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ABSTRACT 

The automotive parts manufacturing business has continuously increased market 

competition. The production costs are always discussed when negotiating prices. (The 

price of the product is often considered taken into account in always negotiating with 

customers) Therefore, manufacturers focus on continuously reducing production costs. 

To maintain reasonable profits in this research, a method to reduce costs by creating an 

automation system to replace manual labor in the wheel packaging workstation is 

presented. Because human labor is one of the main costs in the cost of producing goods. 

This research was carried out in a wheel assembly plant in the TFD Industrial Estate, 

Chachoengsao Province and after the implementation an automation system for wheel 

arranging. The company can reduce production costs by reducing the number of 

employees in the workstation packing for 3 people and can reduce production costs by 

522,000 baht per year and increase productivity by 127.84% as well.  

Keywords— Production process improvement, Productivity increase, Automation system,        

                  Headcount reduction, Ergonomics solving problem 
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บทท่ี 1  

บทนำ 

 

1.1  ความเปนมาและความสำคัญของปญหา 

อุตสาหกรรมการผลิตชิ้นสวนยานยนตมีการแขงขันสูงข้ึน ดังนั้นถาบริษัทท่ีสามารถลดตนทุนการ

ผลิตใหมีคาต่ำกวาคูแขงในตลาดจะมีขอไดเปรียบในการแขงขัน ตนทุนหลักในการผลิตสินคาโดยสวนใหญ

จะขึ้นอยูกับราคาวัตถุดิบและคาแรงเปนสำคัญ ซึ่งการจางพนักงานมาทำงานในโรงงานดังกลาวก็มีอัตรา

การลาออกสูง เนื่องจากลักษณะงานที่ทำตองใชแรงในการยกสินคาที่มีน้ำหนักคอนขางมากตอเนื่องเปน

เวลานาน ๆ ทำใหพนักงานมีอาการเหนื่อยลาจากการทำงานและยังไมมีอุปกรณมาอำนวยความสะดวกท่ี

ทำใหการทำงานมีประสิทธิภาพ เพื่อใหไดผลผลิตที่มีคุณภาพ จึงจำเปนตองใชแรงงานจำนวนมากแตการ

จางแรงงานนั้นมีอัตราจางที่สูงพอสมควร ถาหากมีเทคโนโลยีที่มีประสิทธิภาพและตนทุนต่ำลงจะทำให

เกิดกำไรสูงสุด  

จากปญหาดังกลาวผูบริหารสูงสุดจึงไดมอบนโยบายเพื่อหาแนวทางแกไขปญหาดังกลาว ระบบ

อัตโนมัติมีมากขึ้นในอุตสาหกรรมการผลิตตาง ๆ เพื่อลดตนทุนแรงงาน เทคโนโลยีอัตโนมัติถูกนำไปใชใน

โรงงานการผลิตในประเทศจีน [1] ในการวิจัยการใชแขนสมดุลอากาศเพื่อแกปญหาการยกของหนัก [2] 

[3] แตก็ไมเหมาะสำหรับการใชงาน หุนยนตแขนกลถูกนำมาใชแทนคนงานในโรงงาน [4] [5] [6] ระบบ

การบรรจุบรรจุภัณฑดวยหุนยนตจัดการอัตโนมัติยังถูกนำมาใช [7] [8] ผูวิจัยไดหันไปใชขอพิจารณาใหม 

ๆ ท่ีเกิดข้ึนเม่ือใชระบบบรรจุภัณฑอัตโนมัติ [9] และแนวคิดการทำงานรวมกันระหวางมนุษยกับหุนยนตก็

ถูกนำไปใชเชนกัน [10]   

จากงานวิจัยที่ศึกษามานั้นยังไมเหมาะสมกับการนำมาพัฒนาใชกับโรงงานตัวอยาง เนื่องจากมี

คาใชจายท่ีสูงเกินไป  ขอจำกัดดานพ้ืนท่ี รวมถึงอุปกรณชั้นวางสินคาท่ีมีอยูเดิม การคนหาวิธีการลดตนทุน

การผลิตจึงตองคำนึงถึงปจจัยดังกลาว ผูวิจัยจึงไดนำเสนอวิธีในการลดตนทุนการผลิตสินคาดวยระบบการ

จัดเรียงลอแบบอัตโนมัติในการแกปญหาท่ีสามารถใชพ้ืนท่ีจำกัดและความสามารถในการรองรับน้ำหนักท่ี

สูงของสินคาได  ซ่ึงจะชวยลดปญหาดานการจางแรงงานคนและลดตนทุนการผลิตลงได 
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1.2  วัตถุประสงคของการวิจัย 

 1) ปรับปรุงการทำงานของระบบการจัดเรียงลอแบบอัตโนมัติ 

 2) เพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตโดยไมใชคาใชจายหรือประหยัดคาใชจายมากท่ีสุด 

3) ลดปญหาดานการจางแรงงานคนและลดตนทุนการผลิต 

4) ลดปญหาดานการยศาสตรของแรงงาน 

 

1.3  ขอบเขตของการวิจยั 

 ในวิทยานิพนธฉบับนี้ เปนการเพิ่มผลผลิตโดยใชเครื่องจักรอัตโนมัติในการจัดเรียงลอเขาชั้นวาง

สินคาสำเร็จรูปในโรงงานประกอบลอ เพื่อใหการจัดเรียงลอแบบอัตโนมัติสามารถรองรับน้ำหนักที่สูงของ

สินคาได เพ่ิมประสิทธิภาพการทำงานบุคลากรในโรงงานและลดตนทุนการผลิต 

 

1.4  ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

 1) ลดคาใชจายในการจางแรงงาน 

           2) สามารถรับรองแผนการผลิตท่ีเพ่ิมข้ึนในข้ันตอไปได 

           3) สามารถจัดการรระบบเรียงลอไดตามแผนท่ีวางไวในชวงเวลาท่ีนอยลง 

4) เกิดการเรียนรูวิธีการเพิ่มผลิตภาพการผลิตโดยใชเครื่องจักรอัตโนมัติในการจัดเรียงลอเขาชั้น                                     
          วางสินคาโดยใชหลักการตามหลักวิศวกรรมการวัดและควบคุม 
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บทท่ี 2 

ทฤษฎี อุปกรณและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 

 ในการวิจัยครั้งนี้ ผู วิจัยไดทำการศึกษาแนวคิด ทฤษฎี รวมถึงงานวิจัยที่เกี ่ยวของกับการใช

เครื่องจักรอัตโนมัติในการจัดเรียงลอเขาชั้นวางสินคา เนื่องจากโรงงานประกอบลอรถยนตประสบปญหา

ขาดแคลนแรงงานและพนักงานลาออกบอยมากเนื่องจากลักษณะงานที่ตองยกยายลอสินคาซึ่งมีน้ำหนัก

คอนขางมาก ซ่ีงมีรายละเอียดตามลำดับดังนี้ 

  

2.1  ความหมายของเคร่ืองจักรอัตโนมัติ [11] 

2.1.1  ระบบเครื่องจักรกึ่งอัตโนมัต ิ

        เครื่องจักรที่นำระบบคอมพิวเตอรเขามาเพื่อชวยควบคุมการทำงาน หรือเพื่อใชสำหรับ
ทำงานในบางขั้นตอน ซึ่งระบบเครื่องจักรกึ่งอัตโนมัตินี ้จะถูกนำมาใชสำหรับควบคุมการทำงานบาง
ประเภทที่ตองการความแมนยำ ความละเอียด หรืองานที่มีอันตรายสูง สวนสำหรับขั้นตอนอื่น ๆ นั้นจะ
เนนการทำงานดวยแรงงานคนเปนหลัก เชน เครื ่องจักรกึ ่งอัตโนมัติ ไดถูกนำมาใชประโยชนใน
กระบวนการผลิตอาหารกระปองของโรงงานแหงหนึ่ง สำหรับควบคุมขั้นตอนการปรุงอาหารใหเปนระบบ
การปรุงแบบอัตโนมัติ เนื่องจากกอนหนาที่เครื่องจักรจะถูกนำมาใชงาน ทางโรงงานไดพบปญหาเกี่ยวกับ
เรื่องรสชาติอาหาร คือ อาหารของพอครัวท่ีทางโรงงานไดทำการจางมาท้ังหมด 10 คน มีรสชาติท่ีแตกตาง
กัน โรงงานจึงไดทำการแกไขโดยการแบงใหพอครัวอยูประจำหนวยปรุงรสทั้ง 5 จำนวนหนวยละ 2 คน 
และใหมาชวยกันปรุงอาหาร แตถึงแมวาโรงงานไดกำหนดสูตรสวนผสมอาหารขึ้นมาแลวก็ยังพบปญหา
อ่ืน ๆ ตามมา คือปญหาเก่ียวกับปริมาณของอาหารท่ีไมสามารถทำปริมาณเทากันในแตละวันได เนื่องจาก
ความเหนื ่อยลา ในการทำงานหนาเตาของพอครัว จากปญหาเหลานี ้ทางโรงงานจึงไดตัดสินใจนำ
เครื่องจักรมาควบคุมระบบการปรุงใหเปนอัตโนมัติ แตสำหรับกระบวนการการเคลื่อนยายอาหารท่ีปรุง
สำเร็จไปยังเครื่องบรรจุกระปอง โรงงานยังไมไดนำเครื่องจักรระบบอัตโนมัติมาใชในการบรรจุ จึงยังคง
จำเปนตองพ่ึงแรงงานมนุษยในการบรรจุและปดฝากระปอง 
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2.1.2  ระบบเครื่องจักรอัตโนมัติ 

        เครื่องจักรที่นำระบบคอมพิวเตอรเขามาเพื่อชวยควบคุมการทำงาน หรือเพื่อใชสำหรับ
ทำงานในทุกขั้นตอนเหมาะสำหรับงานที่ตองอาศัยการควบคุมอยางเต็มที่ในดานความสะอาดหรือดาน
คุณภาพ รวมท้ังเหมาะสำหรับงานท่ีตองใชอุณหภูมิสูงมากซ่ึงเปนระดับอุณหภูมิท่ีมนุษยไมสามารถทำงาน
ได ตัวอยางเชน การทำงานในอุณหภูมิ 100 -1000 องศาเซลเซียส เปนตน โดยการทำงานของเครื่องจักร
อัตโนมัติสามารถทำงานเองได เพียงแคตองการมนุษยในการดูแลควบคุมระบบและออกคำสั่งเครื่อง
เทานั้น เชน เครื่องจักรอัตโนมัติไดถูกนำมาใชประโยชนในโรงงานผลิตน้ำอัดลม เนื่องจากน้ำอัดลมเปน
สินคาท่ีตองผลิตเปนจำนวนมาก อีกท้ังยังจำเปนตองคำนึงถึงเรื่องความสะอาดและคุณภาพสูง เครื่องจักร
ดังกลาวจึงไดเขามามีบทบาทในทุกข้ันตอนกระบวนการผลิต เริ่มตนตั้งแตข้ันตอนการผสมน้ำ ข้ันตอนการ
อัดลม ไปจนถึงขั้นตอนการบรรจุใสขวดและบรรจุใสลัง โดยพนักงานจะเปนผูทำการตรวจสอบและ
ควบคุมเครื่องจักรระหวางกระบวนการผลิต รวมท้ังทำหนาท่ีขนน้ำอัดลมท่ีสิ้นสุดกระบวนการผลิตและถูก
จัดลงลังเรียบรอยแลวไปใสรถขนสง จะเห็นไดวาโรงงานผลิตน้ำอัดลมไดใชเครื ่องจักรอัตโนมัติใน
กระบวนการผลิตท้ังหมดและใชแรงงานมนุษยเพียงแคควบคุมเครื่องจักรเทานั้น 

