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บทคัดยอ 
 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค เพื่อเพิ่มผลผลิตสายการผลิตเตาเหล็กหลอจาก 5,000 ชุดตอเดือน
เปน 8,000 ชุดตอเดือน ตามความตองการของลูกคาที่สูงขึ้นโดยการกําจัด และลดงานที่ไมกอใหเกิด
มูลคาเพิ่มตอตัวผลิตภัณฑ ไดแก งานที่เปนจุดคอขวด ความสูญเปลาเนื่องจากการรอคอย                 
การเคลื่อนไหวที่เกินจําเปน งานเสีย งานที่ตองนํากลับมาทําใหม รวมถึงการลดระยะทางในการขน
ยายวัตถุดิบ  

การดําเนินงานวิจัยนี้เครื่องมือที่ใช ประกอบดวย การลดความสูญเปลา 7 ประการ             
(7 Waste) เครื่องมือควบคุมคุณภาพทั้ง 7 (7 QC Tools) สําหรับการเก็บขอมูล และวิเคราะหหาสาเหตุ
ของปญหา การควบคุมดวยสายตา เทคนิคการจัดสมดุลสายการผลิต การปรับปรุงผังโรงงาน 
การศึกษาการทํางาน และเทคนิค ECRS สําหรับปรับปรุงสายการผลิต  

ผลการดําเนินการวิจัย พบวาสามารถควบคุมรอบเวลาการผลิต ไมใหเกินจังหวะความ
ตองการของลูกคาไดทุกสถานีงาน ลดจํานวนสถานีงานได 7 สถานี คิดเปนรอยละ 25 ลดจํานวน
พนักงานได 7 คน คิดเปนรอยละ 25 ลดรอบเวลาการผลิตรวมได 226.02 วินาที คิดเปนรอยละ 14.33 
สัดสวนของงานเสียเฉลี่ยทุกสายการผลิตเหลือรอยละ 0.13 ผังโรงงานที่ปรับปรุงใหม สามารถลด
ระยะทางการขนยายวัสดุได 416 เมตร คิดเปนรอยละ 74.42 ผลิตภาพการผลิตเพิ่มสูงขึ้นรอยละ 
205.60 สามารถเพิ่มกําลังการผลิตไดถึง 8,000 ชุดตอเดือน และสามารถกําหนดเวลามาตรฐานการ
ทํางานแกพนักงานได 
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ABSTRACT 
 

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

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

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

 
Keywords: productivity improvement, line balancing, cycle time, takt time 
 
 
 
 
 

 



 

 จ

กิตติกรรมประกาศ 
 

วิทยานิพนธฉบับนี้สําเร็จลุลวงไปดวยความกรุณาอยางดียิ่งจาก ผูชวยศาสตราจารย 
ดร.ณฐา  คุปตัษเฐียร อาจารยที่ปรึกษาหลักวิทยานิพนธที่ไดกรุณาถายทอดความรู  และแนะนําแนวคิด
ในดานตาง ๆ พรอมทั้งตรวจทานแกไขขอบกพรองในการทําวิทยานิพนธฉบับนี้จนสําเร็จสมบูรณ 
ผูวิจัยขอกราบขอบพระคุณเปนอยางสูง ไว ณ โอกาสนี้ 

ขอขอบพระคุณดร.ระพี กาญจนะ ผูชวยศาสตราจารยไพบูลย แยมเผื่อน ผูชวย
ศาสตราจารยศรีไร จารุภิญโญ ผูชวยศาสตราจารยสุรัตน ตรัยวนพงศ ที่ใหความรูและคําแนะนําตางๆ 
เปนอยางดีและขอขอบพระคุณประธานและคณะกรรมการดําเนินการสอบวิทยานิพนธทุกทาน   

 ขอขอบพระคุณเจาหนาที่ สํานักงานบัณฑิตศึกษา  คณะวิศวกรรมศาสตร ของ
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี ทุกทานที่คอยใหคําปรึกษาและคําแนะนําระเบียบการจัดทํา
งานวิจัยเปนอยางดี 

ผูวิจัยขอขอบพระคุณผูแตงและเรียบเรียงตํารา เอกสาร ผลงานวิจัยตางๆ ที่ผูวิจัยนํามาใช
อางอิงในงานวิจัยฉบับนี้ 

ขอกราบขอบพระคุณ คุณปู คุณยา คุณตา คุณยาย คุณพอ คุณแม ขอขอบคุณพี่ๆ นองๆ และ
เพื่อนๆ นักศึกษาปริญญาโทรุน 4 สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการที่ไดสนับสนุนและเปนกําลังใจใหแก
ผูวิจัยอยางดีเสมอมา คุณความดีหรือประโยชนที่ไดรับจากงานวิจัยฉบับนี้ ผูวิจัยขอมอบแดบุพการี ผูมี
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บทที่1 
บทนํา 

 
1.1  ท่ีมาและความสําคัญของปญหา         

จากสภาวการณที่ราคาพลังงานเกิดความผันผวน มีแนวโนมที่จะปรับตัวสูงขึ้นทั้งจากกลไก
การตลาด และจากนโยบายของภาครัฐ อีกทั้งการขาดแคลนแหลงพลังงานทดแทนที่เหมาะสม สงผล
ใหสถานประกอบการที่ผลิตอุปกรณเตาแกสหันมาใหความสนใจในการลดตนทุนการผลิตเพื่อแขงขัน
กับผูประกอบการในธุรกิจประเภทเดียวกันภายในประเทศ และจากการแขงขันในโลกเสรีทางการคา 
ซ่ึงทําใหผูประกอบการชาวไทยตองพบกับคูแขงทางการคาที่เขมแข็งจากตางประเทศ ทั้งนี้ทําใหเกิด
การแขงขันที่รุนแรงและสรางความยากลําบากในการแขงขันใหกับผูประกอบการภายในประเทศเปน
อยางมาก ผูประกอบการชาวไทยหลายรายตองเลิกกิจการเนื่องจากกระบวนการผลิตมีตนทุนที่สูง และ
ไมสามารถแขงขันกับคูแขงทางการคาได ผูประกอบการบางรายตองดําเนนิธุรกิจทั้งๆที่ตองประสบ
ภาวะขาดทุนอยูตลอดเวลา เพียงเพื่อตองการรักษาธุรกิจไว และคาดหวังวาธุรกิจจะกลับมามีกําไรใน
อนาคต  สวนหนึ่งสาเหตุมาจากการขาดประสบการณในการวางแผนการผลิต มีสัดสวนของเสีย 
(Defect) เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตเปนจํานวนมาก สายการผลิตเกิดความไมสมดุลทําใหกําลังการ
ผลิตไมเพียงพอตอความตองการของลูกคาในอนาคต ซ่ึงเปนสาเหตุใหตองสูญเสียสวนแบงทาง
การตลาดใหกับผูประกอบการรายอื่นที่มีความพรอมมากกวาจากขอมูลท่ีไดจากการวิจัยการตลาด
พบวาภาคครัวเรือน และการคามีสัดสวนปริมาณการใชแกสมากที่สุดประมาณ 70% ของภาคธุรกิจ [1] 
ที่ใชแกสหุงตมทั้งหมด และเมื่อพิจารณาลงไปในภาคครัวเรือน และการคา พบวาธุรกิจรานอาหารมี
อัตราปริมาณการใชแกสหุงตมที่สูงถึง 6 แสนลานบาทตอปอีกทั้งอัตราการเติบโตของมูลคาการตลาด
รานอาหารมีปริมาณ 10-15%ตอป และมีอัตราการเติบโตของจํานวนรานอาหารประมาณ 17% ตอป 
[2] จึงทําใหผูประกอบการที่ดําเนินธุรกิจเกี่ยวกับการผลิตอุปกรณหัวเตาแกสหันมาใหความสนใจ 
และมุงมั่นที่จะพัฒนาศักยภาพผลิตภัณฑของตนเองใหมีประสิทธิภาพทั้งในดานคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ และกระบวนการผลิตที่มีการส่ังเพิ่มปริมาณการผลิตอยางตอเนื่องเพื่อเพิ่มสวนแบงทาง
การตลาด และแขงขันกับคูแขงทางการคาในธุรกิจประเภทเดียวกันได  

บริษัท ที เอ็ม เอ็น แมชชีนแอนดฟราวนดร้ี จํากัด ไดเปดดําเนินกิจการขึ้นเมื่อวันที่ 28 
กรกฎาคม พ.ศ. 2549 จดทะเบียนมีฐานะเปนนิติบุคคลสํานักงานตั้งอยู เลขที่ 43/6 หมูที่ 3 ตําบลบาง
แกว อําเภอนครชัยศรี จังหวัดนครปฐม ดําเนินธุรกิจประเภทงานหลอโลหะ และขึ้นรูปผลิตภัณฑ โดย



 
 

2

แบงสวนงานออกเปน 2 สวนหลักๆ คือ 1.สวนของงานหลอเหล็กตามแบบทั่วไป ซ่ึงจะรับหลอเหล็ก
ชนิดตางๆตามคุณสมบัติของลูกคา และ 2.สวนของผลิตภัณฑที่เปนตราของบริษัทตัวอยางเอง ซ่ึงจะ
เปนการผลิตหัวเตาแกสในรุนตางๆ เชน หวัเตาแกสรุน KB5 หัวเตาแกสรุน KB8 หัวเตาแกสรุน C30 
หัวเตาแกสรุน C40 ดังแสดงในภาพที่ 1.1  
 

 
 
ภาพที ่1.1  ผลิตภัณฑชุดหวัเตาแกสเหล็กหลอประกอบเสร็จ [3] 
 
 บริษัทมี วิสัยทัศน (Vision) คือ ตองการเปนผูนําในการผลิตผลิตภัณฑเหล็กหลอ และขึ้นรูป
ผลิตภัณฑแบบครบวงจรในพื้นที่ฝงธนบุรี โดยมีพันธกิจ (Mission) ในการมุงเนนการสรางผลิตภัณฑ
ใหมีคุณภาพ และสรางความพงึพอใจสูงสุดใหกับลูกคาโดยมีการพัฒนาผลิตภัณฑอยางตอเนื่องอีกทั้ง
สรางความประทับใจใหกับลูกคาทุกรายเพื่อผูกขาดทางการคา เปาหมาย (Goal) ของบริษัทตองการ
เพิ่มความเติบโตของยอดผลิตอยางนอยรอยละ 15 ตอป และเพิ่มปริมาณสวนแบงทางการตลาด
ภายในประเทศอยางนอยปละ 5% โดยมีกลยุทธ (Strategy) ในการดําเนินธุรกิจ คือ กิจการของบริษัท 
มีความแข็งแกรงทางธุรกิจอยูในระดับปานกลาง ผูบริหารมีความรู และความเชี่ยวชาญในดานการ
ประกอบธุรกิจประเภทงานหลอโลหะเปนอยางดี อุตสาหกรรมมีอัตราการเติบโตอยางตอเนื่อง มุงเนน
การสรางความแตกตางของคุณภาพผลิตภัณฑ โดยสามารถกําหนดราคาสินคาที่ไดเปรียบคูแขงทาง
การคาในธุรกิจประเภทเดียวกัน ปริมาณการสั่งผลิตในปจจุบันบริษัทสั่งผลิตตามความตองการของ
ลูกคาซึ่งมากนอยแตกตางกันในแตละเดือน ดังแสดงในตารางที่ 1.1 ซ่ึงเปนขอมูลยอดการสั่งผลิต
ตั้งแตเดือน มกราคม ถึงเดือน มิถุนายน พ.ศ. 2553  
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ตารางที่ 1.1  ยอดการสั่งผลิตหัวเตาเหล็กหลอตั้งแตเดือน มกราคม ถึงเดือน มิถุนายน พ.ศ. 2553 

รุนผลิตภัณฑ 
จํานวนการผลิตตอเดือน (ชุด) 

มกราคม กุมภาพันธ มีนาคม เมษายน พฤษภาคม มิถุนายน 

C-30 858 842 756 892 760 740 

C-40 676 650 760 830 450 750 

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

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

  
จากขอมูลในตารางที่ 1.1 จะเห็นวารายการผลิตภัณฑที่มีความตองการสูงอยางตอเนื่อง คือ 

ผลิตภัณฑหัวเตาแกสรุน KB-5 ซ่ึงมีปริมาณการสั่งผลิตในชวง 6 เดือนแรก เพิ่มขึ้นอยางตอเนื่อง และ
จากขอมูลของฝายการตลาด (Marketing) มีใบสั่งซ้ือจากลูกคาเพิ่มขึ้นในเดือน กรกฎาคม ถึงเดือน 
ธันวาคม พ.ศ. 2553 อีก เดือนละ 3,000 ชุดแตกําลังการผลิตของบริษัทสามารถผลิตไดเดือนละไมเกิน 
5,000 ชุด/เดือน ทําใหบริษัทตัวอยางตองการเพิ่มผลผลิตใหไดตามความตองการของลูกคา โดย
ผลิตภัณฑที่จะใชเปนผลิตภัณฑตัวอยางในการดําเนินงานวิจัยมีสวนประกอบทั้งหมด 4 ช้ินดังแสดง
ในภาพที่ 1.2 ซ่ึงไดแก (1) ทอ (2) ฝา (3) กระทะ (4) ฝาอัดอากาศ 

 

 

 

           

              (1) ทอ                              (2) ฝา                          (3) กระทะ                     (4) ฝาอัดอากาศ  
 

ภาพที่ 1.2  ชิ้นสวนหวัเตาแกสเหล็กหลอ รุน KB-5  
 

จากสวนประกอบของผลิตภัณฑดังแสดงในภาพที่ 1.2 สามารถอธิบายไดวากระบวนการ
ผลิตกอนถึงสายงานการประกอบมีทั้งหมด 4 สาย โดยแตละสายมีขั้นตอนการผลิตมากนอยแตกตาง
กันไป และเพื่อใหสามารถมองเห็นขั้นตอนการผลิตในแตละสายการผลิตไดอยางชัดเจนผูวิจัยไดนํา
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แผนภูมิกระบวนการผลิตโดยสังเขป (Outline Process Chart) มาใชเพื่ออธิบายขั้นตอนกระบวนการ
ผลิตดังแสดงในภาพที่ 1.3 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพที่ 1.3  แผนภูมิกระบวนการผลิตโดยสังเขป (Outline Process Chart) 
 
  จากภาพที่ 1.3 แผนภูมิกระบวนการผลิตโดยสังเขป (Outline Process Chart) สามารถอธิบาย
ไดดังนี้ การปฏิบัติงานทุกสายการผลิตจะเริ่มจากรับงานจากพนักงาน QA กอนสงมอบใหแตละ
สายการผลิตในชวงเชาของแตละวันเมื่อรับชิ้นงานแลวนํามาตรวจสอบดวยสายตา (Visual Control) 
อีกครั้งในสถานีงานที่ 1 ซ่ึงกระบวนการนี้เปนการตรวจสอบแบบ 100% ทุกสายการผลิต เนื่องจาก
ผลิตภัณฑหัวเตาแกสเมื่อเกิดความผิดพลาดขึ้นในกระบวนผลิตจะไมสามารถนํางานกลับมาซอม 
(Rework) ไดตองนํากลับเขากระบวนการหลอมใหมพียงอยางเดียว โดยวิธีการสังเกตงานเสียจาก
กระบวนการหลอโลหะไดแก งานหลอเปนตามด งานหลอไมเต็ม งานหลอบวม งานหลอเบี้ยว เปน

 กลึงข้ึนรูป และตรวจสอบ 

 กลึงเกลียวใน และตรวจสอบ 

ตรวจสอบงาน 

เจียรตบแตงช้ินงาน 

ปะยาตบแตงช้ินงาน 

ตรวจสอบชิ้นงาน และพนส ี

 ตรวจสอบงาน 

  เจาะรูปลายทอ  

TAP ¼ PF19 และตรวจสอบ 

 เจาะรูหัวทอ  

 TAP ¼ W 20×3 และตรวจสอบ  

 กลึงควาน และตรวจสอบ 

 เจียรตบแตงช้ินงาน 

ปะยาตบแตงช้ินงาน 

ตรวจสอบ และพนสี 

กลึงตบแตงและตรวจสอบ  

 กลึงข้ึนรูป และตรวจสอบ 

เจียรตบแตงช้ินงาน 

กลึงและควานรู และตรวจสอบ 

 ตรวจสอบงาน 

 เจาะรู ขนาด Ø 5 mm × 3 mm   

เจียรตบแตงช้ินงาน 

ปะยาตบแตงช้ินงาน 

 ตรวจสอบชิ้นงาน และพนส ี

ตบแตงกอนประกอบ

ประกอบชิ้นงาน วาลวทองเหลือง และนอตขนาด1/4×1/2 

จัดเก็บรอสงลูกคา 

 ตรวจสอบงาน 

เจาะรู Ø 1.5 mm 36 รู 

เจาะรู Ø 2.0 mm 36รู 

เจาะรู Ø 2.0 mm 12 รู 

เจาะรู Ø 1.5 mm 12 รู 

ปะยาตบแตงช้ินงาน 

 ตรวจสอบชิ้นงาน  และพนสี 

(1) ทอ 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

1 

2 

4 

6 

3 

2 

3 

5 

1 

4 

5 

6 

1

1

(2) ฝา (3) กระทะ (4) ฝาอัดอากาศ 
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ตน เมื่อผานการตรวจสอบไดรับการยอมรับ (Accept) ชิ้นงานก็จะถูกสงไปยังสายการผลิตแตละสาย
ตอไป ถาชิ้นงานไมสามารถยอมรับไดจะถูกสงกลับ (Reject) ไปยังโรงหลอเพื่อนําเขากระบวนการ
หลอมใหม  ซ่ึงการศึกษาขอมูลจากรูปที่ 1.3 ยังพบอีกวาแตละสายการผลิตมีสถานีงานและขั้นตอน
การทํางานแตกตางกันโดยสามารถอธิบายไดดังนี้ (1) สายการผลิตทอมีจํานวนสถานีงาน 10 สถานี 
ขั้นตอนการทํางาน 15 ขั้นตอน (2) สายการผลิตฝามีจํานวนสถานีงาน 9 สถานี ขั้นตอนการทาํงาน 11 
ขั้นตอน (3) สายการผลิตกระทะมีจํานวนสถานีงาน 6 สถานี ขั้นตอนการทํางาน 8 ขั้นตอน (4) 
สายการผลิตฝาอัดอากาศมีจํานวนสถานีงาน 6 สถานี ขั้นตอนการทํางาน 9 ขั้นตอน เมื่อมีการลงไป
สังเกตกระบวนการผลิตอยางใกลชิดผูวิจัยพบปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต สามารถอธิบายได
ดังนี้ 

1) การทํางานของพนักงานยังไมมีเวลามาตรฐาน 
2) การไหลของงานระหวางกระบวนการมีระยะทางมากเกินไป 
3) การจัดวางพื้นที่ในการใชประโยชนยังมีพื้นที่วางเปลาจํานวนมาก 
4) การเคลื่อนไหวรางกายของพนักงานผูปฏิบัติงานมีมากเกินความจําเปนทําใหสูญเสีย

เวลาในการผลิต และเกิดความเมื่อยลา 
5) เกิดปญหางานคอขวด (Bottleneck) ทําใหเกิดงานระหวางกระบวนการ (Work In 

Process: WIP) และการรอคอยชิ้นงาน (Waiting) ในกระบวนการผลิตเปนจํานวนมาก สงผลใหไม
สามารถผลิตสินคาไดทันตามความตองการของลูกคาซึ่งทั้งหมดเกิดจากกระบวนการผลิตที่ไมสมดุล 
คือ มีรอบเวลาการผลิตที่ไมสม่ําเสมอบางขั้นตอนการทํางานมีรอบเวลาการผลิตที่สูงในขณะที่บาง
ขั้นตอนการทํางานมีรอบเวลาการผลิตที่ต่ํา 

6) มีขั้นตอนการผลิตมากเกินความจําเปนบางขั้นตอนเปนงานทําซ้ําๆกันทําใหเกิดเวลา
สูญเปลาขึ้นในกระบวนการผลิต 

7) เกิดของเสีย (Defect) ขึ้นในกระบวนการผลิต 
จากปญหาที่กลาวมา ผูบริหารของบริษัทตัวอยางมีความตองการที่จะดําเนินการแกไขอยาง

เรงดวน โดยผูวิจัยไดเสนอแนวทางในการแกไขไวดังนี้ เร่ิมจากการศึกษาเวลามาตรฐานของแตละ
ขั้นตอนการทํางาน และกําหนดเปาหมายการผลิตโดยผูบริหารเอง ปรับปรุงวิธีการทํางานเพื่อลดของ
เสีย (Defect) ในกระบวนการผลิต จากนั้นทําการออกแบบสายการผลิตดวยวิธีการปรับปรุงการทํางาน
ในบางขั้นตอน และกําจัดขั้นตอนที่ไมมีความจําเปนออกจากกระบวนการจากนั้นจัดวางผังโรงงาน
ใหมเพื่อลดระยะทางการไหลของวัสดุระหวางกระบวนการ โดยจะพยายามใหการผลิตเกิดความ
สมดุลมากที่สุด สามารถเพิ่มผลผลิต สรางมาตรฐาน และประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานใหกับองคกร 
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1.2 วัตถุประสงคงานวิจัย 
1.2.1 เพื่อลดของเสีย (Defect) ในกระบวนการผลิตหัวเตาแกสรุน KB-5 จาก 2.96 %ใหเหลือไม

เกิน 0.5 % 
1.2.2 เพื่อหาเวลามาตรฐาน (Standard Time) ในการปฏิบัติงานของพนักงานในสายการผลิตหัว

เตาแกสรุน KB-5 
1.2.3 เพื่อจัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) หัวเตาแกส รุนKB-5 
1.2.4 เพื่อวางผังโรงงาน (Plant Layout) ลดระยะทางการไหลของงานระหวางกระบวนการ

สายการผลิตหัวเตาแกส รุน KB-5 
1.2.5 เพื่อเพิ่มผลผลิต (Productivity) สายการผลิตหัวเตาแกส รุน KB-5 จาก 5,000  ชุด/เดือน ใหได 

8,000 ชุด/เดือน 
 
1.3  สมมติฐานงานวิจัย 

หลังจากการใชหลักการลดความสูญเสีย 7 ประการเพื่อลดของเสียในกระบวนการผลิต 
ปรับปรุงวิธีการทํางานดวยหลักการควบคุมการทํางานดวยสายตา ใชเทคนิคการจัดสมดุลสายการผลิต 
และจัดวางผังโรงงานใหมแลว สามารถกําจัด และลดงานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มตอตัวผลิตภัณฑ ซ่ึง
ไดแก งานที่เปนจุดคอขวด ความสูญเปลาเนื่องจากการรอคอย การเคลื่อนไหวที่มีมากเกินความจําเปน 
ลดระยะทางการไหลของงานระหวางกระบวนการ กําหนดเอกสารการปฏิบัติงานที่เปนมาตรฐาน และ
สามารถเพิ่มผลผลิตในสายการผลิตตัวอยางไดตามความตองการของลูกคาที่มีเพิ่มมากขึ้นได 
 
1.4  ขอบเขตงานวิจัย 

งานวิจัยนี้เปนการศึกษากระบวนการผลิตหัวเตาแกส รุน KB-5 เพื่อเพิ่มผลผลิตใหไดตาม
ความตองการของลูกคาที่ 8,000 ชุดตอเดือน ดวยวิธีการศึกษาการทํางานเพื่อลดของเสีย (Defect) ใน
กระบวนการขึ้นรูปผลิตภัณฑจากปจจุบัน 2.96% ใหเหลือไมเกิน 0.5% จัดสมดุลสายการผลิตโดย
พยายามใหรอบเวลา (Cycle Time) ของแตละสถานีงานทุกสายการผลิตมีคาใกลเคียงหรือเทากับแตไม
เกินจังหวะความตองการของลูกคา (Takt Time) ที่ 69.30 วินาทีตอช้ิน ดวยการใชเทคนิค ECRS กําจัด
ขั้นตอนการทํางานที่ไมมีความจําเปนออกกระบวนการผลิต รวมขั้นตอนการทํางานที่มีลักษณะ
ใกลเคียงกันเขาดวยกัน จัดลําดับขั้นตอนการทํางานใหม ปรับปรงุการทํางานใหงายขึ้น และจัดวางผัง
โรงงานใหมเพื่อลดระยะทางการไหลของงานระหวางกระบวนการใหเหลือนอยที่สุด โดยเลือกศึกษา
เฉพาะกระบวนการผลิตหัวเตาแกส รุน KB-5 ของบริษัทตัวอยางเทานั้น 
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1.5  ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย 
การดําเนินงานวิจัยประกอบดวย 11 ขั้นตอน มีรายละเอียดการดําเนินงานดังนี้ 

1.5.1 ศึกษากระบวนการผลิตจากขอมูลเอกสารของฝายผลิต และเขาสังเกต ณ สายการผลิต 
1.5.2 เก็บขอมูล เชน เวลาที่ใชการผลิต วิธีการทํางานของพนักงาน ระยะทางการไหลของงาน 

และจํานวนงานเสียในกระบวนการผลิต 
1.5.3 วิเคราะหขอมูลเพื่อหาสาเหตุของปญหาดวยเครื่องมือควบคุมคุณภาพ 7 QC Tools และ

หลักเกณฑการตั้งคําถาม 5W1H 
1.5.4 เสนอแนวทางการปรับปรุงตอผูบริหารเพื่อขออนุมัติ 
1.5.5 ดําเนินการปรับปรุงจัดสมดุลสายการผลิตดวยเทคนิค ECRS  
1.5.6 เก็บขอมูลหลังการปรับปรุง 
1.5.7 วิเคราะห และประเมินผลกอน และหลังการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
1.5.8 สรุปผลการวิจัย และขอเสนอแนะ 
1.5.9 เผยแพรงานวิจัย 
1.5.10 นํางานวิจัยเสนอตอคณะกรรมการ 
1.5.11 จัดทํา และพิมพรูปเลมวิทยานิพนธฉบับสมบูรณ 

 
1.6 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ  

1.6.1 สามารถลดของเสีย (Defect) และควบคุมการผลิตไมใหเกิดของเสียเกิน 0.5 % 
1.6.2 สามารถกําจัดขั้นตอน (Eliminate) ที่ไมมีความจําเปนออกจากกระบวนการ และรวม

ขั้นตอน (Combine) ที่ปฏิบัติซํ้ากันเขาเปนขั้นตอนเดียวกันได 
1.6.3 สามารถลดการสูญเสียเวลาจากงานคอขวด (Bottleneck) ทําใหคน และเครื่องจักรทํางาน

ไดอยางเต็มประสิทธิภาพ 
1.6.4 สามารถกําหนดใหเปนเวลามาตรฐาน (Standard Time) ในการปฏิบัติงานได 
1.6.5 สามารถลดระยะทางการไหลของงานระหวางกระบวนการได 
1.6.6 สามารถเพิ่มผลผลิตใหกับสายการผลิตตัวอยางไดตามความตองการของลูกคา 



บทที่ 2 

แนวคิด ทฤษฏี และวิจารณงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 
ในภาคอุตสาหกรรมการผลิตมักจะประสบปญหาการผลิตที่ไมสมดุลอยูเสมอซึ่งมีผลมาจาก 

ความตองการของลูกคาที่เปล่ียนแปลงไปในแตละเดือนซ่ึงโรงงานหรือสายการประกอบจะตองมี
ความสามารถในการยืดหยุนตอความตองการนั้นๆไดมักมีความเขาใจผิดอยูเสมอวาการจัดสมดุล
สายการผลิต (Line Balancing) นั้นทําครั้งเดียวก็พอโดยมีวัตถุประสงคก็เพื่อตองการใหมีผลผลิต
เพิ่มขึ้นสูงที่สุดทําใหเกิดการผลิตที่มากเกินไป (Over Production) ขึ้นในสายการผลิตบางสถานีงาน
พนักงานทํางานจนไมมีเวลาพักนี่คือส่ิงบงชี้แรกของความไมสมดุล [4] สวนโรงงานที่สมดุลการผลิต
ดีแตไมคํานึงถึงจังหวะความตองการของลูกคาในแตละวันผลที่ตามมาก็ คือ หากรอบเวลาการทํางาน 
(Cycle Time) มีความเร็วมากกวาจังหวะความตองการของลูกคา (Takt Time) มากก็จะเกิดการวางงาน
ขึ้นในสายการผลิต ตรงกันขามหากจังหวะความตองการของลูกคามีความเร็วมากกวารอบเวลาการ
ทํางานก็จะทําใหผลิตสินคาไมทันตามความตองการของลูกคา จําเปนตองมีการสั่งผลิตลวงเวลา (Over 
Time) หรือจางผลิตเพิ่มเนื่องจากกําลังการผลิตไมสอดคลองกับความตองการของลูกคา [5] 
 การปรับปรุงกระบวนการเพิ่มผลผลิต (Productivity) ในโรงงานอุตสาหกรรมหรือสถาน
ประกอบการผูรับผิดชอบมักเลือกที่จะปรับปรุง และพัฒนาในดานวิธีปฏิบัติงาน (Methods) และ
เครื่องจักร (Machine) เปนหลักเนื่องจากปจจัยทั้งสองอยางเปนปจจัยที่สามารถควบคุมได [6] หากแต
ในสวนอื่นก็จําเปนตองมีการปรับปรุงไปพรอมๆกันเพื่อใหเกิดการพฒันาอยางตอเนื่อง [7] 
 งานวิจัยนี้ไดอาศัยแนวคิด และทฤษฏีการปรับปรุงผังโรงงาน (Plant Layout) เพื่อลดระยะ
ทางการไหลของงานระหวางกระบวนการที่มีมากเกินความจําเปน [8, 9] พรอมทั้งมีการจัดสมดุล
สายการผลิต (Line Balancing) ในสายการผลิตที่เกิดปญหางานคอขวด (Bottleneck) [5] โดยมุงเนน
ศึกษาการเคลื่อนไหวที่มีมากเกินความจําเปน ลดเวลา และขั้นตอนในการทํางานที่มีมากเกินไป [7] หา
เวลามาตรฐาน(Standard Time) ในการปฏิบัติงาน [10, 11] และลดของเสีย (Defect) ในกระบวนการ
ผลิต [12] โดยใชหลักการควบคุมการทํางานดวยสายตา (Visual Control) [13] และวิศวกรรมซอม
บํารุง [14] ทั้งนี้ผูวิจัยไดทําการศึกษาเอกสาร ทฤษฎี วรรณกรรม และงานวิจัยที่เกี่ยวของกับตัวแปรที่
ศึกษาโดยไดมีการวางแผนในการศึกษาเปนลําดับขั้นตอน ดังตอไปนี้  
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2.1  การเพิ่มผลผลิต (Productivity Improvement) 
 ความเปนมา และแนวความคิดเรื่องการเพิ่มผลผลิต(Productivity)นั้นเริ่มตนจากการนํา
แนวคิดตามหลักวิทยาศาสตรมาใชในการบริหารซึ่งเริ่มมาจาก เฟรดเดอริค ดับบลิว เทเลอร 
(Frederick W. Taylor) ในป พ.ศ. 2454 โดยเนนวาหลักการบริหารแบบวิทยาศาสตรนั้นตองการ
เปลี่ยนแปลงทัศนคติของทั้งพนักงาน  และฝายบริหารที่มองเห็นความจําเปนในการใชหลัก
วิทยาศาสตรมาบริหาร การที่จะผลักดันใหเกิดผลผลิตนั้นตองมีความรวมมือจากกลุมคนหลายฝาย 
เชน นายจาง ลูกจาง และประชาชนทั่วไป เนื่องจากการเพิ่มผลผลิต (Productivity) กอประโยชนใหกับ
บุคคลในกลุมตางๆนั่นเอง การมีสวนรวมกันทุกฝายเพื่อท่ีจะผลักดันใหเกิดผลผลิต และประโยชนที่
เกิดขึ้นก็ไดจะกระจายไปอยางเสมอภาคกัน ซ่ึงเปนหลักการพื้นฐานของการเพิ่มผลผลิต [15] 

2.1.1  แนวคิดในทางวิทยาศาสตรการเพิ่มผลผลิต (Productivity) คือ อัตราสวนระหวางมูลคาของ
สินคา และบริการที่ผลิตตอมูลคาของทรัพยากรที่ใชไป หรืออีกนัยหนึ่งก็ คือ ผลผลิตหารดวยปจจัย
การผลิต ตัวอยางผลผลิต เชน รถยนต ตูเย็น โทรทัศน ตู โตะ อาหาร และอื่นๆ ปจจัยของการผลิต คือ 
ทรัพยากรที่ใชในการผลิต ไดแก แรงงาน วัตถุดิบ พลังงาน เครื่องจักร เงินทุน และอื่นๆการเพ่ิม
ผลผลิตในแนวคิดทางวิทยาศาสตรจะตองมีการวัดการเพิ่มผลผลิต ซ่ึงสามารถทําไดทั้งการวัดทาง
กายภาพ (Physical Productivity) คือ วัดขนาดผลงานเปนชิ้น น้ําหนักเวลา หรือจํานวนคนงาน และ
การวัดคุณคา (Value Productivity) คือ วัดเปนจํานวนเงินหรือคาที่เปนตัวเงิน ความหมายโดยสรุปก็คือ 
การเพิ่มผลผลิตตามแนวคิดวิทยาศาสตรเปนสิ่งที่สามารถวัดคาได ทําใหสามารถมองเห็นไดวาการ
ทํางานนั้นมีประสิทธิภาพ และประสิทธิผลหรือไมโดยอาจใชแนวทางการเพิ่มผลผลิตตามความ
เหมาะสมขององคกรดังตอไปนี้ 

1) ใชปจจัยการผลิตเทาเดิม แตทําใหผลิตผลเพิ่มขึ้น 
2) ใชปจจัยการผลิตนอยลง แตทําใหผลิตผลเทาเดิม 
3) ใชปจจัยการผลิตนอยลง แตทําใหผลิตผลเพิ่มขึ้น 
4) ใชปจจัยการผลิตเพิ่มขึ้น แตทําใหผลิตผลเพิ่มขึ้นมากกวา 
5) ลดจํานวนผลิตผลลงจากเดิมโดยลดอัตราการใชปจจัยการผลิตในอัตราสวนที่

มากกวา [16] 
2.1.2  แนวคิดทางเศรษฐกิจ และสังคมในทางเศรษฐกิจ สังคมการเพิ่มผลผลิตเปนเครื่องแสดงถึง

ระดับความสําเร็จของเปาหมายพื้นฐานที่จะนําไปสูการกินดีอยูดีของประชาชน คุณภาพชีวิต การ
ทํางาน การเพิ่มผลผลิตจึงเปนเครื่องวัดความเจริญกาวหนาทางเศรษฐกิจ และสังคมไดเปนอยางดี การ
เพิ่มผลผลิตระดับชาติแสดงถึงความสามารถของชาตินั้นในการดําเนินงานพัฒนาประเทศหรือพัฒนา
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เศรษฐกิจใหมั่นคง และกาวหนายิ่งๆขึ้นไปดวยการใชทรัพยากรที่มีอยูอยางจํากัดอยางมีประสิทธิภาพ
เพื่อกอใหเกิดประโยชนสูงสุด  

2.1.3  แนวทางการปรับปรุงการเพิ่มผลผลิตในหนวยงาน สําหรับหนวยงาน องคกร หรือบริษัท 
ที่ตองการสงเสริมหรือปรับปรุงการเพิ่มผลผลิต และการดําเนินการจัดการเกี่ยวกับเรื่องการเพิ่ม
ผลผลิต อาจจัดตั้งคณะทํางานขึ้นรับผิดชอบงานนี้ซ่ึงปจจัยสําคัญที่จะทําใหงานการปรับปรุงการเพิ่ม
ผลผลิตของหนวยงานนั้นประสบผลสําเร็จไดจะตองประกอบดวยการสนับสนุนของฝายบริหาร
ระดับสูง คือ ผูบริหารตองใหการสนับสนุนทั้งในดานการเงิน ขวัญกําลังใจ และเขามีสวนรวมใน
กิจกรรมตางๆ เพื่อการสงเสริม และปรับปรุงการเพิ่มผลผลิต บรรยากาศหรือสภาพแวดลอมในงานที่
เอื้ออํานวยจะเปนสิ่งกระตุนใหทุกคนในหนวยงานเกิดความพยายามที่จะปรับปรุงการเพิ่มผลผลิต 
สรางสรรคบรรยากาศใหพนักงานมีทัศนคติที่ดีในการทํางาน มีการอบรมพัฒนาบุคลากร เปนตน ทุก
คนในหนวยงานหรือองคกรถือเปนขอตกลงรวมกัน และมีสวนรวมชวยกันในเรื่องของการปรับปรุง
การเพิ่มผลผลิต การปรับปรุงการเพิ่มผลผลิตเปนโครงการตอเนื่องระยะยาวสัมพันธภาพของพนักงาน 
และฝายบริหารตองดี อันจะนํามาซึ่งความรวมมือกันในการเรงปรับปรุงการเพิ่มผลผลิต ในหนวยงาน 
การเพิ่มผลผลิตจะตองมีการวัด และการประเมินการเพิ่มผลผลิตจะตองมีการแบงปนอยางยุติธรรมแก
ทุกฝายการปรับปรุงเรงรัดการเพิ่มผลผลิตเปนเรื่องที่ตองรวมกันหลายฝายในระดับโรงงานคือการรวม
ปจจัยตางๆในการผลิต ความคิดสรางสรรค และการจัดการอยางมีเหตุผล หลักการของฝายจัดการที่จะ
ปรับปรุงการเพ่ิมผลผลิตของทรัพยากรหรือปจจัยการผลิต อาจทําการปรับปรุงโดยรวมหรือแยกไป
ตามแตละปจจัยก็ได เชน 

1) การเพิ่มผลผลิตของแรงงาน (Labor Productivity) สามารถสงเสริม และปรับปรุงการ
เพิ่มผลผลิตดานแรงงานโดยการกระตุน และจูงใจพนักงาน (Worker Motivation) ฝกอบรมทักษะ และ
พัฒนากําลังคน การปรับปรุงสภาพการทํางานใหดีขึ้น การเพิ่มคาจาง การปรับปรุงความเปนอยูใหดี
ขึ้น และจัดหาเครื่องมือวัสดุอุปกรณตางๆใหพรอม 

2) การเพิ่มผลผลิตของทุน (Capital Productivity) หรือประสิทธิภาพในการใชทุนอาจ
ปรับปรุงโดยยกระดับของเทคโนโลยีที่ใชอยูใหสูงขึ้น มีการบํารุงรักษาที่ดี และสม่ําเสมอพัฒนาทักษะ
ของคนงานในการทํางานกับเครื่องจักร มีอะไหล อุปกรณพรอมมีความสมดุลของเครื่องจักรเครื่องมือ 
มีวัตถุดิบที่จะใชในกระบวนการผลิตพรอมเสมอ และมีความตองการของสินคาหรือผลิตผลเพียงพอ 

3) การเพิ่มผลผลิตของวัตถุดิบ (Raw Material Productivity) กําจัดการสูญเสียในทุก
รูปแบบการคัดเลือกคุณภาพ และเตรียมวัตถุดิบที่ดีชวยเพิ่มผลผลิตได ตองมั่นใจวาไดคุณคาสูงสุดจาก
ทรัพยากรที่ใชไป และไดเพิ่มคุณคาแกผลิตภัณฑแลว [17] 
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2.1.4  ผลิตภาพ (Productivity) คือ อัตราสวนของผลผลิตจริงที่ไดตอทรัพยากรที่ใชจริงในการ
ผลิต ซ่ึงมักจะไดยินกันในชื่อเรียกวา “การเพิ่มผลผลิต” โดยเปนกุญแจสําคัญนําไปสูการพัฒนา
เศรษฐกิจของประเทศ ในเชิงเศรษฐศาสตรผลิตภาพเปนดัชนีช้ีวัดถึงความมีประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิตในรูปแบบของผลผลิตที่ไดตอการใชทรัพยากรตางๆ ขององคกร และยังเปนหัวใจ
หลักในการวัดมูลคาการเพิ่มของกระบวนการผลิต แมคําวาผลิตภาพหรืออัตราผลผลิตจะมีใชมานาน
แลวก็ตาม แตก็มีผูใชคําอื่นๆ ที่มีความหมายคลายคลึงกันอีกหลายคํา เชน ประสิทธิภาพการผลิต หรือ 
การเพิ่มผลผลิต เปนตน ซ่ึงตางก็มีความหมายเดียวกันคือ หมายถึงความสามารถหรือประสิทธิภาพใน
การเปลี่ยนปจจัยหรือทรัพยากรตางๆ ที่ใชในการผลิตใหเปนผลิตภัณฑหรือบริการที่มีมูลคาเพิ่มขึ้น  

เนื่องจากผลิตภาพ คือ ดัชนีวัดประสิทธิภาพของการใชทรัพยากร ดังนั้นจึงอาจแสดงใน
รูปของสมการดังนี้ 

อัตราผลิตภาพ = ผลิตภัณฑหรือผลผลิตที่ได / ทรัพยากรที่ใชในการผลิต 

หรือหากใชอักศรยออาจเขียนไดดังนี้ 

     
I

OP =         (2.1) 

 โดยให   P  =  Productivity ผลิตภาพ  
    O  =  Output ผลิตภัณฑหรือผลผลิตที่ได 
     I  =  Input ทรัพยากรที่ใชในการผลิต  

 
การทําใหอัตราสวนระหวางผลผลิตที่ไดจากการผลิตกับทรัพยากรที่ใชในการผลิตให

สูงขึ้นคือ การเพิ่มผลิตภาพ หรือ Productivity Improvement นั้นเอง ซ่ึงเปนเปาหมายสําคัญอันหนึ่งใน
การพัฒนาระบบเศรษฐกิจ จึงมีการใชคําวา “การเพิ่มผลผลิต” แทนคําวาผลิตภาพ  

2.1.5  การวัดผลผลิต การวัดผลิตภาพสามารถกระทําไดในหลายระดับ ตั้งแตระดับประเทศ 
ระดับอุตสาหกรรม ลงไปจนถึงระดับหนวยงาน ซ่ึงระดับหนวยงานมักจะวัดเปนผลิตปจจัยการผลิต 
เชน ผลิตภาพแรงงาน ผลิตภาพเครื่องจักร ผลิตภาพการใชวัตถุดิบ เปนตน 
 สําหรับผลิตภาพในระดับองคการซึ่งเกี่ยวของกับความสามารถในการลดตนทุนและการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพโดยรวมขององคการนั้น มักจะใชการวัดใน 2 รูปแบบดวยกัน คือ การวัดผลิต
ภาพเชิงรวม และการวัดผลิตภาพเชิงปจจัยการผลิต [18] 
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1) การวัดผลิตภาพเชิงรวม มีอยูสองวิธีดวยกันคือ 
ก. วิธีหักลบ เปนการคํานวณจากแนวคิดการผลิตที่วา มูลคาเพิ่มมีคาเทากับ ยอดขาย

หักลบดัวยตนทุนดานการผลิต 

มูลคาเพิ่ม = ยอดขาย – ตนทุนวัตถุดิบ – คาใชจาย – สินคาคงคลัง ณ ตนป  
       + สินคาคงคลัง ณ ปลายป 

ข. วิธีบวก เปนการคํานวณจากแนวคิดทางเศรษฐศาสตรที่วา มูลคาเพิ่มของผลิตภัณฑ
มีคาเทากับ มูลคาของคาจางรวมกับมูลคาสวนเกินอื่นๆ ที่เกิดขึ้นจากธุรกิจ 

มูลคาเพิ่ม = คาจางแรงงาน + คาสวัสดิการ + คาดอกเบี้ย + เงินปนผลหุน  
       + คาเสื่อมราคา + ภาษี 

2) การวัดผลิตภาพเชิงปจจัยการผลิต อาจวัดตามปจจยัการผลิตตางๆดังนี้ 
ก. ผลิตภาพแรงงาน  = ผลผลิต/จํานวนชั่วโมงแรงงานที่ใชในการผลิต 
ข. ผลิตภาพเครื่องจักร  = ผลผลิต/จํานวนชั่วโมงการเดินเครื่อง 
ค. ผลิตภาพวัตถุดิบ  = ผลผลิต/ปริมาณวัตถุดิบที่ใชไป 
ง. ผลิตภาพพลังงาน  = ผลผลิต/จํานวนหนวยของพลังงานที่ใชในการผลิต 

 
2.2  ความสูญเสีย 7 ประการ (7 Wastes)  

สาเหตุที่ตองจําแนกเหตุการณตางๆที่กอใหเกิดความสูญเสียในกระบวนการออกเปนความ
สูญเสีย 7 ประการ ก็เพื่อใหงายตอการบันทึกขอมูลเกี่ยวกับความสูญเสีย และงายตอการปรับปรุงโดย
ความสูญเสยี 7 ประการ ประกอบดวย [19, 15] 

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

2.2.1  ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) การผลิตสินคาปริมาณมาก
เกินความตองการการใชงานในขณะนั้นหรือผลิตไวลวงหนาเปนเวลานาน มาจากแนวความคิดเดิม
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ที่วาแตละขั้นตอนจะตองผลิตงานออกมาใหมากที่สุดเทาที่จะทําได เพื่อใหเกิดตนทุนตอหนวยต่ําสุด
ในแตละครั้งโดยไมไดคํานึงถึงวาจะทําใหมีงานระหวางทํา (Work In Process: WIP) ในกระบวนการ
เปนจํานวนมากและทําใหกระบวนการผลิตขาดความยืดหยุน 

1) ปญหาจากการผลิตมากเกินไป 
ก. เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตที่ยังไมจําเปน 
ข. เสียพื้นที่ในการจัดเก็บ WIP 
ค. เกิดการขนยาย 
ง. ของเสียไมไดรับการแกไขทันที 
จ. ตนทุนจม 
ฉ. ปดบังปญหาการผลิต 

2) การปรับปรุงปญหาจากการผลิตมากเกินไป 
ก. บํารุงรักษาเครื่องจักรใหมีสภาพพรอมผลิตตลอดเวลา 
ข. ลดเวลาการตั้งเครื่องจักรโดยวิธีการศึกษาเวลาแลวจึงทําการปรับปรุง 
ค. จัดเตรียมเครื่องมือและอุปกรณใหพรอมกอนเริ่มตั้งเครื่อง 
ง. จัดลําดับขั้นตอนในการตั้งเครื่องจักรใหเหมาะสม 
จ. กระจายงานอยางเหมาะสมโดยไมใหเกิดการรองาน 
ฉ. จัดหาหรือทําอุปกรณเพื่อชวยในการกําหนดตําแหนงอยางรวดเร็ว 
ช. ปรับปรุงขั้นตอนที่เปนคอขวด (Bottleneck) เพื่อลดรอบเวลาการผลิต 
ซ. ผลิตในปริมาณและเวลาที่ตองการเทานั้น 
ฌ. ฝกใหพนักงานมีทักษะหลายอยาง 

 2.2.2  ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) การซื้อวัสดุคราวละมากๆ เพ่ือเปน
ประกันวาจะมีวัสดุสําหรับผลิตตลอดเวลาหรือเพื่อใหไดสวนลดจากการสั่งซ้ือ จะสงผลใหวัสดุที่อยู
ในคลังมีปริมาณมากเกินความตองการใชงานอยูเสมอเปนภาระในการดูแลและการจัดการ 

1) ปญหาจากการเก็บวัสดุคงคลัง 
ก. ใชพื้นที่จัดเก็บมาก 
ข. ตนทุนจม 
ค. วัสดุเสื่อมคุณภาพ (หากระบบการควบคุมวัสดุคงคลังไมดพีอ) 
ง. ส่ังซื้อซํ้าซอน (หากระบบการควบคุมวัสดุคงคลังไมเพียงพอ) 
จ. ตองการแรงงานและการจัดการมาก 
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2) การปรับปรุงปญหาจากการเก็บวัสดุคงคลัง 
ก. กําหนดระดับในการจัดเก็บ มีจุดสั่งซื้อที่ชัดเจน 
ข. ควบคุมปริมาณวัสดุโดยใชเทคนิคการควบคุมดวยการมองเห็น (Visual Control) 

เพื่อใหสามารถเขาใจและสังเกตไดงาย 
ค. ใช ระบบเขากอน ออกกอน (First In First Out: FIFO) เพื่อปองกันไมใหมีวัสดุ

ตกคางเปนเวลานาน 
ง. วิเคราะหหาวัสดุทดแทน (Value Engineering) ที่สามารถสั่งซื้อไดงายมาใชแทน 

เพื่อลดปริมาณวัสดุที่ตองทําการจัดเก็บ 
 2.2.3  ความสูญเสียเนื่องจากการขนสง (Transportation) การขนสงเปนกิจกรรมที่ไมกอใหเกิด
มูลคาเพิ่มแกวัสดุ ดังนั้นจึงตองควบคุมและลดระยะทางในการขนสงลงใหเหลือเทาที่จําเปนเทานั้น 

1) ปญหาจากการขนสง 
ก. ตนทุนในการขนสง ไดแก เชื้อเพลิง แรงงาน 
ข. เสียเวลาในการผลิต 
ค. วัสดุเสียหายหากวิธีการขนสงไมเหมาะสม 
ง. เกิดอุบัติเหตุหากขาดความระมัดระวังในการขนสง 

2) การปรับปรุงปญหาจากการขนสง 
ก. วางผังเครื่องจักรใหม จัดลําดับเครื่องจักรตามกระบวนการผลิตใหอยูในบริเวณ

เดียวกันเพื่อลดระยะทางขนสงในแตละขั้นตอน 
ข. ลดการขนสงซ้ําซอน 
ค. ใชอุปกรณขนถายที่เหมาะสม 
ง. ลดปริมาณช้ินงานในการขนสงแตละครั้ง เพื่อใหสามารถสงงานไปใหขั้นตอน

ตอไปไดเร็วขึ้นไมตองเสียเวลารอนาน 
 2.2.4  ความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) ทาทางการทํางานที่ไมเหมาะสม เชน ตอง
เอื้อมหยิบของที่อยูไกล กมตัวยกของหนักที่วางอยูบนพื้น ฯลฯ ทําใหเกิดความลาตอรางกายและทําให
เกิดความลาชาในการทํางานอีกดวย 

1) ปญหาจากการเคลื่อนไหว 
ก. เกิดระยะทางในการเคลื่อนที่ทําใหสูญเสียเวลาในการผลิต 
ข. เกิดความลาและความเครียด 
ค. อุบัติเหตุ 
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ง. เสียเวลาและแรงงานในการทํางานที่ไมจําเปน 
2) การปรับปรุงปญหาจากการเคลื่อนไหว  

ก. ศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion Study) เพื่อปรับปรุงวิธีการทํางานใหเกิดการ
เคลื่อนไหวนอยที่สุดและเหมาะสมที่สุดตามหลักกายศาสตร (Ergonomic) เทาที่จะทําได 

ข. จัดสภาพการทํางาน (Working Condition) ใหเหมาะสม 
ค. ปรับปรุงเครื่องมือและอุปกรณในการทํางานใหเหมาะสมกับสภาพรางกายของ

ผูปฏิบัติงานทําอุปกรณชวยในการจับยึดชิ้นงาน (Jig and Fixtures) เพื่อใหสามารถทํางานไดอยาง
สะดวกรวดเร็วมากยิ่งขึ้น 

2.2.5  ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing) เกิดจากกระบวนการผลิตที่มีการ
ทํางานซ้ําๆ กันในหลายขั้นตอนซึ่งไมมีความจําเปนเพราะงานเหลานั้นไมทําใหเกิดมูลคาเพิ่มกับ
ผลิตภัณฑ  รวมทั้งงานในกระบวนการผลิตที่ไมชวยใหตัวผลิตภัณฑเกิดความเที่ยงตรงเพิ่มขึ้นหรือ
คุณภาพดีขึ้น เชน กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ  ซ่ึงเปนกระบวนการที่ไมทําใหเกิด
มูลคาเพิ่มกับผลิตภัณฑ ดังนั้นกระบวนการนี้ควรรวมอยูในกระบวนการผลิตใหพนักงานหนางานเปน
ผูตรวจสอบไปพรอมกับการทํางานหรือขณะคอยเครื่องจักรทํางาน 

1) ปญหาจากกระบวนการผลิต 
ก. เกิดตนทุนที่ไมจําเปนของการทํางาน 
ข. สูญเสียพื้นที่การทํางานสําหรับกระบวนการนั้นๆ 
ค. ใชเครื่องจักรและแรงงานโดยไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มแกผลิตภัณฑ 

2)  การปรับปรุงปญหาจากกระบวนการผลิต 
ก. วิเคราะหกระบวนการผลิตโดยใช Operation Process Chart 
ข. ใชหลักการ 5W1H เพื่อวิเคราะหความจําเปนของแตละกระบวนการ 
ค. หากระบวนการทดแทนที่กอใหเกิดผลลัพธของงานอยางเดียวกัน 

2.2.6  ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay) การรอคอยเกิดจากการที่เครื่องจักร หรือ
พนักงานหยุดการทํางานเพราะตองรอคอยบางปจจัยที่จําเปนตอการผลิตเชน การรอวัตถุดิบ การรอ
คอยเนื่องจากเครื่องจักรขัดของ การรอคอยเนื่องจากกระบวนการผลิตไมสมดุล การรอคอยเนื่องจาก
การเปลี่ยนรุนการผลิต เปนตน 

1) ปญหาจากการรอคอย 
ก. ตนทุนแรงงาน เครื่องจักร และคาโสหุย ที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม 
ข. เกิดตนทุนคาเสียโอกาส 
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ค. เกิดปญหาเรื่องขวัญและกําลังใจ 
2) การปรับปรุงปญหาจากการรอคอย  

ก. จัดวางแผนการผลิต วัตถุดิบและลําดับการผลิตใหดี 
ข. บํารุงรักษาเครื่องจักรใหมีสภาพพรอมใชงานตลอดเวลา 
ค. จัดสรรงานใหมีความสมดุล 
ง. ปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการผลิต และจัดสรรกําลังคนใหเหมาะสม 
จ. เตรียมเครื่องมือที่จะใชในการปรับปรุงกระบวนการผลิตใหพรอม 
ฉ. ใชอุปกรณเพื่อชวยใหเกิดความสะดวกในการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต 

2.2.7  ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect) เมื่อของเสียถูกผลิตออกมาของเสีย
เหลานั้นอาจถูกนําไปแกไขใหม ใหไดคุณสมบัติตามที่ลูกคาตองการหรือถูกนําไปกําจัดทิ้ง ดังนั้นจึง
ทําใหมีการสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสียขึ้น 

1) ปญหาจากการผลิตของเสีย 
ก. ตนทุนวัตถุดิบ เครื่องจักร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปลาประโยชน 
ข. ส้ินเปลืองสถานที่ในการจัดเก็บและกําจัดของเสีย 
ค. เกิดการทํางานซ้ําเพื่อแกไขงาน 
ง. เกิดตนทุนคาเสียโอกาส 

2) การปรับปรุงปญหาจากการผลิตของเสีย 
ก. มีมาตรฐานของงานและมาตรฐานของวัตถุดิบที่ถูกตอง 
ข. พนักงานตองปฏิบัติงานใหถูกตองตามมาตรฐานตั้งแตแรก 
ค. พยายามปรับปรุงอุปกรณที่ปองกันการทํางานที่ผิดพลาด (Poka Yoke) 
ง. ฝกใหพนักงานมีจิตสํานึกทางดานคุณภาพ 
จ. ใหมีการตอบสนองขอมูลทางดานคุณภาพอยางรวดเร็วในทุกขั้นตอนการผลิต 

(Quick Response System) 
 
