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บทสรุป 

 จากการศึกษาการท างานของพนกังานแผนกการตรวจสอบคุณภาพดว้ยสายตา 
โดยใชท้ฤษฏีการศึกษาการศึกษากระบวนการ เพื่อคน้หาปัญหา น ามาวเิคราะห์ดว้ย 
Why-Why Analysis คน้หาแนวทางในการปรับปรุงในการลด MUDA การท างานของ
พนกังานเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนตรวจสอบคุณภาพดว้ย โดยมีการจดัท าเป็น
เอกสารมาตรฐานการท างาน และ STANDARDIZER WORK ก าหนด Cycle Time ท่ี
พนกังานท าได ้และ เพื่อน าไปใชอ้า้งอิงเป็นฐานขอ้มูล ส าหรับการค านวนวางแผนการ
ผลิต การตรวจสอบช้ินงาน 
 จากผลการด าเนินงานการจบัเวลาการท างาน เพื่อจดัท ามาตรฐานการท างาน เวลา
การท างานใหม่พบว่า ในช้ินงาน F044 ใช้เวลาในการตรวจสอบช้ินงานเหลือ 1.89sec 
จากเดิม 4.091sec ลดลง 73% และประสิทธิภาพการตรวจสอบช้ินงานเพิ่มข้ึน 73 %และ
สามารถขยายผลการปรับปรุงกระบวนการการตรวจสอบไปยงัModel อ่ืนๆได ้อีกดว้ย 
และรวบรวมจดัท าเป็นเอกสามารมาตรฐานการท างาน เป็นแนวทางให้สามารถน าไป
ขยายผลในModel อ่ืนๆ 
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Summary 
 Department of Education employee monitoring quality by sight. The 
theoretical study process. To find problems to be diagnosed with Why-Why Analysis 
find ways to improve the MUDA reduce employee to optimize the process of checking 
the quality as well. The documented standard work and STANDARDIZER WORK 
Cycle Time determines which employees can and to be used as a reference database. 
For the calculation, production planning. The inspection  
 Of the operation timer function. To prepare the work the new work found that 
the F044 takes part in the inspection of the remaining 1.89sec 4.091sec down 73% and 
performance monitoring products rose 73%, and can be extended to improve the 
inspection process. Model to other well documented and compiled majors can work 
standards. The approach can be extended to others in the Model. 
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กติติกรรมประกาศ 

 ผูจ้ดัท ำขอขอบคุณ อำจำรยพ์วิฐิณัฐ ภคัพรหมินทร์ อำจำรยท่ี์ปรึกษำในกำรฝึกงำน คร้ังน้ี

บริษทั บำงกอกไทโยสปิงส์ จ  ำกดั ท่ีให้ควำมกรุณำรับนกัศึกษำเขำ้ฝึกงำน ศึกษำฝึกฝนกำรท ำงำน

วิชำชีพ ควำมรู้ดำ้นนต่ำงๆ ประสบกำรณ์กำรท ำงำน กำรใช้ชีวิตในกำรท ำงำน ร่วมกบัผูอ่ื้นภำยใน

บริษัทและขอบคุณ นำยสมพงษ์ ดีสงครำม พนักงำนท่ีปรึกษำและพนักงำนบริษัททุกท่ำน 

สนบัสนุนให้ขอ้มูล ขอ้เสนอแนะกำรแกปั้ญหำและให้ค  ำปรึกษำทำงดำ้นวิชำชีพ ดำ้นประสบกำรณ์

กำรท ำงำนและในทุกๆดำ้นตลอดกำฝึกงำน ทำ้ยสุดทำ้ยน้ีจดัท ำหวงัเป็นอยำ่งยิง่วำ่โครงงำนน้ีจะเป็น

ประโยชน์ต่อบริษทัหรือผูส้นใจ หำกมีขอ้ผิดพลำดประกำรใดทำงคณะผูจ้ดัท ำตอ้งขออภยัมำ ณ ท่ีน้ี

ดว้ย  

 

นำงสำวชุติกำญจน์ ร่มบุญ 
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บทที ่1 

บทน ำ 

 

1.1  ช่ือและทีต่ั้งของสถำนประกอบกำร 

 บริษทั บางกอกไทโยสปิงส์ จ  ากดั  (BANGKOK TAIYO SPRINGS CO., LTD.)   
ตั้งอยูท่ี่ เลขท่ี 321  หมู่ 11  ซอย  ส.ไทยเสรี 2   ถนน  สุขสวสัด์ิ   ต าบล ในคลองบางปลากด 
อ าเภอ พระสมุทรเจดีย ์ จงัหวดัสมุทรปราการ  10290 

 
ภำพที ่1.1 แผนที ่BANGKOK TAIYO SPRINGS CO.,LTD 

ทีม่ำ : BTS 

1.2  ลกัษณะธุรกจิของสถำนประกอบกำร 

 บริษทั บางกอกไทโยสปิงส์ จ  ากดั (BTS)  ก่อตั้งข้ึนในปี 2540  เป็นบริษทัร่วมทุนระหวา่ง
ประเทศไทย และญ่ีปุ่น คือ บริษทั บางกอกแปซิฟิคสตีล จ ากดั และบริษทั Taiyo Hatsujyo จ ากดั 
โรงงานบางกอกไทโยสปิงส์ ครอบคลุมพื้นท่ี 15,200 ตารางเมตรกบั 150 พนกังาน  กวา่สิบปีแลว้
บริษทั บางกอกไทโยสปิงส์ เป็นบริษทั ท่ีมีความเช่ียวชาญในการผลิตโลหะป๊ัมข้ึนรูปและช้ินส่วน
สปริง ซ่ึงไดรั้บการรับรองไม่เพียงแต่อุตสาหกรรมในแต่ไดรั้บการรับรองจากประเทศอุตสาหกรรม
ทัว่โลก 
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ภำพที ่1.2 BANGKOK TAIYO SPRINGS CO.,LTD 

ทีม่ำ : BTS 

  

1.2.1 ผลติภัณฑ์ของบริษัท 

 แบ่งออกเป็น  4 กลุ่ม ดงัน้ี 
 

1) ช้ินส่วนยำนยนต์ ( Automotive Parts ) 
 อุตสาหกรรมช้ินส่วนยานยนตช้ิ์นส่วนประกอบดว้ย อุปกรณ์การคาดเขม็ขดันิรภยั กระจก

ขา้งเคียงกระจกอิเล็กทรอนิกส์ พวงมาลยั ลอ้ ท่ีนัง่รถ ฯลฯรถจกัรยานยนตอุ์ตสาหกรรมช้ินส่วน
อุปกรณ์ประกอบ ส าหรับระบบหวัฉีดและ carburetors ฯลฯ 
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ภำพที ่1.3 ช้ินส่วนยำนยนต์ 

ทีม่ำ : BTS 

 

2) ช้ินส่วนเคร่ืองใช้ไฟฟ้ำภำยในบ้ำน   ( Home Appliances Parts) 
อุปกรณ์เคร่ืองใชไ้ฟฟ้าในครัวเรือน  ประกอบไปดว้ย  ช้ินส่วนพดัลม ช้ินส่วนเคร่ืองซกัผา้ 

ช้ินส่วนเคร่ืองตดัหญา้ ช้ินส่วนเคร่ืองเล่นดีวดีี  ฯลฯ 
 

 
 

ภำพที ่1.4 ช้ินส่วนเคร่ืองใช้ไฟฟ้ำ 
ทีม่ำ : BTS 
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3) ช้ินส่วนอเิลก็ทรอนิกส์  ( IT Parts ) 
 เป็นช้ินส่วนคอมพิวเตอร์ท่ีมีส่วนประกอบของส่วน ฮาร์ด ดิสก ์ไดรฟ์ 

 
 

 
 

ภำพที ่1.5 ช้ินส่วนอเิลก็ทรอนิกส์ 
ทีม่ำ : BTS 

 
4) Forming Parts 

 สามารถผลิตและปรับ spec ของสายพนัธ์ุของโลหะสามมิติข้ึนรูปและช้ินส่วนสปริง เช่น 
ช้ินส่วนยานยนตแ์ละช้ินส่วนไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์เคร่ืองมือท่ีช่วยลดตน้ทุนวสัดุอยา่งมี
ประสิทธิภาพ  

 

  
 

ภำพที ่1.6 Forming Parts 
ทีม่ำ : BTS 
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1.3 รูปแบบกำรจัดองค์กร 

1.3.1    วสัิยทัศน์ 

 กา้วไปขา้งหนา้ใหเ้ป็นหน่ึงในผูน้ าในการผลิตระดบัโลกของโลหะป๊ัมข้ึนรูป และผลิต
ช้ินส่วน ของ Spring 
  

1.3.2     นโยบำยของบริษัท 
1.3.2.1  นโยบำยด้ำนคุณภำพ 

เราจะมุ่งมัน่ผลิตสินคา้ท่ีมีคุณภาพและส่งมอบตรงเวลาโดยพฒันาบุคลากรและเทคโนโลยอียา่ง
ต่อเน่ือง เพื่อตอบสนองความพึงพอใจของลูกคา้อยา่งสูงสุด 

 

 
 

ภำพที ่1.7 กำรตรวจคุณภำพช้ินงำน 

ทีม่ำ : BTS 

 
1.3.2.2     นโยบำยด้ำนส่ิงแวดล้อม 

 บริษทั บางกอกไทโยสปริงส์ จ  ากดั เป็นผูผ้ลิตช้ินส่วนข้ึนรูปจากโลหะและสปริงส์ ท่ีมี
คุณภาพ ไดต้ระหนกัถึงความส าคญัท่ีมีผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้ม ทั้งภายในและภายนอกบริษทัโดย
การน า ระบบจดัการส่ิงแวดลอ้ม ISO14001 มาปฏิบติั รักษา และปรับปรุงระบบอยา่งต่อเน่ือง โดยท่ี
ผูบ้ริหาร และพนกังานทุกคนมีความมุ่งมัน่จะปฏิบติั ดงัน้ี 

1) ปฏิบติัตามกฎหมายส่ิงแวดลอ้ม และขอ้ก าหนดต่าง  รวมถึงขอ้ก าหนดของลูกคา้ 
ท่ีบริษทั เก่ียวขอ้งอยา่งเคร่งครัด 

2) ด าเนินการป้องกนัมลพิษ ท่ีเกิดจากกระบวนการ กิจกรรม การบริการ และผลิตภณัฑ ์ 
ในกระบวนการธุรกิจ ไม่ใหเ้กิดผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้ม  
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3) อนุรักษ ์ทรัพยากรและพลงังานต่าง  โดยการปฏิบติัตามมาตรการต่าง  อยา่งเคร่งครัด 
อนัจะน ามาซ่ึงก่อให้เกิดมลพิษส่ิงแวดลอ้มอยา่งนอ้ยท่ีสุด 

4) ปรับปรุงระบบการ จดัการส่ิงแวดลอ้มอยา่งต่อเน่ือง โดยก าหนดวตัถุประสงค ์เป้าหมา 
และแผนการปรับปรุง เพื่อใหบ้รรลุผลส าเร็จ 

5) สร้างจิตส านึกใน การรักษาส่ิงแวดลอ้ม และส่ือสารนโยบายส่ิงแวดลอ้ม ใหพ้นกังาน  
ทุกระดบัและผูท่ี้เก่ียวขอ้งไดรั้บทราบ รวมถึงการเผยแพร่ต่อสาธารณชนดว้ย 

 

 
 

ภำพที ่1.8 จุดพกัผ่อนของบริษัท 

ทีม่ำ : BTS 

 
1.3.2.3     กำรบ ำรุงรักษำและเทคโนโลยใีนกำรผลติ 

 เทคโนโลยใีนการผลิตกระบวนการผลิต Bangkok Taiyo Springs มีประสิทธิภาพสูง พร้อม
ทั้งมีอุปกรณ์ท่ีทนัสมยัน า เทคโนโลยขีั้นสูง มีเคร่ืองจกัร 45-300 ตนัผลิตป๊ัมโลหะใช ้Progressive 
Die 
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        ภำพที ่1.9 Forming Machine       

ทีม่ำ : BTS 

 

 
 

ภำพที ่1.10 Press Machine(Progressive Die)    
ทีม่ำ : BTS    

       

 
 

ภำพที ่1.11 Press Machine (Transfer System) 
ทีม่ำ : BTS    
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ภำพที ่1.12 กำรบ ำรุงรักษำ 
ทีม่ำ : BTS 

 

1.4  ต ำแหน่งและหน้ำทีง่ำนทีนั่กศึกษำได้รับมอบหมำย 

 ต าแหน่ง นกัศึกษาฝึกงาน หนา้ท่ีไดรั้บมอบหมาย วางแผนพฒันาแผนกFVI (การ
ตรวจสอบดว้ยสายตา) โดยการสร้างมาตรฐานStandard ในการท างาน 

 

1.5  พนักงำนทีป่รึกษำและต ำแหน่งพนักงำน 

 นายสมพงษ ์ดีสงคราม ต าแหน่ง ผูช่้วยหวัหนา้แผนกผลิต 2 

 

1.6  ระยะเวลำทีป่ฏบิัติงำน 

 เร่ิมฝึกงาน ตั้งแต่วนัจนัทร์ท่ี 21 มีนาคม พ.ศ. 2559 ถึง วนัศุกร์ท่ี 27  พฤษภาคม 2559 

 

