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    The present study aims to improve the auto air-conditioner production process of an 
auto parts manufacture. ECRS principles were applied to improve the auto air-conditioner 
production process and it can increase the volume.                    
    The findings suggested that the time spent for production process mismatched with the 
increase of future output. Some assembling stations were bottlenecked which mean a piece of 
work needed 1.66 minutes to finish. In other words, there were only 36 outputs in an hour. Direct 
labor productivity was 1.84 pieces per person per hour. The production process was not smooth 
and could increase the output. The results after adjusted showed that time spent at bottlenecked 
stations were 1.28 minutes per piece or 46.9 outputs per hour. The direct labor productivity was 
2.35 piece per person per hour which had increased for 21.7%. Direct labor cost was reduced for 
546,960 baht yearly.  
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บทที ่1                                                                                                                   
บทน ำ 

 
ควำมเป็นมำและควำมส ำคญัของปัญหำ 

                ธุรกิจผลิตช้ินส่วนรถยนตเ์ป็นจกัรกลหน่ึงท่ีส ำคญัต่ออุตสำหกรรมผลิตรถยนตอ์ยำ่งมำก 
กำรท่ีภำครัฐไทย พยำยำมผลกัดนัและสนบัสนุนใหอุ้ตสำหกรรมรถยนตเ์ป็นหน่ึงในอุตสำหกรรมหลกั
ท่ีขบัเคล่ือนเศรษฐกิจประเทศ ท ำให ้ธุรกิจผลิตช้ินส่วนรถยนตใ์นไทยในฐำนะจกัรกลส ำคญั จ  ำตอ้งมี
กำรพฒันำเทคโนโลย ีบุคลำกร และประสิทธิผลในกำรจดักำรธุรกิจควบคู่กนัไป โดยเฉพำะอยำ่งยิง่
ท่ำมกลำง กำรแข่งขนัในตลำดโลกท่ีสูงข้ึน ส่งผลใหผู้ป้ระกอบกำรธุรกิจผลิตช้ินส่วนรถยนตข์นำด
กลำงและเลก็ตอ้งจบัตำสถำนกำรณ์ แนวโนม้ โอกำส และควำมทำ้ทำย รวมถึงปรับกลยทุธก์ำรประกอบ
ธุรกิจอยำ่งทนัท่วงที จึงท ำใหอุ้ตสำหกรรมรถยนตแ์ละช้ินส่วนยำนยนตข์องไทย ตอ้งมีกำรปรับกลยทุธ์
ในกำรท ำงำนเพื่อใหส้ำมำรถแข่งขนักบัคู่แข่งขนัได ้โดยเฉพำะกำรส่งออกและกำรจำ้งงำน อีกทั้งยงัทวี
ควำมส ำคญัข้ึนเร่ือย ๆ เน่ืองจำกเป็นอุตสำหกรรมท่ีอยูใ่นวฏัจกัร ของกำรขยำยตวัอยำ่งรวดเร็วจำก
ปัญหำกำรแข่งขนัท่ีสูงข้ึนนั้น ถำ้ตอ้งกำรเป็นผูน้  ำในอุตสำหกรรมยำนยนตแ์ละช้ินส่วนยำนยนต ์กำรลด
เวลำในกำรผลิตเป็นอีกแนวทำงท่ีส ำคญัท่ีจะท ำใหอ้งคก์ร สำมำรถไดเ้ปรียบคู่แข่งขนั เป็นกำรมำมองท่ี
ตนเอง แกไ้ขท่ีตวัเอง เป็นทำงรอดอีกทำงหน่ึงของธุรกิจในยคุเศรษฐกิจตกต ่ำ และเพ่ิมศกัยภำพกำร
แข่งขนัในยคุเศรษฐกิจรุ่งเรือง ซ่ึงผูบ้ริหำรตอ้งน ำเคร่ืองมือในกำรช่วยลดเวลำในกำรผลิตมำประยกุตใ์ช้
ใหเ้หมำะสมกบัองคก์ร ซ่ึงเทคนิค ท่ีนิยมน ำมำใชใ้นกำรลดเวลำในกำรผลิต คือ กำรศกึษำกำร
เคล่ือนไหวและเวลำ (Motion and time study) อนัเป็นปัจจยัท่ีใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด ซ่ึงเป็นวิธีกำรท่ีไม่
ตอ้งเพ่ิมค่ำใชจ่้ำยและกำรลงทุนมำก เป็นวิธีกำรท่ีกระท ำไดท้นัทีเห็นผลแน่นอน ส่วนทิศทำงกำรผลิต
รถยนต ์ในประเทศปี 2559 นั้น คำดว่ำอำจจะยงัตอ้งเผชิญภำวะเส่ียงจำกรำคำสินคำ้เกษตรตกต ่ำ และ
ปัญหำหน้ีเสียท่ียงัคงอยูใ่นระดบัสูง ซ่ึงอำจจะมำกดดนัต่อกำรปล่อยสินเช่ือของสถำบนักำรเงินอยู ่ซ่ึง
ในกรณีเลวร้ำย หำกตลำดรถยนตใ์นประเทศไม่มกีำรขยำยตวั ก็อำจมคีวำมเป็นไปไดว้่ำกำรผลิตรถยนต์
ในปีน้ี อำจจะท ำไดเ้พียง 2 ลำ้นคนั โดยทั้งน้ีทั้งนั้นคำดหวงัว่ำ ในส่วนของกำรส่งออกน่ำจะท ำไดดี้ข้ึน
กว่ำในปีท่ีแลว้ โดยเฉพำะเมื่อค่ำเงินบำทมีทิศทำงท่ีอ่อนตวัลง และรถยนตส่์งออกจำกไทยสำมำรถท ำ
ตวัเลขยอดขำยไดดี้มำกข้ึนในตลำดส่งออกใหม่ และหลงัผูผ้ลิตพยำยำมเพ่ิมสดัส่วนกำรผลิตเพ่ือส่งออก
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มำกข้ึน ซ่ึงถำ้หำกตลำดในประเทศสำมำรถฟ้ืนตวัข้ึนมำได ้และกำรส่งออกสำมำรถท ำไดใ้นระดบัดี     
ก็อำจท ำใหก้ำรผลิตรถยนตใ์นปี 2559 มีโอกำสแตะระดบั 2.1 ลำ้นคนั (สถำบนัยำนยนต,์ 2559) 

 
 
ภำพท่ี 1-1  ปริมำณกำรผลิตรถยนตใ์นประเทศ 

 
                 บริษทักรณีศกึษำแห่งหน่ึงในนิคมอมตะนคร คือผูผ้ลิตช้ินส่วนเคร่ืองปรับอำกำศภำยใน
รถยนต ์ใหก้บับริษทัรถยนตห์ลำยยีห่อ้ทั้งในและต่ำงประเทศ อำทิเช่น รถยนต ์อีซูซุ จีเอม็  นิสสนั  มิตซู
บิชิ  ซูซูกิ เป็นตน้ และมีแนวโนม้ปริมำณควำมตอ้งกำรของลูกคำ้เพ่ิมสูงข้ึนเร่ือย ๆ        
 

                
 
ภำพที 1-2  ผลิตภณัฑเ์คร่ืองปรับอำกำศภำยในรถยนต ์Eco Car รุ่น YLA 
 
 

 

http://auto.siam-vip.com/wp-content/uploads/2014/05/suzuki-celerio_01.jpg
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                 องค์ประกอบและปัจจยัที่ท ำให้เกดิปัญหำ              
                 จำกขอ้มูลสถำนประกอบกำรน้ี พบว่ำผลิตภณัฑช้ิ์นส่วนระบบปรับอำกำศภำยในรถยนต ์Eco 
Car รุ่น YLA ของโรงงำน ดงัภำพท่ี 1-2  มีแนวโนม้ปริมำณยอดกำรผลิตท่ีเพ่ิมสูงข้ึน เน่ืองจำก         
เป็นรถยนต ์รุ่นใหม่ท่ีก  ำลงัเปิดตวัอยูใ่นตลำดภำยในประเทศไทยขณะน้ี ดงันั้น ผูว้ิจยัจึงไดเ้ลือกท่ีจะ
ศึกษำกระบวนกำร กำรผลิตช้ินส่วนเคร่ืองปรับอำกำศภำยในรถยนต ์Eco Car รุ่น YLA มำเป็น
กรณีศกึษำโดยอำ้งอิงจำกแผนธุรกิจของฝ่ำยขำยใน ปี พ.ศ 2557/ พ.ศ. 2559 มำพิจำรณำ ดงัภำพท่ี 1-4 
 

 
 
ภำพท่ี 1-3  แนวโนม้กำรผลิตเคร่ืองปรับอำกำศในรถยนตแ์ต่ละรุ่น ระหว่ำงปี พ.ศ. 2557-พ.ศ. 2559 
 
                 เมื่อพิจำรณำผลิตภำพดำ้นแรงงำน (ช้ินต่อคนต่อชัว่โมง) พบว่ำผลิตภำพของกระบวนกำร  
ในปัจจุบนัเท่ำกบั 1.7 ช้ินต่อคนต่อชัว่โมงหรือ 36 คนัต่อชัว่โมง ขณะท่ีในเดือนมกรำคม, กุมภำพนัธ ์
และมีนำคม เวลำผลิตเป้ำหมำยต่อช้ินคือ 1.3 ช้ินต่อคนต่อชัว่โมง หรือ 45 คนัต่อชัว่โมง นัน่คือ        
ผลิตภำพจริงท่ียงัต ่ำกว่ำเป้ำหมำยถึง 20% ซ่ึงจะส่งผลกระทบต่อตน้ทุนกำรผลิตและผลก ำไรของบริษทั 
จึงมีควำมจ ำเป็นอยำ่งยิง่ท่ีจะตอ้งมีกำรปรับปรุงกระบวนกำรประกอบเคร่ืองปรับอำกำศในรถยนต์
กรณีศึกษำน้ี เพ่ือเพ่ิมผลผลิตใหส้อดคลอ้งกบัควำมตอ้งกำรของลูกคำ้และเพ่ิมผลิตภำพใหบ้รรลุ
เป้ำหมำยของบริษทัต่อไปดงัภำพท่ี 1-4            

      B02A                        L02B                           B12D                         L12F                           L42L                           YLA                          H60A 

ปริมาณยอดการผลติเคร่ืองปรับอากาศภายในรถยนต์แต่ละรุ่น 

ระหว่างเดอืน มิ.ย 2557/มี.ค 2559 
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ภำพท่ี 1-4  กำรวิเครำะห์แนวโนม้ยอดกำรผลิตช้ินส่วนเคร่ืองปรับอำกำศในรถยนต ์Eco Car รุ่น YLA 
 
                  ซ่ึงในสำยกำรผลิตของบริษทักรณีศึกษำแห่งน้ี ยงัประสบปัญหำประสิทธิภำพในกำรผลิต
ค่อนขำ้งต ่ำ มีกำรจดังำนอยูใ่นลกัษณะท่ีท ำงำนไม่สะดวก งำนอยูใ่นต ำแหน่งท่ีมีกำรเคล่ือนไหวท่ีล่ำชำ้
และพนักงำนท่ีท ำกำรประกอบช้ินส่วนเกิดควำมเม่ือยลำ้ กำรหยิบใช ้ช้ินส่วนต่ำง ๆ  ไม่สะดวก ส่งผล
ให้ก  ำลงักำรผลิตท่ีมีอยูใ่นปัจจุบนัไม่สำมำรถผลิตไดท้นัตำมค ำสั่งซ้ือของลูกคำ้ ดงันั้นผูว้ิจยัจึงมีควำม
สนใจในกำรลดเวลำกำรผลิตโดยใชเ้ทคนิคกำรศึกษำกำรเคล่ือนไหวและเวลำ (Motion and time study) 
เน่ืองจำกเป็นเทคนิคท่ีใชใ้นกำรศึกษำกำรท ำงำนท่ีไดรั้บกำรยอมรับโดยทัว่ไป 
 

วตัถุประสงค์ของกำรวิจยั 
                  1.  เพื่อเพ่ิมก ำลงักำรผลิตและใชท้รัพยำกรไดอ้ยำ่งประหยดั เกิดประโยชน์สูงสุด 
                  2.  เพื่อใหส้ำมำรถสูก้บัคู่แข่งขนัในตลำด ทั้งในและต่ำงประเทศได ้

รายการ/เดอืน ม.ิย-58 ก.ค-58 ส.ค-58 ก.ย-58 ต.ค-58 พ.ค-58 ธ.ค-58 ม.ค-59 ก.พ-59 ม.ีค-59

ยอดการผลติในแตล่ะเดอืน 4,700 5,200 5,600 6,200 6,100 6,500 6,700 7,400 7,000 7,800

จ านวนวนัท างาน/เดอืน 21 23 20 23 22 22 21 20 19 21

จ านวนชัว่โมงท างาน/วนั 8.17 8.17 8.17 8.17 8.17 8.17 8.17 8.17 8.17 8.17

ผลผลติทีต่อ้งการ/ชัว่โมง 27.4 27.7 34.3 33.0 33.9 36.2 39.1 45.3 45.1 45.5

เวลารผลติเป้าหมาย/ชิน้ 2.2 2.2 1.8 1.8 1.8 1.7 1.5 1.3 1.3 1.3
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ม ิย   ก ค   ส ค   ก ย   ต ค   พ ค   ธ ค   ม ค   ก พ   มี ค   

แนนโนม้ยอดการผลติเครือ่งปรั อากา 

ระหว่างเดอืน ม ิย     ม ีค    

ยอดการผลติในแต่ละเดือน ผลผลติที่ตอ้งการ ชั่วโมง

รายการ/เดอืน ม.ิย-58 ก.ค-58 ส.ค-58 ก.ย-58 ต.ค-58 พ.ค-58 ธ.ค-58 ม.ค-59 ก.พ-59 ม.ีค-59

ยอดการผลติในแตล่ะเดอืน 4,700 5,200 5,600 6,200 6,100 6,500 6,700 7,400 7,000 7,800

จ านวนวนัท างาน/เดอืน 21 23 20 23 22 22 21 20 19 21

จ านวนชัว่โมงท างาน/วนั 8.17 8.17 8.17 8.17 8.17 8.17 8.17 8.17 8.17 8.17

ผลผลติทีต่อ้งการ/ชัว่โมง 27.4 27.7 34.3 33.0 33.9 36.2 39.1 45.3 45.1 45.5

เวลารผลติเป้าหมาย/ชิน้ 2.2 2.2 1.8 1.8 1.8 1.7 1.5 1.3 1.3 1.3
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ม ิย   ก ค   ส ค   ก ย   ต ค   พ ค   ธ ค   ม ค   ก พ   มี ค   

แนนโนม้ยอดการผลติเครือ่งปรั อากา 

ระหว่างเดอืน ม ิย     ม ีค    

ยอดการผลติในแต่ละเดือน ผลผลติที่ตอ้งการ ชั่วโมง

แนวโน้มยอดการผลติเคร่ืองปรับอากาศในรถยนต์ Eco Car รุ่น YLAระหว่างเดือน มิ.ย 2558/ มี.ค 2559 
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ประโยชน์ที่คำดว่ำจะได้รับจำกกำรวจิยั 
                 สำมำรถเพ่ิมปริมำณกำรผลิตท่ีสูงข้ึนและเพ่ิมรำยไดใ้หก้บับริษทั โดยไม่ตอ้งจำ้งบุคลำกรเพ่ิม 

 กรอบแนวคดิของกำรวจิยั 

 
ภำพท่ี 1-5  กรอบแนวคิดของกำรวจิยั 

 
ขอบเขตของกำรวจิยั 
                 1.  กรณีศึกษำน้ีด ำเนินกำรปรับปรุงเฉพำะสำยกำรผลิตกำรประกอบช้ินส่วน
เคร่ืองปรับอำกำศภำยในรถยนต ์Eco Car รุ่น YLA ในโรงงำนกรณีศึกษำเท่ำนั้น 
                 2.  กำรวจิยัน้ีใชโ้รงงำนผลิตช้ินส่วนยำนยนตแ์ห่งหน่ึงในนิคมอมตะนคร เป็นกรณีศกึษำ 
 
 
 
 
 
 
 

เวลำในกำรผลติแต่ละสถำนีงำน 

(ก่อนใชเ้ทคนิค Motion & Time Study) 
1. เวลำของสถำนีกำรประกอบยอ่ย 
2. เวลำของสถำนีกำรประกอบหลกั 
3. เวลำของสถำนีกำรประกอบส่วนสุดทำ้ย 
4. เวลำของกำรบรรจุผลิตภณัฑ ์

(คมสนั จิระภทัรศิลป, 2548) 

เวลำในกำรผลติแต่ละสถำนีงำน 

(หลงัใชเ้ทคนิค Motion & Time Study) 
1. เวลำของสถำนีกำรประกอบยอ่ย 

2. เวลำของสถำนีกำรประกอบหลกั 
3. เวลำของสถำนีกำรประกอบส่วนสุดทำ้ย 
4. เวลำของกำรบรรจุผลิตภณัฑ ์
(คมสนั จิระภทัรศิลป, 2548 อิสรำ             
ธีระวฒัน์สกุล, 2548) 
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                   แผนงำนกำรด ำเนินงำนวจิยั 
ตำรำงท่ี 1-1  แผนงำนกำรด ำเนินงำนวิจยั   
 

  
 
นิยำมศัพท์เฉพำะ 

                  กำรลดเวลำ (Time reduce) หมำยถึง กำรจดักำรเวลำต่ำง ๆ ในขณะท ำงำนท่ีท ำแลว้ไม่เกิด
มูลค่ำหรือท ำใหง้ำนนั้นลดนอ้ยลง เช่น กำรรองำน, กำรเดินระหว่ำงงำน, กำรเอ้ือมหยบิช้ินงำน เป็นตน้  
                  เพ่ิมปริมำณกำรผลิต (Productivity) หรือ ผลิตภำพ หมำยถึง อตัรำกำรผลิต หรือสมรรถนะ
ในกำรผลิต ท่ีสำมำรถวดัไดจ้ำกอตัรำส่วน ระหว่ำง Input (ส่ิงป้อนเขำ้) กบั Output (ผลท่ีได)้ 
                  เทคนิคกำรศกึษำเวลำและกำรเคล่ือนไหว (Motion and time study) หมำยถึง วิธีกำร
ตรวจสอบภำระของงำนซ่ึงแจกแจงออกเป็นองคป์ระกอบยอ่ยต่ำง ๆ ในรูปของเวลำโดยใชอุ้ปกรณ์วดั
แยกประกอบกบักำรเขียนแผนภูมิแสดงควำมสมัพนัธเ์ชิงเวลำ ระหว่ำงคนกบัเคร่ืองจกัรซ่ึงเป็น

ขั้นตอนการด าเนินงาน
 ธ.ค. 

2558

ม.ค 

2559

ก.พ 

2559

ม.ีค 

2559

เม.ย 

2559

พ.ค 

2559

ม.ิย 

2559

ก.ค 

2559

ส.ค 

2559

1. ศึกษาข้อมูลเบ้ืองต้นของบริษัทกรณศึีกษา  

2. ศึกษาแนวคิดทฤษฎีและผลงานวิจัยที่เกีย่วข้อง  

3. ก าหนดวิธีการด าเนินการวิจัย

4. ก าหนดเคร่ืองมือที่ใช้ในการวิจัย

5. ก าหนดการเกบ็รวบรวมข้อมูล

6. ก าหนดแนวทางการวิเคราะห์ข้อมูล

7. ด าเนินการปรับปรุงแก้ไขกระบวนการใหม่  

8. ผลการปรับปรุงการปฏิบัติงาน และเวลามาตรฐาน

9. ผลการวิเคราะห์ก าลงัการผลติ

10. สรุปผลการวิจัยและอภปิรายผลการวิจัย

หมายเหตุ แผนการ

ท าจรงิ
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กระบวนกำรเชิงซอ้นของกำรท ำงำน เพ่ือท ำใหเ้ขำ้ใจสภำวะของกำรท ำงำนและกำรว่ำงท่ีเกิดข้ึนกบัคน
หรือเคร่ืองจกัรเพ่ือท ำกำรออกและหรือแกไ้ขปรับปรุงระบบกำรท ำงำน 
                  กระบวนกำรผลิต (Process) หมำยถึง กำรผลิตในขั้นตอนต่ำง ๆ ของสำยกำรผลิต             
กำรประกอบเคร่ืองปรับอำกำศภำยในรถยนต ์จำกขบวนกำรแรก เร่ิมน ำช้ินส่วนมำประกอบ จนถึง
บรรจุช้ินงำนลงกล่อง            
                  เวลำในกำรผลิต (Cycle time) หมำยถึง เวลำในกำรผลิตช้ินงำนต่อช้ิน ซ่ึงในกรณีศึกษำใช้
เป็นกำรผลิตท่ี 1 คนต่อหน่ึงกระบวนกำร ซ่ึงประกอบดว้ยเวลำของงำนยอ่ยทั้งหมด 3 งำนดงัน้ี  
                  1.  เวลำท่ีอุปกรณ์ช่วยจบัยดึช้ินงำน (Jig) เคล่ือนท่ีจำกกระบวนกำรก่อนหนำ้ถึงกระบวนกำร
ท่ีจะท ำกำรประกอบ   
                  2.  เวลำในกำรประกอบช้ินส่วนเคร่ืองปรับอำกำศ (JPH ช้ินต่อชัว่โมง, JPMH ช้ินต่อคน   
ต่อชัว่โมง)  
                  3.  เวลำในกำรบรรจุช้ินงำน หมำยถึง เวลำท่ีพนกังำนบรรจุช้ินงำนต่อช้ิน ซ่ึงในกรณีศึกษำ
ใชเ้ป็นกำรน ำช้ินงำนบรรจุลงกล่องท่ีละ 1 ช้ินต่อกล่อง 
                  อุปกรณ์ช่วยจบัยดึช้ินงำน (Jig) หมำยถึง อุปกรณ์ช่วยจบัยดึช้ินงำนขณะท ำกำรประกอบ 
                  ช้ินส่วนเคร่ืองปรับอำกำศในรถยนต ์หมำยถึง ระบบปรับอำกำศ ซ่ึงประกอบดว้ยส่วนท่ีอยู่
ภำยในหอ้งโดยสำร (ตูแ้อร์, ชุดพดัลมดูดอำกำศเขำ้) และส่วนท่ีอยูใ่นหอ้งเคร่ือง (คอมเพรสเซอร์,    
แผงระบำยควำมร้อนและท่อแอร์ ต่ำง ๆ ) 
                  รถยนต ์อีโกค้ำร์ รุ่น วำยเอลเอ (Eco Car) หมำยถึง เป็นยำนพำหนะท่ีขบัเคล่ือนดว้ย
เคร่ืองยนตข์นำดเลก็ ไม่เกิน 1,200 CC. มี 4 ลอ้ เป็นชนิดแบบรถเก๋ง ยีห่อ้ ซูซูกิ รุ่น YLA 
                  ปัจจยักำรผลิต (Input) คือ ทรัพยำกรท่ีใชใ้นกำรผลิตสินคำ้หรือบริกำรเช่น วตัถุดิบ แรงงำน 
เงินทุน 
                  กระบวนกำรผลิต (Process) คือ กระบวนกำรผลิตท่ีมีขั้นตอนต่ำง ๆ เพื่อใหไ้ดผ้ลลพัธ์
ออกมำ 
                  ผลลพัธ/์ ผลิตผล (Output) คือ ผลลพัธท่ี์ได ้เช่น เส้ือผำ้ อำหำร โต๊ะ ตู ้รถยนต ์ฯลฯ และ  
กำรบริกำรท่ีไดรั้บจำก ธนำคำร ไปรษณีย ์เป็นตน้ 
                  หลกักำร ECRS คือ เป็นหลกักำรท่ีประกอบดว้ย กำรก ำจดั (Eliminate) กำรรวมกนั 
(Combine) กำรจดัใหม่ (Rearrange) และ กำรท ำใหง่้ำย (Simplify) ซ่ึงเป็นหลกักำรง่ำย ๆ ท่ีสำมำรถใช้
ในกำรเร่ิมตน้ลดควำมสูญเปล่ำ ลงไดเ้ป็นอยำ่งดี ซ่ึงอธิบำยเป็นตวัอยำ่งไดด้งัน้ี 
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                  กำรก ำจดั (Eliminate) หมำยถึง กำรพิจำรณำกำรท ำงำนปัจจุบนัและท ำกำรก ำจดัควำมสูญ
เปล่ำทั้ง 7 ท่ีพบในกำรผลิตออกไป คือกำรผลิตมำกเกินไป กำรรอคอย กำรเคล่ือนท่ี/ เคล่ือนยำ้ยท่ีไม่
จ  ำเป็น กำรท ำงำนท่ีไม่เกิดประโยชน์ กำรเก็บสินคำ้ท่ีมำกเกินไป กำรเคล่ือนยำ้ยท่ีไมจ่  ำเป็น และ      

ของเสีย 
                  กำรรวมกนั (Combine) หมำยถึง กำรลดกำรท ำงำนท่ีไม่จ  ำเป็นลงได ้โดยกำรพิจำรณำว่ำ
สำมำรถรวมขั้นตอนกำรท ำงำนใหล้ดลงไดห้รือไม่ เช่น จำกเดิมเคยท ำ 5 ขั้นตอนก็รวมบำงขั้นตอน   
เขำ้ดว้ยกนั ท ำใหข้ั้นตอนท่ีตอ้งท ำลดลงจำกเดิม กำรผลิตกจ็ะสำมำรถท ำไดเ้ร็วข้ึนและลดกำรเคล่ือนท่ี
ระหว่ำงขั้นตอนลงอีกดว้ย เพรำะถำ้มีกำรรวมขั้นตอนกนั กำรเคล่ือนท่ีระหว่ำงขั้นตอนก็ลดลง 
                 กำรจดัใหม่ (Rearrange) หมำยถึง กำรจดัขั้นตอนกำรผลิตใหม่เพ่ือใหล้ดกำรเคล่ือนท่ี ท่ีไม่

