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บทคัดย่อ 
 

 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือศึกษาการออกแบบและพัฒนาอุปกรณ์ลดระยะทางการยกเบาะ
นั่งรถยนต์ในกระบวนการผลิต ใช้แนวทางการประเมินความเสี่ยงด้านการยศาสตร์ให้เหมาะสมกับ
ผู้ปฏิบัติงาน โดยเน้นความส าคัญของผู้ปฏิบัติงาน และพยายามที่จะออกแบบสร้างเครื่องมืออุปกรณ์
จัดระบบงานให้เหมาะสมสอดคล้องกับความสามารถและสมรรถนะของแต่ละบุคคล โดยใช้หลักการ
วิเคราะห์ทางชีวกลศาสตร์ มาประยุกต์ใช้ในการวิเคราะห์ พร้อมทั้งการประเมินความเสี่ยงโดย
พิจารณา 3 ปัจจัย 1. ระดับความรุนแรง 2. ความถี่ และ 3. มาตรการด้านความปลอดภัย ที่กระท าต่อ
ส่วนต่างๆ ของร่างกายอันเนื่องมาจากการที่ร่างกายต้องรับภาระจากภายนอกและท่าทางการทรงตัว
ในการปฏิบัติงาน โดยน าเอาความรู้ทางด้านกลศาสตร์  สัดส่วนร่างกาย กายวิภาคศาสตร์ และ
สรีรวิทยา มาสร้างความสัมพันธ์กันในรูปแบบจ าลองทางการยศาสตร์ (Ergonomics) ที่เกิดขึ้นตาม
ท่าทาง การใช้เครื่องมือยกชิ้นส่วนที่มีน้ าหนักและการใช้แรงดึง  ดัน และกด ผู้วิจัยพบว่าในขั้นตอน
การยกเบาะนั่งรถยนต์ที่มีน้ าหนัก 14.5 กิโลกรัม ขนาดกว้าง 45 เซนติเมตร ยาว 55 เซนติเมตร และ
สูง 100 เซนติเมตร ระยะทางจากชั้นวางเบาะนั่งรถยนต์ถึงจุดประกอบมีระยะทาง 200 เซนติเมตร
ผู้วิจัยได้ทดลองแก้ไขปัญหานี้โดยการปรับระยะทางของชั้นวางเบาะนั่งรถยนต์ให้ไหลเข้าใกล้จุด
ประกอบเพียง 50 เซนติเมตร สามารถลดระยะทางลงได้ 150 เซนติเมตร และปรับต าแหน่งการยก
เบาะลดการบิดงอล าตัวแล้วท าการประเมินโดยใช้แบบจ าลองชีวกลศาสตร์จากท่าทางการปฏิบัติงาน
ทั้งในช่วงก่อนและหลังการปรับปรุงสถานีงาน  
 
ค าส าคัญ: ออกแบบและพัฒนา,ยกเบาะนั่งรถยนต์,ชั้นวางลดระยะ 
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ABSTRACT 

 
This research aimed to study the design and development to assist in bringing 

the car seat into the production process and the risk assessment approach to 
ergonomics to suit operator. Emphasizing the importance of work and trying to create 
design tools. Organize work appropriately in accordance with the competency and 
performance of each individual. Using the principles of biomechanics analysis applied 

in the analysis, along with an assessment of the risks by taking into 
consideration upon 3 factors. 1. The level of severity. 2. The level of frequency.3. 
Safety measures at the different parts of the body due to which the body must be 
borne from the outside and in the work. By bringing knowledge of mechanics, the 
proportion of the body, anatomy and physiology is able to create the relationship in 
a model way of Ergonomics which occurs according to the gesture. The use of tools, 
lifting heavy parts and labor pull push and press researchers found in the process of 
lifting car seat weighs 14.5 kg dimensions width 45 cm, length 55 cm and 100 cm in 
height is the distance of the car seat to shelve. Assembly point distance of 200 cm, 
research has fixed this issue by adjusting the distance of the car seat and shelves by 
only 50 cm distance can be reduced down to 150 cm, and adjust the position of the 
lifting cushion to reduce twisting torso while assess the biomechanics model of the 
behavior of all employee in improvement on quality, both before and after work 
station. 

 
Keywords: Design and Development,lifting the car sea,minimizing distance 
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บทท่ี 1  
 

บทน ำ 
 
 

1.1 ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญของปัญหำ 
อุตสาหกรรมผลิตยานยนต์เป็นกระบวนการผลิตแบบอัตโนมัติร่วมกับการปฏิบัติงานด้วยมือเปล่า 

เช่น การหยิบ การจับและยกวัตถุดิบ ลักษณะการปฏิบัติงานด้วยความเร็ว ภาระงานหนัก ท่าทางการ
ปฏิบัติงานซ ้าๆ ส่งผลให้เกิดโอกาสบาดเจ็บจากการท้างานที่กระทบต่อสุขภาพ ดังนั นจากการสอบถาม
ภาวะความเจ็บป่วยจากการปฏิบัติงานในสถานประกอบการ โดยใช้ข้อมูลจากห้องพยาบาลของบริษัท 
ในปี2015 ตั งแต่เดือนมกราคมถึงธันวาคม มีคนเข้าห้องพยาบาลทั งหมด 276 คน มีการเจ็บป่วย 
1126 ครั ง  

 
ภำพ 1.1 ระดับความรุนแรงจากการบาดเจ็บจากการท้างาน 

ผลงานวิจัยท่าทางการยกลังชิ นส่วนรถยนต์ของไวยวิทย์ (2555) รอความเห็นจากผู้ประกอบการ 
ส่วนงานวิจัยขั นตอนการประกอบของบุตรี หลิมวานิช (2554) โดยปรับโต๊ะท้างานสูงขึ น 10 เซนติเมตร 
ส่วนงานวิจัยการออกแบบการท้างานผลิตชิ นงานของภูกิจ ค้านึงธรรมกุลชา (2554) งานยกน้ าหนักไม่เกิน
10 กิโลกรัม ต้องมีรถยกช่วยในการยก ส่วนงานวิจัยขององุ่น สังขพงศ์ (2556) การปรับปรุงลักษณะ 
ยืนท้างานเปลี่ยนมาเป็นนั่งท้างานโดยการสร้างเก้าอี แบบมีพนักพิงและปรับระดับสูงต่้าแล้วปรับระดับ
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ความสูงของชั นวางถาดให้สอดคล้องกับการนั่ง ส่วนของจันจิราภรณ์ วิชัย (2557) การปรับปรุงสถานีงาน
โดยส่งเสริมพฤติกรรมการยกท่ีถูกต้องแก่พนักงานยกเคลื่อนย้ายวัสดุ 

จากการศึกษาผลงานวิจัยของหลายท่านจะพบว่าการปรับปรุงท่าทางยืนมาเป็นนั่ง ของที่มีน้ าหนัก
มากก็ใช้รถยกช่วย นั นไม่สามารถน้ามาใช้ในอุตสาหกรรมผลิตยานยนต์ได้ เนื่องจากข้อจ้ากัดในการ
ปฏิบัติงานการประกอบรถยนต์มีขนาดมาตรฐานปรับเปลี่ยนไม่ได้ ขั นตอนการท้างานต้องเคลื่อนไหว
ตลอดเวลาจึงต้องยืนปฏิบัติงานเป็นส่วนใหญ่ พื นที่ปฏิบัติงานไม่สามารถน้ารถยกเข้าในพื นที่ได้ เพราะ 
ไม่ปลอดภัยกับผู้ปฏิบัติงานเนื่องจากพื นที่แคบ จึงเป็นปัญหาที่ต้องยกเบาะนั่งรถยนต์ทีม่ีน้ าหนักมาก 

การวิจัยนี จึงมุ่งเน้นที่จะลดข้อจ้ากัดทางด้านการเคลื่อนไหวไปยกเบาะนั่งรถยนต์ที่มีน้ าหนักมากทุก
คัน ลดอาการเมื่อยล้ากล้ามเนื อเนื่องจากการยกเบาะนั่งรถยนต์ ลดอาการเมื่อยล้ากล้ามเนื อเนื่องจากการ
เดิน โดยท้าให้เบาะนั่งรถยนต์เข้ามาที่กระบวนการประกอบใกล้ที่สุด เพ่ือใช้วิธีการปรับปรุงสภาพการ
ปฏิบัติงานให้สอดคล้องกับขนาดของร่างกายแล้วสามารถเคลื่อนไหวร่างกายที่ถูกต้อง การจัดสภาพงาน 
ที่มีความเหมาะสมกับผู้ปฏิบัติงานให้เกิดความสะดวกสบาย รวดเร็ว และความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 
   

1.2. วัตถุประสงค์กำรวิจัย 
เพ่ือศึกษาการออกแบบและพัฒนาอุปกรณ์ลดระยะทางการยกเบาะนั่งรถยนต์เข้ากระบวนการผลิต

เป้าหมายลดระยะทางลง 150 เซนติเมตร 

 
1.3 ขอบเขตกำรศึกษำ 

1.3.1 ปรับปรุงขั นตอนการยกเบาะนั่งรถยนต์ที่มีน ้าหนัก 14.5 กิโลกรัม ขนาดกว้าง 45 เซนติเมตร
ยาว 55 เซนติเมตร และสูง 100 เซนติเมตร โดยลดเวลาเดินให้น้อยกว่าเดิม 4 วินาที 

1.3.2 ปรับปรุงระยะทางจากชั นวางเบาะนั่งรถยนต์จาก 200 เซนติเมตร ให้ไหลเข้าใกล้จุดประกอบ
เพียง 50 เซนติเมตร ลดระยะทางลง 150 เซนติเมตร 

1.3.3. ปรับปรุงวิธีการในขั นตอนการยกเบาะนั่งรถยนต์เข้าจุดประกอบให้น้อยกว่าเดิม 2 ขั นตอน 
1.3.4 ปรับปรุงการเคลื่อนไหวในขั นตอนการยกเบาะนั่งรถยนต์เข้าจุดประกอบให้น้อยกว่าเดิมเพ่ือ

ลดการเมื่อยล้าของพนักงาน 
1.3.5. ปรับปรุงการก้มหยิบที่วางเบาะออกจากชั นวางให้น้อยกว่าเดิมหรือเท่ากับ 0 
1.3.6. ปรับปรุงขั นตอนการยกเบาะนั่งรถยนต์ที่ท้าให้เกิดการเจ็บป่วยจากการยกเบาะนั่งรถยนต์ 
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1.4 กรอบแนวควำมคิด 
1.4.1 ศึกษากลุ่มตัวอย่างการเจ็บป่วยจากท่าทางการปฏิบัติงานที่ส่งผลกระทบต่อส่วนต่างๆของ

ร่างกาย 
1.4.2 แบบสังเกตโดยวีดีโอแล้วศึกษารายละเอียดของสภาพปัญหาและท่าทางการปฏิบัติงาน 
1.4.3 กระบวนการที่มีการยกชิ นส่วนรถยนต์ที่มีน ้าหนักมากกว่า 10 กิโลกรัมขึ นไป แล้วต้องใช้แรง

ดึง ดันและกด 
1.4.4 ศึกษากลไกที่ไม่ต้องใช้พลังงานไฟฟ้าเลย แต่ใช้น ้าหนักของชิ นส่วนรถยนต์มีน ้าหนักมากกว่า

10 กิโลกรัมขึ นไป เป็นตัวขับเคลื่อนกลไกต่างๆ เอง 
 

1.5 วิธีกำรวิจัย 
1.5.1 ศึกษารายละเอียดของวิธีการท้างานและท่าทางการยกเบาะรถยนต์  เพ่ือไปยังจุดประกอบ

ต่อไป  
1.5.2 ค้นหาแนวทางการแก้ไขวิธีการยก ชิ นงานใหม่ที่เหมาะสมต่อการท้างาน เพ่ือเป็นแนวทาง 

ในการปฏิบัติงานที่ปลอดภัย 
1.5.3 งานวิจัยนี ท้าการออกแบบสร้างเครื่องมืออุปกรณ์ลดระยะทางการยกเบาะนั่งรถยนต์ เข้า

กระบวนการผลิต 
1.5.4 ทดลองสร้างต้นแบบชั นวางลดระยะการยกเบาะนั่งรถยนต์ 
1.5.5 ทดสอบต้นแบบชั นวางลดระยะการยกเบาะนั่งรถยนต์ 

 

1.6ประโยชน์ที่คำดว่ำจะได้รับ 
1.6.1 เป็นองค์ความรู้ในการวิจัยทางด้านการป้องกันการบาดเจ็บกระดูกและกล้ามเนื อ 
1.6.2 ลดเวลาที่ไม่ก่อให้เกิดประโยชน์ กับกิจการในกระบวนการผลิต 
1.6.3 เป็นประโยชน์ต่อผู้ใช้แรงงานและเจ้าของกิจการในอุตสาหกรรม 
1.6.4 ลดต้นทุนในกระบวนการผลิตให้กับองค์กร 

 

1.7 ค ำส ำคัญ 
ออกแบบและพัฒนา,ยกเบาะนั่งรถยนต์,ชั นวางลดระยะ 

 



บทท่ี 2 
 

การศึกษาอุตสาหกรรมและทบทวนวรรณกรรม 
 
 

จากบทน าที่กล่าวมาแล้วนั้น  จึงท าการศึกษาอุตสาหกรรมและทบทวนวรรณกรรม 
ในอุตสาหกรรมยานยนต์ ของการเพ่ิมประสิทธิภาพในการส่งมอบรถยนต์ โดยท าการศึกษามูลค่าของ
อุตสาหกรรม การตลาดและการแข่งขัน กระบวนการจัดซื้อ กระบวนการผลิต และทบทวนวรรณกรรม 

 

2.1 การศึกษาอุตสาหกรรม 
อุตสาหกรรมยานยนต์และชิ้นส่วนยานยนต์เป็นอุตสาหกรรมที่มีความส าคัญต่อเศรษฐกิจของ

ประเทศ สามารถน าเข้าเงินตราต่างประเทศได้เป็นจ านวนมาก และสร้างมูลค่าทางเศรษฐกิจให้กับ
ประเทศได้อย่างมหาศาล อุตสาหกรรมยานยนต์และชิ้นส่วนยานยนต์เกี่ยวข้องกับอุตสาหกรรมอีก
หลายประเภท โดยต้องท าการศึกษามูลค่าของอุตสาหกรรม การตลาดและการแข่งขัน กระบวนการ
จัดซื้อ กระบวนการผลิต เพ่ือให้ทราบถึงโอกาสในการพัฒนากระบวนการได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

2.1.1 การศึกษามูลค่าและการแข่งขันของอุตสาหกรรม 
2.1.1.1 มูลค่าของอุตสาหกรรมยานยนต์โลก จากข้อมูล Organization International 

des Constructers d’Automobiles(OICA) ตั้งแต่ปี 2554-2558 พบว่า เศรษฐกิจโลกเริ่มฟ้ืนตัวขึ้น 
ส่งผลให้ปริมาณการผลิตมีแนวโน้มเพ่ิมสูงขึ้นอย่างต่อเนื่อง จากปี 2554 มีปริมาณการผลิตยานยนต์
โลก จ านวน 79,880,920 คัน และมีปริมาณการจ าหน่ายยานยนต์โลก จ านวน 78,197,600 คัน และ
ในปี 2558 มีปริมาณการผลิตยานยนต์โลก จ านวน 90,683,072 คัน และมีปริมาณการจ าหน่ายยาน
ยนต์โลก จ านวน 89,677,983 คัน ดังแสดงในภาพ 2.1  
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ภาพ 2.1 ปริมาณการผลิตและจ าหน่ายยานยนต์โลก ปี 2554-2558 
ที่มา: OICA, 2558  
 

การแบ่งประเภทยานยนต์โลก ตั้งแต่ปี 2554-2558 พบว่า ในปี 2554 โลกมีปริมาณการ
ผลิตรถยนต์นั่งส่วนบุคคล จ านวน 59,897,273 คัน ปี 2555 จ านวน 63,081,024 คัน ปี 2556 
จ านวน 65,745,403 คัน ปี 2557 จ านวน 67,782,035 คัน และปี 2558 มีจ านวน 68,561,896 คัน
ในขณะที่ ปี 2554 โลกมีปริมาณการผลิตรถยนต์เชิงพาณิชย์  จ านวน 19,983,647 คัน ปี 2555 
จ านวน 21,155,147 คัน ปี 2556 จ านวน 21,850,595 คัน ปี 2557 จ านวน 21,994,430 คัน และ 
ปี2558 จ านวน 22,121,176 คัน ดังแสดงในภาพ 2.2  

 

ภาพ 2.2 ปริมาณการผลิตยานยนต์โลก ปี 2554-2558 จ าแนกตามประเภท 
ที่มา: OICA, 2558  

http://www.technology.in.th/industrial-data/lib/exe/detail.php?id=automotive-industry:newstart-status&media=automotive-industry:pic-auto59-2-1.jpg
http://www.technology.in.th/industrial-data/lib/exe/detail.php?id=automotive-industry:newstart-status&media=automotive-industry:pic-auto59-2-2.jpg
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ในปี 2558 ประเทศที่มีการผลิตยานยนต์มากที่สุดคือ สาธารณรัฐประชาชนจีน 
มีปริมาณการผลิตยานยนต์ทั้งสิ้น 24,503,326 คัน รองลงมาคือ สหรัฐอเมริกา 12,100,095 คัน ญี่ปุ่น
9,278,238 คัน เยอรมนี 6,033,164 คัน และเกาหลีใต้ 4,555,957 คัน ตามล าดับดังแสดงใน 
ภาพที่2.3 ส าหรับประเทศไทยสามารถผลิตยานยนต์ได้มากเป็นอันดับที่ 12 ของโลก มีการผลิต 
อยู่ที่1,915,420 คัน  

 

ภาพ 2.3 ประเทศท่ีมีปริมาณการผลิตยานยนต์มากที่สุด 10 อันดับแรกของโลก 
ปี2558 

ที่มา: OICA, 2558  
 
ประเทศที่มีปริมาณการผลิตรถยนต์นั่งส่วนบุคคลมากเป็นอันดับหนึ่งของโลก คือ จีน มีปริมาณการ
ผลิตรถยนต์นั่งส่วนบุคคล จ านวน 21,079,427 คัน รองลงมาคือ ญี่ปุ่น 7,830,722 คัน เยอรมนี
5,707,938 คัน สหรัฐอเมริกา 4,163,679 คัน และเกาหลีใต้ 4,135,108 คัน ตามล าดับดังแสดงใน
ภาพที่ 2.4 โดยที่ประเทศไทยมีปริมาณการผลิตรถยนต์นั่งส่วนบุคคลเป็นอันดับที่ 18 ของโลก  
มีปริมาณการผลิต จ านวน 772,250 คัน  

http://www.technology.in.th/industrial-data/lib/exe/detail.php?id=automotive-industry:newstart-status&media=automotive-industry:pic-auto59-2-3.jpg
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ภาพ 2.4 ประเทศท่ีมีปริมาณการผลิตรถยนต์นั่งส่วนบุคคลมากที่สุด 10 อันดับแรก 
ของโลก ปี 2558 

ที่มา: OICA, 2558  
 
ส่วนการผลิตรถยนต์เชิงพาณิชย์นั้น ประเทศที่มีปริมาณการผลิตรถยนต์เชิงพาณิชย์มากเป็นอันดับ
หนึ่งของโลก คือ สหรัฐอเมริกา มีปริมาณการผลิตรถยนต์เชิงพาณิชย์ จ านวน 7,936,416 คัน
รองลงมาคือ จีน 3,423,899 คัน แม็กซิโก 1,597,415 คัน ญี่ปุ่น 1,447,516 คัน และแคนาดา
1,394,909 คัน ตามล าดับดังแสดงในภาพที่ 2.5 โดยที่ประเทศไทยมีปริมาณการผลิตรถยนต์เชิง
พาณิชย์เป็นอันดับที่ 6 ของโลก มีปริมาณการผลิต จ านวน 1,143,170 คัน  

 
ภาพ 2.5 ประเทศท่ีมีปริมาณการผลิตรถยนต์เชิงพาณิชย์มากที่สุด 10 อันดับแรก 

ของโลก ปี 2558 
ที่มา: OICA, 2558  

http://www.technology.in.th/industrial-data/lib/exe/detail.php?id=automotive-industry:newstart-status&media=automotive-industry:pic-auto59-2-4.jpg
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ประเทศในภูมิภาคต่างๆ ของโลกจะมีลักษณะการฟ้ืนตัวที่แตกต่างกันไปตามกิจกรรมทางเศรษฐกิจที่
ถูกน ามาใช้ในการรับมือกับปัญหาที่เกิดขึ้น เช่น เศรษฐกิจของสหรัฐอเมริกาและอังกฤษก าลังฟ้ืนตัว
เนื่องจากตลาดแรงงานฟ้ืนตัวและการใช้นโยบายทางการเงินที่ผ่อนคลายลง และประเทศในแถบยุโรป
และญี่ปุ่นมีการฟ้ืนตัวทางเศรษฐกิจ ทั้งนี้ น่าจะเป็นผลมาจากราคาน้ ามันดิบลดลง อัตราดอกเบี้ยอยู่
ในระดับต่ า ตลอดจนความผันผวนที่น้อยลงของเศรษฐกิจประเทศตลาดเกิดใหม่ที่มีขนาดใหญ่  และ
เศรษฐกิจจีนที่ก าลังชะลอตัวลง ส าหรับปริมาณการจ าหน่ายยานยนต์โลก ตั้งแต่ปี 2554-2558 พบว่า
ในปี 2558 ทั่วโลกมีปริมาณการจ าหน่ายยานยนต์ จ านวน 89,677,983 คัน แบ่งเป็น 2 ส่วนคือ 1.
รถยนต์นั่งส่วนบุคคล จ านวน 66,311,917 คัน และ 2. รถยนต์เชิงพาณิชย์ จ านวน 23,366,066 คัน 
ดังแสดงในภาพ 2.6 

 

ภาพ 2.6 ปริมาณการจ าหน่ายยานยนต์โลก ปี 2554-2558 จ าแนกตามประเภท 
ที่มา: OICA, 2558  

 
โดยภาพรวมแล้ว ประเทศที่มีปริมาณการจ าหน่ายยานยนต์มากที่สุดของโลก ปี 2558 คือ จีน  
มีปริมาณการจ าหน่ายอยู่ที่ 24,597,583 คัน รองลงมาคือ สหรัฐอเมริกา จ านวน 17,470,659 คัน
ญี่ปุ่น จ านวน 5,046,511 คัน เยอรมนี จ านวน 3,539,825 คัน และอินเดีย จ านวน 3,425,336 คัน
ตามล าดับ ดังแสดงในภาพ 2.7 

http://www.technology.in.th/industrial-data/lib/exe/detail.php?id=automotive-industry:newstart-status&media=automotive-industry:pic-auto59-2-6.jpg
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ภาพ 2.7 ปริมาณการจ าหน่ายยานยนต์ของโลก ปี 2554-2558 จ าแนกตามประเภท 
ที่มา: OICA, 2558  

 
ส าหรับประเทศที่มีปริมาณการจ าหน่ายรถยนต์นั่งส่วนบุคคลมากที่สุด ปี 2558 9) คือ จีน มีปริมาณ
การจ าหน่ายรถยนต์นั่งส่วนบุคคลอยู่ที่  21,146,320 คัน รองลงมาคือ สหรัฐอเมริกา จ านวน
7,572,662 คัน ญี่ปุ่น จ านวน 4,215,889 คัน เยอรมนี จ านวน 3,206,042 คัน และอินเดีย จ านวน
2,772,745 คัน ตามล าดับ ดังแสดงในภาพ 2.8 

 
 

ภาพ 2.8 ประเทศท่ีมีปริมาณการจ าหน่ายยานยนต์มากท่ีสุด 10 อันดับแรกของโลก 
ปี 2558 

ที่มา: OICA, 2558  
 

http://www.technology.in.th/industrial-data/doku.php?id=automotive-industry:newstart-status#fn__9
http://www.technology.in.th/industrial-data/lib/exe/detail.php?id=automotive-industry:newstart-status&media=automotive-industry:pic-auto59-2-8.jpg
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ส่วนประเทศที่มีปริมาณการจ าหน่ายรถยนต์เชิงพาณิชย์มากที่สุด ปี 2558 10) คือ สหรัฐอเมริกา มี
ปริมาณการจ าหน่าย จ านวน 9,879,997 คัน รองลงมาคือ จีน จ านวน 3,451,263 คัน แคนาดา
จ านวน 1,226,891 คัน ญี่ปุ่น จ านวน 830,622 คัน และอินเดีย จ านวน 652,591 คัน ตามล าดับ
ส าหรับประเทศไทยมีปริมาณการจ าหน่ายรถยนต์นั่งส่วนบุคคล อยู่อันดับที่ 26 จ านวน 304,872 คัน
และมีปริมาณการจ าหน่ายรถยนต์เชิงพาณิชย์  อยู่ อันดับที่  7 จ านวน 492,707 คัน ดังแสดง 
ในภาพ 2.9 
 

ภาพ 2.9 ประเทศท่ีมีปริมาณการจ าหน่ายรถยนต์นั่งส่วนบุคคลมากที่สุด 10 อันดับแรก 
ของโลกปี 2558 

ที่มา: OICA, 2558  
 
นอกจากนั้น ผลจากการส ารวจของ ปริมาณการจ าหน่ายรถยนต์ขนาดเบา โลก ในปี 2563 จะมี
จ านวน 118 ล้านคัน หรือคิดเป็นอัตราการเติบโตเฉลี่ยต่อปีร้อยละ 5.1 และคาดว่า จีนจะเป็นตลาด
ยานยนต์หลักในการกระจายยานยนต์ และมีปริมาณการจ าหน่ายยานยนต์ใหม่เป็นอันดับ 1 ของโลก 
โดยจะมีปริมาณการจ าหน่ายยานยนต์ จ านวน 34.7 ล้านคัน หรือส่วนแบ่งการตลาดยานยนต์โลก 
ร้อยละ 29 รองลงมาคือ สหรัฐอเมริกา (อเมริกาเหนือ) จะมีปริมาณการจ าหน่าย จ านวน 20.7 ล้าน
คัน หรือส่วนแบ่งการตลาด คิดเป็นร้อยละ 18 และยุโรปตะวันตก มีปริมาณการจ าหน่าย จ านวน 
16.3 ล้านคัน หรือส่วนแบ่งการตลาด คิดเป็นร้อยละ 14 ตามล าดับ ดังแสดงในภาพ 2.10 
  

http://www.technology.in.th/industrial-data/doku.php?id=automotive-industry:newstart-status#fn__10
http://www.technology.in.th/industrial-data/lib/exe/detail.php?id=automotive-industry:newstart-status&media=automotive-industry:pic-auto59-2-9.jpg
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ภาพ 2.10 คาดการณ์ปริมาณการจ าหน่ายรถยนต์ขนาดเบา ในตลาดโลก (ล้านคัน) 
และอัตราการเติบโตเฉลี่ยต่อปี ปี 2556-2563 

ที่มา: KMPG International Cooperative. Global automotive retail market outlook,  
September 2013.  

