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บทสรุป 
 จากการศึกษากระบวนการการตรวจสอบคุณภาพสินคาขาเขาโดยใชทฤษฎีการศึกษา
กระบวนการและ แผนภูมิตางๆเพ่ือคนหาสภาพปญหาและนํามาวิเคราะหปญหาดวย Why-Why Analysis 
คนหาแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการทํางานและสถานีงานเพื่อลดปจจัยเส่ียงท่ีอาจกอใหเกิดอาการ
บาดเจ็บ( จากการเม่ือยลา ) และเพิ่มประสิทธิภาพการทํางาน ดําเนินการเก็บขอมูลระยะเวลาการทํางาน
และระยะทางการเคล่ือนท่ีของพนักงาน เพื่อนําไปใชในการอางอิงเปนขอมูลสําหรับการปรับปรุง โดยการ
วิเคราะหกระบวนการทํางานของแตละกระบวนการ 
 จากผลการดําเนินงานของการปรับปรุง สามารถลดการเคล่ือนท่ีในข้ันตอนการเบิกสินคาลด
ระยะทางได 41.2 เมตร สามารถลดเวลาได 7 นาที  จากการปรับปรุงเวลาในการตรวจสอบคุณภาพสินคา
ลดลงจาก 26 นาที/ช้ิน เหลือ 21 นาที/ช้ินและจากการปรับปรุงท้ังกระบวนการทํางาน และสถานีงานใหม
นั้น สงผลใหพนักสามารถทํางานไดเต็มประสิทธิภาพ จากเดิมท่ีพนักงานสามารถทํางานได 320 นาที/วัน 
เพิ่มเปน 432 นาที/วัน สรุปสามารถเพิ่มเวลาการตรวจสอบคุณภาพไดท้ังหมด119นาที สงผลใหการ
ตรวจสอบคุณภาพสินคากอนปรับปรุงเทากับ 662 ช้ิน/วัน หลังการปรับปรุงเพิ่มเปน 1,160 ช้ิน/วัน บรรลุ
เปาหมายท่ีไดตั้งไวและไดประเมินคาความผิดปกติหลังจากการดําเนินการปรับปรุงคาความผิดปกติมีผล
การประเมินท่ีดีข้ึนงานนั้นไมมีปญหาและการดําเนินการแกไขปรับปรุงบรรลุเปาหมายท่ีตั้งไว 
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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 วิสัยทัศนของบริษัท 
  1.2.1.1 เรา คือ ผูผลิตเคร่ืองสําอางและท่ีปรึกษาดานการสรางแบรนดมืออาชีพท่ี
ดําเนินธุรกิจโดยมุงหวังการเพ่ิมมูลคาสินคา และความสําเร็จของลูกคาเปนเปาหมายสูงสุด 

 1.2.1.2 การเปน Trend Setter ของตลาดเคร่ืองสําอาง ในระดับภูมิภาคอาเซียน 
 

1.2.2 จุดแข็งของบรษิัท 
  1.2.2.1 เปนธุรกิจผูผลิตเคร่ืองสําอางท่ีครอบคลุมถึงการสรางแบรนด แบบครบ
วงจร (One Stop Service) ตั้งแตการบริการใหคําปรึกษาดานการสรางแบรนดเคร่ืองสําอาง การวิจัย
และพัฒนาผลิตภัณฑจนไปถึงการจัดสงสินคาใหแกลูกคา 
  1.2.2.2 มีการขยายตลาดออกไปยังตางประเทศไดแก เวียดนาม, พมา, ลาว, 
กัมพูชา, ฟลิปปนสและจีน 

 1.2.2.3 มีการนําระบบบริหารจัดการโครงการ (Project Management System) มา
ใชในการดูแลโครงการการสรางแบรนดของลูกคา 

 
1.2.3 ขอบเขตงานและการใหบริการของบริษัท 

 1.2.3.1   การวางแผนดานผลิตภัณฑ (Product Concept) คือ การแนะนํา และ
วางแผนดานผลิตภัณฑเคร่ืองสําอาง ท่ีทางลูกคาสามารถเลือกผลิตสินคาภายใตสูตรมาตรฐานของ
ทางบริษัทหรือแจงการวิจัยและพัฒนาสินคาเพิ่มเติม เพ่ือใหผลิตภัณฑมีความแปลกใหมตามความ
ตองการ 
  1.2.3.2   การวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ (R&D) ผลิตภัณฑของบริษัทแบงออกเปน 2 
สูตร คือ สูตรมาตรฐาน (Standard Formula) ของทางบริษัท และ สูตรท่ีพัฒนาข้ึนมาใหม (New 
Development) ซ่ึงจะแตกตางกันออกไปตามความตองการของลูกคา วาตองการใหผลิตภัณฑของ
ตนเปนอยางไร โดยท้ัง2 สูตรดังกลาวนี้จะมีการนํานาโนเทคโนโลยี (Nano Technology) เขามา
ประยุกตใชในการผลิตและคิดคนผลิตภัณฑเคร่ืองสําอาง  
  1.2.3.3   การวางแผน (Planning) 
   1.2.3.3.1   การสรางแบรนด (Branding) 
  คือการกําหนดอัตลักษณของแบรนดสินคา ท่ีประกอบดวย Brand Concept รวมไป
ถึงงานดีไซนท้ังหมด ซ่ึงถือเปนปจจัยหลักท่ีจะทําใหแบรนดเปนท่ียอมรับและเติบโตอยูได 
   1.2.3.3.2   การวางแผนตนทุน (Cost Planning) 
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  คือการวางแผนเร่ืองของตนทุน โดยบริษัทจะทําการวิเคราะหตนทุนท่ีเกี่ยวของ
สําหรับการผลิตโดยสามารถประมาณการตนทุนท่ีใชท้ังหมด (Estimated Investment Cost) คิดเปน
ตนทุนตอช้ิน (Unit Cost) และคํานวณจุดคุมทุนของการขายสินคา (Break Even Point) โดยบริการ
วางแผนใหฟรีโดยไมมีคาใชจาย 
   1.2.3.3.3   การผลิต (Production) 
  ผลิตผลิตภัณฑเคร่ืองสําอางดวยเคร่ืองจักรจากอิตาลี ท่ีมีมาตรฐานสูง ผานการ
ทดสอบสินคาตามมาตรฐานสากล โดยสามารถแบงประเภทหมวดหมูของผลิตภัณฑออกเปน 12 
หมวดหมู  เชน กลุม Acne Product, Cleanser, Whitening, Anti-Aging และ Moisturizer  เปนตน  
  1.2.3.4   การบรรจุ (Packing) 
   1.2.3.4.1   บริการทําความสะอาดบรรจุภัณฑ (Sterilized Process) 
   1.2.3.4.2   บริการพิมพล็อตการผลิต (Lot Printing Process) 
   1.2.3.4.3   บริษัทมีการสนับสนุนชองทางในการจัดจําหนายสินคาผาน
ชองทางการขาย ตัวแทนจําหนาย รวมไปถึงชองทางการขายสินคาในดานตลาดออนไลน เชน 
Facebook, Instagram เปนตน 
   1.2.3.5   การจัดสง (Delivery) บริษัทจะมีบริการจัดสงสินคาใหแกลูกคา
ฟรี โดยไมคิดคาใชจาย 
 

 
 

ภาพท่ี 1.3   ขอบเขตงานและการใหบริการของบริษัท 
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1.7 ที่มาและความสําคัญของปญหา 
ในปจจุบันการดําเนินธุรกิจดานเคร่ืองสําอางมีอัตราการเติบโตเพิ่มสูงข้ึนอยางตอเนื่อง 

สาเหตุมาจากคานิยมทางสังคมท่ีสะทอนมาจากศูนยพยากรณเศรษฐกิจและธุรกิจ มหาวิทยาลัย
หอการคาไทยไดกลาวถึง 10 ธุรกิจเดน ป 2017 วา “ธุรกิจเคร่ืองสําอางและครีมบํารุงจะมีการ
ขยายตัวเพิ่มสูงข้ึนเปนอันดับท่ี 2” เนื่องจากคนทุกเพศทุกวัย ตางใหความสนใจเกี่ยวกับเร่ืองสุขภาพ 
ความงาม และผิวพรรณ  แนวโนมเพิ่มมากข้ึน จึงทําใหการเติบโตของโรงงานในฐานะผูผลิต
เคร่ืองสําอางสูงข้ึนอยางรวดเร็วดังนั้นจึงทําใหบริษัท ควอลิตี้ พลัส เอสเทติคอินเตอรเนช่ันแนล 
จํากัดท่ีเร่ิมกิจการไดเพียง 7 ป มีภาพรวมของบริษัทมีอัตราการเจริญเติบโตแบบกาวกระโดดดวย
การบริหารท่ีมีประสิทธิภาพและการพัฒนาธุรกิจอยางตอเนื่อง ในปจจุบันการดําเนินธุรกิจมีการ
แขงขันสูงข้ึน การสรางความแตกตางใหกับสินคาและผลิตภัณฑ เพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน 
ลดกระบวนการที่สูญเปลา เพื่อชวยเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานใหกับพนักงานเพื่อใหสอดคลอง
กับอัตราการเจริญเติบโตของบริษัทดังนั้นการปรับปรุงการทํางานจึงเปนส่ิงสําคัญท่ีจะทําใหบรรลุ
เปาหมายขององคกร 

จากการศึกษาในปจจุบัน มีคาดัชนีความผิดปกติ (AI) 4 สูงกวาเกณฑคือ 2  ท่ีการตรวจ
สินคาพบวาพนักงานวางของต่ํากวาระดับท่ีผูปฏิบัติงานน่ังทําใหผูปฏิบัติงานนั่งหลังโคงงอไป
ขางหนา 60 องศา และผูปฎิบัติงานตองกมๆเงยๆในการหยิบจับสินคา เปนสาเหตุท่ีทําใหเกิดอาการ
เม่ือยลาข้ึนไดสงผลใหผูท่ีปฎิบัติงานมีอาการปวดบริเวณหลัง คอ ขอมือ แขน ขา และยังสงผลให
ประสิทธิภาพการตรวจสอบสินคาลดลงดวยดังภาพท่ี 1.5 และภาพท่ี 1.6 

ผูศึกษาจึงมีแนวคิดการนําความรูดานหลักการยศาสตรมาประยุกตใชใหเปนประโยชนใน
การออกแบบปรับปรุงสถานีงาน เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานใหดีข้ึน ก็เพื่อพัฒนาความพรอม
ในการแขงขันในดานคุณภาพ  และสรางความปลอดภัยในการทํางานนั้นท้ังในระยะส้ันและระยะ
ยาวโดยการออกแบบและการจัดหาอุปกรณชวยใหทํางานใหมีความเหมาะสมกับการทํางานของ
มนุษยใหมากท่ีสุด 
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ภาพท่ี 1.5   ลําตัวขณะนั่งทํางานของพนักงานสวนใหญนัง่หลังโคงงอไปขางหนา 60 องศา 

 
  

 

 

 

 
 

 
 

1.8 วัตถุประสงคหรือจุดมุงหมายของการปฏิบัติงาน 
 1.8.1 เพื่อออกแบบปรับปรุงการทํางาน สถานีงานในกระบวนการตรวจสอบช้ินงาน  
( แพ็คเกจ )ใหมีประสิทธิภาพสูงข้ึนและลดความเส่ียงจากการทํางานโดยใชหลักการยศาสตร 

1.8.2 เพ่ือเปรียบเทียบความแตกตางของคาดัชนีความไมปกติ (Abnormal Index) กอน
และหลังการปรับปรุงสถานีงาน 

 
 

ภาพท่ี 1.6   การหยิบช้ินงาน สวนใหญหยิบชิ้นงานเอ้ือมสุดมือ 55 ซม. 