1.7  ทีม่ำและควำมส ำคญัของปัญหำ 

 เน่ืองจากงานในแผนกการวางแผนการผลิต มีการดูแลและควบคุมงานหลายส่วน ดงันั้น

เพื่อให ้ตรงกบัความรู้ท่ีไดศึ้กษามาจึงไดรั้บมอบหมายให้ศึกษาเก่ียวกบัการปฏิบติังาน ในแผนกการ

ตรวจสอบคุณภาพด้วยสายตา(FVI) ปัจจุบันแล้วในการท างานเป็นการปฏิบัติงานท่ีมีแผนการ
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ตรวจสอบช้ินงานท่ีไม่แน่นอน เป็นการวางแผนวนัต่อวนั ซ่ึงจะท าใหผู้ป้ฏิบติังานไม่ทราบเป้าหมาย

ในการปฏิบติังานท่ีเป็นระยะยาว  และนอกจากน้ี ยงัเกิดความสูญเปล่าของเวลาในการปฏิบติังาน  

เน่ืองจากวิธีการท างานของพนักงานแต่ละคนไม่เหมือนกนั ขั้นตอนการท างานมีความสูญเปล่า 

ขั้นตอนในการตรวจสอบมีปรับปรุงจากเดิม  ดงันั้นจึงได้มีการศึกษาเก่ียวกบัการวางแผนในการ

ปฏิบติังานเพื่อให้มีประสิทธิภาพมากข้ึน ตลอดจนการพฒันาระบบให้เกิดความสูญเสียของเวลา

นอ้ยลง 
  

1.8 วตัถุประสงค์ของโครงงำน 

1.8.1 เพ่ือศึกษำกระบวนกำรกำรท ำงำนในแผนกกำรตรวจสอบด้วยสำยตำ(FVI) 

1.8.2 เพ่ือศึกษำปัญหำกระบวนกำรในแผนกกำรตรวจสอบด้วยสำยตำ(FVI) 

1.8.3 เพ่ือพฒันำกำรท ำงำนในแผนกกำรตรวจสอบด้วยสำยตำ(FVI) 

 ให้มีประสิทธิภำพมำกยิง่ขึน้ 

1.8.4 เพ่ือจัดท ำมำตรฐำนกำรท ำงำน และ Standardized Work ของ Cause Study ใน 

 แผนกกำรตรวจสอบด้วยสำยตำ(FVI) 

 

1.9 ผลคำดว่ำทีจ่ะได้รับจำกกำรปฏบิัติงำน 

1.9.1 สำมำรถน ำควำมรู้ควำมสำมำรถ ทีไ่ด้ศึกษำเล่ำเรียนมำใช้ให้เกดิประโยชน์สูงสุดแก่

 องค์กร 

1.9.2 สำมำรถศึกษำองค์ควำมรู้ใหม่ ทีไ่ด้จำกกำรฝึกงำนภำยในระยะเวลำ 2 เดือน  

1.9.3 สำมำรถแนวควำมคิดใหม่ กำรในกำรท ำงำน มำปรับใช้พฒันำองค์กร 

1.9.4 สำมำรถวำงระบบมำตรฐำนกำรท ำงำน ให้แก่องค์กร สำมำรถน ำข้อมูลไปใช้อ้ำงองิ

 ในกำรวำงแผนกำรผลติ  

1.10 นิยำมศัพท์เฉพำะ 

1.10.1 FVI 

 หน่วยงานการตรวจสอบช้ินงานดว้ยสายตา 
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บทที ่2 

ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 

 

2.1  การศึกษาเวลาการท างาน (Time Study) 

 การศึกษาเวลาคือ เทคนิคการวดัผลงานซ่ึงมีกระบวนการเพื่อก าหนดหาเวลาในการท างาน 

โดยคนงานท่ีเหมาะสมซ่ึงท างานในอตรัาท่ีปกติภายใตเ้ง่ือนไขมาตรฐานในการวดผัลงาน โดยมี 

ผลลพัธ์ของการวดัผลงานเรียกวา่ “เวลามาตรฐาน” (วนัชยั ริจิรวนิช. 2548: 336-338)  

2.2.1 ประโยชน์ของการศึกษาเวลา  

1. ใชใ้นการก าหนดตน้ทุนมาตรฐานและจดัเตรียมงบประมาณรวมทั้งการสร้างระบบ

ศูนยก์ าไร  

2. ประมาณการตน้ทุนการผลิตเพื่อก าหนดราคาผลิตภณัฑ ์ 

3. ใชใ้นการจดัสมดุลของสายงานการผลิตเพื่อเพิ่มผลผลิตและประสิทธิภาพการใชง้าน

คน และเคร่ืองจกัร 

4. ใชเ้ป็นขอ้มูลในการจดัแผนการผลิตและการก าหนดงานการผลิต  

5. ใชเ้ป็นมาตรฐานเวลาในการท างานเพื่อควบคุมตน้ทุนการผลิต และการก าหนดอตัรา 

ค่าจา้งแรงงานรวมทั้งการจดัแผนการจ่ายเงินจูงใจ  

6. ใชป้ระกอบการศึกษาวธีิการท างานเพื่อเปรียบเทียบวดัผลงานก่อนและหลงัการ

ปรับปรุงวธีิการท างาน 

2.2.2 วธีิการศึกษาเวลา สามารถแบ่งได้ 4 วธีิดังนี ้

1. การศึกษาเวลาโดยระบบหาเวลาก่อนล่วงหนา้หรือการสังเคราะห์เวลา 

(Predetermined-Time System or Synthesis Time) เป็นการศึกษาเวลาเพื่อใหไ้ดเ้วลามาตรฐานจาก 

การหาเวลาล่วงหนา้ ก่อนท่ีงานจะเกิดจริงหรือการสังเคราะห์เวลา โดยใชร้ะบบการหาเวลาชนิดต่าง 

เช่น ระบบ MTM ระบบ Work factor 
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2. การสุ่มงาน (Work Sampling) เป็นการศึกษาเวลาเพื่อใหไ้ดเ้วลามาตรฐานจากการสุ่ม 

จบัเวลาการท างานจริงของพนกังานในสายการผลิต ตอ้งใชเ้วลาในการศึกษาเวลาเป็นเวลานาน

หลายสัปดาห์ 

3. การศึกษาเวลา จากขอ้มูลเวลามาตรฐานและสูตร (Standard Data and Formulas)    

เป็นการศึกษาเวลาท่ีใชข้อ้มูลเวลาท่ีจดัท าเป็นมาตรฐานของโรงงานนั้น รวมทั้งการค านวณหาเวลา 

จากสูตรส าเร็จ 

4. การศึกษาเวลาโดยตรงคือการศึกษาเวลาท่ีใชก้ารจบัเวลาพนกังานท่ีมีการเลือกไวแ้ลว้ 

และมีการฝึกทกัษะการท างานเป็นอยา่งดีโดยใชส้ถานท่ีปกติและสถานการณ์ปกติ ทั้งน้ีตอ้งมี     

การค านวณจ านวนคร้ังในการจบัเวลาแลว้จึงน ามาหาเวลาท างานปกติ (Normal Time) เวลา 

มาตรฐานต่อไป 

 วธีิการศึกษาโดยการจบัเวลาโดยตรง  

1. ท าความเขา้ใจกบัคนงานและหวัหนา้คนงานและศึกษาพร้อมบนัทึกรายละเอียดของ

งานท่ีตอ้งการ 

2. แบ่งการท างานออกเป็นงานยอ่ย (Elements) และเขียนบรรยายงานยอ่ยไวอ้ยา่งละเอียด 

3. สังเกต และบนัทึกเวลาการท างานของคนงาน  

4. ค านวณจ านวนรอบจบัเวลาท่ีเหมาะสมในการจบัเวลา  

5. ใหอ้ตัราความเร็วแก่การท างานของคนงาน  

6. ตรวจดูวา่ไดจ้บัเวลาตามจ านวนรอบท่ีตอ้งการแลว้  

7. ค านวณหาเวลาเผือ่ (Allowances)  

8. ค านวณหาเวลามาตรฐานของงาน (Standard Time) 

2.2.3 การเลือกงาน 

 โดยทัว่ไปจะใชห้ลกัเกณฑใ์นการเลือกงานการศึกษาเวลาแบบเดียวกนักบัการเลือกงาน 

ส าหรับการศึกษาวธีิการทา งานคือใชเ้กณฑด์า้นเศรษฐกิจหรือความคุม้ทุนดา้นเทคนิคหรือความ 

เป็นไปได ้ดา้นปฏิกิริยาแรงงาน และดา้นผลกระทบอ่ืนๆ 
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2.2.4 การแบ่งแยกย่อยงาน 

 การแบ่งแยกย่อยงานเป็นขั้นตอนท่ีส าคัญเพราะจะช่วยให้สามารถ วิเคราะห์สังเกต

ส่วนประกอบของงานและสะดวกในการจบัเวลา การจบัเวลาเพื่อศึกษาวเิคราะห์ จะสามารถก าหนด

จุดเร่ิมต้นและจุดส้ินสุดของวฏัจกัรของการ ผลิตของงานเสียก่อน ซ่ึงในแต่ละวฏัจกัรของการ

ท างานจะถูกแบ่งยอ่ยเป็นกิจกรรมยอ่ยโดยมี หลกัการในการแบ่งกิจกรรมยอ่ยดงัต่อไปน้ี 

1. แบ่งแยกงานยอ่ยท่ีไดผ้ลผลิต (Productive work) ออกจากงานยอ่ยท่ีไม่ไดผ้ลผลิต 

(Nonproductive work) 

2.  แบ่งแยกงานยอ่ยท่ีมีจุดเปล่ียนประเภทการเคล่ือนไหวท่ีชดัเจน  

3. แบ่งแยกงานยอ่ยท่ีมีจุดเร่ิมตน้และจุดส้ินสุดซ่ึงจะเป็นจุดต่อเช่ือมของวฏัจกัรของงาน  

4. งานยอ่ยท่ีแบ่งออกมาควรมีระยะเวลายาวนานพอท่ีจะวดัหรือจบัเวลาได ้ 

5. รวมกลุ่มงานยอ่ยท่ีมีเวลาสั้นเกินกวา่การจบัเวลาเขา้เป็นงานยอ่ยเดียวกนั  

6. แยกงานยอ่ยท่ีท าดว้ยมือออกจากงานยอ่ยท่ีท าดวย้เคร่ืองจกัร  

7. แยกงานยอ่ยท่ีเป็นงานยอ่ยคงท่ีออกจากงานยอ่ยแปรค่า  

8. แยกงานยอ่ยท่ีมีความลา้เป็นพิเศษออก 

2.2.5 การวดัและการบันทกึเวลา 

1. ในการวดัผลบันทกึข้อมูลเวลา เราต้องใช้เคร่ืองมือซ่ึงประกอบด้วย 

1) เคร่ืองมือจบัเวลา 

(ก) นาฬิกาจบัเวลา 

(ข) เคร่ืองถ่ายภาพยนตร์ หรือเคร่ืองถ่ายภาพวดิีทศัน์ 

(ค) เคร่ืองเกบขอ้งมูลเวลาและคอมพิวเตอร์ 

2) แบบฟอร์มบนัทึกเวลาและวเิคระห์เวลา 

(ก) แบบการศึกษาเวลา (Time Study Sheet)  

(ข) แบบฟอร์มการศึกษาวฏัจกัรเวลาสั้น (Short Cycle Study Form) 

(ค) แบบสรุปการศึกษาเวลา (Time Study Summary Sheet)  

(ง) แบบวเิคราะห์การศึกษาเวลา (Time Study Analysis Sheet) 

3) อุปกรณ์ส านกังานอ่ืนๆ 
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2. การจับเวลาท าได้ 2 วธีิดังนี้ 

1) การบนัทึกเวลาแบบต่อเน่ือง (Continuous Timing) คือการจบัเวลาแบบ ติดต่อกนั

โดยไม่หยุด นั้นคือ เร่ิมจบัตั้งแต่ 0 เม่ือเร่ิมงานย่อยงานแรก และเวลาของงานยอ่ย 

ต่อๆไปก็ดูจากเข็มนาฬิกาจนจบวฎัจกัรเวลาของงานย่อยท่ีแทจ้ริงจะไดจ้ากเวลา

เร่ิมตน้ของ งานยอ่ยถดัไปลบออกดว้ยเวลาเร่ิมตน้ของมนั 

2) การบนัทึกเวลาแบบยอ้นกลบั (Repetitive Timing หรือ Snapback Timing)    คือ

การจบัเวลาของแต่ละงานยอ่ยโดยเร่ิมตน้ท่ี 0 ดงันั้นเวลาท่ีอ่านไดก้็จะเป็นเวลาจริง

ของแต่ละงานยอ่ย โดยไม่ตอ้งหกัออกวธีิน้ีมีประโยชน์ตรงท่ีวา่คนจบัเวลาสามารถ

หกัพวก ความล่าช้าหรือท่ีผิดพลาดไปและไม่เสียเวลามาค านวณเวลาจริงของแต่

ละงานยอ่ยยงัมีวิธี ซ่ึงคลา้ยกบัวิธีท่ี 2 เพียงแต่ใชน้าฬิกา 2 หรือ 3 เรือนช่วยโดยทั้ง 

2 เรือน มีกลไกท่ีเช่ือมโยง ถึงกนัในลกัษณะท่ีถา้เรือนท่ี 1 เร่ิมเดินอีกเรือนจะหยุด 

ถา้เรือนท่ี 2 เร่ิมเดินเรือนท่ี 1 จะ หยดุ ดงันั้น  ท าใหเ้ราไดอ่้านเวลาของงานยอ่ยแต่