2.1.3  ขอพิจารณาในการนำความรูไปประยุกตใช 

        สิ ่งที ่ตองพิจารณาสำหรับการเลือกระบบเครื ่องจักรมาใชในกระบวนการผลิต ไดแก 
เครื่องจักรระบบอัตโนมัตินั้นมีราคาสูงมาก จึงควรพิจารณาถึงความคุมคากอนการนำมาใชในกระบวนการ
ผลิตพิจารณาถึงลักษณะของธุรกิจกอนวาเหมาะกับการใชระบบเครื่องจักรชนิดใด หากตองการผลิตสินคา
ตอครั้งเปนจำนวนมากและเปนสินคาท่ีมีความหลากหลาย ควรเลือกใชเครื่องจักรท่ีสามารถปรับเปลี่ยนได
งายอยางเครื่องจักรระบบกึ่งอัตโนมัติ เปนตน ควรพิจารณาถึงผลกระทบของเครื่องจักรที่เกิดขึ้นตอ
คุณภาพสินคาและกระบวนการผลิต 

  

2.2  ทฤษฎีที่เกี่ยวของ 

2.2.1  การกําจัดคอขวดและการเพ่ิมผลผลิต [12] 

การปรับปรุงกระบวนการ (Process Retrofits) มีหลายวิธ ีเชน การกําจ ัดคอขวด 

(Debottlenecking) การเปลี่ยนวัตถุดิบ การเปลี่ยนเทคโนโลยีการผลิต การปรับเปลี่ยนภาวะ ปฏิบัติการ 

การเลือกใชแตละวิธีข้ึนกับลักษณะปญหา/ขอจํากัดท่ีพบตัวอยางเชน จากการวิเคราะห กระบวนการผลิต

ของผลิตภัณฑ ก พบวาเครื่องจักรที่กระบวนการผลิตสวนตนทางมีกําลังการผลิตต่ำกวาเครื่องจักรท่ี

กระบวนการผลิตสวนปลายทาง ทำใหตองกําจัดคอขวดที่พบดวยการเพิ ่มหรือเปลี ่ยน เครื่องจักรท่ี

กระบวนการผลิตสวนตนทาง  

การกําจัดคอขวด คือ การกําจัดและปรับปรุงจุดติดขัดหรืออุปสรรคของการทำงานท่ีไดจาก

การวิเคราะหกําลังการผลิตและเวลาการผลิตของเครื่องจักร เพื่อหาจุดที่เปนคอขวดหรือขอจํากัดใน 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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กระบวนการ ทำไดโดยการเพ่ิมหรือเปลี่ยนเครื่องจักรในกระบวนการ และ/หรือการปรับเปลี่ยนผังการไหล 

(Flow Sheet) ของกระบวนการ ตลอดจนลดเวลาการผลิต เพื่อเพิ่มกําลังการผลิตและสมรรถนะการ

ทำงานของเครื่องจักรข้ันตอนการกําจัดคอขวด เปนดังนี้ 

• การกำหนดขอบเขตของโครงการ เชน กําลังการผลิตเปาหมาย และขอบเขตของการลงทุน 

• การหาตัวแปรที่มีนัยสําคัญของกระบวนการ เชน กําลังการผลิตของเครื่องจักร ความเร็ว

ของการปอนวัตถุดิบ ความเร็วการผลิตของเครื่องจักร เปนตน  

• การหาเครื ่องจักรที ่ เปนขอจํากัดหรือคอขวดที ่สงผลตอตัวแปรที ่ม ีน ัยสําคัญของ

กระบวนการ เชน เครื่องจักรท่ีกำหนดกําลังการผลิตของกระบวนการ เปนตน  

• การหาแนวทางการแกไขตัวแปรที ่มีนัยสําคัญของกระบวนการ อาจจะเปนการเพ่ิม

เครื่องจักรหรือเปลี่ยนเปนเครื่องจักรที่มีประสิทธิภาพหรือมีกําลังการผลิตสูงกวา หรืออาจเปลี่ยนแปลง

เทคโนโลยีในการผลิต เปนตน  

• การประมาณคาการลงทุนและระยะเวลาคืนทุน ซึ ่งอาจประเมินตั ้งแตการประมาณ

ขอบเขต ของการปรับปรุงกระบวนการเพื่อกำหนดงบประมาณของโครงการ หรืออาจประเมินเมื่อไดแนว

ทางการพัฒนาท่ีมีหลายทางเลือก เพ่ือเลือกทางเลือกท่ีเหมาะกับงบประมาณขององคกร  

การกําจัดคอขวดและการเพิ่มผลผลิตสามารถทำไดโดยใชหลักการวิเคราะหสมรรถนะของ

กระบวนการ (Analysis of Plant Performance) เพื่อหาปญหา ขอจํากัดและคอขวดในกระบวนการ 

และหาวิธีแกไข ประเด็นท่ีตองพิจารณาเปนดังสามเหลี่ยมสมรรถนะกระบวนการ ในรูปท่ี 2.1 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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รูปท่ี 2.1 สามเหลี่ยมสมรรถนะกระบวนการ  

 

สามเหลี่ยมสมรรถนะกระบวนการมีมุมของสามเหลี่ยม คือ ผลิตภัณฑ (Product) ขอมูล

ของ กระบวนการ (Plant Data) และแบบจําลองของกระบวนการ (Plant Model) แตละมุมเชื่อมโยงกัน

ดวยลูกศรที่แสดงการนําขอมูลไปใชเพื่อวิเคราะหสมรรถนะของกระบวนการ (Plant Performance 

Analysis) ซ่ึงอยูกลางสามเหลี่ยม  

1) Plant Data คือ ขอมูลดิบตาง ๆ ของกระบวนการท่ีบันทึกไว (History) เชน อัตราการ

ไหล เวลาในการผลิต องคประกอบ อุณหภูมิ ความดัน ซึ่งขอมูลอัตราการไหลและเวลาในการผลิตเปน

ขอมูลที่สำคัญที่สุดสำหรับการวิเคราะหเพื่อหาคอขวด ขอมูลเหลานี้อาจถูกบันทึกโดยระบบออนไลนหรือ

ถูกบันทึกโดยผูปฏิบัติงาน ดังนั ้นการวัด (Measurement) จึงเปนหัวใจของการเก็บขอมูล เพราะ

ความคลาดเคลื่อนจากการวัดและเครื่องมือวัดทำใหขอมูลท่ีใชในการคํานวณไมแมนยํา ซ่ึงการคํานวณนี้ใช

เพื่อการวางแผน ออกแบบ ควบคุมและดำเนินกระบวนการผลิต ดังนั้นตองวิเคราะหคาที่ไดจากเครื่องมือ

วัดกอนเพื่อยืนยันความแมนยําและความแมนตรงของเครื่องมือวัดที่ใชเก็บขอมูลดวย การวิเคราะหระบบ

การวัด (Measurement System Analysis: MSA)  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 



7 
 

 
 

2) Reconciliation, Rectification, Interpretation คือ การวิเคราะหและตรวจสอบ

ความถูกตองของขอมูลเพ่ือสรางแบบจําลองของกระบวนการ ซ่ึงไดจากการเปรยีบเทียบขอมูลดิบท่ีไดจาก 

Plant Data แลวเปรียบเทียบกับคา ออกแบบขั้นตอนนี้อาจตองเก็บขอมูลดิบอีกครั้งหากขอมูลดิบท่ีได

และคาออกแบบมีความแตกตางกันมาก  

3) Plant Model คือการนําขอม ูลที ่ผานการตรวจสอบมาสรางแบบการจ ําลอง

กระบวนการ ซึ่ง อาจเปนโปรแกรมแบบจําลองทางคอมพิวเตอร เชน Aspen Plus หรือ Super Pro 

Designer ดังนั้น ขั้นตอนนี้เปนการศึกษาความสัมพันธของเครื่องจักรและองคประกอบของกระบวนการ

ผลิต ดังรูปท่ี 2.2 ไดแก  

ก) ปจจัยนําเขา (Input) คือ ทรัพยากรที่ใชผลิต เชน วัตถุดิบ เครื่องจักรและอุปกรณ 

แรงงาน ระบบการจัดการ เปนตน  

  ข) กระบวนการแปลงสภาพ (Conversion Process) คือ ขั้นตอนที่เปลี่ยนแปลง 

ปจจัยนําเขาใหเปนผลผลิตท่ีมีมูลคาเพ่ิมข้ึน  

  ค) ผลผลิต (Output) คือ ผลไดจากกระบวนการแปลงสภาพ หรือระบบการผลิตที่มี 

มูลคาสูงกวาปจจัยนําเขา 

 

 

รูปท่ี 2.2 องคประกอบของกระบวนการผลิต 

 

4) Plant Performance Analysis และ Identification คือ การวิเคราะหสมรรถนะและ

กําลังการผลิตของแตละเครื่องจักร เพื่อหาเครื่องจักรที่เปนขั้นกำหนดกําลังการผลิตของกระบวนการ 

(Rate Limiting Step) และหาตำแหนงคอขวดของกระบวนการ สามารถทำได 2 วิธี ดังนี้  

ก) วิธีเทียบเปน % Utilization คือ การนําการผลิตของแตละหนวย (Unit) ของ 

กระบวนการเทียบกับผลผลิตเปาหมาย ดังสมการที่ (2.1) ซึ่งใชไดทั้งกระบวนการผลิตแบบแบทชและ 

แบบตอเนื่อง 
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% 𝑈𝑈𝑈𝑈𝑈𝑈𝑈𝑈𝑈𝑈𝑈𝑈𝑈𝑈𝑈𝑈𝑈𝑈𝑈𝑈𝑈𝑈 = คาการผลิตของแตละหนวย
คาการผลิตเปาหมาย

 x 100%                          (2.1) 

