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บทคดัย่อ 
 

กระบวนการชุบเคลือบชิ�นส่วนฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟของบริษทัตวัอย่างมีความตอ้งการของ
ลูกคา้ในปัจจุบนัที	 899,999 ชิ�นต่อวนั แต่กาํลงัการผลิตสามารถผลิตไดสู้งสุดเพียง 0;,999 ชิ�นต่อวนั 
บริษทัตวัอย่างจึงมีความจาํเป็นตอ้งเพิ	มเวลาการปฏิบติังานเป็น / กะการปฏิบติังาน ให้สามารถผลิต
ชิ�นงานได้ตามเป้าหมายที	 ลูกค้าต้องการเพื	อรักษาส่วนแบ่งทางการตลาดไว้ งานวิจัยนี� จึงมี
วตัถุประสงคเ์พื	อเพิ	มผลผลิตให้กบัสายการผลิตโดยจะพยายามลดรอบเวลาการผลิตในขั�นตอนที	มีค่า
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ปฏิบติังานจาก 8 กะการปฏิบติังานเป็น / กะการปฏิบติังาน 

เครื	องมือที	ใชใ้นการดาํเนินงานวิจยันี�ประกอบดว้ย หลกัการลดความสูญเปล่า 7 ประการ 
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ผลิตได ้899,999 ชิ�นต่อวนั ภายในการปฏิบติังาน 8 กะการปฏิบติังาน เหลือเพียง 5.3% 
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ABSTRACT 
 

The coating process of hard disk drive has to respond to the requirement of customers 
which needed 100,000 hard disk drives per day while the maximum capacity of case company was 
54,000 pieces per day. Due to the above problems, the case company needed to extra workload into 
two shifts in order to meet the customers’ requirement and to preserve the market share. Then, the 
objective of this research is to improve productivity of production line by reducing cycle time of 
any process which spends production time exceeding the takt time. As a result of that circumstance, 
the case company has to increase production capacity by increasing workload from one shift to two 
shifts. 

The research methodologies consisted of implementing the seven wastes principle which 
are only two types of wastes emphasized in this research namely 1) the unnecessary motion and 
repeat the operation in the racking and packing clamper steps 2) the inappropriate processing 
according to using jigs and fixtures in the plating process. The improvement steps begin with using 
seven quality control tools to collecting data, analyzing problems and defining a feasible 
improvement solution by the new seven quality control tools. The principles of work study and jig 
and fixture design are also applied. 

The result after improvement shows that the cycle time of every station is able to control 
under the takt time at 259.61 seconds. Then the total cycle time can be decreased to 0NN.09 seconds 
(26.02% improvement). The work-hours can also be decreased 8 hours (50.00% improvement) 
while the number of workers is reduced to 6 people (62.50% improvement). Finally, the 
productivity rate is increased to 362% which is able to achieve the process capacity at 100,000 
pieces per day per one shift operation. 
Keywords: productivity improvement, cycle time, jig design, hard disk drive 
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บทที� 1 

บทนํา 
 

1.1 ที�มาและความสําคัญของปัญหา 

อุตสาหกรรมผลิตฮาร์ดดิสกไ์ดร์ฟในประเทศไทยมีการดาํเนินการมาเป็นเวลามากกวา่ 30 ปี
โดยประเทศไทยเป็นฐานการผลิตและส่งออกที&ใหญ่ที&สุดโดยมีส่วนแบ่งทางการตลาดถึง 50% ของ
การผลิตและส่งออกทั/งหมดของโลก ซึ& งปี 2554 ที&ผา่นมาสร้างสามารถสร้างรายไดใ้ห้ประเทศมากถึง 
4 แสนลา้นบาท มีการจา้งงานมากถึง 200,000 คน [1] จึงเป็นอุตสาหกรรมที&สําคญัมากโดยจุดแข็งของ
ไทยคือรัฐบาลให้ความสนใจพฒันาองค์ความรู้ของบุคลากรในอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟอย่าง
ต่อเนื&องสาํนกังานเศรษฐกิจอุตสาหกรรมประมาณการวา่แนวโนม้อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์สําหรับ
ปี 2555 จะมีอตัราการเติบโตประมาณร้อยละ 22.31 โดยมีการขยายตวัของการผลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ
ประมาณร้อยละ 20.53 ซึ& งผลิตภณัฑ์ด้านอิเล็กทรอนิกส์และไอทีจะเป็นแรงผลกัดนัหลกัที&ทาํให้
ชิ/นส่วนและส่วนประกอบอิเล็กทรอนิกส์ปรับตวัสูงขึ/น [2] 

ศูนยว์ิจยักสิกรไทยคาดการณ์ว่าการส่งออกชิ/นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ของไทยในมีแนวโน้ม
ขยายตวัประมาณร้อยละ 5 ถึงร้อยละ 10 เมื&อเทียบกบัปีก่อนหนา้ คิดเป็นมูลค่าส่งออกประมาณ 28,235 
ถึง 29,580 ลา้นดอลลาร์สหรัฐฯ โดยสินคา้สําคญั คือคอมพิวเตอร์และส่วนประกอบฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ
ซึ& งมีแนวโนม้การขยายตวัประมาณร้อยละ 7 ถึงร้อยละ 12 คิดเป็นมูลค่าส่งออกประมาณ 15,356 ถึง
16,073 ล้านดอลลาร์สหรัฐฯจากที&เคยหดตวัร้อยละ 13.5 ในปี 255I การเติบโตของการส่งออก
ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟจึงเป็นไปตามแนวโน้มความตอ้งการของตลาดโลกจากการที&ประเทศไทยเป็นฐาน
การผลิตหลกัโดยได้รับแรงสนับสนุนจากการฟื/ นตวัของสินคา้ไอทีทั/งนี/ ในอีก 3 ถึง 5 ปีขา้งหน้า
อุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟจะมีการขยายตวัเพิ&มมากขึ/นอีกโดยมีแรงผลกัดนัให้บริษทัชั/นนาํเขา้มา
ลงทุนเพิ&มประกอบกบัการลงทุนในเรื&อง R&D และศูนยอ์อกแบบที&จะเขา้มาตั/งในประเทศไทย [3] 

อีกทั/งในปัจจุบนัปริมาณความตอ้งการของลูกคา้มีเพิ&มสูงขึ/น บริษทัผูผ้ลิตตอ้งทาํการเพิ&ม
กาํลงัการผลิตเพื&อตอบสนองให้ทนัตามความตอ้งการของลูกคา้และเป็นการเพิ&มขีดความสามารถ
ให้กบัองคก์รของตน้เอง ทาํให้ผูป้ระกอบการอุตสาหกรรมผลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟภายในประเทศเริ&มมี
การวางแผนเพื&อแข่งขนักบัคู่แข่งทางการคา้ในอุตสาหกรรมประเภทเดียวกนั ทั/งในด้านราคาและ
เทคโนโลยีที&สูงขึ/นโดยมีการบริหารตน้ทุนการผลิตให้มีประสิทธิภาพมากยิ&งขึ/น บริษทัตวัอย่างเป็น
บริษทัที&ผลิตชิ/นส่วนอุปกรณ์ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟตั/งอยู่ที&สวนอุตสาหกรรมบางกะดี อาํเภอเมือง จงัหวดั
ปทุมธานี ก่อตั/งเมื&อปี พ.ศ. 2544 โดยมีทุนจดทะเบียน 20 ลา้นบาท  
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ปัจจุบนัมีจาํนวนพนักงานทั/งหมด 380 คน ทาํงานกะละ 8 ชั&วโมงต่อวนั ทาํการผลิต
ชิ/นส่วนอุปกรณ์ Clamper ซึ& งเป็นชิ/นส่วนชิ/นส่วนอุปกรณ์ประกอบฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ (Hard Disk 
Drive) ดงัแสดงในภาพที& 1.1  

 

 
 

ภาพที� 1.1 ผลิตภณัฑส์ายการผลิตตวัอยา่ง 
 
ปัจจุบนัมีความตอ้งการของลูกคา้เพิ&มขึ/นมากขึ/นจาก 50,000 ชิ/นต่อวนั เป็น 100,000 ชิ/นต่อ

วนั แต่กาํลงัการผลิตของบริษทัมีเพียง 50,000 ชิ/นต่อวนั จึงไม่สามารถผลิตชิ/นงานไดท้นัตามความ
ตอ้งการของลูกคา้ที&มีมากขึ/นได ้ผูบ้ริหารจึงตอ้งยอมแบกรับภาระตน้ทุนการผลิตที&สูงขึ/นโดยการเพิ&ม
การผลิตเป็น 2 กะต่อวนั ซึ& งทาํให้ตน้ทุนต่อหน่วยของผลิตภณัฑ์เพิ&มขึ/น แต่มีความจาํเป็นที&ตอ้งรักษา
ส่วนแบ่งทางการตลาดของลูกค้าเอาไว ้จากเหตุผลดังกล่าวผูว้ิจยัจึงมีแนวคิดที&ทาํการปรับปรุง
กระบวนการผลิตใหส้ามารถที&จะกลบัมาทาํการผลิตเป็น 1 กะต่อวนั และให้สามารถผลิตสินคา้ไดท้นั
ตามความต้องการของลูกคา้ที&เพิ&มมากขึ/นได้ด้วยจากตวัอย่างของผลิตภณัฑ์ดงัแสดงในภาพที& 1.1 
สายการผลิตผลิตภณัฑ์ตวัอยา่งมีทั/งหมด 5 ขั/นตอน โดยแต่ละขั/นตอนใชเ้วลาในการทาํงานมากนอ้ย
แตกต่างกนัไปและเพื&อให้สามารถมองเห็นขั/นตอนการผลิตในแต่ละขั/นตอนได้อย่างชัดเจนยิ&งขึ/น
ผูว้ิจยัไดน้าํแผนภูมิกระบวนการผลิตโดยสังเขป (Outline Process Chart) มาใช้เพื&ออธิบายขั/นตอน
กระบวนการผลิตดงัแสดงในภาพที& 1.2 
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ภาพที� 1.2 แผนภูมิกระบวนการผลิตโดยสังเขป (Outline Process Chart) ผลิตภณัฑต์วัอยา่ง 
 

จากภาพที& 1.2 สามารถอธิบายเพิ&มเติมไดด้งันี/  การปฏิบติังานสายการผลิตตวัอยา่งมีทั/งหมด 
f สถานีงาน โดยจะเริ&มจากการรับชิ/นส่วน Clamper จากผูส่้งมอบ (Supplier) จากนั/นพนักงาน
ตรวจสอบคุณภาพจะเบิกชิ/นส่วนเพื&อนาํเขา้สู่สายการผลิตโดยเริ&มจากสถานีงานตรวจสอบคุณภาพซึ& ง
เป็นการตรวจสอบดว้ยสายตา (Visual Control) เพื&อคดัชิ/นงานเสีย (Defect) ไม่ให้หลุดไปยงัสถานีงาน
เรียงชิ/นส่วน Clamper ใส่อุปกรณ์จบัยึด (Jig) เนื&องจากชิ/นงานทุกชิ/นตอ้งนาํไปผ่านกระบวนการชุบ
เคลือบผิวซึ& งมีทั/งหมด lm ขั/นตอน และมีการตรวจสอบอีกครั/ งก่อนจดัเก็บเพื&อรอส่งลูกคา้โดยรอบ
เวลา (Cycle Time) ที&ใชใ้นการผลิตแสดงไดด้งัภาพที& p.q 

Clamper 2.5 นิ/ว 

2.ร้อยชิ/นงาน 

1.ตรวจสอบคุณภาพดว้ยสายตา 

3.ชุบชิ/นงาน 

4.ถอดชิ/นงาน 

5.ตรวจสอบคุณภาพ 

6.จดัเก็บรอส่งลูกคา้ 
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ภาพที� 1.3 รอบเวลา (Cycle Time) สายการผลิตชิ/นส่วนฮาร์ดดิสกไ์ดร์ฟ 
 

ขอ้มูลจากภาพที& 1.3 พบว่าในสายการผลิตตวัอย่างมีจาํนวนสถานีงานทั/งหมด 5 สถานี 
แบ่งเป็นสถานีการทาํงาน 3 สถานี และเป็นสถานีงานตรวจสอบคุณภาพ 2 สถานี โดยมีขั/นตอนการ
เคลื&อนยา้ยชิ/นงานระหวา่งกระบวนการ 3 ขั/นตอน เมื&อมีการพิจารณาวิเคราะห์กระบวนการผลิตอยา่ง
ใกลชิ้ดผูว้ิจยัพบว่าเกิดปัญหางานคอขวด (Bottleneck) ที&ขั/นตอนการเรียงชิ/นส่วน Clamper ส่งผลให้
ขั/นตอนการตรวจสอบขั/นตอนแรกเกิดงานระหว่างกระบวนการ (Work In Process : WIP) และ
ขั/นตอนงานทาํต่อจากการเรียง Clamper ทั/งหมด เกิดการรอคอยชิ/นงาน (Waiting) เป็นจาํนวนมาก 
ปัญหาดงักล่าวทาํให้บริษทัตวัอย่างตอ้งเปิดทาํงาน 2 กะ เพื&อผลิตสินคา้ให้ไดต้ามความตอ้งการของ
ลูกคา้ ซึ& งขอ้มูลการผลิตสามารถแสดงในตารางที& 1.1 

 

ตารางที� 1.1 ขอ้มูลยอดการผลิตสายการผลิตตวัอยา่ง 
รายการ ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. 

เป้าหมาย (ชิ/น/เดือน) 1,800,000 2,200,000 2,200,000 1,800,000 2,200,000 2,200,000 
ยอดผลิตจริง (ชิ/น/เดือน)
ตเเดือน) 

2,225,600 2,301,000 2,600,500 2,105,100 2,401,000 2,370,400 
% การผลิต 124 105 118 117 109 108 
จาํนวนวนัทาํงาน/เดือน 20 20 23 20 21 21 
อตัราการผลิต/วนั (ชิ/น) 111,280 115,050 113,065 105,255 114,333 112,876 
จาํนวนชั&วโมงทาํงาน/วนั 16 16 16 16 16 16 
จาํนวนคนทาํงาน/วนั 16 16 16 16 16 16 
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ขั%นตอนงานชุปเคลอืบ Clamper 20 ขั%นตอน (อตัโนมัติ) 

Takt Time = 259.61 วนิาที 

จุดงานคอขวดของสายการผลติ 

งานระหว่างกระบวนการ 

การรอคอยชิ%นงาน 
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จากปัญหาที&กล่าวมาผูว้ิจยัมีความต้องการที&จะดาํเนินการแก้ไขโดยการนําเทคนิคทาง
วิศวกรรมอุตสาหการมาประยุกตใ์ช้การศึกษาเวลาและปรับปรุงวิธีการทาํงานเริ&มจากการศึกษาเวลา
มาตรฐานของแต่ละขั/นตอนการทาํงานศึกษาการเคลื&อนไหวของพนกังาน (Motion Study) ใชเ้ทคนิค
การออกแบบอุปกรณ์จบัยึดชิ/นงานทาํการออกแบบและปรับปรุงเครื&องมือที&ใช้ในการผลิต เพื&อให้
สามารถเพิ&มผลผลิตสร้างมาตรฐานและประสิทธิภาพในการปฏิบติังานใหก้บัองคก์รได ้
 
1.2 วตัถุประสงค์การวจัิย 

1.2.1 เพื&อหาเวลามาตรฐาน (Standard Time) ในการปฏิบติังานของพนกังานในกระบวนการชุบ
เคลือบผลิตภณัฑชิ์/นส่วนประกอบฮาร์ดดิสกไ์ดร์ฟ 

1.2.2 เพื&อปรับปรุงอุปกรณ์จบัยึดชิ/นงานและวิธีการทาํงานในกระบวนการชุบเคลือบผลิตภณัฑ์
ชิ/นส่วนประกอบฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟให้เพียงพอกบัความตอ้งการของลูกคา้และสามารถทาํการผลิตได้
ภายในระยะเวลา 1 กะต่อวนั 

1.2.3 เพื&อผลิตภาพการผลิตให้กบักระบวนการชุบเคลือบผลิตภณัฑ์ชิ/นส่วนประกอบฮาร์ดดิสก์
ไดร์ฟ 
 
1.3 สมมติฐานการวจัิย 

หลงัจากการใชห้ลกัการศึกษาเวลา การศึกษาการเคลื&อนไหว เทคนิคการออกแบบอุปกรณ์
จับยึดชิ/นงานทาํการออกแบบและปรับปรุงเครื& องมือที&ใช้ในการผลิตและเทคนิคการจัดสมดุล
สายการผลิต สามารถกาํจดังานที&เป็นจุดคอขวดลดความสูญเปล่าเนื&องจากการรอคอยการเคลื&อนไหว
ร่างกายที&ไม่ถูกตอ้ง ลดระยะทางการไหลของงานระหวา่งกระบวนการกาํหนดเอกสารการปฏิบติังาน
ที&เป็นมาตรฐานทาํให้ผลิตสินคา้ได้ตามความตอ้งการของลูกคา้และสามารถทาํการผลิตได้ภายใน
ระยะเวลา 1 กะต่อวนั  
 
1.4 เป้าหมายและตัวชี%วดัการวจัิย 

กาํลงัการผลิตของบริษทัตวัอย่างตอ้งผลิตได้เพียงพอกบัความตอ้งการของลูกคา้ 100,000 
ชิ/นต่อวนั โดยทาํการผลิตให้ได้ภายในเวลาการทาํงาน 1 กะ (8 ชั&วโมง) รอบเวลาการผลิต            
(Cycle Time) ทุกขั/นตอนมีค่าเท่ากบัหรือใกลเ้คียงแต่ไม่เกินค่า Takt Time 
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1.5 ขอบเขตการวจัิย 

1.5.1 ปรับปรุงกระบวนการชุบเคลือบผลิตภณัฑ์ชิ/นส่วนประกอบฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟของบริษทั
ตวัอยา่งเพื&อเพิ&มผลผลิตใหไ้ดต้ามความตอ้งการของลูกคา้ที& 100,000 ชิ/นต่อวนั 

1.5.2 พยายามลดเวลาการทาํงานของสายการผลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟของบริษัทตัวอย่างจาก
ปัจจุบนัทาํงาน 2 กะต่อวนั ให้เหลือ 1 กะต่อวนั ด้วยวิธีการศึกษาการเคลื&อนไหวของพนกังาน 
(Motion Study) ใชเ้ทคนิคการออกแบบอุปกรณ์จบัยดึชิ/นงานทาํการออกแบบและปรับปรุงเครื&องมือที&
ใชใ้นการผลิต 
 

1.6 ขั%นตอนการดําเนินงานวจัิย 

การดาํเนินงานวจิยัประกอบดว้ย 11 ขั/นตอน มีรายละเอียดการดาํเนินงานดงันี/  
1.6.1 ศึกษากระบวนการผลิตจากขอ้มูลเอกสารของฝ่ายผลิตและเขา้สังเกต ณ สายการผลิต 
1.6.2 รวบรวมข้อมูลคาํนวณเวลามาตรฐานก่อนการปรับปรุงและคาํนวณค่า Takt Time 

เป้าหมาย 
1.6.3 วิเคราะห์ขอ้มูลเพื&อหาสาเหตุของปัญหาดว้ยเครื&องมือควบคุมคุณภาพ 7 QC Tools และ

เครื&องมือควบคุมคุณภาพแบบใหม่ New 7 QC Tools 
1.6.4 เสนอแนวทางการปรับปรุงต่อผูบ้ริหารเพื&อขออนุมติั 
1.6.5 ปรับปรุงสายการผลิตดว้ยเทคนิคการออกแบบอุปกรณ์จบัยดึชิ/นงาน 
1.6.6 เก็บขอ้มูลหลงัการปรับปรุง 
1.6.7 วเิคราะห์และประเมินผลก่อน และหลงัการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
1.6.8 สรุปผลการวจิยั และขอ้เสนอแนะ 
1.6.9 เผยแพร่งานวจิยั 
1.6.10 นาํงานวจิยัเสนอต่อคณะกรรมการ 
1.6.11 จดัทาํและพิมพรู์ปเล่มวทิยานิพนธ์ฉบบัสมบูรณ์ 

 
1.7 ประโยชน์ที�คาดว่าจะได้รับจากการวจัิย 

1.7.1 สามารถกาํหนดใหเ้ป็นเวลามาตรฐาน (Standard Time) ในการปฏิบติังานได ้
1.7.2 สามารถลดการสูญเสียจากงานคอขวด (Bottleneck) ทาํให้พนักงานทาํงานได้อย่างเต็ม

ประสิทธิภาพ 
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1.7.3 สามารถเพิ&มกาํลงัการผลิตให้เพียงพอกบัความตอ้งการของลูกคา้ไดภ้ายในระยะเวลาการ
ทาํงาน 1 กะต่อวนั 

 
1.8 ข้อจํากดัของการวจัิย 

งานวิจยันี/ ไม่สามารถทาํการปรับเปลี&ยนที&สารเคมีและรอบเวลาที&ใช้ในการชุบเคลือบได้
เพราะมาตรฐานของตวัสารเคมีที&ใช้ขึ/นอยูก่บัลูกคา้เป็นผูก้าํหนดและไม่สามารถปรับเปลี&ยนเวลาใน
การชุบไดเ้พราะเป็นเวลามาตรฐานเฉพาะของผลิตภณัฑที์&บริษทัตกลงร่วมกนักบัลูกคา้  



บทที� 2 

แนวคดิ ทฤษฏ ีและงานวจิยัที�เกี�ยวข้อง 
 

บทนี�จะกล่าวถึงทฤษฎีและงานวจิยัที�เกี�ยวขอ้งซึ� งอาศยัหลกัการปรับปรุงการทาํงานเพื�อเพิ�ม
ผลผลิต (Productivity Improvement) ดว้ยการศึกษาเวลา (Time Study) การออกแบบอุปกรณ์ช่วยใน
การทาํงาน (Jig Design) การกาํจดัความสูญเปล่า (Reduction) และการจดัสมดุลสายการผลิต (Line 
Balancing) เพื�อลดปัญหางานคอขวด (Bottleneck) และสถานีงานที�มีรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) 
เกินค่า Takt Time ลดตน้ทุน (Cost) การผลิตจากการทาํงานล่วงเวลา (Over Time) ทั�งนี� ผูว้ิจยัได้
ทาํการศึกษาเอกสาร ทฤษฎี วรรณกรรมและงานวิจยัที�เกี�ยวขอ้งโดยไดมี้การวางแผนในการศึกษาเป็น
ลาํดบัขั�นตอนดงัแสดงในภาพที� U.W 
 

 
 
ภาพที� 2.1 ผงัขั�นตอนการศึกษาทฤษฏีและงานวจิยัที�เกี�ยวขอ้ง 
 

หลกัการเพิ�มผลผลติ (Productivity) 

การศึกษางาน(Work Study) 

การออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการทาํงาน(Jig Design) 
 

สูญเปล่า G ประการ (7 Waste) 

เครื�องมือควบคุมคุณภาพ 7 ชนิด (7QC Tools) 
 

เครื�องมือควบคุมคุณภาพแบบใหม่ 7 ชนิด (New 7QC Tools) 
 

วจิารณ์งานวจัิยที�เกี�ยวข้อง 
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2.1 หลกัการเพิ�มผลผลติ (Productivity) 
การเพิ�มผลผลิต คือ กิจกรรมและความพยายามที�ทาํให้เกิดการเพิ�มพูนคุณภาพและปริมาณ

ของผลผลิต การเพิ�มผลผลิตจึงไม่จาํเป็นตอ้งเพิ�มปริมาณการผลิตแต่เป็นการลดตน้ทุนลดการสูญเสีย
ในกระบวนการผลิต การเพิ�มผลผลิตให้มีประสิทธิภาพนั�นจาํเป็นต้องใช้การจดัการที�ดีโดยการ
ดาํเนินการอย่างมีระบบมีการวางแผนและการกาํหนดเป้าหมายที�ชดัเจนแลว้ทาํอย่างต่อเนื�องซึ� งเกิด
จากการกระทาํของบุคลากรในองคก์รการเพิ�มผลผลิตเป็นเครื�องมือสําหรับการประกอบธุรกิจที�ช่วย
ให้ธุรกิจเจริญกา้วหนา้ และเพิ�มคุณภาพให้กบับุคคลในองคก์ร องคป์ระกอบของการเพิ�มผลผลิตมี 7 
ประการ ไดแ้ก่ คุณภาพ ตน้ทุน การส่งมอบ ความปลอดภยั ขวญักาํลงัใจในการทาํงาน สิ�งแวดลอ้ม
และจรรยาบรรณการดาํเนินธุรกิจองค์ ซึ� งแนวทางการเพิ�มผลผลิตตามความเหมาะสมขององค์กร
สามารถแบ่งไดห้ลกัๆ ดงันี�  

1) ใชปั้จจยัการผลิตเท่าเดิมแต่ทาํใหผ้ลิตผลเพิ�มขึ�น 
2) ใชปั้จจยัการผลิตนอ้ยลงแต่ทาํใหผ้ลิตผลเท่าเดิม 
3) ใชปั้จจยัการผลิตนอ้ยลงแต่ทาํใหผ้ลิตผลเพิ�มขึ�น 
4) ใชปั้จจยัการผลิตเพิ�มขึ�นแต่ทาํใหผ้ลิตผลเพิ�มขึ�นมากกวา่ 
5) ลดจาํนวนผลิตผลลงจากเดิมโดยลดอตัราการใชปั้จจยัการผลิตในอตัราส่วนที�มากกว่า

[c] 
2.1.1 การประเมินผลการเพิ�มผลผลิต หมายถึง การเปรียบเทียบอตัราส่วนระหวา่งปริมาณหน่วยที�

ผลิตไดต่้อหน่วยทรัพยากรที�ใชใ้นการผลิตนั�นๆ การประเมินผลการเพิ�มผลผลิตนั�นสามารถประเมิน
ไดห้ลายทาง เช่น การเปรียบเทียบอตัราการผลิตการเปรียบเทียบเชิงประสิทธิภาพการเปรียบเทียบ
ประสิทธิผลการเปรียบเทียบผลผลิตโดยรวมและการเปรียบเทียบมูลค่าเพิ�มเป็นตน้แต่ในที�นี� กล่าวถึง
เฉพาะการเปรียบเทียบอตัราการผลิตและการเปรียบเทียบเชิงประสิทธิภาพ 

อตัราการผลิตเป็นการเปรียบเทียบอตัราส่วนของปริมาณที�ผลิตไดต่้อหน่วยทรัพยากรที�ใช้
ในการผลิตนั�นๆ โดยเกิดขึ� นหลังการปรับปรุงซึ� งทาํให้สามารถทราบอตัราการผลิตหรือการเพิ�ม
ผลผลิตที�มากขึ�นหรือนอ้ยลงไดส้ามารถคาํนวณไดจ้ากสมการที� 2.1  

 
อตัราการผลิต = ผลผลิต(Output) / ทรัพยากรที�ใช(้Input) (2.1) 

 
การปรับปรุงการเพิ�มผลผลิตไม่ใช่เป้าหมายในตวัของมนัเองแต่เป็นวิถีทางที�จะนาํไปสู่

เป้าหมายและการเพิ�มผลผลิตจะเป็นวิถีทางที�จะทาํให้ทุกคนไดผ้ลตอบแทนหรือค่าจา้งดีขึ�นและใน
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ยามเศรษฐกิจตกตํ�าการเพิ�มผลผลิตจะเป็นเครื�องมือที�ช่วยใหอ้งคก์ารทั�งหลายอยูร่อดและสู้กบัคู่แข่งได้
สามารถลดตน้ทุนและรักษาระดบัการจา้งงานไวไ้ดโ้ดยไม่ตอ้งปลดคนงานออกนั�นจึงหมายความว่า 
การเพิ�มผลผลิตจะก่อให้เกิดความมั�นคงในชีวิตโลกของการแข่งขนัในปัจจุบนัองค์การที�สามารถ
บริหารงานของตนไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพสามารถใชเ้ทคโนโลยแีละทรัพยากรที�มีอยูใ่หเ้กิดประโยชน์
สูงสุดจะสามารถยนืหยดัอยูใ่นจุดที�สู้กบัคู่แข่งขนัไดด้งันั�นจึงมีความจาํเป็นที�เราตอ้งปรับปรุงการเพิ�ม
ผลผลิตอยา่งต่อเนื�อง 
 

2.2 การศึกษางาน (Work Study) 
การศึกษางาน คือ การศึกษากิจกรรมที�เกิดขึ�นในการดาํเนินงานอุตสาหกรรมการผลิตและ

บริการเพื�อพฒันาปรับปรุงให้ดีขึ�นเกิดความประหยดัหรือลดตน้ทุน/ค่าใช้จ่ายให้น้อยลง เพื�อให้เกิด
ผลิตภาพ (Productivity) ที�ดีขึ�น รวมถึงการคาํนวณหาเวลามาตรฐานในการปฏิบติังานเทคนิคในการ
วเิคราะห์ขั�นตอนของการปฏิบติังานเพื�อกาํจดังานที�ไม่จาํเป็นออกจากกระบวนการและสรรหาวิธีการ
ทาํงานที�ดีที�สุดในการปฏิบติังาน รวมถึงการปรับปรุงมาตรฐานของการทาํงานและการบริหาร
แผนงานโดยอาศยัระบบแรงจูงใจ [5] หรือเป็นการบนัทึกและวิเคราะห์วิธีการทาํงานที�เป็นอยู่ใน
ปัจจุบนัหรือเสนอใหม่อย่างมีระบบ เป็นเครื�องมือเพื�อพิจารณาและประยุกต์การทาํงานให้ง่ายขึ� น
รวมทั�งเป็นวิธีการที�มีประสิทธิภาพ สามารถลดตน้ทุนค่าใช้จ่ายได้ การศึกษาวิธีการทาํงานจะช่วย
ปรับปรุงกระบวนการ การวางผงัโรงงาน ออกแบบโรงงานและออกแบบอุปกรณ์ช่วยเพื�อลดความ
เมื�อยล้าของพนักงานโดยยึดหลกัการยศาสตร์ (Ergonomic) และสิ�งแวดลอ้มในการทาํงาน [6] 
การศึกษางานสามารถแบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือ การศึกษาวธีิการทาํงาน (Method Study) และการวดัผล
งาน (Work Measurement) ดงัแสดงในภาพที� 2.2 
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ภาพที� 2.2 ผงัความสัมพนัธ์ของการศึกษางาน (Work Study) [5] 
 

U.U.W การศึกษาวิธีการทาํงาน (Method Study) เดิมเรียกวา่ การศึกษาการเคลื�อนไหว(Motion 
Study) ซึ� งหมายถึง การศึกษาการเคลื�อนไหวต่างๆ ที�เกิดขึ�นระหวา่งการทาํงาน โดยมีจุดมุ่งหมายเพื�อ
ทาํการปรับปรุงขั�นตอนการเคลื�อนไหวที�ไม่จาํเป็นเพิ�มเวลาในการทาํงานและทาํให้ประสิทธิภาพการ
ทาํงานสูงขึ�น อีกทั�งยงัช่วยลดอตัราการเจ็บป่วยหรืออตัราการเกิดอุบติัเหตุจากการทาํงานให้ลดลง
รวมถึงวิเคราะห์ขั�นตอนของการเคลื�อนไหวในการปฏิบติังานกบัเครื�องจกัรและการวางผงัในการ
ปฏิบติังานนั�นๆ [7 – 8] 

