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ชื่อโครงงาน การออกแบบและปรับปรุงการทํางานสถานีงานของกระบวนการการตรวจสอบคุณภาพ
สินคาขาเขาโดยใชหลักการยศาสตร 
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บทสรุป 
 จากการศึกษากระบวนการการตรวจสอบคุณภาพสินคาขาเขาโดยใชทฤษฎีการศึกษา
กระบวนการและ แผนภูมิตางๆเพ่ือคนหาสภาพปญหาและนํามาวิเคราะหปญหาดวย Why-Why Analysis 
คนหาแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการทํางานและสถานีงานเพื่อลดปจจัยเส่ียงท่ีอาจกอใหเกิดอาการ
บาดเจ็บ( จากการเม่ือยลา ) และเพิ่มประสิทธิภาพการทํางาน ดําเนินการเก็บขอมูลระยะเวลาการทํางาน
และระยะทางการเคล่ือนท่ีของพนักงาน เพื่อนําไปใชในการอางอิงเปนขอมูลสําหรับการปรับปรุง โดยการ
วิเคราะหกระบวนการทํางานของแตละกระบวนการ 
 จากผลการดําเนินงานของการปรับปรุง สามารถลดการเคล่ือนท่ีในข้ันตอนการเบิกสินคาลด
ระยะทางได 41.2 เมตร สามารถลดเวลาได 7 นาที  จากการปรับปรุงเวลาในการตรวจสอบคุณภาพสินคา
ลดลงจาก 26 นาที/ช้ิน เหลือ 21 นาที/ช้ินและจากการปรับปรุงท้ังกระบวนการทํางาน และสถานีงานใหม
นั้น สงผลใหพนักสามารถทํางานไดเต็มประสิทธิภาพ จากเดิมท่ีพนักงานสามารถทํางานได 320 นาที/วัน 
เพิ่มเปน 432 นาที/วัน สรุปสามารถเพิ่มเวลาการตรวจสอบคุณภาพไดท้ังหมด119นาที สงผลใหการ
ตรวจสอบคุณภาพสินคากอนปรับปรุงเทากับ 662 ช้ิน/วัน หลังการปรับปรุงเพิ่มเปน 1,160 ช้ิน/วัน บรรลุ
เปาหมายท่ีไดตั้งไวและไดประเมินคาความผิดปกติหลังจากการดําเนินการปรับปรุงคาความผิดปกติมีผล
การประเมินท่ีดีข้ึนงานนั้นไมมีปญหาและการดําเนินการแกไขปรับปรุงบรรลุเปาหมายท่ีตั้งไว 
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Summary 

The study of incoming  quality controls. The theoretical studied and work time using gid chart 

to find the problems and analyzed the problem with Why-Why Analysis find ways to improve processes 

of work an work station To reduce the factors that effect from injured (fatigue). And Increase efficiency 

to collect the data were collected working time and distance of movement of workers. To be used as a 

reference for improvement. By  process analyzing of each process. 

The operating result of the improved. Reduced mobility in the process of picking up After the 

renovation can decrease the distance of 41.2 meters can reduce the time to 7 minutes After renovation 

working time reduced from 26 minutes / piece to 21 minutes / piece, and improve the process. work and 

new work stations As a result, employees has work more efficiently Before, employees can work 320 

minutes / day to up 432 minutes / day After improvement work station can increase working time to 

check the quality of all 119 minutes, resulting  before renovation was 662 pieces / day to 1,160 pieces / 

day to achieve the set goals. And after renovation assessment abnormal index achieve following by the 

set goals. 
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1.2.1 วิสัยทัศนของบริษัท 
  1.2.1.1 เรา คือ ผูผลิตเคร่ืองสําอางและท่ีปรึกษาดานการสรางแบรนดมืออาชีพท่ี
ดําเนินธุรกิจโดยมุงหวังการเพ่ิมมูลคาสินคา และความสําเร็จของลูกคาเปนเปาหมายสูงสุด 

 1.2.1.2 การเปน Trend Setter ของตลาดเคร่ืองสําอาง ในระดับภูมิภาคอาเซียน 
 

1.2.2 จุดแข็งของบรษิัท 
  1.2.2.1 เปนธุรกิจผูผลิตเคร่ืองสําอางท่ีครอบคลุมถึงการสรางแบรนด แบบครบ
วงจร (One Stop Service) ตั้งแตการบริการใหคําปรึกษาดานการสรางแบรนดเคร่ืองสําอาง การวิจัย
และพัฒนาผลิตภัณฑจนไปถึงการจัดสงสินคาใหแกลูกคา 
  1.2.2.2 มีการขยายตลาดออกไปยังตางประเทศไดแก เวียดนาม, พมา, ลาว, 
กัมพูชา, ฟลิปปนสและจีน 

 1.2.2.3 มีการนําระบบบริหารจัดการโครงการ (Project Management System) มา
ใชในการดูแลโครงการการสรางแบรนดของลูกคา 

 
1.2.3 ขอบเขตงานและการใหบริการของบริษัท 

 1.2.3.1   การวางแผนดานผลิตภัณฑ (Product Concept) คือ การแนะนํา และ
วางแผนดานผลิตภัณฑเคร่ืองสําอาง ท่ีทางลูกคาสามารถเลือกผลิตสินคาภายใตสูตรมาตรฐานของ
ทางบริษัทหรือแจงการวิจัยและพัฒนาสินคาเพิ่มเติม เพ่ือใหผลิตภัณฑมีความแปลกใหมตามความ
ตองการ 
  1.2.3.2   การวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ (R&D) ผลิตภัณฑของบริษัทแบงออกเปน 2 
สูตร คือ สูตรมาตรฐาน (Standard Formula) ของทางบริษัท และ สูตรท่ีพัฒนาข้ึนมาใหม (New 
Development) ซ่ึงจะแตกตางกันออกไปตามความตองการของลูกคา วาตองการใหผลิตภัณฑของ
ตนเปนอยางไร โดยท้ัง2 สูตรดังกลาวนี้จะมีการนํานาโนเทคโนโลยี (Nano Technology) เขามา
ประยุกตใชในการผลิตและคิดคนผลิตภัณฑเคร่ืองสําอาง  
  1.2.3.3   การวางแผน (Planning) 
   1.2.3.3.1   การสรางแบรนด (Branding) 
  คือการกําหนดอัตลักษณของแบรนดสินคา ท่ีประกอบดวย Brand Concept รวมไป
ถึงงานดีไซนท้ังหมด ซ่ึงถือเปนปจจัยหลักท่ีจะทําใหแบรนดเปนท่ียอมรับและเติบโตอยูได 
   1.2.3.3.2   การวางแผนตนทุน (Cost Planning) 
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  คือการวางแผนเร่ืองของตนทุน โดยบริษัทจะทําการวิเคราะหตนทุนท่ีเกี่ยวของ
สําหรับการผลิตโดยสามารถประมาณการตนทุนท่ีใชท้ังหมด (Estimated Investment Cost) คิดเปน
ตนทุนตอช้ิน (Unit Cost) และคํานวณจุดคุมทุนของการขายสินคา (Break Even Point) โดยบริการ
วางแผนใหฟรีโดยไมมีคาใชจาย 
   1.2.3.3.3   การผลิต (Production) 
  ผลิตผลิตภัณฑเคร่ืองสําอางดวยเคร่ืองจักรจากอิตาลี ท่ีมีมาตรฐานสูง ผานการ
ทดสอบสินคาตามมาตรฐานสากล โดยสามารถแบงประเภทหมวดหมูของผลิตภัณฑออกเปน 12 
หมวดหมู  เชน กลุม Acne Product, Cleanser, Whitening, Anti-Aging และ Moisturizer  เปนตน  
  1.2.3.4   การบรรจุ (Packing) 
   1.2.3.4.1   บริการทําความสะอาดบรรจุภัณฑ (Sterilized Process) 
   1.2.3.4.2   บริการพิมพล็อตการผลิต (Lot Printing Process) 
   1.2.3.4.3   บริษัทมีการสนับสนุนชองทางในการจัดจําหนายสินคาผาน
ชองทางการขาย ตัวแทนจําหนาย รวมไปถึงชองทางการขายสินคาในดานตลาดออนไลน เชน 
Facebook, Instagram เปนตน 
   1.2.3.5   การจัดสง (Delivery) บริษัทจะมีบริการจัดสงสินคาใหแกลูกคา
ฟรี โดยไมคิดคาใชจาย 
 

 
 

ภาพท่ี 1.3   ขอบเขตงานและการใหบริการของบริษัท 
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1.7 ที่มาและความสําคัญของปญหา 
ในปจจุบันการดําเนินธุรกิจดานเคร่ืองสําอางมีอัตราการเติบโตเพิ่มสูงข้ึนอยางตอเนื่อง 

สาเหตุมาจากคานิยมทางสังคมท่ีสะทอนมาจากศูนยพยากรณเศรษฐกิจและธุรกิจ มหาวิทยาลัย
หอการคาไทยไดกลาวถึง 10 ธุรกิจเดน ป 2017 วา “ธุรกิจเคร่ืองสําอางและครีมบํารุงจะมีการ
ขยายตัวเพิ่มสูงข้ึนเปนอันดับท่ี 2” เนื่องจากคนทุกเพศทุกวัย ตางใหความสนใจเกี่ยวกับเร่ืองสุขภาพ 
ความงาม และผิวพรรณ  แนวโนมเพิ่มมากข้ึน จึงทําใหการเติบโตของโรงงานในฐานะผูผลิต
เคร่ืองสําอางสูงข้ึนอยางรวดเร็วดังนั้นจึงทําใหบริษัท ควอลิตี้ พลัส เอสเทติคอินเตอรเนช่ันแนล 
จํากัดท่ีเร่ิมกิจการไดเพียง 7 ป มีภาพรวมของบริษัทมีอัตราการเจริญเติบโตแบบกาวกระโดดดวย
การบริหารท่ีมีประสิทธิภาพและการพัฒนาธุรกิจอยางตอเนื่อง ในปจจุบันการดําเนินธุรกิจมีการ
แขงขันสูงข้ึน การสรางความแตกตางใหกับสินคาและผลิตภัณฑ เพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน 
ลดกระบวนการที่สูญเปลา เพื่อชวยเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานใหกับพนักงานเพื่อใหสอดคลอง
กับอัตราการเจริญเติบโตของบริษัทดังนั้นการปรับปรุงการทํางานจึงเปนส่ิงสําคัญท่ีจะทําใหบรรลุ
เปาหมายขององคกร 

จากการศึกษาในปจจุบัน มีคาดัชนีความผิดปกติ (AI) 4 สูงกวาเกณฑคือ 2  ท่ีการตรวจ
สินคาพบวาพนักงานวางของต่ํากวาระดับท่ีผูปฏิบัติงานน่ังทําใหผูปฏิบัติงานนั่งหลังโคงงอไป
ขางหนา 60 องศา และผูปฎิบัติงานตองกมๆเงยๆในการหยิบจับสินคา เปนสาเหตุท่ีทําใหเกิดอาการ
เม่ือยลาข้ึนไดสงผลใหผูท่ีปฎิบัติงานมีอาการปวดบริเวณหลัง คอ ขอมือ แขน ขา และยังสงผลให
ประสิทธิภาพการตรวจสอบสินคาลดลงดวยดังภาพท่ี 1.5 และภาพท่ี 1.6 

ผูศึกษาจึงมีแนวคิดการนําความรูดานหลักการยศาสตรมาประยุกตใชใหเปนประโยชนใน
การออกแบบปรับปรุงสถานีงาน เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานใหดีข้ึน ก็เพื่อพัฒนาความพรอม
ในการแขงขันในดานคุณภาพ  และสรางความปลอดภัยในการทํางานนั้นท้ังในระยะส้ันและระยะ
ยาวโดยการออกแบบและการจัดหาอุปกรณชวยใหทํางานใหมีความเหมาะสมกับการทํางานของ
มนุษยใหมากท่ีสุด 
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ภาพท่ี 1.5   ลําตัวขณะนั่งทํางานของพนักงานสวนใหญนัง่หลังโคงงอไปขางหนา 60 องศา 

 
  

 

 

 

 
 

 
 

1.8 วัตถุประสงคหรือจุดมุงหมายของการปฏิบัติงาน 
 1.8.1 เพื่อออกแบบปรับปรุงการทํางาน สถานีงานในกระบวนการตรวจสอบช้ินงาน  
( แพ็คเกจ )ใหมีประสิทธิภาพสูงข้ึนและลดความเส่ียงจากการทํางานโดยใชหลักการยศาสตร 

1.8.2 เพ่ือเปรียบเทียบความแตกตางของคาดัชนีความไมปกติ (Abnormal Index) กอน
และหลังการปรับปรุงสถานีงาน 

 
 

ภาพท่ี 1.6   การหยิบช้ินงาน สวนใหญหยิบชิ้นงานเอ้ือมสุดมือ 55 ซม. 