 
2.1.1.2 อุตสาหกรรมยานยนต์ในอาเซียน เมื่อเศรษฐกิจโลกเริ่มฟ้ืนตัว การขยายตัวทาง

เศรษฐกิจของประเทศในภูมิภาคต่างๆ ก็ฟ้ืนตัวตามไปด้วย พบว่า ในปี 2558 ภูมิภาคต่างๆ ในโลกมี
ปริมาณการผลิตยานยนต์รวม 90,683,072 คัน แบ่งเป็น 4 ภูมิภาคคือ ทวีปยุโรป ทวีปอเมริกา ทวีป
เอเชีย และทวีปแอฟริกา โดยภูมิภาคที่มีปริมาณการผลิตยานยนต์มากที่สุดคือ ทวีปเอเชีย จ านวน 
47,786,156 คัน รองลงมาคือ ทวีปยุโรป จ านวน 21,096,325 คัน ทวีปอเมริกา จ านวน 20,964,654 
คัน และทวีปแอฟริกา จ านวน 835,937 คัน ตามล าดับ  

ส าหรับภูมิภาคทวีปเอเชีย จะขอเน้นเฉพาะกลุ่มประเทศสมาชิกอาเซียน ซึ่ง
ประกอบด้วยสมาชิก 10 ประเทศ คือ บรูไน กัมพูชา อินโดนีเซีย ลาว มาเลเซีย เมียนมาร์ ฟิลิปปินส์ 
สิงคโปร์ ไทย และเวียดนาม ส าหรับกลุ่มประเทศสมาชิกอาเซียนที่มีศักยภาพในการผลิตยานยนต์มี 3 
ประเทศ ประกอบด้วย ไทย จ านวน 1,915,420 คัน อินโดนีเซีย จ านวน 1,098,780 คัน และมาเลเซีย 
จ านวน 614,671 คัน ดังแสดงในภาพที่ 2.12 ส าหรับประเทศที่มีศักยภาพในการผลิตรถยนต์เชิง
พาณิชย์ มากที่สุดในกลุ่มประเทศสมาชิกอาเซียน คือ ไทย มีปริมาณการผลิตในปี 2558 จ านวน 
1,115,880 คัน ส่วนประเทศที่มีศักยภาพในการผลิตรถบรรทุกหนักและรถยนต์คือ อินโดนีเซีย มี
ปริมาณการผลิต ในปี  2558 จ านวน 70,747 คัน  และ 824,445 คัน  ตามล าดับ  ดั งแสดง 
ในภาพ 2.11 

http://www.technology.in.th/industrial-data/lib/exe/detail.php?id=automotive-industry:newstart-status&media=automotive-industry:20150623-at-indstry-06.png
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ภาพ 2.11 ปริมาณการผลิตยานยนต์ ปี 2558 จ าแนกตามกลุ่มประเทศ 

สมาชิกอาเซียน 
ที่มา: OICA, 2558  

 
2.1.2 การศึกษาการแข่งขันและการตลาด ในด้านสภาวะการผลิตอุตสาหกรรมยานยนต์ไทย

นับตั้งแต่ปี 2554-2559 (ม.ค.-มี.ค.) มีแนวโน้มการเจริญเติบโตลดลง ทั้งนี้เนื่องจากผลกระทบจาก
เศรษฐกิจโลกชะลอตัว ส่งผลให้ภาพรวมของอุตสาหกรรมยานยนต์โลกมีปริมาณการจ าหน่ายยานยนต์
โลกลดลงในเกือบทุกภูมิภาคของโลก บริษัทผู้ประกอบการยานยนต์มีปริมาณการผลิตยานยนต์
ส่วนเกินเหลืออยู่มาก แม้ในปี 2558 มีปริมาณการผลิตรถยนต์รวม 1,912,516 คัน มีอัตราการเติบโต
เพ่ิมขึ้นร้อยละ 1.66 แบ่งเป็นรถยนต์นั่งส่วนบุคคล จ านวน 763,812 คัน รถยนต์เชิงพาณิชย์ไม่รวม
รถปิ๊กอัพขนาด 1 ตัน จ านวน 32,886 คัน และรถปิ๊กอัพขนาด 1 ตัน จ านวน 1,115,818 คัน  

แต่ส าหรับภาพรวมของอุตสาหกรรมยานยนต์ไทยในเดือนมกราคม-มีนาคม 2559 เมื่อ
เปรียบเทียบกับช่วงเดียวกันของปี 2558 มีปริมาณการผลิตรถยนต์รวม 506,874 คัน ลดลงร้อยละ 
3.22 แบ่งเป็นปริมาณการผลิตรถยนต์นั่งส่วนบุคคล จ านวน 188,064 คัน รถยนต์เชิงพาณิชย์ไม่รวม
รถปิ๊กอัพขนาด 1 ตัน จ านวน 6,843 คัน และรถปิ๊กอัพขนาด 1 ตัน จ านวน 311,967 คัน โดยการ
ผลิตรถปิ๊กอัพขนาด 1 ตัน มีอัตราเพิ่มขึ้นมากที่สุดร้อยละ 1.75 ดังแสดงในดังแสดงในภาพ 2.12 

http://www.technology.in.th/industrial-data/lib/exe/detail.php?id=automotive-industry:newstart-status&media=automotive-industry:pic-auto59-2-12.jpg
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ภาพ 2.12 ปริมาณการผลิตรถยนต์ของประเทศไทย ปี 2554-2559 (ม.ค.-มี.ค.)  
ที่มา: ศูนย์สารสนเทศยานยนต์ สถาบันยานยนต์, 2558.  

 
2.1.3 การศึกษากระบวนการจัดซื้อ โครงสร้างของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมยานยนต์  

ประกอบด้วยผู้ประกอบการ 2 กลุ่มใหญ่ คือ กลุ่มกิจกรรมหลัก ซึ่งเป็นกลุ่มอุตสาหกรรมปลายน้ า 
ได้แก่ ผู้ประกอบยานยนต์และผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ ซึ่งผู้ประกอบการยานยนต์ ประกอบด้วย กลุ่มผู้
ประกอบรถยนต์นั่งส่วนบุคคล และผู้ผลิตรถยนต์เชิงพาณิชย์ เป็นต้น ที่ส่วนใหญ่เป็นบริษัทต่างชาติ 
และบริษัทที่ร่วมทุนกับต่างชาติ ซึ่งกลุ่มนี้จะเป็นกลุ่มที่ส าคัญในการก าหนดบทบาททิศทางในการผลิต
ของผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ทั้งหมดของไทย โดยจ าแนกผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ตามล าดับชั้นของ
โครงสร้างการผลิตได้ ดังนี้  

ผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ ล าดับที่ 1 (First tier, Tier I) คือ ผู้จัดหาหรือผู้ผลิตชิ้นส่วนยาน
ยนต์ประเภทอุปกรณ์ และจัดส่งให้แก่โรงงานประกอบยานยนต์โดยตรง เช่น เครื่องยนต์ เบรก ล้อ
รถยนต์ ระบบอิเล็กทรอนิกส์ เป็นต้น เป็นผู้รับจ้างผลิตชิ้นส่วนยานยนต์  ซึ่งต้องมีความสามารถทาง
เทคโนโลยีการผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ที่ได้มาตรฐานตามท่ีผู้ประกอบรถยนต์ก าหนด  

ผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ ล าดับที่ 2 (Second tier, Tier II) คือ ผู้จัดหาหรือผู้ผลิตชิ้นส่วน
ยานยนต์ย่อย (Individual part) เพ่ือจัดส่งให้แก่ผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ ล าดับที่ 1 เช่น ผลิตภัณฑ์
เครื่องจักรกลและโลหะการ พลาสติก ยาง เหล็ก อิเล็กทรอนิกส์ แก้ว และกระจก เป็นต้น ซึ่งอาจ
ได้รับการถ่ายทอดเทคโนโลยีจากผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ ล าดับที่ 1  

ผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ ล าดับที่ 3 (Third tier, Tier III) คือ ผู้จัดหาและผู้ผลิตวัตถุดิบเพ่ือ
จดัส่งให้แก่ผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ ล าดับที่ 1 และ 2  

http://www.technology.in.th/industrial-data/lib/exe/detail.php?id=automotive-industry:newstart-status&media=automotive-industry:pictable-auto59-2-1-10.jpg


14 
 

กลุ่มกิจกรรมสนับสนุน (Support activities) ประกอบด้วย กลุ่มอุตสาหกรรมต้นน้ า กลุ่ม
อุตสาหกรรมบริการ และกลุ่มนโยบายและสนับสนุน โดยมีรายละเอียด ดังนี้ 

กลุ่มอุตสาหกรรมต้นน้ า (Upstream industrial) เป็นกลุ่มผู้ผลิตวัตถุดิบ เช่น เหล็ก
กระจก หนัง พลาสติก เป็นต้น โดยมีการผลิตตามความต้องการของผู้ผลิตชิ้นส่วนทั้งในด้านปริมาณ
มาตรฐานและคุณภาพ นอกจากนี้ยังมีกลุ่มของผู้ผลิตเครื่องจักรกล (Machine) แม่พิมพ์ (Mold )
อุปกรณ์ยึดจับชิ้นงาน (Jig and fixture) และเครื่องมือ (Tooling) ต่างๆ ดังแสดงในภาพ 2.13 

 

 
 

ภาพ 2.13 ห่วงโซ่อุตสาหกรรมยานยนต์ไทย 
ที่มา: รายงานฉบับสมบูรณ์ การวิเคราะห์ปัจจัยที่มีผลกระทบต่อความเสี่ยงของ 

โซ่อุปทานยานยนต์, พัชราภรณ์ เนียมมณี และ วลัยลักษณ์ อัตรธีรวงศ์, 2556  
 
ห่วงโซ่คุณค่า (Value Chain) ของอุตสาหกรรมยานยนต์และชิ้นส่วนอะไหล่ยานยนต์ ห่วงโซ่คุณค่า
ของอุตสาหกรรมยานยนต์และชิ้นส่วนอะไหล่ยานยนต์ สะท้อนภาพต้นน้ า คือ การวิจัย พัฒนา และ
ออกแบบ ตามด้วยการจัดการวัตถุดิบ ซึ่งจะมีขั้นตอนของล าดับที่  (Tier) 3 ล าดับของชิ้นส่วนเพ่ือส่ง
ต่อไปยังผู้ประกอบ (Manufacturer) ทั้งรถปิคอัพ และรถยนต์ เมื่อผ่านการตรวจสอบคุณภาพแล้วจะ
ได้จัดส่งไปยังลูกค้าซึ่งถือว่าเป็นส่วนสุดท้ายของห่วงโซ่คุณค่าของอุตสาหกรรมนี้ โดยแต่ละข้ันตอนนั้น
ต้องการบุคลากรที่มีคุณภาพ (ระดับสมรรถนะ) แตกต่างกันออกไป  

2.1.4 การศึกษากระบวนการผลิต 
2.1.4.1 อุตสาหกรรมยานยนต์ ด าเนินธุรกิจด้านการผลิตและจ าหน่ายผลิตภัณฑ์รถยนต์ 

บริษัท โตโยต้าออโต้เวิคส จ ากัด เลขทะเบียนนิติบุคคล 0115531001656 เลขทะเบียนโรงงาน 3 -

http://www.technology.in.th/industrial-data/lib/exe/detail.php?id=automotive-industry:newstart-status&media=automotive-industry:20150623-at-indstry-18.png
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77(1)-1/31สป DIW-G-055801112 วันจดทะเบียน 15 มิถุนายน 1988 ทุนจดทะเบียน เริ่มต้น 21.7 
ล้าน - ปัจจุบัน 450 ล้าน ผู้ถือหุ้นส่วน โตโยต้าบอดี้ จ ากัดและโตโยต้า มอเตอร์ ประเทศไทย 
จ ากัด  ที่ตั้ง 187 ม.9 ถ. ทางรถไฟสายเก่า ต. เทพารักษ์ อ. เมือง จ. สมุทรปราการ ประเภทธุระกิจ 
ประกอบรถยนต์นั่ง รถยนต์บรรทุกและท าชิ้นส่วนรถยนต์ขนาดธุรกิจ:ขนาดใหญ ่  

2.1.4.2 อุตสาหกรรมยานยนต์ ส่วนมากจะพบการเจ็บป่วยจากการท างานในกระบวนการ
ประกอบที่มีการท างานซ้ า เป็นสาเหตุที่ท าให้เกิดความสูญเสียเวลาในการผลิต  

และผลกระทบในการส่งมอบงานให้กับลูกค้าถัดไป จึงท าการศึกษากระบวนการผลิตของ
บริษัท มีทั้งหมด 3 กระบวนการหลักดังต่อไปนี้ 

 
 
 
 
 
 

ภาพ 2.14 กระบวนการผลิตที่ท าการปรับปรุง 
 
 1) ประกอบขึ้นรูปโครงรถยนต์ (Welding) ขึ้นรูปโครงรถยนต์ (Welding) จัด
วางชิ้นส่วนวางไว้บนแท่นรองรับชิ้นงาน ยิงบาร์โค้ด ก าหนดรุ่นรถยนต์ที่จะเชื่อมตามที่ลูกค้าต้องการ 
ส่งรถยนต์เข้ากระบวนการเชื่อม โดยโรบอทส์ (Robot) จะท าการเชื่อมรถยนต์แล้วส่งต่อไปประกอบ
พ่นสีรถยนต์  
 2) ประกอบพ่นสีรถยนต์ (Painting) การพ่นสีรถยนต์ (Painting) จะต้องท า
ความสะอาดรถยนต์ ยิงบาร์โค้ด ก าหนดสีที่จะพ่นตามที่ลูกค้าต้องการ จึงส่งรถยนต์กระบวนการพ่นสี 
โดยโรบอทส์ (Robot) จะท าการพ่นสีรถยนต์แล้วเคลื่อนที่เข้าห้องอบสีแล้วส่งต่อไปประกอบชิ้นส่วน
รถยนต์  
 3) ประกอบชิ้ น ส่ วนรถยนต์  (Assembly) ประกอบชิ้ น ส่ วนรถยนต์  
(Assembly) จะท าการยิงบาร์โค้ด เพ่ือจัดชิ้นส่วนรถยนต์เข้ามาประกอบกับรถยนต์ตามที่ลูกค้า
ต้องการ แต่ในส่วนนี้จะใช้พนักงานประกอบ 100 % เพราะเป็นงานละเอียดต้องตรวจสอบทุกขั้นตอน
เพ่ือไม่ให้มีผิดพลาดแม้แต่นิดเดียวจึงเป็นสาเหตุแห่งการเจ็บป่วยจากการท างานในกระบวนการ
ประกอบที่มีการท างานซ้ า ถึงได้มีกรณีศึกษากระบวนการประกอบเบาะ การสังเกตเป็นโดยการเดิน
ส ารวจมองดูท่าทางการปฏิบัติงานแล้วท าการบันทึกวีดีโอ เพ่ือน ามาวิเคราะห์ภายหลัง  

Welding Painting Assembly Quality Inspection 

Design 
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แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบกลุ่ม (Gang process chart) จะมีลักษณะคล้าย
กับแผนภูมิพนักงานและเครื่องจักร เพียงแต่จะใช้ ในกรณีที่มี ผู้ปฏิบัติงานมากกว่าหนึ่งคนปฏิบัติงาน
อยู่กับเครื่องจักร เพ่ือแสดงให้เห็นถึงสมดุลในการ ท างานของกลุ่มพนักงานกับเครื่องจักรโดยมี
จุดประสงค์เพ่ือศึกษากิจกรรมที่ผู้ปฏิบัติงานทุกคนต้องท าใน หนึ่งรอบการท างาน เพ่ือตรวจสอบเวลา
ว่าง หรือเวลาที่ต้องรองานของแต่ละคนอย่างเหมาะสมเพ่ือช่วย ในการหาปริมาณจ านวนพนักงานต่อ
เครื่องจักรที่เหมาะสม หรือการกระบวนการอย่างมีประสิทธิภาพ  

 

 
 
ภาพ 2.15 การจับเวลางานย่อยเบื้องต้นของสถานีงานที่ 2 (F4-2)  
 
การหาจ านวนครั้งในการจับเวลาโดยการใช้ พิสัย (Range)  

เป็นการประมาณค่าจ านวนครั้งในการจับเวลา ท าให้ค่าที่น ามาค านวณเวลามาตรฐานมีความ
น่าเชื่อถือมากขึ้น โดยใช้ค่าสูงสุดและต่ าสุด(พิสัย Range) มาหา วิธีการคือ  

1 จับเวลาเบื้องต้น 5 ครั้ง ส าหรับ งานที ่มากกว่า 2 นาท ี 
   10 ครั้ง ส าหรับ งานที่ น้อยกว่า 2 นาท ี 

2 หา พิสัย ของเวลาที่จับได้ พิสัย = ค่าสูงสุด-ค่าต่ าสุด R = H- L  

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15

1 ยกเบาะจาก Dolly  Sub Parts 5 5 4 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 4 5 4
2 เดิน 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
3 Set เบาะเขา้กบัรถ 7 8 7 9 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 9 7
4 เดิน 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
5 หยบิ Bolt 4 ตวั 3 3 2 3 3 2 4 2 2 2 2 2 3 2 3 4 2
6 หยบิปืน 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
7 เดิน 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
8 ยงิboltขายดึเบาะ1ตวั 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
9 ยงิboltขายดึเบาะ1ตวั 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3

10 วางปืน 1 1 1 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 1
11 เดิน 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
12 หยบิทอล์ค 1 1 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 1
13 เดิน 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
14 ขนัทอล์คตวัท่ี1 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
15 ขนัทอล์คตวัท่ี2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
16 วางทอล์ค 1 1 2 1 1 1 2 1 1 1 1 1 1 1 1 2 1
17 เดิน 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
18 หยบิปืน 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
19 ยงิboltขายดึเบาะ1ตวั 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
20 ยงิboltขายดึเบาะ1ตวั 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
21 วางปืน 1 1 1 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 1
22 หยบิทอล์ค 1 1 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 1
23 ขนัทอล์คตวัท่ี3 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
24 ขนัทอล์คตวัท่ี4 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
25 วางทอล์ค 1 1 2 1 1 1 2 1 1 1 1 1 1 1 1 2 1
26 ตรวจสอบ Bolt ยดึขาเบาะและการท างาน2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
27 เดิน 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
28 เข็น Dolly  Supply  Part                           7 7 8 8 7 7 8 7 7 7 7 7 7 7 7 8 7
29 หยบิ  Cover  มอเตอร์ปัดน ้าฝน 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
30 หยบิ Cover  IP ด้านล่าง 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
31 วาง Cover มอเตอร์ปัดน ้าฝน/cover IP ด้านล่างบน Dolly2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
32 หยบิ Wipre (R) 4 4 5 4 4 5 4 4 4 4 4 4 4 4 4 5 4
33 หยบิ Wipre (L)  4 4 3 4 4 4 5 4 4 4 4 4 4 4 4 5 3
34 วาง Wiper R+L วางบน Dolly 4 4 5 5 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 5 4
35 เข็น  Dolly ไปขา้งหนา้                      4 5 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 5 4
36 เดิน 2 2 2 3 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 3 2
37 เปิดกระโปรงหนา้ 4 4 3 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 3
38 เดิน 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2

สถานีที่ 2 ( F4-2 ) ประกอบ เบาะหน้าเข้ากบัรถ

NO. กจิกรม
จ านวน

Max Min
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3 หา ค่าเฉลี่ย ของเวลาที่จับได้  

4 หาค่า ของ พิสัยหารค่าเฉลี่ย R / X 

5 น าค่าพิสัยหารค่าเฉลี่ย ไปเปิดตาราง หาจ านวนครั้งจับเวลา 
จ านวนครั้งในการจับเวลา ที่ความเชื่อมั่น 95 % โดยใช้เวลาในสถานีงานที่  2 (F4-2) ใน

ขั้นตอนSet เบาะเข้ากับรถเพราะเป็นขั้นท่ีใช้เวลานานที่สุด โดยวิธีการพิสัย  
1 หา พิสัย  

R = H-L  = 9 – 7 = 2 
2 หาค่าเฉลี่ย  

= 7 + 8 + 7 + 9 + 7+7+7+7 + 7+7 = 7.30 
3 หาค่า R/X 

R/X = 2 / 7.30 = 0.274  
4 เปิด ตาราง  

ที ่0.26  = 11 ครั้ง  
ที ่0.28  = 13 ครั้ง  

ได้จ านวนครั้งในการจับเวลา  =  13 ครั้ง  
หาค่า(จ านวนครั้ง)ที่แน่นอน ใช้ การ Interpolation 
  0.274-0.26 = X - 11 
  0.014  = X - 11 
  X  = 0.014 x 2 
  X  = 12.4 
 จ านวนครั้งที่แน่นอน คือ 12.4 ครั้ง 
 เนื่องจากการจับเวลาที่ใช้ในการค านวณเวลามาตรฐานใช้การจับเวลาจ านวน 15 ครั้ง ซึ่ง
มากกว่าจ านวนครั้งที่ได้จากการค านวณ ท าให้ทราบว่าการจับเวลาจ านวน 15 ครั้งเพียงพอแล้วที่จะ
ท าให้ค่าเวลามาตรฐานมีความน่าเชื่อถือ 
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ภาพ 2.16 ใบบันทึกวัฏจักรเวลาของการท างานย่อย 
 
 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
1 ยกเบาะจาก Dolly  Sub Parts 5 5 4 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 4 5 4
2 เดิน 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
3 Set เบาะเขา้กบัรถ 7 8 7 9 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 9 7
4 เดิน 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
5 หยบิ Bolt 4 ตวั 3 3 2 3 3 2 4 2 2 2 2 2 3 2 3 4 2
6 หยบิปืน 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
7 เดิน 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
8 ยงิboltขายดึเบาะ1ตวั 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
9 ยงิboltขายดึเบาะ1ตวั 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3

10 วางปืน 1 1 1 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 1
11 เดิน 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
12 หยบิทอล์ค 1 1 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 1
13 เดิน 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
14 ขนัทอล์คตวัท่ี1 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
15 ขนัทอล์คตวัท่ี2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
16 วางทอล์ค 1 1 2 1 1 1 2 1 1 1 1 1 1 1 1 2 1
17 เดิน 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
18 หยบิปืน 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
19 ยงิboltขายดึเบาะ1ตวั 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
20 ยงิboltขายดึเบาะ1ตวั 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
21 วางปืน 1 1 1 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 1
22 หยบิทอล์ค 1 1 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 1
23 ขนัทอล์คตวัท่ี3 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
24 ขนัทอล์คตวัท่ี4 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
25 วางทอล์ค 1 1 2 1 1 1 2 1 1 1 1 1 1 1 1 2 1
26 ตรวจสอบ Bolt ยดึขาเบาะและการท างาน 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
27 เดิน 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
28 เข็น Dolly  Supply  Part                           7 7 8 8 7 7 8 7 7 7 7 7 7 7 7 8 7
29 หยบิ  Cover  มอเตอร์ปัดน ้าฝน 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
30 หยบิ Cover  IP ด้านล่าง 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
31 วาง Cover มอเตอร์ปัดน ้าฝน/cover IP ด้านล่างบน Dolly 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
32 หยบิ Wipre (R) 4 4 5 4 4 5 4 4 4 4 4 4 4 4 4 5 4
33 หยบิ Wipre (L)  4 4 3 4 4 4 5 4 4 4 4 4 4 4 4 5 3
34 วาง Wiper R+L วางบน Dolly 4 4 5 5 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 5 4
35 เข็น  Dolly ไปขา้งหนา้                      4 5 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 5 4
36 เดิน 2 2 2 3 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 3 2
37 เปิดกระโปรงหนา้ 4 4 3 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 3
38 เดิน 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2

ผลิตภณัฑ ์: รถตู้

คนงาน 1 คน

ศกึษาโดย : นาย สวุฒัน ์แทนค า

 วนัที ่21 มนีาคม 2559

ตรวจสอบโดย : นายนพินธ ์กติวินารัตน ์                    

วนัที ่21 มนีาคม 2559

ใบบนัทึกวฎัจกัรเวลาของการท างานยอ่ย (Short Cycle Study From)
แผนก : final line ( F4-2 )

กิจกรรม :  ประกอบเบาะหน้าเขา้กบัรถ

เคร่ืองจกัร : ปืน แบตเตอร่ีและทอลค์

เวลาเร่ิมตน้ 10.30 น.