1) วตัถุประสงคห์ลกัของการศึกษาการศึกษาการเคลื�อนไหวและเวลา 
1. การพฒันาวิธีการทาํงานที�ดีกว่าหรืออีกนัยหนึ� งก็คือการออกแบบวิธีการทาํงาน 

(Work Methods Design) เพื�อนาํเอาแรงงานเครื�องจกัรและวตัถุดิบมาใชป้ระโยชน์อยา่งเต็มกาํลงัซึ� งจะ
รวมถึงการศึกษาระบบการผลิตการป้อนวตัถุดิบการใช้เครื�องจกัรขั�นตอนในการผลิตและการขนส่ง
ดังนั� นในการออกแบบวิ ธีการทํางานจึงต้องเริ� มต้นตั� งแต่การศึกษาว ัตถุประสงค์ไปจนถึง
ขบวนการผลิตสินคา้สาํเร็จรูปเพื�อนาํมาซึ� งการพฒันาวธีิการที�ดีที�สุดในการทาํงาน 

2. จะใชว้ธีิการแกปั้ญหาทั�วไปมาใช ้(General Problem Solving Process) 
3. การจัดตั� งวิธีการทาํงานที�เป็นมาตรฐานหลังจากที�เราได้พฒันาวิธีการทาํงานที�

เหมาะสมที�สุดแลว้ขั�นต่อไปก็คือการนาํเอาวิธีการนั�นมาใช้โดยปกติจะแบ่งออกเป็นงานย่อยๆ ซึ� ง
อธิบายรายละเอียดต่างๆ ในการทาํงานเช่นการเคลื�อนไหวของมือขนาดและรูปร่างของวสัดุเครื�องมือ

การศึกษาการทาํงาน 

การวดังาน 

(Work Measurement) 
การศีกษาวิธีการทาํงาน 

(Method Study) 

พฒันาวิธีการทาํงาน เวลามาตรฐาน 

กาํหนดมาตรฐานวิธีการ 
แผนการจ่ายเงินจูงใจ 

การเพิ�มผลผลิต 

Productivity 
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ที�ใชใ้นการประกอบและอื�นๆ เป็นตน้ รวมทั�งกาํหนดสภาพเงื�อนไขในการทาํงานเพื�อให้ไดม้าตรฐาน
งานที�ตั�งไว ้

4. การหาเวลามาตรฐานซึ� งอยูใ่นขั�น Work Measurement คือ การหาจาํนวนนาทีของ
คนงานที�ไดรั้บการฝึกมาดีแลว้ทาํงานที�กาํหนดด้วยความเร็วปกติภายใตส้ภาพเงื�อนไขที�กาํหนดไว้
เวลาที�ไดนี้� จะเป็นเวลามาตรฐานในการทาํงานของงานนั�นๆ ซึ� งจะใช้ประโยชน์ในการจดัตารางการ
ผลิตการวางแผนการผลิตการประเมินตน้ทุนการควบคุมตน้ทุนแรงงานและอื�นๆ วิธีที�นิยมใชก้นัมาก
ที�สุดในการหาเวลามาตรฐาน คือ การใชน้าฬิกาจบัเวลาโดยตรง (Direct Time Study) ซึ� งจะไดเ้วลา
จากการศึกษางานของจริงจากนั�นปรับค่าที�ไดด้ว้ยตวัคูณอตัราความเร็วและบวกค่าเผื�อในการทาํงาน
เพื�อใหไ้ดเ้วลามาตรฐานสาํหรับงานนั�น 

5. การฝึกหัดคนงานการพฒันาวิธีการทาํงานที�ดีจะใช้ไม่ได้ผลเลยถ้าคนงานไม่รู้จกั
วธีิใช ้ดงันั�นการศึกษาการเคลื�อนไหวและเวลาจึงเนน้ถึงการนาํเอาวิธีการทาํงานที�ปรับปรุงแลว้มาใช้
งานไดก้ารฝึกคนงานให้ทาํงานตามมาตรฐานจนไดเ้วลาตามที�กาํหนดไวโ้ดยอาศยัแผนภูมิที�ไดจ้าก
การออกแบบวธีิการทาํงานมาแลว้หรือจะเป็นการสาธิตดว้ยภาพยนตร์และการจูงใจให้คนอยากทาํงาน 

2) การออกแบบวธีิการทาํงานเพื�อพฒันา 
จะเป็นการกล่าวถึงกรณีที�องคก์รมีการผลิตสินคา้อยูแ่ลว้หรือมีวิธีการทาํงานอยูแ่ลว้แต่

ตอ้งการจะปรับปรุงการทาํงานให้ดีขึ�นกวา่เดิมโดยหลกัการแลว้ยงัใชข้บวนการแกปั้ญหาโดยทั�วไป 
มาช่วยในการออกแบบวธีิการทาํงานดว้ยการศึกษาวธีิการทาํงานเดิมการตรวจตราและการพฒันาไปสู่
วิธีการใหม่ซึ� งจะเรียกรวมๆ วา่เป็นการศึกษาวิธีการทาํงาน (Method Study) การศึกษาวิธีการทาํงาน
หมายถึงการบนัทึกวธีิการทาํงานเดิมหรือที�จะเสนอแนะขึ�นมาใหม่อยา่งมีขั�นตอนและตรวจตราอยา่งมี
ระบบเพื�อนาํไปสู่การพฒันาวธีิการทาํงานที�ง่ายมีประสิทธิภาพและประหยดัการศึกษาวิธีการทาํงานมี
วตัถุประสงคด์งันี� คือ 

1. เพื�อเพิ�มประสิทธิภาพในการทาํงานของพนกังานโดยการหาวธีิการทาํงานที�ดีกวา่ 
2. ลดการใชว้ตัถุดิบหรือลดของเสียลง 
3. เพื�อปรับปรุงการวางผงัโรงงานใหดี้ขึ�น 
4. เพื�อปรับปรุงสภาพแวดลอ้มภายในโรงงานใหถู้กสุขลกัษณะ 
5. เพื�อหาวธีิการเคลื�อนยา้ยวสัดุอุปกรณ์ที�เหมาะสม 
6. เพื�อใชเ้ครื�องจกัรและอุปกรณ์ไดเ้ตม็กาํลงัการผลิต 
7. เพื�อลดความเมื�อยลา้ของพนกังาน 
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3) ขั�นตอนการศึกษาวธีิการทาํงาน 
การศึกษาวธีิการทาํงานมี 7 ขั�นตอน ดว้ยกนัคือทาํการเลือกจดบนัทึกตรวจตราพฒันาตั�ง

นิยามทาํการใชแ้ละดาํรงซึ� งจะไดก้ล่าวถึงในรายละเอียดของแต่ละขั�นตอนดงันี�  
1. เลือกงานที�จะศึกษางานที�นักออกแบบวิธีการทาํงานเลือกมาศึกษาเพื�อปรับปรุง

วธีิการทาํงานนั�นควรจะมีสิ�งบอกเหตุวา่สมควรที�จะนาํมาศึกษาดงัต่อไปนี�  
งานที�มีปัญหาเกี�ยวกบัค่าใชจ่้าย เช่น งานที�มีการสิ�นเปลืองวสัดุโดยไม่ก่อให้เกิดผลผลิต

ขึ�นงานที�เสียเวลารอคอยในขบวนการผลิตมีการเคลื�อนยา้ยวสัดุบ่อยครั� งระยะทางในการเคลื�อนยา้ย
ไกลใชแ้รงงานคนมากกวา่ใชอุ้ปกรณ์การเคลื�อนยา้ยวสัดุ 

งานที�มีปัญหาเกี�ยวกบัเทคโนโลยี เช่น เมื�อกาํหนดวิธีการทาํงานใหม่โดยใชเ้ครื�องมือ
เครื�องจกัรที�ใชเ้ทคโนโลยีสูงจาํเป็นที�จะตอ้งศึกษาวิธีการทาํงานเพื�อให้รับกบัเทคโนโลยีใหม่ไดห้รือ
งานนั�นใชเ้ครื�องจกัรเดิมแต่ตอ้งการเพิ�มประสิทธิภาพของเครื�องจกัรใหสู้งขึ�นกวา่เดิม 

งานที�มีปัญหาเกี�ยวกบัพนกังานการศึกษาวิธีการทาํงานก็ คือ การที�พนกังานขาดงาน
บ่อยหรือลาออกบางครั� งอนัเป็นผลมาจากลกัษณะของงานที�น่าเบื�อหน่ายการทาํงานซํ� าซากจาํเจและ
เมื�อจะทาํการศึกษางานนั�นแลว้จาํเป็นแค่ไหนตอ้งเปลี�ยนวิธีการทาํงานใหม่จาํเป็นจะตอ้งพิจารณาถึง
ปฏิกิริยาของคนงานดว้ยว่าจะมีแรงต่อตา้นมากน้อยเท่าใดควรเลือกงานที�เมื�อเกิดการเปลี�ยนแปลง
วธีิการทาํงานแลว้มีปฏิกิริยาต่อตา้นนอ้ย 

2. การบนัทึกวิธีการทาํงาน คือ การบนัทึกวิธีการทาํงานจริงที�ทาํอยูใ่นปัจจุบนัซึ� งการ
บนัทึกนั�นจะตอ้งง่ายสาํหรับการอ่านสามารถเขา้ใจวธีิการทาํงานไดท้นัทีจึงใชแ้ผนภูมิและไดอะแกรม
ที�เป็นมาตรฐานเดียวกนัในการบนัทึกการทาํงานในการศึกษาการเคลื�อนไหวและเวลา 

3. การตรวจตราขอ้มูลที�ไดอ้ย่างละเอียดการตรวจตราขอ้มูลที�บนัทึกไวโ้ดยใชเ้ทคนิค
การตั�งคาํถามสําหรับการตรวจตราส่วนมากจะเป็นคาํถามสําเร็จภาพที�ตั� งไวอ้ย่างเป็นระบบและ
ต่อเนื�องกันจุดประสงค์ของการตรวจตราก็เพื�อให้ทราบต้นเหตุของปัญหาและนําไปสู่การพฒันา
วธีิการทาํงานที�ดีกวา่ซึ� งแยกเป็น 4 ดา้น ดว้ยกนัดงันี�  

การขจดังานที�ไม่จาํเป็น (Eliminate all Unnecessary Work) เนื�องจากงานบางอยา่งนั�น
เมื�อวเิคราะห์โดยการตั�งคาํถามแลว้ไม่มีความจาํเป็นตอ้งทาํต่อไป 

การรวมขั�นการปฏิบติังานเขา้ด้วยกัน (Combine Operations or Element) ใน
ขบวนการผลิตปกติจะแตกงานออกเป็นขั�นการปฏิบติังานหลายขั�นดว้ยกนัเพื�อให้ง่ายสําหรับการแบ่ง
งานตามความชํานาญของคนงานแต่ละคนแต่ในบางครั� งการแบ่งขั�นการปฏิบติังานมากเกินความ
จาํเป็นอาจทาํให้ใช้อุปกรณ์การเคลื�อนยา้ยวสัดุเครื� องมือเครื� องใช้ต่างๆ มากเกินความจาํเป็นและ
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อาจจะก่อใหเ้กิดปัญหาอื�นตามมาดงันั�นวธีิการที�จะทาํใหง้านง่ายก็ คือ การรวมขั�นการปฏิบติังานตั�งแต่ 
2 ขั�นตอน เขา้ด้วยกนัหรือบางครั� งการเปลี�ยนลาํดบัการทาํงานก็เปิดโอกาสให้มีการรวมขั�นการ
ปฏิบติังานเขา้ดว้ยกนั การเปลี�ยนลาํดบัขั�นการปฏิบติังาน (Change the Sequence of Operations) ใน
การผลิตสินคา้ใหม่มกัเริ�มตน้ผลิตจาํนวนนอ้ยก่อน เพราะเป็นขั�นทดลองแต่เมื�อขยายปริมาณการผลิต
เพิ�มขึ� นทีละน้อยๆ โดยลาํดับขั�นการปฏิบติังานยงัคงเหมือนเดิมก็จะทาํให้เกิดปัญหาในเรื�องการ
เคลื�อนยา้ยวสัดุและการไหลของงาน เพราะจาํนวนการผลิตเพิ�มขึ�นมากกว่าเดิมการตรวจตราอย่าง
ละเอียดจะใชว้ธีิการตั�งคาํถามเพื�อดูวา่จะสามารถเปลี�ยนลาํดบัขั�นการปฏิบติังานใหม่ไดห้รือไม่เพื�อให้
งานง่ายและรวดเร็วขึ�น การใชแ้ผนภูมิและไดอะแกรมต่างๆ ในการบนัทึกการทาํงานจะช่วยชี� ให้เห็น
วา่สมควรจะเปลี�ยนลาํดบัขั�นการปฏิบติังานอยา่งไรเพื�อลดการเคลื�อนยา้ยวสัดุและทาํให้การไหลของ
งานเป็นไปอยา่งรวดเร็ว การทาํให้ขั�นตอนการปฏิบติังานที�จาํเป็นนั�นง่ายขึ�น (Simplify the Necessary 
Operations) หลงัจากที�ศึกษาการทาํงานโดยวิธีการตั�งคาํถามเพื�อขจดังานที�ไม่จาํเป็น โดยส่วนใหญ่
แลว้การปฎิบติังานและการเปลี�ยนลาํดบัขั�นตอนของการปฎิบติังานนั�น จะเหลือเฉพาะงานที�จาํเป็น
เท่านั�น การปฏิบติังานเหล่านั�นอาจยากโดยที�มีวิธีการทาํงานแบบอื�นที�ง่ายกวา่และสามารถทาํงานนั�น
ให้เสร็จไดเ้ช่นเดียวกนั การตั�งคาํถามเพื�อให้งานง่ายจะเริ�มคาํถามทุกอยา่งที�เกี�ยวกบังานนั�นอาทิ เช่น 
วิธีการทํางานวตัถุดิบที�ใช้เครื� องมือสภาพแวดล้อมในการทํางานการออกแบบผลิตภัณฑ์โดย
ตั�งสมมติฐานว่างานที�กาํลงัวิเคราะห์อยู่นั�นยงัไม่สมบูรณ์คาํถามที�ตั�งจะขึ�นตน้ด้วย “อะไร ที�ไหน
เมื�อไร ใคร อยา่งไรและทาํไม” ที�กล่าวมาแลว้ทั�งหมดเป็นวตัถุประสงคข์องการตรวจตราขอ้มูลอยา่ง
ละเอียดอนัจะนาํไปสู่การพฒันาวธีิการทาํงานที�ดีกวา่ 

4. พฒันาวิธีการทาํงานที�เหมาะสมหลงัจากวิเคราะห์วิธีการทาํงานโดยการตั�งคาํถาม
อย่างครบถ้วนและเป็นระบบต่อเนื�องแล้วคาํตอบสําหรับการพฒันาไปสู่วิธีการทาํงานที�ดีกว่าจะ
ออกมาเองในขั�นนี� จึงเป็นการบนัทึกวิธีการทาํงานที�เสนอแนะลงบนแผนภูมิและไดอะแกรมต่างๆ 
พร้อมกบัตรวจสอบไปดว้ยในตวัวา่มีสิ�งใดหลุดรอดไปจากการพิจารณาบา้งเพื�อเปรียบเทียบจาํนวน
ครั� งของขั�นตอนการปฏิบติังาน ระยะทางการเคลื�อนยา้ย การประหยดัเวลาของวิธีการทาํงานเดิมกบั
วธีิการที�เสนอแนะ 

5. ตั�งนิยามการทาํงานเป็นการกาํหนดรายละเอียดของวิธีการที�เสนอแนะไวใ้นแผ่น
ปฏิบติังานมาตรฐาน (Standard Practice Sheet) แต่ก่อนที�ทาํไดค้วรดาํเนินการขออนุมติัวิธีการทาํงาน
ที�เสนอแนะโดยการทาํเป็นรายงานแสดงถึงค่าใชจ่้ายเปรียบเทียบวิธีการทาํงานเดิมและวิธีการใหม่ที�
เสนอแนะ ไดแ้ก่ ค่าวสัดุแรงงาน ค่าโสหุ้ยอุปกรณ์การผลิตความประหยดัที�คาดวา่จะไดรั้บค่าใช้จ่าย
ในการจดัตั�งวิธีการทาํงานใหม่รวมทั�งค่าเครื� องจกัรเครื�องมือค่าใช้จ่ายในการวางผงัโรงงานหรือ
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บริเวณที�ทาํงานใหม่และจะตอ้งบนัทึกวธีิการทาํงานนั�นลงในแผน่ปฏิบติังานมาตรฐานเพื�อให้ผูท้าํงาน
ใชเ้ป็นคู่มือในการทาํงาน 

6. การใชว้ิธีการทาํงานใหม่ก่อนจะเริ�มวิธีการทาํงานใหม่ตอ้งพยายามให้ผูที้�เกี�ยวขอ้ง
ในการทาํงานทั�งหมดยอมรับการเปลี�ยนแปลงตามลาํดบัตั�งแต่ผูค้วบคุมโรงงานฝ่ายบริหารคนงาน
หรือตวัแทนเมื�อทุกฝ่ายคลอ้ยตามยอมรับแลว้จาํเป็นตอ้งมีการฝึกคนงานตามวธีิการที�เสนอแนะในการ
นี�อาจใชรู้ปภาพ ภาพนิ�ง ภาพยนตร์ประกอบการบรรยายบางโรงงานอาจมีห้องทดลองเพื�อให้คนงาน
ได้ฝึกงานตามวิธีใหม่วิธีหนึ� งที�ดีที�สุดที�จะช่วยในการเขา้ถึงปัญหาในการปรับปรุงงานก็คือการตั�ง
คาํถามเกี�ยวกบังานที�ทาํเกี�ยวกบัแนวทางในการทาํงานวตัถุดิบที�ตอ้งใชเ้ครื�องมืออุปกรณ์ที�ใชเ้งื�อนไข
สภาพแวดลอ้มในการทาํงานรวมไปถึงรูปแบบของผลิตภณัฑเ์อง 

4) การวเิคราะห์กระบวนการ (Process Analysis) 
การวิเคราะห์กระบวนการโดยทั�วไปจะมีเครื�องมือที�นิยมใช้คือแผนภูมิกระบวนการ

ดาํเนินงาน (Operation Process Chart) โดยแผนภูมิกระบวนการดาํเนินงานจะเป็นแผนภูมิที�บนัทึก
กรรมวิธีอยา่งกวา้งๆ เพื�อให้เห็นภาพการทาํงานของทั�งระบบงานโดยบนัทึกการทาํงาน (Operations) 
และการตรวจสอบ (Inspections) ที�สําคญัทั�งหมดเรียงตามลาํดบัก่อนหลงัโดยใชส้ัญลกัษณ์ในการ
บนัทึกเพียง 2 ตวั เท่านั�นคือ 

 

 

=ใชแ้ทนการทาํงาน (Operation) 
 

= ใชแ้ทนการตรวจสอบ (Inspection) 
 
และจะต้องมีคาํอธิบายสัญลักษณ์สั� นๆ กาํกับไวท้างขวาของสัญลักษณ์ในแผนภูมิด้วย

เพื�อให้ทราบถึงขั�นตอนการทาํงานอย่างชัดเจนขึ� นดังแสดงในภาพที� 2.~ แผนภูมิกระบวนการ
ดาํเนินงานเหมาะสําหรับใช้ศึกษาหรืออธิบายแผนงานทั�งระบบให้เขา้ใจในขั�นตน้อย่างรวดเร็วและ
ชดัเจนซึ�งจะเป็นพื�นฐานของการศึกษางานในรายละเอียดเพื�อการปรับปรุงงานต่อไป [6] 
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ภาพที� 2.3 แผนภูมิกระบวนการดาํเนินงาน (Operation Process Chart) ของกระบวนการผลิตเสื�อกนั
ฝน 

 
2.2.2 การวดัผลงาน (Work Measurement) คือ การหาเวลาที�เป็นมาตรฐานในการทาํงาน ซึ� งมี

ประโยชน์ คือ 
1) เพื�อใชห้ากาํหนดการและการวางแผนการทาํงาน/การผลิต 
2) เพื�อใชห้าค่าใชจ่้ายมาตรฐานและช่วยประมาณงบใชจ่้าย 
3) เพื�อใชห้าราคาของผลิตภณัฑ์ก่อนลงมือผลิต 
4) เพื�อใชห้าประสิทธิภาพการทาํงานของคน-เครื�องจกัร 
5) เพื�อใชเ้วลาเป็นขอ้มูลในการจดัสมดุลสายการผลิต 
6) เพื�อใชห้าเวลามาตรฐานที�ใชเ้ป็นตวัฐานในการจ่ายค่าตอบแทน 
7) เพื�อใชห้าเวลามาตรฐานสาํหรับใชใ้นการควบคุมค่าแรง 
การวดัผลงานสามารถแบ่งได ้4 วธีิ คือ 
1) การศึกษาเวลาโดยตรง คือ การศึกษาเวลาที�ไดจ้ากขอ้มูลการจบัเวลาพนกังานที�มีการ

เลือกไวแ้ล้วโดยใช้นาฬิกาจบัเวลาแลว้บนัทึกเป็นสถิติทั�งนี� ตอ้งมีการคาํนวณจาํนวนครั� งในการจบั
เวลาแลว้นาํมาหาค่าเวลาทาํงานปกติ (Normal Time) และเวลามาตรฐาน (Standard Time) ตามลาํดบั 



17 

2) การสุ่มงาน (Work Sampling) เป็นการศึกษาเวลาเพื�อใหไ้ดเ้วลามาตรฐานจากการสุ่มจบั
เวลาการทาํงานจริงของพนักงานในสายการผลิต ซึ� งตอ้งใช้เวลาในการศึกษาเป็นเวลานานหลาย
สัปดาห์ 

3) การศึกษาเวลาจากขอ้มูลเวลามาตรฐานและสูตร (Standard Data and Formulas) เป็น
การศึกษาเวลาที�ใชข้อ้มูลเวลาที�จดัทาํเป็นมาตรฐานของโรงงานนั�นรวมทั�งการคาํนวณหาเวลาจากสูตร
สาํเร็จเช่นมาตรฐานในการคาํนวณเวลางานกลึงที�โรงงานคิดขึ�นเองเป็นตน้ 

4) การศึกษาเวลาโดยระบบหาเวลาก่อนล่วงหน้า (Predetermined Time System or 
Synthesis Time) เป็นการศึกษาเวลาเพื�อให้ไดเ้วลามาตรฐานจากการหาเวลาล่วงหน้าก่อนที�งานจะ
เกิดขึ�นจริงหรือการสังเคราะห์เวลาโดยใชร้ะบบการหาเวลาชนิดต่างๆ เช่นระบบ MTM และระบบ 
Work factor [10] สําหรับงานวิจยันี� ใช้การศึกษาเวลาโดยตรง จึงนาํเสนอรายละเอียดเพิ�มเติม
ดงัต่อไปนี�  การศึกษาเวลาโดยตรงเป็นการศึกษาเพื�อหาเวลามาตรฐานโดยอาศยัเครื�องมือในการจบั
เวลาและทาํการบนัทึกค่าเวลาที�ไดจ้ากการจบัเวลาในแผนภูมิกระบวนการผลิตเครื�องมือจบัเวลาที�ใช้
คือ นาฬิกาจบัเวลา (Stopwatch) การศึกษาเวลาโดยตรงนี� จะทาํการศึกษาเวลาในสายงานกระบวนการ
ผลิตชิ�นส่วนต่างๆ ดว้ยวิธีการจบัเวลาจากพนักงานที�ผ่านการคดัเลือกและฝึกมาเป็นอย่างดีมี ความ
ชํานาญและต้องเป็นพนักงานที�ปัจจุบันทาํงานนั� นจริงๆ โดยใช้สถานที�และสถานการณ์ที�ปกติ         
[11 – 12] 

1) ขั�นตอนการศึกษาเวลาโดยตรงมีดงันี�  
1. รวบรวมบนัทึกขอ้มูลทั�งหมดเท่าที�จะทาํไดข้องพนกังานและสภาพแวดลอ้มในการ

ทาํงานนั�นซึ� งมีผลต่อการทาํงานชิ�นนั�นทั�งหมด 
2. บันทึกวิธีการทาํงานโดยแบ่งงานใหญ่ทั� งหมดออกเป็นงานย่อยๆ และอธิบาย

รายละเอียดของงานยอ่ยแต่ละงาน 
3. พิจารณางานย่อยที�แตกแขนงออกไปเพื�อให้เกิดความมั�นใจว่าไดว้ิธีที�ดีที�สุดแลว้จบั

เวลาเบื�องตน้จากนั�นคาํนวณหาจาํนวนครั� งที�จะตอ้งจบัเวลา 
4. วดัค่าโดยนาฬิกาจบัเวลาแลว้บนัทึกเวลาที�วดัไดใ้นแต่ละงานยอ่ย 
5. พิจารณาอตัราการทาํงานของผูป้ฏิบติังานเปรียบเทียบกบัมาตรฐานของผูจ้บัเวลาโดย

อาศยัหลกัการของการประเมินค่า (Performance Rating) 
6. เปลี�ยนเวลาที�จบัได ้(Observed) เป็นเวลาพื�นฐาน (Basic Time) 
7. กาํหนดเวลาเผื�อ (Allowances) 
8. หาเวลามาตรฐาน (Standard Time) สาํหรับงานนั�น 
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2) การเลือกพนกังานที�เหมาะสม 
การเลือกพนกังานที�จะนาํมาทาํการจบัเวลาการทาํงานนั�นควรเลือกคนงานที�มีสุขภาพ

แข็งแรงมีความสามารถความชาํนาญงานมีทกัษะในเกณฑ์ดีและมีความซื�อตรงระดบัความเร็วในการ
ทาํงานควรอยูใ่นระดบัเฉลี�ยหรือสูงกว่าระดบัเฉลี�ยเล็กน้อยเมื�อเลือกพนกังานที�เหมาะสมแลว้จะตอ้ง
อธิบายเหตุผลที�ตอ้งจบัเวลาการทาํงานใหท้ราบจนเป็นที�เขา้ใจเพราะความไม่เขา้ใจอาจทาํให้พนกังาน
ทาํงานในสภาพไม่ปกติเช่นทาํเร็วหรือตั�งใจทาํงานใหช้า้ลงเพื�อใหม้าตรฐานตํ�าลง [12] 

3) การแบ่งงานเป็นงานยอ่ย (Dividing Operation into Element) 
งานยอ่ย (Element) คือ งานที�เป็นส่วนประกอบของการทาํงานหนึ�งๆ ในรอบวฏัจกัร

การทาํงาน (Work Cycle) จะประกอบดว้ยงานยอ่ยหลายๆ งาน วฏัจกัรการทาํงานคือการทาํงานวนซํ� า
กนัโดยเริ�มตั�งแต่การทาํงานครั� งแรก จนสิ�นสุดการทาํงานนั�นและจะเริ�มทาํงานใหม่ที�จุดเริ�มตน้เดิม
ซํ� าๆ กนัเป็นรอบๆ โดยจุดเริ�มตน้ของการทาํงานจะมาบรรจบกบัจุดสิ�นสุดเป็นวงรอบเสมอการทาํงาน
ครบ 1 รอบ มกัจะไดผ้ลงานอยา่งนอ้ย 1 งาน [12] การแบ่งงานยอ่ยสามารถดาํเนินการไดด้งัต่อไปนี�  

1. แบ่งงานยอ่ยที�มีการทาํงานที�แยกกนัอยา่งชดัเจนออกจากกนั 
2. แบ่งงานยอ่ยที�ทาํโดยคน – เครื�องจกัร หรือทาํโดยเครื�องจกัรอยา่งเดียว 
3. แบ่งงานย่อยที�ระยะเวลาคงที�ออกจากงานย่อยที�ระยะเวลาผนัแปรไปตามตวัแปร

ต่างๆ ที�ทาํใหเ้วลาการทาํงานยอ่ยนั�นไม่คงที� อาทิ ความยาว นํ�าหนกัและขนาดของชิ�นงาน 
4. แบ่งงานยอ่ยออกเป็นงานย่อยๆ ที�สามารถจบัเวลาไดท้นัคือไม่น้อยเกินไปและควร

อยูร่ะหวา่งช่วง 0.07 – 0.2 นาที 
5. ถา้งานยอ่ยนั�นมีระยะเวลาสั�นมากเกินไปใหร้วมงานยอ่ยเหล่านั�นเขา้ดว้ยกนั 

4) การจบัเวลา 
ในการศึกษาเวลานิยมใช้นาฬิกาจับเวลาโดยใช้มาตรเวลาที�แตกต่างจากเวลาปกติ

กล่าวคือมาตรเวลาที�ใชใ้นการศึกษาเวลา ไดแ้ก่ มาตรเวลา 1/100 นาที หรือมีความละเอียดเท่ากบั 0.01
นาที นั�นเองการจบัเวลาเพื�อศึกษาเวลาการทาํงานสามารถแบ่งไดเ้ป็น 3 แบบ ดงัต่อไปนี�  

1. การจบัเวลาแบบต่อเนื�อง (Continuous Timing) เป็นการจบัเวลาโดยที�ไม่มีการหยุด
นาฬิกาเพื�อบนัทึกค่าเวลาแต่จะปล่อยให้นาฬิกาเดินจบัเวลาไปเรื�อยโดยผูบ้นัทึกเวลาจะสังเกตเวลา ณ 
จุดสิ�นสุดงานยอ่ยนั�นตรงกบัเวลาในนาฬิกาค่าใดก็บนัทึกค่านั�นลงไป ดงันั�น การบนัทึกเวลาของงาน
ยอ่ยต่างๆ จะเป็นการบนัทึกเวลาที�ต่อเนื�องกนัซึ� งเรียกวา่ เวลา R จากนั�นถา้ตอ้งการเวลาที�แทจ้ริงของ
แต่ละงานยอ่ยจาํเป็นตอ้งมีการคาํนวณโดยนาํค่าเวลา R ของงานยอ่ยนั�นลบดว้ยค่าเวลา R ของงานยอ่ย
ก่อนหนา้มา 1 งาน เราจะไดเ้วลาของงานยอ่ยนั�นเรียกวา่ เวลา T ดงัแสดงในตารางที� 2.W 
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ตารางที� 2.1 การคาํนวณหาเวลาที�แทจ้ริงของแต่ละงานยอ่ย [7] 
Element  เวลา R เวลา T 

1 0.08 0.08 

2 0.18 0.18-0.08=0.10 

3 0.35 0.35-0.18=0.17 

4 0.85 0.85-0.18=0.50 

 
2. การจบัเวลาแบบจบัซํ� า (Repetitive Timing) การจบัเวลาแบบจบัซํ� า (Repetitive 

Timing) เป็นการจบัเวลาที�ตอ้งหยุดเวลาเพื�ออ่านค่าและตั�งกลบัไปที�ค่าศูนยใ์หม่เพื�อจบัเวลางานยอ่ย
ถดัไปดงันั�นเวลาที�เราจบัไดจ้ะเป็นเวลาของงานยอ่ยนั�นเลยหรือก็คือเวลา T นั�นเองขอ้เสียของวิธีการ
แบบนี� คือผูบ้นัทึกเวลาต้องมีความชาํนาญในการจบับนัทึกค่าและตั�งค่าศูนยซึ์� งใช้เวลาที�ค่อยข้าง
รวดเร็วมาก 

