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บทคัดย่อ 
 

งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงค์เพ่ือปรับปรุงวิธีการติดต้ังงานประตูบานเลื่อนอลูมิเนียมและ
กระจกให้มีคุณภาพตามมาตรฐานบริษัท โดยการประยุกต์ใช้หลักการการศึกษาการเคล่ือนไหวและ
เวลา ออกแบบตัวรับล็อคบานเลื่อนซึ่งขั้นตอนในการศึกษาเร่ิมจากทําการศึกษากระบวนการติดต้ังชุด
ประตูบานเลื่อน ทําการรวมข้ันตอนการปฏิบัติงานและลดขั้นตอนที่ซ้ําซ้อน ที่ไม่จําเป็นต้องทําที่หน้า
งานออก จัดทําเวลามาตรฐานเพ่ือปรับกระบวนการในการติดต้ัง จากผลการดําเนินงานพบว่า 
กระบวนการติดต้ังก่อนทําการปรับปรุงติดต้ังอลูมิเนียมใช้เวลาในการติดต้ังต่อ 1 ชุด เท่ากับ 45.38 
นาที หลังการปรับปรุงติดต้ังอลูมิเนียมใช้เวลาในการติดต้ังต่อ 1 ชุด เท่ากับ 35.36 นาที สามารถลด
เวลาในการติดต้ังได้เท่ากับ 10.02 นาที มีค่าประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานเพ่ิมขึ้น 22.08 เปอร์เซ็นต์ 
และประสิทธิภาพการจัดสมดุลก่อนการปรับปรุง เท่ากับ 56.73 % หลังการปรับปรุง เท่ากับ 88.40 
% มีประสิทธิภาพการจัดสมดุลเพ่ิมข้ึน 31.67 % ซึ่งถ้าไม่มีการปรับใช้การปรับปรุงกระบวนการการ
ติดต้ังจะทําให้การทํางานติดต้ังของบริษัทฯ เกิดความล่าช้า และเกิดความเสียหายตามมาจนไม่
สามารถส่งงานได้ทันตามแผนงาน  
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สายการผลิต, ประตูบานเลื่อนอลูมิเนียมและกระจก 
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Abstract 

 
      This paper aim to be improvement the installation methods for Sliding 
Aluminium Door and Glass in order to be the good quality product by applying the 
motion and time study, design the new model of the receiver lock set for the sliding 
door.  The step of study process started from studied the sliding door installation 
processes, gathering the works process and reducing unnecessary and duplicate of 
work process on site elimination, establishing standardized time for modifying the 
installation process. From the result before applied new method we founded that 
the installation process before installation process improvement, we were spent the 
time of installation process at 45.38 minute per set and after we used the new 
method we founded that the installation process time was 35.36 minute per set, it 
can be decreased the installation time was 10.02 minute and the efficiency of work 
process operation was increased 22.08 percent and the line balancing performance 
before improvement was 56.73 percent and after improvement was 88.40 percent 
and the line balancing performance was increased 31.67 percent. Unless there are 
the improvement installation methods, it makes the company in case study will be 
do the work to be delay and cannot be hand over the works just in time by the 
schedule planning. 
 
Keyword :  The Motion and Time Study, Standard Time, ECRS Techniques for             
          improvement, Line Balancing Techniques, Sliding Door Aluminium and 
          Glass  
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4.1  แผนภูมิแสดงกิจกรรมบันทึกเวลามาตรฐานก่อนการปรับปรุงจากข้ันตอน  50 
      การทํางานทั้ง 12 ข้ันตอน 
4.2  หลักการปรับปรุงข้ันตอนการทํางานเพ่ือลดเวลาในการติดตั้งด้วยเทคนิค ECRS 52

 4.3  ข้ันตอนการทํางานใหม่ภายหลังการปรับปรุงด้วย ECRS     53  
4.4  เปรียบเทียบเวลามาตรฐานก่อน – หลังการปรับปรุงด้วย ECRS   54 
4.5  เปรียบเทียบการจัดสมดุลก่อน – หลังการปรับปรุง    55 

 



บทที่ 1 
 

บทนํา 
 
 

1.1 ความสําคญัและท่ีมาของการวิจัย 
ในปัจจุบันธุรกิจทางด้านงานรับเหมางานติดต้ังงานประตู – หน้าต่างอลูมิเนียมและกระจก มี

การแข่งขันรุนแรงทั้งตลาดภายในประเทศและต่างประเทศ อันเน่ืองมากจากความต้องการใช้
อะลูมิเนียมทั่วโลกมีแนวโน้มขยายตัวต่อเน่ืองกว่าปีละ 4% CAGR ในช่วงปี 2018-2020 (บทความ
อิเลคทรอนิกส์ของธนาคารไทยพาณิชย์, 2561) ประกอบกับหลายปีที่ผ่าน เศรษฐกิจโลกมีความผัน
ผวนส่งผลให้ราคาสินค้าหลากหลายชนิดมีการปรับราคาขึ้นอันเน่ืองมาจากต้นทุนการผลิตที่เพ่ิมขึ้น 
รวมท้ังราคาวัตถุดิบที่สูงข้ึน  ปัจจัยเหล่าน้ีจึงส่งผลให้บริษัทที่ทําธุรกิจทางด้านรับเหมาติดต้ังงานประตู 
– หน้าต่างอลูมิเนียมและกระจกได้รับผลกระทบในเรื่องของการแบกรับภาระต้นทุนที่สูงขึ้น แต่ยังคง
ต้องมีการเทียบราคากันระหว่างธุรกิจเดียวกัน โดยผู้ว่าจ้างจะต้องมีการเทียบราคา เทียบรุ่นของงาน
ให้ได้ราคาและคุณภาพของงานที่ดีที่สุด เหล่าน้ีจึงทําให้มีการแข่งขันทางธุรกิจกันมากข้ึนในการที่จะ
เสนอราคาที่ดีที่สุดเพ่ือให้ได้รับงานน้ันๆ และตอบสนองความต้องการของลูกค้าให้พึงพอใจสูงสุด 
เพ่ือให้ได้ลูกค้าและจะทําอย่างไรให้สามารถรักษาฐานลูกค้าไว้ได้ 
 
1.2 ปัญหา 
 จากการที่บริษัทตัวอย่างประสบปัญหาทางด้านกระบวนการติดต้ังที่เก่ียวเน่ืองกับความ
ต้องการของลูกค้าที่เพ่ิมมากขึ้นตามแผนงานที่กําหนด เน่ืองจากปกติความต้องการติดต้ังประตู    
บานเล่ือนอลูมิเนียมและกระจกในส่วนของแผนงานโครงการอยู่ที่ 240 ชุดต่อเดือน (1 เดือน = 26 
วันทํางาน และ 1 วันทํางาน = 8 ช่ัวโมง) ในปี 2560 เป็นต้นมา แต่ในปี 2561 แผนงานโครงการมี
ความต้องการเพ่ิมขึ้นอยู่ที่ 288 ชุดต่อเดือน ซึ่งมากกว่าเดิม เน่ืองจากปริมาณห้องที่มากขึ้นและ
แผนงานโครงการมีการปรับเร่งรัดให้เร็วขึ้น ปัญหาดังกล่าวทําให้บริษัทต้องทําการปรับเวลาทํางาน 
ผนวกกับการจ้างงานล่วงเวลา ซึ่งส่งผลกระทบต่อต้นทุนของค่าแรงติดต้ังโดยตรง อีกทั้งอาจจะส่งผล
ต่อเวลาในการส่งมอบงานให้เกิดความล่าช้าได้ ทําให้บริษัทอาจเสียโอกาสในการได้รับงานต่อๆ ไป 
รวมท้ังเสียส่วนแบ่งทางการตลาดของงานรับเหมาติดต้ังประตู-หน้าต่างอลูมิเนียมและกระจกได้  
 
1.3 โอกาส 

จากการเข้าศึกษากระบวนการติดต้ังงานประตูบานเลื่อนอลูมิเนียมและกระจก ชุดระเบียง
ของบริษัทฯ พบว่า แต่ละขั้นตอนในกระบวนการติดต้ังน้ันใช้เวลาในการทํางานแตกต่างกัน ทําให้
ขั้นตอนการติดต้ังเกิดความไม่ต่อเน่ือง เพราะต้องรองานส่วนน้ันๆ ให้เสร็จเรียบร้อยก่อนจึงเริ่ม
ขั้นตอนต่อไปได้ เกิดเวลาสูญเปล่าในการปฏิบัติงาน ส่งผลให้จํานวนงานในแต่ละวันไม่เป็นไปตาม
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แผนงานท่ีกําหนด ด้วยเหตุผลดังกล่าวข้างต้นน้ี งานของผู้วิจัยจึงมุ่งเน้นปรับปรุงวิธีการและเพ่ิม
ประสิทธิภาพการติดต้ังงานประตูบานเลื่อนอลูมิเนียมชุดระเบียงให้มีคุณภาพตามมาตรฐานการทํางาน
ของบริษัทฯ มีความรวดเร็ว ลดเวลาในการทํางานในแต่ละข้ันตอนการติดต้ัง และสามารถส่งงานได้
ตามแผนงานท่ีกําหนด (ฤทธิชัย สังฆทิพย์, วัชรุตม์ ชีววิริยะนนท์, เฉลิมศักด์ิ ถาวรวัตร์, วิฑูรย์ อบรม 
และ ประยูร สุรินทร์, 2556) 
 
1.4 วัตถุประสงค์ 

ศึกษาเทคนิคและขั้นตอนการทํางานของงานติดต้ังประตูบานเลื่อนอลูมิเนียมและกระจกให้
สามารถลดเวลาในการทํางานติดต้ังลงได้  
 
1.5 ขอบเขตของการศึกษา 

1.5.1 ในการวิจัยครั้งน้ีจะศึกษากระบวนการติดต้ังประตูบานเลื่อนอลูมิเนียมและกระจก 
บริษัท กลาสไลน์ จํากัด 

1.5.2 ใช้เทคนิคการปรับปรุงงาน ECRS ในการพัฒนากระบวนการติดต้ังประตูบานเลื่อน
อลูมิเนียมและกระจก เป็นขั้นตอนการดําเนินการวิจัย 

1.5.3 การวัดผลการวิจัยวัดจาก 
1.5.3.1 จํานวนขั้นตอนของกระบวนการทํางานใหม่ที่ได้พัฒนาขึ้นจากผลการวิจัย 
1.5.3.2 ระยะเวลาในการติดต้ังประตูบานเลื่อนอลูมิเนียมและกระจก หลังจาก

ปรับปรุงแล้วขั้นตอนการศึกษา 
 
1.6 สมมติฐาน 

การใช้เทคนิคการปรับปรุงงาน ECRS ช่วยลดเวลาในการติดต้ังงานประตูบานเลื่อนอลูมิเนียม
และกระจกได้ 
 
1.7 ประโยชน์ท่ีจะได้รับ 

1.7.1 ให้ทราบถึงค่าเวลามาตรฐานในการทํางาน รวมทั้งทราบถึงปริมาณงานที่ทําได้ต่อวัน
ของงานติดต้ังประตูบานเลื่อนอลูมิเนียมและกระจก 
        1.7.2 ช่วยให้ผู้วางแผนงาน วางแผนการทํางานและจัดกําลังคนทํางานในแต่ละกิจกรรมงาน
ได้อย่างถูกต้องแม่นยําขึ้นเมื่อเปรียบเทียบกับการวางแผนแบบใช้ประสบการณ์เพียงอย่างเดียว 
        1.7.3 เพ่ือให้สามารถกําหนดตารางการทํางาน (Scheduling) ของพนักงานช่างติดต้ังได้
อย่างมีประสิทธิภาพ 
           1.7.4 เพ่ือนําค่าเวลามาตรฐานที่ได้มาใช้เป็นฐานข้อมูลด้านการบริหารจัดการงานติดต้ัง
ประตูบานเลื่อนอลูมิเนียมและกระจก เพ่ือลดปัญหาการส่งมอบงานล่าช้าต่อไปได้ 
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1.8 ระยะเวลาดําเนินการ 
       แผนกจิกรรมและระยะเวลาดําเนินการ แสดงดังตาราง 1.1 
 
ตาราง 1.1  แผนกิจกรรมและระยะเวลาดําเนินการ 
 

กิจกรรม 
ระยะเวลาดําเนินการ (2561) 

มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. 

1. ศึกษางานวิจัยที่เก่ียวข้อง       

2. ศึกษาเง่ือนไขต่างๆ ที่มีผลต่อกระบวน 

   การทํางานและวางแผนการทํางาน 

      

3. เก็บข้อมูลตามเง่ือนไขและแผนงานที่วางไว้       

4. วิเคราะห์หาวิธีการแก้ไข       

5. ทดสอบ ตรวจสอบและติดตามผล 

   พร้อมปรับปรุงผลการทดสอบ 

      

6. สรุปผลการดําเนินการ       

 

1.9 นิยามศัพท์เฉพาะ 
        Time Study  คือ การศึกษาเวลา 
   ECRS Technics  คือ เทคนิคการคิดวิธีการปรับปรุงแบบ ECRS 

Eliminate  คือ การกําจัด 
Combine  คือ การรวมกัน 
Rearrange  คือ การจัดใหม่ 
Simplify  คือ การทําให้ง่าย 
Flow Process Chart คือ แผนภูมิกระบวนการผลิต 

 
1.10 คําสําคัญ: การเคลื่อนไหวและเวลา, เวลามาตรฐาน, การปรับปรุงด้วย ECRS, การจัดสมดุล   

   สายการผลิต, ประตูบานเลื่อนอลูมิเนียมและกระจก 
       Keywords: The Motion and Time Study, Standard Time, ECRS Techniques for             
                improvement, Line Balancing Techniques, Sliding Door Aluminium    
       and Glass  
   
 



บทที่ 2 
 

เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวข้อง 
 

 
  การศึกษาวิจัยเร่ืองการปรับปรุงการติดต้ังงานประตูบานเล่ือนอลูมิเนียมและกระจกด้วย
เทคนิคการศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา กรณีศึกษา บริษัท กลาสไลน์ จํากัด ผู้วิจัยได้ศึกษาแนวคิด 
ทฤษฎี และงานวิจัยที่เก่ียวข้องในการศึกษา ประกอบด้วยทฤษฎี ดังน้ี  

2.1 การวิเคราะห์กระบวนการ (Process Analysis) 
2.2 การวิเคราะห์กิจกรรมร่วม (Multiple Activity Analysis) 
2.3 การวิเคราะห์การปฏิบัติงาน (Operating Analysis) 
2.4 การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา (Motion and Time Study) 
2.5 ความสูญเสีย 7 ประการ (7 WASTES) 
2.6 การลดความสูญเปล่าด้วยหลักการ ECRS 
2.7 การเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางาน 
2.8 งานวิจัยที่เก่ียวข้อง 

 
2.1 การวิเคราะห์กระบวนการ (Process Analysis) 

ก่อนที่จะทําการศึกษารายละเอียดการทํางานในแต่ละขั้นตอน จะต้องทําการศึกษาภาพรวม
ของระบบหรือภาพรวมของกระบวนการผลิตก่อนว่ามีกระบวนการผลิตเป็นอย่างไร ในการศึกษา
กระบวนการผลิตจะต้องมีการเก็บรวบรวมบันทึกข้อมูลการผลิตในปัจจุบัน เพ่ือการนําไปวิเคราะห์ 
โดยใช้แผนภูมิกระบวนการเป็นเคร่ืองมือที่ ใช้ในการบันทึกข้อมูลได้อย่างละเอียด กระชับ 
ประกอบด้วยสัญลักษณ์ คําบรรยาย และลายเส้น เพ่ือบอกรายละเอียดของขั้นตอนกระบวนการผลิต 
เพ่ือช่วยให้นักวิเคราะห์สามารถมองเห็นภาพของกระบวนการผลิตได้อย่างชัดเจนต้ังแต่ต้นจนจบ และ
นําไปสู่การพัฒนาและปรับปรุงกระบวนการทํางานให้ดีขึ้น แผนภูมิกระบวนการประกอบไปด้วย 
ดังต่อไปนี้ 

2.1.1 แผนภูมิกระบวนการทํางานหรือแผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation – 
Production Process Chart) เป็นแผนภูมิแสดงขั้นตอนการผลิต ต้ังแต่วัตถุดิบเคลื่อนเข้าสู่
สายการผลิตจนเสร็จสิ้นเป็นผลิตภัณฑ์ โดยบันทึกขั้นตอนการปฏิบัติงานต่างๆ ที่ต้องดําเนินการบน
วัตถุดิบน้ัน เช่น ถูกลําเลียงไปยังห้องเก็บ ถูกตรวจสอบ ถูกเปลี่ยนรูปร่างโดยเคร่ืองจักร จนกระทั่งเป็น
ช้ินส่วนหรือนําไปประกอบเป็นผลิตภัณฑ์ ในแผนภูมิกระบวนการผลิตจะใช้สัญลักษณ์แสดงถึง
ความหมายต่างๆ ซึ่งสามารถดัดแปลงเพ่ือ นําไปใช้กับงานอย่างอ่ืนได้ โดยสมาคมวิศวกรเครื่องกลของ
อเมริกา (The American Society  of Mechanical Engineers: ASME) แบ่งกิจกรรมในวิธีการ
ทํางานออกเป็น 5 ประเภท ดังต่อไปน้ี  
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ตาราง 2.1  สญัลักษณ ์Flow Process Chart 
 

สัญลักษณ ์ ความหมาย 
 การปฏิบัติงานหรือการทํางาน (Operations) 

หมายถึง กิจกรรมท่ีทําให้วัสดุ เปลี่ยนแปลงอย่างจงใจ หรือเป็นการเพ่ิมมูลค่าให้กับ
วัสดุ จะเป็นทางกายภาพหรือทางเคมี กิจกรรมที่ แยกหรือประกอบ กิจกรรมที่จัด
หรือเตรียมวัสดุสําหรับข้ันตอนในการผลิต 

 การขนส่งหรือการขนยา้ย (Transportations)  
หมายถึง กิจกรรมที่ทําให้วัสดุเคลื่อนย้ายจากท่ีหน่ึงไปยังอีกที่หน่ึง ยกเว้นการ
เคลื่อนย้ายขณะอยู่ในขั้นตอนการผลิต และยกเว้นกรณีที่เป็นการเคลื่อนย้ายโดย
พนักงานระหว่างตรวจสอบ 

 การตรวจสอบ (Inspection) 
หมายถึง กิจกรรมเก่ียวกับการตรวจสอบ เปรียบเทียบชนิด คุณภาพ หรือปริมาณ
ของวัสดุ 

 การพัก (Storages)  
หมายถึง กิจกรรมท่ีวัสดุถูกเก็บ พัก หรือถูกควบคุมเอาไว้ตามแผนการซึ่งสามารถ
นํามาใช้ได้ถ้าต้องการ 

 ความลา่ช้า (Delays)  
หมายถึง กิจกรรมที่มีการหยุดรอหรือพัก ก่อนที่จะมีการ ทํางานขั้นต่อไป 

 
ที่มา:  นิวิท (2541) 
 

2.1.1.1 แนวทางการวิเคราะห์ 
ก) ศึกษากระบวนการต้ังแต่ต้นจนจบ และกําหนดจุดเร่ิมตันและส้ินสุดของ

กระบวนการให้ชัดเจน 
ข) ระบุกระบวนการทํางานหลักที่ต้องทําโดยเรียงตามลําดับข้ันตอนของการทํางาน 
ค) ระบุจุดที่มีการนําช้ินส่วนมาประกอบ 
ง) ระบุช่ือผลผลิตหรือผลิตภัณฑ์ช้ินส่วนที่ได้ ณ จุดสิ้นสุดของกระบวนการ 

        2.1.1.2 ประโยชน์ใช้งานของแผนภูมิกระบวนการผลิต 
              ก) เป็นแผนภูมิเริ่มต้นของการวิเคราะห์แผนภูมิทุกประเภท 
              ข) แสดงภาพรวมของกระบวนการผลิตต้ังแต่ต้นจนจบ 
              ค) ใช้สื่อสารกับบุคคลภายนอกที่ต้องการให้เข้าใจกระบวนการผลิตในภาพรวม 
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              ง) ใช้เพ่ือประกอบการบรรยายภาพรวมของกระบวนการ และเพ่ือประโยชน์ของการ
ประชาสัมพันธ์ 
    2.1.2 แผนภาพแสดงการไหล (Flow Diagram) เพ่ือใช้วิเคราะห์ขั้นตอนการไหล (Flow) ของ
วัตถุดิบ ช้ินส่วน พนักงาน และอุปกรณ์ ที่เคลื่อนไปในกระบวนการพร้อมๆ กับกิจกรรมต่างๆ โดยจะ
เขียนเป็นเส้นทางการเคล่ือนที่ของสิ่งสังเกต โดยใช้สัญลักษณ์มาตรฐาน 5 ตัว ซึ่งกําหนดโดย ASME 
ในสหรัฐอเมริกา ดังที่กล่าวในแผนภูมิกระบวนการทํางานหรือผลิต ถ้าแบ่งตามชนิดของสิ่งสังเกตจะ
แบ่งออกได้เป็น 2 ชนิดคือ    

2.1.2.1 ผังการไหลของคน (Man Type) แสดงการเคลื่อนที่ของคนในการทํางาน สิ่งที่
สังเกตคือ พนักงาน 
           2.1.2.2 ผังการไหลของวัสดุ (Material Type) แสดงการเคลื่อนที่ของวัสดุหรือวัตถุดิบใน    
กระบวนการผลิต ในกรณีน้ีสิ่งสังเกตคือ วัสดุ  
        แต่ถ้าแบ่งตามมิติของผังจะแบ่งออกได้เป็น 2 ชนิด คือ    
           2.1.2.3 ผังช้ันเดียว เป็นผังที่แสดงการไหลในแนวระนาบเดียว (2 มิติ)   
           2.1.2.4 ผังหลายช้ัน เป็นผังที่แสดงการไหลในทั้งแนวระนาบและแนวด่ิง (3 มิติ)  

2.1.2.5 การเขียนแผนภูมิและแผนผังการไหลของกระบวนการผลิต สามารถแบ่งได้ 6 
ขั้นตอน คือ 

ก) เลือกกิจกรรมที่ ต้องการศึกษา โดยกําหนดเจาะจงลงไปว่าต้องการศึกษา 
กระบวนการของ คน วัสดุ หรือ ช้ินส่วน 

ข) กําหนดจุดเริ่มต้นและจุดสิ้นสุดของกระบวนการผลิตที่ต้องการจะศึกษา โดย
จะต้องครอบคลุมกิจกรรมทั้งหมดที่ต้องการศึกษา 

     ค) เขียนแผนภูมิกระบวนการผลิตโดยในแผนภูมิจะต้องประกอบไปด้วย Heading 
Description และ Summary 

     ง) แสดงผลของจํานวนกิจกรรมต่าง ๆ คือ จํานวนข้ันตอนการปฏิบัติงาน จํานวน
ขั้นตอนการขนส่ง จํานวนครั้งของความล่าช้า จํานวนครั้งการตรวจสอบ และจํานวนครั้งในการพัก
หรือเก็บ รวมถึงระยะทางในการขนส่งไว้ในตารางสรุก 

     จ) เขียนผังการไหลของกระบวนการผลิต แสดงสถานีงาน ที่ต้ังของเครื่องจักร และ
เคร่ืองมือต่าง ๆ ที่ใช้ 

     ฉ) แสดงทิศทางการไหลของกระบวนการผลิตโดยใช้หัวลูกศรช้ีแสดง 
2.1.3 แผนภูมิการประกอบ (Assembly Process Chart) ใช้ในกรณีที่มีช้ินส่วนต่าง ๆ มา

ประกอบเข้าด้วยกัน ณ จุดต่างๆ ซึ่งแต่ละช้ินส่วนย่อยสามารถเขียนแสดงเป็นแผนภูมิกระบวนการอีก
อันหน่ึงได้ ดังน้ันในการรวมกันของแผนภูมิกระบวนการย่อยๆ เหล่าน้ีจะหลายเป็นแผนภูมิประกอบได้ 
เพ่ือวิเคราะห์ศึกษารายละเอียดขั้นตอนการทํางาน หรือเพ่ือจัดสมดุลสายการผลิต 

2.1.4 แผนภูมิการเดินทาง (Travel Chart) เป็นตารางสี่เหลี่ยมจัตุรัส ที่มีจํานวนช่อง
เท่ากับจํานวนแผนกงานท่ีต้องการวิเคราะห์ โดยบันทึกตัวเลขแสดงปริมาณการเคลื่อน จํานวนเที่ยว
ของการขนย้าย หรือระยะทางของการขนย้ายระหว่างแผนกในโรงงาน เพ่ือใช้ในการวิเคราะห์ความ
ใกล้ไกลของแผนกต่างๆ และปรับปรุง ออกแบบผังโรงงานใหม่ต่อไป 
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2.2 การวิเคราะห์กิจกรรมร่วม (Multiple Activity Analysis) 
  จากแผนภูมิกระบวนการผลิตและแผนผังการไหลไหลที่ได้กล่าวไปข้างต้น จะทําให้มองเห็น
ภาพและขั้นตอนต่างๆ ในกระบวนการผลิต แต่ในการวิเคราะห์เพ่ือปรับปรุงบางกระบวนการที่มีเวลา
เข้ามาเก่ียวข้องจะทําให้สามารถตัดสินใจในการวิเคราะห์ได้ดีขึ้น ดังน้ัน จึงนําแผนภูมิกิจกรรมร่วม 
(Multiple Activity Chart) และแผนภูมิคน – เคร่ืองจักร (Man – Machine Chart) มาใช้ในการ
วิเคราะห์การทํางานโดยมีการระบุสเกลเวลากํากับในแผนภูมิ 

