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บทคัดย่อ 
 

 โครงงานปริญญานิพนธ์นี้มีวัตถุประสงค์เพื่อวิเคราะห์สาเหตุของความสูญเปล่าในกระบวนการบรรจุ
ตลับเมตรของโรงงานแห่งหนึ่งโดยอาศัยหลักการเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหว  แผ่นการวัดสมรรถนะของ
ระบบการผลิต (PMSMS) ได้ถูกใช้วัดค่าสภาพปัจจุบันและกำหนดหัวข้อปัญหา กิจกรรมการบรรจุตลับเมตร มี
รอบเวลาการผลิตจริงในการบรรจุสูงสุด เท่ากับ 9.10 วินาทีต่อชิ้น ส่งผลให้กิจกรรมการบรรจุไม่สามารถผลิต
ได้ทันตามความต้องการของลูกค้า ดังนั้นกิจกรรมการบรรจุตลับเมตรอย่างละเอียดจึงถูกพิจารณาในงานวิจัย
ฉบับนี้ เครื่องมือไซโคลกราฟเป็นเครื่องมือที่สำคัญเพ่ือวิเคราะห์การเคลื่อนไหวมือของพนักงาน เพื่อนำไปสู่
การเคลื่อนไหวของมือที่สมมาตรขึ้น ตำแหน่งของเครื่องมือได้ถูกจัดเรียงใหม่ภายใต้หลักการของ ECRS เพ่ือ
ลดระยะทางการเคลื่อนที่ของมือไปยังเครื่องมือ (หรือชิ้นงาน) หลังจากการปรับปรุง รอบเวลาการผลิตจริงใน
การบรรจุลดจาก 9.10 วินาทีต่อชิ้น เหลือ 7.56 วินาทีต่อชิ้น กำลังการผลิตเพิ่มขึ้น 20.37% นอกจากนี้
สามารถลดต้นทุน 2,204,058 บาทต่อปี 
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ABSTRACT 
 

  The primary purpose of project is to analyze the cause of waste in a packing 
process for steel tape measures by means of the principles of motion economy. First, 
performance measurement sheet in manufacturing system (PMSMS) is employed to study the 
current situation and determine the major problems. It is noted that the packing process gives 
the highest actual cycle time, i.e., 9.10 second per piece, which does not meet the customer 
demand. Therefore, the process of product packing is considered thoroughly in this project. 
Cyclograph technique is an important tool in order to analyze hand movements of operator, 
thereby leading to the symmetry of the hand movement pattern. Under ECRS concept, the 
new positions of equipment are rearranged in the working area, in order to reduce the distance 
of hand movements between an operator and equipment (or parts). After the improvement, 
the cycle time reduces from 9.10 second per piece to 7.56 second per piece. The capacity 
increases by 20.37%. In addition, we can save 2,204,058 baht a year. 
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บทที่ 1 
บทนำ 

 
 ในบทนี้เป็นการกล่าวถึงที่มาและความสำคัญในการทำปริญญานิพนธ์ฉบับนี้ โดยมีความเกี่ยวข้องกับ
การปรับปรุงกระบวนการบรรจุผลิตภัณฑ์ตลับเมตรด้วยหลักเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหว  (Principle of 
Motion Economy) โดยผู้วิจัยบรรยายถึงข้อมูลทั่วไป ปัญหาที่เกิดขึ้น วัตถุประสงค์และขอบเขตงานวิจัย ซึ่ง
แสดงผ่านหัวข้อดังนี้ 
 1.1 ความเป็นมาและความสำคัญของปัญหา 
 1.2 วัตถุประสงค์ 
 1.3 ขอบเขตของปริญญานิพนธ์ 
 1.4 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 
 1.5 แผนการดำเนินงาน 
 
1.1 ความเป็นมาและความสำคัญของปัญหา 
 ในสภาวะปัจจุบันธุรกิจต่าง ๆ มีการแข่งขันที่เพิ่มมากขึ้น ผู้ประกอบการหรือธุรกิจต่างๆไม่ว่าจะเป็น
ธุรกิจขนาดใดย่อมต้องสร้างหนทางหรือวิธีการเพื่ออยู่รอดในการทำธุรกิจและหาวิธีที่จะเพิ่มประสิทธิภาพ ไม่
ว่าจะเป็นทรัพยากรที่มีอยู่อย่างจำกัดและมีความสำคัญต่อกระบวนการผลิต เช่น เครื่องมือ เครื่องจักรและ
แรงงาน สิ่งต่างๆเหล่านี้เป็นปัจจัยพ้ืนฐานในกระบวนการผลิด ดังนั้นองค์กรต้องหากลยุทธ์ที่เหมาะสมเพ่ือเพ่ิม
ประสิทธิภาพในการผลิต โดยควบคุมต้นทุนและค่าใช้จ่ายอย่างเหมาะสม  หากองค์กรใดสามารถลดต้นทุนลง 
จะส่งผลให้ดำเนินธุรกิจต่อไปได้ 
 สำหรับสายการประกอบตลับเมตร เป็นสายการประกอบที่ใช้แรงงานคนเป็นปัจจัยหลักในการ
ดำเนินงาน โดยต้นทุนที่เพ่ิมข้ึนจากโรงงานประกอบด้วย 3 ส่วน ได้แก่ ต้นทุนวัตถุดิบ (Material Cost) ต้นทุน
แรงงาน (Labor Cost) และต้นทุนค่าใช้จ่ายโรงงาน (Factory Over Head, FOH) โดยต้นทุนวัตถุดิบของ
โรงงาน ก่อนปรับปรุงมีการสั่งวัตถุดิบจากต่างประเทศซึ่งมีทั้งต้นทุนวัตถุดิบ (Material Cost) และต้นทุนขนส่ง 
(Transportation Cost) ส่งผลให้ต้นทุนวัตถุดิบโดยรวมมีค่าสูงขึ้น ทางโรงงานจึงมีการปรับปรุงโดยการผลิต
วัตถุดิบเองภายในโรงงาน (Insourcing) เพื่อลดต้นทุนของวัตถุดิบและการขนส่ง สำหรับต้นทุนแรงงานและ
ค่าใช้จ่ายโรงงาน จะมุ่งเน้นที่การจัดการกับแรงงานคนเป็นสำคัญ เพ่ือปรับปรุงให้ต้นทุนโดยรวมลดลง เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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 ข้อความแห่งปัญหาของงานวิจัยนี้ คือ รอบเวลาในการผลิต (Cycle Time) ของกิจกรรมหลักท่ี 6 การ
บรรจุตลับเมตรมีค่าเกินรอบเวลาเป้าหมาย (Takt Time) ส่งผลให้ผลิตตลับเมตรไม่ทันตามความต้องการของ
ลูกค้า (Customer Demand) 
 ดัชนีชี้วัดของงานวิจัย คือ รอบเวลาการผลิต (Cycle Time) ของกิจกรรมหลักที่ 6 การบรรจุตลับ
เมตร โดยมีเป้าหมายหลังปรับปรุง มีค่าน้อยกว่ารอบเวลาเป้าหมาย (Takt Time) ปัจจุบันรอบเวลาการผลิต
ของกิจกรรมหลักที่ 6 การบรรจุตลับเมตร มีค่าเท่ากับ 9.10 วินาทีต่อชิ้น และรอบเวลาเป้าหมาย มีค่าเท่ากับ 
7.74 วินาทีตอ่ชิ้น 
 ผู้วิจัยจึงได้มีแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการประกอบของโรงงาน โดยมุ่งเน้นไปที่การจำแนก
กิจกรรมที่ไม่ก่อมูลค่าเพิ่มภายในสายการประกอบ ทำการลดและขจัดความสูญเปล่าจากการเคลื่อนไหวให้
เหลือน้อยที่สุดโดยใช้เทคนิคการบันทึกภาพแบบหน่วงเวลาหรือไซโคลกราฟ (Cyclograph) จัดวางอุปกรณ์
และออกแบบอุปกรณ์เพื่อสนับสนุนพนักงานในสายการประกอบตลับเมตร ให้เกิดความเหมาะสมในการ
ทำงานเพ่ือให้พนักงานในสายการประกอบปฎิบัติงานได้รวดเร็ว และจัดแบ่งหน้าที่ของพนักงานที่รับผิดชอบใน
กิจกรรมที่มีเวลาว่าง (Idle Time) เพ่ือนำแรงงานเดิมไปทำงานในส่วนอ่ืนๆได้โดยไม่ต้องจ้างแรงงานเพ่ิม และ
ลดต้นทุนโดยรวมในการผลิตให้ต่ำที่สุด  
 
1.2 วัตถุประสงค์ 
 เพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุของความสูญเปล่า และลดรอบเวลาการผลิตจริงในกระบวนการบรรจุตลับ
เมตรโดยอาศัยหลักการเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหวและไซโคลกราฟ 
 

1.3 ขอบเขตของปริญญานิพนธ์ 
1. ใช้ข้อมูลการผลิตในช่วงเดือน สิงหาคม-ธันวาคม 2563 
2. กำหนดให้พนักงานในสายการประกอบมีจำนวน 11 คนต่อสายการประกอบตลับเมตร 
3. ศึกษากระบวนการประกอบเฉพาะสายการประกอบที่ 6 
4. ศึกษาการทำงานของพนักงาน 1 คนในพ้ืนที่ทำงานท่ีโต๊ะ 6 เท่านั้น 
5. กิจกรรมกลุ่ม D ไม่จัดอยู่ในรอบเวลาการผลิตจริง  
  

1.4 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 
1. ปรับปรุงการใช้ทรัพยากรให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด 
2. ลดขั้นตอนที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพ่ิม และลดการเคลื่อนไหวเกินความจำเป็น 
3. สามารถผลิตได้ทันตามรอบเวลาเป้าหมาย 
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1.5 แผนการดำเนินงาน 
การดำเนินงานวิจัยนี้มีระยะเวลาในการดำเนินงาน โดยจะเริ่มจากเดือนสิงหาคม พ .ศ. 2563 และ

สิ้นสุดในเดือนเมษายน พ.ศ. 2564 ซึ่งมีรายละเอียดการดำเนินงาน ดังแสดงในตารางที่ 1.1 

ตารางที่ 1.1 ขั้นตอนการดำเนินของโครงงาน 

 
 
 
 
 

 
 

ขั้นตอนการดำเนินงาน บทที่ 
พ.ศ. 2563 พ.ศ. 2564 

ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. 

1. การสำรวจสภาพปัจจุบันเบื้องต้น
และกำหนดหัวข้อปัญหา 

1,3 

                  

2. ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่
เกี่ยวข้อง   

2 
                  

3. เก็บข้อมูลที่เก่ียวข้องแบบละเอียด  3                   

4. วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาและ
หาแนวทางการแก้ไข  

3 
                  

5. ปรับปรุงกระบวนการผลิตและ
ออกแบบอุปกรณ์และลงมือปฎิบัติ 

4 
                  

6. เปรียบเทียบผลก่อนและหลัง
ปรับปรุงกระบวนการ 

4 
                  

7. สรุปผลการดำเนินงานและ
ข้อเสนอแนะ  

5 
                  

8. เขียนรูปเล่มปริญญานิพนธ์   
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บทที่ 2 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 

 งานวิจัยฉบับนี้กล่าวถึงทฤษฎีที่เกี่ยวข้องที่ได้นำมาใช้เพื่อเป็นแนวทางในการวิเคราะห์ถึงสาเหตุของ
ปัญหาและเพิ ่มประสิทธิภาพการทำงานของพนักงานในสายการประกอบ โดยการศึกษาการทำงานของ
พนักงานในสายการประกอบตลับเมตร มีการศึกษาในระดับมหัพภาค (Macromotion Study) โดยทำการ
ปรับปรุงสายการประกอบเพ่ือให้มีประสิทธิภาพสูงสุด แต่ขาดการวิเคราะห์เชิงลึกในด้านการศึกษาการทำงาน
ระดับจุลภาค (Micromotion Study) เพื่อวิเคราะห์การเคลื่อนไหวที่สูญเปล่า การเคลื่อนไหวที่ไม่เหมาะสม 
และการจัดวางสิ่งของบนสถานที่ทำงาน ดังนั้น จึงมีการศึกษาเพื่อปรับปรุงการทำงานของพนักงานในระดับ
จุลภาค โดยใช้เทคนิคต่างๆ ดังนี้ 
 2.1 รอบเวลาเป้าหมาย (Takt Time) 
 2.2 แผ่นการวัดสมรรถนะของระบบการผลิต (PMSMS) 
  2.2.1 รอบเวลาการผลิต (Cycle Time)   
  2.2.2 เวลาที่ใช้ในการผลิตหรือประกอบ (Process Time) 
  2.2.3 เวลาในการเคลื่อนชิ้นงาน (Throughput Time) 
  2.2.4 ประสิทธิผลของรอบการผลิต (MCE) 
  2.2.5 ประเภทของกิจกรรมในมุมมองของการเพิ่มมูลค่า 
 2.3 แผนผังต้นไม้ (Tree Diagram) 
 2.4 แผนภูมิยามาซูมิ (Yamazumi Chart) 
 2.5 แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart)  
 2.6 เทคนิคลดความสูญเปล่า ECRS 
 2.7 หลักเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหว (Principle of Motion Economy) 
  2.7.1 การออกแบบสถานที่ทำงาน   
  2.7.2 การศึกษาการเคลื่อนไหวจุลภาค (Micromotion Study) 
  2.7.3 ไซโคลกราฟ (Cyclograph)  
 2.8 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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2.1 รอบเวลาเป้าหมาย (Takt Time)  
 รอบเวลาเป้าหมาย (Takt Time) คือ เครื่องมือลีน (Lean Manufacturing) ที่บ่งบอกถึงอัตราการ
ผลิตชิ้นงาน (Pace) เพ่ือให้ได้จำนวนชิ้นงานตามระดับความต้องการของลูกค้า (Meet Customer Demand) 
โดยทางบริษัทจะหาวิธีการดำเนินการเพื่อไม่ให้เกินรอบเวลาเป้าหมาย (Takt Time) เช่น รอบเวลาเป้าหมาย 
เท่ากับ 10 วินาทีต่อชิ้น การจะผลิตสินค้าหนึ่งชิ้นไม่ควรมีค่าเกินรอบเวลาเป้าหมายเพื่อให้ผลิตได้ทันตามความ
ต้องการของลูกค้า โดยมีวิธีคำนวณดังนี้ (Bragg, 2007) 
 

รอบเวลาเป้าหมาย = 
เวลาทำงานท้ังหมด (Available Time)

ปริมาณความต้องการของลูกค้า (Customer Demand)
   (2.1) 

 
2.2 แผ่นการวัดสมรรถนะของระบบการผลิต (PMSMS) 
  แ ผ ่ น ก า ร ว ั ด ส ม ร ร ถ น ะ ข อ ง ร ะบ บ ก า ร ผ ล ิ ต  ( Performance Measurement Sheet in 
Manufacturing System) เป็นเครื่องมือที่ช่วยในการวัดและวิเคราะห์สมรรถนะของระบบการผลิตในทุกๆ  
สายการผลิตที ่ทำงานต่อเนื ่องกัน และระบบการผลิตทั้งหมดตามขอบเขตที่สนใจ รวมถึงการวัดค่าของ
ทรัพยากรที่ใช้ (Resource Input) โดยจะแสดงถึง รอบเวลาการผลิต (Cycle Time) เวลาในการผลิตหรือ
ประกอบ (Processing Time) เวลาในการเคลื่อนชิ ้นงาน (Throughput Time) ประสิทธิผลรอบการผลิต 
(Manufacturing Cycle Effectiveness, MCE) จำนวนพนักงาน จำนวนเครื่องจักร จำนวนชั่วโมงการทำงาน
ปกติและจำนวนชั่วโมงการทำงานล่วงเวลา (Over Time, OT) (กิตติวัฒน์ สิริเกษมสุข, 2563) 

ตารางที่ 2.1 ตัวอย่างตารางแผ่นการวัดสมรรถนะของระบบการผลิต 
                                             กิจกรรมที ่ 
        ตัวชี้วัด 1 2 3 4 5 6 

รอบเวลาการผลิตจริง 

(Cycle Time) 
      

เวลาในการผลติหรือประกอบ (Process Time)       
เวลาในการเคลื่อนที่ชิน้งาน  (Throughput Time)       
ประสิทธผิลของรอบการผลิต (MCE)       
จำนวนพนกังาน       
จำนวนเครื่องจกัร       
จำนวนชั่วโมงการทำงานปกต ิ       
จำนวนชั่วโมงในการทำงานที่ล่วงเวลา       
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2.2.1 รอบเวลาการผลิต (Cycle Time)   
 รอบเวลาการผลิต (Cycle Time) หมายถึง เวลาที่จะมีชิ้นงานออกมาจากสายการประกอบ 1 หน่วย 
เช่น รอบเวลาการผลิต คือ 5 วินาที หมายความว่า สายการประกอบจะมีชิ้นงานออกมาทุกๆ 5 วินาที โดยไม่
คำนึงถึงจำนวนพนักงานที่ทำการประกอบหรือจำนวนเครื่องจักร ดังรูปที่ 2.1  
(ชานนท์ แสงเทียรมงคล, 2558) 
 
 
  

 
รูปที่ 2.1 แผนภาพสายการผลิตเพื่อแสดงถึงรอบเวลาการผลิต 

 
2.2.2 เวลาที่ใช้ในการผลิตหรือประกอบ (Process Time)  
 เวลาที ่ใช้ในการผลิตหรือประกอบ (Process Time) หมายถึง เวลาที ่พนักงานหนึ่งคนใช้ในการ
ดำเนินการผลิตหรือประกอบในแต่ละกิจกรรมของสายการประกอบต่อหนึ่งชิ้น และมีเพียงกิจกรรมที่ก่อให้เกิด
มูลค่าเพ่ิมเท่านั้น  
 รอบเวลาการผลิตจะเริ่มจับเวลาตั้งแต่จุดเริ ่มต้นของกิจกรรมนั้นกระทั่งกิจกรรมนั้นวนกลับมาที่
จุดเริ่มต้นอีกครั้งหนึ่ง แต่เวลาที่ใช้ในการผลิตจะจับเวลาตั้งแต่จุดเริ่มต้นของกิจกรรมนั้นจนกระทั่งกิจกรรมนั้น
สิ ้นสุด ถ้าหากมีพนักงานเพียงหนึ่งคน รอบเวลาการผลิตจะเท่ากับเวลาที ่ใช้ในการผลิต (Kaplan and 
Norton, 1996) 
2.2.3 เวลาในการเคลื่อนชิ้นงาน (Throughput Time)  
 เวลาในการเคลื่อนชิ้นงาน (Throughput Time) หมายถึง เวลาที่พนักงานหนึ่งคนใช้ในการผลิต
ชิ้นงานหนึ่งชิ้น โดยจับเวลาตั้งแต่เริ่มการผลิตจนกระทั่งผลิตสำเร็จและส่งต่อให้กิจก รรมถัดไป ซึ่งจะมีทั้ง
กิจกรรมที่ก่อให้เกิดมูลค่า (Value Added Activity, VA) กิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่า (Non – Value Added 
Activity, NVA)  และกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าแต่จำเป็นต้องมี (Non – Value Added Activity but 
Necessary, NNVA) มีวิธีการคำนวณดังนี้ (Kaplan and Norton, 1996) 
 เวลาในการเคลื่อนชิ้นงาน (Throughput Time) = เวลาที่ใช้ในการผลิต (Process Time) +                 
 เวลาในการเคลื่อนย้ายชิ้นงาน (Moving Time) + เวลาในการตรวจสอบ (Inspection Time) +             
 เวลารอคอย (Waiting Time) 
 
 

สถานีงานที่ 1 สถานีงานที่ 2 สถานีงานที่ 3 สถานีงานที่ 4 

2 sec 5 sec 3 sec 1 sec 
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ซึ่งเวลาแต่ละประเภทมีความหมายดังนี้ 
 1. เวลาในการเคลื่อนย้ายชิ้นงาน (Moving Time) หมายถึง เวลาที่ถูกใช้สำหรับการเคลื่อนย้ายวัตถุ
ระหว่างสถานีงานโดยไม่คำนึงถึงปริมาณการเคลื่อนย้าย 
 2. เวลาในการตรวจสอบ (Inspection Time) หมายถึง เวลาที่ใช้ในการตรวจสอบชิ้นงานเพื่อไม่ให้
ชิ้นงานผิดพลาด ก่อนที่จะส่งชิ้นงานไปยังกระบวนการถัดไป 
 3. เวลารอคอย (Waiting Time) หมายถึง เวลาที่เกิดจากการรอคอยของชิ้นงานเพ่ือทำการเปลี่ยนรูป
ในกระบวนการเดียวกัน  
2.2.4 ประสิทธิผลของรอบการผลิต (MCE)  
 ประสิทธิผลของรอบการผลิต (MCE) หมายถึง การคำนวณเวลาที่ใช้ในกระบวนการ โดยคิดออกมาใน
รูปร้อยละของเวลาที่ใช้ในกิจกรรมที่ก่อให้เกิดมูลค่าเพ่ิม จากสูตร  
 

ประสิทธิผลของรอบการผลิต (MCE) = 
เวลาท่ีใช้ในกระบวนการ (Process Time)

เวลาในการเคลื่อนชิ้นงาน (Throughput Time)
          (2.2) 

