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This independent study aims to improve production process and suitably 
standardize the number of operator of a production line leading to an increment of 
working efficiency. The reduction of waste from operator work was determined in order 
to reduce the labor cost.  Case of interest was Smartphone manufacturing.  This study 
applied the theories of work study and time study including Man-Machine activity chart 
and ECRS techniques to analyze and determine the alternative improvement for 
reducing the waste from work. The results show that the standard number of operators 
for production line was reduced from 38 to 35 persons/production line or 7. 89%. 
Consequently, the labor cost was reduced from 2,394,000 to 2,205,000 bahts/month, 
approximately, or 7.89%. The improvement could apply to production of other model 
in long term. 
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บทที่ 1 
บทน า 

 
1.1 ความส าคัญและที่มาของการวิจัย 

ตลาดธุรกิจ Electronics Products & Solutions (EP&S) นั้น นับวันการแข่งขันจะเริ่ม

รุนแรงและเข้มข้นขึ้นเรื่อย ๆ  เพ่ือแย่งชิงส่วนแบ่งทางการตลาด ธุรกิจประเภท Electronics Products 

& Solutions (EP&S) คือการรวมแผนกธุรกิจ Imaging Products & Solutions (ฝ่ายกล้อง), Home 

Entertainment & Sound (โทรทัศน์และเครื่องเสียง) และ Mobile Communications (โทรศัพท์

และอุปกรณ์โทรคมนาคม) โดยธุรกิจ Mobile Communications (โทรศัพท์และอุปกรณ์

โทรคมนาคม) เป็นการผลิตสมาร์ทโฟนให้กับลูกค้า ภายใต้เครื่องหมายการค้า แล้วส่งให้กับบริษัท   

ต่าง ๆ ทั้งในเอเชีย ยุโรป และอเมริกา ในส่วนของฝ่าย Electronics Products & Solutions (EP&S) 

กลุ่มธุรกิจนี้มียอดจ าหน่าย 483.9 พันล้านเยน (ประมาณ 137,178.6 ล้านบาท) แสดงในภาพที่ 1 

พบว่ายอดจ าหน่ายลดลงจากปีที่แล้ว 14.84% และมีก าไรลดลง 23.24% เหลือ 25.1 พันล้านเยน 

(ประมาณ 7,116.3 ล้านบาท) ซึ่งทางบริษัทกรณีศึกษาระบุว่าหลัก ๆ  แล้วมาจากยอดจ าหน่ายโทรทัศน์

และสมาร์ทโฟนที่ลดลง แสดงในภาพที่ 2 พบว่าบริษัทกรณีศึกษาปรับลดยอดจ าหน่ายคาดการณ์ของปี

การเงิน 2019 ลงเหลือ 2,160 พันล้านเยน (ประมาณ 612,554.2 ล้านบาท) 

 

ภาพที่ 1 ยอดจ าหน่ายโทรทัศน์และสมาร์ทโฟนไตรมาสที่ 1 
ที่มา: se-update ปี พ.ศ. 2562 
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ภาพที่ 2 ยอดจ าหน่ายคาดการณ์โทรทัศน์และสมาร์ทโฟน 
ที่มา: se-update ปี พ.ศ. 2562 

 

บริษัทกรณีศึกษาจึงจ าเป็นต้องมีการปรับปรุงกระบวนการผลิต เพ่ือเป็นการจัดสรรทรัพยากร

ที่มีอยู่ให้เกิดประโยชน์สูงสุดต่อองค์กร จึงจ าเป็นต้องน าเทคนิคการเพ่ิมผลผลิตทางอุตสาหกรรมมา

ประยุกต์ใช้ในการแก้ปัญหานี้ และเป็นที่มาของปัญหาและงานวิจัยครั้งนี้ เนื่องมาจากยอดจ าหน่าย

สมาร์ทโฟนที่ลดลง โดยมีผลประกอบการรวมทั้งไตรมาสที่ 1 ของปี 2562 (Y2019 Q1) แสดงในภาพ

ที่ 3 พบว่าบริษัทกรณีศึกษาจ าหน่ายสมาร์ทโฟนไปทั้งหมด 9 แสนเครื่อง เนื่องจากสมาร์ทโฟนรุ่นใหม่

เพ่ิงได้เริ่มวางจ าหน่ายช่วงปลายไตรมาสแล้ว โดยพวกเขาได้ปรับลดยอดจ าหน่ายคาดการณ์ของทั้งปี

การเงินนี้เหลือเพียง 4 ล้านเครื่อง จากเดิมที่คาดการณ์ไว้เมื่อต้นปีการเงินที่ 5 ล้านเครื่อง จึงจะ

ท าการศึกษาหาแนวทางเพ่ือการปรับปรุงโดยใช้หลักการทางวิศวกรรมอุตสาหการมาเป็นแนวทางใน

การปรับปรุง 
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ภาพที่ 3 จ าหน่ายสมาร์ทโฟนไตรมาสที่ 1 
ที่มา: se-update ปี พ.ศ. 2562 

 

ในการที่จะสามารถตอบสนองความต้องการและสภาวะการแข่งขันของตลาดได้ มีความ

จ าเป็นที่จะต้องลดต้นทุน หรือค่าใช้จ่าย ในกระบวนการทางธุรกิจและกระบวนการผลิต ซึ่งมีความ

จ าเป็นต้องท าการก าจัดความสูญเปล่า โดยท าการก าจัดหรือลดกิจกรรที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพ่ิมออกไป

จากกระบวนการ และสามารถลดต้นทุนเพื่อสร้างโอกาสในการแข่งขันได้สูงยิ่งขึ้น  

ดังนั้นยุทธศาสตร์ด้านสมาร์ทโฟนของบริษัทกรณีศึกษาในตอนนี้จึงเป็นการปรับลดขนาดของ
ธุรกิจลง ถอนตัวจากภูมิภาคที่แข่งขันไม่ไหวอย่างตะวันออกกลาง อเมริกากลาง-ใต้ รวมถึงในเอเชีย
ตะวันออกเฉียงใต้ และปิดโรงงานผลิตสมาร์ทโฟนในประเทศจีน ปัจจุบันเหลือฐานผลิตในประเทศไทย
เพียงที่เดียว โดยบริษัทกรณีศึกษาคาดว่าจะกลับมาท าก าไรจากสมาร์ทโฟนได้ในอีก 2 ปีข้างหน้า หรือ
ปีการเงิน 2020 

จากความเป็นมาและความส าคัญของปัญหาที่กล่าวมา บริษัทกรณีศึกษามีความต้องการที่จะ
ด าเนินการแก้ไขอย่างเร่งด่วน โดยผู้วิจัยได้เสนอแนวทางในการแก้ไขไว้ดังนี้ เริ่มจากการศึกษาเวลา
มาตรฐานของแต่ละขั้นตอนการท างาน และก าหนดเป้าหมายการผลิตใหม่ ปรับปรุงวิธีการท างานเพ่ือ
ก าหนดมาตรฐานของจ านวนพนักงานในกระบวนการผลิต จากนั้นท าการออกแบบกระบวนการผลิต
ด้วยวิธีการปรับปรุงการท างานในบางขั้นตอน และก าจัดขั้นตอนที่ไม่มีความจ าเป็นออกจาก
กระบวนการ สามารถท าให้การผลิตเกิดความสมดุลมากที่สุด เพ่ิมผลผลิต สร้างมาตรฐาน และ
ประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานให้กับบริษัทกรณีศึกษาต่อไปในอนาคต 
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1.2 วัตถุประสงค์ของการวิจัย 
 1.2.1 ศึกษาวิธีการท างาน (Work Study) ของสายการผลิตสมาร์ทโฟน โดยเทคนิคการ
วิเคราะห์หน่วยการท างาน (Work Elements) และการศึกษาเวลาโดยตรง (Direct Time) 
 1.2.2 ปรับปรุงสายการผลิตสมาร์ทโฟนเพ่ือเพ่ิมผลผลิต น าแนวคิดการผลิตแบบลีนมาใช้ใน
การจัดการ รวมทั้งลดการสูญเสียในสายการผลิตมาประยุกต์ใช้ในการวางจ านวนพนักงานของ
สายการผลิตที่เหมาะสม 
 
1.3 ขอบเขตของการวิจัย 

ส าหรับบริษัทผลิตสมาร์ทโฟนกรณีศึกษานั้น มีการผลิตสมาร์ทโฟนที่มีความหลากหลาย ใน
การวิจัยครั้งนี้มุ่งเน้นการปรับปรุงกระบวนการผลิตเฉพาะในสายการประกอบของสมาร์ทโฟนเท่านั้น
ในขั้นตอนการประกอบชิ้นส่วน (Assembly Process) จนถึงกระบวนการทดสอบอัตโนมัติ (Test 
Function) ซึ่งในกรณีศึกษาจะแบ่งเป็น 3 ส่วน คือ 

1.3.1 การศึกษาการท างานและเวลาของการท างาน เพ่ือวิเคราะห์หาสาเหตุและแนวทางการ
แก้ไขปัญหาในสายการประกอบของสมาร์ทโฟน 

1.3.2 ศึกษาปัญหาที่เกิดขึ้น วิเคราะห์กระบวนการ ขั้นตอน และวิธีการผลิต เพ่ือหาแนวทาง 
ลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต โดยใช้เทคนิคต่าง ๆ เช่น เทคนิค  ECRS การจัดสมดุล
สายการผลิต และกระบวนการผลิตแบบลีน เป็นต้น 

1.3.3 ดัชนีวัดความส าเร็จ คือ จ านวนพนักงานในกระบวนการผลิต (Direct Labor) ที่
เหมาะสมในกระบวนการผลิต 
 
1.4 วิธีการด าเนินงาน 
 1.4.1 ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 1.4.2 ศึกษากระบวนการผลิตปัจจุบันของสายการประกอบสมาร์ทโฟน 
 1.4.3 เก็บรวบรวมข้อมูลด้านกระบวนการผลิต ทั้งขั้นตอนการท างานและเวลาที่ใช้ในแต่ละ
กระบวนการผลิตที่เก่ียวข้องเพ่ือน ามาวิเคราะห์ 

1.4.4 วิเคราะห์ข้อมูลที่ได้จากการเก็บข้อมูล เพ่ือหาความสูญเปล่าของพนักงานที่เกิดขึ้นใน
ระหว่างกระบวนการผลิต 
 1.4.5 วางแผนและก าหนดแนวทางที่ดีที่สุดในการแก้ไขปัญหา ปรับปรุงกระบวนการผลิต 
และจ านวนพนักงานต่อสายการผลิต น าไปสู่การลดต้นทุนของบริษัทกรณีศึกษา 



 21 
 

- ก าหนดรูปแบบการปรับปรุงและขั้นตอนการท างานในสายการผลิต โดยใช้การ
วิเคราะห์การท างานของคน - เครื่องจักร (Man - Machine Chart) เพ่ือลดเวลาการรอคอย
งานที่มากเกินไป 

- ออกแบบและด าเนินปรับปรุงเครื่องจักรและอุปกรณ์ที่ใช้ในการผลิต โดยมุ่งเน้น
การลดเวลาของกระบวนการท างาน 

 1.4.6 แก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นของกระบวนการ 
 1.4.7 ประเมินผลการท างานหลังการแก้ไข และปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยการ
ประเมินผลเปรียบเทียบก่อนและหลังการปรับปรุง 
 1.4.8 สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ 
 1.4.9 จัดท ารูปเล่มวิทยานิพนธ์ 
 
1.5 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับจากการวิจัย 
 1.5.1 อัตราการผลิตของกระบวนการเท่าเดิมกับการใช้ทรัพยากรแรงงานที่ลดลง โดยลด
พนักงาน 3 คนต่อสายการผลิต จากเดิม 38 คนต่อสายการผลิต เหลือเพียง 35 คนต่อสายการผลิต 
 1.5.2 ใช้เป็นต้นแบบเพื่อเป็นแนวทางในการพัฒนาและปรับปรุงประสิทธิภาพในสายการผลิต 
ซึ่งสามารถน าไปประยุกต์ใช้ผลิตภัณฑ์รุ่นอ่ืน ที่มีกระบวนการผลิตที่คล้ายกันของบริษัทกรณีศึกษาใน
อนาคต 
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บทที่ 2 
แนวคิดทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 

 

ในการวิจัยครั้งนี้ ผู้วิจัยได้ศึกษากรอบแนวความคิดทางทฤษีและเอกสารที่เกี่ยวข้องโดยแยก
ออกเป็นประเด็นดังนี้ 

2.1 ระบบการผลิต (Production system) 

2.2 อัตราผลผลิต (Productivity) 

2.3 การศึกษางาน (Work Study) 

2.4 ความสูญเปล่าในการผลิต 

2.5 การจัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) 

2.6 การวิเคราะห์กระบวนการและกิจกรรม 

2.7 การยศาสตร์ (Ergonomics)  

2.8 หลักการของเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหว (Motion Economy) 

2.9 แนวคิดแบบลีน (Lean) 

2.10 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
2.1 ระบบการผลิต (Production system) 

ระบบการผลิต หมายถึง การน าเอาทรัพยากรต่าง ๆ ที่เป็นปัจจัยน าเข้า (Input) ได้แก่ คน 
เงิน วัตถุดิบ เครื่องจักร ทรัพยากรต่าง ๆ ที่จ าเป็นต้องใช้ เพ่ือเข้าสู่กระบวนการผลิตหรือแปลงสภาพ
(Process) ทรัพยากรนั้นให้เป็นสินค้าหรือผลิตภัณฑ์ (Output) ที่ต้องการในด้านปริมาณ คุณภาพและ
เวลาตามที่ก าหนดไว้ ซึ่งหลังจากที่มีการผลิตก็จะมีข้อมูลป้อนกลับ (Feedback) ต่าง ๆ ที่ได้จากการ
ผลิตเกิดขึ้น เพ่ือใช้ในการควบคุมและประเมินผลของการผลิต และน ามาเปรียบเทียบกับเป้าหมายที่
วางไว้ ถ้าไม่เป็นไปตามเป้าหมาย ก็จะต้องมีการปรับปรุงปัจจัยน าเข้า หรือกระบวนการผลิต เพ่ือให้
ตรงตามเป้าหมายที่ต้องการ ซึ่งในระบบการผลิตหรือการปฏิบัติการใด ย่อมมีโอกาสที่จะเกิดการ
เปลี่ยนแปลงที่ไม่ได้คาดหมายเกิดขึ้น ซึ่งอยู่เหนือของการควบคุมของผู้บริหาร ซึ่งท า ให้ผู้บริหาร
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จ าเป็นต้องมีแนวทางในการรับมือกับสิ่งนี้ เพ่ือให้ระบบการผลิตมีอย่างต่อเนื่องและตอบสนองความ
ต้องการได ้(ณัสญ์ศยา สิทธิโชควโรดม, 2552) ซึ่งระบบการผลิตแบ่งออกเป็น 2 ประเภท คือ  

(1) ระบบการผลิตแบบต่อเนื่อง  เป็นการผลิตที่ เน้นปริมาณมาก ๆ (Mass 
Production) ซึ่งเหมาะกับการผลิตสินค้าที่มีการเปลี่ยนแปลงเล็กน้อย และ
เครื่องจักรที่ใช้ในการผลิตมีขนาดใหญ่ไม่สามารถเคลื่อนที่ได้ ซึ่งการผลิต
แบบต่อเนื่องจะเป็นการท าหน้าที่ซ้ า ๆ ซึ่งจะให้พนักงานเกิดความช านาญใน
กระบวนการผลิตนั้น ๆ 

(2) ระบบการผลิตแบบไม่ต่อเนื่อง เป็นระบบที่มีความยืดหยุ่นในการผลิต สามารถ
ผลิตสินค้าได้หลากหลาย โดยจัดการผลิตเป็นกลุ่มๆ เมื่อผลิตชิ้นส่วนนั้น ๆ ก็จะ
น าชิ้นส่วนเหล่านั้นมาประกอบเป็นผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูป 

2.2 อัตราผลผลิต (Productivity) 

อัตราผลผลิต คือ อัตราส่วนของหน่วยผลผลิตต่อหน่วยก าลังหรือวัสดุที่ป้อนเข้าสู่
กระบวนการผลิต หรืออัตราส่วนระหว่างปริมาณหน่วยที่ผลิตได้ต่อหน่วยของทรัพยากรที่ใช้ในการ
ผลิต ซึ่งทรัพยากรที่ใช้รวมถึงที่ดิน สิ่งปลูกสร้าง วัตถุดิบ เครื่องจักร เครื่องมือ และแรงงาน 

 

2.2.1 การเพิ่มผลผลิต 

การเปลี่ยนแปลงทางด้านโลกาภิวัตน์ โดยเฉพาะทางด้านเศรษฐกิจได้ส่งผลโครงสร้างของ
ระบบการผลิตและกระจายสินค้า และส่งผลต่อผู้ซื้อในกระบวนการห่วงโซ่อุปทาน แนวคิดการเพ่ิม
ผลผลิตจึงจ าเป็นต้องมุ่งเน้นหลาย ๆ ด้าน ทั้งการลดปัจจัยน าเข้า หรือการลดต้นทุนการผลิต และการ
วิเคราะห์กระบวนการสร้างคุณค่า เพ่ือให้เกิดนวัตกรรมที่ส่งผลต่อผลิตภัณฑ์และบริการ สามารถ
ตอบสนองความต้องการของลูกค้าในทุก ๆ ด้าน ท าให้ความคาดหวังและความต้องการของลูกค้ามี
การเปลี่ยนแปลงตลอดเวลา ซึ่งจากสมการของการค านวณหาอัตราผลผลิตแล้ว อาจกล่าวได้ว่า การ
ปรับปรุงผลิตภาพคือ การเพ่ิมอัตราส่วนระหว่างผลิตภัณฑ์ต่อทรัพยากรที่ใช้ ซึ่งมีแนวทางในการ
ปรับปรุงผลิตภาพ 5 ทางดังนี้ 

(1) เพ่ิมผลผลิตโดยใช้ทรัพยากรน้อยลง 
(2) เพ่ิมผลผลิตโดยใช้ทรัพยากรเท่าเดิม 
(3) เพ่ิมผลผลิตโดยใช้ทรัพยากรเพ่ิมข้ึนแต่ในสัดส่วนที่น้อยกว่าเดิม 
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(4) คงปริมาณผลผลิตโดยใช้ทรัพยากรน้อยลง 
(5) ลดปริมาณผลผลิตโดยใช้ทรัพยากรในสัดส่วนที่น้อยกว่าเดิม 

2.2.2 การลดต้นทุน 

การเพ่ิมก าไรให้กับองค์กรนั้นเป็นเป้าหมายหลักที่องค์กรต้องการมากที่สุด แต่การเพ่ิมผล
ก าไรนั้นก็สามารถท าได้ 2 ส่วน คือ 

(1) การเพ่ิมราคาขาย ซึ่งคงจะท าได้ยาก เพราะลูกค้าคงเลือกที่จะไปซื้อกับผู้ประกอบการ
รายอื่น ที่มีคุณภาพใกล้เคียงและมีราคาถูกกว่า ยกเว้นเสียแต่ว่าผู้ผลิตมีอยู่รายเดียว 

(2) การลดต้นทุน โดยสิ่งส าคัญก็คือ เมื่อลดต้นทุนแล้ว คุณภาพสินค้าก็จะต้องไม่ลดลงและ
ยังตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้ 

ซึ่งการลดต้นทุนดูเป็นทางออกที่ดีที่สุดในการเพ่ิมก าไรให้กับองค์กร เพราะหากสามารถลด
ต้นทุนได้โดยสินค้าหรือบริการยังคงมีคุณภาพที่ดีไม่เปลี่ยนแปลง ก็จะสามารถลดราคาขายเพ่ิมโอกาส
ในการแข่งขันและเพ่ิมส่วนแบ่งทางการตลาดให้มากขึ้น ผลก าไรก็จะมากขึ้น แต่เพ่ือผลก าไรในระยะ
ยาว ผู้ผลิตยังคงควรที่จะเพ่ิมคุณค่าของสินค้าและบริการไปอย่างต่อเนื่อง ส าหรับประโยชน์ที่จะได้รับ
จากการท าการลดต้นทุนในการผลิตมีดังนี้ 

- บริษัทมีผลก าไรมากข้ึน 
- บริษัทมีโอกาสในการแข่งขันเพ่ิมมากข้ึน 
- พนักงานในองค์กรมีขวัญก าลังใจดีขึ้น เนื่องจากอยู่ในองค์กรที่มีผลก าไรและมั่นคง 
- พนักงานในองค์กรได้รับผลตอบแทนจากก าไรนั้นด้วย 

2.2.3 ประสิทธิผลและประสิทธิภาพ (Effectiveness and Efficiency) 

ประสิทธิผลในการท างาน คือ ตัวบ่งชี้ในการบรรลุตามเป้าหมายในการท างานนั้น ๆ เช่น 
บริษัทผลิตพัดลม ตั้งเป้าหมายไว้ว่าจะผลิตพัดลมให้ได้ 500 ตัวต่อวัน ดังนั้นประสิทธิผลในการผลิต 
หมายถึง การผลิตพัดลมให้ได้ตามเป้าหมาย แต่ถ้าผลิตไม่ถึง 500 ตัวต่อวัน ก็เรียกว่าไม่มีประสิทธิผล 
แต่บางครั้งบริษัทอาจผลิตได้ตามเป้าหมายแต่อาจสิ้นเปลืองทรัพยากรไปอย่างมาก ดังนั้นจึงต้องมี
ประสิทธิภาพเป็นตัววัดความส าเร็จในการท างานอีกตัวหนึ่ง 



 25 
 

ประสิทธิภาพในการท างาน คือ ตัววัดการใช้ทรัพยากรในการบรรลุเป้าหมายที่ตั้งไว้ ว่ามีการ
ใช้ทรัพยากรเพียงใดในการผลิต ดังนั้นผู้จัดการที่มีประสิทธิภาพที่สุด คือผู้ที่ผลิตสินค้าหรือผลิตภัณฑ์
ด้วยต้นทุนค่าทรัพยากรต่ าสุด 

สรุปได้ว่า การบรรลุถึงเป้าหมายในการผลิตหรือไม่ แสดงได้โดยประสิทธิผล ในขณะการผลิต
ที่ใช้ทรัพยากรดีเพียงไร แสดงได้โดยประสิทธิภาพ ส่วนอัตราผลผลิตที่เป็นมาตรวัดที่รวมเอาทั้งค่า
ประสิทธิผลและประสิทธิภาพอยู่ในตัวเลขเดียวกัน เนื่องจากประสิทธิผลนั้นเกี่ยวข้องกับผลผลิตที่เป็น
เป้าหมายในการท างานและประสิทธิภาพเกี่ยวข้องกับการใช้ทรัพยากร 

2.2.4 เทคนิคการเพิ่มผลผลิตและลดต้นทุนการผลิต 

เทคนิคการเพิ่มผลผลิตและลดต้นทุนส่วนใหญ่เป็นเทคนิคท่ีเกี่ยวข้องกับงานวิศวกรรม      อุต
สาหการ เป็นเทคนิคซึ่งมีการเผยแพร่และน ามาประยุกต์ใช้อย่างแพร่หลายและได้ผลมานานแล้ว 
ดังนั้นงานด้านเพ่ิมผลผลิตและการลดต้นทุน จึงเป็นส่วนที่เกี่ยวข้องกับงานวิศวกรรมอุตสาหการ
โดยตรง (ดาริน เปรมปรีชา, 2560) เทคนิคการเพิ่มผลผลิตและการลดต้นทุนพอสรุปได้ดังนี้ 

(1) เทคนิคเก่ียวกับการวางแผนและควบคุมการผลิต 
(2) เทคนิคในการควบคุมคุณภาพ 
(3) เทคนิคเก่ียวกับการควบคุมสินค้าคงคลัง 
(4) เทคนิคการศึกษาการท างาน 
(5) เทคนิคการวิจัยด าเนินงาน 
(6) เทคนิคการควบคุมต้นทุน 
(7) เทคนิคเก่ียวกับการออกแบบผลิตภัณฑ์ 
(8) เทคนิคการวางผังโรงงาน 
(9) เทคนิคการขนถ่ายวัสดุ 
(10) เทคนิคการจัดระบบข่าวสารสารสนเทศ 
(11) เทคนิคเก่ียวกับการซ่อมบ ารุงรักษา 
(12) เทคนิคการใช้เครื่องมือในอุตสาหกรรม 
(13) เทคนิคการประหยัดพลังงาน 
(14) เทคนิคเรื่องความปลอดภัยในอุตสาหกรรม 
(15) เทคนิคการก าจัดของเสียในอุตสาหกรรม 
(16) การบริหารงานบุคคล 
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2.3 การศึกษางาน (Work Study) 
 การศึกษางาน เป็นหลักการที่ใช้กันยาวนานในวงการอุตสาหกรรม เพ่ือการปรับปรุงผลผลิต
ให้ประสบความส าเร็จในอุตสาหกรรมการผลิต จนได้รับการขยายไปประยุกต์ใช้ในด้านธุรกิจด้านอ่ืน ๆ 
อีกหลายด้าน ซึ่งการศึกษางาน หมายถึง เทคนิคของการวิเคราะห์ขั้นตอนท างานเพ่ือขจัดงานที่ไม่
จ าเป็นออก และสรรหาวิธีการท างานโดยใช้ทรัพยากรที่มีอยู่ให้เกิดผลผลิตที่คุ้มค่าที่สุดในการ
ปฏิบัติงานนั้น ๆ ทั้งยังน ามาใช้ประโยชน์ในด้านการปรับปรุงมาตรฐานของวิธีการท างาน และหา
มาตรฐานของการท างานในกระบวนการต่าง ๆ (ผศ. รัชต์วรรณ กาญจนปัญญาคม, 2552) 

 การศึกษางาน (Work Study) เป็นการศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา (Motion and Time 
Study) หมายถึง เทคนิคในการวิเคราะห์ขั้นตอนการปฏิบัติงานเพ่ือขจัดงานที่ไม่จ าเป็นออก และหา
วิธีการท างานที่ดีที่สุดและเร็วที่สุดในการปฏิบัติงานนั้น ๆ รวมถึงการปรับปรุงมาตรฐานของวิธีการ
ท างาน สภาพการท างาน เครื่องมือต่าง ๆ และการฝึกพนักงานท างานด้วยวิธีที่ถูกต้อง การหาเวลา
มาตรฐานของการท างาน เพ่ือเพ่ิมผลผลิตจากทรัพยากรที่มี่อยู่ ท าให้ต้นทุนในการผลิตต่ า ลงซึ่ง
การศึกษางานประกอบด้วยเทคนิค 2 อย่าง ดังแสดงในภาพที ่4 คือ 

(1) การศึกษาวิธีการท างาน (Method Study) เป็นการศึกษาเพ่ือหาวิธีการท างานที่ง่าย 
สะดวก รวดเร็ว ประหยัดเวลา และมีประสิทธิภาพสูงกว่าวิธีการท างานเดิม 

(2) การวัดงาน (Work Measurement)  เป็นการศึกษาเ พ่ิมก าหนดเวลามาตรฐาน 
(Standard Time) ที่เป็นประโยชน์ในมุมต่าง ๆ เช่น การวางแผนการผลิต การปรับปรุง
สมดุลของสายการผลิต เป็นข้อมูลในการจ่ายค่าแรงจูงใจหรือก าหนดมาตรฐานการผลิต 
(Production Standard) 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

การศึกษางาน 

การศึกษาวิธีการและปรับปรุงงาน 
- การศึกษาวิเคราะห์ขั้นตอนการท างาน 
- ปรับปรุงวิธีการท างาน 
- ออกแบบวิธีการท างาน 
- ก าหนดมาตรฐานการปฏิบัติงานให้ถูกต้อง 

การวัดผลงาน 
- ก าหนดมาตรฐานในการท างาน 
- ก าหนดมาตรฐานการผลิต 

ภาพที่ 4 องค์ประกอบการศึกษางาน 
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2.3.1 ความสัมพันธ์และวิธีของการศึกษาการท างาน 

การศึกษาการท างานมีวิธีการแบ่งการศึกษาของการท างานและการวัดผลงาน โดยมี
ความสัมพันธ์กันดังแสดงในภาพที ่5 คือ 

•  การศึกษาวิธีการท างาน เป็นการบันทึกและวิเคราะห์วิธีการท างานที่เป็นอยู่หรือที่
เสนอแนะไว้อย่างเป็นระบบ และเป็นเครื่องมือเพ่ือการพิจารณาประยุกต์ใช้งานง่ ายขึ้น 
รวมถึงเป็นวิธีการที่มีประสิทธิภาพและลดค่าใช้จ่าย 

• การวัดผลงาน เป็นการประยุกต์วิธีการที่ใช้สร้างเวลาการท างานให้กับคนงานที่ต้องท าตาม
คุณสมบัติในการท างานท่ีก าหนดให้ในระดับปฏิบัติงานที่ตั้งไว้ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 การศึกษาวิธีการท างานจึงมีความสัมพันธ์กันอย่างใกล้ชิด โดยการศึกษาวิธีการท างาน
เกี่ยวข้องกับการลดส่วนของงาน การวัดผลงานเกี่ยวข้องกับการลดเวลาไร้ประสิทธิภาพ ดังนั้นการ
ก าหนดมาตรฐานเวลาการท างานของงานหนึ่ง ๆ จึงได้ท าภายหลังจาการศึกษาวิธีการท างาน อัน
น ามาซึ่งวิธีการท างานที่ดีกว่า 

 การศึกษาการท างานและการวัดผลงานมีวิธีที่แยกย่อยออกไป แม้ว่าการวัดผลงานจะท าหลัง
การศึกษาวิธีการท างานก็ตาม ในกรณีวิธีการบางอย่างของการวัดผลงาน เช่น วิธีการสุ่มตัวอย่างของ
งานที่ท าอาจหาได้ก่อน เพ่ือก าหนดเวลาไร้ประสิทธิภาพก่อนที่จะท าการศึกษาวิธีท างานต่อไป 

การศึกษาการท างาน 

การศึกษาวิธีการท างาน 
- ท าให้งานธรรมดาขึ้น 
- พัฒนาวิธีการที่ประหยัดกว่า 
 

การวัดผลงาน 
- ก าหนดเวลาการท างานของ
งานทีต่้องท า 
 

อัตราผลิตที่สูงขึ้น 
 

ภาพที่ 5 ความสัมพันธ์ของการศึกษาการท างานและวัดผลงาน 
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นอกจากนี้วิธีการศึกษาเวลาท างาน ยังมีประโยชน์ใช้ในการศึกษาเปรียบเทียบประสิทธิภาพของงาน
จากวิธีการท างานที่ต่างกัน  