2.3  หลักการควบคุมการทํางานดวยสายตา (Visual Control)  
 การควบคุมดวยสายตา (Visual Control) เปนวิธีการควบคุม และบริหารจัดการเพื่อแสดง
สารสนเทศสถานที่ทํางานในรูปแบบที่ชัดเจนและมองเห็นไดงายสําหรับพนักงาน นอกจากนี้ยังชวย
ระบุความผิดปกติไดทันทีดวยสายตา โดยมุงนําเสนอขอมูลท่ีมีอยูใหอานเขาใจไดงายและแสดงขอมูล
ดวยตาราง สัญลักษณ ภาพ และแผนภาพ  แตการนําเสนอตองมีความหมาย สาระและสามารถดึงดูด
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ความสนใจเพื่อเปนเครื่องมือชวยย้ําเตือนเปาหมายตาง ๆ เชน ผลการปฏิบัติงานของพนักงานบน
บอรด การทํารหัสจัดเก็บวัสดุเพื่อสะดวกในการคนหา มาตรฐานการผลิต วิธีการทํางาน ตารางการ
ผลิต ปญหาของเสีย เปนตน ทําใหหัวหนางานสามารถติดตามความคืบหนาและความแตกตางระหวาง
เปาหมายกับผลลัพธจริง ซ่ึงสารสนเทศดังกลาวยังชวยใหทีมงานประเมินปญหา และคนหาแนว
ทางแกไขอยางรวดเร็วดังนั้นจึงมักถูกใชประยุกตกับการไหลของงานหรือการบริหารพื้นที่ทํางาน
ประจําวันเพื่อเปนแนวทางสําหรับควบคุมดวยตนเอง (Self controlling) และเปนองคประกอบหลัก
ของการดําเนินตามแนวทางของลีนที่มุงขจัดความผนัแปรที่เกิดขึ้นจากปจจัยของกระบวนการ นั่นคือ 
เครื่องจักร (Machine) วัสดุ (Material) วิธีการ (Method) คน (Man) รวมทั้งความผันแปรของผลิตผลที่
ประกอบดวย คุณภาพ (Quality) การสงมอบ (Delivery) และตนทุน (Cost) การควบคุมดวยสายตาจะ
เกิดประสิทธิภาพ และประสิทธิผลในพื้นที่ทํางานจะตองไดรับการสนับสนุนดวยระบบการบริหาร
ดวยสายตา ซ่ึงเปนวิธีการบริหารดวยการใชสารสนเทศในสถานที่ทํางานอยางชัดเจนจนมองเห็นได
งายสําหรับผูรับผิดชอบเพื่อจําแนกความผิดปกติที่เกิดขึ้นไดทันทีดวยการแบงปนสารสนเทศใหทุกคน
ไดรับรู โดยมีการแจงกลับสถานะของการดําเนินงานแบบเวลาจริงซ่ึงเปนเสมือนระบบประสาทของ
โรงงาน โดยมุงการติดตามกิจกรรมตาง ๆ ที่ดําเนินภายในโรงงานเปนไปอยางตอเนื่อง เชน การแสดง
ขอมูลการเกิดของเสีย และปญหาที่เกิดขึ้นไวในตําแหนงสูงไมเกิน 4 ฟุต เพื่อใหผูควบคุมสามารถ
มองเห็นไดงายเมื่อตองการติดตามตรวจสอบและดําเนินการแกไขอยางทันเวลา ดังนั้นการควบคุมการ
ทํางานดวยสายตาจึงสนับสนุนใหการดําเนินกิจกรรมตาง ๆ เปนไปอยางมีประสิทธิภาพโดยมุงเนนให
พนักงานไดรับทราบสถานะปญหาที่เกิดขึ้นไดอยางรวดเร็ว โดยจะประกอบดวย 

1) การใชสัญญาณเสียง (Audio Signals) เพื่อใชแจงเตือนปญหาที่เกิดขึ้นในโรงงานหรือ
อาจเรียกวา Sound Warning เชน การเกิดปญหาเครื่องจักรขัดของในสายการผลิต นอกจากนี้ยังใช
สําหรับการแจงเวลาเริ่มตน และหยุดพักการทํางาน 

2) สารสนเทศการมองเห็น (Visual Information) เพื่อใชปองกันความผิดพลาด (Prevent 
Mistake) ที่อาจเกิดขึ้นจากการปฏิบัติงานซึ่งมักแสดงดวยรหัส/แถบสี (Color Coding) หรือการใช
เครื่องหมายแสดงระดับความปลอดภัย (Safe Range) ดังเชน การใชแถบสีแสดงระดับนํามันและการ
ใชฉลากหรือสติ๊กเกอรเพื่อจัดแยกประเภทชิ้นงานในสายการประกอบ 

2.3.1  แนวทางดําเนินการควบคุมดวยสายตา 
สําหรับแนวทางสรางระบบควบคุมดวยสายตาจะขึ้นอยูกับสภาพของแตละโรงงาน แต

โดยทั่วไปการดาํเนินการอยางมีประสิทธิผลจะอาศัยการดําเนินงานตามวงจรของเดมมิ่ง (PDCA) ซ่ึงมี
แนวทาง และขั้นตอน ดังนี้   
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1)  การจัดตั้งคณะกรรมการ และทีมงาน (Plan)  

2)  การพัฒนาแผนงานและจัดทํางบประมาณ (Plan) 

3)  การประกาศและเริ่มดําเนินโครงการอยางเปนทางการ (Do)  

4)  ดําเนนิการฝกอบรมใหกบัพนักงาน (Do)  

5)  ใหพนักงานนําหลักการควบคุมดวยสายตาไปประยุกตใชในโรงงาน (Do) 

6)  ดําเนนิการติดตามตรวจสอบผลลัพธและประเมนิผล (Check)  

7)  ทางทีมงาน/ผูรับผิดชอบดําเนินการแกไขปญหา (Action)  

3.2.2  ตัวอยางการประยุกตใชการควบคุมการทํางานดวยสายตา (Visual Control) 
  1)  การควบคุมสายการผลิต 
  ก. เพื่อใหพนักงานทราบภาระงานที่ตองทําจากคําส่ังที่ชัดเจนของหัวหนางานและทํา
ใหหนวยงานวางแผนทราบสถานการณปฏิบัติงานอยางรวดเร็ว 
  ข. แบบการผลิต (Drawing) ที่มีความยุงยากใหทําการแนบเอกสารประกอบ 
  ค. ใบรายงานการผลิตประจําวันควรระบุชวงเวลาเริ่มตน และสิ้นสุดของงานเพื่อใช
เปนขอมูลประกอบการวางแผน และการควบคุมการผลิตครั้งตอไป 
 2)  การควบคุมคุณภาพและผลิตภาพสายการผลิต  
        ก. หากมีแคติดปายแสดงเปาหมายอยางเดียวอาจจะนาสนใจเฉพาะตอนตนปเทานั้น 
และเมื่อเห็นจนชินตาแลวปายจะเปนเพียงแคกระดาษ 1 แผน ดังนั้นจึงควรแสดงผลประกอบการดวย 
โดยเฉพาะการรายงานสัดสวนของเสียรายเดือนแตละแผน และนําเสนอขอมูลบนบอรดแสดงผลหรือ
กระดาษแผนใหญเพื่อใหผูปฏิบัติงานไดรับรู   
 ข. แสดงขอมูลเพื่อใชเปนแนวทางลดของเสีย โดยแสดงเครื่องมือแสดงสาเหตุปญหา 
เชน การนําแผนภูมิ Pareto แสดงสาเหตุของเสีย และทําการเปรียบเทียบความสําเร็จเพื่อกระตุนให
พนักงานรวมกันขจัดลดปญหา แตขอควรระวังการเปรียบเทียบคือกราฟ Pareto : Scale ตองเทากัน 
เพื่อปองกันการแปลความหมายผิด 
 3)  แสดงผลการดําเนินงานเพื่อรายงานใหกับฝายบริหารและใชสนับสนุนการคิด
แกปญหาอยางเปนระบบ ดังนั้นรายงานที่แสดงควรกระชับแตไดขอมูลเกี่ยวกับการบริหารงานตาม
วงจร PDCA 
 4)  การแสดงแผนผังองคกร (Organization Chart) เพื่อทราบสายการบังคับบัญชา และ
หนาที่ความรับผิดชอบแตละหนวยงาน รวมถึงกิจกรรมกลุมตาง ๆ อยางเชน กิจกรรม5ส QCC เพื่อ
กําหนดรายละเอียดกิจกรรม และตรวจติดตามความคืบหนาการดําเนินการ 
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 5)  การแจงสถานะโดยรวมของสายการผลิตโดยมักแสดงดวยสัญญาณไฟที่แตละเครื่อง 
และสัญญาณดังกลาวจะบอกถึงปญหาเครื่องจักรขัดของหรือการเกิดของเสียในสายการผลิต 
นอกจากนี้ยังแจงเตือนพนักงานเกี่ยวกับเวลาจัดเตรียมกิจกรรมอยาง เชน การตั้งเครื่อง การถอดเปลี่ยน
เครื่องมือ เปนตน 
 6)  การจัดทําระเบียบมาตรฐานปฏิบัติงาน (Standard of Procedure หรือ SOP) โดยถูก
รวมเขาเปนสวนหนึ่งของการปฏิบัติงานในกระบวนการ และติดแสดงไวที่เครื่องจักรหรือหนวยผลิต
เพื่อใหผูปฏิบัติงานสามารถดําเนินการไดอยางถูกตอง 
 
2.4  หลักวิศวกรรมการซอมบํารุงรักษา (Maintenance Engineering) 
 2.4.1  การซอมบํารุงรักษา (Maintenance) การซอมบํารุงรักษา ตามมาตรฐานของอังกฤษ (British 
Standard) BS3811:1993 ไดใหคําจํากัดความของการบํารุงรักษาหรือการซอมบํารุงรักษาเคร่ืองจักร 
(Maintenance) ไววา การบํารุงรักษา คือ งานที่ตองปฏิบัติเพื่อรักษาสภาพหรือยกสภาพของเครื่องจักร
รวมทั้งอุปกรณตางๆ ใหไดมาตรฐานที่กําหนด หรืออีกนัยหนึ่งนั้น เปาหมายของการบํารุงรักษา คือ 
การดูแลเครื่องจักรอุปกรณและโรงงานใหมีประสิทธิภาพในการทํางาน และสามารถใชงานไดตามที่
ฝายผลิตตองการ ดังตอไปนี้ 

1) เครื่องจักรตองสามารถใชงานไดเมื่อตองการใชเครื่องจักรในการผลิต 
2) เครื่องจักรตองไมชํารุด หรือหยุดชะงักในขณะที่กําลังทําการผลิตอยู 
3) เครื่องจักรตองสามารถทําการผลิตไดในระดับการผลิตตามที่กําหนด 
4) ถาตองหยุดเครื่องจักรในขณะมีการผลิตจะตองเสียเวลาใหนอยที่สุดเทาที่จะทําได 
5) ตองการใหเครื่องจักรมีอายุการใชงานยาวนานที่สุด 
6) เครื่องจักรตลอดอายุการใชงานตองทํางานไดอยางเต็มสมรรถนะ 
7) เครื่องจักรจะตองมีความปลอดภัยในการทํางานสูง 
8) คาใชจายในการซอมบํารุงรักษาต่ํา 
ระบบการซอมบํารุงรักษา (Maintenance Systems) หมายถึง งานหรือกิจกรรมใดๆที่จัดให

มีขึ้นเพื่อใหเครื่องจักรและอุปกรณตางๆ อยูในสภาพพรอมใชงาน (Available) ไดตลอดเวลา 
เครื่องจักรและอุปกรณตางๆเมื่อมีการนํามาใชในระบบการผลิต ถึงแมวาจะออกแบบมา

อยางดีเพียงใดก็ตาม การเสื่อมสภาพ ชํารุด เสียหายยอมเกิดขึ้นไดเสมอ เมื่อมีเหตุการณเหลานี้เกิดขึ้น 
ก็จะตองประสบกับความสูญเสียอยางนอยก็ดวยเหตุผลสามประการดังตอไปนี้ 
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1) เมื่อเครื่องจักรหรืออุปกรณชํารุด จะไมสามารถทําการผลิตได ผลกระทบตามมาคือ ทํา
ใหสินคาไมเสร็จตามกําหนดการวางขาย เมื่อไมมีการขายยอมไมมีรายได 

2) เมื่อเครื่องจักรและอุปกรณในการผลิตเกิดการชํารุดหรือเสีย พนักงานยอมไมมีงานทํา 
ในขณะที่บริษัทยังตองจายคาจางและคาใชจายอ่ืนๆอยางตอเนื่อง 

3) เมื่อเครื่องจักรและอุปกรณชํารุด เพียงหนวยเดียวอาจจะทําใหตองหยุดเดินเครื่องทั้ง
ระบบการผลิต ซ่ึงกอใหเกิดการสูญเสียทั้งทางดานการผลิตและการเงิน 
 ดวยเหตุผลดังกลาวนี้ การซอมบํารุงรักษาจึงมีความสําคัญอยางยิ่งตอระบบการผลิต ดวย
เหตผุลนี้จึงตองแสวงหาวิธีการหรือเทคโนโลยีตางๆที่ดีและเหมาะสมจึงมีความจําเปนอยางยิ่ง เพื่อให
มีระบบการซอมบํารุงรักษาที่มีประสิทธิภาพมากที่สุด  
 2.4.2  วัตถุประสงคของการซอมบํารุงรักษาการซอมบํารุงรักษามีวัตถุประสงคหลักคือ การรักษา
สภาพการใชงานของเครื่องจักรหรืออุปกรณนั้น ใหสามารถใชงานไดใกลเคียงกับสภาพเดิมมากที่สุด
เทาที่จะทําได ดวยตนทุนที่ต่ําที่สุดดวย กลาว คือ 

1) การรักษาความสามารถพรอมใชงาน (Availability Performance) ประสิทธิผลของ
เครื่องจักร (Equipment Effectiveness) และอายุการใชงานทางเทคนิค (Technical Lifetime) ใหเปนไป
ตามแผน 

2) คาใชจายต่ําที่สุดเทาที่จะทําได โดยตองคํานึงถึงความไมเสี่ยงที่จะเกิดการเสียของ
เครื่องจักรหรืออุปกรณนั้นๆขึ้น และอีกสิ่งหนึ่งตองคํานึงถึงคือดานความปลอดภัย และผลกระทบ
ตางๆ เชน ทางดานสิ่งแวดลอม เปนตน 

2.4.3  การเสื่อมสภาพของเครื่องจักร (Depreciation) การเสื่อมสภาพของเครื่องจักร คือการที่
เครื่องจักรมีขีดความสามารถในการทํางานลดลงไปจากเดิม เม่ือเทียบกับความสามารถของเครื่องจักร
เมื่อติดตั้งใหมๆ โดยการพิจารณาการเสื่อมสภาพของเครื่องจักรสามารถจําแนกออกไดดังนี้คือ 

1) การเสื่อมสภาพของเครื่องจักรทางดานเทคนิค เปนการเสื่อมสมรรถนะตามกาลเวลาที่
เปล่ียนแปลงไป โดยเปรียบเทียบกับสมรรถนะมาตรฐานของเครื่องจักรที่เกิดขึ้นในปจจุบัน เพราะ
เครื่องจักรที่ใชงานในอุตสาหกรรมบางประเภทจะมีการเปลี่ยนแปลงทางเทคโนโลยีของอุตสาหกรรม
เหลานั้น เปนไปอยางรวดเร็ว ทาํใหมีการผลิตเครื่องจักรใหมๆออกมาใหทันกับเทคโนโลยีตลอดเวลา 
ทําใหเครื่องจักรที่มีอยูเดิมตองลาสมัยในเวลาอันสั้นมาก เชน เครื่องจักรที่ใชในการผลิตอุปกรณใน
อุตสาหกรรมอิเล็คทรอนิคส 

2) การเสื่อมสภาพของเครื่องจักรทางดานเชิงพาณิชย เปนการเสื่อมสภาพในแนวคุณคา
หรือมูลคา หรือราคาเครื่องจักร โดยเครื่องจักรบางประเภทจะมีคาเสื่อมที่ลดลงอยางรวดเร็ว 
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3) การเสื่อมสภาพของเครื่องจักรในเชิงของการเสื่อมสมรรถนะ เนื่องจากเครื่องจักร
ประกอบดวยช้ินสวนหลายชิ้นสวน ในแตละช้ินสวนทําขึ้นจากวัสดุที่แตกตางกันภายหลังจากการใช
งานเครื่องจักรไปไดระยะหนึ่ง ช้ินสวนตางๆเหลานั้น จะเกิดมีการสึกหรอขึ้น ซ่ึงก็เปนไปตามหลัก
ของธรรมชาติ การสึกหรอนั้นจะชาหรือเร็วจะขึ้นอยูกับลักษณะเฉพาะตัวของเครื่องจักรและลักษณะ
ของการใชงาน ตลอดจนถึงการบํารุงรักษา  

2.4.4  คาใชจายในการซอมบํารุงรักษา การซอมบํารุงรักษาเปนกิจกรรมที่ตองปฏิบัติอยาง
ตอเนื่องสม่ําเสมอโดยเฉพาะการซอมบํารุง รักษาแบบปองกัน แตหากดาํเนินการซอมบํารุงรักษาแบบ
ปองกันบอยเกินไป มากเกินไป  ก็จะมีคาใชจายที่สูงตามดวย เชน การเปลี่ยนชิ้นสวนที่เร็วเกินไปทั้งๆ
ที่ช้ินสวนนั้นยังสามารถใชตอไปอีก และในทางตรงกันขามหากการซอมบํารุงรักษาแบบปองกันทํา
นอยเกินไป (Lack of Maintenance) ก็อาจจะเกิดการสูญเสียเนื่องจากการผลิตหรือการใหบริการนั้น
หยุดชะงักลงเพราะชิ้นสวนชํารุด ดังนั้นคาใชจายและความสูญเสียที่เกิดขึ้นในกรณีเครื่องจักรชํารุด
หรือเสียประกอบดวย คาใชจาย 2 สวน ดังนี้ คือ 

1) คาใชจายในการซอมแซม เชน คาอะไหล คาแรง คาโสหุยในการซอม ความสูญเสียที่
เกิดจากการชํารุดของเครื่องจักร เชน คาใชจาย การหยุดเครื่อง คาเสียโอกาสในการผลิต คาใชจายใน
การเริ่มเดินเครื่องใหม  

2) คาใชจายในการดูแลเครื่องจักรและอุปกรณ เชน คาแรงและคาโสหุยในการทําความ
สะอาด การหลอล่ืน คาใชจายในการตรวจสอบเครื่องจักรและอุปกรณ คาใชจายในการเปลี่ยนและ
ซอมแซมชิ้นสวนตามกําหนดในแผนคาใชจาย    
 
2.5  เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 ชนิด (7QC Tools) 

เปนเครื่องมือควบคุมคุณภาพ 7 ชนิด ที่ใชในการควบคุมกระบวนการผลิต ประกอบดวย  
1) ผังแสดงเหตุ และผล (Cause and Effect Diagram) 
2) แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) 
3) กราฟ (Graphs)  
4) แผนตรวจสอบ (Check sheet) 
5) ฮีสโตแกรม (Histogram)  
6) ผังการกระจาย (Scatter Diagram)  
7) แผนภูมิควบคุม (Control Chart)  
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นํามาใชคร้ังแรกในอุตสาหกรรมการผลิตในประเทศญี่ปุนเพื่อการพัฒนาและปรับปรุง
กระบวนการทํางานอยางตอเนื่องโดยใชเครื่องมือดังกลาวเก็บขอมูลเพื่อนํามาวิเคราะหและแยกแยะ
สาเหตุของปญหาที่แทจริง แกปญหาไดอยางถูกตองและสามารถควบคุมคุณภาพของผลผลิตใหมี
คุณภาพสม่ําเสมอ ตลอดจนชวยในการจัดทํามาตรฐานและควบคุมการติดตามผลไดอยางตอเนื่อง 
ปองกันการเกิดปญหาในอนาคต เครื่องมือเหลานี้จะใชกลวิธีทางสถิติและความรูในการเก็บรวบรวม
ขอมูลชวยใหการทํางานสะดวกและงายตอการทําความเขาใจ [20] ในงานวิจัยนี้เลือกนํามาใชในสวน
ที่มีความจําเปนทั้งหมด 4 ชนิด ดังตอไปนี้ 

2.5.1  ใบตรวจสอบ (Check Sheet) แบบฟอรมที่มีการออกแบบใหมีชองวางเพื่อจะใชในการ
บันทึกขอมูลไดงาย และสะดวก ถูกตองไมยุงยาก ในการออกแบบฟอรมทุกครั้งมีกําหนดวิธีการ
บันทึกขอมูลที่ชัดเจน มีวัตถุประสงคการใชงานใบตรวจสอบ เพื่อแสดงผลการเก็บขอมูล และรูปแบบ
ของการแปรผันของขอมูล เครื่องมือนี้ใชในชั้นเริ่มตนเพื่อเก็บขอมูล เมื่อกระบวนการทํางานไดผล
ผลิตที่แปรเปลี่ยนผูใชจะสังเกตผลจากขอมูลที่เก็บในชวงเวลาหนึ่ง และใชเครื่องมือในขั้นตอนสุดทาย
เพื่อตรวจดูผล ใบตรวจสอบยังมีประโยชนในดานของการควบคุมรายละเอียดใบตรวจสอบที่มีการ 
ออกแบบมาดีจะสามารถเก็บรายละเอียดตางๆของขอมูลหรือส่ิงที่ทําการตรวจสอบไดอยางครบถวน
ไมเยิ่นเยอเกินไป นอกจากนี้สามารถนําใบตรวจสอบมาใชเปนหลักฐานอางอิงหรือเปนเกณฑในการ
พิจารณาประสิทธิภาพการทํางาน การออกแบบ และจัดทําใบตรวจสอบมีขั้นตอนตอไปนี้ 

1)  กําหนดเปาหมายในการตรวจสอบ  
2)  กําหนดแบบฟอรมสําหรับการเก็บรวบรวมขอมูลโดยกําหนดใหหัวขอของขอมูลที่

ตองการทําการตรวจสอบอยูทางดานซายมือของกระดาษทางขวามือจะเวนวางไวใหผูตรวจสอบกรอก
รายละเอียด สําหรบัเวลาในการตรวจสอบ และสถานที่ในการตรวจสอบควรเอาไวบนหัวกระดาษ 

3)  จัดเก็บขอมูลที่ตองการนํามาใชในการตรวจสอบผูทําการรวบรวมขอมูลจะตองทําการ
บันทึกขอมูลที่เกิดขึ้นจริง 

ในการทํางานจริงโรงงานบางที่อาจไมรูวาจะตองใชใบตรวจสอบแบบไหนกับงานแตละ
ประเภทที่แตกตางกันในระยะแรกผูประกอบการจึงอาจจะหาตัวอยางของใบตรวจสอบมาจากหนังสือ 
คูมือ ตําราโดยเฉพาะในงานดานวิศวกรรมจะมีตัวอยางของใบตรวจสอบปรากฏอยูในหนังสือหลาย
เลมหรืออาจไปขอยืมมาจากโรงงานที่รูจักกันมาใชไปกอน หลังจากนํามาใชไปไดระยะหนึ่งทาง
โรงงานควรตรวจสอบดูวาในการใชงานมีปญหาอะไรบาง สามารถบอกขอมูลที่ตองการไดหรือไม
แลวจึงทําการดัดแปลงใบตรวจสอบใหมีลักษณะเฉพาะกับงานเพื่อที่ใบตรวจสอบชวยใหเราสามารถ
พัฒนาการทํางานใหมีประสิทธิภาพสูงสุดได  
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2.5.2  แผนภูมิแทงการจัดลําดับ (Pareto Diagram) เปนแผนภูมิทางสถิติที่นํามาใชเปนเครื่องมือ
ในการควบคุมคุณภาพของการผลิต โดยอาศัยหลักการจัดเรียงลําดับความสําคัญของปญหาตางๆที่
เกิดขึ้นในการผลิต เพื่อจะไดพิจารณาเลือกเรื่องที่มีความสําคัญมากมาทําการแกไขปรับปรุงกอนเปน
ลําดับแรก แผนภูมิแทงการจัดลําดับนี้ชวยทําใหมองเห็นภาพปญหาหรือสาเหตุตางๆ ที่มีเปนจํานวน
มากในการผลิตไดอยางชัดเจน เนื่องจากเปนการนําขอมูลตางๆที่บันทึกไวมาสรางเปนแผนภูมิที่มีการ
จัดเรียงลําดับความสาํคัญจากมากไปนอย ทําใหมองเห็นวา อะไรควรจะตองเลือกมาแกไขกอนเปน
ลําดับแรก เชน สินคาที่ผลิตมักพบวามีของเสีย (Defect) เกิดขึ้นเปนจํานวนมากและอยากรูวาของเสีย
นั้นเกิดจากความบกพรองใดเปนหลัก วิธีการสรางแผนภูมินี้มีขั้นตอนดังตอไปนี้  
  1)  รวบรวมขอมูลโดยเก็บจํานวนความถี่ที่เกิดขึ้นแยกตามชนิดของความบกพรองที่ทําให
เกิดของเสียโดยเก็บขอมูลใสตารางตรวจสอบ (Check Sheet) ดังแสดงในตารางที่ 2.1 
 
ตารางที่ 2.1  การรวบรวมขอมูลจํานวนของเสีย [20]  

ชนิดของความบกพรอง จํานวนของเสยีท่ีพบ(ชิน้) 

รอยพรุน 20 

รอยขวน 61 

รอยยน 9 

รวม 90 
 
  2)  นําขอมูลที่รวบรวมไดมากรอกในตารางสรุปขอมูลของแผนภูมิแทงการจัดลําดับ 
(Pareto Diagram) ซ่ึงเปนการนําขอมูลมาจัดเรียงลําดับใหมจากขอมูลที่มีจํานวนความถี่ของปญหาจาก
มากไปหานอย และคํานวณ ขอมูลเพิ่มเติมอีก 3 คอลัมน (Column) คือ คอลัมนจํานวนปญหาสะสม 
คอลัมนเปอรเซ็นตเทยีบกับจํานวนปญหารวม และคอลัมนเปอรเซ็นตสะสม ดังแสดงในตารางที่ 2.2 
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ตารางที่ 2.2  การคํานวณเปอรเซ็นตสะสมของเสีย [20] 
ชนิดของความ

บกพรอง 
จํานวนของเสีย
ท่ีพบ(ชิ้น) 

จํานวนของเสีย 
สะสม (ชิ้น) 

เปอรเซ็นตของเสีย 
เทียบกับจํานวนรวม 

เปอรเซ็นตสะสมของ
ของเสีย 

รอยขวน 61 61 68 68 

รอยพรุน          20   + 81         22      + 90 

รอยยน      9    + 90         10      + 100 

รวม 90 - 100  
   
 3)  นําขอมูลไปสรางแผนภูมิโดยใหแกนตั้งซายมือแสดงจํานวนของเสีย สวนขวามือแสดง
เปอรเซ็นตสะสมของของเสีย และแกนนอนแสดงชนิดความบกพรอง ดังแสดงในภาพที่ 2.1 
 

 
 
ภาพที ่2.1  ตัวอยางแผนภูมิแทงการจัดลําดบัของเสีย (Pareto Diagram) [20] 
 

 4)  กราฟแทงที่ได แสดงความสัมพันธของชนิดความบกพรองกับจํานวนของเสีย สวน
กราฟเสนแสดงความสัมพันธของชนิดความบกพรองกับเปอรเซ็นตสะสมของของเสีย ซ่ึงเห็นไดวา 
จํานวนของเสียมากที่สุดเกิดมาจากความบกพรองดานรอยขวนมีคาสูงถึง 68% ของจํานวนของเสีย
ทั้งหมด ในขณะที่ดานอื่นมีจํานวนนอยกวามาก ดังนั้นควรที่จะนําความบกพรองดานรอยขวนนี้ไป
คนหาสาเหตุ และปรับปรุงแกไขกอนเปนลําดับแรกเพื่อทําใหสินคาที่จะผลิตในครั้งตอไปมีจํานวน
ของเสียลดลง ลักษณะของปญหา และสาเหตุตางๆที่เกิดขึ้นเปนจํานวนมากในการผลิตสามารถนํา
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แผนภูมินี้ไปประยุกตใชไดซ่ึงพอจะยกตัวอยางปญหาใหเห็นได เชน ใชตรวจสอบชนิดความบกพรอง 
ของขอรองเรียนของเสียที่หลุดไปถึงมือลูกคาแลวสงกลับคืนมา  

2.5.3  แผนผังสาเหตุ และผล (Cause and Effect Diagram) เปนผังที่แสดงถึงความสัมพันธ
ระหวางปญหา (Problem) กับสาเหตุทั้งหมดที่อาจกอใหเกิดปญหานั้น (Possible Cause) หรืออาจ
คุนเคยกับแผนผังสาเหตุ และผล ในชื่อของผังกางปลา (Fish Bone Diagram) เนื่องจากแผนผังมี
ลักษณะคลายปลาที่เหลือแตกางหรือหลายคนอาจรูจักในชื่อของแผนผังอิชิกาวา (Ishikawa Diagram) 
ซ่ึงไดรับการพัฒนาครั้งแรกเมื่อป ค.ศ.1943โดยศาสตราจารยคาโอรุอิชิกาวา แหงมหาวิทยาลัยโตเกียว 
สํานักงานมาตรฐานอุตสาหกรรมแหงญี่ปุน (JIS) ไดนิยามความหมายของผังกางปลาวาเปนแผนผังที่
ใชแสดงความสัมพันธอยางเปนระบบระหวางสาเหตุหลายๆ สาเหตุที่สงผลกระทบใหเกิดปญหาหนึ่ง
ปญหา [20]  เมื่อไรจึงจะใชแผนผังกางปลา 

1)  เมื่อตองการคนหาสาเหตแุหงปญหา 
2)  เมื่อตองการทําการศึกษา ทําความเขาใจหรือทําความรูจักกับกระบวนการอื่นๆ 

เพราะวาโดยสวนใหญพนักงานจะรูปญหาเฉพาะในพื้นที่ของตนเทานั้น แตเมื่อมีการทําผังกางปลา
แลวจะทําใหสามารถรู และเขาใจกระบวนการทํางานของสวนอื่นไดงายขึ้น 

3)  เมื่อตองการใหเปนแนวทางในการระดมสมอง (Brainstorm) ซ่ึงจะเปนแรงจูงใจใหทุก
คนสนใจในปญหาของกลุมซ่ึงแสดงไวที่หัวปลา วิธีการสรางแผนผังสาเหตุและผล ส่ิงที่สําคัญคือ 
จะตองรวมกลุมทํางานกันเปนทีมโดยอาศัยขั้นตอน 6 ขั้นตอน ดังตอไปนี้ 

ก. กําหนดประโยคปญหาที่หวัปลา 
ข. กําหนดกลุมปจจัยทีจ่ะทําใหเกิดปญหานั้นๆ 
ค. ระดมสมองเพือ่หาสาเหตุในแตละปจจัย 
ง. หาสาเหตุหลักของปญหา 
จ. จัดลําดับความสําคัญของสาเหต ุ
ฉ. ใชแนวทางการปรับปรุงที่จําเปน 

การกําหนดปจจัยบนแผนผังสามารถกําหนดกลุมปจจัยอะไรก็ไดแตตองมั่นใจวากลุมที่
กําหนดไวเปนปจจัยที่สามารถชวยใหแยกแยะหรือกําหนดสาเหตุตางๆไดอยางมีระบบ และเปนเหตุ
เปนผล โดยสวนมากมักจะใชหลักการ 4M1E เปนกลุมปจจัย (Factors) เพื่อนําไปสูการแยกแยะสาเหตุ
ตางๆซึ่งปจจัย 4M1E ประกอบดวย 

M - Man หมายถึง คนงาน หรือพนักงาน หรือบุคลากร 
M - Machine หมายถึง เครื่องจักรหรืออุปกรณอํานวยความสะดวก 
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M - Material หมายถึง วัตถุดิบหรืออะไหล อุปกรณอ่ืนๆ ที่ใชในกระบวนการ 
M - Method หมายถึง กระบวนการทํางาน 
E  - Environment หมายถึง สถานที่ แสงสวาง และบรรยากาศในการทํางาน 

การกําหนดหัวขอปญหาที่หัวปลาควรกําหนดใหชัดเจน และมีความเปนไปไดซ่ึงหาก
กําหนดประโยคปญหานี้ไมชัดเจนตั้งแตแรกแลวจะทําใหใชเวลามากในการคนหาสาเหตุ และจะใช
เวลานานในการทํา  ตัวอยางการกําหนดสาเหตุปญหาที่หัวปลา เชน อัตราของเสีย อัตราชั่วโมงการ
ทํางานของคนที่ไมมีประสิทธิภาพ อัตราการเกิดอุบัติเหตุ หรืออัตราตนทุนตอสินคาหนึ่งชิ้น เปนตน 
ซ่ึงการกําหนดสาเหตุของปญหาจะสังเกตเห็นวาเปนปญหาในเชิงลบ จากนั้นคอยเขียนปจจัย และ
รายละเอียดในแตละกางยอยๆ ดังแสดงไดในภาพที่ 2.2 

 

 
 
ภาพที ่2.2  ตัวอยางแผนผังสาเหตุ และผล (Cause and Effect Diagram) [20] 
 

2.5.4  กราฟ (Graph) เปนแผนภาพที่แสดงถึงตัวเลขหรือขอมูลทางสถิติเมื่อตองการนําเสนอ และ
วิเคราะหผลของขอมูลดังกลาวเพื่อทําใหงาย  และรวดเร็วตอการทําความเขาใจ  กราฟ  จึงมี
วัตถุประสงคหลักในการใชเพื่ออธิบายขอมูล เชน จํานวนของเสีย อัตราผลผลิต และยอดขาย โดยจะ
ชวยในการวิเคราะหขอมูลในอดีตเพื่อนํามาเปรียบเทียบกับขอมูลในปจจุบัน ควบคุมระดับการผลิต 
ยอดขาย อัตราของเสีย น้ําหนัก อุณหภูมิ และชวยในการวางแผนการผลิต โดยในงานวิจัยนี้เลือก 
กราฟแทงมาใชเพื่อเปรียบเทียบความแตกตางทางปริมาณ  
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2.6  การศึกษางาน (Work Study)   
การศึกษางาน (Work Study) คือ การศึกษากิจกรรมที่เกิดขึ้นในการดําเนินงานอุตสาหกรรม

การผลิต และบริการ เพื่อพัฒนาปรับปรุงใหดีขึ้นเกิดความประหยัดหรือลดตนทุน/คาใชจายใหนอยลง
เพื่อใหเกิดผลิตภาพ (Productivity) ที่ดีขึ้นรวมถึงการคํานวณหาเวลามาตรฐานในการปฏิบัติงาน 
เทคนิคในการวิเคราะหขั้นตอนของการปฏิบัติงานเพื่อกาํจัดงานที่ไมจําเปนออกจากกระบวนการ และ
สรรหาวิธีการทํางานที่ดีที่สุดในการปฏิบัติงาน รวมถึงการปรับปรุงมาตรฐานของการทํางาน และการ
บริหารแผนงานโดยอาศัยระบบคาแรงจูงใจ [16, 21] 

การศึกษางานเปนการบันทึก และวิเคราะหวิธีการทํางานที่เปนอยูในปจจุบันหรือเสนอใหม
อยางมี ระบบ เปนเครื่องมือเพื่อพิจารณา และประยุกตการทํางานใหงายขึ้นรวมทั้งเปนวิธีการที่มี
ประสิทธิภาพ สามารถลดตนทุนคาใชจายได การศึกษาวิธีการทํางานจะชวยปรับปรุงกระบวนการ, 
การวางผังโรงงาน, ออกแบบโรงงาน และออกแบบอุปกรณชวยเพื่อลดความเมื่อยลาของพนักงานโดย
ยึดหลักกายศาสตร (Ergonomic) และส่ิงแวดลอมในการทํางาน 

วัตถุประสงคของการศึกษางาน 
1) เพื่อปรับปรุงกระบวนการ และวิธีการทํางาน 
2) เพื่อปรับปรุงการปฏิบัติงาน วางผังโรงงาน เครื่องจักร และเครื่องมืออุปกรณ 
3) ปรับปรุงการใชเครื่องจักรวัสดุ และแรงงาน 
4) พัฒนาสิ่งแวดลอมในการทํางานใหดีขึ้น 
5) เพื่อใหความพยายามของมนุษยเขาหลักเศรษฐศาสตรการเคลื่อนไหว ลดความพยายาม

ที่ไมจําเปนลง และขจัดความเมื่อยลา 
การศึกษางานสามารถแบงออกเปน 2 สวน คือ การศึกษาวิธีการทํางาน (Method Study) 

และการวัดผลงาน (Work Measurement) ดังแสดงในภาพที่ 2.3 
 

 
 
 

 
 
 

ภาพที่ 2.3  องคประกอบของการศึกษางาน (Work Study) [16] 

Work Study 

Method Study  Work Measurement 

Direct Time Study  Work Sampling 
 

Standard Data  
 

Predetermined Time System 
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2.6.1  การศึกษาวิธีการทํางาน (Method Study) เดิมเรียกวาการศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion 
Study) ซ่ึงหมายถึง การศึกษาการเคลื่อนไหวตางๆ ที่เกิดขึ้นระหวางการทํางาน โดยมีจุดมุงหมายเพื่อ
ทําการปรับปรุงขั้นตอนการเคลื่อนไหวที่ไมจําเปน เพิ่มเวลาในการทํางาน และทําใหประสิทธิภาพการ
ทํางานสูงขึ้น อีกทั้งยังชวยลดอัตราการเจ็บปวยหรืออัตราการเกิดอุบัติเหตุจากการทํางานใหลดลง
รวมถึงวิเคราะหขั้นตอนของการเคลื่อนไหวในการปฏิบัติงานกับเครื่องจักร และการวางผังในการ
ปฏิบัติงานนั้นๆ [13, 18]  

1)  การเคลื่อนไหวและหลักการยศาสตร ในปจจุบันสถานประกอบการตางๆไดเร่ิมหันมา
ใหความสําคัญของการจัดวางตําแหนงเครื่องจักร และสถานที่ทํางานเพื่อใหคนงานสามารถปฏิบัติงาน
ไดอยางสะดวกและมีประสิทธิภาพ โดยไดมีการพัฒนามาเปนสาขาวิชาการยศาสตร (Ergonomics) ซ่ึง
แปลไดวาเปนศาสตรวาดวยการเคลื่อนไหวรางกาย โดยหลักการยศาสตรจะเปนการแสดงถึง
ความสัมพันธของพนักงานผูปฏิบัติงาน และสิ่งแวดลอมในการทํางาน โดยนําความรูดานกายภาพ 
สรีระวิทยาและหลักจิตวิทยา เขามาผสมผสานเพื่อแกปญหาเกี่ยวกับการทํางานโดยเฉพาะงานที่ใช
แรงงานหนักซึ่งจะกอใหเกิดความเหมื่อยลาไดงาย เชน การออกแบบทายืนในการควบคุมเครื่องจักร
เพื่อใหเกิดความเมื่อยลานอยที่สุด การออกแบบเกาอี้ที่นั่งแลวเมื่อยนอยที่สุด การออกแบบโตะทํางาน
ใหมีความสูงพอเหมาะกับสัดสวนของพนักงานที่ตองทํางานซ้ําๆ กันเปนเวลานานๆ เปนตน ซ่ึง
สามารถนําหลักการยศาสตรมาประยุกตใชในการศึกษาการเคลื่อนที่เพื่อใหการทํางานมีประสิทธิภาพ
มากยิ่งขึ้น 

2)  หลักของการเคลื่อนไหว สามารถจําแนกได 3 กลุม ตามปจจัยที่เกี่ยวของดังนี้  
ก. การใชโครงรางของมนุษย คือ การใชรางกายใหเปนประโยชนตอการทํางานมาก

ที่สุดโดยมักจะเนนการทํางานโดยใชมือซ่ึงปกติคนเรามักจะทํางานโดยมือขางเดียวหรือทําทีละขาง
หลักการใชมือของหลักโครงรางของมนุษยจะพยายามใหมือทั้งสองขางทํางานพรอมกันไปตลอด
อยางสมดุล กลาวคือ เร่ิมทํางานพรอมกัน และส้ินสุดการทํางานพรอมกัน การเคลื่อนไหวของแขน
ตองสมดุล อีกทั้งใชหลักการถายกําลังมาชวยใหความลาระหวางการทํางานเกิดขึ้นนอยที่สุด 

ข. การจัดวางตําแหนงของสถานที่ปฏิบัติงาน จะเปนการออกแบบสถานที่ทํางานให
พนักงานสามารถทํางานไดดวยความสะดวกที่สุด โดยจะแนะนําใหพนักงานงานแตละคนทํางานที่
ตําแหนงที่แนนอนตายตัวสถานที่ๆใชวางเครื่องมือวัสดุจะอยูที่ เดิมตายตัว เพื่อใหผูใชงานมี
ความคุนเคยเมื่อหยิบบอยครั้ง สะดวกในการหยิบใช ไมตองเสียเวลาในการคนหาเปนเวลานานๆ อีก
ทั้งยังควรมีแสงสวางที่เพียงพอในการทํางาน และสีที่ใชในบริเวณที่ทํางานควรใชสีที่ตัดกับงานที่ทํา
เพื่อลดความเมื่อยลาทางสายตา 
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ค. การออกแบบเครื่องมือ ถือเปนหลักในการลดการเคลื่อนไหวของพนักงานอีก
ประเภท โดยหากงานใดสามารถนําเครื่องทุนแรงมาใชไดก็ควรนํามาใช เพื่อลดความเมื่อยลาจากการ
ทํางาน เครื่องมือที่ใชในการทํางานควรมีการออกแบบใหผูใชประหยัดแรงหรือเหมาะมือมากที่สุดเชน 
เหล็กขอเหวี่ยงใชสําหรับการหมุนเครื่องมือที่ถายทอดการหนุนอีกที ควรออกแบบใหมีผิวของมือ
สัมผัสกับผิวของเครื่องมือประเภทนี้ใหมากที่สุดเทาที่จะมากได โดยเฉพาะกรณีที่ตองออกแรงหมุน
มากๆ และบริเวณเก็บของบนโตะทํางานของพนักงานผูปฏิบัติงานไมควรเก็บวัสดุที่ใชทํางานไว
ขางหนาผูปฏิบัติงานเพราะการยืดตัวไปขางหนาอาจสงผลทําใหกลามเนื้อหลังของพนักงานมีปญหา
ในอนาคต การวางตําแหนงขอบเขตการปฏิบัติงานที่ถูกตองสามารถแสดงดังภาพที่ 2.4 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที่ 2.4  ตัวอยางการวางตาํแหนงขอบเขตการปฏิบัติงาน 
 

2.6.2  วัตถุประสงคหลักของการศึกษาวิธีการทํางาน 
1) การพัฒนาวิธีการทํางานที่ดีกวา หรือ การออกแบบวิธีการทํางาน (Work Methods 

Design) เพื่อนําเอาแรงงาน เครื่องจักร และวัตถุดิบมาใชประโยชนอยางเต็มประสิทธิภาพซึ่งจะรวมถึง
การศึกษาระบบการผลิต การปอนวัตถุดิบ การใชเครื่องจักร ขั้นตอนในการผลิต และการขนสง ดังนั้น
ในการออกแบบวิธีการทํางานจึงตองเริ่มตนตั้งแตการศึกษาวัตถุประสงคไปจนถึงขบวนการผลิต
สินคาสําเร็จรูปเพื่อนํามาซึ่งการพัฒนาวิธีการที่ดีที่สุดในการทาํงาน 
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2) การจัดตั้งวิธีการทํางานที่เปนมาตรฐานหลังจากที่ไดพัฒนาวิธีการทํางานที่เหมาะสม
ที่สุดแลวขั้นตอไป คือ การนําเอาวิธีการนั้นมาใชโดยปกติจะแบงออกเปนงานยอยๆ เพื่ออธิบาย
รายละเอียดตางๆในการทํางาน เชน การเคลื่อนไหวของมือ ขนาด และรูปรางของวัสดุ เครื่องมือที่ใช
ในการประกอบ และอ่ืนๆ รวมทั้งกําหนดสภาพเงื่อนไขในการทํางานเพื่อใหไดมาตรฐานงานที่ตั้งไว
ขั้นตอนการศึกษาวิธีการทํางาน 
  การศึกษาวิธีการทํางานมี 5 ขั้นตอน ดังรายละเอียดตอไปนี้ 

1) เลือกงานที่จะศึกษาโดยทั่วไปนักออกแบบวิธีการทํางานจะเลือกมาศึกษาเพื่อปรับปรุง
วิธีการทํางานซึ่งควรจะมีส่ิงบอกเหตุวาสมควรที่จะนํามาศึกษาดังตอไปนี้ 

ก. งานที่มีปญหาเกี่ยวกับคาใชจาย เชน งานที่ส้ินเปลืองวัสดุโดยไมเกิดผลผลิตหรือ
งานที่เสียเวลารอคอยในกระบวนการผลิตมีการเคล่ือนยายวัสดุบอยคร้ัง ระยะทางในการเคลื่อนยาย
ไกล ใชแรงงานคนมากกวาใชอุปกรณการเคลื่อนยายวัสดุ 

ข. งานที่มีปญหาเกี่ยวกับเทคโนโลยี เชน เมื่อกําหนดวิธีการทํางานใหมโดยใช
เครื่องมือเครื่องจักรที่ใชเทคโนโลยีสูง จําเปนที่จะตองมีการศึกษาวิธีการทํางานเพื่อรองรับกับ
เทคโนโลยีใหมหรืองานนั้นใชเครื่องจักรเดิม แตตองการเพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องจักรใหสูงขึ้น
กวาเดิม 

ค. งานที่มีปญหาเกี่ยวกับตัวพนักงาน คือ การที่พนักงานขาดงานบอยหรือลาออก
บางครั้งอาจเปนผลมาจากลักษณะของงานที่นาเบื่อหนาย การทํางานที่ซํ้าซากจําเจ และเมื่อจะ
ทําการศึกษางานนั้นแลวจําเปนแคไหนตองเปลี่ยนวิธีการทํางานใหม ซ่ึงจะตองพิจารณาถึงปฏิกิริยา
ของคนงานดวยวาจะมีแรงตอตานหรือไม และที่สําคัญควรเลือกงานที่เมื่อเกิดการเปลี่ยนแปลงวิธีการ
ทํางานแลวมีปฏิกิริยาตอตานนอยที่สุด 

2) การบันทึกวิธีการทํางาน คือ การบันทึกวิธีการทํางานจริงที่ทําอยูในปจจุบันซึ่งการ
บันทึกนั้นจะตองงายสําหรับการอานสามารถเขาใจวิธีการทํางานไดทันที จึงจําเปนตองใชเครื่องมือใน
การบันทึกการทํางาน และการศึกษาการเคลื่อนไหวที่เปนมาตรฐานเดียวกัน เชน แผนภูมิ หรือ
ไดอะแกรม 

3) การตรวจตราขอมูลที่ไดอยางละเอียด การตรวจตราขอมูลท่ีบันทึกไวโดยใชเทคนิคการ
ตั้งคําถามสําหรับการตรวจตรา สวนมากจะเปนคําถามสําเร็จรูปที่ตั้งไวอยางเปนระบบ และ
ตอเนื่องกัน จุดประสงคของการตรวจตราก็เพื่อใหทราบตนเหตุของปญหา และนําไปสูการพัฒนา
วิธีการทํางานที่ดีกวาแยกเปน 4 ดาน หรือที่เรียกวาหลักเกณฑ ECRS ซ่ึงประกอบดวย 
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ก. การกําจัดงานที่ไมจําเปนออกจากกระบวนการ (Eliminate) เนื่องจากงานบางอยาง
เมื่อวิเคราะหแลวไมมีความจําเปนตองทําตอไปอีกจึงตองมีการกําจัดออกจากกระบวนการ ซ่ึงแนวทาง
ในการกําจัดงานที่ไมจําเปนออกสามารถพิจารณาไดดังนี้ 

- เลือกงานที่มีปญหาเรื่องตนทุนสูง ถาสามารถกําจัดงานนี้ไดจะทําใหลดตนทุน
คาแรงทางตรง คาวัตถุดิบ และคาโสหุยอุปกรณการผลิตลงได 

- กรณีที่คําตอบวาเปนงานที่ยังจําเปน เพราะมีวัตถุประสงค และเหตุผลแนนอนก็
แยกวัตถุประสงคใหเห็นชัดเจนวาทํางานนั้นเพื่ออะไรบาง แลวตั้งคําถามเพื่อกําจัดวัตถุประสงคของ
งานโดยพิจารณาวาจะเกิดอะไรขึ้นถาไมทํางานนั้น 

- ถาคําตอบออกมาวาการไมทํางานนั้นเลยจะกอใหเกิดผลดีกวาการยังคงทํางาน
นั้นอยู ก็ควรตัดการทํางานนั้นออกทันที การตัดวัตถุประสงคของงาน และวิธีการทํางานนั้นออกถา
วัตถุประสงคของงานนั้นเปนสิ่งสําคัญที่ไมสามารถจะละเลยไดควรใชการตั้งคําถามวา"ทําไม"เมื่อ
คําตอบยังคงบอกวางานนั้นจําเปน ก็ใหตั้งคําถามเพื่อกําจัดงานที่ตองกระทํากอนงานที่กําลังพิจารณา
วาสามารถตัดงานนั้นทิ้งไดทั้งหมดหรือตัดไดบางสวนหรือไม ประโยชนของการขจัดงานที่ไมจําเปน
ออกมีดังนี้ 

 ไมตองเสียคาใชจายในการปรับปรุงวิธีการทํางาน 
 ไมตองเสียเวลาสําหรับชวงการปรับปรุงวิธีการทํางาน 
 ไมจําเปนตองมีการฝกหัดพนักงานสําหรับวิธีการทํางานใหม 
 ปญหาเรื่องพนักงานตอตานมีนอย 
 เปนวิธีการปรับปรุงงานใหงายขึ้นผลของงานเทาเดิมหรือดีกวา 

   ข.  การรวมขั้นตอนการปฏิบัติงานเขาดวยกัน (Combine) ในกระบวนการผลิตปกติจะ
แบงงานออกเปนขั้นตอนการปฏิบัติงานหลายๆขั้นตอนเพื่อใหงายสําหรับการแบงงานตามความ
ชํานาญของพนักงานแตละคน แตในบางครั้งการแบงขั้นตอนการปฏิบัติงานมากเกินไป อาจทําใหการ
ใชอุปกรณ การเคลื่อนยายวัสดุเครื่องมือเครื่องใชตางๆ มากเกินความจําเปน และอาจจะกอใหเกิด
ปญหาอื่นตามมา ดังนั้นวิธีการที่จะทําใหการทํางานงายขึ้น คือ การรวมขั้นตอนการปฏิบัติงานตั้งแต 2 
ขั้นตอนเขาดวยกันหรือบางครั้งการเปลี่ยนลําดับการปฏิบัติงานก็เปดโอกาสใหมีการรวมขั้นตอนการ
ปฏิบัติงานเขาดวยกันได 
   ค.  การจัดลําดับขั้นตอนการปฏิบัติงานใหม (Rearrange) ในการผลิตสินคาใหมมัก
เร่ิมตนผลิตจํานวนนอยกอนเพราะยังเปนขั้นทดลอง แตเมื่อขยายปริมาณการผลิตเพิ่มขึ้นทีละนอยๆ
โดยลําดับขั้นตอนการปฏิบัติงานยังคงเหมือนเดิมก็จะทําใหเกิดปญหาในเรื่องการเคลื่อนยายวัสดุ และ



32 
 

การไหลของงานเพราะมีจํานวนการผลิตเพิ่มขึ้นมากกวาเดิม การตรวจสอบอยางละเอียดจะใชวิธีการ
ตั้งคําถามเพื่อดูวาสามารถเปลี่ยนลําดับขั้นการปฏิบัติงานใหมไดหรือไม เพื่อใหงานงาย และรวดเร็ว
ขึ้น การใชแผนภูมิ และไดอะแกรมตางๆ ในการบันทึกการทํางานจึงชวยช้ีใหเหน็วาสมควรจะเปลี่ยน
ลําดับขั้นการปฏิบัติงานอยางไรเพื่อลดการเคลื่อนยายวัสดุ และทําใหการไหลของงานเปนไปอยาง
รวดเร็ว 

  ง.  การปรับปรุงขั้นตอนการปฏิบัติงานที่จําเปนใหงายขึ้น (Simplify) หลังจากที่ศึกษา
การทํางานโดยการตั้งคําถามเพื่อกําจัดงานที่ไมจําเปนโดยรวมขั้นตอนการปฏิบัติงาน และเปลี่ยน
ลําดับการปฏิบัติงานแลวก็จะเหลือเฉพาะงาน และขั้นตอนการปฏิบัติงานที่จําเปนไว แตขั้นตอนการ
ปฏิบัติงานเหลานั้นอาจจะยาก โดยที่มีวิธีการทํางานอื่นที่งายกวา และสามารถทํางานนั้นใหเสร็จได
เชนเดียวกัน การตั้งคําถามเพื่อใหงานงายจะเริ่มคําถามทุกอยางที่เกี่ยวกับงานนั้น เชน วิธีการทํางาน 
วัตถุดิบที่ใช เครื่องมือ สภาพแวดลอมในการทํางานการออกแบบผลิตภัณฑ โดยตั้งสมมติฐานวางานที่
กําลังวิเคราะหอยูนั้นยังไมสมบูรณ คําถามที่ตั้งจะขึ้นตนดวย “อะไร ที่ไหน เมื่อใด ใคร อยางไร และ
ทําไม” ซ่ึงที่กลาวมาแลวทั้งหมดเปนวัตถุประสงคของการตรวจตราขอมูลอยางละเอียดอันจะนําไปสู
การพัฒนาวิธีการทํางานที่ดีกวา 

4) พัฒนาวิธีการทํางานที่เหมาะสม หลังจากวิเคราะหวิธีการทํางานโดยการตั้งคําถามอยาง
ครบถวน และเปนระบบตอเนื่องแลว คําตอบสําหรับการพัฒนาจะนําไปสูวิธีการทํางานที่ดีกวาใน
ขั้นตอนนี้จึงเปนการบันทึกวิธีการทํางานที่เสนอแนะลงบนแผนภูมิ และไดอะแกรมตางๆ พรอมกับ
ตรวจสอบไปดวยวา มีส่ิงใดหลุดรอดไปจากการพิจารณาบางเพื่อเปรียบเทียบจํานวน ครั้งของขั้นตอน
การปฏิบัติงาน ระยะทางการเคลื่อนยาย การประหยัดเวลาของวิธีการทํางานเดิมกับวิธีการที่เสนอแนะ 

5) ตั้งนิยามการทํางานโดยการกําหนดรายละเอียดของวิธีการทํางานที่เสนอแนะไวในแผน
ปฏิบัติงานมาตรฐาน (Standard Practice Sheet) แตกอนที่จะทําควรดําเนินการขออนุมัติวิธีการทํางาน
นี่เสนอแนะกอนโดยการทําเปนรายงานแสดงถึงรายละเอียดตอไปนี้ 

ก.  คาใชจายเปรียบเทียบวิธีการเดิม และวิธีการใหม ที่เสนอแนะไดแก คาวัสดแุรงงาน คา
โสหุยการผลิต คาอุปกรณการผลิต และความประหยัดที่คาดวาจะไดรับ 

ข.  คาใชจายในการจัดตั้งวิธีการทํางานใหม รวมทั้งคาเครื่องมืออุปกรณ และเครื่องจักร 
คาใชจายในการวางผังโรงงานหรือบริเวณที่ทํางานใหม 

ค.  ส่ิงที่ผูบริหารจะตองทําเพื่อสนับสนุนวิธีการทํางานใหม เมื่อไดรับอนุมัติใหดําเนินการ
ตามวิธีการใหมแลวบันทึกวิธีการทํางานนั้นลงในแผนปฏิบัติงานมาตรฐานเพื่อใหผูปฏิบัติงานใชเปน
คูมือในการนําไปปฏิบัติ การบันทึกควรใชคํางายๆ อธิบายถึงวิธีการปฏิบัติงานที่เปนมาตรฐานจะไม
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ใชสัญลักษณอ่ืน ส่ิงที่ตองบันทึก คือ เครื่องมือ เครื่องใช สภาพโดยทั่วไปของการปฏิบัติงาน วิธีการ
ทํางาน และแผนผังของสถานที่ทํางาน 

ง.  การใชวิธีการทํางานใหม กอนจะเริ่มวิธีการทํางานใหมตองพยายามใหผูที่เกี่ยวของใน
การทํางานทั้งหมดยอมรับการเปลี่ยนแปลงตามลําดับตั้งแต ผูควบคุมโรงงานฝายบริหาร พนักงาน
หรือตัวแทนเมื่อทุกฝายคลอยตามยอมรับแลวจําเปนตองมีการฝกคนงานตามวิธีการที่เสนอแนะในการ
นี้อาจใชรูปภาพ ภาพนิ่ง และภาพยนตรประกอบการบรรยาย บางโรงงานอาจมีหองทดลองเพื่อให
พนักงานไดฝกงานตามวิธีใหม อีกวิธีหนึ่งที่ดีที่สุดที่จะชวยในการเขาถึงปญหาในการปรับปรุงงาน คือ 
การตั้งคาํถามเกี่ยวกับแนวทางในการทํางาน วัตถุดิบที่ตองใช เครื่องมือ อุปกรณที่ใช เงื่อนไข
สภาพแวดลอมในการทํางานรวมไปถึงรูปแบบของผลิตภัณฑเองใหสมมุติวางานนั้นไมมีอะไร
สมบูรณเลย  

2.6.3  การวัดผลงาน (Work Measurement) คือ การหาเวลาที่เปนมาตรฐานในการทํางาน ซ่ึงมี
ประโยชน คือ 

1) เพื่อใชหากําหนดการ และการวางแผน การทํางาน/การผลิต 
2) เพื่อใชหาคาใชจายมาตรฐาน และชวยประมาณงบใชจาย 
3) เพื่อใชหาราคาของผลิตภัณฑกอนลงมือผลิต 
4) เพื่อใชหาประสิทธิภาพการทํางานของคน-เครื่องจักร 
5) เพื่อใชเวลาเปนขอมูลในการจัดสมดุลสายการผลิต 
6) เพื่อใชหาเวลามาตรฐานที่ใชเปนตัวฐานในการจายคาตอบแทน 
7) เพื่อใชหาเวลามาตรฐานสําหรับใชในการควบคุมคาแรง 
การวัดผลงานสามารถแบงได 4 วิธี คือ 