ละอนัไดโ้ดยไม่ตอ้งเสียเวลาในการกด นาฬิกาให้กลบัไปท่ี 0 ใหม่และเม่ือบนัทึก

เสร็จแลว้จึงกดเขม็กลบัไปท่ี 0 

2.2.6 การค านวณหาจ านวนรอบในการจับเวลา 

 เหตุท่ีตอ้งหาจ านวนท่ีเหมาะสมเพราะการจบัเวลายอ่ยมีการคลาดเคล่ือนและอาจมีงานยอ่ย 

แปลกปลอม (Foreign element) เขา้มาเก่ียวขอ้งดว้ย ดงันั้น การจบัเวลาเพียงรอบเดียวหรือ 2-3 รอบ 

ยอ่มไม่ใช่ค่าท่ีแน่นอนท่ีพอจะใช้เป็นเวลามาตรฐานไดก้ารจบัเวลานานพอสมควรนอกจากจะให้ 

ค่าท่ีแน่นอนแล้วยงัท าให้เรารู้ถึงค่าความเคล่ือน (Variable) ของการจบัเวลาด้วยในการบจบัเวลา

ของ ช้ินงานหน่ึงๆ ผูท้  าการจบัเวลาจะตอ้งตดัสินใจวา่จะให้ขอ้มูลท่ีมี ความคลาดเคล่ือนเท่าใดโดย

ปกติ แลว้ในเร่ืองของการศึกษาเวลาเรามกัจะตั้งค่าความคลาดเคล่ือนไว ้5% โดยระบุความเช่ือมัน่

ไม่ต ่า กว่า 95% นั้นก็คือ เรามีโอกาสอย่างน้อย 95 จาก 100 ท่ีค่าเฉล่ียของข้อมูลท่ีได้มีความ

คลาดเคล่ือน ไม่เกิน 5% จากค่าท่ีเป็นจริง 
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การประมาณจ านวนรอบของการจบัเวลาตามตารางของบริษท ัMaytag ขั้นตอนมี

ดงัน้ีคือ 

1) จบัเวลาเบ้ืองตน้ของการท างานโดย 

(ก) ถา้วฏัจกัรงาน สั้นกวา่ 2 นาที ใหจ้บัเวลามา 10 ค่า  

(ข) ถา้วฏัจกัรงาน ยาวกวา่ 2 นาที ใหจบัเวลามา 5 ค่า 

2) หาค่า R (Range) หรือพิสัย ซ่ึงค่าสูงสุด (H) – ค่าต ่าสุดของกลุ่ม (L) 

3) หาค่าเฉล่ียของขอ้มูล�̅� ซ่ึงไดจ้ากผลรวมของตวัเลขในกลุ่มหารดว้ยจ านวนขอ้มูล 

(5-10 ขอ้มูล) หรือหาค่าประมาณการไดจ้ากค่าสูงสุดบวกค่าต ่าสุดของกลุ่มแลว้หารดว้ย 20 

4)  ค  านวณหา 
�̅�

�̅�
 

2.2.7 การหาอตัราความเร็ว (DETERMINING THE RATING FACTOR) 

 การประเมินอตรัาความเร็ว (Rating) คือ ขบวนการซ่ึงผูท้  าการศึกษาใชเ้วลาเปรียบเทียบการ

ท างานของคนซ่ึงก าลงัถูกศึกษาอยูก่บัระดบัการท างานปกติในความรู้สึกของผูท้  า การศึกษานั้นจาก

ค าจดัความขา้งตน้น้ี จะเห็นไดว้า่การใชค้่าอตัราความเร็วของคนงาน แบ่งออกเป็น 2 ขั้นตอน คือ 

 1. การตั้งระดบัความเร็วปกติของงาน       

 2. การลงความเห็นวา่ การท างานของคนงานภายใตก้ารศึกษานั้นแตกต่างจากระดบั

ความเร็วปกติเท่า  

 ความเร็วปกติ (Normal Pace) คือ อตัราการท างานของคนงานเฉล่ียซ่ึงท างานภายใตก้าร 

แนะน า ท่ีถูกตอ้งและปราศจากแรงกระตุน้จากเงินรางวลัอตัราความเร็วน้ีสามารถคงอยูไ่ดน้านโดย 

ไม่ก่อใหเ้กิดความเครียดทางร่างกายหรือจิตใจ หรือ ตอ้งอาศยัความพยายามจนเกินไป 

 วธีิการท างานการประเมิณการท างาน มียูห่ลายวธีิ คือ  

1) Skill & Effort rating วธีิน้ี ตั้งข้ึนโดย Charles E. Bedaux ไดต้ั้งมาตรฐานของเวลาไว ้

เป็น แตม้เรียกวา่ “B”โดยก าหนดวา่ คนงานเฉล่ียท่ีท างานอตัราปกติจะได ้60B ต่อชัว่โมง ดงันั้น 

อตัรา เฉล่ียของคนงานยอ่มไดป้ระมาณ 70-85 ต่อชัว่โมง 

2) Westing House System of Rating คิดข้ึนโดยบริษทั  Westing House โดยอาศยั 

องคป์ระกอบ 4 ตวั ช่วยในการพิจารณา ไดแ้ก่ Skill, Effort, Condition และ Consistency  

3) Synthetic rating คือ การประเมินค่าความเร็ว โดยอาศยัวธีิ Predetermined motion time  
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นัน่คือ เราจะหาเวลาของแต่ละงานยอ่ยไดจ้ากตาราง และเปรียบเทียบกบัเวลาท่ีจบัไดก้็จะสามารถรู้

ถึงอตัราความเร็วของคนงานท่ีเราก าลงัศึกษาอยูโ่ดยใชสู้ตร 

  R = performance rating factor 

  P = predetermined motion – time standard for the element (นาที)  

  A = average actual time value (select time) for the same element as P (นาที) 4 

4) Objective rating วธีิน้ีคิดคน้โดย Mundel แบ่งออกเป็น 2 ขั้นตอน คือ 

4.1  ประเมินค่าของงานอยา่งเดียว โดยดูจากอตัราความเร็ว โดยไม่ตอ้งค านึงถึง  

ความยากง่ายของงาน 

4.2 4.2 เพิ่มค่า Difficulty adjustment นอกเหนือจากอตัราความเร็ว โดยดูจาก  

- Amount of body used  

- Foot pedals used.  

- Use of two hands simultaneously.  

- Eye – hand co – operation.  

(f) Weight handled or resistance.  

(g) Other special constraints of work speed. 

5) Physiological Evaluation of Performance Level จากการศึกษาพบวา่อตัราการใช ้

 ออกซิเจน, การหายใจ และการเตน้ของหวัใจแปรผนัโดยตรงกบัการท างานวธีิท่ีง่ายท่ีสุด ก็คือ การ 

วดัการเตน้ของหวัใจ โดยใช ้Stethoscope หรือ Telemeter เล็กๆติดไวใกลห้วัใจ วธีิน้ีมีขอ้เสียอยูว่า่ 

อตัราการเตน้ของหวัใจของแต่ละคนแตกต่างกนั นอกจากนั้นอตัราการเตน้ของคนเดียวกนัอาจ 

เปล่ียนแปลงไดม้ากภายในวนัเดียวกนั การวดัก็ท าไดเ้พียงวดัชีพจรของคนงานก่อนและหลงัการ 

ท างาน และช่วงเวลาท่ีคอยใหชี้พจรชา้ลงจนสู่ระดบัปกติ หลงัจากหยดุท างานแลว้น าไปเปรียบเทียบ 

กบัมาตรฐานท่ีมีอยู ่

6) Performance rating เป็นวธีิท่ีนิยมมากท่ีสุด ก็คือ เป็นวธีิท่ีใชค้วามเร็วในการท างาน 

ของ คนงานเป็นตวัตดัสินโดยอาจคิดเป็น % เป็นแตม้ ต่อชัว่โมง หรือหน่วยวดัอ่ืนๆก็ไดส่้วนใหญ่

จะ อาศยัการปรับค่าความเร็ว (Rating scale) ซ่ึงมีอยูห่ลายชนิดดว้ยกนั Rating scale ท่ีนิยมใชมี้อยู ่

ดว้ยกนั 4 แบบ  
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 6.1) Scale 100 - 133 มีอตัราปกติอยูท่ี่ 100 และ average incentive pace อยูร่ะหวา่ง  

115 - 145 และค่าเฉล่ียของทั้งสองกลุ่มอยูท่ี่ 130 มีแตม้สูงสุดอยูท่ี่ 100  

 6.2) Scale 60 - 80 มีอตัราปกติอยูท่ี่ 60 และ average incentives pace อยูร่ะหวา่ง 70 - 80 มี

แตม้สูงสุดอยูท่ี่ 120 

 6.3) Scale incentive 125 % จะมีลกัษณะ scale คลา้ยคลึงกบัแบบท่ีหน่ึงแต่ได ้ก าหนดค่า

เฉล่ียของการใชร้ะบบเงินจูงใจไวท้ี ่125% เป็นเกณฑ ์(benchmark) และจะ จ่ายเงินรางวลั 25% ของ

รายไดพ้ื้นฐานทนัทีท่ีคนงานท างานไดถึ้งระดบัน้ี  

 6.4) Scale 0 - 100 มี average incentive pace อยูท่ี่ 100% เป็นเกณฑด์งันั้นอตัรา ปกติจะอยู ่

ท่ีประมาณ 75 - 80% 

 

2.2  การศึกษาวธิีการท างาน 

 การศึกษาวธีิการท างาน (Method Study)  เป็นการศึกษาวธีิการท างาน หมายถึง

กระบวนการท่ีใชใ้นการศึกษาและบนัทึกวธีิการ ท างานเดิม หรือท่ีจะเสนอแนะข้ึนใหม่อยา่งมี

ขั้นตอนและตรวจตราอยา่งมีระบบ เพื่อน าไปสู่การพฒันาวธีิการท างานท่ีมีประสิทธิภาพและ

ประสิทธิผล  ขั้นตอนของการศึกษาวธีิการท างานพอสรุปไดด้งัน้ี (นวดี กระจายวงศ.์ 2551: Online) 

1) การเลือกงาน  

2)  การเก็บขอ้มูลวธีิการท างาน  

3) การวคิราะห์วธีิการท างาน  

4) การปรับปรุงวธีิการท างาน  

5) การเปรียบเทียบวดัผลวธีิการท างาน  

6) การพฒันาวดัผลวธีิการท างาน  

7) การส่งเสริมใชว้ธีิการท างานท่ีปรับปรุงแลว้  

8) การติดตามการใชว้ธีิการท างานท่ีปรับปรุงแลว้ 

2.2.1 การเลือกงาน 

 ขั้นตอนการเลือกงานท่ีจะศึกษาเป็นขั้นตอนท่ีมีความส าคญั เพราะงานท่ีต้องการการ

ปรับปรุงมีอยู่มากมาย การเลือกงานผิดย่อมเป็นการเสียโอกาสงานบางอย่างถา้เลือกท าก่อนจะใช้ 
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ประโยชน์ต่อเน่ืองไปถึงงานอ่ืนๆได ้ถา้เลือกงานท าทีหลงัจะไม่มีผลดีต่องานอ่ืน ท าให้เสียเวลาใน 

การศึกษางานอ่ืน งานหลายอย่างมีเง่ือนไขเวลา ถา้ไม่เลือกศึกษาก่อนจะไม่สามารถใช้ประโยชน์ 

จากการศึกษาวิธีการท างานไดอ้ย่างเต็มท่ี งานหลายอย่างเป็นงานท่ีมีความเส่ียง ถา้เราเลือกศึกษา 

และประสบความล้มเหลว จะสร้างความเสียหายมากกว่าจะได้ผลประโยชน์ จึงต้องใช้ความ 

ระมดัระวงัมากข้ึนในการเลือกศึกษางานท่ีมีเง่ือนไขความเส่ียง และงานบางอย่างเป็นงานท่ีมี 

ความลบัเบ้ืองหลงั การเลือกศึกษาวธีิการท างานอาจส่งผลกระทบในทางลบไดใ้นการเลือกงานท่ีจะ

ศึกษา ส่ิงแรกจึงควรพิจารณาความส าคญัของงานตามเง่ือนไขต่างๆ อ่างไรก็ตามเพื่อให้ง่ายแก่การ 

ตดัสินใจ เราจะวางเกณฑก์ารตดัสินใจเลือกงานเพื่อศึกษาวธีิการท างาน เราจะพิจารณาองคป์ระกอบ 

ดงัต่อไปน้ี 

1) ดา้นเศรษฐกิจ  
2) ดา้นเทคนิค   
3) ดา้นปฏิกิริยาแรงงาน  
4) ดา้นนผลกระทบอ่ืน ๆ 

2.3    วเิคราะห์กระบวนการ (Process Analysis) 
  ความหมายของกระบวนการ คือ กรรมวิธีปฏิบติัท่ีเป็นขั้นตอนใหญ่ๆ ขั้นหลกัๆ โดยมีจุด
ประสงคขอ์งการวเิคราะห์กระบวนการดงัน้ี  

1) วเิคราะห์เพื่อแสดงใหเ้ห็นรายละเอียด แยกใหเ้ป็นส่วนยอ่ยๆ ใหเ้ห็นจุดบกพร่องปัญหา  
หรือสาเหตุรายละเอียด 

2) เพื่อหาจุดบกพร่องท่ีสามารถปรับปรุงใหดี้ข้ึนใหมี้ประสิทธิภาพมากข้ึนโดยท่ี 
ส่วนประกอบของการจะท าให้เกิดผลผลิตหรือผลิตภณัฑ์จะประกอบด้วยปัจจบัวตัถุดิบ แรงงาน 
เคร่ืองจกัรและกระบวนการผลิต (คมสัน จิระภทรัศิลปะ. 2548: 128-139) 