2.3.2 ขอบเขตของการศึกษางาน 

การศึกษางานเป็นศาสตร์ที่ใช้ศึกษากระบวนการการท างานอย่างเป็นระบบ เพ่ือวัตถุประสงค์ 
ดังนี้ 

(1) การพัฒนาการท างานที่ดีกว่า หรือการออกแบบวิธีการท างาน (Work Method Design) 
เพ่ือน าเอาแรงาน เครื่องจักร และวัตถุดิบมาใช้ให้เกิดประโยขน์สูงสุดในกระบวนการผลิต
และการขนส่ง ในขั้นตอนนี้จะใช้วิธีการแก้ไขปัญหาทั่วไปมาใช้ (General Problem 
Solving Process) 

(2) การจัดตั้งวิธีการการท างานที่เป็นมาตรฐาน คือ การน าวิธีที่มีการพัฒนาหรือออกแบบนั้น
ออกมาใช้ โดยจะแตกแยกออกเป็นงานย่อย ๆ ซึ่งอธิบายรายละเอียดต่าง ๆ ในการ
ท างาน เช่น การเคลื่อนไหวของมือ ขนาดและรูปร่างของวัสดุ เครื่องมือที่ใช้ในการ
ประกอบ เป็นต้น เพ่ือให้ได้มาตรฐานงานที่ตั้งไว้ 

(3) การหาเวลามาตรฐาน คือ การหาเวลาในการท างานมาตรฐานส าหรับพนักงานที่ ได้การ
ฝึกมาท างานที่ก าหนดด้วยความเร็วปกติ ภายใต้เงื่อนไขที่ก าหนดไว้ ซึ่งพนักงานที่ได้นั้น
จะเป็นมาตรฐานในการท างานซึ่งจะใช้ประโยชน์ในการจัดตารางการผลิต การวางแผน
การผลิต การประเมินต้นทุน การควบคุมต้นทุนแรงงานและอ่ืน ๆ 

(4) การฝึกพนักงาน การพัฒนาวิธีการท างานที่ดีที่สุด ต้องให้พนักงานรู้จักวิธีใช้  ดังนั้น 
การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา จึงเน้นถึงการน าเอาวิธีการท างานที่ปรับปรุงแล้ว
น ามาใช้งาน และฝึกพนักงานให้ท างานด้วยวิธีมาตรฐานจนได้เวลาที่ก าหนด 

2.3.3 ประโยชน์ของการศึกษางาน 
(1) เป็นเครื่องมือช่วยในการเพ่ิมผลผลิต โดยการจัดระบบการท างานใหม่ 
(2) การศึกษางานอย่างเป็นระบบ ท าให้มองเห็นองค์ประกอบหลักที่มีผลต่อประสิทธิภาพการ

ท างาน 
(3) เป็นเครื่องมือในการก าหนดมาตรฐานของงาน ซึ่งจะใช้ประโยชน์ในการวางแผนและ

ควบคุมการผลิต 
(4) ช่วยให้ลดต้นทุนตั้งแต่เริ่มต้นจนถึงขึ้นตอนสุดท้ายของการท างาน 
(5) สามารถน าไปประยุกต์ใช้กับงานด้านอ่ืนได้ 
(6) ช่วยให้เข้าใจถึงลักษณะของปัญหาได้ดี จึงช่วยให้มองเห็นงานที่ไร้ประสิทธิภาพและความ

บกพร่องในกระบวนการท างาน 
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2.3.4 การศึกษาวิธีการท างาน (Method Study) 
          การศึกษาวิธีการท างาน หมายถึง กระบวนการที่ใช้ในการศึกษาและบันทึกวิธีการ

ท างานเดิม หรือที่จะเสนอแนะขั้นใหม่อย่างมีขั้นตอนและตรวจตราอย่างมีระบบ เพ่ือน าไปสู่การ
พัฒนาวิธีการท างานที่มีประสิทธิภาพและประสิทธิผล โดยมีแนวทางการศึกษาวิธีการท างานแบ่ง
ออกเป็น 7 ขั้นตอนด้วยกัน คือ การเลือก การบันทึก การวิเคราะห์ การพัฒนา การก าหนดมาตรฐาน 
การน าไปใช้ และการด ารงรักษา ซึ่งมีรายละเอียดแต่ละข้ันตอน ดังนี้ 

2.3.4.1 เลือกงานที่จะศึกษา การเลือกงานที่จะมาท าการศึกษาเพ่ือปรับปรุงวิธีการ
ท างานนั้น ควรมีสิ่งที่บอกเหตุว่าสมควรได้รับการปรับปรุงดังนี้ 

(1) งานที่มีปัญหาเกี่ยวกับต้นทุนค่าใช้จ่าย เช่น การใช้วัสดุอย่างสิ้นเปลืองโดยไม่
ก่อให้เกิดมูลค่าเพ่ิมเท่าที่ควร งานที่มีการเสียเวลารอคอยในกระบวนการผลิตและท าให้เกิด
ต้นทุนแห่งการสูญเสีย งานที่มีการเคลื่อนย้ายบ่อยครั้ง ระยะเวลาในการเคลื่อนย้ายยาวไกล 
ใช้แรงงานคนท างานมากกว่าการใช้เครื่องทุน่แรง เป็นต้น 

(2)  งานที่มีปัญหาเกี่ยวกับเทคโนโลยี เช่น เมื่อมีการก าหนดวิธีการท างานใหม่ โดย
ใช้เครื่องมือและเครื่องจักรที่มีเทคโนโลยีขั้นสูง จ าเป็นต้องมีการศึกษาวิธีการท างานของ
เครื่องจักร เพ่ือให้สามารถใช้เครื่องจักรได้เกิดประโยชน์สูงสุด หรือกรณีที่มีเครื่องจักรเดิมมี
ความด้อยประสิทธิภาพและมีความจ าเป็นต้องเพ่ิมประสิทธิภาพของเครื่องให้สูงขึ้น โดยน า
เทคโนโลยีมาช่วย  

(3) งานที่มีปัญหาเกี่ยวกับพนักงาน สิ่งบอกเหตุว่างานนั้นสมควรได้รับการศึกษา
วิธีการท างาน คือการที่พนักงานขาดงานบ่อย หรือมีอัตราลาออกสูง บ่อยครั้งที่พนักงานพบ
กับภาวะเครียดจากการท างาน น่าเบื่อหน่ายการท างานซ้ าซากจ าเจ การปรับปรุงให้
เหมาะสมตามหลักเศรษฐศาสตร์แห่งการเคลื่อนไหว จะช่วยให้พนักงานท างานอย่างมี
ประสิทธิภาพมากขึ้น ซึ่งในการศึกษางานใด ๆ หากจ าเป็นต้องเปลี่ยนวิธีการท างานใหม่ ก็
ควรจะพิจารณาถึงปฏิกิริยาของพนักงานที่เกี่ยวข้องกับวิธีการงานนั้น ว่ามีการต่อต้านมาก
น้อยเพียงใด ควรเลือกงานที่เมื่อเกิดการปรับเปลี่ยนวิธีการแล้ว เกิดปฏิกิริยาต่อต้านน้อยที่สุด 

2.3.4.2 การบันทึกวิธีการท างาน คือขั้นตอนการบันทึกการท างานจริงที่ท าอยู่ใน
ปัจจุบัน ซึ่งการบันทึกนั้นต้องง่ายต่อการอ่าน สามารถเข้าใจวิธีการท างานได้ทันที ควรใช้
แผนภูมิ และไดอะแกรมใช้ในการวิเคราะห์ เพ่ือพัฒนาการท างานที่ดีขึ้น แผนภูมิและ
ไดอะแกรมมาตรฐานที่อยู่ด้วยกันหลายชนิด ที่สามารถช่วยในการบันทึกวิธีการท างานส าหรับ
การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลาดังแสดงในภาพที่ 6  
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2.3.4.3 การวิเคราะห์ เป็นกระบวนการพิจารณารายละเอียดของข้อมูลที่บันทึกไว้ 
โดยใช้เทคนิคการตั้งค าถาม ซึ่งการตั้งค าถามมีอยู่สองลักษณะด้วยกัน คือ ค าถามปิด และ
ค าถามเปิด ซึ่งส าหรับการพิจารณาตรวจสอบกระบวนการเดิมที่มีมาตรฐานอยู่แล้วมักจะใช้ 
ค าถามส าเร็จรูป (Checklist) ที่ตั้งไว้เป็นระบบที่ต่อเนื่องกัน ส่วนค าถามปิดจะประกอบด้วย 
5W+1H ซึ่งเป็นเทคนิคการตั้งค าถามเพ่ือวัตถุประสงค์ตรวจตราอย่างละเอียด เพ่ือให้ทราบ
ต้นเหตุของปัญหาและน าไปสู่วิธีการพัฒนาวิธีการท างานที่ดีขึ้น การตั้งค าถามจะแบ่ ง
ออกเป็นสองระดับ คือ การตั้งค าถามเบื้องต้นและการตั้งค าถามข้ันที่ 2 ดังแสดงในภาพที่ 7 

 

 

 

 

 

 

2.3.5 การวัดงาน (Work Measurement) 
การวัดงาน (Work Measurement) คือ เทคนิคในการวัดปริมาณงานออกมาเป็นหน่วยของ

เวลา หรือจ านวนแรงงานที่ใช้ในการท างานนั้น ซึ่งการก าหนดเวลามาตรฐานได้นั้นน ามาใช้ในงาน
อุตสาหกรรมอย่างแพร่หลาย ก็เพ่ือสามารถใช้ข้อมูลดังกล่าวในการค านวณหาผลผลิตมาตรฐานในการ
ผลิต จากสมการดังนี้ 

อะไร 
ที่ไหน 
เมื่อไร 
โดยใคร 
อย่างไร 

ท าไม เหตุผล มีทางเลือกอ่ืน ? 

ค าถามขั้นที่ 1 ค าถามขั้นที่ 2 

แผนภูมิกระบวนการท างาน แผนภูมผิลติภณัฑ์พหุคณู 

กระบวนการไหลของวัสด ุ แผนภาพการไหล แผนภูมิกระบวนการของคน ผังเส้นใย แผนภูมิกิจกรรมพหุคูณ

แผนภูมมิือซ้าย-ขวา 

แผนภูมไิซโม 

แผนภูมิคน-เครื่องจักร แผนผังการ
ปฏิบัติงานของ
กลุ่มพนักงาน

ภาพที่ 6 ความสัมพันธ์ระหว่างแผนภูมิและไดอะแกรมต่าง ๆ ที่ใช้ในการศึกษาวิธีการท างาน 

ภาพที่ 7 แนวคิดการตั้งค าถามสองระดับขั้น 
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 ซึ่งข้อมูลของผลผลิตมาตรฐานเป็นข้อมูลส าคัญในการบริหารจัดการโรงงานอุตสาหกรรม เพ่ือ
การน าไปใช้ในการวางแผนการผลิตและความคุมการผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพ การค านวณค่า
ประสทธิภาพในการท างานของการผลิตได้จากสูตร 

 

เป็นดัชนีที่ชี้ให้เห็นถึงความมีประสิทธิภาพของการท างานภายในโรงงาน ส าหรับนิยามของ
การวัดงาน (Work Measurement) เป็นระบบการจัดการที่ออกแบบมาโดยมีวัตถุประสงค์ดังนี้ 

(1) วิเคราะห์ปริมาณของต้นทุนค่าแรง 
(2) ก าหนดเวลามาตรฐานเวลาส าหรับปฏิบัติงาน 
(3) วัดและวิเคราะห์ความแปรปรวนจากมาตรฐาน 
(4) เพ่ือพัฒนาและปรับปรุงกระบวนการท างานและมาตรฐานอย่างต่อเนื่อง 

2.3.6 การศึกษาเวลา (Time Study) 
การศึกษาเวลา (Time Study) คือ การวัดงานโดยใช้เครื่องมือวัดเวลา และปรับค่าตามการ

แปรเปลี่ยนจากเวลาปกติ ซึ่งผลที่ได้เป็นหน่วยของเวลา คือ นาทีหรือวินาที ที่คนงานหนึ่ง  ๆ สามารถ
ท างานได้ตามวิธีที่ก าหนดให้ เวลาที่ได้ก็คือเวลามาตรฐาน กล่าวคือในการวิเคราะห์ขั้นตอนการท างาน
ก็ต้องมีผลวัดเวลาการท างานเดิมเพ่ือให้ได้ข้อมูลของผลผลิตเดิม และเม่ือมีการปรับปรุงงานใหม่ก็ต้อง
อาศัยการก าหนดเวลามาตรฐานเพื่อก ากับมาตรฐานงานที่ก าหนดไว้ เพ่ือเปรียบเทียบผลผลิตกับข้อมูล
การศึกษาเดิม 

การศึกษาเวลาโดยตรง (Direct Time Study) เป็นวิธีการการศึกษาเวลาที่นิยมใช้กันมาก
ทีสุ่ด โดยอาศัยการจับเวลาด้วยเครื่องมือบันทึกเวลา แผงบันทึกข้อมูล และอาจมีกล้องถ่ายวีดีโอ ด้วย
ในบางกรณี ซึ่งข้ันตอนการศึกษาเวลาโดยตรงแบ่งออกเป็น 8 ขั้นตอนดังนี้  

2.3.6.1 การจดบันทึกข้อมูล ก่อนการจับเวลาควรรจะมีการบันทึกข้อมูลทั้งหมดที่
เกี่ยวข้องกับงานที่ต้องการศึกษา โดยบันทึกข้อมูลลงแบบฟอร์มให้ครบและถูกต้องเพ่ือใช้
อ้างอิงในภายหลัง บันทึกสภาพแวดล้อมของสถานที่ท างาน ตลอดจนวิธีการท างานที่เป็นอยู่ 
และในขณะที่มีการจับเวลาถ้ามีเหตุการณ์อะไรเกิดขึ้นก็ให้บันทึกสิ่งที่เกิดขึ้นตามความจริง 

2.3.6.2 การแบ่งงานออกเป็นงายย่อย เมื่อผู้ศึกษางานได้จดบันทึกรายละเอียด
ข้อมูลต่าง ๆ เกี่ยวกับงาน สถานที่ท างาน และสภาพแวดล้อมในการท างานแล้ว ขั้นต่อไป คือ 
การบันทึกวิธีการเพ่ือจับเวลา เนื่องจากศึกษาวิธีการจะเป็นการท างานซ้ า ๆ ซึ่งท าให้ได้ผล
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ผลิตชิ้นเดียวหรือหลายชิ้นก็ได้ เมื่อครบรอบการท างาน บางครั้งจะมีงานอ่ืนเข้าแทรก เช่น 
การตรวจสอบคุณภาพ การจดรายละเอียดงาน ดั้งนั้นให้เพื่อแน่ใจว่าการท างานในแต่ละรอบ
เหมือนกัน จึงแบ่งรายละเอียดของงานออกเป็นขั้นตอนย่อย ๆ ต่อเนื่องกัน งานแต่ละขั้นตอน
เรียกว่า งานย่อย (Elements) เพ่ือให้ตรวจสอบวิธีการท างานในแต่ละรอบง่ายและสะดวก
ขึ้น ซึ่งมีหลักการแบ่งงานออกเป็นงานย่อย ดังนี้ 

(1) งานย่อยจะต้องมีจุดเริ่มต้นและจุดสิ้นสุดแน่นอน และแบ่งแยกชัดเจน จุดสิ้นสุด
ของงานย่อยเรียกว่า “Break Point” จุดสิ้นสุดของงานย่อยหนึ่งจะเป็นจุดเริ่มต้นของงาน
ย่อยถัดไป 

(2) เวลาของงานย่อยควรสั้น แต่ก็ไม่สั้นจนกระทั่งจับเวลาไม่ได้ ปกติเวลาของงาน
ย่อยควรอยู่ระหว่าง 0.04 วินาที (2.4 วินาที) ถึง 0.33 นาที (20 วินาที) ถ้าเวลาของงานย่อย
สั้นเกินไปควรรวมหลายงานย่อยเข้าด้วยกัน เพ่ือให้เวลาเพียงพอในการจับเวลาและจดบันทึก 

(3) งานย่อยที่ท าด้วยมือ (Manual Element) ควรแยกออกจากงานย่อยที่ท าด้วย
เครื่องจักร (Machine Element) งานย่อยที่ท าด้วยมือใช้เวลาไม่คงที่จะช้าหรือเร็วขึ้นอยู่กับ
ผู้ปฏิบัติงาน แต่งานย่อยที่ท าด้วยเครื่องจักรมักจะคงที่ เพราะป้อนชิ้นงานหรือผลิตเข้า
เครื่องจักรแบบอัตโนมัติ 

(4) งานย่อยที่คนงานท าในขณะเครื่องจักรท างาน ( Inside Work Element) ควร
แยกออกจากงานย่อยที่คนงานท างานในขณะเครื่องจักรหยุด (Outside Work Element) 
เพราะงานที่คนงานท าในขณะเครื่องจักท างาน ถ้าคนท างานเสร็จก่อนเครื่องจักรหยุดก็ไม่ท า
ให้เวลาของครบรอบงานที่เพ่ิมข้ึน แต่คนงานก็ยังเหนื่อย 

(5) งานย่อยคงที่ควรแยกออกจากงานย่อยแปรผัน งานย่อยคงที่ (Constant 
Element) คือ งานย่อยที่ท าแล้วมีเวลาท างานคงที่ เช่น การหมุนสกรู การเปิดดสวิตซ์
เครื่องจักร การจัดชิ้นงานที่มีเวลาท างานไม่คงที่ ทั้งนี้ขึ้นอยู่กับลักษณะของผลิตภัณฑ์ 
เครื่องมือหรือวิธีการผลิต เช่น การเลื่อยไม้ด้วยมือ เวลาที่ใช้ขึ้นอยู่กับขนาดและความแข็ง
ของเนื้อไม้ เป็นต้น  

(6) งานย่อยท่ีเกิดข้ึนเป็นครั้งคราวให้จับเวลาแยกออกจากงานย่อยที่เกิดประจ า งาน
ย่อยที่เกิดเป็นครั้งคราวเป็นงานย่อยที่ไม่ได้เกิดขึ้นทุกรอบการท างาน ได้แก่ การเปลี่ยนมีด
กลึง การรับค าแนะน าจากหัวหน้างาน การพูดคุยกับผู้ตรวจสอบคุณภาพ เป็นต้น 

2.3.6.3 การสังเกตและจดเวลา เมื่อได้แบ่งงานออกเป็นงานย่อยแล้ว ก่อนจับเวลา
ต้องศึกษาวิธีการท างานจนแน่ใจว่าตรงกับงานย่อยที่ได้แบ่งไว้ จากนั้นเริ่มต้นจับเวลา การจับ
เวลามี 2 วิธีดังนี้  
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ตารางที่ 1 ตัวอย่างตารางใบบันทึกการจับเวลา 

(1) การจับเวลาแบบต่อเนื่อง คือ การจับเวลาโดยเริ่มต้นจับเวลานาฬิกา จับเวลา
เริ่มต้นที่ 0 เมื่อสิ้นสุดงานย่อยทีหนึ่ง ให้อ่านเวลาจากนาฬิกาจับเวลาแล้วบันทึกลงใน
แบบฟอร์มโดยไม่ต้องท าการหยุดเวลา เมื่อสิ้นสุดงานย่อยถัดไปก็อ่านเวลาจากนาฬิกาอีก 
เวลาที่ได้จะต่อเนื่องไปเรื่อย ๆ จนกระท้ังสิ้นสุดการจับเวลา เวลาที่ใช้ในการท างานแต่ละงาน
ย่อยต้องมาค านณภายหลังโดยเอาเวลาที่จดบันทึกได้ลบออกด้วยเวลาก่อนหน้านี้ก็จะได้เวลา
งานย่อยนั้น ๆ 

(2) การจับเวลาแบบย้อนกลับ คือ การจับเวลาของแต่ละงานย่อย โดยเริ่มต้นเวลา
ของแต่ละงานย่อยที่ 0 เมื่อสิ้นสุดงานย่อยจะอ่านเวลาบันทึกลงในฟอร์ม จากนั้นตั้งเวลาที่ 0 
อีกเมื่อเริ่มงานย่อยถัดไป การจับเวลาแบบวิธีนี้จะได้เวลาท างานแต่ละงานย่อย ซึ่งจะบันทึก
ในช่องเวลาเท่านั้น มีข้อดีคือ ไม่ต้องมาค านวณเวลาของงานย่อย แต่มีข้อเสียคือ เวลาที่จด
บันทึกอาจจะมีการคลาดเคลื่อนเกิดข้ึน เนื่องจากจะต้องปรับเวลามาเป็น 0 ใหม่ในทุก ๆ ครั้ง 
ที่เริ่มงานย่อย ดังนั้นการจับเวลาแบบสะสม คือ การจับเวลาที่คล้ายกับวิธีที่ 2 เพียงแต่ใช้
นาฬิกา 2 เรือนหรือ 3 เรือน ที่มีกลไกเชื่อมโยงถึงกัน ในขณะที่นาฬิกาเรือนที่ 1 เริ่มเดิน
นาฬิกาเรือนที่ 2 จะหยุด ถ้านาฬิกาเรือนที่ 2 เริ่มเดิน นาฬิกาเรือนที่ 1 จะหยุด ท าให้
สามารถอ่านเวลาของงานย่อยแต่ละงานได้โดยไม่ต้องเสียเวลาในการกดนาฬิกากลับไปเริ่มที่ 
0 ใหม่ ดังแสดงในตารางที ่1 

 
 
 
 

 

 

 

 
 
 
 
2.3.6.4 การค านวณหาจ านวนรอบการท างาน เวลาที่ใช้ในการท างานย่อยเดียวกัน 

ของแต่ละรอบงานย่อยมีความแตกต่างบ้างไม่มากก็น้อย ซึ่งเวลาที่ต่างกันเกิดขึ้นเนื่องจาก
การวางชิ้นงาน และอุปกรณ์ในต าแหน่งที่ต่างกัน ความไม่แม่นย าในการอ่านค่าจากนาฬิกา
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จับเวลาจุดสิ้นสุดของงานย่อยไม่แน่นอน ความแตกต่างของเวลาที่ใช้ท างานย่อยชนิดเดียวกัน
มีมาก ความเชื่อถือของข้อมูลนั้นจะน้อยลง ฉะนั้นจ านวนข้อมูลจะต้องเพ่ิมขึ้น เพ่ือท าให้
ข้อมูลเชื่อถือได้ ดั้งนั้นจ านวนรอบในการจับเวลาจึงต้องมากตามไปด้วย แต่ถ้าเวลามีความ
แตกต่างกันน้อยจ านวนรอบในการจับเวลาก็น้อยตามไปด้วย จ านวนรอบในการจับเวลาของ
แต่ละงานย่อยขึ้นอยู่กับระดับความเชื่อมั่นของข้อมูลและการยอมให้มีความผิดพลาดไปจาก
ความจริงมากน้อยเพียงใด โดยปกติจะใช้ระดับความเชื่อมั่นได้ 95% และความผิดพลาดของ
ข้อมูลได้ไม่เกิน ±5% การค านวณหาจ านวนรอบในการจับเวลาจะใช้หลักสถิติเข้ามาช่วย โดย
ถือว่าขอ้มูลมีการกระจายแบบปกติ ดังนี้ 

 
ถ้าต้องการระดับความเชื่อมั่นของข้อมูล 95% และความผิดพลาดไม่เกิน ±5% 

หมายความว่าพ้ืนที่ใต้โค้งปกติ 95% เมื่อค านวณจ านวนรอบของงานย่อยจนครบ ให้เลือก
จ านวนรอบที่มากที่สุดเป็นจ านวนรอบที่ต้องจับเวลาของจ านวนนั้น เพราะจะท าให้ข้อมูล
ทั้งหมดมีค่าความเชื่อม่ันอยู่ในระดับที่ต้องการ  

2.3.6.5 การค านวณหาจ านวนรอบท่ีต้องการจับเวลาโดยประมาณ ในการค านวน
จ านวนรอบที่ต้องการจับเวลาของแต่ละงานย่อย มีความยุ่งยากและเสียเวลามาก ดังนั้นจึงใช้
หลักการสถิติอย่างเดียวกันนี้แต่ดัดแปลงเล็กน้อยให้อยู่ในรูปของตาราง ดูได้จากตารางที่ 2 
ซึ่งช่วยให้การหางานย่อยแต่ละชนิดง่ายขึ้นด้วย 
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ตารางที่ 2 การหาจ านวนรอบที่เหมาะสมโดยประมาณส าหรับค่าความคลาดเคลื่อน ±5% ภายใน 
95% ความเชื่อมั่น 

 
อ้างอิงตารางจาก หนังสือการศึกษางานอุตสากรรม (Industrial Work Study) 

หลักการหาจ านวนรอบที่ต้องจับเวลาโดยประมาณ จากตารางที่ 2 มีดังนี ้
(1) ท าการจับเวลาของการท างานเบื้องต้น 

- ถ้าวัฏจักรงานสั้นกว่า 2 นาที ให้อ่านข้อมูลจากกลุ่ม 10 

- ถ้าวัฏจักรงานยาวกว่า 2 นาที ให้อ่านข้อมูลจากกลุ่ม 5 
(2) หาค่าพิสัย (R, Range) คือ ค่าสูงสุดกลุ่ม (H) – ค่าต่ าสุดของกลุ่ม (L) 

(3) หาค่าเฉลี่ย (𝑥̅, Average) ซึ่งได้จากผลรวมของตัวเลขในกลุ่ม หารด้วยจ านวนข้อมูล (5 หรือ 

10) หรืออาจจะหาค่าประมาณได้จากค่าสูงสุด + ค่าต่ าสุดของกลุ่มแล้วหารด้วย 2 =
𝐻+𝐿

2
 

(4) ค านวณหา R / 𝑥̅ 

(5) อ่านค่า N ซึ่งเป็นจ านวนรอบที่เหมาะสมจากตาราง ซึ่งตรงกับค่าค านวณหา R / 𝑥̅ ที่ค านวณ
ไว้ 

2.3.6.6 เวลาพื้นฐาน คือ เวลาที่ใช้ในการท างานหนึ่ง ๆ ให้แล้วเสร็จ โดยเทียบกับ
อัตรามาตรฐานของผู้ศึกษาเวลา ถ้าการประเมินค่าของผู้ศึกษาเวลามีความเที่ยงตรงทุ ก ๆ 
ครั้งที่จับเวลา และการประเมินค่าที่ได้จากงานย่อยเดียวกันย่อมให้ผลลัพธ์ที่มีค่าคงที่เสมอ 
ค่าคงทีน่ี้เรียกว่า เวลาพื้นฐาน 
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เวลาที่ได้จากการจับเวลา =
อัตราความเร็ว

มาตรฐานการประเมิน 
 =  ค่าคงที่หรือเวลาพ้ืนฐาน 

 
2.3.6.7 เวลาเผื่อ (Allowances) ในการท างานใด ๆ แม้ว่าจะพยายามจัดวิธีการ

ท างานให้ดีที่สุดแล้วก็ตาม แต่คนงานก็ยังมีความเมื่อยล้า ความเครียดเกิดขึ้นได้ นอกจากนี้
ยังมีการไปท าธุระส่วนตัว เช่น ไปห้องน้ า ไปดื่มน้ า เป็นต้น จึงจ าเป็นต้องเพ่ิมเวลาเผื่อเข้าไป
ในงานด้วย ดังแสดงในภาพที่ 8 คือเวลาท าธุระส่วนตัวอยู่ระหว่าง 5-7% ของเวลาพ้ืนฐาน 
ส่วนเวลาเผื่อส าหรับความเม่ือยล้าขึ้นอยู่กับชนิดของงาน งานทั่วไปที่เป็นงานเบาให้ 4% ของ
เวลาพ้ืนฐาน งานที่หนักต้องให้เวลาพักเหนื่อยมากขึ้นตามส่วน เนื่องจากสภาพการท างานมี
ลักษณะที่แตกต่างกัน จึงไม่มีเวลาเผื่อที่เป็นมาตรฐาน อย่างไรก็ตามการตรวจสอบดูว่าเวลา 
เผื่อให้กับคนงานนั้นเพียงพอกับความต้องการของคนงานหรือไม่ แล้วท าการปรับให้
เหมาะสม 

 
 
 
 
 
 

 

 
2.3.6.8 เวลามาตรฐาน คือ เวลาที่ใช้งานหนึ่ง ๆ ให้แล้วเสร็จด้วยความสามารถใน

การท างานมาตรฐาน เขียนเป็นสมการได้ดังนี้ 
เวลามาตรฐาน = เวลาพื้นฐาน + เวลาเผื่อ 

  การค านวณเวลามาตรฐานท าได้ 2 วิธี ทั้งนี้ขึ้นอยู่กับเวลาเผื่อ 
 

(1) ก าหนดเวลาเผื่อเป็นเปอร์เซ็นต์ของเวลาพ้ืนฐาน 

 
องค์ประกอบของเวลามาตรฐานดังแสดงในภาพที่ 9 

เวลาเผื่อคงที่ 

เวลาเผื่อแปรผัน 

เวลาเผ่ือความไม่
แน่นอน 

เวลาเผ่ือตาม
นโยบาย 

เวลาเผื่อพิเศษ 

เวลาเผื่อการ
พักผ่อน 

เวลาเผื่อรวม 

เผื่อท าธุระส่วนตัว 
เผื่อความเม่ือยล้า 

เผื่อความเครียด 
เผื่อสิ่งแวดล้อม 

ภาพที่ 8 เวลาเผื่อ (Allowances) 
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ภาพที่ 9 องค์ประกอบของเวลามาตรฐานส าหรับงานทั่วไปที่ท าด้วยมือ 

 

