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 การวจิยัมีวตัถุประสงคเ์พื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตและลดตน้ทุนของการผลิตยาง
ก่อนอบ (Raw cover) เทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการและหลกัการก าจดั รวม จดัล  าดบัใหม่ และ
ท าใหง่้าย (Eliminate Combine Rearrange and Simplify, ECRS) ถกูน ามาประยกุตใ์นการลด 
ความสูญเปล่าดา้นต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึนในสายการประกอบน้ี ยางก่อนอบถกูประกอบข้ึนมาจากขั้นตอน
การผลิต 3 ขั้นตอนโดยใชพ้นกังาน 3 คน และความเร็วการผลิต (Takt time) ถกูก  าหนดไวท่ี้ 115 
วินาที จากการวิเคราะห์ภาระงานพบว่าการผลิตขั้นตอนท่ี 2 และ 3 ตอ้งการใชพ้นกังานเพียงคน
เดียวเน่ืองจากเวลาว่างและเวลาต่าง ๆ ท่ีสูญเสียไปในการผลิตมีสดัส่วนมากกว่าร้อยละ 50 ของเวลา
การผลิตทั้งหมด ดงันั้นแผนภูมิคนเคร่ืองจกัรจึงถกูสร้างข้ึนมาเพ่ือจดัล  าดบังานของการผลิตใน
ขั้นตอนท่ี 2 และ 3 ใหก้บัพนกังานหน่ึงคน ผลการจดัล  าดบังานแสดงใหเ้ห็นว่ารอบเวลาการผลิตชา้
กว่าความเร็วการผลิตท่ีตอ้งการ งานวิจยัน้ีจึงออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการน ายางก่อนอบออกจาก
เคร่ืองจกัรลงสู่สายพานล าเลียงเพื่อก  าจดังานน้ีออกจากการใชแ้รงงานคน และเพ่ิมความยาว
สายพานล าเลียงท่ีขั้นตอนการใส่ดา้นขา้งของยางซ่ึงท าใหล้ดความสูญเปล่าจากการเดินไปหยบิงาน
ของพนกังานไดม้าก จากนั้นจึงท าการปรับล าดบัการท างานเพื่อลดเวลาว่างงานของพนกังานลงอีก 
ท าใหร้อบเวลาการผลิตเร็วกว่าความเร็วการผลิตท่ีตอ้งการ ผลการวิจยัพบว่าประสิทธิภาพการผลิต
เพ่ิมข้ึนเน่ืองจากเวลาว่างรวมของพนกังานทุกคนลดลงขณะท่ียงัสามารถผลิตงานไดต้ามปริมาณท่ี
ลกูคา้ตอ้งการ และตน้ทุนการผลิตลดลงเน่ืองจากตน้ทุนดา้นแรงงานลดลงประมาณ 223,200 บาท
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 This research aims to increase production efficiency and to decrease the cost of the raw 
cover production. The industrial engineering techniques and the ECRS concept for process 
improvement were applied to reduce several types of waste occurring in the assembly line. The 
raw cover was built from three stages of production which used 3 operators with the takt time at 
115 seconds. Based on data from workload analysis, only one operator was required for the 
second and third stages of production since the percentages of idle time and working losses of 
corresponding operators were more than 50%. The man-machine chart was developed to 
rearrange task elements and work sequences of second and third stages for single operator. The 
chart showed that the cycle time was slower than the takt time. Consequently, a kick off 
equipment was designed and used for unloading the raw cover to conveyor which can eliminate 
the task from the operator. Length extension of conveyor at the former side wall insertion step can 
simplify the operator task as the walking distance was reduced, dramatically. Then rearranging 
some work sequences can reduced the idle time of the operator. After improvement the cycle time 
became faster than the takt time as explored by the man-machine chart. The results of this 
research revealed that the production efficiency was increased since the total idle time of all 
operators was reduced where production rate was able to achieve the customer demand. The cost 
of production was decreased since the labor cost was reduced 223,200 baths per year, 
approximately.       



สารบัญ 
 

 หนา้  
บทคดัยอ่ภาษาไทย.......................................................................................................................     ง 
บทคดัยอ่ภาษาองักฤษ...................................................................................................................     จ 
สารบญั.........................................................................................................................................     ฉ 
สารบญัตาราง...............................................................................................................................     ซ 
สารบญัภาพ.................................................................................................................................     ฌ 
    1  บทน า....................................................................................................................................     1 
 ความเป็นมาและความส าคญัของปัญหา......................................................................     1 
 วตัถุประสงคข์องงานวิจยั............................................................................................     2 
 ขอบเขตของงานนิพนธ.์..............................................................................................     2 
 วิธีการด าเนินการ.........................................................................................................     2 
 ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะไดรั้บ.........................................................................................     2 
    2  ทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง...............................................................................................     3 
 การศึกษาเวลา..............................................................................................................     3 
 การแบ่งงานเป็นงานยอ่ย..............................................................................................     4 
 การจบัเวลาการท างานแต่ละงานยอ่ย...........................................................................     5 
 การก าหนดจ านวนคร้ังในการจบัเวลา.........................................................................     6 
 กระบวนการปรับปรุงงานมาตรฐานในการท างาน....................................................     11 
 การวิเคราะห์การท างาน คน-เคร่ืองจกัร.....................................................................     17 
 เทคนิคการปรับปรุงงานเพ่ือเพ่ิมผลผลิต....................................................................     20 
 การลดการสูญเสียจากกระบวนการท างาน................................................................     21 
 งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง.....................................................................................................     26 
    3  วิธีด  าเนินการวิจยั................................................................................................................     29 
 ขอ้มลูทัว่ไปของสถานประกอบการ..........................................................................     29 
 วิธีการด าเนินการ.......................................................................................................     30 
 ส ารวจสถานการณ์ปัจจุบนัของการผลิตในกระบวนการประกอบยางรถยนต.์..........     30
 เก็บรวบรวมขอ้มลูของการผลิตในกระบวนการประกอบยางรถยนต.์.......................     35 
  



ช 

 สารบัญ (ต่อ) 
 

 บทท่ี                         หนา้ 
 วิเคราะห์ขอ้มลูและหาแนวทางการปรับปรุงการผลิตในกระบวนการประกอบ 
 ยางรถยนต.์................................................................................................................     46 
    4  ผลการศึกษาวิจยั.................................................................................................................     47 
 ด  าเนินการแกไ้ขปัญหาและปรับปรุงกระบวนการ....................................................     47 
 พนกังานเกิดการรองานจากเคร่ืองจกัร......................................................................     47 
 ผลิตงานไม่ทนัตามความตอ้งการของลกูคา้...............................................................     50 
 ระยะทางในการเดินผลิตงานของพนกังานไกลเกินไป..............................................     58 
    5  สรุปและอภิปรายผล...........................................................................................................     62 
 สรุปผลการวิจยั..........................................................................................................     62 
 อภิปรายผลการวจิยั....................................................................................................     63 
 ขอ้เสนอแนะ..............................................................................................................     64 
บรรณานุกรม..............................................................................................................................     66 
ภาคผนวก...................................................................................................................................     68 
 ภาคผนวก ก...............................................................................................................     69 
 ภาคผนวก ข...............................................................................................................     85 
ประวติัยอ่ของผูว้จิยั....................................................................................................................     87   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ซ 

สารบัญตาราง 
 
ตารางท่ี                         หนา้ 
     2-1  ตวัประกอบของความเช่ือมัน่ท่ีนิยมใช.้............................................................................     8 
     2-2  จ  านวนคร้ังในการศึกษาเวลา ส าหรับการหาค่าจากวิธีการพิสยัท่ีระดบัความเช่ือมัน่  

95% และค่าผดิพลาด ±10...............................................................................................     10 
      3-1  หนา้ท่ีและส่วนประกอบของยางรถยนต.์......................................................................     32 
      3-2  เวลาในการเปล่ียนวตัถุดิบและเปล่ียนรุ่น ฝ่ัง 2nd Stage..................................................     37 
      3-3  เวลาในการท างานฝ่ัง 2nd Stage ต่อ 1 เสน้......................................................................     38 
      3-4  ปัญหาและแนวทางการปรับปรุง...................................................................................     46     
      4-1  เปรียบเทียบเวลาการท างานของพนกังานก่อนและหลงักระจายงาน……….................     49     
      4-2  ขั้นตอนการท างานของพนกังาน 2nd Stage....................................................................     51 
      4-3  เปรียบเทียบก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุงขั้นตอนท่ี 4 ยกยางออกจาก Loader.......    53 
      4-4  เปรียบเทียบก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุงขั้นตอนท่ี 7 หยบิ 1st จากราง Conveyer...      54     
      4-5  เปรียบเทียบก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุงขั้นตอนท่ี 4 ยกยางออกจาก Loader  
             และ ขั้นตอนท่ี 7 หยบิ 1st จากราง Conveyer..................................................................     55     
      4-6  รายละเอียดดา้นตน้ทุนท่ีลดลงหลงัจากปรับปรุงกระบวนการ......................................     61 
      4-7  เปรียบเทียบก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุงปัญหาและแนวทางการปรับปรุง..............     61 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ฌ 

สารบัญภาพ 
 
ภาพท่ี                         หนา้ 
     1-1  การพยากรณ์ยอดการสัง่ซ้ือยางรถยนตป์ระเภทยางใหญ่ ในปี 2559.................................     1 
     2-1  กราฟแสดงการกระจายท่ีระดบัความเช่ือมัน่ 95.5%.........................................................     7 
     2-2  ตวัอยา่งเอกสารประสิทธิภาพเคร่ืองจกัร........................................................................     12 
     2-3  ตวัอยา่งตารางงานมาตรฐานผสม...................................................................................     13 
     2-4  ตวัอยา่งแผนภาพงานมาตรฐาน......................................................................................     14 
     2-5  กราฟแท่ง (Yamazumi chart) เปรียบเทียบเวลาการท างานจริงกบัเวลาท่ีลกูคา้ตอ้งการ..     15 
     2-6  ภาพตวัอยา่งแผนภาพภาระงาน......................................................................................     17 
     2-7  แผนภูมกิารท างาน คน-เคร่ืองจกัร..................................................................................     19 
     3-1  ขั้นตอนการวางแผนด าเนินการวิจยั................................................................................     30 
     3-2  กระบวนการผลิตยางรถยนต.์.........................................................................................     31 
     3-3  โครงสร้างยางรถยนต.์....................................................................................................     32 
     3-4  การพยากรณ์ยอดการสัง่ซ้ือยางรถยนตป์ระเภทยางเลก็ ในปี 2559.................................     34 
     3-5  การพยากรณ์ยอดการสัง่ซ้ือยางรถยนตป์ระเภทยางใหญ่ ในปี 2559...............................     34 
     3-6  ส่วนประกอบของเคร่ืองจกัร 1 เคร่ือง............................................................................     36 
     3-7  การข้ึนรูปในแต่ละส่วนของยางรถยนต.์.........................................................................     37 
     3-8  การท างานของพนกังานฝ่ัง 2nd Stage และ ฝ่ัง 3rd Stage..................................................     40 
     3-9 การท างานของพนกังานทั้ง 3 ส่วน..................................................................................     41 
     3-10 การกระจายงานของพนกังานฝ่ัง 3rd Stage.....................................................................     42 
     3-11 การท างานของพนกังานฝ่ัง 2nd Stage หลงัการกระจายงานของฝ่ัง 3rd Stage..................     43 
     3-12 ความสมัพนัธร์ะหว่างคนกบัเคร่ืองจกัร.........................................................................     44 
     3-13 แผนภาพการท างานของพนกังานฝ่ัง 2nd Stage..............................................................     45 
     4-1 การท างานของพนกังานทั้ง 3 ส่วน..................................................................................     47 
     4-2 พ้ืนท่ีในการท างานของพนกังานแต่ละ Stage..................................................................     48 
     4-3 การท างานของพนกังานฝ่ัง 2nd Stage หลงัการกระจายงานของฝ่ัง 3rd Stage....................     50 
     4-4 ความสมัพนัธร์ะหว่างคนกบัเคร่ืองจกัรหลงัจากไคเซ็น...................................................     57 
      
 



ญ 

    สารบัญภาพ 
 
ภาพท่ี                         หนา้ 
     4-5  ขั้นตอนการท างานของพนกังานฝ่ัง 2nd Stage ก่อนการปรับปรุงปัญหาท่ี 2  
            (10 ขั้นตอน) ..................................................................................................................     58 
     4-6  ขั้นตอนการท างานของพนกังานฝ่ัง 2nd Stage หลงัปรับเปล่ียนขั้นตอนการท างาน  
            (9 ขั้นตอน) ....................................................................................................................     59 
     4-7  ความสมัพนัธร์ะหว่างคนกบัเคร่ืองจกัรหลงัจากการปรับเปล่ียนขั้นตอนการท างาน......     60 



 
 

บทที่ 1 
บทน า 

 

ความเป็นมาและความส าคญัของปัญหา 
 ในสภาวะการแข่งขนัทางเศรษฐกิจท่ีสูงข้ึน เช่น ทุกวนัน้ีแต่ละอุตสาหกรรมจึงมิใช่ 
แค่การผลิตเพียงอยา่งเดียวเท่านั้น ยงัตอ้งหากลยทุธใ์นการบริหารงานท่ีท าใหต้น้ทุนต ่าท่ีสุด ใชเ้วลา
นอ้ยท่ีสุด และคุณภาพดีท่ีสุด เพื่อใหอ้งคก์รของตนเองสามารถอยูร่อดได ้และน าหนา้คู่แข่งใน
ตลาดอุตสาหกรรมเดียวกนั ส าหรับในดา้นการผลิตตอ้งผลิตใหท้นัเพื่อตอบสนองความตอ้งการของ
ตลาดและลกูคา้ การเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรมจึงเป็นส่ิงท่ีส าคญัท่ีจะส่งผล
ใหผ้ลผลิตของบริษทัเพ่ิมข้ึน ของเสียลดลง ความบกพร่องในกระบวนการผลิตจะถกูควบคุม 
และก าจดัลงใหเ้หลือนอ้ยท่ีสุด เพื่อใหไ้ดผ้ลิตภณัฑท่ี์มีคุณภาพและผลผลิตท่ีเพ่ิมมากข้ึน 
 ส าหรับกรณีศึกษาน้ีเป็นโรงงานอุตสาหกรรมผลิตยางรถยนต ์ส่งใหล้กูคา้ทั้งภายใน 
และภายนอกประเทศ ในส่วนของผูท้  าวิจยัมีหนา้ท่ีรับผดิชอบเก่ียวขอ้งในส่วนของการผลิตใน
กระบวนการประกอบยางรถยนต ์ซ่ึงเป็นขั้นตอนของการประกอบวตัถุดิบแต่ละชนิดเขา้ดว้ยกนั
ตามขั้นตอนการประกอบยางรถยนต ์แผนการผลิตยางรถยนตข์องบริษทัในปี 2559 ดงัแสดงใน 
ภาพท่ี 1-1 มีปริมาณการผลิตยางรถยนตป์ระเภทยางใหญ่เฉล่ียต่อเดือนเท่ากบั 357,000 เสน้/ เดือน 
เมื่อเทียบกบัยอดการผลิตยอดการผลิตของปี 2558 พบว่าปริมาณการผลิตลดลง 45,000 เสน้/ เดือน 
ท าใหบ้ริษทัของผูท้  าวิจยัมีความตอ้งการเพ่ิมประสิทธิภาพ ลดตน้ทุน เพื่อประโยชน์สูงสุดของ
องคก์ร 
 

 
ภาพท่ี 1-1  การพยากรณ์ยอดการสัง่ซ้ือยางรถยนตป์ระเภทยางใหญ่ ในปี 2559 
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 งานวิจยัน้ีเป็นการประยกุตใ์ช ้กระบวนการปรับปรุงงานมาตรฐานในการท างาน   
(Kaizen of standardized work) การวิเคราะห์การท างาน คน-เคร่ืองจกัร (Man-machine analysis) 
และเทคนิคการปรับปรุงงานเพ่ือเพ่ิมผลผลิต (ECRS) ในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต ท่ีท า
ใหป้ระสิทธิภาพสายการประกอบเพ่ิมข้ึนตามเป้าหมายของบริษทั 
 

วตัถุประสงค์ของงานวจิยั 
 1.  เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตในกระบวนการประกอบยางรถยนต ์
 2.  เพื่อลดตน้ทุนการผลิตในกระบวนการประกอบยางรถยนต ์
 

ขอบเขตของงานนิพนธ์ 
 ศึกษากระบวนการผลิตและลดเวลาการท างานในกระบวนการประกอบยางรถยนต์
ประเภทยางใหญ่ 
 

วธีิการด าเนินการ 
 1.  ส ารวจสถานการณ์ปัจจุบนัของการผลิตในกระบวนการประกอบยางรถยนต ์
 2.  เก็บรวบรวมขอ้มลูของการผลิตในกระบวนการประกอบยางรถยนตแ์ละศึกษาทฤษฎี
ท่ีเก่ียวขอ้ง 
 3.  วิเคราะห์ขอ้มลูและหาแนวทางการปรับปรุงการผลิตในกระบวนการประกอบยาง
รถยนต ์
 4.  ด  าเนินการปรับปรุงการผลิตในกระบวนการประกอบยางรถยนตต์ามแนวทางท่ีได้
ก  าหนดไว ้
 5.  วิเคราะห์เปรียบเทียบผลก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 6.  ท าการสรุปผลการวิจยัและขอ้เสนอแนะ  
 

ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 
 1.  สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตในกระบวนการประกอบยางรถยนต ์
 2.  สามารถลดตน้ทุนการผลิตในกระบวนการประกอบยางรถยนต ์
 3.  สามารถน าไปประยกุตใ์ชแ้ละเป็นแนวทางการผลิตในกระบวนการอ่ืน ๆ ได ้ 
เพื่อก่อใหเ้กิดประโยชน์สูงสุดในบริษทั 



บทที่ 2 
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
 แนวคิดในการศกึษาการลดเวลาการผลิตของกระบวนการประกอบยางรถยนต ์
ประกอบดว้ยทฤษฎีต่าง ๆ ดงัน้ี 
 1.  การศึกษาเวลา (Time study) 
 2.  การแบ่งงานเป็นงานยอ่ย   
 3.  การจบัเวลาการท างานแต่ละงานยอ่ย   
 4.  การก าหนดจ านวนคร้ังในการจบัเวลา 
 5.  กระบวนการปรับปรุงงานมาตรฐานในการท างาน (Kaizen of standardized work)  
 6.  การวิเคราะห์การท างาน คน-เคร่ืองจกัร (Man-machine analysis) 
 7.  เทคนิคการปรับปรุงงานเพ่ือเพ่ิมผลผลิต (ECRS) 
 8.  การลดการสูญเสียจากกระบวนการท างาน 
 

การศึกษาเวลา (TIME STUDY)   
 เกษม พิพฒัน์ปัญญานุกลู (2539) การศกึษาเวลาสามารถแบ่งไดเ้ป็น 4 วิธีใหญ่   
 1.  การศึกษาเวลาโดยตรง คือ การศกึษาเวลาท่ีใชก้ารจบัเวลาพนกังานท่ีมกีารเลือกไว้
แลว้มาท าการจบัเวลาโดย นาฬิกาทั้งน้ีตอ้งมีการค านวณจ านวนคร้ังในการจบัเวลาแลว้จึงน ามาหา
เวลาท างานปกติ (Normal time) และเวลามาตรฐาน มีขั้นตอนการศึกษาเวลาโดยตรง ดงัน้ี    
  1.1  หาขอ้มลูเบ้ืองตน้ของกระบวนการท างานท่ีจะศึกษาเวลา 
  1.2  แบ่งขั้นตอนการท างานเป็นงานยอ่ยส าหรับจบัเวลา 
  1.3  สงัเกตและจบัเวลาการท างานของพนกังาน 
  1.4  หาจ านวนคร้ังในการจบัเวลา 
  1.5  หาสมรรถนะในการท างาน (Performance ratting) 
  1.6  หาเวลาการท างานปกติ (Normal time) 
  1.7  หาเวลาเผือ่การท างาน (Allowances) 
  1.8  หาเวลามาตรฐานในการท างาน   
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 2.  การสุ่มงาน (Work sampling) เป็นการศกึษาเวลาเพื่อใหไ้ดเ้วลามาตรฐานจากการสุ่ม
จบัเวลาการท างานจริงของพนกังานในสายการผลิตต่าง ๆ ตอ้งใชเ้วลาในการศึกษาเวลาเป็น
เวลานานหลายสปัดาห์   
 3.  การศึกษาเวลาจากขอ้มลูเวลามาตรฐานและสูตร (Standard data and formulas) เป็น
การศึกษาเวลาท่ีใชข้อ้มลูเวลาท่ีจดัท า เป็นมาตรฐานของโรงงานนั้นรวมทั้งการค านวณหาเวลาจาก
สูตรส าเร็จ เช่น สูตรมาตรฐานในการค านวณเวลางานกลึง สูตรท่ีโรงงานคิดข้ึนเอง เป็นตน้   
 4.  การศกึษาเวลาโดยระบบหาเวลาก่อนล่วงหนา้หรือการสงัเคราะห์เวลา 
(Predetermined-time system or synthesis time) เป็นการศกึษาเวลาเพื่อใหไ้ดเ้วลามาตรฐาน 
จากการหาเวลาล่วงหนา้ก่อนท่ีงานจะเกิดจริง หรือการสงัเคราะห์เวลา โดยใชร้ะบบการหาเวลาชนิด
ต่าง เช่น ระบบ MTM ระบบ Work factor   
 

การแบ่งงานเป็นงานย่อย   
 เกษม พิพฒัน์ปัญญานุกลู (2539) งานยอ่ย (Element) คือ งานท่ีเป็นส่วนประกอบของ 
การท างานหน่ึงในรอบการท างาน หน่ึงวฏัจกัรการท างาน (Work cycle) ซ่ึงจะประกอบดว้ย งาน
ยอ่ยหลาย ๆ งาน   
 วฏัจกัรการท างาน (Work cycle) คือ การท างานวนซ ้ากนั เมื่อท างานตั้งแต่แรกและเม่ือ
ส้ินสุดการท างานนั้นจะเร่ิมท างานใหม่ท่ีจุดเร่ิมตน้เดิมซ ้า ๆ กนัเป็นรอบ ๆ โดยมีจุดเร่ิมตน้ของ 
การท างานมาบรรจบกบัจุดส้ินสุดเป็นวงรอบเสมอการท างานครบ 1 รอบมกัจะไดผ้ลงานอยา่งนอ้ย 
1 งาน การแบ่งงานยอ่ยสามารถด าเนินการไดด้งัต่อไปน้ี   
 1.  แบ่งงานยอ่ยท่ีมีการท างานท่ีแยกกนัอยา่งชดัเจนออกจากกนั   
 2.  แบ่งงานยอ่ยท่ีท าโดยคน หรือคนและเคร่ืองจกัร หรือท าโดยเคร่ืองจกัร รวมทั้ง 
การขนยา้ยออกจากกนั   
 3.  แบ่งงานยอ่ยท่ีระยะเวลาคงท่ี ออกจากงานยอ่ยท่ีระยะเวลาแปรผนัไปตามตวัแปร 
ต่าง ๆ เวลาในการท างานยอ่ยไม่คงท่ี เช่น ความยาว น ้ าหนกั ขนาดของช้ินงาน   
 4.  แบ่งงานยอ่ยออกเป็นงานยอ่ยท่ีสามารถจบัเวลาไดท้นั คือ ไม่นอ้ยเกิดไป และควรอยู ่
ในช่วง 0.07 นาที ถึง 0.2 นาที   
 5.  ถา้งานยอ่ยนั้นมีระยะเวลาสั้นมากเกินไปใหร้วมงานยอ่ยเหล่านั้นเขา้ดว้ยกนั   
 