รูปภาพที ่2.1 ความสัมพนัธ์ของกระบวนการผลติ(วนัชัย ริจิรวนิช. 2548: 336-338) 
ทีม่า: คมสัน จิระภทัรศิลปะ (2545): 128-139 
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2.2.8 เคร่ืองมือทีใ่ช้วเิคราะห์กระบวนการ 
1) แผนภูมิกระบวนการ (Operation Process Chart) เป็นเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการ  

บนัทึกขอ้มูลของกรรมวธีิกระบวนการผลิต การด าเนินการต่างๆ โดยมีล าดบัขั้นตอนกระบวนการ 
มีการแบ่งกระบวนการเป็นลกัษณะต่างๆ 5 ประเภทตามมาตรฐาน ASME แสดงในตารางท่ี 2.1 
ตารางที ่2.1 ตารางแสดงสัญลกัษณ์กระบวนการท างาน 

สัญลกัษณ์ ช่ือเรียก ค าจ ากดัความโดยย่อ 

 การปฏิบตังิาน 
(Operation) 

การประกอบหรือถอดประกอบช้ินส่วน การแปรรูป
วตัถุดิบใน ลกัษณะต่างๆ การเตรียมวตัถุดิบ การ
วางแผนงาน 

 การตรวจสอบ 
(Inspection) 

การตรวจสอบคุณภาพหรือปริมาณของ ผลิตภณัฑ ์
วตัถุดิบการตรวจสอบคุณลกัษณะของวตถุัดิบ 

 การขนส่ง / ขนยา้ย 
(Transportation) 

การเคล่ือนยา้ยวตัถุดิบงานระหวา่งผลิต  

(Work in Process) หรือ สินคา้ส าเร็จรูป จากจุดหน่ึง
ไปสู่อีกจุดหน่ึงของพื้นท่ีท างาน พนกังานก าลงัเดิน 

 การรอคอย 
(Delay) 

พนกังานรอคอยวตัถุดิบ รอคอยการซ่อมแซมเคร่ืองจกัร 
ช้ินงาน รอคอยเขา้กระบวนการต่อไป รอคอยการขนส่ง 

 การจดัเก็บ 
(Storage) 

การจดัเก็บวตัถุดิบ งานระหวา่งผลิต หรือผลิตภณัฑใ์น
โกดงั คลงัสินคา้ การจดัเก็บเอกสารเขา้ตูเ้ก็บเอกสาร 

ทีม่า: คมสัน จิระภทัรศิลปะ (2548): 128-139 
 

2.4   การวดัผลงาน (Work Measurement) 
  การศึกษาเพื่อก าหนดหาเวลามาตรฐาน (Standard Time) ซ่ึงเป็นประโยชน์ในแง่ต่าง ๆ เช่น 
การวางแผนการผลิต การปรับปรุงดุลยภาพของสายการผลิต เป็นขอ้มูลในการจ่ายค่าแรงจูงใจ หรือ 
ก าหนดมาตรฐานการผลิต (Production Standard) (วชัรินทร์ สิทธิเจริญ. 2547: 118-134) 
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  2.4.1  ข้ันตอนการศึกษางานแบ่งออกเป็น 8 ขั้นตอน 

1) เลือกงานวธีิการ กระบวนการหรือระบบงานท่ีจะท าการศึกษา  
2) บนัทึก สังเกตการณ์โดยตรงส่ิงท่ีเกิดข้ึนในงานหรือกระบวนการท่ีเลือกโดย

วธีิการบนัทึกท่ีเหมาะสม เพื่อใชเ้ป็นขอ้มูลท่ีถูกตอ้งเหมาะสมในการวเิคราะห์
และปรับปรุง  

3) ตรวจตราขอ้เทจ็จริงท่ีบนัทึกมาทุกๆ เร่ืองในประเด็นต่างๆท่ีส าคญั เช่น 
จุดประสงค ์สถานท่ีล าดบัขั้นตอนคนท างานท่ีเก่ียวขอ้ง อุปกรณ์ และวธีิการ
ท างาน  

4) พฒันาวธีิการท่ีประหยดัในการท างานโดยพิจาณาเง่ือนไขและส่ิงแวดลอ้ม
ทั้งหมด  

5) วดัปริมาณงานท่ีตอ้งท าในวธีิการท างานท่ีเราเลือกใชแ้ละค านวณเวลา
มาตรฐานท่ีใชใ้นการท างานนั้น  

6) นิยามวธีิการท างานท่ีเสนอข้ึนใหม่ และเวลาท่ีเก่ียวขอ้งเพื่อใชอ้า้งอิง 
7)  ใชง้านวธีิการท างานท่ีไดพ้ฒันาปรับปรุงหรือก าหนดข้ึนใหม่ โดยมีมาตรฐาน

ของงาน ตามท่ีก าหนดไว ้ 
8) รักษามาตรฐานของงานท่ีก าหนดข้ึนและนิยามโดยใชว้ธีิการควบคุมท่ี

เหมาะสม 

 
2.5    Muda, Mura, Muri 
  Muda, Mura, Muri เป็นค าภาษาญ่ีปุ่น Muda คือ ความสูญเปล่า Mura คือ ความไม่
สม ่าเสมอ และ Muri คือ การฝืนท า 3 ส่ิงน้ีคือปัญหาท่ีซ่อนเร้นอยูเ่บ้ืองหลงัการท างานท่ีไม่ประสบ
ความส าเร็จ ถา้เราสามารถก าจดั 3 ส่ิงน้ีได ้เราจะสามารถลดเวลาท่ีไม่ท าใหเ้กิดผลงานได ้ในทาง
กลบักนัก็สามารถเพิ่มเวลาท่ีท าใหเ้กิดผลงานไดม้ากข้ึน (ธีรยทุธ เกียรติพิริยะวงศ.์ 2557: Online) 
  2.5.1 Muda หรือความสูญเปล่า อาจเกิดไดห้ลายลกัษณะ อาทิ ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการ
รอ การเคล่ือนยา้ย การปรับเปล่ียน การท าใหม่ การถกเถียง เป็นตน้ ยกตวัอยา่งเช่น การประชุมอาจ
เกิดความสูญเปล่าได ้หากการประชุมนั้นกลายเป็นการถกเถียงกนั ท าใหเ้สียเวลาไปกบัการประชุมท่ี
ไม่ไดข้อ้สรุป หรือในการท ากิจกรรมการขาย ถา้ไม่มีการวางแผนในการจดัพื้นท่ีการไปพบลูกคา้ ก็
จะเสียเวลาในการเดินทางและส้ินเปลืองค่าใชจ่้ายโดยไม่จ  าเป็น 
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           มีการแบ่งความสูญเปล่าออกเป็น 7 ประการ ซ่ึงบริษทัโตโยตา้ ผูผ้ลิตรถยนตร์ายใหญ่ได้
ยดึถือปฏิบติัมาหลายสิบปีจนประสบความส าเร็จอยา่งเช่นทุกวนัน้ี ดงัน้ี 

ความสูญเปล่าจากการผลิตเกินกวา่ความจ าเป็น 
ความสูญเปล่าจากการรองาน 
ความสูญเปล่าจากการเคล่ือนยา้ย 
ความสูญเปล่าจากวธีิการผลิต 
ความสูญเปล่าจากสตอ๊กท่ีมากเกินไป 
ความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหวของคนหรือเคร่ืองจกัร 
ความสูญเปล่าจากการผลิตของเสีย 

  2.5.2 Mura หรือความไม่สม ่าเสมอ งานท่ีมีความไม่สม ่าเสมอไม่วา่จะเป็นในเร่ืองปริมาณ
งาน วิธีการท างาน หรืออารมณ์ในการท างาน ท าให้เกิดความไม่สม ่าเสมอของผลงานตามไปดว้ย 
นัน่หมายความวา่ ผลงานท่ีออกมาไม่เป็นไปตามมาตรฐาน หากทุกคนสามารถรักษามาตรฐานของ
งานไวไ้ด้ ก็จะท าให้ประสิทธิภาพของงานสูงข้ึน ยกตวัอย่างเช่น ในการประชุมไม่เคยมีผูเ้ขา้ร่วม
ประชุมพร้อมหน้าเลย คร้ังน้ีขาดนนั้ น คร้ังนั้ นขาดคนน้ี และในการท ากิจกรรมการขายก็
เช่นเดียวกนั พนกังานอาจมีความตั้งในท่ีไม่สม ่าเสมอ ถา้ไม่ถึงปลายเดือนก็ไม่พยายามขาย เป็นตน้ 
  2.5.3 Muri หรือการฝืนท างาน การฝืนท าส่ิงใดๆ ก็ตามมกัท าให้เกิดผลกระทบบางอยา่งใน
ระยะยาว ยกตวัอยา่งเช่น การท างานล่วงเวลาเป็นประจ า เป็นการฝืนร่างกายซ่ึงไม่เป็นผลดีในระยะ
ยาว อาจท าให้ร่างกายอ่อนเพลีย ประสิทธิภาพในการท างานลดลง ในการประชุม หากยงัไม่มีการ
ปรึกษาหารือท่ีมากเพียงพอ แต่กลบัเร่งรัดให้มีการลงมติ ก็จะไดข้อ้สรุปท่ีผดิพลาด ส่วนในดา้นการ
ขายนั้น การฝืนลดราคาเพื่อให้ไดรั้บออเดอร์ หรือการรับงานท่ีตอ้งส่งมอบเร็วเกินไปก็ไม่ส่งผลดี
เช่นกนั 
 

2.6   Why Why Analysis 
  Why-Why analysis เป็นเทคนิคในการวิเคราะห์หาปัจจยัท่ีเป็นตน้เหตุให้เกิดปรากฏการณ์
อย่างเป็นระบบ และมีขั้ นตอน โดยการถาม “ท าไม” จนกว่าจะค้นพบต้นตอสาเหตุของ
ปรากฏการณ์ ท าใหก้ าหนดแนวทางการแกไ้ข ปัญหาและใชใ้นการปรับปรุงประสิทธิภาพการ
ท างานให้สูงข้ึน จากรูปเป็นการอธิบายวิธีวิเคราะห์ คน้หาสาเหตุ เม่ือได้ปัจจยัท่ีเป็นตน้ตอของ
ปรากฏการณ์ จึงน ามาหามาตรการในการแกไ้ข (ธวชัชยั สุวรรณบุตรวภิา. 2552: Online) 
  2.6.1 หลกัการ การพจิารณาปัญหาของ Why-Why analysis มี 2 แนวทาง คือ  

1) การมองปัญหาจากสภาพท่ีควรจะเป็น เป็นการก าหนดแนวทางในการคน้หาสาเหตุของ 
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ปัญหา โดยการเปรียบเทียบปัญหาท่ีเกิดกบัสภาพท่ีควรจะเป็น หลงัจากก าหนดแนวทางไดแ้ลว้จะ
ตั้งค  าถามวา่ “ท าไม” ไปเร่ือยๆเพื่อคน้หา ปัจจยัหรือสาเหตุออกมา การมองปัญหาจากสภาพท่ีควร
จะเป็นควรใช้ในกรณีท่ีปัญหาหรือปรากฏการณ์ท่ีเกิดข้ึนเขา้ใจได้ไม่ยากนัก หรือตน้ตอเหตุของ
ปัญหาเพียงหน่ึงสาเหตุ  

2)  การมองปัญหาจากหลกัเกณฑห์รือทฤษฎี เป็นการมองปัญหาจากการท าความเขา้ใจกบั 
หลกัเกณฑห์รือจากทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งกบัการท างานของเคร่ืองจกัรนั้นๆ ควรใชใ้นกรณีท่ีปัญหาหรือ
ปรากฏการณ์ท่ีสนใจ เก่ียวขอ้งกบักลไก ท่ีค่อนข้างเข้าใจยาก หรือมีต้นเหตุของปัญหาหลาย
สาเหตุ 
  2.6.2 ข้อควรระวงัส าหรับการใช้ Why-Why analysis  

1) ขอ้ความท่ีใชเ้ขียนตรงช่อง “ปรากฏการณ์” และช่อง “ท าไม” ตอ้งสั้นและกระชบั  
2) หลงัจากท่ีท า Why-Why analysis จะตอ้งยืนยนัความถูกตอ้งตามหลกัตรรกวิทยา โดยอ่าน

ยอ้นจาก “ท าไม” ช่องสุดทา้ยกลบัมายงัช่อง “ปัญหา”  
3) ให้ถามวา่ “ท าไม” ถามจนกวา่จะพบสาเหตุท่ีแทจ้ริง เพื่อเช่ือมโยงไปสู่การวางมาตรการ

ป้องกนัการเกิดปัญหาซ ้ า  
4) ควรเขียนเฉพาะส่วนท่ีคิดวา่มีความเคล่ือนจากสภาพปกติ (ผดิปกติ) เท่านั้น  
5) ควรหลีกเล่ียงการคน้หาสาเหตุท่ีเน่ืองมาจากสภาพจิตใจคน เช่น เหน่ือย หงุดหงิด ใจลอย 

เป็นตน้  
6) ควรหลีกเล่ียงการใชค้  าวา่ “ไม่ดี” ในประโยค  

 