3. การจบัเวลาแบบสะสม (Accumulative Timing) เป็นการจบัเวลาโดยใชน้าฬิกาสอง
เรือนที�ต่อปุ่มพว่งกนัเพื�อเวลากดให้นาฬิกาตวัหนึ�งเดินจบัเวลาแลว้นาฬิกาอีกตวัจะหยุดเมื�อนาฬิกาตวั
แรกถูกกดใหห้ยดุจบัเวลานาฬิกาตวัที�สองเข็มของมนัจะหมุนกบัมาตั�งที�ศูนยแ์ลว้เดินจบัเวลาทนัที ทาํ
ให้เกิดลกัษณะการจบัเวลาสลบักนัระหวา่งนาฬิกาสองเรือน ขอ้ดีคือผูศึ้กษาเวลาสามารถอ่านค่าเวลา
ทาํงานของงานย่อยนั�นได้เลยและไม่ตอ้งพะวงว่าจะจบัเวลางานย่อยต่อไปไม่ทนัในการศึกษาเวลา
เบื�องตน้เราอาจจะจบัเวลาไป 10 – 20 วฎัจกัรการทาํงานแลว้จึงนาํมาหาค่าจาํนวนวฎัจกัรที�เหมาะสม
ในการจบัเวลาทั�งนี� เพื�อความเชื�อถือได้ทางสถิติว่าเวลาที�เราจบัได้เป็นตวัแทนของเวลาการทาํงาน
ทั�งหมดจริง 

5) การหาจาํนวนครั� งในการจบัเวลา (ยกตวัอยา่งเฉพาะการใชค่้าพิสัย) 
การหาจาํนวนครั� งในการจบัเวลาโดยการใชพ้ิสัย (Range) เป็นการประมาณค่าจาํนวน

ครั� งในการจบัเวลาโดยใชค้่าสูงสุดและตํ�าสุดหรือที�ทราบกนัดีในชื�อเรียก พิสัย (Range) โดยมีวิธีการ
ดงันี�  คือ 

1. จบัเวลาเบื�องตน้ 5 ครั� ง สาํหรับงานที�มากกวา่ 2 นาที และ 10 ครั� ง สําหรับงานที�นอ้ย
กวา่ 2 นาที [9] 

2. หาค่าพิสัยของเวลาที�จบัไดโ้ดยพิสัย = ค่าสูงสุด – ค่าตํ�าสุดจากสมการที� 2.2 
 

R = H – L (2.2) 
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3. หาค่าเฉลี�ย x ของเวลาที�จบัได ้

4. หาค่าของพิสัยหารค่าเฉลี�ย
x

R  

5. นาํค่าพิสัยหารค่าเฉลี�ยไปเปิดตารางที� 2.2 หาจาํนวนครั� งจบัเวลา 
 
ตารางที� 2.2 ค่าพิสัยที�ระดบัความเชื�อมั�น 95% ค่าผดิพลาด ± 5 % [5]  

x
R  ขอ้มูลจากกลุ่ม 

x
R  ขอ้มูลจากกลุ่ม 

x
R  ขอ้มูลจากกลุ่ม 

5 10 5 10 5 10 

.10 3 2 .42 52 30 .74 162 93 

.12 4 2 .44 57 33 .76 171 98 

.14 6 3 .46 63 36 .78 180 103 

.16 8 4 .48 68 39 .80 190 108 

.18 .10 6 .50 74 42 .82 199 113 

.20 12 7 .52 80 46 .84 209 119 

.22 14 8 .54 86 49 .86 218 125 

.24 17 10 .56 93 53 .88 229 131 

.26 20 11 .58 100 57 .90 239 138 

.28 23 13 .60 107 61 .92 250 143 

.30 27 15 .62 114 65 .94 261 149 

.32 30 17 .64 121 69 .96 273 156 

.34 34 20 .66 129 74 .98 284 162 

.36 38 22 .68 137 78 1.00 296 169 

.38 43 24 .70 145 83    

.40 47 27 .72 153 88    
 
1) การหาอตัราสมรรถนะการทาํงาน (Performance Rating) 

การเปรียบเทียบอตัราการทาํงานของคนงานกบัอตัราการทาํงานที�เป็นมาตรฐานและการ
กาํหนดเวลาเผื�อเป็นเรื� องที�ค่อนขา้งจะยุ่งยากและยงัมีผลกระทบต่อ ค่าแรง ผลผลิตและกาํไรของ
บริษทัดว้ยเราจึงตอ้งระมดัระวงัในเรื�องนี� ใหม้ากสเกลการประเมินค่า (Scale of Rating) เพื�อให้สะดวก
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ในการประเมินค่าจึงไดมี้ Scale ไวใ้ชใ้นการเปรียบเทียบตวัเลขประเมินที�ไดน้ั�นจะนาํไปคุณกบัเวลาที�
เราจบัไดแ้ละจะไดค้่าออกมาเป็นเวลาพื�นฐาน (Basic Time) การประเมินค่าสามารถใชม้าตรฐานการ
ประเมินประสิทธิภาพ Westinghouse (4 Factors Systems) เป็นมาตรฐานการประเมินประสิทธิภาพ
โดยสามารถพิจารณาไดถึ้ง 4 องคป์ระกอบ ที�ส่งผลโดยตรงต่อสมรรถนะการทาํงานของพนกังาน
ระบบที�นาํมาใชจ้ะยดึปัจจยัสาํคญัที�มีผลต่อการทาํงาน 4 ประการ ประกอบดว้ย 

1. ทกัษะ (Skill) คือ ความสามารถในการทาํงานตามวธีิที�กาํหนดให ้
2. ความพยายาม (Effort) คือ ความพยายามความตั�งใจที�จะทาํงาน 
3. ความสมํ�าเสมอ (Consistency) คือ ความสมํ�าเสมอในการทาํงานแต่ละรอบ 

สภาพแวดลอ้มในการทาํงาน (Conditions) คือสิ�งที�อยู่รอบๆ บริเวณทาํงานที�มีผลต่อการ
ปฏิบติังานของพนกังาน เช่น ความร้อนแสงสว่างความชื�นเสียงเป็นตน้ โดยค่าคะแนนกาํหนดไวด้งั
แสดงในตารางที� U.~ 
 
ตารางที� 2.3 ค่าการใหค้ะแนนแบบ Westinghouse [5] 

ความชาํนาญ (Skill) ความพยายาม (Effort) 
+0.15 A1 Super skill +0.13 A1 Super skill 
+0.13 A2  +0.12 A2  
+0.11 B1 Excellent +0.10 B1 Excellent 
+0.08 B2  +0.08 B2  
+0.06 C1 Good +0.05 C1 Good 
+0.03 C2  +0.02 C2  
0.00 D Average +0.00 D Average 
-0.05 E1 Fair -0.04 E1 Fair 
-0.10 E2  -0.08 E2  
-0.16 F1 Poor -0.12 F1 Poor 
-0.22 F2  -0.17 F2  

สภาพแวดลอ้ม (Conditions) ความสมํ�าเสมอ (Consistency) 
+0.06 A Ideal +0.06 A Ideal 
+0.04 B Excellent +0.04 B Excellent 
+0.02 C Good +0.02 C Good 
0.00 D Average 0.00 D Average 
-0.03 E Fair -0.03 E Fair 
-0.07 F Poor -0.07 F Poor 
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2) การคาํนวณหาค่าเวลาปกติ (Normal Time) 
หลงัจากทราบเวลาเฉลี�ยในการทาํงาน และทราบประสิทธิภาพในการทาํงานแล้วขั�น

ต่อไปคือการคาํนวณหาค่าเวลาปกติของแต่ละงานยอ่ยโดยสามารถคาํนวณไดส้มการ 2.3 [5] 

Normal Time = Select Time x Rating Factor (2.3) 

โดยที� Normal Time  = เวลาปกติ 
Select Time  = เวลาเฉลี�ยของงานยอ่ย 
Rating Factor  = ประสิทธิภาพการทาํงาน 

3) การประมาณค่าเวลาเผื�อ (Allowances Time) 
ในการทาํงานใดๆ ก็ตามแมว้า่จะผา่นการออกแบบวธีิการทาํงานให้ดีที�สุดแต่พนกังานก็

ยงัเกิดความเมื�อยลา้และความเครียดขึ�นไดน้อกจากนี� ยงัตอ้งการเวลาในการทาํธุระส่วนตวัเช่นดื�มนํ� า
ไปห้องนํ� าหรือทาํธุระส่วนตวัอยา่งอื�นการหาเวลาปกติขา้งตน้ไม่ไดร้วมเวลาเผื�อไวด้ว้ยก่อนที�จะหา
เวลามาตรฐานของการทาํงานจึงจาํเป็นตอ้งมีการบวกเวลาเผื�อให้พนกังานกบัเวลาปกติก่อนซึ� งเวลา
เผื�อสามารถแบ่งออกไดด้งัต่อไปนี�  [5] 

1. เวลาเผื�อส่วนบุคคล (Personal Allowance) เวลาเผื�อส่วนบุคคลเป็นสิ�งแรกที�ตอ้ง
พิจารณา เพราะว่าคนงานทุกคนตอ้งการเวลาส่วนตวั เวลาที�จะเผื�อให้สําหรับเวลาส่วนตวันี�  อาจจะ
คาํนวณไดจ้าก การเฝ้าสังเกตการณ์ทั�งวนั หรือใชว้ิธีการสุ่มงานเพื�อดูการใชเ้วลาส่วนตวัโดยรวมของ
คนงาน สําหรับงานเบาที�คนงานทาํงานวนัละ � ชั�วโมง [11] โดยทั�วไปจะให้เวลาเวลาเผื�อโดยเฉลี�ย 
4.5% – 6.5% ต่อวนัแต่ในอุตสาหกรรมทั�วไปมกักาํหนดไวที้� 5 % ของเวลาการทาํงานทั�งหมด 

4. เวลาเผื�อสําหรับความลา้ (Fatigue Allowance) ในการจดัการที�ดีและทนัสมยัของ
โรงงานในปัจจุบนัมีการจดัการหลายอยา่งเพื�อที�จะกาํจดัความลา้ ดงันั�นจึงไม่ไดค้าํนึงถึงเวลาเผื�อ แต่
ในความเป็นจริงยงัมีความล้าบางส่วนที�ยงัทาํงานแต่ละวนัและเวลาที�ยาวนานในการทาํงานแต่ละ
สัปดาห์ การใช้เครื�องมืออุปกรณ์ที�ไม่ไดรั้บการพฒันาเท่าที�ควรและนอกจากนั�นสภาพแวดล้อมใน
สถานที�ทาํงานยงัอาจเป็นสาเหตุใหเ้กิดความลา้ไดด้ว้ย เช่นการทาํงานในที�ร้อน ทาํงานในที�ชื�น ทาํงาน
ในที�มีฝุ่ นและการทาํงานในที�เสียงต่ออุบติัเหตุ ดงันั�นในการหามาตรฐานจึงตอ้งพิจารณาถึงความลา้
ดว้ย [17] ซึ� งค่าเผื�อความเครียดหรือความลา้พื�นฐาน เป็นค่าคงที�สําหรับงานทั�วไป องคก์ารแรงงาน
ระหวา่งประเทศหรือ ILO ไดก้าํหนดไวที้� 4% 

5. เวลาเผื�อสําหรับการรอคอย (Delay Allowance) การรอคอยที�เกิดขึ�นในการทาํงานมี
ทั�งการรอคอยที�หลีกเลี�ยงไดแ้ละการรอคอยแบบหลีกเลี�ยงไม่ได ้เวลารอคอยที�หลีกเลี�ยงไดจ้ะไม่นาํมา
พิจารณาในการเผื�อเพราะวา่เป็นการรอคอยที�เกิดจากคนงานหรือการทาํงานที�ไม่ตอ้งถูกตอ้ง ส่วนเวลา
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ที�หลีกเลี�ยงไม่ไดจ้ะเกิดขึ�นจากช่วงต่อของกระบวนการเกิดจากเครื�องจกัรและเกิดจากปัจจยัภายนอกที�
ควบคุมไม่ได ้หากการเตรียมเครื�องจกัร หรือการหยดุเครื�องจกัรจาํเป็นจะตอ้งมี ก็จะทาํให้คนงานหยุด
งานซึ� งถือวา่เป็นการรอคอย การเกิดเหตุการณ์เช่นนี�  ถา้ไม่มีเวลาเผื�อสําหรับการรอคอยให้กบัคนงาน
ไวต้ั�งแต่ตอนแรกทาํใหเ้ขา้ใจผดิไดว้า่คนงานทาํงานไดต้ํ�ากวา่เวลามาตรฐาน  

4) การหาเวลามาตรฐาน (Standard Time)  
เวลามาตรฐานสามารถคาํนวณได้จากการนําเวลาปกติมาบวกเพิ�มเวลาเผื�อเข้าไป

หลงัจากทราบค่าเวลาปกติ (Normal Time) โดยสามารถคาํนวณค่าเวลามาตรฐานของการทาํงานได้
จากสมการที� 2.4 [11 – 12] 

                                                             ST = NT × (1+ A) 
 

(2.4) 

โดยที� ST  = เวลามาตรฐาน 
NT  = เวลาปกติ 
A  = เวลาเผื�อ 

สรุปเวลามาตรฐานทั�งที�คาํนวณไดจ้ะใชเ้ป็นเวลาในการเปรียบเทียบกบัค่า SAM (Standard 
Allowance Minute) ซึ� งเป็นค่าเวลามาตรฐานที�ทางโรงงานกาํหนดขึ�นและค่าเวลาที�ไดจ้ากการทาํงาน
จริง (Actual Time)  

2.2.3 รอบเวลาการทาํงาน (Cycle Time) คือ การทาํงานที�วนซํ� ากนั เมื�อทาํงานตั�งแต่แรก และเมื�อ
สิ�นสุดการทาํงานนั�นจะเริ�มทาํงานใหม่ที�จุดเริ�มตน้เดิมซํ� าๆ กนัเป็นรอบโดยมีจุดเริ�มตน้ของการทาํงาน
มาบรรจบกบัจุดสิ�นสุดเป็นวงรอบเสมอการทาํงานครบ W รอบ มกัจะได้ผลงานอย่างน้อย W งาน
ตวัอยา่งแสดงไดใ้นภาพที� 2.4 
 

 
 
ภาพที� 2.4 รอบเวลาการผลิต (Cycle Time) สายการผลิตตวัอยา่ง  

1 1.2
1.5

0.9

0

0.5

1

1.5

2

1 2 3 4

Ti
m

e (
M

in
.)

Station

Bottleneck 



24 

จากภาพที� U.4 ในแต่ละสถานีจะมีรอบเวลาเป็นของตวัเอง เช่น สถานีที� W มีรอบเวลา W นาที 
สถานีที� 2 มี รอบเวลา 1.2 นาที สถานีที� ~ มีรอบเวลา 1.5 นาที และสถานีที� c มีรอบเวลา �.� นาที 

2.2.4 งานคอขวดของการผลิต (Bottleneck) คือ สภาวะของการเคลื�อนตวัหรือการไหลของสิ�ง
ใดๆ ที�เกิดอุปสรรคเนื�องจากช่องทางแคบลงเป็นผลให้เคลื�อนตวัเป็นไปไดย้ากขึ�นหรือช้าลงมีการ
ติดขดัของสิ�งนั�นๆ หน้าช่องทางผ่าน ตวัอย่างจากภาพที� 2.4 สถานีที� ~ เป็นสถานีที�ใช้เวลาในการ
ทาํงานมากที�สุดในสายการผลิต W.� นาที ซึ� งหมายความว่าพนกังานทาํงานไม่ทนัส่งผลให้สถานีที� U 
เกิดงานระหวา่งกระบวนการ (Work In Process) และสถานีที� c เกิดการรอคอยชิ�นงาน (Waiting) 

2.2.5 รอบเวลาการผลิตรวม (Total Cycle Time) คือ ผลรวมทั�งหมดของรอบเวลา (Cycle Time) 
แต่ละสถานี ซึ� งหมายความวา่ ชิ�นงานชิ�นที� W จะใชเ้วลาในการทาํทั�งหมดเท่ากบัผลรวมของรอบเวลา
ทุกสถานีงานจากตวัอย่างภาพที� 2.4 คือ 4.6 นาที ส่วนชิ�นงานชิ�นต่อไปจะออกมาตามรอบเวลาของ
สถานีที�มากที�สุดในสายการผลิตนั�น คือ 1.5 นาที ซึ� งหมายความว่าสายการผลิตนี� มีรอบเวลาในการ
ผลิตเท่ากบั 1.5 นาที 

2.2.6 อตัราการผลิต (Capacity) คือ อตัราสูงสุดที�ระบบการผลิตสามารถผลิตไดเ้ต็มที�ในช่วงเวลา
หนึ� งของดาํเนินงานซึ� งผลผลิตจริงต่อ W วนั จะสามารถกาํหนดไดจ้ากสถานีงานที�เป็นงานคอขวด 
(Bottleneck) ซึ� งสามารถคาํนวณไดจ้ากสมการที� 2.5 

 
อตัราการผลิตต่อวนั = เวลาการทาํงานจริงต่อวนั / เวลาการทาํงานในขั�นตอนที�มากที�สุด  (2.5) 

 
ตวัอย่างการคาํนวณอตัราการผลิตต่อวนั จากภาพที� 2.4 สถานีที� 3 เป็นสถานีที�มีรอบเวลา

ทาํงานมากที�สุด ดงันั�นสถานีงานนี� จึงเป็นจุดที�จะใชก้าํหนดอตัราหรือกาํลงัการผลิตต่อวนัซึ� งถา้ W วนั 
กาํหนดการทาํงานไวที้� � ชั�วโมง อตัราการผลิต คือ อตัราการผลิตต่อวนั = (8 x 60) / (1.5) = 320 
หน่วยต่อวนั จากการคาํนวณสายการผลิตตวัอยา่งมีอตัราการผลิตที� 320 หน่วยต่อวนั 

U.2.7 จงัหวะความตอ้งการของลูกคา้ (Takt Time) เป็นสิ�งสําคญัเนื�องจากเป็นตวักาํหนดวา่ลูกคา้
ตอ้งการสินคา้กี�นาทีต่อชิ�น จุดมุ่งหมายก็เพื�อกาํจดัสินคา้ออกจากคลงัสินคา้หมายถึงเมื�อผลิตเสร็จก็
พร้อมส่งทนัทีสินคา้จะมีจาํนวนเท่ากบัความตอ้งการของลูกคา้พอดีจะไม่มีการผลิตเผื�อเพื�อเก็บใน
คลงัสินคา้โดยจงัหวะความตอ้งการของลูกคา้ (Takt Time) หรือเป็นเวลามากที�สุดที�พนกังานสามารถ
ใช้ในการผลิตชิ�นงานเพื�อตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ให้ไดท้นัท่วงที สามารถคาํนวณได้
จากสมการที� 2.6 [24] 
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Takt Time = Available Time/Customer Demand  (2.6) 

 
โดย  Available Time คือ เวลาทาํงานปกติ 

Customer Demand คือ จาํนวนชิ�นงานที�ลูกคา้ตอ้งการ 
หน่วยของ T/T คือ หน่วยของเวลาต่อชิ�นงาน W ชิ�น (วนิาที/ชิ�น นาที/ชิ�น หรือ ชั�วโมง/ชิ�น)  
ตวัอยา่งการคาํนวณค่า Takt Time ขอ้มูลจากภาพที� U.4 มีการกาํหนดเวลาทาํงานปกติไวที้� � 

ชั�วโมงต่อวนั ถา้ลูกคา้ตอ้งการชิ�นงาน ��� ชิ�นต่อวนั ค่า Takt Time คือ 
 

   Takt Time  = (8 x 60)/ 500  
        = 0.96 นาทีต่อชิ�น 

 
จากการคาํนวณค่า Takt Time ของสายการผลิตตวัอยา่งได ้0.96 นาทีต่อชิ�น ซึ� งหมายความ

วา่พนกังานจะตอ้งทาํงาน W ชิ�น ให้ไดใ้นเวลา 0.96 นาที แต่หากใชเ้วลาเกินจากนี�แสดงวา่พนกังาน
ทาํงานไม่ทนั และเพื�อให้มองเห็นไดช้ดัเจนยิ�งขึ�นผูว้ิจยัจะนาํค่า Takt Time มาทาํการเปรียบเทียบกบั
รอบเวลา (Cycle Time) ดงัแสดงไดใ้นภาพที� 2.5 

 

 
 

ภาพที� 2.5 รอบเวลาการผลิต (Cycle Time) เปรียบเทียบกบัค่า Takt Time 
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จากภาพที� 2.5 เมื�อนาํค่า Takt Time ที�คาํนวณไดม้าเปรียบเทียบกบัรอบเวลาสามารถ
มองเห็นไดช้ดัเจนว่าสถานีที� W U ~ ไม่สามารถทาํงานไดท้นัตามความตอ้งการของลูกคา้เนื�องจากมี
รอบเวลาเกินค่า Takt Time 

2.2.8 ประสิทธิภาพสายการผลิต 
การคาํนวณประสิทธิภาพของสายการผลิตมีจุดประสงค์เพื�อตรวจสอบดูว่าเวลารอคอยใน

ระบบ เมื�อเทียบกบัจุดงานคอขวด (Bottleneck) มีมากน้อยกี�เปอร์เซ็นต์โดยสามารถคาํนวณไดจ้าก
สมการที� U.7 

 
ประสิทธิภาพสายการผลิต (Line Efficiency) = [ผลรวมของเวลาของแต่ละสถานี] xW�� 

(2.7) 
[จาํนวนสถานีงาน x จุดงานคอขวด] 

 
ตวัอย่างการคาํนวณประสิทธิภาพสายการผลิต (Line Efficiency) ขอ้มูลจากภาพที� U.5 

สายการผลิตตวัอยา่งมีจาํนวนสถานี c สถานี ผลรวมของรอบเวลา คือ c.� จุดงานคอขวด คือ สถานีที� 
~ มีรอบเวลา W.� นาที ประสิทธิภาพสายการผลิต คือ 
 

ประสิทธิภาพสายการผลิต (Line Efficiency) = 
[4.6] xW�� 
[4 x 1.5] 

= 76.67 % 
 

2.2.9 การหาจุดงานคอขวด (Bottleneck) สามารถสังเกตไดด้งันี�  
1) ตาํแหน่งงานใดๆ ก็ตามที�ใชเ้วลาทาํงานมากที�สุดของสายการผลิตนั�นๆ  
2) เมื�อเกิดงานคอขวด (Bottleneck) ขึ�นในสายการผลิตทั�งผลผลิต (Output) และการเพิ�ม

ผลผลิต (Productivity) จะถูกกาํหนดดว้ยตาํแหน่งคอขวดนั�น 
3) มีงานกองเป็นจาํนวนมากอยูข่า้งหนา้ของพนกังาน 
4) หลงัจากพบจุดงานคอขวด (Bottleneck) แลว้จะตอ้งทาํการจบัเวลาใหม่อีกครั� งเพื�อเป็น

การตรวจสอบใหแ้น่นอน 
U.2.10 แนวทางการแกไ้ขงานคอขวด (Bottleneck) 

1) ศึกษาเวลาการทาํงานของแต่ละขั�นตอนในกระบวนการผลิต 
2) ปรับปรุงกระบวนการผลิตที�เป็นจุดงานคอขวด 
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3) ปรับปรุงอุปกรณ์นาํเจาะ (Fixture) เพื�อลดเวลาทาํงานของจุดงานคอขวด 
4) จดัคนที�เกินหรือขาดเพื�อรักษาสมดุลการผลิต 
5) ปรับรอบเวลาการทาํงาน (Cycle Time) ตามจุดงานคอขวด 
 

2.3 การออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการทาํงาน (Jig Design) 
2.3.1 จิ�ก (Jig) 

จิ�กเป็นเครื�องมือพิเศษที�สร้างขึ�นมาเพื�อช่วยในการกาํหนดตาํแหน่งจบัยึดชิ�นงานและยงัเป็น
ตวันาํทางของเครื�องมือตดั (Cutting Tools) เช่น ในการเจาะรู หรือควา้นรู จิ�กจะมีปลอกนาํทางซึ� งอดั
ติดแน่นอยูเ่สมอปลอกนาํทางนี�ทาํดว้ยเหล็กพิเศษที�ผา่นการชุบแข็งมาแลว้ และจะเป็นตวัที�ใชส้ําหรับ
นาํทางในการเจาะรูของดอกสวา่นหรือเครื�องมือตดัอื�นๆ ความสัมพนัธ์ของเครื�องมือตดักบัจิ�ก [13] ดงั
แสดงในภาพที� 2.6 

 
 
ภาพที� 2.6 ความสัมพนัธ์ของเครื�องมือตดักบัจิ�ก [1~] 

 
2.3.2 ฟิกซ์เจอร์ (Fixture) 

ฟิกซ์เจอร์เป็นเครื� องมือสําหรับการผลิตที�ใช้ในการกาํหนดตาํแหน่งยึดจบัและรองรับ
ชิ�นงานให้อยูค่งที�เครื�องจกัรกาํลงัทาํงานอยู ่สําหรับฟิกซ์เจอร์นี� จะมีแท่งตั�งระยะและแผน่เกจเป็นตวั
ช่วยในการให้ตั�งระยะของเครื�องมือตดัตรงตาํแหน่งที�ถูกตอ้งที�กระทาํต่อชิ�นงานความสัมพนัธ์ของ
เครื�องมือตดักบัฟิกซ์เจอร์ [1c] ดงัแสดงในภาพที� 2.7 
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ภาพที� 2.7 ความสัมพนัธ์ของเครื�องมือตดักบัฟิกซ์เจอร์ [14] 

 
2.3.3 การออกแบบเครื�องมือ 

การออกแบบเครื�องมือเป็นกระบวนการของการออกแบบและปรับปรุงเครื�องมือ วิธีการ
และเทคนิคที�จาํเป็นหลายๆ อย่าง เพื�อเพิ�มประสิทธิภาพของการทาํงานในโรงงานอุตสาหกรรมและ
เพิ�มผลผลิตให้สูงขึ�นดว้ย การออกแบบเครื�องมือที�เกี�ยวกบัเครื�องจกัรในอุตสาหกรรม และเครื�องมือ
พิเศษอื�นๆ ทาํให้ผลิตงานได้อย่างรวดเร็วและมีปริมาณสูง ทาํให้สินคา้มีคุณภาพดีและประหยดัขึ�น
ดว้ย ซึ� งจะทาํใหเ้ป็นที�แน่ใจวา่สินคา้ที�ผลิตออกไปจะไดผ้ลสาํเร็จเป็นอยา่งดี [13 – 14] 

2.3.4 จุดประสงคข์องการออกแบบเครื�องมือ 
จุดประสงค์ส่วนใหญ่ของการออกแบบเครื�องมือ คือ การลดค่าใช้จ่ายในการผลิตงาน

อุตสาหกรรม ผลผลิตเพิ�มสูงขึ�น การออกแบบเครื�องมือตอ้งปฏิบติัตามสิ�งต่างดงันี�  
1) หาวธีิที�ทาํงานกบัเครื�องมือใหเ้ป็นแบบธรรมดาและง่ายๆ โดยใหมี้ประสิทธิภาพสูง 
2) ลดค่าใชจ่้ายในการผลิตโดยผลิตชิ�นงานที�ราคาตํ�าที�สุดเท่าที�จะทาํได ้
3) ออกแบบเครื�องมือใหมี้คุณภาพสูงเมื�อถูกนาํไปใชก้บัการผลิตงานที�ต่อเนื�องกนัตลอด 
4) เพิ�มอตัราการผลิตดว้ยเครื�องจกัรที�มีอยูแ่ลว้ 
5) ออกแบบเครื�องมือใหมี้ตวักนัโง่ เพื�อป้องกนัการใชง้านที�อาจผดิพลาดได ้
6) เลือกวสัดุที�ใชท้าํเครื�องมือซึ� งมีอายกุารใชง้านอยา่งพอเหมาะกบัการผลิต 
7) หาวิธีป้องกันสําหรับการออกแบบเครื� องมือเพื�อให้การใช้เครื� องมือนั� นๆ มีความ

ปลอดภยักบัผูใ้ชม้ากที�สุด 
2.3.5 หลกัการของการกาํหนดตาํแหน่งและรองรับชิ�นงาน 
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การกาํหนดตาํแหน่งและตวักาํหนดตาํแหน่งควรจะมีระยะห่างจากกนัให้มากที�สุดเท่าที�จะ
ห่างกนัไดโ้ดยไม่ทาํให้ชิ�นงานผิดพลาดไป ซึ� งสิ�งนี� จะทาํให้มีการใชต้วักาํหนดตาํแหน่งจาํนวนน้อย
และมีความเที�ยงตรงที�จะสัมผสัผิวหนา้ของชิ�นงาน สําหรับเศษโลหะและเศษผงอื�นๆ ก็อาจทาํให้เกิด
ปัญหาสาํหรับตวักาํหนดตาํแหน่งได ้ดงันั�นกาํหนดตาํแหน่งจึงควรติดตั�งในที�ซึ� งสามารถหลีกเลี�ยงการ
ที�เศษโลหะจะเขา้ไปติดอยูไ่ด ้

2.3.6 ค่าผดิพลาดที�ยอมรับใหใ้ชไ้ด ้
การออกแบบจิ�กหรือฟิกซ์เจอร์ผูอ้อกแบบจะตอ้งคาํนึงถึงค่าความผิดพลาดของชิ�นงานที�

ยอมรับให้ใช้ไดด้้วย ซึ� งตามกฎทั�วๆ ไปค่าความผิดพลาดนี� ของจิ�กและฟิกซ์เจอร์จะมีค่าอยู่ระหว่าง   
20 – 50% ของค่าความผิดพลาดที�ยอมรับไดข้องชิ�นงาน ความสัมพนัธ์กนัของค่าผิดพลาดที�ยอมได้
ระหวา่งชิ�นงานกบัจิ�ก ดงัแสดงในภาพที� 2.8 
 

 
 

ภาพที� 2.8 ความสัมพนัธ์กนัของค่าผดิพลาดที�ยอมไดร้ะหวา่งชิ�นงานกบัจิ�ก [13] 
 

2.3.5 หลกัการของการยดึจบัชิ�นงาน 
ตวัยดึจบัชิ�นงาน จะถูกนาํมาใชส้ําหรับอธิบายถึงชิ�นส่วนของจิ�กหรือฟิกซ์เจอร์ ที�ทาํหนา้ที�

ในการยึดจับชิ�นงานไม่ว่าจะเป็นแบบแผ่นยึดตัวจับ และแบบหนีบยึดจับชิ�นงานให้ติดแน่นอยู่
กบัจิ�กหรือฟิกซ์เจอร์ใหอ้ยูใ่นตาํแหน่งที�ตอ้งการอยา่งเที�ยงตรงและอยูใ่นตาํแหน่งดงักล่าวโดยสามารถ
ต่อตา้นแรงที�เกิดจากการตดัของเครื�องมือตดัที�กระทาํต่อชิ�นงานไดเ้ป็นอยา่งดี กฎเกณฑ์ขั�นพื�นฐาน
ของการยดึจบัชิ�นงาน นั�นการทาํงานของปากกาหรือตวัยึดจบัชิ�นงานในการทีจะยึดชิ�นงานให้ติดแน่น
กบัจิ�กหรือฟิกซ์เจอร์ในระหวา่งที�เครื�องจกัรกาํลงัทาํงานอยูจ่ะตอ้งให้เป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพและ
มั�นคงเพื�อใหไ้ดผ้ลงานออกมาอยา่งดีและถูกตอ้ง [14] การจบัยึดชิ�นงานที�ผิดและที�ถูกตอ้งดงัแสดงใน
ภาพที� 2.9 
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ภาพที� 2.9 การจบัยดึชิ�นงานที�ผดิและที�ถูกตอ้ง [14] 
 