เวลาศึกษา 1 ชัว่โมง

NO. กจิกรม
จ านวน

Max Min

เวลาส้ินสุด 11.30 น.

หมายเลขนาฬิกา
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วิเคราะห์ปัญหาการเคลื่อนย้าย Set เบาะเข้ากับรถด้วยหลักการ ECRS 
 

 
 
ภาพ 2.17 วิเคราะห์ปัญหาการเคลื่อนย้าย Set เบาะเข้ากับรถด้วยหลักการ ECRS 
 

สญัลกัษณ์

ท าอะไร ท าไมตอ้งท า มีอยา่งอ่ืนท าไดไ้หม

ใครท า ท าไมตอ้งคนนั้น คนอ่ืนท าไดไ้หม

ท าท่ีไหน ท าไมตอ้งท่ีนั้น ท าท่ีอ่ืนไดไ้หม

ใครเม่ือไหร่ ท าไมตอ้งท าเวลานั้น/ขั้นตอนนั้น ท าเวลา/ขั้นตอนอ่ืนไดไ้หม

สถานีงานท่ี 2 (F4-2)   ในสายการผลิต เป็นการก าหนดไวต้ั้งแต่เร่ิมการผลิต และ

เพ่ือให้งานสามารถด าเนินไปตามแผนท่ี

ก าหนดไวอ้ยา่งสะดวก

ไม่ได ้เพราะเป็นขั้นตอนก่อนประกอบ

เบาะช้ินต่อไป

 - เม่ือมีงานออกจากสถานีท่ี2 (F4-2)  

ประกอบเบาะขา้งขวา

เพราะ ตอ้งท างานอยา่งเป็นล าดบัขั้นตอน

ต่อเน่ืองกนั ไมส่ามารถท าขา้มขั้นตอนได้

ได ้โดยน างานในสถานีท่ี2 ท าใน สถานี

งานท่ี 1 โดยใช้หลกั รวมเขา้ดว้ยกนั

กิจกรรม

Set เบาะเขา้กบัรถ

Set เบาะเขา้กบัรถ                                

ดว้ยระบบ Manual

*ใช้เวลา                                                       

 - ยกเบาะจาก Dolly  Sub Parts 5 วินาที

- เดิน 2 วินาที 

- Set เบาะเขา้กบัรถ 9 วินาที                     

 - เดิน 2 วินาที

เน่ืองจาก เป็นSet เบาะเขา้กบัรถ ดว้ย 

ระบบ Manual และมีขั้นตอนหลาย

ขั้นตอนท าให้ใช้เวลาในการSet เบาะเขา้

กบัรถนาน

ได ้โดยแบ่งงานท่ีไม่เกิดประโยชน์ให้

น้อยลงเพ่ือลด เวลาในการ ยกเบาะจาก 

Dollyมาท าการSet เบาะเขา้กบัรถ  โดยใช้

หลกั Eliminate แบ่งงานออกจากจ านวน 4

 ขั้นตอนให้เหลือ 2ขั้นตอนท าให้เวลา

ลดลงไปประมาณ 7 วินาที

ได ้โดยเพ่ิม

เคร่ืองจกัร จ  านวน 1 ชุด ในสถานีงานโดย

ใช้หลกั Rearrange จดัใหม่

คุณบญุน า  เนตรกลาง อาย ุ29 ปี

อายงุาน 3 ปี

- ช านาญการใช้ปืนแบตเตอร่ี

- ทกัษะในการประกอบเบาะเขา้กบัรถ

อยูใ่นเกณฑดี์มาก

เน่ืองจาก

- ช านาญการใช้ปืนแบตเตอร่ี

- ทกัษะในการประกอบเบาะเขา้กบัรถอยู่

ในเกณฑดี์มาก

ได ้โดยฝึกพนักงานคนอ่ืนให้มีความ

ช านาญในการใช้ปืนแบตเตอร่ีและเพ่ิม

ทกัษะการประกอบเบาะเขา้กบัรถ

2
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วิเคราะห์ปัญหาการเคลื่อนย้าย Set เบาะเข้ากับรถด้วยหลักการ ECRS (ต่อ) 
 

 
 
ภาพ 2.17 วิเคราะห์ปัญหาการเคลื่อนย้าย Set เบาะเข้ากับรถด้วยหลักการ ECRS 

ท าอยา่งไร ท าไมตอ้งท าอยา่งนั้น ท าวิธีอ่ืนไดไ้หม

 - เม่ือมีงานออกจากสถานีท่ี2 (F4-2) ได ้โดยก าหนดขั้นตอนการยกเบาะใหม ่    

                                                                              ประกอบเบาะขา้งขวา ให้มีความละเอียดมากข้ึนเพ่ือลดเวลาใน

 - ยกเบาะจาก Dolly  Sub Parts 5 วินาที การSet เบาะเขา้กบัรถโดยใช้หลกั Simplify

 - เดิน 2 วินาที ท าให้ง่ายข้ึน

 - Set เบาะเขา้กบัรถ 9 วินาที ระบบ Dolly

 - เดิน 2 วินาที

 - หยบิ Bolt 4 ตวั 4 วินาที

 - หยบิปืน 1 วินาที

 - เดิน 2 วินาที

 - ยงิboltขายดึเบาะ1ตวั 3 วินาที

 - ยงิboltขายดึเบาะ1ตวั 3 วินาที

 - วางปืน 2 วินาที

 - เดิน 2 วินาที

 - หยบิทอลค์ 2 วินาที

 - เดิน 2 วินาที

 - ขนัทอลค์ตวัท่ี1 2 วินาที

 - ขนัทอลค์ตวัท่ี2 2 วินาที

 - วางทอลค์ 2 วินาที

 - เดิน 2 วินาที

 - หยบิปืน 1 วินาที

 - ยงิboltขายดึเบาะ1ตวั 3 วินาที

 - ยงิboltขายดึเบาะ1ตวั 3 วินาที

 - วางปืน 2 วินาที

 - หยบิทอลค์ 2 วินาที

 - ขนัทอลค์ตวัท่ี3 2 วินาที

 - ขนัทอลค์ตวัท่ี4 2 วินาที

 - วางทอลค์ 2 วินาที

 - ตรวจสอบการท างาน 2 วินาที

เพ่ือให้เป็นไปตามแบบของงานท่ีได้

ออกแบบไว ้และสถานีงานอ่ืนกส็ามารถ

ท างานต่อไปไดจ้นเสร็จส้ินกระบวนการ

เน่ืองจากเคร่ืองจกัรเดิมเป็นระบบ Dolly   

หากเปล่ียนเป็นระบบไหลจะท าให้เวลา

การผลิตลดลง                                                   

                  ระบบไหล
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 วิเคราะห์การท างานของสถานีงานที่ 2 (F4-2) ประกอบเบาะเข้ากับรถ (ปัจจุบัน) เพ่ือให้เห็น
กระบวนการท างานที่ชัดเจนยิ่งขึ้นและเป็นประโยชน์ในการแก้ปัญหา 
 

 
 
ภาพ 2.18 วิเคราะห์การท างานของสถานีงานที่ 2 (F4-2) 

สญัลกัษณ์ ปัจจุบนั เสนอ ลดลง
⃝ 28 -

9 -
- -

□ 1 -
- -

ระยะทาง 13.5
เวลา 94

คร้ัง เวลา ระยะทาง สญัลกัษณ์
1 5 - ⃝

2 2 1.5 เดิน
3 7 - ⃝ Set เบาะเขา้กบัรถ
4 2 1.5 เดิน
5 3 - ⃝ หยบิ Bolt 4 ตวั
6 1 - ⃝ หยบิปืน 
7 2 1.5 เดิน
8 3 - ⃝ ยงิboltขายดึเบาะ1ตวั
9 3 - ⃝ ยงิboltขายดึเบาะ1ตวั
10 1 - ⃝ วางปืน
11 2 1.5 เดิน
12 1 - ⃝ หยบิทอลค์
13 2 1.5 เดิน
14 2 - ⃝ ขนัทอลค์ตวัท่ี1
15 2 - ⃝ ขนัทอลค์ตวัท่ี2
16 1 - ⃝ วางทอลค์
17 2 1.5 เดิน
18 1 - ⃝ หยบิปืน 
19 3 - ⃝ ยงิboltขายดึเบาะ1ตวั
20 3 - ⃝ ยงิboltขายดึเบาะ1ตวั
21 1 - ⃝ วางปืน
22 1 - ⃝ หยบิทอลค์
23 2 - ⃝ ขนัทอลค์ตวัท่ี3
24 2 - ⃝ ขนัทอลค์ตวัท่ี4
25 1 - ⃝ วางทอลค์
26 2 - □ ตรวจสอบ Bolt ยดึขาเบาะและการท างาน
27 2 1.5 เดิน
28 7 - ⃝ เขน็ Dolly  Supply  Part                           
29 1 - ⃝ หยบิ  Cover  มอเตอร์ปัดน ้าฝน
30 1 - ⃝ หยบิ Cover  IP ดา้นล่าง
31 2 - ⃝ วาง Cover มอเตอร์ปัดน ้าฝน/cover IP ดา้นล่างบน Dolly
32 4 - ⃝ หยบิ Wipre (R) 
33 4 - ⃝ หยบิ Wipre (L)  
34 4 - ⃝ วาง Wiper R+L วางบน Dolly
35 4 - ⃝ เขน็  Dolly ไปขา้งหน้า                      
36 2 1.5 เดิน
37 4 - ⃝ เปิดกระโปรงหน้า
38 2 1.5 เดิน

ยกเบาะจาก Dolly  Sub Parts

สรุป

แผนภูมิกิจกรรม Activity Chart (ปัจจุบนั)

หมายเลข 2 (F4-2) แผน่ท่ี 1

ขั้นตอน

กรรมวิธี: ประกอบเบาะหน้าเขา้กบัรถ

ปัจจุบนั □  เสนอ □
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 จากการวิเคราะห์ปัญหาโดยหลักการ Activity Chart พบว่า เวลาที่เสียไปเกิดจากการ
เคลื่อนย้ายชิ้นงาน และระยะเวลาในยกเบาะจาก Dolly  Sub Parts ควรแก้ปัญหาโดยลดขั้นตอนการ
เคลื่อนย้ายลดเวลาในการยกเบาะจาก Dolly  Sub Parts 
 แผนภูมิคน –เครื่องจักร (Man-Machine Chart) ของ สถานีงานที่ 2 (F4-2) ประกอบเบาะ
เข้ากับรถ เพ่ือวิเคราะห์หาแนวทางในการปรับปรุง เวลาในการท างานของพนักงานและเครื่องจักร 
 

 
 
ภาพ 2.19 แผนภูมิคน –เครื่องจักร (Man-Machine Chart) ของสถานีงานที ่2 (F4-2) 
  

ปัจจุบนั เสนอ ลดลง
วินาที วินาที วินาที

94 - -
94 - -
- - -

94 - -
20 - -
- - -
0 - -

74 - -
- - -

100% - -
21.28% - -

เวลาสะสม เวลา เวลา เวลาสะสม
5 5 ยกเบาะจาก Dolly  Sub Parts
7 2 เดิน

14 7 Set เบาะเขา้กบัรถ
16 2 เดิน
19 3 หยบิ Bolt 4 ตวั
20 1 หยบิปืน 
22 2 เดิน
25 3 ยงิboltขายดึเบาะ1ตวั 3 28
28 3 ยงิboltขายดึเบาะ1ตวั 3 31
29 1 วางปืน
31 2 เดิน
32 1 หยบิทอลค์
34 2 เดิน
36 2 ขนัทอลค์ตวัท่ี1 2 41
38 2 ขนัทอลค์ตวัท่ี2 2 43
39 1 วางทอลค์
41 2 เดิน
42 1 หยบิปืน 
45 3 ยงิboltขายดึเบาะ1ตวั 3 51
48 3 ยงิboltขายดึเบาะ1ตวั 3 54
49 1 วางปืน
50 1 หยบิทอลค์
52 2 ขนัทอลค์ตวัท่ี3 2 60
54 2 ขนัทอลค์ตวัท่ี4 2 62
55 1 วางทอลค์
57 2 ตรวจสอบ Bolt ยดึขาเบาะและการท างาน
59 2 เดิน
66 7 เขน็ Dolly  Supply  Part                           
67 1 หยบิ  Cover  มอเตอร์ปัดน ้าฝน
68 1 หยบิ Cover  IP ดา้นล่าง
70 2 วาง Cover มอเตอร์ปัดน ้าฝน/cover IP ดา้นล่างบน Dolly
74 4 หยบิ Wipre (R) 
78 4 หยบิ Wipre (L)  
82 4 วาง Wiper R+L วางบน Dolly
86 4 เขน็  Dolly ไปขา้งหน้า                      
88 2 เดิน
92 4 เปิดกระโปรงหน้า
94 2 เดิน

เคร่ืองจกัร

Idle
พนักงาน
เคร่ืองจกัร

ปัจจุบนั □  เสนอ □

กรรมวิธี: ประกอบ
รอบการผลิต

แผนก: ประกอบ

พนักงาน
เคร่ืองจกัร

เคร่ืองจกัรท างาน

เคร่ืองจกัรท างาน
เคร่ืองจกัรท างาน

เคร่ืองจกัรท างาน
เคร่ืองจกัรท างาน

สรุป

ท างาน
พนักงาน
เคร่ืองจกัร

42

วา่ง 6 34

วา่ง 22 22

เคร่ืองจกัรท างาน
เคร่ืองจกัรท างาน

เคร่ืองจกัรท างาน

เคร่ืองจกัรพนักงาน

วา่ง 40 94

วา่ง 2 50

วา่ง 4

แผนภูมิคน – เคร่ืองจกัร (Man-Machine Chart)

หมายเลข 2 (F4-2) แผน่ท่ี 1
กรรมวิธี: ประกอบเบาะหน้าเขา้กบัรถ

ประสิทธิภาพ
พนักงาน
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2.2 การทบทวนวรรณกรรม  
ไวยวิทย์ (2555) ได้ท าการศึกษาท่าทางการท างานสถานีงานในขั้นตอนการยกลังชิ้นส่วนรถยนต์

ด้วยพนักงาน 3 วิธี 1.การประเมินร่างกายส่วนบนแบบรวดเร็ว มีระดับคะแนนเท่ากับ 6 หมายถึงมี
ปัญหาควรได้รับการปรับปรุงให้ดีขึ้น  2. การประเมินทั้งร่างกายแบบรวดเร็วมีระดับคะแนนเท่ากับ 
11 หมายถึงมีความเสี่ยงสูงจ าเป็นต้องเปลี่ยนแปลงท่าทางการท างานทันที 3.วิธีการทางด้านชีวกล
ศาสตร์ในภาวะสถิตเห็นว่า ค่าแรงวิกฤตที่กระท าบนกระดูกสันส่วนล่างไม่เกินค่ามาตรฐานที่ NIOSH 
ก าหนดไว้จึงยังไม่มีความเสี่ยงในการท างาน ผลที่ได้ทั้ง 3 วิธีที่ไม่สอดคล้องกัน สามารถสรุปได้ ว่ามี
การปรับปรุงในการท างานโดยรอความเห็นจากผู้ประกอบการหรือไม่มีการปรับปรุงใดๆเลย 

พรศิริ จงกล และคณะ (2557) ได้ท าการศึกษาวิจัยลักษณะงานก่อสร้างที่มีผลกระทบต่อการการ
บาดเจ็บกล้ามเนื้อและกระดูกโดยใช้ 1.แบบสอบถามปัจจัยที่มีผลต่อการเกิดการบาดเจ็บในการ
ท างาน 2. แบบประเมินดัชนีความเสี่ยงในการท างาน และ3.แบบวิเคราะห์อันตรายของงานจาก
ท่าทาง และการขนย้าย มีอาการบาดเจ็บบริเวณหลังส่วนล่าง ซึ่งอาจมีผลมาจากการท างานโดยการ
ออกแรง การท างานในท่าทางเดียวกันเป็นเวลานาน งานที่มีความเสี่ยงต่อการเกิดอาการบาดเจ็บจาก
การท างาน สามารถน าไปใช้ในการออกแบบท่าทางการท างานให้เหมาะสมกับหลักการทางการย
ศาสตร์ หรือออกแบบอุปกรณ์ เครื่องมือส าหรับใช้ในการท างานที่เหมาะสมและถูกต้องตามหลักการย
ศาสตร์ เพ่ือลดการเกิดการบาดเจ็บ 

บุตรี หลิมวานิช  (2554) ได้ท าการศึกษาวิจัยการวิเคราะห์ทางชีวกลศาสตร์ในการปรับปรุงสถานี
งานของขั้นตอนการประกอบ พบว่าก่อนปรับปรุงสถานีงาน ผลลัพธ์ที่ได้จากการค านวณ ค่าของ
แรงอัดที่หมอนรองกระดูก ระหว่าง L5/S1 มีค่าเท่ากับ 779.28 นิวตัน หลังปรับปรุงสถานีงาน โดย
การปรับโต๊ะท าางานให้สูงขึ้น 10 เซนติเมตร ค่าของแรงอัดที่หมอนรองกระดูก มีค่าเท่ากับ 557.72 
นิวตัน ลดค่าแรงอัดที่หมอนรองกระดูกได้ 28.43% ชี้ให้เห็นว่าการปรับขนาดของโต๊ะให้สูงขึ้นสามารถ
ช่วยลดภาระท่ีเกิดข้ึนบนหมอนรองกระดูกได้ 

ภูกิจ ค านึงธรรมกุลชา (2554) ได้ท าการศึกษาวิจัยการออกแบบและปรับปรุงการท างาน สถานี
งานและสภาพแวดล้อมของกระบวนการผลิตชิ้นงานโดยใช้ แบบสอบถามดัชนีวัดความผิดปกติ การ
ประเมินกระบวนการบรรจุภัณฑ์ที่มีการยกของโดยท่าทางที่ไม่ปลอดภัยดัชนี  งานยกก าหนดน ้าหนัก
งานที่ไม่เกิน 10 กิโลกรัม ต้องมีรถยกให้ช่วยในการยก และก าหนดท่าทางการยกที่เหมาะสม และการ
ประเมินผลกระทบด้านสิ่งแวดล้อมผลการตรวจวัดสิ่งแวดล้อม ค่าแสงสว่างมาตรฐานกระบวนการ
ตรวจรับวัสดุอยู่ที่ 407 ลักซ์ และการตรวจสอบคุณภาพค่าอยู่ที่ 1062 ลักซ์ ส่วนค่าตรวจวัดฝุ่นขนาด
ทีไ่มเ่ข้าถึงถุงลมปอดได้วัดได้ 5.05 มก.ต่อ ลบ.ม. หลังการปรับปรุงได้ท าการติดตั้งอุปกรณ์ดักกรองฝุ่น
จนท าให้ค่าปริมาณฝุ่นที่ฟุ้งกระจายลดลงอยู่ในมาตรฐาน 0.2402 มก.ต่อ ลบ.ม.  
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องุ่น สังขพงศ์ (2556) ได้ท ากรณีศึกษาการปรับปรุงสถานีงานตามหลักการยศาสตร์เพ่ือลดความ
เสี่ยงที่ก่อให้เกิดความเมื่อยล้ากล้ามเนื้อในการท างาน ที่มีลักษณะจากยืนท างานเปลี่ยนมาเป็นนั่ง
ท างานโดยการสร้างเก้าอ้ีแบบมีพนักพิงและปรับระดับความสูงต่ าได้ พร้อมทั้งปรับระดับความสูงของ
ชั้นวางถาดให้สอดคล้องกับการนั่งปฏิบัติงานของผู้ปฏิบัติงาน โดยน าข้อมูลขนาดสัดส่วนร่างกายของ
ผู้ปฏิบัติงานเป็นเกณฑ์ในการออกแบบ จากการประเมินร่างกายส่วนบนแบบรวดเร็ว การวิเคราะห์ 
แรงกด แรงเฉือนที่กระท าต่อหมอนรอง กระดูกL5/S1 และการวัดสัญญาณไฟฟ้ากล้ามเนื้อด้วย EMG 
เพ่ือช่วยลดความเมื่อยล้ากล้ามเนื้อเนื่องจากการท างาน อีกท้ังสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพในการท างาน  

จันจิราภรณ์ วิชัย  (2557) ได้ท าการศึกษาวิจัยการประเมินความเสี่ยงทางการยศาสตร์  ใน
พนักงานที่มีการยกเคลื่อนย้ายวัสดุ การประเมินระดับความเสี่ยงในระดับ 4 ที่ซึ่งต้องมีการตรวจสอบ
และปรับเปลี่ยนท่าทางการท างานในทันที ในส่วนของผลการวิเคราะห์ด้วยวิธี REBA สอดคล้องกับวิธี 
NIOSH ทีพ่บใน แผนกบรรจุก๊าซ และซ่อมสีถัง พนักงานต้องยกเคลื่อนย้ายวัสดุ และยืนท างาน โดยใช้
แรงหรือก าลังในการท างานมาก ส่งผลกระทบต่อการบาดเจ็บของกล้ามเนื้อ เมื่อมีการท างานด้วย
ท่าทางในระยะเวลานาน ควรมีการปรับปรุงสถานีงานให้ถูกหลักทางการยศาสตร์  หลีกเลี่ยงท่าทาง
การท างานที่ไม่เหมาะสม และส่งเสริมพฤติกรรมการยกที่ถูกต้องแก่พนักงาน เพ่ือป้องกันการปวดหลัง
และบาดเจ็บจากการท างานในกลุ่มพนักงานยกเคลื่อนย้ายวัสดุ 

เครื่องช่วยยกแบบแขนกล เครื่องทุ่นแรง Manipulator Arm System.เหมาะส าหรับ การยก
ชิ้นงาน หรือ สินค้า ที่มีน้ าหนักค่อนข้างเยอะ เพ่ือช่วยผ่อนแรงพนักงานจากอาการปวดหลัง 

คุณลักษณะที่ส าคัญ 
ใช้ ลมอัด 100% (ไม่ใช้ ไฟฟ้า) สามารถเลือกได้ทั้งแบบตั้งพ้ืน และแบบเคลื่อนที่  มีระบบ Safety 
(interlocking system) กับ ชุดยก (Attachment) มีระบบ Safety ป้องกันในกรณี สายลมขาด เพ่ือ
ป้องกันไม่ให้ชิ้นงานตกลงมาเกิดความเสียหายและเกิดอันตรายต่อพนักงาน ( Fall down 
prevention)  

เครื่องช่วยยกแบบแขนกล  
เครื่องช่วยยกแบบแขนกล เครื่องทุ่นแรง ใช้ระบบนิวแมติก ท าให้วัสดุไร้น้ าหนักในการยก (ใช้ยกวัสดุ
สิ้นงานหนักได้ถึง 1000 ก.ก.) ใช้ในการเคลื่อนย้าย หรือการเคลื่อนไหวชิ้นงานวัสดุหรือบรรจุภัณฑ์ที่มี
น้ าหนักมาก ในจังหวะซ้ าๆกัน หรือเคลื่อนย้ายชิ้นงานวัสดุหรือบรรจุภัณฑ์ที่มีน้ าหนักมาก ไปวางที่
ต าแหน่งใดต าแหน่งหนึ่ง เครื่องทุ่นแรงจะท าได้เร็วกว่า ถูกต้องกว่า ปลอดภัยกว่า โดยใช้แรงความดัน
ลม ขจัดปัญหาในการเคลื่อนย้ายวัสดุ ด้วยหลักประกันที่มีมาตรฐานเรื่องด้านความปลอดภัยสูง ลด
การขาด ลา มาสายและการเจ็ดป่วยของพนักงาน 

 เพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิตด้วยเครื่องทุ่นแรงอันทันสมัย 
 ลดความเม่ือยล้าในการท างานเพ่ือความปลอดภัยของแรงงาน 
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 ลดต้นทุนการผลิตด้วยการลดการใช้แรงงานได้  
 ช่วยยกของที่น้ าหนักมากได้อย่างรวดเร็ว 

 
2.3 การพัฒนาโอกาส  

2.3.1 การเลือกโอกาสการพัฒนา เหตุผลที่กล่าวถึงวิเคราะห์ปัญหาโดยหลักการ 5W1H 
(ECRS) แล้วพบแนวทางการปรับปรุง 6 แนวทาง คือ 

2.3.1.1 โดยแบ่งงานที่ไม่เกิดประโยชน์ให้น้อยลงเพ่ือลด เวลาในการ ยกเบาะจาก Dolly 
มาท าการSet เบาะเข้ากับรถ โดยใช้หลัก Eliminate แบ่งงานออกจากจ านวน 4 ขั้นตอนให้เหลือ 2 
ขั้นตอนท าให้เวลาลดลงไปประมาณ 7 วินาที 

2.3.1.2 เพ่ิมเครื่องจักร จ านวน 1 ชุด ในสถานีงานโดยใช้หลัก Rearrange จัดใหม่ 
2.3.1.3 ฝึกพนักงานคนอ่ืนให้มีความช านาญในการใช้ปืนแบตเตอรี่และเพ่ิมทักษะการ

ประกอบเบาะเข้ากับรถ 
2.3.1.4 น างานในสถานีที่  2 (F4-2) ท าในสถานีงานที่ 1 (F4-1) โดยใช้หลัก รวมเข้า

ด้วยกัน 
2.3.1.5 โดยก าหนดขั้นตอนการยกเบาะใหม่ ให้มีความละเอียดมากข้ึนเพ่ือลดเวลาในการ 