จ  ำเป็น หรือกำรรอคอย เช่น ในกระบวนกำรผลิต หำกท ำกำรสลบัขั้นตอนท่ี 2 กบั 3 โดยท ำขั้นตอนท่ี 3 
ก่อน 2 จะท ำใหร้ะยะทำงกำรเคล่ือนท่ีลดลง เป็นตน้ 
                 กำรท ำใหง่้ำย (Simplify) หมำยถึง กำรปรับปรุงกำรท ำงำนใหง่้ำยและสะดวกข้ึน โดยอำจจะ
ออกแบบจ๊ิก (Jig) ช่วยในกำรท ำงำนเพ่ือใหก้ำรท ำงำนสะดวกและแม่นย  ำมำกข้ึน ซ่ึงสำมำรถลดของเสีย
ลงได ้จึงเป็นกำรลดกำรเคล่ือนท่ีท่ีไม่จ  ำเป็นและลดกำรท ำงำนท่ีไม่จ  ำเป็น (โดย ผูช่้วยศำสตรำจำรย์

ประเสริฐ อคัรประถมพงศ)์ 
                 จุดคอขวด (Bottleneck) คือ ควำมไม่สมดุล ของกระบวนกำรผลิต ท ำใหม้ีรอบกำรผลิตท่ีไม่
สม  ่ำเสมอ บำงขั้นตอนกำรท ำงำนมรีอบกำรผลิตท่ีสูง ในขณะท่ีบำงขั้นตอนกำรท ำงำนมีรอบกำรผลิต   
ท่ีต  ่ำ 
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บทที ่2 
แนวคิด ทฤษฎี และงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
                  การศึกษาเพื่อปรับปรุง “การลดเวลาในขบวนการผลิต เพ่ือเพ่ิมปริมาณการผลิตท่ีสูงข้ึน” ซ่ึง
การปรับปรุงการเพ่ิมผลผลิตเป็นความรับผดิชอบของทุกคน ทุกฝ่าย ผลประโยชน์ท่ีไดรั้บเช่น พนกังาน
ก็จะไดรั้บผลตอบแทนจากการท างานสูงข้ึน สภาพแวดลอ้มในการท างานดีข้ึน เช่น โรงงานดีข้ึน 
สะอาดข้ึนมีระเบียบ เรียบร้อย ท าใหสุ้ขภาพกายสุขภาพใจดีตามไปดว้ย มีความมัน่คงในการ ท างาน มี
คุณภาพชีวิตท่ีดีข้ึน มีการปรับปรุงพฒันาตวัเองอยูเ่สมอทั้งในดา้นทกัษะและความสามารถ โดย
การศึกษาวิธีการท างาน เพือ่ลดกระบวนการและระยะเวลาในการผลิตโดยมรีายละเอียดของแนวคิดและ
ทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งดงัต่อไปน้ี 
                  1.  แนวคิดในการศกึษาการลดเวลาผลิต 
                  2.  แนวคิดและการผลิตแบบลีน 
                  3.  การลดความสูญเปล่าดว้ยหลกัการ ECRS 
                  4.  งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 

แนวคดิในการศึกษาการลดเวลาผลิต 
                  แนวคิดในการศกึษาการลดเวลาผลิต ของช้ินส่วนเคร่ืองปรับอากาศในรถยนต ์ประกอบดว้ย
ทฤษฎีต่าง ๆ ดงัน้ี เวลาในการผลิต, การศกึษาการเคล่ือนไหว, การศกึษาเวลา 
                  เวลาในการผลติ 
                  รอบเวลาในการผลิต หมายถึง เวลาท่ีพนกังานใชใ้นการด าเนินการผลิตตามท่ีแต่ละคน
รับผดิชอบในแต่ละรอบการท างาน โดยพนกังานหน่ึงคนอาจจะรับผดิชอบงานเพียงงานเดียว หรือ 
หลายงานก็ได ้ซ่ึงจะเร่ิมนบัตั้งแต่จุดเร่ิมตน้ของงานนั้นจนถึงเวลาท่ีกลบัมาตั้งแต่ตน้เพ่ือจะเร่ิมท าการ
ผลิตในรอบต่อไป  (เวลาในการผลิตช้ินงานต่อช้ิน ซ่ึงในกรณีศึกษาใชเ้ป็นการผลิตท่ี 1 ช้ินต่อนาที)  
(คมสนั จิระภทัรศิลป, 2548)     
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                  การศึกษาการเคล่ือนไหว 

                  การศึกษาการเคล่ือนไหว (Motion study) หรืออาจจะเรียกว่า Method Study หรือ Method 
design เป็นการศกึษาและวิเคราะห์ถึงการเคล่ือนไหวในขณะท างาน ซ่ึงรวมถึงเคร่ืองจกัร (Machine) 
เคร่ืองมืออุปกรณ์ (Tool and Equipment) และสถานีงาน (Work place) (คมสนั จิระภทัรศิลป, 2548) 
                  1.  หลกัของการเคล่ือนไหว 
                   เราสามารถจ าแนกหลกัของการเคล่ือนไหวไดเ้ป็น 3 กลุ่มใหญ่ ๆ ตามปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้ง
ไดแ้ก่ การใชโ้ครงร่างของมนุษยก์ารจดัต าแหน่งของสถานท่ีท างาน และการออกแบบเคร่ืองมือ 
                       1.1  การใชโ้ครงร่างของมนุษย ์คือ การใชร่้างกายของเราใหเ้ป็นประโยชน์ต่อการท างาน
มากท่ีสุด โดยมกัจะเนน้กบัการท างานโดยมือ โดยปกติคนเรามกัจะท างานโดยมือขา้งเดียวหรือท าทีละ
ขา้ง หลกัการใชมื้อของหลกัโครงร่างของมนุษยจ์ะพยายามใหมื้อทั้งสองขา้งท างานพร้อมกนัไปตลอด 
อยา่งสมดุล กล่าวคือ เร่ิมงานพร้อมกนั และส้ินสุดการท างานพร้อมกนั การเคล่ือนไหวของแขน จะตอ้ง
สมดุล อีกทั้งยงัใชห้ลกัการถ่ายก าลงัมาช่วยใหค้วามลา้ระหว่างการท างานเกิดข้ึนนอ้ยท่ีสุด 
                       1.2  การจดัต าแหน่งของสถานท่ีปฏิบติังาน จะเป็นการออกแบบสถานท่ีท างานใหค้นงาน
สามารถ ท างานไดด้ว้ยความสะดวกท่ีสุด โดยจะแนะน าใหค้นงานแต่ละคนท างานท่ีต าแหน่งท่ีแน่นอน 
ตายตวั สถานท่ีท่ีใชว้างเคร่ืองมือวสัดุจะอยูท่ี่เดิมตายตวัเพ่ือใหผู้ใ้ชง้านมีความคุน้เคยเม่ือหยบิบ่อยคร้ัง 
และสะดวกในการหยบิใช ้ไม่ตอ้งเสียเวลาในการคน้หานาน อีกทั้งยงัควรมีแสงสว่างใหเ้พียงพอในการ
ท างาน และสี ท่ีใชใ้นบริเวณท่ีท างานควรใชสี้ตดักบังานท่ีท าเพื่อลดความเมื่อยลา้ของสายตา 
                       1.3  การออกแบบเคร่ืองมือ ถือเป็นหลกัในการลดการเคล่ือนไหวของคนอีกประเภท โดย
หากงานใดสามารถน าเคร่ืองทุ่นแรงมาใชไ้ดก้็ควรน ามาใช ้เพื่อลดอาการเมื่อยลา้จากการท างาน 
เคร่ืองมือท่ีใช ้ในการท างานควรมีการออกแบบใหผู้ใ้ชป้ระหยดัแรงท่ีสุดหรือเหมาะมือท่ีสุด เช่น ใช้
เคร่ืองมือช่วยหยบิจบัช้ินงาน (Jig/ Fixture) เป็นตน้ 
                  2.  ขั้นตอน 10 ประการของการวิเคราะห์การเคล่ือนไหว (Motion analysis) 
                        2.1  การส ารวจการปฏิบติังานท่ีก  าลงัพิจารณาเบ้ืองตน้ 
                        2.2  เลือกงานและระดบัของการวิเคราะห์งานท่ีเหมาะสม 
                        2.3  พูดคุยกบัผูป้ฏิบติังาน หวัหนา้งานหรือซุปเปอร์ไวเซอร์ และผูท่ี้มีความคุน้เคยกบั
การปฏิบติังานคนอ่ืน ๆ และรับฟังขอ้เสนอแนะจากบุคคลเหล่านั้น 
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                        2.4  ศึกษาวิธีการท างานปัจจุบนัใช ้Process chart เทคนิค Time study อธิบายและ
ประเมินวิธี การท างานปัจจุบนั 
                        2.5  ประยกุตก์ารวางท่าทางในการท างาน (Attitude) หลกัเศรษฐศาสตร์การเคล่ือนไหว
และขอ้เสนอแนะต่าง ๆ  
                    ออกแบบวิธีการใหม่ ๆ โดยการใช ้Process chart และเทคนิคการวิเคราะห์ท่ีเหมาะสม 

                        2.6  เปรียบเทียบวิธีการใหม่ท่ีถูกน าเสนอ และขอความเห็นจากหวัหนา้งาน 
                        2.7  ดดัแปลงวิธีการท่ีถูกน าเสนอ หลงัจากมีการทบทวนรายละเอียดกบัผูป้ฏิบติังานและ
หวัหนา้งาน 
                        2.8  ฝึกอบรมผูป้ฏิบติังานในการทดลองปฏิบติัตามวิธีการท่ีถูกน าเสนอ จากนั้นประเมิน
และดดัแปลงปรับปรุงวิธีการเหล่านั้น 
                        2.9  ฝึกอบรมผูป้ฏิบติังานทั้งหมดและก าหนดวิธีการท างานใหม่ใหเ้ป็นวิธีมาตรฐาน 
                        2.10  ตรวจสอบวิธีมาตรฐานเหล่านั้นเป็นประจ าเพ่ือมัน่ใจว่าเป็นไปตามมาตรฐาน        
ท่ีตอ้งการ 
                  3.  การวิเคราะห์กระบวนการผลิต (Process analysis) 
                       3.1  แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow process chart) แผนภูมิกระบวนการไหลเป็น
แผนภูม ิท่ีมีการใชอ้ยา่งแพร่หลาย โดยจะใชใ้นการวิเคราะห์ ขั้นตอนการไหล (Flow) ของวตัถุดิบ 
ช้ินส่วน พนกังาน และอุปกรณ์ท่ีเคล่ือนไปในกระบวนการ พร้อม ๆ กบักิจกรรมต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึน โดย
แสดงเป็นสญัลกัษณ์มาตรฐานประกอบลงในแผนภูมิ ดงัตารางท่ี 2-1 
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ตารางท่ี 2-1  สญัลกัษณ์มาตรฐานของกระบวนการ (JIS Z 8206) 
 

     
          
                        3.2  แผนภูมิกระบวนการประกอบ (Assembly process chart) เป็นแผนภูมกิระบวนการ
ชนิดหน่ึง ท่ีใชใ้นการแสดงกระบวนการประกอบของช้ินส่วนต่าง ๆ ซ่ึง น ามาประกอบเขา้ดว้ยกนั ณ 
จุดต่างๆ ซ่ึงแต่ละช้ินยอ่ยสามารถเขียนแสดงเป็นแผนภูมิกระบวนการ อีกอนัหน่ึงก็ได ้ซ่ึงในการ
รวมกนัของแผนภูมิยอ่ย ในการประกอบเหล่าน้ีจะกลายเป็นแผนภูมิในการประกอบได ้ส าหรับการ
น าไปใชข้องแผนภูมิประเภทน้ี เช่น การศึกษาขั้นตอนหรือล าดบัในการท างาน การวิเคราะห์เพ่ือจดั
สมดุลสายการผลิต เป็นตน้  
                        3.3  แผนภูมิการปฏิบติังาน (Operation chart) การวิเคราะห์การท างานของพนกังานจะ
ใชแ้ผนภูม ิการปฏิบติังานท่ีเรียกว่า Right and left hand chart หรือ Two-hand process chart สญัลกัษณ์
ท่ีใชใ้นการวิเคราะห์มีเพียง 4 ตวั เท่านั้น คือ การขยบัมือ การเคล่ือนมือ มือว่าง และการถือของ โดยใช้
สญัลกัษณ์ ชุดเดียวกนักบัสญัลกัษณ์ท่ีใชใ้นการวิเคราะห์กระบวนการ (Process analysis) แต่มี
ความหมายท่ีเปล่ียนไปเพื่อให ้เหมาะสมกบัการท างานของมือ ดงัตารางท่ี 2-2   
 
 

สัญลักษณ์ ช่ือเรียก ความหมายโดยย่อ

การปฏิบติังาน (Operation) กิจกรรมท่ีท าให้วสัดุมีการเปล่ียนแปลงอยา่งจงใจ เช่น การแยกหรือประกอบ

ช้ินส่วน รวมไปถึงการจดัเตรียมวสัดุ และการวางแผนแทนดว้ย

การขนยา้ย (Transportation) การเคล่ือนยา้ยวสัดุจากจุดหน่ึงไปยงัอีกจุดหน่ึง

การตรวจสอบ (Inspection) การตรวจสอบคุณภาพของช้ินงานหรือเปรียบเทียบสี คุณสมบติั และปริมาณ

ความล่าช้าของงาน (Delay) การสะสมของวสัดุ ช้ินส่วน หรือผลิตภณัฑใ์นระหวา่งกระบวนการอยา่งไมค่วร

จะเป็น

การจดัเกบ็ (Storage) การเกบ็วสัดุ ช้ินส่วน หรือผลิตภณัฑต์ามแผนท่ีวางไว้
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ตารางท่ี 2-2  สญัลกัษณ์มาตรฐานของแผนภูมกิารปฏิบติังาน (รัชตว์รรณ กาญจนปัญญาคม, 2552) 
 

 
 
                        3.4  แผนผงัการไหล (Flow diagram) จะแสดงแผนผงัของสถานท่ีท างาน และต าแหน่ง
ของเคร่ืองจกัรท่ีเก่ียวขอ้งทั้งหมดแลว้เขียนเสน้ทางการเคล่ือนท่ีของส่ิงท่ีท าการสงัเกต จะก าหนดสเกล
หรือไม่ก็ไดผ้งัการไหลแบ่งตามชนิดของส่ิงท่ีสงัเกตออกเป็น 2 ชนิด คือ 
                            3.4.1  ผงัการไหลของคน (Man type) แสดงการเคล่ือนท่ีของคนในการท างาน 
                           3.4.2  ผงัการไหลของวสัดุ (Material type) แสดงการเคล่ือนท่ีของวสัดุ หรือวตัถุดิบใน
การผลิตการเขียนแผนภูม ิ
                        3.5  กระบวนการผลิตและแผนผงัการไหล มี 6 ขั้นตอน 
                           3.5.1  เลือกกิจกรรมท่ีตอ้งการศึกษาโดยก าหนดว่าตอ้งการศึกษากระบวนการของคน
หรือวสัดุ 
                           3.5.2  ก  าหนดจุดเร่ิมตน้และจุดส้ินสุดของขบวนการผลิตท่ีจะศึกษาโดยจะตอ้ง
ครอบคลุมกิจกรรมทั้งหมดท่ีตอ้งการศึกษา 
                           3.5.3  เขียนแผนภูมขิบวนการผลิต ซ่ึงตอ้งประกอบไปดว้ย Heading, Description, 
Summary 

สัญลักษณ์ ช่ือเรียก ความหมายโดยย่อ

การปฏิบติังาน (Operation) การหยบิช้ินงานหรือส่ิงของ การจดัต าแหน่งการประกอบเขา้ดว้ยกนั

การขนยา้ย (Transportation) การเคล่ือนยา้ยมือจากจุดหน่ึงไปยงัอีกจุดหน่ึง

การตรวจสอบ (Inspection) การตรวจสอบคุณภาพของช้ินงานหรือเปรียบเทียบสี คุณสมบติั และปริมาณ

ความล่าช้าของงาน (Delay) ช่วงเวลาท่ีมีการวา่งอยูข่องมือ

การถือ (Hold) การถือของหรือช้ินส่วน เพ่ือให้มืออีกขา้งหน่ึงท างาน บนวตัถุนั้น
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                           3.5.4  แสดงผลของกิจกรรมต่าง ๆ คือ จ  านวนขั้นตอนปฏิบติังาน จ  านวนขั้นตอนการ
ขนส่งจ านวนคร้ังของการล่าชา้จ  านวนคร้ังท่ีท าการตรวจสอบ จ านวนคร้ังในการพกัและระยะทางการ
ขนส่งไวใ้นตารางสรุป 
                           3.5.5  เขียนผงัการไหลของขบวนการการผลิตแสดงสถานีงานท่ีตั้งของเคร่ืองจกัรและ
เคร่ืองมือต่าง ๆ 
                           3.5.6  แสดงทิศทางการไหลของขบวนการผลิตโดยใชห้วัลูกศรช้ีในภาพท่ี 3 จะเป็น
ตวัอยา่งแผนภูมกิารไหลและแผนภูมิกระบวนการผลิต 
 

                       
 
ภาพท่ี 2-1  แผนภูมิขบวนการผลิต (Flow process chart) 

ค าอธิบายรายละเอียดของกิจกรรม

สญัลกัษณ์ของกิจกรรม รับวสัดุ ช้ินส่วน

ฝ่ายคุณภาพตรวจสอบวสุั ช้ินส่วน

เขา้สู่ขบวนการจดัเตรียมวสัดุ ช้ินส่วน

การจดัเกบ็เขา้ครังสินคา้

ฝ่ายคุณภาพตรวจสอบวสุั ช้ินส่วน

ส่งมอบให้ลูกคา้

ขบวนการตรวจสอบวสัดุ ช้ินส่วน ดว้ยเคร่ือง

ตรวจสอบ

ขบวนการประกอบวสัดุ ช้ินส่วน

ขบวนการตรวจสอบวสัดุ ช้ินส่วน ดว้ยสายตา
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                        3.6  ประโยชน์ของแผนภูมิกระบวนการผลิต 
                           3.6.1  ช่วยใหเ้ห็นภาพของขั้นตอนการปฏิบติังานไดช้ดัเจน 
                           3.6.2  ส่งผลให้สามารถปรับปรุงวิธีการท างานไดง่้ายข้ึน 
                           3.6.3  การขจดังานบางอยา่งท่ีไมจ่  าเป็น โดยรวมขั้นตอนการท างานบางขั้นตอนเขา้
ดว้ยกนัได ้
                            3.6.4.  ลดการล่าชา้ ส่งผลใหต้น้ทุนการผลิตต ่าลง 
                  การศึกษาเวลา 
                  การศึกษาเวลา (Time study) คือ เทคนิคท่ีน ามาใชใ้นวงจรของการควบคุมการจดัการ ในการ
พฒันาการท างานกบัปริมาณการผลิต ซ่ึงเก่ียวกบัการวดัผลงาน ซ่ึงผลท่ีไดจ้ะมีหน่วยเป็น นาทีหรือ
วินาทีท่ีคนงานหน่ึง ๆ สามารถท างานนั้น ๆ ไดต้ามวิธีการท่ีก  าหนดให ้ภายใตเ้ง่ือนไขมาตรฐานในการ
วดัผลงาน โดยมีผลลพัธข์องการวดัผลงานเรียกว่า “เวลามาตรฐาน” จากค านิยามของการศกึษาเวลา    
เราพอก าหนดหลกัการพ้ืนฐานของการศึกษาเวลาได ้ดงัต่อไปน้ี (คมสนั จิระภทัรศิลป, 2548) 
                  1.  การศึกษาเวลาจะตอ้งใชก้ระบวนการในการหาเวลาในการท างาน เป็นขั้นตอนของ
การศึกษาเวลา ซ่ึงจะตอ้งมี อุปกรณ์การจบัเวลา กระบวนการแบ่งแยกยอ่ยงาน เทคนิคการจบัเวลาและ
ขั้นตอนในการ ก  าหนดเวลามาตรฐาน 
                  2.  คนงานท่ีใชศ้ึกษาในการศึกษาเวลาจะตอ้งเป็นคนงานท่ีมีความเหมาะสม ส าหรับ
การศึกษาเวลา จะตอ้งเป็นคนงานท่ีมีความรู้ความสามารถใน การท างานท่ีจะศกึษาเป็นอยา่งดี โดยมี
ประสบการณ์หรือผา่นการฝึกฝนจนคล่องแคล่วในการ ท างานท่ีจะใชศ้ึกษาเวลา การท างานระหว่าง
การศึกษาเวลาจะตอ้งไม่ติดขดั 
                  3.  คนงานท่ีใชศ้ึกษาตอ้งท างานในอตัราปกติ ใหค้วามร่วมมือในการท างานอยา่งปกติ ไม่ชา้
ไม่เร็วเกินไป ไม่ปิดบงัขอ้มูลท่ีมีผลกระทบต่อการท างาน ไม่กระท าการใด ๆ ท่ีจะท าใหข้อ้มูลท่ีเก็บ
บนัทึกเวลาผดิ ไปจากความเป็นจริงเพื่อใหไ้ดข้อ้มูลเวลาซ่ึงใชเ้ป็นมาตรฐานส าหรับคนส่วนใหญ่ได ้
                  4.  ตอ้งมีเง่ือนไขมาตรฐานในการวดัผลงาน ตอ้งค านึงถึงคือ มาตรฐานการวดัเวลามาตรฐาน 
เคร่ืองมือวดัเวลาและมาตรฐานการท างาน การวดัเวลาจะตอ้งมีความน่าเช่ือถือและมีความมัน่คง 
สม  ่าเสมอ เคร่ืองมือท่ีใชว้ดัก็เช่นกนั ถา้เป็นเคร่ืองมือท่ีทนัสมยัและมาตรฐานการวดัท่ีสอดคลอ้งกนั     
ก็จะยิง่ดี และส่วนสุดทา้ยคือมาตรฐานการท างานซ่ึงจะตอ้งครอบคลุมตั้งแต่วิธีการท างาน สถานท่ี 
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ท างาน ระยะเวลาท างาน และสภาพแวดลอ้มในการท างาน องคป์ระกอบของการท างานเหล่าน้ี จะตอ้ง
ไดม้าตรฐานก่อนการศึกษาเวลา 
                  5.  ผลลพัธข์องการศึกษาเวลา คือ เวลามาตรฐานของการท างาน การก าหนดเวลามาตรฐาน
ของการท างาน จะประกอบดว้ยเวลาท่ีบนัทึกไดจ้ากการท างาน ซ่ึงจะตอ้งค านวณหาเวลาท่ีใชเ้ป็นค่า 
ตวัแทนของเวลาของการท างานหรือ “ค่าเวลาท่ีเลือก (Selected time)” เมื่อประเมินตามอตัราความเร็ว
ของการท างานของคนงานและมีการปรับค่าการประเมินแลว้ จะไดเ้ป็น “ค่าเวลาปกติ (Normal time)” 
และเม่ือมีการเพ่ิมเวลาเผือ่ส าหรับความเม่ือยลา้จะไดค่้า เวลาเป็น “เวลามาตรฐาน (Standard time)” 
                  ประโยชน์ของการศกึษาเวลาสรุปไดด้งัน้ี 
                  1.  ใชใ้นการก าหนดตน้ทุนมาตรฐานและจดัเตรียมงบประมาณรวมทั้งการสร้างระบบ ศูนย์
ก  าไร  
                  2.  ขอ้มูลเวลามาตรฐานท่ีไดใ้ชเ้ป็นพ้ืนฐานประมาณการตน้ทุนการผลิต เพ่ือก าหนดราคา
ผลิตภณัฑ ์ 
                  3.  ใชใ้นการจดัสมดุลของสายการผลิต เพ่ือเพ่ิมผลผลิตและประสิทธิภาพการใชง้าน คนงาน
และเคร่ืองจกัร  
                  4.  ใชเ้ป็นขอ้มูลในการจดัแผนการผลิตและการก าหนดงานผลิต  
                  5.  ใชเ้ป็นมาตรฐานเวลาในการท างานเพื่อควบคุมตน้ทุนการผลิต และการก าหนดอตัรา 
ค่าจา้งแรงงาน รวมทั้งการจดัแผนการจ่ายเงินจูงใจ  
                  6.  ใชป้ระกอบการศกึษาวิธีการท างานเพื่อเปรียบเทียบวดัผลงานก่อนและหลงัการปรับปรุง
วิธีการท างาน 
                  ขั้นตอน 8 ประการในการศกึษาเวลา 
                  1.  การเลือกงานท่ีจะศกึษา และเลือกคนงานท่ีเหมาะสม 
                  2.  แบ่งงานท่ีจะศึกษาออกเป็นงานยอ่ย (Elements) พร้อมกบับนัทึกรายละเอียดการท างาน
อยา่งสมบูรณ์ 
                  3.  ท าการสงัเกต และจบัเวลาการท างานแต่ละขั้นตอนของงานยอ่ย 
                  4.  น าขอ้มูลเบ้ืองตน้ท่ีไดม้าค านวณจ านวนคร้ังท่ีตอ้งจบัเวลา 
                  5.  ท าการประเมินประสิทธิภาพการท างานของคนงาน 
                  6.  ค  านวณหาเวลาปกติ (Normal time) 
                  7.  ค  านวณหาเวลาลดหยอ่น (Allowable time) 