(2) ก าหนดเวลาเผื่อเป็นนาที/วัน 

 
2.4 ความสูญเปล่าในการผลิต 
 ความสูญเปล่า คือ การกระท าใด ๆ ก็ตามท่ีใช้ทรพยากรไปไมว่่าจะเป็นแรงงาน วัตถุดิบ เวลา 
เงิน หรืออ่ืน ๆ แต่ไม่ท าให้สินค้าหรือบริการเกิดคุณค่าหรือการเปลี่ยนแปลง หรือการกระท าที่ไม่
ก่อให้เกิดคุณค่าต่อตัวสินค้าหรือบริการนั่นเอง การที่จะบอกได้ว่าการกระท านั้นมีคุณค่าหรือไม่ ให้
ตัดสินใจที่สินค้าหรือบริการว่าเกิดการเปลี่ยนแปลงหรือไม่ ถ้าสินค้าไม่เกิดการเปลี่ยนแปลงรูปร่างนั่น
ถือว่าการกระท านั้นไม่มีคุณค่าต่อตัวผลิตภัณฑ์ ซึ่งสามารถแบ่งกิจกรรม ได้เป็น 2 ส่วน คือ 

(1) กิจกรรมที่มีคุณค่า (Value Added Activity : VA) 
(2) กิจกรรมที่ไม่มีคุณค่า (Non-Value Added Activity : NVA) 

ซึ่งความสูญเปล่ามีอยู่ 7 ประการด้วยกันคือ 

- การผลิตมากเกินไป (Overproduction) 

- การรอคอย (Waiting) 

- การเคลื่อนย้ายทีไ่ม่จ าเป็น (Transporting) 

- การท างานที่ไม่เกิดประโยชน์ (Inappropriate Processing) 

- การเก็บสินค้ามากเกินไป (Unnecessary Inventory) 

- การเคลื่อนที่/การเคลื่อนย้ายที่ไม่จ าเป็น (Unnecessary Motions) 

- ของเสีย (Defect) 
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2.4.1 หลักการ ECRS 
จากขั้นตอนการวิเคราะห์โดยการตั้งค าถามจะน าไปสู่การปรับปรุงงาน โดยอาศัย 4 

หลักการในการลดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 
(1) ขจัดงานที่ไม่จ าเป็นออก (Eliminate All Unnecessary Work) หลักการนี้เกิดขึ้นจาก

การตั้งค าถามแล้วพบว่าไม่มีความจ าเป็นต้องท าอีกต่อไป เนื่องจากวัตถุประสงค์ได้
เปลี่ยนไปจากเดิม หรือเกิดการเปลี่ยนแปลงสภาพแวดล้อมของการท างาน จนท าให้
วัตถุประสงค์เดิมของงานไม่มีความจ าเป็นอีกต่อไป แม้เทคนิคการตัดงาน (Eliminate) 
จะเป็นเทคนิคที่มีประสิทธิภาพสูงสุดในการปรับปรุงงาน แต่ก็ยังไม่สามารถที่จะกระท า
ได้เลย เพราะงานทุกงานมักจะมีวัตถุประสงค์ก ากับเสมอ แนวทางในการขจัดงานที่ไม่
จ าเป็นออกให้พิจารณาดังนี้ 

- เลือกงานที่มีปัญหาด้านต้นทุน ถ้าสามารถขจัดงานนี้ออกได้จะท าให้ลดต้นทุน
ค่าแรงทางตรง วัตถุดิบ และค่าใช้จ่ายด้านอุปกรณ์การผลิตลงได้ หากใช้เทคนิค
ตั้งค าถามแล้วพบว่าเป็นงานที่ไม่จ าเป็นอีกต่อไป ก็สมควรตัดทิ้งก็จะช่วยลด
ต้นทุนการผลิตได้มาก 

- กรณีที่ได้ค าตอบนั้นว่างานยังมีความจ าเป็นที่ต้องท า เพราะมีวัตถุประสงค์และ
เหตุผลที่แน่นอนในการสร้างมูลค่า ให้แยกแยะวัตถุประสงค์ให้เด่นชัดว่างานนั้น
มีประโยชน์อย่างใดเพ่ือจัดท าเป็นมาตรฐานและป้องกันไม่ให้เกิดความผิดพลาด
ในการขจัดงานนั้น 

- ในกรณีที่วัตถุประสงค์ของงานที่ไม่ชัดเจนว่าคืออะไร ให้พิจารณาโดยตั้งค าถาม
ว่าจะเกิดอะไรขึ้นถ้าขจัดงานนี้ออกไป ถ้าผลออกมาแล้วพบว่าการที่ไม่ท างาน
งานนั้นก่อให้เกิดผลเสีย ก็ควรพิจารณาวัตถุประสงค์ของงาน เพ่ือลดในส่วนงาน
ย่อยที่ไม่กระทบต่องานนนั้น สิ่งที่ส าคัญที่สุดในการพิจารณาคือ หากหา
วัตถุประสงค์ของงานไม่พบหรือยังไม่ชัดเจนให้ตั้งค าถามว่า “ท าไม” “ท าไม” 
และ “ท าไม” ต่อไปเรื่อย ๆ จนกว่าจะได้รับค าตอบที่ถูกต้องที่สุด 

(2) ร วมขั้ น ตอนปฏิ บั ติ ง า น เ ข้ า ด้ ว ย กั น  ( Combine Operation of Element)  ใ น
กระบวนการผลิต โดยทั่วไปจะประกอบด้วยขั้นตอนการปฏิบัติงานย่อย ๆ หลายขั้นตอน
ด้วยกัน หลักการดังกล่าวเกิดขึ้นในกระบวนการออกแบบวิธีการท างาน เพ่ือให้งานในแต่
ละสถานี มีขั้นตอนที่เหมาะสมส าหรับการแบ่งานตามความช านาญของพนักงาน ดังนั้น
หลักการรวมงานจึงเกิดขึ้นเพ่ือช่วยลดการท างานและเคลื่อนย้ายที่ไม่จ าเป็นให้น้อยลง 

(3) การสลับสับเปลี่ยนล าดับการปฏิบัติงาน (Change Sequence of Operations) ในการ
ผลิตสินค้าใหม่ มักจะเริ่มต้นการผลิตในปริมาณน้อยและค่อย ๆ ขยายปริมาณการผลิตที่
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เพ่ิมขึ้นจนเต็มประสิทธิภาพ เมื่อสายการผลิตมีปริมาณการผลิตเพ่ิมขึ้น ล าดับขั้นตอนใน
การปฏิบัติงานแบบเดิมอาจไม่มีความเหมาะสมที่สุด เนื่องจากสภาพแวดล้อมการท างาน
ที่เปลี่ยนไป เช่น เส้นทางการเคลื่อนย้ายของงานที่ต้องย้อนกลับไปกลับมาเนื่องจาก
จ านวนเครื่องจักรที่เพ่ิมข้ึน จ านวนผลิตที่เพิ่มขึ้นกว่าเดิม เป็นสาเหตุให้เกิดปัญหาในเรื่อง
การเคลื่อนย้ายวัตถุเนื่องจากระยะทางที่ยาวไกล การทดสอบด้วยวิธีตั้งค าถามอย่าง
ละเอียดเพื่อดูว่า จะสามารถสับเปลี่ยนล าดับขั้นตอนการปฏิบัติงานใหม่ได้หรือไม่ เพ่ือให้
ง่ายและรวดเร็วขึ้น การใช้แผนภูมิและไดอะแกรมต่าง ๆ บันทึกการท างานจะช่วยให้เห็น
ว่ามีการเสียเวลาในขั้นตอนใด และสมควรจะเปลี่ยนล าดับขั้นตอนการปฏิบัติงานอย่างไร 
เพ่ือลดการเคลื่อนย้ายวัตถุ และท าให้การไหลของงานเป็นไปอย่างรวดเร็ว 

(4) ท างานให้ง่ายขึ้น (Simplify Necessary Operations) ในการวิเคราะห์โดยการตั้ง
ค าถามเพ่ือปรับปรุงงาน จะเริ่มตั้งแต่ขจัดงานที่ไม่จ าเป็น รวมขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
และสลับสับเปลี่ยนล าดับการปฏิบัติงานแล้ว ท้ายที่สุดจะเหลืองานที่จ าเป็น แต่ในการ
ปรับปรุงนั้นคือการพิจารณาหาวิธีการท างานอ่ืนที่ง่ายกว่าและสะดวกรวดเร็วกว่า การตั้ง
ค าถามเพ่ือน าไปสู่การท างานให้ง่ายขึ้น ควรเริ่มต้นจากค าถามในทุกเรื่องที่เกี่ยวกับงาน 
เช่น วิธีการท างาน วัตถุดิบที่ใช้ เครื่องมือ สภาพแวดล้อมในการท างาน การออกแบบ
ผลิตภัณฑ์ การได้มาซึ่งวิธีการที่ง่ายขึ้นจ าเป็นต้องอาศัยความคิดริเริ่มและสร้างสรรค์ของ
นักวิเคราะห์อย่างยิ่ง  

 
2.5 การจัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) 
 จากความซับซ้อนของสายการผลิตและการไม่มีประสิทธิภาพของสายการผลิต  ท าให้เกิด
ปัญหาด้านต่าง ๆ ในสายการผลิต เช่น การท างานไม่เต็มประสิทธิภาพของพนักงานในสายการผลิต 
การเกิดการรอคอยในสายการผลิต เป็นต้น โดยสิ่งที่จะช่วยในการจัดการปัญหาเหล่านี้ที่เกิดขึ้นได้
อย่างดี คือ การจัดสมดุลสายการผลิต ผลดีในการจัดสมดุลสายการผลิตนั้น เพ่ือให้เกิดความเหมาะสม
ในการแบ่งงานแต่ละขั้นการท างานให้รวดเร็วต่อการปฏิบัติงานของพนักงานหรือเครื่องจักรต่าง ๆ ใน
สายการผลิต โดยช่วงเวลาระหว่างขั้นงานเหล่านั้นจะถูกแบ่งตามความเหมาะสมในการปฏิบัติงานและ
จ านวนของพนักงานที่ต้องการในการปฏิบัติงานจะถูกจัดให้เหมาะสมในแต่ละกลุ่มงาน เพ่ือให้สามารถ
บริหารจัดการได้ทั่วถึง โดยจะมีการมอบหมายงานออกเป็นสถานีงาน จัดพนักงานให้ร่วมรับผิดชอบ
และจัดการในกลุ่มย่อยนั้น ๆ 
 โดยสิ่งที่ส าคัญในการจัดสมดุลของสายการผลิตนั้นก็คือ การค านึงถึงรอบเวลาการผลิต 
(Cycle Time) โดยรอบเวลาในการผลิตนั้น หมายถึงค่าเวลาสูงสุดที่มอบหมายให้งานในแต่ละสถานี
งานท าก่อนที่จะเคลื่อนงานนั้นออกจากสถานีงาน ดังนั้นเวลาในการปฏิบัติงานจริงของแต่ละสถานี
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งานควรมีความใกล้เคียงกัน สายการผลิตที่มีความสมดุลจะมีการไหลอย่างต่อเนื่องในแต่ละกิจกรรม
ตลอดทั้งสายการผลิต เพ่ือให้เกิดการลดเวลาว่างงานของพนักงานให้เหลือน้อยที่สุด  หรือคือการเพ่ิม
ประสิทธิภาพในการใช้แรงงานของพนักงานให้มากขึ้น จุดที่มักจะก่อให้เกิดปัญหาในการจัดสมดุล
สายการผลิต คือ ความยากล าบากในการจัดงานที่มีช่วงเวลาการผลิตเดียวกัน เนื่องจากมีความเป็นไป
ไม่ได้ที่จะรวมงานในแต่ละกลุ่มงานเข้าด้วยกัน รวมทั้งความแตกต่างในด้านการใช้เครื่องมืออุปกรณ์ 
และเป็นงานที่ต้องอาศัยเทคโนโลยีเฉพาะในการผลิต 
 ในทางการปฏิบัติจริงแล้วเวลาว่างงานที่เกิดขึ้นของแต่ละขั้นงานอาจจะไม่เท่ากันทุกสถานี
งาน เนื่องจากบางสถานีอาจจะมีความสามารถในการผลิตมากกว่าสถานีอ่ืน เมื่อมีสถานีงานที่มีอัตรา
การผลิตเร็วกว่าสถานีงานอ่ืน ๆ แล้วจะท าให้เกิดการรอในสถานีงานนั้นเกิดขึ้น หรือถ้าพยายามลด
การว่างงานโดยการท างานในสถานีงานนั้นอย่างต่อเนื่องก็จะท าให้เกิดงานระหว่างกระบวนการที่เพ่ิม
มากขึ้น ดังนั้นการที่สายการผลิตไม่สมดุลจึงควรได้รับการปรับปรุง เพ่ือให้เกิดประสิทธิภาพในการการ
ใช้แรงงานและเครื่องมืออย่างเต็มที่ 

หลักโดยทั่วไปในการจัดสายสมดุลของสายการผลิตมีขั้นตอนที่ส าคัญ 5 ขั้นตอน ดังนี้ 
(1) การก าหนดและแบ่งงานย่อยของสายการผลิต 

หมายถึง การวิเคราะห์และแยกแยะว่าในการผลิตหรือประกอบผลิตภัณฑ์ประกอบด้วย
งานย่อยอะไรบ้าง แต่ละงานย่อยใช้เวลาท าเท่าไร การแบ่งงานย่อยนี้ควรแบ่งเป็นงานย่อย
ที่สุดเท่าที่จะย่อยได้ อีกนัยหนึ่งคือแบ่งเวลาย่อยที่ใช้ในการท างานน้อยที่สุดเท่าที่จะน้อยได้ 
เพราะจะท าให้สมดุลสายการผลิตท าได้อย่างมีประสิทธิภาพมากข้ึน 

(2) การก าหนดความสัมพันธ์ก่อนหลังของงานย่อยแต่ละงาน 
ในขั้นตอนการก าหนดความสัมพันธ์ว่างานใดควรท าก่อน งานใดควรท าหลังอย่างไร

ลักษณะการท าก่อนหลังนี้จะถูกก าหนดโดยธรรมชาติในการผลิตของงานนั้น  ๆ การแสดง
สัมพันธ์ก่อนหลังของการท างานย่อยแต่ละงานมักนิยมใช้ไดอะแกรมแสดงความสัมพันธ์
ก่อนหลัง (Precedence diagram) 

(3) การก าหนดจ านวนต่ าสุดของสถานีการผลิตที่ต้องการ 
เมื่อก าหนดแบ่งแยกงานย่อย การก าหนดความสัมพันธ์ก่อนหลังของงานย่อยแต่ละงาน

แล้วขั้นตอนถัดไป คือการค านวณจ านวนต่ าสุดของสถานีการผลิตที่ต้องการ ซึ่งค านวณได้
จากสมการ ต่อไปนี้ 
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ซึ่งจ านวนสถานีการผลิตที่ต่ าสุดนี้เป็นค่าทางทฤษฎี เมื่อท าการจัดสายการผลิตอาจท า
ไม่ได้ คือต้องใช้สถานีการผลิตที่มากกว่าที่ค านวณได้ ดังนั้นการค านวณจ านวนการผลิตที่ต่ า
ที่สุดจึงเป็นเพียงการค านวณเพ่ือเป็นเกณฑ์โดยคร่าวๆ ในเบื้องต้นเท่านั้น 

(4) การก าหนดงานย่อยกับแต่ละสถานีการผลิต 
หมายถึง การจัดว่าสถานีการผลิตใดควรท างานย่อยใดบ้าง โดยจะต้องพิจารณาจาก

ล าดับการท างานก่อนหลังที่ได้ก าหนดไว้แล้วจากขั้นตอนที่ (2) ประกอบกับการใช้เทคนิคการ
จัดสมดุลสายการผลิตต่าง ๆ ที่กล่าวในหัวข้อเทคนิคการจัดสมดุลสายการผลิต 

(5) ค านวณหาประสิทธิภาพของสายการผลิตที่ได้  
 การจัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) จ าเป็นจะต้องท าความเข้าใจในส่วนรูปแบบ
ของกระบวนการผลิต อีกทั้งในส่วนของเทคนิคต่าง ๆ ที่ใช้ในการจัดสมดุลสายการผลิต รวมไปถึง
ความรู้ที่เกี่ยวข้องกับการจัดสมดุลสายการผลิต เพ่ือใช้เป็นหลักการในวิธีการปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตให้มีประสิทธิภาพต่อไป 
 การจัดสมดุลสายงานการผลิต (Production Line Balancing) จัดเป็นเครื่องมือที่ส าคัญใน
การเพ่ิมประสิทธิภาพให้กับกระบวนการผลิต โดยส่วนใหญ่มักถูกน าไปใช้กับงานที่มีลักษณะการผลิต
แบบต่อเนื่อง (Flow Line) เช่น การประกอบชิ้นส่วนต่าง ๆ ในอุตสาหกรรมการผลิตรถยนต์ ไฟฟ้า 
เครื่องครัว เป็นต้น ในการด าเนินงานแบบต่อเนื่องนี้ ถ้าผลของอัตราการผลิตของแต่ละสถานีงาน
ท างานมีความแตกต่างกัน ผลผลิตที่ได้ก็ย่อมได้น้อยกว่าที่ควร ซึ่งอาจจะเกิดจากปัจจัยที่เกิดจากความ
ช านาญของแต่ละบุคคล หรือการแบ่งภาระงานที่ไม่เหมาะสม 
 การจัดสมดุลสายงานการผลิต (Production Line Balancing) หมายถึง การพยายามที่จะ
จัดให้สถานีงานต่าง ๆ มีอัตราการท างานหรือเวลาที่ใช้ในการผลิตแต่ละชิ้นนั้นเท่า ๆ กัน หากว่าเวลา
ที่ใช้ในการผลิตไม่เท่ากันแล้วนั้น อัตราการผลิตสินค้าจะถูกก าหนดโดยเวลาการท างานของสถานีงาน
ที่มีการใช้เวลามากที่สุดนั่นก็คือ ลักษณะงานคอขวด (Bottleneck) ซึ่งเวลาที่ใช้ในสถานีงานที่เป็น
ตัวก าหนดอัตราการผลิตของสินค้า จะถูกเรียกว่า รอบเวลาการผลิต (Cycle Time) ซึ่งหมายถึง เวลา
ระหว่างที่สินค้าด าเนินการเสร็จออกแต่ละชิ้น ซึ่งจะเท่ากับเวลาของสถานีงานที่ช้าที่สุด ดังนั้นจะเห็น
ได้ว่าเกิดการรอคอยขึ้นในสถานีงานที่ใช้เวลาการผลิตน้อยกว่า ก่อให้เกิดสูญเสียอัตราการผลิต หรือ
การว่างงานเกิดข้ึน หรืออาจจะมีของคงค้างปริมาณมากรอที่จะผ่านสถานีงานที่ช้านั้น โดยที่เราจะต้อง
พยายามท าให้เกิดขึ้นได้น้อยที่สุด ปกติแล้วเป็นการจัดสมดุลสายงานการผลิต ล าดับขั้นตอนงาน   
ต่าง ๆ รวมไปถึงเวลามาตรฐานของการท างานแต่ละชิ้นของงานนั้น ต่อจากนั้นพยายามรวมขั้นตอน
งานเข้าด้วยกันให้เป็นสถานีงาน โดยพยายามให้เกิดเวลาว่างทั้งหมดน้อยที่สุด ในกรณีที่มีจ านวนของ
สถานีงานมาก หรือน้อยไปอาจจัดใหม่โดยให้รอบเวลาในการผลิตมากข้ึนหรือน้อยลง 
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 2.5.1 เป้าหมายของการจัดสมดุลสายการผลิต 
 เป้าหมายหลักของการท าการจัดสมดุลสายการผลิตนั้นมุ่งเน้นไปในส่วนของจ านวนต าแหน่ง
งานที่น้อยที่สุด ในขณะที่จ านวนการผลิตคงที่ (Fixed Production for Optimum Operator) รวม
ไปถึงในส่วนของผลผลิตที่ได้ต้องมากเพียงพอต่อความต้องการของลูกค้าโดยที่มีการใช้พนักงานเท่า
เดิม (Fixed Operator for Maximum Production) 
 การจัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) หมายถึง การลดเวลาว่างของคนงานในสถานี
งานของสายการผลิต โดยพยายามท าให้เวลาที่ใช้ในสายการผลิตของแต่ละสถานีเท่ากันหรือเกิดความ
สมดุลให้มากที่สุดเท่าที่จะท าได้ การจัดสมดุลสายการผลิตมีข้ันตอนส าคัญ 5 ขั้นตอน คือ 

1. ก าหนดและแบ่งงานก่อนหลังของงานย่อยแต่ละงาน 
2. ก าหนดความสัมพันธ์ก่อนหลังของงานย่อยแต่ละงาน 
3. ค านวณจ านวนต่ าสุดของสถานีงานการผลิตที่ต้องการ 
4. ก าหนดงานย่อยท่ีต้องท าให้กับสถานีงานการผลิต 
5. ค านวณหาประสิทธิภาพของสายการผลิตที่ได้ 
ในอุตสาหกรรมที่ผลิตสินค้าแบบต่อเนื่อง (Continuous Production) จะมีการแบ่งงาน

ออกเป็นงานย่อย (Element) และมีพนักงานท างานเฉพาะขั้นตอน หรืออาจจะท าหลาย ๆ ขั้นตอน
รวมกัน ซึ่งสินค้ากึ่งส าเร็จรูป (Semi finished Product) จะไหลมาตามสายพานผ่านพนักงานที่
ประจ าแต่ละสถานีงาน (Work Station) ที่ท างานเฉพาะของตนเองจนได้สินค้าส าเร็จรูป ลักษณะแบบ
นี้เรียกว่า ระบบสายงานผลิต 

เนื่องจากแต่ละสถานีงานมักจะเกิดความเหลื่อมล้ าในปริมาณงานและเวลาการท างาน ดังนั้น
จึงจ าเป็นต้องท าการจัดสมดุลสายงานการผลิตเพ่ือจัดให้แต่ละสถานีงานให้เหมาะสม โดยพิจารณา
การใช้งานในการท างานแต่ละสถานีงานให้ใกล้เคียงกันหรือเท่ากัน ซึ่งจะลดเวลาสูญเปล่า (Idle 
Time) อันเกิดจากการรอคอยชิ้นงาน การล่าช้าของงานให้น้อยที่สุด การจัดสมดุลสายงานการผลิต
แบ่งออกเป็น 2 ลักษณะ คือ 

1. การจัดสมดุลสายงานการประกอบ (Assembly Line Balancing) 
2. การจัดสมดุลสายงานการผลิตประกอบ (Fabrication Line Balancing) 
2.5.2 ปัญหาของการจัดสมดุลสายงานการผลิต 

ปัญหาที่ส าคัญของการจัดสมดุลสายงานการผลิต คือ การจัดล าดับของการประกอบ
ใหม่ เพ่ือช่วยเพ่ิมประสิทธิภาพการท างานและการไหลของสายงาน ดังนั้นการรวมขั้นตอน
งานเข้าด้วยกันและประกอบที่สถานีงานเดียวกัน จะต้องมีความสอดคล้องกับล าดับก่อนหลัง 
เพ่ือลดความสูญเปล่าในการท างาน จากข้างต้นสามารถแจกแจงเป็น 2 ปัญหา คือ 
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1. หาจ านวนสถานีงานที่น้อยที่สุด เมื่อก าหนดเวลาสูงสุดในการท างานของแต่ละ
สถานีงาน 

2. หาเวลาสูญเปล่าที่น้อยที่สุด เมื่อก าหนดจ านวนสถานีงานสูงสุด  
 
2.6 การวิเคราะห์กระบวนการและกิจกรรม 
 การวิเคราะห์กระบวนการและกิจกรรม จะให้หลักการศึกษาการท างานโดยใช้แผนภูมิต่าง  ๆ 
ซึ่งมีการแบ่งกลุ่มแผนภูมิเป็น 2 กลุ่ม คือ (1) กลุ่มท่ีใช้ในการวิเคราะห์กระบวนการ และ (2) กลุ่มท่ีใช้
ในการวิเคราะห์กิจกรรม ดังแสดงในตารางที่ 3 
ตารางที่ 3 แผนภูมิและกลุ่มของแผนภูมิ 

กลุ่มแผนภูมิ แผนภูมิ 

1. วิเคราะห์กระบวนการ 1.1 แผนภูมิกระบวนการท างาน (Process chart) 

1.2 แผนภูมิกระบวนการปฏิบัติงาน (Operation process 
chart) 

1.3 แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow process chart) 

1.4 แผนภูมิการประกอบ (Assembly process chart) 

1.5 แผนภูมิผลิตภัณฑ์พหุคูณ (Multi-product process 
chart) 

1.6 แผนภูมิการเดินทาง (Travel chart) 

2. วิเคราะห์กิจกรรม 2.1 แผนภูมิกิจกรรม (Activity chart) 

2.2 แผนภูมิกิจกรรมทวีคูณ (Multiple activity chart) 

2.3 แผนภูมิคน-เครื่องจักร (Man-Machine chart) 

2.4 แผนภูมิการท างานของสองมือโดยละเอียด (Simo 
chart) 

  



 44 
 

หลักการที่น ามาใช้ ได้แก่ แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow process chart) และแผนภูมิ 
คน-เครื่องจักร (Man-Machine chart) มีรายละเอียดดังต่อไปนี้  

 2.6.1 แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Charts) 

แผนภูมิกระบวนการไหลใช้ในการวิเคราะห์ขั้นตอนการไหล (Flow) ของวัตถุดิบ ชิ้นส่วน 
พนักงาน และอุปกรณ์ที่เคลื่อนไปในกระบวนการพร้อมกับกิจกรรมต่าง ๆ ที่เกิดขึ้นโดยแสดงเป็น
สัญลักษณ์และค าอธิบายลงในแผนภูมิ การิเคราะห์แผนภูมิการไหลนี้ใช้สัญลักษณ์มาตรฐาน 5 ตัว ดัง
แสดงในตารางที่ 4 
 
ตารางที่ 4 สัญลักษณ์มาตรฐาน 5 ตัวส าหรับแผนภูมิกระบวนการไหล 

สัญลักษณ์ ชื่อเรียก ความหมาย 

 Operation 

การปฏิบัติงาน 

การปฏิบัติงานบนชิ้นงานเกิดขึ้นเมื่อมีการ

เปลี่ยนแปลงลักษณะหรือคุณสมบัติของชิ้นงาน 

 Inspection 

การตรวจสอบ 

การตรวจสอบคุณภาพของชื้นงาน หรือการตรวจดู

เพ่ือให้แน่ใจในลักษณะของชิ้นงาน 

 Transportation 

การขนส่ง 

การเคลื่อนย้ายวัตถุจากจุดหนึ่งไปยังอีกจุดหนึ่ง 

 Delay 

การคอย 

การล่าช้าของงานเนื่องจากมีอุปสรรคมาขัดขวาง

ไม่ให้ข้ันตอนการปฏิบัติงานขั้นตอนไปด าเนินการต่อ 

 Storage 

การเก็บ 

การเก็บดูแลชิ้นงานอย่างถาวร ซึ่งการเบิกจ่ายควรมี

ค าสั่งหรือหนังสือจากผู้เกี่ยวข้อง 
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ภาพที่ 10 ตัวอย่างแผนภูมิคน-เครื่องจักร (Man-Machine Chart) 

 2.6.2 แผนภูมิคน-เครื่องจักร (Man-Machine chart) 

 แผนภูมิคน-เครื่องจักร เป็นแผนภูมิแสดงการท างานของคนร่วมกับเครื่องจักร ซึ่งอาจมีตั้งแต่
หนึ่งคนกับหนึ่งเครื่องจักรขึ้นไป จุดมุ่งหมายเพ่ือดูสัดส่วนการเสียเวลารอคอยของคนหรือเครื่องจักร
เพ่ือศึกษาดูว่าควรต้องมีการลดหรือเพ่ิมจ านวนคนในการท างานหรือไม่ แผนภูมิประเภทนี้วิเคราะห์
โดยใช้แกนของเวลา แสดงในลักษณะ Bar chart และตารางสรุปเวลาการท างานดังแสดงในภาพที่ 10 
 การวิเคราะห์จะใช้กราฟแท่งแทนกิจกรรมแต่ละประเภท โดยใช้การระบายสีหรือสัญลักษณ์
แทนการท ากิจกรรมหรือท างาน และการว่างงานหรือการรอคอย คือการแสดงว่ าพนักงานไม่มี
กิจกรรม เกิดการรอคอย หรือเมื่อเครื่องจักรไม่ได้เดินเครื่อง 
 ประโยชน์ของงการใช้แผนภูมิคน-เครื่องจักร เพ่ือวิเคราะห์ความสัมพันธ์ของการท างาน
ร่วมกันระหว่างพนักงานหลายคน หรือการท างานของพนักงานร่วมกับเครื่องจักร โดยมีวัตถุประสงค์
ดังต่อไปนี้  
 (1) ลดรอบเวลาท างาน 
 (2) เพ่ิมประสิทธิภาพการท างาน 
 (3) ลดการเสียเวลารอคอย 
 

 

 

 

 

 
 
 

ที่มาจากจาก รศ.รัชต์วรรณ กาญจนปัญญาคม (2550) 

 
 
 
 



 46 
 

2.7 การยศาสตร์ (Ergonomics)   
 2.7.1 ค าจ ากัดความ 

การยศาสตร์ (Ergonomic) มาจากรากศัพท์ในภาษากรีก 2 ค า คือ ergon ที่แปลว่า
งาน กับ nomos ที่แปลว่า กฎ ดังนั้น การยศาสตร์ (Ergonomic) หมายถึง หลักการทาง
วิทยาศาสตร์ที่เกี่ยวข้องกับความเข้าใจในการปฏิสัมพันธ์ระหว่างมนุษย์กับส่วนอ่ืนของระบบ 
และเป็นการประยุกต์ที่ใช้ทฤษฎี หลักการข้อมูล และวิธีการต่าง ๆ เพ่ือยกระดับสภาพการ
ท า ง านและป ร ะสิ ท ธิ ภ า พ โ ดย ร ว ม ข อ ง ร ะบ บ  ( The International Ergonomics 
Association, 2000) โดยหลักการของการยศาสตร์เป็นการหาจุดที่เข้ากันได้ดีที่สุดระหว่าง
ผู้ปฏิบัติ งาน กับสภาพการท างาน ที่ท าให้ผู้ปฏิบัติ งานนั้นอยู่ ในสภาพที่ปลอดภัย 
สะดวกสบาย และมีอัตราผลผลิตสูงสุด (รัชต์วรรณ กาญจนปัญญาคม และเนื้อโสม ติงสัญชลี, 
2538)  
2.7.2 ความส าคัญของการยศาสตร์ 