55 ซม

60 องศา
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1.9  ผลท่ีคาดวาจะไดรับจากการปฏิบัติงานหรือโครงงานท่ีไดรับมอบหมาย 
 1.9.1 เพิ่มประสิทธิภาพการตรวจสอบสินคารอยละ 30 

1.9.2 คาดัชนีความไมปกติ ( Abnormal Index ) อยูในเกณฑมาตรฐาน 
 

1.10 นิยามคําศัพทเฉพาะ 
 โครงงานเร่ืองการเพ่ิมประสิทธิภาพโดยใชหลักการยศาสตรในการออกแบบสถานีงาน
ตรวจสอบคุณภาพ ไดกําหนดนิยามคําศัพทเฉพาะไวดังนี ้

1.10.1 Abnormal Index คือ คาดัชนีความผิดปกติ ซ่ึงใชสําหรับประเมินความลาทางดาน
รางกายและทางจิตใจภายหลังจากการทํางานครบรอบระยะเวลาการทํางานของพนักงาน โดยใช
ความรูสึกของพนักงานเปนเกณฑในการประเมิน  
             1.10.2 Cycle Timeคือ เวลาท่ีใชในการผลิตหรือประกอบงานหน่ึงรอบกระบวนการ 
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บทท่ี2 

ทฤษฎีและเทคโนโลยีทีใ่ชในการปฏิบัติงาน 
	

กรณีศึกษาเร่ืองการเพ่ิมประสิทธิภาพโดยใชหลักการยศาสตรในการออกแบบสถานีงาน
ตรวจสอบคุณภาพ บริษัท ควอลิตี้ พลัส เอสเทติค อินเตอรเนช่ันแนล จํากัด ผูศึกษาไดศึกษาเอกสาร
และผลงานวิจัยรวมถึงทฤษฎีท่ีเกี่ยวของตางๆ เพื่อใชในการประกอบการวิจัยดังนี้ 

2.1 หลักการการยศาสตร 
2.2 ทฤษฎี Why Why Analysis 
2.3 หลักการ Abnormal Index ( AI ) 
2.4 งานวิจยัท่ีเกี่ยวของ 
 

2.1  หลักการยศาสตร 
 2.1.1 การยศาสตร คืออะไร 
 การยศาสตรเปนการศึกษาการทํางานท่ีมีความสัมพันธระหวางผูปฏิบัติงานและสถานท่ี
ทํางานการทํางาน พิจารณาวาสถานท่ีทํางานนั้นมีความเหมาะสมกับผูปฏิบัติงานหรือไม เพื่อ
ปองกันปญหาท่ีมีผลกระทบตอความปลอดภัยและสุขภาพอนามัยของผูปฏิบัติงาน การออกแบบ
ปรับปรุงโดยใชหลักการยศาสตรนอกจากจะชวยใหผูปฏิบัติงานสามารถเคล่ือนไหวรางกายอยาง
เปนธรรมชาติแลว ยังสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางานไดดวย (สุดธิดา กรุงไกรวงศ ; และรัตนา
ภรณ แมรรัตนไพจิตร.2548 : 8-26 )  
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ภาพท่ี 2.1   ความสัมพันธระหวาง ผูปฎิบัติงาน การออกแบบงานและสถานท่ีทํางาน 
 

            ท่ีมา :   สุดธิดา กรุงไกรวงศ ; และรัตนาภรณ แมรรัตนไพจิตร. (ม.ป.ป.),  การยศาสตรใน
สถานท่ีทํางาน. หนา 1 

 
ในการนําการยศาสตรไปประยุกตใชในสถานท่ีทํางาน ทําใหเกิดประโยชนอยางเดนชัด 

เชน ทําใหพนักงานมีสุขภาพท่ีดีข้ึน และความปลอดภัยในการทํางานมากข้ึน  
 การยศาสตรจึงมีเนื้อหาที่กวางขวาง เกี่ยวกับสภาพการทํางานท่ีสามารถทําใหพนักงานมี
ความสะดวกสบายและมีสุขภาพอนามัยดีรวมไปถึงปจจัยตางๆท่ีเกี่ยวของ เชน การออกแบบเกาอ้ี 
การออกแบบงาน เปนตน 
 การยศาสตรเปนเร่ืองของการประยุกตใช  เพื่อกําจัดปจจัยท่ีเปนสาเหตุทําใหผูปฎิบัติงาน
เกิดความไมสะดวกสะบาย ปวดเม่ือย หรือสุขภาพอนามัยท่ีไมดี โดยการเอาหลักการยศาสตรไป
ประยุกตใชในการออกแบบงาน หรือเคร่ืองมือในการปฏิบัติงาน จะชวยลดความเส่ียงในการเกิด
อันตรายตอผูปฏิบัติงานได 
 

2.1.2 การบาดเจ็บ / การเจ็บปวยท่ีพบโดยท่ัวไป 
 พนักงานมักจะถูกบังคับใหตองทํางานในสถานทํางานท่ีไมไดทีการออกแบบใหถูกตอง
เหมาะสมตามหลักการยศาสตร ซ่ึงเปนสาเหตุท่ีสงผลใหเกิดการบาดเจ็บ ปวดเม่ือย ท่ีบริเวณ ขอมือ 
หลัง หรือสวนตางๆ ของรางกาย โดยเกิดจากการทํางานประเภทตอไปนี้ 

2.1.2.1 การใชเคร่ืองมือและอุปกรณท่ีมีความส่ันสะเทือนซํ้าๆ เปนเวลานาน 
              2.1.2.2  การใชเคร่ืองมือและลักษณะงานท่ีตองบิดขอมือหรือขอตอสวนตางๆ ของรางกาย
ในการเคล่ือนไหว 

2.1.2.3 การออกแรงทํางานดวยอิริยาบถทาทางการทํางานท่ีฝนธรรมชาติ 
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2.1.2.4 การทํางานท่ีกอใหเกิดแรงกดที่มากเกินไปบริเวณมือ ขอมือ ขอตอสวนตางๆ  
2.1.2.5 การทํางานท่ีเอ้ืมสุดแขน หรือยกแขนสูงข้ึนเหน่ือยศรีษะ 
2.1.2.6 การทํางานท่ีตองกมหลัง 
2.1.2.7 การทํางานท่ีตองออกแรงยก หรือผลักดันส่ิงของท่ีมีน้ําหนักมาก 
การบาดเจ็บท่ีเกิดข้ึนจากเคร่ืองมือและสถานที่ทํางานท่ีไมเหมาะสม จะสงผลใหอาการ

เม่ือยลาท่ีคอยๆ เกิดข้ึนอยางชาๆ ซ่ึงอาจจะใชเวลานาน  โดยปกติแลวจะมีสัญญาณและอาการ
บางอยางเตือนใหเห็นถึงความผิดปกติ เชน พนักงานรูสึกวาเกิดความไมสะดวกสบายในการทํางาน 
หรือรูสึกปวดเม่ือยกลามเนื้อ หรือขอตอกระดูก  

 
2.1.3 หลักการพื้นฐานทางดานการยศาสตร 
ในการนําหลักการพื้นฐานทางดานการยศาสตรไปประยุกตรในการแกไขปรับปรุงเพ่ือ

ปองกันไมใหเกิดปญหา โดยวิธีท่ีมีไดผลดีท่ีสุด คือการดําเนินการตรวจสอบสภาพการทํางานแตละ
จุด การเปล่ียนแปลงทางดานการยศาสตรเพียงเล็กนอย สามารถทําใหพนักงานนั้นรูสึกสะดวก 
สบาย มีสุขภาพอนามัยท่ีดี มีความปลอดภัย และเพิ่มประสิทธิภาพไดอยางชัดเจน ตัวอยางตอไปน้ี 
คือตัวอยางท่ีแสดงใหเห็นการเปล่ียนแปลงทางดานกายศาสตรท่ีสามารถดําเนินการปรับปรุงอยาง
ไดผล 

2.1.3.1 สําหรับงานท่ีมีการตรวจสอบรายละเอียดของช้ินงาน ควรใหเกาอ้ีนั่งอยูในระดับ
ต่ํากวากวางานท่ีตองออกแรงมาก 

2.1.3.2 สําหรับงานในกระบวนการผลิตท่ัวไป ควรวางช้ินงานในตําแหนงและระดับท่ี
พนักงานสามารถใชกลามเนื้อสวนท่ีแข็งแรงปฏิบัติงานสวนใหญ 

2.1.3.3 พนักงานไมควรทํางานดวยอิริยาบถท่ีฝนธรรมชาติ  เชน การเอ้ืมสุดแขน การกม
หรือโกงโคงเปนระยะเวลานาน 

2.1.3.4 อุปกรณท่ีใชงาน ควรอยูในตําแหนงท่ีพนักงานสามารถปฏิบัติงานไดโดยใหแขน
สวนบนอยูขางลําตัว และใหขอมืออยูในแนวตรงไมวาจะพิจารณาหรือดําเนินการใหมีการปรับปรุง
เปล่ียนแปลงทางดานการยศาสตรมากหรือนอยเพียงใดก็ตาม ส่ิงท่ีมีความสําคัญคือ พนักงานผูซ่ึง
ไดรับผลกระทบจากการปรับปรุง เปล่ียนแปลง จะตองมีสวนรวมในการพิจารณาดวย ซ่ึงจะสงผล
ใหเกิดประโยชนอยางมากในการพิจารณาวาควรจะปรับปรุงเร่ืองใด ซ่ึงเปนเร่ืองท่ีมีความจําเปน 
เพราะเขาคือผูท่ีทราบเก่ียวกับงานท่ีปฏิบัติไดดีกวาผูใด 
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 2.1.4  การออกแบบสถานีทํางาน 
 ในทางการยศาสตรถือความสะดวกสบายของมนุษยเปนปจจัยสําคัญตอประสิทธิภาพใน
การปฏิบัติงาน หลักการพื้นฐานและบทบาทสําคัญทางดานการยศาสตรในการชวยใหระบบผลิตมี
ความสมบูรณมากข้ึนซ่ึงในระยะยาวจะชวยใหองคกรนั้น ดําเนินไปไดอยางมีประสิทธิภาพ การ
ออกแบบสถานีงานถือวาเปนหนึ่งในหลายๆสวน ท่ีสามรถนําความรูดานหลักการยศาสตรมา
ประยุกตใช เพื่อสรางความสะดวกสบายใหกับผูปฏิบัติงาน เพิ่มความปลอดภัยในการทํางานนั้นท้ัง
ในระยะส้ันและในระยะยาวและในสุดทายก็จะสงผลใหการทํางานตางๆ ดําเนินไปอยางมี
ประสิทธิภาพ 
 
 2.1.4.1  สถานท่ีและเนื้อท่ีในการทํางาน ( Workplace and  Work Space ) 
 

 
 