U.~.� ขั�นตอนการออกแบบจิ�กและฟิกเจอร์ 
การวิเคราะห์การออกแบบจิ�กและฟิกเจอร์ผูอ้อกแบบตอ้งพิจารณาถึงแบบชิ�นงานปริมาณ

การผลิตเครื�องมือตดัและเครื�องจกัรที�ใชด้งันี�  
1) ขนาดและรูปร่างของชิ�นงานโดยพิจารณาวา่มีลกัษณะอยา่งไรและจะทาํจิ�กหรือฟิกเจอร์

ใหเ้หมาะสมอยา่งไร 
2) ชนิดและสภาวะของวสัดุที�นาํมาทาํชิ�นงานโดยจะพิจารณาว่าวสัดุที�ใช้เป็นวสัดุชนิด

อะไรและสภาวะของวสัดุถูกแปรรูปมาโดยใชก้ระบวนการอะไร 
3) ลาํดบัขั�นตอนการทาํชิ�นงานเป็นสิ�งที�บอกวา่จะทาํชิ�นงานนั�นอยา่งไรจะใชเ้ครื�องมือตดั

และเครื�องจกัรอะไร 
4) ขนาดความผิดพลาดของชิ�นงานโดยทั�วไปความผิดพลาดบนจิ�กและฟิกเจอร์จะคิดเป็น

ค่าในช่วงของ 20 – 50 % ของความผดิพลาดบนชิ�นงาน 
1. จาํนวนชิ�นงานที�จะทาํ 
2. ผวิหนา้ดา้นขา้งสองดา้นที�ผา่นการปาดผวิมาแลว้และทาํมุมตั�งฉากกนั 
3. เส้นรอบรูปภายนอกของชิ�นงาน 

5) ผิวหน้าชิ�นงานที�จะถูกจบัยึดตอ้งมีความมั�นคงแข็งแรงสามารถรับแรงยึดจบัไดโ้ดยไม่
เกิดการบิดของชิ�นงาน 

6) ชนิดและขนาดของเครื�องมือตดั 
7) เลือกชนิดและขนาดของเครื�องจกัรใหเ้หมาะสมกบัลกัษณะของงานที�ไดท้าํ 

 

การยดึชิ�นงานที�ผิด 

การยดึชิ�นงานที�ถูก 
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2.4 ความสูญเปล่า G ประการ (7 Waste) 
โดยทั�วไปองคก์รที�มีการผลิตสมยัใหม่มีเป้าหมายในการแกปั้ญหาทางการผลิตที�ไม่จาํเป็น

เช่น ปัญหาการสูญเสียแรงงานวสัดุและเวลาของกระบวนการผลิตที�เกิดขึ� นในที�ทาํงานในทาง
อุตสาหกรรมตน้ตอความสูญเปล่าเกิดจากสาเหตุ 7 อยา่ง สามารถจาํแนกไดด้งัตารางที� 2.4 

 
ตารางที� 2.4 ปัญหาและสาเหตุของความสูญเสีย [15] 

ความสูญเสีย ปัญหาที�เกดิจากความสูญเสีย แนวคดิในการลดความสูญเสีย 

 

การรอคอย 

(Delay) 

1) เกิดความล่าช้าในการผลิต
และส่งผลต่อปัญหาการส่งมอบ
ที�ล่าชา้ 

2) ทาํให้เกิดต้นทุนการผลิตเช่น
ค่าแรงงานและสูญเสียโอกาสใน
การผลิต 

3) เ กิ ด ปั ญ ห า เ รื� อ ง ข วัญ แ ล ะ
กาํลงัใจ 

1) ปรับการไหลของงาน (Synchronize 

Workflow) ให้สอดคลอ้งกบักระบวนการ
ผลิตเพื�อลดปัญหาในการรอคอยชิ�นงาน 

2) จัดปริมาณแรงงานและเครื� องจักร
เพื�อให้เกิดการสมดุลในสายการผลิต 
(Line Balancing) 

3) จัดทําระบบบํารุงรักษาเชิงป้องกัน 
(Preventive Maintenance)เพื�อลดปัญหาการ
ขดัขอ้งของเครื�องจกัรซึ� งเป็นสาเหตุของ
การรอคอยชิ�นงาน 

การขนส่ง 

(Transportation) 

1) เกิดอุบติัเหตุและความ
เสียหายระหวา่งการขนยา้ย 

2) สูญเสียแรงงานและเวลาการ
ขนส่งที�ก่อใหเ้กิดตน้ทุนสูงขึ�น 

1) ปรับปรุงการวางผงัโรงงานใหม่ให้
สอดคลอ้งกบักระบวนการผลิต 

2) ปรับปรุงกระบวนการขนถ่ายวสัดุเพื�อ
ลดระยะทางการขนถ่ายให้น้อยลงเช่น
การจดัหาอุปกรณ์ในการขนยา้ยที�มีความ
ยดืหยุน่ 

3) จดัทาํกิจกรรม 5ส 

กระบวนการผลติ  

(Processing) 

1) ใชเ้ครื�องมือที�ไม่เหมาะสม 
(Improper Tools)  

2) ม า ต ร ฐ า น ก า ร ทํา ง า น ไ ม่
เพียงพอ(Insufficient Standards)ทาํ
ให้พนักงานทาํงานอย่างไม่เป็น

1) ศึ ก ษ า แ ล ะ วิ เ ค ร า ะ ห์ ขั� น ต อ น
กระบวนการทั�งหมดโดยใช้แผนภูมิการ
ไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart)  

2) ขจดัความสูญเปล่าโดยใช้หลกัการทาง
วศิวกรรมอุตสาหการ 
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ระบบและอาจก่อให้เกิดอุบติัเหตุ
ได ้

3) ใช้วสัดุผิดประเภท (Incorrect 

Materials) 

4) มี ขั� น ต อ น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ
ระหว่างกระบวนการมากเกิน
ความจาํเป็น (Excessive Checking) 

5) ก า ร จั ด ลํ า ดั บ ง า น ที� ไ ม่
เหมาะสม 

3) ลดความซบัซอ้นของชิ�นส่วนงาน 

การเกบ็วสัดุคงคลงั  

(Inventory) 

1) เสียพื�นที�การจดัเก็บมากขึ�น 

2) เกิดตน้ทุนจมจากค่าใชจ่้ายใน
จดัเก็บ 

3) ความเสื�อมสภาพของวสัดุ 

1) ปรับการไหลของงานให้สอดคลอ้งกบั
กระบวนการผลิตเพื�อลดภาระสะสมของ
งานระหว่างกระบวนการ(Work In 
Process) 
2) ลดช่วงเวลานํา (Lead Time)ในการ
จดัซื�อ 
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2.5 เครื�องมือควบคุมคุณภาพ G แบบ (7 QC Tools)  
การควบคุมคุณภาพ ต้องอาศัยการควบคุมกระบวนการผลิตโดยใช้กลวิธีทางสถิติ 

(Statistical Process Control) เป็นเครื�องมือที�ใช้แก้ปัญหาอย่างต่อเนื�อง ให้กระบวนการผลิตไม่
เปลี�ยนแปลงและมีสมรรถภาพสูงขึ�น ซึ� งประกอบด้วยเครื�องมือควบคุมคุณภาพ 7 อย่าง ดงันี� ใบ
ตรวจสอบ (Check Sheet) แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) ผงัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect 
Diagram) กราฟ (Graph) ฮิสโตแกรม (Histogram) ผงัแสดงการกระจาย (Scatter Diagram) และ
แผนภูมิควบคุม (Control Chart) [16 – 17] ซึ� งงานวจิยันี� เลือกที�จาํเป็นมาใช ้U ชนิด ไดแ้ก่ 

2.�.1 ใบตรวจสอบ (Check Sheets)  
เป็นเครื�องมือใช้สําหรับการเก็บขอ้มูลที�เกิดขึ�น ณ เวลาที�สนใจในสถานที�ที�ตอ้งการศึกษา 

โดยผูที้�ปฏิบติังานเกี�ยวกบัการควบคุมกระบวนการผลิตจะเป็นผูบ้นัทึก ใบตรวจสอบขอ้มูลนั�นมีหลาย
ประเภท ทั�งนี�ก็เพื�อให้เหมาะสมกบัการใชง้าน ตั�งแต่การตรวจสอบวตัถุดิบ กระบวนการผลิต ตลอด
จนถึงผลิตภณัฑ์สําเร็จรูป [5] ตวัอย่างใบตรวจสอบดงัแสดงในภาพที� 2.10 ใบตรวจสอบ คือ ฟอร์ม
สาํหรับการทาํการบนัทึกขอ้มูลซึ� งไดรั้บการออกแบบพิเศษเพื�อการตีความหมายผลการบนัทึกทนัทีที�
กรอกแบบฟอร์มดงักล่าวเสร็จ 

 

 
 

ภาพที� 2.10 ตวัอยา่งใบตรวจสอบ (Check Sheets) 
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2.�.2 กราฟ (Graph) 
กราฟ หมายถึง แผนภาพที�แสดงถึงตวัเลขผลการวิเคราะห์ทางสถิติซึ� งสามารถทาํให้ง่ายต่อ

การเขา้ใจ โดยการพิจารณาดว้ยตาเปล่าได ้เป็นส่วนหนึ� งของการรายงานต่างๆ ที�ใช้สําหรับนาํเสนอ
ขอ้มูล ที�สามารถทาํให้ผูอ่้านเขา้ใจขอ้มูลต่างๆ ไดดี้ สะดวกต่อการแปลความหมาย และสามารถให้
รายละเอียดของการเปรียบเทียบไดดี้กวา่การนาํเสนอดว้ยวิธีอื�น กราฟทาํให้เห็นลกัษณะขอ้มูลต่างๆ 
ไดท้นัทีจากเส้น รูปภาพ แท่งเหลี�ยมและวงกลม ทาํให้เขา้ใจเนื�อหาไดง่้าย อ่านไดอ้ย่างรวดเร็ว หรือ
สามารถเปรียบเทียบขอ้มูลแต่ละขอ้ไดช้ดัเจน [5] ตวัอยา่งกราฟดงัแสดงในภาพที� 2.11 

 

1) กราฟเส้น 2) กราฟแท่ง 
 
ภาพที� 2.11 ตวัอยา่งกราฟประเภทต่างๆ  
 

2.6 เครื�องมือควบคุมคุณภาพยุคใหม่ 7 แบบ (New 7 QC Tools) 
เครื�องใหม่ 7 แบบ สําหรับควบคุมคุณภาพต่างจากเครื�องมือควบคุมคุณภาพดั�งเดิม 7 แบบ 

ซึ� งส่วนใหญ่ใช้วิเคราะห์ข้อมูลที� เป็นตัวเลข ตรงที�ได้รับการนําไปเป็นหลักใหญ่ส่วนที�เรียกว่า 
แนวทางสู่การออกแบบ (Design Approach) จุดนี� เป็นจุดที�มีนยัสําคญั หมายความวา่ เครื�องมือใหม่นี�
ทาํหน้าที�เสมือนเป็นแรงขบัเคลื�อนชนิดใหม่ที�จะผลกัดนัการบริหารคุณภาพไปในทิศทางใหม่พร้อม
กบัการเขา้ยุคคุณภาพโดยรวม เครื�องมือควบคุมคุณภาพยุคใหม่ 7 แบบ ประกอบดว้ย แผนผงักลุ่ม
เชื�อมโยง (Affinity Diagrams) แผนผงัความสัมพนัธ์ (Relations Diagrams) แผนผงัต้นไม ้            
(Tree Diagram) แผนผงัแมทริกซ์ (Matrix Diagram) แผนผงัลูกศร (Arrow Diagram) แผนภูมิการ
ตดัสินใจ (Process Decision Program Chart) การวิเคราะห์ขอ้มูลแบบแมทริกซ์ (Matrix Data 
Analysis) [18] ซึ� งงานวจิยันี� เลือกที�จาํเป็นมาใช ้1 ชนิด ไดแ้ก่ 
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2.6.1 แผนผงัตน้ไม ้(Tree Diagram) 
แผนผงัตน้ไมซึ้� งเป็นที�รู้จกัในชื�อแผนผงัระบบ (Systematic Diagrams) เป็นเครื�องมือ

สําหรับเรียบเรียงความคิด คือ การประยุกตว์ิธีการที�แรกเริ�มพฒันาขึ�นสําหรับการวิเคราะห์หนา้ที�งาน
ในวิศวกรรมคุณค่า (Value Engineering) วิธีนี� เริ�มจากการตั�งวตัถุประสงค ์เช่น เป้า (Target) เป้าหมาย 
(Goal) หรือผลงาน (Result) และดาํเนินการพฒันากลยุทธ์สืบต่อมาเรื�อยๆ เพื�อการบรรลุผลสําเร็จโดย
นาํมาจดัเรียงให้มีรูปร่างลักษณะคล้ายต้นไม้ทาํให้มองเห็นภาพแผนผงัระบบที�เป็นระบบหลายๆ 
ความคิดไดอ้ย่างชดัเจน และเป็นเครื�องมือที�แสดงให้เห็นแนวทางหรือกลยุทธ์ต่างๆ ในการแกปั้ญหา
อย่างเป็นระบบโดยจะเริ�มจากการตั�งวตัถุประสงค์ขึ�นมาก่อนแลว้ดาํเนินการพฒันากลยุทธ์ในการ
แกปั้ญหาและนาํกลยุทธ์ดงักล่าวมาตั�งเป็นวตัถุประสงคต่์อไปเพื�อหากลยุทธ์ใหม่ต่อไปเรื�อยๆ จนได้
กลยทุธ์ในการแกปั้ญหาที�ดีที�สุด ตวัอยา่งของแผนผงัตน้แสดงไมใ้นภาพที� 2.12 
 

 

 

ภาพที� 2.12 ตวัอยา่งแผนผงัตน้ไม ้
 

ขอ้ดีของแผนผงัตน้ไม ้มีดงัต่อไปนี�  
1) แผนผงัทาํให้มีกลยุทธ์สําหรับแก้ปัญหาที�เป็นระบบหรือเป็นตวักลางในการบรรลุ

วตัถุประสงคซึ์� งถูกพฒันาอยา่งมีระบบและมีเหตุผลทาํใหร้ายการที�สาํคญัอนัใดอนัหนึ�งไม่ตกหล่นไป 
2) แผนผงัทาํใหก้ารตกลงภายในสมาชิกกลุ่มสะดวกขึ�น 
3) แผนผงันี�จะบ่งชี�และแสดงกลยทุธ์ในการแกปั้ญหาอยา่งชดัเจน 
วธีิการสร้างแผนผงัตน้ไม ้สาธิตดว้ยกรณีการสังเคราะห์ กลยทุธ์ มาตรการ วธีิการ 
1) กาํหนดหวัขอ้ (เป้าหมายหรือวตัถุประสงค)์ ของการระดมสมอง 
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2) ระดมสมองเพื�อให้ไดว้ิธีการมาตรการหรือกลยุทธ์ที�จะทาํให้บรรลุวตัถุประสงค์ให้ได้
จาํนวนความคิดใหม้ากที�สุด 

3) รวบรวมหลายๆ วธีิการที�มีลกัษณะร่วมกนัใหอ้ยูด่ว้ยกนั (แนวทางหลกั) 
4) รวบรวมหลายๆ วธีิการที�มีลกัษณะร่วมกนัใหอ้ยูด่ว้ยกนั (แนวทางยอ่ย) 
5) รวบรวมหลายๆ วธีิการที�มีลกัษณะร่วมกนัใหอ้ยูด่ว้ยกนั (แนวทางยอ่ย) 
6) จดัเรียงใหมี้รูปร่างคลา้ยกบัตน้ไม ้โดยมี เป้าหมาย หรือ วตัถุประสงค ์ดงัแสดงตวัอยา่ง

ในภาพที� U.W3 
 

ขอใหเ้พื�อนที�อยูใ่นบริษทัของลูกคา้ใหม่แนะนาํ 
ขอใหลู้กคา้ปัจจุบนัแนะนาํลูกคา้ใหม่ให ้
จดัสัมมนาทางวชิาการ + ติดตาม 
ติดตามข่าวสารการตลาดอยา่งใกลชิ้ดอยูเ่สมอ 
ยา้ยพนกังานส่วนอื�นๆ มาช่วยสนบัสนุนงานขาย 
เปิด Total Service Center ในนิคมอุตสาหกรรม 

 
เยี�ยมเยอืนลูกคา้เป็นประจาํเป็นระบบ 
ใหบ้ริการความรู้ใหม่ๆ แนะนาํแก่ลูกคา้ 
นาํสินคา้ใหม่ๆ ไปเสนอใหลู้กคา้ 
ส่งของใหท้นัตามกาํหนดนดั 

 
สรุปปิดการขายใหร้วดเร็วขึ�น 
เสนอราคาใหลู้กคา้เร็วขึ�น 
แจง้สินคา้เขา้รวดเร็วทนัควนั 
ตรวจสอบฐานขอ้มูลในคอมพิวเตอร์ให้ถูกตอ้งอยู่
เสมอ 
เพิ�มความรู้ให้กับเซลส์เกี�ยวกับตวัสินค้า เทคนิค
การขาย 
ฝึกอบรมใหเ้ซลส์แต่ละคนขายสิ�นคา้ไดห้ลายชนิด 

 

ภาพที� 2.13 การวเิคราะห์การเพิ�มยอดขายของบริษทั A ดว้ยแผนผงัตน้ไม ้[18] 
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หาลูกค้าใหม่ 

ดูแลลูกค้าเก่าให้ด ี

ปรับปรุง

กระบวนการ
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2.7 วจิารณ์งานวจัิยที�เกี�ยวข้อง 
จากการศึกษาทฤษฎี และงานวิจยัที�เกี�ยวขอ้งพบวา่ปัจจุบนัการปรับปรุงการทาํงานเพื�อเพิ�ม

ผลผลิต สามารถทาํไดห้ลายวิธี เช่น พยายามลดความความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตให้หมดไป
หรือมีนอ้ยที�สุด [19] ซึ� งนั�นหมายถึงตน้ทุนที�ใชใ้นกระบวนการผลิตจะลดลง การออกแบบอุปกรณ์
ช่วยในการทาํงานให้พนกังานสามารถทาํงานไดง่้ายขึ�น [13] เพิ�มกาํลงัลงัการผลิตโดยไม่จาํเป็นตอ้ง
เพิ�มจาํนวนพนกังานหรือการปรับปรุงกระบวนการทาํงาน ดว้ยวิธีการจดัสมดุลสายการผลิต [20] ซึ� ง
ประกอบดว้ยการวิเคราะห์งาน [6] การหาเวลามาตรฐาน [9 – 10] และกาํหนดให้เป็นมาตรฐานการ
ปฏิบติังานใหก้บัพนกังาน [5, 7] ทาํใหส้ามารถเพิ�มประสิทธิภาพของสายการผลิตบริษทัผูผ้ลิตกางเกง
ยนีส์จากเดิม 55.66% เป็น 76.53% [21] การศึกษาเวลา (Time Study) [12] ในปัจจุบนัมีการประยุกตใ์ช้
เครื�องมือควบคุมคุณภาพทั�ง � ชนิด (7 QC Tools) [17] และ เครื�องมือควบคุมคุณภาพแบบใหม่    
(New 7 QC Tools) [18] เพื�อนาํมาเก็บขอ้มูลในเชิงสถิติทาํให้การนาํขอ้มูลที�ไดไ้ปทาํการวิเคราะห์
กระบวนการผลิตช่วยให้การตดัสินใจต่อการแก้ปัญหาต่างๆ เป็นไปอย่างมีหลกัการ และถูกต้อง 
เครื� องมือควบคุมคุณภาพ เหล่านี� ได้ถูกนํามาใช้ในหลากหลายงานวิจัย เช่น อุตสาหกรรมผลิต
แบตเตอรี�รถยนต ์[22] อุตสาหกรรมผลิตชิ�นส่วนกนัโคลนรถยนต์ [23] อุตสาหกรรมผลิตผลิตยางท่อ 
[24] และอุตสาหกรรมผลิตเครื�องสาํอาง [23]  

จากงานวิจยัที�ไดก้ล่าวมามีขั�นตอนการดาํเนินงานที�คลา้ยคลึงกนั คือ เริ�มจากการคาํนวณ
จงัหวะความตอ้งการของลูกคา้ (Takt Time) เพื�อเปรียบเทียบกบัรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) 
จากนั�นวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาเพื�อหาแนวทางแก้ไข และทาํการปรับปรุงการทาํงานแต่จะ
แตกต่างกนัตามลกัษณะงาน และเครื�องมือที�นาํมาประยุกตใ์ชเ้พื�อช่วยในการทาํงานวิจยั เช่น งานวิจยั
ของ ยุทธณรงค์ จงจนัทร์ และณฐา คุปตษัเฐียร [26] เพิ�มผลผลิตสายการผลิตเตาเหล็กหล่อไดต้าม
ความตอ้งการของลูกคา้ที�มีมากขึ�นจาก �,��� ชุด/เดือนเป็น �,��� ชุด/เดือน โดยพยายามกาํจดัและลด
งานที�ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ�มต่อตวัผลิตภณัฑ์ ซึ� งไดแ้ก่ งานที�เป็นจุดคอขวด ความสูญเปล่าเนื�องจาก
การรอคอย การเคลื�อนไหวที�เกินความจาํเป็น งานเสีย งานที�ตอ้งนาํกลบัมาทาํใหม่ รวมถึงการลด
ระยะทางในการขนยา้ยวตัถุดิบ เทคนิคการจดัสมดุลสายการผลิต การปรับปรุงผงัโรงงาน การศึกษา
การทาํงาน และเทคนิค ECRS สําหรับปรับปรุงสายการผลิต สามารถเพิ�มผลิตภาพการผลิตได้ถึง 
254.56% จกัรพงษ ์เลิศวฒันานุวฒัน์ และปรัชญา บุญสนอง [27] ศึกษากระบวนการผลิตของโรงงาน
โช๊คอัพแก๊สพบว่าขั�นตอนในการทํางานใช้เวลามากเกินไป และขั�นตอนในการปฏิบัติงานไม่
เหมาะสม โดยมีมาตรฐานการประกอบอยู่ที� 3.33 นาทีต่อชิ�น การปรับปรุงใช้หลกัการออกแบบ
อุปกรณ์ช่วยในการประกอบโช๊คอพัแก๊สมาช่วยแกไ้ขใหก้ารทาํงานง่าย และสะดวกมากยิ�งขึ�น ผลการ 
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ปรับปรุงสามารถลดขั�นตอนจากเดิม 28 ขั�นตอน เหลือเพียง 22 ขั�นตอน และสามารถลด
เวลามาตรฐานลงเหลือ 1.03 นาทีต่อชิ�น นนัทกฤษณ์ ยอดพิจิตร [U�] ศึกษาวิธีการทาํงานเพื�อเพิ�ม
ผลผลิต ผลการศึกษากระบวนการผลิตก่อนการปรับปรุงพบวา่ขั�นตอนการทาํงานบางขั�นตอนมีการใช้
เวลาที�ไม่มีความจาํเป็น เช่น การเคลื�อนยา้ย การเตรียมงานเขา้เครื�องจกัร การหยิบและวางชิ�นงาน ซึ� งมี
สาเหตุมาจาก 4 ปัจจยัหลกั คือ (1) พนกังานไม่ตระหนกัถึงกฎขอ้บงัคบัเพื�อป้องกนัความปลอดภยั (2) 
อุปกรณ์ช่วยในการผลิตอยูใ่นสภาพที�ไม่ปลอดภยั และตาํแหน่งการจดัวางไม่เหมาะสม (3) วิธีการ
ทาํงานไม่ถูกตอ้งทาํให้เสียเวลาในการทาํงานมาก (4) การไหลของงานระหว่างกระบวนการมีระยะ
ทางไกล การปรับปรุงได้มีการจดัวางผงัโรงงานใหม่โดยพยายามให้ตาํแหน่งของเครื�องจกัรอยู่ใน
ตาํแหน่งที�เหมาะสม ออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการทาํงานเพื�อให้พนกังานผูป้ฏิบติังานสามารถทาํงาน
ไดง่้ายขึ�น ผลการปรับปรุงสามารถลดเวลาการทาํงานได ้5% H.B. Marrit, A. Ghasekaran, and R.J. 
Grieve [U�] สํารวจการปฏิบติังานของวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอ่ม (SME) ในประเทศองักฤษ 
ซึ� งนาํระบบคอมพิวเตอร์มาประยุกต์ใช้เพื�อปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยใช้แบบสอบถามพบว่า
สามารถลดการใชแ้รงงานได ้58% อตัราผลิตภาพสูงขึ�นอยา่งชดัเจน 25% M. P. Rao, D. M. Miller. 
and B. Lin [30] ออกแบบระบบผูเ้ชี�ยวชาญเพื�อประเมินผลอตัราผลิตภาพในโรงงานอุตสาหกรรม โดย
การวดัอตัราผลิตภาพเฉพาะส่วนซึ� งประกอบด้วย อตัราผลิตภาพของวตัถุดิบ อตัราผลิตภาพของ
พลงังาน อตัราผลิตภาพของแรงงาน อตัราผลิตภาพเงินลงทุน และอตัราผลิตภาพของค่าใช้จ่ายอื�นๆ 
พบวา่อตัราผลิตภาพเฉพาะส่วนจะช่วยให้โรงงานอุตสาหกรรมทราบถึงปัจจยัการผลิตที�กาํลงัประสบ
ปัญหาส่งผลให้ผูรั้บผิดชอบแกไ้ขปัญหาไดท้นัท่วงที G. Barbiroli [31] ศึกษาเพื�อพฒันาการวดัอตัรา
ผลิตภาพของทรัพยากรธรรมชาติ ซึ� งวดัจากอตัราการใชป้ระโยชน์ของสินคา้การศึกษาเริ�มจากศึกษา
คุณลกัษณะของสินคา้ที�ผูบ้ริโภคตอ้งการจากนั�นจึงได้พฒันาการดชันีการใช้ประโยชน์ของสินค้า 
(Fruition Rate Index : FRI) โดยคาํนวณจากผลคูณของความพึงพอใจในสินคา้ซึ� งประเมินโดย
ผูบ้ริโภคกบัอตัราส่วนของการใช้ประโยชน์ต่อศกัยภาพของสินคา้ และอายุการใช้งานถา้ FRI มีค่า
เท่ากบั 1 หรือมากกวา่แสดงใหเ้ห็นวา่สิ�นค่าชนิดนั�นมีการใชป้ระโยชน์อยา่งเต็มที�ซึ� งหมายถึงเป็นการ
ใชป้ระโยชน์จากทรัพยากรธรรมชาติมีประสิทธิภาพสูงดว้ย J. Choi and R. Edward Minchin [32] วดั
อัตราผลิตภาพการทาํถนนในประเทศสหรัฐอเมริกาซึ� งมีวตัถุประสงค์เพื�อหาปัจจัยที� ส่งผลให้
ประสิทธิภาพในการทาํงานตํ�าลง โดยทาํการศึกษาใน 4 เส้นทางไดแ้ก่ SR-20 (Palatka, Putnam 
County), SR-20 (Hawthorne, Alachua County), I-10 (Pensacola, Escambia County), and SR-102 
(Jacksonville, Duval County) ผลการวิจยัพบวา่ในเส้นทางกรณีศึกษา 4 เส้นทาง โดยเวลาสูญเปล่า 
40%-62% สาเหตุมาจาก เครื�องจกัรเสีย และขาดแคลนวตัถุดิบ เวลาสูญเปล่า 21%-48% มาจากการ 
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จดัลาํดบัการทาํงาน และ เวลาสูญเปล่า 6% - 17% มาจากสภาพของอากาศ Paul H.P Yeuw 
and Rabinda NathSen [33] ปรับปรุงการทาํงานในการประกอบวงจรไฟฟ้าดว้ยมือในโรงงานตวัอยา่ง 
ณ ประเทศมาเลเซีย จากการสังเกตวิธีการทํางานก่อนการปรับปรุงพบว่ามีปัญหาเกิดขึ� นใน
กระบวนการทาํงาน เช่น การเอื�อมหยิบวสัดุ วสัดุเกิดการตกหล่น การประกอบวงจรเกิดการผิดพลาด 
เป็นต้น ปัญหาเหล่านี� เกิดจากการวางผงัการทาํงานที�ไม่เหมาะสม จึงปรับปรุงด้วยการจดัวางผงั
ชิ�นส่วนของวงจรไฟฟ้าใหม่โดยยึดหลักการยศาสตร์ และเศรษฐศาสตร์การเคลื�อนไหว ทาํให้
พนกังานทาํงานไดส้ะดวกขึ�น หลงัการปรับปรุงพบวา่สามารถเพิ�มรายไดปี้ละ US$ 4 223 736 และ
สามารถลดตน้ทุนของเสียไดปี้ละ US$ 956 136 Reuben Escorpizo [34] สํารวจเอกสารการวดัอตัรา
ผลิตภาพเพื�อนาํไปประยกุตใ์ชส้ําหรับงานที�อาจก่อให้เกิดความผิดปกติของกลา้มเนื�อ และกระดูก ผล
การสาํรวจพบวา่ปัจจยัที�มีผลต่ออตัราผลิตภาพของผูป้ฏิบติังานประกอบดว้ย (1) สภาพการทาํงานที�มี
ผลต่อสุขภาพของผูป้ฏิบติังาน (2) แรงจูงใจในการทาํงาน ความยากง่ายของงาน (3) ความเหมาะสม
ของกิจกรรมหลงัเลิกงาน การวดัอตัราผลิตภาพโดยทั�วไปจะใช้วิธีการสังเกต เช่น จาํนวนผลผลิต/
จาํนวนผูป้ฏิบติังาน จาํนวนผลผลิต/เวลาที�ใชใ้นการทาํงาน M. T. Lilly, U. E. Obiajulu, S.O.T. Awaji, 
and S. D. Probert [35] วิเคราะห์อตัราผลิภาพของบริษทัปิโตรเลียมในประเทศไนจีเรียที�มีอตัราผลิต
ภาพลดตํ�าลง โดยการเขียนโปรแกรมเพื�อใชใ้นการวิเคราะห์อตัราผลิตภาพรวม (Total Productivity) 
และอตัราผลิตภาพเฉพาะส่วน (Partial Productivity) พบวา่ อตัราผลิตภาพของแรงงาน และอตัราผลิต
ภาพของพลงังานลดตํ�าลงเฉลี�ย 16% และ 9% ตามลาํดบั 

จากงานวิจยัที�กล่าวมาจะพบว่าการวดัอตัราผลิตภาพ และการศึกษาการทาํงานมีการนาํมา
ประยกุตใ์ชอ้ยา่งหลากหลายเพื�อให้เหมาะสมกบักระบวนการผลิต หรือลกัษณะงานที�ทาํมากที�สุด ซึ� ง
จะมีการวดัผลหลงัจากการดาํเนินการแกไ้ขหรือปรับปรุงในหัวขอ้ต่างๆ เช่น การเพิ�มผลิตภาพ เพิ�ม
กาํลงัการผลิต ลดตน้ทุนการผลิต ลดของเสียในการผลิต ลดระยะทางของงานระหว่างกระบวนการ 
ลดเวลารอคอย ลดขั�นตอนในการปฏิบติังานที�มีมากเกินความจาํเป็นหรือลดความสูญเปล่าต่างๆ โดยที�
กล่าวมาปัญหาเกิดจาก 4 ปัจจยัหลกั คือ (1) ผูป้ฏิบติังาน (2) อุปกรณ์ช่วยในการทาํงาน (3) เครื�องจกัร 
(4) วธีิการทาํงาน การปรับปรุงวธีิการทาํงานทาํโดยการศึกษาการทาํงาน ออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการ
ทาํงานเพื�อให้การทาํงานได้ง่ายขึ� นโดยจะพยายามให้กระบวนการผลิตเกิดความสมดุลมากที�สุด
สามารถเพิ�มผลผลิตให้ได้ตามความตอ้งการของลูกค้า และขั�นตอนสุดท้ายของการปรับปรุงการ
ทาํงาน คือ เปรียบเทียบประสิทธิภาพการทาํงานก่อน และหลงัการปรับปรุง p 