การยศาสตร์ มีความส าคัญมากต่อกระบวนการท างานไม่ว่าจะเป็นต่อผู้ที่ปฏิบัติงาน
นั้น หรือผู้ที่เกี่ยวข้อง สามารถสรุปถึงความส าคัญของการยศาสตร์ได้ดังนี้  

(1) การออกแบบการเปลี่ยนแปลงการบ ารุงรักษาเครื่องมือเครื่องใช้ เพ่ือเพ่ิม
ประสิทธิภาพในการผลิต การมีคุณภาพชีวิตที่ดี ตลอดจนได้คุณภาพของงาน 

(2) การออกแบบเปลี่ยนแปลงสถานที่ท างาน การวางผังโรงงาน โดยมุ่งเน้นความ
สะดวกสบาย ความรวดเร็วในการท างาน การอ านวยความสะดวก และการบ ารุงรักษา 

(3) การออกแบบเปลี่ยนแปลงวิธีในการท างาน รวมถึงการน าเอาระบบอัตโนมัติเข้า
มาช่วยในการท างาน การจัดสรรทรัพยากรคนให้เข้ากับเครื่องจักรแต่ละชนิดตาม
ความสามารถและความช านาญ 

(4) การควบคุมปัจจัยทางกายภาพในสภาพที่ท างานให้มีความปลอดภัย  เพ่ือ
เอ้ืออ านวยความสะดวกต่อประสิทธิภาพในการผลิต 

การที่ไม่น าความรู้ทางการยศาสตร์ไปใช้ในกิจการอุตสาหกรรมนั้น อาจก่อให้เกิด
ผลเสียดังนี้    

• ผลผลิตโดยรวมลดลง 

• สูญเสียเวลาที่ใช้ในการผลิตโดยไม่จ าเป็น 

• ค่าใช้จ่ายในการรักษาพยาบาลมากขึ้น 

• อัตราการขาดงาน และลาออกสูงขึ้น 

• คุณภาพของงานลดลง 
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• ผู้ปฏิบัติงานมีความล้าและความเครียดเพิ่มข้ึน 

• อัตราความผิดพลาดและอุบัติเหตุ มีโอกาสเกิดมากข้ึน 
สรุปถึงประโยชน์ของการน าหลักการศาสตร์ไปใช้ในการท างานได้ 4 ข้อหลักดังนี้  

• ช่วยส่งเสริมสุขภาพของคนงานให้ดียิ่งขึ้น 

• ช่วยเพิ่มความปลอดภัยในการท างาน 

• ช่วยเพิ่มความสะดวกสบายในการท างาน 

• ช่วยเพิ่มอัตราผลผลิตในการท างาน 
การยศาสตร์เป็นศาสตร์ที่ช่วยให้ทราบถึงความสามารถ ขีดจ ากัด และคุณลักษณะ หรือ

คุณสมบัติต่าง ๆ ของมนุษย์ แม้ได้ทราบแล้วว่าการน าการยศาสตร์ไปประยุกต์ใช้ในการท างานนั้น มี
ประโยชน์มากมาย แต่ก็มีเหตุผลบางประการที่ท าให้ไม่สามารถน าการยศาสตร์ไปใช้ได้ หรือการน า
การยศาสตร์ไปใช้แต่ไม่ประสบความส าเร็จ 
 สาเหตุที่ท าให้ไม่สามารถน าการยศาสตร์ไปประยุกต์ใช้หรือการน าการยศาสตร์ไปใช้แต่ไม่
ประสบความส าเร็จนั้น สามารถสรุปสาเหตุได้ดังนี้  
 1) การใช้หลักการทางการยศาสตร์แบบไม่ถูกต้อง เป็นการน าหลักการทางกศาสตร์ไปใช้โดย
ที่มิได้ตรวจสอบถึงความเหมาะสมของกระบวนการว่ามีความเหมาะสมกับลักษณะการท างานหรือไม่ 
การกระท าเช่นนี้เรียกว่า การยศาสตร์ผีดิบ (Voodoo Ergonomic) 
 2) การคิดว่าการยศาสตร์เป็นสิ่งที่ต้องทราบโดยจิตส านึก (Common Sense) ไม่ต้องมี
หลักการทางวิชาการใด ๆ เป็นพิเศษ สามารถทราบได้ด้วยตัวเองจากจิตส านึก (Common Sense) 
ว่าสิ่งใดเป็นการท างานที่ถูก หรือผิดสภาพทางการยศาสตร์ ซึ่งแนวความคิดเช่นนี้ท าให้ไม่เห็น
ความส าคัญของการยศาสตร์เท่าท่ีควร 
 3) การน าการยศาสตร์เข้ามาใช้ในการท างานนั้น บางครั้งจ าเป็นต้องมีการลงทุน แต่ผู้ที่มี
อ านาจการตัดสินใจมักมองว่าการน าการยศาสตร์มาใช้ ไม่เกิดประโยชน์กับองค์กรแต่เป็นการให้ประ
โบชน์กับคนงานมากว่า ดังนั้นผู้มีอ านาจจึงมีอุปสรรคในการตัดสินใจลงทุน 
 4) การมองว่าการยศาสตร์เป็นการลงทุนที่ไม่คุ้มค่าโดยขาดการตรวจสอบที่ดีว่า การลงทุน
เพ่ือการน ายศาสตร์มาใช้นั้นคุ้มค่ากับต้นทุนหรือไม่ หรือมีการตรวจสอบความคุ้มทุนที่ไม่ ถูกต้อง 
เพราะผลกระทบของการน าการยศาสตร์มาใช้นั้นค่อนข้างกว้าง และอาจใช้เวลานานกว่าจะได้รับ
ประโยชน์ 
 จากข้อมูลข้างต้นสรุปว่า การประยุกต์ใช้หลักการทางยศาสตร์ในงานก่อสร้าง มีประโยชน์ต่อ
ทั้งผู้ปฏิบัติงานและผู้เกี่ยวข้อง แต่การประยุกต์ใช้หลักการทางการยศาสตร์มาใช้แต่ไม่ได้ผล แสดงให้
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เห็นว่าการน าหลักการทางการยศาสตร์มาใช้นั้น ต้องมีการวางแผน และการให้ความร่วมมือกันของ 
ทุก ๆ ฝ่าย 
 
2.8 หลักการของเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหว (Motion Economy) 
 มีอยู่หลายหลักการที่เกี่ยวข้องกับเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหว หลักการเหล่านี้พัฒนาขึ้นมา
จากประสบการณ์ เป็นหลักในการปรับปรุงวิธีการท างานของสถานที่ปฏิบัติงาน ผู้ที่ใช้คนแรกคือ 
แฟรงค์ กิลเบรธ ซีเนียร์ ผู้เป็นต้นก าเนิดการศึกษาการเคลื่อนไหว ต่อมาได้ถูกขยายให้ใหญ่ขึ้น โดยผู้
ท างานอยู่ในสาขานี้โดยเฉพาะอย่างยิ่ง ศาสตราจารย์บาร์นส์ หลักการเหล่านี้อาจจัดรวมกันได้เป็น 3 
กลุ่ม คือ 

 • การใช้โครงร่างของมนุษย์ 
 • การจัดต าแหน่งของสถานที่ปฏิบัติงาน 

• การออกแบบเครื่องมือ 
หลักการเหล่านี้มีประโยชน์ทั้งในโรงงานหรือห้องส านักงาน เพราะเป็นพ้ืนฐานอย่างดียิ่งใน

การปรับปรุงประสิทธิภาพในการท างานให้สูงขึ้น และลดความเหนื่อยล้าของงานที่ท าด้วยมือลงเสนอ
โดยศาสตราจารย์บาร์นส์ ที่จะบรรยายต่อไปนี้ 

2.8.1 การใช้โครงร่างของมนุษย์ 
(1) มือทั้งสองจะต้องเริ่มต้นและสิ้นสุดการเคลื่อนที่ในเวลาเดียวกัน 
(2) มือทั้งสองข้างจะต้องไม่ว่างงานเวลาเดียวกันยกเว้นตอนพักงาน 
(3) การเคลื่อนไหวของแขนทั้งสองข้างจะต้องเหมือนกันแต่ในทิศทางตรงข้าม และจะต้อง

เคลื่อนไหวในเวลาเดียวกัน 
(4) การเคลื่อนไหวของมือและล าตัวให้ใช้ประเภทของการเคลื่อนที่ต่ าสุดที่สามารถท าให้การ

ท างานได้ผลเป็นที่พอใจ 
(5) ให้ใช้โมเมนตัมของคนงานช่วยในการท างาน แต่ในกรณีที่ต่อต้านกับกล้ามเนื้อของ

คนงานขณะท างานต้องลดโมเมนตัมลงให้เหลือน้อยลงสุด  
(6) การเคลื่อนไหวแบบวงโค้งต่อเนื่อง จะนิยมใช้มากกว่าการเคลื่อนไหวแบบเส้นตรงแล้ วมี

มุมหักเบี่ยงทิศทางอย่างกระทันหัน 
(7) การเคลื่อนที่อย่างอิสระสามารถท าได้เร็วกว่า ง่ายกว่า และแม่นย ากว่าการเคลื่อนที่อย่าง

เคร่งเครียดหรือควบคุมบังคับ 
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(8) จังหวะท่าทีจ าเป็นมากในการปฏิบัติงานอย่างราบเรียบสม่ าเสมอ และการปฏิบัติงาน
อย่างอัตโนมัติในงานที่มีการกระท าซ้ ากัน งานจะต้องจัดวางอย่างเหมาะสม เพ่ือให้เกิด
การง่ายและท าได้อย่างธรรมชาติในเวลาปฏิบัติงานให้มากที่สุดเท่าที่จะท าได้ 

(9) งานจะต้องจัดวางอยู่ ในต าแหน่งที่การเคลื่อนไหวของดวงตา อยู่ ในขอบเขตที่
สะดวกสบาย ดวงตาเวลามองงานขณะปฏิบัติงานอยู่ จะต้องไม่เปลี่ยนโฟกัสบ่อย ๆ  

2.8.2 การจัดต าแหน่งของสถานที่ปฏิบัติงาน 
(1) ต าแหน่งที่แน่นอน ต้องจัดเตรียมไว้ส าหรับวางเครื่องมือหรืออุปกรณ์ที่ใช้ในงาน ทั้งนี้

เพ่ือให้เกิดนิสัย เคยชินขึ้นเมื่อหยิบเครื่องมือหรือวัสดุนั้น ๆ บ่อยครั้ง 
(2) เครื่องมือหรือวัสดุที่ใช้งานจะต้องจัดเตรียมต าแหน่งที่แน่นอนเอาไว้ เพ่ือจะได้ไม่ค้นหา

วุ่นวายเวลาใช้ 
(3) ใช้กล่องหรือภาชนะเก็บของ เพ่ือน าของนั้น ๆ ไปไว้ใกล้กับผู้ปฏิบัติงานมากที่สุด ถ้ากรณี

ที่ใช้ส่งวัสดุโดยอาศัยแรงดึงดูดของโลก จุดปลายท้ายที่ส่งวัสดุมาต้องอยู่ใกล้ตัวผู้ใช้วัสดุ
นั้นให้มากที่สุดเช่นกัน 

(4) เครื่องมือ วัสดุ และเครื่องควบคุมบังคับ ต้องจัดเรียงอยู่ภายในบริเวณปฏิบัติงานที่กว้าง
ที่สุด ดังแสดงในภาพที่ 11 และภาพที่ 12 และให้อยู่ใกล้ผู้ปฏิบัติงานให้มากที่สุดเท่าที่จะ
ท าได ้

(5) เครื่องมือและวัสดุต้องจัดเรียงให้อยู่ในต าแหน่งที่เหมาะสม เพ่ือให้เกิดล าดับขั้นตอนของ
การเคลื่อนไหวขณะปฏิบัติงานได้ดีท่ีสุด 

(6) ควรใช้วิธีทิ้งลงข้างล่าง หรือใช้เครื่องดีดผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปออกไปจากบริเวณปฏิบัติงาน
เพ่ือคนงานจะได้ไม่ต้องใช้มือผลักดันผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปนั้นออกไป 

(7) ต้องจัดหาแสงสว่างให้เพียงพอบริเวณปฏิบัติงาน และต้องจัดหาเก้าอ้ีนั่งท างานชนิดที่
เหมาะสมและมีความสูงพอดี เมื่อนั่งท างานแล้วจะได้ท่านั่งที่สวยและสบาย ความสูงของ
บริเวณปฏิบัติงานและเก้าอ้ีควรขยับขยายได้เพ่ือไว้ใช้ในที่นั่งท างานสลับกับยืนท างาน 

(8) สีของบริเวณท่ีปฏิบัติงานต้องตัดกันกับงานที่กระท า เพ่ือลดความเม่ือยล้าของนัยน์ตา  
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ภาพที่ 11 ขอบเขตพ้ืนที่ปฏิบัติงานแนวระนาบของผู้ปฏิบัติงาน 
 

 

ภาพที่ 12 ขอบเขตพ้ืนที่ปฏิบัติงานแนวตั้งของผู้ปฏิบัติงาน 
 

2.8.3 ออกออกแบบเครื่องมือ 
(1) งานที่ต้องใช้มือถือเอาไว้ควรขจัดออกไป ในเมือ่สามารถใช้จิกหรือฟิกซ์เจอร์ท าแทนได้ 
(2) ใช้เครื่องมือ 2 ชิ้น หรือมากกว่าเข้าร่วมการท างานในทุกโอกาสที่สามารถท าได้ 
(3) ในกรณีที่นิ้วมือทุกนิ้วที่เคลื่อนไหวในการท างาน เช่น เวลาพิมพ์ดีดควรจะแผ่กระจายน้ าหนัก

นิ้วตามความสามารถตามธรรมชาติของนิ้วมือ 
(4) เหล็กข้อเหวี่ยง ซึ่งใช้ส าหรับหมุนเครื่องมือที่ถ่ายทอดการหมุนหรือไขควงขนาดใหญ่ ๆ ต้อง

ออกแบบให้มีขนาดที่ผิวของมือสัมผัสเครื่องมือประเภทนี้ให้มากที่สุด ซึ่งเป็นสิ่งส าคัญที่สุด
โดยเฉพาะกรณีต้องออกแรงหมุนมาก 
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(5) คานงัด พวงมาลัย กากบาดและพวงมาลัยวงกลม ต้องวางในต าแหน่งที่ผู้ใช้งานเมื่ อใช้งาน
แล้วการเปลี่ยนต าแหน่งของล าตัวผู้ใช้งานเกิดขึ้นน้อยที่สุด หรือในต าแหน่งที่ท าให้เกิด 
“ความได้เปรียบเชิงกล” 

 2.8.4 ประเภทของการเคลื่อนไหว 
 กฎที่สี่ในหลักการเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหว คือการเคลื่อนไหวของร่างกายต้องพยายามใช้
ประเภทต่ าที่สุดเท่าที่จะท าได้ ประเภทการเคลื่อนไหวนี้ได้สร้างขึ้นตามแนวแกนหมุนต่าง ๆ ของส่วน
ต่าง ๆ ของร่างกาย ดังแสดงในตารางที่ 5 

ตารางที่ 5 ประเภทของการเคลื่อนไหว 
ประเภท แกนหมุน อวัยวะที่เคลื่อนไหว 

1 ก 
2ก 
3ก 
4ก 
5ก 

ข้อนิ้วมือ 
ข้อมือ 
ข้อศอก 
หัวไหล่ 
ท้อง 

นิ้วมือ 
มือและนิ้วมือ 
แขนช่วงล่าง มือ และนิ้วมือ 
แขนช่วงบน แขนช่วงล่าง มือและนิ้วมือ 
ล าตัวช่วงบน แขนช่วงบน แขนช่วงล่าง มือและนิ้วมือ 

 
 จะเห็นว่าการเคลื่อนไหวต่าง ๆ ที่อยู่เหนือประเภทที่ 1 จะเกี่ยวข้องกับการเคลื่อนไหวของ
ประเภทต่าง ๆ ที่มีการเคลื่อนไหวต่ ากว่าลงไป ถ้าใช้ประเภทการเคลื่อนไหวต่ าจะประหยัดแรงกว่าถ้า
จัดวางทุกสิ่งทุกอย่างที่ต้องการในการท างานในต าแหน่งที่ง่ายต่อการเอ้ือม ไปหยิบจับแล้วสามารถท า
ให้ใช้ประเภทการเคลื่อนไหวที่ต่ าได้ง่าย ส่งผลท าให้เกิดการประหยัดแรงขึ้นดังกล่าวข้างต้น 

2.8.5 ข้อสังเกตอื่น ๆ เกี่ยวกับการวางผังสถานที่ปฏิบัติงาน 
(1) ถ้างานที่มือแต่ละข้างเป็นงานที่คล้ายกัน การป้อนวัสดุหรือชิ้นส่วนแก่มือทั้งสองข้างควร

แยกออกจากกัน 
(2) ถ้าใช้สายตาในการเลือกวัสดุหรือชิ้นส่วน วัสดุหรือชิ้นส่วนนั้นจะต้องวางในต าแหน่ง

บริเวณท่ีเมื่อใช้สายตามองแล้วการเคลื่อนไหวของศีรษะต้องน้อยที่สุดเท่าท่ีจะท าได้  
(3) รูปร่างลักษณะของวัสดุจะมีอิทธิพลอย่างมาก ในการก าหนดต าแหน่งที่วางในการวางผัง

สถานที่ปฏิบัติงาน 
(4) การจับเครื่องมือขึ้นมาจะต้องมีผลกระทบกระเทือนน้อยที่สุดต่อจังหวะการเคลื่อนไหว 

หรือต่อความสอดคล้องกันของการเคลื่อนไหว คนงานจะต้องสามารถหยิบเครื่องมือหรือ
วางเครื่องมือลงโดยที่มือจะเคลื่อนที่ส่วนหนึ่งของงานไปยังส่วนต่อไปของงาน ในวิถีทาง
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ธรรมดา การเคลื่อนที่โดยธรรมชาติจะต้องเป็นวิถีโค้ง ไม่ใช้เส้นตรง ดังนั้นการเคลื่อนที่
ของเครื่องมือจะต้องอยู่ในวิถีโค้ง ซึ่งไม่มีวัสดุหรือสิ่งของใดขวางทางอยู่ 

(5) การหยิบเครื่องมือขึ้นมาหรือวางกลับที่เดิมต้องท าโดยง่าย ถ้าเป็นไปได้ควรจะให้
เครื่องมือคืนกลับที่เดิมโดยอัตโนมัติ 

(6) ผลิตภัณฑ์ที่ส าเร็จรูปแล้วควรจะกระท าดังนี้ 
• ทิ้งลงในช่องส าหรับผ่านงาน 
• ทิ้งลงในช่องผ่านงานในขณะที่มือเริ่มต้นเคลื่อนไหวในท่วงท่าแรกของวัฏจักรต่อไป 
• วางลงในที่เก็บของซึ่งวางไว้ในต าแหน่งที่เกิดการเคลื่อนที่ของมือน้อยที่สุด 
• ถ้างานที่ปฏิบัติต้องท าเป็นทอด ๆ แล้ว ควรวางลงในที่เก็บของในลักษณะที่ผู้ปฏิบัติงาน
ขั้นถัดไปสามารถหยิบขึ้นมาได้ง่าย 

(7) พยายามใช้เท้า หรือหัวเข่าบังคับคานงัดให้มากที่สุดเท่าที่จะท าได้ ในงานจับคีมหรือจับ
ตัวเลขของเครื่องมือในฟิกซ์เจอร์ หรือในงานที่ใช้เครื่องมือผลักผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปแล้ว
ออกไปจากที่ปฏิบัติงาน 
 

2.9 แนวคิดแบบลีน (Lean) 
2.9.1 ประวัติผลิตแบบลีน 

แนวคิดของการผลิตแบบลีนเริ่มขึ้นทศวรรษที่ 1940s โดยบริษัทผลิตรถยนต์โตโยต้า 
(Yasuhiro Monden, 1983) โดยแนวคิดในสายการผลิตของ Taichi Ono และ Shigeo Shigo วิศกร
ของบริษัท ที่เรียกกันว่า ระบบทันเวลาพอดี (Just-In-Time : JIT) หรือระบบการผลิตแบบโตโยต้า 
(Toyota Production System : TPS) เป็นวิธีการผลิตที่มีเป้าหมายการใช้ทรัพยากรให้น้อยที่สุด โดย
การผลิตผลิตภัณฑ์ชิ้นเดียวให้เสร็จตลอดสายการผลิต และสร้างกระบวนการผลิตโฟกัสไปที่ระบบที่มี
การจ าแนกและจ ากัดของเสียทั้งหมดตลอดการผลิต โดยใช้แนวคิดการก าจัดของเสียที่ ได้พัฒนาโดย
บริษัท Ford และ Herry Ford  ในช่วงปี ค.ศ. 1900 ต่อมา John Craffic นักวิจัยชาวอเมริกันได้
สนใจระบบการผลิตแบบโตโยต้า และการพัฒนาสู่ปรัชญาการผลิตซึ่งเรียกว่า การผลิตแบบลีน หรือ 
Lean Manufacturing  ลงในวารสาร “Sloan Management Review” ปี ค.ศ. 1988 ซึ่งมีแนวคิด
การผลิตดังแสดงในภาพที่ 13 
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ภาพที่ 13 แนวคิดผลิตแบบลีน 
 จนกระท่ังในปี ค.ศ. 1900 Jim Womack สนใจในเรื่องการสั่งซื้อแบบประหยัดพร้อมกับเห็น
ว่าญี่ปุ่นประสบความส าเร็จในเรื่องการก าจัดความสูญเปล่า จึงได้ศึกษาอย่างละเอียดและเป็นระบบ
จนประสบความส าเร็จในเรื่องการก าจัดความสูญเปล่าจะช่วยสร้างคุณค่าเพ่ิมขึ้นด้วย โดยเสนอลงไป
ในหนังสือ “Machine that Changed the World” โดยให้หลักการของการผลิตแบบลีนไว้  5 
ประการ (Womack, Jones, & Roos, 1990) คือ 

(1) ระบุเน้นคุณค่า 
(2) การก าหนดสายธารคุณค่า (Value Stream) 
(3) การไหล (Flow) 
(4) ระบบดึง (Pull System) 
(5) ความสมบูรณ์แบบ (Perfection) 
2.9.2 มุมมองของลีน (Lean Perspective) 

 หลักประการหนึ่งของการผลิตแบบลีน คือระบุเน้นไปที่คุณค่า และก าหนดสายธาร
คุณค่า มุมมองของการผลิตแบบลีน ก็คือการพิจารณากิจกรรมไปตลอดสายของกระบวนการ
ผลิต (Womack & Jones, 1996) โดยมีการจ าแนกกิจกรรมออกเป็น 3 ลักษณะ 

(1) กิจกรรมที่ท าให้เกิดคุณค่า (Value Added Activity: VA) ในมุมมองของลูกค้า
ขั้นสุดท้าย คือ กิจกรรมที่เพ่ิมคุณค่า ให้แก่ผลิตภัณฑ์ หรือการบริการ คิดเป็น 
5% ของกิจกรรมทั้งหมด 

(2) กิจกรรมที่ ไม่ท า ให้ เกิดคุณค่า  (Non Value Added Activity:  NVA)  คือ 
กิจกรรมที่ไม่ได้เพ่ิมคุณค่าให้แก่ผลิตภัณฑ์ หรือบริการ กิจกรรมที่ไม่มีความ
จ าเป็นต่อกระบวนการ คิดเป็น 60% ของกิจกรรมทั้งหมด 
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(3) กิจกรรมที่มีความจ าเป็นแต่ไม่ท าให้ เกิดคุณค่า (Necessary Non Value 
Added Activity: NNVA) คือ กิจกรรมที่ไม่ได้เพ่ิมคุณค่าของผลิตภัณฑ์ หรือ
บริการ แต่ไม่สามารถหลีกเลี่ยงได้ คิดเป็น 35% ของกิจกรรมทั้งหมด 

ในการปรับปรุงกระบวนการแบบดั้งเดิม (Tradition Process Improvement) มิได้
มีมุมมองไปที่คุณค่า การปรับปรุงก็คือการลดการปฏิบัติการ (Operation) ลงทั้งหมด เพ่ือลด
กิจกรรมที่ไม่สร้างคุณค่า และผลกระทบที่เกิดขึ้นคือกิจกรรมที่สร้างคุณค่าก็ลดลงไปด้วยแต่
แนวคิดแบบลีน พยายามสร้างมุมมองที่ให้เห็นถึงกิจกรรมที่ท าท้ังหมดตลอดกระบวนการและ
จ าแนกคุณค่าให้เห็นถึงกิจกรรมที่ท าให้เกิดคุณค่าและกิจกรรมที่ไม่เกิดคุณค่าแล้วก าจัด
ออกไปให้เหลือน้อยที่สุด 

แนวคิดแบบลีน ได้จ าแนกสิ่งไร้ค่า หรือ Waste ซึ่งในภาษาญี่ปุ่นคือ Muda ออกเป็น 7 
ประเภทคือ 

(1) การผลิตที่มากเกิน (Overproduction) ความต้องการของลูกค้า หมายถึง ทุก 
อย่างที่ผลิตมากขึ้นหรือมากเกินไปไม่ว่าจะเป็น Safety stock งานระหว่าง
กระบวนการ (Work in process) สินค้าคงคลัง เป็นต้น ทรัพยากรแรงงานและ
วัตถุดิบถูกใช้ไปโดยไม่ได้ตอบสนองความต้องการของลูกค้า 

(2) การรอคอย (Waiting) รวมทั้งหมดไม่ว่าจะรอคอยวัตถุดิบ ข้อมูลข่าวสาร 
อุปกรณ์หรือเครื่องมือต่าง ๆ ในระบบลีนนั้นต้องการที่จะจัดหาและรองรับการ
ผลิตหรือบริการแบบทันเวลาพอดี (Just-In-Time) ไม่มาเร็วกว่า หรือช้ากว่า
เวลาที่ก าหนด 

(3) การขนส่ง (Transportation) วัตถุดิบต้องส่งให้ถึงต าแหน่งที่ต้องการจะใช้
หมายถึง การทดแทนวัตถุดิบที่ถูกส่งจากผู้จัดหาไปสู่บริเวณรับสินค้าผ่าน
กระบวนการผลิต เคลื่อนย้ายสู่โกดังเก็บสินค้า รวมถึงการขนส่งชิ้นส่วนใน
สายการผลิต ระบบลีนมีความต้องการที่จะให้วัตุดิบผ่าโดยตรงจากผู้จัดหาไปสู่
สายการผลิตที่จะใช้โดยทันที 

(4) กระบวนการที่ ท าแล้ ว ไม่ เกิดคุณค่ า  (Non Value Added Processing) 
ยกตัวอย่างเช่น งานที่ถูกกลับมาท าใหม่ (Reworking) ผลิตภัณฑ์หรือบริการ  
ใด ๆ ก็ตามที่ไม่ส าเร็จถูกต้องภายในครั้งเดียว ชิ้นส่วนประกอบที่ท าออกมาแล้ว
คู่ประกอบร่วมยังไม่ได้ผลิตออกมา (Deburring) การตรวจสอบ (Inspection) 
ชิ้นส่วนที่ผลิตออกมาโดยวิธีการควบคุมสถิติเพ่ือให้จ านวนการตรวจสอบน้อย
ที่สุดหรือไม่มีเลย 
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(5) สินค้าคงคลังที่มากเกินไป (Excess Inventory) ประกอบไปด้วยวัตถุดิบ งาน
ระหว่างกระบวนการ และสินค้าส าเร็จ สิ่งเหล่านี้จะมีความสัมพันธ์ซึ่งกันและ
กันกับการผลิตที่มากเกินไป 

(6) ของเสีย (Defect) หรือบริการที่ผิดพลาด ท าให้เสียแหล่งวัตถุดิบใน 4 ลักษณะ 
คือ วัตถุดิบ แรงงานที่ผลิตหรือการบริการไปหากครั้งแรกไม่ผ่าน แรงงานที่ต้อง
ท างานใหม่อีกครั้ง และแรงงานที่ต้องอยู่เพ่ือรองรับการร้องเรียนที่ก าลังจะ
ตามมาจากลูกค้า 

(7) การเคลื่อนไหวที่มากเกินไป (Excess Motion) การเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็น
สาเหตุมาจากเส้นทางการไหลของงาน ผังโรงงานที่ไม่ดี การดูแลรักษาสถานที่
ท างาน และวิธีการท างานที่ขัดกันโดยไม่ได้มีเอกสารอธิบายไว้ 

2.9.3 หลักการผลิตแบบลีน 

 ในหนั งสื อ  “Machine that Changed the World”  ที่ เ ขี ยนขึ้ น โดย  James 
Womack และคณะได้ อธิบายหลักการผลิตไว้ 5 ประการดังที่กล่าวไว้ข้างต้น และแสดงให้
เห็นถึงแนวทางที่ดีขึ้นในการจัดองค์กรที่มีการผลิตมาก ๆ และความสัมพันธ์ที่เกี่ยวข้องกับ
กิ จกรรมทางธุ รกิ จ  และทาง  The Nation Institute of Standard and technology 
Extension Partnership’s Lean Network (Kilopatrick ,2003) ได้ให้ค าก าจัดความของ
การผลิตแบบลีน ไว้ ว่ า  “  A Systematic approach to identifying and eliminating 
waste through continues improvement, flowing the product at the pull of 
customer in the pursuit of perfection” (Jacksom & Jones, 1996) 

2.9.4 เครื่องมือที่ใช้ในกระบวนการผลิตแบบลีน (Lean Tools) 

เครื่องมือที่ใช่ในการผลิตแบบลีน (Lean Tools) ซึ่งได้พัฒนา Toolkit ของการผลิต
แบบลีน รวบรวมเครื่องมือไว้ทั้งหมด 27 ชนิด และจ าแนกเครื่องมือออกเป็น 4 ประเภทตาม
ผลลัพธ์ทีได้จากเครื่องมือนั้น ๆ ดังแสดงในตารางที่ 6 คือ 