ภาพท่ี 2.2   ตําแหนงและพ้ืนท่ีสําหรับงานท่ีตองปฏิบัตในทานั่ง 
 

ท่ีมา : สุดธิดา กรุงไกรวงศ ; และรัตนาภรณ แมรรัตนไพจิตร. (ม.ป.ป.),  การยศาสตรใน
สถานท่ีทํางาน. หนา 8 
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1. เนื้อท่ีปฏิบัติงาน ( Work space ) หมายถึง เนื้อท่ีท้ังหมดของสถานีงานท่ีมีความเหมาะสม
ตอการปฏิบัติงานของพนักงาน โดยจะพิจารณาในลักษณะของ 3 มิติ เนื้อท่ีปฏิบัติงาน
โดยมากหมายถึงพื้นท่ีท่ีอยูรอบผูปฏิบัติ ขนาดของเนื้อท่ีสําหรับการปฏิบัติงานจะถูก
กําหนดโดย  2 ตําแหนง คือ  
1.1 พื้นท่ีทํางานปกติ  
เปนพื้นท่ีทํางานท่ีผูปฎิบัติงานกวาดมือและทอนแขนลางท้ังสองขางเปนรูปคร่ึงวงกลมสอง

วงโดยมีจุดหมุนอยูท่ีขอศอกและสามารถท่ีจะหยิบจับวัสดุท่ีวางไดสะดวก ระยะซ่ึงเทียบไดคราวๆ 
จะเทากับระยะจากปลายมือถึงขอศอก 

1.2 พื้นท่ีทํางานเปนคร้ังคราว 
เปนพื้นท่ีทํางานท่ีระยะเอื้อมมากท่ีสุด เปนพื้นท่ีทํางานท่ีผูปฎิบัติงานเหยียดแขนทั้งสอง

กวาดเปนรูปคร่ึงวงกลมโดยมีหัวไหลเปนจุดหมุน ระยะเทียบคราวๆเทากับระยะจากปลายน้ิวมือถึง
หัวไหล 
 
2. สถานท่ีทํางาน ( Workplace ) เปนคําท่ีมีความกวางและครอบคลุมรายละเอียดมากกวาเนื้อท่ี
ปฏิบัติงาน ดังนั้นการออกแบบสถานท่ีทํางาน จําเปนอยางยิ่งท่ีจะตองคํานึงถึงคุณลักษณะรางกาย
ของผูปฏิบัติงาน อุปกรณเคร่ืองมือท่ีเกี่ยวของ รวมถึงลักษณะงานท่ีทําและสภาพแวดลอมท่ีอยูใน
สถานท่ีทํางานนั้น องคประกอบท้ังหมดจะมีผลกระทบตอประสิทธิภาพการทํางาน ทั้งรางกายและ
จิตใจ 
 

2.1.4.2 ขนาดสัดสวนรางกายกับการออกแบบ 
เนื่องจากขนาดของรางกายแตละบุคคลมีความแตกตางกัน การออกแบบสถานีงานนั้น 

ผูออกแบบจึงจําเปนอยางยิ่งท่ีตองกําหนดคุณลักษณะผูใชงานหรือทํางานในสถานีงานนั้น จากนั้น
จึงจะสามารถพิจารณาไดวาขอมูลสัดสวนรางกายลักษณะใดควรถูกใชในการออกแบบ โดยท่ัวไป
การเลือกใชขนาดสัดสวนรางกายในการออกแบบจะอยูภายใตปรัชญาพ้ืนฐาน 3 ประการ ดังตอไปนี้ 
ปรัชญาพ้ืนฐาน 3 ในการออกแบบทางการยศาสตร 

1.)  การออกแบบโดยใชคาเฉล่ีย ( design for the average ) เปนการออกแบบโดยยึดคาเฉล่ีย
ของประชากร เชน มานั่งสวนสาธารณะ ท่ีนั่งรถบัส 

2.) การออกแบบโดยใชคาสูงสุดหรือต่ําสุด ( design for the extremes ) เปนการออกแบบ
โดยการคํานึงถึงประชากร ขนาดใหญสุดและเล็กสุด เชน การออกแบบที่นั่งสําหรับคนขับรถท่ี
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เหมาะสมสําหรับคนเต้ียท่ีสุดและสูงท่ีสุด เปนตน การออกแบบนี้ยังคงเปนปญหาจะทําไดมากนอย
เพียงใด มีความเปนไปไดหรือไม นอกจากนี้ยังมีปญหาในเร่ืองของคาใชจายสูงเกินไป 

3.) การออกแบบโดยใชชวงใดชวงหนึ่งของขอมูล ( design for a range ) เปนการออกแบบ
ท่ีคํานึงลักษณะของประชากรในชวงท่ีเหมาะสม โดยจะใชคาเปอรเซ็นตไทลเปนเกณฑในการ
พิจารณา โดยมากจะใชคาเปอรเซ็นไทลท่ี 5 ถึง 95 ความกวางของชวงขอมูลท่ีใชจะแคบหรือกวาง
ข้ึนข้ึนอยูกับลักษณะของงานและคาใชจาย  

 
2.1.4.3 ปจจัยท่ีมีผลตอความแตกตางของสัดสวนรางกาย 
ในการออกแบบใดๆ ก็ตามท่ีจําเปนใชขอมูลขนาดของรางกาย จําเปนอยางยิ่งท่ีจะตอง

คํานึงถึงปจจัยตางๆ ท่ีทําใหมนุษย มีความแตกตางกัน 
1.) ความแตกตางของสัดสวนของรางกาย ( General Body Size Variabillity ) 
2.) ความแตกตางทางเพศ ( Sexual Variation ) 
3.) ความแตกตางทางอายุ ( Age Variation ) 
4.) ความแตกตางทางเช้ือชาติและเผาพันธุ ( Racial/Ethnic Variation ) 
5.) ความแตกตางอ่ืนๆ ท่ีเปนลักษณะเฉพาะ เชน ขอมูลขนาดรางกายสวมใสเส้ือผา ระยะ 

เอ้ือม เปนตน 
 
2.1.4.4 ปญหาในการออกแบบสถานีทํางาน 
ปญหาท่ีสําคัญของการออกแบบคือ ความแตกตางในเร่ืองขนาดของประชากร เนื่องมาจาก

ปจจัยตางๆ เชน อายุ เพศ เช้ือชาติ เปนตน ดังนั้นในการออกแบบสถานีงานควรท่ีจะพิจารณาถึง
กลุมของผูใชสถานีทํางาน และทําการออกแบบสถานีงานใหสัมพันกันธ 
 นอกจากความแตกตางขางตนแลวการพิจารณาธรรมชาติของงานท่ีจะทําในสถานีงานน้ันๆ 
ซ่ึงในทางการยศาสตรไดพิจารณาไว 3 ลักษณะใหญๆ  
1.) สถานีสําหรับงานท่ีตองนั่งทํา ( Seated workstations ) มีคําแนะนําตอไปนี้ 

1.1 เปนงานท่ีสามารถทําไดอยางสะดวกในขณะน่ังตลอดชวงปฏิบัติงาน 
1.2 ไมมีการเอ้ือมตัวมากเกินไป ( 40 ซม. ) หรือต่ําแหนงของงานอยูสูงกวาพื้นผิวงานมาก      

เกินไป ( 15 ซม. ) 
1.3   งานท่ีไมตองออกแรงมาก เชน การยกของขนาด 4.5 กก. ขณะน่ัง 
1.4 งานท่ีเกี่ยวของกับการเขียน หรือ การประกอบช้ินสวนขนาดเล็ก 
1.5 งานท่ีตองการความละเอียดสูง 



 

1.6   งาน
2.) สถานีสํ

2.1 งาน
2.2 งาน
2.3 งาน
2.4 งาน
2.5 งาน

3.) สถานีส
3.1 ง

ในขณะยืน 
3.2 งา

เหนือ พื้นผิว
 

2.1.4
 

นที่ตองใชเทา
สําหรับงานท่ีต
นที่สถานีงาน
นที่เกีย่วของกั
นที่ตองการเอ้ื
นที่มีการเคล่ือ
นที่ตองใชแรง
สําหรับงานที่
งานท่ีมีความ

นท่ีมีการเอ้ืม
ที่ปฏิบัติงาน 

4.5 คําแนะนํา

ภาพ

าบังคับ ในขณ
ตองยืนทํา ( St
ไมมีที่วางให
กับการยกของ
ื้อมในทิศทาง
อนท่ีจากสถาน
งกดมากๆ เชน
ตองการนั่งแ

มหลกหลาย บ

มากไปดานห
 

าสําหรับทาทา

พท่ี 2.3   ลักษ

ท่ีมา : กา

ณะปฏิบัติ 
tanding work
กับเขาขณะนั่
งขนาดมากกว
งตางๆมากแล
นที่หนึ่งไปอีก
น การบรรจุส่ิ
ละยืนทํา ( Si
บางสวนเหมา

หนามากกวา 4

างในการนั่งท

 
ษณะทาทางสํ

 
ารออกแบบส

 
 

kstation ) 
นัง่ 
วา 4.5 กก.  
ละ เกดิข้ึนบอย
กจุดหนึ่ง 
ส่ิงของ หรือห
it – stand wor
าะท่ีจะนั่งใน

41 ซม. และโ

ทํางาน 

าหรับทาในก

ถานีงาน. (ม.

ย  

อของ เปนตน
rkstation ) 
ขณะทํา แตบ

โนมตัวไปขา

การนั่งทํางาน 

ป.ป.) 

น 

บางสวนเหมา

งหนามากกว

 

 

15 

าะท่ีจะทํา

วา 15 ซม. 
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รายละเอียดคําแนะนําสําหรับทานั่งทํางาน 
1. แขนบน (upper arms) และ ขาสวนลาง (lower lages) ควรอยูในแนวด่ิง 
2. แขนสวนลาง (forearms) และ นอง (thighs) ควรอยูในแนวระดับ 
3. เทาควรราบอยูกับพื้น 
4. พนักพิงควรมีลักษณะและอยูในตําแหนงท่ีจะรองรับ ลักษณะรูปรางโคงของหลังสวนเอว 
5. น้ําหนักของรางกายสวนบนควรกระจายลงพื้นท่ีนั่งไดอยางดี บริเวณกนและนอง 
นอกจากนี้สภาความปลอดภัยแหงชาติใหคําแนะนําการออกแบบสถานีสําหรับการนั่งทํางานไวคือ 
1.  ตองใหทาทางท่ีสามารถหยิบจับอุปกรณหรือเคร่ืองมือตางๆ ไดอยางสะดวก 
2.  ไมควรใหมีการทํางานในตําแหนงท่ีสูงจากพื้นผิวทํางานเกิน 15 ซม. 
3.  ไมควรเคล่ือนยายช้ินงานหรือเคร่ืองมือท่ีมีน้ําหนักเกิน 4.5 กก. ถาจําเปนควรมีเคร่ืองมือชวยลด  
ภาระงาน 
4.  เกาอ้ีตองทําใหผูใชงานรักษาลักษณะของหลังและศรีษะใหตั้งตรงเพ่ือปองกันความเครียดบริเวณ
หลังและคอ อยาใหเกิดการยกของจากพื้นที่ ในขณะน่ัง 

 
ตารางท่ี 2.1   การกําหนดขนาดความสูงโตะทํางานแบบนั่งทํา 
 

 
 

      ท่ีมา : ภูกจิ คํานึงธรรมกุลชา ; ฤภูวัลย จันทรสา. ( 2554 ). การออกแบบและ
ปรับปรุงการทํางาน สถานงีานและสภาพแวดลอมของกระบวนการผลิต
ชิ้นงาน. หนา 284 
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2.1.4.6 การออกแบบเคร่ืองมือและอุปกรณ 
เคร่ืองมือท่ีใชงาน ท่ีออกแบบไมดี หรือหรืองานท่ีไมไดออกแบบใหมีความเหมาะสมกับผู

ปฏิบัติแตละบุคคล อาจกอใหเกิดผลกระทบตอสุขภาพอนามัยได และลดประสิทธิภาพของ
ผูปฏิบัติงานได ในการปองกันปญหาท่ีอาจสงผลตอสุขภาพอนามัย และประสิทธิภาพดวยนั้น ควร
ออกแบบเคร่ืองมือเพ่ือใหเหมาะสมตอท้ังผูปฏิบัติงานแตละบุคคลและงานท่ีตองทํา เคร่ืองมือท่ีตอง
ออกแบบเปนอยางดี จะชวยใหผูปฏิบัติงานนั้นมีอิริยาบถทาทางการทปฏิบัติงานและการเคล่ือนไหว
รางกายท่ีเปนไปตามธรรมชาติจะสามารถนําไปสูประสิทธิภาพท่ีเพิ่มสูงข้ึน ขอแนะนําในการ
เลือกใชเคร่ืองมือท่ีดีมีดังตอไปนี้ 