2.7   ต้นก าเนิด TPS 
  เม่ือพูดถึงตน้ก าเนิด TPS หรือระบบการผลิตแบบ Toyota production System ก่อนอ่ืนเรา
จ าเป็นตอ้ง ศึกษาประวติัศาสตร์อนัยิง่ใหญ่และยาวนานของบริษทั Toyota ท่ีประสบความส าเร็จใน
การสร้างสรรคผ์ลงานและ การบริหารองคก์รอยา่งมีประสิทธิภาพโดยมีส่วนแบ่งการตลาดเป็น
อนัดบั 1 ของประเทศไทยและเป็นบริษทัผูผ้ลิต รถยนตร์ะดบัแนวหนา้ของโลก  เป็นองคก์รเดียว
ในช่วงวกิฤตเศรษฐกิจตกต่าํบริษทัไม่ไดป้ลดพนกังานออกแต่แก ้ปัญหาโดยการผลิตให้ชา้ลง
เน่ืองจากบริษทัมองวา่คนเป็นปัจจยัท่ีส าคญัท่ีสุดและมองการณ์ไกลไปถึงช่วงเศรษฐกิจ ฟ้ืนตวั เม่ือ
เศรษฐกิจดีข้ึนจะไม่มีคนท างานการตดัสินใจดงักล่าวท าใหบ้ริษทัฯไดรั้บการยอมรับมากข้ึน   
  ตน้ก าเนิดของTPS สามารถแบ่งออกเป็น2ส่วนดว้ยกนัหรือ 2 DNA ของโตโยตา้คือ The 
Toyota Way และ Toyota Production System  Toyota way คืออะไร(วฐิิณฐั ภคัพรหมินทร์. 2553: 
Online) 
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  2.8.1 The Toyota Way   
  บริษทั Toyota ในประเทศญ่ีปุ่นก่อตั้งมาประมาณ 60-70 ปีแลว้โดยตระกูลโตโยดะมีอาชีพ
ท านาแต่มีบุตร ชายคนหน่ึงเม่ือเห็นมารดาทอผา้จึงช่วยคิดประดิษฐ์เคร่ืองป่ันดา้ยท่ีใชก้ลไกพลงัน ้า
หมุนและประดิษฐ์เคร่ืองทอผา้ ข้ึนมาและมีการจดลิขสิทธ์ิจากนั้นจึงพฒันามาผลิตรถยนตแ์ละก่อตั้ง
เป็นบริษทั Toyota ข้ึนมาจนถึงปัจจุบนั  บริษทั Toyota จึงถือเป็นบริษทัท่ีก่อก าเนิดข้ึนมาจากการ
คิดคน้และปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองมีการบูรณาการกนั ระหวา่งการคิดสร้างสรรค(์Creative)และ 
Kaizen คือคิดปรับปรุงอยูเ่ร่ือยๆและไดมี้การก าหนดวถีิแห่งToyota ข้ึน เม่ือปี2001 คือ 

 ปรัชญาการท างานร่วมกนัขององคก์ร  
 พฤติกรรมนิยมท่ีปฏิบติัร่วมกนัในองคก์ร  
 วฒันธรรมองคก์ร  
 2.8.1.1  หลกัส าคัญของ Toyota Way ประกอบดว้ย 2 เสาหลกัแบ่งยอ่ยออกไปเป็นอีก 5 
เร่ืองยอ่ยดงัน้ี 
 ความทา้ทาย(Challenge)  
 ไคเซ็น(Kaizen)  
 เก็นจิ  เก็นบุตซึ(Genchi Genbutsu)  
 การยอมรับนบัถือ(Respect)  
 การท างานเป็นทีม(Teamwork) 

 
 2.8.2 Toyota Production System 

  Toyota Production System คืออะไร  Toyota Production System (TPS) คือ ระบบการผลิต
ของToyota ทียดึหลกัการผลิตโดยท่ีไม่ใหมี้สินคา้ เหลือ หลกัดงักล่าวมีจุดประสงคคื์อผลิตเฉพาะ
สินคา้ท่ีขายไดเ้ท่านั้น โดยจะผลิตสินคา้ท่ีมีคุณภาพและผลิตสินคา้ ดว้ยตน้ทุนท่ีต ่ากวา่เพื่อเป็นการ
ลดตน้ทุนการผลิต โดยมองวา่การผลิตโดยมีสินคา้ในStock ถือวา่เป็นตน้ทุน จึง ตอ้งผลิตโดยไม่ให้
มี Stock เหลือ เพื่อให้เป็นการผลิตโดยไม่มีตน้ทุน หลกัการดงักล่าวท าใหสิ้นคา้มีตน้ทุนการ ผลิตต ่า
โดยใชว้ธีิการ 2 เสาหลกัของระบบการผลิตแบบ Toyota Production System คือ Just In Time (JIT) 
และ Jidoka 
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รูปภาพที2่.2 2 เสาหลกัของระบบการผลติแบบ Toyota Production System 

บทความ : นาย วฐิิณัฐ ภัคพรหมินทร์ 
คณะบริหารธุรกจิ สถาบันเทคโนโลยไีทย- ญี่ปุ่ น 

 
      2.8.2.1  Just In Time (JIT) เป็นปรัชญาท่ีมุ่งหมายให้ผลิตส่ิงท่ีตอ้งการ ส่งมอบไดต้าม
เวลาท่ีตอ้งการในปริมาณท่ีตอ้งการ และมีสินคา้คงคลงัเหลือนอ้ยท่ีสุดโดยหลกัการท่ีน ามาใชใ้น 
JIT ไดแ้ก่  

1) ระบบดึง(Pull System) เป็นการควบคุมเวลาและปริมาณการเคล่ือนยา้ยวตัถุดิบ 
ช้ินส่วนหรือสินคา้โดย ใช ้Kanban  

2) กระบวนการผลิตต่อเน่ือง(Continuous Flow Processing)เพื่อให ้Lead Time ใน
การผลิตในแต่ละรอบ ของกระบวนการเหลือน้อยท่ีสุด  

3) รอบการผลิต(Takt Time) ปรับปรุงกระบวนการใหใ้ชเ้วลาในการผลิตต่าํสุด 
     2.8.2.2  Jidoka  หลกัการท่ีใชใ้นการควบคุมคุณภาพโดยไม่ปล่อยของเสียหลุดออกไปยงั
ลูกคา้ โดยพนกังานและเคร่ือง จกัรสามารถท่ีจะหยดุการท างานไดเ้องเม่ือสายการผลิตเกิดปัญหา
ดว้ยเคร่ืองมืออีกชนิดหน่ึง Poka yoke เป็น เคร่ืองมือในการป้องกนัความผดิพลาดไม่ใหค้นหรือ
เคร่ืองจกัรท างานผดิพลาดท่ีอาจเกิดจากการใชเ้คร่ืองมือ อุปกรณ์หรือระบบ ท่ีมีผลกระทบต่อ
คุณภาพของสินคา้ จากหลกัการดงักล่าวขา้งตน้ในการท าระบบการผลิตแบบ Toyota Production 
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System ไดผ้ลดีในทางปฏิบติัไดจ้ริงนั้นจ าเป็นอยา่งยิง่ในการปรับปรุงสภาพเง่ือนไขและ 
ประยกุตใ์ชต้าม 4 Step 

1) Work site Control การควบคุมสภาพพื้นท่ี และสภาพแวดลอ้มการปฏิบติังานอยูภ่ายใต้
การควบคุม( Visual Control)  

2) Continuous Flow การจดัการไหลของกระบวนการผลิตแบบไหลต่อเน่ืองโดยมีการ
หยดุชะงกัของช้ินงาน นอ้ยท่ีสุด 

3) Standardized Work เป็นกิจกรรมงานมาตรฐานการท างานของพนกังานในแต่ละProcess 
โดย เนน้การ เคล่ือนไหวของคนและล าดบัวธีิการท างานท่ีมีประสิทธิภาพโดยการลด
ความสูญเปล่าจากการท างานและ ความเม่ือยลา้จากวธีิการท างานท่ีไม่ถูกตอ้งตามลกัษณะ
ทางกายภาพ ไดน้ าเคร่ืองมือ 3 Ten Set ของ ระบบTPSเขา้มาช่วยวเิคราะห์แกไ้ขปัญหา  

4) Pull System เป็นการสร้างระบบการผลิตให้พอเพียงต่อความตอ้งการของลูกคา้โดยผลิต
ของท่ีตอ้งการ ในเวลาท่ีตอ้งการและปริมาณท่ีตอ้งการเพื่อเป็นการสร้างระบบการผลิตท่ี
ไม่มากเกินไป 

   

2.8    STANDARDIZER WORK 
  ส าหรับการจดัท ามาตรฐานการท างานไดเ้ร่ิมดว้ยการจ าแนกระหวา่งงานท่ีด าเนินการดว้ย
แรงงาน กบังานท่ีเกิดจากการแปรรูปดว้ยเคร่ืองจกัร ดงันั้นมาตรฐานการท างานจึงไม่เพียงแค่มุ่ง
ความปลอดภยัและคุณภาพผลิตผลในระดบัตน้ทุนท่ีเหมาะสมเท่านั้น แต่ยงัหลีกเล่ียงปัญหาการ
ผลิตมากเกินความจ าเป็น ดงันั้นมาตรฐานการท างานจึงเป็นจุดเร่ิมตน้ในกระบวนการไคเซ็น โดยมี
องคป์ระกอบหลกั ดงัน้ี (ธีรยทุธ เกียรติพิริยะวงศ.์ 2557: Online) 

1) เวลาแทกต ์(Takt Time) เป็นเวลาเป้าหมายส าหรับการแปรรูปช้ินงานให้เสร็จส้ิน  
2) วธีิการท างาน (Work Procedure) แสดงล าดบัขั้นตอนการท างาน (Operation Sequence) 

และสามารถส่ือความใหเ้ขา้ใจง่ายดว้ย รูปภาพ แผนผงั หรือรูปถ่ายประกอบค าอธิบาย  
3) มาตรฐานส าหรับงานระหวา่งผลิต (Standard Work-In-Process) 

   
  2.7.1 เอกสารมาตรฐานการท างาน  จะตอ้งมีการจดัเตรียมขอ้มูลส าคญัท่ีเก่ียวขอ้งกบั
กระบวนการไคเซ็น (KAIZEN Process) นัน่คือ 

1) ขอ้มูลใบแสดงก าลงัการผลิต (Production Capacity) ของแต่ละกระบวนการ เพื่อจ าแนก
ก าลงัการผลิตในแต่ละส่วนการผลิต 
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2) ขอ้มูลเอกสารมาตรฐาน (Standard Work Combination Sheet) โดยแสดงขอ้มูลก าลงัการ
ผลิตและเวลาแทกต์ 

3) ขอ้มูลเอกสารมาตรฐานการท างาน (Standard Work Sheet) เพื่อน าติดแสดงใหผู้ค้วบคุม
งานและผูป้ฏิบติังานแต่ละคนไดรั้บทราบขอบเขตของงาน 
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เอกสารและงานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง   
 