17 
 

                  8.  ค  านวณหาเวลามาตรฐาน (Standard time) 
                  การหาเวลามาตรฐาน   
                  การศึกษาเวลามาตรฐาน  เพ่ือใหท้ราบถึงก าลงัการผลิตในปัจจุบนั จึงจ าเป็นตอ้งทราบเวลา
มาตรฐานท่ีแต่ละสถานีงานใช ้ในการประกอบช้ินงานในปัจจุบนั โดยท าการแบ่งขั้นตอนการท างาน
ของพนกังานแต่ละคนออกเป็น งานยอ่ยโดยอา้งอิงจากมาตรฐานในการปฏิบติังาน (Standard operation 
sheet) ของแต่ละ สถานีงานจากนั้นท าการจบัเวลาการท างานตามวิธีการของ ท าการค านวณจ านวนคร้ัง
ในการ จบัเวลา ท่ีระดบัความเช่ือมัน่ 95% และความคลาดเคล่ือนท่ียอมรับได ้ ± 5% แลว้จึงท าการ
ก าหนดค่าเวลาตวัแทน (Select time) จากนั้นจึงท าการประเมินอตัราเร็วในการท างานของพนกังานตาม
หลกัการ ของ Westinghouse system เพื่อปรับค่าเวลาตวัแทนใหเ้ป็นค่าเวลาปกติ (Normal time) และ
ขั้นตอนสุดทา้ยเป็นการประเมินค่าเผือ่ท่ีจ  าเป็นส าหรับการท างานของพนกังานแต่ละสถานีงานก่อนจะ 
น าค่าความเผือ่ท่ีไดไ้ปท าการปรับค่าเวลาปกติใหเ้ป็นค่าเวลามาตรฐานของแต่ละสถานีงาน 
                  เมื่อมีการจบัเวลาบนัทึกขอ้มูลเวลาตามจ านวนวฏัจกัรใหไ้ดร้ะดบัความเช่ือมนัและระดบั 
ความผดิพลาดท่ีตอ้งการแลว้ เราจะสามารถหาเวลาเลือก ซ่ึงจะใชค่้าเฉล่ียหรือค่าฐานนิยมของขอ้มูล 
เวลา จากนั้นจะปรับค่าองคป์ระกอบการประเมิน ท าใหไ้ดค่้าเวลาปกติ เม่ือปรับค่าเวลาเผือ่จะได ้เป็น
เวลามาตรฐาน 
                  การก าหนดหาเวลามาตรฐานจากค่าปกติปรับค่าเวลาเผือ่ท าได ้2 วิธี ดงัน้ี  
                  1.  เวลามาตรฐาน = เวลาปกติ + (เวลาปกติ  x  % เวลาเผือ่)  
                  2.  เวลามาตรฐาน =    เวลาปกติ   x  100  
                                                     100 - % เวลาเผือ่ 
                  ในการศึกษาเวลาเพื่อก  าหนดเวลามาตรฐานจะใชก้ระบวนการปรับค่าเวลาของ งานยอ่ยดว้ย
ค่าองคป์ระกอบการประเมินและค่าเวลาเผือ่และไดค่้าเวลามาตรฐานเวลาของแต่ละงานยอ่ย รวมเวลา
มาตรฐานของ งานยอ่ยเป็นเวลามาตรฐานของงานหรือจะใชก้ระบวนการหาค่า องคป์ระกอบการ
ประเมินเฉล่ีย แลว้เอาผลรวมของเวลาเลือกมาหาเวลาปกติและหาเวลามาตรฐาน ของานโดยการปรับค่า
เวลาเผือ่ 
                  การก าหนดเวลาเผือ่   
                  การค านวณเวลาปกติจากการใชเ้วลาเลือก เมื่อปรับดว้ยค่าองคป์ระกอบการประเมิน จะยงั
ถือเป็นเวลามาตรฐานไม่ได ้เน่ืองจากยงัไม่ไดค้รอบคลุมเวลาเผือ่ส าหรับ  



18 
 

                  1.  เวลาเผือ่กิจส่วนตวั (Personal allowance) เพื่อกิจธุระส่วนตวั เช่น เขา้หอ้งน ้ าลา้งมือด่ืมน ้ า 
ฯลฯ จะถูกก าหนดใหม้ากหรือ นอ้ยข้ึนอยูก่บัลกัษณะความหนกัเบาของงาน ระยะเวลาท างาน เง่ือนไข 
การท างาน ฯลฯ เวลาเผือ่ ส าหรับกิจธุระส่วนตวัอาจสูงกวา่ 5% ของเวลาปกติ 
                * การท างาน 8 ชัว่โมง/ วนั โดยไม่มีการพกัเลยจะมีเวลาท่ีเป็นกิจส่วนตวั 2-5 % 
                  2.  เวลาเผือ่ความเมื่อยลา้ (Fatigue allowance) “เวลาเผือ่” จึงเป็นเวลาท่ีเพ่ิมใหจ้ากเวลาปกติ
ของคนงานท่ีเหมาะสม เพื่อลดความเมื่อยลา้ ในการก าหนดเวลาเผือ่ มีการประเมินเวลาเผือ่ส าหรับกิจ
ส่วนตวั ความเมื่อยลา้และความล่าชา้แลว้ จะรวมกนัเป็นเปอร์เซ็นตเ์วลาเผือ่และใชป้รับค่าเวลาปกติให้
เป็นค่าเวลามาตรฐาน ในหลายกรณี เราอาจจะไม่ไดป้ระเมนิเวลาเผือ่แยกตามชนิดของเวลาเผือ่ดงักล่าว 
แต่จะใชว้ิธีก  าหนด ประเมินเวลาเผือ่ไปตามการพิจารณาเง่ือนไขของงานท่ีเกิดข้ึน 
                  เวลาเผือ่ส าหรับความเมื่อยลา้จ  าเป็นส าหรับงานท่ีมีเง่ือนไขการท างานท่ีจะสร้างความ 
เมื่อยลา้ในการท างานไดม้าก เช่น งานหนกั สภาพแวดลอ้มการท างานไมดี่ ร้อน ฝุ่ นจดั   เสียงดงั เหมน็ 
ช้ืน มีความเครียดในการท างาน ระยะเวลาในการท างาน ฯลฯ คนจ าเป็นตอ้งพกัเมื่อรู้สึกว่าท างานแลว้
เกิดความเมื่อยลา้ ปัญหา ก็คือ ควรใหเ้วลาส าหรับการพกัผอ่นเป็นเวลารวมทั้งลกัษณะของงานท่ีท า
เง่ือนไขการท างาน วิธีการท างาน และสภาพแวดลอ้มการท างาน ปัจจุบนัไม่มกีฎเกณฑใ์ด ในการ
ก าหนดเวลาท่ีเหมาะสมส าหรับการพกัผอ่น แต่โดยทัว่ไปท่ีนิยมกนัคือ ใหพ้กัได ้10 นาที ในช่วงเชา้และ
ช่วง บ่ายของการท างานโดยคาดหวงัว่า 
                        2.1  ลดความเมื่อยลา้ของคนงาน  
                        2.2  ลดเวลาคนงานท่ีหยดุงานระหว่างชัว่โมงการท างานเพ่ือกิจส่วนตวั  
                        2.3  ลดความเบ่ือหน่ายต่อการจ าเจในการท างานทั้งวนั  
                        2.4  เพ่ิมผลผลิตไดเ้น่ืองจากมีการฟ้ืนตวัของการท างาน 
                        * ส าหรับการท างานทัว่ไป ก  าหนดเวลาเผือ่ไวป้ระมาณ 4 % และการท างานท่ีเบาและมี
ช่วงเวลาพกัผอ่นเพียงพอในระหว่างวนั ไมจ่  าเป็นตอ้งมีเวลาเผือ่ความเมื่อยลา้ 
                  3.  เวลาเผือ่ความล่าชา้ (Delay allowance) เป็นเวลาเผือ่ส าหรับความล่าชา้เน่ืองจากการ
ปรับเปล่ียนเคร่ืองมือ เคร่ืองจกัร หรือเวลาท่ีเสียไปเน่ืองจากเคร่ืองจกัรช ารุด, ไฟฟ้าดบั, ขาดแคลนวสัดุ, 
วสัดุมาไม่ทนั, รอเคร่ืองมือ, รอหวัหนา้, รอช่าง ฯลฯ  
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แนวคดิและการผลิตแบบลนี 
                  วิโรจน์ ลกัขณาอดิศร (2552) ระบุเก่ียวกบัลีนวา่ เป็นค าท่ีมาจากภาษาองักฤษท่ีเขียนว่า Lean 
แปลว่า “ผอม” โดยองคก์รท่ีมคีวามจ าเป็นตอ้งลีน ส่วนมากจะเป็นองคก์รท่ีมีอายใุนการ ด าเนินธุรกิจ 
มานาน เมื่อด าเนินธุรกิจมาเป็นระยะเวลายาวนาน ในแต่ละองคก์รยอ่มผา่นปัญหาและ อุปสรรคมา
พอสมควร ซ่ึงเม่ือเกิดปัญหาข้ึน องคก์รมกัจะไม่มีการวิเคราะห์สาเหตุและวางแผนการ แกไ้ขปัญหา     
ท่ีสาเหตุอยา่งจริงจงั ดงันั้น จึงเห็นว่าเมื่อองคก์รประสบกบัปัญหาต่าง ๆ ก็มกัจะแกไ้ข ปัญหาดว้ยวิธี  
มกัง่าย 4 วิธี ดงัน้ี  
                  1.  การเพ่ิมจ านวนพนกังาน  
                  2.  การเพ่ิมกระบวนการ  
                  3.  การเพ่ิมเวลาในการท างานของพนกังาน  
                  4.  การเพ่ิมพ้ืนท่ีเพ่ือเก็บสต็อกสินคา้   
                  ซ่ึงในการแกไ้ขปัญหาดงักล่าวน้ี ยอ่มหมายความว่า ส่ิงท่ีงอกหรือเพ่ิมข้ึนมาโดยไม่เป็น 
ประโยชนก์บัองคก์ร องคก์รกจ็ะเกิดปัญหาดา้นประสิทธิภาพการผลิตท่ีตกต ่า มีตน้ทุนจมกบัสินคา้     
คงคลงัหรืองานระหว่างท า (Work in process: WIP) เป็นจ านวนมาก รวมทั้งมีตน้ทุนในการด าเนินการ 
ท่ีสูงกว่าคู่แข่งขนั สุดทา้ยก็จะท าใหอ้งคก์รไม่สามารถแข่งขนัไดใ้นตลาด  ดงันั้นระบบการผลิตท่ีจะท า
ใหอ้งคก์ร สามารถแข่งขนัไดจ้ะตอ้งมีคุณสมบติัดงัน้ี 
                  1.  ระบบการผลิตแบบพอดี เพราะไม่มีเงินทุนมากพอท่ีจะไปเส่ียงเป็นตน้ทุนจมกบัสินคา้ 
คงคลงั  
                  2.  ระบบการผลิตท่ียดืหยุน่ 
                  3.  ระบบการผลิตท่ีมคีวามสูญเปล่า (Waste) ในกระบวนการผลิตในระดบัต ่า 
                  4.  ระบบการผลิตท่ีมีตน้ทุนต ่า 
                  ซ่ึงบริษทัญ่ีปุ่นท่ีเป็นตน้แบบของแนวคิดลีน คือ โตโยตา้ โดยเป็นท่ีรู้จกักนัในนามของ 
“ระบบ การผลิตแบบโตโยตา้ (Toyota production system)” ซ่ึงมีแนวคิดหลกั 3 ประการดงัน้ี 
                  1.  การผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just in tim: JIT) เพราะไม่มีเงินทุนมากพอท่ีจะไปเส่ียง เป็น
ตน้ทุนจมกบัสินคา้คงคลงั เป็นการผลิตในส่ิงท่ีจ  าเป็นในปริมาณท่ีจ าเป็น ณ เวลาท่ีจ  าเป็นในปริมาณ    
ท่ีตรงกบัความตอ้งการของลูกคา้   
                 2.  การหยดุการผลิตเม่ือพบของเสีย (Autonomation  หรือ Jidoka) บางองคก์รมกัจะ
ตรวจสอบคุณภาพของผลิตภณัฑเ์มื่อผลิตภณัฑถู์กผลิตเรียบร้อยแลว้ เรียกว่า “การตรวจสอบ คุณภาพ
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ขั้นสุดทา้ย (Final inspection)” ซ่ึงเป็นกระบวนการท่ีมีประโยชน์เพียงป้องกนัไม่ใหสิ้นคา้ท่ี ไม่ได้
คุณภาพส่งไปยงัลูกคา้ แต่ของเสียก็เกิดข้ึนแลว้และระบบการผลิตเกิดตน้ทุนการผลิตท่ีไม่ ก่อใหเ้กิด
ประโยชนข้ึ์นแลว้ ดงันั้นระบบ การผลิตแบบโตโยตา้ จะเลือกการไม่ยอมผลิตของเสีย มากกว่าการ
ปล่อยใหข้องเสียถูกผลิตออกมาเป็นจ านวนมาก แลว้ค่อยมาตรวจสอบคดัแยกหรือ ซ่อมแซมในภายหลงั 
ดงันั้นในกระบวนการผลิตแบบโตโยตา้ จะมีการควบคุมคุณภาพระหวา่ง การผลิต (Quality control in 
process) โดยระบบง่ายๆ คือ มีการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภณัฑท่ี์ ผลิตเป็นระยะ การควบคุม
กระบวนการโดยใชว้ิธีทางสถิติ (Statistical process control: SPC) จนกระทัง่การพฒันากลไกในการ
ป้องกนัการผลิตของเสีย โดยไม่อาศยัหรือไวว้างใจใน “คน” มาก เกินไป มีระบบในการป้องกนัความ
ผดิพลาด (Poka-yoke หรือ Fool proof) ในกระบวนการท่ี ส าคญั (Critical process)   
                  3.  ความสม ่าเสมอในการผลิต (Stability หรือ Heijunka) ตามหลกัการของ Jidoka คือ      
เม่ือพบปัญหาในการผลิต จะมีการหยดุสายการผลิตและวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึน แลว้   
ลงมือแกไ้ขปัญหาท่ีสาเหตุอยา่งรวดเร็วตามแนวคิด PDCA 
                  เกียรติขจร โฆมานะสิน (2550) มคีวามเห็นว่า ระบบ Lean ก  าเนิดข้ึนในอุตสาหกรรมการ 
ผลิตรถยนต ์ซ่ึงในอดีตการผลิตสินคา้ต่าง ๆ รวมทั้งรถยนตม์ีลกัษณะเป็นแบบงานหตัถกรรมหรือ    
งานฝีมือ (Craft/ Hand made production) ไม่มีสายการผลิต ผูผ้ลิตส่วนใหญ่จะด าเนินการผลิตโดย  
อาศยัทกัษะความช านาญของพนกังานเป็นหลกั ท าใหม้ีตน้ทุนการผลิตต่อหน่วยค่อนขา้งสูง  
                  บริษทั Ford ประสบความส าเร็จจากการใชร้ะบบการ ผลิตแบบเนน้ปริมาณอยา่งยิง่ หลายปี
ต่อมาจากความส าเร็จของบริษทั Ford, Eiji toyoda และ Talichi ohno ผูบ้ริหารของบริษทั Toyota 
พยายามน าแนวคิดของ Ford ไปปรับปรุงระบบการผลิต ของบริษทัตนท่ีประเทศญ่ีปุ่น โดยสรุปแลว้
วิวฒันาการของระบบ Lean เร่ิมตน้จากระบบการผลิตแบบงานหตัถกรรม มาสู่ระบบการผลิตแบบ เนน้
ปริมาณ จนกระทัง่พฒันาเป็นระบบการผลิตแบบ Lean ท่ีมีความยดืหยุน่ในการผลิตสูง 
                  แนวคิดหลกั 4 ประการท่ีเป็นพ้ืนฐานของระบบการผลิตแบบโตโยตา้ มีดงัต่อไปน้ี   
                  1.  Just in time หรือระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี   
                  2.  Autonomation หรือ Jidoka เป็นการควบคุมการผลิตแบบอตัโนมติั ซ่ึงสายการผลิต หรือ
เคร่ืองจกัรจะหยดุทนัทีเมื่อตรวจพบของเสีย  
                  3.  Flexible workforce เป็นการปรับจ านวนพนกังานท่ีท างานใหส้อดคลอ้งกบัระดบัการ 
ผลิตตามความตอ้งการของลูกคา้  
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                  4.  Creativity เป็นการใชป้ระโยชน์จากค าแนะน าหรือขอ้เสนอแนะของพนกังาน วิทยา 
สุหฤทด ารง, 2548 กล่าวว่า ส่ิงท่ี Toyota ไดส้ร้างข้ึนนั้นเพ่ือเป็นแนวทางในการ กา้วไปสู่ความเป็น     
สุดยอดท่ีเห็นไดเ้ป็นรูปธรรมมากท่ีสุดนั้น ไดแ้ก่ ปรัชญาดา้นการผลิต ซ่ึงเรียกว่า “ระบบการผลิตแบบ
โตโยตา้” (Toyota production system: TPS) ถือเป็นวิวฒันาการคร้ังส าคญัของ กระบวนการทางธุรกิจท่ี
มีประสิทธิภาพท่ีเกิดข้ึนภายหลงั “ระบบการผลิตแบบเนน้ปริมาณมาก” (Mass production system) ท่ี
คิดคน้โดย Henry ford ระบบ TPS ไดถู้กบนัทึก วิเคราะห์ และถูกน าไปใชใ้นบริษทัอ่ืนต่าง
อุตสาหกรรมในทุกหนทุกแห่งทัว่โลก นอกจากน้ี TPS ยงัเป็นท่ีรู้จกั ภายนอกบริษทั Toyota ว่าคือ 
“ลีน” (Lean) หรือ “ระบบการผลิตแบบลีน” (Lean production) 
                  วิโรจน์ ลกัขณาอดิศร, (2552) ระบุว่า ลีน (Lean) เป็นแนวคิดในการบริหารกระบวนการผลิต
ใหก้ระบวนการสามารถผลิตไดอ้ยา่งต่อเน่ืองโดยมีมาตรฐานท่ีเช่ือถือได ้ไม่มีความสูญเปล่า เกิดข้ึน ซ่ึง
สอดคลอ้งกบัแนวคิด 3M ของระบบการผลิตแบบโตโยตา้ ไดแ้ก่ 
                 1.  Muda คือ ความสูญเปล่า (Waste) ในการคน้หา Muda ในกระบวนการผลิต ไดแ้ก่  
                       1.1  ลูกคา้ (อาจจะเป็นลูกคา้ภายในซ่ึงเป็นกระบวนการถดัไป) ตอ้งการหรือคาดหวงั
อะไร จากการปฏิบติังานของกระบวนการน้ี  
                       1.2  มีวิธีท่ีดีกว่าน้ีหรือไม่ท่ีจะท าใหเ้ราใชเ้วลาในการผลิตนอ้ยกว่าน้ี หรือประหยดัแรง
กว่า โดยท่ีไม่เกิดผลกระทบต่อลูกคา้ 
                       1.3  มีวิธีท่ีดีกว่าน้ีหรือไม่ท่ีจะท าใหเ้ราประหยดัวตัถุดิบกว่าท่ีเป็นอยูโ่ดยท่ีไม่เกิดผล 
กระทบต่อลูกคา้ 
                       1.4  มีวิธีท่ีดีกว่าน้ีหรือไม่ท่ีจะท าใหเ้ราเพ่ิมผลผลิตไดใ้นเวลาเท่าเดิมโดยท่ีไม่เกิดผล 
กระทบต่อลูกคา้ 
                  2.  Mura คือ ความไม่สม  ่าเสมอ (Variation) ซ่ึงเป็นอุปสรรคส าคญัในการควบคุมคุณภาพ 
ของผลิตภณัฑซ่ึ์งสามารถสงัเกตไดจ้าก 
                       2.1  พนกังานมกีารรอคอยในการท างานในบางช่วงเวลาหรือเกิดการรอข้ึนเป็นพกั ๆ     
อนั เน่ืองมาจากระบบการปฏิบติังานหรือการวางแผนการผลิต 
                       2.2  คุณภาพของผลิตภณัฑม์ีปัญหาเป็นช่วง ๆ  
                       2.3  การผลิตเกิดการติดขดับ่อย ๆ หรือตอ้งหยดุการผลิตเพ่ือมาแกไ้ขช้ินงานบ่อย ๆ   
                  3.  Muri คือ สภาวะท่ีเกินก าลงัเป็นการท างานท่ีเกินก าลงัทั้งก  าลงัคน และเคร่ืองจกัร ท าให้
เกิดความลา้สะสม แนวทางในการแกไ้ข Muri นั้น องคก์รส่วนใหญ่มกัจะแกไ้ขดว้ยการเพ่ิม ก  าลงัคน 
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ถา้คนท างานหนกัเกินไป หรือเพ่ิมเคร่ืองจกัร กรณีท่ีเคร่ืองจกัรท างานมากเกินไป ซ่ึงเป็น แนวทางท่ีไม่
ถูกตอ้งนกั องคก์รควรจะเขา้มาตรวจสอบวิธีการท างานว่าจะมีการปรับเปล่ียนวิธีการ ท างานใด ๆ ท่ีจะ
ท าใหทุ่้นแรงการท างาน หรือลดภาระงานเคร่ืองจกัร หรือมีประสิทธิภาพเพ่ิมมากข้ึนไดห้รือไม่ อีก
ประการหน่ึงของ Muri คือ ปัญหาคอขวดท่ีกระบวนการผลิตใดกระบวนการหน่ึง โดยพนกังาน           
ท่ีท างานในกระบวนการดงักล่าวอาจจะท างานล่วงเวลาอยา่งมากมาย แต่ก็ยงัไม่ สามารถท างานไดท้นั 
ท าใหเ้กิดเป็นคอขวดของการผลิต 
                เกียรติขจร โฆมานะสิน (2550) มองว่า แนวคิดของระบบ Lean กบัการเพ่ิมผลผลิต เป็นการ
ใชป้ระโยชน์จากทรัพยากรใหคุ้ม้ค่า Lean คือ การบูรณาการแนวคิด กิจกรรม และวิธีการท่ีเป็น ระบบ
ในการระบุและก าจดัความสูญเปล่า หรือส่ิงท่ีไม่เพ่ิมคุณค่าภายในกระแสคุณค่าของ กระบวนการโดย
อาศยัการด าเนินตามจงัหวะความตอ้งการของลูกคา้ดว้ยระบบดึงท าใหเ้กิดสภาพ การไหลอยา่งต่อเน่ือง 
ราบเรียบ และท าการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองเพื่อสร้างคุณค่าใหแ้ก่ระบบอยู ่เสมอ โดยอาศยัแนวคิดการ
เพ่ิมผลผลิตซ่ึงมุ่งท่ีจะผลิตสินคา้หรือบริการเพ่ือตอบสนองความ ตอ้งการของลูกคา้ใหดี้ยิง่ข้ึนโดยใช้
ทรัพยากรการผลิตท่ี นอ้ยกว่า (Doing more with less) เป็นพ้ืนฐานในการปรับปรุงองคก์ร ส่ิงท่ีเป็น
อุปสรรคในการเพ่ิมผลผลิต ซ่ึงเป็นพ้ืนฐานของระบบ Lean คือ ความสูญเปล่าภายในกระบวนการผลิต 
ถา้หากองคก์รด าเนินงานโดยม ีความสูญเปล่ามากเท่าใด ผลิตภาพขององคก์รกจ็ะยิง่ถูกฉุดใหล้ดต ่าลง
เท่านั้น เน่ืองจากเกิดความสูญเปล่าข้ึนจะท าใหป้ริมาณ ผลผลิตท่ีไดคุ้ณภาพลดลง 
                  ขั้นตอนหลกัของการสร้างระบบการ ผลิตแบบ Lean ในหนงัสือช่ือ “Lean thinking” โดย
แบ่งออกเป็น 5 ขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 
                 ขั้นตอนท่ี 1 การระบุคุณค่าของสินคา้และบริการในมุมมองของลูกคา้ไม่ว่าจะเป็นลูกคา้ 
ภายใน และลูกคา้ภายนอก (Specified value)  
                  1.  ระบุคุณค่า (Value) ของผลิตภณัฑจ์ากมุมมองของลูกคา้ 
                  2.  ไม่ควรก าหนดคุณค่าจากมุมมองของบริษทั องคก์ร หน่วยงาน หน้าท่ี หรือเทคโนโลย ี   
ท่ีใชใ้นปัจจุบนั  
                  3.  ไม่ว่าจะเป็นสินคา้ หรืองานบริการ จ  าไวว้่า “ลูกคา้ตอ้งการแค่เพียงส่ิงท่ีตอบสนอง ความ
ตอ้งการหรือแกไ้ขปัญหาใหพ้วกเขาไดเ้ท่านั้น” 
                  ขั้นตอนท่ี 2 สร้างกระแสคุณค่า (Value stream) ในทุก ๆ ขั้นตอนการด าเนินงาน เร่ิมตั้งแต่
การออกแบบ การวางแผน และการผลิตสินคา้ การจดัจ  าหน่าย ฯลฯ เพ่ือพิจารณาว่ากิจกรรม ใดท่ีไม่เพ่ิม
คุณค่าและเป็นความสูญเปล่า 
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                  1.  กระบวนการออกแบบผลิตภณัฑก่์อนวางจ าหน่าย 
                  2.  ขั้นตอนการสัง่ซ้ือสินคา้ของลูกคา้จนกระทัง่จดัส่งสินคา้ใหแ้ก่ลูกคา้ 
                  3.  การรับวตัถุดิบจากผูส่้งมอบมาผลิตจนกระทัง่จดัส่งสินคา้ส าเร็จรูปถึงมือลูกคา้ 
                  ขั้นตอนท่ี 3 ท าใหกิ้จกรรมต่าง ๆ ท่ีมีคุณค่าเพ่ิมด าเนินไปไดอ้ยา่งต่อเน่ือง (Flow) พยายาม
ท าใหก้ระบวน การด าเนินงานไปไดโ้ดยปราศจาก  
                  1.  การออ้ม (Detours)  
                  2.  การยอ้นกลบั (Backflows) 
                  3.  การคอย (Waiting) 
                  4.  ของเสีย (Scrap) 
                  ขั้นตอนท่ี 4  ใชร้ะบบดึง (Pull) โดยใหค้วามส าคญั เฉพาะส่ิงท่ีลูกคา้ตอ้งการเท่านั้น  
                  1.  ท าเฉพาะส่ิงท่ีมีความตอ้งการตามปริมาณท่ีตอ้งการภายในเวลาท่ีตอ้งการเท่านั้น 
                  ขั้นตอนท่ี 5 สร้างคุณค่า และก าจดัความสูญเปล่า โดยคน้หาส่วนเกินท่ีถูกซ่อนไวซ่ึ้งเป็น  
ความสูญเปล่า และก าจดัออกไปอยา่งต่อเน่ือง (Perfection) โดย 
                  1.  ท าการก าจดัความสูญเปล่า (Wastes/ Muda) ในทุก ๆ กิจกรรม และสินทรัพยท่ี์ใชง้าน   
โดยพิจารณาความจ าเป็นจากลูกคา้เป้าหมาย 
                  2.  ด  าเนินการโดยใชเ้คร่ืองมือคือ การปรับปรุง (Evolution/ Kaizen) และนวตักรรม 
(Revolution/ Kaikaku) 
 