 
 



5 
 

การจบัเวลาการท างานแต่ละงานย่อย   
 เกษม พิพฒัน์ปัญญานุกลู (2539) การจบัเวลาเพื่อศึกษาเวลาการท างานสามารถแบ่งได้
เป็น 3 แบบใหญ่ ๆ ดงัน้ี   
 1.  การจบัเวลาแบบต่อเน่ือง (Continuous timing) เป็นการจบัเวลาโดยท่ีไม่มีการหยดุ
นาฬิกาเพื่อบนัทึกค่าเวลาแต่จะปล่อยใหน้าฬิกาเดินจบัเวลาไปเร่ือย ๆ โดยผูบ้นัทึกเวลาจะสงัเกต
เวลา ณ จุดส้ินสุดงานยอ่ยนั้นตรงกบัเวลาในนาฬิกาค่าใดกบ็นัทึกค่านั้นลงไป ดงันั้น การบนัทึกเวลา
ของงานยอ่ยต่าง ๆ จะเป็นการบนัทึกเวลาท่ีต่อเน่ืองกนั ถา้จะหาเวลาของแต่ละหน่วยงานก็น ามาหกั
ลบอีกทีหน่ึง  
 2.  การจบัเวลาแบบเข็มดีดกลบั (Repetitive timing) เป็นการจบัเวลาแต่ละงานยอ่ยเลย 
โดยการจบัแบบน้ีทุก ๆ งานยอ่ยจะตอ้งเร่ิมจบัเมื่อเข็มนาฬิกาอยูท่ี่ 0 ค่าท่ีไดจะ้เป็นค่าเวลาของแต่ละ
งานยอ่ย ถา้จะหาเวลาหน่ึงรอบการท างานก็ใหเ้อาเวลาแต่ละงานยอ่ยมารวมกนั หลงัจากท่ีไดเ้วลา
ของแต่ละงานยอ่ยแลว้สามารถหาค่าเฉล่ีย (Average time or selected time) ของแต่ละงานยอ่ย
ทั้งหมดไดโ้ดยการใชค่้าเฉล่ียเลขคณิต   
 

                                                               (2-1) 

 
 เวลาเฉล่ียทั้งหมด  

                                                             (2-2) 
 
 เมื่อ STe = เวลาเฉล่ียของงานยอ่ย       
    STi  = เวลาของงานยอ่ยรอบท่ี i       
       n = จ  านวนรอบงานยอ่ยทั้งหมด 
 3.  การจบัเวลาแบบสะสม (Accumulative timing) เป็นการจบัเวลาโดยใชน้าฬิกาสอง
เรือนท่ีต่อปุ่มพ่วงกนั เพ่ือเวลากดใหน้าฬิกาตวัหน่ึงเดินจบัเวลา นาฬิกาอีกตวัจะหยดุเมื่อนาฬิกาตวั
แรกถกูกดใหห้ยดุจบัเวลานาฬิกาตวัท่ีสองเข็มของมนัจะหมุนกบัมาตั้งท่ีศนูยแ์ลว้เดินจบัเวลาทนัที
ท าใหเ้กิดลกัษณะการจบัเวลาสลบักนัระหว่าง นาฬิกาสองเรือน ขอ้ดีของจบัเวลาแบบน้ี คือ สามารถ
อ่านค่าเวลาท างานของงานยอ่ยนั้นไดเ้ลยและไม่ตอ้งพะวงว่าจะจบัเวลางานยอ่ยต่อไปไม่ทนั 
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การก าหนดจ านวนคร้ังในการจบัเวลา 
 เกษม พิพฒัน์ปัญญานุกลู (2539) กล่าวว่า การบนัทึกเวลาขั้นตน้ท่ีกล่าวมาแลว้นั้น ถือได้
วา่เป็นกระบวนการเก็บตวัอยา่งทางสถิติ (Sampling process) ยิง่จ  านวนคร้ังท่ีจบัเวลามากเท่าไหร่ 
ยิง่มีความเช่ือถือไดข้องขอ้มลูมากยิง่ข้ึน ถา้เวลาของงานยอ่ยใดมีความผนัแปร (Variance) มาก ยิง่
ตอ้งจบัเวลาหลาย ๆ คร้ังเพ่ือท่ีจะใหไ้ดผ้ลท่ีแม่นย  า ปัญหาจึงมีอยูว่่าถา้ตอ้งการระดบัความเช่ือถือได้
หรือความแม่นย  าท่ีตอ้งการควรจะตอ้งจบั เวลาทั้งหมดก่ีคร้ัง   
 การท างานแต่ละงานยอ่ยของคนงาน จะใชเ้วลาไม่เท่ากนัทุกคร้ังในการท างานมากคร้ัง 
ถือไดว้่าขอ้มลูมีการกระจายแบบปกติ (Normal distribution) ถา้เวลาของการท างานมกีารกระจายท่ี
มีค่าเฉล่ีย (Mean) เท่ากบั µ และค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน (Standard deviation) เป็น σ ค่าท่ีสองน้ีได ้
จากการจบัเวลา n คร้ัง ซ่ึงแต่ละคร้ังไดเ้วลา Xi ดงันั้น เราสามารถหาจ านวนคร้ังในการจบัเวลาได ้
โดยวิธีต่อไปน้ี    
 1.  การจบัเวลาเบ้ืองตน้มากกว่า 30 คร้ัง ใชก้ารแจงแจกแบบ Z       
 

                                                               (2-3) 

 

                                                             (2-4) 

 
 เน่ืองจากเป็นการเก็บตวัอยา่งค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานจึงเป็นค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานของ
ตวัแทนดว้ย  

                                                                (2-5) 

 
 การก าหนดขนาดของตวัอยา่งผูว้ิเคราะห์ตอ้งก าหนดว่าตอ้งการระดบัความเช่ือมัน่ 
(Confidence level) แค่ไหนและความคลาดเคล่ือน (Precision) เท่าใด ตวัอยา่ง เช่น ตอ้งการระดบั
ความเช่ือมัน่ 95.5% และความคลาดเคล่ือน ± 10% ดงัภาพท่ี 2-1 พ้ืนท่ีใตโ้คง้ปกติ 95.5% (อยู ่
ในช่วง ± 2 ) และความคลาดเคล่ือนอยูใ่นช่วง +0.05μ (ค่าต ่าสุด 0.95 μ และค่าสูงสุด 1.05 μ) 
และท่ีระดบัความเช่ือมัน่ 95.5% ค่าของ x จะอยูร่ะหว่าง μ - 2   กบั μ + 2  
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ภาพท่ี 2-1  กราฟแสดงการกระจายท่ีระดบัความเช่ือมัน่ 95.5% 
 
 เน่ืองจากช่วงทั้งสองมีพ้ืนท่ีเทียบเท่ากนั ดงันั้น    
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  เมื่อ   
  k = ตวัประกอบของระดบัความเช่ือมัน่ดงัตารางท่ี 2-1      
  S = ความคลาดเคล่ือน      
  n’ = จ  านวนคร้ังในการจบัเวลาตวัอยา่ง     
  n = จ  านวนคร้ังในการจบัเวลาท่ีเหมาะสม  
  (เพื่อใหไ้ดช่้วงความเช่ือมัน่และ ความคลาดเคล่ือนท่ีก  าหนด)   
 
ตารางท่ี 2-1  ตวัประกอบของความเช่ือมัน่ท่ีนิยมใช ้  
 

ระดบัคามเช่ือมัน่ ค่า k 
68.30% 1 
95.50% 2 
99.70% 3 

 
 2.  การจบัเวลาเบ้ืองตน้นอ้ยกว่า 30 คร้ัง ใชก้ารแจกแจงแบบ T- distribution จาก   
 

                                                                    (2-6) 

 
 ค่าดงักล่าวสามารถพิจารณาเป็นค่าผดิพลาดของค่าเฉล่ีย    ไดด้งัน้ี      
 

                                                                  (2-7) 

 
 ดงันั้นจ  านวนคร้ังในการจบัเวลา คือ    
 

                                                                  (2-8) 

 
 
 



9 
 

 เมื่อ    

                                                               (2-9) 

 
   ค่า หาไดจ้ากตารางแจกแจง t 

   ร้อยละความน่าจะเป็นของความผดิพลาด 
 3.  การหาจ านวนคร้ังในการจบัเวลาโดยการใชพิ้สยั (Range) เป็นการประมาณค่าจ านวน
คร้ังในการจบัเวลาโดยใชค่้าสูงสูดและต ่าสุด (พิสยั Range) มาหาวิธีการ คือ    
  3.1  จบัเวลาเบ้ืองตน้ 5 คร้ัง ส าหรับงานท่ีมากกว่า 2 นาที 10 คร้ัง ส าหรับงานท่ีนอ้ย
กว่า 2 นาที    
  3.2  หาพิสยัของเวลาท่ีจบัได ้พิสยั = ค่าสูงสุด-ค่าต ่าสุด  
                  

R = H – L                                                           (2-10) 
 

  3.3  หาค่าเฉล่ีย   ของเวลาท่ีจบัได ้   

  3.4  หาค่าของพิสยัหารค่าเฉล่ีย    

  3.5  น าค่าพิสยัหารค่าเฉล่ียท่ีไดไ้ปเปิดตารางท่ีหาจ านวนคร้ังจบัเวลา     
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ตารางท่ี 2-2  จ  านวนคร้ังในการศึกษาเวลา ส าหรับการหาค่าจากวิธีการพิสยัท่ีระดบัความเช่ือมัน่  
     95% และค่าผดิพลาด ±10    
 

 
หมายเหตุ: R = range of time for 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)   
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กระบวนการปรับปรุงงานมาตรฐานในการท างาน (KAIZEN OF STANDARDIZED 
WORK) 
 สมาคมส่งเสริมเทคโนโลย ี(ไทย-ญ่ีปุ่น) กล่าวว่า Kaizen of standardized work หมายถึง 
กระบวนการปรับปรุงงานมาตรฐานในการท างานมวีตัถุประสงคเ์พื่อท าใหก้ฎเกณฑก์ารผลิตชดัเจน
ดว้ยพ้ืนฐานของการผลิตและการพิจารณา เร่ืองความปลอดภยัคุณภาพปริมาณและตน้ทุนเขา้ไปใน
วิธีการท างาน โดยมีองคป์ระกอบของงาน มาตรฐาน 3 รายการ ไดแ้ก่ เวลาในการผลิตแทคไทม ์
(Takt time) ล  าดบัการท างาน (Work sequence) งานมาตรฐานในกระบวนการ (Standard in-process 
stock) หมายถึง จ  านวนงานนอ้ยท่ีสุดท่ีท าใหพ้นกังานแต่ละคนสามารถท างานตามล าดบัการท างาน
ซ ้า ๆ กนัไดท้ั้งขั้นตอนและการเคล่ือนไหว ดงันั้นกระบวนการ Kaizen of standardized work จึงเป็น
กระบวนการสุดทา้ยของการท าระบบการผลิตแบบโตโยตา้ในการท่ีจะน าการปรับปรุงมาก าหนด
เป็นมาตร ฐานเพ่ือคงไวซ่ึ้งสภาพการท างานท่ีมีประสิทธิภาพสูงสุดและสามารถสร้างคุณภาพสูงสุด
ตน้ทุนต ่าสุดและเวลาน าในการท างานสั้นท่ีสุด ซ่ึงมีเอกสาร 3 อยา่ง (San ten set) และแผนภาพ
ภาระงานเป็นเคร่ืองมือในการปรับปรุงกระบวนการ ผลิตเอกสาร 3 อยา่ง (San ten set) ไดแ้ก่   
 1.  เอกสารประสิทธิภาพเคร่ืองจกัร (Machine capacity sheet) หมายถึง เอกสารท่ีบอกถึง 
ความสามารถของเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ืองในการผลิตสินคา้ในเวลาท างานปกติ ท าใหม้องเห็นว่า 
เคร่ืองจกัรเคร่ืองไหน มีความสามารถนอ้ยท่ีสุดท่ีตอ้งเฝ้าระวงัหรือตอ้งปรับปรุงโดยด่วน เพ่ือให้
สามารถผลิตไดท้นักบัความตอ้งการของลกูคา้ ดงัแสดงในภาพท่ี 2-2 
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M achine C apacity Sheet
B asic T im e Tool C hange (**)

N o. Process N am e M achine 
N o.

a (*1)
M anual
tim e

b
A uto tim e

C  =  a  + b
C om pletion 
Tim e

d

C hange

e
T im e

e/d
Tim e Spent

/ U nit

f (*2)
Processing
C apacity  Per
Shift

M anual T im e
A uto T im e {

Part N o.

D escrip tion

L ine
N am e

Section

D ate

Page / Pages

A pproved          C hecked              W ritten

C ircle the processing capacity  per shift of 
bottle-neck process w ith  red  line .

(**) T ool change, D ressing, E quipm ents quality
and accuracy check

(*1)  a = R em oving and attaching H .T  perform ed only  w hile 
equipm ents are suspended

(*2)  f = W orking hour per shift / (c + e/d)

Processing C apacity  Per Shift O f 
B ottle-neck Process

1 E nd surface cutting L A  - 253 3 25 100 6028 0.60 965

10 20 30

965

Y am ada Saito

185500-1530

H ousing
H ousing

C utting line

P rod.1
Sect. T eam .1

13 M ay 2001 Suzuki

1 1

2

3

D rilling

C leaning

D R  - 383

SC  - 110

3

3

21

11

1,000

1,000

30

30

24

14

0.03

0.03

1,149

1,967

M achine C apacity Sheet
B asic T im e Tool C hange (**)

N o. Process N am e M achine 
N o.

a (*1)
M anual
tim e

b
A uto tim e

C  =  a  + b
C om pletion 
Tim e

d

C hange

e
T im e

e/d
Tim e Spent

/ U nit

f (*2)
Processing
C apacity  Per
Shift

M anual T im e
A uto T im e {

Part N o.

D escrip tion

L ine
N am e

Section

D ate

Page / Pages

A pproved          C hecked              W ritten

C ircle the processing capacity  per shift of 
bottle-neck process w ith  red  line .

(**) T ool change, D ressing, E quipm ents quality
and accuracy check

(*1)  a = R em oving and attaching H .T  perform ed only  w hile 
equipm ents are suspended

(*2)  f = W orking hour per shift / (c + e/d)

Processing C apacity  Per Shift O f 
B ottle-neck Process

1 E nd surface cutting L A  - 253E nd surface cutting L A  - 253 3 25 100 6028 0.60 965

10 20 30

965

Y am ada SaitoY am ada Saito

185500-1530

H ousing
H ousing

C utting line

P rod.1
Sect. T eam .1

13 M ay 2001 Suzuki

185500-1530

H ousing
H ousing

C utting line

P rod.1
Sect. T eam .1

13 M ay 2001 Suzuki

1 11 1

2

3

D rilling

C leaning

D R  - 383

SC  - 110

3

3

21

11

1,000

1,000

30

30

24

14

0.03

0.03

1,149

1,967

2

3

D rilling

C leaning

D R  - 383

SC  - 110

3

3

21

11

1,000

1,000

30

30

24

14

0.03

0.03

1,149

1,967

2

3

D rilling

C leaning

D R  - 383

SC  - 110

3

3

21

11

1,000

1,000

30

30

24

14

0.03

0.03

1,149

1,967

 
 
ภาพท่ี 2-2  ตวัอยา่งเอกสารประสิทธิภาพเคร่ืองจกัร (Machine capacity sheet) 
 
 จากภาพท่ี 2-2 เป็นภาพตวัอยา่งของเอกสารประสิทธิภาพเคร่ืองจกัร (Machine capacity 
sheet) เป็นเคร่ืองท่ีมีความสามารถในการผลิตต ่าท่ีสุดของกระบวนการผลิตในการผลิตสินคา้  
ไม่สามารถผลิตสินคา้ไดท้นักบัความตอ้งการสินคา้ของลกูคา้ ตอ้งปรับปรุงโดยด่วนเพื่อใหส้ามารถ
ผลิตไดท้นักบัความตอ้งการของลกูคา้   
 2.  เอกสารตารางงานมาตรฐานผสม (Standardized work combination table) หมายถึง
เอกสารมาตรฐานการท างานตามล าดบัและเวลาการท างานท่ีถกูก  าหนดใหพ้นกังานแต่ละคน  
ท าการผลิตสินคา้ 1 รอบหรือ 1 ช้ิน เป็นล าดบัการท างานซ ้า ๆ กนั ใชเ้ป็นเคร่ืองมือในการควบคุม
ดว้ยสายตา และคน้หาความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต น าไปสู่การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง เพื่อ
สร้างกระบวนการผลิตท่ีมคุีณภาพสูงอยา่งปลอดภยั ดว้ยไลน์ท่ีมีประสิทธิภาพสูงสุด ดงัแสดงใน
ภาพท่ี 2-3 



13 
 

Section N am e : D ate :

(Takt T im e   : W ritten  in  red  line )
(C ycle T im e : W ritten  in  b lue line )

Standardized W ork
C om bination T able

N eeded U nits
Per Shift

Takt T im e

M anual (H .T)

A uto    (M .T)

W alk   (W .T)

A pproved C hecked W ritten

Sequence E lem ental W ork

W aiting 
T im e

Sec.

Total

Total M an hour
(N et T im e) Sec.

Tim e

Sec. Sec. Sec.

H .T        M .T    W .T

Part  N o .
D escription

Process Sec

U nits

W orking hour per Shift   (Sec.)
N eeded U nits Per Shift 

T akt T im e
(T .T) =

1 Pick  up raw  m aterial 2
25

2

18 12

30 0

5                10               15               20          25               30               35               40      45

Y am ada Saito

1011
27. 3

185500-1530
H ousing cutting 

Prod . 1 Sect. T eam  1 13 M ay 2001

Suzuki

5 C heck threading

6 Set fin ished goods parts in  the box

3

3

3

5

2

21

11

2

2
2

2

2

2 Set part and Start m achine L A -253

3 Set part and Start m achine D R -383

4 Set part and Start m achine SC -110

T akt T im e

27.3  Sec.
C ycle T im e

30 Sec.

Section N am e : D ate :

(Takt T im e   : W ritten  in  red  line )
(C ycle T im e : W ritten  in  b lue line )

Standardized W ork
C om bination T able

N eeded U nits
Per Shift

Takt T im e

M anual (H .T)

A uto    (M .T)

W alk   (W .T)

A pproved C hecked W ritten

Sequence E lem ental W ork

W aiting 
T im e

Sec.

Total

Total M an hour
(N et T im e) Sec.

Tim e

Sec. Sec. Sec.

H .T        M .T    W .T

Part  N o .
D escription

Process Sec

U nits

W orking hour per Shift   (Sec.)
N eeded U nits Per Shift 

T akt T im e
(T .T) =

1 Pick  up raw  m aterial1 Pick  up raw  m aterial 2
25

2

18 12

30 0

5                10               15               20          25               30               35               40      45

Y am ada Saito

1011
27. 3

185500-1530
H ousing cutting 

Prod . 1 Sect. T eam  1 13 M ay 2001

Suzuki

185500-1530
H ousing cutting 

Prod . 1 Sect. T eam  1 13 M ay 2001

Suzuki

5 C heck threading5 C heck threading

6 Set fin ished goods parts in  the box6 Set fin ished goods parts in  the box

3

3

3

5

2

21

11

2

2
2

2

2

2 Set part and Start m achine L A -2532 Set part and Start m achine2 Set part and Start m achine L A -253

3 Set part and Start m achine D R -3833 Set part and Start m achine3 Set part and Start m achine D R -383

4 Set part and Start m achine SC -1104 Set part and Start m achine4 Set part and Start m achine SC -110

T akt T im e

27.3  Sec.
C ycle T im e

30 Sec.

 
 
ภาพท่ี 2-3  ตวัอยา่งตารางงานมาตรฐานผสม (Standardized work combination table) 
 
 จากภาพท่ี 2-3 เป็นภาพตวัอยา่งตารางงานมาตรฐานผสม (Standardized work 
combination table) มีเวลาไซเคิลไทม ์30 วินาทีต่อการผลิตสินคา้ 1 ช้ิน แต่มีเวลาแทคไทม ์27.3 
วินาทีต่อความตอ้งการสินคา้ของลกูคา้ 1 ช้ิน จึงส่งผลใหไ้ม่สามารถผลิตสินคา้ไดท้นักบั 
ความตอ้งการสินคา้ของลกูคา้ในเวลาการท างานปกติ ตอ้งปรับปรุงโดยด่วนดว้ยการปรับปรุงลด
เวลาไซเคิลไทมล์งใหน้อ้ยกว่าหรือเท่ากบัแทคไทมห์ากท าไม่ไดก้็ตอ้งพิจารณาเพ่ิมเวลาการท างาน
ดว้ยการท างานล่วงเวลา ทั้งน้ีตอ้งพิจารณาก่อนว่าปัญหาคอขวดเป็นปัญหาอยูท่ี่คนหรือเคร่ืองจกัร 
ถา้เป็นปัญหาคอขวดท่ีคนใหป้รับปรุงลดไซเคิลไทม ์หรือเพ่ิมคน แต่ถา้เป็นคอขวดท่ีเคร่ืองจกัรก็
ควรปรับปรุงเวลาการ ท างานของเคร่ืองจกัร (Machine Cycle Time : MCT) หรือพิจารณาเพ่ิมเวลา
การท างานดว้ยการ ท างานล่วงเวลา เพื่อใหส้ามารถผลิตไดท้นักบัความตอ้งการของลกูคา้   
 3.  แผนภาพงานมาตรฐาน (Standardized work chart) หมายถึง เอกสารแผนภาพล าดบั
การท างานมาตรฐานท่ีพนกังานแต่ละคนใชเ้ป็นมาตรฐานในการควบคุมการปฏิบติังานดว้ยสายตา  
(Visual control) และใชเ้ป็นเคร่ืองในการวิเคราะห์กระบวนการเพื่อการปรับปรุง (Kaizen) ดงัแสดง
ในภาพท่ี 2-4 
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ภาพท่ี 2-4  ตวัอยา่งแผนภาพงานมาตรฐาน (Standardized work chart) 
 
