
การเพิ่มผลผลิตสายการผลิตเตาเหลก็หลอ 
กรณีศึกษา  บริษัท ที เอม็ เอ็น แมชชีนแอนดฟราวนดรี้ จํากดั 

 
PRODUCTIVITY IMPROVEMENT FOR CAST IRON  

BURNER PRODUCTION LINE 
A CASE STUDY TMN MACHINE AND FOUNDRY CO.,LTD. 

     
ยุทธณรงค    จงจันทร 

 
วิทยานิพนธนี้เปนสวนหนึ่งของการศึกษาตามหลกัสูตร 

ปริญญาวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  
คณะวิศวกรรมศาสตร 

มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี 
ปการศึกษา 2554 

ลิขสิทธิ์ของมหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี 



การเพิ่มผลผลิตสายการผลิตเตาเหลก็หลอ  
กรณีศึกษา  บริษัท ที เอม็ เอ็น แมชชีนแอนดฟราวนดรี้ จํากดั 

ยุทธณรงค    จงจันทร 

วิทยานิพนธนี้เปนสวนหนึ่งของการศึกษาตามหลกัสูตร 
ปริญญาวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  

คณะวิศวกรรมศาสตร 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี 

ปการศึกษา 2554 
ลิขสิทธิ์ของมหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี 



 

 ค

หัวขอวิทยานพินธ  การเพิ่มผลผลิตสายการผลิตเตาเหล็กหลอ 

กรณีศึกษา บริษัท ที เอ็ม เอน็ แมชชีนแอนดฟราวนดรี้ จํากัด 
ชื่อ - นามสกุล   นายยุทธณรงค  จงจันทร  
สาขาวิชา   วิศวกรรมอุตสาหการ 
อาจารยท่ีปรึกษา   ผูชวยศาสตราจารย ดร.ณฐา คุปตัษเฐียร 
ปการศึกษา   2554     
 

บทคัดยอ 
 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค เพื่อเพิ่มผลผลิตสายการผลิตเตาเหล็กหลอจาก 5,000 ชุดตอเดือน
เปน 8,000 ชุดตอเดือน ตามความตองการของลูกคาที่สูงขึ้นโดยการกําจัด และลดงานที่ไมกอใหเกิด
มูลคาเพิ่มตอตัวผลิตภัณฑ ไดแก งานที่เปนจุดคอขวด ความสูญเปลาเนื่องจากการรอคอย                 
การเคลื่อนไหวที่เกินจําเปน งานเสีย งานที่ตองนํากลับมาทําใหม รวมถึงการลดระยะทางในการขน
ยายวัตถุดิบ  

การดําเนินงานวิจัยนี้เครื่องมือที่ใช ประกอบดวย การลดความสูญเปลา 7 ประการ             
(7 Waste) เครื่องมือควบคุมคุณภาพทั้ง 7 (7 QC Tools) สําหรับการเก็บขอมูล และวิเคราะหหาสาเหตุ
ของปญหา การควบคุมดวยสายตา เทคนิคการจัดสมดุลสายการผลิต การปรับปรุงผังโรงงาน 
การศึกษาการทํางาน และเทคนิค ECRS สําหรับปรับปรุงสายการผลิต  

ผลการดําเนินการวิจัย พบวาสามารถควบคุมรอบเวลาการผลิต ไมใหเกินจังหวะความ
ตองการของลูกคาไดทุกสถานีงาน ลดจํานวนสถานีงานได 7 สถานี คิดเปนรอยละ 25 ลดจํานวน
พนักงานได 7 คน คิดเปนรอยละ 25 ลดรอบเวลาการผลิตรวมได 226.02 วินาที คิดเปนรอยละ 14.33 
สัดสวนของงานเสียเฉลี่ยทุกสายการผลิตเหลือรอยละ 0.13 ผังโรงงานที่ปรับปรุงใหม สามารถลด
ระยะทางการขนยายวัสดุได 416 เมตร คิดเปนรอยละ 74.42 ผลิตภาพการผลิตเพิ่มสูงขึ้นรอยละ 
205.60 สามารถเพิ่มกําลังการผลิตไดถึง 8,000 ชุดตอเดือน และสามารถกําหนดเวลามาตรฐานการ
ทํางานแกพนักงานได 
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ABSTRACT 
 

The objective of this research is to improve productivity for cast iron burner production 
line from 5,000 to 8,000 sets per month by eliminating and reducing non-value added task including 
bottle neck, wastes from delay, excess motion, defect, rework as well as decreasing raw material 
transportation distance.  

This research implements 7 Wastes, 7 QC Tools for data collection and causes analysis.  
Visual control, line balancing, plant layout, work study and ECRS technique are main tools for 
production improvement.   

The result shows an ability to control cycle time not to exceed takt time for all stations. 
Working stations are reduced to 7 stations which accounts for 25%.  Workers are reduced to 7 
persons which accounts for 25%. Total cycle time can be decreased 226.02 Seconds which accounts 
for 14.33%. The average defect is reduced to 0.13%.  The new plant layout can reduce materials 
transportation distance 416 meters which accounts for 74.42%. Productivity increases 205.60%. The 
process capacity reaches 8,000 sets per month as desired. The standard time is set for worker. 
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บทที่1 
บทนํา 

 
1.1  ท่ีมาและความสําคัญของปญหา         

จากสภาวการณที่ราคาพลังงานเกิดความผันผวน มีแนวโนมที่จะปรับตัวสูงขึ้นทั้งจากกลไก
การตลาด และจากนโยบายของภาครัฐ อีกทั้งการขาดแคลนแหลงพลังงานทดแทนที่เหมาะสม สงผล
ใหสถานประกอบการที่ผลิตอุปกรณเตาแกสหันมาใหความสนใจในการลดตนทุนการผลิตเพื่อแขงขัน
กับผูประกอบการในธุรกิจประเภทเดียวกันภายในประเทศ และจากการแขงขันในโลกเสรีทางการคา 
ซ่ึงทําใหผูประกอบการชาวไทยตองพบกับคูแขงทางการคาที่เขมแข็งจากตางประเทศ ทั้งนี้ทําใหเกิด
การแขงขันที่รุนแรงและสรางความยากลําบากในการแขงขันใหกับผูประกอบการภายในประเทศเปน
อยางมาก ผูประกอบการชาวไทยหลายรายตองเลิกกิจการเนื่องจากกระบวนการผลิตมีตนทุนที่สูง และ
ไมสามารถแขงขันกับคูแขงทางการคาได ผูประกอบการบางรายตองดําเนนิธุรกิจทั้งๆที่ตองประสบ
ภาวะขาดทุนอยูตลอดเวลา เพียงเพื่อตองการรักษาธุรกิจไว และคาดหวังวาธุรกิจจะกลับมามีกําไรใน
อนาคต  สวนหนึ่งสาเหตุมาจากการขาดประสบการณในการวางแผนการผลิต มีสัดสวนของเสีย 
(Defect) เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตเปนจํานวนมาก สายการผลิตเกิดความไมสมดุลทําใหกําลังการ
ผลิตไมเพียงพอตอความตองการของลูกคาในอนาคต ซ่ึงเปนสาเหตุใหตองสูญเสียสวนแบงทาง
การตลาดใหกับผูประกอบการรายอื่นที่มีความพรอมมากกวาจากขอมูลท่ีไดจากการวิจัยการตลาด
พบวาภาคครัวเรือน และการคามีสัดสวนปริมาณการใชแกสมากที่สุดประมาณ 70% ของภาคธุรกิจ [1] 
ที่ใชแกสหุงตมทั้งหมด และเมื่อพิจารณาลงไปในภาคครัวเรือน และการคา พบวาธุรกิจรานอาหารมี
อัตราปริมาณการใชแกสหุงตมที่สูงถึง 6 แสนลานบาทตอปอีกทั้งอัตราการเติบโตของมูลคาการตลาด
รานอาหารมีปริมาณ 10-15%ตอป และมีอัตราการเติบโตของจํานวนรานอาหารประมาณ 17% ตอป 
[2] จึงทําใหผูประกอบการที่ดําเนินธุรกิจเกี่ยวกับการผลิตอุปกรณหัวเตาแกสหันมาใหความสนใจ 
และมุงมั่นที่จะพัฒนาศักยภาพผลิตภัณฑของตนเองใหมีประสิทธิภาพทั้งในดานคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ และกระบวนการผลิตที่มีการส่ังเพิ่มปริมาณการผลิตอยางตอเนื่องเพื่อเพิ่มสวนแบงทาง
การตลาด และแขงขันกับคูแขงทางการคาในธุรกิจประเภทเดียวกันได  

บริษัท ที เอ็ม เอ็น แมชชีนแอนดฟราวนดร้ี จํากัด ไดเปดดําเนินกิจการขึ้นเมื่อวันที่ 28 
กรกฎาคม พ.ศ. 2549 จดทะเบียนมีฐานะเปนนิติบุคคลสํานักงานตั้งอยู เลขที่ 43/6 หมูที่ 3 ตําบลบาง
แกว อําเภอนครชัยศรี จังหวัดนครปฐม ดําเนินธุรกิจประเภทงานหลอโลหะ และขึ้นรูปผลิตภัณฑ โดย
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แบงสวนงานออกเปน 2 สวนหลักๆ คือ 1.สวนของงานหลอเหล็กตามแบบทั่วไป ซ่ึงจะรับหลอเหล็ก
ชนิดตางๆตามคุณสมบัติของลูกคา และ 2.สวนของผลิตภัณฑที่เปนตราของบริษัทตัวอยางเอง ซ่ึงจะ
เปนการผลิตหัวเตาแกสในรุนตางๆ เชน หวัเตาแกสรุน KB5 หัวเตาแกสรุน KB8 หัวเตาแกสรุน C30 
หัวเตาแกสรุน C40 ดังแสดงในภาพที่ 1.1  
 

 
 
ภาพที ่1.1  ผลิตภัณฑชุดหวัเตาแกสเหล็กหลอประกอบเสร็จ [3] 
 
 บริษัทมี วิสัยทัศน (Vision) คือ ตองการเปนผูนําในการผลิตผลิตภัณฑเหล็กหลอ และขึ้นรูป
ผลิตภัณฑแบบครบวงจรในพื้นที่ฝงธนบุรี โดยมีพันธกิจ (Mission) ในการมุงเนนการสรางผลิตภัณฑ
ใหมีคุณภาพ และสรางความพงึพอใจสูงสุดใหกับลูกคาโดยมีการพัฒนาผลิตภัณฑอยางตอเนื่องอีกทั้ง
สรางความประทับใจใหกับลูกคาทุกรายเพื่อผูกขาดทางการคา เปาหมาย (Goal) ของบริษัทตองการ
เพิ่มความเติบโตของยอดผลิตอยางนอยรอยละ 15 ตอป และเพิ่มปริมาณสวนแบงทางการตลาด
ภายในประเทศอยางนอยปละ 5% โดยมีกลยุทธ (Strategy) ในการดําเนินธุรกิจ คือ กิจการของบริษัท 
มีความแข็งแกรงทางธุรกิจอยูในระดับปานกลาง ผูบริหารมีความรู และความเชี่ยวชาญในดานการ
ประกอบธุรกิจประเภทงานหลอโลหะเปนอยางดี อุตสาหกรรมมีอัตราการเติบโตอยางตอเนื่อง มุงเนน
การสรางความแตกตางของคุณภาพผลิตภัณฑ โดยสามารถกําหนดราคาสินคาที่ไดเปรียบคูแขงทาง
การคาในธุรกิจประเภทเดียวกัน ปริมาณการสั่งผลิตในปจจุบันบริษัทสั่งผลิตตามความตองการของ
ลูกคาซึ่งมากนอยแตกตางกันในแตละเดือน ดังแสดงในตารางที่ 1.1 ซ่ึงเปนขอมูลยอดการสั่งผลิต
ตั้งแตเดือน มกราคม ถึงเดือน มิถุนายน พ.ศ. 2553  
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ตารางที่ 1.1  ยอดการสั่งผลิตหัวเตาเหล็กหลอตั้งแตเดือน มกราคม ถึงเดือน มิถุนายน พ.ศ. 2553 

รุนผลิตภัณฑ 
จํานวนการผลิตตอเดือน (ชุด) 

มกราคม กุมภาพันธ มีนาคม เมษายน พฤษภาคม มิถุนายน 

C-30 858 842 756 892 760 740 

C-40 676 650 760 830 450 750 

KB-8 1,754 1,620 1,430 850 1,250 940 

KB-5 3,187 3,260 3,840 4,160 4,652 4,987 

  
จากขอมูลในตารางที่ 1.1 จะเห็นวารายการผลิตภัณฑที่มีความตองการสูงอยางตอเนื่อง คือ 

ผลิตภัณฑหัวเตาแกสรุน KB-5 ซ่ึงมีปริมาณการสั่งผลิตในชวง 6 เดือนแรก เพิ่มขึ้นอยางตอเนื่อง และ
จากขอมูลของฝายการตลาด (Marketing) มีใบสั่งซ้ือจากลูกคาเพิ่มขึ้นในเดือน กรกฎาคม ถึงเดือน 
ธันวาคม พ.ศ. 2553 อีก เดือนละ 3,000 ชุดแตกําลังการผลิตของบริษัทสามารถผลิตไดเดือนละไมเกิน 
5,000 ชุด/เดือน ทําใหบริษัทตัวอยางตองการเพิ่มผลผลิตใหไดตามความตองการของลูกคา โดย
ผลิตภัณฑที่จะใชเปนผลิตภัณฑตัวอยางในการดําเนินงานวิจัยมีสวนประกอบทั้งหมด 4 ช้ินดังแสดง
ในภาพที่ 1.2 ซ่ึงไดแก (1) ทอ (2) ฝา (3) กระทะ (4) ฝาอัดอากาศ 

 

 

 

           

              (1) ทอ                              (2) ฝา                          (3) กระทะ                     (4) ฝาอัดอากาศ  
 

ภาพที่ 1.2  ชิ้นสวนหวัเตาแกสเหล็กหลอ รุน KB-5  
 

จากสวนประกอบของผลิตภัณฑดังแสดงในภาพที่ 1.2 สามารถอธิบายไดวากระบวนการ
ผลิตกอนถึงสายงานการประกอบมีทั้งหมด 4 สาย โดยแตละสายมีขั้นตอนการผลิตมากนอยแตกตาง
กันไป และเพื่อใหสามารถมองเห็นขั้นตอนการผลิตในแตละสายการผลิตไดอยางชัดเจนผูวิจัยไดนํา
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แผนภูมิกระบวนการผลิตโดยสังเขป (Outline Process Chart) มาใชเพื่ออธิบายขั้นตอนกระบวนการ
ผลิตดังแสดงในภาพที่ 1.3 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพที่ 1.3  แผนภูมิกระบวนการผลิตโดยสังเขป (Outline Process Chart) 
 
  จากภาพที่ 1.3 แผนภูมิกระบวนการผลิตโดยสังเขป (Outline Process Chart) สามารถอธิบาย
ไดดังนี้ การปฏิบัติงานทุกสายการผลิตจะเริ่มจากรับงานจากพนักงาน QA กอนสงมอบใหแตละ
สายการผลิตในชวงเชาของแตละวันเมื่อรับชิ้นงานแลวนํามาตรวจสอบดวยสายตา (Visual Control) 
อีกครั้งในสถานีงานที่ 1 ซ่ึงกระบวนการนี้เปนการตรวจสอบแบบ 100% ทุกสายการผลิต เนื่องจาก
ผลิตภัณฑหัวเตาแกสเมื่อเกิดความผิดพลาดขึ้นในกระบวนผลิตจะไมสามารถนํางานกลับมาซอม 
(Rework) ไดตองนํากลับเขากระบวนการหลอมใหมพียงอยางเดียว โดยวิธีการสังเกตงานเสียจาก
กระบวนการหลอโลหะไดแก งานหลอเปนตามด งานหลอไมเต็ม งานหลอบวม งานหลอเบี้ยว เปน

 กลึงข้ึนรูป และตรวจสอบ 

 กลึงเกลียวใน และตรวจสอบ 

ตรวจสอบงาน 

เจียรตบแตงช้ินงาน 

ปะยาตบแตงช้ินงาน 

ตรวจสอบชิ้นงาน และพนส ี

 ตรวจสอบงาน 

  เจาะรูปลายทอ  

TAP ¼ PF19 และตรวจสอบ 

 เจาะรูหัวทอ  

 TAP ¼ W 20×3 และตรวจสอบ  

 กลึงควาน และตรวจสอบ 

 เจียรตบแตงช้ินงาน 

ปะยาตบแตงช้ินงาน 

ตรวจสอบ และพนสี 

กลึงตบแตงและตรวจสอบ  

 กลึงข้ึนรูป และตรวจสอบ 

เจียรตบแตงช้ินงาน 

กลึงและควานรู และตรวจสอบ 

 ตรวจสอบงาน 

 เจาะรู ขนาด Ø 5 mm × 3 mm   

เจียรตบแตงช้ินงาน 

ปะยาตบแตงช้ินงาน 

 ตรวจสอบชิ้นงาน และพนส ี

ตบแตงกอนประกอบ

ประกอบชิ้นงาน วาลวทองเหลือง และนอตขนาด1/4×1/2 

จัดเก็บรอสงลูกคา 

 ตรวจสอบงาน 

เจาะรู Ø 1.5 mm 36 รู 

เจาะรู Ø 2.0 mm 36รู 

เจาะรู Ø 2.0 mm 12 รู 

เจาะรู Ø 1.5 mm 12 รู 

ปะยาตบแตงช้ินงาน 

 ตรวจสอบชิ้นงาน  และพนสี 

(1) ทอ 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

1 

2 

4 

6 

3 

2 

3 

5 

1 

4 

5 

6 

1

1

(2) ฝา (3) กระทะ (4) ฝาอัดอากาศ 
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ตน เมื่อผานการตรวจสอบไดรับการยอมรับ (Accept) ชิ้นงานก็จะถูกสงไปยังสายการผลิตแตละสาย
ตอไป ถาชิ้นงานไมสามารถยอมรับไดจะถูกสงกลับ (Reject) ไปยังโรงหลอเพื่อนําเขากระบวนการ
หลอมใหม  ซ่ึงการศึกษาขอมูลจากรูปที่ 1.3 ยังพบอีกวาแตละสายการผลิตมีสถานีงานและขั้นตอน
การทํางานแตกตางกันโดยสามารถอธิบายไดดังนี้ (1) สายการผลิตทอมีจํานวนสถานีงาน 10 สถานี 
ขั้นตอนการทํางาน 15 ขั้นตอน (2) สายการผลิตฝามีจํานวนสถานีงาน 9 สถานี ขั้นตอนการทาํงาน 11 
ขั้นตอน (3) สายการผลิตกระทะมีจํานวนสถานีงาน 6 สถานี ขั้นตอนการทํางาน 8 ขั้นตอน (4) 
สายการผลิตฝาอัดอากาศมีจํานวนสถานีงาน 6 สถานี ขั้นตอนการทํางาน 9 ขั้นตอน เมื่อมีการลงไป
สังเกตกระบวนการผลิตอยางใกลชิดผูวิจัยพบปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต สามารถอธิบายได
ดังนี้ 

1) การทํางานของพนักงานยังไมมีเวลามาตรฐาน 
2) การไหลของงานระหวางกระบวนการมีระยะทางมากเกินไป 
3) การจัดวางพื้นที่ในการใชประโยชนยังมีพื้นที่วางเปลาจํานวนมาก 
4) การเคลื่อนไหวรางกายของพนักงานผูปฏิบัติงานมีมากเกินความจําเปนทําใหสูญเสีย

เวลาในการผลิต และเกิดความเมื่อยลา 
5) เกิดปญหางานคอขวด (Bottleneck) ทําใหเกิดงานระหวางกระบวนการ (Work In 

Process: WIP) และการรอคอยชิ้นงาน (Waiting) ในกระบวนการผลิตเปนจํานวนมาก สงผลใหไม
สามารถผลิตสินคาไดทันตามความตองการของลูกคาซึ่งทั้งหมดเกิดจากกระบวนการผลิตที่ไมสมดุล 
คือ มีรอบเวลาการผลิตที่ไมสม่ําเสมอบางขั้นตอนการทํางานมีรอบเวลาการผลิตที่สูงในขณะที่บาง
ขั้นตอนการทํางานมีรอบเวลาการผลิตที่ต่ํา 

6) มีขั้นตอนการผลิตมากเกินความจําเปนบางขั้นตอนเปนงานทําซ้ําๆกันทําใหเกิดเวลา
สูญเปลาขึ้นในกระบวนการผลิต 

7) เกิดของเสีย (Defect) ขึ้นในกระบวนการผลิต 
จากปญหาที่กลาวมา ผูบริหารของบริษัทตัวอยางมีความตองการที่จะดําเนินการแกไขอยาง

เรงดวน โดยผูวิจัยไดเสนอแนวทางในการแกไขไวดังนี้ เร่ิมจากการศึกษาเวลามาตรฐานของแตละ
ขั้นตอนการทํางาน และกําหนดเปาหมายการผลิตโดยผูบริหารเอง ปรับปรุงวิธีการทํางานเพื่อลดของ
เสีย (Defect) ในกระบวนการผลิต จากนั้นทําการออกแบบสายการผลิตดวยวิธีการปรับปรุงการทํางาน
ในบางขั้นตอน และกําจัดขั้นตอนที่ไมมีความจําเปนออกจากกระบวนการจากนั้นจัดวางผังโรงงาน
ใหมเพื่อลดระยะทางการไหลของวัสดุระหวางกระบวนการ โดยจะพยายามใหการผลิตเกิดความ
สมดุลมากที่สุด สามารถเพิ่มผลผลิต สรางมาตรฐาน และประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานใหกับองคกร 
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1.2 วัตถุประสงคงานวิจัย 
1.2.1 เพื่อลดของเสีย (Defect) ในกระบวนการผลิตหัวเตาแกสรุน KB-5 จาก 2.96 %ใหเหลือไม

เกิน 0.5 % 
1.2.2 เพื่อหาเวลามาตรฐาน (Standard Time) ในการปฏิบัติงานของพนักงานในสายการผลิตหัว

เตาแกสรุน KB-5 
1.2.3 เพื่อจัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) หัวเตาแกส รุนKB-5 
1.2.4 เพื่อวางผังโรงงาน (Plant Layout) ลดระยะทางการไหลของงานระหวางกระบวนการ

สายการผลิตหัวเตาแกส รุน KB-5 
1.2.5 เพื่อเพิ่มผลผลิต (Productivity) สายการผลิตหัวเตาแกส รุน KB-5 จาก 5,000  ชุด/เดือน ใหได 

8,000 ชุด/เดือน 
 
1.3  สมมติฐานงานวิจัย 

หลังจากการใชหลักการลดความสูญเสีย 7 ประการเพื่อลดของเสียในกระบวนการผลิต 
ปรับปรุงวิธีการทํางานดวยหลักการควบคุมการทํางานดวยสายตา ใชเทคนิคการจัดสมดุลสายการผลิต 
และจัดวางผังโรงงานใหมแลว สามารถกําจัด และลดงานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มตอตัวผลิตภัณฑ ซ่ึง
ไดแก งานที่เปนจุดคอขวด ความสูญเปลาเนื่องจากการรอคอย การเคลื่อนไหวที่มีมากเกินความจําเปน 
ลดระยะทางการไหลของงานระหวางกระบวนการ กําหนดเอกสารการปฏิบัติงานที่เปนมาตรฐาน และ
สามารถเพิ่มผลผลิตในสายการผลิตตัวอยางไดตามความตองการของลูกคาที่มีเพิ่มมากขึ้นได 
 
1.4  ขอบเขตงานวิจัย 

งานวิจัยนี้เปนการศึกษากระบวนการผลิตหัวเตาแกส รุน KB-5 เพื่อเพิ่มผลผลิตใหไดตาม
ความตองการของลูกคาที่ 8,000 ชุดตอเดือน ดวยวิธีการศึกษาการทํางานเพื่อลดของเสีย (Defect) ใน
กระบวนการขึ้นรูปผลิตภัณฑจากปจจุบัน 2.96% ใหเหลือไมเกิน 0.5% จัดสมดุลสายการผลิตโดย
พยายามใหรอบเวลา (Cycle Time) ของแตละสถานีงานทุกสายการผลิตมีคาใกลเคียงหรือเทากับแตไม
เกินจังหวะความตองการของลูกคา (Takt Time) ที่ 69.30 วินาทีตอช้ิน ดวยการใชเทคนิค ECRS กําจัด
ขั้นตอนการทํางานที่ไมมีความจําเปนออกกระบวนการผลิต รวมขั้นตอนการทํางานที่มีลักษณะ
ใกลเคียงกันเขาดวยกัน จัดลําดับขั้นตอนการทํางานใหม ปรับปรงุการทํางานใหงายขึ้น และจัดวางผัง
โรงงานใหมเพื่อลดระยะทางการไหลของงานระหวางกระบวนการใหเหลือนอยที่สุด โดยเลือกศึกษา
เฉพาะกระบวนการผลิตหัวเตาแกส รุน KB-5 ของบริษัทตัวอยางเทานั้น 
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1.5  ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย 
การดําเนินงานวิจัยประกอบดวย 11 ขั้นตอน มีรายละเอียดการดําเนินงานดังนี้ 

1.5.1 ศึกษากระบวนการผลิตจากขอมูลเอกสารของฝายผลิต และเขาสังเกต ณ สายการผลิต 
1.5.2 เก็บขอมูล เชน เวลาที่ใชการผลิต วิธีการทํางานของพนักงาน ระยะทางการไหลของงาน 

และจํานวนงานเสียในกระบวนการผลิต 
1.5.3 วิเคราะหขอมูลเพื่อหาสาเหตุของปญหาดวยเครื่องมือควบคุมคุณภาพ 7 QC Tools และ

หลักเกณฑการตั้งคําถาม 5W1H 
1.5.4 เสนอแนวทางการปรับปรุงตอผูบริหารเพื่อขออนุมัติ 
1.5.5 ดําเนินการปรับปรุงจัดสมดุลสายการผลิตดวยเทคนิค ECRS  
1.5.6 เก็บขอมูลหลังการปรับปรุง 
1.5.7 วิเคราะห และประเมินผลกอน และหลังการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
1.5.8 สรุปผลการวิจัย และขอเสนอแนะ 
1.5.9 เผยแพรงานวิจัย 
1.5.10 นํางานวิจัยเสนอตอคณะกรรมการ 
1.5.11 จัดทํา และพิมพรูปเลมวิทยานิพนธฉบับสมบูรณ 

 
1.6 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ  

1.6.1 สามารถลดของเสีย (Defect) และควบคุมการผลิตไมใหเกิดของเสียเกิน 0.5 % 
1.6.2 สามารถกําจัดขั้นตอน (Eliminate) ที่ไมมีความจําเปนออกจากกระบวนการ และรวม

ขั้นตอน (Combine) ที่ปฏิบัติซํ้ากันเขาเปนขั้นตอนเดียวกันได 
1.6.3 สามารถลดการสูญเสียเวลาจากงานคอขวด (Bottleneck) ทําใหคน และเครื่องจักรทํางาน

ไดอยางเต็มประสิทธิภาพ 
1.6.4 สามารถกําหนดใหเปนเวลามาตรฐาน (Standard Time) ในการปฏิบัติงานได 
1.6.5 สามารถลดระยะทางการไหลของงานระหวางกระบวนการได 
1.6.6 สามารถเพิ่มผลผลิตใหกับสายการผลิตตัวอยางไดตามความตองการของลูกคา 



บทที่ 2 

แนวคิด ทฤษฏี และวิจารณงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 
ในภาคอุตสาหกรรมการผลิตมักจะประสบปญหาการผลิตที่ไมสมดุลอยูเสมอซึ่งมีผลมาจาก 

ความตองการของลูกคาที่เปล่ียนแปลงไปในแตละเดือนซ่ึงโรงงานหรือสายการประกอบจะตองมี
ความสามารถในการยืดหยุนตอความตองการนั้นๆไดมักมีความเขาใจผิดอยูเสมอวาการจัดสมดุล
สายการผลิต (Line Balancing) นั้นทําครั้งเดียวก็พอโดยมีวัตถุประสงคก็เพื่อตองการใหมีผลผลิต
เพิ่มขึ้นสูงที่สุดทําใหเกิดการผลิตที่มากเกินไป (Over Production) ขึ้นในสายการผลิตบางสถานีงาน
พนักงานทํางานจนไมมีเวลาพักนี่คือส่ิงบงชี้แรกของความไมสมดุล [4] สวนโรงงานที่สมดุลการผลิต
ดีแตไมคํานึงถึงจังหวะความตองการของลูกคาในแตละวันผลที่ตามมาก็ คือ หากรอบเวลาการทํางาน 
(Cycle Time) มีความเร็วมากกวาจังหวะความตองการของลูกคา (Takt Time) มากก็จะเกิดการวางงาน
ขึ้นในสายการผลิต ตรงกันขามหากจังหวะความตองการของลูกคามีความเร็วมากกวารอบเวลาการ
ทํางานก็จะทําใหผลิตสินคาไมทันตามความตองการของลูกคา จําเปนตองมีการสั่งผลิตลวงเวลา (Over 
Time) หรือจางผลิตเพิ่มเนื่องจากกําลังการผลิตไมสอดคลองกับความตองการของลูกคา [5] 
 การปรับปรุงกระบวนการเพิ่มผลผลิต (Productivity) ในโรงงานอุตสาหกรรมหรือสถาน
ประกอบการผูรับผิดชอบมักเลือกที่จะปรับปรุง และพัฒนาในดานวิธีปฏิบัติงาน (Methods) และ
เครื่องจักร (Machine) เปนหลักเนื่องจากปจจัยทั้งสองอยางเปนปจจัยที่สามารถควบคุมได [6] หากแต
ในสวนอื่นก็จําเปนตองมีการปรับปรุงไปพรอมๆกันเพื่อใหเกิดการพฒันาอยางตอเนื่อง [7] 
 งานวิจัยนี้ไดอาศัยแนวคิด และทฤษฏีการปรับปรุงผังโรงงาน (Plant Layout) เพื่อลดระยะ
ทางการไหลของงานระหวางกระบวนการที่มีมากเกินความจําเปน [8, 9] พรอมทั้งมีการจัดสมดุล
สายการผลิต (Line Balancing) ในสายการผลิตที่เกิดปญหางานคอขวด (Bottleneck) [5] โดยมุงเนน
ศึกษาการเคลื่อนไหวที่มีมากเกินความจําเปน ลดเวลา และขั้นตอนในการทํางานที่มีมากเกินไป [7] หา
เวลามาตรฐาน(Standard Time) ในการปฏิบัติงาน [10, 11] และลดของเสีย (Defect) ในกระบวนการ
ผลิต [12] โดยใชหลักการควบคุมการทํางานดวยสายตา (Visual Control) [13] และวิศวกรรมซอม
บํารุง [14] ทั้งนี้ผูวิจัยไดทําการศึกษาเอกสาร ทฤษฎี วรรณกรรม และงานวิจัยที่เกี่ยวของกับตัวแปรที่
ศึกษาโดยไดมีการวางแผนในการศึกษาเปนลําดับขั้นตอน ดังตอไปนี้  
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2.1  การเพิ่มผลผลิต (Productivity Improvement) 
 ความเปนมา และแนวความคิดเรื่องการเพิ่มผลผลิต(Productivity)นั้นเริ่มตนจากการนํา
แนวคิดตามหลักวิทยาศาสตรมาใชในการบริหารซึ่งเริ่มมาจาก เฟรดเดอริค ดับบลิว เทเลอร 
(Frederick W. Taylor) ในป พ.ศ. 2454 โดยเนนวาหลักการบริหารแบบวิทยาศาสตรนั้นตองการ
เปลี่ยนแปลงทัศนคติของทั้งพนักงาน  และฝายบริหารที่มองเห็นความจําเปนในการใชหลัก
วิทยาศาสตรมาบริหาร การที่จะผลักดันใหเกิดผลผลิตนั้นตองมีความรวมมือจากกลุมคนหลายฝาย 
เชน นายจาง ลูกจาง และประชาชนทั่วไป เนื่องจากการเพิ่มผลผลิต (Productivity) กอประโยชนใหกับ
บุคคลในกลุมตางๆนั่นเอง การมีสวนรวมกันทุกฝายเพื่อท่ีจะผลักดันใหเกิดผลผลิต และประโยชนที่
เกิดขึ้นก็ไดจะกระจายไปอยางเสมอภาคกัน ซ่ึงเปนหลักการพื้นฐานของการเพิ่มผลผลิต [15] 

2.1.1  แนวคิดในทางวิทยาศาสตรการเพิ่มผลผลิต (Productivity) คือ อัตราสวนระหวางมูลคาของ
สินคา และบริการที่ผลิตตอมูลคาของทรัพยากรที่ใชไป หรืออีกนัยหนึ่งก็ คือ ผลผลิตหารดวยปจจัย
การผลิต ตัวอยางผลผลิต เชน รถยนต ตูเย็น โทรทัศน ตู โตะ อาหาร และอื่นๆ ปจจัยของการผลิต คือ 
ทรัพยากรที่ใชในการผลิต ไดแก แรงงาน วัตถุดิบ พลังงาน เครื่องจักร เงินทุน และอื่นๆการเพ่ิม
ผลผลิตในแนวคิดทางวิทยาศาสตรจะตองมีการวัดการเพิ่มผลผลิต ซ่ึงสามารถทําไดทั้งการวัดทาง
กายภาพ (Physical Productivity) คือ วัดขนาดผลงานเปนชิ้น น้ําหนักเวลา หรือจํานวนคนงาน และ
การวัดคุณคา (Value Productivity) คือ วัดเปนจํานวนเงินหรือคาที่เปนตัวเงิน ความหมายโดยสรุปก็คือ 
การเพิ่มผลผลิตตามแนวคิดวิทยาศาสตรเปนสิ่งที่สามารถวัดคาได ทําใหสามารถมองเห็นไดวาการ
ทํางานนั้นมีประสิทธิภาพ และประสิทธิผลหรือไมโดยอาจใชแนวทางการเพิ่มผลผลิตตามความ
เหมาะสมขององคกรดังตอไปนี้ 

1) ใชปจจัยการผลิตเทาเดิม แตทําใหผลิตผลเพิ่มขึ้น 
2) ใชปจจัยการผลิตนอยลง แตทําใหผลิตผลเทาเดิม 
3) ใชปจจัยการผลิตนอยลง แตทําใหผลิตผลเพิ่มขึ้น 
4) ใชปจจัยการผลิตเพิ่มขึ้น แตทําใหผลิตผลเพิ่มขึ้นมากกวา 
5) ลดจํานวนผลิตผลลงจากเดิมโดยลดอัตราการใชปจจัยการผลิตในอัตราสวนที่

มากกวา [16] 
2.1.2  แนวคิดทางเศรษฐกิจ และสังคมในทางเศรษฐกิจ สังคมการเพิ่มผลผลิตเปนเครื่องแสดงถึง

ระดับความสําเร็จของเปาหมายพื้นฐานที่จะนําไปสูการกินดีอยูดีของประชาชน คุณภาพชีวิต การ
ทํางาน การเพิ่มผลผลิตจึงเปนเครื่องวัดความเจริญกาวหนาทางเศรษฐกิจ และสังคมไดเปนอยางดี การ
เพิ่มผลผลิตระดับชาติแสดงถึงความสามารถของชาตินั้นในการดําเนินงานพัฒนาประเทศหรือพัฒนา



10 
 

เศรษฐกิจใหมั่นคง และกาวหนายิ่งๆขึ้นไปดวยการใชทรัพยากรที่มีอยูอยางจํากัดอยางมีประสิทธิภาพ
เพื่อกอใหเกิดประโยชนสูงสุด  

2.1.3  แนวทางการปรับปรุงการเพิ่มผลผลิตในหนวยงาน สําหรับหนวยงาน องคกร หรือบริษัท 
ที่ตองการสงเสริมหรือปรับปรุงการเพิ่มผลผลิต และการดําเนินการจัดการเกี่ยวกับเรื่องการเพิ่ม
ผลผลิต อาจจัดตั้งคณะทํางานขึ้นรับผิดชอบงานนี้ซ่ึงปจจัยสําคัญที่จะทําใหงานการปรับปรุงการเพิ่ม
ผลผลิตของหนวยงานนั้นประสบผลสําเร็จไดจะตองประกอบดวยการสนับสนุนของฝายบริหาร
ระดับสูง คือ ผูบริหารตองใหการสนับสนุนทั้งในดานการเงิน ขวัญกําลังใจ และเขามีสวนรวมใน
กิจกรรมตางๆ เพื่อการสงเสริม และปรับปรุงการเพิ่มผลผลิต บรรยากาศหรือสภาพแวดลอมในงานที่
เอื้ออํานวยจะเปนสิ่งกระตุนใหทุกคนในหนวยงานเกิดความพยายามที่จะปรับปรุงการเพิ่มผลผลิต 
สรางสรรคบรรยากาศใหพนักงานมีทัศนคติที่ดีในการทํางาน มีการอบรมพัฒนาบุคลากร เปนตน ทุก
คนในหนวยงานหรือองคกรถือเปนขอตกลงรวมกัน และมีสวนรวมชวยกันในเรื่องของการปรับปรุง
การเพิ่มผลผลิต การปรับปรุงการเพิ่มผลผลิตเปนโครงการตอเนื่องระยะยาวสัมพันธภาพของพนักงาน 
และฝายบริหารตองดี อันจะนํามาซึ่งความรวมมือกันในการเรงปรับปรุงการเพิ่มผลผลิต ในหนวยงาน 
การเพิ่มผลผลิตจะตองมีการวัด และการประเมินการเพิ่มผลผลิตจะตองมีการแบงปนอยางยุติธรรมแก
ทุกฝายการปรับปรุงเรงรัดการเพิ่มผลผลิตเปนเรื่องที่ตองรวมกันหลายฝายในระดับโรงงานคือการรวม
ปจจัยตางๆในการผลิต ความคิดสรางสรรค และการจัดการอยางมีเหตุผล หลักการของฝายจัดการที่จะ
ปรับปรุงการเพ่ิมผลผลิตของทรัพยากรหรือปจจัยการผลิต อาจทําการปรับปรุงโดยรวมหรือแยกไป
ตามแตละปจจัยก็ได เชน 

1) การเพิ่มผลผลิตของแรงงาน (Labor Productivity) สามารถสงเสริม และปรับปรุงการ
เพิ่มผลผลิตดานแรงงานโดยการกระตุน และจูงใจพนักงาน (Worker Motivation) ฝกอบรมทักษะ และ
พัฒนากําลังคน การปรับปรุงสภาพการทํางานใหดีขึ้น การเพิ่มคาจาง การปรับปรุงความเปนอยูใหดี
ขึ้น และจัดหาเครื่องมือวัสดุอุปกรณตางๆใหพรอม 

2) การเพิ่มผลผลิตของทุน (Capital Productivity) หรือประสิทธิภาพในการใชทุนอาจ
ปรับปรุงโดยยกระดับของเทคโนโลยีที่ใชอยูใหสูงขึ้น มีการบํารุงรักษาที่ดี และสม่ําเสมอพัฒนาทักษะ
ของคนงานในการทํางานกับเครื่องจักร มีอะไหล อุปกรณพรอมมีความสมดุลของเครื่องจักรเครื่องมือ 
มีวัตถุดิบที่จะใชในกระบวนการผลิตพรอมเสมอ และมีความตองการของสินคาหรือผลิตผลเพียงพอ 

3) การเพิ่มผลผลิตของวัตถุดิบ (Raw Material Productivity) กําจัดการสูญเสียในทุก
รูปแบบการคัดเลือกคุณภาพ และเตรียมวัตถุดิบที่ดีชวยเพิ่มผลผลิตได ตองมั่นใจวาไดคุณคาสูงสุดจาก
ทรัพยากรที่ใชไป และไดเพิ่มคุณคาแกผลิตภัณฑแลว [17] 
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2.1.4  ผลิตภาพ (Productivity) คือ อัตราสวนของผลผลิตจริงที่ไดตอทรัพยากรที่ใชจริงในการ
ผลิต ซ่ึงมักจะไดยินกันในชื่อเรียกวา “การเพิ่มผลผลิต” โดยเปนกุญแจสําคัญนําไปสูการพัฒนา
เศรษฐกิจของประเทศ ในเชิงเศรษฐศาสตรผลิตภาพเปนดัชนีช้ีวัดถึงความมีประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิตในรูปแบบของผลผลิตที่ไดตอการใชทรัพยากรตางๆ ขององคกร และยังเปนหัวใจ
หลักในการวัดมูลคาการเพิ่มของกระบวนการผลิต แมคําวาผลิตภาพหรืออัตราผลผลิตจะมีใชมานาน
แลวก็ตาม แตก็มีผูใชคําอื่นๆ ที่มีความหมายคลายคลึงกันอีกหลายคํา เชน ประสิทธิภาพการผลิต หรือ 
การเพิ่มผลผลิต เปนตน ซ่ึงตางก็มีความหมายเดียวกันคือ หมายถึงความสามารถหรือประสิทธิภาพใน
การเปลี่ยนปจจัยหรือทรัพยากรตางๆ ที่ใชในการผลิตใหเปนผลิตภัณฑหรือบริการที่มีมูลคาเพิ่มขึ้น  

เนื่องจากผลิตภาพ คือ ดัชนีวัดประสิทธิภาพของการใชทรัพยากร ดังนั้นจึงอาจแสดงใน
รูปของสมการดังนี้ 

อัตราผลิตภาพ = ผลิตภัณฑหรือผลผลิตที่ได / ทรัพยากรที่ใชในการผลิต 

หรือหากใชอักศรยออาจเขียนไดดังนี้ 

     
I

OP =         (2.1) 

 โดยให   P  =  Productivity ผลิตภาพ  
    O  =  Output ผลิตภัณฑหรือผลผลิตที่ได 
     I  =  Input ทรัพยากรที่ใชในการผลิต  

 
การทําใหอัตราสวนระหวางผลผลิตที่ไดจากการผลิตกับทรัพยากรที่ใชในการผลิตให

สูงขึ้นคือ การเพิ่มผลิตภาพ หรือ Productivity Improvement นั้นเอง ซ่ึงเปนเปาหมายสําคัญอันหนึ่งใน
การพัฒนาระบบเศรษฐกิจ จึงมีการใชคําวา “การเพิ่มผลผลิต” แทนคําวาผลิตภาพ  

2.1.5  การวัดผลผลิต การวัดผลิตภาพสามารถกระทําไดในหลายระดับ ตั้งแตระดับประเทศ 
ระดับอุตสาหกรรม ลงไปจนถึงระดับหนวยงาน ซ่ึงระดับหนวยงานมักจะวัดเปนผลิตปจจัยการผลิต 
เชน ผลิตภาพแรงงาน ผลิตภาพเครื่องจักร ผลิตภาพการใชวัตถุดิบ เปนตน 
 สําหรับผลิตภาพในระดับองคการซึ่งเกี่ยวของกับความสามารถในการลดตนทุนและการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพโดยรวมขององคการนั้น มักจะใชการวัดใน 2 รูปแบบดวยกัน คือ การวัดผลิต
ภาพเชิงรวม และการวัดผลิตภาพเชิงปจจัยการผลิต [18] 
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1) การวัดผลิตภาพเชิงรวม มีอยูสองวิธีดวยกันคือ 
ก. วิธีหักลบ เปนการคํานวณจากแนวคิดการผลิตที่วา มูลคาเพิ่มมีคาเทากับ ยอดขาย

หักลบดัวยตนทุนดานการผลิต 

มูลคาเพิ่ม = ยอดขาย – ตนทุนวัตถุดิบ – คาใชจาย – สินคาคงคลัง ณ ตนป  
       + สินคาคงคลัง ณ ปลายป 

ข. วิธีบวก เปนการคํานวณจากแนวคิดทางเศรษฐศาสตรที่วา มูลคาเพิ่มของผลิตภัณฑ
มีคาเทากับ มูลคาของคาจางรวมกับมูลคาสวนเกินอื่นๆ ที่เกิดขึ้นจากธุรกิจ 

มูลคาเพิ่ม = คาจางแรงงาน + คาสวัสดิการ + คาดอกเบี้ย + เงินปนผลหุน  
       + คาเสื่อมราคา + ภาษี 

2) การวัดผลิตภาพเชิงปจจัยการผลิต อาจวัดตามปจจยัการผลิตตางๆดังนี้ 
ก. ผลิตภาพแรงงาน  = ผลผลิต/จํานวนชั่วโมงแรงงานที่ใชในการผลิต 
ข. ผลิตภาพเครื่องจักร  = ผลผลิต/จํานวนชั่วโมงการเดินเครื่อง 
ค. ผลิตภาพวัตถุดิบ  = ผลผลิต/ปริมาณวัตถุดิบที่ใชไป 
ง. ผลิตภาพพลังงาน  = ผลผลิต/จํานวนหนวยของพลังงานที่ใชในการผลิต 

 
2.2  ความสูญเสีย 7 ประการ (7 Wastes)  

สาเหตุที่ตองจําแนกเหตุการณตางๆที่กอใหเกิดความสูญเสียในกระบวนการออกเปนความ
สูญเสีย 7 ประการ ก็เพื่อใหงายตอการบันทึกขอมูลเกี่ยวกับความสูญเสีย และงายตอการปรับปรุงโดย
ความสูญเสยี 7 ประการ ประกอบดวย [19, 15] 

1) ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
2) ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 
3) ความสูญเสียเนื่องจากการขนสง (Transportation) 
4) ความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) 
5) ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing) 
6) ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay) 
7) ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect) 

2.2.1  ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) การผลิตสินคาปริมาณมาก
เกินความตองการการใชงานในขณะนั้นหรือผลิตไวลวงหนาเปนเวลานาน มาจากแนวความคิดเดิม
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ที่วาแตละขั้นตอนจะตองผลิตงานออกมาใหมากที่สุดเทาที่จะทําได เพื่อใหเกิดตนทุนตอหนวยต่ําสุด
ในแตละครั้งโดยไมไดคํานึงถึงวาจะทําใหมีงานระหวางทํา (Work In Process: WIP) ในกระบวนการ
เปนจํานวนมากและทําใหกระบวนการผลิตขาดความยืดหยุน 

1) ปญหาจากการผลิตมากเกินไป 
ก. เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตที่ยังไมจําเปน 
ข. เสียพื้นที่ในการจัดเก็บ WIP 
ค. เกิดการขนยาย 
ง. ของเสียไมไดรับการแกไขทันที 
จ. ตนทุนจม 
ฉ. ปดบังปญหาการผลิต 

2) การปรับปรุงปญหาจากการผลิตมากเกินไป 
ก. บํารุงรักษาเครื่องจักรใหมีสภาพพรอมผลิตตลอดเวลา 
ข. ลดเวลาการตั้งเครื่องจักรโดยวิธีการศึกษาเวลาแลวจึงทําการปรับปรุง 
ค. จัดเตรียมเครื่องมือและอุปกรณใหพรอมกอนเริ่มตั้งเครื่อง 
ง. จัดลําดับขั้นตอนในการตั้งเครื่องจักรใหเหมาะสม 
จ. กระจายงานอยางเหมาะสมโดยไมใหเกิดการรองาน 
ฉ. จัดหาหรือทําอุปกรณเพื่อชวยในการกําหนดตําแหนงอยางรวดเร็ว 
ช. ปรับปรุงขั้นตอนที่เปนคอขวด (Bottleneck) เพื่อลดรอบเวลาการผลิต 
ซ. ผลิตในปริมาณและเวลาที่ตองการเทานั้น 
ฌ. ฝกใหพนักงานมีทักษะหลายอยาง 

 2.2.2  ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) การซื้อวัสดุคราวละมากๆ เพ่ือเปน
ประกันวาจะมีวัสดุสําหรับผลิตตลอดเวลาหรือเพื่อใหไดสวนลดจากการสั่งซ้ือ จะสงผลใหวัสดุที่อยู
ในคลังมีปริมาณมากเกินความตองการใชงานอยูเสมอเปนภาระในการดูแลและการจัดการ 

1) ปญหาจากการเก็บวัสดุคงคลัง 
ก. ใชพื้นที่จัดเก็บมาก 
ข. ตนทุนจม 
ค. วัสดุเสื่อมคุณภาพ (หากระบบการควบคุมวัสดุคงคลังไมดพีอ) 
ง. ส่ังซื้อซํ้าซอน (หากระบบการควบคุมวัสดุคงคลังไมเพียงพอ) 
จ. ตองการแรงงานและการจัดการมาก 
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2) การปรับปรุงปญหาจากการเก็บวัสดุคงคลัง 
ก. กําหนดระดับในการจัดเก็บ มีจุดสั่งซื้อที่ชัดเจน 
ข. ควบคุมปริมาณวัสดุโดยใชเทคนิคการควบคุมดวยการมองเห็น (Visual Control) 

เพื่อใหสามารถเขาใจและสังเกตไดงาย 
ค. ใช ระบบเขากอน ออกกอน (First In First Out: FIFO) เพื่อปองกันไมใหมีวัสดุ

ตกคางเปนเวลานาน 
ง. วิเคราะหหาวัสดุทดแทน (Value Engineering) ที่สามารถสั่งซื้อไดงายมาใชแทน 

เพื่อลดปริมาณวัสดุที่ตองทําการจัดเก็บ 
 2.2.3  ความสูญเสียเนื่องจากการขนสง (Transportation) การขนสงเปนกิจกรรมที่ไมกอใหเกิด
มูลคาเพิ่มแกวัสดุ ดังนั้นจึงตองควบคุมและลดระยะทางในการขนสงลงใหเหลือเทาที่จําเปนเทานั้น 

1) ปญหาจากการขนสง 
ก. ตนทุนในการขนสง ไดแก เชื้อเพลิง แรงงาน 
ข. เสียเวลาในการผลิต 
ค. วัสดุเสียหายหากวิธีการขนสงไมเหมาะสม 
ง. เกิดอุบัติเหตุหากขาดความระมัดระวังในการขนสง 

2) การปรับปรุงปญหาจากการขนสง 
ก. วางผังเครื่องจักรใหม จัดลําดับเครื่องจักรตามกระบวนการผลิตใหอยูในบริเวณ

เดียวกันเพื่อลดระยะทางขนสงในแตละขั้นตอน 
ข. ลดการขนสงซ้ําซอน 
ค. ใชอุปกรณขนถายที่เหมาะสม 
ง. ลดปริมาณช้ินงานในการขนสงแตละครั้ง เพื่อใหสามารถสงงานไปใหขั้นตอน

ตอไปไดเร็วขึ้นไมตองเสียเวลารอนาน 
 2.2.4  ความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) ทาทางการทํางานที่ไมเหมาะสม เชน ตอง
เอื้อมหยิบของที่อยูไกล กมตัวยกของหนักที่วางอยูบนพื้น ฯลฯ ทําใหเกิดความลาตอรางกายและทําให
เกิดความลาชาในการทํางานอีกดวย 

1) ปญหาจากการเคลื่อนไหว 
ก. เกิดระยะทางในการเคลื่อนที่ทําใหสูญเสียเวลาในการผลิต 
ข. เกิดความลาและความเครียด 
ค. อุบัติเหตุ 
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ง. เสียเวลาและแรงงานในการทํางานที่ไมจําเปน 
2) การปรับปรุงปญหาจากการเคลื่อนไหว  

ก. ศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion Study) เพื่อปรับปรุงวิธีการทํางานใหเกิดการ
เคลื่อนไหวนอยที่สุดและเหมาะสมที่สุดตามหลักกายศาสตร (Ergonomic) เทาที่จะทําได 

ข. จัดสภาพการทํางาน (Working Condition) ใหเหมาะสม 
ค. ปรับปรุงเครื่องมือและอุปกรณในการทํางานใหเหมาะสมกับสภาพรางกายของ

ผูปฏิบัติงานทําอุปกรณชวยในการจับยึดชิ้นงาน (Jig and Fixtures) เพื่อใหสามารถทํางานไดอยาง
สะดวกรวดเร็วมากยิ่งขึ้น 

2.2.5  ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing) เกิดจากกระบวนการผลิตที่มีการ
ทํางานซ้ําๆ กันในหลายขั้นตอนซึ่งไมมีความจําเปนเพราะงานเหลานั้นไมทําใหเกิดมูลคาเพิ่มกับ
ผลิตภัณฑ  รวมทั้งงานในกระบวนการผลิตที่ไมชวยใหตัวผลิตภัณฑเกิดความเที่ยงตรงเพิ่มขึ้นหรือ
คุณภาพดีขึ้น เชน กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ  ซ่ึงเปนกระบวนการที่ไมทําใหเกิด
มูลคาเพิ่มกับผลิตภัณฑ ดังนั้นกระบวนการนี้ควรรวมอยูในกระบวนการผลิตใหพนักงานหนางานเปน
ผูตรวจสอบไปพรอมกับการทํางานหรือขณะคอยเครื่องจักรทํางาน 

1) ปญหาจากกระบวนการผลิต 
ก. เกิดตนทุนที่ไมจําเปนของการทํางาน 
ข. สูญเสียพื้นที่การทํางานสําหรับกระบวนการนั้นๆ 
ค. ใชเครื่องจักรและแรงงานโดยไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มแกผลิตภัณฑ 

2)  การปรับปรุงปญหาจากกระบวนการผลิต 
ก. วิเคราะหกระบวนการผลิตโดยใช Operation Process Chart 
ข. ใชหลักการ 5W1H เพื่อวิเคราะหความจําเปนของแตละกระบวนการ 
ค. หากระบวนการทดแทนที่กอใหเกิดผลลัพธของงานอยางเดียวกัน 

2.2.6  ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay) การรอคอยเกิดจากการที่เครื่องจักร หรือ
พนักงานหยุดการทํางานเพราะตองรอคอยบางปจจัยที่จําเปนตอการผลิตเชน การรอวัตถุดิบ การรอ
คอยเนื่องจากเครื่องจักรขัดของ การรอคอยเนื่องจากกระบวนการผลิตไมสมดุล การรอคอยเนื่องจาก
การเปลี่ยนรุนการผลิต เปนตน 

1) ปญหาจากการรอคอย 
ก. ตนทุนแรงงาน เครื่องจักร และคาโสหุย ที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม 
ข. เกิดตนทุนคาเสียโอกาส 
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ค. เกิดปญหาเรื่องขวัญและกําลังใจ 
2) การปรับปรุงปญหาจากการรอคอย  

ก. จัดวางแผนการผลิต วัตถุดิบและลําดับการผลิตใหดี 
ข. บํารุงรักษาเครื่องจักรใหมีสภาพพรอมใชงานตลอดเวลา 
ค. จัดสรรงานใหมีความสมดุล 
ง. ปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการผลิต และจัดสรรกําลังคนใหเหมาะสม 
จ. เตรียมเครื่องมือที่จะใชในการปรับปรุงกระบวนการผลิตใหพรอม 
ฉ. ใชอุปกรณเพื่อชวยใหเกิดความสะดวกในการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต 

2.2.7  ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect) เมื่อของเสียถูกผลิตออกมาของเสีย
เหลานั้นอาจถูกนําไปแกไขใหม ใหไดคุณสมบัติตามที่ลูกคาตองการหรือถูกนําไปกําจัดทิ้ง ดังนั้นจึง
ทําใหมีการสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสียขึ้น 

1) ปญหาจากการผลิตของเสีย 
ก. ตนทุนวัตถุดิบ เครื่องจักร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปลาประโยชน 
ข. ส้ินเปลืองสถานที่ในการจัดเก็บและกําจัดของเสีย 
ค. เกิดการทํางานซ้ําเพื่อแกไขงาน 
ง. เกิดตนทุนคาเสียโอกาส 

2) การปรับปรุงปญหาจากการผลิตของเสีย 
ก. มีมาตรฐานของงานและมาตรฐานของวัตถุดิบที่ถูกตอง 
ข. พนักงานตองปฏิบัติงานใหถูกตองตามมาตรฐานตั้งแตแรก 
ค. พยายามปรับปรุงอุปกรณที่ปองกันการทํางานที่ผิดพลาด (Poka Yoke) 
ง. ฝกใหพนักงานมีจิตสํานึกทางดานคุณภาพ 
จ. ใหมีการตอบสนองขอมูลทางดานคุณภาพอยางรวดเร็วในทุกขั้นตอนการผลิต 

(Quick Response System) 
 
2.3  หลักการควบคุมการทํางานดวยสายตา (Visual Control)  
 การควบคุมดวยสายตา (Visual Control) เปนวิธีการควบคุม และบริหารจัดการเพื่อแสดง
สารสนเทศสถานที่ทํางานในรูปแบบที่ชัดเจนและมองเห็นไดงายสําหรับพนักงาน นอกจากนี้ยังชวย
ระบุความผิดปกติไดทันทีดวยสายตา โดยมุงนําเสนอขอมูลท่ีมีอยูใหอานเขาใจไดงายและแสดงขอมูล
ดวยตาราง สัญลักษณ ภาพ และแผนภาพ  แตการนําเสนอตองมีความหมาย สาระและสามารถดึงดูด
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ความสนใจเพื่อเปนเครื่องมือชวยย้ําเตือนเปาหมายตาง ๆ เชน ผลการปฏิบัติงานของพนักงานบน
บอรด การทํารหัสจัดเก็บวัสดุเพื่อสะดวกในการคนหา มาตรฐานการผลิต วิธีการทํางาน ตารางการ
ผลิต ปญหาของเสีย เปนตน ทําใหหัวหนางานสามารถติดตามความคืบหนาและความแตกตางระหวาง
เปาหมายกับผลลัพธจริง ซ่ึงสารสนเทศดังกลาวยังชวยใหทีมงานประเมินปญหา และคนหาแนว
ทางแกไขอยางรวดเร็วดังนั้นจึงมักถูกใชประยุกตกับการไหลของงานหรือการบริหารพื้นที่ทํางาน
ประจําวันเพื่อเปนแนวทางสําหรับควบคุมดวยตนเอง (Self controlling) และเปนองคประกอบหลัก
ของการดําเนินตามแนวทางของลีนที่มุงขจัดความผนัแปรที่เกิดขึ้นจากปจจัยของกระบวนการ นั่นคือ 
เครื่องจักร (Machine) วัสดุ (Material) วิธีการ (Method) คน (Man) รวมทั้งความผันแปรของผลิตผลที่
ประกอบดวย คุณภาพ (Quality) การสงมอบ (Delivery) และตนทุน (Cost) การควบคุมดวยสายตาจะ
เกิดประสิทธิภาพ และประสิทธิผลในพื้นที่ทํางานจะตองไดรับการสนับสนุนดวยระบบการบริหาร
ดวยสายตา ซ่ึงเปนวิธีการบริหารดวยการใชสารสนเทศในสถานที่ทํางานอยางชัดเจนจนมองเห็นได
งายสําหรับผูรับผิดชอบเพื่อจําแนกความผิดปกติที่เกิดขึ้นไดทันทีดวยการแบงปนสารสนเทศใหทุกคน
ไดรับรู โดยมีการแจงกลับสถานะของการดําเนินงานแบบเวลาจริงซ่ึงเปนเสมือนระบบประสาทของ
โรงงาน โดยมุงการติดตามกิจกรรมตาง ๆ ที่ดําเนินภายในโรงงานเปนไปอยางตอเนื่อง เชน การแสดง
ขอมูลการเกิดของเสีย และปญหาที่เกิดขึ้นไวในตําแหนงสูงไมเกิน 4 ฟุต เพื่อใหผูควบคุมสามารถ
มองเห็นไดงายเมื่อตองการติดตามตรวจสอบและดําเนินการแกไขอยางทันเวลา ดังนั้นการควบคุมการ
ทํางานดวยสายตาจึงสนับสนุนใหการดําเนินกิจกรรมตาง ๆ เปนไปอยางมีประสิทธิภาพโดยมุงเนนให
พนักงานไดรับทราบสถานะปญหาที่เกิดขึ้นไดอยางรวดเร็ว โดยจะประกอบดวย 