Set เบาะเข้ากับรถโดยใช้หลัก Simplifyท าให้ง่ายขึ้น     
2.3.1.6 เปลี่ยนระบบ Dollyเป็นระบบไหลจะท าให้เวลาการผลิตลดลง 

2.3.2 รายละเอียดพื้นฐานด้านการออกแบบ ขั้นตอนการยกเบาะนั่งรถยนต์ที่มีน้ าหนัก 14.5 
กิโลกรัม ขนาดกว้าง 45 เซนติเมตร ยาว 55 เซนติเมตร และสูง 100 เซนติเมตร ระยะทางจากชั้นวาง
เบาะนั่งรถยนต์ถึงจุดประกอบมีระยะทาง 200 เซนติเมตร จึงมีแนวคิดที่จะก าจัดปัจจัยปัญหา เพ่ือ
เป็นแนวทางการปรับปรุง 4 แนวทาง คือ  

2.3.2.1 ลดขั้นตอนการเคลื่อนย้าย  
2.3.2.2 ลดระยะทางในการยกเบาะจาก Dolly Sub Part เข้ากระบวนการประกอบ 
2.3.2.3 ลดเวลาการท างานของพนักงาน  
2.3.2.4 ลดการเจ็บป่วยจากท่าทางการท างาน 
จากการศึกษาอุตสาหกรรมและทบทวนวรรณกรรม พบว่ายังไม่มีผู้วิจัยท่านใดคิดค้นการ

ออกแบบและพัฒนาอุปกรณ์ลดระยะทางการยกเบาะนั้งในโรงงานผลิตรถยนต์  ผู้วิจัยจึงค้นคว้าหา
วิธีการออกแบบและพัฒนาอุปกรณ์ลดระยะทางการยกเบาะนั้งในโรงงานผลิตรถยนต์ เพ่ือการ
ออกแบบและพัฒนาอุปกรณ์ลดระยะทางการยกเบาะนั่งรถยนต์ เข้ากระบวนการผลิตเป้าหมายลด
ระยะทางลง 150 เซนติเมตร จะกล่าวต่อไปในบทที่ 3 
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บทท่ี 3  
 

การออกแบบวิศวกรรมและการสร้างต้นแบบ 
 
 

 จากการศึกษาการแข่งขันอุตสาหกรรมเพ่ือการสนับสนุนการท างานในอุตสาหกรรมยานยนต์
ทางด้านกระบวนการการผลิต และทบทวนวรรณกรรมที่กล่าวมาในบทที่ 2 จึงท าการออกแบบ
วิศวกรรมและการสร้างชั้นวางลดระยะทางการยกเบาะเข้ากระบวนการผลิตต้นแบบเพ่ือสนับสนุนการ
วิเคราะห์และติดตามการเจ็บป่วยจากการท างาน พร้อมทั้งเพ่ิมประสิทธิภาพการท างานตอบสนอง
ให้กับลูกค้าที่ ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้า โดยท าการก าหนดกรอบการออกแบบที่ส าคัญ
องคป์ระกอบโดยรวมของต้นแบบ  ดังที่กล่าวต่อไปนี้ 
 

3.1 การก าหนดกรอบการออกแบบที่ส าคัญ  
 

 
ภาพ 3.1 หลักการคิดออกแบบข้างต้น 

 
การออกแบบสร้างชั้นวางลดระยะทางการยกเบาะนั่งรถยนต์เข้ากระบวนการผลิตมีขั้นตอนการ

ศึกษาวิจัยหลักการคิดออกแบบชั้นวางลดระยะทางการยกเบาะนั่งรถยนต์ดังนี้ 
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1 ใช้พลังงานของน้ าหนักเบาะนั่ง 14.5 กิโลกรัมมาเป็นแรงส่ง 
2 ใช้ระยะทางลาดเอียงเป็นตัวเคลื่อนที่ 
3 ใช้น้ าหนักถ่วงเป็นตัวส่งเบาะเข้ากระบวนการและเป็นตัวรับเบาะเข้ากระบวนการ 

ท าการเรียนแบบชั้นวางลดระยะทางการยกเบาะนั่งรถยนต์ให้สามารถท างานได้ตามหลักการคิด
ออกแบบข้างต้น 
 

3.2 การออกแบบหลักการท างานที่ส าคัญ  

3.2.1 ถาดรองรับเบาะ ท าหน้าที่รองรับเบาะให้เคลื่อนที่ไปข้างหน้าและไหลกลับไปรอรับเบาะ
ชิ้นต่อไป เหตุผลที่ต้องมีเนื่องจากเบาะรถยนต์จะมีลักษณะโครงสร้างฐานเบาะรถยนต์ด้านล่างไม่เรียบ
ท าให้เบาะไม่สามารถเคลื่อนที่ได้ จึงจ าเป็นต้องมีถาดรองเบาะเป็นตัวขับเคลื่อน 

 

 
ภาพ 3.2 ถาดรองรับเบาะ 
 

จึงจ าเป็นต้องมีถาดรองรับเบาะเพ่ือเคลื่อนเบาะไปข้างหน้าและไหลกลับไปรอรับเบาะแล้วท าการวาด
รูปถาดรองรับเบาะโดยค านึงถึงจุดรับแรงตามโครงสร้างฐานเบาะรถยนต์ด้านล่างและขนาดของเบาะ
ทั้งชิ้น  
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3.2.2 โครงเครื่องรับส่งเบาะเข้ากระบวนการผลิต  
 

 
ภาพ 3.3 โครงเครื่องรับส่งเบาะเข้ากระบวนการ 
 

ท าหน้าที่รองรับเบาะจากถาดรองรับเบาะๆจะวางลงบนคานรับเบาะ แรงกระท าจากน้ าหนักเบาะจะ
กดโครงเครื่องรับส่งเบาะลงท าให้โครงเครื่องรับส่งเบาะที่มีลูกกลิ้งด้านหลังท าการไหลโครงเครื่อง
รับส่งเบาะทั้งชุดลงตามน้ าหนักเบาะ 

3.2.3 โครงเครื่องรับเบาะเข้ากระบวนการผลิต  

 

 
ภาพ 3.4 โครงเครื่องรับเบาะเข้ากระบวนการผลิต 
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ท าหน้าที่ดึงโครงเครื่องรับส่งเบาะกลับเข้ามารับเบาะชิ้นต่อไปหลังจากเบาะที่ส่งเข้าไปในกระบวนการ
ถูกยกเข้าผลิตในรถยนต์แล้วโดยจะกระดกลงมาหลักการท างานเหมือนไม้กระดก แต่แตกต่างกันตรงที่
เครื่องรับเบาะเข้ากระบวนการผลิตจะถ่วงน้ าหนักไว้ด้านหลังมีน้ าหนักมากกว่าโครงเครื่องรับส่งเบาะ
จึงดึงให้ไหลกลับมารับเบาะชิ้นใหม่ได้ แต่มีน้ าหนักน้อยกว่าโครงเครื่องรับส่งเบาะที่มีเบาะอยู่จึงท าให้
โครงเครื่องรับส่งเบาะเคลื่อนที่ไปด้านหน้าตามแรงและน้ าหนักของเบาะ 

3.2.4 โครงชั้นวางเบาะเข้ากระบวนการผลิต มี 3 ชั้น  

 

 
ภาพ 3.5 โครงชั้นวางเบาะเข้ากระบวนการผลิต 

 
ชั้นที่หนึ่งหรือชั้นบนจะท าหน้าที่รองรับถาดเบาะโดยมีลูกกลิ้ง (roller) ประคองการไหลของถาดเบาะ
ที่มีเบาะเข้ากระบวนการผลิตโดยถาดรองรับเบาะจะไหลจากที่สูงลงต่ า เมื่อเบาะวางบน โครงเครื่อง
รับส่งเบาะเข้ากระบวนการผลิต ถาดรองรับเบาะจะตกลงไปที่ชั้นสองหรือชั้นกลางจะท าหน้าที่รองรับ
ถาดรองรับที่ไม่มีเบาะ เพ่ือรอรับเบาะชิ้นงานต่อไปโดยมีลูกกลิ้ง (roller) ประคองการไหลแล้วจะไหล
จากที่สูงลงต่ า ส่วนชั้นที่สามหรือชั้นล่างจะมีล้อประคองโครงเครื่องรับส่งเบาะเข้ากระบวนการ เพ่ือ
ท าหน้าที่กระจายน้ าหนักของเบาะแล้วยังเป็นตัวควบคุมแนวการส่งเบาะให้เหมือนกันทุกครั้งและมี
แกนรับโครงเครื่องรับเบาะเข้ากระบวนการผลิต เพ่ือควบคุมแนวการรับส่งเบาะให้เหมือนกันทุกครั้ง 
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3.2.5 ชั้นวางลดระยะทางการยกเบาะเข้ากระบวนการ  

 

 
ภาพ 3.6 ชั้นวางลดระยะทางการยกเบาะเข้ากระบวนการผลิต 

 
น าโครงเครื่องรับส่งเบาะเข้ากระบวนการมาประกอบเข้ากับโครงเครื่องรับเบาะเข้ากระบวนการผลิต
แล้วประกอบเข้ากับโครงชั้นวางเบาะเข้ากระบวนการผลิตจะได้ชั้นที่สมบูรณ์แล้วจึงน ามาประกอบกัน
คือถาดรองรับเบาะ โครงเครื่องรับส่งเบาะ โครงเครื่องรับเบาะและโครงชั้นวางเบาะเข้ากระบวนการ
โดยชิ้นส่วนแต่ละชิ้นจะท างานหรือหน้าที่แตกต่างกันไป 
 

3.3 การออกแบบเพ่ือก าหนดรายละเอียด  
3.3.1 การปรับปรุงสภาพการปฏิบัติงานในขั้นตอนยกเบาะรถยนต์  
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ก) ภาพด้านหน้า 

 
ค) ด้านบน 
 

ภาพ 3.7 ขนาดของชั้นวางลดระยะทางการยกเบาะ ( หน่วย : มิลลิเมตร ) 
เพ่ือให้สถานีงานสามารถปฏิบัติงานในท่าทางที่สบายโดยใช้ข้อมูลขนาดสัดส่วนของผู้ปฏิบัติงานเป็น
เกณฑ ์ด าเนินการออกแบบชั้นวางลดระยะยกเบาะนั่งรถยนต์ 

900 mm.

700 mm.
150 mm. 150 mm.

300 mm.

650 mm.

300 mm.230 mm.
50 mm.

400 mm.

200 mm.

ข) ภาพด้านข้าง 
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3.3.2 ด าเนินการออกแบบถาดรองรับเบาะนั่งรถยนต์ 
 

 
 

ภาพ 3.8 ขนาดของถาดรองรับเบาะนั่งรถยนต์ ( หน่วย : มิลลิเมตร ) 
 

3.4 กระบวนการออกแบบชั้นวางลดระยะการยกเบาะต้นแบบ  
ขัน้ตอนการออกแบบชั้นวางลดระยะการยกเบาะ สามารถสรุปเขียนเป็น Flow chart ได้  

  

ข) ภาพด้านข้าง 

ค) ภาพด้านบน 

ก) ภาพด้านหน้า 
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ภาพ 3.9 ขั้นตอนการออกแบบชั้นวางลดระยะทางการยกเบาะต้นแบบ 

 

3.5 ออกแบบรายละเอียดวัตถดุิบ (Detail Design) 
3.5.1 Pipe& Joint system ø28 mm. Specification 

 

 
 
 

Model        Material        Picture       Thickness (mm.)    Weight (g/m.)    Length(mm.) 

ABS   pipe coated resin                 2                   1,450               4000  

 

ค้นหาแนวทางการแก้ไขวิธีการยก 

 

สเก็ตภาพชั้นวางลดระยะการยกเบาะ 

 

ศึกษาวิธีการท างานและท่าทางการยกเบาะ 
 

 

ออกแบบชั้นวางลดระยะการยกเบาะ 

 

ทดลองสร้างต้นแบบช้ันวางลดระยะการยกเบาะ 

ทดสอบต้นแบบชั้นวางลดระยะการยกเบาะ 
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3.5.2 Joint for Pipe ø28 mm. Specification 
 

 
  

Model        Material      Picture      Thickness (mm.)      wide (mm.)      Length (mm.)    

Joint E-1     metal              2                      33                 65    

Joint E-1B    metal               2                      33                 65   

Joint E-2     metal                2                      33                 65   

Joint E-3     metal               2                      33                 65   

Joint E-4     metal                 2                      33                 130 
 

Joint E-6     metal                2                      33                 38 

Joint E-6B    metal               2                     33                 38 

Joint E-7A    metal               2                      33                 38 
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3.5.3 Bolt & Nut for Joint ø28 mm. Specification 
 

 
3.5.4 Roller for Pipe ø33mm. Specification 

 
3.5.5 Plywood and Black foam 

 
  

Model                Material                Picture                   Size              Length (mm.) 

Socket Screw       metal                                  M6                30 

T-Nut                   metal                                    M6               30 

Tapping Screw      metal                                      -                 20 

Model      Material       Picture     Load       Roller Pitch     Roller Diameter    Length 

ATF-40TP   SPCC     150kg-f       35mm.           ø4mm.            4000mm. 

Material          Picture          Thickness (mm.)          wide (mm.)           Length (mm.) 

Plywood                   10                           1200                     2400 

Black foam                50                                      1200                             2400 
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3.5.6 Nylon Caster ø3” 
 

 
3.6 สร้างต้นแบบ 

น าแบบที่ก าหนดไว้มาท าการปฏิบัติดังต่อไปนี้ 

3.6.1 ถาดรองรับเบาะ การสร้างถาดรองรับเบาะเป็นจุดเริ่มต้นเพ่ือที่จะท าชั้นวาง การท า
ถาดรองรับเบาะมี4 ขั้นตอน 

ขั้นตอนที่ 1 น าไม้อัดขนาดหนา 100 มิลลิเมตร ยาว 2400 มิลลิเมตร กว้าง 1200
มิลลิเมตร มาท าการวัดแบบคือ ยาว 600 มิลลิเมตร กว้าง 600 มิลลิเมตร แล้วท าการตัดออกมาให้
เป็นสี่เหลี่ยมจตุรัส จากนั้นจึงท าการวัดขอบด้านนอกเข้ามาด้านในข้างละ 100 มิลลิเมตร แล้ววัด
ด้านบนลง 150 มิลลิเมตร จึงท าการตัดด้านในออกขนาดยาว 450 มิลลิเมตร กว้าง 400 มิลลิเมตร
เสร็จแล้วจะได้โครงไม้เป็นรูปตัวยู 1 ชิ้นต่อ 1 ชิ้นงาน  

 

 
ภาพ 3.10 โครงไมข้องถาดรองรับเบาะ 

 

                  Material                                                Picture 

               Nylon Caster                                      
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ขั้นตอนที่ 2 น าโฟมสีด าขนาดหนา 500 มิลลิเมตร ยาว 2400 มิลลิเมตร กว้าง 1200
มิลลิเมตร มาท าการวัดแบบคือ ยาว 150 มิลลิเมตร กว้าง 100 มิลลิเมตร แล้วท าการตัดออกมาให้
เป็นสี่เหลี่ยมผืนผ้า จากนั้นจึงท าการวัดขอบด้านนอกเข้ามาด้านในข้างละ 30 มิลลิเมตร แล้ววัด
ด้านบนลง 30 มิลลิเมตร ลึกลงไป 25 มิลลิเมตร จึงท าการตัดด้านในออกขนาดยาว 90 มิลลิเมตร
กว้าง 70 มิลลิเมตร และลึกลงไป 25 มิลลิเมตร เสร็จแล้วจะได้โครงไม้เป็นรูปสี่เหลี่ยมผืนผ้าจะต้องท า
4 ชิ้นต่อ 1 ชิ้นงาน  

 

 
 ภาพ 3.11 โครงโฟมสีด าของถาดรองรับเบาะ 

 
ขั้นตอนที่ 3 น าโครงไม้เป็นรูปตัวยูมาท าการวัดแบบด้านความยาว 150 มิลลิเมตร เข้า

มา 60 มิลลิเมตร ส่วนดด้านกว้าง 100 มิลลิเมตร เข้ามา 10 มิลลิเมตร จากนั้นก็น าโครงโฟมสีด ามา
ทากาวยางด้านล่างแล้วท าการประกอบติดตามจุดที่วัดไว้ทั้ง 4 จุด จนเสร็จ  
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ภาพ 3.12 โครงถาดรองรับเบาะต้นแบบ 

 
ขั้นตอนที่ 4 น าโครงถาดรองรับเบาะต้นแบบไปทดลองวางกับเบาะทั้ง 3 ด้านดังนี้ 

1) ด้านหน้าของโครงถาดรองรับเบาะต้นแบบกับต าแหน่งของขาเบาะ 
ด้านข้างซ้าย 

 

 
 

ภาพ 3.13 ด้านหน้าของโครงถาดรองรับเบาะต้นแบบ 
 

2) ด้านข้างขวาของโครงถาดรองรับเบาะต้นแบบไปทดลองวางกับเบาะ 
เพ่ือตรวจสอบโครงถาดรองรับเบาะต้นแบบกับต าแหน่งของขาเบาะด้านหน้า 

โครงถาดรองรับเบาะด้านหน้าข้างซ้าย โครงถาดรองรับเบาะด้านหน้าข้างขวา 
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ภาพ 3.14 ด้านข้างขวาของโครงถาดรองรับเบาะต้นแบบ 
 

3) ด้านหลังของโครงถาดรองรับเบาะต้นแบบไปทดลองวางกับเบาะ 
เพ่ือตรวจสอบโครงถาดรองรับเบาะต้นแบบกับต าแหน่งของขาเบาะด้านขวา 

 

 
 

ภาพ 3.15 ด้านหลังของโครงถาดรองรับเบาะต้นแบบ 
 

4) ด้านข้างซ้ายของโครงถาดรองรับเบาะต้นแบบไปทดลองวางกับเบาะ 
เพ่ือตรวจสอบโครงถาดรองรับเบาะต้นแบบกับต าแหน่งของขาเบาะด้านหลัง 
  

โครงถาดรองรับเบาะด้านขวาข้างหลัง โครงถาดรองรับเบาะด้านขวาข้างหน้า 

โครงถาดรองรับเบาะด้านหลังข้างขวา โครงถาดรองรับเบาะด้านหลังข้างซ้าย 
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ภาพ 3.16 ด้านข้างซ้ายของโครงถาดรองรับเบาะต้นแบบ 
 

3.6.2 การสร้างชั้นวางลดระยะทางการยกเบาะ มีการจัดเตรียมอุปกรณ์ต่างๆ โดยแบ่งออกเป็น 
3 ส่วนดังต่อไปนี้ 

3.6.2.1 น า ABS pipe มาท าการวัดขนาดต่างๆ ตามขนาดที่ก าหนดไว้ตามแบบ แล้วใช้
มีดตัด ABS pipe โดยการสวมมีดตัด pipe มาล็อคตามต าแหน่งที่วัดไว้และท าการหมุนตัด pipe 
ตามท่ีก าหนด แล้วแยกเป็นส่วนๆ เพื่อง่ายต่อการประกอบขึ้นรูปชั้นวาง  
 

 
ภาพ 3.17 ตัด ABS pipe ตามขนาดที่ก าหนด 
 

ท าการตัด pipe ให้ได้ตามจ านวนที่ก าหนดไว้ในแบบที่มีความยาวแตกต่างกันตามในตาราง 3.1 

โครงถาดรองรับเบาะด้านซ้ายข้างขวา โครงถาดรองรับเบาะด้านซ้ายข้างซ้าย 
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ตราง 3.1 จ านวนขนาดที่ด ABS pipe  
                         ความยาว ( มิลลิเมตร )                            จ านวน (เส้น) 
                         2,000                                                     2 
                         1,600                                                     2 
                         1,000                                                     4 
                           900                                                     4 
                           700                                                     6 
                           680                                                     2 
                           650                                                     2 
                           430                                                     2 
                           400                                                   12 
                           300                                                     8 
                           150                                                   20 
                           120                                                     2 

 
3.6.2.2 ตัด Roller ตามขนาดดังแสดงในตาราง 3.2 
 

ตาราง 3.2 จ านวนขนาดที่ตัด Roller 
                        ความยาว ( มิลลิเมตร )                            จ านวน (เส้น) 
                         2,400                                                     6 
                         2,000                                                     6 

 
3.6.2.3 Joint for Pipe ตามขนาดดังแสดงในตาราง 3.3 
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ตาราง 3.3 จ านวน Joint for Pipe 
                        Model                                              จ านวน (ชิ้น) 
                        Joint E-1                                              120 
                        Joint E-1B                                            120 
                        Joint E-2                                                 4 
                        Joint E-3                                                 4 
                        Joint E-4                                                 4 
                        Joint E-6                                                 2 
                        Joint E-6B                                               2 
                        Joint E-7A                                               2 

  
3.6.2.4 น าอุปกรณ์ที่ตัดไว้มาประกอบเข้าด้วยกันตามแบบที่ก าหนดไว้ สร้างชั้นวางลด

ระยะทางการยกเบาะต้นแบบโดยประกอบดังต่อไปนี้  
 

 
ภาพ 3.18 น า ABS pipe มาประกอบตามแบบ 

 
ส่วนที่ 1 น า pipe ขนาด 1,000 มิลลิเมตร มา 2 เส้น และ pipe ขนาด 700 มิลลิเมตร 

มา 2 เส้น ใช้ Joint E-1 และ Joint E-1B อย่างละ 4 ชิ้น มาประกอบกัน เป็นส่วนหลัง  
ส่วนที่ 2 น า pipe ขนาด 900 มิลลิเมตร มา 2เส้น และ pipe ขนาด 700 มิลลิเมตร มา 
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2 เส้น ใช้ Joint E-1 และ Joint E-1B อย่างละ 4 ชิ้น มาประกอบกัน เป็นส่วนหน้า 
ส่วนที่ 3 น า pipe ขนาด 2,000 มิลลิเมตร มา 2 เส้น มาต่อเข้ากับส่วนที่ 1 โดยใช้ Joint 

E-1 และ Joint E-1B อย่างละ 2 ชิ้น มาต่อแกนยาวที่เป็นด้านหลัง 
ส่วนที่ 4 น าส่วนที่ 3 ที่ประกอบแกนยาวที่เป็นด้านหลัง มาต่อกับส่วนที่ 2 ที่ เป็น

ด้านหน้าโดยใช้ Joint E-1 และ Joint E-1B อย่างละ 2 ชิ้น จะได้เป็นชั้นสี่เหลี่ยมพ้ืนผ้า 
ส่วนที่ 5 น าส่วนที่ 4 มาประกอบแกนกลางแนวตั้งโดยวัดจากด้านหลังเข้ามาด้านใน 

1,000 มิลลิเมตร แล้วน า pipe ขนาด 1,000 มิลลิเมตร มา 2 เส้น โดยใช้ Joint E-1 และ Joint E-1B 
อย่างละ 4 ชิ้น มาท าการประกอบ 

ส่วนที่ 6 น าส่วนที่ 5 มาประกอบแกนกลางแนวนอนโดยวัดจากด้านหลังเข้ามาด้านใน 
1,000 มิลลิเมตร แล้วน า pipe ขนาด 700 มิลลิเมตร มา 2 เส้น โดยใช้ Joint E-1 และ Joint E-1B 
อย่างละ 4 ชิ้น มาท าการประกอบ 

ส่วนที่ 7 น าส่วนที่ 6 มาประกอบ Roller ด้านบน ขนาด 2,000 มิลลิเมตร วางบน pipe 
แนวนอนข้างละ 2 ชิ้นและแนวข้างด้านละ 1 ชิ้น แล้วท าการยิง Pan Head Tapping Screw ยึดแน่น
ในการประกอบกับ pipe 

ส่วนที่ 8 น าส่วนที่ 7 มาประกอบ Roller ด้านล่างขนาด 2,400 มิลลิเมตร วางบน pipe 
แนวนอนข้างละ 2 ชิ้นและแนวข้างด้านละ 1 ชิ้น แล้วท าการยิง Pan Head Tapping Screw ยึดแน่น
ในการประกอบกับ pipe 

ส่วนที่ 9 น าส่วนที่ 8 มาประกอบโดยน า pipe ขนาด 430 มิลลิเมตร มา 2 เส้น และ 
pipe ใช้ Joint E-7A  อย่างละ 2 ชิ้น มาประกอบกับ pipe ด้านบนส่วนด้านล่างประกอบกับ pipe 
ขนาด 150 มิลลิเมตร มา 2 เส้น โดยใช้ Joint E-1 และ Joint E-1B อย่างละ 2 ชิ้น มาท าการ
ประกอบ น า pipe ขนาด 680 มิลลิเมตร มา 2 เส้น โดยใช้ Joint E-1 และ Joint E-1B อย่างละ 4 
ชิ้น มาท าการประกอบทั้งด้านขวาและซ้าย แล้วน า pipe ขนาด 120 มิลลิเมตร มา 2 เส้น ใช้ Joint 
E-1 และ Joint E-1B อย่างละ 2 ชิ้น มาประกอบกับ pipe ขนาด 150 มิลลิเมตร มาท าการประกอบ
ทั้งด้านขวาและซ้าย ทั้งหมดนี้จะได้ชั้นวางเบาะต้นแบบส่วนต่อไปจะเป็นกลไกโครงการเคลื่อนรับส่ง
เบาะ 