ก. การศึกษาเวลาโดยตรง คือ การศึกษาเวลาที่ไดจากขอมูลการจับเวลาพนักงานที่มี
การเลือกไวแลว โดยใชนาฬิกาจับเวลาแลวบันทึกเปนสถิติ ทั้งนี้ตองมีการคํานวณจํานวนครั้งในการ
จับเวลา แลวนํามาหาคาเวลาทํางานปกติ (Normal Time) และเวลามาตรฐาน (Standard Time) 
ตามลําดับ 

ข. การสุมงาน (Work Sampling) เปนการศึกษาเวลาเพื่อใหไดเวลามาตรฐานจากการ
สุมจับเวลาการทํางานจริงของพนักงานในสายการผลิต ซ่ึงตองใชเวลาในการศึกษาเปนเวลานาน 
หลายสัปดาห 
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ค. การศึกษาเวลาจากขอมูลเวลามาตรฐาน และสูตร (Standard Data and Formulas) 
เปนการศึกษาเวลาที่ใชขอมูลเวลาที่จัดทําเปนมาตรฐานของโรงงานนั้นรวมทั้งการคํานวณหาเวลาจาก
สูตรสําเร็จ เชน มาตรฐานในการคํานวณเวลางานกลึงที่โรงงานคิดขึ้นเอง เปนตน 

ง. การศึกษาเวลาโดยระบบหาเวลากอนลวงหนา (Predetermined Time System or 
Synthesis Time) เปนการศึกษาเวลาเพื่อใหไดเวลามาตรฐานจากการหาเวลาลวงหนากอนที่งานจะ
เกิดขึ้นจริงหรือการสังเคราะหเวลา โดยใชระบบการหาเวลาชนิดตางๆ เชน ระบบ MTM และระบบ 
Work factor [21] 

สําหรับงานวิจัยนี้ใชการศึกษาเวลาโดยตรง จึงนําเสนอรายละเอียดเพิ่มเติมดังตอไปนี้ 
การศึกษาเวลาโดยตรงเปนการศึกษาเพื่อหาเวลามาตรฐานโดยอาศัยเครื่องมือในการจับเวลา 

และทําการบันทึกคาเวลาที่ไดจากการจับเวลาในแผนภูมิกระบวนการผลิต เครื่องมือจับเวลาที่ใช คือ 
นาฬิกาจับเวลา (Stopwatch) การศึกษาเวลาโดยตรงนี้จะทําการศึกษาเวลาในสายงานกระบวนการผลิต
ชิ้นสวนตางๆ ดวยวิธีการจับเวลาจากพนักงานที่ผานการคัดเลือก และฝกมาเปนอยางดีมีความชํานาญ 
และตองเปนพนักงานที่ปจจุบันทํางานนั้นจริงๆ โดยใชสถานที่ และสถานการณที่ปกติ [16] 

1) ขั้นตอนการศึกษาเวลาโดยตรงมีดังนี้ 
ก. รวบรวมบันทึกขอมูลท้ังหมดเทาที่จะทําไดของพนักงาน และสภาพแวดลอมใน

การทํางานนั้น ซ่ึงมีผลตอการทํางานชิ้นนั้นทั้งหมด 
ข. บันทึกวิธีการทํางาน โดยแบงงานใหญทั้งหมดออกเปนงานยอยๆ และอธิบาย

รายละเอียดของงานยอยแตละงาน 
ค. พิจารณางานยอยที่แตกแขนงออกไปเพื่อใหเกิดความมั่นใจวาไดวิธีที่ดีที่สุดแลวจับ

เวลาเบื้องตนจากนั้นคํานวณหาจํานวนครั้งที่จะตองจับเวลา 
ง. วัดคาโดยนาฬิกาจับเวลา แลวบันทึกเวลาที่วัดไดในแตละงานยอย 
จ. พิจารณาอัตราการทํางานของผูปฏิบัติงานเปรียบเทียบกับมาตรฐานของผูจับเวลา 

โดยอาศัยหลักการของการประเมินคา (Performance Rating) 
ฉ. เปล่ียนเวลาที่จับได (Observed) เปนเวลาพื้นฐาน (Basic Time) 
ช. กําหนดเวลาเผื่อ (Allowances) 
ซ. หาเวลามาตรฐาน (Standard Time) สําหรับงานนั้น 

2) การเลือกพนักงานที่เหมาะสม  
 การเลือกพนักงานที่จะนํามาทําการจับเวลาการทํางานนั้นควรเลือกคนงานที่มีสุขภาพ
แข็งแรงมีความสามารถ ความชํานาญงาน มีทักษะในเกณฑดี และมีความซื่อตรง ระดับความเร็วใน
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การทํางานควรอยูในระดับเฉลี่ยหรือสูงกวาระดับเฉลี่ยเล็กนอยเมื่อเลือกพนักงานที่เหมาะสมแลว 
จะตองอธิบายเหตุผลที่ตองจับเวลาการทํางานใหทราบจนเปนที่เขาใจ เพราะความไมเขาใจอาจทําให
พนักงานทํางานในสภาพไมปกติ เชน ทําเร็ว หรือตั้งใจทํางานใหชาลงเพื่อใหมาตรฐานต่ําลง [18] 

3) การแบงงานเปนงานยอย (Dividing Operation into Element) 
งานยอย (Element) คอื งานที่เปนสวนประกอบของการทํางานหนึ่งๆ ในรอบวัฏจักร

การทํางาน (Work Cycle) จะประกอบดวยงานยอยหลายๆ งานวัฏจักรการทํางาน คือ การทํางานวนซ้ํา
กัน โดยเริ่มตั้งแตการทํางานครั้งแรก จนสิ้นสุดการทํางานนั้น และจะเริ่มทํางานใหมที่จุดเริ่มตนเดิม
ซํ้าๆกันเปนรอบๆโดยจุดเริ่มตนของการทํางานจะมาบรรจบกบัจุดสิ้นสุดเปนวงรอบเสมอการทํางาน
ครบ 1 รอบมักจะไดผลงานอยางนอย 1 งาน [13] การแบงงานยอย สามารถดําเนินการไดดังตอไปนี้ 

ก. แบงงานยอยที่มีการทํางานที่แยกกันอยางชัดเจน ออกจากกัน 
ข. แบงงานยอยที่ทําโดยคน หรือ คน-เครื่องจักร หรือทําโดยเครื่องจักรอยางเดียว 
ค. แบงงานยอยที่ระยะเวลาคงที่ออกจากงานยอยที่ระยะเวลาผันแปรไปตามตัวแปร

ตางๆที่ทําใหเวลาการทาํงานยอยนั้นไมคงที่ อาทิ ความยาว นํ้าหนัก ขนาดของชิ้นงาน 
ง. แบงงานยอยออกเปนงานยอยๆ ที่สามารถจับเวลาไดทัน คือ ไมนอยเกินไป และ

ควรอยูระหวางชวง 0.07 ถึง 0.2 นาที 
จ. ถางานยอยนั้นมีระยะเวลาสั้นมากเกินไปใหรวมงานยอยเหลานั้นเขาดวยกัน 

4) การจับเวลา   
ในการศึกษาเวลานิยมใชนาฬิกาจับเวลา โดยใชมาตรเวลาที่แตกตางจากเวลาปกติ

กลาวคือ มาตรเวลาที่ใชในการศึกษาเวลา ไดแก มาตรเวลา 1/100 นาที หรือมีความละเอียดเทากับ 
0.01 นาทีนั่นเอง การจับเวลาเพื่อศึกษาเวลาการทํางานสามารถแบงไดเปน 3 แบบ ดังตอไปนี ้

ก. การจับเวลาแบบตอเนื่อง (Continuous Timing) เปนการจับเวลาโดยที่ไมมีการหยุด
นาฬิกาเพื่อบันทึกคาเวลา แตจะปลอยใหนาฬิกาเดินจับเวลาไปเรื่อย โดยผูบันทึกเวลาจะสังเกตเวลา ณ 
จุดสิ้นสุดงานยอยนั้น ตรงกับเวลาในนาฬิกาคาใด ก็บันทึกคานั้นลงไป ดังนั้นการบันทึกเวลาของงาน
ยอยตางๆ จะเปนการบนัทึกเวลาที่ตอเนื่องกัน ซ่ึงเรียกวาเวลา R จากนั้นถาตองการเวลาที่แทจริงของ
แตละงานยอย จําเปนตองมีการคํานวณ โดยนําคาเวลา R ของงานยอยนั้น ลบดวยคาเวลา R ของงาน
ยอยกอนหนามา 1 งาน เราจะไดเวลาของงานยอยนั้นเรียกวาเวลา T ดังแสดงในตารางที่ 2.3 
 
 
 



36 
 

ตารางที่ 2.3  การคํานวณหาเวลาที่แทจริงของแตละงานยอย [10] 
Element  เวลา R เวลา T 

1 0.08 0.08 

2 0.18 0.18-0.08=0.10 

3 0.35 0.35-0.18=0.17 

4 0.85 0.85-0.18=0.50 

 
ข. การจับเวลาแบบจับซํ้า (Repetitive Timing) การจับเวลาแบบจับซํ้า (Repetitive 

Timing) เปนการจับเวลาที่ตองหยุดเวลาเพื่ออานคา และตั้งกลับไปที่คาศูนยใหมเพื่อจับเวลางานยอย
ถัดไป ดังนั้นเวลาที่เราจับไดจะเปนเวลาของงานยอยนั้นเลย หรือก็คือเวลา T นั่นเอง ขอเสียของวิธีการ
แบบนี้ คือ ผูบันทึกเวลาตองมีความชํานาญในการจับบันทึกคา และตั้งคาศูนยซ่ึงใชเวลาที่คอยขาง
รวดเร็วมาก 

ค. การจับเวลาแบบสะสม (Accumulative Timing) เปนการจับเวลาโดยใชนาฬิกาสอง
เรือนที่ตอปุมพวงกัน เพื่อเวลากดใหนาฬิกาตัวหนึ่งเดินจับเวลาแลวนาฬิกาอีกตัวจะหยุด เมื่อนาฬิกา
ตัวแรกถกูกดใหหยุดจับเวลานาฬิกาตัวที่สองเข็มของมันจะหมุนกับมาตั้งที่ศูนยแลวเดินจับเวลาทันที 
ทําใหเกิดลักษณะการจับเวลาสลับกันระหวางนาฬิกาสองเรือน ขอดี คือ ผูศึกษาเวลา สามารถอานคา
เวลาทํางานของงานยอยนั้นไดเลย และไมตองพะวงวาจะจับเวลางานยอยตอไปไมทันในการศึกษา
เวลาเบื้องตน เราอาจจะจับเวลาไป 10-20 วัฎจักรการทํางาน แลวจึงนํามาหาคาจํานวนวัฎจักรที่
เหมาะสมในการจับเวลา ทั้งนี้เพื่อความเชื่อถือไดทางสถิติวาเวลาที่เราจับไดเปนตัวแทนของเวลาการ
ทํางานทั้งหมดจริง 

5) การหาจํานวนครั้งในการจับเวลา (ยกตัวอยางเฉพาะการใชคาพิสัย) 
การหาจํานวนครั้งในการจับเวลาโดยการใช พิสัย (Range) เปนการประมาณคาจํานวน

คร้ังในการจับเวลา โดยใชคาสูงสุดและต่ําสุด (พิสัย Range) มาหาวิธีการคือ 
ก. จับเวลาเบื้องตน 5 คร้ัง สําหรับงานที่มากกวา 2 นาที และ 10 ครั้ง สําหรับงานที่นอย

กวา 2 นาที [22] 
ข. หาคาพิสัย ของเวลาที่จับไดโดย พิสัย = คาสูงสุด-คาต่ําสุด จากสมการที่ 2.2 

 
                         R = H- L            (2.2) 
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ค. หาคาเฉลี่ย x ของเวลาที่จับได 

ง. หาคาของ พิสัยหารคาเฉลี่ย 
x
R  

จ. นําคาพิสัยหารคาเฉลี่ย ไปเปดตารางที่ 2.4 หาจํานวนครั้งจับเวลา 
 

ตารางที่ 2.4  คาพิสัย ที่ระดับความเชื่อมั่น 95% คาผิดพลาด ± 5 % [10]  

x
R   ขอมูลจากกลุม 

x
R   ขอมูลจากกลุม  

x
R  ขอมูลจากกลุม 

5 10 5 10 5 10 
.10 3 2 .42 52 30 .74 162 93 
.12 4 2 .44 57 33 .76 171 98 
.14 6 3 .46 63 36 .78 180 103 
.16 8 4 .48 68 39 .80 190 108 
.18 .10 6 .50 74 42 .82 199 113 
.20 12 7 .52 80 46 .84 209 119 
.22 14 8 .54 86 49 .86 218 125 
.24 17 10 .56 93 53 .88 229 131 
.26 20 11 .58 100 57 .90 239 138 
.28 23 13 .60 107 61 .92 250 143 
.30 27 15 .62 114 65 .94 261 149 
.32 30 17 .64 121 69 .96 273 156 
.34 34 20 .66 129 74 .98 284 162 
.36 38 22 .68 137 78 1.00 296 169 
.38 43 24 .70 145 83    
.40 47 27 .72 153 88    

 
6) การหาอัตราสมรรถนะการทํางาน (Performance Rating)  

การเปรียบเทียบอัตราการทํางานของคนงานกับอัตราการทํางานที่เปนมาตรฐานและ
การกําหนดเวลาเผื่อเปนเรื่องที่คอนขางจะยุงยากและยังมีผลกระทบตอ คาแรง ผลผลิต และกําไรของ
บริษัทดวยเราจึงตองระมัดระวังในเรื่องนี้ใหมาก สเกลการประเมินคา (Scale of Rating) เพื่อให
สะดวกในการประเมินคาจึงไดมี Scale ไวใชในการเปรียบเทียบตัวเลขประเมินที่ไดนั้นจะนําไปคุณ
กับเวลาที่เราจับได และจะไดคาออกมาเปนเวลาพื้นฐาน (Basic Time) การประเมินคาสามารถใช
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มาตรฐานการประเมินประสิทธิภาพ Westing House (4 Factors Systems) เปนมาตรฐานการประเมิน
ประสิทธิภาพโดยสามารถพิจารณาไดถึง 4 องคประกอบที่สงผลโดยตรงตอสมรรถนะการทํางานของ
พนักงานระบบที่นํามาใชจะยึดปจจัยสําคัญที่มีผลตอการทํางาน 4 ประการ ประกอบดวย 

ก. ทักษะ (Skill) คือ ความสามารถในการทาํงานตามวิธีทีก่ําหนดให 
ข. ความพยายาม (Effort) คือ ความพยายาม ความตั้งใจที่จะทํางาน 
ค. ความสม่ําเสมอ (Consistency) คือ ความสม่ําเสมอในการทํางานแตละรอบ 
ง. สภาพแวดลอมในการทํางาน (Conditions) คือ ส่ิงที่อยูรอบๆบริเวณทํางานที่มีผลตอ

การปฏิบัติงานของพนักงาน เชน ความรอน แสงสวาง ความชื้น เสียง เปนตน 
คาคะแนนของปจจัยทั้ง 4 จะถูกกําหนดเอาไวแลวในขณะบันทึกเวลาการทํางานก็จะ

ประเมินคาคะแนนของปจจัยเหลานี้ดวยคาคะแนนที่กําหนด ดังแสดงในตาราง 2.5 
 

ตารางที่ 2.5  คาการใหคะแนนแบบ Westing House [16] 
ความชํานาญ (Skill) ความพยายาม (Effort) 

+0.15 A1 Super skill +0.13 A1 Super skill 
+0.13 A2  +0.12 A2  
+0.11 B1 Excellent +0.10 B1 Excellent 
+0.08 B2  +0.18 B2  
+0.06 C1 Good +0.15 C1 Good 
+0.03 C2  +0.12 C2  
0.00 D Average +0.00 D Average 
-0.05 E1 Fair -0.04 E1 Fair 
-0.10 E2  -0.08 E2  
-0.16 F1 Poor -0.12 F1 Poor 

-0.22 F2  -0.17 F2  
สภาพแวดลอม (Conditions) ความสม่ําเสมอ (Consistency) 

+0.06 A Ideal +0.06 A Ideal 
+0.04 B Excellent +0.04 B Excellent 
+0.02 C Good +0.02 C Good 
0.00 D Average 0.00 D Average 
-0.03 E Fair -0.03 E Fair 
-0.07 F Poor -0.07 F Poor 
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7) การคํานวณหาคาเวลาปกติ (Normal Time)  
หลังจากทราบเวลาเฉลี่ยในการทํางาน และทราบประสิทธิภาพในการทํางานแลวขั้น

ตอไปคือการคํานวณหาคาเวลาปกติของแตละงานยอย โดยสามารถคํานวณไดสมการ 2.3 [10] 
 

               Normal Time  = Select Time  x  Rating Factor  (2.3)
 

โดยที ่  Normal Time  = เวลาปกต ิ
Select Time  = เวลาเฉลี่ยของงานยอย 
Rating Factor  = ประสิทธิภาพการทํางาน 

 
8) การประมาณคาเวลาเผื่อ (Allowances Time)  

ในการทํางานใดๆก็ตามแมวาจะผานการออกแบบวิธีการทํางานใหดีที่สุดแตพนักงานก็
ยังเกิดความเมื่อยลา และความเครียดขึ้นได นอกจากนี้ยังตองการเวลาในการทําธุระสวนตัว เชน ดื่มน้ํา 
ไปหองน้ําหรือทําธุระสวนตัวอยางอื่นการหาเวลาปกติขางตนไมไดรวมเวลาเผื่อไวดวย กอนที่จะหา
เวลามาตรฐานของการทํางานจึงจําเปนตองมีการบวกเวลาเผื่อใหพนักงานกับเวลาปกติกอนซ่ึงเวลา
เผ่ือสามารถแบงออกไดดังตอไปนี้ [16] 

ก. เวลาเผ่ือสวนบุคคล (Personal Allowance) เวลาเผื่อสวนบุคคลเปนสิ่งแรกที่ตอง
พิจารณา เพราะวาคนงานทุกคนตองการเวลาสวนตัว เวลาที่จะเผื่อใหสําหรับเวลาสวนตัวนี้ อาจจะ
คํานวณไดจาก การเฝาสังเกตการณทั้งวัน หรือใชวิธีการสุมงานเพื่อดูการใชเวลาสวนตัวโดยรวมของ
คนงาน สําหรับงานเบาที่คนงานทํางานวันละ 8 ชั่วโมง [10] โดยทั่วไปจะใหเวลาเวลาเผื่อโดยเฉลี่ย 
4.5% ถึง 6.5% ตอวัน แตในอุตสาหกรรมทั่วไปมักกําหนดไวที่ 5 % ของเวลาการทํางานทั้งหมด 

ข. เวลาเผื่อสําหรับความลา (Fatigue Allowance) ในการจัดการท่ีดีและทันสมัยของ
โรงงานในปจจุบันมีการจัดการหลายอยางเพื่อที่จะกําจัดความลา ดังนั้นจึงไมไดคํานึงถึงเวลาเผื่อ แต
ในความเปนจริงยังมีความลาบางสวนที่ยังทํางานแตละวัน และเวลาที่ยาวนานในการทํางานแตละ
สัปดาห การใชเครื่องมืออุปกรณท่ีไมไดรับการพัฒนาเทาที่ควร และนอกจากนั้นสภาพแวดลอมใน
สถานที่ทํางานยังอาจเปนสาเหตุใหเกิดความลาไดดวย เชนการทํางานในที่รอน ทํางานในที่ชื้น ทํางาน
ในที่มีฝุน และการทํางานในที่เสียงตออุปบัติเหตุ ดังนั้นในการหามาตรฐานจึงตองพิจารณาถึงความลา
ดวย [22] ซ่ึงคาเผื่อความเครียดหรือความลาพื้นฐาน เปนคาคงที่สําหรับงานทั่วไป องคการแรงงาน
ระหวางประเทศหรือ ILO ไดกําหนดไวที่ 4% 
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ค. เวลาเผื่อสําหรับการรอคอย (Delay Allowance) การรอคอยที่เกิดขึ้นในการทํางานมี
ทั้งการรอคอยที่หลีกเลี่ยงได และการรอคอยแบบหลีกเลี่ยงไมได เวลารอคอยท่ีหลีกเลี่ยงไดจะไม
นํามาพิจารณาในการเผื่อเพราะวาเปนการรอคอยที่เกิดจากคนงานหรือการทํางานที่ไมตองถูกตอง 
สวนเวลาที่หลีกเลี่ยงไมไดจะเกิดขึ้นจากชวงตอของกระบวนการเกิดจากเครื่องจักร และเกิดจากปจจัย
ภายนอกที่ควบคุมไมได หากการเตรียมเครื่องจักร หรือการหยุดเครื่องจักรจําเปนจะตองมี ก็จะทําให
คนงานหยุดงานซึ่งถือวาเปนการรอคอย การเกิดเหตุการณเชนนี้ ถาไมมีเวลาเผื่อสําหรับการรอคอย
ใหกับคนงานไวตั้งแตตอนแรกทําใหเขาใจผิดไดวาคนงานทํางานไดต่ํากวาเวลามาตรฐาน  

9) การหาเวลามาตรฐาน (Standard Time)             
เวลามาตรฐานสามารถคํานวณไดจากการนําเวลาปกติมาบวกเพิ่มเวลาเผื่อเขาไป 

หลังจากทราบคาเวลาปกติ (Normal Time) โดยสามารถคํานวณคาเวลามาตรฐานของการทํางานได
จากสมการที่ 2.4 [10] 

 

 ST = NT × (1+ A) (2.4)
 

โดยที่     ST  = เวลามาตรฐาน 
   NT  = เวลาปกต ิ
    A   = เวลาเผื่อ 
 

2.7  การวิเคราะหกระบวนการ (Process Analysis)  
ในการวิเคราะหกระบวนการ ส่ิงแรกจะตองทํา คือ การเก็บขอมูลที่เปนจริงของวิธีการที่

กําลังทําอยู การเก็บขอมูลนั้นสามารถทําโดยการบันทึก ซ่ึงการบันทึกนั้นเปนส่ิงที่สําคัญมากเพราะ
ขอมูลที่ไดจากการบันทึกจะเปนส่ิงที่ตองตรวจตราอยางละเอียดถ่ีถวนอันจะนําไปสูการพัฒนาที่
ถูกตองตามความเปนจริงจากอดีตที่ผานมาการจดบันทึกจะทําในลักษณะของการบันทึกขอความซึ่ง
เปนการยุงยากเมื่อเราจะนําขอมูลดังกลาวมาตรวจตรา จากเหตุผลดังกลาวในปจจุบันจึงมีการพัฒนา
เครื่องมือที่ใชในการบันทึกที่สามารถบันทึกไดอยางละเอียดสมบูรณทุกขั้นตอนของการทํางานและ
สามารถบันทึกไดอยางรวดเร็วเมื่อนําขอมูลมาตรวจตราก็สามารถทําไดงาย และสะดวกที่สําคัญคือยัง
เปนแบบฟอรมที่เปนมาตรฐานสามารถนําไปใชไดทั่วโลกเครื่องมือที่ใชในการบันทึกในปจจุบันที่
เปนที่นิยมทั่วไป คือ แผนภูมิ และไดอะแกรม (Chart and Diagram) ทั้งสองอยางนี้มีหลายชนิดแตละ
ชนิดจะเหมาะสมกับงานเฉพาะอยาง  
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2.7.1.  แผนภูมิกระบวนการผลิตโดยสังเขป (Outline Process Chart) เปนแผนภูมิที่ใชบันทึก 
เพื่อใหมองเห็นภาพกวางๆ โดยทั่วไปของกระบวนการผลิตกอนที่จะมีการศึกษาอยางละเอียด ในการ
บันทึกนั้นจะบันทึกเฉพาะการปฏิบัติงานที่สําคัญ และการตรวจสอบที่เกิดขึ้นในลําดับขั้นของ
กระบวนการผลิต สวนใครทํา และทําที่ไหนในขั้นตอนนี้จะถูกตัดออก ซ่ึงสัญลักษณในการบันทึก
ขอมูลของแผนภูมิกระบวนการผลิตโดยสังเขป แสดงไดดังตารางที่ 2.6 

 
ตารางที่ 2.6  สัญลักษณที่ใชในการบันทึกแผนภูมิกระบวนการผลิตโดยสังเขป [16] 

NO. สัญลักษณ ความหมาย 

1 
 การปฏิบัติงาน 

(Operation) 

2  
การตรวจสอบ 
(Inspection) 

3  
การปฏิบัติงาน และการตรวจสอบ 

(Operation& Inspection) 

4  
การตรวจสอบ และการปฏิบตัิงาน 

(Inspection& Operation) 

 
2.7.2  การวิเคราะหปญหาดวยหลักการ 5W1H และการปรับปรุงดวยเทคนิค ECRS หลังจากทํา

การวิเคราะหกระบวนการผลิตเพื่อตอบคําถามในปจจุบันของกระบวนการผลิตวาเปนอยางไรซึ่งเปน
ขั้นตอน การตอบคําถามในอนาคตวาเราตองการไปที่ใดโดยการกําหนดวัตถุประสงค หรือเปาหมาย 
ที่ตองการ จากนั้นจะตองตอบคําถามสุดทายที่สําคัญ คือ ทําอยางไรจึงจะไปถึงวัตถุประสงค หรือ
เปาหมาย ที่กําหนดไวไดซ่ึงคําตอบที่ตองการ จะตองอาศัยเครื่องมือในการกําหนดแผนปฏิบัติการ 
โดยเครื่องมือที่สามารถนํามาประยุกตใชกับการลดกิจกรรมที่ไมสรางคุณคา ในงานวิจัยนี้ คือ 
หลักการ 5W1H และการปรับปรุงงานโดยใชเทคนิค ECRS ซ่ึงความสัมพันธของเครื่องมือท้ังสอง
ชนิด ดังแสดงไดในตารางที่ 2.7 
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ตารางที่ 2.7  ความสัมพันธของการวิเคราะหปญหาดวยหลักการ 5W1H กับปรับปรุงงานดวย ECRS  

คําถาม สิ่งท่ีตองการศึกษา การปรับปรงุ 

What – Why 
ทําอะไร – ทําไมตองทํา 

วัตถุประสงค 
Eliminate – ขจัดสวนทีไ่มจาํเปน และ
ไมสรางมูลคาเพิ่มออก 

Where – Why 
ทําที่ไหน – ทําไมตองทําที่นัน่ 

สถานที่ 
Combine – รวมกิจกรรมเขามาทําที่
สถานที่เดียวกนั เวลาเดยีวกนัหรือ
บุคคลเดียวกันRearrange จัดลําดับ
งานใหม 

When – Why 
ทําเมื่อไร – ทําไมตองทําเวลานั้น 

ลําดับขั้นตอน 

Who – Why 
ใครเปนผูทํา – ทําไมตองเปนคนนั้น 

ลําดับขั้นตอน 

How – Why 
ทําอยางไร – ทําไมตองทําดวย

วิธีการ 
Simplify – ทําใหงายขึน้ดวยวิธีการ
ใหม หรือเครื่องมือชวยอ่ืนๆ 

 
หลักการ 5W1H และ ECRS เปนการปรับปรุงกระบวนการของกิจกรรมโดยอาศัย

เทคโนโลยีที่มีอยูใหเกิดประโยชนสูงสุด และตองเปนขอมูลที่นาเชื่อถือไดวิธี 5W1H เปนการตั้ง
คําถามเพื่อวิเคราะหความจําเปนของแตละขั้นตอนในกระบวนการทํางาน (Process Activity Mapping) 
โดยประกอบดวยคําถามหลัก 6 คําถามไดแก  

1) What : เพื่อทราบวัตถุประสงควาจะทําอะไร ทําไมตองทํา ทําอยางอื่นไดหรือไม  
2) When : เพื่อหาขั้นตอนที่เหมาะสม ทําเมื่อไร ทําไมตองทําตอนนั้น ทําเวลาอื่นไดไหม  
3) Where : เพื่อหาสถานที่ๆ เหมาะสมวาทําที่ไหน ทําไมตองทําที่นั้น ทําที่อ่ืนไดหรือไม  
4) Who : เพื่อหาคนที่เหมาะสมวาใครเปนคนทํา ทําไมตองคนนั้น คนอื่นทําไดหรือไม  
5) Why : เพื่อหาเหตุผลในการทํางานตามวิธีเดิมและหาชองทางการปรับปรุงใหดีขึ้น  
6) How  : เพื่อหาวิธีการทํางานที่เหมาะสม  

คําถามที่ตั้งตอเนื่องจะถูกถามอยางมีระเบียบทุกครั้งที่ทําการวิเคราะหกระบวนการเพราะสิ่ง
ตางๆ เหลานี้จะนําไปสูทางเลือกใหม และการปรับปรุง คําถามที่ควรพิจารณาในการตรวจสอบเพื่อ
พัฒนาปรับปรุง มีลักษณะดังตอไปนี้ 

1)  คําถามที่เกีย่วกับการกระทํา 
ก. จุดประสงคของการกระทําคืออะไร 
ข. มีการกระทําอยางอื่นหรือไม ที่จะตอบสนองจุดประสงคนั้น 
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ค. สภาพการที่เปลี่ยนแปลง จะเพิ่มความสําคัญของการกระทําหรือไม 
ง. สามารถยกเลิกการกระทํานัน้โดยการเปลีย่นวัสดุไดหรือไม 
จ. สามารถยกเลิกการกระทํานัน้โดยการปรับปรุงเครื่องมือไดหรือไม 
ฉ. สามารถยกเลิกการกระทํานัน้โดยการปรับปรุงวิธีการไดหรือไม 
ช. สามารถยกเลิกการกระทํานัน้โดยการเปลีย่นแปลงการออกแบบไดหรือไม 
ซ. การกระทํานัน้สามารถตัดบางสวนไดหรือไม 
ฌ. สามารถแบงการกระทํานั้น ออกเปนการกระทํายอยๆ ไดหรือไม 
ญ. สามารถรวบรวมการกระทํา กับการกระทําอื่นๆ ไดหรือไม 

2)  คําถามเกี่ยวกับการตรวจสอบ (Inspection) 
ก. มีผลสําเร็จอะไรเกิดขึ้นกับงานนั้น 
ข. ผลสําเร็จระดับนั้นจําเปนหรือไมจําเปน 
ค. ผลสําเร็จสูงกวา จะเหมาะสมกวาหรือไม 
ง. ผลสําเร็จในระดับที่ดกีวา จะเหมาะสมกวาหรือไม 
จ. การตรวจสอบใชสายตา หรือใชเครื่องมือวดั 
ฉ. มีคายืดหยุนนีจ้ําเปนหรือไม 
ช. คายืดหยุนนีเ้กนิความจําเปนหรือไม 
ซ. งานนี้ควรใชเครื่องวัดในการตรวจสอบ หรือไม 
ฌ. ควรทําการตรวจสอบบอยครั้งเพียงใด 
ญ. ควรทําการตรวจสอบวดัคาชิ้นงาน กี่ชิ้นตอหนึ่งครั้ง 
ฎ. เครื่องตรวจสอบวัดคานัน้ถูกตองเหมาะสมกับงานหรือไม 
ฏ. เครื่องตรวจสอบวัดคาอยูในสภาพดีหรือไม 

3)  คําถามเกี่ยวกับขอกําหนดของวัสด ุ(Specification) 
ก. ชนิดและลักษณะของวัสด ุ
ข. ระดับคุณภาพ 
ค. วัสดุนั้นดีที่สุด สําหรับชิ้นสวนนั้นหรือไม 
ง. มีวัสดุอ่ืนที่ถูกกวา คุณสมบัติเทาเทียบกันหรือไม 
จ. ควรใชวัสดุทีด่ีกวาหรือไม 
ฉ. น้ําหนกัของชิ้นงาน 
ช. ผลเสียหายที่เกิดกับสวนที่เก็บคงคลัง 
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ซ. ขนาดของวัสดุที่เหมาะกับที่จะทําชิ้นงานที่เล็กที่สุด 
ฌ. สามารถลดของเสียดวยวิธีอ่ืนหรือไม 

4)  คําถามเกี่ยวกับการขนถายวัสด ุ(Handling) 
ก. ลักษณะขนถายเปนอยางไร 
ข. ปริมาณที่ทําการขนถาย 
ค. การขนถายกระทําเปนชิน้หรือทําเปนหีบหอ 
ง. การเคลื่อนไหวเปนแบบตอเนื่อง หรือไมตอเนื่อง 
จ. การเคลื่อนของวัสดุเปนตวักาํหนดความเรว็ หรือจังหวะในการทํางานหรือไม 
ฉ. มีการทําอะไรเกิดขึ้น ในขณะที่วัสดุเคลื่อนที่ 
ช. มีการเคลื่อนที่เปนระยะทางเทาใด ในระหวางปฏิบัติการ 
ซ. เครื่องมือและอุปกรณใชในการขนถาย 
ฌ. สามารถสงชิ้นงานไปยังการปฏิบัติขั้นตอไป ไดสะดวกหรือไม 
ญ. ผูปฏิบัติสามารถปฏิบัติการ ตอไปไดสะดวกหรือไม 

5)  คําถามเกี่ยวกับเครื่องจกัรอุปกรณชวยงานตางๆ 
ก. การทํางานนี้ทาํดวยมือ หรือเครื่องจักรจะประหยดักวา 
ข. ถาทําโดยเครื่องจักรใชเครื่องจักรชนิดไหน 
ค. เครื่องจักรนี้สามารถตอบสนองจุดประสงคไดหรือไม 
ง. เครื่องจักรนี้ปฏิบัติงานดวยมือหรืออัตโนมัติ 
จ. เครื่องจักรนี้อยูในสภาพดหีรือไม 
ฉ. สามารถปรับปรุงเครื่องจักรที่มีอยูมาใชงานไดหรือไม 
ช. เครื่องจักรนี้อยูในสภาพดหีรือไม 
ซ. เครื่องจักรทันสมัยหรือลาหลัง 
ฌ. ถาเปนเครื่องลาสมัยจะเปนการดีกวาหรือไมถาจะนําเครือ่งที่ทันสมัยกวามาใช 
ญ. เครื่องจักรอยูในตําแหนงที่เหมาะสมหรือไม 
ฎ. ผูปฏิบัติสามารถคุมเครื่องกี่เครื่อง 
ฏ. วิธีในการขับเครื่อง ถูกตองหรือไม 
ฐ. ความเร็วในการขับเคลื่อนหรือเดินเครื่อง 
ฑ. ควรทําการหลอล่ืนเครื่องจักรบอยเพียงใด 
ฒ. ใชน้ํามันหลอล่ืนชนิดไหนเหมาะสมหรือไม 
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6)  คําถามเกี่ยวกับเครื่องมือนําทาง และเครื่องจับชิ้นงาน 
ก. เครื่องมือที่ใชงานมีอะไรบาง 
ข. เครื่องนั้นเหมาะสมถูกตองกบังานหรือไม 
ค. ผูปฏิบัติงานมีเครื่องมือเพียงพอหรือไม 
ง. ความเร็วในการปอนละการตดัชิ้นงาน 
จ. ควรใชความเรว็ในการปอนและการตัดชิ้นงานอยางไร 
ฉ. ควรมีการลับความคมของเครื่องมือ บอยครั้งเพียงใด 
ช. มีการติดตั้งเครื่องมืออยางเหมาะสมหรือไม โดยใคร 
ซ. มีการใชไขควง หรือประแจ มาชวยงานอยางเหมาะสมหรือไม 
ฌ. มีการใชเครื่องนําทางหรือเครื่องจับชิ้นงานหรือไม 
ญ. สามารถปรับปรุงแกไขเครือ่งมือ ทั้งสองอยางหรือไม 
ฎ. วิธีการใชจับยดึ (Clamp) ของเครื่องมือนี้ทําไดรวดเร็ว และสะดวกหรอืไม 
ฏ. เครื่องมือจะใชในสภาพดีหรือไม 
ฐ. เครื่องมือจับชิ้นงานไดคร้ังละกี่ชิ้น ปรับปรุงใหมากขึน้ไดหรือไม 
ฑ. มีการใชลมเปาเพื่อขจัดฝุนผงหรือไม 

7)  คําถามเกี่ยวกับการเตรียมงาน และการตั้งเครื่อง 
ก. ผูปฏิบัติงานไดรับงานโดยวธีิใด ไดจากเครื่องมือหรือมีคนทํามาให 
ข. มีการลาชาในคลังวัสดุหรือหองเครื่องมือหรือไม 
ค. ปริมาณที่ไดรับมากนอยเหมาะสมหรือไม 
ง. ลักษณะการสงผานไปยังบรเิวณที่ทํางานเหมาะสมหรือไม 
จ. ชิ้นงานที่เสร็จส้ินและมีการเคลื่อนยายหรือไม 
ฉ. วิธีการที่ใชอยูประหยดัหรือไม 
ช. วิธีการขนถายมีผลตอกระบวนการผลิตตอไปหรือไม 
ซ. ผูปฏิบัติงานตั้งเครื่องเอง หรือใชเจาหนาที่เฉพาะติดตั้ง 

8) คําถามเกี่ยวกับบริเวณที่ทาํงาน 
ก. มีการจัดสถานที่ทํางานเพื่อใหมีการเคลื่อนไหวอยางเหมาะสมหรือไม 
ข. มีการกําหนดตําแหนง เครื่องมือ อยางเหมาะสมหรือไม 
ค. กําหนดสถานที่สําหรับวัสดุอยางเหมาะสมกับการปฏิบัติงานหรือไม 
ง. ควรใชเกาอี้ในการทํางานหรือไม และความสูงควรเปนเทาใด 
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จ. แสงสวาง อุณหภูมิ ความชื้น การระบายอากาศเหมาะสมดีหรือไม 
ฉ. สามารถจัดหาความสะดวกสบายใหคนงาน ไดอยางไร หรือไม 

คําถามทั้งหมดจะนําไปสูการตัดทอน จัดลําดับ และการเปลี่ยนแปลงเพื่อนําไปสูการ
พัฒนาที่ถูกตอง และมีประสิทธิภาพ [4] 

 
2.8  การจัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing)  
 การสรางความยืดหยุนใหกับสายการผลิตอยางสม่ําเสมอโดยการจัดสมดุลสายการผลิต 
(Line Balancing) ทุกครั้งที่การผลิตเกิดความไมสมดุลโดยระดับของความยืดหยุนนั้นขึ้นอยูกับวา
บริษัทจะปรับเปลี่ยนไดในระดับ รายเดือน รายวัน หรือรายชั่วโมง และนี่คือ เหตุผลสําคัญอันหนึ่งที่
ระบบการผลิตแบบลีน จึงมุงเนนใชเครื่องจักรขนาดเล็กในการผลิตเพราะสามารถเคลื่อนยายไดงาย 
อุปสรรคสําคัญที่จะนําไปสูความยืดหยุนที่วานี้คือ การปรับเปลี่ยนเครื่องจักรอยางรวดเร็ว (Quick 
Changeover) เนื่องจากจะสงผลใหขนาดลอตการผลิต (Lot Size) ลดลง [5] การทําใหสายการผลิตเกิด
ความสมดุลยอมมีความสําคัญตอผลผลิตในสายการผลิตนั้นไมวาจะเปนการสมดุลของแตละขั้นตอน
การทํางาน หรือระหวางหนวยงานก็ตาม [6] ปญหาในการจัดสมดุลสายการผลิตมักเกิดจากการจัด
กระบวนการผลิตในแตละขั้นตอนที่ใชเวลาแตกตางกันซึ่งมีผลทําใหอัตราการผลิตขึ้นอยูกับขั้นตอนที่
ใชเวลาในกระบวนการผลิตสูงที่สุด การแกปญหาการขาดความสมดุลในสายการผลิตจะตอง
ดําเนินการลดขอจํากัดที่เกี่ยวของตางๆโดยการ เสริมสรางความรู ความเขาใจในการจัดสมดุลเพื่อ
นําไปประยุกตใชในการเสริมทักษะใหผูปฏิบัติงาน เพื่อเปนการเพิ่มประสิทธิภาพในสายการผลิต 
พัฒนาบุคลากรที่เกี่ยวของใหมีแนวคิดในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตโดยวิธีการจัดสมดุล [7] 

สมดุลสายการผลิต (Line Balancing) คือ การจัดเวลาในแตละสถานีใหสัมพันธกันหรือ
ใกลเคียงกันเพื่อลดเวลาสูญเปลาอันเกิดจากการลาชาของงานการจัดสมดุลสายการผลิตจะเริ่มตน
ตั้งแตการสังเกตการทํางานอยางละเอียดในแตละสถานีงานจากนั้นนํามาจัดใหพนักงานแตละคนไดทาํ
โดยเหมาะสมภายใตเวลาที่กําหนดไวโดยการจัดงานใหพนักงานแตละคนนั้นจะตองคํานึงถึงความ
เหมาะสมของงาน ลําดับขั้นตอนการทํางาน ความยากงายของงาน และที่สําคัญที่สุด คือ เวลาที่ใชใน
การทํางานทั้งหมดตองใกลเคียงกับเวลาที่กําหนดไว โดยสามารถแบงออกเปน 6 ขั้นตอนดังนี้ [23,24] 

1) กําหนดงานและแบงงานยอยของสายการผลิต โดยกําหนดวางานอะไรบางที่ตองทํา
เพื่อผลิตผลิตภัณฑขึ้นมา และงานเหลานี้สามารถแบงเปนงานยอยไดอยางไรบาง 

2) กําหนดลําดับกอนหลังของงานยอย งานในสายการผลิตที่แบงออกมานั้นควรมีลําดับ
การทํางานของงานอยู เพื่อใหงายตอการผลิตและบางครั้งอาจมีรายละเอียดทางดานเทคนิคที่ทําใหเรา
ไมสามารถทํางานขามขั้นตอนบางขั้นตอนไปได 
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3) คํานวณจํานวนสถานีต่ําสุดที่ตองการเพื่อจะไดทราบวาจํานวนสถานีทํางานต่ําสุด
ในทางทฤษฎีควรเปนเทาใดจํานวนสถานีต่ําสุดในทางทฤษฎีมีไวเพื่อใหทราบวาเราจะตองใชอยาง
นอยที่สุด เทากับจํานวนสถานีต่ําสุดนี้ในทางปฏิบัติสวนใหญจํานวนสถานีจะมากกวาจํานวนสถานี
ต่ําสุด ทั้งนี้ขึ้นอยูกับระยะเวลาการทํางานของงานตางๆ และลําดับการทํางานใหบางสถานีงานที่มีเวลา
เหลือแตเวลาวางนั้นไมเพียงพอสําหรับการทํางานในขั้นตอนถัดไป จึงทําใหสถานีงานนั้นมีเวลาวางที่
ไมสามารถทํางานได 

4) จัดสรรงานยอยใหแตละสถานี เพื่อเปนการจัดวาสถานีตางๆ ตองทํางานอะไรบางโดย
มีเกณฑในการจัดสรรงานที่นิยมใชกันคือ 

ก. ใหงานที่ใชเวลาทํานานที่สุด เขาทํางานสถานีกอนในการจัดสรรงานตามลําดับ
ขั้นตอนการทํางานหรือการประกอบสินคาถามีงานบางอยางที่สามารถทํางานไปพรอมๆกันเราจะให
สถานีทํางานชนิดใดกอนในที่นี้ใชเกณฑเวลาที่ทํางานนานที่สุด เขาทํางานกอน 

ข. ใหงานที่มีงานตามมากที่สุดเราจะใหความสําคัญของงานที่มีงานยอยตามมามาก
ที่สุดเขาทํางานในสถานีกอน เพื่อใหในสถานีทายๆ สามารถจัดสรรงานที่เหมาะสมไดงายขึ้น 

ค. ใหน้ําหนักงานแลวเลือกงานที่มีน้ําหนักมากที่สุดเขากอนวิธีนี้เกิดขึ้นจากการนํา 2 
วิธีขางตนเขามารวมกัน โดยพิจารณางานแตละงานวา ถาใชเวลาทํางานนานจะใหน้ําหนักมากและงาน
ใดมีงานตามมามากก็จะใหน้ําหนกัมาก แลวรวมน้ําหนักของงานแตละงาน งานใดที่มีน้ําหนักมากจะ
จัดสรรใหสถานีกอน 

5) คํานวณประสิทธิภาพของสายการผลิต โดยคํานวณจากประสิทธิภาพการใชแรงงาน 
6) หาแนวทางในการปรับปรุงเนื่องจากการวางผังไปแลวเปนการยากที่จะปรับปรุงแกไข

หรืออาจจะตองเสียเวลา และคาใชจายเปนจํานวนมาก ดังนั้นเพื่อใหการวางผังการผลิตโดยใชเทคนิค
การจัดสมดุลสายการผลิตมีประสิทธิภาพมากที่สุด ควรพิจารณาวามีแนวทางอื่นที่จะทําให
ประสิทธิภาพสูงขึ้นอีกหรือไม เพื่อลดเวลาวางในสายการผลิตใหต่ําที่สุด จนกระทั่งไดแนวทางในการ
สมดุลสายการผลิตที่ดีที่สุด จึงนําสายการผลิตที่ไดไปใชในโรงงานอยางแทจริง [25] 

2.8.1  รอบเวลาการทํางาน (Cycle Time) คือ การทํางานที่วนซํ้ากันเมื่อทํางานตั้งแตแรก และเมื่อ
ส้ินสุดการทํางานนั้นจะเริ่มทํางานใหมที่จุดเริ่มตนเดิมซ้ําๆกันเปนรอบๆโดยมีจุดเริ่มตนของการ
ทํางานมาบรรจบกับจุดสิ้นสุดเปนวงรอบ เสมอ การทํางานครบ 1 รอบมักจะไดผลงานอยางนอย 1 
งาน [18] 
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2.8.2  งานคอขวดของการผลิต (Bottleneck) คือ สภาวะของการเคลื่อนตัวหรือการไหลของสิ่งใด 
ๆที่เกิดอุปสรรคเนื่องจากชองทางแคบลง เปนผลใหเคล่ือนตัวไปไดยากขึ้นหรือชาลงมีการติดขัดของ
ส่ิงนั้นๆ หนาชองทางผาน [15] 

1) การหาจุดงานคอขวด (Bottleneck) สามารถสังเกตไดดังนี้ 
ก. ตําแหนงงานใด ๆ ก็ตามที่ใชเวลาทํางานมากที่สุดของสายการผลิตนั้นๆ 
ข. เมื่อเกิดงานคอขวด (Bottleneck) ขึ้นในสายการผลิตทั้งผลผลิต (Output) และการ

เพิ่มผลผลิต (Productivity) จะถูกกําหนดดวยตําแหนงคอขวดนั้น 
ค. มีงานกองเปนจํานวนมากอยูขางหนาของพนักงาน 

หลังจากพบจุดงานคอขวด (Bottle neck) แลวจะตองทําการจับเวลาใหมอีกครั้งเพื่อเปนการ
ตรวจสอบใหแนนอน 

2) แนวทางการแกไขงานคอขวด (Bottleneck) 
ก. ศึกษาเวลาการทํางานของแตละขั้นตอนในกระบวนการผลิต 
ข. ปรับปรุงกระบวนการผลิตที่เปนจุดงานคอขวด  
ค. ปรับปรุงอุปกรณนาํเจาะ (Fixture) เพื่อลดเวลาทํางานของจุดงานคอขวด  
ง. จัดคนที่เกินหรือขาดเพื่อรักษาสมดุลการผลิต 
จ. ปรับรอบเวลาการทํางาน (Cycle Time) ตามจุดงานคอขวด  

3) ปญหาของสายการผลิตที่ไมสมดุล 
ก. มีงานกองตรงตําแหนงทีไ่มสามารถทํางานไดทันเวลา  
ข. พนักงานขาดสมาธิในการทํางานตองพะวักพะวงเสียเวลามาคอยดันหรือหยิบ

ชิ้นงานใหมที่เคลื่อนเขามา แทนที่จะเอาเวลามาทํางานชิ้นเกาที่ซ่ึงยังทําไมเสร็จ 
ค. พนักงานตรวจสอบตองเสียเวลามาแกไขงานที่ทํามาผิดทําใหตองใชเวลาในการ

ทํางานมากขึ้น 
ง. หัวหนางานหรือผูรวมงานตองเสียเวลามาคอยชวยเหลือมาหยิบงานที่กองอยูจาก

ตําแหนงพนักงานที่ทําไมทัน 
จ. พื้นที่ในการทํางานซึ่งจํากัดอยูแลว  เหลือนอยลงกวาเดิมอีก 
ฉ. ไมสามารถคาดหมายหรือควบคุมปริมาณของผลผลิต (Output) 
ช. เกิดงานระหวางผลิต (Work In Process : WIP) มากข้ึนในสายการผลิต 
ซ. ผลิตภาพลดลง 
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4) ประโยชนของการจัดสมดุลการผลิต 
ก. สามารถควบคุมปริมาณผลผลิต (Output) ไดอยางเปนระบบ 
ข. ความสม่ําเสมอในการไหลของชิ้นงาน ระยะหางของชิ้นงานที่เทาๆ กันลดโอกาส

ในการทํางานผิดพลาด หรือพล้ังเผลอของพนักงาน 
ค. สามารถควบคุม และลดเวลาสูญเสีย 
ง. ปองกันการเกิดงานระหวางผลิต (Work In Process) ในสายการผลิต 
จ. สามารถแยกแยะจุดที่เกิดปญหาไดงาย และชัดเจน 
ฉ. ชิ้นงานที่มีปญหาเมื่อแยกออกมาจะเห็นไดชดัเจน 
ช. พนักงานมีสมาธิในการทํางานไมตองพะวงงานชิ้นใหมที่จะเลื่อนเขามาขณะที่ชิ้น

เกายังไมเสร็จ 
ซ. พนักงานมีสมาธิในการทํางานในสวนของตนไมตองพะวงคอยชวยงานพนักงานที่

ทํางานไมทัน 
ฌ. ระยะหางที่เหมาะสมเทา ๆ กัน ชวยปองกันการเกิดของเสียจากการกระทบกระแทก

หรือเบียดกันของชิ้นงาน   
2.8.3 จังหวะความตองการของลูกคา (Takt Time) เปนสิ่งสําคัญเนื่องจากเปนตัวกําหนดวาลูกคา

ตองการสินคากี่นาทีตอช้ิน จุดมุงหมายก็เพื่อกําจัดสินคาออกจากคลังสินคา หมายถึง เมื่อผลิตเสร็จก็
พรอมสงทันทีสินคาจะมีจํานวนเทากับความตองการของลูกคาพอดีจะไมมีการผลิตเผ่ือเพื่อเก็บใน
คลังสินคาโดยจังหวะความตองการของลูกคา (Takt Time) หรือเปนเวลามากที่สุดที่พนักงานสามารถ
ใชในการผลิตชิ้นงาน เพื่อตอบสนองตอความตองการของลูกคาใหไดทันทวงที สามารถคํานวณได
จากสมการที่ 2.5 [13] 

 

 
Takt Time = เวลาทํางานปกติสุทธิในหนึ่งเดือน/จํานวนชิ้นงานที่ตองการตอเดือน                 (2.5) 

 

2.9  การวางผงัโรงงาน (Plant Layout)  
การออกแบบวางผังโรงงานหรือสถานที่เพื่อใหเหมาะสมกับการทําการผลิต และเครื่องจักร

อุปกรณการทํางาน โดยกระบวนการผลิตจะตองผานปจจัยตางๆ เชน คน เครื่องจักร วัตถุดิบ 
พลังงาน การออกแบบการวางผังที่ดีจะชวยลดตนทุนในการผลิตใหต่ําลง การทํางานมีความสะดวก
และมปีระสิทธิภาพ การวางผังจะเปนการกําหนดตําแหนงของคน เครื่องจักร วัตถุดิบ และสิ่ง
สนับสนุนการผลิตอันเปนปจจัยสําคัญของระบบการผลิตใหเหมาะสมเกิดเวลาวางเปลาใน
สายการผลิตนอยที่สุด และใชเวลาการผลิตใหส้ันที่สุด สงผลใหเกิดประโยชนในดานการผลิตที่สูงขึ้น 
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ประหยัดคาใชจายในการดําเนินงานทั้งทางตรงและทางออม ใชเนื้อที่สวนที่เปนพื้นที่ไดอยางมี
ประสิทธิภาพ และสามารถนําไปเปนขอไดเปรียบในเชิงเศรษฐศาสตร โดยเฉพาะผลิตภัณฑที่อยูใน
ตลาดการแขงขัน [26]  

2.9.1  การจัดวางผัง (Layout) หมายถึง การจัดวางเครื่องจักร วัสดุอุปกรณ คน ส่ิงอํานวยความ
สะดวกและสนับสนุนการผลิตใหอยูในตําแหนงที่เหมาะสมเพื่อใหการปฏิบัติงานมีประสิทธิภาพมาก
ที่สุด ตรงตามเปาหมายที่กําหนดไว [8, 9, 27] 

การวางผังโรงงานมีเปาหมายพื้นฐาน 6 ประการ 
1) หลักการเกี่ยวกับการรวมกิจกรรมทั้งหมดผังโรงงานที่ดีจะตองรวมคนวัสดุเครื่องจักร

กิจกรรมสนับสนุนการผลิตและขอพิจารณาอื่นๆ ยังผลตอการทําใหการรวมตัวกันดีที่สุด 
2) หลักการเกี่ยวกับการเคลื่อนที่ในระยะสั้นที่สุดผังโรงงานที่ดีจะตองมีระยะทางการ

เคลื่อนที่ของการขนถายวัสดุระหวางกิจกรรมหรือระหวางหนวยงานนอยที่สุด 
3) หลักการเกี่ยวกับการไหลของวัสดุผังโรงงานที่ดีจะตองจัดสถานที่ทํางานของแตละ

หนวยงานหรือแตละขบวนการผลิตตามลําดับขั้นตอนของผลิตภัณฑ เพื่อใหการไหลของวัสดุไม
วกวนหรือหยุดชะงัก 

4) หลักการเกี่ยวกับการใชเนื้อที่ผังโรงงานที่ดีจะตองใชพื้นที่ใหเกิดประโยชนสูงสุดทั้ง
ในแนวนอน และแนวตั้ง 

5) หลักการเกี่ยวกับการทําใหคนงานมีความพอใจและความปลอดภัย ผังโรงงานที่ดี
จะตองเปนผังโรงงานที่มีสถานที่ทํางานที่เปนที่พอใจสรางขวัญกําลังใจแกคนงานและสรางความ
ปลอดภัยใหคนงานและทรัพยสินของโรงงานได 

6) หลักการเกี่ยวกับความยืดหยุนผังโรงงานที่ดีจะสามารถปรับปรุงเปลี่ยนแปลงโดยมกีาร
เสียคาใชจายนอยที่สุด และทําไดสะดวก 

2.9.2  ประเภทของการจัดวางผังโรงงาน แบงเปน 4 ประเภท ไดแก 
1)  การวางผังโรงงานตามผลิตภัณฑ (Product Layout) 

การวางผังโรงงานตามผลิตภัณฑ เปนรูปแบบการวางผังโรงงานที่มีการจัดวางตําแหนง
ของเครื่องจักรใหสอดคลองกับรูปแบบการไหลของผลิตภัณฑ เหมาะสําหรับโรงงานที่มีประเภทของ
ผลิตภัณฑไมมากแตมีปริมาณการผลิตสูง ผลิตภัณฑแตละชนิดมีมาตรฐานและมีลําดับการผลิตที่
แนนอนในการวางผังโรงงานประเภทนี้จะมีการทําสมดุลสายการผลิตกอนเพื่อหาจํานวนเครื่องจักรที่
ตองใชในสายการผลิตของแตละผลิตภัณฑความสมดุลของสายการผลิตของการวางผังโรงงานตาม
ผลิตภัณฑจะเปนตัวกําหนดประสิทธิภาพของการผลิต ขอดีของการวางผังโรงงานประเภทนี้ คือ ลด
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เวลาในการขนยายวัสดุ เวลาในการทํางาน คาใชจายในการขนยายวัสดุต่ํา การวางแผนและควบคุมการ
ผลิตทําไดงาย ขอเสียคือ ถาผลิตในปริมาณที่ต่ําจะทําใหตนทุนการผลิตตอหนวยสูง การขาดวัตถุดิบมี
ผลกระทบทั้งสายการผลิตและมีความยืดหยุนในการเปลี่ยนแปลงระบบการผลิตนอย ดังแสดงในภาพ
ที่ 2.5 

 

 
 
ภาพที ่2.5  การวางผังโรงงานตามผลิตภัณฑ [17] 

 

การวางการผลิตแบบนี้เปนแบบเสนตรง ซ่ึงอาจเกิดปญหามากมายดังที่กลาวไวขางตน
จึงมีการประยุกตการวางผังการผลิตแบบนี้โดยใชใหมีความสั้นลง และลดหรือควบรวมบางปจจัยการ
ผลิตลงรวมถึงลักษณะการทํางานเปนทีมมากขึ้นเปนลักษณะ U-Shaped Layout ในบางผลิตภัณฑ
สามารถจัดสายการผลิตแบบรูปตัว U แลวใชพนักงานเพียงคนเดียวทํางานกับเครื่องจักรหลายเครื่อง 
จุดเดนของการจัดสายการผลิตแบบ U คือบริเวณงานเขาและบริเวณงานออกจะอยูใกลกัน พนักงานมี
การทํางานที่หลายทักษะทําใหไมเกิดความเบื่อ และเมื่อยลา สามารถปรับเปลี่ยนและรองรับไดหลาย
ผลิตภัณฑหรือรุนการผลิตสามารถลดพื้นที่ คน และการขนถายวัสดุไดมากเนื่องจากระยะหางระหวาง
สถานงีานนอยพนักงานสามารถเอื้อมถึงกันได ดังแสดงในภาพที่ 2.6  
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ภาพที ่2.6  รูปแบบการจัดสายการผลิตแบบรูปตัว U (U-Shaped Layout) [17] 
 