 

    หากคา % Utilization มีคาต่ำกวา 100% หมายความวา กําลังการผลิตของหนวยนั้นไมพอกับ

ผลผลิตเปาหมาย ดังนั้นหนวยนั้นจึงเปนคอขวดของกระบวนการ อาจตองเพิ่มเครื่องจักรในหนวยนั้น 

(Mustafa bin, M. et al. 2009) เชน กระบวนการผลิตหมากฝรั่งมีหนวยตัดหมากฝรั่งเปนแผนที่ขั้นตอน

การบรรจุ หนวยตัดมีเครื่องตัด 1 เครื่อง กําลังการผลิต 760 กิโลกรัม/ชั่วโมง แตบริษัทตองการผลิตใหได 

963 กิโลกรัม/ชั่วโมง เมื่อคํานวณ % Utilizationของหนวยตัดจะได 79% แสดงวาตองเพิ่มเครื่องตัดอีก 

1 เครื่อง ใหเพียงพอกับความตองการผลิต ทำใหได 158% Utilization เปนตน  

ข) วิธีสราง Occupancy Chart หรือ Gantt Chart คือ แผนภาพที่เปรียบเทียบ เวลา

แตละชวงการปฏิบัติงานหรือแตละแบทชหากเปนกระบวนการผลิตแบบตอเนื่องจะเทียบเวลาที่แตละ

เครื่องจักรในกระบวนการใชผลิต 1 หนวยผลิตภัณฑเพื่อหาตำแหนงหรือเครื่องจักรที่เปนคอขวด เชน 

ตัวอยาง Gantt Chart ของกระบวนการผลิตโกโก เปนคอขวดของกระบวนการ ดังรูปท่ี 2.3 

 

 

รูปท่ี 2.3 Occupancy Chart  

5) Plant Operation คือ การดำเนินการผลิตหลังกําจัดคอขวด ซ่ึงปจจัยตาง ๆ ในการผลิต 

อาจมีความเปลี่ยนแปลงไปจากคาเริ ่มตนหรือคาออกแบบ เชน อัตราการปอนวัตถุดิบ อัตราการใช 

พลังงาน จำนวนผูปฏิบัติงานควบคุมเครื่องจักร ดังนั้นขั้นตอนนี้จึงเปนการหาคาปจจัยนําเขาและภาวะ

ปฏิบัติการท่ีเหมาะสม เพ่ือใหการดำเนินการผลิตนิ่งและไดผลผลิตท่ีมีคุณภาพตามปริมาณท่ีกำหนด  

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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2.2.2  ความสูญเสีย 7 ประการ (7 Waste) [13] 

7 waste คือ ความสูญเสีย 7 ประการ หรือ ความสูญเปลา 7 ประการ ซึ่งเปนความสูญ

เปลาที่ซอนอยูกระบวนการผลิต เปนสิ่งที่ไมเกิดประโยชนตอบริษัท ไมกอใหเกิดกำไร แตมีตนทุนเกิด

ข้ึนอยูตลอดเวลา 

ความสูญเปลา 7 ประการหรือ 7 Waste เปนแนวคิดที่พัฒนาโดย Shigeo Shingo และ 

Taiichi Ohno จากบริษัท Toyota บริษัทผลิตรถยนตสัญชาติญี่ปุน ซึ่งเปนเปนผูคิดคน แนวคิดอยางเชน 

Just In Time (JIT) หรือการผลิตแบบทันเวลาพอดีท่ีมีรากฐานมาจากความสูญเสียท้ัง 7 Wastes 

1) การสูญเสียจากการผลิตท่ีมากเกินไป (Overproduction)  

การเกิดการสูญเสียเนื่องมาจากการผลิตท่ีมากเกินความตองการ อาจจะเนื่องมาจากการ

ผลิตสินคาท่ีอยูไดในระยะสั้น ๆ การผลิตสินคาเผื่อไวลวงหนาเปนเวลานาน ในท่ีนี้อาจเพราะตองการท่ีจะ

ลดตนทุนโดยใชการผลิตครั้งเดียวจบ รวมไปถึงการการสั่งผลิตสินคามากกวาความตองการของลูกคา ท่ีมา

จากความคิดที่วาสินคานั้น ๆ จะไมพอตอความตองการจนกลายเปนการผลิตสินคามากไปจนลนตลาด  

บอยครั้งท่ีมีการพยายามท่ีจะใชเครื่องจักรหรือพนักงานในการผลิตเพ่ือใหไดสินคาในหนวยเวลาท่ีมากท่ีสุด 

โดยอาจจะละเลยในเรื่องขีดความสามรถในการผลิตจนนำไปสูความสูญเปลาทั้งงานและเวลา การ

เสื่อมสภาพของสินคาและเครื่องจักร ความไมปลอดภัยในการปฏิบัติงาน [14] การตองการพื้นที่จัดเก็บ

ที่มากเกินความจำเปน เกิดการลาชาในการแกไขของเสีย ของเสียบางอยางอาจชาเกินจะแกไขใหกลับมา

ใชไดใหม ทำใหมีการขนยายวัสดุซ้ำซอนโดยไมจำเปน เปนตน จากปญหาที่กลาวมาขางตนเราสามารถ

แกไขปญหาไดโดยการเลือกผลิตสินคาเทาที่จำเปน หรือผลิตสินคาในปริมาณที่ตองการในเวลาที่ควร

สอดคลองกับความตองการของตลาด การจัดงานใหกับเครื่องจักรและพนักงานที่พอเหมาะไมหนัก

จนเกินไป ลดกระบวนการที่ไมจำเปน เนนสวนที่สำคัญของกระบวนการ ฝกใหพนักงานทำงานอยางมี

ทักษะ ดูแลและตรวจเช็คเครื่องจักรใหพรอมตอการผลิต ปรับปรุงกระบวนการที่เปนจุดคอขวด เพื่อเปน

การลดรอบเวลาการผลิตใหนอยลง 

2) การสูญเสียจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 

การเกิดการสูญเสียที่เกิดจาการเก็บวัสดุคงคลัง อาจเนื่องมาจากการตัดสินใจสั่งซื้อวสัดุ

ตอครั้งครั้งละมาก ๆ อาจเพราะตองการลดตนทุนในสวนของวัสดุจากสวนลดตอการสั่งในหนึ่งครั้งหรือ

เพื่อเผื่อวัสดุในการผลิตครั้งตอ ๆ ไปคราวละมาก ๆ และนั้นทำใหมีวัสดุในคลังเก็บมีปริมาณที่มากเกิน

ความตองการตลอดเวลา เปนภาระในการจัดการดูแลรักษา บางครั้งสินคานั้นอาจเปรียบเสมือนของเสีย 

เพราะในการเก็บสินคาไวนาน ๆ อาจทำใหสินคาเสื่อมสภาพและลาสมัยไดและตองอาศัยทรัพยากรบุคคล

และการจัดการในการจัดเก็บวัสดุนั้น ๆ  เปนตน จากปญหาที่กลาวมาขางตนเราสามารถแกไขปญหาได

โดยการวางแผนการสั่งซื้อวัสดุในแตละครั้งใหตรงกับความตองการใชในการผลิตแตละครั้ง จำกัดการเก็บ

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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วัสดุไวในครั้งจัดเก็บกำหนดยอดสั่งวัสดุที่ชัดเจนวางแผนการผลิตใหเปนไปตามที่กำหนดเพ่ือระบายวัสดุ

ออกจากคลังวัสดุ ลดจำนวนครั้งในการจัดซื้อ เพื่อลดความถี่ของการสั่งซื้อวัสดุ จัดระบบในการทำงานให

เปนสัดสวน เพื่อลดการแชวัสดุไวในคลังสินคาหรือเลือกใชระบบเขากอนออกกอนและจะไดมีพื้นที่เหลือ

วางในการเก็บสินคาครั้งตอไป 

3) การสูญเสียจากการขนสง (Transportation)  

การเกิดการสูญเสียที่เกิดจากการขนสง ซึ่งไมไดทำใหเกิดมูลคาเพิ่มสำหรับวัสดุ อาจ

เนื่องมาจาก ระยะทางในการขนสง การขนยายสินคาทั้งที่ไมจำเปน การวางแผนที่ไมดีในการขนสงสินคา

หรือการวางผัง โครงสรางสถานท่ีเก็บสินคาท่ีไมดีหรืออุปกรณท่ีใชไมไดคุณภาพ สงผลใหตนทุนท่ีใชในการ

ขนสง เชน แรงงาน เชื้อเพลิง เปนตน สูญเสียเวลาในการผลิต อาจสงผลใหเกิดความเสียหายกับวัสดุหากมี

วิธีในการขนสงที่ไมเหมาะสมและความระมัดระวังในการขนสงอาจทำใหเกิดอุบัติเหตุได เปนตน จาก

ปญหาที่กลาวมาขางตนเราสามารถแกไขปญหาไดโดยการศึกษาเสนทางในการขนสงเพื่อลดระยะทางใน

การขนสงหรือมีการวางแผนระยะทางที่ดี ขนยายสินคาเมื่อมีความจำเปน การจัดการแผนการขนสงที่มี

ประสิทธิภาพพรอมกับวางแผนผังโครงสรางสถานที่จัดเก็บสินคาหรืออุปกรณใหไดคุณภาพ อบรม

พนักงานใหมีระบบจัดการกับงานท่ีดี  

4) ความสูญเสียจากการเคล่ือนไหว (Motion) 

การจัดสภาพรางกาย การวางทาทางขณะทำงานไมเหมาะสม การวางอุปกรณที่ไมเอ้ือ

แกการใชงาน หรือการวางผังโรงงานและระบบการทำงานไมไดมาตรฐาน ทำใหเหนื่อยลางาย สูญเสียเวลา

ในการทำงาน การทำงานลาชาและกอใหเกิดอุบัติเหตุ ซึ่งการลดความสูญเสียจากการเคลื่อนไหวสามารถ

แกไขไดโดยการจัดลำดับขั้นตอนการทำงานวางระบบโรงงานใหไดมาตรฐาน ศึกษาวิธีการวางทาทางกับ

งานท่ีทำใหเหมาะสม วางอุปกรณท่ีจำเปนใหงายตอการใชงาน เพ่ือลดเวลาการทำงาน ลดความเหนื่อยลา

ใหกับพนักงานและเพ่ิมความปลอดภัยมากยิ่งข้ึน 

5) ความสูญเสียจากกระบวนการผลิต (Processing)  