55 ซม

60 องศา
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1.9  ผลท่ีคาดวาจะไดรับจากการปฏิบัติงานหรือโครงงานท่ีไดรับมอบหมาย 
 1.9.1 เพิ่มประสิทธิภาพการตรวจสอบสินคารอยละ 30 

1.9.2 คาดัชนีความไมปกติ ( Abnormal Index ) อยูในเกณฑมาตรฐาน 
 

1.10 นิยามคําศัพทเฉพาะ 
 โครงงานเร่ืองการเพ่ิมประสิทธิภาพโดยใชหลักการยศาสตรในการออกแบบสถานีงาน
ตรวจสอบคุณภาพ ไดกําหนดนิยามคําศัพทเฉพาะไวดังนี ้

1.10.1 Abnormal Index คือ คาดัชนีความผิดปกติ ซ่ึงใชสําหรับประเมินความลาทางดาน
รางกายและทางจิตใจภายหลังจากการทํางานครบรอบระยะเวลาการทํางานของพนักงาน โดยใช
ความรูสึกของพนักงานเปนเกณฑในการประเมิน  
             1.10.2 Cycle Timeคือ เวลาท่ีใชในการผลิตหรือประกอบงานหน่ึงรอบกระบวนการ 
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บทท่ี2 

ทฤษฎีและเทคโนโลยีทีใ่ชในการปฏิบัติงาน 
	

กรณีศึกษาเร่ืองการเพ่ิมประสิทธิภาพโดยใชหลักการยศาสตรในการออกแบบสถานีงาน
ตรวจสอบคุณภาพ บริษัท ควอลิตี้ พลัส เอสเทติค อินเตอรเนช่ันแนล จํากัด ผูศึกษาไดศึกษาเอกสาร
และผลงานวิจัยรวมถึงทฤษฎีท่ีเกี่ยวของตางๆ เพื่อใชในการประกอบการวิจัยดังนี้ 

2.1 หลักการการยศาสตร 
2.2 ทฤษฎี Why Why Analysis 
2.3 หลักการ Abnormal Index ( AI ) 
2.4 งานวิจยัท่ีเกี่ยวของ 
 

2.1  หลักการยศาสตร 
 2.1.1 การยศาสตร คืออะไร 
 การยศาสตรเปนการศึกษาการทํางานท่ีมีความสัมพันธระหวางผูปฏิบัติงานและสถานท่ี
ทํางานการทํางาน พิจารณาวาสถานท่ีทํางานนั้นมีความเหมาะสมกับผูปฏิบัติงานหรือไม เพื่อ
ปองกันปญหาท่ีมีผลกระทบตอความปลอดภัยและสุขภาพอนามัยของผูปฏิบัติงาน การออกแบบ
ปรับปรุงโดยใชหลักการยศาสตรนอกจากจะชวยใหผูปฏิบัติงานสามารถเคล่ือนไหวรางกายอยาง
เปนธรรมชาติแลว ยังสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางานไดดวย (สุดธิดา กรุงไกรวงศ ; และรัตนา
ภรณ แมรรัตนไพจิตร.2548 : 8-26 )  
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ภาพท่ี 2.1   ความสัมพันธระหวาง ผูปฎิบัติงาน การออกแบบงานและสถานท่ีทํางาน 
 

            ท่ีมา :   สุดธิดา กรุงไกรวงศ ; และรัตนาภรณ แมรรัตนไพจิตร. (ม.ป.ป.),  การยศาสตรใน
สถานท่ีทํางาน. หนา 1 

 
ในการนําการยศาสตรไปประยุกตใชในสถานท่ีทํางาน ทําใหเกิดประโยชนอยางเดนชัด 

เชน ทําใหพนักงานมีสุขภาพท่ีดีข้ึน และความปลอดภัยในการทํางานมากข้ึน  
 การยศาสตรจึงมีเนื้อหาที่กวางขวาง เกี่ยวกับสภาพการทํางานท่ีสามารถทําใหพนักงานมี
ความสะดวกสบายและมีสุขภาพอนามัยดีรวมไปถึงปจจัยตางๆท่ีเกี่ยวของ เชน การออกแบบเกาอ้ี 
การออกแบบงาน เปนตน 
 การยศาสตรเปนเร่ืองของการประยุกตใช  เพื่อกําจัดปจจัยท่ีเปนสาเหตุทําใหผูปฎิบัติงาน
เกิดความไมสะดวกสะบาย ปวดเม่ือย หรือสุขภาพอนามัยท่ีไมดี โดยการเอาหลักการยศาสตรไป
ประยุกตใชในการออกแบบงาน หรือเคร่ืองมือในการปฏิบัติงาน จะชวยลดความเส่ียงในการเกิด
อันตรายตอผูปฏิบัติงานได 
 

2.1.2 การบาดเจ็บ / การเจ็บปวยท่ีพบโดยท่ัวไป 
 พนักงานมักจะถูกบังคับใหตองทํางานในสถานทํางานท่ีไมไดทีการออกแบบใหถูกตอง
เหมาะสมตามหลักการยศาสตร ซ่ึงเปนสาเหตุท่ีสงผลใหเกิดการบาดเจ็บ ปวดเม่ือย ท่ีบริเวณ ขอมือ 
หลัง หรือสวนตางๆ ของรางกาย โดยเกิดจากการทํางานประเภทตอไปนี้ 

2.1.2.1 การใชเคร่ืองมือและอุปกรณท่ีมีความส่ันสะเทือนซํ้าๆ เปนเวลานาน 
              2.1.2.2  การใชเคร่ืองมือและลักษณะงานท่ีตองบิดขอมือหรือขอตอสวนตางๆ ของรางกาย
ในการเคล่ือนไหว 

2.1.2.3 การออกแรงทํางานดวยอิริยาบถทาทางการทํางานท่ีฝนธรรมชาติ 
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2.1.2.4 การทํางานท่ีกอใหเกิดแรงกดที่มากเกินไปบริเวณมือ ขอมือ ขอตอสวนตางๆ  
2.1.2.5 การทํางานท่ีเอ้ืมสุดแขน หรือยกแขนสูงข้ึนเหน่ือยศรีษะ 
2.1.2.6 การทํางานท่ีตองกมหลัง 
2.1.2.7 การทํางานท่ีตองออกแรงยก หรือผลักดันส่ิงของท่ีมีน้ําหนักมาก 
การบาดเจ็บท่ีเกิดข้ึนจากเคร่ืองมือและสถานที่ทํางานท่ีไมเหมาะสม จะสงผลใหอาการ

เม่ือยลาท่ีคอยๆ เกิดข้ึนอยางชาๆ ซ่ึงอาจจะใชเวลานาน  โดยปกติแลวจะมีสัญญาณและอาการ
บางอยางเตือนใหเห็นถึงความผิดปกติ เชน พนักงานรูสึกวาเกิดความไมสะดวกสบายในการทํางาน 
หรือรูสึกปวดเม่ือยกลามเนื้อ หรือขอตอกระดูก  

 
2.1.3 หลักการพื้นฐานทางดานการยศาสตร 
ในการนําหลักการพื้นฐานทางดานการยศาสตรไปประยุกตรในการแกไขปรับปรุงเพ่ือ

ปองกันไมใหเกิดปญหา โดยวิธีท่ีมีไดผลดีท่ีสุด คือการดําเนินการตรวจสอบสภาพการทํางานแตละ
จุด การเปล่ียนแปลงทางดานการยศาสตรเพียงเล็กนอย สามารถทําใหพนักงานนั้นรูสึกสะดวก 
สบาย มีสุขภาพอนามัยท่ีดี มีความปลอดภัย และเพิ่มประสิทธิภาพไดอยางชัดเจน ตัวอยางตอไปน้ี 
คือตัวอยางท่ีแสดงใหเห็นการเปล่ียนแปลงทางดานกายศาสตรท่ีสามารถดําเนินการปรับปรุงอยาง
ไดผล 

2.1.3.1 สําหรับงานท่ีมีการตรวจสอบรายละเอียดของช้ินงาน ควรใหเกาอ้ีนั่งอยูในระดับ
ต่ํากวากวางานท่ีตองออกแรงมาก 

2.1.3.2 สําหรับงานในกระบวนการผลิตท่ัวไป ควรวางช้ินงานในตําแหนงและระดับท่ี
พนักงานสามารถใชกลามเนื้อสวนท่ีแข็งแรงปฏิบัติงานสวนใหญ 

2.1.3.3 พนักงานไมควรทํางานดวยอิริยาบถท่ีฝนธรรมชาติ  เชน การเอ้ืมสุดแขน การกม
หรือโกงโคงเปนระยะเวลานาน 

2.1.3.4 อุปกรณท่ีใชงาน ควรอยูในตําแหนงท่ีพนักงานสามารถปฏิบัติงานไดโดยใหแขน
สวนบนอยูขางลําตัว และใหขอมืออยูในแนวตรงไมวาจะพิจารณาหรือดําเนินการใหมีการปรับปรุง
เปล่ียนแปลงทางดานการยศาสตรมากหรือนอยเพียงใดก็ตาม ส่ิงท่ีมีความสําคัญคือ พนักงานผูซ่ึง
ไดรับผลกระทบจากการปรับปรุง เปล่ียนแปลง จะตองมีสวนรวมในการพิจารณาดวย ซ่ึงจะสงผล
ใหเกิดประโยชนอยางมากในการพิจารณาวาควรจะปรับปรุงเร่ืองใด ซ่ึงเปนเร่ืองท่ีมีความจําเปน 
เพราะเขาคือผูท่ีทราบเก่ียวกับงานท่ีปฏิบัติไดดีกวาผูใด 
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 2.1.4  การออกแบบสถานีทํางาน 
 ในทางการยศาสตรถือความสะดวกสบายของมนุษยเปนปจจัยสําคัญตอประสิทธิภาพใน
การปฏิบัติงาน หลักการพื้นฐานและบทบาทสําคัญทางดานการยศาสตรในการชวยใหระบบผลิตมี
ความสมบูรณมากข้ึนซ่ึงในระยะยาวจะชวยใหองคกรนั้น ดําเนินไปไดอยางมีประสิทธิภาพ การ
ออกแบบสถานีงานถือวาเปนหนึ่งในหลายๆสวน ท่ีสามรถนําความรูดานหลักการยศาสตรมา
ประยุกตใช เพื่อสรางความสะดวกสบายใหกับผูปฏิบัติงาน เพิ่มความปลอดภัยในการทํางานนั้นท้ัง
ในระยะส้ันและในระยะยาวและในสุดทายก็จะสงผลใหการทํางานตางๆ ดําเนินไปอยางมี
ประสิทธิภาพ 
 
 2.1.4.1  สถานท่ีและเนื้อท่ีในการทํางาน ( Workplace and  Work Space ) 
 

 
 