   
 ค่าประสิทธิผลของรอบการผลิต (MCE) บ่งบอกถึงการใช้เวลาไปกับกิจกรรมที่ก่อมูลค่าเพิ่ม (Value 
Added Activity, VA) ในรูปร้อยละ และไม่สามารถบอกได้ว่าควรจะมีค่ามากหรือน้อยกระบวนการจึงจะมี
ประสิทธิผล แต่หลักฐานที่สามารถบ่งบอกได้คือ ข้อมูลในอดีตเพ่ือเปรียบเทียบกับปัจจุบัน หากต้องการให้ค่า
ประสิทธิผลของรอบการผลิตมีค่าสูง ควรลดกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม (Non-Value Added Activity, 
NVA) (Kaplan and Norton, 1996) 
2.2.5 ประเภทของกิจกรรมในมุมมองของการเพิ่มมูลค่า  
 ปกติกิจกรรมหรืองานย่อยจะถูกจำแนกออกเป็น 3 ประเภท คือ (กิตติวัฒน์ สิริเกษมสุข, 2563) 
 1. กิจกรรมที่เพิ่มมูลค่า (Value Added Activity, VA) เป็นกิจกรรมที่จำเป็นต่อการผลิต เพราะเพ่ิม
มูลค่าให้แก่ผลิตภัณฑ์หรือชิ้นงาน (Productive Operations) คือ การเปลี่ยนแปลงรูปร่างวัตถุดิบจนนำไปสู่
ผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป ซึ่งเป็นสิ่งที่ลูกค้าเต็มใจที่จะจ่ายเงินให้ 
 2. กิจกรรมที่ไม่เพิ่มมูลค่า (Non-Value Added Activity, NVA) เป็นกิจกรรมที่ถูกปฏิบัติอยู่ เป็น
หนึ่งในเงื ่อนไขหรือเป็นขั ้นตอนของการทำงาน ณ ปัจจุบัน แต่ปราศจากการเพิ่มคุณค่าให้แก่ผลิตภัณฑ์ 
(Unproductive Operations) อย่างชัดเจน จัดว่าเป็นความสูญเปล่าและจำเป็นต้องกำจัดออกไป (หรือลดให้
เหลือน้อยที่สุด) เช่น ระยะทางการเคลื่อนย้ายแต่ละแผนกที่มากเกินไป, ของเสียและงานซ่อมแซม หรือการรอ
คอยชิ้นงาน เป็นต้น กิจกรรมเหล่านี้ถือเป็นงานที่เพ่ิมต้นทุนและเวลา ซึ่งไม่มีคุณค่าต่อกระบวนการผลิต เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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 3. กิจกรรมที่ไม่เพ่ิมมูลค่าแต่จำเป็น (Necessary but Non-Value Added Activity, NNVA) จัดเป็น
ความสูญเปล่าแต่จำเป็นต้องยอมให้เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต เช่น การตรวจสอบคุณภาพ กิจกรรมที่เกิดขึ้น
ตามกฎหมายและกิจกรรมเพ่ือชุมชน บางกิจกรรมของการเคลื่อนย้ายวัสดุ (Material Handing)   
เป็นต้น ซึ่งลูกค้าอาจไม่ยินดีจ่ายเงินให้ 
 โดยเวลาแต่ละประเภทที่นำมาคำนวณเวลาในการเคลื่อนชิ้นงาน เวลาที่ใช้ในการผลิต  (Process 
Time) จัดว่าเป็นเวลาของกิจกรรมที่ก่อให้เกิดมูลค่า (Value Added Activity, VA) แต่เวลาในการเคลื่อนย้าย
ชิ้นงาน (Moving Time) และเวลารอคอย (Waiting Time) จัดเป็นเวลาของกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่า 
(Non – Value Added Activity, NVA) และเวลาการตรวจสอบ (Inspection Time) ในสายการประกอบ
ตลับเมตรจัดเป็นเวลาของกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มแต่จำเป็นต้องมี (Necessary but Non-Value 
Added Activity, NNVA) เพราะหากกำจัดกิจกรรมการตรวจสอบทิ้งไป อาจมีของเสียถูกส่งถึงมือลูกค้า ทำให้
เสียเวลาในการแก้ไขชิ้นงาน (Rework) 

2.3 แผนผังต้นไม้ (Tree Diagram)  

 แผนผังต้นไม้ (Tree Diagram) ซึ ่งเป็นที ่ร ู ้จ ักในชื ่อแผนผังระบบ (Systematic Diagrams) เป็น
เครื่องมือสำหรับเรียบเรียงความคิดอย่างเป็นระบบ และแสดงให้เห็นถึงมุมมองที่อาจเกิดขึ้น นอกจากนั้น
แผนผังต้นไม้มีแนวคิดเพื่อใช้แสดงรายละเอียดและหาความเป็นไปได้ของความล้มเหลว (Failure) หรือปัญหา 
(Problem) ที่อาจเกิดข้ึนจากแหล่งปัญหา โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือหาสาเหตุที่แท้จริงของปัญหา (Root Cause) 
การสร้างแผนผังต้นไม้ เริ่มจากปัญหาที่เกิดขึ้น แหล่งที่มาของปัญหา สาเหตุหลัก และสาเหตุรอง ตามลำดับ 
ซึ่งวิเคราะห์จากด้านซ้ายไปยังด้านขวา นำมาจัดเรียงให้มีรูปร่างลักษณะคล้ายต้นไม้ ทำให้มองเห็นภาพแผนผัง
ระบบความคิดเหล่านี้ได้อย่างชัดเจน  
 แผนผังต้นไม้ เหมาะสำหรับแก้ปัญหาที่เป็นระบบหรือเป็นตัวกลางในการบรรลุวัตถุประสงค์ ซึ่งถูก
พัฒนาอย่างมีระบบและมีเหตุผล ทำให้รายการที่สำคัญอันใดอันหนึ่งไม่ตกหล่นไป ช่วยตัดสินใจแก้ไขปัญหาที่
เกิดข้ึนได้ถูกจุด อีกท้ังบ่งชี้และแสดงกลยุทธ์ในการแก้ปัญหาอย่างชัดเจน (Samanta, 2019) 
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รูปที่ 2.2 ลักษณะของแผนผังต้นไม้ (Tree Diagram) 
 

2.4 แผนภูมิยามาซูมิ (Yamazumi Chart) 
 แผนภูมิยามาซูมิ (Yamazumi Chart) ถูกออกแบบขึ้นเพื่อให้การทำงานออกมามีความสมดุลและทำ
ให้เห็นถึงจำนวนของกิจกรรมย่อยทั้งหมดที่เกิดขึ้นในแต่ละสถานีงาน โดยการแบ่งกิจกรรมย่อยขอ งแต่ละ
สถานีงานออก และทำการปรับสมดุลของกิจกรรมย่อยเพื่อให้มีค่าต่ำกว่ารอบเวลาเป้าหมาย (Takt Time) ซึ่ง
เน้นการทำให้ได้ตามปริมาณความต้องการของลูกค้า (Meet Customer Demand) และทำให้กิจกรรมมีการ
ไหลของชิ้นงานอย่างต่อเนื่อง โดยมีแกน X คือ กิจกรรม และแกน Y คือ รอบเวลาการผลิต (วินาที/ชิ้น)  
 การแบ่งกิจกรรมย่อยของแต่ละสถานีงาน ช่วยในการวิเคราะห์กิจกรรมย่อยที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่า (Non 
– Value Added Activity) และทำการกำจัดทิ้งหรือลดกิจกรรมย่อยนั้นๆลง กิจกรรมย่อยแต่ละกิจกรรมไม่ได้
บ่งบอกถึงลำดับการทำงานของพนักงาน และเวลาของกิจกรรมย่อยทั้งหมด รวมกันจะมีค่าเท่ากับเวลาของ
กิจกรรมนั้นๆ (Townsend, 2017) 
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ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 

This material is reserved for educational use only, not allowed for commercial use.  

Forbidden to modify the content, and cite the document when use.



10 
 

 

รูปที่ 2.3 ตัวอย่างแผนภูมิยามาซูมิ (Yamazumi Chart) (Pienkowski, 2014) 
 
2.5 แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart)  
 แผนภูมิกระบวนการ (Flow Process Chart) เป็นเครื่องมือชิ้นสำคัญที่ใช้ในการบันทึกข้อมูลอย่าง
ละเอียด ประกอบด้วยสัญลักษณ์ คำบรรยายและลายเส้น แสดงรายละเอียดของขั้นตอนกระบวนการผลิตเพ่ือ
ช่วยให้ทราบถึงลำดับขั้นของกระบวนการผลิตได้อย่างชัดเจนตั้งแต่ต้นจนจบ นำไปสู่การพัฒนาและปรับปรุง
กระบวนการทำงานให้ดีขึ้น ซึ่งแผนภูมิกระบวนการไหลมี 3 ประเภท จำแนกตามสิ่งที่สังเกตดังนี้ 
 1. แผนภูมิกระบวนการไหลของคน (Man Type) แสดงลำดับขั้นตอนการเคลื่อนที่ของพนักงานใน
สายการประกอบ  
 2. แผนภูมกิระบวนการไหลของวัสดุ (Material Type) แสดงการเคลื่อนที่ของวัสดุหรือวัตถุดิบในสาย
การประกอบ 
 3. แผนภูมิกระบวนการไหลของอุปกรณ์ (Equipment Type) แสดงการเคลื่อนที่ของอุปกรณ์ใน
กระบวนการประกอบ 
 โดยในงานวิจัยจะใช้แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) ในการวิเคราะห์ขั้นตอนการ
ไหลของคนที่เคลื่อนไปในกระบวนการพร้อมกับกิจกรรมต่างๆ ทั้ง 5 ประเภท โดยใช้สัญลักษณ์มาตรฐาน 5 
ตัวแทนกิจกรรมดังกล่าว ได้แก่ การดำเนินงาน (Operation) การตรวจสอบ (Inspection) การเคลื่อนย้าย 
(Transportation) การรอคอย (Delay) และการจัดเก็บ (Storage) ซึ่งมีคำอธิบายของกิจกรรมแต่ละประเภท
ดังตารางที่ 2.2 (Khan, 2004) 
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ตารางที ่2.2 สัญลักษณ์ในแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) 
สัญลักษณ์ รายละเอียด 

 การดำเนินงานหรือปฏิบัติงาน (Operation) 
        เป็นกิจกรรมที่เกี่ยวกับการเปลี่ยนหรือการแปลงสภาพที่สนใจ ทำให้มูลค่า
หรือคุณค่าเพ่ิมข้ึน เช่น การประกอบวัตุเข้ากับชิ้นงานอื่น 

 การตรวจสอบ (Inspection)  
          เป็นกิจกรรมที่ไม่มีการเปลี่ยนหรือแปลงสภาพของสิ่งที่สนใจ เพื่อยืนยัน
คุณภาพที่ยอมรับได้ ว่าเป็นไปตามมาตรฐานหรือตรงความต้องการของลูกค้าหรือไม่ 
หากเป็นกิจกรรมที่จำเป็น 

 การเคลื่อนย้าย (Transport or Handing) 
          เป็นกิจกรรมที่แสดงถึงการคลื่อนที่ เคลื่อนย้ายหรือลำเลียงชิ้นงาน ซึ่งไม่
เกิดคุณค่าต่อกระบวนการผลิต (Non-Value Added, NVA) 

 การรอคอย (Delay) 
          เป็นกิจกรรมที่เก่ียวข้องกับการหยุดนิ่งแบบชั่วคราว ไม่มีการเคลื่อนย้ายของ
สิ่งที่สนใจ (พนักงาน อุปกรณ์หรือชิ้นงาน) ซึ่งกำลังรอทรัพยากรที่เก่ียวข้องมาช่วย
ดำเนินงาน จัดเป็นหนึ่งกิจกกรรมที่ไม่เกิดคุณค่าต่อกระบวนการผลิต (Non-Value 
Added, NVA) 

 การจัดเก็บ (Storage) 
         เป็นกิจกรรมที่บ่งบอกถึงการเก็บรักษาดูแลวัตถุดิบ (Raw Material) เป็น
ระยะเวลานาน  

(กุสุมา ไชยโชติ, 2559) 
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2.6 เทคนิคลดความสูญเปล่า ECRS  
 ECRS คือ เทคนิคในการกำจัดหรือลดความสูญเปล่า (Waste) ของการเคลื่อนไหวในการดำเนินงาน 
โดยองค์ประกอบของ E C R S ประกอบไปด้วย (Lin et al., 2013) 
 E = Eliminate คือ การลดขั้นตอนการทำงานที่ไม่จำเป็นในกระบวนการ เพื่อลดระยะเวลาการ
ทำงานให้สั้นลง    
 C = Combine คือ การรวมขั้นตอนการทำงานเข้าด้วยกัน เพื่อประหยัดเวลาในการทำงาน หรือลด
จำนวนพนักงานที่ใช้ในการทำงาน 
 R = Rearrange คือ การจัดลำดับความสำคัญในการทำงานใหม่ให้เหมาะสม เพราะบางขั้นตอนใน
การทำงานที่ใช้ในอดีต อาจช้ากว่าขั้นตอนใหม่ 
 S = Simplify คือ ปรับปรุงวิธีการทำงานเพื ่อลดระยะเวลาในการทำงาน เนื่องจากการทำงานที่
ซับซ้อนจะใช้เวลานาน จะมีโอกาสผิดพลาดจากความซับซ้อนเช่นกัน  
 
2.7 หลักเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหว (Principle of Motion Economy) 
 หลักเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหว (Principles of Motion Economy) คือ หลักการในการช่วยลด
ความสูญเปล่าจากการเคลื่อนไหว ลดจำนวนขั้นตอนการทำงาน ลดความล้า และความเจ็บปวดที่สะสม อีกทั้ง
ช่วยเพิ่มผลิตผล (Productivity) โดยหลักเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหว เป็นการวิเคราะห์การเคลื่อนไหวและ
การทำงานในเชิงลึก (Sub-micro Level) และนำมาใช้กับเทคนิคไซโคลกราฟ (Cyclograph) เพื่อศึกษาการ
เคลื่อนไหว ร่วมกับขอบเขตการเคลื่อนที่ของมือ  
2.7.1 การออกแบบสถานที่ทำงาน   
 การออกแบบสถานที่ทำงาน ควรออกแบบตำแหน่งที่วางเครื่องมือให้แน่นอน ทำให้กิจกรรมการ
ทำงานอยู่ใกล้พนักงานและด้านหน้าที่สุดเท่าที่เป็นไปได้ ซึ่งจะอยู่ภายในพื้นที่การทำงานปกติ (Normal -
Working Area) เพื่อให้พนักงานหยิบได้อย่างสะดวกและลดเวลาการเอื้อมมือ แต่ถ้าเป็นไปไม่ได้ให้ภาชนะใส่
ชิ้นงานถูกจัดวางไม่เกินพ้ืนที่การทำงานสูงสุด (Maximum Working Area) เพ่ือประหยัดพลังงานและเวลาใน
การทำงาน โดยมีขนาดของเส้นขอบเขตพื้นที่ทำงานโดยการวัดความยาวของข้อศอกถึงปลายนิ้วกลาง ความ
ยาวของหัวไหล่ถึงปลายนิ้วกลาง และระยะห่างระหว่างข้อศอก ดังตารางที ่2.3 (กิตติวัฒน์ สิริเกษมสุข, 2563) 
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ตารางที ่2.3 พ้ืนที่การทำงานปกติและสูงสุดของกลุ่ม 
 ความยาวผู้หญิง (เซนติเมตร) ความยาวผู้ชาย (เซนติเมตร) 
1. ข้อศอกถึงปลายนิ้วกลาง 39-42 43-48 
2. หัวไหล่ถึงปลายนิ้วกลาง 66-73 71-77 
3. ระยะระหว่างข้อศอก 39-42 43-48 

2.7.2 การศึกษาการเคลื่อนไหวจุลภาค (Micromotion Study) 
 การศึกษาการเคลื่อนไหวจุลภาค (Micromotion Study) หรืออาจเรียกว่าการศึกษากระบวนการ 
(Method Study) หมายถึง การศึกษาและวิเคราะห์ถึงการเคลื่อนไหวของพนักงานที่มีลักษณะการทำงานซ้ำๆ 
อาจเป็นวัฏจักรที่สังเกตได้ยาก จึงต้องใช้โสตทัศนูปกรณ์เข้ามาช่วยสนับสนุนการศึกษาการเคลื่อนไหวโดย
ละเอียด โดยจะศึกษารายละเอียด ลักษณะการเคลื่อนไหว และเวลาที่ใช้ไปพร้อมกัน  
 ดังนั้นการศึกษาการเคลื่อนไหวแบบไมโคร หรือการเคลื่อนไหวอย่างละเอียด (Micromotion Study) 
จึงหมายถึง เทคนิคของการบันทึกภาพและจับเวลาการทำงานพร้อมอาศัยการถ่ายภาพหรือภาพยนตร์ที่มี
เครื่องวัดเวลากำกับ มักใช้กับการทำงานที่มีวงจรการทำงานสั้น หรือเป็นงานที่ทำการสังเกตการเคลื่อนไหวได้
ยาก ซึ่งศึกษาด้วยการจับตาดูเพียงอย่างเดียวไม่สามารถทำได้ การศึกษาการเคลื่อนไหวชนิดนี้มักใช้กับ
กระบวนการที่มีรอบการทำงานสั้น ดังนั้นจำเป็นต้องใช้การถ่ายวีดีโอเพ่ือศึกษารายละเอียดของการเคลื่อนไหว
ระหว่างการทำงานและมีการนำวีดีโอมาฉายแบบช้าๆเพ่ือสังเกตการเคลื่อนที่โดยละเอียดและสร้างแผนภูมิเพ่ือ
วิเคราะห์การเคลื่อนไหวของมือซ้ายและมือขวา เพ่ือหาวิธีการปรับปรุงการทำงานให้มีการเคลื่อนไหวไม่จำเป็น
น้อยที่สุด จะช่วยให้ประหยัดการเคลื่อนที่และทำให้เวลาในการทำงานลดลงในที่สุด (กิตติวัฒน์ สิริเกษมสุข, 
2563) 
2.7.3 ไซโคลกราฟ (Cyclograph)  
 ไซโคลกราฟ (Cyclograph) คือเทคนิคการบันทึกรูปด้วยโสตทัศนูปกรณ์หน่วงเวลาเพื่อให้เห็นการ
เคลื่อนไหวอย่างต่อเนื่องโดยให้พนักงานทำงานในที่ที่มีแสงสลัว ใช้หลอดไฟเล็กๆ ติดไว้ตามส่วนของร่างกายที่
ต้องการศึกษาการเคลื่อนไหวดังรูปที่ 2.4 และจับการเคลื่อนไหวนั้นเพื่อนำไปบันทึกในรูปแบบกราฟ จะได้
กราฟในลักษณะเป็นลำดับของจุดพล็อตติดกันถี่ๆ จนเกิดเป็นเส้น กราฟลักษณะนี้คือ ครอโนไซโครกราฟ 
(Chronocyclograph) จุดปลายของกราฟบอกถึงทิศทางของการเคลื่อนไหว (Khan, 2004) 
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รูปที่ 2.4 การเคลื่อนไหวอย่างต่อเนื่องโดยใช้เทคนิคไซโคกราฟ (Cyclograph) (Wood, 2003) 
 