  วรเชษฐ์ และประภาพรรณ (2543) ไดศึ้กษาการจดัสมดุลเยบ็ประกอบหนงัส าหรับหุม้เบาะ
รถยนต์ โดยใช้หลกัสมดุลสายการผลิตทางทฤษฎีและการสมดุลสายการผลิตโดยใช้โปรแกรม
คอมพิวเตอร์มาช่วยในการจดัสมดุลสายการผลิตด้วยวิธีต่างๆแล้วเลือกวิธีท่ีเหมาะสม ผลจาก
การศึกษาพบวา่หลงัจากจดัสมดุลสายการใหม่ท าให้ประสิทธิภาพของการผลิตเพิ่มข้ึนเป็น 92.86% 
จากเดิม 45.54% 
   สุพฒัตรา เกษราพงศ์ (2551) การเพิ่มอัตราการผลิตในสายการผลิตหม้อหุงข้าว โดย
ประยุกต์ใช้เทคนิคการปรับปรุงวิธีการท างานและจดัสมดุลสายการผลิต งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงค์
เพื่อเพิ่มอตัราการผลิตหมอ้หุงขา้วรุ่น 919 โดยประยกุตใ์ชเ้ทคนิคการปรับปรุงวธีิการท างานและจดั
สมดุลสายการผลิตซ่ึงสายการผลิตประกอบดว้ย 6 สถานีงานคือ ตดัเหล็ก,ข้ึนรูป,ตดัขอบเจาะรู, ปข
อบปากและกดเศษ จากการวิเคราะห์สายการผลิตพบว่าจุดคอขวดเกิดข้ึนท่ีสถานีงานท่ี 2 ซ่ึง
ประกอบดว้ย 2 งานยอ่ยคือการทาน ้ ามนัและการข้ึนรูปช้ินงาน จากการวิเคราะห์จุดคอขวดโดยใช้
เทคนิค 5W1H, ECRS และผงัก้างปลาพบว่าสาเหตุหลักเกิดจากการจัดอุปกรณ์และพื้นท่ีการ
ปฏิบัติงานไม่เหมาะสม, พนักงานมีการเคล่ือนไหวท่ีไม่เหมาะสม และขาดการสมดุลของ
สายการผลิตไดท้  าการปรับปรุงโดยปรับต าแหน่งการวางของอุปกรณ์และพื้นท่ีปฏิบติังาน, ปรับปรุง
วิธีการท างานของพนักงาน, จดัท าเอกสารวิธีการปฏิบติังาน, อบรมพนักงาน, หาเวลามาตรฐาน 
(Standard Time) และจดัสมดุลสายการผลิต จากการปรับปรุงท าใหร้อบเวลาการผลิต (Cycle Time) 
ลดลงเป็น 18.11 วินาทีต่อใบคิดเป็นร้อยละ 25.25 และการเสียความสมดุล (Balance Delay) ลดลง
จากร้อยละ 38.92 เป็นร้อยละ 23.88 คิดเป็นร้อยละ 15.04 ส่งผลให้กรณีศึกษาสามารถผลิตหมอ้หุง
ขา้วไดเ้พิ่มข้ึนซ่ึงจากเดิมผลิตได ้1,099 ใบต่อวนัเป็น 1,471 ใบต่อวนัซ่ึงสอดคลอ้งกบัเป้าหมายท่ี
ทางโรงงานกรณีศึกษาไดต้ั้งเป้าหมายไวคื้อ 1,400-1,500 ใบต่อวนั 
  กฤษณะ สายทอง (2552) การปรับปรุงกระบวนการผลิตช้ินส่วนสายคนัเร่ง (Wire Throttle) 
ของชุดควบคุมรถจกัรยานยนต์โดยการจดัสมดุลการผลิต กรณีศึกษา ไดป้ระสบปัญหาดา้นการรอ
คอยในระบบสายการผลิต ซ่ึงก าลงัการผลิตต่อวนัไดเ้พียง 270 เส้นต่อวนั โดยมีความตอ้งการของ
ลูกคา้ 400 เส้นต่อวนั ทั้งน้ีเน่ืองจากขั้นตอนในการผลิตท่ีหลากหลายในสถานีงานเดียวกนั ซ่ึงส่งผล
ใหเ้กิดการรอคอย ณ จุดประกอบ Wire Throttle 1, Wire Throttle 2 และ Wire Pump มีความล่าชา้ใน
การผลิต ดงันั้นการวิจยัจึงปรับปรุงโดยน าหลกัการศึกษาวิธีการท างาน มาปรับปรุงผงัการไหลงาน 
และการจดัสมดุลการผลิตของช้ินส่วนสายคนัเร่ง (Wire Throttle) สามารถปรับปรุงประสิทธิภาพ
โดยลดเวลาการผลิตต่อเส้น จากใชเ้วลา 258 วนิาที เป็น 243 วินาที คิดเป็น 5.81% และสามารถเพิ่ม
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ก าลงัในการผลิตต่อวนัได้จาก 270 เส้น เป็น 534 เส้น คิดเป็น 97.7% โดยสามารถลดการท างาน
ล่วงเวลาเฉล่ียไดจ้าก 60 ชัว่โมงต่อเดือน เป็น 40 ชัว่โมงต่อเดือน คิดเป็น 33.33 % 
  ยทุธณรงค ์จงจนัทร์ (2555) การจดัสมดุลสายการผลิตเพื่อลดความสูญเปล่าในกระบวนการ
ผลิตรองเทา้ มีวตัถุประสงคเ์พื่อปรับปรุงกระบวนการท างาน และลดความสูญเปล่าจากกระบวนการ
ผลิตรองเทา้รุ่น HIGH VOLLEY V (M) ของโรงงานตวัอย่างซ่ึงมีปริมาณการสั่งซ้ือ และจ านวน
ชัว่โมงการผลิตมากท่ีสุดในปัจจุบนั ดว้ยการจดัสมดุลการผลิต (Line Balancing) โดยพยายามขจดั
และลดงานท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม (Non value added) ต่อตวัผลิตภณัฑ์ อาทิเช่น จุดท่ีเป็นคอขวด 
(Bottleneck) ท าให้เกิดงานระหว่างกระบวน (Work in process) เป็นจ านวนมาก และส่งผลให้
ขั้นตอนงานท าตามหลังเกิดการรอคอยช้ินงาน (Waiting) เคร่ืองมือท่ีใช้ในการท างานวิจัยน้ี 
ประกอบดว้ย เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพทั้ง 7 ชนิด ส าหรับการเก็บขอ้มูล และวเิคราะห์หาสาเหตุของ
ปัญหา การศึกษาการท างาน เทคนิคการจดัสมดุลสายการผลิต ดว้ยหลกัเกณฑ์ ECRS ผลการด าเนิน
งานวิจยัสามารถท าให้สายการผลิตสามารถผลิตรองเทา้ไดต้ามเป้าหมายท่ีตั้งไวคื้อ 50 วินาทีต่อคู่ 
ค่าใชจ่้ายท่ีเกิดจากความสูญเสียลดลง 486.11 บาทในทุกหน่ึงพนัคู่ หรือ 16,784 บาทต่อปริมาณการ
สั่งซ้ือท่ี 34,528 คู่ หรือค่าใชจ่้ายท่ีจ่ายเพิ่มลดลงจาก 5.43 บาทต่อคู่ เป็น 0.49 บาทต่อคู่ 



28 
 

บทที ่3 

แผนงานการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

3.1  ช่ือโครงงาน 

ปรับปรุง STANDARDIZER WORK แผนกตรวจสอบคุณภาพดว้ยสายตา 

บริษทับางกอกไทโยสปริงส์ จ  ากดั 

3.2  หลกัการและเหตุผล 

 เน่ืองมาจากปัจจุบนัการปฏิบติังาน แผนกการตรวจสอบคุณภาพดว้ยสายตา (FVI) การปฏิบติังาน 

ได้มีการวางแผน การท างานมาจาก ฝ่าย Planning  แต่เม่ือพนักงานได้ท างานพนักงานยงัคงมีการ

ปฏิบติังานท าตามความถนัดของตนเอง และมาตรฐานการท างานเดิมยงัไม่ปรับปรุงเพราะช้ินงานบาง

MODEL ได้มีการเพิ่มJIGมาช่วยในการปฏิบัติงานเพื่อให้มีความรวดเร็วยิ่งข้ึนในการท างาน เพื่อให้

สอดคลอ้งกบัการท างาน ให้จึงส่งผลใหบ้างคร้ังมีการท างานเกินเป้าหมายท่ีก าหนดไว ้และบางคร้ังท างาน

ไม่ถึงเป้าหมายท่ีก าหนดไว ้และเม่ือมีพนักงานใหม่ เข้ามาท าให้หัวหน้าต้องมีการสอนงานเป็นระยะ

เวลานาน 

 ดงันั้นจึงไดมี้การศึกษาเก่ียวกบั กระบวนการการท างานของแผนกFVI เพื่อรวบรวมปัญหา

ต่างๆและท าการแบ่งแยกปัญหาออกเป็นประเภทเดียวกนั เพื่อง่ายต่อการแกไ้ขปัญหา และจดัล าดบั

ความส าคญัของปัญหา เพื่อท่ีจะจดัการแกไ้ขปัญหาใดก่อนหลงั 
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3.3 แผนการปฏบิัติงาน 

ตารางที ่3.1 แผนการปฏิบัติงาน 

 
 

3.4  ขั้นตอนการด าเนินงาน 

 3.4   ขั้นตอนการด าเนินงาน 

3.4.1 ศึกษากระบวนการผลิตแผนกการตรวจสอบคุณภาพดว้ยสายตา (FVI) 

3.4.2 เก็บขอ้มูล 

 1. เขา้ไปศึกษาการท างานของพนกังาน 

 2. บนัทึกVDO ขั้นตอนการท างาน 

 3. สอบถามโดยตรงจากพนกังาน 

3.4.3 วเิคราะห์ผล 

 1.ใชก้ารวเิคราะห์กระบวนการผลิต เพื่อหาความสุญเปล่าในการท างาน 

 2. ใช ้why why analysis วเิคร์สาเหตุในการเกิดปัญหา 

1 2 3 4 5 6 7 8 9

▲ ▲

▲ ▲

▲ ▲
วิเคราะห์ปัญหาเพ่ือจดัท ามาตรการตอบโต้

▲

▲ ▲ ▲ ▲

▲ ▲ ▲ ▲

▲ ▲ ▲ ▲

▲

แกไ้ขผลการปฏิบติังาน ▲

▲

▲

ติดตามผลการปฏิบติังาน

ประเมินผล
สรุปผลการด าเนินงาน

ระยะเวลา (สปัดาห์)
รายการ

ศึกษาLine FVI เพ่ือคน้หาปัญหา

ปรับปรุงเอกสารหมายเลข QP-PD-500
จดัท ามาตรฐานModel F044
จดัท ามาตรฐานModel P457
จดัท ามาตรฐานModel O048

Model F044
Model P457
Model O048
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3.4.4 แนวทางแกไ้ข 

ปัญหา ช้ินงานประเภท Forming ซ่ึงท าให้เวลาท่ีใชใ้นการตรวจสอบช้ินงาน เปล่ียนแปลง

ไม่ตรงกบัแผนท่ีใชใ้นการวางแผนการผลิต ซ่ึงแต่ยงัไม่มีการเขา้ไปจดัท ามาตรฐานการท างาน

STANDARDIZER WORK จบัเวลาการท างานใหม่  

แนวทางการปรับปรุง  จดัท ามาตรฐานการท างาน และ STANDARDIZER WORK 

3.4.5 ด าเนินการ 

 จดัท ามาตรฐานในการท างาน ของแผนกการตรวจสอบคุณภาพดว้ยสายตา เพื่อให้พนกังาน

ปฏิบติัตามมาตรฐาน  และSTANDARDIZER WORK เพื่อบนัทึกเป็นขอ้มูลและสามารถน าไปใช้

อา้งอิงในการวางแผนการท างาน 

3.4.6 ติดตามผล 

 ติดตามผลจาก วธีิการท างานของพนกังานถูกตอ้งตามมาตรฐาน เวลาท่ีใชใ้นการปฏิบติังาน  

และความสามารถในการผลิตตรงตาม STANDARDIZER WORK  

 
3.4.7 สรุปผล 

 เวลาในการตรวจสอบ ช้ินงาน เห ลือ 1.89sec จากเดิม  4.091 sec ลดลง 73%  และ

ประสิทธิภาพการตรวจสอบช้ินงานเพิ่มข้ึน 73 %และสามารถขยายผลการปรับปรุงกระบวนการการ

ตรวจสอบไปยงัModel อ่ืนๆ 
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บทที ่4 

ผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่างๆ 

 

4.1  ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน 

         เน่ืองจากในปัจจุบนั ในการตรวจสอบช้ินงาน ไดมี้การปรับปรุงพฒันาโดยการเพิ่มJIG เขา้

มาช่วยในการตรวจสอบช้ินงานประเภท Forming ซ่ึงท าใหเ้วลาท่ีใชใ้นการตรวจสอบช้ินงาน 

เปล่ียนแปลงจากเดิม แต่ยงัไม่มีการเขา้ไปจดัท า STANDARDIZER WORK จบัเวลาการท างานใหม่ 

ดงันั้นเพื่อใหก้ารวางแผนการท างานสอดคลอ้งกบัการปฏิบติังานจริง จึงไดรั้บมอบหมายใหเ้ขา้ไป

จดัท า STANDARDIZER WORK จบัเวลาการท างานใหม่ และปรับปรุงเอกสารการท างาน WI ให้

สอดคลอ้งกบัการท างานในปัจจุบนั 

 

 4.1.1 แนวทางการแก้ไขปัญหา F044 

 ศึกษาขั้นตอน วิธีการตรวจสอบช้ินงาน Model F044 พบว่าเป็นช้ินงานประเภท Forming 

ซ่ึงได้มีการเพิ่ม JIG เขา้มาช่วยในการตรวจสอบช้ินงาน ก่อนท่ีจะเข้าไปจบัเวลาการท างานตอ้ง

ศึกษาขั้นตอนในการท างาน  ว่ามีขั้นตอนการตรวจสอบช้ินงานอย่างไร จากการท่ีเข้าไปศึกษา

ขั้นตอนการท างานพบวา่ มีขั้นตอนการตรวจสอบช้ินงาน 3 ขั้นตอนดงัน้ี แสดงในตารางท่ี 4.1 
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ตารางที ่4.1  ตารางแสดงกระบวนการตรวจสอบช้ินงาน F044 

ล าดบั กระบวนการ Job Element 

1. หยบิช้ินงานใส่JIG 

หยบิช้ินงานคร้ังละ 2 ช้ิน 
หมุนรอบช้ินงาน 1 รอบ
ระหวา่งหมุนเช็คสภาพ
ทัว่ไปของช้ินงาน แลว้น า
ช้ินงานวางใส่JIG  
จ านวน 20 ช้ิน 

2. 

 เช็คปลายช้ินงานใหทุ้กช้ิน
มีความยาวเท่ากนั 
หยบิปากกา มามาร์คปลาย
ช้ินงานทุกช้ิน 

3. 

 
 

 

 

 

 

มาร์ค 
ปลายช้ินงาน 

 

 

 

หยบิช้ินงานทั้งสองมือ 

หยบิพลิกเช็คสีช้ินงาน

ดา้นหลงั 

หยบิช้ินงาน 

พลิกดา้นหลงั 

เช็คสีและ 

สภาพทัว่ไป 
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4.1.2 จับเวลาการท างานแต่ละกระบวนการ 

 ตามหลงัทฤษฎีถา้วฐัจกัรงานสั้นกวา่ 2 นาทีจบัเวลาทั้งหมด 10 คร้ัง ดั้งนั้นจึงท าการจบัเวลา

ท่ีใชใ้นการตรวจสอบช้ินงาน ทั้งหมด 10 คร้ังไดข้อ้มูลดงัน้ี 

ตารางที ่4.2 ตารางจบัเวลากระบวนการตรวจสอบ MODEL F044 

 หลังจากการจบัเวลา  พบว่าเวลาท่ีใช้ในการตรวจสอบช้ินงานเท่ากบั     2.55 Sec./Press   

น าเวลาท่ีไดไ้ปเปรียบเทียบกบัเวลาเดิมท่ีใช้ในการวางแผนการท างาน แสดงผลต่างของเวลาการ

ท างานจากตารางท่ี 4.3 และพบวา่ค่าความแปรปรวนของกระบวนการมีค่าสูง ส่งผลให้วางแผนการ

ผลิตยาก ดงันั้นจึงไปเก็บขอ้มูลการท างาน และน ามาวเิคราะห์ 

ตารางที4่.3 ตารางเปรียบเทียบเวลการตรวจสอบช้ินงาน F044 

เวลาตามแผนการตรวจสอบเดิม เวลาจากการจบัเวลาใหม่ ผลต่างของเวลา 

4.091 2.55 Sec. 1.541 

 จากตารางเปรียบเทียบพบวา่ การท างานโดยการเพิ่มJIGเขา้มาช่วยในการตรวจสอบช้ินงาน 

ท าใหล้ดเวลาการท างานลงจากเดิม 1.514 Sec./Press  

No Job Element 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Max.Time 

(Sec.)
Min.Time 

(Sec.)
Diff.Time 

(Sec.)
Average 

(Sec.)