(1) เครื่องมือปรับปรุงอัตราการไหล (Flow) ได้แก่ Pull Production Scheduling 
หรื อ  Kanban, One piece flow, 5s, Standard work, Method sheet,  
Visual control, Total preventive maintenance, Reliability 
maintenance, Preventive maintenance และ Predictive maintenance  
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(2) เครื่องมือที่ช่วยให้เกิดความยืดหยุ่นในกระบวนการ (Flexibility) ได้แก่ Setup 
reduction, Mixed model production, Smoothed production แ ล ะ 
Cross Trained workforce  

(3) เครื่องมือลดเวลาในการท างาน (Throughput rate)  ได้แก่ Flow cell, Point 
of used storage, Autonomation, Mistake Proofing, Self check 
Inspection, Successive check Inspection และ Line stop 

(4) เครื่องมือที่ ใช้ พัฒนาอย่างต่อเนื่อง (Continuous Improvement) ได้แก่  
Kaizen, Design of Experiment, Root Cause Analysis , Statistical 
process control และ Team Based Problem Solving  

ตารางที่ 6 ชุดเครื่องมือของลีน 

 

 

5ส จุดใช้วัสดุ การออกแบบการทดลอง 

การลดเวลาในการปรับตั้ง
เครื่องจักร 

ระบบดึง การวิเคราะห์หาปัจจัยที่เป็นต้นเหตุที่
แท้จริง 

ความเร็วในการผลิต ฝึกอบรมพนักงาน การควบคุมกระบวนการทางสถิติ 

มาตรฐานการท างาน เทคนิคการป้องกันความ
ผิดพลาด 

การแก้ปัญหาเป็นทีม 

แผ่นวิธีการท างาน การควบคุม ตัวเองโดย
อัตโนมัติ 

การปรับปรุงอย่างรวดเร็ว 

การจัดสายการผลิตแบบเซลล์ หยุดการผลิต การบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 

การควบคุมด้วยการมองเห็น การตรวจสอบด้วยตนเอง การคาดคะเนอัตราการเสื่อมของ
เครื่องจักร 

การผลิตและเคลื่อนย้าย
ชิ้นงานอย่างต่อเนื่อง 

การตรวจสอบอย่างต่อเนื่อง การบ ารุงรักษาเน้นความเชื่อถือได้ 

การผลิตแบบผสมรุ่น การปรับเรียบการผลิต การบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม 
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 2.9.5 ตัววัดประสิทธิภาพตามแนวคิดลีน 

ในแนวคิดลีน ตัววัดที่ส าคัญคือ เวลาน ารวม (Total Lead Time) ซึ่งอธิบายและ
ค านวณได้ โดยกฎของลิตเติล (Little’s Law) คือ 

เวลาน ารวม =
จ านวนชิ้นงานที่อยู่ในกระบวนการ

อัตราเฉลี่ยการสร้างชิ้นงานต่อหนึ่งหน่วยเวลา
 

• เวลาน ารวม คือ เวลาที่นับตั้งแต่ชิ้นงานเข้าสู่ระบบจนกระท่ังออกจากระบบ 

• จ านวนของชิ้นงานที่อยู่ ในระบบ (Work- In-Process ; WIP หรือ  Things- in-
Process; TIP) คือ จ านวนของชิ้นงานที่เข้าสู่ระบบและยังไม่ได้ออกจากระบบ โดย
ชิ้นงานนี้อาจหมายถึง วัตถุดิบ ค าสั่งซื้อ ลูกค้า รายการประกอบ หรืออะไรก็ได้ 

• อัตราเฉลี่ยการสร้างชิ้นงานต่อหนึ่งหน่วยเวลา (Average Completion Rate, Exit 
Rate, Throughput) คือ อัตราเฉลี่ยของการสร้างชิ้นงานเสร็จภายในระยะเวลาที่
ก าหนด 

2.9.6 ประโยชน์ที่ได้รับจากการน าการผลิตแบบลีนไปปฏิบัติใช้ 

 ประโยชน์ทีได้รับจากการน าการผลิตแบบลีนไปปฏิบัติใช้ (Kilpatrick, 2003) 
สามารถแบ่งออกเป็นได้เป็น 3 กลุ่ม คือ การปฏิบัติการ (Operational) การบริหารจัดการ 
(Administrative) และการปรับปรุงเชิงกลยุทธ์ (Strategic Improvement) ในปัจจุบัน 
หลาย ๆ องค์กรได้น าวิธีการของลีนไปปฏิบัติใช้ในการปรับปรุงการปฏิบัติการ ด้วยเหตุผล
เบื้องต้นในการปรับปรุงปฏิบัติการของกระบวนการเท่านั้น แต่ในความเป็นจริงยังมี
ผลประโยชน์ในเรื่องการบริหารและจัดการและปรับปรุงเชิงกลยุทธ์อีกด้วย ดังต่อไปนี้ 

(1) ด้านการปฏิบัติการ 
จากการส ารวจของ NIST Manufacturing Extension Partnership จาก 

40 บริษัทที่น าวิธีการของ Lean ที่น าไปปฏิบัติใช้ 

• Lead time ลดลงได้ 90% 

• Productivity เพ่ิมข้ึน 50% 

• Work in process inventory ลดลง 80% 

• คุณภาพดีขึ้น 80% 

• การใช้พื้นท่ีลดลง 75% 
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(2) ด้านการบริหารจัดการ 

• ความผิดพลาดในกระบวนการสั่งซื้อลดลง 

• เส้นทางของการบริการลูกค้าไม่ได้อยู่ ไกลเกินกว่าจะรับรู้ได้จาก
กระบวนการผลิต 

• การใช้กระดาษใน Office ลดลง 

• ลดความต้องการของจ านวนของพนักงานลง โดยใช้พนักงานที่มีอยู่ แต่
สามารถรับค าสั่งซื้อได้มากขึ้น 

• ใช้วิธีการ Out-Sourcing ในขั้นตอนที่ไม่ส าคัญ 

• ลดการลาออกของพนักงานลง และผลที่ได้ คือ ต้นทุนการจ้างงาน
ลดลง 

• การสร้างมาตรฐานของงานที่ท าให้มั่นใจว่าพนักงงานที่ผ่านขั้นตอน
ทดลองงาน สามารถท าได้จริง 

(3) ด้านการปรับปรุงเชิงกลยุทธ์ 
จากการน าวิธีการของ Lean ไปปฏิบัติใช้ ตัวอย่างหนึ่งคือ บริษัทผลิต

อุปกรณ์การรักษาพยาบาลขั้นพ้ืนฐาน โดยสามารลดเวลาน าจาก 14 วันเหลือ 4 
วัน และมีสินค้าคงคลังพร้อมส่งทันทีไม่น้อยกว่า 7 วัน ท าให้บริษัทสามารถออก
โฆษณาส่งเสริมการขาย รับประกันการส่งสินค้าภายใน 10 วัน แต่ถ้าต้องการ
สินค้าน้อยกว่า 7 วัน ก็สั่งซื้อแบบพิเศษโดยเสียค่าใช้จ่ายเพิ่มอีก 10% ของราคา 
ผลลัพธ์ที่ได้คือ ลูกค้าเพ่ิมขึ้น 20% และลูกค้าที่มีอยู่ยินดีจะสั่งซื้อแบบพิเศษ 
เพ่ิมข้ึนอีก 30% ท าให้ผลก าไรของบริษัทเพ่ิม 40% โดยไม่ต้องจ้างพนักงานเพ่ิม 
และค่าใช้จ่าย (Overhead cost) ไม่เพ่ิมขึ้นด้วย ผลประโยชน์อีกหนึ่งอย่าง คือ 
บริษัทสามารถวางบิลได้เร็วกว่าเดิม 11 วัน ส่งผลให้สภาพของการไหลของเงิน 
(Cash Flow) ดีขึ้นมาก 

2.9.7 โครงสร้างของระบบลีน 
 องค์ประกอบของระบบลีนเปรียบเสมือนกับโครงสร้างของวิหารดังแสดงในภาพที่ 14 ซึ่งมี
รายละเอียดในแต่ละส่วนดังนี้  

• ส่วนรากฐานของวิหาร นับเป็นส่วนหนึ่งที่ส าคัญมากที่สุดส่วนหนึ่ง เปรียบเสมือนกับแนวคิด
ลีน (Lean thinking) ซึ่งสร้างขึ้นเพ่ือให้พนักงานทุกคนในองค์กรเกิดความตระหนักถึงความ
สูญเปล่า สามารถแยกแยะงานที่ เ พ่ิมคุณค่าและไม่เพ่ิมคุณค่าออกจากกัน ( Initiated 
awareness)  สามารถจัดการกับความเปลี่ยนแปลง (Change management)  และ
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ปรับเปลี่ยนทัศนคติของพนักงานทุกระดับด้วยการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (กิจกรรมไคเซน- 
Kaizen) นอกจากนี้ยังพิจารณาน าเอานวัตกรรม (Kaikaku/Innovation) และเทคโนโลยีที่
เหมาะสมมาใช้ เพ่ือให้พนักงานทุกคนเกิดความมุ่งมั่นจ ากัดความสูญเปล่า และพัฒนาคุณค่า
ของงานที่ท า 

• ส่วนพื้นของวิหาร ก่อนน าเครื่องมือต่าง ๆ ของลีนมาใช้จะต้องด าเนินการวิเคราะห์และ
วางแผนงาน (Analysis and planning) โดยประเมินผลการจัดการกระบวนการในสภาพ
ปัจจุบันตามแนวทางของระบบลีน (Lean assessment) และวิเคราะห์ของกระบวนการเพ่ือ
หาจุดปรับปรุงและวางแผน การปรับปรุงด้วยแผนภาพสายธารคุณค่า (Value stream 
mapping) ขณะเดียวกันทุกฝ่ายในองค์กรจะต้องร่วมมือกันก าหนดนโยบาย ตัวชี้วัด  และ
เป้าหมายให้สอดคล้องกับแผนการด าเนินการ แล้วสื่อสารถ่ายทอดไปทั่วทั้งองค์กร (Policy 
deployment) เพ่ือใช้เป็นข้อมูลในการติดตามความคืบหน้า ปัญหา และอุปสรรคของการ
ปรับปรุง 

• ส่วนเสาของวิหาร โดยหากส่วนรากฐานและพ้ืนแข็งแรงมั่นคง ก็จะส่งผลให้เสาซึ่งเป็น
โครงสร้างถัดมาของวิหารแข็งแรงด้วยเช่นกัน  เสาแต่ละต้นในที่นี้ก็คือส่วนของกิจกรรมหรือ
เครื่องมือในการลดหรือก าจัดสิ่งที่ไม่เพ่ิมคุณค่าของกระบวนการ และเน้นการสร้างคุณค่าใน
กระบวนการอย่างเป็นระบบ ประกอบด้วย 
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ภาพที่ 14 ส่วนประกอบของลีน 

 

 เสาต้นที่ 1 : การพัฒนาบุคคล (Human development) โดยการฝึกอบรมพ้ืนฐานความรู้
ต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้องกับระบบการผลิตแบบลีน (Lean Mfg. Training) ให้แก่พนักงานในระดับต่าง ๆ 
ตามความเหมาะสม การสนับสนุนให้พนักงานรวมกลุ่มในรูปแบบต่าง ๆ เพ่ือร่วมมือท าการปรับปรุง
งาน (Small group activities) การสร้างช่องทางให้พนักงานแต่ละคนสามารถแสดงความคิดเห็น 
และรณรงค์ส่งเสริมการปรับปรุงงานด้วยกิจกรรมข้อเสนอแนะ (Suggestion) ตลอดจนการพัฒนา
ความสามารถของพนักงานให้สามารถท างานได้หลายหน้าที่ (Multi skilled operator) 
 เสาต้นที่ 2 : การประกันคุณภาพสินค้า (Quality assurance) โดยด าเนินการแก้ไขปัญหา
คุณภาพในกระบวนการ (Problem solving) และสร้างระบบการควบคุมคุณภาพของพนักงาน และ
เครื่องจักรโดยอัตโนมัติ (Jidoka หรือ Autonomation) หรือระบบการควบคุมด้วยสายตา (Visual 
Control) และระบบการป้องกันความผิดพลาดของพนักงานหรือเครื่องจักร (Poka-Yoke หรือ 
Mistake proofing) 
 เสาต้นที่ 3 : การควบคุมการผลิต (Production control) โดยการสร้างมาตรฐานในการ
ท างาน (Standardized work) การก าหนดจังหวะในการผลิตตามความต้องการของลูกค้าด้วยการ
ก าหนดรอบเวลามาตรฐานในการท างาน (Takt time) การปรับปรุงรอบเวลาในการท างานจริง 
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(Cycle time) การผลิตแบบต่อเนื่อง (Continuous flow) การปรับเรียบการผลิต (Leveled 
Production) และการใช้ระบบดึง (Pull system) โดยใช้เครื่องมือคือระบบคัมบัง (Kanban) มาช่วย
ในการควบคุมการผลิต 
 เสาต้นที่ 4 : การจัดการเครื่องจักรและอุปกรณ์ต่าง ๆ (Machine management) โดยท า
การลดเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักร (Quick changeover) การเพ่ิมความยืดหยุ่นให้แก่กระบวนการ
ผลิตด้วย การจัดสายการผลิตแบบเซลล์ (Cellular manufacturing) กิจกรรมการบ ารุงรักษา
เครื่องจักร (Maintenance activities) เช่น การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง การบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 
เป็นต้น 
 เสาต้นที่ 5 : การจัดการสถานที่ท างาน (Workplace management) โดยปรับปรุงพ้ืนที่
ท างานด้วยกิจกรรม 5ส (5s) ซึ่งเป็นพ้ืนฐานของการปรับเปลี่ยนทัศนคติของพนักงานให้เข้าใจยอมรับ
ความเปลี่ยนแปลงและให้ความร่วมมือ การปรับปรุงการวางผังโรงงาน (Plant Layout) ตามแนวทาง
ของระบบเดิม และพัฒนาประสิทธิภาพการสื่อสารภายในสถานที่ท างาน 
 องค์ประกอบทุกอย่างล้วนท าให้เกิดระบบลีนที่มั่นคงและแข็งแรงขึ้นภายในองค์กร การสร้าง
ระบบลีนจะประสบความส าเร็จได้ย่อมเกิดจากความร่วมมือกันของพนักงานทุกฝ่ายในองค์กรที่ให้
ความร่วมมือเเละผลักดันจนเกิดระบบลีนขึ้นได้ 
 
2.10 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

(ฤกษ์ชัย ปรีชาสุปัญญา, 2545) ศึกษาการเพ่ิมผลผลิตในสายการผลิตยาน้ าของอุตสาหกรรม
ผลิตยาแผนปัจจุบัน โดยปัญหาวิธีการท างานจ าแนกเป็นปัญหา ทั้งเก่ียวกับขบวนการผลิต เครื่องจักร 
แรงงาน สถานที่และสิ่งแวดล้อม ท าให้ด าเนินการขาดประสิทธิภาพ จึงเสนอวิธีการเพ่ิมผลผลิตโดยใช้
วิธีการศึกษาการท างาน (Work Study) เพ่ือที่จะขจัดเวลาไร้ประสิทธิภาพและหาเวลามาตรฐานใน
การท างาน และปรับปรุงสายการผลิตโดยการศึกษาวิธีการท างาน (Work Method) สามารถเพ่ิม
ผลผลิตได้ โดยที่ลดรอบระยะเวลาการผลิต (Cycle time) และลดระยะทางในการผลิต ท าให้ผลใน
การท างานสูงขึ้น 

(นิสา ชัยนภาพร, 2545) จากแนวทางสามารถน าขั้นตอนการจัดสมดุลสายการผลิต มา
ประยุกต์ใช้กับสายการผลิตในส่วนสายการประกอบชิ้นส่วนของโรงงานผลิตเก้าอ้ีทันตกรรมตัวอย่าง 
เพ่ือแก้ปัญหาการสูญเสียโอกาสในการขาย จากการผลิตไม่ตรงกับเป้าหมายทางการตลาด และการ
เสียโอกาสในรายได้จากการส่งมอบผลิตภัณฑ์ล่าช้า นอกจากนี้ได้ท าการออกแบบระบบรหัสงานและ
รหัสชิ้นส่วนใหม่เพ่ือให้มีความสัมพันธ์กับขั้นตอนในการประกอบ สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพในการ
จัดการผลิตชิ้นส่วน ลดจ านวนงานระหว่างท าและลดจ านวนชิ้นส่วนที่ท าให้เกิดการรอคอยลงได้ 
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(อัญชลี จินดาฤกษ์, 2545) งานวิจัยฉบับนี้ได้ศึกษาการเพ่ิมผลิตภาพทางด้านแรงงานใน
โรงงานเบเกอรี่ โดยมีสาเหตุมาจากความไม่สมดุลของความสามารถในการผลิตแต่ละขั้นตอน โดยการ
ด าเนินการวิจัยเริ่มต้นจากการศึกษาปัญหาและรวบรวมข้อมูล การวิเคราะห์ปัญหาผลิตภาพแรงงาน 
การสร้างเวลามาตรฐาน การจัดท าสมดุลสายการผลิต การจัดก าลังคนที่มีอยู่ให้เข้ากับงาน และการ
ปรับแผนการผลิตเพ่ือน าไปใช้งานตามกลุ่มปริมาณการผลิต ผลจากการแก้ไขปรับปรุงพบว่าสามารถ
เพ่ิมผลิตภาพแรงงานโดยรวมได้ 

(ดาริน เปรมปรีชา, 2560) มีวัตถุประสงค์เพ่ือลดจ านวนผลิตภัณฑ์ที่มีน้ าหนักบรรจุต่ ากว่า
มาตรฐานของกระบวนการบรรจุอาหารสัตว์ เริ่มต้นด้วยการศึกษากระบวนการผลิต วิเคราะห์หา
สาเหตุที่แท้จริงของปัญหาโดยใช้แผนผังก้างปลา และใช้เทคนิคการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและ
ผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis, FMEA) พบว่าค่าตัวเลขความเสี่ยง (RPN) แสดง
ให้เห็นว่าปัจจัยที่ส่งผลกระทบมากที่สุดคือ วิธีการชั่งน้ าหนักอ่านค่ายาก จึงเสนอแนวทางในการ
ปรับปรุงงาน 2 แนวทางคือ การควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual control) และการจัดสมดุล
สายการผลิต ผลการปรับปรุงวิธีชั่งน้ าหนักสามารถลดการสูญเสียวัตถุดิบจากการบรรจุน้ าหนักเกิน
มาตรฐานได้ และลดพนักงานในขั้นตอนการชั่งได้จ านวน 2 คน 

(อนุสสรา ไนยจิตย์, 2557) มีวัตถุประสงค์เพ่ือลดความสูญเปล่าในสายการผลิตกล้องถ่ายรูป
ดิจิตอล ด าเนินการปรับปรุงโดยจัดกลุ่มวิธีการปฏิบัติงานที่ความคล้ายคลึงกัน ฝึกทักษะพนักงาน ปรับ
รูปแบบอุปกรณ์จับยึดชิ้นงาน ขจัดขั้นตอนการท างานที่ไม่จ าเป็น และการปรับสมดุลสายการผลิต 
สามารถลดรอบเวลากระบวนการผลิต และลดจ านวนพนักงานจาก 55 คนต่อสายการผลิต ลดลง
เหลือ 30 คนตอ่สายการผลิต 

(รักศักดิ์ หิรัญญะสิริ , 2550) ศึกษาปัญหากระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรม
เครื่องนุ่งห่มในแผนกเย็บ พบว่าปัญหาที่ส่งผลให้กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพต่ า เกิดจากปัญหา
ความไม่สมดุลของสายการผลิต และการวางอัตราก าลังคนต่อขั้นตอนการผลิตไม่เหมาะสม โดยมี
ขั้นตอนเริ่มต้นตั้งแต่การวิเคราะห์ปรับปรุงวิธีการท างานด้วยหลักการ ECRS เพ่ือขจัดขั้นตอนงานที่ไม่
จ าเป็นออก และแบ่งกลุ่มงานเพ่ือจัดก าลังคนต่อขั้นตอนการผลิตตามเป้าหมายที่ก าหนด ผลการศึกษา
ส่งผลให้ผลิตภาพแรงงานและประสิทธิภาพการจัดสมดุลสายการผลิตเพ่ิมข้ึน 

(วุฒิพร ศรีไพโรจน์, 2558) มีวัตถุประสงค์เพ่ือปรับปรุงกระบวนการผลิตแผงวงจรไฟฟ้า
ยืดหยุ่นได้ และก าหนดมาตรฐานจ านวนพนักงานที่ใช้ต่อสายการผลิตให้เหมาะสม โดยน าหลัก
การศึกษางานและศึกษาเวลาในการท างาน วิเคราะห์โดยใช้แผนภูมิการท างานของคน-เครื่องจักร 
และน าหลักการ ECRS เข้ามาวิเคราะห์หาแนวทางในการปรับปรุงเพ่ือลดความสูญเปล่าจากการ
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ท างาน ผลการศึกษาสามารถปรับปรุงและก าหนดมาตรฐานของจ านวนพนักงานได้โดยพิจารณาจาก
จ านวนพนักงานเดิมที่ใช้ 23 คนต่อสายการผลิต ลดลงเหลือ 13 คนต่อสายการผลิต ส่งผลให้สามารถ
ลดต้นทุนแรงงานลงได้ 

 (ภัทร์วุธ บุญลาภ, 2553) เสนอแนวทางการลดความสูญเปล่าในสายการผลิตกุ้งแปรรูปซูชิ
แช่แข็งแบ่งตามระยะการท างาน 5 ระยะการท างาน โดยระยะการค้นหาปัญหาท าการวิเคราะห์ความ
สูญเปล่าทั้ง 7 ประการ ระยะการวัดท าการวิเคราะห์ด้วย Cause & Effect Matrix ระยะของการ
วิเคราะห์ใช้เทคนิค FMEA ภายหลังการปรับปรุง ส่งผลให้รอบเวลาการผลิตลดลง และลดจ านวน
พนักงานในกระบวนการได้ท้ังหมด 59 คน 

(นวลพร แสงฤดี และจิตรา รู้กิจการพานิช , 2554) ปรับปรุงกระบวนการผลิตปั๊มน้ ามัน
เชื้อเพลิงของโรงงานผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ของสายการขึ้นรูปลูกสูบปั๊ม การศึกษามี 3 ขั้นตอนหลัก 
ได้แก่ การวิเคราะห์ การปรับปรุงวิธีการท างาน และการจัดสมดุลของสายการผลิตใหม่ โดยมีแนว
ทางแก้ไขปรับปรุงคือ การปรับเปลี่ยนการท างานของเครื่องจักรให้เป็นแบบอัตโนมัติและการติดตั้งราง
ล าเลียง ผลจากการปรับปรุงท าให้เพ่ิมผลิตภาพด้านแรงงานได้ 

(ธัญญาภรณ์ ธนบุญสมบัติ, 2546) วิเคราะห์และลดของเสียของกระบวนการผลิตกระจก
นิรภัยด้านข้างส าหรับรถยนต์ โดยใช้การวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านคุณภาพ 
(Failure Mode and Effect Analysis, FMEA) จะท าการแก้ไขลักษณะข้อบกพร่องที่มีค่าดัชนีความ
เสี่ยงชี้น า (RPN) ตั้งแต่ 100 คะแนนขึ้นไป ผลคือได้รูปแบบผลิตกระจกมีคุณสมบัติตรงกับความ
ต้องการของลูกค้า และเพ่ือให้มีการควบคุมปัจจัยต่าง ๆ ที่มีผลกระทบต่อคุณภาพไม่ให้เกิดซ้ าอีก 

(วสวัตติ์ บุญปรีชา, 2553) เพ่ือลดความสูญเสียที่เกิดกระบวนการผลิตถุงพลาสติก พบว่า
ความสูญเสียจากการผลิตของเสีย และจากการขนย้ายวัตถุดิบมีสัดส่วนของมูลค่าความสูญเสีย 95% 
ต่อเดือน ด าเนินการปรับปรุงแก้ไขตามแนวคิดลีน ใช้เครื่องมือคุณภาพ เช่น แผนภาพแสดงเหตุและ
ผล และการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่อง เพ่ือช่วยในการหาสาเหตุและก าหนดปัญหาได้แม่นย ามาก
ขึ้น ผลลัพธ์ที่ได้สามารถลดมูลค่าความสูญเสียลงได้ ส่งผลให้ต้นทุนการผลิตที่เกิดข้ึนลดลง 
 
 



 64 
 

บทที่ 3 
 วิธีด าเนินการวิจัย 

 

การด าเนินงานวิจัยในบทนี้ได้กล่าวถึงข้อมูลทั่วไปของบริษัทกรณีศึกษา ขั้นตอนการท างาน 
การศึกษางาน และรวบรวมข้อมูลสภาพปัจจุบันของสายการผลิตสามร์ทโฟน โดยน าข้อมูลมาท าการ
วิเคราะห์ เพ่ือหาความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการท างาน และใช้เป็นแนวทางในการปรับปรุง
กระบวนการผลิตและจัดจ านวนพนักงานต่อสายการผลิตให้เหมาะสม 
 
3.1 ข้อมูลทั่วไปของสายการผลิต 

บริษัทที่ท าการศึกษาเป็นการด าเนินธุรกิจเกี่ยวกับเครื่องใช้ไฟฟ้า เช่น สมาร์ทโฟน กล้อง
ถ่ายรูป สมาร์ททีวี เครื่องเสียงติดรถยนต์ เครื่องน าทางติดรถยนต์ เป็นต้น แต่การศึกษานี้มุ่งเน้นการ
ผลิตสมาร์ทโฟนเท่านั้น ดังแสดงในภาพที่ 15 เพ่ือน ามาใช้ในการวิเคราะห์ 

 

 
ภาพที่ 15 สมาร์ทโฟนระบบ Android ของบริษัทกรณีศึกษา 

 

บริษัทกรณีศึกษาได้ก าหนดนโยบายด้านคุณภาพสินค้าของทางบริษัท เพ่ือให้ลูกค้าได้รับ
ความพึงพอใจสูงสุดในสินค้า โดยค านึงถึงคุณภาพมาเป็นอันดับแรกและจัดล าดับความส าคัญคุณภาพ
เหนือผลก าไร เพ่ือสร้างความเชื่อมั่นอย่างสูงสุดให้กับลูกค้า มุ่งมั่นที่จะเป็นอันดับหนึ่งทางด้าน
คุณภาพ (อันดับหนึ่งทางด้านความพึงพอใจของลูกค้าและลดการสูญเสียทางด้านคุณภาพ) พร้อมกับ
ปรับปรุงระบบบริหารคุณภาพอย่างต่อเนื่อง เพ่ือให้มีความเหมาะสมกับสภาพแวดล้อมทางธุรกิจ 
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3.1.1 แผนผังสายการผลิต (Line Layout) 
ส าหรับแผนผังสายการผลิตของสมาร์ทโฟน เป็นกระบวนการท างานในส่วนของการ

ประกอบชิ้นส่วน (Assembly Process) ตั้งแต่กระบวนการเตรียมชิ้นส่วน จนถึงกระบวนการ
ทดสอบอัตโนมัติ ดังแสดงในภาพที่ 16 

 

 
ภาพที่ 16 แผนผังสายการผลิตกระบวนการประกอบชิ้นส่วน (Assembly Process) 

 
กระบวนการผลิตประกอบด้วยพนักงานที่ปฏิบัติงานทั้งหมด 38 คนต่อสายการผลิต 

และหนึ่งสายการผลิตต่อ 1 กะการท างาน ซึ่งมีสายการผลิตทั้งหมด 5 สายการผลิต โดยรวม
ทั้งหมดมีพนักงานปฏิบัติงาน 380 คนต่อสายการผลิตทั้งหมดในหนึ่งวัน 
3.1.2 ต้นทุนแรงงานในสายการผลิต (Labor Cost) 

ต้นทุนแรงงานของพนักงานต่อคน ประกอบด้วยค่าแรงงาน ค่าอาหาร ค่าเดินทาง 
ค่าท างานล่วงเวลาพิเศษ เบี้ยขยันการท างานในกรณีที่พนักงานมาท างานติดต่อกันครบหนึ่ง 
เดือน และต้นทุนที่เกิดขึ้นอีกส่วน คือต้นทุนที่เกิดจากค่าอุปกรณ์ต่าง ๆ ในการท างาน เช่น 
เสื้อพนักงานแบบป้องกันไฟฟ้าสถิต ถุงมือ สายรัดข้อมือ (Wrist Strap) เป็นต้น ดังนั้นต้นทุน
แรงงานโดยตรงและต้นทุนผันแปรหรือต้นทุนของส่วนประกอบต้นทุนแรงงานมีค่าใช้จ่ายสูง 
ส่งผลต่อโอกาสในการท าก าไรของบริษัท 

 
3.2 ขั้นตอนกระบวนการผลิต 

กระบวนการผลิตสมาร์ทโฟน ดังแสดงในภาพที่ 17 ในส่วนของการประกอบชิ้นส่วน 
(Assembly) ที่จะประกอบชิ้นส่วน (Part) เป็นสมาร์ทโฟนได้ โดยกระบวนการผลิตจะเริ่มตั้งแต่การ
ตรวจสอบชิ้นส่วนก่อนการประกอบ จนถึงกระบวนการตรวจสอบชิ้นงานหลังกระบวนการทดสอบ
อัตโนมัติ ซึ่งมีกระบวนการผลิตทั้งหมด 37 กระบวนการ โดยมีรายละเอียดขั้นตอนการท างานแบ่งเป็น 
3 ส่วนดังนี้ 
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3.2.1 กระบวนการประกอบหลัก (Main Assembly) 
3.2.2 กระบวนการประกอบย่อย (Sub Assembly) 
3.2.3 กระบวนการทดสอบอัตโนมัติ (Test Function) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 

