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บทคดัย่อ 
 

วิทยานิพนธ์น้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อศึกษา วิเคราะห์และออกแบบกระบวนการผลิตเบาะนั่ง
รถยนต์ โดยการประยุกต์ใช้ เทคนิคล าดับการปฏิบัติงานของเมนาร์ด (MOST) เพื่อปรับปรุง
กระบวนการท างานและลดเวลาการหาเวลามาตรฐาน (Standard Time) ในการปฏิบติังานส าหรับการ
ออกแบบกระบวนการผลิตให้กบัผลิตภณัฑ์ใหม่ (New Model) ดงันั้นสายการผลิตท่ีเหมาะสมและมี
ประสิทธิภาพมากจะถูกเลือกและน ามาประยกุตส์ าหรับการผลิต 

ขั้นตอนการด าเนินงานเร่ิมตน้จากการประยกุตใ์ชเ้ทคนิค MOST การออกแบบสายการผลิต
ส าหรับผลิตภัณฑ์ใหม่ เพื่อหาประสิทธิภาพของพนักงานและประสิทธิภาพของการสมดุล
สายการผลิต จากนั้นน ากระบวนการท่ีไดจ้ากการออกแบบไปท าการผลิตจริงแลว้ท าการจบัเวลาและ
ท าการทดสอบสมมติฐานทางสถิติเพื่อหาค่าแตกต่างของเวลามาตรฐานท่ีไดจ้ากการออกแบบ และ
เวลาท่ีไดจ้ากการจบัเวลาท่ีระดบัความเช่ือมัน่ร้อยละ 95   

ผลการทดสอบสมมุติฐานดว้ยสถิติ T-test ท่ีระดบัความเช่ือมัน่ร้อยละ 95 พบวา่ไม่มีความ
แตกต่างกนั แสดงให้เห็นว่าการหาเวลามาตรฐานโดยเทคนิค MOST สามารถประยุกต์แทนการหา
เวลามาตรฐานโดยการจับเวลาจากการปฏิบัติงานจริงได้ และผลหลังการประยุกต์ การหาเวลา
มาตรฐานโดยเทคนิค MOST ท าใหส้ามารถหาเวลามาตรฐานไดก่้อนการจบัเวลาจริงถึง 2 เดือน ส่งผล
ท าใหเ้วลาการด าเนินงานในภาพรวมของทั้งระบบท างานไดเ้ร็วข้ึน 
 
ค าส าคัญ : ออกแบบกระบวนการผลิต เวลามาตรฐาน เทคนิคล าดบัการปฏิบติังานของเมนาร์ด 



 ง 

Thesis Title  Production Analysis and Design of Seat Assembly Process with  
Maynard Operation Sequence Technique 

Name - Surname  Mr.Khet  Sudbansua 

Program  Industrial Engineering  

Thesis Advisor Dr.Rapee  Kanchana 
Academic Year 2011 

 

ABSTRACT 
 

This thesis aims to study, analyze and design a car seat assembly process by applying the 
Maynard Operation Sequence Technique (MOST) in order to improve operating process as well as 
to specific focus on time reduction in calculating the standard time for a new model process design 
before launching real operation. Then, the optimal and efficient production for a new model product 

The MOST is applied firstly to design the new model production process in order to 
determine the performance of manpower and the process line balancing efficiency. Secondly, the 
proposed process design is consequently implemented and measured to determine the standard time 
in operations. After that, the hypothesis test is used to statistically investigate the standard time 
difference between process designed by MOST and real operating at significant level 95% 
confidence interval (CI).   

By the statistical hypothesis test with T-test, the result shows that there is no statistically 
difference in standard time of process designed by MOST and real operating at significant level 
95% CI. It indicates that MOST be able to substituted for the real operating in determining the 
standard time of process. After implementation with MOST, the standard time of process is 
determined faster than the real operating approximately two months. This also leads to faster in 
overall operating system.  
 
Keywords: Process design, Standard time, Maynard Operation Sequence Technique (MOST) 
  



 จ 

กติตกิรรมประกาศ 
 

วิทยานิพนธ์ฉบบัน้ีสามารถส าเร็จลุล่วงลงได้ด้วยความเมตากรุณาอย่างสูงจาก ดร.ระพี 
กาญจนะ อาจารยท่ี์ปรึกษาวิทยานิพนธ์ ดร.เพญ็สุดา พนัฤทธ์ิด า ประธานกรรมการสอบวิทยานิพนธ์ 
ผศ. ดร.ณฐา คุปตษัเฐียร และดร.สมศกัด์ิ  อิทธิโสภณกุล คณะกรรมการสอบวิทยานิพนธ์ ท่ีกรุณาให้
ค  าปรึกษาตลอดจนให้ความช่วยเหลือและแกไ้ขขอ้บกพร่องต่างๆ เพื่อให้วิทยานิพนธ์ฉบบัน้ีมีความ
สมบูรณ์  ซ่ึงผูว้จิยัขอกราบขอบพระคุณเป็นอยา่งสูงไว ้ณ. โอกาศน้ี  

วิทยานิพนธ์น้ีสามารถเสร็จส้ินได ้ผูว้ิจยัขอขอบพระคุณขอขอบพระคุณบิดา มารดาซ่ึง
สนบัสนุนในดา้นก าลงัใจแก่ผูว้จิยัเสมอมา และบริษทักรณีศึกษา ซ่ึงมีคุณดลนภา  กองอ้ิม หวัหนา้สาย
งานวิศวกรรม ฝ่ายวิศวกรรม ท่ีไดใ้ห้การช่วยเหลือสนบัสนุน และค าปรึกษาในการท าวิจยัคร้ังน้ีเป็น
อย่างดียิ่ง และขอขอบคุณก าลงัใจจากเพื่อน ๆ ทุกท่าน ผูว้ิจยัจึงใคร่ขอขอบพระคุณอย่างสูงไว ้ณ 
โอกาสน้ีดว้ย 
 
 

เขต  สุดบา้นเส่ือ 



 ฉ 

สารบญั 
หนา้ 

บทคดัยอ่ภาษาไทย ............................................................................................................................... ค 
บทคดัยอ่ภาษาองักฤษ .......................................................................................................................... ง 
กิตติกรรมประกาศ ............................................................................................................................... จ 
สารบญั ................................................................................................................................................. ฉ 
สารบญัตาราง ...................................................................................................................................... ฌ 
สารบญัภาพ......................................................................................................................................... ญ 
ค าอธิบายสัญลกัษณ์และค ายอ่ .............................................................................................................. ฎ 
บทท่ี 
1 บทน า ................................................................................................................................................ 1 

1.1 ความเป็นมาและความส าคญัของปัญหา ........................................................................... 1 
1.2 ความมุ่งหมายและวตัถุประสงค ์....................................................................................... 2 
1.3 สมมุติฐานของการศึกษา .................................................................................................. 2 
1.4 ขอบเขตของการศึกษา ...................................................................................................... 3 
1.5 ขั้นตอนการศึกษา ............................................................................................................. 3 
1.6 ประโยชน์ท่ีคาดวา่จะไดรั้บ .............................................................................................. 3 
1.7 ขอ้จ ากดัของการศึกษา ...................................................................................................... 4 

2 ทฤษฎีและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง ........................................................................................................... 5 
2.1 ระบบการผลิต .................................................................................................................. 5 
2.2 การวางผงัโรงงาน ............................................................................................................. 8 
2.3 ทฤษฎีเก่ียวกบัอตัราผลผลิต ............................................................................................. 17 
2.4 ทฤษฎีเก่ียวกบัการศึกษางาน ............................................................................................. 17 
2.5 การศึกษาเวลา ................................................................................................................. 20 
2.6 ระบบการประกอบและจดัสมดุลของสายการผลิต .......................................................... 30 
2.7 เทคนิคการศึกษาโดย MOST .......................................................................................... 35 
2.8 การทดสอบสมมติฐาน ................................................................................................... 55 
2.9 งานวจิยัและเอกสารท่ีเก่ียวขอ้ง ...................................................................................... 60 

 



 ช 

สารบัญ (ต่อ) 
บทท่ี  หนา้ 
3 วธีิด าเนินการวจิยั ............................................................................................................................ 62 

3.1 ศึกษาและรวบรวมขอ้มูลท่ีจะน ามาท าการวจิยัของโรงงานตวัอยา่ง ............................... 62 
3.2 ขั้นตอนของกระบวนการผลิตและกิจกรรมท่ีเก่ียวขอ้งกบัการผลิต ................................ 65 
3.3 ผลิตภณัฑท่ี์ท าการวิจยั ................................................................................................... 68 
3.4 เคร่ืองจกัรและผงัโรงงาน ............................................................................................... 68 
3.5 ค  านวณหาเวลามาตรฐานของกระบวนการท่ีท าการออกแบบใหม่ ................................. 72 
3.6 ปฏิบติังานจริงตามขั้นตอนท่ีออกแบบ ........................................................................... 73 
3.7 เปรียบเทียบเวลามาตรฐานท่ีท าการออกแบบกบัเวลาในการผลิตจริง ............................ 73 
3.8 ติดตามปัญหาและท าการสมดุลสายการผลิตใหม่ ........................................................... 74 
3.9 สรุปผลการวจิยัและขอ้เสนอแนะ ................................................................................... 74 

4 ผลการด าเนินงานวจิยั ..................................................................................................................... 75 
4.1 ผลการศึกษาและรวบรวมขอ้มูลท่ีจะน ามาท าการวิจยัของโรงงานตวัอยา่ง .................... 75 
4.2 ขั้นตอนของกระบวนการผลิตและกิจกรรมท่ีเก่ียวขอ้งกบัการผลิต ................................ 80 
4.3 ผลิตภณัฑท่ี์ท าการวิจยั ................................................................................................... 81 
4.4 เคร่ืองจกัรและผงัโรงงาน ............................................................................................... 82 
4.5 ค  านวณหาเวลามาตรฐานของกระบวนการท่ีท าการออกแบบใหม่ ................................. 85 
4.6 ปฏิบติังานจริงตามขั้นตอนท่ีออกแบบ ........................................................................... 93 
4.7 เปรียบเทียบเวลามาตรฐานท่ีท าการออกแบบกบัเวลาในการผลิตจริง ............................ 95 
4.8 ติดตามปัญหาและท าการสมดุลสายการผลิตใหม่ ......................................................... 100 

5 สรุป อภิปรายผลการด าเนินงานและขอ้เสนอแนะ ........................................................................ 104 
5.1 สรุปผลการด าเนินงาน .................................................................................................. 104 
5.2 อภิปรายผลการด าเนินงาน ............................................................................................ 105 
5.3 ขอ้เสนอแนะส าหรับผูท่ี้จะน างานวจิยัน้ีไปปฏิบติั ........................................................ 105 

รายการอา้งอิง................................................................................................................................... 107 
ภาคผนวก ......................................................................................................................................... 109 

ก ขอ้มูลท่ีใชป้ระกอบการท าวทิยานิพนธ์ ........................................................................... 110 
ข ตวัอยา่งเคร่ืองมือในการวเิคราะห์ ................................................................................... 153 



 ซ 

สารบัญ (ต่อ) 
บทท่ี  หนา้ 

ค ผลงานตีพิมพเ์ผยแพร่ ..................................................................................................... 156 
ประวติัผูเ้ขียน ................................................................................................................................... 173 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 ฌ 

สารบัญตาราง 
ตารางท่ี  หนา้ 

1.1 ขั้นตอนการด าเนินการวจิยั ............................................................................................... 3 
2.1 ตารางหาจ านวนระบบของการจบัเวลา........................................................................... 24 
2.2 ตารางเปรียบเทียบเวลามาตรฐาน ................................................................................... 37 
2.3 รูปแบบล าดบัการเคล่ือนไหวร่างกาย (Sequence Model) ของ Basic –MOST ............... 38 
2.4 ขอ้มูลล าดบัการเคล่ือนไหวธรรมดา (General Move Sequence) .................................... 40 
2.5 ค่าดชันี AX ท่ีสอดคลอ้งกบัระยะทางท่ีกระท า ............................................................... 42 
2.6 ตารางขอ้มูล (Data Card) ของล าดบัการเคล่ือนไหวแบบจ ากดั ...................................... 45 
2.7 การจ ากดัการเคล่ือนไหวแบบดึงหรือผลกั ...................................................................... 47 
2.8 การจ ากดัการเคล่ือนไหวแบบดึงหรือผลกั ...................................................................... 47 
2.9 ค่าดชันีของเวลาท างาน (เปรียบเทียบค่า TMU กบัเวลาชัว่โมง, นาที, วินาที) ................. 48 
2.10 การ์ดขอ้มูลแสดงล าดบัการใชเ้คร่ืองมือ (การใชน้ิ้วและมือ) ........................................ 51 
2.11 การ์ดขอ้มูลแสดงล าดบัการใชเ้คร่ืองมือ ....................................................................... 52 
2.12 ค่าดชันีการจดัวางเคร่ืองมือ .......................................................................................... 53 
3.1 ขั้นตอนของกระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กภายในเบาะรถยนตใ์นปัจจุบนั ............... 67 
3.2 รายละเอียดของการแบ่งรูปแบบผลิตภณัฑต์ามกระบวนการ ......................................... 68 
3.3 การฝึกฝนความช านาญของพนกังาน (ตวัอยา่ง) ............................................................. 71 
3.4 ตารางบนัทึกการจบัเวลาเพื่อหาจ านวนคร้ังในการจบัเวลาและมาตรฐาน ...................... 74 
4.1 อตัราในการท างาน (Operation Rate) ............................................................................. 76 
4.2 รายการช้ินส่วนท่ีใชใ้นการประกอบโครงสร้างเหล็กภายในเบาะรถยนต ์...................... 78 
4.3 รายละเอียดของเคร่ืองมือเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการประกอบ ............................................... 79 
4.4 รายละเอียดของตารางการค านวณการวเิคราะห์ MOST ของสถานีงานท่ี 1 .................... 89 
4.5 รายละเอียดของเวลาท่ีท าการออกแบบโดย MOST (สถานีงานท่ี 1)............................... 92 
4.6 การจบัเวลาเพื่อหาจ านวนคร้ังในการจบัเวลาและมาตรฐานของเวลาการท างาน ............ 95 
4.7 เวลาท่ีแตกต่างจากการออกแบบโดย MOST และการจบัเวลาแต่ละสถานีงาน............... 97 
4.8 รายละเอียดของเวลาท่ีท าการออกแบบโดย MOST (ก่อนการปรับปรุง) ...................... 102 
4.9 รายละเอียดของเวลาท่ีท าการออกแบบโดย MOST (หลงัการปรับปรุง) ....................... 102 
 



 ญ 

สารบัญภาพ 
ภาพท่ี  หนา้ 

2.1 กระบวนการผลิตขององคก์ร ............................................................................................ 8 
2.2 กุญแจ PQRST เพื่อการไขปัญหาการวางผงัโรงงาน ....................................................... 10 
2.3 แผนการเชิงปฏิบติัการของการวางแผนผงัโรงงานอยา่งเป็นระบบ ................................ 12 
2.4 แผนภูมิแสดงความสัมพนัธ์ของผลิตภณัฑ์ (P) และปริมาณ (Q) .................................... 13 
2.5 การจดัวางโรงงานแบบตามประเภทของเคร่ืองจกัร ....................................................... 14 
2.6 การวเิคราะห์ P-Q และท าใหเ้กิดการปรับปรุงผงัโรงงาน ............................................... 15 
2.7 กราฟเวลา A.T.T. และ T/T ............................................................................................ 29 
2.8 ตวัอยา่งการหาเวลามาตรฐาน ......................................................................................... 35 
2.9 การเคล่ือนไหวแบบธรรมดา .......................................................................................... 39 
2.10 ลกัษณะของการยอ่ตวัและการลุกข้ึน ........................................................................... 42 
2.11 การเคล่ือนไหวแบบจ ากดั ............................................................................................. 44 
2.12 การใชเ้คร่ืองมือ ............................................................................................................ 49 
3.1 การออกแบบสายการผลิตส าหรับผลิตภณัฑใ์หม่ ........................................................... 63 
3.2 การไหลของกระบวนจากวสัดุจนกระทัง่เป็นสินคา้ส่งไปยงัลูกคา้ ................................. 65 
3.3 กิจกรรมท่ีเก่ียวขอ้งกบักระบวนการผลิต ........................................................................ 66 
3.4 รูปแบบของสายการผลิตในปัจจุบนัของผงัโรงงานตวัอยา่ง (สายการผลิตท่ี 1) .............. 69 
3.5 รูปแบบของสายการผลิตในปัจจุบนัของผงัโรงงานตวัอยา่ง (สายการผลิตท่ี 2) .............. 69 
4.1 รายละเอียดของแผนภูมิการไหลของกระบวนการประกอบ ........................................... 80 
4.2 สัดส่วนการผลิตตามรูปแบบผลิตภณัฑท่ี์ท าการผลิต ..................................................... 81 
4.3 ต าแหน่งพื้นท่ีของการจดัวางสายการผลิตใหม่ ............................................................... 83 
4.4 รูปแบบการจดัวางเคร่ืองจกัรในสายการผลิตใหม่แบบเตม็พื้นท่ี .................................... 84 
4.5 เวลามาตรฐานจากการวเิคราะห์โดย MOST ................................................................... 93 
4.6 การเปรียบเทียบการเรียนรู้ของพนกังานตามช่วงเวลาท่ีฝึกฝนเวลา ................................ 94 
4.7 การเปรียบเทียบเวลามาตรฐานจากการวเิคราะห์โดย MOSTและการจบัเวลา ................ 96 
4.8 ผลจากการหาค่าจากการวเิคราะห์จากโปรแกรม Minitab 15 ......................................... 99 
4.9 การใชฆ้อ้นในการประกอบรีไทเนอร์(Retiner) ............................................................ 101 
4.10 เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการประกอบรีไทเนอร์ (Retiner) ...................................................... 102 



 ฎ 

ค าอธิบายสัญลกัษณ์และค าย่อ 
 

A.T.T.  Actual Takt Time 

C.T. Cycle Time   
DOE  Design of Experiment 

I Alignment  

LCL   Lower Control Limit 

M Move Control  

MOST            
Maynard Operation Sequence 
Technique  

MTM  Method Time Measurement  

P Product 

PMT   Predetermined Motion Time  

PMTS  Predetermined Motion Time System 
PTS                  Predetermined Time System  

Q  Quantity 

R  Routing 

S  Supporting Service 
SAM    Standard Allowance Minute 

T  Time 

T/T Takt Time 

TMU                   Time Measurement Units  

UCL Upper Control Limit  

UWL  Upper Warning Limit  

X Process Time   
                  
 



บทที ่1 

บทน า 
 
1.1 ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 

บริษทัท่ีไดท้  าการศึกษาเป็นบริษทัผลิตเบาะรถยนตน์ัง่ส าเร็จรูป ซ่ึงในการประกอบช้ินงาน
ทั้งหมดจะเร่ิมจากขั้นตอนการตดัผา้ การเยบ็ผา้ การเช่ือมโครงสร้างเหล็กภายในเบาะ การประกอบ
ช้ินส่วนท่ีเป็นเบาะนัง่ดา้นหน้า เบาะนัง่ดา้นหลงัและแผงประตู จนกระทัง่ถึงขั้นตอนการตรวจสอบ
และการจดัส่งให้กบัลูกคา้เพื่อท าการประกอบเขา้กบัรถยนต์ ในการผลิตจะถูกแบ่งงานออกเป็น  2 
ส่วนคือ ส่วนท่ีเป็นการผลิตงานจริงในสายการผลิต  และส่วนท่ีเป็นผลิตภณัฑ์ใหม่ ซ่ึงปัจจุบนัการหา
เวลามาตรฐานในการผลิตงานจริงจะใชน้าฬิกาในการจบัเวลาในสายการผลิตจริงแลว้น าเวลาท่ีไดไ้ป
ค านวณแผนการผลิตในแต่ละวนั ส่วนในการประกอบงานท่ีเป็นผลิตภณัฑใ์หม่ทางบริษทัจะท าการหา
เวลามาตรฐานโดยการใชเ้วลาจากโมเดลเก่าท่ีท าการผลิตอยูใ่นปัจจุบนัและท่ีเลิกท าการผลิตไปแลว้ท่ี
มีรูปแบบผลิตภณัฑ์และกระบวนการท างานใกล้เคียงกนัมาใช้เป็นเวลาอา้งอิงในการประกอบงาน 
ส่วนงานท่ีเป็นขั้นตอนใหม่ท่ียงัไม่มีการผลิตก็จะท าการกะประมาณเวลาท่ีน่าจะเป็น แลว้น าเวลาท่ีได้
ไปค านวณจ านวนพนกังานและรอบเวลาในการปฏิบติังานของแต่ละสถานีงาน เพื่อใชใ้นการเตรียม
ความพร้อมของสายการผลิต และใชเ้วลาไปค านวณในเร่ืองของตน้ทุนราคาเพื่อเสนอราคาขายให้กบั
ลูกคา้อนุมติั เม่ือน าเวลาท่ีไดจ้ากการกะประมาณมาใช้ในการค านวณจ านวนพนกังาน และรอบเวลา
ในการท างาน ซ่ึงมีผลท าให้จ  านวนพนกังาน และเวลาท่ีไดจ้ากการออกแบบ และการผลิตจริง มี
ความคลาดเคล่ือนไป ท าให้ตอ้งเพิ่มพนกังานในการผลิต และตอ้งรอให้งานท่ีเป็นผลิตภัณฑ์ใหม่ท า
การผลิตจริงเสียก่อนจึงท าการใชน้าฬิกาในการจบัเวลา แลว้น าเวลาท่ีไดไ้ปค านวณแผนการผลิตในแต่
ละวนั ท าใหต้น้ทุนการผลิตสูงกวา่ท่ีแจง้ใหลู้กคา้ทราบในเบ้ืองตน้ 

การศึกษาเวลาแบบพรีดีเทอร์มิน (Predetermined Motion Time : PMT) เป็นหน่ึงใน เทคนิค
การวดัผลงานโดยก าหนดเวลาการเคล่ือนไหวของส่วนต่าง ๆของร่างกายและแยกตามลกัษณะการ
เคล่ือนไหวของงานนั้น แล้วน าเวลาท่ีได้จากการเคล่ือนไหวในการท างานช้ินนั้นรวมกนัเป็นเวลา
มาตรฐาน ในการท างานช้ินนั้นจะท าให้สามารถหาเวลามาตรฐานของงานอะไรก็ไดโ้ดยไม่ตอ้งอาศยั
การจบัเวลาโดยตรงและใชใ้นการหาเวลาส าหรับช้ินงานท่ียงัไม่เคยมีการผลิตจริง หรืออยูใ่นขั้นตอน
การออกแบบเพื่อใชเ้ปรียบเทียบวิธีการท างาน โดยระบบน้ีจะช่วยในการค านวณหาเวลามาตรฐานใน
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การประกอบโดยท่ียงัไม่มีการประกอบงานจริงได ้จึงสามารถเปรียบเทียบเวลาจากแต่ละวิธีการท างาน
ไดท้นัทีโดยไม่ตอ้งรอการใชน้าฬิกาในการจบัเวลาจากการประกอบงานจริงในจ านวนมาก  

ระบบการศึกษาเวลาแบบเมยน์าร์ด (Maynard Operation Sequence Technique : MOST) 
เป็นการศึกษาเวลาส่วนหน่ึงของการหาเวลามาตรฐานแบบพรีดีเทอร์มิน (PMT)  เป็นเทคนิคท่ีใชว้ดัค่า
การเคล่ือนไหวของพนกังาน โดยค านวณจากองค์ประกอบการเคล่ือนท่ีพื้นฐาน ปัจจยัท่ีมีผลต่อเวลา 
ประกอบดว้ย 3 ปัจจยั คือ รูปแบบการเคล่ือนท่ี ระยะทางการเคล่ือนท่ี น ้ าหนกัและความตา้นทาน ซ่ึง
ขอ้ดีของการหาเวลามาตรฐานโดย MOST คือ [1] 

1) สามารถออกแบบวธีิการท างานท่ีดีท่ีสุดก่อนท าการผลิตจริง 
2) สามารถเปรียบเทียบวธีิการท างานแบบอ่ืนไดก่้อนท าการตดัสินใจเลือกวธีิการท างานท่ีดีท่ีสุด 
3) สามารถมองเห็นความสัมพนัธ์ระหวา่งวธีิการท างานและเวลา 
4) อธิบายการท างานเป็นระบบและเป็นขั้นตอน 
5) สามารถบอกความแตกต่างของเวลาก่อนและหลงัปรับปรุง 

ซ่ึงในการวิจยัคร้ังน้ีจะท าการออกแบบสายการผลิตและกระบวนการผลิตโดยการน าวิธี
การศึกษาเวลาแบบ MOST (Maynard Operation Sequence Technique) มาใชใ้นการหาเวลามาตรฐาน
ในการปฏิบติังานโดยเฉพาะอยา่งยิง่กบัผลิตภณัฑท่ี์ยงัไม่เคยมีการผลิตมาก่อน รวมถึงท าออกแบบและ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตใหเ้หมาะสมและมีประสิทธิภาพก่อนท่ีจะท าการผลิตงานจริง 
 
1.2  ความมุ่งหมายและวตัถุประสงค์ 

1.2.1 สามารถหาเวลามาตรฐานในการปฏิบติังานก่อนท่ีจะมีการประกอบงานจริง 

1.2.2 เพื่อให้ไดเ้วลามาตรฐานและจ านวนพนกังานในการออกแบบใกลเ้คียงกบัเวลาท่ีใช้ในการ
ประกอบงานจริงในสายการผลิต  
 
1.3  สมมุติฐานของการศึกษา 

น าวธีิการศึกษาเวลาแบบ MOST เขา้มาช่วยในการหาเวลามาตรฐานของการผลิตโครงสร้าง
เหล็กภายในเบาะรถยนต์ ส าหรับผลิตภัณฑ์ใหม่ท่ียงัไม่เคยท าการประกอบมาก่อน แล้วท าการ
เปรียบเทียบความผดิพลาดระหวา่งการประกอบงานกบัการออกแบบเวลามาตรฐานโดยใชว้ิธีการของ 
MOST และการออกแบบดว้ยวธีิการศึกษาเวลาโดยการจบัเวลา  
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1.4  ขอบเขตของการศึกษา 

 การศึกษาวจิยัน้ีไดท้  าการออกแบบและวเิคราะห์หาสายการผลิตท่ีมีความเหมาะสมส าหรับ 
โรงงานผลิตเบาะรถยนต์ ในสายการผลิตโครงเหล็กสร้างภายในเบาะรถยนต์  โดยจะท าการศึกษา
เฉพาะสายการผลิตท่ี 2 คือผลิตภณัฑ์ F เท่านั้น มาท าการออกแบบกระบวนการท างาน จากนั้นท าการ
วิเคราะห์กระบวนการและออกแบบสายการผลิตเพื่อหาจ านวนของกระบวนการผลิต เคร่ืองจกัร 
จ านวนพนักงาน การไหลของกระบวนการ และสมดุลสายการผลิต ซ่ึงมีขั้นตอนหลกัคือการเช่ือม
โครงสร้างเหล็ก (Welding Frame) โดยใช้การค านวณหาเวลามาตรฐานของกระบวนการผลิตดว้ย
เทคนิค MOST จากนั้นท าการเปรียบเทียบเวลาท่ีท าการออกแบบและเวลาจากการผลิตจริง รวมทั้งการ
สมดุลสายการผลิตกรณีท่ีพบปัญหาไม่สามารถท าตามกระบวนการท่ีออกแบบไว ้โดยการหาเวลา
มาตรฐานของกระบวนการท่ีสมดุลใหม่ 
 
1.5  ขั้นตอนการศึกษา  

 ส าหรับงานวิจยัน้ีมีขั้นตอนการด าเนินงาน ทั้งหมด 8 เดือน ซ่ึงมีรายละเอียดโดยสังเขป
เก่ียวกบัขั้นตอนการด าเนินงาน ดงัแสดงตารางท่ี 1.1 

ตารางที ่1.1  ขั้นตอนการด าเนินการวจิยั 

1.6  ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ 
1.6.1 สามารถหาเวลามาตรฐานในการปฏิบติังานไดก่้อนท่ีจะท าการผลิตงานจริง 

1.6.2 สามารถปรับปรุงขั้นตอนการปฏิบติังานไดง่้ายข้ึนเน่ืองจากสามารถปรับปรุงวิธีการท างาน
และ วดัผลไดโ้ดยท่ียงัไม่มีการผลิตงานจริง 
 

ธนัวาคม มกราคม กมุภาพนัธ์ มีนาคม เมษายน พฤษภาคม มิถุนายน กรกฎาคม

1 ศึกษาทฤษฎีและส ารวจงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง

2 ศึกษาและรวบรวมขอ้มลูของโรงงานตวัอยา่ง 

3 ค านวณหาเวลามาตรฐานโดยใช้เทคนิค MOST 

4 วางรูปแบบผงัโรงงานและเคร่ืองจกัร

5 ท าการผลิต เร่ิมผลิตจริง

6 จบัเวลาจากการผลิตจริง

7 เปรียบเทียบเวลามาตรฐาน MOST กบัเวลาการผลิตจริง

8 ติดตามปัญหาและท าการปรัลปรุง

9 สรุปผลการทดลองและขอ้เสนอแนะ

ขั้นตอนการด าเนินงาน
ระยะเวลาการด าเนินงาน (ปี 2554)

ล าดบั หมายเหตุ
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1.7  ข้อจ ากดัของการศึกษา 
เน่ืองจากรูปแบบและขั้นตอนในกระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กภายในเบาะรถยนตเ์ป็น

กระบวนการท่ีเป็นการท างานเฉพาะจึงจ าเป็นตอ้งมีขอ้มูลเพื่อช่วยในการด าเนินการวิจยัดงัน้ี 
1.7.1 การวิจยัคร้ังน้ีตอ้งใชค้นท่ีมีประสบการณ์ในการท างานสูง ท าให้ไม่สามารถท าการทดลอง

โดยการเปล่ียนพนกังานหรือสลบัต าแหน่งการท างานของพนกังานแต่ละกระบวนการได ้ 
1.7.2 การท างานร่วมกบัหุ่นยนตเ์ช่ือม (Welding Robot) ตอ้งใชเ้วลาอา้งอิงเวลาในการท างานของ

เคร่ืองจกัรจากผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรแต่ละชนิดซ่ึงอาจจะท าให้เวลาในการท างานของเคร่ืองจกัรมีการ
คลาดเคล่ือนกบัการผลิตจริง  

1.7.3 ช้ินส่วนท่ีน ามาประกอบเป็นโครงสร้างของเบาะมีจ านวนมากและบางช้ินส่วนอาจมีความ
คลา้ยคลึงกนั จึงตอ้งท าการแยกช้ินส่วนออกมาใหค้รบถว้นและถูกตอ้งตามจ านวนของเบาะรุ่นนั้นๆ 

1.7.4 การออกแบบสายการผลิตโดยใช้เทคนิค MOST นั้นจ าเป็นตอ้งเป็นผูท่ี้มีความรู้และทกัษะ
ในการวิเคราะห์ เพื่อน าผลลพัธ์ท่ีได้จากแบบจ าลองไปปรับปรุงต่อได ้โดยผูว้ิเคราะห์จะตอ้งเขา้ใจ
ระบบเป็นอยา่งดี และมีการเก็บขอ้มูลไดอ้ยา่งละเอียดจึงจะท าใหแ้บบจ าลองนั้นใกลเ้คียงกบัระบบจริง
มากท่ีสุด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



บทที ่2 
ทฤษฎแีละงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

    
การด าเนินการวิจยัในการออกแบบสายการผลิตของกระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็ก

ภายในเบาะรถยนต์ซ่ึงในบทน้ีจะกล่าวถึงทฤษฏีท่ีเก่ียวข้องกับการออกแบบสายการผลิต ซ่ึงจะ
ประกอบไปดว้ยทฤษฎีต่างๆ ดงัน้ี 

1) ระบบการผลิต                                           
2) การวางผงัโรงงาน                  
3) ทฤษฎีเก่ียวกบัอตัราผลผลิต (Productivity)       
4) ทฤษฎีเก่ียวกบัการศึกษางาน                        
5) การศึกษาเวลา (Time Study)              
6) ระบบการประกอบและจดัสมดุลของสายการผลิต (Assembly Systems and Line  Balancing)  
7) เทคนิคการศึกษาโดย MOST  (Maynard Operation Sequence Technique)         
8) การส ารวจงานวจิยัและเอกสารท่ีเก่ียวขอ้ง 

 
2.1  ระบบการผลติ 

ในการผลิตโดยทัว่ไปจะประกอบไปดว้ย  3 ส่วนดว้ยกนั คือ ปัจจยัการผลิต (Input) ไดแ้ก่ คน 
(Man) วตัถุดิบ (Materials) เคร่ืองจกัร (Machines) พลงังาน (Energy) เงิน (Money) ข่าวสารขอ้มูล 
(Information) ส่วนกระบวนการผลิต (Process) ไดแ้ก่ การเตรียมวตัถุดิบต่าง ๆ การน าส่วนประกอบ
ต่าง ๆ เขา้ดว้ยกนัการสร้างรูปทรง การตกแต่ง รูปทรงตลอดทั้งการบรรจุผลิตภณัฑ์เพื่อการจ าหน่าย 
และส่วนท่ีเป็นผลผลิต (Output) ไดแ้ก่ ผลิตภณัฑ์ส าเร็จรูป (Products) ซ่ึงผลผลิตจะออกมาในรูปของ
สินคา้หรือบริการ ซ่ึงรวมเรียกวา่ระบบการผลิต 

ระบบการผลิตเป็นกระบวนการท่ีท าให้เกิดการสร้างส่ิงหน่ึงส่ิงใดข้ึนมาจากการใชท้รัพยากร
หรือปัจจยัการผลิตท่ีมีอยู่ การด าเนินการผลิตจะเป็นไปตามล าดบัขั้นตอนของการกระท าก่อนหลงั 
กล่าวคือ จากวตัถุดิบท่ีมีอยู่จะถูกแปลงสภาพให้เป็นผลผลิตท่ีอยูใ่นรูปตามตอ้งการเพื่อให้การผลิต
บรรลุวตัถุประสงค์ดังกล่าวนั้น จึงจ าเป็นต้องมีการจดัการให้อยู่ในรูปของระบบการผลิต ซ่ึง
ประกอบดว้ยส่วนท่ีส าคญั 3 ส่วน คือ ปัจจยัการผลิต (Input) กระบวนการแปลงสภาพ (Conversion 
Process) และผลผลิต (Output) ท่ีอาจเป็นสินคา้และบริการ การผลิตท่ีมีประสิทธิภาพนั้นจะตอ้ง
ค านึงถึงปัจจยัดา้นปริมาณ คุณภาพ เวลาและราคา ซ่ึงทั้งหมดน้ีจะตอ้งน ามารวมไวใ้นระบบการผลิต 
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โดยมีการวางแผนและควบคุมการผลิตเป็นแกนกลาง กิจกรรมต่าง ๆ ท่ีอยู่ในระบบการผลิตนั้น
สามารถจ าแนกไดเ้ป็น 3 ขั้นตอน คือ การวางแผน (Planning) การด าเนินงาน (Operation) และการ
ควบคุม (Control) 

1) การวางแผน เป็นขั้นตอนของการวิเคราะห์ขอ้มูลท่ีมีอยู ่ และวางแผนการใชท้รัพยากรให้
ตรงตามเป้าหมายท่ีตอ้งการ และเป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพ ในแผนการผลิตจะก าหนดเป้าหมายยอ่ย
ไวใ้นแผนกต่าง ๆ ในเทอมของเวลาท่ีก าหนดไวก่้อนล่วงหนา้ และจากเป้าหมายยอ่ย ๆ ท่ีถูกก าหนด
ข้ึนเหล่าน้ี ถา้ประสบผลส าเร็จก็จะส่งผลไปยงัเป้าหมายท่ีตอ้งการ 

2) การด าเนินงาน เป็นขั้นตอนของการด าเนินการ จะเร่ิมตน้ไดก้็ต่อเม่ือรายละเอียดต่าง ๆ ใน
ขั้นตอนการวางแผนไดถู้กก าหนดไวใ้นแผนการผลิตเรียบร้อยแลว้ 

3) การควบคุม เป็นขั้นตอนของการตรวจตราให้ค  าแนะน าและติดตามผลเก่ียวกับการ
ด าเนินงานโดยใชก้ารป้อนกลบัของขอ้มูล (Feedback Information) ในทุก ๆขณะท่ีงานกา้วหนา้ไป 
ผ่านกลไกการควบคุม (Control Mechanism) โดยท่ีกลไกน้ีจะท าหน้าท่ีปรับปรุงแผนงาน และ
เป้าหมายเพื่อใหเ้ป็นท่ีเช่ือแน่ไดว้า่จะบรรลุเป้าหมายหลกั 

2.1.1  ระบบการผลิตอุตสาหกรรม แบ่งออกเป็นระบบใหญ่ ๆ 2 ระบบ คือ  
1)  ระบบการผลิตแบบช่วงตอน (Intermittent Production System)   

ระบบการผลิตแบบช่วงตอน เป็นการผลิตแบบไม่สม ่าเสมอ หรือผลิตตามค าสั่งของ
ลูกคา้ (Order Manufacturing)  เป็นการผลิตท่ีวตัถุดิบไม่เล่ือนไหลไปตามสายการผลิต  การผลิตจะ
ผลิตเป็นช่วง ๆ หรือเป็นตอน  เม่ือด าเนินการผลิตครบทุกกิจกรรมการผลิต  ก็จะไดช้ิ้นงานหรือ
ผลิตภณัฑ์ส าเร็จรูปข้ึนมา  เช่น  การกลึงช้ินงาน  งานผลิตงานก่อสร้าง  การผลิตโต๊ะเกาอ้ี  เป็น
ตน้  การผลิตแบบช่วงตอนน้ีจะเป็นระบบการผลิตเป็นไปตามความเหมาะสมของผูด้  าเนินงาน การ
ติดตั้งเคร่ืองจกัรก็จะติดตั้งตามกรรมวิธีการผลิต  จึงเป็นผลท าให้มีความตอ้งการการใชพ้ื้นท่ีในการ
เก็บวสัดุในการผลิตมากข้ึน ทั้งน้ีเพราะการผลิตระบบน้ีมีจุดพกังานหลายจุด และในการผลิตแบบน้ี
ผูผ้ลิตจะตอ้งก าหนดวิธีการขนยา้ยวสัดุให้เหมาะสม จึงจะท าให้การผลิตมีประสิทธิภาพ และในการ
วางระบบการผลิตแบบช่วงตอนน้ีจะก่อให้เกิดประสิทธิภาพ ผูผ้ลิตจะตอ้งก าหนดแนวทางการผงั
โรงงาน ใหส้อดคลอ้งกบัระบบการผลิตดว้ย  การวางผงัโรงงานท่ีเหมาะสมกบัระบบการผลิตแบบช่วง
ตอนน้ี คือ การวางผงัโรงงานแบบตามกระบวนการผลิต ลกัษณะการผลิตแบบช่วงตอนมีลกัษณะดงัน้ี 

- มีอุปกรณ์และกระบวนการผลิตท่ียืดหยุน่ (Flexible) ไดส้ามารถผลิตสินคา้ไดห้ลาย
แบบ 

- ลกัษณะของปัจจยัการผลิตจะเปล่ียนแปลงไปเสมอตามลกัษณะงานแต่ละช้ิน 
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- ลกัษณะการผลิต จะเปล่ียนแปลงไปเสมอตามลกัษณะงานแต่ละช้ิ 
- การไหลหรือการเคล่ือนยา้ยของงานจะไม่ติดต่อกนัมกัจะมีการพกัวตัถุดิบหรือรอ

คอยวตัถุดิบการผลิตทุกจุดปฏิบติังาน 
- คนงานท่ีปฏิบติังาน จะตอ้งมีความสามารถในระดบัปานกลางไปจนถึงระดบัสูง 

2)  ระบบการผลิตแบบต่อเน่ือง   (Continuous Production System) 
ระบบการผลิตแบบต่อเน่ือง  เป็นระบบท่ีมีการไหลของวตัถุดิบต่อเน่ืองตาม

สายการผลิต (Line  Production)  เช่นโรงพิมพห์นงัสือ  โรงงานผลิตอาหารกระป๋อง  การผลิตแกว้ของ
โรงงานผลิตแกว้  บุหร่ี  ไมอ้ดั  น ้าตาล เป็นตน้  ลกัษณะท่ีดีของระบบการผลิตต่อเน่ืองก็คือใชพ้ื้นท่ีใน
โรงงานไดป้ระโยชน์คุม้ค่าเต็มประสิทธิภาพ  เพราะพื้นท่ีส่วนใหญ่ใช้เป็นพื้นท่ีในกระบวนการผลิต
ของสายการผลิตเหลือพื้นท่ีในการเก็บวตัถุดิบเล็กนอ้ย  และการขนยา้ยวตัถุดิบในสายการผลิตก็จะใช้
การขนยา้ยแบบตายตวัเช่น ใชส้ายพาน (Conveyers) ขนยา้ยวตัถุดิบในโรงงานอุตสาหกรรมต่าง ๆใน
ระบบการผลิตแบบต่อเน่ือง  ผูผ้ลิตจะตอ้งวางผงัโรงงานให้สอดคลอ้งกบัระบบการผลิต  ผงัของ
โรงงานอุตสาหกรรมท่ีสอดคลอ้งกบัระบบการผลิตแบบต่อเน่ืองท่ีใชก้นัมากก็คือ  การวางผงัโรงงาน
แบบชนิดของผลิตภณัฑ ์ (Product  Layout) ลกัษณะการผลิตแบบต่อเน่ืองมีลกัษณะการผลิตดงัน้ี 

- มีอุปกรณ์และกระบวนการผลิตมาตรฐาน 
- ลกัษณะของปัจจยัการผลิต จะมีมาตรฐานแน่นอนไม่เปล่ียนแปลงชนิดหรือ
ส่วนประกอบ 

- ล าดบัการผลิตแน่นอน 
- การไหลหรือการเคล่ือนยา้ยของงานมกัจะใชส้ายพาน (Conveyor Belts) 
- การป้อนงานเขา้หน่วยผลิตแต่ละหน่วย จะใชก้ฎเกณฑต์ามล าดบัมาก่อนเขา้ก่อน 
- ผลิตสินคา้มาตรฐานไดที้ละมากๆ  (Mass Production) 

2.1.2  กระบวนการผลิต (Process) 
กระบวนการผลิต (Process) หมายถึงกิจกรรมแปรรูปและเพิ่มมูลค่าให้แก่ปัจจยัน าเขา้เพื่อ

ผลิตเป็นสินค้าหรือบริการท่ีพร้อมต่อการส่งมอบให้แก่ลูกค้า ในอุตสาหกรรมแต่ละประเภทมี
กระบวนการผลิตในขั้นของรายละเอียดต่างๆ แตกต่างกนัดงัภาพท่ี 2.1 
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ภาพที ่2.1  กระบวนการผลิตขององคก์ร 
 

อย่างไรก็ตามเม่ือพิจารณาถึงขั้นตอนในกระบวนการผลิตท่ีส าคัญๆแล้วจะมีความ
เหมือนกนัจากรูปท่ี 2.1 แสดงถึงกระบวนการผลิตขององคก์ารทุกองคก์ร ไม่วา่จะเป็นองคก์ารขนาด
เล็กหรือใหญ่โดยกระบวนการผลิตเร่ิมตน้จากขั้นตอนการจดัหาปัจจยัน าเขา้ท่ีใช้ในการผลิตสินคา้ 
และบริการซ่ึงประกอบไปดว้ย ทรัพยากรมนุษยท์ั้งบุคลากรและฝ่ายบริหาร วตัถุดิบ ท่ีดิน พลงังาน 
และสินทรัพยป์ระเภททุน เช่น เคร่ืองจกัร และสถานประกอบการ 