1 หยบิช้ินงาน 0.72 0.83 0.82 0.77 0.81 0.93 0.97 0.74 0.62 0.95 0.97 0.62 0.35 0.82

2 หมุนรอบช้ินงาน 0.57 0.77 0.54 0.57 0.62 0.64 1.00 0.58 0.56 0.56 1.00 0.54 0.46 0.64

3 วางช้ินงานลงJIG 0.38 0.36 0.36 0.38 0.36 0.35 0.41 0.41 0.47 0.54 0.54 0.35 0.19 0.40

4 หยบิปากกา 0.10 0.10 0.09 0.07 0.05 0.12 0.09 0.10 0.16 0.10 0.16 0.05 0.11 0.10

5 MARKปลายช้ินงาน 0.36 0.41 0.42 0.44 0.37 0.41 0.43 0.43 0.48 0.45 0.48 0.36 0.13 0.42

6 เกบ็ปากกา 0.10 0.08 0.06 0.05 0.07 0.06 0.05 0.04 0.10 0.06 0.10 0.04 0.06 0.07

7 พลิกช้ินงานเช็ค 0.12 0.09 0.08 0.08 0.11 0.13 0.11 0.09 0.11 0.11 0.13 0.08 0.05 0.10

2.35 2.64 2.39 2.36 2.39 2.63 3.07 2.39 2.51 2.77 2.55TOTAL

Work combination table (time record)

Part No     :    F044
LINE      :    FVI

Reported By 
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4.1.3 วเิคราะห์ปัญหา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 ภาพที ่4.1 โครงสร้างการวิเคราะห์ Why Why Analysis 

 

 จากโครงสร้างการวิเคราะห์ Why  Analysis พบว่าปัญหาวางแผนการผลิตได้ไม่แน่นอน 

เจอรากเหงา้ของปัญหาคือ ขาดมาตรฐานในแต่ละกระบวนการตรวจสอบ  วิธีแกไ้ขปัญหาคือ การ

สร้างมาตรฐานในการท างานของแผนกการตรวจสอบดว้ยสายตา 

 

 

 

Problem เวลาการท างานไม่แน่นอน 

Why1 ค่าความแปรปรวนของ

สายการผลิตสูง 

Why2 
พบความสูญเปล่าใน

กระบวนการ 

Why3 

สร้างมาตรฐานในการท างาน 

ขาดความสม ่าเสมอใน

มาตรฐานการท างาน 

Solution 
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4.1.4 การจัดท ามาตรฐานการท างาน 

 4.1.4.1 การท ากระบวนการมาตรฐาน วธีิการท าคือการลดความแปรปรวนออกเป็นอนัดบั

แรก สามารถลดไดโ้ดยการวเิคระห์กระบวนการแบ่งเป็น 3 ประเภท 

1) งานท่ีเพิ่มมูลค่า Value Added : VA 

2) งานท่ีไม่เพิ่มูลค่า  Non Value Added : NVA 

3) งานท่ีสุญเปล่า   Waste : MUDA 

 

ตางรางที4่.4 ตารางวิเคราะห์กระบวนการ 
 

ล าดบั กระบวนการ Job Element 
เวลาท่ีใชใ้นการ

ท างาน 
(Sec./Press) 

ประเภท 

1. หยบิช้ินงานใส่JIG 

หยบิช้ินงานพร้อมเช็คสภาพทัว่ไป 0.82 VA 

หมุนรอบช้ินงาน1รอบ เพิ่มเช็ค
สภาพทัว่ไปของช้ินงาน 

0.64 MUDA 

วางช้ินงานลงJIG 0.40 VA 

2. MARK ปลายช้ินงาน 
MARKปลายช้ินงานบริเวณท่ีได้
ก าหนดไว ้

0.57 VA 

3. 
หยบิช้ินงานพลิกกลบั
ดา้นหลงั เช็คสี และ
สภาพทัว่ไป 

หยบิช้ินงาน พลิกหงายมือข้ึนเพื่อ
เช็คสี รอยกระแทก และสภาพ
ทัว่ไป 

0.10 VA 

รวม 2.53  

 จากตารางการวเิคราะห์กระบวนการ ตอ้งตดังานท่ีเป็นความสูญเปล่า (MUDA) ออกเพื่อลด

ความแปรปรวน  ทั้งหมด 1กระบวนการสรุปขอ้มูลไดด้งัน้ี 

1) หยบิช้ินงานใสJIG  
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a) หมุนรอบช้ินงาน เพื่อเช็คสภาพทั่วไป สามารถตัดกระบวนการน้ีออกได ้

เพราะในขณะท่ีหยิบช้ินงานใส่สามารถเช็ค สภาพชั่วไปได้ ไม่จ  าเป็นต้อง

หมุนช้ินงาน เพราะยงัมีขั้นตอนสุดทา้ยท่ีหยิบช้ินงานพลิกตรวจสอบ  ดงันั้น

จึงเเห็นวา่ขั้นตอนน้ีเป็นขั้นตอนท่ีซ ้ าซอ้น และใชเ้วลานาน 

 หลังจากท่ี เราตัดกระบวนการท่ี เป็น  MUDA ออกจากระบวนการตรวจสอบซ่ึงได้

กระบวนการท่ีเป็นมาตรฐานปัจจุบนั ในตารางกระบวนการตรวจสอบท่ี4.5 

 

ตารางที ่4.5 กระบวนการมาตรฐานของสายการตรวจสอบช้ินงานประเภท Forming 

ล าดบั กระบวนการ Job Element 
เวลาท่ีใชใ้นการ

ท างาน 
(Sec./Press) 

ประเภท 

1. หยบิช้ินงานใส่JIG 
หยบิช้ินงานพร้อมเช็คสภาพทัว่ไป 0.82 VA 

วางช้ินงานลงJIG 0.40 VA 

2. MARK ปลายช้ินงาน 
MARKปลายช้ินงานบริเวณท่ีได้
ก าหนดไว ้

0.57 VA 

3. 
หยบิช้ินงานพลิกกลบั
ดา้นหลงั เช็คสี และ
สภาพทัว่ไป 

หยบิช้ินงาน พลิกหงายมือข้ึนเพื่อ
เช็คสี รอยกระแทก และสภาพ
ทัว่ไป 

0.10 VA 

รวม 1.89  

 หลังจากท่ีได้เวลาท างานมาตรฐานของการตรวจสอบช้ินงานแล้ว น าข้อมูลส่วนน้ีมา

วิเคราะห์ความสามารถในการตรวจสอบช้ินงาน เพื่อท่ีจ  าน าไปใช้วางแผนการผลิตให้ตอบสนอง

ความตอ้งการของลูกคา้ในล าดบัถดัไป 
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4.1.5 วเิคราะห์ความสามารถของกระบวนการ 

 เน่ืองการกระบวนการตรวจสอบช้ินงาน เป็นการตรวจสอบดว้ยสายตา มีขั้นตอนและ

กระบวนการตรวจสอบดว้ยพนกังานคนเดียวปฏิบติั ดงันั้นจึงน าระยะเวลาท่ีใชต้รวจสอบช้ินงาน 1

ช้ินมาใชว้เิคราะห์ความสามารถของกระบวนการ การวเิคราะห์ความสามารถในกระบวนการผลิตมี

สูตรดงัน้ี 

 

  

 

ตางรางที4่.6 ตารางวิเคราะห์ความสามารถการตรวจสอบช้ินงานF044 

 

 น าเวลามาตรฐานมาค านวนความสามารถในการตรวจสอบ เพื่อท่ีจะน าไปใช้วางแผน

กระบวนการผลิตพบวา่ ความสามารถของกระบวนการสามารถของการตรวจสอบช้ินงานF044ได้

สูงสุด 15,401 ช้ินต่อวนั 

 

ช่ือเคร่ืองจกัร 3. เวลาท่ีใช้ ความสามารถ
เวลาท่ีใช้ใน

1+2+3

1.87 15,401

เอกสารความสามารถของการผลติ

วนัท่ีตรวจสอบ ช่ือช้ินงาน   :    ผูอ้นุมติั ผูต้รวจ ผูเ้ขียน
ช่ือไลน ์    :     FVI MODEL         :     F044

27,170

ล าดบั ช่ือขั้นตอน
1 เวลาน างาน
ออก/เขา้เคร่ือง

2 เวลาเคร่ือง
แปรรูปช้ินงานหมายเลข

เวลาเปล่ียน/

ช้ินงานท่ีใช้ = 

1 หยบิช้ินงานวางบนJIG 1.06

3 เช็คสีช้ินงาน 0.23

เช็คความยาวปลายช้ินงาน 0.58 49,655

Total

125,217

2

BTS

เวลาในการท างาน (วนิาที)

เวลาท่ีท าเสร็จ/จ านวนช้ินงาน
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4.2  ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 

 จากประเด็นปัญหา วางแผนผลิตไดไ้ม่แน่นอนมีสาเหตุมาจากขาดมาตรฐานในการท างาน

ซ่ึงมีวธีิการแกไ้ขโดยการ จดัท ามาตรฐานในการท างานไดด้งัน้ี 

 

ตารางที4่.7 สรุปกระบวนการมาตรฐานและเวลามาตรฐานในแต่ละกระบวนการ 

ล าดบั กระบวนการ Job Element 
เวลาท่ีใชใ้นการ

ท างาน 
(Sec./Press) 

ประเภท 

1. หยบิช้ินงานใส่JIG 
หยบิช้ินงานพร้อมเช็คสภาพทัว่ไป 0.82 VA 

วางช้ินงานลงJIG 0.40 VA 

2. MARK ปลายช้ินงาน 
MARKปลายช้ินงานบริเวณท่ีได้
ก าหนดไว ้

0.57 VA 

3. 
หยบิช้ินงานพลิกกลบั
ดา้นหลงั เช็คสี และ
สภาพทัว่ไป 

หยบิช้ินงาน พลิกหงายมือข้ึนเพื่อ
เช็คสี รอยกระแทก และสภาพ
ทัว่ไป 

0.10 VA 

รวม 1.89  
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 4.2.1 น ากระบวนการมาตรฐานทีไ่ด้ไปขยายผล 
 ขยายผลการท างานมาตรฐาน ไปยงัการรวจสอบช้ินงานประเภท Forming ท่ีมีลกัษณะ

วธีิการตรวจสอบท่ีเหมือนกนั ท าใหเ้วลาในการตรวจสอบช้ินงานลดลง จากเวลาท่ีใชว้างแผนการ

ตรวจสอบเดิม ในตารางท่ีเปรียบเทียบเวาลาการตรวจสอบช้ินงานท่ี4.9 

ตารางที4่.8 ตารางเปรียบเทียบเวลาการตรวจสอบช้ินงาน 

MODEL เวลาตามเดิม เวลาใหม่ 

F031 4.09 1.11 

F043 4.67 1.60 

F044 4.09 1.87 

F046 4.09 1.31 

F048 4.09 1.60 

F053 4.09 2.24 

 

 4.2.2 วเิคราะห์ความสามารถในการตรวจสอบช้ินงานForming 

 ช้ินงานForming ใชว้ธีิการตรวจสอบท่ีคลา้ยกนั ดั้งนั้นการประปรุงกระบวนการมาตรฐาน

ท าใหเ้วลาในการผลิตลดลง จึงท าใหค้วามสามารถในการตรวจสอบช้ินงานเพิ่มมากข้ึน 

เปรียบเทียบความสามารถในการผลิตใตตารางท่ี4.10 

ตารางที4่.9 ตารางเปรียบเทียบความสามารถในการตรวจสอบช้ินงาน Forming 

MODEL 
ความสามารถในการ
ตรวจสอบก่อนปรับปรุง 

ความสามารถในการ
ตรวจสอบหลงัปรับปรุง 

F031 7,040 26,181 
F043 6,160 18,000 
F044 7,040 15,157 
F046 7,040 22,153 
F048 7,040 18,000 
F053 7,040 12,857 
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4.3  วเิคราะห์ข้อมูลโดยเปรียบเทยีบผลทีไ่ด้รับกบัวตัถุประสงค์การจัดท าโครงงาน 