1. หลีกเล่ียงการใชเคร่ืองมือท่ีไมมีคุณภาพ 
2. เลือกใชเคร่ืองมือท่ีผูปฏิบัติงานสามารถใชกําลังกลามเน้ือมัดใหญบริเวณหัวไหล แขน 

และขา  
3. หลีกเล่ียงทาทางการยกถือเครื่องมือเปนระยะเวลานาน หรือตองออกแรงมากในการบีบ

เคร่ืองมือ เคร่ืองมือท่ีออกแบบมาอยางเหมาะสม คือขณะท่ีใชเคร่ืองมือ ขอศอกของ
ผูปฏิบัติงานอยูขางลําตัว ซ่ึงเปนการปองกันอันตรายที่อาจเกิดกับหัวไหลและแขน 
นอกจากนี้ทําใหผูปฏิบัตานไมตองบิด งอขอมือ กม หรือเอ้ียวตัว 

 
2.1.4.7 การออกแบบงานท่ีตองออกแรงมาก  
งานท่ีตองใชคนทํางาน จะตองมีการออกแบบเพื่อปองกันผูปฏิบัติงานนั้นไมใหมีการออก

แรงมากเกินไป อาจเปนสาเหตุทําใหพนักงานเหน่ือยลา และปวยเม่ือยเวลายกของหนักๆหลายๆ 
รอบ ดังนั้นงานท่ีตองออกแรงควรมีการนําอุปกรณเคร่ืองทุนแรงมาชวย โดยอุปกรณจะชวยลด
ความเสี่ยงในอาการบาดเจ็บ ในขณะเดียวกันนั้นจะทําใหทํางานไดเพ่ิมมากข้ึนโดย   การออกแบบ
งานท่ีตองออกแรงมาก ส่ิงสําคัญท่ีควรพิจารณามีดังนี้ 

1. น้ําหนักของส่ิงของ 
2. ความบอยคร้ังในการท่ีพนักงานตองยกเคล่ือนยายวัสดุส่ิงของ 
3. ระยะทางที่พนักงานจองยกเคล่ือนยายวัสดุส่ิงของ 

       5. รูปรางวัสดุของส่ิงของท่ีพนักงานตองยกเคล่ือนยาย 
       6. ระยะเวลาที่ตองทํางานดังกลาว 

การลดนํ้าหนักของวัสดุส่ิงของท่ีจะยกเคล่ือนยาย สามารถลดลงไดดังนี้ 
1.  ลดขนาดของภาชนะบรรจุ 
2.  ลดจํานวนวัสดุส่ิงของท่ีจะตองยกเคล่ือนยายในแตละคร้ัง 
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3.  เพิ่มจํานวนพนักงานในการยกเคล่ือนยายวัสดุท่ีมีน้ําหนักมาก 
ควรทําใหวัสดุส่ิงของงายตอการเคล่ือนยาย ดังนี้ 

4.  เปล่ียนขนาดและรูปรางของวัสดุส่ิงของ เพื่อใหจุดศูนยกลางแรงโนมถวงอยูใกลกับผูยก
มากท่ีสุด 

5.  จัดวางวัสดุส่ิงของใหอยูระดับไมต่ํากวาสะโพก เพื่อหลีกเล่ียงการกมยกของ 
6.  มีพนักงานมากกวาหนึ่งคน หรือการใชอุปกรณเคร่ืองทุนแรงชวยในการยกเคล่ือนยาย 
7.  ควรลากหรือกล้ิงส่ิงของโดยใชอุปกรณชวย เชน รถลากเชือก หรือสลิง 
8.  ควรลดระยะทางท่ีตองยกเคล่ือนยายใหนอยทสุด ดังนี้ 
9.  ปรับปรุงแผนผังบริเวณสถานท่ีทํางาน 
10. หาบริเวณท่ีจัดเก็บส่ิงของใหม 

 

2.2 ทฤษฎี Why Why Analysis 
 Why Why Analysis เปนการวิเคราะห หาสาเหตุรากเหงาของปญหา หากสามารถคนพบ
สาเหตุรากเหงาและกําจัดไดแลว ปญหาเดิมจะไมกลับมาเกิดข้ึนซํ้าอีก หากปญหาเดิมนั้นเกิดซํ้า 
แสดงวาการวิเคราะหนั้นมาผิดทางหรือ อาจมีบางสาเหตุจกหลนไป จะตองมาทําการวิเคราะหใหม   
  

 
 

ภาพท่ี 2.4   โครงสรางการวิเคราะห Why Why Analysis 
 

ท่ีมา : ธวัชชัย สุวรรณบัตรวภิา (2556): online 
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2.2.1 ขั้นตอนการวิเคราะห Why Why Analysis 
 1. จัดลําดับความสําคัญหัวขอท่ีจะทําการปรับปรุง เลือกสาเหตุใหญๆมาทําการปรับปรุง 
โดยเลือกปญหาจาก KPI เพื่อใหสอดคลองกับกลยุทธหลักขององคกร 
 2. เลือกหัวขอท่ีจะทําการปรับปรุงหรือแกไข หลังจากไดสาเหตุหลักท่ีจะทําการแกไข ให
ทําการเขียนปญหาใหมีเนื้อความท่ีความกระชับและสามารถเขาใจไดงาย 
 3. จัดต้ังทีมงานท่ีมีสวนเกี่ยวของ เปนการนําผูท่ีเกี่ยวของกับการปรับปรุง มาชวยกกันทํา
การวิเคราะหสาเหตุ รวมไปถึงพนักงานระดับหัวหนางาน 
 4. สอบถามสภาพการณเบ้ืองตน ข้ันตอนนี้มีความสําคัญมากในการตรวจหาความผิดปกติ
ของสภาพปจจุบัน 
 5. Brainstroming เปนการระดมความคิดเห็นของสมาชิกภายในทีม และการแสดงความ
คิดเห็นกันนี้ ควรมี Leader Team เพื่อปองกันการขัดแยง และควบคุมใหอยูในแนวทางการแกไข 
 6. การตรวจสอบความแมนยํา ถูกตองโดยใชหลักการ 5 Gen หลังจากการใช Why Why 
Analysis เม่ือพบปญหาใหลองไปดู สถานการณจริง และวิเคราะห 3 Gen แรก เพื่อตรวจสอบหา
ความผิดปกติ โดยวัดกับมาตรฐาน หากพบวาส่ิงท่ีเปนไปไดอยุในมาตรฐานน้ันใหใชอีก 2 Gen 
สุดทาย แสดงวาการแกไขน้ันไมถูกตอง จึงจําเปนจะตองปรับปรุง 
 

2.3  หลักการ Abnormal Index ( AI ) 
Abnormal Index คือ คาดัชนีความผิดปกติ ซ่ึงใชประเมินความลาของรางกายและจิตใจ

หลังจากการทํางานครบรอบระยะเวลาการทํางานของพนักงาน โดยใหความรูสึกของผูปฏบัติงาน
เปนเกณฑในการประเมิน เพื่อประโยชนในการปรับปรุงวิธีการทํางานใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน 
( จเร เลิศสุดวิชัย 2538 ) 

 
2.3.1 ขั้นตอนการประเมิน Abnormal Index  
ประเมินนั้นทําโดยสัมภาษณใน 8 ดานดวยระดับของคะแนน  0-9 โดย 0 จะหมายถึง มี

ความรูสึกนอยท่ีสุด และ 9 คือมีความรูสึกมากท่ีสุด จากนั้นคะแนนท่ีไดมานั้นจะนํามาคํานวณคา
ดัชนีความผิดปกติ หรือความรูสึกไมสบายในการปฎิบัติงาน  
หัวขอ 8 ดานในการประเมินมี ดังนี้ 

1.  ความลาท่ัวไป 
2.  ความเส่ียงตอการเจ็บปวดและบาดเจ็บ 
3.  ระดับความสนใจตองานท่ีทํา 
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4.  ความซํ้าซอนของลักษณะงาน 
5.  ความยากงายของการทํางาน 
6.  จังหวะการทํางาน 
7.  ความรับผิดชอบในการทํางาน 
8.  ความเปนอิสระในการทํางาน 

การคํานวณคาดัชนีความผิดปกติ ใชสมการ  
 
 
 
ผลคะแนนจากการคํานวณคะแนนท้ัง 8 ดาน สามารถนํามาประเมินผลได ดังตอไปนี้ 
 
ตารางท่ี 2.2   การประเมินผลคาดัชนีความผิดปกติ 
 

 
 
       ท่ีมา :  จเร เลิษสุดวิชัย.  (ม.ป.ป.).  ประเมินความเส่ียงดานเออรโกโนมิคสแบบตางๆ.  

 
 การประเมินความผิดปกติโดยใชแบบสํารวจ Abnormal Index ใชในประเทศไทยและอีก
หลายๆประเทศ การประเมินคาดัชนีความผิดปกติส นํามาใชเปรียบเทียบผลของการปรับปรุงสถานี
งานใหมีความเหมาะสมทางการยศาสตรโดยเปรียบเทียบกอนและหลังปรับปรุง โดยยิ่งคาดัชนี
ความผิดปกติยิ่งนอยคือยิ่งดี 
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2.4 งานวิจัยท่ีเกี่ยวของ  
 วชิระ เพ็ชรราม และกลางเดือนโพชนา ( 2559 ) ไดศึกษาเร่ือง  
ปจจัยท่ีมีผลตอความเครียดในการปฏิบัติงานของพนักงาน กรณีศึกษาฐานผลิตแกสธรรมชาติ
นอกชายฝง อาวไทย การวิจัยคร้ังนี้มีวตถุประสงค เพื่อศึกษาความเครียดและเปรียบเทียบระดับ
ความเครียดในการปฏิบัติงานของพนักงาน จําแนกตามปจจัยสวนบุคคล รวมทั้งวิเคราะหปจจัย
ตางๆ ท่ีมีผลตอความเครียด เพื่อเสนอแนวทางในการลดความเครียดในการปฏิบัติงานของพนักงาน
บริษัทกรณีศึกษาท่ีปฏิบัติงาน ณ ฐานผลิตแกสธรรมชาตินอกชายฝงอาวไทยเก็บขอมูลแบบสุมโดย
การใชแบบสอบถาม จากพนักงาน จํานวน 330คน แบบสอบถามประกอบดวย 3 ตอน คือ ปจจัย
สวนบุคคล ปจจัยสภาพแวดลอมในการปฏิบัติงานท่ีมีผลกระทบตอความเครียดและระดับ
ความเครียดของพนักงาน การวิเคราะหขอมูลใชโปรแกรมคอมพิวเตอรสําเร็จรูปทางสถิติ 
ผลการวิจัยพบวาพนักงานสวนใหญมีความเครียดอยูในระดับปกติพนักงานท่ีมีความแตกตางกันใน
ดาน ภูมิลําเนาท่ีอยูอาศัย ระดับการศึกษา แผนกท่ีปฏิบัติงานและสถานท่ีปฏิบัติงาน มีระดับ
ความเครียดไมแตกตางอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ สวนพนักงานท่ีมีปจจัยสวนบุคคลแตกตางกัน เชน 
อายุ อายุงาน รายไดตอเดือน สถานภาพการสมรส ระดับงาน สถานภาพการเปนพนักงาน จํานวน
วันในการปฏิบัติงาน การออกกําลังกายและสุขภาพ มีระดับความเครียด แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญ
ทางสถิติเม่ือวิเคราะหปจจัยดานสภาพแวดลอมในการปฏิบัติงานของพนักงาน พบวาปจจัยดานการ
ปฏิบัติงาน เชน ปริมาณงาน กฎระเบียบของบริษัท เปนตน เปนปจจัยท่ีมีผลตอความเครียดมากท่ีสุด 
ผลท่ีไดจากการวิจัยนี้สามารถใชเปนแนวทางในการบริหารจัดการความเครียดของพนักงานได 
 