การวางกระบวนการผลิตบางกระบวนการแบบไมจำเปน ทำใหเกิดการทำงานมาก

ขั้นตอนใน กระบวนการผลิต ซึ่งไมเกิดผลตอผลผลิตนั้น มีตนทุนเพิ่มขึ้นแบบไมจำเปน พื้นที่การทำงาน

มากเกิน ซึ่งไมเพียงพอเมื่อตองการพื้นที่ในการทำงานบางสวน การลดความสูญเสียจากกระบวนการผลิต

สามารถแกไขไดโดยการวิเคราะหความจำเปนของกระบวนการผลิตและนำหลัก 5W1H มาประยุกตใช 

เลือกการวิเคราะห กระบวนการผลิตโดยใช Operation Process Chart, Flow Process Chart, 

Assembly Process Chart, Multi-Product Process Chart หรือ Travel Chart เพื่อปรับปรุงการ

ทำงานอยางเหมาะสมทำใหชวยลดกระบวนการผลิตที่ไมจำเปน ลดตนทุนการผลิตและเพิ่มพื้นที่ในการ

ทำงานมากข้ึน 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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6) ความสูญเสียจากการรอคอย (Delay)  

การรอพนักงานที่เกิดจากการลางาน ขาดงาน การรอวัตถุดิบที่ใชในการผลิต การรอ

เครื่องจักรที่ใชในกระบวนการผลิต เกิดจากเครื่องจักรเสีย รอการซอมแซม ทำใหไมสามารถทำงานไดใน

สวนนั้น ๆ ได สูญเสียเวลาในการทำงาน เกิดตนทุนเพ่ิมมากข้ึน กระบวนการผลิตบกพรอง ไมสามารถผลิต

ไดอยางตอเนื่อง สงผลใหผลิตภัณฑไมไดคุณภาพ เกิดการลาชาพนักงานเสียขวัญและกำลังใจ การลดความ

สูญเสียจากการรอคอยสามารถแกไขไดโดยการวางแผนระบบการผลิต ตรวจเช็คสภาพเครื่องจักรกอนใช

งาน ขณะใชงานและหลังใชงานอยูเปนประจำจัดสรรปริมาณพนักงานใหมีความสมดุลในการทำงาน ฝก

ทักษะใหกับพนักงาน เพ่ือใหพนักงานทำงานไดหลากหลายประเภท  

7) ความสูญเสียจากการผลิตของเสีย (Defect)  

การผลิตแลวเกิดของเสีย ซึ่งเสียเวลาและแรงงานในการแกไขงาน เกิดการทำงานนั้นซ้ำ 

ทำใหสินคาและวัตถุดิบในการผลิตไมไดคุณภาพ มีตนทุนท่ีสูงข้ึน การออกแบบและสรางกระบวนการผลิต

ไมเหมาะสมสูญเสียพื้นที่ในการจัดเก็บและกำจัดของเสียโดยไมจำเปน เกิดการชำรุดขณะขนสงหรือ

เคลื่อนยาย การลดความสูญเสียจากการผลิตของเสียสามารถแกไขไดโดยการสรางมาตรฐานการทำงาน

และวัตถุดิบใหถูกตองเหมาะสม ฝกอบรมพนักงานใหมีความรูความสามารถ มีจิตสำนึกดานคุณภาพการ

ผลิต พัฒนาวิธีการทำงานใหมีประสิทธิภาพเรื่อย ๆ เพื่อลดของเสียที่เกิดจากการผลิต ลดความซับซอน

ของกระบวนการผลิต ตรวจเช็คเครื่องจักรกอนใชงาน ขณะใชงานและหลังใชงานอยูเปนประจำ 

วิธีกำจัดความสูญเสีย 7 ประการ แนวคิดที่เปนท่ีนิยมในการดำเนินงานเกี่ยวกับการลด

ความสูญเปลา 7 Waste คือแนวคิด เก่ียวกับการปรับปรุงหลายแนวคิดท่ีหลายคนอาจจะเคยไดยินบอย ๆ 

อยางเชน Kaizen, ECRS และการผลิตแบบ Lean 

อยางไรก็ตาม วิธีทำจัดความสูญเสีย 7 ประการก็ไมไดจำกัดวาตองใชกรอบแนวคิดอะไร

เขามา จัดการ อาจจะเปนเพียงการระดมความคิด (Brainstorm) ของผูท่ีเก่ียวของเพ่ือหารือวาจะตัดอะไร

ท่ี ไมจําเปนออกไปก็ไดเชนกัน เพราะจุดประสงคในการลดความสูญเปลา 7 ประการ คือ การกำจัดสิ่งท่ีไม

จําเปนอะไรก็ตามออกไป จากระบบการนําเนินงานเทาที่จะกำจัดออกไปไดโดยที่ไมสงผลดานลบตอการ

ดำเนินงาน 

2.2.3  การยศาสตร (Ergonomics) [14] 

1) ความเปนมาของการยศาสตร 

จากยุคกอนประวัติศาสตรมาจนกระท่ังถึงยุคปฏิวัติอุตสาหกรรมจะอยูในชวง ระยะเวลา

ประมาณ 200 กวาป นั้นไดมีการพัฒนาการจากการลองผิดลองถูกในการ สรางสรรคเครื่องมือ อุปกรณ

ตาง ๆ สำหรับใชในการทำกิจกรรมเพ่ือการดำรงชีวิตของคน จนกลายเปนเครื่องจักร เครื่องมือตาง ๆ โดย

ไดมีการพัฒนาปรับปรุงใหทันยุคทันสมัยและสอดคลองเหมาะสมกับความตองการในการใชงานเรื่อยมา 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ปจจุบันสังคมไดเล็งเห็นถึงความสำคัญของการสรางและพัฒนาเครื่องจักรอุปกรณและเครื่องอำนวยความ

สะดวกมากขึ้น จึงไดเริ่มมีการกำหนดมาตรการทางกฎหมายมาใชในการควบคุม เพื่อลดความเสียหายอัน

อาจจะเกิดขึ้นจากการทำงาน โดยเริ่มมีการใหความรูเกี่ยวกับเรื่องเวชศาสตร ซึ่งเริ่มขึ้นโดย F.W. Taylor 

ขณะเม่ือทำงานท่ี Midvale Steel Co. ในป พ.ศ.2424 เขาไดพยายามใชวิธีทางวิทยาศาสตร (Scientific 

approach) เพื่อที่จะคำนวณเวลาที่ใชในการทำงานของคนแทนที่จะใชวิธีการคาดคะเนโดยวิธีสามัญ 

สำนึกแบบที่เคยปฏิบัติมากอน ตอมา F.B. Gilbreth ในป พ.ศ.2454 ไดพิจารณาเห็นถึงความผูกพันกัน

ระหวางตัวแปรแตละตัวในการทำงานของคนเกี่ยวกับสิ่งแวดลอม และการเคลื่อนไหวของการทำงานวามี

ผลตอผลผลิต (Productivity) เปนอันมาก ระยะตอมาไดมีการจัดประชุมทางวิชาการเพื่อแลกเปลี่ยน

ความรูเก่ียวกับผลกระทบของสิ่งแวดลอมในการทำงานท่ีมีตอสมรรถภาพของคน 

สมาคมวิชาการไดถูกจัดตั้งขึ้นเปนสำคัญ ไดแก Ergonomics Research Society ในป 

พ.ศ.2492 เปนการตอนรับนักวิจัยโดยเฉพาะเรื่องสมรรถภาพของมนุษยที่กลับจากการปฏิบัติหนาที่ใน

สงครามโลกเพื่อใหมารวมประชุมศึกษาแลกเปลี่ยนความรูดานวิทยาการทำงาน ตลอดจนการประยุกตใช

ความรูนั้นในงานอุตสาหกรรม ตอมา International Ergonomics Association ก็ไดเกิดขึ้นในป พ.ศ.

2502 หลังจากการประชุมนานาชาติที ่เมือง Leyden ในป พ.ศ.2500 เรื ่อง “to promote the 

application of the human biological sciences to industrial and equipment design” และใน

ป พ.ศ.2500 ไดมีการจัดพิมพวารสาร Ergonomics ฉบับแรกขึ้น พรอมกันนั้นก็ไดมีการจัดตั้ง Human 

Factors Society ขึ้นในสหรัฐอเมริกา และอีก 2 ปตอมาก็ไดมีการจัดตั้ง Ergonomics Society of 

Australia ขึ้น สำหรับประเทศไทยและประเทศในกลุมอาเซียนไดมีการรวมตัว กันในลักษณะของกลุม

อาเซียน South East Asian Ergonomics Society 

2) ความสำคัญของการยศาสตร 

เนื่องจากความแตกตางกันของบุคคลท้ังทางดานรางกาย จิตใจ อารมณ สังคม สติปญญา 

ซ่ึงไมสามารถกำหนดใหเปนไปตามความตองการได ถึงแมวาปจจุบันจะมีความเจริญกาวหนาทางดาน

เทคโนโลยีมากเพียงใดก็ตาม การท่ีบุคคลจะทำงานหรือทำกิจกรรมใดก็ตามท่ีตองอาศัยอุปกรณ เครื่องมือ

เพื่อชวยอำนวยความสะดวกก็จะตองคำนึงถึงความเหมาะสมกับการใชงานเพื่อมิใหเกิดผลกระทบท่ี

กอใหเกิดปญหาตอสุขภาพรางกายในแตละดานหรือใหมีความเสี่ยงตออันตรายนอยที่สุด ปจจุบันความ

เจริญกาวหนาทางดานเทคโนโลยีท่ีมีการประดิษฐคิดคน การออกแบบ เครื่องจักรกลและกระบวนการหรือ

วิธีการผลิตตาง ๆ เพื่อเพิ่มผลผลิตและเพื่อใหเหมาะสมกับลักษณะของงานในขั้นตอนกระบวนการ

ทั้งหลาย ซึ่งคนเปนทรัพยากรที่มีคามากท่ีสุดของหนวยงาน ดังนั้นจะเห็นไดวาการพยายามปรับคนใหเขา

กับงานที่ทำ (fit the man to the job) นั้น เปนลักษณะของภาวะจำยอมเพราะการลงทุนทางดานวัสดุ

หรือเครื่องจักรกลไดเกิดขึ้นมากอนแลว โดยมิไดคำนึงถึงความสะดวกสบายของคนที่ทำงานเลย ซึ่งอาจ

กอใหเกิดความผิดพลาดหรืออุบัติเหตุ ความเม่ือยลา ความเสื่อมถอยของสุขภาพและสงผลกระทบโดยตรง

ตอประสิทธิภาพของการผลิต ท้ังทางดานปริมาณและคุณภาพ ในทางตรงกันขามถาหากการออกแบบวัสดุ