ภาพท่ี 2.2   ตําแหนงและพ้ืนท่ีสําหรับงานท่ีตองปฏิบัตในทานั่ง 
 

ท่ีมา : สุดธิดา กรุงไกรวงศ ; และรัตนาภรณ แมรรัตนไพจิตร. (ม.ป.ป.),  การยศาสตรใน
สถานท่ีทํางาน. หนา 8 
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1. เนื้อท่ีปฏิบัติงาน ( Work space ) หมายถึง เนื้อท่ีท้ังหมดของสถานีงานท่ีมีความเหมาะสม
ตอการปฏิบัติงานของพนักงาน โดยจะพิจารณาในลักษณะของ 3 มิติ เนื้อท่ีปฏิบัติงาน
โดยมากหมายถึงพื้นท่ีท่ีอยูรอบผูปฏิบัติ ขนาดของเนื้อท่ีสําหรับการปฏิบัติงานจะถูก
กําหนดโดย  2 ตําแหนง คือ  
1.1 พื้นท่ีทํางานปกติ  
เปนพื้นท่ีทํางานท่ีผูปฎิบัติงานกวาดมือและทอนแขนลางท้ังสองขางเปนรูปคร่ึงวงกลมสอง

วงโดยมีจุดหมุนอยูท่ีขอศอกและสามารถท่ีจะหยิบจับวัสดุท่ีวางไดสะดวก ระยะซ่ึงเทียบไดคราวๆ 
จะเทากับระยะจากปลายมือถึงขอศอก 

1.2 พื้นท่ีทํางานเปนคร้ังคราว 
เปนพื้นท่ีทํางานท่ีระยะเอื้อมมากท่ีสุด เปนพื้นท่ีทํางานท่ีผูปฎิบัติงานเหยียดแขนทั้งสอง

กวาดเปนรูปคร่ึงวงกลมโดยมีหัวไหลเปนจุดหมุน ระยะเทียบคราวๆเทากับระยะจากปลายน้ิวมือถึง
หัวไหล 
 
2. สถานท่ีทํางาน ( Workplace ) เปนคําท่ีมีความกวางและครอบคลุมรายละเอียดมากกวาเนื้อท่ี
ปฏิบัติงาน ดังนั้นการออกแบบสถานท่ีทํางาน จําเปนอยางยิ่งท่ีจะตองคํานึงถึงคุณลักษณะรางกาย
ของผูปฏิบัติงาน อุปกรณเคร่ืองมือท่ีเกี่ยวของ รวมถึงลักษณะงานท่ีทําและสภาพแวดลอมท่ีอยูใน
สถานท่ีทํางานนั้น องคประกอบท้ังหมดจะมีผลกระทบตอประสิทธิภาพการทํางาน ทั้งรางกายและ
จิตใจ 
 

2.1.4.2 ขนาดสัดสวนรางกายกับการออกแบบ 
เนื่องจากขนาดของรางกายแตละบุคคลมีความแตกตางกัน การออกแบบสถานีงานนั้น 

ผูออกแบบจึงจําเปนอยางยิ่งท่ีตองกําหนดคุณลักษณะผูใชงานหรือทํางานในสถานีงานนั้น จากนั้น
จึงจะสามารถพิจารณาไดวาขอมูลสัดสวนรางกายลักษณะใดควรถูกใชในการออกแบบ โดยท่ัวไป
การเลือกใชขนาดสัดสวนรางกายในการออกแบบจะอยูภายใตปรัชญาพ้ืนฐาน 3 ประการ ดังตอไปนี้ 
ปรัชญาพ้ืนฐาน 3 ในการออกแบบทางการยศาสตร 

1.)  การออกแบบโดยใชคาเฉล่ีย ( design for the average ) เปนการออกแบบโดยยึดคาเฉล่ีย
ของประชากร เชน มานั่งสวนสาธารณะ ท่ีนั่งรถบัส 

2.) การออกแบบโดยใชคาสูงสุดหรือต่ําสุด ( design for the extremes ) เปนการออกแบบ
โดยการคํานึงถึงประชากร ขนาดใหญสุดและเล็กสุด เชน การออกแบบที่นั่งสําหรับคนขับรถท่ี
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เหมาะสมสําหรับคนเต้ียท่ีสุดและสูงท่ีสุด เปนตน การออกแบบนี้ยังคงเปนปญหาจะทําไดมากนอย
เพียงใด มีความเปนไปไดหรือไม นอกจากนี้ยังมีปญหาในเร่ืองของคาใชจายสูงเกินไป 

3.) การออกแบบโดยใชชวงใดชวงหนึ่งของขอมูล ( design for a range ) เปนการออกแบบ
ท่ีคํานึงลักษณะของประชากรในชวงท่ีเหมาะสม โดยจะใชคาเปอรเซ็นตไทลเปนเกณฑในการ
พิจารณา โดยมากจะใชคาเปอรเซ็นไทลท่ี 5 ถึง 95 ความกวางของชวงขอมูลท่ีใชจะแคบหรือกวาง
ข้ึนข้ึนอยูกับลักษณะของงานและคาใชจาย  

 
2.1.4.3 ปจจัยท่ีมีผลตอความแตกตางของสัดสวนรางกาย 
ในการออกแบบใดๆ ก็ตามท่ีจําเปนใชขอมูลขนาดของรางกาย จําเปนอยางยิ่งท่ีจะตอง

คํานึงถึงปจจัยตางๆ ท่ีทําใหมนุษย มีความแตกตางกัน 
1.) ความแตกตางของสัดสวนของรางกาย ( General Body Size Variabillity ) 
2.) ความแตกตางทางเพศ ( Sexual Variation ) 
3.) ความแตกตางทางอายุ ( Age Variation ) 
4.) ความแตกตางทางเช้ือชาติและเผาพันธุ ( Racial/Ethnic Variation ) 
5.) ความแตกตางอ่ืนๆ ท่ีเปนลักษณะเฉพาะ เชน ขอมูลขนาดรางกายสวมใสเส้ือผา ระยะ 

เอ้ือม เปนตน 
 
2.1.4.4 ปญหาในการออกแบบสถานีทํางาน 
ปญหาท่ีสําคัญของการออกแบบคือ ความแตกตางในเร่ืองขนาดของประชากร เนื่องมาจาก

ปจจัยตางๆ เชน อายุ เพศ เช้ือชาติ เปนตน ดังนั้นในการออกแบบสถานีงานควรท่ีจะพิจารณาถึง
กลุมของผูใชสถานีทํางาน และทําการออกแบบสถานีงานใหสัมพันกันธ 
 นอกจากความแตกตางขางตนแลวการพิจารณาธรรมชาติของงานท่ีจะทําในสถานีงานน้ันๆ 
ซ่ึงในทางการยศาสตรไดพิจารณาไว 3 ลักษณะใหญๆ  
1.) สถานีสําหรับงานท่ีตองนั่งทํา ( Seated workstations ) มีคําแนะนําตอไปนี้ 

1.1 เปนงานท่ีสามารถทําไดอยางสะดวกในขณะน่ังตลอดชวงปฏิบัติงาน 
1.2 ไมมีการเอ้ือมตัวมากเกินไป ( 40 ซม. ) หรือต่ําแหนงของงานอยูสูงกวาพื้นผิวงานมาก      

เกินไป ( 15 ซม. ) 
1.3   งานท่ีไมตองออกแรงมาก เชน การยกของขนาด 4.5 กก. ขณะน่ัง 
1.4 งานท่ีเกี่ยวของกับการเขียน หรือ การประกอบช้ินสวนขนาดเล็ก 
1.5 งานท่ีตองการความละเอียดสูง 



 

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
 

นที่ตองใชเทา
สําหรับงานท่ีต
นที่สถานีงาน
นที่เกีย่วของกั
นที่ตองการเอ้ื
นที่มีการเคล่ือ
นที่ตองใชแรง
สําหรับงานที่
งานท่ีมีความ

นท่ีมีการเอ้ืม
ที่ปฏิบัติงาน 

4.5 คําแนะนํา
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ละยืนทํา ( Si
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16 
 

รายละเอียดคําแนะนําสําหรับทานั่งทํางาน 
1. แขนบน (upper arms) และ ขาสวนลาง (lower lages) ควรอยูในแนวด่ิง 
2. แขนสวนลาง (forearms) และ นอง (thighs) ควรอยูในแนวระดับ 
3. เทาควรราบอยูกับพื้น 
4. พนักพิงควรมีลักษณะและอยูในตําแหนงท่ีจะรองรับ ลักษณะรูปรางโคงของหลังสวนเอว 
5. น้ําหนักของรางกายสวนบนควรกระจายลงพื้นท่ีนั่งไดอยางดี บริเวณกนและนอง 
นอกจากนี้สภาความปลอดภัยแหงชาติใหคําแนะนําการออกแบบสถานีสําหรับการนั่งทํางานไวคือ 
1.  ตองใหทาทางท่ีสามารถหยิบจับอุปกรณหรือเคร่ืองมือตางๆ ไดอยางสะดวก 
2.  ไมควรใหมีการทํางานในตําแหนงท่ีสูงจากพื้นผิวทํางานเกิน 15 ซม. 
3.  ไมควรเคล่ือนยายช้ินงานหรือเคร่ืองมือท่ีมีน้ําหนักเกิน 4.5 กก. ถาจําเปนควรมีเคร่ืองมือชวยลด  
ภาระงาน 
4.  เกาอ้ีตองทําใหผูใชงานรักษาลักษณะของหลังและศรีษะใหตั้งตรงเพ่ือปองกันความเครียดบริเวณ
หลังและคอ อยาใหเกิดการยกของจากพื้นที่ ในขณะน่ัง 

 
ตารางท่ี 2.1   การกําหนดขนาดความสูงโตะทํางานแบบนั่งทํา 
 

 
 

      ท่ีมา : ภูกจิ คํานึงธรรมกุลชา ; ฤภูวัลย จันทรสา. ( 2554 ). การออกแบบและ
ปรับปรุงการทํางาน สถานงีานและสภาพแวดลอมของกระบวนการผลิต
ชิ้นงาน. หนา 284 
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2.1.4.6 การออกแบบเคร่ืองมือและอุปกรณ 
เคร่ืองมือท่ีใชงาน ท่ีออกแบบไมดี หรือหรืองานท่ีไมไดออกแบบใหมีความเหมาะสมกับผู

ปฏิบัติแตละบุคคล อาจกอใหเกิดผลกระทบตอสุขภาพอนามัยได และลดประสิทธิภาพของ
ผูปฏิบัติงานได ในการปองกันปญหาท่ีอาจสงผลตอสุขภาพอนามัย และประสิทธิภาพดวยนั้น ควร
ออกแบบเคร่ืองมือเพ่ือใหเหมาะสมตอท้ังผูปฏิบัติงานแตละบุคคลและงานท่ีตองทํา เคร่ืองมือท่ีตอง
ออกแบบเปนอยางดี จะชวยใหผูปฏิบัติงานนั้นมีอิริยาบถทาทางการทปฏิบัติงานและการเคล่ือนไหว
รางกายท่ีเปนไปตามธรรมชาติจะสามารถนําไปสูประสิทธิภาพท่ีเพิ่มสูงข้ึน ขอแนะนําในการ
เลือกใชเคร่ืองมือท่ีดีมีดังตอไปนี้ 

1. หลีกเล่ียงการใชเคร่ืองมือท่ีไมมีคุณภาพ 
2. เลือกใชเคร่ืองมือท่ีผูปฏิบัติงานสามารถใชกําลังกลามเน้ือมัดใหญบริเวณหัวไหล แขน 

และขา  
3. หลีกเล่ียงทาทางการยกถือเครื่องมือเปนระยะเวลานาน หรือตองออกแรงมากในการบีบ