 
2.2 การวางผงัโรงงาน 

การออกแบบและการจดัวางผงัโรงงานนั้นมีมานานแลว้นับยอ้นหลงัไปประมาณปี พ.ศ 
2443เฟรเดอริก ดบับลิว เทเลอร์ ได้แนะน าระบบการจดัการท่ีมีแบบแผนเขา้มาใช้ในโรงงาน
อุตสาหกรรมจากนั้นไดมี้การอาศยัศิลปะต่างๆ ในการแกปั้ญหาการออกแบบผงัโรงงานจนกระทัง่ทุก
วนัน้ีก็ยงัใช้อยู่แต่ในปัจจุบนัการออกแบบผงัโรงงานถือว่าเป็นเร่ืองของวิทยาศาสตร์และศิลปะ 
เน่ืองจากไดมี้การน าเอาหลกัเกณฑ์ทางวิทยาศาสตร์คือ มีการวิเคราะห์ปัญหาและวางแผนอยา่งมีแบบ
แผนในการหาความสัมพนัธ์ของปัจจยัต่างๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการผลิต เพื่อใหก้ารออกแบบสอดคลอ้งกบั
ส่ิงท่ีไดว้ิเคราะห์มา นอกจากน้ียงัตอ้งใช้ศิลปะในการออกแบบ เพื่อให้โรงงานหรือสถานท่ีท างานมี
สภาพแวดลอ้มท่ีน่าท างานและน่าอยู่ ซ่ึงการท างานดว้ยความสบายใจก็จะท าให้เกิดการเพิ่มผลผลิต
และปรับปรุงการผลิตท่ีดีข้ึนได ้ การออกแบบผงัโรงงานท่ีดีจะตอ้งอาศยัความช านาญ ประสบการณ์
การเลียนแบบและการไหลของวสัดุหรือผลิตภณัฑ์มาผสมผสานกนั ส าหรับสภาวะของโรงงานท่ี
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แตกต่างกนัออกไปถา้ผงัของโรงงานใดท่ีไดรั้บการออกแบบดีกว่า ก็ตอ้งมีการแกไ้ขหรือปรับปรุงท่ี
นอ้ยกวา่ ส าหรับการออกแบบผงัโรงงานท่ีจะขอน ามากล่าวในท่ีน้ี ไดย้ึดถือแนวความคิดของ ริชาร์ด 
มิวเตอร์ (Richart Muter) ผูซ่ึ้งคิดคน้ “การจดัวางผงัโรงงานอยา่งมีแบบแผน” และ เจมส์ เอ็ม แอพเพิล 
(James Apple) ซ่ึงต่างก็อาศยัประสบการณ์ การเลียนแบบ ความพอใจของคนงานและการไหลของ
วสัดุเป็นบรรทดัฐานในการออกแบบ การออกแบบผงัโรงงานจะมีการด าเนินงานเป็นขั้นเป็นตอน
ตั้งแต่เร่ิมเก็บขอ้มูลมาวเิคราะห์จนกระทัง่ไดแ้ผนผงัท่ีสมบูรณ์แบบออกมา  

2.2.1  หลกัการออกแบบและวางผงัโรงงาน 
หลกัการออกแบบและวางผงัโรงงานในโรงงานจะประกอบไปดว้ย 2 ส่วนใหญ่ๆ ดว้ยกนัท่ี

ผูอ้อกแบบผงัโรงงานจะตอ้งเขา้ไปเก่ียวขอ้งอยา่งหลีกเล่ียงมิได ้ส่วนหน่ึงก็คือเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์
ต่างๆ ซ่ึงไม่มีชีวติจิตใจและอีกส่วนหน่ึงก็คือ คนงานท่ีมีชีวติจิตใจท่ีจะแสดงความพอใจ หรือไม่พอใจ
ออกมาในรูปแบบต่างๆ ไดผ้งัโรงงานท่ีไดรั้บการออกแบบมาจะดีและใช้ไดผ้ล ก็ดว้ยความร่วมมือ
ของคนงานในการใหข้อ้มูลท่ีถูกตอ้งและน่าเช่ือถือ ใหค้วามคิดเห็นและเห็นดว้ยกบัแบบท่ีออก ฉะนั้น
เพื่อให้ไดผ้งัโรงงานเป็นไปตามเป้าหมายท่ีตอ้งการ การออกแบบผงัโรงงานจึงตอ้งอาศยัทีมงานท่ีมา
จากฝ่ายต่างๆ และส่ิงท่ีตอ้งค านึงถึงตลอดเวลาในการออกแบบแผนผงัของทีมงานก็คือ 

1) การใหทุ้กส่วนงานมีความสัมพนัธ์กนัอยา่งดี 
2) ระยะทางการขนถ่ายล าเลียงรวมควรจะสั้นสุด 
3) การไหลส่วนใหญ่ควรจะเป็นไปอยา่งต่อเน่ือง 
4) การใชป้ระโยชน์จากพื้นท่ีทุกส่วนซ่ึงรวมพื้นท่ีทางสูงดว้ย 
5) ความพอใจและความปลอดภยัของคนงาน 

2.2.2  วธีิการออกแบบผงัโรงงาน 
ในการออกแบบผงัโรงงานควรท่ีจะได้มีการปฏิบติัอย่างมีระเบียบเป็นขั้นเป็นตอนเพื่อ

หลีกเล่ียงความสับสน และควรท่ีจะไดมี้การวเิคราะห์ขอ้มูลในทุกแง่ทุกมุม เพื่อท่ีจะให้ไดผ้งัโรงงานท่ี
ดีจริงๆออกมา ส าหรับขั้นตอนท่ีควรแก่ การปฏิบติัท่ีขอ้แนะน าไวใ้นท่ีน้ีมีดงัน้ีคือ 

1)  การเก็บขอ้มูลพื้นฐาน ขอ้มูลนั้นนับไดว้่ามีความส าคญัอย่างยิ่งยวดส าหรับการวาง
แผนการแกปั้ญหาทุกดา้นของฝ่ายการจดัการ ถา้ปราศจากขอ้มูลเสียแลว้ การแกไ้ขปัญหาต่างๆ ให้
ส าเร็จลุล่วงไปก็คงเป็นไปไดย้าก การออกแบบผงัโรงงานก็เช่นเดียวกนั จะตอ้งมีขอ้มูลท่ีมากและมี
ความเท่ียงตรงพอควร ถึงจะท าให้การออกแบบผงัโรงงานประสบผลส าเร็จไดส้ าหรับขอ้มูลใดท่ีควร
แก่การเก็บนั้น ข้ึนอยูก่บัชนิดและขนาดของหน่วยงาน การเก็บขอ้มูลจะเก็บตามความตอ้งการของ
หน่วยงาน ส าหรับขอ้มูลหลกัท่ีจะตอ้งเก็บเสมอในการออกแบบผงัโรงงานก็คือชนิดและปริมาณของ
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ผลิตภณัฑท่ี์จะผลิต ขั้นตอนการผลิต ส่ิงสนบัสนุนการผลิต และเวลาท่ีใชใ้นการผลิต พร้อมทั้งเหตุผล
ต่างๆ ริชาร์ด มิวเตอร์ ไหส้รุปขอ้มูลหลกัเป็นอกัษรภาษาองักฤษไวท่ี้ลูกกุญแจไขปัญหาคือ P. Q. R. S 
และ T ในท่ีน้ีไดน้ าเอากุญแจไขปัญหาน้ีมาแสดงไวใ้ห้ดูในภาพท่ี 2.2 และจะอธิบายในรายละเอียด
เพื่อใหเ้กิดความเขา้ใจท่ีถูกตอ้ง 

 

 
 

ภาพที ่2.2  กุญแจ PQRST เพื่อการไขปัญหาการวางผงัโรงงาน [2] 
 
อกัษร P (Product) แทนดว้ยชนิดของสินคา้หรือผลิตภณัฑ์ คือจะตอ้งทราบวา่จะท าการผลิต

สินคา้อะไรทั้งปัจจุบนั อนาคตอนัใกลแ้ละไกล จะตอ้งมีการวางแผนล่วงหนา้ทั้งระยะสั้นและระยะ
ยาวชนิดของสินคา้หรือผลิตภณัฑ์ในท่ีน้ีหมายถึง โมเดล รุ่น แบบ เลขท่ีช้ินส่วนช่ือช้ินส่วน และกลุ่ม
ของสินคา้หรือวสัดุ จะเห็นไดว้า่ค  าวา่ชนิดของสินคา้ เราไม่ไดห้มายถึงสินคา้ส าเร็จรูปเพียงอยา่งเดียว
แต่เราหมายถึงทุกช้ินส่วนท่ีมีการผลิต ทั้งน้ีเพราะแต่ละช้ินส่วนจะผลิตจากกระบวนการผลิตท่ี
แตกต่างกนั ฉะนั้นการเก็บขอ้มูลของการผลิตแต่ละช้ินส่วนมาวเิคราะห์จึงมีความจ าเป็น 

อกัษร Q (Quantity) หมายถึง ปริมาณท่ีผลิตของผลิตภณัฑ์หรือสินคา้แต่ละชนิดอาจคิดในรูป
ของจ านวนช้ิน หรือน ้ าหนกั เป็นตน้ หรือค่าของสินคา้ก็ได ้ ส่ิงท่ีตอ้งค านึงถึงส าหรับปริมาณท่ีผลิตก็
คือของเสียท่ีเกิดข้ึนระหวา่งการผลิต และความตอ้งการของตลาดท่ีเปล่ียนแปลงไป อาจจะเปล่ียนไป
ตามฤดูกาล เปล่ียนไปเพราะการออกแบบใหม่ ฉะนั้นขอ้มูลเก่ียวกบัปริมาณการผลิตในการออกแบบ
ผงัโรงงานนั้น จ าเป็นท่ีจะตอ้งมีการคาดคะเนทั้งปริมาณในปัจจุบนัและในอนาคต ทั้งระยะสั้นและ
ระยะยาว ถึงแมว้า่ปัจจุบนัการคาดคะเนความตอ้งการในอนาคตจะยากข้ึน และมีความเท่ียงตรงนอ้ยก็
ตาม แต่ก็ตอ้งใหไ้ดต้วัเลขความตอ้งการน้ีออกมาในระยะ 1 ปี ถึง 3 ปี เป็นอยา่งต ่า เพื่อวา่ผงัโรงงานจะ
ไดรั้บการออกแบบเผื่อ ส าหรับความตอ้งการในอนาคตท่ีคาดคะเนไว ้ อน่ึงนโยบายเก่ียวกบัการผลิต
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และวสัดุหรือสินคา้คงคลงั ก็จะมีผลต่อผงัโรงงานอย่างมากทีเดียว เช่น ในกรณีท่ีความตอ้งการ
เปล่ียนไปตามฤดูกาล ผงัโรงงานอาจจะออกแบบไวเ้ป็น 3 กรณีดว้ยกนัคือ 

- ในกรณีท่ีค านึงถึงความตอ้งการสูงสุด เม่ือเวลาท่ีความตอ้งการลดต ่าลงแลว้เคร่ืองจกัร
และคนงานก็จะเกิดการวา่งงาน 

- ในกรณีท่ีค านึงถึงความตอ้งการเฉล่ีย ก็จะมีการผลิตไปเร่ือยๆ ส่วนท่ีเกินความตอ้งการ
ในเวลาท่ีมีความตอ้งการนอ้ย จะเอาไปเก็บไวใ้นคลงัเก็บเผือ่ไวส้ าหรับช่วงความตอ้งการเพิ่มข้ึน 

- ในกรณีท่ีค านึงถึงความตอ้งการต ่าสุด เม่ือเวลาท่ีมีความตอ้งการมากก็จะตอ้งมีการ
ท างานล่วงเวลา ท าใหต้น้ทุนการผลิตสูงข้ึนได ้

อกัษร R (Routing) หมายถึง ล าดบัขั้นการผลิต จะมีการผลิตขั้นตอนไหนก่อนหนา้หลงัล าดบั
ขั้นการผลิตนั้นได้มาจากการออกแบบการผลิตท่ีดี นั่นก็หมายความว่าเราจะตอ้งวิเคราะห์และ
ออกแบบการผลิตเสียก่อนว่า ช้ินส่วนใดควรผลิตอย่างไร และขั้นการผลิตใดควรจะท าก่อนหลงั 
จากนั้นก็จะไดล้ าดบัขั้นการผลิตท่ีประหยดั อนัเป็นปัจจยัหน่ึงในการบงัคบัผงัโรงงานท่ีจะออกแบบ 

อกัษร S (Supporting Service) หมายถึง ส่วนสนบัสนุนการผลิต ซ่ึงเป็นส่ิงท่ีขาดเสียมิได ้
เพื่อให้การผลิตเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ ส่วนสนบัสนุนการผลิตบางหน่วยมีความส าคญัมากจะ
ขาดเสียมิไดแ้ต่บางหน่วยก็มีความส าคญันอ้ย ถา้ไม่มีก็ไม่มีผลกระทบกระเทือนมากนกั ตวัอยา่งของ
ส่วนสนบัสนุนต่างๆ เช่น ท่ีรับส่งของ โกดงัเก็บของ หน่วยจดัหาเคร่ืองมือ หน่วยซ่อมบ ารุงรักษา ห้อง
สุขาหอ้งพยาบาล ส านกังาน โรงอาหาร ท่ีจอดรถ และท่ีทิ้งเศษของเสีย โดยทัว่ไปแลว้ส่วนสนบัสนุน
การผลิตมกัตอ้งการเน้ือท่ีมากกวา่หน่วยผลิต ดงันั้นจึงควรใหค้วามสนใจกบัมนัมากสักหน่อย 

อกัษร T (Time) หมายถึง เวลาในการผลิตแต่ละขั้นตอนใชเ้วลามากไหม และจะผลิตเม่ือไร
ผลิตบ่อยไหม T จะมีความสัมพนัธ์โดยตรงกบั P, Q, R, และ S เพราะท าให้สามารถก าหนดคน
เคร่ืองจกัร และขนาดเน้ือท่ีได ้นอกจากอกัษร 5 ตวัดงักล่าวแลว้ ยงัมีอกัษรอีก 3 ตวั ท่ีเข้ียวกุญแจคือ
WHY อกัษร 3 ตวัน้ีมีไวเ้พื่อแกไ้ขปัญหาให้ลุล่วงไปไดจ้ริงๆ เพราะจากการถามและตอบดว้ยเหตุผล
น่ีเอง จะท าให้ผูอ้อกแบบผงัโรงงานมองปัญหาไดง่้ายและชดัเจนยิ่งข้ึน นอกจากน้ีเหตุผลต่างๆ ท่ีคิด
ข้ึนได ้ยงัสามารถท่ีจะใชเ้ป็นประโยชน์ในการท่ีจะท าให้ผูมี้อ  านาจในการรับรองเห็นดว้ยกบัแผนผงั
โรงงานถา้ผูมี้อ  านาจไม่เห็นชอบดว้ จากแผนการเชิงปฏิบติัการของการวางแผนผงัโรงงานอย่างเป็น
ระบบ ดงัภาพท่ี 2.3 ซ่ึงมีความสัมพนัธ์กบัขอ้มูลส าคญัพื้นฐานขั้นตน้ อนัเป็นขอ้มูลส าคญัและจ าเป็น
ในการวางแผนผงัโรงงาน 
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ภาพที ่2.3  แผนการเชิงปฏิบติัการของการวางแผนผงัโรงงานอยา่งเป็นระบบ [2] 
 
2) การวิเคราะห์ขอ้มูล การวางผงัโรงงานอยา่งมีระบบ ขอ้มูลท่ีเราเก็บมาไดน้ ามาวิเคราะห์

เบ้ืองตน้จะท าใหเ้ราทราบส่ิงต่อไปน้ี 

file://แสดงแผนการเชิงปฏิบัติการของการวางแผนผังโรงงานอย่างเป็นระบบ
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- ขอ้มูลของ P, Q และ R จะท าให้ทราบลกัษณะของการไหลระหวา่งหน่วยงานวา่เป็น
อยา่งไร 

- ขอ้มูลของ P, Q และ S จะท าให้เกิดความสัมพนัธ์ระหว่างหน่วยผลิตและหน่วย
สนบัสนุน และระหวา่งหน่วยสนบัสนุนดว้ยกนัเอง 

- ขอ้มูล R และ T จะเป็นตวัก าหนดชนิดและจ านวนเคร่ืองจกัรเคร่ืองมือท่ีตอ้งการจะใช้
ท าใหส้ามารถประมาณการพื้นท่ีของหน่วยผลิตได ้

- ขอ้มูล S จะท าให้ทราบถึงส่วนสนบัสนุนการผลิตท่ีจ าเป็นจะตอ้งมีและพื้นท่ีส าหรับ
ส่วนสนบัสนุนการผลิตทั้งหมดท่ีตอ้งการได ้

- ขอ้มูล P และ Q มาวิเคราะห์ความสัมพนัธ์จากแผนภูมิ P-Q จะท าให้ทราบส่ิงต่อไปน้ี
ผงัโรงงานส่วนใดควรจดัเป็นผงัโรงงานแบบใด เช่น แบบสายการผลิต แบบจดัตามประเภทของ
เคร่ืองจกัร หรือแบบผสมผสาน ภาพท่ี 2.4 แสดงใหเ้ห็นถึงแนวทางในการเลือกชนิดของผงัโรงงานวา่ 
เม่ือขอ้มูล P และ Q อยูใ่นสถานะใดควรเลือกผงัโรงงานแบบใด 

 

 
 
ภาพที ่2.4  แผนภูมิแสดงความสัมพนัธ์ของผลิตภณัฑ์ (P) และปริมาณ (Q) [3] 

 
ควรเลือกเคร่ืองมือการขนถ่ายล าเลียงประเภทใด เลือกประเภทเดียวแบบใชท้ัว่ไปหรือเลือก

เป็น2 ประเภท ประเภทหน่ึงใช้กบังานผลิตเป็นปริมาณมากๆ ท่ีมีการจดัผงัโรงงานเป็นแบบ
สายการผลิตและอีกประเภทหน่ึงใชก้บังานผลิตท่ีไม่มาก ท่ีมีการจดัวางโรงงานแบบตามประเภทของ
เคร่ืองจกัรดงัแสดงในภาพท่ี 2.5 
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ภาพที ่2.5  การจดัวางโรงงานแบบตามประเภทของเคร่ืองจกัร [3] 
 
 ควรใชแ้ผนภูมิใดในการวิเคราะห์การไหลของ P, Q และ R ซ่ึงไดก้ล่าวมาแลว้ จะเห็นไดว้า่
ในการวิเคราะห์ความสัมพนัธ์ของ P และ Q ท าให้เราทราบประเภทของผงัโรงงานท่ีเราควรจะใชเ้รา
สามารถเลือกกระบวนการผลิตได้ เลือกชนิดและจ านวนเคร่ืองจกัรได้ ประมาณจ านวนคนไดผ้ล
สุดทา้ยก็คือเราสามารถประมาณขนาดพื้นท่ีท่ีตอ้งการได ้ นอกจากน้ีการวิเคราะห์ P และ Q ของ
โรงงานเก่าก็ยงับอกไดอี้กวา่ควรจะมีการเปล่ียนแปลงผงัหรือไม่ ตวัอยา่งของผลจากการวิเคราะห์ P
และ Q มีโรงงานหน่ึงผลิตท่ีจบัอุปกรณ์ไฟฟ้าไดท้  าการวิเคราะห์  P และ Q แลว้ท าให้เกิดการ
เปล่ียนแปลงผงัโรงงานอยา่งมากพอควร เร่ิมแรกทีเดียวทางโรงงานไดว้างแผนใหแ้ผนกประกอบเพียง
แผนกเดียว ซ่ึงประกอบดว้ยโตะ๊ประกอบเด่ียวๆ คืองานประกอบจะอยูก่บัท่ีท่ีแต่โต๊ะคนหน่ึงคนจะท า
การประกอบตั้งแต่ตน้จนเสร็จ จากการวิเคราะห์ท าให้ผูจ้ดัการโรงงานพบลกัษณะพิเศษของเส้นโคง้  
P-Q อนัจะเป็นผลท าให้มีการเปล่ียนแปลงแผนกประกอบข้ึนคือ เขาจดัให้มีสายประกอบงานข้ึนใน
บริเวณหน่ึงอีกบริเวณหน่ึงก็ให้คนงาน 2-4 คน ช่วยกนัท า และอีกบริเวณหน่ึงก็ให้คงการท างานไว้
เหมือนแบบเก่าผลจากการจดัผงัใหม่น้ีท าให้เพิ่มผลผลิตได้ถึง 17 เปอร์เซ็นต์ โดยไม่มีการ
เปล่ียนแปลงอยา่งอ่ืนเลย ส าหรับอีกตวัอยา่งหน่ึงท่ีใชก้ารวิเคราะห์ P-Q และท าให้เกิดการปรับปรุงผงั
โรงงานข้ึนดงัแสดงไวใ้นภาพท่ี 2.6 เป็นการจดัช้ินส่วนท่ีใช้เร็วและช้าแยกออกจากกนั ท าให้เกิด
ประสิทธิภาพการท างานท่ีดีท่ีปลายทั้งสองของเส้นโคง้ P-Q ข้ึน 
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ภาพที ่2.6  การวเิคราะห์ P-Q และท าใหเ้กิดการปรับปรุงผงัโรงงาน [3] 

 
ค) การวเิคราะห์ความสัมพนัธ์ เป้าหมายหลกัก็คือ เพื่อหาต าแหน่งท่ีตั้งของหน่วยงานต่างๆ ท่ี

เหมาะสม ฉะนั้นการวิเคราะห์ความสัมพนัธ์จึงถือไดว้า่เป็นหวัใจของการออกแบบโรงงาน ไดก้ล่าว
มาแลว้วา่โรงงานจะประกอบไปดว้ย 2 หน่วยใหญ่ๆ ดว้ยกนัคือ หน่วยผลิตและหน่วยสนบัสนุนการ
ผลิต ความแตกต่างของขอ้มูลส าหรับการวเิคราะห์ความสัมพนัธ์ก็คือการไหลของวสัดุส่ิงของ นัน่ก็คือ
หน่วยผลิตโดยทัว่ไป จะมีการไหลของวสัดุส่ิงของอยา่งเห็นเด่นชดัแต่หน่วยสนบัสนุนการผลิตไม่มี
การไหลของวสัดุส่ิงของหรือจะมีก็น้อยมาก ไม่สามารถน ามาวิเคราะห์ได ้ ฉะนั้นการวิเคราะห์
ความสัมพนัธ์ของทั้ง 2 หน่วย อาจกระท าไดด้งัน้ี 

- ในหน่วยผลิตใดๆ ท่ีมีการไหลของวสัดุส่ิงของอยา่งเห็นเด่นชดั เราสามารถใช้การ
ไหลเป็นเคร่ืองประเมินความสัมพนัธ์ของหน่วยงานได ้

- ส าหรับหน่วยสนบัสนุนการผลิต และหน่วยผลิตท่ีไม่มีการไหลของวสัดุส่ิงของอยา่ง
เห็นเด่นชดั เราไม่มีขอ้มูลการไหลส าหรับวเิคราะห์ความสัมพนัธ์ได ้ในการวิเคราะห์ความสัมพนัธ์เรา
จึงตอ้งใชว้ิธีระดมความคิดกนั และใชเ้หตุผลเขา้ประกอบการตดัสินใจในการให้ระดบัความสัมพนัธ์
ของหน่วยงานจะเห็นได้ว่าหน่วยงานท่ีเก่ียวกบัการบริการโดยตรงไม่มีการผลิต เช่น ธนาคาร
โรงพยาบาล และส านกังานทัว่ไป เป็นตน้ ซ่ึงสามารถน าขอ้พิจารณาน้ีมา วิเคราะห์ความสัมพนัธ์เพื่อ
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ออกแบบผงัท่ีท างานได้ ส าหรับโรงงานทัว่ๆไปมกัจะมีทั้งหน่วยผลิตและหน่วยสนบัสนุนการผลิต
การวิเคราะห์ความสัมพนัธ์จึงตอ้งอาศยัทั้ง 2 ขอ้ดงักล่าวขา้งตน้โดยอาจความส าคญัในการวิเคราะห์
เท่ากนั หรืออาจให้ความส าคญัของขอ้ท่ี 1 มากเป็นสองเท่าของขอ้ท่ี 2 ก็ไดท้ั้งน้ีก็ข้ึนอยูก่บัประเภท
ของโรงงานผลิต 

4) การวิเคราะห์ความตอ้งการเน้ือท่ีของหน่วยงานและกิจกรรม ไดก้ล่าวมาแลว้วา่ พื้นท่ีของ
โรงงานนั้นมีทั้งพื้นท่ีส าหรับหน่วยผลิตและหน่วยสนับสนุนการผลิต โดยจะตอ้งค านึงถึงความ
ตอ้งการในอนาคตดว้ย โดยปกติพื้นท่ีส าหรับหน่วยผลิตนั้นหาไดค้่อนขา้งแน่นอนเพราะจ านวนเคร่ือง
ท่ีตอ้งการ ซ่ึงไดจ้ากการค านวณจะเป็นตวัก าหนดขนาดเน้ือท่ีไดค้่อนขา้งแน่นอนส าหรับเน้ือท่ีส่วน
สนบัสนุนการผลิตนั้นจะตอ้งการมากน้อยแค่ไหน ข้ึนอยู่กบันโยบายของผูมี้อ  านาจว่าจะให้มีส่วน
สนบัสนุนมากนอ้ยเพียงใด เพราะท่ีมีความจ าเป็นมากก็มี ท่ีมีความจ าเป็นนอ้ยก็มีการประมาณความ
ตอ้งการเน้ือท่ีสนบัสนุนน้ี มกัจะประมาณเกินความตอ้งการจริง ในกรณีท่ีความตอ้งการเน้ือท่ีท่ี
ค  านวณไดน้ี้มากเกินไปกวา่เน้ือท่ีท่ีหาไดไ้ม่มากนกั และเราจ าเป็นท่ีจะใชเ้น้ือท่ีผืนนั้นเราก็อาจลองตดั
ทอนเน้ือท่ีของหน่วยสนบัสนุนลง และลองจดัผงัดูความเป็นไปไดข้องการใชเ้น้ือท่ีผืนนั้น พึงจ าไวว้า่
จงอยา่ไดพ้ยายามไปตดัทอนเน้ือท่ีของหน่วยผลิตลง เพราะมนัจะเป็นอนัตรายต่อการผลิตเป็นอยา่ง
มาก และการตดัทอนเน้ือท่ีของหน่วยสนบัสนุนก็ให้ตดัทอนแต่ละที ตามความเหมาะสม มิใช่ตดัทอน
เป็นเปอร์เซ็นตเ์ท่ากนัหมดทุกหน่วยงาน 

5) การออกแบบผงัโรงงาน จ าแนกออกเป็น 2 ขั้นตอน ตามท่ีกล่าวมาแลว้คือ การออกแบบผงั
อย่างคร่าวๆ และการออกแบบผงัในรายละเอียด ส าหรับการออกแบบผงัอย่างคร่าวๆ และการ
ออกแบบผงัในรายละเอียดเฉพาะในขั้นของการจดับล็อกส่ีเหล่ียมจะมีวิธีการคลา้ยกนัคือจะตอ้งน าเอา
ความสัมพนัธ์ของหน่วยงานท่ีวเิคราะห์มาได ้มาเขียนแผนผงัความสัมพนัธ์เสียก่อนเพื่อจะไดต้  าแหน่ง
ท่ีตั้งของหน่วยงานท่ีมีความสัมพนัธ์ซ่ึงกันและกัน จากนั้นจึงจะจดัเน้ือท่ีท่ีตอ้งการลงไปให้กับ
หน่วยงานต่างๆ และจดัให้ไดรู้ป ก็จะไดแ้ผนผงัคร่าวๆ ออกมา ส่วนการออกแบบแผนผงัใน
รายละเอียดนั้น จะตอ้งอาศยัศิลปะและความรู้จากประสบการณ์ค่อนขา้งมากในการจดัเคร่ืองจกัร
เคร่ืองมือ และอุปกรณ์ต่างๆ แลว้ใหเ้กิดการผลิตท่ีเป็นไปตามเป้าหมายท่ีตอ้งการ 

6) การประเมินผลเพื่อเลือกแผนผงั ในการออกแบบผงัโรงงานทั้ง 2 ขั้นตอนคือการออกแบบ
ผงัอยา่งคร่าวๆ และการออกแบบผงัในรายละเอียดนั้นตอ้งพยายามออกแบบให้ไดห้ลายแผนผงั เพื่อ
ประเมินเปรียบเทียบจะไดท้ราบไดว้า่ ผงัโรงงานไหนดีกวา่กนั ถา้มีการออกแบบเพียงผงัโรงงานเดียว
ก็จะไม่มีทางทราบเลยว่า เป็นผงัโรงงานท่ีดีหรือไม่อย่างไร ทั้งน้ีเพราะไม่มีผงัโรงงานอ่ืนให้
เปรียบเทียบเพื่อท่ีจะใหไ้ดห้ลายผงัโรงงานมาประเมินเปรียบเทียบในการออกแบบผงัโรงงาน  
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2.3 ทฤษฎเีกี่ยวกับอัตราผลผลิต (Productivity)  
อตัราผลผลิตมีความหมายเช นเดียวกบัค าว า “ประสิทธิภาพ” กล าวคือ อตัราผลผลิตเป

นดชันีแสดงความสัมพนัธ ระหว างผลผลิตต อทรัพยากรท่ีใช ในการก อเกิด ผลผลิตนั้น
คือ  

 Productivity =  Output / Input      (2.1)   

ถึงแม จะใช สูตรเขียนแบบเดียวกัน แต ความหมายของผลิตภาพนั้ น มีความ
สมัพนัธ ของ ผลผลิตต อ ทรัพยากรท่ีใช ต างๆกนั โดยมีการค านวณค าเชิงเศรษฐกิจทั้ง
ผลผลิต และทรัพยากรท่ีใช  จึงไม ได วดั ออกมาเป น เปอร เซ็นต   แต จะวดัออกมา
เป นตวัเลข โดยไม จ าเป นต องน อยกว าหน่ึง และโดยหลกัการท่ี ถูกต องจะต อง
มากกว าหน่ึงเสมอ การเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรม ถ าพิจารณาจากสูตรของอตัราผลผลิตท่ีใช
อยู จะเป นดงัน้ี  

 อตัราผลผลิต  =  ผลผลิต / ทรัพยากรท่ีใช  (2.2) 

ซ่ึงดัชนีช้ีวดัส าหรับงานวิจัยน้ีการค านวณค าอตัราผลผลิตโดยคิดจากความสัมพนัธ ของ
ผลผลิตต่อทรัพยากร คือชัว่โมงการท างาน และจ านวนพนกังาน มีหน วยเป นช้ินต อคนต อชัว่
โมง โดยมีสมการการค านวณคือ  

  Productivity   = Output   /   (Man x Hr.) หรือ W  (2.3) 

เม่ือ  
Output = จ านวนผลผลิต (ช้ินงาน) 
Man = จ านวนพนกังานในสายการผลิต (คน) 
Hr. = จ านวนชัว่โมงการท างาน (ชัว่โมง) 
WF. = เวลามาตรฐานคิดเป นชัว่โมงต อช้ินงาน 

 
2.4   ทฤษฎเีกีย่วกับการศึกษางาน  

การศึกษางาน (Work Study)  เป นการรวมเอาการศึกษาความเคล่ือนไหว (Motion Study)
และ การศึกษาเวลา (Time  Study)  เข าไว ด วยกนั โดยอาจนิยามได ว า การศึกษาการ
ท างานเป นการศึกษาถึง วิธีการและการประเมินค าการท างานซ่ึงมุ งจะใช ทรัพยากรมนุษย
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และทรัพยากรธรรมชาติให การศึกษา งาน  เป นค าท่ีใช แทนถึงวิธีการต างๆ จากการศึกษา
วิธีการท างาน (Method Study) และการวดัผลงาน (Work Measurement) ซ่ึงใช ในการศึกษาการ
ท างานของคน และพิจารณาถึงองค ประกอบต างๆ ซ่ึงจะมี ผลต อประสิทธิภาพของการท างาน
เพ่ือการปรับปรุงการท างานนั้นๆ ให ดีข้ึน [4] 

การศึกษางานเป นการศึกษากิจกรรมต างๆ ท่ีเกิดข้ึนในการด าเนินการอุตสาหกรรมการ
ผลิต และบริการ  เพื่อพฒันาปรับปรุงให ดีข้ึน เกิดความประหยดัหรือลดต นทุนและค าใช จ

ายให น อยลงเพื่อให เกิดผลิตภาพ ท่ีดีข้ึน รวมถึงการหาเวลามาตรฐานต างๆในการ
ด าเนินการ  

การศึกษางาน คือเทคนิคในการวเิคราะห ขั้นตอนของการปฏิบติังานเพื่อขจดังานท่ีไม
จ าเป็นออก และหาวิธีการท างานท่ีดีท่ีสุด เร็วท่ีสุดในการปฏิบัติงานนั้ นๆ รวมถึงการปรับปรุง
มาตรฐานการ ท างานและการบริหารแผนการโดยอาศยัระบบค าแรงจูงใจ   

2.4.1   ประโยชน ของการศึกษางาน  
การศึกษางานนั้นสามารถท าให เราตีแผ ส วนงานต างๆ และเห็นถึงภาระหน

าท่ีของแต ละ     ส วนงานว าดีมากน อยเพียงใด [4] ได กล าวถึงประโยชน ข ออ่ืนๆ 
ของการศึกษางานไว ดงัน้ี  

1)  เป นเคร่ืองมือช วยในการเพ่ิมผลผลิตในโรงงานหรือหน วยงาน  
2) เป นระบบงานท่ีจะท าให เราไม มองข ามองค ประกอบท่ีจะมีผลต อประ

สิ ท ธิ ภ า พ ก า ร  
ท างาน  

3)  เป นเคร่ืองมือในการก าหนดมาตรฐานของงาน  ซ่ึงจะใช ประโยชน ในการ
วางแผนและควบคุมการผลิต  

4)  ช วยให เกิดการประหยดัตั้ งแต เร่ิมท างานจนถึงช วงระยะการท างานท่ีได
ปรับปรุงแล ว  

5)  สามารถใช ได ทุกโอกาสและสถานท่ีไม ว าจะเป นอุตสาหกรรมประเภทใด  
6)  เป นเคร่ืองมือท่ีช วยให เข าใจลกัษณะป ญหาของงาน และสามารถก าจดังานท่ี

ไ ร   
ประสิทธิภาพและความบกพร องในหน วยงานได   

ดงันั้นจึงถือได ว าการศึกษาการท างานมีระบบงานและมีอิทธิพลต อประสิทธิภาพการ
ท างาน โดยตรง  สามารถท าให ข อบกพร องของส วนงานต างๆ ปรากฏข้ึนให เห็น 
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โดยส วนใหญ หากท าการ สังเกตจะเห็นได ว าเราสูญเสียเวลาการผลิตไปกับการรอคอย 
หรือจากการท่ีเคร่ืองจักรหยุดชะงัก ท าให ผู วิจัยเลือกท่ีจะใช การศึกษางานในส วนของ
การศึกษาเวลามาช วยในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต ของหน วยงานให เพ่ิมข้ึนจากเดิมอย

างน อย 5 เปอร เซ็นต   
2.4.2   เคร่ืองมือท่ีใช ในการศึกษางาน  

เน่ืองจากการศึกษางานนั้นเป นการตีแผ งานส วนต างๆ ให ออกมาอย าง
ละเอียดและเป นขั้นตอน จึงท าให ข อมูลของงานท่ีท าการศึกษาแตกย อยออกมาค อนข า
งมาก ดงันั้นจึงจ าเป นท่ีจะต องใช เคร่ืองมือ ช วยในการเก็บและวิเคราะห ข อมูลต

างๆเหล านั้น ซ่ึงในงานวิจยัน้ีผู วิจยัได เลือกใช แผนภูมิกระบวนการผลิต (Process 
Chart) มาช วยเกบ็ข อมูลกระบวนการผลิตของผลิตภณัฑกระเป าเลก็  

แผนภูมิกระบวนการผลิตเป นเคร่ืองมือท่ีใช ในการบนัทึกข อมูลกระบวนการผลิต
หรือวิธีการท างาน ให อยู ในลกัษณะท่ีเห็นได ชัดเจน และเข าใจง าย ในแผนภูมิจะแสดง
ถึงขั้นตอนการท างาน ตั้งแต ต นจนจบกระบวนการ โดยจะเขียนตั้งแต วตัถุดิบเข ามาสู
โรงงาน แล วติดตามบนัทึกเหตุการณ ท่ี เกิดข้ึนกบัวตัถุดิบนั้นเร่ือยๆทุกขั้นตอน เช น ถูกล าเลียง
ไปยงัห องเก็บถูกตรวจสอบ ถูกเปล่ียนรูปร าง เคร่ืองจกัร จนกระทัง่เป นช้ินส วน หรือประกอบ
เป นผลิตภณัฑ   

การศึกษาอย างละเอียดถ่ีถ วนของแผนภูมิโดยอาจมีรูปภาพประกอบของทุก
ขั้นตอนในกระบวนการผลิต ท าให พบว า  การท างานบางอย างจะถูกขจดัทิ้งไป การท างานบา
งอย างสามารถรวมเข า ด วยกนัได กบังานอ่ืน อาจใช เคร่ืองจกัรท่ีประหยดักว าได  
สามารถลดหรือขจดัความล าช า และการรอคอยท่ีเกิดข้ึน ซ่ึงส่ิงเหล าน้ีจะท าให เกิดการผลิต
ท่ีมีต นทุนต ่าลงแผนภูมิกระบวนการผลิตก็เหมือนกบัแผนภูมิทัว่ๆไป ท่ีใช สัญลกัษณ แสดง
ถึงความหมายต างๆ ซ่ึงสามารถดดัแปลงเพื่อน าไปใช กบังานท่ีเหมาะสมเป นอย าง ๆ เช

นใช แสดงล าดบัการท างานของคนงาน ใช แสดงขั้นตอนต างๆ  เม่ือน าวตัถุดิบผ านกระ
บวนการผลิต แผนภูมิสามารถแบ งได เป น 2 ชนิด คือแผนภูมิแบบคนเป นหลกั (Man Type) 
หรือแผนภูมิแบบวสัดุเป นหลกั (Material Type) ซ่ึงการวิเคราะห แผนภูมิส วนใหญ จะ ใช
สญัลกัษณ ท่ีใช กนัโดยทัว่ไป 5 สญัลกัษณ คือ  

= Operation คือ การปฏิบัติงานหรือการท างาน หมายถึง กิจกรรมท่ีท าให วสัดุ 
เปล่ียนแปลงอย างจงใจ ไม ว าจะเป นทางกายภาพ หรือทางเคมี กิจกรรมท่ีแยก หรือ
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ประกอบ กิจกรรมท่ี จดัเตรียมวสัดุส าหรับขั้นตอนการผลิต รวมถึงการรับส งข าวสาร การค านวณ 
และการวางแผน  

= Transportation คือ การขนส งหรือการขนย าย หมายถึง การเคล่ือนย าย
วตัถุจากจุด หน่ึงไปยงัอีกจุดหน่ึง ยกเว นการเคล่ือนย ายขณะอยู ในขั้นตอนการผลิตและยกเว
นกรณีท่ีเป นการ เคล่ือนย ายโดยขนงานภายในสถานีระหว างการตรวจสอบ  

= Inspection คือ การตรวจสอบ หมายถึง กิจกรรมเก่ียวกบัการตรวจสอบเปรียบเทียบ
คุณภาพของช้ินงาน ปริมาณของวสัดุ เพื่อให แน ใจในลกัษณะของช้ินงาน  

= Delay คือ ความล าช า หมายถึง กิจกรรมท่ีมีการหยดุรอ หรือพกั ก อนท่ีจะมี
การ ท างานขั้นตอนต อไป  

= Storage คือ การพกัหรือกิจกรรมท่ีวสัดุถูกเก็บ พกั หรือถูกควบคุมเอาไว ซ่ึง
สามารถ น ามาใช ได ถ าต องการ  

 
2.4.3   แผนภูมิการประกอบช้ินส วน (Assemble Process Chart)  

แผนภูมิการประกอบช้ินส วน เป นแผนภูมิกระบวนการผลิต ชนิดหน่ึงท่ีใช แสดง
กระบวนการผลิตของช้ินส วนย อยๆ ท่ีแยกกนัท าต างหาก และน ามาประกอบกนัเข า เป
นผลิตภัณฑ โดยเรียงตามล า ดับขั้นตอนของการประกอบ และในแต ละขั้นตอนก็แทนด
วยสัญลกัษณ ท่ี ใช ในแผนภูมิกระบวนการผลิตแล วเช่ือมโยงด วยเส นทึบตรง เพื่อแสดง
จุดของการบรรจบหรือแยกของ ช้ินส วนของการเคล่ือนท่ีแล ว และจากแผนภูมิน้ีจะน า ไปสู
การปรับปรุงการวางผงัให ดีข้ึน แผนภูมิ การผลิตต อเน่ืองน้ีจ าแนกต อไปได อีก  คือ  

1) การเคล่ือนของคน แสดงการเคล่ือนท่ีของคนในการท างาน  
2) การเคล่ือนของวัสดุหรือผลิตภัณฑ  แสดงการเคล่ือนท่ีของวัสดุ หรือ วัตถุดิบใน

กระบวนการผลิต  
3) การเคล่ือนของเคร่ืองมือ แสดงการใช เคร่ืองมือของคนงาน  

 
2.5  การศึกษาเวลา ( Time Study) 

กล าวว าการศึกษาเวลา เป นเทคนิคของการวดัผลงานเพื่อหาเวลา และอัตราการ
ท างาน ของส วนงานย อยของงานช้ินหน่ึง และสามารถวิเคราะห ข อมูลเพ่ือหาเวลาท่ี เหมาะสม
ในการท างานช้ินหน่ึงได  ซ่ึงการศึกษาเวลาน้ีจะเก่ียวกบัการวดัผลงานโดยตรง และผลท่ีได จะ ถูก
ก าหนดให ออกมาหน วยเป นนาทีหรือวินาทีท่ีคนงานสามารถท างานนั้ นได ตามวิธีการท่ี
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ก าหนดให  ซ่ึงเวลาท่ีได เรียกว า เวลามาตรฐาน (Standard Time) ซ่ึงมีความสัมพนัธ กบัผลผลิต
ดงัน้ี [4] 

  Expected Output (pieces)    =    Total Time Spent on OperationStandard Time per Piece  (2.4) 

จากสมการแสดงให เห็นว า เวลามาตรฐานของงานจะต องรวมเอาเวลาเผื่อ เช
นเวลาของการล าช า การพกัเหน่ือย เข าไปเป นส วนหน่ึงของเวลาท่ีใช ในการผลิต ซ่ึง
เวลามาตรฐานจะช วยให สามารถค านวณผลผลิตมาตรฐานของงาน เม่ือคนงานท างานด วย
ประสิทธิภาพ 100% ดงันั้นถ าผลิตของคนงานต ่ากว าค ามาตรฐานท่ีก าหนดไว   จะสามารถ
ค านวณประสิทธิภาพในการท างานได จาก  

 Efficiency    =    Actual  Output  (2.5) 
                             Standard  Output  

ซ่ึงจากสมการจะเป นตวัช้ีให เห็นประสิทธิภาพการท างานภายในโรงงานว าอยู ใน
ระดบัใด  

2.5.1  วตัถุประสงค ของการศึกษาเวลา  
1) ใช ข อมูลเวลาท่ีได ในการจดัตารางการท างาน (Schedule) และวางแผนการท างาน   
2) ใช ในการค านวณต นทุนมาตรฐาน และใช ในการจดัเตรียมงบประมาณ  
3) ใช ประมาณต นทุนของผลิตภณัฑ ล วงหน าก อนการผลิตจริง ซ่ึงเป

นประโยชน ในการตดัสินใจด านราคา  
4) ใช ค านวณประสิทธิภาพการใช งานของเคร่ืองจกัร จ านวนเคร่ืองจกัรท่ีคนงานหน่ึง