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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อุปกรณ เครื่องจักร หรือเครื่อง อำนวยความสะดวกในการทำงานไดคิดคำนึงถึงขอจำกัดและความ

ตองการของบุคคลท่ีตองทำงานในลักษณะของการปรับงานใหเหมาะสมกับคน (fit the job to the man) 

โดยเห็นความสำคัญของความแตกตางกันของบุคคลก็จะเปนการลดอัตราความเสี่ยงของการเกิดความ

เสียหายและความไมปลอดภัยในการทำงาน แตยังชวยเพิ่มผลผลิตทั้งดานปริมาณและคุณภาพใหกับ

หนวยงานได ซ่ึงจะตองหาขอมูลประกอบ ไดแก  

1. ความตองการการชำนาญท่ีจำเปนตอการทำงาน  

2. ประเภทของบุคคลท่ีเหมาะสมกับการทำงาน  

3. เพศท่ีเหมาะสมในการปฏิบัติงาน  

4. ตำแหนงหรือจุดท่ีเหมาะสมสำหรับการควบคุมเครื่องจักรในการทำงาน  

5. ลักษณะการเคลื่อนไหวขณะปฏิบัติงาน  

6. ความยากงายของงานเปรียบเทียบกับระยะเวลาท่ีตองปฏิบัติงานของคน  

7. สภาพแวดลอมในการปฏิบัติงาน  

ขอดีของการออกแบบงานใหเหมาะสมกับคน  

1. ชวยลดความผิดพลาดตาง ๆ ท่ีเกิดจากการปฏิบัติงาน  

2. ชวยลดอุบัติเหตุและความเม่ือยลาจากการปฏิบัติงาน  

3. ชวยลดตนทุนการผลิตเนื่องจากการสูญเสียลดลงและวัตถุดิบนอยลง  

4. ชวยลดระยะเวลาและงบประมาณในการควบคุมงานและฝกอบรม 

5. เพ่ิมความพึงพอใจและประสิทธิภาพในการปฏิบัติงาน  

6. ชวยใหข้ันตอนการทำงานลดลงและสามารถตัดสินใจในการทำงานดีข้ึน 

 3) ความหมายของ Ergonomics 

คำวา Ergonomics มาจากรากศัพทในภาษีกรีก 2 คำ คือ ergon แปลวางาน (work) 

กับคำวา nomos แปลวา กฎ (law) เมื่อรวมคำทั้งสองเขาดวยกันเกิดเปนคำใหมวา Ergonomics (Law 

of Work) มีความหมายถึงการศึกษากฎเกณฑในการทำงาน โดยมีเปาหมายที่จะปรับปรุงงานหรือสภาวะ

ของงานใหเขากับแตละบุคคล 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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ราชบัณฑิตยสถานไดบัญญัติศัพทของคำวา Ergonomics ไวคือ การยศาสตร โดย 

อธิบายวา การยเปนคำในภาษาสันสกฤต หมายถึง งาน (work) และศาสตรเปนวิทยาการ (Science) รวม

ความเปน Work Science การยศาสตร หมายถึง วิทยาการเก่ียวกับงานหรือการทำงาน 

สมาคมการจัดการแหงประเทศไทยไดบัญญัติศัพทของคำวา Ergonomics ไววา 

“สมรรถศาสตร” ซ่ึงหมายความวาเปนศาสตรท่ีเก่ียวกับความสามารถในท่ีนี้หมายถึง ความสามารถในการ

ทำงานของมนุษยในลักษณะตาง ๆ โดยเทียบเคียงกับคำวา Human 

สถาบันความปลอดภัยในการทำงาน กรมแรงงาน กระทรวงมหาดไทย (ปจจุบัน เปน

กรมสวัสดิการและคุมครองแรงงานกระทรวงแรงงาน) ไดใหความหมายของชื่อนี้วา “วิทยาการจัดสภาพ

งาน” และใชกันในการฝกอบรมเจาหนาท่ีความปลอดภัยระดับตาง ๆ ถือวาเปนชื่อท่ีสื่อความหมายไดดี 

4) ขอบขายของการยศาสตร 

การยศาสตรเกี ่ยวของกับแนวคิดที ่แสดงถึงความสัมพันธระหวางคนกับเครื ่องจักร 

อุปกรณ ลักษณะของงานสวนใหญจะเปนงานท่ีทำโดยอาศัยเครื่องจักรอุปกรณอำนวยความสะดวก ระดับ

ความสามารถในการทำงานจะอยูภายใตอิทธิพลของสภาพแวดลอมของวัฒนธรรม สังคม เศรษฐกิจ และ

สภาวะทางจิตใจกับทางกายภาพในระบบงานนั้น ในระบบคนกับเครื่องจักร คนจะทำงานในระบบที่มี

กระบวนการทำงานเปนวงจรปด โดยคนจะทำงานไดก็ตอเมื่อไดรับการปอนขอมูลผานการรับรูและการ

ตอบสนองของกลามเนื้อ ขอตอ ผิวหนัง หู ตาและอวัยวะรับความรูสึกอื่น ๆ เชนเดียวกับปฏิกิริยาชีวเคมี

ภายในรางกาย ดังนั้นเพื่อใหการปฏิบัติงานเปนไปอยางมีประสิทธิภาพสูงสุด เครื่องจักรอุปกรณควรที่จะ

ไดรับการออกแบบสรางโดยพิจารณาถึงสมรรถภาพและขอจำกัดของผูควบคุมเปนสวนประกอบสำคัญ 

 

รูปท่ี 2.4 วงจรแสดงกระบวนการทำงานในระบบคนและเครื่องจักร  
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ซึ่งโดยสรุปหลักการของการยศาสตร ก็คือการจัดงานใหเหมาะสมกับคน โดยการเห็น

ความสำคัญของคนทํางานและพยายามที่จะออกแบบสรางเครื่องมืออุปกรณ จัดระบบงานใหเหมาะสม

สอดคลองกับความสามารถและสมรรถนะของแตละบุคคล ซ่ึงในประเทศท่ีพัฒนาแลวถือเปนสหวิทยาการ 

คือนำเอาวิชาการหลายสาขามาเปนประโยชนในการศึกษาการยศาสตร ไดแก ความรูจากวิชาสรีรวิทยา

และกายวิภาคศาสตร 

ประโยชนของวิทยาการจัดสภาพงาน  

การนำเอาความรูจากสหวิทยาการมามีสวนรวมในการจัดสภาพของงานตาง ๆ นั้นเปน

การชวยลดความเครียดที่อาจจะเกิดขึ้นทั้งทางดานรางกายและจิตใจของผูทำงานและทำใหเกิดผลดี

ดังตอไปนี้  

1. เปนการเพ่ิมประสิทธิภาพในการทำงาน  

2. ชวยลดอุบัติเหตุและลดคาใชจาย  

3. ชวยลดตนทุนการผลิต  

4. ลดระยะเวลาการฝกอบรมคนงาน  

5. ชวยเพ่ิมประสิทธิภาพและความสามารถของบุคคล  

6. ลดข้ันตอนในการทำงาน  

การนำเอาความรูดานการยศาสตรมาประยุกตใชในการทำงานนั้นจะตองมีการศึกษา

คนควาถึงสาเหตุเพ่ือการแกไขปญหาโดยคำนึงถึงตัวแปรท่ีเก่ียวของ ไดแก  

1. ลักษณะของงานที ่เก ี ่ยวของกับคนที ่ต องรับผิดชอบ เช น การออกแรง การ

เคลื่อนไหว ของรางกายในการทำงาน ลักษณะทาทางในการทำงาน เปนตน  

2. คน คือผูปฏิบัติกับงานนั้น ๆ ไดแก เพศ รูปราง อายุ ความสามารถ ความอดทน   

เปนตน 

3. สภาพแวดลอม หมายถึง สภาพแวดลอมในการทำงาน ไดแก แสง เสียง อุณหภูมิฝุน  

ควัน ไอระเหย แรงสั่น สะเทือน เปนตน 

โดยเฉพาะอยางยิ่งทรัพยากรบุคคลซึ่งถือวาเปนสวนที่สำคัญที่สุดขององคกรและการ

จัดระบบท่ีจะตองใหความสำคัญในสิ่งตาง ๆ ดังตอไปนี้  

1. มิติทางกายภาพ ซึ่งจะมีความสำคัญตอระบบที่แตกตางกันไปขึ้นอยูกับลักษณะของ

งานท่ีเก่ียวของ เชน น้ำหนัก ความยาว ความกวาง ปริมาตร  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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2. ความสามารถในการรับรู สัมผัสและรับรูขอมูลขาวสาร เชน การมองเห็น การไดกลิ่น 

การรับรูรส ความรูสึกเจ็บปวด การกระทบกระท่ัง ความสามารถของระบบประสาทสัมผัสของคนเปนเรื่อง

ที่ซับซอนมีความแตกตางระหวางบุคคลมาก สุขภาพและความลาเปนปจจัยสำคัญท่ีจะมีผลกระทบตอ

ระบบประสาทสัมผัสซ่ึงจะทำงานไดดวยตัวของมันเองและหากมีการใชประสาทสัมผัสพรอมกันหลาย

รูปแบบจะทำใหความสามารถของการรับรูสัมผัสลดลง ดังนั้นการออกแบบระบบควรหลีกเลี่ยงการรับรู

ขอมูลขาวสารเพ่ือปฏิบัติทีละหลายมิติพรอมกัน  

3. ความสามารถในการประมวลผล คือการรวบรวมขอมูลขาวสารที ่ไดรับมาสรุป 

แยกแยะ เพื ่อการตัดสินใจและประเมินทั ้งในเชิงคุณภาพ ปริมาณ ตีความ อยางมีเหตุผล สามารถ

เปรียบเทียบได ซึ่งในตัวบุคคลแตละคนนั้นมีขอจำกัดและมีความแตกตางกัน ดังนั้นการปฏิบัติงานใดท่ี

ตองการประมวลผลโดยบุคคลเพื่อการวินิจฉัยจึงจำเปนตองใชความระมัดระวังมากที่สุดเพราะอาจเกิด

ความผิดพลาดข้ึนไดอยางงายดาย  

4. ความสามารถในการเคลื่อนไหว ความสามารถเฉพาะตัวของบุคคลลวนมีขีดจำกัด ไม

มีความเสมอตนเสมอปลายและคงที่ ดังนั้นการออกแบบเครื่องมืออุปกรณสำหรับใหคนเฝาระวังหรือ

ควบคุมนั้น ตองพิจารณาในเรื่องของขอจำกัดเหลานี้ดวย  

5. ความสามารถในการเรียนรู ความสามารถของมนุษยเหนือกวาเครื่องจักรคือสามารถ

เรียนรูไดและสามารถปรับปรุงสมรรถนะในการทำกิจกรรมใหดีขึ้นไดเสมอ แตการเรียนรูของคนมักใชวิธี