2)  การวางผังโรงงานตามกระบวนการผลิต (Process Layout) 
การวางผังโรงงานประเภทนี้เปนการจัดวางเครื่องจักรตามประเภทการใชงาน เหมาะ

สําหรับโรงงานที่มีประเภทของผลิตภัณฑหลายประเภท แตมีปริมาณการผลิตไมสูง ผลิตภัณฑแตละ
ชนิดมีลําดับขั้นตอนในการผลิตที่แตกตางกัน สามารถใชเครื่องจักรรวมกันในการผลิตผลิตภัณฑท่ี
ตางชนิดกัน ทําใหเกิดความยืดหยุนในการผลิตสูงกวาการวางผังโรงงานตามผลิตภัณฑ ขอเสียคือเกิด
คาใชจายและเวลาในการขนยายวัสดุระหวางแผนกสูง มีวัสดุระหวางกระบวนการสูง คอนขางยุงยาก
ในการวางแผนและในการควบคุมการผลิต ดังแสดงในภาพที่ 2.7 

 

 
 

ภาพที ่2.7  การวางผังโรงงานตามกระบวนการผลิต [17] 
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3)  การวางผังโรงงานแบบคงตําแหนง (Fixed Position Layout) 
การวางผังโรงงานแบบคงตําแหนงเปนการวางผังโรงงานสําหรับการผลิตผลิตภัณฑทีม่ี

ขนาดใหญที่มีน้ําหนักไมสะดวกในการเคลื่อนยาย เปนการจัดวางตําแหนงผลิตภัณฑใหอยูกับที่ แลว
นําสวนประกอบของผลิตภัณฑเขามาติดตั้ง เชน อุตสาหกรรมการผลิตเครื่องบิน อูตอเรือ การผลิตจะ
มีปริมาณนอยตามใบสั่งผลิต ขอเสียของการวางผังโรงงานประเภทนี้คือ ตองใชพื้นที่กวางเพื่อ
เตรียมการสําหรับความไมแนนอนของการขนาดชิ้นงานและใชแรงงานที่มีความชํานาญสูงดังแสดง
ในภาพที่ 2.8 
 

 
 

ภาพที ่2.8  การวางผังโรงงานแบบคงตําแหนง [17] 
 

4)  การวางผังโรงงานแบบตามกลุมของผลิตภัณฑ (Group Technology Layout) 
การวางผังโรงงานแบบตามกลุมของผลิตภัณฑเปนการวางผังตามกลุมความเหมือน

ของผลิตภัณฑ มีการจัดกลุมเครื่องจักรออกเปนกลุมยอยๆ โดยแบงตามกระบวนการผลิตที่คลายกันทํา
ใหมีความยืดหยุนในการผลิตมากกวาการวางผังโรงงานตามผลิตภัณฑ ใชเวลาการปรับตั้งเครื่องจักร
นอยกวาการวางผังโรงงานตามกระบวนการ เหมาะกับปริมาณการผลิตที่ไมสูงและประเภทของ
ผลิตภัณฑที่หลากหลาย ดังแสดงในภาพที่ 2.9 
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ภาพที ่2.9  การวางผังโรงงานแบบกลุมของผลิตภัณฑ [17] 
 

2.9.3  หลักการออกแบบ และปรับปรุงผังโรงงาน สําหรับหลักการออกแบบผังโรงงานนั้นได
แบงออกเปน 2 ลักษณะดวยกันคือ การออกแบบ และปรับปรุงผังโรงงานที่มีอยู สวนอีกลักษณะหนึ่ง
คือการออกแบบผังโรงงานใหม ในงานวิจัยนี้เปนการออกแบบ และปรับปรุงผังโรงงานที่มีอยูแลวซ่ึง
ควรที่จะใหความสําคัญมากเปนพิเศษเมื่อเปรียบเทียบกับงานการออกแบบผังโรงงานใหม ทั้งนี้
เพราะวาโรงงานที่เกิดขึ้นใหมนั้นมีไมมาก และโอกาสที่จะไดเขาไปออกแบบโรงงานใหมนั้นก็มีไม
มากเชนกัน ดังนั้นการออกแบบและปรับปรุงผังโรงงานเกาจึงมีความสําคญัมาก ทั้งนี้ก็เพราะวาผัง
โรงงานที่ทําใหการผลิตเปนไปอยางมีประสิทธิผลและไดผลตอบแทนมากนั้นจะตองเปนผังโรงงานที่
ไดรับการปรับปรุงตามการเปลี่ยนแปลงของสภาวะแวดลอมอยูตลอดเวลา เปนตนวาความตองการ
ของผูซ้ือเปล่ียนแปลงไปผังโรงงานที่ดีในขณะหนึ่งนั้น เมื่อเวลาไดผานไปสักระยะหนึ่งและมีการ
เปลี่ยนแปลงของสภาพแวดลอมเกิดขึ้น ผังโรงงานที่วานี้ถาไมไดรับการเปลี่ยนแปลงก็จะไมใชผัง
โรงงานที่ดีอีกตอไป ผังโรงงานที่ออกแบบใหมของโรงงานใหมก็เชนเดียวกัน จะเปนผังโรงงานที่ดีได
ในชวงเวลาหนึ่งเทานั้นการออกแบบผังโรงงานจึงมีการพัฒนาออกไปอีกมากมาย ไมจําเปนตอง
กําหนดใชแบบใดแบบหนึ่ง บางโรงงานอาจใชรูปแบบการวางผังแบบผสมผสาน เชน การวางผังแบบ
เซลล (Cellular Layout) มีการนําหลักการที่ชิ้นงานลักษณะการผลิตที่ใกลเคียงกันมาอยูใน
สายการผลิตเดียวกันโดยยกเวนขั้นตอนหรือเครื่องจักรบางเครื่องที่ขามไป และในบางครั้งอาจมีการ
ขามสายการผลิตไดแตเล็กนอย สงผลใหลดเวลาในการเตรียมเครื่องจักร ลดพื้นที่การผลิต ลดการขน
ถายลําเลียงไดมาก ปจจุบันในหลายโรงงานจะนิยมใชการวางผังการผลิตแบบผสมผสานเปนจํานวน
มาก [28] 



55 
 

2.10  วิจารณงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 จากการศึกษาทฤษฎี และงานวิจัยที่เกี่ยวของกับการเพิ่มผลผลิตพบวาองคกรที่จะสามารถอยู
รอดไดในโลกแหงการแขงขันทางธุรกิจ คือ องคกรที่มีการปรับปรุงประสิทธิภาพของการทํางานอยาง
ตอเนื่อง เทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการจึงถูกนํามาใชเพื่อปรับปรุงและวัดประสิทธิภาพในการ
ทํางานซึ่งไดแก การวัดอัตราผลิตภาพ (Productivity) [15] การศึกษาการทํางาน (Work Study) [18] 
การกําจัดความสูญเปลา 7 ประการ (7 Wastes) [19] โดยพยายามใหกระบวนการผลิตเกิดความสมดุล
มากที่สุด [7] การจัดวางผังโรงงานใหมทําใหการไหลของงานระหวางกระบวนการเปนไปอยาง
ตอเนื่อง [14, 27] สามารถลดจํานวนพนักงาน และสถานีงานของอุตสาหกรรมผลิตหมอหุงขาว [7] 
และอุตสาหกรรมลางขวดใชวิธีการศึกษาการทํางานสามารถเพิ่มอัตราผลิตภาพของผลิตภัณฑไดถึง 
36% [4]  

นอกจากการใชเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการเขามาแกปญหาในงานวิจัยแลวยังพบอีกวา
การศึกษาเวลา (Time Study) หรือการวัดผลงาน (Work Measurement) [11, 29, 30, 31] มีการ
ประยุกตใชเครื่องมือควบคุมคุณภาพทั้ง 7 ชนิด (7 QC Tools) [20] เพื่อนํามาเก็บขอมูลสภาพปญหา
หรือของเสีย (Defect) ในเชิงสถิติทําใหการนําขอมูลที่ไดไปทําการวิเคราะหกระบวนการผลิตซ่ึงชวย
ใหการตัดสินใจตอการแกปญหาตางๆเปนไปอยางมีหลักการ และถูกตอง เครื่องมือควบคุมคุณภาพ 
เหลานี้ไดถูกนํามาใชในหลากหลายอุตสาหกรรม เชน อุตสาหกรรมผลิตแบตเตอรี่รถยนต [14] 
อุสาหกรรมผลิตช้ินสวนกันโคลนรถยนต [32] อุตสาหกรรมผลิตผลิตยางทอ [22] อุตสาหกรรมผลิต
เครื่องสําอาง [33] และอุตสาหกรรมผลิตพลาสติกแผน [12] แตมีบางงานวิจัยที่นํา เครื่องมือควบคุม
คุณภาพ มาทําการออกแบบ และประยุกตใชในการเก็บขอมูลเวลาตัวอยางเพื่อใชในการคํานวณหา
เวลามาตรฐาน (Standard Time) [11, 34] ซ่ึงกระบวนการผลิตมีความหลากหลาย และซับซอน
แตกตางกันทั้งในเรื่องของวัตถุดิบที่ใช วิธีการ/เทคโนโลยี เครื่องจักรอุปกรณ รวมถึงความสามารถ
ของพนักงานจึงจําเปนตองมีการประเมินคาสมรรถนะในการทํางาน เนื่องจากพนักงานแตละคนมี
ความสามารถแตกตางกันทั้งในเรื่องของความเอาใจใส ความพยายาม ความแมนยํา และความ
กระตือรือรนในการทํางาน และจะตองมีการคิดเวลาเผื่อใหกับพนักงานดวย เชน คาเวลาเผื่อสวน
บุคคล ความเครียด และความลาชา [10] ตัวอยาง เชน การจัดทําเวลามาตรฐานการผลิตสําหรับ
ผลิตภัณฑฝาครอบโหลดเบรกเกอรสวิทซในโรงงานผลิตหมอแปลงซึ่งผลจากการจัดทําเวลามาตรฐาน
ทําใหพนักงานสามารถทํางานไดเร็วข้ึน รอบเวลาในการผลิตรวมลดลงคิดเปน 21.04 % ที่สําคัญ
พนักงานมีเวลาการปฏิบัติงานที่เปนมาตรฐาน [34] 
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จากงานวิจัยที่ไดกลาวมาขางตนนั้นมีขั้นตอนการดําเนินงานที่คลายคลึงกัน คือ เร่ิมจาก
ศึกษาสภาพปจจุบันของโรงงาน คํานวณจังหวะความตองการของลูกคา (Takt Time) เพื่อเปรียบเทียบ
กับรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) เก็บขอมูลระยะทางการไหลของงานระหวางกระบวนการ จากนั้น
วิเคราะหหาสาเหตุของปญหาเพื่อหาแนวทางแกไข และทําการปรับปรุงการทํางานแตจะแตกตางกัน
ตามลักษณะงาน และเครื่องมือที่นํามาประยุกตใชเพื่อชวยในการทํางานวิจัย เชน งานวิจัยของเธียร 
เจิมประยงค [35] สามารถลดชิ้นงานระหวางกระบวนการผลิต (Work In Process) ช้ินสวนรถตักดิน
ซ่ึงมีการคํานวณคา Takt Time ที่เหมาะสม โดยพยายามใหรอบเวลาการผลิตมีคาใกลเคยีงหรือเทากับ 
Takt Time มากที่สุด สามารถหาเวลาทําการผลิตที่เหมาะสมได ยุทธศักดิ์ บุญศิริเอ้ือเฟอ [36] สราง
มาตรฐานควบคุมความสูญเปลา 7 ประการ ที่สามารถนําไปใชกับอุตสาหกรรมขนาดกลาง และขนาด
ยอมได ซ่ึงใชโรงงานเครื่องสําอางเปนกรณีศึกษา โดยเริ่มจากการศึกษาองคประกอบที่กอใหเกิดความ
สูญเปลาในกระบวนการแลววิเคราะหเปรียบเทียบ โดยใชเทคนิควิศวกรรมอุตสาหการ เปนเครื่องมือ
ชวย แลวนําไปปรับปรุงขั้นตอนในการลดความสูญเปลา ดิษฐพงษ วิลัยกร [37] เพิ่มผลผลิตใน
อุตสาหกรรมไมอัดโดยใชเทคนิค MUDA เร่ิมจากการใช MUDA Check List ในการสํารวจ แลวนําผล
สํารวจมาสรุปปญหา วิเคราะห กําหนดแนวทางปรับปรุง เปรียบเทียบผล และจัดทําคูมือมาตรฐาน 
นิมิต หาญพิทักษพงศ [38] เพิ่มผลผลิตตัวเก็บประจุดวยวิธีการศึกษาการทํางาน (Work Study) ซ่ึง
พบวากอนการปรับปรุงมีการวางผังโรงงานไมเหมาะสมสงผลกอใหงานสวนเกิน และเสียเวลาในการ
เคล่ือนยายหลังจากมีการปรับปรุงในจุดที่เกิดปญหาพบวาสามารถเพิ่มผลผลิตได 44% ทวีมาศ นาค
อุดม [39] ประยุกตใชการออกแบบผังโรงงานเพื่อเพิ่มผลผลิต และลดระยะทางการขนสงระหวาง
กระบวนการโดยใชโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอเปนกรณีศึกษา รวิศ รัชตะวรรณ [40] ปรับปรุง
ประสิทธิภาพการผลิตสายการผลิตกระสุนปนเล็ก ขนาด  5.56 มม.โดยเสนอ 2 แนวทางการปรับปรุง
ไดแก (1) เพิ่มเครื่องจกัรจากเดิมที่มีอยูในสถานีงานซึ่งมีประสิทธิภาพต่ําสงผลทําใหกระบวนการผลิต
เกิดงานคอขวด (Bottle Neck) หลังการปรับปรุงพบวาสามารถเพิ่มอัตราผลิตภาพรวมได 36 ลานนัด
ตอป (2) ปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพโดยวิเคราะหถึงสาเหตุและผลการสูญเสียของผลการผลิตที่
ไมไดมาตรฐานโดยการใชเครื่องมือควบคุมคุณภาพหลังการปรับปรุงพบวาสามารถลดของเสียใน
กระบวนการผลิตไดจาก 3.38% เหลือ 0.81% สามารถลดตนทุนไดถึง 4,097,811 บาท วรญา มาประชา 
[41] เพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการพิมพในกระบวนการผลิตกลองบรรจุภัณฑโดยเริ่มจากการศึกษา
ขั้นตอนการผลิต และเก็บรวบรวมขอมูลพบวาแผนกพิมพเปนแผนกที่มีของเสียมากที่สุดโดยมาจาก
ปจจัยการผลิตหลัก 4 ปจจัยหลัก คือ (1) ปจจัยจากคนงาน (2) ปจจัยจากอุปกรณชวยในการทํางาน (3) 
ปจจัยจากวิธีการทํางาน (4) ปจจัยจากวัตถุดิบ จึงมีการปรับปรุงแกไขปญหาโดยการตรวจสอบคุณภาพ
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ระหวางการทํางาน สรางมาตรฐานการทํางาน จัดทําแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรใหสามารถใชงาน
ไดอยางเต็มประสิทธิภาพ และจัดทําขั้นตอนการปฏิบัติงานที่เปนมาตรฐาน หลังดําเนินการปรับปรุง
พบวาประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น 96.08%  อัญชลี จินดาฤกษ [42] เพิ่มผลิตภาพแรงงานในโรงงานเบเกอรี่
โดยประยุกตใชเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการเริ่มจากศึกษาปญหา และเก็บรวบรวมขอมูลพบวา
ผลิตภาพแรงงานต่ําเกิดจากความไมสมดุลของขั้นตอนการผลิตสงผลใหพนักงานเกิดเวลาวางจากการ
รอคอยชิ้นงานการปรับปรุงเริ่มจาก สรางเวลามาตรฐาน จากนั้นจัดสมดุลสายการผลิต หลังการ
ปรับปรุงพบวาผลิตภาพแรงงานเพิ่มขึ้นถึง 20.38% ยุทธชยั บันเทิงจิตร และนันทกฤษณ ยอดพิจิตร 
[43] ลดเวลาการทํางานในสํานักงานทะเบียนเครื่องจักรกลาง ผลการศึกษาพบวาความลาชาของ
ขั้นตอนการทํางานมีสาเหตุหลักมาจาก (1) วิธีการทํางานที่มีความซับซอน (2) พนักงานทํางานลาชา 
(3) เครื่องจักรไมทันสมัย (4) เอกสารไมสมบูรณ กิจกรรมยอยๆถูกนํามาใชเพื่อหาวิธีลดเวลาการ
ทํางาน โดยใชเทคนิค ECRS เปนแนวทางในการปรับปรุงพบวาสามารถลดขั้นตอนการทํางานไดจาก 
15 ขั้นตอน เหลือ 12 ขั้นตอน ระยะเวลาดําเนินงานเฉลี่ย 85 วัน/เร่ือง คิดเปน 42.2% วัชนะชัย จูมผา 
[44] ศึกษากระบวนการผลิต และหาแนวทางในการเพิ่มผลผลิตโดยวิธีการศึกษาการทํางานดวยการ
ซักถามปญหาที่พบเห็นแลวนํามาวิเคราะหพบวามีความสูญเปลาเกิดขึ้นในสายการผลิตซ่ึงมีสาเหตุมา
จากความไมสมดุลของสายการประกอบจึงไดเสนอแนวทางทางการเพิ่มผลผลิตโดยการปรับปรุง
วิธีการทํางาน หลังการปรับปรุงพบวาสามารถลดขั้นตอนการทํางานไดถึง 14.81% และเวลาในการ
ผลิตที่ไมจําเปนได 6.20% นันทกฤษณ ยอดพิจิตร [45] ศึกษาวิธีการทํางานเพื่อเพิ่มผลผลิต ผล
การศึกษากระบวนการผลิตกอนการปรับปรุงพบวาขั้นตอนการทํางานบางขั้นตอนมีการใชเวลาที่ไมมี
ความจําเปน เชน การเคลื่อนยาย การเตรียมงานเขาเครื่องจักร การหยิบและวางชิ้นงาน ซ่ึงมีสาเหตุมา
จาก 4 ปจจัยหลัก คือ (1) พนักงานไมตระหนักถึงกฎขอบังคับเพื่อปองกันความปลอดภัย (2) อุปกรณ
ชวยในการผลิตอยูในสภาพที่ไมปลอดภัย และตําแหนงการจัดวางไมเหมาะสม (3) วิธีการทํางานไม
ถูกตองทําใหเสียเวลาในการทํางานมาก (4) การไหลของงานระหวางกระบวนการมีระยะทางไกล การ
ปรับปรุงไดมีการจัดวางผังโรงงานใหมโดยพยายามใหตําแหนงของเครื่องจักรอยูในตําแหนงที่
เหมาะสม ออกแบบอุปกรณชวยในการทํางานเพื่อใหพนักงานผูปฏิบัติงานสามารถทํางานไดงายขึ้น 
ผลการปรับปรุงสามารถลดเวลาการทํางานได 5% H.B. Marrit, A. Ghasekaran, and R.J. Grieve [46] 
สํารวจการปฏิบัติงานของวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอม (SME) ในประเทศอังกฤษ ซ่ึงนําระบบ
คอมพิวเตอรมาประยุกตใชเพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยใชแบบสอบถามพบวาสามารถลดการ
ใชแรงงานได 58% อัตราผลิตภาพสูงขึ้นอยางชัดเจน 25% M. P. Rao, D. M. Miller. and B. Lin [47] 
ออกแบบระบบผูเชี่ยวชาญเพื่อประเมินผลอัตราผลิตภาพในโรงงานอุตสาหกรรม โดยการวัดอัตรา
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ผลิตภาพเฉพาะสวนซ่ึงประกอบดวย อัตราผลิตภาพของวัตถุดิบ อัตราผลิตภาพของพลังงาน อัตรา
ผลิตภาพของแรงงาน อัตราผลิตภาพเงินลงทุน และอัตราผลิตภาพของคาใชจายอื่นๆ พบวาอัตราผลิต
ภาพเฉพาะสวนจะชวยใหโรงงานอุตสาหกรรมทราบถึงปจจัยการผลิตที่กําลังประสบปญหาสงผลให
ผูรับผิดชอบแกไขปญหาไดทันทวงที G. Barbiroli [48] ศึกษาเพื่อพัฒนาการวัดอัตราผลิตภาพของ
ทรัพยากรธรรมชาติ ซ่ึงวัดจากอัตราการใชประโยชนของสินคาการศึกษาเริ่มจากศึกษาคุณลักษณะ
ของสินคาที่ผูบริโภคตองการจากนั้นจึงไดพัฒนาการดัชนีการใชประโยชนของสินคา (Fruition Rate 
Index : FRI) โดยคํานวณจากผลคูณของความพึงพอใจในสินคาซ่ึงประเมินโดยผูบริโภคกับอัตราสวน
ของการใชประโยชนตอศักยภาพของสินคา และอายุการใชงานถา FRI มีคาเทากับ 1 หรือมากกวา
แสดงใหเห็นวาส้ินคาชนิดนั้นมีการใชประโยชนอยางเต็มที่ซ่ึงหมายถึงเปนการใชประโยชนจาก
ทรัพยากรธรรมชาติมีประสิทธิภาพสูงดวย J. Choi and R. Edward Minchin [49] วัดอัตราผลิตภาพ
การทําถนนในประเทศสหรัฐอเมริกาซึ่งมีวัตถุประสงคเพื่อหาปจจัยที่สงผลใหประสิทธิภาพในการ
ทํางานต่ําลง โดยทําการศึกษาใน 4 เสนทางไดแก SR-20 (Palatka, Putnam County), SR-20 
(Hawthorne, Alachua County), I-10 (Pensacola, Escambia County), and SR-102 (Jacksonville, 
Duval County) ผลการวิจัยพบวาในเสนทางกรณีศึกษา 4 เสนทาง โดยเวลาสูญเปลา 40%-62% สาเหตุ
มาจาก เครื่องจักรเสีย และขาดแคลนวัตถุดิบ เวลาสูญเปลา 21%-48% มาจากการจัดลําดับการทํางาน 
และ เวลาสูญเปลา 6%-17% มาจากสภาพของอากาศ S. Gangopadhyay, I. Das, and G. Ghoshal [50] 
ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตแกนทรายในประเทศอินเดียซ่ึงใชแรงงานเปนหลักซึ่งผูปฏิบัติงานตอง
สัมผัสกับสารเคมีขณะปฏิบัติงานอาจสงผลตอสุขภาพของพนักงานในอนาคตแผนภูมิกระบวนการ
ผลิตจึงถูกนํามาใชเพื่อวิเคราะหกระบวนการทาํงาน ซ่ึงพบวาในกระบวนการทํางานผูปฏิบัติงานมีการ
เคล่ือนที่เปนระยะทาง 925 เซนติเมตร และใชเวลาในการทํางาน 282 วินาที ตอรอบเวลาการทํางาน
การปรับปรุงทําโดยอาศัยเทคนิค ECRS กําจัดขั้นตอนการทํางานที่ไมจําเปนออก (Eliminate) พบวา
ระยะทางการเคลื่อนที่ลดลงเหลือ 725 เซนติเมตร และเวลาการทํางานลดลงเหลือ260 วินาท ีตอรอบ
เวลาการทํางาน อัตราผลิตภาพหลังการปรับปรุงเพิ่มขึ้น 9% Paul H.P Yeuw and Rabinda NathSen 
[51] ปรับปรุงการทํางานในการประกอบวงจรไฟฟาดวยมือในโรงงานตัวอยาง ณ ประเทศมาเลเซีย 
จากการสังเกตวิธีการทํางานกอนการปรับปรุงพบวามีปญหาเกิดขึ้นในกระบวนการทํางาน เชน การ
เอื้อมหยิบวัสดุ วัสดุเกิดการตกหลน การประกอบวงจรเกิดการผิดพลาด เปนตน ปญหาเหลานี้เกิดจาก
การวางผังการทํางานที่ไมเหมาะสม จึงปรับปรุงดวยการจัดวางผังชิ้นสวนของวงจรไฟฟาใหมโดยยึด
หลักการยศาสตร และเศรษฐศาสตรการเคลื่อนไหว ทําใหพนักงานทํางานไดสะดวกขึ้น หลังการ
ปรับปรุงพบวาสามารถเพิ่มรายไดปละ US$ 4,223,736 และสามารถลดตนทุนของเสียไดปละ US$ 
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956,136 Reuben Escorpizo [52] สํารวจเอกสารการวัดอัตราผลิตภาพเพื่อนําไปประยุกตใชสําหรับงาน
ที่อาจกอใหเกิดความผิดปกติของกลามเนื้อ และกระดูก ผลการสํารวจพบวาปจจัยที่มีผลตออัตราผลิต
ภาพของผูปฏิบัติงานประกอบดวย (1) สภาพการทํางานที่มีผลตอสุขภาพของผูปฏิบัติงาน (2) 
แรงจูงใจในการทํางาน ความยากงายของงาน (3) ความเหมาะสมของกิจกรรมหลังเลิกงาน การวัด
อัตราผลิตภาพโดยทั่วไปจะใชวิธีการสังเกต เชน จํานวนผลผลิต/จํานวนผูปฏิบัติงาน จํานวนผลผลิต/
เวลาที่ใชในการทํางาน M. T. Lilly, U. E. Obiajulu, S.O.T. Ogaji, and S. D. Probert [53] วิเคราะห
อัตราผลิภาพของบริษัทปโตรเลียมในประเทศไนจีเรียที่มีอัตราผลิตภาพลดต่ําลง โดยการเขียน
โปรแกรมเพื่อใชในการวิเคราะหอัตราผลิตภาพรวม (Total Productivity) และอัตราผลิตภาพเฉพาะ
สวน (Partial Productivity) พบวา อัตราผลิตภาพของแรงงาน และอัตราผลิตภาพของพลังงานลดต่ําลง
เฉลี่ย 16% และ 9% ตามลําดับ 

จากงานวิจัยที่กลาวมาจะพบวาการวัดอัตราผลิตภาพ และการศึกษาการทํางานมีการนํามา
ประยุกตใชอยางหลากหลายเพื่อที่จะใหเหมาะสมกับกระบวนการผลิต หรือลักษณะงานที่ทํามากที่สุด 
ซ่ึงจะมีการวัดผลหลังจากการดําเนินการแกไขหรือปรับปรุงในหัวขอตางๆ เชน การเพิ่มผลิตภาพ เพิ่ม
กําลังการผลิต ลดตนทุนการผลิต ลดของเสียในการผลิต ลดระยะทางของงานระหวางกระบวนการ 
ลดเวลารอคอย ลดขั้นตอนในการปฏิบัติงานที่มีมากเกินความจําเปนหรือลดความสูญเปลาตางๆโดยที่
กลาวมาปญหาเกิดจาก 4 ปจจัยหลัก คือ (1) ผูปฏิบัติงาน (2) อุปกรณชวยในการทํางาน (3) เครื่องจักร 
(4) วิธีการทํางาน การปรับปรุงวิธีการทํางานทําโดยการศึกษาการทํางาน และเทคนิค ECRS ซ่ึง
ประกอบดวย (1) Eliminate คือ การกําจัดงานที่ไมจําเปนออกจากกระบวนการ (2) Combine คือ การ
รวมขั้นตอนการปฏิบัติงานเขาดวยกัน (3) Rearrange คือ การจัดลําดับขั้นตอนการปฏิบัติงานใหม (4) 
Simplify คือ การปรับปรุงขั้นตอนการปฏิบัติงานที่จําเปนใหงายขึ้น โดยพยายามใหกระบวนการผลิต
เกิดความสมดุลมากที่ สุด  และขั้นตอนสุดทายของการปรับปรุงการทํางาน  คือ เปรียบเทียบ
ประสิทธิภาพการทํางานกอน และหลังการปรับปรุงการทํางาน 

 
 

 

 



บทที่ 3 

วิธีการดําเนินงานวิจัย 
 

 จากการสํารวจปญหาที่เกิดขึ้นภายในโรงงานตัวอยาง และการศึกษาทฤษฎีหรืองานวิจัยที่
เกี่ยวของ ซ่ึงไดกลาวมาแลวในบทที่ 1 และ บทที่ 2 ในบทนี้จะเปนการกลาวถึงขั้นตอนการนําทฤษฎี
มาใชในการแกปญหาของเสีย (Defect) พรอมทั้งมีการจัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) และ
วางผังโรงงาน (Plant Layout) เพิ่มผลผลิต (Productivity) ใหไดตามความตองการของลูกคา ซ่ึง
สามารถแสดงเปนแผนผังขั้นตอน และระเบียบวิธีในการดําเนินงานวิจัย ดังแสดงในภาพที่ 3.1  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
ภาพที่ 3.1  ขั้นตอนการดําเนนิงานวจิัย

เร่ิมตน 

ศึกษาเวลาและจัดทําเวลามาตรฐาน

คํานวณหารอบเวลาการผลิต (Cycle Time) และ Takt Time 

วิเคราะหสาเหตุความสูญเสีย 

วิเคราะหปญหาดวยเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ และหลักการ 5W1H  

กําหนดแนวทางการปรับปรุงดวยเทคนิค ECRS  

 
เสนอแนวทาง

การปรับปรุงตอผูบริหาร 

ดําเนินการปรับปรุง  

เก็บรวบรวมขอมูลหลังการปรับปรุง  

สรุปผลการวิจัย  

สิ้นสุด 
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 3.1  ศึกษาการไหลของกระบวนการผลติ 
 เร่ิมจากการศึกษาเวลา (Time Study) และหารอบเวลาการผลิต (Cycle Time) ของแตละ
กระบวนการ เพื่อจัดทําเวลามาตรฐานในการผลิต และคํานวณหาคา Takt Time เพื่อตรวจสอบวา
กระบวนที่ทําอยูมีประสิทธิภาพในการทํางานเร็วหรือชาเพื่อเปนแนวทางในการปรับปรุงตอไป โดย
แนวทางในการศึกษามีขั้นตอนดังนี้ 
 3.1.1  จัดทําแผนภูมิกระบวนการผลิตโดยสังเขป (Outline Process Chart) เนื่องจากยังไมมีขอมูล
การไหลของสายการผลิตตัวอยางจึงจําเปนตองเร่ิมจากการเก็บขอมูลของกระบวนการผลิตจากหัวหนา
งานหรือพนักงานที่มีประสบการณ โดยอันดับแรกผูวิจัยเลือกใชแผนภูมิกระบวนการผลิตโดยสังเขป 
(Outline Process Chart) ในการเก็บเนื่องจากแผนภูมิชนิดนี้จะทําใหมองเห็นกระบวนการไหล และ
ขั้นตอนในการผลิตไดอยางชัดเจนดังแสดงในภาพที่ 3.2 ซ่ึงมีวิธีการในการบันทึกขอมูลดังนี้ 

1) ทําการแยกชิ้นสวนงานโดยลําดับการประกอบ จนไดชิ้นสวนเปนชิ้นสวนหลักๆที่ตอง
นําชิ้นสวนอื่นๆมาประกอบ 

2) เร่ิมมีการบันทึกจากการวางแผนบนหนากระดาษโดยบันทึกจากชิ้นสวนหลักกอนแลว
เขียนลูกศรจากซายไปขวาในแนวนอน บนลูกศรใหเขียนรายละเอียดหรือช่ือของชิ้นสวนงาน 

3) ที่ปลายของหัวลูกศรใหลากเสนตรงในแนวดิ่งตั้งฉากกับลูกศรแลวเริ่มเขียนสัญลักษณ
ตามลําดับขั้นตอนเพื่อแสดงสถานะในการผลิตโดยกําหนดให [9] 
 
   
 
   
 

4)  เขียนรายละเอียดการปฏิบัติงาน และการตรวจสอบไวดานขวาของสัญลักษณ 
5)  ช้ินสวนสําเร็จที่ส่ังซื้อมาใหโยงเขาไปหาชิ้นสวนหลักในชวงที่ตองการจะประกอบเขา

ดวยกัน แลวเขียนรายละเอียดที่จําเปนไว 
 
 
 
 
 

แทนการการปฏิบัติงาน แทนการปฏิบตัิงาน และการตรวจสอบ 

แทนการตรวจสอบ แทนการตรวจสอบ และการปฏิบัติงาน 
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ภาพที ่3.2  ตัวอยางแผนภูมิกระบวนการผลิตโดยสังเขป (Outline Process Chart) [20] 
 

3.2  ศึกษาเวลา และจัดทําเวลามาตรฐาน 
3.2.1  การศึกษาเวลาและจัดทําเวลามาตรฐาน จากทฤษฎีการวัดผลงานหรือการศึกษาเวลา 

สามารถทําได 4 วิธี ไดแก (1) การศึกษาเวลาโดยตรง (2) การสุมงาน (3) การศึกษาเวลาจากขอมูลเวลา
มาตรฐานและสูตร และ (4) การศึกษาเวลาโดยระบบหาเวลากอนลวงหนาหรือการสังเคราะห [12] 
ผูวิจัยไดเลือกศึกษาเวลาโดยใชวิธีการศึกษาเวลาโดยตรง คือการศึกษาเวลาที่ใชการจับเวลาพนักงานที่
มีการเลือกไวมาทําการจับเวลา เนื่องจากเปนวิธีการศึกษาเวลาที่นิยมใชกันมากที่สุด [11] และเปน
การศึกษาที่อาศัยการสังเกตการณจากเหตุการณจริงอยางตอเนื่อง จึงทําใหเขาใจในรายเอียดของงาน
ยอยๆ ซ่ึงผูวิจัยไดทําการออกแบบตารางการเก็บเวลาเบื้องตนเพื่อใหงาย และสะดวกในการคํานวณ 
และนําไปใชทําการปรับปรุงวิธีการทํางานตอไปดังแสดงในตารางที่ 3.1 โดยขั้นตอนการเก็บขอมูล
สามารถอธิบายไดดังตอไปนี้ 

 
ตารางที่ 3.1  แบบฟอรมการจับเวลา (Observation Sheet) 

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

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

                

                

                

                 
                 
                 

 
TOTAL                

ช้ินสวนที่สั่งซื้อมา 

ช้ินสวนยอย 
รายละเอียด 

ช้ินสวนยอย 
รายละเอียด 

ช้ินสวนยอย 
รายละเอียด 

ช้ินสวนยอย 
รายละเอียด 
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1) นําขอมูลจากแผนภูมิกระบวนการผลิตโดยสังเขป เขียนลงในแบบฟอรม ดังแสดงใน
ตารางที่ 3.1 ซ่ึงมีรายละเอียดคือ (1) ช่ือช้ินสวนในชอง Part Name (2) ระบุรุนผลิตภัณฑที่ชอง Model 
Name (3) ระบุชื่อกระบวนการที่ชอง Process (4) ชื่อสายการผลิตที่ชอง Operation Line (5) วันที่
ทําการศึกษาจับเวลาที่ชอง Date และ (6) ชื่อผูบันทึกที่ชอง Observed by 

2) แบงงานเปนงานยอย และบันทึกลงในแบบฟอรมการจับเวลาโดย (1) ระบุลําดับงาน 
ในชอง Seq. และ (2) ระบุรายละเอียดงานยอยนั้นๆ ในชอง Job Element  

3) สังเกต และจับเวลาการทํางานของพนักงาน จดบันทึกลงในแบบฟอรมการจับเวลา 
โดยระบุคาที่จับเวลาไดครั้งท่ี 1 ลงในชอง 1st และ คาที่จับเวลาไดคร้ังที่ 2, 3 ลงในชอง 2nd, 3rd 
ตามลําดับจนถึง ชอง 10th โดยทําการจับเวลาเบื้องตน 5 ครั้ง สําหรับงานที่มากกวา 2 นาที และ 10 
คร้ัง สําหรับงานที่นอยกวา 2 นาที [11] 

4) คํานวณหาจํานวนครั้งในการจับเวลาโดยการใชคาพิสัย (Range) เนื่องจากมีความ
สะดวกและรวดเร็ว โดยนําคาสูงสุดลบดวยคาต่ําสุด (R=H-L) จากนั้นหาคาเฉลี่ย ( )X  ของเวลาที่จับ
ได แลวนําคาของพิสัยหารดวยคาเฉลี่ย ( )XR/  นําคาที่ได ไปเปดตารางที่ 2.1 ที่ระดับความเชื่อมั่น n 
95% และยอมใหมีคาผิดพลาด ± 5 % ซ่ึงหากคาพิสัยเกิน .24 ตองมีการจับเวลาเพิ่มตามที่ตารางระบุ 

5) ประเมินสมรรถนะ (Performance Rating) โดยใชมาตรฐานการประเมินประสิทธิภาพ
ระบบ Westinghouse หรือ 4 Factors Systems ดังแสดงในตารางที่ 2.3 เพราะมาตรฐานการประเมิน
ประสิทธิภาพ Westinghouse สามารถพิจารณาไดถึง 4 องคประกอบที่สงผลโดยตรงตอสมรรถนะการ
ทํางาน ซ่ึงทางผูวิจัยมีการประเมินคาไวดังนี้ (1) ความชํานาญกําหนดไวที่คา “ดีเลิศ” เนื่องจาก
พนักงานที่เลือกมามีอายุการทํางานหลายป และมีทักษะการทํางานดีเลิศ (2) ความพยายามกําหนดไวที่
คา “พอใช” เนื่องจากพนักงานมีความเอาใสใจในการทํางานในระดับพอใช (3) สภาพแวดลอมกําหนด
ไวที่คา “ตองปรับปรุง” เนื่องจากสถานที่ทํางานมีฝุนละอองมาก และอากาศคอนขางรอน (4) ความ
สม่ําเสมอกําหนดไวที่คา “ดีเลิศ” เนื่องจากพนักงานมีความประสบการณในการทํางานหลายปทําใหมี
ความเร็วหรือจังหวะในการทํางานที่ดีเลิศ 

จากทั้ง 4 องคประกอบที่ประเมิน นํามาดูจากคาในตารางที่ 2.3 และสรุปไดดังนี้ 
ความชํานาญ (Skill):   ดีเลิศ  =  B2  +0.08 
ความพยายาม (Effort):   พอใช  = E1 - 0.04 
สภาพแวดลอม (Conditions): ตองปรับปรุง = F - 0.07 
ความสม่ําเสมอ (Consistency): ดีเลิศ  =  B  +0.03 
   รวมคะแนน     =     0.00 
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จากการรวมคะแนนคาออกมาเปน 0.00 ไมเปนคาบวกหรือคาลบ แสดงวาพนักงานทํางาน
อยูที่ความเร็วระดับปกติ หรือ 100% จึงกําหนดคาประเมินสมรรถนะไวที่ 100 

6) หาเวลาการทํางานปกต ิ(Normal Time) 
 นําเวลาที่จับไดครบตามจํานวนรอบที่ตองการ มาคํานวณเวลาทํางานปกต ิโดยใชสูตร

ดังสมการที่ 3.1 
 

               Normal Time  = Select time  x  Rating Factor  (3.1)
 

7)  หาเวลาเผื่อการทํางาน (Allowances) ทางผูวิจัยจะกําหนดเวลาเผื่อไวที่ 7% โดยมาจาก
เวลาเผ่ือสวนบุคคล (Personal Allowance) 3% ซ่ึงต่ํากวามาตรฐานอุตสาหกรรมทั่วไปที่กําหนดไวที่ 
5% เนื่องจากทุกวันโรงงานมีเวลาใหพนักงานพักทําธุระสวนตัวในชวงเชา-บาย ครั้งละ 10 นาที [17] 
และ เวลาเผ่ือสําหรับความเมื่อยลา (Fatigue Allowance) 4% เนื่องจากโรงงานตัวอยางอยูติดกับโรง
หลอแหงใหมทําใหมีสภาพแวดลอมที่มีฝุนจากทรายหลอแบบ และอากาศคอนขางรอน จึงจําตองมี
เวลาเผื่อสําหรับความเมื่อยลาโดยใชคาเผื่อที่เปนคาคงที่สําหรับงานทั่วไป ซ่ึงกําหนดไวที่ 4 % [17] 

8)  หาเวลามาตรฐานสําหรับการทํางาน ซ่ึงจากคาตางๆที่ ไดมาจากขั้นตอนที่ 1 ถึง 7 
สามารถนํามาหาเวลาเวลามาตรฐานโดยใชสูตรดังสมการที่ 3.2 

 

 ST = NT × (1+ A) (3.2)
  

คํานวณเวลามาตรฐานกับทุกขั้นตอนในสายการผลิตตัวอยาง แลวนํามาบันทึกในตารางที่ 
3.2 กําหนดใหเปนเวลามาตรฐาน กอน และหลังการปรับปรุง ดังแสดงในภาคผนวก ข ตารางที่ ข.3 
และข.5 (หนา 146 และ148) เพื่อนํารอบเวลาที่ไดไปเปรียบเทียบกับคา Takt Time ซ่ึงงายตอการนํา
ขอมูลไปใช 
 
ตารางที่ 3.2  แบบฟอรมการคํานวณหาเวลามาตรฐานของสายการผลิตตัวอยาง 

สายการผลิต ข้ันตอน เคร่ืองจักร 
Select time 
(วินาที/ช้ิน)  

Rating Factor 
(%) 

Allowances Time 
(%) 

Normal Time 
(วินาที/ช้ิน) 

Standard Time 
(วินาที/ช้ิน) 
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 3.2.2 เก็บขอมูลระยะทางการไหลของงานระหวางกระบวนการ โดยเริ่มจากการจดบันทึก และ
วัดระยะทางการไหลของวัสดุระหวางสถานีงาน บันทึกในตารางที่ 3.3 ตามขั้นตอนดังตอไปนี้ บันทึก
สายการผลิตในชองหมายเลข (1) บันทึกสถานีงานในชองหมายเลข (2) บันทึกระยะทางการไหลของ
วัสดุระหวางกระบวนการในชองที่ (3) และบันทึกผลรวมระยะทางการไหลของวัสดุในแตละ
สายการผลิตในชองที่ 4 
 
ตารางท่ี 3.3  แบบฟอรมบันทึกระยะทางการไหลของวัสดุสายการผลิตตัวอยาง 

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

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

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

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

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

 
3.3  คํานวณคา Takt Time เพื่อกําหนดรอบเวลาการผลิตเปาหมาย (Target Cycle Time) 
 คํานวณหาจังหวะความตองการของลูกคา (Takt Time) ซ่ึงเปนคาที่ใชเปรียบเทียบกับ
ความเร็วในการขาย (Sale Speed) ที่จะถูกกําหนดใหสามารถผลิต ช้ินงานได 1 ช้ินโดยคา Takt Time 
คํานวณไดจากจากสมการที่ 2.5 (บทที่ 2) โดยวิธีคํานวณสามารถแสดงไดดังนี้ 

  Takt Time = เวลาทํางานปกติสุทธิในหนึ่งเดือน/จํานวนชิ้นงานที่ตองการตอเดือน  
หนวยของ T/T คือ หนวยของเวลาตอช้ินงาน 1 ชิ้น (วินาที/ชิ้น) 

ซ่ึงในงานวิจัยนี้โรงงานตัวอยางไดกําหนดเวลาทํางานปกติไวที่ 8 ชั่วโมงตอวัน เวลาพักครั้ง
ละ 10 นาที 2 ครั้ง (เชา-บาย) เบิกอุปกรณ และเตรียมเครื่องจักรกอนการปฏิบัติงาน 20 นาที สงคืน
อุปกรณ และบํารุงรักษาเครื่องจักรหลังเลิกงาน 20 นาที วันทํางาน 1 เดือนคิด 22 วัน ความตองการ
ช้ินงานจํานวน 8,000 ช้ินตอเดือน ดังนั้น Takt Time ของสายการผลิตตัวอยางสามารถคํานวณได
ดังตอไปนี้ 

 

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

Takt Time  =  = 69.30 วินาทตีอช้ิน 
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พนักงานจะตองใชเวลาในการผลิตชิ้นงาน 1 ชิ้นในสถานีงานใหเสร็จภายใน 69.30 วินาที 
จากนั้นคา Takt Time จะถูกนํามากําหนดเปนรอบเวลาการผลิตเปาหมาย (Target Cycle Time) เพื่อใช
เปรียบเทียบรอบเวลาการทํางาน (Cycle Time) ของพนักงานแตละคน ถารอบเวลาการทํางาน (Cycle 
Time) มีคาสูงกวา Takt Time แสดงวาพนักงานใชเวลาเกินกวาเวลาเปาหมายที่กําหนด สงผลใหบริษัท
ไมสามารถตอบสนองตอความตองการลูกคาในวันนั้นได ซ่ึงจุดนี้จะเปนจุดเริ่มตนของการปรับปรุง
รอบเวลา ซ่ึงควรจะต่ํากวาหรือเทากับคา Takt Time  

 
3.4  วิเคราะหสาเหตุความสูญเสีย 
 หลังจากการศึกษาสภาพโรงงานตัวอยางในปจจุบันจากแผนภูมิกระบวนการผลิตโดยสังเขป 
การศึกษาเวลาการทํางานและขอมูลอ่ืนๆ จากการศึกษาเบื้องตน เชน ความตองการของลูกคา การ
เคลื่อนไหวรางกายของพนกังาน ขั้นตอนในการผลิต การรอคอยชิ้นงานและของเสียจากกระบวนการ
ผลิต [21] ในขั้นตอนตอมาเปนการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาและหาแนวทางการแกไขปญหา โดย
ใชทฤษฎีการขจัดความสูญเสีย 7 ประการ (7 Wastes) ดังนี้ 

1) ความสูญเสียจากการผลิตมากเกินไป (Over production)  เกิดจากแนวคิดที่จะผลิตงาน
ออกมาใหมากที่สุด เพื่อใหเกิดตนทุนตอหนวยต่ําสุดในแตละครั้งโดยไมไดคํานึงวาจะเกิดงาน
ระหวางทํา (Work in process : WIP) ในกระบวนการเปนจํานวนมาก ทําใหกระบวนการผลิตขาด
ความยืดหยุน เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตที่ไมจําเปน เกิดตนทุนจม ที่สําคัญจะมีของเสียสะสม
เนื่องจากไมไดรับการแกไขทันที ซ่ึงสามารถปรับลอตการผลิตใหเหมาะสมกับปริมาณที่ตองการได  

2) ความสูญเสียจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) เกิดจากไมมีการบริหารจัดการสินคา
คงคลังอยางเปนระบบ จึงทําใหมีการสั่งผลิตช้ินงานคราวละมากๆ มาเก็บไวเพื่อเปนประกันวาจะมี
วัตถุดิบหรือช้ินสวนสําหรับการผลิตตลอดเวลา โดยไมคํานึงถึงพื้นที่ในการจัดเก็บ ปริมาณความ
ตองการ และคุณภาพของสินคา จากสาเหตุดังกลาวสามารถใชวิธีการกําหนดระดับในการจัดเกบ็ มีจุด
ส่ังซื้อที่ชัดเจน มีการควบคุมปริมาณวัสดุโดยใชเทคนิคการควบคุมดวยการมองเห็น (Visual control) 
เพื่อใหสามารถสังเกตไดงาย และนําระบบการจัดการสินคาเขากอน ออกกอน (First In First Out: 
FIFO) มาใชเพื่อปองกันไมใหมีวัสดุตกคางเปนเวลานาน 

3) ความสูญเสียจากการขนสง (Transportation) เกิดการไหลของงานที่ไมตอเน่ือง สาเหตุ
มาจากการไมไดใหความสําคัญกับการวางผังโรงงาน การจัดวางอุปกรณ และเครื่องจักรที่ไมเหมาะสม
กับการทํางาน ซ่ึงทําใหเกิดสต็อกระหวางกระบวนการผลิต และเสียเวลาในการขนสงหรือเคล่ือนยาย
ช้ินสวนระหวางกระบวนการ สามารถจัดทําแผนผังเสนทางการผลิตตัวอยางใหมใหมีการไหลอยาง
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ตอเนื่อง เพื่อใชกําหนดพื้นที่ของตําแหนงแตละสายการผลิตเพื่อจัดวางเครื่องจักรใหสอดคลองกับการ
ไหลของการผลิต โดยใชหลักการของการวางผังโรงงานแบบ U-Shaped Layout เนื่องจากการจัด
สายการผลิตแบบ U-Shaped Layout บริเวณงานเขา และงานออกจะอยูใกลกันสามารถปรับเปลี่ยน
รองรับไดหลายผลิตภัณฑ ลดพื้นที่ และลดการขนถายวัสดุระหวางสถานีงานไดเนื่องจากพนักงาน
สามารถเอื้อมถึงกนัไดโดยไมตองเดิน 

4) ความสูญเสียจากการเคลื่อนไหว (Motion) เกิดจากพนักงานเองมีการเคลื่อนไหว
รางกายมากเกินความจําเปน และทาทางในการปฏิบัติงานที่ไมถูกตองเมื่อทํางานเปนเวลานานๆ จะทํา
ใหเกิดความเมื่อยลา เชน การเอื้อมหยิบชิ้นงานที่อยูไกลๆ กมตัวยกของหนักที่วางอยูบนพื้น หรือการ
นั่งทํางานกับพื้น เปนตน เมื่อทํางานเปนเวลานานๆ จะทําใหเกิดความความเมื่อยลา และทําใหเกิด
ความลาชาในการทํางาน ซ่ึงสามารถแกไขโดยใชวิธีการศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion Study) และ
การทํางานมาตรฐาน เพื่อปรับปรุงวิธีการทํางานใหเกิดการเคลื่อนไหวนอยที่สุดตามหลักกายศาสตร 
(Ergonomic) เทาที่จะทําได ปรับปรุงเครื่องมือ และอุปกรณชวยในการทํางานใหเหมาะสมกับสภาพ
รางกายของผูปฏิบัติงาน เชน จัดใหพนักงานทํางานบนโตะโดยนั่งบนเกาอ้ีที่สามารถปรับระดับสูงต่ํา
ไดเนื่องจากรูปรางของพนักงานแตละคนไมเทากัน และจัดทําอุปกรณชวยในการจับยึดชิ้นงาน (Jig 
and Fixtures)   

5) ความสูญเสียจากกระบวนการผลิตที่ขาดประสิทธิภาพ (Non-effective Process) เกิด
จากกระบวนการผลิตที่มีการทํางานซ้ําๆ กันในหลายขั้นตอน โดยไมมีความจําเปนรวมทั้งงานใน
กระบวนการผลิตที่ไมชวยใหตัวผลิตภัณฑเกิดคุณภาพที่ดีขึ้น เชน กระบวนการตรวจสอบผลิตภัณฑ  
ซ่ึงเปนกระบวนการที่ไมทําใหเกิดมูลคาเพิ่มกับผลิตภัณฑ การแกไขสามารถใชหลักการตั้งคําถาม 
5W1H  เพื่อวิเคราะหความจําเปนของแตละกระบวนการแลวปรับปรุงงานใหมดวยหลักเกณฑ ECRS 
ซ่ึงจะเปนการกําจัดงานบางอยางที่ไมจําเปนออก (Eliminate) รวมงานที่มีลักษณะใกลเคียงกันเขา
ดวยกัน (Combine) จัดลําดับขั้นตอนงานใหม (Rearrange) และปรับปรุงการทํางานใหงายขึ้น 
(Simplify) 

6) ความสูญเสียจากการรอคอย (Delay) โดยมีการรอคอยชิ้นงานในสายการผลิตซึ่งเกิด
จาก การรอวัตถุดิบที่ใชในการผลิต เครื่องจักรขัดของ กระบวนการผลิตเกิดความไมสมดุล การเปลี่ยน
รุนของผลิตภัณฑ สงผลใหการผลิตเปนไปอยางลาชา การสงมอบสินคาไมทันกําหนด โดยสามารถ
วางแผนการผลิต การใชวัตถุดิบ จัดสมดุลสายการผลิตใหสอดคลองกับกระบวนการผลิตหากพบวา
ขั้นตอนใดมีกําลังการผลิตต่ํากวาขั้นตอนอื่นๆ ตองทําการแกไข การจัดทําแผนภาพการไหลของงาน
ใหม บํารุงรักษาเครื่องจักรใหพรอมใชงาน และ ลดเวลาในการตั้งเคร่ืองจักร ฝกอบรมพนักงานใหมี



68 
 

ทักษะหลายอยางในการปฏิบัติงาน เพื่อใหทํางานไดหลายหนาที่ เมื่อมีงานเรงดวนก็สามารถยายไป
ชวยสถานีอ่ืนไดซ่ึงจะทําใหการผลิตเปนไปอยางตอเนื่อง 

7) ความสูญเสียจากการผลิตของเสีย (Defect) เกิดจากขาดการตรวจสอบ และการติดตาม
ขอบกพรองในกระบวนการผลิต สวนประกอบของเครื่องจักรใชงานไมไดเนื่องจากไมมีการ
บํารุงรักษาหรือปรับเปล่ียนตามกาลเวลา ทําใหเกิดตนทุนสูญเปลา เสียเวลาที่ควรจะใชในการผลิต
สินคาที่ดีไปหรือใชเวลานานกวาจะผลิตสินคาที่มีคุณภาพไดครบตามจํานวนที่ตองการในกรณีที่เกิด
ของเสียขึ้นมากกวาปริมาณที่เผ่ือไวจะทําใหกําหนดการสงมอบสินคาตองเล่ือนออกไป และหาก
ตรวจสอบไมรัดกุมพอก็อาจมีของเสียหลุดไปถึงมือลูกคา สงผลกระทบตอความเชื่อมั่น การแกไขได
จัดทําเอกสารการปฏิบัติงานที่เปนมาตรฐาน (Operation Standard) จัดอบรมพนักงานใหมีความรูความ
เขาใจ และสามารถปฏิบัติงานไดตรงตามมาตรฐานที่กําหนด ดัดแปลงหรือปรับเปลี่ยนอุปกรณที่
สามารถปองกันความผิดพลาดจากการทํางาน (Poka Yoke) บํารุงรักษาเครื่องมือเครื่องจักรใหอยูใน
สภาพพรอมใชงานตลอดเวลา และตั้งเปาหมายใหผลิตของเสียเปนศูนย (Zero Defect) 

 
3.5  วิเคราะหปญหาดวยเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ และการตั้งคําถาม 5W1H  

จากการวิเคราะหปญหาความสูญเสียในกระบวนการผลิตทั้ง 7 ประการ ทําใหผูวิจัยมองเห็น
ปญหาที่เกิดขึ้นในสายการผลิตตัวอยางหากแตยังไมสามารถนํารายละเอียดของปญหาลงไปสูการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิต ไดเนื่องจากวัตถุประสงคที่แทจริงของงานวิจัยในครั้งนี้ตองการเพิ่ม
ผลผลิตใหไดตามความตองการของลูกคา ซ่ึงจากความสามารถในการผลิตปจจุบันไมสามารถ
ตอบสนองได จึงจําเปนเปนตองมีการวางแผนในการปรับปรุงไปทีละสวนงานที่เกิดปญหา จากการ
ระดมสมองของผูวิจัย และหัวหนางาน สามารถสรุปรายการของปญหาที่จะนํามาทําการปรับปรุง
แกไขตามลําดับขั้นตอนดังนี้ (1) แกไขปญหาของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต (2) แกไขปญหา
กระบวนการผลิตที่ไมสมดุล (3) แกไขปญหากระบวนการไหลของวัสดุระหวางกระบวนการที่มีมาก
เกินไป (4) จัดทําเอกสารการปฏิบัติงานที่เปนมาตรฐานใหพนักงานโดยปญหาที่กลาวมาผูวิจัยจะนํามา
ทําการวิเคราะหดวยเครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการตามลักษณะของปญหาที่ตองการแกไขซึ่งมี
รายละเอียดดังนี้ 
 3.5.1  การวิเคราะหปญหาของเสียดวยเครื่องมือควบคุมคุณภาพ โดยเริ่มจากการศึกษาขอมูล
ยอนหลัง 6 เดือน ตั้งแตเดือนมกราคม ถึงเดือนมิถุนายน พ.ศ. 2553 มีการเก็บขอมูลของเสียใน
สายการผลิตตัวอยางตอวันโดยออกแบบตารางจําแนกตามประเภทลักษณะงานเสีย ดังแสดงในตาราง
ที่ 3.4 แลวนําขอมูลกรอกลงในตารางซึ่งมอบหมายใหพนักงานตรวจสอบคุณภาพ (QC) เปนผูบันทึก
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ขั้นตอนการบันทึกเริ่มจาก (1) ระบุลักษณะงานเสียที่เกิดขึ้นลงใตชอง Types of Defect  (2) ระบุช่ือ
ชิ้นสวนในชอง Part Name (3) ระบุรุนผลิตภัณฑที่ชอง Model Name (4) ระบุช่ือสายการผลิตที่ชอง 
Line (5) ระบุเดือนที่ทําการเก็บขอมูลที่ชอง Month (6) ระบุช่ือผูบันทึกท่ีชอง Recorder (7) ระบุ
จํานวนงานเสียในชอง Date ใหตรงตามตามลักษณะ และวันที่เกิดงานเสีย  ตัวอยางเชน ของเสีย
ลักษณะที่ 1 วันที่ 1 จํานวน 3 ชิ้น (8) ระบุผลรวมงานเสียตอวันในชอง Total (1) และงานเสียตอเดือน
ตามประเภทของงานเสียในชอง Total (2) 