การลดความสูญเปล่าด้วยหลกัการ ECRS  
                การลดความสูญเปล่าดว้ยหลกัการ ECRS ดงัน้ี (สุลภสั เครือกาญจนา, 2550) 
                  1.  E (Eliminate) ก าจดัท้ิง คือก าจดังานท่ีไม่จ  าเป็นออกไปดว้ยการมองเร่ือง “การก าจดัท้ิง” 
เช่น งานท่ีเคยจ าเป็น แต่ตอนน้ีไม่เป็นประโยชน์แลว้ งานมากเกิน (ความจ าเป็น) ซ่ึงดูเหมือนเขา้ไปอยู่
ในโลกของงานอดิเรก ท่ีเต็มไปดว้ยหลกัของความสมบูรณ์แบบ งานท่ีซ ้าซอ้นกบัแผนกอ่ืน ส่ิงท่ีดีท่ีสุด
ส าหรับงานเหล่าน้ี คือ การเลิกท า 
                  2.  C (Combine) รวมเขา้ดว้ยกนั  
                       2.1  ใหค้นเดียวกนัท าทั้งงานรับเร่ืองและพิมพข์อ้มูลใส่เคร่ือง 
                       2.2  รวมใบแจง้ความจ านงและใบรายงานเป็นใบเดียวกนั 
                       2.3  ท างานตรวจสินคา้และกรอกขอ้มูลการตรวจรับไปพร้อมกนั 
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                  3.  R (Rearrange) สบัเปล่ียน  
                       3.1  ท างานท่ีตอ้งลงบนัทึกเสียก่อน (เปล่ียนล าดบั) 
                       3.2  เปล่ียนการเช่ือมเป็นการติดแทน 
                       3.3  เปล่ียนจากอะไหล่ (Parts) พิเศษเฉพาะมาเป็นอะไหล่มาตรฐานท่ีมีอยูใ่นทอ้งตลาด 
                  4.  S (Simplify) ท าใหง่้ายเขา้   
                       4.1  ลดชนิดของอะไหล่มาตรฐานใหน้อ้ยลง 
                       4.2  สร้างมาตรฐานขั้นตอนการปิดบญัชีประจ าเดือน  
                       4.3  แบ่งงานออกแลว้ท าใหง่้ายเขา้ 
 

งานวจิยัที่เกี่ยวข้อง 
                  จากเอกสารและผลงานวิจยัท่ีเก่ียวกบัการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา เพ่ือเพ่ิม
ประสิทธิภาพกระบวนการผลิต โดยการลดการสูญเปล่าของกระบวนการผลิต เพื่อมาใชใ้นการปรับปรุง
กระบวนการผลิตใหม้ีความเหมาะสมต่อการปฏิบติังาน ไมว่่าจะเป็นการปรับเปล่ียนวิธีการด าเนินงาน 
หรือการเพ่ิมอุปกรณ์ ในการช่วย การเปล่ียนวิธีการหยบิจบัช้ินงาน ซ่ึงมีเอกสารท่ีเก่ียวขอ้งในหวัขอ้ต่าง 
ๆ ดงัต่อไปน้ี 
                  สุวรรณภูม ิวิเศษภกัดี (2545) ไดท้ างานวจิยัเร่ือง การศึกษาและปรับปรุงกระบวนการผลิต 
กรณีศกึษา บริษทัอินเตอร์เนชัน่แนล เลทเธอร์ แฟชัน่ จ  ากดั การวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พ่ือเพ่ิมผลผลิต
ของกระบวนการผลิตและก าหนดเวลามาตรฐานของแต่ละแผนก จากการศึกษา พบว่าสาเหตุของความ
สูญเปล่าและเวลาไร้ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตเดิม มาจากการตรวจสอบวตัถุดิบแบบ
ผลิตภณัฑ ์กระบวนการผลิต เคร่ืองมือเคร่ืองจกัร ผงัโรงงานและวิธีปฏิบติังาน 
                  สุวฒัน ์จานแกว้ และรุ่งเรือง ดียิง่ (2546) กล่าวถึงการน าเอาการศกึษาการเคล่ือนไหวและ
เวลามาใชไ้ดแ้ก่ การหาเวลามาตรฐานและการปรับปรุงคุณภาพการผลิตรองเทา้หนงักรณีศกึษา     
บริษทัยทูากา (ประเทศไทย) เป็นการศึกษาผลิตภณัฑ ์ศึกษาขั้นตอนการผลิตวิธีการผลิต การท างานของ
คนงานและเคร่ืองจกัร โดยมีการบนัทึกวิธีการท างานและขั้นตอนของกระบวนการผลิตดว้ยแผนภูมิ
กระบวนการผลิต จากนั้น ท าการจบัเวลา บนัทึกขอ้มูลการจบัเวลา จ  านวน 30 รอบ การท างาน            
หาค่าเฉล่ียของแต่ละงาน และน าค่าเฉล่ียนั้นมาค านวณหาเวลามาตรฐานการผลิตรองเทา้หนงั แลว้หา
ขอ้เสนอแนะเพื่อเป็นแนวทางในการปรับปรุงแผนภูมกิระบวนการผลิตรองเทา้หนงั ท าใหส้ามารถลด
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สญัลกัษณ์แผนภูมิกระบวนการผลิตรองเทา้หนงั ท่ีแผนกเยบ็จกัร และน าขอ้เสนอแนะไปเป็นแนวทาง
ในการปรับปรุงการผลิต สามารถพฒันาวิธีการท างานและเวลาในการท างานไดดี้ยิง่ข้ึน  
                  โสภณ ประทุมมา และสญัชยั โตสุนทร (2547) ศึกษาการเพ่ิมผลผลิตในอุตสาหกรรม       
ทอกระสอบปอของ โดยมุ่งเนน้แผนกตดัฝืนกระสอบปอ ซ่ึงมีเคร่ืองตดัฝืนกระสอบปอ จ านวน 3 เคร่ือง 
ขนาด 5 แรงมา้ และมีพนกังานท างานแผนกตดัทั้งหมด 9 คน เคร่ืองจกัรและพนกังาน ท างานวนัละ 8 
ชัว่โมง ในการเพ่ิมผลผลิตของกระบวนการการตดัจะใชท้ฤษฎีจากวิชาการศึกษาการท างาน น ามาใช ้ 
ในการหาเวลามาตรฐานของกระบวนการผลิตจากการศึกษาเวลาท าใหเ้ราทราบว่า การตดัฝืน    
กระสอบปอ ของเคร่ืองตดันั้นใชเ้วลา ในการปฏิบติังานซ่ึงมีเวลามาตรฐานในการตดัมว้นละ 4.79 นาที 
มีการศึกษาเก่ียวกบัระบบการผลิตและท าการปรับปรุงโดยออกแบบเคร่ืองมือแยกและประคองฝืน
กระสอบปอ ในการตดัใหไ้ดค้ร้ังละ 2 มว้น จากผล การทดลองท าใหส้ามารถลดเวลามาตรฐานเหลือ 
มว้นละ 2.69 นาที 
                  ธีรศกัด์ิ มงคลสวสัด์ิ (2551) น าเสนอแนวทางการวิเคราะห์และปรับปรุงวิธีการจดัส่ง 
ช้ินส่วนเพ่ือลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการประกอบรถยนตต์ามแนวทางการผลิตแบบ ลีน 
ซ่ึงพบว่ากระบวนการการจดัส่งช้ินส่วน ณ ปัจจุบนัส่งผลใหเ้กิดความสูญเสียจากการ เคล่ือนไหวท่ีไม่
เกิดคุณค่าต่อการประกอบ และการจดัเก็บช้ินส่วนในกระบวนการมากเกินความ ตอ้งการ จึงไดน้ าเสนอ
ระบบการจดัส่งช้ินส่วนแบบลีน ซ่ึงเป็นการจดัส่งช้ินส่วนท่ีตน้กระบวนการ ประกอบตามจ านวนและ
ล าดบัความตอ้งการ ใชง้าน และใชอุ้ปกรณ์ขนถ่ายท่ีท าใหช้ิ้นส่วนเคล่ือนท่ี (Moving) ไปยงัจุดประกอบ
ในเวลาท่ีตอ้งการ ซ่ึงสามารถลดระยะทางการเดินเพ่ือหยบิช้ินส่วนใน กระบวนการประกอบจาก 28 
กา้วเป็นไม่เกิน 4 กา้ว และลดการหมุนตวัโดยเฉล่ียจาก 4 คร้ัง เป็น 1 คร้ังตลอดกระบวนการ นอกจากน้ี
ยงัสามารถลดชั้นวางช้ินส่วนจาก 40 ยนิูต เหลือ 11 ยนิูต ส่งผล ใหใ้ชพ้ื้นท่ีเพียง 24.75 ตารางเมตร    
จากเดิม 88.52 ตารางเมตร โดยไม่มีปัญหาดา้นอ่ืน ๆ แต่อยา่งไร ซ่ึงสรุปได ้ว่าระบบการจดัส่งช้ินส่วน
แบบลีน ท่ีน าเสนอสามารถใชง้านไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
                  ภาวิณี อาจปรุ และสุทศัน์ รัตนเก้ือกงัวาน (2551) ท าวิจยัเพื่อลดความสูญเปล่าใน
สายการผลิต เบรกเกอร์ โดยพยายามขจดัและลดงานท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพ่ิม (Non value added) ต่อตวั
ผลิตภณัฑ ์อาทิเช่น ความสูญเปล่าเน่ืองจากการรอคอย (Delay) การเคล่ือนไหวท่ีเกินจ าเป็น (Excess 
motion) ความสูญเปล่าเน่ืองจากงานเสีย (Defect) หรืองานท่ีตอ้งน ากลบัมาท าใหม่ (Rework) เป็นตน้ 
ซ่ึงสาเหตุท่ีกล่าวมาน้ีท าใหโ้รงงานตวัอยา่งมีตน้ทุนท่ีตอ้งสูญเสียเป็นเงิน 2,000,0000  บาทในปี พ.ศ. 
2550 ซ่ึงงานวิจยัช้ินน้ีไดใ้ชเ้ทคนิค (Root cause) และการวเิคราะห์ โดยหลกัการ 3T เวลาท่ีใชใ้นการ
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ผลิตจริง (T1) เวลาท่ีเป็นเวลาส่วนเกิน (T2) เวลาไร้ประสิทธิภาพ (T3) ซ่ึงผลจากการท่ีไดป้รับปรุง     
ในส่วนของสายการผลิต พบว่า ความสูญเสีย ต่าง ๆ ท่ีไดก้ล่าวมานั้นมีแนวโนม้ลดลงโดยสามารถลด
รอบเวลาการผลิต (Cycle time)  ของผลิตภณัฑ ์จาก 51.41 เหลือ 41.97 วินาทีต่อช้ิน โดยมีจ  านวนสถานี
งานลดลงจากเดิม 20 เปอร์เซ็นต ์และลดสดัส่วนของงานท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่า จาก 41 เปอร์เซ็นต ์เหลือ
เพียง 28 เปอร์เซ็นต ์
                  ทวีพร ข  าดี (2551) น าเสนอการปรับปรุงกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมการ ผลิตช้ินส่วน
รถยนตข์องโรงงานอุตสาหกรรมตวัอยา่งแห่งหน่ึง ในนิคมอุตสาหกรรมอมตะนครเพ่ือวิเคราะห์หา
สาเหตุของความสูญเปล่า และใชแ้นวคิดและเคร่ืองมือของลีน มาปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยการ
ประยกุตก์ารปรับปรุงแกไ้ข คือ ในส่วนของกระบวนการประกอบผลิตภณัฑล่์าชา้ กระบวนการขนถ่าย
ผลิตภณัฑม์ากเกินความจ าเป็น การแกไ้ขดา้นปริมาณผลผลิตต ่า และอตัราการ ใชเ้คร่ืองจกัรต ่า โดยมี
แนวทางในการประยกุตใ์ชเ้คร่ืองมือของ ลีน คือ Kaizen, Work standardization, 5S, Cellular 
manufacturing, Line balancing 
                  จากผลการวิจยัในคร้ังน้ี สามารถลด Cycle time จากเดิม 47 วินาที ลดลงเหลือ 36.48 วินาที 
และสามารถเพ่ิมอตัราการผลิตช้ินงานจากเดิมท่ีเคยผลิตได ้450 ช้ินต่อวนัต่อคน เป็น 631 ช้ิน/ วนั/ คน 
นอกจากน้ียงัไดท้ าการวิเคราะห์กระบวนการผลิตท่ีใชพ้นกังานเพ่ิมเป็น 2 คน ท าให ้Cycle time ลดลง
เหลือ 18.1 วินาที และสามารถเพ่ิมอตัราการผลิตช้ินงานไดเ้ป็น 1,272 ช้ิน/ วนั/ 2 คน จากขั้นตอนการ
วิเคราะห์งาน ท าใหส้ามารถเสนอแนวทางแกไ้ขในเร่ือง Jig, Fixture และอุปกรณ์ขนถ่าย ท่ีสามารถช่วย
ลดขั้นตอน การปฏิบติังานและเวลาท่ีใชใ้นการผลิตลงได ้ส่งผลให ้กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพ
มากข้ึน ทั้งยงัท าให ้ลดค่าใชจ่้ายของตน้ทุนการผลิตลงดว้ย การประยกุตใ์ชก้ารจดัการขอ้จ ากดัและ   
การผลิตแบบลีน เพ่ือการพฒันาและปรับปรุงกระบวนการผลิตในโรงงานประกอบรถยนต์ โดยมี
วตัถุประสงคเ์พ่ือเพ่ิม ก  าลงัการผลิตของโรงงานประกอบรถยนตแ์ละเพื่อตอบสนองความตอ้งการของ
ลูกคา้ เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการด าเนินงานของสายเช่ือมหุ่นยนต ์โดยใชห้ลกัการของการจดัการ 
ขอ้จ  ากดัและการผลิตแบบลีน โดยประยกุตใ์นการวิเคราะห์และระบุปัญหาจุดงานท่ีเป็นคอขวดของ 
สายการผลิตและการจดัส่งใหลู้กคา้ และในการระบุความสูญเปล่าของการผลิตนั้น ๆ โดยใช ้เคร่ืองมือ
ในการวิเคราะห์ต่าง ๆ เช่นแผนผงัล าดบัการท างานและการเคล่ือนไหวของหุ่นยนต ์ในการระบุจุดงานท่ี
เป็นคอขวด และล าดบังานของกระบวนการเช่ือม  ผลของการประยกุตใ์ชก้ารจดัการขอ้จ ากดัและ     
การผลิตแบบลีน ควบคู่กนันั้นส่งผลใหภ้าพรวมของจุดงานท่ีเป็นคอขวดลดลง และสามารถเพ่ิม
ประสิทธิภาพของสายการผลิต 
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                  ประยรู สุรินทร์ (2551) ไดท้ าการศกึษาเพื่อลดเวลาสูญเสียในกระบวนการผลิตเพ่ิม
ประสิทธิภาพ การผลิต เพ่ือแกปั้ญหาในอุตสาหกรรมการผลิตอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ ซ่ึงจากการศึกษา
พบว่าเวลาท่ีสูญเสียเกิดข้ึนจากหลายสาเหตุดว้ยกนั เช่น เกิดจากเคร่ืองมือ และอุปกรณ์ไม่เหมาะสม
หรือไม่สะดวกในการปฏิบติังาน พนกังานใชเ้วลาไม่เท่ากนั ไม่มีวิธีการท างานท่ีเป็นมาตรฐานเดียวกนั
และสภาพแวดลอ้มในการปฏิบติังานซ่ึงคณะผูท้  าวิจยัไดเ้ลือกปัญหาท่ีเกิดจากอุปกรณ์ไม่เหมาะสม
หรือไม่สะดวกในการปฏิบติังาน มาท าการปรับปรุงแกไ้ข 
                  ไพรินทร์ หลวงมูล (2553) ไดน้ าหลกัการเคล่ือนไหวและเวลามาใชใ้นการลดขั้นตอนท่ีไม่
จ  าเป็นและปรับเปล่ียนวิธีการท างานใหม่ ซ่ึงผลจากการปรับปรุงท าใหส้ามารถเพ่ิมประสิทธิภาพ ของ
เคร่ืองตดัข้ึนรูปชิพไดโ้ดยการปรับปรุงในขั้นตอนการเตรียมเคร่ืองมือ และตดัขั้นตอนหมุนสกรูออกไป 
นอกจากน้ี ยงัออกแบบอุปกรณ์เก็บเคร่ืองมือท า ใหล้ดเวลาในการเดินไปเอาสไลดเ์พทจาก ชั้นเก็บท าให้
สามารถลดเวลา ในการปรับตั้งเคร่ืองตดัข้ึนรูปชิพไดอี้กดว้ย 
                  เมธสั หีบเงิน (2549) ไดท้ าการศกึษาและการวิเคราะห์ขอ้มูลของโรงงานตวัอยา่งจะพบว่า 
ปัจจุบนัทางโรงงานตวัอยา่งมีปัญหาดา้นการผลิตท่ีไม่เป็นไปตามแผนท่ีวางไวใ้นแต่ละเดือน โดยได้
พบว่าปัญหาดา้น การผลิตท่ีไม่สามารถผลิตใหต้รงตามแผนไดคื้อปัญหาในเร่ืองการจดัการดา้นการ
ท างานและปัญหาคอขวด (Bottleneck) จึงท าใหเ้กิดการรองานข้ึน เน่ืองจากการผลิตท่ีไม่สมดุลกนัใน
สายการผลิตท าใหข้ั้นตอน ในการท างานเกิดงานท่ีอยูใ่นระหว่างการผลิต (Work in process) ข้ึนจึงท า
ใหปั้ญหาในการผลิตไม่ตรงตามแผนการผลิต 
                  สุพฒัตรา เกษราพงศ ์(2551) งานวจิยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พ่ือเพ่ิมอตัราการผลิตหมอ้หุงขา้ว   
รุ่น 919 โดยประยกุตใ์ชเ้ทคนิคการปรับปรุงวิธีการท างานและจดัสมดุลสายการผลิต โดยใชเ้ทคนิค 
5W1H, ECRS และผงักา้งปลามาท าการวิเคราะห์สายการผลิตประกอบดว้ย 6 สถานีงานคือ ตดัเหลก็  
ข้ึนรูปตดัขอบ เจาะรู ป๊ัมขอบปาก และกดเศษ จากการวิเคราะห์สายการผลิต พบว่าจุดคอขวด เกิดข้ึน   
ท่ีสถานีงานท่ี 2 ซ่ึงประกอบดว้ย 2 งานยอ่ย คือ การทาน ้ ามนั และการข้ึนรูปช้ินงาน จากการวิเคราะห์จุด
คอขวด พบว่าสาเหตุหลกัเกิดจากการจดัอุปกรณ์และพ้ืนท่ีการปฏิบติังานของพนกังานมี การเคล่ือนไหว
ท่ีไม่เหมาะสม และขาดการสมดุลของสายการผลิต จึงไดท้ าการปรับปรุงโดยปรับต าแหน่งการวางของ
อุปกรณ์และพ้ืนท่ีปฏิบติังานปรับปรุงวิธีการท างานของพนกังาน จดัท าเอกสาร วิธีการปฏิบติังานอบรม
พนกังาน หาเวลามาตรฐาน (Standard time) และจดัสมดุลสายการผลิต 
                  โดยสรุปส่ิงท่ีไดจ้ากการศึกษาเอกสารและวรรณกรรมท่ีเก่ียวขอ้ง เร่ิมตั้งแต่การปรับปรุง
ประสิทธิภาพและการสร้างมาตรฐานการปฏิบติังาน โดยการน าเทคนิคการศกึษาการเคล่ือนไหวและ
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เวลามาใชซ่ึ้งในงานวิจยัน้ีผูว้ิจยัไดก้  าหนดวิธีการต่าง ๆ โดยการใชเ้ทคนิคการศกึษาการเคล่ือนไหวและ
เวลาผลท่ีออกมาท าใหก้  าลงัการผลิตเพ่ิมข้ึน เวลาการผลิตลดลง โดยก าหนดมาตรฐานวิธีการปฏิบติังาน
ท่ีดีท าใหล้ดขั้นตอนและลดเวลารอคอย 
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บทที ่3 
วิธีด ำเนินกำรวิจัย 

 
                  การศึกษาวจิยัคร้ังน้ี ไดท้  าการศกึษากระบวนการผลิตเคร่ืองปรับอากาศภายในรถยนต ์โดย
การจดัท าการศกึษาและวิเคราะห์กระบวนการผลิต เพื่อหาแนวทางปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการ
ผลิต เพ่ือท าการเพ่ิมผลลพัธใ์นกระบวนการผลิตใหสู้งข้ึนในอนาคต  
                  1.  ขั้นตอนการด าเนินการวิจยั 
                  2.  เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวิจยั 
                  3.  การเก็บรวบรวมขอ้มูล 
                  4.  การวิเคราะห์ขอ้มูล 
 

ขั้นตอนกำรด ำเนินกำรวจิยั 
                  1.  กลุ่มประชากรและกลุ่มตวัอยา่ง ประชากรท่ีใชใ้นการวิจยัคร้ังน้ีคือ พนกังานใน
กระบวนการผลิตเคร่ืองปรับอากาศภายในรถยนต ์Eco Car รุ่น YLA กรณีศกึษา มีพนกังานทั้งหมด    
20 คน โดยตรง 16 คนต่อกะ และใชพ้นกังานสนบัสนุนการผลิต 4 คนต่อกะ ปัจจุบนัด าเนินการผลิต
เฉพาะกะกลางวนั ซ่ึงเป็นโรงงานผูผ้ลิตช้ินส่วนในธุรกิจอุตสาหกรรมช้ินส่วนยานยนต ์ผูจ้ดัท าวิจยั จึง
ไดศ้ึกษากระบวนการผลิตของเคร่ืองปรับอากาศภายในรถยนตรุ่์นน้ี 
                  กลุ่มตวัอยา่งท่ีใชใ้นการวิจยั เลือกศึกษาผลิตภณัฑ ์1 ชนิดของสายการผลิต 
เคร่ืองปรับอากาศภายในรถยนต ์ คือเคร่ืองปรับอากาศภายในรถยนต ์Eco Car รุ่น YLA  โดยไดใ้ช้
วิธีการเลือกกลุ่มตวัอยา่งตามหลกัการการเลือกงานเพื่อศึกษา (วิจิตร ตณัฑสุทธ์ิ, 2547) ซ่ึงตอ้งมีลกัษณะ
อยา่งใดอยา่งหน่ึงดงัน้ี 
                  1.  งานช้ินนั้นเป็นงานใหม่ของโรงงานไม่เคยท ามาก่อน (ผลิตภณัฑใ์หม่) 
                  2.  มีปัญหางานติดขดั หรือจุดคอขวด (Bottle neck) ท่ีจุดใดจุดหน่ึงของสายการผลิต 
                  3.  เกิดการเปล่ียนวตัถุหรือวิธีการท างาน ตอ้งใชเ้วลามาตรฐานใหม่ 
                  4.  เคร่ืองจกัรว่างเกินไปหรือใหผ้ลงานนอ้ยเกินไป ท าใหต้อ้งวิเคราะห์วิธีการท างานใหม่ 
                  5.  ไดรั้บค าร้องเรียนหรือวิจารณ์เก่ียวกบัเวลามาตรฐานเดิม จากคนงานหรือตวัแทน 
                  6.  ตอ้งการเวลามาตรฐานเพ่ือประยกุตก์ารจ่ายค่าแรงตามระบบเงินจงใจ 
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                  7.  ตอ้งการท่ีจะน าไปเปรียบเทียบกบัวิธีอ่ืน ๆ ท่ีมีคนเสนอข้ึนมา 
                  8.  ค่าใชจ่้ายของงานนั้นสูงเกินไป 
                  2.  ท าการศึกษาขั้นตอน กระบวนการผลิตของเคร่ืองปรับอากาศภายในรถยนต ์Eco Car รุ่น 
YLA  กระบวนการผลิตกรณีศกึษา เป็นหน่วยงานท่ีท าหนา้ท่ีประกอบช้ินส่วนต่าง ๆ  ของ
เคร่ืองปรับอากาศ เขา้ดว้ยกนัและน าส่งใหลู้กคา้เพื่อท าการประกอบกนัในรถยนตต่์อไป  ปัจจุบนั
ด าเนินการผลิตเฉพาะกะกลางวนั และมีพนกังานท่ีใชใ้นการประกอบทั้งหมด 20 คน สามารถแบ่ง
กระบวนการผลิตออกเป็น 4 ส่วนดงัน้ีคือ ดงัภาพท่ี 3-1 
                  1.  สถานีการประกอบยอ่ย (Sub line) สญัญาลกัษณ์ วงกลมสีชมพู) ใชพ้นกังาน 5 คน  
                  2.  สถานีการประกอบหลกั (Main line) สญัญาลกัษณ์ วงกลมสีแดง ใชพ้นกังาน 7 คน 
                  3.  สถานีการประกอบชุดสุดทา้ย (Final assembly line) สญัญาลกัษณ์ วงกลมสีฟ้า ใช้
พนกังาน 4 คน 
                  4.  ฝ่ายสนบัสนุนการผลิต(Supporter) สญัญาลกัษณ์ วงกลมสีเหลือง  ใชพ้นกังาน 4 คน 
 