ส่วนที่ 10 ท าโครงเครื่องส่งเบาะเข้ากระบวนการ น า pipe ขนาด 1,600 มิลลิเมตร มา 2 
เส้น และ pipe ขนาด 150 มิลลิเมตร มา 4 เส้น โดยใช้ Joint E-1 และ Joint E-1B อย่างละ 4 ชิ้น 
มาท าการประกอบ แล้วน า pipe ขนาด 400 มิลลิเมตร มา 2 เส้น โดยใช้ Joint E-1 และ Joint E-1B 
อย่างละ 4 ชิ้น มาท าการประกอบเป็นโครงแล้วติดตั้งล้อคานจ านวน 6 ชุด จากนั้นน า pipe ขนาด 
650 มิลลิเมตร มา 2 เส้น และ pipe ขนาด 300 มิลลิเมตร มา 8 เส้น โดยใช้ Joint E-1 และ Joint 
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E-1B อย่างละ 16 ชิ้น มาประกอบเป็นตัวรับเบาะ 
ส่วนที่ 11 ท าโครงเครื่องรับเบาะเข้าชั้นวางน า pipe ขนาด 900 มิลลิเมตร มา 2 เส้น 

และ pipe ขนาด 150 มิลลิเมตร มา 14 เส้น โดยใช้ Joint E-1 และ Joint E-1B อย่างละ 14 ชิ้น มา
ท าการประกอบ แล้วน า pipe ขนาด 400 มิลลิเมตร มา 10 เส้น โดยใช้ Joint E-1 และ Joint E-1B 
อย่างละ 20 ชิ้น มาท าการประกอบคานรับล้อคาน 

ส่วนที่ 12 น าชั้นวางเบาะต้นแบบในส่วนที่ 9 มาประกอบเข้ากับส่วนที่เป็นกลไกโครงการ
เคลื่อนรับส่งเบาะในส่วนที่ 11 ท าการประกอบโดยเจาะรู pipe แล้วใส่เหล็กเพลาร้อยให้ผ่านทั้งข้าง
ขวาและซ้ายระหว่างชั้นวางเบาะกับโครงการเคลื่อนรับส่งเบาะ เพ่ือให้เกิดการโยกขึ้นลงได้ เสร็จแล้ว
น าส่วนที่ 10 โครงเครื่องส่งเบาะเข้ากระบวนการมาประกอบเข้ากับโครงเครื่องรับเบาะ แล้วติดตั้ง
กลไกการเคลื่อนที่ของถาดรองรับเบาะไม่ให้เคลื่อนที่มาก่อนการใช้งาน โดยท าแกนล็อคเปิดด้านหน้า
แตป่ิดแกนล็อคด้านหลังไม่ให้เคลื่อนที่พร้อมกัน  

 

 
 ภาพ 3.19 สร้างชั้นวางลดระยะทางการยกเบาะต้นแบบ 

 
จากรายละเอียดของการออกแบบและพัฒนาอุปกรณ์ลดระยะทางการยกเบาะนั้งใน

โรงงานผลิตรถยนต์ เพ่ือลดระยะทางการยกเบาะนั่งรถยนต์ เข้ากระบวนการผลิตเป้าหมายลด
ระยะทางลง 150 เซนติเมตร ดังที่กล่าวข้างต้นนั้นท าให้ทราบถึงรายละเอียดที่เป็นข้อมูลที่น าไปสู่การ
ทดสอบต้นแบบต่อไปในบทที่ 4 



 
 

บทท่ี 4  
 

กระบวนการทดสอบตน้แบบ 
 
 

 จากรายละเอียดการออกแบบวิศวกรรม และการพัฒนากระบวนการออกแบบสร้างชั้นวางลด
ระยะทางการยกเบาะนั่งรถยนต์เข้ากระบวนการผลิต ดังที่กล่าวในบทที่ 3 นั้นน าไปสู่การทดลองต้นแบบ 
โดยน าไปทดสอบการท างานในกระบวนการผลิตจริง 
 

4.1 เครื่องมือในการทดสอบต้นแบบ 

4.1.1 น าเบาะนั่งรถยนต์เข้ามาวางบนถาดรองรับเบาะ แล้ววางไว้บนชั้นวางลดระยะทางการยก
เบาะนั่งรถยนต์จ านวน 3 ชิ้น  

 

 
ภาพ 4.1 วางเบาะไว้ที่ถาดรองรับเบาะบนชั้นวาง 
 

ตรวจสอบกลไกการเคลื่อนที่โดยการยกขึ้นลง ขณะน าเบาะนั่งรถยนต์เข้ามาวางบนถาดรองรับเบาะส่งเข้า
มาท่ีละเบาะ ถาดรองรับเบาะจะเคลื่อนตามโรเลอร์ที่วางเอียง 30 องศาจากด้านหลังมาด้านหน้าที่มี
พนักงานทดลองยก จะวางได้เพียง 2 เบาะเนื่องจากจะติดแกนล็อคด้านหลังที่ท าหน้าที่ควบคุมการ
เคลื่อนที่ของถาดรองรับเบาะ จึงจ าเป็นต้องเคลื่อนโครงเครื่องรับส่งเบาะเข้ากระบวนการมาข้างหน้าเพ่ือ
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ท าการปลดแกนล็อคด้านหลัง ท าให้ถาดรองรับเบาะเคลื่อนที่มาด้านหน้าอีกหนึ่งช่องจึงและถาดรองรับ
เบาะด้านหลังเคลื่อนที่มาด้านหน้าอีกหนึ่งช่อง 
แล้วเคลื่อนโครงเครื่องรับส่งเบาะเข้ากระบวนการมาข้างหน้า เพ่ือรับเบาะด้านหน้า เคลื่อนโครงเครื่อง
รับส่งเบาะเข้ากระบวนการจากนั้นส่งถาดรองรับเบาะส่งเข้ามาเป็นเบาะที่ 3  

4.1.2 ท าการยกเบาะนั่งรถยนต์ออกจากโครงเครื่องรับส่งเบาะเข้ากระบวนการ ขณะยกเบาะขึ้น
โครงเครื่องรับส่งเบาะจะเคลื่อนที่ขึ้นตามน้ าหนักของลูกตุ้มถ่วงน้ าหนักท่ีอยู่ด้านหลังโครงเครื่องรับส่งเบาะ
โดยจะเคลื่อนที่ขึ้นตามน้ าหนักเบาะที่มีน้ าหนัก 14.5 กิโลกรัม ถูกยกออกจากโครงเครื่องรับส่งเบาะ
น้ าหนักโครงเครื่องรับส่ง จะไปย้ายโครงเครื่องรับเบาะเข้ากระบวนการผลิตที่อยู่ด้านล่างที่มีลักษณะเป็น
คานไม้กระดก ท าให้น้ าหนักโครงเครื่องรับเบาะท่ีมีลูกตุ้มถ่วงน้ าหนัก 12 กิโลกรัมเตรียมเคลื่อนที่กลับ  

4.1.3 ขณะที่เบาะนั่งรถยนต์ออกจากโครงเครื่องส่งเบาะจะขึ้นสูงกว่าด้านหลัง ท าให้เคลื่อนที่กับ
เข้าข้างในชั้นวางเบาะนั่งรถยนต์โดยลูกตุ้มถ่วงน้ าหนักที่ถ่วงไว้ด้านหลังท าให้ล้อคานเคลื่อนที่กับสู่ต าแหน่ง
รอรับเบาะ เนื่องจากโครงเครื่องรับเบาะที่มีลูกตุ้มถ่วงน้ าหนัก 12กิโลกรัม มีการติดตั้งชุดรางรองรับล้อ
คาน จะท าหน้าที่ยกโครงเครื่องส่งเบาะที่ติดตั้งชุดล้อคานจึงท าให้โครงเครื่องส่งเบาะเคลื่ อนที่เข้ามาด้าน
ในตามน้ าหนักลูกตุ้มถ่วงที่อยู่กับโครงเครื่องรับเบาะด้านล่างส่วนพนักงานก็สามารถยกเบาะเข้าไป
ประกอบในตัวรถยนต์โดยก้าวไปด้านข้างของชั้นวางเบาะนั่งได้อย่างสะดวก  

4.1.4 โครงเครื่องส่งเบาะกับเข้าข้างในชั้นวางเบาะนั่ง 

 

 
ภาพ 4.2 เบาะเคลื่อนที่ไปด้านหน้า 
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โดยลูกตุ้มถ่วงน้ าหนัก 12 กิโลกรัม ที่ถ่วงไว้กับโครงเครื่องรับเบาะด้านล่างกดลง แล้วยกโครงเครื่องส่ง
เบาะที่ติดตั้งชุดล้อคานยกตัวขึ้น ท าให้โครงเครื่องส่งเบาะเคลื่อนที่เข้ามาด้านในตามล้อคานที่ติดตั้งไว้ ท า
ให้เคลื่อนท่ีกับสู่ต าแหน่งรอรับเบาะ จากนั้นโครงเครื่องส่งเบาะจะไปขยับแกนปลดล็อคเบาะ 

ด้านหน้าให้เปิดออก ท าให้เบาะเคลื่อนที่ไปด้านหน้า แล้วไปปลดล็อคเบาะด้านหลังให้ปิดแกนด้านหลังจะ
ลดแรงการเคลื่อนท่ีเบาะด้านหลัง  

4.1.5 เบาะจะเคลื่อนที่มาโดยถาดรองรับเบาะ จากนั้นเบาะจะถูกแยกออกจากถาดรองรับเบาะ 
โดยเบาะจะเคลื่อนที่ไปวางลงบนโครงเครื่องส่งเบาะ ท าให้น้ าหนักเบาะถ่ายลงบนโครงเครื่องส่งเบาะ เกิด
การเคลื่อนที่ของชุดล้อคานยกค่อยๆ ยกตัวลงตามน้ าหนักเบาะ แต่โครงเครื่องรับเบาะด้านล่างจะค่อยๆ 
ยกตัวขั้น ส่วนถาดรองรับเบาะจะเคลื่อนที่ลงด้านล่าง เนื่องจากไม่มีที่รองรับปลายถาดจะตกลง ท าให้
น้ าหนักด้านหน้าโครงเครื่องส่งเบาะเคลื่อนที่ออกจากชั้นวางเบาะนั่งรถยนต์สาเหตุมาจากน้ าหนักเบาะ 
14.5 กิโลกรัม เริ่มถ่ายน้ าหนัก  

4.1.6 ขณะที่เบาะถ่ายน้ าหนัก 14.5 กิโลกรัม มาที่โครงเครื่องส่งเบาะ จะเกิดการเคลื่อนที่ของชุด
ล้อคานยก ส่วนโครงเครื่องรับเบาะด้านล่างจะยกตัวขึ้น ท าให้น้ าหนักด้านหน้าโครงเครื่องส่งเบาะเคลื่อนที่
ออกจากชั้นวางเบาะนั่งรถยนต์สาเหตุมาจากน้ าหนักเบาะ 14.5 กิโลกรัม เริ่มถ่ายน้ าหนัก ส่วนถาดรองรับ
เบาะจะตกลงระหว่างเบาะกับชั้นรองถาดด้านล่างตามตัวรับถาด เนื่องจากไม่มีที่รองรับปลายถาดจะตกลง  

4.1.7 โครงเครื่องส่งเบาะจะเคลื่อนที่ออกจากชั้นวางเบาะนั่งรถยนต์ตามน้ าหนัก 

 
ภาพ 4.3 โครงเครื่องส่งเบาะเคลื่อนที่ออก 
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เคลื่อนที่ออกจากชั้นวางเบาะนั่งรถยนต์ตามน้ าหนักเบาะ ส่วนโครงเครื่องรับเบาะด้านล่างจะยกตัวขึ้นสุด
เอียง 30 องศา ชุดล้อคานยกที่ติดอยู่กับโครงเครื่องส่งเบาะจะเคลื่อนที่ออกโดยเคลื่อนที่ตามชุดรางรองรับ
ล้อคานที่ติดอยู่กับโครงเครื่องรับเบาะ ขณะเคลื่อนที่ออกจะเปิดแกนล็อค 

ด้านหลังออกแล้วปิดแกนล็อคด้านหน้าขึ้นมา เพ่ือกันไม่ให้เบาะชิ้นหลังเลื่อนที่ตามโครง
เครื่องส่งเบาะ ส่วนถาดรองเบาะจะตกลงตามแกนควบคุมถาดรองเบาะ  

4.1.8 เบาะจะเคลื่อนที่ออกจากชั้นวางเบาะนั่งรถยนต์ 80เซนติเมตร โดยเคลื่อนตามน้ าหนักเบาะ
แกนโครงเครื่องส่งเบาะจะมีล้อรับน้ าหนักเบาะอยู่ที่พ้ืนข้างละล้อ เพ่ือแบ่งรับน้ าหนักเบาะออก ส่วนถาด
รองเบาะตกลงตามแกนควบคุมแล้วจะเคลื่อนที่ไปรอรับเบาะชิ้นต่อไปโดยใช้โรเลอร์รองรับถาดและใช้โร
เลอร์ประคองด้านข้างเพ่ือป้องกันการตกพร้อมทั้งลดแรงเสียดทาน  

ผลจากการทดสอบต้นแบบพบว่าชั้นวางเบาะนั่งลดระยะทางการยกเบาะนั่งให้ไหลเข้าใกล้จุด
ประกอบ แล้วทดลองการปฏิบัติงานในขั้นตอนยกเบาะนั่ง ในสถานีงานของผู้ปฏิบัติงานสามารถปฏิบัติงาน
ในท่าทางที่สบาย แต่บางครั้งกลไกไม่ท างานเนื่องจากมีการขัดตัวเกิดจากการเสียดสีกันและบางครั้งพบ
ปัญหาเบาะเคลื่อนที่มาก่อนที่โครงเครื่องรับเบาะจะกลับมาถึงจึงปรับปรุงกลไกควบคุมการล็อคเบาะให้มี 
2 จุดและท าตัวล็อคให้สูงขึ้นตามผลดังแสดงอย่างละเอียดในบทที่ 5  
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บทท่ี 5  
 

ผลการวิจัย (Results) 
 
 

 จากผลการทดสอบต้นแบบชั้นวางลดระยะทางการยกเบาะนั่งรถยนต์ในบทที่  4 พบว่า
อุปกรณ์ดังกล่าวที่ได้ออกแบบพัฒนาขึ้นสามารถใช้งานได้อย่างมีประสิทธิภาพโดยผลการทดสอบที่ได้
จะการวิเคราะห์ด้วยแผนภูมิกระบวนการผลิต แผนภูมิคน –เครื่องจักร (Man-Machine Chart) และ
แผนภูมิกิจกรรม ใช้ Activity Chart  ดังรายละเอียดผลการวิจัยทั้งหมดดังนี้ 
 

5.1 ผลทดสอบชั้นวางลดระยะทางการยกเบาะนั่งรถยนต์เข้ากระบวนการต้นแบบ 
ในการวิเคราะห์ผลการพัฒนาของชั้นวางลดระยะทางการยกเบาะนั่งรถยนต์เข้ากระบวนการ

ต้นแบบ งานวิจัยนี้ได้มุ่งเน้นผลของการพัฒนาใน 4 ประเด็นหลัก คือ ผลด้านประสิทธิภาพ 
การผลิตผลด้านต้นทุน ผลด้านพลังงาน และผลด้านสิ่งแวดล้อม ซึ่งผลของการทดลองและทดสอบของ
งานวิจัย 
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5.1.1 แผนภูมิกระบวนการผลิต 
 

 
ภาพ 5.1 แผนภูมิกระบวนการผลิต 
 

5.1.2 แผนภูมิกิจกรรม ใช้ Activity Chart วิเคราะห์การท างานของสถานีงานที่  2 (F4-2) 
ประกอบเบาะหน้าเข้ากับรถ(เสนอ) เพ่ือให้เห็นกระบวนการท างานที่ชัดเจนยิ่งขึ้นและเป็นประโยชน์
ในการแก้ปัญหา 

หมายเลข 2 (F4-2) แผน่ท่ี 1ใน 1 แผน่ ปัจจุบนั เสนอ ลดลง
ปฎิบติังาน 53 50 3

กรรมวิธี: ประกอบเบาะหน้าเขา้กบัรถ เคล่ือนยา้ย 15 2 13
 □ ปัจจุบนั □  เสนอ               ต  าแหน่ง รอคอย - - -

ตรวจสอบ 2 - 0
เกบ็รักษา - - -

ผูอ้นุมติั         :  นาย พงษศ์กัด์ิ  แพทอง ระยะทาง ( เมตร ) 22.5 3 19.5
เวลา ( วินาที ) 173 128 45

1 ยก  Dolly Seat Set  ข้ึนแลว้พบัตวัลอ็ก 1 5
2 กดตวัลอ็กเบาะลงปรับระดบั 45 1 5
3 ยกเบาะ 1 2 ●
4 เดิน 1.5 2
5 Set เบาะดา้นคนขบัเขา้กบัรถ 1 8 ●
6 เสียบ Connector  ใตเ้บาะ 1 5 ●
7 วางเบาะนัง่ตรงต าแหน่งท่ีก าหนด 1 2 ●
8 ดึงสไลน์เบาะมาดา้นหลงั 1 4 ●
9 เดิน 1.5 2 ●

10 หยบิ Bolt 4 ตวั 4 2 ●
11 หยบิปืน 1 1 ●
12 เดิน 1.5 2 ●
13 ยงิboltขายดึเบาะ1ตวั 1 3 ●
14 ยงิboltขายดึเบาะ1ตวั 1 3 ●
15 วางปืน 1 1 ●
16 เดิน 1.5 2 ●
17 หยบิทอลค์ 1 1 ●
18 เดิน 1.5 2 ●
19 ขนัทอลค์ตวัท่ี1 1 2 ●
20 ขนัทอลค์ตวัท่ี1 1 2 ●
21 วางทอลค์ 1 1 ●
22 ดึงสไลน์เบาะมาดา้นหน้า 1 4 ●
23 หยบิปืน 1 1 ●
24 ยงิboltขายดึเบาะ1ตวั 1 3 ●
25 ยงิboltขายดึเบาะ1ตวั 1 3 ●
26 วางปืน 1 1 ●
27 หยบิทอลค์ 1 1 ●
28 ขนัทอลค์ตวัท่ี1 1 2 ●
29 ขนัทอลค์ตวัท่ี1 1 2 ●
30 วางทอลค์ 1 1 ●
31 ตรวจสอบ Bolt ยดึขาเบาะและการท างาน 1 2 ●
32 เดิน 1.5 2 ●
33 ยกเบาะจาก Dolly  Sub Parts 1 5 ●
34 เดิน 1.5 2 ●
35 Set เบาะเขา้กบัรถ 1 7 ●
36 เดิน 1.5 2 ●
37 หยบิ Bolt 4 ตวั 4 3 ●
38 หยบิปืน 1 1 ●
39 เดิน 1.5 2 ●
40 ยงิboltขายดึเบาะ1ตวั 1 3 ●
41 ยงิboltขายดึเบาะ1ตวั 1 3 ●
42 วางปืน 1 1 ●
43 เดิน 1.5 2 ●
44 หยบิทอลค์ 1 1 ●
45 เดิน 1.5 2 ●
46 ขนัทอลค์ตวัท่ี1 1 2 ●
47 ขนัทอลค์ตวัท่ี2 1 2 ●
48 วางทอลค์ 1 1 ●
49 เดิน 1.5 2 ●
50 หยบิปืน 1 1 ●
51 ยงิboltขายดึเบาะ1ตวั 1 3 ●
52 ยงิboltขายดึเบาะ1ตวั 1 3 ●
53 วางปืน 1 1 ●
54 หยบิทอลค์ 1 1 ●
55 ขนัทอลค์ตวัท่ี3 1 2 ●
56 ขนัทอลค์ตวัท่ี4 1 2 ●
57 วางทอลค์ 1 1 ●
58 ตรวจสอบ Bolt ยดึขาเบาะและการท างาน 1 2 ●
59 เดิน 1.5 2 ●
60 เขน็ Dolly  Supply  Part                           1 7 ●
61 หยบิ  Cover  มอเตอร์ปัดน ้าฝน 1 1 ●
62 หยบิ Cover  IP ดา้นล่าง 1 1 ●
63 วาง Cover มอเตอร์ปัดน ้าฝน/cover IP ดา้นล่างบน Dolly 1 2 ●
64 หยบิ Wipre (R) 1 4 ●
65 หยบิ Wipre (L)  1 4 ●
66 วาง Wiper R+L วางบน Dolly 1 4 ●
67 เขน็  Dolly ไปขา้งหน้า                      1 4 ●
68 เดิน 1.5 2 ●
69 เปิดกระโปรงหน้า 1 4 ●
70 เดิน 1.5 2 ●

แผนภูมิ (FROW PROCESS CHART) (เสนอ)

 □  คน □ วสัถุ □ เคร่ืองจกัร

ขั้นตอน

สรุป
สญัลกัษณ์

จ านวน
 ระยะทาง 

( เมตร )

     เวลา      

( วินาที )

สถานีงานท่ี 2  

   (F4-2)        *

 หมายเหตุ        

     คือ  

ขั้นตอนท่ี 

ยกเลิก

ขั้นตอนยก

ท างานจาก 5 

เป็น 0    

ขั้นตอนเดิน

ท างานจาก 16 

เป็น 2   

ขั้นตอน

ตรวจสอบ

ท างานจาก 2 

เป็น 0

ช่ือโรงงาน     :  โตโยตา้ ออโตเ้วิคส

ผูบ้นัทึก         :  นาย สุวฒัน์ แทนค า
ต  าแหน่งท่ีตั้ง :  กระบวนการประกอบ

สญัลกัษณ์
หมายเหตุ

สถานีงานท่ี 1  

    (F4-1)          

 * หมายเหตุ     

   คือ  ขั้นตอน

ท่ี ยกเลิก

ขั้นตอนยก

ท างานจาก 10 

เป็น 0    

ขั้นตอนเดิน

ท างานจาก 10 

เป็น 0   

ขั้นตอน

ตรวจสอบ

ท างานจาก 2 

เป็น 0

หมายเลข 2 (F4-2) แผน่ท่ี 1ใน 1 แผน่ ปัจจุบนั เสนอ ลดลง
ปฎิบติังาน 53 50 3

กรรมวิธี: ประกอบเบาะหน้าเขา้กบัรถ เคล่ือนยา้ย 15 2 13
 □ ปัจจุบนั □  เสนอ               ต  าแหน่ง รอคอย - - -

ตรวจสอบ 2 - 0
เกบ็รักษา - - -

ผูอ้นุมติั         :  นาย พงษศ์กัด์ิ  แพทอง ระยะทาง ( เมตร ) 22.5 3 19.5
เวลา ( วินาที ) 173 128 45

1 ยก  Dolly Seat Set  ข้ึนแลว้พบัตวัลอ็ก 1 5
2 กดตวัลอ็กเบาะลงปรับระดบั 45 1 5
3 ยกเบาะ 1 2 ●
4 เดิน 1.5 2
5 Set เบาะดา้นคนขบัเขา้กบัรถ 1 8 ●
6 เสียบ Connector  ใตเ้บาะ 1 5 ●
7 วางเบาะนัง่ตรงต าแหน่งท่ีก าหนด 1 2 ●
8 ดึงสไลน์เบาะมาดา้นหลงั 1 4 ●
9 เดิน 1.5 2 ●

10 หยบิ Bolt 4 ตวั 4 2 ●
11 หยบิปืน 1 1 ●
12 เดิน 1.5 2 ●
13 ยงิboltขายดึเบาะ1ตวั 1 3 ●
14 ยงิboltขายดึเบาะ1ตวั 1 3 ●
15 วางปืน 1 1 ●
16 เดิน 1.5 2 ●
17 หยบิทอลค์ 1 1 ●
18 เดิน 1.5 2 ●
19 ขนัทอลค์ตวัท่ี1 1 2 ●
20 ขนัทอลค์ตวัท่ี1 1 2 ●
21 วางทอลค์ 1 1 ●
22 ดึงสไลน์เบาะมาดา้นหน้า 1 4 ●
23 หยบิปืน 1 1 ●
24 ยงิboltขายดึเบาะ1ตวั 1 3 ●
25 ยงิboltขายดึเบาะ1ตวั 1 3 ●
26 วางปืน 1 1 ●
27 หยบิทอลค์ 1 1 ●
28 ขนัทอลค์ตวัท่ี1 1 2 ●
29 ขนัทอลค์ตวัท่ี1 1 2 ●
30 วางทอลค์ 1 1 ●
31 ตรวจสอบ Bolt ยดึขาเบาะและการท างาน 1 2 ●
32 เดิน 1.5 2 ●
33 ยกเบาะจาก Dolly  Sub Parts 1 5 ●
34 เดิน 1.5 2 ●
35 Set เบาะเขา้กบัรถ 1 7 ●
36 เดิน 1.5 2 ●
37 หยบิ Bolt 4 ตวั 4 3 ●
38 หยบิปืน 1 1 ●
39 เดิน 1.5 2 ●
40 ยงิboltขายดึเบาะ1ตวั 1 3 ●
41 ยงิboltขายดึเบาะ1ตวั 1 3 ●
42 วางปืน 1 1 ●
43 เดิน 1.5 2 ●
44 หยบิทอลค์ 1 1 ●
45 เดิน 1.5 2 ●
46 ขนัทอลค์ตวัท่ี1 1 2 ●
47 ขนัทอลค์ตวัท่ี2 1 2 ●
48 วางทอลค์ 1 1 ●
49 เดิน 1.5 2 ●
50 หยบิปืน 1 1 ●
51 ยงิboltขายดึเบาะ1ตวั 1 3 ●
52 ยงิboltขายดึเบาะ1ตวั 1 3 ●
53 วางปืน 1 1 ●
54 หยบิทอลค์ 1 1 ●
55 ขนัทอลค์ตวัท่ี3 1 2 ●
56 ขนัทอลค์ตวัท่ี4 1 2 ●
57 วางทอลค์ 1 1 ●
58 ตรวจสอบ Bolt ยดึขาเบาะและการท างาน 1 2 ●
59 เดิน 1.5 2 ●
60 เขน็ Dolly  Supply  Part                           1 7 ●
61 หยบิ  Cover  มอเตอร์ปัดน ้าฝน 1 1 ●
62 หยบิ Cover  IP ดา้นล่าง 1 1 ●
63 วาง Cover มอเตอร์ปัดน ้าฝน/cover IP ดา้นล่างบน Dolly 1 2 ●
64 หยบิ Wipre (R) 1 4 ●
65 หยบิ Wipre (L)  1 4 ●
66 วาง Wiper R+L วางบน Dolly 1 4 ●
67 เขน็  Dolly ไปขา้งหน้า                      1 4 ●
68 เดิน 1.5 2 ●
69 เปิดกระโปรงหน้า 1 4 ●
70 เดิน 1.5 2 ●