2.2.1 แผนภูมิกิจกรรมพหุคูณ (Multiple Activity) ใช้แสดงความสัมพันธ์ของการทํางาน
ของพนักงานหลายคนที่ต้องทํางานเก่ียวข้องกันหรือคนงานหลายคนซึ่งทํางานร่วมกันในบริเวณ
เดียวกันหรือต้องใช้เคร่ืองจักรร่วมกัน อาจเป็นการศึกษาการทํางานของพนักงานคนเดียว ซึ่งทํางาน
สัมพันธ์กับเคร่ืองจักรหรือต้องดูแลเครื่องจักรหลายเครื่องพร้อมกัน โดยมีจุดมุ่งหมายในการวิเคราะห์
แผนภูมิน้ีเพ่ือจะวิเคราะห์กิจกรรมท่ีทําร่วมกันและแยกทํา เพ่ือลดเวลาว่างงานของพนักงานและ
เคร่ืองจักรลง หรือเพ่ิมผลิตภาพในการทํางาน 

2.2.2 แผนภูมิคน – เครื่องจักร (Man – Machine Chart) ใช้แสดงการทํางานของคน
ร่วมกับเคร่ืองจักร ซึ่งอาจมีต้ังแต่หน่ึงคนกับหน่ึงเคร่ืองข้ึนไป ซึ่งจุดมุ่งหมายเพ่ือพิจารณาสัดส่วนของ
การเสียเวลารอคอยของคนหรือของเครื่องจักรว่าควรลดหรือเพ่ิมจํานวนคนในการทํางานหรือไม่ โดย
การวิเคราะห์จะใช้กราฟแท่งแทนกิจกรรมแต่ละประเภท โดยการระบายสีหรือทําสัญลักษณ์แทน
กิจกรรมอิสระ กิจกรรมร่วม หรือการว่างงาน 

 กิจกรรมอิสระ คือ กิจกรรมที่แต่ละบุคคลหรือแต่ละเคร่ืองจักร ทํางานเป็นอิสระต่อกัน  
 กิจกรรมร่วม คือ กิจกรรมที่พนักงานและเคร่ืองจักรต้องทํางานร่วมกัน 
 การว่างงาน คือ พนักงานไม่มีกิจกรรม หรือเคร่ืองจักรไม่ได้มีการเดินเคร่ืองผลิตช้ินงาน 

2.2.3 แนวทางการวิเคราะห์แผนภูมิกิจกรรมพหุคูณและแผนภูมิคน – เครื่องจักรรวมกัน 
              2.2.3.1 ทําการบันทึกเวลาของกิจกรรมแต่ละประเภทของพนักงานหรือเครื่องจักร โดย
แยกเป็นกิจกรรม 3 ประเภท คือ กิจกรรมอิสระ กิจกรรมร่วม หรือการว่างงาน โดยบันทึกเวลา อาจะ
เป็นเวลาเฉล่ียแยกกันไปตามกิจกรรมของพนักงานแต่ละคนหรือแต่ละเครื่องจักรให้ครบวัฏจักรของ
การทํางานหน่ึง ๆ 

        2.2.3.2 วิเคราะห์กิจกรรมการทํางานต่าง ๆ อย่างละเอียด เพ่ือศึกษาว่ากิจกรรมอิสระ
ใดบ้างที่สามารถสลับสับเปลี่ยนเพื่อลดระยะเวลาการรอคอยงานลง หรือลดขั้นตอนการทํางานอย่าง
เพ่ือให้เวลาทํางานเร็วขึ้น 

        2.2.3.3 พัฒนาวิธีการทํางานใหม่ และบันทึกกิจกรรมต่างๆ ลงบนแผนภูมิกิจกรรมร่วม 
เพ่ือเก็บไว้เป็นมาตรฐานของกาปฏิบัติงานต่อไป 

        2.2.3.4 คํานวณหาเปอร์เซ็นต์การทํางานของพนักงานและเคร่ืองจักร 
 

% การทํางาน =                                 X 100 
 เวลาที่มีการทาํงาน

รอบเวลาในการทํางาน  
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ปัจจุบัน หลังปรับปรุง เพ่ิมข้ึน

แผนภูมิกิจกรรมพหุคูณ

นาที                                                                                                                            นาที

วิธีทํางาน
วิเคราะห์โดย : 

แผนก :
กิจกรรม :

แผนภูมิเลขท่ี
% การทํางาน

เคร่ืองมือ :

MULTIPLE ACTIVITY CHART

(1) เครื่องจักร
(2) พนักงาน

ปัจจุบัน ปรับปรุง
วันที่ :

(1) 

(2) 

 

ภาพ 2.1  แผนภูมิมาตรฐานใช้วิเคราะห์กิจกรรมพหุคูณ (Multiple Activity Chart)  
             โดยมีแกนของเวลา 

      ที่มา:  นิวิท (2541) 
 

2.2.4 ประโยชน์ในการใช้งานของแผนภูมิคนกับเคร่ืองจักร 
   2.2.4.1 ลดรอบเวลาของการทํางานลง 
   2.2.4.2 เพ่ิมประสิทธิภาพในงานทํางาน 
   2.2.4.3 ลดการเสียเวลารอคอย 

 
2.3 การวิเคราะห์การปฏิบัติงาน (Operating Analysis) 
  หลังจากศึกษากระบวนการผลิต เพ่ือปรับปรุงการทํางานน้ัน จะทําการศึกษาถึงรายละเอียด
ส่วนย่อยลึกลงไปอีก โดยการวิเคราะห์การเคล่ือนไหวการทํางานของคนงาน เพ่ือหาวิธีการทํางานที่ดี
ขึ้น การศึกษาจะเน้นการกําจัดการเคลื่อนไหวที่ไม่จําเป็นออก แล้วจัดลําดับการเคลื่อนไหวที่จําเป็น
ใหม่ให้เป็นลําดับข้ันตอนที่ดีที่สุด 
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  การวิเคราะห์การปฏิบัติงานจะใช้เครื่องมือ แผนภูมิการปฏิบัติงาน (Operation Chart) 
ประยุกต์ใช้ร่วมกับหลักการการประหยัดการเคลื่อนไหว (Principle of Motion Economy) 

2.3.1 แผนภูมิการปฏิบัติงาน (Operation Chart) หรือแผนภูมิมือซ้ายและมือขวา (Left 
and Right Hand Chart) หรือแผนภูมิสองมือ (Two-Handed Process Chart) เป็นแผนภูมิที่เขียน
เพ่ือแสดงการทํางานของมือซ้ายและมือขวา โดยจะมีการเขียนเป็นแผนผังสถานีงาน ซึ่งจะ
ประกอบด้วยงานท่ีจะต้องทํา วัสดุ เครื่องมือ เครื่องจักรที่ใช้ในการทํางานและตําแหน่งที่คนงาน
ทํางานอยู่ แล้วสังเกตการณ์ทํางานของคนงานอย่างละเอียด บันทึกการเคลื่อนไหวของมือซ้ายและมือ
ขวาของคนงาน การสังเกตการณ์ทํางานควรสังเกตหลายๆรอบ แล้วจึงค่อยบันทึกสรุปการทํางานน้ันๆ 
และจึงเขียนการเคลื่อนไหวของมือซ้ายลงในแผนภูมิข้างซ้าย การเคล่ือนไหวของมือขวาลงในแผนภูมิ
ข้างขวาโดยใช้สัญลักษณ์แทนพร้อมกับมีคําอธิบายการทํางานกํากับอยู่ข้าง ๆ โดยภายในแผนภูมิจะ
แบ่งกิจกรรมในการทํางานออกเป็น 4 ชนิด คือ 

            2.3.1.1 การปฏิบัติงาน (Operation Chart) คือ การใช้มือหยิบ, ปล่อย, การปล่อยลง
ตําแหน่ง, การวางลง, การวางลงตําแหน่ง, การใช้เคร่ืองมือ, การทํางานที่จุดใดจุดหน่ึง 

            2.3.1.2 การเคล่ือนที่ หรือการขนส่ง (Transportation) คือ การเคล่ือนที่ของมือจาก
จุดหน่ึงไปยังอีกจุดหน่ึง โดยที่ในมือจะมีอะไรอยู่หรือไม่ก็ตาม 
                  2.3.1.3 การถือ (Hold) คือ การที่มือกําลังจะจับหรือถืออะไรไว้และหยุดอยู่กับที่ 

            2.3.1.4 การล่าช้า (Delay) คือ การที่มืออยู่เฉยๆ โดยไม่ได้ทํางานอะไร 
          2.3.2 หลักการประหยัดการเคลื่อนไหว (Principle of Motion Economy) คือการใช้
การเคลื่อนไหวอย่างมีประสิทธิภาพ เป็นหลักการพ้ืนฐานที่ใช้สําหรับออกแบบและปรับปรุงการทํางาน
ของคนให้มีประสิทธิภาพสูงขึ้นและเกิดความเมื่อยล้าน้อยที่สุด หลักการประหยัดการเคลื่อนไหว
ประกอบไปด้วยหลักใหญ่ 3 ประการ คือ 

2.3.2.1 หลักการประหยัดการเคลื่อนไหว เก่ียวกับการใช้ส่วนต่างๆ ของร่างกายช่วย
ให้การทํางานได้ผลผลิตมากขึ้น โดยเกิดความล้าต่อผู้ปฏิบัติงานน้อยที่สุด 

       2.3.2.2 หลักการประหยัดการเคลื่อนไหว เก่ียวกับการจัดสถานที่ทํางานอย่างมีระเบียบ
สะอาด จะช่วยให้เกิดความรู้สึกอยากทํางาน เมื่อต้องการค้นหาสิ่งใดก็สามารถหาเจอได้รวดเร็ว เมื่อ
สิ่งใดหายก็จะสามารถรู้ได้ทันที นอกจากนี้ สถานที่ทํางานที่ได้รับการออกแบบมาอย่างดี จะช่วยให้
ทํางานได้รวดเร็ว และเกิดความเมื่อยล้าต่อพนักงานน้อย 

      2.3.2.3 หลักการประหยัดการเคลื่อนไหว เก่ียวกับการออกแบบเครื่องมือและอุปกรณ์
เคร่ืองมือที่ได้รับการออกแบบมาอย่างดี ควรช่วยให้ทํางานได้เร็วและงานมีคุณภาพดี 
 
2.4 การศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา (Motion and Time Study) 

การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา (Motion and Time Study) เป็นการวิเคราะห์ขั้นตอน
ของการเคลื่อนไหวในการปฏิบัติงานรวมท้ัง เครื่องมือ เครื่องจักร และการวางผังในการปฏิบัติงาน 
เพ่ือกําจัดงานที่ไม่จําเป็นออก และสรรหาวิธีการทํางานที่ดีที่สุดและเร็วที่สุดในการปฏิบัติงาน รวมถึง
การปรับปรุงมาตรฐานการทํางาน สภาพการทํางาน เครื่องมือต่างๆ และการฝึกคนงานให้ทํางานด้วย
วิธีที่ถูกต้อง การหาเวลามาตรฐานของงานและการบริหารแผนการให้รางวัลระบบต่างๆ 
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การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา (Time and Motion Study) หมายถึง เทคนิคในการ
วิเคราะห์ขั้นตอนของการปฏิบัติงานเพ่ือขจัดงานที่ไม่จําเป็นออก และสรรหาวิธีการทํางานที่ดีที่สุด 
และเร็วที่สุดในการฏิบัติงานน้ันๆ ทั้งน้ีรวมถึงการปรับปรุงมาตรฐานของวิธีการทํางาน สภาพการ
ทํางาน เคร่ืองมือต่างๆ และการฝึกคนให้ทํางานด้วยวิธีที่ถูกต้อง การหาเวลามาตรฐานของงาน โดย
การหาค่าเวลามาตรฐานสามารถหาได้จากสมการที่ (2.1) 

STD.T   =  NT + (A x NT)    (2.1) 

เมื่อ  STD.T   = เวลามาตรฐาน (Standard Time) 

  NT  = เวลาปกติ (Normal Time) 

A  =   เวลาเผื่อ (Allowance) 
 

 2.4.1 วัตถุประสงค์ของการศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา 
         2.4.1.1 การพัฒนาวิธีการทํางานที่ดีกว่าหรืออีกนัยหน่ึงก็คือ การออกแบบวิธีการ

ทํางาน (Work Methods Design) เพ่ือนําเอาแรงงาน เครื่องจักร และวัตถุดิบมาใช้ประโยชน์อย่าง
เต็มกําลังจะรวมถึงการศึกษาระบบการผลิต การป้อนวัตถุดิบ การใช้เครื่องจักร ขั้นตอนในการผลิต
และการขนส่ง ดังน้ันในการออกแบบวิธีการทํางานจึงต้องเริ่มต้นต้ังแต่การศึกษาวัตถุประสงค์ไปจนถึง
ขบวนการผลิต สินค้าสําเร็จรูป เพ่ือนํามาซึ่งการพัฒนาวิธีการท่ีดีที่สุดในการทํางาน    

 2.4.1.2 จะใช้วิธีการแก้ปัญหาทั่วไปมาใช้ (General Problem Solving Process)   
 2.4.1.3 การจัดต้ังวิธีการทํางานที่เป็นมาตรฐานหลังจากที่เราได้พัฒนาวิธีการทํางาน

ที่เหมาะสม ที่สุดแล้วขั้นต่อไปก็คือ การนําเอาวิธีการน้ันมาใช้โดยปกติจะแบ่งออกเป็นงานย่อยๆ ซึ่ง
อธิบาย รายละเอียดต่างๆ ในการทํางาน เช่น การเคลื่อนไหวของมือ ขนาดและรูปร่างของวัสดุ 
เคร่ืองมือที่ใช้ในการประกอบและอื่นๆ เป็นต้น รวมท้ังกําหนดสภาพเงื่อนไขในการทํางานเพ่ือให้ได้
มาตรฐานที่ต้ังไว้  

 2.4.1.4 การหาเวลามาตรฐานซึ่ งอยู่ในขั้น  Work Measurement คือ การหา
จํานวนนาทีของ คนงานที่ได้รับการฝึกมาดีแล้วทํางานที่กําหนดด้วยความเร็วปกติ ภายใต้สภาพ
เง่ือนไขที่กําหนดไว้ เวลาที่ได้น้ีจะเป็นมาตรฐานในการทํางานของงานน้ันๆ ซึ่งจะใช้ประโยชน์ในการ
จัดตาราง การผลิต  การวางแผนการผลิต การประเมินต้นทุน การควบคุมต้นทุนแรงงาน และอื่นๆ วิธี
ที่นิยมใช้กันมาก ที่สุดในการหาเวลามาตรฐานคือ การใช้นาฬิกาจับเวลาโดยตรง (Direct Time 
Study) ซึ่งจะได้เวลา  จากการศึกษางานจริง จากน้ันปรับค่าที่ได้ด้วยตัวคูณอัตราความเร็ว และบวก
ด้วยค่าเผื่อในการทํางาน  เพ่ือให้ได้เวลามาตรฐานสําหรับงานน้ัน  

 2.4.1.5 การฝึกหัดคนงาน การพัฒนาวิธีการทํางานที่ดีจะใช้ไม่ได้ผลเลย ถ้าคนงาน
ไม่รู้จักวิธีใช้ ดังน้ัน การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลาจึงเน้นถึงการนําเอาวิธีการทํางานที่ปรับปรุงแล้ว
มาใช้งานได้ การฝึกคนงานให้ทํางานตามมาตรฐานจนได้เวลาตามที่กําหนดไว้โดยอาศัยแผนภูมิที่ได้
จากการ ออกแบบวิธีการทํางานมาแล้ว หรือจะเป็นการสาธิตด้วยภาพยนตร์และการจูงใจให้คนอยาก
ทํางาน   
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 2.4.2  เครื่องมือที่นิยมใช้วิเคราะห์การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา 
          2.4.2.1  แผนภูมิกระบวนการผลิต (Process Chart) 
          2.4.2.2  แผนภาพแสดงการไหล (Flow Diagram) 
          2.4.2.3  แผนภูมิคนและเคร่ืองจักร (Man-Machine Chart) 
          2.4.2.4  แผนภูมิกิจกรรม (Activity   Chart)   

 2.4.3  การหาจํานวนรอบในการจับเวลา การจับเวลาควรมีจํานวนข้อมูลที่เพียงพอและ
เหมาะสม เพ่ือให้ได้ค่ามาตรฐานที่มีความน่าเช่ือถือต่อการนําไปใช้งานด้วยความมั่นใจ โดยการหา
จํานวนข้อมูลที่เหมาะสมในการเก็บข้อมูลดังสมการที่ (2.2) 

 2.4.3.1 ทําการจับเวลาขั้นต้น 
 ก) จับเวลา 10 ครั้ง สําหรับงานที่ใช้เวลาน้อยกว่าหรือเท่ากับ 2 นาที 
 ข) จับเวลา 5 ครั้ง สําหรับงานที่ใช้เวลามากกว่า 2 นาที 

 2.4.3.2 หาค่าพิสัย (Range, R) 
R = H – L     

   โดย  H คือ   ค่าสูงสุดของข้อมูล 
    L    คือ   ค่าตํ่าที่สุดของข้อมูล 

 2.4.3.3 หาค่าเฉลี่ยได้จาก (H + L) / 2 
 2.4.3.4 คํานวณค่า R / X 

 2.4.4 การคํานวณหาจํานวนรอบในการจับเวลา การศึกษาเวลาโดยการใช้นาฬิกาจับเวลา
ถือเป็นการสุ่มตัวอย่างรูปแบบหน่ึง เพียงแต่เป็นการสุ่มบนตัวอย่างเดียวที่มีความต่อเนื่อง ข้อมูลมี
ความคลาดเคลื่อนอันเน่ืองมาจากความแปรปรวนของงาน ความเร็วของพนักงานในการทํางาน และ
อาจมีงานย่อยแปลกปลอมซ่อนอยู่ ดังน้ันการจับเวลาเพียงรอบเดียว หรือ 2-3 รอบ ย่อมไม่ใช่ค่า
แน่นอนที่พอจะเป็นฐานในการคํานวณเวลามาตรฐานได้ การจับเวลาโดยมีข้อมูลในจํานวนที่เหมาะสม 
นอกจากจะให้ค่ามาตรฐานที่สามารถเช่ือถือได้แล้วยังทําให้ผู้ศึกษาสามารถนําเวลามาตรฐานที่ได้มาไป
ใช้ด้วยความเช่ือมั่นอีกด้วย  
  การคํานวณหาจํานวนรอบที่เหมะสมจําเป็นต้องอาศัยข้อมูลเบ้ืองต้นจํานวนหน่ึงใน
การหาค่าประมาณการของค่าตัวแทน และค่าความคลาดเคลื่อนเพ่ือนํามาใช้โดยในที่น้ีจะแทนค่า
ขนาดข้อมูลเบ้ืองต้นด้วยอักษร n 
  สูตรการคํานวณ ดังสมการที่ (2.3) เมื่อ n มีขนาดน้อยกว่า 30 ข้อมูล ในกรณีที่
ขนาดของกลุ่มตัวอย่างมีจํานวนน้อยกว่า 30 ค่า ทําให้ความแปรปรวนของข้อมูลมีสูง ทําให้การแจก
แจงของข้อมูลที่ได้ออกมาเป็นรูประฆังแบน ในกรณีน้ีจึงควรใช้ t-Distribution แทนการแจกแจงแบบ
ปกติ ซึ่งจะมีค่า Standard Error ของข้อมูลเป็นดังน้ี 
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เน่ืองจากขนาดของข้อมูลมีน้อย ดังน้ันค่า Sx จะเปลี่ยนไปตามขนาดของข้อมูล จึงควรใช้ค่าสถิติ t ใน
การคํานวณความแปรปรวน 
 
ซึ่งจะคํานวณ t ได้จาก                 

 
ซึ่งค่าของ t จะแปรผันตามขนาดของข้อมูล ถ้าต้องการให้ค่า X คลาดเคลื่อนไปจากค่า  ไม่เกิน  ±5% 
ภายในระดับความเช่ือมั่น 95% จะหาค่าความคลาดเคลื่อนของข้อมูลได้จากสูตรค่าความแม่นยํา
สัมพัทธ์ หรือ | X - μ | ดังน้ี 

 
 

เมื่อเปรียบเทียบกับค่าความคลาดเคล่ือนที่กําหนดไว้ คือ ±5% ถ้ามีค่ามากกว่าก็จะเพ่ิมค่า N ออกไป
เร่ือยๆ จนกว่าจะได้ค่าความแม่นยําสัมพัทธ์ที่ต้องการ 
 2.4.5 หลักการการจัดสมดุลสายการผลิต ในการจัดสมดุลสายการผลิตจะเป็นการ
ดําเนินการภายใต้เง่ือนไข 2 ประการ ดังน้ี 
          2.4.5.1 เง่ือนไขลําดับก่อนหน้า คือ เง่ือนไขทางกายภาพที่กําหนดลําดับการ
ดําเนินงานของสายการผลิต ซึ่งถูกแสดงด้วยแผนผัง โดยจะเป็นแผนผังโครงข่ายที่เรียกว่า ผังแสดง
ลําดับขั้นตอน โดยงานแต่ละงานแทนด้วยวงกลม หรือ เรียกว่าจุดเช่ือม (Node) และลําดับก่อนหน้า
แสดงด้วยลูกศรที่เช่ือมระหว่างจุดเช่ือม ดังแสดงในภาพที่ 2.2 
 

 

  
 
 

ภาพ 2.2 ผังแสดงลําดับข้ันตอน 
 

  2.4.5.2 รอบเวลาการผลิต คอื เวลาที่มากทีสุ่ดที่สินค้าจะใช้ในแต่ละสถานีงาน 
โดยรอบเวลาการผลิตที่กําหนด (Desired Cycle Time, Cd) คํานวณได้จากการหารเวลาสําหรับทํา
การผลิตด้วยจํานวนหน่วยที่วางแผนไว้ว่าจะทําการผลิต 

 
Cd = 

 
รอบเวลายังอาจหมายถึง เวลาที่มากท่ีสุดที่ใช้ในการ ดําเนินงานขั้นตอนหน่ึง ๆ ซึ่ง

แตกต่างกับเวลาในระบบ (Flow Time) ซึ่งหมายถึงเวลารวมที่ใช้ในทุกข้ันตอน 

B

A C

D

เวลาสําหรับทําการผลิต
จํานวนผลผลิตที่ต้องการ
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รอบเวลาการผลิตจริง (Actual Cycle Time, Ca) คือ เวลามากสุดในสายการผลิตที่ช้ินงาน
แต่ละช้ินจะทําการผลิตออกมา ซึ่งอาจมีค่าที่แตกต่างจากรอบเวลาการผลิตที่กําหนดรอบเวลาการ
ผลิตจริงที่ตํ่าที่สุดที่เป็นไปได้จะขึ้นอยู่กับสถานีงานท่ีมีคา่เวลาสงูสดุนัน่คือ 
                                          

Ca ≥ Max     

เมื่อ  Sk  =  จํานวนงานย่อยในสถานีงาน k 
ti   =  เวลาของงานย่อย i 
 

การจัดสมดุลสายการผลิตเป็นกระบวนการลองผิดลองถูก มีการจัดกลุ่มงานเป็นสถานีงาน
โดยพิจารณาเวลา และลําดับก่อนหน้าของงานในการประเมินผลอาจใช้การประเมินประสิทธิภาพ 
(Efficiency, E) ของสายการผลิต 

วิธีการอย่างง่ายวิธีการหน่ึงในการจัดสมดุลสายการผลิตคือ วิธีการหาจํานวนสถานีงานท่ีน้อย
ที่สุด (N) ในการคํานวณประสิทธิภาพและจํานวนสถานีงานน้อยที่สุดคํานวณได้จาก ดังสมการ (2.4) 

 

nCa

t

E

j

i

 1  

N =
Cd

t
j

i
i

1  

เมื่อ  ti   =  เวลาของงานย่อย i 
j    =  จํานวนงานย่อยทั้งหมด 
n   =  จํานวนสถานีงาน 
Ca  =  รอบเวลาจริง 
Cd  =  รอบเวลาที่กําหนด 
 

2.5 ความสูญเสีย 7 ประการ (7 WASTES) 
ในกระบวนการผลิตมักจะพบว่ามีความสูญเสียต่าง ๆ แฝงอยู่ไม่มากก็น้อย ซึ่งเป็นเหตุให้

ประสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการตํ่ากว่าที่ควรจะเป็น โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือขจัดความ
สูญเสีย 7 ประการ คือ 

2.5.1 ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) คือ การผลิตสินค้า
ปริมาณมากเกินความต้องการการใช้งานในขณะน้ันหรือผลิตไว้ล่วงหน้าเป็นเวลานาน มาจาก
แนวความคิดเดิมที่ว่าแต่ละขั้นตอนจะต้องผลิตงานออกมาให้มากที่สุดเท่าที่จะทําได้ เพ่ือให้เกิดต้นทุน
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ต่อหน่วยตํ่าสุดในแต่ละคร้ังโดยไม่ได้คํานึงถึงว่าจะทําให้มีงานระหว่างทํา (Work in Process: WIP) 
ในกระบวนการเป็นจํานวนมากและทําให้กระบวนการผลิตขาดความยืดหยุ่น เพ่ือพยายามจะลดความ
สูญเสียเหล่าน้ีเกิดขึ้นมากมาย 

2.5.1.1 ปัญหาจากการผลิตมากเกินไป   
              ก) เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตที่ยังไม่จําเป็น 
              ข) เสียพ้ืนที่ในการจัดเก็บ WIP 
              ค) เกิดการขนย้าย 
              ง) ของเสียไม่ได้รับการแก้ไขทันที 
              จ) ต้นทุนจม  
              ฉ) ปิดบังปัญหาการผลิต    

         2.5.1.2 การปรับปรุง  
              ก) บํารุงรักษาเคร่ืองจักรให้มีสภาพพร้อมผลิตตลอดเวลา 
              ข) ลดเวลาการต้ังเคร่ืองจักร  โดยศึกษาเวลาในการตั้งเคร่ืองจักร จากน้ันทํา

การปรับปรุง โดยจัดเตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์ให้พร้อมก่อนเริ่มต้ังเคร่ือง แยกขั้นตอนที่ทําได้ใน
ขณะที่เคร่ืองจักรยังทํางานอยู่ออกจากขั้นตอนที่ต้องทําเมื่อเคร่ืองจักรหยุดเท่าน้ัน จัดลําดับขั้นตอนใน
การตั้งเครื่องจักรให้เหมาะสม กระจายงานอย่างเหมาะสมโดยไม่ให้เกิดการรองาน จัดหาหรือทํา
อุปกรณ์เพ่ือช่วยในการกําหนดตําแหน่งอย่างรวดเร็ว 

              ค) ปรับปรุงข้ันตอนที่เป็นคอขวด (Bottle-neck) ในกระบวนการเพ่ือลดรอบ
เวลาการผลิต 

               ง) ผลิตในปริมาณและเวลาที่ต้องการเท่าน้ัน 
               จ) ฝึกให้พนักงานมีทักษะหลายอย่าง 

 
2.5.2 ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) เกิดจากการซื้อวัสดุครั้งละ

มาก ๆ เพ่ือเป็นประกันว่าจะมีวัสดุสําหรับผลิตตลอดเวลาหรือเพ่ือให้ได้ส่วนลดจากการสั่งซื้อ จะส่งผล
ให้วัสดุที่อยู่ในคลังมีปริมาณมากเกินความต้องการใช้งานอยู่เสมอเป็นภาระในการดูแลและการจัดการ   

        2.5.2.1 ปัญหาจากการเก็บวัสดุคงคลัง  
             ก) ใช้พ้ืนที่จัดเก็บมาก 
             ข) ต้นทุนจม  
             ค) วัสดุเสื่อมคุณภาพ (หากระบบการควบคุมวัสดุคงคลังไม่ดีพอ)  
             ง) สั่งซื้อซ้ําซ้อน (หากระบบการควบคุมวัสดุคงคลังไม่เพียงพอ)  
             จ) ต้องการแรงงานและการจัดการมาก  

2.5.2.2 การปรับปรุง  
             ก) กําหนดระดับในการจัดเก็บ มีจุดสั่งซื้อที่ชัดเจน 
             ข) ควบคุมปริมาณวัสดุ โดยใช้เทคนิคการควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual 

control) เพ่ือให้สามารถเข้าใจและสังเกตได้ง่าย  
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             ค) ใช้ระบบเข้าก่อน ออกก่อน (First in first out) เพ่ือป้องกันไม่ให้มีวัสดุ
ตกค้างเป็นเวลานาน  

             ง) วิเคราะห์หาวัสดุทดแทน (Value engineering) ที่สามารถสั่งซื้อได้ง่ายมา
ใช้แทนเพ่ือลดปริมาณวัสดุที่ต้องทําการจัดเก็บ 

2.5.3 ความสูญเสียเนื่องจากการขนส่ง (Transportation) คือ การขนส่งเป็นกิจกรรมท่ี
ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพ่ิมแก่วัสดุ ดังน้ันจึงต้องควบคุมและลดระยะทางในการขนส่งลงให้เหลือเท่าที่
จําเป็นเท่าน้ัน     

        2.5.3.1 ปัญหาจากการขนส่ง  
             ก) ต้นทุนในการขนส่ง ได้แก่ เช้ือเพลิง แรงงาน  
             ข) เสียเวลาในการผลิต  
             ค) วัสดุเสียหายหากวิธีการขนส่งไม่เหมาะสม  
             ง) เกิดอุบัติเหตุหากขาดความระมัดระวังในการขนส่ง    

        2.5.3.2 การปรับปรุง  
             ก) วางผังเครื่องจักรใหม่ จัดลําดับเคร่ืองจักรตามกระบวนการผลิตให้อยู่ใน

บริเวณเดียวกันเพ่ือลดระยะทางขนส่งในแต่ละข้ันตอน  
             ข) ลดการขนส่งซ้ําซ้อน  
             ค) ใช้อุปกรณ์ขนถ่ายที่เหมาะสม  
             ง) ลดปริมาณช้ินงานในการขนส่งแต่ละคร้ัง เพ่ือให้สามารถส่งงานไปให้

ขั้นตอนต่อไปได้เร็วขึ้นไม่ต้องเสียเวลารอนาน 
2.5.4 ความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) คือ ท่าทางการทํางานที่ ไม่

เหมาะสม เช่น ต้องเอ้ือมหยิบของที่อยู่ไกล ก้มตัวยกของหนักที่วางอยู่บนพ้ืน ฯลฯ ทําให้เกิดความล้า
ต่อร่างกายและทําให้เกิดความล่าช้าในการทํางานอีกด้วย 

         2.5.4.1 ปัญหาจากการเคลื่อนไหว  
                ก) เกิดระยะทางในการเคลื่อนที่ทําให้สูญเสียเวลาในการผลิต  
                ข) เกิดความล้าและความเครียด  
                ค) อุบัติเหตุ 
                ง) เสียเวลาและแรงงานในการทํางานที่ไม่จําเป็น     

         2.5.4.2 การปรับปรุง  
                ก) ศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion study) เพ่ือปรับปรุงวิธีการทํางานให้เกิด

การเคลื่อนไหวน้อยที่สุดและเหมาะสมที่สุดตามหลักการยศาสตร์ (Ergonomic) เท่าที่จะทําได้  
                ข) จัดสภาพการทํางาน (Working condition) ให้เหมาะสม  
                ค) ปรับปรุงเครื่องมือและอุปกรณ์ในการทํางานให้เหมาะสมกับสภาพ

ร่างกายของ ผู้ปฏิบัติงาน  
                ง) ทําอุปกรณ์ ช่วยในการจับยึดช้ินงาน (Jig, Fixtures) เพ่ือให้สามารถ

ทํางานได้อย่างสะดวกรวดเร็วมากย่ิงข้ึน  
               จ) ออกกําลังกาย 
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2.5.5 ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing) เกิดจากกระบวนการผลิตที่
มีการทํางานซ้ํา ๆ กันในหลายขั้นตอน ซึ่งไม่มีความจําเป็นเพราะงานเหล่าน้ันไม่ทําให้เกิดมูลค่าเพ่ิม
กับผลิตภัณฑ์ รวมท้ังงานในกระบวนการผลิตที่ไม่ช่วยให้ตัวผลิตภัณฑ์เกิดความเที่ยงตรงเพ่ิมข้ึนหรือ
คุณภาพดีขึ้น เช่น กระบวนการ ตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ์ ซึ่งเป็นกระบวนการท่ีไม่ทําให้เกิด
มูลค่าเพ่ิมกับผลิตภัณฑ์ ดังน้ันกระบวนการน้ีควรรวมอยู่ในกระบวนการผลิตให้พนักงานหน้างานเป็นผู้
ตรวจสอบไปพร้อมกับการทํางาน หรือขณะคอยเคร่ืองจักรทํางาน              

2.5.5.1 ปัญหาจากกระบวนการผลิต  
               ก) เกิดต้นทุนที่ไม่จําเป็นของการทํางาน  
               ข) สูญเสียพ้ืนที่การทํางานสําหรับกระบวนการนั้นๆ  
               ค) ใช้เคร่ืองจักรและแรงงานโดยไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพ่ิมแก่ผลิตภัณฑ์    

2.5.5.2 การปรับปรุง  
               ก) วิเคราะห์กระบวนการผลิตโดยใช้ Operation process chart  
              ข) ใช้หลักการ 5 W 1 H เพ่ือวิเคราะห์ความจําเป็นของแต่ละกระบวนการ  
              ค) หากระบวนการทดแทนที่ก่อให้เกิดผลลัพธ์ของงานอย่างเดียวกัน 

2.5.6 ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay) เกิดจากการรอคอยเกิดจากการที่
เครื่องจักร หรือพนักงานหยุดการทํางานเพราะต้องรอคอยบางปัจจัยที่จําเป็นต่อการผลิตเช่น การรอ
วัตถุดิบ การรอคอยเน่ืองจากเคร่ืองจักรขัดข้อง การรอคอยเน่ืองจากกระบวนการผลิตไม่สมดุล การรอ
คอยเน่ืองจากการเปลี่ยนรุ่นการผลิต เป็นต้น 

2.5.6.1 ปัญหาจากการรอคอย  
             ก) ต้นทุนที่สูญเปล่าของแรงงาน เครื่องจักร และค่าโสหุ้ย ที่ไม่ก่อให้เกิด

มูลค่าเพ่ิม 
             ข) เกิดต้นทุนค่าเสียโอกาส 
             ค) เกิดปัญหาเร่ืองขวัญและกําลังใจ   

2.5.6.2 การปรับปรุง          
ก) จัดวางแผนการผลิต วัตถุดิบและลําดับการผลิตให้ดี  

             ข) บํารุงรักษาเคร่ืองจักรให้มีสภาพพร้อมใช้งานตลอดเวลา  
             ค) จัดสรรงานให้มีความสมดุล  
             ง) วางแผนขั้นตอนการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต และจัดสรรกําลังคนให้

เหมาะสม  
             จ) เตรียมเครื่องมือที่จะใช้ในการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตให้พร้อมก่อน

หยุดเคร่ือง  
2.5.7 ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect) เมื่อของเสียถูกผลิตออกมา     

ของเสียเหล่าน้ันอาจถูกนําไปแก้ไขใหม่ ให้ได้คุณสมบัติตามที่ลูกค้าต้องการ หรือถูกนําไปกําจัดทิ้ง 
ดังน้ันจึงทําให้มีการสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสียขึ้น  

         2.5.7.1 ปัญหาจากการผลิตของเสีย  
             ก) ต้นทุนวัตถุดิบ เคร่ืองจักร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปล่าประโยชน์  
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             ข) สิ้นเปลืองสถานที่ในการจัดเก็บและกําจัดของเสีย  
             ค) เกิดการทํางานซ้ําเพ่ือแก้ไขงาน  
             ง) เกิดต้นทุนค่าเสียโอกาส  

          2.5.7.2 การปรับปรุง  
              ก) มีมาตรฐานของงานและมาตรฐานของวัตถุดิบที่ถูกต้อง  
              ข) พนักงานต้องปฏิบัติงานให้ถูกต้องตามมาตรฐานต้ังแต่แรก  
              ค) พยายามปรับปรุงอุปกรณ์ที่สามารถป้องกันการทํางานที่ผิดพลาด  

(Poka-Yoke)  
               ง) ฝึกให้พนักงานมีจิตสํานึกทางด้านคุณภาพ  
               จ) ให้มีการตอบสนองข้อมูลทางด้านคุณภาพอย่างรวดเร็วในทุกข้ันตอนการ

ผลิต (Quick response system)  
                    ฉ) ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory)  

          ช) ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transportation)  
               ซ) ความสูญเสียเน่ืองจากการเคลื่อนไหว (Motion)  
               ฌ) ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing)  
               ฐ) ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay)  
               ท) ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect)  
 

2.6 การลดความสูญเปล่าด้วยหลักการ ECRS 
หลักการ ECRS เป็นหลักการที่ประกอบด้วยการกําจัด (Eliminate) การรวมกัน (Combine) 

การจัดใหม่ (Rearrange) และการทําให้ง่าย (Simplify) ซึ่งเป็นหลักการง่ายๆ ที่สามารถใช้ในการ
เริ่มต้นลดความสูญเปล่าหรือ MUDA ลงได้เป็นอย่างดีโดยแนวทางการลดความสูญเปล่าหรือ MUDA 
ลงสามารถทําได้โดยใช้หลักการ ECRS ดังน้ี 

2.6.1 การกําจัด (Eliminate) หมายถึง การพิจารณาการทํางานปัจจุบัน และทําการกําจัด
ความสูญเปล่าทั้ง 7 ที่พบในการผลิตออกไป คือการผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคลื่อนที่/
เคลื่อนย้ายที่ไม่จําเป็น การทํางานที่ไม่เกิดประโยชน์ การเก็บสินค้าที่มากเกินไป การเคล่ือนย้ายที่ไม่
จําเป็นและของเสีย 

2.6.2 การรวมกัน (Combine) หมายถึง สามารถลดการทํางานที่ไม่จําเป็นลงได้ โดยการ
พิจารณาว่าสามารถรวมขั้นตอนการทํางานให้ลดลงได้หรือไม่ เช่น จากเดิมเคยทํา 5 ขั้นตอนก็รวมบาง
ขั้นตอนเข้าด้วยกัน ทําให้ขั้นตอนที่ต้องทําลดลงจากเดิม การผลิตก็จะสามารถทําได้เร็วข้ึนและลดการ
เคลื่อนที่ระหว่างขั้นตอนลงอีกด้วย เพราะถ้ามีการรวมข้ันตอนกัน การเคล่ือนที่ระหว่างข้ันตอนก็
ลดลง 

2.6.3 การจัดใหม่ (Rearrange) หมายถึง การจัดขั้นตอนการผลิตใหม่เพ่ือให้ลดการ
เคลื่อนที่ที่ไม่จําเป็น หรือ การรอคอย เช่น ในกระบวนการผลิต หากทําการสลับขั้นตอนที่ 2 กับ 3 
โดยทําขั้นตอนที่ 3 ก่อน 2 จะทําให้ระยะทางการเคลื่อนที่ลดลง เป็นต้น 
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2.6.4 การทําให้ง่าย (Simplify) หมายถึง การปรับปรุงการทํางานให้ง่ายและสะดวกข้ึน
เพ่ือให้การทํางานสะดวกและแม่นยํามากข้ึน ซึ่งสามารถลดของเสียลงได้ จึงเป็นการลดการเคล่ือนที่ที่
ไม่จําเป็นและลดการทํางานที่ไม่จําเป็นลง 

 
2.7 การเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน 

คําว่า "ประสิทธิภาพ" เป็นคําที่ใช้อย่างกว้างขวางท้ังในภาครัฐและภาคธุรกิจ พจนานุกรม
ฉบับราชบัณฑิตยสถาน พ .ศ. 2542 (ราชบัณฑิตยสถาน, 2545, หน้า 10) ให้ความหมายไว้ว่า 
ความสามารถท่ีทําให้เกิดผลในการปฏิบัติงาน นอกจากน้ันยังมีนักวิชาการได้ให้ความหมายของ
ประสิทธิภาพไว้มากมาย ได้แก่   

ชําเลือง พุฒพรหม (2545, หน้า 11) ได้กล่าวถึงประสิทธิภาพว่าหมายถึง ความสามารถ 
ของบุคลากร องค์การ เคร่ืองอํานวยความสะดวก การปฏิบัติกิจกรรม ซึ่งมุ่งผลผลิตผลลัพธ์โดย 
สัดส่วนกับความพยายามท่ีลงทุนไปก่อนน้ัน   

Gibson and Others (1991, p. 37) กล่าวว่า ประสิทธิภาพ หมายถึง อัตราส่วนของ
ผลผลิตต่อปัจจัยการวัดประสิทธิภาพ มีตัวบ่งช้ีหลายตัว ประกอบด้วยกัน เช่น อัตราการได้รับ
ผลตอบแทนในเงินทุนหรือทรัพย์สินที่เป็นทุน ค่าใช้จ่ายต่อหน่วยผลผลิต อัตราการสูญเปล่าสิ้นเปลือง
การใช้ ทรัพยากร และอัตราส่วนของผลกําไรต่อค่าใช้จ่ายในการลงทุน   

โบว์ดิทช์ และบัวโน ( Bowditch & Buono, 1990, pp. 508-510) ให้ความเห็นใน         
การพัฒนาประสิทธิภาพขององค์กรขึ้นอยู่กับความสามารถขององค์กรที่จะจัดหาและใช้เทคโนโลยี 
อย่างเหมาะสมและกว้างขวาง ได้เสนอรูปแบบองค์ประกอบที่สําคัญของการเปลี่ยนแปลงและพัฒนา
องค์กรมี 4 ด้าน คือ โครงสร้างขององค์กร บุคลากร กระบวนการทํางาน เทคโนโลยี แนวทางการ
ปฏิบัติงานเพ่ือให้เกิดประสิทธิภาพในการทํางานให้ชัดเจน การใช้สามัญสํานึกในการพิจารณา การให้
คําปรึกษาที่ถูกต้อง การรักษาระเบียบวินับในการปฏิบัติงาน ปฏิบัติงานด้วยความยุติธรรม          
การปฏิบัติงานต้องเช่ือถือได้ มีความรวดเร็วงานเสร็จเร็วและได้มาตรฐาน รวมถึงการมีคุณธรรม 
จริยธรรมในการทํางาน มีความซื่อสัตย์ สุจริต มีมนุษย์สัมพันธ์ที่ดีในการปฏิบัติงาน  

ประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานจะเน้นเรื่องความสามารถของบุคลากรในการปฏิบัติงานจึง
ต้องเน้นพัฒนาความสามารถของบุคคลเป็นหลักซึ่งเป็นองค์ประกอบที่ส่งผลต่อความสามารถของ
บุคคลประกอบด้วยคุณลักษณะของบุคคล ได้แก่ ความรู้ ทักษะประสบการณ์ในการปฏิบัติงานจะมี 
ความสัมพันธ์กับขีดความสามารถในการปฏิบัติงาน ลักษณะบุคคลที่เหมาะสมกับงานน้ัน ๆ ก็จะ 
สามารถปฏิบัติงานได้ดีมีประสิทธิภาพ ความพยายามในการทํางานของบุคคล คือ ความต้ังใจในการ 
ทํางานอย่างเต็มที่ซึ่งจะมีความสัมพันธ์กับความยินดีที่จะทํางาน ซึ่งขึ้นอยู่กับแรงจูงใจในการ 
ปฏิบัติงานและจะส่งผลกระทบต่อความสําเร็จของงาน การสนับสนุนจากองค์กร ค่าตอบแทน วัสดุ
อุปกรณ์ ตลอดจนสิ่งอํานวยความสะดวกต่างๆ ในการปฏิบัติงาน การได้รับการนิเทศ การประเมินผล
ที่มีความยุติธรรม การบริหารงานแบบมีส่วนร่วม รวมทั้งการช่วยเหลือเกื้อกูลซึ่งกันและกัน การมี
ประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานคือความพร้อมและความพยายามรวมไปความสามารถที่จะปฏิบัติงาน
ให้สําเร็จโดยการประเมินผลการทํางาน ประสิทธิภาพในการทํางานน้ันไม่สามารถทําได้ โดยตรง
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เน่ืองจากหน่วยงานในการวัดสิ่งที่ลงทุนลงแรง เช่น ค่าตอบแทน วัสดุ อุปกรณ์ ตลอดจน สิ่งอํานวย
ความสะดวกต่างๆ ความพยายามและแรงงาน เป็นคนละหน่วยในการวัดผลลัพธ์ คือ การปฏิบัติงาน   

2.7.1 การปฏิบัติงานให้มีประสิทธิภาพ ในการประเมินประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานน้ัน 
ถือได้ว่าเป็นปัจจัยสําคัญที่จะนําไปสู่การพัฒนาศักยภาพของพนักงานในการปฏิบัติงานให้เพ่ิมมากขึ้น 
หลักสําคัญในเร่ืองประสิทธิภาพ การปฏิบัติงานของพนักงาน มีนักวิชาการได้ทําการศึกษาและมี
แนวคิดสรุปได้ ดังน้ี    

Abraham and Other, (1958 อ้างถึงใน ประสาน กระแสสินธุ์, 2543, หน้า 23) กล่าว
ว่า ในการปฏิบัติงานได้ดีหรือไม่ดีน้ัน ผู้ปฏิบัติงานจะต้องได้รับการตอบสนองความต้องการทั้ง
ภายนอกและภายใน (External and internal needs) ซึ่งหากได้รับการตอบสนองแล้วย่อม หมายถึง 
การปฏิบัติงานได้อย่างมีประสิทธิภาพ ซึ่งความต้องการภายนอก ได้แก่  

1. รายได้หรือค่าตอบแทน    
2. ความมั่นคงปลอดภัยในการปฏิบัติงาน  
3. สภาพแวดล้อมทางกายภาพ 
4. ตําแหน่งหน้าที่และความต้องการภายใน  
5. ความต้องการเข้าหมู่คณะ 
6. ความต้องการแสดงความรู้สึกเก่ียวกับการจงรักภักดี ความเป็นเพ่ือน และความรักใคร่  
7. ความต้องการในศักด์ิศรีของตนเอง 
ส่วนความต้องการภายในของพนักงานที่จะทําให้การปฏิบัติงานได้อย่างมีประสิทธิภาพ ได้แก่ 

ปัจจัยด้านสิ่งแวดล้อมในการทํางาน ทักษะความชํานาญ การบังคับบัญชา ระบบการบริหารงาน
พนักงานจะตอบสนองต่อปัจจัยที่ได้รับ ซึ่งมีผลต่อแรงจูงใจที่จะปฏิบัติงานให้มีประสิทธิภาพ   

นอกจากปัจจัยความต้องการภายนอกและความต้องการภายในแล้วยังมีปัจจัยที่มีผลต่อ
ประสิทธิภาพการปฏิบัติงานของพนักงานอีก 2 ประการ คือ  

1. ปัจจัยลักษณะส่วนบุคคล (Employee personal characteristics) ได้แก่ ความเฉลียว
ฉลาด การท่ีมีความสามารถพิเศษ ประสบการณ์ เพศ อายุ การฝึกอบรมดูงาน เป็นต้น ซึ่งมีผลต่อ 
แรงจูงใจที่จะปฏิบัติงานให้มีประสิทธิภาพ  

2. ปัจจัยเกี่ยวกับงาน (Employee reaction to job) เป็นสิ่งแวดล้อมของงานที่เป็นส่วนที่
ทําให้เกิดความพึงพอใจในการปฏิบัติงานส่งผลให้การปฏิบัติงานมีประสิทธิภาพ ประกอบด้วยปัจจัย 
ต่อไปน้ี    

2.1. นโยบายและการบริหารขององค์การ (Policy and administration)    
2.2. การควบคุมบังคับบัญชา (Supervision)    
2.3. สภาพการทํางาน (Work conditions)    
2.4. ความสัมพันธ์ระหว่างบุคคลทุกระดับในหน่วยงาน (Relation with peer and rub 

ordinate)    
2.5. ค่าตอบแทน (Salary)    
2.6. สถานภาพ (Status)          
2.7. การกระทบกระเทือนต่อชีวิตส่วนตัว (Personal life)    
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2.8. ความปลอดภัย (Security)   
สมพงษ์ เกษมสิน (2526) ได้นําแนวคิดของ แฮริงตัน อีเมอรสัน (Harrington Emerson) ที่

เก่ียวกับหลักการทํางานให้มีประสิทธิภาพ 12 ประการ ดังน้ี  
1. ทําความเข้าใจและกําหนดแนวความคิดในการทํางานให้กระจ่าง  
2. ให้หลักสามัญสํานึกในการพิจารณาความน่าจะเป็นไปได้ของงาน  
3. คําปรึกษาแนะนําต้องสมบูรณ์และถูกต้อง  
4. รักษาระเบียบวินัยในการทํางาน  
5. ปฏิบัติงานด้วยความยุติธรรม  
6. การทํางานต้องเช่ือถือได้มีความฉับพลันมีสมรรถภาพ  
7. งานควรมีลักษณะแจ้งให้ทราบถึงการดําเนินงานอย่างทั่วถึง  
8. งานสําเร็จทันเวลา  
9. ผลงานได้มาตรฐาน  
10. การดําเนินงานสามารถยึดเป็นมาตรฐานได้  
11. กําหนดมาตรฐานที่สามารถเป็นเคร่ืองมือ ในการฝึกสอนงานได้  
12. ให้บําเหน็จรางวัลแก่งานที่ดี   
แนวคิดของ Peterson and Plowman (1953) ได้ ให้แนวคิดใกล้ เคียงกับ  Harring 