บทที� 3 

วธีิการดาํเนินงานวจิยั 
 

จากการสํารวจปัญหาที�เกิดขึ�นภายในโรงงานตวัอย่างและการศึกษาทฤษฎีหรืองานวิจยัที�
เกี�ยวขอ้งซึ� งไดก้ล่าวมาแลว้ในบทที� 1 และ บทที� 2 ในบทนี�จะเป็นการกล่าวถึงขั�นตอนการนาํทฤษฎี
มาใช้ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยการจดัสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) ดว้ยวิธีการ
ปรับปรุงความสูญเปล่าที� เกิดจากการเคลื�อนไหว (Motion) ในการปฏิบัติงานของพนักงาน การ
ปรับปรุงความสูญเปล่าจากกระบวนการผลิต (Processing) ด้วยการออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการ
ทาํงาน (Jig Design) เพื�อให้พนกังานปฏิบติังานไดง่้ายขึ�นเพิ�มผลผลิต (Productivity) ให้ไดต้ามความ
ตอ้งการของลูกคา้ ซึ� งสามารถแสดงเป็นแผนผงัขั�นตอนและระเบียบวิธีในการดาํเนินงานวิจยัดงัแสดง
ในภาพที� 3.1  
 

 
 

ภาพที�  3.1 ขั�นตอนการดาํเนินงานวจิยั

วเิคราะห์สภาพปัญหาก่อนการปรับปรุง 

 

อนุมติั 

ไม่อนุมติั 

ไม่บรรลุวตัถุประสงค์ 

กาํหนดแนวทางการแก้ไข 

ออกแบบอุปกรณ์ Jig 

จัดสมดุลสายการผลติ 

จัดทําเวลามาตรฐาน 

เสนอแนวทาง 

การปรับปรุงต่อผู้บริหาร 

 
อตัราการผลติได้ 

100,000 ชิ5นต่อวนั 

สรุปผลการวจิัย 

บรรลุวตัถุประสงค์ 
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3.1 ศึกษาขั5นตอนการปฏิบัติงาน 

3.1.1 ขอ้มูลผลิตภณัฑ ์
ส่วนประกอบฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ (Hard Disk drive) ตวัอยา่งเป็นชิ�นส่วน Clamper ซึ� งทาํ

หนา้ที�จบัยดึระหวา่งตวัแพลเตอร์ (Discs) และสปินเดิล (Spindle) ดงัแสดงในภาพที� 3.2 
 

 

 
 

ภาพที�  3.2 ชิ�นส่วนอุปกรณ์ Clamper ตวัอยา่ง 
 

ปัจจุบนักระบวนการปฏิบติังานของสายการผลิตตวัอยา่งแบ่งการปฏิบติังานออกเป็น 2 กะ 
รายละเอียดดงัแสดงในตารางที� 3.1 
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ตารางที�  3.1 รายละเอียดการปฏิบติังานของสายการผลิตตวัอยา่ง 
รายการ กะเช้า กะบ่าย รวม 

จาํนวนชั�วโมงทาํงาน 8 8 16 

จาํนวนพนกังาน 8 8 16 

 
จากตารางที� 3.1 จะเห็นวา่กระบวนการปฏิบติังานในสายการผลิตตวัอยา่งจะใชเ้วลาในการ

ปฏิบติังานในแต่ละกะจาํนวน 8 ชั�วโมง และมีพนกังานปฏิบติังานในสายการผลิตกะละ 8 คน ซึ� ง
สามารถแสดงรายละเอียดไดใ้นตารางที� 3.2 
 
ตารางที�  3.2 รายละเอียดพนกังานที�ปฏิบติังานในสายการผลิตตวัอยา่งต่อ 1 กะ 

ลาํดับ ขั5นตอน จํานวนพนักงาน(คน) 

1 การตรวจสอบคุณภาพชิ�นส่วน Clamper 1 

2 การเรียงชิ�นส่วน Clamper ใส่อุปกรณ์จบัยึด 3 

3 ชุบชิ�นส่วน Clamperในบ่อชุบ (ควบคุมอตัโนมติั) - 
4 การถอดชิ�นส่วน Clamper ออกจากอุปกรณ์จบัยดึ 3 

5 การตรวจสอบคุณภาพชิ�นส่วน Clamper 1 

รวม 8 

 
จากตารางที� 3.2 สามารถอธิบายไดว้า่กระบวนการปฏิบติังานในสายการผลิตตวัอย่างใช้

พนกังานปฏิบติังานกะละ 8 คน โดยใชใ้นขั�นตอนการตรวจสอบคุณภาพชิ�นส่วน Clamper ที�รับมอบ
มาจากลูกคา้จาํนวน 1 คน ขั�นตอนการเรียงชิ�นส่วน Clamper ใส่อุปกรณ์จบัยึดจาํนวน 3 คน ขั�นตอน
การถอดชิ�นส่วน Clamper ออกจากอุปกรณ์จบัยึดจาํนวน 3 คน และขั�นตอนการตรวจสอบคุณภาพ
ชิ�นส่วน Clamper หลงัผา่นกระบวนการชุบแลว้จาํนวน 1 คน 

3.1.2 ขั�นตอนและกระบวนการปฏิบติังาน 
บริษทัที�ใชเ้ป็นกรณีศึกษาเป็นบริษทัที�ผลิตชิ�นส่วนอุปกรณ์ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ (Hard Disk 

drive) ซึ� งสามารถแบ่งขั�นตอนของการผลิตหลกัของชิ�นส่วนอุปกรณ์ Clamper ได ้5 ขั�นตอน โดย
กระบวนการผลิตจะเริ�มตน้จากการตรวจสอบดว้ยสายตา (Visual Control) เป็นการตรวจสอบชิ�นงาน
ที�ส่งมาจากลูกคา้ต่อวนัปริมาณ 105,000 ชิ�น บรรจุเป็นกล่องๆ ละ 5,000 ชิ�น ทั�งหมด 21 กล่อง ซึ� งเป็น 
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ชิ�นงานเป้าหมายที�ลูกคา้ตอ้งการ 100,000 ชิ�น และมีชิ�นเผื�อสําหรับการตรวจสอบคุณภาพ
ไม่ผา่นเพื�อเป็นสตอ๊กสินคา้คงคลงัอีก 5,000 ชิ�น โดยมีลาํดบัขั�นตอนในการปฏิบติังานสามารถอธิบาย
ไดด้งันี�  

1) ขั�นตอนการตรวจสอบคุณภาพผลิตภณัฑ์ชิ�นส่วน Clamper เป็นกระบวนการตรวจสอบ
ดว้ยสายตา (Visual Control) โดยวธีิการสุ่มตวัอยา่งจากแต่ละรุ่น (Lot by Lot Inspection or Sampling) 
ซึ� งอาศยัตารางตามมาตรฐาน MIL STD 105D ในการสุ่มชิ�นงานทั�งหมด 500 ชิ�นที�รับมอบมาจาก
ลูกคา้ 105,000 ชิ�นต่อวนั การจาํแนกลกัษณะของเสียจะตรวจสอบลกัษณะชิ�นงานที�เป็นรอยและผิด
รูปทรงชิ�นงานที�ผา่นการยอมรับ (Accept) จึงจะไหลเขา้สู่กระบวนการเรียงชิ�นงาน (Racking Process) 
ดงัแสดงในภาพที� 3.3 (1) ส่วนชิ�นงานเสียจะถูกทาํสัญลักษณ์ให้ผิดรูปทรงและส่งคืนผูส่้งมอบ 
(Suppliers) ทนัที ดงัแสดงในภาพที� 3.3 (2) 

 

1) ชิ�นงานที�ผา่นการยอมรับ (Accept) 2) ชิ�นงานที�ไม่ผา่นการยอมรับ (Reject) 
 

ภาพที�  3.3 ลกัษณะชิ�นส่วน Clamper ที�ผา่นการตรวจสอบ และไม่ผา่นการตรวจสอบ 
 

2) ขั�นตอนการเรียงชิ�นส่วน Clamper ใส่อุปกรณ์จบัยึด (Jig) ขั�นตอนนี� มีพนกังานทั�งหมด 
3 คน ทาํงานในลักษณะเดียวกัน คือ จดัเรียงชิ�นงาน Clamper ใส่อุปกรณ์จบัยึดซึ� งสามารถบรรจุ
ชิ�นงานได ้320 ชิ�นต่ออุปกรณ์จบัยึด 1 ตวั แต่ละตวัแบ่งออกเป็น 2 หนา้ คือ หนา้ A และ Bโดยแต่ละ
หนา้ สามารถบรรจุชิ�นส่วน Clamper ไดห้นา้ละ 160 ชิ�น ขั�นตอนการทาํงานเริ�มจากพนกังานทาํการ
ยกอุปกรณ์จบัยดึขึ�นแขวนที� Bar ดงัแสดงในภาพที� 3.4 1 (1) จากนั�นจะเริ�มเรียงชิ�นส่วน Clamper จาก
หนา้ A ใส่อุปกรณ์จบัยดึโดยใชมื้อขา้งที�ไม่ถนดักาํชิ�นงานจากตะกร้าจากนั�นใชมื้ออีกขา้งหยิบชิ�นงาน
ใส่อุปกรณ์จบัยดึที�ละชิ�นจนครบ 160 ชิ�น แลว้ยกอุปกรณ์จบัยดึกลบัเปลี�ยนเป็นหนา้ B เรียงชิ�นส่วน  
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Clamper อีก 160 ชิ�น ล๊อคอุปกรณ์จบัยึดแลว้ยกลงรอเขา้กระบวนการต่อไป และขั�นตอนนี�
เป็นขั�นตอนที�ทาํใหพ้นกังานเกิดความเมื�อยลา้เนื�องจากมีลกัษณะการทาํงานซํ� าๆ เป็นเวลานานๆ และ
การวางตะกร้าบรรจุชิ�นส่วน Clamper อยูใ่นตาํแหน่งที�ต ํ�าเกินไป ดงัแสดงในภาพที� 3.4 (2) 
 

 
1) ลกัษณะการแขวนอุปกรณ์จบัยดึขึ�นที� Bar 

 
2) การเรียงชิ�นส่วน Clamper ใส่อุปกรณ์จบัยดึ 

 
ภาพที�  3.4 การเรียงชิ�นส่วน Clamper ใส่อุปกรณ์จบัยึด 
 

3) ขั�นตอนการชุบเคลือบชิ�นส่วน Clamper ในบ่อชุบซึ� งขั�นตอนนี� เป็นขั�นตอนการ
ปฏิบติังานที�ควบคุมด้วยเครื�องมืออตัโนมติัโดยจะเริ� มจากพนักงานนาํอุปกรณ์จบัยึด (Jig) ที�เรียง
ชิ�นส่วน Clamper เรียบร้อยแลว้แขวนบน Bar ดงัแสดงในภาพที� 3.5 จากนั�นจะเป็นการปฏิบติังาน
อตัโนมติัโดยมีขั�นตอนทั�งหมด 20 ขั�นตอน ดงัแสดงในภาพที� 3.6 
 

 
 

ภาพที�  3.5 การใส่อุปกรณ์จบัยดึเขา้กบั Bar 
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ภาพที�  3.6 ขั�นตอนการปฏิบติังานชุบ (อตัโนมติั) 
 

4) ขั�นตอนการถอดชิ�นส่วน Clamper ออกจากอุปกรณ์จบัยึดโดยมีพนกังานทั�งหมด 3 คน 
ทาํงานในลกัษณะเดียวกนัคือถอดชิ�นงานออกจากอุปกรณ์จบัยดึเริ�มจากพนกังานทาํการยกอุปกรณ์จบั
ยดึที�ผา่นการชุบเคลือบผิวเรียบร้อยแลว้ขึ�นแขวนที� Bar จากนั�นจะเริ�มถอดชิ�นส่วน Clamper จากหนา้ 
A โดยใช้มือขา้งที�ถนดัหยิบชิ�นงานออกทีละชิ�นวางใส่มืออีกขา้งจนเต็มก่อนจะนาํใส่ตะกร้าจนครบ 
160 ชิ�น แลว้ยกอุปกรณ์จบัยึดกลบัเปลี�ยนเป็นหนา้ B ถอดชิ�นส่วน Clamper อีก 160 ชิ�น ดงัแสดงใน
ภาพที� 3.7 

 

 
 

ภาพที�  3.7 ขั�นตอนการถอดชิ�นส่วน Clamper ออกจากอุปกรณ์จบัยดึ 

1.ทาํความสะอาดคราบ

ไขมนั  Degreasing 
2.ล้างทาํความสะอาด 

 

3.ล้างทาํความสะอาด

ด้วยสเปรย์ 

4.กาํจัดเศษตะกอน

ตกค้างUnicleanKKK 

8.ล้างทาํความสะอาด 

 

7.กระตุ้นผวิชิ5นงาน 

Activation 

6.ล้างทาํความสะอาด

ด้วยสเปรย์ 
5.ล้างทาํความสะอาด 

 

9.ล้างทาํความสะอาด

ด้วยสเปรย์ 

10.เตรียมผวิก่อนชุบ 

Nickel Strike 

13.ชุบเคลอืบผวิ 

E'less-Ni Plating 

11.ล้างทาํความสะอาด 

 

14.ล้างทาํความสะอาด 

 

16.ป้องกนัการเปลี�ยนสี 
Post treatment 

15.ทาํความสะอาดด้วย

สเปรย์ 

17.ล้างทาํความสะอาด 

 

18.ล้างทาํความสะอาด

ด้วยสเปรย์ 

19.ล้างทาํความสะอาด

ด้วยนํ5าร้อน 80 องศา 
20.เป่าลมร้อนให้แห้ง 

 

12.ล้างทาํความสะอาด

ด้วยสเปรย์ 
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5) ขั�นตอนการตรวจสอบคุณภาพผลิตภณัฑ์ชิ�นส่วน Clamper หลงัการชุบเคลือบผิวซึ� ง
เป็นกระบวนการตรวจสอบดว้ยสายตา (Visual Control) โดยวิธีการสุ่มตวัอยา่งจากแต่ละรุ่น (Lot by 
Lot Inspection or Sampling) ซึ� งอาศยัตารางตามมาตรฐาน MIL STD 105D ในการสุ่มชิ�นงานทั�งหมด 
17 ชิ�นต่อ Jig เพื�อตรวจสอบคุณภาพชิ�นงานก่อนส่งมอบใหลู้กคา้  

 

 
 
ภาพที�  3.8 ขั�นตอนการตรวจสอบคุณภาพชิ�นงานก่อนส่งมอบใหลู้กคา้ 
 

ในโรงงานที�ใชเ้ป็นกรณีศึกษานี�ประกอบไปดว้ย 11 แผนกหลกั ดงัแสดงภาพที� 3.9 
 

 
 

ภาพที�  3.9 แผนผงัองคก์รโรงงานตวัอยา่ง 
 

7. แผนกวางแผน 

2. แผนกการตลาด 3. แผนกจดัซื�อ 

4. แผนกวจิยัและพฒันา 5. แผนกวศิวกรรม 6. แผนกบุคคล 

8. แผนกฝ่ายผลิต 9. แผนกปรับปรุงกระบวนการ 10.แผนกตรวจสอบ 11.แผนกจดัส่ง 

1. แผนกฝ่ายบริหาร 
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แผนกที� 1 แผนกของฝ่ายบริการ (Management Department) ทาํหน้าที�บริหารงานใน
ภาพรวมขององคก์รทั�งหมด 

แผนกที� q แผนกการตลาด (Marketing Department) ทาํหนา้ที�รับคาํสั�งซื�อจากลูกคา้และลง
รายการสั�งซื�อในระบบ SAP 

แผนกที� 3 แผนกจดัซื�อ (Purchase Department) ทาํหนา้ที�จดัซื�อจดัจา้งชิ�นส่วนหรือวตัถุดิบ
ที�ใชใ้นการผลิต 

แผนกที� 4 แผนกวิจยัและพฒันา (Research & Development Department) ทาํหนา้ที�ทดลอง
และวจิยัในส่วนที�เป็นชิ�นงานใหม่ก่อนทาํการผลิตจริง 

แผนกที� 5 แผนกวิศวกรรม (Engineering Department) ทาํหน้าที�บาํรุงรักษาเครื�องจกัร
ไม่ใหเ้กิดปัญหาในการผลิต 

แผนกที� 6 แผนกบุคคล (Human Resource Department) ทาํหน้าที�จดัหากาํลงัคนเพื�อ
สนบัสนุนในองคก์ร 

แผนกที� 7 แผนกวางแผน (Planning Department) ทาํหนา้ที�วางแผนการผลิตและดูและการ
สั�งซื�อชิ�นส่วนเตรียมสาํหรับการผลิต 

แผนกที� 8 แผนกฝ่ายผลิต (Production Department) ทาํหนา้ที�ผลิตชิ�นงานตามแผนการผลิต
และควบคุมคุณภาพชิ�นงานในระหวา่งการผลิต 

แผนกที� 9 แผนกปรับปรุงกระบวนการ (Process Improvement Department) ทาํหน้าที�
ปรับปรุงในกระบวนการผลิตและทาํการลดความสูญเสียที�เกิดขึ�นในกระบวนการผลิต 

แผนกที� 10 แผนกแผนกตรวจสอบคุณภาพ (Quality Control Department) ทาํหน้าที�
ตรวจสอบคุณภาพชิ�นงานตามที�มาตรฐานกาํหนดไวโ้ดยลูกคา้ 

แผนกที� 11 แผนกจดัส่ง (Store & Delivery Department) ทาํหนา้ที�จดัส่งชิ�นงานตามคาํสั�ง
ซื�อของลูกคา้และทาํการควบคุมปริมาณสินคา้คงคลงั 
 
3.2 วเิคราะห์สภาพปัญหาก่อนการปรับปรุง 

การปรับปรุงขั�นตอนการปฏิบติังานในสายการชุบชิ�นส่วนฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ (Hard Disk 
Drive) นั�นตอ้งทาํการเก็บขอ้มูล และทาํการศึกษาวิเคราะห์สภาพปัญหาก่อนการปรับปรุงสภาพ
ปัญหาก่อนการปรับปรุงนั�นผูว้ิจยัได้ทาํการเก็บข้อมูลจากการบนัทึกเวลาและจดัทาํเป็นรอบเวลา
ปฏิบติังานก่อนการปรับปรุงแลว้ทาํการเปรียบเทียบกบัรอบเวลาเป้าหมายที�ผูว้ิจยัจะใชเ้ป็นตวักาํหนด
ผลการดาํเนินงานของงานวิจยันี� โดยยึดค่าเวลา Takt Time ที�คาํนวณตามเป้าหมายของงานวิจยัเป็น
หลกั ซึ� งผลการคาํนวณสามารถแสดงไดด้งันี�  ในงานวจิยันี�โรงงานตวัอยา่งไดก้าํหนดเวลาทาํงานปกติ 
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ไวที้� 8 ชั�วโมงต่อวนัเบิกอุปกรณ์ และเตรียมบ่อชุบก่อนการปฏิบติังาน vw นาที ความ
ตอ้งการชิ�นงานจาํนวน xww,www ชิ�นต่อวนั ใช้พนกังาน 3 คน เป้าหมายต่อพนักงาน 1 คนตอ้งทาํ
ชิ�นงานให้ได ้33,333 ชิ�นต่อวนั อุปกรณ์จบัยึด 1 ตวั สามารถใส่ชิ�นงานได ้320 ชิ�น จึงทาํให้พนกังาน
ตอ้งเรียงชิ�นงานใส่อุปกรณ์จบัยึดให้ได้ (33,333/320 = 104 ตวัต่อวนั) ดงันั�น Takt Time ของ
สายการผลิตตวัอยา่งสามารถคาํนวณไดด้งัต่อไปนี�  

 
จากนั�นผูว้ิจยัไดส้ํารวจสภาพปัจจุบนัก่อนทาํการปรับปรุงแกไ้ขซึ� งอาศยัรอบเวลาในการ

ทาํงานในสายการผลิตตวัอยา่งเพื�อนาํมาเปรียบเทียบกบัค่า Takt Time โดยมีเป้าหมายผลิตชิ�นส่วน
ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ (Hard Disk Drive) ให้ไดต้ามความตอ้งของลูกคา้ xww,www ชิ�น ในระยะเวลาการ
ทาํงาน x กะ ดงัแสดงในภาพที� 3.xw 

 

 
 

ภาพที�  3.10 รอบเวลาการผลิตสายการผลิตตวัอยา่ง 
 

จากภาพที� v.xw พบวา่มีสถานีที�ใชร้อบเวลาในการทาํงานเกินค่า Takt Time อยู ่q สถานี คือ 
สถานีเรียงชิ�นส่วน Clamper และสถานีถอดชิ�นส่วน Clamper โดยสถานีเรียงชิ�นส่วน Clamper มีรอบ
เวลาเกินค่า Takt Time มากที�สุด คือ 408.75 วินาทีต่อ Jig 1 ตวั เป็นจุดที�เป็นงานคอขวด (Bottleneck) 
ของสายการผลิตนี�และยงัเป็นสถานีที�กาํหนดอตัราการผลิตต่อวนั ซึ� งสามารถคาํนวณไดด้งันี�  
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104 
Takt Time = = 259.61 วนิาทีต่อ Jig 1 ตวั 

[(8 x 60 x 60) – x,~ww] 

Takt Time = 259.61 วนิาที 

จุดงานคอขวดของสายการผลติ 
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อตัราการผลิตต่อวนั  = [(8 x 60 x 60) – x,~ww]  
 408.75  

= ��.w� Jig ต่อวนั x 320 ชิ�นต่อ Jig = 21,136 ชิ�น/คน/วนั 
 

จากการคํานวณอัตราการผลิตในขั�นตอนการเรียงชิ�นส่วน Clamper พนักงาน x คน 
สามารถเรียงชิ�นงานได้เพียง qx,xv� ชิ�นต่อว ัน ปัจจุบันในสถานีนี� ใช้พนักงานทํางาน v คน                 
= qx,xv� x 3 = 63,408 ชิ�นต่อวนั ซึ� งไม่เพียงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้ที� xww,www ชิ�นต่อวนั 
ขั�นตอนการชุบชิ�นส่วน Clamper ลงในบ่อชุบซึ� งเป็นขั�นตอนการทาํงานอตัโนมติัควบคุมการทาํงาน
ดว้ยระบบสายพานมีทั�งหมด 20 ขั�นตอน โดยรอบเวลา (Cycle Time) ที�สูงที�สุดคือขั�นตอนการชุบ
เคลือบผิว E'less – Ni Plating ซึ� งมีรอบเวลา 160 วินาทีต่ออุปกรณ์จบัยึด (Jig) 1 ตวั ซึ� งบรรจุชิ�นส่วน 
Clamper ได ้320 ชิ�น และจุดดงักล่าวจะเป็นจุดงานที�เป็นคอขวด (Bottleneck) ซึ� งจะเป็นจุดที�กาํหนด
อตัราการผลิตต่อวนัในขั�นตอนการผลิตนี�  จึงจาํเป็นตอ้งมีการคาํนวณอตัราการผลิตในส่วนนี� เพื�อ
เปรียบเทียบกบัความตอ้งการของลูกคา้ โดยการคาํนวณสามารถแสดงไดด้งันี�  

 

กาํลงัการผลิตต่อวนั  =  
[(8 x 60 x 60) –x,~ww] x 320 

160 
= 54,000 ชิ�นต่อวนั 

 
จากการคาํนวณอตัราการผลิตในขั�นตอนการชุบชิ�นส่วน Clamper ซึ� งเป็นขั�นตอนการ

ปฏิบติังานอตัโนมติัสามารถชุบเคลือบชิ�นงานไดเ้พียง 54,000 ชิ�นต่อวนั ซึ� งนอ้ยกวา่ความตอ้งการของ
ลูกคา้ที� xww,www ชิ�นต่อวนั 
 
3.3 กาํหนดแนวทางการแก้ไข 

จากการวิเคราะห์สภาพของปัญหาในสายการผลิตตวัอยา่ง และนาํมากาํหนดแนวทางการ
แกไ้ข ขอ้มูลปัญหาที�ไดผู้ว้ิจยัไดน้าํมาวิเคราะห์ความสูญเปล่าโดยใช้แผนผงัตน้ไมซึ้� งเป็นเครื�องมือ
ควบคุมคุณภาพแบบใหม่ (New 7QC Tools) มาช่วยในการวิเคราะห์ แผนผงัตน้ไมเ้ป็นแผนผงัที�มีกล
ยุทธ์สําหรับการแก้ปัญหาอย่างมีระบบและมีเหตุผลทาํให้รายการที�สําคญัอนัใดอนัหนึ� งไม่ตกหล่น
บ่งชี�และแสดงกลยทุธ์ในการแกปั้ญหาไดอ้ยา่งชดัเจน โดยแนวทางในการแกปั้ญหาสามารถแสดงเป็น
ลาํดบัขั�นตอนดงัแสดงไดใ้นภาพที� 3.11 
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ภาพที�  3.11 ขั�นตอนการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาและกาํหนดแนวทางการแกไ้ข 
 

3.3.1 กาํหนดเวลามาตรฐาน 
เริ�มจากการศึกษาเวลา (Time Study) และหารอบเวลาการผลิต (Cycle Time) ของแต่

ขั�นตอนการผลิตเพื�อจดัทาํเวลามาตรฐานในการผลิตเพื�อตรวจสอบวา่กระบวนที�ทาํอยูมี่ประสิทธิภาพ
ในการทาํงานเร็วหรือชา้เพื�อเป็นแนวทางในการปรับปรุงต่อไปโดยแนวทางในการศึกษาเวลามีลาํดบั
ขั�นตอนดงัแสดงในภาพที� 3.12 

 

 
 

ภาพที�  3.12 ขั�นตอนการศึกษาเวลา 

เลอืกพนักงานที�เหมาะสม 

เกบ็ข้อมูลเวลาตัวอย่าง 

หาจํานวนรอบในการจับเวลา 

ประเมินค่าสมรรถนะ 

หาเวลาการทํางานปกติ 

คดิค่าเวลาเผื�อ 

คาํนวณเวลามาตรฐาน 

กาํหนดแนวทางการแกไ้ข 

วธีิการทาํงาน กาํหนดเวลามาตรฐาน 

จดัทาํเอกสารการปฏิบติังานที�เป็นมาตรฐาน ออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการทาํงาน 

วเิคราะห์ผลก่อนและหลงั 
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จากภาพที� 3.xq ขั�นตอนในการคาํนวณหาเวลามาตรฐานซึ� งงานวิจยันี� เลือกใชว้ิธีการศึกษา
เวลาโดยตรงเนื�องจากเป็นวธีิที�ง่ายและนิยมใชก้นัมากที�สุด สามารถอธิบายรายละเอียดไดด้งันี�  

1) ผูว้ิจยัได้ทาํการเลือกพนักงานที�จะนํามาจบัเวลาโดยเลือกพนักที�มีความชํานาญและ
ทาํงานไดค้วามเร็วที�สมํ�าเสมอเนื�องจากเวลาที�จบัไดจ้ะตอ้งใชเ้ป็นขอ้มูลในการคาํนวณเวลามาตรฐาน
ให้กับพนักงานหากเลือกพนักงานที�ทาํงานเร็วหรือช้าเกินไปจะส่งผลให้ค่าเวลาที�คาํนวณได้ไม่
สามารถนาํไปใชก้บัพนกังานทุกคนได ้

2) จบัเวลาโดยเลือกจบัในช่วงเวลาเดียวทุกวนั คือ w~.vw น. – xw.ww น. จนกวา่จะไดข้อ้มูล
ครบดงัแสดงในภาคผนวก ก ตารางที� ก.1 – ตารางที� ก.4  

3) คาํนวณหาจาํนวนครั� งในการจบัเวลาซึ� งงานวจิยันี� เลือกใชว้ิธีค่าพิสัย (Range) เนื�องจากมี
ความสะดวกและรวดเร็ว โดยจะนาํค่าเวลาที�จบัไดสู้งสุดลบดว้ยค่าตํ�าสุด (R = H - L) จากนั�นจึงหา
ค่าเฉลี�ย (Average) ของเวลาที�จบัได ้แลว้นาํค่าของพิสัยหารดว้ยค่าเฉลี�ย (R/Average) นาํค่าที�ไดไ้ป
เปิดตารางที� 2.2 ที�ระดบัความเชื�อมั�น 95% และยอมใหมี้ค่าผดิพลาด ± 5 %ซึ�งหากค่าพิสัยเกิน .12 ตอ้ง
มีการจบัเวลาเพิ�มตามที�ตารางระบุ ดงัแสดงในภาคผนวก ก ตารางที� ก.5 

4) ประเมินค่าสมรรถนะ(Performance Rating) โดยงานวิจยันี� เลือกใช้มาตรฐานการ
ประเมินประสิทธิภาพระบบ Westinghouse หรือ 4 Factors Systems ดงัแสดงในตารางที� 2.3 เนื�องจาก
มาตรฐานการประเมินประสิทธิภาพ Westinghouse สามารถพิจารณาไดถึ้ง 4 องคป์ระกอบ ที�ส่งผล
โดยตรงต่อสมรรถนะการทาํงาน ซึ� งทางผูว้ิจยัมีการประเมินค่าไวด้งันี�  1) ความชาํนาญกาํหนดไวที้�ค่า 
“พอใช”้ เนื�องจากพนกังานที�เลือกมาเป็นพนกังานที�สับเปลี�ยนมาจากสายผลิตอื�นจึงมีความชาํนาญอยู่
ในขั�นพอใช ้2) ความพยายามกาํหนดไวที้�ค่า “ดี” เนื�องจากพนกังานมีความตั�งใจ และเอาใส่ใจในการ
ทาํงานในระดบัดี 3) สภาพแวดลอ้มกาํหนดไวที้�ค่า “พอใช”้ เนื�องจากสถานที�ทาํงานอากาศถ่ายเทไม่
สะดวกและทาํให้อากาศค่อนขา้งร้อน 4) ความสมํ�าเสมอกาํหนดไวที้�ค่า “ปานกลาง” เนื�องจาก
พนกังานมีความประสบการณ์ในการทาํงานในสายการผลิตตวัอยา่งนอ้ยทาํให้มีความเร็วหรือจงัหวะ
ในการทาํงานที�ระดบัปานกลาง 

จากทั�ง 4 องคป์ระกอบที�ประเมิน นาํมาดูจากค่าในตารางที� 2.3 และสรุปไดด้งันี�  
ความชาํนาญ (Skill):  พอใช ้  =  E1  - 0.05 
ความพยายาม (Effort):  ดี  = B2 +0.08 
สภาพแวดลอ้ม (Conditions): พอใช ้  = E -0.03 
ความสมํ�าเสมอ (Consistency): ปานกลาง =  D 0.00 
รวมคะแนน     =   0.00 