 จากภาพท่ี 2-4 เป็นภาพตวัอยา่งแผนภาพงานมาตรฐาน (Standardized work chart) มี 
วตัถุประสงค ์เพื่อเป็นการก าหนดมาตรฐานการท างานและใชเ้ป็นเคร่ืองมือในการตรวจเช็ค
ตรวจสอบ ควบคุมการท างานดว้ยสายตา ท าใหท้ราบถึงล าดบั และทิศทางในการท างาน เคร่ืองจกัร
ท่ีเป็นคอขวด จ  านวนมาตรฐานงานคา้งไลน์ เวลาแทคไทม ์เวลาไซเคิลไทม ์จุดท่ีตอ้งตรวจสอบ
คุณภาพ และระมดัระวงัความปลอดภยัในการท างาน เพ่ือการคงไวซ่ึ้งสภาพการท างานท่ีมี
ประสิทธิภาพสูงสุด และสามารถสร้างคุณภาพสูงสุดตน้ทุนต ่าสุดและเวลาน าในการท างานสั้นท่ีสุด 
แต่จากภาพตวัอยา่งขา้งตน้ ท าใหเ้ราพบว่ามีการวางแผนผงั และล าดบัการท างานท่ีไม่เหมาะสม ใน
การปฏิบติังานของพนกังานมี การเดินสลบัไปสลบัมา ในการท างานของพนกังานคนท่ี 3 และยงัมี
การท างานทบัซอ้นกนั (จุดวงกลม เสน้ประ) ท าใหม้ีโอกาสในการท างานขา้มกระบวนการ หรือท า
ไม่ครบกลายเป็นสินคา้เสีย เพราะเขา้ใจ ผดิคิดว่าคนก่อนหนา้ท าแลว้ คนท่ีท างานร่วมไม่ได้
ตรวจเช็คซ ้า ท าใหง้านเสียหลุดไปถึงลกูคา้ได ้เช่นเดียวกนั ดงันั้นแผนภาพงานมาตรฐาน 
(Standardized work chart) จึงเป็นเคร่ืองมือในการวิเคราะห์ปัญหาในการท างานเพื่อท าการปรับปรุง
แกไ้ขปัญหาดงักล่าวขา้งตน้   
 4.  กราฟแท่ง (Yamazumi chart) หมายถึง กราฟแท่งท่ีใชเ้ปรียบเทียบระหว่างเวลา 
การท างานจริงกบัเวลาท่ีลกูคา้ตอ้งการของพนกังานแต่ละคน ในการท างาน 1 รอบเวลา และเป็น
เคร่ืองมือส าหรับวิเคราะห์ภาระงานของพนกังานแต่ละคน แลว้ปรับปรุงเพื่อใหแ้ต่ละคนมีภาระ 
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การปฏิบติังานใหเ้ท่ากบัหรือนอ้ยกว่าแทกคไ์ทม ์ใหส้ามารถท าการผลิตสินคา้ไดท้นักบั 
ความตอ้งการของลกูคา้แบบทนัเวลาพอดีมกีารท างานอยา่งมีประสิทธิภาพ ดงัแสดงในภาพท่ี 2-5 
โดยท่ี 
 Max baratsuki (Max variable loss time) คือ เวลาท่ีสูญเสียสูงสุด จากความแปรปรวนใน
การปฏิบติังาน 
 Operation time คือ รอบเวลา ต่อ 1 ขั้นตอนการปฏิบติังานรวมเวลาท่ีสูญเสีย 
 Ave baratsuki คือ เวลาท่ีสูญเสียโดยเฉล่ีย จากความแปรปรวนในการปฏิบติังาน 
 Target takt time (TT) คือ เวลาต่อ 1 ช้ินงานท่ีตอ้งผลิตใหไ้ดเ้พ่ือใหท้นักบัความตอ้งการ
ของลกูคา้ 
 Necessary loss คือ ความสูญเสียท่ีจ  าเป็น ยอมใหม้ีได ้เช่น ความสูญเสียท่ีเกิดจาก 
การเปล่ียนรุ่น ความสูญเสียท่ีเกิดจากการเปล่ียนวสัดุ เป็นตน้ 
 Cycle time คือ รอบเวลา ต่อ 1 ขั้นตอนการปฏิบติังาน 
 

 
 
ภาพท่ี 2-5  กราฟแท่ง (Yamazumi chart) ใชเ้ปรียบเทียบระหว่างเวลาการท างานจริงกบัเวลาท่ีลกูคา้
  ตอ้งการ 
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 จากภาพท่ี 2-5 เป็นกราฟแท่ง (Yamazumi chart) ท่ีพบว่า Max baratsuki มีเวลาเท่ากบั 
150 วินาที/ เสน้ Necessary loss มีเวลาเท่ากบั 8.97 วินาที/ เสน้ Cycle time มีเวลาเท่ากบั 65 วินาที/ 
เสน้ Actual takt time มีเวลาเท่ากบั 109.15 วินาที/ เสน้ Target takt time มีเวลาเท่ากบั 86.40 วินาที/ 
เสน้ ซ่ึงจะเห็นไดว้่า Actual takt time นั้นมีเวลาสูงกว่า Target takt time แสดงว่ากราฟแท่งน้ีมี 
การผลิตท่ีไม่เพียงพอต่อความตอ้งการของลกูคา้ ดงันั้น จึงตอ้งท าการปรับปรุงกระบวนการผลิต
เพื่อใหท้นัต่อความตอ้งการของลกูคา้ 
 5.  แผนภาพภาระงาน (Line balance) หมายถึง เอกสารภาระการปฏิบติังานของพนกังาน
แต่ละคน ในการท างาน 1 รอบเวลาท่ีเร็วท่ีสุดและท างานไดต้ามมาตรฐานของพนกังานทุกคนใน
ขบวนการผลิต เพ่ือเป็นเคร่ืองมือส าหรับวิเคราะห์ภาระงานของพนกังานแต่ละคน แลว้ปรับปรุงเพื่อ
การท างานท่ีมีประสิทธิภาพของพนกังานแต่ละคน ใหส้ามารถท าการผลิตสินคา้ไดท้นักบั 
ความตอ้งการของลกูคา้แบบทนัเวลาพอดี มกีารท างานอยา่งมีประสิทธิภาพ เกิดการไหลอยา่ง
ต่อเน่ืองดว้ยล าดบังาน เวลาในการผลิตท่ีสอดคลอ้งเท่าเทียมกนั ดงัแสดงในภาพท่ี 2-6 โดยท่ี   
 Idle คือ การว่างงานของพนกังาน เช่น พนกังานยนืคุยเร่ืองส่วนตวั พนกังานเดินลงจาก
เคร่ืองจกัรโดยไม่มีเหตุจ  าเป็น เป็นตน้ 
 Unnecessary loss คือ ความสูญเสียท่ีไม่จ  าเป็น เช่น เคร่ืองจกัรเสีย พนกังานเกิดการรอ
คอยงาน 
 Necessary loss คือ ความสูญเสียท่ีจ  าเป็น เช่น เปล่ียนรุ่นการผลิต เปล่ียนวสัดุท่ีใช ้
ในการผลิต เป็นตน้ 
 Main คือ งานหลกัหรืองานประจ าท่ีพนกังานตอ้งท า 
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ภาพท่ี 2-6  ภาพตวัอยา่งแผนภาพภาระงาน (Line balance) 
 
 จากภาพท่ี 2-6 เป็นภาพตวัอยา่งแผนภาพภาระงาน (Line balance) แสดงการท างานของ
พนกังานทั้ง 3 Stage ว่ามีการท างานของพนกังานทั้ง 3 Stage ว่ามีเวลาการท างานเป็นเท่าไหร่ 
พนกังาน 1st Stage ว่ามีเวลาการท างาน Main 66% Necessary loss 22% Unnecessary loss 5% และ 
Idle 7% พนกังาน 2nd Stage ว่ามีเวลาการท างาน Main  47% Necessary loss 17% Unnecessary loss 
9% และ Idle 27% และพนกังาน 3rd Stage ว่ามีเวลาการท างาน Main 42% Necessary loss 14%  
Unnecessary loss 8% และ Idle 36% จะเห็นว่าการท างานของพนกังานฝ่ัง 2nd Stage และ 3rd Stage มี
เปอร์เซ็นต ์การท างานไม่ถึง 50% ดงันั้น จึงท าการกระจายงานของพนกังานฝ่ัง 3rd Stage 
 

การวเิคราะห์การท างาน คน-เคร่ืองจกัร (MAN-MACHINE ANALYSIS) 
 คมสนั จิระภทัรศิลป์ (2548) กล่าวว่า การวิเคราะห์การท างานของ คน-เคร่ืองจกัร เป็น
การวิเคราะห์การท างานของคนท่ีสมัพนัธก์บัการท างานของเคร่ืองจกัร เพื่อดูสดัส่วนการท างานของ
คนกบัเคร่ือง และช่วยวิเคราะห์ศึกษาเพื่อเพ่ิม คน เคร่ืองจกัรใหส้มดุลกนั ลดเวลาว่างใหน้อ้ยลง และ
มีประสิทธิภาพเพ่ิมมากข้ึน  
 1.  การท างานของคนร่วมกบัเคร่ืองจกัร ไดแ้ก่ 
  1.1  เวลาท างาน (Productive time) เช่น เวลาพนกังานท างาน และเวลาเคร่ืองท างานท่ี
ท าใหเ้กิดผลผลิต และผลิตภณัฑ ์
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  1.2  เวลาว่าง (Idle time) คือ เวลาท่ีหยดุท างาน ทั้งเคร่ืองจกัรและคน เป็นเวลาท่ีไม่
ก่อใหเ้กิดช้ินงาน 
  1.3  เวลาน างานเขา้/ ออกจากเคร่ือง (Loading/ Unloading time) 
  1.4  เวลาการเดินของคนไปแต่ละเคร่ืองต่าง ๆ (Walking time) 
 2.  แผนภูมิการท างาน คน-เคร่ืองจกัร 
 วิธีการเขียนแผนภูม ิ
      2.1  แบ่งแผนภูมิเป็นสดมภ ์ตามจ านวนคน และเคร่ืองจกัร 
  2.2  แต่ละสดมภ ์แบ่งช่วงเวลาตามสญัลกัษณ์ 
  2.3  ใหส้ดมภข์องคนอยูท่างซา้ยมือและสดมภข์องเคร่ืองอยูท่างขวามือ 
  2.4  การใหส้ญัลกัษณ์แถบสี โดย 
           2.4.1  เวลาท างาน Productive time คือ สีขาว 
   2.4.2  เวลาว่าง Idle Time คือ สีเขียว 
   2.4.3  เวลาการเดินของคนไปแต่ละเคร่ือง คือ สีเหลือง 
 โดยหลกัการเขียนแผนภูมกิารท างานของคนและเคร่ืองจกัรนั้น จะตอ้งระบุถึง
รายละเอียดกิจกรรมการท างานหรือขั้นตอนการท างานของพนกังานและเคร่ืองจกัรท่ีท างานใน
กระบวนการนั้น ๆ อยา่งครบถว้น โดยแผนภูมิการท างานน้ีจะสามารถบ่งช้ีไดว้่า เวลาการท างาน
จริงและเวลาว่างงานของพนกังานเป็นเท่าใด และมีเวลาการท างานของเร่ืองจกัรเท่าใด ดงัแสดงใน
ภาพท่ี 2-7 
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sec

เริม่ตดิ BARCODE -ตดิเสร็จ 1

เริม่หมุน-Roller 1,3 ลง 1

Roller ถอยหมด-หยุดหมุน 1

ปลอ่ยยางใส่RC Loadder-เริม่กลับBeadLock 1

หวั JLB ตัดเสร็จ-Tread เริม่คา้ง 1

กดAuto-Roller ทับ 1

Chuck เขยีวยืน่ไปดา้นหนา้ 1

แปะ SW กับ 1st cover 1

spong กดทับ 1

Chuck เขยีวกลับ 1

รอ Tranfer จับ-Tranfer จับ 1

Belt Drum หดตัวเสร็จ-Belt Drum เริม่กลับ 1

หมุนเสร็จ-มดีตัด SW เสร็จ>>> 1

sum 105 105 105 105 105 105

13รอ OP ตัดและ Joint

รอ OP ตัดและ Joint 7

เริม่พัน Brk2-พัน Brk2 หยุดหมุน 4

เริม่พันBrk1-หยุดหมุน 4

6จับมดี-ริม่ตัด

14Former เริม่หมุน-หมุนเสร็จ

หมุนเสร็จ-มดีตัด SW เสร็จ 4

ตัดเสร็จ-รอมดีกลับ 6

วา่ง 29

2

Former หมุน-ทับรอย Joint

ทับรอย Joint-Former หมุน

Former หมุน-spong ขึน้สดุ

Convenyer-Home RC Loadder 9

3วา่ง

Walk 3

3กด-รอ Loadder ออกจากยาง

เริม่พัน Tread-พันเสร็จ 2

รอ Air Inflate-ปลอ่ยยาง>>> 2 Air infest>>> 2

3Home RC Loader-หมุนกลับ

48วา่ง

3

เริม่เคลือ่นทีไ่ปRC Loadder-ปลอ่ยยาง

วา่ง(รอ Loadder ไปถงึ Convenyer)

2

เริม่กลับ Bead Lock- Bead Lock 2

3

Air infest 2

รอ Saticher 24

5Tranfer จับยาง-เริม่เคลือ่นทีไ่ปRC Loadder

วา่ง 74

12Roller1 ถอย-Roller2,3 ถอย

Tranfer เริม่จับ-เริม่เคลือ่นที่ 4

2

2

วา่ง 51

39

3

Tread เริม่คา้ง-Tread สัมผัส Belt Drum 3

Tranfer จับ-Belt Drum เริม่หดตัว

2เริม่กลับ Home-หยุดที ่Home

2Belt Drum เริม่หดตัว-Belt Drum หดตัวเสร็จ

เหยียบสง่ให ้Tranfer-หยุดที ่Tranfer

2หยุดที ่Home-Guide Brk1 ลงมาสดุ

2OP กด Auto-JLB วิง่มาถงึ

JLB วิง่มาถงึ-หวัตัดสัมผัส Brk 2

เริม่หมุนพัน JLB-พัน JLB เสร็จ(หยุดหมุน)

รอ OP Joint-Joint เสร็จ

10

พัน JLB เสร็จ-หวัตัด JLB ตัดเสร็จ

เริม่ตัด-วางมดี 2

2วางมดี-Joint เสร็จ

จับ Brk2-วาง-เริม่หมุน

6

3

เอา 1st ทีพั่น SW แลว้ออก - เริม่เดนิ

3

จับมดี-ริม่ตัด

105 walk 3

90

Walk 4

Joint tread 4

95

walk

100

Set tread

เริม่เคลือ่นที-่หยุดที ่Bead Lock

70

75

Walk 3

80

Move 1st cover from conveyer 4

85 Set 1st cover to 3rd stage 4 วา่ง 34

กดAuto-spong ลงมาทับ 3

2

5

11

6

3

6

50

60

65

Set 1st cover put clamp ring

55

Walk

หมุนยาง-เอายางลงราง

Bead Lock-Convenyer

45

Walk 3

Joint side wall 5

3เริม่กลับ Home Tranfer-Home Tranfer

40

วา่ง

25

30

35

เริม่ตัด-วางมดี 2

วางมดี-Joint เสร็จ 2

3

เริม่พันBrk2-หยุดหมุน 4

23

รอ Tranfer มาจับ-Tranfer จับ 3

Roller1,3 ลง-Roller2 ลง 2

Tranfer จับ-ปลอ่ยลมหมด

วา่ง 8

Roller2 ลง-Roller1 ถอย 2

Home RC Loader-Bead Lock 5

Guide Brk1 ลงมาสดุ-เริม่พัน Brk1 3

4เริม่พัน Brk1-พัน Brk1 หยุดหมุน

รอ Air Inflate-ปลอ่ยยาง 2

ตดิเสร็จ-เริม่หมุน 2

Man Machine Chart

Operator Belt drum Transfer Bead Lock Loader Side wall

5

10

15

20

3

จับ Brk1-วาง-เริม่หมุน 3

6

จับ Roller-วาง Roller 6

 
 
ภาพท่ี 2-7  แผนภูมิการท างาน คน-เคร่ืองจกัร (Man-machine chart) 
 
 จากภาพท่ี 2-7 เป็นแผนภูมิการท างาน คน-เคร่ืองจกัร (Man-machine chart) แสดง 
การท างานท่ีสมัพนัธก์นัระหว่าง คน และเคร่ืองจกัร จากแผนภูมิตวัอยา่งน้ีจะแสดงใหเ้ห็นว่า 
พนกังานไดท้ างานร่วมกบัเคร่ืองจกัรตลอดเวลาโดยใชเ้วลาในการท างานใน 1 รอบการท างานอยูท่ี่ 
105 วินาที 
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เทคนิคการปรับปรุงงานเ ือ่เ ิม่ผลผลิต 
 วรรณภสัร์ พลูสุวรรณ (2552) กล่าวว่า หลกัการทัว่ไปส าหรับการปรับปรุงงานเพ่ือให้
บรรลุวตัถุประสงคใ์นการท างาน ไมว่่าจะเป็นงานประเภทใดหรือลกัษณะใด จะมีหลกัใหญ่ ๆ ท่ีใช้
ทัว่ไป และเหมือนกนัโดยใชห้ลกัของ ECRS 
 ความหมายของ ECRS ในการปรับปรุงงานเพื่อใหบ้รรลุวตัถุประสงคท่ี์ไดก้  าหนดไว ้ไม่
ว่าจะเป็นงานประเภทใด หรือลกัษณะใด ดงัน้ี (วิฑูรย ์สิมะโชคดี, 2536) 
 1.  การก าจดัขั้นตอนการท างานท่ีไม่จ  าเป็น Eliminate (E) คือ การก าจดัขั้นงานบางส่วน
ท่ีไม่จ  าเป็นหรือไม่มีประโยชน์ออกไปจากขั้นตอนงานนั้น ๆ การพิจารณาขั้นตอนการท างานเพ่ือ
การก าจดัออกนั้นจะเร่ิมโดยการพิจารณาว่า “จะก าจดัขั้นตอนการท างานไดห้รือไม่” โดยพิจารณาว่า 
      1.1  งานขั้นตอนน้ีอาจจะไม่มีความส าคญัอีกต่อไปแลว้ 
  1.2  งานขั้นตอนน้ีอาจจะมีข้ึนเพ่ือความสะดวกของพนกังานเท่านั้น 
  1.3  งานขั้นตอนน้ีอาจจะตดัออกได ้ถา้มีการจดัล  าดบัขั้นตอนการท างานใหม่ 
  1.4  งานขั้นตอนน้ีอาจจะตดัออกได ้ถา้มีการใชเ้คร่ืองมือท่ีดีกว่าเดิม 
 2.  การรวมขั้นตอนการท างานเขา้ดว้ยกนั Combine (C) คือ การรวมขั้นตอนงานหลาย ๆ 
ส่วนเขา้ดว้ยกนัใหเ้ป็นงานขั้นตอนเดียว ในการรวมขั้นตอนหรือส่วนของงานเขา้ดว้ยกนันั้น กระท า
ไดโ้ดยพิจารณาว่า “จะรวมขั้นตอนการท างานเขา้ดว้ยกนัไดห้รือไม่” โดยพิจารณาว่า 
  2.1  การออกแบบสถานท่ีท างานและเคร่ืองมือใหม่ 
  2.2  การเปล่ียนล าดบัขั้นตอนการท างาน 
  2.3  การเปล่ียนชนิดของวตัถุดิบและรายละเอียดของช้ินส่วน 
  2.4  การเพ่ิมทกัษะใหแ้ก่พนกังาน 
 3.  การจดัล  าดบัขั้นตอนการท างานใหม่ Rearrange (R) คือ การจดัล  าดบัขั้นตอนของงาน
ใหม่ ตามล าดบัก่อนและหลงัหรือสบัเปล่ียนขั้นตอนการท างานใหม่ใหม้ีประสิทธิภาพในการท างาน
มากข้ึน หากล าดบัขั้นตอนการท างานยงัคงเหมือนเดิม มกัเป็นสาเหตุใหเ้กิดปัญหาในเร่ือง 
การเคล่ือนยา้ยและการไหลของงานไม่สะดวกจ าเป็นตอ้งจดัล  าดบัขั้นตอนการท างานใหม่โดย
พิจารณาว่า “จะจดัขั้นตอนการท างานใหม่ไดห้รือไม่” เพื่อใหเ้กิด 
  3.1  การลดขั้นตอนการท างานบางส่วนใหส้ั้นลงหรือง่ายข้ึน 
  3.2  การลดขั้นตอนการขนยา้ยวสัดุและการเดินทาง 
  3.3  การประหยดัพ้ืนท่ีในการท างานและประหยดัเวลา 
  3.4  การใชเ้คร่ืองมืออยา่งมีประสิทธิภาพมากข้ึน 
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 4.  การปรับปรุงขั้นตอนการท างานใหง่้ายข้ึน Simplify (S) คือ ปรับปรุงขั้นตอน 
การท างานนั้น ๆ ใหส้ามารถท างานดว้ยวิธีท่ีง่ายข้ึน ใหส้ะดวกต่อการท างานและมีประสิทธิภาพ
สูงข้ึนกว่าเดิม ในการปรับปรุงขั้นตอนการท างานจะพิจารณาว่า “จะปรับปรุงขั้นตอนการท างานได้
หรือไม”่ โดย 
  4.1  การวางผงัสถานท่ีท างานใหม ่
  4.2  การออกแบบเคร่ืองมืออุปกรณ์ใหท่ี้ดีข้ึน 
  4.3  การฝึกพนกังาน การควบคุมงาน และการใหบ้ริการอยา่งดี 
  4.4  การแบ่งขั้นงานใหย้อ่ยลงถา้จ  าเป็น 
 