คนสามารถควบคุมได  และใช ในการจดัสมดุลสายงานประกอบ  
5) ใช เป นพ้ืนฐานในการก าหนดค าแรงจูงใจ (Wage Incentive) ส าหรับแรงงาน

ทางตรง และทางอ อม  
6) ข อมูลเวลามาตรฐานท่ีได ใช เป นพ้ืนฐานในการควบคุมต นทุนแรงงาน  

2.5.2  กรณีงานท่ีควรเลือกเพ่ือท าการศึกษาเวลา   
กรณีงานท่ีควรเลือกเพ่ือท าการศึกษาเวลา คือ  
1) เป นงานใหม ท่ีไม เคยศึกษาเวลามาก อน  
2) มีการเปล่ียนวสัดุหรือมีวิธีการท างานใหม จึงต องหาเวลามาตรฐานใหม   
3) มีผู ร องเรียนเก่ียวกบัเวลาท่ีก าหนดนั้นไม เหมาะสม  
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4) เป นงานท่ีเกิดการติดขดัหรือจุดคอขวด (Bottom Neck) ข้ึนในสายการผลิต  
5) ต องหาเวลามาตรฐานเพ่ือใช ในการก าหนดค าแรงจูงใจ  
6) เกิดการว างงานของคนงานหรือเคร่ืองจกัรมากเกินไป  
7) ค าใช จ ายท่ีเป นอยู สูงเกินควร  

2.5.3  เทคนิคในการศึกษาเวลา โดยทัว่ไปมีเทคนิคท่ีนิยมใช ในการศึกษาเวลา 4 วธีิคือ  
1) Direct Time Study คือการศึกษาเวลาโดยการใช เคร่ืองมือจบัเวลาโดยตรงจากการ

ท างานของคนงาน  
2) Predetermined Motion-Time Systems คือการหาเวลาล วงหน าโดยใช ตารางการ

ค านวณมาตรฐานต างๆ  
3) Work Sampling คือการศึกษาเวลาโดยอาศยัหลกัการสุ มตวัอย างเชิงสถิติในการหา

สดัส วนของการท างาน และเวลามาตรฐาน  
4) Standard Time Data and Formula คือ การศึกษาเวลาโดยอาศยัข อมูลจากอดีต และ

สูตรบางสูตรช วยในการค านวณหาเวลา  
เทคนิคแต ละเทคนิคจะมีความเหมาะสมกบังานแต ละงานแตกต างกนัไป ซ่ึงในการ

วิจยัคร้ังน้ี ผู วิจยัได เลือกใช เทคนิคการศึกษาเวลา โดยการใช เคร่ืองมือจบัเวลาโดยตรงจากการ
ท า ง า น ข อ ง ค น ง า น  
(Direct Time Study) เพื่อให สามารถมองเห็นลกัษณะการท างานอย างละเอียด และเวลาท่ีได เป
นเวลาท่ีท างานจริง  

2.5.4  ขั้นตอนการศึกษาเวลาโดยการจบัเวลาโดยตรง  
1) การเลือกงานท่ีจะศึกษาและเลือกคนงานท่ีเหมาะสม  
2) แบ งงานท่ีจะศึกษาออกเป นงานย อย (Elements) พร อมกบับนัทึกรายละเอียด

การท างานอย างสมบูรณ   
3) ท าการสังเกตและจบัเวลาการท างานแต ละคร้ังท่ีต องจบัเวลา  
4) น าข อมูลเบ้ืองต นท่ีได มาค านวณจ านวนคร้ังท่ีต องจบัเวลา  
5) ท าการประเมินประสิทธิภาพการท างานของคนงาน  
6) ค านวณหาเวลาปกติ  
7) ค านวณหาเวลาลดหย อน  
8) ค านวณหาเวลามาตรฐาน  

2.5.5   การเลือกคนงานท่ีเหมาะสม  
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การเลือกคนงานนั้นควรเลือกคนงานท่ีเหมาะสม (Qualified Workers) ซ่ึงการเลือกต อง
แยก ความแตกต างของตวัแทนคนงาน (Representative Workers) และคนงานท่ีเหมาะสมก อน 
ตวัแทน คนงาน หมายถึง คนงานซ่ึงมีความช านาญ และความสามารถในการท างานอยู ในเกณฑ

เฉล่ียของ กลุ ม แต อาจไม ใช คนงานท่ีเหมาะสมก็ได   คนงานท่ีเหมาะสมคือ  คนงานท่ี
มีการศึกษา  เฉลียวฉลาด  มีสภาพ ร างกายท่ีแขง็แรง มีความสามารถ ความช านาญและทกัษะในการ
ท างานช้ินนั้นให เสร็จตามปริมาณ และคุณภาพท่ีก าหนด ระดบัความเร็วในการท างานควรอยู ใน
ระดับเฉล่ียหรือสูงกว าระดับเฉล่ียเล็กน อย เม่ือเลือกคนงานท่ีเหมาะสมแล ว ต องอธิบาย
เหตุผลท่ีต องจบัเวลาการท างานให คนงานทราบและเข าใจ ถึงจุดมุ งหมายในการจบัเวลา  

2.5.6  แบ งงานท่ีจะศึกษาออกเป นงานย อย  โดยมีหลักเกณฑ ในการแบ งงานท่ีจะ
ศึกษา  คือ  

1) แยกงานท่ีคนงานท างานและเคร่ืองจักรท างานออกให ชัดเจน การศึกษาเวลเป
นการศึกษาบทบาทของคน  

2) แยกงานท่ีเกิดประจ าออกจากงานท่ีท าเป นคร้ังคราวให ชดัเจน งานท่ีเกิดเป น  
ประจ า เป นงานท่ีเกิดข้ึนทุกๆรอบการท างาน ส วนงานท่ีเกิดข้ึนเป นคร้ังครานั้น ไม ได
เกิดข้ึนทุกรอบการท างาน  

3) แยกงานท่ีไม จ าเป นและงานท่ีจ าเป น งานท่ีไม จ าเป นคืองานท่ีเกิดข้ึนจาก
ความผิดพลาดในขณะท างาน จึงจ าเป นต องแยกความล าช าออกจากการท างานปกติ  

4) เวลางานย อยแต ละงานควรสั้ นแต ไม สั้ นเกินไปจนจบัเวลาไม ทนัเวลาของ
งานย อยควรอยู ระหว าง 2.4 วินาที ถึง 40 วินาที  

5) งานย อยแต ละงานต องเป นงานย อยท่ีแน นอน  
2.5.7   การจบัเวลาท างานแต ละงานย อย  

โดยทัว่ไปมีการจบัเวลาท่ีนิยมใช อยู  2 วิธี คือการจบัเวลาแบบต อเน่ือง (Continuous 
Timing) และการจบัเวลาแบบเขม็ดีดกลบั (Snapback Timing หรือ Repetitive Timing) ซ่ึงในงานวิจยัน้ี 
ผู วิจยั ได เลือกใช การจบัเวลาแบบต อเน่ืองมาจบัเวลางานย อยแต ละงาน โดยเร่ิมจบัเวลา
เม่ืองานย อยแรกเร่ิมข้ึน แล วปล อยให นาฬิกาจบัเวลาเดินไปเร่ือยๆ เม่ือส้ินสุดงานย อย
แรกก็อ านค าเวลา และจดบนัทึกโดยไม  หยดุเวลา  เม่ือส้ินสุดงานย อยถดัไปก็อ านและจด
บนัทึกค าเวลาจากนาฬิกาจบัเวลาอีก ซ่ึงเวลาท่ีบนัทึกน้ี จะต อเน่ืองกนัไปเร่ือยๆ เป นเวลาสะสม  

2.5.8  การค านวณหาจ านวนรอบในการจบัเวลา 



 24 

กระบวนการเก็บตวัอย างทางสถิติ (Sampling Process) ต องจบัเวลาโดยมีจ านวน
คร้ังท่ีมาก เพื่อให ข อมูลท่ีได มีความน าเช่ือถือมากยิ่งข้ึน และถ าเวลาของงานย อยมี
ความผนัแปรมาก (Variance) กต็ องจบัเวลาหลายๆ คร้ังมากข้ึน เพื่อท่ีจะให ได ผลท่ีแม นย  า
ท่ีสุด ตามขั้นตอนดงัน้ี 

1)  ท าการจบัเวลาขั้นตน้ 
       10 คร้ัง ส าหรับงานท่ีใชเ้วลานอ้ยกว่าหรือเท่ากบั 2 นาที 
        5 คร้ัง ส าหรับงานท่ีใชเ้วลามากกวา่ 2 นาที 

2)  หาค่าพิสัย (Range , R) โดยท่ี R = H – L   โดยก าหนดให ้H คือค่าสูงสุดของขอ้มูล  และ  
L คือ ค่าต ่าสุดของขอ้มูล 

3)  หาค่าเฉล่ียไดจ้าก (H + L) / 2 หรือ 
4)  หาค่า R / X 
5)  หาจ านวนรอบในการจบัเวลา 
6)  จบัเวลาต่อจนครบตามจ านวนคร้ังท่ีได ้
หลงัจากท่ีท าการหาค่าท่ีไดจ้ากการค านวนเรียบร้อยแลว้ให้น าค่าท่ีไดม้าหาจ านวนคร้ังในการ

จบัเวลาในตารางท่ี 2.1 
 

 
ตารางที ่2.1  ตารางหาจ านวนรอบของการจบัเวลา 
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2.5.9   การหาป จจยัอตัราความเร็ว   (Determining the Rating Factor)  
1)   การประเมินอตัราความเร็ว (Rating) คือ กระบวนการท่ีใช เปรียบเทียบการท างานของ

คนงานท่ีถูกศึกษาอยู กบัระดบัการท างานปกติ ซ่ึงการให ค าอตัราความเร็วจะแบ งออกเป
น 2 ขั้นตอนคือ การตั้งความเร็วระดบัปกติของงาน และการลง ความเห็นว าการท างานของคนงาน
ภายใต การศึกษานั้นต างจากระดบัความเร็วปกติเท าใดซ่ึง ความเร็วปกติ (Normal Pace) คือ อตัรา
การท างานของคนงานเฉล่ียซ่ึงท างานภายใต การฝ กท่ีถูกต อง และไม มีแรงกระตุ นจากเงิน
รางวลั  

2)  ความจ าเป นของการให อตัราเร็ว (The Necessary of Rating) นั้นก็เน่ืองจากเม่ือเรา
ท าการคดัเลือกคนงานจ านวนหน่ึงท่ีท างานเดียวกนั คนงานบางคนจะผลิตงานได มากกว าคนอ่ืน 
ซ่ึงจะท าให เป นป ญหาซ่ึงงานควรถูกพิจารณาเป น “Fair Days Work” ถ าพิจารณาคนงาน
ท่ีช าท่ีสุดเป นมาตรฐาน  แล วคนงานท่ีมีประสิทธิภาพ จะถูกพิจารณาว ามีความเร็วมาก ใน
ท่ีสุดรายได ท่ีคนงานได รับจะแตก 

ต างกนัมาก ดงันั้นจึงต องมีมาตรฐานของการปฏิบติังานส าหรับกระบวนการทั้งหมด   
และก าหนดให ความแตกต างในเคร่ืองจกัร วสัดุ กระบวนการ อยู ภายใต การควบคุมท่ีจ ากดั 
และความแตกต างในการท างานของคนงานเป นผลมาจากคุณวุฒิ ความถนัด รูปแบบของการ
เคล่ือนท่ีของคนงานเอง ดงันั้น การศึกษาเวลาจึงต องท ากบั คนงานท่ีคดัเลือกแล ว และต องมี
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การก าหนดค าเฉล่ียบางค าของอตัราการท างานของคนงานท่ีก าลงัสังเกตและเก่ียวพนัต อการ
ปฏิบติังานมาตรฐาน  

3)  ระบบการให อตัราความเร็ว (Rating System) วิธีการประเมินอตัราการท างานมีหลายวิธี  
ซ่ึงมีป จจัยท่ีมีผลต อประสิทธิภาพของคนงาน เทคนิคทั่วไปท่ีนิยมใช ในการประเมิน
ประสิทธิภาพคือ  

-  ระบบการก าหนดอตัราของ Westing House โดยอาศยัองค ประกอบ 4 ตวั ในการ
พิจารณา คือความช านาญ ความพยายาม ความสม ่าเสมอ และเง่ือนไขท่ีมีผลต อคนงานและคนท่ีไม
ได ปฏิบติังาน  

-  ก าหนดอตัราตามจุดประสงค  (Objective  Rating) แบ งออกเป น 2 ขั้นตอน คือ 
ประเมินค าของงานอย างเดียวโดยไม ค านึงถึงความยากง ายของงาน และเพ่ิมค า Difficulty 
Adjustment นอกเหนือจากอตัรา ความเร็วโดยดูจากการใช ส วนต างๆของร างกาย การใช แป

นเหยียบ การใช มือทั้งสองข าง การใช สายตาสอดคล องกบัการใช มือ ความจ าเป น ใน
การขนย าย และน ้ าหนกัท่ียก  

-  ก าหนดอัตราตามความช านาญและความพยายาม (Skill and Effort Rating) เป
นการตั้งมาตรฐานของเวลาไว เป นแต มโดยก าหนดว าคนงานเฉล่ียท างานอตัราปกติจะ
ได  60 แต มต อชัว่โมงดงันั้นอตัราเฉล่ียของคนงานจะได ประมาณ  70-85  ต อชัว่โมง 

-  ก าหนดอตัราด วยการสังเคราะห (Synthetic Rating) เป นวิธีการประเมินค
าความจริงของคนงานจากค า เวลาการ เค ล่ือนไหวท่ีก าหนดไว ล วงหน า 
(Predetermined Motion Time) คือจะสามารถหาเวลาของแต ละงานย อยได จากตาราง และ
เปรียบเทียบกบัเวลาท่ีจบัได ก็จะทราบอตัราความเร็วของคนงานท่ีเราท าการศึกษา  

-  การประเมินระดบัสรีรศาสตร  (Physiological  Evaluation  of  Performance Level) 
เป นการวดัการเต นของหวัใจโดยใช  Stethoscope หรือ Telemeter ติดไว ใกล หวัใจ โดย
ท าการวดัชีพจรของคนงานก อน และหลงัการท างาน เม่ือชีพจรเต นปกติหลงัจากหยดุท างาน
แล วจึงน าไปเปรียบเทียบกบัค ามาตรฐานท่ีมีอยู   

-  การประเมินความเร็วในการท างาน (Performance Rating) เป นวิธีนิยมท่ีสุด ใช
ความเร็วในการท างานของคนงานเป นตวัตดัสินโดยคิดเป น เปอร เซ็นต แต มต อชัว่โมง 
หรือหน วยวดัอ่ืนๆ ซ่ึงส วนใหญ จะใช สเกลในการปรับค าอตัราความเร็ว (Rating Scale) 
ซ่ึงมีอยู หลายชนิดโดยทัว่ไปท่ี นิยมใช มีอยู  4 แบบคือ  
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ก. Scale 100-133 มีอตัราปกติอยู ท่ี 100 และ Average Incentive Pace อยู ระหว
าง 115-145 ค าเฉล่ียของกลุ มอยู ท่ี 130  มีแต มสูงสุดอยู ท่ี 200 

ข. Scale 60-80 มีอตัราปกติอยู ท่ี 60 และ Average Incentive Pace อยู ระหว าง 
70-80 มีแต มสูงสุดอยู ท่ี 120 

ค. Scale  Incentive 125 เปอร เซ็นต  จะคล ายกบัแบบแรกแต ค าเฉล่ียการ
ใช ระบบจูงใจ 125 เปอร เซ็นต เป นเกณฑ  (Bench    Mark)  และจะจ ายเงินรางวลั  25 
เปอร เซ็นต ของรายได พ้ืนฐานทนัทีท่ีคนงานท างานได ถึงระดบัน้ี  

ง. Scale 0-100 มี Average Incentive Pace   อยู ท่ี 100 เปอร เซ็นต อตัรา ปกติอยู
ท่ีค าประมาณ   75-80 เปอร เซ็นต   

2.5.10  การใช ประโยชน ของอตัราป จจยัความเร็ว (The  Use of  Rating  Factor)  
ค า  Rating  Factor คือค าปรับอตัราความเร็ว ซ่ึงจะน าไปคูณกบัค าเวลาตวัแทน เพ่ือ

หาค าเวลาปกติ หรือเวลาพ้ืนฐาน เวลาปกติค านวณได โดยใช ป จจยัอตัราความเร็วช วย เวลา
ปกติจะเป นข อมูลเวลา ท่ีถูกค านวณข้ึน  ซ่ึงจะเก่ียวกบัเง่ือนไขของงานท่ีปกติ  
 เวลาปกติ (Normal Time)  =  ค าเวลาตวัแทน (Representative Time) x  Rating Factor      
 ค าเวลาตวัแทน (Representative Time)     =  Average of  the  Time Data  for  an Element   

ดงันั้น  

 Rating Factor   =   (Rating x 100) / Standard  Rating (2.5) 

2.5.11  ประเภทของเวลาเผื่อ (Type of  Allowances)  
1) เวลาเผื่อส าหรับความล าช า (Delay Allowances) แบ งเป นแบบหลีกเล่ียงไม

ได  (Unavoidable Delays) อาจเกิดได ทุกขณะ เช น เคร่ืองจกัรเสีย วสัดุเส่ือมสภาพ และ
แบบหลีกเล่ียงได  (Avoidable Delays) มกัเกิดจากการท างาน เช น การปรับเคร่ืองจกัร การท า
ความสะอาดหรือเปล่ียน เคร่ืองมือ ความล าช าแบบน้ีจะเกิดข้ึนได น อยมากหากมีการ
จดัล าดบังานท่ีดีหรือน าอุปกรณ พิเศษมาช วยในการท างาน  

2) เวลาเผือ่ส าหรับบุคคล (Personal Allowance) เกิดจากความต องการของพนกังาน เช
น การหยดุพกั  การไปห องน ้ า  การด่ืมน ้ า โดยทัว่ไปคิดให ประมาณ 2-5 %  ต อการท างาน 8 

ชัว่โมง แต ในงานค อนข างหนักหรืองานในท่ีร อนอาจเพ่ิมให มากกว า 5% ได   
3) เวลาเผื่อส าหรับความเม่ือยล า (Fatigue Allowance) เม่ือพนกังานท างานหนกั หรือภาย

ใต สภาพแวดล อมท่ีมีความร อนสูง ความช้ืน ฝุ นละออง และเสียงอึกทึกต างๆจะท าให
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พนักงาน เกิดความเครียดร างกายเกิดความเม่ือยล าและต องการพกัผ อนให ร างกาย
กลบัคืนสู สภาพปกติ ดงันั้นจึง      ต องมีเวลาลดหย อนเน่ืองจากความเม่ือล า เวลาลดหย
อนประเภทน้ีข้ึนอยู กบัลกัษณะของงาน ความ แข็งแรงของพนกังาน ระยะเวลาในการท างาน และ
สภาพแวดล อมในการท างาน  

 
2.5.12  การค านวณหาเวลาปกติ (Normal Time) ของแต ละงานย อย  

 Normal  Time    =    Selected  Time  x  Rating  Factor (2.6) 

2.5.13 การค านวณหาเวลามาตรฐาน (Determining Time Standard)  
หลงัจากทราบค าเวลาปกติ (Normal Time) และเวลาลดหย อน (Allowance Time) แล

วสามารถค านวณหาค าเวลาของการท างานมาตรฐานได โดย  

 Std  =  NT (1 + A) (2.7) 

เม่ือ     Std   =   เวลามาตรฐาน (Standard Time)  
NT   =   เวลาปกติ (Normal Time)  
A     =   เวลาลดหย อน (Allowance Time มกัอยู ในรูป % ของเวลาปกติ 

2.5.14 Takt Time (แทค็ไทม)์ 
Takt Time (แท็คไทม;์ T/T) มีท่ีมาจากภาษาเยอรมนั “Taktziet” ซ่ึงหมายความวา่ “รอบ

เวลาของนาฬิกา” เพื่อการวดั เช่น จงัหวะของดนตรี เม่ือน ามาใชใ้นส่วนการผลิตจะมีความหมายวา่ 
เวลามากท่ีสุดท่ีพนกังานสามารถใชใ้นการผลิตช้ินงาน เพื่อตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ให้
ไดท้นัท่วงที นัน่คือค่าแท็คไทมจ์ะเปรียบไดก้บัความเร็วในการขาย (Sale Speed) ท่ีถูกก าหนดให้
สามารถผลิต ช้ินงานได ้1 ช้ินโดยค่า Takt time น้ีสามารถค านวณไดจ้าก 

 Takt Time   =   เวลาท างานปกติสุทธิในหน่ึงวนั (2.8) 
                                                             จ  านวนช้ินงานท่ีตอ้งการต่อวนั 

หน่วยของ T/T คือ หน่วยของเวลาต่อช้ินงาน 1 ช้ิน (วนิาที/ช้ิน, นาที/ช้ิน หรือ ชัว่โมง/ช้ิน) 

ตวัอยา่งเช่น   
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บริษทัแห่งหน่ึง ก าหนดเวลาท างานปกติไวท่ี้ 8 ชัว่โมง เวลาพกั 15 นาที 2 คร้ัง โดยในหน่ึง
วนัตอ้งการช้ินงานจ านวน 600 ช้ิน ดงันั้น Takt time จะเท่ากบั 45 วนิาทีต่อช้ิน 

Takt Time   =   (8 x 60) – 15 – 15)   =  0.75 นาทีต่อช้ิน      
        600   

           หรือ =   0.75 x 60 = 45  วนิาทีต่อช้ิน            
จากตวัอยา่งขา้งตน้สามารถอธิบายไดว้า่ พนกังานจะตอ้งใชเ้วลาในการผลิตช้ินงาน 1 ช้ิน

ใหเ้สร็จภายใน 45 วนิาที โดยจะน าค่า Takt Time ไปเปรียบเทียบรอบเวลาการท างานของพนกังานแต่
ละคนวา่ เวลาท่ีพนกังานใชเ้กินกวา่ T/T หรือไม่ถา้พนกังานใชเ้วลาเกินกวา่เวลาท่ีก าหนด จะท าให้
บริษทัไม่สามารถตอบสนองต่อความตอ้งการลูกคา้ในวนันั้นได ้ โดยวิธีในการแกไ้ขปัญหาน้ี เรา
จ าเป็นตอ้งท าการปรับลดเวลาท างานของพนกังานแต่ละคนให้อยู่ภายใตเ้วลาการท างานของ Takt 
Time หรือ อีกวธีิหน่ึงถา้ไม่สามารถปรับลดเวลาท างานของพนกังานไดบ้ริษทัจ าเป็นตอ้งเพิ่มเวลาการ
ท างานให้แก่พนกังานในช่วงการท างานล่วงเวลา (Over Time) ซ่ึงเราจ าเป็นตอ้งค านวณ Takt Time 
ใหม ่ซ่ึงค่า Takt Time น้ีจะเรียกวา่ Actual Takt Time  

2.5.15 Actual Takt Time (A.T.T) 
Actual Takt Time หมายถึงเวลามากท่ีสุดท่ีพนกังานสามารถใชใ้นการผลิตเพื่อตอบสนอง

ความตอ้งการของลูกคา้ให้ทนัตามจ านวนท่ีลูกค้าก าหนด แต่จะแตกต่างจาก Takt Time ตรงเวลาท่ี
น ามาใชใ้นการค านวณ โดย A.T.T. จะใชเ้วลาท างานตามปกติรวมกบัช่วงการท างานล่วงเวลา (Over 
Time)  เน่ืองจากรอบเวลาการท างาน Cycle Time  (C.T.) ของพนกังานอาจจะมากกวา่ค่า T.T. ซ่ึงไม่
สามารถปรับลดให้อยู่ภายใตค่้า T.T. ได ้ จึงจ าเป็นตอ้งให้พนกังานท างานนอกเวลาการท างาน
ตามปกติ และเวลาท่ีน ามาใชใ้นการผลิตในทางปฏิบติันั้น ไม่สามารถท าใหป้ระสิทธิภาพเป็นไปตามท่ี
ก าหนดไวไ้ด ้ดงันั้นจึงตอ้งมีการเผือ่ประสิทธิภาพการท างานของพนกังานและเคร่ืองจกัรไวด้ว้ยจึงท า
ใหเ้วลาในการผลิตท่ีใชจ้ริงจะมากกวา่เวลาท างานปกติ 

 Actual Takt Time    =   เวลาท างานปกติสุทธิในหน่ึงวนั + เวลา O.T. (2.9) 
                                                                           จ านวนช้ินงานท่ีตอ้งการต่อวนั 

ตวัอยา่งเช่น  
บริษทัไดก้ าหนดเวลาการท างานปกติ 8 ชัว่โมง โดยมีเวลาพกั 15 นาที 2คร้ัง และลูกคา้มี

ความตอ้งการสินคา้จ านวน 600 ต่อวนั เพราะฉะนั้นจะสามารถค านวณค่า T.T. ไดเ้ท่ากบั 45 วินาทีต่อ
ช้ิน แต่รอบเวลาการท างานของพนกังานมีค่ามากกวา่ T.T. ซ่ึงในวนันั้นทางบริษทัจึงไดก้ าหนดให้
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พนกังานท างานเพิ่มนอกเวลาการท างานปกติอีก 2 ชัว่โมง ดงันั้นค่า A.T.T.จะเท่ากบั 57 วินาทีต่อช้ิน
ดงัภาพท่ี 2.16 

 
 
ภาพที ่2.7  กราฟเวลา A.T.T. และ T/T 

Takt Time =   (8 x 60) – 15 – 15   = 0.75 นาทีต่อช้ิน = 0.75 x 60 = 45 วนิาทีต่อช้ิน 
                                   600 

A.T.T.  =   (8 x 60) – 15 – 15) + (2x 60)   = 0.95 นาทีต่อช้ิน = 0.95 x 60 = 57 วนิาทีต่อช้ิน 
                                               600 

จากผลการเพิ่มเวลาการท างานของพนกังานอีก 2 ชัว่โมงจะเห็นไดว้่า บริษทัสามารถ
จ าหน่ายสินคา้เพื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดอ้ย่างทนัท่วงที โดยดูไดจ้ากรอบเวลาการ
ท างานของพนกังานอยูภ่ายใตเ้วลา Actual Takt time 

2.5.16 รอบเวลาการท างาน (Cycle time) 
 รอบเวลาการท างาน: C.T. หมายถึง เวลาท่ีพนกังานใชใ้นการด าเนินการผลิตตามท่ีแต่ละ

คนรับผดิชอบในแต่ละรอบการท างาน โดยพนกังานหน่ึงคนอาจจะรับผิดชอบงานเพียงงานเดียว  หรือ 
หลายงานก็ได ้ ซ่ึงจะเร่ิมนบัตั้งแต่จุดเร่ิมตน้ของงานนั้นจนถึงเวลาท่ีกลบัมาตั้งตน้เพื่อจะเร่ิมท าการ
ผลิตในรอบต่อไป ตวัอยา่งเช่น 

งานท่ีพนกังาน 1 คน รับผิดชอบงานเดียว: งานป๊ัมข้ึนรูปแผน่โลหะ (Pressing) รอบเวลา
การท างานของพนกังานจะเร่ิมนบัตั้งแต่เวลาท่ีพนกังานเร่ิมจบัช้ินงานน าเขา้ไปป๊ัมข้ึนรูปจนกระทัง่
พนกังานกลบัมาจบัช้ินงานอีกคร้ังหน่ึงงานท่ีพนกังาน 1 คน รับผิดชอบหลายงาน: งาน Machining 
รอบเวลาการท างานของพนกังานจะเร่ิมนบัตั้งแต่เวลาท่ีพนกังานเร่ิมจบัช้ินงานเขา้เคร่ืองจกัรเคร่ือง
แรกจนกระทัง่เวลาท่ีพนกังานกลบัมาจบัช้ินงานเพื่อจะใส่เขา้เคร่ืองจกัรอีกคร้ังหน่ึงส่วนประกอบของ 
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C.T. จะประกอบดว้ย งานมือ (Handling Time) จะประกอบไปดว้ยงานหยบิช้ินงานเขา้, กดสวิตซ์ และ
หยบิออกจากเคร่ืองจกัร รวมกบัเวลาท่ีเคร่ืองจกัรท างาน (Machine Time) 

  
2.6  ระบบการประกอบและจัดสมดุลของสายการผลิต (Assembly Systems and Line  Balancing)  

ในการสมดุลการผลิตตอ้งน าส่วนประกอบท่ีอยูใ่นสายการผลิต เช่น คน เคร่ืองจกัร วตัถุดิบ 
และวธีิในการท างานน ามาท าการศึกษาเวลาโดยจะตอ้งน าทฤษฎีต่างๆเขา้มาท าการสนบัสนุนดงัน้ี 

ในระบบการผลิต หรือการแปรสภาพการผลิต จะเก่ียวขอ้งกบัการแบ่งเวลาในการผลิต
สินคา้ในแต่ละขั้นตอนวา่จะใชเ้วลาก่ีชัว่โมง ในการผลิตสินคา้ 1 จุด หรือจะใชเ้วลาก่ีนาทีในการผลิต
สินคา้ท่ีผา่นสายพาน (conveyor) และในการผลิตนั้นจะตอ้งค านึงถึงดา้นแรงงานดว้ยวา่จะเกิดความ
เม่ือยลา้ในขั้นตอนการผลิตท่ีกระท าซ ้ าๆท าให้ผลผลิตท่ีไดไ้ม่ไดคุ้ณภาพโดยทัว่ไปในการผลิตสินคา้
แต่ละจุดผลิต จะตอ้งวเิคราะห์ลกัษณะงาน (job analysis) วา่ในการผลิตสินคา้ ณ จุดนั้น ใชเ้วลาเท่าไร 
เช่น การเช่ือมโลหะประกอบช้ินงานอย่างหน่ึงใช้เวลา 20 นาที การประกอบหรือการผลิตช้ินงาน
บางอยา่งอาจจะใชเ้วลานอ้ย เช่น ถอดลอ้รถยนต ์ดว้ยเคร่ืองถอดไฟฟ้า ใชเ้วลา 0.20 นาที การใส่ท่ีปัด
น ้าฝน ใชเ้วลา 3 นาที เป็นตน้ ในการท าสายการผลิตใหส้มดุลน้ีก็เพื่อลดเวลาท่ีสูญเปล่า (idle time) ใน
สายการผลิต และจะเป็นการใชป้ระโยชน์จากแรงงานและเคร่ืองมือใหเ้กิดประโยชน์สูงสุดดว้ย  
(วจิิตรา ประเสร็จธรรม 2534)   

2.6.1 ระบบการประกอบและจดัสมดุลของสายการผลิต (Assembly Systems and Line Balancing) 
ผลิตภณัฑ์ท่ีมีลกัษณะของการผลิตเป็นแบบไม่ต่อเน่ือง ส่วนมากจะเป็นการประกอบข้ึน

จากส่วนประกอบ แนวคิดการประกอบท่ีใชใ้นระบบการผลิต โดยแบ่งออกเป็น 2 ส่วนคือส่วนของ
กระบวนการประกอบ และส่วนของระบบการประกอบและการจดัสมดุลการผลิต 

1)  กระบวนการประกอบ (Assembly Process) คือ การน าช้ินส่วนตั้งแต่ 2 ช้ินหรือมากกวา่
มารวมกนัเพื่อให้เกิดรูปลกัษณะใหม่ข้ึนมา (Entity) หรือเรียกว่าส่วนประกอบ (Subassembly) การ
ประกอบท่ีใชช้ิ้นส่วนประกอบดงักล่าวน้ีสามารถแบ่งออกไดเ้ป็น 3 แบบคือ 

- ใชย้ดึติดกนัทางเชิงกล (Mechanical Fastening) ซ่ึงมกัจะใชก้นัโดยทัว่ๆไปในโรงงาน
อุตสาหกรรม เช่น นทั สกรู หรืออาจจะใชว้ธีิการอดัแน่น (Press Fit) 

- ใชว้ิธีการเช่ือม (Joining Methods) คือ กระบวนการท่ีเก่ียวกบัการเช่ือมชนิดต่างๆ 
(Welding, Soldering, Brazing) 
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- ใช้วสัดุเป็นตวัประสาน(Adhesive Bonding) เป็นการยึดส่วนประกอบต่างๆเขา้
ดว้ยกนั โดยใชส้ารบางอยา่งเป็นตวัประสาน เช่น กาวชนิดพิเศษ (Epoxy) วิธีน้ีเป็นท่ีนิยมใชม้ากใน
ปัจจุบนั เพราะใหค้วามแขง็แรง และทนต่ออุณหภูมิสูงๆได ้

2) ระบบการประกอบ (Assembly System) ระบบการประกอบท่ีใชใ้นอุตสาหกรรมนั้นมีอยู่
หลายวธีิ ซ่ึงแต่ละวธีิก็จะมีความเหมาะสมกบัลกัษณะงานดงัน้ี  

-  การประกอบธรรมดาในสถานีงาน 1 แห่ง (Manual Single Station Assembly) เป็น
การประกอบผลิตภณัฑ์ท่ีมีความประณีต และ ผลิตเป็นจ านวนนอ้ยๆ ในบางคร้ังอาจมีผลิตภณัฑ์ชนิด
เดียว ส าหรับขนาดของแรงงานนั้น จะข้ึนอยูก่บัจ  านวนผลิตภณัฑ์ และอตัราการผลิตท่ีตอ้งการ เช่น 
เคร่ืองจกัรอุปกรณ์ทางอุตสาหกรรมเคร่ืองบินตน้แบบ 

-  การประกอบแบบธรรมดาในสายการผลิต (Manual Assembly Line) เป็นการ
ประกอบผลิตภณัฑ์(หรือส่วนประกอบยอ่ย) ท่ีส่งผ่านสถานีประกอบหลายๆแห่งซ่ึงในแต่ละสถานี
อาจจะมีผูป้ฏิบติังาน 1 คน หรือมากกวา่ท่ีช่วยกนัประกอบส่วนต่างๆ เขา้กบัส่วนประกอบยอ่ยท่ีมีอยู่
ก่อน จนไดเ้ป็นผลิตภณัฑส์ าเร็จรูปในสถานีงานสุดทา้ย สายงานประกอบแบบธรรมดา มกัจะน ามาใช้
กบัผลิตภณัฑ ์ท่ีอยูใ่นสภาวะการผลิตท่ีมีปริมาณสูง และมีการแบ่งงานออกเป็นงานยอ่ย ๆ หรือเรียกวา่
ส่วนของงาน (Work Element) แลว้จดัลงสถานีงานบนสายงานการผลิต ปัจจยัท่ีส าคญัส าหรับ
สายการผลิตแบบน้ีก็คือความช านาญของคนงานท่ีไดก้  าหนดหนา้ท่ีให้ท างานแบบเดียวซ ้ าๆ กนั จน
คนงานนั้นมีความช านาญพิเศษ และสามารถท างานนั้นๆไดอ้ย่างรวดเร็ว และ คงเส้นคงวาซ่ึงใน
งานวิจัยน้ีได้ท าการศึกษาอุตสาหกรรมท่ีมีการประกอบแบบธรรมดาในสายการผลิต (Manual 
Assembly Line) เน่ืองจากมีการแบ่งงานออกเป็นงานยอ่ย ๆหรือเรียกวา่ส่วนของงาน (Work  Element) 
แลว้จดัลงสถานีงานบนสายงานการผลิต 

3) การเคล่ือนยา้ยงานระหวา่งสถานีงาน (Transfer of Work Station) วิธีการเคล่ือนยา้ยงาน
จากสถานีงานหน่ึงไปยงัสถานีถดัไปในขณะปฏิบติังาน แบ่งออกเป็น 2 ลกัษณะ คือ 

-  ไม่ใชอุ้ปกรณ์เชิงกล การเคล่ือนยา้ยช้ินงานระหวา่งสถานีงาน จะเป็นไปโดยใชมื้อซ่ึง 
มกัจะเกิดปัญหาในเร่ืองการรอคอย ท าให้การไหลของงานไม่ สม ่าเสมอ รอบเวลาไม่คงท่ี และอตัรา
การผลิตไม่แน่นอน ดงันั้นในการแกปั้ญหาต่างๆท่ีเกิดข้ึนน้ีจึงมกัจะมีสต๊อกเพื่อความปลอดภยัไว้
ระหวา่งสถานี 

-  ใชอุ้ปกรณ์ล าเลียง การเคล่ือนยา้ยส่วนประกอบยอ่ย (Subassembly) ระหวา่งสถานี
งานอาจจะใชส้ายพานล าเลียงหรือโซ่ล าเลียง ระบบการเคล่ือนยา้ยน้ี จะเป็นไปอยา่งต่อเน่ืองหรือหยุด
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เป็นช่วงๆ ซ่ึงโดยทัว่ไปแลว้นิยมใช้กบัสายงานประกอบ แต่มกัจะมีปัญหาเกิดข้ึนกบับางสถานีท่ี
คนงานไม่สามารถประกอบช้ินงานไดเ้สร็จทนัเวลา ซ่ึงจะตอ้งส่งไปยงัสถานีถดัไป 

-  ไดรั้บการเรียกร้องหรือวิจารณ์เก่ียวกบัเวลามาตรฐานเดิม จากผลงานหรือตวัแทน
คนงาน 

-  ตอ้งการเวลามาตรฐานในการตดัสินใจง่ายค่าแรงงาน หรือเพื่อใชใ้นแผนการจ่ายเงิน
จูงใจ 

-  ตอ้งการเปรียบเทียบวธีิการท างานอ่ืน ๆ ท่ีน ามาเสนอ 
-  ตอ้งการประเมินค่าใชจ่้ายของงานบางส่วนท่ีมีมากเกินไป 
-  ตอ้งการวเิคราะห์ประสิทธิภาพการท างานของเคร่ืองจกัร 
-  เม่ือมีจุดคอขวดและตอ้งการจดัสมดุลในสายงานการผลิต 
-  เม่ือตอ้งการจดัระบบตน้ทุนมาตรฐานและศูนยก์ าไร 
-  เม่ือตอ้งการจดัระบบแผนงานการผลิตและก าหนดการทางการผลิต 
-  เม่ือตอ้งการก าหนดตน้ทุนแรงงานและระบบควบคุมตน้ทุนแรงงานในการก าหนด

มาตรฐาน และปรากฏวา่คนงานหรือตวัแทนคนงานเกิดความรู้สึกวา่ ค่าเวลาท่ีใชอ้ยูไ่ม่เป็นธรรม เป็น
การเสียเปรียบของฝ่ายแรงงานในการยึดถือเวลามาตรฐานเพื่อก าหนดอตัราค่าจา้งหรืออตัราการ
ท างาน การศึกษาเวลาเพื่อท าให้เกิดการยอมรับในการใช้ค่าเวลามาตรฐานเป็นเกณฑ์ในการก าหนด
ค่าแรง 

2.6.2 การบนัทึกขอ้มูลเก่ียวขอ้ง ในการศึกษาเวลานอกจากการบนัทึกเวลาท างาน ยงัมีขอ้มูลซ่ึง
แสดงรายละเอียดอ่ืน ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบัเง่ือนไขมาตรฐานของการศึกษาเวลา ซ่ึงจ าเป็นตอ้งบนัทึกใน
แบบฟอร์มการศึกษาเวลา โดยจะท าการบนัทึกก่อนการศึกษาเวลา 

2.6.3 การแบ่งแยกยอ่ยงาน การแบ่งแยกยอ่ยงานเป็นขั้นตอนท่ีส าคญัของการศึกษาเวลาเพราะจะ
ช่วยให้สามารถวิเคราะห์สังเกตส่วนประกอบของงานและสะดวกในการจบัวดัเวลา การจบัเวลาเพื่อ
การศึกษาวิเคราะห์ส่วนของงานท่ีจะศึกษา จะตอ้งสามารถก าหนดจุดเร่ิมตน้และส้ินสุดของวฏัจกัร
หรือรอบการผลิตของงานเสียก่อน ซ่ึงในวฏัจกัรของการท างานจะถูกแบ่งยอ่ยเป็นกิจกรรมยอ่ย โดยมี
หลกัการแบ่งกิจกรรมยอ่ยดงัต่อไปน้ี 

1) แบ่งแยกงานย่อยท่ีไดผ้ลผลิต (Productive Work) ออกจากงานย่อยท่ีไม่ไดผ้ลผลิต 
(Nonproductive Work) 

2) แบ่งแยกงานยอ่ยท่ีมีจุดเปล่ียนประเภทการเคล่ือนท่ีชดัเจน 
3) แบ่งแยกงานยอ่ยท่ีเป็นจุดเร่ิมตน้และจุดส้ินสุด ซ่ึงจะเป็นจุดต่อเช่ือมของงาน 
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4) งานยอ่ยท่ีแบ่งออกมาควรมีระยะเวลายาวนานพอท่ีจะวดัหรือจบัเวลาได ้
5) รวมกลุ่มงานยอ่ยท่ีมีเวลาสั้นเกินกวา่การจบัเวลาเขา้เป็นงานยอ่ยเดียวกนั 
6) แยกงานยอ่ยท่ีท าดว้ยมือออกจากงานยอ่ยท่ีท าดว้ยเคร่ืองจกัร 
7) แยกงานท่ีเป็นงานยอ่ยคงท่ีออกจากงานยอ่ยท่ีแปรค่า 
8) แยกยอ่ยท่ีมีความลา้เป็นพิเศษออก 

2.6.4 การวดัและการบนัทึกเวลา ในการวดัเวลาและบนัทึกขอ้มูลเวลา เราจะตอ้งใชเ้คร่ืองมือซ่ึง
ประกอบดว้ย 

1)  เคร่ืองมือจบัเวลา 
2)  แบบฟอร์มบนัทึกและวเิคราะห์เวลา 
3)  อุปกรณ์ส านกังานอ่ืนๆ 

2.6.5 การก าหนดจ านวนวฏัจกัรท่ีจะจบัเวลา คือ การหาขนาดของตวัอย่างในการบนัทึกเวลา
โดยทัว่ไปเม่ือเราบนัทึกเวลาจะพบวา่ โอกาสท่ีจะบนัทึกเวลาให้สามารถจบัเวลาของงานย่อยแต่ละ
งานให้มีเวลาเดียวกนัในทุกวฏัจกัรของงานท่ีจบัไดเ้ป็นเร่ืองยาก เน่ืองจากความผิดพลาดในการจบั
เวลาหรือความไม่สม ่าเสมอในการท างานของคนงานหรือเพราะมีความผนัแปรดา้นอ่ืน ๆ ของงาน
ดงันั้นจึงตอ้งมีการวิเคราะห์งานหลาย ๆ รอบหรือหลาย ๆ วฎัจกัร จากนั้นจะเลือกใช้เวลาท่ีเป็น
ตวัแทนงานยอ่ยแต่ละงาน ในการก าหนดหาขนาดของตวัอยา่งท่ีจะสร้างความเช่ือมัน่ต่อขอ้มูลท่ีวดัได้
โดยระดบัความเช่ือมัน่และผดิพลาดตามตอ้งการ 3 วธีิ 

1)  การก าหนดจ านวนวฎัจกัรท่ีจะบนัทึกเวลา โดยการใชสู้ตรค านวณเปิดตารางทางสถิติ
ของการแจกแจงแบบปกติมาตรฐาน (Standard Normal Distribution) 