จากการรวมคะแนนค่าออกมาเป็น 0.00 ไม่เป็นค่าบวกหรือค่าลบ แสดงวา่พนกังานทาํงาน
อยูที่�ความเร็วระดบัปกติ หรือ 100% จึงกาํหนดค่าประเมินสมรรถนะไวที้� 100 
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5) หาเวลาการทาํงานปกติ (Normal Time) นาํเวลาที�จบัไดค้รบตามจาํนวนรอบที�ตอ้งการ
มาหาค่าเฉลี�ย (Average) แล้วคูณดว้ยเปอร์เซ็นต์ค่าสมรรถนะ (Performance Rating) จากสเกล
มาตรฐาน xww ดงัสมการที� 2.3 บทที� 2  

6) คิดค่าเวลาเผื�อการทาํงาน (Allowances) ซึ� งงานวิจยันี�ทางผูว้ิจยักาํหนดเวลาเผื�อไวที้� �%
โดยมาจากเวลาเผื�อส่วนบุคคล (Personal Allowance) 5% ซึ� งกาํหนดเท่ากบัมาตรฐานอุตสาหกรรม
ทั�วไปที�กาํหนดไวที้� 5% และเวลาเผื�อสําหรับความเมื�อยลา้ (Fatigue Allowance) �% เนื�องสถานที�
ทาํงานของสายการผลิตตวัอยา่งเป็นสถานที�ทึบอากาศถ่ายเทไม่สะดวกและอากาศค่อนขา้งร้อน 

7) คาํนวณเวลามาตรฐานกบัทุกขั�นตอนในสายการผลิตตวัอยา่งโดยใชสู้ตรดงัสมการที� 2.4
บทที� 2 กาํหนดใหเ้ป็นเวลามาตรฐาน ก่อน และหลงัการปรับปรุง ดงัแสดงในภาคผนวก ก ตารางที� ก.
6 ซึ� งสามารถสรุปไดด้งัตารางที� 3.3 

 

ตารางที�  3.3 เวลามาตรฐานของสายการผลิตตวัอยา่งก่อนการปรับปรุง 

ขั5นตอน 

Select 

time 

(วนิาที/

Jig) 

Rating 

Factor 

(%) 

Allowances 

Time 

(วนิาที/Jig) 

Normal 

Time 

(%) 

Standard 

Time 

(วนิาที/Jig) 

ตรวจสอบคุณภาพชิ�นส่วน Clamper 238 100 238 9 259.42 

เรียงชิ�นส่วน Clamper ใส่อุปกรณ์
จบัยึด 

375 100 375 9 408.75 

ชุบชิ�นส่วน Clamperในบ่อชุบ
(ควบคุมอตัโนมติั) 

1,120 - - - 1,120 

ถอดชิ�นส่วน Clamper ออกจาก
อุปกรณ์จบัยึด 

243 100 243 9 264.87 

ตรวจสอบคุณภาพชิ�นส่วน Clamper 230 100 230 9 250.70 

 

3.3.2 ปรับปรุงอุปกรณ์จบัยึดในการทาํงาน (Jig and Fixture) เนื�องจากอตัราการผลิตในปัจจุบนั
เมื�อนาํไปเปรียบเทียบกบัความตอ้งการของลูกคา้ซึ� งกาํหนดไวที้� 100,000 ชิ�นต่อวนั จะเห็นว่าไม่
เพียงพอต่อความตอ้งการ โดยปัจจุบนับริษทัตวัอย่างแก้ไขปัญหาดงักล่าวด้วยการเปิดการทาํงาน
ล่วงเวลา (Over Time) อีก 1 กะ ซึ� งเป็นสาเหตุหลกัทาํให้ตน้ทุนต่อหน่วยเพิ�มแต่เมื�อผูว้ิจยัไดเ้ขา้ไป
สังเกตการณ์ ณ จุดปฏิบติังานพบว่าปัญหาดงักล่าวยงัสามารถแก้ไขได้โดยไม่จาํเป็นต้องเปิดการ
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ทาํงานล่วงเวลา แต่สามารถปรับปรุงในส่วนของอุปกรณ์ Bar ที�จะใชใ้นการแขวนอุปกรณ์จบัยึดที�จะ
นาํชิ�นงานลงชุบในบ่อไดเ้นื�องจากปัจจุบนัอุปกรณ์ดงักล่าวสามารถแขวนอุปกรณ์จบัยึดลงในบ่อชุบ
ไดค้รั� งละ 1 ตวั ดงัแสดงในภาพที� 3.13 โดยมีการออกแบบไวก่้อนทาํการปรับปรุง 

 

 
 

ภาพที�  3.13 ลกัษณะ Bar ที�ใชแ้ขวนอุปกรณ์จบัยดึ (Jig) ลงในบ่อชุบก่อนการปรับปรุง 
 
3.4 เสนอแนวทางการปรับปรุงต่อผู้บริหาร 

นาํเสนอแนวทางปรับปรุงที�ไดจ้ากการกาํหนดแนวทางการแกไ้ขต่อผูบ้ริหารในที�ประชุม  
เพื�อขออนุมติัการแกไ้ขในกระบวนการผลิตตามปัญหาที�เกิดขึ�น ในขั�นตอนแรกผูท้าํการวิจยันาํเสนอ
วตัถุประสงค์ในการปรับปรุงเพื�อเพิ�มผลผลิตให้กบัสายการผลิตชุบเคลือบชิ�นส่วนฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ 
(Hard Disk drive) ที�มีความตอ้งการเพิ�มขึ�นเป็น xww,www ชิ�นต่อวนั โดยมีการชี�แจงถึงความสูญเสียที�
เกิดขึ�นจากการเปิดทาํงาน q กะโดยหลงัจากการปรับปรุงแลว้มีความคาดหวงัว่าจะสามารถกลบัมา
ผลิตใหไ้ดต้ามเป้าหมายภายในระยะเวลาการทาํงาน x กะ และการปรับปรุงอาจตอ้งมีการปรับเปลี�ยน
วิธีการทาํงานซึ� งอาจทาํให้พนกังานเกิดการต่อตา้น เนื�องจากเคยทาํงานดว้ยวิธีการเดิมมานานหากมี
การเปลี�ยนแปลงอาจมีความรู้สึกว่าตนเองทาํงานมากขึ�น โดยหัวหน้าควบคุมการผลิตต้องทาํการ
อธิบายถึงผลประโยชน์รวมกนัระหวา่งพนกังานและบริษทัหากตอ้งมีการเปลี�ยนแปลงวิธีการทาํงาน 
หากทุกฝ่ายสามารถดาํเนินการตามที�ไดต้ามที�นาํเสนอมติที�ประชุมลงความเห็นอนุมติัให้สามารถเริ�ม
ปฏิบติัได ้โดยมีเงื�อนไขจะเริ�มปฏิบติัหลงัจาก ไดรั้บคาํสั�งจากผูจ้ดัการฝ่ายผลิต ซึ� งเป็นผูอ้นุมติัเอกสาร
ชี�แจงในการเปลี�ยนแปลง 
 
3.5 ดําเนินการปรับปรุงแก้ไข 

เมื�อได้รับการอนุมติัจากผูบ้ริหารให้ดาํเนินการปรับปรุงแลว้ จึงทาํการแกไ้ขตามแนวทางที�
เสนอ ใชร้ะยะเวลาในการดาํเนินการปรับปรุง6เดือนโดยประมาณ คือ เดือนกรกฎาคม พ.ศ. 2554 ถึง 
ธนัวาคม พ.ศ. 2554 
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3.6 เกบ็ข้อมูลหลงัการปรับปรุง 

หลงัจากดาํเนินการแกไ้ขปัญหาและปรับปรุงสายการผลิตแลว้ทาํการเก็บขอ้มูลเพื�อเปรียบเทียบ
ผลก่อนและหลังการปรับปรุงโดยใช้ระยะเวลาในการเก็บข้อมูลหลังการปรับปรุง 6 เดือน
โดยประมาณ คือ ตั�งแต่เดือนกรกฎาคมถึงเดือนธันวาคม พ.ศ. 2554 ซึ� งมีรายละเอียดการเก็บขอ้มูล
หลงัการปรับปรุงดงันี�   

1) รอบเวลาการผลิตรวมโดยการเปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตรวมหลงัการปรับปรุงกบั
Takt Time ในแต่ละสถานีงานแลว้คิดเป็นเปอร์เซ็นต ์

2) ชั�วโมงทาํงานโดยการนาํชั�วโมงทาํงานหลงัการปรับปรุงเปรียบเทียบกบัชั�วโมงทาํงาน
ก่อนการปรับปรุง แลว้คิดเป็นเปอร์เซ็นต ์

3) จาํนวนพนกังานโดยการนาํจาํนวนพนกังานที�ปฏิบติังานหลงัการปรับปรุงเปรียบเทียบ
กบัจาํนวนพนกังานที�ปฏิบติังานก่อนการปรับปรุง แลว้คิดเป็นเปอร์เซ็นต ์

4) ผลิตภาพการผลิตโดยการนาํผลิตภาพการผลิตที�ไดห้ลงัการปรับปรุงเปรียบเทียบกบัผลิต
ภาพการผลิตที�ไดก่้อนการปรับปรุงจากนั�นหาค่าเฉลี�ยแลว้คิดเป็นเปอร์เซ็นต ์

 
3.7 วเิคราะห์และประเมินผล 

หลงัจากที�ดาํเนินการแกไ้ขแลว้และเก็บขอ้มูลหลงัการแกไ้ข จึงทาํการเปรียบเทียบผลิตภาพการ
ผลิตก่อน – หลงัการปรับปรุงโดยหลงัการเปรียบเทียบกบัวตัถุประสงคที์�กาํหนดไวห้ากผลที�ไดไ้ม่ได้
ตามวตัถุประสงคใ์หท้าํการวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหาใหม่ 
 

3.8 สรุปผลการดําเนินงานวจัิย 

สรุปผลการวิจยัทั�งหมดโดยการเปรียบเทียบมูลค่าความสูญเสีย ก่อน–หลงัการปรับปรุงวิธีการ
ดาํเนินการวิจยัครั� งนี�นาํเทคนิคการออกแบบเครื�องมือจบัยึดชิ�นงาน (Jig and Fixture) และเทคนิคทาง
วศิวกรรมอุตสาหการมาใชใ้นการปรับปรุงแกไ้ข เพื�อทาํการลดความสูญเสียในกระบวนการผลิต โดย
หัวข้อที�สรุปผลจะสอดคล้องกบัวตัถุประสงค์ของงานวิจยัที�ได้กาํหนดไว ้สรุปข้อเสนอแนะและ
ปัญหาต่างๆ ที�พบในงานวจิยั เพื�อเป็นแนวทางในการปรับปรุงในการลดความสูญเสียในกระบวนการ
ผลิตต่อไป 
 
 



บทที� 4 

ผลการดาํเนินงานวจิยั 
 

จากการดาํเนินงานวิจยัตามวิธีการและขั�นตอนที�ไดก้ล่าวมาในบทที� 3 ไดมี้การบนัทึกผล
การดาํเนินงานวจิยัในขั�นตอนต่างๆ ซึ� งสามารถแสดงรายละเอียดและผลลพัธ์ไดด้งัต่อไปนี�  
4.1 ตั�งเป้าหมายและแผนการดําเนินงานวจัิย 

4.1.1 จากการตั�งเป้าหมาย 
จากการเก็บขอ้มูลและการศึกษาวิเคราะห์สภาพปัญหาก่อนการปรับปรุง โดยในงานวิจยันี�

ใชเ้ทคนิคการศึกษาเวลาโดยตรงหาเวลามาตรฐานเพื�อกาํหนดค่ารอบเวลา (Cycle Time) ของแต่ละ
ขั�นตอนนาํมาเปรียบเทียบกบัค่า Takt Time การเก็บขอ้มูลเริ�มตั�งแต่เดือนมกราคม ถึงเดือนมิถุนายน
พ.ศ. 2554 พบว่าเกิดความสูญเปล่าขึ�นในกระบวนการผลิตตวัอย่างเนื�องจากขาดการพฒันาวิธีการ 
และอุปกรณ์ช่วยในการปฏิบติังานตอ้งผลิตงานให้ไดต้ามความตอ้งการของลูกคา้วนัละ 100,000 ชิ�น
ซึ� งปัจจุบนับริษทัไดเ้ปิดทาํงาน 2 กะโดยผูว้ิจยัไดต้ั�งเป้าหมายในการปรับปรุงรอบเวลาการผลิตให้
พนกังานกลบัมาปฏิบติังานใหท้นัตามความตอ้งการของลูกคา้ภายใน 1 กะ ดงัแสดงในภาพที� 4.1 
 

 
 
ภาพที� 4.1 รอบเวลา (Cycle Time)เปรียบเทียบกบัค่าTakt Timeเป้าหมาย 
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Takt Time = 259.61 วนิาที 
เป้าหมายในการ 

ลดรอบเวลา 

ความสูญเสียจากสภาพปัจจุบันเวลาส่วนเกนิที�ต้องเปิดการทาํงานล่วงเวลา (OT) 
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จากการศึกษาการไหลของกระบวนการผลิตในภาพที�  4.1 พบว่าเกิดปัญหาขึ� นใน
กระบวนการผลิต 2 ส่วนหลกัๆ คือ ปัญหาที�เกิดจากการขั�นตอนการทาํงานของคนและปัญหาที�เกิด
จากขั�นตอนการทาํงานอตัโนมติั ซึ� งสามารถอธิบายไดด้งัตารางที� 4.1 
 
ตารางที� 4.1 การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา 

ขั�นตอน ปัญหา สาเหตุ 
การเรียง
ชิ�นส่วน 
Clamper 

รอบเวลาการเรียงชิ�นส่วน Clamperใส่
อุปกรณ์ Jig มีค่าเกิน Takt Time 
เป้าหมายที�กาํหนดไว ้259.61 วินาทีต่อ 
1 Jig อยู่ 149.14 วินาที ทาํให้ผลิต
ชิ� น ส่ วน  Clamper ไ ม่ ทัน ตา ม ค วา ม
ตอ้งการของลูกคา้ภายในเวลาเป้าหมาย 
1 กะการทาํงานต่อวนั 

พนักงานใช้วิธีการทาํงานเดิมๆ ในการ
เรียงชิ�นส่วน Clamper ใส่อุปกรณ์ Jig ซึ� ง
ตําแหน่งของภาชนะรองรับชิ� นส่วน 
Clamper อยูใ่นตาํแหน่งที�ต ํ�าเกินไปจึงทาํ
ให้พนักงานเสียเวลาในการเอื�อมมือไป
หยบิและวิธีการเรียงในปัจจุบนัใชมื้อขา้ง
เดียวในการหยิบชิ�นงานใส่ Jig ส่วนมือ
อีก ข้า ง ใ ช้รอง ชิ� น ง า นที� หยิ บ ม า จา ก
ภาชนะ 

การถอด
ชิ�นส่วน
Clamper 

รอบเวลาการถอดชิ� นส่วน Clamper 
ออกจากอุปกรณ์  Jig มี ค่า เ กิน Takt 
Time เป้าหมายที�กาํหนดไว ้259.61 
วนิาทีต่อ 1 Jig อยู ่5.26 วนิาที ถือวา่เป็น
เวลาที�นอ้ยแต่หากปรับปรุงรอบเวลาใน
ขั�นตอนนี� ได้อาจลดจาํนวนพนักงานที�
ปฏิบติัในขั�นตอนนี�ได ้

พนักงานใช้วิธีการทาํงานเดิมๆ ในการ
ถอดชิ�นส่วน Clamper ออกจากอุปกรณ์ 
Jig ซึ� งปัจจุบนัใช้มือขา้งเดียวในการถอด
ชิ�นงานออกจาก Jig ส่วนมืออีกขา้งใช้
รองชิ�นงานที�ถอดเพื�อนาํไปใส่ในภาชนะ
รองรับ 

การชุบ
เคลือบ 
(อตัโนมติั) 

อัตราการผลิตไม่ เพียงพอต่อความ
ตอ้งการของลูกคา้ที� 100,000 ชิ�นต่อวนั 

รอบเวลาในการชุบเคลือบผิวE' less – Ni 
Plating (13) ซึ� งเป็นขั�นตอนที�มีรอบเวลา
ในการชุบอตัโนมติัมากที�สุด 160 วินาที 
และเป็นจุดที�กาํหนดอตัราการผลิตต่อวนั
ซึ� งจากการคาํนวณสามารถผลิตได้เพียง 
54,000 ชิ�นต่อวนั ซึ� งตํ�ากวา่ความตอ้งการ
เป้าหมาย 46,000 ชิ�นต่อการทาํงาน 1 กะ 
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4.1.2 แผนการดาํเนินงานวจิยั 
หลงัจากที�ไดท้าํการเก็บขอ้มูลและศึกษาวิเคราะห์สภาพปัญหาก่อนการปรับปรุง ผูว้ิจยัได้

จดัทาํแผนการดาํเนินงานวิจยั เพื�อให้งานวิจยับรรลุตามวตัถุประสงค ์โดยแผนการดาํเนินงานวิจยันั�น
เริ�มตั�งแต่ เดือน มกราคมถึงเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2554 
 

4.2 กาํหนดแนวทางในการแก้ไขปัญหา 

จากการวิเคราะห์การไหลของกระบวนการดงัแสดงในตารางที� 4.1 ทาํให้ทราบถึงปัญหา 
และสาเหตุต่างๆ ในกระบวนการของสายการผลิตตวัอย่าง จากนั�นผูว้ิจยัไดน้าํขอ้มูลมากาํหนดแนว
ทางการแกไ้ขซึ�งไดมี้การประชุม (Meeting) และระดมสมอง (Brainstorm) ของผูว้ิจยั หวัหนา้งานและ
พนกังานผูป้ฏิบติังานที�มีประสบการณ์มีความคุน้เคยในกระบวนการผลิต โดยการกาํหนดแนวทางการ
แกไ้ขผูว้ิจยัไดอ้าศยัเครื�องมือควบคุมคุณภาพแบบใหม่ (New 7 Qc Tools) มาใชใ้นการวิเคราะห์และ
ตดัสินใจหาแนวทางที�ดีที�สุดเพื�อนาํมาใชก้ารปรับปรุงดงันี�  

 

 
 
ภาพที� 4.2 ลกัษณะการทาํงานก่อนการปรับปรุง 

 

ตาํแหน่งภาชนะใส่อุปกรณ์ Clamper ก่อนการปรับปรุง 

วธีิการเรียงชิ�นส่วนอุปกรณ์ Clamper ก่อนการปรับปรุง 



58 

4.2.1 กาํหนดแนวทางในการแกไ้ขปัญหาและสาเหตุที�เกิดจากขั�นตอนการเรียงชิ�นส่วน Clamper
ใส่อุปกรณ์ Jig ซึ� งมีสาเหตุมาจากตาํแหน่งของภาชนะรองรับชิ�นส่วน Clamper อยู่ในตาํแหน่งที�ต ํ�า
เกินไปทาํใหพ้นกังานเสียเวลาในการเอื�อมมือไปหยบิและวิธีการเรียงในปัจจุบนัใชมื้อขา้งเดียวในการ
หยบิชิ�นงานใส่ Jig ส่วนมืออีกขา้งใชร้องชิ�นงานที�หยบิมาจากภาชนะดงัแสดงในภาพที� 4.2  

 

 
 

ภาพที� 4.3 การวเิคราะห์ทางเลือกการปรับปรุงแกไ้ขขั�นตอนการเรียงชิ�นส่วน Clamper 
 

จากภาพที� 4.3 ผูว้ิจ ัยได้วิเคราะห์ทางเลือกในการปรับปรุงขั�นตอนการเรียงชิ�นส่วน 
Clamper ใส่อุปกรณ์ Jig ไวส้องส่วน คือ ส่วนของตาํแหน่งการวางตะกร้าใส่ชิ�นส่วน Clamper และ
ส่วนของวธีิการเรียงชิ�นส่วน Clamper ใส่อุปกรณ์ Jig โดยการปรับปรุงในส่วนของตาํแหน่งการวาง 

ออกแบบStand วางตะกร้าที�
สามารถปรับระดับได้เพื�อใช้
วางตะกร้าชิ�นงานให้อยู่ใน
ตาํแหน่งที�เหมาะสมกบัความ
สูงพนกังานแต่ละคน 

ออกแบบเพิ�ม
อุปกรณ์ช่วยใน

การทาํงาน 
 

ปรับปรุงตาํแหน่งการ
วางตะกลา้ใส่

ชิ�นส่วน Clamper 
ใช้เชือกผูกหูตะกล้าทั� งสอง
ข้างแล้วนําไปแขวนไว้ที�คอ
ของพนักงานจากนั� น เลื� อน
ปรับตาํแหน่งของตะกล้าให้
อยูใ่นตาํแหน่งที�เหมาะสมกบั
พนกังานแต่ละคน 

ปรับปรุงวิธีการทาํงาน
ให้ง่ายขึ�น 

 

ฝึกให้พนักงานใช้มือทั�งสอง
ขา้งในการปฏิบติังานดว้ยการ
หยบิชิ�นส่วน Clamper ครั� งละ
สองชิ�นเรียงใส่อุปกรณ์จบัยดึ 
 

ปรับปรุงวิธีการเรียง
ชิ�นส่วน Clamper 

ใส่อุปกรณ์ Jig 

ทาํอยา่งไรจึงจะลดรอบเวลา
การเรียงชิ�นส่วน Clamper
ใส่อุปกรณ์ Jig 1 ตวั ให้
เท่ากบัค่า Takt Time ได ้
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ตะกล้าใส่ชิ�นส่วน Clamper ผูว้ิจยัได้วิเคราะห์แนวทางในการแกไ้ขไว ้2 แนวทาง ดงันี�  
แนวทางที� 1 ออกแบบและจดัทาํอุปกรณ์ที�สามารถปรับระดบัไดเ้พื�อให้พนกังานใช้วางกล่องบรรจุ 
Clamper ให้อยูใ่นระดบัความสูงที�เหมาะสมในการหยิบชิ�นส่วน Clamper เรียงใส่อุปกรณ์จบัยึด (Jig) 
ดงัแสดงในภาพที� 4.4 

 

 
 

ภาพที� 4.4 การออกแบบอุปกรณ์วางตะกร้าที�สามารถปรับระดบัไดเ้พื�อใชส้าํหรับวางตะกร้า 
 

แนวทางที� 2 ใชเ้ชือกมดัตะกร้าทั�งสองขา้งแลว้นาํไปแขวนไวที้�คอของพนกังานปรับระดบั
ให้อยูใ่นตาํแหน่งที�เหมาะสมเพื�อให้พนกังานสามารถหยิบชิ�นส่วน Clamper เรียงใส่อุปกรณ์ Jig ได้
ง่ายและเร็วขึ�น ดงัแสดงในภาพที� 4.5 
 

 
 

ภาพที� 4.5 การปรับปรุงตาํแหน่งของตะกร้าใส่ชิ�นส่วน Clamper ดว้ยการใชเ้ชือก 



60 

จากแนวทางการปรับปรุงทั�งสองแนวทางที�นําเสนอผูว้ิจยัได้นํามาเปรียบเทียบถึงข้อดี
ขอ้เสียในการนาํมาใชง้านและเป็นวธีิที�ดีที�สุดโดยการเปรียบเทียบแสดงไดด้งัตารางที� 4.2 

 
ตารางที� 4.2 การเปรียบเทียบแนวทางการปรับปรุงตาํแหน่งการวางตะกร้าใส่ชิ�นส่วน Clamper 

แนวทางแกไ้ข ขอ้ดี ขอ้เสีย 
1) ออกแบบอุปกรณ์วางตะกร้า 1) อุปกรณ์แยกอิสระกบัตวัพนกังาน 

2) พนกังานไม่ตอ้งแบกรับนํ� าหนกั 
3) ขาของอุปกรณ์สามารถปรับระดบั 
สูงตํ�าให้เหมาะสมกับความสูงของ
พนกังานแต่ละคนได ้

- 

2) ใชเ้ชือกมดัตะกร้าแขวนคอ 1) ไม่มีค่าใชจ่้าย 
2) สะดวกในการใชง้านเนื�องจากใช้
เชือกเพียงเสน้เดียว 

1) พนักงานเกิดความเมื�อยล้า
เ นื� องจากตะกร้า เ มื� อใ ส่ ชิ� น ส่วน 

Clamper แ ล้วจ ะ มี นํ� า ห นัก ถึ ง  1
กิโลกรัม 
2) พนกังานมีความรู้สึกวา่ทาํงานไม่
สะดวกเนื�องจากมีตะกร้าแขวนอยู่
ดา้นหนา้ 

 
จากการเปรียบเทียบขอ้ดีและขอ้เสียของการปรับปรุงตาํแหน่งการวางตะกร้าใส่ชิ�นส่วน 

Clamper ดงัตารางที� 4.2 ผูว้ิจยัเลือกการออกแบบอุปกรณ์ Stand วางตะกร้าที�สามารถปรับระดบัได้
เนื�องจากการใช้เชือกมดัแล้วแขวนตะกร้าไวที้�คอพนักงานจะมีผลกระทบโดยตรงต่อพนักงานเมื�อ
ทาํงานเป็นเวลานานๆ จะเกิดความเมื�อล้าและส่งผลต่อความสามารถในการทาํงานเนื�องจากมีการ
ปรับปรุงวิธีการเรียงชิ�นส่วน Clamper ใส่อุปกรณ์ Jig จากเดิมพนกังานเรียงชิ�นงานดว้ยมือขา้งเดียว
เนื�องจากตอ้งใชมื้ออีกขา้งรองชิ�นงานที�หยบิออกจากตะกร้าแต่เมื�อมีการปรับปรุงตาํแหน่งของการวาง
ตะกร้าแล้วพนักสามารถทาํงานด้วยมือทั�งสองข้างพร้อมกันได้ ผูว้ิจยัจึงให้พนักงานฝึกการเรียง
ชิ�นส่วน Clamper ใส่อุปกรณ์ Jig ดว้ยมือทั�งสองขา้งพร้อมกนัดงัแสดงในภาพที� 4.6 
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ภาพที� 4.6 การเรียงชิ�นส่วน Clamper ใส่อุปกรณ์ Jig ดว้ยสองมือ 
 

4.2.2 กาํหนดแนวทางในการแกไ้ขปัญหาและสาเหตุที�เกิดจากขั�นตอนการถอดชิ�นส่วน Clamper
ออกจากอุปกรณ์ Jig ซึ� งมีสาเหตุมาจากวธีิการถอดในปัจจุบนัพนกังานใชมื้อขา้งเดียวในการถอด
ชิ�นงานออกจาก Jig ส่วนมืออีกขา้งใชร้องชิ�นงานเพื�อนาํไปใส่ภาชนะดงัแสดงในภาพที� 4.7 

 

 
 

ภาพที� 4.7 ลกัษณะการถอดชิ�นส่วนClamper ออกจากอุปกรณ์ Jig ก่อนการปรับปรุง 
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ภาพที� 4.8 การวเิคราะห์ทางเลือกการปรับปรุงแกไ้ขขั�นตอนการถอดชิ�นส่วน Clamper 
 

จากภาพที� 4.8 ผูว้ิจยัได้วิเคราะห์ทางเลือกในการปรับปรุงขั�นตอนการถอดชิ�นส่วน 
Clamper ออกจากอุปกรณ์ Jig โดยเลือกออกแบบและจดัทาํอุปกรณ์รองรับชิ�นงานที�ทาํจากสแตนเลส 
และแผน่พลาสติกลูกฟูก (PP Board) ซึ� งผูว้จิยัไดน้าํมาเปรียบเทียบขอ้ดีและขอ้เสียเพื�อเลือกแนวทางที�
ดีที�สุดนาํมาใช ้ดงัแสดงในตารางที� 4.3  

 
ตารางที� 4.3 การเปรียบเทียบแนวทางการออกแบบอุปกรณ์รองรับชิ�นส่วน Clamper  

แนวทางการแกไ้ข ขอ้ดี ขอ้เสีย 
1) สแตนเลส 1) มีความทนทาน 

2) ไม่เป็นสนิม 
1) ราคาแพง 
2) นํ�าหนกัมาก 
3) การเคลื�อนยา้ยลาํบาก 
4) ทาํใหง้านเป็นรอย 

2) แผ่นพลาสติก
ลูกฟูก(PP BOARD) 

1) ราคาถูก 
2) นํ�าหนกัเบา 
3) การเคลื�อนยา้ยง่าย 
3) มีความยดืหยุน่ทาํใหง้านไม่เป็นรอย 

1) ไม่มีความทนทาน 

 

ทาํอยา่งไรจึงจะลดรอบเวลา
การถอดชิ�นส่วน Clamper
ออกจากอุปกรณ์ Jig 1 ตวั 
ให้เท่ากบัค่า Takt Time ได ้
 

ออกแบบอุปกรณ์
รองรับชิ�นงาน 

 

ใชแ้ผน่สแตนเลสพบัขอบ
ขนาด 50x50 เซนติเมตร 

เปลี�ยนจากวิธีการหยบิ
ออกทีละชิ�นเป็น

วิธีการเทลงใส่ภาชนะ
รองรับ 

ใชแ้ผน่พลาสติกลูกฟกู(PP 
BOARD) พบัขอบขนาด 

50x50เซนติเมตร 
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จากการเปรียบเทียบขอ้ดีและขอ้เสียของการออกแบบอุปกรณ์รองรับชิ�นส่วน Clamper ดงั
ตารางที� 4.3 ผูว้จิยัเลือกใชว้สัดุแผน่พลาสติกลูกฟูก (PP BOARD) ขนาด 50 x 50 เซนติเมตร นาํมาพบั
ขอบทั�งสี�ดา้นเพื�อป้องกนัไม่ใหชิ้�นส่วน Clamper กระจายออกดา้นนอกดงัแสดงในภาพที� 4.9  

 

 
 
ภาพที� 4.9 แนวทางในการแกไ้ขขั�นตอนการถอดชิ�นส่วน Clamper 
 

อีกทั�งแผน่พลาสติกลูกฟูกจะไม่ทาํให้ชิ�นส่วน Clamper ที�ทาํการชุบแลว้เกิดรอยขีดข่วน
ขณะทาํการเทชิ�นงานใส่ภาชนะ เนื�องจากแผน่พลาสติกลูกฟูกทาํจากเม็ดพลาสติก Polypropylene จึงมี
ลกัษณะยึดหยุน่และมีความทนทานต่อความเปียกชื�นไม่ทาํปฏิกิริยาต่อสารเคมีและที�สําคญัมีราคาถูก 
ซึ� งลกัษณะของการรองรับชิ�นงานสามารถแสดงในภาพที� 4.10 

 

 
 
ภาพที� 4.10 ลกัษณะการถอดชิ�นส่วน Clamper ออกจากอุปกรณ์ Jig หลงัการปรับปรุง 
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4.2.3 กาํหนดแนวทางการแกไ้ขปัญหาที�เกิดจากขั�นตอนการชุบเคลือบชิ�นส่วน Clamper ซึ� งเป็น
การทาํงานอตัโนมติัมีทั�งหมด 20 ขั�นตอน ดงัแสดงในภาพที� 4.11 
 

 
 