รับช้ินส่วน 

การประกอบหลัก 

ตรวจสอบ ส่งคืน Supplier 

ผ่าน 

ไม่ผา่น 

การประกอบย่อย 

ทดสอบอัตโนมัต ิ

บรรจ ุ

ตรวจฟังก์ชัน 

กระบวนการซ่อม 

รับช้ินงาน 

ตรวจสอบ

ผ่าน 

ไม่ผา่น 

กระบวนการซ่อม 

คลังสินค้า 

ผ่าน 

ไม่ผา่น 

ภาพที่ 17 กระบวนการผลิตสมาร์ทโฟน 
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การศึกษากระบวนการประกอบสมาร์ทโฟนในสายการผลิต สามารถแสดงโดยใช้
แผนภาพผังการไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) และวิเคราะห์เพ่ือจ าแนก
ประเภทของกิจกรรมนั้น จะท าการศึกษาจากกระบวนการผลิตในแต่ละขั้นตอน เพ่ือแยก
ระหว่างกิจกรรมที่เกิดคุณค่า (VA: Value Added Activity) กิจกรรมที่ไม่เกิดคุณค่า (NVA: 
Non Value Added Activity)  และกิจกรรมที่มีความจ าเป็นแต่ไม่ท าให้เกิดคุณค่า (NNVA: 
Necessary Non Value Added) ต่อลูกค้า แสดงได้ดังตารางที่ 11 ถึงตารางที่ 47 โดยใช้
สัญลักษณแ์สดงสถานะการท างาน 4 ลักษณะ คือ  

 
  หมายถึง  การปฏิบัติงานหรือการท างาน 
 
  หมายถึง  การขนส่งหรือการขนย้าย 
 
  หมายถึง  กิจกรรมการตรวจสอบคุณภาพ 
 

 หมายถึง  ความล่าช้า กิจกรรมที่มีการหยุดรอ หรือพักก่อนการท างานถัดไป 
 
3.2.1 กระบวนการประกอบหลัก (Main Assembly) ประกอบด้วย 18 กระบวนการดังนี้ 

3.2.1.1 M1: กระบวนการตรวจสอบชิ้นส่วนหน้าจอ 
เริ่มจากพนักงานท าการตรวจสอบชิ้นส่วนทั้งด้านหน้า ด้านซ้าย ด้านขวา 

ด้านบน และด้านล่าง จากนั้นครอบฝาเข้ากับชิ้นส่วน สุดท้ายท าการสแกนบาร์โค้ด
ด้วยเครื่อง สถานีงาน M1 มีข้อมูลของขั้นตอนการปฏิบัติงานย่อยแสดงได้ดังตาราง
ที ่7 

ตารางที่ 7 แผนผังขั้นตอนการปฏิบัติงานในการประกอบของสถานีงาน M1 
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3.2.1.2 M2: ติดแผ่นประกอบและประกอบ 1 ชิ้นส่วน 
ก่อนเริ่มปฏิบัติงานพนักงานต้องท าความสะอาดอุปกรณ์ติดตั้งก่อนทุกครั้ง

เมื่อมีการเปลี่ยนกะเช้า และกะกลางคืน จากนั้นท าการวางแผ่นประกอบบนอุปกรณ์
ติดตั้งเพ่ือท าการติดเข้ากับชิ้นส่วนประกอบ สุดท้ายประกอบชิ้นส่วนประกอบเข้ากับ 
ส่วนประกอบหลัก สถานีงาน M2 มีข้อมูลของขั้นตอนการปฏิบัติงานย่อยแสดงได้ดัง
ตารางที่ 8 

ตารางที่ 8 แผนผังขั้นตอนการปฏิบัติงานในการประกอบของสถานีงาน M2 

 
 

3.2.1.3 M3: ประกอบ 2 ชิ้นส่วนประกอบ 
ก่อนเริ่มปฏิบัติงานพนักงานต้องท าความสะอาดอุปกรณ์ติดตั้งก่อนทุกครั้ง

เมื่อมีการเปลี่ยนกะเช้า และกะกลางคืน จากนั้นท าการวางชิ้นส่วนประกอบแรกและ 
ชิ้นส่วนประกอบที่สองบนอุปกรณ์ติดตั้งตามล าดับ เพ่ือท าการติดเข้าด้วยกัน สุดท้าย
เชื่อมต่อคอนเนคเตอร์ของชิ้นส่วนประกอบแรกเข้ากับคอนเนคเตอร์ของชิ้นส่วน
ประกอบที่สอง สถานีงาน M3 มีข้อมูลของขั้นตอนการปฏิบัติงานย่อยแสดงได้ดัง
ตารางที่ 9 
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ตารางที่ 9 แผนผังขั้นตอนการปฏิบัติงานในการประกอบของสถานีงาน M3 

 
 

3.2.1.4 M4: ประกอบ 2 ชิ้นส่วนประกอบ 
ก่อนเริ่มปฏิบัติงานพนักงานต้องท าความสะอาดอุปกรณ์ติดตั้งก่อนทุกครั้ง

เมื่อมีการเปลี่ยนกะเช้า และกะกลางคืน จากนั้นตรวจสอบสัญญาณไฟของเครื่องกด
ย้ าก่อนเริ่มใช้งาน ท าการประกอบชิ้นส่วนประกอบแรกโดยให้ช่องสกรูของชิ้น
ส่วนประกอบตรงกับช่องสกรูทั้ง 2 ต าแหน่ง กดปุ่ม “เริ่มต้น” ของเครื่องจักรเพ่ือให้
เครื่องท าการขันสกรูอัตโนมัติจ านวน 2 ต าแหน่ง สุดท้ายประกอบชิ้นส่วนประกอบที่
สองโดยสอดด้านขอบยางเข้ากับรูแล้วดันให้แนบสนิท สถานีงาน M4 มีข้อมูลของ
ขั้นตอนการปฏิบัติงานย่อยแสดงได้ดังตารางที ่10 

ตารางที่ 10 แผนผังขั้นตอนการปฏิบัติงานในการประกอบของสถานีงาน M4 

 
 

3.2.1.5 M5: ประกอบ 2 ชิ้นส่วนประกอบ 
ก่อนเริ่มปฏิบัติงานพนักงานต้องท าความสะอาดอุปกรณ์ติดตั้งก่อนทุกครั้ง

เมื่อมีการเปลี่ยนกะเช้า และกะกลางคืน จากนั้นลอกเทปป้องกันของชิ้นส่วน
ประกอบแรกออก เป่าท าความสะอาดบริเวณด้านหน้าและประกอบเข้ากับชิ้นส่วน
ประกอบหลัก สุดท้ายประกอบชิ้นส่วนประกอบที่สองเข้ากับชิ้นส่วนประกอบหลัก  



 70 
 

กดให้แนบสนิท สถานีงาน M5 มีข้อมูลของขั้นตอนการปฏิบัติงานย่อยแสดงได้ดัง
ตารางที่ 11 

ตารางที่ 11 แผนผังขั้นตอนการปฏิบัติงานในการประกอบของสถานีงาน M5 

 
 

3.2.1.6 M6: ประกอบ 2 ชิ้นส่วนประกอบ 
ก่อนเริ่มปฏิบัติงานพนักงานต้องตรวจสอบโปรแกรมหน้าจอแสดงผลของ

เครื่องจักรให้โปรแกรมอยู่สถานะพร้อมใช้งาน ก่อนทุกครั้งเมื่อมีการเปลี่ยนกะเช้า 
และกะกลางคืน จากนั้นประกอบชิ้นส่วนประกอบแรกเข้ากับชิ้นส่วนประกอบหลัก 
กดปุ่ม “เริ่มต้น” ของเครื่องจักร เพ่ือให้เครื่องท าการขันสกรูอัตโนมัติจ านวน 4 
ต าแหน่ง สุดท้ายประกอบชิ้นส่วนประกอบที่สองเข้ากับชิ้นส่วนประกอบหลัก สถานี
งาน M6 มีข้อมูลของขั้นตอนการปฏิบัติงานย่อยแสดงได้ดังตารางที่ 12 

ตารางที่ 12 แผนผังขั้นตอนการปฏิบัติงานในการประกอบของสถานีงาน M6 

 
 

3.2.1.7 M7: ลอกเทปป้องกัน และเก็บสายชิ้นส่วนประกอบ 8 ต าแหน่ง 
เริ่มจากพนักงานน าชิ้นส่วนประกอบหลักออกจากอุปกรณ์เลื่อน จากนั้นวาง

บนอุปกรณ์ติดตั้ง และท าการลอกเทปป้องกันของชิ้นส่วนประกอบแรกออก จากนั้น
ติดสายชิ้นส่วนประกอบแรกลงบนชิ้นส่วนประกอบหลัก สุดท้ายเก็บสายชิ้นส่วน
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ประกอบทั้งหมด 8 ต าแหน่ง ด้วยตัวล็อคบนอุปกรณ์จับยึด สถานีงาน M7 มีข้อมูล
ของขั้นตอนการปฏิบัติงานย่อยแสดงได้ดังตารางที ่13 

ตารางที่ 13 แผนผังขั้นตอนการปฏิบัติงานในการประกอบของสถานีงาน M7 

 
 

3.2.1.8 M8: ประกอบ 2 ชิ้นส่วนประกอบ 
เริ่มจากพนักงานท าการสแกนบาร์โค้ดด้วยเครื่องสแกน จากนั้นวางชิ้นส่วน

ประกอบแรกและชิ้นส่วนประกอบหลักลงบนอุปกรณ์ติดตั้งของเครื่องจักร โดยวาง
ให้แนบสนิท กดปุ่ม “เริ่มต้น” ของเครื่องจักร เพ่ือให้เครื่องท าการประกอบอัตโนมัติ 
สุดท้ายลอกเทปป้องกันบนชิ้นส่วนประกอบที่สองออก เชื่อมต่อคอนเนคเตอร์ของ
ชิ้นส่วนประกอบแรกเข้ากับคอนเนคเตอร์ของชิ้นส่วนประกอบที่สอง สถานีงาน M8 
มีข้อมูลของขั้นตอนการปฏิบัติงานย่อยแสดงได้ดังตารางที่ 14 

ตารางที่ 14 แผนผังขั้นตอนการปฏิบัติงานในการประกอบของสถานีงาน M8 
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3.2.1.9 M9: เชื่อมต่อคอนเนคเตอร์ 3 ต าแหน่ง 
เริ่มจากพนักงานท าการเชื่อมต่อคอนเนคเตอร์ทั้งหมด 3 ต าแหน่ง เข้ากับ

คอนเนคเตอร์ของชิ้นส่วนประกอบหลัก จากนั้นวางชิ้นส่วนประกอบหลักบน
เครื่องจักร กดปุ่ม “เริ่มต้น” เพ่ือให้เครื่องท าการขันสกรูอัตโนมัติจ านวน 4 ต าแหน่ง 
สถานีงาน M9 มีข้อมูลของขั้นตอนการปฏิบัติงานย่อยแสดงได้ดังตารางที่ 15 

ตารางที่ 15 แผนผังขั้นตอนการปฏิบัติงานในการประกอบของสถานีงาน M9 

 
 

3.2.1.10 M10: เชื่อมต่อคอนเนคเตอร์ 2 ต าแหน่ง และประกอบ 2 ชิ้นส่วนประกอบ 
เริ่มจากพนักงานท าการเชื่อมต่อคอนเนคเตอร์แรกเข้ากับคอนเนคเตอร์ของ

ส่วนประกอบหลัก จากนั้นประกอบชิ้นส่วนประกอบแรกเข้ากับชิ้นส่วนประกอบ
หลัก ต่อมาเชื่อมต่อคอนเนคเตอร์ที่สองเข้ากับคอนเนคเตอร์ของส่วนประกอบหลัก 
พร้อมกับลอกเทปป้องกันสีเหลืองออก สุดท้ายประกอบชิ้นส่วนที่สองเข้ากับชิ้นส่วน
ประกอบหลัก สถานีงาน M10 มีข้อมูลของขั้นตอนการปฏิบัติงานย่อยแสดงได้ดัง
ตารางที่ 16 

ตารางที่ 16 แผนผังขั้นตอนการปฏิบัติงานในการประกอบของสถานีงาน M10 
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3.2.1.11 M11: เชื่อมต่อคอนเนคเตอร์ 1 ต าแหน่ง และประกอบ 1 ชิ้นส่วนประกอบ 
เริ่มจากพนักงานเป่าท าความสะอาดชิ้นส่วนประกอบ ท าการถอดฝาครอบ

ของชิ้นส่วนประกอบออก จากนั้นลอกเทปป้องกันออก ประกอบชิ้นส่วนประกอบ
เข้ากับชิ้นส่วนประกอบหลัก และท าการเชื่อมต่อคอนเนคเตอร์เข้ากับคอนเนคเตอร์
ของส่วนประกอบหลัก สถานีงาน M11 มีข้อมูลของขั้นตอนการปฏิบัติงานย่อยแสดง
ได้ดังตารางที ่17 

ตารางที่ 17 แผนผังขั้นตอนการปฏิบัติงานในการประกอบของสถานีงาน M11 

 
 

3.2.1.12 M12: เชื่อมต่อคอนเนคเตอร์ 2 ต าแหน่ง และประกอบ 1 ชิ้นส่วนประกอบ 
เริ่มจากพนักงานท าการเชื่อมต่อคอนเนคเตอร์แรกและคอนเนคเตอร์ที่สอง

เข้ากับคอนเนคเตอร์ของส่วนประกอบหลักตามล าดับ จากนั้นติดแผ่นประกอบลง
บนบริเวณที่เชื่อมต่อและใช้อุปกรณ์ช่วยในประกอบชิ้นส่วน สุดท้ายวางชิ้นส่วน
ประกอบหลักบนเครื่องจักร กดปุ่ม “เริ่มต้น” เพ่ือให้เครื่องท าการขันสกรูอัตโนมัติ
จ านวน 1 ต าแหน่ง สถานีงาน M12 มีข้อมูลของขั้นตอนการปฏิบัติงานย่อยแสดงได้
ดังตารางที ่18 
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ตารางที่ 18 แผนผังขั้นตอนการปฏิบัติงานในการประกอบของสถานีงาน M12 

 
 

3.2.1.13 M13: เชื่อมต่อคอนเนคเตอร์ 2 ต าแหน่ง 
เริ่มจากพนักงานท าการเชื่อมต่อคอนเนคเตอร์แรกและคอนเนคเตอร์ที่สอง

เข้ากับคอนเนคเตอร์ของส่วนประกอบหลักตามล าดับ จากนั้นจัดสายชิ้นส่วน
ประกอบเข้ากับตะขอของชิ้นส่วนประกอบหลัก สถานีงาน M13 มีข้อมูลของขั้นตอน
การปฏิบัติงานย่อยแสดงได้ดังตารางที ่19 

ตารางที่ 19 แผนผังขั้นตอนการปฏิบัติงานในการประกอบของสถานีงาน M13 

 
 

3.2.1.14 M14: ประกอบ 2 ชิ้นส่วนประกอบ 
เริ่มจากพนักงานลอกเทปป้องกันของชิ้นส่วนประกอบแรกออก จากนั้น

ประกอบชิ้นส่วนประกอบแรกและชิ้นส่วนประกอบที่สองลงบนชิ้นส่วนประกอบหลัก
สุดท้ายเลื่อนอุปกรณ์จับยึดเข้าเครื่องจักร เพ่ือให้เครื่องท าการขันสกรูอัตโนมัติ
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จ านวน 15 ต าแหน่ง สถานีงาน M14 มีข้อมูลของขั้นตอนการปฏิบัติงานย่อยแสดง
ได้ดังตารางที ่20 

ตารางที่ 20 แผนผังขั้นตอนการปฏิบัติงานในการประกอบของสถานีงาน M14 

 
 

3.2.1.15 M15: ทดสอบระดับความสูง 
เริ่มจากพนักงานท าการเปิดงาน โดยการกดปุ่ม “เปิด” ของงานค้างไว้ 

จากนั้นน างานวางบนอุปกรณ์จับยึด กดปุ่ม “เริ่มต้น” เครื่องท างานอัตโนมัติเพ่ือ
ทดสอบระดับความสูง สถานีงาน M15 มีข้อมูลของขั้นตอนการปฏิบัติงานย่อยแสดง
ได้ดังตารางที ่21 

ตารางที่ 21 แผนผังขั้นตอนการปฏิบัติงานในการประกอบของสถานีงาน M15 

 
 

3.2.1.16 M16: ทดสอบอัตโนมัติและท าความสะอาดขอบของชิ้นส่วนประกอบ 
เริ่มจากพนักงานท าการสแกนบาร์โค้ดบนชิ้นส่วนประกอบหลักด้วยเครื่อง

สแกน จากนั้นวางชิ้นส่วนประกอบหลักลงบนเครื่องจักร ซึ่งจะท าการทดสอบ
อัตโนมัติ สุดท้ายท าความสะอาดขอบของชิ้นส่วนประกอบหลักด้วยวัสดุท าความ
สะอาด  โดยชุบน้ ายาเคมีแล้วเช็ดท าความสะอาดบริเวณขอบของชิ้นส่วนประกอบ
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หลักทั้ง 4 ด้าน และเป่าท าความสะอาดอีกครั้ง สถานีงาน M16 มีข้อมูลของขั้นตอน
การปฏิบัติงานย่อยแสดงได้ดังตารางที ่22 

ตารางที่ 22 แผนผังขั้นตอนการปฏิบัติงานในการประกอบของสถานีงาน M16 

 
 

3.2.1.17 M17: ติดแผ่นกาวด้านหลัง 
เริ่มจากพนักงานกดปุ่ม “เริ่มต้น” ของเครื่องกดย้ าทั้ง 2 ปุ่มพร้อมกันครั้ง

แรกเพ่ือเปิดลม วางแผ่นกาวลงบนอุปกรณ์จับยึดของเครื่องกดย้ า จากนั้นลอกเทป
ป้องกันของแผ่นกาวออก สุดท้ายน าชิ้นส่วนประกอบหลักวางลงบนเครื่องกดย้ า กด
ปุ่ม “เริ่มต้น”  ทั้ง 2 ปุ่มพร้อมกันครั้งที่สอง เพ่ือท าการกดแผ่นกาวด้านหลังให้แนบ
สนิทกับชิ้นส่วนประกอบหลัก สถานีงาน M17 มีข้อมูลของขั้นตอนการปฏิบัติงาน
ย่อยแสดงได้ดังตารางที ่23 

ตารางที่ 23 แผนผังขั้นตอนการปฏิบัติงานในการประกอบของสถานีงาน M17 

 
 

3.2.1.18 M18: ประกอบฝาหลัง 
ก่อนเริ่มปฏิบัติงานพนักงานต้องท าการตรวจสอบโปรแกรมของเครื่องจักร 

ทุกครั้งก่อนเริ่มงาน เพ่ือตรวจสอบว่าสีของงานที่ท าการผลิตและโปรแกรมของ
เครื่องจักรต้องตรงกันเท่านั้น เริ่มจากพนักงานลอกเทปป้องกันของชิ้นส่วนประกอบ
ออก แล้วเป่าท าความสะอาดฝาหลังและชิ้นส่วนประกอบหลัก จากนั้นวางลงบน 
เครื่องจักรแล้วลอกเทปป้องกันของแผ่นกาวด้านหลังออก สุดท้ายกดปุ่ม “เริ่มต้น” 
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ของเครื่องจักร เพ่ือท าการประกอบฝาหลังเข้ากับชิ้นส่วนประกอบหลักอัตโนมัติ  
สถานีงาน M18 มีข้อมูลของขั้นตอนการปฏิบัติงานย่อยแสดงได้ดังตารางที่ 24 

ตารางที่ 24 แผนผังขั้นตอนการปฏิบัติงานในการประกอบของสถานีงาน M18 

 
 

3.2.2 กระบวนการประกอบย่อย (Sub Assembly) ประกอบด้วย 9 กระบวนการดังนี้ 
3.2.2.1 S1: ประกอบ 2 ชิ้นส่วนประกอบ 

ก่อนเริ่มปฏิบัติงานพนักงานต้องท าความสะอาดอุปกรณ์ติดตั้งก่อนทุกครั้ง
เมื่อมีการเปลี่ยนกะเช้า และกะกลางคืน จากนั้นท าการวางชิ้นส่วนประกอบตัวแรก
ลงบนชิ้นส่วนประกอบตัวที่สอง กดปุ่ม “เริ่มต้น” ของเครื่องกดย้ าทั้ง 2 ปุ่มพร้อม
กัน เพ่ือท าการกดชิ้นส่วนประกอบตัวแรกเข้ากับชิ้นส่วนประกอบตัวที่สอง สุดท้าย
ท าการพับสายชิ้นส่วนประกอบให้แนบสนิท สถานีงาน S1 มีข้อมูลของขั้นตอนการ
ปฏิบัติงานย่อยแสดงได้ดังตารางที ่25 

ตารางที่ 25 แผนผังขั้นตอนการปฏิบัติงานในการประกอบของสถานีงาน S1 
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3.2.2.2 S2: ประกอบ 1 ชิ้นส่วนประกอบ 
เริ่มจากเป่าท าความสะอาดอุปกรณ์จับยึดของเครื่องกดย้ าทุกครั้งก่อนท า

การประกอบ จากนั้นลอกเทปป้องกันของแผ่นกาวบนชิ้นส่วนประกอบออก 2 
ต าแหน่ง แล้ววางชิ้นส่วนประกอบลงบนอุปกรณ์จับยึดของเครื่องกดย้ า สุดท้ายกด
ปุ่ม “เริ่มต้น” ของเครื่องกดย้ าทั้ง 2 ปุ่มพร้อมกัน เพ่ือประกอบและกดชิ้นส่วน
ประกอบให้แนบสนิท สถานีงาน S2 มีข้อมูลของขั้นตอนการปฏิบัติงานย่อยแสดงได้
ดังตารางที ่26 

ตารางที่ 26 แผนผังขั้นตอนการปฏิบัติงานในการประกอบของสถานีงาน S2 

 
 

3.2.2.3 S3: เชื่อมต่อคอนเนคเตอร์ 2 ต าแหน่ง 
เริ่มจากพนักงานวางชิ้นส่วนประกอบแรกลงบนอุปกรณ์จับยึด จากนั้นใช้

อุปกรณ์เชื่อมต่อคอนเนคเตอร์ของชิ้นส่วนประกอบแรกเข้ากับคอนเนคเตอร์ของ
ชิ้นส่วนประกอบที่สองทั้ง 2 ต าแหน่ง แล้วเปลี่ยนเป็นอุปกรณ์ช่วยเก็บชิ้นส่วน
ประกอบเข้ากับตะขอจ านวน 2 ต าแหน่งบนชิ้นส่วนประกอบที่สอง สถานีงาน S3 มี
ข้อมูลของขั้นตอนการปฏิบัติงานย่อยแสดงได้ดังตารางที่ 27 

ตารางที่ 27 แผนผังขั้นตอนการปฏิบัติงานในการประกอบของสถานีงาน S3 
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3.2.2.4 S4: เก็บสายชิ้นส่วนประกอบ 
เริ่มจากพนักงานใช้อุปกรณเ์ก็บสายชิ้นส่วนประกอบเข้ากับตะขอ จ านวน 5 

ต าแหน่ง จากนั้นกดปุ่ม “เริ่มต้น” ของเครื่องกดย้ าทั้ง 2 ปุ่มพร้อมกัน เพ่ือกดย้ า
บริเวณที่เชื่อมต่อคอนเนคเตอร์ให้แนบสนิทกับชิ้นส่วนประกอบ สถานีงาน S4 มี
ข้อมูลของขั้นตอนการปฏิบัติงานย่อยแสดงได้ดังตารางที่ 28 

ตารางที่ 28 แผนผังขั้นตอนการปฏิบัติงานในการประกอบของสถานีงาน S4 

 
 

3.2.2.5 S5: ประกอบ 4 ชิ้นส่วนประกอบ 
เริ่มจากพนักงานประกอบชิ้นส่วนประกอบแรกเข้ากับชิ้นส่วนประกอบที่

สองบนอุปกรณ์จับยึด แล้วประกอบชิ้นส่วนประกอบที่สามเข้ากับชิ้นส่วนประกอบที่
สี่ จากนั้นเป่าท าความสะอาดชิ้นส่วนประกอบทั้งหมดแล้วประกอบเข้าด้วยกัน โดย
วางตะขอลงให้แนบสนิท สถานีงาน S5 มีข้อมูลของขั้นตอนการปฏิบัติงานย่อยแสดง
ได้ดังตารางที ่29 

ตารางที่ 29 แผนผังขั้นตอนการปฏิบัติงานในการประกอบของสถานีงาน S5 
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3.2.2.6 S6: ประกอบ 3 ชิ้นส่วนประกอบ 
เริ่มจากพนักงานวางชิ้นส่วนประกอบแรกลงบนอุปกรณ์จับยึดของเครื่องกด

ย้ า แล้วลอกเทปป้องกันของชิ้นส่วนประกอบแรกออก จากนั้นวางชิ้นส่วนประกอบที่
สองลงบนอุปกรณ์จับยึดของเครื่องกดย้ า กดปุ่ม “เริ่มต้น” ของเครื่องกดย้ า ทั้ง 2 
ปุ่มพร้อมกัน เพ่ือให้เครื่องท าการกดชิ้นส่วนประกอบแรกให้แนบสนิทกับชิ้นส่วน
ประกอบที่สอง สุดท้ายประกอบชิ้นส่วนประกอบที่สามและติดแผ่นประกอบลงบน
ชิ้นส่วนประกอบที่สาม สถานีงาน S6 มีข้อมูลของขั้นตอนการปฏิบัติงานย่อยแสดง
ได้ดังตารางที ่30 

ตารางที่ 30 แผนผังขั้นตอนการปฏิบัติงานในการประกอบของสถานีงาน S6 

 
 

3.2.2.7 S7: กระบวนการตรวจสอบชิ้นส่วนฝาหลัง 
เริ่มจากพนักงานท าการตรวจสอบชิ้นส่วนทั้งด้านหลัง ด้านหน้า ด้านซ้าย 

ด้านขวา ด้านบน และด้านล่างของชิ้นส่วนฝาหลัง จากนั้น วางฝาหลังลงบน
เครื่องตรวจสอบ กดปุ่ม “เริ่มต้น” เพ่ือท าการตรวจสอบเครื่องหมายอัตโนมัติ สถานี
งาน S7 มีข้อมูลของขั้นตอนการปฏิบัติงานย่อยแสดงได้ดังตารางที่ 31 

ตารางที่ 31 แผนผังขั้นตอนการปฏิบัติงานในการประกอบของสถานีงาน S7 

 
 



 81 
 

3.2.2.8 S8: ประกอบ 1 ชิ้นส่วนประกอบ 
ก่อนเริ่มปฏิบัติงานพนักงานต้องท าการตรวจสอบโปรแกรมของเครื่องจักร 

ทุกครั้งก่อนเริ่มงาน เพ่ือตรวจสอบว่าสีของชิ้นส่วนประกอบที่ท าการผลิตและ
โปรแกรมของเครื่องจักรต้องตรงกันเท่านั้น เริ่มจากพนักงานวางชิ้นส่วนประกอบ
และฝาหลังลงบนอุปกรณ์จับยึดของเครื่องจักร แล้วลอกเทปป้องกันบนฝาหลังออก 
จากนั้นวางฝาหลังลงบนอุปกรณ์จับยึดของเครื่องจักร กดปุ่ม “เริ่มต้น” ของ
เครื่องจักร เพ่ือประกอบชิ้นส่วนประกอบเข้ากับฝาหลัง สุดท้ายพับสายของชิ้นส่วน
ประกอบและติดลงบนฝาหลัง สถานีงาน S8 มีข้อมูลของขั้นตอนการปฏิบัติงานย่อย
แสดงได้ดังตารางที่ 32 

ตารางที่ 32 แผนผังขั้นตอนการปฏิบัติงานในการประกอบของสถานีงาน S8 

 
 

3.2.2.9 S9: ทดสอบอัตโนมัติ และเชื่อมต่อคอนเนคเตอร์ 1 ต าแหน่ง 
เริ่มจากพนักงานวางฝาหลังลงบนเครื่องทดสอบอัตโนมัติ กดปุ่ม “เริ่มต้น” 

เพ่ือท าการทดสอบอัตโนมัติ จากนั้นสอดปลายสายของชิ้นส่วนประกอบเพ่ือเชื่อมต่อ
เข้ากับคอนเนคเตอร์บนฝาหลังแล้วปิดลง เพ่ือท าการล็อคคอนเนคเตอร์ของชิ้นส่วน
ประกอบ สุดท้ายติดแผ่นประกอบและท าการพับชิ้นส่วนประกอบ สถานีงาน S9 มี
ข้อมูลของขั้นตอนการปฏิบัติงานย่อยแสดงได้ดังตารางที่ 33 
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ตารางที่ 33 แผนผังขั้นตอนการปฏิบัติงานในการประกอบของสถานีงาน S9 

 
 

3.2.3 กระบวนการทดสอบอัตโนมัติ (Test Function) ประกอบด้วย 10 กระบวนการดังนี้ 
3.2.3.1 T1: ทดสอบอัตโนมัติ 

เริ่มจากพนักงานสวมงานเข้ากับฝาครอบ จากนั้นลอกเทปป้องกันและฟิล์ม
ป้องกันออก ประกอบชิ้นส่วนประกอบจ าลองเข้ากับงาน สุดท้ายวางงานลงบน
เครื่องจักรเพ่ือท าการทดสอบอัตโนมัติ  สถานีงาน T1 มีข้อมูลของขั้นตอนการ
ปฏิบัติงานย่อยแสดงได้ดังตารางที ่34 

ตารางที่ 34 แผนผังขั้นตอนการปฏิบัติงานในการทดสอบอัตโนมัติของสถานีงาน T1 
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3.2.3.2 T2: ทดสอบอัตโนมัติ 
เริ่มจากพนักงานลอกเทปป้องกันออก แล้ววางงานลงบนเครื่องจักร จากนั้น

กดปุ่ม “เริ่มต้น” เพ่ือท าการทดสอบอัตโนมัติ สถานีงาน T2 มีข้อมูลของขั้นตอนการ
ปฏิบัติงานย่อยแสดงได้ดังตารางที ่35 

ตารางที่ 35 แผนผังขั้นตอนการปฏิบัติงานในการทดสอบอัตโนมัติของสถานีงาน T2 

 
 

3.2.3.3 T3: ทดสอบอัตโนมัติ 
เริ่มจากพนักงานสวมงานเข้ากับฝาครอบ จากนั้นลอกเทปป้องกันและฟิล์ม

ป้องกันออก ประกอบชิ้นส่วนประกอบจ าลองเข้ากับงาน สุดท้ายวางงานลงบน
เครื่องจักร กดปุ่ม “เริ่มต้น” เพ่ือท าการทดสอบอัตโนมัติ สถานีงาน T3 มีข้อมูลของ
ขั้นตอนการปฏิบัติงานย่อยแสดงได้ดังตารางที ่36 