 
 
ภาพท่ี 3-1  กระบวนการ การประกอบช้ินส่วนเคร่ืองปรับอากาศภายในรถยนต ์  
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ภาพท่ี 3-2  ผงัการไหล การประกอบช้ินส่วนเคร่ืองปรับอากาศภายในรถยนต ์
 

สถานีการประกอบยอ่ย (Sub 

line)

สถานีการประกอบหลกั 

(Main line)

สถานีการประกอบส่วนสุดทา้ย 

(Final assembly line)

1.  การจดัเตรียมช้ินส่วน

ประกอบส าหรับ

สายการผลิตหลกั

สถานีการประกอบ-1
1.  การประกอบแผน่ฟองน ้า

ประตูลม

2.  การประกอบตู้

เคร่ืองปรับอากาศ
สถานีการประกอบ-2

2.  การตรวจสอบการท างานของ

เคร่ืองปรับอากาศ

3.  การประกอบตู้

เคร่ืองปรับอากาศเคสโล
สถานีการประกอบ-3 3.  การตรวจสอบดว้ยสายตา

4.  การประกอบแผงท าความ

เยน็
สถานีการประกอบ-4 การบรรจุผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป

ฝ่ายสนับสนุนการผลิต สถานีการประกอบ-5
จดัส่งมอบ ให้ลูกคา้

สถานีการประกอบ-6

สถานีการประกอบ-7
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                  3.  การศึกษากระบวนการประกอบ ในแต่ละขั้นตอน โดยการวิเคราะห์กระบวนการผลิต 
(บนัทึกขั้นตอนการท างานทั้งหมด และแบ่งงานใหญ่ทั้งหมดออกเป็นงานยอ่ย) ผูจ้ดัท าวจิยัไดศ้กึษา
กระบวนการผลิตของเคร่ืองปรับอากาศภายในรถยนต ์Eco Car รุ่น YLA โดยสามารถแบ่งกระบวนการ
ประกอบ ออกเป็น 3 ส่วน คือ สถานีการประกอบยอ่ย (Sub line) สถานีการประกอบหลกั (Main line) 
และสถานีการประกอบชุดสุดทา้ย (Final assembly line) 
                       3.1  สถานีการประกอบยอ่ย (Sub line) ประกอบดว้ยสถานียอ่ย 4 สถานีการคือ 
                           3.1.1  สถานีจดัเตรียมช้ินส่วนประกอบ ส าหรับสายการประกอบหลกั (Component 
part sub picking ) เป็นกระบวนการท่ีท าหนา้ท่ีในการจดัเตรียมช้ินส่วนใหก้บัสถานีการประกอบหลกั 
โดยแบ่งการจดัเตรียมช้ินส่วนออกเป็น 2 จุด ดงัน้ี   
                           3.1.1.1  (หมายเลข 15) สายการจดัเตรียมช้ินส่วนยอ่ย (Component part sub picking 
#1) ท าการหยบิช้ินส่วนยอ่ยท่ีเก็บไวบ้นชั้นใส่ลงในกล่องท่ีจดัเตรียมไว ้โดยพนกังานจะดูจากสญัญาณ
ไฟท่ีติดตั้งข้ึน เป็นอุปกรณ์ช่วยป้องกนัการหยบิช้ินส่วนผดิ จากนั้นจึงน ากล่องใส่ช้ินงานน้ี ส่งต่อไปยงั 
Sub picking #2  
                           3.1.1.2  (หมายเลข 14) สายการจดัเตรียมช้ินส่วนยอ่ย (Component part                    
sub picking #2) พนกังานจะท าหนา้จดัเตรียมช้ินงานจาก สถานีการประกอบเคสโล (Case LWR) และ  
ตูเ้คร่ืองปรับอากาศ วางไวบ้นรถเข็น แลว้จดัเตรียมสกรู (Screw) จากเคร่ืองนบัสกรู (Screw) อตัโนมติั
ตามจ านวนท่ีก  าหนดใส่กล่อง แลว้น าไปวางไวบ้นรถเข็นจากนั้นจะท าการเข็นรถไปท่ีต าแหน่ง
จดัเตรียมเพื่อเขา้สู่กระบวนการหลกั (Main line) ต่อไป ดงัภาพท่ี 3-3 (ผูว้ิจยัท าการบนัทึกภาพถ่าย) 
 

                               
 
ภาพท่ี 3-3  สถานีจดัเตรียมช้ินส่วนยอ่ย #1, 2 ส าหรับส่งใหส้ถานีการประกอบหลกั 
 

หมำยเลข 15 หมำยเลข 14 
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                           3.1.2  (หมายเลข 16) การประกอบตูเ้คร่ืองปรับอากาศ (Case shutter box assembly) 
คือ สถานีท่ีท าหนา้ท่ีในการประกอบช้ินส่วนกรองลม เขา้กบัตูเ้คร่ืองปรับอากาศหลกั (Case main)   
โดยสถานีงานน้ีใชอุ้ปกรณ์หลกัท่ีจ  าเป็น คือ อุปกรณ์จบัยดึ (Jig), เคร่ืองยงิสกรูไฟฟ้า (Electric screw 
driver) และอุปกรณ์ป้องกนัความผดิพลาดของพนกังานในการประกอบ (Pokayoke) ดงัภาพท่ี 3-4 
(ผูว้ิจยัท าการบนัทึกภาพถ่าย)  
 

                                   
 
ภาพท่ี 3-4  สถานียอ่ย ประกอบตูก้รองลม ส าหรับส่งใหส้ถานีการประกอบหลกั 
 
                           3.1.3  (หมายเลข 13) การประกอบตูท้างผา่นลม  เคสโล (Case LWR sub assembly) 
คือ สถานีท่ีท าหนา้ท่ีในการประกอบช้ินส่วนทางผา่นลม  เขา้กบัตูเ้คร่ืองปรับอากาศหลกั (Case main) 
โดยสถานีงานน้ีใชอุ้ปกรณ์ท่ีจ  าเป็นคือ อุปกรณ์หลกัคืออุปกรณ์จบัยดึ (Jig), เคร่ืองยงิสกรูไฟฟ้า 
(Electric screw driver) และอุปกรณ์ป้องกนัความผดิพลาดของพนกังานในการประกอบ (Pokayoke)  
ดงัภาพท่ี   3-5  (ผูว้ิจยัท าการบนัทึกภาพถ่าย)   
         

                                    
 
ภาพท่ี 3-5  สถานียอ่ย ประกอบตูท้างผา่น เคสโล ส าหรับส่งใหส้ายการประกอบหลกั 

หมำยเลข 16 

หมำยเลข 13 
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                           3.1.4  (หมายเลข 12) การประกอบแผงท าความเยน็ (Evaporator sub assembly) คือ 
สถานีท่ีท าการติดตั้งแผน่ป้องกนัการร่ัวของอากาศแต่ละต าแหน่งเขา้กบัตวัแผงท าความเยน็ โดยใช้
อุปกรณ์หลกัคือ อุปกรณ์จบัยดึ (Jig) ช่วยก าหนด ต าแหน่งก่อนท่ีจะในการประกอบสามารถเขียนเป็น
ล าดบัขั้นตอนการประกอบไดด้งัภาพท่ี 3-6 (ผูว้ิจยัท าการบนัทึกภาพถ่าย)  
 

                                          
 
ภาพท่ี 3-6  สถานียอ่ย ประกอบช้ินส่วนแผงท าความเยน็ ส าหรับส่งใหส้ถานีการประกอบหลกั 
 
                       3.2  สถานีการประกอบหลกั (Main line)   
                  1.  (หมายเลข 1-7) สถานีการประกอบหลกั (Main line) เป็นสถานีการประกอบหลกั
เคร่ืองปรับอากาศ ซ่ึงประกอบดว้ยสถานีการประกอบทั้งหมด 7 สถานี โดยจะท าการประกอบช้ินส่วน
ต่าง ๆ  ดงัน้ี ภาพท่ี 3-7 (ผูว้จิยัท าการบนัทึกภาพถ่าย) 
                  สถานีท่ี-1  ประกอบช้ินส่วน ประตูลม 3ช้ิน เขา้กบัตูแ้อร์ 
                  สถานีท่ี-2  ประกอบช้ินส่วน ตวัหมุนบงัคบัประตูลมเขา้กบัตูแ้อร์ 
                  สถานีท่ี-3  ประกอบช้ินส่วน ชุดท าความเยน็เขา้กบัตูแ้อร์ 
                  สถานีท่ี-4  ประกอบช้ินส่วน ชุดท าความร้อนเขา้กบัตูแ้อร์ 
                  สถานีท่ี-5  ประกอบช้ินส่วน ช่องเดินลมแอร์เขา้กบัตูแ้อร์ 
                  สถานีท่ี-6  ประกอบช้ินส่วน ของชุดมอเตอร์พดัลมเขา้กบัตูแ้อร์ 
                  สถานีท่ี-7  ตรวจทดสอบการร่ัว ของชุดท าความเยน็กบัชุดท าความร้อนตูแ้อร์ 
 

หมำยเลข 12 
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ภาพท่ี 3-7  สถานีการประกอบหลกั (Main line) 
               
                       3.3  สถานีการประกอบส่วนสุดทา้ย (Final assembly line)   
                  สถานีการประกอบชุดสุดทา้ย (Final assembly line) หลงัจากท่ีช้ินงานผา่นการประกอบจาก 
สถานีงานท่ี 7 มาแลว้ ช้ินงานต่าง ๆ ไดถู้กประกอบเขา้ดว้ยกนัจนเป็นรูปร่างโครงตูเ้คร่ืองปรับอากาศ 
แลว้ ขั้นตอนต่อไปคือการประกอบช้ินส่วนในชุดสุดทา้ยและการตรวจสอบการท างานของ 
เคร่ืองปรับอากาศ ดงัแสดงในแผนภูมิกระบวนการ ซ่ึงสถานีส่วนสุดทา้ยน้ี ประกอบดว้ย        
                           3.3.1  (หมายเลข 8, 9) การประกอบแผน่ฟองน ้ าประตูลม (Packing vent, def sub 
assembly) ท่ีตวัเคร่ืองปรับอากาศจะมีประตูลมส าหรับเช่ือมต่อกบัท่อลม เพื่อส่งลมเยน็ไปแต่ละจุด 
ภายในหอ้งโดยสาร ซ่ึงเป็นต าแหน่งน้ีจะตอ้งมีการติดแผน่ฟองน ้ าพิเศษเขา้ไป เพ่ือป้องการการร่ัวของ 
อากาศเยน็ท่ีจะถูกส่งไปยงัหอ้งโดยสาร ดงัภาพท่ี 3-8 (ผูว้ิจยัท าการบนัทึกภาพถ่าย)   
 

หมำยเลข 1 หมำยเลข 2 หมำยเลข 3 

หมำยเลข 4 หมำยเลข 5 หมำยเลข 6 หมำยเลข 7 

สำยกำรประกอบหลัก 



36 
 

                                                
 
ภาพท่ี 3-8  สถานียอ่ย การประกอบแผน่ฟองน ้ าประตูลม 
 
                           3.3.2  (หมายเลข 10) การตรวจสอบการท างานของเคร่ืองปรับอากาศ (Final inspection 
machine) เป็นกระบวนการท่ีจ  าเป็นอยา่งยิง่ ซ่ึงเคร่ืองปรับอากาศจะตอ้งผา่นการ ตรวจสอบ โดย         
ในขั้นตอนน้ี จะท าการตรวจสอบโดยน าเคร่ืองปรับอากาศใส่เขา้ไปยงัเคร่ืองตรวจสอบ  จากนั้นท าการ
เช่ือมต่อสายสญัญาณเขา้กบัตวัเคร่ืองปรับอากาศเพื่อจ  าลองการท างานของระบบควบคุมทิศทางลม     
ว่าสามารถท างานไดทุ้กรูปแบบตามมาตรฐานท่ีก  าหนดไวห้รือไม่  ซ่ึงหากเคร่ืองท าการตรวจสอบแลว้
ว่าสามารถท างานไดต้ามปกติ เคร่ืองตรวจสอบจะท าการพมิพห์มายเลข รหสัผลิตภณัฑ ์(Barcode) 
ออกมาให ้เพื่อน าไปติดท่ีตวัเคร่ืองปรับอากาศ  ดงัภาพท่ี 3-9 (ผูว้ิจยัท าการบนัทึกภาพถ่าย) 
 

                                            
 
ภาพท่ี 3-9  สถานีการตรวจสอบการท างานของเคร่ืองปรับอากาศ 
 
                           3.3.3  (หมายเลข 11) การตรวจสอบดว้ยสายตา (Visual check) เป็นการยนืยนัในจุด
ประกอบต่าง ๆ ว่าประกอบสมบูรณ์ตามมาตรฐานหรือไม่ โดยท าการตรวจสอบยงัจุดท่ีส าคญัต่าง ๆ 
ดว้ยสายตาพร้อมท าการมาร์คเช็คดว้ยปากกาสีท่ีจุดตรวจสอบนั้น ๆ ดงัภาพท่ี 3-10 (ผูว้ิจยัท าการ
บนัทึกภาพถ่าย) 

หมำยเลข 8 หมำยเลข 9 

หมำยเลข 10 
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ภาพท่ี 3-10  สถานีการตรวจสอบดว้ยสายตา 
 
                           3.3.4  (หมายเลข 17) การบรรจุผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป (Finish goods packing) เมื่อ
เคร่ืองปรับอากาศผา่นการตรวจสอบมาแลว้ ขั้นตอนสุดทา้ยคือการน าเคร่ืองปรับอากาศบรรจุลงใน
กล่องสินคา้ส าเร็จรูป โดยมาตรฐานการบรรจุสามารถใส่ช้ินงานได ้2 ช้ินต่อกล่อง และน าการจดัเตรียม
ข้ึนบนพาเลท 4 กล่องต่อพาเลท จากนั้นจึงน าไปจดัเก็บ เพือ่รอการจดัส่งมอบใหก้บัลูกคา้ต่อไป ดงัภาพ
ท่ี 3-11 (ผูว้ิจยัท าการบนัทึกภาพถ่าย) 
 

                                                       
 
ภาพท่ี 3-11  สถานีการบรรจุผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป (Finish goods packing)    
 
                       3.4  ฝ่ายสนบัสนุนการผลิต (Supporter)  
                  หมายเลข 18, 19, 20 เป็นฝ่ายสนบัสนุนจดัเตรียม เติมช้ินงานเขา้ระหว่างการประกอบงาน
และจดัเก็บภาชนะกล่องท่ีหมดแลว้ ดงัภาพท่ี 3-11-1 (ผูว้ิจยัท าการบนัทึกภาพถ่าย) 
 
 
 

หมำยเลข 11 

หมำยเลข 17 
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ภาพท่ี 3-12  ฝ่ายสนบัสนุนการผลิต (Supporter) 
 

เคร่ืองมือและกำรเก็บรวบรวมข้อมูล 
                  1.  การศึกษาเวลาในการผลิตก่อนการปรับปรุงการท างาน 
                  จากขอ้มูลเบ้ืองตน้ของกระบวนการท าใหท้ราบถึงสภาพการไหล และปริมาณความตอ้งการ 
ของลูกคา้แลว้ ในขั้นตอนต่อไปคือการศึกษาว่าการด าเนินงานในปัจจุบนัจะสามารถตอบสนองความ 
ตอ้งการของลูกคา้ท่ีมีแนวโนม้เพ่ิมสูงข้ึนไดห้รือไม่ โดยพิจารณาจากเวลามาตรฐานในการปฏิบติังาน 
ของแต่ละสถานีงาน โดยมีขั้นตอนการศึกษาสภาพปัญหาของสายการผลิตดงัน้ี 
                  2.  การศึกษาเวลามาตรฐาน   
                  เพื่อใหท้ราบถึงก าลงัการผลิตในปัจจุบนั จึงจ  าเป็นตอ้งทราบเวลามาตรฐานท่ีแต่ละสถานี
งานใช ้ในการประกอบช้ินงานในปัจจุบนั โดยท าการแบ่งขั้นตอนการท างานของพนกังานแต่ละคน
ออกเป็นงานยอ่ยโดยอา้งอิงจาก มาตรฐานในการปฏิบติังาน (Standard operation sheet) ของแต่ละ
สถานีงานจากนั้น ท าการจบัเวลาการท างานตามวิธีการของ ท าการค านวณจ านวนคร้ังในการจบัเวลา    
ท่ีระดบัความเช่ือมัน่ 95% และความคลาดเคล่ือนท่ียอมรับได ้ ± 5% แลว้จึงท าการก าหนดค่าเวลา
ตวัแทน (Select time) จากนั้นจึงท าการประเมินอตัราเร็วในการท างานของพนกังานตามหลกัการ ของ 
Westinghouse system เพื่อปรับค่าเวลาตวัแทนใหเ้ป็นค่าเวลาปกติ (Normal time) และขั้นตอนสุดทา้ย
เป็นการประเมินค่าเผือ่ท่ีจ  าเป็นส าหรับการท างานของพนกังานแต่ละสถานีงานก่อนจะ น าค่าความเผือ่ 
ท่ีไดไ้ปท าการปรับค่าเวลาปกติใหเ้ป็นค่าเวลามาตรฐานของแต่ละสถานีงาน  ซ่ึงสามารถสรุปออกเป็น
ขั้นตอน 5 ขั้นตอน ดงัภาพท่ี 3-13 (อิสรา ธีระวฒัน์สกุล, 2548) 
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ภาพท่ี 3-13  ขั้นตอนการศึกษาเวลามาตรฐาน 
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                  การแบ่งขั้นตอนการท างานออกเป็นงานยอ่ย   
                  การแบ่งขั้นตอนการท างานออกเป็นงานยอ่ยน้ี จะด าเนินการโดยวิศวกรผูท่ี้ไดรั้บมอบหมาย
ใหศึ้กษาเวลาในแต่ละสถานีงาน โดยการแบ่งขั้นตอนจะอาศยัการศึกษาขั้นตอนการท างานตาม 
มาตรฐานการท างาน (Standard operation sheet) ของทางโรงงานกรณีศึกษาท่ีไดจ้ดัท าไวแ้ลว้มาท าการ
อา้งอิงในการแบ่งขั้นตอนการท างาน หลงัจากท่ีท าการศึกษาล าดบัขั้นตอนการท างานใน เอกสาร
มาตรฐานการท างานแลว้ จึงท าการบนัทึกขั้นตอนการท างานท่ีจะท าการศึกษาเวลาลงใน แบบฟอร์มการ
บนัทึกเวลา (Time measurement sheet) ดงัภาพท่ี 3-14 ตวัอยา่งแบบฟอร์มการบนัทึกเวลา    
 

 
 
ภาพท่ี 3-14  แบบฟอร์มการบนัทึกเวลา (Time measurement sheet) 
 

DATE

PROCESS

MODEL

Requrem

ent Volume/Month Volume/Day JPH. Takt Time

Seq. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Sum Average Max Min Fluctuation

Min./Time Pcs/Time Min./Pc.

Min./Pc.

%

Min./Pc.

Min./Pc.

Pcs/Hr

ProblemMin./Pc

Total Periodic Work ( Min/Pcs)

Manufacturing Control Dept.

JPH

 Allowance Time

Standard Time

Normal Time

% Allowance

Job Element

Total (X)

Total (X
2
) Number of Cycle

Period Work Basic Time

Time Measurement Sheet
Operator No. REPORTED BY

Pcs./Hr Minute/Pc



41 
 

                  การจบัเวลาการท างานเบ้ืองตน้ในแต่ละสถานีงาน   
                  หลงัจากท่ีแบ่งขั้นตอนการท างานออกเป็นงานยอ่ยของแต่ละสถานีงานไดแ้ลว้ต่อไป คือ การ
ท าการศึกษาเวลาโดยใชน้าฬิกาจบัเวลา ซ่ึงก่อนท่ีจะท าการจบัเวลาวิศวกรผูรั้บผดิชอบ หวัหนา้งานตอ้ง
ท าการอธิบายวตัถุประสงคข์องการศึกษาเวลาในคร้ังน้ีใหก้บัพนกังานผูป้ฏิบติังานไดท้ราบก่อน เพื่อ
ทบทวนความเขา้ใจในขั้นตอนการท างานตามมาตรฐานการร่วมกนั  
 

                                               
 
ภาพท่ี 3-15  นาฬิกาท่ีใชจ้บัเวลา (Memory 100) 
 
                  หลงัจากนั้นจึงให ้พนกังานท าการปฏิบติังานและท าการวดัเวลาท่ีใชใ้นแต่ละกระบวนการ
และบนัทึกค่าเวลาท่ีไดล้งใน แบบฟอร์มการบนัทึกเวลา ดงัภาพท่ี 3-16 ตวัอยา่งการบนัทึกเวลา 
 

 
 
ภาพท่ี 3-16  การบนัทึกงานยอ่ยและเวลาการท างานในแต่ละขั้นตอนของสถานีงานท่ี 8     
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                หลงัจากท่ีบนัทึกค่าลงในตารางแลว้ จึงท าการค านวณค่ารอบเวลาเฉล่ีย ค่ารอเวลาสูงสุด และ
ค่ารอบเวลาต ่าสุด เพ่ือน าไปใชใ้นการค านวณหาจ านวนคร้ังในการจบัเวลา ดงัตวัอยา่งการค านวณหา 
จ  านวนคร้ังในการจบัเวลาของสถานีงานท่ี 8 แพคก้ิงเวน้, เดฟ แอสซ่ี (Packing vent, def assy)  การ
ค านวณจ านวนคร้ังในการจบัเวลาของงานยอ่ยท่ี 2 รอบเวลาการท างานทั้ง 10 รอบท่ี บนัทึกไดคื้อ คือ 
0.49, 0.60, 0.50, 0.57, 0.65, 0.56,  0.55, 0.50, 0.55 และ 0.42 นาที ตามล าดบั 
                  รอบเวลาเฉล่ีย     =  (0.49+0.60+0.50+0.57+0.65+0.56+0.55+0.50+0.55+0.42) 
                  (เวลาปกติ)                                                        10  
                  รอบเวลาเฉล่ีย     =  0.54 นาที   
                  รอบเวลาสูงสุด    =  0.65 นาที    เลือกจากรอบเวลาท่ีมีค่ามากท่ีสุด   
                  รอบเวลานอ้ยสุด =  0.42 นาที    เลือกจากรอบเวลาท่ีมีค่านอ้ยท่ีสุด 
                  การค านวณจ านวนคร้ังในการจบัเวลา (N) 
                  จะใชว้ิธีการค านวณตามวิธีการของบริษทั ท่ีได ้ศึกษาไวใ้นทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งมาใชง้าน โดย
ตอ้งท าการค านวณหาค่าพิสยั และ ค่าพิสยั/ ค่าเฉล่ีย เพ่ิมเติม ดงัตวัอยา่ง การค านวณจากเวลาการท างาน
ของสถานีงานการประกอบหลกัท่ี 1 (Main line station no.1)    
                  1.  การหาค่าพิสยัของขอ้มูล     
                     ค่าพิสยั (R) = รอบเวลาท่ีมีค่ามากท่ีสุด – รอบเวลาท่ีมีค่านอ้ยสุด 