เคร่ืองมือ เคร่ืองมือท่ีออกแบบมาอยางเหมาะสม คือขณะท่ีใชเคร่ืองมือ ขอศอกของ
ผูปฏิบัติงานอยูขางลําตัว ซ่ึงเปนการปองกันอันตรายที่อาจเกิดกับหัวไหลและแขน 
นอกจากนี้ทําใหผูปฏิบัตานไมตองบิด งอขอมือ กม หรือเอ้ียวตัว 

 
2.1.4.7 การออกแบบงานท่ีตองออกแรงมาก  
งานท่ีตองใชคนทํางาน จะตองมีการออกแบบเพื่อปองกันผูปฏิบัติงานนั้นไมใหมีการออก

แรงมากเกินไป อาจเปนสาเหตุทําใหพนักงานเหน่ือยลา และปวยเม่ือยเวลายกของหนักๆหลายๆ 
รอบ ดังนั้นงานท่ีตองออกแรงควรมีการนําอุปกรณเคร่ืองทุนแรงมาชวย โดยอุปกรณจะชวยลด
ความเสี่ยงในอาการบาดเจ็บ ในขณะเดียวกันนั้นจะทําใหทํางานไดเพ่ิมมากข้ึนโดย   การออกแบบ
งานท่ีตองออกแรงมาก ส่ิงสําคัญท่ีควรพิจารณามีดังนี้ 

1. น้ําหนักของส่ิงของ 
2. ความบอยคร้ังในการท่ีพนักงานตองยกเคล่ือนยายวัสดุส่ิงของ 
3. ระยะทางที่พนักงานจองยกเคล่ือนยายวัสดุส่ิงของ 

       5. รูปรางวัสดุของส่ิงของท่ีพนักงานตองยกเคล่ือนยาย 
       6. ระยะเวลาที่ตองทํางานดังกลาว 

การลดนํ้าหนักของวัสดุส่ิงของท่ีจะยกเคล่ือนยาย สามารถลดลงไดดังนี้ 
1.  ลดขนาดของภาชนะบรรจุ 
2.  ลดจํานวนวัสดุส่ิงของท่ีจะตองยกเคล่ือนยายในแตละคร้ัง 
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3.  เพิ่มจํานวนพนักงานในการยกเคล่ือนยายวัสดุท่ีมีน้ําหนักมาก 
ควรทําใหวัสดุส่ิงของงายตอการเคล่ือนยาย ดังนี้ 

4.  เปล่ียนขนาดและรูปรางของวัสดุส่ิงของ เพื่อใหจุดศูนยกลางแรงโนมถวงอยูใกลกับผูยก
มากท่ีสุด 

5.  จัดวางวัสดุส่ิงของใหอยูระดับไมต่ํากวาสะโพก เพื่อหลีกเล่ียงการกมยกของ 
6.  มีพนักงานมากกวาหนึ่งคน หรือการใชอุปกรณเคร่ืองทุนแรงชวยในการยกเคล่ือนยาย 
7.  ควรลากหรือกล้ิงส่ิงของโดยใชอุปกรณชวย เชน รถลากเชือก หรือสลิง 
8.  ควรลดระยะทางท่ีตองยกเคล่ือนยายใหนอยทสุด ดังนี้ 
9.  ปรับปรุงแผนผังบริเวณสถานท่ีทํางาน 
10. หาบริเวณท่ีจัดเก็บส่ิงของใหม 

 

2.2 ทฤษฎี Why Why Analysis 
 Why Why Analysis เปนการวิเคราะห หาสาเหตุรากเหงาของปญหา หากสามารถคนพบ
สาเหตุรากเหงาและกําจัดไดแลว ปญหาเดิมจะไมกลับมาเกิดข้ึนซํ้าอีก หากปญหาเดิมนั้นเกิดซํ้า 
แสดงวาการวิเคราะหนั้นมาผิดทางหรือ อาจมีบางสาเหตุจกหลนไป จะตองมาทําการวิเคราะหใหม   
  

 
 

ภาพท่ี 2.4   โครงสรางการวิเคราะห Why Why Analysis 
 

ท่ีมา : ธวัชชัย สุวรรณบัตรวภิา (2556): online 
 



19 
 

2.2.1 ขั้นตอนการวิเคราะห Why Why Analysis 
 1. จัดลําดับความสําคัญหัวขอท่ีจะทําการปรับปรุง เลือกสาเหตุใหญๆมาทําการปรับปรุง 
โดยเลือกปญหาจาก KPI เพื่อใหสอดคลองกับกลยุทธหลักขององคกร 
 2. เลือกหัวขอท่ีจะทําการปรับปรุงหรือแกไข หลังจากไดสาเหตุหลักท่ีจะทําการแกไข ให
ทําการเขียนปญหาใหมีเนื้อความท่ีความกระชับและสามารถเขาใจไดงาย 
 3. จัดต้ังทีมงานท่ีมีสวนเกี่ยวของ เปนการนําผูท่ีเกี่ยวของกับการปรับปรุง มาชวยกกันทํา
การวิเคราะหสาเหตุ รวมไปถึงพนักงานระดับหัวหนางาน 
 4. สอบถามสภาพการณเบ้ืองตน ข้ันตอนนี้มีความสําคัญมากในการตรวจหาความผิดปกติ
ของสภาพปจจุบัน 
 5. Brainstroming เปนการระดมความคิดเห็นของสมาชิกภายในทีม และการแสดงความ
คิดเห็นกันนี้ ควรมี Leader Team เพื่อปองกันการขัดแยง และควบคุมใหอยูในแนวทางการแกไข 
 6. การตรวจสอบความแมนยํา ถูกตองโดยใชหลักการ 5 Gen หลังจากการใช Why Why 
Analysis เม่ือพบปญหาใหลองไปดู สถานการณจริง และวิเคราะห 3 Gen แรก เพื่อตรวจสอบหา
ความผิดปกติ โดยวัดกับมาตรฐาน หากพบวาส่ิงท่ีเปนไปไดอยุในมาตรฐานน้ันใหใชอีก 2 Gen 
สุดทาย แสดงวาการแกไขน้ันไมถูกตอง จึงจําเปนจะตองปรับปรุง 
 

2.3  หลักการ Abnormal Index ( AI ) 
Abnormal Index คือ คาดัชนีความผิดปกติ ซ่ึงใชประเมินความลาของรางกายและจิตใจ

หลังจากการทํางานครบรอบระยะเวลาการทํางานของพนักงาน โดยใหความรูสึกของผูปฏบัติงาน
เปนเกณฑในการประเมิน เพื่อประโยชนในการปรับปรุงวิธีการทํางานใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน 
( จเร เลิศสุดวิชัย 2538 ) 

 
2.3.1 ขั้นตอนการประเมิน Abnormal Index  
ประเมินนั้นทําโดยสัมภาษณใน 8 ดานดวยระดับของคะแนน  0-9 โดย 0 จะหมายถึง มี

ความรูสึกนอยท่ีสุด และ 9 คือมีความรูสึกมากท่ีสุด จากนั้นคะแนนท่ีไดมานั้นจะนํามาคํานวณคา
ดัชนีความผิดปกติ หรือความรูสึกไมสบายในการปฎิบัติงาน  
หัวขอ 8 ดานในการประเมินมี ดังนี้ 

1.  ความลาท่ัวไป 
2.  ความเส่ียงตอการเจ็บปวดและบาดเจ็บ 
3.  ระดับความสนใจตองานท่ีทํา 
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4.  ความซํ้าซอนของลักษณะงาน 
5.  ความยากงายของการทํางาน 
6.  จังหวะการทํางาน 
7.  ความรับผิดชอบในการทํางาน 
8.  ความเปนอิสระในการทํางาน 

การคํานวณคาดัชนีความผิดปกติ ใชสมการ  
 
 
 
ผลคะแนนจากการคํานวณคะแนนท้ัง 8 ดาน สามารถนํามาประเมินผลได ดังตอไปนี้ 
 
ตารางท่ี 2.2   การประเมินผลคาดัชนีความผิดปกติ 
 

 
 
       ท่ีมา :  จเร เลิษสุดวิชัย.  (ม.ป.ป.).  ประเมินความเส่ียงดานเออรโกโนมิคสแบบตางๆ.  

 
 การประเมินความผิดปกติโดยใชแบบสํารวจ Abnormal Index ใชในประเทศไทยและอีก
หลายๆประเทศ การประเมินคาดัชนีความผิดปกติส นํามาใชเปรียบเทียบผลของการปรับปรุงสถานี
งานใหมีความเหมาะสมทางการยศาสตรโดยเปรียบเทียบกอนและหลังปรับปรุง โดยยิ่งคาดัชนี
ความผิดปกติยิ่งนอยคือยิ่งดี 
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2.4 งานวิจัยท่ีเกี่ยวของ  
 วชิระ เพ็ชรราม และกลางเดือนโพชนา ( 2559 ) ไดศึกษาเร่ือง  
ปจจัยท่ีมีผลตอความเครียดในการปฏิบัติงานของพนักงาน กรณีศึกษาฐานผลิตแกสธรรมชาติ
นอกชายฝง อาวไทย การวิจัยคร้ังนี้มีวตถุประสงค เพื่อศึกษาความเครียดและเปรียบเทียบระดับ
ความเครียดในการปฏิบัติงานของพนักงาน จําแนกตามปจจัยสวนบุคคล รวมทั้งวิเคราะหปจจัย
ตางๆ ท่ีมีผลตอความเครียด เพื่อเสนอแนวทางในการลดความเครียดในการปฏิบัติงานของพนักงาน
บริษัทกรณีศึกษาท่ีปฏิบัติงาน ณ ฐานผลิตแกสธรรมชาตินอกชายฝงอาวไทยเก็บขอมูลแบบสุมโดย
การใชแบบสอบถาม จากพนักงาน จํานวน 330คน แบบสอบถามประกอบดวย 3 ตอน คือ ปจจัย
สวนบุคคล ปจจัยสภาพแวดลอมในการปฏิบัติงานท่ีมีผลกระทบตอความเครียดและระดับ
ความเครียดของพนักงาน การวิเคราะหขอมูลใชโปรแกรมคอมพิวเตอรสําเร็จรูปทางสถิติ 
ผลการวิจัยพบวาพนักงานสวนใหญมีความเครียดอยูในระดับปกติพนักงานท่ีมีความแตกตางกันใน
ดาน ภูมิลําเนาท่ีอยูอาศัย ระดับการศึกษา แผนกท่ีปฏิบัติงานและสถานท่ีปฏิบัติงาน มีระดับ
ความเครียดไมแตกตางอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ สวนพนักงานท่ีมีปจจัยสวนบุคคลแตกตางกัน เชน 
อายุ อายุงาน รายไดตอเดือน สถานภาพการสมรส ระดับงาน สถานภาพการเปนพนักงาน จํานวน
วันในการปฏิบัติงาน การออกกําลังกายและสุขภาพ มีระดับความเครียด แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญ
ทางสถิติเม่ือวิเคราะหปจจัยดานสภาพแวดลอมในการปฏิบัติงานของพนักงาน พบวาปจจัยดานการ
ปฏิบัติงาน เชน ปริมาณงาน กฎระเบียบของบริษัท เปนตน เปนปจจัยท่ีมีผลตอความเครียดมากท่ีสุด 
ผลท่ีไดจากการวิจัยนี้สามารถใชเปนแนวทางในการบริหารจัดการความเครียดของพนักงานได 
 