Emerson โดยได้ตัดทอนบางข้อลง และสรุปองค์ประกอบของประสิทธิภาพไว  ้4 ข้อด้วยกัน คือ       
1. คุณภาพของงาน (Quality) จะต้องมีคุณภาพสูง คือ ผู้ผลิตและผู้ใช้ได้ประโยชน์คุ้มค่า 

และมีความพึงพอใจ ผลการทํางานมีความถูกต้อง ได้มาตรฐาน รวดเร็ว นอกจากน้ีผลงานที่มีคุณภาพ
ควรก่อเกิดประโยชน์ต่อองค์กรและสร้างความพึงพอใจของลูกค้าหรือผู้มารับบริการ  

2. ปริมาณงาน (Quantity) งานท่ีเกิดข้ึนจะต้องเป็นไปตามความคาดหวังของหน่วยงาน โดย
ผลงานที่ปฏิบัติได้มีปริมาณที่เหมาะสมตามที่กําหนดในแผนงานหรือตามเป้าหมายที่บริษัทวางไว้ และ
ควรมีการวางแผน บริหารเวลา เพ่ือให้ได้ปริมาณงานตามเป้าหมายที่กําหนดไว้  

3. เวลา (Time) คือ เวลาที่ใช้ในการดําเนินงานจะต้องอยู่ในลักษณะที่ถูกต้องตามหลักการ
เหมาะสมกับงานและทันสมัย มีการพัฒนาเทคนิคการทํางานให้สะดวกรวดเร็วขึ้น  

4. ค่าใช้จ่าย (Costs) ในการดําเนินการทั้งหมดจะต้องเหมาะสมกับงาน และวิธีการ คือ 
จะต้องลงทุนน้อยและได้ผลกําไรมากที่สุด ประสิทธิภาพในมิติของค่าใช้จ่ายหรือต้นทุนการผลิต ได้แก่ 
การใช้ทรัพยากรด้านการเงิน คน วัสดุ เทคโนโลยี ที่มีอยู่อย่างประหยัดคุ้มค่า และเกิดการสูญเสียน้อย
ที่สุด   

สรุปได้ว่าการเพิ่มประสิทธิภาพการปฏิบัติงานของพนักงานเกิดจากสถานภาพของลักษณะ
ทางประชากรศาสตร์ของแต่ละคนที่แตกต่างกัน คือการที่คนมีสภาพร่างกาย จิตใจ การศึกษา  ความรู้ 
ความสามารถ และความถนัดแตกต่างกัน รวมทั้งพฤติกรรมของมนุษย์ที่ช้ีให้เห็นถึงความต้องการของ
บุคคล ทั้งความต้องการทางร่างกาย ทางจิตใจและทางสังคม ดังน้ันการจูงใจในการทํางานจึงเป็นสิ่งที่
ช่วยกระตุ้น ผลักดันและชักจูงให้บุคคลทํางานให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น เป้าหมายความสําเร็จของ
องค์การ คือการมีประสิทธิผลในการดําเนินงานซึ่งจําเป็นต้องอาศัยการมีประสิทธิภาพในการ
ปฏิบัติงานของพนักงานในองค์การและการพัฒนาเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพขององค์การซึ่งเก่ียวกับ
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สิ่งแวดล้อมขององค์การ วัฒนธรรมขององค์การ การบริหารบุคลากร การสร้างแรงจูงใจและการ
พัฒนาการเพิ่มประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานของพนักงานถือเป็นสิ่งสําคัญที่สุดของความสําเร็จของ
องค์การ  
 
2.8 ทบทวนวรรณกรรมและงานวิจัยท่ีเก่ียวข้อง 
  การวิจัยในครั้งน้ีเป็นการวิจัย เรื่อง การปรับปรุงการติดต้ังงานประตูบานเลื่อนอลูมิเนียมและ
กระจก ด้วยเทคนิคการศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา กรณีศึกษา บริษัท กลาสไลน์จํากัด โดยกรอบ
การวิจัยในครั้งน้ีได้มีการรวบรวมเน้ือหาในส่วนที่เกี่ยวข้องซึ่งได้มาจากทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง  
ดังพบเห็นได้จากงานวิจัยดังน้ี 
 กฤษฎา วงศ์วรรณ์ (2558) ได้ศึกษาเร่ืองการปรับปรุงผลิตภาพการผลิตประตู-หน้าต่างด้วย
เทคนิคการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา พบว่าบริษัทที่ทําการศึกษาประสบปัญหาผลิตภาพในการ
ผลิตประตู-หน้าต่างชนิดบานพับไม่ได้ตามเป้าหมายที่กําหนดเพ่ือเพ่ิมอัตราผลผลิตต่อเวลาของการ
ผลิตประตู-หน้าต่างชนิดบานพับ โดยใช้เทคนิคการศึกษาการเคลื่อนไหว ซึ่งหลังจากทําการปรับปรุง
การทํางานพบว่าสามารถลดเวลาการทํางานในสายการผลิตต่อรอบได้ 2,018.4 วินาที หรือคิดเป็น 
23.1 เปอร์เซ็นต์ และช่วยลดระยะทางในการเคลื่อนที่ได้ 24.7 เมตร หรือ 24.6 เปอร์เซ็นต์ ส่งผลให้
จํานวนผลผลิตต่อวันเพ่ิมขึ้นจากเดิมผลิตได้ 27.5 บานต่อวัน เพ่ิมขึ้นเป็น 49.1 บานต่อวัน คิดเป็น
อัตราท่ีเพ่ิมขึ้นมากถึง 78.2 เปอร์เซ็นต์ ซึ่งนอกจากจะช่วยเพ่ิมอัตราการผลิตต่อวัน ช่วยลดปัญหาการ
ส่งสินค้าล่าช้าแล้วยังช่วยลดค่าใช้จ่ายในการผลิตต่อหน่วยได้อีกด้วย นอกจากน้ีจะช่วยให้พนักงาน
เข้าใจในกระบวนการผลิตได้ละเอียดมากย่ิงขึ้นและช่วยสร้างขวัญกําลังใจที่สามารถทําได้ตาม
เป้าหมาย 

นวนพ สุวรรณภูมิ (2551) ได้ศึกษาเรื่องการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตในโรงงานของเล่น
ไม้ โดยใช้เทคนิคการศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา พบว่าจากการศึกษาวิจัยในหน่วยการผลิตของ
โรงงานของเล่นไม้ยางพาราพบปัญหาในแผนกขัด และแผนกสีสกรีนว่ามีปัญหาที่ขั้นตอนการผลิตทํา
ให้เกิด  “ปัญหาคอขวด”  หรืองานรอคอยทําให้เสียเวลาในการทํางานมาก ต้นทุนการผลิตเพ่ิมขึ้น  
จึงทําการปรับปรุงข้ันตอนการผลิตที่แผนกสีสกรีน และแผนกขัด ซึ่งแผนกสีสกรีนทําการปรับปรุง
ขั้นตอนการสกรีนงานให้สามารถสกรีนงานได้ทีละ 2 ช้ินงาน จากเดิมสกรีนงานได้ทีละช้ิน สามารถลด
งานลง  50 % จากการสกรีน 1,400 ครั้งต่อ 1 รูปแบบเหลือการทํางานเพียง 700 ครั้ง ต่อ 1 รูปแบบ
และในการสั่งแต่ละครั้งจะมีจํานวน 5 รูปแบบ จะมีคร้ังในการสกรีนมากถึง 7,000 คร้ัง เมื่อนําวิธีการ
ใหม่มาใช้สามารถลดงานลงได้ถึง 3,500 ครั้ง ทําให้สามารถลดเวลาการทํางานของแผนกสีสกรีนจาก
เดิม 25.12 ช่ัวโมง เป็น 16.05 ช่ัวโมง คิดเป็น 36.1 เปอร์เซ็นต์ แผนกขัดทําการปรับปรุงข้ันตอน   
การขัดจากวิธีการขัดช้ินงานทีละช้ินเป็นการขัดช้ินงานทีละ 3 ช้ิน โดยการนําอุปกรณ์ในการจับยึด
ช้ินงาน (Fixture) มาช่วยในการผลิต สามารถลดงานลง 60% จากการขัด 3,000 ครั้ง ต่อ 1 
กระบวนการ เหลือการทํางานเพียง 1,000 คร้ัง ต่อ 1 กระบวนการ และในการผลิตของสายการผลิต
น้ีมีการขัดถึง 3 กระบวนการจะมีครั้งในการขัดมากถึง 9,000 ครั้ง การปรับปรุงด้วยวิธีการใหม่น้ี
สามารถลดงานลงได้ถึง 6,000 ครั้งทําให้สามารถลดเวลาการทํางาน ของแผนกขัดจากเดิม 168.5  
ช่ัวโมง เป็น 83.16 ช่ัวโมง คิดเป็น 50.64 เปอร์เซ็นต์ 
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  ณัฐสิทธ์ิ มหานาม (2553) การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตช้ันวางสินค้าด้วยเทคนิค
การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา พบว่าผลจากการทดลองปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตพบว่า การ
ปฏิบัติงานแบบเดิมมีความล่าช้า เพราะมีการเคลื่อนไหวที่ไม่จําเป็นและไม่เหมาะสมกับสภาพการ
ทํางาน จากเหตุผลดังกล่าวจึงได้มีการปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงาน และออกแบบอุปกรณ์ที่ช่วยในการ
ปฏิบัติงาน ทําให้มีประสิทธิภาพเพ่ิมมากข้ึน โดยสามารถลดเวลาในการผลิตช้ินส่วน AC02 ลงได้ 
52.62 วินาที คิดเป็น 9.32 เปอร์เซ็นต์ ในการผลิตช้ินส่วน AC03 ลดเวลาได้ 91.27 วินาที คิดเป็น 
21.92 เปอร์เซ็นต์ และในการผลิตช้ิน AC01 ลดเวลาได้ 246.76 วินาที คิดเป็น 16.57 เปอร์เซ็นต์ 
นอกจากน้ันยังสามารถลดระยะทางการเคล่ือนที่ของพนักงานในขั้นตอนการประกอบช้ินส่วน AC02 
ลงได้ 7 เมตร และในขั้นตอนการประกอบช้ินส่วน AC03 ลงได้ 9.3 เมตร ในการปรับปรุง
ประสิทธิภาพดังกล่าวมีค่าใช้จ่ายในการสร้างอุปกรณ์รวมเป็นเงิน 14,300.00 บาท ซึ่งมีระยะคืนทุน
เท่ากับ 2.32 วัน 

นิยม ไชยคําวัง (2551) ได้ศึกษาเร่ือง การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตในโรงงานเย็บผ้าโดย
เทคนิคการศึกษาความเคลื่อนไหวและเวลา พบว่ามีทั้งหมด 3 ขั้นตอนซึ่งมีประสิทธิภาพตํ่ากว่าเกณฑ์
ที่ต้ังไว้ ได้แก่ขั้นตอน การต่อผ่าลากุ้นปลายแขน ขั้นตอนการเย็บประกบปก ขั้นตอนการพับเย็บ
ชายเสื้อ จึงได้ทําการปรับปรุงโดยใช้การศึกษาผังกระบวนการผลิต (Process Chart) เพ่ือวิเคราะห์หา
ขั้นตอนโดยละเอียดที่มีความล่าช้าในการผลิต หลังจากน้ันได้ทําการออกแบบซองกุ้น เพ่ือนํามา
ปรับปรุงประสิทธิภาพข้ันตอนการต่อผ่าลากุนปลายแขน ลดเวลาการดึงมุมปกเสื้อจากการใช้ด้ายมา  
ช่วยดึงมุม ในข้ันตอนประกอบปก และออกแบบตัวพับเย็บชายเสื้อเพ่ือลดเวลาในขั้นตอนการพับเย็บ 
ชายเสื้อ จากการปรับปรุงทั้ง 3 ขั้นตอนทําให้ประสิทธิภาพการผลิตของขั้นตอนการต่อผ่าลากุ้นปลาย
แขน เพ่ิมขึ้น 7.44 % ขั้นตอนการประกอบปกมีประสิทธิภาพเพ่ิมขึ้น 7.44 % และ ประสิทธิภาพของ
การพับเย็บชายเสื้อดีขึ้น 10.68 % 

อณจ ชัยมณีและวิสุทธ์ิ สุพิทักษ์ (2556) ได้ศึกษาเรื่อง การจัดตารางการผลิตสําหรับระบบ
การผลิตแบบลื่นไหลยืดหยุ่นโดยมีเคร่ืองจักรขนานที่ไม่มีความสัมพันธ์กันในแต่ละการดําเนินงาน
ภายใต้นโยบายการผลิตแบบทันเวลาพอดี พบว่า จากปัญหาตัวอย่าง 30 ปัญหา กระบวนการฮิวริสติก
สามารถให้คําตอบที่ดีในการระยะเวลาการประมวลผลส้ันกว่าโดยมีค่าความแตกต่างเฉลี่ยจากคําตอบ
ที่ดีที่สุดไม่เกิน 1 เปอร์เซ็นต์ 

พิทยา ห้องใส (2552) ได้ศึกษาเรื่องการลดความสูญเปล่าในโรงงานผลิตเฟอร์นิเจอร์น็อค
ดาวน์ เพ่ือลดเวลาการทํางานที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพ่ิมในกระบวนการผลิต เพ่ิมผลผลิตต่อช่ัวโมง
แรงงานและจัดทําเป็นมาตรฐานการทํางานของโรงงานเฟอร์นิเจอร์น็อคดาวน์ โดยปรับปรุงการทํางาน
ของผลิตภัณฑ์  5 แบบ โดยใช้เทคนิคการศึกษาการทํางาน เทคนิค 5W1H ในการวิเคราะห์
กระบวนการทํางาน ประยุกต์ใช้เทคนิค ECRS เพ่ือปรับปรุงขั้นตอนการทํางานที่ไม่เกิดมูลค่าเพ่ิม 
วิเคราะห์ความสมดุลสายการผลิตจากเวลาการทํางานในแต่ละสถานีงาน และจัดกําลังคนให้สมดุลกับ
ภาระงานเพ่ือลดความไม่สมดุลของสายการผลิต และวิเคราะห์ประเภทของเสียด้วยเทคนิค Why 
Why Analysis เพ่ือหาสาเหตุและแนวทางแก้ไขในการผลิตช้ินงานเสีย พบว่า เวลาการทํางานที่ไม่
ก่อให้เกิดมูลค่าเพ่ิมลดลงจาก 36.78% เหลือ 20.64% และผลผลิตต่อช่ัวโมงแรงงานของตู้ลิ้นชัก 
เพ่ิมขึ้น 67.86% ตู้โล่ง เพ่ิมขึ้น 68.42% ตู้เคร่ืองด่ืมเพ่ิมข้ึน 63.04% ตู้อาหารเพ่ิมข้ึน 64.44% และ
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ช้ันวางเพ่ิมข้ึน 62.79% พร้อมทั้งจัดทําให้เป็นมาตรฐานการทํางานเพื่อความเข้าใจของพนักงานและ
สามารถรักษาระดับการทํางานไว้ต่อไป 

วุฒิพร ศรีไพโรจน์ (2558) ศึกษาการปรับปรุงกระบวนการผลิตและกาลังคนต่อสายการผลิต
เพ่ือลดต้นทุนแรงงาน ปรับปรุงกระบวนการผลิตและกําหนดมาตรฐานจํานวนพนักงานที่ใช้ต่อ
สายการผลิตให้เหมาะสม ให้มีประสิทธิภาพการทำงานมากข้ึน โดยมุ่งเน้นการลดความสูญเปล่าจาก
การทํางานของพนักงาน ในงานวิจัยได้ศึกษาแนวคิดเรื่องการศึกษางานและศึกษาเวลาในการทํางาน
และวิเคราะห์โดยใช้แผนภูมิการทํางานของคนและเครื่องจักร และนําหลักการ ECRS เข้ามาวิเคราะห์
และหาแนวทางในการปรับปรุงเพ่ือลดความสูญเปล่าจากการทํางาน ผลการศึกษา พบว่า สามารถ
ปรับปรุงและกําหนดมาตรฐานของจํานวนพนักงานสายการผลิตจํานวน 13 คนต่อสายการผลิต ซึ่งคิด
เป็น 43.47% ส่งผลให้สามารถลดต้นทุนแรงงานได้เหลือ 1.1 ล้านบาทต่อเดือน หรือประมาณ 45% 
แม้ว่าการปรับปรุงมีการลงทุนซื้อเคร่ืองจักร และทําให้มีจุดคุ้มทุนระยะเวลา 6 เดือน 

อดิศักด์ิ แป๊ะพุฒ (2553) ศึกษาการเพ่ิมผลิตภาพในกระบวนการผลิตของโรงงานประกอบ
ช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ เพ่ือเพ่ิมผลผลิตในกระบวนการผลิตให้มากข้ึน และตรงตามแผนการและส่ง
มอบได้ตามกําหนดเวลาที่ต้ังไว้ ผู้วิจัยได้ใช้แนวทางคุณค่ากิจกรรมในแต่ละข้ันตอนการผลิตเพ่ือแก้ไข
ปรับปรุง ลดความสูญเปล่าในแต่ละกิจกรรม โดยใช้เทคนิคการจัดสมดุลสายการผลิต ผลการศึกษา 
พบว่า ช่วยลดแรงงานทางตรงในหน่วยผลิตของกระบวนการให้ลดลงจาก 16 เป็น 14 คน ผลผลิต
เพ่ิมขึ้นจาก 2499 ช้ิน เป็น 3239 ช้ินต่อวัน 

ณิชากร ตองอ่อน (2554) ศึกษาการลดความสูญเปล่าในสายการผลิตแชสซีของรถแทรกเตอร์ 
เพ่ือลดรอบเวลการผลิตแชสซีให้ทันต่อรอบเวลาการผลิตที่ลูกค้าต้องการ ผู้วิจัยศึกษารอบการผลิต
ก่อนปรับปรุง โดยเปรียบเทียบรอบเวลาการผิตที่ลูกค้าต้องการและรอบเวลาการผลิตที่ศึกษาค้นหา
สถานีงานวิกฤตในสายการผลิตแชสซีส่วนหน้าและหลังปรับปรุงกิจกรรมที่ไม่เกิดประโยชน์ ผล
การศึกษา พบว่า รอบเวลาการผลิตก่อนการปรับปรุงมีค่ามากกว่ารอบที่ลูกค้าต้องการ สามารถลด
ความสูญเปล่าในสถานีงานที่ทําให้เกิดความล่าช้า ซึ่งก็คือ สถานีงานเช่ือประกอบ สามารถออกแบบ
ออกแบบกระบวนการทํางานได้มีประสิทธิภาพมากขึ้น 

ภาวิณี อาจปรุ (2551) ศึกษาการลดเวลาสูญเสียในกระบวนการผลิต ผลิตภัณฑ์เบรกเกอร์ 
เพ่ือลดเวลาและความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต ลดปัจจัยที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่า เช่น การรอคอย 
การเคลื่อนไหวที่ไม่จําเป็น ความสูญเปล่าที่เกิดจากงานเสีย เป็นต้น ในงานวิจัยได้ใช้หลักการ 3T ใน
การวิเคราะห์หาเวลาสูญเปล่า และเทคนิคแผนภูมิคน-เครื่องจักร แผนภูมิก้างปลา 5W+1H ECRS 
และเครื่องมือคุณภาพ ผลการศึกษาหลังจากที่ปรับปรุงกระบวนการผลิต พบว่า ความสูญเปล่ามี
แนวโน้มลดลงจากเดิม 41% เหลือ 28% ผลผลิตเพ่ิมข้ึนจากเดิม 122 ช้ินต่อคน เป็น 159 ช้ินต่อคน 
กล่าวคือประสิทธิภาพการทํางานเพ่ิมขึ้นจากเดิม 79% เป็น 85% 

ภีม พรประเสริฐ และคณิศร ภูมินิคม (2556) ได้ศึกษาเรื่องการปรับปรุงประสิทธิภาพ
กระบวนการผลิตเคร่ืองป้ันดินเผา กรณีศึกษา กลุ่มชุมชนปากห้วย จังหวัดอุบลราชธานี ในการ
ดําเนินการวิจัยเร่ิมจากการเก็บข้อมูลจากใบตรวจสอบและการสนทนากลุ่มผู้เก่ียวข้องแล้วทําการ
คัดเลือกผลิตภัณฑ์ที่จะนํามาปรับปรุงโดยกระบวนการวิเคราะห์เชิงลําดับช้ันทําการวิเคราะห์
ข้อขัดข้องและผลกระทบและใช้แผนภูมิพาเรโตค้นหากระบวนการที่มีความเสี่ยงสูงเพ่ือนํามาปรับปรุง
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คุณภาพ วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาโดยใช้แผนภาพ ทําไม ทําไม และหามาตรการปรับปรุง
คุณภาพโดยใช้แผนภูมิต้นไม้ หลังจากน้ันทําการวิเคราะห์หาความสูญเปล่าจากแผนภูมิกระบวนการ
ไหลของกระบวนการ แผนภูมิกิจกรรมพหุคูณ และแผนภูมิคนเครื่องจักร แล้ว ทําการลดวามสูญเปล่า
โดยใช้หลักการ ECRS ซึ่งผู้วิจัยพบว่าปัญหาหลักในกระบวนการผลิตเคร่ืองป้ัน ดินเผาคือ เคร่ืองตักดิน
ไม่ได้คุณภาพ และเกิดความสูญเปล่าจากการรอคอย จึงทําการกําจัดความแปรผัน โดยใช้วิธีการ
ดําเนินงานตามกระบวนการ Six Sigma ได้ผลลัพธ์คือ ค่าสมรรถนะในกระบวนการตัดดินสูงขึ้น     
ค่าความเสี่ยงลดลง ระยะทางในสายการผลิตลดลง และระยะเวลาทีใช้ลดลง 

 
 ในบทน้ี ได้กล่าวถึงการทบทวนวรรณกรรมที่เก่ียวข้องทางด้านงานวิจัย จากการศึกษา
ดังกล่าวทําให้ผู้วิจัยทราบถึงความสําคัญของการปรับปรุงเร่ืองเวลาในการติดต้ังเพ่ือลดเวลาที่สูญเปล่า
ในแต่ละขั้นตอนและประยุกต์ใช้ในการทํางาน ทําให้สามารถลดเวลาในการปฏิบัติงานลงได้ วิธีการ
ดําเนินงานวิจัย ดังจะกล่าวในบทถัดไป 

 

 



 บทที่ 3 
 

วิธีดําเนินการวิจัย 
 

 
จากการศึกษาจากบทที่ 1 และบทที่ 2 สามารถสรุปกระบวนการในการดําเนินงานวิจัย ดัง

ภาพท่ี 3.1 ที่แสดงถึงลําดับการวิจัย โดยเริ่มจากศึกษาข้ันตอนและรายละเอียดในการติดต้ังประตูบาน
เลื่อนอลูมิเนียมและกระจก ศึกษาการลดเวลาการสูญเปล่าโดยใช้หลัก ECRS สร้างแบบบันทึกเวลา
การดําเนินงานก่อน – หลังการปรับปรุง และวิเคราะห์สรุปผลการศึกษา เพ่ือให้ได้วิธีการทํางานที่มี
ประสิทธิภาพและช่วยลดระยะเวลาในการทํางาน 

 

 
กําหนดปัญหา และเป้าหมายในการวิจัย 

 
 

ศึกษาขั้นตอน และรายละเอียดในการติดต้ัง 
ประตูบานเลื่อนอลูมิเนียมและกระจก 

 
 

ศึกษาข้อมูลด้านเวลา และจัดทําเวลามาตรฐาน 
 
 

ศึกษาการลดเวลาการสูญเปล่าโดยใช้หลัก ECRS 
 
 

สร้างแบบบันทึกเวลา และบันทึกการ 
ดําเนินงานก่อน – หลังการปรับปรุง 

 
 

วิเคราะห์และสรุปผล 
 
 

          ภาพ 3.1 ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย 
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จากการศึกษาสามารถเขียนแผนภูมิกระบวนการติดต้ัง (Outline Process Chart) ดังภาพ 3.2  
 

 
  อุปกรณ์ล็อค            ยึดสกูร   ชุดประตูบานเลื่อนและกระจก  
 
      มือจับ           วัดระยะ             ตรวจสอบตามเอกสาร  
                Check Sheet   
 