ค่าพิสยั (R) = 0.65-0.42     
ค่าพิสยั (R) = 0.23  

                  2.  การค านวณค่า     

                                              
                  3.  ค  านวณหาจ านวนคร้ังในการจบัเวลา โดยใชร้ะดบัความเช่ือมนัท่ี 95% และระดบั 
ความคลาดเคล่ือนของขอ้มูล ±5% กรณีท่ี n = 10 ขอ้มูล, d2 = 3.078 
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                  จากการค านวณพบว่าค่าจ  านวนคร้ังในการจบัเวลาท่ีค  านวณไดคื้อ 30 รอบ มีค่ามากกว่า     
ค่าจ  านวนคร้ังในการจบัเวลาเบ้ืองตน้คือ 10 รอบ ดงันั้น ในการศึกษาเวลาการท างานของสถานีงานน้ี  
จึงตอ้ง ท าการศึกษาเวลาเพ่ิมอีก 20 รอบเพ่ือใหไ้ดค่้าจ  านวนคร้ังตามท่ีค  านวณไดท่ี้ระดบัความเช่ือมัน่ 
95% แต่จากตารางบนัทึกเวลาผลท่ีค  านวณจ านวนคร้ังในงานยอ่ยบางขั้นตอนนั้นไม่เกินค่าท่ีเก็บมา
เบ้ืองตน้ แต่ในการท าการประกอบช้ินงานพนกังานจะท าการประกอบซ ้าตามล าดบัในขั้นตอน ดงันั้น 
จึงท าการจบัเวลาเพ่ิมในทุกงานยอ่ยของสถานีงานท่ี 8 เท่ากบัค่า N ท่ีค  านวณไดสู้งสุดคือ 30  เพื่อน ามา
ค านวณเวลาตวัแทนในขั้นตอนต่อไป โดยผลของการจบัเวลาเบ้ืองตน้และการค านวณ จ านวนคร้ังในแต่
ละงานยอ่ยสามารถแสดงได ้ดงัภาพท่ี 3-17 
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ภาพท่ี 3-17  ตวัอยา่งการสรุปเวลาของแต่ละสถานีงานและสรุปจ านวนคร้ังในการจบัเวลา 
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                    การก าหนดค่าเวลาตวัแทน (Select time)  
                  การหาค่าเวลาตวัแทน จะใชค่้าสถิติท่ีแสดงถึงแนวโนม้เขา้สู่ส่วนกลาง หรือค่าเฉล่ีย (X) มา
ก าหนดเป็นค่าเวลาตวัแทน (Select time) ดงัตวัอยา่งการค านวณของสถานีงานการประกอบหลกั ท่ี 1 
(Main line station no.1) จากภาพท่ี 3-18 จะพบว่าจ  านวนคร้ังในการจบัเวลาไม่เกิน 10 รอบ ดงันั้น
สามารถน าค่าเวลาท่ีบนัทึกไดไ้ปค านวณหาเวลาตวัแทนได ้โดยเวลารวมของทุกงานยอ่ยใน แต่ละรอบ
การปฏิบติังานมีค่าดงัน้ี 0.73, 0.72, 0.70, 0.74, 0.70, 0.72, 0.73, 0.72, 0.69 และ 0.73 
                  รอบเวลาเฉล่ีย          =  (0.73+0.72+0.70+0.74+0.70+0.72+0.73+0.72+0.69+0.73)  
                  (เวลาตวัแทน)                                                              10 
                  เวลาตวัแทน              =    0.72 นาที 
                  ดงันั้น เวลาตวัแทนของสถานีงานน้ีมีค่าเท่ากบั 0.72 นาที ซ่ึงจะถูกน าไปใชใ้นการประเมิน 
อตัราเร็วในล าดบัถดัไป 
 

 
 
ภาพท่ี 3-18  ตวัอยา่งตารางการบนัทึกเวลาของสถานีงานท่ี 1 

DATE

PROCESS

MODEL

R equrement Volume/Month 7,800 Vo lume/ D ay 371 JPH. 45.48 Takt Time

Seq. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Sum Average Max Min Fluctuation

1 หยบิพูก่นั ทาจารบทีีแ่กน Door Assy Vent แลว้เก็บพูก่นัทีเ่ดมิ 0.10 0.11 0.10 0.11 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 1.02 0.10 0.11 0.10 0.01

2 ประกอบ Door Assy  Vent เขา้กบั Case 0.13 0.12 0.11 0.13 0.13 0.12 0.13 0.13 0.12 0.13 1.25 0.13 0.13 0.11 0.02

3 หยบิ Door Assy Def ทาจารบทีีแ่กน Door แลว้เก็บพูก่นัทีเ่ดมิ 0.11 0.12 0.11 0.11 0.10 0.11 0.11 0.11 0.11 0.11 1.10 0.11 0.12 0.10 0.02

4 ประกอบ Door Assy Def เขา้กบั Case Main 0.12 0.11 0.12 0.12 0.12 0.12 0.12 0.11 0.10 0.12 1.16 0.12 0.12 0.10 0.02

5 หยบิ Door Assy  Mix ทาจารบทีีแ่กน Door แลว้เก็บพูก่นัทีเ่ดมิ 0.08 0.08 0.08 0.08 0.08 0.08 0.08 0.08 0.08 0.08 0.80 0.08 0.08 0.08 0.00

6 ประกอบ Door Assy  Mix เขา้กบั Case Main 0.09 0.09 0.08 0.09 0.09 0.09 0.09 0.09 0.09 0.09 0.89 0.09 0.09 0.08 0.01

7
0.10 0.09 0.10 0.10 0.08 0.10 0.10 0.10 0.09 0.10 0.96 0.10 0.10 0.08 0.02

0.73 0.72 0.70 0.74 0.70 0.72 0.73 0.72 0.69 0.73 7.18 0.72 0.74 0.69 0.05

0.53 0.52 0.49 0.55 0.49 0.52 0.53 0.52 0.48 0.53 5.16 0.52 1

Min./Time Pcs/Time 0.74 Min./Pc.

0.74 Min./Pc.

15.0% %

0.11 Min./Pc.

0.85 Min./Pc.

70.51 Pcs/HrTotal Periodic Work ( Min/Pcs) JPH

Manufacturing Control Dept.

หยบิ Case Main RH มาประกอบเขา้กบั Case Main LH ยก

ชิน้งานขึน้มาตรวจสอบ  Case ตอ้งลงล็อค

 Allowance Time

Standard Time

Normal Time

% Allowance

Minute/Pc

Job Element

Total (X)

Total (X
2
) No. of Stopwatch

Period Work (งานครัง้คราว ) Min./Pc Problem Basic Time

05-09-16

Time Measurement Sheet
Operator No. REPORTED BY

Main line Station#1

YLA

Pcs./Hr 1.32
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                  การประเมินค่าความเผือ่ในการท างาน   
                  หลงัจากท่ีประเมินอตัราเร็วในการท างานและค านวณค่าเวลาปกติออกมาแลว้ หลงัจากนั้น
ตอ้งท าการประเมินค่าความเผือ่ ท่ีจ  าเป็นในการท างาน โดยงานวิจยัน้ียดึหลกัการประเมินตาม มาตรฐาน
ค่าความเผือ่ของ ILO ท่ีไดแ้นะน าไวใ้นภาคผนวก ตวัอยา่งการประเมินค่าความเผือ่สถานี งานการ
ประกอบท่ี 8 (Packing vent, def) ซ่ึงใชพ้นกังานหญิงในการปฏิบติังาน และตอ้งยกช้ินงาน ท่ีมีน ้ าหนกั 
4.5 กิโลกรัมข้ึนวางบนโต๊ะงาน และท าการติดฟองน ้ าท่ีช้ินงาน จากนั้นจึงยกช้ินงานลงจะ สามารถท า
การประเมินความเผือ่ไดด้งัน้ี 
                         ประเภทการเผือ่                                                                                          อตัราการเผือ่    
                  1.  เวลาเผือ่คงท่ี (Constant allowance)    
                       1.1  กิจธุระส่วนบุคคล (Personal allowance)                                                           0%    
                       1.2  ความเม่ือยลา้พ้ืนฐาน (Personal allowance)                                                      4%    
                  2.  เวลาเผือ่ส าหรับความเมื่อยลา้แปรผนั (Variable fatigue allowance)    
                       2.1  การยนืท างาน                                                                                                    2%   
                       2.2  ท่าทางในการท างาน                                                                                          2%    
                       2.3  น ้ าหนกัของช้ินงาน                                                                                            3%    
                       2.4  แสงสว่าง                                                                                                           0%   
                       2.5  อุณหภูมิ                                                                                                             0%    
                       2.6  ความละเอียดของงาน                                                                                        2%    
                       2.7  ระดบัเสียง                                                                                                         0%    
                       2.8  ความเครียดทางจิตใจ                                                                                         0%    
                       2.9  ความยากของงาน                                                                                              1%    
                       2.10  ความน่าเบ่ือของงาน                                                                                        1%    
                  3.  เวลาเผือ่ส าหรับความล่าชา้ (Delay allowance)                                                         0%   
                       รวมค่ำควำมเผ่ือในกำรท ำงำน                                                                                 15% 

                  เวลาเผือ่คงท่ี (Constant allowance)   ประเมินจาก 2 หวัขอ้ คือ เวลาเผือ่ส าหรับกิจธุระบุคคล 
(Personal allowance) ก  าหนดใหเ้ท่ากบั 0% เน่ืองจากโรงงานกรณีศึกษามีการก าหนดเวลาพกัยอ่ย
นอกเหนือจากเวลาพกั กลางวนัใหก้บัพนกังานแลว้ 3 ช่วงในการท างานคือ ช่วงเชา้ระหว่างเวลา    
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10:00 น.-10:10 น. ช่วงบ่ายเวลา 15:00 น.-15:10 น. และช่วงพกัก่อนท างานล่วงเวลา เวลา              
17:30 น.-18:00 น. เวลาเผือ่ความเม่ือยลา้พ้ืนฐานก าหนดจากเพศของผูป้ฏิบติังานซ่ึงสถานีงานน้ีใช้
พนกังานเพศหญิงในการท างาน ดงันั้นจะท าการเผือ่ให ้4% 

                  เวลาเผือ่ส าหรับความเมื่อยลา้แปรผนั (Fatigue allowance) มี 10 ประเภท ซ่ึงจะท าการ 
พิจารณาจากลกัษณะและสภาพแวดลอ้มในการท างาน จากการประเมินพบว่า ค่าความเผือ่ความ เมื่อยลา้
แปรผนัท่ีเก่ียวขอ้งคือ การยนืท างาน เท่ากบั 2% ท่าทางในการท างาน เท่ากบั 2% น ้ าหนกัของช้ินงาน 
เท่ากบั 3% และความละเอียดในการท างาน เท่ากบั 2% ความยากของงาน เท่ากบั1% ความน่าเบ่ือของ
งาน เท่ากบั 1% รวมการเผือ่แปรผนัเท่ากบั 11% 

 

กำรวเิครำะห์ข้อมูล 
                  หลงัจากท่ีไดท้ าการเปล่ียนขอ้มูลเวลาการท างานใหเ้ป็นเวลามาตรฐานแลว้ ขั้นตอนต่อไปคือ 
การวิเคราะห์ปัญหาจากขอ้มูลเวลามาตรฐานของแต่ละสถานีงาน โดยจะท าการเปรียบเทียบกบัรอบ 
เวลาการผลิตของลูกคา้ พิจารณาหาจุดท่ีควรด าเนินการปรับปรุงกระบวนการเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ โดย
จะมีการวิเคราะห์ในหวัขอ้ต่าง ๆ ดงัน้ี 
                  1.  การวิเคราะห์เวลามาตรฐานเทียบกบัความตอ้งการของลูกคา้  การวิเคราะห์ในขั้นตอนน้ี
เป็นการวิเคราะห์โดยการน าเวลามาตรฐานมาเปรียบเทียบกบัรอบ เวลาความตอ้งการสินคา้ของลูกคา้ 
ในเดือนท่ีมีค่ายอดปริมาณอตัราความตอ้งการการผลิตสูงสุด คือ 46 ช้ินต่อชัว่โมง หรือคิดเป็นรอบเวลา 
เป้าหมาย (Take time) เท่ากบั 1.30 นาทีต่อช้ิน ดงันั้นจะท าการน าเวลามาตรฐาน มาเขียนเป็นกราฟแท่ง
และเปรียบเทียบกบัเสน้รอบเวลาเป้าหมายความตอ้งการสินคา้ต่อ 1 ช้ิน ของ ลูกคา้ไดผ้ลดงั ภาพท่ี 3-19 
โดยกราฟแท่งแสดงรอบเวลามาตรฐานของแต่ละสถานีงาน เสน้สีแดง แสดงรอบเวลาความตอ้งการ
สินคา้ต่อ 1 ช้ินตามอตัรา ความตอ้งการของลูกคา้  
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ภาพท่ี 3-19  แผนภาพวิเคราะห์การเปรียบเทียบเวลามาตรฐานเทียบกบัรอบเวลาความตอ้งการของลูกคา้ 
 
                  จากการวิเคราะห์ดว้ย แผนภาพน้ีจะพบว่ามีปัญหา 3 ลกัษณะ ดงัน้ี 
                  1.  กระบวนการท่ีมีรอบเวลามาตรฐาน ท่ียงัสูงกว่ารอบเวลาความตอ้งการของลูกคา้ มี
ดว้ยกนั 3 สถานีงาน ไดแ้ก่ สถานีงานท่ี 7 กระบวนการประกอบหลกัท่ี 7 (Main line station 7) ใชเ้วลา
ในการประกอบงาน เท่ากบั 1.34 นาทีต่อช้ิน สถานีงานท่ี 8 กระบวนการประกอบ Packing vent and 
packing def. (Packing vent, def. assy) ใชเ้วลาในการประกอบงาน เท่ากบั 1.66 นาทีต่อช้ิน สถานีงาน  
ท่ี 12 การประกอบยอ่ยแผงท าความเยน็ (Sub evaporator) ใชเ้วลาในการประกอบงาน เท่ากบั 1.52 นาที
ต่อช้ิน ซ่ึงจะตอ้งมีการปรับปรุงเพื่อลดเวลาการ ท างานมาตรฐานใหอ้ยูต่  ่ากว่าหรือเท่ากบัรอบเวลาความ
ตอ้งการของลูกคา้ต่อไป    
                  2.  กระบวนการท่ีมีการจดัสรรงานนอ้ย มีเวลาการท างานต ่ากว่ารอบเวลาความตอ้งการ ของ
ลูกคา้มากมจี  านวนถึง 8 คน ไดแ้ก่ สถานีงานท่ี 3, 4, 5, 6, 10, 11, 12 และ 16 มีค่ารอบเวลามาตรฐาน   
ต  ่ากว่า รอบเวลาความตอ้งการของลูกคา้มาก นัน่แสดงถึงประสิทธิภาพการจดัสรรงานท่ีต ่าตามท่ีควร 
จะเป็น 
                  3.  ความแตกต่างของภาระงานในแต่ละสถานีงานมีค่อนขา้งมาก กล่าวคือ สถานีงานท่ี มี
ภาระงานมากหรือเป็นคอขวดของกระบวนการ จะท าใหเ้กิดสภาวะการเร่งงาน เน่ืองจากพนกังาน      
ใชเ้วลามาก ท าใหส้ถานีงานอ่ืนรอคอยงาน จึงจ าเป็นตอ้งเร่งรีบในการท างาน และอาจส่งผลกระทบ   
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ต่อการท างานในดา้นคุณภาพและความปลอดภยัตามมาได ้ขณะท่ีสถานีงานท่ีมภีาระงานนอ้ยก็จะเกิด
การว่างงานหรือรองานข้ึน ซ่ึงช่วงระหว่างการรองานน้ีเอง ท าใหพ้นกังานละเลยการท างานใน 
กระบวนการ เช่น การพูดคุยส่ือสารในเร่ืองอ่ืน ๆ ท่ีไม่เก่ียวขอ้งในระหว่างการปฏิบติังาน เกิดการขา้ม 
ขั้นตอน หรือปฏิบติังานดว้ยอตัราการท างานท่ีชา้ลงเน่ืองจากตอ้งรอคอยกระบวนการอ่ืนท่ีใชเ้วลา 
มากกว่า ซ่ึงอาจกระทบต่อคุณภาพของงานและประสิทธิภาพการท างานของพนกังานต ่าลงได ้
                  2.  การวิเคราะห์ก  าลงัการผลิต และผลิตภาพ ตามเวลามาตรฐานในปัจจุบนั จากขอ้มูลเวลา
มาตรฐานท่ีแสดงในภาพท่ี 3-18 พบว่า สถานีงานท่ีเป็นคอขวดของ กระบวนการคือ สถานีงานท่ี 7 
กระบวนการประกอบหลกัท่ี 7 (Main line station 7) และสถานีงาน ท่ี 8 กระบวนการประกอบ Packing 
vent and packing def. ใชเ้วลามาตรฐานในการผลิตสูงท่ีสุด คือ 1.66 นาทีต่อรอบ ดงันั้นเราสามารถท่ีจะ
ค านวณหาก าลงัการผลิตตามเวลามาตรฐานไดด้งัน้ี 
                  ก  าลงัการผลิตมาตรฐานต่อชัว่โมง =                      60 นาที  
                                                                                            1.66 นาทีต่อช้ิน 
                  ก  าลงัการผลิตมาตรฐานต่อชัว่โมง =                 36.1 ช้ินต่อชัว่โมง 
                  จากจ านวนผลผลิตต่อชัว่โมงดงักล่าว เราสามารถท่ีจะค านวณค่าผลิตภาพดา้นแรงงานของ
สายการผลิตไดจ้าก 
                  ผลิตภาพแรงงาน                           =                        ผลผลิต  
                                                                             จ  านวนชัว่โมงแรงงานท่ีใชใ้นการผลิต 
                  ผลิตภาพแรงงาน                          =                          36.1 ช้ิน  
                                                                                             20 คน x 1 ชัว่โมง 
                  ผลิตภาพแรงงาน                          =           1.81 ช้ินต่อคนต่อชัว่โมง 
                  ดงันั้นจะเห็นไดว้่าค่าผลิตภาพท่ีไดจ้ากการศกึษาเวลามาตรฐานซ่ึงเท่ากบั 1.81 ช้ินต่อคน 
ชัว่โมง ยงัต ่ากว่าเป้าหมายของฝ่ายวิศวกรรมการผลิตท่ีตั้งค่ามาตรฐานอา้งอิงจากออกแบบ กระบวนการ
บริษทัแม ่ท่ีประเทศญ่ีปุ่นคือ 2.30 ช้ินต่อคนชัว่โมง ดงันั้น จ  าเป็นตอ้งมีการทบทวนใน ดา้นการจดัสรร
ก าลงัคน ท่ีเหมาะสมในสายการผลิตกรณีศึกษาน้ีใหม่ ลดการใชท้รัพยากรแรงงานลง และด าเนินการ
ปรับปรุงกระบวนการท่ีเป็นคอขวดใหใ้ชเ้วลาสั้นลง เพ่ือใหไ้ดค่้าผลิตภาพท่ีสูงข้ึน 
 
                  3.  การวิเคราะห์กระบวนการ ส าหรับสถานีงานท่ีใชเ้วลามาตรฐานสูงกว่า Take time  
ส าหรับกระบวนการท่ีเป็นท่ีมีเวลามาตรฐานสูงกว่า Take time นั้นไดแ้ก่ สถานีงานท่ี 7, 8 และ สถานี   
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ท่ี 12 จ  าเป็นอยา่งยิง่ท่ีจะตอ้งมีการวิเคราะห์กระบวนการเพ่ือหาสาเหตุของปัญหาท่ีท าใหใ้ชเ้วลาในการ
ประกอบมากต่อไป ผูศ้ึกษาจึงเลือกท่ีจะวิเคราะห์งานโดยการวิเคราะห์ การเคล่ือนไหวแบบจุลภาค
ประกอบกบัแผนภูมิการปฏิบติังานแบบสองมือ (Operation two hand chart) เพื่อศึกษาถึงการ
เคล่ือนไหวจากการท างานท่ีไม่จ  าเป็นในแต่ละกระบวนการนั้น ประกอบการ ตรวจสอบสภาพพ้ืนท่ีการ
ปฏิบติังานว่ามีความสอดคลอ้งกบัหลกัการเคล่ือนไหวท่ีประหยดัหรือไม่ โดยใชใ้บตรวจสอบพ้ืนท่ีการ
ปฏิบติังาน (Operation area check sheet) โดยสถานีงานท่ีเลือกน ามา วิเคราะห์ดว้ยเทคนิคน้ี ไดแ้ก่ 
สถานีงานท่ี 7 สถานีงานท่ี 8 และสถานีงานท่ี 12 ซ่ึงผลจากการวิเคราะห์แสดงไดด้งัต่อไปน้ี 
                       3.1  ผลการวิเคราะห์ปัญหาดว้ยแผนภูมิการปฏิบติังานแบบสองมือ (Operation two hand 
chart)  การวิเคราะห์ดว้ยแผนภูมิปฏิบติังาน จะประยกุตใ์ชเ้คร่ืองหมายสญัลกัษณ์แทนการปฏิบติังาน 
ของมือทั้งสองขา้ง สามารถน ามาสรุปเป็นผลจากวิเคราะห์ดงัตารางท่ี 3-1 
 
ตารางท่ี 3-1  การสรุปผลการวิเคราะห์การปฏิบติังานดว้ย Operation two hand chart 
 

 

 
               จากตารางจะเห็นไดว้่าอตัราการปฏิบติังาน (O) ของมือทั้งสองขา้งของสถานีงานท่ี 8 และ 
สถานีงานท่ี 12 มีอตัราการปฏิบติังานอยูร่ะหว่าง 50%-60% ขณะท่ีสถานีงานท่ี 7 มีค่าอยูร่ะหว่าง    
35%-45% เท่านั้น ซ่ึงถือว่ามีอตัราการการปฏิบติังานท่ีต ่ามาก ดงันั้นแสดงว่ามือ ทั้งสองขา้งยงัมี       
การเคล่ือนไหวท่ีสูญเปล่าและไม่เพ่ิมมูลค่าในการปฏิบติังานสูง จึงควรมกีารด าเนิน  การแกไ้ขเร่ือง        
การเคล่ือนไหวในการปฏิบติังานใหม ่

Right 

Hand

Left 

Hand
%

Right 

Hand
Left Hand %

Right 

Hand
Left Hand %

การประกอบ 9 10 53% 4 11 39% 11 15 59%

การเคล่ือนยา้ย 3 3 17% 2 6 21% 9 2 25%

การถือไว้ 4 3 19% 10 2 32% 0 3 7%

การรอ 2 2 11% 3 0 8% 2 2 9%

รวม 18 18 19 19 22 22

สถานีที ่7 สถานีที ่8 สถานีที ่12

สญัลกัษณ์การปฏิบติังาน
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ภาพท่ี 3-20  ตวัอยา่งแผนภูมกิารปฏิบติังาน (Operation two hand chart) สถานีงานท่ี 8 
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                  จากภาพท่ี 3-20 สามารถวิเคราะห์ไดว้่าอตัราการท างานของพนกังานสถานีงานน้ี ค่อนขา้ง
ต ่าโดยเฉพาะมือขา้งซา้ย มีอตัราการถือช้ินงานรอ (Hold) สูงถึง 53% ขณะท่ีมือขา้งขวานั้นก็มีอตัรา  
การเคล่ือนท่ี (Transportation) สูงถึง 32% ของการปฏิบติังานทั้งหมด 
                       3.2  ผลการวิเคราะห์ปัญหาดว้ยการตรวจสอบพ้ืนท่ีปฏิบติังาน (Operation area check 
sheet)  การตรวจสอบดว้ยแบบฟอร์มการตรวจสอบพ้ืนท่ีปฏิบติังาน (Operation area check sheet)    
เป็นการประยกุตใ์ชห้ลกัเศรษฐศาสตร์การเคล่ือนไหวในหวัขอ้เร่ืองการจดัสถานท่ีปฏิบติังาน ให้
เหมาะสมกบัระยะของสดัส่วนร่างกายมนุษย ์เพื่อท าการตรวจสอบต าแหน่งของการจดัวางช้ินส่วน 
อุปกรณ์ท่ีจ  าเป็นในการปฏิบติังาน ว่ามีความสอดคลอ้งกบัสดัส่วนร่างกายของคนงานหรือไม่ โดยการ
ก าหนดสญัลกัษณ์แทนต าแหน่งของพ้ืนท่ีในการปฏิบติังาน 
               การวิเคราะห์ปัญหาในหวัขอ้ท่ีไดก้ล่าวมาขา้วตน้ สามารถสรุปปัญหาในภาพรวมเป็น 4 หวัขอ้ 
ไดด้งัตารางท่ี 3-2 ซ่ึงจะไดน้ าไปพิจารณาแนวทางในการด าเนินการปรับปรุงและเสนอแนวทางแกไ้ข 
ต่อไป 
 
ตารางท่ี 3-2  การสรุปปัญหาของกระบวนการผลิต 
 

                                        
 
 
 

หัวข้อวิเคราะห์ ผลการวิเคราะห์ เป้าหมาย หัวข้อปัญหา

รอบเวลาการผลิต 1.66 นาทีต่อช้ิน 1.30 นาทีต่อช้ิน  1.  การจดัสรรงานให้กบัแต่กระบวนการประกอบ    

       หลกัสถานีงานท่ี 1 – 7 มีความแตกต่างกนัมาก

อตัราผลผลิต 36 ช้ินต่อชัว่โมง 46 ช้ินต่อชัว่โมง

ผลิตภาพ 1.81 ช้ินต่อชัว่โมง

ต่อแรงงาน

2.30 ช้ินต่อชัว่โมง

ต่อแรงงาน

ความสมดุลของ

สายการผลิต

65% 80% 3.  การเคล่ือนไหวของพนักงานสถานีงานท่ี 7 และ  

    12 อยูน่อกขอบเขตท่ีเหมาะสม

 2.  อตัราการปฏิบตังิาน (O) ของสถานีงานท่ี 7, 8,     

     และ 12  คอ่นขา้งต ่า
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ผลกำรวเิครำะห์ข้อมูลของกระบวนกำรผลิต  
                  หลงัจากท่ีไดว้ิเคราะห์ปัญหาจากผลการศกึษาเวลามาตรฐานของแต่ละสถานีงานแลว้ โดย
เนน้ไปท่ีการก าจดั “ความสูญเปล่า” ภายในกระบวนการการผลิตช้ินส่วนเคร่ืองปรับอากาศภายใน
รถยนต ์เพื่อท าใหก้ระบวนการ ในการผลิตสามารถไหล (Flow) และท าการผลิตไดอ้ยา่งตวัเน่ือง พบว่า
ผลิตภาพของสายการผลิต ท่ีมีค่าต ่ากว่าเป้าหมาย เกิดจากสาเหตุ 4 ประการ มีประสิทธิภาพสมดุลของ
สายการผลิต ท่ีค่อนขา้งต ่า ดงันั้นทางผูว้จิยัและทีมงานวิศวกรในโครงการ จึงไดท้ าการสรุปหวัขอ้ 
ปัญหาการด าเนินการแกไ้ข เพ่ือเพ่ิมผลิตภาพใหก้บัสายการผลิตกรณีศึกษาน้ี ไว ้4 แนวทาง                 
ดงัตาราง ท่ี 3-3 
 