2.8 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
 กุสุมา ไชยโชติ (2559) ปรับปรุงกระบวนการเติมสินค้าบนชั้นวางและหาแนวทางการลดระยะเวลา
การเติมสินค้าบนชั้นวางสำหรับธุรกิจค้าปลีกโดยใช้ระบบคัมบัง ซึ่งนำเครื่องมือ Flow Process Chart ช่วย
วิเคราะห์ความสูญเปล่าที่เกิดขึ้น และใช้เทคนิค ECRS ในการลดความสูญเปล่า พบว่าสาเหตุของปัญหาเกิด
จากกระบวนการทำงานและโครงสร้างของอาคาร ผลที่ได้จากการใช้หลัก ECRS ในการปรับปรุง สามารถลด
ระยะเวลาในการทำงานโดยเฉลี่ย 8.29 นาที โดยก่อนปรับปรุงด้วยเทคนิค ECRS มีขั้นตอน 30 ขั้นตอน หลัง
ปรับปรุงเหลือ 26 ขั้นตอน  
 ชานนท์ แสงเทียรมงคล (2558) เน้นการปรับปรุงสายการผลิตขดลวดเหนี่ยวนำของแขนหัวจับอ่าน
ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ โดยใช้เทคนิคปรับปรุงสายการผลิต เทคนิคการปรับปรุงการทำงาน และเทคนิคการลดความ
สูญเปล่า โดยวิเคราะห์ปัญหาจากการเทียบรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) และรอบเวลาเป้าหมาย (Takt 
Time) แล้วใช้โปรแกรม Promodel ในการจำลองสถานการณ์เพื่อใช้ในการวิเคราะห์ผลของการปรับปรุง
สายการผลิตก่อนการปรับปรุงสายการผลิตจริง จากการศึกษาพบว่า มีหลายกระบวนการที ่ผลิตไม่เต็ม
ประสิทธิภาพและมีความเป็นไปได้ที่จะปรับปรุงให้ดีขึ้น ผลจากการศึกษาปรับปรุงพบว่า รอบเวลาการผลิต 
(Cycle Time) ลดลง 33.49% อัตราผลผลิตเพิ่มขึ้น 95.45% และสามารถผลิตชิ้นงานได้ตามความต้องการ
ของลูกค้าด้วยการใช้ทรัพยากรที่ลดลง  
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 จีราภรณ์ จันทร์ศรี (2558) กล่าวว่า บริษัทกรณีศึกษาเป็นผู้ผลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟขนาดใหญ่ ซึ่งใน
ปัจจุบันเทคโนโลยีสารสนเทศมีการเติบโตอย่างต่อเนื่อง จึงมีการนำเครื่องจักรที่ทันสมัยมาใช้ในกระบวนการ
ผลิต มีหน้าที่วัดและตัดระยะของหัวอ่านกับแผ่นดิสก์ให้ได้ระยะของหน่วยความจำตามที่ต้องการ ปัญหาที่พบ
คือยังไม่มีการศึกษาเวลามาตรฐานและกำลังการผลิตของเครื่องจักรดังกล่าว ผู้จัดทำโครงการจึงศึกษาขั้นตอน
การทำงานและเวลาในการทำงานของเครื่องจักร แต่มีข้อจำกัดในการปรับปรุงเนื่องจากพนักงานจำเป็นต้อง
ทำงานให้ได้ตามเป้าหมาย จึงไม่ได้รับความร่วมมือเท่าท่ีควร  
 สาทิตย์ สีนิลพันธ์ และ ณฐา คุปตัษเฐียร (2554) กล่าวถึง การลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต
ชิ ้นส่วนรถจักรยานยนต์ โดยมีว ัตถุประสงค์เพื ่อลดความสูญเปล่าในสายการผลิต ด้วยการจัดสมดุล
สายการผลิตและลดงานที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม (Non – Value Added) ต่อตัวผลิตภัณฑ์ ได้แก่ ความสูญ
เปล่าจากการเคลื่อนไหวที่ไม่จำเป็น (Motion Loss) และการเคลื่อนไหวที่เกินความจำเป็น (Excess Motion) 
ซ่ึงสาเหตุดังกล่าวทำให้โรงงานมีต้นทุนการผลิตสูงขึ้น เนื่องจากชั่วโมงการทำงานเพิ่มขึ้น จึงมุ่งเน้นที่การ
แก้ปัญหาโดยใช้เครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการ (IE Tools) ผลการปรับปรุงพบว่า รอบเวลาการผลิต 
(Cycle Time) ของผลิตภัณฑ์ลดลงจาก 318.32 วินาทีต่อชิ้น เหลือ 278.07 วินาทีต่อชิ้น คิดเป็น 12.64% 
ของเวลาก่อนปรับปรุง จำนวนพนักงานลดลงจาก 10 คน เหลือ 8 คน คิดเป็น 20% ของจำนวนพนักงานก่อน
หน้า 
 พรพิมล การพัดชี (2562) กล่าวถึง การลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตชิ ้นส่วนยานยนต์ 
กรณีศึกษา บริษัทไทยซัมมิท อีสเทิร์นซีบอร์ด โอโตพาร์ท อินดัสตรี จำกัด ผู้จัดทำโครงการพบปัญหาที่เกิดขึ้น
คือการป้อนชิ้นงานวางบนจิ๊ก (Jig) พนักงานเคลื่อนไหวร่างกายมากเกินความจำเป็น โดยพนักงานต้องยก
ชิ้นงานจากภาชนะวางบนชั้นวาง (Rack) วางบนจิ๊ก (Jig) จึงทำให้การเมื่อยล้าจากกระบวนการทำงานและอาจ
ทำให้เกิดอุบัติเหตุในการทำงาน ซึ่งปรับปรุงโดยใช้หลักการ ECRS ช่วยในการออกแบบเครื่องมือในการป้อน
ชิ้นงาน ทำให้ลดการเคลื่อนไหวร่างกายของพนักงาน และเพิ่มประสิทธิภาพในการทำงาน หลังการปรับปรุง
พบว่า ตัวช่วยป้อนชิ้นงานลดปัญหาการเคลื่อนไหวร่างกายของพนักงานจาก 1016.87 วินาทีต่อรายการผลิ ต
เหลือ 0 วินาทีต่อรายการผลิต ซึ่งข้ันตอนการป้อนชิ้นงานจากเดิมมีรอบเวลาการผลิต 8.47 วินาทีต่อชิ้น เหลือ 
4.37 วินาทีต่อชิ้น  
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บทที่ 3 

วิธีการดำเนินงาน 
 

 การศึกษาข้อมูลทั่วไปของกระบวนการประกอบตลับเมตร ณ โรงงานแห่งหนึ่ง จังหวัดฉะเชิงเทรา 
ทำการศึกษาและเก็บข้อมูลกระบวนการประกอบตลับเมตรตั้งแต่ขั ้นตอนการตัดเบลด จนกระทั้งสิ ้นสุด
กระบวนการผลิตได้ผลิตภัณฑ์ออกมาเป็นกล่องซึ่งมีตลับเมตรบรรจุอยู่ภายใน ศึกษาขั้นตอนกระบวนการ
ทำงานในกิจกรรมต่างๆ ภายในโรงงานอย่างละเอียดของกระบวนการประกอบตลับเมตรที่นำมาศึกษา โดย
วิธีการเลือกรุ่นตลับเมตรที่นำมาศึกษาเลือกจากรุ่นที่มียอดขายมากที่สุด หลังการเก็บข้อมูลทำการวิเคราะห์
ปัญหาจากการศึกษาคอขวดของกระบวนการ ลำดับต่อไปทำการปรับปรุงการทำงาน เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
และลดความสูญเปล่าในการทำงาน สามารถแบ่งหัวข้อหลักในการศึกษาได้ดังต่อไปนี้  
 3.1 การศึกษาข้อมูลสภาพปัจจุบันเบื้องต้นของสายการประกอบตลับเมตร 
  3.1.1 ชื่อเฉพาะและรูปภาพแสดงชิ้นส่วนในกิจกรรมการประกอบของตลับเมตร 
  3.1.2 รายละเอียดของกระบวนการประกอบตลับเมตร 
 3.2 การระบุข้อความแห่งปัญหา 
 3.3 การศึกษากิจกรรมการบรรจุตลับเมตรด้วยแผนภูมิการไหลของกระบวนการ 
 3.4 การสร้างเส้นพื้นที่ทำงานปกติและเส้นพ้ืนที่ทำงานสูงสุด 
  3.4.1 พ้ืนที่ทำงานของกลุ่ม A 

  3.4.2 พ้ืนที่ทำงานของกลุ่ม B 

  3.4.3 พ้ืนที่ทำงานของกลุ่ม C 
 3.5 การศึกษากิจกรรมการบรรจุตลับเมตรด้วยการเคลื่อนไหวแบบจุลภาค 
  3.5.1 รูปแบบการเคลื่อนไหวของมือซ้ายและมือขวาของกิจกรรมย่อยในกลุ่ม A 
  3.5.2 รูปแบบการเคลื่อนไหวของมือซ้ายและมือขวาของกิจกรรมย่อยในกลุ่ม B 
  3.5.3 รูปแบบการเคลื่อนไหวของมือซ้ายและมือขวาของกิจกรรมย่อยในกลุ่ม C 
 3.6 การวิเคราะห์ปัญหาด้วยแผนผังต้นไม้ (Tree Diagram) 
 3.7 การวางแผนและการออกแบบแนวทางแก้ไขปัญหา 
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3.1 การศึกษาข้อมูลสภาพปัจจุบันเบื้องต้นของสายการประกอบตลับเมตร 
 ผู้วิจัยจำเป็นที่จะต้องมีข้อมูลสภาพปัจจุบันของโรงงานเพื่อนำมาวิเคราะห์ถึงปัญหาในกระบวนการ
ประกอบ ซึ่งการเก็บข้อมูลนั้นได้จากการลงพื้นที่ตรวจสอบสภาพปัจจุบันในโรงงาน สอบถามข้อมูลจาก
ผู้จัดการและสอบถามปัญหาจากพนักงานโดยตรง ข้อมูลที่รวบรวมมาจะมีการใช้ตาราง แผนภูมิ และโปรแกรม 
ในการเก็บรวบรวมข้อมูลและวิเคราะห์ปัญหาต่อไป 
 การใช้แผนผังกระบวนการประกอบตลับเมตรเพื่อเป็นเครื่องมือในการอ้างอิงกระบวนการประกอบ
ตลับเมตรโดยรวมของโรงงาน เพ่ือความสะดวกในการวิเคราะห์และมองภาพรวมก่อนที่จะทำการศึกษาเชิงลึก 
ซึ่งแยกกิจกรรมการประกอบตลับเมตรได้ ดังรูปที ่3.1 

  
รูปที่ 3.1 แผนผังของสายการประกอบ  

 สายการประกอบตลับเมตรผู้วิจัยศึกษา เบลดขนาดความกว้าง 1 นิ้วและความยาว 5 เมตร มีความ
ต้องการของลูกค้าประมาณ 60,000 ชิ้น/สัปดาห์ มีพนักงานทำงานในสายการประกอบจำนวน 11 คน ใน 1 
วันมีการทำงาน 2 กะ แบ่งเป็นกะเช้าทำงาน 8 ชั่วโมง มีเวลาการทำงานล่วงเวลา (OT) 2 ชั่วโมง และกะ
กลางคืนทำงาน 8 ชั่วโมง มีเวลาการทำงานล่วงเวลา (OT) 3.5 ชั่วโมง รวมเวลาทั้งหมดที่มีการผลิตเป็น 21.5 
ชั่วโมง มีกิจกรรมการทำงานทั้งหมด 6 กิจกรรม ดังนี้ 
 1. การตัดเบลด (Cut Off)      มีพนักงาน 1 คน 
 2. การตรวจสอบ (Inspection)     มีพนักงาน 1 คน 
 3. การเจาะรูและใส่พินบนหัวเบลด (Hook)    มีพนักงาน 1 คน 
 4. การประกอบตลับเมตร (Assembly)    มีพนักงาน 6 คน 
 5. การใส่เบลด (Put Blade)      มีพนักงาน 1 คน  
 6. การบรรจุ (Packing)        มีพนักงาน 1 คน 
 โดยขอบเขตของงานวิจัยนี้ คือ การศึกษากิจกรรมหลักท่ี 6 กิจกรรมการบรรจุ (Packing) เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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ซึ่งกระบวนการประกอบตลับเมตรสามารถแสดงได้ดังรูปที่ 3.2 ดังนี้ 
 

 
 
 
 
 
 

 
 

 

  

 

  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.2 กระบวนการประกอบตลับเมตร 

 

กิจกรรมการใส่พินบนหัวเบลด กิจกรรมการประกอบ 

กิจกรรมการตัดเบลด 

กิจกรรมการตรวจสอบ 

กิจกรรมการบรรจุ 

กิจกรรมการใส่เบลด 
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3.1.1 ชื่อเฉพาะและรูปภาพแสดงช้ินส่วนในกิจกรรมการประกอบของตลับเมตร 

 ในโรงงานมีชื่อเรียกเฉพาะของชิ้นส่วนต่างๆ เพื่อความเข้าใจตรงกันในลำดับการประกอบก่อนหลัง 
และใช้ในการสั่งชิ้นส่วนเพื่อเติมให้ชิ้นส่วนเพียงพอต่อการประกอบ จะแสดงรูปภาพชิ้นส่วนและชื่อเรียก  
ดังตารางที่ 3.1 และแสดงชิ้นส่วนทั้งหมดในกิจกรรมการประกอบของสายการประกอบตลับเมตร ดังรูปที่ 3.3 

ตารางที่ 3.1 ชื่อเฉพาะและรูปภาพแสดงชิ้นส่วนของตลับเมตร 
 

หมายเลข ชื่อเฉพาะ รูปภาพแสดงชิ้นส่วนของตลับเมตร 

1 ริล (Reel) 
 

 

2 แคป (Cap) 
 

3 ฮับเคส 
(Hub Case) 

 

4 ลาเบลเคส
(Label Case) 

 

5 
 

 
 

สปริง (Spring) 
 

6 เบลท์คลิป 
(Belt Clip) 
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หมายเลข ชื่อเฉพาะ รูปภาพแสดงชิ้นส่วนของตลับเมตร 
7 สไลด์ล็อค

(Slide Lock) 
 

8 แวร์เพลท
(Wear Plate) 

 

9 เบลดปลอม
(Dummy 
Blade) 

 
 

 
10 สกรู (Screw)  

 
 

 
 

รูปที่ 3.3 ชิ้นส่วนทั้งหมดในกิจกรรมการประกอบของสายการประกอบตลับเมตร 

 1 

2 

3 

4 

5 

6 

7
 

8 

9 

10

0 

ตารางที่ 3.1 (ต่อ) ชื่อเฉพาะและรูปภาพแสดงชิ้นส่วนของตลับเมตร 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 

This material is reserved for educational use only, not allowed for commercial use.  

Forbidden to modify the content, and cite the document when use.



21 
 

3.1.2 รายละเอียดของกระบวนการประกอบตลับเมตร 
 กระบวนการประกอบภายในโรงงานสามารถแบ่งได้ 6 กิจกรรมหลัก ได้แก่ กิจกรรมหลักที่ 1 การ
ตัดเบลด (Cut Off) กิจกรรมหลักท่ี 2 การตรวจสอบ ( Inspection) กิจกรรมหลักท่ี 3 การเจาะรูและใส่พินบน
หัวเบลด (Hook) กิจกรรมหลักที่ 4 ประกอบตลับเมตร ( Assembly) กิจกรรมหลักที่ 5 การใส่เบลด (Put 
Blade) กิจกรรมหลักที่ 6 การบรรจุ (Packing) ซึ่งแต่ละกิจกรรมหลักได้อธิบายรายละเอียดของกิจกรรมต่าง 
ๆ ดังตารางที ่3.2 
 โดยวัตถุดิบต่าง ๆ จะมาจากการผลิตเองและสั่งซื ้อ วัตถุดิบที่ผลิตเอง ได้แก่ เบลด บรรจุภัณฑ์ 
(Packaging) ส่วนวัตถุดิบสั่งซื้อ ได้แก่ ชิ้นส่วนที่ใช้ในการประกอบตลับเมตร สลากติดสินค้าและอื่น ๆ จาก
กิจกรรมกระบวนการประกอบตั้งแต่ขั้นตอนการตัดเบลด จนกระทั้งสิ ้นสุดกระบวนการผลิตได้ผลิตภัณฑ์
ออกมาเป็นกล่องซึ่งมีตลับเมตรบรรจุอยู่ภายใน ได้จัดเรียงตามกระบวนการของสายการประกอบตลับเมตร ดัง
รูปที่ 3.4  

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 
 

รูปที่ 3.4 แผนผังกระบวนการ (Process Chart) ของสายการประกอบตลับเมตร 
 
 
 
 

ใส่เบลดจริง 

2 

3 

4 

1 5 

6 

7 

8 

10 

11 

9 12 

13 

14 

15 

16 

Cut off Inspection Hook Assembly Put blade Packing 
ยกม้วนเบลด 
เข้าแท่น 

กระจายเบลด 

ตรวจสอบ 
เบลด 

รวมเบลด 

ใส่หมุดและตรวจสอบ 

วางเคส 

ใส่สปริง

ประกอบ 

ขันสกูร 

ดึงเบลด
ปลอมออก 

พับกล่องนอก 

พับกล่องในและใส่ตลับ

เมตรลงกลอ่ง 

ปิดกล่อง ตั้งค่าเครือ่งจกัร 

ติดตั้งเบลด 

ตัดเบลด 
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สัญลักษณ์ 
(Symbol) 

กระบวนการ 
(Process) 

รายละเอียดของการทำงาน 
(Job Description) 

กิจกรรมหลักที่ 1 การตัดเบลด ( Cut off) 
 
 
 

ยกม้วนเบลดเข้าแท่น 
 
 
 

พนักงานใช้เครนช่วยทุ่นแรงในการยกม้วนเบลด
จากจุดที่วางม้วนเบลดไปใส่ในแท่น และปิดแกน 
แท่นเพ่ือล็อคม้วนเบลด 
 
  

 
 

ติดตั้งเบลด 
 
 
 

พนักงานจะต่อเบลดจากม้วนเดิมโดยใช้เทปใส
เพ่ือให้เบลดสามารถตัดได้อย่างต่อเนื่อง และปิด
ประตูเครื่องจักร 
 
  

 
 

ตั้งค่าที่เครื่องจักร 
 
 
 

พนักงานปรับตั้งค่าและเปิดเครื่องจักรให้ทำงาน 
 
 
  

 
 

ตัดเบลด 
 
 
 

เครื่องจักรตัดเบลด 
 
  

กิจกรรมหลักที่ 2 การตรวจสอบ ( Inspection) 
 
 

กระจายเบลด  พนักงานหยิบเบลดที่ตัดเสร็จมาวางกระจายกัน 
 
 
 
 

1 

2 

3 

4 

5 

ตารางที ่3.2  รายละเอียดแผนผังกระบวนการของสายการประกอบตลับเมตร 
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สัญลักษณ์ 
(Symbol) 

กระบวนการ 
(Process) 

รายละเอียดของการทำงาน 
(Job Description) 

 
 

การตรวจสอบเส้นสเกลและ
ข้อบกพร่อง 
 

พนักงานเดินตรวจสอบหน้าเบลด จากนั้นพลิก
ด้านหลังเบลดตรวจสอบ คัดแยกเบลดที่เป็น
ของเสียออก แล้วเขียนลงใบ Blade 
Inspection เพ่ือระบุรายละเอียดของเสีย
ประเภทต่างๆ 
 
 
 
  

 
 

รวมเบลด  พนักงานรวมเบลดไว้เพ่ือส่งต่อกิจกรรมถัดไป  

กิจกรรมหลักที่ 3 การเจาะรูและใส่พินบนหัวเบลด (Hook)  
ใส่หมุดและตรวจสอบ 
 
 
 
 
 
 

พนักงานหยิบเบลดมาวางบนเครื่อง Hook  
และกดปุ่มเพ่ือใส่หมุด และตรวจสอบสเกลเบลด
หลังจากใส่หมุดอีกครั้ง 
 
 
 
  

กิจกรรมหลักที่ 4 ประกอบตลับเมตร ( Assembly)  
 
 
 

วางฮับเคสบนตัวยึดชิ้นงาน (Fixture) และใส่ริล 
 
 
  

7 

8 

9 

6 

ตารางที ่3.2 (ต่อ) รายละเอียดแผนผังกระบวนการของสายการประกอบตลับเมตร 
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สัญลักษณ์ 
(Symbol) 

กระบวนการ 
(Process) 

รายละเอียดของการทำงาน 
(Job Description)   

ใส่สปริง กรอสปริงเข้าไปในฮับและใส่เบลด
ปลอม ล็อคด้วยแคปใส่สไลด์ล็อคและแวร์เพลท 
จากนั้นปิดด้วยลาเบลเคส วางเบลท์คลิป 
  

 

 
 
 

วางสกรูและใช้ไขควงไฟฟ้าขันสกรูให้แน่น 
 
 
  

กิจกรรมหลักที่ 5 การใส่เบลด (Put Blade)  
 
 
 

ดึงเบลดปลอมออก 
 
 

 

 
 
 

ใส่เบลดจริง (True Length -Blade) แทนที่ 
แล้วกรอเบลดใส่ในตลับเมตรพร้อมกับ
ตรวจสอบ  

กิจกรรมหลักที่ 6 การบรรจุ ( Packing) 
  

 
พับกล่องนอกและติดรหัสสินค้าข้างกล่อง 
(กล่องใน 4 กล่องต่อกล่องนอก) 
 

 
  

พับกล่องในและติดรหัสสินค้าข้างกล่อง หยิบ
ตลับเมตรมาติดฉลากและใส่ตลับเมตรใน
แพ็คเกจ จากนั้นติดรหัสสินค้าด้านหลังแพ็คเกจ 
วางลงกล่องในจนครบ 6 ชิ้น ปิดกล่องใน 

 
 
 

วางกล่องในและปิดกล่องนอก 
 
 

10 

11 
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13 

16 
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15 

ตารางที ่3.2 (ต่อ) รายละเอียดแผนผังกระบวนการของสายการประกอบตลับเมตร 
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3.2 การระบุข้อความแห่งปัญหา 
 การทราบถึงปัญหาของโรงงานและเข้าไปแก้ไขจะช่วยให้การปรับปรุงประสิทธิภาพของโรงงานเกิด
ประสิทธิภาพสูงสุด ดังนั้นจึงเป็นเรื่องสำคัญที่ต้องค้นหาปัญหาจากข้อมูลสภาพปัจจุบัน ได้ใช้แผ่นการวัด
สมรรถนะของระบบการผลิตเพ่ือแสดงถึงภาพรวมของกระบวนการผลิต เวลา และทรัพยากร ดังตารางที่ 3.3 

ตารางที่ 3.3 แผ่นการวัดสมรรถนะของระบบการผลิต (PMSMS) ของกระบวนการประกอบตลับเมตร 

 
       งาน (Job) 

 
ตัวชี้วัด 

 

1. ตัดเบลด 
(Cut off)   

2.ตรวจสอบ 
(Inspection) 

3.เจาะรูและใส่
หมุด (Hook) 

4.การประกอบ 
(Assembly) 

5.การใส่ 
เบลด 

(Put Blade) 
 
 
  

6.การบรรจุ 
(Packing) 

รอบเวลาการ
ผลิตจริง 
(Cycle Time) 

6.60 
วินาทีต่อชิ้น 

5.23 
วินาทีต่อชิ้น 

4.32 
วินาทีต่อชิ้น 

6.69 
วินาทีต่อชิ้น 

5.41 
วินาทีต่อชิ้น 

9.10 
วินาทีต่อชิ้น 

จำนวนพนกังาน 1 คนต่อวัน 1 คนต่อวัน 1 คนต่อวัน 6 คนต่อวัน 1 คนต่อวัน 1 คนต่อวัน 
จำนวน
เครื่องจักร 

1 เครื่อง - 1 เครื่อง - - - 

จำนวนชัว่โมง
การทำงานปกติ 

16 
ชั่วโมงต่อวัน 

16 
ชั่วโมงต่อวัน 

16 
ชั่วโมงต่อวัน 

16 
ชั่วโมงต่อวัน 

16 
ชั่วโมงต่อวัน 

16 
ชั่วโมงต่อวัน 

จำนวนชัว่โมงใน
การทำงานที่
ล่วงเวลา 

5.5 
ชั่วโมงต่อวัน 

5.5 
ชั่วโมงต่อวัน 

5.5 
ชั่วโมงต่อวัน 

5.5 
ชั่วโมงต่อวัน 

5.5 
ชั่วโมงต่อวัน 

5.5 
ชั่วโมงต่อวัน 

  
  