  องุน สังขพงศ, กลางเดือน โพชนา และ วรพล เอ้ือสุจริตวงศ  (2556) ไดศึกษาเร่ือง การ
ปรับปรุงสถานีงานตามหลักการยศาสตรเพื่อลดความเส่ียงท่ีกอใหเกิดความเม่ือยลากลามเน้ือของ
แรงงานในกระบวนการการผลิตปลาทูนา กรณีศึกษาโรงอาหารทะเลแปรรูปแหงหนึ่ง งานวิจัยนี้มี
วัตถุประสงคเพื่อปรับปรุงสภาพการทํางานการปฏิบัติงานในข้ันตอนขูดแยกเลือดปลาจาก
กระบวนการผลิตปลาทูนาเพื่อลดความเส่ียงท่ีกอใหเกิดความเม่ือยลากลามเน้ือเนื่องจากการทํางาน
มีข้ันตอนงานวิจัยประกอบดวย 1) การสํารวจอาการเม่ือยลากลามเนื้อเนื่องจากการทํางานของ
แรงงานในกระบวนการผลิตปลาทูนาดวยแบบสํารวจสุขภาพเบื้องตน 2) การวัดขนาดสัดสวน
รางกายของแรงงาน 3) การประเมินผลกระทบทางกายภาพตอรางกายในสภาพการปฏิบัติงานกอน
และหลังปรับปรุงเพื่อเปรียบเทียบผลทางสถิติดวยคะแนนทาทางการทํางานดวย RULA แรงกดและ
แรงเฉือนตอหมอนรองกระดูก L5/S1 และคาสัญญาณไฟฟากลามเน้ือดวย EMG ผลลัพธท่ีไดจาก
งานวิจัยไดแสดงผลสํารวจสุขภาพแรงงานซ่ึงพบวาแรงงานในข้ันตอนขูดแยกเลือดปลาเกิดอาการ
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เม่ือยลากลามเน้ือมากท่ีสุดคิดเปนรอยละ 92 โดยตําแหนงบนรางกายซ่ึงเกิดอาการปวดเมื่อยลา
กลามเนื้อมากท่ีสุดเรียงตามลําดับไดแก ตําแหนงหัวไหลซายและขวาตําแหนงสะโพก ตําแหนงหลัง
สวนลางและตําแหนงขาสวนลางซายและขวาหลังจากนําเสนอแนวทางปรับปรุงสภาพการ 
ปฏิบัติงานในข้ันตอนขูดแยกเลือดปลาเปนการปฏิบัติงานแบบงานน่ังดวยการสรางเกาอ้ีและช้ันวาง
ถาด พรอมกับประเมินผลกระทบทางกายภาพตอรางกายของแรงงานในสภาพการปฏิบัติงานกอน
และหลังปรับปรุง ซ่ึงพบวาคะแนนการประเมิน ทาทางการทํางานดวย RULA มีคะแนนเฉล่ียลดลง
ผลการวิเคราะหแรงกดและแรงเฉือนตรงบริเวณหมอนรองกระดูก L5/S1 นั้นมีคาของแรงกดและ
แรงเฉือนลดลงสุดทายคือ ผลการประเมิน คาสัญญาณไฟฟากลามเน้ือดวยคาความถ่ีเฉล่ียของ
กลามเนื้อ Erector Spinae กลามเนื้อTrapezius และกลามเนื้อ Anterior Deltoid นั้นพบวาคาความถ่ี
เฉล่ียของกลุมกลามเน้ือท้ังหมดในสภาพการปฏิบัติงานหลังปรับปรุงมีคานอยกวา สภาพการ
ปฏิบัติงานกอนปรับปรุงและเม่ือประเมินผลอัตราผลิตภาพ พบวาอัตราผลิตภาพในสภาพการ
ปฏิบัติงานหลังปรับปรุงเพิ่มข้ึน 1.17 กิโลกรัมตอคน-วัน โดยมีระยะเวลาคืนทุนเทากับ 6 เดือนจาก
ผลการศึกษาสรุปไดวา การปรับปรุงสภาพการปฏิบัติงานแบบงานน่ังดวยการสรางเกาอ้ีและช้ันวาง
ถาด สามารถลดความเม่ือยลากลามเนื้อของแรงงานอีกท้ังเพิ่มผลผลิตดวย 
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บทท่ี 3 
แผนงานการปฏิบัติงานและข้ันตอนการดําเนินงาน 

 

3.1  แผนงานการปฏิบัติงานและขั้นตอนการดําเนินงาน 
 
ตารางท่ี 3.1   แผนการปฏิบัติงาน 

 
              Plan                       Actual 

 

 

 

 

 

 

ลําดับ  หัวขอการดําเนินงาน 
พ.ศ. 2559 - 2560 

 
พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. 

1 
กําหนดหวัขอและจุดประสงค
ของโครงการ 

                                  

2 ศึกษาขอมูลการทํางานปจจุบัน                                   

3 
วิเคราะหสาเหตุของปญหา 
Why Why Why Analysis 

                                  

4 ศึกษาหลักการกายศาสตร                                   

5 
ดําเนินการปรับปรุงพื้นท่ีและ
ออกแบบสถานีงาน 

                                  

6 เก็บขอมูลและทวนสอบผลลัพธ                                   
7 นํามาใชจริง                                   

8 
สรุปผลการดําเนินงานกอน - 
หลังปรับปรุง 

                                  



24 
 

3.2 รายละเอียดโครงการ 
 3.2.1 รายละเอียดงานท่ีปฏิบตัิงาน  
 รายละเอียดงานท่ีไดรับมอบหมายคือ ชวยเหลืองานในแผนก QC incoming ดานการ
ตรวจสอบสินคาโดยไดรับงานท่ีมอบหมายจากพี่เล้ียงท่ีปรึกษา ซ่ึงงานประจําท่ีไดรับมอบหมายใน
สวนของการปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานฝายปฏิบัติงาน เพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพ
ในแตละกระบวนการที่เกี่ยวกับการตรวจสอบสินคากอนสงไปยังกระบวนการผลิตสินคา งาน
ท่ัวไปที่ไดรับมอบหมาย เชน เก็บขอมูลการใชปริมาณ Bulk ของผลิตผลิตภัณฑยี่หอ. เพื่อใชใน
การวิเคราะหหาปริมาณการใช Bulk ภายใน 1 เดือน นําไปใชประโยชนในการพยากรณปริมาณ
การ, ตรวจสอบสินคาเขา กอนท่ีจะเขาคลังสินคาหรือกอนจะเขากระบวนการผลิต ปองกันของเสีย
หลุดเขาไปในกระบวนการการผลิต และขนยายและจัดคลังสินคาใหมท้ัง คลังคลองประปา และท่ี
คลังคลอง 4 
 

3.2.2  ลงมือปฎบิัตดิาํเนินโครงงาน 
 สํารวจขอมูลเบ้ืองตนของบริษัทฯ และศึกษาขอมูลการปฏิบัติงานของกระบวนการ
ตรวจสอบสินคา ขอมูลเวลาการทํางาน ขอมูลข้ันตอนการตรวจสอบสินคาแตละข้ันตอน ขอมูล
สภาพการปฏิบัติงาน และศึกษาและทบทวนทฤษฎี หลักการยศาสตร การออกแบบสถานีงาน ท่ี
เกี่ยวของกับงานวิจัยในครั้งนี้ เพ่ือออกแบบสถานีการปฏิบัติงานในกระบวนการตรวจสอบสินคา 
ใหพนักงานสามารถเคล่ือนไหวรางกายไดอยางเปนธรรมชาติ ไมเกิดการฝนในการทํางาน จนเกิด
การพักระหวางปฏิบัติงานเนื่องมาจากการปวดเมื่อยสวนตางๆ ดังนั้นการออกแบบสถานีงานให
เหมาะสมกับงาน และผูปฏิบัติงานนั้นจึงเปนเร่ืองสําคัญ หากปลอยไวไมมีการปรับปรุงสถานี
ทํางานจะสงผลใหสูญเสียในเร่ืองของเวลาการทํางานท่ีสูญเสียไปเนื่องจากการพักของพนักงาน
และประสิทธิภาพการตรวจสอบสินคาลดลง 
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 3.2.3 กระบวนการการตรวจสอบคุณภาพสินคา 

  รายละเอียดข้ันตอนการตรวจสอบคุณภาพสินคา  
  

 
 

ภาพท่ี 3.1    ข้ันตอนการตรวจสอบคุณภาพสินคา 
 

 3.2.4 ขอบเขตการศึกษา 
  ไดกําหนดขอบเขตการศึกษาในสวนของแผนก การตรวจสอบคุณภาพสินคาขาเขา 
และลักษณะท่ีไดศึกษาคืองานตรวจสอบคุณภาพสินคาชนิดแพ็คเกจ โดยเก็บตัวอยางจากพนักงาน
แผนกการตรวจสอบคุณภาพสินคาขาเขาจํานวน 1 คน และสถานที่ สภาพแวดลอมในหอง
ตรวจสอบคุณภาพสินคา  
 
 
 
 
 

1. เบิกสินคา 

2. ตรวจสินคา 

3. แยกของด-ีของเสีย 

4. จัดเก็บตามพื้นท่ี 



26 
 

3.2.5 การสรางเคร่ืองมือท่ีใชในโครงงาน 
 1. แบบสํารวจการปวดเม่ือยสวนตางๆของพนักงาน 
 

 
 

ภาพท่ี 3.2    แบบสํารวจการปวดเม่ือยสวนตางๆของรางกาย 
 

 เปนเคร่ืองมือในการเก็บขอมูลอาการการปวดเม่ือย บริเวณจุดตางๆของรางกายของ
พนักงานตรวจสอบคุณภาพสินคา โดยการสอบถามพนักงานและลงขอมูลในโปรแกรม  EXCEL 
 
 3.2.4  การเก็บรวมรวมขอมูล 
 ผูศึกษาไดเก็บรวบรวมขอมูลโดยการทําแบบสอบถามบริเวณจุดท่ีพนักงานมีอาการปวด
เม่ือยลาของพนักงานตรวจสินคา เพื่อนําขอมูลท่ีไดมาวิเคราะหสวนใดของรางกายพนักงานท่ีมี
ผลกระทบมากท่ีสุดเพื่อนําไปใชเปนขอมูลในการออกแบบสถานีการทํางานท่ีเหมาะสม 
 

3.3 ขั้นตอนการดําเนินงานท่ีนักศึกษาปฎิบัติงาน 
 3.3.1 ศึกษาสถานการณปจจุบัน 
  3.3.1.1 ศึกษาขอมูลสภาพการทํางานปจจบัุน 
  3.3.1.2 เก็บขอมูลสภาพการทํางานปจจุบัน 
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  3.3.1.3 ประเมินความเม่ือยลาของผูปฎิบัติงาน AI ( Abnormal Index ) 
1) AI ( Abnormal Index ) 

 

 
 

ภาพท่ี 3.3   แบบประเมินคาดัชนีความไมปกติ 

3.3.2  วิเคราะหสาเหตุของปญหา 
 ใชทฤษฎี Why Why Analysis ในการวิเคราะหปญหาท่ีเกิดข้ึนปจจุบันเพื่อหาสาเหตุ
รากเหงาของปญหา 

 

 
ภาพท่ี 3.4    โครงสรางการวิเคราะห Why Why Analysis 
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 3.3.3   สรุปปญหาท่ีพบ 
นําปญหาท่ีพบน้ันมาสรุป จัดทําการนําเสนอเพื่อแสดงใหเห็นถึงความสําคัญของ

ปญหาในปจจบัุน และกําหนดมาตรการตอบโต วัตุประสงค เปาหมาย วธีิการดําเนินการ 
 

 3.3.4  ขั้นตอนการดาํเนินการแกไข 
  3.3.4.1 การวัดพ้ืนท่ีหอง QC incoming 
  3.3.4.2 การกําหนดตําแหนงสถานีการทํางานและการเขาออกเขตการทํางาน 
  3.3.4.3 การจัดซ้ืออุปกรณในการแบงพ้ืนท่ีการทํางาน 

  3.3.4.4 การจัดหอง QC incoming และการติดตั้งตําแหนงสถานีงานการตรวจ 
คุณภาพสินคา 

  3.3.4.5 การติดตามผลหลังการปรับปรุง 
   
ตารางท่ี 3.2   แผนการศึกษากระบวนการทํางาน 

                                                       
                                                                 Plan                           Actual 

  
   

  
 

  

ลําดับ  หัวขอดําเนนิงาน 
พ.ศ. 2559 - 2560 

ธ.ค. ม.ค. 