          จากการด าเนินการปรับปรุงแกไ้ขการท างานของแผนกFVI โดยยดึหลกัการจดัท ามาตรฐาน

เอกสารมาตรฐานการท างานโดยมีวตัถุประสงค์ 

1) เพื่อศึกษากระบวนการการท างานแผนกFVI 

2) เพื่อพฒันาการท างานแผนกFVI ใหมี้ประสิทธิภาพ 

3) จดัท า Standardized Work Line Of FVI 

 หลงัจากท่ีไดเ้ขา้ไปศึกษากระบวนการท างานของ แผนกFVI ไดท้  าการสร้างมาตรฐานการ

ตรวจสอบช้ินงานForming ไดข้อ้มูลดงัน้ี 

 เวลามาตรฐานในการตรวจสอบช้ินงานF044 1.89sec. และสามารถน าไปขยายผลการ

ท างานในการตรวจสอบช้ินงานในประเภทเดียวกนั 

 
ภาพที4่.2 กราฟเปรียบเทียบเวลาในการตรวจสอบช้ินงานForming 

 จากกราฟเวลาท่ีใชใ้นการตรวจสอบช้ินงานก่อนการท ามาตรฐานการท างานในแต่ละ

Model ใชเ้วลาเฉล่ีย 4sec. หลงัจากจดัท ามาตรฐานการท างานเวลาเฉล่ียแต่ละโมเดลอยูท่ี่ 1.5sec. 
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ภาพที4่.3 กราฟเปรียบเทียบความสามารถในการผลิตช้ินงานForming 

 จากกราฟความสามารถในการตรวจสอบช้ินงานในแต่ละModel มีความสามารถในการ

ตรวจสอบเพิ่มข้ึนในทุกโมเดล บรรลุวตัถุประสงคต์ามท่ีตั้งไว ้

 

4.4 KAIZEN  

 4.4.1 จดัท ามาตรฐานการท างาน 
 เน่ืองจากการตรวจสอบช้ินงานมีพนักงานปฏิบติังานหลายคน ความรู้ความเขา้ใจในการ

ตรวจสอบช้ินงาน ของแต่ละคนมีความแตกต่างกนั เพื่อการให้พนักงานปฏิบติังานไดถู้กตอ้ง ใช้

ระยะเวลาในการตรวจสอบช้ินงานตรงตามเวลามาตรฐาน จึงมีการจดัท าเอกสารมาตรฐานการ

ท างาน(WI) เพื่อให้พนักงานสามารถท างานได้อย่างทุกตอ้ง ในMODEL P457,O063 ดงัตวัอย่าง

เอกสารWI ท่ีไดจ้ดัท าภาพท่ี 4.4 และภาพท่ี 4.5 
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ภาพที4่.4 เอกสารWI MODEL P457 

 แสดงใหเ้ห็นภาพวธีิการตรวจสอบช้ินงานในแต่ขั้นตอน วธีิการแกปั้ญหาเบ้ืองตน้  
 

 
ภาพที4่.5 เอกสารWI MODEL O063 
 แสดงใหเ้ห็นภาพวธีิการตรวจสอบช้ินงานในแต่ขั้นตอน วธีิการแกปั้ญหาเบ้ืองตน้ 

 

 

 



43 
 

 4.4.2 รวบรวมจดัท าเอกสาร STANDARDIZER WORK 

 ปัจจุบนัการวางแผนการท างานยงัใชเ้วลาการท างานเดิมมาใชใ้นการวางแผนการท างาน ซ่ึง

เวลาตามแผนการท างานเดิม กบัการปฎิบติังานจริงไม่สอดคลอ้งกนัดงันั้นจึงมีการจดัท าเอกสาร 

STANDARDIZER WORK เพิ่มเก็รวบรวมขอ้มูลและสามารถน าไปใชอ้า้งอิงในการวางแผนการ

ท างาน ดงัภาพท่ี 4.6,4.7และ4.8 

 
ภาพที4่.6 เอกสารความสามารถในการผลิต F044 

 แสดงใหเ้ห็นวา่ ช้ินงานModel F044 ในหน่ึงวนัแผนกการตรวจสอบคุณดว้ยสายตาสามารถ

ตรวจช้ินงานได ้27,170 ช้ิน 

 

 

 

 

ช่ือเคร่ืองจกัร 3. เวลาท่ีใช้ต่อตวั ความสามารถในการ
เวลาท่ีใช้ในการ

1+2+3

27,170จ านวนงานที่ท าได้น้อยที่สุดจากขั้นตอนที่ช้าที่สุด

125,217

2 เช็คความยาวปลายช้ินงาน 0.58 49,655

3 เช็คสีช้ินงาน 0.23

27,170

ล าดบั ช่ือขั้นตอน
1 เวลาน างานออก/

เขา้เคร่ือง

2 เวลาเคร่ืองแปรรูป

ช้ินงานหมายเลข
เวลาเปล่ียน/ช้ินงาน

ท่ีใช้ = เวลาท่ีใช้ต่อตวั

1 หยบิช้ินงานวางบนJIG 1.06

เอกสารความสามารถของการผลิต

วนัท่ีตรวจสอบ ช่ือช้ินงาน   :    ผูอ้นุมติั ผูต้รวจ ผูเ้ขียน

ช่ือไลน์     :     FVI MODEL         :     F044

BTS
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ภาพที4่.7 เอกสารมาตรฐานงานรวม 

 แสดงใหเ้ห็นวา่ในช้ินงาน  F044 มีขั้นตอนในการปฎิบติังาน 3 ขั้นตอน cycle time เท่ากบั 

1.87 sec. 

 

 
ภาพที4่.8 เอกสารแผนภาพงานมาตรฐาน 

 แสดงใหเ้ห็นFlow การไหลของการปฎิบติังาน 

FVI

F044

H.T M.T W.T

1.87 sec.

sec.

7

6

4 หยบิช้ินงานพลิกเช็คสี 0.23

5

3 MARK ช้ินงาน เช็คสภาพทัว่ไป 0.58

1 หยบิช้ินงานวางบนJIG 1.06

ล าดบั ช่ืองานท่ีท า
เวลา

0.5" 1" 1.5" 2" 2.5"

BTS เอกสารมาตรฐานงานรวม

C.T.

T.T

ผูเ้ขียน

ช่ือช้ินงาน ความตอ้งการต่อกะ

เลขช้ินงาน T.T. สญัลกัษณ์

ช่ือไลน์ วนัท่ีตรวจสอบ ล าดบัพนกังาน ผูอ้นุมติั ผูต้รวจ

C.T     7
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บทที ่5 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1  สรุปผลการด าเนินโครงงาน 

  จากการท่ีไดเ้ขา้ไปฝึกงานในบริษทับางกอกไทโยสปริงส์ จ  ากดั และไดเ้ขา้ไปศึกษาการ

ท างานของแผนกการตรวจสอบคุณภาพดว้ยสายตา (FVI) เป็นแผนกท่ีตรวจสอบคุณภาพ ช้ินงาน

ดว้ยสายทุกช้ิน คดัแยกช้ินงานเสียก่อนส่งสินคา้ใหลู้กคา้ และ เน่ืองจากงานในแผนกการวาง

แผนการผลิต มีการดูแลและควบคุมงานหลายส่วน ดงันั้นเพื่อให ้ตรงกบัความรู้ท่ีไดศึ้กษามาจึง

ไดรั้บมอบหมายใหศึ้กษาเก่ียวกบัการปฏิบติังาน ในแผนกการตรวจสอบคุณภาพดว้ยสายตา(FVI) 

ปัจจุบนัแลว้ในการท างานเป็นการปฏิบติังานท่ีมีแผนการตรวจสอบช้ินงานท่ีไม่แน่นอน เป็นการ

วางแผนวนัต่อวนั ซ่ึงจะท าใหผู้ป้ฏิบติังานไม่ทราบเป้าหมายในการปฏิบติังานท่ีเป็นระยะยาว  และ

นอกจากน้ี ยงัเกิดความสูญเปล่าของเวลาในการปฏิบติังาน  เน่ืองจากวธีิการท างานของพนกังานแต่

ละคนไม่เหมือนกนั ขั้นตอนการท างานมีความสูญเปล่า ขั้นตอนในการตรวจสอบมีปรับปรุงจาก

เดิม 

 น ามาวเิคราะห์ดว้ย Why-Why Analysis คน้หาแนวทางในการปรับปรุงในการลด MUDA การ

ท างานของพนกังานเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนตรวจสอบคุณภาพดว้ย โดยมีการจดัท าเป็น

เอกสารมาตรฐานการท างาน และ STANDARDIZER WORK ก าหนด Cycle Time ท่ีพนกังานท า

ได ้และ เพื่อน าไปใชอ้า้งอิงเป็นฐานขอ้มูล ส าหรับการค านวนวางแผนการผลิต การตรวจสอบ

ช้ินงาน 

  จากการท่ีไดด้ าเนินการสร้างมาตรฐานในแผนกการตรวจสอบดว้ยสายตา(FVI)นั้น 

เพื่อท่ีจะใชข้อ้มูลมาตรฐานการท างานน าไปอา้งอิง เป็นฐานขอ้มูลส าหรับวางแผนการผลิต แผน

ตรวจสอบช้ินงาน 
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ตารางท่ี5.1 กระบวนการมาตรฐานของงานประเภท Forming 

ล าดับ กระบวนการ Job Element 
เวลาทีใ่ช้ในการ

ท างาน 
(Sec./Press) 

1. หยบิช้ินงานใส่JIG 
หยบิช้ินงานพร้อมเช็คสภาพทัว่ไป 0.82 

วางช้ินงานลงJIG 0.40 

2. MARK ปลายช้ินงาน 
MARKปลายช้ินงานบริเวณท่ีได้
ก าหนดไว ้

0.57 

3. 
หยบิช้ินงานพลิกกลบั
ดา้นหลงั เช็คสี และสภาพ
ทัว่ไป 

หยบิช้ินงาน พลิกหงายมือข้ึนเพื่อเช็ค
สี รอยกระแทก และสภาพทัว่ไป 

0.10 

รวม 1.89 

  หลงัการจดัท ามาตรฐานเพื่อแกไ้ขปัญหาการค านวณเวลาการท างานไดไ้ม่แน่นอน ปัจจุบนั

สามารถน าไปใช้อา้งอิงเป็นฐานขอ้มูลส าหรับการค านวณวางแผนการผลิต และสามารถขยายผล

การด าเนินงาน ไปยงัช้ินงานประเภท Forming ท าใหใ้ชเ้วลาตรวจสอบลดลง 
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ภาพที5่.1 กราฟเปรียบเทียบระยะเวลาท่ีใชต้รวจสอบช้ินงานForming 
  
 จากกราฟความสามารถในการตรวจสอบช้ินงานในแต่ละModel ใชร้ะยะเวลาในการ
ตรวจสอบลดลง เฉล่ียรวม 64% 
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ภาพที5่.2 กราฟเปรียบเทียบความสามารถในการตรวจสอบช้ินงาน 
  
 จากกราฟความสามารถในการตรวจสอบช้ินงานในแต่ละModel ใชร้ะยะเวลาในการ
ตรวจสอบลดลง เฉล่ียรวม 64% 
 

5.2  ประโยชน์ทีนั่กศึกษาได้รับ 

1) ไดเ้รียนรู้ถึงกระบวนการท างานต่างๆของการท างานในแผนกผลิต ไลน์FVI และทราบถึง

บทบาทหนา้ท่ี ความส าคญัของการท างาน 

2) ไดรั้บความรู้ใหม่ และประสบการณ์จากการท างานจริง ฝึกใหเ้กิดความรับผิดชอบในงาน

ท่ีไดรั้บมอบหมาย 

3) ไดเ้รียนรู้การท างานร่วมกบัผูอ่ื้น และเพิ่มทกัษะการเรียนรู้ระบบการท างานในองคก์ร 
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5.3  ปัญหาและอปุสรรคแนวทางแก้ไขปัญหา 

  5.3.1  ปัญหาและอุปสรรค 

  จากหัวข้อท่ีได้จัดท า มองแต่ในส่วนของปริมาณ  คือเวลาท่ีให้ ใช้การตรวจสอบ 

ความสามารถในการตรวจสอบ อาจท าให้วิธีการท างานท่ีปรับปรุง เวลาการท างานท่ีดีข้ึนส่งผลกบั

คุณภาพของช้ินงาน จ านวนงานNG  

  5.3.2  แนวทางการแกไ้ข 

  เขา้ไปตรวจสอบจ านวนช้ินงาน NG ท่ีเกิดข้ึนระหวา่งการปรับปรุงวธีิการตรวจสอบช้ินงาน

ใหม่ วา่มีการเพิ่มข้ึน หรือลดลงจากเดิม และน ามาเปรียบเทียบ หาวธีิการท างานท่ีดีท่ีสุด 

 

5.4  ข้อเสนอแนะจากการฝึกงาน 

  ควรมีการใช้มาตรฐานการท างานอย่างเคร่งครัด เพื่อป้องกนัความเส่ียงต่างๆท่ีจะเกิดข้ึน 

และการจดัท าเอกสารมาตรฐานไปขยายผลในทุกModel ท่ีปฏิบติังาน เน่ืองจากแผนงานเดิม และ

การท างานในปัจจุบัน ใช้เวลาในการปฏิบัติต่างกัน อาจส่งผลให้การวางแผนการผลิตมีความ

คลาดเคล่ือน 

  หากเปล่ียนหรือเพิ่มอุปกรณ์การท างานหรือปรับปรุงกระบวนตรวจสอบควรมีการปรับปรุง

เอกสาร การท างาน เพื่อให้พนกังานปฏิบติังานไดถู้กตอ้ง และใชเ้วลาตามมาตรฐานการท างาน และ

เน่ืองจากเม่ือมีงานเร่งด่วนการรับพนกังานชัว่คราวมาท างานเพิ่ม พนกังานจะสามารถปฏิบติังานได้

อยา่งถูกตอ้ง 
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