 
ตารางที่ 3.4  ตารางการเก็บขอมูลงานเสียในกระบวนการผลิตตอ 1 เดือน 

Da
te 

Model Name Line Part Name Month Recorder    
  Total 
  (1) 

Types of Defect 

(1)
 

(2)
 

(3)
 

(4)
 

(5)
 

(6)
 

(7)
 

(8)
 

(9)
 

(10
) 

(11
) 

(12
) 

(13
) 

(14
) 

(15
) 

(16
)               

 

1 3                                
2                                 
3                                 
4                                 
5                                 
6                                 
7                                 
8                                 
9                                 

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

Total (2)                                 
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 หลังจากมีการเก็บรวบรวมขอมูลยอนหลังตามตาราง ดังแสดงในตาราที่ 3.4 แลวนําขอมูล
ทั้งหมด 6 เดือน มาสรุปในตารางที่ 3.5 ซ่ึงเปนตารางที่ผูวิจัยทําการออกแบบเองเพื่อใหงายตอการนํา
ขอมูลไปใชงาน โดยมีขั้นตอนการกรอกขอมูลสรุปไดดังนี้ ชอง (1) ระบุสายการผลิตตัวอยาง ชอง (2) 
ระบุลักษณะของงานเสีย ชอง (3) ระบุผลรวมงานเสียทุกสายการผลิตตามลักษณะที่เกิดขึ้น ชอง (4) 
ระบุผลรวมงานเสียทุกลักษณะเฉพาะสายการผลิต ชอง (5) ระบุยอดผลิตจริง 6 เดือน ชอง (6) ระบุ % 
งานเสีย ชอง (7) ระบุราคาตนทุนตอหนวย ชอง (8) ระบุตนทุนผลิตภัณฑทั้งหมด ชอง (9) ระบุมูลคา
งานเสีย (10) ระบุ % มูลคางานเสีย 
 

ตารางที่ 3.5  แบบฟอรมสรุปปญหางานเสียในกระบวนการผลิต 

ลักษณะงานเสีย 
สายการผลิต รวม (ชิ้น) 

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

(2)      

(2)      
รวม (ชิ้น) (4)      

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

ตนทุนตอหนวย (บาท) (7)      
ตนทุนผลิตภัณฑ (บาท) (8)      
มูลคางานเสีย (บาท) (9)      

% มูลคางานเสีย (10)      

 
ขอมูลที่ไดจากการสรุปในตารางที่ 3.4 สามารถทําใหเห็นไดชัดเจนมากยิ่งขึ้นถึงลักษณะ

ปญหางานเสีย แตยังมองเห็นวาอะไรควรจะตองเลือกมาแกไขกอนเปนลําดับแรก ผูวิจัยจึงเลือกใช
แผนภูมิแทงการจัดลําดับ (Pareto Diagram) ซ่ึงเปนแผนภูมิทางสถติิที่นํามาใชเปนเครื่องมือในการ
ควบคุมคุณภาพของการผลิตมาทําการวิเคราะหความถี่ของปญหา โดยอาศัยหลักการจัดเรียงลําดับ
ความสําคัญที่เกิดขึ้นในการผลิต เพื่อจะไดพิจารณาเลือกปญหาที่มีความสําคัญมากที่สุด มาทําการ
แกไขปรับปรุงกอนเปนลําดับแรก โดยการนําขอมูลที่รวบรวมไดมากรอกลงในตารางที่ 3.6 ซ่ึงเปน
ตารางการจัดเรียงลําดับความถี่ของปญหาใหมจากมากไปหานอย แลวคํานวณขอมูลเพิ่มเติมอีก 3 
คอลัมน (Column) คือ คอลัมนจํานวนปญหาสะสม คอลัมนเปอรเซ็นตเทียบกับจํานวนปญหารวม 
และคอลัมนเปอรเซน็ตสะสม ตามลําดับกอนจะนําขอมูลไปสรางแผนภูมิแทงการจัดลําดับ (Pareto 
Diagram) 
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ตารางที่ 3.6  แบบฟอรมการแจงแจกเปอรเซ็นตสะสมของงานเสีย [23] 
ชนิดของความ
บกพรอง 

จํานวนงานเสีย 
(ช้ิน) 

จํานวนงานเสีย 
สะสม (ช้ิน) 

เปอรเซ็นตงานเสีย 
เทียบกับจํานวนรวม 

เปอรเซ็นตสะสม
ของงานเสีย 

     
     
     
     
     
     

 
นําขอมูลที่ไดจากตารางที่ 3.6 ไปสรางแผนภูมิโดยใหแกนตั้งดานซายมือแสดงจํานวนงาน

เสีย สวนดานขวามือแสดงเปอรเซ็นตสะสมของของเสีย และแกนนอนแสดงลักษณะชนิดของความ
บกพรอง ดังแสดงในภาพที่ 3.3 

 

 
 

ภาพที่ 3.3  แผนภูมิแทงการจดัลําดับ (Pareto Diagram) [23] 
 

วิเคราะหตอเนื่องดวยแผนผังแสดงสาเหตุ และผล (Cause & Effect Diagram) ซ่ึงเปน
เครื่องมือที่ชวยแกไข และปองกันปญหาไดอยางมีประสิทธิภาพ เนื่องจากเปนการแกปญหาที่สาเหตุ
รากเหงา (Root Cause) และเปนเครื่องมือที่ทําใหคนคิดกวาง คิดไกล คิดรอบคอบ (Lateral 
Thinking/Reflective Thinking) คิดอยางมีเหตุมีผล (Logical Thinking) และยอมรับฟงความคิดเห็น
ของผูอ่ืน (Human Respect) เนื่องจากจะตองมีการระดมสมองของผูวิจัย หัวหนางานที่มีประสบการณ
และพนักงานในสายการผลิต  แผนผังแสดงสาเหตุ และผล จะประกอบดวยสวนของปญหาหรือ
ผลลัพธ (Problem or Effect) โดยจะแสดงอยูที่ดานขวามือสุด สวนสาเหตุ (Causes) จะสามารถแยก
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ยอยออกไดอีกเปนปจจัยที่สงผลกระทบตอปญหา ดังแสดงในภาพที่ 3.4 ในงานวิจัยนี้เลือกใชหลักการ 
4M1E เปนกลุมปจจัย (Factors) เพื่อจะนําไปสูการแยกแยะสาเหตุตางๆ เนื่องจากเปนการวิเคราะหใน
สวนของโรงงานอุตสาหกรรมที่อาศัยคน วิธีการ วัตถุดิบ และเครื่องจักรในการผลิตเปนหลัก ซ่ึง 
4M1E จะประกอบดวยปจจัยดานคน (Man) ปจจัยดานเครื่องจักร (Machine) ปจจัยดานวิธีการ 
(Method) ปจจัยดานวัตถุดิบ (Material) และปจจัยดานสภาพแวดลอม (Environment)  

 
 

 
 
 

 
 

 
 
ภาพที่ 3.4  โครงสรางแผนผังแสดงสาเหตุ และผล (Cause & Effect Diagram) [23] 

 
 3.5.2  การวิเคราะหปญหาดวยหลักการตั้งคําถาม 5W1H 

งานวิจัยคร้ังนี้วัตถุประสงคหลัก คือ ตองการเพิ่มผลผลิตใหไดตามความตองการของลูกคา
ที่มีปริมาณมากขึ้น โดยเริ่มจากการลดของเสียในกระบวนการผลิตซึ่งยังคงไมเพียงพอตอความ
ตองการจึงจําเปนตองใชวิธีการเพิ่มผลผลิต (Productivity) อยางอื่นมาทําการแกไข ซ่ึงผูวิจัยเลือก
วิธีการจัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) และเทคนิค ECRS แตกอนที่จะนําเทคนิคดังกลาวมา
ใชจําเปนตองมีการวิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตเสียกอนหลักเกณฑการตั้งคําถาม 
5W1H จึงถูกนํามาใชในการวิเคราะหเพื่อกําหนดแนวทางในการปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการผลิต 
เพื่อทําการพัฒนาคุณภาพของระบบการทํางานใหดียิ่งขึ้นโดยหลักเกณฑการตั้งคําถาม 5W1H จะ
สามารถทําใหเขาใจถึงวิธีคิด หลักในการทํางาน และขั้นตอนในการปฏิบัติงาน การตั้งคําถามสามารถ
เขียนคําตอบลงในตารางที่ 3.7 แสดงผลดังกลาวในบทที่ 4 ซ่ึงเปนตารางที่ผูวิจัยทําการออกแบบให
สามารถเขาใจไดงาย โดยมีการระบุขั้นตอนการตั้งคําถามอธิบายไดดังนี้ (1) ระบุวัตถุประสงคถามวา
จะทําอะไร (What) แลวตอบคําถามวาทําไมตองทํา (Why) (2) ระบุสถานที่ๆจะทํา (Where) แลวตอบ
คําถามวาทําไมตองทําที่นั้น (Why) (3) ระบุวาใครเปนคนทํา (Who) แลวตอบคําถามวาทําไมตองเปน

ปญหา 

ปจจัย ปจจัย 

ปจจัย ปจจัย 

กระดูกสันหลัง 

สาเหตุหลัก สาเหตุรอง 

สาเหตุยอย 
สาเหตุยอยๆ 

สาเหตุ (Causes) ผลลัพธ (Effect) 
ปจจัย 
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คนนั้น (Why) (4) ระบุลําดับวาจะตองทําเมื่อไร (When) แลวตอบคําถามวาทําไมตองทําเมื่อนั้น (Why) 
และ (5) มีวิธีการแกไขอยางไร (How) แลวตอบคําถามทําไมตองแกไขอยางนั้น (Why) (6) ระบุขอมูล
สรุปถึงปญหาที่เกิดขึ้น (7) ระบุแนวทางในการแกไขปญหา 
 
ตารางที่ 3.7  แบบฟอรมการตั้งคําถาม 5W1H 

หัวขอ 5W1H คําตอบ ปญหาที่เกิดขึ้น แนวทางการแกไข 

วัตถุประสงค 
(1) 

What (ทําอะไร)    

Why (ทําไมตองทํา)  

สถานที่ 
(2) 

Where (ทําที่ไหน)  

Why (ทําไมตองทําที่นั่น)  

ใคร,สิ่งใด 
(3) 

Who (ใครเปนคนทํา)  
Why (ทําไมตองเปนคนนั่น)  

ลําดับ 
(4) 

When (ทําเมื่อไร)  

Why (ทําไมตองทําเมื่อนั่น)  

วิธีการ 
(5) 

How (ทําอยางไร)  

Why (ทําไมตองทําอยางนั่น)  

 
3.6  กําหนดแนวทางการปรบัปรุง 
 ในการกําหนดแนวทางการปรับปรุง ผูวิจัยแบงขั้นตอนเปน 3 ขั้นตอนดังตอไปนี ้
 3.6.1  แนวทางการปรับปรุงการทํางานเพื่อลดของเสีย (Defect) ในกระบวนการผลิต การเพิ่ม
ผลผลิตจําเปนตองกําหนดปญหาหลักไวเปนจุดเริ่มตนซ่ึงปญหาหลักอันดับแรกที่จะตองแกไขในการ
วิจัยคร้ังนี้ คือ ปญหาของเสีย (Defect) ที่เกิดขึ้นในกระบวนการขึ้นรูปผลิตภัณฑจากสายการผลิต
ตัวอยาง หลังจากรวบรวมขอมูลและวิเคราะหปญหาแลว สามารถสรุปประเด็นตางๆ ที่เปนปญหาหลัก
ได 3 ประการ เรียงตามลําดับความรุนแรงดังนี้ (1) ปญหาที่เกิดจากเครื่องจักร (2) ปญหาที่เกิดจาก
วิธีการทํางาน (3) ปญหาที่เกิดจากตัวพนักงานเอง  
 3.6.2  แนวทางการจัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) เร่ิมจากการหาตําแหนงน้ําหนักของ
งานแตละงาน จัดเรียงลําดับตําแหนงน้ําหนักของงานจากมากไปหานอย พรอมกับแสดงงานที่ตองทํา
มากอนงานที่กําลังพิจารณา  รวมเวลาของงานโดยถือเอางานที่มีตําแหนงน้ําหนักสูงสุดรวมกอน  แต
จะตองไมไปขัดกับความตองการทํากอนหนาหลังของงานที่รวมใหไดไมเกินรอบเวลางานการผลิต
เปาหมาย (Target Cycle Time) ที่กําหนดเพื่อใหกระบวนการผลิตสายการผลิตตัวอยางมีระดับ
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ความสามารถดานการผลิตเพิ่มขึ้นใหสอดคลองกับคากําลังการผลิตเปาหมาย ดวยวิธีการควบคุม
ขั้นตอนกระบวนการผลิตที่ไมสม่ําเสมอ ดวยการลดภาระงานคอขวด (Bottleneck) ใหเหลือใน
กระบวนการผลิตใหนอยที่สุด  
 3.6.3  แนวทางการจัดวางผังโรงงาน (Plant Layout) เนื่องจากกระบวนการไหลของงานมีการ
ไหลที่ไมตอเนื่อง การจัดวางเครื่องจักรอุปกรณไมเหมาะสมกับการทํางานเนื่องจากตําแหนงของ
เครื่องจักรมีระยะหางกันทําใหผูปฏิบัติไมสามารถไปทํางานอื่นๆ หรือควบคุมเครื่องจักรที่มีลักษณะ
เดียวกันไดทําใหเสียเวลาในการขนสงหรือเคลื่อนยายชิ้นสวนระหวางกระบวนการจึงตองจัดวางผัง
การผลิตตัวอยางใหม ใหมีการไหลอยางตอเนื่องและกําหนดพื้นที่ตําแหนงของแตละสายการผลิตใหมี
การใชระยะทางสั้นที่สุด  

 
3.7  เสนอแนวทางการปรับปรุงตอผูบริหาร 
 นําเสนอแนวทางการปรับปรุงที่ไดจากการวิเคราะหกระบวนการตอผูบริหารในที่ประชุม 
เพื่อขออนุมัติการปรับปรุงแกไขในสายการผลิตตัวอยางตามปญหาที่เกิดขึ้น โดยมีเงื่อนไขวาจะเริ่ม
ปฏิบัติหลังจากไดรับเอกสารคําสั่งจากกรรมการผูจัดการบริษัท ซ่ึงจะเปนผูอนุมัติเอกสารชี้แจงการ
เปล่ียนแปลงมาตรฐานการปฏิบัติงาน 
 
3.8  ดําเนินการปรับปรงุ 

เมื่อไดรับการอนุมัติจากผูบริหารใหดําเนินการปรับปรุงแลว จึงทําการแกไขตามแนวทางที่
เสนอ ใชระยะเวลาในการดําเนินการปรับปรุง 6 เดือนโดยประมาณ คือ เดือนกรกฎาคม พ.ศ. 2553 ถึง 
ธันวาคม พ.ศ. 2553 ซ่ึงมรีายละเอียด ดังนี้ 
 3.8.1  ปรับปรุงการทํางานเพื่อลดของเสีย (Defect) ขอมูลปญหาที่เกิดขึ้นทั้งหมดเมื่อถูกนําไป
กําหนดแนวทางเพื่อใหไดวิธีการปฏิบัติงานที่ถูกตองแลว จากนั้นจะนําวิธีการที่ไดไปใชสําหรับแกไข 
และปองกันการเกิดปญหาของเสีย (Defect) ในกระบวนการผลิต แนวทางในการปรับปรุง และ
ขอเสนอแนะในการนําไปปฏิบัติสามารถสรุปไดดังตอไปนี้ 

1)  ปรับปรุงการทํางานในสวนของเครื่องจักร และอุปกรณ 
ก. ปรับเปลี่ยนอุปกรณประจําเครื่องจักรที่เกิดการชํารุดเสียหายใหอยูในสภาพพรอม

ใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพ 
ข. เตรียมมีดกลึง และดอกสวานสํารองพรอมทั้งมีการบันทึกสถิติจํานวนครั้งในการใช

งานกอนทําการเปลี่ยน 
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ค. ปรับเปลี่ยนขนาดของเครื่องเจียรที่มีขนาดใหญเกินความจําเปนเพื่อลดความ
เมื่อยลาใหกับพนักงาน 

ง. จัดสถานที่ใหพนักงานทํางานบนโตะ และนั่งบนเกาอ้ีปรับระดับไดแทนการนั่ง
ทํางานกับพื้น 

2)  ปรับปรุงการทํางานในสวนของวิธีการปฏิบัติงาน 
ก. จัดใหมีการประชุมสายการผลิต (Meeting) กอนการปฏิบัติงานในชวงเชาของแตละ

วันเพื่อใหพนักงานไดมีการซักถามปญหาในการผลิตของวันที่ผานมาเพื่อนําไปทําการปรับปรุงแกไข
กอนเริ่มทําการผลิตในวันปจจุบัน 

ข. จัดทําเอกสารการเบิกจายอุปกรณใหชัดเจนโดยใหหัวหนาสายการผลิตแตละสาย
เปนผูอนุมัติ 

ค. ออกแบบอุปกรณจับยึด (Jig) เพื่อวางชิ้นงานใหชิ้นงานหมุนรอบตัวเองแทนการให
พนักงานเดินรอบชิ้นงาน 

ง. จัดทําเอกสารการปฏิบัติงานที่เปนมาตรฐาน (Operation Standard) เขาใจงาย เชน มี
รูปภาพประกอบ และหลีกเลี่ยงการใชภาษาที่เขาใจยากเพื่อใหพนักงานสามารถนําไปปฏิบัติตาม
ขั้นตอนไดอยางถูกตอง 

จ. ใหพนักงานผูชํานาญงานคอยแนะนําวิธีการ และทาทางในการปฏิบัติงานที่ถูกตอง
ใหพนักงานใหมหรือพนักงานที่มีการสับเปลี่ยนมาจากสายการผลิตอื่น 

ฉ. จัดใหพนักงานไดมีการหมุนเวียนทํางานทุกสายการผลิตเพื่อใชทดแทนในกรณีที่มี
พนักงานไมมาทํางาน หรือลาออก 

3) ปรับปรุงการทํางานในสวนของตัวพนักงานเอง 
ก. ออกกฎระเบียบการตักเตือน หรือพักการปฏิบัติงานพนักงานที่ทําผิดกฎระเบียบ

ของโรงงาน และจัดบอรดเชิดชูพนักงานที่ทําผลงานดีเดนดวยการวัดผลงานเพื่อใหเกิดการแขงขัน
ดานคุณภาพ 

ข. สรางแรงจูงใจใหพนักงานทุกคนรวมมือรวมใจกันในการเพิ่มผลผลิต ซ่ึงประโยชน
ที่เกิดขึ้นกับองคกรทั้งในแงของยอดขายที่เพิ่มขึ้น คาใชจายที่ลดลง  ผลกําไรที่มากขึ้น ผูบริหารควร
จะตองนํายอนกลับมาสูพนักงานไมวาจะเปนรูปแบบของคาตอบแทน สวัสดิการ เพื่อเปนแรงจูงใจให
พนักงานเห็นวาเมื่อผลผลิตขององคกรเพิ่มมากขึ้นตัวพนักงานเองก็จะไดรับผลประโยชนมากขึ้น 
 3.8.2  จัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) หลังจากการปรับปรุงการทํางานเพื่อลดปญหาของ
เสียในกระบวนการผลิตแลวผูวิจัยไดทําการออกแบบตารางที่ 3.8 เพื่อใชในการปรับปรุงวิธีการทํางาน
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ดวยหลักเกณฑ ECRS ซ่ึงตารางดังกลาวจะสามารถทําใหมองเห็นขั้นตอนในการแกไขปญหาไดอยาง
ชัดเจนมากยิ่งขึ้นเนื่องจากมีการระบุขอมูลกอนการปรับปรุง (ดานซายมือ) เปรียบเทียบกับขอมูลหลัง
การปรับปรุง (ดานขวามือ) โดยมีคอลัมน (Column) หลักเกณฑ ECRS ขั้นไวตรงกลางของตาราง ซ่ึง
การปรับปรุงจะอาศัยขอมูลหลักที่ไดจากการตั้งคําถาม 5W1H  เปนแนวทางในการแกไขปญหา โดย
การปรับปรุงจะพยายามใหรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) แตละขั้นตอนในหนึ่งสถานีงานนอยกวา 
ใกลเคียง หรือเทากับคา Takt Time ซ่ึงหมายถึงผลผลิตที่จะไดตามความตองการของลูกคา  

 
ตารางที่ 3.8  แบบฟอรมการปรับปรุงวิธีการทํางานดวยหลักเกณฑ ECRS 

สถ
าน

ีงา
นเ
ดิม

 

ลํา
ดับ

งา
นเ
ดิม

 

ขั้นตอนการผลิต 
(กอนการปรับปรุง) 

เวล
าม
าต
รฐ
าน

  
กอ

นก
าร
ปร

ับป
รุง

 (ว
ินา
ที)

 

จํา
นว

นพ
นัก

งา
น 

(ค
น)

 

 
กา
รป

รับ
ปร

ุงด
วย

 E
CR

S 

 
สถ

าน
ีงา
นใ

หม
 

ลํา
ดับ

งา
นใ

หม
 

ขั้นตอนการผลิต 
(หลังการปรับปรุง) 

เวล
าม
าต
รฐ
าน

  
หล

ังก
าร
ปร

ับป
รุง

 (ว
ินา
ที)

 

จํา
นว

นพ
นัก

งา
น 

(ค
น)

 

Ta
kt

  T
im

e  
(ว
ินา
ที)

 

           

 

           
           
           
           
           
              
              

 
 3.8.3  จัดวางผังโรงงาน (Plant Layout) ปรับปรุงผังโรงงานเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการไหลของ
วัสดุ  โดยจัดระเบียบสายการผลิตแตละสายที่มีความสลับซับซอนใหแยกเปนการผลิตเฉพาะสาย 
ยกเวนสถานีงานที่รอบเวลาการผลิต (Cycle Time) ต่ําจําเปนที่จะตองใชสถานีงานรวมกับสายการผลิต
อ่ืน เพื่อลดจํานวนพนักงาน โดยใชขอมูลจํานวนสถานีงานที่ไดจากการจัดสมดุลสายการผลิต ซ่ึง
งานวิจัยนี้เลือกการวางผังแบบตามชนิดผลิตภัณฑ (Product Layout) โดยประยุกตใชการวางผังการ
ผลิตแบบ U-Shaped Layout เนื่องจากการจัดผังการผลิตแบบเซลรูปตัว U จะทําใหพนักงาน 1 คน 
สามารถทํางานกับเครื่องจักรไดหลายเครื่อง จุดเดนของการจัดวางผังแบบนี้ คือ บริเวณงานเขา และ
บริเวณงานออกจะอยูใกลกัน ที่สําคัญสามารถปรับเปลี่ยนรองรับไดหลายผลิตภัณฑ ลดการใชพื้นที่ 
คน และการขนถายไดมาก เนื่องจากการไหลของวัสดุแตละสถานีงานพนักงานสามารถเอื้อมถึงกันได 
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3.9  เก็บขอมูลหลังการปรับปรุง และเปรียบเทียบผลการดําเนินการ กอน-หลัง 
หลังจากดําเนินการแกไขปญหา และปรับปรุงสายการผลิตแลวทําการเก็บขอมูลเพื่อ

เปรียบเทียบผล กอนและหลังการปรับปรุง โดยใชระยะเวลาในการเก็บขอมูลหลังการปรับปรุง 6 
เดือนโดยประมาณ คือ ตั้งแตเดือนกรกฎาคม ถึงเดือนธันวาคม พ.ศ. 2553 ซ่ึงมีรายละเอียดการเก็บ
ขอมูลหลังการปรับปรุงดังนี้  

1) จํานวนของเสีย โดยการนําของเสียหลังการปรับปรุงเปรียบเทียบกับของเสียกอนการ
ปรับปรุง จากนั้นหาคาเฉลี่ย และคิดเปนเปอรเซ็นต 

2) มูลคางานเสีย โดยการนํามูลคางานเสียหลังการปรับปรุงเปรียบเทียบกับมูลคาของ
เสียกอนการปรับปรุง จากนั้นหาคาเฉลี่ย และคิดเปนเปอรเซ็นต 

3) จํานวนสถานีงาน โดยการนําจํานวนสถานีงานหลังการปรับปรุงเปรียบเทียบกับของ
เสียกอนการปรับปรุง แลวคิดเปนเปอรเซ็นต 

4) จํานวนพนักงาน โดยการนําจํานวนพนักงานที่เหลือหลังการปรับปรุงเปรียบเทียบกับ
จํานวนพนักงานกอนการปรับปรุง แลวคิดเปนเปอรเซ็นต 

5) ขั้นตอนการทํางาน โดยการนําขั้นตอนการทํางานหลังการปรับปรุงเปรียบเทียบกับ
ขั้นตอนการทํางานกอนการปรับปรุง แลวคิดเปนเปอรเซ็นต 

6) รอบเวลาการผลิต โดยการเปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตหลังการปรับปรุงกับ Takt 
Time ในแตละสายการผลิตตัวอยาง  

7) ระยะทางการไหลของวัสดุ โดยการนําระยะทางการไหลของวัสดุหลังการปรับปรุง
เปรียบเทียบกับระยะทางการไหลของวัสดุกอนการปรับปรุงของทุกสายการผลิตตัวอยาง จากนั้นหา
คาเฉลี่ย และคิดเปนเปอรเซ็นต 

8) ผลิตภาพการผลิต โดยการนําผลิตภาพการผลิตที่ไดหลังการปรับปรุงเปรียบเทียบกับ
ผลิตภาพการผลิตที่ไดกอนการปรับปรุง จากนั้นหาคาเฉลี่ย และคิดเปนเปอรเซ็นต 



บทที่ 4 
ผลการดําเนินงานวิจัย 

 
จากการดําเนินงานวิจัยตามวิธีการ และขั้นตอนที่ไดกลาวมาในบทที่ 3 ไดมีการบันทึกผล

การดําเนินงานวิจัยในขั้นตอนตางๆ ซ่ึงสามารถแสดงรายละเอียด และผลลัพธไดดังตอไปนี ้
 
4.1  การไหลของกระบวนการผลิต 
 4.1.1  แผนภูมิกระบวนการผลิตโดยสังเขป (Outline Process Chart) 
 จากการสํารวจ และจัดทําแผนภูมิกระบวนการผลิตโดยสังเขป (Outline Process Chart) 
ของสายการผลิตตัวอยางในปจจุบันดังแสดงในภาคผนวก ก ภาพที่ ก.1 (หนา 141) แลวเก็บขอมูลแต
ละขั้นตอนในการผลิตพบวากระบวนการในสายการผลิตตัวอยางแบงออกเปน 4 สายการผลิต
ประกอบดวย1) สายการผลิตทอซ่ึงตอไปนี้จะเรียกวา KB5-01 2) สายการผลิตฝาซึ่งตอไปนี้จะเรียกวา
KB5-02 3) สายการผลิตกระทะ ซ่ึงตอไปนี้จะเรียกวา KB5-03 และ4) สายการผลิตฝาอัดอากาศ ซ่ึง
ตอไปนี้จะเรียกวา KB5-04 โดยทุกสายการผลิตจะเริ่มตนจากกระบวนการตรวจสอบดวยสายตา 
(Visual Control) เปนการตรวจสอบชิ้นงานที่ไหลมาจากกระบวนการหลอซ่ึงจะนับเปนสถานีงานที่ 1 
ของทุกสายการผลิต แนวทางการตรวจสอบในสถานีนี้ ไดแก งานหลอเปนตามด งานหลอเบี้ยว งาน
หลอบวม งานหลอไมเต็ม เปนตน จากนั้นชิ้นงานที่ผานการยอมรับ (Accept) จึงจะไหลเขาสู
กระบวนการขึ้นรูปดวยเครื่องจักรในแตละสายการผลิตซ่ึงมีจํานวนสถานีงาน และลําดับขั้นตอนใน
การปฏิบัติงาน สามารถอธิบายไดดังนี้  
 สายการผลิต KB5-01 มีจํานวนสถานีงานในกระบวนการผลิตทั้งหมด 9 สถานี โดยมี
ขั้นตอนการไหลของกระบวนการดังนี้ 
 1) สถานีงานเจาะรูปลายทอ 1 รู Ø 12 มิลลิเมตรใชเครื่องจักร D-01 เปนเครื่องเจาะตั้งโตะ 
(Bench Model Sensitive Drilling Machine) ขนาด 5/8 นิ้วควบคุมการทํางานดวยมือ 
 2) สถานีงาน Tap ½ PF19 ใชเครื่องจักร T-01 ลักษณะเครื่องจักรเปนเปนเครื่องเจาะตั้ง
โตะ (Bench Model Sensitive Drilling Machine) ขนาด 5/8 นิ้ว ดัดแปลงความเร็วต่ําควบคุมการ
ทํางานดวยมือและมีการทดสอบเกลียวดวยวาลวทองเหลืองขนาด ½ 
 3) สถานีงานเจาะรูหัวทอ 3 รู Ø 5 มิลลิเมตร ใชเครื่องจักร D-02 เปนเครื่องเจาะตั้งโตะ 
(Bench Model Sensitive Drilling Machine) ขนาด ½ นิ้วควบคุมการทํางานดวยมือ 
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 4) สถานีงาน Tap ¼ W 20×3 จํานวน 3 รูใชเครื่องจักร T-02 ลักษณะเครื่องจักรเปนเปน
เครื่องเจาะตั้งโตะ (Bench Model Sensitive Drilling Machine) ขนาด ½ นิ้ว ดัดแปลงความเร็วรอบต่ํา
ควบคุมการทํางานดวยมือสามารถ Tap ไดคร้ังละ 1 รู และมีการทดสอบเกลียวดวย นอตขนาด ¼×½ 
 5) สถานีงานกลึงควานรู Ø 114 มิลลิเมตร +0.20 มิลลิเมตรใชเครื่องจักร L-01 เปน
เครื่องกลึง (Lathe) แบบตั้งพื้นขนาด 5 ฟุตตรวจสอบดวยเครื่องมือวัด และทดสอบดวยช้ินสวน (KB5-
02) อีกครั้ง 
 6)  สถานีงานกลึงตบแตง Ø 20 มิลลิเมตร×25 มิลลิเมตร ±1 และกลึงเกลียวนอกThread Ø 
20 mm/11G ใชเครื่องจักร L-02 เปนเครื่องกลึง (Lathe) แบบตั้งพื้นขนาด 4 ฟุตควบคุมการทํางานดวย
มือ ตรวจสอบขนาดดวยเครื่องมือวัด และตรวจทดสอบเกลียวดวยช้ินสวน (KB5-04)  
 7) สถานีงานเจียรตบแตงชิ้นงานใชเครื่องจักร G-01 เปนเครื่องเจียรมือถือ (Mobile 
Grinder) ขนาด 7 นิ้ว  
 8) สถานีงานตบแตงชิ้นงาน ดวยผงซีเมนต (Cement Powder) 
 9) สถานีงานตรวจสอบดวยสายตา (Visual Control) และพนสีช้ินงาน 
 สายการผลิต KB5-02 มีจํานวนสถานีงานในกระบวนการผลิตทั้งหมด 8 สถานี โดยมี
ขั้นตอนการไหลของกระบวนการดังนี้ 
 1) สถานีงานกลึงลดขนาด Ø 114 มิลลิเมตร-0.2 มิลลิเมตร  ใชเครื่องจักร L-03เปน
เครื่องกลึง (Lathe) แบบตั้งพื้นขนาด 4 ฟุต ควบคุมการทํางานดวยมือตรวจสอบขนาดดวยเครื่องมือวัด  
 2) สถานีงานเจาะรูขอบนอก 36 รู Ø 1.5 มิลลิเมตรใชเครื่องจักร D-03 เปนเครื่องเจาะตั้ง
โตะ (Bench Model Sensitive Drilling Machine) ขนาด ½ นิ้วควบคุมการทํางานดวยมือ 
 3) สถานีงานเจาะรูพื้นเอียง 36 รู Ø 2.0 มิลลิเมตรใชเครื่องจักร D-04 เปนเครื่องเจาะตั้ง
โตะ (Bench Model Sensitive Drilling Machine) ขนาด ½ นิ้วควบคุมการทํางานดวยมือ 
 4) สถานีงานเจาะรูวงใน 12 รู Ø 2.0 มิลลิเมตรใชเครื่องจักร D-05 เปนเครื่องเจาะตั้งโตะ 
(Bench Model Sensitive Drilling Machine) ขนาด ½ นิ้วควบคุมการทํางานดวยมือ 
 5) สถานีงานเจาะรูวงในสุด 12 รู Ø 1.5 มิลลิเมตรใชเครื่องจักร D-06 เปนเครื่องเจาะตั้ง
โตะ (Bench Model Sensitive Drilling Machine) ขนาด ½ นิ้วควบคุมการทํางานดวยมือ 
 6) สถานีงานเจียรตบแตงชิ้นงาน ใชเครื่องจักร G-02 เปนเครื่องเจียรมือถือ (Mobile 
Grinder) ขนาด 7 นิ้ว  
 7) สถานีงานตบแตงชิ้นงาน ดวยผงซีเมนต (Cement Powder) 
 8) สถานีงานตรวจสอบดวยสายตา (Visual Control) และพนสีชิ้นงาน 
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 สายการผลิต KB5-03 มีจํานวนสถานีงานในกระบวนการผลิตทั้งหมด 5 สถานีโดยมี
ขั้นตอนการไหลของกระบวนการดังนี้ 
 1) สถานีงานเจาะรู Ø 5.0 มิลลิเมตร 3 รูใชเครื่องจักร D-07 เปนเครื่องเจาะตั้งโตะ (Bench 
Model Sensitive Drilling Machine) ขนาด 5/8 นิ้วควบคุมการทํางานดวยมือ     
 2) สถานีงานกลึงลดขนาด Ø 285 มิลลิเมตร และกลึงควานรูขนาด Ø 42 มิลลิเมตร ใช
เครื่องจักร L-04 เปนเครื่องกลึง (Lathe) แบบตั้งพื้นขนาด 5 ฟุต ควบคุมการทํางานดวยมือตรวจสอบ
ขนาดดวยเครื่องมือวัด  
 3) สถานีงานเจียรตบแตงชิ้นงาน ใชเครื่องจักร G-03 เปนเครื่องเจียรมือถือ (Mobile 
Grinder) ขนาด 7 นิ้ว  
 4) สถานีงานตบแตงชิ้นงาน ดวยผงซีเมนต (Cement Powder) 
 5) สถานีงานตรวจสอบดวยสายตา (Visual Control) และพนสีช้ินงาน 
 สายการผลิต KB5-04มีจํานวนสถานีงานในกระบวนการผลิตทั้งหมด 5 สถานี โดยมี
ขั้นตอนการไหลของกระบวนการดังนี้ 
 1) สถานีงานกลึงลดขนาด Ø 56.24 มิลลิเมตร และกลึงควานรูขนาด Ø 50 มิลลิเมตร ใช
เครื่องจักร L-05 เปนเครื่องกลึง (Lathe) แบบตั้งโตะขนาด 4 ฟุต ควบคุมการทํางานดวยมือตรวจสอบ
ขนาดดวยเครื่องมือวัด  
 2) สถานีงานกลึงเกลียวใน Thread Ø 20/11G ใชเครื่องจักร L-06 เปนเครื่องกลึง (Lathe) 
แบบตั้งโตะขนาด 4 ฟุต ควบคุมการทํางานดวยมือตรวจสอบเกลียวดวยช้ินสวน (KB5-01) 
 3) สถานีงานเจียรตบแตงชิ้นงาน ใชเครื่องจักร G-04 เปนเครื่องเจียรมือถือ (Mobile 
Grinder) ขนาด 7 นิ้ว  
 4) สถานีงานตบแตงชิ้นงาน ดวยผงซีเมนต (Cement Powder) 
 5) สถานีงานตรวจสอบดวยสายตา (Visual Control) และพนสีช้ินงาน 
 
4.2  เวลามาตรฐาน (Standard Time) 

การศึกษาเวลาในงานวิจัยนี้ใชเทคนิคการศึกษาเวลาโดยตรงหาเวลามาตรฐานเพื่อกําหนดคา
รอบเวลาการผลิต (Cycle Time) ของแตละขั้นตอนนํามาเปรียบเทียบกับคา Takt Time และกําหนด
เปนคารอบเวลาการผลิตเปาหมาย (Target Cycle Time) ซ่ึงในงานวิจัยนี้ไดกําหนดใหเทากับ Takt 
Time เนื่องจากโรงงานตัวอยางมีกําลังการผลิตกอนการปรับปรุงต่ํากวายอดสั่งผลิตเพิ่มถึง 40 %หาก
กําหนดรอบเวลาการผลิตเปาหมายต่ํากวา Takt Time อาจทําใหพนักงานตองเรงทํางานจนทําใหเกิด
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ของเสีย (Defect) เพิ่มมากขึ้น สวนยอดการสั่งผลิตที่มีมากขึ้นในชวงระหวางปรับปรุง 3 เดือนแรก
ผูวิจัยไดวางแผนการทํางานลวงเวลา (Over Time) เพื่อสตอกสินคาใหเพียงตอความตองของลูกคาใน
แตละเดือนแลว แยกตามสายการผลิต ที่กลาวไวขางตน  
 4.2.1  รอบเวลาการผลิต (Cycle Time) เปรียบเทียบกับ Takt Time 
 จากการเก็บขอมูลรอบเวลากอนการปรับปรุงของแตละขั้นตอนแลวนํามาคํานวณหาเวลา
มาตรฐาน (Standard Time) แสดงในภาคผนวก ข ตารางที่ ข.3 (หนา 146) ซ่ึงเวลาที่ไดจะนํามากําหนด
เปนรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) กอนการปรับปรุงของแตละขั้นตอน เพื่อทําการเปรียบเทียบกับคา
Takt Time แยกตามสายการผลิตสามารถสรุปไดดังแสดงในภาพที่ 4.1 ถึง 4.4 
 

หนวย : วินาที
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ภาพที่ 4.1  รอบเวลาเปรียบเทียบกับคา Takt Time สายการผลิต KB5-01 กอนการปรบัปรุง 
 

สําหรับสายการผลิต KB5-01 ดังแสดงในภาพที่ 4.1 พบวาขั้นตอนงานเจาะ (1)(3) พนสี(9) 
และTap (2)(4) มีรอบเวลาต่ํากวา Takt Time ทําใหขั้นตอนดังกลาวพนักงานเกิดการวางงาน สวนใน
ขั้นตอนงานกลึง (5)(6) เจียร (7) ปะยา (8) มีรอบเวลาเกินคา Takt Time และเกิดงานคอขวด (Bottle 
neck) ขึ้นในขั้นตอนงานกลึง (6) ที่มีรอบเวลามากที่สุดในสายการผลิต 105.90 วินาที/ช้ิน ซ่ึงเกินคา
Takt Time อยู 36.60 วินาที/ช้ิน สงผลใหขั้นตอนงานทํากอนเกิดงานระหวางกระบวนการ (Work In 
Process : WIP) เปนจํานวนมาก และยังทําใหขั้นตอนทําตามหลังเกิดการรอคอยชิ้นงาน (Waiting) ขึ้น
ในกระบวนการสาเหตุเกิดจากพนักงานตองทํางานสลับกับการหยุดเครื่องจักรเพื่อทําการตรวจสอบ
เกลียว และตรวจสอบขนาด เนื่องจากอุปกรณที่ใชในการกลึงเกลียว และสเกลที่ใชกําหนดระยะกินลึก

KB5-01 

Takt Time = 69.30 วินาที 

(1)  (2)  (3)  (4)  (5)  (6)  (7)  (8)  (9) 
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ที่เครื่องจักรเกิดการชํารุดเมื่อทําการปรับเปลี่ยนอุปกรณดังกลาวจะสามารถกําจัดขั้นตอนงาน
ตรวจสอบระหวางกระบวนการออกไดซ่ึงจะสงผลใหรอบเวลาลดลง 

จากการสังเกตยังพบอีกวารอบเวลางานเจียรตบแตง (7) มีรอบเวลา 88.56 วินาที/ชิ้นซึ่งเกิน
คาTakt Time อยู 19.26 วินาที/ช้ิน สาเหตุเกิดจากเครื่องเจียรที่ใชในการทํางานมีขนาดใหญเกินความ
จําเปนอีกทั้งพนักงานตองนั่งทํางานกับพื้นเมื่อทํางานเปนเวลานานๆ จะทําใหเกิดความเมื่อยลา เมื่อ
พิจารณาลักษณะของงานเปนงานเจียรครีบบางๆ ไมมีความจําเปนตองใชเครื่องขนาดใหญจึงมีการ
ปรับเปลี่ยนเครื่องใหมีขนาดเล็กลงจาก 7 นิ้ว เปน 4 นิ้ว และจัดทําอุปกรณจับยึด (Jig) เพื่อใชวาง
ชิ้นงานโดยออกแบบใหอุปกรณหมุนรอบตัวเองแทนการเดินรอบชิ้นงาน และจัดโตะทํางานเพื่อวาง
อุปกรณชวยใหพนักงานทํางานบนโตะแทนการนั่งทํางานกับพื้นแลวนําไปใชกับงานเจียรทุก
สายการผลิต 

งานปะยา (8) มีรอบเวลา 92.77 วินาที/ช้ิน ซ่ึงเกินคา Takt Time อยู 23.47 วินาที/ชิ้น สาเหตุ
เกิดจากพนักงานตองนั่งทํางานกับเกาอี้ที่มีลักษณะต่ําๆ และวางชิ้นงานไวบนตักทําใหการเคลื่อนไหว
รางกายในการทํางานลําบาก และเมื่อทํางานเปนเวลานานๆจะทําใหเกิดความเมื่อยลาซึ่งการกําหนด
แนวทางในการปรับรอบเวลาผูวิจัยไดจัดใหพนักงานทํางานบนโตะ และปรับเปลี่ยนเกาอี้ที่สามารถ
ปรับระดับสูง-ต่ําไดใหพนักงานนั่งเพื่อใหการเคลื่อนไหวรางกายในการทํางานทําไดสะดวกแลว
นําไปใชกับงานปะยาทุกสายการผลิต สวนขั้นตอนงานเจาะ (1)(3) และงาน Tap (2)(4) ที่มีรอบเวลาต่ํา
กวาคา Takt Time ผูวิจัยไดกําหนดแนวทางในการปรับรอบเวลาใหสมดุลกัน โดยจะพิจารณารวมงาน
ที่ลักษณะเหมือนกันเขาดวยกันเพื่อลดจํานวนพนักงานลงขั้นตอนละ 1 คน แตมีเงื่อนไขวาเมื่อรวม
งานเขาดวยกันแลวจะตองบังคับใหรอบเวลามีคาไมเกิน Takt Time ที่ 69.30 วินาที/ช้ิน 
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ภาพที่ 4.2  รอบเวลาเปรียบเทียบกับคา Takt Time สายการผลิต KB5-02 กอนการปรบัปรุง 
  
 สําหรับสายการผลิต KB5-02 ดังแสดงในภาพที่ 4.2 พบวาขั้นตอนงานเจาะ (2)(3)(4)(5) 
เจียร (6) ปะยา (7) และพนสี (8) มีรอบเวลาต่ํากวาคา Takt Time ทั้งหมดทําใหขั้นตอนดังกลาว
พนักงานเกิดการวางงานมีเพียงขั้นตอนงานกลึง (1) ซ่ึงเปนขั้นตอนแรกในสายการผลิตนี้ที่มีรอบเวลา 
77.97 วินาที/ช้ิน เกินคา Takt Time อยู 8.67 วินาที/ชิ้นซึ่งเปนขั้นตอนที่เกิดงานคอขวด (Bottleneck) 
สงผลใหขั้นตอนงานทําตามหลังเกิดการรอคอยชิ้นงาน (Waiting) ขึ้นในกระบวนการทั้งหมดซึ่ง
สาเหตุเกิดจากพนักงานตองทํางานสลับกับการหยุดเครื่องจักรเพื่อทําการตรวจสอบขนาด เนื่องจาก
อุปกรณที่ใชกําหนดระยะปอนกินลึกที่เครื่องจักรมีสภาพเกาพนักงานมองไมเห็นสเกล แนวทางการ
ปรับปรุงผูวิจัยจะทําการเปลี่ยนอุปกรณที่เกิดการชํารุด และเมื่อปรับเปลี่ยนอุปกรณดังกลาวแลวจะ
สามารถกําจัดขั้นตอนงานตรวจสอบออกจากกระบวนการไดซ่ึงจะทําใหรอบเวลาลดลง 
 จากการสังเกตยังพบอีกวา ขั้นตอนงานเจาะ (4)(5) ยังมีรอบเวลาที่ต่ํากวาคา Takt Time มาก
เมื่อนําทั้งสองขั้นตอนมารวมกันจะไดรอบเวลา 65.33 วินาที/ชิ้น ซ่ึงยังไมเกินคา Takt Time ที่ 69.30 
วินาที/ชิ้น และยังสามารถลดจํานวนพนักงานลงได 1 คน สวนขั้นตอนงานเจียร (6) ปะยา (7) และพน
สี (8) ซ่ึงมีรอบเวลาต่ํากวาคา Takt Time มากเชนกันแตสามารถพิจารณานําไปรวมกับขั้นตอนงาน
ลักษณะเดียวกันในสายการผลิตอ่ืนไดโดยมีเงื่อนไขวาเมื่อรวมขั้นตอนงานแลวจะตองมีรอบเวลาไม
เกินคา Takt Time มากที่สุด โดยกําหนดไวที่ 69.30 วินาที/ชิ้น 
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ภาพที่ 4.3  รอบเวลาเปรียบเทียบกับคา Takt Time สายการผลิต KB5-03 กอนการปรบัปรุง 
  
 สําหรับสายการผลิต KB5-03 ดังแสดงในภาพที่ 4.3 พบวาขั้นตอนงานกลึง (2) เจียร (3) ปะ
ยา (4) มีรอบเวลาเกินคา Takt Time และเกิดงานคอขวด (Bottleneck) ในขั้นตอนงานเจียร (3) ซ่ึงมี
รอบเวลา 102.94 วินาที/ช้ิน เกินคา Takt Time อยู 33.64 วินาที/ชิ้น ทําใหเกิดงานระหวางกระบวนการ 
(Work In Process : WIP) ในขั้นตอนงานเจาะ (1) กลึง (2) และขั้นตอนงานปะยา (4) พนสี (5) เกิดการ
รอคอยช้ินงาน (Waiting) สาเหตุเกิดจากเครื่องเจียรที่ใชในการทํางานมีขนาดใหญเกินความจําเปน 
และพนักงานตองนั่งทํางานกับพื้นเมื่อทํางานเปนเวลานานๆ จะทําใหเกิดความเมื่อยลาโดยผูวิจัยได
กําหนดการปรับรอบเวลาในขั้นตอนนี้เหมือนกับสายการผลิต KB5-01 ดวยการปรับเปล่ียนเครื่องเจียร
ใหเล็กลงจากปจจุบันที่ใชอยูขนาด 7 นิ้ว ใหเหลือขนาด 4 นิ้ว และออกแบบอุปกรณจับยึดพรอมกับจัด
พนักงานทํางานบนโตะแทนการนั่งทํางานกับพื้น 

จากการสังเกตยังพบอีกวาขั้นตอนงานกลึง (2) และงานปะยา (4) ที่มีรอบเวลาเกินคา Takt 
Time ซ่ึงเปนปญหาในลักษณะเดียวกันกับที่พบในสายการผลิต KB5-01โดยผูวิจัยไดกาํหนดการปรับ
รอบเวลาในขั้นตอนงานกลึงดวยการปรับเปล่ียนสเกลกําหนดระยะปอนกินลึกใหมใหอยูในสภาพ
พรอมใชงานเพื่อแลวกําจัดขั้นตอนการวัดขนาดชิ้นงานดวยเครื่องมือวัดออกจากกระบวนการซึ่งจะทํา
ใหพนักงานสามารถทํางานไดโดยไมตองหยุดเครื่อง สวนการปรับรอบเวลางานปะยาไดจัดให
พนักงานทํางานบนโตะ และเกาอี้ที่สามารถปรับระดับสูง-ต่ําไดแทนการนั่งทํางานบนเกาต่ําๆ แลววาง
งานไวบนตักเพื่อใหการเคลื่อนไหวรางกายขณะปฏิบัติงานของพนักงานทําไดสะดวกมากยิ่งขึ้น 

(1)  (2)  (3)  (4)  (5) 
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ภาพที่ 4.4  รอบเวลาเปรียบเทียบกับคา Takt Time สายการผลิต KB5-04 กอนการปรบัปรุง 

 

สําหรับสายการผลิต KB5-04 พบวาขั้นตอนงานกลึง (2) ที่มีรอบเวลา 92.96 วินาที/ช้ิน ซ่ึง
เกินคา Takt Time อยู 23.66 วินาที/ช้ิน ซ่ึงเปนขั้นตอนเดียวในสายการผลิต และเปนขั้นตอนนี้เกิดงาน
คอขวด  (Bottleneck) ดังแสดงในภาพที่  4.4 สงผลใหขั้นตอนงานกลึง  (1) เกิดงานระหวาง
กระบวนการ (Work In Process : WIP) ขั้นตอนงานเจียร (3) ปะยา (4) พนสี (5) เกิดการรอคอยชิ้นงาน 
(Waiting) สาเหตุเกิดจากพนักงานตองทํางานสลับกับการหยุดเครื่องจักรเพื่อทําการตรวจสอบขนาด
ของชิ้นงาน เนื่องจากสเกลที่ใชกําหนดระยะปอนกินลึกที่เครื่องจักรเกิดการชํารุด  

จากการสังเกตยังพบอีกวาขั้นตอนงานเจียร (3) ปะยา (4) และพนสี (5) มีรอบเวลาต่ํากวาคา 
Takt Time มาก ทําใหพนักงานที่ทํางานในขั้นตอนนี้เกิดการวางงานหรือบางครั้งเกิดการผลิตชิ้นงาน
มากเกินไป (Over Production) เมื่อพิจารณายอนกลับไปที่สายการผลิต KB5-02 พบวามีขั้นตอนการ
ทํางานลักษณะเดียวกัน และมีรอบเวลาต่ํากวา Takt Time มากเชนกันซึ่งสามารถรวมขั้นตอนงานเขา
ดวยกันไดโดยจะสามรถลดจํานวนพนักงานไดถึง 3 คน แตนั้นหมายความวาในขั้นตอนการปรับปรุง
ผังโรงงาน (Plant Layout) จะมีเงื่อนไขวาทั้ง 2 สายการผลิตจะตองยายมาอยูติดกันหรือใกลกันใหมาก
ที่สุด 
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 4.2.2  ระยะทางการไหลของวัสดุ จากการศึกษาและลงไปสังเกตสถานที่ปฏิบัติงานจริง พรอมกับ
วัดระยะ และจดบันทึกการไหลของงานระหวางกระบวนการในสายการผลิตตัวอยางดังแสดงใน
ภาคผนวก ค ภาพที่ ค.1 (หนา 150) พบวามีการไหลของวัสดุมีระยะทางไกลทุกสายการผลิตเนื่องจาก
ผังโรงงานกอนทําการปรับปรุงเปนผังโรงงานเกาที่ใชในการผลิตช้ินสวนปมสูบน้ํามัน (ซ่ึงปจจุบัน
โรงงานเลิกผลิตไปแลวเนื่องจากไมมีใบสั่งผลิตจากลูกคา) กอนจะนํามาปรับใชในกระบวนการผลิต
สายการผลิตตัวอยางโดยไมไดเคลื่อนยายเครื่องจักรซึ่งขอมูลระยะทางการไหลของวัสดุระหวาง
กระบวนการแสดงในภาคผนวก ค ตารางที่ ค.1 (หนา 153) จะเริ่มตนจากโรงหลอเดิมที่มีระยะหางจาก
โรงงานขึ้นรูปผลิตภัณฑ 50 เมตร เคล่ือนยายมารวมกันที่ขั้นตอนการตรวจสอบเพื่อทําการตรวจสอบ
ดวยสายตา (Visual Control) กอนสงเขาสูขั้นตอนการขึ้นรูปผลิตภัณฑในแตละสายการผลิต จนสิ้นสุด
กระบวนการซึ่งมีระยะทางแตกตางกันดังนี้ สายการผลิต KB5-01 ใชระยะทาง 153 เมตร สายการผลิต 
KB5-02 ใชระยะทาง 182 เมตร สายการผลิต KB5-03 ใชระยะทาง 114 เมตร และสายการผลิต KB5-
04 ใชระยะทาง 110 เมตร เมื่อรวมทุกสายการผลิตแลวจะใชระยะทางการไหลของวัสดุตั้งแตเร่ิมตน
จนสิ้นสุดทุกกระบวนการผลิตในสายการผลิตตัวอยางมากถึง 559 เมตร 
 
4.3  ผลการวิเคราะหปญหาและสาเหตุของความสูญเปลา 
 4.3.1  ความสูญเปลา 7 ประการ (7 Wastes) จากการศึกษาการไหลของกระบวนการ เวลา
มาตรฐานการผลิต และระยะทางการไหลของของวัสดุ ที่กลาวมาแลวนั้นทําใหทราบถึงปญหาตางๆ 
ในกระบวนการของสายการผลิตตัวอยาง จากนั้นทําการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา และหาแนว
ทางการแกไข โดยใชทฤษฎีการขจัดความสูญเสีย 7 ประการ (7 Wastes) ซ่ึงไดมีการประชุม (Meeting) 
และระดมสมอง (Brainstorm) ของผูวิจัย หัวหนางาน และพนักงานผูปฏิบัติงานที่มีประสบการณมี
ความคุนเคยในกระบวนการผลิตของสายการผลิตตัวอยางเปนอยางดีซ่ึงในสายการผลิตตัวอยางพบ
ปญหาทั้ง 6 ประการดังนี้ 
 1)  ความสูญเปลาจากการผลิตชิ้นงานมากเกินไป จากการสังเกตพบวารอบเวลาการผลิต 
11 ขั้นตอนมีคาต่ํากวา Takt Time มาก ขอมูลดังแสดงในตารางที่ 4.1 เปนสาเหตุทําใหเกิดงานระหวาง
กระบวนการ (Work In Process : WIP) เปนจํานวนมาก แนวทางในการแกไขจะเริ่มจากการศึกษาเวลา
ในสายการผลิตตัวอยาง จัดสมดุลสายการผลิตโดยอาศัยขอมูลการวิเคราะหความจําเปนของแตละ
กระบวนการจากการตั้งคําถาม 5W1H แลวนํามาปรับปรุงดวยการใชหลักเกณฑ ECRS โดยจะ
พยายามใหรอบเวลาเทากับหรือใกลเคียงกับคา Takt Time ที่ 69.30 วินาที/ชิ้น 
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ตารางที่ 4.1  รอบเวลาการผลิตที่มีคาต่ํากวา Takt Time 

ลําดับ สายการผลิต ขั้นตอน C/T (วินาที) T/T (วินาที) ผลตาง (วินาที) 

1 KB5-01 เจาะรูปลายทอ 1 ร ู 33.01 69.30 36.29 

2 KB5-01 TAP ¼  PF19 และทดสอบเกลียว 44.63 69.30 24.67 

3 KB5-01 เจาะรูหัวทอ 3 รู 35.64 69.30 33.66 

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

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

6 KB5-02 เจียรแตงช้ินงาน 33.32 69.30 35.98 

7 KB5-02 ปะยาตบแตง 31.29 69.30 38.01 

8 KB5-02 ตรวจสอบคุณภาพ และพนสี 31.58 69.30 37.72 

9 KB5-04 เจียรแตงช้ินงาน 24.40 69.30 44.90 

10 KB5-04 ปะยาตบแตง 21.99 69.30 47.31 

11 KB5-04 ตรวจสอบคุณภาพ และพนสี 25.26 69.30 44.04 

 
 2)  ความสูญเปลาจากการขนถาย จากการสังเกตพบวาระยะทางการไหลของวัสดุระหวาง
สถานีงานรวมกันมีระยะทางไกลถึง 559 เมตร สงผลใหเสียเวลาในการผลิตชิ้นงาน แนวทางการแกไข 
จะเริ่มจากการศึกษา และวางมาตรฐานเสนทางการไหลของวัสดุระหวางกระบวนการแลวปรับปรุงผัง
โรงงานใหมโดยนําหลักการวางผังแบบเซลรูปตัวยู (U-Shaped Layout) มาใชในการกําหนดจุดชิ้นงาน
เขาและออกใหอยูใกลกัน จัดวางเครื่องจักรใหอยูชิดกันมากที่สุดเพื่อใหพนักงานแตละสถานีงาน
สามารถเอื้อมหยิบชิ้นไดโดยไมตองมีระยะทางการเดินหรือใหเดินนอยที่สุด 
 3)  ความสูญเปลาจากการรอคอยชิ้นงานจากขั้นตอนงานทํากอนที่มีรอบเวลาสูงที่สุดใน
สายการผลิต จากการสังเกตพบวามีการรอคอยชิ้นงานจากสถานีทํากอนที่เกิดงานคอขวด (Bottleneck) 
ในสายการผลิตตัวอยางมากถึง 15 สถานี ขอมูลดังแสดงในตารางที่ 4.2 แนวทางในการแกไขจะเริ่ม
จากการศึกษาเวลาในสายการผลิตตัวอยาง โดยอาศัยขอมูลการวิเคราะหความจําเปนของแตละ
กระบวนการจากการตั้งคําถาม 5W1H แลวปรับปรุงรอบเวลาใหเกิดความสมดุลดวยการใชหลักเกณฑ 
ECRS โดยพยายามใหรอบเวลาเทากับหรือใกลเคียงกับคา Takt Time ที่ 69.30 วินาที/ชิ้น 
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ตารางที่ 4.2  ขั้นตอนงานรอคอยชิ้นงาน (Waiting) 