ตารางท่ี 3-3  สรุปปัญหาและแนวทางในการด าเนินการแกไ้ข 
 

 

 
                  การจดัท าแผนการด าเนินงาน  หลงัจากท่ีไดก้  าหนดแนวทางการแกไ้ขปัญหาในเบ้ืองตน้แลว้ 
ขั้นตอนต่อไปจะเป็นการน า แนวทางท่ีไดก้  าหนดไวไ้ปด าเนินการแกไ้ขกบัสถานีงานในแต่ละส่วน      
ท่ีเกิดปัญหาดงักล่าวข้ึน โดยการก าหนดเป็นมาตรการการแกไ้ขปัญหาใหก้บัแต่ละสถานีงาน พร้อมทั้ง
ก  าหนดผูรั้บผดิชอบในการด าเนินงานแต่ละส่วน โดยมกีารก าหนดระยะเวลาการด าเนินงานท่ีชดัเจน 
เพ่ือใหส้อดคลอ้งกบั แผนการผลิตท่ีจะเพ่ิมปริมาณสูงข้ึน โดยสามารถสรุปมาตรการด าเนินงาน          
ดงัตารางท่ี 3-4 

หัวข้อปัญหา แนวทางการแก้ไข

 1. การจดัสรรงานให้กบัแต่กระบวนการประกอบ      

     หลกัสถานีงานท่ี 1 – 7 มีความแตกต่างกนัมาก

1.  พิจารณาล าดบัการประกอบและจดัสรรงานให้กบัแต่ละ  

     สถานี งานใหม่

2.1  ลดขั้นตอนการปฏิบติังานท่ีไมเ่พ่ิมมลูคา่ โดยการ            

     ออกแบบ วิธีการปฏิบติังานใหม่

2.2  พิจารณาหาอุปกรณ์ช่วยในการจบัยดึ (Jig) เขา้มาช่วย    

       ลดการ ท างานของมือลง

3. การเคล่ือนไหวของพนักงานสถานีงานท่ี 7 และ    

    12 อยูน่อกขอบเขตท่ีเหมาะสม

3.  จดัสถานท่ีปฏิบติังานใหม ่โดยการปรับเปล่ียน                  

   ต  าแหน่งพ้ืนท่ีจดั วางช้ินส่วนและอุปกรณ์

 2. อตัราการปฏิบติังาน (O) ของสถานีงานท่ี 7, 8,       

     และ 12  คอ่นขา้งต ่า
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ตารางท่ี 3-4  แผนงานในการน าแนวทางในการด าเนินการแกไ้ขไปปฏิบติั 
 

 
                                                                                                                                 
                  และหลงัจากท่ีมีการน ามาตรการ การแกไ้ขไปด าเนินการตามกรอบระยะเวลาท่ีวางไวแ้ลว้ 
ในขั้นตอนต่อไปจะเป็นการเก็บขอ้มูลผลการด าเนินการแกไ้ขปัญหา และสรุปผลของการด าเนินงาน  
ในบทถดัไป 

ผู้รับผิดชอบ

ล ำดับที่ ช่ือสถำนีงำน ก.ค. 59 ส.ค 59 ก.ย. 59 (แผนก)

3-7 Main line จดัแบง่ช้ินส่วนการประกอบ

จากสถานีงานท่ี7 ไปให้

สถานีงานท่ี3,4,5,6 เพ่ิม

คุณคณพจน์ (MEC)

 / คุณกรองกาญ 

(MFG)

8-9 Final assy ยา้ยขั้นตอนการติด Packing 

def ช้ินงานท่ี2 จากสถานีท่ี8

ให้สถานีท่ี9

คุณคณพจน์ (MEC)

 / คุณกรองกาญ 

(MFG)

1.1 ลดขั้นตอนการ

ปฏิบติังานท่ีไมเ่กิดมลูคา่

8 Packing vent, 

def assy

จดัท า Jig ช่วยในการติด 

Packing vent, def

คุณพิสิทธ์ิ (MEC) /

 คุณธภทั (PQA)

1.2 พิจารณาหาอุปกรณ์ช่วย

ในการจบัยดึ(Jig) เขา้มา

ช่วยลดการท างานของมือลง

18 Sub 

evaporator

จดัท า Jig ช่วยในการแกะ 

Evap packing

คุณคณพจน์ (MEC)

 / คุณธภทั (PQA)

2. อตัราการปฏิบติังาน 

(O) ของสถานีงานท่ี8, 

18 คอ่นขา้งต ่า

สถำนีงำน
มำตรำกำรกำรแก้ไข

ก ำหนดกำรเดือน กนัยำยน 2559
หัวข้อปัญหำ แนวทำงกำรแก้ไข

1. พืจารณาล าดบัการ

ประกอบและจดัสรรงาน

ให้กบัแต่ละกระบวนการ

ประกอบใหม่

1. การจดัสรรงาน

ให้กบัแต่ละ

กระบวนการประกอบ

หลกั สถานีท่ี1 - 7 มี

ความแตกต่างกนัมาก
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บทที ่4 
ผลการวิจัย 

 
                  หลงัจากท่ีไดว้ิเคราะห์หาเวลามาตรฐานและปัญหาของกระบวนการแลว้ ผลจากการ
วิเคราะห์ พบว่า สายการประกอบนั้นมีก  าลงัการผลิตท่ีต ่ากว่าอตัราความตอ้งการของลูกคา้อยู ่เน่ืองจาก
กระบวนการท่ีเป็นคอขวดนั้นใชเ้วลามาตรฐานสูงกว่าเวลาความตอ้งการของลูกคา้ และประสิทธิภาพ
ความสมดุลของสายการผลิตค่อนขา้งนอ้ย ส่งผลใหผ้ลิตภาพของกระบวนการต ่า ดงันั้นทีมงานจึงได ้
น าเสนอแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการ และจดัท าแผนงานในการน าแนวทางการปรับปรุงไป
ปฏิบติัขั้นตอนต่อไปคือ   
                  ด  าเนินการปรับปรุงแกไ้ขกระบวนการตามแนวทางท่ีไดก้  าหนดไว ้และท าการวิเคราะห์ผลท่ี
ไดจ้ากการปรับปรุงกระบวนการ ซ่ึงประกอบดว้ยหวัขอ้ดงัต่อไปน้ี   
                  1.  การด าเนินการปรับปรุงแกไ้ขกระบวนการใหม่   
                  2.  ผลการปรับปรุงการปฏิบติังาน ของสถานีงานท่ีใชเ้วลาสูงกว่า Take time   
                  3.  ผลการศึกษาเวลามาตรฐานหลงัการปรับปรุงกระบวนการแต่ละสถานีงาน   
                  4.  ผลการวิเคราะห์ก  าลงัการผลิต 
 

การด าเนินการปรับปรุงแก้ไขกระบวนการใหม่   
                  1.  การด าเนินการจดัสรรภาระงานใหก้บัแต่ละสถานีงานใหม่ จากการวิเคราะห์ความสมดุล
ของสายการผลิตจะเห็นไดว้่า ประสิทธิภาพความสมดุลค่าเท่ากบั 65.4% ซ่ึงต ่ากว่าเป้าหมาย ดงันั้น
ทีมงานจึงมีแนวคิดท่ีจดัสรรงานใหม่ดงัภาพท่ี 4-1    
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ภาพท่ี 4-1  แผนภาพแนวคิดในการจดัสรรงานใหม่   
 
                  ดงันั้นจึงจ  าเป็นตอ้งการจดัสรรงานท่ีก  าหนดใหแ้ต่ละสถานีงานใหม่ ซ่ึงผูว้ิจยัและทีมงาน  
ไดแ้นวคิดในการพิจารณาการจดัสรรงานใหม่ไว ้ดงัแสดงในภาพท่ี 4-1 ซ่ึงแบ่งการพจิารณาการจดัสรร 
งานออกเป็น 3 กลุ่ม คือ    
                  1.  สถานีงานท่ี 2 -7 (Main line)    
                  ภาพท่ี 4-1 จะเห็นไดว้่า สถานีงานท่ี 3, 4, 5 และ 6 นั้น มีเวลามาตรฐานซ่ึงต ่ากว่ารอบเวลา
การผลิตของลูกคา้อยู ่ดงันั้นจึงพิจารณาจดัสรรงานใหม่โดยเล่ือนล าดบัการประกอบจากสถานีงานท่ี 2, 
ไปยงัสถานีงานท่ี 3, เล่ือนล าดบัการประกอบจากสถานีงานท่ี 3, ไปยงัสถานีงานท่ี 4, เล่ือนล าดบั      
การประกอบ จากสถานีงานท่ี 7, ไปยงัสถานีงานท่ี 6, เล่ือนล าดบัการประกอบจากสถานีงานท่ี 6, ไปยงั
สถานีงานท่ี 5 และเล่ือนล าดบัการประกอบจากสถานีงานท่ี 5, ไปยงัสถานีงานท่ี 4, ซ่ึงคาดว่าจะส่งผล
ใหเ้วลามาตรฐานของสถานีงานท่ี 7, ซ่ึงเป็นจุดคอขวดใชเ้วลานอ้ยลง  ซ่ึงมีการรอคอยมาก จะมภีาระ
งานท่ีเกิดมูลค่าเพ่ิมมากข้ึนโดยในการพิจารณาจดัสรรงานแต่ละกลุ่มจะประยกุตใ์ชเ้ทคนิค ECRS      
เขา้มาช่วยในการพิจารณาเพ่ือหาล าดบัขั้นตอนการปฏิบติังานท่ีจะสามารถจดัสรรหรือจดัล  าดบัในการ
ท างานใหม่ได ้(Rearrange)   
                  2.  สถานีงานท่ี 8, 9 (Sub packing) Final assembly    
                  การจดัสรรงานระหว่างสถานีงานท่ี 8 และสถานีงานท่ี 9, สถานีงานท่ี 8 Packing vent, def  
ถือไดว้่าเป็นจุดคอขวดของกลุ่มกระบวนการประกอบ ขั้นตอนสุดทา้ย (Final assembly line) และสถานี
งานท่ี 9 (Packing#2) ซ่ึงเม่ือพิจารณาแลว้จะพบว่าสามารถสลบัล าดบัของขั้นตอน การติด Packing vent, 
deft no.2 โดยการเล่ือนล าดบัการประกอบไปท่ีสถานีงานท่ี 10 (Final inspection) ท าไดเ้พียง      
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ขั้นตอนเดียว ซ่ึงจะส่งผลใหเ้วลามาตรฐานของสถานีงานท่ี 8 ลดลงได ้0.20 นาที  ในขณะท่ี สถานีงาน 
ท่ี 8 (Packing#1) เล่ือนล าดบัการประกอบไปท่ีสถานีงานท่ี 7 และจดัท า Jig เพื่อช่วยติด Packing ใหง่้าย    
ข้ึนดว้ย 
                  3.  สถานีงานท่ี 12 (Sub evap packing) และสถานีงานท่ี 14 (Sub picking) 
                  การจดัสรรงานระหว่างสถานีงานท่ี 12 (Sub evap packing) เล่ือนล าดบัการประกอบไปยงั
สถานีงานท่ี 14 (Sub picking) และจดัท า Jig เพื่อช่วยติด Packing ใหง่้ายข้ึนดว้ย โดยการประยกุตใ์ช้
เทคนิค ECRS ในการจดัสรรงานหรือจดัล  าดบัใหม ่
                  2.  การด าเนินการปรับปรุงเพ่ือเพ่ิมอตัราการปฏิบติังาน   
                  ตารางท่ี 3-5 จากการวิเคราะห์ปัญหาดว้ยแผนภูมิการปฏิบติังานแบบสองมือ (Operation two 
hand chart) พบว่าอตัราการปฏิบติังานการประกอบ (Operation) ของสถานีงานท่ี 8 Packing vent ,def  
assy มีค่าต ่ามากคือ 39% ขณะอตัราการถือไว ้(Hold) มีค่าสูงถึง 32% ดงันั้นในจึงใชห้ลกัการ ECRS   
มาประยกุตใ์ชใ้นการออกแบบเคร่ืองมือเพื่อใหท้ างานไดง่้าย (Simplify) โดยพิจารณาในขั้นตอน       
การท างานพบว่า จะตอ้งการลอกกระดาษกาวสองหนา้ของช้ินงานท่ีเป็นแผน่ฟองน ้ า ซ่ึงท าใหต้อ้งมีการ
ถือประครองแผน่ฟองน ้ าไวข้ณะท่ีท่าการลอกกระดาษออก และเมื่อลอกกระดาษออกแลว้ตอ้งน า แผน่
ฟองน ้ าท่ีเหลือกลบัไปเก็บต าแหน่งเดิมก่อนท่ีจะน าแผน่ฟองน ้ าไปติดท่ีช้ินงาน ดงัภาพท่ี 4-2 
 

                                                 

 
ภาพท่ี 4-2  ลกัษณะของแผน่ Packing และวิธีการแกะ-ติดแผน่ Packing ก่อนการปรับปรุง 
 
                  ดงันั้นทางทีมงานจึงไดด้  าเนินการจดัท าอุปกรณ์จบัยดึอยา่งง่าย (Jig and fixture) เพื่อจบัยดึ
แผน่ฟองน ้ าไว ้ซ่ึงช่วยใหส้ามารถลอกแผน่ฟองน ้ าออกจากแผน่กระดาษไดโ้ดยใชมื้อดึงแค่คร้ังเดียว 
และสามารถน ามาติดเขา้กบัช้ินงานไดท้นัที ดงัแสดงในภาพท่ี 4-2 แสดงการติดตั้งอุปกรณ์จบัยดึแผน่ 
ฟองน ้ า (Packing) ของสถานีงานท่ี 12 นอกจากน้ี ยงัไดน้ าลกัษณะการปรับปรุงดงักล่าวไปใชก้บัการติด 
Packing ของสถานีงานท่ี 8 ดว้ย    
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ภาพท่ี 4-3  ลกัษณะออกแบบอุปกรณ์จบัยดึแผน่ฟองน ้ า (Packing) ของสถานีงานท่ี 12 
 
                  3.  การด าเนินการปรับปรุงระยะการเคล่ือนไหวของพนกังาน จากการวิเคราะห์ดว้ยแผนภาพ 
การตรวจสอบพ้ืนท่ีการปฏิบติังาน (Operation area check sheet) พบว่า สถานีงานท่ี 12 มีต  าแหน่ง      
ในการปฏิบติังานอยูน่อกพ้ืนท่ี การปฏิบติังานปกติตามแผนภาพการตรวจสอบพ้ืนท่ีการปฏิบติังาน    
             

 
 
ภาพท่ี 4-4  ระยะหยบิ Evap packing ของสถานีงานท่ี 18 ก่อนการปรับปรุง   
 
                  ภาพท่ี 4-3  แสดงระยะการท างานของสถานีงานท่ี 12 Sub evaporator มีต  าแหน่งในการ  
เอ้ือมหยบิช้ินส่วนในล าดบัขั้นตอนท่ี 1, 4, 5 และ 6 ซ่ึงเป็นช้ินส่วน Evap packing อยูน่อกขอบเขต    
การปฏิบติังานท่ี เหมาะสม ส่งผลใหเ้กิดการเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็น และใชเ้วลาในการประกอบเพ่ิมมาก    
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ภาพท่ี 4-5  การปรับระยะการปรับต าแหน่งการวาง Evap packing ใหม่   
 
                  ดงันั้นในการปรับปรุงพ้ืนท่ีการปฏิบติังานใหม่ของสถานีงานท่ี 18 จึงมีการลดระยะต าแหน่ง 
ของการวางช้ินส่วน Evap packing ทั้งสามช้ินคือ Evap packing colling, Evap packing exp/ Valve 1 
และ Evap packing exp/ Valve 2 ใหเ้ขา้มาอยูใ่กลผู้ป้ฏิบติังานเพ่ิมข้ึนอีก 10 cm. ถึง 20 cm. ดงัภาพท่ี 4-4 
แสดงระยะการปรับต าแหน่งการวาง Evap packing ใหม่ และติดตั้งเป็นอุปกรณ์ช่วยในการจบัยดึแทน
การวาง Packing ในกล่องแบบเดิม    
 

ผลการปรับปรุงการปฏิบัตงิาน ของสถานีงานที่ใช้เวลาสูงกว่า Take time   
                  จากการวิเคราะห์ปัญหา ผูว้ิจยัไดเ้ลือกใชเ้ทคนิคในการวิเคราะห์การปฏิบติังานโดยใช ้2 
เทคนิค คือ การวิเคราะห์ดว้ยแผนภูมกิารปฏิบติังานแบบสองมือ (Operation two hand chart) และการ
ตรวจสอบสภาพพ้ืนท่ีการปฏิบติังานดว้ยใบตรวจสอบพ้ืนท่ีการปฏิบติังาน (Operation area check 
sheet) ซ่ึงผลการปรับปรุงสามารถอธิบายไดด้งัน้ี 
                  1.  ผลการปรับปรุงอตัราการปฏิบติังาน หลงัจากท่ีไดด้  าเนินการปรับปรุงแกไ้ขอตัราการ
ท างานตามหวัขอ้  2.  การด าเนินการปรับปรุงเพ่ือเพ่ิมอตัราการปฏิบติังาน ท่ีกล่าวมาแลว้ หลงัจากนั้น 
จึงด าเนินการวิเคราะห์ผลการด าเนินงานดว้ยแผนภูมิการปฏิบติังานแบบสองมืออีกคร้ัง เพื่อตรวจสอบดู
ว่า หลงัการปรับปรุงกระบวนการไปแลว้นั้นอตัรา การปฏิบติังานของแต่ละสถานีงานท่ีปรับปรุงไปมค่ีา
เพ่ิมข้ึนหรือไม่ ตลอดจนตรวจสอบล าดบัขั้นตอน การปฏิบติังานว่าลดลงไป จากเดิมหรือไม่   
 



60 
 

                  จากตารางท่ี 4-1  จะสามารถอธิบายผลการปรับปรุงกระบวนการไดด้งัน้ี   
                  1.  สถานีงานท่ี 8 ขั้นตอนการท างานทั้งหมดลดลง จ  านวน 2 ขั้นตอน คือ ขั้นตอนการหยบิ
และการวาง Packing vent 2 แต่ไม่สามารถเพ่ิมขั้นตอนท่ีเป็นการปฏิบติังานไดแ้ต่สามารถลดขั้นตอน
การเคล่ือนยา้ยของมือซา้ยได ้2 ขั้นตอน ส่งผลใหร้ะยะทางโดยรวมลดลง 135 เซนติเมตร   
                  2.  สถานีงานท่ี 7 ไม่สามารถลดขั้นตอนการปฏิบติังานลงได ้  
                  3.  สถานีงานท่ี 12 สามารถลดขั้นตอนการท างานลงไดท้ั้งหมด 6 ขั้นตอน เป็นผลมาจากการ
ติดตั้งอุปกรณ์ช่วยในการจบัยดึ Evap packing และสามารถลดขั้นตอนการถือไวไ้ด ้3 ขั้นตอน และ     
ลดการเคล่ือนยา้ยของมือซา้ยได ้6 ขั้นตอน ท าใหร้ะยะทางลดลง 431 เซนติเมตร    
 
ตารางท่ี 4-1  สรุปผลการปรับปรุงอตัราการปฏิบติังาน 
 

 

 
                  2.  ผลการปรับปรุงพ้ืนท่ีการปฏิบติังาน หลงัจากท่ีปรับปรุงต าแหน่งของการวางอุปกรณ์และ
ช้ินส่วน รวมถึงการปรับลดขนาดของพ้ืนท่ี โตะ๊ท างานแลว้ ขั้นตอนต่อไปคือ การวิเคราะห์ผลของ   
การปรับปรุงโดยท าการตรวจสอบการท างาน ดว้ยใบตรวจสอบพ้ืนท่ีการปฏิบติังาน (Operation area 
check sheet) อีกคร้ัง และท าการเปรียบเทียบผลการวิเคราะห์กบัการตรวจสอบก่อนการด าเนินการ

การปฏิบติังาน สญัลกัษณ์

Right 

Hand

Left 

Hand
%

Right 

Hand

Left 

Hand

Right 

Hand

Left 

Hand

Right 

Hand

Left 

Hand

Right 

Hand

Left 

Hand

Right 

Hand

Left 

Hand

Right 

Hand

Left 

Hand

การประกอบ 9 10 53% 4 11 4 11 0 0 12 17 14 15 2 -2

การเคล่ือนยา้ย 3 3 17% 2 6 2 4 0 -2 9 2 3 2 -6 0

การถือไว้ 4 3 19% 10 2 3 2 -7 0 4 3 1 0 -3 -3

การรอ 2 2 11% 3 0 8 0 5 0 2 5 3 4 1 -1

รวม 18 18 19 19 17 17 -2 -2 27 27 21 21 -6 -6

หลงั ผลต่าง

สถานีที1่2สถานีที7่

ก่อน หลงั ผลต่าง

สถานีที8่

ก่อน
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ปรับปรุง ซ่ึงผลการตรวจสอบดว้ยใบตรวจสอบพ้ืนท่ีการปฏิบติังานหลงัการปรับปรุงสามารถสรุป
ผลไดด้งัน้ีคือ     
                  1.  สถานีงานท่ี 8 ต าแหน่งของ Base area ลดลง 8 จุด เน่ืองจากต าแหน่งติดตั้งของ Jig ใส่ 
Packing อยูไ่กลข้ึน และทิศทางการวาง Packing vent เปล่ียนไป ท าใหร้ะยะการหยบิไกลข้ึน แต่ยงัไม่
เกินขอบเขตของการเอ้ือมไกลสุด   
                  2.  สถานีงานท่ี 7 ไม่มีจุดปฏิบติังานท่ีเกินขอบเขตไกลสุด    
                  3.  สถานีงานท่ี 12 สามารถลดจุดปฏิบติังานท่ีเกินขอบเขตไกลสุดไดท้ั้งหมด 4 จุด แต่ยงัคงมี
จุดปฏิบติังานท่ีเกินขอบเขตไกลสุดเหลืออยู ่6 จุด    
 

ผลการศึกษาเวลามาตรฐานหลังการปรับปรุงกระบวนการ แต่ละสถานีงาน   
                  หลงัจากท่ีไดด่้าเนินการปรับปรุงกระบวนการแลว้ ขั้นตอนต่อไปจะเป็นการศึกษาเวลา
มาตรฐานของสถานีงานท่ีมกีารเปล่ียนแปลงกระบวนการท างานแสดงในตารางท่ี 4-2 ส่วนสถานีงาน   
ท่ีไม่ไดม้ีการด าเนินการเปล่ียนแปลงกระบวนการจะยงัคงใชเ้วลามาตรฐานเดิมท่ีไดศ้กึษาไวใ้นหวัขอ้ท่ี 
1.การวิเคราะห์เวลามาตรฐานเทียบกบัความตอ้งการของลูกคา้ (บทท่ี 3, หนา้ 47, เร่ืองการวิเคราะห์
ขอ้มูล) มาอา้งอิง   
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ตารางท่ี 4-2  รายการสถานีงานท่ีไดรั้บการปรับปรุงกระบวนการท่างานใหม่ 
 
สถานีงาน ช่ือกระบวนการ รายละเอียดการปรับปรุงงาน ผลกระทบ 

1 Main line station # 1 เพ่ิมขั้นตอนการประกอบสกรู 
 

เวลาเพ่ิมข้ึน 

4 Main line station # 4 เพ่ิมการประกอบ Adepter 
 

เวลาเพ่ิมข้ึน 

5 Main line station # 5 ลดการประกอบ Adepter  
เพ่ิมการประกอบสาย Connector 

เวลาลดลง 
เวลาเพ่ิมข้ึน 

6 Main line station # 6 ลดการประกอบ Connector 
เพ่ิมการประกอบ Packing intake 

เวลาลดลง 
เวลาเพ่ิมข้ึน 

7 Main line station # 7 ลดการประกอบ Packing intake 
 

เวลาลดลง 

8, 9 Packing vent, def assy เพ่ิมการประกอบ Packing def 2 
ปรับต าแหน่งกล่องวาง Packing vent 2 

เวลาลดลง 
การหยบิง่ายข้ึน 

10 Final inspection เพ่ิมการประกอบ Packing def 2 
เพ่ิมอุปกรณ์จบัยดึ Packing def 2 

เวลาเพ่ิมข้ึน 
การหยบิง่ายข้ึน 

12 Sup evaporator เพ่ิมอุปกรณ์จบัยดึ Evap packing 
ลดขนาดความลึกของโต๊ะท างาน 

การหยบิง่ายข้ึน 
ระยะเอ้ือมลดลง 

 
                  1.  ผลการวิเคราะห์เวลามาตรฐานเทียบกบัความตอ้งการของลูกคา้ หลงัจากท่ีไดศ้ึกษาเวลา
มาตรฐานหลงัการปรับปรุงแลว้ ขั้นตอนต่อไปจะเป็นการวเิคราะห์ผล ของเวลามาตรฐานใหม่เทียบกบั 
รอบเวลาการผลิต (Take time) หรือความตอ้งการของลูกคา้ เพื่อประเมินดูว่าจะสามารถผลิตงานไดต้าม

อตัราความตอ้งการของลูกคา้หรือไม่ และสถานีงานใดเป็น คอขวดของกระบวนการหลงัจากท่ีได้
ด  าเนินการปรับปรุงกระบวนการและจดัสรรงานใหม่ไปแลว้บา้ง    
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ภาพท่ี 4-6  ผลการเปรียบเทียบเวลามาตรฐานหลงัการปรับปรุงกบัความตอ้งการของลูกคา้   
 