2)  การก าหนดจ านวนวฏัจกัรท่ีจะบนัทึกเวลา โดยการใชต้ารางส าเร็จรูปมีความพยายาม
เพื่อก าหนดใชจ้  านวนตวัอยา่งโดยประมาณการเป็นตารางส าเร็จรูป เพื่อง่ายแก่การใชง้านดงัแสดงใน 
ตาราง เป็นตารางท่ีช่วยก าหนดจ านวนตวัอยา่งท่ีเหมาะสมโดยวิธีง่าย ๆ เพียงแต่ศึกษาเวลาโดยการจบั
เวลาเบ้ืองตน้เพื่อก าหนดค่าเวลาต่อวฎัจกัร ซ่ึงถา้เป็นเวลาท่ีสั้นจะตอ้งใชก้ารจบัเวลาท่ีเป็นจ านวนมาก 
ถา้เวลาต่อวฎัจกัรยาวจ านวนตวัอยา่งก็จะลดนอ้ยลง เช่น ถา้จบัขอ้มูลเวลาต่อวฎัจกัรไดเ้ท่ากบั 1.00-
2.00 นาที จ านวนตวัอยา่งท่ีใชใ้นการศึกษาเวลาจะใชเ้พียง 25 วฎัจกัร 

2.6.6 การประเมินอตัราการท างาน ในการจบัเวลาและบนัทึกเวลาการท างาน จะมีกรณีท่ีมีเวลาท่ี
บนัทึกอาจจะสูงเกินไปหรือต ่าเกินไป ซ่ึงเราอาจจะใชว้ิธีการตดัเวลาดงักล่าวออกจากขอ้มูลท่ีบนัทึก
ได ้อยา่งไรก็ตามเรามกัจะพบวา่ เวลาท่ีจบัไดสู้งหรือต ่าเกินไปนั้นมีส่วนเกิดจากเง่ือนไขของวสัดุ ซ่ึง
น่าจะเป็นส่วนของงานท่ีท าให้เวลาท่ีบนัทึกไดเ้ป็นไปตามความจริงจึงไม่ควรจะขจดัเวลาเหล่านั้น
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ออกไปทั้ง ๆ ท่ีเป็นเวลาท่ีค่อนขา้งจะผิดปกติก็ตาม แนวทางการใชข้อ้มูลเวลาท่ีบนัทึกไดโ้ดยใชค้่า
เวลาเฉล่ียหรือค่าเวลาฐานนิยมยงัไม่สามารถแกไ้ขปัญหาดา้นขอ้มูลเวลาท่ีอาจจะเบ่ียงเบนไปเน่ืองจาก
ความตั้งใจหรือไม่ตั้งใจของคนงานในการท าให้เวลาท างานเร็วข้ึนหรือช้าลง ซ่ึงการประเมินอตัรา
ความเร็วของการท างานของคนงานระหวา่งการศึกษาเวลาเป็นส่วนท่ียุง่ยากและส าคญัมาก 

2.6.7 การก าหนดเวลาเผือ่ การค านวณเวลาปกติจากการใชเ้วลาเลือก เม่ือปรับดว้ยค่าองคป์ระกอบ
การประเมิน จะยงัถือเป็นเวลามาตรฐานไม่ได ้เน่ืองจากยงัไม่ครอบคลุมเวลาเผือ่ส าหรับ 

1)  เวลาเผื่อกิจส่วนตวั (Personal Allowance) เวลาเผื่อเพื่อกิจธุระส่วนตวัจะถูกก าหนดให้
มากหรือนอ้ยข้ึนอยูก่บัลกัษณะความหนกัเบาของงาน ระยะเวลาการท างาน เง่ือนไขการท างาน เวลา
เผื่อส าหรับกิจส่วนตวัอาจจะสูงกวา่ 5% ของเวลาปกติ การท างาน 8 ชัว่โมง /วนั โดยไม่มีการพกัเลย
จะมีเวลาท่ีเป็นกิจส่วนตวั 2-5 % เวลาเผื่อส่วนตวัจะสูงข้ึนถา้เง่ือนไขการท างานเลวลงเช่น งานหนกั 
ร้อน ฝุ่ นจดั เสียงดงั ฯลฯ 

2)  เวลาเผื่อความเม่ือยลา้ (Fatigue Allowance) การเผื่อเวลาเม่ือยลา้จ าเป็นส าหรับงานท่ีมี
เง่ือนไขการท างานท่ีสร้างความเม่ือยลา้ในการท างานไดย้าก  เช่น งานหนกัสภาพแวดลอ้มการท างาน
ไม่ดี มีความเครียด มีความเครียดในการท างาน ระยะเวลาในการท างาน คนจ าเป็นจะตอ้งพกัเม่ือรู้สึก
วา่ ร่างกายของเราเกิดความเม่ือยลา้ การท างานท่ีเบาและมีช่วงเวลาพกัผอ่นเพียงพอในระหวา่งวนั ไม่
จ  าเป็นตอ้งมีเวลาเผือ่ความเม่ือยลา้ 

3)  เวลาเผื่อความล่าชา้ (Delay Allowance) เป็นเวลาเผื่อเน่ืองจากการปรับเปล่ียนเคร่ืองมือ 
เคร่ืองจกัร หรือเวลาท่ีเสียไปเน่ืองจากเคร่ืองจกัรช ารุด ไฟฟ้าดบั ขาดแคลนวสัดุ เวลาเผื่อจึงเป็นเวลาท่ี
เผือ่จากเวลาปกติของคนงานท่ีเหมาะสมเพื่อกิจธุระส่วนตวั เพื่อลดความเม่ือยลา้ และเผื่อส าหรับความ
ล่าชา้ของกิจกรรม 

2.6.8. การหาเวลามาตรฐาน เม่ือมีการจบัเวลาบนัทึกขอ้มูลเวลาตามวฏัจกัรให้ไดร้ะดบัความ
เช่ือมัน่และระดบัความผดิพลาดท่ีตอ้งการแลว้ เราจะสามารถหาเวลาเลือก ซ่ึงจะใชค้่าเฉล่ียหรือค่าฐาน
นิยมของขอ้มูลเวลา จากนั้นจะปรับค่าองคป์ระกอบการประเมิน ท าให้ไดค้่าเวลาปกติเม่ือปรับค่าเวลา
เผือ่จะไดเ้วลามาตรฐานดงัแสดงในภาพท่ี 2.8 

การก าหนดหาเวลามาตรฐานจากค่าเวลาปกติปรับค่าเผื่อได ้2 วธีิ 
1) เวลามาตรฐาน = เวลาปกติ + (เวลาปกติ * % เวลาเผือ่) 
2) เวลามาตรฐาน = เวลาปกติ * {100 / (100 - % เวลาเผือ่)} 
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ภาพที ่2.8  ตวัอยา่งการหาเวลามาตรฐาน [4]  
 
2.7  เทคนิคการศึกษาโดย MOST  (Maynard Operation Sequence Technique)         

ในอดีตการคน้หาวิธีในการพยากรณ์เวลา มีหลายวิธี ไม่ว่าจะเป็นการศึกษาเวลา (Time 
Study) ของเทยเ์ลอร์ (Taylor) การศึกษาการเคล่ือนไหว (Motion Study) ของกิลเบรทส์ (Gilbreths)  
แต่ยงัไม่สามารถลด ในเร่ืองของเวลาการเคล่ือนไหว และความผิดพลาดท่ีเกิดข้ึนได ้ ดงันั้นจึงมีกลุ่ม
คนท่ี 3 ท่ีน า 2 วิธี น้ีมารวมกนั ระหวา่งการศึกษาเวลาและการศึกษาการเคล่ือนไหวของร่างกาย และ
เ รียกระบบน้ีว่าระบบการศึกษาเวลาแบบการก าหนดเวลาการเค ล่ือนไหวแบบล่วงหน้า 
(Predetermined Time System :PTS) [5] 

ระบบวิธีการวดัเวลา (Method Time Measurement : MTM) เป็นระบบการศึกษาเวลาแบบ
การก าหนดเวลาการเคล่ือนไหวแบบล่วงหน้า (Predetermined Time System : PTS)  
                                                              (Harold B. Maynard) ,จี.เจ.สเตจเมอร์
(G.J.Stegemerten)  ะ( จ.   .  ว ) (J.L.Schwab.)      ะ        ว              ะ             
รับ                     จะ                          (Performance Rating) และพิจารณาท่ีเวลาใน
การปฏิบติังานจริง ไม่ข้ึนอยูก่บัผูป้ฏิบติังาน 

ระบบวิธีการวดัเวลา MTM (Method Time Measurement)                              
   ว    แผน่       (Data Card) เช่น การเอ้ือมมือ (Reach) จบั (Grasp) การเคล่ือนยา้ย (Move) การ
ก าหนดต าแหน่ง (Position) และอ่ืน ๆ ซ่ึงการเคล่ือนท่ีทั้งหมดเป็นการเคล่ือนท่ีพื้นฐานท่ีใชไ้ดจ้ริง 
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โดยจะท าการเลือกและพิจารณาการเคล่ือนท่ี ท่ีเหมาะสมจากการ์ดขอ้มูล เน่ืองจากการ ว ัดเวลาแบบ 
MTM มีความแม่นย  าสูง เพราะมีรายละเอียดในการวิเคราะห์มาก ใชเ้วลาในการวิเคราะห์นาน ดงันั้น
จึงไดมี้การพฒันาเพื่อลดความผิดพลาดและ เวลาในการวิเคราะห์มาเป็น MTM-1, 2, 3 ตามล าดบั แต่
เน่ืองจากวิธีการวดัเวลา MTM จะมีขีดจ ากดัในการน าไปใชไ้ดเ้ฉพาะในอุตสาหกรรมการผลิตเท่านั้น 
แต่ยงัไม่สามารถน ามาใช้ได้กบังานบริการ, หรืองานส านกังานได้ จึงไดมี้การพฒันาวิธีการวดัเวลา
แบบ  MOST (Maynard Operation Sequence Technique) ข้ึนในปี 1967 เพื่อให้สามารถใชไ้ดก้บัทุก
การผลิตงานบริการ และอุตสาหกรรมการขนส่งให้สามารถใชง้านไดง่้ายข้ึน และลดเวลาท่ีใชใ้นการ
วิเคราะห์หาเวลามาตรฐาน เพราะการวิเคราะห์ค่าดชันีสามารถท าไดง่้ายข้ึนตวัแปรท่ีน ามาใช้ลดลง 
เง่ือนไขต่าง ๆ ถูกบีบให้กวา้งข้ึน ไม่ข้ึนอยู่กบัพนกังานแต่ข้ึนอยู่กบัการเคล่ือนไหว และระยะการ
เคล่ือนท่ีไหว น ้าหนกัของช้ินงานท่ีท าการประกอบ [5] 

2.7.1 รูปแบบการวดัเวลาแบบ MOST  
รูปแบบการวดัเวลาแบบ MOST แบ่งออกเป็น 3 ลกัษณะคือ 
1)  Mini MOST : ใชว้ิเคราะห์เวลางานท่ีสั้นๆ (นอ้ยกวา่ 10 วินาที) ลกัษณะงานเป็นงาน

ประกอบท่ีใชค้วามเท่ียงตรงสูง จะใชค้่าดชันี คูณดว้ย 1( X1) 
2)  Basic MOST : ใชว้ิเคราะห์เวลางานตั้งแต่ 0.5 – 3 นาที ลกัษณะงานเป็นงานประกอบ

ทัว่ไป จะใชค้่าดชันี คูณดว้ย 10( X10) 
3)  Maxi MOST : ใชว้ิเคราะห์เวลางานตั้งแต่ 2 นาทีข้ึนไป ลกัษณะงานเป็นงานประกอบ 

เคร่ืองกลหนกั หรือการซ่อมเคร่ืองจกัร จะใชค้่าดชันี คูณดว้ย 100( X100) 
           ในงานวจิยัฉบบัน้ีจะกล่าวถึงเฉพาะ ในส่วนของ Basic MOST ท่ีไดมี้การน ามาใชใ้น

กรณีศึกษาเท่านั้น เพราะรูปแบบของเวลาในแต่ละกระบวนการท างานของการเช่ือมและประกอบ
โครงสร้างเหล็กภายในเบาะรถยนตจ์ะอยูใ่นช่วงเวลา 0.5 – 3 นาที 

2.7.2 หน่วยเวลา (Time Measurement Unit :TMU) 
หน่วยเวลาท่ี MOST ใชจ้ะระบุแบบเดียวกนักบัท่ีใชใ้น Basic MOST โดยมี พื้นฐานเป็น

ชัว่โมงหรือหน่วยยอ่ยของชัว่โมง ซ่ึงเรียกวา่ หน่วยวดัเวลา (Time Measurement Units: TMU) การ
แปลงหน่วยของ TMU เป็นชัว่โมงสามารถดูไดจ้ากตารางมาตรฐานท่ี 2.2 แสดงรายละเอียดต่อไปน้ี 
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ตารางที ่2.2  ตารางเปรียบเทียบเวลามาตรฐาน 

TMU TMU 
1 0.00001  ชัว่โมง 
1 0.0006   นาที 
1 0.036  วนิาที 
100,000 1  ชัว่โมง 
1667 1  นาที 
27.8 1  วนิาที 

 
2.7.3 เกณฑท่ี์ใชใ้นการประเมินการท างานของพนกังาน 

เกณฑท่ี์ใชใ้นการประเมินการท างานของพนกังานจะแบ่งออกเป็น 2 ประเภทไดด้งัน้ี 
1) High Task คือ พนกังานท่ีมีประสบการณ์ตามระดบัเฉล่ียท่ีตวัเองปฏิบติังานท่ีตนเองถนดั

และมีความพยายามท่ีดีท่ีจะใหง้านส าเร็จลุล่วงระดบัสมรรถนะ (Performance Level) อยูท่ี่ 125%   
2) Low Task คือ พนกังานท่ีแทบจะไม่มีการควบคุมดูแล และเป็นพนกังานแรงงานรายวนั 

ระดบัสมรรถนะ (Performance Level) อยูท่ี่ 100% ซ่ึงในหลกัการของ MOSTจะคิดท่ีระดบั Low Task 
เน่ืองจากคิดการท างานท่ีเป็น ค่าเฉล่ีย ดงันั้นสมรรถนะ (Performance) ของพนกังานจึงคิดท่ี 100% 

2.7.4  การจดัล าดบั (Sequence) การเคล่ือนไหวของร่างกาย 
สามารถแบ่งออกเป็น 3 ประเภทตามหลกัการของ MOST ไดด้งัน้ี 
1) ล าดบัการเคล่ือนไหวธรรมดา (General Move Sequence) การเคล่ือนยา้ยส่ิงของไป

ต าแหน่งท่ีเหมาะสมในสามมิติ โดยไม่ถูกจ ากดัเร่ืองเส้นทางการเคล่ือนไหว 
2) ล าดบัการเคล่ือนไหวแบบจ ากดั (Control Move Sequence) การเคล่ือนยา้ยส่ิงของ โดย

สัมผสักบัพื้นผิว หรือการเคล่ือนยา้ยส่ิงของในสภาพท่ีส่ิงของนั้นสัมผสักบัส่ิงอ่ืนในระหว่างการ
เคล่ือนยา้ย 
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3) ล าดบัการใช้เคร่ืองมือ (Tool Use Sequence) การเคล่ือนยา้ย (เคล่ือนไหว) โดยใช้
เคร่ืองมือทัว่ไป เช่น คอ้น ประแจ ปากกา และมีล าดบัการเคล่ือนไหวโดยรูปแบบการจดัล าดบัการ
เคล่ือนไหวของร่างกายแสดงดงัในตารางท่ี 2.3 
 
 
 
ตารางที ่2.3  รูปแบบล าดบัการเคล่ือนไหวร่างกาย (Sequence Model) ของ Basic –MOST 

กิจกรรม ล าดบัโมเดล กิจกรรมยอ่ย 
การเคล่ือนไหวธรรมดา 
 
 

ABG ABP A 
 

A = ระยะทางกระท า 
B = การเคล่ือนไหวล าตวั 
G = อยูภ่ายใตก้ารควบคุม 
P = ก าหนดต าแหน่ง 

การเคล่ือนไหวแบบจ ากดั ABG MXI A M = การเคล่ือนไหวถูกจ ากดั 
X = เวลาการท างาน 
I = ปรับแกน 

การใชเ้คร่ืองมือ ABG ABP /Tool Action 
/ ABP A 
  

F = ขนั 
L = คลาย 
C = ตดั 
S = การจดัการผวิหนา้ 
M = วดั 
R = บนัทึก 
T = คิด 

 
2.7.5  การค านวณค่าดชันีแต่ละตวัแปร ของล าดบัการเคล่ือนไหวธรรมดา 

ในการวิเคราะห์สามารถดูค่าดัชนีได้ จากตารางท่ี 2 .4 รูปแบบการวิเคราะห์ตัวแปร
(Parameter) โดยจะแบ่งภาคเป็น 3 ส่วนดว้ยกนัไดแ้ก่                
   ABG ABP A 

GET (จบัช้ินงาน) = A B G 
PUT (วางช้ินงาน) = A B P 
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RETURN  (กลบัสู่ต าแหน่งเดิม) = A  แสดงดงัภาพท่ี 2.9 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่2.9  การเคล่ือนไหวแบบธรรมดา 
 

ตวัอยา่งการค านวณค่าดชันีแต่ละตวัแปรของล าดบัการเคล่ือนไหวธรรมดา  
 หยบิกล่อง Washer และวาง Washer 1 ช้ินเขา้กบั Bolt ในระยะ 5 น้ิว  

A1 = หยบิกล่อง Washer ในระยะท่ีเอ้ือมถึง 
GET  B0 = ไม่มีการเคล่ือนไหวของร่างกาย 

  G1 = หยบิ Washer 1 ช้ินจากกล่อง 

  A1 = เคล่ือนต าแหน่งของ Washer ไปหา Bolt 
PUT B0 = ไม่มีการเคล่ือนไหวของร่างกาย 

  P1 = ประกอบ Washer ไวห้ลวม ๆ 

       RETURN    A0 = ไม่ตอ้งกลบัสู่ต าแหน่งเดิม 
ค านวณเวลา TMU :   = A1 B0 G1   A1 B0 P1   A0 

    = (1+ 0 + 1 + 1 + 0 + 1 + 0) X 10 
    = 4 X10 
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    = 40   TMU 
แปลงเป็นหน่วยเวลา (ชัว่โมง, นาที, วนิาที = 40 x 0.036 วนิาที) 

ดงันั้นเวลาในการท างานตามหลกัการของ MOST มีค่า = 1.44 วนิาที 
หน่วยการเปล่ียนจ านวนวนิาทีมีดว้ยกนั 2 ประเภทคือ 

 Low task = การท างานภายใตส้ภาพท่ีไม่มี Pressure Low task (X 0.036 วนิาที) 
High task = การท างานภายใตส้ภาพท่ีมี Pressure High task (X 0.0288 วนิาที) 
ตารางที ่2.4  ขอ้มูลล าดบัการเคล่ือนไหวธรรมดา (General Move Sequence) 

ระบบ Basic MOST                                       ABG ABP A                      เคล่ือนไหวแบบธรรมดา 

ค่า
ดชั
นี 

x10 

A 
ระยะทาง
กระท า 

B 
การเคล่ือนไหวล าตวั 

G 
อยูภ่ายใตก้ารควบคุม 

P 
ก าหนดต าแหน่ง 

ค่า
ดชั
นี 

x10 รายละเอียด รายละเอียด รายละเอียด รายละเอียด 

0 ≤ 2 inc 
≥ 5 cm. 

  ใชมื้อจบัถือ 
โยนเบา ๆ 

0 

1 ขอบเขตท่ีมือ
เอ้ือมถึง 

 ส่ิงของเบา 
ส่ิงของเบา (พร้อมกนั) 

วางขา้ง ๆ 
มดัไวห้ลวม ๆ 

1 

3 1-2 กา้ว กม้หรือยืดตวั (อตัรา
การเกิดข้ึน 50 %) 

ส่ิงของเบาแต่ไม่มีส่ิง
กีดขวาง/(ไม่พร้อมกนั) 
พนักนั/ หนกัรวมกนั/ 
เทอะทะ 

ปรับแก,้กดเบาๆ 

ปรับแก ้2 คร้ัง 

3 

6 3-4 กา้ว กม้หรือยดืตวั  ระวงัถูกตอ้ง/ มี
ส่ิงกีดขวาง ท่ี
มองไม่เห็นกด
แรงๆ/ 
เคล่ือนยา้ย

6 
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ระหวา่งทาง 

10 5-7 กา้ว นัง่หรือยนี   10 

16 8-10 กา้ว 
เดินผ่านประตู/ เดิน
ข้ึนลง /ยนืหรือนัง่ 
/กม้แลว้นัง่ 

  16 

 
2.7.6  ค  าจ  ากดัความของตวัแปรท่ีน ามาใชใ้นการวเิคราะห์ MOST แบบพื้นฐาน  

Basic MOST ท่ีมีล าดับการเคล่ือนไหวธรรมดา และการวิเคราะห์ค่าดัชนีแต่ละการ
เคล่ือนไหว 

1) ระยะการกระท า (Action Distance : A) หมายถึง ระยะการกระท าท่ีครอบคลุมทุกการ
เคล่ือนท่ีของน้ิว มือ และเทา้ ทั้งท่ีมีภาระและไม่มีภาระ 

A0 = เคล่ือนท่ีของน้ิว, มือ หรือเทา้ท่ีนอ้ยกวา่ 2 น้ิว (5 เซนติเมตร) 
A1 = เคล่ือนท่ี ท่ีอยูใ่นรัศมีของแขน ท่ีสามารถเอ้ือมถึง อาจจะมีการกม้ตวัหรือบิดตวั

เล็กนอ้ย 
A3 = เคล่ือนท่ีของล าตวั โดยการกา้วหรือหมุนรอบตวั 1 ถึง 2 กา้ว  
A6 = เคล่ือนท่ีของล าตวั โดยการกา้ว 3 ถึง 4 กา้ว  
A10 = เคล่ือนท่ีของล าตวั โดยการกา้ว 5 ถึง 7 กา้ว  
A16 = เคล่ือนท่ีของล าตวั โดยการกา้ว 8 ถึง 10 กา้ว 
AX = ดูไดจ้ากตารางท่ี 2.4  

หมายเหตุ : จ านวนกา้วจะอา้งอิงกบั จ านวนคร้ังท่ีเทา้แตะพื้นโดย 1 กา้วจะมีระยะประมาณ 
0.75 เมตร 

2) การเคล่ือนไหวล าตวั (Body Motion : B) หมายถึง การเคล่ือนไหวล าตวัในแนวตั้ง หรือ
การเคล่ือนไหวท่ีตอ้งผา่นส่ิงกีดขวาง ท าใหร่้างกายเกิดความเหน่ือยลา้ 

B0 = ไม่มีการเคล่ือนไหวของล าตวั 
B3 = เคล่ือนไหวของล าตวั โดยการนัง่เกา้อ้ี โดยท่ีมือและเทา้ไม่มีการเคล่ือนท่ี หรือการ

ลุกจากท่ีนัง่โดยท่ีไม่ตอ้งใชมื้อหรือเทา้ช่วย การยอ่ตวัหรือลุกข้ึนเพียง 50%  ระหวา่งท่ีท าซ ้ า  
B6 = การยอ่ตวั โดยล าตวัโคง้ต ่ากวา่เอว หรือเข่า มืออยูใ่นต าแหน่งต ่ากวา่เข่า หรือยืดตวั 

กลบัมาท่ีท่าเดิม  
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B10 = การนัง่หรือยนืท่ีตอ้งมีการเคล่ือนไหวของมือ หรือเทา้ช่วยในการปรับต าแหน่งท่ี
เหมาะสม เช่นการนัง่ท่ีตอ้งมีการดึงเกา้อ้ีใหรั้บกบัเท่านัง่เพื่อความสบายในการนัง่ 

B16 = การยืนแลว้กม้ตวั หรือการกม้ตวัแลว้นัง่ เช่น นัง่อยู่แลว้ตอ้งยืนแลว้เดินไปกม้
หยบิของท่ีอยูใ่นระดบัใตเ้ข่า ซ่ึงเป็นการรวมกนัระหวา่ง B10 แล B6 ตามล าดบั ดงัเสดงในรูปท่ี 2.10 

 

 

ตารางที ่2.5  ค่าดชันี AX ท่ีสอดคลอ้งกบัระยะทางท่ีกระท า 

ระยะกระท า 

ค่าดชันี จ านวนกา้ว ระยะทาง (เมตร) 
A24 11-15 12 
A32 16-20 15 
A42 21-26 20 
A54 27-33 25 
A67 34-40 30 
A81 41-49 38 
A96 50-57 44 

A113 58-59 51 
A131 68-78 59 
A152 79-90 69 
A173 91-102 78 
A196 103-115 88 
A220 116-128 98 
A245 129-142 108 
A270 143-158 120 
A300 159-174 133 
A330 175-191 146 

 
ท่ายอ่ตวั 1 ท่ายอ่ตวั 2 ท่ายอ่ตวั 3 
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ภาพที ่2.10  ลกัษณะของการยอ่ตวั และการลุกข้ึน 
3) การควบคุมการเคล่ือนไหว (Gain Control : G) หมายถึง การควบคุมการเคล่ือนไหว ซ่ึง

ครอบคลุมทุกการเคล่ือนไหวของคน เช่น น้ิวมือ, มือ, เทา้ เป็นตน้ เพื่อควบคุมส่ิงของก่อนท่ีจะท าการ
ยา้ย ไปสถานท่ีอ่ืน 

G0 = ไม่มีการกระท าเก่ียวกบัส่ิงของ  
G1 = การควบคุมส่ิงของท่ีมีน ้าหนกัเบา หรือการควบคุมส่ิงของท่ีมีน ้าหนกัเบาพร้อมกนั

ทั้งสองมือ ทั้งมือดา้นซา้ย และดา้นขวา 
G3 =   1. การควบคุมส่ิงของท่ีมีน ้าหนกัมากหรือขนาดใหญ่  

2. การควบคุมส่ิงของท่ีมีน ้าหนกัเบาทั้ง 2 มือ แต่ยกทีละมือ เช่น ยกดา้นซ้ายก่อน
แลว้ค่อยยกดา้นขวา  

3. การควบคุมส่ิงของท่ีมีส่ิงกีด ขวางหรือมองเห็นไดย้ากตอ้งท าลายส่ิงกีดขวาง
ก่อนค่อยยก ส่ิงของได ้

4. การคน้หาส่ิงของจากส่ิงของหลายอยา่งท่ีปนกนั 
5. การรวบส่ิงของหลายอยา่งเขา้ดว้ยกนั 

4) การก าหนดต าแหน่งวาง (Placement :P ) หมายถึง การก าหนดต าแหน่งวางซ่ึงอา้งอิงกบั
สภาวะสุดทา้ย ของการจบัส่ิงของซ่ึงไม่ไดพ้ิจารณาท่ีน ้ าหนกัอย่างเดียว โดยจะพิจารณาค่าดชันีจาก
ความยากของวธีิการวางวตัถุ 

P0 = การถือ, การโยน หรือเคล่ือนยา้ยวตัถุไปวางในท่ี ท่ีไม่มีการระบุต าแหน่ง
ชดัเจน  

P1 = การวางไวต้  าแหน่งขา้ง ๆ ไม่ตอ้งให้ความส าคญัมาก, หรือการประกอบ
ไวห้ลวม ๆ 

P3 = การประกอบหลวม ๆ ในท่ี ท่ีมองเห็นไดย้ากหรือมีส่ิงกีดขวางการปรับให้
ตรงต าแหน่งเพื่อใหป้ระกอบง่าย, การประกอบ 2 ชั้นต่อกนั 
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P6 = การวางในต าแหน่งท่ีตอ้งการความแม่นย  าสูง ตอ้งใชส้ายตาเพ่งมอง การ
กดแรง ๆ ท าใหเ้กิดการเกร็งของกลา้มเน้ือ การวางในต าแหน่งท่ีมองเห็นไดย้าก หรืในต าแหน่งท่ีมีส่ิง
กีดขวาง การเคล่ือนท่ีระหวา่งการ จบัส่ิงของก่อนท่ีจะวางในต าแหน่งท่ีก าหนด 

2.7.7 ล าดบัการเคล่ือนไหวแบบจ ากดั (Control Move Sequence) 
การยา้ยไปต าแหน่งท่ีเหมาะสม ในสามมิติ โดยไม่จ  ากดัเร่ืองเส้นทางการค านวณ เวลาก็จะ

เหมือนกับ การค านวณในล าดับการเคล่ือนไหวธรรมดา แต่จะต่างกับการเคล่ือนไหวธรรมดาท่ี
รูปแบบการวิ เ ค ราะ ห์ เค ล่ื อนไหว ท่ี ถูก
จ ากัด ดังเสดงในภาพท่ี 2.11 
 
 
 
 
  
 
 
 
 

 

ภาพที ่2.11  การเคล่ือนไหวแบบจ ากดั 
 

การค านวณค่าดชันีแต่ละตวัแปร ของล าดบัการเคล่ือนไหวแบบจ ากดั (Control Move 
Sequence) ในการวเิคราะห์สามารถดูค่าดชันีไดจ้ากตารางท่ี 2.5 
รูปแบบการวเิคราะห์ตวัแปร (Parameter) โดยจะแบ่งภาคเป็น 3 ส่วนดว้ยกนัไดแ้ก่ 
  ABG MXI  A 

GET (จบัช้ินงาน)     = A B G 
MOVE or ACTUATE (เคล่ือนไหว,กระตุน้ใหท้  า)  = MXI 
RETURN  (กลบัสู่ต าแหน่งเดิม)    = A 

ตวัอยา่งการค านวณค่าดชันีแต่ละตวัแปรของล าดบัการเคล่ือนไหวแบบจ ากดั 
พนกังานหยบิไมบ้รรทดัในระยะท่ีเอ้ือมถึงท าการวดัระยะ 15 ซม., 2 จุด ท่ีช้ินงานขนาด 20 ซม. 
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   A1 = หยบิไมบ้รรทดัในระยะท่ีเอ้ือมถึง   
GET  B0 = ไม่มีการเคล่ือนไหวร่างกาย   

   G1 = ไมบ้รรทดัมีน ้าหนกัเบา  

    M1 =  เคล่ือนน้ิวมือท่ีมีระยะนอ้ยกวา่ 30 ซม. 
MOVE หรือ ACTUATET  X0   = ไม่มีการท างานของเคร่ืองจกัร   
   I6   =  ปรับระยะ 2 จุด, ขนาดเกิน 10 ซม. 

RETURN   A0 = ไม่ตอ้งกลบัสู่ต าแหน่งเดิม 
ค านวณเวลา TMU :   = A1 B0 G1   M1 X0 I6   A0 
   = (1+ 0 + 1 + 1 + 0 + 6 + 0) X 10 
   = 9 X10 
   = 90   TMU 
แปลงเป็นหน่วยเวลา (ชัว่โมง, นาที, วนิาที)  = 90 x 0.036 วนิาที 
ดงันั้นเวลาในการท างานตามหลกัการของ MOST มีค่า = 3.24  วนิาที 
 
ตารางที ่2.6  ขอ้มูล (Data Card) ของล าดบั การเคล่ือนไหวแบบจ ากดั 

ระบบ Basic Most                                             ABGMXIA                    เคล่ือนไหวแบบจ ากดั 

ค่าดชันี 
x10 

M X I ค่า
ดชันี 
x10 

การเคล่ือนไหวถูกจ ากดั เวลา Process ปรับแกน 
ผลกั/ ดึง / หมุน วนิาที นาที ชัว่โมง วตัถุเป้าหมาย 

1 ไม่เกิน 30 cm ปุ่ม / 
ลูกบิด 

0.5 0.01 0.0001 1 จุด 1 

3 เกิน 30 cm.มีแรง
ตา้นทานเพิ่มหรือ
เปล่าแรง 2 ขยกั
ไม่เกิน 30 cm. 

1 1.5 0.02 0.0004 2 จุด 
ไม่เกิน 10 cm. 

3 

6 2 ขยกั เกิน 30 
cm. 

3 2.5 0.04 0.0007 
 

2 จุด 
เกิน 10 cm. 

6 
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2.7.8 ค าจ ากดัความของตวัแปรท่ีน ามาใชใ้นการวเิคราะห์ 
Basic MOST ท่ีมีล าดับการเคล่ือนไหวแบบจ ากัด และการวิเคราะห์ค่าดัชนีแต่ละการ

เคล่ือนไหว ตวัแปรท่ีใชใ้น การวิเคราะห์การเคล่ือนไหวแบบจ ากดัจะเหมือนกบั การเคล่ือนไหวแบบ
ธรรมดา จะมีเพิ่มมา 3 ตวัดงัน้ี 

1) การควบคุมการเคล่ือนไหวแบบ จ ากดั (Move Control : M) แบ่งออกเป็น 2 ส่วนคือ การ
ควบคุมการเคล่ือนไหวทัว่ ๆ ไป เช่น การดึง, การผลกั ส่วนอีกแบบเป็น การควบคุมการเคล่ือนไหว
แบบท่ีตอ้งใหข้อ้เหวีย่ง หรือการหมุนรอบแกน 

-  การจ ากดัการเคล่ือนไหวแบบการดึงหรือผลกั (Push or Pull) 
M0 = กรณีท่ีไม่มีการจ ากดั การเคล่ือนไหว 
M1 = การควบคุมการเคล่ือนท่ีของวตัถุตามทางเดินท่ีจ ากดั โดยการเคล่ือนไหวมือ  

และน้ิวแต่มีระยะไม่เกิน 12  น้ิว (30 ซม.) หรือการกดในช่วงเวลาสั้นๆ โดยการเคล่ือนไหว หรือหมุน
น้ิวมือ, ขอ้มือหรือ เทา้ 

M3 = 1) การควบคุมการเคล่ือนท่ีของวตัถุตามทางเดินท่ีจ ากดั โดยการเคล่ือนไหวมือ
และ น้ิวแต่มีระยะ มากกวา่ 12 น้ิว (30 ซม.),  

         2) การควบคุมการเคล่ือนท่ีของวตัถุ ท่ีตอ้งเอาชนะแรงตา้น, 
         3) การควบคุมการเคล่ือนท่ีของวตัถุ ขณะท่ีมีการเคล่ือนท่ี เพื่อป้องกนัการ เกิด

อนัตราย  หรือความเสียหายกบัส่ิงของ,  
         4) การล็อค-ปลดล็อค 

5) การควบคุมการเคล่ือนท่ีของวตัถุ 2 ทิศทางหรือมีระยะไม่เกิน 24 น้ิว       
(60 ซม.)  

1-2 กา้ว 

10 3-4 กา้ว 
3-5 กา้ว 

6 4.5 0.07 0.0012  10 

16 6-9 กา้ว 11 7 0.11 0.0019 ปรับแกนถูกตอ้ง 16 
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M6 = การควบคุมการเคล่ือนท่ีของวตัถุ 2 ทิศทางหรือมีระยะมากกว่า 24 น้ิว         
(60 ซม.) หรือการควบคุมการเคล่ือนท่ีตามทางเดินท่ีจ ากดั แลว้ตอ้งกา้วตาม 1-2 กา้ว 

M10 = การควบคุมการเคล่ือนท่ีของวตัถุ 3-4 ทิศทางหรือการควบคุมการ เคล่ือนไหว 
ตามทางเดินท่ีจ ากดั แลว้ตอ้งกา้วตาม 3-5 กา้ว 

M16 = การควบคุมการเคล่ือนท่ีของวตัถุ ตามทางเดินท่ีจ ากดั แลว้ตอ้งกา้วตาม          
6-9 กา้ว 

หมายเหตุ : ในกรณีท่ีมีการกา้วตามการเคล่ือนไหวมากกวา่ 9 กา้ว ดูไดจ้ากตารางท่ี 2.6 

 
 
ตารางที ่2.7  การจ ากดัการเคล่ือนไหวแบบดึงหรือผลกั 

การดึงหรือผลกั 
ค่าดชันี กา้ว 

M24 10-13 
M32 14-17 
M42 18-22 
M54 23-28 
M67 29-34 
M81 35-41 
M96 42-49 

M113 50-57 
M131 58-67 
M152 68-77 
M173 78-87 
M196 88-98 
M220 99-110 
M245 111-122 
M270 123-135 
M300 136-149 
M330 1. 150-163 

 



 49 

-  การจ ากดัการเคล่ือนไหวแบบเหวี่ยงขอ้ (Crank)การหมุนจะอา้งอิงกบัการหมุนดว้ย
มือ จะรวมการกระท าท่ีเหวี่ยงขอ้ ตั้ งแต่ก่อนและหลังการ เคล่ือนไหวของขอ้เหวี่ยง เพื่อให้อยู่ใน
ต าแหน่งท่ีตอ้งการ ซ่ึงค่าดชันีท่ีใหจ้ะข้ึนอยูก่บัรอบท่ีท าการหมุนขอ้เหวีย่งตามตารางท่ี 2.8 
 
ตารางที ่2.8  ความสัมพนัธ์ระหวา่งค่าดชันีและรอบการหมุน 

การเคล่ือนไหวแบบเหวีย่งขอ้ ( Crank ) 
ค่าดชันี ( Index Value ) จ านวนรอบการหมุน  ( No. Of revolution ) 

M24 12-16 
M32 17-21 
M42 22-28 
M54 29-36 

2)   เวลาท่ีท างาน (Process Time: X)  หมายถึงเวลาท่ีท างานดว้ยเคร่ืองจกัรหรือระบบไฟฟ้า
ซ่ึงจะมีความแปรปรวนนอ้ยมาก เน่ืองจากถูกควบคุมดว้ยเวลาของเคร่ืองจกัร ดงันั้นค่าดชันีจะค านวณ
จากเวลาจริงของเคร่ืองจกัรท่ีท างานตั้งแต่เร่ิมจนกระทัง่เสร็จส้ิน ขั้นตอนโดยอา้งอิงกบัทางสถิติดูได้
จากตารางท่ี 2.9 
 

ตารางที ่2.9  ค่าดชันีของเวลาท างาน (เปรียบเทียบค่า TMU กบัเวลาชัว่โมง, นาที, วนิาที) 
เวลาในการท างาน (Process Time) 

ค่าดชันี วนิาที นาที ชัว่โมง 
X24 9.5 0.16 0.0027 
X32 13.0 0.21 0.0036 
X42 17.0 0.28 0.0047 
X54 21.5 0.36 0.0060 
X67 26.0 0.44 0.0073 
X81 31.5 0.52 0.0088 
X96 37.0 0.62 0.0104 

X113 43.5 0.72 0.0121 
X131 50.5 0.84 0.0141 
X152 58.0 0.97 0.0162 
X173 66.0 1.10 0.0184 
X196 74.5 1.24 0.0207 
X220 83.5 1.39 0.0232 
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X245 92.5 1.54 0.0257 
X270 102.0 1.70 0.0284 
X300 113.0 1.88 0.0314 
X330 124.0 2.06 0.0344 

 

3) การปรับต าแหน่ง (Alignment: I) หมายถึง การปรับต าแหน่งหลงัจากท่ีมีการเคล่ือนไหว
แล้ว ซ่ึงจะแบ่งออกเป็น 2 ส่วนคือส่วนท่ีปรับจากการท างานด้วยคน และปรับจากการท างานด้วย
เคร่ืองจกัร 

-  การปรับต าแหน่งท่ีท างานดว้ยคน 
I0 = ไม่มีการปรับต าแหน่ง 
I1 = การปรับต าแหน่ง 1 จุด 
I3 = การปรับต าแหน่ง 2 จุด ใน ระยะไม่เกิน 4 น้ิว ( 10 ซม.) 
I6 = การปรับต าแหน่ง 2 จุด ใน ระยะมากกวา่ 4 น้ิว ( 10 ซม.) 
I16 = การปรับต าแหน่งหลาย ๆ จุด เพื่อตอ้งการความแม่นย  าสูง 

-  การปรับต าแหน่งท่ีมีการท างานกบัเคร่ืองจกัร  
I3 = การปรับช้ินงาน ก่อนจะเร่ิมท างาน 
I6 = การปรับเทียบกบัสเกลหรือมาร์ค ก่อนจะเร่ิมท างาน 
I10 = การปรับหรือตรวจสอบความถูกตอ้งท่ีหน้าจอ และคอยเฝ้าระวงัความถูกตอ้ง

ในการปรับตั้งเคร่ืองมือ 
4) ล าดบัการใชเ้คร่ืองมือ (Tool Use Sequence) การเคล่ือนยา้ย เคล่ือนไหวโดยใช ้เคร่ืองมือ

ทัว่ไป เช่น ค้อน ประแจ ปากกา จะวิเคราะห์การเคล่ือนไหวท่ีตอ้ง ใช้เคร่ืองมืออ่ืนๆ ร่วมไปด้วย        
ดงัแสดงในภาพท่ี 2.12 
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ภาพที ่2.12  การใชเ้คร่ืองมือ 
 

5) การค านวณค่าดชันีแต่ละตวัแปรของล าดบัการใชเ้คร่ืองมือ (Tool Use Sequence) ซ่ึงใน
การท างานท่ีตอ้งใชเ้คร่ืองมือ ไม่วา่จะเป็นการขนัแน่นหรือการคลายท่ีแสดงลกัษณะการท างานของ
ขอ้มือและน้ิว หรือการท างานกบัเคร่ืองมือเช่น การตดั, การวดัขนาดเป็นตน้ ซ่ึงจะแบ่งการวิเคราะห์
การเคล่ือนไหวออกเป็น 5 ส่วนดว้ยกนั ในการวิเคราะห์ สามารถดูค่า ดชันี ไดจ้ากตารางท่ี 2.10 และ 
ตารางท่ี 2.11 

รูปแบบการวเิคราะห์ตวัแปร (Parameter) โดยจะแบ่งภาคเป็น 5 ส่วนดว้ยกนัไดแ้ก่ 
  ABG ABP  /Tool Action  /  ABP   A 

GET (จบัช้ินงานหรือเคร่ืองมือ)    = A B G 
PUT  (วางช้ินงานหรือเคร่ืองมือ)    = A B P 
TOOL ACTION (การท างานกบัเคร่ืองมือ)  = F,L,C,S,M,R,T  
PUT (วางเคร่ืองมือหรือช้ินงานหลงัการใชง้าน) = A B P 
RETURN (กลบัสู่การท างาน)   = A 

ตวัแปร (Parameter) ในการใชเ้คร่ืองมือ 
F = ขนั    ( Fasten ) 
L = คลาย   ( Loosen ) 
C = ตดั    ( Cut ) 
S = จดัการผวิหนา้  ( Surface Treatment ) 
M = วดั    ( Measure ) 
R = บนัทึก   ( Record ) 
T = คิด    ( Think ) 

ตวัอยา่งการค านวณค่าดชันีแต่ละตวัแปรของล าดบัการใชเ้คร่ืองมือ 
พนกังานหยิบกล่อง End Wrench ท่ีวางอยูบ่นโต๊ะในระยะท่ีเอ้ือมถึงและท าการขนั Bolt โดย

การหมุนขอ้มือ 3 คร้ัง 
   A1 = หยบิกล่อง End Wrench ในระยะใกลต้วั 

GET  B0 = ไม่มีการเคล่ือนไหวของล าตวั 
   G1 = ส่ิงของเบา ๆ น ้าหนกัไม่มาก    
                     A1 = จดัเคร่ืองมือในต าแหน่งท่ีเอ้ือมถึง 



 52 

PUT    B0 = ไม่มีการเคล่ือนไหวของล าตวั 
P3 = ตอ้งท าการปรับ End Wrench ใหต้รงกบั Bolt 

TOOL  ACTION F10 = การหมุนขอ้มือ 3 คร้ัง 

A1 = วางเคร่ืองมือในระยะใกลต้วั 
PUT  B0 = ไม่มีการเคล่ือนไหวของล าตวั 

P1 = วางขา้ง ๆ 
             RETURN A0 = ไม่ตอ้งกลบัสู่ต าแหน่งเดิม 
ค านวณเวลา TMU :   = A1 B0 G1   A1 B0 P3   F10   A1 B0 P1   A0 
   = (1+ 0 + 1 + 1 + 0 + 3 + 10 + 1 + 0 + 1 + 0) X 10 
   = 18 X10 
   = 180   TMU 
แปลงเป็นหน่วยเวลา (ชัว่โมง, นาที, วนิาที)  = 180 x 0.036 วนิาที 
ดงันั้นเวลาในการท างานตามหลกัการของ MOST มีค่า = 6.48  วนิาที 
 
ตารางที ่2.10  การ์ดขอ้มูลแสดงล าดบัการใชเ้คร่ืองมือ (การใชน้ิ้วและมือ) 
ระบบ Basic-Most         A B G / A B P /Tool Action / A B P / A      (F)  การขนั   (L) คลาย       การใชเ้คร่ืองมือ 

ค่า
ดชันี 
x10 

การ
กระท า
ของ
น้ิว 

 
การกระท าของขอ้มือ 

 
การกระท าของแขน 

เคร่ือง 
มือใช้
แรง 

ค่า
ดชั
นี 

x10 

หมุน หมุน Stock Crank ทุบ หมุน Stock Crank ตี เกลียว 
ไขควง
เลก็ 
ใชน้ิ้ว
หมุน 

ไขควง 
T-

Wrench 

Wrench 
Spanner 

Wrench 
หก

เหล่ียม 

คอ้น Rachet Wrench 
Spanner 

Wrench 
หก

เหล่ียม 

คอ้น Wrench 
ใชแ้รง 

1 1 - - - 1 - - - - - 1 
3 2 1 1 1 3 1 1 - 1 6 mm. 3 
6 3 3 2 3 6 3 - 1 3 25 mm. 6 
10 8 5 3 5 10 4 2 2 5  10 
16 16 9 5 8 16 6 3 3 8  16 
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ตารางที ่2.11  การ์ดขอ้มูลแสดงล าดบัการใชเ้คร่ืองมือ 

24 25 13 8 11 23 9 4 5 12  24 
32 35 17 10 15 30 12 6 6 16  32 
42 47 23 13 20 39 15 8 8 21  42 
54 61 29 17 25 50 20 10 11 27  54 

ระบบ Basic-MOST                            A B G / A B P / Tool Action / A B P / A            การใชเ้คร่ืองมือ 
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5) ค  าจ  ากัดความของตวัแปรท่ีน ามาใช้ในการวิเคราะห์ Basic MOST ท่ีมีล าดับการใช้

เคร่ืองมือ และการวิเคราะห์ค่าดชันีแต่ละการเคล่ือนไหว ตวัแปรท่ีใชใ้นการวิเคราะห์จะเหมือนกบั 
การเคล่ือนไหวแบบธรรมดา จะมีเพิ่มในส่วนของตวัแปรท่ีเป็นการใชเ้คร่ืองมืออีก 7 ตวัดงัน้ี 

-  การขนัแน่น (Fasten : F) หมายถึง การขนัแน่นหรือการประกอบช้ินงานเขา้ดว้ยกนั 
โดยการใชง้านของน้ิวมือ, มือ หรือเคร่ืองมือ เช่น 

F6  = การขนัช้ินงานดว้ย Torque Wrench ท่ีมีดา้มจบัยาว ไม่เกิน 25 ซม. 
F10 = การขนัช้ินงานดว้ย Torque Wrench ท่ีมีดา้มจบัยาว 25-37.5 ซม. 