1  การวัดพ้ืนที่หอง QC incoming                 

2 
การกําหนดตําแหนงสถานีการทํางานและการเขาออกเขตการ
ทํางาน 

               

3  ดําเนินการปรับปรุงพ้ืนที่การทํางาน                 

4  การจัดซ้ืออุปกรณในการแบงพืน้ที่การทํางาน                

5  ดําเนินการเคลื่อนยายสถานที่และปฏิบัติงานจริง                 
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บทท่ี 4 	

ผลการดําเนินงาน การวิเคราะหและสรุปผลตางๆ 
	

4.1 ขั้นตอนและผลการดําเนินงาน 
 4.1.1  ศึกษากระบวนการการตรวจสอบคุณภาพสินคา 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.1   ข้ันตอนการตรวจสอบคุณภาพสินคา 
 

มีรายละเอียดดังนี ้
ข้ันตอนท่ี 1 เดินไปเบิกสินคาท่ีจะตรวจสอบ 
ข้ันตอนท่ี 2 ตรวจสอบช้ินงาน 
ข้ันตอนท่ี 3 แยกของดี ของเสีย นับจํานวนยอด 
ข้ันตอนท่ี 4 จัดเก็บของดี ของเสีย ท่ีคัดแยกแลว 
 

1. เบิกสินคา 

2. ตรวจสินคา 

3. แยกของด-ีของเสีย 

4. จัดเก็บตามพื้นท่ี 
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4.1.2  ศึกษาสถานการณของปญหาพนักงานตรวจสอบสินคาทํางานไมเต็มเวลา 
 

 
 

ภาพท่ี 4.2   กราฟแสดงเวลาในการทํางาน 1 วัน เปรียบเทียบเวลาที่พนกังานปฏิบัติงานไดจริง 
 

 
 

ภาพท่ี 4.3   กราฟเปรียบเทียบจํานวนช้ินงานท่ีตรวจได ในเวลา 420 นาที กับ 320 นาที 
 

จากการวิเคราะหสถานการณปจจุบันพบวา ใน 1 วัน พนักงานมีเวลาการทํางาน 420 นาที 
แตปจจุบันพนักงานทํางานจริงแค 320 นาที ซ่ึงจากขอมูลท่ีทําการเก็บรวบรวมแสดงใหเห็นวาเวลา
ท่ีสูญเสียไปเทากับ 64 นาทีตอวัน และสูญเสียจํานวนท่ีควรตรวจไดตอวัน 258 ช้ินตอวัน จึงทําการ
หาวิธีการปรับปรุงกระบวนการการตรวจสอบสินคาใหพนักงานทํางานไดเต็มเวลา 
 

[CATEGORY 
NAME], 

[VALUE] นาที
[CATEGORY 

NAME], 320 นาที

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 
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4.1.3  การวิเคราะหสาเหตุของปญหาพนักงานตรวจสอบสินคาทํางานไมเต็มเวลา 
 

 
 

ภาพท่ี 4.4   โครงสรางการวิเคราะห Why Why Analysis 
 

จากโครงสรางการวิเคราะห Why Why Analysis พบวาปญหาพนักงานตรวจสอบสินคา
ทํางานไมเต็มเวลา ไดเจอรากเงาของปญหาคือ ในข้ันตอนการตรวจสอบช้ินงาน ตําแหนงของสินคา
มีตําแหนงท่ีอยูไกลทําใหพนักงานตงมีการเอ้ือม และโนมตัวในการไปหยิบช้ินงานข้ึนมาตรวจใน
ข้ันตอนการตรวจสอบช้ินงาน ในข้ันตอนการเบิกสินคา เนื่องจากน้ําหนักของช้ินงานมีน้ําหนักมาก
สงผลใหพนักงานตองขนหลายๆรอบ ทําใหพนกังานมีอาการเหน่ือยและลา ในการขนยายสินคาท่ีมี
น้ําหนกัมาและหลายรอบ 

 
 

= 
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 4.1.4  การศึกษาสภาพกระบวนการการตรวจสอบชิ้นงานในปจจุบัน 
 

ข้ันตอนท่ี 1 การเบิกสินคา 
 

ตารางท่ี 4.1   แผนผังกระบวนการไหลแสดงใหเห็นการเดินไปเบิกสินคา ( กอนปรับปรุง ) 
 

 
 
 

 
 

ภาพท่ี 4.5   การปฏิบัติงานในข้ันตอนการเบิกสินคา ( กอนปรับปรุง ) 
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เนื่องจากน้ําหนักของกลองมีน้ําหนกัมาก ทําใหพนักงานหยิบกลองทีละ 1 กลอง มีการเดิน
ไปหยิบสินคาจํานวน 3 คร้ัง ระยะทางท้ังหมดโดยเฉล่ีย 61.8 เมตร ใชเวลา 13 นาที 

ตารางท่ี 4.2    ผลการประเมินข้ันตอนการเบิกสินคา ( กอนปรับปรุง ) 
 
หัวขอในการประเมิน เกณฑ ผลการประเมิน การดําเนนิงาน 
-ประเมินความผิดปกติ 
AI(Abnormal Index ) 

AI < 2 4 ผิดปกติ ตองรีบแกไข
ทันที 

 
จากการประเมินความผิดปกติ AI( Abnormal Index ) พบวาผลการประเมินข้ันตอนเบิก

สินคามีคาประเมิน 4 ซ่ึงมีคาเกินกวาเกณฑ แสดงใหเห็นถึงความผิดปกติทางดานการยศาสตร ควรมี
แกไขปรับปรุง 

 

ข้ันตอนท่ี 2 การตรวจสอบช้ินงาน 

 

 
 

ภาพท่ี 4.6   การปฏิบัติงานลําตัวขณะนั่งทํางานของพนักงาน นั่งหลังโคง    
                   งอไปขางหนา 60 องศา ( กอนปรับปรุง ) 

 
 
 

 

60 องศา 
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            ภาพท่ี 4.7   การปฏิบัติงานข้ันตอนการตรวจช้ินงานการหยิบช้ินงานเอ้ือมสุดมือ 55 ซม. ( 
กอนปรับปรุง ) 

 

 จากภาพท่ี  4.6 และ 4.7 ทําใหทราบถึงระยะในการปฏิบัติงานข้ันตอนการตรวจสอบ              
ช้ินงาน ลําตัวขณะน่ังทํางานของพนักงานน่ังหลังโคงงอไปขางหนา 60 องศา และการตรวจช้ินงาน 
การหยิบช้ินงานตองเอ้ือมสุดมือ 55 ซม. 
 
 ตารางท่ี 4.3   ผลการประเมินข้ันตอนการตรวจสอบสินคา ( กอนปรับปรุง ) 
 
หัวขอในการประเมิน เกณฑ ผลการประเมิน การดําเนนิงาน 
-ประเมินความผิดปกติ 
AI(Abnormal Index ) 

AI < 2 4 ผิดปกติ ตองรีบแกไข
ทันที 

 
 จากการประเมินความผิดปกติ AI( Abnormal Index ) พบวาผลการประเมินข้ันตอนการ
ตรวจสอบสินคา มีคาประเมินเทากับ 4 ซ่ึงมีคาเกินกวาเกณฑ แสดงใหเห็นถึงความผิดปกติทางดาน
การยศาสตร ควรแกไขปรับปรุง 
 
 
 
 
 

55 ซม 



 

 ข้ันต
 

จาก
พนักงานมีก
บริเวณบนโต
 
ตารางท่ี 4.4  
 
หัวขอในการ
-ประเมินควา
AI(Abnorma
 
 จาก
แยกของดี ข
ทางดานการย
 
 
 

ตอนท่ี 3 การแ

ภาพท่ี 4.8

ภาพที่  4.8 ท
ารนั่งตรวจใน
ตะท้ังสองขาง

  ผลการประเ

รประเมิน 
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การประเมินค
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นพื้นท่ีที่ไมเห
ง  

มินข้ันตอนก

เกณฑ
AI < 

ความผิดปกติ
ประเมินเทาก
แกไขปรับปรุ

ของเสีย 

 
งานข้ันตอนก

งลักษณะการ
หมาะสมกับก

การแยกของด ี

ฑ 
 2 

ติ AI ( Abnorm
กับ 4 ซ่ึงมีคา
รุง 

การแยกของดี
 

รนั่งปฏิบัติงาน
การปฏิบัติงา

 – ของเสีย ( ก

ผลการปร
4 

mal Index )
าเกินกวาเกณ

 – ของเสีย ( ก
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น มีการเอ้ียว

กอนปรับปรุง

ระเมิน 
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ท

) พบวาผลกา
ณฑ แสดงให

 

กอนปรับปรุง

การแยกของดี
วตัวในการวา

 ) 

การดําเนนิ
ผิดปกติ ตองรี
ทันที 

ารประเมินข้ัน
หเห็นถึงความ
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ง ) 

ดี ของเสีย 
างช้ินงาน

นงาน 
รีบแกไข

นตอนการ
มผิดปกติ



 

 ข้ันต
 

 จาก
ปฏิบัติงานก
พนักงานใชข
จุดจัดเก็บหลั
 
ตารางท่ี 4.5  
 
หัวขอในการ
-ประเมินควา
AI(Abnorma
 

จาก
จัดเก็บ มีคาป
ศาสตร ควรแ

 
 

 

ตอนท่ี 4 การจั

ภ

กภาพท่ี 4.9 ก
การเอาช้ินงาน
ขอศอกในเทา
ลังการนําช้ินง

  ผลการประเ
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ามผิดปกติ 
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การประเมินค
ประเมินเทากั
แกไขปรับปรุ

จดัเก็บตามพืน้

ภาพท่ี 4.9   กา
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นั้นจะจัดเก็บ
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การจัดเก็บ ( ก
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าทางการ
นลงกลอง 
ชาติ และ

นงาน 
รีบแกไข

นตอนการ
ดานการย



 

4.1.5
 

 
 
 
 
 
 

 
 

     
 
จาก

เก็บในหองเต็
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37 

ที่ถูกนํามา
นการเก็บ
กวิธี  
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 4.1.6  ขั้นตอนการศึกษา 
  4.1.6.1 ขั้นตอนการศึกษาการจัดแผนผังหองตรวจสอบสินคาใหม 
 มีข้ันตอนอยู 2 ข้ันตอนคือ ข้ันตอนการจัดแผนผังหองตรวจสอบสินคา จะอยูฝงซายของ
ภาพท่ี 4.12 และข้ันตอนการจําลองสถาณการณอยูฝงขวาภาพที่ 4.12 รายละเอียดการวิจัยนั้นจะ
กลาวในหัวขอ ก-ช  
 