การลดการสูญเสียจากกระบวนการท างาน 
 วิชิต อู่อน้ (2550) กล่าวว่า ความหมายของการสูญเสีย (Waste) ส่ิงไหนท่ีไม่ไดท้ าใหเ้กิด
มลูค่า (Value) นั้น คือ ความสูญเสีย ของเสีย หรือ Waste ของเสียจึงเป็นส่ิงท่ีไม่พึงตอ้งการใน 
หลาย ๆ กิจกรรม ซ่ึงในอุตสาหกรรม ประกอบการทั้งหลายนั้นกระบวนการผลิตของผลิตภณัฑใ์ด 
ส่ิงท่ีไดอ้อกมานอกจากตวัผลิตภณัฑท่ี์ตอ้งการจริง ๆ และผลิตภณัฑข์า้งเคียงแลว้ยงัมีผลิตภณัฑท่ี์
ไม่ตอ้งการรวมอยูด่ว้ยเสมอ ผลิตภณัฑท่ี์ไมต่อ้งการ ส่วนมากกจ็ะถกูเรียกว่าของเสียกระบวนการท่ี
ไม่ก่อใหเ้กิดประโยชน์ก็ถกูเรียกว่าการสูญเสีย  
 ชนิดของการสูญเสีย 8 ประการ (8 Waste) และการแกไ้ข สภาวะการแข่งขนัท่ีทว ี
ความรุนแรงข้ึนในโลกทุกวนันั้นส่งผลใหธุ้รกิจอุตสาหกรรมต่าง ๆ ตอ้งแสวงหาวิถีทาง 
ในการปรับปรุงการผลิตเพ่ือลดตน้ทุนและท าก  าไรไดม้ากข้ึน ความสูญเสีย 8 ประการ 
เป็นความสูญเสียท่ีแฝงอยูใ่นกระบวนการผลิต ซ่ึงท าใหต้น้ทุนการผลิตสูงเกินกว่าท่ีควรจะเป็น  
ท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการผลิต  ผูป้ฏิบติังานตอ้งเสียเวลาในการแกปั้ญหาแทนท่ีจะสามารถใช้
ช่วงเวลานั้นในการปฏิบติังานใหไ้ดผ้ลงานท่ีมีคุณภาพ หรือคิดสร้างสรรคเ์พ่ือพฒันาใหดี้ยิง่ข้ึน  
จึงจ าเป็นท่ีจะตอ้งเรียนรู้ว่ามีความสูญเสียใดบา้งในกระบวนการผลิตของเราและจะท าอยา่งไร
เพือ่ท่ีจะขจดัความสูญเสียน้ีใหล้ดลงหรือหมดไป ความสูญเสียจากการปฏิบติังานทั้ง 8 ประการ 
มีรายละเอียดดงัน้ี (วิชิต อู่อน้, 2550) 
 1.  ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) คือ การผลิตสินคา้
ปริมาณมากเกินความตอ้งการ การใชง้านในขณะนั้น หรือผลิตไวล่้วงหนา้เป็นเวลานาน มาจาก
แนวความคิดเดิมท่ีว่าแต่ละขั้นตอนจะตอ้งผลิตงานออกมาใหม้ากท่ีสุดเท่าท่ีจะท าไดเ้พื่อใหเ้กิด
ตน้ทุนต่อหน่วยต ่าสุดในแต่ละคร้ังโดยไม่ไดค้  านึงถึงว่าจะท า ใหมี้งานระหว่างท า (Work in 
process, WIP) ในกระบวนการเป็นจ านวนมากและท าใหก้ระบวนการผลิตขาดความยดืหยุน่ 
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      1.1  ปัญหาจากการผลิตมากเกินไป 
           1.1.1  เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตท่ียงัไม่จ  าเป็น 
           1.1.2  เสียพ้ืนท่ีในการจดัเก็บ WIP 
            1.1.3  เกิดการขนยา้ย 
            1.1.4  ของเสียไม่ไดรั้บการแกไ้ขทนัที 
            1.1.5  ตน้ทุนจม 
            1.1.6  ปิดบงัปัญหาการผลิต 
  1.2  การปรับปรุง 
        1.2.1  บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรใหม้ีสภาพพร้อมผลิตตลอดเวลา 
        1.2.2  ลดเวลาการตั้งเคร่ืองจกัรโดยศึกษาเวลาในการตั้งเคร่ืองจกัรจากนั้น 
ท าการปรับปรุง 
          1.2.2.1  จดัเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ใหพ้ร้อมก่อนเร่ิมตั้งเคร่ือง 
          1.2.2.2  แยกขั้นตอนท่ีท าไดใ้นขณะท่ีเคร่ืองจกัรยงัท างานอยูอ่อกจากขั้นตอนท่ี
ตอ้งท าเม่ือเคร่ืองจกัรหยดุเท่านั้น 
          1.2.2.3  จดัล  าดบัขั้นตอนในการตั้งเคร่ืองจกัรใหเ้หมาะสม 
         1.2.2.4  กระจายงานอยา่งเหมาะสมโดยไม่ใหเ้กิดการรองาน 
          1.2.2.5  จดัหา/ ท าอุปกรณ์เพื่อช่วยในการก าหนดต าแหน่งอยา่งรวดเร็ว 
           1.2.3 ปรับปรุงขั้นตอนท่ีเป็นคอขวด (Bottle-neck) ในกระบวนการเพื่อลดรอบ
เวลาการผลิต 
            1.2.4  ผลิตในปริมาณและเวลาท่ีตอ้งการเท่านั้น 
            1.2.5  ฝึกใหพ้นกังานมีทกัษะหลายอยา่ง 
 2.  ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงั (Inventory) คือ การซ้ือวสัดุคราวละมาก ๆ 
เพ่ือเป็นประกนัว่าจะมีวสัดุส าหรับผลิตตลอดเวลา หรือเพ่ือใหไ้ดส่้วนลดจากการสัง่ซ้ือจะส่งผลให้
วสัดุท่ีอยูใ่นคลงัมีปริมาณมากเกินความตอ้งการใชง้านอยูเ่สมอเป็นภาระในการดูแลและการจดัการ 
      2.1  ปัญหาจากการเก็บวสัดุคงคลงั 
            2.1.1  ใชพ้ื้นท่ีจดัเก็บมาก 
            2.1.2  ตน้ทุนจม 
            2.1.3  วสัดุเส่ือมคุณภาพ (หากระบบการควบคุมวสัดุคงคลงัไม่ดีพอ) 
            2.1.4  สัง่ซ้ือซ ้าซอ้น (หากระบบการควบคุมวสัดุคงคลงัไม่เพียงพอ) 
            2.1.5  ตอ้งการแรงงานและการจดัการมาก 
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      2.2  การปรับปรุง 
            2.2.1  ก  าหนดระดบัในการจดัเก็บ มีจุดสัง่ซ้ือท่ีชดัเจน 
            2.2.2  ควบคุมปริมาณวสัดุโดยใชเ้ทคนิคการควบคุมดว้ยการมองเห็น (Visual 
control) เพื่อให้สามารถเขา้ใจและสงัเกตไดง่้าย 
            2.2.3  ใชร้ะบบเขา้ก่อน ออกก่อน (First in first out) เพื่อป้องกนัไม่ใหม้ีวสัดุ
ตกคา้งเป็นเวลานาน 
           2.2.4  วิเคราะห์หาวสัดุทดแทน (Value engineering) ท่ีสามารถสัง่ซ้ือไดง่้ายมาใช้
แทนเพื่อลดปริมาณวสัดุท่ีตอ้งท าการจดัเก็บ 
 3.  ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transportations) คือ การขนส่งเป็นกิจกรรมท่ีไม่
ก่อใหเ้กิดมลูค่าเพ่ิมแก่วสัดุดงันั้นจึงตอ้งควบคุมและลดระยะทางในการขนส่งลงใหเ้หลือเท่าท่ี
จ  าเป็นเท่านั้น 
      3.1  ปัญหาจากการขนส่ง 
           3.1.1  ตน้ทุนในการขนส่ง ไดแ้ก่ เช้ือเพลิง แรงงาน 
            3.1.2  เสียเวลาในการผลิต 
            3.1.3  วสัดุเสียหายหากวิธีการขนส่งไม่เหมาะสม 
            3.1.4  เกิดอุบติัเหตุหากขาดความระมดัระวงัในการขนส่ง 
      3.2  การปรับปรุง 
            3.2.1  วางผงัเคร่ืองจกัรใหม่จดัล  าดบัเคร่ืองจกัรตามกระบวนการผลิตใหอ้ยูใ่น
บริเวณเดียวกนั เพ่ือลดระยะทางขนส่งในแต่ละขั้นตอน 
            3.2.2  ลดการขนส่งซ ้าซอ้น 
            3.2.3  ใชอุ้ปกรณ์ขนถ่ายท่ีเหมาะสม 
            3.2.4  ลดปริมาณช้ินงานในการขนส่งแต่ละคร้ัง เพ่ือใหส้ามารถส่งงานไปให้
ขั้นตอนต่อไปไดเ้ร็วข้ึนไม่ตองเสียเวลารอนาน 
 4.  ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) คือ ท่าทางการท างานท่ีไม่เหมาะสม 
เช่น ตอ้งเอ้ือมหยบิของท่ีอยูไ่กลกม้ตวัยกของหนกัท่ีวางอยูบ่นพ้ืน ฯลฯ ท าใหเ้กิดความลา้ต่อ
ร่างกายและท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการท างานอีกดว้ย 
      4.1  ปัญหาจากการเคล่ือนไหว 
            4.1.1  เกิดระยะทางในการเคล่ือนท่ีท าใหสู้ญเสียเวลาในการผลิต 
            4.1.2  เกิดความลา้และความเครียด 
            4.1.3  อุบติัเหตุ 
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            4.1.4  เสียเวลาและแรงงานในการท างานท่ีไม่จ  าเป็น 
      4.2  การปรับปรุง 
            4.2.1  ศึกษาการเคล่ือนไหว (Motion study) เพื่อปรับปรุงวิธีการท างานใหเ้กิด 
การเคล่ือนไหวนอ้ยท่ีสุดและเหมาะสมท่ีสุดตามหลกั กายศาสตร์ (Ergonomic) เท่าท่ีจะท าได ้
            4.2.2  จดัสภาพการท างาน (Working condition) ใหเ้หมาะสม 
           4.2.3  ปรับปรุงเคร่ืองมือและอุปกรณ์ในการท างานใหเ้หมาะสมกบัสภาพร่างกาย
ของผูป้ฏิบติังาน 
            4.2.4  ท าอุปกรณ์ช่วยในการจบัยดึช้ินงาน (Jig fixtures) เพื่อให้สามารถท างานได้
อยา่งสะดวกรวดเร็วมากยิง่ข้ึน 
            4.2.5  ออกก าลงักาย 
 5.  ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing) คือ เกิดจากกระบวนการผลิตท่ี
มีการท างานซ ้า ๆ กนัในหลายขั้นตอน ซ่ึงไม่มีความจ าเป็นเพราะงานเหล่านั้นไม่ท าใหเ้กิดมลูค่าเพ่ิม
กบัผลิตภณัฑร์วมทั้งงานในกระบวนการผลิตท่ีไม่ช่วยใหต้วัผลิตภณัฑเ์กิดความเท่ียงตรงเพ่ิมข้ึน
หรือคุณภาพดีข้ึน เช่น กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภณัฑซ่ึ์งเป็นกระบวนการท่ีไม่ท าให้
เกิดมลูค่าเพ่ิมกบัผลิตภณัฑ ์ดงันั้นกระบวนการน้ีควรรวมอยูใ่นกระบวนการผลิตใหพ้นกังานหนา้
งานเป็นผูต้รวจสอบไปพร้อมกบัการท างาน หรือขณะคอยเคร่ืองจกัรท างาน 
      5.1  ปัญหาจากกระบวนการผลิต 
            5.1.1  เกิดตน้ทุนท่ีไม่จ  าเป็นของการท างาน 
            5.1.2  สูญเสียพ้ืนท่ีการท างานส าหรับกระบวนการนั้น ๆ 
            5.1.3  ใชเ้คร่ืองจกัรและแรงงานโดยไม่ก่อใหเ้กิดมลูค่าเพ่ิมแก่ผลิตภณัฑ ์
      5.2  การปรับปรุง 
            5.2.1  วิเคราะห์กระบวนการผลิตโดยใช ้Operation process chart 
            5.2.2  ใชห้ลกัการ 5W1H เพื่อวิเคราะห์ความจ าเป็นของแต่ละกระบวนการ 
            5.2.3  หากระบวนการทดแทนท่ีก่อใหเ้กิดผลลพัธข์องงานอยา่งเดียวกนั 
  6.  ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) คือ การรอคอยเกิดจากการท่ีเคร่ืองจกัร 
หรือพนกังานหยดุการท างานเพราะตอ้งรอคอยบางปัจจยัท่ีจ  าเป็นต่อการผลิต เช่น การรอวตัถุดิบ 
การรอคอยเน่ืองจากเคร่ืองจกัรขดัขอ้งการรอคอยเน่ืองจากกระบวนการผลิตไม่สมดุลการรอคอย
เน่ืองจากการเปล่ียนรุ่นการผลิตเป็นตน้ 
      6.1  ปัญหาจากการรอคอย 
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            6.1.1  ตน้ทุนท่ีสูญเปล่าของแรงงาน เคร่ืองจกัร และค่าโสหุย้ ท่ีไม่ก่อใหเ้กิด
มลูค่าเพ่ิม 
            6.1.2  เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส 
            6.1.3  เกิดปัญหาเร่ืองขวญัและก าลงัใจ 
      6.2  การปรับปรุง 
            6.2.1  จดัวางแผนการผลิตวตัถุดิบและล าดบัการผลิตใหดี้ 
           6.2.2  บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรใหม่สภาพพร้อมใชง้านตลอดเวลา 
            6.2.3  จดัสรรงานใหม้ีความสมดุล 
            6.2.4  วางแผนขั้นตอนการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิตและจดัสรรก าลงัคนให้
เหมาะสม 
            6.2.5  เตรียมเคร่ืองมือท่ีจะใชใ้นการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิตใหพ้ร้อมก่อน
หยดุเคร่ือง 
            6.2.6  ใชอุ้ปกรณ์เพื่อช่วยใหเ้กิดความสะดวกในการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต 
 7.  ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) คือ เมื่อของเสียถกูผลิตออกมาของ
เสียเหล่านั้นอาจถกูน าไปแกไ้ขใหม่ใหไ้ดคุ้ณสมบติัตามท่ีลกูคา้ตอ้งการ หรือถกูน าไปก าจดัท้ิง
ดงันั้นจึงท าใหมี้การสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสียข้ึน 
      7.1  ปัญหาจากการผลิตของเสีย 
            7.1.1  ตน้ทุนวตัถุดิบ เคร่ืองจกัรแรงงาน สูญเสียไปโดยเปล่าประโยชน์ 
            7.1.2  ส้ินเปลืองสถานท่ีในการจดัเก็บและก าจดัของเสีย 
            7.1.3  เกิดการท างานซ ้าเพ่ือแกไ้ขงาน 
           7.1.4  เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส 
      7.2  การปรับปรุง 
            7.2.1  มีมาตรฐานของงานและมาตรฐานของวตัถุดิบท่ีถกูตอ้ง 
            7.2.2  พนกังานตอ้งปฏิบติังานใหถ้กูตอ้งตามมาตรฐานตั้งแต่แรก 
            7.2.3  พยายามปรับปรุงอุปกรณ์ท่ีสามารถป้องกนัการท างานท่ีผดิพลาด (Poka-
Yoke) 
            7.2.4  ฝึกใหพ้นกังานมจิีตส านึกทางดา้นคุณภาพ 
            7.2.5  ใหมี้การตอบสนองขอ้มลูทางดา้นคุณภาพอยา่งรวดเร็วในทุกขั้นตอน 
การผลิต (Quick response system) 
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  8.  ความสูญเสียเน่ืองจากการใชป้ระโยชน์ของบุคลากรต ่ากว่าท่ีจะเป็น (Underutilized 
people) คือ ประโยชนข์องบุคลากรนั้น รวมถึงจิตใตส้ านึกความคิดสร้างสรรคศ์กัยภาพทางดา้น 
ร่างกายและความสามารถดา้นอ่ืน ๆ  
      8.1  สาเหตุหลกัของการสูญเสียทางดา้นน้ี คือ 
            8.1.1  การไหลของงานท่ีไม่ดี (Poor workflow) 
           8.1.2  วฒันธรรมองคก์ร (Organization culture) 
            8.1.3  การจา้งงานท่ีไม่ดี (Inadequate hiring practices) 
            8.1.4  การฝึกอบรมท่ีไมดี่หรือขาดการฝึกอบรม (Non-existent training) 
            8.1.5  การลาออกของพนกังานในอตัราท่ีสูง (High employee turnover) 
       8.2  แนวทางการปรับปรุง 
  เนน้การมีส่วนร่วมของพนกังานทุกคนในการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพ่ือท่ีจะ
ก่อใหเ้กิดการมีส่วนร่วมในการแกปั้ญหาเป็นทีม และก าหนดเป้าหมายการผลิตท่ีพนกังานท าอยูใ่ห้
ชดัเจนพร้อมทั้งท าการฝึกอบรม และพฒันาทกัษะการท างานใหสู้งข้ึนอยา่งต่อเน่ืองเป็นประจ า 
 

งานวจิยัที่เกี่ยวข้อง 
 ปิยาพร สิทธิผล (2553) การวจิยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาการลดเวลาในการผลิตใน
โรงงานผลิตช้ินส่วนยานยนตข์อง บริษทั บริดจสโตน เอน็ซีอาร์ จ  ากดั โดยจะท าการศกึษาเฉพาะ
สายการผลิต ECO Car กบัผลิตภณัฑ ์1A-0640-0LB ปัญหาการน าช้ินงานเขา้เคร่ืองจกัรการขดัเศษ
ยางการประกอบช้ินงาน และการบรรจุช้ินงานใชเ้วลาในการผลิตมาก สาเหตุจากการเคล่ือนไหวใน
แต่ละขั้นตอนท่ีมากวิธีการจบัช้ินงานท่ีไมถ่นดั และมคีวามล าบากในการจดัวางช้ินงาน ดว้ยเหตุน้ี
เองจึงท าการปรับปรุงโดยการจดัท าเคร่ืองมืออุปกรณ์ท่ีมคีวามสามารถในการช่วยท างานมาผลิต
ช้ินงาน โดยเมื่อท าการเปรียบเทียบเวลาในการผลิตช้ินงาน เดิมใชเ้วลาในการผลิต 199 วินาที/ ช้ิน 
เมื่อท าการปรับปรุงแลว้จะใชเ้วลาในการผลิตเหลือเวลา 165 วินาที/ ช้ิน สามารถลดเวลาในการผลิต
ได ้34 วินาที/ ช้ิน ท าใหผ้ลผลิตเพ่ิมข้ึนจากเดิม 22.05% ซ่ึงการปรับปรุงสามารถลดเวลา 
ในการท างานต่อช้ินลงจากการผลิตแบบเดิม 
 อิทธิ ทองดุน้ (2558) ไดน้ าเสนอการประยกุตห์ลกัการวิศวกรรมอุตสาหการ เพ่ือเพ่ิม
ประสิทธิภาพใหก้บัสายการประกอบเคร่ืองจกัรประเภทเคร่ืองบรรจุภณัฑแ์บบแนวตั้งของโรงงาน
ตวัอยา่งท่ีประสบปัญหาประสิทธิภาพการผลิตต ่ากว่าเป้าหมายท่ีบริษทัก าหนดไว ้และสายการผลิต
ไม่สามารถส่งมอบเคร่ืองบรรจุภณัฑไ์ดต้รงตามปริมาณความตอ้งการ และก าหนดเวลาส่งมอบ
ใหก้บัลกูคา้ได ้เน่ืองจากเป็นหน่วยงานใหม่ท่ีแยกตวัออกมาจากหน่วยงานหลกั เพื่อขยายสาขาให้
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สามารถตอบสนองความตอ้งการของลกูคา้ได ้ผลท่ีไดจ้ากการวจิยัพบว่า ภายหลงัการปรับปรุง
ประสิทธิภาพในกระบวนผลิตแลว้ ท าใหส้ายการประกอบเคร่ืองจกัรประเภทเคร่ืองจกัรบรรจุภณัฑ ์
1) จ  านวนสถานีงานลดลงอยา่งเหมาะสม โดยสามารถลดจากเดิม 5 สถานีงาน ลดลงเหลือ 3 สถานี
งาน 2) มีประสิทธิภาพในการผลิตเพ่ิมข้ึน จากเดิม 51.51% เป็น 84.70% หรือเป็นอตัราเปอร์เซ็นตท่ี์
เพ่ิมข้ึน 33.19% 3) เวลาในการผลิตลดลง จาก 21 ชัว่โมง 34 นาที เป็น 18 ชัว่โมง หรือเป็นอตัรา
เปอร์เซ็นตท่ี์ลดลง 15.65% 4) ยงัสามารถลด จ  านวนพนกังานในสายการผลิตลงได ้4 คน ซ่ึง
สามารถลดตน้ทุนการผลิตต่อปีจากเดิม 2,760,000.00 บาทต่อปี เหลือ 1,104,000.00 บาทต่อปี หรือ
คิดเป็นอตัราเปอร์เซ็นต ์ตน้ทุนค่าแรงงานทางตรง ลดลงถึง 60% 5) อตัราส่วนของสายการผลิตมี
แนวโนม้ท่ีดีข้ึนจากเดิมโดยกจิกรรมท่ีมคุีณค่า และตอ้งท าอยา่งหลีกเล่ียงไม่ไดเ้พ่ิมข้ึนจากเดิม 45% 
เป็น 65% หรือเป็นอตัราเปอร์เซ็นตท่ี์เพ่ิมข้ึน 20% และ 6) อตัราส่วนของกิจกรรมท่ีไม่มีคุณค่าแต่
จ  าเป็นตอ้งท า ลดลงจากเดิม 55% เป็น 35% หรือเป็น อตัราเปอร์เซ็นตท่ี์ลดลง 20% ส่งผลให้
สามารถผลิตเคร่ืองบรรจุภณัฑไ์ดต้ามแผนงาน และส่งมอบทนัก าหนด 
 ปฐมพงษ ์หอมศรี (2555) ไดน้ าเสนอแนวความคิดของการประยกุตใ์ชร้ะบบการผลิต
แบบโตโยตา้เขา้ไปปรับปรุงกระบวนการผลิตถงัน ้ ามนัรถยนตโ์ดยมุ่งก  าจดัความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึน
ในกระบวนการผลิต เพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต ลดเวลาน าในการส่งมอบช้ินส่วนใหก้บัลกูคา้ลด
พ้ืนท่ีและวสัดุคงคลงัในกระบวนการผลิต โดยใชเ้คร่ืองมือของระบบการผลิตแบบโตโยตา้ ไดแ้ก่ 
งานมาตรฐาน (Standard work) ศึกษาล าดบัการท างานเพื่อปรับปรุงวิธีการท างาน จดัสมดุล
สายการผลิตใหน้อ้ยกว่า Takt time เพื่อก  าจดัสาเหตุแห่งความสูญเปล่าใชร้ะบบคมับงัและอุปกรณ์
เพ่ือใชใ้นการสัง่ผลิตเป็นการผลิตใหเ้ป็นการผลิตแบบทนัเวลา นอกจากน้ียงัปรับปรุงพ้ืนท่ี 
การท างานใหส้ามารถควบคุมดว้ยสายตา ผลของการด าเนินการวิจยัสามารถลดรอบเวลาการผลิต
(Cycle time) ของกระบวนการเจาะและเช่ือมประกอบลดลง 4.47% จ านวนช้ินงานต่อชัว่โมงของ
กระบวนการประกอบเพ่ิมข้ึน 18.36% ประสิทธิภาพสายการผลิตเพ่ิมข้ึน 41.18% และจ านวน
พนกังานลดลง 11.11% สินคา้ส าเร็จรูปลดลง 31.85% ปริมาณช้ินส่วนของงานระหว่างท าและ
ขนาดลอ็ต (Lot size) ในกระบวนการผลิตลดลง 14.48% สินคา้ส าเร็จรูปในคลงัสินคา้ลดลง 17.73% 
พ้ืนท่ีการจดัเก็บช้ินส่วนประกอบและสินคา้ส าเร็จรูปลดลง 328.81 ตารางเมตร หรือ 34% อีกทั้งยงัมี
เวลาน าของกระบวนการผลิตลดลง 86.59% รวมแลว้สามารถประหยดัค่าใชจ่้ายของโรงงานตวัอยา่ง
เป็นจ านวนเงินทั้งส้ิน 36,008,727.82 บาทต่อปี 
 สมจิตร ลาภโนนเขวา (2552) ท าการศึกษาเก่ียวกบัการวิเคราะห์การไหลของ
กระบวนการในการท าความสะอาด สามารถลดเวลาท่ีสูญเสียจากการท าความสะอาดจาก 26 นาที 
เหลือ 11 นาที หรือรวมเวลาท าความสะอาดท่ีลดลงไดท้ั้ง 2 ขั้นตอน คิดเป็น 72.5% (ลดจาก 40 นาที 
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เหลือแค่ 11 นาทีต่อรอบ) นอกจากนั้นยงัสามารถลดระยะทางในการด าเนินงานของพนกังานไดอี้ก
คิดเป็น 43.0% และลดปริมาณของเสียลงได ้1.78% คิดเป็น 470,000 บาทต่อปี เพ่ิมผลผลิตได ้
14.8% คิดเป็น 282,900 บาทต่อปี (เน่ืองจากเวลาท่ีสูญเสียลดลงท าใหเ้วลาในการผลิตเพ่ิมข้ึน) และ
สามารถลดตน้ทุนการเสียโอกาสได ้2,036,070 บาทต่อปี 
 วรรณภสัร์ พลูสุวรรณ (2552) ท าการศึกษาเก่ียวกบัการลดหรือการก าจดัความสูญเปล่าท่ี
เกิดข้ึนจากขั้นตอนการท างานดว้ยหลกั ECRS ศึกษาการเคล่ือนท่ีและเวลา สร้างคุณค่าตามแนวคิด
ของลีน และการจดัสมดุลของสายการผลิตมาประยกุตใ์ช ้ซ่ึงแสดงใหเ้ห็นว่าสามารถเพ่ิม
ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต จากนั้นจึงรวมขั้นตอนการผลิต Cutting กบั Press tatewaku เขา้
ดว้ยกนัและแบ่งขั้นตอนการ Assembly panel บางส่วนรวมกบัขั้นตอน Press kamachi และจดัล  าดบั
การท างานใหม่ สามารถลดจ านวนพนกังานไดจ้าก 8 คน เหลือ 7 คน คิดเป็นลดลง 12.5% ปริมาณ
การผลิตต่อวนัเพ่ิมข้ึน 25.0% ผลผลิตต่อพนกังานหน่ึงคนเพ่ิมข้ึนจาก 1.42 Set ต่อชัว่โมง เป็น 2.04 
Set ต่อชัว่โมง  เวลาท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่าลดลงจาก 10,168 วินาทีเป็น 9,945 วินาที 
 