 จากการวิเคราะห์ข้อมูลจากตารางที่ 3.3 แสดงให้เห็นถึงกระบวนการประกอบ และแสดงเวลาที่ใช้
ของแต่ละกิจกรรมจะเห็นได้ว่ากิจกรรมที่ใช้เวลามากท่ีสุดคือ กิจกรรมการบรรจุ มีรอบเวลาในการบรรจุเท่ากับ 
9.10 วินาทีต่อชิ้น  
 ผู้วิจัยไดส้ร้างแผนภูมิยามาซูมิ (Yamazumi Chart) ขึ้นเพ่ือจำแนกแยกกิจกรรมย่อยออกจากกิจกรรม
หลัก โดยแกน Y คือรอบเวลาการผลิต และแกน X คือกิจกรรมหลัก ผู้วิจัยได้คำนวณรอบเวลาเป้าหมาย (Takt 
Time) จากความต้องการของลูกค้ามีค่าเท่ากับ 7.74 วินาทีต่อชิ้น ซึ่งพบว่า กิจกรรมการบรรจุ (Packing) มี
รอบเวลาการผลิต (Cycle Time) มากกว่ารอบเวลาเป้าหมาย (Takt Time) ดังรูปที่ 3.5 ดังนั้นผู้วิจัยจึงเลือก
กิจกรรมการบรรจุมาศึกษากระบวนการอย่างละเอียดเพื่อหาแนวทางในการแก้ไขปรับปรุง 
 

หมายเหตุ :   1. ชิ้นงานมกีารเคลือ่นทีอ่ย่างต่อเนื่อง ยกเวน้กจิกรรมการตัดเบลดจะมกีารตัดเบลดไว้จากกะก่อนหน้า 
   2. เวลาในกระบวนการประกอบใช้หนว่ยเป็น วินาทีตอ่ชิ้นตอ่คน 
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รูปที่ 3.5  แผนภูมิยามาซูมิของกระบวนการผลิตตลับเมตรก่อนปรับปรุง 

 จากตารางที่ 3.3 และรูปที่ 3.5 แสดงให้เห็นถึงข้อความแห่งปัญหาคือ กิจกรรมหลักที่ 6 กิจกรรมการ
บรรจุ ใช้เวลาในการบรรจุมากกว่ากิจกรรมหลักอ่ืนๆ และมีเวลาการบรรจุเกินรอบเวลาเป้าหมาย (Takt Time) 
ทำให้ไม่สามารถผลิตได้ทันตามความต้องการของลูกค้า 
 ดัชนีชี้วัดของงานวิจัย คือ รอบเวลาการผลิต (Cycle Time) ของกิจกรรมหลักที่ 6 การบรรจุตลับ
เมตร โดยมีเป้าหมายหลังปรับปรุง มีค่าน้อยกว่ารอบเวลาเป้าหมาย (Takt Time) ปัจจุบันรอบเวลาการผลิต
ของกิจกรรมหลักที่ 6 การบรรจุตลับเมตร มีค่าเท่ากับ 9.10 วินาทีต่อ 1ชิ้น และรอบเวลาเป้าหมาย มีค่า
เท่ากับ 7.74 วินาทีต่อ1ชิ้น 
 
3.3 การศึกษากิจกรรมการบรรจุตลับเมตรด้วยแผนภูมิการไหลของกระบวนการ 
 ก่อนการศึกษากิจกรรมหลักที่ 6 กิจกรรมการบรรจุ ได้สอบถามข้อมูลเพ่ิมเติมจากผู้จัดการ พบว่าทาง
โรงงานผ่านการปรับปรุงในระดับการศึกษาการเคลื่อนที่มหัพภาค (Macromotion Study) ผู้วิจัยจึงเลือก
ศึกษาการเคลื่อนไหวจุลภาค (Micromotion Study)  
 ผู้วิจัยไดแ้บ่งกิจกรรมหลักท่ี 6 กิจกรรมการบรรจุ เป็น 17 กิจกรรมย่อย ดังนั้นผู้วิจัยจึงได้จำแนกกลุ่ม
การวิเคราะห์การเคลื่อนไหวแบบจุลภาค ตามตำแหน่งของการยืนของพนักงานเป็น 3 กลุ่ม ดังนี้ 

1. กลุ่ม A มีกิจกรรมย่อยท่ี 1A 2A 3A 4A 5A 6A และ 7A 
2. กลุ่ม B มีกิจกรรมย่อยท่ี 8B 9B 10B 11B 12B 13B และ 14B 
3. กลุ่ม C มีกิจกรรมย่อยท่ี 15C 16C และ 17C เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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 หลังจากการแบ่งกลุ่มของกิจกรรมย่อย จากรูปที่ 3.6 แสดงให้เห็นการเคลื่อนที่ของพนักงานในสาย
การบรรจุตามกลุ่มของกิจกรรมย่อย มีลำดับการไหลของพนักงานอย่างไร และบ่งบอกถึงความถี่ในแต่ละ
กิจกรรมย่อย จนกระทั่งครบ 1 รอบการบรรจุ (1 รอบการบรรจุเท่ากับ 1 กล่องนอก เท่ากับ 6 กล่องใน 
เท่ากับตลับเมตร 24 ชิ้น)  
 กิจกรรมหลักที่ 6 การบรรจุ มีการศึกษาอย่างละเอียดและสามารถแบ่งกิจกรรมย่อยทั้งหมดเป็น 17 
กิจกรรมย่อย โดยจำแนกตามตำแหน่งการยืนของพนักงานเป็น 3 กลุ่ม และนำข้อมูลเวลาที่ทำการเก็บข้อมูล
มาเพ่ือจัดทำแผนภูมิการไหล (Flow Process Chart) ของกระบวนการบรรจุตลับเมตรในกลุ่ม A B และ C ซึ่ง
ประกอบด้วย ลำดับกิจกรรมย่อย คำอธิบายการปฏิบัติการ เวลา (วินาทีต่อ 1 รอบการบรรจุ) ความถี่ 
ระยะทาง (เมตร) ประเภทของกิจกรรมย่อยและสัญลักษณ์ ดังตารางที่ 3.4 
 จากตารางที่ 3.4 ผู้วิจัยวิเคราะห์ปัญหาที่เกิดจากกิจกรรมย่อยในปัจจัยเรื่องเวลาและความถี ่ของ
กิจกรรมย่อยในกิจกรรมที่ 6 การบรรจุทั้งหมด พบว่าในกลุ่ม B มีกิจกรรมย่อยท่ีใช้เวลามากท่ีสุดและรองลงมา 
คือ กิจกรรมย่อยใส่ตลับเมตรลงแพ็คเกจ (12B) มีค่าเท่ากับ 65.11 วินาทีต่อ 1 รอบการบรรจุ และกิจกรรม
ย่อยหยิบตลับเมตรติดสลาก (11B) มีค่าเท่ากับ 56.02 วินาทีต่อ 1 รอบการบรรจุ โดย 1 รอบการบรรจุเท่ากับ 
1 กล่องนอก เท่ากับ 6 กล่องใน เท่ากับตลับเมตร 24 ชิ้น และความถี่ของทั้ง 2 กิจกรรมย่อยมีค่าเท่ากับ 24 
ชิ้นซึ่งมีค่ามากที่สุด โดยเวลาของ 2 กิจกรรมย่อยคิดเป็น 55.48 % ของกิจกรรมการบรรจุทั้งหมด  
 ดังนั้น ผู้วิจัยจึงเลือกกิจกรรมย่อยใส่ตลับเมตรลงแพ็คเกจ (12B) และกิจกรรมย่อยหยิบตลับเมตรติด
สลาก (11B) มาเพ่ือหาแนวทางการปรับปรุงแก้ไขถัดไป 
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รูปที่ 3.6 แผนผังการไหลของกระบวนการบรรจุตลับเมตร 

 
 
 
 

 

* หมายเหตุ      1. สัญลกัษณ์ (n) แสดงความถี่ที่เกิดขึ้น n รอบ เช่น (2) = ความถี่ที่เกิดขึ้น 2 รอบ  
       2. กระบวนการที่ไม่แสดงสัญลักษณ์มีความถี่เท่ากับ 1 รอบ 
       3.กำหนดให้ 1 รอบการบรรจุเท่ากบั 1 กล่องนอก เท่ากับ 6 กล่องใน เท่ากับตลับเมตร 24 ชิ้น 
 
      

โต๊ะบรรจุ 6/1 กระดานแผนการผลิต 

พาเลต 
โต๊ะบรรจุ 6/2 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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ตารางที่ 3.4 แผนภูมิการไหลของกระบวนการบรรจุตลับเมตรของกลุ่ม A B และ C 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ 
 

กิจกรรมการบรรจ ุ
สรุปผล 

กิจกรรม ปัจจุบัน หลัง
ปรับปรุง 

ลดลง 

กิจกรรม : การบรรจุตลับเมตร ปฎิบัติงาน 11 - - 
เคลื่อนย้าย 5 - - 

สถานที่ : โต๊ะบรรจุที่ 6/1 ตรวจสอบ 0 - - 
ผลิตภัณฑ์ : ตลับเมตร ล่าช้า 0 - - 
วิธีการทำงาน :            ก่อนปรับปรุง              หลังปรับปรุง เก็บ 1 - - 
               พนักงาน                วัสด ุ               เครื่องจักร เวลา (วินาทีต่อ 1 รอบการบรรจุ) 218.30 - - 
ลำดับ คำอธิบายการปฏิบัตกิาร เวลา (วินาที

ต่อ 1 รอบ
การบรรจุ) 

ความ
ถี่ 

ระยะทาง 
(เมตร) 

ประเภท
ของ

กิจกรร
ม 

สัญลักษณ ์
          ก 

ลุ ่
ม 

1A หยิบกล่องนอกวางบนโต๊ะ 2.43 1 - NVA            
 
 
 
A 
 
 
 

2A ติดรหัสสินค้าที่กล่องนอก 2.55 1 - VA           
3A ปั้มวันที่ผลิตลงกล่องนอก 1.99 1 - VA           
4A พับก้นกล่องนอก 2.96 1 - NVA           
5A ติดเทปปิดก้นกล่องนอก 4.32 1 - NVA           
6A เดินพลิกกล่องวางบนพาเลต 1.66 1 0.85 NVA           
 

7A 
 
เดินกลับมาที่โต๊ะ 

 
1.46 1 

 
1.25 

 
NVA 

        
 

8B เอื้อมมือไปหยิบกล่องใน 8.94 6 - NVA            
 
 
 
 
B 
 

9B ติดรหัสสินค้าลงกล่องใน 16.44 6 - VA           
10B พับก้นกล่องในและพลิกวาง 10.98 6 - NVA           
11B หยิบตลับเมตรติดสลาก 56.02 24 - VA           
12B ใส่ตลับเมตรลงแพ็คเกจ 65.11 24 - VA           
13B วางตลับเมตรที่ใส่แพ็คเกจลงใน

กล่อง (4 ชิ้นต่อกล่องใน) 
 

6.00 24 
 
- 

 
NVA 

  
  

  
  

  
  

  
  

  
  

14B ติดเทปปิดฝากล่องใน 18.18 6 - NVA           
15C เดินยกกล่องในวางในกล่องนอก 

(6 กล่องในต่อกล่องนอก) 
 

10.22 4 
5.76 NVA            

 
C 16C ติดเทปปิดฝากล่องนอก 5.09 1 - NVA           

17C เล่ือนวางกล่องเรียงบนพาเลต 3.95 1 - NVA           
 รวม 218.30  7.86  11 5 0 0 1  

 * หมายเหตุ   1. หนว่ยของเวลา คือ 24 ชิ้นต่อวินาท ีดังนั้น 218.30/24 = 9.10 วินาทีต่อชิ้น (รอบเวลาการผลิตตลับเมตร) 

     2. กำหนดให ้1 รอบการบรรจุเท่ากบั 1 กล่องนอก เท่ากบั 6 กล่องใน เท่ากบัตลับเมตร 24 ชิ้น 
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 นอกจากการจำแนกกลุ่มการวิเคราะห์การเคลื่อนไหวแบบจุลภาค โดยจำแนกจากตำแหน่งของการยืน
ของพนักงานเป็น 3 กลุ่ม ยังมีกิจกรรมกลุ่มที่ 4 ที่ไม่เกี่ยวข้องกับบริเวณพื้นที่ทำงาน กำหนดให้กิจกรรมนั้น
เป็นกิจกรรมกลุ่ม D ซึ่งเป็นกิจกรรมที่ไม่เก่ียวข้องกับบริเวณพ้ืนที่ทำงาน จึงไม่สามารถวิเคราะห์การเคลื่อนไหว
แบบจุลภาคได้เพราะไม่ใช่กิจกรรมย่อยที่ทำซ้ำ ๆ หรือใช้เวลาเพียงไม่กี่วินาที แต่ใช้การวิเคราะห์โดยการ
แบ่งเป็นกิจกรรมที่ก่อให้เกิดมูลค่า (Value Added Activity, VA) และกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่า (Non 
Value Added Activity, NVA)  
 หลังจากการเก็บข้อมูลกิจกรรมกลุ่ม D กิจกรรมที่ไม่เก่ียวข้องกับบริเวณพ้ืนที่ทำงาน พบว่า มีกิจกรรม
ย่อยทั้งหมด 13 กิจกรรมย่อย ดังตารางที่ 3.5 เป็นกิจกรรมอื่นนอกเหนือจากการบรรจุ โดยกิจกรรมส่วนใหญ่
จะเป็นการเติมวัตถุดิบเพื่อสนับสนุนกิจกรรมบรรจุ มีบางกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่า (Non Value Added 
Activity, NVA) แต่ยังต้องดำเนินกิจกรรมนั ้นต่อ หรือเรียกว่า กิจกรรมที่จำเป็นแต่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่า 
(Necessary but Non Value added, NNVA) เนื่องจากถ้าขจัดกิจกรรมนี้อาจมีของเสียส่งไปยังลูกค้า  และ
สร้างความเสียหายมูลค่ามาก 
 จากตารางที่ 3.5 แสดงให้เห็นถึงรายละเอียดกิจกรรมย่อยของกลุ่ม D กิจกรรมที่ไม่เกี ่ยวข้องกับ
บริเวณพ้ืนที่ทำงาน ประกอบด้วยเวลา ความถี่ ประเภทของกิจกรรม และประเภทของความสูญเปล่า เพ่ือช่วย
ในการตัดสินใจเลือกกิจกรรมที่ใช้เวลามากมาทำการปรับปรุงก่อน สังเกตได้ว่ากิจกรรมที่ใช้เวลามากที่สุด คือ 
การเขียนใบ Dock-audit เพ่ือเช็คสินค้าที่บรรจุ (8D) ใช้เวลาเท่ากับ 302.41 วินาที และกิจกรรมที่ใช้เวลามาก
ที่สุดรองลงมา คือ กิจกรรมการฉีกเศษกระดาษของสติ๊กเกอร์ไปทิ้ง  (9D) ใช้เวลาเท่ากับ 55.16 วินาที แต่
กิจกรรมการเขียนใบ Dock-audit เพ่ือเช็คสินค้าที่บรรจุ ไม่สามารถแก้ไขปรับปรุงได้เนื่องจากใบ Dock-audit 
เป็นแบบฟอร์มของทางโรงงาน ดังนั้นผู้วิจัยจึงมุ่งเน้นไปที่การแก้ไขกิจกรรมการฉีกเศษกระดาษของสติ๊กเกอร์
ไปทิ้ง (9D) เป็นลำดับถัดมา 
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ตารางที่ 3.5 สำหรับกิจกรรมอ่ืนๆของกลุ่ม D ที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่า (Non Value Added Activity) 

 
 
 
 
 
 

 

 
 

ขั้นตอน รายละเอยีดงาน เวลา (วินาที) ความถี ่ เวลาต่อ 1 
พาเลต 

จำนวน
คนต่องาน

ย่อย 

ประเภท
ของ

กิจกรรม 

ความสูญเปล่า 

1D เดินไปหยิบพาเลท 14.28 1 14.28 2/16 NVA Motion 

2D วางพาเลทบนแม่แรง 5.12 1 5.12 2/16 NVA Motion 

3D เดินไปเหยยีบแมแ่รงปรับความ
สูงให้เหมาะสม 

12.55 
4 

50.20 2/16 NVA Extra-process 

4D เดินไปหยิบกลอ่งนอกและกลอ่ง
ในว่างทีโ่ต๊ะทำงาน 

9.73 
3 

29.19 2/16 NVA Motion 

5D เดินไปหยิบสลากและรหัสสินค้า 27.01 1 27.01 2/16 NVA Motion 

6D มาติดตั้งสลากและรหัสสินค้าที่
โต๊ะทำงาน 

29.43 
1 

29.43 2/16 NVA Motion 

7D ตรวจสอบรหัสสนิค้าและรุ่น
สินค้าที่ผลิต 

15.22 
1 

15.22 2/16 NNVA Extra-process 

8D เขียนใบ  Dock-audit เพื่อ

เช็คสินค้าที่บรรจุแลว้ 
302.41 1 302.41 2/16 NNVA Extra-process 

9D ฉีกเศษกระดาษของรหัสสนิค้า
ทิ้ง 

13.79 4 55.16 2/16 NVA Extra-process 

10D เดินไปเขยีนจำนวนสนิค้าที่
บรรจทุี่กระดาน 

11.40 1 11.40 2/16 NVA Extra-process 

11D ลากแมแ่รงไปวางรอส่งให้
คลังสินค้า 

38.05 1 38.05 2/16 NVA Transaportation 

12D ลากแมแ่รงกลับมาไวจุ้ดบรรจุ 27.12 1 27.12 2/16 NVA Transaportation 
13D เปลี่ยนสกอ็ตเทป 6.81 1 6.81 2/16 NVA Extra-process 
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3.4 การสร้างเส้นพื้นที่ทำงานปกติและเส้นพื้นที่ทำงานสูงสุด 
 จากหัวข้อที่ 3.3 ผู้วิจัยได้แบ่งกลุ่มของกิจกรรมหลักที่ 6 การบรรจุตลับเมตรแต่ละกิจกรรมตาม
ตำแหน่งการยืนของพนักงาน แบ่งได้ 3 กลุ่ม ได้แก่ กลุ่ม A กลุ่ม B และกลุ่ม C ส่วนกลุ่ม D เป็นกิจกรรมที่ไม่
เกี่ยวข้องกับการบรรจุภายในโต๊ะทำงาน ดังนั้นผู้วิจัยจึงวัดขนาดจริงของโต๊ะทำงานแล้วสร้างขึ้นเป็นภาพ
มุมมองด้านบน (Top View) ของโต๊ะทำงาน ดังรูปที ่3.8 สร้างเส้นพื้นที่ทำงานปกติ (Normal Working Area) 
และเส้นพื้นที่ทำงานสูงสุด (Maximum Working Area) ตามตำแหน่งการยืนของแต่ละกลุ่มเพื่อใช้ในการ
วิเคราะห์การเคลื่อนไหวมือของพนักงานที่เกินเส้นพื้นที่ทำงานสูงสุด ของกลุ่ม A B และ C และหาแนวทางการ
แก้ไขให้ขั้นตอนการทำงานอยู่ใกล้ตัวที่สุด เพ่ือลดระยะทาง พลังงาน และเวลา  

 

รูปที่ 3.7 พ้ืนที่ทำงานจริงของกิจกรรมการบรรจุ 
 
  

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.8 ภาพภาพมุมมองด้านบน (Top View) ของโต๊ะทำงาน 

35 ซม. 

53
 ซ

ม.
 

97  ซม. 

120 ซม. 