แบบลองผิดลองถูกกับเปลี่ยนวิธีการใหมโดยไมตองเริ่มตนเหมือนครั้งแรกอีก ทำใหไดรับความรูความ

เขาใจเพ่ิมมากข้ึนเรื่อย ๆ  

6. ความตองการทางกายภาพและทางจิตใจ สมรรถนะของคนขึ้นอยูกับการไดรับการ

สนองตอบตามความตองการพื้นฐานของมนุษยที่จำเปนตอการดำรงชีวิตอยูอยางมีความสุข ทั้งทางดาน

รางกายและจิตใจรวมทั้งการไดรับการสงเสริมสนับสนุน การสรางขวัญและกำลังใจ ความพึงพอใจในการ

งานท่ีทำ สิ่งตาง ๆ เหลานี้มีสวนในการสงผลตอความสามารถในการทำงานของบุคคลใหดีข้ึนได  

7. ผลกระทบจากสภาพแวดลอม การออกแบบระบบควรเห็นความสำคัญของการปรับ

สภาพแวดลอมใหคนงานทำงานไดอยางสะดวกสบายและพึงพอใจกับสภาพการทำงาน ถึงแมวาใน

สภาพแวดลอมที่ไมสามารถปรับเปลี่ยนไดก็ควรที่จะมีเครื่องมืออุปกรณอำนวยความสะดวกหรือเครื่อง

ปองกันที่เหมาะสมไดอยางเพียงพอ เพื่อชวยลดอันตรายหรือความเครียดจากการทำงาน เชน การทำงาน

หนาเตาหลอมโลหะ ควรจะมีชุดปองกันการแผรังสีความรอนใหสวมใสหรือการทำงานในสภาพท่ีมีขอจำ 

กัดเหนือกวาบุคคลอื่น ก็ควรมีการคัดเลือกบุคคลที่มีความสามารถตรงตามความตองการ เชน คนท่ี 

ทำงานบนสะพานเดินเรือสมุทรก็ควรจะเปนบุคคลท่ีอดทนตอการเมาคลื่นไดดีกวา  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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8. ผลกระทบจากสภาพสังคม การออกแบบระบบควรคำนึงถึงความสำคัญของ

ความสัมพันธระหวางบุคคล กลุม กิจกรรม ความเชื่อ วัฒนธรรม ประเพณี การควบคุม บังคับบัญชา ซ่ึง

อาจสงผลกระทบกับการทำงานและหากไดรับการจัดระบบที่เหมาะสมก็จะเปนการชวยลดปญหาและ

สงเสริมการทำงานใหมีประสิทธภิาพมากยิ่งข้ึนอีกดวย  

9. ความสามารถในการประสานกิจกรรม ขอจำกัดในความสามารถของคนและขีดจำกัด

ของงานบางอยาง ทำใหคนเราไมสามารถทำงานหลาย ๆ อยางพรอมกันไดครบถวนสมบูรณดี ซ่ึงลักษณะ

สำคัญท่ีอาจสงผลกระทบตอการทำงานก็คือ อารมณท่ีไมมีความคงท่ีเสมอไปจะมีการเปลี่ยนแปลงไปตาม

สภาพของการสัมผัสรับรูขอมูลขาวสารอยูตลอดเวลาจึงอาจกอใหเกิดความผิดพลาดไดเสมอ  

10. ความหลากหลายของมนุษย ความแตกตางกันในดานตาง ๆ ของคนทำใหไมสามารถ

จัดระบบท่ีเปนมาตรฐานชัดเจนเก่ียวกับคุณสมบัติของมนุษยได ดังนั้นการออกแบบระบบใหสอดคลองกับ

คุณสมบัติของคนที่จะมาทำงานรับผิดชอบหนาที่ โดยการคัดเลือกสรรหาใหเหมาะสมกันมากที่สุด เชน 

ความสูง การมองเห็น การตัดสินใจ ปฏิภาณ ไหวพริบ สุขภาพ ความคลองแคลววองไว เปนตน 

2) หลักการของการยศาสตร  

คือการจัดงานใหเหมาะสมกับคน โดยการเห็นความสำคัญของคนทำงานและพยายามท่ี

จะออกแบบสรางเครื่องมืออุปกรณ จัดระบบงานใหเหมาะสมสอดคลองกับความสามารถและสมรรถนะ

ของแตละบุคคล ซึ่งในประเทศที่พัฒนาแลวถือเปนสหวิทยาการ คือนำเอาวิชาการหลายสาขามาเปน

ประโยชน ในการศึกษาการยศาสตร  

1. ลักษณะทาทางการทำงาน 

2.  หลักการจัดลักษณะทาทางในการทำงานสำหรับบุคคลท่ียืนทำงาน 

3. หลักการจัดลักษณะทาทางการทำงานสำหรับบุคคลท่ีนั่งเกาอ้ีทำงาน 

3) ขนาดโครงสรางรางกายของคน  

การออกแบบงานและสถานที่ทำงานจำเปนอยางยิ่งที่จะตองพิจารณาถึงขนาดและ

ลักษณะโครงสรางรางกายของคนเขามาประกอบ เนื่องจากความแตกตางกันของบุคคลในแตละเชื้อชาติ 

เพื่อใหการทำงานนั้นเพิ่มประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น การออกแบบงานและบริเวณสถานที่ทำงานที่ดีมีความ

เหมาะสมยอมทำใหผูปฏิบัติงานทำงานดวยความรูสึกสะดวกสบายปราศจากความเครียดและความเคน

ท้ังหลาย 
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4) การตรวจสอบดานจิตวิทยาการยศาสตร  

ในการปฏิบัติงานใด ๆ ก็ตามขนาดของเครื่องมืออุปกรณ เครื่องจักรจะมีความเหมาะสม

สอดคลองกับขนาดรูปรางและทาทางในการทำงานของคนงานหรือไมนั้น จำเปนจะตองมีการสำรวจเพ่ือ

การนำขอมูลมาวิเคราะหและหาแนวทางในการแกไขปรับปรุงตอไป ซึ่งทำไดโดยการใชแบบสำรวจ 

(Checklist) โดยเจาหนาที ่ร ักษาความปลอดภัย คณะกรรมการความปลอดภัยของหนวยงาน หรือ

พนักงานตรวจแรงงานจากหนวยงานราชการตาง ๆ ก็ได การตรวจเพื่อใหทราบสภาวะหรือสถานการณ

ของโรงงานนั้นวาไดมีการดำเนินการเก่ียวกับวิทยาการจัดสภาพแรงงานอยางไร ซ่ึงกอนการตรวจ ผูสำรวจ

ควร มีการเตรียมอานแบบสำรวจเพื่อทำความเขาใจทั้งหมดอยางละเอียด แลวจึงเดินดูใหทั่วทั้งสถานท่ี

ทำงาน เพื่อสรางความคุนเคยกับกระบวนการผลิตและบริเวณตาง ๆ ในโรงงาน แลวจึงเริ่มทำการสำรวจ

โดยแบบสำรวจอยางละเอียด 

 

2.3  อุปกรณที่เกี่ยวของกับเคร่ืองจักรอัตโนมัติ 

2.3.1  เซอรโวมอเตอร (Servo Motor) [15]   

เปนมอเตอรที่มีการควบคุมการเคลื่อนที่ของมัน (State) ไมวาจะเปนระยะ ความเร็ว มุม

การหมุน โดยใชการควบคุมแบบปอนกลับ (Feedback Control) เปนอุปกรณที ่สามารถควบคุม

เครื่องจักรกล หรือระบบการทำงานนั้นๆ ใหเปนไปตามความตองการ เชน ควบคุมความเร็ว (Speed), 

ควบคุมแรงบิด (Torque), ควบคุมแรงตำแหนง (Position), ระยะทางในการเคลื่อนท่ี (หมุน) (Position 

Control) ของตัวมอเตอรไดซึ่งมอเตอรทั่วไปไมสามารถควบคุมในลักษณะงานเบื้องตนได โดยใหผลลัพธ

ตามความตองการท่ีมีความแมนยําสูง  

การทำงานของเซอรโวมอเตอรชนิดนี้จะคลายกับการทำงานของซิงโครนัสมอเตอร 3 เฟส 

กลาวคือเม่ือมีการควบคุมใหคอนโทรลเลอรจายกระแสไฟฟาเขาไปยังขดลวดท่ีสเตเตอร  แกนเหล็กของส

เตเตอรจะกลายเปนแมเหล็กไฟฟาและหมุนเคลื่อนที่ดวยความเร็วที ่แปรผันตามความถี ่ ซึ ่งเรียกวา 

ความเร็วซิงโครนัส (Synchronous Speed) หรือความเร็วสนามแมเหล็กหมุนและจะดูดใหโรเตอรซ่ึงเปน

แมเหล็กถาวรหมุนเคลื่อนท่ีตาม 

จากลักษณะโครงสรางของโรเตอรและหลักการทำงานท่ีเหมือนกับซิงโครนัสมอเตอรซ่ึงเปน

มอเตอรแบบเอซี  แตไมมีแปรงถาน (Brushless) ไมมีซ่ีคอมมิวเตเตอร จึงทำใหมอเตอรชนิดนี้มีชื่อเรียก

ขานแตกตางกันออกไป เชน เรียกทับศัพทวา Permanent Magnet Synchronous Motor (PMSM) ซ่ึง

หมายถึงซิงโครนัสมอเตอรท่ีไมมีแปรงถาน บางก็เรียกวาเอซีเซอรโวมอเตอร (AC Servo motor) หรือบาง

ก็เรียกสั้น ๆ ยอ ๆ วา  AC Brushless หรือ Brushless Motor เปนตน 
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รูปท่ี 2.5 เซอรโวมอเตอร [15]   

 

2.3.2  โปรแกรมเมเบิลลอจิกคอลโทรลเลอร (Programmable logic Control : PLC) [16] 

โปรแกรมเมเบ ิลลอจิกคอลโทรลเลอร  (Programmable logic Control : PLC) เปน

อุปกรณควบคุมการทำงานของเครื่องจักรหรือกระบวนการทำงานตาง ๆ โดยภายในมี Microprocessor 

เปนมันสมองสั่งการท่ีสำคัญ PLC จะมีสวนท่ีเปนอินพุตและเอาตพุตท่ีสามารถตอออกไปใชงานไดทันที 

PLC เปนอุปกรณชนิดโซลิด – สเตท (Solid State) ท่ีทำงานแบบลอจิก (Logic Functions) 