ตารางที่ 36 แผนผังขั้นตอนการปฏิบัติงานในการทดสอบอัตโนมัติของสถานีงาน T3 

 
 

3.2.3.4 T4: ทดสอบอัตโนมัติ 
เริ่มจากพนักงานลอกเทปป้องกันและฟิล์มป้องกันออก แล้ววางงานลงบน

เครื่องจักร สุดท้ายกดปุ่ม “เริ่มต้น” ของเครื่องจักร โดยกดพร้อมกันทั้ง 2 ปุ่ม เพ่ือ
ท าการทดสอบอัตโนมัติ สถานีงาน T4 มีข้อมูลของขั้นตอนการปฏิบัติงานย่อยแสดง
ได้ดังตารางที ่37 
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ตารางที่ 37 แผนผังขั้นตอนการปฏิบัติงานในการทดสอบอัตโนมัติของสถานีงาน T4 

 
 

3.2.3.5 T5: ทดสอบอัตโนมัติ 
เริ่มจากพนักงานลอกเทปป้องกันและฟิล์มป้องกันออก แล้ววางงานลงบน

เครื่องจักร จากนั้นกดปุ่ม “เริ่มต้น” เพ่ือท าการทดสอบอัตโนมัติ สถานีงาน T5 มี
ข้อมูลของขั้นตอนการปฏิบัติงานย่อยแสดงได้ดังตารางที่ 38 

ตารางที่ 38 แผนผังขั้นตอนการปฏิบัติงานในการทดสอบอัตโนมัติของสถานีงาน T5 

 
 

3.2.3.6 T6: ทดสอบอัตโนมัติ 
เริ่มจากพนักงานวางงานลงบนเครื่องจักร จากนั้นกดปุ่ม “เริ่มต้น” เพ่ือท า

การทดสอบอัตโนมัติ สถานีงาน T6 มีข้อมูลของขั้นตอนการปฏิบัติงานย่อยแสดงได้
ดังตารางที ่39 

ตารางที่ 39 แผนผังขั้นตอนการปฏิบัติงานในการทดสอบอัตโนมัติของสถานีงาน T6 

 
 



 85 
 

3.2.3.7 T7: ทดสอบอัตโนมัติ 
เริ่มจากพนักงานประกอบชิ้นส่วนประกอบจ าลองเข้ากับงาน แล้วลอกเทป

ป้องกันและฟิล์มป้องกันออก จากนั้นเครื่องสแกนจะท าการสแกนบาร์โค้ดบน
หน้าจอ สุดท้ายดันอุปกรณ์จับยึดเข้ากับเครื่องจักรจนแนบสนิทเพ่ือท าการทดสอบ
อัตโนมัติ สถานีงาน T7 มีข้อมูลของขั้นตอนการปฏิบัติงานย่อยแสดงได้ดังตารางที่ 
40 

ตารางที่ 40 แผนผังขั้นตอนการปฏิบัติงานในการทดสอบอัตโนมัติของสถานีงาน T7 

 
 

3.2.3.8 T8: กระบวนการตรวจสอบเครื่องหมายบนฝาหลัง 
เริ่มจากพนักงานถอดฝาครอบออกจากงาน จากนั้นใช้อุปกรณ์ดึงแผ่น

ชิ้นส่วนประกอบออกมาเพ่ือตรวจสอบ แล้ววางงานลงบนอุปกรณ์จับยึดของ
เครื่องจักร สุดท้ายท าการกดปุ่ม “เริ่มต้น” เพ่ือตรวจสอบเครื่องหมายบนฝาหลัง
อัตโนมัติ สถานีงาน T8 มีข้อมูลของขั้นตอนการปฏิบัติงานย่อยแสดงได้ดังตารางที่ 
41 
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ตารางที่ 41 แผนผังขั้นตอนการปฏิบัติงานในการทดสอบอัตโนมัติของสถานีงาน T8 

 
 

3.2.3.9 T9: กระบวนการตรวจสอบชิ้นงาน 
เริ่มจากพนักงานลอกเทปป้องกันออกจากด้านหลังของงาน จากนั้น

ตรวจสอบความสมบูรณ์โดยรวมของงานทั้งด้านหลัง ด้านหน้า ด้านซ้าย ด้านขวา 
ด้านบน และด้านล่างของงาน สถานีงาน T9 มีข้อมูลของขั้นตอนการปฏิบัติงานย่อย
แสดงได้ดังตารางที่ 42 

ตารางที่ 42 แผนผังขั้นตอนการปฏิบัติงานในการทดสอบอัตโนมัติของสถานีงาน T9 

 
 

3.2.3.10 T10: กระบวนการตรวจสอบหน้าจอ 
เริ่มจากพนักงานลอกฟิล์มป้องกันด้านหน้าของงานออก จากนั้นตรวจสอบ

ความสมบูรณ์โดยรวมของงานด้านหน้าจอ สุดท้ายเปิดหน้าจอของงานเพ่ือน ามา
สแกนบาร์โค้ดด้วยเครื่องสแกน สถานีงาน T10 มีข้อมูลของขั้นตอนการปฏิบัติงาน
ย่อยแสดงได้ดังตารางที ่43 
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ตารางที่ 43 แผนผังขั้นตอนการปฏิบัติงานในการทดสอบอัตโนมัติของสถานีงาน T10 

 
 
3.3 การศึกษาการท างาน 

จากการศึกษากระบวนการผลิตสมาร์ทโฟน จึงน าข้อมูลของแต่ละกระบวนการผลิตมา
ท าการศึกษาการท างานย่อยอย่างละเอียด รวมทั้งศึกษาเรื่องการเคลื่อนไหวและเวลาในการท างาน
ตามแต่ละขั้นตอนการท างานได้ กระบวนการผลิตที่สนใจศึกษาตั้งแต่การตรวจสอบชิ้นส่วนก่อนการ
ประกอบ จนถึงกระบวนการตรวจสอบชิ้นงานหลังกระบวนการทดสอบอัตโนมัติ เป็นการศึกษาการ
ปฏิบัติงานของคนและของเครื่องจักร การศึกษางาน การเคลื่อนไหวและเวลาในการท างานตามแต่ละ
ขั้นตอนในที่นี้อยู่ภายใต้สมมติฐานของสภาวะการท างานปกติ ส าหรับรอบเวลาการผลิตในแต่ละ
กระบวนการของบริษัทกรณีศึกษาจะจับรอบเวลาการปฏิบัติงานของพนักงานในแต่ละกระบวนการ
ผลิตทั้งหมด 5 ครั้ง ซึ่งเงื่อนไขการจับเวลาต้องมีองค์ประกอบในกระบวนการที่ท าการจับเวลาคงที่
ด้วย เช่น ใช้ผู้ปฏิบัติงานคนเดิม  ไม่จับเวลาขณะที่พนักงานเริ่มปฏิบัติงานและมีการเปลี่ยนพนักงาน
ใหม่ เนื่องจากมีอิทธิพลของเส้นโค้งการเรียนรู้ (Learning Curve) มาเกี่ยวข้อง ท าให้รอบเวลาผลิตที่
วัดได้มีค่าสูงกว่าความจริงและมีตัวเลขเหวี่ยงตัวกระจัดกระจาย 

ความเร็วในการผลิต (Takt Time) มีที่มาจากภาษาเยอรมัน แปลว่า “จังหวะดนตรี” โดย
แนวทางการน ามาปฏิบัตินั้นมีความสอดคล้องกับความหมายของชื่อ ซึ่งผู้ประกอบการและพนักงานจะ
ก าหนดการผลิตสินค้าต่อชิ้นให้มี “จังหวะการผลิต” เป็นไปตามเป้าหมายหรือเวลาที่ก าหนดไว้ การ
น า Takt Time มาประยุกต์ใช้กับแนวทางการผลิตภายในองค์กรให้เป็นระบบ จะยิ่งช่วยลดความเสี่ยง
ด้านการผลิตลง และตอบสนองความต้องการได้ให้บรรลุตามเป้าหมายได้อย่างมีประสิทธิภาพ โดย
บริษัทกรณีศึกษาลูกค้ามีความต้องการลูกค้า 1,250 ชิ้นต่อวัน และมีเวลาที่ใช้ในการผลิต 8 ชั่วโมงต่อ
วัน จะได้ Takt Time มีค่าเท่ากับ 23 วินาทีต่อชิ้น สามารถค านวณได้ดังนี้ 
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รอบเวลาการผลิต (Cycle Time) คือ จ านวนเวลาที่ก าหนดไว้เป็นมาตราฐานว่าทุก

สายการผลิตต้องสามารถผลิตผลิตภัณฑ์ให้ได้หนึ่งชิ้นภายในช่วงเวลานั้น โดยรอบเวลาการผลิตจะถูก
ก าหนดด้วยกระบวนการผลิตที่ใช้เวลามากที่สุด จากนั้นท าการจับเวลาเพ่ือวัดรอบเวลาการผลิตของ
แต่ละกระบวนการ ซึ่งการจับเวลาการผลิตของแต่ละกระบวนการสามารถท าได้โดยเริ่มจับเวลาตั้งแต่
เริ่มปฏิบัติงานของพนักงาจนกระทั่งท างานเสร็จสิ้นทุกขั้นตอน ซึ่งถือว่าเสร็จสิ้นการท างานหนึ่งรอบใน
กระบวนการผลิตนั้น 

ในการจับเวลาแต่ละกระบวนการของสถานีงาน ต้องมีการทดสอบหาจ านวนรอบข้อมูลที่
สามารถสร้างความเชื่อมั่นของข้อมูล โดยจะใช้วิธีเปรียบเทียบค่ากับตาราง Maytag หาจ านวนรอบที่
เหมาะสมโดยประมาณส าหรับค่าความคลาดเคลื่อน ±5% ภายใน 95% ความเชื่อมั่น เนื่องจากงาน
เป็นลักษณะวัฏจักรสั้นกว่า 2 นาที จึงจับเวลารอบเวลาการผลิตของแต่ละสถานีงานมา 5 ครั้งก่อน ดัง
แสดในตารางที่ 44 
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ตารางที่ 44 ข้อมูลรอบเวลาการผลิตของแต่ละสถานีงาน 
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หลังจากที่จับเวลามาเบื้องต้นของแต่ละสถานีงานแล้ว จึงต้องทดสอบข้อมูลว่าสร้างความ

เชื่อมั่นของข้อมูลเวลาที่จับมาได้ โดยการค านวณหาค่า 𝑅/𝑋̅ แล้วน าค่าที่ได้มาเปรียบเทียบกับ
ตาราง Maytag เช่น รอบเวลาการประกอบของสถานีงาน M1 ข้อมูลที่ได้จากการจับเวลา คือ 

ค่าสูงสุด (H) = 16.98 
 ค่าต่ าสุด (L) = 15.48 

 ค่าเฉลี่ย (𝑋̅) = 16.14 
ค่าพิสัย (R) = ค่าสูงสุด (H) - ค่าต่ าสุด (L) = 16.98 – 15.48 = 1.50 

ค่า 𝑅/𝑋̅ = 1.50 / 16.14 = 0.09 
เมื่อได้ค่าแล้วจะสามารถอ่านค่าจ านวนรอบที่เหมาะสม จากตารางที่ 45 ดังนี้ 
 

ตารางที่ 45 การหาจ านวนรอบที่เหมาะสมโดยประมาณส าหรับค่าความคลาดเคลื่อน ±5% ภายใน 
95% ความเชื่อมั่น 

 
อ้างอิงจากตาราง หนังสือการศึกษางานอุตสาหกรรม (Industrial Work Study) 
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จากตารางค่า 𝑅/𝑋̅ ของรอบเวลาการประกอบของสถานีงาน M1 จะได้จ านวนรอบที่
เหมาะสม (N) เท่ากับ 3 ครั้ง แสดงว่าข้อมูลของเวลาที่จับมา 5 ครั้ง สามารถเชื่อมั่นในข้อมูลได้และ
เพียงพอต่อการน าข้อมูลนี้ไปใช้วิเคราะห์ต่อไป ดังแสดในตารางที่ 46 
 
ตารางที่ 46 การหาจ านวนรอบที่เหมาะสม (N) ของแต่ละสถานีงาน 
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เวลาที่ได้จากการศึกษาข้อมูล จะได้เวลาที่ใช้ในการท างานแต่ละกระบวนการ ในจ านวนหนึ่ง
รอบเวลาการท างาน (Cycle time) จึงนามาพิจารณาต่อว่าสามารถรองรับความต้องการของลูกค้าได้
หรือไม ่โดยก าหนดเป็นรอบเวลาการท างานที่ลูกค้าต้องการ (Takt time) เพ่ือพิจารณาว่าเวลาในการ
ท างานจริงที่เกิดข้ึนในหนึ่งรอบเวลาของกระบวนการ เกินกว่าเวลาที่ลูกค้าต้องการหรือไม่ เพราะว่าถ้า
เกิน นั่นหมายถึงกระบวนการผลิตที่เกิดขึ้นจริงไม่สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าในเวลาที่
ต้องการได ้ดังนั้นจึงท าการเปรียบเทียบรอบเวลาท างานที่ลูกค้าต้องการ (Takt time) กับเวลาในหนึ่ง
รอบการท างานของแต่ละกระบวนการผลิต (Cycle time) ซึ่งรอบเวลาที่วัดได้จากการปฏิบัติงานใน
แต่ละกระบวนการผลิตของบริษัทกรณีศึกษา มีรอบเวลาการผลิตที่วัดได้จากการปฏิบัติงานในแต่ละ
สถานีงานสามารถแสดงได้ดังในภาพที่ 18 

 

 
ภาพที่ 18 กราฟรอบเวลาผลิตที่วัดได้จากการปฏิบัติงานในแต่ละกระบวนการผลิต 

 
3.4 ปัญหาที่เกิดขึ้นต่อสายการผลิต 

จากข้อมูลที่เก็บรวบรวมมาได้จากข้างต้น พบว่าความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิต 
เกิดขึ้นจากการว่างงานของทั้งคนและเครื่องจักร ซึ่งเป็นผลกระทบโดยตรงกับการสูญเสียทรัพยากร 
และเป็นต้นทุนในการผลิตที่ไม่ก่อให้เกิดประโยชน์ ส่งผลต่อค่าใช้จ่ายและประสิทธิภาพในการท างาน 
จึงจ าเป็นต้องมีการปรับปรุงกระบวนการผลิต เพ่ือลดค่าใช้จ่ายและเพ่ิมประสิทธิภาพของการผลิต 
โดยการแก้ไขและปรับปรุงการท างานจากปัญหาที่พบในสายการผลิตดังนี้ 

3.4.1 ปัญหาจากการว่างงานของพนักงาน 
จากข้อมูลพบว่ามีการว่างงานของคนเกิดขึ้นส่วนมากในกระบวนการผลิต ซึ่งในบาง

กระบวนการผลิตมีการว่างงานมากกว่าการปฏิบัติงานของพนักงาน สามารถเห็นได้จากรอบ
เวลาการท างานของบางสถานีงานมีรอบเวลาการท างาน (Cycle time) น้อยกว่ารอบเวลา
การท างานที่ลูกค้าต้องการ (Takt time) เช่น กระบวนการประกอบของสถานีงาน M4 มีรอบ
เวลาการท างาน (Cycle time) เท่ากับ 13 วินาที แต่รอบเวลาการท างานที่ลูกค้าต้องการ 
(Takt time) เท่ากับ 23 วินาที ท าให้พนักงานมีการยืนรอคอยงานหรือมีเวลาว่างงานมากถึง 
10 วินาที 
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3.4.2 ปัญหาการว่างงานจากเครื่องจักร 
จากข้อมูลพบปัญหาการว่างงานของเครื่องจักรเช่นเดียวกับของคน แต่ในส่วนของ

เครื่องจักรนั้น บางส่วนมาจากขีดจ ากัดความสามารถหรือรูปแบบการใช้งาน ในบาง
กระบวนการไม่สามารถปรับปรุงได้ แต่จะต้องท าการพิจารณาการว่างงานที่เกิดขึ้นในแต่ละ
กระบวนการผลิต 

ข้อมูลจากการแบ่งงานย่อยและข้อมูลประเภทของกิจกรรมจากกระบวนการผลิตใน
แต่ละขั้นตอน จะพบว่ากระบวนการท างานที่สนใจศึกษามีจ านวนทั้งหมด 13 สถานีงาน คือ 
การประกอบของสถานีงาน M5, M6, M7, S3, S4, M9, M10, M11, M12, M13, M14, T6 
และ T7 สามารถแสดงโดยใช้แผนภาพผังการไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) 
ที่แสดงเวลาของแต่ละงานย่อยดังตารางท่ี 47 ถึงตารางที่ 59  

ตารางที่ 47 แผนผังขั้นตอนการปฏิบัติงานในการประกอบของสถานีงาน M5 

  
 
ตารางที่ 48 แผนผังขั้นตอนการปฏิบัติงานในการประกอบของสถานีงาน M6 
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ตารางที่ 49 แผนผังขั้นตอนการปฏิบัติงานในการประกอบของสถานีงาน M7 

 
 
ตารางที่ 50 แผนผังขั้นตอนการปฏิบัติงานในการประกอบของสถานีงาน S3 

 
 
ตารางที่ 51 แผนผังขั้นตอนการปฏิบัติงานในการประกอบของสถานีงาน S4 

 
 
ตารางที่ 52 แผนผังขั้นตอนการปฏิบัติงานในการประกอบของสถานีงาน M9 
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ตารางที่ 53 แผนผังขั้นตอนการปฏิบัติงานในการประกอบของสถานีงาน M10 

 
 
ตารางที่ 54 แผนผังขั้นตอนการปฏิบัติงานในการประกอบของสถานีงาน M11 

 
 
ตารางที่ 55 แผนผังขั้นตอนการปฏิบัติงานในการประกอบของสถานีงาน M12 
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ตารางที่ 56 แผนผังขั้นตอนการปฏิบัติงานในการประกอบของสถานีงาน M13 

 
 
ตารางที่ 57 แผนผังขั้นตอนการปฏิบัติงานในการประกอบของสถานีงาน M14 

 
 
ตารางที่ 58 แผนผังขั้นตอนการปฏิบัติงานในการทดสอบอัตโนมัติของสถานีงาน T6 
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ตารางที่ 59 แผนผังขั้นตอนการปฏิบัติงานในการทดสอบอัตโนมัติของสถานีงาน T7 

 
 

ในแต่ละสถานีงานเป็นการปฏิบัติงานของคนร่วมกับเครื่องจักร ดังนั้นการศึกษางานจึงใช้
เวลาของแต่ละงานย่อยข้างต้น มาท าการการวิเคราะห์การท างานของคนและเครื่องจักร เป็นเครื่องมือ
ช่วยในการศึกษาการท างาน ซึ่งเป็นข้อมูลที่ได้จากการท างานของกระบวนการปัจจุบัน สามารถ
วิเคราะห์ข้อมูลการท างานของพนักงานและเครื่องจักรแต่ละกระบวนการผลิตแสดงได้ดังตารางที่ 60 
ถึงตารางที่ 72 
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จากการศึกษาการท างาน โดยใช้การวิเคราะห์ข้อมูลแผนภูมิคนและเครื่องจักร พบว่า
กระบวนการที่สนใจศึกษามีการว่างงานของคน เครื่องจักร หรือทั้งคนและเครื่องจักรเกิดขึ้นทั้งหมด 
โดยกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์นี้เป็นแบบต่อเนื่อง รอบเวลาแต่ละกระบวนการจะส่งผลต่อเวลา
การท างานของการผลิต การว่างงานของกระบวนการที่มีอยู่ต่อเนื่องทั้งก่อนและหลัง จากการ
วิเคราะห์ข้อมูลที่ได้น ามาค านวณเวลาการปฏิบัติงาน เวลาว่างงานของคน และเครื่องจักร ตลอด
กระบวนการผลิตทั้งหมดได้ 
 จากสภาพปัญหาความสูญเปล่าที่พบในกระบวนการสภาพทั่วไปของบริษัทกรณีศึกษาจะใช้
การปฏิบัติงานระหว่างคนและเครื่องจักร (Man-Machine operation) ซึ่งจะท าการศึกษารอบเวลา
การผลิตของการท างานของระบบเครื่องจักรแยกออกจากผู้ปฏิบัติงาน เพ่ือวิเคราะห์สาเหตุความ   
สูญเปล่าอันเนื่องมาจากกระบวนการท างานของพนักงานและการท างานของระบบเครื่องจักร  

แนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตและขั้นตอนการท างาน เพ่ือมุ่งหวังแก้ปัญหาการ
ว่างงานของคนและเครื่องจักรที่มีอยู่ให้หมดไปหรือเหลือน้อยที่สุด เพ่ิมประสิทธิภาพในการท างานของ
พนักงาน อันน าไปสู่การปรับปรุงจ านวนพนักงานที่ใช้ในกระบวนการผลิตให้เหมาะสมมากขึ้น น า
ข้อมูลที่ได้มาวิเคราะห์และหาแนวทางแก้ไขปรับปรุงให้ดีขึ้น ดังการวิเคราะห์และด าเนินการปรับปรุง
การท างานในบทที่ 4 ต่อไป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



  112 

บทที่ 4 
 ผลการด าเนินการวิจัย 

 
จากที่มาของปัญหาในกระบวนการผลิตที่ไม่เหมาะสม เกิดจากขั้นตอนการผลิตที่ไม่ได้

ก่อให้เกิดมูลค่าเพ่ิมให้กับผลิตภัณฑ์ที่กล่าวไว้ในบทที่ 3 ในบทนี้จะกล่าวถึงกระบวนการที่ใช้ในการ
ออกแบบขั้นตอนเพ่ือลดความสูญเปล่า และการปรับปรุงบริษัทกรณีศึกษา จากข้อมูลงานย่อยและ
เวลาในหนึ่งรอบการท างานของแต่ละกระบวนการผลิตในบทที่  3 ท าให้พบปัญหาที่เกิดขึ้นต่อ
สายการผลิตซึ่งมีผลต่อค่าใช้จ่ายในการผลิตที่สูง แต่ยังมีประสิทธิภาพในการผลิตที่ค่อนข้างต่ า ทั้งยัง
ทราบปัญหาเวลาการท างานสูญเปล่าของคนและเครื่องจักร จากข้อมูลดังกล่าวสามารถน ามาวิเคราะห์
หาสาเหตุของปัญหา และแนวทางการปรับปรุงแก้ไขการท างาน ให้สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต
มากขึ้น ลดต้นทุนการผลิตและเวลาสูญเปล่าที่ไม่เกิดประสิทธิภาพในการท างาน ส่วนของวิธีการ
ท างานที่ไม่สอดคล้องจะใช้หลักการ ECRS มาใช้เป็นหลักการในการปรับปรุง เพ่ือปรับเปลี่ยน
กระบวนการให้มีความสอดคล้อง และส่วนวิธีการท างานที่ไม่สอดคล้องกับเครื่องจักรจะวิเคราะห์โดย
ใช้แผนภูมิคน – เครื่องจักร และปรับงานภายนอกให้ท าในช่วงที่เวลาเครื่องจักรท างาน ซึ่งจะ
ด าเนินการแบ่งเป็นทั้งหมด 3 กลุ่มที่สนใจศึกษาดังแสดงในภาพที่ 19 และแบ่งกลุ่มที่สนใจศึกษา
ดังต่อไปนี้ 
4.1 กระบวนการประกอบของสถานีงาน M5, M6, M7, S3 และ S4 
4.2 กระบวนการประกอบของสถานีงาน M9, M10, M11, M12, M13 และ M14 
4.3 กระบวนการทดสอบอัตโนมัติของสถานีงาน T6 และ T7 
 

 
ภาพที่ 19 แผนผังสายการผลิตกระบวนการประกอบชิ้นส่วน 3 กลุ่มที่สนใจศึกษา 
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4.1 การวิเคราะห์ปัญหาและแนวทางการปรับปรุงของสถานีงาน M5, M6, M7, S3 และ S4 
 4.1.1 ปัญหาของกระบวนการประกอบ M5, M6, M7, S3 และ S4 

แผนผังสายการผลิตของสมาร์ทโฟน ในส่วนของกระบวนการประกอบสถานีงาน 
M5, M6, M7, S3 และ S4 ดังแสดงในภาพที่ 20 
 

 
ภาพที่ 20 แผนผังสายการผลิตกระบวนการประกอบสถานีงาน M5, M6, M7, S3 และ S4 

 
จากข้อมูลรอบเวลาการท างานของกระบวนการนี้ สาเหตุเกิดจากพนักงานมีการว่างงาน

เกิดขึ้น เนื่องจากมีการท างานแต่ละกระบวนการในจ านวนหนึ่งรอบการท างาน (Cycle time) น้อย
กว่ารอบเวลาการท างานที่ลูกค้าต้องการ (Takt time) ก่อให้เกิดความไม่ต่อเนื่องในสายสายการผลิต 
อีกท้ังยังมกีารยืนรอคอยของพนักงานอีกด้วย  

4.1.2 แนวทางการปรับปรุงของกระบวนการประกอบ M5, M6, M7, S3 และ S4 

แนวทางในการปรับปรุงของกระบวนการผลิตนี้ จ าเป็นที่จะต้องปรับเปลี่ยนวิธีการท างานให้
เกิดความต่อเนื่องในการผลิต เพ่ือลดเวลาการว่างงานและรอคอยให้น้อยลง รายละเอียดของการ
ปรับปรุงงานมีดังต่อไปนี้ 

(1) ลักษณะของงานเป็นกระบวนการประกอบ จึงจัดล าดับขั้นตอนการท างานใหม่ 
เพ่ือให้การท างานแต่ละกระบวนการในจ านวนหนึ่งรอบการท างาน (Cycle time) สอดคล้อง
กับรอบเวลาการท างานที่ลูกค้าต้องการ (Takt time) ของแต่ละสถานีการท างานให้มากขึ้น 
จึงได้มีการเสนอแนะการปรับปรุง โดยให้พนักงานมีงานย่อยเพ่ิมขึ้น จัดสมดุลสายการผลิต
ใหม่ จากเดิมมีพนักงาน 5 คน ให้มีพนักงาน 4 คน  

(2) หากเหลือพนักงานเพียง 4 คน จะส่งผลท าให้พนักงานมีการเอ้ือมแขนส่งงาน
ให้กับกระบวนการถัดไป เนื่องมาจากพ้ืนที่และต าแหน่งการจัดวางกว้างมากเกินไป จึงได้มี
การเสนอแนะการปรับปรุงโดยการวางต าแหน่งของอุปกรณ์และเครื่องมือให้เหมาะสม และ
การสร้างรางลูกกลิ้งของฐานประกอบ ระหว่างกระบวนการท างานของพนักงานจากสถานี
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งาน M8 ส่งไปยังสถานีงาน S3 โดยฐานประกอบจะเคลื่อนที่บนรางลูกกลิ้งเพ่ือส่งคืนไปยัง
กระบวนการของสถานีงาน S3 ได้โดยน้ าหนักของตัวฐานประกอบเอง ดังแสดงในภาพที่ 21 

 

ภาพที่ 21 รางลูกกลิ้งเพ่ือส่งฐานประกอบชิ้นงาน 
ข้อมูลจากการแบ่งงานย่อยและข้อมูลประเภทของกิจกรรมจากกระบวนการผลิตในแต่ละ

ขั้นตอนของกระบวนการ M5, M6, M7, S3 และ S4 สามารถแสดงโดยใช้แผนภาพผังการไหลของ
กระบวนการ (Flow Process Chart) ที่แสดงเวลาของแต่ละงานย่อยทั้งก่อนและหลังการปรับปรุง
ตั้งแต่ดังตารางท่ี 73 ถึงตารางที่ 80 

4.1.3 ขั้นตอนกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุง 
4.1.3.1 M5: ประกอบ 3 ชิ้นส่วนประกอบ  

ก่อนเริ่มปฏิบัติงานพนักงานต้องท าความสะอาดอุปกรณ์ติดตั้งก่อนทุกครั้ง
เมื่อมีการเปลี่ยนกะเช้า และกะกลางคืน จากนั้นลอกเทปป้องกันของชิ้นส่วน
ประกอบแรกออก เป่าท าความสะอาดบริเวณด้านหน้าและประกอบเข้ากับชิ้นส่วน
ประกอบหลัก จากนั้นประกอบชิ้นส่วนประกอบที่สองเข้ากับชิ้นส่วนประกอบหลัก
และกดให้แนบสนิท สุดท้ายประกอบชิ้นส่วนประกอบที่สามเข้ากับชิ้นส่วนประกอบ
หลัก สถานีงาน M5 มีข้อมูลของขั้นตอนการปฏิบัติงานย่อยก่อนและหลังการ
ปรับปรุงแสดงได้ดังตารางที่ 73 ถึงตารางที่ 74 

ก่อนการปรับปรุง 

ตารางที่ 73 เวลางานย่อยแต่ละกระบวนการในการประกอบก่อนการปรับปรุงของสถานีงาน M5 
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หลังการปรับปรุง 

ตารางที่ 74 เวลางานย่อยแต่ละกระบวนการในการประกอบหลังการปรับปรุงของสถานีงาน M5 

 
 

4.1.3.2 M6: ประกอบ 1 ชิ้นส่วนประกอบ และลอกเทปป้องกัน 
ก่อนเริ่มปฏิบัติงานพนักงานต้องตรวจสอบโปรแกรมหน้าจอแสดงผล ของ

เครื่องจักรให้โปรแกรมอยู่สถานะพร้อมใช้งาน ก่อนทุกครั้งเมื่อมีการเปลี่ยนกะเช้า 
และกะกลางคืน จากนั้นประกอบชิ้นส่วนประกอบแรกเข้ากับชิ้นส่วนประกอบหลัก 
แล้วท าการลอกเทปป้องกันออก สุดท้ายกดปุ่ม “เริ่มต้น” ของเครื่องจักร เพ่ือให้
เครื่องท าการขันสกรูอัตโนมัติจ านวน 4 ต าแหน่ง สถานีงาน M6 มีข้อมูลของขั้นตอน
การปฏิบัติงานย่อยก่อนและหลังการปรับปรุงแสดงได้ดังตารางที่ 75 ถึงตารางที่ 76 

ก่อนการปรับปรุง 

ตารางที่ 75 เวลางานย่อยแต่ละกระบวนการในการประกอบก่อนการปรับปรุงของสถานีงาน M6 
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หลังการปรับปรุง 