ค่า
ดชันี 
x10 

 
C ( ตดั ) 

 
S (การจดัการผิว) 

M 
(การ
วดั ) 

 
R (บนัทึก) 

 
T ( คิด ) 

ค่า
ดชันี 
x10 

บิด/
งอ 

ตดั
ออก 

ตดั เหลา เป่าลม ปัดขน เช็ด วดั เขียน Mark ตรวจ อ่าน 

คีม กรรไกร มีด หวัฉีด แปรง ผา้ เคร่ือง
วดั 

ดินสอ Mark ตา/
น้ิว 

ตา 

  จ านวน
ตดั 

จ านวน 
เหลา 

0.1 m2 0.1 m2 0.1 
m2 

cm.        
m. 

อกั
ษร 

ค า ตวั 
เลข 

จุด ค า ปร
ะโ
ยค 

1 จบั  1 - - - -  1 - เช็ค 1 1 3 1 
3  อ่อน 2 1 - - 1/2  2 - ตี

เส้น 
3 3 8 3 

6 บิด
หรือ 
หกั 

กลาง 4  1 จุด
หรือ 

1 -  4 1 2 5 6 15 6 

สร้าง 
เป็น
วง 

   เป็น
ปุ่ ม 

ส่ิงของ
เดียว 

    จบั ค่าอ่าน 
วนัเวลา 

10  แขง็ 7 3 - - 1 Profile 
Gauge 

6 - 3 9 12 24 10 

16 หกั
งอ 

 11 4 3 2 2 ไมบ้รรทดั  
เวอร์เนีย 
≤ 10 

9 2 5   38 16 

24   15 6 4 3 - Gauge วดั 13 3 7   54 24 
32   20 9 7 5 5 Gauge วดั

ความลึก/
สายวดั 

18 4 10   72 32 

42   27 11 10 7 7 ไมโครมิเต
อร์วดันอก 

23 5 13   94 42 
54   30     29 7 16   11

9 
54 
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F16 = การขนัช้ินงานดว้ย Torque Wrench ท่ีมีดา้มจบัยาว 37.5 ซม.-1 ม. 
หมายเหตุ : การขนั Torque Wrench  จะตอ้งขนัจนกวา่จะมีเสียงดงั คล๊ิก การวางเคร่ืองมือ

หลงัจากท่ีใชแ้ลว้สามารถอา้งอิงไดจ้ากตารางท่ี  2.11 
 
ตารางที ่2.12  ค่าดชันีการจดัวางเคร่ืองมือ 

เคร่ืองมือ ค่าดชันี 
คอ้น (Hammer) P0(1) 

มือ และน้ิว (Finger and Hand) P1(3) (6) 
คีม (Plier) P1(3) 

กรรไกร (Scissors) P1(3) 
มีด (Knife) P1(3) 

(Surface Treating Tool) P1 
เคร่ืองมือวดั (Measure Tool) P1 
เคร่ืองเขียน (Write tool) P1 

สกรูไดร์เวอร์ (Screwdriver) P3 
ราเชท (Rachet) P3 

(T-Wrench) P3 
(Wrench) P3 

 (Power Tool) P3 
(Adjustable Wrench) P6(3) 

 
-  การคลายช้ินงาน (Loosen : L) หมายถึง การคลายช้ินงานหรือการร้ือช้ินงานออกจาก

กนั โดยการใชง้านของน้ิวมือ, มือ หรือเคร่ืองมือ 
-  การตดั (Cut : C) หมายถึง การแยกช้ินงานออกเป็น ส่วน ๆ โดยใชเ้คร่ืองมือท่ีมีคม 

เช่น คีม, กรรไกร หรือ ,มีด การตดัดว้ยคีมจะวเิคราะห์ค่าดชันีตามชนิดของเคร่ืองมือท่ีใช ้เช่น 
 
 

C3 = การตดัเหล็กลวดเหล็กอ่อน ๆ หรือลวดทองแดง 
C6 = การตดัเหล็กท่ีมีความหนากลางๆ หรือสายเคเบิล 



 56 

C10 = การตดัเหล็กท่ีมีความแขง็ หรือประมาณ 10 เกจ 
-  การใชคี้มในการท างานอ่ืน ๆ 

C1 = การใชคี้มยดึเส้นลวด 
C6 = การใชคี้มในการบิดลวดเป็นเกลียว, สร้างเป็นวงกลม 
C16 = การใชคี้มในการดดัช้ินงานหรือลวด 

-  การก าจดัพื้นผวิของวตัถุ (Surface : S) หมายถึง การก าจดัพื้นผิวของวตัถุท่ีไม่ตอ้งการ 
ไม่ว่าจะเป็น เน้ือของวตัถุ หรือส่ิงท่ีห่อหุ้ม , การก าจดัฝุ่ น หรือการท าความสะอาด ซ่ึงการท าความ
สะอาดจะ ครอบคลุมขั้นตอนดงัน้ี 

1. การเอาหวัฉีดเป่าฝุ่ นออก 
2. การเอาแปรงปัดฝุ่ นออก 
3. การเอาผา้เช็ดเบา ๆ 

-  การวดั (Measure: M) หมายถึง การหาลกัษณะทางกายภาพของช้ินงาน โดยใช ้
เคร่ืองมือวดั เช่น การวดัความสูง ความกวา้ง ความหนา เป็นตน้ การวิเคราะห์ค่าดชันีจะวิเคราะห์ ตาม
ชนิดของเคร่ืองมือท่ีใช ้ซ่ึงจะรวมทั้งการปรับเกจ การมองเปรียบเทียบเกจกบัช้ินงาน เช่น 

M10 = Profile Gauge 
M16 = Fix Gauge or Caliper ≤ 12 inch (30 cm.) 
M24 = Feeler gauge 
M32 = Steel Tape ≤ 6 Feet 

-  การบนัทึกค่า (Record: R) หมายถึง การบนัทึกขอ้มูลหรือการมาร์ค (Mark) ช้ินงาน
หลงั จากการท างานไม่วา่จะใชดิ้นสอ, ปากกา หรือเคร่ืองมืออ่ืน ๆ  

การบนัทึกค่ามีใช้ในหลายอุตสาหกรรม เช่น การเติมขอ้ความในแบบฟอร์ม การ
บนัทึกเวลา เป็นตน้ ค่าดชันีท่ีวเิคราะห์จากตวัแปร(R) จะพิจารณาจากจ านวนของอกัษรท่ีบนัทึก 

การระบุชนิดของช้ินงาน หรือ กล่องบรรจุ  จะพิจารณาค่าดชันีจากจ านวนอกัษรท่ี
เขียนหรือ จ านวนเส้นท่ีขีด 

6) การอ่านหรือการนึกคิด (Think: T) หมายถึง การใชส้ายตาในการอ่านขอ้มูล หรือการ
ตรวจสอบ ช้ินงานรวมไปถึงการสัมผสักบัช้ินงานเพื่อใหรู้้สึกถึงลกัษณะของช้ินงานดงัน้ี 

 
-  การตรวจสอบ (Inspect)  
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ในการตรวจสอบช้ินงาน จะพิจารณาในส่วนท่ีง่ายต่อการตดัสินใจเก่ียวกบัลกัษณะ
ของช้ินงาน แค่มองด้วยตาก็สามารถตดัสินใจได้ หรือเห็นคร้ังแรกก็รู้ได้ว่า ของดี หรือของเสียไม่
ครอบคลุมถึงการเคล่ือนไหวระหว่างท่ีท าการตรวจสอบ เวลาท่ีใช้ในการตรวจสอบไม่ค่อยอยู่นอก 
ขั้นตอนการ ท างาน ส่วนมากจะอยูใ่นช่วงของการท างานกบัวตัถุ  

T6 = การตรวจสอบค่าท่ีไดจ้ากความรู้สึกร้อนโดยเคล่ือนมือไปรอบ ผวิหนา้ของวตัถุ  
T10 = การตรวจสอบของเสีย โดยการเคล่ือนมือไปท่ีผวิหนา้ของวตัถุมากกวา่ 3 ดา้น

ของวตัถุ  
-  การอ่านค่า (Read) 

T3 = การอ่านค่าจากเกจวดัท่ีมีช่วงก าหนดบอกระยะการวดัจากนอ้ย-มาก 
T6 = การอ่านค่าสเกลออกมาเป็นตวัเลข หรือการอ่านค่าเวลาหรือวนัท่ี 
T10 = การอ่านค่าจากเวอเนียร์ 
T16 = การอ่านค่าจากตาราง 

จากรายละเอียดท่ีอธิบายหลกัการของ MOST ขา้งตน้จะเห็นไดว้า่ MOST แต่ละประเภทจะ
ถูกก าหนดดว้ยเวลาท่ีใช้ในการค านวณหาเวลามาตรฐานท่ีเหมาะสมของแต่ละประเภทงาน ในส่วน
ของโรงงานตวัอยา่งท่ีท าการวจิยัในคร้ังน้ีจะเลือก Basic MOST มาใชใ้นการค านวณหาเวลามาตรฐาน
ของสายการผลิตของกระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กภายในเบาะรถยนต์  เพราะเวลาของแต่ละ
กระบวนการของสายการผลิตจะอยู่ท่ีกระบวนการตั้งแต่ 0.5 – 3 นาที ดังนั้นหลักการของ Basic 
MOST จึงเหมาะสมกบังานวจิยัในคร้ังน้ี  
 
2.8  การทดสอบสมมติฐาน (Test of Hypothesis)  

ในกรณีท่ีผูต้ดัสินใจมีความตั้งใจท่ีจะตดัสินใจแบบมีการทดลอง ดว้ยการยืนยนัความเช่ือ
อยา่งใดอยา่งหน่ึงแลว้ จะท าการตดัสินใจผา่นการทดสอบสมมติฐาน โดยท่ีตวัแบบของการตดัสินใจน้ี
จะมีอยูด่ว้ยกนั 2 ทางเลือก คือ สมมติฐานหลกั (Null Hypothesis: H0) คือ สมมติฐานท่ีสร้างข้ึนดว้ย
ความหวงัท่ีจะปฏิเสธ และการปฏิเสธสมมติฐานหลกั ท าให้ยอมรับสมมติฐานอ่ืนๆ (Alternative 
Hypothesis: H1)  

ในการตดัสินใจจากผลการทดสอบสมติฐานเชิงสถิติ อาจจะเกิดความผิดพลาดข้ึนได ้ 2 
กรณี คือกรณีท่ี 1 เม่ือเราปฏิเสธสมมติฐานหลกั โดยท่ีสมมติฐานหลกัเป็นจริง การตดัสินใจดงักล่าว 
เป็นการกระท าความผดิพลาดแบบท่ี 1 (Type I error) เขียนแทนดว้ยสัญลกัษณ์   
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กรณีท่ี 2 เม่ือสมมติฐานหลกัไม่ถูกตอ้ง แต่สรุปว่าสมมติฐานหลกัถูกตอ้ง การตดัสินใจ
ดงักล่าวเป็นการกระท าความผิดพลาดแบบท่ี 2 (Type II error) เขียนแทนดว้ยสัญลกัษณ์  และเรียก  
1 -  วา่อ านาจในการทดสอบ (Power of Test) 

 แนวทางในการตั้งสมมติฐานมีอยูด่ว้ยกนั 3 แนวทางคือ [7] 
1. การก าหนดสมมติฐานจากประสบการณ์ในอดีต ซ่ึงการก าหนดสมมติฐานแบบน้ี จะถูก

น าไปประยกุตใ์ชอ้ยา่งมาก ในการควบคุมกระบวนการ 
2. การก าหนดสมมติฐานจากทฤษฎี การก าหนดสมมติฐานแบบน้ีมกัจะถูกน าไปใช้กบั

งานวจิยัและพฒันา (R&D)  
3. การก าหนดสมมติฐานจากการพิจารณาถึงปัจจยัภายนอกต่างๆ  
การทดสอบสมมติฐานจ าเป็นตอ้งมีการท าการทดลอง เพื่อหาเหตุผลมายืนยนัความเช่ือของ

ผูท้ดสอบซ่ึงถา้เหตุผลท่ีไดไ้ม่สามารถยนืยนัความเช่ือของผูท้ดสอบไดแ้ลว้ ผูท้ดสอบก็มีความจ าเป็นท่ี
จะตอ้งท าการยอมรับทางเลือกอีกทางเลือกหน่ึง ซ่ึงจริงๆ แลว้การท่ียอมรับทางเลือกอีกทางเลือกหน่ึง
นั้น มิใช่เป็นเพราะทางเลือกนั้นถูกตอ้ง แต่ท่ีเลือก เพราะไม่มีเหตุผลเพียงพอท่ีจะท าการปฏิเสธ (Fail 
to Reject) ทางเลือกนั้น ในทางกลบักนัถา้เหตุผลท่ีไดน้ั้นสามารถท าการยืนยนัความเช่ือของผูท้ดสอบ
ไดค้วามเช่ือของผูท้ดสอบก็จะสามารถท าการยอมรับได ้

ในทางปฏิบติัเม่ือตั้งสมมติฐานไดแ้ลว้ ถา้หากมีปัจจยัไม่มากก็จะท าการทดสอบสมมติฐาน
แบบพื้นฐานได ้ แต่ถา้หากมีหลายปัจจยัก็อาจจะออกแบบการทดลองตามความเหมาะสม โดยอาศยั
หลกัการของการออกแบบการทดลอง (Design of  Experiment : DOE) หรือจากขอ้มูลปกติตามความ
เหมาะสมท าการทดลองเก็บขอ้มูล แลว้ใชห้ลกัการวเิคราะห์ความแปรปรวน เพื่อท าการวเิคราะห์ความ
แตกต่างของขอ้มูล ซ่ึงจะมีวิธีการแตกต่างกนัข้ึนอยูก่บัรูปแบบของขอ้มูล และวิธีการทดลอง ในทาง
ปฏิบติัสามารถใชโ้ปรแกรมในการค านวณทางสถิติช่วย ซ่ึงจะสามารถค านวณค่า P-value (Probability 
value) ท่ีสัมพนัธ์โดยตรงกบั  ซ่ึงหมายถึงโอกาสท่ีจะเกิดความผิดพลาด หากท าการปฏิเสธ
สมมติฐานหลกั ซ่ึงเม่ือเราให้ค่า  = 0.05 จะหมายถึงวา่เรายอมรับความเส่ียงท่ีจะผิดพลาดแบบท่ี 1 
เท่ากบั 0.05 หรือ 5% หรือมีโอกาสผิดพลาดได้ 1 ใน 20 ของการตดัสินใจ ดงันั้นในการวิเคราะห์
ขอ้มูลเพื่อพิสูจน์สมมติฐานนั้น หากพบวา่ค่า P มีค่ามากกวา่ 0.05 คือมีโอกาสท่ีจะปฏิเสธสมมติฐาน
หลกัแลว้กระท าความผิดพลาดแบบท่ี 1 ไดม้ากกวา่ 0.05 ก็จะไม่สามารถปฏิเสธสมมติฐานหลกั และ
ตอ้งยอมรับสมมติฐานหลกันั้น แต่ถา้หากค่า P นอ้ยกวา่ 0.05 ก็จะท าการปฏิเสธสมมติฐานหลกันั้น 
แลว้ยอมรับสมมติฐานอ่ืนแทน 
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สถิติทดสอบที (T- test Statistic) 
เป็นการทดสอบสมมติฐานชนิดหน่ึงท่ีผูว้ิจยัใชก้ลุ่มตวัอย่างขนาดเล็ก (n < 30) การทดสอบ

ผูว้ิจัยจะต้องทราบค่าความแปรปรวนของประชากร หรือในกรณีไม่ทราบค่าความแปรปรวนของ
ประชากรเพราะในงานวิจยัผูว้ิจยัจะไม่มีโอกาสทราบค่าความแปรปรวนของประชากรผูว้ิจยัก็อาจจะใช้
ค่าความแปรปรวนของกลุ่มตวัอยา่ง (S2) แทน [6] 

การทดสอบที (T - test) ใชท้ดสอบกรณีต่าง ๆ  ดงัน้ี 
1)  การทดสอบสมมติฐานเก่ียวกบัค่าเฉล่ียของประชากรกลุ่มเดียว 

การทดสอบแบบน้ีใชใ้นกรณีผูว้จิยัสุ่มตวัอยา่งมาเพียงกลุ่มเดียว แลว้ตอ้งการทดสอบวา่
คะแนนเฉล่ียของกลุ่มน้ีจะแตกต่างจากค่าเฉล่ียมาตรฐานอ่ืนๆหรือไม่ค่าต่างๆท่ีก าหนดเป็นเกณฑ์ถือ
วา่เป็นคา่เฉล่ียของประชากร ซ่ึงขั้นตอนในการทดสอบมีดงัน้ี 

-  ตรวจสอบขอ้ตกลงเบ้ืองตน้ของสถิติทดสอบ มีดงัน้ี 
 กลุ่มตวัอยา่งไดม้าจากการสุ่มและเป็นอิสระจากกนั 
 ประชากรมีการแจกแจงแบบปกติ 
 ไม่ทราบค่าความแปรปรวนของประชากร 
 ขอ้มูลอยูใ่นมาตราอนัตรภาคหรืออตัราส่วน 

-  ก าหนดสมมติฐานทางสถิติ 
        ส าหรับการทดสอบแบบสองทิศทาง 
             H๐ :          = 
             H1 :          ≠ 

ส าหรับการทดสอบแบบทิศทางเดียว  
             H๐  :         = 
             H1  :          >             หรือ         <           อยา่งใดอยา่งหน่ึง     

-  ก าหนด   
-  ค  านวณค่าสถิติ t  จากสูตร 

 t    = เม่ือ  df  =  n - 1  
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-  ก าหนดขอบเขตวกิฤตโดยหาค่า  t  วกิฤต   

        
-  สรุปผลการทดลอง 

           พิจารณาตวัเลขเท่านั้นไม่คิดเคร่ืองหมาย 
    t   >    t   วกิฤต  จะปฏิเสธ  H๐ 
    t  <   t   วกิฤต  จะยอมรับ  H๐ 
2)  การทดสอบสมมติฐานเก่ียวกบัค่าเฉล่ียของประชากรสองกลุ่ม 

กรณีกลุ่มตวัอยา่งสองกลุ่มเป็นอิสระจากกนั (Independent Samples) เป็นการทดสอบ
สมมติฐานเพื่อเปรียบเทียบค่าเฉล่ียของกลุ่มตวัอย่างสองกลุ่ม ในกรณีท่ีไม่ทราบความแปรปรวนของ
ประชากร และกลุ่มตวัอยา่งทั้งสองกลุ่มท่ีมีขนาดเล็ก กล่าวคือ  n1 <  30  และ  n2 <  30  ซ่ึงก่อนท่ีจะท า
การทดสอบโดยใช้สถิติทดสอบที จะต้องน าค่าความแปรปรวนของกลุ่มตวัอย่างทั้งสองกลุ่มไป
ทดสอบเพื่อสรุปวา่ ประชากรท่ีศึกษานั้นมีความแปรปรวนเท่ากนัหรือไม่ซ่ึงขั้นตอนในการทดสอบมี
ดงัน้ี 

-  ตรวจสอบขอ้ตกลงเบ้ืองตน้ของสถิติทดสอบ  มีดงัน้ี 
 กลุ่มตวัอยา่งทั้งสองกลุ่มไดม้าโดยการสุ่มอยา่งเป็นอิสระจากกนั 
 ประชากรทั้งสองกลุ่มมีการแจกแจงแบบปกติ 
 ขอ้มูลอยูใ่นมาตราอนัตรภาคหรืออตัราส่วน 
 ไม่ทราบค่าความแปรปรวนของประชากร 

-  ก าหนดสมมติฐานทางสถิติ 
       ส าหรับการทดสอบแบบสองทิศทาง  
        H๐  :            =    
        H1  :            ≠ 
       ส าหรับการทดสอบแบบทิศทางเดียว  
        H๐  :         = 
        H1  :            >             หรือ           <            อยา่งใดอยา่งหน่ึง 

-  ก าหนด     
 

1 2

1 2

1 2

1 2 1 2
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-  ค  านวณค่าสถิติ  t  จากสูตร ใดสูตรหน่ึงใน 2 สูตร ดงัน้ี 
         เม่ือทดสอบไดว้า่           =             เรียกสูตรน้ีวา่  t – test   ชนิด  Pooled  Varianc 
 

            t    =                                                มี   df  =  n1 + n2  -  2 

 

Sp2  แทน  ความแปรปรวนร่วม  (Pooled  Variance) 

Sp2  =  

 

 ดงันั้น อาจสรุปสูตรไดด้งัน้ี    t  = 

 

เม่ือทดสอบไดว้า่                          เรียกสูตรน้ีวา่ t – test   ชนิด  Separated  Variance  

  t      = 
 

 
 
                       df    = 

 
-  ก าหนดขอบเขตวกิฤตโดยหาค่า  t  วกิฤต   
-  สรุปผลการทดลอง 

พิจารณาตวัเลขไม่คิดเคร่ืองหมาย 
    t        t   วกิฤต  จะปฏิเสธ  H๐ 

    t   <   t   วกิฤต  จะยอมรับ  H๐ 
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2.9  งานวจัิยและเอกสารทีเ่กีย่วข้อง 
ในต่างประเทศไดน้ าหลกัของการการศึกษางาน (Work Study) ไดถู้กน ามาประยุกต์เขา้กบั

ทฤษฎีต่างๆใหมี้ประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน โดยในปี ค.ศ. 2002 (พ.ศ.2543) เจ.ลาริง (J.Laring) และ เอ็ม.
ฟอร์แมน (M.Forman)ไดมี้การศึกษาและพฒันารวมระบบ (Method Time Measurement: MTM)  กบั 
Ergonomic เพื่อมาช่วยในการวางแผนการผลิต เน่ืองจากเห็นวา่ขอ้มูลท่ีไดจ้ากการพิจารณาจากการย์
ศาสตร์ (Ergonomic) อย่างเดียวไม่เพียงพอท่ีจะน ามาใช้ในการวางแผนการผลิต ซ่ึงจุดประสงค์ใน
การศึกษาคือการพฒันาการยศ์าสตร์ (Ergonomic) โดยการน าเอา MTM เขา้มาช่วยท่ีเรียก SAM ซ่ึง
อนัดบัแรกคือ ให้วิศวกรเขา้ใจอย่างลึกซ้ึงในการศึกษาการยศ์าสตร์ (Ergonomic) ท่ีใช้ในการวาง
แผนการผลิต วิธีการคือ การพฒันาวิศวกร ซ่ึงตอ้งให้ความรู้ในการวิเคราะห์ความสัมพนัธ์ของการ
เคล่ือนไหวร่างกายกบัสภาพการท างานของพนกังาน, น ้ าหนกั และการออกแรงในการท างาน วิธีการ
เปรียบเทียบ เลือกพนกังานท่ีผา่นการประเมินโดยวิธีการพิจารณาจากการถ่ายวิดีโอ VIDAR (Video 
Base Observation Analysis Method) ซ่ึงไดท้ดลองประกอบท่ีโรงงานท่ี Torslanda ซ่ึงประกอบ
รถยนตข์อง Volvo Car Corporation และท่ีโรงงาน ITT Flygt ซ่ึงประกอบป๊ัมน ้ า (Submersible Pump) 
มีการปรับสมดุลการผลิต 3 แบบ และเปรียบเทียบการผลิต 2 วิธี (Volvo Car Corporation และ ITT 
Flygt ) ของความยากล าบากในการท างานซ่ึงเป็นผลดีในการท างาน โดยผลจากการศึกษาช้ีให้เห็น
วิธีการและสาเหตุของความยากล าบากในการท างานท าให้ทางวิศวกรสามารถกลับไปออกแบบ 
(Redesign) การผลิตไดใ้หม่  

ในประเทศไทยไดน้ าทฤษฎีของระบบการศึกษาเวลาแบบเมยน์าร์ด (Maynard Operation 
Sequence Technique: MOST) มาประยุกตใ์ชใ้นการหาเวลามาตรฐานกบัอุตสาหกรรมประเภทต่างๆ 
โดยล าดบัของอุตสาหกรรมท่ีน าทฤษฎีของ MOST ไดด้งัน้ี 

ธีรวฒัน์ สมสิริกาญจนคุณ [8] ได้ท าการหาความเป็นไปได้ในการใช้เทคนิคล าดบัการ
ปฏิบติังานของเมนาร์ดกับการก าหนดเวลามาตรฐานแทนการจบัเวลาของกระบวนการผลิตของ
สายพาน หลงัการปรับปรุงสายการผลิต พบวา่ประสิทธิภาพสายการผลิตไดเ้พิ่มจาก 60.98% เป็น 
63.05%  

ศรญา ปิงกาวี, เหรียญ บุญดีสกุลโชค [9] ไดท้  าการพฒันาระบบท่ีช่วยในการค านวณค่า
เวลามาตรฐาน โดยพิจารณาจากท่าทางในการท างาน ดว้ยวิธีการคิดค่าเวลาล่วงหนา้ (Predetermined 
Motion Time System, PMTS) พิจารณาควบคู่กบัวิธีการศึกษาเวลาโดยตรง (DirectTime Study) 
ประโยชน์ท่ีไดรั้บจากงานวิจยัฉบบัน้ีก็คือ สามารถก าหนดเวลามาตรฐานในการท างานให้กบัแต่ละ
ขั้นตอนของกระบวนการผลิต ซ่ึงค่าเวลามาตรฐานจะมีความละเอียดถึงระดับการเคล่ือนไหว 
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(Motion) และไดต้ามมาตรฐานสากล(MTM-2) สามารถก าหนดค่าตวัเลขเป้าหมายในการท างานให้แก่
พนกังาน และประมาณตน้ทุนการผลิตเพื่อก าหนดราคาสินคา้ รวมถึงใชเ้ป็นขอ้มูลในการจดัแผนการ
ผลิต ซ่ึงจะท าให้การจดัแผนการผลิตมีความแม่นย  าและสอดคลอ้งกบัสภาพการท างานจริงมากยิ่งข้ึน 
และในต่างประเทศไดน้ าเทคนิค MOST ดงัน้ีมาใชไ้ดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพดงัน้ี 

Laring J., Forsman M., Kadefors R. and Ortengren R. [10]ไดมี้การศึกษาและพฒันารวม
ระบบ (Method Time Measurement : MTM)  กบั Ergonomic เพื่อมาช่วยในการวางแผนการผลิต โดย
วิธีการพิจารณาจากการถ่ายวิดีโอ VIDAR (Video Base Observation Analysis Method) โดยผลจาก
การศึกษาช้ีให้เห็นวิธีการและสาเหตุของความยากล าบากในการท างาน ท าให้ทางวิศวกรสามารถ
กลบัไปออกแบบ (Redesign) การผลิตใหม่ได ้และสามารถกลบัไปท าการออกแบบเคร่ืองมือมาใชใ้น
การปฏิบติังานเพื่อลดความเม่ือยลา้ และเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานใหม้ากยิง่ข้ึน 

Lu Hong, Hou Kaihu. [11]ไดท้  าการประยุกตก์ารศึกษาการปฏิบติังานเพื่อสมดุลสายการ
ประกอบรถยนตโ์ดยใชท้ฤษฎีของการศึกษาเวลามาใชใ้นจุดท่ีเกิดคอขวดขององคก์ร และในต าแหน่ง
ท่ีมีการท างานของคนร่วมกบัเคร่ืองจกัร โดยการวิจยัน้ีสามารถลดค่าใช ้จ่ายท่ีเกิดจากเวลาท่ีสูญเปล่า
และท าใหป้ระสิทธิภาพในการผลิตเพิ่มข้ึน 7%  

Shuang Lan [12]ไดท้  าการศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพของการประกอบมอเตอร์ไฟฟ้าโดย
วิธีการศึกษางาน และการน าหลกัการ 5W 1H  มาใช ้ผลจาการศึกษาสามารถท าให้ประสิทธิภาพใน
การผลิตเพิ่มข้ึน 24.9%   

Ashish R. Thakre, Dhananjay A. [13] ไดท้  าการศึกษาการลดการใชเ้วลาในการประกอบ
เคร่ืองยนต์โดยการขจดักิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดประโยชน์โดยใชเ้ทคนิค MOST ผลจากการศึกษาพบ
การเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็นในการประกอบเคร่ืองยนต์ หลงัจากการศึกษาพบว่าสามารถประกอบ
เคร่ืองยนตไ์ดม้าข้ึนจาก 87 เคร่ือง เป็น 117 เคร่ือง หรือประสิทธิภาพในการผลิตเพิ่มข้ึน 34.5% 

โดยสรุปส่ิงท่ีไดจ้ากการศึกษาเอกสารและงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง จะเห็นไดว้า่ในอุตสาหกรรม
ประเภทต่างๆ สามารถท่ีจะน าทฤษฎีการศึกษาเวลาแบบเมยน์าร์ด (Maynard Operation Sequence 
Technique : MOST)ไปประยุกตใ์ชใ้ห้เขา้กบัการท างานท่ีหลากหลายได ้โดยจุดเด่นของ MOST ก็คือ
สามารถหาเวลามาตรฐานไดก่้อนท าการผลิตจริง โดยเวลาท่ีไดจ้ะใกลเ้คียงกบัการผลิตจริงอีกดว้ย โดย 
ผลท่ีออกมาท าใหก้ าลงัการผลิตเพิ่มข้ึน เวลาการผลิตลดลง โดยก าหนดมาตรฐานวิธีการปฏิบติังานท่ีดี
ท าให้ลดขั้นตอนและลดเวลารอคอย โดยจุดเด่นของ MOST สามารถหาเวลามาตรฐานไดก่้อนท าการ
ผลิตจริง โดยเวลาท่ีไดจ้ะใกลเ้คียงกบัการผลิตจริงอีกดว้ย 



บทที ่3 
วธีิด าเนินการวจิยั 

 
   ในบทน้ีจะกล่าวถึงรายละเอียดในการด าเนินการวิจยั ตั้งแต่การศึกษาวิธีการท างานแบบ 

MOST รวมถึงท าการศึกษาในส่วนท่ีเก่ียวขอ้งกบั การออกแบบสายการผลิต ขั้นตอนของการ
ออกแบบสายการผลิต ผลิตภณัฑท่ี์ท าการวิจยั การค านวณหาเวลามาตรฐานของกระบวนการท่ีท าการ
ออกแบบใหม่ การเปรียบเทียบเวลามาตรฐานท่ีท าการออกแบบกบัเวลาในการผลิตจริง ติดตามปัญหา
และท าการสมดุลสายการผลิตใหม่ การสรุปผลการวจิยัและขอ้เสนอแนะในการออกแบบสายการผลิต
โครงสร้างเหล็กภายในเบาะรถยนตใ์นบริษทักรณีศึกษาดงัน้ี 
 
3.1  ศึกษาและรวบรวมข้อมูลทีจ่ะน ามาท าการวจัิยของโรงงานตัวอย่าง  

ในการออกแบบสายการผลิตส าหรับผลิตภณัฑ์ใหม่ การท างานของผูท้  าวิจยัจะมีทีมงานใน
การท างานในส่วนต่างๆ เพื่อท่ีจะท าให้ขั้นตอนการผลิตงานของผลิตภณัฑ์ใหม่ได้เสร็จตามเวลาท่ี
ก าหนด โดยมีขั้นตอนในการท างานร่วมกนัดงัน้ี 

ส่วนของทีมงานท่ี 1 จะเป็นส่วนการท างานของผูว้ิจยั ด าเนินการจดัท าการศึกษารูปแบบ
และขั้นตอนในกระบวนการผลิตอยา่งละเอียดเพื่อท าการวิเคราะห์เส้นทางการไหล ภาพรวมขั้นตอน
ของระบบการผลิต และขอ้มูลทางดา้นความสัมพนัธ์ในการใชเ้คร่ืองจกัรของระบบการผลิตในแต่ละ
ส่วนเพื่อให้ทราบถึงปัจจัยท่ีมีความส าคัญต่อระบบการผลิต ซ่ึงจะน ามาใช้ในการออกแบบ
สายการผลิตท่ีมีความสัมพนัธ์กนัระหวา่งแผนกมากท่ีสุด โดยใชเ้ทคนิค MOST ในการเปรียบเทียบหา
เวลามาตรฐานทีมงานน้ีจะข้ึนอยูก่บัแผนกวศิวกรรม (Team Process) 

ส่วนของทีมงานท่ี 2 จะท าการออกแบบ การจดัท าเคร่ืองจกัรและสายพาน (Conveyor) เพื่อ
รอการติดตั้งในสายการผลิต ทีมงานน้ีจะข้ึนอยูก่บัแผนกวศิวกรรม (Team Tooling)  

ส่วนของทีมงานท่ี 3 จะท าการติดตั้งระบบอ านวยความสะดวก (Facility) เช่น แสงสวา่ง 
ระบบลม ระบบไฟฟ้า พดัลม เป็นตน้ ทีมงานน้ีจะข้ึนอยูก่บัแผนกวศิวกรรม (Team Maintenance) 

ส่วนของทีมงานท่ี 4 จะเป็นส่วนของพนกังานท่ีจะน ามาทดลองและท าการผลิตส าหรับงาน
ท่ีเป็นผลิตภณัฑใ์หม่ ทีมงานน้ีจะข้ึนอยูก่บัแผนกผลิต (Team Production)  
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ส่วนของทีมงานท่ีกล่าวมาขา้งตน้ทั้งหมดน้ีจะท างานร่วมกนั และท างานไปในเวลาเดียวกนั
เพื่อความรวดเร็วในการท างาน เม่ือการท างานของทุกทีมงานแลว้เสร็จสมบูรณ์ทุกขั้นตอนแลว้ก็จะ
น ามารวมกนัเพื่อท าการทดลองการผลิตงานทีเป็นผลิตภณัฑใ์หม่ ดงัแสดงในภาพท่ี 3.1 

 
 
 
 
 
 
 
 

Test Production 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
ภาพที ่3.1  การออกแบบสายการผลิตส าหรับผลิตภณัฑใ์หม่ 
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3.1.1 สภาพทัว่ไปของบริษทักรณีศึกษา 

โรงงานกรณีศึกษาเป็นผูผ้ลิตอุปกรณ์ภายในรถยนต์ ซ่ึงจะผลิตส่วนท่ีเป็นแผงประตูและ
ส่วนท่ีเบาะรถยนตด์า้นหนา้และดา้นหลงั ซ่ึงมีรูปแบบการผลิตจ านวนมาก (Mass Production )โดย
ขั้นตอนการผลิตจะเร่ิมจากลูกคา้ส่งแผนการสั่งซ้ือมาท่ีแผนกวางแผนการผลิต ( Production Planning) 
เพื่อท าการสั่งผลิต จากนั้นแผนกวางแผนการผลิตจะท าการจดัส่งแผนการสั่งซ้ือวสัดุ ไปท่ีผูจ้ดัหาวสัดุ
ให ้(Supplier) เพื่อเตรียมความพร้อมส าหรับการจดัส่งตามแผนการผลิตท่ีวางไว ้และอีกดา้นหน่ึงทาง
แผนกวางแผนการผลิต ( Production Planning) จะส่งแผนการผลิตมาท่ีแผนกต่างๆ เพื่อท าการผลิต 
โดยจะเร่ิมท่ีแผนกจดัซ้ือ (Purchase) จะท าการส่งรายการช้ินส่วนท่ีตอ้งท าการซ้ือไปให้ผูจ้ดัหาวสัดุให ้
(Supplier) เม่ือครบก าหนด ผูจ้ดัหาวสัดุให้ (Supplier) จะส่งช้ินส่วนมาท่ีโรงงานและแผนกจดัเก็บ 
(Warehouse) ก็จะท าการตรวจรับช้ินส่วนท่ีส่งมาจากผูจ้ดัหาวสัดุให้ (Supplier)  และจดัจ่ายเขา้ไปท่ี
แผนกตดั, แผนกเยบ็, แผนกประกอบโครงสร้างเหล็ก, แผนกประกอบเบาะและแผนกจดัส่งสินคา้ไป
ท่ีลูกคา้ ซ่ึงแต่ละการผลิตตอ้งใช้เวลามาตรฐานในการก าหนดความสามารถในการผลิต (Capacity) 
และเวลาในการผลิตล่วงหนา้ ( Lead Time ) สินคา้ให้กบัลูกคา้ โดยทางแผนกวิศวกรท่ีรับผิดชอบจะ
ท าการหาเวลามาตรฐานในการผลิตช้ินงานแต่ละขั้นตอนและส่งให้กบัทางแผนก ควบคุมการผลิตใน
ส่วนท่ีเป็นผลิตภณัฑ์ใหม่ (New Model) ทางแผนกวิศวกรรรมจะได้รับขอ้มูลจากแผนกควบคุม
มาตรฐานผลิตภณัฑ์ (Spec Control) ซ่ึงก็จะมีในส่วนของแบบ (Drawing), รายการวสัดุ (Part List) 
ควบคุมมาตรฐาน (Spec Control) เป็นตน้ เพื่อน ามาใชใ้นออกแบบ การผลิตสินคา้ เช่น สายการผลิต 
จ านวนพนกังาน ขั้นตอนการปฏิบติังานและอุปกรณ์ท่ีใช้ในการผลิต จากนั้นก็ท าการก าหนดเวลา
มาตรฐานในการปฏิบติังานและส่งไปให้กบั แผนกตน้ทุนเพื่อท าการคิดราคาตน้ทุนในการผลิตสินคา้ 
และคิดในส่วนของราคาขาย และอีกส่วนหน่ึงก็จะส่งไปท่ีแผนก ควบคุมการผลิต เพื่อใช้ในการวาง
แผนการผลิต ซ่ึงจะเห็นไดว้า่ถา้เวลามาตรฐานในการท างานมีความผดิพลาดไปจากความเป็นจริง หรือ
นอ้ยไปจะส่งผลไปยงัราคาตน้ทุนท าใหต้น้ทุนในการผลิตนอ้ยท าใหข้าดทุนได ้และในส่วนของแผนก
ควบคุมการผลิต ก็จะมีผลท าให้ไม่สามารถผลิตงานไดต้ามท่ีแผนการผลิตและตามท่ีลูกคา้ตอ้งการดงั
แสดงในภาพท่ี 3.2 
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ภาพที ่3.2  การไหลของกระบวนจากวสัดุจนกระทัง่เป็นสินคา้ส่งไปยงัลูกคา้ 
 
3.2 ขั้นตอนของกระบวนการผลติและกจิกรรมทีเ่กีย่วข้องกบัการผลติ 

ขั้นตอนการผลิตของกระบวนการผลิต ประกอบไปด้วยกระบวนการย่อย ซ่ึงในแต่ละ
กระบวนการจะประกอบไปดว้ยส่วนท่ีท างานร่วมกบัเคร่ืองจกัร  ตวัจบัยึดช้ินงาน (Jig Fixture) และ
ท างานดว้ยการประกอบดว้ยมือ รวมถึงเคร่ืองมือท่ีจะเขา้มาช่วยในการประกอบให้เกิดความสะดวก
ยิง่ข้ึน ซ่ึงในแต่ละกระบวนการจะใช้เวลาในการประกอบช้ินงานไม่เท่ากนัโดยจะแบ่งการออกแบบ
กระบวนการท างานเพื่อท าการออกแบบสายการผลิตโครงสร้างเหล็กภายในเบาะรถยนต์ เพื่อลด
ปัญหาความผิดพลาดในการหาเวลามาตรฐานในการท างาน ซ่ึงยงัเป็นผลิใตภณัฑ์หม่ (New Model)  
จึงไดมี้การน าวิธีการหาเวลามาตรฐานในการปฏิบติังานโดยใชว้ิธีการของ MOST โดยในกรณีศึกษา
จะน ามาใช้เฉพาะในส่วนของการประกอบโครงสร้างของเหล็กภายในเบาะรถยนต์  ซ่ึงเป็นการ
ปฏิบติังานท่ีสามารถน า MOST เขา้มาใชไ้ดทุ้กการเคล่ือนไหวในทุกกระบวนการ   

3.2.1 กิจกรรมท่ีเก่ียวขอ้งกบักระบวนการผลิต   
หลงัจากท่ีทราบถึงกระบวนการท างานหลกัของบริษทัท่ีท าการศึกษาแลว้ท าการหาขอ้มูล

ส าหรับการออกแบบขั้นตอนการปฏิบติังานโดยมีล าดบัขั้นตอนดงัน้ี 
ขั้นตอนท่ี 1 รวบรวมข้อมูลท่ีใช้ในการผลิต เน่ืองจากในบริษัทตัวอย่างจะรับแบบ 

(Drawing) ช้ินส่วนท่ีประกอบเป็นเบาะรถยนต์มาจากบริษทัตน้สังกดั ซ่ึงแผนกวิศวกรตอ้งเขา้มาท า
การแยกรายการช้ินส่วนท่ีใชใ้นการประกอบ และมาตรฐานในการประกอบงานต่าง ๆ เพื่อน าไปใชใ้น
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การออกแบบในการประกอบงาน เช่นต าแหน่งท่ีควบคุมการขนัสกรูตอ้งขนัท่ีค่าแรงบิด (Torque) ตาม
มาตรฐานท่ีก าหนดในแบบ (Drawing) 