1) การใชสัญญาณเสียง (Audio Signals) เพื่อใชแจงเตือนปญหาที่เกิดขึ้นในโรงงานหรือ
อาจเรียกวา Sound Warning เชน การเกิดปญหาเครื่องจักรขัดของในสายการผลิต นอกจากนี้ยังใช
สําหรับการแจงเวลาเริ่มตน และหยุดพักการทํางาน 

2) สารสนเทศการมองเห็น (Visual Information) เพื่อใชปองกันความผิดพลาด (Prevent 
Mistake) ที่อาจเกิดขึ้นจากการปฏิบัติงานซึ่งมักแสดงดวยรหัส/แถบสี (Color Coding) หรือการใช
เครื่องหมายแสดงระดับความปลอดภัย (Safe Range) ดังเชน การใชแถบสีแสดงระดับนํามันและการ
ใชฉลากหรือสติ๊กเกอรเพื่อจัดแยกประเภทชิ้นงานในสายการประกอบ 

2.3.1  แนวทางดําเนินการควบคุมดวยสายตา 
สําหรับแนวทางสรางระบบควบคุมดวยสายตาจะขึ้นอยูกับสภาพของแตละโรงงาน แต

โดยทั่วไปการดาํเนินการอยางมีประสิทธิผลจะอาศัยการดําเนินงานตามวงจรของเดมมิ่ง (PDCA) ซ่ึงมี
แนวทาง และขั้นตอน ดังนี้   
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1)  การจัดตั้งคณะกรรมการ และทีมงาน (Plan)  

2)  การพัฒนาแผนงานและจัดทํางบประมาณ (Plan) 

3)  การประกาศและเริ่มดําเนินโครงการอยางเปนทางการ (Do)  

4)  ดําเนนิการฝกอบรมใหกบัพนักงาน (Do)  

5)  ใหพนักงานนําหลักการควบคุมดวยสายตาไปประยุกตใชในโรงงาน (Do) 

6)  ดําเนนิการติดตามตรวจสอบผลลัพธและประเมนิผล (Check)  

7)  ทางทีมงาน/ผูรับผิดชอบดําเนินการแกไขปญหา (Action)  

3.2.2  ตัวอยางการประยุกตใชการควบคุมการทํางานดวยสายตา (Visual Control) 
  1)  การควบคุมสายการผลิต 
  ก. เพื่อใหพนักงานทราบภาระงานที่ตองทําจากคําส่ังที่ชัดเจนของหัวหนางานและทํา
ใหหนวยงานวางแผนทราบสถานการณปฏิบัติงานอยางรวดเร็ว 
  ข. แบบการผลิต (Drawing) ที่มีความยุงยากใหทําการแนบเอกสารประกอบ 
  ค. ใบรายงานการผลิตประจําวันควรระบุชวงเวลาเริ่มตน และสิ้นสุดของงานเพื่อใช
เปนขอมูลประกอบการวางแผน และการควบคุมการผลิตครั้งตอไป 
 2)  การควบคุมคุณภาพและผลิตภาพสายการผลิต  
        ก. หากมีแคติดปายแสดงเปาหมายอยางเดียวอาจจะนาสนใจเฉพาะตอนตนปเทานั้น 
และเมื่อเห็นจนชินตาแลวปายจะเปนเพียงแคกระดาษ 1 แผน ดังนั้นจึงควรแสดงผลประกอบการดวย 
โดยเฉพาะการรายงานสัดสวนของเสียรายเดือนแตละแผน และนําเสนอขอมูลบนบอรดแสดงผลหรือ
กระดาษแผนใหญเพื่อใหผูปฏิบัติงานไดรับรู   
 ข. แสดงขอมูลเพื่อใชเปนแนวทางลดของเสีย โดยแสดงเครื่องมือแสดงสาเหตุปญหา 
เชน การนําแผนภูมิ Pareto แสดงสาเหตุของเสีย และทําการเปรียบเทียบความสําเร็จเพื่อกระตุนให
พนักงานรวมกันขจัดลดปญหา แตขอควรระวังการเปรียบเทียบคือกราฟ Pareto : Scale ตองเทากัน 
เพื่อปองกันการแปลความหมายผิด 
 3)  แสดงผลการดําเนินงานเพื่อรายงานใหกับฝายบริหารและใชสนับสนุนการคิด
แกปญหาอยางเปนระบบ ดังนั้นรายงานที่แสดงควรกระชับแตไดขอมูลเกี่ยวกับการบริหารงานตาม
วงจร PDCA 
 4)  การแสดงแผนผังองคกร (Organization Chart) เพื่อทราบสายการบังคับบัญชา และ
หนาที่ความรับผิดชอบแตละหนวยงาน รวมถึงกิจกรรมกลุมตาง ๆ อยางเชน กิจกรรม5ส QCC เพื่อ
กําหนดรายละเอียดกิจกรรม และตรวจติดตามความคืบหนาการดําเนินการ 
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 5)  การแจงสถานะโดยรวมของสายการผลิตโดยมักแสดงดวยสัญญาณไฟที่แตละเครื่อง 
และสัญญาณดังกลาวจะบอกถึงปญหาเครื่องจักรขัดของหรือการเกิดของเสียในสายการผลิต 
นอกจากนี้ยังแจงเตือนพนักงานเกี่ยวกับเวลาจัดเตรียมกิจกรรมอยาง เชน การตั้งเครื่อง การถอดเปลี่ยน
เครื่องมือ เปนตน 
 6)  การจัดทําระเบียบมาตรฐานปฏิบัติงาน (Standard of Procedure หรือ SOP) โดยถูก
รวมเขาเปนสวนหนึ่งของการปฏิบัติงานในกระบวนการ และติดแสดงไวที่เครื่องจักรหรือหนวยผลิต
เพื่อใหผูปฏิบัติงานสามารถดําเนินการไดอยางถูกตอง 
 
2.4  หลักวิศวกรรมการซอมบํารุงรักษา (Maintenance Engineering) 
 2.4.1  การซอมบํารุงรักษา (Maintenance) การซอมบํารุงรักษา ตามมาตรฐานของอังกฤษ (British 
Standard) BS3811:1993 ไดใหคําจํากัดความของการบํารุงรักษาหรือการซอมบํารุงรักษาเคร่ืองจักร 
(Maintenance) ไววา การบํารุงรักษา คือ งานที่ตองปฏิบัติเพื่อรักษาสภาพหรือยกสภาพของเครื่องจักร
รวมทั้งอุปกรณตางๆ ใหไดมาตรฐานที่กําหนด หรืออีกนัยหนึ่งนั้น เปาหมายของการบํารุงรักษา คือ 
การดูแลเครื่องจักรอุปกรณและโรงงานใหมีประสิทธิภาพในการทํางาน และสามารถใชงานไดตามที่
ฝายผลิตตองการ ดังตอไปนี้ 

1) เครื่องจักรตองสามารถใชงานไดเมื่อตองการใชเครื่องจักรในการผลิต 
2) เครื่องจักรตองไมชํารุด หรือหยุดชะงักในขณะที่กําลังทําการผลิตอยู 
3) เครื่องจักรตองสามารถทําการผลิตไดในระดับการผลิตตามที่กําหนด 
4) ถาตองหยุดเครื่องจักรในขณะมีการผลิตจะตองเสียเวลาใหนอยที่สุดเทาที่จะทําได 
5) ตองการใหเครื่องจักรมีอายุการใชงานยาวนานที่สุด 
6) เครื่องจักรตลอดอายุการใชงานตองทํางานไดอยางเต็มสมรรถนะ 
7) เครื่องจักรจะตองมีความปลอดภัยในการทํางานสูง 
8) คาใชจายในการซอมบํารุงรักษาต่ํา 
ระบบการซอมบํารุงรักษา (Maintenance Systems) หมายถึง งานหรือกิจกรรมใดๆที่จัดให

มีขึ้นเพื่อใหเครื่องจักรและอุปกรณตางๆ อยูในสภาพพรอมใชงาน (Available) ไดตลอดเวลา 
เครื่องจักรและอุปกรณตางๆเมื่อมีการนํามาใชในระบบการผลิต ถึงแมวาจะออกแบบมา

อยางดีเพียงใดก็ตาม การเสื่อมสภาพ ชํารุด เสียหายยอมเกิดขึ้นไดเสมอ เมื่อมีเหตุการณเหลานี้เกิดขึ้น 
ก็จะตองประสบกับความสูญเสียอยางนอยก็ดวยเหตุผลสามประการดังตอไปนี้ 
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1) เมื่อเครื่องจักรหรืออุปกรณชํารุด จะไมสามารถทําการผลิตได ผลกระทบตามมาคือ ทํา
ใหสินคาไมเสร็จตามกําหนดการวางขาย เมื่อไมมีการขายยอมไมมีรายได 

2) เมื่อเครื่องจักรและอุปกรณในการผลิตเกิดการชํารุดหรือเสีย พนักงานยอมไมมีงานทํา 
ในขณะที่บริษัทยังตองจายคาจางและคาใชจายอ่ืนๆอยางตอเนื่อง 

3) เมื่อเครื่องจักรและอุปกรณชํารุด เพียงหนวยเดียวอาจจะทําใหตองหยุดเดินเครื่องทั้ง
ระบบการผลิต ซ่ึงกอใหเกิดการสูญเสียทั้งทางดานการผลิตและการเงิน 
 ดวยเหตุผลดังกลาวนี้ การซอมบํารุงรักษาจึงมีความสําคัญอยางยิ่งตอระบบการผลิต ดวย
เหตผุลนี้จึงตองแสวงหาวิธีการหรือเทคโนโลยีตางๆที่ดีและเหมาะสมจึงมีความจําเปนอยางยิ่ง เพื่อให
มีระบบการซอมบํารุงรักษาที่มีประสิทธิภาพมากที่สุด  
 2.4.2  วัตถุประสงคของการซอมบํารุงรักษาการซอมบํารุงรักษามีวัตถุประสงคหลักคือ การรักษา
สภาพการใชงานของเครื่องจักรหรืออุปกรณนั้น ใหสามารถใชงานไดใกลเคียงกับสภาพเดิมมากที่สุด
เทาที่จะทําได ดวยตนทุนที่ต่ําที่สุดดวย กลาว คือ 

1) การรักษาความสามารถพรอมใชงาน (Availability Performance) ประสิทธิผลของ
เครื่องจักร (Equipment Effectiveness) และอายุการใชงานทางเทคนิค (Technical Lifetime) ใหเปนไป
ตามแผน 

2) คาใชจายต่ําที่สุดเทาที่จะทําได โดยตองคํานึงถึงความไมเสี่ยงที่จะเกิดการเสียของ
เครื่องจักรหรืออุปกรณนั้นๆขึ้น และอีกสิ่งหนึ่งตองคํานึงถึงคือดานความปลอดภัย และผลกระทบ
ตางๆ เชน ทางดานสิ่งแวดลอม เปนตน 

2.4.3  การเสื่อมสภาพของเครื่องจักร (Depreciation) การเสื่อมสภาพของเครื่องจักร คือการที่
เครื่องจักรมีขีดความสามารถในการทํางานลดลงไปจากเดิม เม่ือเทียบกับความสามารถของเครื่องจักร
เมื่อติดตั้งใหมๆ โดยการพิจารณาการเสื่อมสภาพของเครื่องจักรสามารถจําแนกออกไดดังนี้คือ 

1) การเสื่อมสภาพของเครื่องจักรทางดานเทคนิค เปนการเสื่อมสมรรถนะตามกาลเวลาที่
เปล่ียนแปลงไป โดยเปรียบเทียบกับสมรรถนะมาตรฐานของเครื่องจักรที่เกิดขึ้นในปจจุบัน เพราะ
เครื่องจักรที่ใชงานในอุตสาหกรรมบางประเภทจะมีการเปลี่ยนแปลงทางเทคโนโลยีของอุตสาหกรรม
เหลานั้น เปนไปอยางรวดเร็ว ทาํใหมีการผลิตเครื่องจักรใหมๆออกมาใหทันกับเทคโนโลยีตลอดเวลา 
ทําใหเครื่องจักรที่มีอยูเดิมตองลาสมัยในเวลาอันสั้นมาก เชน เครื่องจักรที่ใชในการผลิตอุปกรณใน
อุตสาหกรรมอิเล็คทรอนิคส 

2) การเสื่อมสภาพของเครื่องจักรทางดานเชิงพาณิชย เปนการเสื่อมสภาพในแนวคุณคา
หรือมูลคา หรือราคาเครื่องจักร โดยเครื่องจักรบางประเภทจะมีคาเสื่อมที่ลดลงอยางรวดเร็ว 
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3) การเสื่อมสภาพของเครื่องจักรในเชิงของการเสื่อมสมรรถนะ เนื่องจากเครื่องจักร
ประกอบดวยช้ินสวนหลายชิ้นสวน ในแตละช้ินสวนทําขึ้นจากวัสดุที่แตกตางกันภายหลังจากการใช
งานเครื่องจักรไปไดระยะหนึ่ง ช้ินสวนตางๆเหลานั้น จะเกิดมีการสึกหรอขึ้น ซ่ึงก็เปนไปตามหลัก
ของธรรมชาติ การสึกหรอนั้นจะชาหรือเร็วจะขึ้นอยูกับลักษณะเฉพาะตัวของเครื่องจักรและลักษณะ
ของการใชงาน ตลอดจนถึงการบํารุงรักษา  

2.4.4  คาใชจายในการซอมบํารุงรักษา การซอมบํารุงรักษาเปนกิจกรรมที่ตองปฏิบัติอยาง
ตอเนื่องสม่ําเสมอโดยเฉพาะการซอมบํารุง รักษาแบบปองกัน แตหากดาํเนินการซอมบํารุงรักษาแบบ
ปองกันบอยเกินไป มากเกินไป  ก็จะมีคาใชจายที่สูงตามดวย เชน การเปลี่ยนชิ้นสวนที่เร็วเกินไปทั้งๆ
ที่ช้ินสวนนั้นยังสามารถใชตอไปอีก และในทางตรงกันขามหากการซอมบํารุงรักษาแบบปองกันทํา
นอยเกินไป (Lack of Maintenance) ก็อาจจะเกิดการสูญเสียเนื่องจากการผลิตหรือการใหบริการนั้น
หยุดชะงักลงเพราะชิ้นสวนชํารุด ดังนั้นคาใชจายและความสูญเสียที่เกิดขึ้นในกรณีเครื่องจักรชํารุด
หรือเสียประกอบดวย คาใชจาย 2 สวน ดังนี้ คือ 

1) คาใชจายในการซอมแซม เชน คาอะไหล คาแรง คาโสหุยในการซอม ความสูญเสียที่
เกิดจากการชํารุดของเครื่องจักร เชน คาใชจาย การหยุดเครื่อง คาเสียโอกาสในการผลิต คาใชจายใน
การเริ่มเดินเครื่องใหม  

2) คาใชจายในการดูแลเครื่องจักรและอุปกรณ เชน คาแรงและคาโสหุยในการทําความ
สะอาด การหลอล่ืน คาใชจายในการตรวจสอบเครื่องจักรและอุปกรณ คาใชจายในการเปลี่ยนและ
ซอมแซมชิ้นสวนตามกําหนดในแผนคาใชจาย    
 
2.5  เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 ชนิด (7QC Tools) 

เปนเครื่องมือควบคุมคุณภาพ 7 ชนิด ที่ใชในการควบคุมกระบวนการผลิต ประกอบดวย  
1) ผังแสดงเหตุ และผล (Cause and Effect Diagram) 
2) แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) 
3) กราฟ (Graphs)  
4) แผนตรวจสอบ (Check sheet) 
5) ฮีสโตแกรม (Histogram)  
6) ผังการกระจาย (Scatter Diagram)  
7) แผนภูมิควบคุม (Control Chart)  
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นํามาใชคร้ังแรกในอุตสาหกรรมการผลิตในประเทศญี่ปุนเพื่อการพัฒนาและปรับปรุง
กระบวนการทํางานอยางตอเนื่องโดยใชเครื่องมือดังกลาวเก็บขอมูลเพื่อนํามาวิเคราะหและแยกแยะ
สาเหตุของปญหาที่แทจริง แกปญหาไดอยางถูกตองและสามารถควบคุมคุณภาพของผลผลิตใหมี
คุณภาพสม่ําเสมอ ตลอดจนชวยในการจัดทํามาตรฐานและควบคุมการติดตามผลไดอยางตอเนื่อง 
ปองกันการเกิดปญหาในอนาคต เครื่องมือเหลานี้จะใชกลวิธีทางสถิติและความรูในการเก็บรวบรวม
ขอมูลชวยใหการทํางานสะดวกและงายตอการทําความเขาใจ [20] ในงานวิจัยนี้เลือกนํามาใชในสวน
ที่มีความจําเปนทั้งหมด 4 ชนิด ดังตอไปนี้ 

2.5.1  ใบตรวจสอบ (Check Sheet) แบบฟอรมที่มีการออกแบบใหมีชองวางเพื่อจะใชในการ
บันทึกขอมูลไดงาย และสะดวก ถูกตองไมยุงยาก ในการออกแบบฟอรมทุกครั้งมีกําหนดวิธีการ
บันทึกขอมูลที่ชัดเจน มีวัตถุประสงคการใชงานใบตรวจสอบ เพื่อแสดงผลการเก็บขอมูล และรูปแบบ
ของการแปรผันของขอมูล เครื่องมือนี้ใชในชั้นเริ่มตนเพื่อเก็บขอมูล เมื่อกระบวนการทํางานไดผล
ผลิตที่แปรเปลี่ยนผูใชจะสังเกตผลจากขอมูลที่เก็บในชวงเวลาหนึ่ง และใชเครื่องมือในขั้นตอนสุดทาย
เพื่อตรวจดูผล ใบตรวจสอบยังมีประโยชนในดานของการควบคุมรายละเอียดใบตรวจสอบที่มีการ 
ออกแบบมาดีจะสามารถเก็บรายละเอียดตางๆของขอมูลหรือส่ิงที่ทําการตรวจสอบไดอยางครบถวน
ไมเยิ่นเยอเกินไป นอกจากนี้สามารถนําใบตรวจสอบมาใชเปนหลักฐานอางอิงหรือเปนเกณฑในการ
พิจารณาประสิทธิภาพการทํางาน การออกแบบ และจัดทําใบตรวจสอบมีขั้นตอนตอไปนี้ 

1)  กําหนดเปาหมายในการตรวจสอบ  
2)  กําหนดแบบฟอรมสําหรับการเก็บรวบรวมขอมูลโดยกําหนดใหหัวขอของขอมูลที่

ตองการทําการตรวจสอบอยูทางดานซายมือของกระดาษทางขวามือจะเวนวางไวใหผูตรวจสอบกรอก
รายละเอียด สําหรบัเวลาในการตรวจสอบ และสถานที่ในการตรวจสอบควรเอาไวบนหัวกระดาษ 

3)  จัดเก็บขอมูลที่ตองการนํามาใชในการตรวจสอบผูทําการรวบรวมขอมูลจะตองทําการ
บันทึกขอมูลที่เกิดขึ้นจริง 

ในการทํางานจริงโรงงานบางที่อาจไมรูวาจะตองใชใบตรวจสอบแบบไหนกับงานแตละ
ประเภทที่แตกตางกันในระยะแรกผูประกอบการจึงอาจจะหาตัวอยางของใบตรวจสอบมาจากหนังสือ 
คูมือ ตําราโดยเฉพาะในงานดานวิศวกรรมจะมีตัวอยางของใบตรวจสอบปรากฏอยูในหนังสือหลาย
เลมหรืออาจไปขอยืมมาจากโรงงานที่รูจักกันมาใชไปกอน หลังจากนํามาใชไปไดระยะหนึ่งทาง
โรงงานควรตรวจสอบดูวาในการใชงานมีปญหาอะไรบาง สามารถบอกขอมูลที่ตองการไดหรือไม
แลวจึงทําการดัดแปลงใบตรวจสอบใหมีลักษณะเฉพาะกับงานเพื่อที่ใบตรวจสอบชวยใหเราสามารถ
พัฒนาการทํางานใหมีประสิทธิภาพสูงสุดได  
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2.5.2  แผนภูมิแทงการจัดลําดับ (Pareto Diagram) เปนแผนภูมิทางสถิติที่นํามาใชเปนเครื่องมือ
ในการควบคุมคุณภาพของการผลิต โดยอาศัยหลักการจัดเรียงลําดับความสําคัญของปญหาตางๆที่
เกิดขึ้นในการผลิต เพื่อจะไดพิจารณาเลือกเรื่องที่มีความสําคัญมากมาทําการแกไขปรับปรุงกอนเปน
ลําดับแรก แผนภูมิแทงการจัดลําดับนี้ชวยทําใหมองเห็นภาพปญหาหรือสาเหตุตางๆ ที่มีเปนจํานวน
มากในการผลิตไดอยางชัดเจน เนื่องจากเปนการนําขอมูลตางๆที่บันทึกไวมาสรางเปนแผนภูมิที่มีการ
จัดเรียงลําดับความสาํคัญจากมากไปนอย ทําใหมองเห็นวา อะไรควรจะตองเลือกมาแกไขกอนเปน
ลําดับแรก เชน สินคาที่ผลิตมักพบวามีของเสีย (Defect) เกิดขึ้นเปนจํานวนมากและอยากรูวาของเสีย
นั้นเกิดจากความบกพรองใดเปนหลัก วิธีการสรางแผนภูมินี้มีขั้นตอนดังตอไปนี้  
  1)  รวบรวมขอมูลโดยเก็บจํานวนความถี่ที่เกิดขึ้นแยกตามชนิดของความบกพรองที่ทําให
เกิดของเสียโดยเก็บขอมูลใสตารางตรวจสอบ (Check Sheet) ดังแสดงในตารางที่ 2.1 
 
ตารางที่ 2.1  การรวบรวมขอมูลจํานวนของเสีย [20]  

ชนิดของความบกพรอง จํานวนของเสยีท่ีพบ(ชิน้) 

รอยพรุน 20 

รอยขวน 61 

รอยยน 9 

รวม 90 
 
  2)  นําขอมูลที่รวบรวมไดมากรอกในตารางสรุปขอมูลของแผนภูมิแทงการจัดลําดับ 
(Pareto Diagram) ซ่ึงเปนการนําขอมูลมาจัดเรียงลําดับใหมจากขอมูลที่มีจํานวนความถี่ของปญหาจาก
มากไปหานอย และคํานวณ ขอมูลเพิ่มเติมอีก 3 คอลัมน (Column) คือ คอลัมนจํานวนปญหาสะสม 
คอลัมนเปอรเซ็นตเทยีบกับจํานวนปญหารวม และคอลัมนเปอรเซ็นตสะสม ดังแสดงในตารางที่ 2.2 
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ตารางที่ 2.2  การคํานวณเปอรเซ็นตสะสมของเสีย [20] 
ชนิดของความ

บกพรอง 
จํานวนของเสีย
ท่ีพบ(ชิ้น) 

จํานวนของเสีย 
สะสม (ชิ้น) 

เปอรเซ็นตของเสีย 
เทียบกับจํานวนรวม 

เปอรเซ็นตสะสมของ
ของเสีย 

รอยขวน 61 61 68 68 

รอยพรุน          20   + 81         22      + 90 

รอยยน      9    + 90         10      + 100 

รวม 90 - 100  
   
 3)  นําขอมูลไปสรางแผนภูมิโดยใหแกนตั้งซายมือแสดงจํานวนของเสีย สวนขวามือแสดง
เปอรเซ็นตสะสมของของเสีย และแกนนอนแสดงชนิดความบกพรอง ดังแสดงในภาพที่ 2.1 
 

 
 
ภาพที ่2.1  ตัวอยางแผนภูมิแทงการจัดลําดบัของเสีย (Pareto Diagram) [20] 
 

 4)  กราฟแทงที่ได แสดงความสัมพันธของชนิดความบกพรองกับจํานวนของเสีย สวน
กราฟเสนแสดงความสัมพันธของชนิดความบกพรองกับเปอรเซ็นตสะสมของของเสีย ซ่ึงเห็นไดวา 
จํานวนของเสียมากที่สุดเกิดมาจากความบกพรองดานรอยขวนมีคาสูงถึง 68% ของจํานวนของเสีย
ทั้งหมด ในขณะที่ดานอื่นมีจํานวนนอยกวามาก ดังนั้นควรที่จะนําความบกพรองดานรอยขวนนี้ไป
คนหาสาเหตุ และปรับปรุงแกไขกอนเปนลําดับแรกเพื่อทําใหสินคาที่จะผลิตในครั้งตอไปมีจํานวน
ของเสียลดลง ลักษณะของปญหา และสาเหตุตางๆที่เกิดขึ้นเปนจํานวนมากในการผลิตสามารถนํา
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แผนภูมินี้ไปประยุกตใชไดซ่ึงพอจะยกตัวอยางปญหาใหเห็นได เชน ใชตรวจสอบชนิดความบกพรอง 
ของขอรองเรียนของเสียที่หลุดไปถึงมือลูกคาแลวสงกลับคืนมา  

2.5.3  แผนผังสาเหตุ และผล (Cause and Effect Diagram) เปนผังที่แสดงถึงความสัมพันธ
ระหวางปญหา (Problem) กับสาเหตุทั้งหมดที่อาจกอใหเกิดปญหานั้น (Possible Cause) หรืออาจ
คุนเคยกับแผนผังสาเหตุ และผล ในชื่อของผังกางปลา (Fish Bone Diagram) เนื่องจากแผนผังมี
ลักษณะคลายปลาที่เหลือแตกางหรือหลายคนอาจรูจักในชื่อของแผนผังอิชิกาวา (Ishikawa Diagram) 
ซ่ึงไดรับการพัฒนาครั้งแรกเมื่อป ค.ศ.1943โดยศาสตราจารยคาโอรุอิชิกาวา แหงมหาวิทยาลัยโตเกียว 
สํานักงานมาตรฐานอุตสาหกรรมแหงญี่ปุน (JIS) ไดนิยามความหมายของผังกางปลาวาเปนแผนผังที่
ใชแสดงความสัมพันธอยางเปนระบบระหวางสาเหตุหลายๆ สาเหตุที่สงผลกระทบใหเกิดปญหาหนึ่ง
ปญหา [20]  เมื่อไรจึงจะใชแผนผังกางปลา 

1)  เมื่อตองการคนหาสาเหตแุหงปญหา 
2)  เมื่อตองการทําการศึกษา ทําความเขาใจหรือทําความรูจักกับกระบวนการอื่นๆ 

เพราะวาโดยสวนใหญพนักงานจะรูปญหาเฉพาะในพื้นที่ของตนเทานั้น แตเมื่อมีการทําผังกางปลา
แลวจะทําใหสามารถรู และเขาใจกระบวนการทํางานของสวนอื่นไดงายขึ้น 

3)  เมื่อตองการใหเปนแนวทางในการระดมสมอง (Brainstorm) ซ่ึงจะเปนแรงจูงใจใหทุก
คนสนใจในปญหาของกลุมซ่ึงแสดงไวที่หัวปลา วิธีการสรางแผนผังสาเหตุและผล ส่ิงที่สําคัญคือ 
จะตองรวมกลุมทํางานกันเปนทีมโดยอาศัยขั้นตอน 6 ขั้นตอน ดังตอไปนี้ 

ก. กําหนดประโยคปญหาที่หวัปลา 
ข. กําหนดกลุมปจจัยทีจ่ะทําใหเกิดปญหานั้นๆ 
ค. ระดมสมองเพือ่หาสาเหตุในแตละปจจัย 
ง. หาสาเหตุหลักของปญหา 
จ. จัดลําดับความสําคัญของสาเหต ุ
ฉ. ใชแนวทางการปรับปรุงที่จําเปน 

การกําหนดปจจัยบนแผนผังสามารถกําหนดกลุมปจจัยอะไรก็ไดแตตองมั่นใจวากลุมที่
กําหนดไวเปนปจจัยที่สามารถชวยใหแยกแยะหรือกําหนดสาเหตุตางๆไดอยางมีระบบ และเปนเหตุ
เปนผล โดยสวนมากมักจะใชหลักการ 4M1E เปนกลุมปจจัย (Factors) เพื่อนําไปสูการแยกแยะสาเหตุ
ตางๆซึ่งปจจัย 4M1E ประกอบดวย 

M - Man หมายถึง คนงาน หรือพนักงาน หรือบุคลากร 
M - Machine หมายถึง เครื่องจักรหรืออุปกรณอํานวยความสะดวก 
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M - Material หมายถึง วัตถุดิบหรืออะไหล อุปกรณอ่ืนๆ ที่ใชในกระบวนการ 
M - Method หมายถึง กระบวนการทํางาน 
E  - Environment หมายถึง สถานที่ แสงสวาง และบรรยากาศในการทํางาน 

การกําหนดหัวขอปญหาที่หัวปลาควรกําหนดใหชัดเจน และมีความเปนไปไดซ่ึงหาก
กําหนดประโยคปญหานี้ไมชัดเจนตั้งแตแรกแลวจะทําใหใชเวลามากในการคนหาสาเหตุ และจะใช
เวลานานในการทํา  ตัวอยางการกําหนดสาเหตุปญหาที่หัวปลา เชน อัตราของเสีย อัตราชั่วโมงการ
ทํางานของคนที่ไมมีประสิทธิภาพ อัตราการเกิดอุบัติเหตุ หรืออัตราตนทุนตอสินคาหนึ่งชิ้น เปนตน 
ซ่ึงการกําหนดสาเหตุของปญหาจะสังเกตเห็นวาเปนปญหาในเชิงลบ จากนั้นคอยเขียนปจจัย และ
รายละเอียดในแตละกางยอยๆ ดังแสดงไดในภาพที่ 2.2 

 

 
 
ภาพที ่2.2  ตัวอยางแผนผังสาเหตุ และผล (Cause and Effect Diagram) [20] 
 

2.5.4  กราฟ (Graph) เปนแผนภาพที่แสดงถึงตัวเลขหรือขอมูลทางสถิติเมื่อตองการนําเสนอ และ
วิเคราะหผลของขอมูลดังกลาวเพื่อทําใหงาย  และรวดเร็วตอการทําความเขาใจ  กราฟ  จึงมี
วัตถุประสงคหลักในการใชเพื่ออธิบายขอมูล เชน จํานวนของเสีย อัตราผลผลิต และยอดขาย โดยจะ
ชวยในการวิเคราะหขอมูลในอดีตเพื่อนํามาเปรียบเทียบกับขอมูลในปจจุบัน ควบคุมระดับการผลิต 
ยอดขาย อัตราของเสีย น้ําหนัก อุณหภูมิ และชวยในการวางแผนการผลิต โดยในงานวิจัยนี้เลือก 
กราฟแทงมาใชเพื่อเปรียบเทียบความแตกตางทางปริมาณ  
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2.6  การศึกษางาน (Work Study)   
การศึกษางาน (Work Study) คือ การศึกษากิจกรรมที่เกิดขึ้นในการดําเนินงานอุตสาหกรรม

การผลิต และบริการ เพื่อพัฒนาปรับปรุงใหดีขึ้นเกิดความประหยัดหรือลดตนทุน/คาใชจายใหนอยลง
เพื่อใหเกิดผลิตภาพ (Productivity) ที่ดีขึ้นรวมถึงการคํานวณหาเวลามาตรฐานในการปฏิบัติงาน 
เทคนิคในการวิเคราะหขั้นตอนของการปฏิบัติงานเพื่อกาํจัดงานที่ไมจําเปนออกจากกระบวนการ และ
สรรหาวิธีการทํางานที่ดีที่สุดในการปฏิบัติงาน รวมถึงการปรับปรุงมาตรฐานของการทํางาน และการ
บริหารแผนงานโดยอาศัยระบบคาแรงจูงใจ [16, 21] 

การศึกษางานเปนการบันทึก และวิเคราะหวิธีการทํางานที่เปนอยูในปจจุบันหรือเสนอใหม
อยางมี ระบบ เปนเครื่องมือเพื่อพิจารณา และประยุกตการทํางานใหงายขึ้นรวมทั้งเปนวิธีการที่มี
ประสิทธิภาพ สามารถลดตนทุนคาใชจายได การศึกษาวิธีการทํางานจะชวยปรับปรุงกระบวนการ, 
การวางผังโรงงาน, ออกแบบโรงงาน และออกแบบอุปกรณชวยเพื่อลดความเมื่อยลาของพนักงานโดย
ยึดหลักกายศาสตร (Ergonomic) และส่ิงแวดลอมในการทํางาน 

วัตถุประสงคของการศึกษางาน 
1) เพื่อปรับปรุงกระบวนการ และวิธีการทํางาน 
2) เพื่อปรับปรุงการปฏิบัติงาน วางผังโรงงาน เครื่องจักร และเครื่องมืออุปกรณ 
3) ปรับปรุงการใชเครื่องจักรวัสดุ และแรงงาน 
4) พัฒนาสิ่งแวดลอมในการทํางานใหดีขึ้น 
5) เพื่อใหความพยายามของมนุษยเขาหลักเศรษฐศาสตรการเคลื่อนไหว ลดความพยายาม

ที่ไมจําเปนลง และขจัดความเมื่อยลา 
การศึกษางานสามารถแบงออกเปน 2 สวน คือ การศึกษาวิธีการทํางาน (Method Study) 

และการวัดผลงาน (Work Measurement) ดังแสดงในภาพที่ 2.3 
 

 
 
 

 
 
 

ภาพที่ 2.3  องคประกอบของการศึกษางาน (Work Study) [16] 

Work Study 

Method Study  Work Measurement 

Direct Time Study  Work Sampling 
 

Standard Data  
 

Predetermined Time System 
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2.6.1  การศึกษาวิธีการทํางาน (Method Study) เดิมเรียกวาการศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion 
Study) ซ่ึงหมายถึง การศึกษาการเคลื่อนไหวตางๆ ที่เกิดขึ้นระหวางการทํางาน โดยมีจุดมุงหมายเพื่อ
ทําการปรับปรุงขั้นตอนการเคลื่อนไหวที่ไมจําเปน เพิ่มเวลาในการทํางาน และทําใหประสิทธิภาพการ
ทํางานสูงขึ้น อีกทั้งยังชวยลดอัตราการเจ็บปวยหรืออัตราการเกิดอุบัติเหตุจากการทํางานใหลดลง
รวมถึงวิเคราะหขั้นตอนของการเคลื่อนไหวในการปฏิบัติงานกับเครื่องจักร และการวางผังในการ
ปฏิบัติงานนั้นๆ [13, 18]  

1)  การเคลื่อนไหวและหลักการยศาสตร ในปจจุบันสถานประกอบการตางๆไดเร่ิมหันมา
ใหความสําคัญของการจัดวางตําแหนงเครื่องจักร และสถานที่ทํางานเพื่อใหคนงานสามารถปฏิบัติงาน
ไดอยางสะดวกและมีประสิทธิภาพ โดยไดมีการพัฒนามาเปนสาขาวิชาการยศาสตร (Ergonomics) ซ่ึง
แปลไดวาเปนศาสตรวาดวยการเคลื่อนไหวรางกาย โดยหลักการยศาสตรจะเปนการแสดงถึง
ความสัมพันธของพนักงานผูปฏิบัติงาน และสิ่งแวดลอมในการทํางาน โดยนําความรูดานกายภาพ 
สรีระวิทยาและหลักจิตวิทยา เขามาผสมผสานเพื่อแกปญหาเกี่ยวกับการทํางานโดยเฉพาะงานที่ใช
แรงงานหนักซึ่งจะกอใหเกิดความเหมื่อยลาไดงาย เชน การออกแบบทายืนในการควบคุมเครื่องจักร
เพื่อใหเกิดความเมื่อยลานอยที่สุด การออกแบบเกาอี้ที่นั่งแลวเมื่อยนอยที่สุด การออกแบบโตะทํางาน
ใหมีความสูงพอเหมาะกับสัดสวนของพนักงานที่ตองทํางานซ้ําๆ กันเปนเวลานานๆ เปนตน ซ่ึง
สามารถนําหลักการยศาสตรมาประยุกตใชในการศึกษาการเคลื่อนที่เพื่อใหการทํางานมีประสิทธิภาพ
มากยิ่งขึ้น 

2)  หลักของการเคลื่อนไหว สามารถจําแนกได 3 กลุม ตามปจจัยที่เกี่ยวของดังนี้  
ก. การใชโครงรางของมนุษย คือ การใชรางกายใหเปนประโยชนตอการทํางานมาก

ที่สุดโดยมักจะเนนการทํางานโดยใชมือซ่ึงปกติคนเรามักจะทํางานโดยมือขางเดียวหรือทําทีละขาง
หลักการใชมือของหลักโครงรางของมนุษยจะพยายามใหมือทั้งสองขางทํางานพรอมกันไปตลอด
อยางสมดุล กลาวคือ เร่ิมทํางานพรอมกัน และส้ินสุดการทํางานพรอมกัน การเคลื่อนไหวของแขน
ตองสมดุล อีกทั้งใชหลักการถายกําลังมาชวยใหความลาระหวางการทํางานเกิดขึ้นนอยที่สุด 

ข. การจัดวางตําแหนงของสถานที่ปฏิบัติงาน จะเปนการออกแบบสถานที่ทํางานให
พนักงานสามารถทํางานไดดวยความสะดวกที่สุด โดยจะแนะนําใหพนักงานงานแตละคนทํางานที่
ตําแหนงที่แนนอนตายตัวสถานที่ๆใชวางเครื่องมือวัสดุจะอยูที่ เดิมตายตัว เพื่อใหผูใชงานมี
ความคุนเคยเมื่อหยิบบอยครั้ง สะดวกในการหยิบใช ไมตองเสียเวลาในการคนหาเปนเวลานานๆ อีก
ทั้งยังควรมีแสงสวางที่เพียงพอในการทํางาน และสีที่ใชในบริเวณที่ทํางานควรใชสีที่ตัดกับงานที่ทํา
เพื่อลดความเมื่อยลาทางสายตา 
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ค. การออกแบบเครื่องมือ ถือเปนหลักในการลดการเคลื่อนไหวของพนักงานอีก
ประเภท โดยหากงานใดสามารถนําเครื่องทุนแรงมาใชไดก็ควรนํามาใช เพื่อลดความเมื่อยลาจากการ
ทํางาน เครื่องมือที่ใชในการทํางานควรมีการออกแบบใหผูใชประหยัดแรงหรือเหมาะมือมากที่สุดเชน 
เหล็กขอเหวี่ยงใชสําหรับการหมุนเครื่องมือที่ถายทอดการหนุนอีกที ควรออกแบบใหมีผิวของมือ
สัมผัสกับผิวของเครื่องมือประเภทนี้ใหมากที่สุดเทาที่จะมากได โดยเฉพาะกรณีที่ตองออกแรงหมุน
มากๆ และบริเวณเก็บของบนโตะทํางานของพนักงานผูปฏิบัติงานไมควรเก็บวัสดุที่ใชทํางานไว
ขางหนาผูปฏิบัติงานเพราะการยืดตัวไปขางหนาอาจสงผลทําใหกลามเนื้อหลังของพนักงานมีปญหา
ในอนาคต การวางตําแหนงขอบเขตการปฏิบัติงานที่ถูกตองสามารถแสดงดังภาพที่ 2.4 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที่ 2.4  ตัวอยางการวางตาํแหนงขอบเขตการปฏิบัติงาน 
 

2.6.2  วัตถุประสงคหลักของการศึกษาวิธีการทํางาน 
1) การพัฒนาวิธีการทํางานที่ดีกวา หรือ การออกแบบวิธีการทํางาน (Work Methods 

Design) เพื่อนําเอาแรงงาน เครื่องจักร และวัตถุดิบมาใชประโยชนอยางเต็มประสิทธิภาพซึ่งจะรวมถึง
การศึกษาระบบการผลิต การปอนวัตถุดิบ การใชเครื่องจักร ขั้นตอนในการผลิต และการขนสง ดังนั้น
ในการออกแบบวิธีการทํางานจึงตองเริ่มตนตั้งแตการศึกษาวัตถุประสงคไปจนถึงขบวนการผลิต
สินคาสําเร็จรูปเพื่อนํามาซึ่งการพัฒนาวิธีการที่ดีที่สุดในการทาํงาน 
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2) การจัดตั้งวิธีการทํางานที่เปนมาตรฐานหลังจากที่ไดพัฒนาวิธีการทํางานที่เหมาะสม
ที่สุดแลวขั้นตอไป คือ การนําเอาวิธีการนั้นมาใชโดยปกติจะแบงออกเปนงานยอยๆ เพื่ออธิบาย
รายละเอียดตางๆในการทํางาน เชน การเคลื่อนไหวของมือ ขนาด และรูปรางของวัสดุ เครื่องมือที่ใช
ในการประกอบ และอ่ืนๆ รวมทั้งกําหนดสภาพเงื่อนไขในการทํางานเพื่อใหไดมาตรฐานงานที่ตั้งไว
ขั้นตอนการศึกษาวิธีการทํางาน 
  การศึกษาวิธีการทํางานมี 5 ขั้นตอน ดังรายละเอียดตอไปนี้ 

1) เลือกงานที่จะศึกษาโดยทั่วไปนักออกแบบวิธีการทํางานจะเลือกมาศึกษาเพื่อปรับปรุง
วิธีการทํางานซึ่งควรจะมีส่ิงบอกเหตุวาสมควรที่จะนํามาศึกษาดังตอไปนี้ 

ก. งานที่มีปญหาเกี่ยวกับคาใชจาย เชน งานที่ส้ินเปลืองวัสดุโดยไมเกิดผลผลิตหรือ
งานที่เสียเวลารอคอยในกระบวนการผลิตมีการเคล่ือนยายวัสดุบอยคร้ัง ระยะทางในการเคลื่อนยาย
ไกล ใชแรงงานคนมากกวาใชอุปกรณการเคลื่อนยายวัสดุ 

ข. งานที่มีปญหาเกี่ยวกับเทคโนโลยี เชน เมื่อกําหนดวิธีการทํางานใหมโดยใช
เครื่องมือเครื่องจักรที่ใชเทคโนโลยีสูง จําเปนที่จะตองมีการศึกษาวิธีการทํางานเพื่อรองรับกับ
เทคโนโลยีใหมหรืองานนั้นใชเครื่องจักรเดิม แตตองการเพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องจักรใหสูงขึ้น
กวาเดิม 

ค. งานที่มีปญหาเกี่ยวกับตัวพนักงาน คือ การที่พนักงานขาดงานบอยหรือลาออก
บางครั้งอาจเปนผลมาจากลักษณะของงานที่นาเบื่อหนาย การทํางานที่ซํ้าซากจําเจ และเมื่อจะ
ทําการศึกษางานนั้นแลวจําเปนแคไหนตองเปลี่ยนวิธีการทํางานใหม ซ่ึงจะตองพิจารณาถึงปฏิกิริยา
ของคนงานดวยวาจะมีแรงตอตานหรือไม และที่สําคัญควรเลือกงานที่เมื่อเกิดการเปลี่ยนแปลงวิธีการ
ทํางานแลวมีปฏิกิริยาตอตานนอยที่สุด 

2) การบันทึกวิธีการทํางาน คือ การบันทึกวิธีการทํางานจริงที่ทําอยูในปจจุบันซึ่งการ
บันทึกนั้นจะตองงายสําหรับการอานสามารถเขาใจวิธีการทํางานไดทันที จึงจําเปนตองใชเครื่องมือใน
การบันทึกการทํางาน และการศึกษาการเคลื่อนไหวที่เปนมาตรฐานเดียวกัน เชน แผนภูมิ หรือ
ไดอะแกรม 

3) การตรวจตราขอมูลที่ไดอยางละเอียด การตรวจตราขอมูลท่ีบันทึกไวโดยใชเทคนิคการ
ตั้งคําถามสําหรับการตรวจตรา สวนมากจะเปนคําถามสําเร็จรูปที่ตั้งไวอยางเปนระบบ และ
ตอเนื่องกัน จุดประสงคของการตรวจตราก็เพื่อใหทราบตนเหตุของปญหา และนําไปสูการพัฒนา
วิธีการทํางานที่ดีกวาแยกเปน 4 ดาน หรือที่เรียกวาหลักเกณฑ ECRS ซ่ึงประกอบดวย 
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ก. การกําจัดงานที่ไมจําเปนออกจากกระบวนการ (Eliminate) เนื่องจากงานบางอยาง
เมื่อวิเคราะหแลวไมมีความจําเปนตองทําตอไปอีกจึงตองมีการกําจัดออกจากกระบวนการ ซ่ึงแนวทาง
ในการกําจัดงานที่ไมจําเปนออกสามารถพิจารณาไดดังนี้ 

- เลือกงานที่มีปญหาเรื่องตนทุนสูง ถาสามารถกําจัดงานนี้ไดจะทําใหลดตนทุน
คาแรงทางตรง คาวัตถุดิบ และคาโสหุยอุปกรณการผลิตลงได 

- กรณีที่คําตอบวาเปนงานที่ยังจําเปน เพราะมีวัตถุประสงค และเหตุผลแนนอนก็
แยกวัตถุประสงคใหเห็นชัดเจนวาทํางานนั้นเพื่ออะไรบาง แลวตั้งคําถามเพื่อกําจัดวัตถุประสงคของ
งานโดยพิจารณาวาจะเกิดอะไรขึ้นถาไมทํางานนั้น 

- ถาคําตอบออกมาวาการไมทํางานนั้นเลยจะกอใหเกิดผลดีกวาการยังคงทํางาน
นั้นอยู ก็ควรตัดการทํางานนั้นออกทันที การตัดวัตถุประสงคของงาน และวิธีการทํางานนั้นออกถา
วัตถุประสงคของงานนั้นเปนสิ่งสําคัญที่ไมสามารถจะละเลยไดควรใชการตั้งคําถามวา"ทําไม"เมื่อ
คําตอบยังคงบอกวางานนั้นจําเปน ก็ใหตั้งคําถามเพื่อกําจัดงานที่ตองกระทํากอนงานที่กําลังพิจารณา
วาสามารถตัดงานนั้นทิ้งไดทั้งหมดหรือตัดไดบางสวนหรือไม ประโยชนของการขจัดงานที่ไมจําเปน
ออกมีดังนี้ 

 ไมตองเสียคาใชจายในการปรับปรุงวิธีการทํางาน 
 ไมตองเสียเวลาสําหรับชวงการปรับปรุงวิธีการทํางาน 
 ไมจําเปนตองมีการฝกหัดพนักงานสําหรับวิธีการทํางานใหม 
 ปญหาเรื่องพนักงานตอตานมีนอย 
 เปนวิธีการปรับปรุงงานใหงายขึ้นผลของงานเทาเดิมหรือดีกวา 

   ข.  การรวมขั้นตอนการปฏิบัติงานเขาดวยกัน (Combine) ในกระบวนการผลิตปกติจะ
แบงงานออกเปนขั้นตอนการปฏิบัติงานหลายๆขั้นตอนเพื่อใหงายสําหรับการแบงงานตามความ
ชํานาญของพนักงานแตละคน แตในบางครั้งการแบงขั้นตอนการปฏิบัติงานมากเกินไป อาจทําใหการ
ใชอุปกรณ การเคลื่อนยายวัสดุเครื่องมือเครื่องใชตางๆ มากเกินความจําเปน และอาจจะกอใหเกิด
ปญหาอื่นตามมา ดังนั้นวิธีการที่จะทําใหการทํางานงายขึ้น คือ การรวมขั้นตอนการปฏิบัติงานตั้งแต 2 
ขั้นตอนเขาดวยกันหรือบางครั้งการเปลี่ยนลําดับการปฏิบัติงานก็เปดโอกาสใหมีการรวมขั้นตอนการ
ปฏิบัติงานเขาดวยกันได 
   ค.  การจัดลําดับขั้นตอนการปฏิบัติงานใหม (Rearrange) ในการผลิตสินคาใหมมัก
เร่ิมตนผลิตจํานวนนอยกอนเพราะยังเปนขั้นทดลอง แตเมื่อขยายปริมาณการผลิตเพิ่มขึ้นทีละนอยๆ
โดยลําดับขั้นตอนการปฏิบัติงานยังคงเหมือนเดิมก็จะทําใหเกิดปญหาในเรื่องการเคลื่อนยายวัสดุ และ
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การไหลของงานเพราะมีจํานวนการผลิตเพิ่มขึ้นมากกวาเดิม การตรวจสอบอยางละเอียดจะใชวิธีการ
ตั้งคําถามเพื่อดูวาสามารถเปลี่ยนลําดับขั้นการปฏิบัติงานใหมไดหรือไม เพื่อใหงานงาย และรวดเร็ว
ขึ้น การใชแผนภูมิ และไดอะแกรมตางๆ ในการบันทึกการทํางานจึงชวยช้ีใหเหน็วาสมควรจะเปลี่ยน
ลําดับขั้นการปฏิบัติงานอยางไรเพื่อลดการเคลื่อนยายวัสดุ และทําใหการไหลของงานเปนไปอยาง
รวดเร็ว 

  ง.  การปรับปรุงขั้นตอนการปฏิบัติงานที่จําเปนใหงายขึ้น (Simplify) หลังจากที่ศึกษา
การทํางานโดยการตั้งคําถามเพื่อกําจัดงานที่ไมจําเปนโดยรวมขั้นตอนการปฏิบัติงาน และเปลี่ยน
ลําดับการปฏิบัติงานแลวก็จะเหลือเฉพาะงาน และขั้นตอนการปฏิบัติงานที่จําเปนไว แตขั้นตอนการ
ปฏิบัติงานเหลานั้นอาจจะยาก โดยที่มีวิธีการทํางานอื่นที่งายกวา และสามารถทํางานนั้นใหเสร็จได
เชนเดียวกัน การตั้งคําถามเพื่อใหงานงายจะเริ่มคําถามทุกอยางที่เกี่ยวกับงานนั้น เชน วิธีการทํางาน 
วัตถุดิบที่ใช เครื่องมือ สภาพแวดลอมในการทํางานการออกแบบผลิตภัณฑ โดยตั้งสมมติฐานวางานที่
กําลังวิเคราะหอยูนั้นยังไมสมบูรณ คําถามที่ตั้งจะขึ้นตนดวย “อะไร ที่ไหน เมื่อใด ใคร อยางไร และ
ทําไม” ซ่ึงที่กลาวมาแลวทั้งหมดเปนวัตถุประสงคของการตรวจตราขอมูลอยางละเอียดอันจะนําไปสู
การพัฒนาวิธีการทํางานที่ดีกวา 

4) พัฒนาวิธีการทํางานที่เหมาะสม หลังจากวิเคราะหวิธีการทํางานโดยการตั้งคําถามอยาง
ครบถวน และเปนระบบตอเนื่องแลว คําตอบสําหรับการพัฒนาจะนําไปสูวิธีการทํางานที่ดีกวาใน
ขั้นตอนนี้จึงเปนการบันทึกวิธีการทํางานที่เสนอแนะลงบนแผนภูมิ และไดอะแกรมตางๆ พรอมกับ
ตรวจสอบไปดวยวา มีส่ิงใดหลุดรอดไปจากการพิจารณาบางเพื่อเปรียบเทียบจํานวน ครั้งของขั้นตอน
การปฏิบัติงาน ระยะทางการเคลื่อนยาย การประหยัดเวลาของวิธีการทํางานเดิมกับวิธีการที่เสนอแนะ 

5) ตั้งนิยามการทํางานโดยการกําหนดรายละเอียดของวิธีการทํางานที่เสนอแนะไวในแผน
ปฏิบัติงานมาตรฐาน (Standard Practice Sheet) แตกอนที่จะทําควรดําเนินการขออนุมัติวิธีการทํางาน
นี่เสนอแนะกอนโดยการทําเปนรายงานแสดงถึงรายละเอียดตอไปนี้ 

ก.  คาใชจายเปรียบเทียบวิธีการเดิม และวิธีการใหม ที่เสนอแนะไดแก คาวัสดแุรงงาน คา
โสหุยการผลิต คาอุปกรณการผลิต และความประหยัดที่คาดวาจะไดรับ 

ข.  คาใชจายในการจัดตั้งวิธีการทํางานใหม รวมทั้งคาเครื่องมืออุปกรณ และเครื่องจักร 
คาใชจายในการวางผังโรงงานหรือบริเวณที่ทํางานใหม 

ค.  ส่ิงที่ผูบริหารจะตองทําเพื่อสนับสนุนวิธีการทํางานใหม เมื่อไดรับอนุมัติใหดําเนินการ
ตามวิธีการใหมแลวบันทึกวิธีการทํางานนั้นลงในแผนปฏิบัติงานมาตรฐานเพื่อใหผูปฏิบัติงานใชเปน
คูมือในการนําไปปฏิบัติ การบันทึกควรใชคํางายๆ อธิบายถึงวิธีการปฏิบัติงานที่เปนมาตรฐานจะไม
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ใชสัญลักษณอ่ืน ส่ิงที่ตองบันทึก คือ เครื่องมือ เครื่องใช สภาพโดยทั่วไปของการปฏิบัติงาน วิธีการ
ทํางาน และแผนผังของสถานที่ทํางาน 

ง.  การใชวิธีการทํางานใหม กอนจะเริ่มวิธีการทํางานใหมตองพยายามใหผูที่เกี่ยวของใน
การทํางานทั้งหมดยอมรับการเปลี่ยนแปลงตามลําดับตั้งแต ผูควบคุมโรงงานฝายบริหาร พนักงาน
หรือตัวแทนเมื่อทุกฝายคลอยตามยอมรับแลวจําเปนตองมีการฝกคนงานตามวิธีการที่เสนอแนะในการ
นี้อาจใชรูปภาพ ภาพนิ่ง และภาพยนตรประกอบการบรรยาย บางโรงงานอาจมีหองทดลองเพื่อให
พนักงานไดฝกงานตามวิธีใหม อีกวิธีหนึ่งที่ดีที่สุดที่จะชวยในการเขาถึงปญหาในการปรับปรุงงาน คือ 
การตั้งคาํถามเกี่ยวกับแนวทางในการทํางาน วัตถุดิบที่ตองใช เครื่องมือ อุปกรณที่ใช เงื่อนไข
สภาพแวดลอมในการทํางานรวมไปถึงรูปแบบของผลิตภัณฑเองใหสมมุติวางานนั้นไมมีอะไร
สมบูรณเลย  

2.6.3  การวัดผลงาน (Work Measurement) คือ การหาเวลาที่เปนมาตรฐานในการทํางาน ซ่ึงมี
ประโยชน คือ 

1) เพื่อใชหากําหนดการ และการวางแผน การทํางาน/การผลิต 
2) เพื่อใชหาคาใชจายมาตรฐาน และชวยประมาณงบใชจาย 
3) เพื่อใชหาราคาของผลิตภัณฑกอนลงมือผลิต 
4) เพื่อใชหาประสิทธิภาพการทํางานของคน-เครื่องจักร 
5) เพื่อใชเวลาเปนขอมูลในการจัดสมดุลสายการผลิต 
6) เพื่อใชหาเวลามาตรฐานที่ใชเปนตัวฐานในการจายคาตอบแทน 
7) เพื่อใชหาเวลามาตรฐานสําหรับใชในการควบคุมคาแรง 
การวัดผลงานสามารถแบงได 4 วิธี คือ 

ก. การศึกษาเวลาโดยตรง คือ การศึกษาเวลาที่ไดจากขอมูลการจับเวลาพนักงานที่มี
การเลือกไวแลว โดยใชนาฬิกาจับเวลาแลวบันทึกเปนสถิติ ทั้งนี้ตองมีการคํานวณจํานวนครั้งในการ
จับเวลา แลวนํามาหาคาเวลาทํางานปกติ (Normal Time) และเวลามาตรฐาน (Standard Time) 
ตามลําดับ 

ข. การสุมงาน (Work Sampling) เปนการศึกษาเวลาเพื่อใหไดเวลามาตรฐานจากการ
สุมจับเวลาการทํางานจริงของพนักงานในสายการผลิต ซ่ึงตองใชเวลาในการศึกษาเปนเวลานาน 
หลายสัปดาห 
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ค. การศึกษาเวลาจากขอมูลเวลามาตรฐาน และสูตร (Standard Data and Formulas) 
เปนการศึกษาเวลาที่ใชขอมูลเวลาที่จัดทําเปนมาตรฐานของโรงงานนั้นรวมทั้งการคํานวณหาเวลาจาก
สูตรสําเร็จ เชน มาตรฐานในการคํานวณเวลางานกลึงที่โรงงานคิดขึ้นเอง เปนตน 

ง. การศึกษาเวลาโดยระบบหาเวลากอนลวงหนา (Predetermined Time System or 
Synthesis Time) เปนการศึกษาเวลาเพื่อใหไดเวลามาตรฐานจากการหาเวลาลวงหนากอนที่งานจะ
เกิดขึ้นจริงหรือการสังเคราะหเวลา โดยใชระบบการหาเวลาชนิดตางๆ เชน ระบบ MTM และระบบ 
Work factor [21] 

สําหรับงานวิจัยนี้ใชการศึกษาเวลาโดยตรง จึงนําเสนอรายละเอียดเพิ่มเติมดังตอไปนี้ 
การศึกษาเวลาโดยตรงเปนการศึกษาเพื่อหาเวลามาตรฐานโดยอาศัยเครื่องมือในการจับเวลา 

และทําการบันทึกคาเวลาที่ไดจากการจับเวลาในแผนภูมิกระบวนการผลิต เครื่องมือจับเวลาที่ใช คือ 
นาฬิกาจับเวลา (Stopwatch) การศึกษาเวลาโดยตรงนี้จะทําการศึกษาเวลาในสายงานกระบวนการผลิต
ชิ้นสวนตางๆ ดวยวิธีการจับเวลาจากพนักงานที่ผานการคัดเลือก และฝกมาเปนอยางดีมีความชํานาญ 
และตองเปนพนักงานที่ปจจุบันทํางานนั้นจริงๆ โดยใชสถานที่ และสถานการณที่ปกติ [16] 