แผนภูมิ (FROW PROCESS CHART) (เสนอ)

 □  คน □ วสัถุ □ เคร่ืองจกัร

ขั้นตอน

สรุป
สญัลกัษณ์

จ านวน
 ระยะทาง 

( เมตร )

     เวลา      

( วินาที )

สถานีงานท่ี 2  

   (F4-2)        *

 หมายเหตุ        

     คือ  

ขั้นตอนท่ี 

ยกเลิก

ขั้นตอนยก

ท างานจาก 5 

เป็น 0    

ขั้นตอนเดิน

ท างานจาก 16 

เป็น 2   

ขั้นตอน

ตรวจสอบ

ท างานจาก 2 

เป็น 0

ช่ือโรงงาน     :  โตโยตา้ ออโตเ้วิคส

ผูบ้นัทึก         :  นาย สุวฒัน์ แทนค า
ต  าแหน่งท่ีตั้ง :  กระบวนการประกอบ

สญัลกัษณ์
หมายเหตุ

สถานีงานท่ี 1  

    (F4-1)          

 * หมายเหตุ     

   คือ  ขั้นตอน

ท่ี ยกเลิก

ขั้นตอนยก

ท างานจาก 10 

เป็น 0    

ขั้นตอนเดิน

ท างานจาก 10 

เป็น 0   

ขั้นตอน

ตรวจสอบ

ท างานจาก 2 

เป็น 0
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ภาพ 5.2 วิเคราะห์การท างานของสถานีงานที่ 2 (F4-2) 

หากปรับปรุงตามแนวทางที่เลือกไว้คือ สถานีงานที่ 2 (F4-2) ขั้นตอนที่ ยกเลิกขั้นตอนยก 
ขั้นตอนเดินและ ขั้นตอนตรวจสอบ จะท าให้ระยะเวลาในการประกอบเบาะหน้าเข้ากับรถ ลดลง 23 
วินาที 

สญัลกัษณ์ ปัจจุบนั เสนอ ลดลง

⃝ 28 27 1

9 1 8

- - -

□ 1 0 1

- - -

ระยะทาง 13.5 1.5 12

เวลา 94 71 23

คร้ัง เวลา ระยะทาง สญัลกัษณ์

1 5 - ⃝

2 2 1.5 เดิน

3 7 - ⃝ Set เบาะเขา้กบัรถ

4 2 1.5 เดิน

5 3 - ⃝ หยบิ Bolt 4 ตวั

6 1 - ⃝ หยบิปืน 

7 2 1.5 เดิน

8 3 - ⃝ ยงิboltขายดึเบาะ1ตวั

9 3 - ⃝ ยงิboltขายดึเบาะ1ตวั

10 1 - ⃝ วางปืน

11 2 1.5 เดิน

12 1 - ⃝ หยบิทอลค์

13 2 1.5 เดิน

14 2 - ⃝ ขนัทอลค์ตวัท่ี1

15 2 - ⃝ ขนัทอลค์ตวัท่ี2

16 1 - ⃝ วางทอลค์

17 2 1.5 เดิน

18 1 - ⃝ หยบิปืน 

19 3 - ⃝ ยงิboltขายดึเบาะ1ตวั

20 3 - ⃝ ยงิboltขายดึเบาะ1ตวั

21 1 - ⃝ วางปืน

22 1 - ⃝ หยบิทอลค์

23 2 - ⃝ ขนัทอลค์ตวัท่ี3

24 2 - ⃝ ขนัทอลค์ตวัท่ี4

25 1 - ⃝ วางทอลค์

26 2 - □ ตรวจสอบ Bolt ยดึขาเบาะและการท างาน

27 2 1.5 เดิน

28 7 - ⃝ เขน็ Dolly  Supply  Part                           

29 1 - ⃝ หยบิ  Cover  มอเตอร์ปัดน ้าฝน

30 1 - ⃝ หยบิ Cover  IP ดา้นล่าง

31 2 - ⃝ วาง Cover มอเตอร์ปัดน ้าฝน/cover IP ดา้นล่างบน Dolly

32 4 - ⃝ หยบิ Wipre (R) 

33 4 - ⃝ หยบิ Wipre (L)  

34 4 - ⃝ วาง Wiper R+L วางบน Dolly

35 4 - ⃝ เขน็  Dolly ไปขา้งหน้า                      

36 2 1.5 เดิน

37 4 - ⃝ เปิดกระโปรงหน้า

38 2 1.5 เดิน

ยกเบาะจาก Dolly  Sub Parts

แผนภูมิกิจกรรม Activity Chart (ปัจจุบนั)

หมายเลข 2 (F4-2) แผน่ท่ี 1 สรุป

กรรมวิธี: ประกอบเบาะหน้าเขา้กบัรถ

ปัจจุบนั □  เสนอ □

ขั้นตอน
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5.1.3 แผนภู มิคน –เครื่องจักร (Man-Machine Chart) ของ สถานีงานที่  2 (F4-2) การ
ประกอบเบาะหน้าเข้ากับรถ เพ่ือวิเคราะห์หาแนวทางในการปรับปรุง เวลาในการท างานของคนและ
เครื่องจักร  

 

 
 
ภาพ 5.3 แผนภูมิคน –เครื่องจักร (Man-Machine Chart) ของ สถานีงานที่ 2 (F4-2) 
 

ปัจจุบนั เสนอ ลดลง

วินาที วินาที วินาที

94 71 23

94 71 23

- - -

94 71 23

20 20 0

- - -

0 0 0

74 51 23

- - -

100% 100% 0

21.28% 28.17% -6.89%

เวลาสะสม เวลา เวลา เวลาสะสม

7 7 Set เบาะเขา้กบัรถ

10 3 หยบิ Bolt 4 ตวั

11 1 หยบิปืน 

14 3 ยงิboltขายดึเบาะ1ตวั 3 14

17 3 ยงิboltขายดึเบาะ1ตวั 3 17

18 1 วางปืน

19 1 หยบิทอลค์

21 2 ขนัทอลค์ตวัท่ี1 2 21

23 2 ขนัทอลค์ตวัท่ี2 2 23

24 1 วางทอลค์

25 1 หยบิปืน 

28 3 ยงิboltขายดึเบาะ1ตวั 3 28

31 3 ยงิboltขายดึเบาะ1ตวั 3 31

32 1 วางปืน

33 1 หยบิทอลค์

35 2 ขนัทอลค์ตวัท่ี3 2 35

37 2 ขนัทอลค์ตวัท่ี4 2 37

38 1 วางทอลค์

45 7 เขน็ Dolly  Supply  Part                           

46 1 หยบิ  Cover  มอเตอร์ปัดน ้าฝน

47 1 หยบิ Cover  IP ดา้นล่าง

49 2 วาง Cover มอเตอร์ปัดน ้าฝน/cover IP ดา้นล่างบน Dolly

53 4 หยบิ Wipre (R) 

57 4 หยบิ Wipre (L)  

61 4 วาง Wiper R+L วางบน Dolly

65 4 เขน็  Dolly ไปขา้งหน้า                      

69 4 เปิดกระโปรงหน้า

71 2 เดิน

วา่ง 34 71

วา่ง 2 33

เคร่ืองจกัรท างาน

เคร่ืองจกัรท างาน

วา่ง 2 25

เคร่ืองจกัรท างาน

เคร่ืองจกัรท างาน

วา่ง 2 19

เคร่ืองจกัรท างาน

เคร่ืองจกัรท างาน

วา่ง 11 11

เคร่ืองจกัรท างาน

เคร่ืองจกัรท างาน

ประสิทธิภาพ

พนักงาน

เคร่ืองจกัร

พนักงาน เคร่ืองจกัร

แผนก: ประกอบ

ท างาน

พนักงาน

เคร่ืองจกัร

ปัจจุบนั □  เสนอ □

Idle

พนักงาน

เคร่ืองจกัร

แผนภูมิคน – เคร่ืองจกัร (Man-Machine Chart)

หมายเลข 2 (F4-2) แผน่ท่ี 1 สรุป

กรรมวิธี: ประกอบเบาะหน้าเขา้กบัรถ

กรรมวิธี: ประกอบ

รอบการผลิต

พนักงาน

เคร่ืองจกัร
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หากปรับปรุงตามแนวทางที่เลือกไว้คือ สถานีงานที่ 2  (F4-2) ขั้นตอนที่ ยกเลิกขั้นตอนยก ขั้นตอน
เดินและ ขั้นตอนตรวจสอบ จะท าให้ระยะเวลาในการประกอบเบาะหน้าเข้ากับรถ ลดลง 23 วินาที 
จะท าให้พนักงานท างานน้อยลง แต่เครื่องจักรท างานเร็วขึ้น ท าให้ประสิทธิภาพของเครื่องจักรเพ่ิมข้ึน  
 ค านวณหาประสิทธิภาพของเครื่องจักร 
ประสิทธิภาพของเครื่องจักร  = เวลาการท างานของเครื่องจักร x 100 

  รอบเวลาการผลิตวินาที/คัน  
โดย เวลาการท างานของเครื่องจักร  =  20 วินาที  
รอบเวลาการผลิต วินาที/คัน  =  71 วินาที/คัน 
ประสิทธิภาพของเครื่องจักร  =  20 x 100 = 28.17 % 
      71 
 ค านวณหาประสิทธิภาพของพนักงาน 
ประสิทธิภาพของพนักงาน  = เวลาการท างานของพนักงาน x 100 

  รอบเวลาการผลิตวินาที/คัน  
โดย เวลาการท างานของพนักงาน  =  71 วินาที  
รอบเวลาการผลิต วินาที/คัน  =  71 วินาที/คัน 
ประสิทธิภาพของพนักงาน  =  71 x 100 = 100 % 

 71 
 หมายเหตุ เนื่องจากเป็นงานประกอบ ขณะที่เครื่องจักรท างานพนักงานท างานด้วย พนักงาน
จึงท างานตลอดเวลาในการผลิตชิ้นงาน ของสายการผลิตนี้ 

ค านวณเวลามาตรฐานของสถานีงานที่ 2 (F4-2) ( หลังการปรับปรุง ) 
สถานีงานที่ 2 (F4-2)  การประกอบเบาะหน้าเข้ากับรถ    
เวลาในการท างานทั้งหมด ของพนักงานใน 1 วัน ; 1 เดือนทางาน 22 วัน  
 - พักเวลา 10.00 – 10.10 น. = 10 นาท ี 
 - พักเวลา 15.00 – 15.10 น. = 10 นาท ี 
เวลาปฏิบัติงานของสถานีงานเป็น 480 – (10+10+) = 460 นาท ี 
  ก าหนดเวลาเผื่อไว้ 
 เวลาเผื่อ เป็นเวลาที่เพิ่มให้จากเวลาปกติของพนักงานตามความเหมาะสม  
1) เวลาเผื่อความเมื่อยล้าของพนักงาน (เนื่องจากการการท างาน) 1.0 %  
2) เวลาเผื่อความล้าช้า (เนื่องจากต าแหน่งการหยิบชิ้นงาน)           2.0 %        
 รวมเวลาเผื่อ เท่ากับ 3.0 % 
การก าหนดเวลาเผื่อ เป็นเวลาที่เพิ่มให้จากเวลาปกติของพนักงานตามความเหมาะสม   
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  เวลาปกติ  
เวลาปกติ = เวลาเลือก x (ค่าสเกล) / 100 ; ค่าสเกล เท่ากับ 100 คือ อัตราการทางานปกติ  
  = 71 x (100) / 100 = 71    
เวลารวมในสถานีที่  F 4-2  = 71  วินาที   
การหาเวลามาตรฐาน ต่องาน 1 ชิ้น = ( เวลาปกติ x 100% ) / ( 100% - % เวลาเผื่อ )   
      = (71 x 100%) / (100% - 3%) = 73.195 วินาที 
 อัตราการผลิต  
อัตราการผลิต  = เวลาผลิต / รอบการผลิต   
อัตราการผลิตต่อชั่วโมง =       60 / 1.22 =     49 หน่วย / ชั่วโมง   
อัตราการผลิตต่อวัน =     460 / 1.22 =   377 หน่วย / วัน   
อัตราการผลิตต่อเดือน = 10,120 / 1.22 = 8,295 หน่วย/เดือน ; ใน 1เดือนทางาน 22 
วัน  
ค่าแรงต่องาน 1 ชิ้น = 300 / 377  =  0.795 บาท 
 
ตาราง 5.1 การค านวณ ประสิทธิภาพของสายการผลิต (เสนอใหม่) 

 
ค านวณอัตราการผลิต (เสนอ) 
 อัตราการผลิต  
อัตราการผลิต  = เวลาผลิต / รอบการผลิต   
อัตราการผลิตต่อชั่วโมง = 60 / 96.907 = 1.6 หน่วย / ชั่วโมง   
อัตราการผลิตต่อวัน = 460 / 1.6 = 288 หน่วย / วัน ;ใน 1 วันท างาน 460 นาท ี 
 หากท างาน 6 วัน/สัปดาห์ จะได้ ปริมาณการผลิต = 1,728 หน่วย / สัปดาห์  

สถานีผลิตที่        เวลาปกติ(วินาที)      เวลาเผื่อ      เวลามาตรฐาน      เวลาที่เสียไปต่อหน่วย    
    F4-1                     57                  1.76                  58.76                 38.14    
    F4-2                     71                  2.20                  73.20                 23.71    
    F5-1                     93                  2.87                  95.87                   1.03     
    F5-2                     94                  2.90                  96.90                   0    
    F5-3                     94                  2.90                  96.90                   0     
    F6-1                     90                  2.78                  92.78                   4.12       
    F6-2                     91                  2.81                  93.81                   3.09      
    F6-3                     77                  2.38                  79.38                  17.52         
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อัตราการผลิตต่อเดือน = 10,120 / 1.6 = 6,325 หน่วย / เดือน ; ใน 1 เดือนทางาน 22 วัน  
 ประสิทธิภาพสายการผลิต (แนะน า) 
ประสิทธิภาพ = (ผลรวมของเวลามาตรฐานของแต่ละสถานีผลิต)x100 
                                      (รอบเวลาการผลิต)(จ านวนสถานี) 
  = (58.76 + 73.195 + 95.87 + 96.9 + 96.9 + 92.78 + 93.81 + 79.38) x100 
      (96.9)(8) 
        = 88.70 % 
- ประสิทธิภาพสายการผลิตเดิมเท่ากับ 94.68 % 
- ประสิทธิภาพสายการผลิตแนะน าเท่ากับ 88.70 % ถ้าท าการปรับปรุงอีก 15 วินาที จะสามารถลด
พนักงานได้ 1 คน ประสิทธิภาพสายการผลิตจะอยู่ที่ 99.16% 
 

รอบเวลามาตรฐานของแต่ละสถานี (สายการผลิตใหม่)  

  

 
ภาพ 5.4 เปรียบเทียบสมดุลของสายการผลิตสายผลิตใหม่และสายผลิตเดิม 

เวลามาตรฐาน 96.9 วินาที (ปัจจุบัน)  

ปัจจุบัน แนะน า 

เวลามาตรฐาน 73.195 วินาที (แนะน า)  
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ภาพ 5.5 แสดงการเปรียบเทียบประสิทธิภาพการท างาน 
 

เปรียบเทียบอัตราส่วนของประสิทธิภาพสายการผลิต  
อัตราส่วนของประสิทธิภาพสายการผลิต   =    100      x ประสิทธิภาพสายการผลิตใหม่ 
     ประสิทธิภาพสายการผลิตเดิม 

โดย ก าหนดให้         94.68 % = 100  
หากผลการด าเนินการใหม่ เพ่ิมเป็น 88.70 %  
จะได้ผลการด าเนินงานเพ่ิมข้ึน  =    100 x 88.70  = 93.68 % 

94.68 

ดังนั้นประสิทธิภาพลดลง   = 93.68 - 100 = -6.32 %  
 เทคนิคการให้รางวัล  
 แผนการจ่ายเงินตามผลงานรายชิ้น  
 การจ่ายเงินจูงใจให้พนักงานมีสิ่งคาดหวังที่จะได้จากคนงาน คือ เวลาการท างานที่ลดลง 
ความพยายามที่มากขึ้นในการท างาน และความคิดสร้างสรรค์เพ่ือให้เกิดงานใหม่ขึ้น โดยเป็นไปตาม
หลักความเป็นจริง คือ การจ่ายเงิน เป็นการจูงใจโดยตรง  
 ตามแผนงานการจ่ายเงินจูงใจตามผลงานรายชิ้นของบริษัทแห่งหนึ่งคนงานสามารถผลิตได้  
4,500 หน่วยต่อสัปดาห์ โดยมีอัตราค่าแรงเท่ากับ 30 บาทต่อชั่วโมง มาตรฐานการผลิตที่ก าหนดขึ้น 
คือ 90 หน่วยต่อชั่วโมง ท างานสัปดาห์ละ 6 วัน คนงานจะได้ค่าจ้างในอัตรา 20 บาทต่อชั่วโมง ถ้าไม่
สามารถผลิตได้เกินมาตรฐานการผลิตที่ก าหนดขึ้น ดังนั้น  

ประสิทธิภาพการท างานลดลงร้อยละ 5.98  
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 โดย En  = จ านวนเงินจูงใจ  
       WT = เวลาท างานเต็มเวลา  
       WR  = อัตราค่าแรงต่อชั่วโมง  
       SPR  = อัตรามาตรฐานการผลิต ชิ้น/ช.ม.  
     NWT  = เวลาท างานไม่เกี่ยวกับการผลิต  
ผลผลิตต่อวันต้องเกิน  = 90 x 8 = 720 หน่วย/วัน  
ผลผลิตของคนงานคนนี้ = 4,500/6 = 750 หน่วย/วัน  
มีผลผลิตชนิดเดียวและคนงานผลิตได้เกินมาตรฐานการผลิต  
 ดังนั้น N  = 4,500 หน่วย/สัปดาห์  
         WR = 30 บาท/ช.ม. 
         SPR = 90 หน่วย/ช.ม.  
        PWR = WR/SPR  
      = 30 / 60  
            = 0.33 บาท/หน่วย  
      En  = (N) (PER)  
            = (4,500) (30/90)  
                         = 1,500 บาท /สัปดาห์ 
การค านวณ ประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) 

สถานีงานที่ 2 (F4-2)ประกอบเบาะหน้าเข้ากับรถ 

 

 

ภาพที่ 5.6 รูปการก าหนดเวลาในการท างาน 1 วัน  
  ช่วงเวลาท างานเช้า 08.00 -12.00 น. (ลบเวลาหยุดตามแผน 10 นาท)ี  
  ช่วงเวลาท างานบ่าย 13.00 -17.00 น. (ลบเวลาหยุดตามแผน 10 นาท)ี  
  ก าหนดเวลาหยุดตามแผน 3 ครั้ง (รวม 30 นาท)ี  
-เครื่องจักรท างานรวม 460 นาท/ีวัน 

1) ก าหนดกการหยุดตามแผนเวลา  
 10.00 – 10.10 น.  
 -ปิดระบบไฟเครื่องจักรและบริเวณสายการผลิตเพ่ือประหยัดพลังงานและพักเครื่องจักร  
 เวลา 12.00 – 13.00 น.  

8.00 เวลา 10.00 12.00 13.00 15.00 17.00 8.00 
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-หยุดพักช่วงกลางวัน  
 เวลา 15.00 – 15.10 น.  
 -ปิดระบบไฟเครื่องจักรและบริเวณสายการผลิตเพ่ือประหยัดพลังงานและพักเครื่องจักร  
 เวลา  17.00 น.  
 -ปิดระบบไฟฟ้าทั้งหมด  

2) เวลาหยุดพักเครื่องจักรในช่วงกลางวัน ในช่วงเวลา 12.00 – 13.00 น. 
3) รับภาระงาน 

เวลารับภาระงาน = เวลารับภาระงานใน 1 วัน -เวลาหยุดตามแผน  
    480 – 20 = 460 นาท ี 

4) เวลามาตรฐานการผลิตของเครื่องจักร เวลามาตรฐานของสถานีงานที่ 2  (F4-2) การ
ประกอบเบาะหน้าเข้ากับรถเท่ากับ 96.9 วินาที/คัน  

5) ปริมาณการผลิต ใน 1 วัน การผลิตทั้งหมด เท่ากับ 460 / 1.6 = 288 คัน  
6) เวลาเดินเครื่อง  

 เวลาเดินเครื่อง = 460 นาที 
 เวลาเดินเครื่อง   = เวลารับภาระงาน –เครื่องหยุด 
              = 460 - 0 
             = 460 นาที 

7) จ านวนของเสียที่พบ = 0  
 การค านวณประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร 

ก อัตราการเดินเครื่องจักร         =  เวลารับภาระงาน –เวลาเครื่องจักรหยุด x 100%  
     เวลารับภาระงาน  
              = (460 – 0) x 100 = 100 %  
     460 

ข ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง  =  รอบเวลามาตรฐาน x ปริมาณการผลิตทั้งหมด x 
100%  
     เวลาเดินเครื่อง  
            = (1.6 x 288) x 100% = 100 %  
     460 
 

ค อัตราคุณภาพ   = ปริมาณการผลิตทั้งหมด –ปริมาณของเสีย x 100% 
                           ปริมาณการผลิตทั้งหมด 
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    = (288 - 0) x 100 % = 100 % 
     288 
ประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร = (ก.x ข x ค.)  x 100 %  
        = (1.00 x 1.00 x 1.00) x 100%  
              OEE = 100 % 
จากการด าเนินงาน 

1) จากเดิมรอบเวลามาตรฐานในการผลิต คือ 96.9 วินาที/คัน เมื่อศึกษาหาแนวทางการ
แก้ปัญหาความล้าช้าแล้ว ท าให้เวลามาตรฐานในการผลิตลดลงเหลือ 73.195 วินาที/คัน  

2) ประสิทธิภาพสายการผลิตเดิม คือ 94.68% เมื่อใช้เทคนิคการศึกษางานและการวิเคราะห์
กิจกรรมสามารถหาแนวทางในการปรับปรุงได้ โดยงานที่ไม่เกิดประโยชน์ให้น้อยลงเพ่ือลด เวลาใน
การ ยกเบาะจาก Dolly มาท าการ Set เบาะเข้ากับรถ โดยใช้หลัก Eliminate แบ่งงานออกจาก
จ านวน 4 ขั้นตอนให้เหลือ 2 ขั้นตอนท าให้เวลาลดลงไปประมาณ 7 วินาที สถานีที่ 1 (F4-1) เนื่องจาก
สถานีงานที่ 1 (F4-1) ลดลงก็เท่ากับว่าลดรอบเวลาในการผลิตลงไปด้วย จึงท าให้ประสิทธิภาพ
สายการผลิตลดลงเป็น 88.70%  

3) จากเดิมที่ใช้เวลาในการผลิตทั้งหมด 96.9 วินาทีต่อหน่วย ผลการด าเนินงาน ท าให้เวลาใน
การผลิตลดลงเหลือ 73.195 วินาทีต่อหน่วย โดยการใช้เครื่องมือ ECRS วิเคราะห์การท างานของ
สถานีที่เป็นปัญหา (ใช้เวลาในการผลิตมากกว่าสถานีงานอ่ืน) ส่งผลให้เวลาในการท างานลดลงจากเดิม 
23.705 วินาที ผลการผลิตจึงเพิ่มขึ้น 



 
 

บทท่ี 6  
 

อภิปรายผล 
 
 

 จากผลการทดสอบชั้นวางลดระยะทางการยกเบาะนั่งรถยนต์ต้นแบบเพ่ือศึกษาการออกแบบ
และพัฒนาอุปกรณ์ลดระยะทางการยกเบาะนั่งรถยนต์เข้ากระบวนการผลิตเป้าหมายลดระยะทางลง 
150 เซนติเมตร เพ่ิมประสิทธิภาพให้กระบวนการผลิต ในบทที่ 5 เมื่อน ามาเปรียบเทียบกับงานวิจัยที่
เกี่ยวข้องเพ่ือการอภิปรายผลมีดังต่อไปนี้ 
 
6.1 ด้านประสิทธิภาพการผลิต 

การเปรียบเทียบผลกระทบเป็นกลุ่มตัวอย่างโดยก าหนดให้สภาพการปฏิบัติงานก่อนและหลังการ
ดังนี้ 

6.1.1 ลดระยะทางการผลิต ก่อนปรับปรุงลักษณะเบาะจะวางไว้ที่รถเข็นโดยเบาะหันด้านหลัง
ออกมาผู้ปฏิบัติงานต้องเอ้ือมือเข้าไปปรับเบาะก่อนถึงจะยกเบาะขึ้นมาได้ 

 