  องุน สังขพงศ, กลางเดือน โพชนา และ วรพล เอ้ือสุจริตวงศ  (2556) ไดศึกษาเร่ือง การ
ปรับปรุงสถานีงานตามหลักการยศาสตรเพื่อลดความเส่ียงท่ีกอใหเกิดความเม่ือยลากลามเน้ือของ
แรงงานในกระบวนการการผลิตปลาทูนา กรณีศึกษาโรงอาหารทะเลแปรรูปแหงหนึ่ง งานวิจัยนี้มี
วัตถุประสงคเพื่อปรับปรุงสภาพการทํางานการปฏิบัติงานในข้ันตอนขูดแยกเลือดปลาจาก
กระบวนการผลิตปลาทูนาเพื่อลดความเส่ียงท่ีกอใหเกิดความเม่ือยลากลามเน้ือเนื่องจากการทํางาน
มีข้ันตอนงานวิจัยประกอบดวย 1) การสํารวจอาการเม่ือยลากลามเนื้อเนื่องจากการทํางานของ
แรงงานในกระบวนการผลิตปลาทูนาดวยแบบสํารวจสุขภาพเบื้องตน 2) การวัดขนาดสัดสวน
รางกายของแรงงาน 3) การประเมินผลกระทบทางกายภาพตอรางกายในสภาพการปฏิบัติงานกอน
และหลังปรับปรุงเพื่อเปรียบเทียบผลทางสถิติดวยคะแนนทาทางการทํางานดวย RULA แรงกดและ
แรงเฉือนตอหมอนรองกระดูก L5/S1 และคาสัญญาณไฟฟากลามเน้ือดวย EMG ผลลัพธท่ีไดจาก
งานวิจัยไดแสดงผลสํารวจสุขภาพแรงงานซ่ึงพบวาแรงงานในข้ันตอนขูดแยกเลือดปลาเกิดอาการ
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เม่ือยลากลามเน้ือมากท่ีสุดคิดเปนรอยละ 92 โดยตําแหนงบนรางกายซ่ึงเกิดอาการปวดเมื่อยลา
กลามเนื้อมากท่ีสุดเรียงตามลําดับไดแก ตําแหนงหัวไหลซายและขวาตําแหนงสะโพก ตําแหนงหลัง
สวนลางและตําแหนงขาสวนลางซายและขวาหลังจากนําเสนอแนวทางปรับปรุงสภาพการ 
ปฏิบัติงานในข้ันตอนขูดแยกเลือดปลาเปนการปฏิบัติงานแบบงานน่ังดวยการสรางเกาอ้ีและช้ันวาง
ถาด พรอมกับประเมินผลกระทบทางกายภาพตอรางกายของแรงงานในสภาพการปฏิบัติงานกอน
และหลังปรับปรุง ซ่ึงพบวาคะแนนการประเมิน ทาทางการทํางานดวย RULA มีคะแนนเฉล่ียลดลง
ผลการวิเคราะหแรงกดและแรงเฉือนตรงบริเวณหมอนรองกระดูก L5/S1 นั้นมีคาของแรงกดและ
แรงเฉือนลดลงสุดทายคือ ผลการประเมิน คาสัญญาณไฟฟากลามเน้ือดวยคาความถ่ีเฉล่ียของ
กลามเนื้อ Erector Spinae กลามเนื้อTrapezius และกลามเนื้อ Anterior Deltoid นั้นพบวาคาความถ่ี
เฉล่ียของกลุมกลามเน้ือท้ังหมดในสภาพการปฏิบัติงานหลังปรับปรุงมีคานอยกวา สภาพการ
ปฏิบัติงานกอนปรับปรุงและเม่ือประเมินผลอัตราผลิตภาพ พบวาอัตราผลิตภาพในสภาพการ
ปฏิบัติงานหลังปรับปรุงเพิ่มข้ึน 1.17 กิโลกรัมตอคน-วัน โดยมีระยะเวลาคืนทุนเทากับ 6 เดือนจาก
ผลการศึกษาสรุปไดวา การปรับปรุงสภาพการปฏิบัติงานแบบงานน่ังดวยการสรางเกาอ้ีและช้ันวาง
ถาด สามารถลดความเม่ือยลากลามเนื้อของแรงงานอีกท้ังเพิ่มผลผลิตดวย 
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บทท่ี 3 
แผนงานการปฏิบัติงานและข้ันตอนการดําเนินงาน 

 

3.1  แผนงานการปฏิบัติงานและขั้นตอนการดําเนินงาน 
 
ตารางท่ี 3.1   แผนการปฏิบัติงาน 

 
              Plan                       Actual 

 

 

 

 

 

 

ลําดับ  หัวขอการดําเนินงาน 
พ.ศ. 2559 - 2560 

 
พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. 

1 
กําหนดหวัขอและจุดประสงค
ของโครงการ 

                                  

2 ศึกษาขอมูลการทํางานปจจุบัน                                   

3 
วิเคราะหสาเหตุของปญหา 
Why Why Why Analysis 

                                  

4 ศึกษาหลักการกายศาสตร                                   

5 
ดําเนินการปรับปรุงพื้นท่ีและ
ออกแบบสถานีงาน 

                                  

6 เก็บขอมูลและทวนสอบผลลัพธ                                   
7 นํามาใชจริง                                   

8 
สรุปผลการดําเนินงานกอน - 
หลังปรับปรุง 
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3.2 รายละเอียดโครงการ 
 3.2.1 รายละเอียดงานท่ีปฏิบตัิงาน  
 รายละเอียดงานท่ีไดรับมอบหมายคือ ชวยเหลืองานในแผนก QC incoming ดานการ
ตรวจสอบสินคาโดยไดรับงานท่ีมอบหมายจากพี่เล้ียงท่ีปรึกษา ซ่ึงงานประจําท่ีไดรับมอบหมายใน
สวนของการปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานฝายปฏิบัติงาน เพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพ
ในแตละกระบวนการที่เกี่ยวกับการตรวจสอบสินคากอนสงไปยังกระบวนการผลิตสินคา งาน
ท่ัวไปที่ไดรับมอบหมาย เชน เก็บขอมูลการใชปริมาณ Bulk ของผลิตผลิตภัณฑยี่หอ. เพื่อใชใน
การวิเคราะหหาปริมาณการใช Bulk ภายใน 1 เดือน นําไปใชประโยชนในการพยากรณปริมาณ
การ, ตรวจสอบสินคาเขา กอนท่ีจะเขาคลังสินคาหรือกอนจะเขากระบวนการผลิต ปองกันของเสีย
หลุดเขาไปในกระบวนการการผลิต และขนยายและจัดคลังสินคาใหมท้ัง คลังคลองประปา และท่ี
คลังคลอง 4 
 

3.2.2  ลงมือปฎบิัตดิาํเนินโครงงาน 
 สํารวจขอมูลเบ้ืองตนของบริษัทฯ และศึกษาขอมูลการปฏิบัติงานของกระบวนการ
ตรวจสอบสินคา ขอมูลเวลาการทํางาน ขอมูลข้ันตอนการตรวจสอบสินคาแตละข้ันตอน ขอมูล
สภาพการปฏิบัติงาน และศึกษาและทบทวนทฤษฎี หลักการยศาสตร การออกแบบสถานีงาน ท่ี
เกี่ยวของกับงานวิจัยในครั้งนี้ เพ่ือออกแบบสถานีการปฏิบัติงานในกระบวนการตรวจสอบสินคา 
ใหพนักงานสามารถเคล่ือนไหวรางกายไดอยางเปนธรรมชาติ ไมเกิดการฝนในการทํางาน จนเกิด
การพักระหวางปฏิบัติงานเนื่องมาจากการปวดเมื่อยสวนตางๆ ดังนั้นการออกแบบสถานีงานให
เหมาะสมกับงาน และผูปฏิบัติงานนั้นจึงเปนเร่ืองสําคัญ หากปลอยไวไมมีการปรับปรุงสถานี
ทํางานจะสงผลใหสูญเสียในเร่ืองของเวลาการทํางานท่ีสูญเสียไปเนื่องจากการพักของพนักงาน
และประสิทธิภาพการตรวจสอบสินคาลดลง 
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 3.2.3 กระบวนการการตรวจสอบคุณภาพสินคา 

  รายละเอียดข้ันตอนการตรวจสอบคุณภาพสินคา  
  

 
 

ภาพท่ี 3.1    ข้ันตอนการตรวจสอบคุณภาพสินคา 
 

 3.2.4 ขอบเขตการศึกษา 
  ไดกําหนดขอบเขตการศึกษาในสวนของแผนก การตรวจสอบคุณภาพสินคาขาเขา 
และลักษณะท่ีไดศึกษาคืองานตรวจสอบคุณภาพสินคาชนิดแพ็คเกจ โดยเก็บตัวอยางจากพนักงาน
แผนกการตรวจสอบคุณภาพสินคาขาเขาจํานวน 1 คน และสถานที่ สภาพแวดลอมในหอง
ตรวจสอบคุณภาพสินคา  
 
 
 
 
 

1. เบิกสินคา 

2. ตรวจสินคา 

3. แยกของด-ีของเสีย 

4. จัดเก็บตามพื้นท่ี 
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3.2.5 การสรางเคร่ืองมือท่ีใชในโครงงาน 
 1. แบบสํารวจการปวดเม่ือยสวนตางๆของพนักงาน 
 

 
 

ภาพท่ี 3.2    แบบสํารวจการปวดเม่ือยสวนตางๆของรางกาย 
 

 เปนเคร่ืองมือในการเก็บขอมูลอาการการปวดเม่ือย บริเวณจุดตางๆของรางกายของ
พนักงานตรวจสอบคุณภาพสินคา โดยการสอบถามพนักงานและลงขอมูลในโปรแกรม  EXCEL 
 
 3.2.4  การเก็บรวมรวมขอมูล 
 ผูศึกษาไดเก็บรวบรวมขอมูลโดยการทําแบบสอบถามบริเวณจุดท่ีพนักงานมีอาการปวด
เม่ือยลาของพนักงานตรวจสินคา เพื่อนําขอมูลท่ีไดมาวิเคราะหสวนใดของรางกายพนักงานท่ีมี
ผลกระทบมากท่ีสุดเพื่อนําไปใชเปนขอมูลในการออกแบบสถานีการทํางานท่ีเหมาะสม 
 

3.3 ขั้นตอนการดําเนินงานท่ีนักศึกษาปฎิบัติงาน 
 3.3.1 ศึกษาสถานการณปจจุบัน 
  3.3.1.1 ศึกษาขอมูลสภาพการทํางานปจจบัุน 
  3.3.1.2 เก็บขอมูลสภาพการทํางานปจจุบัน 
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  3.3.1.3 ประเมินความเม่ือยลาของผูปฎิบัติงาน AI ( Abnormal Index ) 
1) AI ( Abnormal Index ) 

 

 
 

ภาพท่ี 3.3   แบบประเมินคาดัชนีความไมปกติ 

3.3.2  วิเคราะหสาเหตุของปญหา 
 ใชทฤษฎี Why Why Analysis ในการวิเคราะหปญหาท่ีเกิดข้ึนปจจุบันเพื่อหาสาเหตุ
รากเหงาของปญหา 

 

 
ภาพท่ี 3.4    โครงสรางการวิเคราะห Why Why Analysis 
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 3.3.3   สรุปปญหาท่ีพบ 
นําปญหาท่ีพบน้ันมาสรุป จัดทําการนําเสนอเพื่อแสดงใหเห็นถึงความสําคัญของ

ปญหาในปจจบัุน และกําหนดมาตรการตอบโต วัตุประสงค เปาหมาย วธีิการดําเนินการ 
 

 3.3.4  ขั้นตอนการดาํเนินการแกไข 
  3.3.4.1 การวัดพ้ืนท่ีหอง QC incoming 
  3.3.4.2 การกําหนดตําแหนงสถานีการทํางานและการเขาออกเขตการทํางาน 
  3.3.4.3 การจัดซ้ืออุปกรณในการแบงพ้ืนท่ีการทํางาน 

  3.3.4.4 การจัดหอง QC incoming และการติดตั้งตําแหนงสถานีงานการตรวจ 
คุณภาพสินคา 

  3.3.4.5 การติดตามผลหลังการปรับปรุง 
   
ตารางท่ี 3.2   แผนการศึกษากระบวนการทํางาน 

                                                       
                                                                 Plan                           Actual 

  
   

  
 

  

ลําดับ  หัวขอดําเนนิงาน 
พ.ศ. 2559 - 2560 

ธ.ค. ม.ค. 