การออกแบบการทำงานของ PLC จะคลายกับหลักการทำงานของคอมพิวเตอร จากหลักการพื้นฐานแลว 

PLC จะประกอบดวยอุปกรณที ่ เร ียกวา Solid-State Digital Logic Elements เพื ่อใหทำงานและ

ตัดสินใจแบบลอจิก PLC ใชสำหรับควบคุมกระบวนการทำงานของเครื่องจักรและอุปกรณในโรงงาน

อุตสาหกรรม 

การใช PLC สำหรับควบคุมเครื่องจักรหรืออุปกรณตาง ๆ ในโรงงานอุตสาหกรรมจะมีขอ

ไดเปรียบกวาการใชระบบของรีเลย (Relay) ซึ่งจำเปนจะตองเดินสายไฟฟาหรือที่เรียกวา Hard- Wired 

ฉะนั้นเม่ือมีความจำเปนท่ีตองเปลี่ยนกระบวนการผลิต หรือลำดับการทำงานใหม ก็ตองเดินสายไฟฟาใหม 

ซึ่งเสียเวลาและเสียคาใชจายสูง แตเมื่อเปลี่ยนมาใช PLC  แลว การเปลี่ยนกระบวนการผลิตหรือลำดับ

การทำงานใหมนั้นทำไดโดยการเปลี่ยนโปรแกรมใหมเทานั้น นอกจากนี้แลว PLC  ยังใชระบบโซลิด – 

สเตต ซึ่งนาเชื่อถือกวาระบบเดิม การกินกระแสไฟฟานอยกวาและสะดวกกวาเมื่อตองการขยายขั้นตอน

การทำงานของเครื่องจักร 
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รูปท่ี 2.6 โปรแกรมเมเบิลลอจิกคอลโทรลเลอร [16] 

 

2.3.3  เซนเซอรแสง (Photoelectric Sensor) [17]   

เครื่องเซนเซอรที่ใชลำแสงในการตรวจจับวัตถุโดยที่ไมตองมีการสัมผัส โดยมีคุณสมบัติ

พิเศษคือ มีการตอบสนองตอบอยางรวดเร ็วระยะการตรวจจับไกลและที ่สำคัญไมว าว ัตถุใด ๆ 

Photoelectric Sensor ก็จะสามารถตรวจจับได เหมาะสำหรับการใชงานที ่ตองการความเร็วในการ

ตรวจจับและไมมีการสัมผัสกับตัววัตถุ แตการใชงานเซ็นเซอรประเภทนี้ จะไมคอยเหมาะกับการติดตั้งใน

บริเวณที่มีฝุนหรือสารเคมีที่สามารถกัดกรอนอยางรุนแรงได เนื่องจากจะทำใหระยะในการตรวจจับและ

ความแมนยำในการตรวจจับลดลงเปนอยางมาก  

Photoelectric Sensor จะอาศัยหลักการสะทอนหรือการหักเหของแสง จากตัวสงไปยัง
ตัวรับ โดยภายในโครงสรางของตัว Photoelectric Sensor จะประกอบไปดวย 2 สวนหลัก คือ ภาคสง
ส ัญญาณ  Emitter และภาคร ับส ัญญาณ  Receiver ซ ึ ่ งภาคส งส ัญญาณแสงนั้น จะใช อ ุปกรณ
อิเล็กทรอนิกสท่ีเรียกวา Light Emitting Diode หรือ LED โดย LED จะมีหนาท่ีสรางแสงท่ีเปนพัลส เพ่ือ
สงออกไปโดยแสงที่สงออกไปนั้น ก็จะขึ้นอยูกับชนิดของ LED วาจะเปนแบบ Visible Light หรือ Non 
Visible Light โดย Visible Light ก็จะเปนแสงท่ีเราสามารถมองเห็นไดดวยตาเปลา เชน แสงสีแดง แสงสี
เขียว แสงสีขาว แสงสีน้ำเงินโดยทั่วไป แสงสีแดงจะไดรับความนิยมสูงสุดในกลุม Visible Light และใน
สวนของ Non Visible Light จะเปนแสงท่ีเราไมสามารถมองเห็นไดดวยตาเปลา ซ่ึงไดแก แสงอินฟราเรด 
ซึ่งเปนแสงชนิดที่มีใชในการผลิตตัวโฟโตเซ็นเซอรมากที่สุด เมื่อแสงที่ถูกสงออกมาจากตัว LED ของ 
Emitter ถูกสงตอไปยังตัว Receiver โดยภายในประกอบดวยตัว Photo Diode หรืออีกชื่อหนึ่ง คือ 
Photo Transistor ซ่ึงทำหนาท่ีในการรับแสงและเปลี่ยนพลังงานแสงท่ีไดรับใหเปนพลังงานไฟฟา เพ่ือถูก
สงไปยังวงจรฟลเตอรความถี่ PLL หรือ (Phase Lock Loop) ตอจากนั้นจะเปนการกรองเฉพาะความถ่ี 
ใหตรงกับแสงที่ตัวสงเปนผูสงมาเทานั้น โดยจะตัดตัวความถี่อื่น ๆ ที่ไมเกี่ยวของออกไป เมื่อมีวัตถุหรือ
ชิ้นงานวิ่งผาน จะทำใหตัวรับไมสามารถรับสัญญาณแสงได ซ่ึงทำใหภาควงจรตรวจจับสามารถรับรูไดวามี
การเปลี่ยนแปลงแลวจะสงตอไปยังภาคขับเอาตพุต เพ่ือเปลี่ยนแปลงสถานะเอาตพุตตอได 
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รูปท่ี 2.7 เซนเซอรแสง [17] 

 

2.3.4  กระบอกลม (Air Cylinder) [18]   

จะทำหนาที่เปลี่ยนพลังงานลมอัดใหเปนพลังงานกลลักษณะในการเคลื่อนที่สวนมากเปน
การเคลื่อนท่ีแบบเสนตรง ในสมัยกอนท่ีลูกสูบลมจะเขามามีบทบาทในงานอุตสาหกรรมยังใชกลไกทางกล
และทางไฟฟา มีความยุงยากในการควบคุมและปญหาของชวงชักจำกัด ดังนั้นในอุตสาหกรรมสมัยใหมจึง
พัฒนาลูกสูบลมมาใชในงานจนถึงปจจุบัน ตัวกระบอกลมมักจะทำดวยทอชนิดไมมีตะเข็บ เชน เหล็ก 
อะลูมิเนียม ทองเหลือง สแตนเลสข้ึนอยูกับลักษณะงานท่ีใชภายในทอจะตองเจียรนัยใหเรียบ เพ่ือลดการ
สึกหรอของซีลที่จะเกิดขึ้นและยังลดแรงเสียดทานภายในกระบอกสูบอีกดวย ตัวฝาสูบทั้งสองดานสวน
ใหญนิยมการหลอขึ้นรูป บางแบบอาจใชการอัดขึ้นรูป การยึดตัวกระบอกสูบลมเขากับฝาอาจใชเกลียว
ขัน เหมาะสำหรับกระบอกสูบท่ีมีเสนผานศูนยกลางต่ำกวา 25 มิลลิเมตรลงมา ถาโตกวานี้นิยมใชสกรูรอย
ขันรัดหัวฝาไว สำหรับกานสูบอาจทำดวยสแตนเลสหรือเหล็กชุบผิวโครเมียม ที่เกลียวปลายกานสูบจะทำ
ดวยกรรมวิธีรีดข้ึนรูป 
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รูปท่ี 2.8 กระบอกลม [18] 

2.3.5  อุปกรณเพ่ิมแรงดันลม (Air Booster) [19] 

เปนอุปกรณที่ใชสำหรับ เพิ่มหรือรักษาแรงดันลม ตามอัตราสวนประมาณ 1:2 ทำงาน
อัตโนมัติ คือเมื่อปอนลมเขา เครื่องจะเริ่มทำการคอย ๆ เพิ่มแรงดันตามอัตราสวนทันที สวนแรงดันขา
ออกสามารถปรับลดใหเหมาะแกการใชงาน 

 

 

รูปท่ี 2.9 อุปกรณเพ่ิมแรงดันลม [19] 
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2.3.6  เซนเซอรมานแสงนิรภัย (Light Curtain Sensor) [20]  

เซนเซอรมานแสงนิรภัยประกอบดวยตัวสง (Emitter) และตัวรับ (Receiver) ท่ีสรางลำแสง
อินฟราเรดหลายลำแสง โดยปกติจะนำไปติดตั้งอยูดานหนาหรือรอบ ๆ พื้นที่อันตราย ตัวสงจะถูก
ซิงโครไนซกับตัวรับดวยลำแสงของโฟโตอิเล็กทริกที่อยูปลายสุดของตัวเซนเซอร นอกจากนั้นมันจะกำจัด
การรบกวนจากแสงโดยรอบและสัญญาณรบกวน (Crosstalk) จากเซนเซอรมานแสงนิรภัยตัวอื่น ๆ  โดย 
LED ในตัวสง  จะสราง Pulse ในอัตราคงที ่ (Frequency Modulated) และ LED แตละตัวจะสราง 
Pulse เรียงลำดับกันเพื่อใหตัวสงตัวหนึ่งสามารถสงแสงใหตัวรับเฉพาะตัวที่เกี่ยวของกับมันเทานั้น เม่ือ
ลำแสงท้ังหมดถูกตรวจสอบแลวมันจะเริ่มตนใหมอีกรอบและทำเชนนี้ไปเรื่อย ๆ  

 

 

รูปท่ี 2.10 เซนเซอรมานแสงนิรภัย [20]   
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2.4  งานวิจัยที่เกี่ยวของ 

ขนกนาถ บูสาลี (2556) [21] ไดศึกษาถึงการแกไขคอขวดและการเพิ่มผลิตภาพการผลิตของ

กระบวนการผลิต คือ การกําจัดและปรับปรุงจุดติดขัดหรืออุปสรรคของการทำงานที่ไดจากการวิเคราะห

กําลังการผลิตและเวลาการผลิตของเครื่องจักร เพื่อหาจุดที่เปนคอขวดหรือขอจํากัดใน กระบวนการ ทำ

ไดโดยการเพ่ิมหรือเปลี่ยนเครื่องจักรในกระบวนการ ตลอดจนลดเวลาการผลิต เพ่ือเพ่ิมกําลังการผลิตและ

สมรรถนะการทำงานของเครื่องจักรดวยวิธีการแกไขคอขวด  

รื่นฤดี โยธาคุณ, วรรณกร นามนู, สุพรรณี อ้ึงปญสัตวงศ (2558) [22] ไดศึกษาการลดความสูญเสีย 

7 ลักษณะ ในโรงงานอุตสาหกรรม 7 waste คือ ความสูญเสีย 7 ประการ หรือ ความสูญเปลา 7 ประการ 