ภาพที� 4.11 รอบเวลาการชุบเคลือบผวิอตัโนมติั 
 

จากภาพที� 4.11 พบวา่กระบวนการชุบเคลือบผิวชิ�นส่วน Clamper เป็นขั�นตอนการทาํงาน
อตัโนมติั รอบเวลาของแต่ละขั�นตอนเป็นการตกลงกนัระหวา่งบริษทัตวัอย่างกบัลูกคา้จึงไม่สามารถ
เปลี�ยนแปลงได ้ซึ� งหากมีการปรับรอบเวลาอาจมีผลต่อคุณภาพของสินคา้และจากภาพขั�นตอนการชุบ
เคลือบผิว E'less – Ni Plating เป็นจุดงานที�เป็นคอขวด (Bottleneck) ซึ� งเป็นขั�นตอนที�กาํหนดอตัรา
การผลิตต่อวนัจากการคาํนวณปัจจุบนัสามารถผลิตชิ�นงานได ้ 54,000 ชิ�นต่อวนั ซึ� งไม่เพียงพอต่อ
ความตอ้งการของลูกคา้ที� 100,000 ชิ�นต่อวนั ทาํให้ตอ้งมีการเปิดทาํงานล่วงเวลา (Over Time) เพิ�มอีก 
1 กะ ปัญหาดงักล่าว ผูว้จิยัไดใ้หค้วามสนใจที�อุปกรณ์ 2 ชนิด ที�เป็นสาเหตุให้อตัราการผลิตไม่ไดต้าม
จาํนวนที�ลูกคา้ตอ้งการ คือ  

1) อุปกรณ์ Jig บรรจุงานไดน้้อยเกินไปซึ� งปัจจุบนัสามารถบรรจุได ้320 ชิ�นต่อ Jig โดย
แบ่งเป็น 2 หนา้ หนา้ A บรรจุได ้160 ชิ�น หนา้ B บรรจุได ้160 ชิ�น ดงัแสดงในภาพที� 4.12 
 
 
 
 

120

30
45

70

30
45

90

30
45

60

30
45

160

30
45

60

30
45 50

60

0
20
40
60
80

100
120
140
160
180

De
gre

asi
ng

ลา้
งท

าํค
วา

มส
ะอ

าด

ทาํ
คว

าม
สะ

อา
ดด

ว้ย
สเ

ปร
ย์

Un
icl

ea
n 1

11

ลา้
งท

าํค
วา

มส
ะอ

าด

ทาํ
คว

าม
สะ

อา
ดด

ว้ย
สเ

ปร
ย์

Ac
tiv

ati
on

ลา้
งท

าํค
วา

มส
ะอ

าด

ทาํ
คว

าม
สะ

อา
ดด

ว้ย
สเ

ปร
ย์

Ni
ck

el 
Str

ike

ลา้
งท

าํค
วา

มส
ะอ

าด

ทาํ
คว

าม
สะ

อา
ดด

ว้ย
สเ

ปร
ย์

E'l
ess

-N
i P

lat
ing

ลา้
งท

าํค
วา

มส
ะอ

าด

ทาํ
คว

าม
สะ

อา
ดด

ว้ย
สเ

ปร
ย์

Po
st 

tre
atm

en
t

ลา้
งท

าํค
วา

มส
ะอ

าด

ทาํ
คว

าม
สะ

อา
ดด

ว้ย
สเ

ปร
ย์

ทาํ
คว

าม
สะ

อา
ดด

ว้ย
นํ �า

ร้อ
น 

80
 …

 

เป่
าล

มร้
อน

ให
้แห

้ง

หน่
วย

:ว
ินา

ที

จุดงานคอขวดของสายการผลติ 



65 

 
 
ภาพที� 4.12 ลกัษณะการทาํงานของอุปกรณ์ก่อนการปรับปรุง 
 

2) อุปกรณ์ Bar สามารถแขวนอุปกรณ์ Jig ลงในบ่อชุบไดเ้พียงครั� งละ1 Jig ต่อ Bar 1 ตวั ดงั
แสดงในภาพที� 4.13 
 

 
 
ภาพที� 4.13 อุปกรณ์ Bar ก่อนการปรับปรุง 
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ภาพที� 4.14 การเขียนแบบภาพประกอบ Bar ก่อนการปรับปรุง 
 

จากภาพที� 4.12 อุปกรณ์ Bar มีส่วนประกอบทั�งหมด 7 ชิ�น ไดแ้ก่ 
1) Copper Bar ภาพประกอบหมายเลข 1 มีจาํนวน 1 ชิ�น เป็นชิ�นส่วนที�อยูต่รงกลางทาํ

หนา้ที�รองรับการแขวนอุปกรณ์จบัยดึ 
2) ตวัประกบ Copper Bar R ภาพประกอบหมายเลข 2 จาํนวน 2 ชิ�น ทาํหนา้ที�ประกบ 

Copper Bar เขา้กบัแกนประคอง Jig ดา้นขวา 
3) ตวัประกบ Copper Bar L ภาพประกอบหมายเลข 3 จาํนวน 2 ชิ�น ทาํหนา้ที�ประกบ 

Copper Bar เขา้กบัแกนประคอง Jig ดา้นซา้ย 
4) แกนประคอง Jig ภาพประกอบหมายเลข 4 จาํนวน 2 ชิ�น ดา้นขวาและดา้นซ้าย ทาํ

หนา้ที�ประคอง Jig ใหอ้ยูใ่นแนวดิ�ง 
5) Bolt Mp qr mm. ภาพประกอบหมายเลข 5 จาํนวน 4 ตวั ทาํหนา้ที�ยึด Copper Bar ตวั

ประกบ Copper Bar และแกนประคอง Jig 
6) Nut Mp ภาพประกอบหมายเลข 6 จาํนวน 8 ตวั ทาํหนา้ที�ยึด Bolt Mpqr mm. และแกน 
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Bolt M 6.40 mm. 
7) แกน Bolt M 6.40 mm. ภาพประกอบหมายเลข 7 จาํนวน 4 ตวั ทาํหนา้ที�เป็นตวัยึด

แขวน Bar กบัอุปกรณ์ลาํเลียงลงบ่อชุบ 
8) แนวทางการแกไ้ขผูว้จิยัจะทาํการวิเคราะห์แนวทางที�เป็นไปไดใ้นการปรับปรุงอุปกรณ์ 

ทั�งสองชนิดโดยอาศยัแผนผงัตน้ไม ้(Tree Diagram) ในการวิเคราะห์ปัญหาอีกครั� งซึ� งผลการวิเคราะห์
แสดงไดภ้าพที� 4.15 
 

 
 

ภาพที� 4.15 การวเิคราะห์ทางเลือกการปรับปรุงแกไ้ขขั�นตอนการชุบเคลือบชิ�นส่วน Clamper 

ทาํอยา่งไรจึงจะสามารถชุบ
ชิ�นงานในบ่อไดต้ามความ

ตอ้งการของลูกคา้ที� 100,000 
ชิ�นต่อวนั 

ปรับปรุงอุปกรณ์ Bar ให้
สามารถแขวนอุปกรณ์ Jig ได้

ครั� งละ 2 ตวั 

ปรับปรุงอุปกรณ์ Jig ให้สามารถใส่
ชิ�นงานไดม้ากขึ�น 

เพิ�มอุปกรณ์ Copper Bar 1 R-L 
และ Copper Bar 2 R-L อยา่งละ 2 
ชิ�น เพื�อให้สามารถแขวนอุปกรณ์ 
Jig ลงในบ่อชุบไดค้รั� งละ 2 ตวั 

ออกแบบอุปกรณ์สาํหรับการเรียง
ชิ�นส่วน Clamper ให้สามารถ

บรรจุชิ�นส่วนไดม้ากขึ�น 
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จากภาพที� 4.15 ผูว้ิจยัไดว้ิเคราะห์ทางเลือกในการปรับปรุงขั�นตอนการชุบเคลือบชิ�นส่วน 
Clamper โดยเลือกออกแบบและจดัทาํอุปกรณ์ Bar สําหรับใชแ้ขวน Jig และออกแบบตวั Jig เองให้
สามารถแขวนชิ�นส่วน Clamper ไดม้ากขึ�น ซึ� งผูว้ิจยัไดน้าํมาเปรียบเทียบขอ้ดีและขอ้เสียเพื�อเลือก
แนวทางที�ดีที�สุดนาํมาใช ้ 

1) แนวทางการปรับปรุงอุปกรณ์ Bar  
จากลักษณะการทาํงานของอุปกรณ์ Bar แบบเก่าผูว้ิจยัได้ทาํการปรับปรุงด้วยการ

ออกแบบให้ Bar สามารถที�จะแขวนอุปกรณ์จบัยึดไดค้รั� งละ 2 Jig โดยอาศยัขอ้มูลการวิเคราะห์จาก
แผนผงัตน้ไม ้ (Tree Diagram) ในการพิจารณาจุดแขวนอุปกรณ์จบัยึดใหม่จากเดิมที�แขวนบริเวณ
ชิ�นส่วน Copper Bar ซึ� งสามารถแขวนไดค้รั� งละ 1 Jig มาใชบ้ริเวณตวัประกบ Copper Bar ซ้ายและ
ขวา แขวนอุปกรณ์จบัยดึแทน แต่จาํเป็นตอ้งมีการเพิ�มชิ�นส่วนตวัประกบ Copper Bar อีก 8 ชิ�น เพื�อใช้
เป็นจุดรองรับอุปกรณ์จบัยดึดงัแสดงไดใ้นภาพที� 4.16 
 

 
 
ภาพที� 4.16 แนวทางการออกแบบ Bar แขวนอุปกรณ์ Jig 
 

2) แนวทางการปรับปรุงอุปกรณ์ Jig 
จากลกัษณะการทาํงานของอุปกรณ์ Jig แบบเก่าผูว้ิจยัไดมี้แนวคิดทาํการปรับปรุงดว้ย

การออกแบบให้ Jig สามารถบรรจุชิ�นส่วน Clamper ไดม้ากขึ�นโดยการออกแบบผูว้ิจยัไดมุ้่งเนน้ใน
ส่วนของอุปกรณ์ที�ใชใ้นการเรียงชิ�นส่วน Clamper ซึ� งปัจจุบนัลกัษณะการเรียงชิ�นส่วนเป็นการเรียง 
แบบแนวนอนโดยมีแกนรองรับที�อุปกรณ์ Jig ดงัแสดงในภาพที� 4.17 
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ภาพที� 4.17 ลกัษณะการเรียงชิ�นงานปัจจุบนั 

 
โดยมีแนวคิดในการออกแบบการเรียงชิ�นส่วนแบบใหม่ให้ใช้พื�นที�ในการเรียงชิ�นงาน

นอ้ยลงเพื�อใหไ้ดจ้าํนวนชิ�นงานที�มากขึ�น ซึ� งการออกแบบผูว้จิยัจะทาํการปรับปรุงตวัอุปกรณ์การเรียง
ชิ�นงานใหม่โดยการปรับเปลี�ยนลกัษณะของรูปแบบชิ�นงานเป็นแบบแนวตั�งโดยเพิ�มอุปกรณ์ดงัแสดง
ในภาพที� 4.18 

 

 
 
ภาพที� 4.18 ลกัษณะแนวคิดการเรียงชิ�นส่วน Clamp แบบใหม่ 
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จากภาพที� 4.18 อุปกรณ์เรียงชิ�นส่วน Clamp แบบใหม่สามารถบรรจุชิ�นส่วน Clamp ได้
มากถึง 650 ชิ�น โดยแกน 1 แกน ใส่ชิ�นงานได ้65 ชิ�น ซึ� ง Jig 1 ตวัมีทั�งหมด 10 แกน ดงัแสดงในภาพที� 
4.19 
 

 
 
ภาพที� 4.19 ลกัษณะแนวคิดของ Jig แบบใหม่ 
 

แต่ปัญหาของอุปกรณ์ Jig แบบใหม่ คือ เมื�อเรียงชิ�นส่วนใส่แกนเรียบร้อยแลว้จะตอ้งนาํมา
แขวนที� Jig แลว้จดัเรียงชิ�นส่วน Clamp แต่ละชิ�นให้อยูร่ะหวา่งเอ็นเพื�อประคองไม่ให้ชิ�นส่วนแต่ละ
ชิ�นชนกนัในระหวา่งการชุบดงัแสดงในภาพที� 4.20 
 

 
 
ภาพที� 4.20 ลกัษณะการจดัเรียงชิ�นส่วน Clamp แบบใหม่ 
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จากการวิเคราะห์การออกแบบอุปกรณ์ Bar และอุปกรณ์ Jig ผูว้ิจยัไดน้าํมาเปรียบเทียบถึง
ขอ้ดีและขอ้เสียเพื�อเป็นแนวทางในการเลือกวธีิที�ดีที�สุด ดงัแสดงในตารางที�4.4 

 
ตารางที� 4.4 การเปรียบเทียบแนวทางการออกแบบอุปกรณ์ Bar และอุปกรณ์ Jig  

แนวทางการปรับปรุงแกไ้ข ขอ้ดี ขอ้เสีย 
อุปกรณ์ Bar  1) สามารถเพิ�มจาํนวนชิ�นงานได้

เป็น 2 เท่า 
2) ไม่เป็นสนิม 
3) ออกแบบง่าย 
4)ไม่ตอ้งปรับปรุง Jig เพิ�ม 

 

อุปกรณ์ Jig 1) สามารถเพิ�มจาํนวนชิ�นงานได้
เป็น 2 เท่า 
 

1) ลาํบากในการเรียงชิ�นงาน 
2) ตอ้งทาํการแก้ไข Jig ที�มี
ทั�งหมด 
3) ใชเ้วลามากขึ�น 
4) การทาํงานซํ� าซอ้น 
5) มีตน้ทุนการจดัทาํใหม่ตวัละ 
30,000 บาท 

 
จากตารางที� 4.4 เมื�อมีการเปรียบเทียบจะเห็นว่าแนวทางในการแก้ปัญหาการออกแบบ

อุปกรณ์ Jig จะมีความยุง่ยากและมีผลกระทบต่อสายการผลิตเนื�องจากชิ�นงาน Clamp ที�เรียงใส่แกน 
จะตอ้งนาํมาเรียงใส่เอน็ที�อยูใ่น Jig อีกครั� งซึ� งเป็นการทาํงานที�ซํ� าซ้อนแตกต่างกบัอุปกรณ์ Bar เมื�อทาํ
การออกแบบและปรับปรุงสามารถนาํไปใชเ้พิ�มอตัราการผลิตไดจ้ริงโดยสามารถแขวน Jig ไดค้รั� งละ 
2 ตวั โดยแนวทางในการปรับปรุงอุปกรณ์ Bar สามารถอธิบายเพิ�มเติมไดด้งันี�  
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ภาพที� 4.21 การเขียนแบบภาพประกอบ Bar หลงัการปรับปรุง 
 

จากภาพจะเห็นวา่หลงัการปรับปรุงอุปกรณ์ Bar ไดมี้การเพิ�มชิ�นส่วนสําคญัที�เกี�ยวกบัการ
แขวนอุปกรณ์จบัยดึทั�งหมด 8 ชิ�น มีลกัษณะการทาํงานแสดงไดด้งัต่อไปนี�  
 

 
 

ภาพที� 4.22 ตวัประกบ Copper Bar 1 R 
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จากภาพที� 4.22 เป็นลกัษณะตวัประกบ Copper Bar 1 R(หมายเลข 7) มีจาํนวน 2 ตวั การใช้
งานตวัประกบ Copper Bar 1 R ดา้นหลงัจะประกบติดกบั Copper Bar ดา้นซ้ายส่วนด้านหน้า
ออกแบบใหมี้การเซาะร่องขนาดความกวา้ง 25 มิลลิเมตร ลึก 6 มิลลิเมตร และมีการเจาะรูขนาด Ø 6.5
มิลลิเมตร เพื�อใชย้ดึติดกบัตวั Copper Bar ดว้ย Nut & Bolt MpvLqr/Lxr mm. 

 

 

 
ภาพที� 4.23 ตวัประกบ Copper Bar 2 R 
 

จากภาพที� 4.23 เป็นลกัษณะตวัประกบ Copper Bar 2 R (หมายเลข 9) มีจาํนวน 2 ตวั การ
ใชง้านตวัประกบ Copper Bar 2 R จะใชป้ระกบกบัตวั Copper Bar 1 R อีก 1 ชั�น มีการเจาะรูขนาด Ø 
6.5 มิลลิเมตร เพื�อใชย้ึดติดกบัตวัประกบ Copper Bar 1 R และ Copper Bar ซึ� งการยึดเป็นการยึดดว้ย 
Nut&Bolt MpvLqr/Lxr mm.ซึ� งลกัษณะการประกบสามารถแสดงไดด้งัภาพที� 4.24 

 

 
 

ภาพที� 4.24 ลกัษณะการทาํงานของ Copper Bar 1 R และCopper Bar 2 R 
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ภาพที� 4.25 ตวัประกบ Copper Bar 1 L  
 

จากภาพที� 4.25 เป็นลกัษณะตวัประกบ Copper Bar 1 L (หมายเลข 8) มีจาํนวน 2 ตวั การ
ใช้งานตวัประกบ Copper Bar 1 L ดา้นหลงัจะประกบติดกบั Copper Bar ดา้นขวาส่วนดา้นหน้า
ออกแบบใหมี้การเซาะร่องขนาดความกวา้ง 25 มิลลิเมตร ลึก 6 มิลลิเมตร และมีการเจาะรูขนาด Ø 6.5
มิลลิเมตร เพื�อใชย้ดึติดกบัตวั Copper Bar ดว้ย Nut & Bolt MpvLqr/Lxr mm 
 

 
 
ภาพที� 4.26 ตวัประกบ Copper Bar 2 L 
 

จากภาพที� 4.26 เป็นลกัษณะตวัประกบ Copper Bar 2 L (หมายเลข 10) มีจาํนวน 2 ตวั การ
ใชง้านตวัประกบ Copper Bar 2 L จะใชป้ระกบกบัตวั Copper Bar 1 L อีก 1 ชั�น มีการเจาะรูขนาด Ø 
6.5 มิลลิเมตร เพื�อใชย้ดึติดกบัตวัประกบ Copper Bar 1 L และ Copper Bar ซึ� งการยดึ 
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เป็นการยึดดว้ย Nut & Bolt MpvLqr/Lxr mm.ซึ� งลกัษณะการประกบสามารถแสดงไดด้งั
ภาพที� 4.27 
 

 
 
ภาพที� 4.27 ลกัษณะการทาํงานของ Copper Bar 1 R และCopper Bar 2 R 
 

ซึ� งหลงัจากการปรับปรุงอุปกรณ์ Bar สามารถเพิ�มจุดในการแขวนอุปกรณ์จบัยึดไดโ้ดย
ลกัษณะของการแขวนจะเปลี�ยนจากการแขวนที� Copper Bar ซึ� งก่อนการปรับปรุงแขวนอุปกรณ์จบัยึด
ไดเ้พียง 1 Jig ดงัแสดงในภาพที� 4.28 y) มาแขวนที� ตวัประกบ Copper Bar ซึ� งผูว้ิจยัทาํการออกแบบ
เพิ�มขึ�นมาทาํใหมี้ช่องในการแขวนอยูต่รงขา้มกนัระหวา่งตวั Copper Bar สามารถแขวนอุปกรณ์จบัยึด
ไดค้รั� งละ 2 Jig ดงัแสดงในภาพที� 4.28 v) ซึ� งลกัษณะของการแขวนสามารถแสดงไดด้งัภาพที� 4.29 

 

 

y) อุปกรณ์ Bar ก่อนการปรับปรุง   v) อุปกรณ์ Bar หลงัการปรับปรุง 
 
ภาพที� 4.28 เปรียบเทียบลกัษณะอุปกรณ์ Barก่อน และหลงัการปรับปรุง 

Bar ก่อนการปรับปรุง 

Bar หลงัการปรับปรุง 

จุดแขวนเดิม 

จุดแขวนใหม่ 

ตวัประกบ Copper Bar 1 L  

ตวัประกบ Copper Bar 2  
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ภาพที� 4.29 ลกัษณะการแขวนอุปกรณ์จบัยดึกบั Barหลงัการปรับปรุง 
 
4.3 ผลการเสนอแนวทางการปรับปรุงต่อผู้บริหาร 

จากการวิเคราะห์ปัญหาและกาํหนดเป็นแนวทางในการแก้ไขผูว้ิจยัได้นาํขอ้มูลทั�งหมด
เสนอต่อผูบ้ริหารเพื�อขออนุมติัให้ดาํเนินการปรับปรุงแกไ้ขปัญหาในสายการผลิตตวัอยา่งแลว้จึงจะ
เปรียบเทียบผลลพัธ์เพื�อนํามาสรุปผลต่อไป โดยผูว้ิจยัได้เก็บขอ้มูลความสูญเสียในกระบวนการ  
ชี� แจงขอ้มูลอย่างชดัเจน โดยทาํการชี�แจงเพื�อให้เห็นความสูญเสียที�เกิดขึ�น เมื�อผูบ้ริหารไดรั้บทราบ
ความสูญเสียที�เกิดขึ�นจึงไดอ้นุมติัให้ดาํเนินการทนัที โดยให้แนวทางอีกหากรุ่นตวัอยา่งนั�นสามารถ
ลดเวลาการปฏิบติังานจริงไดต้ามวตัถุประสงคใ์ห้ผูว้ิจยัทาํการขยายผลไปยงัรุ่นอื�นๆ ดว้ยเพื�อลดความ
สูญเสียใหก้บับริษทั 
 

4.4 ผลการดําเนินการปรับปรุงแก้ไข 

จากการปรับปรุงแกไ้ขปัญหาของสายการผลิตตวัอย่าง สามารถเปรียบเทียบผลการปรับปรุง
ก่อนและหลงั โดยมีรายละเอียดดงันี�   

4.4.1 รอบเวลาการผลิต (Cycle Time) ทุกขั�นตอนแสดงไดด้งัภาพที� 4.30 

ลกัษณะการแขวนอุปกรณ์จบัยดึ 
หลงัการปรับปรุง 



77 

 
 

ภาพที� 4.30 รอบเวลาการผลิต (Cycle Time) หลงัการปรับปรุง 
 

จากภาพที� 4.30 แสดงรอบเวลาการผลิตทุกขั�นตอนหลงัการปรับปรุง จากภาพจะเห็นวา่การ
ปรับปรุงวธีิการเคลื�อนไหว (Motion) และออกแบบอุปกรณ์ช่วย (Jig Design) สามารถลดรอบเวลาใน
ขั�นตอนที�มีค่าเกิน Takt Time ไดทุ้กสถานีงาน 

4.4.2 รอบเวลาการ (Cycle Time) ขั�นตอนการเรียงชิ�นส่วน Clamper ใส่อุปกรณ์จบัยดึ (Jig) ของ
สายการผลิตตวัอยา่งสามารถแสดง ดงัภาพที� 4.31 
 

 
 
ภาพที� 4.31 รอบเวลาการเรียงชิ�นส่วน Clamper ใส่อุปกรณ์จบัยดึ (Jig) ก่อน-หลงัการปรับปรุง 

ลดลง 149.33 วนิาที คดิเป็นร้อยละ 36.53 

Takt Time = 259.61 วนิาที 
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จากภาพที� 4.31 แสดงรอบเวลาสายการผลิตตวัอยา่งหลงัการปรับปรุง จากภาพจะเห็นไดว้า่
รอบเวลาการผลิต (Cycle Time) ในขั�นตอนการเรียงชิ�นส่วน Clamper ลดลงจาก 408.75 วินาที เหลือ
259.42 วินาที ต่ออุปกรณ์จบัยึด 1 Jig คิดเป็น 36.53% ซึ� งมีค่าใกลเ้คียงและไม่เกินค่า Takt Time
เป้าหมายที� 259.61 วินาที ต่อการเรียงชิ�นส่วน Clamper ใส่อุปกรณ์จบัยึด (Jig) โดยการปรับปรุงใช้
หลกัเศรษฐศาสตร์การเคลื�อนไหวและเพิ�มอุปกรณ์ช่วยในการทาํงานเพื�อใหพ้นกังานทาํงานไดง่้ายขึ�น 

4.4.3 รอบเวลาการ (Cycle Time) ขั�นตอนการถอดชิ�นส่วน Clamper ออกจากอุปกรณ์จบัยดึ (Jig) 
ของสายการผลิตตวัอยา่งสามารถแสดง ดงัภาพที� 4.32 

 

 
 

ภาพที� 4.32 รอบเวลาการถอดชิ�นส่วน Clamper ใส่อุปกรณ์จบัยดึ (Jig) ก่อน-หลงัการปรับปรุง 
 

จากภาพที� 4.32 แสดงรอบเวลาสายการผลิตตวัอยา่งหลงัการปรับปรุง จากภาพจะเห็นไดว้า่
รอบเวลาการผลิต (Cycle Time) ในขั�นตอนการถอดชิ�นส่วน Clamper ลดลงจาก 264.87 วินาที เหลือ
74.12 วนิาทีต่ออุปกรณ์จบัยดึ 1 Jig คิดเป็น 72.02% ซึ� งตํ�ากวา่ค่า Takt Time เป้าหมาย ที� 259.61 วินาที
ต่อการเรียงชิ�นส่วน Clamper ใส่อุปกรณ์จบัยึด (Jig) โดยการปรับปรุงใช้หลักเศรษฐศาสตร์การ
เคลื�อนไหวและเพิ�มอุปกรณ์ช่วยในการทาํงานเพื�อให้พนกังานทาํงานไดง่้ายขึ�นอีกทั�งยงัส่งผลให้รอบ
เวลาการผลิตรวม (Total Cycle Time) ในสายการผลิตตวัอยา่งลดลงอยา่งเห็นไดช้ดั ดงัแสดงในภาพที� 
q.33 

ลดลง 190.75 วนิาที คดิเป็นร้อยละ 72.02 
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ภาพที� 4.33 รอบเวลาการผลิตรวม (Total Cycle Time) ก่อน-หลงัการปรับปรุง 
 

จากภาพที� 4.33 แสดงรอบเวลาการผลิตรวมสายการผลิตตวัอยา่งเปรียบเทียบก่อนและหลงั
การปรับปรุง จากภาพจะเห็นว่า รอบเวลาการผลิตรวมลดลงอย่างเห็นไดช้ดัจากเดิม 2,303.74 วินาที 
ลดเหลือ 1,704.24 วนิาที คิดเป็น 26.02% 

4.4.4 ชั�วโมงการปฏิบติังาน 
ชั�วโมงการปฏิบติังานในสายการผลิตตวัอยา่ง จากการศึกษากระบวนการผลิตก่อนและหลงั

การปรับปรุงสามารถแสดงเป็นขอ้มูลได ้ดงัตารางที� 4.5 
 

ตารางที� 4.5 ชั�วโมงการปฏิบติังานในสายการผลิตตวัอยา่งก่อน-หลงัการปรับปรุง 
รายการ ก่อนปรับปรุง (ชม.) หลงัปรับปรุง (ชม.) ผลต่าง (ชม.) ลดลงขึ�นร้อยละ 

ชั�วโมงทาํงาน 16 8 8 50.00 

 
จากตารางที� 4.5 แสดงใหเ้ห็นวา่เมื�อมีการปรับปรุงรอบเวลาโดยมีการกาํหนดค่า Takt Time 

เป้าหมาย ที� 259.61 วินาที เมื�อรอบเวลาที�ปรับปรุงมีค่าใกลเ้คียงแต่ไม่เกินค่า Takt Time เป้าหมายจึง
ไม่จาํเป็นตอ้งเปิดการทาํงานล่วงเวลา (Over Time) ทาํให้ชั�วโมงการปฏิบติังานในสายการผลิต
ตวัอยา่งหลงัลดลงจาก 16 ชั�วโมง เหลือ 8 ชั�วโมงคิดเป็น 50.00% ดงัแสดงในภาพที� 4.34 
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หน่วย:วนิาที
ลดลง 599.50 วนิาที คดิเป็นร้อยละ 26.02 
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ภาพที� 4.34 ชั�วโมงการปฏิบติังานต่อวนั (Hr./Day) ก่อน-หลงัการปรับปรุง 
 

4.4.5 จาํนวนพนกังาน 
จาํนวนพนกังานในสายการผลิตตวัอยา่ง จากการศึกษากระบวนการผลิตก่อนและหลงัการ

ปรับปรุงสามารถแสดงเป็นขอ้มูลได ้ดงัตารางที� 4.6 
 

ตารางที� 4.6 จาํนวนพนกังานในสายการผลิตตวัอยา่งก่อน-หลงัการปรับปรุง 
รายการ ก่อนปรับปรุง 

(คน) 

หลงัปรับปรุง 

(คน) 

ผลต่าง (คน) ลดลงร้อยละ 

ตรวจสอบคุณภาพก่อนการผลิต 2 1 1 50 
เรียงชิ�นส่วน Clamper 6 3 3 50 
ถอดชิ�นส่วน Clamper 6 2 4 66.67 

ตรวจสอบคุณภาพหลงัการผลิต 2 1 1 50 
รวม 16 7 9 56.25 

 
จากตารางที� 4.6 แสดงจาํนวนพนกังานต่อวนั ก่อนและหลงัการปรับปรุง จากตารางจะเห็น

ไดว้า่สายการผลิตตวัอยา่งซึ� งก่อนการปรับปรุงมีพนกังานทาํงาน 2 กะต่อวนั โดยใชพ้นกังานทั�งหมด
16 คน หลงัจากมีการปรับปรุงกระบวนการผลิต สามารถลดจาํนวนพนกังานที�ปฏิบติังานในกะที� 2 ได้
ทั�งหมดยกเวน้ขั�นตอนการถอดชิ�นส่วน Clamper ที�มีรอบเวลาหลงัการปรับปรุง 74.12 วินาที ซึ� งตํ�า
กวา่ค่า Takt Time เป้าหมายที� 259.61 วนิาที จากรอบเวลาหลงัปรับปรุงยงัสามารถลดจาํนวนพนกังาน 
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ลดลง 8 ชั�วโมง คดิเป็นร้อยละ 50 
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กะที� y ได้อีก v คน ซึ� งหมายความว่าขั�นตอนการถอดชิ�นส่วน Clamper สามารถใช้
พนกังานเพียงคนเดียวในการปฏิบติังานต่อวนัได ้ดงันั�นผลจากการปรับปรุงรอบเวลา (Cycle Time) 
สามารถลดจาํนวนพนกังานไดอ้ยา่งชดัเจนจาก 16 คนต่อวนั เหลือ 7 คนต่อวนั คิดเป็น 56.25% ดงั
แสดงในภาพที� q.35 

 

 
 

ภาพที� 4.35 จาํนวนพนกังานต่อวนั (Man/Day) ก่อน – หลงัการปรับปรุง 
 

4.5.6 ผลิตภาพการผลิต 
จากการปรับปรุงสมดุลสายการผลิตด้วยการปรับปรุงการเคลื�อนไหวในการทาํงานของ

พนกังานและเทคนิคการออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการการทาํงาน (Jig Design) สามารถเพิ�มผลิตภาพ
การผลิตโดยเฉลี�ยหลงัการปรับปรุงได ้362% สามารถแสดงไดด้งัตารางที� 4.7 
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ลดลง 9 คน คดิเป็นร้อยละ 56.25 
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ตารางที� 4.7 เปรียบเทียบอตัราผลิตภาพการผลิตก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 Date  Plan Actual 

%Achieve 
Target 

Day/ 
Date  

(Cap/ 
Day) 

Man/Day 
Hr./ 
Day 

Productivity 
 (Pcs./Hr./ man) 

Productivity Up 
(%) 

ก่อ
นก

าร
ปรั

บป
รุง

 