1  การวัดพ้ืนที่หอง QC incoming                 

2 
การกําหนดตําแหนงสถานีการทํางานและการเขาออกเขตการ
ทํางาน 

               

3  ดําเนินการปรับปรุงพ้ืนที่การทํางาน                 

4  การจัดซ้ืออุปกรณในการแบงพืน้ที่การทํางาน                

5  ดําเนินการเคลื่อนยายสถานที่และปฏิบัติงานจริง                 
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บทท่ี 4 	

ผลการดําเนินงาน การวิเคราะหและสรุปผลตางๆ 
	

4.1 ขั้นตอนและผลการดําเนินงาน 
 4.1.1  ศึกษากระบวนการการตรวจสอบคุณภาพสินคา 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.1   ข้ันตอนการตรวจสอบคุณภาพสินคา 
 

มีรายละเอียดดังนี ้
ข้ันตอนท่ี 1 เดินไปเบิกสินคาท่ีจะตรวจสอบ 
ข้ันตอนท่ี 2 ตรวจสอบช้ินงาน 
ข้ันตอนท่ี 3 แยกของดี ของเสีย นับจํานวนยอด 
ข้ันตอนท่ี 4 จัดเก็บของดี ของเสีย ท่ีคัดแยกแลว 
 

1. เบิกสินคา 

2. ตรวจสินคา 

3. แยกของด-ีของเสีย 

4. จัดเก็บตามพื้นท่ี 
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4.1.2  ศึกษาสถานการณของปญหาพนักงานตรวจสอบสินคาทํางานไมเต็มเวลา 
 

 
 

ภาพท่ี 4.2   กราฟแสดงเวลาในการทํางาน 1 วัน เปรียบเทียบเวลาที่พนกังานปฏิบัติงานไดจริง 
 

 
 

ภาพท่ี 4.3   กราฟเปรียบเทียบจํานวนช้ินงานท่ีตรวจได ในเวลา 420 นาที กับ 320 นาที 
 

จากการวิเคราะหสถานการณปจจุบันพบวา ใน 1 วัน พนักงานมีเวลาการทํางาน 420 นาที 
แตปจจุบันพนักงานทํางานจริงแค 320 นาที ซ่ึงจากขอมูลท่ีทําการเก็บรวบรวมแสดงใหเห็นวาเวลา
ท่ีสูญเสียไปเทากับ 64 นาทีตอวัน และสูญเสียจํานวนท่ีควรตรวจไดตอวัน 258 ช้ินตอวัน จึงทําการ
หาวิธีการปรับปรุงกระบวนการการตรวจสอบสินคาใหพนักงานทํางานไดเต็มเวลา 
 

[CATEGORY 
NAME], 
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0

100

200

300

400

500

เวลาทํางาน 1 วัน (นาที) เวลาทํางานจริง

กราฟแสดงเวลาการทํางาน 1 วันเวลา(นาที)

920

662

0

100

200

300

400

500

600

700

800

900

1000

เวลาทํางาน 420 นาที เวลาทํางาน 320 นาที

จํา
นว
นช
ิ้นง
าน
ที่ต
รว
จไ
ด

กราฟเปรียบเทียบจํานวนช้ินงานที่ตรวจสอบ

GAB = 258 ชิ้น 



31 
 

4.1.3  การวิเคราะหสาเหตุของปญหาพนักงานตรวจสอบสินคาทํางานไมเต็มเวลา 
 

 
 

ภาพท่ี 4.4   โครงสรางการวิเคราะห Why Why Analysis 
 

จากโครงสรางการวิเคราะห Why Why Analysis พบวาปญหาพนักงานตรวจสอบสินคา
ทํางานไมเต็มเวลา ไดเจอรากเงาของปญหาคือ ในข้ันตอนการตรวจสอบช้ินงาน ตําแหนงของสินคา
มีตําแหนงท่ีอยูไกลทําใหพนักงานตงมีการเอ้ือม และโนมตัวในการไปหยิบช้ินงานข้ึนมาตรวจใน
ข้ันตอนการตรวจสอบช้ินงาน ในข้ันตอนการเบิกสินคา เนื่องจากน้ําหนักของช้ินงานมีน้ําหนักมาก
สงผลใหพนักงานตองขนหลายๆรอบ ทําใหพนกังานมีอาการเหน่ือยและลา ในการขนยายสินคาท่ีมี
น้ําหนกัมาและหลายรอบ 

 
 

= 
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 4.1.4  การศึกษาสภาพกระบวนการการตรวจสอบชิ้นงานในปจจุบัน 
 

ข้ันตอนท่ี 1 การเบิกสินคา 
 

ตารางท่ี 4.1   แผนผังกระบวนการไหลแสดงใหเห็นการเดินไปเบิกสินคา ( กอนปรับปรุง ) 
 

 
 
 

 
 

ภาพท่ี 4.5   การปฏิบัติงานในข้ันตอนการเบิกสินคา ( กอนปรับปรุง ) 
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เนื่องจากน้ําหนักของกลองมีน้ําหนกัมาก ทําใหพนักงานหยิบกลองทีละ 1 กลอง มีการเดิน
ไปหยิบสินคาจํานวน 3 คร้ัง ระยะทางท้ังหมดโดยเฉล่ีย 61.8 เมตร ใชเวลา 13 นาที 

ตารางท่ี 4.2    ผลการประเมินข้ันตอนการเบิกสินคา ( กอนปรับปรุง ) 
 
หัวขอในการประเมิน เกณฑ ผลการประเมิน การดําเนนิงาน 
-ประเมินความผิดปกติ 
AI(Abnormal Index ) 

AI < 2 4 ผิดปกติ ตองรีบแกไข
ทันที 

 
จากการประเมินความผิดปกติ AI( Abnormal Index ) พบวาผลการประเมินข้ันตอนเบิก

สินคามีคาประเมิน 4 ซ่ึงมีคาเกินกวาเกณฑ แสดงใหเห็นถึงความผิดปกติทางดานการยศาสตร ควรมี
แกไขปรับปรุง 

 

ข้ันตอนท่ี 2 การตรวจสอบช้ินงาน 

 

 
 

ภาพท่ี 4.6   การปฏิบัติงานลําตัวขณะนั่งทํางานของพนักงาน นั่งหลังโคง    
                   งอไปขางหนา 60 องศา ( กอนปรับปรุง ) 

 
 
 

 

60 องศา 
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            ภาพท่ี 4.7   การปฏิบัติงานข้ันตอนการตรวจช้ินงานการหยิบช้ินงานเอ้ือมสุดมือ 55 ซม. ( 
กอนปรับปรุง ) 

 

 จากภาพท่ี  4.6 และ 4.7 ทําใหทราบถึงระยะในการปฏิบัติงานข้ันตอนการตรวจสอบ              
ช้ินงาน ลําตัวขณะน่ังทํางานของพนักงานน่ังหลังโคงงอไปขางหนา 60 องศา และการตรวจช้ินงาน 
การหยิบช้ินงานตองเอ้ือมสุดมือ 55 ซม. 
 
 ตารางท่ี 4.3   ผลการประเมินข้ันตอนการตรวจสอบสินคา ( กอนปรับปรุง ) 
 
หัวขอในการประเมิน เกณฑ ผลการประเมิน การดําเนนิงาน 
-ประเมินความผิดปกติ 
AI(Abnormal Index ) 

AI < 2 4 ผิดปกติ ตองรีบแกไข
ทันที 

 
 จากการประเมินความผิดปกติ AI( Abnormal Index ) พบวาผลการประเมินข้ันตอนการ
ตรวจสอบสินคา มีคาประเมินเทากับ 4 ซ่ึงมีคาเกินกวาเกณฑ แสดงใหเห็นถึงความผิดปกติทางดาน
การยศาสตร ควรแกไขปรับปรุง 
 
 
 
 
 

55 ซม 



 

 ข้ันต
 

จาก
พนักงานมีก
บริเวณบนโต
 
ตารางท่ี 4.4  
 
หัวขอในการ
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 จาก
แยกของดี ข
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ง ) 

ดี ของเสีย 
างช้ินงาน
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นตอนการ
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 ข้ันต
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4.1.5
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 4.1.6  ขั้นตอนการศึกษา 
  4.1.6.1 ขั้นตอนการศึกษาการจัดแผนผังหองตรวจสอบสินคาใหม 
 มีข้ันตอนอยู 2 ข้ันตอนคือ ข้ันตอนการจัดแผนผังหองตรวจสอบสินคา จะอยูฝงซายของ
ภาพท่ี 4.12 และข้ันตอนการจําลองสถาณการณอยูฝงขวาภาพที่ 4.12 รายละเอียดการวิจัยนั้นจะ
กลาวในหัวขอ ก-ช  
 

 
 

ภาพท่ี 4.12   ข้ันตอนการวจิัยการจดัแผนผังหองตรวจสอบสินคาใหม 
 

ก. ศึกษาขนาดของหองตรวจสอบสินคาดวยการวัดโดยใชตลับเมตร เพื่อใชในการ
ออกแบบจัดแผนผังหองตรวจสอบคุณภาพใหม 

ข.  ออกแบบการจัดผังหองตรวจสอบคุณภาพใหม โดยศึกษาจากการปฏิบัติงาน
ในปจจุบัน 

ค. กําหนดปจจัยเพ่ือการทวนสอบการออกแบบแผนผังหองตรวจสอบสินคาใหม 
โดยพิจารณาจาก ผลกระทบการทํางานของพนักงาน แบงเปน 2 เหตุการณคือ ปกติ กับ ไมปกติ 
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ง. การทวนสอบการจัดแผนผังหองตรวจสอบสินคาใหม โดยการนําขอมูลจาก
ขอกําหนดปจจัยเพื่อการทวนสอบการจัดตําแหนง นํามาทวนสอบการใชตําแหนงตางๆที่กําหนด
ข้ึนมาใหมตอไปมีรายละเอียดดังตารางท่ี 4.6 และผลลัพธการทวนสอบนําเสนอดังภาพท่ี 4.13 

 
ตารางท่ี  4.6   รายละเอียดการทวนสอบคูมือ การใชตําแหนงตางๆ 
 

หัวขอ 
จุดควบคุมการ
ปฏิบตัิการ  

วิธีการทวนสอบ  วิธีการเก็บขอมูล  วิธีการนําเสนอ   

1.คูมือแสดง
การใชตําแหนง
ตางๆ 

1 จัดวางสินคาใหอยู
ในตําแหนงของแต
ละประเภทและ
สามารถมองเห็นได
อยางชัดเจน  

สังเกตจากการ
ทํางานของ
พนักงาน

ตรวจสอบสินคา  

บันทึกการ
ตรวจสอบการ
ทํางานของ
พนักงาน
ตรวจสอบสินคา 

 แผนภูมิแทง
แสดงการ

ปฏิบัติงานของ
พนักงาน
ตรวจสอบ
สินคา 

 
 
 

 
 
 

 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.13   ผลการปฏิบัติงานของพนักงานตรวจสอบสินคา 

 จากภาพท่ี 4.13 แสดงใหเห็นวาเม่ือมีการปรับปรุงสภาพแวดลอมและการกําหนด
พื้นท่ีภายในหองตรวจสอบคุณภาพสินคา แลวทําการทวนสอบการปฏิบัติงานของพนักงาน