1) ขั้นตอนการศึกษาเวลาโดยตรงมีดังนี้ 
ก. รวบรวมบันทึกขอมูลท้ังหมดเทาที่จะทําไดของพนักงาน และสภาพแวดลอมใน

การทํางานนั้น ซ่ึงมีผลตอการทํางานชิ้นนั้นทั้งหมด 
ข. บันทึกวิธีการทํางาน โดยแบงงานใหญทั้งหมดออกเปนงานยอยๆ และอธิบาย

รายละเอียดของงานยอยแตละงาน 
ค. พิจารณางานยอยที่แตกแขนงออกไปเพื่อใหเกิดความมั่นใจวาไดวิธีที่ดีที่สุดแลวจับ

เวลาเบื้องตนจากนั้นคํานวณหาจํานวนครั้งที่จะตองจับเวลา 
ง. วัดคาโดยนาฬิกาจับเวลา แลวบันทึกเวลาที่วัดไดในแตละงานยอย 
จ. พิจารณาอัตราการทํางานของผูปฏิบัติงานเปรียบเทียบกับมาตรฐานของผูจับเวลา 

โดยอาศัยหลักการของการประเมินคา (Performance Rating) 
ฉ. เปล่ียนเวลาที่จับได (Observed) เปนเวลาพื้นฐาน (Basic Time) 
ช. กําหนดเวลาเผื่อ (Allowances) 
ซ. หาเวลามาตรฐาน (Standard Time) สําหรับงานนั้น 

2) การเลือกพนักงานที่เหมาะสม  
 การเลือกพนักงานที่จะนํามาทําการจับเวลาการทํางานนั้นควรเลือกคนงานที่มีสุขภาพ
แข็งแรงมีความสามารถ ความชํานาญงาน มีทักษะในเกณฑดี และมีความซื่อตรง ระดับความเร็วใน
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การทํางานควรอยูในระดับเฉลี่ยหรือสูงกวาระดับเฉลี่ยเล็กนอยเมื่อเลือกพนักงานที่เหมาะสมแลว 
จะตองอธิบายเหตุผลที่ตองจับเวลาการทํางานใหทราบจนเปนที่เขาใจ เพราะความไมเขาใจอาจทําให
พนักงานทํางานในสภาพไมปกติ เชน ทําเร็ว หรือตั้งใจทํางานใหชาลงเพื่อใหมาตรฐานต่ําลง [18] 

3) การแบงงานเปนงานยอย (Dividing Operation into Element) 
งานยอย (Element) คอื งานที่เปนสวนประกอบของการทํางานหนึ่งๆ ในรอบวัฏจักร

การทํางาน (Work Cycle) จะประกอบดวยงานยอยหลายๆ งานวัฏจักรการทํางาน คือ การทํางานวนซ้ํา
กัน โดยเริ่มตั้งแตการทํางานครั้งแรก จนสิ้นสุดการทํางานนั้น และจะเริ่มทํางานใหมที่จุดเริ่มตนเดิม
ซํ้าๆกันเปนรอบๆโดยจุดเริ่มตนของการทํางานจะมาบรรจบกบัจุดสิ้นสุดเปนวงรอบเสมอการทํางาน
ครบ 1 รอบมักจะไดผลงานอยางนอย 1 งาน [13] การแบงงานยอย สามารถดําเนินการไดดังตอไปนี้ 

ก. แบงงานยอยที่มีการทํางานที่แยกกันอยางชัดเจน ออกจากกัน 
ข. แบงงานยอยที่ทําโดยคน หรือ คน-เครื่องจักร หรือทําโดยเครื่องจักรอยางเดียว 
ค. แบงงานยอยที่ระยะเวลาคงที่ออกจากงานยอยที่ระยะเวลาผันแปรไปตามตัวแปร

ตางๆที่ทําใหเวลาการทาํงานยอยนั้นไมคงที่ อาทิ ความยาว นํ้าหนัก ขนาดของชิ้นงาน 
ง. แบงงานยอยออกเปนงานยอยๆ ที่สามารถจับเวลาไดทัน คือ ไมนอยเกินไป และ

ควรอยูระหวางชวง 0.07 ถึง 0.2 นาที 
จ. ถางานยอยนั้นมีระยะเวลาสั้นมากเกินไปใหรวมงานยอยเหลานั้นเขาดวยกัน 

4) การจับเวลา   
ในการศึกษาเวลานิยมใชนาฬิกาจับเวลา โดยใชมาตรเวลาที่แตกตางจากเวลาปกติ

กลาวคือ มาตรเวลาที่ใชในการศึกษาเวลา ไดแก มาตรเวลา 1/100 นาที หรือมีความละเอียดเทากับ 
0.01 นาทีนั่นเอง การจับเวลาเพื่อศึกษาเวลาการทํางานสามารถแบงไดเปน 3 แบบ ดังตอไปนี ้

ก. การจับเวลาแบบตอเนื่อง (Continuous Timing) เปนการจับเวลาโดยที่ไมมีการหยุด
นาฬิกาเพื่อบันทึกคาเวลา แตจะปลอยใหนาฬิกาเดินจับเวลาไปเรื่อย โดยผูบันทึกเวลาจะสังเกตเวลา ณ 
จุดสิ้นสุดงานยอยนั้น ตรงกับเวลาในนาฬิกาคาใด ก็บันทึกคานั้นลงไป ดังนั้นการบันทึกเวลาของงาน
ยอยตางๆ จะเปนการบนัทึกเวลาที่ตอเนื่องกัน ซ่ึงเรียกวาเวลา R จากนั้นถาตองการเวลาที่แทจริงของ
แตละงานยอย จําเปนตองมีการคํานวณ โดยนําคาเวลา R ของงานยอยนั้น ลบดวยคาเวลา R ของงาน
ยอยกอนหนามา 1 งาน เราจะไดเวลาของงานยอยนั้นเรียกวาเวลา T ดังแสดงในตารางที่ 2.3 
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ตารางที่ 2.3  การคํานวณหาเวลาที่แทจริงของแตละงานยอย [10] 
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 

 
ข. การจับเวลาแบบจับซํ้า (Repetitive Timing) การจับเวลาแบบจับซํ้า (Repetitive 

Timing) เปนการจับเวลาที่ตองหยุดเวลาเพื่ออานคา และตั้งกลับไปที่คาศูนยใหมเพื่อจับเวลางานยอย
ถัดไป ดังนั้นเวลาที่เราจับไดจะเปนเวลาของงานยอยนั้นเลย หรือก็คือเวลา T นั่นเอง ขอเสียของวิธีการ
แบบนี้ คือ ผูบันทึกเวลาตองมีความชํานาญในการจับบันทึกคา และตั้งคาศูนยซ่ึงใชเวลาที่คอยขาง
รวดเร็วมาก 

ค. การจับเวลาแบบสะสม (Accumulative Timing) เปนการจับเวลาโดยใชนาฬิกาสอง
เรือนที่ตอปุมพวงกัน เพื่อเวลากดใหนาฬิกาตัวหนึ่งเดินจับเวลาแลวนาฬิกาอีกตัวจะหยุด เมื่อนาฬิกา
ตัวแรกถกูกดใหหยุดจับเวลานาฬิกาตัวที่สองเข็มของมันจะหมุนกับมาตั้งที่ศูนยแลวเดินจับเวลาทันที 
ทําใหเกิดลักษณะการจับเวลาสลับกันระหวางนาฬิกาสองเรือน ขอดี คือ ผูศึกษาเวลา สามารถอานคา
เวลาทํางานของงานยอยนั้นไดเลย และไมตองพะวงวาจะจับเวลางานยอยตอไปไมทันในการศึกษา
เวลาเบื้องตน เราอาจจะจับเวลาไป 10-20 วัฎจักรการทํางาน แลวจึงนํามาหาคาจํานวนวัฎจักรที่
เหมาะสมในการจับเวลา ทั้งนี้เพื่อความเชื่อถือไดทางสถิติวาเวลาที่เราจับไดเปนตัวแทนของเวลาการ
ทํางานทั้งหมดจริง 

5) การหาจํานวนครั้งในการจับเวลา (ยกตัวอยางเฉพาะการใชคาพิสัย) 
การหาจํานวนครั้งในการจับเวลาโดยการใช พิสัย (Range) เปนการประมาณคาจํานวน

คร้ังในการจับเวลา โดยใชคาสูงสุดและต่ําสุด (พิสัย Range) มาหาวิธีการคือ 
ก. จับเวลาเบื้องตน 5 คร้ัง สําหรับงานที่มากกวา 2 นาที และ 10 ครั้ง สําหรับงานที่นอย

กวา 2 นาที [22] 
ข. หาคาพิสัย ของเวลาที่จับไดโดย พิสัย = คาสูงสุด-คาต่ําสุด จากสมการที่ 2.2 

 
                         R = H- L            (2.2) 
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ค. หาคาเฉลี่ย x ของเวลาที่จับได 

ง. หาคาของ พิสัยหารคาเฉลี่ย 
x
R  

จ. นําคาพิสัยหารคาเฉลี่ย ไปเปดตารางที่ 2.4 หาจํานวนครั้งจับเวลา 
 

ตารางที่ 2.4  คาพิสัย ที่ระดับความเชื่อมั่น 95% คาผิดพลาด ± 5 % [10]  

x
R   ขอมูลจากกลุม 

x
R   ขอมูลจากกลุม  

x
R  ขอมูลจากกลุม 

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    

 
6) การหาอัตราสมรรถนะการทํางาน (Performance Rating)  

การเปรียบเทียบอัตราการทํางานของคนงานกับอัตราการทํางานที่เปนมาตรฐานและ
การกําหนดเวลาเผื่อเปนเรื่องที่คอนขางจะยุงยากและยังมีผลกระทบตอ คาแรง ผลผลิต และกําไรของ
บริษัทดวยเราจึงตองระมัดระวังในเรื่องนี้ใหมาก สเกลการประเมินคา (Scale of Rating) เพื่อให
สะดวกในการประเมินคาจึงไดมี Scale ไวใชในการเปรียบเทียบตัวเลขประเมินที่ไดนั้นจะนําไปคุณ
กับเวลาที่เราจับได และจะไดคาออกมาเปนเวลาพื้นฐาน (Basic Time) การประเมินคาสามารถใช
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มาตรฐานการประเมินประสิทธิภาพ Westing House (4 Factors Systems) เปนมาตรฐานการประเมิน
ประสิทธิภาพโดยสามารถพิจารณาไดถึง 4 องคประกอบที่สงผลโดยตรงตอสมรรถนะการทํางานของ
พนักงานระบบที่นํามาใชจะยึดปจจัยสําคัญที่มีผลตอการทํางาน 4 ประการ ประกอบดวย 

ก. ทักษะ (Skill) คือ ความสามารถในการทาํงานตามวิธีทีก่ําหนดให 
ข. ความพยายาม (Effort) คือ ความพยายาม ความตั้งใจที่จะทํางาน 
ค. ความสม่ําเสมอ (Consistency) คือ ความสม่ําเสมอในการทํางานแตละรอบ 
ง. สภาพแวดลอมในการทํางาน (Conditions) คือ ส่ิงที่อยูรอบๆบริเวณทํางานที่มีผลตอ

การปฏิบัติงานของพนักงาน เชน ความรอน แสงสวาง ความชื้น เสียง เปนตน 
คาคะแนนของปจจัยทั้ง 4 จะถูกกําหนดเอาไวแลวในขณะบันทึกเวลาการทํางานก็จะ

ประเมินคาคะแนนของปจจัยเหลานี้ดวยคาคะแนนที่กําหนด ดังแสดงในตาราง 2.5 
 

ตารางที่ 2.5  คาการใหคะแนนแบบ Westing House [16] 
ความชํานาญ (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  +0.18 B2  
+0.06 C1 Good +0.15 C1 Good 
+0.03 C2  +0.12 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  
สภาพแวดลอม (Conditions) ความสม่ําเสมอ (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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7) การคํานวณหาคาเวลาปกติ (Normal Time)  
หลังจากทราบเวลาเฉลี่ยในการทํางาน และทราบประสิทธิภาพในการทํางานแลวขั้น

ตอไปคือการคํานวณหาคาเวลาปกติของแตละงานยอย โดยสามารถคํานวณไดสมการ 2.3 [10] 
 

               Normal Time  = Select Time  x  Rating Factor  (2.3)
 

โดยที ่  Normal Time  = เวลาปกต ิ
Select Time  = เวลาเฉลี่ยของงานยอย 
Rating Factor  = ประสิทธิภาพการทํางาน 

 
8) การประมาณคาเวลาเผื่อ (Allowances Time)  

ในการทํางานใดๆก็ตามแมวาจะผานการออกแบบวิธีการทํางานใหดีที่สุดแตพนักงานก็
ยังเกิดความเมื่อยลา และความเครียดขึ้นได นอกจากนี้ยังตองการเวลาในการทําธุระสวนตัว เชน ดื่มน้ํา 
ไปหองน้ําหรือทําธุระสวนตัวอยางอื่นการหาเวลาปกติขางตนไมไดรวมเวลาเผื่อไวดวย กอนที่จะหา
เวลามาตรฐานของการทํางานจึงจําเปนตองมีการบวกเวลาเผื่อใหพนักงานกับเวลาปกติกอนซ่ึงเวลา
เผ่ือสามารถแบงออกไดดังตอไปนี้ [16] 

ก. เวลาเผ่ือสวนบุคคล (Personal Allowance) เวลาเผื่อสวนบุคคลเปนสิ่งแรกที่ตอง
พิจารณา เพราะวาคนงานทุกคนตองการเวลาสวนตัว เวลาที่จะเผื่อใหสําหรับเวลาสวนตัวนี้ อาจจะ
คํานวณไดจาก การเฝาสังเกตการณทั้งวัน หรือใชวิธีการสุมงานเพื่อดูการใชเวลาสวนตัวโดยรวมของ
คนงาน สําหรับงานเบาที่คนงานทํางานวันละ 8 ชั่วโมง [10] โดยทั่วไปจะใหเวลาเวลาเผื่อโดยเฉลี่ย 
4.5% ถึง 6.5% ตอวัน แตในอุตสาหกรรมทั่วไปมักกําหนดไวที่ 5 % ของเวลาการทํางานทั้งหมด 

ข. เวลาเผื่อสําหรับความลา (Fatigue Allowance) ในการจัดการท่ีดีและทันสมัยของ
โรงงานในปจจุบันมีการจัดการหลายอยางเพื่อที่จะกําจัดความลา ดังนั้นจึงไมไดคํานึงถึงเวลาเผื่อ แต
ในความเปนจริงยังมีความลาบางสวนที่ยังทํางานแตละวัน และเวลาที่ยาวนานในการทํางานแตละ
สัปดาห การใชเครื่องมืออุปกรณท่ีไมไดรับการพัฒนาเทาที่ควร และนอกจากนั้นสภาพแวดลอมใน
สถานที่ทํางานยังอาจเปนสาเหตุใหเกิดความลาไดดวย เชนการทํางานในที่รอน ทํางานในที่ชื้น ทํางาน
ในที่มีฝุน และการทํางานในที่เสียงตออุปบัติเหตุ ดังนั้นในการหามาตรฐานจึงตองพิจารณาถึงความลา
ดวย [22] ซ่ึงคาเผื่อความเครียดหรือความลาพื้นฐาน เปนคาคงที่สําหรับงานทั่วไป องคการแรงงาน
ระหวางประเทศหรือ ILO ไดกําหนดไวที่ 4% 
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ค. เวลาเผื่อสําหรับการรอคอย (Delay Allowance) การรอคอยที่เกิดขึ้นในการทํางานมี
ทั้งการรอคอยที่หลีกเลี่ยงได และการรอคอยแบบหลีกเลี่ยงไมได เวลารอคอยท่ีหลีกเลี่ยงไดจะไม
นํามาพิจารณาในการเผื่อเพราะวาเปนการรอคอยที่เกิดจากคนงานหรือการทํางานที่ไมตองถูกตอง 
สวนเวลาที่หลีกเลี่ยงไมไดจะเกิดขึ้นจากชวงตอของกระบวนการเกิดจากเครื่องจักร และเกิดจากปจจัย
ภายนอกที่ควบคุมไมได หากการเตรียมเครื่องจักร หรือการหยุดเครื่องจักรจําเปนจะตองมี ก็จะทําให
คนงานหยุดงานซึ่งถือวาเปนการรอคอย การเกิดเหตุการณเชนนี้ ถาไมมีเวลาเผื่อสําหรับการรอคอย
ใหกับคนงานไวตั้งแตตอนแรกทําใหเขาใจผิดไดวาคนงานทํางานไดต่ํากวาเวลามาตรฐาน  

9) การหาเวลามาตรฐาน (Standard Time)             
เวลามาตรฐานสามารถคํานวณไดจากการนําเวลาปกติมาบวกเพิ่มเวลาเผื่อเขาไป 

หลังจากทราบคาเวลาปกติ (Normal Time) โดยสามารถคํานวณคาเวลามาตรฐานของการทํางานได
จากสมการที่ 2.4 [10] 

 

 ST = NT × (1+ A) (2.4)
 

โดยที่     ST  = เวลามาตรฐาน 
   NT  = เวลาปกต ิ
    A   = เวลาเผื่อ 
 

2.7  การวิเคราะหกระบวนการ (Process Analysis)  
ในการวิเคราะหกระบวนการ ส่ิงแรกจะตองทํา คือ การเก็บขอมูลที่เปนจริงของวิธีการที่

กําลังทําอยู การเก็บขอมูลนั้นสามารถทําโดยการบันทึก ซ่ึงการบันทึกนั้นเปนส่ิงที่สําคัญมากเพราะ
ขอมูลที่ไดจากการบันทึกจะเปนส่ิงที่ตองตรวจตราอยางละเอียดถ่ีถวนอันจะนําไปสูการพัฒนาที่
ถูกตองตามความเปนจริงจากอดีตที่ผานมาการจดบันทึกจะทําในลักษณะของการบันทึกขอความซึ่ง
เปนการยุงยากเมื่อเราจะนําขอมูลดังกลาวมาตรวจตรา จากเหตุผลดังกลาวในปจจุบันจึงมีการพัฒนา
เครื่องมือที่ใชในการบันทึกที่สามารถบันทึกไดอยางละเอียดสมบูรณทุกขั้นตอนของการทํางานและ
สามารถบันทึกไดอยางรวดเร็วเมื่อนําขอมูลมาตรวจตราก็สามารถทําไดงาย และสะดวกที่สําคัญคือยัง
เปนแบบฟอรมที่เปนมาตรฐานสามารถนําไปใชไดทั่วโลกเครื่องมือที่ใชในการบันทึกในปจจุบันที่
เปนที่นิยมทั่วไป คือ แผนภูมิ และไดอะแกรม (Chart and Diagram) ทั้งสองอยางนี้มีหลายชนิดแตละ
ชนิดจะเหมาะสมกับงานเฉพาะอยาง  
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2.7.1.  แผนภูมิกระบวนการผลิตโดยสังเขป (Outline Process Chart) เปนแผนภูมิที่ใชบันทึก 
เพื่อใหมองเห็นภาพกวางๆ โดยทั่วไปของกระบวนการผลิตกอนที่จะมีการศึกษาอยางละเอียด ในการ
บันทึกนั้นจะบันทึกเฉพาะการปฏิบัติงานที่สําคัญ และการตรวจสอบที่เกิดขึ้นในลําดับขั้นของ
กระบวนการผลิต สวนใครทํา และทําที่ไหนในขั้นตอนนี้จะถูกตัดออก ซ่ึงสัญลักษณในการบันทึก
ขอมูลของแผนภูมิกระบวนการผลิตโดยสังเขป แสดงไดดังตารางที่ 2.6 

 
ตารางที่ 2.6  สัญลักษณที่ใชในการบันทึกแผนภูมิกระบวนการผลิตโดยสังเขป [16] 

NO. สัญลักษณ ความหมาย 

1 
 การปฏิบัติงาน 

(Operation) 

2  
การตรวจสอบ 
(Inspection) 

3  
การปฏิบัติงาน และการตรวจสอบ 

(Operation& Inspection) 

4  
การตรวจสอบ และการปฏิบตัิงาน 

(Inspection& Operation) 

 
2.7.2  การวิเคราะหปญหาดวยหลักการ 5W1H และการปรับปรุงดวยเทคนิค ECRS หลังจากทํา

การวิเคราะหกระบวนการผลิตเพื่อตอบคําถามในปจจุบันของกระบวนการผลิตวาเปนอยางไรซึ่งเปน
ขั้นตอน การตอบคําถามในอนาคตวาเราตองการไปที่ใดโดยการกําหนดวัตถุประสงค หรือเปาหมาย 
ที่ตองการ จากนั้นจะตองตอบคําถามสุดทายที่สําคัญ คือ ทําอยางไรจึงจะไปถึงวัตถุประสงค หรือ
เปาหมาย ที่กําหนดไวไดซ่ึงคําตอบที่ตองการ จะตองอาศัยเครื่องมือในการกําหนดแผนปฏิบัติการ 
โดยเครื่องมือที่สามารถนํามาประยุกตใชกับการลดกิจกรรมที่ไมสรางคุณคา ในงานวิจัยนี้ คือ 
หลักการ 5W1H และการปรับปรุงงานโดยใชเทคนิค ECRS ซ่ึงความสัมพันธของเครื่องมือท้ังสอง
ชนิด ดังแสดงไดในตารางที่ 2.7 
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ตารางที่ 2.7  ความสัมพันธของการวิเคราะหปญหาดวยหลักการ 5W1H กับปรับปรุงงานดวย ECRS  

คําถาม สิ่งท่ีตองการศึกษา การปรับปรงุ 

What – Why 
ทําอะไร – ทําไมตองทํา 

วัตถุประสงค 
Eliminate – ขจัดสวนทีไ่มจาํเปน และ
ไมสรางมูลคาเพิ่มออก 

Where – Why 
ทําที่ไหน – ทําไมตองทําที่นัน่ 

สถานที่ 
Combine – รวมกิจกรรมเขามาทําที่
สถานที่เดียวกนั เวลาเดยีวกนัหรือ
บุคคลเดียวกันRearrange จัดลําดับ
งานใหม 

When – Why 
ทําเมื่อไร – ทําไมตองทําเวลานั้น 

ลําดับขั้นตอน 

Who – Why 
ใครเปนผูทํา – ทําไมตองเปนคนนั้น 

ลําดับขั้นตอน 

How – Why 
ทําอยางไร – ทําไมตองทําดวย

วิธีการ 
Simplify – ทําใหงายขึน้ดวยวิธีการ
ใหม หรือเครื่องมือชวยอ่ืนๆ 

 
หลักการ 5W1H และ ECRS เปนการปรับปรุงกระบวนการของกิจกรรมโดยอาศัย

เทคโนโลยีที่มีอยูใหเกิดประโยชนสูงสุด และตองเปนขอมูลที่นาเชื่อถือไดวิธี 5W1H เปนการตั้ง
คําถามเพื่อวิเคราะหความจําเปนของแตละขั้นตอนในกระบวนการทํางาน (Process Activity Mapping) 
โดยประกอบดวยคําถามหลัก 6 คําถามไดแก  

1) What : เพื่อทราบวัตถุประสงควาจะทําอะไร ทําไมตองทํา ทําอยางอื่นไดหรือไม  
2) When : เพื่อหาขั้นตอนที่เหมาะสม ทําเมื่อไร ทําไมตองทําตอนนั้น ทําเวลาอื่นไดไหม  
3) Where : เพื่อหาสถานที่ๆ เหมาะสมวาทําที่ไหน ทําไมตองทําที่นั้น ทําที่อ่ืนไดหรือไม  
4) Who : เพื่อหาคนที่เหมาะสมวาใครเปนคนทํา ทําไมตองคนนั้น คนอื่นทําไดหรือไม  
5) Why : เพื่อหาเหตุผลในการทํางานตามวิธีเดิมและหาชองทางการปรับปรุงใหดีขึ้น  
6) How  : เพื่อหาวิธีการทํางานที่เหมาะสม  

คําถามที่ตั้งตอเนื่องจะถูกถามอยางมีระเบียบทุกครั้งที่ทําการวิเคราะหกระบวนการเพราะสิ่ง
ตางๆ เหลานี้จะนําไปสูทางเลือกใหม และการปรับปรุง คําถามที่ควรพิจารณาในการตรวจสอบเพื่อ
พัฒนาปรับปรุง มีลักษณะดังตอไปนี้ 

1)  คําถามที่เกีย่วกับการกระทํา 
ก. จุดประสงคของการกระทําคืออะไร 
ข. มีการกระทําอยางอื่นหรือไม ที่จะตอบสนองจุดประสงคนั้น 
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ค. สภาพการที่เปลี่ยนแปลง จะเพิ่มความสําคัญของการกระทําหรือไม 
ง. สามารถยกเลิกการกระทํานัน้โดยการเปลีย่นวัสดุไดหรือไม 
จ. สามารถยกเลิกการกระทํานัน้โดยการปรับปรุงเครื่องมือไดหรือไม 
ฉ. สามารถยกเลิกการกระทํานัน้โดยการปรับปรุงวิธีการไดหรือไม 
ช. สามารถยกเลิกการกระทํานัน้โดยการเปลีย่นแปลงการออกแบบไดหรือไม 
ซ. การกระทํานัน้สามารถตัดบางสวนไดหรือไม 
ฌ. สามารถแบงการกระทํานั้น ออกเปนการกระทํายอยๆ ไดหรือไม 
ญ. สามารถรวบรวมการกระทํา กับการกระทําอื่นๆ ไดหรือไม 

2)  คําถามเกี่ยวกับการตรวจสอบ (Inspection) 
ก. มีผลสําเร็จอะไรเกิดขึ้นกับงานนั้น 
ข. ผลสําเร็จระดับนั้นจําเปนหรือไมจําเปน 
ค. ผลสําเร็จสูงกวา จะเหมาะสมกวาหรือไม 
ง. ผลสําเร็จในระดับที่ดกีวา จะเหมาะสมกวาหรือไม 
จ. การตรวจสอบใชสายตา หรือใชเครื่องมือวดั 
ฉ. มีคายืดหยุนนีจ้ําเปนหรือไม 
ช. คายืดหยุนนีเ้กนิความจําเปนหรือไม 
ซ. งานนี้ควรใชเครื่องวัดในการตรวจสอบ หรือไม 
ฌ. ควรทําการตรวจสอบบอยครั้งเพียงใด 
ญ. ควรทําการตรวจสอบวดัคาชิ้นงาน กี่ชิ้นตอหนึ่งครั้ง 
ฎ. เครื่องตรวจสอบวัดคานัน้ถูกตองเหมาะสมกับงานหรือไม 
ฏ. เครื่องตรวจสอบวัดคาอยูในสภาพดีหรือไม 

3)  คําถามเกี่ยวกับขอกําหนดของวัสด ุ(Specification) 
ก. ชนิดและลักษณะของวัสด ุ
ข. ระดับคุณภาพ 
ค. วัสดุนั้นดีที่สุด สําหรับชิ้นสวนนั้นหรือไม 
ง. มีวัสดุอ่ืนที่ถูกกวา คุณสมบัติเทาเทียบกันหรือไม 
จ. ควรใชวัสดุทีด่ีกวาหรือไม 
ฉ. น้ําหนกัของชิ้นงาน 
ช. ผลเสียหายที่เกิดกับสวนที่เก็บคงคลัง 
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ซ. ขนาดของวัสดุที่เหมาะกับที่จะทําชิ้นงานที่เล็กที่สุด 
ฌ. สามารถลดของเสียดวยวิธีอ่ืนหรือไม 

4)  คําถามเกี่ยวกับการขนถายวัสด ุ(Handling) 
ก. ลักษณะขนถายเปนอยางไร 
ข. ปริมาณที่ทําการขนถาย 
ค. การขนถายกระทําเปนชิน้หรือทําเปนหีบหอ 
ง. การเคลื่อนไหวเปนแบบตอเนื่อง หรือไมตอเนื่อง 
จ. การเคลื่อนของวัสดุเปนตวักาํหนดความเรว็ หรือจังหวะในการทํางานหรือไม 
ฉ. มีการทําอะไรเกิดขึ้น ในขณะที่วัสดุเคลื่อนที่ 
ช. มีการเคลื่อนที่เปนระยะทางเทาใด ในระหวางปฏิบัติการ 
ซ. เครื่องมือและอุปกรณใชในการขนถาย 
ฌ. สามารถสงชิ้นงานไปยังการปฏิบัติขั้นตอไป ไดสะดวกหรือไม 
ญ. ผูปฏิบัติสามารถปฏิบัติการ ตอไปไดสะดวกหรือไม 

5)  คําถามเกี่ยวกับเครื่องจกัรอุปกรณชวยงานตางๆ 
ก. การทํางานนี้ทาํดวยมือ หรือเครื่องจักรจะประหยดักวา 
ข. ถาทําโดยเครื่องจักรใชเครื่องจักรชนิดไหน 
ค. เครื่องจักรนี้สามารถตอบสนองจุดประสงคไดหรือไม 
ง. เครื่องจักรนี้ปฏิบัติงานดวยมือหรืออัตโนมัติ 
จ. เครื่องจักรนี้อยูในสภาพดหีรือไม 
ฉ. สามารถปรับปรุงเครื่องจักรที่มีอยูมาใชงานไดหรือไม 
ช. เครื่องจักรนี้อยูในสภาพดหีรือไม 
ซ. เครื่องจักรทันสมัยหรือลาหลัง 
ฌ. ถาเปนเครื่องลาสมัยจะเปนการดีกวาหรือไมถาจะนําเครือ่งที่ทันสมัยกวามาใช 
ญ. เครื่องจักรอยูในตําแหนงที่เหมาะสมหรือไม 
ฎ. ผูปฏิบัติสามารถคุมเครื่องกี่เครื่อง 
ฏ. วิธีในการขับเครื่อง ถูกตองหรือไม 
ฐ. ความเร็วในการขับเคลื่อนหรือเดินเครื่อง 
ฑ. ควรทําการหลอล่ืนเครื่องจักรบอยเพียงใด 
ฒ. ใชน้ํามันหลอล่ืนชนิดไหนเหมาะสมหรือไม 
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6)  คําถามเกี่ยวกับเครื่องมือนําทาง และเครื่องจับชิ้นงาน 
ก. เครื่องมือที่ใชงานมีอะไรบาง 
ข. เครื่องนั้นเหมาะสมถูกตองกบังานหรือไม 
ค. ผูปฏิบัติงานมีเครื่องมือเพียงพอหรือไม 
ง. ความเร็วในการปอนละการตดัชิ้นงาน 
จ. ควรใชความเรว็ในการปอนและการตัดชิ้นงานอยางไร 
ฉ. ควรมีการลับความคมของเครื่องมือ บอยครั้งเพียงใด 
ช. มีการติดตั้งเครื่องมืออยางเหมาะสมหรือไม โดยใคร 
ซ. มีการใชไขควง หรือประแจ มาชวยงานอยางเหมาะสมหรือไม 
ฌ. มีการใชเครื่องนําทางหรือเครื่องจับชิ้นงานหรือไม 
ญ. สามารถปรับปรุงแกไขเครือ่งมือ ทั้งสองอยางหรือไม 
ฎ. วิธีการใชจับยดึ (Clamp) ของเครื่องมือนี้ทําไดรวดเร็ว และสะดวกหรอืไม 
ฏ. เครื่องมือจะใชในสภาพดีหรือไม 
ฐ. เครื่องมือจับชิ้นงานไดคร้ังละกี่ชิ้น ปรับปรุงใหมากขึน้ไดหรือไม 
ฑ. มีการใชลมเปาเพื่อขจัดฝุนผงหรือไม 

7)  คําถามเกี่ยวกับการเตรียมงาน และการตั้งเครื่อง 
ก. ผูปฏิบัติงานไดรับงานโดยวธีิใด ไดจากเครื่องมือหรือมีคนทํามาให 
ข. มีการลาชาในคลังวัสดุหรือหองเครื่องมือหรือไม 
ค. ปริมาณที่ไดรับมากนอยเหมาะสมหรือไม 
ง. ลักษณะการสงผานไปยังบรเิวณที่ทํางานเหมาะสมหรือไม 
จ. ชิ้นงานที่เสร็จส้ินและมีการเคลื่อนยายหรือไม 
ฉ. วิธีการที่ใชอยูประหยดัหรือไม 
ช. วิธีการขนถายมีผลตอกระบวนการผลิตตอไปหรือไม 
ซ. ผูปฏิบัติงานตั้งเครื่องเอง หรือใชเจาหนาที่เฉพาะติดตั้ง 

8) คําถามเกี่ยวกับบริเวณที่ทาํงาน 
ก. มีการจัดสถานที่ทํางานเพื่อใหมีการเคลื่อนไหวอยางเหมาะสมหรือไม 
ข. มีการกําหนดตําแหนง เครื่องมือ อยางเหมาะสมหรือไม 
ค. กําหนดสถานที่สําหรับวัสดุอยางเหมาะสมกับการปฏิบัติงานหรือไม 
ง. ควรใชเกาอี้ในการทํางานหรือไม และความสูงควรเปนเทาใด 
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จ. แสงสวาง อุณหภูมิ ความชื้น การระบายอากาศเหมาะสมดีหรือไม 
ฉ. สามารถจัดหาความสะดวกสบายใหคนงาน ไดอยางไร หรือไม 

คําถามทั้งหมดจะนําไปสูการตัดทอน จัดลําดับ และการเปลี่ยนแปลงเพื่อนําไปสูการ
พัฒนาที่ถูกตอง และมีประสิทธิภาพ [4] 

 
2.8  การจัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing)  
 การสรางความยืดหยุนใหกับสายการผลิตอยางสม่ําเสมอโดยการจัดสมดุลสายการผลิต 
(Line Balancing) ทุกครั้งที่การผลิตเกิดความไมสมดุลโดยระดับของความยืดหยุนนั้นขึ้นอยูกับวา
บริษัทจะปรับเปลี่ยนไดในระดับ รายเดือน รายวัน หรือรายชั่วโมง และนี่คือ เหตุผลสําคัญอันหนึ่งที่
ระบบการผลิตแบบลีน จึงมุงเนนใชเครื่องจักรขนาดเล็กในการผลิตเพราะสามารถเคลื่อนยายไดงาย 
อุปสรรคสําคัญที่จะนําไปสูความยืดหยุนที่วานี้คือ การปรับเปลี่ยนเครื่องจักรอยางรวดเร็ว (Quick 
Changeover) เนื่องจากจะสงผลใหขนาดลอตการผลิต (Lot Size) ลดลง [5] การทําใหสายการผลิตเกิด
ความสมดุลยอมมีความสําคัญตอผลผลิตในสายการผลิตนั้นไมวาจะเปนการสมดุลของแตละขั้นตอน
การทํางาน หรือระหวางหนวยงานก็ตาม [6] ปญหาในการจัดสมดุลสายการผลิตมักเกิดจากการจัด
กระบวนการผลิตในแตละขั้นตอนที่ใชเวลาแตกตางกันซึ่งมีผลทําใหอัตราการผลิตขึ้นอยูกับขั้นตอนที่
ใชเวลาในกระบวนการผลิตสูงที่สุด การแกปญหาการขาดความสมดุลในสายการผลิตจะตอง
ดําเนินการลดขอจํากัดที่เกี่ยวของตางๆโดยการ เสริมสรางความรู ความเขาใจในการจัดสมดุลเพื่อ
นําไปประยุกตใชในการเสริมทักษะใหผูปฏิบัติงาน เพื่อเปนการเพิ่มประสิทธิภาพในสายการผลิต 
พัฒนาบุคลากรที่เกี่ยวของใหมีแนวคิดในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตโดยวิธีการจัดสมดุล [7] 

สมดุลสายการผลิต (Line Balancing) คือ การจัดเวลาในแตละสถานีใหสัมพันธกันหรือ
ใกลเคียงกันเพื่อลดเวลาสูญเปลาอันเกิดจากการลาชาของงานการจัดสมดุลสายการผลิตจะเริ่มตน
ตั้งแตการสังเกตการทํางานอยางละเอียดในแตละสถานีงานจากนั้นนํามาจัดใหพนักงานแตละคนไดทาํ
โดยเหมาะสมภายใตเวลาที่กําหนดไวโดยการจัดงานใหพนักงานแตละคนนั้นจะตองคํานึงถึงความ
เหมาะสมของงาน ลําดับขั้นตอนการทํางาน ความยากงายของงาน และที่สําคัญที่สุด คือ เวลาที่ใชใน
การทํางานทั้งหมดตองใกลเคียงกับเวลาที่กําหนดไว โดยสามารถแบงออกเปน 6 ขั้นตอนดังนี้ [23,24] 

1) กําหนดงานและแบงงานยอยของสายการผลิต โดยกําหนดวางานอะไรบางที่ตองทํา
เพื่อผลิตผลิตภัณฑขึ้นมา และงานเหลานี้สามารถแบงเปนงานยอยไดอยางไรบาง 

2) กําหนดลําดับกอนหลังของงานยอย งานในสายการผลิตที่แบงออกมานั้นควรมีลําดับ
การทํางานของงานอยู เพื่อใหงายตอการผลิตและบางครั้งอาจมีรายละเอียดทางดานเทคนิคที่ทําใหเรา
ไมสามารถทํางานขามขั้นตอนบางขั้นตอนไปได 
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3) คํานวณจํานวนสถานีต่ําสุดที่ตองการเพื่อจะไดทราบวาจํานวนสถานีทํางานต่ําสุด
ในทางทฤษฎีควรเปนเทาใดจํานวนสถานีต่ําสุดในทางทฤษฎีมีไวเพื่อใหทราบวาเราจะตองใชอยาง
นอยที่สุด เทากับจํานวนสถานีต่ําสุดนี้ในทางปฏิบัติสวนใหญจํานวนสถานีจะมากกวาจํานวนสถานี
ต่ําสุด ทั้งนี้ขึ้นอยูกับระยะเวลาการทํางานของงานตางๆ และลําดับการทํางานใหบางสถานีงานที่มีเวลา
เหลือแตเวลาวางนั้นไมเพียงพอสําหรับการทํางานในขั้นตอนถัดไป จึงทําใหสถานีงานนั้นมีเวลาวางที่
ไมสามารถทํางานได 

4) จัดสรรงานยอยใหแตละสถานี เพื่อเปนการจัดวาสถานีตางๆ ตองทํางานอะไรบางโดย
มีเกณฑในการจัดสรรงานที่นิยมใชกันคือ 

ก. ใหงานที่ใชเวลาทํานานที่สุด เขาทํางานสถานีกอนในการจัดสรรงานตามลําดับ
ขั้นตอนการทํางานหรือการประกอบสินคาถามีงานบางอยางที่สามารถทํางานไปพรอมๆกันเราจะให
สถานีทํางานชนิดใดกอนในที่นี้ใชเกณฑเวลาที่ทํางานนานที่สุด เขาทํางานกอน 

ข. ใหงานที่มีงานตามมากที่สุดเราจะใหความสําคัญของงานที่มีงานยอยตามมามาก
ที่สุดเขาทํางานในสถานีกอน เพื่อใหในสถานีทายๆ สามารถจัดสรรงานที่เหมาะสมไดงายขึ้น 

ค. ใหน้ําหนักงานแลวเลือกงานที่มีน้ําหนักมากที่สุดเขากอนวิธีนี้เกิดขึ้นจากการนํา 2 
วิธีขางตนเขามารวมกัน โดยพิจารณางานแตละงานวา ถาใชเวลาทํางานนานจะใหน้ําหนักมากและงาน
ใดมีงานตามมามากก็จะใหน้ําหนกัมาก แลวรวมน้ําหนักของงานแตละงาน งานใดที่มีน้ําหนักมากจะ
จัดสรรใหสถานีกอน 

5) คํานวณประสิทธิภาพของสายการผลิต โดยคํานวณจากประสิทธิภาพการใชแรงงาน 
6) หาแนวทางในการปรับปรุงเนื่องจากการวางผังไปแลวเปนการยากที่จะปรับปรุงแกไข

หรืออาจจะตองเสียเวลา และคาใชจายเปนจํานวนมาก ดังนั้นเพื่อใหการวางผังการผลิตโดยใชเทคนิค
การจัดสมดุลสายการผลิตมีประสิทธิภาพมากที่สุด ควรพิจารณาวามีแนวทางอื่นที่จะทําให
ประสิทธิภาพสูงขึ้นอีกหรือไม เพื่อลดเวลาวางในสายการผลิตใหต่ําที่สุด จนกระทั่งไดแนวทางในการ
สมดุลสายการผลิตที่ดีที่สุด จึงนําสายการผลิตที่ไดไปใชในโรงงานอยางแทจริง [25] 

2.8.1  รอบเวลาการทํางาน (Cycle Time) คือ การทํางานที่วนซํ้ากันเมื่อทํางานตั้งแตแรก และเมื่อ
ส้ินสุดการทํางานนั้นจะเริ่มทํางานใหมที่จุดเริ่มตนเดิมซ้ําๆกันเปนรอบๆโดยมีจุดเริ่มตนของการ
ทํางานมาบรรจบกับจุดสิ้นสุดเปนวงรอบ เสมอ การทํางานครบ 1 รอบมักจะไดผลงานอยางนอย 1 
งาน [18] 
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2.8.2  งานคอขวดของการผลิต (Bottleneck) คือ สภาวะของการเคลื่อนตัวหรือการไหลของสิ่งใด 
ๆที่เกิดอุปสรรคเนื่องจากชองทางแคบลง เปนผลใหเคล่ือนตัวไปไดยากขึ้นหรือชาลงมีการติดขัดของ
ส่ิงนั้นๆ หนาชองทางผาน [15] 

1) การหาจุดงานคอขวด (Bottleneck) สามารถสังเกตไดดังนี้ 
ก. ตําแหนงงานใด ๆ ก็ตามที่ใชเวลาทํางานมากที่สุดของสายการผลิตนั้นๆ 
ข. เมื่อเกิดงานคอขวด (Bottleneck) ขึ้นในสายการผลิตทั้งผลผลิต (Output) และการ

เพิ่มผลผลิต (Productivity) จะถูกกําหนดดวยตําแหนงคอขวดนั้น 
ค. มีงานกองเปนจํานวนมากอยูขางหนาของพนักงาน 

หลังจากพบจุดงานคอขวด (Bottle neck) แลวจะตองทําการจับเวลาใหมอีกครั้งเพื่อเปนการ
ตรวจสอบใหแนนอน 

2) แนวทางการแกไขงานคอขวด (Bottleneck) 
ก. ศึกษาเวลาการทํางานของแตละขั้นตอนในกระบวนการผลิต 
ข. ปรับปรุงกระบวนการผลิตที่เปนจุดงานคอขวด  
ค. ปรับปรุงอุปกรณนาํเจาะ (Fixture) เพื่อลดเวลาทํางานของจุดงานคอขวด  
ง. จัดคนที่เกินหรือขาดเพื่อรักษาสมดุลการผลิต 
จ. ปรับรอบเวลาการทํางาน (Cycle Time) ตามจุดงานคอขวด  

3) ปญหาของสายการผลิตที่ไมสมดุล 
ก. มีงานกองตรงตําแหนงทีไ่มสามารถทํางานไดทันเวลา  
ข. พนักงานขาดสมาธิในการทํางานตองพะวักพะวงเสียเวลามาคอยดันหรือหยิบ

ชิ้นงานใหมที่เคลื่อนเขามา แทนที่จะเอาเวลามาทํางานชิ้นเกาที่ซ่ึงยังทําไมเสร็จ 
ค. พนักงานตรวจสอบตองเสียเวลามาแกไขงานที่ทํามาผิดทําใหตองใชเวลาในการ

ทํางานมากขึ้น 
ง. หัวหนางานหรือผูรวมงานตองเสียเวลามาคอยชวยเหลือมาหยิบงานที่กองอยูจาก

ตําแหนงพนักงานที่ทําไมทัน 
จ. พื้นที่ในการทํางานซึ่งจํากัดอยูแลว  เหลือนอยลงกวาเดิมอีก 
ฉ. ไมสามารถคาดหมายหรือควบคุมปริมาณของผลผลิต (Output) 
ช. เกิดงานระหวางผลิต (Work In Process : WIP) มากข้ึนในสายการผลิต 
ซ. ผลิตภาพลดลง 
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4) ประโยชนของการจัดสมดุลการผลิต 
ก. สามารถควบคุมปริมาณผลผลิต (Output) ไดอยางเปนระบบ 
ข. ความสม่ําเสมอในการไหลของชิ้นงาน ระยะหางของชิ้นงานที่เทาๆ กันลดโอกาส

ในการทํางานผิดพลาด หรือพล้ังเผลอของพนักงาน 
ค. สามารถควบคุม และลดเวลาสูญเสีย 
ง. ปองกันการเกิดงานระหวางผลิต (Work In Process) ในสายการผลิต 
จ. สามารถแยกแยะจุดที่เกิดปญหาไดงาย และชัดเจน 
ฉ. ชิ้นงานที่มีปญหาเมื่อแยกออกมาจะเห็นไดชดัเจน 
ช. พนักงานมีสมาธิในการทํางานไมตองพะวงงานชิ้นใหมที่จะเลื่อนเขามาขณะที่ชิ้น

เกายังไมเสร็จ 
ซ. พนักงานมีสมาธิในการทํางานในสวนของตนไมตองพะวงคอยชวยงานพนักงานที่

ทํางานไมทัน 
ฌ. ระยะหางที่เหมาะสมเทา ๆ กัน ชวยปองกันการเกิดของเสียจากการกระทบกระแทก

หรือเบียดกันของชิ้นงาน   
2.8.3 จังหวะความตองการของลูกคา (Takt Time) เปนสิ่งสําคัญเนื่องจากเปนตัวกําหนดวาลูกคา

ตองการสินคากี่นาทีตอช้ิน จุดมุงหมายก็เพื่อกําจัดสินคาออกจากคลังสินคา หมายถึง เมื่อผลิตเสร็จก็
พรอมสงทันทีสินคาจะมีจํานวนเทากับความตองการของลูกคาพอดีจะไมมีการผลิตเผ่ือเพื่อเก็บใน
คลังสินคาโดยจังหวะความตองการของลูกคา (Takt Time) หรือเปนเวลามากที่สุดที่พนักงานสามารถ
ใชในการผลิตชิ้นงาน เพื่อตอบสนองตอความตองการของลูกคาใหไดทันทวงที สามารถคํานวณได
จากสมการที่ 2.5 [13] 

 

 
Takt Time = เวลาทํางานปกติสุทธิในหนึ่งเดือน/จํานวนชิ้นงานที่ตองการตอเดือน                 (2.5) 

 

2.9  การวางผงัโรงงาน (Plant Layout)  
การออกแบบวางผังโรงงานหรือสถานที่เพื่อใหเหมาะสมกับการทําการผลิต และเครื่องจักร

อุปกรณการทํางาน โดยกระบวนการผลิตจะตองผานปจจัยตางๆ เชน คน เครื่องจักร วัตถุดิบ 
พลังงาน การออกแบบการวางผังที่ดีจะชวยลดตนทุนในการผลิตใหต่ําลง การทํางานมีความสะดวก
และมปีระสิทธิภาพ การวางผังจะเปนการกําหนดตําแหนงของคน เครื่องจักร วัตถุดิบ และสิ่ง
สนับสนุนการผลิตอันเปนปจจัยสําคัญของระบบการผลิตใหเหมาะสมเกิดเวลาวางเปลาใน
สายการผลิตนอยที่สุด และใชเวลาการผลิตใหส้ันที่สุด สงผลใหเกิดประโยชนในดานการผลิตที่สูงขึ้น 
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ประหยัดคาใชจายในการดําเนินงานทั้งทางตรงและทางออม ใชเนื้อที่สวนที่เปนพื้นที่ไดอยางมี
ประสิทธิภาพ และสามารถนําไปเปนขอไดเปรียบในเชิงเศรษฐศาสตร โดยเฉพาะผลิตภัณฑที่อยูใน
ตลาดการแขงขัน [26]  

2.9.1  การจัดวางผัง (Layout) หมายถึง การจัดวางเครื่องจักร วัสดุอุปกรณ คน ส่ิงอํานวยความ
สะดวกและสนับสนุนการผลิตใหอยูในตําแหนงที่เหมาะสมเพื่อใหการปฏิบัติงานมีประสิทธิภาพมาก
ที่สุด ตรงตามเปาหมายที่กําหนดไว [8, 9, 27] 

การวางผังโรงงานมีเปาหมายพื้นฐาน 6 ประการ 
1) หลักการเกี่ยวกับการรวมกิจกรรมทั้งหมดผังโรงงานที่ดีจะตองรวมคนวัสดุเครื่องจักร

กิจกรรมสนับสนุนการผลิตและขอพิจารณาอื่นๆ ยังผลตอการทําใหการรวมตัวกันดีที่สุด 
2) หลักการเกี่ยวกับการเคลื่อนที่ในระยะสั้นที่สุดผังโรงงานที่ดีจะตองมีระยะทางการ

เคลื่อนที่ของการขนถายวัสดุระหวางกิจกรรมหรือระหวางหนวยงานนอยที่สุด 
3) หลักการเกี่ยวกับการไหลของวัสดุผังโรงงานที่ดีจะตองจัดสถานที่ทํางานของแตละ

หนวยงานหรือแตละขบวนการผลิตตามลําดับขั้นตอนของผลิตภัณฑ เพื่อใหการไหลของวัสดุไม
วกวนหรือหยุดชะงัก 

4) หลักการเกี่ยวกับการใชเนื้อที่ผังโรงงานที่ดีจะตองใชพื้นที่ใหเกิดประโยชนสูงสุดทั้ง
ในแนวนอน และแนวตั้ง 

5) หลักการเกี่ยวกับการทําใหคนงานมีความพอใจและความปลอดภัย ผังโรงงานที่ดี
จะตองเปนผังโรงงานที่มีสถานที่ทํางานที่เปนที่พอใจสรางขวัญกําลังใจแกคนงานและสรางความ
ปลอดภัยใหคนงานและทรัพยสินของโรงงานได 

6) หลักการเกี่ยวกับความยืดหยุนผังโรงงานที่ดีจะสามารถปรับปรุงเปลี่ยนแปลงโดยมกีาร
เสียคาใชจายนอยที่สุด และทําไดสะดวก 

2.9.2  ประเภทของการจัดวางผังโรงงาน แบงเปน 4 ประเภท ไดแก 
1)  การวางผังโรงงานตามผลิตภัณฑ (Product Layout) 

การวางผังโรงงานตามผลิตภัณฑ เปนรูปแบบการวางผังโรงงานที่มีการจัดวางตําแหนง
ของเครื่องจักรใหสอดคลองกับรูปแบบการไหลของผลิตภัณฑ เหมาะสําหรับโรงงานที่มีประเภทของ
ผลิตภัณฑไมมากแตมีปริมาณการผลิตสูง ผลิตภัณฑแตละชนิดมีมาตรฐานและมีลําดับการผลิตที่
แนนอนในการวางผังโรงงานประเภทนี้จะมีการทําสมดุลสายการผลิตกอนเพื่อหาจํานวนเครื่องจักรที่
ตองใชในสายการผลิตของแตละผลิตภัณฑความสมดุลของสายการผลิตของการวางผังโรงงานตาม
ผลิตภัณฑจะเปนตัวกําหนดประสิทธิภาพของการผลิต ขอดีของการวางผังโรงงานประเภทนี้ คือ ลด
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เวลาในการขนยายวัสดุ เวลาในการทํางาน คาใชจายในการขนยายวัสดุต่ํา การวางแผนและควบคุมการ
ผลิตทําไดงาย ขอเสียคือ ถาผลิตในปริมาณที่ต่ําจะทําใหตนทุนการผลิตตอหนวยสูง การขาดวัตถุดิบมี
ผลกระทบทั้งสายการผลิตและมีความยืดหยุนในการเปลี่ยนแปลงระบบการผลิตนอย ดังแสดงในภาพ
ที่ 2.5 

 

 
 
ภาพที ่2.5  การวางผังโรงงานตามผลิตภัณฑ [17] 

 

การวางการผลิตแบบนี้เปนแบบเสนตรง ซ่ึงอาจเกิดปญหามากมายดังที่กลาวไวขางตน
จึงมีการประยุกตการวางผังการผลิตแบบนี้โดยใชใหมีความสั้นลง และลดหรือควบรวมบางปจจัยการ
ผลิตลงรวมถึงลักษณะการทํางานเปนทีมมากขึ้นเปนลักษณะ U-Shaped Layout ในบางผลิตภัณฑ
สามารถจัดสายการผลิตแบบรูปตัว U แลวใชพนักงานเพียงคนเดียวทํางานกับเครื่องจักรหลายเครื่อง 
จุดเดนของการจัดสายการผลิตแบบ U คือบริเวณงานเขาและบริเวณงานออกจะอยูใกลกัน พนักงานมี
การทํางานที่หลายทักษะทําใหไมเกิดความเบื่อ และเมื่อยลา สามารถปรับเปลี่ยนและรองรับไดหลาย
ผลิตภัณฑหรือรุนการผลิตสามารถลดพื้นที่ คน และการขนถายวัสดุไดมากเนื่องจากระยะหางระหวาง
สถานงีานนอยพนักงานสามารถเอื้อมถึงกันได ดังแสดงในภาพที่ 2.6  
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ภาพที ่2.6  รูปแบบการจัดสายการผลิตแบบรูปตัว U (U-Shaped Layout) [17] 
 

2)  การวางผังโรงงานตามกระบวนการผลิต (Process Layout) 
การวางผังโรงงานประเภทนี้เปนการจัดวางเครื่องจักรตามประเภทการใชงาน เหมาะ

สําหรับโรงงานที่มีประเภทของผลิตภัณฑหลายประเภท แตมีปริมาณการผลิตไมสูง ผลิตภัณฑแตละ
ชนิดมีลําดับขั้นตอนในการผลิตที่แตกตางกัน สามารถใชเครื่องจักรรวมกันในการผลิตผลิตภัณฑท่ี
ตางชนิดกัน ทําใหเกิดความยืดหยุนในการผลิตสูงกวาการวางผังโรงงานตามผลิตภัณฑ ขอเสียคือเกิด
คาใชจายและเวลาในการขนยายวัสดุระหวางแผนกสูง มีวัสดุระหวางกระบวนการสูง คอนขางยุงยาก
ในการวางแผนและในการควบคุมการผลิต ดังแสดงในภาพที่ 2.7 

 

 
 

ภาพที ่2.7  การวางผังโรงงานตามกระบวนการผลิต [17] 
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3)  การวางผังโรงงานแบบคงตําแหนง (Fixed Position Layout) 
การวางผังโรงงานแบบคงตําแหนงเปนการวางผังโรงงานสําหรับการผลิตผลิตภัณฑทีม่ี

ขนาดใหญที่มีน้ําหนักไมสะดวกในการเคลื่อนยาย เปนการจัดวางตําแหนงผลิตภัณฑใหอยูกับที่ แลว
นําสวนประกอบของผลิตภัณฑเขามาติดตั้ง เชน อุตสาหกรรมการผลิตเครื่องบิน อูตอเรือ การผลิตจะ
มีปริมาณนอยตามใบสั่งผลิต ขอเสียของการวางผังโรงงานประเภทนี้คือ ตองใชพื้นที่กวางเพื่อ
เตรียมการสําหรับความไมแนนอนของการขนาดชิ้นงานและใชแรงงานที่มีความชํานาญสูงดังแสดง
ในภาพที่ 2.8 
 

 
 

ภาพที ่2.8  การวางผังโรงงานแบบคงตําแหนง [17] 
 

4)  การวางผังโรงงานแบบตามกลุมของผลิตภัณฑ (Group Technology Layout) 
การวางผังโรงงานแบบตามกลุมของผลิตภัณฑเปนการวางผังตามกลุมความเหมือน

ของผลิตภัณฑ มีการจัดกลุมเครื่องจักรออกเปนกลุมยอยๆ โดยแบงตามกระบวนการผลิตที่คลายกันทํา
ใหมีความยืดหยุนในการผลิตมากกวาการวางผังโรงงานตามผลิตภัณฑ ใชเวลาการปรับตั้งเครื่องจักร
นอยกวาการวางผังโรงงานตามกระบวนการ เหมาะกับปริมาณการผลิตที่ไมสูงและประเภทของ
ผลิตภัณฑที่หลากหลาย ดังแสดงในภาพที่ 2.9 
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ภาพที ่2.9  การวางผังโรงงานแบบกลุมของผลิตภัณฑ [17] 
 

2.9.3  หลักการออกแบบ และปรับปรุงผังโรงงาน สําหรับหลักการออกแบบผังโรงงานนั้นได
แบงออกเปน 2 ลักษณะดวยกันคือ การออกแบบ และปรับปรุงผังโรงงานที่มีอยู สวนอีกลักษณะหนึ่ง
คือการออกแบบผังโรงงานใหม ในงานวิจัยนี้เปนการออกแบบ และปรับปรุงผังโรงงานที่มีอยูแลวซ่ึง
ควรที่จะใหความสําคัญมากเปนพิเศษเมื่อเปรียบเทียบกับงานการออกแบบผังโรงงานใหม ทั้งนี้
เพราะวาโรงงานที่เกิดขึ้นใหมนั้นมีไมมาก และโอกาสที่จะไดเขาไปออกแบบโรงงานใหมนั้นก็มีไม
มากเชนกัน ดังนั้นการออกแบบและปรับปรุงผังโรงงานเกาจึงมีความสําคญัมาก ทั้งนี้ก็เพราะวาผัง
โรงงานที่ทําใหการผลิตเปนไปอยางมีประสิทธิผลและไดผลตอบแทนมากนั้นจะตองเปนผังโรงงานที่
ไดรับการปรับปรุงตามการเปลี่ยนแปลงของสภาวะแวดลอมอยูตลอดเวลา เปนตนวาความตองการ
ของผูซ้ือเปล่ียนแปลงไปผังโรงงานที่ดีในขณะหนึ่งนั้น เมื่อเวลาไดผานไปสักระยะหนึ่งและมีการ
เปลี่ยนแปลงของสภาพแวดลอมเกิดขึ้น ผังโรงงานที่วานี้ถาไมไดรับการเปลี่ยนแปลงก็จะไมใชผัง
โรงงานที่ดีอีกตอไป ผังโรงงานที่ออกแบบใหมของโรงงานใหมก็เชนเดียวกัน จะเปนผังโรงงานที่ดีได
ในชวงเวลาหนึ่งเทานั้นการออกแบบผังโรงงานจึงมีการพัฒนาออกไปอีกมากมาย ไมจําเปนตอง
กําหนดใชแบบใดแบบหนึ่ง บางโรงงานอาจใชรูปแบบการวางผังแบบผสมผสาน เชน การวางผังแบบ
เซลล (Cellular Layout) มีการนําหลักการที่ชิ้นงานลักษณะการผลิตที่ใกลเคียงกันมาอยูใน
สายการผลิตเดียวกันโดยยกเวนขั้นตอนหรือเครื่องจักรบางเครื่องที่ขามไป และในบางครั้งอาจมีการ
ขามสายการผลิตไดแตเล็กนอย สงผลใหลดเวลาในการเตรียมเครื่องจักร ลดพื้นที่การผลิต ลดการขน
ถายลําเลียงไดมาก ปจจุบันในหลายโรงงานจะนิยมใชการวางผังการผลิตแบบผสมผสานเปนจํานวน
มาก [28] 
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2.10  วิจารณงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 จากการศึกษาทฤษฎี และงานวิจัยที่เกี่ยวของกับการเพิ่มผลผลิตพบวาองคกรที่จะสามารถอยู
รอดไดในโลกแหงการแขงขันทางธุรกิจ คือ องคกรที่มีการปรับปรุงประสิทธิภาพของการทํางานอยาง
ตอเนื่อง เทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการจึงถูกนํามาใชเพื่อปรับปรุงและวัดประสิทธิภาพในการ
ทํางานซึ่งไดแก การวัดอัตราผลิตภาพ (Productivity) [15] การศึกษาการทํางาน (Work Study) [18] 
การกําจัดความสูญเปลา 7 ประการ (7 Wastes) [19] โดยพยายามใหกระบวนการผลิตเกิดความสมดุล
มากที่สุด [7] การจัดวางผังโรงงานใหมทําใหการไหลของงานระหวางกระบวนการเปนไปอยาง
ตอเนื่อง [14, 27] สามารถลดจํานวนพนักงาน และสถานีงานของอุตสาหกรรมผลิตหมอหุงขาว [7] 
และอุตสาหกรรมลางขวดใชวิธีการศึกษาการทํางานสามารถเพิ่มอัตราผลิตภาพของผลิตภัณฑไดถึง 
36% [4]  

นอกจากการใชเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการเขามาแกปญหาในงานวิจัยแลวยังพบอีกวา
การศึกษาเวลา (Time Study) หรือการวัดผลงาน (Work Measurement) [11, 29, 30, 31] มีการ
ประยุกตใชเครื่องมือควบคุมคุณภาพทั้ง 7 ชนิด (7 QC Tools) [20] เพื่อนํามาเก็บขอมูลสภาพปญหา
หรือของเสีย (Defect) ในเชิงสถิติทําใหการนําขอมูลที่ไดไปทําการวิเคราะหกระบวนการผลิตซ่ึงชวย
ใหการตัดสินใจตอการแกปญหาตางๆเปนไปอยางมีหลักการ และถูกตอง เครื่องมือควบคุมคุณภาพ 
เหลานี้ไดถูกนํามาใชในหลากหลายอุตสาหกรรม เชน อุตสาหกรรมผลิตแบตเตอรี่รถยนต [14] 
อุสาหกรรมผลิตช้ินสวนกันโคลนรถยนต [32] อุตสาหกรรมผลิตผลิตยางทอ [22] อุตสาหกรรมผลิต
เครื่องสําอาง [33] และอุตสาหกรรมผลิตพลาสติกแผน [12] แตมีบางงานวิจัยที่นํา เครื่องมือควบคุม
คุณภาพ มาทําการออกแบบ และประยุกตใชในการเก็บขอมูลเวลาตัวอยางเพื่อใชในการคํานวณหา
เวลามาตรฐาน (Standard Time) [11, 34] ซ่ึงกระบวนการผลิตมีความหลากหลาย และซับซอน
แตกตางกันทั้งในเรื่องของวัตถุดิบที่ใช วิธีการ/เทคโนโลยี เครื่องจักรอุปกรณ รวมถึงความสามารถ
ของพนักงานจึงจําเปนตองมีการประเมินคาสมรรถนะในการทํางาน เนื่องจากพนักงานแตละคนมี
ความสามารถแตกตางกันทั้งในเรื่องของความเอาใจใส ความพยายาม ความแมนยํา และความ
กระตือรือรนในการทํางาน และจะตองมีการคิดเวลาเผื่อใหกับพนักงานดวย เชน คาเวลาเผื่อสวน
บุคคล ความเครียด และความลาชา [10] ตัวอยาง เชน การจัดทําเวลามาตรฐานการผลิตสําหรับ
ผลิตภัณฑฝาครอบโหลดเบรกเกอรสวิทซในโรงงานผลิตหมอแปลงซึ่งผลจากการจัดทําเวลามาตรฐาน
ทําใหพนักงานสามารถทํางานไดเร็วข้ึน รอบเวลาในการผลิตรวมลดลงคิดเปน 21.04 % ที่สําคัญ
พนักงานมีเวลาการปฏิบัติงานที่เปนมาตรฐาน [34] 
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จากงานวิจัยที่ไดกลาวมาขางตนนั้นมีขั้นตอนการดําเนินงานที่คลายคลึงกัน คือ เร่ิมจาก
ศึกษาสภาพปจจุบันของโรงงาน คํานวณจังหวะความตองการของลูกคา (Takt Time) เพื่อเปรียบเทียบ
กับรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) เก็บขอมูลระยะทางการไหลของงานระหวางกระบวนการ จากนั้น
วิเคราะหหาสาเหตุของปญหาเพื่อหาแนวทางแกไข และทําการปรับปรุงการทํางานแตจะแตกตางกัน
ตามลักษณะงาน และเครื่องมือที่นํามาประยุกตใชเพื่อชวยในการทํางานวิจัย เชน งานวิจัยของเธียร 
เจิมประยงค [35] สามารถลดชิ้นงานระหวางกระบวนการผลิต (Work In Process) ช้ินสวนรถตักดิน
ซ่ึงมีการคํานวณคา Takt Time ที่เหมาะสม โดยพยายามใหรอบเวลาการผลิตมีคาใกลเคยีงหรือเทากับ 
Takt Time มากที่สุด สามารถหาเวลาทําการผลิตที่เหมาะสมได ยุทธศักดิ์ บุญศิริเอ้ือเฟอ [36] สราง
มาตรฐานควบคุมความสูญเปลา 7 ประการ ที่สามารถนําไปใชกับอุตสาหกรรมขนาดกลาง และขนาด
ยอมได ซ่ึงใชโรงงานเครื่องสําอางเปนกรณีศึกษา โดยเริ่มจากการศึกษาองคประกอบที่กอใหเกิดความ
สูญเปลาในกระบวนการแลววิเคราะหเปรียบเทียบ โดยใชเทคนิควิศวกรรมอุตสาหการ เปนเครื่องมือ
ชวย แลวนําไปปรับปรุงขั้นตอนในการลดความสูญเปลา ดิษฐพงษ วิลัยกร [37] เพิ่มผลผลิตใน
อุตสาหกรรมไมอัดโดยใชเทคนิค MUDA เร่ิมจากการใช MUDA Check List ในการสํารวจ แลวนําผล
สํารวจมาสรุปปญหา วิเคราะห กําหนดแนวทางปรับปรุง เปรียบเทียบผล และจัดทําคูมือมาตรฐาน 
นิมิต หาญพิทักษพงศ [38] เพิ่มผลผลิตตัวเก็บประจุดวยวิธีการศึกษาการทํางาน (Work Study) ซ่ึง
พบวากอนการปรับปรุงมีการวางผังโรงงานไมเหมาะสมสงผลกอใหงานสวนเกิน และเสียเวลาในการ
เคล่ือนยายหลังจากมีการปรับปรุงในจุดที่เกิดปญหาพบวาสามารถเพิ่มผลผลิตได 44% ทวีมาศ นาค
อุดม [39] ประยุกตใชการออกแบบผังโรงงานเพื่อเพิ่มผลผลิต และลดระยะทางการขนสงระหวาง
กระบวนการโดยใชโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอเปนกรณีศึกษา รวิศ รัชตะวรรณ [40] ปรับปรุง
ประสิทธิภาพการผลิตสายการผลิตกระสุนปนเล็ก ขนาด  5.56 มม.โดยเสนอ 2 แนวทางการปรับปรุง
ไดแก (1) เพิ่มเครื่องจกัรจากเดิมที่มีอยูในสถานีงานซึ่งมีประสิทธิภาพต่ําสงผลทําใหกระบวนการผลิต
เกิดงานคอขวด (Bottle Neck) หลังการปรับปรุงพบวาสามารถเพิ่มอัตราผลิตภาพรวมได 36 ลานนัด
ตอป (2) ปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพโดยวิเคราะหถึงสาเหตุและผลการสูญเสียของผลการผลิตที่
ไมไดมาตรฐานโดยการใชเครื่องมือควบคุมคุณภาพหลังการปรับปรุงพบวาสามารถลดของเสียใน
กระบวนการผลิตไดจาก 3.38% เหลือ 0.81% สามารถลดตนทุนไดถึง 4,097,811 บาท วรญา มาประชา 
[41] เพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการพิมพในกระบวนการผลิตกลองบรรจุภัณฑโดยเริ่มจากการศึกษา
ขั้นตอนการผลิต และเก็บรวบรวมขอมูลพบวาแผนกพิมพเปนแผนกที่มีของเสียมากที่สุดโดยมาจาก
ปจจัยการผลิตหลัก 4 ปจจัยหลัก คือ (1) ปจจัยจากคนงาน (2) ปจจัยจากอุปกรณชวยในการทํางาน (3) 
ปจจัยจากวิธีการทํางาน (4) ปจจัยจากวัตถุดิบ จึงมีการปรับปรุงแกไขปญหาโดยการตรวจสอบคุณภาพ
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ระหวางการทํางาน สรางมาตรฐานการทํางาน จัดทําแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรใหสามารถใชงาน
ไดอยางเต็มประสิทธิภาพ และจัดทําขั้นตอนการปฏิบัติงานที่เปนมาตรฐาน หลังดําเนินการปรับปรุง
พบวาประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น 96.08%  อัญชลี จินดาฤกษ [42] เพิ่มผลิตภาพแรงงานในโรงงานเบเกอรี่
โดยประยุกตใชเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการเริ่มจากศึกษาปญหา และเก็บรวบรวมขอมูลพบวา
ผลิตภาพแรงงานต่ําเกิดจากความไมสมดุลของขั้นตอนการผลิตสงผลใหพนักงานเกิดเวลาวางจากการ
รอคอยชิ้นงานการปรับปรุงเริ่มจาก สรางเวลามาตรฐาน จากนั้นจัดสมดุลสายการผลิต หลังการ
ปรับปรุงพบวาผลิตภาพแรงงานเพิ่มขึ้นถึง 20.38% ยุทธชยั บันเทิงจิตร และนันทกฤษณ ยอดพิจิตร 
[43] ลดเวลาการทํางานในสํานักงานทะเบียนเครื่องจักรกลาง ผลการศึกษาพบวาความลาชาของ
ขั้นตอนการทํางานมีสาเหตุหลักมาจาก (1) วิธีการทํางานที่มีความซับซอน (2) พนักงานทํางานลาชา 
(3) เครื่องจักรไมทันสมัย (4) เอกสารไมสมบูรณ กิจกรรมยอยๆถูกนํามาใชเพื่อหาวิธีลดเวลาการ
ทํางาน โดยใชเทคนิค ECRS เปนแนวทางในการปรับปรุงพบวาสามารถลดขั้นตอนการทํางานไดจาก 
15 ขั้นตอน เหลือ 12 ขั้นตอน ระยะเวลาดําเนินงานเฉลี่ย 85 วัน/เร่ือง คิดเปน 42.2% วัชนะชัย จูมผา 
[44] ศึกษากระบวนการผลิต และหาแนวทางในการเพิ่มผลผลิตโดยวิธีการศึกษาการทํางานดวยการ
ซักถามปญหาที่พบเห็นแลวนํามาวิเคราะหพบวามีความสูญเปลาเกิดขึ้นในสายการผลิตซ่ึงมีสาเหตุมา
จากความไมสมดุลของสายการประกอบจึงไดเสนอแนวทางทางการเพิ่มผลผลิตโดยการปรับปรุง
วิธีการทํางาน หลังการปรับปรุงพบวาสามารถลดขั้นตอนการทํางานไดถึง 14.81% และเวลาในการ
ผลิตที่ไมจําเปนได 6.20% นันทกฤษณ ยอดพิจิตร [45] ศึกษาวิธีการทํางานเพื่อเพิ่มผลผลิต ผล
การศึกษากระบวนการผลิตกอนการปรับปรุงพบวาขั้นตอนการทํางานบางขั้นตอนมีการใชเวลาที่ไมมี
ความจําเปน เชน การเคลื่อนยาย การเตรียมงานเขาเครื่องจักร การหยิบและวางชิ้นงาน ซ่ึงมีสาเหตุมา
จาก 4 ปจจัยหลัก คือ (1) พนักงานไมตระหนักถึงกฎขอบังคับเพื่อปองกันความปลอดภัย (2) อุปกรณ
ชวยในการผลิตอยูในสภาพที่ไมปลอดภัย และตําแหนงการจัดวางไมเหมาะสม (3) วิธีการทํางานไม
ถูกตองทําใหเสียเวลาในการทํางานมาก (4) การไหลของงานระหวางกระบวนการมีระยะทางไกล การ
ปรับปรุงไดมีการจัดวางผังโรงงานใหมโดยพยายามใหตําแหนงของเครื่องจักรอยูในตําแหนงที่
เหมาะสม ออกแบบอุปกรณชวยในการทํางานเพื่อใหพนักงานผูปฏิบัติงานสามารถทํางานไดงายขึ้น 
ผลการปรับปรุงสามารถลดเวลาการทํางานได 5% H.B. Marrit, A. Ghasekaran, and R.J. Grieve [46] 
สํารวจการปฏิบัติงานของวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอม (SME) ในประเทศอังกฤษ ซ่ึงนําระบบ
คอมพิวเตอรมาประยุกตใชเพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยใชแบบสอบถามพบวาสามารถลดการ
ใชแรงงานได 58% อัตราผลิตภาพสูงขึ้นอยางชัดเจน 25% M. P. Rao, D. M. Miller. and B. Lin [47] 
ออกแบบระบบผูเชี่ยวชาญเพื่อประเมินผลอัตราผลิตภาพในโรงงานอุตสาหกรรม โดยการวัดอัตรา
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ผลิตภาพเฉพาะสวนซ่ึงประกอบดวย อัตราผลิตภาพของวัตถุดิบ อัตราผลิตภาพของพลังงาน อัตรา
ผลิตภาพของแรงงาน อัตราผลิตภาพเงินลงทุน และอัตราผลิตภาพของคาใชจายอื่นๆ พบวาอัตราผลิต
ภาพเฉพาะสวนจะชวยใหโรงงานอุตสาหกรรมทราบถึงปจจัยการผลิตที่กําลังประสบปญหาสงผลให
ผูรับผิดชอบแกไขปญหาไดทันทวงที G. Barbiroli [48] ศึกษาเพื่อพัฒนาการวัดอัตราผลิตภาพของ
ทรัพยากรธรรมชาติ ซ่ึงวัดจากอัตราการใชประโยชนของสินคาการศึกษาเริ่มจากศึกษาคุณลักษณะ
ของสินคาที่ผูบริโภคตองการจากนั้นจึงไดพัฒนาการดัชนีการใชประโยชนของสินคา (Fruition Rate 
Index : FRI) โดยคํานวณจากผลคูณของความพึงพอใจในสินคาซ่ึงประเมินโดยผูบริโภคกับอัตราสวน
ของการใชประโยชนตอศักยภาพของสินคา และอายุการใชงานถา FRI มีคาเทากับ 1 หรือมากกวา
แสดงใหเห็นวาส้ินคาชนิดนั้นมีการใชประโยชนอยางเต็มที่ซ่ึงหมายถึงเปนการใชประโยชนจาก
ทรัพยากรธรรมชาติมีประสิทธิภาพสูงดวย J. Choi and R. Edward Minchin [49] วัดอัตราผลิตภาพ
การทําถนนในประเทศสหรัฐอเมริกาซึ่งมีวัตถุประสงคเพื่อหาปจจัยที่สงผลใหประสิทธิภาพในการ
ทํางานต่ําลง โดยทําการศึกษาใน 4 เสนทางไดแก SR-20 (Palatka, Putnam County), SR-20 
(Hawthorne, Alachua County), I-10 (Pensacola, Escambia County), and SR-102 (Jacksonville, 
Duval County) ผลการวิจัยพบวาในเสนทางกรณีศึกษา 4 เสนทาง โดยเวลาสูญเปลา 40%-62% สาเหตุ
มาจาก เครื่องจักรเสีย และขาดแคลนวัตถุดิบ เวลาสูญเปลา 21%-48% มาจากการจัดลําดับการทํางาน 
และ เวลาสูญเปลา 6%-17% มาจากสภาพของอากาศ S. Gangopadhyay, I. Das, and G. Ghoshal [50] 
ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตแกนทรายในประเทศอินเดียซ่ึงใชแรงงานเปนหลักซึ่งผูปฏิบัติงานตอง
สัมผัสกับสารเคมีขณะปฏิบัติงานอาจสงผลตอสุขภาพของพนักงานในอนาคตแผนภูมิกระบวนการ
ผลิตจึงถูกนํามาใชเพื่อวิเคราะหกระบวนการทาํงาน ซ่ึงพบวาในกระบวนการทํางานผูปฏิบัติงานมีการ
เคล่ือนที่เปนระยะทาง 925 เซนติเมตร และใชเวลาในการทํางาน 282 วินาที ตอรอบเวลาการทํางาน
การปรับปรุงทําโดยอาศัยเทคนิค ECRS กําจัดขั้นตอนการทํางานที่ไมจําเปนออก (Eliminate) พบวา
ระยะทางการเคลื่อนที่ลดลงเหลือ 725 เซนติเมตร และเวลาการทํางานลดลงเหลือ260 วินาท ีตอรอบ
เวลาการทํางาน อัตราผลิตภาพหลังการปรับปรุงเพิ่มขึ้น 9% Paul H.P Yeuw and Rabinda NathSen 
[51] ปรับปรุงการทํางานในการประกอบวงจรไฟฟาดวยมือในโรงงานตัวอยาง ณ ประเทศมาเลเซีย 
จากการสังเกตวิธีการทํางานกอนการปรับปรุงพบวามีปญหาเกิดขึ้นในกระบวนการทํางาน เชน การ
เอื้อมหยิบวัสดุ วัสดุเกิดการตกหลน การประกอบวงจรเกิดการผิดพลาด เปนตน ปญหาเหลานี้เกิดจาก
การวางผังการทํางานที่ไมเหมาะสม จึงปรับปรุงดวยการจัดวางผังชิ้นสวนของวงจรไฟฟาใหมโดยยึด
หลักการยศาสตร และเศรษฐศาสตรการเคลื่อนไหว ทําใหพนักงานทํางานไดสะดวกขึ้น หลังการ
ปรับปรุงพบวาสามารถเพิ่มรายไดปละ US$ 4,223,736 และสามารถลดตนทุนของเสียไดปละ US$ 
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956,136 Reuben Escorpizo [52] สํารวจเอกสารการวัดอัตราผลิตภาพเพื่อนําไปประยุกตใชสําหรับงาน
ที่อาจกอใหเกิดความผิดปกติของกลามเนื้อ และกระดูก ผลการสํารวจพบวาปจจัยที่มีผลตออัตราผลิต
ภาพของผูปฏิบัติงานประกอบดวย (1) สภาพการทํางานที่มีผลตอสุขภาพของผูปฏิบัติงาน (2) 
แรงจูงใจในการทํางาน ความยากงายของงาน (3) ความเหมาะสมของกิจกรรมหลังเลิกงาน การวัด
อัตราผลิตภาพโดยทั่วไปจะใชวิธีการสังเกต เชน จํานวนผลผลิต/จํานวนผูปฏิบัติงาน จํานวนผลผลิต/
เวลาที่ใชในการทํางาน M. T. Lilly, U. E. Obiajulu, S.O.T. Ogaji, and S. D. Probert [53] วิเคราะห
อัตราผลิภาพของบริษัทปโตรเลียมในประเทศไนจีเรียที่มีอัตราผลิตภาพลดต่ําลง โดยการเขียน
โปรแกรมเพื่อใชในการวิเคราะหอัตราผลิตภาพรวม (Total Productivity) และอัตราผลิตภาพเฉพาะ
สวน (Partial Productivity) พบวา อัตราผลิตภาพของแรงงาน และอัตราผลิตภาพของพลังงานลดต่ําลง
เฉลี่ย 16% และ 9% ตามลําดับ 

จากงานวิจัยที่กลาวมาจะพบวาการวัดอัตราผลิตภาพ และการศึกษาการทํางานมีการนํามา
ประยุกตใชอยางหลากหลายเพื่อที่จะใหเหมาะสมกับกระบวนการผลิต หรือลักษณะงานที่ทํามากที่สุด 
ซ่ึงจะมีการวัดผลหลังจากการดําเนินการแกไขหรือปรับปรุงในหัวขอตางๆ เชน การเพิ่มผลิตภาพ เพิ่ม
กําลังการผลิต ลดตนทุนการผลิต ลดของเสียในการผลิต ลดระยะทางของงานระหวางกระบวนการ 
ลดเวลารอคอย ลดขั้นตอนในการปฏิบัติงานที่มีมากเกินความจําเปนหรือลดความสูญเปลาตางๆโดยที่
กลาวมาปญหาเกิดจาก 4 ปจจัยหลัก คือ (1) ผูปฏิบัติงาน (2) อุปกรณชวยในการทํางาน (3) เครื่องจักร 
(4) วิธีการทํางาน การปรับปรุงวิธีการทํางานทําโดยการศึกษาการทํางาน และเทคนิค ECRS ซ่ึง
ประกอบดวย (1) Eliminate คือ การกําจัดงานที่ไมจําเปนออกจากกระบวนการ (2) Combine คือ การ
รวมขั้นตอนการปฏิบัติงานเขาดวยกัน (3) Rearrange คือ การจัดลําดับขั้นตอนการปฏิบัติงานใหม (4) 
Simplify คือ การปรับปรุงขั้นตอนการปฏิบัติงานที่จําเปนใหงายขึ้น โดยพยายามใหกระบวนการผลิต
เกิดความสมดุลมากที่ สุด  และขั้นตอนสุดทายของการปรับปรุงการทํางาน  คือ เปรียบเทียบ
ประสิทธิภาพการทํางานกอน และหลังการปรับปรุงการทํางาน 

 
 

 

 



บทที่ 3 

วิธีการดําเนินงานวิจัย 
 

 จากการสํารวจปญหาที่เกิดขึ้นภายในโรงงานตัวอยาง และการศึกษาทฤษฎีหรืองานวิจัยที่
เกี่ยวของ ซ่ึงไดกลาวมาแลวในบทที่ 1 และ บทที่ 2 ในบทนี้จะเปนการกลาวถึงขั้นตอนการนําทฤษฎี
มาใชในการแกปญหาของเสีย (Defect) พรอมทั้งมีการจัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) และ
วางผังโรงงาน (Plant Layout) เพิ่มผลผลิต (Productivity) ใหไดตามความตองการของลูกคา ซ่ึง
สามารถแสดงเปนแผนผังขั้นตอน และระเบียบวิธีในการดําเนินงานวิจัย ดังแสดงในภาพที่ 3.1  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
ภาพที่ 3.1  ขั้นตอนการดําเนนิงานวจิัย

เร่ิมตน 

ศึกษาเวลาและจัดทําเวลามาตรฐาน

คํานวณหารอบเวลาการผลิต (Cycle Time) และ Takt Time 

วิเคราะหสาเหตุความสูญเสีย 

วิเคราะหปญหาดวยเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ และหลักการ 5W1H  

กําหนดแนวทางการปรับปรุงดวยเทคนิค ECRS  

 
เสนอแนวทาง

การปรับปรุงตอผูบริหาร 

ดําเนินการปรับปรุง  

เก็บรวบรวมขอมูลหลังการปรับปรุง  

สรุปผลการวิจัย  

สิ้นสุด 
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 3.1  ศึกษาการไหลของกระบวนการผลติ 
 เร่ิมจากการศึกษาเวลา (Time Study) และหารอบเวลาการผลิต (Cycle Time) ของแตละ
กระบวนการ เพื่อจัดทําเวลามาตรฐานในการผลิต และคํานวณหาคา Takt Time เพื่อตรวจสอบวา
กระบวนที่ทําอยูมีประสิทธิภาพในการทํางานเร็วหรือชาเพื่อเปนแนวทางในการปรับปรุงตอไป โดย
แนวทางในการศึกษามีขั้นตอนดังนี้ 
 3.1.1  จัดทําแผนภูมิกระบวนการผลิตโดยสังเขป (Outline Process Chart) เนื่องจากยังไมมีขอมูล
การไหลของสายการผลิตตัวอยางจึงจําเปนตองเร่ิมจากการเก็บขอมูลของกระบวนการผลิตจากหัวหนา
งานหรือพนักงานที่มีประสบการณ โดยอันดับแรกผูวิจัยเลือกใชแผนภูมิกระบวนการผลิตโดยสังเขป 
(Outline Process Chart) ในการเก็บเนื่องจากแผนภูมิชนิดนี้จะทําใหมองเห็นกระบวนการไหล และ
ขั้นตอนในการผลิตไดอยางชัดเจนดังแสดงในภาพที่ 3.2 ซ่ึงมีวิธีการในการบันทึกขอมูลดังนี้ 

1) ทําการแยกชิ้นสวนงานโดยลําดับการประกอบ จนไดชิ้นสวนเปนชิ้นสวนหลักๆที่ตอง
นําชิ้นสวนอื่นๆมาประกอบ 

2) เร่ิมมีการบันทึกจากการวางแผนบนหนากระดาษโดยบันทึกจากชิ้นสวนหลักกอนแลว
เขียนลูกศรจากซายไปขวาในแนวนอน บนลูกศรใหเขียนรายละเอียดหรือช่ือของชิ้นสวนงาน 

3) ที่ปลายของหัวลูกศรใหลากเสนตรงในแนวดิ่งตั้งฉากกับลูกศรแลวเริ่มเขียนสัญลักษณ
ตามลําดับขั้นตอนเพื่อแสดงสถานะในการผลิตโดยกําหนดให [9] 
 
   
 
   
 

4)  เขียนรายละเอียดการปฏิบัติงาน และการตรวจสอบไวดานขวาของสัญลักษณ 
5)  ช้ินสวนสําเร็จที่ส่ังซื้อมาใหโยงเขาไปหาชิ้นสวนหลักในชวงที่ตองการจะประกอบเขา

ดวยกัน แลวเขียนรายละเอียดที่จําเปนไว 
 
 
 
 
 

แทนการการปฏิบัติงาน แทนการปฏิบตัิงาน และการตรวจสอบ 

แทนการตรวจสอบ แทนการตรวจสอบ และการปฏิบัติงาน 
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ภาพที ่3.2  ตัวอยางแผนภูมิกระบวนการผลิตโดยสังเขป (Outline Process Chart) [20] 
 

3.2  ศึกษาเวลา และจัดทําเวลามาตรฐาน 
3.2.1  การศึกษาเวลาและจัดทําเวลามาตรฐาน จากทฤษฎีการวัดผลงานหรือการศึกษาเวลา 

สามารถทําได 4 วิธี ไดแก (1) การศึกษาเวลาโดยตรง (2) การสุมงาน (3) การศึกษาเวลาจากขอมูลเวลา
มาตรฐานและสูตร และ (4) การศึกษาเวลาโดยระบบหาเวลากอนลวงหนาหรือการสังเคราะห [12] 
ผูวิจัยไดเลือกศึกษาเวลาโดยใชวิธีการศึกษาเวลาโดยตรง คือการศึกษาเวลาที่ใชการจับเวลาพนักงานที่
มีการเลือกไวมาทําการจับเวลา เนื่องจากเปนวิธีการศึกษาเวลาที่นิยมใชกันมากที่สุด [11] และเปน
การศึกษาที่อาศัยการสังเกตการณจากเหตุการณจริงอยางตอเนื่อง จึงทําใหเขาใจในรายเอียดของงาน
ยอยๆ ซ่ึงผูวิจัยไดทําการออกแบบตารางการเก็บเวลาเบื้องตนเพื่อใหงาย และสะดวกในการคํานวณ 
และนําไปใชทําการปรับปรุงวิธีการทํางานตอไปดังแสดงในตารางที่ 3.1 โดยขั้นตอนการเก็บขอมูล
สามารถอธิบายไดดังตอไปนี้ 

 
ตารางที่ 3.1  แบบฟอรมการจับเวลา (Observation Sheet) 

OBSERVATION SHEET 
Part name                                                                                                                                                                                                             Operation Line   
Model Name                                                                                                                                                                                                         Date   
Process                                                                                                                                                                                                                  Observed by :  

 Seq. Job Element 1st 2nd 3rd 4th 5th 6th 7th 8th 9th   10th     Max. Min.   Fluctuation    Average 

                

                

                

                 
                 
                 

 
TOTAL                

ช้ินสวนที่สั่งซื้อมา 

ช้ินสวนยอย 
รายละเอียด 

ช้ินสวนยอย 
รายละเอียด 

ช้ินสวนยอย 
รายละเอียด 

ช้ินสวนยอย 
รายละเอียด 
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1) นําขอมูลจากแผนภูมิกระบวนการผลิตโดยสังเขป เขียนลงในแบบฟอรม ดังแสดงใน
ตารางที่ 3.1 ซ่ึงมีรายละเอียดคือ (1) ช่ือช้ินสวนในชอง Part Name (2) ระบุรุนผลิตภัณฑที่ชอง Model 
Name (3) ระบุชื่อกระบวนการที่ชอง Process (4) ชื่อสายการผลิตที่ชอง Operation Line (5) วันที่
ทําการศึกษาจับเวลาที่ชอง Date และ (6) ชื่อผูบันทึกที่ชอง Observed by 

2) แบงงานเปนงานยอย และบันทึกลงในแบบฟอรมการจับเวลาโดย (1) ระบุลําดับงาน 
ในชอง Seq. และ (2) ระบุรายละเอียดงานยอยนั้นๆ ในชอง Job Element  

3) สังเกต และจับเวลาการทํางานของพนักงาน จดบันทึกลงในแบบฟอรมการจับเวลา 
โดยระบุคาที่จับเวลาไดครั้งท่ี 1 ลงในชอง 1st และ คาที่จับเวลาไดคร้ังที่ 2, 3 ลงในชอง 2nd, 3rd 
ตามลําดับจนถึง ชอง 10th โดยทําการจับเวลาเบื้องตน 5 ครั้ง สําหรับงานที่มากกวา 2 นาที และ 10 
คร้ัง สําหรับงานที่นอยกวา 2 นาที [11] 

4) คํานวณหาจํานวนครั้งในการจับเวลาโดยการใชคาพิสัย (Range) เนื่องจากมีความ
สะดวกและรวดเร็ว โดยนําคาสูงสุดลบดวยคาต่ําสุด (R=H-L) จากนั้นหาคาเฉลี่ย ( )X  ของเวลาที่จับ
ได แลวนําคาของพิสัยหารดวยคาเฉลี่ย ( )XR/  นําคาที่ได ไปเปดตารางที่ 2.1 ที่ระดับความเชื่อมั่น n 
95% และยอมใหมีคาผิดพลาด ± 5 % ซ่ึงหากคาพิสัยเกิน .24 ตองมีการจับเวลาเพิ่มตามที่ตารางระบุ 

5) ประเมินสมรรถนะ (Performance Rating) โดยใชมาตรฐานการประเมินประสิทธิภาพ
ระบบ Westinghouse หรือ 4 Factors Systems ดังแสดงในตารางที่ 2.3 เพราะมาตรฐานการประเมิน
ประสิทธิภาพ Westinghouse สามารถพิจารณาไดถึง 4 องคประกอบที่สงผลโดยตรงตอสมรรถนะการ
ทํางาน ซ่ึงทางผูวิจัยมีการประเมินคาไวดังนี้ (1) ความชํานาญกําหนดไวที่คา “ดีเลิศ” เนื่องจาก
พนักงานที่เลือกมามีอายุการทํางานหลายป และมีทักษะการทํางานดีเลิศ (2) ความพยายามกําหนดไวที่
คา “พอใช” เนื่องจากพนักงานมีความเอาใสใจในการทํางานในระดับพอใช (3) สภาพแวดลอมกําหนด
ไวที่คา “ตองปรับปรุง” เนื่องจากสถานที่ทํางานมีฝุนละอองมาก และอากาศคอนขางรอน (4) ความ
สม่ําเสมอกําหนดไวที่คา “ดีเลิศ” เนื่องจากพนักงานมีความประสบการณในการทํางานหลายปทําใหมี
ความเร็วหรือจังหวะในการทํางานที่ดีเลิศ 

จากทั้ง 4 องคประกอบที่ประเมิน นํามาดูจากคาในตารางที่ 2.3 และสรุปไดดังนี้ 
ความชํานาญ (Skill):   ดีเลิศ  =  B2  +0.08 
ความพยายาม (Effort):   พอใช  = E1 - 0.04 
สภาพแวดลอม (Conditions): ตองปรับปรุง = F - 0.07 
ความสม่ําเสมอ (Consistency): ดีเลิศ  =  B  +0.03 
   รวมคะแนน     =     0.00 



64 
 

จากการรวมคะแนนคาออกมาเปน 0.00 ไมเปนคาบวกหรือคาลบ แสดงวาพนักงานทํางาน
อยูที่ความเร็วระดับปกติ หรือ 100% จึงกําหนดคาประเมินสมรรถนะไวที่ 100 

6) หาเวลาการทํางานปกต ิ(Normal Time) 
 นําเวลาที่จับไดครบตามจํานวนรอบที่ตองการ มาคํานวณเวลาทํางานปกต ิโดยใชสูตร

ดังสมการที่ 3.1 
 

               Normal Time  = Select time  x  Rating Factor  (3.1)
 

7)  หาเวลาเผื่อการทํางาน (Allowances) ทางผูวิจัยจะกําหนดเวลาเผื่อไวที่ 7% โดยมาจาก
เวลาเผ่ือสวนบุคคล (Personal Allowance) 3% ซ่ึงต่ํากวามาตรฐานอุตสาหกรรมทั่วไปที่กําหนดไวที่ 
5% เนื่องจากทุกวันโรงงานมีเวลาใหพนักงานพักทําธุระสวนตัวในชวงเชา-บาย ครั้งละ 10 นาที [17] 
และ เวลาเผ่ือสําหรับความเมื่อยลา (Fatigue Allowance) 4% เนื่องจากโรงงานตัวอยางอยูติดกับโรง
หลอแหงใหมทําใหมีสภาพแวดลอมที่มีฝุนจากทรายหลอแบบ และอากาศคอนขางรอน จึงจําตองมี
เวลาเผื่อสําหรับความเมื่อยลาโดยใชคาเผื่อที่เปนคาคงที่สําหรับงานทั่วไป ซ่ึงกําหนดไวที่ 4 % [17] 

8)  หาเวลามาตรฐานสําหรับการทํางาน ซ่ึงจากคาตางๆที่ ไดมาจากขั้นตอนที่ 1 ถึง 7 
สามารถนํามาหาเวลาเวลามาตรฐานโดยใชสูตรดังสมการที่ 3.2 

 

 ST = NT × (1+ A) (3.2)
  

คํานวณเวลามาตรฐานกับทุกขั้นตอนในสายการผลิตตัวอยาง แลวนํามาบันทึกในตารางที่ 
3.2 กําหนดใหเปนเวลามาตรฐาน กอน และหลังการปรับปรุง ดังแสดงในภาคผนวก ข ตารางที่ ข.3 
และข.5 (หนา 146 และ148) เพื่อนํารอบเวลาที่ไดไปเปรียบเทียบกับคา Takt Time ซ่ึงงายตอการนํา
ขอมูลไปใช 
 
ตารางที่ 3.2  แบบฟอรมการคํานวณหาเวลามาตรฐานของสายการผลิตตัวอยาง 

สายการผลิต ข้ันตอน เคร่ืองจักร 
Select time 
(วินาที/ช้ิน)  

Rating Factor 
(%) 

Allowances Time 
(%) 

Normal Time 
(วินาที/ช้ิน) 

Standard Time 
(วินาที/ช้ิน) 
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 3.2.2 เก็บขอมูลระยะทางการไหลของงานระหวางกระบวนการ โดยเริ่มจากการจดบันทึก และ
วัดระยะทางการไหลของวัสดุระหวางสถานีงาน บันทึกในตารางที่ 3.3 ตามขั้นตอนดังตอไปนี้ บันทึก
สายการผลิตในชองหมายเลข (1) บันทึกสถานีงานในชองหมายเลข (2) บันทึกระยะทางการไหลของ
วัสดุระหวางกระบวนการในชองที่ (3) และบันทึกผลรวมระยะทางการไหลของวัสดุในแตละ
สายการผลิตในชองที่ 4 
 
ตารางท่ี 3.3  แบบฟอรมบันทึกระยะทางการไหลของวัสดุสายการผลิตตัวอยาง 

STATION DISTANCE (m.) 
(1) (1) (1) (1) 

(2) F FD (3) F FD (3) F FD (3) F FD (3) 
T QC T QC T QC T QC 

(2) F QC (3) F QC (3) F QC (3) F QC (3) 
T 1 T 1 T 1 T 1 

(2) F 1 (3) F 1 (3) F 1 (3) F 1 (3) 
T 2 T 2 T 2 T 2 

TOTAL (4)  (4)  (4)  (4) 

 
3.3  คํานวณคา Takt Time เพื่อกําหนดรอบเวลาการผลิตเปาหมาย (Target Cycle Time) 
 คํานวณหาจังหวะความตองการของลูกคา (Takt Time) ซ่ึงเปนคาที่ใชเปรียบเทียบกับ
ความเร็วในการขาย (Sale Speed) ที่จะถูกกําหนดใหสามารถผลิต ช้ินงานได 1 ช้ินโดยคา Takt Time 
คํานวณไดจากจากสมการที่ 2.5 (บทที่ 2) โดยวิธีคํานวณสามารถแสดงไดดังนี้ 

  Takt Time = เวลาทํางานปกติสุทธิในหนึ่งเดือน/จํานวนชิ้นงานที่ตองการตอเดือน  
หนวยของ T/T คือ หนวยของเวลาตอช้ินงาน 1 ชิ้น (วินาที/ชิ้น) 

ซ่ึงในงานวิจัยนี้โรงงานตัวอยางไดกําหนดเวลาทํางานปกติไวที่ 8 ชั่วโมงตอวัน เวลาพักครั้ง
ละ 10 นาที 2 ครั้ง (เชา-บาย) เบิกอุปกรณ และเตรียมเครื่องจักรกอนการปฏิบัติงาน 20 นาที สงคืน
อุปกรณ และบํารุงรักษาเครื่องจักรหลังเลิกงาน 20 นาที วันทํางาน 1 เดือนคิด 22 วัน ความตองการ
ช้ินงานจํานวน 8,000 ช้ินตอเดือน ดังนั้น Takt Time ของสายการผลิตตัวอยางสามารถคํานวณได
ดังตอไปนี้ 

 

            [(8 x 60 x 60) -600-600-1200-1200] × [22]  
 8,000 

Takt Time  =  = 69.30 วินาทตีอช้ิน 
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พนักงานจะตองใชเวลาในการผลิตชิ้นงาน 1 ชิ้นในสถานีงานใหเสร็จภายใน 69.30 วินาที 
จากนั้นคา Takt Time จะถูกนํามากําหนดเปนรอบเวลาการผลิตเปาหมาย (Target Cycle Time) เพื่อใช
เปรียบเทียบรอบเวลาการทํางาน (Cycle Time) ของพนักงานแตละคน ถารอบเวลาการทํางาน (Cycle 
Time) มีคาสูงกวา Takt Time แสดงวาพนักงานใชเวลาเกินกวาเวลาเปาหมายที่กําหนด สงผลใหบริษัท
ไมสามารถตอบสนองตอความตองการลูกคาในวันนั้นได ซ่ึงจุดนี้จะเปนจุดเริ่มตนของการปรับปรุง
รอบเวลา ซ่ึงควรจะต่ํากวาหรือเทากับคา Takt Time  

 
3.4  วิเคราะหสาเหตุความสูญเสีย 
 หลังจากการศึกษาสภาพโรงงานตัวอยางในปจจุบันจากแผนภูมิกระบวนการผลิตโดยสังเขป 
การศึกษาเวลาการทํางานและขอมูลอ่ืนๆ จากการศึกษาเบื้องตน เชน ความตองการของลูกคา การ
เคลื่อนไหวรางกายของพนกังาน ขั้นตอนในการผลิต การรอคอยชิ้นงานและของเสียจากกระบวนการ
ผลิต [21] ในขั้นตอนตอมาเปนการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาและหาแนวทางการแกไขปญหา โดย
ใชทฤษฎีการขจัดความสูญเสีย 7 ประการ (7 Wastes) ดังนี้ 

1) ความสูญเสียจากการผลิตมากเกินไป (Over production)  เกิดจากแนวคิดที่จะผลิตงาน
ออกมาใหมากที่สุด เพื่อใหเกิดตนทุนตอหนวยต่ําสุดในแตละครั้งโดยไมไดคํานึงวาจะเกิดงาน
ระหวางทํา (Work in process : WIP) ในกระบวนการเปนจํานวนมาก ทําใหกระบวนการผลิตขาด
ความยืดหยุน เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตที่ไมจําเปน เกิดตนทุนจม ที่สําคัญจะมีของเสียสะสม
เนื่องจากไมไดรับการแกไขทันที ซ่ึงสามารถปรับลอตการผลิตใหเหมาะสมกับปริมาณที่ตองการได  

2) ความสูญเสียจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) เกิดจากไมมีการบริหารจัดการสินคา
คงคลังอยางเปนระบบ จึงทําใหมีการสั่งผลิตช้ินงานคราวละมากๆ มาเก็บไวเพื่อเปนประกันวาจะมี
วัตถุดิบหรือช้ินสวนสําหรับการผลิตตลอดเวลา โดยไมคํานึงถึงพื้นที่ในการจัดเก็บ ปริมาณความ
ตองการ และคุณภาพของสินคา จากสาเหตุดังกลาวสามารถใชวิธีการกําหนดระดับในการจัดเกบ็ มีจุด
ส่ังซื้อที่ชัดเจน มีการควบคุมปริมาณวัสดุโดยใชเทคนิคการควบคุมดวยการมองเห็น (Visual control) 
เพื่อใหสามารถสังเกตไดงาย และนําระบบการจัดการสินคาเขากอน ออกกอน (First In First Out: 
FIFO) มาใชเพื่อปองกันไมใหมีวัสดุตกคางเปนเวลานาน 

3) ความสูญเสียจากการขนสง (Transportation) เกิดการไหลของงานที่ไมตอเน่ือง สาเหตุ
มาจากการไมไดใหความสําคัญกับการวางผังโรงงาน การจัดวางอุปกรณ และเครื่องจักรที่ไมเหมาะสม
กับการทํางาน ซ่ึงทําใหเกิดสต็อกระหวางกระบวนการผลิต และเสียเวลาในการขนสงหรือเคล่ือนยาย
ช้ินสวนระหวางกระบวนการ สามารถจัดทําแผนผังเสนทางการผลิตตัวอยางใหมใหมีการไหลอยาง
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ตอเนื่อง เพื่อใชกําหนดพื้นที่ของตําแหนงแตละสายการผลิตเพื่อจัดวางเครื่องจักรใหสอดคลองกับการ
ไหลของการผลิต โดยใชหลักการของการวางผังโรงงานแบบ U-Shaped Layout เนื่องจากการจัด
สายการผลิตแบบ U-Shaped Layout บริเวณงานเขา และงานออกจะอยูใกลกันสามารถปรับเปลี่ยน
รองรับไดหลายผลิตภัณฑ ลดพื้นที่ และลดการขนถายวัสดุระหวางสถานีงานไดเนื่องจากพนักงาน
สามารถเอื้อมถึงกนัไดโดยไมตองเดิน 

4) ความสูญเสียจากการเคลื่อนไหว (Motion) เกิดจากพนักงานเองมีการเคลื่อนไหว
รางกายมากเกินความจําเปน และทาทางในการปฏิบัติงานที่ไมถูกตองเมื่อทํางานเปนเวลานานๆ จะทํา
ใหเกิดความเมื่อยลา เชน การเอื้อมหยิบชิ้นงานที่อยูไกลๆ กมตัวยกของหนักที่วางอยูบนพื้น หรือการ
นั่งทํางานกับพื้น เปนตน เมื่อทํางานเปนเวลานานๆ จะทําใหเกิดความความเมื่อยลา และทําใหเกิด
ความลาชาในการทํางาน ซ่ึงสามารถแกไขโดยใชวิธีการศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion Study) และ
การทํางานมาตรฐาน เพื่อปรับปรุงวิธีการทํางานใหเกิดการเคลื่อนไหวนอยที่สุดตามหลักกายศาสตร 
(Ergonomic) เทาที่จะทําได ปรับปรุงเครื่องมือ และอุปกรณชวยในการทํางานใหเหมาะสมกับสภาพ
รางกายของผูปฏิบัติงาน เชน จัดใหพนักงานทํางานบนโตะโดยนั่งบนเกาอ้ีที่สามารถปรับระดับสูงต่ํา
ไดเนื่องจากรูปรางของพนักงานแตละคนไมเทากัน และจัดทําอุปกรณชวยในการจับยึดชิ้นงาน (Jig 
and Fixtures)   

5) ความสูญเสียจากกระบวนการผลิตที่ขาดประสิทธิภาพ (Non-effective Process) เกิด
จากกระบวนการผลิตที่มีการทํางานซ้ําๆ กันในหลายขั้นตอน โดยไมมีความจําเปนรวมทั้งงานใน
กระบวนการผลิตที่ไมชวยใหตัวผลิตภัณฑเกิดคุณภาพที่ดีขึ้น เชน กระบวนการตรวจสอบผลิตภัณฑ  
ซ่ึงเปนกระบวนการที่ไมทําใหเกิดมูลคาเพิ่มกับผลิตภัณฑ การแกไขสามารถใชหลักการตั้งคําถาม 
5W1H  เพื่อวิเคราะหความจําเปนของแตละกระบวนการแลวปรับปรุงงานใหมดวยหลักเกณฑ ECRS 
ซ่ึงจะเปนการกําจัดงานบางอยางที่ไมจําเปนออก (Eliminate) รวมงานที่มีลักษณะใกลเคียงกันเขา
ดวยกัน (Combine) จัดลําดับขั้นตอนงานใหม (Rearrange) และปรับปรุงการทํางานใหงายขึ้น 
(Simplify) 

6) ความสูญเสียจากการรอคอย (Delay) โดยมีการรอคอยชิ้นงานในสายการผลิตซึ่งเกิด
จาก การรอวัตถุดิบที่ใชในการผลิต เครื่องจักรขัดของ กระบวนการผลิตเกิดความไมสมดุล การเปลี่ยน
รุนของผลิตภัณฑ สงผลใหการผลิตเปนไปอยางลาชา การสงมอบสินคาไมทันกําหนด โดยสามารถ
วางแผนการผลิต การใชวัตถุดิบ จัดสมดุลสายการผลิตใหสอดคลองกับกระบวนการผลิตหากพบวา
ขั้นตอนใดมีกําลังการผลิตต่ํากวาขั้นตอนอื่นๆ ตองทําการแกไข การจัดทําแผนภาพการไหลของงาน
ใหม บํารุงรักษาเครื่องจักรใหพรอมใชงาน และ ลดเวลาในการตั้งเคร่ืองจักร ฝกอบรมพนักงานใหมี
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ทักษะหลายอยางในการปฏิบัติงาน เพื่อใหทํางานไดหลายหนาที่ เมื่อมีงานเรงดวนก็สามารถยายไป
ชวยสถานีอ่ืนไดซ่ึงจะทําใหการผลิตเปนไปอยางตอเนื่อง 

7) ความสูญเสียจากการผลิตของเสีย (Defect) เกิดจากขาดการตรวจสอบ และการติดตาม
ขอบกพรองในกระบวนการผลิต สวนประกอบของเครื่องจักรใชงานไมไดเนื่องจากไมมีการ
บํารุงรักษาหรือปรับเปล่ียนตามกาลเวลา ทําใหเกิดตนทุนสูญเปลา เสียเวลาที่ควรจะใชในการผลิต
สินคาที่ดีไปหรือใชเวลานานกวาจะผลิตสินคาที่มีคุณภาพไดครบตามจํานวนที่ตองการในกรณีที่เกิด
ของเสียขึ้นมากกวาปริมาณที่เผ่ือไวจะทําใหกําหนดการสงมอบสินคาตองเล่ือนออกไป และหาก
ตรวจสอบไมรัดกุมพอก็อาจมีของเสียหลุดไปถึงมือลูกคา สงผลกระทบตอความเชื่อมั่น การแกไขได
จัดทําเอกสารการปฏิบัติงานที่เปนมาตรฐาน (Operation Standard) จัดอบรมพนักงานใหมีความรูความ
เขาใจ และสามารถปฏิบัติงานไดตรงตามมาตรฐานที่กําหนด ดัดแปลงหรือปรับเปลี่ยนอุปกรณที่
สามารถปองกันความผิดพลาดจากการทํางาน (Poka Yoke) บํารุงรักษาเครื่องมือเครื่องจักรใหอยูใน
สภาพพรอมใชงานตลอดเวลา และตั้งเปาหมายใหผลิตของเสียเปนศูนย (Zero Defect) 

 
3.5  วิเคราะหปญหาดวยเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ และการตั้งคําถาม 5W1H  

จากการวิเคราะหปญหาความสูญเสียในกระบวนการผลิตทั้ง 7 ประการ ทําใหผูวิจัยมองเห็น
ปญหาที่เกิดขึ้นในสายการผลิตตัวอยางหากแตยังไมสามารถนํารายละเอียดของปญหาลงไปสูการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิต ไดเนื่องจากวัตถุประสงคที่แทจริงของงานวิจัยในครั้งนี้ตองการเพิ่ม
ผลผลิตใหไดตามความตองการของลูกคา ซ่ึงจากความสามารถในการผลิตปจจุบันไมสามารถ
ตอบสนองได จึงจําเปนเปนตองมีการวางแผนในการปรับปรุงไปทีละสวนงานที่เกิดปญหา จากการ
ระดมสมองของผูวิจัย และหัวหนางาน สามารถสรุปรายการของปญหาที่จะนํามาทําการปรับปรุง
แกไขตามลําดับขั้นตอนดังนี้ (1) แกไขปญหาของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต (2) แกไขปญหา
กระบวนการผลิตที่ไมสมดุล (3) แกไขปญหากระบวนการไหลของวัสดุระหวางกระบวนการที่มีมาก
เกินไป (4) จัดทําเอกสารการปฏิบัติงานที่เปนมาตรฐานใหพนักงานโดยปญหาที่กลาวมาผูวิจัยจะนํามา
ทําการวิเคราะหดวยเครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการตามลักษณะของปญหาที่ตองการแกไขซึ่งมี
รายละเอียดดังนี้ 
 3.5.1  การวิเคราะหปญหาของเสียดวยเครื่องมือควบคุมคุณภาพ โดยเริ่มจากการศึกษาขอมูล
ยอนหลัง 6 เดือน ตั้งแตเดือนมกราคม ถึงเดือนมิถุนายน พ.ศ. 2553 มีการเก็บขอมูลของเสียใน
สายการผลิตตัวอยางตอวันโดยออกแบบตารางจําแนกตามประเภทลักษณะงานเสีย ดังแสดงในตาราง
ที่ 3.4 แลวนําขอมูลกรอกลงในตารางซึ่งมอบหมายใหพนักงานตรวจสอบคุณภาพ (QC) เปนผูบันทึก
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ขั้นตอนการบันทึกเริ่มจาก (1) ระบุลักษณะงานเสียที่เกิดขึ้นลงใตชอง Types of Defect  (2) ระบุช่ือ
ชิ้นสวนในชอง Part Name (3) ระบุรุนผลิตภัณฑที่ชอง Model Name (4) ระบุช่ือสายการผลิตที่ชอง 
Line (5) ระบุเดือนที่ทําการเก็บขอมูลที่ชอง Month (6) ระบุช่ือผูบันทึกท่ีชอง Recorder (7) ระบุ
จํานวนงานเสียในชอง Date ใหตรงตามตามลักษณะ และวันที่เกิดงานเสีย  ตัวอยางเชน ของเสีย
ลักษณะที่ 1 วันที่ 1 จํานวน 3 ชิ้น (8) ระบุผลรวมงานเสียตอวันในชอง Total (1) และงานเสียตอเดือน
ตามประเภทของงานเสียในชอง Total (2) 

 
ตารางที่ 3.4  ตารางการเก็บขอมูลงานเสียในกระบวนการผลิตตอ 1 เดือน 

Da
te 

Model Name Line Part Name Month Recorder    
  Total 
  (1) 

Types of Defect 

(1)
 

(2)
 

(3)
 

(4)
 

(5)
 

(6)
 

(7)
 

(8)
 

(9)
 

(10
) 

(11
) 

(12
) 

(13
) 

(14
) 

(15
) 

(16
)               

 

1 3                                
2                                 
3                                 
4                                 
5                                 
6                                 
7                                 
8                                 
9                                 

10                                 
11                                 
12                                 
13                                 
14                                 
15                                 
16                                 
17                                 
18                                 
19                                 
20                                 
21                                 
22                                 
23                                 
24                                 
25                                 
26                                 
27                                 
28                                 
29                                 
30                                 
31                                 

Total (2)                                 
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 หลังจากมีการเก็บรวบรวมขอมูลยอนหลังตามตาราง ดังแสดงในตาราที่ 3.4 แลวนําขอมูล
ทั้งหมด 6 เดือน มาสรุปในตารางที่ 3.5 ซ่ึงเปนตารางที่ผูวิจัยทําการออกแบบเองเพื่อใหงายตอการนํา
ขอมูลไปใชงาน โดยมีขั้นตอนการกรอกขอมูลสรุปไดดังนี้ ชอง (1) ระบุสายการผลิตตัวอยาง ชอง (2) 
ระบุลักษณะของงานเสีย ชอง (3) ระบุผลรวมงานเสียทุกสายการผลิตตามลักษณะที่เกิดขึ้น ชอง (4) 
ระบุผลรวมงานเสียทุกลักษณะเฉพาะสายการผลิต ชอง (5) ระบุยอดผลิตจริง 6 เดือน ชอง (6) ระบุ % 
งานเสีย ชอง (7) ระบุราคาตนทุนตอหนวย ชอง (8) ระบุตนทุนผลิตภัณฑทั้งหมด ชอง (9) ระบุมูลคา
งานเสีย (10) ระบุ % มูลคางานเสีย 
 

ตารางที่ 3.5  แบบฟอรมสรุปปญหางานเสียในกระบวนการผลิต 

ลักษณะงานเสีย 
สายการผลิต รวม (ชิ้น) 

 (3) (1) (1) (1) (1) 

(2)      

(2)      
รวม (ชิ้น) (4)      

ยอดผลิตจริง (ชิ้น) (5)      
% งานเสีย (6)      

ตนทุนตอหนวย (บาท) (7)      
ตนทุนผลิตภัณฑ (บาท) (8)      
มูลคางานเสีย (บาท) (9)      

% มูลคางานเสีย (10)      

 
ขอมูลที่ไดจากการสรุปในตารางที่ 3.4 สามารถทําใหเห็นไดชัดเจนมากยิ่งขึ้นถึงลักษณะ

ปญหางานเสีย แตยังมองเห็นวาอะไรควรจะตองเลือกมาแกไขกอนเปนลําดับแรก ผูวิจัยจึงเลือกใช
แผนภูมิแทงการจัดลําดับ (Pareto Diagram) ซ่ึงเปนแผนภูมิทางสถติิที่นํามาใชเปนเครื่องมือในการ
ควบคุมคุณภาพของการผลิตมาทําการวิเคราะหความถี่ของปญหา โดยอาศัยหลักการจัดเรียงลําดับ
ความสําคัญที่เกิดขึ้นในการผลิต เพื่อจะไดพิจารณาเลือกปญหาที่มีความสําคัญมากที่สุด มาทําการ
แกไขปรับปรุงกอนเปนลําดับแรก โดยการนําขอมูลที่รวบรวมไดมากรอกลงในตารางที่ 3.6 ซ่ึงเปน
ตารางการจัดเรียงลําดับความถี่ของปญหาใหมจากมากไปหานอย แลวคํานวณขอมูลเพิ่มเติมอีก 3 
คอลัมน (Column) คือ คอลัมนจํานวนปญหาสะสม คอลัมนเปอรเซ็นตเทียบกับจํานวนปญหารวม 
และคอลัมนเปอรเซน็ตสะสม ตามลําดับกอนจะนําขอมูลไปสรางแผนภูมิแทงการจัดลําดับ (Pareto 
Diagram) 
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ตารางที่ 3.6  แบบฟอรมการแจงแจกเปอรเซ็นตสะสมของงานเสีย [23] 
ชนิดของความ
บกพรอง 

จํานวนงานเสีย 
(ช้ิน) 

จํานวนงานเสีย 
สะสม (ช้ิน) 

เปอรเซ็นตงานเสีย 
เทียบกับจํานวนรวม 

เปอรเซ็นตสะสม
ของงานเสีย 

     
     
     
     
     
     

 
นําขอมูลที่ไดจากตารางที่ 3.6 ไปสรางแผนภูมิโดยใหแกนตั้งดานซายมือแสดงจํานวนงาน

เสีย สวนดานขวามือแสดงเปอรเซ็นตสะสมของของเสีย และแกนนอนแสดงลักษณะชนิดของความ
บกพรอง ดังแสดงในภาพที่ 3.3 

 

 
 

ภาพที่ 3.3  แผนภูมิแทงการจดัลําดับ (Pareto Diagram) [23] 
 

วิเคราะหตอเนื่องดวยแผนผังแสดงสาเหตุ และผล (Cause & Effect Diagram) ซ่ึงเปน
เครื่องมือที่ชวยแกไข และปองกันปญหาไดอยางมีประสิทธิภาพ เนื่องจากเปนการแกปญหาที่สาเหตุ
รากเหงา (Root Cause) และเปนเครื่องมือที่ทําใหคนคิดกวาง คิดไกล คิดรอบคอบ (Lateral 
Thinking/Reflective Thinking) คิดอยางมีเหตุมีผล (Logical Thinking) และยอมรับฟงความคิดเห็น
ของผูอ่ืน (Human Respect) เนื่องจากจะตองมีการระดมสมองของผูวิจัย หัวหนางานที่มีประสบการณ
และพนักงานในสายการผลิต  แผนผังแสดงสาเหตุ และผล จะประกอบดวยสวนของปญหาหรือ
ผลลัพธ (Problem or Effect) โดยจะแสดงอยูที่ดานขวามือสุด สวนสาเหตุ (Causes) จะสามารถแยก
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ยอยออกไดอีกเปนปจจัยที่สงผลกระทบตอปญหา ดังแสดงในภาพที่ 3.4 ในงานวิจัยนี้เลือกใชหลักการ 
4M1E เปนกลุมปจจัย (Factors) เพื่อจะนําไปสูการแยกแยะสาเหตุตางๆ เนื่องจากเปนการวิเคราะหใน
สวนของโรงงานอุตสาหกรรมที่อาศัยคน วิธีการ วัตถุดิบ และเครื่องจักรในการผลิตเปนหลัก ซ่ึง 
4M1E จะประกอบดวยปจจัยดานคน (Man) ปจจัยดานเครื่องจักร (Machine) ปจจัยดานวิธีการ 
(Method) ปจจัยดานวัตถุดิบ (Material) และปจจัยดานสภาพแวดลอม (Environment)  