บทที่ 3 
วิธีด าเนินงานวิจัย 

 

ข้อมูลทั่วไปของสถานประกอบการ 
 บริษทั ซูมิโตโม รับเบอร์ (ไทยแลนด)์ จ  ากดั ในเครือ SRI Group เป็นบริษทัญ่ีปุ่นท่ีตั้งอยู่
ในนิคมอุตสาหกรรมอมตะซิต้ี จงัหวดัระยอง บริษทัเป็นผูผ้ลิตยางรถยนตภ์ายใตเ้คร่ืองหมายการคา้  
Dunlop ท่ีใหญ่ท่ีสุดในโลก จากโรงงานทั้งส้ิน 6 แห่ง ของ Sumitomo rubber industrial group  
ทัว่โลก โดยมีเน้ือท่ี 381 ไร่ ดว้ยเงินลงทุนจดทะเบียน 14,000 ลา้นบาท (470 ลา้นดอลลาร์สหรัฐ) 
นอกจากความกวา้งขวางใหญ่โตแลว้ ยงัเพียบพร้อมไปดว้ยบุคลากรคุณภาพกว่า 6,840 คน  
รวมผูบ้ริหารชาวญ่ีปุ่น 32 คน (ขอ้มลู ณ 17 ตุลาคม 2559) อีกทั้ง เทคโนโลยแีละเคร่ืองจกัร 
อนัทนัสมยั ท่ีใชใ้นกระบวนการผลิต พร้อมระบบการจดัการภายในโรงงาน การคดัสรรวตัถุดิบ 
และการควบคุมคุณภาพท่ีไดม้าตรฐานระดบัสากลจนไดรั้บใบรับรอง ISO 9001: 2000 โดย
ตั้งเป้าหมายการผลิตภายในส้ินปี 2559 ไวท่ี้ 80,000 เสน้ต่อวนั ภายใตอุ้ดมการณ์ทางธุรกิจ 3 
ประการ คือ  
 1.  Growth ความเจริญเติบโตโดยการพฒันาบุคลากรใหม้ีคุณภาพพร้อมเป้าหมายท่ีจะ
ก่อตั้งโรงงานแห่งน้ีใหเ้ป็นโรงงานผลิตยางรถยนตท่ี์ใหญ่ติดอนัดบัโลกภายใตก้ารบริหารของคน
ไทย  
 2.  Advance ความล ้าสมยัในการจ าหน่ายสินคา้ท่ีมีประสิทธิภาพและสมรรถนะสูงภายใต้
การผลิตดว้ยเทคโนโลยท่ีีล  ้าสมยัอยา่ง Sun system  
 3.  Harmony การสร้างความกลมกลืนใหเ้ขา้กบัทอ้งถ่ินโดยค านึงถึงส่ิงแวดลอ้มและ
ความปลอดภยัเป็นส าคญั 
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วธีิการด าเนินการ 
 วิธีการด าเนินงานมีขั้นตอนต่าง ๆ ดงัแสดงในภาพท่ี 3-1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3-1  ขั้นตอนการวางแผนด าเนินการวจิยั 
 
 ขั้นตอนการวางแผนด าเนินการวิจยัในการท าวจิยัในคร้ังน้ีเป็นการด าเนินงานวิเคราะห์
ขอ้มลูท่ีอยูใ่นสภาพปัจจุบนัเพ่ือแกปั้ญหาท่ีเกิดข้ึนจริง และศึกษาปัญหาอยา่งจริงจงั ซ่ึงจะท าให้
สามารถแกไ้ขปัญหาไดโ้ดยด าเนินการตามขั้นตอนด าเนินงานดงักล่าว ซ่ึงจะอธิบายอยา่งละเอียดใน
หวัขอ้ต่อไป 
 

ส ารวจสถานการณ์ปัจจุบันของการผลิตในกระบวนการประกอบยางรถยนต์ 
 ขั้นตอนกระบวนการผลิตยางรถยนต ์เร่ิมจากการน ายางธรรมชาติ ยางสงัเคราะห์  
และสารเคมีเขา้ไปท าปฏิกิริยากบัสายโมเลกุลของยาง เพื่อจะเกิดการเช่ือมโยงระหว่างโมเลกุล  
ท าใหย้างคงรูปเป็นแผน่ (Compound) ท่ีเคร่ืองผสมยาง (Mixing process) จากนั้นส่งไปท าการรีด
ผสมกบัเสน้ลวด (Breaker topton) และเสน้ดา้ย (Ply topton) ภายในกระบวนการข้ึนรูปวตัถุดิบ 
(Topping process) จากนั้นส่งต่อไปยางผสมเสน้ลวด (Breaker topton) และเสน้ดา้ย (Ply topton) ไป
ท าการตดัใหไ้ดต้ามมาตรฐานในแต่ละขนาดภายในกระบวนการจดัเตรียมวสัดุ (Bias or material 
process) พร้อมกบัท าการรีดหนา้ยาง (Tread) และแกม้ยาง (Side wall) ภายในกระบวนการ 

1.  ส ารวจสถานการณ์ปัจจุบนัของการผลิตในกระบวนการประกอบยางรถยนต ์

2.  เก็บรวบรวมขอ้มลูของการผลิตในกระบวนการประกอบยางรถยนต ์

3.  วิเคราะห์ขอ้มลูและหาแนวทางการปรับปรุงการผลิตในกระบวนการประกอบยาง

รถยนต ์
4.  ด  าเนินการปรับปรุงการผลิตในกระบวนการประกอบยางรถยนตต์ามแนวทางท่ีได้

ก  าหนดไว ้
5.  วิเคราะห์เปรียบเทียบผลก่อนและหลงัการปรับปรุง 

6.  ท าการสรุปผลการวิจยัและขอ้เสนอแนะ 
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(Extruder) จากนั้นส่งต่อไปข้ึนรูปยางท่ีกระบวนการข้ึนรูปยาง (Building process) แลว้ส่งต่อไปยงั
กระบวนการอบยาง (Curing process) จากนั้นส่งต่อไปยงักระบวนการตกแต่งและตรวจสอบ 
(Inspection process) จากนั้นจะไดย้างรถยนตท่ี์เป็นผลิตยางรถยนตส์ าเร็จรูปเพ่ือเตรียมส่งลกูคา้  
ดงัแสดงในภาพท่ี 3-2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3-2  กระบวนการผลิตยางรถยนต ์
 
 ยางรถยนตไ์ดแ้บ่งออกเป็น 2 ประเภทใหญ่ ๆ คือ ประเภทแรกยางใหญ่ (ST) และ
ประเภทท่ีสองเป็นยางเลก็ (SP) ซ่ึงยางทั้ง 2 ประเภทน้ีมีขั้นตอนการข้ึนรูปยางเหมือนกนัทุกขั้นตอน 
จะต่างกนัท่ีขนาดของวสัดุและเวลาท่ีใชใ้นการข้ึนรูป ซ่ึงยางใหญ่ (ST) นั้นจะใชข้นาดของวสัดุท่ี
ใหญ่กว่าและเวลาท่ีนานกว่ายางเลก็ (SP)  
 ยางรถยนตม์ีส่วนประกอบหลกั ๆ 7 อยา่ง ดงัแสดงในภาพท่ี 3-3 และส่วนประกอบ 
ต่าง ๆ มีหนา้ท่ีในการท างานดงัแสดงในตารางท่ี 3-1 
 
 
 
 
 
 
 
 

Mixing 

Extruder 

Topping 
Bias 

(Material) 

Building Curing Inspectio

n 
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ภาพท่ี 3-3  โครงสร้างยางรถยนต ์
 
ตารางท่ี 3-1  หนา้ท่ีและส่วนประกอบของยางรถยนต ์
 
ล  าดบัท่ี ช่ือส่วนประกอบ ภาพ หนา้ท่ี 

1 Inner Liner 

 

เป็นยางท่ีใชส้ าหรับกกัเก็บลม และอยูช่ั้นใน
สุดเปรียบเสมือนกบัยางในจึงท าใหม้ี
คุณสมบติัแตกต่างไปจากยางประเภทอ่ืน ๆ 

2 Ply 

 

เป็นยางท่ีตอ้งรักษาโครงสร้างยางให้
ทนทานต่อแรงดนัอากาศท่ีอดัแน่นเขา้ไป 
(เป็นตวัรับ Pressure ดา้นใน) 

3 Breaker 

 

เสริมความแข็งแรงระหว่าง Ply กบั Tread 
(ดอกยาง) และเพ่ิมความแข็งแรงของหนา้
ยางรักษารูปทรงของหนา้ยาง เพราะเป็น
โครงเสน้โลหะพนัรอบโครงผา้ใบ (PLY) 

 
 
 

2 

1 

3 4 
5 

6 

7 
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ตารางท่ี 3-1  (ต่อ)  
 
ล  าดบัท่ี ช่ือส่วนประกอบ ภาพ หนา้ท่ี 

 
4 

 
JLB 

 

มีไวค้ลุมชั้นบนของ Breaker เพื่อลด 
การเคล่ือนตวัของ Breaker เมื่อรถเคล่ือนท่ี
ดว้ยความเร็วสูง 

 
5 

 
Tread 

 

เป็นยางท่ีสมัผสักบัพ้ืนถนนซ่ึงจะป้องกนั
การเกิดบาดแผลและการสึกหรอจากผวิ
ถนน ป้องกนัการล่ืนไหลเน่ืองจากการเบรก 
และท าหนา้ท่ีรีดน ้ าในสภาวะท่ีผวิถนนมีน ้ า
ขงัอยู ่

 
6 

 
Side wall 

 

เป็นส่วนท่ีมีความโคง้งอมากท่ีสุดใน
ระหว่างการขบัเคล่ือน มีหนา้ท่ีป้องกนัผวิ
ดา้นขา้งของยาง   

 
7 

 
Bead apex 

 

เป็นส่วนท่ีมีเสน้ลวดมว้นเป็นวงกลม ซ่ึงท า
หนา้ท่ีรักษายางใหอ้ยูใ่นกระทะลอ้ โดยยดึ
โครงผา้ใบทั้งสองขา้งไว ้

 
 โรงงานกรณีศกึษาไดท้ าการผลิตยางรถยนต ์ส่งใหก้ลุ่มลกูคา้ บริษทัผลิตรถยนต ์
ออโตอ้ลัลายแอนซ ์บริษทัผลิตรถยนตฟ์อร์ด บริษทัรถยนตโ์ตโยตา้ และอีกมากมาย โดยมีการท า
ธุรกิจร่วมกนัมาหลายปี ในปัจจุบนัสถานประกอบการไดท้ าการพยากรณ์ยอดการสัง่ซ้ือยางใหญ่
ประจ าปี 2559 ดงัแสดงในภาพท่ี 3-4 และภาพท่ี 3-5 
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ภาพท่ี 3-4  การพยากรณ์ยอดการสัง่ซ้ือยางรถยนตป์ระเภทยางเลก็ ในปี 2559 
 

 
ภาพท่ี 3-5  การพยากรณ์ยอดการสัง่ซ้ือยางรถยนตป์ระเภทยางใหญ่ ในปี 2559 
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 จากภาพท่ี 3-4 จะเห็นไดว้่า สถานประกอบการณ์มียอดการสัง่ซ้ือยางรถยนตป์ระเภทยาง
เลก็จากเดือนมกราคมถึงเดือนมีนาคมมียอดการสัง่ซ้ือท่ีเพ่ิมข้ึน แต่เดือนเมษายนมียอดการสัง่ซ้ือท่ี
ลดลงและคงท่ีจนถึงเดือนธนัวาคม ซ่ึงก  าลงัการผลิตยางรถยนตป์ระเภทยางเลก็ในไตรมาสแรกมี
ก  าลงัการผลิตท่ีเพียงพอต่อยอดการพยากรณ์  ส่วนยอดการสัง่ซ้ือยางรถยนตป์ระเภทยางใหญ่จาก
เดือนมกราคมถึงเดือนธนัวาคมมียอดการสัง่ซ้ือท่ีไม่คงท่ี ดงัภาพท่ี 3-5 เมื่อพิจารณาก าลงัการผลิต
ยางรถยนตป์ระเภทยางใหญ่ในไตรมาศแรก พบว่า ก  าลงัการผลิตท่ีไม่เพียงพอต่อความตอ้งการของ
ลกูคา้ จากปัญหาท่ีพบในการพยากรณ์ขา้งตน้นั้น จึงเป็นบทสรุปท่ีท าการปรับปรุงการผลิตยาง
รถยนตป์ระเภทยางใหญ่ 
 

เก็บรวบรวมข้อมูลของการผลิตในกระบวนการประกอบยางรถยนต์ 
 เมื่อไดท้ าการเลือกยางรถยนตป์ระเภทยางใหญ่มาท าการปรับปรุง แลว้จึงไดด้  าเนินการ
รวบรวมขอ้มลูท่ีจ  าเป็นท่ีเก่ียวขอ้งกบักระบวนการผลิตยางรถยนตป์ระเภทยางใหญ่  
เพื่อท าการศึกษารายละเอียดของกระบวนการผลิตใหล้ะเอียดก่อนท่ีจะน ากระบวนการผลิตไป
ปรับปรุง กระบวนการข้ึนรูปยางรถยนตป์ระเภทยางใหญ่ (ST) นั้นมีเคร่ืองจกัรทั้งหมด 20 เคร่ือง 
ซ่ึง 20 เคร่ือง น้ีมีขั้นตอนการท างานท่ีเหมือนกนัทุกขั้นตอน ดงันั้นจึงเลือกเคร่ืองจกัรเพื่อท างานวจิยั
มา 1 เคร่ือง 
 กระบวนการข้ึนรูปยางรถยนต ์(Building process) ในเคร่ืองจกัร 1 เคร่ืองนั้นประกอบไป
ดว้ย 3 ส่วน และไดใ้ชพ้นกังานทั้งหมด 3 คนต่อเคร่ืองจกัร 1 เคร่ือง ดงัแสดงในภาพท่ี 3-6 
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ภาพท่ี 3-6  ส่วนประกอบของเคร่ืองจกัร 1 เคร่ือง 
 
 1.  พนกังานคนท่ี 1 ท าการประกอบ First cover ท่ี First stage 
  1.1  เร่ิมจากการใส่ Bead หรือ ขอบกระทะลอ้รถยนต ์ทั้ง 2 ขา้ง 
  1.2  พนั Inner หรือ ส่วนท่ีกกัเก็บลม  
  1.3  พนั Ply หรือ ส่วนท่ีรักษาโครงสร้างยางใหท้นต่อแรงดนัอากาศท่ีอดัแน่นเขา้ไป  
 2.  พนกังานคนท่ี 2 ท าการประกอบ Third cover ท่ี Third stage 
  2.1  น า First cover มาพนั Side wall หรือ แกม้ยาง  
 3.  พนกังานคนท่ี 3 การประกอบ Second  cover ท่ี Second stage 
  3.1  พนั Breaker หรือ ส่วนท่ีเสริมความแข็งแรงของหนา้ยางและรักษารูปทรงของ 
หนา้ยาง  
  3.2  พนั JLB หรือ ส่วนท่ีลดการเคล่ือนตวัของ Breaker 
  3.3  พนั Tread หรือ หนา้ยาง 
 จากนั้นน า Third cover และ Second cover มารีดกดทั้ง 2 ส่วน ใหแ้นบสนิทเป็นช้ิน
เดียวกนัจะถกูเรียกว่า Raw cover ดงัแสดงในภาพท่ี 3-7 
 
 
 

First stage 

Third stage 

Second stage 
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ภาพท่ี 3-7  การข้ึนรูปในแต่ละส่วนของยางรถยนต ์
 
 หลงัจากนั้นท าการเก็บขอ้มลูการท างานของพนกังานทั้ง 3 ฝ่ัง พบว่า Cycle time เท่ากบั 
90 วินาที โดยใชเ้คร่ืองมือท่ีเรียกว่า Yamazumi chart เพื่อตรวจสอบประสิทธิภาพการท างานหลงั
การกระจายงาน ดงัภาพ 3-8 การค านวณหาค่าใน Yamazumi chart  
 จากการเก็บขอ้มลูดว้ยวิธีการจบัเวลาสามารถสรุปไดด้งัแสดงในตารางท่ี 3-2  
 
ตารางท่ี  3-2 เวลาในการเปล่ียนวตัถุดิบและเปล่ียนรุ่น ฝ่ัง 2nd Stage 
 

ชนิดของวตัถุดิบ เวลาใน 1 รอบ หน่วยเวลา 
Breaker 1 supply 360 Sec 
Breaker 2 supply 360 Sec 

JLB up supply 360 Sec 

JLB down supply 360 Sec 

Side wall L supply 360 Sec 

Side wall R supply 360 Sec 

Size change 1,950 Sec 

 
 
 
 
 
 

First cover Third cover 

Second cover 

Raw cover 
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ตารางท่ี 3-3  เวลาในการท างานฝ่ัง 2nd Stage ต่อ 1 เสน้ 
 

ชนิดของวตัถุดิบ เวลาใน 1 เสน้ หน่วยเวลา 
Cycle time 90 Sec/ Pcs 

Breaker 1, 2 supply 1 Sec/ Pcs 

JLB up, Down supply 1 Sec/ Pcs 

Side wall L, R supply 1 Sec/ Pcs 

Size change 3 Sec/ Pcs 

Baratuki max 412 Sec/ Pcs 

Baratuki AVE 19 Sec/ Pcs 

Operation time 115 Sec/ Pcs 

Takt time 116 Sec/ Pcs 

 
 ส าหรับ Cycle time, Baratuki max และ Baratuki AVE ไดจ้ากการจบัเวลา  
 การค านวณหาเวลาในการเปล่ียนวตัถุดิบและเปล่ียนรุ่น ฝ่ัง 2nd stage ใหเ้ป็นเวลาต่อ 
การผลิตงานหน่ึงเสน้ โดยมียอดการผลิตใน 1 วนั คือ 650 เสน้ 
  

 จากสูตร                   (3-1) 
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 การค านวณหา Operation time เมื่อลกูคา้ตอ้งการสินคา้ 650 เสน้/ วนั ใชเ้วลาการท างาน 
21 ชัว่โมงต่อ 1 วนั 
 จากสูตร 

            (3-2) 
               
 

 
 

 
 
 การค านวณหา Takt time เมื่อลกูคา้ตอ้งการสินคา้ 650 เสน้/ วนั ใชเ้วลาการท างาน 21 
ชัว่โมงต่อ 1 วนั 
 

 จากสูตร                      (3-3) 
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ภาพท่ี 3-8  การท างานของพนกังานฝ่ัง 2nd  Stage และ ฝ่ัง 3rd Stage  
 
 จากภาพท่ี 3-8 ว่าเวลาท่ีพนกังานใชท้ างานนั้น คือ 115 วินาที ซ่ึงเพียงพอต่อ 
ความตอ้งการของลกูคา้ คือ 116 วินาที 
 หลงัจากนั้นท าการเก็บขอ้มลูการท างานของพนกังานพนกังานทั้ง 3 คน และทั้ง 3 ส่วน 
เพื่อวิเคราะห์เปอร์เซ็นตก์ารท างานของพนกังานทั้ง 3 คน ดงัภาพท่ี 3-9 
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ภาพท่ี 3-9  การท างานของพนกังานทั้ง 3 ส่วน 
 