ตารางที่ 76 เวลางานย่อยแต่ละกระบวนการในการประกอบหลังการปรับปรุงของสถานีงาน M6 

 
 

4.1.3.3 M7: เก็บสายชิ้นส่วนประกอบ 8 ต าแหน่ง และคอนเนคเตอร์ 3 ต าแหน่ง 
เริ่มจากพนักงานน าชิ้นส่วนประกอบหลักออกจากอุปกรณ์เลื่อน จากนั้นวาง

บนอุปกรณ์ติดตั้ง ติดสายชิ้นส่วนประกอบแรกลงบนชิ้นส่วนประกอบหลัก สุดท้าย
เก็บสายชิ้นส่วนประกอบทั้งหมด 8 ต าแหน่ง ด้วยตัวล็อคบนอุปกรณ์จับยึด ใช้
อุปกรณ์เก็บสายชิ้นส่วนประกอบเข้ากับตะขอ จ านวน 3 ต าแหน่ง สถานีงาน M7 มี
ข้อมูลของขั้นตอนการปฏิบัติงานย่อยก่อนและหลังการปรับปรุงแสดงได้ดังตารางที่  
77 ถึงตารางที่ 78 

ก่อนการปรับปรุง 

ตารางที่ 77 เวลางานย่อยแต่ละกระบวนการในการประกอบก่อนการปรับปรุงของสถานีงาน M7 

 
 
หลังการปรับปรุง 

ตารางที่ 78 เวลางานย่อยแต่ละกระบวนการในการประกอบหลังการปรับปรุงของสถานีงาน M7 
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4.1.3.4 S3: เชื่อมต่อคอนเนคเตอร์ 2 ต าแหน่ง และเก็บสาย 4 ต าแหน่ง 
เริ่มจากพนักงานวางชิ้นส่วนประกอบแรกลงบนอุปกรณ์จับยึด จากนั้นใช้

อุปกรณ์เชื่อมต่อคอนเนคเตอร์ของชิ้นส่วนประกอบแรกเข้ากับคอนเนคเตอร์ของ
ชิ้นส่วนประกอบที่สองทั้ง 2 ต าแหน่ง แล้วเปลี่ยนเป็นอุปกรณ์ช่วยเก็บชิ้นส่วน
ประกอบเข้ากับตะขอจ านวน 4 ต าแหน่ง บนชิ้นส่วนประกอบที่สอง สถานีงาน S3 
มีข้อมูลของขั้นตอนการปฏิบัติงานย่อยก่อนและหลังการปรับปรุงแสดงได้ดังตารางที่ 
79 ถึงตารางที่ 80 

ก่อนการปรับปรุง 

ตารางที่ 79 เวลางานย่อยแต่ละกระบวนการในการประกอบก่อนการปรับปรุงของสถานีงาน S3 

 
 
หลังการปรับปรุง 

ตารางที่ 80 เวลางานย่อยแต่ละกระบวนการในการประกอบหลังการปรับปรุงของสถานีงาน S3 

 
 

จากการปรับปรุงดังกล่าวได้ท าการศึกษาหลังการปรับปรุง และการน ามาแสดงข้อมูล         
คน - เครื่องจักร ดังแสดงข้อมูลในตารางที่ 81 ถึงตารางที่ 84 
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4.2 การวิเคราะห์ปัญหาและแนวทางการปรับปรุงของสถานีงาน M9, M10, M11, M12, M13 
และ M14 

4.2.1 ปัญหาของกระบวนการประกอบ M9, M10, M11, M12, M13 และ M14 
แผนผังสายการผลิตของสมาร์ทโฟน ในส่วนของกระบวนการทดสอบอัตโนมัติสถานีงาน M9, 

M10, M11, M12, M13 และ M14 ดังแสดงในภาพที่ 22 
 

 
ภาพที่ 22 แผนผังสายการผลิตกระบวนการประกอบสถานีงาน M9, M10, M11, M12,            

M13 และ M14 
 

จากข้อมูลรอบเวลาการท างานของกระบวนการนี้ สาเหตุเกิดจากพนักงานมีการว่างงาน
เกิดขึ้น เนื่องจากมีการท างานแต่ละกระบวนการในจ านวนหนึ่งรอบการท างาน (Cycle time) น้อย
กว่ารอบเวลาการท างานที่ลูกค้าต้องการ (Takt time) ก่อให้เกิดความไม่ต่อเนื่องในสายสายการผลิต 
อีกท้ังยังมีการยืนรอคอยของพนักงานอีกด้วย  

4.2.2 แนวทางการปรับปรุงของกระบวนการประกอบ M9, M10, M11, M12, M13 และ 
M14 

แนวทางในการปรับปรุงของกระบวนการผลิตนี้ จ าเป็นที่จะต้องปรับเปลี่ยนวิธีการ
ท างานให้เกิดความต่อเนื่องในการผลิต เพ่ือลดเวลาการว่างงานและรอคอยให้น้อยลง 
รายละเอียดของการปรับปรุงงานมีดังต่อไปนี้ 

(1) ลักษณะของงานเป็นกระบวนการประกอบ จึงจัดล าดับขั้นตอนการท างานใหม่ 
เพ่ือให้การท างานแต่ละกระบวนการในจ านวนหนึ่งรอบการท างาน (Cycle time) สอดคล้อง
กับรอบเวลาการท างานที่ลูกค้าต้องการ (Takt time) ของแต่ละสถานีการท างานมากขึ้น จึง
ได้มีการเสนอแนะการปรับปรุง โดยให้พนักงานมีงานย่อยเพ่ิมขึ้น จัดสมดุลสายการผลิตใหม่ 
จากเดิมมีพนักงาน 6 คน ให้มีพนักงาน 5 คน  
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(2) หลังจากมีการจัดสมดุลสายการผลิตใหม่ ส่งผลให้ขั้นตอนในการหยิบอุปกรณ์
หลายครั้งมากขึ้น จึงได้มีการเสนอแนะให้มีการรวมอุปกรณ์จากเดิมใช้ประโยชน์เพียง 1 ด้าน 
ให้สามารถใช้ประโยชน์ได้ทั้ง 2 ด้าน โดยปรับปรุงอุปกรณ์การท างานของสถานีงาน M9 และ 
สถานีงาน M11 ดังแสดงในภาพที่ 23 

 

ภาพที่ 23 รวมอุปกรณ์ช่วยในการประกอบ 
(3) การวางต าแหน่งของอุปกรณ์และเครื่องมือไม่เหมาะสม เนื่องมาจากพ้ืนที่และ

ต าแหน่งการจัดวางกว้างมากเกินไป จึงได้มีการเสนอแนะการปรับปรุงโดยการท าที่วาง
ชิ้นส่วนและอุปกรณ์ใหม่ให้เหมาะสม เพ่ือสะดวกในการหยิบใช้งาน อีกทั้งยังลดระยะในการ
เอ้ือมของพนักงาน 

ข้อมูลจากการแบ่งงานย่อยและข้อมูลประเภทของกิจกรรมจากกระบวนการผลิตในแต่ละ
ขั้นตอนของกระบวนการ M9, M10, M11, M12, M13 และ M14 สามารถแสดงโดยใช้แผนภาพผัง
การไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) ที่แสดงเวลาของแต่ละงานย่อยท้ังก่อนและหลังการ
ปรับปรุงดังตารางที่ 85 ถึงตารางที่ 94 

4.2.3 ขั้นตอนกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุง 
4.2.3.1 M9: เชื่อมต่อคอนเนคเตอร์ 4 ต าแหน่ง 

เริ่มจากพนักงานท าการเชื่อมต่อคอนเนคเตอร์ทั้งหมด 4 ต าแหน่ง เข้ากับ
คอนเนคเตอร์ของชิ้นส่วนประกอบหลัก จากนั้นวางชิ้นส่วนประกอบหลักบน
เครื่องจักร กดปุ่ม “เริ่มต้น” เพ่ือให้เครื่องท าการขันสกรูอัตโนมัติจ านวน 4 ต าแหน่ง 
สถานีงาน M9 มีข้อมูลของขั้นตอนการปฏิบัติงานย่อยก่อนและหลังการปรับปรุง
แสดงได้ดังตารางที่ 85 ถึงตารางที่ 86 
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ก่อนการปรับปรุง 

ตารางที่ 85 เวลางานย่อยแต่ละกระบวนการในการประกอบก่อนการปรับปรุงของสถานีงาน M9 

 
 
หลังการปรับปรุง 

ตารางที่ 86 เวลางานย่อยแต่ละกระบวนการในการประกอบหลังการปรับปรุงของสถานีงาน M9 

 
 

4.2.3.2 M10: เชื่อมต่อคอนเนคเตอร์ 2 ต าแหน่ง และประกอบ 2 ชิ้นส่วนประกอบ 
เริ่มจากพนักงานท าการเชื่อมต่อคอนเนคเตอร์แรกและสองเข้ากับคอนเนค

เตอร์ของส่วนประกอบหลัก จากนั้นประกอบชิ้นส่วนประกอบแรกเข้ากับชิ้นส่วน
ประกอบหลัก ต่อมาเชื่อมต่อคอนเนคเตอร์ที่สองเข้ากับคอนเนคเตอร์ของ
ส่วนประกอบหลัก และติดแผ่นประกอบลงบนบริเวณที่เชื่อมต่อ พร้อมกับลอกเทป
ป้องกันสีเหลืองออก สุดท้ายประกอบชิ้นส่วนที่สองเข้ากับชิ้นส่วนประกอบหลัก 
สถานีงาน M10 มีข้อมูลของขั้นตอนการปฏิบัติงานย่อยก่อนและหลังการปรับปรุง
แสดงได้ดังตารางที่ 87 ถึงตารางที่ 88 
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ก่อนการปรับปรุง 

ตารางที่ 87 เวลางานย่อยแต่ละกระบวนการในการประกอบก่อนการปรับปรุงของสถานีงาน M10 

 
 
หลังการปรับปรุง 

ตารางที่ 88 เวลางานย่อยแต่ละกระบวนการในการประกอบหลังการปรับปรุงของสถานีงาน M10 

 
 

4.2.3.3 M11: เชื่อมต่อคอนเนคเตอร์ 2 ต าแหน่ง และประกอบ 1 ชิ้นส่วนประกอบ  
เริ่มจากพนักงานเป่าท าความสะอาดชิ้นส่วนประกอบ ท าการถอดฝาครอบ

ของชิ้นส่วนประกอบออก จากนั้นลอกเทปป้องกันออก ประกอบชิ้นส่วนประกอบ
เข้ากับชิ้นส่วนประกอบหลัก และท าการเชื่อมต่อคอนเนคเตอร์แรกและสองเข้ากับ
คอนเนคเตอร์ของส่วนประกอบหลัก สถานีงาน M11 มีข้อมูลของขั้นตอนการ
ปฏิบัติงานย่อยก่อนและหลังการปรับปรุงแสดงได้ดังตารางที่ 89 ถึงตารางที่ 90 
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ก่อนการปรับปรุง 

ตารางที่ 89 เวลางานย่อยแต่ละกระบวนการในการประกอบก่อนการปรับปรุงของสถานีงาน M11 

 
 
หลังการปรับปรุง 

ตารางที่ 90 เวลางานย่อยแต่ละกระบวนการในการประกอบหลังการปรับปรุงของสถานีงาน M11 

 
 

4.2.3.4 M13: เชื่อมต่อคอนเนคเตอร์ 2 ต าแหน่ง และประกอบ 1 ชิ้นส่วนประกอบ  
เริ่มจากพนักงานท าการเชื่อมต่อคอนเนคเตอร์แรกและคอนเนคเตอร์ที่สอง

เข้ากับคอนเนคเตอร์ของส่วนประกอบหลักตามล าดับ จากนั้นใช้อุปกรณ์ช่วยใน
ประกอบชิ้นส่วน สุดท้ายวางชิ้นส่วนประกอบหลักบนเครื่องจักร กดปุ่ม “เริ่มต้น” 
เพ่ือให้เครื่องท าการขันสกรูอัตโนมัติจ านวน 1 ต าแหน่ง สถานีงาน M13 มีข้อมูล
ของขั้นตอนการปฏิบัติงานย่อยก่อนและหลังการปรับปรุงแสดงได้ดังตารางที่ 91 ถึง
ตารางที่ 92 
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ก่อนการปรับปรุง 

ตารางที่ 91 เวลางานย่อยแต่ละกระบวนการในการประกอบก่อนการปรับปรุงของสถานีงาน M13 

 
 
หลังการปรับปรุง 

ตารางที่ 92 เวลางานย่อยแต่ละกระบวนการในการประกอบหลังการปรับปรุงของสถานีงาน M13 

 
 

4.2.3.5 M14: ประกอบ 2 ชิ้นส่วนประกอบ และเก็บสาย 1 ต าแหน่ง 
เริ่มจากพนักงานลอกเทปป้องกันของชิ้นส่วนประกอบแรกออก จากนั้นใช้

อุปกรณ์เก็บสายชิ้นส่วนประกอบเข้ากับตะขอ จ านวน 1 ต าแหน่ง และประกอบ
ชิ้นส่วนประกอบแรกและชิ้นส่วนประกอบที่สองลงบนชิ้นส่วนประกอบหลักสุดท้าย
เลื่อนอุปกรณ์จับยึดเข้าเครื่องจักร เพ่ือให้เครื่องท าการขันสกรูอัตโนมัติจ านวน 15 
ต าแหน่ง สถานีงาน M14 มีข้อมูลของขั้นตอนการปฏิบัติงานย่อยก่อนและหลังการ
ปรับปรุงแสดงได้ดังตารางที่ 93 ถึงตารางที่ 94 
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ก่อนการปรับปรุง 

ตารางที่ 93 เวลางานย่อยแต่ละกระบวนการในการประกอบก่อนการปรับปรุงของสถานีงาน M14 

 
 
หลังการปรับปรุง 

ตารางที่ 94 เวลางานย่อยแต่ละกระบวนการในการประกอบหลังการปรับปรุงของสถานีงาน M14 

 
 

จากการปรับปรุงดังกล่าวได้ท าการศึกษาหลังการปรับปรุง และการน ามาแสดงข้อมูล        
คน - เครื่องจักร ดังแสดงข้อมูลในตารางที่ 95 ถึงตารางที่ 99 
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4.3 การวิเคราะห์ปัญหาและแนวทางการปรับปรุงของสถานีงาน T6 และ T7 
 4.3.1 ปัญหาของกระบวนการทดสอบอัตโนมัติ T6 และ T7 

แผนผังสายการผลิตของสมาร์ทโฟน ในส่วนของกระบวนการทดสอบอัตโนมัติสถานี
งาน T6 และ T7 ดังแสดงในภาพที่ 24 

 

 
ภาพที่ 24 แผนผังสายการผลิตกระบวนการทดสอบอัตโนมัติสถานีงาน T6 และ T7 

 

จากข้อมูลรอบเวลาการท างานของกระบวนการนี้ สาเหตุเกิดจากพนักงานมีการว่างงาน
เกิดขึ้น เนื่องจากในการทดสอบอัตโนมัติ 1 ครั้ง ต้องรองานทดสอบจนเสร็จก่อนจึงสามารถเริ่ม
ทดสอบผลิตภัณฑ์ตัวต่อไปได้ แสดงให้เห็นถึงความไม่ต่อเนื่องในกระบวนการผลิตของกระบวนการนี้ 
ก่อให้เกิดการรอคอยของพนักงาน ขณะที่เครื่องจักรท าการทดสอบอัตโนมัติในสายการผลิต  

4.3.2 แนวทางการปรับปรุงของกระบวนการทดสอบอัตโนมัติ T6 และ T7 

แนวทางในการปรับปรุงของกระบวนการผลิตนี้ จ าเป็นที่จะต้องปรับเปลี่ยนวิธีการท างานให้
เกิดความต่อเนื่องในการผลิต เพ่ือลดเวลาการว่างงานและรอคอยให้น้อยลง รายละเอียดของการ
ปรับปรุงงานมีดังต่อไปนี้ 

(1) ลักษณะของเครื่องจักรเป็นแบบทดสอบอัตโนมัติ พนักงานต้องยืนรองานไว้
ขณะที่เครื่องจักรก าลังท างาน จึงได้มีการเสนอแนะการปรับปรุง โดยให้พนักงาน 1 คน 
ท างานต่อ 2 เครื่องจักร จากเดิมคือ พนักงาน 1 คน ท างานตอ่ 1 เครื่องจักร 

(2) หากเหลือพนักงานเพียงคนเดียวท างานต่อ 1 เครื่องจักร จะส่งผลท าให้พนักงาน
มีการเดินส่งงานให้กับกระบวนการถัดไป จึงได้มีการเสนอแนะการปรับปรุงโดยการสร้างราง
ล าเลียงชิ้นงานระหว่างกระบวนการท างานของพนักงาน คือหลังจากที่พนักงานน างานออก
จากเครื่องจักรที่ 2 แล้ว ให้วางลงบนรางล าเลียงแบบลูกกลิ้ง ชิ้นงานก็จะเคลื่อนที่บนราง
ล าเลียงไปยังกระบวนการถัดไปได้โดยน้ าหนักของตัวชิ้นงานเอง ดังแสดงในภาพที่ 25 
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ภาพที่ 25 รางลูกกลิ้งเพ่ือส่งชิ้นงาน 
 (3) การวางต าแหน่งของอุปกรณ์และเครื่องมือไม่เหมาะสม เนื่องมาจากพ้ืนที่และ

ต าแหน่งการจัดวางกว้างมากเกินไป จึงได้มีการเสนอแนะการปรับปรุงโดยการท าที่วาง
ชิ้นงานระหว่างรอเครื่องจักรที่ 2 จากเดิมวาง 4 ชิ้นงาน ให้เหลือวางเพียง 2 ชิ้นงาน เพ่ือลด
ระยะในการเอื้อมของพนักงาน ดังแสดงในภาพที่ 26 

 

ภาพที่ 26 ที่วางชิ้นงานระหว่างรอเครื่องจักร 
ข้อมูลจากการแบ่งงานย่อยและข้อมูลประเภทของกิจกรรมจากกระบวนการผลิตในแต่ละ

ขั้นตอนของกระบวนการ T6 และ T7 สามารถแสดงโดยใช้แผนภาพผังการไหลของกระบวนการ 
(Flow Process Chart) ที่แสดงเวลาของแต่ละงานย่อยทั้งก่อนและหลังการปรับปรุงตั้งแต่ดังตารางที่ 
100 ถึงตารางที่ 101 

4.3.3 ขั้นตอนกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุง 
4.3.3.1 T7: ทดสอบอัตโนมัติ T6 และ T7 

เริ่มจากพนักงานวางงานลงบนเครื่องจักร จากนั้นกดปุ่ม “เริ่มต้น” เพ่ือท า
การทดสอบอัตโนมัติ T6 ประกอบชิ้นส่วนประกอบจ าลองเข้ากับงาน แล้วลอกเทป
ป้องกันและฟิล์มป้องกันออก จากนั้นเครื่องสแกนจะท าการสแกนบาร์โค้ดบน
หน้าจอ สุดท้ายดันอุปกรณ์จับยึดเข้ากับเครื่องจักร T7 จนแนบสนิทเพ่ือท าการ
ทดสอบอัตโนมัติ สถานีงาน T7 มีข้อมูลของขั้นตอนการปฏิบัติงานย่อยก่อนและหลัง
การปรับปรุงแสดงได้ดังตารางที่ 100 ถึงตารางที่ 101 
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ก่อนการปรับปรุง 

ตารางที่ 100 เวลางานย่อยแต่ละกระบวนการในการทดสอบก่อนการปรับปรุงของสถานีงาน T7 

  
 
หลังการปรับปรุง 

ตารางที่ 101 เวลางานย่อยแต่ละกระบวนการในการทดสอบหลังการปรับปรุงของสถานีงาน T7 

 
 

จากการปรับปรุงดังกล่าวได้ท าการศึกษาหลังการปรับปรุง และการน ามาแสดงข้อมูล        
คน - เครื่องจักร ดังแสดงข้อมูลในตารางที่ 102 
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จากการศึกษากระบวนการผลิตโดยใช้หลักการศึกษางาน และศึกษาเวลาในการท างานแต่ละ
ขั้นตอนของบริษัทกรณีศึกษา ในส่วนการประกอบชิ้นส่วน (Assembly Process) ของผลิตภัณฑ์
สมาร์ทโฟน หลังจากน าหลักการ ECRS และเทคนิคลีน เป็นแนวทางในการปรับปรุงของงานแต่ละ
ขั้นตอน สามารถแสดงแผนงานการปรับปรุงดังตารางที่ 103 และรอบเวลาการท างานก่อนและหลัง
การปรับปรุงดังแสดงในภาพที่ 27 ถึงภาพท่ี 28 
ตารางที่ 103 แผนงานการปรับปรุง 

 
 

 
ภาพที่ 27 รอบเวลาการท างานก่อนการปรับปรุง 

 

 
ภาพที่ 28 รอบเวลาการท างานหลังการปรับปรุง 
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การปรับปรุงกระบวนการผลิตตามแนวทางการปรับปรุงโดยน าหลักการ ECRS เพ่ือลดความ
สูญเปล่าที่เกิดจากการว่างงานของคนและเครื่องจักร เพ่ิมประสิทธิภาพการปฏิบัติงานของพนักงานให้
สูงขึ้น อันน าไปสู่การมีมาตรฐานจ านวนพนักงานที่เหมาะสมต่อสายการผลิต ส่งผลให้ให้กระบวนการ
ผลิตมีประสิทธิภาพมากขึ้น โดยจะสรุปผลการวิจัยในบทที่ 5 ถัดไป 
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บทที่ 5 
 สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ 

 
5.1 ผลจากการด าเนินงานหลังจากปรับปรุงสายการผลิต 
 จากการวิเคราะห์ปัญหาที่มีการว่างงานเกิดขึ้นในสายการผลิต จึงท าการปรับปรุง
กระบวนการดังกล่าวให้เกิดประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานมากขึ้น และมีการใช้จ านวนพนักงานต่อ
สายการผลิตให้เหมาะสมมากขึ้น โดยใช้แนวทางการก าจัดความสูญเปล่าจากการท างาน การ
เปลี่ยนแปลงขั้นตอนการท างาน การออกแบบเครื่องมือที่ช่วยในการท างาน การน าอุปกรณ์และ
เครื่องมือมาช่วยในการท างาน  

เวลาที่ได้จากการศึกษาข้อมูลหลังการปรับปรุงกระบวนการผลิต จะได้เวลาที่ใช้ในการท างาน
แต่ละกระบวนการของสถานีงานในจ านวนหนึ่งรอบเวลาการท างาน (Cycle time) น ามาพิจารณาต่อ
ว่าสามารถรองรับความต้องการของลูกค้าได้หรือไม่ โดยก าหนดเป็นรอบเวลาการท างานที่ลูกค้า
ต้องการ (Takt time) เพ่ือพิจารณาว่าเวลาในการท างานจริงที่ เกิดขึ้นในหนึ่งรอบเวลาของ
กระบวนการเกินกว่าเวลาที่ลูกค้าต้องการหรือไม่ เพราะว่าถ้าเกินนั้นหมายถึงกระบวนการผลิตที่
เกิดขึ้นจริงไม่สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าในเวลาที่ต้องการได้ เปรียบเทียบรอบเวลา
การท างานที่ลูกค้าต้องการ (Takt time) กับเวลาในหนึ่งรอบการท างานของแต่ละกระบวนการผลิต 
(Cycle Time) ดังแสดงตามตารางท่ี 104 
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ตารางที่ 104 การเปรียบเทียบรอบเวลาการท างานกับรอบเวลาที่ลูกค้าต้องการหลังการปรับปรุง 

 

จากผลการเปรียบเทียบพบว่าเวลาในหนึ่งรอบการท างาน (Cycle time) น้อยกว่ารอบเวลา
ท างานที่ลูกค้าต้องการ (takt time) แสดงว่าหลังการปรับปรุงกระบวนการผลิตไม่มีผลกระทบต่อ
ลูกค้า การปรับปรุงสามารถท าได้จริงและแสดงรอบเวลาการท างานก่อนและหลังการปรับปรุงดังแสดง
ในภาพที่ 29 ถึงภาพที่ 30 
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ภาพที่ 29 รอบเวลาการท างานก่อนการปรับปรุง 

 

 

ภาพที่ 30 รอบเวลาการท างานหลังการปรับปรุง 
 
5.2 มาตรฐานจ านวนพนักงานต่อสายการผลิต 

มาตรฐานจ านวนพนักงานต่อสายการผลิตก่อนปรับปรุงใช้จ านวนพนักงานเท่ากับ 38 คนต่อ
สายการผลิตต่อกะการท างาน หลังจากการปรับปรุงกระบวนการผลิตที่พบปัญหาการว่างงานของคน
และเครื่องจักรจ านวนพนักงานลดลงเหลือ 35 คน ซึ่งคิดเป็นเปอร์เซ็นต์ลดลง 7.89% ดังแสดงตาม
ตารางที่ 105 
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ตารางที่ 105 เปรียบเทียบจ านวนพนักงานก่อนและหลังการปรับปรุงต่อสายการผลิต 
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5.3 เปอร์เซ็นต์การปฏิบัติงานของพนักงานและเครื่องจักร 
จากการปรับปรุงกระบวนการผลิตใหม่ โดยใช้สายการผลิตที่มีความต่อเนื่องมากขึ้น ส่งผลท า

ให้เวลาในการท างานของพนักงานเพ่ิมขึ้นและเวลาว่างลดลง โดยจากเดิมเปอร์เซ็นต์การปฏิบัติงาน
ก่อนปรับปรุงเท่ากับ 61.87% ซึ่งหลังจากการปรับปรุงกระบวนการเปอร์เซ็นต์การปฏิบัติงานของ
พนักงานเท่ากับ 84.28% ซึ่งเพ่ิมจากเดิมคิดเป็น 22.41% ดังแสดงตามตารางที่ 106 และในส่วนการ
ปฏิบัติงานของเครื่องจักรพบว่าลดลง จากเดิมเปอร์เซ็นต์การปฏิบัติงานก่อนปรับปรุงเท่ากับ 57.75% 
ซึ่งหลังจากการปรับปรุงกระบวนการเปอร์เซ็นต์การปฏิบัติงานของเครื่องจักรเท่ากับ 39.44% ซึ่ง
ลดลงจากเดิมคิดเป็น 18.31% ดังแสดงตามตารางท่ี 107 

ตารางที่ 106 เปรียบเทียบเวลาว่างงานของพนักงานก่อนและหลังการปรับปรุงต่อสายการผลิต 
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ตารางที่ 107 เปรียบเทียบเวลาว่างงานของเครื่องจักรก่อนและหลังการปรับปรุงต่อสายการผลิต 

 

5.4 การลดต้นทุนการผลิตในส่วนค่าใช้จ่ายของพนักงาน 
(1) จ านวนพนักงานที่ใช้ในการผลิตก่อนการปรับปรุงคือ 38 คนต่อหนึ่งกะการท างาน มี

สายการผลิตทั้งหมด 5 สายการผลิต โดยในการท างานปกติมี 2 กะการท างานต่อ 1 วันการท างาน มี
จ านวนพนักงานทั้งหมดเท่ากับ 380 คน 

(2) จ านวนพนักงานที่ใช้ในการผลิตหลังการปรับปรุง คือ 35 คนต่อหนึ่งกะการท างาน มี
สายการผลิตทั้งหมด 5 สายการผลิต โดยในการท างานปกติมี 2 กะการท างานต่อ 1 วันการท างาน มี
จ านวนพนักงานทั้งหมดเท่ากับ 350 คน 

ต้นทุนก่อนการปรับปรุงของเดือน กรกฎาคม พ.ศ. 2563 พบว่าต้นทุนส่วนประกอบของ
แรงงานมีค่าใช้จ่าย 6,300 บาทต่อเดือนต่อคน ดังนั้นค่าใช้จ่ายทั้งหมดเกี่ยวกับต้นทุนแรงงานต่อเดือน
จะเท่ากับ 2,394,000 บาทต่อเดือน หลังจากปรับปรุงจ านวนมาตรฐานของพนักงานต่อสายการผลิต 
ส่งผลให้ต้นทุนของเดือน สิงหาคม พ.ศ. 2563 มีค่าใช้จ่ายเท่ากับ 2,205,000 บาทต่อเดือน หรือลดลง 
7.89% ต่อเดือน ดังแสดงตามตารางที่ 108 
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ตารางที่ 108 เปรียบเทียบต้นทุนค่าใช้จ่ายของพนักงานต่อเดือนก่อนและหลังการปรับปรุง 

รายละเอียด 

ต้นทุนค่าใช้จ่ายพนักงาน (บาท/เดือน) 

ก่อนการปรับปรุง 
(กรกฎาคม พ.ศ. 2563) 

หลังการปรับปรุง 
(สิงหาคม พ.ศ. 2563) 

จ านวนพนักงานต่อสายการผลิต (คน) 

ต้นทุนค่าแรงงานต่อพนักงาน 1 คน (บาท) 

รวมต้นทุนค่าใช้จ่าย (บาท) 

38 

6,300 

2,394,000 

35 

6,300 

2,205,000 

เปอร์เซ็นต์ค่าใช้จ่าย 100% 92.11% 

 
5.5 ข้อเสนอแนะ 

การศึกษาวิจัยฉบับนี้มุ่งเน้นการปรับปรุงจ านวนมาตรฐานพนักงานให้เหมาะสมต่อ
สายการผลิต เพ่ือลดต้นทุนการผลิตให้น้อยลงหรือใช้ระบบอัตโนมัติแทนแรงงานคน และในด้าน
เปอร์เซ็นต์การปฏิบัติงานของเครื่องจักรยังคงมีประสิทธิภาพต่ ากว่ามาตรฐานของบริษัทที่ก าหนดไว้ 
ท าให้กระบวนการผลิตด้วยเครื่องจักรใช้เวลาน้อยกว่าจึงเกิดการว่างงาน แนวทางในการปรับปรุง
ต่อไปควรปรับปรุงสายการผลิตให้มีความสมดุลเพ่ิมขึ้น เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของเครื่องจักรให้มี
เปอร์เซ็นต์การปฏิบัติงานมากขึ้น และในแนวคิดเดียวกันนี้ การปรับปรุงสามารถน ามาประยุกต์ใช้กับ
ผลิตภัณฑ์รุ่นอื่นในการผลิตต่อไปในอนาคตได้ 
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