 
 

 
 
 

 
 

 
 
ภาพที่ 3.4  โครงสรางแผนผังแสดงสาเหตุ และผล (Cause & Effect Diagram) [23] 

 
 3.5.2  การวิเคราะหปญหาดวยหลักการตั้งคําถาม 5W1H 

งานวิจัยคร้ังนี้วัตถุประสงคหลัก คือ ตองการเพิ่มผลผลิตใหไดตามความตองการของลูกคา
ที่มีปริมาณมากขึ้น โดยเริ่มจากการลดของเสียในกระบวนการผลิตซึ่งยังคงไมเพียงพอตอความ
ตองการจึงจําเปนตองใชวิธีการเพิ่มผลผลิต (Productivity) อยางอื่นมาทําการแกไข ซ่ึงผูวิจัยเลือก
วิธีการจัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) และเทคนิค ECRS แตกอนที่จะนําเทคนิคดังกลาวมา
ใชจําเปนตองมีการวิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตเสียกอนหลักเกณฑการตั้งคําถาม 
5W1H จึงถูกนํามาใชในการวิเคราะหเพื่อกําหนดแนวทางในการปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการผลิต 
เพื่อทําการพัฒนาคุณภาพของระบบการทํางานใหดียิ่งขึ้นโดยหลักเกณฑการตั้งคําถาม 5W1H จะ
สามารถทําใหเขาใจถึงวิธีคิด หลักในการทํางาน และขั้นตอนในการปฏิบัติงาน การตั้งคําถามสามารถ
เขียนคําตอบลงในตารางที่ 3.7 แสดงผลดังกลาวในบทที่ 4 ซ่ึงเปนตารางที่ผูวิจัยทําการออกแบบให
สามารถเขาใจไดงาย โดยมีการระบุขั้นตอนการตั้งคําถามอธิบายไดดังนี้ (1) ระบุวัตถุประสงคถามวา
จะทําอะไร (What) แลวตอบคําถามวาทําไมตองทํา (Why) (2) ระบุสถานที่ๆจะทํา (Where) แลวตอบ
คําถามวาทําไมตองทําที่นั้น (Why) (3) ระบุวาใครเปนคนทํา (Who) แลวตอบคําถามวาทําไมตองเปน

ปญหา 

ปจจัย ปจจัย 

ปจจัย ปจจัย 

กระดูกสันหลัง 

สาเหตุหลัก สาเหตุรอง 

สาเหตุยอย 
สาเหตุยอยๆ 

สาเหตุ (Causes) ผลลัพธ (Effect) 
ปจจัย 
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คนนั้น (Why) (4) ระบุลําดับวาจะตองทําเมื่อไร (When) แลวตอบคําถามวาทําไมตองทําเมื่อนั้น (Why) 
และ (5) มีวิธีการแกไขอยางไร (How) แลวตอบคําถามทําไมตองแกไขอยางนั้น (Why) (6) ระบุขอมูล
สรุปถึงปญหาที่เกิดขึ้น (7) ระบุแนวทางในการแกไขปญหา 
 
ตารางที่ 3.7  แบบฟอรมการตั้งคําถาม 5W1H 

หัวขอ 5W1H คําตอบ ปญหาที่เกิดขึ้น แนวทางการแกไข 

วัตถุประสงค 
(1) 

What (ทําอะไร)    

Why (ทําไมตองทํา)  

สถานที่ 
(2) 

Where (ทําที่ไหน)  

Why (ทําไมตองทําที่นั่น)  

ใคร,สิ่งใด 
(3) 

Who (ใครเปนคนทํา)  
Why (ทําไมตองเปนคนนั่น)  

ลําดับ 
(4) 

When (ทําเมื่อไร)  

Why (ทําไมตองทําเมื่อนั่น)  

วิธีการ 
(5) 

How (ทําอยางไร)  

Why (ทําไมตองทําอยางนั่น)  

 
3.6  กําหนดแนวทางการปรบัปรุง 
 ในการกําหนดแนวทางการปรับปรุง ผูวิจัยแบงขั้นตอนเปน 3 ขั้นตอนดังตอไปนี ้
 3.6.1  แนวทางการปรับปรุงการทํางานเพื่อลดของเสีย (Defect) ในกระบวนการผลิต การเพิ่ม
ผลผลิตจําเปนตองกําหนดปญหาหลักไวเปนจุดเริ่มตนซ่ึงปญหาหลักอันดับแรกที่จะตองแกไขในการ
วิจัยคร้ังนี้ คือ ปญหาของเสีย (Defect) ที่เกิดขึ้นในกระบวนการขึ้นรูปผลิตภัณฑจากสายการผลิต
ตัวอยาง หลังจากรวบรวมขอมูลและวิเคราะหปญหาแลว สามารถสรุปประเด็นตางๆ ที่เปนปญหาหลัก
ได 3 ประการ เรียงตามลําดับความรุนแรงดังนี้ (1) ปญหาที่เกิดจากเครื่องจักร (2) ปญหาที่เกิดจาก
วิธีการทํางาน (3) ปญหาที่เกิดจากตัวพนักงานเอง  
 3.6.2  แนวทางการจัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) เร่ิมจากการหาตําแหนงน้ําหนักของ
งานแตละงาน จัดเรียงลําดับตําแหนงน้ําหนักของงานจากมากไปหานอย พรอมกับแสดงงานที่ตองทํา
มากอนงานที่กําลังพิจารณา  รวมเวลาของงานโดยถือเอางานที่มีตําแหนงน้ําหนักสูงสุดรวมกอน  แต
จะตองไมไปขัดกับความตองการทํากอนหนาหลังของงานที่รวมใหไดไมเกินรอบเวลางานการผลิต
เปาหมาย (Target Cycle Time) ที่กําหนดเพื่อใหกระบวนการผลิตสายการผลิตตัวอยางมีระดับ
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ความสามารถดานการผลิตเพิ่มขึ้นใหสอดคลองกับคากําลังการผลิตเปาหมาย ดวยวิธีการควบคุม
ขั้นตอนกระบวนการผลิตที่ไมสม่ําเสมอ ดวยการลดภาระงานคอขวด (Bottleneck) ใหเหลือใน
กระบวนการผลิตใหนอยที่สุด  
 3.6.3  แนวทางการจัดวางผังโรงงาน (Plant Layout) เนื่องจากกระบวนการไหลของงานมีการ
ไหลที่ไมตอเนื่อง การจัดวางเครื่องจักรอุปกรณไมเหมาะสมกับการทํางานเนื่องจากตําแหนงของ
เครื่องจักรมีระยะหางกันทําใหผูปฏิบัติไมสามารถไปทํางานอื่นๆ หรือควบคุมเครื่องจักรที่มีลักษณะ
เดียวกันไดทําใหเสียเวลาในการขนสงหรือเคลื่อนยายชิ้นสวนระหวางกระบวนการจึงตองจัดวางผัง
การผลิตตัวอยางใหม ใหมีการไหลอยางตอเนื่องและกําหนดพื้นที่ตําแหนงของแตละสายการผลิตใหมี
การใชระยะทางสั้นที่สุด  

 
3.7  เสนอแนวทางการปรับปรุงตอผูบริหาร 
 นําเสนอแนวทางการปรับปรุงที่ไดจากการวิเคราะหกระบวนการตอผูบริหารในที่ประชุม 
เพื่อขออนุมัติการปรับปรุงแกไขในสายการผลิตตัวอยางตามปญหาที่เกิดขึ้น โดยมีเงื่อนไขวาจะเริ่ม
ปฏิบัติหลังจากไดรับเอกสารคําสั่งจากกรรมการผูจัดการบริษัท ซ่ึงจะเปนผูอนุมัติเอกสารชี้แจงการ
เปล่ียนแปลงมาตรฐานการปฏิบัติงาน 
 
3.8  ดําเนินการปรับปรงุ 

เมื่อไดรับการอนุมัติจากผูบริหารใหดําเนินการปรับปรุงแลว จึงทําการแกไขตามแนวทางที่
เสนอ ใชระยะเวลาในการดําเนินการปรับปรุง 6 เดือนโดยประมาณ คือ เดือนกรกฎาคม พ.ศ. 2553 ถึง 
ธันวาคม พ.ศ. 2553 ซ่ึงมรีายละเอียด ดังนี้ 
 3.8.1  ปรับปรุงการทํางานเพื่อลดของเสีย (Defect) ขอมูลปญหาที่เกิดขึ้นทั้งหมดเมื่อถูกนําไป
กําหนดแนวทางเพื่อใหไดวิธีการปฏิบัติงานที่ถูกตองแลว จากนั้นจะนําวิธีการที่ไดไปใชสําหรับแกไข 
และปองกันการเกิดปญหาของเสีย (Defect) ในกระบวนการผลิต แนวทางในการปรับปรุง และ
ขอเสนอแนะในการนําไปปฏิบัติสามารถสรุปไดดังตอไปนี้ 

1)  ปรับปรุงการทํางานในสวนของเครื่องจักร และอุปกรณ 
ก. ปรับเปลี่ยนอุปกรณประจําเครื่องจักรที่เกิดการชํารุดเสียหายใหอยูในสภาพพรอม

ใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพ 
ข. เตรียมมีดกลึง และดอกสวานสํารองพรอมทั้งมีการบันทึกสถิติจํานวนครั้งในการใช

งานกอนทําการเปลี่ยน 
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ค. ปรับเปลี่ยนขนาดของเครื่องเจียรที่มีขนาดใหญเกินความจําเปนเพื่อลดความ
เมื่อยลาใหกับพนักงาน 

ง. จัดสถานที่ใหพนักงานทํางานบนโตะ และนั่งบนเกาอ้ีปรับระดับไดแทนการนั่ง
ทํางานกับพื้น 

2)  ปรับปรุงการทํางานในสวนของวิธีการปฏิบัติงาน 
ก. จัดใหมีการประชุมสายการผลิต (Meeting) กอนการปฏิบัติงานในชวงเชาของแตละ

วันเพื่อใหพนักงานไดมีการซักถามปญหาในการผลิตของวันที่ผานมาเพื่อนําไปทําการปรับปรุงแกไข
กอนเริ่มทําการผลิตในวันปจจุบัน 

ข. จัดทําเอกสารการเบิกจายอุปกรณใหชัดเจนโดยใหหัวหนาสายการผลิตแตละสาย
เปนผูอนุมัติ 

ค. ออกแบบอุปกรณจับยึด (Jig) เพื่อวางชิ้นงานใหชิ้นงานหมุนรอบตัวเองแทนการให
พนักงานเดินรอบชิ้นงาน 

ง. จัดทําเอกสารการปฏิบัติงานที่เปนมาตรฐาน (Operation Standard) เขาใจงาย เชน มี
รูปภาพประกอบ และหลีกเลี่ยงการใชภาษาที่เขาใจยากเพื่อใหพนักงานสามารถนําไปปฏิบัติตาม
ขั้นตอนไดอยางถูกตอง 

จ. ใหพนักงานผูชํานาญงานคอยแนะนําวิธีการ และทาทางในการปฏิบัติงานที่ถูกตอง
ใหพนักงานใหมหรือพนักงานที่มีการสับเปลี่ยนมาจากสายการผลิตอื่น 

ฉ. จัดใหพนักงานไดมีการหมุนเวียนทํางานทุกสายการผลิตเพื่อใชทดแทนในกรณีที่มี
พนักงานไมมาทํางาน หรือลาออก 

3) ปรับปรุงการทํางานในสวนของตัวพนักงานเอง 
ก. ออกกฎระเบียบการตักเตือน หรือพักการปฏิบัติงานพนักงานที่ทําผิดกฎระเบียบ

ของโรงงาน และจัดบอรดเชิดชูพนักงานที่ทําผลงานดีเดนดวยการวัดผลงานเพื่อใหเกิดการแขงขัน
ดานคุณภาพ 

ข. สรางแรงจูงใจใหพนักงานทุกคนรวมมือรวมใจกันในการเพิ่มผลผลิต ซ่ึงประโยชน
ที่เกิดขึ้นกับองคกรทั้งในแงของยอดขายที่เพิ่มขึ้น คาใชจายที่ลดลง  ผลกําไรที่มากขึ้น ผูบริหารควร
จะตองนํายอนกลับมาสูพนักงานไมวาจะเปนรูปแบบของคาตอบแทน สวัสดิการ เพื่อเปนแรงจูงใจให
พนักงานเห็นวาเมื่อผลผลิตขององคกรเพิ่มมากขึ้นตัวพนักงานเองก็จะไดรับผลประโยชนมากขึ้น 
 3.8.2  จัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) หลังจากการปรับปรุงการทํางานเพื่อลดปญหาของ
เสียในกระบวนการผลิตแลวผูวิจัยไดทําการออกแบบตารางที่ 3.8 เพื่อใชในการปรับปรุงวิธีการทํางาน



76 
 

ดวยหลักเกณฑ ECRS ซ่ึงตารางดังกลาวจะสามารถทําใหมองเห็นขั้นตอนในการแกไขปญหาไดอยาง
ชัดเจนมากยิ่งขึ้นเนื่องจากมีการระบุขอมูลกอนการปรับปรุง (ดานซายมือ) เปรียบเทียบกับขอมูลหลัง
การปรับปรุง (ดานขวามือ) โดยมีคอลัมน (Column) หลักเกณฑ ECRS ขั้นไวตรงกลางของตาราง ซ่ึง
การปรับปรุงจะอาศัยขอมูลหลักที่ไดจากการตั้งคําถาม 5W1H  เปนแนวทางในการแกไขปญหา โดย
การปรับปรุงจะพยายามใหรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) แตละขั้นตอนในหนึ่งสถานีงานนอยกวา 
ใกลเคียง หรือเทากับคา Takt Time ซ่ึงหมายถึงผลผลิตที่จะไดตามความตองการของลูกคา  

 
ตารางที่ 3.8  แบบฟอรมการปรับปรุงวิธีการทํางานดวยหลักเกณฑ ECRS 
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 3.8.3  จัดวางผังโรงงาน (Plant Layout) ปรับปรุงผังโรงงานเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการไหลของ
วัสดุ  โดยจัดระเบียบสายการผลิตแตละสายที่มีความสลับซับซอนใหแยกเปนการผลิตเฉพาะสาย 
ยกเวนสถานีงานที่รอบเวลาการผลิต (Cycle Time) ต่ําจําเปนที่จะตองใชสถานีงานรวมกับสายการผลิต
อ่ืน เพื่อลดจํานวนพนักงาน โดยใชขอมูลจํานวนสถานีงานที่ไดจากการจัดสมดุลสายการผลิต ซ่ึง
งานวิจัยนี้เลือกการวางผังแบบตามชนิดผลิตภัณฑ (Product Layout) โดยประยุกตใชการวางผังการ
ผลิตแบบ U-Shaped Layout เนื่องจากการจัดผังการผลิตแบบเซลรูปตัว U จะทําใหพนักงาน 1 คน 
สามารถทํางานกับเครื่องจักรไดหลายเครื่อง จุดเดนของการจัดวางผังแบบนี้ คือ บริเวณงานเขา และ
บริเวณงานออกจะอยูใกลกัน ที่สําคัญสามารถปรับเปลี่ยนรองรับไดหลายผลิตภัณฑ ลดการใชพื้นที่ 
คน และการขนถายไดมาก เนื่องจากการไหลของวัสดุแตละสถานีงานพนักงานสามารถเอื้อมถึงกันได 
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3.9  เก็บขอมูลหลังการปรับปรุง และเปรียบเทียบผลการดําเนินการ กอน-หลัง 
หลังจากดําเนินการแกไขปญหา และปรับปรุงสายการผลิตแลวทําการเก็บขอมูลเพื่อ

เปรียบเทียบผล กอนและหลังการปรับปรุง โดยใชระยะเวลาในการเก็บขอมูลหลังการปรับปรุง 6 
เดือนโดยประมาณ คือ ตั้งแตเดือนกรกฎาคม ถึงเดือนธันวาคม พ.ศ. 2553 ซ่ึงมีรายละเอียดการเก็บ
ขอมูลหลังการปรับปรุงดังนี้  

1) จํานวนของเสีย โดยการนําของเสียหลังการปรับปรุงเปรียบเทียบกับของเสียกอนการ
ปรับปรุง จากนั้นหาคาเฉลี่ย และคิดเปนเปอรเซ็นต 

2) มูลคางานเสีย โดยการนํามูลคางานเสียหลังการปรับปรุงเปรียบเทียบกับมูลคาของ
เสียกอนการปรับปรุง จากนั้นหาคาเฉลี่ย และคิดเปนเปอรเซ็นต 

3) จํานวนสถานีงาน โดยการนําจํานวนสถานีงานหลังการปรับปรุงเปรียบเทียบกับของ
เสียกอนการปรับปรุง แลวคิดเปนเปอรเซ็นต 

4) จํานวนพนักงาน โดยการนําจํานวนพนักงานที่เหลือหลังการปรับปรุงเปรียบเทียบกับ
จํานวนพนักงานกอนการปรับปรุง แลวคิดเปนเปอรเซ็นต 

5) ขั้นตอนการทํางาน โดยการนําขั้นตอนการทํางานหลังการปรับปรุงเปรียบเทียบกับ
ขั้นตอนการทํางานกอนการปรับปรุง แลวคิดเปนเปอรเซ็นต 

6) รอบเวลาการผลิต โดยการเปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตหลังการปรับปรุงกับ Takt 
Time ในแตละสายการผลิตตัวอยาง  

7) ระยะทางการไหลของวัสดุ โดยการนําระยะทางการไหลของวัสดุหลังการปรับปรุง
เปรียบเทียบกับระยะทางการไหลของวัสดุกอนการปรับปรุงของทุกสายการผลิตตัวอยาง จากนั้นหา
คาเฉลี่ย และคิดเปนเปอรเซ็นต 

8) ผลิตภาพการผลิต โดยการนําผลิตภาพการผลิตที่ไดหลังการปรับปรุงเปรียบเทียบกับ
ผลิตภาพการผลิตที่ไดกอนการปรับปรุง จากนั้นหาคาเฉลี่ย และคิดเปนเปอรเซ็นต 



บทที่ 4 
ผลการดําเนินงานวิจัย 

 
จากการดําเนินงานวิจัยตามวิธีการ และขั้นตอนที่ไดกลาวมาในบทที่ 3 ไดมีการบันทึกผล

การดําเนินงานวิจัยในขั้นตอนตางๆ ซ่ึงสามารถแสดงรายละเอียด และผลลัพธไดดังตอไปนี ้
 
4.1  การไหลของกระบวนการผลิต 
 4.1.1  แผนภูมิกระบวนการผลิตโดยสังเขป (Outline Process Chart) 
 จากการสํารวจ และจัดทําแผนภูมิกระบวนการผลิตโดยสังเขป (Outline Process Chart) 
ของสายการผลิตตัวอยางในปจจุบันดังแสดงในภาคผนวก ก ภาพที่ ก.1 (หนา 141) แลวเก็บขอมูลแต
ละขั้นตอนในการผลิตพบวากระบวนการในสายการผลิตตัวอยางแบงออกเปน 4 สายการผลิต
ประกอบดวย1) สายการผลิตทอซ่ึงตอไปนี้จะเรียกวา KB5-01 2) สายการผลิตฝาซึ่งตอไปนี้จะเรียกวา
KB5-02 3) สายการผลิตกระทะ ซ่ึงตอไปนี้จะเรียกวา KB5-03 และ4) สายการผลิตฝาอัดอากาศ ซ่ึง
ตอไปนี้จะเรียกวา KB5-04 โดยทุกสายการผลิตจะเริ่มตนจากกระบวนการตรวจสอบดวยสายตา 
(Visual Control) เปนการตรวจสอบชิ้นงานที่ไหลมาจากกระบวนการหลอซ่ึงจะนับเปนสถานีงานที่ 1 
ของทุกสายการผลิต แนวทางการตรวจสอบในสถานีนี้ ไดแก งานหลอเปนตามด งานหลอเบี้ยว งาน
หลอบวม งานหลอไมเต็ม เปนตน จากนั้นชิ้นงานที่ผานการยอมรับ (Accept) จึงจะไหลเขาสู
กระบวนการขึ้นรูปดวยเครื่องจักรในแตละสายการผลิตซ่ึงมีจํานวนสถานีงาน และลําดับขั้นตอนใน
การปฏิบัติงาน สามารถอธิบายไดดังนี้  
 สายการผลิต KB5-01 มีจํานวนสถานีงานในกระบวนการผลิตทั้งหมด 9 สถานี โดยมี
ขั้นตอนการไหลของกระบวนการดังนี้ 
 1) สถานีงานเจาะรูปลายทอ 1 รู Ø 12 มิลลิเมตรใชเครื่องจักร D-01 เปนเครื่องเจาะตั้งโตะ 
(Bench Model Sensitive Drilling Machine) ขนาด 5/8 นิ้วควบคุมการทํางานดวยมือ 
 2) สถานีงาน Tap ½ PF19 ใชเครื่องจักร T-01 ลักษณะเครื่องจักรเปนเปนเครื่องเจาะตั้ง
โตะ (Bench Model Sensitive Drilling Machine) ขนาด 5/8 นิ้ว ดัดแปลงความเร็วต่ําควบคุมการ
ทํางานดวยมือและมีการทดสอบเกลียวดวยวาลวทองเหลืองขนาด ½ 
 3) สถานีงานเจาะรูหัวทอ 3 รู Ø 5 มิลลิเมตร ใชเครื่องจักร D-02 เปนเครื่องเจาะตั้งโตะ 
(Bench Model Sensitive Drilling Machine) ขนาด ½ นิ้วควบคุมการทํางานดวยมือ 
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 4) สถานีงาน Tap ¼ W 20×3 จํานวน 3 รูใชเครื่องจักร T-02 ลักษณะเครื่องจักรเปนเปน
เครื่องเจาะตั้งโตะ (Bench Model Sensitive Drilling Machine) ขนาด ½ นิ้ว ดัดแปลงความเร็วรอบต่ํา
ควบคุมการทํางานดวยมือสามารถ Tap ไดคร้ังละ 1 รู และมีการทดสอบเกลียวดวย นอตขนาด ¼×½ 
 5) สถานีงานกลึงควานรู Ø 114 มิลลิเมตร +0.20 มิลลิเมตรใชเครื่องจักร L-01 เปน
เครื่องกลึง (Lathe) แบบตั้งพื้นขนาด 5 ฟุตตรวจสอบดวยเครื่องมือวัด และทดสอบดวยช้ินสวน (KB5-
02) อีกครั้ง 
 6)  สถานีงานกลึงตบแตง Ø 20 มิลลิเมตร×25 มิลลิเมตร ±1 และกลึงเกลียวนอกThread Ø 
20 mm/11G ใชเครื่องจักร L-02 เปนเครื่องกลึง (Lathe) แบบตั้งพื้นขนาด 4 ฟุตควบคุมการทํางานดวย
มือ ตรวจสอบขนาดดวยเครื่องมือวัด และตรวจทดสอบเกลียวดวยช้ินสวน (KB5-04)  
 7) สถานีงานเจียรตบแตงชิ้นงานใชเครื่องจักร G-01 เปนเครื่องเจียรมือถือ (Mobile 
Grinder) ขนาด 7 นิ้ว  
 8) สถานีงานตบแตงชิ้นงาน ดวยผงซีเมนต (Cement Powder) 
 9) สถานีงานตรวจสอบดวยสายตา (Visual Control) และพนสีช้ินงาน 
 สายการผลิต KB5-02 มีจํานวนสถานีงานในกระบวนการผลิตทั้งหมด 8 สถานี โดยมี
ขั้นตอนการไหลของกระบวนการดังนี้ 
 1) สถานีงานกลึงลดขนาด Ø 114 มิลลิเมตร-0.2 มิลลิเมตร  ใชเครื่องจักร L-03เปน
เครื่องกลึง (Lathe) แบบตั้งพื้นขนาด 4 ฟุต ควบคุมการทํางานดวยมือตรวจสอบขนาดดวยเครื่องมือวัด  
 2) สถานีงานเจาะรูขอบนอก 36 รู Ø 1.5 มิลลิเมตรใชเครื่องจักร D-03 เปนเครื่องเจาะตั้ง
โตะ (Bench Model Sensitive Drilling Machine) ขนาด ½ นิ้วควบคุมการทํางานดวยมือ 
 3) สถานีงานเจาะรูพื้นเอียง 36 รู Ø 2.0 มิลลิเมตรใชเครื่องจักร D-04 เปนเครื่องเจาะตั้ง
โตะ (Bench Model Sensitive Drilling Machine) ขนาด ½ นิ้วควบคุมการทํางานดวยมือ 
 4) สถานีงานเจาะรูวงใน 12 รู Ø 2.0 มิลลิเมตรใชเครื่องจักร D-05 เปนเครื่องเจาะตั้งโตะ 
(Bench Model Sensitive Drilling Machine) ขนาด ½ นิ้วควบคุมการทํางานดวยมือ 
 5) สถานีงานเจาะรูวงในสุด 12 รู Ø 1.5 มิลลิเมตรใชเครื่องจักร D-06 เปนเครื่องเจาะตั้ง
โตะ (Bench Model Sensitive Drilling Machine) ขนาด ½ นิ้วควบคุมการทํางานดวยมือ 
 6) สถานีงานเจียรตบแตงชิ้นงาน ใชเครื่องจักร G-02 เปนเครื่องเจียรมือถือ (Mobile 
Grinder) ขนาด 7 นิ้ว  
 7) สถานีงานตบแตงชิ้นงาน ดวยผงซีเมนต (Cement Powder) 
 8) สถานีงานตรวจสอบดวยสายตา (Visual Control) และพนสีชิ้นงาน 
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 สายการผลิต KB5-03 มีจํานวนสถานีงานในกระบวนการผลิตทั้งหมด 5 สถานีโดยมี
ขั้นตอนการไหลของกระบวนการดังนี้ 
 1) สถานีงานเจาะรู Ø 5.0 มิลลิเมตร 3 รูใชเครื่องจักร D-07 เปนเครื่องเจาะตั้งโตะ (Bench 
Model Sensitive Drilling Machine) ขนาด 5/8 นิ้วควบคุมการทํางานดวยมือ     
 2) สถานีงานกลึงลดขนาด Ø 285 มิลลิเมตร และกลึงควานรูขนาด Ø 42 มิลลิเมตร ใช
เครื่องจักร L-04 เปนเครื่องกลึง (Lathe) แบบตั้งพื้นขนาด 5 ฟุต ควบคุมการทํางานดวยมือตรวจสอบ
ขนาดดวยเครื่องมือวัด  
 3) สถานีงานเจียรตบแตงชิ้นงาน ใชเครื่องจักร G-03 เปนเครื่องเจียรมือถือ (Mobile 
Grinder) ขนาด 7 นิ้ว  
 4) สถานีงานตบแตงชิ้นงาน ดวยผงซีเมนต (Cement Powder) 
 5) สถานีงานตรวจสอบดวยสายตา (Visual Control) และพนสีช้ินงาน 
 สายการผลิต KB5-04มีจํานวนสถานีงานในกระบวนการผลิตทั้งหมด 5 สถานี โดยมี
ขั้นตอนการไหลของกระบวนการดังนี้ 
 1) สถานีงานกลึงลดขนาด Ø 56.24 มิลลิเมตร และกลึงควานรูขนาด Ø 50 มิลลิเมตร ใช
เครื่องจักร L-05 เปนเครื่องกลึง (Lathe) แบบตั้งโตะขนาด 4 ฟุต ควบคุมการทํางานดวยมือตรวจสอบ
ขนาดดวยเครื่องมือวัด  
 2) สถานีงานกลึงเกลียวใน Thread Ø 20/11G ใชเครื่องจักร L-06 เปนเครื่องกลึง (Lathe) 
แบบตั้งโตะขนาด 4 ฟุต ควบคุมการทํางานดวยมือตรวจสอบเกลียวดวยช้ินสวน (KB5-01) 
 3) สถานีงานเจียรตบแตงชิ้นงาน ใชเครื่องจักร G-04 เปนเครื่องเจียรมือถือ (Mobile 
Grinder) ขนาด 7 นิ้ว  
 4) สถานีงานตบแตงชิ้นงาน ดวยผงซีเมนต (Cement Powder) 
 5) สถานีงานตรวจสอบดวยสายตา (Visual Control) และพนสีช้ินงาน 
 
4.2  เวลามาตรฐาน (Standard Time) 

การศึกษาเวลาในงานวิจัยนี้ใชเทคนิคการศึกษาเวลาโดยตรงหาเวลามาตรฐานเพื่อกําหนดคา
รอบเวลาการผลิต (Cycle Time) ของแตละขั้นตอนนํามาเปรียบเทียบกับคา Takt Time และกําหนด
เปนคารอบเวลาการผลิตเปาหมาย (Target Cycle Time) ซ่ึงในงานวิจัยนี้ไดกําหนดใหเทากับ Takt 
Time เนื่องจากโรงงานตัวอยางมีกําลังการผลิตกอนการปรับปรุงต่ํากวายอดสั่งผลิตเพิ่มถึง 40 %หาก
กําหนดรอบเวลาการผลิตเปาหมายต่ํากวา Takt Time อาจทําใหพนักงานตองเรงทํางานจนทําใหเกิด
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ของเสีย (Defect) เพิ่มมากขึ้น สวนยอดการสั่งผลิตที่มีมากขึ้นในชวงระหวางปรับปรุง 3 เดือนแรก
ผูวิจัยไดวางแผนการทํางานลวงเวลา (Over Time) เพื่อสตอกสินคาใหเพียงตอความตองของลูกคาใน
แตละเดือนแลว แยกตามสายการผลิต ที่กลาวไวขางตน  
 4.2.1  รอบเวลาการผลิต (Cycle Time) เปรียบเทียบกับ Takt Time 
 จากการเก็บขอมูลรอบเวลากอนการปรับปรุงของแตละขั้นตอนแลวนํามาคํานวณหาเวลา
มาตรฐาน (Standard Time) แสดงในภาคผนวก ข ตารางที่ ข.3 (หนา 146) ซ่ึงเวลาที่ไดจะนํามากําหนด
เปนรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) กอนการปรับปรุงของแตละขั้นตอน เพื่อทําการเปรียบเทียบกับคา
Takt Time แยกตามสายการผลิตสามารถสรุปไดดังแสดงในภาพที่ 4.1 ถึง 4.4 
 

หนวย : วินาที
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ภาพที่ 4.1  รอบเวลาเปรียบเทียบกับคา Takt Time สายการผลิต KB5-01 กอนการปรบัปรุง 
 

สําหรับสายการผลิต KB5-01 ดังแสดงในภาพที่ 4.1 พบวาขั้นตอนงานเจาะ (1)(3) พนสี(9) 
และTap (2)(4) มีรอบเวลาต่ํากวา Takt Time ทําใหขั้นตอนดังกลาวพนักงานเกิดการวางงาน สวนใน
ขั้นตอนงานกลึง (5)(6) เจียร (7) ปะยา (8) มีรอบเวลาเกินคา Takt Time และเกิดงานคอขวด (Bottle 
neck) ขึ้นในขั้นตอนงานกลึง (6) ที่มีรอบเวลามากที่สุดในสายการผลิต 105.90 วินาที/ช้ิน ซ่ึงเกินคา
Takt Time อยู 36.60 วินาที/ช้ิน สงผลใหขั้นตอนงานทํากอนเกิดงานระหวางกระบวนการ (Work In 
Process : WIP) เปนจํานวนมาก และยังทําใหขั้นตอนทําตามหลังเกิดการรอคอยชิ้นงาน (Waiting) ขึ้น
ในกระบวนการสาเหตุเกิดจากพนักงานตองทํางานสลับกับการหยุดเครื่องจักรเพื่อทําการตรวจสอบ
เกลียว และตรวจสอบขนาด เนื่องจากอุปกรณที่ใชในการกลึงเกลียว และสเกลที่ใชกําหนดระยะกินลึก

KB5-01 

Takt Time = 69.30 วินาที 

(1)  (2)  (3)  (4)  (5)  (6)  (7)  (8)  (9) 
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ที่เครื่องจักรเกิดการชํารุดเมื่อทําการปรับเปลี่ยนอุปกรณดังกลาวจะสามารถกําจัดขั้นตอนงาน
ตรวจสอบระหวางกระบวนการออกไดซ่ึงจะสงผลใหรอบเวลาลดลง 

จากการสังเกตยังพบอีกวารอบเวลางานเจียรตบแตง (7) มีรอบเวลา 88.56 วินาที/ชิ้นซึ่งเกิน
คาTakt Time อยู 19.26 วินาที/ช้ิน สาเหตุเกิดจากเครื่องเจียรที่ใชในการทํางานมีขนาดใหญเกินความ
จําเปนอีกทั้งพนักงานตองนั่งทํางานกับพื้นเมื่อทํางานเปนเวลานานๆ จะทําใหเกิดความเมื่อยลา เมื่อ
พิจารณาลักษณะของงานเปนงานเจียรครีบบางๆ ไมมีความจําเปนตองใชเครื่องขนาดใหญจึงมีการ
ปรับเปลี่ยนเครื่องใหมีขนาดเล็กลงจาก 7 นิ้ว เปน 4 นิ้ว และจัดทําอุปกรณจับยึด (Jig) เพื่อใชวาง
ชิ้นงานโดยออกแบบใหอุปกรณหมุนรอบตัวเองแทนการเดินรอบชิ้นงาน และจัดโตะทํางานเพื่อวาง
อุปกรณชวยใหพนักงานทํางานบนโตะแทนการนั่งทํางานกับพื้นแลวนําไปใชกับงานเจียรทุก
สายการผลิต 

งานปะยา (8) มีรอบเวลา 92.77 วินาที/ช้ิน ซ่ึงเกินคา Takt Time อยู 23.47 วินาที/ชิ้น สาเหตุ
เกิดจากพนักงานตองนั่งทํางานกับเกาอี้ที่มีลักษณะต่ําๆ และวางชิ้นงานไวบนตักทําใหการเคลื่อนไหว
รางกายในการทํางานลําบาก และเมื่อทํางานเปนเวลานานๆจะทําใหเกิดความเมื่อยลาซึ่งการกําหนด
แนวทางในการปรับรอบเวลาผูวิจัยไดจัดใหพนักงานทํางานบนโตะ และปรับเปลี่ยนเกาอี้ที่สามารถ
ปรับระดับสูง-ต่ําไดใหพนักงานนั่งเพื่อใหการเคลื่อนไหวรางกายในการทํางานทําไดสะดวกแลว
นําไปใชกับงานปะยาทุกสายการผลิต สวนขั้นตอนงานเจาะ (1)(3) และงาน Tap (2)(4) ที่มีรอบเวลาต่ํา
กวาคา Takt Time ผูวิจัยไดกําหนดแนวทางในการปรับรอบเวลาใหสมดุลกัน โดยจะพิจารณารวมงาน
ที่ลักษณะเหมือนกันเขาดวยกันเพื่อลดจํานวนพนักงานลงขั้นตอนละ 1 คน แตมีเงื่อนไขวาเมื่อรวม
งานเขาดวยกันแลวจะตองบังคับใหรอบเวลามีคาไมเกิน Takt Time ที่ 69.30 วินาที/ช้ิน 
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ภาพที่ 4.2  รอบเวลาเปรียบเทียบกับคา Takt Time สายการผลิต KB5-02 กอนการปรบัปรุง 
  
 สําหรับสายการผลิต KB5-02 ดังแสดงในภาพที่ 4.2 พบวาขั้นตอนงานเจาะ (2)(3)(4)(5) 
เจียร (6) ปะยา (7) และพนสี (8) มีรอบเวลาต่ํากวาคา Takt Time ทั้งหมดทําใหขั้นตอนดังกลาว
พนักงานเกิดการวางงานมีเพียงขั้นตอนงานกลึง (1) ซ่ึงเปนขั้นตอนแรกในสายการผลิตนี้ที่มีรอบเวลา 
77.97 วินาที/ช้ิน เกินคา Takt Time อยู 8.67 วินาที/ชิ้นซึ่งเปนขั้นตอนที่เกิดงานคอขวด (Bottleneck) 
สงผลใหขั้นตอนงานทําตามหลังเกิดการรอคอยชิ้นงาน (Waiting) ขึ้นในกระบวนการทั้งหมดซึ่ง
สาเหตุเกิดจากพนักงานตองทํางานสลับกับการหยุดเครื่องจักรเพื่อทําการตรวจสอบขนาด เนื่องจาก
อุปกรณที่ใชกําหนดระยะปอนกินลึกที่เครื่องจักรมีสภาพเกาพนักงานมองไมเห็นสเกล แนวทางการ
ปรับปรุงผูวิจัยจะทําการเปลี่ยนอุปกรณที่เกิดการชํารุด และเมื่อปรับเปลี่ยนอุปกรณดังกลาวแลวจะ
สามารถกําจัดขั้นตอนงานตรวจสอบออกจากกระบวนการไดซ่ึงจะทําใหรอบเวลาลดลง 
 จากการสังเกตยังพบอีกวา ขั้นตอนงานเจาะ (4)(5) ยังมีรอบเวลาที่ต่ํากวาคา Takt Time มาก
เมื่อนําทั้งสองขั้นตอนมารวมกันจะไดรอบเวลา 65.33 วินาที/ชิ้น ซ่ึงยังไมเกินคา Takt Time ที่ 69.30 
วินาที/ชิ้น และยังสามารถลดจํานวนพนักงานลงได 1 คน สวนขั้นตอนงานเจียร (6) ปะยา (7) และพน
สี (8) ซ่ึงมีรอบเวลาต่ํากวาคา Takt Time มากเชนกันแตสามารถพิจารณานําไปรวมกับขั้นตอนงาน
ลักษณะเดียวกันในสายการผลิตอ่ืนไดโดยมีเงื่อนไขวาเมื่อรวมขั้นตอนงานแลวจะตองมีรอบเวลาไม
เกินคา Takt Time มากที่สุด โดยกําหนดไวที่ 69.30 วินาที/ชิ้น 

 

 

KB5-02 

Takt Time = 69.30 วินาที 

(1)  (2)  (3)  (4)  (5)  (6)  (7)  (8) 
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ภาพที่ 4.3  รอบเวลาเปรียบเทียบกับคา Takt Time สายการผลิต KB5-03 กอนการปรบัปรุง 
  
 สําหรับสายการผลิต KB5-03 ดังแสดงในภาพที่ 4.3 พบวาขั้นตอนงานกลึง (2) เจียร (3) ปะ
ยา (4) มีรอบเวลาเกินคา Takt Time และเกิดงานคอขวด (Bottleneck) ในขั้นตอนงานเจียร (3) ซ่ึงมี
รอบเวลา 102.94 วินาที/ช้ิน เกินคา Takt Time อยู 33.64 วินาที/ชิ้น ทําใหเกิดงานระหวางกระบวนการ 
(Work In Process : WIP) ในขั้นตอนงานเจาะ (1) กลึง (2) และขั้นตอนงานปะยา (4) พนสี (5) เกิดการ
รอคอยช้ินงาน (Waiting) สาเหตุเกิดจากเครื่องเจียรที่ใชในการทํางานมีขนาดใหญเกินความจําเปน 
และพนักงานตองนั่งทํางานกับพื้นเมื่อทํางานเปนเวลานานๆ จะทําใหเกิดความเมื่อยลาโดยผูวิจัยได
กําหนดการปรับรอบเวลาในขั้นตอนนี้เหมือนกับสายการผลิต KB5-01 ดวยการปรับเปล่ียนเครื่องเจียร
ใหเล็กลงจากปจจุบันที่ใชอยูขนาด 7 นิ้ว ใหเหลือขนาด 4 นิ้ว และออกแบบอุปกรณจับยึดพรอมกับจัด
พนักงานทํางานบนโตะแทนการนั่งทํางานกับพื้น 

จากการสังเกตยังพบอีกวาขั้นตอนงานกลึง (2) และงานปะยา (4) ที่มีรอบเวลาเกินคา Takt 
Time ซ่ึงเปนปญหาในลักษณะเดียวกันกับที่พบในสายการผลิต KB5-01โดยผูวิจัยไดกาํหนดการปรับ
รอบเวลาในขั้นตอนงานกลึงดวยการปรับเปล่ียนสเกลกําหนดระยะปอนกินลึกใหมใหอยูในสภาพ
พรอมใชงานเพื่อแลวกําจัดขั้นตอนการวัดขนาดชิ้นงานดวยเครื่องมือวัดออกจากกระบวนการซึ่งจะทํา
ใหพนักงานสามารถทํางานไดโดยไมตองหยุดเครื่อง สวนการปรับรอบเวลางานปะยาไดจัดให
พนักงานทํางานบนโตะ และเกาอี้ที่สามารถปรับระดับสูง-ต่ําไดแทนการนั่งทํางานบนเกาต่ําๆ แลววาง
งานไวบนตักเพื่อใหการเคลื่อนไหวรางกายขณะปฏิบัติงานของพนักงานทําไดสะดวกมากยิ่งขึ้น 

(1)  (2)  (3)  (4)  (5) 

KB5-03 

Takt Time = 69.30 วินาที 
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ภาพที่ 4.4  รอบเวลาเปรียบเทียบกับคา Takt Time สายการผลิต KB5-04 กอนการปรบัปรุง 

 

สําหรับสายการผลิต KB5-04 พบวาขั้นตอนงานกลึง (2) ที่มีรอบเวลา 92.96 วินาที/ช้ิน ซ่ึง
เกินคา Takt Time อยู 23.66 วินาที/ช้ิน ซ่ึงเปนขั้นตอนเดียวในสายการผลิต และเปนขั้นตอนนี้เกิดงาน
คอขวด  (Bottleneck) ดังแสดงในภาพที่  4.4 สงผลใหขั้นตอนงานกลึง  (1) เกิดงานระหวาง
กระบวนการ (Work In Process : WIP) ขั้นตอนงานเจียร (3) ปะยา (4) พนสี (5) เกิดการรอคอยชิ้นงาน 
(Waiting) สาเหตุเกิดจากพนักงานตองทํางานสลับกับการหยุดเครื่องจักรเพื่อทําการตรวจสอบขนาด
ของชิ้นงาน เนื่องจากสเกลที่ใชกําหนดระยะปอนกินลึกที่เครื่องจักรเกิดการชํารุด  

จากการสังเกตยังพบอีกวาขั้นตอนงานเจียร (3) ปะยา (4) และพนสี (5) มีรอบเวลาต่ํากวาคา 
Takt Time มาก ทําใหพนักงานที่ทํางานในขั้นตอนนี้เกิดการวางงานหรือบางครั้งเกิดการผลิตชิ้นงาน
มากเกินไป (Over Production) เมื่อพิจารณายอนกลับไปที่สายการผลิต KB5-02 พบวามีขั้นตอนการ
ทํางานลักษณะเดียวกัน และมีรอบเวลาต่ํากวา Takt Time มากเชนกันซึ่งสามารถรวมขั้นตอนงานเขา
ดวยกันไดโดยจะสามรถลดจํานวนพนักงานไดถึง 3 คน แตนั้นหมายความวาในขั้นตอนการปรับปรุง
ผังโรงงาน (Plant Layout) จะมีเงื่อนไขวาทั้ง 2 สายการผลิตจะตองยายมาอยูติดกันหรือใกลกันใหมาก
ที่สุด 

 
 

KB5-04 

Takt Time = 69.30 วินาที 

(1)  (2)  (3)  (4)  (5) 
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 4.2.2  ระยะทางการไหลของวัสดุ จากการศึกษาและลงไปสังเกตสถานที่ปฏิบัติงานจริง พรอมกับ
วัดระยะ และจดบันทึกการไหลของงานระหวางกระบวนการในสายการผลิตตัวอยางดังแสดงใน
ภาคผนวก ค ภาพที่ ค.1 (หนา 150) พบวามีการไหลของวัสดุมีระยะทางไกลทุกสายการผลิตเนื่องจาก
ผังโรงงานกอนทําการปรับปรุงเปนผังโรงงานเกาที่ใชในการผลิตช้ินสวนปมสูบน้ํามัน (ซ่ึงปจจุบัน
โรงงานเลิกผลิตไปแลวเนื่องจากไมมีใบสั่งผลิตจากลูกคา) กอนจะนํามาปรับใชในกระบวนการผลิต
สายการผลิตตัวอยางโดยไมไดเคลื่อนยายเครื่องจักรซึ่งขอมูลระยะทางการไหลของวัสดุระหวาง
กระบวนการแสดงในภาคผนวก ค ตารางที่ ค.1 (หนา 153) จะเริ่มตนจากโรงหลอเดิมที่มีระยะหางจาก
โรงงานขึ้นรูปผลิตภัณฑ 50 เมตร เคล่ือนยายมารวมกันที่ขั้นตอนการตรวจสอบเพื่อทําการตรวจสอบ
ดวยสายตา (Visual Control) กอนสงเขาสูขั้นตอนการขึ้นรูปผลิตภัณฑในแตละสายการผลิต จนสิ้นสุด
กระบวนการซึ่งมีระยะทางแตกตางกันดังนี้ สายการผลิต KB5-01 ใชระยะทาง 153 เมตร สายการผลิต 
KB5-02 ใชระยะทาง 182 เมตร สายการผลิต KB5-03 ใชระยะทาง 114 เมตร และสายการผลิต KB5-
04 ใชระยะทาง 110 เมตร เมื่อรวมทุกสายการผลิตแลวจะใชระยะทางการไหลของวัสดุตั้งแตเร่ิมตน
จนสิ้นสุดทุกกระบวนการผลิตในสายการผลิตตัวอยางมากถึง 559 เมตร 
 
4.3  ผลการวิเคราะหปญหาและสาเหตุของความสูญเปลา 
 4.3.1  ความสูญเปลา 7 ประการ (7 Wastes) จากการศึกษาการไหลของกระบวนการ เวลา
มาตรฐานการผลิต และระยะทางการไหลของของวัสดุ ที่กลาวมาแลวนั้นทําใหทราบถึงปญหาตางๆ 
ในกระบวนการของสายการผลิตตัวอยาง จากนั้นทําการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา และหาแนว
ทางการแกไข โดยใชทฤษฎีการขจัดความสูญเสีย 7 ประการ (7 Wastes) ซ่ึงไดมีการประชุม (Meeting) 
และระดมสมอง (Brainstorm) ของผูวิจัย หัวหนางาน และพนักงานผูปฏิบัติงานที่มีประสบการณมี
ความคุนเคยในกระบวนการผลิตของสายการผลิตตัวอยางเปนอยางดีซ่ึงในสายการผลิตตัวอยางพบ
ปญหาทั้ง 6 ประการดังนี้ 
 1)  ความสูญเปลาจากการผลิตชิ้นงานมากเกินไป จากการสังเกตพบวารอบเวลาการผลิต 
11 ขั้นตอนมีคาต่ํากวา Takt Time มาก ขอมูลดังแสดงในตารางที่ 4.1 เปนสาเหตุทําใหเกิดงานระหวาง
กระบวนการ (Work In Process : WIP) เปนจํานวนมาก แนวทางในการแกไขจะเริ่มจากการศึกษาเวลา
ในสายการผลิตตัวอยาง จัดสมดุลสายการผลิตโดยอาศัยขอมูลการวิเคราะหความจําเปนของแตละ
กระบวนการจากการตั้งคําถาม 5W1H แลวนํามาปรับปรุงดวยการใชหลักเกณฑ ECRS โดยจะ
พยายามใหรอบเวลาเทากับหรือใกลเคียงกับคา Takt Time ที่ 69.30 วินาที/ชิ้น 
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ตารางที่ 4.1  รอบเวลาการผลิตที่มีคาต่ํากวา Takt Time 

ลําดับ สายการผลิต ขั้นตอน C/T (วินาที) T/T (วินาที) ผลตาง (วินาที) 

1 KB5-01 เจาะรูปลายทอ 1 ร ู 33.01 69.30 36.29 

2 KB5-01 TAP ¼  PF19 และทดสอบเกลียว 44.63 69.30 24.67 

3 KB5-01 เจาะรูหัวทอ 3 รู 35.64 69.30 33.66 

4 KB5-02 เจาะรู 12 รู Ø 1.5 มม. 31.23 69.30 38.07 

5 KB5-02  เจาะรู 12 รู Ø 2.0 มม. 34.10 69.30 35.20 

6 KB5-02 เจียรแตงช้ินงาน 33.32 69.30 35.98 

7 KB5-02 ปะยาตบแตง 31.29 69.30 38.01 

8 KB5-02 ตรวจสอบคุณภาพ และพนสี 31.58 69.30 37.72 

9 KB5-04 เจียรแตงช้ินงาน 24.40 69.30 44.90 

10 KB5-04 ปะยาตบแตง 21.99 69.30 47.31 

11 KB5-04 ตรวจสอบคุณภาพ และพนสี 25.26 69.30 44.04 

 
 2)  ความสูญเปลาจากการขนถาย จากการสังเกตพบวาระยะทางการไหลของวัสดุระหวาง
สถานีงานรวมกันมีระยะทางไกลถึง 559 เมตร สงผลใหเสียเวลาในการผลิตชิ้นงาน แนวทางการแกไข 
จะเริ่มจากการศึกษา และวางมาตรฐานเสนทางการไหลของวัสดุระหวางกระบวนการแลวปรับปรุงผัง
โรงงานใหมโดยนําหลักการวางผังแบบเซลรูปตัวยู (U-Shaped Layout) มาใชในการกําหนดจุดชิ้นงาน
เขาและออกใหอยูใกลกัน จัดวางเครื่องจักรใหอยูชิดกันมากที่สุดเพื่อใหพนักงานแตละสถานีงาน
สามารถเอื้อมหยิบชิ้นไดโดยไมตองมีระยะทางการเดินหรือใหเดินนอยที่สุด 
 3)  ความสูญเปลาจากการรอคอยชิ้นงานจากขั้นตอนงานทํากอนที่มีรอบเวลาสูงที่สุดใน
สายการผลิต จากการสังเกตพบวามีการรอคอยชิ้นงานจากสถานีทํากอนที่เกิดงานคอขวด (Bottleneck) 
ในสายการผลิตตัวอยางมากถึง 15 สถานี ขอมูลดังแสดงในตารางที่ 4.2 แนวทางในการแกไขจะเริ่ม
จากการศึกษาเวลาในสายการผลิตตัวอยาง โดยอาศัยขอมูลการวิเคราะหความจําเปนของแตละ
กระบวนการจากการตั้งคําถาม 5W1H แลวปรับปรุงรอบเวลาใหเกิดความสมดุลดวยการใชหลักเกณฑ 
ECRS โดยพยายามใหรอบเวลาเทากับหรือใกลเคียงกับคา Takt Time ที่ 69.30 วินาที/ชิ้น 
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ตารางที่ 4.2  ขั้นตอนงานรอคอยชิ้นงาน (Waiting) 

สายการผลิต 
จุดงานคอขวด (Bottleneck) C/T (วินาที) ขั้นตอนงานรอคอยชิ้นงาน 

(Waiting) 
C/T (วินาที) 

KB5-01 
กลึงลดขนาด และตรวจสอบ
ขนาด + กลึงเกลียว และ
ทดสอบเกลียว 

 
105.90 

เจียรแตงช้ินงาน 88.56 
ปะยาตบแตง 92.77 
ตรวจสอบคุณภาพ และพนสี 51.80 

KB5-02 

 
 
กลึงปาดหนา และตรวจสอบ
ขนาด + กลึงลดขนาด และ
ตรวจสอบขนาด 

 
 
 
      77.97 

 เจาะรู 36 รู Ø 1.5 มม. 67.74 
 เจาะรู 36 รู Ø 2.0 มม. 67.24 
เจาะรู 12 รู Ø 1.5 มม. 31.23 
 เจาะรู 12 รู Ø 2.0 มม. 34.10 
เจียรแตงช้ินงาน 33.32 
ปะยาตบแตง 31.29 
ตรวจสอบคุณภาพ และพนสี 31.58 

KB5-03 เจียรแตงช้ินงาน 102.9 
 

ปะยาตบแตง 95.88 
ตรวจสอบคุณภาพ และพนสี 57.46 

KB5-04 
 
กลึงเกลียวตรวจสอบเกลียว 

 
92.97 

เจียรแตงช้ินงาน 20.48 
ปะยาตบแตง 21.35 
ตรวจสอบคุณภาพ และพนสี 25.26 

 
4)  ความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวรางกายที่ไมเหมาะสม ทําใหเสียเวลา และพนักงาน

เกิดความเมื่อยลา จากการสังเกตพบวาพนักงานตองนั่งทํางานกลับพื้น และเดินรอบช้ินงานใน 8 
สถานีงาน ขอมูลดังแสดงในตารางที่ 4.3 อีกทั้งเครื่องจักรอุปกรณที่ใชในการทํางานมีขนาดใหญเกิน
ความจําเปนเมื่อตองประคองเปนเวลานานๆ ทําใหเกิดความเมื่อยลา สงผลใหรอบเวลาการผลิตในบาง
สถานีงานเกินคา Takt Time แนวทางการแกไขจัดสถานที่ทํางานใหพนักงานโดยยึดหลักกายศาสตร
ปรับเปลี่ยนเครื่องจักรใหมีขนาดที่เหมาะสมและออกแบบอุปกรณ Jig and Fixture เพื่อชวยในการ
ทํางาน 
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ตารางที่ 4.3  สถานีงานที่เกิดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวรางกายที่ไมเหมาะสม 
ลําดับ สายการผลิต ขั้นตอน C/T (วินาที) T/T (วินาที) ผลตาง (วินาที) 

1 KB5-01 เจียรแตงช้ินงาน 88.56 69.30 19.26 
2 KB5-01 ปะยาตบแตง 92.77 69.30 23.47 
3 KB5-02 เจียรแตงช้ินงาน 33.32 69.30 35.98 
4 KB5-02 ปะยาตบแตง 31.29 69.30 38.01 
5 KB5-03 เจียรแตงช้ินงาน 102.9 69.30 33.6 
6 KB5-03 ปะยาตบแตง 95.88 69.30 26.58 
7 KB5-04 เจียรแตงช้ินงาน 20.48 69.30 48.82 
8 KB5-04 ปะยาตบแตง 21.35 69.30 47.95 

 
5)  ความสูญเปลาจากกระบวนการผลิตที่ไมเหมาะสม จากการสังเกตพบวามีเวลาสูญเปลา

จากการตรวจสอบขนาดของชิ้นงานและเกลียวซํ้าๆ กันระหวางกระบวนผลิตทําใหรอบเวลาเกินคา 
Takt Timeที่ 69.30 วินาที/ช้ิน สงผลใหกระบวนผลิตไมทันตามความตองการของลูกคา แนวทางการ
แกไขใชหลักวิศวกรรมซอมบํารุงโดยมีการปรับปรุงเครื่องจักรใหอยูในสภาพพรอมใชงานเพื่อให
สามารถกําหนดระยะปอนกินลึกไดที่เครื่องจักรแทนการใชเครื่องมือวัด จากนั้นจัดสมดุลสายการผลิต
โดยพยายามใหรอบเวลาเทากับหรือใกลเคียงกับคา Takt Time มากที่สุด โดยอาศัยขอมูลการวิเคราะห
ความจําเปนของแตละกระบวนการจากการตั้งคําถาม 5W1H แลวปรับปรุงดวยการใชหลักเกณฑ 
ECRS 

6)  ความสูญเปลาจากการเกิดขอบกพรองในการผลิต จากการสังเกตพบวาเกิดความสูญ
เปลาในกระบวนการผลิตที่ทําใหเกิดงานเสียเฉลี่ยกอนการปรับปรุงถึง 3,055 ชิ้นคิดเปน 2.96 % ของ
ยอดผลิตทั้งหมด ซ่ึงมาจากหลายสาเหตุ เชน ความไมพรอมของเครื่องจักรอุปกรณ วิธีการในการ
ทํางาน และมาจากตัวพนักงานเอง แนวทางการแกไขใชหลักวิศวกรรมซอมบํารุงโดยมีการปรับปรุง
เครื่องจักรใหอยูในสภาพพรอมใชงาน จัดทําเอกสารการปฏิบัติงานที่เปนมาตรฐาน และสราง
จิตสํานึกทางดานคุณภาพใหกับพนักงาน 
 4.3.2  วิเคราะหปญหาดวยเครื่องมือควบคุมคุณภาพ (7QC Tools) จากการวิเคราะหความสูญเปลา 
7 ประการพบวาปญหาความสูญเปลาในสายการผลิตตัวอยางที่จําเปนตองไดรับการแกไขอยางเรงดวน
ซ่ึงมีทั้งหมด 6 รายการโดยผูวิจัยจะเลือกแกไขปญหาในลําดับที่ 6 (ความสูญเปลาจากขอบกพรอง) 
กอนเปนอันดับแรกเนื่องจากวัตถุประสงคหลักของงานวิจัยคร้ังนี้ คือ ตองการเพิ่มผลผลิตใหไดตาม
ความตองการของลูกคาที่มีมากขึ้น แตถาในขณะที่กําลังดําเนินการปรับปรุงยังคงเกิดของเสีย (Defect) 
ในกระบวนการผลิตเปนจํานวนมากอาจทําใหผลการปรับปรุงไมไดตามเปาหมาย (Target) ที่วางไว
โดยการปรับปรุงการทํางานเพื่อลดของเสียจะเริ่มจากการเก็บขอมูลจํานวนของเสียตอวันในชวง 6 
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เดือน กอนการปรับปรุง ตามแบบฟอรมจากตารางที่ 3.4 ตั้งแตเดือนมกราคม ถึงเดือนมิถุนายน พ.ศ.
2553 จากนั้นนําขอมูลมาสรุปดังแสดงในตารางที่ 4.4 แลววิเคราะหปญหาดวยเครื่องมือควบคุม
คุณภาพ (7QC Tools) ตามลําดับดังแสดงในตารางที่ 4.5 ภาพที่ 4.5 และภาพที่ 4.6 
 