 
    เดือยล็อค   เจาะรู         ขนย้ายเข้าพ้ืนที่ติดต้ัง 
  
 
      เจาะร ู                ติดต้ังโครง    
      รับล็อค          อลูมิเนียม 

 
         ตรวจสอบระดับด่ิง, ฉาก 
 
                 Sealant  
        ด้านนอก 

 
                                                         

                                                           สวมบาน 
 
 

                                                                         Sealant  
         ด้านใน 
 
                                                                           
                                                                      ติดต้ังอุปกรณ์ 

 
 

                                                             ตรวจสอบการใช้งาน 
 
 

ภาพท่ี 3.2 แผนภูมิ Outline Process Chart 
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3.1 ศึกษาเพื่อพัฒนากระบวนการดําเนินการ 
  3.1.1 ศึกษาโครงสร้างของประตูบานเลื่อนอลูมิเนียมและกระจก  
              โครงสร้างของประตูอลูมิเนียมและกระจกใช้อลูมิเนียมอัลลอย 6063-T5 หนา 2.0 
มิลลิเมตร ในการตัดประกอบประตูบานเลื่อนอลูมิเนียม ส่วนกระจกเป็นกระจกโฟลตเขียวตัดแสง 
มอก. 1344-2541 หนา 6 มิลลิเมตร  
       3.1.2 ศึกษาขนาดของประตูบานเลื่อนอลูมิเนียมและกระจก 
              ขนาดและโครงสร้างของประตูบานเล่ือนอลูมิเนียมและกระจก ที่ใช้ในการทดลองจะมี
ขนาดดังแสดงในภาพ 3.3 

 

 
 

ภาพ 3.3  แสดงขนาดความกว้างและความยาวของประตูบานเลื่อนอลูมิเนียมและกระจก 
 

จากภาพ 3.3 ขนาดของประตูบานเลื่อนอลูมิเนียมและกระจกมีขนาดความกว้าง 1,500 
มิลลิเมตร ความสูง 2,050 มิลลิเมตร วัสดุทํามาจากอลูมิเนียมอัลลอย 6063-T5 และกระจกโฟลต
เขียวตัดแสง หนา 6 มิลลิเมตร มอก. 1344-2541 

 
3.2 ขั้นตอนการติดตั้ง 

จากการสํารวจข้ันตอนในการดําเนินงาน พบว่ามีขั้นตอนในการติดต้ังประตูบานเลื่อน
อลูมิเนียมและกระจกแบ่งออกได้ 12 ขั้นตอน โดยในแต่ละข้ันตอนจะมีรายละเอียดในการดําเนินงาน 
ตามตาราง 3.1 
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ตาราง 3.1  แสดงข้ันตอนการติดต้ัง 12 ขั้นตอน 
 

กระบวนการ ดําเนนิการ หลังดําเนินการ 
1. ตรวจสอบโครงอลูมิเนียมที่
ทางโรงงานทําการจัดส่งมาที่
หน้างาน โดยใช้เอกสาร Check 
Sheet (ภ า ค ผ น ว ก  ก -3 ) 
อลูมิเนียม ทําการตรวจสอบ 
 
 
 
2. ขนย้ายโครงอลูมิเนียมเข้า
พ้ืนที่ ตามตําแหน่งที่จะติดต้ัง  

 
 
 
    

3. ทําการวัดระยะและมาร์ค
ตําแหน่งเจาะรูตามมาตรฐาน
ของบริษัทตัวอย่าง 
 
 
 
 
 
  

4. เจาะรู ตามตําแหน่งที่ระบุใน
ข้อที่ 3 
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ตาราง 3.1 (ต่อ) 
 

กระบวนการ ดําเนนิการ หลังดําเนินการ 
5. ติดต้ังโครงอลูมิเนียมโดยการ
ใช้ ส ว่ าน เจาะ เข้ าที่ ปู น ต าม
ตําแหน่งในข้อที่ 4 แล้วจึงทํา
การขันสกรูเกลียวปล่อยตาม ซึ่ง
ในการขันสกรูยึดโครงอลูมิเนียม
น้ันยังไม่ต้องขันให้แน่น  
 
 
 

6. เช็คระดับด่ิง-ฉากของโครง
อลูมิเนียมที่ ติดต้ังตามข้อที่ 5 
โดยการนํากล้องระดับเลเซอร์ 
Hilti  มาทําการเช็คระดับการ
ด่ิง-ฉาก ถ้าเช็คแล้วได้ระดับที่
ถูกต้องพนักงานช่างจะทําการ
ขันสกรูเกลียวปล่อยให้แน่น 
 
 

 
7. Sealant วั ส ดุ ย าแน ว  PU 
(Polyurethane) ตรงระหว่าง
ขอบอลูเนียมและปูนที่ด้านนอก 
โดยในขั้นตอนนี้ พนักงานช่าง
จะทําการยิงวัสดุยาแนวหลัง
ขั้นตอนที่ 6 แล้วเสร็จ  
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ตาราง 3.1 (ต่อ) 
 

กระบวนการ ดําเนนิการ หลังดําเนินการ 
   
8. ยกบานกระจกสวมเข้าที่
โครงประตูอลูมิเนียมหลังจาก
เสร็จในข้อที่ 7 
 
 
 
 
 
 

 

9 .  Sealant วั ส ดุ ย า แ น ว
ระหว่างขอบอลูมิเนียมและปูน
ด้านในด้วย  Acrylic Sealant 
หลังจากเสร็จในข้อที่ 8  
 
 
 
 
 

 
10. ทําการติดต้ังอุปกรณ์  

 
 
 

 

 
มือจับใส่ด้านนอก-ใน 
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ตาราง 3.1 (ต่อ) 
 

กระบวนการ ดําเนนิการ หลังดําเนินการ 
   
11. เจาะตัวรับล็อค  

 
 

 

12. ตรวจสอบการติดต้ัง 

 

 

 
จากการศึกษาขั้นตอนและรายละเอียดในการดําเนินงานทั้ง 12 ขั้นตอนข้างต้น สามารถ

นํามาเขียนแผนภูมิการดําเนินงาน (Flow Process Chart) ดังตาราง 3.2  
 
 
 
 
 
 
 
 

ตัวรับล็อคเจาะ 2 จุด ที่ด้านข้าง 
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ตาราง 3.2  แผนภูมิ (Flow Process Chart) ก่อนทําการปรับปรุง 
 
      คน           วัสดุ             เครื่องมือ สรุป 
หมายเลข              แผ่นท่ี         ใน       แผ่น      
ชื่อโครงการ : The President Sathorn –  
                  Ratchaphruek 3 
กรรมวิธี : การติดต้ังชุดประตูบานเลื่อนอลูมิเนียม 
             และกระจก     
         ก่อนปรับปรุง               หลังปรับปรุง 
ที่ต้ัง : สถานีรถไฟฟ้าบางหว้า กรุงเทพมหานคร 
ผู้บันทึก : .................................................................... 
ผู้อนุมัติ : .................................................................... 

สัญลักษณ์ ก่อน
ปรับปรงุ 

หลัง
ปรับปรงุ 

ลดลง 

ปฏิบัติการ  7   
เคลื่อนย้าย  1   
การรอคอย  0   
ตรวจสอบ  4   
การเก็บรักษา  0   
ระยะทาง (เมตร)  240   
เวลา (นาที)  83.13   

ขั้นตอน จํานวน 
(ชิ้น) 

ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา 
(นาที) 

สัญลักษณ์  
หมายเหต ุ

     
1. ตรวจสอบโครง  
    อลมูิเนียม 

1   0.15       

2. ขนย้ายเข้าพ้ืนท่ีติดตั้ง 1 240 0.32       
3. วัดระยะ 11 จุด  2.32       
4. เจาะร ู 11 รู  4.38      พนักงา

นท่ี 1 
5. ติดตั้งโครงอลูมเินียม 1  18.24       
6. ตรวจสอบระดบั  
   ดิ่ง-ฉาก 

1  0.32       

7. Sealant PU ดา้นนอก 1  21.4       
          
8. สวมบานเลื่อน 2   1.14       
9. Sealant Acrylic  
    ดา้นใน 

1  12.1       

10. ติดตั้งอุปกรณ ์ 4 จุด  18.2      พนักงา
นท่ี 2 

11. เจาะตวัรับล็อค 2 จุด  1.46       
12. ตรวจสอบการติดตั้ง 1 ชุด  3.1       
รวม  240 83.13       

 
3.3 กระบวนการทํางานก่อนปรับปรุง 
  เร่ิมเก็บข้อมูลด้วยการจดบันทึกและสังเกตการทํางานตามท่ีได้ศึกษามาในเบ้ืองต้น ทําการจด
บันทึกระยะเวลารวมในแต่ละขั้นตอน จํานวน 10 ครั้ง จากการศึกษาข้อมูลด้านเวลา และจัดทําเวลา
มาตรฐานเพ่ือคํานวณหาค่าเวลามาตรฐาน ดังตาราง 3.3 
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ตาราง 3.3  ใบบันทึกการจับเวลาจํานวน 10 รอบของการทํางานก่อนปรับปรุง 
 

                          ใบบันทึกการจับเวลา 
                           TIME STUDY OBSERVATION SHEET 

Page No.......................................... 

TS No.............................................. 

ชื่อ กระบวนการติดต้ังชุดประตูบานเลื่อนอลูมิเนียมและกระจก วันที่.................................................. 

สายการติดต้ัง วิธีการ            ก่อนปรับปรุง          หลังปรับปรุง เวลาเร่ิม.................ส้ินสุด................. 

รายงานสถานท่ีทํางาน 
The President Sathorn – Ratchaphruek 3 

ผู้ปฏิบัติงาน...................................... 
ชาย.........หญิง.........อายุงาน.........ปี 
ผู้จับเวลา.......................................... 

ลํา
ดับ 

งานย่อย 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Total N.T. 

1 ต ร ว จ ส อ บ
โครงอลูมิเนียม 

0.15 0.2 0.18 0.24 0.25 0.18 0.24 0.34 0.33 0.28 2.39 0.24 

2 ข น ย้ า ย เข้ า
พ้ืนที่ติดต้ัง 

0.32 0.35 0.41 0.36 0.42 0.38 0.32 0.41 0.46 0.41 3.84 0.38 

3 วัดระยะ 2.32 2.44 2.46 2.52 2.43 2.32 2.18 2.22 2.34 2.18 23.41 2.34 

4 เจาะรู 4.38 4.12 3.58 3.43 3.46 3.23 3.22 3.18 3.12 3.04 34.76 3.48 

5 ติ ด ต้ั ง โ ค ร ง
อลูมิเนียม 

18.24 17.5 18.2 18.24 17.44 18.14 17.56 17.52 17.38 17.13 177.35 17.74 

6 ต ร ว จ ส อ บ
ระดับ ด่ิง-ฉาก 

0.32 0.28 0.36 0.32 0.36 0.41 0.38 0.34 0.41 0.37 3.55 0.36 

7 Sealant PU 
ด้านนอก 

21.4 18.55 20 19.35 18.4 17.23 18.41 18.44 17.55 17.48 186.81 18.68 

8 สวมบานเล่ือน 1.14 0.58 0.55 0.52 0.48 0.42 0.37 0.42 0.36 0.33 5.17 0.52 

9 S e a l a n t 
Acrylic ด้าน
ใน 

12.1 14.2 14.36 13.27 14.18 14.22 14.41 14.25 14.29 14.36 139.64 13.96 

10 ติดต้ังอุปกรณ์ 18.2 17.1 17.3 17.22 18.14 17.32 17.23 17.34 17.46 17.52 174.83 17.48 

11 เ จ า ะ ตั ว รั บ
ล็อค 

1.46 1.35 1.22 1.25 1.18 1.24 1.18 1.14 1.05 1.08 12.15 1.22 

12 ตรวจสอบการ
ติดต้ัง 

3.1 2.51 3.05 3.12 2.58 2.54 2.42 2.56 3.02 3.14 28.04 2.80 

 
 จากข้อมูลในตาราง 3.3 นํามาเขียนผังลําดับงานก่อนการปรับปรุงการติดต้ังประตูบานเลื่อน
อลูมิเนียมและกระจกดังแสดงในภาพ 3.4 
 
 
  
 
 
 
 

ภาพ 3.4  แสดงผังลําดับงานก่อนการปรับปรุงการติดต้ังประตูบานเลื่อนอลูมิเนียมและกระจก 

 

1 

2 8 

7 

6 3 5 4 
9 

10 11 12 
0.24 นาท ี

0.38 นาท ี

2.34 นาท ี

3.84 นาท ี

17.74 นาท ี

0.36 นาท ี
18.68 นาท ี

0.52 นาท ี

13.96 นาท ี

17.48 นาท ี 1.22 นาท ี 2.80 นาท ี
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ภาพ 3.5  แผนภูมิแสดงเวลา Cycle time ของพนักงานคนที่ 1 และคนที่ 2 ก่อนการปรับปรุง 

 
จากผังลําดับงานข้างบนน้ี ถ้าต้องการ Output rate (อัตราการติดต้ัง) 12 ชุดต่อวัน ทํางานวันละ 8 
ช่ัวโมง 
 Cycle time  = Operating time per day / Desired output rate 
   = 8×60 นาทต่ีอวัน / 12 ชุดต่อวัน = 40 นาทีต่อชุด 
คํานวณหาค่าเวลามาตรฐาน (Standard Time) ก่อนการปรับปรุง ได้จากสมการที่ (2.1) 
 กําหนดเวลาเผื่อ 
  เวลาเผื่อ เป็นเวลาที่เพ่ิมให้จากเวลาปกติของพนักงานตามความเหมาะสม (อ.วันชัย ริจิรวนิช 
การศึกษาการทํางาน หลักการและกรณีศึกษา หน้า 376) 
  1. เวลาเผื่อกิจส่วนตัวของพนักงาน (กิจกรรมที่ไม่ได้กําหนดไว้ในแผนงาน)   1.5 % 
  2. เวลาเผื่อความเมื่อยล้าของพนักงาน (เน่ืองจากการยืนตลอดเวลาการทํางาน)   2.0 % 
  3. เวลาเผื่อความล่าช้า (แผนงานการใช้เคร่ืองจักรและอุปกรณ์ของพนักงาน)   1.5 % 
 รวมเวลาเผื่อ เท่ากับ 5.0 % 
 ขั้นตอนในการตรวจสอบโครงอลูมิเนียมมีค่าเวลามาตรฐานดังนี้ 
   STD.T   =  0.24 + (0.05 x 0.24) 
  STD.T   =  0.25 นาท ี
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ตาราง 3.4  ตารางเวลามาตรฐานก่อนการปรับปรุงข้ันตอนการติดต้ังประตูบานเลื่อนอลูมิเนียม        
และกระจกของพนักงานคนที่ 1 และคนที่ 2 

 
ลําดับ งานย่อย เวลาปกติ (Normal Time) เวลามาตรฐาน (Standard Time)

1 ตรวจสอบโครงอลูมิเนียม 0.24 0.25 
2 ขนย้ายเข้าพ้ืนท่ีติดต้ัง 0.38 0.40 
3 วัดระยะ 2.34 2.46 
4 เจาะรู 3.48 3.65 
5 ติดต้ังโครงอลูมิเนียม 17.74 18.63 
6 ตรวจสอบระดับ ดิ่ง-ฉาก 0.36 0.38 
7 Sealant PU ด้านนอก 18.68 19.61 

รวมเวลา ติดต้ังชุดประตูบานเลื่อน
อลูมิเนียมและกระจก 

43.22 45.38 

 ลําดับ             งานย่อย เวลาปกติ (Normal Time) เวลามาตรฐาน (Standard Time) 
8 สวมบานเลื่อน 0.52 0.55 
9 Sealant Acrylic ด้านใน 13.96 14.66 
10 ติดต้ังอุปกรณ์ 17.48 18.35 
11 เจาะตัวรับล็อค 1.22 1.28 
12 ตรวจสอบการติดต้ัง 2.8 2.94 

รวมเวลา ติดต้ังชุดประตูบานเลื่อน
อลูมิเนียมและกระจก 

35.98 37.78 

 
อัตราการติดต้ัง (ก่อนการปรบัปรุง) 
อัตราการติดต้ัง       =  (เวลาติดต้ัง / รอบเวลาการติดต้ัง)  
อัตราการติดต้ังต่อวัน    =  480 / 45.38  =  10.58 ชุด / วัน  :  ใน 1 วันทํางาน 480 นาท ี
อัตราการติดต้ังต่อสัปดาห์    =  2,880 / 45.38  =  63.46 ชุด / สัปดาห์  :  ทํางาน 6 วันต่อสัปดาห์   
อัตราการติดต้ังต่อเดือน    =  12,480 / 45.38  =  275 ชุด / เดือน  :  1 เดือนทํางาน 26 วัน 
ข้อมูลจาก โครงการ The President Sathorn - Ratchaphruek 3 

 จํานวนคร้ังในการจับเวลา ที่ความเช่ือมั่น 95 % โดยใช้เวลาในขั้นตอนการ Sealant PU 
ด้านนอก เพราะเป็นขั้นตอนที่ใช้เวลานานที่สุด โดยวิธีการพิสัย 

การหาจํานวนคร้ังในการจับเวลาโดยการใช้ พิสัย (Range) จากสมการที่ (2.2) 
1. หาค่าพิสัย 

  R  =  21.40 – 18.40 
  R  =  3 

2. หาค่าเฉลี่ย 
  X  =  (21.4 + 18.55 + 20 + 19.35 + 18.4) / 5 
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  X  =  19.54 
3. หาค่า R / X 

  R / X  =  3 / 19.54 
           =  0.154 

4. เปิดตาราง Maytag (รัชต์วรรณ, 2552) 
  ที่ 0.14  =  6  ครั้ง 
  ที่ 0.16  =  8  ครั้ง 
  ได้จํานวนคร้ังในการจับเวลา  =  8  ครั้ง 
  หาค่า (จํานวนคร้ัง) ทีแ่น่นอนใช้การ Interpolation 

(0.154 - 0.14)  =  (X – 6) 
  (0.160 - 0.14)      (8 – 6) 
     0.70  =  (X – 6) 
           2 
         X  =  7.4  ครั้ง 

  จํานวนคร้ังทีแ่น่นอน คือ 7.4 ครั้ง 
 เน่ืองจากการจับเวลาที่ใช้ในการคํานวณเวลามาตรฐานใช้การจับเวลาจํานวน 10 ครั้งซึ่ง

มากกว่าจํานวนคร้ังที่ได้จากการคํานวณ ทําให้ทราบว่าการจับเวลาจํานวน 10 ครั้งเพียงพอแล้วที่จะ
ทําให้ค่าเวลามาตรฐานมีความน่าเช่ือถือ 

  
3.4 การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 

จากการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา โดยการจัดลําดับความสําคัญ (Pareto Chart) จากข้อมูล
ที่บันทึกกระบวนการ การทํางานในข้ันตอนต่างๆ มาจัดลําดับความสําคัญ โดยให้เวลาที่มากท่ีสุดเป็น
สําคัญ เพ่ือคัดเลือกกระบวนการทํางานที่เป็นปัญหาซึ่งส่งผลให้ประสิทธิภาพการติดต้ังลดตํ่าลง มา
วิเคราะห์เพ่ือปรับปรุงให้ดีย่ิงขึ้น ดังภาพ 3.6 
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ภาพ 3.6 แผนภูมิพาเรโตแสดงเวลาที่สูญเปล่าในแต่ล่ะกระบวนการของการติดตั้ง 
 

  จากภาพ 3.6 จะเห็นได้ว่าในข้ันตอนการ Sealant PU ด้านนอก, ขั้นตอนการติดต้ังโครง
อลูมิเนียม, ขั้นตอนการติดต้ังอุปกรณ์, ขั้นตอนการ Sealant Acrylic ด้านในมีเวลาสูญเปล่าสะสมที่ 
86% ทําให้สามารถเลือกสถานีดังกล่าวมาพิจารณาเพ่ือปรับปรุงกระบวนการทํางาน 
 
3.5 แนวทางการแก้ไขการดําเนินงาน 

3.5.1 การลดความสูญเปล่าโดยใช้หลักการ ECRS หลักการ ECRS เป็นหลักการที่
ประกอบด้วย การกําจัด (Eliminate) การรวมกัน (Combine) การจัดใหม่ (Rearrange) และการทํา
ให้ง่าย (Simplify) ซึ่งเป็นหลักการง่าย ๆ ที่สามารถใช้ในการเร่ิมต้นลดความสูญเปล่า  

         3.5.1.1 การวิเคราะห์ปัญหาการรอคอยด้วยหลักการ ECRS มีวิธีการวิเคราะห์
ปัญหา ดังตาราง 3.5 
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ตาราง 3.5  วิเคราะห์ปัญหาการรอคอยในข้ันตอน Sealant PU ด้านนอก ด้วยหลักการ ECRS 
 

สัญลักษณ์ กิจกรรม 
 Sealant PU ด้านนอก 

ทําอะไร ทําไมต้องทํา มีอย่างอื่นทําได้ไหม 
Sealant PU ด้ าน น อก  ด้ ว ย
ระบบ Manual ใช้เวลาในการ
ทํางาน 21.40 นาที                

เนื่องจากเป็นการ Sealant ปิด
ร่องช่องว่างระหว่างอลูมิเนียม
กั บ ปู น เ พ่ื อ ป้ อ งกั น น้ํ า จ าก
ภายนอกเข้าสู่ภายในอาคาร ใน
ก า ร  Sealant จ ะ ใ ช้ ร ะ บ บ 
Manual ในการทํางาน จึงทําให้
ใช้เวลาในการ Sealant นาน 
 

ได้โดย 
    พนักงานช่าง จํานวน 1 คน 
    เครื่องมือ (ปืนไส้กรอก) จํานวน 1 อัน  
โด ย ใน ข้ั น ต อน ก าร ทํ า ง าน จ ะ ใช้ ห ลั ก 
Rearrange จัดใหม่ 

ใครทํา ทําไมต้องคนนี ้ คนอื่นทําได้ไหม 

คุณรัชพล พ่ึงพา อายุ 32 ปี มี
อายุงาน 7 ปี 
- ชํานาญการ Sealant PU 
- มีทักษะในการ Sealant PU 
อยู่ในเกณฑ์ดีมาก 

เนื่องจาก 
1. ชํานาญการ Sealant PU 
2. มีทักษะในการ Sealant PU 
อยู่ในเกณฑ์ดีมาก 

ได้โดยฝึกอบรมพนักงานช่างคนอ่ืนให้ มี
ความรู้ความชํานาญในการทํา Sealant PU 
ได้โดยให้ขั้นตอนการ Sealant Acrylic และ
การ Sealant PU ทําไปพร้อมกัน  โดยใช้
หลัก Combine รวมเข้าด้วยกัน เพราะงานมี
ลักษณะท่ีคล้ายกัน 

 
ทําเม่ือไหร่ ทําไมต้องอย่างน้ัน ทําวิธอีื่นได้ไหม 

เม่ือทําการติดต้ังโครงอลูมิเนียม
และทําการตรวจสอบด่ิง-ฉาก
เรียบร้อย 

เพ่ือให้เป็นไปตามแบบของงานท่ี
ได้ออกแบบไว้ และข้ันตอนงาน
อ่ืนก็สามารถทํางานต่อไปได้จน
เสร็จสิ้นกระบวนการ 

ได้โดยเปลี่ยนจากระบบ Manual มาเป็นการใช้
เครื่องปั๊มลม พร้อมปืนลมไส้กรอก โดยใช้หลัก 
Simplify ทําให้ง่ายข้ึน คือ  
1. ปั๊มลม  PUMA 
XM-2525 
 
 
 
 
. ปืนลมไส้กรอก 
- ความจุถังเก็บลม 25 ลิตร ได้ปริมาณลม 250 
ลิตร/นาที แรงดัน 8 บาร์/150 psi 
     เน่ืองจากการ Sealant PU เดิมเป็นระบบ 
Manual หากเปลี่ยนเป็นการใช้ระบบปั๊มลมจะ
ทําให้เวลาในการติดตั้งลดลง 

77
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ตาราง 3.6  วิเคราะห์ปัญหาการรอคอยในข้ันตอนการเจาะตัวรับล็อค ด้วยหลักการ ECRS 
 

สัญลักษณ์ กิจกรรม 
 เจาะรูรับล็อค 

ทําอะไร ทําไมต้องทํา มีอย่างอื่นทําได้ไหม 
เจาะรูรับล็อค ด้วยเคร่ืองเราเตอร์ 
ใช้เวลาในการทํางาน 1.46 นาที 

 

เนื่องจากเป็นการเจาะรูรับล็อคท่ีใช้
ในการรับเดือยของมือจับบานเลื่อน 
ทําให้เวลาล็อคบานจะไม่สามารถ
เลื่อนบานได้ ในการเจาะแต่ละคร้ังมี
โอกาสท่ีอลูมิเนียมจะเป็นรอยได้ง่าย 

ได้โดย 
     ใช้สว่านไฟฟ้าทําการเจาะรู ท่ี
อลูมิเนียม แล้วใช้ตะไบในการแต่งรู
ให้เรียบร้อย แต่ใช้เวลาทํานานกว่า 