 
ภาพ 6.1 ก่อนการปรับปรุงงานยืนแล้วเดินที่ไปยกเบาะ
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หลังปรับเปลี่ยนลักษณะเบาะจะวางบนชั้นวางลดระยะทางการยกเบาะนั่งโดยเบาะจะหันด้านข้างมา
เพ่ือง่ายต่อการยก 

 

 
ภาพ 6.2 หลังการปรับปรุงงานยืนยกเบาะ 
 

การส่งเบาะเข้ากระบวนการโดยใช้น้ าหนักของเบาะเคลื่อนไปหาผู้ปฏิบัติงาน เพ่ือลดระยะการเดินยก
เบาะพร้อมทั้งปรับต าแหน่งการวางเบาะโดยหันข้างเข้ามาหาผู้ปฏิบัติงาน เพ่ือสะดวกต่อการยกเบาะ
และขั้นตอนประกอบเบาะต่อไปส่งผลให้ลดความเมื่อยล้ากล้ามเนื้อของต าแหน่งแขนส่วนบน แขน
ส่วนล่าง การบิดข้อมือ และล าตัว ลดการโน้มตัวไปข้างหน้าเพ่ือปฏิบัติงานประกอบกับการปรับระดับ
ความสูงของชั้นวางลดระยะการยกเบาะสอดคล้องกับผู้ปฏิบัติงานทั่วไป 

6.1.2 ด้านลดขั้นตอนและเวลาการผลิต ก่อนการปรับปรุงลักษณะงานยืนจุดเริ่มต้นงานอยู่ข้าง
รถยนต์เดินไปยกเบาะมาประกอบมี 6 ขั้นตอน 
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ภาพ 6.3 ก่อนการปรับปรุงขั้นตอนงาน 
 

ล าดับการเคลื่อนที่ไปยกเบาะนั้งรถยนต์มาประกอบมีดังนี้ 
1) เดินจากจุดเริ่มต้นงานอยู่ข้างรถยนต์ใช้ระยะทาง 200 เซนติเมตรไปที่รถเข็นวางเบาะ 

ใช้เวลาเดิน 2 วินาที 
2) ยกเหล็กกั้นเบาะขึ้นเข้าเก็บท่ีรถเข็น ใช้เวลาเดิน 2 วินาที 
3) กดเบาะพับไปด้านหน้า ใช้เวลาเดิน 2 วินาที 
4) ยกเบาะขึ้นจากรถเข็น ใช้เวลาเดิน 2 วินาที 
5) เดินจากรถเข็นวางเบาะมาจุดเริ่มต้นงานอยู่ข้างรถยนต์ใช้ระยะทาง 200 เซนติเมตร 

ใช้เวลาเดิน 2 วินาที 
6) วางเบาะเข้าในตัวรถยนต์ ใช้เวลาเดิน 2 วินาที 
 

 หลังการปรับปรุงลักษณะงานยืนยกเบาะโดยใช้น้ าหนักของเบาะเคลื่อนไปหาผู้ปฏิบัติงานมี 2 
ขั้นตอน 

  

6 
1 

5 

2 

3 
4 
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ภาพ 6.4 หลังการปรับปรุงขั้นตอนงาน 
 

ล าดับการเคลื่อนที่ไปยกเบาะนั้งรถยนต์มาประกอบมีดังนี้ 
1) ยกเบาะขึ้นจากชั้นวางลดระยะทางการยกเบาะนั่ง ใช้เวลาเดิน 2 วินาที 
2) วางเบาะเข้าในตัวรถยนต์ ใช้เวลาเดิน 2 วินาที 

 

1 



บทท่ี 7  
 

สรุปผล 
 
 

7.1 ด้านประสิทธิภาพ 
งานวิจัยฉบับนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือศึกษาการออกแบบและพัฒนาอุปกรณ์ลดระยะทางการยก

เบาะนั่งรถยนต์เข้ากระบวนการผลิตเป้าหมายลดระยะทางลง 150 เซนติเมตร ซึ่งได้เสนอแนวทางการ
ปรับปรุงสภาพการปฏิบัติงานในขั้นตอนการยกเบาะด้วยการปรับเปลี่ยนลักษณะการปฏิบัติงาน
เคลื่อนที่ไปยกเบาะ เป็นเบาะเคลื่อนที่เข้ามาหาผู้ปฏิบัติงานด้วยการสร้างชั้นวางลดระยะการยกเบาะ
จาก 200 เซนติเมตร เหลือเพียง 50 เซนติเมตร สามารถลดระยะทางลงได้ 150 เซนติเมตร สามารถ
ให้ผู้ปฏิบัติงานทั่วไปปฏิบัติงานในขั้นตอนการยกเบาะได้โดยย่อเข่าจับเบาะและเข่าตรงเป็นการยก
เบาะของชั้นวางลดระยะการยกเบาะเพ่ือให้สอดคล้องกับผู้ปฏิบัติงาน ซึ่งได้น าข้อมูลมาแสดงให้เห็นว่า
การปรับปรุงสภาพการปฏิบัติงานจัดระบบงานให้เหมาะสมสอดคล้องกับความสามารถและสมรรถนะ
ของแต่ละผู้ปฏิบัติงาน อีกท้ังผู้ประกอบการสามารถจัดท าขึ้นเองได้ เนื่องจากโครงสร้างของอุปกรณ์ไม่
ซับซ้อน สามารถเคลื่อนย้ายได้ในการจัดแผนผังโรงงานและมีราคาถูก สามารถน าไปประยุกต์ใช้กับ
ชิ้นส่วนอื่น และโรงงานที่มีลักษณะการปฏิบัติงานเดียวกันเพื่อลดปัญหาท่าทางการปฏิบัติงาน 



บทท่ี 8  
 

แผนการน าไปใช้ประโยชน์ 
 
 

 จากการจัดท าต้นแบบของการออกแบบและพัฒนาอุปกรณ์ลดระยะทางการยกเบาะนั่งใน
โรงงานผลิตรถยนต์เพ่ือศึกษาการออกแบบและพัฒนาอุปกรณ์ลดระยะทางการยกเบาะนั่งรถยนต์ เข้า
กระบวนการผลิตเป้าหมายลดระยะทางลง 150 เซนติเมตร ส่งผลดีใน 2 ด้านคือ ด้านพลังงานและ
ด้านสิ่งแวดล้อม ดังที่กล่าวในบทที่ 7 เพ่ือให้เกิดการน าไปใช้ประโยชน์จึงมีการจัดท าแผน ดังกล่าว
ต่อไป 

1 ก าหนดนโยบายไม่เจ็บป่วยจากสภาวะการปฏิบัติงานในสถาน ประกอบการ  
2 น าความรู้ในงานวิจัยไปสอนให้กับพนักงานในองค์กร เพ่ือปรับปรุงกระบวนการ 
3 การเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต และการลดต้นทุนการผลิต  
4 เพ่ือเพ่ิมคุณภาพชีวิตของพนักงาน สร้างสังคมคุณภาพ และส่งเสริมคุณภาพสิ่งแวดล้อมใน

องค์กร ตามนโยบาย สวัสดี สนุกดี สบายดี 
5 การพัฒนาบุคลากรทั่วทั้งองค์กรให้สร้างนวัตกรรมใหม่ๆได้  
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การประเมินทางการยศาสตร์ส าหรับงานยกในโรงงานผลิตรถยนต์ 
Ergonomics Assessment for Lifting Tasks in Automotive Manufacturer 

นิพนธ์ กิติวนารัตน์ 1 , ปริญญ ์บุญกนิษฐ 2 
1, 2 สาขาวชิาวิศวกรรมการจัดการอุตสาหกรรมเพื่อความยั่งยืน 

คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร 
1381 ถนนประชาราษฎร์ 1 เขตบางซื่อ กรุงเทพมหานคร 10800 

nkitivan@gmail.com 
บทคัดย่อ 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาแนวทางการประเมินความเสี่ยงด้านการยศาสตร์ให้เหมาะสมกับ
ผู้ปฏิบัติงาน โดยเน้นความส าคัญของผู้ปฏิบัติงาน และพยายามที่จะออกแบบสร้างเคร่ืองมืออุปกรณ์ จัด
ระบบงานให้เหมาะสมสอดคล้องกับความสามารถและสมรรถนะของแต่ละบุคคล โดยใช้หลักการ
วิเคราะห์ทางชีวกลศาสตร์ มาประยุกต์ใช้ในการวิเคราะห์ พร้อมทั้งการประเมินความเสี่ยงโดยพิจารณา 
3 ปัจจัย 1. ระดับความรุนแรง 2. ความถี่ และ 3. มาตรการด้านความปลอดภัย ที่กระท าต่อส่วนต่างๆ 
ของร่างกายอันเนื่องมาจากการที่ร่างกายต้องรับภาระจากภายนอกและท่าทางการทรงตัวในการ
ปฏิบัติงาน โดยน าเอาความรู้ทางด้านกลศาสตร์ สัดส่วนร่างกาย กายวิภาคศาสตร์ และสรีรวิทยา มา
สร้างความสัมพันธ์กันในรูปแบบจ าลองทางการยศาสตร์ (Ergonomics) ที่เกิดขึ้นตามท่าทาง การใช้
เครื่องมือยกชิ้นส่วนที่มีน้ าหนักและการใช้แรง (ดึง , ดัน และกด) โดยเน้นจากการศึกษาปัญหาทางการย
ศาสตร์ในกระบวนการ ผู้วิจัยพบว่าในขั้นตอนการยกเบาะนั่งรถยนต์ที่มีน้ าหนัก 14.5 กิโลกรัม ขนาด
กว้าง 45 เซนติเมตร ยาว 55 เซนติเมตร และสูง 100 เซนติเมตร ระยะทางจากชั้นวางเบาะนั่งรถยนต์
ถึงจุดประกอบมีระยะทาง 200 เซนติเมตร ผู้วิจัยได้ทดลองแก้ไขปัญหานี้โดยการปรับระยะทางของชั้น
วางเบาะนั่งรถยนต์ให้ไหลเข้าใกล้จุดประกอบเพียง 50 เซนติเมตร สามารถลดระยะทางลงได้ 150 
เซนติเมตร และปรับต าแหน่งการยกเบาะลดการบิดงอล าตัวแล้วท าการประเมินโดยใช้แบบจ าลองชีวกล
ศาสตร์จากท่าทางการปฏิบัติงานทั้งในช่วงก่อนและหลังการปรับปรุงสถานีงาน  
  
ค าส าคัญ (Key word) : “การประเมินความเสี่ยง : ยกเบาะนั่งรถยนต์ ; ช้ันวางลดระยะ” 

mailto:nkitivan@gmail.com
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การประเมินทางการยศาสตร์ส าหรับงานยกในโรงงานผลิตรถยนต์ 

“Ergonomics Assessment for Lifting Tasks in Automotive Manufacturer” 
Mr.Niphon Kitivanarat1 , Mr.Prin Boonkanit2 

1, 2 Engineering Management for Sustainability 
Faculty of Engineering, Rajamangala University of Technology Phra Nakhon 

1381 inhabitants Road 1 Bang Sue, Bangkok 10800. 
nkitivan@gmail.co.th 

Abstract: 
This research aims to study the risk assessment approach to ergonomics to suit operator. 
Emphasizing the importance of work and trying to create design tools. Organize work 
appropriately in accordance with the competency and performance of each individual. Using 
the principles of biomechanics analysis applied in the analysis, along with an assessment of 
the risks by taking into consideration upon 3 factors.  
1. The level of severity.  
2. The level of frequency. 
3. Safety measures at the different parts of the body due to which the body must be borne 
from the outside and in the work. By bringing knowledge of mechanics, the proportion of the 
body, anatomy and physiology is able to create the relationship in a model way of Ergonomics 
which occurs according to the gesture. The use of tools, lifting heavy parts and labor (pull, 
push and press). The focus of the study of Ergonomic issues during the process, researchers 
found in the process of lifting car seat weighs 14.5 kg dimensions width 45 cm, length 55 cm 
and 100 cm in height is the distance of the car seat to shelve. Assembly point distance of 200 
cm, research has fixed this issue by adjusting the distance of the car seat and shelves by only 
50 cm distance can be reduced down to 150 cm, and adjust the position of the lifting cushion 
to reduce twisting torso while assess the biomechanics model of the behavior of all employee 
in improvement on quality, both before and after work station. 
 
Keywords: “risk assessment: lifting the car sea; shortening the shelves” 
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1. บทน า (Introduction) 
 อุตสาหกรรมผลิตยานยนต์เป็นอุตสาหกรรมที่มีความหลากหลายของระดบัเทคโนโลยีในกระบวนการผลติ
ตั้งแต่การปฏิบัติงานด้วยมือเปล่าจนถึงกระบวนการผลิตอัตโนมัติแต่อย่างไรก็ตามอุตสาหกรรมผลิตยานยนต์
จ าเป็นต้องใช้ผู้ปฏิบัติงานในกระบวนการผลิต เช่น การหยิบ การจับและยกวัตถุดิบตลอดจนการประกอบเป็น
ผลิตภัณฑ์ ส่งผลให้ผู้ปฏิบัติงานเกิดโอกาสสัมผัสปัจจัยอันตรายที่กระทบต่อสุขภาพของผู้ปฏิบัติงานโดยเฉพาะ
ปัจจัยด้านการยศาสตร์เนื่องจากลักษณะการปฏิบัติงานในกระบวนการผลิตต้องปฏิบัติงานด้วยความเร็ว ภาระ
งานหนัก ท่าทางการปฏิบัติงานซ้ าๆ ซึ่งปัจจัยดังกล่าวย่อมก่อให้เกิดอาการเมื่อยล้ากล้ามเนื้อและส่งผลกระทบ
ต่อสุขภาพของผู้ปฏิบัติงาน [1] 
  
การเพิ่มผลผลิตและประสิทธิภาพการผลิต จึงมีบทบาทส าคัญต่อการพัฒนาอุตสาหกรรม ซึ่งต้องอาศัย
ผู้ปฏิบัติงานเป็นกลไกส าคัญในการขับเคลื่อนให้ทุกๆ อุตสาหกรรมด าเนินไปได้ด้วยดี  ในด้านของการสร้าง
คุณภาพชีวิตที่ดีในการปฏิบัติงาน ความรู้ทางการยศาสตร์ได้รับการยอมรับกันอย่างกว้างขวางว่าเป็นวิธีการ
หนึ่งที่สามารถช่วยเพิ่มผลผลิตได้ การจัดสภาพงานที่มีความเหมาะสมกับผู้ปฏิบัติงานจะก่อให้เกิดความ
สะดวกสบาย รวดเร็ว และความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน ดังนั้นจากการสอบถามภาวะความไม่สบายจากการ
ปฏิบัติงานในสถานประกอบการ [2] โดยใช้ข้อมูลจากห้องพยาบาลของบริษัทในปี 2015 ตั้งแต่เดือนมกราคม
ถึงธันวาคม มีคนเข้าห้องพยาบาลทั้งหมด 276 คน มีการเจ็บป่วย 1126 ครั้ง  
 การวิจัยนี้จึงมุ่งเน้นที่จะน าหลักการยศาสตร์ไปประยุกต์ใช้ในการประเมนิความเสี่ยงจากการปฏิบัติงานใน
อุตสาหกรรมผลิตยานยนต์ โดยอาศัยหลักการวิเคราะห์ทาง ชีวกลศาสตร์ (Biomechanical Analysis) ซึ่งเป็น
ศาสตร์ที่เกิดจากการประยุกต์ความรู้ในสาขาวิชาวิศวกรรมศาสตร์ , ฟิสิกส์, ขนาดมนุษย์ และพื้นฐานทาง
วิทยาศาสตร์การแพทย์ มาท าการปรับปรุงสภาพการปฏิบัตงิานในข้ันตอนการยกเบาะรถยนต์ การศึกษาวิจัยมุ่ง
ใช้วิธีการปรับปรุงสภาพการปฏิบัติงานให้สอดคล้องกับขนาดของร่างกายเพื่อใหผู้้ปฏิบัติงานสามารถเคลื่อนไหว
ร่างกายที่ถูกต้องตามหลักวิชาการและความเสี่ยงท่ีก่อให้อาการเมื่อยล้ากล้ามเนื้อเนื่องจากการปฏิบัติงาน [2] 
 
2. วิธีวิจัย (Research Methodology) 
2.1.ศึกษากลุ่มตัวอย่างการเจ็บป่วยจากท่าทางการปฏิบัติงานที่ส่งผลกระทบต่อส่วนต่างๆของร่างกายดังตาราง
ที ่1 
 
ตารางที ่1 กลุ่มตัวอย่างการเจ็บป่วยจากท่าทางการปฏิบัติงาน 

การเจ็บป่วยจากท่าทางการปฏิบัติงาน ครั้ง ร้อยละ 
บริเวณเอว สะโพกและหลัง 54 33.750 

เข่าและขา 39 24.375 
คอและหัวไหล ่ 36 22.500 

มือ นิ้วมือและข้อมอื 16 10.000 
แขนและข้อศอก 15 9.375 

เก็บรวบรวมข้อมูลการใช้ห้องพยาบาลในปี 2015 
2.2. แบบสังเกตโดยวีดีโอแล้วศึกษารายละเอียดของสภาพปัญหาและท่าทางการปฏิบัติงานในกระบวนการที่มี
น้ าหนักและการใช้แรง (ดึง, ดัน, กด) 
2.3. ใช้เทคนิคการประเมินร่างกายส่วนบนแบบรวดเร็ว 
 - ขั้นตอนที่ 1 การประเมินต าแหน่งแขนส่วนบน (Upper arm) ระดับของแขน การยกที่สูงขึ้น ระดับ
คะแนนที่ให้มากขึ้น คะแนนอยู่ระหว่าง 1-4 ถ้ามีการยกของไหล่ ให้บวกคะแนนเพิ่มอีก +1 ถ้ามีการกางแขน 
ให้บวกคะแนนเพิ่มอีก +1 ถ้าแขนมีที่รองรับหรือวางพาดอยู่ให้ลบคะแนน -1 คะแนนสูงสุดของขั้นตอนนี้จะมี
ค่าไม่เกิน 6 คะแนน ให้แยกการประเมินแขนซ้ายและขวาดังแสดงในภาพที่ 1 
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ภาพที่ 1 แสดงลักษณะการประเมนิแขนส่วนบนในวิธี RULA    ที่มา : (McAtamney & Corlett, 1993) 

 - ขั้นตอนที่ 2 การประเมินต าแหน่งแขนส่วนล่าง (lower arm หรือ forearm) ระดับของแขนส่วนล่าง
ควรอยู่ในแนวระดับขณะปฏิบัติงาน หรืออยู่ในช่วงประมาณ 60-100 องศาวัดจากแนวดิ่งให้คะแนน 1 หรือถ้า
มุมของแขนส่วนล่างอยู่ระหว่าง 0-50 องศา หรือมากกว่า100 องศา ให้คะแนน 2 ถ้ามีการปฏิบัติงานไขว้แขน
เลยแกนกลางล าตัวหรือกางแขนออกไปด้านข้างล าตัว ให้บวกคะแนนเพ่ิมอีก +1 คะแนนสูงสุดในขั้นตอนนี้มีค่า
ไม่เกิน 4 คะแนนให้แยกประเมินระหว่างแขนซ้ายและขวาดังแสดงในภาพที่ 2  

 
ภาพที่ 2 แสดงลักษณะการประเมนิแขนส่วนล่าง 

 - ขั้นตอนที่ 3 การประเมินต าแหน่งขณะปฏิบัติงานข้อมือไม่ควรอยู่ในลักษณะตรงไม่บิดงอให้คะแนน 1
ถ้าข้อมือมีการบิดงออยู่ในช่วงประมาณ 15 องศาจะให้คะแนนอีก 2 หรือถ้าข้อมือมีการบิดงออยู่นอกช่วง 15+ 
องศา ให้คะแนน 3 ถ้ามีการปฏิบัติงานที่เกิดการเบี่ยงข้อมือออก (deviation) ให้บวกคะแนนเพิ่มอีก +1 
คะแนนสูงสุดในข้ันตอนน้ีมีค่าไม่เกิน 4 คะแนน ให้แยกประเมินระหว่างแขนซ้ายและขวาดังแสดงในภาพที่ 3 
 

 
ภาพที่ 3 แสดงลักษณะการประเมนิข้อมือในวิธี RULA 

 - ขั้นตอนที่ 4 การประเมินการบิดข้อมือ ขณะปฏิบัติงานข้อมือไม่ควรหมุนถ้ามีการหมุนข้อมือให้คะแนน
เป็น 1 ถ้ามีการปฏิบัติงานที่หมุนข้อมือมากเกือบสุด ให้คะแนนเป็น 2 คะแนนสูงสุดในขั้นตอนนี้มีค่าไม่เกิน 2 
คะแนนให้แยกประเมินระหว่างแขนซ้ายและขวา 
 - ขั้นตอนที่ 5 สรุปผลจากขั้นตอนที่ 1-4 โดยใช้ตาราง A น าข้อมูลจากขั้นตอนที่ 1-4 ซึ่งเป็นผลจากการ
วิเคราะห์ท่าทางของแขนและมือในขณะปฏิบัติงานมาเปิดค่าคะแนนรวมตาราง A ดังแสดงในภาพที่ 4 

 
ภาพที่ 4 ตารางค่าคะแนนกลุ่ม A   

 - ขั้นตอนที่ 6 ประเมินระดับของการใช้แรงจากกล้ามเนื้อแบบสถิต เช่น มีการใช้แรงโดยเกร็งกล้ามเนื้อ
ต่อเนื่องนานกว่า 1 นาที ให้ใส่คะแนนเป็น 1 ถ้าการปฏิบัติงานเป็นแบบซ้ าๆ โดยมีการเคลื่อนไหวกลับไป
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กลับมาเกินกว่า 4 ครั้งต่อนาทีหรือมากกว่า ให้บวกคะแนนเพิ่มอีก +1 คะแนนสูงสุดในขั้นตอนนี้มีค่าไม่เกิน 2 
คะแนน  
 - ขั้นตอนที่ 7 ประเมินภาระงานท่ีท าได้แก่ แรงที่ใช้ หรือน้ าหนักที่ถือ ถ้าน้อยกว่า 2 กิโลกรัม ให้คะแนน
เป็น 0 ถ้าภาระงานอยู่ระหว่าง 2-10 กิโลกรัม ถือหรือใช้แรงนานๆ ต่อครั้ง ให้คะแนนเป็น 1 ถ้าภาระงานอยู่
ระหว่าง 2-10 กิโลกรัม ถือหรือใช้แรงตลอดเวลาหรือท าซ้ าไปมาบ่อยๆ ให้คะแนนเป็น 2 ถ้าภาระงานมากกว่า 
10 กิโลกรัม ถือหรือใช้แรงแบบสถิต หรือเคลื่อนที่ซ้ าไปมาบ่อยๆ หรือมีการใช้แรงปฏิบัติงานอย่างรวดเร็ว ให้
คะแนนเป็น 3  
 - ขั้นตอนที่ 8 สรุปผลคะแนนการวิเคราะห์ของแขนและข้อมือรวมผลคะแนนจากขั้นตอนที่  5 – 7 ไว้ใน
ขั้นตอนนี ้เพื่อใช้เปิดตาราง C ในการประเมินผล ร่วมกับร่างกายส่วนท่ีเหลือดังแสดงในภาพที่ 5  

 
ภาพที่ 5 ตารางค่าคะแนนกลุ่ม C   

 - ขั้นตอนที่ 9 การวิเคราะห์ท่าทางของศีรษะและคอ ถ้ามุมก้มอยู่ระหว่าง 0-10 องศา ให้คะแนนเป็น 1 
ถ้ามุมก้มอยู่ระหว่าง 10-20 องศา ให้คะแนนเป็น 2 ถ้ามุมก้มมากกว่า 20 องศาขึ้นไป ให้คะแนนเป็น 3 ถ้ามี
การเงยศีรษะให้คะแนนเป็น 4 ถ้ามีการหมุนศีรษะด้วย ให้คะแนนเพิ่มอีก +1ถ้ามีการเอียงศีรษะไปด้านข้าง ให้
คะแนนเพิ่มอีก +1คะแนนสูงสุดในขั้นตอนนี้จะมีค่าไม่เกิน 6 คะแนน ดังภาพที่ 6 

 
ภาพที่ 6 แสดงการประเมินส่วนคอในวิธี RULA 

 - ขั้นตอนที่ 10 การวิเคราะห์ต าแหน่งของล าตัว (trunk) ควรอยู่ในลักษณะที่ตั้งตรงเมื่อยืนหรือในกรณี
การนั่งมีพนักพิงรองรับอย่างดีที่มุมเอียงไม่เกิน -20 องศา ให้คะแนนเป็น 1 ล าตัวโน้มไปด้านหน้าระหว่าง 1-20 
องศา ให้คะแนนเป็น 2 ล าตัวโน้มไปด้านหน้าระหว่าง 21-60 องศา ให้คะแนนเป็น 3 ล าตัวโน้มไปด้านหน้า
ระหว่างมากกว่า 60 องศา ให้คะแนนเป็น 4 ล าตัวมีการหมุน ให้คะแนนเพิ่มอีก +1 ล าตัวมีการเอียงไปด้านข้าง 
ให้คะแนนเพิ่มอีก +1 คะแนนสูงสุดในขั้นตอนนี้มีค่าไม่เกิน 6 คะแนน ดังภาพที่ 7 