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

(Waiting) 
C/T (วินาที) 

KB5-01 
กลึงลดขนาด และตรวจสอบ
ขนาด + กลึงเกลียว และ
ทดสอบเกลียว 

 
105.90 

เจียรแตงช้ินงาน 88.56 
ปะยาตบแตง 92.77 
ตรวจสอบคุณภาพ และพนสี 51.80 

KB5-02 

 
 
กลึงปาดหนา และตรวจสอบ
ขนาด + กลึงลดขนาด และ
ตรวจสอบขนาด 

 
 
 
      77.97 

 เจาะรู 36 รู Ø 1.5 มม. 67.74 
 เจาะรู 36 รู Ø 2.0 มม. 67.24 
เจาะรู 12 รู Ø 1.5 มม. 31.23 
 เจาะรู 12 รู Ø 2.0 มม. 34.10 
เจียรแตงช้ินงาน 33.32 
ปะยาตบแตง 31.29 
ตรวจสอบคุณภาพ และพนสี 31.58 

KB5-03 เจียรแตงช้ินงาน 102.9 
 

ปะยาตบแตง 95.88 
ตรวจสอบคุณภาพ และพนสี 57.46 

KB5-04 
 
กลึงเกลียวตรวจสอบเกลียว 

 
92.97 

เจียรแตงช้ินงาน 20.48 
ปะยาตบแตง 21.35 
ตรวจสอบคุณภาพ และพนสี 25.26 

 
4)  ความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวรางกายที่ไมเหมาะสม ทําใหเสียเวลา และพนักงาน

เกิดความเมื่อยลา จากการสังเกตพบวาพนักงานตองนั่งทํางานกลับพื้น และเดินรอบช้ินงานใน 8 
สถานีงาน ขอมูลดังแสดงในตารางที่ 4.3 อีกทั้งเครื่องจักรอุปกรณที่ใชในการทํางานมีขนาดใหญเกิน
ความจําเปนเมื่อตองประคองเปนเวลานานๆ ทําใหเกิดความเมื่อยลา สงผลใหรอบเวลาการผลิตในบาง
สถานีงานเกินคา Takt Time แนวทางการแกไขจัดสถานที่ทํางานใหพนักงานโดยยึดหลักกายศาสตร
ปรับเปลี่ยนเครื่องจักรใหมีขนาดที่เหมาะสมและออกแบบอุปกรณ Jig and Fixture เพื่อชวยในการ
ทํางาน 
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ตารางที่ 4.3  สถานีงานที่เกิดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวรางกายที่ไมเหมาะสม 
ลําดับ สายการผลิต ขั้นตอน C/T (วินาที) T/T (วินาที) ผลตาง (วินาที) 

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

 
5)  ความสูญเปลาจากกระบวนการผลิตที่ไมเหมาะสม จากการสังเกตพบวามีเวลาสูญเปลา

จากการตรวจสอบขนาดของชิ้นงานและเกลียวซํ้าๆ กันระหวางกระบวนผลิตทําใหรอบเวลาเกินคา 
Takt Timeที่ 69.30 วินาที/ช้ิน สงผลใหกระบวนผลิตไมทันตามความตองการของลูกคา แนวทางการ
แกไขใชหลักวิศวกรรมซอมบํารุงโดยมีการปรับปรุงเครื่องจักรใหอยูในสภาพพรอมใชงานเพื่อให
สามารถกําหนดระยะปอนกินลึกไดที่เครื่องจักรแทนการใชเครื่องมือวัด จากนั้นจัดสมดุลสายการผลิต
โดยพยายามใหรอบเวลาเทากับหรือใกลเคียงกับคา Takt Time มากที่สุด โดยอาศัยขอมูลการวิเคราะห
ความจําเปนของแตละกระบวนการจากการตั้งคําถาม 5W1H แลวปรับปรุงดวยการใชหลักเกณฑ 
ECRS 

6)  ความสูญเปลาจากการเกิดขอบกพรองในการผลิต จากการสังเกตพบวาเกิดความสูญ
เปลาในกระบวนการผลิตที่ทําใหเกิดงานเสียเฉลี่ยกอนการปรับปรุงถึง 3,055 ชิ้นคิดเปน 2.96 % ของ
ยอดผลิตทั้งหมด ซ่ึงมาจากหลายสาเหตุ เชน ความไมพรอมของเครื่องจักรอุปกรณ วิธีการในการ
ทํางาน และมาจากตัวพนักงานเอง แนวทางการแกไขใชหลักวิศวกรรมซอมบํารุงโดยมีการปรับปรุง
เครื่องจักรใหอยูในสภาพพรอมใชงาน จัดทําเอกสารการปฏิบัติงานที่เปนมาตรฐาน และสราง
จิตสํานึกทางดานคุณภาพใหกับพนักงาน 
 4.3.2  วิเคราะหปญหาดวยเครื่องมือควบคุมคุณภาพ (7QC Tools) จากการวิเคราะหความสูญเปลา 
7 ประการพบวาปญหาความสูญเปลาในสายการผลิตตัวอยางที่จําเปนตองไดรับการแกไขอยางเรงดวน
ซ่ึงมีทั้งหมด 6 รายการโดยผูวิจัยจะเลือกแกไขปญหาในลําดับที่ 6 (ความสูญเปลาจากขอบกพรอง) 
กอนเปนอันดับแรกเนื่องจากวัตถุประสงคหลักของงานวิจัยคร้ังนี้ คือ ตองการเพิ่มผลผลิตใหไดตาม
ความตองการของลูกคาที่มีมากขึ้น แตถาในขณะที่กําลังดําเนินการปรับปรุงยังคงเกิดของเสีย (Defect) 
ในกระบวนการผลิตเปนจํานวนมากอาจทําใหผลการปรับปรุงไมไดตามเปาหมาย (Target) ที่วางไว
โดยการปรับปรุงการทํางานเพื่อลดของเสียจะเริ่มจากการเก็บขอมูลจํานวนของเสียตอวันในชวง 6 
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เดือน กอนการปรับปรุง ตามแบบฟอรมจากตารางที่ 3.4 ตั้งแตเดือนมกราคม ถึงเดือนมิถุนายน พ.ศ.
2553 จากนั้นนําขอมูลมาสรุปดังแสดงในตารางที่ 4.4 แลววิเคราะหปญหาดวยเครื่องมือควบคุม
คุณภาพ (7QC Tools) ตามลําดับดังแสดงในตารางที่ 4.5 ภาพที่ 4.5 และภาพที่ 4.6 
 
ตารางที่ 4.4  ขอมูลของเสีย (Defect) ในกระบวนการผลิต กอนการปรับปรงุ 

ลักษณะของเสีย สายการผลิต รวมแตละลักษณะ 
(ชิ้น) KB5-01 KB5-02 KB5-03 KB5-04 

กลึงลดขนาด 1,239 101 112 322 1,774 

กลึงควาน 89 - 125 271 485 

กลึงเกลียว 127 - - 188 315 

งานเจาะ 112 127 75 - 314 

Tap เกลียว 60 - - - 60 

เจียร 27 - 68 - 95 

อื่นๆ 12 - - - 12 

รวม (ช้ิน) 1,666 228 380 781 3,055 

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

% งานเสีย 6.45 0.88 1.47 3.02 2.96 

ตนทุนตอหนวย (บาท) 70 40 75 15 200 

ตนทุนผลิตภัณฑ 1,808,940 1,033,680 1,938,150 387,630 5,168,400 

มูลคางานเสีย (บาท) 116,620 9,120 28,500 11,715 165,955 

% มูลคางานเสีย 6.45 0.88 1.47 3.02 3.21 

 
จากตารางที่ 4.4 พบวา มีของเสียเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตทั้งหมด 3,055 ช้ินจากยอดผลิต

จริงในทุกสายการผลิต 103,368 ช้ิน คิดเปน 2.96% มูลคางานเสีย 165,955 บาท คิดเปน 3.21% ของ
ตนทุนผลิตภัณฑโดยสายการผลิต KB5-01 เปนสายการผลิตที่เกิดของเสียมากที่สุด 1,666 ช้ิน คิดเปน 
54.53% ของปริมาณของเสียทั้งหมดซึ่งสาเหตุมาจากสายการผลิตนี้มีจํานวนขั้นตอนในการผลิตมาก
ที่สุด เมื่อพิจารณาลงไปในกระบวนการผลิตยังพบอีกวากระบวนการขึ้นรูปดวยเครื่องกลึง (กลึงลด
ขนาด กลึงควาน และกลึงเกลียว) ซ่ึงเปนกระบวนการที่เกิดของเสียมากที่สุดถึง 2,574 ช้ินในทุก
สายการผลิต คิดเปน 84.25% ของปริมาณของเสียทั้งหมด จากขอมูลดังกลาวผูวิจัยไดนําไปจัด
เรียงลําดับความถี่ของปญหาจากมากไปหานอยเพื่อจะไดพิจารณาเลือกปญหาที่มีความสําคัญมากที่สุด
มาทําการแกไขปรับปรุงกอนเปนลําดับแรกดังแสดงในตารางที่ 4.5 
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ตารางที่ 4.5  การแจกแจงเปอรเซ็นตสะสมของเสีย (Defect)  

ชนิดของความบกพรอง 
 

จํานวนงานเสีย 
(ชิ้น) 

เปอรเซ็นตงานเสีย 
เทียบกับจํานวนรวม 

จํานวนงานเสีย 
สะสม (ชิ้น) 

เปอรเซ็นตสะสม
ของงานเสีย 

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

 
จากตารางที่ 4.5 พบวา ขั้นตอนการผลิตที่ทําใหเกิดของเสีย 3 อันดับแรก คือ ขั้นตอนการขึ้น

รูปผลิตภัณฑดวยเครื่องกลึงเรียงตามลําดับ ไดแก กลึงลดขนาด 1,774 ช้ิน กลึงควาน 485 ช้ิน กลึง
เกลียว 315 ชิ้น และเพื่อใหเห็นภาพไดอยางชัดเจนมากยิ่งขึ้น ผูวิจัยไดนําผลขอมูลการแจกแจง
เปอรเซ็นตของงานเสียสะสมมาทําการวิเคราะหดวยแผนภูมิแทงการจัดลําดับ (Pareto Diagram) เพื่อ
จัดเรียงลําดับความรุนแรงของปญหา ดังแสดงในภาพที่ 4.5 

 

 
 

ภาพที่ 4.5  แผนภูมิแทงการจดัลําดับของเสียในสายการผลิตตัวอยาง 

หนวย : ชิ้น 
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 จากภาพที่ 4.5 แสดงถึงความสัมพันธของชนิดความบกพรองกับเปอรเซ็นตสะสมของเสีย
ซ่ึงจะเห็นไดวาจํานวนของเสียที่มากที่สุดเกิดมาจากความบกพรองในขั้นตอนการกลึงลดขนาดซึ่งมี
มากถึง 58.06% ของปริมาณของเสียทั้งหมดในขณะที่ดานอื่นมีจํานวนนอยมาก จากนั้นผูวิจัยจะนํา
ขอมูลที่ไดทั้งหมดเขาประชุม (Meeting) เพื่อระดมสมอง (Brainstorm) ผูมีสวนเกี่ยวของและมี
ประสบการณในสายการผลิตตัวอยางเพื่อคนหาสาเหตุยอยๆ ของขอบกพรอง ซ่ึงผูวิจัยเลือกใชแผนผัง
แสดงสาเหตุ และผล (Cause and Effect Diagram) เนื่องจากเปนเครื่องมือท่ีสามารถแสดงใหเห็นถึง
สาเหตุตาง ๆ ของปญหา และผลที่เกิดขึ้นที่มีมาอยางตอเนื่องจนถึงปมสําคัญที่จะนําไปทําการ
ปรับปรุงแกไข ดังแสดงในภาพที่ 4.6 
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จากภาพที่ 4.6 สามารถสรุปประเด็นตางๆ ที่เปนปญหาหลักเพื่อนําไปเปนแนวทางในการ
ปรับปรุงแกไขไดดังนี้ 

1) สาเหตุที่เกิดจากเครื่องจักร (Machine) และอุปกรณชวยท่ีใชในการปฏิบัติงานเกิดการ
เสื่อมสภาพซึ่งสามารถจําแนกไดตามประเภทการใชงานดังนี้ 
 ก. สาเหตุที่เกิดจากเครื่องกลึง 
  - สเกลชุดแทนเลื่อนเสื่อมสภาพเนื่องจากใชงานมานาน ทําใหมองไมเห็นระยะใน
การกําหนดจุดปอนกินลึกทําใหเกิดความผิดพลาดในกระบวนการผลิต  
  - นาฬิกากลึงเกลียวเกิดการชํารุดทําใหพนักงานตองใชการกําหนดระยะกลึงเกลียว
ดวยสายตา ซ่ึงบางครั้งทําใหเกิดความผิดพลาด  
  - ความเร็วรอบในการทํางานไมเหมาะสมกับขนาดของชิ้นงานสาเหตุเกิดจากการ
ปรับตั้งความเร็วรอบของเครื่องจักรเกิดความผิดพลาดเนื่องจากไมมีแผนตารางกําหนดความเร็วรอบ 
หรือเกิดความชํารุดเสียหายทําใหผิวงานไมสม่ําเสมอ 
  - มีดกลึงไมคมทําใหผิวงานไมเรียบ 
 ข. สาเหตุที่เกิดจากเครื่องเจาะ 
  - เจาะรูไมครบหรือเจาะรูเกินเนื่องจากเบิกอุปกรณนําเจาะ (Fixture)ผิด 
  - เจาะรูผิดขนาดเนื่องจากเบิกดอกสวานผิด 
  - ดอกสวานหักติดในชิ้นงานเกิดจากพนักงานออกแรงกดมาก 
 ค. สาเหตุที่เกิดจากเครื่อง Tap เกลียว 
  - ดอก Tap หักเนื่องจากพนักงานลืมหยดน้ํามันตัดเกลียว 
 ง. สาเหตุที่เกิดจากเครื่องเจียร 
  - เจียรงานกินลึก แหวง และไมเรียบ สาเหตุมาจากเครื่องเจียรมีขนาดใหญเกินความ
จําเปนทําใหพนักงานบังคับเครื่องเจียรลําบาก และเมื่อทํางานเปนเวลานานๆจะเกิดความเมื่อยลา 

2) สาเหตุที่เกิดจากวิธีการทํางานเนื่องจากลักษณะการทํางานไมเปนไปตามหลักการย
ศาสตรพนักงานทํางานดวยทาทางที่ไมถูกตอง ลักษณะการทํางานบางขั้นตอนพนักงานตองนั่ง
ปฏิบัติงานกับพื้นเปนเวลานานๆ ซ่ึงเปนสาเหตุทําใหเกิดความเมื่อยลา เอกสารขั้นตอนการปฏิบัติงาน
ยากตอการทําความเขาใจ รายละเอียดในการทํางานไมครอบคลุมทุกขั้นตอน เนื่องจากขาดการ
ปรับปรุง เอกสารบางอยางมีภาษาอังกฤษมากเกินไปทําใหยากตอการทําความเขาใจเนื่องจากพนักงาน
บางคนอานหนังสือภาษาอังกฤษไมออกหรือเปนคนตางดาวชาวพมา 
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3) สาเหตุที่เกิดจากตัวพนักงานเองโดยสามารถแยกออกไดเปน 2 กลุม คือกลุมพนักงานที่
ปฏิบัติงานในสายการผลิตตัวอยาง และกลุมของพนักงานฝายตรวจสอบคุณภาพปญหาที่เกิดขึ้นมาจาก
หลายสาเหตุสามารถอธิบายไดดังนี้ 

ก. พนักงานขาดการฝกอบรมเพื่อนํามาปฏิบัติงานที่ถูกวิธี 
ข. พนักงานขาดประสบการณในการทํางาน 
ค. พนักงานที่มีประสบการณไมมีเวลาในการใหคําแนะนํากบัพนักงานใหม 
ง. พนักงานทีเ่ชี่ยวชาญไดรับการเลื่อนตําแหนงไปรับผิดชอบงานในดานอืน่ 
จ. พนักงานขาดจติสํานึกที่ดีในการทํางาน 
ฉ. พนักงานขาดขวัญกําลังใจในการปฏิบัติงาน 
ช. พนักงานมีสภาพรางกายที่ไมพรอม เชน งวงนอน ปวยหรือเมาคาง 
ซ. พนักงานฝายผลิตมีการปรับเปลี่ยนเพื่อไปชวยงานแผนกอื่นบอยครั้ง 
ฌ. หัวหนาผูควบคุมงานไมใหคาํปรึกษากับพนักงานฝายผลติ 
ญ. หัวหนาผูควบคุมงานไมพัฒนาความรูความสามารถของตนเอง 
ฎ. หัวหนาผูควบคุมงานไมหาแนวทางปรับปรุงวิธีการทํางานใหเหมาะสม 

 4.3.3  วิเคราะหปญหาดวยการตั้งคําถาม 5W1H กอนการปรับปรุงการทํางานในขั้นตอนการจัด
สมดุลสายการผลิตจําเปนตองมีขอมูลปญหาเพื่อใชกําหนดแนวทางในการแกไข ขั้นตอนนี้ผูวิจัยเลือก
เทคนิคการตั้งคําถาม 5W1H เนื่องจากเปนการตอบโตปญหา และหาวิธีการแกไขรวมกันของพนักงาน
ฝายผลิต ดวยวิธีระดมความคิดเห็นอาศัยแนวคิดจากการสํารวจสภาพการทํางาน การใหคําปรึกษาจาก
วิศวกร และหัวหนาฝายผลิตโดยการตั้งคําถามไดกําหนดแนวทางในการตั้งไวตามลักษณะขั้นตอนการ
ทํางานที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตสายการผลิตตัวอยาง ขอมูลการตั้งคําถาม 5W1H แสดงใน
ภาคผนวก ง ตารางที่ ง.1 ถึง ง.9 (หนา 156 ถึง 160) สามารถสรุปเพื่อใชกําหนดแนวทางในการแกไข
ไดดังนี้ 

1)  ขั้นตอนงานตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานดวยสายตา (Visual Control) กอนนําเขาสู
กระบวนการผลิตซึ่งจากการตั้งคําถาม 5W1H พบวาในขั้นตอนนี้รอบเวลาการผลิตมีคาต่ํากวาคา Takt 
Time ซ่ึงทําใหพนักงานเกิดการวางงาน หรือบางครั้งเกิดงานระหวางกระบวนการ (WIP) เปนจาํนวน
มาก 

2)  ขั้นตอนงานตรวจสอบขนาดดวยเครื่องมือวัดจากการตั้งคําถาม 5W1H พบวาขั้นตอนนี้
เปนขั้นตอนที่ทําใหกระบวนการกลึงลดขนาดมีรอบเวลาเกินคา Takt Time ซ่ึงเปนสาเหตุใหผลิต
ช้ินงานไมทันหรือขั้นตอนที่มีรอบเวลาสูงที่สุดในสายการผลิตจะเกิดงานคอขวด (Bottleneck) สงผล
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ใหขั้นตอนทํากอนเกิดงานระหวางกระบวนการ (WIP) และขั้นตอนทําหลังเกิดการรอคอยชิ้นงาน 
(Waiting) 

3)  ขั้นตอนงานทดสอบเกลียวจากการตั้งคําถาม 5W1H พบวาขั้นตอนนี้เปนขั้นตอนที่ทํา
ใหกระบวนการกลึงเกลียว และ Tap เกลียวมีรอบเวลาเกินคา Takt Time ซ่ึงเปนสาเหตุใหผลิตชิ้นงาน
ไมทันหรือข้ันตอนที่มีรอบเวลาสูงท่ีสุดในสายการผลิตจะเกิดงานคอขวด (Bottleneck) สงผลให
ขั้นตอนกอนหนาเกิดงานระหวางกระบวนการ (WIP) และขั้นตอนหลังเกิดการรอคอยชิ้นงาน 
(Waiting) 

4)  ขั้นตอนงานกลึงลดขนาดจากการตั้งคําถาม 5W1H พบวาขั้นตอนการกลึงดวย
เครื่องจักร L-01, L-02, L-03 และL-04 มีรอบเวลาเกินคา Takt Time สาเหตุเกิดจากพนักงานตอง
ทํางานสลับกับการหยุดเครื่องเพื่อใชเครื่องมือวัดทดสอบขนาดของชิ้นงานเพราะไมสามารถกําหนด
ระยะปอนกินลึกจากสเกลชุดแทนเลื่อนไดเนื่องจากเกิดการชํารุด และขั้นตอนงานกลึงเกลียวจากการ
ตั้งคําถาม 5W1H พบวาขั้นตอนการกลึงเกลียวดวยเครื่อง L-02, L-06 มีรอบเวลาเกินคา Takt Time 
สาเหตุเกิดจากพนักงานตองทํางานสลับกับการหยุดเครื่องเพื่อทดสอบเกลียวเนื่องจากนาฬิกากลึง
เกลียวเกิดการชํารุดใชการไมได 

5)  ขั้นตอนงานเจาะจากการตั้งคําถาม 5W1H พบวาขั้นตอนงานเจาะดวยเครื่อง D-01, D-
05, D-06 และD-07 มีรอบเวลาต่ํากวาคา Takt Time สาเหตุมาจากจํานวนรูที่เจาะมีนอย และไม
สามารถทํางานแบบตอเนื่องได เนื่องจากตองมีการเปลี่ยนอุปกรณนําเจาะ (Fixture) ทําใหพนักงาน
เกิดการวางงาน หรือบางครั้งเกิดการผลิตชิ้นงานมากเกินไป (Over Production) 

6)  ขั้นตอนงาน Tap จากการตั้งคําถาม 5W1H พบวาขั้นตอนการ Tap ดวยเครื่อง T-01 มี
รอบเวลาต่ํากวาคา Takt Time ซ่ึงสาเหตุมาจากมีจํานวนรู Tap เพียง1 รู ซ่ึงทําใหพนักงานเกิดการ
วางงาน และขั้นตอนการ Tap ดวยเครื่อง T-02 มีรอบเวลาสูงกวาคา Takt Time ซ่ึงสาเหตุมาจากมี
จํานวนรู Tap ทั้งหมด3 รู และตองเสียเวลาในการทดสอบเกลียว 

7)  ข้ันตอนงานเจียรตบแตงชิ้นงานจากการตั้งคําถาม 5W1H พบวาขั้นตอนการเจียรตบ
แตงดวยเครื่อง G-01, G-03 เปนชิ้นงานที่มีขนาดใหญ พนักงานตองนั่งเจียรกับพื้น และประคองเครื่อง
เจียรที่มีขนาดใหญเมื่อทํางานเปนเวลานานๆ ทําใหเกิดความเมื่อยลาสงผลใหรอบเวลาเกินคา Takt 
Time เครื่องเจียร G-02, G-04 เปนชิ้นงานขนาดเล็กบริเวณเจียรตบแตงมนีอยทําใหรอบเวลาต่ํากวาคา 
Takt Time 

8)  ขั้นตอนงานปะยาตบแตงชิ้นงานจากการตั้งคําถาม 5W1H พบวาขั้นตอนการปะยาตบ
แตงในสายการผลิต KB5-01 และKB5-03 เปนชิ้นงานที่มีขนาดใหญ พนักงานตองนั่งทํางานบนเกาอี้ที่
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มีลักษณะต่ําโดยนําชิ้นงานวางไวบนตักทําใหการเคลื่อนไหวรางกายทําไดลําบากสงผลใหรอบเวลา
เกินคา Takt Time และสายการผลิต KB5-02 และKB5-04 ชิ้นมีขนาดเล็กบริเวณปะยาตบแตงมีนอยทํา
ใหรอบเวลาต่ํากวาคา Takt Time 

9)  ขั้นตอนงานพนสีจากการตั้งคําถาม 5W1H พบวาขั้นตอนสายการผลิต KB5-02 และ
KB5-04 ช้ินมีขนาดเล็กบริเวณพนสีมีนอยทําใหรอบเวลาต่ํากวาคา Takt Time 
 
4.4  แนวทางการปรับปรุง และแกไขปญหา 

จากขอมูลสรุปรายการปญหา สาเหตุ และการกําหนดแนวทางการแกไขสรุปการวิเคราะห
ปญหาความสูญเปลาที่ตองปรับปรุงพรอมทั้งกําหนดปญหาที่ตองแกไขเปนอันดับแรกจนเสร็จสิ้นตาม
วัตถุประสงค จากนั้นนําเสนอขอพิจารณาอนุมัติจากผูบริหารโดยการประชุม (Meeting) มีกรรมการ
ผูจัดการเปนประธานและผูอนุมัติ ผูจัดการฝายผลิต หัวหนางาน และทีมงานทั้งหมด เขารวมประชุม 
โดยมีผูวิจัยซ่ึงมีตําแหนงวิศวกรฝายผลิต เปนผูดําเนินการประชุมในการขออนุมัติรายการการปรับปรุง
ในแตละสวนเริ่มจากการลดของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตซ่ึงอาศัยขอมูลการวิเคราะหปญหา
จากเครื่องมือควบคุมคุณภาพ (7QC Tools) จากหัวขอที่ 4.4.2 จากนั้นจึงปรับปรุงการทํางานเพื่อเพิ่ม
ผลผลิตซ่ึงอาศัยขอมูลการวิเคราะหปญหาดวยหลักการ 5W1H จากหัวขอที่ 4.4.3 โดยมีการขออนุมัติ
ใชงบประมาณในการจัดทําอุปกรณจับยึด (Jig) ที่ออกแบบใหสามารถหมุนไดรอบตัวเองจัดซื้อ
เครื่องจักรใหม ไดแก เครื่องเจียรมือถือขนาด 4 นิ้ว 4 เครื่อง และจัดซื้ออะไหลซอมบํารุงเครื่องจักรเกา 
ไดแกสเกลชุดแทนเล่ือน ตารางตั้งความเร็วรอบ ตารางตั้งขนาดเกลียว นาฬิกากลึงเกลียว ซ่ึงเปน
อะไหลมือสองสภาพดี โดยมีการใชงบประมาณในการจัดทําอุปกรณ ซอมบํารุงเครื่องจักร และซ้ือ
เครื่องเจียรใหมประมาณ 25,000 บาท 
 4.4.1 ซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณที่ชํารุดเสียหาย 
 1) ปรับเปลี่ยนอปุกรณเครื่องกลึงที่ชํารุดเสียหายตามลักษณะการใชงานดังนี ้
  ก. เปลี่ยนสเกลชุดแทนเลื่อนเครื่องกลึง L-01, L-02, L-03 และL-04 เนื่องจากของเกา
สเกลมีสภาพเลื่อนลางทําใหผูปฏิบัติงานมองไมเห็น ดังแสดงในภาพที่ 4.7 (1) สเกลชุดแทนเลื่อนกอน
การปรับปรุง (2) สเกลชุดแทนเล่ือนหลังการการปรับปรุง 
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    (1) สเกลชุดแทนเล่ือนกอนการปรับปรุง                  (2) สเกลชุดแทนเลื่อนหลังการปรับปรุง 
 

ภาพที่ 4.7  สเกลชุดแทนเล่ือนที่ถูกปรับเปลี่ยนในสายการผลิตตัวอยาง 
 
  ข. เปลี่ยนตารางตั้งขนาดเกลียว และนาฬิกากลึงเกลียว ของเครื่องกลึง L-02 และL-05 
เนื่องจากของเกามีสภาพเลื่อนลางทําใหผูปฏิบัติงานมองไมเห็น ดังแสดงในภาพที่ 4.8 (1) ตารางตั้ง
ขนาดเกลียวกอนการปรับปรุง (2) ตารางตั้งขนาดเกลียวหลังการปรับปรุง (3) นาฬิกาเกลียวกอนการ
ปรับปรุง (4) นาฬิกาเกลียวหลังการปรับปรุง 
 

 
 
 
 
 

  (1) ตารางตั้งขนาดเกลียวกอนการปรับปรุง                 (2) ตารางตั้งขนาดเกลยีวหลังการปรับปรุง 

 

 

 
 

(3) นาฬิกาเกลยีวกอนการปรบัปรุง                           (4) นาฬิกาเกลียวหลังการปรับปรุง 
 

ภาพที่ 4.8  อุปกรณชุดกลึงเกลียวที่ถูกปรับเปลี่ยนในสายการผลิตตัวอยาง 



 
 

 
 

99

  ค. เปล่ียนตารางตั้งความเร็วรอบของเครื่องกลึง L-01, L-02, L-03, L-04 และL-05 
เนื่องจากของเกามีสภาพเลื่อนรางทําใหผูปฏิบัติงานมองไมเห็น ดังแสดงในภาพที่ 4.9 (1) ตารางตั้ง
ความเร็วรอบกอนการปรับปรุง (2) ตารางตั้งความเร็วรอบหลังการปรับปรุง 
 

 
 

 (1) แผนตารางตั้งความเร็วรอบกอนการปรับปรุง      (2) แผนตารางตั้งความเร็วรอบหลังการปรับปรุง 
 

ภาพที่ 4.9  แผนตารางตั้งความเร็วรอบที่ถูกปรับเปลี่ยนในสายการผลิตตัวอยาง 
  

 4.4.2  ปรับเปลี่ยนเครื่องจักร 
 ปรับเปลี่ยนเครื่องเจียรมือถือ G-01, G-02, G-03 และG-04 จากขนาด 7 นิ้ว ซ่ึงมีขนาดใหญ
และหนักเวลาทํางานพนักงานตองประคองสองมือทําใหเกิดความเมื่อยลา โดยเปลี่ยนมาใชขนาด 4 
นิ้ว ซ่ึงเปนขนาดเล็กมีน้ําเบาเวลาทํางานสามารถประคองไดดวยมือขางเดียวและลักษณะงานเจียรเปน
งานเจียรครีบบางๆ ไมมีความจําเปนตองใชเคร่ืองขนาดใหญ ดังแสดงในภาพที่ 4.10 (1) เครื่องเจียร
ขนาด 7 นิ้ว (2) เครื่องเจียรขนาด 4 นิ้ว 

 

 
 

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

ภาพที่ 4.10  เครื่องเจียรที่ถูกปรับเปลี่ยนในสายการผลิตตัวอยาง 
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 4.4.3  จัดสรางอุปกรณชวยในการทํางานเพื่อใหการทํางานงายขึ้น 
 1) จัดทําโตะทํางานขนาด 1×3 เมตร จํานวน 6 ตัว เพื่อใหพนักงานในขั้นตอนงานเจียรตบ
แตงและปะยาตบแตง ทํางานบนโตะแทนการนั่งทํางานกับพื้นเพื่อลดความเมื่อยลาของพนักงาน ดัง
แสดงในภาพที่ 4.11 
 

 
 

ภาพที่ 4.11  โตะทํางานที่จดัสรางขึ้นในสายการผลิตตัวอยาง 
 
 2) จัดหาเกาอี้แบบที่สามารถปรับระดับสูง-ต่ําได จํานวน 3 ตัว เพื่อใหพนักงานในขั้นตอน
งานปะยาตบแตงนั่งทํางานบนเกาอี้ที่มีระดับความสูงพอดีแทนการนั่งบนเกาอี้ต่ําๆ เพื่อลดความ
เมื่อยลาของพนักงาน ดังแสดงในภาพที่ 4.12 (1) ลักษณะการทํางานกอนการปรับปรุง (2) เกาอ้ีหมุน
ปรับระดับสูง-ต่ํา (3) ลักษณะการทํางานหลังการปรับปรุง  
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     (1) ปะยากอนการปรับปรุง            (2) เกาอี้หมุนปรับระดับสูง-ต่ํา            (3) ปะยากอนการปรับปรุง             
 
ภาพที่ 4.12  การปรับปรุงขั้นตอนงานปะยาในสายการผลติตัวอยาง 
 
 3) ออกแบบอุปกรณจับยึด  (Jig) เพื่อใชวางชิ้นงานในขั้นตอนงานเจียรใหช้ินงาน
หมุนรอบตัวเองแทนการนั่งทํางานกับพื้นและเดินรอบชิ้นงาน ดังแสดงในภาพที่ 4.13 (1) งานเจียรตบ
แตงกอนการปรับปรุง (2) งานเจียรตบแตงหลังการปรับปรุง 
 

 
    (1) งานเจียรตบแตงกอนการปรับปรุง                                (2) งานเจยีรตบแตงหลังการปรับปรุง 

 
ภาพที่ 4.13  การปรับปรุงขั้นตอนงานเจยีรในสายการผลิตตัวอยาง 
 
 4.4.4  จัดเตรียมมีดกลึง และดอกสวานสํารอง 
 จัดเตรียมมีดกลึงและดอกสวานสํารองในแตละวันเพื่อลดเวลาในการที่พนักงานตองหยุด
ทํางานเพื่อลับมีดกลึง และดอกสวาน ดังแสดงในภาพที่ 4.14 (1) มีกลึงสํารอง (2) ดอกสวานสํารอง 
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                       (1) มีดกลึงสํารอง                                                  (2) ดอกสวานสํารอง 

 
ภาพที่ 4.14  การปรับปรุงขั้นตอนงานเจยีรในสายการผลิตตัวอยาง 
 
4.5  การดําเนินการปรับปรุง 
 หลังจากการนาํเสนอแนวทางการแกไขปรบัปรุงตอผูบริหารและผานการพิจารณาอนมุัติการ
ดําเนินงานแลว ทางผูวิจยัและทีมงานไดเร่ิมดําเนินการปรับปรุง โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
 4.5.1  การปรับปรุงการทํางานเพื่อลดของเสีย 
 จากขอมูลการวิเคราะหปญหาดวยเครื่องมือควบคุมคุณภาพ (7QC Tools) พบวาความ
รุนแรงของปญหามาจากสาเหตุของเครื่องจักรขาดประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานเปนอันดับแรก
สาเหตุเกิดจากเปนเครื่องจักรเกาอุปกรณชวยในการทํางานเกิดการเสื่อมสภาพตามกาลเวลาแตยังคงมี
ความจําเปนตองใชในกระบวนการผลิตสายการผลิตตัวอยาง เนื่องจากไมมีนโยบายจากผูบริหารใน
การเปลี่ยนเครื่องจักรใหม อีกทั้งที่ผานมายังไมมีแผนในการจัดระบบการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) 
ทําใหการทํางานตองอาศัยความสามารถของพนักงานที่มีประสบการณเปนหลัก ซ่ึงหากมีการ
หมุนเวียนพนักงานที่เปนพนักงานใหมหรือยายมาจากสายการผลิตอื่นก็จะเกิดปญหาของเสียทันที
เนื่องจากขาดความชํานาญ ขอมูลแนวทางดังกลาวมาเบื้องตนผูวิจัยไดนํามาทําการปรับปรุงในแตละ
ปจจัยที่พบ ดังนี้ 

1) การแกไขปญหาที่เกิดจากเครื่องจักร (Machine) ปจจุบันสายการผลิตตัวอยางใช
เครื่องจักรทั้งหมด 4 ชนิด ไดแก เครื่องกลึง 5 เครื่อง (L-01, L-02, L-03, L-04 และL-05) เครื่องเจาะ 7 
เครื่อง (D-01, D-02, D-03, D-04, D-05, D-06 และD-07) เครื่อง Tap 2 เครื่อง (T-01 และT-02) และ
เครื่องเจียรมือถือ 4 เครื่อง (G-01, G-02, G-03 และG-04) ในสวนของการปรับปรุงปจจัยปญหาที่เกิด
จากเครื่องจักรสามารถอธิบายไดดังนี้ 
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 ก. เครื่องกลึงเปนกระบวนการที่เกิดของเสียมากที่สุดเนื่องจากมีอุปกรณชํารุดเสียหาย
หลายเครื่องดังนั้นการปรับปรุงจะเปนการซอมบํารุง และปรับเปลี่ยนอุปกรณที่ใชไมไดตามลักษณะ
ของกระบวนผลิตในแตละสาย ซ่ึงแตละเครื่องไมจําเปนตองปรับเปลี่ยนใหเหมือนกันทั้งหมด
เนื่องจากบางขั้นตอนไมจําเปนตองใช แตจะคํานึงถึงความจําเปนที่จะตองใชงานเพื่อใหเกิดประโยชน
สูงสุด ซ่ึงไดแก เปลี่ยนสเกลชุดแทนเลื่อนเครื่องกลึง (L-01, L-02, L-03 และL-04) เพื่อใชกําหนด
ระยะปอนกินลึกชิ้นงานแทนการใชเครื่องมือวัด เปลี่ยนตารางตั้งเกลียว และนาฬิกากลึงเกลียว 
เครื่องกลึง (L-02 และL-05) ซ่ึงเปนเครื่องที่ใชในกระบวนการกลึงเกลียว เปลี่ยนแผนตารางการตั้ง
ความเร็วรอบเครื่องกลึง (L-01, L-02, L-03, L-04 และL-05) แทนของเกาที่เลือนลางเพื่อปองกันความ
ผิดพลาดจากการตั้งความเร็วรอบผิด สวนปญหางานกลึงไมเรียบที่เกิดจากมีดกลึงไมคมใหพนักงาน
เบิกมีดกลึงสํารองเครื่องละ 10 อัน เนื่องจากการบันทึกสถิติการเปลี่ยนมีดกลึงตอจํานวนชิ้นงาน มีด
กลึง 1 อัน กลึงงานไดทั้งหมด 36 ชิ้นกอนทําการเปลี่ยน 

 ข. เครื่องเจาะเกิดของเสียจากการเบิกอุปกรณนําเจาะ (Fixture) และดอกสวานผิดทําให
เจาะรูเกิน ไมครบ และเจาะรูผิดขนาด การแกไขไดจัดทําเอกสารการเบิกอุปกรณใหมีความชัดเจนโดย
ใหหัวหนาผูควบคุมเปนผูอนุมัติ (Approve) ทุกครั้งที่มีการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ สวนอีกสาเหตุ คือ 
ดอกสวานหักคาชิ้นงานเนื่องจากไมคม เมื่อพนักงานออกแรงกดมากๆ ทําใหหักคาติดอยูในชิ้นงาน
สาเหตุนี้แมจะไมทําใหเกิดของเสียแตจะทําใหเสียเวลาในการแกไขนําดอกสวานออกจากชิ้นงาน การ
ปรับปรุงแกไขใหพนักงานเบิกดอกสวานสํารองเครื่องละ 15 ดอก เนื่องจากการบันทึกสถิติการเปลี่ยน
ดอกสวานตอจํานวนชิ้นงานดอกสวาน 1 ดอก สามารถเจาะงานไดทั้งหมด 25 ชิ้นกอนทําการเปลี่ยน 

 ค. เครื่อง Tap มีการปรับปรุงกระบวนการที่เกิดจากดอก Tap หักคาในชิ้นงานซึ่งเกิด
จากสาเหตุที่พนักงานลืมหยอดน้ํามันตัดเกลียว การแกไขไดจัดใหหัวหนาผูควบคุม หรือผูมีความ
ชํานาญงานคอยใหคําแนะนํา โดยเฉพาะพนักงานใหม หรือพนักงานที่ยายมาจากสายการผลิตอื่น 

 ง. เครื่องเจียรมีปญหาเมื่อเจียรแลวเกิดชิ้นงานแหวง กินลึก และเจียรไมเรียบ ซ่ึงเกิด
จากสาเหตุที่พนักงานบงัคับเครื่องเจียรไมไดเนื่องจากมีขนาดใหญมากเมื่อตองประคองเครื่องทํางาน
เปนเวลานานๆ จะทําใหเกิดความเมื่อยลา การแกไขตองมีการปรับเปลี่ยนเครื่องเจียรใหมีขนาดเล็กลง
เพื่อลดความเมื่อยลาใหกับพนักงาน ซ่ึงจากลักษณะงานเปนงานตบแตงครีบเล็กๆ ไมจําเปนตองใช
เครื่องเจียรขนาดใหญ ผูวิจัยจึงไดปรับเปลี่ยนเครื่องเจียรใหมจากขนาด 7 นิ้ว ใหเหลือขนาด 4 นิ้ว 
จํานวน 5 เครื่อง โดยใชในกระบวนการผลิตสายละ 1 เครื่อง และสํารองในสโตร 1 เครื่อง 

2) การแกไขปญหาที่เกิดจากวิธีการปฏิบัติงาน (Method) ซ่ึงปญหาเกิดจากเอกสารการ
ปฏิบัติงานที่ไมครอบคุมและไมไดรับการปรับปรุง การแกไขไดจัดทําเอกสารการปฏิบัติงานที่เปน
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มาตรฐานโดยในขั้นตอนการปฏิบัติงานจะแทรกรูปภาพเพื่อใหพนักงานเห็นขั้นตอนในการทํางานได
อยางชัดเจน เนื่องจากมีพนักงานบางคนอานหนังสือไมออกและสวนหนึ่งเปนพนักงานตางดาวชาว
พมาพรอมทั้งจัดใหมีการประชุมสายการผลิตแตละสาย (Meeting) กอนเริ่มการผลิตในแตละวันให
พนักงานไดซักถามถึงปญหาที่เกิดขึ้นในวันที่ผานมา เพื่อใชเปนขอมูลวางแผนการผลิตในวันปจจุบัน 
พรอมเก็บรวบรวมเปนขอมูลยอนกลับในการใชวิเคราะหปญหาในอนาคต สวนพนักงานใหมไดจัด
ใหมีการอบรมเพื่อใหเขาใจในขั้นตอนการผลิตกอนสงเขากระบวนการ จัดทําโตะทํางานทั้งหมด 8 ตัว 
ใหพนักงานในสถานีงานเจียร และปะยาตบแตงไดทํางานบนโตะแทนการนั่งทํางานกับพื้นเพื่อลด
ความเมื่อยลา โดยสถานีงานปะยาไดเพิ่มเกาอี้ใหพนักงานนั่ง 4 ตัว เปนเกาอี้แบบปรับระดับไดให
ถูกตองตามหลักการยศาสตร เนื่องจากความสูงของพนักงานแตละคนไมเทากัน จัดทําอุปกรณจับยึด 
(Jig) 4 ตัว ใหพนักงานสถานีงานเจียรใชวางชิ้นงานโดยออกแบบใหหมุนไดรอบตัวเอง แทนการให
พนักงานเดินรอบชิ้นงาน เพื่อลดความเมื่อยลา และเวลาในการทํางาน  

3) การแกไขปญหาที่เกิดจากตัวพนักงาน (Man) ซ่ึงเกิดจากสภาพรางกายที่ไมพรอมใน
การปฏิบัติงานโดยมาจาก 2 สาเหตุหลักๆ คือ การเจ็บปวยซ่ึงเกิดจากการที่พนักงานมีโรคประจาํตัวอยู
แลว และเกิดจากสภาพอากาศที่เปลี่ยนแปลง การแกไขทางโรงงานไดจัดสวัสดิการใหมีการตรวจ
สุขภาพประจําปใหกับพนักงานทุกคน สงเสริมใหมีการออกกําลังกายในชวงเย็นหลังเลิกงาน ตอมา 
คือ ความไมพรอมที่เกิดจากอาการงวงนอน ซ่ึงเกิดจากการนอนดึกหรือดื่มเหลา การแกไขทางโรงงาน
ไดออกกฎระเบียบในการตักเตือน และพักการทํางานพนักงานที่ทําผิดซ้ําซาก พรอมทั้งจัดใหมีการ
วัดผลงาน ประกาศเชิดชูพนักงานที่ปฏิบัติหนาที่ดีอยางสม่ําเสมอ 
 4.5.2  จัดสมดุลสายการผลิต จากการวิเคราะหปญหา สาเหตุ และแนวทางการแกไขดวยเทคนิค
การตั้งคําถาม 5W1H ขอมูลที่ไดนํามาปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยอาศัยหลักเกณฑ ECRS ในการ
แกไขโดยจะพยายามใหรอบเวลาการผลิตใกลเคียงหรือเทากับคาTakt Time ที่ 69.30 วินาที/ชิ้น เพื่อ
ผลิตชิ้นงานใหไดตามเปาหมาย (Target) 8,000 ช้ิน/เดือน ทุกสายการผลิตการปรับปรุงจะเริ่มจาก
ขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานที่ขนถายมาจากโรงหลอเพื่อสงเขากระบวนการผลิตในแตละ
สาย ขั้นตอนนี้จะใชพนักงานตรวจสอบคุณภาพ (QC) 1 คน ตรวจสอบทุกสายการผลิตซ่ึงมีรอบเวลา
แสดงดังตารางที่ 4.6 
 
 
 
 



 
 

 
 

105

ตารางที่ 4.6  รอบเวลาการผลิตขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน 
สถ

าน
ีงา
น 

ขั้น
ตอ

นง
าน
เด
ิม 

ขั้นตอนการผลิต 
(กอนการปรับปรุง) 

เวล
าม
าต
รฐ
าน

  
กอ

นก
าร
ปร

ับป
รุง

(ว
ินา
ที)

 

จํา
นว

นพ
นัก

งา
น 

(ค
น)

 

 กา
รป

รับ
ปร

ุงด
วย

 E
CR

S 

 
สถ

าน
ีงา
น 

ขั้น
ตอ

นง
าน
ให

ม 

สายการผลิต 
เปาหมาย 

เวล
าม
าต
รฐ
าน

  
หล

ังก
าร
ปร

ับป
รุง

(ว
ินา
ที)

 

จํา
นว

นพ
นัก

งา
น 

(ค
น)

 

Ta
kt

 T
im

e (
วิน

าที
) 

ตร
วจ
สอ

บค
ุณภ

าพ
 

1 KB5-01  
 

51.66 
 

1 

C 

ตร
วจ
สอ

บค
ุณภ

าพ
 1 KB5-01 

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

3 KB5-03 C 1 KB5-03 

4             KB5-04 C 1             KB5-04 

4  51.66 1    รวม   - - - -  

N/A = ไมมีการเปลี่ยนแปลง E= กําจัดงานออก C =รวมงานเขาดวยกัน R =จัดลําดับงานใหมS = ปรับปรุงการทํางานใหงายขึ้น 

 
จากตารางที่ 4.6 พบวาขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานจะใชพนักงาน 1 คนตรวจสอบ

ชิ้นงานทุกชิ้นซึ่งมีรอบเวลารวม 51.66 วินาที ซ่ึงต่ํากวาคา Takt Time และจากการสังเกตรอบเวลาใน
แตละขั้นตอนจะมีรอบเวลาต่ํามาก เมื่อพิจารณาลงไปถึงกระบวนการตรวจสอบจะเปนการตรวจสอบ
ดวยสายตา (Visual Control) ซ่ึงพนักงานทั่วไปสามารถตรวจสอบได แนวทางการแกไขผูวิจัยจะ
พยายามนําขั้นตอนนี้ไปรวมเขากับขั้นตอนในสายการผลิตตัวอยางที่มีรอบเวลาต่ํากวาคา Takt Time 
ใหพนักงานผูปฏิบัติงานเปนผูตรวจสอบแทนพนักงานตรวจสอบคุณภาพ และกําหนดใหเปนขั้นตอน
ที่ 1 ในสายการผลิตนั้น เนื่องจากขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานตองทํากอนสงชิ้นงานเขา
กระบวนการขึ้นรูปเสมอ ซ่ึงการปรับปรุงสามารถแสดงไดดังตารางที่ 4.7 ถึง 4.10 
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ตารางที่ 4.7  การปรับปรุงกระบวนการผลิตดวยหลักเกณฑ ECRS (KB5-01)   
สถ

าน
ีงา
นเ
ดิม

 

ลํา
ดับ

งา
นเ
ดิม

 

ขั้นตอนการผลิต 
(กอนการปรับปรุง) 

เวล
าม
าต
รฐ
าน

  
กอ

นก
าร
ปร

ับป
รุง

(ว
ินา
ที)

 

จํา
นว

นพ
นัก

งา
น 

(ค
น)

 

 
กา
รป

รับ
ปร

ุงด
วย

 E
CR

S 

 
สถ

าน
ีงา
นใ

หม
 

ลํา
ดับ

งา
นใ

หม
 

ขั้นตอนการผลิต 
(หลังการปรับปรุง) 

เวล
าม
าต
รฐ
าน

  
หล

ังก
าร
ปร

ับป
รุง

(ว
ินา
ที)

 

จํา
นว

นพ
นัก

งา
น 

(ค
น)

 

Ta
kt

 T
im

e (
วิน

าที
) 

1 1 เจาะรูปลายทอ 1 รู 33.01 1 C 

1 
1 ตรวจสอบคุณภาพ 

66.73 1 

69.30 

2 
2 TAP ¼  PF19 

44.63 1 
   C/ R 2 เจาะรูปลายทอ 1 รู 

3 ทดสอบเกลียว E 3 เจาะรูหัวทอ 3 รู 
3 4 เจาะรูหัวทอ 3 รู  35.64 1 C 

2 
4 TAP ¼  PF19 

69.18 1 
4 

5 TAP ¼  W 20×3 
57.96 1 

C 5 TAP ¼  W 20×3 
6 ทดสอบเกลียว E 3 6 กลึงควาน 62.89 1 

5 
7 กลึงควาน 

88.45 1 
S 

4 
7 กลึงลดขนาด 

68.62 1 
8 ตรวจสอบขนาด E 8 กลึงเกลียว 

6 

9 กลึงลดขนาด  

105.90 1 

S 5 9 เจียรแตงชิ้นงาน 54.55 1 
10 ตรวจสอบขนาด E 6 10 ปะยาตบแตง 52.60 1 
11 กลึงเกลียว S 

7 
11 ตรวจสอบคุณภาพ 

51.80 1 
12 ทดสอบเกลียว E 12 พนสีชิ้นงาน 

7 13 เจียรแตงชิ้นงาน 88.56 1 S      
8 14 ปะยาตบแตง 92.77 1 S      

9 
15 ตรวจสอบคุณภาพ 

51.80 1 
N/A      

16 พนสีชิ้นงาน N/A      
9 16     562.40 9 รวม 7 12   426.37 7 

N/A = ไมมีการเปลี่ยนแปลง E= กําจัดงานออก C =รวมงานเขาดวยกัน R =จัดลําดับงานใหมS = ปรับปรุงการทํางานใหงายขึ้น 

 
จากตารางที่ 4.7 อธิบายแนวทางการปรับปรุงวิธีการทํางานสายการผลิต KB5-01 ไดดังนี้  

1)  การปรับปรุงในสายการผลิตนี้จะเริ่มจากปรับปรุงการเคลื่อนไหวของรางกายที่ไม
ถูกตองในขั้นตอนงานเจาะเพื่อลดรอบเวลาจากการไหลเขาของงานปจจุบันพบวางานจะไหลเขาดานที่
พนักงานใชบังคบกานสวานซึ่งเมื่อตองเอื้อมหยิบชิ้นงานพนักงานตองปลอยมือจากกานบังคับเพื่อ
หยิบชิ้นงานวางบนแทนเจาะหรือใชมือมืออีกขางไขวขามไปหยิบชิ้นงาน ผูวิจัยจึงทําการกําหนดทิศ
ทางการไหลเขาของงานใหมใหไหลเขาขางที่พนักงานไมถนัดเพื่อใหสามารถเอื้อมหยิบชิ้นงานวางบน
แทนเจาะไดโดยไมตองปลอยมือจากกานบังคับ จากนั้นรวมขั้นตอนงานเจาะรูปลายทอ 1 รู Ø 12 
มิลลิเมตร (D-01) และขั้นตอนงานเจาะรูหัวทอ 3 รู Ø 5 มิลลิเมตร (D-02) เขาดวยกันเนื่องจากเปนงาน
ที่มีลักษณะเหมือนกันและใชเครื่องจักรประเภทเดียวกัน ยายเครื่องจักร D-01 และD-02 มาอยูติดกัน
ใหพนักงาน 1 คน ทํางานกับเครื่องจักร 2 เครื่องแบบไหลตอเนื่อง นําขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพ
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ช้ินงานในขั้นตอนแรกรวมเขากับขั้นตอนการเจาะรูเพื่อลดจํานวนพนักงานเนื่องจากขั้นตอนนี้มีรอบ
เวลาต่ํา และเปนขั้นตอนตรวจสอบดวยสายตาพนักงานทั่วไปสามารถตรวจสอบได จากนั้นกําหนดให
เปนสถานีงานที่ 1 เนื่องจากขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพจะตองทํากอนเสมอเพื่อยอมรับหรือปฏิเสธ
งานกอนเขาสูกระบวนการขึ้นรูปหลัง จากนั้นคํานวณรอบเวลามาตรฐานใหมได 66.73 วินาที/ชิ้น 

2)  ปรับปรุงขั้นตอนงาน Tap โดยรวมขั้นตอนงาน Tap ¼ PF19 (T-01) และTap ¼ W 
20×3 (T-02) เขาดวยกันเพื่อลดจํานวนพนักงานเนื่องจากเปนงานที่มีลักษณะเหมือนกันและใช
เครื่องจักรประเภทเดียวกัน ยายเครื่องจักร T-01 และT-02 มาอยูติดกันใหพนักงาน 1 คน ทํางานกับ
เครื่องจักร 2 เครื่องแบบไหลตอเนื่อง แตเมื่อรวมงานเขาดวยกันแลวจะเห็นวามีรอบเวลา 102.59 
วินาที/ชิ้น แตเมื่อพิจารณาในกระบวนการพบวามีขั้นตอนงานตรวจสอบเกลียวระหวางกระบวนการ
ซ่ึงไมมีความจําเปนเนื่องจากสามารถนําขั้นตอนนี้ไปปฏิบัติไดขณะการประกอบชิ้นงานสามารถกําจัด
ขั้นตอนนี้ออกไดจากนั้นคํานวณรอบเวลามาตรฐานใหมได 69.18 วินาที/ช้ิน และกําหนดเปนสถานี
งานที่ 2 

3)  ปรับปรุงขั้นตอนงานกลึงควาน (L-01) เนื่องจากขั้นตอนนี้มีรอบเวลาเกินคา Takt Time 
โดยสาเหตุมาจากพนักงานตองทํางานสลับกับการหยุดเครื่องเพื่อตรวจสอบขนาดดวยเครื่องมือวัดทํา
ใหเสียเวลาการปรับปรุงใชวิธีการกําจัดขั้นตอนการตรวจสอบขนาดดวยเครื่องมือวัดออกใหพนักงาน
ใชสกลชุดแทนเลื่อนกําหนดขนาดแทนเนื่องจากเครื่องกลึง (L-01) มีการปรับเปลี่ยนอุปกรณชุดแทน
เล่ือนจากขั้นตอนการลดของเสียแลว จากนั้นคาํนวณรอบเวลามาตรฐานใหมได 62.89 วินาที/ชิ้น แลว
กําหนดเปนสถานีงานที่ 3 

4)  ปรับปรุงขั้นตอนการกลึงลดขนาดและกลึงเกลียว (L-02) เนื่องจากขั้นตอนนี้มีรอบ
เวลาเกินคา Takt Time สาเหตุมาจากพนักงานตองทํางานสลับกับการหยุดเครื่องเพื่อตรวจสอบขนาด
ดวยเครื่องมือวัดและทดสอบเกลียวทําใหเสียเวลา การปรับปรุงใชวิธีการกําจัดขั้นตอนการตรวจสอบ
ขนาดดวยเครื่องมือวัด และทดสอบเกลียวออกใหพนักงานใชสเกลชุดแทนเลื่อนกําหนดขนาดแทน
การใชเครื่องมือวัดสวนขั้นตอนการทดสอบเกลียวใหนําไปทดสอบขณะประกอบชิ้นงานเนื่องจาก
เครื่องกลึง (L-02) มีการปรับเปลี่ยนอุปกรณชุดแทนเล่ือน และอุปกรณกลึงเกลียวจากขั้นตอนการลด
ของเสียแลว จากนั้นคํานวณรอบเวลามาตรฐานใหมได 68.62 วินาที/ชิ้น แลวกําหนดเปนสถานี       
งานที่ 4 

5)  ปรับปรุงขั้นตอนงานเจียรตบแตงชิ้นงานเนื่องจากขั้นตอนนี้มีรอบเวลาเกินคา Takt 
Time สาเหตุมาจากพนักงานตองนั่งทํางานกับพื้นแลวตองประคองเครื่องเจียรที่มีขนาดใหญทําใหการ
เคลื่อนไหวรางกายลําบากเมื่อทํางานเปนเวลานานๆจะเกิดความเมื่อยลาวิธีการปรับปรุงเปลี่ยนขนาด
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จากเครื่องเจียร 7 นิ้ว เปนเครื่องเจียร 4 นิ้ว จากการสังเกตในขั้นตอนนี้เปนการเจียรตบแตงครีบงาน
บางๆไมจําเปนตองใชเครื่องเจียรขนาดใหญ จากนั้นจัดทําอุปกรณจับยึด (Jig) สําหรับวางชิ้นงานโดย
ออกแบบใหหนุนรอบตัวเองไดแทนการใหพนักงานเดินรอบชิ้นงานและจัดโตะสําหรับใชวางอุปกรณ
จับยึด การปรับปรุงในขั้นตอนนี้จะทําเหมือนกันทุกสายการผลิตเนื่องจากทุกสายการผลิตจะตองเจียร
ตบแตง ซ่ึงหลังจากการปรับสามารถคํานวณเวลามาตรฐานในแตละสายการผลิตหลังการปรับปรุงได
ดังนี้  KB5-01 เวลามาตรฐาน 54.55 วินาที/ช้ิน KB5-02 เวลามาตรฐาน 26.94 วินาที/ช้ินKB5-03 เวลา
มาตรฐาน 69.29 วินาที/ชิ้น และKB5-04 เวลามาตรฐาน 20.48 วินาที 

6)  ปรับปรุงขั้นตอนงานปะยาตบแตงดวยผงซี เมนต เนื่องจากในขั้นตอนนี้ของ
สายการผลิต KB5-01 และKB5-03 มีรอบเวลาเกินคา Takt Time สาเหตุมาจากพนักงานตองนั่งทํางาน
กับเกาอ้ีที่มีลักษณะต่ําๆ แลววางชิ้นงานไวบนตักขณะปฏิบัติงานการเคลื่อนไหวรางกายทําไดลําบาก
วิธีการปรับปรุงไดจัดใหพนักงานทํางานบนโตะและน่ังบนเกาอ้ีที่สามารถปรับระดับไดเนื่องจาก
พนักงานแตละคนมีความสูงไมเทากันเพื่อลดความเมื่อยลา การปรับปรุงในขั้นตอนนี้จะทําเหมือนกัน
ทุกสายการผลิตเนื่องทุกสายการผลิตจะตองปะยาตบแตง ซ่ึงหลังจากการปรับสามารถคํานวณเวลา
มาตรฐานในแตละสายการผลิตหลังการปรับปรุงไดดังนี้  KB5-01 เวลามาตรฐาน 52.60 วินาที/ชิ้น 
KB5-02 เวลามาตรฐาน 27.45 วินาที/ชิ้น KB5-03 เวลามาตรฐาน 66.75 วินาที/ช้ิน และKB5-04 เวลา
มาตรฐาน 21.35 วินาที/ช้ิน 
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ตารางที่ 4.8  การปรับปรุงกระบวนการผลิตดวยหลักเกณฑ ECRS (KB5-02)   
สถ

าน
ีงา
นเ
ดิม

 

ลํา
ดับ

งา
นเ
ดิม

 

ขั้นตอนการผลิต 
(กอนการปรับปรุง) 

เวล
าม
าต
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าน
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นก
าร
ปร

ับป
รุง

(ว
ินา
ที)

 

จํา
นว

นพ
นัก

งา
น 

(ค
น)

 

 
กา
รป

รับ
ปร

ุงด
วย

 E
CR

S 

 
สถ

าน
ีงา
นใ

หม
 

ลํา
ดับ

งา
นใ

หม
 

ขั้นตอนการผลิต 
(หลังการปรับปรุง) 

เวล
าม
าต
รฐ
าน

  
หล

ังก
าร
ปร

ับป
รุง

(ว
ินา
ที)

 

จํา
นว

นพ
นัก

งา
น 

(ค
น)

 

Ta
kt

 T
im

e (
วิน

าที
) 

1 

1 กลึงปาดหนา 

77.97 1 

S/ R 

1 
1 ตรวจสอบคุณภาพ  

68.36 
 

 
1 
 

69.30 

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

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

4 
6 เจาะรู 12 รู Ø 1.5 มม. 