ตารางที่ 4.4  ขอมูลของเสีย (Defect) ในกระบวนการผลิต กอนการปรับปรงุ 

ลักษณะของเสีย สายการผลิต รวมแตละลักษณะ 
(ชิ้น) KB5-01 KB5-02 KB5-03 KB5-04 

กลึงลดขนาด 1,239 101 112 322 1,774 

กลึงควาน 89 - 125 271 485 

กลึงเกลียว 127 - - 188 315 

งานเจาะ 112 127 75 - 314 

Tap เกลียว 60 - - - 60 

เจียร 27 - 68 - 95 

อื่นๆ 12 - - - 12 

รวม (ช้ิน) 1,666 228 380 781 3,055 

ยอดการผลิตจริง(ช้ิน) 25,842 25,842 25,842 25,842 103,368 

% งานเสีย 6.45 0.88 1.47 3.02 2.96 

ตนทุนตอหนวย (บาท) 70 40 75 15 200 

ตนทุนผลิตภัณฑ 1,808,940 1,033,680 1,938,150 387,630 5,168,400 

มูลคางานเสีย (บาท) 116,620 9,120 28,500 11,715 165,955 

% มูลคางานเสีย 6.45 0.88 1.47 3.02 3.21 

 
จากตารางที่ 4.4 พบวา มีของเสียเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตทั้งหมด 3,055 ช้ินจากยอดผลิต

จริงในทุกสายการผลิต 103,368 ช้ิน คิดเปน 2.96% มูลคางานเสีย 165,955 บาท คิดเปน 3.21% ของ
ตนทุนผลิตภัณฑโดยสายการผลิต KB5-01 เปนสายการผลิตที่เกิดของเสียมากที่สุด 1,666 ช้ิน คิดเปน 
54.53% ของปริมาณของเสียทั้งหมดซึ่งสาเหตุมาจากสายการผลิตนี้มีจํานวนขั้นตอนในการผลิตมาก
ที่สุด เมื่อพิจารณาลงไปในกระบวนการผลิตยังพบอีกวากระบวนการขึ้นรูปดวยเครื่องกลึง (กลึงลด
ขนาด กลึงควาน และกลึงเกลียว) ซ่ึงเปนกระบวนการที่เกิดของเสียมากที่สุดถึง 2,574 ช้ินในทุก
สายการผลิต คิดเปน 84.25% ของปริมาณของเสียทั้งหมด จากขอมูลดังกลาวผูวิจัยไดนําไปจัด
เรียงลําดับความถี่ของปญหาจากมากไปหานอยเพื่อจะไดพิจารณาเลือกปญหาที่มีความสําคัญมากที่สุด
มาทําการแกไขปรับปรุงกอนเปนลําดับแรกดังแสดงในตารางที่ 4.5 
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ตารางที่ 4.5  การแจกแจงเปอรเซ็นตสะสมของเสีย (Defect)  

ชนิดของความบกพรอง 
 

จํานวนงานเสีย 
(ชิ้น) 

เปอรเซ็นตงานเสีย 
เทียบกับจํานวนรวม 

จํานวนงานเสีย 
สะสม (ชิ้น) 

เปอรเซ็นตสะสม
ของงานเสีย 

กลึงลดขนาด 1,774 58.07 1,774 58.06 
กลึงควาน 485 15.88 2,259 73.94 
กลึงเกลียว 315 10.31 2,574 84.25 
งานเจาะ 314 10.28 2,888 94.53 
Tap เกลียว 60 1.96 2,948 96.49 
เจียร 95 3.11 3,043 99.60 
อื่นๆ 12 0.39 3,055 100 
รวม 3,055 100 18,541  

 
จากตารางที่ 4.5 พบวา ขั้นตอนการผลิตที่ทําใหเกิดของเสีย 3 อันดับแรก คือ ขั้นตอนการขึ้น

รูปผลิตภัณฑดวยเครื่องกลึงเรียงตามลําดับ ไดแก กลึงลดขนาด 1,774 ช้ิน กลึงควาน 485 ช้ิน กลึง
เกลียว 315 ชิ้น และเพื่อใหเห็นภาพไดอยางชัดเจนมากยิ่งขึ้น ผูวิจัยไดนําผลขอมูลการแจกแจง
เปอรเซ็นตของงานเสียสะสมมาทําการวิเคราะหดวยแผนภูมิแทงการจัดลําดับ (Pareto Diagram) เพื่อ
จัดเรียงลําดับความรุนแรงของปญหา ดังแสดงในภาพที่ 4.5 

 

 
 

ภาพที่ 4.5  แผนภูมิแทงการจดัลําดับของเสียในสายการผลิตตัวอยาง 

หนวย : ชิ้น 
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 จากภาพที่ 4.5 แสดงถึงความสัมพันธของชนิดความบกพรองกับเปอรเซ็นตสะสมของเสีย
ซ่ึงจะเห็นไดวาจํานวนของเสียที่มากที่สุดเกิดมาจากความบกพรองในขั้นตอนการกลึงลดขนาดซึ่งมี
มากถึง 58.06% ของปริมาณของเสียทั้งหมดในขณะที่ดานอื่นมีจํานวนนอยมาก จากนั้นผูวิจัยจะนํา
ขอมูลที่ไดทั้งหมดเขาประชุม (Meeting) เพื่อระดมสมอง (Brainstorm) ผูมีสวนเกี่ยวของและมี
ประสบการณในสายการผลิตตัวอยางเพื่อคนหาสาเหตุยอยๆ ของขอบกพรอง ซ่ึงผูวิจัยเลือกใชแผนผัง
แสดงสาเหตุ และผล (Cause and Effect Diagram) เนื่องจากเปนเครื่องมือท่ีสามารถแสดงใหเห็นถึง
สาเหตุตาง ๆ ของปญหา และผลที่เกิดขึ้นที่มีมาอยางตอเนื่องจนถึงปมสําคัญที่จะนําไปทําการ
ปรับปรุงแกไข ดังแสดงในภาพที่ 4.6 
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จากภาพที่ 4.6 สามารถสรุปประเด็นตางๆ ที่เปนปญหาหลักเพื่อนําไปเปนแนวทางในการ
ปรับปรุงแกไขไดดังนี้ 

1) สาเหตุที่เกิดจากเครื่องจักร (Machine) และอุปกรณชวยท่ีใชในการปฏิบัติงานเกิดการ
เสื่อมสภาพซึ่งสามารถจําแนกไดตามประเภทการใชงานดังนี้ 
 ก. สาเหตุที่เกิดจากเครื่องกลึง 
  - สเกลชุดแทนเลื่อนเสื่อมสภาพเนื่องจากใชงานมานาน ทําใหมองไมเห็นระยะใน
การกําหนดจุดปอนกินลึกทําใหเกิดความผิดพลาดในกระบวนการผลิต  
  - นาฬิกากลึงเกลียวเกิดการชํารุดทําใหพนักงานตองใชการกําหนดระยะกลึงเกลียว
ดวยสายตา ซ่ึงบางครั้งทําใหเกิดความผิดพลาด  
  - ความเร็วรอบในการทํางานไมเหมาะสมกับขนาดของชิ้นงานสาเหตุเกิดจากการ
ปรับตั้งความเร็วรอบของเครื่องจักรเกิดความผิดพลาดเนื่องจากไมมีแผนตารางกําหนดความเร็วรอบ 
หรือเกิดความชํารุดเสียหายทําใหผิวงานไมสม่ําเสมอ 
  - มีดกลึงไมคมทําใหผิวงานไมเรียบ 
 ข. สาเหตุที่เกิดจากเครื่องเจาะ 
  - เจาะรูไมครบหรือเจาะรูเกินเนื่องจากเบิกอุปกรณนําเจาะ (Fixture)ผิด 
  - เจาะรูผิดขนาดเนื่องจากเบิกดอกสวานผิด 
  - ดอกสวานหักติดในชิ้นงานเกิดจากพนักงานออกแรงกดมาก 
 ค. สาเหตุที่เกิดจากเครื่อง Tap เกลียว 
  - ดอก Tap หักเนื่องจากพนักงานลืมหยดน้ํามันตัดเกลียว 
 ง. สาเหตุที่เกิดจากเครื่องเจียร 
  - เจียรงานกินลึก แหวง และไมเรียบ สาเหตุมาจากเครื่องเจียรมีขนาดใหญเกินความ
จําเปนทําใหพนักงานบังคับเครื่องเจียรลําบาก และเมื่อทํางานเปนเวลานานๆจะเกิดความเมื่อยลา 

2) สาเหตุที่เกิดจากวิธีการทํางานเนื่องจากลักษณะการทํางานไมเปนไปตามหลักการย
ศาสตรพนักงานทํางานดวยทาทางที่ไมถูกตอง ลักษณะการทํางานบางขั้นตอนพนักงานตองนั่ง
ปฏิบัติงานกับพื้นเปนเวลานานๆ ซ่ึงเปนสาเหตุทําใหเกิดความเมื่อยลา เอกสารขั้นตอนการปฏิบัติงาน
ยากตอการทําความเขาใจ รายละเอียดในการทํางานไมครอบคลุมทุกขั้นตอน เนื่องจากขาดการ
ปรับปรุง เอกสารบางอยางมีภาษาอังกฤษมากเกินไปทําใหยากตอการทําความเขาใจเนื่องจากพนักงาน
บางคนอานหนังสือภาษาอังกฤษไมออกหรือเปนคนตางดาวชาวพมา 
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3) สาเหตุที่เกิดจากตัวพนักงานเองโดยสามารถแยกออกไดเปน 2 กลุม คือกลุมพนักงานที่
ปฏิบัติงานในสายการผลิตตัวอยาง และกลุมของพนักงานฝายตรวจสอบคุณภาพปญหาที่เกิดขึ้นมาจาก
หลายสาเหตุสามารถอธิบายไดดังนี้ 

ก. พนักงานขาดการฝกอบรมเพื่อนํามาปฏิบัติงานที่ถูกวิธี 
ข. พนักงานขาดประสบการณในการทํางาน 
ค. พนักงานที่มีประสบการณไมมีเวลาในการใหคําแนะนํากบัพนักงานใหม 
ง. พนักงานทีเ่ชี่ยวชาญไดรับการเลื่อนตําแหนงไปรับผิดชอบงานในดานอืน่ 
จ. พนักงานขาดจติสํานึกที่ดีในการทํางาน 
ฉ. พนักงานขาดขวัญกําลังใจในการปฏิบัติงาน 
ช. พนักงานมีสภาพรางกายที่ไมพรอม เชน งวงนอน ปวยหรือเมาคาง 
ซ. พนักงานฝายผลิตมีการปรับเปลี่ยนเพื่อไปชวยงานแผนกอื่นบอยครั้ง 
ฌ. หัวหนาผูควบคุมงานไมใหคาํปรึกษากับพนักงานฝายผลติ 
ญ. หัวหนาผูควบคุมงานไมพัฒนาความรูความสามารถของตนเอง 
ฎ. หัวหนาผูควบคุมงานไมหาแนวทางปรับปรุงวิธีการทํางานใหเหมาะสม 

 4.3.3  วิเคราะหปญหาดวยการตั้งคําถาม 5W1H กอนการปรับปรุงการทํางานในขั้นตอนการจัด
สมดุลสายการผลิตจําเปนตองมีขอมูลปญหาเพื่อใชกําหนดแนวทางในการแกไข ขั้นตอนนี้ผูวิจัยเลือก
เทคนิคการตั้งคําถาม 5W1H เนื่องจากเปนการตอบโตปญหา และหาวิธีการแกไขรวมกันของพนักงาน
ฝายผลิต ดวยวิธีระดมความคิดเห็นอาศัยแนวคิดจากการสํารวจสภาพการทํางาน การใหคําปรึกษาจาก
วิศวกร และหัวหนาฝายผลิตโดยการตั้งคําถามไดกําหนดแนวทางในการตั้งไวตามลักษณะขั้นตอนการ
ทํางานที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตสายการผลิตตัวอยาง ขอมูลการตั้งคําถาม 5W1H แสดงใน
ภาคผนวก ง ตารางที่ ง.1 ถึง ง.9 (หนา 156 ถึง 160) สามารถสรุปเพื่อใชกําหนดแนวทางในการแกไข
ไดดังนี้ 

1)  ขั้นตอนงานตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานดวยสายตา (Visual Control) กอนนําเขาสู
กระบวนการผลิตซึ่งจากการตั้งคําถาม 5W1H พบวาในขั้นตอนนี้รอบเวลาการผลิตมีคาต่ํากวาคา Takt 
Time ซ่ึงทําใหพนักงานเกิดการวางงาน หรือบางครั้งเกิดงานระหวางกระบวนการ (WIP) เปนจาํนวน
มาก 

2)  ขั้นตอนงานตรวจสอบขนาดดวยเครื่องมือวัดจากการตั้งคําถาม 5W1H พบวาขั้นตอนนี้
เปนขั้นตอนที่ทําใหกระบวนการกลึงลดขนาดมีรอบเวลาเกินคา Takt Time ซ่ึงเปนสาเหตุใหผลิต
ช้ินงานไมทันหรือขั้นตอนที่มีรอบเวลาสูงที่สุดในสายการผลิตจะเกิดงานคอขวด (Bottleneck) สงผล
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ใหขั้นตอนทํากอนเกิดงานระหวางกระบวนการ (WIP) และขั้นตอนทําหลังเกิดการรอคอยชิ้นงาน 
(Waiting) 

3)  ขั้นตอนงานทดสอบเกลียวจากการตั้งคําถาม 5W1H พบวาขั้นตอนนี้เปนขั้นตอนที่ทํา
ใหกระบวนการกลึงเกลียว และ Tap เกลียวมีรอบเวลาเกินคา Takt Time ซ่ึงเปนสาเหตุใหผลิตชิ้นงาน
ไมทันหรือข้ันตอนที่มีรอบเวลาสูงท่ีสุดในสายการผลิตจะเกิดงานคอขวด (Bottleneck) สงผลให
ขั้นตอนกอนหนาเกิดงานระหวางกระบวนการ (WIP) และขั้นตอนหลังเกิดการรอคอยชิ้นงาน 
(Waiting) 

4)  ขั้นตอนงานกลึงลดขนาดจากการตั้งคําถาม 5W1H พบวาขั้นตอนการกลึงดวย
เครื่องจักร L-01, L-02, L-03 และL-04 มีรอบเวลาเกินคา Takt Time สาเหตุเกิดจากพนักงานตอง
ทํางานสลับกับการหยุดเครื่องเพื่อใชเครื่องมือวัดทดสอบขนาดของชิ้นงานเพราะไมสามารถกําหนด
ระยะปอนกินลึกจากสเกลชุดแทนเลื่อนไดเนื่องจากเกิดการชํารุด และขั้นตอนงานกลึงเกลียวจากการ
ตั้งคําถาม 5W1H พบวาขั้นตอนการกลึงเกลียวดวยเครื่อง L-02, L-06 มีรอบเวลาเกินคา Takt Time 
สาเหตุเกิดจากพนักงานตองทํางานสลับกับการหยุดเครื่องเพื่อทดสอบเกลียวเนื่องจากนาฬิกากลึง
เกลียวเกิดการชํารุดใชการไมได 

5)  ขั้นตอนงานเจาะจากการตั้งคําถาม 5W1H พบวาขั้นตอนงานเจาะดวยเครื่อง D-01, D-
05, D-06 และD-07 มีรอบเวลาต่ํากวาคา Takt Time สาเหตุมาจากจํานวนรูที่เจาะมีนอย และไม
สามารถทํางานแบบตอเนื่องได เนื่องจากตองมีการเปลี่ยนอุปกรณนําเจาะ (Fixture) ทําใหพนักงาน
เกิดการวางงาน หรือบางครั้งเกิดการผลิตชิ้นงานมากเกินไป (Over Production) 

6)  ขั้นตอนงาน Tap จากการตั้งคําถาม 5W1H พบวาขั้นตอนการ Tap ดวยเครื่อง T-01 มี
รอบเวลาต่ํากวาคา Takt Time ซ่ึงสาเหตุมาจากมีจํานวนรู Tap เพียง1 รู ซ่ึงทําใหพนักงานเกิดการ
วางงาน และขั้นตอนการ Tap ดวยเครื่อง T-02 มีรอบเวลาสูงกวาคา Takt Time ซ่ึงสาเหตุมาจากมี
จํานวนรู Tap ทั้งหมด3 รู และตองเสียเวลาในการทดสอบเกลียว 

7)  ข้ันตอนงานเจียรตบแตงชิ้นงานจากการตั้งคําถาม 5W1H พบวาขั้นตอนการเจียรตบ
แตงดวยเครื่อง G-01, G-03 เปนชิ้นงานที่มีขนาดใหญ พนักงานตองนั่งเจียรกับพื้น และประคองเครื่อง
เจียรที่มีขนาดใหญเมื่อทํางานเปนเวลานานๆ ทําใหเกิดความเมื่อยลาสงผลใหรอบเวลาเกินคา Takt 
Time เครื่องเจียร G-02, G-04 เปนชิ้นงานขนาดเล็กบริเวณเจียรตบแตงมนีอยทําใหรอบเวลาต่ํากวาคา 
Takt Time 

8)  ขั้นตอนงานปะยาตบแตงชิ้นงานจากการตั้งคําถาม 5W1H พบวาขั้นตอนการปะยาตบ
แตงในสายการผลิต KB5-01 และKB5-03 เปนชิ้นงานที่มีขนาดใหญ พนักงานตองนั่งทํางานบนเกาอี้ที่
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มีลักษณะต่ําโดยนําชิ้นงานวางไวบนตักทําใหการเคลื่อนไหวรางกายทําไดลําบากสงผลใหรอบเวลา
เกินคา Takt Time และสายการผลิต KB5-02 และKB5-04 ชิ้นมีขนาดเล็กบริเวณปะยาตบแตงมีนอยทํา
ใหรอบเวลาต่ํากวาคา Takt Time 

9)  ขั้นตอนงานพนสีจากการตั้งคําถาม 5W1H พบวาขั้นตอนสายการผลิต KB5-02 และ
KB5-04 ช้ินมีขนาดเล็กบริเวณพนสีมีนอยทําใหรอบเวลาต่ํากวาคา Takt Time 
 
4.4  แนวทางการปรับปรุง และแกไขปญหา 

จากขอมูลสรุปรายการปญหา สาเหตุ และการกําหนดแนวทางการแกไขสรุปการวิเคราะห
ปญหาความสูญเปลาที่ตองปรับปรุงพรอมทั้งกําหนดปญหาที่ตองแกไขเปนอันดับแรกจนเสร็จสิ้นตาม
วัตถุประสงค จากนั้นนําเสนอขอพิจารณาอนุมัติจากผูบริหารโดยการประชุม (Meeting) มีกรรมการ
ผูจัดการเปนประธานและผูอนุมัติ ผูจัดการฝายผลิต หัวหนางาน และทีมงานทั้งหมด เขารวมประชุม 
โดยมีผูวิจัยซ่ึงมีตําแหนงวิศวกรฝายผลิต เปนผูดําเนินการประชุมในการขออนุมัติรายการการปรับปรุง
ในแตละสวนเริ่มจากการลดของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตซ่ึงอาศัยขอมูลการวิเคราะหปญหา
จากเครื่องมือควบคุมคุณภาพ (7QC Tools) จากหัวขอที่ 4.4.2 จากนั้นจึงปรับปรุงการทํางานเพื่อเพิ่ม
ผลผลิตซ่ึงอาศัยขอมูลการวิเคราะหปญหาดวยหลักการ 5W1H จากหัวขอที่ 4.4.3 โดยมีการขออนุมัติ
ใชงบประมาณในการจัดทําอุปกรณจับยึด (Jig) ที่ออกแบบใหสามารถหมุนไดรอบตัวเองจัดซื้อ
เครื่องจักรใหม ไดแก เครื่องเจียรมือถือขนาด 4 นิ้ว 4 เครื่อง และจัดซื้ออะไหลซอมบํารุงเครื่องจักรเกา 
ไดแกสเกลชุดแทนเล่ือน ตารางตั้งความเร็วรอบ ตารางตั้งขนาดเกลียว นาฬิกากลึงเกลียว ซ่ึงเปน
อะไหลมือสองสภาพดี โดยมีการใชงบประมาณในการจัดทําอุปกรณ ซอมบํารุงเครื่องจักร และซ้ือ
เครื่องเจียรใหมประมาณ 25,000 บาท 
 4.4.1 ซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณที่ชํารุดเสียหาย 
 1) ปรับเปลี่ยนอปุกรณเครื่องกลึงที่ชํารุดเสียหายตามลักษณะการใชงานดังนี ้
  ก. เปลี่ยนสเกลชุดแทนเลื่อนเครื่องกลึง L-01, L-02, L-03 และL-04 เนื่องจากของเกา
สเกลมีสภาพเลื่อนลางทําใหผูปฏิบัติงานมองไมเห็น ดังแสดงในภาพที่ 4.7 (1) สเกลชุดแทนเลื่อนกอน
การปรับปรุง (2) สเกลชุดแทนเล่ือนหลังการการปรับปรุง 
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    (1) สเกลชุดแทนเล่ือนกอนการปรับปรุง                  (2) สเกลชุดแทนเลื่อนหลังการปรับปรุง 
 

ภาพที่ 4.7  สเกลชุดแทนเล่ือนที่ถูกปรับเปลี่ยนในสายการผลิตตัวอยาง 
 
  ข. เปลี่ยนตารางตั้งขนาดเกลียว และนาฬิกากลึงเกลียว ของเครื่องกลึง L-02 และL-05 
เนื่องจากของเกามีสภาพเลื่อนลางทําใหผูปฏิบัติงานมองไมเห็น ดังแสดงในภาพที่ 4.8 (1) ตารางตั้ง
ขนาดเกลียวกอนการปรับปรุง (2) ตารางตั้งขนาดเกลียวหลังการปรับปรุง (3) นาฬิกาเกลียวกอนการ
ปรับปรุง (4) นาฬิกาเกลียวหลังการปรับปรุง 
 

 
 
 
 
 

  (1) ตารางตั้งขนาดเกลียวกอนการปรับปรุง                 (2) ตารางตั้งขนาดเกลยีวหลังการปรับปรุง 

 

 

 
 

(3) นาฬิกาเกลยีวกอนการปรบัปรุง                           (4) นาฬิกาเกลียวหลังการปรับปรุง 
 

ภาพที่ 4.8  อุปกรณชุดกลึงเกลียวที่ถูกปรับเปลี่ยนในสายการผลิตตัวอยาง 
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  ค. เปล่ียนตารางตั้งความเร็วรอบของเครื่องกลึง L-01, L-02, L-03, L-04 และL-05 
เนื่องจากของเกามีสภาพเลื่อนรางทําใหผูปฏิบัติงานมองไมเห็น ดังแสดงในภาพที่ 4.9 (1) ตารางตั้ง
ความเร็วรอบกอนการปรับปรุง (2) ตารางตั้งความเร็วรอบหลังการปรับปรุง 
 

 
 

 (1) แผนตารางตั้งความเร็วรอบกอนการปรับปรุง      (2) แผนตารางตั้งความเร็วรอบหลังการปรับปรุง 
 

ภาพที่ 4.9  แผนตารางตั้งความเร็วรอบที่ถูกปรับเปลี่ยนในสายการผลิตตัวอยาง 
  

 4.4.2  ปรับเปลี่ยนเครื่องจักร 
 ปรับเปลี่ยนเครื่องเจียรมือถือ G-01, G-02, G-03 และG-04 จากขนาด 7 นิ้ว ซ่ึงมีขนาดใหญ
และหนักเวลาทํางานพนักงานตองประคองสองมือทําใหเกิดความเมื่อยลา โดยเปลี่ยนมาใชขนาด 4 
นิ้ว ซ่ึงเปนขนาดเล็กมีน้ําเบาเวลาทํางานสามารถประคองไดดวยมือขางเดียวและลักษณะงานเจียรเปน
งานเจียรครีบบางๆ ไมมีความจําเปนตองใชเคร่ืองขนาดใหญ ดังแสดงในภาพที่ 4.10 (1) เครื่องเจียร
ขนาด 7 นิ้ว (2) เครื่องเจียรขนาด 4 นิ้ว 

 

 
 

            (1) เครื่องเจียรขนาด 7 นิ้ว                                            (2) เครื่องเจียรขนาด 4 นิ้ว 
 

ภาพที่ 4.10  เครื่องเจียรที่ถูกปรับเปลี่ยนในสายการผลิตตัวอยาง 
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 4.4.3  จัดสรางอุปกรณชวยในการทํางานเพื่อใหการทํางานงายขึ้น 
 1) จัดทําโตะทํางานขนาด 1×3 เมตร จํานวน 6 ตัว เพื่อใหพนักงานในขั้นตอนงานเจียรตบ
แตงและปะยาตบแตง ทํางานบนโตะแทนการนั่งทํางานกับพื้นเพื่อลดความเมื่อยลาของพนักงาน ดัง
แสดงในภาพที่ 4.11 
 

 
 

ภาพที่ 4.11  โตะทํางานที่จดัสรางขึ้นในสายการผลิตตัวอยาง 
 
 2) จัดหาเกาอี้แบบที่สามารถปรับระดับสูง-ต่ําได จํานวน 3 ตัว เพื่อใหพนักงานในขั้นตอน
งานปะยาตบแตงนั่งทํางานบนเกาอี้ที่มีระดับความสูงพอดีแทนการนั่งบนเกาอี้ต่ําๆ เพื่อลดความ
เมื่อยลาของพนักงาน ดังแสดงในภาพที่ 4.12 (1) ลักษณะการทํางานกอนการปรับปรุง (2) เกาอ้ีหมุน
ปรับระดับสูง-ต่ํา (3) ลักษณะการทํางานหลังการปรับปรุง  
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     (1) ปะยากอนการปรับปรุง            (2) เกาอี้หมุนปรับระดับสูง-ต่ํา            (3) ปะยากอนการปรับปรุง             
 
ภาพที่ 4.12  การปรับปรุงขั้นตอนงานปะยาในสายการผลติตัวอยาง 
 
 3) ออกแบบอุปกรณจับยึด  (Jig) เพื่อใชวางชิ้นงานในขั้นตอนงานเจียรใหช้ินงาน
หมุนรอบตัวเองแทนการนั่งทํางานกับพื้นและเดินรอบชิ้นงาน ดังแสดงในภาพที่ 4.13 (1) งานเจียรตบ
แตงกอนการปรับปรุง (2) งานเจียรตบแตงหลังการปรับปรุง 
 

 
    (1) งานเจียรตบแตงกอนการปรับปรุง                                (2) งานเจยีรตบแตงหลังการปรับปรุง 

 
ภาพที่ 4.13  การปรับปรุงขั้นตอนงานเจยีรในสายการผลิตตัวอยาง 
 
 4.4.4  จัดเตรียมมีดกลึง และดอกสวานสํารอง 
 จัดเตรียมมีดกลึงและดอกสวานสํารองในแตละวันเพื่อลดเวลาในการที่พนักงานตองหยุด
ทํางานเพื่อลับมีดกลึง และดอกสวาน ดังแสดงในภาพที่ 4.14 (1) มีกลึงสํารอง (2) ดอกสวานสํารอง 
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                       (1) มีดกลึงสํารอง                                                  (2) ดอกสวานสํารอง 

 
ภาพที่ 4.14  การปรับปรุงขั้นตอนงานเจยีรในสายการผลิตตัวอยาง 
 
4.5  การดําเนินการปรับปรุง 
 หลังจากการนาํเสนอแนวทางการแกไขปรบัปรุงตอผูบริหารและผานการพิจารณาอนมุัติการ
ดําเนินงานแลว ทางผูวิจยัและทีมงานไดเร่ิมดําเนินการปรับปรุง โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
 4.5.1  การปรับปรุงการทํางานเพื่อลดของเสีย 
 จากขอมูลการวิเคราะหปญหาดวยเครื่องมือควบคุมคุณภาพ (7QC Tools) พบวาความ
รุนแรงของปญหามาจากสาเหตุของเครื่องจักรขาดประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานเปนอันดับแรก
สาเหตุเกิดจากเปนเครื่องจักรเกาอุปกรณชวยในการทํางานเกิดการเสื่อมสภาพตามกาลเวลาแตยังคงมี
ความจําเปนตองใชในกระบวนการผลิตสายการผลิตตัวอยาง เนื่องจากไมมีนโยบายจากผูบริหารใน
การเปลี่ยนเครื่องจักรใหม อีกทั้งที่ผานมายังไมมีแผนในการจัดระบบการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) 
ทําใหการทํางานตองอาศัยความสามารถของพนักงานที่มีประสบการณเปนหลัก ซ่ึงหากมีการ
หมุนเวียนพนักงานที่เปนพนักงานใหมหรือยายมาจากสายการผลิตอื่นก็จะเกิดปญหาของเสียทันที
เนื่องจากขาดความชํานาญ ขอมูลแนวทางดังกลาวมาเบื้องตนผูวิจัยไดนํามาทําการปรับปรุงในแตละ
ปจจัยที่พบ ดังนี้ 

1) การแกไขปญหาที่เกิดจากเครื่องจักร (Machine) ปจจุบันสายการผลิตตัวอยางใช
เครื่องจักรทั้งหมด 4 ชนิด ไดแก เครื่องกลึง 5 เครื่อง (L-01, L-02, L-03, L-04 และL-05) เครื่องเจาะ 7 
เครื่อง (D-01, D-02, D-03, D-04, D-05, D-06 และD-07) เครื่อง Tap 2 เครื่อง (T-01 และT-02) และ
เครื่องเจียรมือถือ 4 เครื่อง (G-01, G-02, G-03 และG-04) ในสวนของการปรับปรุงปจจัยปญหาที่เกิด
จากเครื่องจักรสามารถอธิบายไดดังนี้ 
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 ก. เครื่องกลึงเปนกระบวนการที่เกิดของเสียมากที่สุดเนื่องจากมีอุปกรณชํารุดเสียหาย
หลายเครื่องดังนั้นการปรับปรุงจะเปนการซอมบํารุง และปรับเปลี่ยนอุปกรณที่ใชไมไดตามลักษณะ
ของกระบวนผลิตในแตละสาย ซ่ึงแตละเครื่องไมจําเปนตองปรับเปลี่ยนใหเหมือนกันทั้งหมด
เนื่องจากบางขั้นตอนไมจําเปนตองใช แตจะคํานึงถึงความจําเปนที่จะตองใชงานเพื่อใหเกิดประโยชน
สูงสุด ซ่ึงไดแก เปลี่ยนสเกลชุดแทนเลื่อนเครื่องกลึง (L-01, L-02, L-03 และL-04) เพื่อใชกําหนด
ระยะปอนกินลึกชิ้นงานแทนการใชเครื่องมือวัด เปลี่ยนตารางตั้งเกลียว และนาฬิกากลึงเกลียว 
เครื่องกลึง (L-02 และL-05) ซ่ึงเปนเครื่องที่ใชในกระบวนการกลึงเกลียว เปลี่ยนแผนตารางการตั้ง
ความเร็วรอบเครื่องกลึง (L-01, L-02, L-03, L-04 และL-05) แทนของเกาที่เลือนลางเพื่อปองกันความ
ผิดพลาดจากการตั้งความเร็วรอบผิด สวนปญหางานกลึงไมเรียบที่เกิดจากมีดกลึงไมคมใหพนักงาน
เบิกมีดกลึงสํารองเครื่องละ 10 อัน เนื่องจากการบันทึกสถิติการเปลี่ยนมีดกลึงตอจํานวนชิ้นงาน มีด
กลึง 1 อัน กลึงงานไดทั้งหมด 36 ชิ้นกอนทําการเปลี่ยน 

 ข. เครื่องเจาะเกิดของเสียจากการเบิกอุปกรณนําเจาะ (Fixture) และดอกสวานผิดทําให
เจาะรูเกิน ไมครบ และเจาะรูผิดขนาด การแกไขไดจัดทําเอกสารการเบิกอุปกรณใหมีความชัดเจนโดย
ใหหัวหนาผูควบคุมเปนผูอนุมัติ (Approve) ทุกครั้งที่มีการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ สวนอีกสาเหตุ คือ 
ดอกสวานหักคาชิ้นงานเนื่องจากไมคม เมื่อพนักงานออกแรงกดมากๆ ทําใหหักคาติดอยูในชิ้นงาน
สาเหตุนี้แมจะไมทําใหเกิดของเสียแตจะทําใหเสียเวลาในการแกไขนําดอกสวานออกจากชิ้นงาน การ
ปรับปรุงแกไขใหพนักงานเบิกดอกสวานสํารองเครื่องละ 15 ดอก เนื่องจากการบันทึกสถิติการเปลี่ยน
ดอกสวานตอจํานวนชิ้นงานดอกสวาน 1 ดอก สามารถเจาะงานไดทั้งหมด 25 ชิ้นกอนทําการเปลี่ยน 

 ค. เครื่อง Tap มีการปรับปรุงกระบวนการที่เกิดจากดอก Tap หักคาในชิ้นงานซึ่งเกิด
จากสาเหตุที่พนักงานลืมหยอดน้ํามันตัดเกลียว การแกไขไดจัดใหหัวหนาผูควบคุม หรือผูมีความ
ชํานาญงานคอยใหคําแนะนํา โดยเฉพาะพนักงานใหม หรือพนักงานที่ยายมาจากสายการผลิตอื่น 

 ง. เครื่องเจียรมีปญหาเมื่อเจียรแลวเกิดชิ้นงานแหวง กินลึก และเจียรไมเรียบ ซ่ึงเกิด
จากสาเหตุที่พนักงานบงัคับเครื่องเจียรไมไดเนื่องจากมีขนาดใหญมากเมื่อตองประคองเครื่องทํางาน
เปนเวลานานๆ จะทําใหเกิดความเมื่อยลา การแกไขตองมีการปรับเปลี่ยนเครื่องเจียรใหมีขนาดเล็กลง
เพื่อลดความเมื่อยลาใหกับพนักงาน ซ่ึงจากลักษณะงานเปนงานตบแตงครีบเล็กๆ ไมจําเปนตองใช
เครื่องเจียรขนาดใหญ ผูวิจัยจึงไดปรับเปลี่ยนเครื่องเจียรใหมจากขนาด 7 นิ้ว ใหเหลือขนาด 4 นิ้ว 
จํานวน 5 เครื่อง โดยใชในกระบวนการผลิตสายละ 1 เครื่อง และสํารองในสโตร 1 เครื่อง 

2) การแกไขปญหาที่เกิดจากวิธีการปฏิบัติงาน (Method) ซ่ึงปญหาเกิดจากเอกสารการ
ปฏิบัติงานที่ไมครอบคุมและไมไดรับการปรับปรุง การแกไขไดจัดทําเอกสารการปฏิบัติงานที่เปน
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มาตรฐานโดยในขั้นตอนการปฏิบัติงานจะแทรกรูปภาพเพื่อใหพนักงานเห็นขั้นตอนในการทํางานได
อยางชัดเจน เนื่องจากมีพนักงานบางคนอานหนังสือไมออกและสวนหนึ่งเปนพนักงานตางดาวชาว
พมาพรอมทั้งจัดใหมีการประชุมสายการผลิตแตละสาย (Meeting) กอนเริ่มการผลิตในแตละวันให
พนักงานไดซักถามถึงปญหาที่เกิดขึ้นในวันที่ผานมา เพื่อใชเปนขอมูลวางแผนการผลิตในวันปจจุบัน 
พรอมเก็บรวบรวมเปนขอมูลยอนกลับในการใชวิเคราะหปญหาในอนาคต สวนพนักงานใหมไดจัด
ใหมีการอบรมเพื่อใหเขาใจในขั้นตอนการผลิตกอนสงเขากระบวนการ จัดทําโตะทํางานทั้งหมด 8 ตัว 
ใหพนักงานในสถานีงานเจียร และปะยาตบแตงไดทํางานบนโตะแทนการนั่งทํางานกับพื้นเพื่อลด
ความเมื่อยลา โดยสถานีงานปะยาไดเพิ่มเกาอี้ใหพนักงานนั่ง 4 ตัว เปนเกาอี้แบบปรับระดับไดให
ถูกตองตามหลักการยศาสตร เนื่องจากความสูงของพนักงานแตละคนไมเทากัน จัดทําอุปกรณจับยึด 
(Jig) 4 ตัว ใหพนักงานสถานีงานเจียรใชวางชิ้นงานโดยออกแบบใหหมุนไดรอบตัวเอง แทนการให
พนักงานเดินรอบชิ้นงาน เพื่อลดความเมื่อยลา และเวลาในการทํางาน  

3) การแกไขปญหาที่เกิดจากตัวพนักงาน (Man) ซ่ึงเกิดจากสภาพรางกายที่ไมพรอมใน
การปฏิบัติงานโดยมาจาก 2 สาเหตุหลักๆ คือ การเจ็บปวยซ่ึงเกิดจากการที่พนักงานมีโรคประจาํตัวอยู
แลว และเกิดจากสภาพอากาศที่เปลี่ยนแปลง การแกไขทางโรงงานไดจัดสวัสดิการใหมีการตรวจ
สุขภาพประจําปใหกับพนักงานทุกคน สงเสริมใหมีการออกกําลังกายในชวงเย็นหลังเลิกงาน ตอมา 
คือ ความไมพรอมที่เกิดจากอาการงวงนอน ซ่ึงเกิดจากการนอนดึกหรือดื่มเหลา การแกไขทางโรงงาน
ไดออกกฎระเบียบในการตักเตือน และพักการทํางานพนักงานที่ทําผิดซ้ําซาก พรอมทั้งจัดใหมีการ
วัดผลงาน ประกาศเชิดชูพนักงานที่ปฏิบัติหนาที่ดีอยางสม่ําเสมอ 
 4.5.2  จัดสมดุลสายการผลิต จากการวิเคราะหปญหา สาเหตุ และแนวทางการแกไขดวยเทคนิค
การตั้งคําถาม 5W1H ขอมูลที่ไดนํามาปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยอาศัยหลักเกณฑ ECRS ในการ
แกไขโดยจะพยายามใหรอบเวลาการผลิตใกลเคียงหรือเทากับคาTakt Time ที่ 69.30 วินาที/ชิ้น เพื่อ
ผลิตชิ้นงานใหไดตามเปาหมาย (Target) 8,000 ช้ิน/เดือน ทุกสายการผลิตการปรับปรุงจะเริ่มจาก
ขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานที่ขนถายมาจากโรงหลอเพื่อสงเขากระบวนการผลิตในแตละ
สาย ขั้นตอนนี้จะใชพนักงานตรวจสอบคุณภาพ (QC) 1 คน ตรวจสอบทุกสายการผลิตซ่ึงมีรอบเวลา
แสดงดังตารางที่ 4.6 
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ตารางที่ 4.6  รอบเวลาการผลิตขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน 
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51.66 
 

1 

C 

ตร
วจ
สอ

บค
ุณภ

าพ
 1 KB5-01 

- - 69.30 
2 KB5-02 C 1 KB5-02 

3 KB5-03 C 1 KB5-03 

4             KB5-04 C 1             KB5-04 

4  51.66 1    รวม   - - - -  

N/A = ไมมีการเปลี่ยนแปลง E= กําจัดงานออก C =รวมงานเขาดวยกัน R =จัดลําดับงานใหมS = ปรับปรุงการทํางานใหงายขึ้น 

 
จากตารางที่ 4.6 พบวาขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานจะใชพนักงาน 1 คนตรวจสอบ

ชิ้นงานทุกชิ้นซึ่งมีรอบเวลารวม 51.66 วินาที ซ่ึงต่ํากวาคา Takt Time และจากการสังเกตรอบเวลาใน
แตละขั้นตอนจะมีรอบเวลาต่ํามาก เมื่อพิจารณาลงไปถึงกระบวนการตรวจสอบจะเปนการตรวจสอบ
ดวยสายตา (Visual Control) ซ่ึงพนักงานทั่วไปสามารถตรวจสอบได แนวทางการแกไขผูวิจัยจะ
พยายามนําขั้นตอนนี้ไปรวมเขากับขั้นตอนในสายการผลิตตัวอยางที่มีรอบเวลาต่ํากวาคา Takt Time 
ใหพนักงานผูปฏิบัติงานเปนผูตรวจสอบแทนพนักงานตรวจสอบคุณภาพ และกําหนดใหเปนขั้นตอน
ที่ 1 ในสายการผลิตนั้น เนื่องจากขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานตองทํากอนสงชิ้นงานเขา
กระบวนการขึ้นรูปเสมอ ซ่ึงการปรับปรุงสามารถแสดงไดดังตารางที่ 4.7 ถึง 4.10 
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ตารางที่ 4.7  การปรับปรุงกระบวนการผลิตดวยหลักเกณฑ ECRS (KB5-01)   
สถ

าน
ีงา
นเ
ดิม

 

ลํา
ดับ

งา
นเ
ดิม

 

ขั้นตอนการผลิต 
(กอนการปรับปรุง) 

เวล
าม
าต
รฐ
าน

  
กอ

นก
าร
ปร

ับป
รุง

(ว
ินา
ที)

 

จํา
นว

นพ
นัก

งา
น 

(ค
น)

 

 
กา
รป

รับ
ปร

ุงด
วย

 E
CR

S 

 
สถ

าน
ีงา
นใ

หม
 

ลํา
ดับ

งา
นใ

หม
 

ขั้นตอนการผลิต 
(หลังการปรับปรุง) 

เวล
าม
าต
รฐ
าน

  
หล

ังก
าร
ปร

ับป
รุง

(ว
ินา
ที)

 

จํา
นว

นพ
นัก

งา
น 

(ค
น)

 

Ta
kt

 T
im

e (
วิน

าที
) 

1 1 เจาะรูปลายทอ 1 รู 33.01 1 C 

1 
1 ตรวจสอบคุณภาพ 

66.73 1 

69.30 

2 
2 TAP ¼  PF19 

44.63 1 
   C/ R 2 เจาะรูปลายทอ 1 รู 

3 ทดสอบเกลียว E 3 เจาะรูหัวทอ 3 รู 
3 4 เจาะรูหัวทอ 3 รู  35.64 1 C 

2 
4 TAP ¼  PF19 

69.18 1 
4 

5 TAP ¼  W 20×3 
57.96 1 

C 5 TAP ¼  W 20×3 
6 ทดสอบเกลียว E 3 6 กลึงควาน 62.89 1 

5 
7 กลึงควาน 

88.45 1 
S 

4 
7 กลึงลดขนาด 

68.62 1 
8 ตรวจสอบขนาด E 8 กลึงเกลียว 

6 

9 กลึงลดขนาด  

105.90 1 

S 5 9 เจียรแตงชิ้นงาน 54.55 1 
10 ตรวจสอบขนาด E 6 10 ปะยาตบแตง 52.60 1 
11 กลึงเกลียว S 

7 
11 ตรวจสอบคุณภาพ 

51.80 1 
12 ทดสอบเกลียว E 12 พนสีชิ้นงาน 

7 13 เจียรแตงชิ้นงาน 88.56 1 S      
8 14 ปะยาตบแตง 92.77 1 S      

9 
15 ตรวจสอบคุณภาพ 

51.80 1 
N/A      

16 พนสีชิ้นงาน N/A      
9 16     562.40 9 รวม 7 12   426.37 7 

N/A = ไมมีการเปลี่ยนแปลง E= กําจัดงานออก C =รวมงานเขาดวยกัน R =จัดลําดับงานใหมS = ปรับปรุงการทํางานใหงายขึ้น 

 
จากตารางที่ 4.7 อธิบายแนวทางการปรับปรุงวิธีการทํางานสายการผลิต KB5-01 ไดดังนี้  

1)  การปรับปรุงในสายการผลิตนี้จะเริ่มจากปรับปรุงการเคลื่อนไหวของรางกายที่ไม
ถูกตองในขั้นตอนงานเจาะเพื่อลดรอบเวลาจากการไหลเขาของงานปจจุบันพบวางานจะไหลเขาดานที่
พนักงานใชบังคบกานสวานซึ่งเมื่อตองเอื้อมหยิบชิ้นงานพนักงานตองปลอยมือจากกานบังคับเพื่อ
หยิบชิ้นงานวางบนแทนเจาะหรือใชมือมืออีกขางไขวขามไปหยิบชิ้นงาน ผูวิจัยจึงทําการกําหนดทิศ
ทางการไหลเขาของงานใหมใหไหลเขาขางที่พนักงานไมถนัดเพื่อใหสามารถเอื้อมหยิบชิ้นงานวางบน
แทนเจาะไดโดยไมตองปลอยมือจากกานบังคับ จากนั้นรวมขั้นตอนงานเจาะรูปลายทอ 1 รู Ø 12 
มิลลิเมตร (D-01) และขั้นตอนงานเจาะรูหัวทอ 3 รู Ø 5 มิลลิเมตร (D-02) เขาดวยกันเนื่องจากเปนงาน
ที่มีลักษณะเหมือนกันและใชเครื่องจักรประเภทเดียวกัน ยายเครื่องจักร D-01 และD-02 มาอยูติดกัน
ใหพนักงาน 1 คน ทํางานกับเครื่องจักร 2 เครื่องแบบไหลตอเนื่อง นําขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพ
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ช้ินงานในขั้นตอนแรกรวมเขากับขั้นตอนการเจาะรูเพื่อลดจํานวนพนักงานเนื่องจากขั้นตอนนี้มีรอบ
เวลาต่ํา และเปนขั้นตอนตรวจสอบดวยสายตาพนักงานทั่วไปสามารถตรวจสอบได จากนั้นกําหนดให
เปนสถานีงานที่ 1 เนื่องจากขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพจะตองทํากอนเสมอเพื่อยอมรับหรือปฏิเสธ
งานกอนเขาสูกระบวนการขึ้นรูปหลัง จากนั้นคํานวณรอบเวลามาตรฐานใหมได 66.73 วินาที/ชิ้น 

2)  ปรับปรุงขั้นตอนงาน Tap โดยรวมขั้นตอนงาน Tap ¼ PF19 (T-01) และTap ¼ W 
20×3 (T-02) เขาดวยกันเพื่อลดจํานวนพนักงานเนื่องจากเปนงานที่มีลักษณะเหมือนกันและใช
เครื่องจักรประเภทเดียวกัน ยายเครื่องจักร T-01 และT-02 มาอยูติดกันใหพนักงาน 1 คน ทํางานกับ
เครื่องจักร 2 เครื่องแบบไหลตอเนื่อง แตเมื่อรวมงานเขาดวยกันแลวจะเห็นวามีรอบเวลา 102.59 
วินาที/ชิ้น แตเมื่อพิจารณาในกระบวนการพบวามีขั้นตอนงานตรวจสอบเกลียวระหวางกระบวนการ
ซ่ึงไมมีความจําเปนเนื่องจากสามารถนําขั้นตอนนี้ไปปฏิบัติไดขณะการประกอบชิ้นงานสามารถกําจัด
ขั้นตอนนี้ออกไดจากนั้นคํานวณรอบเวลามาตรฐานใหมได 69.18 วินาที/ช้ิน และกําหนดเปนสถานี
งานที่ 2 

3)  ปรับปรุงขั้นตอนงานกลึงควาน (L-01) เนื่องจากขั้นตอนนี้มีรอบเวลาเกินคา Takt Time 
โดยสาเหตุมาจากพนักงานตองทํางานสลับกับการหยุดเครื่องเพื่อตรวจสอบขนาดดวยเครื่องมือวัดทํา
ใหเสียเวลาการปรับปรุงใชวิธีการกําจัดขั้นตอนการตรวจสอบขนาดดวยเครื่องมือวัดออกใหพนักงาน
ใชสกลชุดแทนเลื่อนกําหนดขนาดแทนเนื่องจากเครื่องกลึง (L-01) มีการปรับเปลี่ยนอุปกรณชุดแทน
เล่ือนจากขั้นตอนการลดของเสียแลว จากนั้นคาํนวณรอบเวลามาตรฐานใหมได 62.89 วินาที/ชิ้น แลว
กําหนดเปนสถานีงานที่ 3 

4)  ปรับปรุงขั้นตอนการกลึงลดขนาดและกลึงเกลียว (L-02) เนื่องจากขั้นตอนนี้มีรอบ
เวลาเกินคา Takt Time สาเหตุมาจากพนักงานตองทํางานสลับกับการหยุดเครื่องเพื่อตรวจสอบขนาด
ดวยเครื่องมือวัดและทดสอบเกลียวทําใหเสียเวลา การปรับปรุงใชวิธีการกําจัดขั้นตอนการตรวจสอบ
ขนาดดวยเครื่องมือวัด และทดสอบเกลียวออกใหพนักงานใชสเกลชุดแทนเลื่อนกําหนดขนาดแทน
การใชเครื่องมือวัดสวนขั้นตอนการทดสอบเกลียวใหนําไปทดสอบขณะประกอบชิ้นงานเนื่องจาก
เครื่องกลึง (L-02) มีการปรับเปลี่ยนอุปกรณชุดแทนเล่ือน และอุปกรณกลึงเกลียวจากขั้นตอนการลด
ของเสียแลว จากนั้นคํานวณรอบเวลามาตรฐานใหมได 68.62 วินาที/ชิ้น แลวกําหนดเปนสถานี       
งานที่ 4 

5)  ปรับปรุงขั้นตอนงานเจียรตบแตงชิ้นงานเนื่องจากขั้นตอนนี้มีรอบเวลาเกินคา Takt 
Time สาเหตุมาจากพนักงานตองนั่งทํางานกับพื้นแลวตองประคองเครื่องเจียรที่มีขนาดใหญทําใหการ
เคลื่อนไหวรางกายลําบากเมื่อทํางานเปนเวลานานๆจะเกิดความเมื่อยลาวิธีการปรับปรุงเปลี่ยนขนาด
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จากเครื่องเจียร 7 นิ้ว เปนเครื่องเจียร 4 นิ้ว จากการสังเกตในขั้นตอนนี้เปนการเจียรตบแตงครีบงาน
บางๆไมจําเปนตองใชเครื่องเจียรขนาดใหญ จากนั้นจัดทําอุปกรณจับยึด (Jig) สําหรับวางชิ้นงานโดย
ออกแบบใหหนุนรอบตัวเองไดแทนการใหพนักงานเดินรอบชิ้นงานและจัดโตะสําหรับใชวางอุปกรณ
จับยึด การปรับปรุงในขั้นตอนนี้จะทําเหมือนกันทุกสายการผลิตเนื่องจากทุกสายการผลิตจะตองเจียร
ตบแตง ซ่ึงหลังจากการปรับสามารถคํานวณเวลามาตรฐานในแตละสายการผลิตหลังการปรับปรุงได
ดังนี้  KB5-01 เวลามาตรฐาน 54.55 วินาที/ช้ิน KB5-02 เวลามาตรฐาน 26.94 วินาที/ช้ินKB5-03 เวลา
มาตรฐาน 69.29 วินาที/ชิ้น และKB5-04 เวลามาตรฐาน 20.48 วินาที 

6)  ปรับปรุงขั้นตอนงานปะยาตบแตงดวยผงซี เมนต เนื่องจากในขั้นตอนนี้ของ
สายการผลิต KB5-01 และKB5-03 มีรอบเวลาเกินคา Takt Time สาเหตุมาจากพนักงานตองนั่งทํางาน
กับเกาอ้ีที่มีลักษณะต่ําๆ แลววางชิ้นงานไวบนตักขณะปฏิบัติงานการเคลื่อนไหวรางกายทําไดลําบาก
วิธีการปรับปรุงไดจัดใหพนักงานทํางานบนโตะและน่ังบนเกาอ้ีที่สามารถปรับระดับไดเนื่องจาก
พนักงานแตละคนมีความสูงไมเทากันเพื่อลดความเมื่อยลา การปรับปรุงในขั้นตอนนี้จะทําเหมือนกัน
ทุกสายการผลิตเนื่องทุกสายการผลิตจะตองปะยาตบแตง ซ่ึงหลังจากการปรับสามารถคํานวณเวลา
มาตรฐานในแตละสายการผลิตหลังการปรับปรุงไดดังนี้  KB5-01 เวลามาตรฐาน 52.60 วินาที/ชิ้น 
KB5-02 เวลามาตรฐาน 27.45 วินาที/ชิ้น KB5-03 เวลามาตรฐาน 66.75 วินาที/ช้ิน และKB5-04 เวลา
มาตรฐาน 21.35 วินาที/ช้ิน 
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ตารางที่ 4.8  การปรับปรุงกระบวนการผลิตดวยหลักเกณฑ ECRS (KB5-02)   
สถ

าน
ีงา
นเ
ดิม

 

ลํา
ดับ

งา
นเ
ดิม

 

ขั้นตอนการผลิต 
(กอนการปรับปรุง) 

เวล
าม
าต
รฐ
าน

  
กอ

นก
าร
ปร

ับป
รุง

(ว
ินา
ที)

 

จํา
นว

นพ
นัก

งา
น 

(ค
น)

 

 
กา
รป

รับ
ปร

ุงด
วย

 E
CR

S 

 
สถ

าน
ีงา
นใ

หม
 

ลํา
ดับ

งา
นใ

หม
 

ขั้นตอนการผลิต 
(หลังการปรับปรุง) 

เวล
าม
าต
รฐ
าน

  
หล

ังก
าร
ปร

ับป
รุง

(ว
ินา
ที)

 

จํา
นว

นพ
นัก

งา
น 

(ค
น)

 

Ta
kt

 T
im

e (
วิน

าที
) 

1 

1 กลึงปาดหนา 

77.97 1 

S/ R 

1 
1 ตรวจสอบคุณภาพ  

68.36 
 

 
1 
 

69.30 

2 ตรวจสอบขนาด E 2 กลึงปาดหนา 
3 กลึงลดขนาด S 3 กลึงลดขนาด 
4 ตรวจสอบขนาด E 2 4  เจาะรู 36 รู Ø 1.5 มม. 67.74 1 

2 5  เจาะรู 36 รู Ø 1.5 มม. 67.74 1 N/A 3 5  เจาะรู 36 รู Ø 2.0 มม. 67.24 1 
3 6  เจาะรู 36 รู Ø 2.0 มม. 67.24 1 N/A 

4 
6 เจาะรู 12 รู Ø 1.5 มม. 