 จากภาพท่ี 3-9 แสดงการท างานของพนกังานทั้ง 3 Stage ว่ามีการท างานของพนกังานทั้ง 
3 Stage ว่ามีเวลาการท างานเป็นเท่าไหร่ พนกังาน 1st Stage ว่ามีเวลาการท างาน Main 66%, 
Necessary Loss 22%, Unnecessary loss 5% และ Idle 7% พนกังาน 2nd Stage ว่ามีเวลาการท างาน 
Main 47% Necessary loss 17% Unnecessary loss 9% และ Idle 27% และพนกังาน 3rd Stage ว่ามี
เวลาการท างาน Main 42% Necessary loss 14% Unnecessary loss 8% และ Idle 36% จะเห็นว่า 
การท างานของพนกังานฝ่ัง 2nd Stage และ 3rd Stage มีเปอร์เซ็นตก์ารท างานไม่ถึง 50% ดงันั้นจึงท า
การกระจายงานของพนกังานฝ่ัง 3rd Stage ดงัภาพท่ี 3-10 
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ภาพท่ี 3-10  การกระจายงานของพนกังานฝ่ัง 3rd Stage 
 
 จากการกระจายงานของพนกังานฝ่ัง 3rd Stage ไปใหพ้นกังานฝ่ัง 2nd Stage เพ่ือเพ่ิม
ประสิทธิภาพการท างานของพนกังานฝ่ัง 2nd  Stage หลงัจากนั้นท าการเก็บขอ้มลูการท างานของ
พนกังานฝ่ัง 2nd Stage หลงักระจายงานจากฝ่ัง 3rd Stage มาให ้เพื่อน ามาวิเคราะห์การท างานของ
พนกังานฝ่ัง 2nd Stage เพื่อตรวจสอบประสิทธิภาพการท างานหลงัการกระจายงาน เมื่อท าการเก็บ
ขอ้มลูการท างานของพนกังานฝ่ัง 2nd Stage พบว่า Cycle time เพ่ิมข้ึนจาก 90 วินาที เป็น 105 วินาที 
โดยใชเ้คร่ืองมือท่ีเรียกว่า Yamazumi chart เพื่อตรวจสอบประสิทธิภาพการท างานหลงัการกระจาย
งาน ดงัภาพท่ี 3-11 



43 
 

 
 
ภาพท่ี 3-11  การท างานของพนกังานฝ่ัง 2nd Stage หลงัการกระจายงานของฝ่ัง 3rd Stage  
 
 จากภาพท่ี 3-11 พบว่าเวลาท่ีพนกังานใชท้ างานนั้น คือ 124 วินาที ซ่ึงมากกว่า 
ความตอ้งการของลกูคา้ คือ 116 วินาที ดงันั้นจึงท าการปรับปรุงวิธีการท างานของพนกังานโดยเร่ิม
จากการเก็บขอ้มลูเพ่ิมโดยการใช ้Man machine chart เพื่อวิเคราะห์หาความสมัพนัธร์ะหว่างคนกบั
เคร่ืองจกัร ดงัภาพท่ี 3-12
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 จากภาพท่ี 3-12 เป็นแผนภูมิการท างาน คน-เคร่ืองจกัร (Man-machine chart) แสดง 
การท างานท่ีสมัพนัธก์นัระหว่าง คนและเคร่ืองจกัร จากแผนภูมิตวัอยา่งน้ีจะแสดงใหเ้ห็นว่า 
พนกังานไดท้ างานร่วมกบัเคร่ืองจกัรตลอดเวลาโดยใชเ้วลาในการท างานใน 1 รอบการท างานอยูท่ี่ 
105 วินาที  จึงท าการเก็บขอ้มลูเพ่ิมในลกัษณะแผนภาพดงัภาพท่ี 3-12 
  

 
 
ภาพท่ี 3-13  แผนภาพการท างานของพนกังานฝ่ัง 2nd Stage  
 
 จากภาพท่ี 3-13 จะเห็นว่าพนกังานมกีารเคล่ือนไหวตวัแบบกลบัไป กลบัมา จึงท าให้
ระยะทางในการเดินของพนกังานใน 1 รอบการท างาน มีระยะทางเท่ากบั 17.1 เมตร ซ่ึงใน 1 วนั
พนกังานตอ้งท าการผลิตถึง 650 เสน้ ดงันั้นระยะทางท่ีพนกังานตอ้งเดินใน 1 วนั เท่ากบั 11,115  
เมตร/ 2 คน (ใน 1 วนัท่ีพนกังานท างาน 2 คน)  
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วเิคราะห์ข้อมูลและหาแนวทางการปรับปรุงการผลิตในกระบวนการประกอบยางรถยนต์ 
 ภายหลงัจากท่ีผูว้จิยัไดท้  าการเก็บขอ้มลู ศึกษางาน และวิเคราะห์หาประเด็นปัญหาท่ี
เกิดข้ึนเพ่ือหาแนวทางปรับปรุงประสิทธิภาพในการปฏิบติังานของพนกังานในปัจจุบนัใหม้ี
ประสิทธิภาพเพ่ิมข้ึน ใหส้ามารถมีก  าลงัการผลิตท่ีตอบสนองความตอ้งการของลกูคา้ไดอ้ยา่งมี
ประสิทธิภาพและประสิทธิผล ตามวิธีการด าเนินการท่ีมีขั้นตอนต่าง ๆ ดงัท่ีไดก้ล่าวมาแลว้ขา้งตน้
นั้น ผูว้ิจยัขอสรุปขอ้มลูการศกึษางาน และวิเคราะห์หาประเด็นปัญหาท่ีเกิดข้ึนเพ่ือเสนอเป็นแนว
ทางการปรับปรุงกระบวนการ และแกไ้ขประเด็นปัญหาในกระบวนการปัจจุบนัดงัหวัขอ้ต่อไปน้ี 
 
ตารางท่ี 3-4  ปัญหาและแนวทางการปรับปรุง 
 
ปัญหา
ท่ี 

รายละเอียดปัญหา แนวทางการปรับปรุง 

1 พนกังานเกิดการรองานจากเคร่ืองจกัร: เน่ืองจาก
พนกังานปฏิบติังาน 2 คน ท าใหเ้กิดการรอคอยงานจาก
เคร่ืองจกัร เน่ืองจากเคร่ืองมีประสิทธิภาพในการท างาน
สูงสุดแลว้ 

ท าการกระจายงานของ
พนกังาน 

2 ผลิตงานไม่ทนัความตอ้งการของลกูคา้: หลงัจากท า 
การปรับปรุงคร้ังท่ี 1 ทางผูท้  าการวิจยัพบว่าพนกังาน
ผลิตงานไม่ทนัต่อความตอ้งการของลกูคา้ 

ลดเวลาการท างานของ
พนกังานใน 1 รอบ 

3 ระยะทางในการเดินผลิตงานของพนกังานไกลเกินไป: 
ในการเดินของพนกังานใน 1 รอบการท างาน มี
ระยะทางเท่ากบั 17.1 เมตร ซ่ึงใน 1 วนัพนกังานตอ้งท า
การผลิตถึง 650 เสน้ ดงันั้นระยะทางท่ีพนกังานตอ้งเดิน
ใน 1 วนั เท่ากบั 11,115 เมตร/ 2 คน (ใน 1 วนัท่ี
พนกังานท างาน 2 คน) 

ปรับเปล่ียนขั้นตอน 
การท างานของพนกังาน 
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บทที่ 4 
ผลการศึกษาวิจัย 

 

ด าเนินการแก้ไขปัญหาและปรับปรุงกระบวนการ 
 จากขอ้มลูตารางท่ี 3-4 ปัญหาและแนวทางการปรับปรุงในหวัขอ้ท่ีผา่นมานั้นผูว้ิจยัได้
ด  าเนินการแกไ้ขปัญหา และปรับปรุงประเดน็ปัญหากระบวนการปัจจุบนัของสายการประกอบตาม
หวัขอ้ท่ีไดเ้สนอแนวทางการแกไ้ขไว ้ดงัมีรายละเอียดการด าเนินการดงัน้ี 
 

พนักงานเกิดการรองานจากเคร่ืองจกัร 
 1.  ท าการกระจายงานของพนกังาน 
 การกระจายงานของพนกังาน มีหลกัการพจิารณาจากเปอร์เซ็นตก์ารท างานของพนกังาน
ทั้ง 3 คน และเวลาการท างาน เวลาการว่างงานของพนกังานทั้ง 3 คนต่อ Raw cover 1 เสน้ อีกทั้งยงั
ตอ้งพิจารณาถึงความเป็นไปไดข้องการในการปฏิบติังานจริงว่าสามารถกระจายงานไปยงัพนกังาน
คนใดไดบ้า้ง ดงัแสดงในภาพท่ี 4-1 ท่ีจะแสดงใหเ้ห็นถึงการท างานของพนกังานทั้ง 3 ส่วน และ
ภาพท่ี 4-2 แสดงใหเ้ห็นพ้ืนท่ีในการท างานของพนกังานแต่ละ Stage 
 

 

 
ภาพท่ี 4-1  การท างานของพนกังานทั้ง 3 ส่วน  
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ภาพท่ี 4-2  พ้ืนท่ีในการท างานของพนกังานแต่ละ Stage 
 
 จากภาพท่ี 4-1 แสดงใหเ้ห็นว่าเปอร์เซ็นตก์ารท างานของพนกังานทั้ง 3 Stage และภาพท่ี 
4-2 แสดงใหเ้ห็นพ้ืนท่ีในการท างานของพนกังานแต่ละ Stage เมื่อพิจารณาจากทั้ง 2 ภาพ พบว่า
เปอร์เซ็นตก์ารท างานหลกัของพนกังานคนท่ี 2 และ 3 เมื่อรวมกนัแลว้เท่ากบั 89% จึงท าการ
กระจายงานของพนกังาน 3rd Stage มาใหพ้นกังาน 2nd Stage ทั้งหมด เน่ืองจากพนกังาน 1st Stage มี
พ้ืนท่ีแยกออกจาก 3rd Stage และ 2nd Stage โดยชดัเจน ดงันั้นจึงสรุปเวลาก่อนกระจายงานและหลงั
กระจายงานของพนกังาน 3rd Stage และ 2nd Stage ดงัตารางท่ี 4-1  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

First stage 

Third stage 

Second stage 
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ตารางท่ี 4-1  เปรียบเทียบเวลาการท างานของพนกังานก่อนและหลงักระจายงาน 
 

พนกังาน 

ก่อนกระจายงาน หลงักระจายงาน 

Cycle 
time รวม 

เวลาท างาน
(วินาที) 

เวลา
ว่างงาน
(วินาที) 

Cycle 
time รวม 

เวลาท างาน
(วินาที) 

เวลาว่างงาน
(วินาที) 

พนกังาน 2nd 
Stage 

90 
59 31 

105 
105 0 

พนกังาน 3rd 
Stage 

36 54 - - 

 
 จากตารางท่ี 4-1 แสดงตารางเปรียบเทียบเวลาการท างานของพนกังาน 2nd Stage และ 3rd 
Stage จะเห็นว่าก่อนกระจายงานนั้นมี Cycle time ของ Raw cover เท่ากบั 90 วินาที และหลงัจาก
การกระจายงานทั้งหมดของพนกังาน 3rd Stage ไปใหพ้นกังาน 2nd Stage นั้นท าให ้Cycle time ของ 
Raw cover เพ่ิมข้ึน 15 วินาที ดงันั้น Cycle time รวมของ Raw cover จะเท่ากบั 105 วินาที ดงัแสดง
ในภาพท่ี 3-12 โดยใชเ้คร่ืองมือท่ีเรียกว่า Yamazumi chart เพื่อตรวจสอบประสิทธิภาพการท างาน
หลงัการกระจายงาน ดงัภาพท่ี 4-3 
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ภาพท่ี 4-3  การท างานของพนกังานฝ่ัง 2nd Stage หลงัการกระจายงานของฝ่ัง 3rd Stage  
 

ผลิตงานไม่ทันตามความต้องการของลูกค้า 
 1.  ลดเวลาการท างานของพนกังานใน 1 รอบ 
 จากภาพท่ี 4-3 ว่าเวลาท่ีพนกังานใชท้ างาน นั้นคือ 124 วินาที (Cycle time เท่ากบั 105 
วินาที) ซ่ึงมากกว่าความตอ้งการของลกูคา้ คือ 116 วินาที (Cycle time เท่ากบั 90 วินาที) ดงันั้นจึงท า 
การปรับปรุงวิธีการท างานของพนกังานเพื่อลดเวลาการท างานของพนกังานใน 1 รอบ โดยใชข้อ้มลู
จาก Man machine chart ในการวิเคราะห์ดงัตารางท่ี 4-2 
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ตารางท่ี 4-2  ขั้นตอนการท างานของพนกังาน 2nd Stage 
 

ขั้นตอน ค าอธิบายงาน รายละเอียดภาพ 
เวลา
ผลิต 

(วินาที) 

แนวทาง 
การปรับปรุง 

1 พนัและตดั Breaker 1, 2 

 

31 
ปรับปรุงไม่ได้

เน่ืองจากส่งผลต่อ
ปัญหาคุณภาพ 

2 กด JLB out 

 

3 
ปรับปรุงไม่ได้

เน่ืองจากส่งผลต่อ
ความปลอดภยั 

3 Joint แกม้ยาง 

 

8 
ปรับปรุงไม่ได้

เน่ืองจากส่งผลต่อ
ปัญหาคุณภาพ 

4 ยกยางออกจาก Loader 
 

12 หาเคร่ืองทุ่นแรง 

5 
น า 1st ท่ีพนั Side wall แลว้

ออกจาก Former  
9 

ข้ึนอยูก่บั 
ความช านาญของ
พนกังานแต่ละคน 

6 
น า 1st ท่ีพนั Side wall แลว้

ใส่ Clamp ring 
 

14 
ข้ึนอยูก่บั 

ความช านาญของ
พนกังานแต่ละคน 

7 หยบิ 1st จากราง Conveyer 

 

4 
เพิม่ความยางของ
ราง Conveyer 
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ตารางท่ี 4-2  (ต่อ) 
 

หมายเหตุ: ตวัหนา คือ ขั้นตอนท่ีจะท าการปรับปรุง 
  
 จากตารางท่ี 4-2 เราสามารถปรับปรุงขั้นตอนการท างานของพนกังาน เพื่อลดเวลา 
ในการท างานได ้2 หวัขอ้ คือ ขั้นตอนท่ี 4 และขั้นตอนท่ี 7 เน่ืองจากบางขั้นตอน ตอ้งอาศยั 
ความช านาญของพนกังานและบางขั้นตอนเม่ือปรับปรุงแลว้จะส่งผลต่อปัญหาคุณภาพ ดงันั้น 
ขั้นตอนท่ีเราสามารถปรับปรุงไดต้ามมีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 
  1.1  ล  าดบัท่ี 4 ยกยางออกจาก Loader จะเห็นไดว้่า ขั้นตอนน้ี พนกังานจะเกิด 
ความสูญเปล่าในการคอยเคร่ืองจกัรเคล่ือนท่ี (เคร่ืองจกัรไม่สามารถปรับความเร็วในการเคล่ือนท่ี
ได ้เน่ืองจากเคล่ือนท่ีเต็มความสามารถของเคร่ืองจกัรแลว้) ดงันั้น ทางผูว้ิจยัจึงเห็นว่าควรหาเคร่ือง
ทุ่นแรงในการยกยางออกจาก Loader เพื่อลดความสูญเปล่าในการรอเคร่ืองจกัรเคล่ือนท่ี ส าหรับ
แนวคิดในการออกแบบเคร่ืองทุ่นแรงนั้น พนกังานจะตอ้งไม่เกิดความสูญเปล่าจากการยนืจบั Raw 
cover เพื่อรอใหเ้คร่ืองจกัรเคล่ือนท่ี ดงันั้นจึงท าการออกแบบให ้Kick off มีลกัษณะหมุนเองได ้ 
ประคองยางไม่ใหก้ล้ิงหล่นลงพ้ืน และตอ้งเทยางลงราง Conveyer เองได ้โดยพนกังานสามารถ
ปฏิบติังานท่ีจุดอื่นได ้ดงัตารางท่ี 4-3  
 

ขั้นตอน ค าอธิบายงาน รายละเอียดภาพ 
เวลา
ผลิต 

(วินาที) 

แนวทาง 
การปรับปรุง 

8 
น า 1st ใส่ใน Former side 

wall 
 

8 
ข้ึนอยูก่บั 

ความช านาญของ
พนกังานแต่ละคน 

9 Joint หนา้ยาง 

 

7 
ปรับปรุงไม่ได้

เน่ืองจากส่งผลต่อ
ปัญหาคุณภาพ 

10 เตรียมหนา้ยาง 
 

9 
ปรับปรุงไม่ได้

เน่ืองจากส่งผลต่อ
ปัญหาคุณภาพ 

เวลารวม 105  



53 
 

ตารางท่ี 4-3  เปรียบเทียบก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุงขั้นตอนท่ี 4 ยกยางออกจาก Loader  
 

ล  าดบั ค  าอธิบาย รายละเอียดภาพ 
เวลาผลิต 
(วินาที) 

ก่อน
ปรับปรุง 

พนกังานเกิด 
ความสูญเปล่าจาก

การยนืจบั Raw cover 
เพื่อรอใหเ้คร่ืองจกัร

เคล่ือนท่ี 
 

12 

หลงั
ปรับปรุง 

ติดตั้ง Kick off ให้
ท างานแทนพนกังาน 
เพื่อลดความสูญเปล่า

ในการรอคอย
เคร่ืองจกัรเคล่ือนท่ี 

 

9 

 
 จากตารางท่ี 4-3 จะเห็นว่าเม่ือมีการติดตั้ง Kick off ใหท้ างานแทนพนกังานนั้น สามารถ
ลดเวลาในการท างานของพนกังานลงไดจ้าก 12 วินาที เหลือ 9 วินาที ท าใหก้ารปรับปรุงในคร้ังน้ี
สามารถลด Cycle time จาก 105 วินาที เหลือ 102 วินาที ซ่ึงมากกว่าความตอ้งการของลกูคา้ คือ 
Cycle time เท่ากบั 90 วินาที ดงันั้นทางผูท้  าวิจยัจึงท าการปรับปรุงขั้นตอนการท างานของพนกังาน 
เพื่อลดเวลาในการท างานในล าดบัท่ี 7 ตามรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 
  1.2  ล  าดบัท่ี 7 หยบิ 1st จากราง Conveyer จะเห็นไดว้่า ขั้นตอนน้ี พนกังาน 
เกิดความสูญเปล่าในการขนส่งเพื่อมาหยบิ 1st จากราง Conveyer ไปใส่ใน Former side wall ดงันั้น
ทางผูว้ิจยัจึงเห็นว่าควรเพ่ิมความยาวของราง Conveyer 50 เซนติเมตร เพื่อลดความสูญเปล่า 
ในการเดินไปหยบิ 1st Cover เพื่อมาใส่ใน Former side wall ดงัตารางท่ี 4-4 
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ตารางท่ี 4-4  เปรียบเทียบก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุงขั้นตอนท่ี 7 หยบิ 1st จากราง Conveyer   
 

ล  าดบั ค  าอธิบาย รายละเอียดภาพ 
เวลาผลิต 
(วินาที) 

ก่อน
ปรับปรุง 

พนกังานเดินไปหยบิ 
1st ท่ีราง Conveyer 

 

4 

หลงั
ปรับปรุง 

เพ่ิมความยาวของราง 
Conveyer เพื่อให้
พนกังานหยบิ 1st 

Cover ใกลข้ึ้น เพ่ือลด
ความสูญเปล่า 
ในการขนส่ง 

 

1 

 
 จากตารางท่ี 4-4 จะเห็นว่าเม่ือมีการเพ่ิมความยางของ Conveyer นั้นสามารถลดเวลาใน
การท างานของพนกังานลงไดจ้าก 4 วินาที เหลือ 1 วินาที ท าใหก้ารปรับปรุงในคร้ังน้ีสามารถลด 
Cycle time จาก 102 วินาที เหลือ 99 วินาที ซ่ึงมากกว่าความตอ้งการของลกูคา้ คือ Cycle time 
เท่ากบั 90 วินาที ดงันั้น ทางผูท้  าวิจยัจึงท าการสรุปผลการปรับปรุงขั้นตอนการท างานของพนกังาน 
เพื่อลดเวลาในการท างานในล าดบั 4 และ ล  าดบัท่ี 7 ดงัตารางท่ี 4-5 
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ตารางท่ี 4-5  เปรียบเทียบก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุงขั้นตอนท่ี 4 ยกยางออกจาก Loader และ  
     ขั้นตอนท่ี 7 หยบิ 1st Cover จากราง Conveyer   
 

ล  าดบั ค  าอธิบายงาน รายละเอียดภาพ 
เวลาผลิต 

ก่อนปรับปรุง 
(วินาที) 

เวลาผลิต 
หลงัปรับปรุง 

(วินาที) 

1 พนัและตดั Breaker 1, 2 

 

31 31 

2 กด JLB out 

 

3 3 

3 Joint แกม้ยาง 

 

8 8 

4 ยกยางออกจาก Loader 

 

12 9 

5 
น า 1st ท่ีพนั Side wall แลว้

ออกจาก Former  
9 9 

6 
น า 1st ท่ีพนั Side wall แลว้ใส่ 

Clamp ring 
 

14 14 

7 หยบิ 1st จากราง Conveyer 

 

4 1 
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ตารางท่ี 4-5  (ต่อ) 
 

 
 จากตารางท่ี 4-5 จะเห็นว่าเมื่อมีการปรับปรุงทั้ง 2 ขั้นตอนแลว้ท าให ้Cycle time เท่ากบั  
99 วินาที ซ่ึงมากกว่าความตอ้งการของลกูคา้ คือ Takt time เท่ากบั 90 วินาที ดงันั้นทางผูท้  าวิจยัจึง
ท าการสรุปการปรับปรุงในรูปแบบ Man machine chart เพื่อวิเคราะห์หาแนวทางการปรับปรุงต่อ 
ดงัภาพท่ี 4-4 

ล  าดบั ค  าอธิบายงาน รายละเอียดภาพ 
เวลาผลิต 

ก่อนปรับปรุง 
(วินาที) 

เวลาผลิต 
หลงัปรับปรุง 

(วินาที) 

8 น า 1st ใส่ใน Former side wall 

 

8 8 

9 Joint หนา้ยาง 

 

7 7 

10 เตรียมหนา้ยาง 
 

9 9 

เวลารวม 105 99 
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ระยะทางในการเดินผลิตงานของพนักงานไกลเกนิไป 
 1. ปรับเปล่ียนขั้นตอนการท างานของพนกังาน  จากการปรับปรุงในขอ้ 2 ส่งผลให้
ขั้นตอนการท างานทั้งหมด 10 ขั้นตอน ลดลงเหลือ 9 ขั้นตอน และท าใหพ้นกังานมีเวลาว่าง 9 วินาที  
ดงัภาพท่ี 4-4 ผูท้  าการวจิยัจึงเห็นว่าควรปรับเปล่ียนขั้นตอนการท างานของพนกังานเพ่ือลดเวลาการ
ว่างงานของพนกังาน ดงัภาพท่ี 4-5 และ 4-6 
 