เครื่องติดสลาก 

จุดวางเอกสาร 

รหสัสินคา้ 
กล่องนอก 

การด์ 

กล่องใน กล่องใน 

กล่องนอก 

กระบะใส่ตลับเมตร 

กระบะเติม 
การ์ดแพ็คเกจ 
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3.4.1 พื้นที่ทำงานของกลุ่ม A 

รูปที่ 3.9 ภาพมุมมองด้านบน (Top View) ของกลุ่ม A 

 จากที่รูป 3.9 เส้นพ้ืนที่ทำงานปกติ (สีฟ้า) สร้างข้ึนจากการวัดความยาวศอกของพนักงานถึงปลายสุด
ของนิ้วกลางมีความยาว 42 เซนติเมตร และเส้นพื้นที่ทำงานสูงสุด (สีแดง) สร้างขึ้นจากการวัดความยาว
หัวไหล่ของพนักงานถึงปลายสุดของนิ้วกลางมีความยาว 71 เซนติเมตร ตำแหน่งการยืนของพนักงานอยู่
ทางขวาของโต๊ะทำงาน 
3.4.2 พื้นที่ทำงานของกลุ่ม B 

 
รูปที่ 3.10 ภาพมุมมองด้านบน (Top View) ของกลุ่ม B เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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 จากที่รูป 3.10 เส้นพื้นที่ทำงานปกติ (สีฟ้า) สร้างขึ้นจากการวัดความยาวศอกของพนักงานถึงปลาย
สุดของนิ้วกลางมีความยาว 42 เซนติเมตร และเส้นพื้นที่ทำงานสูงสุด (สีแดง) สร้างขึ้นจากการวัดความยาว
หัวไหล่ของพนักงานถึงปลายสุดของนิ้วกลางมีความยาว 71 เซนติเมตร ตำแหน่งการยืนของพนักงานอยู่
ทางซ้ายของโต๊ะทำงาน 
3.4.3 พื้นที่ทำงานของกลุ่ม C 

  

รูปที่ 3.11 ภาพมุมมองด้านบน (Top View) ของกลุ่ม C 

 จากรูปที่ 3.11 ภาพมุมมองด้านบน (Top View) ของกลุ่ม C พื้นที่ทำงานคือพาเลตขนาดความกวา้ง 
110 เซนติเมตรและความยาว 110 เซนติเมตร เส้นพ้ืนที่ทำงานปกติ (สีฟ้า) สร้างข้ึนจากการวัดความยาวศอก
ของพนักงานถึงปลายสุดของนิ้วกลางมีความยาว 42 เซนติเมตร และเส้นพื้นที่ทำงานสูงสุด (สีแดง) สร้างขึ้น
จากการวัดความยาวหัวไหล่ของพนักงานถึงปลายสุดของนิ้วกลางมีความยาว 71 เซนติเมตร  
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3.5 การศึกษากิจกรรมการบรรจุตลับเมตรด้วยการเคลื่อนไหวแบบจุลภาค  
 จากการจำแนกการเคลื่อนไหวแบบจุลภาค (Micromotion Study) ของพนักงาน และทำการศึกษา
อย่างละเอียด โดยการประยุกต์ใช้หลักการไซโคลกราฟ (Cyclograph) ในการหน่วงเวลาเพื ่อแสดงการ
เคลื่อนไหวของมือซ้ายและขวาของพนักงานภายในพ้ืนที่การทำงาน (Normal Working Area) แบ่งได้ 3 กลุ่ม 
ดังหัวข้อต่อไปนี้ 
3.5.1 รูปแบบการเคลื่อนไหวของมือซ้ายและมือขวาของกิจกรรมย่อยในกลุ่ม A 
  จากกิจกรรมกลุ่ม A มี 7 กิจกรรมย่อย ได้แก่ กิจกรรมย่อยหยิบกล่องนอกวางบนโต๊ะ (1A) กิจกรรม
ย่อยติดรหัสสินค้าที่กล่องนอก (2A) กิจกรรมย่อยปั้มวันที่ผลิตลงกล่องนอก (3A) กิจกรรมย่อยพับก้นกล่อง
นอก (4A) กิจกรรมย่อยติดเทปปิดก้นกล่องนอก (5A) กิจกรรมย่อยเดินพลิกกล่องนอกวางบนพาเลต (6A) และ
กิจกรรมย่อยเดินกลับมาที่โต๊ะ (7A) ซึ่งเขียนภาพไซโคลกราฟแต่ละกิจกรรมย่อยได้ ดังรูปที่ 3.12 ตามลำดับ 
แต่กิจกรรมย่อยเดินพลิกกล่องนอกวางบนพาเลต (6A) และกิจกรรมย่อยเดินกลับมาที่โต๊ะ (7A) ไม่มีภาพไซโค
ลกราฟเพราะพนักงานเดินออกจากตำแหน่งการยืนของกลุ่ม A และแสดงภาพรวมไซโคลกราฟของกลุ่ม A ดัง
รูปที่ 3.13  

 

รูปที่ 3.12 ภาพไซโคลกราฟก่อนปรับปรุงของกิจกรรม 1A 2A 3A 4A และ 5A เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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รูปที่ 3.12 (ต่อ) ภาพไซโคลกราฟก่อนปรับปรุงของกิจกรรม 1A 2A 3A 4A และ 5A 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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รูปที่ 3.13 ภาพรวมไซโคลกราฟก่อนปรับปรุงของกิจกรรม กลุ่ม A 

 จากรูปที่ 3.12 แสดงการเคล ื ่อนไหวมือของพนักงานในตำแหน่ง A ในรูปแบบไซโคลกราฟ 
(Cyclograph) ตั้งแต่กิจกรรมย่อยที่ 1A ถึง 5A โดยมือซ้ายแทนด้วยเส้นสีแดง และมือขวาแทนด้วยเส้นสีดำ 
สังเกตได้ว่า กิจกรรมย่อยติดรหัสสินค้าที่กล่องนอก (2A) เกินขอบเขตการทำงานปกติของพนักงาน (Normal 
Working Area) พนักงานก้มหยิบกล่องและวางบนโต๊ะเพื่อติดรหัสสินค้า โดยพนักงานจะวางตำแหน่งของ
กล่องนอกไว้ในตำแหน่งที่ติดรหัสสินค้าได้ไกล ซึ่งส่งผลให้พนักงานทำงานได้ไม่เต็มประสิทธิภาพ ส่วนกิจกรรม 
6A และ 7A เป็นกิจกรรมที่พนักงานเคลื่อนไหวออกจากตำแหน่งที่ยืนของกลุ่ม  A ทำให้ไม่สามารถสร้างเส้น
ของไซโคลกราฟได้ 
 จากรูปที่ 3.13 ภาพรวมไซโคลกราฟกิจกรรมของกลุ่ม A มีการเคลื่อนไหวมือต่อเนื่องตั้งแต่กิจกรรม 
1A ถึง 5A โดยมีจุดเริ่มต้นใช้สัญลักษณ์ S และจุดสิ้นสุดใช้สัญลักษณ์ F ดังนั้นจุดสิ้นสุดในกิจกรรมก่อนหน้า 
จึงเป็นจุดเริ่มต้นในกิจกรรมถัดมา 
3.5.2 รูปแบบการเคลื่อนไหวของมือซ้ายและมือขวาของกิจกรรมย่อยในกลุ่ม B 
 จากกิจกรรมกลุ่ม B มี 7 กิจกรรมย่อย ได้แก่ กิจกรรมย่อยเอื้อมมือไปหยิบกล่องใน (8B) กิจกรรม
ย่อยติดรหัสสินค้าลงกล่องใน (9B) กิจกรรมย่อยพับก้นกล่องในและพลิกวาง (10B) กิจกรรมย่อยหยิบตลับ
เมตรติดสลาก (11B) กิจกรรมย่อยใส่ตลับเมตรลงแพ็คเกจ (12B) กิจกรรมย่อยวางตลับเมตรที่ใส่แพ็คเกจลงใน
กล่อง (13B) และ กิจกรรมย่อยติดเทปปิดฝากล่องใน (14B) ซ่ึงเขียนภาพไซโคลกราฟแต่ละกิจกรรมย่อยได้ ดัง
รูปที่ 3.14 ตามลำดับ และแสดงภาพรวมไซโคลกราฟของกลุ่ม B ดังรูปที่ 3.15 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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รูปที่ 3.14 ภาพไซโคลกราฟก่อนปรับปรุงของกิจกรรม 8B 9B 10B 11B 12B 13B และ 14B เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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รูปที่ 3.14 (ต่อ) ภาพไซโคลกราฟก่อนปรับปรุงของกิจกรรม 8B 9B 10B 11B 12B 13B และ 14B 

 เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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รูปที่ 3.14 (ต่อ) ภาพไซโคลกราฟก่อนปรับปรุงของกิจกรรม 8B 9B 10B 11B 12B 13B และ 14B 
 

 
รูปที่ 3.15 ภาพรวมไซโคลกราฟก่อนปรับปรุงของกิจกรรม กลุ่ม B 

 จากรูปที่ 3.14 แสดงการเคลื ่อนไหวมือของพนักงานในตำแหน่ง B ในรูปแบบไซโคลกราฟ 
(Cyclograph) ตั้งแต่กิจกรรมย่อยที่ 8B ถึง 14B โดยมือซ้ายแทนด้วยเส้นสีแดง และมือขวาแทนด้วยเส้นสดีำ 
สังเกตได้ว่า มือซ้ายในกิจกรรมย่อยเอื้อมมือหยิบกล่องใน (8B) เกินพื้นที่การทำงานสูงสุด (Maximum 
Working Area) จากการวางกล่องนอกในระยะที่ไกลมากเกิน ส่งผลให้พนักงานต้องเอื้อมมือหยิบและใช้เวลา
มากขึ้น ส่วนมือขวาเกินขอบเขตการทำงานปกติของพนักงาน (Normal Working Area) และกิจกรรมย่อยเอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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หยิบตลับเมตร (11B) มือซ้ายเกินขอบเขตการทำงานปกติของพนักงาน (Normal Working Area) และมือขวา
เกินพื้นที่การทำงานสูงสุด (Maximum Working Area) โดยการเอื้อมหยิบตลับเมตรไกล ทำให้ใช้เวลาในการ
ทำงานมากขึ้น  
 จากรูปที่ 3.15 ภาพรวมไซโคลกราฟกิจกรรมของกลุ่ม B มีการเคลื่อนไหวมือต่อเนื่องตั้งแต่กิจกรรม 
8B ถึง 14B โดยมีจุดเริ่มต้นใช้สัญลักษณ์ S และจุดสิ้นสุดใช้สัญลักษณ์ F ดังนั้นจุดสิ้นสุดในกิจกรรมก่อนหน้า 
จึงเป็นจุดเริ่มต้นในกิจกรรมถัดมา สังเกตได้ว่า การเคลื่อนไหวมือของพนักงานมีความซับซ้อนและเคลื่อนไหว
มือวนซ้ำๆทำให้เกิดการเคลื่อนไหวมือท่ีมากเกินความจำเป็น  
3.5.3 รูปแบบการเคลื่อนไหวของมือซ้ายและมือขวาของกิจกรรมย่อยในกลุ่ม C 
 จากกิจกรรมกลุ่ม C มี 3 กิจกรรมย่อย ได้แก่ กิจกรรมย่อยเดินยกกล่องในวางในกล่องนอก (15C) 
กิจกรรมย่อยติดเทปปิดฝากล่องใน (16C) และกิจกรรมย่อยเลื่อนวางกล่องเรียงบนพาเลต (17C) ซึ่งเขียนภาพ
ไซโคลกราฟแต่ละกิจกรรมย่อยได้ ดังรูปที่ 3.16 ตามลำดับ และแสดงภาพรวมไซโคลกราฟของกลุ่ม C ดังรูปที่ 
3.17 
  

 
รูปที่ 3.16 ภาพไซโคลกราฟก่อนปรับปรุงของกิจกรรม 15C 16C และ 17C 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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รูปที่ 3.16 (ต่อ) ภาพไซโคลกราฟก่อนปรับปรุงของกิจกรรม 15C 16C และ 17C 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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รูปที่ 3.17 ภาพรวมไซโคลกราฟก่อนปรับปรุงของกิจกรรม กลุ่ม C 

 จากรูปที่ 3.17 แสดงการเคลื ่อนไหวมือของพนักงานในตำแหน่ง C ในรูปแบบไซโคลกราฟ 
(Cyclograph) ตั้งแต่กิจกรรมย่อยท่ี 15C ถึง 17C โดยมือซ้ายแทนด้วยเส้นสีแดง และมือขวาแทนด้วยเส้นสีดำ 
สังเกตได้ว่าการเคลื่อนไหวของมือและพื้นที่ทำงานจริงของกลุ่ม C พบว่า ทั้งมือซ้ายและขวาในกิจกรรมย่อย
จัดเรียงกล่องบนพาเลท (17C) เกินขอบเขตการทำงานปกติของพนักงาน แต่เนื่องจากการปรับปรุงกิจกรรม
กลุ่ม C จำเป็นต้องใช้งบประมาณค่อนข้างสูง มีการจัดวางผังโรงงานใหม่ และใช้เวลาค่อนข้างมากในการติดตั้ง
อุปกรณ์ท่ีจะช่วยสนับสนุนพนักงาน ดังนั้นผู้วิจัยจึงให้เป็นข้อเสนอแนะแทนการแก้ไขปรับปรุงจริง 
 
3.6 การวิเคราะห์ปัญหาด้วยแผนผังต้นไม้ (Tree Diagram) 
 จากการศึกษาการเคลื่อนไหวมือของพนักงานในกิจกรรมบรรจุ (Packing) ด้วยเทคนิคไซโคลกราฟ 
(Cyclograph) และทำการวิเคราะห์หาสาเหตุของความสูญเปล่าจากการเคลื่อนไหวมือของพนักงาน ผู้วิจัยจึง
ทำการจำแนกสาเหตุของปัญหาในแต่ละกลุ่มของพนักงาน ดังรูปที่ 3.18 และนำมาวิเคราะห์หาสาเหตุที่แท้จริง 
(Root Cause) เพ่ือหาแนวทางในการแก้ไขให้พนักงานทำงานอย่างมีประสิทธิภาพมากข้ึน  
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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 รูปที่ 3.18 การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาด้วยแผนผังต้นไม้ (Tree Diagram)  
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หมายเหตุ ชอ่งที่มีเครื่องหมาย (*) จะนำไปสู่การปรับปรุงจริงต่อไป 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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3.7 การวางแผนและการออกแบบแนวทางแก้ไขปัญหา 
 จากสาเหตุของปัญหาในหัวข้อที่ 3.5 ผู้วิจัยจึงเสนอแนวทางการแก้ไขปัญหาโดยใช้หลักเศรษฐศาสตร์
การเคลื่อนไหว (Principle of Motion Economy) เน้นไปที่การทำงานพร้อมกันสองมืออย่างสมมาตร เพ่ือ
ทำงานอย่างเต็มประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น  
 จากการศึกษาสภาพแวดล้อมและพ้ืนที่การทำงานจริง พบว่า บางสาเหตุของปัญหาไม่สามารถทำการ
ปรับปรุงแก้ไขได้ เพราะมีพื้นที่การทำงานอย่างจำกัด การจัดผังโรงงานใหม่ การติดต่อกับผู้ส่ งมอบกล่องและ
ต้องใช้งบประมาณในการปรับปรุงค่อนข้างสูง ผู้วิจัยจึงเลือกปรับปรุงในสาเหตุที่โรงงานยินยอมให้เข้าไป
ปรับปรุง  
 จากตารางที่ 3.6 ได้แสดงถึงปัญหาหลักของกลุ่ม A B C และ D และเสนอแนวทางการแก้ไขจริง ดังนี้ 
 1. กลุ่ม A มี 1 กิจกรรมย่อย คือ กิจกรรมย่อยหยิบกล่องนอก (1A) พนักงานก้มหยิบกล่องนอกใต้โต๊ะ 
และต้องทำซ้ำ ๆ เป็นเวลานานอาจทำให้เกิดอาการปวดเมื่อยหลังและนำไปสู่ความเมื่อยล้าสะสม ดังนั้นผู้วิจัย
จึงได้จัดเรียงกล่องนอกให้วางไว้บนโต๊ะในระดับเดียวกับพนักงาน  
 2. กลุ่ม B มี 3 กิจกรรมย่อย คือ การปรับปรุงกิจกรรมย่อยหยิบกล่องใน (8B) พนักงานต้องเอื้อมมือ
หยิบกล่องในสูงกว่าระดับหัวไหล่ของพนักงาน โดยใน 1 รอบการบรรจุ พนักงานต้องหยิบกล่องในถึง 6 ครั้ง 
ทำให้พนักงานเกิดความเมื่อยล้าสะสมจากการเอื้อมมือสูงกว่าระดับหัวไหล่ มีความสูญเปล่าเกิดขึ้นทั้งระยะ
ทางการเอื้อมมือและเวลาของการหยิบกล่องใน ดังนั้นผู้วิจัยจึงได้จัดเรียงกล่องในให้วางไว้บนโต๊ะในระดับ
เดียวกับพนักงาน การปรับปรุงกิจกรรมย่อยหยิบตลับเมตรติดสลาก (11B) พนักงานต้องใช้มืออีกข้างถือตลับ
เมตรซึ่งจัดเป็นความสูญเปล่า ทำให้เกิดการทำงานที่ไม่เต็มประสิทธิภาพและไม่เป็นไปตามหลักเศรษฐศาสตร์
การเคลื่อนไหว (Principle of Motion Economy) ตามหลักการทำงานพร้อมกันสองมืออย่างสมมาตร ดังนั้น
ผู้วิจัยได้ออกแบบอุปกรณ์ยึดจับตลับเมตรเพ่ือให้ตลับเมตรไม่เคลื่อนที่ขณะติดสลาก การปรับปรุงกิจกรรมย่อย
ใส่ตลับเมตรลงในแพ็คเกจ (12B) พนักงานต้องใช้มือขวาถือการ์ดแพ็คเกจซึ่งจัดเป็นความสูญเปล่า ทำให้เกิด
การทำงานที่ไม่เต็มประสิทธิภาพและไม่เป็นไปตามหลักเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหวตามหลักการทำงานพร้อม
กันสองมือ ดังนั้นผู้วิจัยจึงออกแบบอุปกรณ์เพ่ือสนับสนุนการเคลื่อนไหวของมือทั้งสองข้างอย่างสมมาตร 
 3. กลุ่ม C ไม่มีการปรับปรุงแก้ไขเนื่องจากการปรับปรุงกิจกรรมกลุ่ม C จำเป็นต้องใช้งบประมาณ
ค่อนข้างสูง มีการจัดวางผังโรงงานใหม่ และใช้เวลาค่อนข้างมากในการติดตั้งอุปกรณ์ที่จะช่วยสนับสนุน
พนักงาน ดังนั้นผู้วิจัยจึงให้เป็นข้อเสนอแนะแทนการแก้ไขปรับปรุงจริง 
 4. กลุ่ม D มี 1 กิจกรรมย่อย คือ กิจกรรมย่อยฉีกเศษกระดาษของรหัสสินค้าทิ้ง (9D) ในการบรรจุ
ตลับเมตรจะต้องติดรหัสสินค้าที่กล่องนอกทุกครั้ง ทำให้มีเศษกระดาษอยู่บริเวณโต๊ะทำงาน ซึ่งอาจปลิวเข้าไป
ติดที่โต๊ะทำงาน และพนักงานเหยียบลื่นเป็นสาเหตุของอุบัติเหตุได้ อีกท้ังยังเสียเวลาเก็บเศษกระดาษทิ้งหลาย
รอบ ดังนั้น ผู้วิจัยจึงออกแบบกล่องที่ใช้สะสมขยะ  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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บทที่ 4 

ผลการดำเนินงาน 
 
 จากการศึกษาและวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาในกระบวนการบรรจุ พบว่า สาเหตุหลักของปัญหาเกิด
จากการเคลื่อนไหวที่สูญเปล่า ได้แก่ การก้มหยิบกล่องนอก เอ้ือมมือหยิบกล่องใน และใส่ตลับเมตรในแพ็คเกจ 
ทำกิจกรรมอื่นในขณะทำการบรรจุ ได้แก่ ฉีกกระดาษรหัสสินค้าไปทิ้งขยะ ซึ่งทำให้เวลาในการทำงานสูงขึ้น 
และมีการทำงานไม่ต่อเนื่อง โดยบางสาเหตุของปัญหา ผู้วิจัยไม่สามารถปรับปรุงแก้ไขได้ เนื่องจากเป็นความ
รับผิดชอบของทางโรงงาน ในบทนี้จะแสดงผลการดำเนินงาน โดยมีการแบ่งการดำเนินงานออกเป็น 5 หัวข้อ
ดังนี้ 
 4.1 การออกแบบอุปกรณ์และการแก้ไขปัญหา 
  4.1.1 การแก้ไขปัญหากิจกรรมย่อยหยิบกล่องนอก (1A) 
  4.1.2 การแก้ไขปัญหากิจกรรมย่อยหยิบกล่องใน (8B) 
  4.1.3 การออกแบบอุปกรณ์และแก้ไขปัญหากิจกรรมย่อยหยิบตลับเมตรติดสลาก (11B) 
  4.1.4 การออกแบบอุปกรณ์และแก้ไขปัญหากิจกรรมย่อยใส่ตลับเมตรลงในแพ็คเกจ (12B) 
  4.1.5 การออกแบบอุปกรณ์และแก้ไขปัญหากิจกรรมย่อยฉีกเศษกระดาษรหัสสินค้าท้ิง (9D) 
 4.2 การดำเนินงานในพ้ืนที่ทำงานจริง   
 4.3 การเปรียบเทียบผลก่อนและหลังปรับปรุงของ 5 กิจกรรมย่อย  
  4.3.1 การปรับปรุงกิจกรรมย่อยหยิบกล่องนอก (1A) 
  4.3.2 การปรับปรุงกิจกรรมย่อยหยิบกล่องใน (8B) 
  4.3.3 การปรับปรุงกิจกรรมย่อยหยิบตลับเมตรติดสลาก (11B) 
  4.3.4 การปรับปรุงกิจกรรมย่อยใส่ตลับเมตรลงในแพ็คเกจ (12B)  
  4.3.5 การปรับปรุงกิจกรรมย่อยฉีกเศษกระดาษของรหัสสินค้าทิ้ง (9D) 
 4.4 การเปรียบเทียบภาพรวมผลก่อนและหลังปรับปรุง 
 4.5 การเปรียบเทียบภาพไซโคลกราฟของกลุ่ม A และ B 
 
 
 เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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4.1 การออกแบบอุปกรณ์และการแก้ไขปัญหา 
 จากการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาโดยการวิเคราะห์ภาพไซโคลกราฟในบทที่ผ่านมา พบว่า มี
กิจกรรมย่อยที่ต้องปรับปรุง 5 กิจกรรมย่อย คือ กิจกรรมย่อยหยิบกล่องนอก (1A) กิจกรรมย่อยหยิบกล่องใน 
(8B) กิจกรรมย่อยหยิบตลับเมตรติดสลาก (11B) กิจกรรมย่อยใส่ตลับเมตรลงในแพ็คเกจ (12B) และกิจกรรม
ย่อยฉีกเศษกระดาษของรหัสสินค้าทิ้ง (9D) ซึ่งกิจกรรมย่อยเหล่านี้ ไม่เป็นไปตามหลักเศรษฐศาสตร์การ
เคลื่อนไหว (Principle of Motion Economy) ตามหลักการทำงานพร้อมกันสองมืออย่างสมมาตร มีกิจกรรม
ที่เกิดความสูญเปล่าขึ้น บางกิจกรรมย่อยมีการก้มและเอื้อมมือสูงกว่าระดับหัวไหล่ของพนักงาน ส่งผลให้เกิด
ความเมื่อยล้าสะสมได้ 
 ดังนั้นผู้วิจัยจึงได้ออกแบบอุปกรณ์ที่ช่วยสนับสนุนการทำงาน และปรับปรุงแก้ไขโดยเน้นไปที่การ
ทำงานพร้อมกันสองมืออย่างสมมาตร เพื่อลดความเมื่อยล้าจากการก้มและการเอื้อมมือสูงเกินกว่าระดับ
หัวไหล่ ลดระยะทางการเคลื่อนไหวของมือโดยสูญเปล่า ส่งผลให้พนักงานทำงานได้อย่างเต็มประสิทธิภาพมาก
ขึ้น 
4.1.1 การแก้ไขปัญหากิจกรรมย่อยหยิบกล่องนอก (1A) 
 จากการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา พบว่า กิจกรรมย่อยการพับกล่องนอก (1A) พนักงานก้มหยิบ
กล่องนอกใต้โต๊ะและยกกล่องนอกมาวางบนโต๊ะเพื่อติดรหัสสินค้าในลำดับถัดไป ดังรูปที่ 4.1 พนักงานต้อง
ทำซ้ำในทุก 1 รอบการบรรจุตลับเมตร (1 รอบการบรรจุเท่ากับ 1 กล่องนอก เท่ากับ 6 กล่องใน เท่ากับตลับ
เมตร 24 ชิ้น) ทำให้พนักงานเกิดความเมื่อยล้าสะสมจากการก้มและการยกกล่องนอก ซึ่งมีความสูญเปล่า
เกิดข้ึนทั้งระยะทางการเอ้ือมมือและเวลาของการหยิบกล่องนอก 
 ดังนั้นผู้วิจัยจึงได้จัดเรียงกล่องนอกให้วางไว้บนโต๊ะในระดับเดียวกับพนักงาน เพื่อลดระยะทางการ
เอ้ือมมือ ลดการก้มบ่อยครั้ง เวลาในการเอื้อมมือ และความเม่ือยล้าสะสมของพนักงาน  