 
 

ภาพท่ี 4.12   ข้ันตอนการวจิัยการจดัแผนผังหองตรวจสอบสินคาใหม 
 

ก. ศึกษาขนาดของหองตรวจสอบสินคาดวยการวัดโดยใชตลับเมตร เพื่อใชในการ
ออกแบบจัดแผนผังหองตรวจสอบคุณภาพใหม 

ข.  ออกแบบการจัดผังหองตรวจสอบคุณภาพใหม โดยศึกษาจากการปฏิบัติงาน
ในปจจุบัน 

ค. กําหนดปจจัยเพ่ือการทวนสอบการออกแบบแผนผังหองตรวจสอบสินคาใหม 
โดยพิจารณาจาก ผลกระทบการทํางานของพนักงาน แบงเปน 2 เหตุการณคือ ปกติ กับ ไมปกติ 
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ง. การทวนสอบการจัดแผนผังหองตรวจสอบสินคาใหม โดยการนําขอมูลจาก
ขอกําหนดปจจัยเพื่อการทวนสอบการจัดตําแหนง นํามาทวนสอบการใชตําแหนงตางๆที่กําหนด
ข้ึนมาใหมตอไปมีรายละเอียดดังตารางท่ี 4.6 และผลลัพธการทวนสอบนําเสนอดังภาพท่ี 4.13 

 
ตารางท่ี  4.6   รายละเอียดการทวนสอบคูมือ การใชตําแหนงตางๆ 
 

หัวขอ 
จุดควบคุมการ
ปฏิบตัิการ  

วิธีการทวนสอบ  วิธีการเก็บขอมูล  วิธีการนําเสนอ   

1.คูมือแสดง
การใชตําแหนง
ตางๆ 

1 จัดวางสินคาใหอยู
ในตําแหนงของแต
ละประเภทและ
สามารถมองเห็นได
อยางชัดเจน  

สังเกตจากการ
ทํางานของ
พนักงาน

ตรวจสอบสินคา  

บันทึกการ
ตรวจสอบการ
ทํางานของ
พนักงาน
ตรวจสอบสินคา 

 แผนภูมิแทง
แสดงการ

ปฏิบัติงานของ
พนักงาน
ตรวจสอบ
สินคา 

 
 
 

 
 
 

 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.13   ผลการปฏิบัติงานของพนักงานตรวจสอบสินคา 

 จากภาพท่ี 4.13 แสดงใหเห็นวาเม่ือมีการปรับปรุงสภาพแวดลอมและการกําหนด
พื้นท่ีภายในหองตรวจสอบคุณภาพสินคา แลวทําการทวนสอบการปฏิบัติงานของพนักงาน

5

0
0

2

4

6

ปกติ ไม ปกติ

แผนภูมแิสดงการปฏิบัติงานของพนักงาน
ฝ ายรับสินคา 

แผนภูมิแสดงการปฏิบัติงานของพนักงาน

ตรวจสอบสินคา 
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ตรวจสอบสินคา ผลสรุปวา พนักงานนั้นสามารถปฏิบัติงานไดตามปกติ การปรับปรุงและกําหนด
พื้นที่ในหองตรวจสอบคุณภาพสินคา ไมไดมีผลกระทบตอการปฏิบัติงาน 

จ. กําหนดการคูมือการใชพื้นท่ีท่ีกําหนด หลังจากท่ีไดทําการทวนสอบผลลัพธ
การทํางานของพนักงาน ผานเกณฑการวิเคราะหการออกแบบและกําหนดพ้ืนท่ีใหม โดยการจัดทํา
คูมือการใชพื้นที่ตางๆ ดังตารางท่ี 4.7 

 
ตารางท่ี 4.7   คูมือความหมายในการใชพื้นที่สีตางๆ 
 

 
 

ฉ. ทดสอบปฏิบัติจริง ทําการเก็บขอมูลโดยสังเกตโดยสังเกตพฤติกรรมการทํางาน
ของพนักงานตรวจสอบสินคาหลังจากการกําหนดพ้ืนท่ี ตามที่ไดกําหนดไวในคูมือ มีผลการ
ทดสอบจริง โดยทดสอบท้ังหมด 10 คร้ัง ผลการทดสอบคือพนักงานสามารถทํางานไดอยาง
ครบถวน 
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ช. การยืนยันผลการทดสอบจากการปฏิบัติจริง เม่ือทําการตรวจสอบยืนยันการ
ปฏิบัติจริงพบวาการทดสอบปฏิบัติจริง พนักงานสามารถเขาใจและทําตามขอกําหนดที่กําหนดไว
อยางครบถวนสมบูรณ จึงไมมีปญหาใดใดเกิดข้ึน 

 
 4.1.6.2 ขั้นตอนการศึกษาการออกแบบสถานีงานการตรวจสอบคุณภาพสินคา 

งานวิจัยนี้ข้ันตอนการวิจัยอยู 2 ข้ันตอน คือ ข้ันตอนการออกแบบสถานีงานตรวจสอบ
สินคา โดยอยูฝงซายของภาพท่ี 4.14 และข้ันตอนการจําลองสถานการณอยูฝงขวาของภาพท่ี 4.14 
สํารับข้ันตอนการวิจัยจะกลาวถึงในหัวขอ ก-ช 

 

 
 

ภาพท่ี 4.14   ข้ันตอนการวจิัยการออกแบบสถานีงานการตรวจสอบสินคาใหม 
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ก.     ศึกษาข้ันตอนกระบวนการตรวจสอบคุณภาพสินคา โดยการสังเกตการทํางาน
และสัมภาษณพนักงานตรวจสอบคุณภาพสินคา และมีการเก็บขอมูล รูปแบบการขนยายสนคา 
ทาทางการปฏิบัติงาน จุดท่ีพนักงานปวดเม่ือยลา เพื่อใชในการออกแบบกระบวนการทํางานและ
สถานีการตรวจสอบคุณภาพสินคา 

ข. การออกแบบการสถานีงานตรวจสอบคุณภาพสินคา โดยการนําโตะขนาด 70 x 
120 x 75 ซม. และเกาอ้ี ขนาด [กวาง x ยาว x สูง] : 57 x 60 x 84 ซม. สามารถปรับระดับความสูงได 
การออกแบบกระบวนการขนยายสินคาโดยใชอุปกรณทุนแรงชวยการยกเคล่ือนยายสินคา 

ค. กําหนดปจจัยเพื่อการทวนสอบการออกแบบสถานีงานตรวจสอบคุณภาพสินคา
ใหม โดยจะพิจารณาจาก ผลกระทบการทํางานของพนักงาน จะแบงออกเปน 2 เหตุการณคือ 
พนักงานทํางานปกติ และ พนักงานทํางานไมปกติ 

ง. การทวนสอบกระบวนการทํางานและสถานีงานการตรวจสอบคุณภาพใหม โดย
นําขอมูลท่ีไดจากการกําหนดปจจัยเพื่อการทวนสอบการปฎิบัติงาน โดยมีรายเอียดดังตาราง 4.8 
และผลลัพธการทวนสอบนําเสนอดังภาพท่ี  4.15 

 
ตารางท่ี 4.8   รายละเอียดการทวนสอบ WI การทํางาน 
 

หัวขอ จุดควบคุมการปฏิบัติการ  
วิธีการทวน

สอบ  
วิธีการเก็บขอมูล  

2. การจัดทํา 
WI การ
ตรวจสอบ
คุณภาพสินคา
ใหม 

1 ยกกลองวางบนรถเข็นเข็นรถเขามาวางในพ้ืนที่สี
เหลือง       ( Quarantine ) 
2. หยินสินคาจากกลอง 1 มัด นํามาแกะมัดหนังยาง 
ตรวจสินคาดานใดดานหน่ึงใหหมดมัดกอน แลว
กลับมาตรวจอีกดานหน่ึง แลวคอยวางช้ินงานลง
กลองที่อยูขางลําตัว 
3. นํากลองที่ใสจากขั้นตอนที่ 2 มานับมัดละ 50 ช้ิน 
นําใสกลอง นับยอดของดี ของเสีย 
4. จัดเก็บตามพ้ืนที่ที่แบง ของดี จัดเก็บในพ้ืนที่สี
เขียว (Accept) สวนของเสีย จัดเก็บในพ้ืนที่สีแดง   ( 
Reject ) 

สังเกตจาก
การทํางาน

ของ
พนักงาน
ตรวจสอบ
สินคา  

บันทึกการ
ตรวจสอบการ
ทํางานของ
พนักงาน
ตรวจสอบสินคา 
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ภาพท่ี 4.15   แผนภูมิแสดงการปฏิบัติงานของพนักงานตรวจสอบสินคา          
 

จากภาพท่ี 4.15 แสดงใหเหน็วาเม่ือมีการปรับปรุงกระบวนการและสถานีงานตรวจสอบ
คุณภาพสินคา แลวทําการทวนสอบการปฏิบัติงานของพนักงานตรวจสอบคุณภาพสินคา ผลสรุปวา
พนักงานตรวจสอบคุณภาพสินคาสามารถปฏิบัติงานไดตามปกติ การปรับปรุงสถานีและข้ันตอน
การทํางานไมไดสงผลตอการปฏิบัติงานของพนักงานตรวจสอบคุณภาพสินคา 

จ. กําหนดการปฏิบัติงานในกระบวนการใหมและสถานีงานใหม หลังจากท่ีได
วิเคราะหผลลัพธการทวนสอบการทํางานของพนักงาน ผานเกณฑการวิเคราะหการออกแบบ
กระบวนการทํางานและสถานีงานใหม โดยจัดทํา WI กระบวนการตรวจสอบคุณภาพสินคาใหม  
ดังตารางท่ี 4.9 
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6

ปกติ ไม ปกติ

แผนภูมแิสดงการปฏิบัติงานของพนักงาน
ฝ ายรับสินคา 

แผนภูมิแสดงการปฏิบัติงานของพนักงาน

ตรวจสอบสินคา 
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ตารางท่ี 4.9   รายละเอียด WI กระบวนการตรวจสอบคุณภาพสินคา 
 

หัวขอ จุดควบคุมการปฏิบัติการ  
วิธีการทวน

สอบ  
วิธีการเก็บ
ขอมูล  

2. การ
จัดทํา WI 
การ
ตรวจสอบ
คุณภาพ
สินคาใหม 

1 ยกกลองวางบนรถเข็น เข็นรถเขามาวางในพ้ืนท่ี
สีเหลือง   ( Quarantine ) 
2. หยิบสินคาจากกลอง 1 มัด นํามาแกะมัดหนัง
ยาง ตรวจสินคาดานใดดานหน่ึงใหหมดมัดกอน 
แลวกลับมาตรวจอีกดานหนึง่ แลวคอยวาง
ช้ินงานลงกลองท่ีอยูขางลําตัว 
3. นํากลองท่ีใสจากข้ันตอนท่ี 2 มานับมัดละ 50 
ช้ิน นําใสกลอง นับยอดของดี ของเสีย 
4. จัดเก็บตามพื้นท่ีท่ีแบง ของดี จัดเก็บในพื้นท่ีสี
เขียว (Accept) สวนของเสีย จัดเก็บในพืน้ท่ีสีแดง   
( Reject ) 