 
ใครทํา ทําไมต้องคนนี ้ คนอื่นทําได้ไหม 

 
คุณสุวนันท์ ประคําไทย อายุ 28 ปี 
มีอายุงาน 5 ปี 
- ชํานาญการในการใช้เราเตอร์ 
- มีทักษะในการใช้เราเตอร์อยู่ใน
เกณฑ์ดี 

เนื่องจาก 
1. ชํานาญการในการใช้เราเตอร์ 
2. มีทักษะในการใช้เราเตอร์อยู่ใน
เกณฑ์ดี 

ได้โดย 
     ฝึกพนักงานช่างคนอ่ืนให้มีความ
ชํานาญในการใช้เราเตอร์ และเพ่ิม
ทักษะในการใช้เราเตอร์ 
 
ได้โดย 
     ให้ขั้นตอนการติดเตั้งอุปกรณ์ทํา
การเจาะรูรับล็อคไปพร้อมกันโดยใช้
หลัก Combine รวมเข้าด้วยกัน 

ทําเม่ือไหร่ ทําไมต้องอย่างน้ัน ทําวิธอีื่นได้ไหม 
- เม่ือทําการติดต้ังอุปกรณ์ มือจับ
เรียบร้อย 
 

เพ่ือให้เป็นไปตามแบบของงานท่ีได้
ออกแบบไว้ และขั้นตอนงานอ่ืนก็
สามารถทํางานต่อไปได้จนเสร็จสิ้น
กระบวนการ 

ได้โดย 
    ทํ า ก า ร อ อ ก แ บ บ  Section 
อลูมิเนียมใหม่ 
    เพ่ือท่ีจะได้ใช้จมูกรับล็อคแทน
การเจาะรู ในข้ันตอนงานโดยใช้
หลักการ Simplify ทําให้ง่ายขึ้น คือ 
1. ออกแบบ  Section อลู มิ เนียม
ใหม่ (ภาคผนวกภาพ ก-1) 
2 . ออก แบ บ จ มู ก รับ ล็ อ ค ให ม่ 
(ภาคผนวกภาพ ก-2) 
      เนื่องจากการเจาะรูรับล็อคเดิม
ต้องใช้ความชํานาญมาก และยังทํา
ให้เกิดการเม่ือยล้าในการเจาะรู หาก
เปลี่ยนมาเป็นการใช้จมูกรับล็อค
แทน  จะสามารถลดเวลาในการ
ติดต้ังได้ 

 11
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ตาราง 3.7  วิเคราะห์ปัญหาการรอคอยในข้ันตอนการเจาะรูอลูมิเนียม ด้วยหลักการ ECRS 
 

สัญลักษณ์ กิจกรรม 
 เจาะรูที่อลูมิเนียม 

ทําอะไร ทําไมต้องทํา มีอย่างอื่นทําได้ไหม 
ทําการเจาะรูท่ีอลูมิเนียมตามระยะ
ท่ีมาร์คตําแหน่งไว้ ใช้เวลาในการ
ทํางาน 4.38 นาที 

 

เพราะจะต้องเจาะรูท่ีอลูมิเนียมตาม
ระยะมาตรฐานของบริษัทฯ 
 

ได้โดยเพ่ิม 
     พนักงานช่าง จํานวน 1 คน 
     เคร่ืองมือ (สว่านไฟฟ้า) จํานวน 
1 ตัว  
ใ น ข้ั น ต อ น ง า น โ ด ย ใ ช้ ห ลั ก 
Rearrange จัดใหม่ 
 
 
 
 

ใครทํา ทําไมต้องคนนี ้ คนอื่นทําได้ไหม 
 
 

 
 
 
คุณรัชพล พ่ึงพา อายุ 32 ปี มีอายุ
งาน 7 ปี 
- ชํานาญการเจาะรู 
- มีทักษะในการเจาะรูอยู่ในเกณฑ์ดี
มาก 

เนื่องจาก 
1. ชํานาญการเจาะรู 
2. มีทักษะในการเจาะรูอยู่ในเกณฑ์ดี
มาก 

ได้โดย 
     ฝึกพนักงานช่างคนอ่ืนให้มีความ
ชํานาญในการเจาะรู และเพ่ิมทักษะ
ในการเจาะรู 
 
ได้โดย 
     ให้ขั้นตอนการวัดระยะทําการ
เจาะรูตามตําแหน่งไปพร้อมกัน โดย
ใช้หลัก Combine รวมเข้าด้วยกัน
เพราะงานมีลักษณะท่ีคล้ายกัน 
 

ทําเม่ือไหร่ ทําไมต้องอย่างน้ัน ทําวิธอีื่นได้ไหม 
- เม่ือทําการวัดระยะ และมาร์ค
ตําแหน่งเรียบร้อย 
 

เพ่ือให้เป็นไปตามแบบของงานท่ีได้
ออกแบบไว้ และขั้นตอนงานอ่ืนก็
สามารถทํางานต่อไปได้จนเสร็จสิ้น
กระบวนการ 
 
 

ได้โดย 
    ให้ทําข้ันตอนนี้มาจากโรงงาน 
ก่อนทําการส่งชิ้นงานมายังท่ีหน้า
งาน  ใน ข้ันตอนงานโดยใช้หลั ก 
Eliminate ขจัดออก 
 

 
3.5.2 วิเคราะห์แนวทางในการปรับปรุง หลังจากวิเคราะห์ปัญหาโดยหลักการ 5W1H 

(ECRS) แล้วพบแนวทางการปรับปรุง 10 แนวทาง คือ 
  3.5.2.1 เพ่ิมพนักงานช่างจํานวน 1 คนและเคร่ืองมือ (ปืนไส้กรอก) จํานวน 1 ช้ินใน
ขั้นตอนการ Sealant PU. โดยใช้หลัก Rearrange จัดใหม่ 
  3.5.2.2 ฝึกพนักงานช่างคนอ่ืนให้มีความชํานาญในการ Sealant PU. และเพ่ิม

7 4 
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ทักษะการ Sealant PU.  
  3.5.2.3 นําข้ันตอนการ Sealant PU. มาทําในขั้นตอนการ Sealant Acrylic โดยใช้
หลักการ Combine รวมเข้าด้วยกัน  
  3.5.2.4 เปลี่ยนการ Sealant PU. แบบ Manual มาเป็นการใช้เครื่องป๊ัมลม โดยใช้
หลักการ Simplify ทําให้ง่าย 
  3.5.2.5 เปลี่ยนการเจาะตัวรับล็อคมาเป็นการออกแบบจมูกรับล็อค โดยใช้หลักการ 
Simplify ทําให้ง่าย 

3.5.2.6 ออกแบบเปลี่ยน Section อลูมิเนียมใหม่เพ่ือให้สามารถใช้กับจมูกรับล็อคที่
ทําการออกแบบใหม่ได้ โดยใช้หลักการ Simplify ทําให้ง่าย 
  3.5.2.7 นําข้ันตอนการเจาะรูรับล็อคมาทําในขั้นตอนการติดต้ังอุปกรณ์ โดยใช้
หลักการ Combine รวมเข้าด้วยกัน 
  3.5.2.8 เพ่ิมพนักงานช่างจํานวน 1 คนและสว่านไฟฟ้า จํานวน 1 ช้ินในขั้นตอนการ 
เจาะรูที่อลูมิเนียม โดยใช้หลัก Rearrange จัดใหม่ 
  3.5.2.9 ให้ขั้นตอนการวัดระยะทําการเจาะรูที่อลูมิเนียม โดยใช้หลักการ Combine 
รวมเข้าด้วยกัน 
  3.5.2.10 นําขั้นตอนการวัดระยะและเจาะรูที่อลูมิเนียมให้ทางโรงงานเป็นฝ่าย
ดําเนินการก่อนที่จะทําการขนส่งช้ินงานมาที่หน้างาน โดยหลัก Eliminate ขจัดออก 

3.5.3 สรุปแนวทางในการปรับปรุง 
  3.5.3.1 เปลี่ยนการ Sealant PU. แบบ Manual มาเป็นการใช้เครื่องป๊ัมลม โดยใช้
หลักการ Simplify ทําให้ง่าย 

 3.5.3.2 เปลี่ยนการเจาะตัวรับล็อคมาเป็นการออกแบบจมูกรับล็อค โดยใช้หลักการ 
Simplify ทําให้ง่าย 
  3.5.3.3 ทําการออกแบบ Section อลูมิเนียมใหม่เพ่ือให้สามารถใช้งานร่วมกับจมูก
รับล็อคที่ทําการออกแบบใหม่ โดยใช้หลักการ Simplify ทําให้ง่าย 
  3.5.3.4 นําข้ันตอนการยึดติดต้ังจมูกรับล็อคใหม่มาทําในข้ันตอนการติดต้ังอุปกรณ์ 
โดยใช้หลักการ Combine รวมเข้าด้วยกัน 
  3.5.3.5 นําขั้นตอนการวัดระยะและเจาะรูที่อลูมิเนียมให้ทางโรงงานเป็นฝ่าย
ดําเนินการก่อนที่จะทําการขนส่งช้ินงานมาที่หน้างาน โดยหลัก Eliminate ขจัดออก 

จากการศึกษาหาแนวทางในการดําเนินการปรับปรุงทําให้ขั้นตอนการทํางานลดลงเหลือ 9 
ขั้นตอน สามารถนํามาเขียนแผนภูมิการดําเนินงาน (Flow Process Chart) ดังตาราง 3.8  
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ตาราง 3.8  แผนภูมิ (Flow Process Chart) หลังทําการปรับปรุง 
 
      คน           วัสดุ             เครื่องมือ สรุป 
หมายเลข        แผ่นท่ี        ใน       แผ่น      
ชื่อโครงการ : The President Bang Khae  
กรรมวิธี : การติดต้ังชุดประตูบานเลื่อนอลูมิเนียม 
             และกระจก     
         ก่อนปรับปรุง               หลังปรับปรุง 
ที่ต้ัง : สถานีรถไฟฟ้าบางหว้า กรุงเทพมหานคร 
ผู้บันทึก : .............................................................. 
ผู้อนุมัติ : .............................................................. 

สัญลักษณ์ ก่อน
ปรับปรงุ 

หลัง
ปรับปรงุ 

ลดลง 

ปฏิบัติการ  7 5 2 

เคลื่อนย้าย  1 1 0 

การรอคอย  0 0 0 

ตรวจสอบ  4 3 1 

การเก็บรักษา  0 0 0 

ระยะทาง (เมตร)  240 240 0 

เวลา (นาที)  83.13 64.10 19.03 

ขั้นตอน จํานวน 
(ชิ้น) 

ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา 
(นาที) 

สัญลักษณ์  
หมายเหต ุ

     
1. ตรวจสอบโครง  
   อลมูิเนียม 

1   0.15       

2. ขนย้ายเข้าพ้ืนท่ี
ติดตั้ง 

1 240 0.32       

3. ติดตั้งโครง
อลูมิเนียม 

1  18.24      พนั ก งาน
คนท่ี 1 

4. ตรวจสอบระดบั 
ดิ่ง-ฉาก 

1  0.32       

5. Sealant PU 
ด้านนอก 

1  12.11       

6. สวมบานเลื่อน 2   1.14       
7. Sealant 
Acrylic ดา้นใน 

1  12.1      พนั ก งาน
คนท่ี 2 

8. ติดตั้งอุปกรณ ์ 4 จุด  17.32       

9. ตรวจสอบการ
ติดตั้ง 
รวม 

1 ชุด  
 

240 

2.4 
 

64.10 

     
 
 

 
 
 

 
3.6 กระบวนการทํางานหลังปรับปรุง 
  เร่ิมเก็บข้อมูลด้วยการจดบันทึกและสังเกตการทํางานตามท่ีได้ศึกษามาในเบ้ืองต้น ทําการจด
บันทึกระยะเวลารวมในแต่ละข้ันตอน จํานวน 10 ครั้ง จากการศึกษาข้อมูลด้านเวลา และจัดทําเวลา
มาตรฐานเพ่ือคํานวณหาค่าเวลามาตรฐาน ดังตาราง 3.9 
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ตาราง 3.9 ใบบันทึกการจับเวลาจํานวน 10 รอบของการทํางานหลังปรับปรุง 
 

                          ใบบันทึกการจับเวลา 
                           TIME STUDY OBSERVATION SHEET 

Page No.......................................... 

TS No.............................................. 

ชื่อ กระบวนการติดต้ังชุดประตูบานเลื่อนอลูมิเนียมและกระจก วันที่.................................................. 

สายการติดต้ัง วิธีการ            ก่อนปรับปรุง          หลังปรับปรุง เวลาเร่ิม.................ส้ินสุด................. 

รายงานสถานท่ีทํางาน 
The President Bang Khae 

ผู้ปฏิบัติงาน...................................... 
ชาย.........หญิง.........อายุงาน.........ปี 
ผู้จับเวลา.......................................... 

ลํา
ดับ 

งานย่อย 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Total N.T. 

1 ตรวจสอบ
โครง
อลูมิเนียม 

0.15 0.2 0.18 0.24 0.25 0.18 0.24 0.34 0.33 0.28 2.39 0.24 

2 ขนย้ายเข้า
พ้ืนที่ติดต้ัง 

0.32 0.35 0.41 0.36 0.42 0.38 0.32 0.41 0.46 0.41 3.84 0.38 

3 ติดต้ังโครง
อลูมิเนียม 

18.24 17.5 18.2 18.24 17.44 18.14 17.56 17.52 17.38 17.13 177.35 17.74 

4 ตรวจสอบ
ระดับ ด่ิง-
ฉาก 

0.32 0.28 0.36 0.32 0.36 0.41 0.38 0.34 0.41 0.37 3.55 0.36 

5 Sealant 
PU ด้าน
นอก 

12.11 11.54 12.17 12.08 11.46 11.52 12.04 11.56 11.48 12.09 118.05 11.81 

6 สวมบาน
เล่ือน 

1.14 0.58 0.55 0.52 0.48 0.42 0.37 0.42 0.36 0.33 5.17 0.52 

7 Sealant 
Acrylic 
ด้านใน 

12.1 14.2 14.36 13.27 14.18 14.22 14.41 14.25 14.29 14.36 139.64 13.96 

8 ติดต้ัง
อุปกรณ์ 

17.32 17.46 17.43 17.25 17.28 17.34 17.23 17.26 17.37 17.12 173.06 17.31 

9 ตรวจสอบ
การติดต้ัง 

2.41 2.35 2.48 2.52 2.33 2.38 2.42 2.34 2.47 2.34 24.04 2.40 

 
จากข้อมูลในตาราง 3.9 นํามาเขียนผังลําดับงานหลังการปรับปรุงการติดต้ังประตูบานเลื่อน

อลูมิเนียมและกระจกดังแสดงในภาพ 3.7 
 
  
 
 
 
 

ภาพ 3.7 แสดงผังลําดับงานหลังการปรับปรุงการติดต้ังประตูบานเลื่อนอลูมิเนียมและกระจก 

 

1 

2 6 

5 

4 3 
7 

9 
0.24 นาท ี

0.38 นาท ี

17.74 นาท ี

0.36 นาท ี
0.52 นาท ี

11.81 นาท ี

13.96 นาท ี

17.31 นาท ี 2.40 นาท ี
8 
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ภาพ 3.8 แผนภูมิแสดงเวลา Cycle time ของพนักงานคนที่ 1 และคนที่ 2 หลังการปรบัปรุง 

 
จากผังลําดับงานข้างบนน้ี ถ้าต้องการ Output rate (อัตราการติดต้ัง) 12 ชุดต่อวัน ทํางานวันละ 8 
ช่ัวโมง 
 Cycle time  = Operating time per day / Desired output rate 
   = 8×60 นาทต่ีอวัน / 12 ชุดต่อวัน = 40 นาทีต่อชุด 
คํานวณหาค่าเวลามาตรฐาน (Standard Time) หลังการปรับปรุง ได้จากสมการที่ (2.1) 
 กําหนดเวลาเผื่อ 
  เวลาเผื่อ เป็นเวลาที่เพ่ิมให้จากเวลาปกติของพนักงานตามความเหมาะสม (อ.วันชัย ริจิรวนิช 
การศึกษาการทํางาน หลักการและกรณีศึกษา หน้า 376) 
  1. เวลาเผื่อกิจส่วนตัวของพนักงาน (กิจกรรมที่ไม่ได้กําหนดไว้ในแผนงาน)   1.5 % 
  2. เวลาเผื่อความเมื่อยล้าของพนักงาน (เน่ืองจากการยืนตลอดเวลาการทํางาน)   2.0 % 
  3. เวลาเผื่อความล่าช้า (แผนงานการใช้เคร่ืองจักรและอุปกรณ์ของพนักงาน)   1.5 % 
 รวมเวลาเผื่อ เท่ากับ 5.0 % 
 
 ขั้นตอนในการ Sealant PU. มีค่าเวลามาตรฐานดังนี้ 
   STD.T   =  11.81 + (0.05 x 11.81) 
  STD.T   =  12.40 นาท ี
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ตาราง 3.10 ตารางเวลามาตรฐานหลังการปรับปรุงข้ันตอนการติดต้ังประตูบานเลื่อนอลูมิเนียม    
และกระจกของพนักงานคนที่ 1 และคนที่ 2 

 
ลําดับ งานย่อย เวลาปกติ (Normal Time) เวลามาตรฐาน (Standard Time)

1 ตรวจสอบโครงอลูมิเนียม 0.24 0.25 
2 ขนย้ายเข้าพ้ืนท่ีติดต้ัง 0.38 0.40 
3 ติดต้ังโครงอลูมิเนียม 17.74 18.63 
4 ตรวจสอบระดับ ดิ่ง-ฉาก 0.36 0.38 
5 Sealant PU ด้านนอก 11.81 12.40 
6 สวมบานเลื่อน 

 
0.52 0.55 

 
รวมเวลา ติดต้ังชุดประตูบานเลื่อน

อลูมิเนียมและกระจก 
31.05 32.61 

    
7 Sealant Acrylic ด้านใน 13.96 14.66 
8 
9 

ติดต้ังอุปกรณ์ 
ตรวจสอบการติดต้ัง 

17.31 
2.4 

18.18 
2.52 

รวมเวลา ติดต้ังชุดประตูบานเลื่อน
อลูมิเนียมและกระจก 

33.67 35.36 

 
อัตราการติดต้ัง (หลังการปรับปรุง) 
  
อัตราการติดต้ัง       =  (เวลาติดต้ัง / รอบเวลาการติดต้ัง)  
อัตราการติดต้ังต่อวัน    =  480 / 35.36  =  13.57 ชุด / วัน  :  ใน 1 วันทํางาน 480 นาท ี
อัตราการติดต้ังต่อสัปดาห์    =  2,880 / 35.36  =  81.44 ชุด / สัปดาห์  :  ทํางาน 6 วันต่อสัปดาห์   
อัตราการติดต้ังต่อเดือน    =  12,480 / 35.36  =  352.94 ชุด / เดือน  :  1 เดือนทํางาน 26 วัน 
ข้อมูลจาก โครงการ The President Bang Khae 

ตรวจสอบรอบของข้อมูลที่เก็บเหมาะสมหรือไม่ โดยเลือกสูตรคํานวณ จากการเปรียบเทียบค่า
ระดับความเช่ือมั่นเท่ากับค่าความผิดพลาด โดยกําหนดว่าต้องการให้มีระดับความเช่ือมั่นที่ 95 % ซึง่
จะใช้เวลาในข้ันตอนการ Sealant PU ด้านนอก ทําการคํานวณ จากสมการที่ 2.3 

การคํานวณหารอบการจับเวลา จากสมการที่ (2.3) 
 

ตาราง 3.11 ข้อมูลบันทึกการดําเนินงานในขั้นตอนการ Sealant PU ด้านนอก 
 

Sealant PU  
ด้านนอก 

12.11 11.54 12.17 12.08 11.46 11.52 12.04 11.56 11.48 12.09 
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จากข้อมูลขั้นต้นคํานวณหาค่าต่างๆ ได้ดังน้ี 
 
ตาราง 3.12 การคํานวณค่าเฉลี่ยและผลต่างของค่าเฉลี่ยกําลังสองในขั้นตอนการ Sealant PU       

ด้านนอก 
 

Sealant PU ด้านนอก (นาที) = X                            Average (X i – X)2 

12.11  0.09
11.54  0.07
12.17 
12.08 
11.46

 0.13 
0.08 
0.12

11.52  0.08
12.04  0.06
11.56  0.06
11.48  0.11
12.09  0.08

รวม 11.81 0.87
 
1. หา S X  

                 S X   = 0.87 
                        10–1 

  S X    = 0.31 

2. หา S X  

                 S X   = 0.31 
                          10 

  S X    = 0.09 
 
 หาความถูกต้องของข้อมูล  
โดย t  = 2.306 ซึ่งหาจากตารางค่า t โดย ( / 2) = (0.05 / 2) = 0.025 และ v = n–1 = 9–1 =8 
  rel.acc. =  +  (2.306 X 0.11) / 11.81  X 100 % 
  rel.acc. =  + 2.15 % 
 
 จะเห็นว่าค่าความผิดพลาดของข้อมูลอยู่ที่ + 2.15 % ซึ่งน้อยกว่าที่กําหนดไว้คือ + 5 % จึง
สามารถใช้ข้อมูลที่เก็บมา 10 ครั้งได้โดยข้อมูลยังมีความน่าเช่ือถืออยู่ 
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3.7 การจัดสมดุลสายงานติดตั้งประตูบานเลื่อนอลูมิเนียมและกระจก ก่อน – หลังการ
 ปรับปรุง  

 คํานวณการจัดสมดุลได้จากสมการที่ 2.4 ดังน้ี  

 ซึ่งจากการศึกษาเวลามาตรฐานในการติดต้ังประตูบานเลื่อนอลูมิเนียมและกระจก สามารถนําค่า
เวลามาตรฐานที่ได้มาเป็นข้อมูลเบ้ืองต้นในการวิเคราะห์จัดสมดุลสายการผลิต เพ่ือหาประสิทธิภาพ
สูงสุดในการจัดสมดุลสายการติดต้ัง เมื่อต้องการติดต้ังให้เป็นไปตามเป้าหมาย คือ 12 ชุดต่อวัน โดยมี
ช่ัวโมงในการทํางาน 8 ช่ัวโมง ต่อวัน   
 
 คํานวณการจัดสมดุลก่อนการปรับปรุง 
  

 จากข้อมูลสามารถคํานวณเวลาวงรอบ (C)   =  
12

608  =  40  นาที / ช้ิน 

 จํานวนสถานีงานน้อยที่สุด (n)    =  
C

t
i

i


12

1  

       =  
40

38.45   = 1.14 y 2 สถานี 

      ประสิทธิภาพสูงสุดเท่าที่เป็นไปได้ของสายการผลิต =  
Cn

t
i

i


12

1  

      = 
)2(40

38.45  =  0.5673  

  คิดเป็นเปอร์เซ็นต์เท่ากับ  56.73 % 

 คํานวณการจัดสมดุลหลังการปรับปรุง 
  

 จากข้อมูลสามารถคํานวณเวลาวงรอบ (C)   =  
12

608  =  40  นาที / ช้ิน 

 จํานวนสถานีงานน้อยที่สุด (n)    =  
C

t
i

i


9

1  

       =  
40

36.35   = 0.88 y 1 สถานี 

      ประสิทธิภาพสูงสุดเท่าที่เป็นไปได้ของสายการผลิต =  
Cn

t
i

i


9

1  
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      =  
)1(40

36.35  =  0.884  

  คิดเป็นเปอร์เซ็นต์เท่ากับ  88.40 % 

 
3.8 ผลการศึกษา  
      การบันทกึข้อมูลขั้นตอนการทดสอบแบ่งออกเป็น 2 ขั้นตอนดังน้ี 
      3.8.1 ขั้นตอนการทดสอบและบันทึกค่าการจับเวลาก่อนการปรับปรุงการติดต้ังชุดประตูบาน
เลื่อนอลูมิเนียมและกระจก 
               3.8.1.1 บันทึกค่าการจับเวลาในข้ันตอนการทํางานทุกข้ันตอน ขั้นตอนล่ะ 10 รอบการ
จับเวลา 
      3.8.2 ขั้นตอนการทดสอบและบันทึกค่าหลังการปรับปรุงการติดต้ังชุดประตูบานเลื่อนอลูมิเนียม
และกระจก 
               3.8.2.1 บันทึกค่าการจับเวลาในขั้นตอนที่ทําการปรับปรุงข้ันตอนล่ะ 10 รอบการ       
จับเวลา 
 
 ในบทที่ 3 น้ีได้กล่าวถึงวิธีดําเนินการและวิธีการเก็บรวบรวมข้อมูลการบันทึกจับเวลาในการ
ทํางานเพ่ือนําข้อมูลไปวิเคราะห์ในบทต่อไป 

 
 
 
 
       
 

 
 



บทที่ 4 
 

ผลการวิจัย  
 
 