 

 

 

 

 

รูปที่ 4.1 กิจกรรมย่อยหยิบหล่องนอก (1A) ก่อนปรับปรุง เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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4.1.2 การแก้ไขปัญหากิจกรรมย่อยหยิบกล่องใน (8B) 
 จากการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา พบว่า กิจกรรมย่อยการพับกล่องใน (8B) พนักงานต้องเอื้อมมือ
หยิบกล่องในสูงกว่าระดับหัวไหล่ของพนักงาน ดังรูปที่ 4.2 ใน 1 รอบการบรรจุ (1 รอบการบรรจุเท่ากับ 1 
กล่องนอก เท่ากับ 6 กล่องใน เท่ากับตลับเมตร 24 ชิ้น) พนักงานต้องหยิบกล่องในถึง 6 ครั้ง ทำให้พนักงาน
เกิดความเม่ือยล้าสะสมจากการเอ้ือมมือสูงกว่าระดับหัวไหล่ และมีความสูญเปล่าเกิดข้ึนทั้งระยะทางการเอ้ือม
มือและเวลาของการหยิบกล่องใน 
 ดังนั้นผู้วิจัยจึงได้จัดเรียงกล่องในวางไว้บนโต๊ะในระดับเดียวกับพนักงาน เพื่อลดระยะทางการเอื้อม
มือสูงกว่าระดับหัวไหล่ เวลาในการเอื้อมและความเม่ือยล้าสะสมของพนักงาน  

 

 

รูปที่ 4.2 กิจกรรมย่อยหยิบหล่องใน (8B) ก่อนปรับปรุง 

4.1.3 การออกแบบอุปกรณ์และแก้ไขปัญหากิจกรรมย่อยหยิบตลับเมตรติดสลาก (11B) 
 จากการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา พบว่า กิจกรรมย่อยหยิบตลับเมตรติดสลาก  (11B) พนักงานต้อง
ใช้มือซ้ายถือตลับเมตรโดยสูญเปล่า ทำให้เกิดการทำงานที่ไม่เต็มประสิทธิภาพและไม่เป็นไปตามหลัก
เศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหว (Principle of Motion Economy) ตามหลักการทำงานพร้อมกันสองมือ  
 ดังนั้น ผู้วิจัยได้ออกแบบอุปกรณ์ยึดจับตลับเมตรเพื่อให้ตลับเมตรไม่เคลื่อนที่ขณะติดสลาก โดยใช้
โฟมเป็นตัวต้นแบบ (Prototype) ดังรูปที่ 4.3 และผู้วิจัยได้ทดลองการวางตำแหน่งที่ยึดตลับเมตร แบ่งระยะ
เป็น 1 5 10 เซนติเมตร ดังรูปที่ 4.4 เพื่อหาตำแหน่งที่สามารถติดสติ๊กเกอร์สองมือให้ได้ง่ายที่สุด พบว่าระยะ
การวางที่ยึดตลับเมตรยิ่งห่างกันส่งผลให้ติดสติ๊กเกอร์ได้ยากเพราะต้องควบคุมทั้งสายตาและมือพร้อมกัน 
ดังนั้นการวางที่ยึดตลับเมตรเพื่อใช้ในการติดสติ๊กเกอร์สองมือที่เหมาะสมคือระยะห่าง 1 เซนติเมตร เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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รูปที่ 4.3 ตัวต้นแบบอุปกรณ์ยึดจับตลับเมตร (Prototype) 

 

 
     ก) ระยะห่าง 1 เซนติเมตร         ข) ระยะห่าง 5 เซนติเมตร     ค) ระยะห่าง 10 เซนติเมตร 

รูปที่ 4.4 ภาพเปรียบเทียบระยะห่างการวางตำแหน่งที่ยึดตลับเมตร 

4.1.4 การออกแบบอุปกรณ์และแก้ไขปัญหากิจกรรมย่อยใส่ตลับเมตรลงในแพ็คเกจ (12B) 
 จากการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา พบว่า กิจกรรมย่อยใส่ตลับเมตรลงในแพ็คเกจ (12B) พนักงาน
ต้องใช้มือขวาถือการ์ดแพ็คเกจโดยสูญเปล่า ทำให้เกิดการทำงานที่ไม่เต็มประสิทธิภาพและไม่เป็นไปตามหลัก
เศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหว (Principle of Motion Economy) ตามหลักการทำงานพร้อมกันสองมือ  
 ดังนั้น ผู้วิจัยจึงออกแบบอุปกรณ์เพื่อสนับสนุนการเคลื่อนไหวของมือทั้งสองข้างอย่างสมมาตร ดังรูป
ที่ 4.5 โดยอุปกรณ์นี้จะช่วยให้พนักงานสามารถหยิบตลับเมตรมาใส่แพ็คเกจได้สองมือพร้อมกัน เพื่อลดเวลา
และการเคลื่อนไหวมือที่สูญเปล่าของพนักงาน 
 เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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รูปที่ 4.5 อุปกรณ์วางการ์ดแพ็คเกจ 

4.1.5 การออกแบบอุปกรณ์และแก้ไขปัญหากิจกรรมย่อยฉีกเศษกระดาษของรหัสสินค้าทิ้ง (9D) 
 จากการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา พบว่า กิจกรรมย่อยฉีกเศษกระดาษของรหัสสินค้าทิ้ง (9D) ใน
การบรรจุตลับเมตรจะต้องติดรหัสสินค้าที่กล่องนอกทุกครั้ง ทำให้มีเศษกระดาษอยู่บริเวณโต๊ะทำงาน ซึ่งอาจ
ปลิวเข้าไปติดที่โต๊ะทำงาน และพนักงานเหยียบลื่นเป็นสาเหตุของอุบัติเหตุได้ อีกทั้งยังเสียเวลาเก็บเศษ
กระดาษท้ิงหลายรอบ ดังรูปที่ 4.6 
 ดังนั้น ผู้วิจัยจึงออกแบบกล่องที่ใช้สะสมขยะ เพื่อลดรอบการทิ้งเศษกระดาษและป้องกันการเกิด
อุบัติเหตุที่อาจจะเกิดขึ้นขณะพนักงานทำงาน 

 
 

 

ร ู

 

 

 

 

 

 

รปูที่ 4.6 เศษกระดาษของรหัสสินค้าบริเวณพ้ืนที่ทำงาน 
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4.2 การดำเนินงานในพื้นที่ทำงานจริง  
 หลังจากการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้น ผู้วิจัยสังเกตเห็นถึงการทำงานที่ไม่เต็มประสิทธิภาพ
ของพนักงาน จึงได้ใช้เทคนิค ECRS ในการปรับปรุงกิจกรรมการบรรจุเพื่อลดระยะทาง ความเมื่อยล้าสะสม
และเวลาในขั้นตอนการก้มหยิบกล่องนอก (1A) เอ้ือมมือหยิบกล่องใน (8B) และใส่ตลับเมตรในแพ็คเกจ (12B) 
โดยเปลี่ยนตำแหน่งการวางกล่องเพื่อลดการเอื้อมมือที่สูงเกินหน้าอกและลดการก้มบ่อยครั้ง ซึ่งสองสาเหตุนี้
อาจจะเป็นแหล่งสะสมความเมื่อยล้าเมื่อทำงานเป็นระยะเวลานาน และสร้างอุปกรณ์ช่วยสนับสนุนการทำงาน
ของพนักงานให้สามารถทำงานพร้อมกันสองมือได้ ทำให้เกิดการทำงานที่เต็มประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น ดังรูปที่ 
4.7 ส่วนกิจกรรมย่อยการฉีกกระดาษรหัสสินค้าไปทิ้งขยะ (9D) จะต้องเดินไปทิ้งหลายรอบและเศษกระดาษ
ขัดขวางพื้นที่การทำงานอาจทำให้เศษกระดาษปลิวไปพันกับล้อหรือโต๊ะทำงานและอาจทำให้พนักงานเหยียบ
ลื่นเกิดอุบัติเหตุได้ ดังนั้นผู้วิจัยได้สร้างกล่องใส่กระดาษท่ีสามารถสะสมเศษกระดาษ ทำให้ไม่ขัดขวางพ้ืนที่การ
ทำงานของพนักงาน  

 

 

รูปที่ 4.7 พ้ืนที่ทำงานหลังการปรับปรุง เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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รูปที่ 4.8 ภาพมุมมองด้านบน (Top View) พ้ืนที่ทำงานหลังการปรับปรุง 

 จากการปรับปรุงพื้นที่ทำงานตามเทคนิค ECRS มีการเปลี่ยนตำแหน่งการวางของอุปกรณ์ต่างๆให้ใกล้
พนักงานมากยิ่งขึ้นและจัดวางอุปกรณ์สนับสนุนการทำงานของพนักงาน ดังรูปที่ 4.8 เพ่ือให้สามารถทำงานได้
อย่างต่อเนื่องมากขึ้น ลดพื้นที่ของโต๊ะทำงานไปถึง 30 เซนติเมตรทำให้พนักงานเคลื่อนที่น้อยและหยิบ
อุปกรณ์ต่างๆได้ใกล้มากข้ึน ส่งผลให้มีการเคลื่อนที่ของพนักงานและเวลาลดลง 

 
4.3 การเปรียบเทียบผลก่อนและหลังปรับปรุงของ 5 กิจกรรมย่อย  

 หลังจากการปรับปรุงกิจกรรมหลักที่ 6 กิจกรรมการบรรจุ มีการปรับปรุงทั้งหมด 5 กิจกรรมย่อย คือ 
การปรับปรุงกิจกรรมย่อยหยิบกล่องนอก (1A) การปรับปรุงกิจกรรมย่อยหยิบกล่องใน (8B) การปรับปรุง
กิจกรรมย่อยหยิบตลับเมตรติดสลาก (11B) การปรับปรุงกิจกรรมย่อยใส่ตลับเมตรลงในแพ็คเกจ (12B) และ
การปรับปรุงกิจกรรมย่อยฉีกเศษกระดาษของรหัสสินค้าทิ้ง (9D) จึงได้ทำการเปรียบเทียบรูปภาพและเวลา
ก่อนและหลังการปรับปรุงของทั้ง 5 กิจกรรมย่อย พบว่า หลังการปรับปรุงพนักงานเคลื่อนไหวมือเป็นไปตาม
หลักเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหว (Principle of Motion Economy) เน้นไปที่การทำงานพร้อมกันสองมือ
อย่างสมมาตรมากขึ้น ลดการก้มและการเอื้อมมือสูงเกินกว่าไหล่ ลดความเมื่อยล้าสะสม ลดระยะทางการ
เคลื่อนไหวมือ และเวลาในการบรรจุ  

เครื่องติดสลาก 
จุดวางเอกสาร 

รหัสสินค้า 
กล่องนอก 

การด์ 

จดุวางตลบัเมตร 

การด์ 

กล่องใน กล่องใน 

กระบะใส่ตลับเมตร กระบะเติมการด์แพ็คเกจ 

กล่องนอก 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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4.3.1 การปรับปรุงกิจกรรมย่อยหยิบกล่องนอก (1A) 
 การปรับปรุงกิจกรรมย่อยหยิบกล่องนอก ผู้วิจัยจัดวางกล่องนอกวางในตำแหน่งการทำงานปกติของ
พนักงาน จากเดิมก่อนการปรับปรุงใช้เวลาในการทำงาน 2.43 วินาทีต่อชิ้น และต้องก้มเพ่ือหยิบส่งผลให้มีการ
ทำงานลำบาก  
 
 
 
 
 
 
 

          ก) ก่อนปรับปรุง                         ข) หลังปรับปรุง 

           รูปที่ 4.9 การเปรียบเทียบรูปภาพที่ใช้ในกิจกรรมย่อยหยิบกล่องนอก 

 หลังการปรับปรุง เวลาในการหยิบกล่องนอกลดลงเหลือ 2.03 วินาทีต่อชิ้น โดยคิดเป็น 16.46 % ของ
เวลาก่อนปรับปรุง และสามารถหยิบได้ในระดับเดียวกันกับอุปกรณ์อื่น ๆ อย่างสะดวก เนื่องจากเป็นการลด
ความสูญเปล่าจากการเคลื่อนไหวมือของพนักงาน และแสดงการเปรียบเทียบรูปภาพและเวลาที่ใช้ในกิจกรรม
ย่อยหยิบกล่องนอก ดังรูปที่ 4.9 และ ตารางที่ 4.1 ตามลำดับ 

ตารางที่ 4.1 การเปรียบเทียบเวลาที่ใช้ในกิจกรรมย่อยหยิบกล่องนอก 
กิจกรรมย่อย เวลาที่ใช้ในการหยิบต่อชิ้น ลดลง (วินาที) 

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
หยิบกล่องนอก 2.43 2.03 0.40 

 

 

 

 

 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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4.3.2 การปรับปรุงกิจกรรมย่อยหยิบกล่องใน (8B) 
 การปรับปรุงกิจกรรมย่อยหยิบกล่องใน ผู้วิจัยทำการจัดวางกล่องในให้อยู่ในระดับเดียวกันกับพื้นที่
การทำงานปกติของพนักงาน จัดวางกล่องในไว้ทั้งสองข้างซ้ายและขวา เพ่ือสนับสนุนการทำงานสองมือพร้อม
กันอย่างสมมาตรในกิจกรรมย่อยหยิบกล่องใน (8B) จากเดิมก่อนการปรับปรุง ใช้เวลาในการทำงาน 8.94 
วินาทีต่อ 6 ชิ้น  
 
 
 
 
 
 
 

            ก) ก่อนปรับปรุง                       ข) หลังปรับปรุง 

           รูปที่ 4.10 การเปรียบเทียบรูปภาพที่ใช้ในกิจกรรมย่อยหยิบกล่องใน 

 หลังการปรับปรุง เวลาในการหยิบกล่องในลดลงเหลือ 8.1 วินาทีต่อ 6 ชิ้น โดยคิดเป็น 9.39% ของ
เวลาก่อนปรับปรุง และแสดงการเปรียบเทียบรูปภาพและเวลาที่ใช้ในกิจกรรมย่อยหยิบกล่องใน ดังรูปที่ 4.10 
และ ตารางที่ 4.2 ตามลำดับ 

ตารางที่ 4.2 การเปรียบเทียบเวลาที่ใช้ในกิจกรรมย่อยหยิบกล่องใน  
กิจกรรมย่อย เวลาที่ใช้ในการหยิบต่อ 6 ชิ้น ลดลง (วินาที) 

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
หยิบกล่องใน 8.94 8.10 0.84 

 
 
 
 
 
 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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4.3.3 การปรับปรุงกิจกรรมย่อยหยิบตลับเมตรติดสลาก (11B) 
 การปรับปรุงกิจกรรมย่อยหยิบกล่องใน ผู ้ว ิจัยทำการออกแบบอุปกรณ์ในการยึดจับตลับเมตร   
(Jig & Fixture) ดังหัวข้อ 4.1.3 เพ่ือให้ตลับเมตรไม่ออกจากตำแหน่งเดิมขณะติดสลาก โดยออกแบบตัวยึดจับ 
2 ชิ้น เพื่อให้เกิดการทำงานพร้อมกันสองมือพร้อมกันอย่างสมมาตร จากเดิมก่อนปรับปรุง ใช้เวลาในการ
ทำงาน 56.02 วินาทีต่อ 24 ชิ้น  

 

             ก) ก่อนปรับปรุง                            ข) หลังปรบัปรุง 
รูปที่ 4.11 การเปรียบเทียบรูปภาพที่ใช้ในกิจกรรมย่อยติดตลับเมตรติดสลาก 

 หลังปรับปรุง เวลาในการหยิบตลับเมตรติดสลากลดลงเหลือ 41.52 วินาทีต่อ 24 ชิ้น โดยคิดเป็น  
25.88 % ของเวลาก่อนปรับปรุง และแสดงการเปรียบเทียบรูปภาพและเวลาที่ใช้ในกิจกรรมย่อยติดตลับเมตร
ติดสลากดังรูปที่ 4.11 และ ตารางที่ 4.3 ตามลำดับ 

ตารางที่ 4.3 การเปรียบเทียบเวลาที่ใช้ในกิจกรรมย่อยติดตลับเมตรติดสลาก 
กิจกรรมย่อย เวลาที่ใช้ในการใส่ตลับเมตรลงในแพ็คเกจต่อ 24 ชิ้น ลดลง (วินาที) 

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
หยิบตลับเมตรติดสลาก 56.02 41.52 14.50 

 

 
 
 
 
 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 

This material is reserved for educational use only, not allowed for commercial use.  

Forbidden to modify the content, and cite the document when use.



57 
 

4.3.4 การปรับปรุงกิจกรรมย่อยใส่ตลับเมตรลงในแพ็คเกจ (12B)  
 การปรับปรุงกิจกรรมย่อยใส่ตลับเมตรลงในแพ็คเกจ จากหัวข้อที่ 4.1.4 ผู้วิจัยทำการออกแบบ
อุปกรณ์สนับสนุนการทำงานของพนักงาน ในการใส่ตลับเมตรลงในแพ็คเกจ จากเดิมก่อนการปรับปรุง ใช้เวลา
ในการทำงาน 65.11 วินาทีต่อ 24 ชิ้น 

 

             ก) ก่อนปรับปรุง                          ข) หลังปรับปรุง 
รูปที่ 4.12 การเปรียบเทียบรูปภาพที่ใช้ในกิจกรรมย่อยใส่ตลับเมตรลงในแพ็คเกจ 

 หลังการปรับปรุง เวลาในการใส่ตลับเมตรลงในแพ็คเกจลดลงเหลือ 22.39 วินาทีต่อ 24 ชิ้น โดยคิด
เป็น 34.38 % ของเวลาก่อนการปรับปรุง และแสดงการเปรียบเทียบรูปภาพและเวลาที่ใช้ในกิจกรรมย่อยใส่
ตลับเมตรลงในแพ็คเกจ ดังรูปที่ 4.12 และ ตารางที่ 4.4 ตามลำดับ 

ตารางที่ 4.4 การเปรียบเทียบเวลาที่ใช้ในกิจกรรมย่อยใส่ตลับเมตรลงในแพ็คเกจ 
กิจกรรมย่อย เวลาที่ใช้ในการใส่ตลับเมตรลงในแพ็คเกจต่อ 24 ชิ้น ลดลง (วินาที) 

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
ใส่ตลับเมตรลงใน

แพ็คเกจ 
65.11 42.72 22.39 
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4.3.5 การปรับปรุงกิจกรรมย่อยฉีกเศษกระดาษของรหัสสินค้าทิ้ง (9D) 
 การปรับปรุงกิจกรรมย่อยฉีกเศษกระดาษของรหัสสินค้าทิ้ง ผู้วิจัยทำการออกแบบกล่องที่สะสมขยะ
ไว้ในกล่อง ในการฉีกเศษกระดาษของรหัสสินค้าทิ้งจากเดิมก่อนการปรับปรุงใช้เวลาในการทำงาน 55.16 
วินาทีต่อ 1 รอบการบรรจุ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

              ก) ก่อนปรับปรุง                       ข) หลังปรับปรงุ 
รูปที่ 4.13 การเปรียบเทียบรูปภาพที่ใช้ในกิจกรรมย่อยฉีกเศษกระดาษของรหัสสินค้าทิ้ง 

 หลังการปรับปรุง เวลาในการฉีกเศษกระดาษของรหัสสินค้าทิ้งลดลงเหลือ 32.38 วินาทีต่อ 1 รอบ
การบรรจุ โดยคิดเป็น 58.70 % ของเวลาก่อนการปรับปรุง และแสดงการเปรียบเทียบรูปภาพและเวลาที่ใช้ใน
กิจกรรมย่อยฉีกเศษกระดาษของรหัสสินค้าท้ิง ดังรูปที่ 4.13 และ ตารางที่ 4.5 ตามลำดับ 

ตารางที่ 4.5 การเปรียบเทียบเวลาที่ใช้ในกิจกรรมย่อยฉีกเศษกระดาษของรหัสสินค้าทิ้ง 
กิจกรรมย่อย เวลาที่ใช้ในการฉีกเศษกระดาษของรหัสสินค้าท้ิง ลดลง (วินาที) 

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
ฉีกเศษกระดาษของ

รหัสสินค้าท้ิง 
55.16 22.78 32.38 
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4.4 การเปรียบเทียบภาพรวมผลก่อนและหลังปรับปรุง 