69.07 1 
4 7 เจาะรู 12 รู Ø 1.5 มม. 31.23 1 C 7  เจาะรู 12 รู Ø 2.0 มม. 
5 8  เจาะรู 12 รู Ø 2.0 มม. 34.10 1 C 5 8 เจียรแตงชิ้นงาน 26.94 1 
6 9 เจียรแตงชิ้นงาน 33.32 1 S 6 9 ปะยาตบแตง 27.45 1 
7 10 ปะยาตบแตง 31.29 1 S 

7 
10 ตรวจสอบคุณภาพ 

31.58 1 
8 

11 ตรวจสอบคุณภาพ 
31.58 1 

N/A 11 พนสีชิ้นงาน 
12 พนสีชิ้นงาน N/A      

8 13   374.47 8  รวม  7 11    358.38 7 
N/A = ไมมีการเปลี่ยนแปลง E= กําจัดงานออก C =รวมงานเขาดวยกัน R =จัดลําดับงานใหมS = ปรับปรุงการทํางานใหงายขึ้น 

 
จากตารางที่ 4.8 อธิบายแนวทางการปรับปรุงวิธีการทํางานสายการผลิต KB5-02 ไดดังนี้  

1)  การปรับปรุงในสายการผลิตนี้จะเริ่มจากการปรับปรุงเครื่องกลึง (L-03) ดวยการ
เปล่ียนสเกลชุดแทนเล่ือน และแผนตารางการตั้งความเร็วรอบ จากนั้นกําจัดขั้นตอนการตรวจสอบ
ขนาดดวยเครื่องมือวัดออกทั้ง 2 ขั้นตอน คือ ขั้นตอนการตรวจสอบขนาดความหนา 17 มิลลิเมตร 
และตรวจสอบขนาด Ø 110 ±0.5 มิลลิเมตร โดยใหกําหนดระยะปอนกินลึกที่สเกลชุดแทนเลื่อนแทน
การใชเครื่องมือวัดๆขนาดได แลวนําขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานในขั้นตอนแรกรวมเขากับ
ขั้นตอนงานกลึงเพื่อลดจํานวนพนักงานเนื่องจากขั้นตอนนี้มีรอบเวลาต่ําและเปนขั้นตอนที่ตรวจสอบ
ดวยสายตาพนักงานทั่วไปสามารถตรวจสอบได จากนั้นกําหนดใหเปนสถานีงานที่ 1 เนื่องจาก
ขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพจะตองทํากอนเสมอเพื่อยอมรับหรือปฏิเสธชิ้นงานกอนนําเขาสู
กระบวนการขึ้นรูป จากนั้นคํานวณรอบเวลามาตรฐานใหมได 68.36 วินาที/ชิ้น ต่ํากวาคา Takt Time 
ที่ 69.30 วินาที/ช้ิน 

2)  ปรับปรุงขั้นตอนงานเจาะรูซ่ึงจากการสังเกตพบวาขั้นตอนงานเจาะรู 12 รู Ø 1.5 ใช
เครื่องเจาะ (D-05) และเจาะรู 12 รู Ø 2.0 มิลลิเมตร ใชเครื่องเจาะ (D-06) มีรอบเวลาต่ํากวาคา Takt 
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Time เมื่อเปรียบเทียบรอบเวลาจากตารางที่ 4.5 สามารถนํามารวมกันไดเนื่องจากเปนงานลักษณะ
เดียวกัน และใชเครื่องจักรเหมือนกัน โดยยายเครื่อง (D-05) มาอยูติดกับเครื่อง (D-06) ใหพนักงาน 1 
คนทํางานกับเครื่องจักร 2 เครื่อง แบบตอเนื่อง ซ่ึงสงผลใหจํานวนพนักงานในขั้นตอนนี้ลดลง1 คน 
และจากการคํานวณรอบเวลามาตรฐานใหมได 68.8 วินาที/ชิ้น ซ่ึงต่ํากวาคา Takt Time ที่ 69.30 
วินาที/ช้ิน สามารถผลิตชิ้นงานไดตามเปาหมายที่วางไว จากนั้นกําหนดใหเปนสถานีงานที่ 5 ตอจาก
ขั้นตอนเจาะรู 36 รู Ø 1.5 มิลลิเมตร (D-03) และสถานีงานเจาะรู 36 รู Ø 2.0มิลลิเมตร (D-04) ซ่ึงไมมี
การเปลี่ยนแปลง 

 
ตารางที่ 4.9  การปรับปรุงกระบวนการผลิตดวยหลักเกณฑ ECRS (KB5-03)   
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วิน
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1 1 เจาะรู Ø 5 มม. 3 รู 59.82 1 C 
1 

1 ตรวจสอบคุณภาพ 
69.20 1 

69.30 

2 

2 กลึงลดขนาด 

98.05 1 

S 2 เจาะรู Ø 5 มม. 3 รู 
3 ตรวจสอบขนาด E 

2 
3 กลึงลดขนาด 

63.80 1 
4 กลึงควานตรวจสอบ S 4 กลึงควาน 
5 ตรวจสอบขนาด E 3 5 เจียรแตงชิ้นงาน 69.29 1 

3 6 เจียรแตงชิ้นงาน 102.9 1 S 4 6 ปะยาตบแตง 66.75 1 
4 7 ปะยาตบแตง 95.80 1 S 

5 
7 ตรวจสอบคุณภาพ 

57.46 1 
5 

8 ตรวจสอบคุณภาพ 
57.46 1 

N/A 8 พนสีชิ้นงาน 
9 พนสีชิ้นงาน N/A      

5 9   414.07 5 รวม 5 8  326.50 5 
N/A = ไมมีการเปลี่ยนแปลง E= กําจัดงานออก C =รวมงานเขาดวยกัน R =จัดลําดับงานใหมS = ปรับปรุงการทํางานใหงายขึ้น 

 
จากตารางที่ 4.9 อธิบายแนวทางการปรับปรุงวิธีการทํางานสายการผลิต KB5-03 ไดดังนี้  

1)  การปรับปรุงในสายการผลิตนี้จะเริ่มจากการรวมขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน
เขากับงานเจาะรู Ø 5 มิลลิเมตร 3 รู ซ่ึงมีรอบเวลา 59.82 วินาที/ชิ้น ต่ํากวาคา Takt Time ที่ 69.30 
วินาที/ชิ้น เวลาที่เหลือยังสามารถใหพนักงานที่ปฏิบัติงานเจาะตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานเพื่อยอมรับ
หรือปฏิเสธกอนนําเขาสูกระบวนการขึ้นรูปไดเนื่องจากเปนขั้นตอนที่ตรวจสอบดวยสายตาพนักงาน
ทั่วไปสามารถตรวจสอบได จากนั้นไดกําหนดใหเปนสถานีงานที่ 1 เนื่องจากขั้นตอนการตรวจสอบ
คุณภาพจะตองเปนขั้นตอนที่ทําเปนอันดับแรกกอนขั้นตอนการขึ้นรูปและจากการคํานวณรอบเวลา
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มาตรฐานใหมหลังการปรับปรุงได 69.20 วินาที/ชิ้น ซ่ึงยังต่ํากวาคา Takt Time ที่ 69.30 วินาที/ชิ้น 
สามารถผลิตชิ้นงานไดตามเปาหมาย 

2)  ปรับปรุงขั้นตอนการกลึงลดขนาด Ø 285 มิลลิเมตร และกลึงควาน Ø 42 มิลลิเมตร 
โดยใชเครื่องกลึง (L-04) เนื่องจากขั้นตอนนี้มีรอบเวลา 98.05 วินาที/ช้ิน ซ่ึงเกินคา Takt Timeที่ 69.30 
วินาที/ช้ิน สาเหตุมาจากพนักงานตองทํางานสลับกับการหยุดเครื่องเพื่อตรวจสอบขนาดดวยเครื่องมือ
วัด การปรับปรุงใชวิธีการกําจัดขั้นตอนการตรวจสอบขนาดดวยเครื่องมือวัดออกจากกระบวนการ 
เนื่องจากมีการปรับเปลี่ยนอุปกรณชุดแทนเลื่อนจากขั้นตอนการลดของเสียแลวพนักงานสามารถตั้ง
ระยะปอนกินลึกที่สเกลชุดแทนเลื่อนแทนการใชเครื่องมือวัดได จากนั้นคํานวณรอบเวลามาตรฐาน
ใหมหลังการปรับปรุงได 63.80 วินาที/ชิ้น ซ่ึงต่ํากวาคา Takt Time ที่ 69.30 วินาที/ชิ้นสามารถผลิต
ช้ินงานไดตามเปาหมายแลวกําหนดเปนสถานีงานที่ 2 

 
ตารางที่ 4.10  การปรับปรุงกระบวนการผลิตดวยหลักเกณฑ ECRS (KB5-04)   
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1 

1 กลึงลดขนาด 

60.10 1 

S/R 

1 
1 ตรวจสอบคุณภาพ 

60.49 1 

69.30 

2 ตรวจสอบขนาด E 2 กลึงลดขนาด 
3 กลึงควาน S 3 กลึงควาน 
4 ตรวจสอบขนาด E 2 4 กลึงเกลียว 68.53 1 

2 5 กลึงเกลียว 
92.96 1 

N/A 3 5 เจียรแตงชิ้นงาน 20.48 1 
6 ตรวจสอบเกลียว E 4 6 ปะยาตบแตง 21.35 1 

3 7 เจียรแตงชิ้นงาน 24.40 1 S 
5 

7 ตรวจสอบคุณภาพ 
25.26 1 

4 8 ปะยาตบแตง 21.99 1 S 8 พนสีชิ้นงาน 

5 
9 ตรวจสอบคุณภาพ 

25.26 1 
N/A      

10 พนสีชิ้นงาน N/A      
5 10     224.71 5 รวม 5 8    196.11 5 

N/A = ไมมีการเปลี่ยนแปลง E= กําจัดงานออก C =รวมงานเขาดวยกัน R =จัดลําดับงานใหมS = ปรับปรุงการทํางานใหงายขึ้น 

 
จากตารางที่ 4.10 อธิบายแนวทางการปรับปรุงวิธีการทํางานสายการผลิต KB5-04 ไดดังนี้  

1)  ปรับปรุงขั้นตอนการกลึงลดขนาด Ø 56.24 มิลลิเมตร และกลึงควาน Ø 50 มิลลิเมตร 
ใชเครื่องกลึง (L-05) เนื่องจากมีรอบเวลา 60.10 วินาที/ชิ้น ซ่ึงต่ํากวาคา Takt Time ที่ 69.30 วินาที/ช้ิน 
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เวลาที่เหลือยังสามารถใหพนักงานที่ปฏิบัติงานกลึงตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานเพื่อยอมรับหรือปฏิเสธ
กอนนําเขาสูกระบวนการขึ้นรูปได เนื่องจากเปนขั้นตอนที่ตรวจสอบดวยสายตาพนักงานทั่วไป
สามารถตรวจสอบได จากนั้นไดกําหนดใหเปนสถานีงานที่ 1 เนื่องจากขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพ
จะตองเปนขั้นตอนที่ทําเปนอันดับแรกกอนขั้นตอนการขึ้นรูป โดยการปรับปรุงในขั้นตอนของงาน
กลึงยังมีการกําจัดขั้นตอนการตรวจสอบขนาดดวยเครื่องมือวัดออก เนื่องจากมีการปรับเปลี่ยน
อุปกรณชุดแทนเลื่อนจากขั้นตอนการลดของเสียแลวพนักงานสามารถกําหนดระยะปอนกินลึกที่สเกล
ชุดแทนเล่ือนแทนการใชเครื่องมือวัดๆ ขนาดได จากนั้นนําไปรวมกับขั้นตอนการตรวจตรวจสอบ
คุณภาพแลวคํานวณรอบเวลามาตรฐานใหมหลังการปรับปรุงได 60.49 วินาที/ชิ้น ซ่ึงต่ํากวาคา Takt 
Time ที่ 69.30 วินาที/ชิ้นสามารถผลิตชิ้นงานไดตามเปาหมาย 

2)  ปรับปรุงขั้นตอนงานกลึงเกลียว Thread Ø 20/11G ใชเครื่อง (L-05) เนื่องจากมีรอบ
เวลา 92.96 วินาที/ชิ้น ซ่ึงเกินคา Takt Time สาเหตุเกิดจากพนักงานตองทํางานสลับกับการทดสอบ
เกลียวดวยช้ินสวน KB5-01 เพื่อตรวจสอบงานเสียในกระบวนการเนื่องจากนาฬิกากลึงเกลียวเกิด
ความเลือนรางมองไมเห็นทําใหจังหวะการสับเกลียวผิดพลาดพนักงานจึงมีความจําเปนตองตรวจสอบ
งานระหวางกระบวนเปนระยะทําใหรอบเวลาเกินคา Takt Time การปรับปรุงใชวิธีการปรับเปลี่ยน
อุปกรณชุดนาฬิกากลึงเกลียว แผนตั้งขนาดเกลียว และคันโยกสับเกลียว แลวกําจัดขั้นตอนการ
ทดสอบเกลียวออก สวนการทดสอบงานเสียใหนําไปทดสอบในขั้นตอนการประกอบ จากนั้นคํานวณ
รอบเวลามาตรฐานใหมหลังการปรับปรุงได 68.53 วินาที/ชิ้น ซ่ึงต่ํากวาคา Takt Time ที่ 69.30วินาที/
ชิ้น สามารถผลิตชิ้นงานไดตามเปาหมาย แลวกําหนดเปนสถานีงานที่ 2  

เมื่อปรับปรุงขั้นตอนการผลิตในแตละสายการผลิตแลว จากการสังเกตยังพบวาขั้นตอน
งานเจียรตบแตง ปะยาตบแตง ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานและพนสี ของสายการผลิต KB5-02 และ
KB5-04 ยังมีรอบเวลาต่ํากวาคา Takt Time ซ่ึงสามารถนํามาปรับปรุงดวยหลักเกณฑ ECRS ไดอีกโดย
การรวมขั้นตอนการทํางานระหวางสายการผลิตเขาดวยกันแตมีเงื่อนไขวาเมื่อปรับปรุงแลว
สายการผลิตทั้ง 2 สายจะตองยายมาอยูใกลกันเนื่องจากมีการใชสถานีงาน และพนักงานรวมกันใน
ขั้นตอนที่ปรับปรุงใหม ซ่ึงตองอาศัยหลักการในการวางผังโรงงาน (Plant Layout) ซ่ึงจะเปนวิธีการ
ปรับปรุงตอจากการจัดสมดุลสายการผลิต การปรับปรุงดวยหลักเกณฑ ECRS ของสายการผลิต KB5-
02 และKB5-04 สามารถแสดงไดดังตารางที่ 4.11 
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ตารางที่ 4.11  การปรับปรุงกระบวนการผลิตดวยหลักเกณฑ ECRS สายการผลิต KB5-02 และKB5-04 
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10 เจียรแตงชิ้นงาน 26.94 1 C 

KB
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2/ 
KB

5-0
4 

10 เจียรตบแตงชิ้นงาน 
67.10 1 

69.30 

11 ปะยาตบแตง 27.45 1 C 8 เจียรตบแตงชิ้นงาน 
12 ตรวจสอบคุณภาพ 

31.58 1 
C 11 ปะยาตบแตง 

61.18 1 
13 พนสีชิ้นงาน C 9 ปะยาตบแตง 

KB
5-0

4 

8 เจียรแตงชิ้นงาน 20.48 1 C 12 ตรวจสอบคุณภาพ 

69.05 1 
9 ปะยาตบแตง 21.35 1 C 13 พนสีชิ้นงาน 
10 ตรวจสอบคุณภาพ 

25.26 1 
C 10 ตรวจสอบคุณภาพ 

11 พนสีชิ้นงาน C 11 พนสีชิ้นงาน 
 6     153.06 6    รวม  6     197.33 3 

N/A = ไมมีการเปลี่ยนแปลง E= กําจัดงานออก C =รวมงานเขาดวยกัน R =จัดลําดับงานใหมS = ปรับปรุงการทํางานใหงายขึ้น 

 
จากตารางที่ 4.11 อธิบายแนวทางการปรับปรุงวิธีการทํางานสายการผลิต KB5-02/KB5-04

ไดดังนี้  
ปรับปรุงขั้นตอนงานเจียรตบแตงชิ้นงาน ปะยาตบแตง ตรวจสอบคุณภาพ และพนสีช้ินงาน 

KB5-02/KB5-04 เนื่องจากมีรอบเวลาการต่ํากวาคา Takt Time โดยวิธีการรวมขั้นตอนการทํางานที่มี
ลักษณะเดียวกันใหเปนขั้นตอนเดียวกันสามารถลดจํานวนพนักงานจาก 6 คน เหลือ 3 คน จากนั้น
คํานวณรอบเวลาหลังการรวมงานและกําหนดใหเปนเวลามาตรฐานการปฏิบัติงาน ไดดังนี้  งานเจียร
ตบแตงชิ้นงาน 67.10 วินาที/ชิ้น งานปะยาตบแตงชิ้นงาน 61.18 วินาที/ชิ้นงานตรวจสอบคุณภาพ และ
พนสี 69.05 วินาที/ช้ิน ซ่ึงต่ํากวาคา Takt Time ที่ 69.30 วินาที/ชิ้น สามารถผลิตชิ้นงานไดตาม
เปาหมายได โดยขอมูลการปรับปรุงในสวนนี้จะตองนําไปเปนเงื่อนไขในการจัดวางผังโรงงานใหม
เนื่องจากมีการใชสถานีงาน และพนักงานรวมกัน 
 4.5.3  การวางผังโรงงาน (Plant Layout) แผนภูมิกระบวนการผลิตโดยสังเขป (Outline Process 
Chart) หลังการปรับปรุง ดังแสดงในภาคผนวก ก รูปที่ ก.1 (หนา 142) และขอมูลการจัดสมดุล
สายการผลิต (Line Balancing) จะถูกนํามาใชเปนแนวทางในการวางผังโรงงานใหเปนไปตาม
หลักการการจัดผังโรงงานตามผลิตภัณฑและรองรับโรงหลอแหงใหมที่กําลังกอสรางใกลเสร็จแทน
โรงหลอปจจุบันที่มีสภาพเกาเนื่องจากใชงานมานานและมีระยะทางการขนถายวัสดุไกลถึง 50 เมตร 
จากเงื่อนไขที่กลาวมาผูวิจัยสามารถนําไปกําหนดจุดในการวางช้ินงานตั้งแตวัตถุดิบที่ไหลมาจากโรง
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หลอแหงใหม ช้ินสวนระหวางกระบวนการ และผลิตภัณฑสําเร็จรูปพรอมสงลูกคาที่ชัดเจน ซ่ึงนํา
หลักการวางผังแบบเซลรูปตัวยู (U-Shaped Layout)มาใชในการกําหนดจุดชิ้นงานเขาและออกในทาง
เดียวกัน พรอมกับบางขั้นตอนสามารถใชพนักงานเพียง 1 คน ทํางานกับเครื่องจักร 2 เครื่องโดยไม
ตองมีระยะทางในการเคลื่อนที่  

จากหลักการที่กลาวมาผูวิจัยไดปรับปรุงผังโรงงานไว 2 โดยแบบที่ 1 ผูวิจัยไดวาง
สายการผลิตทั้ง 4 สายไวบริเวณดานบนของผังโรงงานซึ่งติดอยูกับโรงหลอแหงใหมโดยวาง
สายการผลิต KB5-01 ไวดานขวามือวางสายการผลิต KB5-02 และ KB5-04 ติดกันไวตรงกลางและ
วางสายการผลิต KB5-03 ไวดานซายมือกอนถึงประตู เนื่องจากมีการกําหนดใหสถานีงานพนสีไวดาน
นอกระหวางโรงงานขึ้นรูปกับโรงหลอแหงใหมเพื่ออาศัยความรอนจากการหลอโลหะทําใหสีที่พน
แหงเร็วยิ่งขึ้นแตตองมีการวางจุดพักชิ้นงานหลอสําเร็จไวในพื้นที่วางดานลางของผังโรงงาน จากนั้น
ไดวางผังโรงงานแบบที่ 2 ซ่ึงยังคงวางตําแหนงสถานีงานพนสีไวที่เดิมแตยายสายการผลิต KB5-02 
และ KB5-04 ซ่ึงติดเงื่อนไขการใชสถานีงานเจียรและปะยาตบแตงรวมกัน สลับตําแหนงกับจุดพัก
ช้ินงานหลอสําเร็จทําใหมีระยะทางจากสถานีงานปะยาถึงสถานีงานพนสีเพิ่มมากขึ้นแตจุดพักชิ้นงาน
สําเร็จรูปจะมีระยะทางสั้นลง ซ่ึงผังโรงงานทั้ง 2 แบบสามารถแสดงไดในภาคผนวก ค ภาพที่ ค.2 และ 
ค.3 (หนา 151 และ152) จากนั้นนําเสนอใหผูบริหารพิจารณาและคัดเลือกโดยทําการเปรียบเทียบ
ระยะทางจากตารางการเปรียบเทียบในภาคผนวก ค ตารางที่ ค.2 (หนา 154) จึงไดผังโรงงานที่ผานการ
อนุมัติใหปรับปรุงได ดังแสดงในภาพที่ 4.7 โดยผังโรงงานใหมแบงออกเปน 10 สวน ไดแก 

1)  สวนของพื้นที่ผลิตชิ้นสวนทอเตาแกส (KB5-01) โดยมีเครื่องจักรทั้งหมด 7 เครื่อง คือ 
เครื่องเจาะ D-01 และD-02 ซ่ึงเปนการวางผังโดยการใชคน 1 คน ปฏิบัติงานกับเครื่องจักร  2 เครื่อง 
เครื่อง Tap T-01 และT-02 วางผังโดยการใชคน 1 คน ปฏิบัติงานกับเครื่องจักร 1 เครื่อง เครื่องเจาะ D-
03 และD-04 ซ่ึงเปนการวางผังโดยการใชคน 1 คน ปฏิบัติงานกับเครื่องจักร 1 เครื่อง เครื่องเจาะ D-05 
และD-06 ซ่ึงเปนการวางผังโดยการใชคน 1 คน ปฏิบัติงานกับเครื่องจักร 2 เครื่อง เครื่องเจียร G-03 
ซ่ึงเปนการวางผังโดยการใชคน 1 คน ปฏิบัติงานกับเครื่องจักร 1 เครื่อง นอกจากนั้นยังมีโตะทํางาน 2 
ตัว เกาอี้ปรับระดับ 1 ตัว และอุปกรณจับยึด (Jig) 1 ตัว ซ่ึงใชงานรวมกันกับสวนของการผลิตชิ้นสวน
ฝาอัดอากาศเตาแกส (KB5-04) ซ่ึงเปนการวางผังการปฏิบัติงานแบบเซลรูปตัวยู 

2)  สวนของพื้นที่ผลิตชิ้นสวนกระทะเตาแกส (KB5-03) โดยมีเครื่องจักรทั้งหมด 3เครื่อง 
คือ เคร่ืองเจาะ D-03 เปนการวางผังโดยการใชคน 1 คน ปฏิบัติงานกับเครื่องจักร 1 เครื่องเครื่องกลึง 
L-04 เปนการวางผังโดยการใชคน 1 คน ปฏิบัติงานกับเครื่องจักร 1 เครื่องเครื่องเจียร G-02 เปนการ
วางผังโดยการใชคน 1คน ปฏิบัติงานกับเครื่องจักร 1 เครื่องนอกจากนั้นยังมโีตะทํางาน 2 ตัว เกาอ้ี
ปรับระดับ 1 ตัว และอุปกรณจับยึด (Jig) 1 ตัว ซ่ึงเปนการวางผังการปฏิบัติงานแบบเซลรูปตัวยู 
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3)  สวนของพื้นที่ผลิตชิ้นสวนฝาเตาแกส (KB5-02) โดยมีเครื่องจักรทั้งหมด 6 เครื่องคือ 
เครื่องเจาะ D-03, D-04 และ D-05, D-06 ซ่ึงเปนการวางผังโดยการใชคน 1 คน ปฏิบัติงานกับ
เครื่องจักร 2 เครื่อง เครื่องกลึง L-02 เปนการวางผังโดยการใชคน 1 คน ปฏิบัติงานกับเครื่องจักร 1 
เครื่อง สวนสถานีงานเจียรและปะยาตบแตงจะใชงานรวมกันกับสวนของการผลิตช้ินสวนฝาอัด
อากาศเตาแกส (KB5-04) ซ่ึงเปนการวางผังการปฏิบัติงานแบบเซลรูปตัวยู 

4)  สวนของพื้นที่ผลิตช้ินสวนฝาอัดอากาศเตาแกส (KB5-04) โดยมีเครื่องจักรทั้งหมด 3 
เครื่อง คือ เครื่องกลึง L-05 และL-06 ซ่ึงเปนการวางผังโดยการใชคน 1คน ปฏิบัติงานกับเครื่องจักร 1 
เครื่อง เครื่องเจียร G-04 ซ่ึงเปนการวางผังโดยการใชคน 1 คน ปฏิบัติงานกับเครื่องจักร 1 เครื่อง 
นอกจากนั้นยังมีโตะทํางาน 2 ตัว เกาอี้ปรับระดับ 1 ตัว และอุปกรณจับยึด (Jig) 1 ตัว ซ่ึงใชงาน
รวมกันกับการผลิตชิ้นสวนฝาเตาแกส (KB5-02) เปนการวางผังการปฏิบัติงานแบบเซลรูปตัวยู 

5)  สวนของพื้นที่ผลิตชิ้นสวนงานกลึงที่ทําเสร็จในขั้นตอนเดียวโดยจะมีเครื่องจักรวาง
ทั้งหมด 4 เครื่อง คือ เครื่องกลึง L-07, L-08, L-09 และL-10 อีกทั้งเปนเครื่องจักรสํารองเมื่อเครื่องจักร
ในสายการผลิตเกิดการชํารุด 

6)  สวนของพื้นที่ผลิตชิ้นสวนงานเจาะและงาน Tap ที่ทําเสร็จในขั้นตอนเดียวโดยจะมี
เครื่องจักรวางทั้งหมด 7 เครื่อง คือ เครื่องเจาะ D-08, D-09, D-10 และD-11 เครื่อง Tap T-03,T-04 
และT-05 อีกทั้งใชเปนเครื่องจักรสํารองเมื่อเครื่องจักรในสายการผลิตเกิดการชํารุด 

7)  สวนของพื้นที่ผลิตชิ้นงานดวยเครื่องจักรอัตโนมัติโดยจะมีเครื่องจักรวางทั้งหมด 6 
เครื่อง คอื เครื่อง CNC Lathe 3 เครื่อง เครื่อง CNC Machining Machine Center แบบ 2 แกน 2 เครื่อง 
และเครื่อง CNC Machining Machine Center แบบ 3 แกน 1 เครื่อง ซ่ึงเครื่องจักรทั้งหมดเปนเครื่องที่
ใชในการผลิตชิ้นสวนที่เสร็จในขั้นตอนเดียว  

8)  สวนของพื้นที่งานพนสีซ่ึงอยูดานนอกระหวางโรงงานขึ้นรูปและโรงงานหลอท้ังหมด 
3 จุด คือ งานพนสีทอเตาแกส (KB5-01) งานพนสีกระทะเตาแกส (KB5-02) งานพนสีฝาเตาแกส 
(KB5-02) ซ่ึงใชพื้นรวมกับงานพนสีฝาอัดอากาศเตาแกส (KB5-04)  

9)  สวนของพื้นที่วางชิ้นงานหลอสําเร็จรอเขากระบวนการขึ้นรูป 
10) สวนของพื้นที่วางชิ้นงานผลิตภัณฑสําเร็จรูปรอสงลูกคา 

 4.5.4  จัดทําเอกสารการปฏิบัติงานที่เปนมาตรฐาน (Operation Standard) ซ่ึงเนนการใชรูปภาพ
ขั้นตอนในการปฏิบัติงานเพื่อใหพนักงานที่อานหนังสือไมออกหรือเปนคนตางดาวปฏิบัติตามไดอยาง
ถูกตอง ดังแสดงในภาคผนวก จ ภาพที่ จ.1 (หนา 162) 
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4.6  ผลการปรับปรุงแกไข 
จากการปรับปรุงแกไขปญหาของสายการผลิตตัวอยาง สามารถเปรียบเทียบผลการปรับปรุง

กอนและหลัง โดยมีรายละเอียดดังนี้  
 4.6.1  ปริมาณของเสียและมูลคาของเสีย จากการศึกษากระบวนการผลิตกอนและหลังการ
ปรับปรุงเพื่อลดของเสีย สามารถแสดงเปนขอมูล ดังตารางที่ 4.12 

 
ตารางที่ 4.12  เปรียบเทียบจํานวนของเสยี กอน-หลังการปรับปรุง 

ลักษณะของเสีย 
สายการผลิต รวม 

(ชิ้น) 

 

ผลตาง KB5-01 KB5-02 KB5-03 KB5-04 
กอน หลัง กอน หลัง กอน หลัง กอน หลัง กอน หลัง 

กลึงลดขนาด 1,239 56 101 17 112 19 322 24 1,774 116 1,658 

กลึงควาน 89 33 0 0 125 13 271 14 485 60 425 

กลึงเกลียว 127 30 0 0 0 0 188 20 315 50 265 

งานเจาะ 112 10 127 16 75 11 0 0 314 37 277 

Tap เกลียว 60 18 0 0 0 0 0 0 60 18 42 

เจียร 27 4 0 6 68 6 0 0 95 16 79 

อื่นๆ 12 0 0 0 0 0 0 0 12 0 12 

รวม (ชิ้น) 1,666 151 228 39 380 49 781 58 3,055 297 2,758 

ยอดการผลิตจริง(ชิน้) 25,842 57,518 25,842 57,518 25,842 57,518 25,842 57,518 103,368 230,072 126,704 

% งานเสีย 6.45 0.26 0.88 0.07 1.47 0.09 3.02 0.10 2.96 0.13 2.83 

ตนทุนตอหนวย (บาท) 70 70 40 40 75 75 15 15 200 200 0 

ตนทุนผลิตภณัฑ 1,808,940  4,026,260  1,033,680 2,300,720  1,938,150 4,313,850 387,630 862,770 5,168,400  11,503,600 6,335,200 

มูลคางานเสีย (บาท) 11,6620 10,570 9,120 1,560 28,500 3,675 11,715 870 165,955 16,675 149,280 

% มูลคางานเสีย 6.45 0.26 0.88 0.07 1.47 0.09 3.02 0.10 3.21 0.14 3.07 

 
จากตารางที่ 4.12 แสดงใหเห็นวาเปอรเซ็นตจํานวนของเสียโดยเฉลี่ยลดลงรอยละ 2.83 คิด

เปน 95.61% ของจํานวนของเสียทั้งหมดกอนการปรับปรุงและมูลคางานเสียหลังการปรับปรุงโดย
เฉลี่ยลดลงรอยละ 3.07 คิดเปน 95.64% ของมูลคางานเสียทั้งหมดกอนการปรับปรุง 

ภาพที่ 4.16 แสดงจํานวนของเสียกอนและหลังการปรับปรุงจากภาพจะเห็นไดวาทุก
สายการผลติสามารถลดจํานวนของเสียไดอยางเห็นไดชัดเจน จากเดิม 3,055 ช้ิน ลดเหลือ 297 ช้ิน คิด
เปน 90.28% เนื่องจากมีการปรับปรุงกระบวนการกลึงดวยวิธีการซอมบํารุงเครื่องจักรใหอยูในสภาพ
พรอมใชงาน ซ่ึงสามารถกําหนดขนาดไดจากอุปกรณประจําเครื่องแทนการใชเครื่องมือวัดซ่ึงทําให
เกิดความผิดพลาด สวนกระบวนการผลิตดวยเครื่องจักรอื่นๆ ปริมาณการเกิดของเสียจะมีนอย
สวนมากเกิดจากวิธีการทํางานที่ไมถูกตอง ซ่ึงมีการปรับปรุงวิธีการทํางานโดยการจัดหามีดกลึงและ
ดอกสวานสํารองไวสําหรับเปลี่ยนเพื่อปองกันงานเสียจากงานกลึงไมเรียบ และดอกสวานไมคมหักคา
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ในชิ้นและปรับกระบวนการผลิตใหพนักงานยืนทํางานบนโตะพรอมวางชิ้นงานบนอุปกรณจับยึด 
(Jig) ที่หมุนไดรอบตัวเองเพื่อใหการทํางานไดงายขึ้นแทนการนั่งทํางานกับพื้น ลดความเมื่อยลา
ใหกับพนักงานเมื่อตองทํางานเปนเวลานานๆ 

 

 
 

ภาพที่ 4.16  เปรียบเทียบจาํนวนของเสยี กอนและหลังการปรับปรุง 
 
 ภาพที่ 4.17 แสดงเปอรเซ็นตมูลคางานเสีย กอนและหลังการปรับปรุง จากภาพจะเห็นไดวา
ทุกสายการผลิต สามารถลดจํานวนมูลคางานเสียไดอยางชัดเจนทําใหสามารถลดตนทุนไดถึง 149,280
บาท คิดเปน 89.95% 
 

 
 
ภาพที่ 4.17  เปรียบเทียบเปอรเซ็นตมูลคางานเสีย กอนและหลังการปรับปรุง 
 

มูลคางานเสียของสายการผลิตตัวอยาง 
ลดลง 149,280บาท คิดเปน 89.95% มูลคางานเสีย : บาท 

จํานวนของเสียในสายการผลิตตัวอยาง 
ลดลง 2,758 ชิ้น คดิเปน 90.28% 

จํานวนของเสีย : ชิ้น 
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 4.7.2  จํานวนสถานีงาน และจํานวนพนักงาน จากการปรับปรุงการทํางานดวยเทคนิคการจัด
สมดุลสายการผลิต ซ่ึงอาศัยแนวทางการแกไขจากการตั้งคําถาม 5W1H แลวปรับปรุงดวยหลักเกณฑ 
ECRS สามารถลดจํานวนสถานีงานได 7 สถานี จากทั้งหมด 28 สถานี คิดเปน 25% ดังรูปที่ 4.18 โดย
ลดจํานวนพนักงานได 7 คน คิดเปน 25% จากทั้งหมด 28 คน ดังภาพที่ 4.19  และลดขั้นตอนการ
ทํางานลงได 13 ขั้นตอน จากทั้งหมด 52 ขั้นตอน คิดเปน 25% ดังรูปที่ 4.20 

 

 
 

ภาพที่ 4.18  จํานวนสถานีงานในสายการผลิตตัวอยาง กอนและหลังการปรับปรุง 
 

  จากภาพที่ 4.18 จะเห็นไดวาสถานีงานในสายการผลิตตัวอยางลดลงอยางเห็นไดชัดจากเดิม 
28 สถานี ลดเหลือ 21 สถานี คิดเปน 25% เนื่องจากการใชหลักเกณฑ ECRS ในการปรับปรุงการ
ทํางานสามารถรวมงานลักษณะเหมือนกันที่มีรอบเวลาต่ํากวาTakt Time ใหเปนสถานีเดียวกันได 
 

 
 

ภาพที่ 4.19  จํานวนพนักงานในสายการผลิตตัวอยาง กอนและหลังการปรับปรุง 
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 จากภาพที่ 4.19 จะเห็นไดวาหลังจากการจัดสมดุลสายการผลิตดวยหลักเกณฑ ECRS ทําให
สถานีงานลดลงสงผลใหจํานวนพนักงานลดตามจํานวนสถานีงานจากเดิม 28 คน ลดเหลือ 21 คน คิด
เปน 25 % เนื่องจากเครื่องจักรในสายการผลิตตัวอยางเปนเครื่องจักรควบคุมดวยมือการทํางานจึง
จําเปนตองใชพนักงาน 1 คน ตอ 1 สถานีงาน ทําใหจํานวนพนักงานลดลงเทากับจํานวนสถานีงาน 
 

 
 
ภาพที่ 4.20  ขั้นตอนการทํางานในสายการผลิตตัวอยาง กอนและหลังการปรับปรุง 
 

 จากภาพที่ 4.20 จะเห็นไดวาขั้นตอนการทํางานในสายการผลิตตัวอยางลดลงอยางเห็นไดชัด
จากเดิม 52 ขั้นตอน ลดเหลือ 39 ขั้นตอน คิดเปน 25% เนื่องจากการใชหลักเกณฑ ECRS ในการ
ปรับปรุงการทํางานสามารถกําจัดขั้นตอนการทํางานที่มีมากเกินความจําเปนออกจากกระบวนการ
ผลิตได ทั้งยังสงผลใหรอบเวลาของสถานีงานที่มีคาสูงกวา Takt Time ลดลงทําใหสายการผลิต
ตัวอยางเกิดความสมดุลลดปญหางานคอขวด และการรอคอยชิ้นงาน 
 4.7.3  รอบเวลาการผลิต จากการศึกษารอบเวลามาตรฐานหลังการปรับปรุงดังแสดงในภาคผนวก 
ข ตารางที่ ข.5 (หนา 148) เพื่อใชเปนขอมูลเปรียบเทียบกับคา Takt Time ในสายการผลิตตัวอยางที่
ความตองการเปาหมายที่ 8,000 ชิ้น/เดือน สามารถแสดง ดังภาพที่ 4.21 ถึง 4.23 
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ภาพที่ 4.21  รอบเวลาหลังการปรับปรุงเปรียบเทียบกับคา Takt Time (KB5-01) 
 

ภาพที่ 4.21 แสดงรอบเวลาสายการผลิต KB5-01 หลังการปรับปรุง จากภาพจะเห็นไดวา
รอบเวลาการผลิตมีคาใกลเคียง และไมเกินคา Takt Time ที่ 69.30 วินาที/ช้ิน เนื่องจากการใช
หลักเกณฑ ECRS ในการปรับปรุงการทํางานสามารถลดรอบเวลาในขั้นตอนที่มีรอบเวลาเกินคา Takt 
Time และเพิ่มรอบเวลาในขั้นตอนที่ใชเวลาต่ํากวาคา Takt Timeไดโดยเริ่มจากการกําจัดขั้นตอนการ
ทํางานที่มีมากเกินความจําเปนและทําซ้ําๆ ออกจากกระบวนการผลิต แลวรวมขั้นตอนงานที่มีลักษณะ
เหมือนกันหรือใกลเคียงกันเขาดวยกัน และมีการปรับปรุงวิธีการทํางานใหงายขึ้น ดังแสดงในตารางที่ 
4.4 ทําใหรอบเวลาการผลิตรวมในสายการผลิตนี้ลดลงอยางเห็นไดชัด ดังแสดงในภาพที่ 4.22 

 

 
 

ภาพที่ 4.22  รอบเวลารวมเปรียบเทียบ กอน-หลังการปรับปรุง (KB5-01) 
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ภาพที่ 4.22 แสดงรอบเวลาการผลิตรวมKB5-01 เปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุง 
จากรูปจะเห็นวา รอบเวลาการผลิตรวมลดลงอยางเห็นไดชัดจากเดิม 564.40 วินาที/ชิ้น ลดเหลือ 
426.37 วินาที/ช้ิน คิดเปน 24.19% 

 

 
 
ภาพที่ 4.23  รอบเวลาหลังการปรับปรุงเปรียบเทียบกับคา Takt Time (KB5-03) 
 

ภาพที่ 4.23 แสดงรอบเวลาสายการผลิต KB5-03 หลังการปรับปรุงจากภาพจะเห็นไดวารอบ
เวลาการผลิตทุกขั้นตอนมีคาใกลเคียงและไมเกินคา Takt Time ที่ 69.30 วินาที/ช้ิน เนื่องจากการนํา
หลักเกณฑ ECRS มาใชในการปรับปรุงการทํางาน โดยเริ่มจากการกําจัดขั้นตอนการทํางานที่มีมาก
เกินความจําเปน และทําซ้ําๆ ออกจากกระบวนการผลิต แลวรวมขั้นตอนงานที่มีรอบเวลาต่ําเขา
ดวยกันเพื่อใหรอบเวลามีคาใกลเคียงกับคา Takt Time มากที่สุด พรอมทั้งมีการปรับปรุงวิธีการทํางาน
ใหงายขึ้น ดังแสดงในตารางที่ 4.6 ทําใหรอบเวลาการผลิตรวมในสายการผลิตนี้ลดลงอยางเห็นไดชัด 
ดังแสดงในภาพที่ 4.24 
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ภาพที่ 4.24  รอบเวลารวมเปรียบเทียบ กอน-หลังการปรับปรุง(KB5-03) 
 

ภาพที่ 4.24 แสดงรอบเวลาการผลิตรวม KB5-03 เปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุง 
จากภาพจะเห็นวา รอบเวลาการผลิตรวมลดลงอยางเห็นไดชัดจากเดิม 414.07 วินาที/ช้ิน ลดเหลือ 
326.50 วินาที/ชิ้น คิดเปน 21.45% 

 

 
 

ภาพที่ 4.25  รอบเวลาหลังการปรับปรุงเปรียบเทียบกับคา Takt Time (KB5-02 และKB5-04) 
 

รอบเวลาการผลติรวมสายการผลิต KB5-03 
ลดลง 87.56 วินาที คิดเปน 21.45% รอบเวลา: วินาที 
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ภาพที่ 4.25 แสดงรอบเวลาสายการผลิต KB5-02และKB5-04 หลังการปรับปรุง จากภาพจะ
เห็นไดวารอบเวลาการผลิตทุกขั้นตอนไมเกินคา Takt Time เปาหมาย เนื่องจากการนําหลักเกณฑ 
ECRS มาใชในการปรับปรุงวิธีการทํางาน โดยมีการรวมขั้นตอนงานเจียรตบแตง ปะยา และพนสี ที่มี
รอบเวลาต่ําของ 2 สายการผลิตเขาดวยกันเพื่อลดจํานวนพนักงานใหเหลือข้ันตอนละ 1 คน และ
พยายามใหรอบเวลามีคาใกลเคียงกับคา Takt Time มากที่สุด พรอมทั้งมีการปรับปรุงการทํางานให
งายขึ้น ดังแสดงในตารางที่ 4.5 และ4.7 จากการลดจํานวนพนักงานในขั้นตอนงานเจียรตบแตง ปะยา 
และพนสี ทําใหพนักงานตองทํางานมากขึ้นสงผลใหเกิดความเมื่อยลาเม่ือคํานวณรอบเวลามาตรฐาน
ใหมทําใหรอบเวลารวมกอน และหลังปรับปรุงการทํางานมีคาใกลเคียงกัน ดังแสดงในภาพที่ 4.26 

 

 
 
ภาพที่ 4.26  รอบเวลารวมเปรียบเทียบ กอน-หลังการปรับปรุง (KB5-02 และKB5-04) 
 

ภาพท่ี 4.26 แสดงรอบเวลาการผลิตรวม KB5-02 และKB5-04 เปรียบเทียบกอนและหลัง
การปรับปรุง จากภาพจะเห็นวารอบเวลาการผลิตรวมกอนและหลังการปรับปรุงมีคาใกลเคียงกัน จาก
เดิม 599.18 วินาที/ชิ้น ลดเหลือ 598.76 วินาที/ชิ้น 
 4.7.4  ระยะทางการไหลของวัสดุระหวางสถานีงาน จากการศึกษากระบวนการไหลของวัสดุ 
กอน และหลังการปรับปรุง สามารถแสดงเปนขอมูล ดังตารางที่ 4.13 
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ตารางที่ 4.13  ระยะทางการไหล กอนและหลังการปรับปรุง 

สายการผลิต 
ระยะทางการไหลของวัสดุ (เมตร) 

ผลตาง(เมตร) รอยละ (%) 
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

KB5-01 153 52 101 66.01 

KB5-02 182 32 150 82.42 

KB5-03 114 24 90 78.95 

KB5-04 110 35 75 68.18 

ผลรวม 559 143 416 74.42 

   
 จากตารางที่ 4.13 แสดงใหเห็นวาระยะทางการไหลของวัสดุระหวางกระบวนการใน
สายการผลิตตัวอยางหลังการปรับปรุงผังโรงงานลดลงอยางเห็นไดชัดจากเดิม 559 เมตร ลดเหลือ 143 
เมตร คิดเปน 74.42% ของระยะทางการไหลกอนการปรับปรุง ดังแสดงในภาพที่ 4.27 
 

 
 

ภาพที่ 4.27  เปรียบเทียบระยะทางการไหลระหวางกระบวนการสายการผลิตตัวอยาง 
 

ภาพที่ 4.27 แสดงระยะทางการไหลของวัสดุระหวางกระบวนการกอนและหลังการ
ปรับปรุงจากภาพจะเห็นไดวาสายการผลิต KB5-02 สามารถลดระยะทางการไหลของวัสดุระหวาง
กระบวนการ ไดมากที่สุดจากเดิม 182 เมตร ลดเหลือ 32 เมตร คิดเปน 82.42% เนื่องจากการปรับปรับ
ผังโรงงานใหมใหเปนผังโรงงานแบบเซลรูปตัวยู โดยมีจุดกระบวนการเริ่มตนอยูใกลจุดเก็บชิ้นงาน
กอนการผลิต และในกระบวนการสามารถลดระยะทางดวยการรวมงานเจาะรูดวยเครื่องจักร D-05 
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และD-06 เขาดวยกันไดโดยใหพนักงาน 1 คนปฏิบัติงานกับเครื่องจักร 2 เครื่องแบบตอเนื่องในสวน
สายการผลิตอื่นสามารถลดระยะทางการไหลระหวางกระบวนการไดมากนอยตามลําดับซึ่งขึ้นอยูกับ
ระยะหางของจุดเริ่มกระบวนการและจุดพักชิ้นงานกอนการผลิต 
 4.7.5  ผลิตภาพการผลิต จากการปรับปรุงสมดุลสายการผลิตดวยการใชหลักเกณฑ ECRS และ
ปรับปรุงผังโรงงานใหมใหเปนผังโรงงานแบบรูปตัวยูสามารถเพิ่มผลิตภาพการผลิตขึ้นโดยเฉลี่ย 
254.56% กอนและหลังการปรับปรุงดังตารางที่ 4.14 
 

ตารางที่ 4.14  เปรียบเทียบผลิตภาพการผลิตกอนและหลังการปรับปรุง 
 

สายการผลิต 
KB5-01 KB5-02 KB5-03 KB5-04 รวม 

กอน หลัง กอน หลัง กอน หลัง กอน หลัง กอน หลัง 
ยอดผลิตจริง 25,842 57,518 25,842 57,518 25,842 57,518 25,842 57,518 103,368 230,072 
งานเสีย 1,666 151 228 39 380 49 781 58 3,055 297 

ยอดสงมอบ (งานด)ี 24,176 57,367 25,614 57,479 25,462 57,469 25,061 57,460 100,313 229,775 
จํานวนเดือน 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 
คาเฉลีย่/เดอืน 4,029 9,561 4,269 9,580 4,244 9,578 4,177 9,577 16,719 38,296 

วันทํางาน/เดือน 22 22 22 22 22 22 22 22 22 22 
 (Cap/Day) 183 435 194 435 193 435 190 435 760 1,741 

 (Man/Work) 10 7 8 7 5 5 5 2 28 21 
Hr./ Day 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 

Productivity 
 (man/Pcs./Hr.) 

2.29 7.77 3.03 7.77 4.75 10.88 4.80 27.19 3.39 10.36 

ผลตาง 5.48 4.74 6.13 22.37 6.97 

Productivity Up (%) 239.30 156.44 126.67 472.42 205.60 

 
จากภาพที่ 4.28 แสดงผลิตภาพการผลิตกอนและหลังการปรับปรุง จะเห็นไดวาผลิตภาพการ

ผลิตของหลังการปรับปรุงทุกสายการผลิตเพิ่มขึ้น เนื่องจากมีการปรับปรุงการทํางานเพื่อลดของเสีย
ในกระบวนการ และปรับลดรอบเวลาการผลิตโดยการใชหลักการ ECRS กําจัดขั้นตอนการตรวจสอบ
ขนาดดวยเครื่องมือวัดและตรวจสอบเกลียว ออกจากกระบวนการกลึงทั้งหมดรวมขั้นตอนการทํางาน
ที่มีลักษณะใกลเคียงกันและรอบเวลาต่ําเขาดวยกัน ปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการผลิตใหงายขึ้นโดย
การออกแบบอุปกรณชวยในการทํางาน ปรับลักษณะการทํางานใหพนักงานทํางานบนโตะ และเกาอ้ี
แบบปรับระดับไดแทนการนั่งทํางานกับพื้น ลดระยะทางการไหลของวัสดุระหวางกระบวนการ โดย
ปรับผังโรงงานตามหลักการวางผังโรงงานใหมใหเปนผังโรงงานแบบเซลรูปตัวยู เนนใหพนักงาน
สามารถเอื้อมหยิบชิ้นจากสถานีทํากอนไดโดยไมมีระยะทางการเดิน 
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ภาพที่ 4.28  ผลิตภาพการผลิตกอนและหลงัการปรับปรุง 
 

 หลังจากการปรับปรุงแกไขสายการผลิตตัวอยางโดยเริ่มจากการพยายามลดงานเสีย (Defect) 
ในกระบวนการผลิตใหเหลือไมเกิน 0.5% จัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) โดยพยายามให
รอบเวลาการผลิต (Cycle Time) มีคาต่ํากวา ใกลเคียงหรือเทากับจังหวะความตองการของลูกคา (Takt 
Time) ที่ 69.30 วินาทีตอช้ิน จัดวางผังโรงงาน (Plant Layout) ใหมเพื่อลดระยะทางการไหลของงาน
ระหวางกระบวนการ และเพิ่มผลผลิต (Productivity) ใหไดตามความตองการของลูกคาที่ 8,000 ชุดตอ
เดือน ผลการดําเนินงานสามารถสรุปไดดังตารางที่ 4.15 
 
ตารางที่ 4.15  ผลการปรับปรุงแกไขสายการผลิตตัวอยาง 

รายการปรับปรุง กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง ผลตาง ผลการปรับปรุง 

%งานเสีย 2.96 0.13 2.83 ลดลง 95.61% 

%มูลคางานเสีย 3.21 0.14 3.07 ลดลง 95.64% 
จํานวนสถานีงาน 28 21 7 ลดลง 25.00% 
จํานวนพนักงาน 28 21 7 ลดลง 25.00% 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 52 39 13 ลดลง 25.00% 
รอบเวลาการผลิตรวม 1,577.65 1,351.63 226.02 ลดลง 14.33% 

ระยะทางการไหลของวัสดุ 559 143 416 ลดลง 74.42% 
ยอดเฉลีย่สงมอบตอเดือน 4,180 9,574 5,394 เพิ่มขึ้น 129.04% 

Productivity Up (%) 3.39 10.36 6.97 เพิ่มขึ้น 205.60% 
 



บทที่ 5 
สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

 
5.1  สรุปผลการศึกษา 
 การศึกษาในงานวิจัยนี้ เปนการศึกษาเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานดวยการใช
เทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการมาเปนเครื่องมือในการชวยเพิ่มผลิตภาพการผลิตใหกับสายการผลิต
ตัวอยาง โดยเริ่มจากศึกษา และจัดเก็บขอมูลของเสียดวยเครื่องมือควบคุมคุณภาพ จัดทําผังโรงงาน
สภาพปจจุบัน ศึกษาการไหลของงานดวยแผนภูมิกระบวนการผลิตโดยสังเขป (Outline Process 
Chart) ศึกษารอบเวลาการผลิตโดยใชเทคนิคการศึกษาเวลาโดยตรง เพื่อจัดทําเวลามาตรฐานการผลิต
ของทุกกระบวนการ ซ่ึงจากการศึกษาสามารถทําใหทราบถึงปญหาตางๆ ในกระบวนการของ
สายการผลิตตัวอยาง ไดแก ปริมาณของเสียที่มีมากเกินไป กระบวนการผลิตเกิดความไมสมดุล 
พนักงานรอคอยชิ้นงานในขั้นตอนการผลิตที่ใชเวลานานๆ ระยะทางการไหลของงานระหวาง
กระบวนการมีระยะทางมากเกินไป และขาดการปฏิบัติงานที่เปนมาตรฐาน ประกอบกับมีการสั่งเพิ่ม
การผลิตจากลูกคามากขึ้น 60 % จากการผลิตในปจจุบัน 5,000 ชุด/เดือน 

 จากปญหาดังกลาวไดนํามาวิเคราะหหาสาเหตุ และแนวทางการแกไข ดวยการใชทฤษฎี
การขจัดความสูญเสีย 7 ประการ (7 Wastes) โดยการประชุม และระดมสมอง (Brainstorm) ของ
ทีมงาน พรอมจัดทํารายการการปรับปรุง นําเสนอตอผูบริหาร โดยมีขอมูลปญหาที่เกิดขึ้นใน
สายการผลิตตัวอยาง และแนวทางในการปรับปรุงแกไขปญหา ซ่ึงจะเริ่มจากการลดของเสียใน
กระบวนการผลิตดวยวิธีการศึกษาการทํางาน  (Work Study) จากนั้นวิเคราะหปญหาดวยเครื่องมือ
ควบคุมคุณภาพ จัดสมดุลสายการผลิตดวยหลักการของมอแกนเสน ECRS ดวยการกําจัดขั้นตอนการ
ทํางานบางสวนที่ไมมีความจําเปนออก (Eliminate) รวมขั้นตอนการทํางานที่มีการปฏิบัติใกลเคียงกัน
เขาดวยกันเพื่อใหเปนขั้นตอนเดียวกัน (Combine) จัดลําดับขั้นตอนการทํางานใหม (Rearrange) และ
ปรับปรุงการทํางานใหงายขึ้น (Simplify) และการวางผังโรงงานใหม ที่แสดงตําแหนงการวาง
เครื่องจักร โดยยึดหลักการวางผังโรงงานแบบผลิตภัณฑ และการวางผังแบบเซลรูปตัวยู หลังจากการ
นําเสนอแนวทางการแกไขปรับปรุงตอผูบริหาร และผานการพิจารณาอนุมัติการดําเนินงานแลว ได
เร่ิมดําเนินการปรับปรุงซึ่งมีรายการปรับปรุงปญหาที่พบและแนวทางในการแกไข สรุปไดดังแสดงใน
ตารางที่ 5.1 
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ตารางที่ 5.1  สรุปปญหา และการปรับปรุงแกไขสายการผลิตตัวอยาง 
รายการปรับปรุง ปญหาที่พบ การปรับปรุงแกไข 

 
 
 

เครื่องกลึง 

อุปกรณชวยเกิดการชํารุดเสียหายพนักงาน
ตองทํางานสลับกับการหยุดเครื่องเพ่ือใช
เครื่องมือวัดทดสอบขนาด และตรวจสอบ
เกลียวบอยครั้งเนื่องจากสเกลกําหนด
ขนาดของชุดแทนเลื่อน และอุปกรณใน
การกลึงเกลียวเกิดการชํารุดสงผลทําใหมี
รอบเวลาการผลิตเกินคา Takt Time 

ซอมบํารุงหรือปรับเปลี่ยนสเกลชุดแทนเลื่อน 
และชุดอุปกรณกลึงเกลียวใหอยูในสภาพที่
สามารถใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพ 

 
 
 
 

เครื่องเจียร 

พนักงานตองนั่งปฏิบัติงานกับพื้นสลับกับ
การลุกขึ้นเดินรอบชิ้นงาน อีกทั้งเครื่อง
เจียรที่ใชงานมีขนาดใหญเกินความจําเปน 
เนื่องจากลักษณะการเจียรเปนการเจียรตบ
แตงครีบเล็กๆ สงผลใหเมื่อทํางานเปน
เวลานานๆ ทําใหเกิดความเมื่อยลา และ
เปนสาเหตุใหรอบเวลาเกินคา Takt Time 
ในบางสถานีงาน 

จัดโตะใหพนักงานไดยืนปฏิบัติงานบนโตะ 
พรอมกับออกแบบอุปกรณจับยึด (jig)  เพื่อ
ใชวางชิ้นงาน โดยออกแบบใหหมุนไดรอบ
ตัวเองแทนการใหพนักงานเดินรอบชิ้นงาน 
และปรับเปลี่ยนเครื่องเจียรใหมีขนาดเล็กลง
จาก 7 นิ้ว ใหเหลือ 4 นิ้ว เพื่อลดความเมื่อยลา 

 
 

เครื่องเจาะ 

บางขั้นตอนที่มีรอบเวลาต่ําทําใหพนักงาน
เกิดการวางงานหรือถามีการผลิตโดยไมมี
การวางแผนก็จะเกิดการผลิตที่มีมากเกิน
ความจําเปน (Over Production) สงผล
ตนทุนในการควบคุมสินคาคงคลัง 

รวมขั้นตอนงานเขาดวยกันไดโดยการวางผัง
โรงงานใหมยายเครื่องเจาะที่มีรอบเวลาต่ํามา
อยูติดกันใหพนักงาน 1 คนทํางานกับเครื่อง
เจาะ 2 เครื่อง ซึ่งจะมาสามารถลดจํานวน
พนักงานได 1 คน  แตเมื่อนํารวมกันแลวตอง
พยายามใหรอบเวลาไมเกินคา (Takt Time) 

 
 
 

เครื่อง Tap 

มีขั้นตอนในการตรวจสอบเกลียวซึ่งเปน

ขั้นตอนที่ทําซ้ําๆกันหลายครั้งจึงทําให

รอบเวลาการผลิตเกินคา Takt Time 

 

ใชหลักเกณฑ ECRS กําจัดขั้นตอนนี้ออกจาก

ขั้นตอนการ Tap เกลียวไดโดยใหนําไป

ตรวจสอบขณะการประกอบชิ้นงานแตตองมี

ผู ชํ าน าญงานหรื อหั วหน า ง านค อ ย ให

คํ าแนะนําขณะพนักงานปฏิบั ติงานเพื่ อ

ปองกันการเกิดงานเสีย 
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ตารางที่ 5.1  สรุปปญหา และการปรับปรุงแกไขสายการผลิตตัวอยาง (ตอ) 
รายการปรับปรุง ปญหาที่พบ การปรับปรุงแกไข 

 
 

 
 
 
 
 

วิธีการ 

พนักงานตองนั่งบนเกาอี้ ตํ่าๆ  แลววาง
ช้ินงานไวบนตักเมื่อปฏิบัติงานซ้ําๆกัน
เปนเวลานานๆ จะทําใหเกิดความเมื่อยลา
และเปนสาเหตุใหรอบเวลาเกินคา Takt 
Time ในบางสถานีงาน 
 

ปรับปรุงขั้นตอนในการทํางานใหงายขึ้นโดย
การจัดใหพนักงานทํางานบนโตะ และนั่งบน
เกาอี้ที่สามารถปรับระดับสูง-ตํ่าไดเนื่องจาก
ความสูงของพนักงานแตละคนไมเทากันเพื่อ
ลดความเมื่อยลาและรอบเวลาการผลิตใหตํ่า
กวาคา Takt Time 

เอกสารการปฏิบัติงานที่ไมคลอบคุม และ
ไมไดรับการปรับปรุง การแกไขไดจัดทํา
เอกสารการปฏิบัติงานที่เปนมาตรฐานโดย
ในขั้นตอนการปฏิบัติงานจะแทรกรูปภาพ
เพื่อใหพนักงานเห็นขั้นตอนในการทํางาน
ไดอยางชัดเจน เนื่องจากมีพนักงานบาง
คนอานหนังสือไมออก และสวนหนึ่งเปน
พนักงานตางดาวชาวพมา 

จัดทําเอกสารการปฏิบัติงานที่เปนมาตรฐาน
โดยแทรกรูปภาพเพื่ อใหพนักงานเห็น
ขั้ นตอนในการทํ า ง านได อ ย า งชั ด เ จน 
เนื่องจากพนักงานบางคนอานหนังสือไมออก 
และสวนหนึ่งเปนพนักงานตางดาวชาวพมา
และจัดใหมีการประชุมสายการผลิตแตละ
สายกอนเริ่มการผลิตในแตละวันใหพนักงาน
ไดซักถามถึงปญหาที่เกิดขึ้นในวันที่ผานมา 
เพื่อเปนขอมูลการผลิตในวันปจจุบัน  
 

 
 
 
 

พนักงาน 

สภาพรางกายที่ไมพรอมในการปฏิบัติงาน
โดยมาจาก 2 สาเหตุหลักๆ คือ การ
เจ็บปวยซึ่งเกิดจากการที่พนักงานมีโรค
ประจําตัวอยูแลว และเกิดจากสภาพอากาศ
ที่เปลี่ยนแปลง และความไมพรอมที่เกิด
จากอาการงวงนอน ซึ่งเกิดจากการนอนดึก
หรือดื่มของมึนเมา 

จัดสวัสดิการใหมีการตรวจสุขภาพประจําป
ใหกับพนักงานทุกคน สงเสริมใหมีการออก
กําลังกายในชวงเย็นหลังเลิกงาน และออก
กฎระเบียบในการตักเตือน  และพักการ
ทํางานพนักงานที่ทําผิดซ้ําซาก พรอมทั้งจัด
ใหมีการวัดผลงาน ประกาศเชิดชูพนักงานที่
ปฏิบัติหนาที่ดีอยางสม่ําเสมอ 

 
 
 

ผังโรงงาน 

มีระยะทางการไหลของงานระหว าง
กระบวนการผลิตมากเนื่องจากเปนผัง
โรงงานเก าที่ ใช ในกระบวนการผลิต 
Processเกาที่ยกเลิกการผลิตไปแลวนํามา
ผลิตProcessปจจุบันโดยไมมีการปรับปรุง
แกไข 

ปรับปรุงผังโรงงานใหมโดยนําหลักการวาง
ผังแบบเซลรูปตัวยู (U-Shaped Layout) มาใช
ในการกําหนดจุดช้ินงานเขาและออกใหอยู
ใกลกัน จัดวางเครื่องจักรใหอยูชิดกันมาก
ที่สุดเพื่อใหพนักงานแตละสถานีงานสามารถ
เอื้อมหยิบช้ินไดโดยไมตองมีระยะทางการ
เดินหรือใหเดินนอยที่สุด 
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5.2  อภิปรายผลการวิจัย 
 จากการปรับปรุงวิธีการทํางานเพื่อเพิ่มผลผลิตสามารถอภิปรายผลการวิจัยไดดังนี้ 
 5.2.1  ปริมาณของเสีย และมลูคาของเสีย 

จากการปรับปรุงวิธีการทํางาน  และเครื่องจักรที่ใชในการผลิตใหอยูในสภาพพรอมใช
งาน สามารถลดปริมาณของเสียในกระบวนการผลิตโดยเฉลี่ยไดรอยละ 2.83 คิดเปน 95.61% ของ
จํานวนของเสียทั้งหมดกอนการปรับปรุง สงผลใหมูลคาของเสียลดลงโดยเฉลี่ยรอยละ 3.07 คิดเปน 
95.64% ของมูลคาของเสียทั้งหมดกอนการปรับปรุง โดยการปรับปรุงเครื่องกลึงที่ควบคุมการทํางาน
ดวยมือใหอยูในสภาพพรอมใชงานดวยการปรับเปลี่ยนอุปกรณที่ชํารุดเสียใหสามารถใชการได 
ปรับเปลี่ยนเครื่องเจียรที่มีขนาดใหญเกินความจําเปนใหมีขนาดเล็กลง จัดใหพนักงานทํางานบนโตะ
จากเดิมที่นั่งทํางานกับพื้นเพื่อลดความเมื่อยลา และออกแบบอุปกรณชวยในการทํางานเพื่อให
พนักงานทํางานไดงายขึ้น ซ่ึงมีแนวคิดคลายกับ วรญา มาประชา [41] ในการปรับปรุงแกไขปญหา
โดยการตรวจสอบคุณภาพของงานระหวางกระบวนการผลิต จัดทําแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรให
สามารถใชงานไดอยางเต็มประสิทธิภาพ และจัดทําขั้นตอนการปฏิบัติงานที่เปนมาตรฐาน 
 5.2.2  จํานวนสถานีงาน จํานวนพนักงาน และจํานวนขั้นตอนการทํางาน 