January 1,800,000 2,225,600 124 20 111,280  16 16 435 

362 

February 2,200,000 2,301,000 105 20 115,050 16 16 449 
March 2,200,000 2,600,500 118 23 113,065 16 16 442 
April 1,800,000 2,105,100 117 20 105,255 16 16 411 
May 2,200,000 2,401,000 109 21 114,333 16 16 447 
June 2,200,000 2,370,400 108 21 112,876 16 16 441 

Average 438 

หล
งัก

าร
ปรั

บป
รุง

 

July 2,200,000 2,500,100 114 22 113,641 7 8 2,029 
August 2,200,000 2,391,000 109 21 113,857 7 8 2,033 

September 2,200,000 2,480,100 113 22 112,732 7 8 2,013 
October 2,200,000 2,378,000 108 21 113,238 7 8 2,022 

November 2,200,000 2,398,100 109 21 114,195 7 8 2,039 
December 2,200,000 2,352,000 107 21 112,000 7 8 2,000 

Average 2,023 

 
จากภาพที� 4.36 แสดงผลิตภาพการผลิตก่อนและหลงัการปรับปรุง จะเห็นไดว้า่ผลิตภาพการ

ผลิตของหลังการปรับปรุงในสายการผลิตตวัอย่างโดยเฉลี�ยเพิ�มขึ� น เนื�องจากมีการปรับปรุงการ
เคลื�อนไหวในการทาํงานของพนกังานและออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการทาํงานใหม่ให้มีประสิทธิภาพ
มากยิ�งขึ�น เพื�อปรับลดรอบเวลาการผลิตและจาํนวนพนกังานสามารถเพิ�มผลิตภาพการผลิตจาก 438 
เป็น 2,023 เพิ�มขึ�น 1,585 คิดเป็น 362 % 

 

 
 

ภาพที� 4.36 ผลิตภาพการผลิตเปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุง 
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หลังจากการปรับปรุงแก้ไขสายการผลิตตัวอย่างโดยเริ� มจากการศึกษาเวลาโดยตรง     
(Time Study) การศึกษาการเคลื�อนไหว (Motion Study) ในการทาํงานของพนกังานและออกแบบ
อุปกรณ์ช่วยในการทาํงาน (Jig Design) โดยพยายามให้รอบเวลาการผลิต (Cycle Time) มีค่าตํ�ากว่า 
ใกล้เคียงหรือเท่ากบัจงัหวะความตอ้งการของลูกคา้ (Takt Time) ที� 259.61 วินาทีต่อรอบเวลาการ
ทาํงานใน 1 สถานีงาน ผลการดาํเนินงานสามารถสรุปไดด้งัตารางที� 4.8 

 
ตารางที� 4.8 ผลการปรับปรุงแกไ้ขสายการผลิตตวัอยา่ง 

รายการปรับปรุง ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง ผลต่าง ผลการปรับปรุง 

รอบเวลาการผลิตรวม (วนิาที) 2,303.74 1,704.24 599.50 ลดลง 26.02% 
ชั�วโมงทาํงานต่อวนั (ชั�วโมง)  16 8 8 ลดลง 50.00% 

จาํนวนพนกังาน 16 7 9 ลดลง 56.25% 
Productivity Up (%) 438 2,023 y,585 เพิ�มขึ�น 362% 

 



 

บทที� � 

สรุปผลการวจิยัและข้อเสนอแนะ 
 
5.1 สรุปผลการศึกษา 

การศึกษาในงานวิจยันี� เป็นการศึกษาเพื�อปรับปรุงประสิทธิภาพการทาํงานด้วยการใช้
เทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการมาเป็นเครื�องมือในการช่วยเพิ�มผลิตภาพการผลิตให้กบัสายการผลิต
ตวัอยา่ง โดยเริ�มจากศึกษาการไหลของงานดว้ยแผนภูมิกระบวนการผลิตโดยสังเขป (Outline Process 
Chart) ศึกษารอบเวลาการผลิตโดยใชเ้ทคนิคการศึกษาเวลาโดยตรง เพื�อจดัทาํเวลามาตรฐานการผลิต
ของทุกกระบวนการ ซึ� งจากการศึกษาสามารถทาํให้ทราบถึงปัญหาต่างๆ ในกระบวนการของ
สายการผลิตตวัอยา่งซึ� งไดแ้ก่ กระบวนการผลิตเกิดความไม่สมดุล พนกังานรอคอยชิ�นงานในขั�นตอน
การผลิตที�ใชเ้วลานานๆ และปัจจุบนัสายการผลิตตวัอยา่งมีการเพิ�มเวลาทาํงานเป็น 2 กะ เนื�องจากมี
ใบสั�งผลิตจากลูกคา้เพิ�มมากขึ�นเป็น 100,000 ชิ�น/วนั แต่สายการผลิตตวัอยา่งสามารถผลิตไดไ้ม่เกิน 
54,000 ชิ�น/วนั 

จากปัญหาดงักล่าวไดน้าํมาวเิคราะห์หาสาเหตุและแนวทางการแกไ้ข ดว้ยการใชท้ฤษฎีการ
ขจดัความสูญเปล่า 7 ประการ (7 Wastes) โดยการประชุมและระดมสมอง (Brainstorm) ของทีมงาน 
พร้อมจดัทาํรายการการปรับปรุง นาํเสนอต่อผูบ้ริหาร โดยมีขอ้มูลปัญหาที�เกิดขึ�นในสายการผลิต
ตวัอย่างและแนวทางในการปรับปรุงแก้ไขปัญหา ซึ� งจะเริ�มจากศึกษาเวลาโดยตรงเพื�อจดัทาํเวลา
มาตรฐาน จากนั� นปรับปรุงวิ ธีการทํางานด้วยการปรับปรุงการเคลื�อนไหวในการทํางาน           
(Motion Study) และจดัสมดุลสายการผลิตดว้ยการออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการทาํงาน (Jig Design) 
หลังจากการนําเสนอแนวทางการแก้ไขปรับปรุงต่อผู ้บริหารและผ่านการพิจารณาอนุมัติการ
ดาํเนินงานแลว้ ไดเ้ริ�มดาํเนินการปรับปรุงซึ� งมีรายการปรับปรุงปัญหาที�พบและแนวทางในการแกไ้ข 
สรุปไดด้งัแสดงในตารางที� 5.1 

 
ตารางที� 5.1 สรุปปัญหาและการปรับปรุงแกไ้ขสายการผลิตตวัอยา่ง 

รายการปรับปรุง ปัญหาที�พบ การปรับปรุงแกไ้ข 

ขั�นตอนการใส่ชิ�นงาน 
Clamper เขา้กบั Jig 

1) รอบเวลาการผลิต (Cycle Time) 
เกินค่า Takt Time ที�กาํหนด
เนื�องจากปัจจุบนัพนักงานทาํงาน
ดว้ยมือขา้งเดียว 

1) ศึกษาการเคลื�อนไหวโดยให้มี
การหยบิชิ�นงานโดยใชมื้อทั�ง 2 ขา้ง  
2) จดัทาํ Stand ยกระดบักล่องบรรจุ 
Clamper ที�สามารถปรับระดบัได ้
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ขั�นตอนงานชุบชิ�นงาน
ในบ่อชุบ 

 

1) Bar ที�ใชใ้นการแขวน Jig ที�
บรรจุ Clamper ขาดการพฒันา
ปรับปรุงโดยในปัจจุบนัสามารถ
แขวนไดค้รั� งละ b ตวั 

1) ออกแบบอุปกรณ์ Bar ให้
สามารถใส่ Jig ที�บรรจุ Clamper ได้
ครั� งละ 2 ตวั 

ขั�นตอนการถอด
ชิ�นงาน Clamper ออก

กบั Jig 
 
 

1) รอบเวลาการผลิต (Cycle Time) 
เกินค่า Takt Time ที�กาํหนด 
2) พนกังานมีการเคลื�อนไหวมาก
เกินความจาํเป็น 

1) ปรับปรุงวิธีการทาํงานจากการ
ถอด Clamper ออกจาก Jig ทีละ 1 
ชิ�น ดว้ยการเทบนภาชนะรองรับ 

 
5.2 อภิปรายผลการวจัิย 

จากการปรับปรุงวธีิการทาํงานเพื�อเพิ�มผลผลิตสามารถอภิปรายผลการวจิยัไดด้งันี�  
5.2.1 รอบเวลาการผลิต (Cycle Time) 

จากการปรับปรุงวธีิการทาํงาน โดยการปรับปรุงการเคลื�อนไหวในการทาํงานของพนกังาน
ที�มีการทาํงานซํ� าๆ กันพร้อมทั� งจดัสถานที�ทาํงานใหม่ให้ถูกต้องตามหลักเศรษฐศาสตร์การ
เคลื�อนไหวและออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการทาํงานเพื�อให้พนกังานสามารถทาํงานไดง่้ายขึ�นสามารถ
ลดรอบเวลาการผลิตมีค่าใกลเ้คียง และไม่เกินค่า Takt Time ที� 259.61 วินาที ไดทุ้กสถานีงาน ซึ� งมี
แนวคิดคล้ายกับ เช่น งานวิจยัของยุทธณรงค์ จงจนัทร์และณฐา คุปตษัเฐียร [fg] เพิ�มผลผลิต
สายการผลิตเตาเหล็กหล่อไดต้ามความตอ้งการของลูกคา้ที�มีมากขึ�นจาก i,jjj ชุด/เดือน เป็น k,jjj 
ชุด/เดือน โดยพยายามกาํจดัและลดงานที�ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ�มต่อตวัผลิตภณัฑ์ ซึ� งไดแ้ก่ งานที�เป็น
จุดคอขวด ความสูญเปล่าเนื�องจากการรอคอย การเคลื�อนไหวที�เกินความจาํเป็น งานเสีย งานที�ตอ้งนาํ
กลบัมาทาํใหม่ รวมถึงการลดระยะทางในการขนยา้ยวตัถุดิบ เทคนิคการจดัสมดุลสายการผลิต การ
ปรับปรุงผงัโรงงาน การศึกษาการทาํงานและเทคนิค ECRS สําหรับปรับปรุงสายการผลิต สามารถ
เพิ�มผลิตภาพการผลิตไดถึ้ง 254.56% 

5.2.2 ชั�วโมงทาํงานและจาํนวนพนกังาน 
หลงัจากมีการปรับปรุงกระบวนการผลิตดว้ยการศึกษาการเคลื�อนไหว (Motion and Time 

Study) ในการทาํงานของพนกังานและการออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการทาํงาน (Jig Design) สามารถ
ลดชั�วโมงทาํงานต่อวนัไดจ้าก 16 ชั�วโมงต่อวนั เหลือ 8 ชั�วโมงต่อวนั หรือจาก 2 กะต่อวนัเหลือ 1 กะ
ต่อวนั คิดเป็นลดลงร้อยละ 50 และยงัสามารถลดจาํนวนพนกังานที�ทาํงานต่อวนัไดจ้าก 16 คนต่อวนั 
เหลือ g คนต่อวนั คิดเป็นลดลงร้อยละ gf.ij ซึ� งคลา้ยกบัแนวคิดของจกัรพงษ์ เลิศวฒันานุวฒัน์และ
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ปรัชญา บุญสนอง [27] ศึกษากระบวนการผลิตของโรงงานโช๊คอพัแก๊สพบวา่ขั�นตอนในการทาํงาน
ใชเ้วลามากเกินไปและขั�นตอนในการปฏิบติังานไม่เหมาะสม โดยมีมาตรฐานการประกอบอยูที่� 3.33 
นาทีต่อชิ�น การปรับปรุงใชห้ลกัการออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการประกอบโช๊คอพัแก๊สมาช่วยแกไ้ขให้
การทาํงานง่ายและสะดวกมากยิ�งขึ�น ผลการปรับปรุงสามารถลดขั�นตอนจากเดิม 28 ขั�นตอน เหลือ
เพียง 22 ขั�นตอน และสามารถลดเวลามาตรฐานลงเหลือ 1.03 นาทีต่อชิ�น  

5.2.3 ผลิตภาพการผลิต 
จากการปรับปรุงผลิตภาพการผลิตโดยการปรับปรุงสมดุลสายการผลิตดว้ยการปรับปรุง

การเคลื�อนไหวในการทาํงานของพนักงาน และเทคนิคการออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการการทาํงาน 
(Jig Design) สามารถเพิ�มผลิตภาพการผลิตขึ�นโดยเฉลี�ยหลงัการปรับปรุงได ้tuv% ซึ� งมีขั�นตอนการ
ดาํเนินงานคลา้ยกบั J. Choi and R. Edward Minchin [32] ที�ใชว้ิธีการปรับปรุงกระบวนการทาํงาน
โดยยดึหลกัการยศาสตร์ และเศรษฐศาสตร์การเคลื�อนไหว ทาํใหพ้นกังานทาํงานไดส้ะดวกขึ�น และยงั
คลา้ยกลบัแนวคิดของ Paul H.P Yeuw and Rabinda NathSen [33] ที�พยายามปรับปรุงการทาํงานการ
จดัวางผงัชิ�นส่วนของวงจรไฟฟ้าใหม่โดยยึดหลกัการยศาสตร์ และเศรษฐศาสตร์การเคลื�อนไหว ทาํ
ใหพ้นกังานทาํงานไดส้ะดวกขึ�น 
 
5.3 ข้อเสนอแนะ 

การจดัสมดุลสายการผลิตสามารถช่วยให้ผลผลิตเพิ�มขึ�น รวมทั�งสามารถลดตน้ทุนและ
ก่อให้เกิดการใชท้รัพยากรภายในองค์การไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ จากประสบการณ์ของผูว้ิจยัพบว่า
ปัญหาหลักของวิศวกรใหม่ในการจดัสมดุลสายการผลิต คือ การหาเวลามาตรฐานโดยขาดการ
พิจารณาว่างานเหล่านั�นเป็นงานมาตรฐานแลว้หรือยงัทาํให้การจดัสมดุลสายการผลิตที�เกิดขึ�นไม่มี
ประสิทธิภาพอย่างที�ควรจะเป็นในการวิจยัการจดัสมดุลสายการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาครั� งนี�
แมว้า่จะสามารถเพิ�มประสิทธิภาพสายการผลิตได ้ แต่สายการผลิตใหม่ที�จะเกิดขึ�นในอนาคตก็ไม่ได้
อยูใ่นสภาพนี�อยา่งถาวรเนื�องดว้ยลกัษณะของการผลิตผลิตภณัฑที์�จะตอ้งมีการเปลี�ยนแปลงตามความ
ตอ้งการของลูกคา้ ดงันั�นในการวิจยัต่อไปในอนาคต ควรที�จะศึกษางานมาตรฐานย่อยๆ ที�ไม่ว่า
ผลิตภณัฑ์เปลี�ยนรุ่นก็ยงัคงประกอบดว้ยงานยอ่ยๆ เหล่านั�น แลว้สร้างโปรแกรมคอมพิวเตอร์ในการ
จดัสมดุลสายการผลิตเพื�อใหส้ะดวกต่อการเปลี�ยนแปลงสายการผลิต 
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ตารางที� ก.1 ขอ้มูลการศึกษาเวลาขั�นตอนการตรวจสอบคุณภาพชิ�นส่วน Clamper (ก่อนการปรับปรุง)  
OBSERVATION SHEET 

Part name : Clamper QXG Flat,Bell Clamper QXG                                                                                                                                                                              Operation Line : No. 5 
Part number: H307-016-00 , H307-017-00                                                                                                                                                                                            Date :   

Process : Racking                                                                                                                                                                                                                                     Observe by : 
 Seq. Job Element 1st 2nt 3rt 4th 5th 6th 7th 8th 9th 10th 

 

    Max. Min. R    Average 
1 หยบิสุ่มชิ�นงานจากกล่องๆ ละ 23 ชิ�น 30 32 29 35 28      35 28 7 31 
2 หยกิชิ�นงานมาตรวจสอบดว้ยสายตา ครั� งละ 1 ชิ�น 23 ครั� ง 161 168 165 158 164      168 158 10 163 
3 นาํชิ�นงานวางใส่กล่อง 23 ครั� ง 43 45 41 47 43      47 41 6 44 

TOTAL 234 245 235 240 235       245 234 11 238 

 
ตารางที� ก.2 ขอ้มูลการศึกษาเวลาขั�นตอนการเรียงชิ�นส่วน Clamper ใส่อุปกรณ์ช่วย (ก่อนการปรับปรุง) 

OBSERVATION SHEET 
Part name : Clamper QXG Flat,Bell Clamper QXG                                                                                                                                                                              Operation Line : No. 5 
Part number: H307-016-00 , H307-017-00                                                                                                                                                                                            Date :   

Process : Racking                                                                                                                                                                                                                                     Observe by : 
 Seq. Job Element 1st 2nt 3rt 4th 5th 6th 7th 8th 9th 10th 

 

    Max. Min. R  Average 
1 หยบิ Jig ไปแขวนบน Stand พร้อมเปิดฝา 19 20 21 19 18      21 18 3 19 
2 หยบิชิ�นงานใส่ Jig หนา้ A160 ชิ�น 151 152 148 155 156      156 148 8 152 
3 ปิดฝาพร้อมล๊อค Jig หนา้ A 15 15 16 14 16      16 14 2 15 
4 ยก Jig เปลี̀ยนกลบัขา้งพร้อมเปิดฝา 18 17 18 19 18      19 17 2 18 
5 หยบิชิ�นงานใส่ Jig หนา้ B 160 ชิ�น 150 154 158 149 154      158 149 9 153 
6 ปิดฝาพร้อมล๊อค Jig หนา้ B ยก Jig  ออกจาก Stand 16 17 17 19 16      19 16 3 17 

TOTAL 369 375 378 375 378       378 369 9 375 
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ตารางที� ก.3 ขอ้มูลการศึกษาเวลาขั�นตอนการถอดชิ�นส่วน Clamper ออกจากอุปกรณ์ช่วย (ก่อนการปรับปรุง)  
OBSERVATION SHEET 

Part name : Clamper QXG Flat,Bell Clamper QXG                                                                                                                                                                              Operation Line : No. 5 
Part number: H307-016-00 , H307-017-00                                                                                                                                                                                            Date :   

Process : Racking                                                                                                                                                                                                                                     Observe by : 
 Seq. Job Element 1st 2nt 3rt 4th 5th 6th 7th 8th 9th 10th 

 

    Max. Min. R    Average 
1 หยบิ Jig ไปแขวนบน Stand พร้อมเปิดฝา 18 22 19 20 19      22 18 4 95 
2 ถอดชิ�นงานออกจาก Jig หนา้ A 160 ชิ�น 94 98 92 97 96      98 92 6 16 
3 ปิดฝาพร้อมยดึรางหนา้ A 14 17 15 16 18      18 14 4 17 
4 ยก Jig เปลี̀ยนกลบัขา้งพร้อมเปิดฝา 19 16 19 16 17      19 16 3 97 
5 ถอดชิ�นงานออกจาก Jig หนา้ B 160 ชิ�น 97 96 94 98 101      101 94 7 97 
6 ปิดฝาพร้อมล๊อค Jig หนา้ B ยก Jig  ออกจาก Stand 18 16 16 17 17      18 16 2 17 

TOTAL 242 243 236 244 249       249 242 7 243 

 

ตารางที� ก.4 ขอ้มูลการศึกษาเวลาขั�นตอนการตรวจสอบคุณภาพชิ�นส่วน Clamper (ก่อนการปรับปรุง) 
OBSERVATION SHEET 

Part name : Clamper QXG Flat,Bell Clamper QXG                                                                                                                                                                              Operation Line : No. 5 
Part number: H307-016-00 , H307-017-00                                                                                                                                                                                            Date :   

Process : Racking                                                                                                                                                                                                                                     Observe by : 
 Seq. Job Element 1st 2nt 3rt 4th 5th 6th 7th 8th 9th 10th 

 

    Max. Min. R    Average 
1 หยบิสุ่มชิ�นงานจาก  1 Jig  17 ชิ�น 25 26 23 26 24      26 23 3 25 
2 หยกิชิ�นงานตรวจสอบดว้ยสายตา 17 ชิ�น 170 175 168 174 172      175 168 7 172 
3 นาํชิ�นงานกลบัใส่กล่อง 30 32 37 32 34      37 30 7 33 

TOTAL 225 233 228 232 230       233 225 8 230 
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ตารางที� ก.5 การคาํนวณหาจาํนวนครั� งการจบัเวลาของสายการผลิตตวัอยา่ง (ก่อนการปรับปรุง)  

สถานีงาน ขั8นตอน 
เวลาที�จับได้ (วนิาที) 

Max. Min R Average R/ Average 
จํานวนครั8ง 

การจับเวลาเพิ�ม 1st 2nt 3rt 4th 5th 

1 ขั�นตอนการตรวจสอบคุณภาพชิ�นส่วน Clamper 234 245 235 240 235 245 234 11 238 0.046 No 

2 ขั�นตอนการเรียงชิ�นส่วน Clamper ใส่อุปกรณ์ช่วย 369 375 378 375 378 378 369 9 375 0.024 No 

3 ขั�นตอนงานชุบชิ�นส่วน Clamper ขั�นตอนนี� เป็นขั�นตอนอตัโนมตัิมีเวลามาตรฐานคงที̀ 

4 ขั�นตอนการถอดชิ�นส่วน Clamper ออกจากอุปกรณ์ช่วย 242 243 236 244 249 249 242 7 243 0.028 No 

5 ขั�นตอนการตรวจสอบคุณภาพชิ�นส่วน Clamper 225 233 228 232 230 233 225 8 230 0.034 No 
 

ตารางที� ก.6 การคาํนวณหาเวลามาตรฐานของสายการผลิตตวัอยา่ง (ก่อนการปรับปรุง) 

สถานีงาน ขั8นตอน 
Select time 

(วนิาที/ชิ8น)  

Rating Factor 

 (%) 

Normal Time 

(วนิาที/ชิ8น) 

Allowances Time 

(%) 
Standard Time 

(วนิาที/ชิ8น) 

1 ขั�นตอนการตรวจสอบคุณภาพชิ�นส่วน Clamper 238 100 238 9 259.42 

2 ขั�นตอนการเรียงชิ�นส่วน Clamper ใส่อุปกรณ์ช่วย 375 100 375 9 408.75 

3 

ขั�นตอนงานชุบชิ�นส่วน Clamper ในบ่อชุบ 

1.ลา้งทาํความสะอาดคราบไขมนั  Degreasing  120 

2.ลา้งทาํความสะอาด 30 

3.ทาํความสะอาดดว้ยสเปรย ์ 45 

4.กาํจดัเศษตะกอนที̀ตกคา้ง Unclean hhh 70 

5.ลา้งทาํความสะอาด 30 

6.ทาํความสะอาดดว้ยสเปรย ์ 45 

7.กระตุน้ผิวชิ�นงาน Activation 90 
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3 

ขั�นตอนงานชุบชิ�นส่วน Clamper ในบ่อชุบ 
Standard Time 

(วนิาที/ชิ8น) 

8.ลา้งทาํความสะอาด 30 

9.ทาํความสะอาดดว้ยสเปรย ์ 45 

10.เตรียมผิวก่อนชุบ Nickel Strike 60 

11.ลา้งทาํความสะอาด 30 

12.ทาํความสะอาดดว้ยสเปรย ์ 45 

13.ชุบเคลือบผิว E'less-Ni Plating 160 

14.ลา้งทาํความสะอาด 30 

15.ทาํความสะอาดดว้ยสเปรย ์ 45 

16.ป้องกนัการเปลี̀ยนสี Post treatment 60 

17.ลา้งทาํความสะอาด 30 

18.ทาํความสะอาดดว้ยสเปรย ์ 45 

19.ลา้งทาํความสะอาดนํ�าร้อน 80 องศา 50 

20.เป่าลมร้อนให้แห้ง 60 

รอบเวลาการผลติรวม  1,120 

สถานีงาน ขั8นตอน 
Select time 

(วนิาที/ชิ8น)  

Rating Factor 

 (%) 

Normal Time 

(วนิาที/ชิ8น) 

Allowances Time 

(%) 
Standard Time 

(วนิาที/ชิ8น) 

4 ขั�นตอนการถอดชิ�นส่วน Clamper ออกจากอุปกรณ์ช่วย 243 100 243 9 264.87 

5 ขั�นตอนการตรวจสอบคุณภาพชิ�นส่วน Clamper 230 100 230 9 250.70 
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ตารางที� ก.7 ขอ้มูลการศึกษาเวลาขั�นตอนการเรียงชิ�นส่วน Clamper ใส่อุปกรณ์ช่วย (หลงัการปรับปรุง) 

OBSERVATION SHEET 
Part name : Clamper QXG Flat,Bell Clamper QXG                                                                                                                                                                              Operation Line : No. 5 
Part number: H307-016-00 , H307-017-00                                                                                                                                                                                            Date :   

Process : Racking                                                                                                                                                                                                                                     Observe by : 
 Seq. Job Element 1st 2nt 3rt 4th 5th 6th 7th 8th 9th 10th 

 

    Max. Min. R    Average 
1 หยบิรางใส่ที̀แขวนพร้อมเปิดฝา 17 19 20 18 19      20 17 3 19 
2 ใส่ชิ�นงานหนา้ A 160 ชิ�น 82 85 87 81 87      87 81 6 84 
3 ปิดฝาพร้อมยดึรางหนา้แรก 16 17 17 14 17      17 14 3 16 
4 ยกรางเปลี̀ยนกลบัเป็นหนา้ที̀สองพร้อมเปิดฝา 16 18 17 17 16      18 16 2 17 
5 ใส่ชิ�นงานหนา้ที̀ B160 ชิ�น 88 83 85 82 84      88 82 6 84 
6 ปิดฝาพร้อมล๊อครางหนา้สอง 17 18 17 18 17      18 17 1 17 

TOTAL 236 240 243 230 240       243 230 13 238 
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ตารางที� ก.8 ขอ้มูลการศึกษาเวลาขั�นตอนการถอดชิ�นส่วน Clamper ออกจากอุปกรณ์ช่วย (หลงัการปรับปรุง) 
OBSERVATION SHEET 

Part name : Clamper QXG Flat,Bell Clamper QXG                                                                                                                                                                              Operation Line : No. 5 
Part number: H307-016-00 , H307-017-00                                                                                                                                                                                            Date :   

Process : Racking                                                                                                                                                                                                                                     Observe by : 
 Seq. Job Element 1st 2nt 3rt 4th 5th 6th 7th 8th 9th 10th 

 

    Max. Min. R    Average 
1 หยบิ Jig ตั�งบนภาชนะ พร้อมเปิดฝา 10 11 12 10 12      12 10 2 11 
2 เทชิ�นงานออกจาก Jig หนา้ A 160 ชิ�น 15 14 13 14 13      15 13 2 14 
3 ปิดฝาพร้อมยดึรางหนา้ A 8 7 9 7 7      9 7 2 8 
4 ยก Jig เปลี̀ยนกลบัขา้งพร้อมเปิดฝา 9 10 8 9 10      10 8 2 9 
5 เทชิ�นงานออกจาก Jig หนา้ B 160 ชิ�น 14 16 14 15 14      16 14 2 15 
6 ปิดฝาพร้อมล๊อค Jig หนา้ B ยก Jig  ลงจากโตะ๊ 12 11 12 13 11      13 11 2 12 

TOTAL 68 69 68 68 67       69 67 2 68 

 
ตารางที� ก.9 การคาํนวณหาจาํนวนครั� งการจบัเวลาของสายการผลิตตวัอยา่ง (หลงัการปรับปรุง)  

สถานีงาน ขั8นตอน 
เวลาที�จับได้ (วนิาที) 

Max. Min R Average R/ Average 
จํานวนครั8ง 

การจับเวลาเพิ�ม 1st 2nt 3rt 4th 5th 

2 ขั�นตอนการเรียงชิ�นส่วน Clamper ใส่อุปกรณ์ช่วย 236 240 243 230 240 243 230 13 238 0.054 No 

4 ขั�นตอนการถอดชิ�นส่วน Clamper ออกจากอุปกรณ์ช่วย 68 69 68 68 67 69 67 2 68 0.029 No 
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ตารางที� ก.10 การคาํนวณหาเวลามาตรฐานของสายการผลิตตวัอยา่ง (หลงัการปรับปรุง) 

สายการผลติ ขั8นตอน 
Select time 

(วนิาที/ชิ8น)  

Rating Factor 

 (%) 

Normal Time 

(วนิาที/ชิ8น) 

Allowances Time 

(%) 
Standard Time 

(วนิาที/ชิ8น) 

2 ขั�นตอนการเรียงชิ�นส่วน Clamper ใส่อุปกรณ์ช่วย 238 100 238 9 259.42 

4 ขั�นตอนการถอดชิ�นส่วน Clamper ออกจากอุปกรณ์ช่วย 68 100 68 9 74.12 
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ภาคผนวก ข 

ภาพประกอบ และการออกแบบอุปกรณ์จบัยึด 
ก่อนและหลงัการปรับปรุง 
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ภาพที
 ข.1 ภาพประกอบอุปกรณ์ Bar ก่อนการปรับปรุง 
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ภาพที
 ข.2 ภาพประกอบอุปกรณ์ Bar หลงัการปรับปรุง 



102 

 
 
ภาพที
 ข.3 ภาพชิ!นส่วนอุปกรณ์ Bar ที&ทาํการออกแบบเพิ&ม 
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ภาพที
 ข.4 การออกแบบ Stan ปรับระดบัขึ!น-ลงไดเ้พื&อใชว้างตะกร้าใส่ชิ!นงาน 
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ภาพที
 ข.5 การออกแบบอุปกรณ์รองรับชิ!นงาน 



ภาคผนวก ค 

เอกสารการปฏิบติังานที�เป็นมาตรฐาน 
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ภาพที� ค 1 เอกสารการแนะนาํวตัถุประสงคเ์ครื�องมือและอุปกรณ์ชิ"นส่วนผลิตภณัฑ์ 



107 

 

 
 

ภาพที� ค 2 เอกสารอธิบายขั"นตอนการปฏิบติังานที�เป็นมาตรฐาน * 
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ภาพที� ค 3 เอกสารอธิบายขั"นตอนการปฏิบติังานที�เป็นมาตรฐาน 



ภาคผนวก ง 

เอกสารการเผยแพร่งานวจิยั 
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ประวตัผู้ิเขยีน 
ชื�อ-สกุล นายกิตติพงษ ์ แสงบุดดี 
วนั เดือน ปีเกดิ 28 กนัยายน 2520 
ที�อยู่ บา้นเลขที� 111/91 หมู่บา้นภทัรไพรเวท2  ตาํบลสามโคก อาํเภอสาม 
 โคก จงัหวดัปทุมธานี 01023 
การศึกษา อุตสาหกรรมศาสตรบณัฑิต วศิวกรรมอุตสาหการ  มหาวิทยาลยั 
 เซ็นตจ์อห์น เมื�อ พ.ศ. 1;45 
ประสบการณ์การทาํงาน พ.ศ. 2545-2555 วศิวกรฝ่ายผลิต บริษทั ฟุจิชินเซอิ ไทยแลนด ์ 
 จาํกดั 

ผลงานวจัิยที�ตีพมิพ์ 

กิตติพงษ์  แสงบุดดี และระพี  กาญจนะ, การเพิ�มผลผลิตสําหรับสายการผลิตชุบเคลือบ
ชิEนส่วนฮาร์ดดิสกไ์ดร์ฟ, งานประชุมวิชาการข่ายงานวิศวกรรมอุตสาหการ, (IE-Network Conference 
2011), 2554. 
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