69.07 1 
4 7 เจาะรู 12 รู Ø 1.5 มม. 31.23 1 C 7  เจาะรู 12 รู Ø 2.0 มม. 
5 8  เจาะรู 12 รู Ø 2.0 มม. 34.10 1 C 5 8 เจียรแตงชิ้นงาน 26.94 1 
6 9 เจียรแตงชิ้นงาน 33.32 1 S 6 9 ปะยาตบแตง 27.45 1 
7 10 ปะยาตบแตง 31.29 1 S 

7 
10 ตรวจสอบคุณภาพ 

31.58 1 
8 

11 ตรวจสอบคุณภาพ 
31.58 1 

N/A 11 พนสีชิ้นงาน 
12 พนสีชิ้นงาน N/A      

8 13   374.47 8  รวม  7 11    358.38 7 
N/A = ไมมีการเปลี่ยนแปลง E= กําจัดงานออก C =รวมงานเขาดวยกัน R =จัดลําดับงานใหมS = ปรับปรุงการทํางานใหงายขึ้น 

 
จากตารางที่ 4.8 อธิบายแนวทางการปรับปรุงวิธีการทํางานสายการผลิต KB5-02 ไดดังนี้  

1)  การปรับปรุงในสายการผลิตนี้จะเริ่มจากการปรับปรุงเครื่องกลึง (L-03) ดวยการ
เปล่ียนสเกลชุดแทนเล่ือน และแผนตารางการตั้งความเร็วรอบ จากนั้นกําจัดขั้นตอนการตรวจสอบ
ขนาดดวยเครื่องมือวัดออกทั้ง 2 ขั้นตอน คือ ขั้นตอนการตรวจสอบขนาดความหนา 17 มิลลิเมตร 
และตรวจสอบขนาด Ø 110 ±0.5 มิลลิเมตร โดยใหกําหนดระยะปอนกินลึกที่สเกลชุดแทนเลื่อนแทน
การใชเครื่องมือวัดๆขนาดได แลวนําขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานในขั้นตอนแรกรวมเขากับ
ขั้นตอนงานกลึงเพื่อลดจํานวนพนักงานเนื่องจากขั้นตอนนี้มีรอบเวลาต่ําและเปนขั้นตอนที่ตรวจสอบ
ดวยสายตาพนักงานทั่วไปสามารถตรวจสอบได จากนั้นกําหนดใหเปนสถานีงานที่ 1 เนื่องจาก
ขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพจะตองทํากอนเสมอเพื่อยอมรับหรือปฏิเสธชิ้นงานกอนนําเขาสู
กระบวนการขึ้นรูป จากนั้นคํานวณรอบเวลามาตรฐานใหมได 68.36 วินาที/ชิ้น ต่ํากวาคา Takt Time 
ที่ 69.30 วินาที/ช้ิน 

2)  ปรับปรุงขั้นตอนงานเจาะรูซ่ึงจากการสังเกตพบวาขั้นตอนงานเจาะรู 12 รู Ø 1.5 ใช
เครื่องเจาะ (D-05) และเจาะรู 12 รู Ø 2.0 มิลลิเมตร ใชเครื่องเจาะ (D-06) มีรอบเวลาต่ํากวาคา Takt 
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Time เมื่อเปรียบเทียบรอบเวลาจากตารางที่ 4.5 สามารถนํามารวมกันไดเนื่องจากเปนงานลักษณะ
เดียวกัน และใชเครื่องจักรเหมือนกัน โดยยายเครื่อง (D-05) มาอยูติดกับเครื่อง (D-06) ใหพนักงาน 1 
คนทํางานกับเครื่องจักร 2 เครื่อง แบบตอเนื่อง ซ่ึงสงผลใหจํานวนพนักงานในขั้นตอนนี้ลดลง1 คน 
และจากการคํานวณรอบเวลามาตรฐานใหมได 68.8 วินาที/ชิ้น ซ่ึงต่ํากวาคา Takt Time ที่ 69.30 
วินาที/ช้ิน สามารถผลิตชิ้นงานไดตามเปาหมายที่วางไว จากนั้นกําหนดใหเปนสถานีงานที่ 5 ตอจาก
ขั้นตอนเจาะรู 36 รู Ø 1.5 มิลลิเมตร (D-03) และสถานีงานเจาะรู 36 รู Ø 2.0มิลลิเมตร (D-04) ซ่ึงไมมี
การเปลี่ยนแปลง 

 
ตารางที่ 4.9  การปรับปรุงกระบวนการผลิตดวยหลักเกณฑ ECRS (KB5-03)   
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 

ลํา
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หม
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ขั้นตอนการผลิต 
(หลังการปรับปรุง) 

เวล
าม
าต
รฐ
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หล

ังก
าร
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ับป
รุง

(ว
ินา
ที)

 

จํา
นว

นพ
นัก

งา
น 

(ค
น)

 

Ta
kt

 T
im

e (
วิน

าที
) 

1 1 เจาะรู Ø 5 มม. 3 รู 59.82 1 C 
1 

1 ตรวจสอบคุณภาพ 
69.20 1 

69.30 

2 

2 กลึงลดขนาด 

98.05 1 

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

2 
3 กลึงลดขนาด 

63.80 1 
4 กลึงควานตรวจสอบ S 4 กลึงควาน 
5 ตรวจสอบขนาด E 3 5 เจียรแตงชิ้นงาน 69.29 1 

3 6 เจียรแตงชิ้นงาน 102.9 1 S 4 6 ปะยาตบแตง 66.75 1 
4 7 ปะยาตบแตง 95.80 1 S 

5 
7 ตรวจสอบคุณภาพ 

57.46 1 
5 

8 ตรวจสอบคุณภาพ 
57.46 1 

N/A 8 พนสีชิ้นงาน 
9 พนสีชิ้นงาน N/A      

5 9   414.07 5 รวม 5 8  326.50 5 
N/A = ไมมีการเปลี่ยนแปลง E= กําจัดงานออก C =รวมงานเขาดวยกัน R =จัดลําดับงานใหมS = ปรับปรุงการทํางานใหงายขึ้น 

 
จากตารางที่ 4.9 อธิบายแนวทางการปรับปรุงวิธีการทํางานสายการผลิต KB5-03 ไดดังนี้  

1)  การปรับปรุงในสายการผลิตนี้จะเริ่มจากการรวมขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน
เขากับงานเจาะรู Ø 5 มิลลิเมตร 3 รู ซ่ึงมีรอบเวลา 59.82 วินาที/ชิ้น ต่ํากวาคา Takt Time ที่ 69.30 
วินาที/ชิ้น เวลาที่เหลือยังสามารถใหพนักงานที่ปฏิบัติงานเจาะตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานเพื่อยอมรับ
หรือปฏิเสธกอนนําเขาสูกระบวนการขึ้นรูปไดเนื่องจากเปนขั้นตอนที่ตรวจสอบดวยสายตาพนักงาน
ทั่วไปสามารถตรวจสอบได จากนั้นไดกําหนดใหเปนสถานีงานที่ 1 เนื่องจากขั้นตอนการตรวจสอบ
คุณภาพจะตองเปนขั้นตอนที่ทําเปนอันดับแรกกอนขั้นตอนการขึ้นรูปและจากการคํานวณรอบเวลา
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มาตรฐานใหมหลังการปรับปรุงได 69.20 วินาที/ชิ้น ซ่ึงยังต่ํากวาคา Takt Time ที่ 69.30 วินาที/ชิ้น 
สามารถผลิตชิ้นงานไดตามเปาหมาย 

2)  ปรับปรุงขั้นตอนการกลึงลดขนาด Ø 285 มิลลิเมตร และกลึงควาน Ø 42 มิลลิเมตร 
โดยใชเครื่องกลึง (L-04) เนื่องจากขั้นตอนนี้มีรอบเวลา 98.05 วินาที/ช้ิน ซ่ึงเกินคา Takt Timeที่ 69.30 
วินาที/ช้ิน สาเหตุมาจากพนักงานตองทํางานสลับกับการหยุดเครื่องเพื่อตรวจสอบขนาดดวยเครื่องมือ
วัด การปรับปรุงใชวิธีการกําจัดขั้นตอนการตรวจสอบขนาดดวยเครื่องมือวัดออกจากกระบวนการ 
เนื่องจากมีการปรับเปลี่ยนอุปกรณชุดแทนเลื่อนจากขั้นตอนการลดของเสียแลวพนักงานสามารถตั้ง
ระยะปอนกินลึกที่สเกลชุดแทนเลื่อนแทนการใชเครื่องมือวัดได จากนั้นคํานวณรอบเวลามาตรฐาน
ใหมหลังการปรับปรุงได 63.80 วินาที/ชิ้น ซ่ึงต่ํากวาคา Takt Time ที่ 69.30 วินาที/ชิ้นสามารถผลิต
ช้ินงานไดตามเปาหมายแลวกําหนดเปนสถานีงานที่ 2 

 
ตารางที่ 4.10  การปรับปรุงกระบวนการผลิตดวยหลักเกณฑ ECRS (KB5-04)   

สถ
าน
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ขั้นตอนการผลิต 
(กอนการปรับปรุง) 
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ขั้นตอนการผลิต 
(หลังการปรับปรุง) 

เวล
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 T
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e (
วิน

าที
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1 

1 กลึงลดขนาด 

60.10 1 

S/R 

1 
1 ตรวจสอบคุณภาพ 

60.49 1 

69.30 

2 ตรวจสอบขนาด E 2 กลึงลดขนาด 
3 กลึงควาน S 3 กลึงควาน 
4 ตรวจสอบขนาด E 2 4 กลึงเกลียว 68.53 1 

2 5 กลึงเกลียว 
92.96 1 

N/A 3 5 เจียรแตงชิ้นงาน 20.48 1 
6 ตรวจสอบเกลียว E 4 6 ปะยาตบแตง 21.35 1 

3 7 เจียรแตงชิ้นงาน 24.40 1 S 
5 

7 ตรวจสอบคุณภาพ 
25.26 1 

4 8 ปะยาตบแตง 21.99 1 S 8 พนสีชิ้นงาน 

5 
9 ตรวจสอบคุณภาพ 

25.26 1 
N/A      

10 พนสีชิ้นงาน N/A      
5 10     224.71 5 รวม 5 8    196.11 5 

N/A = ไมมีการเปลี่ยนแปลง E= กําจัดงานออก C =รวมงานเขาดวยกัน R =จัดลําดับงานใหมS = ปรับปรุงการทํางานใหงายขึ้น 

 
จากตารางที่ 4.10 อธิบายแนวทางการปรับปรุงวิธีการทํางานสายการผลิต KB5-04 ไดดังนี้  

1)  ปรับปรุงขั้นตอนการกลึงลดขนาด Ø 56.24 มิลลิเมตร และกลึงควาน Ø 50 มิลลิเมตร 
ใชเครื่องกลึง (L-05) เนื่องจากมีรอบเวลา 60.10 วินาที/ชิ้น ซ่ึงต่ํากวาคา Takt Time ที่ 69.30 วินาที/ช้ิน 
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เวลาที่เหลือยังสามารถใหพนักงานที่ปฏิบัติงานกลึงตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานเพื่อยอมรับหรือปฏิเสธ
กอนนําเขาสูกระบวนการขึ้นรูปได เนื่องจากเปนขั้นตอนที่ตรวจสอบดวยสายตาพนักงานทั่วไป
สามารถตรวจสอบได จากนั้นไดกําหนดใหเปนสถานีงานที่ 1 เนื่องจากขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพ
จะตองเปนขั้นตอนที่ทําเปนอันดับแรกกอนขั้นตอนการขึ้นรูป โดยการปรับปรุงในขั้นตอนของงาน
กลึงยังมีการกําจัดขั้นตอนการตรวจสอบขนาดดวยเครื่องมือวัดออก เนื่องจากมีการปรับเปลี่ยน
อุปกรณชุดแทนเลื่อนจากขั้นตอนการลดของเสียแลวพนักงานสามารถกําหนดระยะปอนกินลึกที่สเกล
ชุดแทนเล่ือนแทนการใชเครื่องมือวัดๆ ขนาดได จากนั้นนําไปรวมกับขั้นตอนการตรวจตรวจสอบ
คุณภาพแลวคํานวณรอบเวลามาตรฐานใหมหลังการปรับปรุงได 60.49 วินาที/ชิ้น ซ่ึงต่ํากวาคา Takt 
Time ที่ 69.30 วินาที/ชิ้นสามารถผลิตชิ้นงานไดตามเปาหมาย 

2)  ปรับปรุงขั้นตอนงานกลึงเกลียว Thread Ø 20/11G ใชเครื่อง (L-05) เนื่องจากมีรอบ
เวลา 92.96 วินาที/ชิ้น ซ่ึงเกินคา Takt Time สาเหตุเกิดจากพนักงานตองทํางานสลับกับการทดสอบ
เกลียวดวยช้ินสวน KB5-01 เพื่อตรวจสอบงานเสียในกระบวนการเนื่องจากนาฬิกากลึงเกลียวเกิด
ความเลือนรางมองไมเห็นทําใหจังหวะการสับเกลียวผิดพลาดพนักงานจึงมีความจําเปนตองตรวจสอบ
งานระหวางกระบวนเปนระยะทําใหรอบเวลาเกินคา Takt Time การปรับปรุงใชวิธีการปรับเปลี่ยน
อุปกรณชุดนาฬิกากลึงเกลียว แผนตั้งขนาดเกลียว และคันโยกสับเกลียว แลวกําจัดขั้นตอนการ
ทดสอบเกลียวออก สวนการทดสอบงานเสียใหนําไปทดสอบในขั้นตอนการประกอบ จากนั้นคํานวณ
รอบเวลามาตรฐานใหมหลังการปรับปรุงได 68.53 วินาที/ชิ้น ซ่ึงต่ํากวาคา Takt Time ที่ 69.30วินาที/
ชิ้น สามารถผลิตชิ้นงานไดตามเปาหมาย แลวกําหนดเปนสถานีงานที่ 2  

เมื่อปรับปรุงขั้นตอนการผลิตในแตละสายการผลิตแลว จากการสังเกตยังพบวาขั้นตอน
งานเจียรตบแตง ปะยาตบแตง ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานและพนสี ของสายการผลิต KB5-02 และ
KB5-04 ยังมีรอบเวลาต่ํากวาคา Takt Time ซ่ึงสามารถนํามาปรับปรุงดวยหลักเกณฑ ECRS ไดอีกโดย
การรวมขั้นตอนการทํางานระหวางสายการผลิตเขาดวยกันแตมีเงื่อนไขวาเมื่อปรับปรุงแลว
สายการผลิตทั้ง 2 สายจะตองยายมาอยูใกลกันเนื่องจากมีการใชสถานีงาน และพนักงานรวมกันใน
ขั้นตอนที่ปรับปรุงใหม ซ่ึงตองอาศัยหลักการในการวางผังโรงงาน (Plant Layout) ซ่ึงจะเปนวิธีการ
ปรับปรุงตอจากการจัดสมดุลสายการผลิต การปรับปรุงดวยหลักเกณฑ ECRS ของสายการผลิต KB5-
02 และKB5-04 สามารถแสดงไดดังตารางที่ 4.11 
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ตารางที่ 4.11  การปรับปรุงกระบวนการผลิตดวยหลักเกณฑ ECRS สายการผลิต KB5-02 และKB5-04 
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10 เจียรแตงชิ้นงาน 26.94 1 C 

KB
5-0

2/ 
KB

5-0
4 

10 เจียรตบแตงชิ้นงาน 
67.10 1 

69.30 

11 ปะยาตบแตง 27.45 1 C 8 เจียรตบแตงชิ้นงาน 
12 ตรวจสอบคุณภาพ 

31.58 1 
C 11 ปะยาตบแตง 

61.18 1 
13 พนสีชิ้นงาน C 9 ปะยาตบแตง 

KB
5-0

4 

8 เจียรแตงชิ้นงาน 20.48 1 C 12 ตรวจสอบคุณภาพ 

69.05 1 
9 ปะยาตบแตง 21.35 1 C 13 พนสีชิ้นงาน 
10 ตรวจสอบคุณภาพ 

25.26 1 
C 10 ตรวจสอบคุณภาพ 

11 พนสีชิ้นงาน C 11 พนสีชิ้นงาน 
 6     153.06 6    รวม  6     197.33 3 

N/A = ไมมีการเปลี่ยนแปลง E= กําจัดงานออก C =รวมงานเขาดวยกัน R =จัดลําดับงานใหมS = ปรับปรุงการทํางานใหงายขึ้น 

 
จากตารางที่ 4.11 อธิบายแนวทางการปรับปรุงวิธีการทํางานสายการผลิต KB5-02/KB5-04

ไดดังนี้  
ปรับปรุงขั้นตอนงานเจียรตบแตงชิ้นงาน ปะยาตบแตง ตรวจสอบคุณภาพ และพนสีช้ินงาน 

KB5-02/KB5-04 เนื่องจากมีรอบเวลาการต่ํากวาคา Takt Time โดยวิธีการรวมขั้นตอนการทํางานที่มี
ลักษณะเดียวกันใหเปนขั้นตอนเดียวกันสามารถลดจํานวนพนักงานจาก 6 คน เหลือ 3 คน จากนั้น
คํานวณรอบเวลาหลังการรวมงานและกําหนดใหเปนเวลามาตรฐานการปฏิบัติงาน ไดดังนี้  งานเจียร
ตบแตงชิ้นงาน 67.10 วินาที/ชิ้น งานปะยาตบแตงชิ้นงาน 61.18 วินาที/ชิ้นงานตรวจสอบคุณภาพ และ
พนสี 69.05 วินาที/ช้ิน ซ่ึงต่ํากวาคา Takt Time ที่ 69.30 วินาที/ชิ้น สามารถผลิตชิ้นงานไดตาม
เปาหมายได โดยขอมูลการปรับปรุงในสวนนี้จะตองนําไปเปนเงื่อนไขในการจัดวางผังโรงงานใหม
เนื่องจากมีการใชสถานีงาน และพนักงานรวมกัน 
 4.5.3  การวางผังโรงงาน (Plant Layout) แผนภูมิกระบวนการผลิตโดยสังเขป (Outline Process 
Chart) หลังการปรับปรุง ดังแสดงในภาคผนวก ก รูปที่ ก.1 (หนา 142) และขอมูลการจัดสมดุล
สายการผลิต (Line Balancing) จะถูกนํามาใชเปนแนวทางในการวางผังโรงงานใหเปนไปตาม
หลักการการจัดผังโรงงานตามผลิตภัณฑและรองรับโรงหลอแหงใหมที่กําลังกอสรางใกลเสร็จแทน
โรงหลอปจจุบันที่มีสภาพเกาเนื่องจากใชงานมานานและมีระยะทางการขนถายวัสดุไกลถึง 50 เมตร 
จากเงื่อนไขที่กลาวมาผูวิจัยสามารถนําไปกําหนดจุดในการวางช้ินงานตั้งแตวัตถุดิบที่ไหลมาจากโรง



 
 

 
 

114

หลอแหงใหม ช้ินสวนระหวางกระบวนการ และผลิตภัณฑสําเร็จรูปพรอมสงลูกคาที่ชัดเจน ซ่ึงนํา
หลักการวางผังแบบเซลรูปตัวยู (U-Shaped Layout)มาใชในการกําหนดจุดชิ้นงานเขาและออกในทาง
เดียวกัน พรอมกับบางขั้นตอนสามารถใชพนักงานเพียง 1 คน ทํางานกับเครื่องจักร 2 เครื่องโดยไม
ตองมีระยะทางในการเคลื่อนที่  

จากหลักการที่กลาวมาผูวิจัยไดปรับปรุงผังโรงงานไว 2 โดยแบบที่ 1 ผูวิจัยไดวาง
สายการผลิตทั้ง 4 สายไวบริเวณดานบนของผังโรงงานซึ่งติดอยูกับโรงหลอแหงใหมโดยวาง
สายการผลิต KB5-01 ไวดานขวามือวางสายการผลิต KB5-02 และ KB5-04 ติดกันไวตรงกลางและ
วางสายการผลิต KB5-03 ไวดานซายมือกอนถึงประตู เนื่องจากมีการกําหนดใหสถานีงานพนสีไวดาน
นอกระหวางโรงงานขึ้นรูปกับโรงหลอแหงใหมเพื่ออาศัยความรอนจากการหลอโลหะทําใหสีที่พน
แหงเร็วยิ่งขึ้นแตตองมีการวางจุดพักชิ้นงานหลอสําเร็จไวในพื้นที่วางดานลางของผังโรงงาน จากนั้น
ไดวางผังโรงงานแบบที่ 2 ซ่ึงยังคงวางตําแหนงสถานีงานพนสีไวที่เดิมแตยายสายการผลิต KB5-02 
และ KB5-04 ซ่ึงติดเงื่อนไขการใชสถานีงานเจียรและปะยาตบแตงรวมกัน สลับตําแหนงกับจุดพัก
ช้ินงานหลอสําเร็จทําใหมีระยะทางจากสถานีงานปะยาถึงสถานีงานพนสีเพิ่มมากขึ้นแตจุดพักชิ้นงาน
สําเร็จรูปจะมีระยะทางสั้นลง ซ่ึงผังโรงงานทั้ง 2 แบบสามารถแสดงไดในภาคผนวก ค ภาพที่ ค.2 และ 
ค.3 (หนา 151 และ152) จากนั้นนําเสนอใหผูบริหารพิจารณาและคัดเลือกโดยทําการเปรียบเทียบ
ระยะทางจากตารางการเปรียบเทียบในภาคผนวก ค ตารางที่ ค.2 (หนา 154) จึงไดผังโรงงานที่ผานการ
อนุมัติใหปรับปรุงได ดังแสดงในภาพที่ 4.7 โดยผังโรงงานใหมแบงออกเปน 10 สวน ไดแก 

1)  สวนของพื้นที่ผลิตชิ้นสวนทอเตาแกส (KB5-01) โดยมีเครื่องจักรทั้งหมด 7 เครื่อง คือ 
เครื่องเจาะ D-01 และD-02 ซ่ึงเปนการวางผังโดยการใชคน 1 คน ปฏิบัติงานกับเครื่องจักร  2 เครื่อง 
เครื่อง Tap T-01 และT-02 วางผังโดยการใชคน 1 คน ปฏิบัติงานกับเครื่องจักร 1 เครื่อง เครื่องเจาะ D-
03 และD-04 ซ่ึงเปนการวางผังโดยการใชคน 1 คน ปฏิบัติงานกับเครื่องจักร 1 เครื่อง เครื่องเจาะ D-05 
และD-06 ซ่ึงเปนการวางผังโดยการใชคน 1 คน ปฏิบัติงานกับเครื่องจักร 2 เครื่อง เครื่องเจียร G-03 
ซ่ึงเปนการวางผังโดยการใชคน 1 คน ปฏิบัติงานกับเครื่องจักร 1 เครื่อง นอกจากนั้นยังมีโตะทํางาน 2 
ตัว เกาอี้ปรับระดับ 1 ตัว และอุปกรณจับยึด (Jig) 1 ตัว ซ่ึงใชงานรวมกันกับสวนของการผลิตชิ้นสวน
ฝาอัดอากาศเตาแกส (KB5-04) ซ่ึงเปนการวางผังการปฏิบัติงานแบบเซลรูปตัวยู 

2)  สวนของพื้นที่ผลิตชิ้นสวนกระทะเตาแกส (KB5-03) โดยมีเครื่องจักรทั้งหมด 3เครื่อง 
คือ เคร่ืองเจาะ D-03 เปนการวางผังโดยการใชคน 1 คน ปฏิบัติงานกับเครื่องจักร 1 เครื่องเครื่องกลึง 
L-04 เปนการวางผังโดยการใชคน 1 คน ปฏิบัติงานกับเครื่องจักร 1 เครื่องเครื่องเจียร G-02 เปนการ
วางผังโดยการใชคน 1คน ปฏิบัติงานกับเครื่องจักร 1 เครื่องนอกจากนั้นยังมโีตะทํางาน 2 ตัว เกาอ้ี
ปรับระดับ 1 ตัว และอุปกรณจับยึด (Jig) 1 ตัว ซ่ึงเปนการวางผังการปฏิบัติงานแบบเซลรูปตัวยู 
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3)  สวนของพื้นที่ผลิตชิ้นสวนฝาเตาแกส (KB5-02) โดยมีเครื่องจักรทั้งหมด 6 เครื่องคือ 
เครื่องเจาะ D-03, D-04 และ D-05, D-06 ซ่ึงเปนการวางผังโดยการใชคน 1 คน ปฏิบัติงานกับ
เครื่องจักร 2 เครื่อง เครื่องกลึง L-02 เปนการวางผังโดยการใชคน 1 คน ปฏิบัติงานกับเครื่องจักร 1 
เครื่อง สวนสถานีงานเจียรและปะยาตบแตงจะใชงานรวมกันกับสวนของการผลิตช้ินสวนฝาอัด
อากาศเตาแกส (KB5-04) ซ่ึงเปนการวางผังการปฏิบัติงานแบบเซลรูปตัวยู 

4)  สวนของพื้นที่ผลิตช้ินสวนฝาอัดอากาศเตาแกส (KB5-04) โดยมีเครื่องจักรทั้งหมด 3 
เครื่อง คือ เครื่องกลึง L-05 และL-06 ซ่ึงเปนการวางผังโดยการใชคน 1คน ปฏิบัติงานกับเครื่องจักร 1 
เครื่อง เครื่องเจียร G-04 ซ่ึงเปนการวางผังโดยการใชคน 1 คน ปฏิบัติงานกับเครื่องจักร 1 เครื่อง 
นอกจากนั้นยังมีโตะทํางาน 2 ตัว เกาอี้ปรับระดับ 1 ตัว และอุปกรณจับยึด (Jig) 1 ตัว ซ่ึงใชงาน
รวมกันกับการผลิตชิ้นสวนฝาเตาแกส (KB5-02) เปนการวางผังการปฏิบัติงานแบบเซลรูปตัวยู 

5)  สวนของพื้นที่ผลิตชิ้นสวนงานกลึงที่ทําเสร็จในขั้นตอนเดียวโดยจะมีเครื่องจักรวาง
ทั้งหมด 4 เครื่อง คือ เครื่องกลึง L-07, L-08, L-09 และL-10 อีกทั้งเปนเครื่องจักรสํารองเมื่อเครื่องจักร
ในสายการผลิตเกิดการชํารุด 

6)  สวนของพื้นที่ผลิตชิ้นสวนงานเจาะและงาน Tap ที่ทําเสร็จในขั้นตอนเดียวโดยจะมี
เครื่องจักรวางทั้งหมด 7 เครื่อง คือ เครื่องเจาะ D-08, D-09, D-10 และD-11 เครื่อง Tap T-03,T-04 
และT-05 อีกทั้งใชเปนเครื่องจักรสํารองเมื่อเครื่องจักรในสายการผลิตเกิดการชํารุด 

7)  สวนของพื้นที่ผลิตชิ้นงานดวยเครื่องจักรอัตโนมัติโดยจะมีเครื่องจักรวางทั้งหมด 6 
เครื่อง คอื เครื่อง CNC Lathe 3 เครื่อง เครื่อง CNC Machining Machine Center แบบ 2 แกน 2 เครื่อง 
และเครื่อง CNC Machining Machine Center แบบ 3 แกน 1 เครื่อง ซ่ึงเครื่องจักรทั้งหมดเปนเครื่องที่
ใชในการผลิตชิ้นสวนที่เสร็จในขั้นตอนเดียว  

8)  สวนของพื้นที่งานพนสีซ่ึงอยูดานนอกระหวางโรงงานขึ้นรูปและโรงงานหลอท้ังหมด 
3 จุด คือ งานพนสีทอเตาแกส (KB5-01) งานพนสีกระทะเตาแกส (KB5-02) งานพนสีฝาเตาแกส 
(KB5-02) ซ่ึงใชพื้นรวมกับงานพนสีฝาอัดอากาศเตาแกส (KB5-04)  

9)  สวนของพื้นที่วางชิ้นงานหลอสําเร็จรอเขากระบวนการขึ้นรูป 
10) สวนของพื้นที่วางชิ้นงานผลิตภัณฑสําเร็จรูปรอสงลูกคา 

 4.5.4  จัดทําเอกสารการปฏิบัติงานที่เปนมาตรฐาน (Operation Standard) ซ่ึงเนนการใชรูปภาพ
ขั้นตอนในการปฏิบัติงานเพื่อใหพนักงานที่อานหนังสือไมออกหรือเปนคนตางดาวปฏิบัติตามไดอยาง
ถูกตอง ดังแสดงในภาคผนวก จ ภาพที่ จ.1 (หนา 162) 
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4.6  ผลการปรับปรุงแกไข 
จากการปรับปรุงแกไขปญหาของสายการผลิตตัวอยาง สามารถเปรียบเทียบผลการปรับปรุง

กอนและหลัง โดยมีรายละเอียดดังนี้  
 4.6.1  ปริมาณของเสียและมูลคาของเสีย จากการศึกษากระบวนการผลิตกอนและหลังการ
ปรับปรุงเพื่อลดของเสีย สามารถแสดงเปนขอมูล ดังตารางที่ 4.12 

 
ตารางที่ 4.12  เปรียบเทียบจํานวนของเสยี กอน-หลังการปรับปรุง 

ลักษณะของเสีย 
สายการผลิต รวม 

(ชิ้น) 

 

ผลตาง KB5-01 KB5-02 KB5-03 KB5-04 
กอน หลัง กอน หลัง กอน หลัง กอน หลัง กอน หลัง 

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

กลึงควาน 89 33 0 0 125 13 271 14 485 60 425 

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

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

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

เจียร 27 4 0 6 68 6 0 0 95 16 79 

อื่นๆ 12 0 0 0 0 0 0 0 12 0 12 

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

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

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

ตนทุนตอหนวย (บาท) 70 70 40 40 75 75 15 15 200 200 0 

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

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

% มูลคางานเสีย 6.45 0.26 0.88 0.07 1.47 0.09 3.02 0.10 3.21 0.14 3.07 

 
จากตารางที่ 4.12 แสดงใหเห็นวาเปอรเซ็นตจํานวนของเสียโดยเฉลี่ยลดลงรอยละ 2.83 คิด

เปน 95.61% ของจํานวนของเสียทั้งหมดกอนการปรับปรุงและมูลคางานเสียหลังการปรับปรุงโดย
เฉลี่ยลดลงรอยละ 3.07 คิดเปน 95.64% ของมูลคางานเสียทั้งหมดกอนการปรับปรุง 

ภาพที่ 4.16 แสดงจํานวนของเสียกอนและหลังการปรับปรุงจากภาพจะเห็นไดวาทุก
สายการผลติสามารถลดจํานวนของเสียไดอยางเห็นไดชัดเจน จากเดิม 3,055 ช้ิน ลดเหลือ 297 ช้ิน คิด
เปน 90.28% เนื่องจากมีการปรับปรุงกระบวนการกลึงดวยวิธีการซอมบํารุงเครื่องจักรใหอยูในสภาพ
พรอมใชงาน ซ่ึงสามารถกําหนดขนาดไดจากอุปกรณประจําเครื่องแทนการใชเครื่องมือวัดซ่ึงทําให
เกิดความผิดพลาด สวนกระบวนการผลิตดวยเครื่องจักรอื่นๆ ปริมาณการเกิดของเสียจะมีนอย
สวนมากเกิดจากวิธีการทํางานที่ไมถูกตอง ซ่ึงมีการปรับปรุงวิธีการทํางานโดยการจัดหามีดกลึงและ
ดอกสวานสํารองไวสําหรับเปลี่ยนเพื่อปองกันงานเสียจากงานกลึงไมเรียบ และดอกสวานไมคมหักคา
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ในชิ้นและปรับกระบวนการผลิตใหพนักงานยืนทํางานบนโตะพรอมวางชิ้นงานบนอุปกรณจับยึด 
(Jig) ที่หมุนไดรอบตัวเองเพื่อใหการทํางานไดงายขึ้นแทนการนั่งทํางานกับพื้น ลดความเมื่อยลา
ใหกับพนักงานเมื่อตองทํางานเปนเวลานานๆ 

 

 
 

ภาพที่ 4.16  เปรียบเทียบจาํนวนของเสยี กอนและหลังการปรับปรุง 
 
 ภาพที่ 4.17 แสดงเปอรเซ็นตมูลคางานเสีย กอนและหลังการปรับปรุง จากภาพจะเห็นไดวา
ทุกสายการผลิต สามารถลดจํานวนมูลคางานเสียไดอยางชัดเจนทําใหสามารถลดตนทุนไดถึง 149,280
บาท คิดเปน 89.95% 
 

 
 
ภาพที่ 4.17  เปรียบเทียบเปอรเซ็นตมูลคางานเสีย กอนและหลังการปรับปรุง 
 

มูลคางานเสียของสายการผลิตตัวอยาง 
ลดลง 149,280บาท คิดเปน 89.95% มูลคางานเสีย : บาท 

จํานวนของเสียในสายการผลิตตัวอยาง 
ลดลง 2,758 ชิ้น คดิเปน 90.28% 

จํานวนของเสีย : ชิ้น 
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 4.7.2  จํานวนสถานีงาน และจํานวนพนักงาน จากการปรับปรุงการทํางานดวยเทคนิคการจัด
สมดุลสายการผลิต ซ่ึงอาศัยแนวทางการแกไขจากการตั้งคําถาม 5W1H แลวปรับปรุงดวยหลักเกณฑ 
ECRS สามารถลดจํานวนสถานีงานได 7 สถานี จากทั้งหมด 28 สถานี คิดเปน 25% ดังรูปที่ 4.18 โดย
ลดจํานวนพนักงานได 7 คน คิดเปน 25% จากทั้งหมด 28 คน ดังภาพที่ 4.19  และลดขั้นตอนการ
ทํางานลงได 13 ขั้นตอน จากทั้งหมด 52 ขั้นตอน คิดเปน 25% ดังรูปที่ 4.20 

 

 
 

ภาพที่ 4.18  จํานวนสถานีงานในสายการผลิตตัวอยาง กอนและหลังการปรับปรุง 
 

  จากภาพที่ 4.18 จะเห็นไดวาสถานีงานในสายการผลิตตัวอยางลดลงอยางเห็นไดชัดจากเดิม 
28 สถานี ลดเหลือ 21 สถานี คิดเปน 25% เนื่องจากการใชหลักเกณฑ ECRS ในการปรับปรุงการ
ทํางานสามารถรวมงานลักษณะเหมือนกันที่มีรอบเวลาต่ํากวาTakt Time ใหเปนสถานีเดียวกันได 
 

 
 

ภาพที่ 4.19  จํานวนพนักงานในสายการผลิตตัวอยาง กอนและหลังการปรับปรุง 
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 จากภาพที่ 4.19 จะเห็นไดวาหลังจากการจัดสมดุลสายการผลิตดวยหลักเกณฑ ECRS ทําให
สถานีงานลดลงสงผลใหจํานวนพนักงานลดตามจํานวนสถานีงานจากเดิม 28 คน ลดเหลือ 21 คน คิด
เปน 25 % เนื่องจากเครื่องจักรในสายการผลิตตัวอยางเปนเครื่องจักรควบคุมดวยมือการทํางานจึง
จําเปนตองใชพนักงาน 1 คน ตอ 1 สถานีงาน ทําใหจํานวนพนักงานลดลงเทากับจํานวนสถานีงาน 
 

 
 
ภาพที่ 4.20  ขั้นตอนการทํางานในสายการผลิตตัวอยาง กอนและหลังการปรับปรุง 
 

 จากภาพที่ 4.20 จะเห็นไดวาขั้นตอนการทํางานในสายการผลิตตัวอยางลดลงอยางเห็นไดชัด
จากเดิม 52 ขั้นตอน ลดเหลือ 39 ขั้นตอน คิดเปน 25% เนื่องจากการใชหลักเกณฑ ECRS ในการ
ปรับปรุงการทํางานสามารถกําจัดขั้นตอนการทํางานที่มีมากเกินความจําเปนออกจากกระบวนการ
ผลิตได ทั้งยังสงผลใหรอบเวลาของสถานีงานที่มีคาสูงกวา Takt Time ลดลงทําใหสายการผลิต
ตัวอยางเกิดความสมดุลลดปญหางานคอขวด และการรอคอยชิ้นงาน 
 4.7.3  รอบเวลาการผลิต จากการศึกษารอบเวลามาตรฐานหลังการปรับปรุงดังแสดงในภาคผนวก 
ข ตารางที่ ข.5 (หนา 148) เพื่อใชเปนขอมูลเปรียบเทียบกับคา Takt Time ในสายการผลิตตัวอยางที่
ความตองการเปาหมายที่ 8,000 ชิ้น/เดือน สามารถแสดง ดังภาพที่ 4.21 ถึง 4.23 
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ภาพที่ 4.21  รอบเวลาหลังการปรับปรุงเปรียบเทียบกับคา Takt Time (KB5-01) 
 

ภาพที่ 4.21 แสดงรอบเวลาสายการผลิต KB5-01 หลังการปรับปรุง จากภาพจะเห็นไดวา
รอบเวลาการผลิตมีคาใกลเคียง และไมเกินคา Takt Time ที่ 69.30 วินาที/ช้ิน เนื่องจากการใช
หลักเกณฑ ECRS ในการปรับปรุงการทํางานสามารถลดรอบเวลาในขั้นตอนที่มีรอบเวลาเกินคา Takt 
Time และเพิ่มรอบเวลาในขั้นตอนที่ใชเวลาต่ํากวาคา Takt Timeไดโดยเริ่มจากการกําจัดขั้นตอนการ
ทํางานที่มีมากเกินความจําเปนและทําซ้ําๆ ออกจากกระบวนการผลิต แลวรวมขั้นตอนงานที่มีลักษณะ
เหมือนกันหรือใกลเคียงกันเขาดวยกัน และมีการปรับปรุงวิธีการทํางานใหงายขึ้น ดังแสดงในตารางที่ 
4.4 ทําใหรอบเวลาการผลิตรวมในสายการผลิตนี้ลดลงอยางเห็นไดชัด ดังแสดงในภาพที่ 4.22 

 

 
 

ภาพที่ 4.22  รอบเวลารวมเปรียบเทียบ กอน-หลังการปรับปรุง (KB5-01) 
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ภาพที่ 4.22 แสดงรอบเวลาการผลิตรวมKB5-01 เปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุง 
จากรูปจะเห็นวา รอบเวลาการผลิตรวมลดลงอยางเห็นไดชัดจากเดิม 564.40 วินาที/ชิ้น ลดเหลือ 
426.37 วินาที/ช้ิน คิดเปน 24.19% 

 

 
 
ภาพที่ 4.23  รอบเวลาหลังการปรับปรุงเปรียบเทียบกับคา Takt Time (KB5-03) 
 

ภาพที่ 4.23 แสดงรอบเวลาสายการผลิต KB5-03 หลังการปรับปรุงจากภาพจะเห็นไดวารอบ
เวลาการผลิตทุกขั้นตอนมีคาใกลเคียงและไมเกินคา Takt Time ที่ 69.30 วินาที/ช้ิน เนื่องจากการนํา
หลักเกณฑ ECRS มาใชในการปรับปรุงการทํางาน โดยเริ่มจากการกําจัดขั้นตอนการทํางานที่มีมาก
เกินความจําเปน และทําซ้ําๆ ออกจากกระบวนการผลิต แลวรวมขั้นตอนงานที่มีรอบเวลาต่ําเขา
ดวยกันเพื่อใหรอบเวลามีคาใกลเคียงกับคา Takt Time มากที่สุด พรอมทั้งมีการปรับปรุงวิธีการทํางาน
ใหงายขึ้น ดังแสดงในตารางที่ 4.6 ทําใหรอบเวลาการผลิตรวมในสายการผลิตนี้ลดลงอยางเห็นไดชัด 
ดังแสดงในภาพที่ 4.24 
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ภาพที่ 4.24  รอบเวลารวมเปรียบเทียบ กอน-หลังการปรับปรุง(KB5-03) 
 

ภาพที่ 4.24 แสดงรอบเวลาการผลิตรวม KB5-03 เปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุง 
จากภาพจะเห็นวา รอบเวลาการผลิตรวมลดลงอยางเห็นไดชัดจากเดิม 414.07 วินาที/ช้ิน ลดเหลือ 
326.50 วินาที/ชิ้น คิดเปน 21.45% 

 

 
 

ภาพที่ 4.25  รอบเวลาหลังการปรับปรุงเปรียบเทียบกับคา Takt Time (KB5-02 และKB5-04) 
 

รอบเวลาการผลติรวมสายการผลิต KB5-03 
ลดลง 87.56 วินาที คิดเปน 21.45% รอบเวลา: วินาที 
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ภาพที่ 4.25 แสดงรอบเวลาสายการผลิต KB5-02และKB5-04 หลังการปรับปรุง จากภาพจะ
เห็นไดวารอบเวลาการผลิตทุกขั้นตอนไมเกินคา Takt Time เปาหมาย เนื่องจากการนําหลักเกณฑ 
ECRS มาใชในการปรับปรุงวิธีการทํางาน โดยมีการรวมขั้นตอนงานเจียรตบแตง ปะยา และพนสี ที่มี
รอบเวลาต่ําของ 2 สายการผลิตเขาดวยกันเพื่อลดจํานวนพนักงานใหเหลือข้ันตอนละ 1 คน และ
พยายามใหรอบเวลามีคาใกลเคียงกับคา Takt Time มากที่สุด พรอมทั้งมีการปรับปรุงการทํางานให
งายขึ้น ดังแสดงในตารางที่ 4.5 และ4.7 จากการลดจํานวนพนักงานในขั้นตอนงานเจียรตบแตง ปะยา 
และพนสี ทําใหพนักงานตองทํางานมากขึ้นสงผลใหเกิดความเมื่อยลาเม่ือคํานวณรอบเวลามาตรฐาน
ใหมทําใหรอบเวลารวมกอน และหลังปรับปรุงการทํางานมีคาใกลเคียงกัน ดังแสดงในภาพที่ 4.26 

 

 
 
ภาพที่ 4.26  รอบเวลารวมเปรียบเทียบ กอน-หลังการปรับปรุง (KB5-02 และKB5-04) 
 

ภาพท่ี 4.26 แสดงรอบเวลาการผลิตรวม KB5-02 และKB5-04 เปรียบเทียบกอนและหลัง
การปรับปรุง จากภาพจะเห็นวารอบเวลาการผลิตรวมกอนและหลังการปรับปรุงมีคาใกลเคียงกัน จาก
เดิม 599.18 วินาที/ชิ้น ลดเหลือ 598.76 วินาที/ชิ้น 
 4.7.4  ระยะทางการไหลของวัสดุระหวางสถานีงาน จากการศึกษากระบวนการไหลของวัสดุ 
กอน และหลังการปรับปรุง สามารถแสดงเปนขอมูล ดังตารางที่ 4.13 
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ตารางที่ 4.13  ระยะทางการไหล กอนและหลังการปรับปรุง 

สายการผลิต 
ระยะทางการไหลของวัสดุ (เมตร) 

ผลตาง(เมตร) รอยละ (%) 
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

KB5-01 153 52 101 66.01 

KB5-02 182 32 150 82.42 

KB5-03 114 24 90 78.95 

KB5-04 110 35 75 68.18 

ผลรวม 559 143 416 74.42 

   
 จากตารางที่ 4.13 แสดงใหเห็นวาระยะทางการไหลของวัสดุระหวางกระบวนการใน
สายการผลิตตัวอยางหลังการปรับปรุงผังโรงงานลดลงอยางเห็นไดชัดจากเดิม 559 เมตร ลดเหลือ 143 
เมตร คิดเปน 74.42% ของระยะทางการไหลกอนการปรับปรุง ดังแสดงในภาพที่ 4.27 
 

 
 

ภาพที่ 4.27  เปรียบเทียบระยะทางการไหลระหวางกระบวนการสายการผลิตตัวอยาง 
 

ภาพที่ 4.27 แสดงระยะทางการไหลของวัสดุระหวางกระบวนการกอนและหลังการ
ปรับปรุงจากภาพจะเห็นไดวาสายการผลิต KB5-02 สามารถลดระยะทางการไหลของวัสดุระหวาง
กระบวนการ ไดมากที่สุดจากเดิม 182 เมตร ลดเหลือ 32 เมตร คิดเปน 82.42% เนื่องจากการปรับปรับ
ผังโรงงานใหมใหเปนผังโรงงานแบบเซลรูปตัวยู โดยมีจุดกระบวนการเริ่มตนอยูใกลจุดเก็บชิ้นงาน
กอนการผลิต และในกระบวนการสามารถลดระยะทางดวยการรวมงานเจาะรูดวยเครื่องจักร D-05 
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และD-06 เขาดวยกันไดโดยใหพนักงาน 1 คนปฏิบัติงานกับเครื่องจักร 2 เครื่องแบบตอเนื่องในสวน
สายการผลิตอื่นสามารถลดระยะทางการไหลระหวางกระบวนการไดมากนอยตามลําดับซึ่งขึ้นอยูกับ
ระยะหางของจุดเริ่มกระบวนการและจุดพักชิ้นงานกอนการผลิต 
 4.7.5  ผลิตภาพการผลิต จากการปรับปรุงสมดุลสายการผลิตดวยการใชหลักเกณฑ ECRS และ
ปรับปรุงผังโรงงานใหมใหเปนผังโรงงานแบบรูปตัวยูสามารถเพิ่มผลิตภาพการผลิตขึ้นโดยเฉลี่ย 
254.56% กอนและหลังการปรับปรุงดังตารางที่ 4.14 
 

ตารางที่ 4.14  เปรียบเทียบผลิตภาพการผลิตกอนและหลังการปรับปรุง 
 

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

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

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

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

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

Productivity 
 (man/Pcs./Hr.) 