 ในหัวข้อนี้จะเป็นการเปรียบเทียบภาพรวมก่อนและหลังการปรับปรุงพื้นที่ทำงาน การออกแบบแนว
ทางการแก้ไขปัญหาของกิจกรรมการบรรจุเกินรอบเวลาเป้าหมาย และการเปรียบเทียบเวลาโดยแผนภูมิยา -
มาซูมิ (Yamazumi Chart) อธิบายรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) ก่อนและหลังการปรับปรุง เพ่ือ
เปรียบเทียบกับรอบเวลาเป้าหมาย (Takt Time) ว่าสามารถผลิตได้ทันตามความลูกค้าหรือไม่ 

 

รูปที่ 4.14 พ้ืนที่ทำงานก่อนการปรับปรุง 

 

รูปที่ 4.15 พ้ืนที่ทำงานหลังการปรับปรุง เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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รูปที่ 4.16 ภาพมุมมองด้านบน (Top View) พ้ืนที่ทำงานก่อนการปรับปรุง 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.17 ภาพมุมมองด้านบน (Top View) พ้ืนที่ทำงานหลังการปรับปรุง 
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 พื้นที่ทำงานก่อนการปรับปรุง ดังรูปที่ 4.14 ได้จัดวางอุปกรณ์ต่าง ๆ อย่างไม่เหมาะสม เช่น กล่อง
นอกวางไว้ใต้โต๊ะทำให้พนักงานต้องก้มหยิบกล่องนอกทุกครั้ง กล่องในวางไว้ชั้นที่ 2 ของโต๊ะ พนักงานต้อง
เอื้อมมือสูงกว่าหัวไหล่เพื่อหยิบกล่องในซ้ำ ๆ หลายครั้ง ซึ่งกิจกรรมเหล่านี้อาจทำให้พนักงานเกิดความ
เมื่อยล้าสะสม และการจัดตำแหน่งของเครื่องติดสลากพนักงานต้องไขว้มือขวามาหยิบสลากทางด้านซ้ายมือ 
ทำให้เกิดการเอื้อมมือโดยสูญเปล่าของพนักงาน ซึ่งไม่เป็นไปตามหลักเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหว (Principle 
of Motion Economy) ก่อนการปรับปรุงใช้พื ้นที ่โต๊ะทำงาน ที ่มีความกว้าง 155 เซนติเมตร ยาว 97 
เซนติเมตร ดังรูปที่ 4.16 สังเกตได้ว่าโต๊ะทำงานใช้พื้นที่บนโต๊ะอย่างไม่คุ้มค่า เพราะยังมีพื้นที่ว่างบนโต๊ะที่
สามารถใช้วางอุปกรณ์ต่าง ๆ ได้ 
 พ้ืนที่ทำงานหลังการปรับปรุง ดังรูปที่ 4.15 ไดจ้ัดวางอุปกรณ์ต่าง ๆ ใหม่ โดยจัดวางอุปกรณ์ให้อยู่ใน
ระดับเดียวกันกับพนักงานให้เป็นไปตามหลักเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหวเน้นไปที่การทำงานพร้อมกันสองมือ 
และจัดเรียงให้อุปกรณ์ต่าง ๆ อยู่ใกล้พนักงานให้ได้มากที่สุด ไม่ขัดต่อการเคลื่อนไหวของมือ หลังการปรับปรุง
ใช้พื้นที่โต๊ะทำงานที่มีความกว้าง 120 เซนติเมตร ยาว 97 เซนติเมตร ดังรูปที่ 4.17 ซึ่งใช้พื้นที่น้อยลง 30 
เซนติเมตร 
 ผู้วิจัยออกแบบตารางแสดงแนวทางการแก้ไขปัญหาของกิจกรรมการบรรจุเกินรอบเวลาเป้าหมาย 
เพื่อชี้ให้เห็นถึงแหล่งปัญหาและปัญหารองที่เกิดขึ้นทั้ง 4 กลุ่ม ได้แก่ กลุ่ม A กลุ่ม B กลุ่ม C และกลุ่ม D  
พบว่ามีกิจกรรมย่อยที่สามารถแก้ไขได้จริงทั้งหมด 5 กิจกรรมย่อยคือ การปรับปรุงกิจกรรมย่อยหยิบกล่อง
นอก (1A) การปรับปรุงกิจกรรมย่อยหยิบกล่องใน (8B) การปรับปรุงกิจกรรมย่อยหยิบตลับเมตรติดสลาก 
(11B) การปรับปรุงกิจกรรมย่อยใส่ตลับเมตรลงในแพ็คเกจ (12B) และการปรับปรุงกิจกรรมย่อยฉีกเศษ
กระดาษของรหัสสินค้าทิ้ง (9D) ได้เสนอแนวทางแก้ไขของปัญหาแต่ละกิจกรรมย่อยที่เกิดขึ้น ดังตารางที่ 4.6  
แต่มีบางกิจกรรมที่ไม่สามารถปรับปรุงแก้ไขได้จริง เนื่องจากจำเป็นต้องใช้งบประมาณค่อนข้างสูง มีการจัดวาง
ผังโรงงานใหม่ และใช้เวลาค่อนข้างมากในการติดตั้งอุปกรณ์ท่ีจะช่วยสนับสนุนพนักงาน ดังนั้นผู้วิจัยจึงให้เป็น
ข้อเสนอแนะแทนการแก้ไขปรับปรุงจริงในช่องหมายเหตุของตาราง 
 ตารางที่ 4.7 ได้อธิบายถึงเวลาหลังการปรับปรุง เทคนิคที่ใช้ในการแก้ไขปัญหาของกิจกรรมการบรรจุ
เกินรอบเวลาเป้าหมาย โดยมีเทคนิคของ ECRS และหลักเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหว (Principle of Motion 
Economy) เข้ามาช่วยให้การทำงานของพนักงานสะดวกและรวดเร็วมากขึ้น ช่วยลดการเคลื่อนไหวของมือที่
สูญเปล่า ลดความเมื่อยล้าสะสมจากการก้มหรือเอื้อมมือสูงกว่าไหล่ซ้ำ ๆ ช่วยลดเวลาและระยะทางในการ
เอ้ือมมือให้ใกลัตัวพนักงานมากขึ้น ส่งผลให้พนักงานทำงานได้อย่างเต็มประสิทธิภาพมากขึ้น  
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 จากรูปที่ 4.10 แสดงแผนภูมิยามาซูมิ (Yamazumi Chart) ของกระบวนการประกอบตลับเมตรก่อน
การปรับปรุง โดยแกน X คือ กิจกรรมหลักทั ้ง 6 กิจกรรม ได้แก่ การตัดเบลด (Cut Off) การตรวจสอบ 
(Inspection) การเจาะรูและใส่พินบนหัวเบลด (Hook) การประกอบตลับเมตร (Assembly) การใส่เบลด 
(Put Blade) และการบรรจุ (Packing) แกน Y คือ รอบเวลาการผลิต (Cycle Time) รอบเวลาเป้าหมาย 
(Takt Time) มีค่าเท่ากับ 7.74 วินาทีต่อชิ้น และรอบเวลาการผลิตของกิจกรรมหลักที่ 6 การบรรจุ มีค่า
เท่ากับ 9.10 วินาทีต่อชิ้น เป็นกิจกรรมที่มีรอบเวลาการผลิตสูงกว่ารอบเวลาเป้าหมาย ส่งผลให้ผลิตตลับเมตร
ได้ไม่เพียงพอต่อความต้องการลูกค้า  
 จากรูปที่ 4.11 แผนภูมิยามาซูมิ (Yamazumi Chart) ของกระบวนการผลิตตลับเมตรหลังปรับปรุง 
โดยหลังจากการปรับปรุง จากการจำแนกกิจกรรมหลักที่ 6 ออกเป็น 17 กิจกรรมย่อย เพ่ือวิเคราะห์หาสาเหตุ
ของปัญหา และทำการปรับปรุงแก้ไข ส่งผลให้รอบเวลาการผลิตเท่ากับ 7.56 วินาทีต่อชิ้น ซึ่งผลิตได้ทันตาม
รอบเวลาเป้าหมาย และสามารถผลิตได้ทันตามความต้องการของลูกค้า 
 จากตารางที่ 4.8 แสดงการเปรียบเทียบรอบเวลาการผลิต จากการปรับปรุงกิจกรรมหลักที่ 6 การ
บรรจุ โดยจำแนกกิจกรรมย่อยออกมา 17 กิจกรรมย่อย จากการปรับปรุง ส่งผลให้รอบเวลาการผลิตลดลงจาก
เดิม 9.10 วินาทีต่อชิ้น เหลือ 7.56 วินาทีต่อชิ้น รอบเวลาการผลิตลดลง 1.54 วินาทีต่อชิ้น และคิดเป็น 
16.92% ของรอบเวลาการผลิตก่อนปรับปรุง 

ตารางที่ 4.8 การเปรียบเทียบเวลาที่ใช้ในกระบวนการบรรจุตลับเมตร 
เวลาที่ใช้ ลดลง (วินาที) ลดลง (%) 

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
9.10 7.56 1.54 16.92 
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รูปที่ 4.18  แผนภูมิยามาซูมิของกระบวนการผลิตตลับเมตรก่อนปรับปรุง 

 

 
รูปที่ 4.19  แผนภูมิยามาซูมิของกระบวนการผลิตตลับเมตรหลังปรับปรุง 
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4.5 การเปรียบเทียบภาพไซโคลกราฟของกลุ่ม A และ B 
 จากตารางที่ 4.1 ในกิจกรรมย่อยหยิบกล่องนอกวางบนโต๊ะ (1A) ก่อนการปรับปรุง พนักงานอยู่ใน
ท่าทางการก้มเพื่อหยิบกล่อง โดยใช้เวลาไปกับการเคลื่อนไหวจัดเป็นความสูญเปล่า ผู้วิจัยแก้ไขโดยนำกล่อง
นอกวางขึ้นบนพื้นที่การทำงานในฝั่งขวา เนื่องจากพนักงานมักใช้มือขวาในการหยิบกล่องนอก หลังกา ร
ปรับปรุงพนักงานมีการเคลื่อนไหวที่มีทิศทางใกล้เคียงกันมากข้ึน และลดความสูญเปล่าจากการเคลื่อนไหว อีก
ทั้งทำให้กิจกรรมย่อยติดสลาก (2A) มีการเคลื่อนไหวของมือที่สั้นลง จากการหยิบกล่องนอกโดยไม่ก้ม 
          กิจกรรมย่อยเอื้อมมือหยิบกล่องใน (8B) ก่อนการปรับปรุง กล่องในอยู่ในตำแหน่งพื้นที่ต่างระดับ
ความสูง 47 เซนติเมตรจากพ้ืนที่ทำงานปกติ พนักงานมีระยะการเอ้ือมมือของพนักงานที่มาก ส่งผลให้เวลาใน
การทำกิจกรรมย่อยสูง ผู้วิจัยแก้ไขจึงจัดตำแหน่งการวางอุปกรณ์บนพื้นที่ทำงานปกติ ให้กล่องในย้ายลงมา
ระดับเดียวกับพื้นที่ทำงานปกติ และอยู่ทั้งสองฝั่งใกล้กับมือทั้งสองข้าง เพื่อให้สามารถหยิบและพับกล่อง 
(10B) ได้ในตำแหน่งเดิมโดยไม่ให้การเคลื่อนไหวเกิดความสูญเปล่า  
          กิจกรรมย่อยหยิบตลับเมตรติดสลาก (11B) ก่อนการปรับปรุง พนักงานใช้มือซ้ายหยิบตลับเมตร ใช้
มือขวาในการหยิบสลากมาติด โดยเป็นการถือตลับเมตรไว้และไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มแก่ชิ้นงาน จัดเป็นความ
สูญเปล่า ผู้วิจัยแก้ไขโดยการออกแบบอุปกรณ์ในการยึดจับตลับเมตร (Jig & Fixture) เพื่อให้ตลับเมตรถูกจับ
อยู่ตำแหน่งเดิมตลอดการทำงาน และสนับสนุนให้พนักงานติดสลากสองมือ เพ่ือลดความสูญเปล่า 
          กิจกรรมย่อยใส่ตลับเมตรลงแพ็คเกจ (12B) ก่อนการปรับปรุง พนักงานใช้มือซ้ายในการหยิบตลับ
เมตร  ใช้มือด้านขวาในการหยิบแพ็คเกจ โดยเป็นการหยิบแพ็คเกจไว้และไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มแก่ชิ้นงาน 
จัดเป็นความสูญเปล่า ผู้วิจัยแก้ไขโดยการออกแบบอุปกรณ์เพื่อให้พนักงานใช้วางแพ็คเกจ และสนับสนุนให้
เกิดการทำงานพร้อมกันสองมือ อีกทั้งกิจกรรมย่อยวางตลับเมตรที่ใส่แพ็คเกจลงในกล่อง (13B) การจัด
ตำแหน่งอุปกรณ์ สนับสนุนการทำงานพร้อมกันสองมืออย่างสมมาตร ทำให้ใส่ตลับเมตรลงในกล่องได้อย่าง
สมมาตร กิจกรรมจึงถูกปรับปรุงเป็นลำดับถัดมา  
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กิจกรรม
ย่อย 

ภาพไซโคลกราฟก่อน-หลังการปรับปรุง 

1A 

ก่อน 

 

หลัง 

 

2A 

ก่อน 

 

หลัง 

 

ตารางที่ 4.9 เปรียบเทียบการเคลื่อนไหวของมือด้วยไซโคลกราฟ ก่อน-หลัง การปรับปรุงของกลุ่ม A และ B 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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กิจกรรม
ย่อย 

ภาพไซโคลกราฟก่อน-หลังการปรับปรุง 

3A 

ก่อน 

 

หลัง 

 

4A 

ก่อน 

 

หลัง 

 

ตารางที่ 4.9 (ต่อ) เปรียบเทียบการเคลื่อนไหวของมือด้วยไซโคลกราฟ ก่อน-หลัง การปรับปรุงของกลุ่ม A และ B 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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กิจกรรม
ย่อย 

ภาพไซโคลกราฟก่อน-หลังการปรับปรุง 

5A 

ก่อน 

 

หลัง 

 

6A – 7A 
ก่อน 

พนักงานเดินออกจากตำแหน่งที่ยืน 
หลัง 

8B 

ก่อน 

 

หลัง 

 

ตารางที่ 4.9 (ต่อ) เปรียบเทียบการเคลื่อนไหวของมือด้วยไซโคลกราฟ ก่อน-หลัง การปรับปรุงของกลุ่ม A และ B 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 

This material is reserved for educational use only, not allowed for commercial use.  

Forbidden to modify the content, and cite the document when use.



70 
 

กิจกรรม
ย่อย 

ภาพไซโคลกราฟก่อน-หลังการปรับปรุง 

9B 

ก่อน 

 

หลัง 

 

10B 

ก่อน 

 

หลัง 

 

ตารางที่ 4.9 (ต่อ) เปรียบเทียบการเคลื่อนไหวของมือด้วยไซโคลกราฟ ก่อน-หลัง การปรับปรุงของกลุ่ม A และ B 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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กิจกรรม
ย่อย 

ภาพไซโคลกราฟก่อน-หลังการปรับปรุง 

11B 

ก่อน 

 

หลัง 

 

12B 

ก่อน 

 

หลัง 

 

ตารางที่ 4.9 (ต่อ) เปรียบเทียบการเคลื่อนไหวของมือด้วยไซโคลกราฟ ก่อน-หลัง การปรับปรุงของกลุ่ม A และ B 
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กิจกรรม
ย่อย 

ภาพไซโคลกราฟก่อน-หลังการปรับปรุง 

13B 

ก่อน 

 

หลัง 

 

14B 

ก่อน 

 

หลัง 

 

ตารางที่ 4.9 (ต่อ) เปรียบเทียบการเคลื่อนไหวของมือด้วยไซโคลกราฟ ก่อน-หลัง การปรับปรุงของกลุ่ม A และ B 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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 จากตารางที่ 4.2 ผู้วิจัยทำการปรับปรุงกิจกรรมย่อยหยิบกล่องนอก  (1A) ในกลุ่ม A พบว่า หลังการ
ปรับปรุง พนักงานไม่มีท่าทางการก้มเกิดขึ้น การทำงานของพนักงานหลังจากการหยิบกล่องนอกมีความ
ซ้ำซ้อนลดลง ในกิจกรรมย่อยเอ้ือมมือหยิบกล่องใน (8B) พบว่า หลังการปรับปรุงระยะทางในการเคลื่อนที่ของ
มือน้อยลง ทำให้เวลาในกิจกรรมย่อยลดลง อีกทั้งลดการเคลื่อนไหวในการพับกล่องลง จากการปรับตำแหน่ง
ของกล่องในไปทางขวาในระดับเดียวกับพื้นที่ทำงานปกติ กิจกรรมย่อยหยิบตลับเมตรติดสลาก (11B) พบว่า
หลังการปรับปรุง พนักงานสามารถติดสลากพร้อมกันสองมือได้อย่างสมมาตร ทำให้การเคลื่อนไหวเกิดความ
สูญเปล่าลดลง  กิจกรรมย่อยใส่ตลับเมตรลงแพ็คเกจ (12B) พบว่าหลังการปรับปรุง พนักงานสามารถทำงาน
พร้อมกันสองมืออย่างสมมาตร ทำให้การเคลื่อนไหวมือของพนักงานเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพมากกว่าเดิม 
และกิจกรรมย่อยวางตลับเมตรที่ใส่แพ็คเกจลงในกล่อง (13B) พบว่าหลังจากการปรับตำแหน่งอุปกรณ์ ส่งผล
ให้การนำตลับเมตรใส่ลงในกล่องสามารถทำได้ด้วยทั้งสองมือพร้อมกันอย่างสมมาตร 
 จากการปรับปรุงโดยการออกแบบอุปกรณ์สนับสนุนการทำงานพร้อมกันสองมือของพนักงานและการ
จัดเรียงอุปกรณ์ต่าง ๆ บนโต๊ะทำงานใหม่ของกิจกรรมย่อยหยิบกล่องนอก  (1A) กิจกรรมย่อยเอื้อมมือหยิบ
กล่องใน (8B) กิจกรรมย่อยหยิบตลับเมตรติดสลาก (11B) และกิจกรรมย่อยใส่ตลับเมตรลงแพ็คเกจ (12B) 
พบว่า ไม่เพียงแต่กิจกรรมที่ปรับปรุงแก้ไขไปจะลดเวลาการบรรจุ และลดระยะทางการเคลื่อนไหวของมือ
เท่านั้น ส่วนกิจกรรมย่อยที่ไม่มีการปรับปรุงโดยตรง จะเกิดการปรับปรุงจากกิจกรรมย่อยก่อนหน้า ส่งผลให้
กิจกรรมย่อยถูกปรับปรุงในที่สุด โดยมีการเคลื่อนไหวของมือที่สั้นลงและเป็นไปตามหลักเศรษฐศาสตร์การ
เคลื่อนไหว (Principle of Motion Economy) มากยิ่งขึ้น ดังตารางที่ 4.2 ที่เปรียบเทียบภาพรวมของเส้น
ไซโคลกราฟหลังการปรับปรุง มีการเคลื่อนไหวมือที่ไม่เกินพ้ืนที่การทำงานสูงสุด (Maximum Working Area)
การเคลื่อนไหวของมือที่มีระยะทางลดลง และมือทั้งสองข้างเคลื่อนไหวอย่างสมมาตรมากข้ึน 
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ตารางที่ 4.10 เปรียบเทียบภาพรวมการเคลื่อนไหวของมือด้วยไซโคลกราฟก่อน-หลังการปรบัปรุงของกลุ่ม A และ B 

กลุ่ม ภาพรวมการเคลื่อนไหวของมือด้วยไซโคลกราฟก่อน-หลังการปรับปรุง 

A 

ก่อน 

 

หลัง 

 

B 

ก่อน 

 