5

0
0

2

4

6

ปกติ ไม ปกติ

แผนภูมแิสดงการปฏิบัติงานของพนักงาน
ฝ ายรับสินคา 

แผนภูมิแสดงการปฏิบัติงานของพนักงาน

ตรวจสอบสินคา 
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ตรวจสอบสินคา ผลสรุปวา พนักงานนั้นสามารถปฏิบัติงานไดตามปกติ การปรับปรุงและกําหนด
พื้นที่ในหองตรวจสอบคุณภาพสินคา ไมไดมีผลกระทบตอการปฏิบัติงาน 

จ. กําหนดการคูมือการใชพื้นท่ีท่ีกําหนด หลังจากท่ีไดทําการทวนสอบผลลัพธ
การทํางานของพนักงาน ผานเกณฑการวิเคราะหการออกแบบและกําหนดพ้ืนท่ีใหม โดยการจัดทํา
คูมือการใชพื้นที่ตางๆ ดังตารางท่ี 4.7 

 
ตารางท่ี 4.7   คูมือความหมายในการใชพื้นที่สีตางๆ 
 

 
 

ฉ. ทดสอบปฏิบัติจริง ทําการเก็บขอมูลโดยสังเกตโดยสังเกตพฤติกรรมการทํางาน
ของพนักงานตรวจสอบสินคาหลังจากการกําหนดพ้ืนท่ี ตามที่ไดกําหนดไวในคูมือ มีผลการ
ทดสอบจริง โดยทดสอบท้ังหมด 10 คร้ัง ผลการทดสอบคือพนักงานสามารถทํางานไดอยาง
ครบถวน 
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ช. การยืนยันผลการทดสอบจากการปฏิบัติจริง เม่ือทําการตรวจสอบยืนยันการ
ปฏิบัติจริงพบวาการทดสอบปฏิบัติจริง พนักงานสามารถเขาใจและทําตามขอกําหนดที่กําหนดไว
อยางครบถวนสมบูรณ จึงไมมีปญหาใดใดเกิดข้ึน 

 
 4.1.6.2 ขั้นตอนการศึกษาการออกแบบสถานีงานการตรวจสอบคุณภาพสินคา 

งานวิจัยนี้ข้ันตอนการวิจัยอยู 2 ข้ันตอน คือ ข้ันตอนการออกแบบสถานีงานตรวจสอบ
สินคา โดยอยูฝงซายของภาพท่ี 4.14 และข้ันตอนการจําลองสถานการณอยูฝงขวาของภาพท่ี 4.14 
สํารับข้ันตอนการวิจัยจะกลาวถึงในหัวขอ ก-ช 

 

 
 

ภาพท่ี 4.14   ข้ันตอนการวจิัยการออกแบบสถานีงานการตรวจสอบสินคาใหม 
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ก.     ศึกษาข้ันตอนกระบวนการตรวจสอบคุณภาพสินคา โดยการสังเกตการทํางาน
และสัมภาษณพนักงานตรวจสอบคุณภาพสินคา และมีการเก็บขอมูล รูปแบบการขนยายสนคา 
ทาทางการปฏิบัติงาน จุดท่ีพนักงานปวดเม่ือยลา เพื่อใชในการออกแบบกระบวนการทํางานและ
สถานีการตรวจสอบคุณภาพสินคา 

ข. การออกแบบการสถานีงานตรวจสอบคุณภาพสินคา โดยการนําโตะขนาด 70 x 
120 x 75 ซม. และเกาอ้ี ขนาด [กวาง x ยาว x สูง] : 57 x 60 x 84 ซม. สามารถปรับระดับความสูงได 
การออกแบบกระบวนการขนยายสินคาโดยใชอุปกรณทุนแรงชวยการยกเคล่ือนยายสินคา 

ค. กําหนดปจจัยเพื่อการทวนสอบการออกแบบสถานีงานตรวจสอบคุณภาพสินคา
ใหม โดยจะพิจารณาจาก ผลกระทบการทํางานของพนักงาน จะแบงออกเปน 2 เหตุการณคือ 
พนักงานทํางานปกติ และ พนักงานทํางานไมปกติ 

ง. การทวนสอบกระบวนการทํางานและสถานีงานการตรวจสอบคุณภาพใหม โดย
นําขอมูลท่ีไดจากการกําหนดปจจัยเพื่อการทวนสอบการปฎิบัติงาน โดยมีรายเอียดดังตาราง 4.8 
และผลลัพธการทวนสอบนําเสนอดังภาพท่ี  4.15 

 
ตารางท่ี 4.8   รายละเอียดการทวนสอบ WI การทํางาน 
 

หัวขอ จุดควบคุมการปฏิบัติการ  
วิธีการทวน

สอบ  
วิธีการเก็บขอมูล  

2. การจัดทํา 
WI การ
ตรวจสอบ
คุณภาพสินคา
ใหม 

1 ยกกลองวางบนรถเข็นเข็นรถเขามาวางในพ้ืนที่สี
เหลือง       ( Quarantine ) 
2. หยินสินคาจากกลอง 1 มัด นํามาแกะมัดหนังยาง 
ตรวจสินคาดานใดดานหน่ึงใหหมดมัดกอน แลว
กลับมาตรวจอีกดานหน่ึง แลวคอยวางช้ินงานลง
กลองที่อยูขางลําตัว 
3. นํากลองที่ใสจากขั้นตอนที่ 2 มานับมัดละ 50 ช้ิน 
นําใสกลอง นับยอดของดี ของเสีย 
4. จัดเก็บตามพ้ืนที่ที่แบง ของดี จัดเก็บในพ้ืนที่สี
เขียว (Accept) สวนของเสีย จัดเก็บในพ้ืนที่สีแดง   ( 
Reject ) 

สังเกตจาก
การทํางาน

ของ
พนักงาน
ตรวจสอบ
สินคา  

บันทึกการ
ตรวจสอบการ
ทํางานของ
พนักงาน
ตรวจสอบสินคา 
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ภาพท่ี 4.15   แผนภูมิแสดงการปฏิบัติงานของพนักงานตรวจสอบสินคา          
 

จากภาพท่ี 4.15 แสดงใหเหน็วาเม่ือมีการปรับปรุงกระบวนการและสถานีงานตรวจสอบ
คุณภาพสินคา แลวทําการทวนสอบการปฏิบัติงานของพนักงานตรวจสอบคุณภาพสินคา ผลสรุปวา
พนักงานตรวจสอบคุณภาพสินคาสามารถปฏิบัติงานไดตามปกติ การปรับปรุงสถานีและข้ันตอน
การทํางานไมไดสงผลตอการปฏิบัติงานของพนักงานตรวจสอบคุณภาพสินคา 

จ. กําหนดการปฏิบัติงานในกระบวนการใหมและสถานีงานใหม หลังจากท่ีได
วิเคราะหผลลัพธการทวนสอบการทํางานของพนักงาน ผานเกณฑการวิเคราะหการออกแบบ
กระบวนการทํางานและสถานีงานใหม โดยจัดทํา WI กระบวนการตรวจสอบคุณภาพสินคาใหม  
ดังตารางท่ี 4.9 

 

 

 

 

 

 

 
 

5

0
0

2

4

6

ปกติ ไม ปกติ

แผนภูมแิสดงการปฏิบัติงานของพนักงาน
ฝ ายรับสินคา 

แผนภูมิแสดงการปฏิบัติงานของพนักงาน

ตรวจสอบสินคา 
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ตารางท่ี 4.9   รายละเอียด WI กระบวนการตรวจสอบคุณภาพสินคา 
 

หัวขอ จุดควบคุมการปฏิบัติการ  
วิธีการทวน

สอบ  
วิธีการเก็บ
ขอมูล  

2. การ
จัดทํา WI 
การ
ตรวจสอบ
คุณภาพ
สินคาใหม 

1 ยกกลองวางบนรถเข็น เข็นรถเขามาวางในพ้ืนท่ี
สีเหลือง   ( Quarantine ) 
2. หยิบสินคาจากกลอง 1 มัด นํามาแกะมัดหนัง
ยาง ตรวจสินคาดานใดดานหน่ึงใหหมดมัดกอน 
แลวกลับมาตรวจอีกดานหนึง่ แลวคอยวาง
ช้ินงานลงกลองท่ีอยูขางลําตัว 
3. นํากลองท่ีใสจากข้ันตอนท่ี 2 มานับมัดละ 50 
ช้ิน นําใสกลอง นับยอดของดี ของเสีย 
4. จัดเก็บตามพื้นท่ีท่ีแบง ของดี จัดเก็บในพื้นท่ีสี
เขียว (Accept) สวนของเสีย จัดเก็บในพืน้ท่ีสีแดง   
( Reject ) 

สังเกตจาก
การทํางาน

ของ
พนักงาน
ตรวจสอบ
สินคา  

บันทึกการ
ตรวจสอบ
การทํางาน
ของ
พนักงาน
ตรวจสอบ
สินคา 

 
ฉ. ทดสอบปฏิบัติจริง ทําการเก็บขอมูลโดยจากการสังเกตพฤติกรรมการทํางานของ

พนักงานตรวจสอบคุณภาพสินคา ตามท่ีไดกําหนดไวไน WI กระบวนการตรวจสอบคุณภาพสินคา 
มีผลการทดสอบดังนี้ พนกังานสามารถทํางานไดปกติ โดยไมเกิดปญหา 

 
ช. การตรวจยืนยนัผลการทดสอบปฏิบัติจริง เม่ือทําการตรวจสอบยืนยนัการปฏิบัติ

จริง พบวาการทดสอบปฏิบัติงานจริงกับส่ิงท่ีกําหนดไวนั้นไมมีขอแตกตางกัน พนักงานสามารถทํา
ตามขอกําหนดไวอยางครบถวนสมบูรณ  
 

 

 

 



 

4.2 
  
 

 

 

 

 

 
 
 

 จากก
พบวา 10 คร้ัง
ประสิทธิภาพ
พื้นท่ี 
 

 

 

 

 

 

 

 

ผลการศึ
4.2.1 

ภาพท่ี 4
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สถานกา
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0
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คาใหม 
สนิคาใหม 

พสินคา 
ดอยางมี
การใช
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  4.2.2  สภาพการออกแบบแผนผังหองตรวจสอบคุณภาพสินคาใหม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.17   แผนผังหองตรวจสอบคุณภาพสินคา ( หลังการปรับปรุง ) 
 

 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.18   สภาพแวดลอมหองตรวจสอบคุณภาพสินคา ( หลังการปรับปรุง ) 
 

 

 

 



ร
ม
ส
ล

 

 4.2.3
 

      ภ
 

 จาก
พบวา 10 ค
ปรับปรุงสถา
คุณภาพสินค
 
 4.2.4
 หลัง
มี 4 ข้ันตอน 
 

ข้ันต
ไดป

รถเข็น หลักจ
มาตรวจสอบแ
สามารถขนยา
ลดระยะทางไ

 
 

3 ผลการศึ

ภาพท่ี 4.19   

การวิเคราะห
ร้ังของการทด
านีงานใหม โ
คาไดอยางดีเยี่
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ากไดมีการรับ
และขนยายหล
ายสินคาเขาม
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ถขนของใสรถ
ในการยกมาก
4.20 
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คาใหม 

อบสินคา 
จากมีการ
ตรวจสอบ

ร  

คือการใช
การเอาเขา
ถเข็นและ
ก สามารถ



 

ตารางท่ี 
 

 

 4.10   แผนผั

ภาพท่ี 4.20

งกระบวนการ

0   การปฏิบัติ

รไหลแสดงใ

 

 
ิงานในข้ันตอ

 
 
 
 

หเห็นการเดิน

 

อนการเบิกสิน

นไปเบิกสินค

นคา ( หลังปรั

า ( หลังปรับป

 

ับปรุง ) 
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ปรุง ) 
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  ข้ันตอนท่ี 2 การตรวจสอบสินคา 
ไดปรับปรุงสถานีงาน โดยการออกแบบโตะและเกาอ้ีสําหรับตรวจสอบคุณภาพสินคาเปน

ลักษณะการทํางานแบบนั่งตามภาพท่ี ภาพท่ี 4.23 
1. การนําโตะมาทํางานสําหรับตรวจสอบคุณภาพสินคา โดยใชความสูงมาตรฐาน 75 

ซม. อางอิงความสูงจากจาก ตาราง 2.1 เปนงานน้ําหนักเบา และเกาอ้ีจะสามารถปรับความสูงได 
ขนาดโตะมีขนาดเทากับ 70 x 200 x 75 ซม.  ดังภาพท่ี 4.7  ซ่ึงระยะเอ้ือมสุดของพนักงาน มีรัศมี
เทากับ 61.5 ซม จากภาพที่ 3.6  แตโตะมีระยะ 70 ซม.  