 
 
ภาพท่ี 4-5 ขั้นตอนการท างานของพนกังานฝ่ัง 2nd Stage ก่อนการปรับปรุงปัญหาท่ี 2 (10 ขั้นตอน) 
 
 จากภาพท่ี 4-5 จะเห็นว่าเม่ือมีปรับเปล่ียนขั้นตอนการท างานในขั้นตอนท่ี 4 ซ่ึงเป็น
ขั้นตอนยกยางออกจาก Loader หลงัจากท าการปรับปรุงในปัญหาท่ี 2 นั้น ท าใหข้ั้นตอนน้ีพนกังาน
ไม่ตอ้งปฏิบติังาน ณ จุดน้ีเลย เน่ืองจากมกีารน าเคร่ืองทุ่นแรงมาท างานแทนพนกังานแลว้ ผูว้จิยัจึง
เห็นว่าควรน าขั้นตอนท่ี 6 จากภาพท่ี 4-5 เปล่ียนมาท าในขั้นตอนท่ี 4 เน่ืองจากเป็นขั้นตอนการน า 
1st ท่ีพนั Side wall แลว้ใส่ Clamp ring ซ่ึงขั้นตอนน้ีเป็นขั้นตอนท่ีตอ้งใช ้1st ท่ีพนั Side wall แลว้
จากขั้นตอนท่ี 5 แต่ผูว้ิจยัเห็นว่าในการท างานในขั้นตอนปกตินั้นมี 1st ท่ีพนั Side wall แลว้วาง
ส ารองไวบ้ริเวณ 3rd Stage อยูแ่ลว้ ผูว้ิจยัจึงเห็นว่าควรน า 1st ท่ีพนั Side wall แลว้มาใชใ้นขั้นตอน
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การน า 1st ท่ีพนั Side wall แลว้ใส่ Clamp ring จากนั้นพนกังานก็ท างานในขั้นตอนท่ี 5 เป็นขั้นตอน
ท่ีพนกังานจะตอ้งน า 1st ท่ีพนั Side wall แลว้ ออกจาก Former side wall ไปวางไวท่ี้ 3rd Stage เพื่อ
ส ารองไวใ้ชใ้นการท างานคร้ังต่อไป จากการปรับเปล่ียนขั้นตอนการท างานสรุปได ้ดงัภาพท่ี 4-6 
 

 
 
ภาพท่ี 4-6  ขั้นตอนการท างานของพนกังานฝ่ัง 2nd Stage หลงัปรับเปล่ียนขั้นตอนการท างาน  
  (9 ขั้นตอน) 
 
 จากภาพท่ี 4-6 นั้นสามารถลดขั้นตอนการท างานจาก 10 ขั้นตอน เหลือ 9 ขั้นตอน และ
ลดระยะทางในการท างานของพนกังานจาก 11,115 เมตร เหลือ 9,360 เมตร ท าใหก้ารปรับปรุงใน
คร้ังน้ีสามารถลด Cycle time จาก 99 วินาที เหลือ 90 วินาที ซ่ึงเท่ากบัความตอ้งการของลกูคา้ คือ 
Cycle time เท่ากบั 90 วินาที ดงันั้นทางผูท้  าวิจยัจึงท าการสรุปผลการปรับเปล่ียนขั้นตอนการท างาน
ของพนกังาน ดงัภาพท่ี 4-7
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ตารางท่ี 4-6  รายละเอียดดา้นตน้ทุนท่ีลดลงหลงัจากปรับปรุงกระบวนการ 
 

รายละเอียดปัจจยัดา้นตน้ทุน ตน้ทุนค่าใชจ่้ายท่ีลดลง 
พนกังาน อตัราค่าจา้งต่อเดือน บาทต่อเดือน บาทต่อปี 

6 9,300 55,800 669,600 
4 9,300 37,200 446,400 

 
ตารางท่ี 4-7  เปรียบเทียบก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุงปัญหาและแนวทางการปรับปรุง 
 
ปัญหา
ท่ี 

รายละเอียดปัญหา 
แนวทาง 

การปรับปรุง 
ก่อน 

การปรับปรุง 
หลงั 

การปรับปรุง 

1 

พนกังานเกิดการรองานจาก
เคร่ืองจกัร: เน่ืองจากพนกังาน
ปฏิบติังาน 2 คน ท าใหเ้กิดการรอคอย
งานจากเคร่ืองจกัร เน่ืองจากเคร่ืองมี
ประสิทธิภาพในการท างานสูงสุดแลว้ 

ท าการกระจายงาน
ของพนกังาน 

6 คน 4 คน 

2 

ผลิตงานไม่ทนัความตอ้งการของ
ลกูคา้: หลงัจากท าการปรับปรุงคร้ังท่ี 
1 ทางผูท้  าการวจิยัพบว่าพนกังานผลิต
งานไม่ทนัต่อความตอ้งการของลกูคา้ 

ลดเวลาการท างาน
ของพนกังานใน 1 

รอบ 
105 วินาที 99 วินาที 

3 

ระยะทางในการเดินผลิตงานของ
พนกังานไกลเกินไป: ในการเดินของ
พนกังานใน 1 รอบการท างาน  มี
ระยะทางเท่ากบั 17.1 เมตร ซ่ึงใน 1 
วนัพนกังานตอ้งท าการผลิตถึง 650 
เสน้ ดงันั้นระยะทางท่ีพนกังานตอ้ง
เดินใน 1 วนั เท่ากบั 11,115 เมตร/ 2 
คน (ใน 1 วนัทีพนกังานท างาน 2 คน) 

ปรับเปล่ียนขั้นตอน
การท างานของ

พนกังาน 
 

11,115 เมตร 
10 ขั้นตอน 
99 วินาที 

 

 
9,360 เมตร 
9 ขั้นตอน 
90 วินาที 
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บทที่ 5 
สรุปและอภิปรายผล 

 

สรุปผลการวจิยั 
 จากการศึกษาและลงมือปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตในกระบวนการประกอบยาง
รถยนตแ์ละลดตน้ทุนการผลิตในกระบวนการประกอบยางรถยนต ์โดยใชแ้นวคิดในการศกึษา 
การลดเวลาการผลิตของกระบวนการประกอบยางรถยนต ์ประกอบดว้ย การศกึษาเวลา (Time 
study) การแบ่งงานเป็นงานยอ่ย การจบัเวลาการท างานแต่ละงานยอ่ย การก าหนดจ านวนคร้ัง 
ในการจบัเวลา กระบวนการปรับปรุงงานมาตรฐานในการท างาน (Kaizen of standardized work) 
การวิเคราะห์การท างาน คน-เคร่ืองจกัร (Man machine analysis) และเทคนิคการปรับปรุงงานเพ่ือ
เพ่ิมผลผลิต (ECRS) สามารถสรุปผลไดด้งัน้ี   
 ส ารวจสถานการณ์ปัจจุบนั จากแผนการผลิตยางรถยนตข์องบริษทัในปี 2559 มีปริมาณ
การผลิตยางรถยนตป์ระเภทยางใหญ่เฉล่ียต่อเดือนเท่ากบั 357,000 เสน้/ เดือน เม่ือเทียบกบัยอด 
การผลิตยอดการผลิตของปี 2558 พบว่าปริมาณการผลิตลดลง 45,000 เสน้/ เดือน ท าใหบ้ริษทัของ
ผูท้  าวิจยัมีความตอ้งการเพ่ิมประสิทธิภาพ และลดตน้ทุน จึงเป็นบทสรุปท่ีท าการปรับปรุงการผลิต
ยางรถยนตป์ระเภทยางใหญ่ เพื่อประโยชน์สูงสุดขององคก์ร 
 เก็บรวบรวมขอ้มลู ผูท้  าวิจยัไดร้วบรวมขอ้มลูดา้นเวลาการท างานของพนกังานในแต่ละ
ขั้นตอน จ านวนพนกังานท่ีใชใ้นการผลิต ระยะทางท่ีใชใ้นการผลิต รวมถึงเวลาในการเปล่ียนวสัดุ
แต่ละชนิด และเวลาในการเปล่ียนรุ่น เพ่ือท าการวิเคราะห์หาแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
 วิเคราะห์ขอ้มลูและหาแนวทางการปรับปรุงการผลิต ส าหรับแนวทางการปรับปรุงมี 3 
แนวทาง คือ แนวคิดท่ี 1 ท าการกระจายงานของพนกังาน แนวคิดท่ี 2 ลดเวลาการท างานของ
พนกังานใน 1 รอบ แนวคิดท่ี 3 ปรับเปล่ียนขั้นตอนการท างานของพนกังาน 
  ด  าเนินการปรับปรุงการผลิต จากแนวทางการปรับปรุงท่ี 1 ผูว้ิจยัไดท้  าการกระจายงาน
ของพนกังาน 3rd Stage ทั้งหมดใหก้บัพนกังาน 2nd Stage แนวทางปรับปรุงท่ี 2 ผูว้ิจยัไดล้ดเวลา 
การท างานของพนกังานโดยการใชเ้คร่ืองทุ่นแรงงานแทนพนกังาน แนวทางปรับปรุงท่ี 3 ผูว้ิจยัได้
ปรับเปล่ียนขั้นตอนการท างานของพนกังาน  
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 จากการด าเนินการวิจยัเร่ืองการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตในกระบวนการประกอบ
ยางรถยนตม์ีวตัถุประสงคเ์พื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตในกระบวนการประกอบยางรถยนต์
และลดตน้ทุนการผลิตในกระบวนการประกอบยางรถยนต ์  
 จากการศึกษางานวิจยัท าใหส้รุปปัญหาเพื่อท าการปรับปรุงแกไ้ขได ้3 หวัขอ้ ดงัน้ี  
1) พนกังานเกิดการรองานจากเคร่ืองจกัร ปรับปรุงโดยท าการกระจายงานของพนกังาน 3rd Stage 
ใหก้บัพนกังาน 2nd Stage ท าใหส้ามารถลดจ านวนพนกังานไดท้ั้งส้ิน 2 คนต่อวนั คิดเป็นตน้ทุน 
การผลิตดา้นแรงงานได ้223,200 บาทต่อปี หรือคิดเป็นอตัราเปอร์เซ็นตต์น้ทุนดา้นแรงงานทางตรง
ลดลง 33.33 เปอร์เซ็นตต่์อปี 2) ผลิตงานไม่ทนัความตอ้งการของลกูคา้ ปรับปรุงโดยการลดเวลา
การท างานของพนกังานใน 1 รอบ ดว้ยวิธีการหาเคร่ืองทุ่นแรงเพื่อลดความสูญเปล่าในการรอ
เคร่ืองจกัรเคล่ือนท่ี ท าใหส้ามารถลดเวลาการท างานของพนกังานใน 1 รอบ ลงได ้15 วินาทีต่อเสน้ 
3) ระยะทางในการเดินผลิตงานของพนกังานไกลเกินไป ปรับปรุงโดยปรับเปล่ียนขั้นตอน 
การท างานของพนกังาน ท าใหส้ามารถลดระยะทางการผลิตได ้1,755 เมตรต่อวนั จึงสรุปไดว้่า
รายละเอียดปัญหาท่ีพบ และแนวทางการปรับปรุงนั้นตรงตามวตัถุประสงคข์องงานวิจยั 
 

อภปิรายผลการวจิยั 
 งานวิจยัน้ีเป็นการประยกุตใ์ชท้ฤษฎีการศึกษาเวลา (Time study) เพื่อหาขอ้มลูเบ้ืองตน้
ของกระบวนการท างานท่ีจะศึกษาเวลา การแบ่งงานเป็นงานยอ่ยเป็นการแบ่งขั้นตอนการท างาน
ออกเป็นงานยอ่ยส าหรับจบัเวลา การจบัเวลาการท างานแต่ละงานยอ่ยเพื่อเก็บขอ้มลู การก าหนด
จ านวนคร้ังในการจบัเวลาเพ่ือสร้างความเช่ือมัน่ในขอ้มลู จากนั้นท าการวิเคราะห์ผลการวจิยัจาก
ทฤษฎีกระบวนการปรับปรุงงานมาตรฐานในการท างาน (Kaizen of standardized work)  
การวิเคราะห์การท างาน คน-เคร่ืองจกัร (Man machine analysis) และเทคนิคการปรับปรุงงานเพ่ือ
เพ่ิมผลผลิต (ECRS) 
 การประยกุตท์ฤษฎีเหล่าน้ีท าใหจ้  าลองภาพการท างานของกระบวนการใหเ้ห็นไดว้่า มี
การใชท้รัพยากรแรงงานเพื่อการผลิตเกินความจ าเป็น ซ่ึงท าใหเ้กิดแนวคิดในการลดจ านวน
พนกังานลง 1 คน และอาศยัหลกัการ ECRS ในการรวมสถานีการท างาน 2nd Stage  และ 3rd Stage  
เขา้ดว้ยกนั อยา่งไรก็ตามเม่ือด าเนินการรวมสถานีงานในเบ้ืองตน้แลว้ประยกุต ์Man machine chart 
เพือ่วิเคราะห์ขั้นตอนการท างานพบว่าหลงัจากรวมสถานีการท างาน 2nd Stage และ 3rd Stage เขา้
ดว้ยกนัแลว้ท าใหร้อบเวลาการผลิตเกิน Takt time อยูเ่ลก็นอ้ย จึงตอ้งท าการวิเคราะห์การท างาน
ของพนกังานเพื่อปรับปรุงลดรอบเวลาการผลิตลง จากแนวคิดในการลดความสูญเปล่า 
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โดยการก าจดักิจกรรมการท างานท่ีจ  าเป็นของพนกังานใหเ้คร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์ท างานแทน ท าให้
ก  าหนดงานยกยางออกจาก Loader เดิมพนกังานตอ้งยนืจบั Raw cover เพื่อรอให ้Loader เคล่ือนท่ี
ออก ถกูปรับเปล่ียนใหม่ดว้ยการออกแบบ Kick off ท าให้สามารถก าจดังานน้ีออกจากการท างาน
พนกังานได ้และจากแนวคิดลดความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง ท าใหก้  าหนดงานหยบิ 1st จากราง 
Conveyer เดิมพนกังานตอ้งเดินไปหยบิ 1st ถกูปรับเปล่ียนใหม่ดว้ยการเพ่ิมความยาวของราง Con-
veyer ท าใหส้ามารถลดเวลาการท างานลงได ้จากนั้นท าการออกแบบขั้นตอนการท างานใหม่โดย
พิจารณาขั้นตอนการท างานท่ีเหมาะสมใน Man machine chart พบว่า สามารถลด Cycle time 
เท่ากบั Takt time จึงสรุปไดว้่า กระบวนการปรับปรุงงานมาตรฐานในการท างาน (Kaizen of  
standardized work) การวิเคราะห์การท างาน คน-เคร่ืองจกัร (Man machine analysis) และเทคนิค
การปรับปรุงงานเพ่ือเพ่ิมผลผลิต (ECRS) สามารถลดตน้ทุนการผลิต และเพ่ิมประสิทธิภาพ 
การผลิตลงได ้อยา่งไรก็ตามการประยกุตใ์ชท้ฤษฏีต่าง ๆ เหล่าน้ียงัคงตอ้งอาศยัประสบการณ์ 
การท างานท่ีหนา้งานจึงจะท าใหเ้ห็นโอกาสการลดความสูญเปล่าไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
 

ข้อเสนอแนะ 
 1.  ขั้นตอนท่ี 5 หรือ การใช ้Roller รีด Joint side wall โดยใชเ้ทคนิคการปรับปรุงงาน
เพ่ือเพ่ิมผลผลิต หวัขอ้การก าจดัขั้นตอนการท างานท่ีไม่จ  าเป็น เน่ืองจากขั้นตอนน้ีเป็นขั้นตอน 
การใชอุ้ปกรณ์ท่ีเรียกว่า Roller กดยางเพื่อใหย้างบริเวณรอย Joint side wall แน่นสนิทกนัยิง่ข้ึน  
จะไดไ้ม่มีปัญหาดา้นคุณภาพ จากการคาดการณ์หากท าการปรับปรุงขั้นตอนน้ีจะสามารถลดเวลาใน
การประกอบยางรถยนตไ์ด ้6 วินาทีต่อเสน้  
 2.  ขั้นตอนท่ี 4 หรือการ Set 1st Cover ใน Clamp ring โดยใชเ้ทคนิคการลดการสูญเสีย
จากกระบวนการท างาน หวัขอ้ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต เน่ืองจากขั้นตอนน้ีเป็น
ขั้นตอนท่ีตอ้งอาศยัความช านาญในการปฏิบติังานจึงจะเกิดความสูญเสียเน่ืองจากการกระบวนการ
นอ้ยท่ีสุด ดงันั้นจึงขอความร่วมมือกบัทาง Training center ของทางแผนกประกอบยางรถยนตเ์ขา้
ไปท าการทดสอบพนกังานทุก 120 วนั เพ่ือใหพ้นกังานไดพ้ฒันาทกัษะตวัเอง ซ่ึงไม่สามารถ
คาดการณ์ไดว้่าจะสามารถลดเวลาในการประกอบยางรถยนตไ์ดก่ี้วินาทีต่อเสน้ ข้ึนอยูก่บัทกัษะของ
พนกังานแต่ละคน 
 3.  ขั้นตอนท่ี 1 หรือการหมุนพนั Breaker 1 และ 2 โดยใชเ้ทคนิคการลดการสูญเสียจาก
กระบวนการท างาน หวัขอ้ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย เน่ืองจากขั้นตอนน้ีเป็นขั้นการท่ี
พนกังานยนืรอใหเ้คร่ืองจกัรหมุนพนั Breaker 1 และ 2 ดงันั้น จึงขอความร่วมมือจากแผนก  
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Production technology เพื่อท าการปรับความเร็วในการหมนุพนั Breaker 1 และ 2 ทั้งน้ีจะปรับได้
มากหรือนอ้ยข้ึนอยูท่ี่ปัญหาดา้นคุณภาพ จากการคาดการณ์หากท าการปรับปรุงขั้นตอนน้ีจะ
สามารถลดเวลาในการประกอบยางรถยนตไ์ด ้2 วินาทีต่อเสน้  
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ภาคผนวก ก 

ขอ้มลูการศึกษาเวลา ของโรงงานกรณีศกึษา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 ในการศึกษาเวลาของการปฏิบติังานของพนกังานฝ่ัง 2nd Stage จะใชว้ิธีการศกึษาเวลา
โดยตรงโดยอาศยัการจบัเวลาดว้ยนาฬิกาและแผงบนัทึกขอ้มลู ในการหาจ านวนคร้ังการจบัเวลาได้
ใชว้ิธีพิสยั (Range) ดงัน้ี 
 1.  จบัเวลาเบ้ืองตน้ 10 คร้ังในแต่ละขั้นตอน 
 2.  หาเวลาเฉล่ีย 
 3.  หาพิสยั R = ค่ามากสุด – ค่านอ้ยสุด 
 4.  หาค่า    

 5.  น าค่าท่ีไดไ้ปเปิดตาราง Maytag  จะไดจ้  านวนคร้ังในการจบัเวลาท่ีระดบัความเช่ือมัน่ 
95% ค่าความคลาดเคล่ือน ±5 ส าหรับขอ้มลูเวลาของขั้นตอนการปฏิบติังานของพนกังานฝ่ัง 2nd 
Stage แสดงในตารางภาคผนวก ก-1 ถึง ตารางภาคผนวก ก-4 
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ตารางภาคผนวก ก-1  ขอ้มลูการท างานในขั้นตอนการปฏิบติังานของพนกังาน 2nd Stage และ 3rd Stage (ก่อนกระจายงาน) 
 

OBSERVATION SHEET 
ช่ือเร่ือง: ขั้นตอนการปฏิบติังานของพนกังานฝ่ัง 2nd Stage และ 3rd Stage 
หน่วยงาน: Building 
บนัทึกโดย: นางสาววราภรณ์ โคตรสมบติั 

Element 
Time (Sec) 

 R    n 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

พนกังาน 2nd Stage 
จบั Brk1-วาง-เร่ิมหมุน 2.98 3.17 3.15 2.94 2.68 2.79 2.84 3.04 2.91 3.08 2.96 0.49 0.17 5 
เร่ิมพนั Brk1-หยดุหมุน 3.81 3.61 3.72 4.09 3.98 4.1 4.21 3.59 3.85 3.65 3.86 0.62 0.16 4 
จบัมีด-เร่ิมตดั 6.09 6.53 6.04 6.30 6.15 6.79 5.45 5.69 6.18 6.42 6.16 1.34 0.22 8 
เร่ิมตดั-วางมีด 1.89 1.72 1.89 2.11 2.15 1.98 2.15 2.11 1.84 2.05 1.99 0.43 0.22 8 
วางมีด-Joint Brk1 2.24 2.50 2.35 2.39 2.31 2.11 2.35 2.27 2.09 2.16 2.28 0.41 0.18 6 
จบั Brk2-วาง-เร่ิมหมุน 2.54 2.85 2.80 2.47 2.94 2.51 2.72 2.46 2.31 2.48 2.61 0.63 0.24 10 
เร่ิมพนั Brk2-หยดุหมุน 3.66 3.73 3.34 3.82 3.25 3.72 3.87 3.51 3.94 3.42 3.63 0.69 0.19 6 
จบัมีด-เร่ิมตดั 3.07 3.85 3.41 3.60 3.61 3.15 3.21 3.18 3.33 3.28 3.37 0.78 0.23 9 
เร่ิมตดั-วางมีด 2.05 2.42 2.10 2.35 2.31 2.39 2.34 2.45 2.4 2.15 2.30 0.40 0.17 5 
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ตารางภาคผนวก ก-1  (ต่อ) 
 

OBSERVATION SHEET 
ช่ือเร่ือง: ขั้นตอนการปฏิบติังานของพนกังานฝ่ัง 2nd Stage และ 3rd Stage 
หน่วยงาน: Building 
บนัทึกโดย: นางสาววราภรณ์ โคตรสมบติั 

Element 
Time (Sec) 