หลัง 
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บทที่ 5 

สรุปผลการดำเนนิงาน 
 

 ในบทนี้จะกล่าวถึงผลการดำเนินงานที่ผ่านมา จากการศึกษาโรงงานผลิตตลับเมตร มีข้ันตอนการผลิต
ตลับเมตรทั้งหมด 6 กิจกรรมหลัก ได้แก่ กิจกรรมหลักที่ 1 การตัดเบลด (Cut Off) กิจกรรมหลักที่ 2 การ
ตรวจสอบ (Inspection) กิจกรรมหลักที ่ 3 การเจาะรูและใส่พินบนหัวเบลด (Hook) กิจกรรมหลักที ่ 4 
ประกอบตลับเมตร (Assembly) กิจกรรมหลักที่ 5 การใส่เบลด (Put Blade) กิจกรรมหลักที่ 6 การบรรจุ 
(Packing)  
 จากการเก็บรวบรวมข้อมูลและวิเคราะห์ปัญหาโดยแผ่นการวัดสมรรถนะของระบบการผลิต 
(PMSMS) ของกระบวนการประกอบตลับเมตร พบว่า กิจกรรมหลักที่ 6 การบรรจุ (Packing) ใช้เวลาการ
บรรจุเกินรอบเวลาเป้าหมาย (Takt Time) ดังนั้นผู้วิจัยจึงทำการวิเคราะห์กิจกรรมย่อยของกิจกรรมการบรรจุ
อย่างละเอียดและใช้เทคนิคไซโคลกราฟ โดยจำแนกจากตำแหน่งของการยืนของพนักงานแบ่งได้ 3 กลุ่ม ได้แก่ 
กลุ่ม A กลุ่ม B และกลุ่ม C นอกจากนั้นยังมีกิจกรรมกลุ่มที่ 4 ทีไ่ม่เก่ียวข้องกับบริเวณพ้ืนที่ทำงาน กำหนดให้
กิจกรรมนั้นเป็นกิจกรรมกลุ่ม D ซึ่งเป็นกิจกรรมที่ไม่เกี่ยวข้องกับบริเวณพื้นที่ทำงาน จึงใช้การวิเคราะห์โดย
การแบ่งเป็นกิจกรรมที่ก่อให้เกิดมูลค่า (Value Added Activity, VA) และกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่า (Non 
Value Added Activity, NVA) จากการใช้เทคนิคต่าง ๆ ในการวิเคราะห์ปัญหา พบว่า กิจกรรมย่อยส่วนใหญ่
ไม่เป็นไปตามหลักเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหว (Principle of Motion Economy) และมีการจัดวางอุปกรณ์
ไม่เหมาะสมอาจทำให้พนักงานเกิดความเมื่อยล้าสะสม พนักงานจึงทำงานได้ไม่เต็มประสิทธิภาพ ส่งผลให้เกิด
งานกองที่กิจกรรมการบรรจุจึงจำเป็นต้องใช้พนักงานบางกิจกรรมเข้ามาช่วยในการบรรจุเพิ่มขึ้นในบาง
ช่วงเวลา เพ่ือลดความสูญเปล่าและการทำงานที่ไม่เต็มประสิทธิภาพให้ดีขึ้น 
 จากการปรับปรุงกิจกรรมหลักที ่ 6 การบรรจุ (Packing) ใช้หลักเศรษฐศาสตร์การเคลื ่อนไหว 
(Principle of Motion Economy) ทั้งหมด 9 ข้อได้แก่ 1. มือทั้งสองข้างถูกนำไปใช้ทำงานเพื่อก่อให้เกิด
มูลค่า 2. มือทั้งสองข้างเริ่มต้นและสิ้นสุดการเคลื่อนไหวพร้อมกันในหนึ่งรอบการทำงาน 3.การเคลื่อนไหวของ
มือทั้งสองข้างสมมาตรกัน 4. การเคลื่อนไหวของมืออยู๋ในระดับที่ต่ำที่สุดเท่าที่เป็นไปได้ 5. มือไม่ควรทำงาน
เหนือกว่าระดับหัวใจ 6. เครื่องมือและชิ้นงานต่าง ๆ ถูกจัดวางอยู่ในตำแหน่งที่พนักงานหยิบใช้ได้ทันที 7. จัด
วางอุปกรณ์ให้อยู่ในพื้นที่ทำงานปกติ (Normal Working Area) 8. จัดวางอุปกรณ์ในรูปแบบเป็นเส้นโค้งใน
พ้ืนที่ทำงาน 9. ไม่ใช้มือในการจับยึดชิ้นงาน ได้ใช้อุปกรณ์จับยึด (Fixture) และศึกษาการเคลื่นที่จุลภาคโดยใช้เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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เทคนิคไซโคลกราฟ มาเป็นแนวทางในการดำเนินการแก้ไขปรับปรุงกระบวนการบรรจุทำให้สามารถเพ่ิม
ประสิทธิภาพของพนักงานและเพ่ิมประสิทธิภาพของการบรรจุตลับเมตร สรุปได้ดังนี้ 
 5.1 สรุปผลการดำเนินงาน 
  5.1.1 สรุปผลการดำเนินงานด้านเวลา 
  5.1.2 สรุปผลการดำเนินงานด้านต้นทุน 
 5.2 ข้อเสนอแนะ 
  5.2.1 เพ่ิมอุปกรณ์ช่วยในการติดเทปกล่อง 
  5.2.2 ออกแบบและติดตั้งรางสไลด์ (Drop Deliveries) 
  5.2.3 ออกแบบฐานรองพาเลตแบบหมุนได้ 
 
5.1 สรุปผลการดำเนินงาน 
 จากการปรับปรุงกระบวนการบรรจุตลับเมตรได้ใช้ หลักเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหว (Principles of 
Motion Economy) โดยใช้เทคนิคไซโคลกราฟ (Cyclograph) มาช่วยในการวิเคราะห์ และเทคนิค ECRS 
เพ่ือลดความสูญเปล่าจากการเคลื่อนไหว ลดจำนวนขั้นตอนการทำงาน ลดความล้า และความเจ็บปวดที่สะสม 
โดยการปรับปรุงจะเน้นไปที่การทำงานพร้อมกันสองมือ เพ่ือให้เกิดการทำงานที่เต็มประสิทธิภาพมากกว่าเดิม 
5.1.1 สรุปผลการดำเนินงานด้านเวลา 
 จากตารางที่ 5.1 แสดงการเปรียบเทียบผลิตภาพ (Productivity) ในกระบวนการบรรจุตลับเมตรก่อน
ปรับปรุง และหลังปรับปรุง โดยใช้ข้อมูลเวลาในการทำงาน (Available Time) และรอบเวลาการผลิต (Cycle 
Time) ซึ่งมีหน่วย วินาทีต่อชั่วโมง และวินาทีต่อชิ้น ตามลำดับ ในการคำนวณผลิตภาพของกระบวนการบรรจุ
ตลับเมตร ผลที่ได้จากการคำนวณพบว่าใน 1 วัน ผลิตภาพ (Productivity) ก่อนการปรับปรุงมีค่า 395.60 ชิ้น
ต่อขั่วโมง และหลังปรับปรุงมีค่า 476.19 ชิ้นต่อชั่วโมง สังเกตได้ว่าผลิตภาพมีค่าเพิ่มขึ้น 80.59 ชิ้นต่อชั่วโมง 
คิดเป็น 20.37% ของผลิตภาพก่อนการปรับปรุง แสดงข้อมูลดังรูปที่ ผ.10 

ตารางที่ 5.1 การเปรียบเทียบผลิตภาพในกระบวนการบรรจุตลับเมตร 
ผลิตภาพ (ชิ้น/ชั่วโมง) เพ่ิมข้ึน (ชิ้น/ชั่วโมง) เพ่ิมข้ึน (%) 

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
395.60 476.19 80.59 20.37 

 จากตารางที่ 5.2 แสดงการเปรียบเทียบเวลาในการทำงาน (Available Time) ในกระบวนการบรรจุ
ตลับเมตรก่อนปรับปรุง และหลังปรับปรุง โดยใช้ข้อมูลจำนวนชิ้นที่ผลิตใน 1 วัน และผลิตภาพ (Productivity) เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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ซึ่งมีหน่วย ชิ้น และชิ้นต่อชั่วโมง ตามลำดับ ผลที่ได้จากการคำนวณเวลาพบว่า เวลาในการทำงานก่อน
ปรับปรุงมีค่า 21.50 ชั่วโมง โดยมีชั่วโมงทำงานล่วงเวลา (Over Time, OT) เท่ากับ 5.5 ชั่วโมง และหลัง
ปรับปรุงมีค่า 21.00 ชั่วโมง สังเกตได้ว่าเวลาในการทำงานลดลง 0.50 ชั่วโมง คิดเป็น 2.33% ของเวลาในการ
ทำงานก่อนการปรับปรุง แสดงข้อมูลดังรูปที่ ผ.15 

ตารางที่ 5.2 การเปรียบเทียบเวลาในการทำงานในกระบวนการบรรจุตลับเมตร 
เวลาในการทำงาน (ชั่วโมง) ลดลง (ชั่วโมง) ลดลง (%) 

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
21.50 21.00 0.50 2.33 

 จากตารางที่ 5.3 แสดงเวลาในการทำงานล่วงเวลา (Over Time, OT) ในกระบวนการบรรจุตลับเมตร
ก่อนปรับปรุง และหลังปรับปรุง โดยใช้ข้อมูลเวลาในการทำงาน (Available Time) เนื่องจากเวลาในการ
ทำงานปกติ ไม่สามารถผลิตตลับเมตรได้ตามความต้องการของลูกค้า พนักงานต้องมีการทำงานล่วงเวลา
เพื่อให้ผลิตได้ตามความต้องการของลูกค้า ผลที่ได้จากการคำนวณเวลาในการทำงานล่วงเวลา ก่อนการ
ปรับปรุงมีการทำงานล่วงเวลา 5.50 ชั่วโมง และหลังจากการปรับปรุงมีการทำงานล่วงเวลา 5.00 ชั่วโมง ลดลง 
0.50 ชั่วโมง และคิดเป็น 9.09 % ของเวลาในการทำงานล่วงเวลาก่อนการปรับปรุง แสดงข้อมูลดังรูปที่ ผ.16 

ตารางที่ 5.3 การเปรียบเทียบเวลาในการทำงานล่วงเวลาในกระบวนการบรรจุตลับเมตร 
เวลาในการทำงานล่วงเวลา (ชั่วโมง) ลดลง (ชั่วโมง) ลดลง (%) 

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
5.50 5.00 0.50 9.09 

5.1.2 สรุปผลการดำเนินงานด้านต้นทุน 
 จากผลการดำเนินงานในหัวข้อ 5.1.1 ที่ผ่านมา พบว่า หลังการปรับปรุงพนักงานโดยใช้จำนวนชั่วโมง
การทำงาน 21.5 ชั่วโมงและจำนวนพนักงานเท่าเดิม สามารถผลิตตลับเมตรเพ่ิมขึ้นจากเดิมเท่ากับ 80.59 ชิ้น
ต่อชั่วโมงคิดเป็น 20.37 % ผู้วิจัยจึงได้แสดงต้นทุนโดยรวม (บาทต่อชิ้น) ของก่อนและหลังการปรับปรุง ดัง
ตารางที่ 5.4 
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ตารางที่ 5.4 ต้นทุนโดยรวม (บาทต่อชิ้น) ของก่อนและหลังการปรับปรุง  
ต้นทุน (บาทต่อชิ้น) ก่อนปรับปรุง  หลังปรับปรุง ลดลง 

ต้นทุนวัตถุดิบทางตรง (Direct material ,DM) 99.88 99.88 0 
ต้นทุนแรงงานทางตรง (Direct Labor, DL) 3.40 2.71 0.69 
ค่าโสหุ้ยผันแปร (Variable Overhead, VOH) 4.54 4.54 0 
ค่าโสหุ้ยคงที่ (Fixed Overhead, FOH) 11.07 11.07 0 

รวม (บาทต่อชิ้น) 118.89 118.20 0 

 จากตารางที่ 5.4 ผู้วิจัยได้เปรียบเทียบต้นทุนก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง มีค่าเท่ากับ 
118.89 บาทต่อชิ้น และ 118.20 บาทต่อชิ้น ต้นทุนโดยรวมมีค่าลดลง 0.69 บาทต่อชิ้น 
 จากการศึกษาสายการประกอบตลับเมตรนี้ ผู้วิจัยศึกษาความต้องการของลูกค้าประมาณ 10,000 
ชิ้น/วัน เวลาทั้งหมดที่มีการผลิตเป็น 21.5 ชั่วโมง จากตารางที่ 5.5 แสดงการเปรียบเทียบจำนวนตลับเมตรที่
ผลิตได้ต่อวัน ก่อนการปรับปรุงผลิตตลับเมตรเท่ากับ 8,505.40 ชิ้นต่อวัน ซึ่งผลิตไม่ทันตามความต้องการของ
ลูกค้า หลังการปรับปรุงผลิตเท่ากับ 10,238.10 ชิ้นต่อวัน ส่งผลให้ผลิตได้ทันตามความต้องการของลูกค้า 

ตารางที ่5.5 การเปรียบเทียบจำนวนตลับเมตรที่ผลิตได้ต่อวันก่อนและหลังการปรับปรุง 
สายการประกอบตลับเมตร 

จำนวนที่ผลิตได้ (ชิ้นต่อวัน) 
ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

8,505.40 10,238.10 

 สรุปผลการดำเนินงานทั้งหมด พบว่า หลังการปรับปรุงกระบวนการบรรจุตลับเมตร สามารถผลิตตลับ
เมตรได้ทันตามความต้องการของลูกค้า และลดต้นทุนโดยรวมของสายการประกอบตลับเมตร ได้เท่ากับ 
2,204,058.17 บาทต่อปี แสดงข้อมูลการคำนวณต้นทุนโดยรวม ดังรูปที่ ผ.17 
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5.2 ข้อเสนอแนะ 
5.2.1 เพิ่มอุปกรณ์ช่วยในการติดเทปกล่อง 
 ในกิจกรรมการบรรจุตลับเมตร การติดเทปที่กล่องเป็นกิจกรรมที่ต้องทำทุกครั้งหากมีการออกแบบ
อุปกรณ์ในการช่วยติดเทปหรือเครื่องจักรอัตโนมัติที่ช่วยติดเทปให้กับพนักงาน สามารถลดงานและลดเวลา 
เพิ่มผลผลิตได้มากขึ้น แต่เครื่องจักรต้องมีขนาดกะทัดรัดไม่ใหญ่เกินกว่าพื้นที่ทำงานเพราะถ้าอุปกรณ์ช่วยมี
ขนาดใหญ่ อาจทำขัดขวางการทำงานของพนักงาน 
5.2.2 ออกแบบและติดตั้งรางสไลด์ (Drop Deliveries) 
 ในกิจกรรมย่อยเดินยกกล่องในวางในกล่องนอก (15C) พนักงานจะต้องคอยยกกล่องในทีละสองกล่อง
ไปใส่ที่กล่องนอก ต้องเดินไปที่พาเลต 3 รอบจึงครบ 1 กล่อง ทำให้พนักงานต้องยกกล่องในที่มีน้ำหนักมาก 
ทำให้เกิดความเมื่อยล้าสะสม และเสียเวลาในการเดินไปที่พาเลตส่งผลให้ใช้เวลาในกิจกรรมนี้อย่างสูญเปล่า 
ดังนั้นจึงเสนอการออกแบบรางสไลด์ไว้ข้างโต๊ะแล้วปล่อยให้กล่องในไหลไปที่พาเลต เพ่ือช่วยลดการยกของที่มี
น้ำหนักมากและเวลาในการเดินของพนักงานได้ 
5.2.3 ออกแบบฐานรองพาเลตแบบหมุนได้ 
 จากเดิมในการจัดเรียงกล่องนอก พนักงานจะต้องเอี้ยวตัวและผลักไประยะขอบพาเลต  ดังรูปที่ 5.2 
เพ่ือง่ายต่อการเรียงกล่องนอก และไม่ให้กล่องล้มลงเมื่อเริ่มวางสูงขึ้น พนักงานจึงต้องเดินอ้อมพาเลตและเอ้ียว
ตัวในการจัดเรียงกล่องนอก แต่กล่องนอกมีน้ำหนักมากอาจทำให้เกิดความเมื่อยล้าสะสมและเสียเวลาในการ
จัดเรียง ดังนั้นจึงเสนอการออกแบบฐานรองพาเลตแบบหมุนได้ เพื่อลดการเดินอ้อมพาเลตและการเอี้ยวตัว
ระยะไกลของพนักงาน 

 

รูปที่ 5.1 พนักงานเอ้ียวตัวจัดเรียงกล่องนอกบนพาเลต 
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ตารางที่ ผ.1 จับเวลาในกิจกรรมย่อย ทั้ง 31 กิจกรรม ก่อนการปรับปรุง 
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ตารางที่ ผ.2 ข้อมูลในการคำนวณรอบเวลาเป้าหมาย (Takt Time) 

 

ตารางที ่ผ.3 รอบเวลาการผลิตของแต่ละกิจกรรม 

 

ตารางที่ ผ.4 เวลาการทำงานในกิจกรรมอ่ืนๆ ที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพ่ิม ก่อนปรับปรุง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Available Time = 464400

Total Demand = 60000

Takt Time = 7.74

NO. Job Cycle Time

1 Cut off 6.60

2 Inspection 5.23

3 Hook 4.32

4 Assembly 6.69

5 Put Blade 5.40

6 Packing 9.10

37.34Total Cycle Time =
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ตารางที่ ผ.6 จับเวลาในกิจกรรมย่อย ทั้ง 31 กิจกรรม หลังการปรับปรุง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 

This material is reserved for educational use only, not allowed for commercial use.  

Forbidden to modify the content, and cite the document when use.



87 
 

ตารางที่ ผ.7 เวลาการทำงานในกิจกรรมอ่ืนๆ ที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพ่ิม หลังการปรับปรุง 

 

ตารางที่ ผ.8 เปรียบเทียบเวลาที่ลดลง ในรูปร้อยละ 

 

 

 

 

Before After

1 Cut off 6.60 6.60 0.00

2 Inspection 5.23 5.23 0.00

3 Hook 4.32 4.32 0.00

4 Assembly 6.69 6.69 0.00

5 Put Blade 5.40 5.40 0.00

6 Packing 9.10 7.51 17.47

37.34 35.75 17.47

%Reduction

Total Cycle Time =

NO. Job
Cycle Time
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ตารางที่ ผ.9 แผนภูมิการไหลของกระบวนการบรรจุตลับเมตรหลังปรับปรุงจของกลุ่ม A B และ C 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ 

 
กิจกรรมการบรรจ ุ

สรุปผล 

กิจกรรม ปัจจุบัน หลัง
ปรับปรุง 

ลดลง 

กิจกรรม : การบรรจุตลับเมตร ปฎิบัติงาน 11 - - 

เคลื่อนย้าย 5 - - 

สถานที่ : โต๊ะบรรจุที่ 6/1 ตรวจสอบ 0 - - 

ผลิตภัณฑ์ : ตลับเมตร ล่าช้า 0 - - 

วิธีการทำงาน :            ก่อนปรับปรุง              หลังปรับปรุง เก็บ 1 - - 

               พนักงาน                วัสด ุ               เครื่องจักร เวลา 
(วินาทีต่อ 1 รอบการบรรจุ) 

218.30 180.17 38.13 

ลำดับ คำอธิบายการปฏิบัตกิาร เวลา (วินาที
ต่อ 1 รอบ
การบรรจุ) 

ความถี ่ ระยะทาง 
(เมตร) 

ประเภท
ของ

กิจกรรม 

สัญลักษณ ์
          ก 

ลุ ่
ม 

1A หยิบกล่องนอกวางบนโต๊ะ 2.03 1 - NVA            
 
 
 
A 
 
 
 

2A ติดรหัสสินค้าที่กล่องนอก 2.55 1 - VA           
3A ปั้มวันที่ผลิตลงกล่องนอก 1.99 1 - VA           
4A พับก้นกล่องนอก 2.96 1 - NVA           
5A ติดเทปปิดก้นกล่องนอก 4.32 1 - NVA           
6A เดินพลิกกล่องวางบนพาเลต 1.66 1 0.85 NVA           
 

7A 
 
เดินกลับมาที่โต๊ะ 

 
1.46 1 

 
1.25 

 
NVA 

        
 

8B เอื้อมมือไปหยิบกล่องใน 8.10 6 - NVA            
 
 
 
 
B 
 

9B ติดรหัสสินค้าลงกล่องใน 16.44 6 - VA           
10B พับก้นกล่องในและพลิกวาง 10.98 6 - NVA           
11B หยิบตลับเมตรติดสลาก 41.52 24 - VA           
12B ใส่ตลับเมตรลงแพ็คเกจ 42.72 24 - VA           
13B วางตลับเมตรที่ใส่แพ็คเกจลงใน

กล่อง (4 ชิ้นต่อกล่องใน) 
 

6.00 24 

 
- 

 
NVA 

  
  

  
  

  
  

  
  

  
  

14B ติดเทปปิดฝากล่องใน 18.18 6 - NVA           
15C เดินยกกล่องในวางในกล่องนอก 

(6 กล่องในต่อกล่องนอก) 
 

10.22 4 
5.76 NVA            

 
C 16C ติดเทปปิดฝากล่องนอก 5.09 1 - NVA           

17C เล่ือนวางกล่องเรียงบนพาเลต 3.95 1 - NVA           
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ตารางที่ ผ.10 ผลิตภาพของกระบวนการบรรจุตลับเมตรก่อนการปรับปรุง 

ตารางที่ ผ.11 ผลิตภาพของกระบวนการบรรจุตลับเมตรหลังการปรับปรุง 

 

ตารางที่ ผ.12 การเปรียบเทียบผลิตภาพของกระบวนการบรรจุตลับเมตรก่อนและหลังการปรับปรุง 

ตารางที่ ผ.13 เวลาในการทำงานของกระบวนการบรรจุตลับเมตรก่อนการปรับปรุง

 

ตารางที่ ผ.14 เวลาในการทำงานของกระบวนการบรรจุตลับเมตรหลังการปรับปรุง 

ตารางที่ ผ.15 การเปรียบเทียบเวลาในการทำงานของกระบวนการบรรจุตลับเมตรก่อนและหลังการปรับปรุง 

ตารางที่ ผ.16 การเปรียบเทียบเวลาทำงานล่วงเวลาของกระบวนบรรจุตลับเมตรก่อนและหลังการปรับปรุง 

 

Available Time (Sec/hrs.) Cycle Time (Sec/pcs.) Productivity (Pcs./hrs.)

3600 7.74 465.12
Before

Available Time (Sec/hrs.) Cycle Time (Sec/pcs.) Productivity (Pcs./hrs.)

3600 7.56 476.19
After

จ ำนวนทีผ่ลิตได้ใน 1 วัน (Pcs.) Productivity (Pcs./hrs.) Available  Time (hrs.)

10000 465.11 21.50
Before

Before After Reduce Reduce (%)

5.5 5 0.5 9.09

OT

Compare

จ ำนวนทีผ่ลิตได้ใน 1 วัน (Pcs.) Productivity (Pcs./hrs.) Available  Time (hrs.)

10000 476.19 21.00
After

Before After Reduce Reduce (%)

21.5 21 0.5 2.33

Available Time 

Compare

Before After Increase Increase (%)

465.12 476.19 11.07 2.38

Productivity 

Compare

จำนวนที่ผลติได้ 1 วัน (Sec.) 

จำนวนที่ผลติได้ 1 วัน (Sec.) 
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ตารางที่ ผ.17 ต้นทุนในกระบวนการผลิตตลับเมตรหลังการปรับปรุงต่อปี 

 

 

Before After Baht/pcs. Pcs./day Day/year Total Cost Saving

118.89 118.20 0.69 10238.10 312 2204058.168
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