  ในบทน้ีจะเป็นการสรุปผลการวิจัยได้จากการทดสอบในบทท่ี 3 เมื่อได้ทําการเก็บข้อมูลก่อน
การปรับปรุงเพ่ือหาเวลามาตรฐาน และวิเคราะห์ปรับปรุงกระบวนการติดต้ังประตูบานเลื่อน
อลูมิเนียมและกระจก เพ่ือลดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้น โดยจะแบ่งผลการดําเนินงานวิจัย 3 ส่วน ดังน้ี 

1. ผลการเก็บข้อมูลสภาพปัญหาของการทํางานก่อนปรับปรุง 
2. ผลการเก็บข้อมูลสภาพปัญหาของการทํางานหลังปรับปรุง 
3. วิเคราะห์เปรียบเทียบผลก่อน – หลัง การปรับปรุง 

 
4.1 ผลการเก็บข้อมูลสภาพปัญหาของการทํางานก่อนปรับปรุง 
  ผลการศึกษากระบวนการทํางานในแต่ละขั้นตอนการทํางานก่อนทําการปรับปรุงซึ่ง
กระบวนการทํางานสามารถแบ่งตามลําดับและขั้นตอนการทํางานออกเป็น 12 ขั้นตอน สามารถสรุป
รายละเอียดในแต่ละข้ันตอนได้ดังน้ี  
  4.1.1 ขั้นตอนที่ 1 ตรวจสอบโครงวงกบเฟรมอลูมิเนียมและบานเลื่อนกระจก หลังจากที่ทาง
โรงงานทําการขนส่งช้ินงานมายังหน้างาน พนักงานช่างจะทําการตรวจสอบโดยใช้เอกสาร Check 
Sheet ทําการตรวจสอบช้ินงาน ในขั้นตอนน้ีพนักงานช่าง ใช้เวลาในการทํางาน 0.25 นาที 
  4.1.2 ขั้นตอนที่ 2 ขนย้ายโครงวงกบเฟรมอลูมิเนียมและบานเลื่อนกระจก หลังจากที่ทําการ
ตรวจสอบช้ินงานเรียบร้อย พนักงานช่างจะทําการขนย้ายช้ินงานเข้าพ้ืนที่ติดต้ัง โดยในขั้นตอนน้ี
พนักงานช่าง ใช้เวลาในการทํางาน 0.40 นาที   
  4.1.3 ขั้นตอนที่ 3 พนักงานช่างทําการวัดระยะเจาะรูเพ่ือเตรียมทําการติดต้ังเข้ากับช่องปูนที่
เตรียมไว้ โดยในขั้นตอนน้ีพนักงานช่าง ใช้เวลาในการทํางาน 2.46 นาที  
 4.1.4 ขั้นตอนที่ 4 พนักงานช่างเจาะรูเฟรมอลูมิเนียมที่ได้ทําการมาร์คตําแหน่งไว้เพ่ือติดต้ัง
โครงในขั้นตอนต่อไป โดยในขั้นตอนน้ีพนักงานช่าง ใช้เวลาในการทํางาน 3.65 นาที  
 4.1.5 ขั้นตอนที่ 5 พนักงานช่างดําเนินการติดต้ังติดต้ังยึดโครงอลูมิเนียมติดเข้ากับช่องปูนที่
เตรียมไว้ โดยในขั้นตอนน้ีพนักงานช่าง ใช้เวลาในการทํางาน 18.63 นาที  
 4.1.6 ขั้นตอนที่ 6 พนักงานช่างจะดําเนินการเช็คระดับด่ิง, ฉากด้วยกล้องเลเซอร์ หลังจากที่
ทําการติดต้ังโครงอลูมิเนียมเรียบร้อย โดยในข้ันตอนน้ีพนักงานช่าง ใช้เวลาในการทํางาน 0.38 นาที  

4.1.7 ขั้นตอนที่ 7 เมื่อดําเนินการติดต้ังโครงอลูมิเนียมเรียบร้อยแล้ว พนักงานช่างจะทําการ 
Sealant PU. ด้านนอกระหว่างช่องว่างโครงอลูมิเนียมกับปูนเพ่ือป้องกันนํ้าจากภายนอกเข้ามา
ภายใน โดยในขั้นตอนน้ีพนักงานช่าง ใช้เวลาในการทํางาน 19.61 นาที  
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4.1.8 ขั้นตอนที่ 8 หลังจากพนักงานช่าง Sealant PU. ด้านนอกเรียบร้อย พนักงานช่างจะ
ดําเนินการสวมบานเลื่อนที่โครงอลูมิเนียม โดยในข้ันตอนน้ีพนักงานช่าง ใช้เวลาในการทํางาน 0.55 
นาที  

4.1.9 ขั้นตอนที่ 9 เมื่อสวมบานเรียบร้อย พนักงานช่างจะดําเนินการ Sealant Acrylic. ด้าน
ในระหว่างช่องว่างโครงอลูมิเนียมกับปูน โดยในขั้นตอนน้ีพนักงานช่าง ใช้เวลาในการทํางาน 14.66 
นาที  

4.1.10 ขั้นตอนที่ 10 เมื่อ Sealant Acrylic. ด้านในเรียบร้อย พนักงานช่างจะดําเนินการ
ติดต้ังอุปกรณ์ที่บานเลื่อน โดยในขั้นตอนน้ีพนักงานช่าง ใช้เวลาในการทํางาน 18.35 นาที  

4.1.11 ขั้นตอนที่ 11 หลังจากพนักงานช่างดําเนินการติดต้ังอุปกรณ์เรียบร้อย จะดําเนินการ
เจาะตัวรับล็อคบาน ที่เฟรมข้างอลูมิเนียม โดยในขั้นตอนน้ีพนักงานช่าง ใช้เวลาในการทํางาน 1.28 
นาที  

4.1.12 ขั้นตอนที่ 12 หลังจากพนักงานช่างดําเนินการเจาะตัวรับล็อคเรียบร้อย พนักงานช่าง
จะทําการตรวจสอบการติดต้ังและการใช้งาน เป็นขั้นตอนสุดท้ายในการติดต้ังโครงอลูมิเนียม โดยใน
ขั้นตอนน้ีพนักงานช่าง ใช้เวลาในการทํางาน 2.94 นาที  

จากขั้นตอนการทํางานทั้ง 12 ขั้นตอน สามารถนํามาคํานวณเวลามาตรฐานในการทํางาน
ของพนักงานในการปฏิบัติงานในแต่ละขั้นตอน จากภาพที่ 4.1 แผนภูมิกิจกรรมบันทึกเวลามาตรฐาน
ก่อนการปรับปรุง พบว่า ขั้นตอนการ Sealant PU. ด้านนอก ใช้เวลาในการทํางานมากที่สุด 
เน่ืองจากในตัวของเนื้อ PU. น้ันมีความเหนียวเวลาพนักงานช่างทําการ Sealant จะต้องออกแรงใน
การบีบที่ปืนไส้กรอกเพ่ือดันเอา PU. ออกมา ทําให้พนักงานช่างน้ันเกิดความเมื่อยล้าได้ 
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    ภาพ 4.1  แผนภูมิแสดงกิจกรรมบันทึกเวลามาตรฐานก่อนการปรับปรุงจากขั้นตอนการทํางาน            
ทั้ง 12 ขั้นตอน 

 
จากภาพ 4.1 แสดงให้เห็นถึงเวลาในการทํางานของแต่ล่ะขั้นตอนการทํางานทั้ง 12 ขั้นตอน

ซึ่งขั้นตอนงานที่ใช้เวลาในการทํางานนานที่สุด คือ ขั้นตอนการ Sealant PU. ด้านนอก ใช้เวลารวม
ทั้งสิ้น 19.61 นาที ซึ่งเป็นเวลาที่สูงสุดในการทํางาน ทําให้ขั้นตอนการ Sealant PU. ด้านนอก 
กลายเป็นขั้นตอนงานวิกฤตที่ต้องปรับปรุงแก้ไข 
 
4.2 ผลการดําเนินการแก้ไข 

การหามาตรการและวิธีการแก้ไขในส่วนน้ีเป็นการดําเนินการเพ่ือลดเวลาการติดต้ัง        
ตามหลักการของ ECRS ซึ่งประกอบด้วยขั้นตอนหลัก 4 ขั้นตอนคือ การขจัด (Eliminate : E) การ
รวมกัน (Combined : C) การจัดลําดับงานใหม่ (Rearrange : R) และทําขั้นตอนงานให้ง่ายขึ้น 
(Simplify : S) โดยท้ังน้ีจะกระทําร่วมกับเทคนิค 5W1H เพ่ือเป็นการต้ังคําถามเพ่ือหาคําถามในการ
หามาตรการป้องกัน ดังแสดงในตาราง 4.1 
 
ตาราง 4.1  ตารางการใช้งาน ECRS ร่วมกับเทคนิค 5W1H  
  

ECRS 5W1H ถาม-ตอบ 

E : ขจัดขั้นตอนงานท่ีไม่จําเป็นออกไป Why? What? ต้ังคําถามเพ่ือตรวจสอบกระบวนการ
ทํางาน 

C : รวมส่วนงานที่ใกล้เคียงกัน Where? ขั้นตอนงานใดที่มีหน้าที่งานใกล้เคียงกัน 
สามารถยุบรวมสถานีการทํางานร่วมกัน
ได้หรือไม่ 

R : จัดลําดับงานใหม่ When? Who? ตรวจสอบขั้นตอนการทํางานของขั้นตอน
งานต่างๆ 

S : ปรับปรุงข้ันตอนงานให้ง่ายข้ึน How? ออกแบบกระบวนการทํางานใหม่ 

 
 การหามาตรการและวิธีการแก้ไขในส่วนน้ีเป็นการดําเนินการเพ่ือลดเวลาในการติดต้ังตาม
หลักการของ ECRS ซึ่งประกอบด้วยการทํางานใน 4 ขั้นตอนดังน้ี 
 4.2.1 ขั้นตอนแรกคือการกําจัดกระบวนการหรืองานที่ไม่สําคัญออกก่อนโดยกระบวนการต้ัง
คําถาม 5W1H และเมื่อมาวิเคราะห์พบว่าขั้นตอนการวัดระยะและเจาะรูที่เฟรมอลูมิเนียมสามารถ
เปลี่ยนขั้นตอนการทํางานน้ี ให้ทางโรงงานทําการวัดระยะและเจาะรูที่เฟรมอลูมิเนียมก่อนที่จะทําการ
ขนส่งมาที่หน้างาน ซึ่งสามารถลดเวลาในขั้นตอนการติดต้ังจากเดิมที่ใช้เวลามาตรฐานอยู่ที่ 2.46 นาที
และ 3.65 นาทีตามลําดับได้ 
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 4.2.2 ขั้นตอนสองการรวมกันนําขั้นตอนการยึดจมูกรับล็อคใหม่มาทําพร้อมกันกับข้ันตอนการ
ติดต้ังอุปกรณ์ โดยของเดิมก่อนมีการปรับปรุงขั้นตอนการเจาะรับล็อค ใช้เวลามาตรฐานอยู่ที่ 1.28 
นาทีและขั้นตอนการติดต้ังอุปกรณ์ใช้เวลามาตรฐานอยู่ที่ 18.35 นาที พอหลังมีการปรับปรุง
กระบวนการทํางานและทําการออกแบบตัวจมูกรับล็อคใหม่ พบว่าหลังการปรับปรุงใช้เวลามาตรฐาน
อยู่ที่ 18.18 นาที 
 4.2.3 ขั้นตอนสามการจัดลําดับงานใหม่ ในข้ันตอนการ Sealant PU. ด้านนอก ก่อนการ
ปรับปรุง ใช้เวลามาตรฐานอยู่ที่ 19.61 นาที หลังการปรับปรุงโดยทําการจัดใหม่ให้เพ่ิมพนักงานช่าง 1 
คน และปืน (ไส้กรอก) 1 ช้ิน พบว่าหลังการปรับปรุงใช้เวลามาตรฐานอยู่ที่ 12.40 นาที 
 
 4.2.4 ขั้นตอนสี่การทําให้ง่ายขึ้น ในข้ันตอนการเจาะตัวรับล็อคก่อนมีการปรับปรุง ใช้เวลา
มาตรฐานอยู่ที่ 1.28 นาที หลังมีการปรับปรุงกระบวนการทํางานโดยการทําการออกแบบตัวรับล็อค
ใหม่รวมถึงทําการออกแบบ Section อลูมิเนียมใหม่เพ่ือให้สามารถใช้กับตัวจมูกรับล็อคได้ พบว่า
สามารถช่วยลดเวลาในการทํางานและการเกิดของเสียของช้ินงานได้ 
 หลักการและแนวคิดในการปรับปรุงขั้นตอนการทํางานเพื่อลดเวลาในการติดต้ังโดยการนําเอา
เทคนิค ECRS เข้ามาแก้ไขปรับปรุง ซึ่งสามารถแสดงได้ในภาพ 4.2 นอกจากน้ีภายหลังการปรับปรุง
ขั้นตอนการทํางานบางขั้นตอนถูกขจัดขั้นตอนงานท่ีไม่จําเป็นออกไป รวมส่วนงานท่ีใกล้เคียงกัน 
จัดลําดับงานใหม่และปรับปรุงข้ันตอนงานให้ง่ายขึ้น ตามทฤษฎีของ ECRS ทําให้เกิดกระบวนการ
ทํางานแบบใหม่ดังในภาพ 4.2 
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ภาพ 4.2 หลักการปรับปรุงข้ันตอนการทํางานเพ่ือลดเวลาในการติดต้ังด้วยเทคนิค ECRS 

ขั้นตอนงานวิกฤติ

รวมเข้าด้วยกันเนื่องจาก
ออกแบบจมูกรับล็อคใหม่ 

ยุบข้ันตอนเนื่องจาก
ให้โรงงานทํา



53 

 
         จากภาพ 4.2 เป็นการจัดขั้นตอนงานในขั้นตอนการ Sealant PU. ด้านนอก ที่มีเวลาการทํางาน
มากโดยการปรับเพ่ิมพนักงานช่างและเครื่องมือ ในส่วนของขั้นตอนการทํางานวัดระยะและเจาะรู
อลูมิเนียม ทําการปรับให้ทางโรงงานดําเนินการเจาะรูที่อลูมิเนียมก่อนที่จะมีการส่งช้ินงานมาที่หน้า
งาน รวมไปถึงขั้นตอนการเจาะรูรับล็อคทําการปรับโดยการออกแบบจมูกรับล็อคใหม่แล้วนําเข้าไป
ทํางานร่วมกับการติดต้ังอุปกรณ์ จากการปรับข้ันตอนการทํางานและกระบวนการตามท่ีได้กล่าวมา
สามารถลดเวลาในการทํางาน ขั้นตอนการ Sealant PU. ด้านนอก เท่ากับ 12.40 นาที ขั้นตอนการ
ติดต้ังอุปกรณ์ เท่ากับ 18.18 นาที ดังน้ันอัตราการติดต้ังใน 1 วันจะเท่ากับ 480 / 35.36  =  13.57 
ชุด / วัน  :  ใน 1 วันทํางาน 480 นาที 
 

 
ภาพ 4.3 ขั้นตอนการทํางานใหม่ภายหลังการปรับปรุงด้วย ECRS 

 
  จากภาพ 4.3 เป็นการจัดขั้นตอนการทํางานใหม่ภายหลังการปรับปรุงกระบวนการทํางาน
ด้วย ECRS จาก 12 ขั้นตอนเหลือ 9 ขั้นตอน 

 
4.3 วิเคราะห์เปรียบเทียบผลก่อน – หลังการปรับปรุง 
 เป็นการเปรียบเทียบผลก่อน – หลังการปรับปรุงด้วย ECRS  ดังภาพ 4.4 

ยุบข้ันตอนเนื่องจาก
ให้โรงงานทํา

รวมเข้าด้วยกันเนื่องจาก
ออกแบบจมูกรับล็อคใหม่ 
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ภาพ 4.4 เปรียบเทียบเวลามาตรฐานก่อน – หลังการปรบัปรุงด้วย ECRS 

 
  จากภาพ 4.4 เป็นการเปรียบเทียบเวลามาตรฐานในขั้นตอนการ Sealant PU. ก่อนปรับปรุง
ใช้เวลาในการทํางาน 19.61 นาทีหลังมีการปรับปรุงใช้เวลา 12.40 นาที, ขั้นตอนการติดต้ังอุปกรณ์ 
ก่อนปรับปรุงใช้เวลาในการทํางาน 18.35 นาทีหลังมีการปรับปรุงใช้เวลา 18.18 นาที, ขั้นตอนการ
เจาะรู, ขั้นตอนการวัดระยะ และขั้นตอนการเจาะรูรับล็อค หลังมีการปรับปรุงทําให้ทั้ง 3 ขั้นตอนน้ี
ถูกยุบไป 
 
4.4 วิเคราะห์เปรียบเทียบผลการจัดสมดุลสายงานติดตั้งประตูบานเลื่อนอลูมิเนียมและ
กระจก ก่อน - หลังการปรับปรุง  
 เป็นการเปรียบเทียบผลประสิทธิภาพการจัดสมดุลสายงานติดต้ังประตูบานเลื่อนอลูมิเนียมและ
กระจก ก่อน – หลังการปรับปรุง ดังภาพ 4.5 
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ภาพ 4.5 เปรียบเทียบการจัดสมดุลก่อน – หลังการปรับปรุง 

 

 จากภาพ 4.5 เป็นการเปรียบเทียบประสิทธิภาพการจัดสมดุลสายการติดต้ังก่อน – หลังการ
ปรับปรุง ด้วย ECRS จะเห็นได้ว่าก่อนทําการปรับปรุงมีค่าประสิทธิภาพเท่ากับ 56.73 % หลังการ
ปรับปรุงมีค่าประสิทธิภาพสูงข้ึนอยู่ที่ 88.40 % 
 
 ในบทที่ 4 น้ีผลของข้อมูลจากการวิจัยพบว่าหลังทําการปรับปรุงสามารถลดขั้นตอนการทํางาน
จาก 12 ขั้นตอนเหลือ 9 ขั้นตอนและสามารถลดเวลาในการติดต้ังต่อ 1 ชุด จาก 45.38 นาทีเป็น 
35.36 นาที โดยจะนําผลที่ได้ไปสรุปในบทต่อไป 
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บทที่ 5  
 

อภิปรายผล 
 

 
จากการศึกษาเรื่องการปรับปรุงการติดต้ังงานประตูบานเลื่อนอลูมิเนียมและกระจก ด้วย

เทคนิคการศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา กรณีศึกษา บริษทั กลาสไลน์ จาํกัด น้ันสามารถนํามา
อภิปรายผลการวิจัยได้ดังต่อไปนี้ 
 
5.1 สามารถเพิ่มปริมาณการติดตั้งต่อวันได ้
  จากผลการดําเนินการวิจัยพบว่าเมื่อทําการประเมินจากการติดต้ังก่อนและหลังการปรับปรุง
โดยเปรียบเทียบออกมาเป็นรอบเวลาที่ใช้ในการติดต้ังประตูบานเลื่อนอลูมิเนียมและกระจกต่อ 1 ชุด 
พบว่า ภายหลังการประยุกต์เทคนิค ECRS ร่วมกับ 5W1H ทําให้สามารถปรับปรุงขั้นตอนการทํางาน
ให้มีความซับซ้อนลดลงไปได้ ซึ่งทําให้ขั้นตอนการทํางานลดลงไป 3 ขั้นตอน และสามารถลดเวลาใน
ขั้นตอนของการทํางานต่อ 1 ชุดจากเดิมใช้เวลาในการติดต้ังจาก 45.38 นาที คงเหลือเป็นเวลาในการ
ติดต้ังเป็น 35.36 นาที 
 จากข้อมูลที่ได้แสดงให้เห็นว่าในการทํางาน 1 วันของพนักงานช่างติดต้ังชุดประตูบานเลื่อน
อลูมิเนียมและกระจกจากเดิมก่อนทําการปรับปรุงสามารถติดต้ังได้จํานวน 10 ชุดต่อวัน ภายหลังจาก
ที่มีการปรับปรุงสามารถติดต้ังได้มากขึ้นคือจํานวน 13 ชุดต่อวัน สอดคล้องกับผลการศึกษางานวิจัย
ของ กฤษฎา วงศ์วรรณ์ (2558) ที่ได้ศึกษาเรื่องการปรับปรุงผลิตภาพการผลิตประตู-หน้าต่างด้วย
เทคนิคการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา พบว่าบริษัทที่ทําการศึกษาประสบปัญหาผลิตภาพในการ
ผลิตประตู-หน้าต่างชนิดบานพับไม่ได้ตามเป้าหมายที่กําหนดเพ่ือเพ่ิมอัตราผลผลิตต่อเวลาของการ
ผลิตประตู-หน้าต่างชนิดบานพับ โดยใช้เทคนิคการศึกษาการเคลื่อนไหว ซึ่งหลังจากทําการปรับปรุง
การทํางานพบว่าสามารถลดเวลาการทํางานในสายการผลิตต่อรอบได้ 2,018.4 วินาที หรือคิดเป็น 
23.1 เปอร์เซ็นต์ และช่วยลดระยะทางในการเคลื่อนที่ได้ 24.7 เมตร หรือ 24.6 เปอร์เซ็นต์ ส่งผลให้
จํานวนผลผลิตต่อวันเพ่ิมขึ้นจากเดิมผลิตได้ 27.5 บานต่อวัน เพ่ิมขึ้นเป็น 49.1 บานต่อวัน คิดเป็น
อัตราท่ีเพ่ิมขึ้นมากถึง 78.2 เปอร์เซ็นต์ ซึ่งนอกจากจะช่วยเพ่ิมอัตราการผลิตต่อวัน ช่วยลดปัญหาการ
ส่งสินค้าล่าช้าแล้วยังช่วยลดค่าใช้จ่ายในการผลิตต่อหน่วยได้อีกด้วย 
  
5.2 ด้านเชิงเศรษฐศาสตร์ 
 จากการที่บริษัทตัวอย่างประสบปัญหาทางด้านกระบวนการติดต้ังที่เก่ียวเน่ืองกับความ
ต้องการของลูกค้าที่เพ่ิมมากขึ้นตามแผนงานที่กําหนด เน่ืองจากปกติความต้องการติดต้ังประตู    
บานเลื่อนอลูมิเนียมและกระจกในส่วนของแผนงานโครงการอยู่ที่ 240 ชุดต่อเดือนในปี 2560 เป็นต้น
มา แต่ในปี 2561 แผนงานโครงการมีความต้องการเพ่ิมข้ึนอยู่ที่ 288 ชุดต่อเดือน ซึ่งมากกว่าเดิม 
บริษัทจึงจําเป็นที่จะต้องเปิดเวลาการทํางานนอกเวลา (Over Time) เป็นเวลา 2 ช่ัวโมงต่อวัน ซึ่ง
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สามารถทําการติดต้ังได้ทันตามแผนงานที่กําหนด แต่ในทางกลับกันบริษัทก็จะต้องแบกรับต้นทุนที่
เพ่ิมขึ้นเน่ืองจากการเปิดเวลาการทํางานนอกเวลา (Over Time) ดังตาราง 5.1 ดังน้ี 
 
ตาราง 5.1  รายละเอียดค่าใช้จ่ายในส่วนต้นทุนการทํางานนอกเวลา 
 
เงินเดือนปกติในรอบ 1 เดือน 16,500 บาท 550 บาท / วัน 

รอบเวลาทํางานปกติ        
(08.00- 17.00 น.) 