 R    n 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

วางมีด-Joint Brk2 1.94 2.07 2.12 2.01 1.98 2.31 2.28 2.1 2.21 1.98 2.10 0.37 0.18 6 
เดิน-หยดุเดิน 2.75 2.90 3.04 2.96 2.85 2.95 2.84 3.35 2.71 2.64 2.90 0.71 0.24 10 
ว่าง 7.56 8.02 7.46 8.24 7.94 7.98 8.09 8.45 8.12 8.06 7.99 0.99 0.12 2 
กด-รอ Loader ออกจากยาง 2.67 3.16 2.85 3.34 2.84 3.16 3.01 3.08 2.69 3.24 3.00 0.67 0.22 8 
หมุนยาง-เอายางลงราง 5.48 6.13 5.94 6.09 5.98 6.16 6.28 5.54 6.51 6.38 6.05 1.03 0.17 5 
เดิน-หยดุเดิน 2.67 2.98 2.74 3.19 3.31 3.08 2.87 3.16 2.87 2.65 2.95 0.66 0.22 8 
Joint tread 3.68 3.79 4.16 4.38 3.67 4.57 3.94 3.68 4.12 3.67 3.97 0.90 0.23 9 
เดิน-หยดุเดิน 2.49 2.67 2.85 2.67 2.59 2.84 2.97 2.84 2.61 2.52 2.71 0.48 0.18 6 
Set tread 5.69 5.59 5.84 5.44 5.56 5.72 5.41 5.02 5.34 5.78 5.64 0.82 0.15 3 
ว่าง 22.53 22.59 22.67 22.85 23.01 22.85 23.54 23.28 22.98 23.09 22.94 1.01 0.04 0 
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ตารางภาคผนวก ก-1  (ต่อ) 
 

OBSERVATION SHEET 
ช่ือเร่ือง: ขั้นตอนการปฏิบติังานของพนกังานฝ่ัง 2nd Stage และ 3rd Stage 
หน่วยงาน: Building 
บนัทึกโดย: นางสาววราภรณ์ โคตรสมบติั 

Element 
Time (Sec) 

 R    n 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

พนกังาน 3rd Stage               
Joint side wall 5.38 5.15 5.34 4.89 4.67 5.29 4.98 5.16 4.43 5.52 5.08 1.09 0.21 7 
ว่าง 11.26 12.52 11.98 11.67 11.95 12.01 12.34 11.76 12.21 12.43 12.01 1.26 0.10 2 
จบั Roller-วาง Roller 5.67 6.15 6.34 5.98 5.74 6.18 5.95 5.34 6.42 6.57 6.03 1.23 0.20 7 
ว่าง 11.12 11.68 11.95 12.05 11.95 12.6 12.09 11.65 11.94 12.52 11.96 1.48 0.12 2 
เอา 1st+sw. ออก-เร่ิมเดิน 3.13 3.16 3.56 3.28 3.50 2.94 3.15 3.46 2.81 2.95 3.19 0.75 0.23 9 
ใส่ 1st cover ใน bead lock 10.58 10.67 10.75 11.02 10.57 10.84 10.68 9.71 10.21 10.19 10.52 1.31 0.12 2 
เดิน-หยดุเดิน 2.95 2.64 2.97 3.16 2.61 2.84 3.18 3.19 3.24 3.16 2.99 0.63 0.21 7 
หยบิ 1stcover เอา 1st ใส่ former 4.02 3.84 4.21 3.91 3.27 4.13 4.18 4.19 3.94 3.98 3.97 0.94 0.24 10 
เอา 1st ใส่ former- เร่ิมเดิน 3.64 3.54 3.81 3.59 3.85 3.74 3.46 3.58 3.82 3.98 3.70 0.52 0.14 3 
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 จากขอ้มลูท่ีได ้ดงัตารางภาคผนวก ก-1 พบว่าไม่มีงานยอ่ยใดท่ีมีค่า  สูงเกิน 0.24 และ

เม่ือเปิดตารางแลว้ไดจ้  านวนคร้ังไม่เกิน 10 คร้ัง ดงันั้นจึงไม่ตอ้งจบัเวลาเพ่ิม
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ตารางภาคผนวก ก-2  ขอ้มลูการท างานในขั้นตอนการปฏิบติังานของพนกังานฝ่ัง 2nd Stage (หลงักระจายงานของพนกังาน 3rd Stage  
      ใหพ้นกังาน 2nd Stage) 
 

OBSERVATION SHEET 
ช่ือเร่ือง: ขั้นตอนการปฏิบติังานของพนกังานฝ่ัง 2nd Stage (หลงักระจายงานของพนกังาน 3rd Stage ใหพ้นกังาน 2nd Stage) 
หน่วยงาน: Building 
บนัทึกโดย: นางสาววราภรณ์ โคตรสมบติั 

Element 
Time (Sec) 

 R    n 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

จบั Brk1-วาง-เร่ิมหมุน 2.98 3.17 3.15 2.94 2.68 2.79 2.84 3.04 2.91 3.08 2.96 0.49 0.17 5 
เร่ิมพนั Brk1-หยดุหมุน 3.81 3.61 3.72 4.09 3.98 4.1 4.21 3.59 3.85 3.65 3.86 0.62 0.16 4 
จบัมีด-เร่ิมตดั 6.09 6.53 6.04 6.30 6.15 6.79 5.45 5.69 6.18 6.42 6.16 1.34 0.22 8 
เร่ิมตดั-วางมีด 1.89 1.72 1.89 2.11 2.15 1.98 2.15 2.11 1.84 2.05 1.99 0.43 0.22 8 
วางมีด-Joint Brk1 2.24 2.50 2.35 2.39 2.31 2.11 2.35 2.27 2.09 2.16 2.28 0.41 0.18 6 
จบั Brk2-วาง-เร่ิมหมุน 2.54 2.85 2.80 2.47 2.94 2.51 2.72 2.46 2.31 2.48 2.61 0.63 0.24 10 
เร่ิมพนั Brk2-หยดุหมุน 3.66 3.73 3.34 3.82 3.25 3.72 3.87 3.51 3.94 3.42 3.63 0.69 0.19 6 
จบัมีด-เร่ิมตดั 3.07 3.85 3.41 3.60 3.61 3.15 3.21 3.18 3.33 3.28 3.37 0.78 0.23 9 
เร่ิมตดั-วางมีด 2.05 2.42 2.10 2.35 2.31 2.39 2.34 2.45 2.4 2.15 2.30 0.40 0.17 5 
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ตารางภาคผนวก ก-2  (ต่อ) 
 

OBSERVATION SHEET 
ช่ือเร่ือง: ขั้นตอนการปฏิบติังานของพนกังานฝ่ัง 2nd Stage (หลงักระจายงานของพนกังาน 3rd Stage ใหพ้นกังาน 2nd Stage) 
หน่วยงาน: Building 
บนัทึกโดย: นางสาววราภรณ์ โคตรสมบติั 

Element 
Time (Sec) 

 R    n 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

วางมีด-Joint Brk2 1.94 2.07 2.12 2.01 1.98 2.31 2.28 2.1 2.21 1.98 2.10 0.37 0.18 6 
เดิน-หยดุเดิน 2.75 2.90 3.04 2.96 2.85 2.95 2.84 3.35 2.71 2.64 2.90 0.71 0.24 10 
Joint sw. -กด Auto 5.38 5.15 5.34 4.89 4.67 5.29 4.98 5.16 4.43 5.52 5.08 1.09 0.21 7 
เดิน-หยดุเดิน 3.12 2.95 2.74 2.87 3.16 3.45 2.71 3.21 2.98 3.17 3.04 0.74 0.24 10 
กด +รอ Loader ออก 2.67 3.16 2.85 3.34 2.84 3.16 3.01 3.08 2.69 3.24 3.00 0.67 0.22 8 
หมุนยาง-เอายางลงราง 5.48 6.13 5.94 6.09 5.98 6.16 6.28 5.54 6.51 6.38 6.05 1.03 0.17 5 
เดิน-หยดุเดิน 2.67 2.98 2.74 3.19 3.31 3.08 2.87 3.16 2.87 2.65 2.95 0.66 0.22 8 
จบั Roller-วาง Roller 5.67 6.15 6.34 5.98 5.74 6.18 5.95 5.34 6.42 6.57 6.03 1.23 0.20 7 
เอา 1st +SW ออก- เร่ิมเดิน 3.13 3.16 3.56 3.28 3.50 2.94 3.15 3.46 2.81 2.95 3.19 0.75 0.23 9 
เอา 1st +SW ใส่ Bead lock 10.58 10.67 10.75 11.02 10.57 10.84 10.68 9.71 10.21 10.19 10.52 1.31 0.12 2 
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ตารางภาคผนวก ก-2  (ต่อ) 
 

OBSERVATION SHEET 
ช่ือเร่ือง: ขั้นตอนการปฏิบติังานของพนกังานฝ่ัง 2nd Stage (หลงักระจายงานของพนกังาน 3rd Stage ใหพ้นกังาน 2nd Stage) 
หน่วยงาน: Building 
บนัทึกโดย: นางสาววราภรณ์ โคตรสมบติั 

Element 
Time (Sec) 

 R    n 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

เดิน-หยดุเดิน 2.95 2.64 2.97 3.16 2.61 2.84 3.18 3.19 3.24 3.16 2.99 0.63 0.21 7 
หยบิ 1st -เอา1st ใส่ Former 4.02 3.84 4.21 3.91 3.27 4.13 4.18 4.19 3.94 3.98 3.97 0.94 0.24 10 
เอา 1st ใส่ Former- เร่ิมเดิน 3.64 3.54 3.81 3.59 3.85 3.74 3.46 3.58 3.82 3.98 3.70 0.52 0.14 3 
เดิน-หยดุเดิน 4.47 3.95 4.35 3.68 3.95 3.64 3.81 3.95 4.19 3.83 3.98 0.83 0.21 7 
Joint tread 3.68 3.79 4.16 4.38 3.67 4.57 3.94 3.68 4.12 3.67 3.97 0.90 0.23 9 
เดิน-หยดุเดิน 2.49 2.67 2.85 2.67 2.59 2.84 2.97 2.84 2.61 2.52 2.71 0.48 0.18 6 
Set tread 5.69 5.59 5.84 5.44 5.56 5.72 5.41 5.02 5.34 5.78 5.64 0.82 0.15 3 
เดิน-หยดุเดิน 2.61 2.69 2.84 2.74 3.21 2.69 3.05 2.68 2.85 2.94 2.83 0.60 0.21 7 
เอา 1st ใส่ Former-เร่ิมเดิน 3.64 3.54 3.81 3.59 3.85 3.74 3.46 3.58 3.82 3.98 3.70 0.52 0.14 3 
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จากขอ้มลูท่ีได ้ดงัตารางภาคผนวก ก-2 พบว่าไม่มีงานยอ่ยใดท่ีมีค่า    สูงเกิน 0.24 และ

เมื่อเปิดตารางแลว้ไดจ้  านวนคร้ังไม่เกิน 10 คร้ัง ดงันั้นจึงไม่ตอ้งจบัเวลาเพ่ิม
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ตารางภาคผนวก ก-3  ขอ้มลูการท างานในขั้นตอนการปฏิบติังานของพนกังานฝ่ัง 2nd Stage (หลงัจากปรับปรุงขั้นตอนท่ี 4 และขั้นตอนท่ี 7) 
 

OBSERVATION SHEET 
ช่ือเร่ือง: ขอ้มลูการท างานในขั้นตอนการปฏิบติังานของพนกังานฝ่ัง 2nd Stage (หลงัจากปรับปรุงขั้นตอนท่ี 4 และขั้นตอนท่ี 7) 
หน่วยงาน: Building 
บนัทึกโดย: นางสาววราภรณ์ โคตรสมบติั 

Element 
Time (Sec) 

 R    n 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

จบั Brk1-วาง-เร่ิมหมุน 2.98 3.17 3.15 2.94 2.68 2.79 2.84 3.04 2.91 3.08 2.96 0.49 0.17 5 
เร่ิมพนั Brk1-หยดุหมุน 3.81 3.61 3.72 4.09 3.98 4.1 4.21 3.59 3.85 3.65 3.86 0.62 0.16 4 
จบัมีด-เร่ิมตดั 6.09 6.53 6.04 6.30 6.15 6.79 5.45 5.69 6.18 6.42 6.16 1.34 0.22 8 
เร่ิมตดั-วางมีด 1.89 1.72 1.89 2.11 2.15 1.98 2.15 2.11 1.84 2.05 1.99 0.43 0.22 8 
วางมีด-Joint Brk1 2.24 2.50 2.35 2.39 2.31 2.11 2.35 2.27 2.09 2.16 2.28 0.41 0.18 6 
จบั Brk2-วาง-เร่ิมหมุน 2.54 2.85 2.80 2.47 2.94 2.51 2.72 2.46 2.31 2.48 2.61 0.63 0.24 10 
เร่ิมพนั Brk2-หยดุหมุน 3.66 3.73 3.34 3.82 3.25 3.72 3.87 3.51 3.94 3.42 3.63 0.69 0.19 6 
จบัมีด-เร่ิมตดั 3.07 3.85 3.41 3.60 3.61 3.15 3.21 3.18 3.33 3.28 3.37 0.78 0.23 9 
เร่ิมตดั-วางมีด 2.05 2.42 2.10 2.35 2.31 2.39 2.34 2.45 2.4 2.15 2.30 0.40 0.17 5 
วางมีด-Joint Brk2 1.94 2.07 2.12 2.01 1.98 2.31 2.28 2.1 2.21 1.98 2.10 0.37 0.18 6 
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ตารางภาคผนวก ก-3  (ต่อ) 
 

OBSERVATION SHEET 
ช่ือเร่ือง: ขอ้มลูการท างานในขั้นตอนการปฏิบติังานของพนกังานฝ่ัง 2nd Stage (หลงัจากปรับปรุงขั้นตอนท่ี 4 และขั้นตอนท่ี 7) 
หน่วยงาน: Building 
บนัทึกโดย: นางสาววราภรณ์ โคตรสมบติั 

Element 
Time (Sec) 

 R    n 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

เดิน-หยดุเดิน 2.75 2.90 3.04 2.96 2.85 2.95 2.84 3.35 2.71 2.64 2.90 0.71 0.24 10 
Joint sw. -กด Auto 5.38 5.15 5.34 4.89 4.67 5.29 4.98 5.16 4.43 5.52 5.08 1.09 0.21 7 
ว่าง 8.95 8.56 9.16 8.76 9.01 8.95 9.37 9.58 8.99 9.25 9.06 1.02 0.11 2 
เดิน-หยดุเดิน 3.12 2.95 2.74 2.87 3.16 3.45 2.71 3.21 2.98 3.17 3.04 0.74 0.24 10 
จบั Roller-วาง Roller 5.67 6.15 6.34 5.98 5.74 6.18 5.95 5.34 6.42 6.57 6.03 1.23 0.20 7 
เอา 1st+SW ออก- เร่ิมเดิน 3.13 3.16 3.56 3.28 3.50 2.94 3.15 3.46 2.81 2.95 3.19 0.75 0.23 9 
เอา 1st+SW ใส่ Bead lock 10.58 10.67 10.75 11.02 10.57 10.84 10.68 9.71 10.21 10.19 10.52 1.31 0.12 4 
เดิน-หยดุเดิน 2.95 2.64 2.97 3.16 2.61 2.84 3.18 3.19 3.24 3.16 2.99 0.63 0.21 7 
หยบิ 1st-เอา1st ใส่ Former 1.03 1.25 1.18 1.04 0.99 1.22 1.26 1.21 1.16 1.12 1.15 0.27 0.24 10 
เอา1st ใส่ Former- เร่ิมเดิน 3.64 3.54 3.81 3.59 3.85 3.74 3.46 3.58 3.82 3.98 3.70 0.52 0.14 3 
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ตารางภาคผนวก ก-3  (ต่อ) 
 

OBSERVATION SHEET 
ช่ือเร่ือง: ขอ้มลูการท างานในขั้นตอนการปฏิบติังานของพนกังานฝ่ัง 2nd Stage (หลงัจากปรับปรุงขั้นตอนท่ี 4 และขั้นตอนท่ี 7) 
หน่วยงาน: Building 
บนัทึกโดย: นางสาววราภรณ์ โคตรสมบติั 

Element 
Time (Sec) 

 R    n 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

เดิน-หยดุเดิน 4.47 3.95 4.35 3.68 3.95 3.64 3.81 3.95 4.19 3.83 3.98 0.83 0.21 7 
Joint tread 3.68 3.79 4.16 4.38 3.67 4.57 3.94 3.68 4.12 3.67 3.97 0.90 0.23 9 
เดิน-หยดุเดิน 2.49 2.67 2.85 2.67 2.59 2.84 2.97 2.84 2.61 2.52 2.71 0.48 0.18 6 
Set Tread 5.69 5.59 5.84 5.44 5.56 5.72 5.41 5.02 5.34 5.78 5.64 0.82 0.15 3 
เดิน-หยดุเดิน 2.61 2.69 2.84 2.74 3.21 2.69 3.05 2.68 2.85 2.94 2.83 0.60 0.21 7 
 
 จากขอ้มลูท่ีได ้ดงัตารางภาคผนวก ก-3 พบว่าไม่มีงานยอ่ยใดท่ีมีค่า  สูงเกิน 0.24 และเม่ือเปิดตารางแลว้ไดจ้  านวนคร้ังไม่เกิน 10 คร้ัง ดงันั้นจึงไม่

ตอ้งจบัเวลาเพ่ิม 
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ตารางภาคผนวก ก-4  ขอ้มลูการท างานในขั้นตอนการปฏิบติังานของพนกังานฝ่ัง 2nd Stage (ปรับเปล่ียนขั้นตอนการท างานของพนกังาน)   
 

OBSERVATION SHEET 
ช่ือเร่ือง: ขอ้มลูการท างานในขั้นตอนการปฏิบติังานของพนกังานฝ่ัง 2nd Stage (ปรับเปล่ียนขั้นตอนการท างานของพนกังาน)   
หน่วยงาน: Building 
บนัทึกโดย: นางสาววราภรณ์ โคตรสมบติั 

Element 
Time (Sec) 

 R    n 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

จบั Brk1-วาง-เร่ิมหมุน 2.98 3.17 3.15 2.94 2.68 2.79 2.84 3.04 2.91 3.08 2.96 0.49 0.17 5 
เร่ิมพนั Brk1-หยดุหมุน 3.81 3.61 3.72 4.09 3.98 4.1 4.21 3.59 3.85 3.65 3.86 0.62 0.16 4 
จบัมีด-เร่ิมตดั 6.09 6.53 6.04 6.30 6.15 6.79 5.45 5.69 6.18 6.42 6.16 1.34 0.22 8 
เร่ิมตดั-วางมีด 1.89 1.72 1.89 2.11 2.15 1.98 2.15 2.11 1.84 2.05 1.99 0.43 0.22 8 
วางมีด-Joint Brk1 2.24 2.50 2.35 2.39 2.31 2.11 2.35 2.27 2.09 2.16 2.28 0.41 0.18 6 
จบั Brk2-วาง-เร่ิมหมุน 2.54 2.85 2.80 2.47 2.94 2.51 2.72 2.46 2.31 2.48 2.61 0.63 0.24 10 
เร่ิมพนั Brk2-หยดุหมุน 3.66 3.73 3.34 3.82 3.25 3.72 3.87 3.51 3.94 3.42 3.63 0.69 0.19 6 
จบัมีด-เร่ิมตดั 3.07 3.85 3.41 3.60 3.61 3.15 3.21 3.18 3.33 3.28 3.37 0.78 0.23 9 
เร่ิมตดั-วางมีด 2.05 2.42 2.10 2.35 2.31 2.39 2.34 2.45 2.4 2.15 2.30 0.40 0.17 5 
วางมีด-Joint Brk2 1.94 2.07 2.12 2.01 1.98 2.31 2.28 2.1 2.21 1.98 2.10 0.37 0.18 6 
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ตารางภาคผนวก ก-4  (ต่อ)   
 

OBSERVATION SHEET 
ช่ือเร่ือง: ขอ้มลูการท างานในขั้นตอนการปฏิบติังานของพนกังานฝ่ัง 2nd Stage (ปรับเปล่ียนขั้นตอนการท างานของพนกังาน)   
หน่วยงาน: Building 
บนัทึกโดย: นางสาววราภรณ์ โคตรสมบติั 

Element 
Time (Sec) 

 R    n 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

เดิน-หยดุเดิน 2.75 2.90 3.04 2.96 2.85 2.95 2.84 3.35 2.71 2.64 2.90 0.71 0.24 10 
Joint sw. -กด Auto 5.38 5.15 5.34 4.89 4.67 5.29 4.98 5.16 4.43 5.52 5.08 1.09 0.21 7 
เอา 1st+SW ใส่ Bead lock 10.58 10.67 10.75 11.02 10.57 10.84 10.68 9.71 10.21 10.19 10.52 1.31 0.12 2 
เดิน-หยดุเดิน 3.12 2.95 2.74 2.87 3.16 3.45 2.71 3.21 2.98 3.17 3.04 0.74 0.24 10 
จบั Roller-วาง Roller 5.67 6.15 6.34 5.98 5.74 6.18 5.95 5.34 6.42 6.57 6.03 1.23 0.20 7 
เอา 1st +sw. ออก- เร่ิมเดิน 3.13 3.16 3.56 3.28 3.50 2.94 3.15 3.46 2.81 2.95 3.19 0.75 0.23 9 
เดิน-หยดุเดิน 2.67 2.98 2.74 3.19 3.31 3.08 2.87 3.16 2.87 2.65 2.95 0.66 0.22 8 
หยบิ 1st -เอา 1st ใส่ Former 1.03 1.25 1.18 1.04 0.99 1.22 1.26 1.21 1.16 1.12 1.15 0.27 0.24 10 
เอา 1st ใส่ Former- เร่ิมเดิน 3.64 3.54 3.81 3.59 3.85 3.74 3.46 3.58 3.82 3.98 3.70 0.52 0.14 3 
เดิน-หยดุเดิน 4.47 3.95 4.35 3.68 3.95 3.64 3.81 3.95 4.19 3.83 3.98 0.83 0.21 7 
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ตารางภาคผนวก ก-4  (ต่อ)   
 

OBSERVATION SHEET 
ช่ือเร่ือง: ขอ้มลูการท างานในขั้นตอนการปฏิบติังานของพนกังานฝ่ัง 2nd Stage (ปรับเปล่ียนขั้นตอนการท างานของพนกังาน)   
หน่วยงาน: Building 
บนัทึกโดย: นางสาววราภรณ์ โคตรสมบติั 

Element 
Time (Sec) 

 R    n 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Joint tread 3.68 3.79 4.16 4.38 3.67 4.57 3.94 3.68 4.12 3.67 3.97 0.90 0.23 9 
เดิน-หยดุเดิน 2.49 2.67 2.85 2.67 2.59 2.84 2.97 2.84 2.61 2.52 2.71 0.48 0.18 6 
Set Tread 5.69 5.59 5.84 5.44 5.56 5.72 5.41 5.02 5.34 5.78 5.64 0.82 0.15 3 
เดิน-หยดุเดิน 2.61 2.69 2.84 2.74 3.21 2.69 3.05 2.68 2.85 2.94 2.83 0.60 0.21 7 
 
 จากขอ้มลูท่ีได ้ดงัตารางภาคผนวก ก-4 พบว่าไม่มีงานยอ่ยใดท่ีมีค่า  สูงเกิน 0.24 และเม่ือเปิดตารางแลว้ไดจ้  านวนคร้ังไม่เกิน 10 คร้ัง ดงันั้นจึงไม่

ตอ้งจบัเวลาเพ่ิม 
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