 
ภาพที่ 7 แสดงการประเมินในส่วนล าตัวในวิธี RULA 

 - ขั้นตอนท่ี 11 การประเมินท่าทางของขาและเท้า ขาอยู่ในลักษณะสมดุลซ้ายขวาโดยเท้าสามารถวางบน
พื้นที่มีการรองรับดีให้คะแนนเป็น 1 ถ้าไม่สมดุลหรือพื้นรองรับเท้าไม่ดี ให้คะแนนเป็น 2 คะแนนสูงสุดใน
ขั้นตอนนี้ไม่เกิน 2 คะแนน           - ขั้ น ต อน ที่  12 ส รุ ปผล
ท่าทางการปฏิบัติงานจากขั้นตอนท่ี 9-11 โดยใช้ตาราง B เป็นการสรุปผลท่าทางของศีรษะล าตัว ขาและเท้า โดยใช้ข้อมูลที่
ได้จากขั้นตอนที่ 9, 10 และ 11 มาเปิดตาราง B ดังภาพที่ 8 
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ภาพที่ 8 ตารางค่าคะแนนกลุ่ม B   

 - ขั้นตอนที่ 13 ประเมินระดับลักษณะการใช้แรงจากกล้ามเนื้อเป็นการประเมินลักษณะการใช้แรงจาก
กล้ามเนื้อว่าเป็นไปในลักษณะใด แบบสถิตหรือแบบพลวัติด้วยความถี่มากน้อยขนาดไหน ถ้ามีการใช้แรงจาก
กล้ามเนื้อในแบบสถิตเป็นเวลานานหรือการปฏิบัติงานแบบใช้แรงซ้ าๆไปมา ด้วยความถี่ 4 ครั้งต่อนาทีหรือสูง
กว่า ให้คะแนนเพิ่มอีก +1   - ขั้นตอนที่ 14 ประเมินระดับภาระงานจากน้ าหนักของหรือแรงที่ใช้ให้
พิจารณาน้ าหนักของที่ยกหรือแรงที่ใช้ในการปฏิบัติงาน เช่น แรงผลัก แรงกด แรงดึงเป็นต้น ว่ามีค่ามากน้อย
เพียงใด ถ้าภาระงานที่ใช้มีค่าน้อยกว่า 2 กิโลกรัม ท าเป็นนานๆ ครั้ง ให้คะแนนเป็น 0 ถ้าภาระงานที่มีใช้มีค่า
ระหว่าง 2-10 กิโลกรัม ท าเป็นครั้งคราวให้คะแนนเป็น 1 ถ้าภาระงานท่ีใช้มีค่าระหว่าง 2-10 กิโลกรัม ออกแรง
แบบสถิตหรือเกิดขึ้นซ้ าๆ ไปมาให้คะแนนเป็น 2 ถ้าภาระงานท่ีใช้มีค่ามากกว่า 10 กิโลกรัม ออกแรงแบบสถิต
หรือเกิดซ้ าๆ ไปมาบ่อยๆ หรือมีการออกแรงอย่างรวดเร็วให้คะแนนเป็น 3  
 - ขั้นตอนที่ 15 สรุปผลการวิเคราะห์ ศีรษะ คอ ล าตัว ขา และเท้าเป็นผลรวมคะแนนจากขั้นตอนที่ 12 
ซึ่งได้จากการเปิดตาราง B รวมกับคะแนนในขั้นตอนที่ 13 และ 14 ซึ่งเป็นลักษณะการใช้งานกล้ามเนื้อและ
ภาระงานที่ต้องท า คะแนนรวมที่ได้ใส่ไว้ในขั้นตอนนี้  เพื่อน าไปเปิดตารางสรุปผลของการประเมินร่างกาย
ส่วนบนแบบรวดเร็วในตาราง C  
 - ขั้นตอนท่ี 16 หรือข้ันสุดท้าย คือการสรุปผลระดับคะแนนของการประเมินร่างกายส่วนบนแบบรวดเร็ว
ในตาราง C น าค่าท่ีได้ในข้ันตอนที่ 8 และคะแนนท่ีได้ในข้ันตอนที่ 15 ไปใช้ในการเปิดตาราง C โดยคะแนนใน
ขั้นตอนที่ 8 ใช้เลือกต าแหน่งของแถว ส่วนคะแนนในขั้นตอนที่ 15 ใช้เลือกต าแหน่งของคอลัมน์ช่องที่ตัดกัน
ระหว่างคะแนนท้ังสอง ในตาราง C เป็นระดับคะแนนสุดท้ายของการประเมินร่างกายส่วนบนแบบรวดเร็วจะมี
ค่าอยู่ระหว่าง 1-7 คะแนนที่สูงกว่าหมายถึงความเสี่ยงต่อปัญหาทางด้านการยศาสตร์มีสูงด้วย การแปลผล
คะแนนความเสี่ยงรวมในวิธี RULA ดังตารางที ่2 
 
ตารางที ่2 แสดงการแปลผลคะแนนความเส่ียงรวมในวิธ ีRULA 

คะแนน การแปลผล 

1-2 
ยอมรับได้แต่อาจจะมีปัญหาทางการยศาสตร์ได้ถ้ามีการท างานดังกล่าวซ้ าๆต่อเนื่องเป็นเวลานาน
กว่าเดิม 

3-4 
ควรมีการศึกษาเพิ่มเติมและติดตามวัดผลอย่างต่อเนื่องอาจจะจ าเป็นที่จะต้องมีการออกแบบงาน
ใหม่ 

5-6 งานนั้นเร่ิมเป็นปัญหาควรท าการศึกษาเพิ่มเติมและควรรีบปรับปรุง 
7 งานนั้นมีปัญหาทางการยศาสตร์และต้องมีการปรับปรุงทันที 

ที่มา : (McAtamney & Corlett, 1993) 
 2.4. ด าเนินการออกแบบสถานีงานโดยให้เหมาะสมกับขนาดสัดส่วนร่างกายและออกแบบท่าทางการ
ปฏิบัติงานในกระบวนการที่มีน้ าหนักและการใช้แรง (ดึง, ดัน, กด) ศึกษาผลกระทบที่อาจเกิดขึ้นพร้อมแนว
ทางการปรับปรุงแก้ไขในการออกแบบสถานีงานใหม่ 
 
3. ผลการวิจัย (Results)  
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 3.1 แบบประเมินจากการสังเกตเป็นโดยการเดินส ารวจมองดูท่าทางการปฏิบัติงานแล้วท าการบันทึก
วีดีโอ เพื่อน ามาวิเคราะห์ภายหลัง โดยประเมินคาดคะเนระดับการออกแรงและท่าทาง ได้คะแนนออกมาเป็น
ดัชนีบอกระดับความเสี่ยงด้วยเทคนิค RULA ดังแสดงในภาพที่ 9 

 
ภาพที่ 9 การปฏิบัติงานในสถานีงานยกเบาะแบบเดิม 

  3.2 ผลการการประเมินร่างกายส่วนบนแบบรวดเร็ว การให้คะแนนกลุ่ม A (แขนส่วนบนและล่างและ
ข้อมือ)  
 - ขั้นตอนท่ี 1 แขนช่วงบนขวามือมีการเคลื่อนไหวบิดไปมา มีมุมระหว่าง 45-90 องศา จึงมีระดับคะแนน
เป็น 3 มีการยกหัวไหล่เพิ่มอีก +1 และมีการกางแขนออกจึงเพิ่มอีก +1 สรุปรวมคะแนนเป็น 5 ส่วนแขนช่วง
บนซ้ายมือมีการเคลื่อนไหวบิดไปมา มีมุมระหว่าง 15-45 องศา จึงมีระดับคะแนนเป็น 2 มีการยกหัวไหล่เพิ่ม
อีก +1 และมีการกางแขนออกจึงเพิ่มอีก +1 สรุปรวมคะแนนเป็น 4  
   - ขั้นตอนที่ 2 แขนช่วงล่างมีการเคลื่อนไหวมีมุมระหว่าง 0 ถึง 60 องศา จึงมีระดับคะแนนเป็น 2 มีการ
กางแขนออกไปด้านข้างล าตัวจึงเพิ่มอีก +1 สรุปคะแนนเป็น 3 (ซ้ายมือและขวามือปฏิบัติงานไม่ต่างกันมาก)  
 - ขั้นตอนท่ี 3 มือและข้อมือขวามีการเคลื่อนไหวมีมมุมากกว่า 15 องศา มีระดับคะแนนเป็น 3 มีการเอียง
ข้อมือเบี่ยงไปด้านข้างซ้าย +1 สรุปรวมคะแนนเป็น 4 มือและข้อมือซ้ายมีการเคลื่อนไหวมีมุมมากกว่า 15 
องศา มีระดับคะแนนเป็น 3 มีการเอียงข้อมือเบี่ยงไปด้านข้างขวา +1 สรุปรวมคะแนนเป็น 4 
 - ขั้นตอนที่ 4 ในขณะปฏิบัติงานมีการหมุนบิดของข้อมือตั้งแต่ครึ่งถึงเกือบสุด จึงมีระดับคะแนนเป็น 2 
(ซ้ายมือและขวามือปฏิบัติงานไม่ต่างกันมาก) 
 - ขั้นตอนที่ 5 แขนช่วงบนขวามือคะแนนเป็น 5 แขนช่วงล่างคะแนนเป็น 3 มือและข้อมือมีการ
เคลื่อนไหวคะแนนรวมเป็น 4 การหมุนของข้อมือจึงมีระดับคะแนนเป็น 2 จึงได้คะแนนของท่าทางต่างๆ ใน 
ขั้นตอนท่ี 5 เป็น 8 โดยเปิดในตาราง A แขนช่วงบนซ้ายมือคะแนนเป็น 4 แขนช่วงล่าง คะแนนเป็น 3 มือและ
ข้อมือมีการเคลื่อนไหวคะแนนรวมเป็น 4 การหมุนของข้อมือจึงมีระดับคะแนนเป็น 2 จึงได้คะแนนของท่าทาง
ต่างๆ ใน ขั้นตอนท่ี 5 เป็น 6 โดยเปิดในตาราง A ดังภาพที่ 10 

 
ภาพที่ 10 ตารางค่าคะแนนกลุม่ A 

 - ขั้นตอนที่ 6 กล้ามเนื้อที่ใช้ส่วนใหญ่เป็นงานยกน้ าหนักมีระยะเวลาการยกน้อยกว่า 1 นาที หรือมีการ
ปฏิบัติงานซ้ ามากกว่า 4 ครั้ง จึงมีระดับคะแนนเป็น 0 
 - ขั้นตอนที่ 7 ภาระงานยกเบาะนั่งรถยนต์มากกว่า 10 กิโลกรัม ใช้แรงปฏิบัติงานรวดเร็ว จึงมีระดับ
คะแนนเป็น 3 

ขวามือ 
ซ้ายมือ 
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 - ขั้นตอนที่ 8 ขวามือได้คะแนนเป็น 8 จากผลของขั้นตอนที่ 5 กล้ามเนื้อที่ใช้ในผลของขั้นตอนที่  6 
คะแนนเป็น 0 และแรงในผลของขั้นตอนที่ 7 คะแนนเป็น 3 สรุปรวมคะแนนเป็น 11 ซ้ายมือได้คะแนนเป็น 6 
จากผลของขั้นตอนที่ 5 กล้ามเนื้อที่ใช้ในผลของขั้นตอนที่  6 คะแนนเป็น 0 และแรงในผลของขั้นตอนที่ 7 
คะแนนเป็น 3 สรุปรวมคะแนนเป็น 9 โดยเปิดตารางสรุปผล C ดังภาพที่ 11 

 
ภาพที่ 11 ตารางสรุปผล C 

การให้คะแนนกลุ่ม B (ล าคอและตัว)  
 - ขั้นตอนท่ี 9 ศีรษะและคอมีการก้มมากกว่า 20-60 องศาจึงมีระดับคะแนนเป็น 3 คอมีการบิดจึงเพิ่มอกี 
+1 สรุปคะแนนเป็น 4 
 - ขั้นตอนท่ี 10 ล าตัวมีการเคลื่อนไหวเป็นมุมมากกว่า 20-60 องศา จึงมีระดับคะแนนเป็น 3 ล าตัวมีการ
บิดจึงเพิ่มอีก +1 สรุปคะแนนเป็น 4 
 - ขั้นตอนท่ี 11 ขาและเท้ามีลักษณะการรองรับน้ าหนักที่ไม่ดีหรือการทรงตัวที่ไม่สมดุลจึงมีระดับคะแนน
เป็น 1  
 - ขั้นตอนท่ี 12 ศีรษะและคอในผลของขั้นตอนท่ี 9 มีระดับคะแนนเป็น 4 ล าตัวมีระดับคะแนนเป็น 4 ขา
และเท้ามีระดับคะแนนเป็น 1 จึงได้น าค่าไปโดยเปิดตาราง B ได้ระดับคะแนนเป็น 7 โดยเปิดในตาราง A ดัง
ภาพที่ 12 

 
ภาพที่ 12 ตารางค่าคะแนนกลุม่ B 

 - ขั้นตอนที่ 13 กล้ามเนื้อที่ใช้ส่วนใหญ่เป็นงานยกน้ าหนักที่มีระยะเวลาการยกน้อยกว่า 1 นาที หรือมี
การปฏิบัติงานซ้ ามากกว่า 4 ครั้ง จึงมีระดับคะแนนเป็น 0  - ขั้นตอนที่ 14 การยกเบาะมีน้ าหนักมากกก
ว่า 10 กิโลกรัม โดยมีการออกแรงแบบกระชากจึงมีระดับคะแนนเป็น 3 
 - ขั้นตอนที่ 15 สรุปผลการวิเคราะห์ ศีรษะ คอ ล าตัว ขา และเท้าเป็นผลรวมคะแนนจากขั้นตอนที่ 12 
ซึ่งได้จากโดยเปิดในตาราง B ได้คะแนนเป็น 7 ในขั้นตอนที่ 13 ลักษณะการใช้งานกล้ามเนื้อได้คะแนนเป็น 0 
และขั้นตอนท่ี 14 เป็นภาระงานท่ีต้องท าได้คะแนนเป็น 3 สรุปรวมคะแนนเป็น 10 โดยเปิดตารางสรปุผล C ดัง
ภาพที่ 13 

 
ภาพที่ 13 ตารางสรุปผล C 

 - ขั้นตอนที่ 16 การสรุปผลระดับขั้นตอนท่ี 8 ได้คะแนนของขวามือสรุปรวมคะแนนเป็น 11 และซ้ายมือ
สรุปรวมคะแนนเป็น 9 โดยเปิดในตาราง C และขั้นตอนท่ี 15 ได้คะแนนของสรุปรวมคะแนนเป็น 10 โดยเปิด
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ในตาราง C จึงได้คะแนนรวม (Final Score) การแปลผลคะแนนความเสี่ยงรวมในวิธี RULA สรุปเท่ากับ 7 ดัง
แสดงในภาพที่ 14 

 
ภาพที่ 14 ตารางสรุปผลของลลูารใ์นตาราง C 

ตามการแปลความหมายคือ งานนั้นมีปัญหาทางการยศาสตร์และต้องมีการปรับปรุงทันที 
 3.3 การปรับปรุงสภาพการปฏิบัติงานในขั้นตอนยกเบาะรถยนต์ เพื่อให้สถานีงานสามารถปฏิบัติงานใน
ท่าทางที่สบายโดยใช้ข้อมูลขนาดสัดส่วนของผู้ปฏิบัติงานเป็นเกณฑ์ ด าเนินการออกแบบช้ันวางลดระยะยก
เบาะนั่งรถยนต์ดังแสดงในภาพที่ 15 

 
ก) ภาพด้านข้าง 

 
ข) ภาพด้านหน้า 

ภาพที่ 15 ขนาดของช้ันวางลดระยะการยกเบาะ(หน่วย:มิลลิเมตร) 
 ช้ันวางเบาะนั่งรถยนต์ถึงจุดประกอบมีระยะทาง 200 เซนติเมตร ได้ทดลองแก้ไขปัญหานี้โดยการปรับ
ระยะทางของช้ันวางเบาะนั่งรถยนต์ให้ไหลเข้าใกล้จุดประกอบเพียง 50 เซนติเมตร สามารถลดระยะทางลงได้ 
150 เซนติเมตร และปรับต าแหน่งการยกเบาะแล้วทดลองการปฏิบัติงานในขั้นตอนยกเบาะรถยนต์ เพื่อให้
สถานีงานของผู้ปฏิบัติงานสามารถปฏิบัติงานในท่าทางที่สบาย ดังแสดงในภาพที่ 16 

 
ภาพที่ 16 การปฏิบตัิงานในสถานงีานยกเบาะแบบใหม ่

 3.4 ท าการเปรียบเทียบผลกระทบทางกายภาพต่อร่างกายของผู้ปฏิบัติงานในสภาพการปฏิบัติงานก่อน
และหลังปรับปรุงการเปรียบเทียบผลกระทบในขั้นตอนยกเบาะด้วยวิธีทางสถิติจากกลุ่มตัวอย่างเดียวกันแต่
เปลี่ยนแปลงสภาพการปฏิบัติงานก่อนและหลังการปรับปรุงดังพบว่าคะแนนระดับความเสี่ยงในแต่ละท่าทาง
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การปฏิบัติงานหลังการปรับปรุงมีคะแนนเท่ากับ 4 ซึ่งตามการแปลความหมายคือควรมีการศึกษาเพิ่มเติมและ
ติดตามวัดผลอย่างต่อเนื่องอาจจะจ าเป็นที่จะต้องมีการออกแบบงานใหม่ซึ่งมีคะแนนลดลงเมื่อเปรียบเทียบกับ
คะแนนก่อนการปรับปรุงซึ่งมีคะแนนเท่ากับ 7 แสดงในภาพที่ 17  

 
ภาพที่ 17 แสดงผลการเปรยีบเทียบก่อนและหลัง 

 
4. อภิปรายผล (Discussion) 
การเปรียบเทียบผลกระทบทางกายภาพต่อร่างกายของผู้ปฏิบัติงานซึ่งเป็นกลุ่มตัวอย่างโดยก าหนดให้สภาพ
การปฏิบัติงานก่อนและหลังการปรับปรุงโดยการประเมินท่าทางการปฏิบัติงานด้วย RULA จากการประเมิน
ท่าทางการปฏิบัติงานในกลุ่มตัวอย่าง พบว่าคะแนนระดับความเสี่ยงของท่าทางการปฏิบัติงานก่อนการ
ปรับปรุงมีค่าคะแนนเท่ากับ 7 และกลุ่มตัวอย่างเดียวกันการปฏิบัติงานหลังการปรับปรุง พบว่าคะแนนระดับ
ความเสี่ยงมีค่าลดลงเท่ากับ 4 เนื่องจากการปรับเปลี่ยนลักษณะงานยืนแล้วเคลื่อนที่ไปยกเบาะที่หันหลัง
ออกมาปรับเปลี่ยนเป็นงานยืนยกเบาะโดยใช้น้ าหนักของเบาะเคลือ่นไปหาผูป้ฏิบัตงิาน เพื่อลดระยะการเดินยก
เบาะพร้อมทั้งปรับต าแหน่งการวางเบาะโดยหันข้างเข้ามาหาผู้ปฏิบัติงาน เพื่อสะดวกต่อการยกเบาะและ
ขั้นตอนประกอบเบาะต่อไปส่งผลให้ลดความเมื่อยล้ากล้ามเนื้อของต าแหน่งแขนส่วนบน แขนส่วนล่าง ข้อมือ 
การบิดข้อมือ ศีรษะ ล าตัว ท่าทางของขาและเท้า ลดการโน้มตัวไปข้างหน้าเพื่อปฏิบัติงานประกอบกับการปรบั
ระดับความสูงของช้ันวางลดระยะการยกเบาะสอดคล้องกับผู้ปฏิบัติงานทั่วไป ส่งผลให้ระดับความเสี่ยงในการ
ปฏิบัติงานลดลง 
 
5. สรุปผล (Conclusion) 
 งานวิจัยฉบับนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาแนวทางการประเมินความเสี่ยงด้านการยศาสตร์ผลที่ได้จากการ
ปฏิบัติงาน ซึ่งได้เสนอแนวทางการปรับปรุงสภาพการปฏิบัติงานในขั้นตอนการยกเบาะด้วยการปรับเปลี่ยน
ลักษณะการปฏิบัติงานเคลื่อนที่ไปยกเบาะ เป็นเบาะเคลื่อนที่เข้ามาหาผู้ปฏิบัติงานด้วยการสร้างช้ันวางลด
ระยะการยกเบาะจาก 200 เซนติเมตร เหลือเพียง 50 เซนติเมตร สามารถลดระยะทางลงได้ 150 เซนติเมตร 
สามารถให้ผู้ปฏิบัติงานทั่วไปปฏิบัติงานในขั้นตอนการยกเบาะได้โดยย่อเข่าจับเบาะและเข่าตรงเป็นการยก
เบาะของช้ันวางลดระยะการยกเบาะเพื่อให้สอดคล้องกับผู้ปฏิบัติงาน ซึ่งได้น าข้อมูลมาแสดงให้เห็นว่าการ
ปรับปรุงสภาพการปฏิบัติงานจัดระบบงานให้เหมาะสมสอดคล้องกับความสามารถและสมรรถนะของแต่ละ
ผู้ปฏิบัติงาน อีกทั้งผู้ประกอบการสามารถจัดท าขึ้นเองได้ เนื่องจากโครงสร้างของอุปกรณ์ไม่ซับซ้อน สามารถ
เคลื่อนย้ายได้ในการจัดแผนผังโรงงานและมีราคาถูก สามารถน าไปประยุกต์ใช้กับช้ินส่วนอื่น และโรงงานที่มี
ลักษณะการปฏิบัติงานเดียวกันเพื่อลดปัญหาท่าทางการปฏิบัติงาน 
 
6. กิตติกรรมประกาศ 
 งานวิจัยนี้ทางผู้วิจัยสามารถจัดท าได้ส าเร็จตามเป้าหมายเนื่องจากได้รับความอนุเคราะห์อย่างดียิ่งจาก
คณะกรรมการที่ปรึกษาวิทยานิพนธ์ ซึ่งประกอบด้วย ผศ.สหรัตน์ วงษ์ศรีษะ ดร.ณัฐวรพล รัชสิริวัชรบุลและดร.
ปริญญ์ บุญกนิษฐ ที่กรุณาให้ค าแนะน าให้ค าปรึกษาและแนวทางที่ถูกต้อง  ตลอดจนตรวจสอบแก้ไข
ข้อบกพร่องในการจัดท าวิทยานิพนธ์ด้วยดีเสมอมาและขอขอบพระคุณบริษัทกรณีศึกษาที่อนุญาตให้การ
สนับสนุนข้อมูลต่างๆ  

ก่อนปรับปรุง 
หลังปรับปรุง 
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7. เอกสารอ้างอิง  
7.1 เอกสารอ้างอิงภาษาไทย 
[1] บุตรี หลิมวานิช. 2554. การวิเคราะห์ทางชีวกลศาสตร์ในการปรับปรุงสถานีงานของขั้นตอนการประกอบ
วิศวกรรมสาร มข. ปีท่ี 38 ฉบับท่ี 1 (83-91) มกราคม-มีนาคม 2554. 
[2] รณภูมิ รัตนเพียร. 2552. การลดการท างานของกล้ามเนื้อโดยการปรับปรุงสภาพแวดล้อมในการท างาน.
ปริญญานิพนธ์ คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยบูรพา. หน้า 31-41 
[3] ผศ.น.ท. สุทธิ์ ศรีบูรพา 2551.เออร์กอนมิกส์มนุษยปัจจัย (พิมพ์ครั้งที่  2) เสริมมิตรการพิมพ์ จ ากัด 
กรุงเทพฯ หน้า1-30. 
 
7.2 เอกสารอ้างอิงภาษาอังกฤษ 
 [1] McAtamney,L. & Corlett, E.N. (1993) RULA: a survey method for the investigation of work-
related upper limb disorders, Applied Ergonomics, 24, 91-99.  
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ประวัติการศึกษาและการท างาน 
 

ชื่อ นามสกุล นายนิพนธ์ กิติวนารัตน์ 
วัน เดือน ปีเกิด 2 เมษายน 2512 
ภูมิล าเนา เลขที่ 362 หมู่ 7 ต าบลท้ายบ้านใหม่ อ าเภอเมือง จังหวัดสมุทรปราการ 10280 
ประวัติการศึกษา 

วุฒิการศึกษา  ชื่อสถาบัน   ปีท่ีส าเร็จการศึกษา 
มัธยมปลาย   โรงเรียนสมุทรปราการ   2532 
ปริญญาตรี   มหาวิทยาลัยราชภัฎธนบุรี   2555 
 
ต าแหน่งและสถานที่ท างานปัจจุบัน 
ผู้จัดการฝ่ายส านักงานโครงการ บริษัท โตโยต้า มอเตอร์ ประเทศไทย จ ากัด เลขที่ 186/1 หมู่ 1 
ถนนทางรถไฟเก่า ต าบลส าโรงใต้ อ าเภอพระประแดง จังหวัดสมุทรปราการ 10270 
ผู้จัดการฝ่ายประกอบชิ้นส่วนรถยนต์และจัดส่งชิ้นส่วนรถยนต์ บริษัท โตโยต้า ออโต้ เวิคส จ ากัด  
เลขที่ 187 หมู่ 9 ถนนทางรถไฟเก่า ต าบลเทพารักษ์ อ าเภอเมือง จ.สมุทรปราการ 10270 
 
ผลงานดีเด่นและผลงานทางวิชาการ 
2559  บทความวิชาการเรื่อง “การประเมินทางการยศาสตร์ส าหรับงานยกในโรงงานผลิต
  รถยนต์” การประชุมวิชาการ และน าเสนอผลงานทางวิศวกรรมนวัตกรรมและการ
  จัดการอุตสาหกรรมอย่างยั่งยืน ครั้งที่ 5 ประจ าปี พ.ศ. 2559 
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