2.  การนําเกาอ้ีท่ีสามารถปรับระดับความสูงไดทําใหพนักงานสามารถปรับทาทาง
การนั่งใหเหมาะสมได  

 

 
 

ภาพท่ี 4.21   โตะและเกาอ้ีสําหรับนั่งตรวจสอบสินคา ( หลังการปรับปรุง ) 
 

 ข้ันตอนท่ี 3 การแยกของดี – ของเสีย 
 ไดทําปรับปรุงดังนี้ การนําตะกราพลาสติก ขนาด 36 x 45 x 22 มาวางไวขางพนักงาน ทํา
ใหระยะทางในการเอ้ือมไปหยิบช้ินงาน ยื่นงานช้ินงานท่ีตรวจเสร็จไปวางส้ันลง ดังภาพท่ี 4.22 
 
 
 
 
 
 
 

70 ซม. 
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ภาพท่ี 4.22   ตําแหนงของกลองท่ีใสของดี ของเสีย ( หลังการปรับปรุง ) 
 

 ข้ันตอนท่ี 4 การจัดเก็บสินคา 
 หลังจากการกําหนดตําแหนงในการแบง 1.พื้นท่ีจัดเก็บของดี Accept  2. พื้นท่ีจัดเก็บของ
เสีย Reject สงผลใหการจัดเก็บสินคานั้นสามารถปฏิบัติงานไดงาย เนื่องจากมีการจัดตําแหนงพื้นท่ี
ท่ีแนนอนและชัดเจน 
 

 
 

ภาพท่ี 4.23    พื้นที่การจดัเกบ็ของดี - ของเสีย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

12 ซม. 



 

5.1 สรุป
 จาก
กระบวนการ
การขนยาย แ
พนักงานมีเว
จาก 26 นาที/
 
 5.1.1
1. เพิ่มประสิ
 

 จากก
ดําเนินการปร
คิดเปนประสิ

0

200

400

600

800

1000

1200

1400

ปผลการดําเน
กการปรับปร
รทํางานและอ
และการลดระ
วลาในการตร
/ชิ้น เปน 21 น

1 ผลท่ีคาดวา
ทธิภาพการต

ภาพที

กราฟจํานวน
รับปรุงนั้น ป
สิทธิภาพท่ีเพิม่

ก

บทส

นินโครงงาน
รุงประสิทธิ
ออกแบบสถาน
ะยะการเคล่ือน
รวจสอบสินค
นาที/ชิ้น ประ

จะไดรับ 
รวจสอบสินค

ท่ี 5.1   เปรียบ

ชิ้นในการตร
ระสิทธิภาพใ
ม  75 เปอรเซ็

662

กราฟประสิ

กอนปรับปรุง

บทที่

สรุปและข

น 
ธิภาพของพน
นีงานโดยใช
นไหวของมือ
คาเพิ่มข้ึน 119
สิทธิภาพการ

คา 30 เปอรเซ็

 
บเทียบประสิท

 
วจสอบกอนป
ในการตรวจส
ซน บรรลุเปาห

8

ประ

สิทธิภาพ ก

เป

30

ที ่5	

อเสนอแนะ

นักงานตรว
หลักการยศาส
อที่ไมเกิดประ
9 นาที และพ
รทํางานของพ

ซ็น 

ทธิภาพการทํา

ปรับปรุงอยูที่
สอบช้ินงานนั้น
หมายท่ีตั้งไวที

860

ะเภท 1

อน ‐ หลัง

ปาหมาย

0 % 

ะ	

จสอบสินค
สต ทําใหลดค
ะโยชน หลังจ
พนักงานตรวจ
พนักงานเพิ่มข้ึ

างาน กอน-หล

ท ี662 ชิ้น/คน/
นเพิ่มข้ึนเปน
ที่ 30 เปอรเซ็น

1160

ปรับปรุง

หลังปรับป

75 % 

คา  โดยการป
ความสูญเสีย
จากการปรับป
จสอบสินคาไ
ข้ึน 

ลัง 

/วัน ผลหลังจ
น 1,160 ชิ้น/คน
น 

ปรุง
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ปรับปรุง
ที่เกิดจาก
ปรุงทําให
ไดเร็วข้ึน

 

จากท่ีได
น/วนั ซ่ึง
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2. คาดัชนีความผิดปกติ ( Abnormal Index ) อยูในเกณฑมาตรฐาน ( < 2 ) 
ตารางท่ี 5.1   ผลการประเมินกระบวนการตรวจสอบสินคา กอน- หลัง 
 
หัวขอในการประเมิน เกณฑ ผลการประเมิน การดําเนนิงาน 

กอนการ
ปรับปรุง 

-ประเมินความ
ผิดปกติ 
AI(Abnormal 
Index ) 

AI < 2 4 ผิดปกติ ตองรีบ
แกไขทันที 

หลังการ
ปรับปรุง 

-ประเมินความ
ผิดปกติ 
AI(Abnormal 
Index ) 

AI < 2 2 ไมผิดปกติ 

 
 จากตาราง 5.1 คาความผิดปกติกอนการปรับปรุงมีผลการประเมินเทากบั 4  หมายถึงงาน
นั้นมีปญหาอยางมาก ผูปฏิบัติงานมีความลาทางดานรางกายและจิตใจในการปฏิบัติงาน ซ่ึง
ผูปฏิบัติงานรูสึกลําบากในการทํางานน้ันๆ และคิดวามีโอกาสเกิดการบาดเจ็บจากงานท่ีทําได 
หลังจากการดาํเนินการปรับปรุงคาความผิดปกติมีผลการประเมินท่ีดีข้ึนคือเทากับ 2 หมายถึง งาน
นั้นไมมีปญหา และการดําเนนิการแกไขปรับปรุงบรรลุเปาหมายท่ีตั้งไว 
   

 5.2 ปญหาและอุปสรรคในการทํางาน 
 ปญหาท่ีเกิดข้ึนจากการดําเนินการคือ ความลาชาในการจัดหองตรวจสอบคุณภาพสินคา
เนื่องจากของท่ีถูกเก็บอยูในหองนั้นมีจํานวนมากและตองรอการตัดสินใจจากทางผูท่ีเกี่ยวของใน
การเคล่ือนยายสินคาท่ีอยูในหอง และมีการเขา-ออก ของพนักงานตรวจสอบสินคาทําใหการเก็บ
ขอมูลลาชา 
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5.3 ขอเสนอแนะจากการดําเนินงาน 
5.3.1 จัดหาเคร่ืองจักรอัตโนมัติในการนับสินคา 

 เนื่องจากกระบวนการในข้ันตอนการตรวจสอบสินคานั้น มี 3 ข้ันตอน แตละข้ันตอนนั้นใช
เวลา ดังนี้  (ยกตัวอยางกรณี ตรวจสินคา 2000 ช้ิน ) 

1. ข้ันตอนการเบิกสินคา  13 นาที 
2. ข้ันตอนแยกของดี – ของเสีย 18 นาที 
3. ข้ันตอนจัดเก็บ 12 นาที 

จะเห็นไดวาการแยกของดี -ของเสีย นั้นมีการใชเวลาถึง 18 นาที เพราะตองแบงช้ินงานออกเปนกอง 
กองละ 50 ช้ิน และตองมัด ทําใหมีเวลานานในการแยกสินคา ขอเสนอเคร่ืองอัตโนมัติในการชวย
การนับจํานวน และแยกสินคาออกเปนกองๆ จะสามารถทําใหทํางานไดมีประสิทธิภาพยิ่งข้ึน 
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ภาคผนวก ก.  

ตารางข้ันตอนการตรวจสินคา 

และแบบฟอรมสํารวจความเมื่อยลาของพนักงาน 
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ตารางข้ันตอนการตรวจสินคา 

 
 

 

แบบฟอรมสํารวจการเมื่อยลาของพนักงาน 
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ภาคผนวก ข. 

ตารางสรุปผลทดสอบการปฏิบัติงาน 
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ผลการทดสอบปฏิบัติจรงิในการใชในแตละพื้นที่ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

คร้ังท่ี ชวงเวลาการทดสอบ ผูรับผิดชอบ ผลท่ีได 

1 3 ม.ค. 2560  พนักงานตรวจสอบสินคา พนักงานทํางานไดปกติ  

2 4 ม.ค. 2560  พนักงานตรวจสอบสินคา พนักงานทํางานไดปกติ  

3 5 ม.ค. 2560 พนักงานตรวจสอบสินคา พนักงานทํางานไดปกติ  

4 6 ม.ค. 2560  พนักงานตรวจสอบสินคา พนักงานทํางานไดปกติ  

5 7 ม.ค. 2560  พนักงานตรวจสอบสินคา พนักงานทํางานไดปกติ  

6 9 ม.ค. 2560  พนักงานตรวจสอบสินคา พนักงานทํางานไดปกติ  

7 10  ม.ค. 2560 พนักงานตรวจสอบสินคา พนักงานทํางานไดปกติ 

8 11 ม.ค. 2560 พนักงานตรวจสอบสินคา พนักงานทํางานไดปกติ 

9 12 ม.ค. 2560 พนักงานตรวจสอบสินคา พนักงานทํางานไดปกติ 

10 13 ม.ค. 2560 พนักงานตรวจสอบสินคา พนักงานทํางานไดปกติ 
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รายละเอียดการทดสอบปฏิบัติจริงในกระบวนการตรวจสอบคุณภาพสินคาใหม 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

คร้ังท่ี ชวงเวลาการทดสอบ ผูรับผิดชอบ ผลท่ีได 

1 8 ม.ค. 2560  พนักงานตรวจสอบสินคา พนักงานทํางานไดปกติ  

2 9 ม.ค. 2560  พนักงานตรวจสอบสินคา พนักงานทํางานไดปกติ  

3 10 ม.ค. 2560 พนักงานตรวจสอบสินคา พนักงานทํางานไดปกติ  

4 11 ม.ค. 2560  พนักงานตรวจสอบสินคา พนักงานทํางานไดปกติ  

5 12 ม.ค. 2560  พนักงานตรวจสอบสินคา พนักงานทํางานไดปกติ  

6 13 ม.ค. 2560  พนักงานตรวจสอบสินคา พนักงานทํางานไดปกติ  

7 14  ม.ค. 2560 พนักงานตรวจสอบสินคา พนักงานทํางานไดปกติ 

8 15 ม.ค. 2560 พนักงานตรวจสอบสินคา พนักงานทํางานไดปกติ 

9 16 ม.ค. 2560 พนักงานตรวจสอบสินคา พนักงานทํางานไดปกติ 

10 17 ม.ค. 2560 พนักงานตรวจสอบสินคา พนักงานทํางานไดปกติ 
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ภาคผนวก ค. 

หนังสือรับรองการใชประโยชนของผลงานวิจัย 
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ประวัติผูจัดทํา 

 

ชื่อ – สกุล  นาย อริยะ พวงภู 

วัน เดือน ป เกิด 29 พฤศจิกายน 2537 

ประวัติการศึกษา  

ระดับประถมศึกษา ประถมศึกษาตอนปลาย พ.ศ. 2550 

โรงเรียนฤทธิยะ วรรณาลัย 

ระดับมัธยมศึกษา มัธยมศึกษาตอนปลาย แผน วิทย-คณิต พ.ศ. 2553 

โรงเรียนฤทธิยะ วรรณาลัย 

ระดับอุดมศึกษา  คณะบริหารธุรกิจ สาขา การจัดการอุตสาหกรรม พ.ศ. 2556 

   สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน 

ประวัติการฝกอบรม TNI MONODZUKURI ณ สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน 

TOYOTA PRODUCTION SYSTEM ณ สถาบันเทคโนโลยีไทย – ญ่ีปุน 
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