ขั้นตอนท่ี 2 รวบรวมขอ้มูลสนบัสนุนในการค านวณเวลา (Takt Time) ซ่ึงทางบริษทัจะเป็น
ผูท่ี้พยากรณ์ล่วงหนา้วา่ ในการผลิตช้ินงานใหม่ (New Model) แต่ละรอบการผลิตจะตอ้งผลิตออกมา
จ านวนเท่าไหร่ เพื่อน าไปออกแบบ (Design) การผลิต 

ขั้นตอนท่ี 3 รวบรวมอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการประกอบงาน ไม่วา่จะเป็นหุ่นยนต ์(Robot) ในการ
เช่ือมงานจุดท่ีต้องควบคุมพิเศษ เพื่อน ามาพิจารณาความยากง่ายในการท างานและล าดับการ
เคล่ือนไหวในการปฏิบติังาน 

ขั้นตอนท่ี 4 ท าการค านวณหาเวลามาตรฐานของกระบวนการท่ีท าการออกแบบใหม่โดยใช้
ขอ้มูลท่ีไดจ้ากขั้นตอนท่ี 1 ถึงขั้นตอนท่ี 3 น ามาประยุกต์ใช้ พร้อมทั้งท าการสมดุลสายการผลิต 
เพื่อใหเ้กิดประสิทธิภาพของพนกังาน และอตัราการสมดุลสายการผลิตสูงสุด แสดงดงัภาพท่ี 3.3 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
   
 
ภาพที ่3.3  กิจกรรมท่ีเก่ียวขอ้งกบักระบวนการผลิต 

 

รับผลิตภณัฑใ์หม่
(New Model) 

จ าแนกช้ินส่วน 

(Part) 

ยอดการผลิต 

(Volume) 

เคร่ืองจกัร-อุปกรณ์

(Machine-Tooling) 

ออกแบกระบวนการ
(Most) 

ท าการผลิต 
(Production) 
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หลงัจากท่ีทราบถึงขั้นตอนของการผลิต และการออกแบบสายการผลิตโดย MOST แลว้จะ
มาถึงขั้นตอนของกระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กภายในเบาะรถยนต์ โดยจะแสดงในแผนภูมิการ
ไหลของสายการผลิตจากกระบวนการรับวตัถุดิบจนถึงกระบวนการจดัเก็บ แสดงดงัตารางท่ี 3.1 
 
ตารางที ่3.1  ขั้นตอนของกระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กภายในเบาะรถยนตใ์นปัจจุบนั 
             แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบต่อเน่ือง-ประเภท                        : LINE  WELDING FRAME R,L
FLOW    PROCESS  CHART                    
CHART  No. 1
Subject charted :WELDING FRAME PROPOSED SAVING

OPERRATION 11
ACTIVITY : WELDING FRAME,ASSEMBLY,INSPECTION,LOADING TRANSSPORT 0

DELAY 0
INSPECTION 3
STORAGE 1

METHOD: Welding And Assembly DISTRANCE  (m) 
LOCATION : TIME (man-min) 72.4
OPERRATIVE (S):                CLOCK Nos.   COST

FR  SEAT 
CHARTED  BY: ASSY
APPROVED BY:                         DATE:   TOTAL

DIST- TIME
  ANCE(m) (sec)

1. เช่ือมคูชัน่เฟรมคอมดา้นขวา 1 9 63.80

2. เช่ือมคูชัน่เฟรมคอมดา้นซา้ย 1 11.25 62.99

3. เช่ือมสปอทแพนเฟรมกบัฟร้อนคูชัน่คอมดา้นขวา-ซา้ย 1 3.75 78.98

4. ประกอบสไลคด์า้นขวา-ซา้ย (ขนัแน่น) 2 0-75 77.75

5. ประกอบสไลคด์า้นขวา-ซา้ย (ขนัหลวม) & ประกอบ 2 0 77.34

6. เช่ือมฟร้อนแบค็ดา้น ขวา-ซา้ย 2 3.75 71.12

7. ตรวจสอบเฟรมฟร้อนแบค็ดา้น ขวา-ซา้ย 2 3.75 78.50

8. เช่ือมครอทเฟรมบีดา้น ขวา-ซา้ย 2 3 77.15

9. ประกอบเฟรมฟร้อนแบค็กบัเฟรมฟร้อนคูชัน่ 1 1.5 78.80

10. ประกอบสไปรอลสปริงดา้น ขวา-ซา้ย 2 0 75.56

11. ประกอบซิกแซ็กสปริง 1 0 79.58

12. ตรวจสอบเฟรมดา้นขวา 1 0.75 66.14

13. ตรวจสอบเฟรมดา้นซา้ย 1 0.75 68.06

14. ยกเฟรมข้ึนแร็คดา้น ขวา-ซา้ย 2 14.25 69.83

SUMMARY
ACTIVITY PRESENT

DESCRIPTION QTY
SYMBOL

REMARKS
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3.3  ผลติภัณฑ์ที่ท าการวจัิย 

          ในส่วนของผลิตภณัฑท่ี์น ามาท าการวิจยัเป็นรูปแบบ (F)  ซ่ึงเป็นผลิตภณัฑ์ท่ีอยูใ่นสายการผลิต
ท่ี 2 โดยจะแยกผลิตภณัฑ์เป็น 2 กลุ่มตามความคลา้ยคลึงของกระบวนการผลิตเพื่อความสะดวกและ
รวดเร็วต่อการท างานรวมทั้งลดค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือเคร่ืองมือและเคร่ืองจกัรเพิ่ม โดยผลิตภณัฑ์กลุ่ม
ท่ี 1 จะแยกเป็นรูปแบบ A และ B และผลิตภณัฑ์กลุ่มท่ี 2 จะแยกเป็นรูปแบบ C ,D ,E และ F ซ่ึง
สามารถดูไดจ้ากตารางเปรียบเทียบกระบวนการผลิตของผลิตภณัฑด์งัแสดงในตารางท่ี 3.2 

ตารางที ่3.2  รายละเอียดของการแบ่งรูปแบบผลิตภณัฑ์ตามกระบวนการ 

 
3.4  เคร่ืองจักรและผงัโรงงาน 

การวางรูปแบบของผงัโรงงานและเคร่ืองจกัรของสายการผลิตโครงสร้างเหล็กภายในเบาะ
รถยนต์ เพื่อก าหนดผงัโรงงานท่ีสอดคลอ้งกบัการออกแบบโดยใช้เทคนิค MOST จ  าเป็นตอ้งมีการ
ก าหนดต าแหน่งการวางของเคร่ืองจกัรให้สัมพนัธ์กบัการเคล่ือนท่ีของคน โดยจะท าการวางต าแหน่ง
ของเคร่ืองจกัรและคนก่อน เพื่อท่ีจะน าไปค านวณระยะการเคล่ือนท่ีของคนกบัเคร่ืองจกัรท่ีวางไว ้

เคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการออกแบบสายการผลิตท่ีท าการออกแบบใหม่แบ่งเป็น 3 ประเภทคือ 
1) เคร่ืองจกัรหลกั ได้แก่ เคร่ืองจกัรท่ีมีขนาดใหญ่และไม่สามารถเคล่ือนยา้ยได้ เช่น  

หุ่นยนตท่ี์ใชใ้นการเช่ือม  

A B C D E ผลิตภณัฑใ์หม ่(F)

1 เช่ือมโครงเบาะรองนัง่ (Frame Front Cushion)

2 เช่ือมโครงเบาะพิงหลงั (Frame Front Back)

3
เช่ือมโครงเบาะรองนัง่ (Frame Front Cushion) 

& เช่ือมโครงเบาะพิงหลงั (Frame Front Back)

4
ประกอบโครงเบาะรองนัง่ (Frame Front Cushion)

 & ประกอบโครงเบาะพิงหลงั (Frame Front Back)

5 ประกอบสไลค ์(Slide)

6 ประกอบสปริง (Spring)

7 ตรวจสอบการประกอบ (Inspection)

8 ยกงานข้ึนแร็ค (Loading)

กระบวนการท่ีใช้กบัรูปแบบผลิตภณัฑ์
ล าดบั กระบวนการหลกั
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2) เคร่ืองจกัรรอง ได้แก่เคร่ืองจกัรท่ีใช้ในการประกอบ เช่นอุปกรณ์จบัยึด (Jigs) ท่ีใช้
ส าหรับการเช่ือม และอุปกรณ์จบัยดึ (Jigs) ท่ีใชส้ าหรับการประกอบเป็นตน้ 

3)  เคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการตรวจสอบ ไดแ้ก่อุปกรณ์จบัยึดยืนยนัการเช่ือม และอุปกรณ์จบัยึด 
(Jigs) ท่ีใชส้ าหรับการตรวจสอบรูปแบบการเคล่ือนท่ีของโครงเบาะ 

3.4.1  รูปแบบของสายการผลิตในปัจจุบนั 
รูปแบบของสายการผลิตการเช่ือมโครงสร้างเหล็กภายในเบาะรถยนต์ประกอบไปดว้ย 2 

สายการผลิตท่ี 1 และสายการผลิตท่ี 2 โดยสายการผลิตท่ีท าการวิจยัน้ีอยูใ่นสายการผลิตท่ี 2 โดยจะมี
ทิศทางการไหลเร่ิมจากการรับวตัถุดิบเขา้สู่พื้นท่ีจดัเก็บจากนั้นวตัถุดิบจะถูกส่งเขา้สู่สายการผลิต   
โดยเขา้สู่กระบวนการเช่ือม การประกอบช้ินส่วน การตรวจสอบช้ินงาน จากนั้นช้ินงานจะออกมาเป็น
โครงสร้างเหล็กภายในเบาะรถยนต์ส าเร็จรูปโดยจะเขา้สู่กระบวนการจดัเก็บเป็นขั้นตอนสุดทา้ยดงั
รูปภาพท่ีแสดงในผงัของโรงงาน แสดงดงัภาพท่ี 3.4 และภาพท่ี 3.5 
 

 
 
 
 
 

 
 

ภาพที ่3.4  รูปแบบของสายการผลิตในปัจจุบนัของผงัโรงงานตวัอยา่ง (สายการผลิตท่ี 1) 
 

 
  
 
 
 
 

 
ภาพที ่3.5  รูปแบบของสายการผลิตในปัจจุบนัของผงัโรงงานตวัอยา่ง (สายการผลิตท่ี 2) 
                  หมายเหตุ : เป็นสายการผลิตท่ีท าการศึกษา 
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เน่ืองจากในปัจจุบนัการออกแบบสายการผลิต ส่วนหน่ึงจะเป็นการออกแบบจากโรงงาน
ต้นแบบและจะถูกส่งมายงัสาขาท่ีท าการผลิตมาท าการผลิต และอีกส่วนหน่ึงเป็นการออกแบบ
สายการผลิตใหม่ โดยใชก้ารออกแบบในคอมพิวเตอร์ และใชก้ารประมาณการทางดา้นเวลามาใชใ้น
การออกแบบสายการผลิต จึงอาจท าให้เกิดความผิดพลาดในการออกแบบสายการผลิต เน่ืองจากจะ
พบปัญหาก็ต่อเม่ือท าการผลิตจริงเท่านั้ น ดังนั้ นเพื่อลดปัญหาความผิดพลาดในการออกแบบ
สายการผลิตงานใหม่ (New Model) จึงไดมี้การน าเอาวิธีการหาเวลามาตรฐานในการปฏิบติังาน โดย
ใชว้ธีิการของ MOST โดยในกรณีศึกษาน้ี จะน ามาใชเ้ฉพาะในส่วนของการประกอบโครงสร้างเหล็ก
ภายในเบาะรถยนตรู์ปแบบ (F) ซ่ึงเป็นรูปแบบใหม่ท่ีท าการผลิตและเป็นการปฏิบติังานท่ีสามารถน า 
เทคนิค MOST เขา้มาช่วยในการออกแบบสายการผลิตได ้

 
3.5  ค านวณหาเวลามาตรฐานของกระบวนการทีท่ าการออกแบบใหม่  

ท าการออกแบบสายการผลิตเพื่อใหส้อดคลอ้งกบัผงัโรงงานและเคร่ืองจกัร พร้อมทั้งสมดุล
สายการผลิต เพื่อให้เกิดประสิทธิภาพของพนักงาน และอตัราการสมดุลสายการผลิตสูงสุดโดย
ออกแบบขั้นตอนในการปฏิบติังานโดยละเอียด ลกัษณะการเคล่ือนไหวของร่างกาย การเดิน  ยก  วาง  
การท างานกบัเคร่ืองมือ ลกัษณะการท างานดว้ยมือเดียว หรือพร้อมกนัสองมือก าหนดผงั (Layout) ใน
การท างานเพื่อก าหนดการเคล่ือนไหว พื้นท่ีในการวางช้ินงาน การส่งต่อช้ินงาน ระยะในการเอ้ือม
หยบิช้ินค านวณเวลามาตรฐานในการท างานโดยใช ้MOST จากตารางการเคล่ือนไหววิเคราะห์ แต่ละ
การท างานว่าเป็นการเคล่ือนไหวลกัษณะใด การค านวณค่าดชันี สรุปเวลาท่ีใช้ในการท างานค านวณ
จ านวนพนกังานท่ีใชใ้นการประกอบงาน จากจ านวนเวลาในการท างานทั้งหมด กบัเวลา (Takt  Time ) 
ท่ีตอ้งการสรุปเวลามาตรฐานในการท างานโดยใช ้MOST โดยมีล าดบัขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 

3.5.1  จ าแนกช้ินส่วนของผลิตภณัฑท่ี์ท าการวจิยัโดยละเอียด 
3.5.2  ออกแบบขั้นตอนในการปฏิบติังานโดยละเอียด ลกัษณะการเคล่ือนไหวของร่างกาย การ

เดิน ยก วาง การท างานกบัเคร่ืองมือ ลกัษณะการท างานดว้ยมือเดียว หรือพร้อมกนัสองมือ 
3.5.3  ก าหนดผงั (Layout) ในการท างาน เพื่อก าหนดการเคล่ือนไหว พื้นท่ีในการวางช้ินงาน การ

ส่งต่อช้ินงาน ระยะในการเอ้ือมหยบิช้ินงาน 
3.5.4  ค  านวณเวลามาตรฐานในการท างานโดยใช ้MOST จากตารางการเคล่ือนไหววิเคราะห์ แต่

ละการท างานวา่เป็นการเคล่ือนไหวลกัษณะใด การค านวณค่าดชันี สรุปเวลาท่ีใชใ้นการท างาน 
3.5.5  ค  านวณจ านวนพนกังานท่ีใชใ้นการประกอบงาน จากจ านวนเวลาในการท างานทั้งหมด กบั

เวลา (Takt Time ) ท่ีตอ้งการ 
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3.5.6  สรุปเวลามาตรฐานในการท างานโดยใช ้MOST 
ผูท่ี้จะสามารถท าการวิเคราะห์และแปรผลของ MOST จะตอ้งเป็นผูท่ี้ไดรั้บการฝึกอบรม

จากผูเ้ช่ียวชาญดา้นการวิเคราะห์ MOST ส่วนในกรณีของบริษทัท่ีท าการศึกษาไดมี้การฝึกอบรมการ
ใชเ้ทคนิค MOST ในการหาเวลามาตรฐาน และการวเิคราะห์ จากผูเ้ช่ียวชาญจากประเทศญ่ีปุ่น (Japan) 
และหลงัจากการฝึกอบรมแลว้จะมีการทดสอบความเขา้ใจในการฝึกอบรม และประเมินความเขา้ใจ
โดยให้ท าการวิเคราะห์ขอ้สอบท่ีออกโดยผูเ้ช่ียวชาญจากประเทศญ่ีปุ่น ในกรณีทีผ่านการประเมินจะ
ไดรั้บเกียรติบติัรับรองการฝึกอบรม MOST จากบริษทัท่ีท าการวิจยั และสามารถท าการค านวณหา
เวลามาตรฐานโดย MOST  รวมถึงการวิเคราะห์และแปรผลของ MOST ในกระบวนการผลิตของ
บริษทัท่ีท าการวจิยัได ้

3.6  ปฏิบัติงานจริงตามขั้นตอนทีอ่อกแบบ 
3.6.1 การฝึกฝนความช านาญของพนกังาน จะแบ่งช่วงของการ ฝึกฝนออกเป็น 3 คือ  

ช่วงท่ี 1. ท าการฝึกฝนพนกังานในการประกอบงานจริงและหาเวลามาตรฐานในการท างาน
โดยคาดหวงัวา่พนกังานตอ้งท าเวลาได ้25% ของเวลาท่ีท าการออกแบบไว ้ซ่ึงจะใชเ้วลาในการฝึกฝน 
1 สัปดาห์ 

ช่วงท่ี 2. ท าการฝึกฝนพนกังานในการประกอบงานจริงและหาเวลามาตรฐานในการท างาน
โดยคาดหวงัวา่พนกังานตอ้งท าเวลาได ้50% ของเวลาท่ีท าการออกแบบไว ้ซ่ึงจะใชเ้วลาในการฝึกฝน 
2 สัปดาห์ 

ช่วงท่ี 3. ท าการฝึกฝนพนกังานในการประกอบงานจริงและหาเวลามาตรฐานในการท างาน
โดยคาดหวงัวา่พนกังานตอ้งท าเวลาได ้75% ของเวลาท่ีท าการออกแบบไว ้ซ่ึงจะใชเ้วลาในการฝึกฝน 
2 สัปดาห์ และท าการสรุปเวลาท่ีไดจ้ากการปฏิบติังานจริงโดยจะท าการประเมินผลการฝึกอบรม
ออกมาเป็น Skill Matrix  ดงัน้ี 

ตารางที ่3.3  การฝึกฝนความช านาญของพนกังาน (ตวัอยา่ง) 
Period Name - Surname Process Evaluate 

1 นายขยนั  ท างาน เช่ือมโครงเบาะรถยนต ์  

2 นายขยนั  ท างาน เช่ือมโครงเบาะรถยนต ์  

3 นายขยนั  ท างาน เช่ือมโครงเบาะรถยนต ์  

25% 

50% 

75% 
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ความหมายของเปอร์เซ็นตใ์นการประเมิน Skill Mtrix 

25%     =   ไม่สามารถปฏิบติังานดว้ยตนเองได ้ตอ้งมีการควบคุมในการท างาน 
50%     =   สามารถปฏิบติังานดว้ยตนเองได ้ตอ้งมีการควบคุมในการท างาน 
75%     =   สามารถปฏิบติังานดว้ยตนเองได ้ไม่ตอ้งมีการควบคุมในการท างาน 
100%   =   สามารถปฏิบติังานดว้ยตนเองได ้ไม่ตอ้งมีการควบคุมในการท างาน สามารถสอน 

                                 และแนะน าผูอ่ื้นได ้
3.6.2 วดัเวลาจริงในการผลิตช้ินงาน 

เร่ิมท าการผลิตช้ินงานจริงในสายการผลิต โดยท าการก าหนดต าแหน่งและวิธีการท างาน
ตามท่ีไดอ้อกแบบไวใ้นเบ้ืองตน้ และท าการฝึกฝน พนกังานให้เกิดความช านาญในการปฏิบติังาน 
จากนั้นจบัเวลาโดยใชน้าฬิกาในแต่ละกระบวนการ กระบวนการละ 10 คร้ัง (N = 10)  โดยจ านวนคร้ัง
ในการจบัเวลาไดม้าจากการค านวณจากการจบัเวลาขั้นตน้ตามขั้นตอนดงัน้ี 

1) ท าการจบัเวลาท่ี 10 คร้ัง ส าหรับงานท่ีใชเ้วลานอ้ยกว่าหรือเท่ากบั 2 นาทีโดยกระบวนการ
ท่ีท าการจบัเวลาในงานวิจยัคร้ังน้ีไม่เกิน 2 นาทีในทุกกระบวนการท างาน 

2) ท าการหาค่าพิสัย (Range , R) โดยท่ี  R = H – L    
                                                                  R =  0.79  –  0.61  =  0.18  นาที 

3) หาค่าเฉล่ียไดจ้าก (H + L) / 2   = 0.79 + 0.61 / 2  = 0.70 นาที 
4)  หาค่า  X   = 0.70 / 10  = 0.07  นาที 
5) หาค่า R / X   =  0.18 / 0.70  =  0.25 นาที 
จากนั้นท าการเปิดตารางการหาจ านวนคร้ังในการจบัเวลาท่ีช่อง R / X  ท่ีระหว่าง 24 ถึง 26   

แลว้ลากไปตามแนวนอนท่ีช่อง Data Sample of From จะไดท่ี้ระหว่าง 10 ถึง 11 คร้ัง ดงัสามารถสรุปไดว้่า
จ านวนครังในการจบัเวลาของงานวิจยัคร้ังน้ีอยู่ท่ี 10 ถึง 11 คร้ังดงัแสดงรอบเวลาการท างานในการ
ปฏิบติังานจริงโดยการจบัเวลาของกระบวนการในการผลิตโครงสร้างเหล็กภายในเบาะรถยนต ์ โดย
ในบทน้ีจะท าการยกตวัอยา่งตารางบนัทึกการจบัเวลาเพื่อหาจ านวนคร้ังในการจบัเวลา และมาตรฐาน
ของเวลาการท างาน ดงัแสดงในตารางท่ี 3.4  
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ตารางที ่3.4  ตารางบนัทึกการจบัเวลาเพื่อหาจ านวนคร้ังในการจบัเวลา และมาตรฐาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
3.7  เปรียบเทยีบเวลามาตรฐานทีท่ าการออกแบบกบัเวลาในการผลิตจริง 

น าเวลาท่ีไดจ้ากการออกแบบโดย MOST มาท าการเปรียบเทียบกบัเวลาท่ีไดจ้ากการผลิต
งานจริงในสายการผลิต เพื่อตรวจสอบขอ้มูลท่ีไดจ้ากการออกแบบ และมีค่าความแตกต่างจากเวลาท่ี
ท าการผลิตจริงอยูใ่นช่วงขอ้มูลท่ียอมรับไดห้รือไม่ในการตดัตดัสินใจผา่นการทดสอบสมมติฐาน โดย
ท่ีตวัแบบของการตดัสินใจน้ีจะมีอยูด่ว้ยกนั 2 ทางเลือก คือ สมมติฐานหลกั (Null Hypothesis : H0) คือ 
สมมติฐานท่ีสร้างข้ึนด้วยความหวงัท่ีจะปฏิเสธ และการปฏิเสธสมมติฐานหลกั  ท าให้ยอมรับ
สมมติฐานอ่ืนๆ (Alternative Hypothesis : H1) และผลการทดสอบท่ีได ้เม่ือน าค่า P-Value ท่ีไดม้าท า
การเปรียบเทียบกบัค่าความผิดพลาดแบบท่ี 1 ของการทดสอบสมมติฐาน () ท่ีระดบั 0.05 จะพบวา่
ค่า P-Value มีค่ามาก ซ่ึงเกณฑใ์นการตดัสินใจคือ 

  ค่า P-Value   หมายถึงปฏิเสธสมมติฐาน H0 (Accept H1) 
  ค่า P-Value   หมายถึงไม่มีหลกัฐานเพียงพอท่ีจะปฏิเสธสมมติฐาน H0  

ส าหรับการทดสอบสมมุติฐานในขั้นตอนน้ีจะใชก้ารทดสอบแบบ 2 Proportions มาใชใ้นการ
ทดสอบเน่ืองจากการทดลองเป็นการทดสอบสมมติฐานค่าสัดส่วน กรณี 2 กลุ่มประชากร 

 

 

เวลาเผื่อ

N1 N2 N3 N4 N5 N6 N7 N8 N9 N10 10%

สายการผลติ : เช่ือมโครงเบาะ  / รูปแบบ : (XXX)

ตารางบันทึกการจับเวลาเพื่อหาจ านวนคร้ังในการจับเวลา และมาตรฐานของเวลาการท างาน

สถานี กระบวนการ
เวลาเฉลี่ย

(วินาท)ี

พนักงาน

(คน)

จ านวนคร้ังในการสังเกตุการณ์ N = 10 (วินาท)ี
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3.8  ติดตามปัญหาและท าการสมดุลสายการผลติใหม่  
ในกรณีท่ีขอ้มูลท่ีท าการวิเคราะห์ไม่อยูใ่นช่วงของขอ้มูลท่ีสามารถยอมรับได ้หรือกรณีท่ี

ไม่สามารถผลิตงานได้ตามท่ีออกแบบไว ้ ให้ท าการติดตามปัญหาท่ีท าให้เกิดหลงัจากท่ีเร่ิมมีการ
ปฏิบติังาน และท าการวิเคราะห์หาสาเหตุท่ีเป็นปัญหาท่ีไม่เป็นไปตามการออกแบบ และหาวิธีการ
ปรับปรุงเพื่อเพิ่มผลการผลิตและลดความเหน่ือยลา้ของพนกังาน 

 
3.9 สรุปผลการวจัิยและข้อเสนอแนะ 

ท าการสรุปผลหลงัจากท่ีท าการออกแบบสายการผลิตและเวลาในการปฏิบติังานโดยวิธี
ของ MOST และวิธีการเดิมว่ามีผลสามารถช่วยลดความผิดพลาดในการออกแบบ มากเพียงใด และ
สามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานไดห้รือไม่ และวธีิการของ MOST เหมาะสมท่ีจะน ามาช่วยใน
การหาเวลามาตรฐานในการปฏิบติังานของงานท่ีท าการผลิตใหม่ไดห้รือไม่ 
 

 



บทที ่4 
ผลการด าเนินงานวจิยั 

 

บทน้ีจะแสดงผลการด าเนินงานวจิยัในการออกแบบสายการผลิตและก าหนดเวลามาตรฐาน
ของกระบวนการเช่ือมโครงสร้างเหล็กภายในเบาะรถยนต์ ตามหลักการของ MOST (Maynard 
Operation Sequence Technique) รวมถึงการก าหนดวธีิการท างาน การค านวณจ านวนพนกังานท่ีใชใ้น
การประกอบงาน การก าหนดล าดบัและต าแหน่งการประกอบงานในสายการผลิต ซ่ึงมีรายละเอียด
ดงัต่อไปน้ี 
 
4.1 ผลการศึกษาและรวบรวมข้อมูลทีจ่ะน ามาท าการวจัิยของโรงงานตัวอย่าง  

งานวิจยัน้ีไดท้  าการและการหาค่าท่ีเหมาะท่ีสุดของปัจจยัการผลิตของกระบวนการเช่ือม
โครงสร้างเหล็กภายในเบาะรถยนต ์ซ่ึงใชข้อ้มูลจากผลการทดลองโดยเทคนิค MOST โดยจะแสดงให้
เห็นการค านวณหาเวลาในการปฏิบติังานโดยวิธีการของ MOST และการก าหนดวิธีการท างาน และ
การวางของผงัโรงงาน จากการค านวณจ านวนพนกังานท่ีใช้ในการประกอบงาน การก าหนดล าดบั
หรือต าแหน่งการประกอบงานในสายการโครงสร้างเหล็กภายในเบาะรถยนตด์งัน้ี 

4.1.1 ความตอ้งการในการสั่งซ้ือผลิตภณัฑข์องลูกคา้ 
ในขั้นตอนแรกจะเร่ิมจากยอดท่ีลูกคา้ตอ้งการในการสั่งซ้ือต่อปี  แลว้มาท าการค านวณให้

เป็นยอดการผลิตต่อวนั โดยท าการค านวณยอดการผลิตต่อวนัของบริษทักรณีศึกษาดงัน้ี 
  ยอดท่ีลูกคา้ตอ้งการในการสั่งซ้ือต่อ 3 ปี      =     118,800      คนัต่อ 3 ปี 

น ามาท าใหเ้ป็นยอดการผลิตต่อปี                =      39,600      คนัต่อ 1 ปี 
น ามาท าใหเ้ป็นยอดการผลิตต่อเดือน          =        3,300      คนัต่อ 1 เดือน 
น ามาท าใหเ้ป็นยอดการผลิตต่อวนั              =          150      คนัต่อวนั 

หลงัจากท่ีได้ยอดท่ีลูกคา้ตอ้งการในการสั่งซ้ือแลว้มาท าการค านวณให้เป็นยอดการผลิต
ของบริษทักรณีศึกษาจะได้จ  านวนท่ีต้องท าการผลิต 150 คนัต่อวนั จากนั้นน ายอดการผลิตมา
ค านวณหาเวลาต่างๆ ท่ีตอ้งใชใ้นการออกแบบสายการผลิตต่อไป 

4.1.2 ค านวณหาอตัราการปฏิบติังาน (Operation Rate)  
ท าการค านวณหาอตัราในการท างานต่อวนัโดยแยกเป็นปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัการออกแบบ

สายการผลิต เช่น จ านวนกะ (Shift) ในการท างาน เวลาการท างานทั้งหมดต่อวนั พกัเบรกกลางวนั พกั
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เบรกยอ่ย การประชุม การท าความสะอาด 5ส และเวลาท่ีสุญเสียจากในส่วนอ่ืนๆ มาท าการค านวณหา
อตัราในการท างานต่อวนัออกมาเป็นเปอร์เซ็นตจ์ากสูตรดงัแสดงในตาราง 

      อตัราการท างาน (Operation Rate)         =   เวลาในการท างาน – เวลาท่ีสูญเสีย x 100            
                             เวลาในการท างาน 
      =   420 x 100 
                                                                                460  
จะไดอ้ตัราการท างาน (Operation Rate)       =   91.30 % 
 
ตารางที ่4.1  อตัราในการท างาน (Operation Rate)  

 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

4.1.3 ค านวณหารอบเวลาในการท างาน (Takt Time) ท่ีลูกคา้ตอ้งการ 
หลงัจากท่ีไดผ้ลจากการค านวณหาอตัราในการท างานต่อวนั (Operation Rate) แลว้ จากนั้น

มาท าการหาค านวณหารอบเวลาในการท างาน (Takt Time) ท่ีลูกคา้ตอ้งการใน 1วนั จะไดร้อบเวลาใน
การท างานท่ีลูกคา้ตอ้งการผลิตภณัฑท่ี์ 168  วนิาทีต่อคนัโดยท าการค านวณดงัน้ี 

รอบเวลาในการท างานท่ีลูกคา้ตอ้งการผลิตภณัฑ ์(Takt Time)       

        (Takt Time)      =   เวลาท างานปกติสุทธิในหน่ึงวนั                                   
                                                                     จ  านวนช้ินงานท่ีตอ้งการต่อวนั 

1 กะ

540

พกักลางวนั 60

พกัยอ่ย 20

ประชุม 10

กิจกรรม 5ส. 10

เวลาสูญเสีย 20

420

91.30%

ระบบการท างาน

เวลาการท างาน  (นาที/วนั)

จ านวนกะ

เวลาไมท่  างาน

เวลาไมท่  างาน

ตามแผน

อตัราในการท างาน

เวลาท างาน - เวลาไมท่  างาน  (นาที/วนั)
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เวลาท างานปกติสุทธิใน 1 วนัมาจากเวลาท างาน 540 นาที/วนั ลบดว้ยพกักลางวนั 60 นาที 
และพกัยอ่ยอีก 20 นาที = 460 นาที คูณดว้ยอตัราในการท างาน = 91.30% และคูณดว้ย 60 นาที      

     =           (460 x 91.30%) x 60 
                       150 

    จะได ้(Takt Time)            =          168  วนิาทีต่อคนั 

ท าการรวบรวมขอ้มูลยอดการผลิตของรูปแบบผลิตภณัฑ์ C ,D ,E และ F ไดด้งัน้ี 
  ผลิตภณัฑ ์C จ านวนยอดการผลิต      =       90    คนั/วนั 

ผลิตภณัฑ ์D จ านวนยอดการผลิต      =      120   คนั/วนั 
ผลิตภณัฑ ์E จ านวนยอดการผลิต      =      150    คนั/วนั 
ผลิตภณัฑ ์F จ านวนยอดการผลิต      =      150    คนั/วนั 
รวมจ านวนยอดการผลิต                   =      510    คนั/วนั                                 

ดงันั้นจะได้จ  านวนยอดการผลิตรวมของผลิตภณัฑ์ C D E และ F ท่ีท าการผลิตใน
สายการผลิตเดียวกนัท่ี 510 คนั/วนั 

จากนั้นน ามาค านวณหาอตัราในการท างาน (Takt Time) ต่อวนัดงัน้ี 
=         (460 x 91.30%) x 60  x2 

                 510 
    =         49.29    วนิาที/คนั  ท าใหเ้ป็น 2 กะ  
    =         49.29 x 2 
    =         98.58    วนิาทีต่อคนั   

ดงันั้นอตัราในการท างาน (Takt Time) ของผลิตภณัฑ์รูปแบบ F จะไดอ้ตัราในการท างาน 
(Takt Time) 98.58 คนั/วนั/กะ 

เน่ืองจากสายการผลิตท่ีท าการออกแบบเป็นสายการผลิตแบบผสม (Common Line) ท่ี 4 
รูปแบบการผลิตไดแ้ก่รูปแบบผลิตภณัฑ์  C ,D ,E และ F ท่ีจ  านวนการผลิตรวม 510 คนั/วนั/1 กะ  
และค านวณ หาอตัราในการท างานต่อวนั (Takt Time) ได ้ 98.58 วินาที/คนั/2 กะ  จะเห็นไดว้า่รอบ
เวลาในการท างานท่ีลูกคา้ตอ้งการผลิตภณัฑ์ F  (168 วินาที/ คนั) มากกวา่รอบเวลาในการท างานรวม
ของสายการผลิตกรณีศึกษา ดงันั้นจึงจ าเป็นตอ้งท าการก าหนดรอบเวลาในการท างานท่ีลูกคา้ตอ้งการ
ผลิตภณัฑ์ใหม่ให้เป็นรอบเวลาในการท างานท่ีสายการผลิตกรณีศึกษาให้มีรอบเวลาท่ีท าการผลิตไม่
เกิน 98.58 วนิาที/คนั 
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ตารางที ่4.2  รายการช้ินส่วนท่ีใชใ้นการประกอบโครงสร้างเหล็กภายในเบาะรถยนต ์

 
 

ขวา ซา้ย

1 คอนเนคต้ิงเฟรมเอฟร้อนคูชัน่ (Conecting Frame A Front Cushion) 1 1

2 คอนเนคต้ิงเฟรมบีฟร้อนคูชัน่ (Conecting Frame B Front Cushion) 1 1

3 ไซคเ์ฟรมเอา๊อาสบัคอมฟร้อนคูชัน่ (Side Frame Out R Sub Comp Front Cushion) 1  -

4 ไซคเ์ฟรมอินอาสบัคอมฟร้อนคูชัน่ (Side Frame Inn R Sub Comp Front Cushion) 1  -

5 ไซคเ์ฟรมเอา๊แอลสบัคอมฟร้อนคูชัน่ (Side Frame Out L Sub Comp Front Cushion)  - 1

6 ไซคเ์ฟรมอินแอลสบัคอมฟร้อนคูชัน่ (Side Frame Inn L Sub Comp Front Cushion)  - 1

7 เฟรมฟร้อนคูชัน่ (Framr Front Cushion) 1 1

8 นัทแฟร้ง 8 มิลเมตร (Nut Frank 8 mm.) 3 3

9 สไลดอิ์นอา (Slide Inn R) 1  -

10 สไลดอิ์นแอล (Slide Inn L)  - 1

11 สไลดเ์อา๊อา (Slide Out R) 1

12 สไลดเ์อา๊แอล (Slide Out L) 1

13 เลเวอร์คอมฟร้อนคูชัน่ (Lever Comp Front Cushion) 1 1

14 เมนเฟรมเอ (Main Frame A) 1 1

15 ไซคเ์ฟรมอินอา (Side Frame Inn R) 1  -

16 ไซคเ์ฟรมอินแอล (Side Frame Inn L)  - 1

17 ครอสเฟรมเอ (Cross Frame A) 1 1

18 เมนเฟรมบี  (Main Frame B) 1 1

19 ครอสเฟรมบี (Cross Frame B) 1 1

20 วอชเชอร์ไพวอท (Washer Pivot) 1 1

21 ไนลอนบูช (Nylon Bush) 1 1

22 โบลทว์อช 10 X 22 มิลเมตร (Bolt Wash 10x12 mm.) 2 2

23 สไปรอลสปริง (Spiral Spring) 1 1

24 ซิกแซ็กสปริงเอฟร้อนแบค็ (Zig Zag Spring A Front Back) 1 1

25 ซิกแซ็กสปริงบีฟร้อนแบค็ (Zig Zag Spring B Front Back) 1 1

26 ซิกแซ็กสปริงเอฟร้อนคูชัน่ (Zig Zag Spring A Front Cushion) 1 1

27 ซิกแซ็กสปริงบีฟร้อนคูชัน่ (Zig Zag Spring B Front Cushion) 1 1

25 25

จ านวน (ช้ิน)
ล าดบั ช่ือช้ินส่วน (Part)

                          รวม



 

 
79 

การก าหนดผงัโรงานและสายการผลิต จะตอ้งประกอบไปดว้ยขั้นตอนของกระบวนการผลิต 
และกิจกรรมท่ีเก่ียวขอ้งกบัการผลิตของรูปแบบผลิตภณัฑ์ท่ีท าการผลิตในปัจจุบนั ขั้นตอนการผลิต
โครงสร้างเหล็กภายในเบาะรถยนต์ประกอบไปด้วยกระบวนการย่อย ซ่ึงในแต่ละกระบวนการจะ
ประกอบไปดว้ยช้ินส่วนท่ีจะน ามาประกอบเป็นโครงสร้างเหล็กภายในเบาะรถยนต์ ประกอบไปดว้ย
ช้ินส่วนต่างๆ ดงัแสดงในตารางท่ี 4.2 ซ่ึงจะแสดงรายละเอียดของช้ินส่วนท่ีใช้ในการประกอบ
โครงสร้างเหล็กภายในเบาะรถยนต ์

4.1.4  รวบรวมรายการช้ินส่วนท่ีใชใ้นการประกอบ    
หลงัจากท่ีได้ท าการรวบรวมรายการช้ินส่วนท่ีใช้ในการประกอบโครงสร้างเหล็กภายใน

เบาะรถยนตเ์รียบร้อยแลว้จึงท าการรวบรวมรายการของเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการประกอบ 
โดยการก าหนดเป็นกระบวนการหลกัท่ีใชใ้นการผลิต โครงสร้างเหล็กภายในเบาะรถยนต์ทั้งหมดมี
จ านวน 8 กระบวนการ แล้วน าเคร่ืองจกัรและเคร่ืองมือท่ีใช้ในการประกอบมารวบรวมไวต้าม
กระบวนการหลกั  ดงัแสดงในตารางท่ี 4.3 ซ่ึงจะแสดงรายละเอียดของเคร่ืองมือเคร่ืองจกัรท่ีใช้ในการ
ประกอบโครงสร้างเหล็กภายในเบาะรถยนต ์
 
ตารางที ่4.3  รายละเอียดของเคร่ืองมือเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการประกอบ 

 
 

ล าดบั กระบวนการ
ดา้น

ท่ีผลิต
รายการเคร่ืองมือ,เคร่ืองจกัร

จ านวน

(เคร่ือง)

1 เช่ือมโครงเบาะรองนัง่ (Frame Front Cushion) ขวา/ซา้ย หุ่นยนตเ์ช่ือม (Robot Welding) 2

2 เช่ือมโครงเบาะพิงหลงั (Frame Front Back) ขวา/ซา้ย หุ่นยนตเ์ช่ือม (Robot Welding) 2

3 เช่ือมสปอทแพนเฟรม (Welding Spot Pan Frame) ขวา/ซา้ย หุ่นยนตเ์ช่ือม (Robot Welding) 1

4 ประกอบสปริง ขวา/ซา้ย เคร่ืองประกอบสปริง (Spring Machine) 1

5 ประกอบสไลค ์(Slide)  ขวา/ซา้ย อุปกรณ์จบัยดึประกอบสไลค(์Jig Slide) 1

6
ประกอบโครงเบาะพิงหลงักบัโครงเบาะรองนัง่ 

(Frame Front Back & Frame Front Cushion)
ขวา/ซา้ย

อุปกรณ์จบัยดึประกอบเฟรม(Jig Frame) &

ปืนประกอบโบลท ์(Bolt)
2

7 ประกอบสปริง & เลเวอร์คอม (Lever Comp) ขวา/ซา้ย อุปกรณ์จบัยดึประกอบเลเวอร์คอม (Lever Comp) 1

8 ตรวจสอบเฟรม (Isnpection Frame) ขวา/ซา้ย อุปกรณ์จบัยดึตรวจสอบ (Jig Inspection) 2

9 ยกงานข้ึนแร็คดา้น (Loading Frame) ขวา/ซา้ย เคร่ืองยกเฟรม (Raku Hand) 2

14                                            รวม
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4.2 ขั้นตอนของกระบวนการผลิตและกจิกรรมที่เกีย่วข้องกบัการผลติ 
4.2.1 ท าการก าหนดขั้นตอนในการประกอบ 

หลงัจากท่ีได้ท าการรวบรวมรายการของเคร่ืองมือและเคร่ืองจกัรเรียบร้อยแล้ว จากนั้น
มาถึงขั้ นตอนการก าหนดขั้นตอนในการประกอบช้ินส่วนออกมาเป็นแผนภูมิการไหลของ
กระบวนการ ในการประกอบช้ินส่วนท่ีใช้ในการประกอบโครงสร้างเหล็กภายในเบาะรถยนต์ ดงั
แสดงในภาพท่ี 4.1 ซ่ึงจะแสดงรายละเอียดของแผนภูมิการไหลของกระบวนการท่ีใชใ้นการประกอบ
โครงสร้างเหล็กภายในเบาะรถยนต ์
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่4.1  รายละเอียดของแผนภูมิการไหลของกระบวนการประกอบ 

ไม่ผา่น 

ผา่น 

รับช้ินส่วน 

(Part) 

เช่ือมโครงเบาะรอง
นัง่ดา้นขวา 

(Welding frame front cushion) 

 

เช่ือมโครงเบาะรอง
นัง่ดา้นซา้ย 

(Welding frame front cushion) 

 

ประกอบรางเล่ือน
(Assembly slide) 

 

เช่ือมโครงเบาะพิง
หลงัดา้นขวา-ซา้ย 

(Welding frame front back) 

 

ประกอบโครงเบาะ
(Assembly front back 

& front cushion) 

ประกอบสปริง
(Assembly spring) 

จดัเก็บโครงเบาะ
(Stock frame) 

ตรวจสอบ 

(Inspection) 
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หลงัจากท่ีไดท้  าการสร้างแผนภูมิการไหลของกระบวนการท่ีใช้ในการประกอบโครงสร้าง
เหล็กภายในเบาะรถยนตเ์รียบร้อยแลว้ จากนั้นมาถึงขั้นตอนในการท าการออกแบสายการผลิตโดยการ
การวเิคราะห์ หาเวลามาตรฐานในการประกอบงานโดยวธีิการของ MOST 

 
4.3  ผลติภัณฑ์ที่ท าการวจัิย 

ผลิตภณัฑ์ท่ีน ามาท าการวิจยัในคร้ังน้ีเป็นผลิตภณัฑ์โครงสร้างเหล็กภายในเบาะรถยนต์
ประกอบดว้ยจ านวนรูปแบบของผลิตภัณฑ์ทั้งหมด 6 รูปแบบมียอดการผลิตรวมเฉล่ีย 510  คนั/วนั 
โดยรูปแบบท่ีน ามาท าการวิจยัในคร้ังน้ีเป็นรูปแบบ (F) และมียอดประมาณการผลิตเท่ากบั  150 คนั
ต่อวนั ซ่ึงเป็นผลิตภณัฑท่ี์อยูใ่นสายการผลิตท่ี 2 โดยจะแยกผลิตภณัฑ์เป็น 2 กลุ่มตามความคลา้ยคลึง
ของกระบวนการผลิตในแต่ละรูปแบบ แสดงดงัภาพท่ี 3.4 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
ภาพที ่4.2  สัดส่วนการผลิตตามรูปแบบผลิตภณัฑท่ี์ท าการผลิต 
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4.4  เ ร่ืองจักรและผงัโรงงาน 
ในส่วนของการออกแบบเคร่ืองจกัรและการวางรูปแบบสายการผลิตนั้นจะท าการแบ่งงาน