8 ช่ัวโมง 68.75 บาท / ช่ัวโมง 

ทํางานล่วงเวลา 2 ช่ัวโมง 1.5 เท่าของเวลาปกติ 

ดังน้ัน 68.75 บาท x 1.5 เท่า x 2 ช่ัวโมง 206.25 บาท / วัน 

จํานวนพนักงาน 2 คน 2 x 206.25 412.50 บาท / วัน 

 
  แต่ภายหลังการปรับปรุงกระบวนการติดต้ังด้วยเทคนิค ECRS ทําให้บริษัทสามารถติดต้ัง
ประตูบานเลื่อนอลูมิเนียมและกระจกได้ 288 ชุดต่อเดือน ซึ่งส่งผลต่อบริษัทโดยตรงทั้งในด้านของ
ต้นทุนในการจ่ายค่าล่วงเวลาและที่สําคัญคือสร้างความเช่ือมั่นให้กับลูกค้าได้ 
 
5.3 ข้อเสนอแนะเพิ่มเติม 

5.3.1 จากการศึกษาและวิจัยพบว่าบริษัทกรณีศึกษาควรพัฒนาการติดต้ังอุปกรณ์ให้สามารถ
ติดต้ังอุปกรณ์มาจากโรงงาน เพ่ือลดขั้นตอนและช่วยประหยัดเวลาในการติดต้ัง 
         5.3.2 จากผลการศึกษาและวิจัยพบว่าควรพัฒนาขั้นตอนการทํางานให้มีประสิทธิภาพและ
รวดเร็วมากย่ิงข้ึนโดยใช้เทคโนโลยีใหม่ๆ ในการทํางานติดต้ังโดยอาจเพ่ิมเครื่องมือเพ่ือช่วยในการ
ทํางานให้ง่ายและรวดเร็วย่ิงข้ึน 

 
 การศึกษาเร่ืองการปรับปรุงการติดต้ังงานประตูบานเลื่อนอลูมิเนียมและกระจก ด้วยเทคนิค
การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา กรณีศึกษา บริษัท กลาสไลน์ จํากัด ในคร้ังน้ีเป็นการศึกษาในเร่ือง
การใช้เทคนิคการปรับปรุงงาน ECRS เพ่ือช่วยลดเวลาในการติดต้ังประตูบานเลื่อนอลูมิเนียมและ
กระจกเพียงเท่าน้ัน ซึ่งการผลการศึกษาเป็นไปตามสมมุติฐานท่ีต้ังไว้คือสามารถช่วยลดเวลาลงได้ แต่
ยังไม่รวมถึงการศึกษาและพัฒนาอุปกรณ์เพ่ือการติดต้ังที่สามารถประกอบมาจากโรงงานและนํามา
ติดต้ังที่หน้างานได้ทันที 



 
 

บทที่ 6 
 

สรุปผลการวิจัย 
 
 

งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงค์ในการวิจัยเพ่ือศึกษาเทคนิคและข้ันตอนการทํางานของงานติดต้ัง
ประตูบานเลื่อนอลูมิเนียมและกระจกให้สามารถลดเวลาในการทํางานติดต้ังลงได้ โดยเริ่มจากกําหนด
วัตถุประสงค์ในการศึกษาขั้นตอนการทํางานติดต้ังประตูบานเลื่อนอลูมิเนียมและกระจกเพ่ือนํามา
ปรับปรุงวิธีการและลดเวลาในการติดต้ังประตูบานเลื่อนอลูมิเนียมและกระจก โดยมีขอบเขตใน
การศึกษากระบวนการติดต้ังประตูบานเล่ือนอลูมิเนียมและกระจกของบริษัทกรณีศึกษา และนํา
เทคนิคการปรับปรุงงาน ECRS มาปรับใช้เพ่ือพัฒนากระบวนการติดต้ังประตูบานเลื่อนอลูมิเนียมและ
กระจกเป็นขั้นตอนการดําเนินการศึกษาและวิจัย และวัดผลการศึกษาและวิจัยจากจํานวนข้ันตอนของ
กระบวนการทํางานใหม่ที่ได้พัฒนาขึ้นรวมทั้งระยะเวลาในการติดต้ังประตูบานเลื่อนอลูมิเนียมและ
กระจกหลังจากมีการปรับปรุงแล้วลดลงอย่างมีนัยยะสําคัญตามข้อตกลงเบื้องต้นในการดําเนินการ
วิจัยในครั้งน้ี ได้แก่เวลามาตรฐานในการทํางานต้องเป็นเวลาทํางานท่ีสามารถส่งมอบงานได้ทันตาม
แผนงาน และข้ันตอนการทํางานลดลงแต่ประสิทธิภาพในการทํางานต้องเพ่ิมขึ้น ซึ่งเป็นไปตาม
สมมุติฐานคือการใช้เทคนิคการปรับปรุงงาน ECRS ช่วยลดเวลาในการติดต้ังงานประตูบานเลื่อน
อลูมิเนียมและกระจกได้ ดังกล่าวจึงสามารถสรุปผลของการวิจัยได้ดังน้ี 

 
6.1 ด้านประสิทธิภาพของกระบวนการติดตั้ง 

ผลจากการปรับปรุงกระบวนการการติดต้ังงานประตูบานเล่ือนอลูมิเนียมและกระจก ด้วย
เทคนิคการศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลากรณีศึกษา โดยการประยุกต์ใช้เทคนิค ECRS ซึ่งเป็นส่วน
หน่ึงในการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาที่ส่งผลให้อัตราการติดต้ังล่าช้าต่อความต้องการของลูกค้าใน
กลุ่มรับเหมาก่อสร้างอาคารสูง ภายหลังการประยุกต์ใช้เทคนิคดังกล่าวทําให้สามารถค้นพบปัญหาที่
แท้จริงได้ รวมทั้งการหาแนวทางปรับปรุงก่อนแก้ไขเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพในการติดต้ังให้เพ่ิมสูงขึ้น 
ผลจากการวิจัยพบว่า เมื่อเปรียบเทียบผลก่อนทําการปรับปรุงกับภายหลังการทํางานปรับปรุง 
สามารถปรับลดเวลาในการทํางานลงได้ตามวัตถุประสงค์ ดังแสดงในตารางสรุปที่ 6.1 ดังน้ี 
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ตาราง 6.1  การประเมินจากอัตราการติดต้ังก่อนและหลังการปรับปรุง 
 

ปัญหา ก่อนการทํา 
ECRS 

ภายหลังการทาํ 
ECRS 

ผลการ
เปลีย่นแปลง 

คิดเปน็ 
(%) 

เวลาในข้ันตอนการติดต้ังสูงสุด 19.61 นาท ี 18.63 นาท ี 0.98 นาท ี 5.0 
จํานวนข้ันตอนการทํางาน 12 ขั้นตอน 9 ขั้นตอน 3 ขั้นตอน - 
ใช้เวลาการติดต้ังรวมต่อ 1 ชุด 45.38 นาท ี 35.36 นาท ี 10.02 นาท ี 22.08 
จํานวนชุดในการติดต้ังต่อวัน 10 ชุด 13 ชุด 3 ชุด 30.00 
จํานวนชุดในการติดต้ังต่อสัปดาห์ 63 ชุด 81 ชุด 18 ชุด 28.00 
จํานวนชุดในการติดต้ังต่อเดือน 275 ชุด 352 ชุด 77 ชุด 28.00 
ประสิทธิภาพการจัดสมดุล 
การติดต้ัง 

56.73 % 88.40 % 31.67 % - 

 
6.2 ด้านการตลาดและการส่งมอบ 
 จากการที่บริษัทกรณีศึกษาประสบปัญหาทางด้านกระบวนการติดต้ังที่เก่ียวเน่ืองกับความ
ต้องการของลูกค้าที่เพ่ิมมากขึ้นตามแผนงานที่กําหนด เน่ืองจากโดยปกติแล้วความต้องการติดต้ัง
ประตูบานเล่ือนอลูมิเนียมและกระจกในส่วนของแผนงานโครงการอยู่ที่ 240 ชุดต่อเดือนในปี 2560 
เป็นต้นมา แต่ในปี 2561 แผนงานโครงการมีความต้องการเพ่ิมข้ึนอยู่ที่ 288 ชุดต่อเดือน ซึ่งมากกว่า
เดิม เน่ืองจากปริมาณห้องที่มากขึ้นและแผนงานโครงการมีการปรับเร่งรัดให้เร็วข้ึน ปัญหาดังกล่าวทํา
ให้บริษัทกรณีศึกษาต้องทําการปรับเวลาทํางาน ผนวกกับต้องมีการจ้างงานล่วงเวลา ซึ่งส่งผลกระทบ
ต่อต้นทุนของค่าแรงติดต้ังโดยตรง อีกทั้งอาจจะส่งผลต่อเวลาในการส่งมอบงานอาจเกิดความล่าช้าได้ 
ทําให้บริษัทกรณีศึกษาอาจเสียโอกาสในการได้รับงานต่อๆ ไปได้ รวมท้ังเสียส่วนแบ่งทางการตลาด
ของงานรับเหมาติดต้ังประตู-หน้าต่างอลูมิเนียมและกระจกไป แต่ภายหลังจากมีการปรับปรุง
กระบวนการติดต้ังด้วยหลัก ECRS ร่วมกับ 5W1H ส่งผลให้อัตราการติดต้ังเพ่ิมสูงขึ้นตามความ
ต้องการของโครงการที่มีแนวโน้มเพ่ิมสูงขึ้น ทั้งน้ี บริษัทกรณีศึกษา สามารถทําการติดต้ังประตูบาน
เลื่อนอลูมิเนียมและกระจกได้สูงสุด 352 ชุดต่อเดือน ซึ่งเป็นไปตามความต้องการของลูกค้าคือเป็นไป
ตามแผนงานที่กําหนดไว้น่ันเอง 
 
สรุปผลการทดสอบในส่วนของสมมติฐานงานวิจัยสรุปได้ดังน้ี 

สมมติฐานของงานวิจัยการใช้เทคนิคการปรับปรุงงาน ECRS ช่วยลดเวลาในการติดต้ังงาน
ประตูบานเลื่อนอลูมิเนียมและกระจกได้ 

H0: การใช้เทคนิคการปรับปรุงงาน ECRS ไม่ช่วยลดเวลาหรือไม่ทําให้เกิดความแตกต่างจาก
เดิมในการติดต้ังงานประตูบานเลื่อนอลูมิเนียมและกระจก 

H1: การใช้เทคนิคการปรับปรุงงาน ECRS ช่วยลดเวลาในการติดต้ังงานประตูบานเลื่อน
อลูมิเนียมและกระจกได้ 

ทําการทดสอบโดยการใช้ t-Test: Paired Two Sample for Means 
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เลือกขั้นตอนการ Sealant PU ด้านนอก ทําการทดสอบ 
 

ตาราง 6.2  จับเวลาในการทํางานก่อนและหลังการปรับปรุงของขั้นตอนการ Sealant PU ด้านนอก 
 

จับเวลาทํางานก่อนการปรับปรุง จับเวลาทํางานหลังการปรับปรุง 
21.4 12.11 
18.55 11.54 
20.00 12.17 
19.35 12.08 
18.40 11.46 
17.23 11.52 
18.41 12.04 
18.44 11.56 
17.55 11.48 
17.48 12.09 

 
ตาราง 6.3 ผลการทดสอบ โดยกําหนดให้ระดับนัยสําคัญ 05.0  
 

จับเวลาก่อนการปรับปรุง จับเวลาหลังการปรับปรุง

Mean 18.6810 11.8050

Variance 1.6261 0.0972

Observations 10 10

Pearson Correlation 0.5760

Hypothesized Mean Difference 0

df 9

t Stat 19.3299

P(T<=t) one-tail 6.1304E-09

t Critical one-tail 1.8331

P(T<=t) two-tail 1.2261E-08

t Critical two-tail 2.2622

t-Test: Paired Two Sample for Means 

Sealant PU. ด้านนอก
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  จากการวิจัยและสรุปผลตามวัตถุประสงค์จะเห็นว่าการใช้เทคนิคการปรับปรุงงาน ECRS 
ช่วยให้ขั้นตอนการ Sealant PU ด้านนอก มีค่า P- value = 1.2261E-08 ซึ่งมีค่าน้อยกว่าระดับ
นัยสําคัญ 05.0  

สรุปผล 
ปฏิเสธ H0: การใช้เทคนิคการปรับปรุงงาน ECRS ไม่ช่วยลดเวลาหรือไม่ทําให้เกิดความ

แตกต่างจากเดิมในการติดต้ังงานประตูบานเลื่อนอลูมิเนียมและกระจก 
ยอมรับ H1: การใช้เทคนิคการปรับปรุงงาน ECRS ช่วยลดเวลาในการติดต้ังงานประตูบาน

เลื่อนอลูมิเนียมและกระจกได้ 
 

เลือกขั้นตอนการติดต้ังอุปกรณ์ทําการทดสอบ 
 
ตาราง 6.4 จับเวลาในการทํางานก่อนและหลังการปรับปรุงของขั้นตอนการติดต้ังอุปกรณ์ 
 

จับเวลาทํางานก่อนการปรับปรุง จับเวลาทํางานหลังการปรับปรุง 
18.20 17.32 
17.10 17.46 
17.30 17.43 
17.22 17.25 
18.14 17.28 
17.32 17.34 
17.23 17.23 
17.34 17.26 
17.46 17.37 
17.52 17.12 
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ตาราง 6.5 ผลการทดสอบ โดยกําหนดให้ระดับนัยสําคัญ 05.0  
 

จับเวลาก่อนการปรับปรุง จับเวลาหลังการปรับปรุง

Mean 17.483 17.306

Variance 0.1453 0.0101

Observations 10 10

Pearson Correlation -0.1801

Hypothesized Mean Difference 0

df 9

t Stat 1.3606

P(T<=t) one-tail 0.1034

t Critical one-tail 1.8331

P(T<=t) two-tail 0.2067

t Critical two-tail 2.2622

t-Test: Paired Two Sample for Means

ติดต้ังอุปกรณ์

 

   
 จากการวิจัยและสรุปผลตามวัตถุประสงค์จะเห็นว่าการใช้เทคนิคการปรับปรุงงาน ECRS ช่วยให้
ขั้นตอนการติดต้ังอุปกรณ์ มีค่า P- value = 0.2067 ซึ่งมีค่ามากกว่าระดับนัยสําคัญ 05.0  

สรุปผล 
ยอมรับ H0: การใช้เทคนิคการปรับปรุงงาน ECRS ไม่ช่วยลดเวลาหรือไม่ทําให้เกิดความ

แตกต่างจากเดิมในการติดต้ังงานประตูบานเลื่อนอลูมิเนียมและกระจก แต่สามารถช่วยลดการเกิด
ปัญหาที่หน้างานจากการเกิดรอยถลอก, รอยบ่ิน, รอยบุบได้ 

ปฏิเสธ H1: การใช้เทคนิคการปรับปรุงงาน ECRS ช่วยลดเวลาในการติดต้ังงานประตูบาน
เลื่อนอลูมิเนียมและกระจกได้ 

 
เลือกขั้นตอนการตรวจสอบการติดต้ังทําการทดสอบ 
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ตาราง 6.6  จับเวลาในการทํางานก่อนและหลังการปรับปรุงของขั้นตอนการตรวจสอบการติดต้ัง 
 

จับเวลาทํางานก่อนการปรับปรุง จับเวลาทํางานหลังการปรับปรุง 
3.1 2.41 
2.51 2.35 
3.05 2.48 
3.12 2.52 
2.58 2.33 
2.54 2.38 
2.42 2.42 
2.56 2.34 
3.02 2.47 
3.14 2.34 

 
ตาราง 6.7 ผลการทดสอบ โดยกําหนดให้ระดับนัยสําคัญ 05.0  
 

จับเวลาก่อนการปรับปรุง จับเวลาหลังการปรับปรุง

Mean 2.8040 2.4040

Variance 0.0912 0.0046

Observations 10 10

Pearson Correlation 0.5347

Hypothesized Mean Difference 0

df 9

t Stat 4.6513

P(T<=t) one-tail 0.0006

t Critical one-tail 1.8331

P(T<=t) two-tail 0.0012

t Critical two-tail 2.2622

t-Test: Paired Two Sample for Means

ตรวจสอบการติดต้ัง
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  จากการวิจัยและสรุปผลตามวัตถุประสงค์จะเห็นว่าการใช้เทคนิคการปรับปรุงงาน ECRS 
ช่วยให้ขั้นตอนการตรวจสอบการติดต้ัง มีค่า P- value = 0.0012 ซึ่งมีค่าน้อยกว่าระดับนัยสําคัญ 

05.0  
สรุปผล 
ปฏิเสธ H0: การใช้เทคนิคการปรับปรุงงาน ECRS ไม่ช่วยลดเวลาหรือไม่ทําให้เกิดความ

แตกต่างจากเดิมในการติดต้ังงานประตูบานเลื่อนอลูมิเนียมและกระจก 
ยอมรับ H1: การใช้เทคนิคการปรับปรุงงาน ECRS ช่วยลดเวลาในการติดต้ังงานประตูบาน

เลื่อนอลูมิเนียมและกระจกได้ 
 



 
 

บทที่ 7 
  

แผนการนําไปใช้ประโยชน์เชิงพาณิชย์ 
 

  
7.1 แนวคดิการดําเนินธุรกิจ 
       จากผลการศึกษาการปรับปรุงการติดต้ังงานประตูบานเล่ือนอลูมิเนียมและกระจก ด้วย
เทคนิคการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา กรณีศึกษา บริษัท กลาสไลน์ จํากัด ด้วยเทคนิค ECRS 
สามารถนําไปประยุกต์ใช้กับงานโครงการอาคารสูงได้เน่ืองจากผลการวิจัยเห็นได้ชัดเจนว่าสามารถลด
เวลาในการติดต้ังได้ 
 
7.2 การลดต้นทุนในการจ่ายค่าแรง 
 จากผลการศึกษาสามารถลดต้นทุนในการติดต้ังได้ ดังตาราง 7.1 
 
ตาราง 7.1   รายละเอียดค่าใช้จ่าย 
 

รายการ ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

ค่าแรงรายเดือนต่อ 1 คน 16,500 บาท 16,500 บาท 

ทํางานล่วงเวลา 2 ช่ัวโมงต่อ 1 คน 206.25 บาท / วัน 0 บาท 

ทํางานล่วงเวลา 30 วันต่อ 1 คน 6,187.50 บาท  0 บาท 

จํานวนพนักงานที่ทําล่วงเวลา 2 คน 12,375 บาท 0 บาท 

  
7.3 ผลการดําเนินงานและการนําไปใช้งานอย่างยั่งยืน 

การศึกษางานในภาคอุตสาหกรรมอสังหาริมทรัพย์ของงานวิจัยฉบับน้ี เพ่ือเป็นการวิเคราะห์
ปัญหาที่เกิดข้ึนจริงในบริษัทตัวอย่าง ดังน้ันเพ่ือให้มีการปรับปรุงและพัฒนากระบวนการทํางานให้
เป็นไปอย่างยั่งยืนจึงก่อให้เกิดโอกาสในการศึกษางานในขอบเขตของ การปรับปรุงการติดต้ังงานประตู
บานเล่ือนอลูมิเนียมและกระจก ด้วยเทคนิคการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา กรณีศึกษา : บริษัท
ตัวอย่าง ผลจากการแก้ไขและปรับปรุงกระบวนการทํางานด้วยเทคนิค ECRS    
 ด้านเศรษฐกิจ จากการออกแบบจมูกรับล็อคใหม่สามารถใช้เป็นต้นแบบในการพัฒนารูปแบบ
ให้สามารถนําไปต่อยอดในด้านการตลาดสู่ความย่ังยืนต่อไป     

ด้านสิ่งแวดล้อม ก่อนที่จะมีการปรับปรุงเปลี่ยน Section อลูมิเนียมและออกแบบตัวรับล็อค
ใหม่บริษัทตัวอย่างมีการเก็บงาน Defect เรื่องงานสีโดยการพ่นสี ซึ่งจะทําให้พนักงานช่างที่ทําการ
เก็บงานมีโอกาสท่ีจะสูดดมและหายใจเข้าไปรวมถึงยังทําให้บุคคลที่ทํางานใกล้เคียงได้รับกลิ่นสีที่พ่น 
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พอมีการปรับปรุง เรื่องการพ่นสีในการเก็บงานก็ลดน้อยลงและยังช่วยลดต้นทุนในการเก็บงานได้
อย่างย่ังยืน 
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ภาคผนวก ก รายละเอียดการปรบัเปลีย่น Section อลูมิเนียมและตัวรบัล็อคใหม่ 
  เอกสาร Check Sheet 
  ตาราง Maytag 
  ตาราง Percentage Points of the t Distribution 
  รายละเอียดอลูมิเนียมอัลลอย 
  มอก. กระจกโฟลตสีตดัแสง 
  รายละเอียดการบันทึกเวลา 
ภาคผนวก ข เอกสารตีพิมพ์ 
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ภาคผนวก  ก 
 

  รายละเอียดการปรบัเปลีย่น Section อลูมิเนียมและตัวรบัล็อคใหม่ 
  เอกสาร Check Sheet 
  ตาราง Maytag 
  ตาราง Percentage Points of the t Distribution 
  รายละเอียดอลูมิเนียมอัลลอย 
  มอก. กระจกโฟลตสีตดัแสง 
  รายละเอียดการบันทึกเวลา 
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ภาพ ก-1   รายละเอียดรูปแบบ Section ใหม่ 
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ภาพ ก-2   รายละเอียดรูปแบบตัวรับล็อคใหม่ 
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ภาพ ก-3   เอกสาร Check Sheet   
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ตาราง Maytag 
 

ตารางที่  1  Number of Time Study Readings N’ Required for ±5% Precision and 95% 
Confidence Level 
 

R Data from Sample of R Data from Sample of R Data from Sample of 
X 5 10 X 5 10 X 5 10 

0.10 
0.12 
0.14 
0.16 
0.18 
0.20 
0.22 
0.24 
0.26 
0.28 
0.30 
0.32 
0.34 
0.36 
0.38 
0.40 

3 
4 
6 
8 
10 
12 
14 
17 
20 
23 
27 
30 
34 
38 
43 
47 

2 
2 
3 
4 
6 
7 
8 
10 
11 
13 
15 
17 
20 
22 
24 
27 

0.42 
0.44 
0.46 
0.48 
0.50 
0.52 
0.54 
0.56 
0.58 
0.60 
0.62 
0.64 
0.66 
0.68 
0.70 
0.72 

52 
57 
63 
68 
74 
80 
86 
93 
100 
107 
114 
121 
129 
137 
145 
153 

30 
33 
36 
39 
42 
46 
49 
53 
57 
61 
65 
69 
74 
78 
83 
88 

0.74 
0.76 
0.78 
0.80 
0.82 
0.84 
0.86 
0.88 
0.90 
0.92 
0.94 
0.96 
0.98 
1.00 

162 
171 
180 
190 
199 
209 
218 
229 
239 
250 
261 
273 
284 
296 

93 
98 
103 
108 
113 
119 
125 
131 
138 
143 
149 
156 
162 
169 

 

 
 R = range of time sample, which is equal to high time study elemental value 
minus low time study elemental value. 
 X = average time value of element for sample. (For ±10% precision and 95% 
confidence level, divide answer by 4.) 
 

ภาพ ก-4   ตาราง Maytag   
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ภาพ ก-5   ตาราง Percentage Points of the t Distribution   
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ภาพ ก-6   รายละเอียดอลูมิเนียมอัลลอย   
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ภาพ ก-7   มอก. กระจกโฟลตสีตัดแสง   
 

 

 

 

 

 

 



78 
 

                          ใบบันทึกการจับเวลา 
                           TIME STUDY OBSERVATION SHEET 

Page No.......................................... 

TS No.............................................. 

ชื่อ  วันที่.................................................. 

สายการติดต้ัง วิธีการ            ก่อนปรับปรุง          หลังปรับปรุง เวลาเร่ิม.................ส้ินสุด................. 

รายงานสถานท่ีทํางาน 
 

ผู้ปฏิบัติงาน...................................... 
ชาย.........หญิง.........อายุงาน.........ปี 
ผู้จับเวลา.......................................... 

ลําดับ งานย่อย 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Total N.T. 

 
 

             

 
 

             

 
 

             

 
 

             

 
 

             

 
 

             

 
 

             

 
 

             

 
 

             

 
 

             

 
 

             

 
 

             

 
ภาพ ก-8   ใบบันทึกการจับเวลา  
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ภาคผนวก  ข 
 

เอกสารการตีพิมพ์งานวิจัย 
รัฐบุรี สิทธิวงศ์ , ปริญญ์ บุญกนิษฐ และ สหรัตน์ วงษ์ศรีษะ 2561. การปรับปรุงการติดตั้ง
งานประตูบานเลื่อนอลูมิเนียมและกระจก ด้วยเทคนิคการศึกษาการเคลื่อนไหวและ
เวลา กรณีศึกษา บริษัท กลาสไลน์ จํากัด. การประชุมวิชาการและนําเสนอผลงานทาง
วิศวกรรม นวัตกรรมและการจัดการอุตสาหกรรมอย่างยั่งยืน ครั้งท่ี 7 ประจําปี 2561 
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ประวัติการศึกษาและการทํางาน 
 

ชื่อ นามสกุล  นายรัฐบุรี  สิทธิวงศ ์
วัน เดือน ปีเกิด 12 มิถุนายน พ.ศ. 2524 
ภูมิลําเนา  อําเภอเมืองสระบุรี  จังหวดัสระบุรี 
 
ประวตัิการศึกษา 
วุฒิการศึกษา           ชื่อสถาบัน  ปีท่ีสําเร็จการศึกษา 
ประกาศนียบัตรวิชาชีพช้ันสูง    วิทยาลัยเทคนิคสระบุรี  2545 
ปริญญาตร ี      มหาวิทยาลัยศรีปทุม   2557 
 
ตําแหน่งและสถานท่ีทํางานปัจจุบัน 
วิศวกรโครงการ บริษัท กลาสไลน์ จํากัด 
 
ผลงานทางวิชาการ 
ปี 2561 รัฐบุรี สิทธิวงศ์  , ปริญญ์  บุญกนิษฐ  และ สหรัตน์ วงษ์ศรีษะ  2561.        

การปรับปรุงการติดต้ังงานประตูบานเล่ือนอลูมิเนียมและกระจก ด้วย
เทคนิคการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา กรณีศึกษา บริษัท กลาสไลน์
จํากัด. การประชุมวิชาการและนําเสนอผลงานทางวิศวกรรม นวัตกรรม
และการจัดการอุตสาหกรรมอย่างยั่งยืน ครั้งท่ี 7 ประจําปี 2561 
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