จากการใชหลักการของมอแกนเสน ECRS ดวยการรวมขั้นตอนการทํางานที่มีการปฏิบัติ
ใกลเคียงกันเขาดวยกันเพื่อใหเปนขั้นตอนเดียวกัน (Combine) สามารถลดจํานวนสถานีงานใน
สายการผลิตตัวอยางได 7 สถานี คิดเปน 25% สงผลใหจํานวนพนักงานลดลง 7 คน คิดเปน 25% และ
สามารถลดขั้นตอนการทํางานได 13 ขั้นตอน คิดเปน 25% โดยการรวมขั้นตอนการทํางานที่มีลักษณะ
เหมือนกัน และใกลเคียงกันที่มีรอบเวลาต่ํากวาคา Takt Time เปาหมายที่ 69.30 วินาที/ชิ้น ใหเปน
ขั้นตอนเดียวกันใหพนักงาน 1 คนทํางานกับเครื่องจักร 2 เครื่อง แบบตอเนื่อง ซ่ึงคลายกับยุทธชัย 
บันเทิงจิตร และนันทกฤษณ ยอดพิจิตร [43] ที่ทําการศึกษาความลาชาของขั้นตอนการทํางานมีสาเหตุ
หลักมาจาก (1) วิธีการทํางานที่มีความซับซอน (2) พนักงานทํางานลาชา (3) เครื่องจักรไมทันสมัย (4) 
เอกสารไมสมบูรณ แลวใชหลักเกณฑ ECRS เปนแนวทางในการปรับปรุงแกไข และยังคลายกับ
แนวคิดของ นันทกฤษณ ยอดพิจิตร [45] ที่ใหความสําคัญกับขั้นตอนการทํางานบางขั้นตอนมีการใช
เวลาที่ไมมีความจําเปน เชน การเคลื่อนยาย การเตรียมงานเขาเครื่องจักร การหยิบ และวางชิ้นงาน 
 5.2.3  รอบเวลาเวลาการผลิต  

จากการจัดสมดุลสายการผลิตดวยหลักการของมอแกนเสน ECRS สามารถลดรอบเวลา
การผลิตรวมในสายการผลิตตัวอยางได 226.02 วินาที คิดเปน 14.33% และยังสามารถควบคุมรอบ
เวลาการผลิตในสายการผลิตตัวอยางไมใหเกินคา Takt Time ไดทุกขั้นตอน โดยการปรับปรุง
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เครื่องกลึงที่ควบคุมการทํางานดวยมือใหอยูในสภาพพรอมใชงานดวยการปรับเปลี่ยนอุปกรณที่ชํารุด
เสียใหสามารถใชการได ปรับเปลี่ยนเครื่องเจียรที่มีขนาดใหญเกินความจําเปนใหมีขนาดเล็กลง จัดให
พนักงานทํางานบนโตะจากเดิมที่นั่งทํางานกับพื้นเพื่อลดความเมื่อยลา และออกแบบอุปกรณชวยใน
การทํางานเพ่ือใหพนักงานทํางานไดงายขึ้นเพื่อลดรอบเวลา ซ่ึงมีแนวคิดคลายกับ อัญชลี จินดาฤกษ 
[43] ในการสรางเวลามาตรฐานในการปฏิบัติงานใหกับพนักงานเพื่อใหกระบวนการผลิตเกิดความ
สมดุล และยังคลายกลับแนวคิดของเธียร เจิมประยงค [35] ที่พยายามลดงานระหวางกระบวนการผลิต 
(Work In Process) โดยพยายามใหรอบเวลาการผลิตมีคาใกลเคียงหรือเทากับจังหวะความตองการของ
ลูกคามากที่สุด 
 5.2.4  ระยะทางการไหลของวัสดุ 

จากการศึกษาการไหลของงาน การปรับผังโรงงานใหมใหวัสดุไหลอยางตอเนื่องโดยการ
วางผังโรงงานแบบตามผลิตภัณฑและปรับผังโรงงานเปนผังแบบเซลรูปตัวยู สามารถลดระยะทางการ
ขนสงระหวางกระบวนการได 416 เมตร คิดเปน 74.42% ซ่ึงมีแนวคิดคลายกับ ทวีมาศ นาคอุดม [39] 
ที่ใหความสําคัญของการวางผังโรงงานเพื่อลดระยะทาง และรอบเวลาการขนสงระหวางกระบวนการ
ผลการดาํเนินการในสวนของการปรับปรุงผังโรงงาน  
 5.2.5  ผลิตภาพการผลิต 

 จากการปรับปรุงผลิตภาพการผลิตดวยเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการโดยการศึกษา
ปญหาของเสียในกระบวนผลิต การไหลของงานระหวางกระบวนการ รอบเวลาการผลิต สามารถ
ทราบถึงปญหา และแนวทางการปรับปรุงแกไข ในการลดหรือขจัดความสูญเสียตางๆ ทั้ง 7 ประการ 
ใหหมดไป ซ่ึงจากการขจัดความสูญเสียทั้ง 7 ประการ นั้นเอง สงผลใหสามารถเพิ่มผลิตภาพการผลิต
ใหกับสายการผลิตตัวอยางไดโดยเฉลี่ย 205.60% ซ่ึงมีขั้นตอนการดําเนินงานคลายกับ J. Choi and R. 
Edward Minchin [49] ที่ใชวิธีการปรับปรุงกระบวนการทํางานโดยยึดหลักการยศาสตร และ
เศรษฐศาสตรการเคลื่อนไหว ทําใหพนักงานทํางานไดสะดวกขึ้น และยังคลายกลับแนวคิดของเธียร 
เจิมประยงค [35] ที่พยายามลดงานที่เกิดขึ้นระหวางกระบวนการผลิต (Work In Process) โดยพยายาม
ใหรอบเวลาการผลิตมีคาใกลเคียงหรือเทากับจังหวะความตองการของลูกคามากที่สุดทําใหผลิตภาพ
การผลิตเพิ่มขึ้น 
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5.3  ขอเสนอแนะ 
ปจจัยสําคัญในการนําเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการมาใชไดอยางประสบความสําเร็จ ส่ิง

สําคัญประการแรก คือ ผูบริหารตองเห็นความสําคัญ และใหการสนับสนุน มีการฝกอบรมใหความรู
แกพนักงานทุกระดับ และสิ่งสําคัญอีกประการหนึ่ง คือ ผูบริหารจะตองยอมรับในการเปลี่ยนแปลง 
ไมวาจะเปนเทคนิคใหมๆหรือการเปลี่ยนแปลงในเรื่องของคน การสนับสนุนในเรื่องของการลงทุน 
ไมตอตานกับวิธีการใหมที่บางครั้งการเริ่มตนอาจทําใหเกิดการลงทุนสูง แตในระยะยาวจะทําให
องคกรมีผลกําไรมากขึ้น ประการที่สองตัวพนักงานตองไมมีการตอตานในการปรับปรุงวิธีการทํางาน 
และตองยอมรับวิธีการทํางานแบบใหม ยอมรับในการเพิ่มความรู การอบรม ดังนั้นองคกรจําเปนตอง
ชวยใหความรู และสงเสริมสนับสนุนการเปลี่ยนแปลงในการปรับปรุงวิธีการทํางานเพื่อเพิ่มผลผลิต
ใหกับองคกรเอง 
 5.3.1  ขอเสนอแนะสําหรับการดําเนนิงานวิจยัในครั้งนี ้

จากการศึกษางานวิจัยนี้พบวามีหลายปจจัยที่มีอิทธิพลตอการเพิ่มผลผลิตในโรงงาน
ตัวอยาง เชน ตัวพนักงานเองคิดวาการปรับวิธีการทํางานเปนการเพิ่มภาระใหกับตัวพนักงานเองทําให
เกิดความยุงยากในการทํางาน เพราะตองมีการทํางานตามลําดับขั้นตอนที่ทําการปรับปรุง ทําใหเวลา
วางลดลง การแกไข คอื จัดการอบรมชี้แจงในเรื่องของวัตถุประสงคที่ทําการปรับปรุง และเมื่อทําการ
ปรับปรุงแลวตัวพนักงานจะไดอะไรจากการปรับปรุง เมื่อองคกรสามารถเพิ่มผลผลิต และจัดสงสินคา
ไดมากตามความตองการของลูกคา 
 5.3.2  ขอเสนอแนะสําหรับการดําเนนิงานวิจยัในครั้งตอไป 

ในการศึกษาครั้งตอไป หากตองการเพิ่มประสิทธิภาพในสายการผลิต ควรใหความสําคัญ
กับการบํารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม (TPM) เนื่องจากเครื่องจักรในโรงงาน 80% เปน
เครื่องจักรเกา เพื่อเปนการลดความสูญเสียในสายการผลิต และสรางประสิทธิภาพใหกับเครื่องจักร
สูงสุดโดยใหพนักงานในสายการผลิต และพนักงานผูควบคุมเครื่องจักรไดมีสวนรวมในการดูแล
รักษา ขจัดความสูญเสียจากปญหาเครื่องจักรขัดของ และสรางผลิตภาพใหกับสายการผลิต 
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 กลึงข้ึนรูป และตรวจสอบ 

 กลึงเกลียวใน และตรวจสอบ 

ตรวจสอบงาน 

เจียรตบแตง

ปะยาตบแตงช้ินงาน 

ตรวจสอบชิ้นงาน และพนสี 

 ตรวจสอบงาน 

  เจาะรูปลายทอ  

TAP ¼ PF19และตรวจสอบ 

 เจาะรูหัวทอ  

 TAP ¼ W 20×3และ.ตรวจสอบ  

 กลึงควาน และตรวจสอบ 

 เจียรตบแตงช้ินงาน 

ปะยาตบแตงช้ินงาน 

ตรวจสอบ และพนสี 

กลึงตบแตงและตรวจสอบ  

 กลึงข้ึนรูป และตรวจสอบ 

เจียรตบแตงช้ินงาน 

กลึงและควานรู และตรวจสอบ 

 ตรวจสอบงาน 

 เจาะรู ขนาด Ø 5 mm × 3 mm   

เจียรตบแตงช้ินงาน 

ปะยาตบแตงช้ินงาน 

 ตรวจสอบชิ้นงาน และพนสี 

ตบแตงกอนประกอบ

ประกอบช้ินงาน 
วาลวทองเหลือง และนอตขนาด1/4×1/2 

จัดเก็บรอสงลูกคา 

 ตรวจสอบงาน 

เจาะรู Ø 1.5 mm 36 รู 

เจาะรู Ø 2.0 mm 36รู 

เจาะรู Ø 2.0 mm 12 รู 

เจาะรู Ø 1.5 mm 12 รู 

ปะยาตบแตงช้ินงาน 

 ตรวจสอบชิ้นงาน  และพนสี 

(1) ทอ 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

1 

2 

4 

6 

3 

2 

3 

5 

1 

4 

5 

6 

1

1

(2) ฝา (3) กระทะ (4) ฝาอัดอากาศ 
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ภาพที่ ก.2 แผนภูมิกระบวนการผลิตโดยสังเขปกระบวนการผลิตเตาแกส KB5 หลังการปรับปรุง 

 

 

 

 

ปะยาตบแตงช้ินงาน 

 ตรวจสอบ และเจาะรู 

TAP ¼ PF19, TAP ¼ W 20×3 

 กลึงควาน  

 เจียรตบแตงช้ินงาน 

ตรวจสอบ และพนสี 

กลึงลดขนาด, กลึงเกลียว  

เจาะ 36 ร ูØ 1.5 มม. 

เจียรตบแตงช้ินงาน 

ประกอบช้ินงาน 

วาลวทองเหลือง และนอตขนาด 1/4×1/2 

จัดเก็บรอสงลูกคา 

(1) ทอ 

1 

3 

4 

2 

4 

2 

(3) ฝา (2) กระทะ (4) ฝาอัดอากาศ 

2 

3 

4 

5 

6 ปะยาตบแตงช้ินงาน 

7 

1  ตรวจสอบ และเจาะรู 1 1  ตรวจสอบ และกลึงลดขนาด  ตรวจสอบ, กลึงลดขนาด และกลึงควาน 

2 กลึงลดขนาด และกลึงควาน  

 เจียรตบแตงช้ินงาน 

ตรวจสอบ และพนสี 

ปะยาตบแตงช้ินงาน 

3 เจาะ 36 ร ูØ 2.0 มม. 

เจาะ 36 ร ูØ 1.5 มม. - 2.0 มม. 

กลึงเกลียว 

3 

4 

ตรวจสอบ และพนสี 

1 

5 

5 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
 

 
 
 
 

ภาคผนวก ข 
เวลามาตรฐานกอน และหลังการปรับปรุง 
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          ตารางที่ ข.1 ขอมูลการศึกษาเวลาขั้นตอนการเจาะรชูิ้นสวนเตาแกส (ตัวอยาง 1 รายการ)  
OBSERVATION SHEET 

Part name       TAP                                                                                                                                                                                                                                                                 Operation Line  KB5-01 
Model Name    หัวเตาแกส                                                                                                                                                                                                                                                       Date  09/08/53 
Process     TAP ¼  PF19 และ ตรวจสอบเกลียว                                                                                                                                                                                                                      Observe by : Yuthanarong 
 Seq. Job Element 1st 2nt 3rt 4th 5th 6th 7th 8th 9th 10th 

 

    Max. Min. R    Average 
1 หยิบชิ้นงานใสอุปกรณจับยึดพรอมเปดสวิตซสวิตซ 9.95 10.6 9.35 11.7 9.45 12.7 9.70 9.55 8.95 10.7 12.70 8.95 3.75 10.29 
2 TAP เกลียว ¼  PF19   11.7 12.0 10.7 12.4 13.0 12.1 10.8 11.9 12.4 13.1 13.14 10.79 2.35 12.06 
3 ตรวจสอบเกลียว 11.9 12.0 13.2 11.9 13.0 11.0 12.0 13.1 12.5 12.0 13.27 11.95 1.32 12.31 
4 ปดสวิตซถอดชิ้นงานออกวางใสภาชนะ 9.45 8.37 7.89 9.56 9.35 10.2 11.4 7.99 9.47 11.2 11.49 7.89 3.60 9.51 
                
                
                
                 
                 
                 
                 
                 
                 
                 
                 
                 
                 

 
TOTAL 43.0 43.1 41.3 45.7 44.8 46.2 44.1 42.6 43.3 47.1  47.19 41.30 5.89 44.17 
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ตารางที่ ข.2 การคํานวณหาจาํนวนครั้งการจับเวลา (กอนการปรับปรุง)  

สายการผลิต ขั้นตอน เครื่องจักร 
เวลาที่จับได (วินาที) 

Max. Min R  R/ จํานวนครั้ง 
การจับเวลาเพิ่ม 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

ตรวจสอบ ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานหลอสําเร็จ - 48.29 47.70 49.05 48.75 49.15 48.75 47.95 48.45 47.78 46.95 49.15 46.95 2.20 48.28 0.05 No 
KB5-01 เจาะรูปลายทอ 1 รู D-01 29.19 31.25 28.45 32.11 31.25 34.84 32.84 30.24 28.79 29.56 34.84 28.45 6.39 30.85 0.21 No 
KB5-01 TAP ¼  PF19 และตรวจสอบ T-01 41.09 39.16 42.30 41.71 42.86 40.23 43.15 41.62 38.39 41.19 43.15 38.39 4.76 41.71 0.12 No 
KB5-01 เจาะรูหัวทอ 3 รู และตรวจสอบ D-02 33.26 34.84 35.20 32.88 32.24 34.34 31.87 31.94 33.54 32.98 35.20 31.87 3.33 33.31 0.10 No 
KB5-01 TAP ¼  W 20×3 T-02 53.09 53.16 51.30 55.71 54.86 56.23 54.15 52.62 53.39 57.19 57.19 51.30 5.89 54.17 0.11 No 
KB5-01 กลึงควาน L-01 81.10 82.23 83.51 83.28 83.57 83.60 81.45 81.30 82.94 83.58 83.60 81.10 2.50 82.66 0.03 No 
KB5-01 กลึงลดขนาด และกลึงเกลียว L-02 99.97 98.18 99.53 97.70 99.56 99.23 99.42 97.59 98.92 99.56 99.97 97.59 2.38 98.97 0.02 No 
KB5-01 เจียรตบแตง G-01 82.23 83.51 83.28 83.57 83.60 81.45 81.30 82.94 83.58 82.22 83.60 81.30 2.30 82.77 0.03 No 
KB5-01 ปะยาตบแตง - 86.15 87.17 86.48 87.15 85.40 86.19 87.84 88.23 87.42 85.00 88.23 85.00 3.23 86.70 0.04 No 
KB5-01 ตรวจสอบ และพนสี - 46.69 48.98 47.87 47.05 48.08 51.87 46.90 48.07 49.99 48.60 51.87 46.69 5.18 48.41 0.11 No 
KB5-02 กลึงปาดหนา และกลึงลดขนาด L-03 73.21 72.22 73.57 73.28 73.56 73.27 71.48 71.57 72.97 73.55 73.57 71.48 2.09 72.87 0.03 No 
KB5-02 เจาะรู 36 รู Ø 1.5 มิลลิเมตร D-03 62.34 63.95 64.00 62.30 63.55 64.78 63.40 62.31 62.98 63.45 64.78 62.30 2.48 63.31 0.04 No 
KB5-02 เจาะรู 36 รู Ø 2.0 มิลลิเมตร D-04 61.36 62.22 60.57 63.43 62.27 64.62 63.28 64.57 62.86 63.24 64.62 60.57 4.05 62.84 0.06 No 
KB5-02 เจาะรู 12 รู Ø 1.5 มิลลิเมตร D-05 29.63 27.40 29.75 30.75 28.48 29.11 31.25 28.75 27.43 29.36 31.25 27.40 3.85 29.19 0.13 No 
KB5-02 เจาะรู 12 รู Ø 2.0 มิลลิเมตร D-06 32.61 33.55 31.24 34.58 30.25 29.56 30.57 32.49 31.56 32.24 34.58 29.56 5.02 31.87 0.16 No 
KB5-02 เจียรตบแตง G-02 29.55 31.54 29.44 29.24 34.84 31.91 32.84 32.24 30.24 31.54 34.84 29.24 5.60 31.14 0.18 No 
KB5-02 ปะยาตบแตง - 27.30 28.25 30.20 29.74 30.89 29.77 27.98 28.00 29.46 30.76 30.89 27.30 3.59 29.24 0.12 No 
KB5-02 ตรวจสอบ และพนสี - 27.89 30.82 29.35 27.00 28.67 29.30 31.08 32.12 30.54 28.34 32.12 27.00 5.12 29.51 0.17 No 
KB5-03 เจาะรู Ø 5 มิลลิเมตร 3 รู D-07 54.90 55.54 56.89 56.59 56.89 56.59 54.79 54.98 56.29 55.59 56.89 54.79 2.10 55.91 0.04 No 
KB5-03 กลึงลดขนาด และกลึงควาน L-04 90.92 91.02 92.38 92.05 92.37 92.07 90.87 90.37 91.96 92.37 92.38 90.37 2.01 91.64 0.02 No 
KB5-03 เจียรตบแตง G-03 94.40 95.18 96.53 97.70 97.56 95.23 96.42 95.59 96.92 97.56 97.70 94.40 3.30 96.21 0.03 No 
KB5-03 ปะยาตบแตง - 87.68 88.65 90.00 89.79 90.80 89.70 89.97 88.72 89.46 90.49 90.80 87.68 3.12 89.53 0.03 No 
KB5-03 ตรวจสอบ และพนสี - 52.40 53.13 54.48 54.15 55.48 54.17 52.35 52.48 53.88 54.46 55.48 52.35 3.13 53.70 0.06 No 
KB5-04 กลึงลดขนาด และกลึงควาน L-05 55.90 58.21 55.32 56.43 54.20 57.41 56.66 57.24 54.11 56.21 58.21 54.11 4.10 56.17 0.07 No 
KB5-04 กลึงเกลียว L-06 87.30 86.23 87.51 89.28 85.57 88.60 87.45 84.30 86.94 85.58 89.28 84.30 4.98 86.88 0.06 No 
KB5-04 เจียรตบแตง G-03 21.10 22.39 23.75 23.44 23.73 23.48 21.62 21.75 23.00 23.75 23.75 21.10 2.65 22.80 0.12 No 
KB5-04 ปะยาตบแตง - 19.60 20.17 21.48 21.15 21.40 21.19 19.39 19.40 20.29 21.46 21.48 19.39 2.09 20.55 0.10 No 
KB5-04 ตรวจสอบ และพนสี - 23.40 23.02 24.35 24.08 24.38 24.08 22.29 22.39 23.76 24.34 24.38 22.29 2.09 23.61 0.09 No 
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                  ตารางที่ ข.3 การคํานวณหาเวลามาตรฐานของสายการผลิตตัวอยาง (กอนการปรับปรุง) 

สายการผลิต ขั้นตอน เครื่องจักร 
Select time 
(วินาที/ชิ้น)  

Rating Factor (%) Allowances Time (%) 
Normal Time 

(วินาที/ชิ้น) 
Standard Time 

(วินาที/ชิ้น) 

ตรวจสอบ ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานหลอสําเร็จ - 48.28 100 7 48.28 51.66 
KB5-01 เจาะรูปลายทอ 1 รู D-01 30.85 100 7 30.85 33.01 
KB5-01 TAP ¼  PF19 และตรวจสอบ T-01 41.71 100 7 41.71 44.63 
KB5-01 เจาะรูหัวทอ 3 รู D-02 33.31 100 7 33.31 35.64 
KB5-01 TAP ¼  W 20×3 และตรวจสอบ T-02 54.17 100 7 54.17 57.96 
KB5-01 กลึงควาน L-01 82.66 100 7 82.66 88.45 
KB5-01 กลึงลดขนาด และกลึงเกลียว L-02 98.97 100 7 98.97 105.90 
KB5-01 เจียรตบแตง G-01 82.77 100 7 82.77 88.56 
KB5-01 ปะยาตบแตง - 86.70 100 7 86.70 92.77 
KB5-01 ตรวจสอบ และพนสี - 48.41 100 7 48.41 51.80 
KB5-02 กลึงปาดหนา และกลึงลดขนาด L-03 72.87 100 7 72.87 77.97 
KB5-02 เจาะรู 36 รู Ø 1.5 มิลลิเมตร D-03 63.31 100 7 63.31 67.74 
KB5-02 เจาะรู 36 รู Ø 2.0 มิลลิเมตร D-04 62.84 100 7 62.84 67.24 
KB5-02 เจาะรู 12 รู Ø 1.5 มิลลิเมตร D-05 29.19 100 7 29.19 31.23 
KB5-02 เจาะรู 12 รู Ø 2.0 มิลลิเมตร D-06 31.87 100 7 31.87 34.10 
KB5-02 เจียรตบแตง G-02 31.14 100 7 31.14 33.32 
KB5-02 ปะยาตบแตง - 29.24 100 7 29.24 31.29 
KB5-02 ตรวจสอบ และพนสี - 29.51 100 7 29.51 31.58 
KB5-03 เจาะรู Ø 5 มิลลิเมตร 3 รู D-07 55.91 100 7 55.91 59.82 
KB5-03 กลึงลดขนาด และกลึงควาน L-04 91.64 100 7 91.64 98.05 
KB5-03 เจียรตบแตง G-03 96.21 100 7 96.21 102.94 
KB5-03 ปะยาตบแตง - 89.53 100 7 89.53 95.80 
KB5-03 ตรวจสอบ และพนสี - 53.70 100 7 53.70 57.46 
KB5-04 กลึงลดขนาด และกลึงควาน L-05 56.17 100 7 56.17 60.10 
KB5-04 กลึงเกลียว L-06 86.88 100 7 86.88 92.96 
KB5-04 เจียรตบแตง G-03 22.80 100 7 22.80 24.40 
KB5-04 ปะยาตบแตง - 20.55 100 7 20.55 21.99 
KB5-04 ตรวจสอบ และพนสี - 23.61 100 7 23.61 25.26 
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ตารางที่ ข.4 การคํานวณหาจาํนวนครั้งการจับเวลา (หลังการปรับปรุง)  

สายการผลิต ขั้นตอน เครื่องจักร 
เวลาที่จับได (วินาที) 

Max. Min R 
 

R/ 
จํานวนครั้ง 
การจับเวลา

เพิ่ม 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

KB5-01 ตรวจสอบ, เจาะรู 1 รู, เจาะรู 3 รู D-01, D-02 60.00 61.78 63.65 61.90 65.12 64.43 60.59 62.22 60.33 63.55 64.43 60.00 4.43 62.36 0.07 No 
KB5-01 TAP ¼  PF19, TAP ¼  W 20×3 T-01, T-02 63.40 65.55 62.78 64.00 64.04 66.97 64.87 66.34 64.76 63.77 66.97 62.78 4.19 64.65 0.06 No 
KB5-01 กลึงควาน L-01 56.20 60.89 59.96 58.24 58.54 57.82 57.76 58.34 60.21 59.88 60.89 56.20 4.69 58.78 0.08 No 
KB5-01 กลึงลดขนาด และกลึงเกลียว L-02 62.30 64.83 65.34 63.63 62.67 63.35 64.87 65.16 65.69 63.45 65.69 62.30 3.39 64.13 0.05 No 
KB5-01 เจียรตบแตง G-01 49.40 47.90 51.35 52.73 50.66 51.86 53.04 52.05 51.90 48.95 53.04 47.90 5.14 50.98 0.10 No 
KB5-01 ปะยาตบแตง - 48.07 49.75 48.54 49.01 47.06 51.85 50.89 47.87 48.58 49.97 51.85 47.06 4.79 49.16 0.10 No 
KB5-01 ตรวจสอบ และพนสี - 46.69 48.98 47.87 47.05 48.08 51.87 46.90 48.07 49.99 48.60 51.87 46.69 5.18 48.41 0.11 No 
KB5-02 ตรวจสอบ, กลึงปาดหนา และกลึงลดขนาด L-03 61.30 64.80 62.64 65.80 64.77 63.80 65.04 62.79 63.87 64.05 65.04 61.30 3.74 63.89 0.06 No 
KB5-02 เจาะรู 36 รู Ø 1.5 มิลลิเมตร D-03 62.34 63.95 64.00 62.30 63.55 64.78 63.40 62.31 62.98 63.45 64.78 62.30 2.48 63.31 0.04 No 
KB5-02 เจาะรู 36 รู Ø 2.0 มิลลิเมตร D-04 61.36 62.22 60.57 63.43 62.27 64.62 63.28 64.57 62.86 63.24 64.62 60.57 4.05 62.84 0.06 No 
KB5-02 เจาะรู 12 รู Ø 1.5-2.0  มิลลิเมตร D-05, D-06 65.15 65.23 64.68 64.02 65.43 64.19 63.42 64.87 64.34 64.19 65.43 63.42 1.08 64.55 0.01 No 
KB5-02 เจียรตบแตง G-02 23.58 24.56 26.78 26.43 24.65 25.18 26.45 24.46 25.67 24.03 26.78 23.58 3.20 25.18 0.13 No 
KB5-02 ปะยาตบแตง - 23.64 25.43 25.05 26.65 24.07 23.90 27.02 27.97 25.93 26.87 27.97 23.64 4.33 25.65 0.17 No 
KB5-02 ตรวจสอบ และพนสี - 27.89 30.82 29.35 27.00 28.67 29.30 31.08 32.12 30.54 28.34 32.12 27.00 5.12 29.51 0.17 No 
KB5-03 ตรวจสอบ, เจาะรู Ø 5 มิลลิเมตร 3 รู D-07 64.81 63.48 63.67 65.22 63.99 65.01 65.65 65.74 64.67 64.46 65.74 63.48 1.04 64.67 0.02 No 
KB5-03 กลึงลดขนาด และกลึงควาน L-04 57.50 58.45 58.02 57.87 59.90 60.34 64.45 61.35 58.53 59.90 64.45 57.50 6.95 59.63 0.12 No 
KB5-03 เจียรตบแตง G-03 64.76 64.73 64.65 64.57 64.77 64.56 63.09 66.47 64.93 65.11 66.47 63.09 3.38 64.76 0.05 No 
KB5-03 ปะยาตบแตง - 59.20 62.76 64.54 62.11 63.63 63.04 59.92 61.75 63.86 62.96 64.54 59.20 5.34 62.38 0.09 No 
KB5-03 ตรวจสอบ และพนสี - 52.40 53.13 54.48 54.15 55.48 54.17 52.35 52.48 53.88 54.46 55.48 52.35 3.13 53.70 0.06 No 
KB5-04 ตรวจสอบ, กลึงลดขนาด และกลึงควาน L-05 53.26 54.22 52.55 59.46 57.75 54.80 58.76 59.03 57.09 58.34 59.46 52.55 6.91 56.53 0.12 No 
KB5-04 กลึงเกลียว L-06 62.16 63.66 64.54 66.44 62.63 64.63 65.62 63.55 64.63 62.65 66.44 62.16 4.28 64.05 0.07 No 
KB5-04 เจียรตบแตง G-04 18.51 19.45 17.54 21.11 20.34 18.45 19.46 18.57 19.34 18.58 21.11 17.54 3.57 19.14 0.19 No 
KB5-04 ปะยาตบแตง - 18.62 19.00 21.34 22.67 23.00 19.62 18.43 19.03 18.45 19.37 23.00 18.43 4.57 19.95 0.23 No 
KB5-04 ตรวจสอบ และพนสี - 23.40 23.02 24.35 24.08 24.38 24.08 22.29 22.39 23.76 24.34 24.38 22.29 2.09 23.61 0.09 No 

KB5-02/KB5-04 เจียรตบแตง G-03, G-04 60.40 64.23 61.43 62.45 63.55 63.43 64.01 63.56 62.54 61.49 64.23 60.40 3.83 62.71 0.06 No 
KB5-02/KB5-04 ปะยาตบแตง - 56.81 59.55 57.43 57.34 58.56 55.65 56.78 57.97 54.85 56.90 59.55 54.85 4.70 57.18 0.08 No 
KB5-02/KB5-04 ตรวจสอบ และพนสี - 64.30 65.85 64.69 62.33 64.86 63.88 66.65 65.34 64.59 62.87 66.65 62.33 4.32 64.53 0.07 No 
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     ตารางที่ ข.5 การคํานวณหาเวลามาตรฐานของสายการผลิตตัวอยาง (หลังการปรับปรุง)  

สายการผลิต ขั้นตอน เครื่องจักร 
Select time 
(วินาที/ชิ้น)  

Rating Factor (%) Allowances Time (%) 
Normal Time 

(วินาที/ชิ้น) 
Standard Time 

(วินาที/ชิ้น) 

KB5-01 ตรวจสอบ, เจาะรู 1 รู, เจาะรู 3 รู D-01, D-02 62.36 100 7 62.36 66.73 
KB5-01 TAP ¼  PF19, TAP ¼  W 20×3 T-01, T-02 64.65 100 7 64.65 69.18 
KB5-01 กลึงควาน Ø 114.5 +0.20 mm. L-01 58.78 100 7 58.78 62.89 
KB5-01 กลึงลดขนาด และกลงึเกลียว L-02 64.13 100 7 64.13 68.62 
KB5-01 เจียรตบแตง G-01 50.98 100 7 50.98 54.55 
KB5-01 ปะยาตบแตง - 49.16 100 7 49.16 52.60 
KB5-01 ตรวจสอบ และพนสี - 48.41 100 7 48.41 51.80 
KB5-02 ตรวจสอบ, กลงึปาดหนา และกลงึลดขนาด L-03 63.89 100 7 63.89 68.36 
KB5-02 เจาะรู 36 รู Ø 1.5 มิลลิเมตร D-03 63.31 100 7 63.31 67.74 
KB5-02 เจาะรู 36 รู Ø 2.0 มิลลิเมตร D-04 62.84 100 7 62.84 67.24 
KB5-02 เจาะรู 12 รู Ø 1.5-2.0  มิลลิเมตร D-05, D-06 64.55 100 7 64.55 69.07 
KB5-02 เจียรตบแตง G-02 25.18 100 7 25.18 26.94 
KB5-02 ปะยาตบแตง - 25.65 100 7 25.65 27.45 
KB5-02 ตรวจสอบ และพนสี - 29.51 100 7 29.51 31.58 
KB5-03 ตรวจสอบ, เจาะรู Ø 5 มิลลิเมตร 3 รู D-07 64.67 100 7 64.67 69.20 
KB5-03 กลึงลดขนาด และกลงึควาน L-04 59.63 100 7 59.63 63.80 
KB5-03 เจียรตบแตง G-03 64.76 100 7 64.76 69.29 
KB5-03 ปะยาตบแตง - 62.38 100 7 62.38 66.75 
KB5-03 ตรวจสอบ และพนสี - 53.70 100 7 53.70 57.46 
KB5-04 ตรวจสอบ, กลงึลดขนาด และกลึงควาน L-05 56.53 100 7 56.53 60.49 
KB5-04 กลึงเกลียว L-06 64.05 100 7 64.05 68.53 
KB5-04 เจียรตบแตง G-04 19.14 100 7 19.14 20.48 
KB5-04 ปะยาตบแตง - 19.95 100 7 19.95 21.35 
KB5-04 ตรวจสอบ และพนสี - 23.61 100 7 23.61 25.26 

KB5-02/KB5-04 เจียรตบแตง G-03, G-04 62.71 100 7 62.71 67.10 
KB5-02/KB5-04 ปะยาตบแตง - 57.18 100 7 57.18 61.18 
KB5-02/KB5-04 ตรวจสอบ และพนสี - 64.53 100 7 64.53 69.05 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ค 
ผังโรงงาน และขอมูลระยะทางการไหลของวัสดุ 

กอนและหลังการปรับปรุง 
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        ตารางที่ ค.1  ขอมูลระยะทางการไหลของวัสดุกอนการปรับปรุงผังโรงงาน 

Seq. From/To DISTANCE (m.) 

KB5-01 KB5-02 KB5-03 KB5-04 
1 F FD 50 50 50 50 

T ตรวจสอบคุณภาพดวยสายตา 
2 F ตรวจสอบคุณภาพดวยสายตา 23 28 12 18 

T 1 
3 F 1 9 35 26 5 

T 2 
4 F 2 11 5 5 14 

T 3 
5 F 3 7 2 2 2 

T 4 
6 F 4 28 6 19 21 

T 5 
7 F 5 3 37   

T 6 
8 F 6 5 2   

T 7 
9 F 7 2 17   

T 8 
10 F 8 15    

T 9 
TOTAL 153 182 114 110 

559 
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     ตารางที่ ค.2  เปรียบเทียบระยะทางการไหลของวัสดุจากผังโรงงานแบบที่ 1 และแบบที่ 2  

Seq. From/To 

DISTANCE (m.) 

ผังโรงงานแบบที่ 1 
KB5 

ผังโรงงานแบบที่ 2 
KB5 

01 02 03 04 01 02 03 04 

1 F โรงหลอ 27 27 27 27 12 12 12 12 
T จุดพักช้ินงาน 

2 F จุดพักช้ินงาน 10 11 16 19 15 7 6 12 
T 1 

3 F 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
T 2 

4 F 2 1 1 1 1 1 1 1 1 
T 3 

5 F 3 1 1 1 1 1 1 1 1 
T 4 

6 F 4 1 1 3 8 1 1 3 8 
T 5 

7 F 5 1 1   1 1   
T 6 

8 F 6 3 8   20 8   
T 7 

TOTAL 45 51 49 57 52 32 24 35 

202 143 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

ภาคผนวก ง 
การตั้งคําถาม 5W1H 
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ตารางที่ ง.1 การตั้งคําถาม 5W1H ในขั้นตอนงานตรวจสอบคุณภาพชิน้งานที่มาจากโรงหลอ 

หัวขอ 5W1H คําตอบ ปญหาที่เกิดขึ้น แนวทางการแกไข 

วัตถุประสงค 
What (ทําอะไร) ปรับปรุงขั้นตอนของกระบวนการตรวจสอบชิ้นงาน  ขั้นตอนในการตรวจสอบชิ้นงานกอน

นําเขาสูกระบวนการผลิตมีรอบเวลาการ
ผลิต (Cycle Time) ต่ําทําใหพนักงาน
เกิดการวางงานสงผลโดยตรงตออัตรา
ผลิตภาพทางดานแรงงาน (Labor) 

สามารถนําขั้นตอนนี้ไปรวมกับขั้นตอน
อื่นได เนื่องจากมีรอบเวลาต่ํ าโดยให
พนักงานผูปฏิบัติงานเปนผูตรวจสอบ
แทนเนื่องจากเปนการตรวจสอบดวย
สายตา (Visual control) พนักงานทุกคน
สามารถตรวจสอบได แตตองเปนขั้นตอน
ที่รวมกันแลวรอบเวลาไมเกินคา Takt 
Time และตองกําหนดใหเปนขั้นตอนที่ 1 
ในสถานีงานที่ 1 เทานั้น 

Why (ทําไมตองทํา) เนื่องจาก (Cycle Time) ต่ํากวา (Takt Time) ทําใหพนักงานวางงาน 

สถานที่ 
Where (ทําที่ไหน) สถานีงานที่ (Cycle Time) เหลือพอในการตรวจสอบ 

Why (ทําไมตองทําที่นั่น) มีเวลาเหลือพอใหพนักงานตรวจสอบ 

ใคร,สิ่งใด 
Who (ใครเปนคนทาํ) พนักงานควบคุมเครื่องจักร 

Why (ทําไมตองเปนคนนั่น) เปนพนักงานประจาํสถานีงานนั่น 

ลําดับ 
When (ทําเมื่อไร) เมื่อมีชิ้นงานมาจากโรงหลอ 

Why (ทําไมตองทําเมื่อนั่น) ตองมีชิ้นงานจึงจะสามารถตรวจสอบได 

วิธีการ 
How (ทําอยางไร) ใชหลักเกณฑ ECRS 

Why (ทําไมตองทําอยางนั่น) หลักเกณฑECRSสามารถรวมขั้นตอนใหเปนขั้นตอนเดียวกันได 

  
ตารางที่ ง.2 การตั้งคําถาม 5W1H ในขั้นตอนงานตรวจสอบขนาดชิ้นงานดวยเครื่องมือวัด 

หัวขอ 5W1H คําตอบ ปญหาที่เกิดขึ้น แนวทางการแกไข 

วัตถุประสงค 
What (ทําอะไร) ปรับปรุงขั้นตอนของกระบวนการตรวจสอบชิ้นงานดวยเครื่องมือวัด  ขั้นตอนในการตรวจสอบขนาด

ชิ้ น ง านด ว ย เ ค รื่ อ งมื อ วั ด เ ป น
ขั้นตอนที่ทําซ้ําๆกันหลายครั้งใน
สถ านี ง า นที่ มี ก า ร กลึ ง ขึ้ น รู ป
ผลิตภัณฑทําใหรอบเวลาการผลิต
เกินคา Takt Time  

ส า ม า ร ถ กํ า จั ด ขั้ น ต อนนี้ อ อ ก จ า ก
กระบวนการผลิตไดแตตองมีการซอม
บํารุงหรือปรับเปลี่ยนสเกลชุดแทนเลื่อน
ใหอยูในสภาพที่สามารถใชกําหนดระยะ
ปอนกินลึกแทนการหยุดเครื่องจักรแลว
ใชเครื่องมือวัดๆขนาดได 

Why (ทําไมตองทํา) เนื่องจากเปนขั้นตอนที่ทําใหรอบเวลาเกินคา Takt Time 

สถานที่ 
Where (ทําที่ไหน) สถานีงานกลึงขึ้นรูป 

Why (ทําไมตองทําที่นั่น) เนื่องจากตองมีการกลึงขึ้นรูปจึงจะมีการวัดขนาดได 

ใคร,สิ่งใด 
Who (ใครเปนคนทาํ) พนักงานที่ปฏิบัติงานกลึง 

Why (ทําไมตองเปนคนนั่น) เนื่องจากเปนพนักงานผูปฏิบัติงานกลึง 

ลําดับ 
When (ทําเมื่อไร) เมื่อมีการกลึงขึ้นรูปผลิตภัณฑ 

Why (ทําไมตองทําเมื่อนั่น) ตองมีชิ้นงานกลึงขึ้นรูปจึงจะสามารถปรับปรุงขั้นตอนการตรวจสอบขนาดได 

วิธีการ 
How (ทําอยางไร) ใชหลักเกณฑ ECRS 

Why (ทําไมตองทําอยางนั่น) หลักเกณฑECRSสามารถตัดขั้นตอนที่ไมจําเปนออกจากกระบวนการผลิตได 
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ตารางที่ ง.3 การตั้งคําถาม 5W1H ในขั้นตอนงานทดสอบเกลียว 

หัวขอ 5W1H คําตอบ ปญหาที่เกิดขึ้น แนวทางการแกไข 

วัตถุประสงค 
What (ทําอะไร) ปรับปรุงขั้นตอนของกระบวนการตรวจสอบเกลียว  ขั้นตอนในการตรวจสอบเกลียวเปน

ขั้นตอนที่ทําซ้ําๆกันหลายครั้งทําให
รอบเวลาการผลิตเกินคา Takt Time 

ส า ม า ร ถ กํ า จั ด ขั้ น ต อนนี้ อ อ ก จ า ก
กระบวนการผลิตไดโดยนําไปตรวจสอบ
ขณะการประกอบชิ้นงานแตตองมีการ
ซอมบํารุงหรือปรับเปลี่ยนชุดอุปกรณ
กลึงเกลียวใหอยูในสภาพที่สามารถใช
งานไดอยางมีประสิทธิภาพ 

Why (ทําไมตองทํา) เนื่องจากเปนขั้นตอนที่ทําใหรอบเวลาเกินคา Takt Time 

สถานที่ 
Where (ทําที่ไหน) สถานีงานที่มีขั้นตอนการกลึงเกลียว และตาปเกลียว 

Why (ทําไมตองทําที่นั่น) เนื่องจากตองมีการกลึงเกลียว และตาปเกลียวจึงจะมีการทดสอบเกลียวได 

ใคร,สิ่งใด 
Who (ใครเปนคนทาํ) พนักงานที่ปฏิบัติงานกับเครื่องกลึง และเครื่องตาป 

Why (ทําไมตองเปนคนนั่น) เนื่องจากเปนพนักงานผูปฏิบัติงานกลึงเกลียว และตาปเกลยีว 

ลําดับ 
When (ทําเมื่อไร) เมื่อมีการกลึงเกลียว และตาปเกลียว 

Why (ทําไมตองทําเมื่อนั่น) ตองมีการกลึงเกลียว และตาปเกลียวจึงจะสามารถทดสอบเกลียวได 

วิธีการ 
How (ทําอยางไร) ใชหลักเกณฑ ECRS 

Why (ทําไมตองทําอยางนั่น) หลักเกณฑECRSสามารถตัดขั้นตอนที่ไมจําเปนออกได 

  
  ตารางที่ ง.4 การตั้งคําถาม 5W1H ในขั้นตอนงานกลึงขึน้รูป และกลึงเกลียว 

หัวขอ 5W1H คําตอบ ปญหาที่เกิดขึ้น แนวทางการแกไข 

วัตถุประสงค 
What (ทําอะไร) ปรับปรุงขั้นตอนการทํางานของเครื่องกลึง  พนักงานตองทํางานสลับกับการหยุด

เครื่องเพื่อใชเครื่องมือวัดทดสอบขนาด 
และตรวจสอบเกลียวบอยครั้งเนื่องจาก
สเกลกําหนดขนาดของชุดแทนเลื่อน 
และอุปกรณในการกลึงเกลียวเกิดการ
ชํารุดสงผลทําใหมีรอบเวลาการผลิต
เกินคา Takt Time 

สามารถกําจัดขั้นตอนการวัดขนาดดวย
เครื่องมือวัด และทดสอบเกลียวออกจาก
กระบวนการผลิตไดแตตองมีการซอม
บํารุงหรือปรับเปลี่ยนสเกลชุดแทนเลื่อน 
และชุดอุปกรณกลึงเกลียวใหอยูในสภาพ
ที่สามารถใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพ 

Why (ทําไมตองทํา) เนื่องจากมีรอบเวลาเกินคา Takt Time  ทําใหพนักงานทํางานไมทัน 

สถานที่ 
Where (ทําที่ไหน) สถานีงานกลึงขึ้นรูป และกลึงเกลียว 

Why (ทําไมตองทําที่นั่น) มีเครื่องกลึงที่ใชประจําอยูที่นั่น 

ใคร,สิ่งใด 
Who (ใครเปนคนทาํ) พนักงานผูปฏิบัติงานกับเครื่องกลึง 

Why (ทําไมตองเปนคนนั่น) เปนพนักงานประจาํสถานีงานนั่น 

ลําดับ 
When (ทําเมื่อไร) เมื่อมีชิ้นงานที่ตองการกลึงขึ้นรูป และกลึงเกลียว 

Why (ทําไมตองทําเมื่อนั่น) ตองมีชิ้นงานกลึงขึ้นรูป และกลึงเกลียวจึงจะสามารถปรับปรุงงานได 

วิธีการ 
How (ทําอยางไร) ใชหลักเกณฑ  ECRS 

Why (ทําไมตองทําอยางนั่น) หลักเกณฑ  ECRS สามารถปรับปรุงวิธีการทํางานใหงายขึ้น 
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ตารางที่ ง.5 การตั้งคําถาม 5W1H ในขั้นตอนงานเจาะรูฝา 12 รู Ø 1.5 และ 2.0 มิลลิเมตร  

หัวขอ 5W1H คําตอบ ปญหาที่เกิดขึ้น แนวทางการแกไข 

วัตถุประสงค 
What (ทําอะไร) ปรับปรุงขั้นตอนการเจาะรู   ขั้นตอนการเจาะรูฝา 12 รู Ø1.5 และ 

2.0 มิลลิเมตร เปนขั้นตอนที่มีรอบเวลา
ต่ําทําใหพนักงานเกิดการวางงานหรือ
ถามีการผลิตโดยไมมีการวางแผนก็จะ
เกิดการผลิตที่มีมากเกินความจําเปน 
(Over Production) สงผลตนทุนในการ
ควบคุมสินคาคงคลัง 

 สามารถใชหลักเกณฑ ECRS รวมขั้นตอน
ของงานนี้เขาดวยกันไดโดยการวางผัง
โรงงานใหมยายเครื่องเจาะทั้ง 2 เครื่องมา
อยูติดกันใหพนักงาน 1 คนทํางานกับ
เครื่องเจาะ 2 เครื่อง ซึ่งจะมาสามารถลด
จํานวนพนักงานได  1 คน   แต เมื่อนํา
รวมกันแลวตองพยายามใหรอบเวลาไม
เกินคา (Takt Time) 

Why (ทําไมตองทํา) เนื่องจากมีรอบเวลาต่ําทําใหพนักงานเกิดการวางงาน 

สถานที่ 
Where (ทําที่ไหน) สถานีงานที่มีการเจาะรู12 รู Ø1.5 และ 2.0 มิลลิเมตร 

Why (ทําไมตองทําที่นั่น) มีเครื่องเจาะที่ใชประจําอยูที่นั่น 

ใคร,สิ่งใด 
Who (ใครเปนคนทาํ) พนักงานที่ปฏิบัติงานเจาะ 

Why (ทําไมตองเปนคนนั่น) เปนพนักงานประจาํสถานีงานนั่น 

ลําดับ 
When (ทําเมื่อไร) เมื่อมีชิ้นงานอยูในสถานีงาน 

Why (ทําไมตองทําเมื่อนั่น) ตองมีชิ้นงานอยูในสถานีงานจึงจะสามารถปรับปรุงงานได 

วิธีการ 
How (ทําอยางไร) ใชหลักเกณฑ ECRS 

Why (ทําไมตองทําอยางนั่น) หลักเกณฑ ECRS สามารถรวมขั้นตอนงานใหเปนขั้นตอนเดียวกันได 

 
ตารางที่ ง.6 การตั้งคําถาม 5W1H ในขั้นตอนงานตาปเกลียว 

หัวขอ 5W1H คําตอบ ปญหาที่เกิดขึ้น แนวทางการแกไข 

วัตถุประสงค 
What (ทําอะไร) ปรับปรุงขั้นตอนการตาปเกลียว เนื่องจากในกระบวนการทํางานมีขั้นตอน

ในการตรวจสอบเกลียวซึ่งเปนขั้นตอนที่
ทําซ้ําๆกันหลายครั้งจึงทําใหรอบเวลาการ
ผลิตเกินคา Takt Time 
 

 สามารถใชหลักเกณฑ ECRS กําจัด
ขั้นตอนนี้ออกจากขั้นตอนการตาปเกลียว
ไดโดยใหนํ าไปตรวจสอบขณะการ
ประกอบชิ้นงานแตตองมีผูชํานาญงาน
หรือหัวหนางานคอยใหคําแนะนําขณะ
พนักงานปฏิบัติงานเพื่อปองกันการเกิด
งานเสีย 

 

Why (ทําไมตองทํา) เนื่องจากมีรอบเวลาเกินคา Takt Time  ทําใหพนักงานทํางานไมทัน 

สถานที่ 
Where (ทําที่ไหน) ขั้นตอนการตาปเกลียว 

Why (ทําไมตองทําที่นั่น) มีเครื่องตาปเกลียวที่ใชประจําอยูที่นั่น 

ใคร,สิ่งใด 
Who (ใครเปนคนทาํ) พนักงานที่ปฏิบัติงานตาปเกลียว 

Why (ทําไมตองเปนคนนั่น) เปนพนักงานประจาํสถานีงานนั่น 

ลําดับ 
When (ทําเมื่อไร) เมื่อมีชิ้นงานอยูในสถานีงาน 

Why (ทําไมตองทําเมื่อนั่น) ตองมีชิ้นงานอยูในสถานีงานจึงจะสามารถปรับปรุงงานได 

วิธีการ 
How (ทําอยางไร) ใชหลักเกณฑ ECRS 

Why (ทําไมตองทําอยางนั่น) หลักเกณฑ ECRS สามารถตัดขั้นตอนที่ไมจําเปนออกได 
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 ตารางที่ ง.7 การตั้งคําถาม 5W1H ในขั้นตอนงานเจยีรตบแตง 

หัวขอ 5W1H คําตอบ ปญหาที่เกิดขึ้น แนวทางการแกไข 

วัตถุประสงค 
What (ทําอะไร) ปรับปรุงขั้นตอนการเจียรตบแตง พนักงานตองนั่งปฏิบัติงานกับพื้นสลับ

กับการลุกขึ้นเดินรอบชิ้นงาน  อีกทั้ ง
เครื่องเจียรที่ใชงานมีขนาดใหญเกินความ
จําเปน เนื่องจากลักษณะการเจียรเปนการ
เจียรตบแตงครีบเล็กๆ  สงผลให เมื่อ
ทํางานเปนเวลานานๆทําใหเกิดความ
เมื่อยลา และเปนสาเหตุใหรอบเวลาเกิน
คา Takt Time ในบางสถานีงาน 
 

 ใชหลักเกณฑ ECRS ปรับปรุงขั้นตอนใน
การทํางานใหงายขึ้นโดยการจัดโตะให
พนักงานไดยืนปฏิบัติงานบนโตะ พรอม
กับออกแบบอุปกรณจับยึด (jig) เพื่อใช
วางชิ้นงาน โดยออกแบบใหหมุนไดรอบ
ตัวเองแทนการใหพนักงานเดินรอบ
ชิ้นงาน และปรับเปลี่ยนเครื่องเจียรใหมี
ขนาดเล็กลงเพื่อลดความเมื่อยลา 

Why (ทําไมตองทํา) ลดรอบเวลา และความเมื่อยลาใหกับพนักงาน 

สถานที่ 
Where (ทําที่ไหน) สถานีงานการเจียรตบแตง 

Why (ทําไมตองทําที่นั่น) มีสถานทํางานที่ทําเปนประจําอยูที่นั่น 

ใคร,สิ่งใด 
Who (ใครเปนคนทาํ) พนักงานที่ปฏิบัติงานเจียรตบแตง 

Why (ทําไมตองเปนคนนั่น) เปนพนักงานประจาํสถานีงานนั่น 

ลําดับ 
When (ทําเมื่อไร) เมื่อมีชิ้นงานอยูในสถานีงาน 

Why (ทําไมตองทําเมื่อนั่น) ตองมีชิ้นงานอยูในสถานีงานจึงจะสามารถเจียรตบแตงได 

วิธีการ 
How (ทําอยางไร) ใชหลักเกณฑ ECRS 

Why (ทําไมตองทําอยางนั่น) หลักเกณฑ ECRS สามารถปรับปรุงวิธีการทํางานใหงายขึ้น 

 
ตารางที่ ง.8 การตั้งคําถาม 5W1H ในขั้นตอนงานปะยาตบแตง 

หัวขอ 5W1H คําตอบ ปญหาที่เกิดขึ้น แนวทางการแกไข 

วัตถุประสงค 
What (ทําอะไร) ปรับปรุงขั้นตอนการปะยาตบแตง พนักงานตองนั่งบนเกาอี้ต่ํ าๆแลววาง

ชิ้นงานไวบนตักเมื่อปฏิบัติงานซ้ําๆกัน
เปนเวลานานๆจะทําใหเกิดความเมื่อยลา
และเปนสาเหตุใหรอบเวลาเกินคา Takt 
Time ในบางสถานีงาน 
 

ใชหลักเกณฑ ECRS ปรับปรุงขั้นตอนใน
การทํ างานให ง ายขึ้นโดยการจัดให
พนักงานทํางานบนโตะ และนั่งบนเกาอี้ที่
สามารถปรับระดับสูงต่ํ าได เนื่องจาก
ความสูงของพนักงานแตละคนไมเทากัน  

Why (ทําไมตองทํา) ลดรอบเวลา และความเมื่อยลาใหกับพนักงาน 

สถานที่ 
Where (ทําที่ไหน) สถานีงานการปะยาตบแตง 

Why (ทําไมตองทําที่นั่น) มีสถานทํางานที่ทําเปนประจําอยูที่นั่น 

ใคร,สิ่งใด 
Who (ใครเปนคนทาํ) พนักงานที่ปฏิบัติงานปะยาตบแตง 

Why (ทําไมตองเปนคนนั่น) เปนพนักงานประจาํสถานีงานนั่น 

ลําดับ 
When (ทําเมื่อไร) เมื่อมีชิ้นงานอยูในสถานีงาน 

Why (ทําไมตองทําเมื่อนั่น) ตองมีชิ้นงานอยูในสถานีงานจึงจะสามารถปะยาตบแตงได 

วิธีการ 
How (ทําอยางไร) ใชหลักเกณฑ ECRS 

Why (ทําไมตองทําอยางนั่น) หลักเกณฑ ECRS สามารถปรับปรุงวิธีการทํางานใหงายขึ้น 
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ตารางที่ ง.9 การตั้งคําถาม 5W1H ในขั้นตอนงานพนส ี

หัวขอ 5W1H คําตอบ ปญหาที่เกิดขึ้น แนวทางการแกไข 

วัตถุประสงค 
What (ทําอะไร) ปรับปรุงขั้นตอนการพนสี  ชิ้นงานฝา และฝาอัดอากาศเปนชิ้นงาน

ขนาดเล็กทําใหรอบเวลาในสถานีงานพน
สีต่ําสงผลใหขั้นตอนดังกลาวพนักงาน
เกิดการวางงาน 

สามารถใชหลักเกณฑ ECRS รวม
ขั้นตอนของงานนี้เขาดวยกันไดโดยการ
วางผังโรงงานใหมยายทั้ง 2 สถานีงานมา
อยูติดกันใหพนักงาน 1 คนทําการพนสี
ชิ้นงาน 2 ชิ้น ซึ่งจะมาสามารถลดจํานวน
พนักงานได 1 คน  แตเมื่อนํารวมกันแลว
ตองพยายามใหรอบเวลาไมเกินคา  Takt 
Time 

Why (ทําไมตองทํา) เนื่องจากมีรอบเวลาเกินคา  Takt Time ทําใหพนักงานทํางานไมทัน 

สถานที่ 
Where (ทําที่ไหน) สถานีงานการพนสี 

Why (ทําไมตองทําที่นั่น) มีสถานทํางานที่ทําเปนประจําอยูที่นั่น 

ใคร,สิ่งใด 
Who (ใครเปนคนทาํ) พนักงานที่ปฏิบัติงานพนสี 

Why (ทําไมตองเปนคนนั่น) เปนพนักงานประจาํสถานีงานนั่น 

ลําดับ 
When (ทําเมื่อไร) เมื่อมีชิ้นงานอยูในสถานีงาน 

Why (ทําไมตองทําเมื่อนั่น) ตองมีชิ้นงานอยูในสถานีงานจึงจะสามารถพนสีได 

วิธีการ 
How (ทําอยางไร) ใชหลักเกณฑ ECRS 

Why (ทําไมตองทําอยางนั่น) หลักเกณฑ ECRS สามารถรวมขั้นตอน เปนขั้นตอนเดียวกันได 

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

ภาคผนวก จ 
เอกสารการปฏิบัติงานที่เปนมาตรฐาน 
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ภาพที่ จ.1  เอกสารการปฏิบัติงานที่เปนมาตรฐาน สายการผลิตตัวอยาง (ตัวอยาง 1 รายการ) 

  

FROM 

TO 

จับช้ินเขากับหัวจับ 

นําช้ินงานวางใสภาชนะ 

  ลําดบั ข้ันตอนการปฏิบตัิงาน    คน (Sec)    เคร่ือง (Sec) 

LINE   

PART 

PART   

ทอ 

  งานกลึงควานรู Ø 114.5+0.20 mm. 

KB-01 

Operation Standard 

มาตรฐานการปฏิบตัิงาน 
BEFORE AFTER 

TMN MACHINE AND FOUNDRY Co.,Ltd. 

รูปประกอบการอธิบาย 

 

1  นําช้ินงานจับช้ินเขากบัหัวจับ 13.68     

2  เปดสวิตซปฏบิัติงานกลึงควาน Ø114.5 +0.20 mm. 32.85  

3  นําช้ินงานออกจากหัวจับวางใสภาชนะ 12.25     

4       

5     

6        

Normal Time 58.78     

TAKT TIME (Sec)  STANDARD TIME (Sec)    จํานวนพนักงาน (คน) 

69.30 62.89 1 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ฉ 
เอกสารการเผยแพรงานวิจัย 
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ประวัติผูเขียน 
 

ชื่อ-สกุล   นายยุทธณรงค จงจันทร 
วัน เดือน ปเกิด   7 กรกฎาคม 2514 
ท่ีอยู   บานเลขที่ 79 หมู 2 บานโนนพัฒนา ตําบลภูเวียง อําเภอภูเวียง จังหวัด

ขอนแกน 40150 
การศึกษา สําเร็จการศึกษาระดับวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ  

มหาวิทยาลัยธนบุรี เมื่อ พ.ศ. 2550 
 
ประสบการณการทํางาน พ.ศ. 2537-2544 ตําแหนงอาจารยประจําโรงเรียนเทคโนโลยีหมูบานคร ู
   พ.ศ. 2549-ปจจุบัน ตําแหนงอาจารยประจําภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 
   มหาวิทยาลัยธนบุรี 
   พ.ศ. 2550 วิศวกรฝายผลิตบริษัท ที เอ็ม เอน็ แมชชีนแอนดฟราวนดรี้ จํากัด 
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