ออกเป็น 3 ส่วนเพื่อความรวดเร็วในการท างานดงัน้ี 
ส่วนท่ี 1 เป็นส่วนท่ีท าการออกแบบและสร้างเคร่ืองจกัรและเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการประกอบ

โดยจะน าแบบ (Drawing) ของช้ินส่วนท่ีจะท าการประกอบไปท าเคร่ืองจกัร และเคร่ืองจกัร อีกส่วน
จะเป็นเคร่ืองจกัรส าเร็จรูปท่ีมีรูปแบบและมาตรฐานอยูแ่ลว้ เช่นหุ่นยนตเ์ช่ือม ปืนประกอบ นทั (Nut) 
และโบลท ์(Bolt) เป็นตน้ ตอ้งน าขอ้มูล ขนาด น ้าหนกั และความสามารถในการท างานของเคร่ืองจกัร
แต่ละชนิดเตรียมไวเ้พื่อเป็นขอ้มูลในการค านวณหาเวลามาตรฐานในการท างานต่อไป 

ส่วนท่ี 2 เป็นส่วนท่ีท าหน้าท่ีติดตั้งและจดัวางต าแหน่งของอุปกรณ์ท่ีช่วยเสริมในการ
ท างานเช่นระบบลม ระบบไฟฟ้า ระบบแสงสว่างเป็นตน้ เพื่อรอการติดตั้งส่วนประกอบต่างๆ เป็น
สายการผลิตใหม่ (New Line)  

ส่วนท่ี 3 เป็นส่วนท่ีท าการเตรียมความพร้อมเร่ืองของพนกังานท่ีจะมาท าการปฏิบติังานใน
สายการผลิต ตอ้งท าการเตรียมพนกังานให้ครบตามจ านวน รวมทั้งการฝึกฝนในส่วนของทฤษฎีและ
ปฏิบติัเพื่อเตรียมความพร้อมเขา้สู่กระบวนการผลิตต่อไป  

เม่ือขั้นตอนในการท างานทั้ง 3 ส่วนเสร็จเรียบร้อยแลว้ก็ถึงขั้นตอนในการติดตั้งเคร่ืองจกัร
และระบบอ านวยความสะดวกในการท างานต่างๆ ลงในสายการผลิตท่ีท าการออกแบบดว้ย Program 
Auto Cad ใหเ้รียบร้อยก่อนการทดลองผลิตโดยมีขั้นตอนในการจดัวางสายการผลิตดงัน้ี  

1) ท าการตรวจสอบขนาดของพื้นท่ีท่ีจะจดัวางสายการผลิตวา่มีขนาดของพื้นท่ีเท่าใด พื้นท่ี
เหมาะสมกบัการผลิตหรือไม่ การไหลของวตัถุดิบเหมาะสมกบัพื้นท่ีหรือไม่ แสดงดงัภาพท่ี 4.3 จะ
เห็นไดว้า่มีเม่ือวดัขนาดพื้นท่ีออกมาแลว้มีขนาดเท่ากบัสายการผลิตท่ี 1 โดยมีขนาด 540 ตารางเมตร
เท่ากนั และมีลกัษณะการไหลของกระบวนการของวตัถุดิบท่ีเหมือนกบัสายการผลิตท่ี 1 จึงตดัสินใจ
เบ้ืองตน้ไดว้า่มีความเหมาะสมส าหรับการวางสายการผลิตท่ี 2 หรือสายการผลิตผลิตภณัฑ์ใหม่ จึง
สามารถสรุปไดเ้บ้ืองตน้วา่จะสามารถตั้งสายการผลิตใหม่ได ้
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ภาพที ่4.3  ต าแหน่งพื้นท่ีของการจดัวางสายการผลิตใหม่ 
 

2) ท าการทดลองวางต าแหน่งรูปแบบของสายการผลิตท่ีก าหนดพื้นท่ีจาก Program Auto 
Cad ลงในพื้นท่ีสายการผลิตใหม่แบบเต็มพื้นท่ี โดยท าการจดัวางเคร่ืองจกัรหลกัไดแ้ก่ หุ่นยนตเ์ช่ือม 
(Robot Welding) และสายพานล าเลียง (Conveyor) ลงในพื้นท่ีตามหลกัการไหลของกระบวนการ และ
ท าการก าหนดขนาดของพื้นท่ีท่ีจะจดัวางอุปกรณ์จบัยึด (Jigs) เคร่ืองจกัรย่อย รวมถึงจุดท่ีใส่วตัถุดิบ 
และต าแหน่งของจุดท่ีจะติดตั้งส่ิงอ านวยความสะดวก เช่น ไฟฟ้าแสงสว่าง ท่อลมและจุกต่อลม พดั
ลม จุดในการยืนปฏิบติังานของพนักงาน พร้อมทั้งระยะในการเคล่ือนไหวและการท างานของ
พนกังานแต่ละจุดปฏิบติังาน และน าเคร่ืองจกัรยอ่ย รวมถึงต าแหน่งการยืนท างานของพนกังานมาท า
การจดัวางในสายการผลิตตามต าแน่งท่ีไดก้ าหนดไวข้น้ตน้เพื่อเป็นการตรวจสอบงานท่ีแต่ละส่วน
น ามาจดัวางเข้าด้วยกันตามท่ีก าหนดไวเ้บ้ืองต้นในแบบ (Drawing) เพื่อให้เป็นสายการผลิตท่ีใช้
ส าหรับงานท่ีเป็นผลิตภณัฑ์ใหม่ตามรูปแบบการจดัวางเคร่ืองจกัรในสายการผลิตใหม่แบบเต็มพื้นท่ี 
ดงัแสดงในภาพท่ี 4.4 
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ภาพที ่4.4  รูปแบบการจดัวางเคร่ืองจกัรในสายการผลิตใหม่แบบเตม็พื้นท่ี 

     =   เคร่ืองจกัรหลกั (หุ่นยนตเ์ช่ือม)              =  เคร่ืองจกัรรอง (อุปกรณ์จบัยดึ)            =   พนกังาน  
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4.5    านวณหาเวลามาตรฐานของกระบวนการทีท่ าการออกแบบใหม่  
4.5.1 ผลการวเิคราะห์หาเวลามาตรฐานของแต่ละสถานีงาน 

การวิเคราะห์หาเวลามาตรฐานในการประกอบงาน จะแบ่งออกตามล าดับของการ
เคล่ือนไหวและลกัษณะการท างานวา่มีความยากง่ายเพียงใด โดยการให้ค่าดชันีในแต่ละช่องของตวั
แปรหลงัจากนั้นก็จะท าการรวมค่าดชันีของทุกตวัแปรในขั้นตอนนั้น ๆ เม่ือไดค้่าผลรวมเสร็จ คูณค่า
ผลรวมดชันีดว้ย 10 ก็จะไดค้่าเวลาเป็นหน่วย TMU แปลงหน่วยเวลาจาก TMU เป็นหน่วยของวินาที 
โดยการคูณดว้ย 0.036 วินาที ในการแปลงหน่วยของเวลาเราจะคิดการท างานของพนกังานเป็น Low 
Task เน่ืองจากประเมินพนกังานมีระดบัสมรรถนะ (Performance Level) อยูท่ี่ 100% ซ่ึงในการค านวณ
ค่าดชันีตอ้งอาศยัปัจจยัอ่ืน ๆ ท่ีใชใ้นการวิเคราะห์ เช่นเร่ืองน ้ าหนกัของช้ินงานท่ีมีน ้ าหนกัอยูใ่นช่วง 
0.5-10 กิโลกรัม และระยะในการประกอบช้ินงานของพนักงาน ซ่ึงจะแสดงเป็นตวัอย่างในการ
วิเคราะห์หาเวลามาตรฐานของสถานีงานท่ี 1 กระบวนการเช่ือมโครงเบาะรองนัง่ (Frame Front 
Cushion) ดา้นขวาโดยมีกระบวนการยอ่ยตามล าดบัดงัน้ี  

1)  กระบวนการยอ่ย เดิน 2 กา้ว เอ้ือมมือขวาจบัไซคเ์ฟรมอิน-เอ๊าอา Side Frame Inn Out R 
ออกจากชั้นวาง 
ตวัอยา่งการค านวณค่าดชันีแต่ละตวัแปรของล าดบัการเคล่ือนไหวธรรมดา  

A3 = ระยะทางถึงวตัถุเป้าหมาย 2 กา้ว 
       GET  B0 = ไม่มีการเคล่ือนไหวของร่างกาย 
  G1 = มือขวาจบัไซคเ์ฟรมอิน-เอา๊อา   

  A0 = ไม่มีระยะทางท่ีวางวตัถุเป้าหมาย 
       PUT B0 = ไม่มีการเคล่ือนไหวของร่างกาย 
  P0 = ไม่มีการเคล่ือนท่ีวางวตัถุเป้าหมาย 

       RETURN    A0 = ไม่ตอ้งกลบัสู่ต าแหน่งเดิม 

ค านวณเวลา TMU :   = A3 B0 G1   A0 B0 P0   A0 
    = (3+ 0 + 1 + 0 + 0 + 0 + 0) X 10 
    = 4 X10 
    = 40   TMU 

แปลงเป็นหน่วยเวลา (ชัว่โมง, นาที, วนิาที = 40 x 0.0288 วนิาที) 
ดงันั้นเวลาในการท างานตามหลกัการของ MOST มีค่า = 1.15  วนิาที 



 

 
86 

2)  กระบวนการยอ่ย ติดตั้งไซคเ์ฟรมอินอา  Set Side Frame Inn R  เขา้กบัอุปกรณ์จบัยดึ 
ตวัอยา่งการค านวณค่าดชันีแต่ละตวัแปรของล าดบัการเคล่ือนไหวธรรมดา  

                    A0 = ไม่มีระยะทางท่ีวางวตัถุเป้าหมาย 
       GET  B0 = ไม่มีการเคล่ือนไหวของร่างกาย 

  G0 = มือขวาจบัไซคเ์ฟรมอินอา   

   A1 = มีระยะเอ้ือมมือถึงวตัถุเป้าหมาย 
                PUT B0 = ไม่มีการเคล่ือนไหวของร่างกาย 

  P3 = มีการปรับใหเ้ขา้กบัอุปกรณ์จบัยดึเบาๆ 

                    RETURN    A0 = ไม่ตอ้งกลบัสู่ต าแหน่งเดิม 

ค านวณเวลา TMU :   = A0 B0 G0   A1 B0 P3   A0 
   = (0+ 0 + 0 + 1 + 0 + 3 + 0) X 10 
   = 4 X10 
   = 40   TMU 
แปลงเป็นหน่วยเวลา (ชัว่โมง, นาที, วนิาที = 40 x 0.0288 วนิาที) 

ดงันั้นเวลาในการท างานตามหลกัการของ MOST มีค่า = 1.15  วนิาที 
3)  กระบวนการยอ่ย กดใหเ้ขา้อุปกรณ์จบัยดึ  Lock Jig Stopper (x2) สองคร้ัง 

ตวัอยา่งการค านวณค่าดชันีแต่ละตวัแปรของล าดบัการเคล่ือนไหวแบบจ ากดั  
                    A0 = ไม่มีระยะทางท่ีวางวตัถุเป้าหมาย 

       GET  B0 = ไม่มีการเคล่ือนไหวของร่างกาย 
  G1 = กดวตัถุเป้าหมายเบาๆ   

    M1 =  เคล่ือนน้ิวมือท่ีมีระยะนอ้ยกวา่ 30 ซม. 
       MOVE        X0   = ไม่มีการท างานของเคร่ืองจกัร   

    I0   =  มีวตัถุเป้าหมาย 1 จุด คืออุปกรณ์จบัยดึ 

                    RETURN     A0 = ไม่ตอ้งกลบัสู่ต าแหน่งเดิม 

ค านวณเวลา TMU :   = A1 B0 G1   M1 X0 I1   A0 
    = (0+ 0 + 0 + 1 + 0 + 1 + 0) X 10 

   = 2 X10 
   = 20   TMU 
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แปลงเป็นหน่วยเวลา (ชัว่โมง, นาที, วนิาที = 20 x 0.0288 วนิาที) 
ดงันั้นเวลาในการท างานตามหลกัการของ MOST มีค่า = 0.58  วนิาที 

4)  กระบวนการยอ่ย ติดตั้งไซคเ์ฟรมเอา๊อา  Set Side Frame Out R เขา้กบัอุปกรณ์จบัยดึ 
ตวัอยา่งการค านวณค่าดชันีแต่ละตวัแปรของล าดบัการเคล่ือนไหวธรรมดา  

                    A0 = ไม่มีระยะทางท่ีวางวตัถุเป้าหมาย 
       GET  B0 = ไม่มีการเคล่ือนไหวของร่างกาย 

  G0 = มือขวาจบัไซคเ์ฟรมอินอา   

   A1 = มีระยะเอ้ือมมือถึงวตัถุเป้าหมาย 
                PUT B0 = ไม่มีการเคล่ือนไหวของร่างกาย 

  P3 = มีการปรับใหเ้ขา้กบัอุปกรณ์จบัยดึเบาๆ 

                    RETURN    A0 = ไม่ตอ้งกลบัสู่ต าแหน่งเดิม 

ค านวณเวลา TMU :   = A0 B0 G0   A1 B0 P3   A0 
   = (0+ 0 + 0 + 1 + 0 + 3 + 0) X 10 
   = 4 X10 
   = 40   TMU 
แปลงเป็นหน่วยเวลา (ชัว่โมง, นาที, วนิาที = 40 x 0.0288 วนิาที) 

ดงันั้นเวลาในการท างานตามหลกัการของ MOST มีค่า = 1.15  วนิาที 
5)  กระบวนการยอ่ย กดใหเ้ขา้อุปกรณ์จบัยดึ  Lock Jig Stopper (x2) สองคร้ัง 

ตวัอยา่งการค านวณค่าดชันีแต่ละตวัแปรของล าดบัการเคล่ือนไหวแบบจ ากดั  
                    A0 = ไม่มีระยะทางท่ีวางวตัถุเป้าหมาย 

       GET  B0 = ไม่มีการเคล่ือนไหวของร่างกาย 
  G1 = กดวตัถุเป้าหมายเบาๆ   

    M1 =  เคล่ือนน้ิวมือท่ีมีระยะนอ้ยกวา่ 30 ซม. 
       MOVE        X0   = ไม่มีการท างานของเคร่ืองจกัร   

    I0   =  มีวตัถุเป้าหมาย 1 จุด คืออุปกรณ์จบัยดึ 

                    RETURN     A0 = ไม่ตอ้งกลบัสู่ต าแหน่งเดิม 

ค านวณเวลา TMU :   = A1 B0 G1   M1 X0 I1   A0 
   = (0+ 0 + 0 + 1 + 0 + 1 + 0) X 10 
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   = (2 X10) X 2  = 40 
   = 40   TMU 
แปลงเป็นหน่วยเวลา (ชัว่โมง, นาที, วนิาที = 40 X 0.0288 วนิาที) 

ดงันั้นเวลาในการท างานตามหลกัการของ MOST มีค่า = 1.15 วนิาที 
6)  กระบวนการยอ่ย เล่ือนมือขวา-ซา้ย Clamp Lock Jig Manual 

ตวัอยา่งการค านวณค่าดชันีแต่ละตวัแปรของล าดบัการเคล่ือนไหวแบบจ ากดั  
                    A1 = มีระยะทางท่ีวางวตัถุเป้าหมายเล่ือนมือ 

       GET  B0 = ไม่มีการเคล่ือนไหวของร่างกาย 
  G1 = กดวตัถุเป้าหมายเบาๆ   

    M1 =  เคล่ือนน้ิวมือท่ีมีระยะนอ้ยกวา่ 30 ซม. 
       MOVE        X0   = ไม่มีการท างานของเคร่ืองจกัร   

    I0   =  มีวตัถุเป้าหมาย 1 จุด คืออุปกรณ์จบัยดึ 

                    RETURN     A0 = ไม่ตอ้งกลบัสู่ต าแหน่งเดิม 

ค านวณเวลา TMU :   = A1 B0 G1   M1 X0 I0   A0 
   = (1+ 0 + 1 + 1 + 0 + 0 + 0) X 10 

   = 3 X10 
   = 30   TMU 
แปลงเป็นหน่วยเวลา (ชัว่โมง, นาที, วนิาที = 30 x 0.0288 วนิาที) 

ดงันั้นเวลาในการท างานตามหลกัการของ MOST มีค่า = 0.86  วนิาที 
หลังจากท่ีได้ท าการค านวณหาเวลามาตรฐานเรียบร้อยแล้ว ให้น าข้อมูลท่ีได้ทั้ ง  6 

กระบวนการยอ่ยมาท าการบนัทึกลงในตารางบนัทึกเวลมาตรฐานโดย MOST ใหค้รบถว้น 
จะได ้1.15 + 1.15 + 0.58 +1.15 + 1.15 + 0.86) X 1.10 = 6.65 วนิาที  

4.5.2 ท าการสมดุลสายการผลิต  
หลงัจากท่ีไดท้  าการวิเคราะห์หาเวลามาตรฐานในการท างานโดย MOST แลว้จะตอ้งน า

เวลาท่ีได้มาท าการสมดุลสายการผลิต โดยท าการแยกเป็นรายละเอียดของแต่ละกระบวนการและ
จดัท าเป็นกระบวนการมาตรฐานเพื่อท าการจดัแบ่งสถานีงานโดยอธิบายรายละเอียดของตารางการ
ค านวณของการวเิคราะห์ MOST ไวต้ามหมายเลขดงัแสดงในตารางท่ี 4.4  
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จากตารางแสดงรายละเอียดของตารางการค านวณการวิเคราะห์ MOST ของกระบวนการ
เช่ือมโครงเบาะรองนัง่ดา้นขวาขา้งตน้มีรายละเอียดในการค านวณหาเวลามาตรฐาน ตามหมายเลขท่ี
แสดงในตารางท่ี 4.4 ดงัน้ี  

หมายเลขท่ี 1 กระบวนการ คือการน ากระบวนการยอ่ยในการท างานของกระบวนการเช่ือม
โครงเบาะรองนั่งด้านขวา  โดยมีขั้นตอนการติดตั้งช้ินส่วนของโครงเบาะรองนั่ง (Frame Front 
Cushion) ,ติดตั้งคอนเนคต้ิงเฟรมเอ & คอนเนคต้ิงเฟรมบี (Connecting Frame A & Connecting Frame 
B)  ,แคล๊มล๊อคอุปกรณ์จบัยึด (Jig) ,หุ่นยนต์เช่ือมเร่ิมท างาน ,ตรวจสอบ (Inspection) ,แตม้สี (Art 
Line) ยนืยนัการประกอบ ,ยกเลิกแคล๊มล๊อค (Clamp Lock) ,ส่งงานไปยงักระบวนการต่อไป ,ยกโครง
เบาะรองนัง่ออกจากหุ่นยนตเ์ช่ือม (Robot) มาใส่ในช่องหมายเลขท่ี 1  

หมายเลขท่ี 2 วิธีการปฏิบติังาน คือการจ าแนกขั้นตอนของการปฏิบติังานโดยละเอียดตาม
กระบวนการยอ่ยทั้ง 9 กระบวนการท างาน ยกตวัอยา่งรายละเอียดของกระบวนการยอ่ย ติดตั้งช้ินส่วน
ของโครงเบาะรองนัง่ (Frame Front Cushion) โดยมีขั้นตอนการปฏิบติังานไดแ้ก่ การเดิน 2 กา้ว เอ้ือม
มือขวาจบั Side Frame Inn/Out R ออกจาก Rack , ติดตั้ง Side Frame Inn R เขา้กบั Jig ,กดให้เขา้ Lock 
Jig Stopper (X2) 2 คร้ัง, ติดตั้ง Side Frame Out R To Jig ,กดให้เขา้ Lock Jig Stopper (X2) 2 คร้ัง ,
เล่ือนมือขวา-ซา้ย Clamp Lock Jig Manual มาใส่ในช่องหมายเลขท่ี 2  

หมายเลขท่ี 3 ประเภทของการปฏิบติังาน คือการปฏิบติังานการประกอบผลิตภณัฑ์ (หยิบ
ช้ินส่วน, ประกอบ) ก าหนดให้จ  านวนคร้ังท่ีเกิดในการหมุนรอบ คร่ึงรอบผลิตภณัฑ์บนโต๊ะท างาน 
เป็นการปฏิบติังานพื้นฐาน 

หมายเลขท่ี 4 รูปแบบการเคล่ือนไหว ในตารางการค านวณการวิเคราะห์ MOST ของ
กระบวนการเช่ือมโครงเบาะรองนัง่ดา้นขวา จะมีรูปแบบการเคล่ือนไหวแบบธรรมดา การเคล่ือนไหว
แบบจ ากดั และการใช้เคร่ืองมือ โดยจะยกรูปแบบการค านวณค่าดชันีการเคล่ือนไหว ของวิธีการ
ปฏิบติังาน การเดิน 2 กา้ว เอ้ือมมือขวาจบั Side Frame Inn/Out R ออกจาก Rack เป็นล าดบัการ
เคล่ือนไหวธรรมดา (General Move Sequence) และล าดบัการเคล่ือนไหวแบบจ ากดั (Control Move 
Sequence) ในการวิเคราะห์สามารถดูค่าดัชนีได้ จากตารางท่ี 4.4 รูปแบบการวิเคราะห์ตวัแปร 
(Parameter)   

หมายเลข 5 Takt Time คือการวิเคราะห์ MOST ของการปฏิบติังานยอ่ย คือการเดิน 2 กา้ว 
เอ้ือมมือขวาจบั Side Frame Inn/Out R ออกจาก Rack ดงันั้นเวลาในการท างานตามหลกัการของ 
MOST มีค่า = 1.15 วนิาที (ในช่อง High Task) 
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หมายเลข 6 Assembly Time คือเวลาในช่อง High Task 1.15 + 1.10 % (เวลาเผื่อ) จะได้
เวลาในช่อง High Task = 1.27 วนิาที 

การค านวณการวิเคราะห์ MOST ของกระบวนการเช่ือมโครงเบาะรองนัง่ดา้นขวาท่ีแสดง
เป็นตวัอยา่งขา้งตน้จะไดเ้วลาจากการค านวณออกมาเป็นเวลาเป็นหน่วยวินาที จากนั้นน าเวลาท่ีไดม้า
ท าการบนัทึกลงในตารางแสดงรายละเอียดของเวลาท่ีท าการออกแบบโดย MOST สถานีงานท่ี 1 ถึง
สถานีงานท่ี 14 รายละเอียดในภาคผนวก ก โดยในบทน้ีจะท าการยกตวัอยา่งการบนัทึกลงในตาราง
แสดงรายละเอียดของเวลาท่ีท าการออกแบบโดย MOST สถานีงานท่ี 1 แสดงดงัตารางท่ี 4.5  

ตารางที ่4.5  รายละเอียดของเวลาท่ีท าการออกแบบโดย MOST (สถานีงานท่ี 1)   

 
จากตารางท่ีแสดงขา้งตน้จะแสดงถึงเวลาท่ีท าการออกแบบโดย MOST จะมี รูปแบบเวลา

คือเวลาในการประกอบ (Assembly Time) อย่างเดียว จากนั้นมาท าการรวมเวลาแต่ละสถานีงานใน
ช่องล่างสุด คือในช่องของเวลารวมของการประกอบและการออกแบบ 

4.5.2 ผลการออกแบบวธีิการท างานและวเิคราะห์เวลาในการปฏิบติังานโดย MOST 
ผูว้ิจยัได้ท าการการออกแบบวิธีการท างานและวิเคราะห์เวลาในการปฏิบัติงานแต่ละ

กระบวนการ โดยใชว้ิธีการของ MOST จากขั้นตอนในการด าเนินงานขา้งตน้ รายละเอียดดงัแสดงใน
ภาคผนวก ก และ ข ซ่ึงสามารถสรุปจ านวนพนกังานท่ีใชใ้นการประกอบงานทั้งหมด 14 คน ดงัแสดง
ในตารางท่ี 4.5 ซ่ึงจะแยกออกเป็น 2 ส่วนคือการประกอบงานเฉพาะดา้นขวา (R) การประกอบงาน
เฉพาะด้านซ้าย (L) และการประกอบงานทั้งด้านขวาและด้านซ้าย (R,L) ซ่ึงจะมีรอบเวลาในการ
ประกอบงานท่ีมากท่ีสุดคือ ขั้นตอนท่ี 8 การเช่ือมครอสเฟรมบี (Cross Frame B) ดา้นขวา-ซ้าย  ซ่ึงใช้
เวลา  39.89  วนิาทีดงัจะแสดงในภาพท่ี 4.5 

คน เคร่ืองจกัร

กระบวนการเช่ือมโครงเบาะรองนัง่ดา้นขวา (Cushion Frame Comp R)

    ติดตั้งไซคเ์ฟรมนอก,ใน ดา้นขวา (Side Frame Inn,Out R) 6.65

    ติดตั้งคอนเนคต้ิงเฟรมเอ(Conecting Frame A) & คอนเนคต้ิงเฟรมบี(Conecting Frame B) 16.79

    แคลม๊ลอ๊คอุปกรณ์จบัยดึ (Clamp Lock Jig) 1.90

    หุ่นยนตเ์ช่ือมเร่ิมท างาน (Robot Start) 30.00 30.00

    ตรวจสอบยนืยนัการประกอบ 6.65

    แตม้สียนืยนัการประกอบ 13.94

    ยกเลิกแคลม๊ลอ๊คอุปกรณ์จบัยดึ (Un Clamp Lock Jig) 5.70

    ส่งงานไปยงักระบวนการต่อไป 2.85

    ยกโครงเบาะออกจากหุ่นยนตเ์ช่ือม 6.65 61.14 1

สถานี
พนกังานท่ีใช้

(คน)
กระบวนการ

เวลาในการประกอบ
รวมเวลา

1
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ภาพที ่4.5  เวลามาตรฐานจากการวเิคราะห์โดย MOST 
 
4.6  ปฏิบัติงานจริงตามขั้นตอนทีอ่อกแบบ 

ก่อนถึงขั้นตอนในการปฏิบติังานในสายการผลิตจริง พนักงานท่ีจะท าการปฏิบัติงาน
จะตอ้งท าการฝึกฝนเก่ียวกบัการประกอบช้ินส่วนของผลิตภณัฑ์ให้เกิดความช านาญในระดบัท่ี 75% 
ใหไ้ดก่้อนท่ีจะท าการผลิตงานจริงในสายการผลิต โดยการฝึกฝนพนกังานก่อนท่ีจะประกอบงานจริง 
ไดมี้การแบ่งการฝึกฝนออกเป็น  3 ช่วง (Period) ซ่ึงจะแสดงไดจ้ากภาพท่ี 4.6 โดยจะแบ่งเป็นขั้นตอน
ของการฝึกฝนพนกังานและก าหนดมาตรฐานเวลาในการปฏิบติังานดงัน้ี 

ช่วงแรก (Period-1) เป็นขั้นตอนของการฝึกฝนพนกังานให้ทดลองท าการผลิต ในการผลิต
คร้ังแรกจะใชเ้วลาในการผลิตประมาณ 2-2.5 เท่าของผลิตจริง  

ช่วงท่ีสอง(Period-2) จะเนน้ในเร่ืองความช านาญและเวลาในการประกอบงาน จะใชเ้วลา
ในการผลิตประมาณ 1.2-1.5 เท่าของการผลิตจริง  

ช่วงท่ีสาม (Period-3) เป็นขั้นตอนของการฝึกฝนก่อนจะปฏิบติังานเหมือนการผลิตจ านวน
มาก (Mass Production) เวลาท างานจะเท่ากบัเวลาท่ีใชเ้ป็นมาตรฐานในการปฏิบติังาน โดยในส่วนน้ี
จะเป็นการผลิตเพื่อลดความผดิพลาดก่อนการปฏิบติังานจริงแสดงดงัภาพท่ี 4.6 
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กระบวนการเ ื่อมโ รงสร้างเหล ภายในเบาะรถยนต์ด้าน ขวา -  ้าย  รูปแบบ  XXX)

L R TACT TIME สถานีงาน

เวลา  วนิาที 

Takt Time

1 เช่ือมโครงเบาะรองนั่ง (Frame Front Cushion) ดา้นขวา 61.14 1 8 เช่ือมครอทเฟรมบี(Welding Cross Frame B) ดา้น ขวา-ซา้ย 79.79 1
2 เช่ือมโครงเบาะรองนั่ง  (Frame Front Cushion) ดา้นซา้ย 61.14 1 9 ประกอบโครงเบาะพิงหลงักบัโครงเบาะรองนัง่ 79.16 1
3 เช่ือมสปอทแพนเฟรมกบัโครงเบาะรองนัง่ดา้นขวา-ซา้ย 79.68 1 10 ประกอบสไปรอลสปริง ( Spiral Spring) ดา้น ขวา-ซา้ย 77.61 1
4 ประกอบสไลค(์Slide) ดา้นขวา-ซา้ย (ขนัแน่น) 79.80 1 11 ประกอบซิกแซ็กสปริง (Zig Zag Spring) 78.59 1
5 ประกอบสไลค(์Slide) ดา้นขวา-ซา้ย (ขนัหลวม) & ประกอบ 79.67 1 12 ตรวจสอบโครงเบาะ(Frame) ดา้นขวา 68.11 1
6 เช่ือมโครงเบาะพิงหลงั(Frame Front Back) ดา้น ขวา-ซา้ย 65.26 1 13 ตรวจสอบโครงเบาะ(Frame) ดา้นซา้ย 68.11 1
7 ตรวจสอบโครงเบาะพิงหลงั (Frame Front Back) ดา้น ขวา-ซา้ย 78.68 1 14 ยกโครงเบาะ(Frame) ข้ึนชั้นวาง(Rack) ดา้น ขวา-ซา้ย 76.35 1

14

สถานี กระบวนการ
รอบเวลา

(วินาที)

รอบเวลา = 80 วินาที/คนั

สถานี กระบวนการ
รอบเวลา

(วินาที)
พนักงาน พนักงาน
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ภาพที ่4.6  การเปรียบเทียบการเรียนรู้ของพนกังานตามช่วงเวลาท่ีฝึกฝนเวลา 
 

หลงัจากท่ีผา่นขั้นตอนการฝึกอบรมก่อนการผลิตทั้ง 3 ขั้นตอนแลว้ จึงมาถึงขั้นตอนการจบั
เวลาจริงในกระบวนการผลิต โดยท าการก าหนดต าแหน่งและวิธีการท างานตามท่ีไดอ้อกแบบไวใ้น
เบ้ืองตน้ โดยใชน้าฬิกาในแต่ละกระบวนการ กระบวนการละ 10 คร้ัง (N = 10) ดงัแสดงรอบเวลาการ
ท างานในการปฏิบติังานจริงโดยการจบัเวลาของกระบวนการในการผลิตโครงสร้างเหล็กภายในเบาะ
รถยนตท์ั้ง 14 กระบวนการ รายละเอียดในภาคผนวก ก โดยในบทน้ีจะท าการยกตวัอยา่งตารางบนัทึก
การจบัเวลาเพื่อหาจ านวนคร้ังในการจบัเวลา และมาตรฐานของเวลาการท างานของกระบวนการท่ี 1 
ดงัแสดงในตารางท่ี 4.6 และในภาคผนวกท่ี ก.2 
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ตารางที ่4.6  การจบัเวลาเพื่อหาจ านวนคร้ังในการจบัเวลา และมาตรฐานของเวลาการท างาน 

 
วธีิในการจบัเวลาของบริษทักรณีศึกษาน้ี ไดท้  าการจบัเวลาจากกลอ้งวีดีโอท่ีท าการติดตั้งไว้

ท่ีสายการผลิตท่ีท าการศึกษา เน่ืองจากการติดตั้งวีดีโอน้ีจะมีขอ้ดีกว่าการท่ีจะมีคนยืนจบัเวลาใน
สายการผลิตจริง คือพนกังานจะไม่สนใจในการจบัเวลา และจะท าการผลิตตามปกติไม่มีการท าเร็ว
หรือชา้กวา่ปกติ ท าให้ไดข้อ้มูลท่ีถูกตอ้งและแม่นย  ามากข้ึน จากนั้นน าขอ้มูลท่ีไดจ้ากกลอ้งวีดีโอมา
ท าการตรวจสอบลกัษณะการเคล่ือนไหวของแต่ละกระบวนการอยา่งละเอียดเพื่อน ามาท าการจบัเวลา
ในแต่ละกระบวนการตามจ านวนคร้ังท่ีก าหนดไวใ้นตารางบนัทึกการจบัเวลาเพื่อหาจ านวนคร้ังใน
การจบัเวลาและมาตรฐานของเวลาในการท างาน 

   
4.7  เปรียบเทยีบเวลามาตรฐานทีท่ าการออกแบบกบัเวลาในการผลติจริง 

4.7.1  เปรียบเทียบเวลาในการท างานจริงกบัเวลาท่ีท าการออกแบบ 
หลงัจากท่ีเราท าการออกแบบเวลามาตรฐานโดย MOST และท าการออกแบบสายการผลิต

เสร็จเรียบรอยแลว้จึงมาถึงขั้นตอนของการฝึกฝนพนกังานในเร่ืองของกระบวนการในการประกอบ
ช้ินส่วนและวิธีการท างานท่ีถูกตอ้งตามมาตรฐานการปฏิบติังาน จนมีความช านาญในการประกอบ
งานจริงในสายการผลิต จากนั้นท าการจบัเวลาโดยใชน้าฬิกาเพื่อเปรียบเทียบเวลาในการท างานจริงกบั
เวลาท่ีท าการออกแบบวา่มีความแตกต่างกนัอยา่งไร ดงัแสดงในภาพท่ี 4.7 

เวลาเผื่อ

N1 N2 N3 N4 N5 N6 N7 N8 N9 N10 10%

เช่ือมโครงเบาะรองนั่ง (Frame Front Cushion) ด้านขวา

ติดตั้งไซคเ์ฟรมนอก,ใน ดา้นขวา 

(Side Frame Inn,Out R)
5.78 6.08 6.19 6.33 6.26 5.99 5.89 5.68 6.00 5.89 6.01 6.61

ติดตั้งคอนเนคต้ิงเฟรมเอ(Conecting Frame A) &

 คอนเนคต้ิงเฟรมบี(Conecting Frame B)
17.10 17.42 17.77 18.45 17.34 16.65 16.50 17.89 17.81 18.18 17.51 19.26

แคลม๊ลอ๊คอุปกรณ์จบัยดึ (Clamp Lock Jig) 1.50 1.38 1.45 1.41 1.31 1.26 1.18 1.35 1.25 1.44 1.35 1.49

หุ่นยนตเ์ช่ือมเร่ิมท างาน (Robot Start) 30.00 30.00 30.00 30.00 30.00 30.00 30.00 30.00 30.00 30.00 30.00 30.00

ตรวจสอบยนืยนัการประกอบ 7.68 7.87 7.81 7.61 8.00 8.07 8.02 7.52 7.65 7.77 7.80 8.58

แตม้สียนืยนัการประกอบ 7.55 7.81 7.68 7.79 8.34 7.84 8.16 7.53 7.74 7.80 7.82 8.61

ยกเลิกแคลม๊ลอ๊คอุปกรณ์จบัยดึ (Un Clamp Lock Jig) 4.32 4.40 4.38 4.46 4.56 4.60 4.21 4.45 4.19 4.04 4.36 4.80

ส่งงานไปยงักระบวนการต่อไป 2.01 2.25 2.15 2.02 2.25 1.92 2.07 2.01 2.06 2.09 2.08 2.29

ยกโครงเบาะออกจากหุ่นยนตเ์ช่ือม 5.69 5.98 5.84 5.96 5.93 5.58 5.86 5.84 6.16 5.73 5.86 6.44

รวมเวลา 60.07 60.86 61.25 62.15 60.84 59.49 59.44 60.75 61.21 61.25 60.73 63.80 1

1

สายการผลติ : เช่ือมโครงเบาะ  / รูปแบบ : (XXX)

ตารางบันทึกการจับเวลาเพื่อหาจ านวนคร้ังในการจับเวลา และมาตรฐานของเวลาการท างาน

สถานี กระบวนการ
เวลาเฉลี่ย

(วินาท)ี

พนักงาน

(คน)

จ านวนคร้ังในการสังเกตุการณ์ N = 10 (วินาท)ี

                                  



 

 
96 

 

ภาพที ่4.7  การเปรียบเทียบเวลามาตรฐานจากการวิเคราะห์โดย MOST และการจบัเวลา 
 
จากกราฟแสดงการเปรียบเทียบเวลามาตรฐานจากการวิเคราะห์โดย MOST และการจบั

เวลาจะแสดงให้เห็นถึงการเปรียบเทียบการออกแบบเวลามาตรฐานดว้ยเทคนิค MOST และเวลาท่ีได้
จากการจบัเวลา Time Study โดยจะแสดงให้เห็นความว่าเวลาทั้งสอง มีค่าใกลเ้คียงกนัมาก จากการ
ด าเนินการปรับปรุงสายการผลิตโดยอาศยัหลกัการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง (Kaizen) และการจดัท าเวลา
มาตรฐานการในท างานของกระบวนการผลิต   พบวา่ความแตกต่างระหวา่งการออกแบบดว้ยเทคนิค  
MOST   และการจบัเวลา Time Study  มีความแตกต่างกนัเฉล่ียท่ีอยูท่ี่  0.54  วินาที จากขอ้มูลท่ีไดจ้าก
การหาความแตกต่างของเวลามาตรฐานท่ีท าการออกแบบดว้ยเทคนิค MOST และเวลาท่ีไดจ้ากการ
ปฏิบติังานจริงโดยการจบัเวลา ในแต่ละกระบวนการของงาน จากขอ้มูลความแตกต่างของเวลาในแต่
ละองคป์ระกอบยอ่ยของงานจะท าการตรวจสอบค่าความแตกต่างของเวลา 

จากการปฏิบติังานจริงของทั้ง 2 วิธีจะแสดงให้เห็นวา่ ถา้ท าการออกแบบโดยใชว้ิธีการจบั
เวลา เม่ือน ามาประกอบงานจริงจะตอ้งท าการปรับขั้นตอนการท างานสถานีท่ี 5  และสถานีท่ี 8 เพื่อ
เพิ่มความสามารถในการผลิตงานให้ไดต้ามท่ีท าการออกแบบไว ้ โดยการเพิ่มพนกังานจ านวน 1 คน
เพื่อแบ่งขั้นตอนการท างานใหส้ั้นลง และลดเวลาการท างาน ส่วนสถานีงานอ่ืนๆ สามารถผลิตงานได้

สถานี 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14

MOST 61.14 61.14 79.68 79.80 79.67 65.26 78.68 79.79 79.16 77.61 78.59 68.11 68.11 76.35

จบัเวลา 63.80 62.99 78.98 77.75 77.34 71.12 78.50 77.15 78.80 75.56 79.58 66.14 68.06 69.83

Takt Time 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80
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ตามท่ีออกแบบไว ้แต่อาจมีค่าความแตกต่างของเวลาบา้ง ส่วนการปฏิบติังานจริงจากการออกแบบ
โดยใช้วิธีของ MOST จะเห็นว่าสามารถท่ีจะผลิตไดต้ามท่ีได้ท าการออกแบบไว ้แต่ก็ยงัมีค่าความ
แตกต่างระหว่างเวลาท่ีท าการออกแบบและปฏิบติังานจริงอยูบ่า้งเล็กน้อย ดงัแสดงในภาพท่ี 4.7 ซ่ึง
ส่วนน้ีจะช้ีให้เห็นวา่การออกแบบโดยใช้วิธีของ MOST สามารถลดความผิดพลาดจากการออกแบบ
ไดดี้กวา่วธีิการจบัเวลาคือ  

   1) ไดเ้วลาการผลิตงานท่ีใกลเ้คียงกบัเวลาการผลิตจริง  
   2) ลดเวลาจากการออกแบบสายการผลิต ซ่ึงในการออกแบบสายการผลิตวิธีเดิมตอ้งรอการ

ผลิตท่ีมีจ านวนท่ีมาก (Mass production) ถึงจะไดเ้วลาในแต่ละกระบวนการท่ีเท่ียงตรง แต่วิธีการ
ออกแบบสายการผลิตโดย MOST สามารถสามารถน าเวลามาตรฐานมาใชก้บัการผลิตจริงไดเ้ลยท าให้
ผลิตงานไดต้ามความตอ้งการของลูกคา้และลดการสูญเสียเวลาจากการออกแบบลงได ้
 
ตารางที ่4.7  เวลาท่ีแตกต่างจากการออกแบบโดย MOST และการจบัเวลาแต่ละสถานีงาน 

 
 

สถานี กระบวนการ
เวลา 

MOST
จับเวลา ผลต่าง 

1 เช่ือมโครงเบาะรองนัง่ (Frame Front Cushion) ดา้นขวา 61.14 63.80 -2.66
2 เช่ือมโครงเบาะรองนัง่  (Frame Front Cushion) ดา้นซา้ย 61.14 62.99 -1.84

3
เช่ือมจุดแพนเฟรม (Spot Welding Pan Frame)

กบัโครงเบาะรองนัง่ (Frame Front Cushion) ดา้นขวา-ซา้ย
79.68 78.98 0.70

4 ประกอบสไลค(์Slide) ดา้นขวา-ซา้ย (ขนัแน่น) 79.80 77.75 2.05

5 ประกอบสไลค(์Slide) ดา้นขวา-ซา้ย (ขนัหลวม) & ประกอบ 79.67 77.34 2.33

6 เช่ือมโครงเบาะพิงหลงั(Frame Front Back) ดา้น ขวา-ซา้ย 65.26 71.12 -5.86

7 ตรวจสอบโครงเบาะพิงหลงั (Frame Front Back) ดา้น ขวา-ซา้ย 78.68 78.50 0.18

8 เช่ือมครอทเฟรมบี(Welding Cross Frame B) ดา้น ขวา-ซา้ย 79.79 77.15 2.64

9
ประกอบโครงเบาะพิงหลงั(Frame Front Back)

กบัโครงเบาะรองนัง่(Frame Front Cushion)
79.16 78.80 0.36

10 ประกอบสไปรอลสปริง ( Spiral Spring) ดา้น ขวา-ซา้ย 77.61 75.56 2.05

11 ประกอบซิกแซ็กสปริง (Zig Zag Spring) 78.59 79.58 -0.99

12 ตรวจสอบโครง(Frame) เบาะดา้นขวา 68.11 66.14 1.97

13 ตรวจสอบโครงเบาะ(Frame) ดา้นซา้ย 68.11 68.06 0.05

14 ยกโครงเบาะ(Frame) ข้ึนชั้นวาง(Rack) ดา้น ขวา-ซา้ย 76.35 69.83 6.52
73.79 73.26 0.54เวลาเฉลี่ย
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จากตารางท่ี 4.7 ท าการทดสอบสมมุติฐานว่าการหาเวลมาตรฐานแบบ MOST มีผลไม่
แตกต่างจากการหาเวลามาตรฐานโดยการจบัเวลา ในการทดสอบสมมติฐานเราจะแยกการทดสอบ
ออกเป็นสองกรณี คือ กรณีค่า Variance ของขอ้มูลทั้งสองกลุ่มเท่ากนั และในกรณี Variance ไม่
เท่ากนั โดยโปรแกรม Minitab 15 ตามขั้นตอนดงัน้ี   

ขั้นตอนท่ี 1 ท าการเปิดโปรแกรม Minitab15 ดงัภาพแสดงการเปิดโปรแกรม Minitab15 
ขั้นตอนท่ี 1 ในภาคผนวกท่ี ก.1 