สังเกตจาก
การทํางาน

ของ
พนักงาน
ตรวจสอบ
สินคา  

บันทึกการ
ตรวจสอบ
การทํางาน
ของ
พนักงาน
ตรวจสอบ
สินคา 

 
ฉ. ทดสอบปฏิบัติจริง ทําการเก็บขอมูลโดยจากการสังเกตพฤติกรรมการทํางานของ

พนักงานตรวจสอบคุณภาพสินคา ตามท่ีไดกําหนดไวไน WI กระบวนการตรวจสอบคุณภาพสินคา 
มีผลการทดสอบดังนี้ พนกังานสามารถทํางานไดปกติ โดยไมเกิดปญหา 

 
ช. การตรวจยืนยนัผลการทดสอบปฏิบัติจริง เม่ือทําการตรวจสอบยืนยนัการปฏิบัติ

จริง พบวาการทดสอบปฏิบัติงานจริงกับส่ิงท่ีกําหนดไวนั้นไมมีขอแตกตางกัน พนักงานสามารถทํา
ตามขอกําหนดไวอยางครบถวนสมบูรณ  
 

 

 

 



 

4.2 
  
 

 

 

 

 

 
 
 

 จากก
พบวา 10 คร้ัง
ประสิทธิภาพ
พื้นท่ี 
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4.2.1 
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46 
 

  4.2.2  สภาพการออกแบบแผนผังหองตรวจสอบคุณภาพสินคาใหม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.17   แผนผังหองตรวจสอบคุณภาพสินคา ( หลังการปรับปรุง ) 
 

 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.18   สภาพแวดลอมหองตรวจสอบคุณภาพสินคา ( หลังการปรับปรุง ) 
 

 

 

 



ร
ม
ส
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 4.2.3
 

      ภ
 

 จาก
พบวา 10 ค
ปรับปรุงสถา
คุณภาพสินค
 
 4.2.4
 หลัง
มี 4 ข้ันตอน 
 

ข้ันต
ไดป

รถเข็น หลักจ
มาตรวจสอบแ
สามารถขนยา
ลดระยะทางไ

 
 

3 ผลการศึ

ภาพท่ี 4.19   
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  ข้ันตอนท่ี 2 การตรวจสอบสินคา 
ไดปรับปรุงสถานีงาน โดยการออกแบบโตะและเกาอ้ีสําหรับตรวจสอบคุณภาพสินคาเปน

ลักษณะการทํางานแบบนั่งตามภาพท่ี ภาพท่ี 4.23 
1. การนําโตะมาทํางานสําหรับตรวจสอบคุณภาพสินคา โดยใชความสูงมาตรฐาน 75 

ซม. อางอิงความสูงจากจาก ตาราง 2.1 เปนงานน้ําหนักเบา และเกาอ้ีจะสามารถปรับความสูงได 
ขนาดโตะมีขนาดเทากับ 70 x 200 x 75 ซม.  ดังภาพท่ี 4.7  ซ่ึงระยะเอ้ือมสุดของพนักงาน มีรัศมี
เทากับ 61.5 ซม จากภาพที่ 3.6  แตโตะมีระยะ 70 ซม.  

2.  การนําเกาอ้ีท่ีสามารถปรับระดับความสูงไดทําใหพนักงานสามารถปรับทาทาง
การนั่งใหเหมาะสมได  

 

 
 

ภาพท่ี 4.21   โตะและเกาอ้ีสําหรับนั่งตรวจสอบสินคา ( หลังการปรับปรุง ) 
 

 ข้ันตอนท่ี 3 การแยกของดี – ของเสีย 
 ไดทําปรับปรุงดังนี้ การนําตะกราพลาสติก ขนาด 36 x 45 x 22 มาวางไวขางพนักงาน ทํา
ใหระยะทางในการเอ้ือมไปหยิบช้ินงาน ยื่นงานช้ินงานท่ีตรวจเสร็จไปวางส้ันลง ดังภาพท่ี 4.22 
 
 
 
 
 
 
 

70 ซม. 
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ภาพท่ี 4.22   ตําแหนงของกลองท่ีใสของดี ของเสีย ( หลังการปรับปรุง ) 
 

 ข้ันตอนท่ี 4 การจัดเก็บสินคา 
 หลังจากการกําหนดตําแหนงในการแบง 1.พื้นท่ีจัดเก็บของดี Accept  2. พื้นท่ีจัดเก็บของ
เสีย Reject สงผลใหการจัดเก็บสินคานั้นสามารถปฏิบัติงานไดงาย เนื่องจากมีการจัดตําแหนงพื้นท่ี
ท่ีแนนอนและชัดเจน 
 

 
 

ภาพท่ี 4.23    พื้นที่การจดัเกบ็ของดี - ของเสีย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

12 ซม. 
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2. คาดัชนีความผิดปกติ ( Abnormal Index ) อยูในเกณฑมาตรฐาน ( < 2 ) 
ตารางท่ี 5.1   ผลการประเมินกระบวนการตรวจสอบสินคา กอน- หลัง 
 
หัวขอในการประเมิน เกณฑ ผลการประเมิน การดําเนนิงาน 

กอนการ
ปรับปรุง 

-ประเมินความ
ผิดปกติ 
AI(Abnormal 
Index ) 

AI < 2 4 ผิดปกติ ตองรีบ
แกไขทันที 

หลังการ
ปรับปรุง 

-ประเมินความ
ผิดปกติ 
AI(Abnormal 
Index ) 

AI < 2 2 ไมผิดปกติ 

 
 จากตาราง 5.1 คาความผิดปกติกอนการปรับปรุงมีผลการประเมินเทากบั 4  หมายถึงงาน
นั้นมีปญหาอยางมาก ผูปฏิบัติงานมีความลาทางดานรางกายและจิตใจในการปฏิบัติงาน ซ่ึง
ผูปฏิบัติงานรูสึกลําบากในการทํางานน้ันๆ และคิดวามีโอกาสเกิดการบาดเจ็บจากงานท่ีทําได 
หลังจากการดาํเนินการปรับปรุงคาความผิดปกติมีผลการประเมินท่ีดีข้ึนคือเทากับ 2 หมายถึง งาน
นั้นไมมีปญหา และการดําเนนิการแกไขปรับปรุงบรรลุเปาหมายท่ีตั้งไว 
   

 5.2 ปญหาและอุปสรรคในการทํางาน 
 ปญหาท่ีเกิดข้ึนจากการดําเนินการคือ ความลาชาในการจัดหองตรวจสอบคุณภาพสินคา
เนื่องจากของท่ีถูกเก็บอยูในหองนั้นมีจํานวนมากและตองรอการตัดสินใจจากทางผูท่ีเกี่ยวของใน
การเคล่ือนยายสินคาท่ีอยูในหอง และมีการเขา-ออก ของพนักงานตรวจสอบสินคาทําใหการเก็บ
ขอมูลลาชา 
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5.3 ขอเสนอแนะจากการดําเนินงาน 
5.3.1 จัดหาเคร่ืองจักรอัตโนมัติในการนับสินคา 

 เนื่องจากกระบวนการในข้ันตอนการตรวจสอบสินคานั้น มี 3 ข้ันตอน แตละข้ันตอนนั้นใช
เวลา ดังนี้  (ยกตัวอยางกรณี ตรวจสินคา 2000 ช้ิน ) 

1. ข้ันตอนการเบิกสินคา  13 นาที 
2. ข้ันตอนแยกของดี – ของเสีย 18 นาที 
3. ข้ันตอนจัดเก็บ 12 นาที 

จะเห็นไดวาการแยกของดี -ของเสีย นั้นมีการใชเวลาถึง 18 นาที เพราะตองแบงช้ินงานออกเปนกอง 
กองละ 50 ช้ิน และตองมัด ทําใหมีเวลานานในการแยกสินคา ขอเสนอเคร่ืองอัตโนมัติในการชวย
การนับจํานวน และแยกสินคาออกเปนกองๆ จะสามารถทําใหทํางานไดมีประสิทธิภาพยิ่งข้ึน 
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ภาคผนวก ก.  

ตารางข้ันตอนการตรวจสินคา 

และแบบฟอรมสํารวจความเมื่อยลาของพนักงาน 
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ตารางข้ันตอนการตรวจสินคา 

 
 

 

แบบฟอรมสํารวจการเมื่อยลาของพนักงาน 
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ภาคผนวก ข. 

ตารางสรุปผลทดสอบการปฏิบัติงาน 
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ผลการทดสอบปฏิบัติจรงิในการใชในแตละพื้นที่ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

คร้ังท่ี ชวงเวลาการทดสอบ ผูรับผิดชอบ ผลท่ีได 

1 3 ม.ค. 2560  พนักงานตรวจสอบสินคา พนักงานทํางานไดปกติ  

2 4 ม.ค. 2560  พนักงานตรวจสอบสินคา พนักงานทํางานไดปกติ  

3 5 ม.ค. 2560 พนักงานตรวจสอบสินคา พนักงานทํางานไดปกติ  

4 6 ม.ค. 2560  พนักงานตรวจสอบสินคา พนักงานทํางานไดปกติ  

5 7 ม.ค. 2560  พนักงานตรวจสอบสินคา พนักงานทํางานไดปกติ  

6 9 ม.ค. 2560  พนักงานตรวจสอบสินคา พนักงานทํางานไดปกติ  

7 10  ม.ค. 2560 พนักงานตรวจสอบสินคา พนักงานทํางานไดปกติ 

8 11 ม.ค. 2560 พนักงานตรวจสอบสินคา พนักงานทํางานไดปกติ 

9 12 ม.ค. 2560 พนักงานตรวจสอบสินคา พนักงานทํางานไดปกติ 

10 13 ม.ค. 2560 พนักงานตรวจสอบสินคา พนักงานทํางานไดปกติ 
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รายละเอียดการทดสอบปฏิบัติจริงในกระบวนการตรวจสอบคุณภาพสินคาใหม 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

คร้ังท่ี ชวงเวลาการทดสอบ ผูรับผิดชอบ ผลท่ีได 

1 8 ม.ค. 2560  พนักงานตรวจสอบสินคา พนักงานทํางานไดปกติ  

2 9 ม.ค. 2560  พนักงานตรวจสอบสินคา พนักงานทํางานไดปกติ  

3 10 ม.ค. 2560 พนักงานตรวจสอบสินคา พนักงานทํางานไดปกติ  

4 11 ม.ค. 2560  พนักงานตรวจสอบสินคา พนักงานทํางานไดปกติ  

5 12 ม.ค. 2560  พนักงานตรวจสอบสินคา พนักงานทํางานไดปกติ  

6 13 ม.ค. 2560  พนักงานตรวจสอบสินคา พนักงานทํางานไดปกติ  

7 14  ม.ค. 2560 พนักงานตรวจสอบสินคา พนักงานทํางานไดปกติ 

8 15 ม.ค. 2560 พนักงานตรวจสอบสินคา พนักงานทํางานไดปกติ 

9 16 ม.ค. 2560 พนักงานตรวจสอบสินคา พนักงานทํางานไดปกติ 

10 17 ม.ค. 2560 พนักงานตรวจสอบสินคา พนักงานทํางานไดปกติ 



61 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ค. 

หนังสือรับรองการใชประโยชนของผลงานวิจัย 
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ประวัติผูจัดทํา 

 

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-ญ่ีปุน 

ประวัติการฝกอบรม TNI MONODZUKURI ณ สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน 

TOYOTA PRODUCTION SYSTEM ณ สถาบันเทคโนโลยีไทย – ญ่ีปุน 
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