                  ผลการเปรียบเทียบเวลามาตรฐานกบัรอบเวลาความตอ้งการของลูกค่า (Take time) แสดงใน
ภาพท่ี 4-6 ซ่ึงจากภาพจะเห็นไดว้่าสถานีงานท่ีเป็นคอขวดของกระบวนการเปล่ียนเป็นสถานีงานท่ี 7 
(Main line station # 7) ใชเ้วลามาตรฐานเท่ากบั 1.28 นาทีต่อช้ิน ซ่ึงต ่ากว่ารอบเวลาความตอ้งการของ
ลูกคา้คือ 1.30 นาที แสดงว่าสายการประกอบเคร่ืองปรับอากาศกรณีศึกษาน้ี สามารถผลิตไดท้นัตาม
รอบเวลาความตอ้งการของลูกคา้     
                  2.  ผลการวิเคราะห์ความสมดุลของสายการผลิต หลงัการปรับปรุงกระบวนการสามารถ
วิเคราะห์ ดงัแสดงในภาพท่ี 4-6 ไดด้งัน้ี  
                  ความสมดุลสายการผลิต  =       1.12+1.15+1.10+1.13+1.13+...+0.99 
                                                                                           20 x 1.28  
                  ความสมดุลสายการผลิต  =    77.69% 
                  ดงันั้นความสมดุลของสายการผลิตหลงัการปรับปรุงกระบวนการเพ่ิมข้ึนจากเดิม 63.78% 
เป็น 77.69% แสดงใหเ้ห็นว่า สภาพการจดัสรรงานของพนกังานในแต่ละสถานีงานมีความเท่าเทียมหรือ 
ราบเรียบข้ึน 
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ผลการวเิคราะห์ก าลังการผลิต  
                  โดยคิดจากช้ินงานท่ีไดต่้อชัว่โมง และผลิตภาพหลงัการปรับปรุง  จากขอ้มูลเวลามาตรฐาน
ท่ีแสดงในภาพท่ี 4-15 พบว่า สถานีงานท่ีเป็นคอขวดของ กระบวนการคือ สถานีงานท่ีใชเ้วลามาตรฐาน
ในการผลิตสูงท่ีสุดคือ 1.28 นาทีต่อรอบ ดงันั้นเรา สามารถท่ีจะค านวณหาก าลงัการผลิตตามเวลา
มาตรฐานไดด้งัน้ี 
                  ก  าลงัการผลิตมาตรฐานต่อชัว่โมง  =            60 นาที 
                                                                                      1.28 นาท่ีต่อช้ิน 
                  ก  าลงัการผลิตมาตรฐานต่อชัว่โมง  =          46.9 ช้ินต่อชัว่โมง 
                  จากจ านวนผลผลิตต่อชัว่โมงดงักล่าว เราสามรถท่ีจะค านวณค่าผลิตภาพดา้นแรงงานของ
สายการผลิตไดจ้าก 
                  ผลิตภาพแรงงาน           =                                ผลผลิต 
                                                                    จ  านวนชัว่โมงแรงงานท่ีใชใ้นการผลิต 
                  ผลิตภาพแรงงาน           =                                46.9 ช้ิน 
                                                                                    20 คน x 1 ชัว่โมง 
                    ผลิตภาพแรงงาน         =                      2.35 ช้ินต่อคนต่อชัว่โมง                              
                  จากการด าเนินการปรับปรุงกระบวนการประกอบเคร่ืองปรับอากาศในรถยนตท่ี์กล่าวมาแลว้
น้ี สามารถท่ีจะสรุปผลการวิเคราะห์ทั้งหมดไดด้งัน้ี ตามตารางท่ี 4-3 
                  ก่อนการปรับปรุงสถานีท่ีใชเ้วลามากสุดหรือเป็นคอขวดในการประกอบช้ินงานคือ สถานี  
ท่ี 8 โดยใชเ้วลาท่ี 1.66 นาที เวลาท่ีใชป้ระกอบช้ินงานทุกสถานี เท่ากบั 19.09 นาที มีจ  านวนพนกังาน 
20 คน มีความสมดุลของกระบวนการผลิต เท่ากบั 63.87 เปอร์เซ็นต ์การผลิตช้ินงานไดต่้อชัว่โมง 
เท่ากบั 36 ช้ินต่อชัว่โมง และการผลิตช้ินงานไดต่้อคนต่อชัว่โมง เท่ากบั 1.84 ช้ินต่อคนต่อชัว่โมง 
                  หลงัการปรับปรุงสถานีท่ีใชเ้วลามากสุดหรือ เป็นคอขวดในการประกอบช้ินงานเปล่ียนเป็น 
สถานีท่ี 7 โดยใชเ้วลาท่ี 1.28 นาที ซ่ึงไดต้ามเป้าหมายท่ีตอ้งการคือตอ้งต ่ากว่าเวลางานความตอ้งการ
ของลูกคา้คือ 1.30 นาที เวลาท่ีใชป้ระกอบช้ินงานทุกสถานี เท่ากบั 17.90 นาที มีจ  านวนพนกังาน 20 คน 
มีความสมดุลของกระบวนการผลิต เท่ากบั 77.69 เปอร์เซ็นต ์การผลิตช้ินงานไดต่้อชัว่โมง เท่ากบั       
46 ช้ินต่อชัว่โมง และ การผลิตช้ินงานไดต่้อคนต่อชัว่โมง เท่ากบั 2.35 ช้ินต่อคนต่อชัว่โมง 
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ตารางท่ี 4-3  สรุปผลการปรับปรุงกระบวนการประกอบเคร่ืองปรับอากาศในรถยนต ์
 

หัวข้อการวดัผล หน่วยการวดั ก่อน-ปรับปรุง หลงั-ปรับปรุง 
สถานีงาน ท่ีเป็นคอขวด สถานีท่ี 8 7 
เวลาท่ีใช ้ของสถานีงานท่ีเป็นคอขวด นาที (ต่อ1สถานี) 1.66 1.28 
 เวลาท่ีใชป้ระกอบช้ินงานทั้งหมด นาที (ต่อทุกสถานี) 19.09 17.90 
จ  านวนพนกังาน คน (ท่ีใชท้ั้งหมด) 20 20 
ความสมดุลของกระบวนการผลิต เปอร์เซ็นต ์ 63.87% 77.69% 
อตัราการผลิต ช้ินงาน (ต่อชัว่โมง) 36 46.9 
ผลิตภาพ ช้ินงาน (ต่อคนต่อชัว่โมง) 1.84 2.35 
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บทที ่5 
สรุปผลการอภิปราย ผลการวิจัย และข้อเสนอแนะ 

 
                  จากผลการศกึษากระบวนการประกอบเคร่ืองปรับอากาศในรถยนตก์รณีศกึษารุ่น YLA ใน
โรงงานกรณีศกึษา ผูศ้กึษาไดส้รุปผลของโครงการและขอ้เสนอแนะ พอสงัเขป เพื่อเป็น ประโยชน์แก่
โรงงานกรณีศกึษาและผูท่ี้สนใจในการปรับปรุงกระบวนการอ่ืน ๆ น าไปประยกุตเ์ป็น แนวทางไวด้งัน้ี   
 

สรุปผลการวจิยั   
                  ผลจากการศกึษาปัญหาของกระบวนการ   
                  จากการศึกษาพบว่าสภาพปัญหาของกระบวนการประกอบเคร่ืองปรับอากาศในรถยนต ์   
รุ่น YLA น้ีมีปริมาณแนวโนม้ยอดค าสัง่ซ้ือท่ีเพ่ิมสูงข้ึนจาก 36 ช้ินต่อชัว่โมง เป็น 46 ช้ินต่อชัว่โมง    
ซ่ึงหลงัจากท่ีไดท้ าการศกึษาและวิเคราะห์ปัญหาโดยใชก้ารศึกษาเวลามาตรฐานแลว้พบว่า สาย        
การประกอบ ใชพ้นกังานทั้งหมด 20 คน โดยใชเ้วลาในการประกอบทั้งหมด 21.3 นาที รอบเวลา สูงสุด
อยูส่ถานีงานท่ี 8 ใชเ้วลา ท่ี 1.66 นาทีต่อช้ิน สามารถประกอบเคร่ืองปรับอากาศได ้36 ช้ินต่อชัว่โมง 
เมื่อเปรียบเทียบกบัแนวโนม้ ในอนาคตแลว้พบว่า สายการประกอบไม่สามารถผลิตไดต้ามความ
ตอ้งการของลูกคา้ได ้และเมื่อค  านวณเป็นผลิตภาพแลว้พบว่า ค่าผลิตภาพอยูท่ี่ 1.81 ช้ินต่อคนต่อชัว่โมง 
และจากการวิเคราะห์ความสมดุลสายการผลิตนั้นพบว่าสภาพความสมดุลอยูท่ี่ 65% ส่งผลใหเ้กิด การ
รองานหรือว่างงานข้ึนในบางสถานี ขณะท่ีในบางสถานีเกิดสภาพการท่ีเป็นคอขวดข้ึน  
                  จากนั้น ผูว้ิจยัไดท้  าการวิเคราะห์ปัญหาของกระบวนการท่ีเป็นจุดคอขวดต่อ โดยเทคนิค  
การวิเคราะห์ดว้ยแผนภูมกิารปฏิบติังานแบบสองมือ ผลการวิเคราะห์พบว่าปัญหาเกิดจากการ
ปฏิบติังานในบางสถานีท่ีมีการติดฟองน ้ าท่ีช้ินงานมีอตัราการถือไว ้(Hold) ค่อนขา้งมาก เน่ืองจากขาด
การอุปกรณ์จบัยดึ ท่ีเหมาะสม และการตรวจสอบดว้ยใบตรวจสอบพ้ืนท่ีการปฏิบติังาน ผลการ
ตรวจสอบพบว่าสถานีงานท่ีเป็นคอขวดนั้นมีการจดัวางอุปกรณ์อยูน่อกขอบเขตการท างานปกติของ
ร่างกาย จึงท าใหพ้นกังานตอ้งเอ้ือมไปหยบิช้ินส่วนมาท าการประกอบ  
                 ดงันั้นจากปัญหาท่ีกล่าวมาขา้งตน้ผูศ้ึกษาจึงไดน้ าเสนอแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการ
ใหม่โดยใชเ้ทคนิคของการจดัสรรงานใหก้บัแต่ละสถานีงานใหม่ใหมี้ความใกลเ้คียงกนัมากข้ึนเพื่อลด
เวลา จุดคอขวดลง และด าเนินการปรับปรุงกระบวนการท่ีเป็นจุดคอขวดดว้ยหลกัการปรับปรุงงาน 
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อยา่งง่ายโดยใหเ้ทคนิค ECRS และหลกัเศรษฐศาสตร์ในการเคล่ือนไหว มาประยกุตใ์ชใ้นการปรับปรุง
กระบวนการ 
                  ผลการปรับปรุงกระบวนการ  หลงัจากท่ีไดก้  าหนดแนวทางในการปรับปรุงแลว้จึง
ด าเนินการปรับปรุงกระบวนการและ ฝึกอบรมพนกังานใหคุ้น้เคยกบักระบวนการท่ีมกีารเปล่ียนแปลง 
หลงัจากนั้นจึงท าการศกึษาเวลา มาตรฐานของสถานีงานท่ีมีการเปล่ียนแปลงกระบวนการใหม่ ซ่ึง     
ผลจากการศกึษาพบว่า เวลามาตรฐานรวมทุกกระบวนการลดลงเหลือ 20.24 นาที หรือลดลง 0.94 นาที 
โดยรอบเวลาสูงสุดอยูท่ี่ สถานีงานท่ี 7 ใชเ้วลา 1.19 นาที ซ่ึงสามารถคิดเป็นก าลงัการผลิตต่อชัว่โมง
เท่ากบั 46.9 ช้ินต่อชัว่โมง ขณะท่ีจ  านวนพนกังานยงัคงใชพ้นกังานท่ี 20 คนเท่าเดิม ท าใหค่้าผลิตภาพ
ของกระบวนการ ประกอบเคร่ืองปรับอากาศเพ่ิมข้ึนเป็น 2.35 ช้ินต่อคนต่อชัว่โมง ส่วนผลการวิเคราะห์
ความสมดุลของ สายการผลิตนั้นเพ่ิมข้ึนเป็น 79.1% หลงัจากนั้นจึงน าผลท่ีไดไ้ปเปรียบเทียบกบัค่าก่อน
การปรับปรุง และเป้าหมายท่ีตั้งไว ้แลว้ด าเนินการเปรียบเทียบเป็นประสิทธิภาพและประสิทธิผลของ 
การด าเนินงานในโครงการน้ีไดผ้ลการด าเนินงานดงัแสดงในตารางท่ี 5-1 
 
ตารางท่ี 5-1  ผลการด าเนินงานของโครงการเพ่ิมผลิตภาพกระบวนการประกอบเคร่ืองปรับอากาศใน 
                     รถยนตรุ่์น YLA 
 

หวัขอ้การวดัผล เป้าหมาย ก่อน-
ปรับปรุง 

หลงั-
ปรับปรุง 

ประสิทธิภาพ
การด าเนินงาน 

ผล 

เวลาจุดคอขวด(นาที) ตอ้งนอ้ยกว่า 
1.30 

1.66 1.28 ลดลง 22.8% บรรลุเป้าหมาย 

เวลาประกอบทุกสถานีงาน
(นาที) 

ตอ้งลดลง 19.09 17.90 ลดลง 6.2% บรรลุเป้าหมาย 

ความสมดุลของกระบวนการ
ผลิต (%) 

ตอ้งมากกว่า 
75% 

63.87% 77.69% เพ่ิมข้ึน 17.9% บรรลุเป้าหมาย 

อตัราการผลิตช้ินงาน(ช้ินต่อ
ชัว่โมง) 

ตอ้งมากกว่า 
46 

36 46.9 เพ่ิมข้ึน 23.2% บรรลุเป้าหมาย 

ผลิตภาพ (ช้ินงานต่อคนต่อ
ชัว่โมง) 

ตอ้งเพ่ิมข้ึน 1.84 2.35 เพ่ิมข้ึน 21.7% บรรลุเป้าหมาย 
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                  จากตารางท่ี 5-1 จะเห็นไดว้่าผลการด าเนินงานในโครงการเพ่ิมผลิตภาพกระบวนการ
ประกอบ เคร่ืองปรับอากาศในรถยนตรุ่์น YLA สามารถเพ่ิมผลิตภาพใหก้บักระบวนการจาก 1.84 ช้ิน
ต่อคนต่อชัว่โมง เป็น 2.35 ช้ินต่อคนต่อชัว่โมง หรือคิดเป็นผลิตภาพท่ี เพ่ิมข้ึนเท่ากบั 21.7% ขณะท่ี 
ประสิทธิผลการด าเนินงานของ เวลาประกอบทุกสถานีงานนั้นยงัมีเปอร์เซ็นตท่ี์นอ้ยอยู ่ จึงตอ้งมีการ
ด าเนิน การศึกษาเพ่ือปรับปรุงกระบวนการเพ่ิมเติม 
                  ผลของโครงการ   
                  จากผลของโครงการเพ่ิมผลิตภาพกระบวนการประกอบเคร่ืองปรับอากาศในรถยนตน้ี์ 
สามารถท่ีจะค านวณเป็นตน้ทุนแรงงานท่ีสามารถประหยดั ค่าใชจ่้ายไดโ้ดยน าอตัราค่าแรงของโรงงาน
กรณีศกึษามาค านวณ โดยจากขอ้มูลของแผนกวางแผน ตน้ทุนพบว่า อตัราค่าแรงของพนกังานเฉล่ียต่อ
คนต่อชัว่โมงนั้นอยูท่ี่ 58.8 บาทต่อชัว่โมงต่อคน ดงันั้น อตัราค่าแรงการลดตน้ทุนต่อช้ินต่อปีสามารถ
ค านวณไดจ้าก  
                  ตน้ทุนแรงงานต่อหน่วยผลิต  =               อตัราค่าแรงของพนกังานเฉล่ียต่อคนต่อชัว่โมง  
                                                                                                   ผลิตภาพ ช้ินต่อคนต่อชัว่โมง 
                  ตน้ทุนแรงงานต่อช้ินก่อนการปรับปรุงเท่ากบั 
                  ตน้ทุนแรงงานต่อหน่วยผลิต  =                      58.8 บาทต่อคนต่อชัว่โมง  
                                                                                           1.84 ช้ินต่อคนต่อชัว่โมง 
                  ตน้ทุนแรงงานต่อหน่วยผลิต  =                       31.9 บาทต่อช้ิน 
                  ตน้ทุนแรงงานต่อช้ินหลงัการปรับปรุงเท่ากบั  
                  ตน้ทุนแรงงานต่อหน่วยผลิต  =                     58.8 บาทต่อคนต่อชัว่โมง  
                                                                                         2.35 ช้ินต่อคนต่อชัว่โมง 
                  ตน้ทุนแรงงานต่อหน่วยผลิต  =                    25.02 บาทต่อช้ิน 
                  ดงันั้น คิดเป็นตน้ทุนแรงงานทางตรงท่ีลดลงเท่ากบั 6.88 บาทต่อช้ิน จากการประมาณการ 
แผนธุรกิจในปี พ.ศ. 2559 จากฝ่ายขายของบริษทัพบว่า ปริมาณยอดการผลิตโดยรวมเท่ากบั 79,500 ช้ิน 
ซ่ึงสามารถ คิดเป็นตน้ทุนแรงงานท่ีสามารถลดลงไดต่้อปีเท่ากบั 6.88 x 79,500 = 546,960 บาท ต่อปี    
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อภปิรายผลการวจิยั  
                  การศึกษา คน้ควา้เร่ือง “การศึกษาการลดเวลาในกระบวนการผลิต เพ่ือเพ่ิมปริมาณการผลิต
ท่ีสูงข้ึน ของบริษทัช้ินส่วนยานยนตแ์ห่งหน่ึง ในนิคมอุตสาหกรรมอมตะนคร” กรณีศึกษากระบวนการ
ผลิตช้ินส่วนเคร่ืองปรับอากาศในรถยนต ์เป็นการศึกษาเพ่ือแกไ้ขปรับปรุงกระบวนการการผลิต เพื่อให้
สามารถเพ่ิมปริมาณการผลิตช้ินส่วนเคร่ืองปรับอากาศในรถยนต ์ในดา้นต่าง ๆ ดงัน้ี  
                  1.  ดา้นการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต สามารถลดเวลาการรอคอยงานลง และ
ด าเนินการปรับปรุงกระบวนการท่ีเป็นจุดคอขวดดว้ยหลกัการปรับปรุงงาน อยา่งง่ายโดยใหเ้ทคนิค 
ECRS และหลกัเศรษฐศาสตร์ในการเคล่ือนไหว มาประยกุตใ์ชใ้นการปรับปรุงกระบวนการ ซ่ึง
สอดคลอ้งกบั สุวรรณภูม ิวิเศษภกัดี (2545) ไดท้ างานวิจยัเร่ือง การศึกษาและปรับปรุงกระบวนการผลิต 
กรณีศกึษา บริษทั อินเตอร์เนชัน่แนล เลทเธอร์ แฟชัน่ จ  ากดั การวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พ่ือเพ่ิมผลผลิต
ของกระบวนการผลิตและก าหนดเวลามาตรฐานของแต่ละแผนก จากการศึกษาพบว่าสาเหตุของความ
สูญเปล่าและเวลาไร้ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตเดิม มาจากการตรวจสอบวตัถุดิบแบบ
ผลิตภณัฑ ์กระบวนการผลิต เคร่ืองมือเคร่ืองจกัร ผงัโรงงานและวิธีปฏิบติังาน 
                  2.  ดา้นเวลา จากผลการศกึษาเวลามาตรฐานของแต่ละสถานีงานแลว้ โดยเนน้ไปท่ีการก าจดั 
“ความสูญเปล่า” ภายในกระบวนการการผลิตช้ินส่วนเคร่ืองปรับอากาศภายในรถยนต ์เพ่ือท าให้
กระบวนการ ในการผลิตสามารถไหล (Flow) และท าการผลิตไดอ้ยา่งตวัเน่ือง สามารถลดเวลาการ     
รอคอย จากกระบวนการท่ีมีการจดัสรรงานนอ้ย มีเวลาการท างานต ่ากว่ารอบเวลาความตอ้งการของ
ลูกคา้ลงได ้ซ่ึงสอดคลอ้งกบั สุวฒัน์ จานแกว้ และรุ่งเรือง ดียิง่ (2546) เป็นการศกึษาผลิตภณัฑ ์ศกึษา
ขั้นตอนการผลิตวิธีการผลิต การท างานของคนงานและเคร่ืองจกัร โดยมีการบนัทึกวิธีการท างานและ
ขั้นตอนของกระบวนการผลิตดว้ยแผนภูมิกระบวนการผลิต กล่าวถึงการน าเอาการศึกษาการเคล่ือนไหว
และเวลามาใชไ้ดแ้ก่ การหาเวลามาตรฐานและการปรับปรุงคุณภาพการผลิตรองเทา้หนงักรณีศกึษา 
บริษทัยทูากา (ประเทศไทย) 
                  3.  ดา้นการเพ่ิมผลผลิต สามารถเพ่ิมผลผลิตสูงข้ึนจาก 36 ช้ินต่อชัว่โมง เป็น 46 ช้ิน          
ต่อชัว่โมง (เพ่ิมข้ึน 30%) มาตรฐานเวลารวมทุกกระบวนในการประกอบช้ินส่วนจาก 21.3 นาที ลดลง
เหลือ 20.24 นาที และความสมดุลของ สายการผลิตนั้นเพ่ิมข้ึนจากเดิม 65.4% เป็น 79.1%   ซ่ึง
สอดคลอ้งกบั ทวีพร ข  าดี (2551) น าเสนอการปรับปรุงกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมการ ผลิต
ช้ินส่วนรถยนตข์องโรงงานอุตสาหกรรมตวัอยา่งแห่งหน่ึง ในนิคมอุตสาหกรรมอมตะนครเพ่ือ 
วิเคราะห์หาสาเหตุของความสูญเปล่า และใชแ้นวคิดและเคร่ืองมือของลีน มาปรับปรุงกระบวน        
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การผลิต โดยการประยกุตก์ารปรับปรุงแกไ้ข คือ ในส่วนของกระบวนการประกอบผลิตภณัฑล่์าชา้ 
กระบวนการขนถ่ายผลิตภณัฑม์ากเกินความจ าเป็นการแกไ้ขดา้นปริมาณผลผลิตต ่า และอตัราการใช้
เคร่ืองจกัรต ่า โดยมีแนวทางในการประยกุตใ์ชเ้คร่ืองมือของ ลีน คือ Kaizen, Work standardization, 5S, 
Cellular manufacturing, Line balancing 
 

ข้อเสนอแนะในการวจิยั    
                  ขอ้เสนอแนะส าหรับการปรับปรุงกระบวนการเพ่ิมเติม จากผลการวิเคราะห์ความสมดุล
สายการผลิตหลงัการปรับปรุงจะพบว่ายงัมีจุดท่ีสามารถ ปรับปรุงเพ่ิมเติมไดอี้กซ่ึงยงัไม่ไดด้  าเนินการ 
คือ  
                  1.  การจดัสรรงานนั้นยงัสามารถจดัสรรงานไดอี้ก คือในส่วนของการจดัเตรียมช้ินส่วน หรือ 
Sub picking ในสถานีงานท่ี 14, 15 และฝ่ายสนบัสนุนการผลิต 18, 19, 20 ซ่ึงสามารถท่ีจะพิจารณาลด
จ านวนพนกังานลงได ้จึงควรด าเนินการวิเคราะห์งานเพ่ิมเติม เพ่ือหาจุดในการปรับปรุงงาน จะท าให้
บรรลุผล ในการเพ่ิมผลิตภาพ ไดต้ามเป้าหมายท่ีก  าหนดไว ้   
                  2.  หลงัการปรับปรุงกระบวนการ ควรมกีารก าหนดแผนงานในการตรวจติดตามเวลา 
มาตรฐานอยา่งสม ่าเสมอ เพื่อรักษาไวซ่ึ้งมาตรฐานการท างานและผลิตภาพของกระบวนการผลิตท่ีได ้
ด  าเนินการปรับปรุงไป    
                  3.  เน่ืองจากจ านวนประเภท (Type) ของผลิตภณัฑเ์คร่ืองปรับอากาศภายในรถยนต ์          
รุ่น YLA น้ี มีหลากหลายชนิดหรือหลากหลาย Part number จึงท าใหม้ีการสูญเสียเวลาในการ เปล่ียนรุ่น 
(Change over) มากในแต่ละวนั จึงควรมีการด าเนินกิจกรรมการปรับปรุงเร่ืองการลด เวลาการเปล่ียนรุ่น
ในล าดบัต่อไป 
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ตารางภาคผนวกท่ี-1 ตวัอยา่งแบบฟอร์มในการศกึษาเวลามาตรฐาน 
 
DATE

PROCESS

MODEL

Requrem

ent Volume/Month Volume/Day JPH. Takt Time

Seq. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Sum Average Max Min Fluctuation

Min./Time Pcs/Time Min./Pc.

Min./Pc.

%

Min./Pc.

Min./Pc.

Pcs/Hr

ProblemMin./Pc

Total Periodic Work ( Min/Pcs)

Manufacturing Control Dept.

JPH

 Allowance Time

Standard Time

Normal Time

% Allowance

Job Element

Total (X)

Total (X
2
) Number of Cycle

Period Work Basic Time

Time Measurement Sheet
Operator No. REPORTED BY

Pcs./Hr Minute/Pc
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ตารางภาคผนวกท่ี-2 ตวัอยา่งการบนัทึกเวลาในการศกึษาเวลามาตรฐาน 
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ตารางภาคผนวกท่ี-3 ตวัอยา่งแบบฟอร์มการวิเคราะห์แผนภูมิการปฏิบติังานแบบ สองมือ 
 

 