2.29 7.77 3.03 7.77 4.75 10.88 4.80 27.19 3.39 10.36 

ผลตาง 5.48 4.74 6.13 22.37 6.97 

Productivity Up (%) 239.30 156.44 126.67 472.42 205.60 

 
จากภาพที่ 4.28 แสดงผลิตภาพการผลิตกอนและหลังการปรับปรุง จะเห็นไดวาผลิตภาพการ

ผลิตของหลังการปรับปรุงทุกสายการผลิตเพิ่มขึ้น เนื่องจากมีการปรับปรุงการทํางานเพื่อลดของเสีย
ในกระบวนการ และปรับลดรอบเวลาการผลิตโดยการใชหลักการ ECRS กําจัดขั้นตอนการตรวจสอบ
ขนาดดวยเครื่องมือวัดและตรวจสอบเกลียว ออกจากกระบวนการกลึงทั้งหมดรวมขั้นตอนการทํางาน
ที่มีลักษณะใกลเคียงกันและรอบเวลาต่ําเขาดวยกัน ปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการผลิตใหงายขึ้นโดย
การออกแบบอุปกรณชวยในการทํางาน ปรับลักษณะการทํางานใหพนักงานทํางานบนโตะ และเกาอ้ี
แบบปรับระดับไดแทนการนั่งทํางานกับพื้น ลดระยะทางการไหลของวัสดุระหวางกระบวนการ โดย
ปรับผังโรงงานตามหลักการวางผังโรงงานใหมใหเปนผังโรงงานแบบเซลรูปตัวยู เนนใหพนักงาน
สามารถเอื้อมหยิบชิ้นจากสถานีทํากอนไดโดยไมมีระยะทางการเดิน 
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ภาพที่ 4.28  ผลิตภาพการผลิตกอนและหลงัการปรับปรุง 
 

 หลังจากการปรับปรุงแกไขสายการผลิตตัวอยางโดยเริ่มจากการพยายามลดงานเสีย (Defect) 
ในกระบวนการผลิตใหเหลือไมเกิน 0.5% จัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) โดยพยายามให
รอบเวลาการผลิต (Cycle Time) มีคาต่ํากวา ใกลเคียงหรือเทากับจังหวะความตองการของลูกคา (Takt 
Time) ที่ 69.30 วินาทีตอช้ิน จัดวางผังโรงงาน (Plant Layout) ใหมเพื่อลดระยะทางการไหลของงาน
ระหวางกระบวนการ และเพิ่มผลผลิต (Productivity) ใหไดตามความตองการของลูกคาที่ 8,000 ชุดตอ
เดือน ผลการดําเนินงานสามารถสรุปไดดังตารางที่ 4.15 
 
ตารางที่ 4.15  ผลการปรับปรุงแกไขสายการผลิตตัวอยาง 

รายการปรับปรุง กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง ผลตาง ผลการปรับปรุง 

%งานเสีย 2.96 0.13 2.83 ลดลง 95.61% 

%มูลคางานเสีย 3.21 0.14 3.07 ลดลง 95.64% 
จํานวนสถานีงาน 28 21 7 ลดลง 25.00% 
จํานวนพนักงาน 28 21 7 ลดลง 25.00% 

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

ระยะทางการไหลของวัสดุ 559 143 416 ลดลง 74.42% 
ยอดเฉลีย่สงมอบตอเดือน 4,180 9,574 5,394 เพิ่มขึ้น 129.04% 

Productivity Up (%) 3.39 10.36 6.97 เพิ่มขึ้น 205.60% 
 



บทที่ 5 
สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

 
5.1  สรุปผลการศึกษา 
 การศึกษาในงานวิจัยนี้ เปนการศึกษาเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานดวยการใช
เทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการมาเปนเครื่องมือในการชวยเพิ่มผลิตภาพการผลิตใหกับสายการผลิต
ตัวอยาง โดยเริ่มจากศึกษา และจัดเก็บขอมูลของเสียดวยเครื่องมือควบคุมคุณภาพ จัดทําผังโรงงาน
สภาพปจจุบัน ศึกษาการไหลของงานดวยแผนภูมิกระบวนการผลิตโดยสังเขป (Outline Process 
Chart) ศึกษารอบเวลาการผลิตโดยใชเทคนิคการศึกษาเวลาโดยตรง เพื่อจัดทําเวลามาตรฐานการผลิต
ของทุกกระบวนการ ซ่ึงจากการศึกษาสามารถทําใหทราบถึงปญหาตางๆ ในกระบวนการของ
สายการผลิตตัวอยาง ไดแก ปริมาณของเสียที่มีมากเกินไป กระบวนการผลิตเกิดความไมสมดุล 
พนักงานรอคอยชิ้นงานในขั้นตอนการผลิตที่ใชเวลานานๆ ระยะทางการไหลของงานระหวาง
กระบวนการมีระยะทางมากเกินไป และขาดการปฏิบัติงานที่เปนมาตรฐาน ประกอบกับมีการสั่งเพิ่ม
การผลิตจากลูกคามากขึ้น 60 % จากการผลิตในปจจุบัน 5,000 ชุด/เดือน 

 จากปญหาดังกลาวไดนํามาวิเคราะหหาสาเหตุ และแนวทางการแกไข ดวยการใชทฤษฎี
การขจัดความสูญเสีย 7 ประการ (7 Wastes) โดยการประชุม และระดมสมอง (Brainstorm) ของ
ทีมงาน พรอมจัดทํารายการการปรับปรุง นําเสนอตอผูบริหาร โดยมีขอมูลปญหาที่เกิดขึ้นใน
สายการผลิตตัวอยาง และแนวทางในการปรับปรุงแกไขปญหา ซ่ึงจะเริ่มจากการลดของเสียใน
กระบวนการผลิตดวยวิธีการศึกษาการทํางาน  (Work Study) จากนั้นวิเคราะหปญหาดวยเครื่องมือ
ควบคุมคุณภาพ จัดสมดุลสายการผลิตดวยหลักการของมอแกนเสน ECRS ดวยการกําจัดขั้นตอนการ
ทํางานบางสวนที่ไมมีความจําเปนออก (Eliminate) รวมขั้นตอนการทํางานที่มีการปฏิบัติใกลเคียงกัน
เขาดวยกันเพื่อใหเปนขั้นตอนเดียวกัน (Combine) จัดลําดับขั้นตอนการทํางานใหม (Rearrange) และ
ปรับปรุงการทํางานใหงายขึ้น (Simplify) และการวางผังโรงงานใหม ที่แสดงตําแหนงการวาง
เครื่องจักร โดยยึดหลักการวางผังโรงงานแบบผลิตภัณฑ และการวางผังแบบเซลรูปตัวยู หลังจากการ
นําเสนอแนวทางการแกไขปรับปรุงตอผูบริหาร และผานการพิจารณาอนุมัติการดําเนินงานแลว ได
เร่ิมดําเนินการปรับปรุงซึ่งมีรายการปรับปรุงปญหาที่พบและแนวทางในการแกไข สรุปไดดังแสดงใน
ตารางที่ 5.1 
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ตารางที่ 5.1  สรุปปญหา และการปรับปรุงแกไขสายการผลิตตัวอยาง 
รายการปรับปรุง ปญหาที่พบ การปรับปรุงแกไข 

 
 
 

เครื่องกลึง 

อุปกรณชวยเกิดการชํารุดเสียหายพนักงาน
ตองทํางานสลับกับการหยุดเครื่องเพ่ือใช
เครื่องมือวัดทดสอบขนาด และตรวจสอบ
เกลียวบอยครั้งเนื่องจากสเกลกําหนด
ขนาดของชุดแทนเลื่อน และอุปกรณใน
การกลึงเกลียวเกิดการชํารุดสงผลทําใหมี
รอบเวลาการผลิตเกินคา Takt Time 

ซอมบํารุงหรือปรับเปลี่ยนสเกลชุดแทนเลื่อน 
และชุดอุปกรณกลึงเกลียวใหอยูในสภาพที่
สามารถใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพ 

 
 
 
 

เครื่องเจียร 

พนักงานตองนั่งปฏิบัติงานกับพื้นสลับกับ
การลุกขึ้นเดินรอบชิ้นงาน อีกทั้งเครื่อง
เจียรที่ใชงานมีขนาดใหญเกินความจําเปน 
เนื่องจากลักษณะการเจียรเปนการเจียรตบ
แตงครีบเล็กๆ สงผลใหเมื่อทํางานเปน
เวลานานๆ ทําใหเกิดความเมื่อยลา และ
เปนสาเหตุใหรอบเวลาเกินคา Takt Time 
ในบางสถานีงาน 

จัดโตะใหพนักงานไดยืนปฏิบัติงานบนโตะ 
พรอมกับออกแบบอุปกรณจับยึด (jig)  เพื่อ
ใชวางชิ้นงาน โดยออกแบบใหหมุนไดรอบ
ตัวเองแทนการใหพนักงานเดินรอบชิ้นงาน 
และปรับเปลี่ยนเครื่องเจียรใหมีขนาดเล็กลง
จาก 7 นิ้ว ใหเหลือ 4 นิ้ว เพื่อลดความเมื่อยลา 

 
 

เครื่องเจาะ 

บางขั้นตอนที่มีรอบเวลาต่ําทําใหพนักงาน
เกิดการวางงานหรือถามีการผลิตโดยไมมี
การวางแผนก็จะเกิดการผลิตที่มีมากเกิน
ความจําเปน (Over Production) สงผล
ตนทุนในการควบคุมสินคาคงคลัง 

รวมขั้นตอนงานเขาดวยกันไดโดยการวางผัง
โรงงานใหมยายเครื่องเจาะที่มีรอบเวลาต่ํามา
อยูติดกันใหพนักงาน 1 คนทํางานกับเครื่อง
เจาะ 2 เครื่อง ซึ่งจะมาสามารถลดจํานวน
พนักงานได 1 คน  แตเมื่อนํารวมกันแลวตอง
พยายามใหรอบเวลาไมเกินคา (Takt Time) 

 
 
 

เครื่อง Tap 

มีขั้นตอนในการตรวจสอบเกลียวซึ่งเปน

ขั้นตอนที่ทําซ้ําๆกันหลายครั้งจึงทําให

รอบเวลาการผลิตเกินคา Takt Time 

 

ใชหลักเกณฑ ECRS กําจัดขั้นตอนนี้ออกจาก

ขั้นตอนการ Tap เกลียวไดโดยใหนําไป

ตรวจสอบขณะการประกอบชิ้นงานแตตองมี

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

คํ าแนะนําขณะพนักงานปฏิบั ติงานเพื่ อ

ปองกันการเกิดงานเสีย 
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ตารางที่ 5.1  สรุปปญหา และการปรับปรุงแกไขสายการผลิตตัวอยาง (ตอ) 
รายการปรับปรุง ปญหาที่พบ การปรับปรุงแกไข 

 
 

 
 
 
 
 

วิธีการ 

พนักงานตองนั่งบนเกาอี้ ตํ่าๆ  แลววาง
ช้ินงานไวบนตักเมื่อปฏิบัติงานซ้ําๆกัน
เปนเวลานานๆ จะทําใหเกิดความเมื่อยลา
และเปนสาเหตุใหรอบเวลาเกินคา Takt 
Time ในบางสถานีงาน 
 

ปรับปรุงขั้นตอนในการทํางานใหงายขึ้นโดย
การจัดใหพนักงานทํางานบนโตะ และนั่งบน
เกาอี้ที่สามารถปรับระดับสูง-ตํ่าไดเนื่องจาก
ความสูงของพนักงานแตละคนไมเทากันเพื่อ
ลดความเมื่อยลาและรอบเวลาการผลิตใหตํ่า
กวาคา Takt Time 

เอกสารการปฏิบัติงานที่ไมคลอบคุม และ
ไมไดรับการปรับปรุง การแกไขไดจัดทํา
เอกสารการปฏิบัติงานที่เปนมาตรฐานโดย
ในขั้นตอนการปฏิบัติงานจะแทรกรูปภาพ
เพื่อใหพนักงานเห็นขั้นตอนในการทํางาน
ไดอยางชัดเจน เนื่องจากมีพนักงานบาง
คนอานหนังสือไมออก และสวนหนึ่งเปน
พนักงานตางดาวชาวพมา 

จัดทําเอกสารการปฏิบัติงานที่เปนมาตรฐาน
โดยแทรกรูปภาพเพื่ อใหพนักงานเห็น
ขั้ นตอนในการทํ า ง านได อ ย า งชั ด เ จน 
เนื่องจากพนักงานบางคนอานหนังสือไมออก 
และสวนหนึ่งเปนพนักงานตางดาวชาวพมา
และจัดใหมีการประชุมสายการผลิตแตละ
สายกอนเริ่มการผลิตในแตละวันใหพนักงาน
ไดซักถามถึงปญหาที่เกิดขึ้นในวันที่ผานมา 
เพื่อเปนขอมูลการผลิตในวันปจจุบัน  
 

 
 
 
 

พนักงาน 

สภาพรางกายที่ไมพรอมในการปฏิบัติงาน
โดยมาจาก 2 สาเหตุหลักๆ คือ การ
เจ็บปวยซึ่งเกิดจากการที่พนักงานมีโรค
ประจําตัวอยูแลว และเกิดจากสภาพอากาศ
ที่เปลี่ยนแปลง และความไมพรอมที่เกิด
จากอาการงวงนอน ซึ่งเกิดจากการนอนดึก
หรือดื่มของมึนเมา 

จัดสวัสดิการใหมีการตรวจสุขภาพประจําป
ใหกับพนักงานทุกคน สงเสริมใหมีการออก
กําลังกายในชวงเย็นหลังเลิกงาน และออก
กฎระเบียบในการตักเตือน  และพักการ
ทํางานพนักงานที่ทําผิดซ้ําซาก พรอมทั้งจัด
ใหมีการวัดผลงาน ประกาศเชิดชูพนักงานที่
ปฏิบัติหนาที่ดีอยางสม่ําเสมอ 

 
 
 

ผังโรงงาน 

มีระยะทางการไหลของงานระหว าง
กระบวนการผลิตมากเนื่องจากเปนผัง
โรงงานเก าที่ ใช ในกระบวนการผลิต 
Processเกาที่ยกเลิกการผลิตไปแลวนํามา
ผลิตProcessปจจุบันโดยไมมีการปรับปรุง
แกไข 

ปรับปรุงผังโรงงานใหมโดยนําหลักการวาง
ผังแบบเซลรูปตัวยู (U-Shaped Layout) มาใช
ในการกําหนดจุดช้ินงานเขาและออกใหอยู
ใกลกัน จัดวางเครื่องจักรใหอยูชิดกันมาก
ที่สุดเพื่อใหพนักงานแตละสถานีงานสามารถ
เอื้อมหยิบช้ินไดโดยไมตองมีระยะทางการ
เดินหรือใหเดินนอยที่สุด 
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5.2  อภิปรายผลการวิจัย 
 จากการปรับปรุงวิธีการทํางานเพื่อเพิ่มผลผลิตสามารถอภิปรายผลการวิจัยไดดังนี้ 
 5.2.1  ปริมาณของเสีย และมลูคาของเสีย 

จากการปรับปรุงวิธีการทํางาน  และเครื่องจักรที่ใชในการผลิตใหอยูในสภาพพรอมใช
งาน สามารถลดปริมาณของเสียในกระบวนการผลิตโดยเฉลี่ยไดรอยละ 2.83 คิดเปน 95.61% ของ
จํานวนของเสียทั้งหมดกอนการปรับปรุง สงผลใหมูลคาของเสียลดลงโดยเฉลี่ยรอยละ 3.07 คิดเปน 
95.64% ของมูลคาของเสียทั้งหมดกอนการปรับปรุง โดยการปรับปรุงเครื่องกลึงที่ควบคุมการทํางาน
ดวยมือใหอยูในสภาพพรอมใชงานดวยการปรับเปลี่ยนอุปกรณที่ชํารุดเสียใหสามารถใชการได 
ปรับเปลี่ยนเครื่องเจียรที่มีขนาดใหญเกินความจําเปนใหมีขนาดเล็กลง จัดใหพนักงานทํางานบนโตะ
จากเดิมที่นั่งทํางานกับพื้นเพื่อลดความเมื่อยลา และออกแบบอุปกรณชวยในการทํางานเพื่อให
พนักงานทํางานไดงายขึ้น ซ่ึงมีแนวคิดคลายกับ วรญา มาประชา [41] ในการปรับปรุงแกไขปญหา
โดยการตรวจสอบคุณภาพของงานระหวางกระบวนการผลิต จัดทําแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรให
สามารถใชงานไดอยางเต็มประสิทธิภาพ และจัดทําขั้นตอนการปฏิบัติงานที่เปนมาตรฐาน 
 5.2.2  จํานวนสถานีงาน จํานวนพนักงาน และจํานวนขั้นตอนการทํางาน 

จากการใชหลักการของมอแกนเสน ECRS ดวยการรวมขั้นตอนการทํางานที่มีการปฏิบัติ
ใกลเคียงกันเขาดวยกันเพื่อใหเปนขั้นตอนเดียวกัน (Combine) สามารถลดจํานวนสถานีงานใน
สายการผลิตตัวอยางได 7 สถานี คิดเปน 25% สงผลใหจํานวนพนักงานลดลง 7 คน คิดเปน 25% และ
สามารถลดขั้นตอนการทํางานได 13 ขั้นตอน คิดเปน 25% โดยการรวมขั้นตอนการทํางานที่มีลักษณะ
เหมือนกัน และใกลเคียงกันที่มีรอบเวลาต่ํากวาคา Takt Time เปาหมายที่ 69.30 วินาที/ชิ้น ใหเปน
ขั้นตอนเดียวกันใหพนักงาน 1 คนทํางานกับเครื่องจักร 2 เครื่อง แบบตอเนื่อง ซ่ึงคลายกับยุทธชัย 
บันเทิงจิตร และนันทกฤษณ ยอดพิจิตร [43] ที่ทําการศึกษาความลาชาของขั้นตอนการทํางานมีสาเหตุ
หลักมาจาก (1) วิธีการทํางานที่มีความซับซอน (2) พนักงานทํางานลาชา (3) เครื่องจักรไมทันสมัย (4) 
เอกสารไมสมบูรณ แลวใชหลักเกณฑ ECRS เปนแนวทางในการปรับปรุงแกไข และยังคลายกับ
แนวคิดของ นันทกฤษณ ยอดพิจิตร [45] ที่ใหความสําคัญกับขั้นตอนการทํางานบางขั้นตอนมีการใช
เวลาที่ไมมีความจําเปน เชน การเคลื่อนยาย การเตรียมงานเขาเครื่องจักร การหยิบ และวางชิ้นงาน 
 5.2.3  รอบเวลาเวลาการผลิต  

จากการจัดสมดุลสายการผลิตดวยหลักการของมอแกนเสน ECRS สามารถลดรอบเวลา
การผลิตรวมในสายการผลิตตัวอยางได 226.02 วินาที คิดเปน 14.33% และยังสามารถควบคุมรอบ
เวลาการผลิตในสายการผลิตตัวอยางไมใหเกินคา Takt Time ไดทุกขั้นตอน โดยการปรับปรุง
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เครื่องกลึงที่ควบคุมการทํางานดวยมือใหอยูในสภาพพรอมใชงานดวยการปรับเปลี่ยนอุปกรณที่ชํารุด
เสียใหสามารถใชการได ปรับเปลี่ยนเครื่องเจียรที่มีขนาดใหญเกินความจําเปนใหมีขนาดเล็กลง จัดให
พนักงานทํางานบนโตะจากเดิมที่นั่งทํางานกับพื้นเพื่อลดความเมื่อยลา และออกแบบอุปกรณชวยใน
การทํางานเพ่ือใหพนักงานทํางานไดงายขึ้นเพื่อลดรอบเวลา ซ่ึงมีแนวคิดคลายกับ อัญชลี จินดาฤกษ 
[43] ในการสรางเวลามาตรฐานในการปฏิบัติงานใหกับพนักงานเพื่อใหกระบวนการผลิตเกิดความ
สมดุล และยังคลายกลับแนวคิดของเธียร เจิมประยงค [35] ที่พยายามลดงานระหวางกระบวนการผลิต 
(Work In Process) โดยพยายามใหรอบเวลาการผลิตมีคาใกลเคียงหรือเทากับจังหวะความตองการของ
ลูกคามากที่สุด 
 5.2.4  ระยะทางการไหลของวัสดุ 

จากการศึกษาการไหลของงาน การปรับผังโรงงานใหมใหวัสดุไหลอยางตอเนื่องโดยการ
วางผังโรงงานแบบตามผลิตภัณฑและปรับผังโรงงานเปนผังแบบเซลรูปตัวยู สามารถลดระยะทางการ
ขนสงระหวางกระบวนการได 416 เมตร คิดเปน 74.42% ซ่ึงมีแนวคิดคลายกับ ทวีมาศ นาคอุดม [39] 
ที่ใหความสําคัญของการวางผังโรงงานเพื่อลดระยะทาง และรอบเวลาการขนสงระหวางกระบวนการ
ผลการดาํเนินการในสวนของการปรับปรุงผังโรงงาน  
 5.2.5  ผลิตภาพการผลิต 

 จากการปรับปรุงผลิตภาพการผลิตดวยเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการโดยการศึกษา
ปญหาของเสียในกระบวนผลิต การไหลของงานระหวางกระบวนการ รอบเวลาการผลิต สามารถ
ทราบถึงปญหา และแนวทางการปรับปรุงแกไข ในการลดหรือขจัดความสูญเสียตางๆ ทั้ง 7 ประการ 
ใหหมดไป ซ่ึงจากการขจัดความสูญเสียทั้ง 7 ประการ นั้นเอง สงผลใหสามารถเพิ่มผลิตภาพการผลิต
ใหกับสายการผลิตตัวอยางไดโดยเฉลี่ย 205.60% ซ่ึงมีขั้นตอนการดําเนินงานคลายกับ J. Choi and R. 
Edward Minchin [49] ที่ใชวิธีการปรับปรุงกระบวนการทํางานโดยยึดหลักการยศาสตร และ
เศรษฐศาสตรการเคลื่อนไหว ทําใหพนักงานทํางานไดสะดวกขึ้น และยังคลายกลับแนวคิดของเธียร 
เจิมประยงค [35] ที่พยายามลดงานที่เกิดขึ้นระหวางกระบวนการผลิต (Work In Process) โดยพยายาม
ใหรอบเวลาการผลิตมีคาใกลเคียงหรือเทากับจังหวะความตองการของลูกคามากที่สุดทําใหผลิตภาพ
การผลิตเพิ่มขึ้น 
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5.3  ขอเสนอแนะ 
ปจจัยสําคัญในการนําเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการมาใชไดอยางประสบความสําเร็จ ส่ิง

สําคัญประการแรก คือ ผูบริหารตองเห็นความสําคัญ และใหการสนับสนุน มีการฝกอบรมใหความรู
แกพนักงานทุกระดับ และสิ่งสําคัญอีกประการหนึ่ง คือ ผูบริหารจะตองยอมรับในการเปลี่ยนแปลง 
ไมวาจะเปนเทคนิคใหมๆหรือการเปลี่ยนแปลงในเรื่องของคน การสนับสนุนในเรื่องของการลงทุน 
ไมตอตานกับวิธีการใหมที่บางครั้งการเริ่มตนอาจทําใหเกิดการลงทุนสูง แตในระยะยาวจะทําให
องคกรมีผลกําไรมากขึ้น ประการที่สองตัวพนักงานตองไมมีการตอตานในการปรับปรุงวิธีการทํางาน 
และตองยอมรับวิธีการทํางานแบบใหม ยอมรับในการเพิ่มความรู การอบรม ดังนั้นองคกรจําเปนตอง
ชวยใหความรู และสงเสริมสนับสนุนการเปลี่ยนแปลงในการปรับปรุงวิธีการทํางานเพื่อเพิ่มผลผลิต
ใหกับองคกรเอง 
 5.3.1  ขอเสนอแนะสําหรับการดําเนนิงานวิจยัในครั้งนี ้

จากการศึกษางานวิจัยนี้พบวามีหลายปจจัยที่มีอิทธิพลตอการเพิ่มผลผลิตในโรงงาน
ตัวอยาง เชน ตัวพนักงานเองคิดวาการปรับวิธีการทํางานเปนการเพิ่มภาระใหกับตัวพนักงานเองทําให
เกิดความยุงยากในการทํางาน เพราะตองมีการทํางานตามลําดับขั้นตอนที่ทําการปรับปรุง ทําใหเวลา
วางลดลง การแกไข คอื จัดการอบรมชี้แจงในเรื่องของวัตถุประสงคที่ทําการปรับปรุง และเมื่อทําการ
ปรับปรุงแลวตัวพนักงานจะไดอะไรจากการปรับปรุง เมื่อองคกรสามารถเพิ่มผลผลิต และจัดสงสินคา
ไดมากตามความตองการของลูกคา 
 5.3.2  ขอเสนอแนะสําหรับการดําเนนิงานวิจยัในครั้งตอไป 

ในการศึกษาครั้งตอไป หากตองการเพิ่มประสิทธิภาพในสายการผลิต ควรใหความสําคัญ
กับการบํารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม (TPM) เนื่องจากเครื่องจักรในโรงงาน 80% เปน
เครื่องจักรเกา เพื่อเปนการลดความสูญเสียในสายการผลิต และสรางประสิทธิภาพใหกับเครื่องจักร
สูงสุดโดยใหพนักงานในสายการผลิต และพนักงานผูควบคุมเครื่องจักรไดมีสวนรวมในการดูแล
รักษา ขจัดความสูญเสียจากปญหาเครื่องจักรขัดของ และสรางผลิตภาพใหกับสายการผลิต 
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ภาพที่ ก.1 แผนภูมิกระบวนการผลิตโดยสังเขปกระบวนการผลิตเตาแกส KB5 กอนการปรับปรุง 

 

 

 

 

 

 

 กลึงข้ึนรูป และตรวจสอบ 

 กลึงเกลียวใน และตรวจสอบ 

ตรวจสอบงาน 

เจียรตบแตง

ปะยาตบแตงช้ินงาน 

ตรวจสอบชิ้นงาน และพนสี 

 ตรวจสอบงาน 

  เจาะรูปลายทอ  

TAP ¼ PF19และตรวจสอบ 

 เจาะรูหัวทอ  

 TAP ¼ W 20×3และ.ตรวจสอบ  

 กลึงควาน และตรวจสอบ 

 เจียรตบแตงช้ินงาน 

ปะยาตบแตงช้ินงาน 

ตรวจสอบ และพนสี 

กลึงตบแตงและตรวจสอบ  

 กลึงข้ึนรูป และตรวจสอบ 

เจียรตบแตงช้ินงาน 

กลึงและควานรู และตรวจสอบ 

 ตรวจสอบงาน 

 เจาะรู ขนาด Ø 5 mm × 3 mm   

เจียรตบแตงช้ินงาน 

ปะยาตบแตงช้ินงาน 

 ตรวจสอบชิ้นงาน และพนสี 

ตบแตงกอนประกอบ

ประกอบช้ินงาน 
วาลวทองเหลือง และนอตขนาด1/4×1/2 

จัดเก็บรอสงลูกคา 

 ตรวจสอบงาน 

เจาะรู Ø 1.5 mm 36 รู 

เจาะรู Ø 2.0 mm 36รู 

เจาะรู Ø 2.0 mm 12 รู 

เจาะรู Ø 1.5 mm 12 รู 

ปะยาตบแตงช้ินงาน 

 ตรวจสอบชิ้นงาน  และพนสี 

(1) ทอ 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

1 

2 

4 

6 

3 

2 

3 

5 

1 

4 

5 

6 

1

1

(2) ฝา (3) กระทะ (4) ฝาอัดอากาศ 
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ภาพที่ ก.2 แผนภูมิกระบวนการผลิตโดยสังเขปกระบวนการผลิตเตาแกส KB5 หลังการปรับปรุง 

 

 

 

 

ปะยาตบแตงช้ินงาน 

 ตรวจสอบ และเจาะรู 

TAP ¼ PF19, TAP ¼ W 20×3 

 กลึงควาน  

 เจียรตบแตงช้ินงาน 

ตรวจสอบ และพนสี 

กลึงลดขนาด, กลึงเกลียว  

เจาะ 36 ร ูØ 1.5 มม. 

เจียรตบแตงช้ินงาน 

ประกอบช้ินงาน 

วาลวทองเหลือง และนอตขนาด 1/4×1/2 

จัดเก็บรอสงลูกคา 

(1) ทอ 

1 

3 

4 

2 

4 

2 

(3) ฝา (2) กระทะ (4) ฝาอัดอากาศ 

2 

3 

4 

5 

6 ปะยาตบแตงช้ินงาน 

7 

1  ตรวจสอบ และเจาะรู 1 1  ตรวจสอบ และกลึงลดขนาด  ตรวจสอบ, กลึงลดขนาด และกลึงควาน 

2 กลึงลดขนาด และกลึงควาน  

 เจียรตบแตงช้ินงาน 

ตรวจสอบ และพนสี 

ปะยาตบแตงช้ินงาน 

3 เจาะ 36 ร ูØ 2.0 มม. 

เจาะ 36 ร ูØ 1.5 มม. - 2.0 มม. 

กลึงเกลียว 

3 

4 

ตรวจสอบ และพนสี 

1 

5 

5 
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เวลามาตรฐานกอน และหลังการปรับปรุง 
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          ตารางที่ ข.1 ขอมูลการศึกษาเวลาขั้นตอนการเจาะรชูิ้นสวนเตาแกส (ตัวอยาง 1 รายการ)  
OBSERVATION SHEET 

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

 

    Max. Min. R    Average 
1 หยิบชิ้นงานใสอุปกรณจับยึดพรอมเปดสวิตซสวิตซ 9.95 10.6 9.35 11.7 9.45 12.7 9.70 9.55 8.95 10.7 12.70 8.95 3.75 10.29 
2 TAP เกลียว ¼  PF19   11.7 12.0 10.7 12.4 13.0 12.1 10.8 11.9 12.4 13.1 13.14 10.79 2.35 12.06 
3 ตรวจสอบเกลียว 11.9 12.0 13.2 11.9 13.0 11.0 12.0 13.1 12.5 12.0 13.27 11.95 1.32 12.31 
4 ปดสวิตซถอดชิ้นงานออกวางใสภาชนะ 9.45 8.37 7.89 9.56 9.35 10.2 11.4 7.99 9.47 11.2 11.49 7.89 3.60 9.51 
                
                
                
                 
                 
                 
                 
                 
                 
                 
                 
                 
                 

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

สายการผลิต ขั้นตอน เครื่องจักร 
เวลาที่จับได (วินาที) 

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

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

สายการผลิต ขั้นตอน เครื่องจักร 
Select time 
(วินาที/ชิ้น)  

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

(วินาที/ชิ้น) 
Standard Time 

(วินาที/ชิ้น) 

ตรวจสอบ ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานหลอสําเร็จ - 48.28 100 7 48.28 51.66 
KB5-01 เจาะรูปลายทอ 1 รู D-01 30.85 100 7 30.85 33.01 
KB5-01 TAP ¼  PF19 และตรวจสอบ T-01 41.71 100 7 41.71 44.63 
KB5-01 เจาะรูหัวทอ 3 รู D-02 33.31 100 7 33.31 35.64 
KB5-01 TAP ¼  W 20×3 และตรวจสอบ T-02 54.17 100 7 54.17 57.96 
KB5-01 กลึงควาน L-01 82.66 100 7 82.66 88.45 
KB5-01 กลึงลดขนาด และกลึงเกลียว L-02 98.97 100 7 98.97 105.90 
KB5-01 เจียรตบแตง G-01 82.77 100 7 82.77 88.56 
KB5-01 ปะยาตบแตง - 86.70 100 7 86.70 92.77 
KB5-01 ตรวจสอบ และพนสี - 48.41 100 7 48.41 51.80 
KB5-02 กลึงปาดหนา และกลึงลดขนาด L-03 72.87 100 7 72.87 77.97 
KB5-02 เจาะรู 36 รู Ø 1.5 มิลลิเมตร D-03 63.31 100 7 63.31 67.74 
KB5-02 เจาะรู 36 รู Ø 2.0 มิลลิเมตร D-04 62.84 100 7 62.84 67.24 
KB5-02 เจาะรู 12 รู Ø 1.5 มิลลิเมตร D-05 29.19 100 7 29.19 31.23 
KB5-02 เจาะรู 12 รู Ø 2.0 มิลลิเมตร D-06 31.87 100 7 31.87 34.10 
KB5-02 เจียรตบแตง G-02 31.14 100 7 31.14 33.32 
KB5-02 ปะยาตบแตง - 29.24 100 7 29.24 31.29 
KB5-02 ตรวจสอบ และพนสี - 29.51 100 7 29.51 31.58 
KB5-03 เจาะรู Ø 5 มิลลิเมตร 3 รู D-07 55.91 100 7 55.91 59.82 
KB5-03 กลึงลดขนาด และกลึงควาน L-04 91.64 100 7 91.64 98.05 
KB5-03 เจียรตบแตง G-03 96.21 100 7 96.21 102.94 
KB5-03 ปะยาตบแตง - 89.53 100 7 89.53 95.80 
KB5-03 ตรวจสอบ และพนสี - 53.70 100 7 53.70 57.46 
KB5-04 กลึงลดขนาด และกลึงควาน L-05 56.17 100 7 56.17 60.10 
KB5-04 กลึงเกลียว L-06 86.88 100 7 86.88 92.96 
KB5-04 เจียรตบแตง G-03 22.80 100 7 22.80 24.40 
KB5-04 ปะยาตบแตง - 20.55 100 7 20.55 21.99 
KB5-04 ตรวจสอบ และพนสี - 23.61 100 7 23.61 25.26 
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ตารางที่ ข.4 การคํานวณหาจาํนวนครั้งการจับเวลา (หลังการปรับปรุง)  

สายการผลิต ขั้นตอน เครื่องจักร 
เวลาที่จับได (วินาที) 

Max. Min R 
 

R/ 
จํานวนครั้ง 
การจับเวลา

เพิ่ม 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

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

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

สายการผลิต ขั้นตอน เครื่องจักร 
Select time 
(วินาที/ชิ้น)  

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

(วินาที/ชิ้น) 
Standard Time 

(วินาที/ชิ้น) 

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

KB5-02/KB5-04 เจียรตบแตง G-03, G-04 62.71 100 7 62.71 67.10 
KB5-02/KB5-04 ปะยาตบแตง - 57.18 100 7 57.18 61.18 
KB5-02/KB5-04 ตรวจสอบ และพนสี - 64.53 100 7 64.53 69.05 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ค 
ผังโรงงาน และขอมูลระยะทางการไหลของวัสดุ 

กอนและหลังการปรับปรุง 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   

 

 



150 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   

 

 

 

 

 

 

   

 

 

 

 

 

 

ชิ้น
งา
นห
ลอ
สํา
เร็จ

 

รอ
เข
าสู
กร
ะบ
วน

 

กา
รข
ึ้นร
ูป 

ชิ้น
งา
นห
ลอ
สํา
เร็จ

 

รอ
เข
าสู
กร
ะบ
วน

 

กา
รข
ึ้นร
ูป 

จุด
พน

สี 
 K

B5
-01

,02
,03

,04
 

สโตร 

หองน้ํา 

T-03 

CN
CL

 
 

CN
CL

 
 

CN
CL

 
 

CN
CM

 
 

CN
CM

 
 

CN
CM

 
 L-

01
 

 
L-

02
 

 
L-

03
 

 
L-

04
 

 
L-

05
 

 

L-
09

 
 

L-
07

 
 

L-
06

 
 

L-
08

 
 

L-
10

 
 

T-01 T-02 

D-09 D-10 D-04 D-08 D-11 

T-04 T-05 

D-01 

D-02 

D-03 

จุด
เจีย

รต
บแ

ตง

ชิ้น
งา
น 

จุด
ปะ

ยา
ตบ

แต
ง

ชิ้น
งา
น 

เร่ิมตน KB5-01 9  เมตร  

11 เมตร  

7 เมตร  

28
  เม

ตร
  

3 เ
มต

ร  

5  
เม
ตร

  2 เ
มต

ร  

15
 เม

ตร
  เริ่ม

ตน
 K

B5
-02

  3
5  
เม
ตร

  

5 เมตร  
2 เมตร  

D-07 D-04 D-04 D-05 D-06 

6 เมตร  

37
 เม

ตร
  

2 เ
มต

ร  

17
 เม

ตร
  

เริ่ม
ตน

 K
B5

-03
   2

6  
เม
ตร

  

5 เมตร  

2 เ
มต

ร  

19
 เม

ตร
  

5 เมตร  

14 เมตร  

2 เ
มต

ร  

21
 เม

ตร
  

50 เมตร  

ภา
พท

ี่ ค
.1 

 ผัง
โร
งง
าน
สา
ยก
าร
ผล

ิตต
ัวอ

ยา
งก
อน

กา
รป

รับ
ปร

ุง 



151 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

L-
08

 

L-
07

 

L-
09

 

L-
10

 T-04 T-05 T-03 

D-08 
D-09 

D-10 
D-11 

   5
    6

 
ชิ้น
งา
นห
ลอ
สํา
เร็จ

 

รอ
เข
าสู
กร
ะบ
วน

 

กา
รข
ึ้นร
ูป 

ปะ
ยา

 

L-06  

   2
 G-

03
 

 

D-03 

   9
 

ชิ้น
งา
นห
ลอ
สํา
เร็จ

 

รอ
เข
าสู
กร
ะบ
วน

 

กา
รข
ึ้นร
ูป 

จุด
พน

สี 
 K

B5
-02

, 0
4 

จุด
พน

สี 
 K

B5
-01

 
จุด

พน
สี 

 K
B5

-03
 

   8
 

สโตร 

CN
CL

 
 

CN
CL

 
 

CN
CL

 
 

CN
CM

 
 

CN
CM

 
 

CN
CM

 
 

   7
 

   1
0 

หองน้ํา 

L-
05

 

G-
02

,04
 

 
ปะ

ยา
 

L-
03

 

L-06  

   3
 

   4
 

D-06 D-05 

D-
04

 
D-

03
 

T-01 

T-02 

D-02 

D-01 ปะ
ยา

 
 

G-
03

 

L-
01

 
 

L-
02

 
 

   1
 

16 เมตร KB5-03 

11 เมตร KB5-03 
19 เมตร KB5-04 

10 เมตร KB5-03 

3 เมตร  
8 เมตร  

3 เมตร  

โรงหลอ 27 เมตร  

ภา
พท

ี่ ค
.2 

 ผัง
โร
งง
าน
สา
ยก
าร
ผล

ิตต
ัวอ

ยา
งห

ลัง
กา
รป

รับ
ปร

ุง แ
บบ

ที่ 
1 



152 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

15 เมตร KB5-01 

12
  เม

ตร
 K

B5
-04

 

7 เ
มต

ร K
B5

-02
 

6 เ
มต

ร K
B5

-03
 

L-
08

 

L-
07

 

L-
09

 

L-
10

 T-04 T-05 T-03 

D-08 
D-09 

D-10 
D-11 

   5
    6

 

ชิ้น
งา
นห
ลอ
สํา
เร็จ

 

รอ
เข
าสู
กร
ะบ
วน

 

กา
รข
ึ้นร
ูป 

ปะ
ยา

 

L-06  

   2
 G-

03
 

 

D-03 

D-
04

 
D-

03
 

D-05 D-06 

G-
02

,04
 

 
ปะ

ยา
 

L-
05

 

L-
03

 
L-06  

   4
 

   3
 

L-
01

 
 

L-
02

 
 

 ปะยา  G-03 

D-01 D-02 T-02 T-01 
   1

    9
 

ชิ้น
งา
นห
ลอ
สํา
เร็จ

 

รอ
เข
าสู
กร
ะบ
วน

 

กา
รข
ึ้นร
ูป 

จุด
พน

สี 
 K

B5
-02

, 0
4 

จุด
พน

สี 
 K

B5
-01

 
จุด

พน
สี 

 K
B5

-03
 

   8
 

ปร
ุง แ

บบ
ที่1

 

CN
CL

 
 

CN
CL

 
 

CN
CL

 
 

CN
CM

 
 

CN
CM

 
 

CN
CM

 
 

   7
 

   1
0 

หองน้ํา 

ภา
พท

ี่ ค
.3 

 ผัง
โร
งง
าน
สา
ยก
าร
ผล

ิตต
ัวอ

ยา
งห

ลัง
กา
รป

รับ
ปร

ุง แ
บบ

ที่ 
2 

12
 เม

ตร
  

20 เมตร  



153 
 

 
 

        ตารางที่ ค.1  ขอมูลระยะทางการไหลของวัสดุกอนการปรับปรุงผังโรงงาน 

Seq. From/To DISTANCE (m.) 

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

T ตรวจสอบคุณภาพดวยสายตา 
2 F ตรวจสอบคุณภาพดวยสายตา 23 28 12 18 

T 1 
3 F 1 9 35 26 5 

T 2 
4 F 2 11 5 5 14 

T 3 
5 F 3 7 2 2 2 

T 4 
6 F 4 28 6 19 21 

T 5 
7 F 5 3 37   

T 6 
8 F 6 5 2   

T 7 
9 F 7 2 17   

T 8 
10 F 8 15    

T 9 
TOTAL 153 182 114 110 

559 
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     ตารางที่ ค.2  เปรียบเทียบระยะทางการไหลของวัสดุจากผังโรงงานแบบที่ 1 และแบบที่ 2  

Seq. From/To 

DISTANCE (m.) 

ผังโรงงานแบบที่ 1 
KB5 

ผังโรงงานแบบที่ 2 
KB5 

01 02 03 04 01 02 03 04 

1 F โรงหลอ 27 27 27 27 12 12 12 12 
T จุดพักช้ินงาน 

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

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

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

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

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

7 F 5 1 1   1 1   
T 6 

8 F 6 3 8   20 8   
T 7 

TOTAL 45 51 49 57 52 32 24 35 

202 143 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

ภาคผนวก ง 
การตั้งคําถาม 5W1H 
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ตารางที่ ง.1 การตั้งคําถาม 5W1H ในขั้นตอนงานตรวจสอบคุณภาพชิน้งานที่มาจากโรงหลอ 

หัวขอ 5W1H คําตอบ ปญหาที่เกิดขึ้น แนวทางการแกไข 

วัตถุประสงค 
What (ทําอะไร) ปรับปรุงขั้นตอนของกระบวนการตรวจสอบชิ้นงาน  ขั้นตอนในการตรวจสอบชิ้นงานกอน

นําเขาสูกระบวนการผลิตมีรอบเวลาการ
ผลิต (Cycle Time) ต่ําทําใหพนักงาน
เกิดการวางงานสงผลโดยตรงตออัตรา
ผลิตภาพทางดานแรงงาน (Labor) 

สามารถนําขั้นตอนนี้ไปรวมกับขั้นตอน
อื่นได เนื่องจากมีรอบเวลาต่ํ าโดยให
พนักงานผูปฏิบัติงานเปนผูตรวจสอบ
แทนเนื่องจากเปนการตรวจสอบดวย
สายตา (Visual control) พนักงานทุกคน
สามารถตรวจสอบได แตตองเปนขั้นตอน
ที่รวมกันแลวรอบเวลาไมเกินคา Takt 
Time และตองกําหนดใหเปนขั้นตอนที่ 1 
ในสถานีงานที่ 1 เทานั้น 

Why (ทําไมตองทํา) เนื่องจาก (Cycle Time) ต่ํากวา (Takt Time) ทําใหพนักงานวางงาน 

สถานที่ 
Where (ทําที่ไหน) สถานีงานที่ (Cycle Time) เหลือพอในการตรวจสอบ 

Why (ทําไมตองทําที่นั่น) มีเวลาเหลือพอใหพนักงานตรวจสอบ 

ใคร,สิ่งใด 
Who (ใครเปนคนทาํ) พนักงานควบคุมเครื่องจักร 

Why (ทําไมตองเปนคนนั่น) เปนพนักงานประจาํสถานีงานนั่น 

ลําดับ 
When (ทําเมื่อไร) เมื่อมีชิ้นงานมาจากโรงหลอ 

Why (ทําไมตองทําเมื่อนั่น) ตองมีชิ้นงานจึงจะสามารถตรวจสอบได 

วิธีการ 
How (ทําอยางไร) ใชหลักเกณฑ ECRS 

Why (ทําไมตองทําอยางนั่น) หลักเกณฑECRSสามารถรวมขั้นตอนใหเปนขั้นตอนเดียวกันได 

  
ตารางที่ ง.2 การตั้งคําถาม 5W1H ในขั้นตอนงานตรวจสอบขนาดชิ้นงานดวยเครื่องมือวัด 

หัวขอ 5W1H คําตอบ ปญหาที่เกิดขึ้น แนวทางการแกไข 

วัตถุประสงค 
What (ทําอะไร) ปรับปรุงขั้นตอนของกระบวนการตรวจสอบชิ้นงานดวยเครื่องมือวัด  ขั้นตอนในการตรวจสอบขนาด

ชิ้ น ง านด ว ย เ ค รื่ อ งมื อ วั ด เ ป น
ขั้นตอนที่ทําซ้ําๆกันหลายครั้งใน
สถ านี ง า นที่ มี ก า ร กลึ ง ขึ้ น รู ป
ผลิตภัณฑทําใหรอบเวลาการผลิต
เกินคา Takt Time  

ส า ม า ร ถ กํ า จั ด ขั้ น ต อนนี้ อ อ ก จ า ก
กระบวนการผลิตไดแตตองมีการซอม
บํารุงหรือปรับเปลี่ยนสเกลชุดแทนเลื่อน
ใหอยูในสภาพที่สามารถใชกําหนดระยะ
ปอนกินลึกแทนการหยุดเครื่องจักรแลว
ใชเครื่องมือวัดๆขนาดได 

Why (ทําไมตองทํา) เนื่องจากเปนขั้นตอนที่ทําใหรอบเวลาเกินคา Takt Time 

สถานที่ 
Where (ทําที่ไหน) สถานีงานกลึงขึ้นรูป 

Why (ทําไมตองทําที่นั่น) เนื่องจากตองมีการกลึงขึ้นรูปจึงจะมีการวัดขนาดได 

ใคร,สิ่งใด 
Who (ใครเปนคนทาํ) พนักงานที่ปฏิบัติงานกลึง 

Why (ทําไมตองเปนคนนั่น) เนื่องจากเปนพนักงานผูปฏิบัติงานกลึง 

ลําดับ 
When (ทําเมื่อไร) เมื่อมีการกลึงขึ้นรูปผลิตภัณฑ 

Why (ทําไมตองทําเมื่อนั่น) ตองมีชิ้นงานกลึงขึ้นรูปจึงจะสามารถปรับปรุงขั้นตอนการตรวจสอบขนาดได 

วิธีการ 
How (ทําอยางไร) ใชหลักเกณฑ ECRS 

Why (ทําไมตองทําอยางนั่น) หลักเกณฑECRSสามารถตัดขั้นตอนที่ไมจําเปนออกจากกระบวนการผลิตได 
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ตารางที่ ง.3 การตั้งคําถาม 5W1H ในขั้นตอนงานทดสอบเกลียว 

หัวขอ 5W1H คําตอบ ปญหาที่เกิดขึ้น แนวทางการแกไข 

วัตถุประสงค 
What (ทําอะไร) ปรับปรุงขั้นตอนของกระบวนการตรวจสอบเกลียว  ขั้นตอนในการตรวจสอบเกลียวเปน

ขั้นตอนที่ทําซ้ําๆกันหลายครั้งทําให
รอบเวลาการผลิตเกินคา Takt Time 

ส า ม า ร ถ กํ า จั ด ขั้ น ต อนนี้ อ อ ก จ า ก
กระบวนการผลิตไดโดยนําไปตรวจสอบ
ขณะการประกอบชิ้นงานแตตองมีการ
ซอมบํารุงหรือปรับเปลี่ยนชุดอุปกรณ
กลึงเกลียวใหอยูในสภาพที่สามารถใช
งานไดอยางมีประสิทธิภาพ 

Why (ทําไมตองทํา) เนื่องจากเปนขั้นตอนที่ทําใหรอบเวลาเกินคา Takt Time 

สถานที่ 
Where (ทําที่ไหน) สถานีงานที่มีขั้นตอนการกลึงเกลียว และตาปเกลียว 

Why (ทําไมตองทําที่นั่น) เนื่องจากตองมีการกลึงเกลียว และตาปเกลียวจึงจะมีการทดสอบเกลียวได 

ใคร,สิ่งใด 
Who (ใครเปนคนทาํ) พนักงานที่ปฏิบัติงานกับเครื่องกลึง และเครื่องตาป 

Why (ทําไมตองเปนคนนั่น) เนื่องจากเปนพนักงานผูปฏิบัติงานกลึงเกลียว และตาปเกลยีว 

ลําดับ 
When (ทําเมื่อไร) เมื่อมีการกลึงเกลียว และตาปเกลียว 

Why (ทําไมตองทําเมื่อนั่น) ตองมีการกลึงเกลียว และตาปเกลียวจึงจะสามารถทดสอบเกลียวได 

วิธีการ 
How (ทําอยางไร) ใชหลักเกณฑ ECRS 

Why (ทําไมตองทําอยางนั่น) หลักเกณฑECRSสามารถตัดขั้นตอนที่ไมจําเปนออกได 

  
  ตารางที่ ง.4 การตั้งคําถาม 5W1H ในขั้นตอนงานกลึงขึน้รูป และกลึงเกลียว 

หัวขอ 5W1H คําตอบ ปญหาที่เกิดขึ้น แนวทางการแกไข 

วัตถุประสงค 
What (ทําอะไร) ปรับปรุงขั้นตอนการทํางานของเครื่องกลึง  พนักงานตองทํางานสลับกับการหยุด

เครื่องเพื่อใชเครื่องมือวัดทดสอบขนาด 
และตรวจสอบเกลียวบอยครั้งเนื่องจาก
สเกลกําหนดขนาดของชุดแทนเลื่อน 
และอุปกรณในการกลึงเกลียวเกิดการ
ชํารุดสงผลทําใหมีรอบเวลาการผลิต
เกินคา Takt Time 

สามารถกําจัดขั้นตอนการวัดขนาดดวย
เครื่องมือวัด และทดสอบเกลียวออกจาก
กระบวนการผลิตไดแตตองมีการซอม
บํารุงหรือปรับเปลี่ยนสเกลชุดแทนเลื่อน 
และชุดอุปกรณกลึงเกลียวใหอยูในสภาพ
ที่สามารถใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพ 

Why (ทําไมตองทํา) เนื่องจากมีรอบเวลาเกินคา Takt Time  ทําใหพนักงานทํางานไมทัน 

สถานที่ 
Where (ทําที่ไหน) สถานีงานกลึงขึ้นรูป และกลึงเกลียว 

Why (ทําไมตองทําที่นั่น) มีเครื่องกลึงที่ใชประจําอยูที่นั่น 

ใคร,สิ่งใด 
Who (ใครเปนคนทาํ) พนักงานผูปฏิบัติงานกับเครื่องกลึง 

Why (ทําไมตองเปนคนนั่น) เปนพนักงานประจาํสถานีงานนั่น 

ลําดับ 
When (ทําเมื่อไร) เมื่อมีชิ้นงานที่ตองการกลึงขึ้นรูป และกลึงเกลียว 

Why (ทําไมตองทําเมื่อนั่น) ตองมีชิ้นงานกลึงขึ้นรูป และกลึงเกลียวจึงจะสามารถปรับปรุงงานได 

วิธีการ 
How (ทําอยางไร) ใชหลักเกณฑ  ECRS 

Why (ทําไมตองทําอยางนั่น) หลักเกณฑ  ECRS สามารถปรับปรุงวิธีการทํางานใหงายขึ้น 
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ตารางที่ ง.5 การตั้งคําถาม 5W1H ในขั้นตอนงานเจาะรูฝา 12 รู Ø 1.5 และ 2.0 มิลลิเมตร  

หัวขอ 5W1H คําตอบ ปญหาที่เกิดขึ้น แนวทางการแกไข 

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

2.0 มิลลิเมตร เปนขั้นตอนที่มีรอบเวลา
ต่ําทําใหพนักงานเกิดการวางงานหรือ
ถามีการผลิตโดยไมมีการวางแผนก็จะ
เกิดการผลิตที่มีมากเกินความจําเปน 
(Over Production) สงผลตนทุนในการ
ควบคุมสินคาคงคลัง 

 สามารถใชหลักเกณฑ ECRS รวมขั้นตอน
ของงานนี้เขาดวยกันไดโดยการวางผัง
โรงงานใหมยายเครื่องเจาะทั้ง 2 เครื่องมา
อยูติดกันใหพนักงาน 1 คนทํางานกับ
เครื่องเจาะ 2 เครื่อง ซึ่งจะมาสามารถลด
จํานวนพนักงานได  1 คน   แต เมื่อนํา
รวมกันแลวตองพยายามใหรอบเวลาไม
เกินคา (Takt Time) 

Why (ทําไมตองทํา) เนื่องจากมีรอบเวลาต่ําทําใหพนักงานเกิดการวางงาน 

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

Why (ทําไมตองทําที่นั่น) มีเครื่องเจาะที่ใชประจําอยูที่นั่น 

ใคร,สิ่งใด 
Who (ใครเปนคนทาํ) พนักงานที่ปฏิบัติงานเจาะ 

Why (ทําไมตองเปนคนนั่น) เปนพนักงานประจาํสถานีงานนั่น 

ลําดับ 
When (ทําเมื่อไร) เมื่อมีชิ้นงานอยูในสถานีงาน 

Why (ทําไมตองทําเมื่อนั่น) ตองมีชิ้นงานอยูในสถานีงานจึงจะสามารถปรับปรุงงานได 

วิธีการ 
How (ทําอยางไร) ใชหลักเกณฑ ECRS 

Why (ทําไมตองทําอยางนั่น) หลักเกณฑ ECRS สามารถรวมขั้นตอนงานใหเปนขั้นตอนเดียวกันได 

 
ตารางที่ ง.6 การตั้งคําถาม 5W1H ในขั้นตอนงานตาปเกลียว 

หัวขอ 5W1H คําตอบ ปญหาที่เกิดขึ้น แนวทางการแกไข 

วัตถุประสงค 
What (ทําอะไร) ปรับปรุงขั้นตอนการตาปเกลียว เนื่องจากในกระบวนการทํางานมีขั้นตอน

ในการตรวจสอบเกลียวซึ่งเปนขั้นตอนที่
ทําซ้ําๆกันหลายครั้งจึงทําใหรอบเวลาการ
ผลิตเกินคา Takt Time 
 

 สามารถใชหลักเกณฑ ECRS กําจัด
ขั้นตอนนี้ออกจากขั้นตอนการตาปเกลียว
ไดโดยใหนํ าไปตรวจสอบขณะการ
ประกอบชิ้นงานแตตองมีผูชํานาญงาน
หรือหัวหนางานคอยใหคําแนะนําขณะ
พนักงานปฏิบัติงานเพื่อปองกันการเกิด
งานเสีย 

 

Why (ทําไมตองทํา) เนื่องจากมีรอบเวลาเกินคา Takt Time  ทําใหพนักงานทํางานไมทัน 

สถานที่ 
Where (ทําที่ไหน) ขั้นตอนการตาปเกลียว 

Why (ทําไมตองทําที่นั่น) มีเครื่องตาปเกลียวที่ใชประจําอยูที่นั่น 

ใคร,สิ่งใด 
Who (ใครเปนคนทาํ) พนักงานที่ปฏิบัติงานตาปเกลียว 

Why (ทําไมตองเปนคนนั่น) เปนพนักงานประจาํสถานีงานนั่น 

ลําดับ 
When (ทําเมื่อไร) เมื่อมีชิ้นงานอยูในสถานีงาน 

Why (ทําไมตองทําเมื่อนั่น) ตองมีชิ้นงานอยูในสถานีงานจึงจะสามารถปรับปรุงงานได 

วิธีการ 
How (ทําอยางไร) ใชหลักเกณฑ ECRS 

Why (ทําไมตองทําอยางนั่น) หลักเกณฑ ECRS สามารถตัดขั้นตอนที่ไมจําเปนออกได 
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 ตารางที่ ง.7 การตั้งคําถาม 5W1H ในขั้นตอนงานเจยีรตบแตง 

หัวขอ 5W1H คําตอบ ปญหาที่เกิดขึ้น แนวทางการแกไข 

วัตถุประสงค 
What (ทําอะไร) ปรับปรุงขั้นตอนการเจียรตบแตง พนักงานตองนั่งปฏิบัติงานกับพื้นสลับ

กับการลุกขึ้นเดินรอบชิ้นงาน  อีกทั้ ง
เครื่องเจียรที่ใชงานมีขนาดใหญเกินความ
จําเปน เนื่องจากลักษณะการเจียรเปนการ
เจียรตบแตงครีบเล็กๆ  สงผลให เมื่อ
ทํางานเปนเวลานานๆทําใหเกิดความ
เมื่อยลา และเปนสาเหตุใหรอบเวลาเกิน
คา Takt Time ในบางสถานีงาน 
 

 ใชหลักเกณฑ ECRS ปรับปรุงขั้นตอนใน
การทํางานใหงายขึ้นโดยการจัดโตะให
พนักงานไดยืนปฏิบัติงานบนโตะ พรอม
กับออกแบบอุปกรณจับยึด (jig) เพื่อใช
วางชิ้นงาน โดยออกแบบใหหมุนไดรอบ
ตัวเองแทนการใหพนักงานเดินรอบ
ชิ้นงาน และปรับเปลี่ยนเครื่องเจียรใหมี
ขนาดเล็กลงเพื่อลดความเมื่อยลา 

Why (ทําไมตองทํา) ลดรอบเวลา และความเมื่อยลาใหกับพนักงาน 

สถานที่ 
Where (ทําที่ไหน) สถานีงานการเจียรตบแตง 

Why (ทําไมตองทําที่นั่น) มีสถานทํางานที่ทําเปนประจําอยูที่นั่น 

ใคร,สิ่งใด 
Who (ใครเปนคนทาํ) พนักงานที่ปฏิบัติงานเจียรตบแตง 

Why (ทําไมตองเปนคนนั่น) เปนพนักงานประจาํสถานีงานนั่น 

ลําดับ 
When (ทําเมื่อไร) เมื่อมีชิ้นงานอยูในสถานีงาน 

Why (ทําไมตองทําเมื่อนั่น) ตองมีชิ้นงานอยูในสถานีงานจึงจะสามารถเจียรตบแตงได 

วิธีการ 
How (ทําอยางไร) ใชหลักเกณฑ ECRS 

Why (ทําไมตองทําอยางนั่น) หลักเกณฑ ECRS สามารถปรับปรุงวิธีการทํางานใหงายขึ้น 

 
ตารางที่ ง.8 การตั้งคําถาม 5W1H ในขั้นตอนงานปะยาตบแตง 

หัวขอ 5W1H คําตอบ ปญหาที่เกิดขึ้น แนวทางการแกไข 

วัตถุประสงค 
What (ทําอะไร) ปรับปรุงขั้นตอนการปะยาตบแตง พนักงานตองนั่งบนเกาอี้ต่ํ าๆแลววาง

ชิ้นงานไวบนตักเมื่อปฏิบัติงานซ้ําๆกัน
เปนเวลานานๆจะทําใหเกิดความเมื่อยลา
และเปนสาเหตุใหรอบเวลาเกินคา Takt 
Time ในบางสถานีงาน 
 

ใชหลักเกณฑ ECRS ปรับปรุงขั้นตอนใน
การทํ างานให ง ายขึ้นโดยการจัดให
พนักงานทํางานบนโตะ และนั่งบนเกาอี้ที่
สามารถปรับระดับสูงต่ํ าได เนื่องจาก
ความสูงของพนักงานแตละคนไมเทากัน  

Why (ทําไมตองทํา) ลดรอบเวลา และความเมื่อยลาใหกับพนักงาน 

สถานที่ 
Where (ทําที่ไหน) สถานีงานการปะยาตบแตง 

Why (ทําไมตองทําที่นั่น) มีสถานทํางานที่ทําเปนประจําอยูที่นั่น 

ใคร,สิ่งใด 
Who (ใครเปนคนทาํ) พนักงานที่ปฏิบัติงานปะยาตบแตง 

Why (ทําไมตองเปนคนนั่น) เปนพนักงานประจาํสถานีงานนั่น 

ลําดับ 
When (ทําเมื่อไร) เมื่อมีชิ้นงานอยูในสถานีงาน 

Why (ทําไมตองทําเมื่อนั่น) ตองมีชิ้นงานอยูในสถานีงานจึงจะสามารถปะยาตบแตงได 

วิธีการ 
How (ทําอยางไร) ใชหลักเกณฑ ECRS 

Why (ทําไมตองทําอยางนั่น) หลักเกณฑ ECRS สามารถปรับปรุงวิธีการทํางานใหงายขึ้น 
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ตารางที่ ง.9 การตั้งคําถาม 5W1H ในขั้นตอนงานพนส ี

หัวขอ 5W1H คําตอบ ปญหาที่เกิดขึ้น แนวทางการแกไข 

วัตถุประสงค 
What (ทําอะไร) ปรับปรุงขั้นตอนการพนสี  ชิ้นงานฝา และฝาอัดอากาศเปนชิ้นงาน

ขนาดเล็กทําใหรอบเวลาในสถานีงานพน
สีต่ําสงผลใหขั้นตอนดังกลาวพนักงาน
เกิดการวางงาน 

สามารถใชหลักเกณฑ ECRS รวม
ขั้นตอนของงานนี้เขาดวยกันไดโดยการ
วางผังโรงงานใหมยายทั้ง 2 สถานีงานมา
อยูติดกันใหพนักงาน 1 คนทําการพนสี
ชิ้นงาน 2 ชิ้น ซึ่งจะมาสามารถลดจํานวน
พนักงานได 1 คน  แตเมื่อนํารวมกันแลว
ตองพยายามใหรอบเวลาไมเกินคา  Takt 
Time 

Why (ทําไมตองทํา) เนื่องจากมีรอบเวลาเกินคา  Takt Time ทําใหพนักงานทํางานไมทัน 

สถานที่ 
Where (ทําที่ไหน) สถานีงานการพนสี 

Why (ทําไมตองทําที่นั่น) มีสถานทํางานที่ทําเปนประจําอยูที่นั่น 

ใคร,สิ่งใด 
Who (ใครเปนคนทาํ) พนักงานที่ปฏิบัติงานพนสี 

Why (ทําไมตองเปนคนนั่น) เปนพนักงานประจาํสถานีงานนั่น 

ลําดับ 
When (ทําเมื่อไร) เมื่อมีชิ้นงานอยูในสถานีงาน 

Why (ทําไมตองทําเมื่อนั่น) ตองมีชิ้นงานอยูในสถานีงานจึงจะสามารถพนสีได 

วิธีการ 
How (ทําอยางไร) ใชหลักเกณฑ ECRS 

Why (ทําไมตองทําอยางนั่น) หลักเกณฑ ECRS สามารถรวมขั้นตอน เปนขั้นตอนเดียวกันได 

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

ภาคผนวก จ 
เอกสารการปฏิบัติงานที่เปนมาตรฐาน 
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ภาพที่ จ.1  เอกสารการปฏิบัติงานที่เปนมาตรฐาน สายการผลิตตัวอยาง (ตัวอยาง 1 รายการ) 

  

FROM 

TO 

จับช้ินเขากับหัวจับ 

นําช้ินงานวางใสภาชนะ 

  ลําดบั ข้ันตอนการปฏิบตัิงาน    คน (Sec)    เคร่ือง (Sec) 

LINE   

PART 

PART   

ทอ 

  งานกลึงควานรู Ø 114.5+0.20 mm. 

KB-01 

Operation Standard 

มาตรฐานการปฏิบตัิงาน 
BEFORE AFTER 

TMN MACHINE AND FOUNDRY Co.,Ltd. 

รูปประกอบการอธิบาย 

 

1  นําช้ินงานจับช้ินเขากบัหัวจับ 13.68     

2  เปดสวิตซปฏบิัติงานกลึงควาน Ø114.5 +0.20 mm. 32.85  

3  นําช้ินงานออกจากหัวจับวางใสภาชนะ 12.25     

4       

5     

6        

Normal Time 58.78     

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

69.30 62.89 1 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ฉ 
เอกสารการเผยแพรงานวิจัย 
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ประวัติผูเขียน 
 

ชื่อ-สกุล   นายยุทธณรงค จงจันทร 
วัน เดือน ปเกิด   7 กรกฎาคม 2514 
ท่ีอยู   บานเลขที่ 79 หมู 2 บานโนนพัฒนา ตําบลภูเวียง อําเภอภูเวียง จังหวัด

ขอนแกน 40150 
การศึกษา สําเร็จการศึกษาระดับวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ  

มหาวิทยาลัยธนบุรี เมื่อ พ.ศ. 2550 
 
ประสบการณการทํางาน พ.ศ. 2537-2544 ตําแหนงอาจารยประจําโรงเรียนเทคโนโลยีหมูบานคร ู
   พ.ศ. 2549-ปจจุบัน ตําแหนงอาจารยประจําภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 
   มหาวิทยาลัยธนบุรี 
   พ.ศ. 2550 วิศวกรฝายผลิตบริษัท ที เอ็ม เอน็ แมชชีนแอนดฟราวนดรี้ จํากัด 
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