ขั้นตอนท่ี 2 ท าการเปิดโปรแกรม Minitab15 แล้วให้ท าการป้อนข้อมูลการหาเวลา
มาตรฐานโดย MOST และการหาเวลามาตรฐานโดยการจบั เวลาทั้ง 14 กระบวนการลงในช่องท่ี C1 
และ C2 ตามแนวตั้งในโปรแกรม Minitab 15 ดงัภาพแสดงการป้อนขอ้มูลลงในโปรแกรม Minitab 15
ขั้นตอนที 2 ในภาคผนวกท่ี ก.2  

ขั้นตอนท่ี 3 ท าการวิเคราะห์การกระจายของขอ้มูลดงัภาพแสดงการวิเคราะห์การกระจาย
โดยโปรแกรม Minitab 15 ขั้นตอนท่ี 3ในภาคผนวกท่ี ก.3 

ขั้นตอนท่ี 4 ท าการทดสอบขอ้มูลทั้งสองกลุ่มเสียก่อนว่ามีการกระจายเป็นแบบ Normal 
distribution หรือไม่ จากผลการทดสอบจากกราฟ Probability Plot ของทั้งสองกลุ่มขอ้มูล สรุปไดว้า่ 
ขอ้มูลการกระจายของการหาเวลามาตรฐานโดย MOST และการหาเวลามาตรฐานโดยการจบัเวลา มี
การกระจายเป็นแบบปกติ (Normal distribution) ดงัภาพแสดงการวิเคราะห์การกระจายโดยกราฟ 
Probability Plot ขั้นตอนท่ี 4 ในภาคผนวกท่ี ก.4 จากกราฟ Probability Plot พบวา่มีการกระจายเป็น
แบบปกติ (Normal distribution) ดงันั้นจะท าการตรวจสอบค่าความแตกต่างของเวลา โดยท าการน า
ขอ้มูลท่ีท าการออกแบบการทดลองโดยใชส้ถิติ Hypothesis Test for 2 pop (t)  

ขั้นตอนท่ี 5 ท าการเตรียมโปรแกรมในส่วนของการวิเคราะห์ทางดา้นสถิติดงัขั้นตอนเร่ิมท่ี 
Start   >  Basic Stat   >  2t 2 Sample t ดงัภาพแสดงการเตรียมโปรแกรมในส่วนของการวิเคราะห์
ทางดา้นสถิติขั้นตอนท่ี 5 ในภาคผนวกท่ี ก.5 

ขั้นตอนท่ี 6 เตรียมขอ้มูลในการวิเคราะห์ (Filling the experimental data) โดยท าการคลิกท่ี  
Samples in different columns และจะพบเคอร์เซอร์ท่ี First แลว้ท าการดบัเบิลคลิก 2 คร้ังดา้นซ้ายท่ี 
‘’MOST’’ ท่ี C1 และ Second ท าการดบัเบิลคลิก 2 คร้ังดา้นซ้ายท่ี (จบัเวลา) ท่ี C2 และ Assume equal 
variance และคลิกท่ีปุ่ม OK จากนั้นท าการคลิกท่ีปุ่ม Option และเลือกระดับความเช่ือมั่น 
(Confidential level : 95) ความแตกต่างของค่าเฉล่ียท่ีตอ้งการตรวจสอบ (Test difference : 0.0) 
สมมุติฐานรองท่ีตอ้งการ (Alternative : not equal) และคลิก OK และคลิกท่ีปุ่ม OK ดงัภาพแสดงการ
เตรียมขอ้มูลในการวเิคราะห์ (Filling the experimental data) ขั้นตอนท่ี 6ในภาคผนวกท่ี ก.6 
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   เม่ือท าการป้อนขอ้มูลลงในโปรแกรม Minitab 15 จนครบทั้ง 4 ขั้นตอนแลว้จะไดผ้ลจาก
การหาค่าจากการวเิคราะห์จากโปรแกรม Minitab 15 ตามภาพท่ี 4.8 

 

 

ภาพที ่4.17 \\แสดงไดผ้ลจากการหาค่าจากการวิเคราะห์จากโปรแกรม Minitab 15 
 

    จากการทดสอบความแตกต่างระหว่างการหาเวลามาตรฐานโดย MOST กบัการหาเวลา
มาตรฐานโดยการจบัเวลา วเิคราะห์โดยโปรแกรม Minitab15 จะไดค้่าความแตกต่างของเวลาจากการ 
เปิดตาราง t –Table t0  ท่ี df =13 , a = 0.025  จะได ้t00.025, 13 =2.16 จากค่า t ท่ีค  านวณได ้0.21 ซ่ึงมี
ค่าอยูภ่ายใต ้ Interval -2.16 ถึง 2.16 ดงันั้นจึงยอมรับสมมุติฐานท่ีวา่ H0 : m1= m2  ซ่ึงแปลวา่ ความ
แตกต่างระหวา่งการหาเวลามาตรฐานโดย MOST และการหาเวลามาตรฐานโดยการจบัเวลาไม่มีความ
แตกต่างกนั ดงัแสดงในตารางท่ี 4.9 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่4.8   แสดงผลจากการหาค่าจากการวเิคราะห์จากโปรแกรม Minitab 15 
 

จากภาพท่ี  4.8 ผลจากการหาค่าจากการวิเคราะห์จากโปรแกรม Minitab 15 สามารถ
สรุปผลท่ีไดจ้ากการวเิคราะห์ดงัน้ี 

1) ท าการเปรียบเทียบค่า P-Value กบั  ถา้ P-Value มากกวา่  เราก็ยอมรับสมมติฐาน
หลกั H0 : µ1 = µ2  คือการหาเวลามาตรฐานโดย MOST และการหาเวลามาตรฐานโดยการจบัเวลาไม่มี
ความแตกต่างกนัอยา่งมีนยัส าคญัท่ี 0.05 

2) ท าการเปรียบเทียบค่า P-Value กบั  ถา้ P-Value นอ้ยกวา่  เราก็ยอมรับสมมติฐาน
หลกั H0 : µ1  µ2  คือการหาเวลามาตรฐานโดย MOST และการหาเวลามาตรฐานโดยการจบัเวลามี
ความแตกต่างกนัอยา่งมีนยัส าคญัท่ี 0.05 
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หลงัจากท่ีท าการเปรียบเทียบ P-Value กบั โดยค่า P-Value ท่ีไดจ้ากโปรแกรม = 0.835  
ซ่ึงมากกวา่  = 0.05  ดงันั้นเราจึงยอมรับสมมติฐานหลกั H0 : µ1 = µ2  คือการหาเวลามาตรฐานโดย 
MOST และการหาเวลามาตรฐานโดยการจบัเวลาไม่มีความแตกต่างกนัอย่างมีนัยส าคญัท่ี 0.05 
หมายความวา่เราสามารถใชก้ารหาเวลามาตรฐานโดย MOST แทนการจบัเวลาได ้
 
4.8 ติดตามปัญหาและท าการสมดุลสายการผลติใหม่ 

ขอ้มูลท่ีท าการวิเคราะห์โดย MOST จะเห็นได้ว่าช่วงของขอ้มูลท่ีอยู่ในช่วงท่ีสามารถ
ยอมรับได ้แต่มีจุดท่ีช่วงของขอ้มูลอาจออกจากกลุ่มบา้งแต่สามารถยอมรับได ้ดงัแสดงให้เห็นท่ีสถานี
งานท่ี 6 และสถานีงานท่ี 14 (ในตารางท่ี 4.7) หรือกรณีท่ีไม่สามารถผลิตงานไดต้ามท่ีออกแบบไวอ้าจ
ท าให้เกิดปัญหาตามมาท่ีหลงัได้ จึงจ าเป็นตอ้งมีการตรวจติดตามปัญหาภายหลงัจากการออกแบบ 
หรือหลงัจากท าการผลิต (Mass Production) ไปแลว้จ านวน 3,000 คนั หรือ 1 เดือน หลงัจากการ
ออกแบบจะตอ้งน ามาท าการวเิคราะห์หาสาเหตุท่ีเป็นปัญหาและไม่เป็นไปตามการออกแบบรวมถึงหา
วธีิการปรับปรุงเพื่อเพิ่มผลการผลิตเพื่อลดความเหน่ือยลา้ของพนกังานจากปัญหาท่ีเกิดข้ึน โดยการน า
วิธีการค านวณหาเวลามาตรฐานโดย MOST เขา้มาใช้ออกแบบเวลาในการปฏิบติังานใหม่ ท าการ
ปรับปรุงโดย Kaizen หรือวิธีการแกไ้ขปัญหาโดยวิธี QCC 7 Tool มาใชท้  าการวิเคราะห์และท าการ
ปรับปรุงปัญหาดงัน้ี 

4.8.1 เน่ืองจากเป็นงานผลิตใหม่จึงท าใหเ้กิดการเปล่ียนแปลงในเร่ืองของการออกแบบช้ินส่วนใน
การผลิตงาน และเกิดปัญหาทางด้านคุณภาพบ่อยจึงต้องมีบางขั้นตอนท่ีต้องเพิ่มขั้นตอนในการ
ตรวจสอบ 

4.8.2 ผูท่ี้วเิคราะห์เวลาจาก MOST จะตอ้งเป็นผูท่ี้มีประสบการณ์ในการท างานมาก่อนเพราะตอ้ง
สามารถท่ีจะอธิบายขั้นตอนการท างานออกมาก่อนท่ีจะท าการปฏิบติังานจริงได ้ซ่ึงจะแกไ้ขโดยการ
ท าการฝึกฝนและน าขอ้มูลจากบริษทัแม่ท่ีญ่ีปุ่น (Japan) มาเป็นมาตรฐานในการปรับปรุง (Bench 
Mark) 

4.8.3 ระยะเวลาในการฝึกฝนพนกังานมีจ ากดัและมีจ านวนช้ินส่วนในการประกอบนอ้ยเน่ืองจาก
เป็นสายการผลิตใหม่ จึงท าการแก้ไขโดยการน าพนักงานไปประกอบงานและสังเกตการณ์ จาก
สายการผลิตอ่ืนท่ีมีการผลิตคลา้ยคลึงกนั 

4.8.4 ความสะดวกในการปฏิบติังาน เช่น ในสถานีงานท่ี 11 กระบวนการซ๊ิกแซ็กสปริง(ZIG 
ZAG Spring) กระบวนการยอ่ยการประกอบรีไทเนอร์ (Retiner) 
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หลงัจากท าการออกแบบสายการผลิตโดย MOST เสร็จแลว้พบวา่ในกระบวนการน้ีใชเ้วลาในการ
ท างานท่ีมาก และพบวา่พนกังานท าการปฏิบติังานไม่สะดวกเกิดจากเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการประกอบ ไม่
เหมาะสมกบัการบีบรีไทเนอร์ (Retiner) ให้เขา้ล๊อคกบัซ๊ิกแซ็กสปริง(ZIG ZAG Spring) จึงท าการาหา
ซ้ือเคร่ืองมือใหม่มาท าการประกอบ แต่ไม่มีเคร่ืองมือท่ีมีความเหมาะสม จึงจ าเป็นตอ้งน าคอ้นมาท า
การปรับปรุงใหเ้มาะสมกบัการประกอบรีไทเนอร์ (Retiner)โดยเวลาก่อนการปรับปรุงท่ี 14.32 วินาที 
และเม่ือท าการปรับปรุงแลว้เหลือเวลาท่ี 8.87 วนิาท่ีดงัตารางท่ี 4.8 และตารางท่ี 4.9  

ก่อนการปรับปรุง   ใชฆ้อ้นในกระบวนการยอ่ยการประกอบรีไทเนอร์ (Retiner) 
 

  
 
 

 
 

 

ภาพที ่4.9  การใชฆ้อ้นในการประกอบรีไทเนอร์(Retiner) 
 

ผลหลงัจากท่ีท าการใชฆ้อ้นตอกท าใหเ้กิดผลเสียต่อกระบวนการประกอบดงัน้ี  

1.ไม่สามารถควบคุมแรงในการตอกของคอ้นได ้
2.ในการใชค้อ้นตอกท าใหก้ารพบัของ Retainer ไม่เสม ่าเสมอ 
3. ตอ้งท าการตอกหลายคร้ังจึงจะท าให ้Retiner แนบสนิดกบัโครงเบาะ 
4. เสียเวลาในการประกอบมาก 
จากผลเสียท่ีกล่าวมาข้างต้นท าให้ตอ้งคิดหาวิธีการปรับปรุงต่อเพื่อท่ีจะท าให้เวลาของ

กระบวนการประกอบ Retiner ใหล้ดลงดงัแสดงในตารางท่ี 4.9 
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ตารางที ่4.8  รายละเอียดของเวลาท่ีท าการออกแบบโดย MOST (ก่อนการปรับปรุง) 

หลงัการปรับปรุง  ใชเ้คร่ืองมือท่ีท าการปรับปรุงในกระบวนการยอ่ยการประกอบรีไทเนอร์ (Retiner) 
 
 
 
 

 

 

ภาพที ่4.10  เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการประกอบรีไทเนอร์ (Retiner) 
 
ตารางที ่4.9 รายละเอียดของเวลาท่ีท าการออกแบบโดย MOST (หลงัการปรับปรุง) 

 

คน เคร่ืองจกัร

กระบวนการประกอบซิกแซ็กสปริง (Zig Zag Spring)

    เตรียมเฟรม (Frame) มาประกอบ 3.80

    ติดตั้งซิกแซ็กสปริง (Zig Zag Spring) กบัเฟรม (Frame) 9.50

    ใช้เคร่ืองมือบีบรีไทเนอร์ (Retiner) 4 จุด 8.87

    ตรวจสอบการประกอบดา้นนอก 4.76

    ตรวจสอบการประกอบดา้นใน 4.76

    แตม้สียนืยนัการประกอบ 6.02

    ส่งงานไปยงักระบวนการต่อไป 1.58 39.29 1

พนักงานท่ีใช้

(คน)
สถานี กระบวนการ

11

เวลาในการประกอบ
รวมเวลา

คน เคร่ืองจกัร

กระบวนการประกอบซิกแซ็กสปริง (Zig Zag Spring)

    เตรียมเฟรม (Frame) มาประกอบ 3.80

    ติดตั้งซิกแซ็กสปริง (Zig Zag Spring) กบัเฟรม (Frame) 9.50

    ใช้เคร่ืองมือบีบรีไทเนอร์ (Retiner) 4 จุด 14.32

    ตรวจสอบการประกอบดา้นนอก 4.76

    ตรวจสอบการประกอบดา้นใน 4.76

    แตม้สียนืยนัการประกอบ 6.02

    ส่งงานไปยงักระบวนการต่อไป 1.58 44.74 1

สถานี กระบวนการ
เวลาในการประกอบ

รวมเวลา
พนักงานท่ีใช้

(คน)

11
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จากตารางท่ี 4.9 แสดงเวลาท่ีไดห้ลงัจากท าการสร้างเคร่ืองมือบีบรีไทเนอร์ (Retiner) เขา้มา
ช่วยในการปฏิบติังาน โดยการปรับปรุงโดยวิธี Kaizen ดงัน้ีเช่นแลว้สามารถแกไ้ขสามารถท างานได้
รวดเร็วข้ึนกว่าเดิมท่ี 5.54 วินาที จากนั้นท าการวิเคราะห์ขั้นตอนในการท างานในกระบวนการย่อย
ประกอบรีไทเนอร์ (Retiner) ใหม่ 
 

  
 



บทที ่5 
สรุป อภปิรายผลการด าเนินงานและข้อเสนอแนะ 

 
5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 

ในงานวิจยัคร้ังท่ีไดท้  าการศึกษาน้ีไดท้  าการออกแบบสายการผลิต และท าการค านวณหา
เวลามาตรฐานในการปฏิบติังาน ดว้ยวิธีการของ MOST (Maynard Operation Sequence Technique) 
แทนวธีิการจบัเวลาในสายการผลิตจริงโดยมีขั้นตอนหลกัๆ ในการด าเนินงานตั้งแต่ ศึกษาทฤษฎีของ 
MOST ,การวางรูปแบบผงัโรงงานและเคร่ืองจกัร ,ค านวณหาเวลามาตรฐานโดยใชเ้ทคนิค MOST  ,
ท าการจบัเวลาจากการผลิตจริง , เปรียบเทียบเวลามาตรฐานท่ีท าการออกแบบกบัเวลาในการผลิตจริง ,
ติดตามปัญหาและท าการสมดุลสายการผลิตใหม่กรณีท่ีไม่สามารถผลิตงานไดต้ามท่ีออกแบบไวใ้น
เบ้ืองตน้โดยผูจ้ดัท าไดด้ าเนินการตาม ขั้นตอนท่ีกล่าวมาขา้งตน้ ซ่ึงสามารถสรุปผลการด าเนินงานได้
ดงัน้ี 

5.1.1  ศึกษาทฤษฎีของ MOST 
ในการศึกษาทฤษฎีโดย MOST จะใช้รูปแบบการวดัเวลาแบบ Basic MOST ใชว้ิเคราะห์

เวลางานตั้งแต่ 0.5 – 3 นาที เพราะกระบวนการในการท างานของบริษทักรณีศึกษามีช่วงเวลาในการ
ท างานเฉล่ียอยู่ท่ี 80 วินาทีต่อกระบวนการ โดยใชล้ าดบัการเคล่ือนไหวทั้ง 3 รูปเเบบคือ ล าดบัการ
เคล่ือนไหวแบบธรรมดา (General Move Sequence) ล าดบัการเคล่ือนไหวแบบจ ากดั (Control Move 
Sequence) และล าดบัการใชเ้คร่ืองมือ (Tool Use Sequence) คือกระบวนการท่ีท าการผลิตมีล าดบัการ
เคล่ือนไหวครลถึง 3 รูปแบบ และเกณฑ์ท่ีใชใ้นการประเมินการท างานของพนกังานจะใช ้High Task 
คือ พนกังานท่ีมีประสบการณ์ตามระดบัเฉล่ียท่ีตวัเองปฏิบติังานท่ีตนเองถนดัและมีความพยายามท่ีดีท่ี
จะใหง้านส าเร็จลุล่วงระดบัสมรรถนะ (Performance Level) อยูท่ี่ 125%   

5.1.2  การวางรูปแบบผงัโรงงานและเคร่ืองจกัร 
ท าการออกแบบเคร่ืองจกัรและการวางรูปแบบสายการผลิตโดยท าการออกแบบและสร้าง

เคร่ืองจกัรและเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการประกอบ รวมทั้งติดตั้งและจดัวางต าแหน่งของอุปกรณ์ท่ีช่วยเสริม
ในการท างานเช่นระบบลม ระบบไฟฟ้า ระบบแสงสวา่งในการรองรับการผลิต  

5.1.3 ค านวณหาเวลามาตรฐานโดยใชเ้ทคนิค MOST 
ท าการค านวนหาเวลามาตรฐานโดย MOST ทั้ง 14 กระบวนการท างานและได้เวลา

มาตรฐานเฉล่ียทั้ง 14 กระบวนการท่ี 73.79 วนิาที 
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5.1.4  จบัเวลาจากการผลิตจริง 
ท าการหาเวลามาตรฐานโดยการจบัเวลาในการผลิตจริงทั้ง 14 หระบวนการท างานและได้

เวลาเฉล่ียทั้ง 14 กระบวนการท่ี 73.26 วนิาที 
5.1.5  เปรียบเทียบเวลามาตรฐานท่ีท าการออกแบบกบัเวลาในการผลิตจริง 

จากผลการศึกษาและทดลองใชว้ธีิการศึกษาเวลาแบบ MOST เขา้มาใชใ้นการออกแบบของ
สายการผลิตโครงสร้างเหล็กภายในเบาะรถยนต์ เม่ือท าการเปรียบเทียบวิธีการหาเวลามาตรฐานโดย 
MOST ใชจ้  านวนพนกังานเท่ากนัท่ี 14 คน และใชเ้วลาในการผลิตเฉล่ียท่ี 73.79 วินาทีต่อคนั และ
วธีิการจบัเวลา จะใชเ้วลาในการท างานท่ี 73.26 วินาทีต่อคนั ซ่ึงเวลาการผลิตท่ีตอ้งการอยูท่ี่ 80 วินาที
ต่อคนั โดยมีค่าความแตกต่างของเวลาอยู่ท่ี 0.54 วินาที ท าให้ลดเวลาในการหาเวลามาตรฐานได้
ก่อนท่ีจะท าการผลิตล่วงหนา้ไดถึ้ง 2 เดือน (ดูจากแผนการด าเนินงานในบทท่ี 1)  
 
5.2  อภิปรายผลการด าเนินงาน 

จากการประยกุตใ์ชเ้ทคนิคของการศึกษาเวลาแบบเมยน์าร์ด (Maynard Operation Sequence 
Technique : MOST)   มาช่วยในการวิเคราะห์และออกแบบกระบวนการผลิตส าหรับเบาะนัง่รถยนต ์
ผลการวิเคราะห์ค่าความแตกต่างของเวลา สามาถสรุปไดว้่าเวลามาตรฐานของ MOST และการจบั
เวลามีความแตกต่างกนัท่ี 0.54 วินาที และเม่ือน าขอ้มูลความแตกต่างของเวลามมาท าการทดสอบ
สมมุติฐานทางสถิติดว้ยโปรแกรม Minitab ท่ีระดบัความเช่ือมัน่ 95%  พบวา่ผลจากการวิเคราะห์หาค่า
ความแตกต่างของเวลาในการหาเวลามาตรฐานโดย MOST และการหาเวลามาตรฐานโดยการจบัเวลา
ไม่มีความแตกต่างกนั และการหาเวลามาตรฐานโดย MOST สามารถหาเวลามาตรฐานไดก่้อนการหา
เวลามาตรฐานโดยการจบัเวลาถึง 2 เดือน จึงสามารถสรุปไดว้า่การใชเ้ทคนิค MOST สามารถน ามาใช้
ในการออกแบบกระบวนการก่อนการผลิตได้จริง โดยจุดเด่นของ MOST คือสามารถหาเวลา
มาตรฐานไดก่้อนท าการผลิตจริง โดยเวลาไดจ้ะใกลเ้คียงกบัการผลิตจริงอีกดว้ย  
 
5.3  ข้อเสนอแนะส าหรับผู้ทีจ่ะน างานวจัิยนีไ้ปปฏิบัติ 

5.3.1  ขอ้เสนอแนะส าหรับพฒันาต่อ ณ โรงงานตวัอยา่ง 
การออกแบบสายการผลิตโดยการหาเวลามาตรฐานในการปฏิบติังานโดยเทคนิค MOST 

ในงานวจิยัในคร้ังน้ียงัเป็นวธีิการออกแบบสายการผลิตท่ีใหม่ จึงมีจุดท่ีตอ้งท าการปรับปรุงแกไ้ขและ
จุดท่ียงัไม่สมบูรณ์ในการด าเนินการวจิยัส าหรับบริษทักรณีศึกษาดงัน้ี 
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1) การออกแบบสายการผลิตโดยการหาเวลามาตรฐานในการปฏิบติังานโดยเทคนิค MOST 
ยงัเป็นการวิเคราะห์เวลาดว้ยมือ (Manual) หรือเป็นการกรอกขอ้มูลลงไปในตาราง ท าให้ขอ้มูลอาจ
เกิดความคลาดเคล่ือนได้ ในการท าการออกแบบสายการผลิตในอนาคต ควรจะเป็นโปรแกรม
ส าเร็จรูปท่ีใชใ้นการค านวณโดยอตัโนมติัไดเ้ลย 

2)  เม่ือท าการออกแบบสายการผลิตเสร็จในขั้นตอนของการออกแบบ (Design) แลว้ยงัไม่
สามารถท าการผลิตได ้100% โดยไม่ตอ้งท าการแกไ้ขรายละเอียดต่างๆไดเ้พราะจะตอ้งรอการเก็บ
ขอ้มูลจากการทดลองผลิตอีกคร้ัง ในการท าการออกแบบสายการผลิตในอนาคตควรจะสามารถท าการ
ผลิตได ้100% หลงัจากท าการออกแบบ (Design) ไดท้นัที 

5.3.2  ขอ้เสนอแนะส าหรับการศึกษาคร้ังต่อไป 
การออกแบบสายการผลิตโดยการหาเวลามาตรฐานในการปฏิบติังานโดยเทคนิค MOST ยงั

มีบางส่วนท่ีเขา้ใจอยากในเร่ืองของการวิเคราะห์ตวัแปรแต่ละตวั ดงันั้นงานวิจยัหรือหัวขอ้ศึกษาใน
อนาคตควรท่ีจะมีการศึกษาวิธีการท่ีจะลดเวลาในการเรียนรู้วิธีการวิเคราะห์เวลาดว้ยเทคนิค  MOST 
ใหส้ั้นลงและเขา้ใจง่ายมากข้ึน และในปัจจุบนัยงัไม่มีการเผยแพร่ขอ้มูลใหรู้้จกัอยา่งกวา้งขวาง หรือ มี
การใช้กนัเฉพาะกลุ่ม ในอนาคตควรท่ีจะมีการเผยแพร่ต่อสาธารณะชน หรือบรรจุเขา้ไปในวิชาการ
เรียนการสอนของนกัศึกษาในคณะวศิวกรรมศาสตร์ดว้ย 
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ตารางที ่ก.3  การไหลของขั้นตอนการเช่ือมโครงสร้างภายในเบาะรถยนต ์(กระบวนการท่ี 1)  

             แผนภูมขิบวนการผลติแบบต่อเนื่อง-ประเภท                        : LINE WELDING FRAME
FLOW    PROCESS  CHART                    
CHART  
Subject charted :WELDING FR BACK PROPOSED SAVING

OPERRATION
ACTIVITY :SET JIG,WELDING,ตรวจสอบ CF,TRANSFER TRANSSPORT

DELAY
INSPECTION
STORAGE

METHOD: DISTRANCE  (m) 
LOCATION : TIME (man-min)
OPERRATIVE (S):                CLOCK Nos.   COST

FR  SEAT 
CHARTED  BY: ASSY
APPROVED BY:                         DATE:   TOTAL

DIST- TIME
  ANCE(m) (sec)

ST.# 2 WELDING FR BACK

หยิบ FR BACK จาก RACK มา SET  ท่ี JIG 1 3 11.89

หยิบ SIDE FRAME & SIDE BRKT  จาก RACK 1 5 14.95

กด START ROBOT 1 0 1.02

ROBOT START 1 0 0.00

ตรวจสอบ CF 1 0 16.31

ตรวจสอบแนวเช่ือม 1 3 14.95

เล่ือน frame ส่ง station ต่อไป 1 0 0.00

               S           U          M          M          A          R           Y
ACTIVITY PRESENT

SYBBOL
REMARKSDESCRIPTION QTY
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ตารางที ่ก.3  การไหลของขั้นตอนการเช่ือมโครงสร้างภายในเบาะรถยนต ์(กระบวนการท่ี 2) 

             แผนภูมขิบวนการผลติแบบต่อเนื่อง-ประเภท                        : LINE WELDING FRAME
FLOW    PROCESS  CHART                    
CHART  
Subject charted :WELDING CUSH FRAME COMP R/L PROPOSED SAVING

OPERRATION
ACTIVITY : SETTING,WELDING,CHECK.,TRANSFER TRANSSPORT

DELAY
INSPECTION
STORAGE

METHOD: DISTRANCE  (m) 
LOCATION : TIME (man-min)
OPERRATIVE (S):                CLOCK Nos.   COST

FR  SEAT 
CHARTED  BY: ASSY
APPROVED BY:                         DATE:   TOTAL

DIST- TIME
  ANCE(m) (sec)

ST #  1 WELDING CUSH FRAME COMP R/L

SETTING SIDE FRAME INN R 1 2 9.52

SETTING RR MEMBER PIPE & SIDE OUT R F/C 1 6 9.18

SETTING CONNECTING A,B 1 2 7.48

CLAMP LOCK JIG AUTO 1 3 6.12

ROBOT START 1 0 0.00

CHECK C/F 1 3 8.50

ART LINE 1 0 15.63

UNCLAMP JIG C/F 1 0 8.16

TRANSFER NEXT STATION 1 5 5.44

ยก FRAME ออกจาก ROBOT 1 3 4.08

เล่ือน frame ส่ง station ต่อไป 1 0 0.00

               S           U          M          M          A          R           Y
ACTIVITY PRESENT

DESCRIPTION QTY
SYBBOL

REMARKS
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ตารางที ่ก.3  การไหลของขั้นตอนการเช่ือมโครงสร้างภายในเบาะรถยนต ์(กระบวนการท่ี 3) 
             แผนภูมขิบวนการผลติแบบต่อเนื่อง-ประเภท                        : LINE WELDING FRAME
FLOW    PROCESS  CHART                    
CHART  
Subject charted :SPOT PAN FRAME TO F/C COMP R/L PROPOSED SAVING

OPERRATION
ACTIVITY : SETTING,WELDING,ตรวจสอบ,TRANSFER TRANSSPORT

DELAY
INSPECTION
STORAGE

METHOD: DISTRANCE  (m) 
LOCATION : TIME (man-min)
OPERRATIVE (S):                CLOCK Nos.   COST

FR  SEAT 
CHARTED  BY: ASSY
APPROVED BY:                         DATE:   TOTAL

DIST- TIME
  ANCE(m) (sec)

ST # 3 SPOT PAN FRAME TO F/C COMP R/L

เซ็ท FRAME F/C ท่ี JIG 1 0 8.84

เซ็ท PAN Frameท่ี JIG 1 0 8.16

CLAMP LOCK AUTO 1 2 3.06

ROBOT START 1 0 0.00

แขวน KANBAN 1 2 3.40

ยก FRAME ออกจาก JIG TO  CONVEYOR 1 3 3.06

ตรวจสอบยืนยนั SPOT WELDING 9 point 1 0 11.55

ASSY SPRING INN 1 0 6.46

ASSY SPRING OUT 1 0 6.80

ผลกั REC ไปดา้นหน้าสุด 1 0 1.70

เล่ือน frame ส่ง station ต่อไป 1 0 0.00

               S           U          M          M          A          R           Y
ACTIVITY PRESENT

SYBBOL
DESCRIPTION QTY REMARKS
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ตารางที ่ก.3  การไหลของขั้นตอนการเช่ือมโครงสร้างภายในเบาะรถยนต ์(กระบวนการท่ี 4) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

             แผนภูมขิบวนการผลติแบบต่อเนื่อง-ประเภท                        : LINE WELDING FRAME
FLOW    PROCESS  CHART                    
CHART  
Subject charted :ASSY SLIDE INN/OUT R/L PROPOSED SAVING

OPERRATION
ACTIVITY :SETTING,TORQUE,INSPECTION,TRANSFER TRANSSPORT

DELAY
INSPECTION
STORAGE

METHOD: DISTRANCE  (m) 
LOCATION : TIME (man-min)
OPERRATIVE (S):                CLOCK Nos.   COST

FR  SEAT 
CHARTED  BY: ASSY
APPROVED BY:                         DATE:   TOTAL

DIST- TIME
  ANCE(m) (sec)

ST.# 4 ASSY SLIDE INN/OUT R/L

หยิบ SLIDE INN /OUT 1 0 7.48

SET SLIDE INN เขา้กบั JIG 1 0 4.08

SET SLIDE OUT เขา้กบั JIG 1 0 4.08

เดิน 2 กา้วหยิบ FRAME ท่ี CONVEYOR 1 2 7.82

หมุน FRAME 90 องศา 1 0 1.70

ขนัแน่น BOLT 2 POINT INN 1 0 14.50

 CHECK TORQUE  1 0 3.40

ช็ค MARK ส่วนท่ีขนั 1 0 3.40

หมุน FRAME 180 องศา 1 0 1.70

ขนัแน่น BOLT 2 POINT OUT 1 0 14.50

 CHECK TORQUE 1 0 3.40

 เช็ค MARK ส่วนท่ีขนั 1 0 3.40

เล่ือน frame ส่ง station ต่อไป 1 0 0.00

               S           U          M          M          A          R           Y
ACTIVITY PRESENT

DESCRIPTION QTY
SYBBOL

REMARKS



 146 

แผนภูมิแสดงการไหลของขั้นตอนการเช่ือมโครงสร้างภายในเบาะ (ต่อ) 
ตารางที ่ก.3  การไหลของขั้นตอนการเช่ือมโครงสร้างภายในเบาะรถยนต ์(กระบวนการท่ี 5) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

             แผนภูมขิบวนการผลติแบบต่อเนื่อง-ประเภท                        : LINE WELDING FRAME
FLOW    PROCESS  CHART                    
CHART  
Subject charted :ASSY FRAME FR BACK TO FR CU R/L PROPOSED SAVING

OPERRATION
ACTIVITY :SETTING,TORQUE,INSPECTION,TRANSFER TRANSSPORT

DELAY
INSPECTION
STORAGE

METHOD: DISTRANCE  (m) 
LOCATION : TIME (man-min)
OPERRATIVE (S):                CLOCK Nos.   COST

FR  SEAT 
CHARTED  BY: ASSY
APPROVED BY:                         DATE:   TOTAL

DIST- TIME
  ANCE(m) (sec)

ST.# 5 ASSY FRAME FR BACK TO FR CU R/L

SET FRAME TO JIG 1 2 5.44

หมุน FRAME 180 องศา 1 0 1.70

ASSY WASHER INN 1 0 1.70

ASSY FRAME FR BACK 1 2 5.44

หมุน FRAME 90 องศา 1 0 1.70

ขนัแน่น BOLT 2 POINT OUT 1 0 16.20

 CHECK TORQUE  FRM F/B 1 0 3.40

 เช็ค MARK ส่วนท่ีขนั FRM F/B 1 0 3.40

ปรับระดบั REC หมุน FRAME 180 องศา 1 0 3.74

ASSY WASHER OUT 1 0 1.02

ขนัแน่น NUT 1 POINT OUT 1 0 5.92

CHECK TORQUE  FRM F/B 1 0 2.38

 เช็ค MARK ส่วนท่ีขนั FRM F/B 1 0 2.38

ASSY S SPRING เขา้ท่ี SIDE FRAME INN/OUT F/B 1 0 8.84

หมุนช้ินงาน 180 องศา 1 0 1.70

ASSY SPRING REC. A  R 1 0 7.14

เล่ือน frame ส่ง station ต่อไป 1 0 0.00

               S           U          M          M          A          R           Y
ACTIVITY PRESENT

DESCRIPTION QTY
SYBBOL

REMARKS
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ตารางที ่ก.3  การไหลของขั้นตอนการเช่ือมโครงสร้างภายในเบาะรถยนต ์(กระบวนการท่ี 6) 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

             แผนภูมขิบวนการผลติแบบต่อเนื่อง-ประเภท                        : LINE WELDING FRAME
FLOW    PROCESS  CHART                    
CHART  
Subject charted :ASSY SPIRAL SPRING R & LEVER COMP PROPOSED SAVING

OPERRATION
ACTIVITY :ASSEMBLY,CHECK,TRANSFER TRANSSPORT

DELAY
INSPECTION
STORAGE

METHOD: DISTRANCE  (m) 
LOCATION : TIME (man-min)
OPERRATIVE (S):                CLOCK Nos.   COST

FR  SEAT 
CHARTED  BY: ASSY
APPROVED BY:                         DATE:   TOTAL

DIST- TIME
  ANCE(m) (sec)

ST 6 ASSY SPIRAL SPRING R & LEVER COMP

เตรียม FRAME มาท่ีต  าแหน่งประกอบ 1 0 5.44

ประกอบ SPIRAL SPG 1 0 9.86

การปรับ F/B 1 0 1.70

ตรวจสอบยืนยนัการประกอบ SPG. และ ART LINE 1 0 6.12

ผลกั F/B ดา้น DR 1 0 1.70

SET FRAME TO JIG 1 0 7.14

หยิบ LEVER COMP SET TO SLIDE 1 1 4.76

ประกอบ LEVER COMP ดา้น INN 1 0 7.14

ประกอบ LEVER COMP ดา้น OUT 1 0 8.50

CHECK LEVER COMP 1 0 5.78

หมุน FRAME 90 องศา 1 0 1.70

เซ็ท OUT・INN REC INN COVER ท่ี FR FRAME 1 0 9.18

หมุนช้ินงาน 90 องศา 1 0 1.70

เล่ือน frame ส่ง station ต่อไป 1 0 0.00

               S           U          M          M          A          R           Y
ACTIVITY PRESENT

SYBBOL
REMARKSDESCRIPTION QTY
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แผนภูมิแสดงการไหลของขั้นตอนการเช่ือมโครงสร้างภายในเบาะ (ต่อ) 
ตารางที ่ก.3  การไหลของขั้นตอนการเช่ือมโครงสร้างภายในเบาะรถยนต ์(กระบวนการท่ี 7) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

             แผนภูมขิบวนการผลติแบบต่อเนื่อง-ประเภท                        : LINE WELDING FRAME
FLOW    PROCESS  CHART                    
CHART  
Subject charted :QC LINE R/L PROPOSED SAVING

OPERRATION
ACTIVITY :INSPECTION,RECCORD,TRANSFER TRANSSPORT

DELAY
INSPECTION
STORAGE

METHOD: DISTRANCE  (m) 
LOCATION : TIME (man-min)
OPERRATIVE (S):                CLOCK Nos.   COST

FR  SEAT 
CHARTED  BY: ASSY
APPROVED BY:                         DATE:   TOTAL

DIST- TIME
  ANCE(m) (sec)

ST# 7 QC LINE R/L

SET FRAME TO JIG 0 0 12.54

INSPECTION FUNCTION 0 2 25.83

ถอด PAD FR/B และ FR/CU 0 0 6.80

ยืนยนั CHECK PART ประกอบ และ MARK 0 0 10.54

บนัทึกขอ้มูลใน Check Sheet 0 0 4.76

เล่ือน frame ส่ง station ต่อไป 1 0 0.00

               S           U          M          M          A          R           Y
ACTIVITY PRESENT

DESCRIPTION QTY
SYBBOL

REMARKS
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ตารางที ่ก.3  การไหลของขั้นตอนการเช่ือมโครงสร้างภายในเบาะรถยนต ์(กระบวนการท่ี 8) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

             แผนภูมขิบวนการผลติแบบต่อเนื่อง-ประเภท                        : LINE WELDING FRAME
FLOW    PROCESS  CHART                    
CHART  
Subject charted :LOADING R/L PROPOSED SAVING

OPERRATION
ACTIVITY :LABEL,LOADING,TRANSFER TRANSSPORT

DELAY
INSPECTION
STORAGE

METHOD: DISTRANCE  (m) 
LOCATION : TIME (man-min)
OPERRATIVE (S):                CLOCK Nos.   COST

FR  SEAT 
CHARTED  BY: ASSY
APPROVED BY:                         DATE:   TOTAL

DIST- TIME
  ANCE(m) (sec)

ST# 8 LOADING R/L

ปรับ frame 2.04

check frame 10.20

ติด LABEL 8.16

ถอด KANBAN 5.44

LOADING 0.00

Change Rack for 6 U/TIME 2.55

เล่ือน frame ส่ง station ต่อไป 1 0 0.00

               S           U          M          M          A          R           Y
ACTIVITY PRESENT

DESCRIPTION QTY
SYBBOL

REMARKS
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ภาพที ่ก.1  แสดงการเปิดโปรแกรม Minitab15 ขั้นตอนท่ี 1 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพที ่ก.2  การป้อนขอ้มูลลงในโปรแกรม Minitab 15 ขั้นตอนท่ี 2 
 

สถานี กระบวนการ
เวลา 

MOST
จับเวลา ผลต่าง 

1 เช่ือมโครงเบาะรองนัง่ (Frame Front Cushion) ดา้นขวา 61.14 63.80 -2.66
2 เช่ือมโครงเบาะรองนัง่  (Frame Front Cushion) ดา้นซา้ย 61.14 62.99 -1.84

3
เช่ือมจุดแพนเฟรม (Spot Welding Pan Frame)

กบัโครงเบาะรองนัง่ (Frame Front Cushion) ดา้นขวา-ซา้ย
79.68 78.98 0.70

4 ประกอบสไลค(์Slide) ดา้นขวา-ซา้ย (ขนัแน่น) 79.80 77.75 2.05

5 ประกอบสไลค(์Slide) ดา้นขวา-ซา้ย (ขนัหลวม) & ประกอบ 79.67 77.34 2.33

6 เช่ือมโครงเบาะพิงหลงั(Frame Front Back) ดา้น ขวา-ซา้ย 65.26 71.12 -5.86

7 ตรวจสอบโครงเบาะพิงหลงั (Frame Front Back) ดา้น ขวา-ซา้ย 78.68 78.50 0.18

8 เช่ือมครอทเฟรมบี(Welding Cross Frame B) ดา้น ขวา-ซา้ย 79.79 77.15 2.64

9
ประกอบโครงเบาะพิงหลงั(Frame Front Back)

กบัโครงเบาะรองนัง่(Frame Front Cushion)
79.16 78.80 0.36

10 ประกอบสไปรอลสปริง ( Spiral Spring) ดา้น ขวา-ซา้ย 77.61 75.56 2.05

11 ประกอบซิกแซ็กสปริง (Zig Zag Spring) 78.59 79.58 -0.99

12 ตรวจสอบโครง(Frame) เบาะดา้นขวา 68.11 66.14 1.97

13 ตรวจสอบโครงเบาะ(Frame) ดา้นซา้ย 68.11 68.06 0.05

14 ยกโครงเบาะ(Frame) ข้ึนชั้นวาง(Rack) ดา้น ขวา-ซา้ย 76.35 69.83 6.52
73.79 73.26 0.54เวลาเฉลี่ย

ขอ้มูลเวลา 
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ภาพที ่ก.3  การวเิคราะห์การกระจายโดยโปรแกรม Minitab 15 ขั้นตอนท่ี 3 
 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่ก.4  การวเิคราะห์การกระจายโดยกราฟ Probability Plot ขั้นตอนท่ี 4 
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ภาพที ่ก.5  การเตรียมโปรแกรมในส่วนของการวิเคราะห์ทางดา้นสถิติ ขั้นตอนท่ี 5 

 

 

 

 

 

 

 
 
 

 
ภาพที ่ก.6  การเตรียมขอ้มูลในการวเิคราะห์ (Filling the experimental data) ขั้นตอนท่ี 6 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข 
ตัวอย่างเคร่ืองมอืในการวเิคราะห์ 
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ภาพที ่ข.1  นาฬิกาจบัเวลา 
 
 

 
 
ภาพที ่ข.2  ฆอ้น 
 

 
 
ภาพที ่ข.3  คีม 
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ภาพที ่ข.4  Vernier 
 
 

 
 
ภาพที ่ข.5  Filler Guage 
 

 
 
ภาพที ่ข.6  คีมบีบ Retiner 
 
 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ค 
ผลงานตีพมิพ์เผยแพร่ 
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ประวตัผิู้เขยีน 
 

ช่ือ - นามสกุล นายเขต  สุดบา้นเส่ือ 
วนั เดือน ปีเกดิ 11 ธนัวาคม 2520 
ทีอ่ยู่ 24/1  หมู่ท่ี 3  ต าบลปากจัน่  อ าเภอนครหลวง 

จงัหวดัพระนครศรีอยธุยา   13260 
ประวตัิการศึกษา ส าเร็จการศึกษาอุตสาหกรรมศาสตรบณัฑิต  

สาขาเทคโนโลยกีารเช่ือม 
จากสถาบนัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้พระนครเหนือ ปี พ.ศ. 2543 

ประวตัิการท างาน  
พ.ศ. 2544 - 2547  
 
พ.ศ. 2547 - 2549  
 

ต าแหน่งวศิวกรสังกดัฝ่ายวจิยัและพฒันาผลิตภณัฑ ์(R&D)  
บริษทัอินโนเวชัน่นครหลวงฟุตแวร์จ ากดั 
ต าแหน่งวศิวกรสังกดัฝ่ายวศิวกรรม (Engineering)  
บริษทัเออาเอสที (ประเทศไทย) จ ากดั 

พ.ศ. 2549 - ปัจจุบนั ต าแหน่งหวัหนา้สายงานฝ่ายผลิตภณัฑใ์หม่ (Mew Model)  
บริษทัทีเอสเทค (ประเทศไทย) จ ากดั 
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