ซึ่งเปนความสูญเปลาที่ซอนอยูกระบวนการผลิตเปนสิ่งที่ไมเกิดประโยชนตอบริษัทไมกอใหเกิดกำไรแตมี

ตนทุนเกิดขึ้นอยูตลอดเวลาความสูญเปลา 7 ประการ เปนแนวคิดที่พัฒนาโดย Shigeo Shingo และ 

Taiichi Ohno จากบริษัท Toyota บริษัทผลิตรถยนตสัญชาติญี่ปุน ซึ่งเปนเปนผูคิดคน แนวคิดอยางเชน 

Just In Time (JIT) หรือการผลิตแบบทันเวลาพอดีท่ีมีรากฐานมาจากความสูญเสียท้ัง 7 Wastes  

ผูวิจัยไดศึกษาการยศาสตร การจัดงานใหเหมาะสมกับคน โดยการเห็นความสำคัญของคนทำงาน

และพยายามที่จะออกแบบสรางเครื่องมืออุปกรณ จัดระบบงานใหเหมาะสมสอดคลองกับความสามารถ

และสมรรถนะของแตละบุคคล ซึ่งในประเทศที่พัฒนาแลวถือเปนสหวิทยาการ คือนำเอาวิชาการหลาย

สาขามาเปนประโยชน ในการศึกษาการยศาสตร [14] 

F. J. G. Silva, G. Swertvaegher, R. D. S. G. Campilho, L. P. Ferreira, J. C. Sá (2564) [9] 

ไดศึกษาเกี่ยวกับ Robotized solution for handling complex automotive parts in inspection 

and packing (โซลูชันหุนยนตสำหรับการจัดการชิ้นสวนยานยนตท่ีซับซอนในการตรวจสอบและบรรจุ)  

Peter Burggraf, Johannes Wagner, Matthias Dannapfel, Sarah Fluchs, Katharina 

Muller, Benjamin Koke (2562) [23] ไดศึกษาเกี ่ยวกับ Automation decisions in flow-line 

assembly systems based on a cost-benefit analysis (การตัดสินใจอัตโนมัติในระบบการประกอบ

แบบไหลโดยใชการวิเคราะหตนทุนและผลประโยชน)  

จากงานวิจัยทั้งหมดผูวิจัยไดศึกษาถึงปจจัยตาง ๆ จึงมีแนวคิดทำเครื่องจักรจัดเรียงลออัติโนมัติมา

แกไขปญหา คอขวด ความสูญเสีย 7 ประการ และการยศาสตร  
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บทท่ี 3 

วิธีดำเนนิการวิจัย 

 

บทนี้จะกลาวถึงและสภาพโดยทั่วไปของโรงงานตัวอยาง กระบวนการผลิตที่ดำเนินการอยู ณ 

ปจจุบัน สภาพปญหาท่ีเกิดข้ึนในโรงงานตัวอยาง นอกจากนี้ยังแสดงข้ันตอนการดำเนินงานวิจัยโดยอาศัย

ทฤษฎีท่ีไดกลาวมาแลวในบทท่ี 2 

 

3.1  ขอมูลเบื้องตนของผลิตภัณฑ 

กระบวนการหลักเบื้องตนของการประกอบผลิตภัณฑ ประกอบยางใหเขากับแม็ก จากนั้นเติมลม

ยางใหพอดีกับมาตราฐานที่กำหนดไว เมื่อทำสำเร็จจึงทำการตรวจเช็คและติดคาน้ำหนักถวง ขั้นสุดทาย

ตรวจสอบคาการหมุนของลอ จากท่ีกลาวมาขางตนแสดงดังรูปท่ี 3.1 

 

รูปท่ี 3.1 ขอมูลเบื้องตนของผลิตภัณฑ 
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3.2  ขอมูลเบื้องตนของปญหา 

จากการวิจัยพบวาสายการผลิตแหงนี้ มีสภาพการเปนคอขวด (Bottleneck) อยูท่ีสถานีงานท่ี 11 

(บรรจุหีบหอ) ซ่ึงใชเวลาในการทำงานสูงกวาสถานีงานอ่ืนๆ ประมาณ 78 วินาที เม่ือเทียบกับเวลาของ

ความเร็วในการผลิต (Takt Time) ซ่ึงทำใหงานจะมารอคอยอยูท่ีสถานีงานแหงนี้คอนขางมาก และ

สายการผลิตไมตอเนื่องและราบรื่นสำหรับการผลิต หากสามารถกำจัดขบวนการท่ีเกิดคอขวดนี้ลงได ก็จะ

ทำใหสามารถเพ่ิมปริมาณการผลผลิตได ดังรูปท่ี3.2 

 

 
 

รูปท่ี 3.2 แผนภูมิการเปรียบเทียบรอบเวลากับความเรว็ในการผลิต 

นอกจากนี้ฝายบุคคลของบริษัท ไดสอบถามถึงความผิดปกติของพนักงานในสวนของการประกอบ 

เนื่องจากมีการลาปวยจากอาการปวดหลัง มากกวา 3 ครั้ง/เดือน ทั้ง ๆ ที่บริษัทไดจัดหาเข็มขัดพยุงหลัง

แลวก็ตาม แตเนื่องจากลอที่มีน้ำหนักมากเกินไป จึงทำใหเข็มขัดพยุงหลังไมสามารถชวยผอนน้ำหนักของ

ลอได จึงทำใหพนักงานเหนื่อยลาและมีอาการปวดหลัง ดังรูปท่ี 3.3 

 

 

 

รูปท่ี 3.3 การขนยายลอเขาชั้นวาง 
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การยกลอจัดเรียงบนชั้นวางลอ ยกดวยแรงคนโดยไมมีอุปกรณชวยทุนแรง มีลอหนา 6 วง/แร็คชั้น

บนกับลอหลังอีก 6 วง/แร็คชั้นลาง พนักงานจะชวยกันเคลื่อนยายสินคา จากสายการผลิตไปใสชั้นวาง 

ระยะทางประมาณ 2 เมตร โดยใชพนักงาน 2 คน ดังรูปท่ี 3.4 

 

 

 

รูปท่ี 3.4 รายละเอียดการจัดเรียงผลิตภัณฑเตรียมสง 

3.3  การวิเคราะหปญหา 

จากการศึกษาพบวาปญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการเรียงลอเขาชั้นวางสินคา ซ่ึงเปนปจจัยท่ีสำคัญท่ี

สงผลกระทบตอการผลืตคือ ปญหาคอขวดในสถานีงานบรรจุหีบหอและปญหาดานการยศาสตร ที่สงผล

ใหมีการหยุดงานและลาออกของพนักงานเนื ่องจากมีอาการเจ็บปวยจากการยกสินคาที ่น ้ำหนัก

คอนขางมากเปนเวลานานและผูวิจัยไดจำแนกปญหาหลักออกเปน 3 ประการ ดังนี้ 

  

1) สาเหตุมาจากอัตราคน 

 2) สาเหตุท่ีมาจากวิธีการทำงาน 

 3) สาเหตุมาจากวัตถุดิบหรือผลิตภัณฑ 
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ผูวิจัยจึงนำ 3 ปญหาดังกลาวมาวิเคราะหหาสาเหตุและศึกษาแนวทางการแกไข โดยใชเทคนิคการความ

สูญเสีย 7 ประการ (7 Waste) เพ่ือลดปญหาสุขภาพท่ีเกิดข้ึน ดังรูปท่ี 3.5 

 

 

รูปท่ี 3.5 การวิเคราะหปญหาดวยแผนภูมิกางปลา 

 

3.3.1  สถานการณปจจุบันของสายการประกอบลอ 

ปจจุบันสถานการณของสายการประกอบลอใช ผูปฏิบัติงานทั้งหมด 14 คนเพื่อควบคุม

เครื่องจักร ซึ่งประกอบดวยคนท่ี1-2 ทำหนาที่ปอนวัตถุดิบ (ขอบลอและยาง) คนท่ี3 ตรวจสอบวัตถุดิบ 

คนท่ี4 ทำหนาที่ขันวาลวลม , คนท่ี5 ทาจาระบีที่ขอบลอและยาง, คนท่ี6 ใสขอบลอและยางลงในเครื่อง

ติดตั้ง, คนท่ี7 เติมลมยาง, คนท่ี8 ถวงน้ำหนักถวงลอ, คนท่ี9 ตรวจสอบการถวงลอ, คนท่ี10 ตรวจสอบข้ัน

สุดทาย, คนท่ี11-14 บรรจุหีบหอ, มีปญหาเกิดขึ ้นที ่สถานีบรรจุสินคาเนื่องจากสินคามีน้ำหนัก

คอนขางมากและสงผลใหผูปฏิบัติงานมีอาการปวดหลัง หลังจากทำงานเปนเวลานาน ดังรูปที่ 3.6 แสดง

เกี่ยวกับสถานการณปจจุบันของเลยเอาตของไลน รวมถึงผูควบคุมการเคลื่อนยายผลิตภัณฑลอไปยังชั้น

วางสินคาสำเร็จรูป ซ่ึงเปนเรื่องท่ีหนักมากสำหรับผูปฏิบัติงาน น้ำหนัก 1 ลอ = 40 กิโลกรัม 
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        รูปท่ี 3.6 ข้ันตอนปจจุบันในการเคลื่อนยายลอเขาไปในชั้นวางสินคาสำเร็จรูป 

3.3.2  การวิเคราะหปญหาการหมุนเวียนอัตรากำลังคน 

ตั้งแตเริ่มสายการผลิตในป 2020 บริษัทไดรวบรวมขอมูลเก่ียวกับพนักงานท่ีลาออกท่ีสถานี

บรรจุภัณฑ พวกเขาพบวามีอัตราสวนที่สูงมาก ดังแสดงในตารางที่ 3.1 สถานการณกำลังคนไมเพียงพอ

ตลอดทั้งปและการสูญเสียเฉลี่ยประมาณ 13% ทำใหคุณภาพของผลิตภัณฑไมคงที่เนื่องจากเปลี่ยน

คนงานหลายครั้ง อีกท้ังยังเสียเวลาในกระบวนการสรรหาและฝกอบรมพนักงานใหมอีกดวย 

 

 

 

 

 

 

 

สถานีเติมลมยาง สถานีประกอบ

สถานีตรวจสอบการถวงลอ
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นัก

ถว
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สถานีขนถายวัตถุดิบ
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ตารางท่ี 3.1 การเปรียบเทียบกำลังคนท้ังหมดและอัตราสวนการหมุนเวียน 

 

 
 

3.3.3  การวิเคราะหหาผลิตภาพการผลิตในปจจุบัน 

การปรับปรุงประสิทธิภาพเปนกุญแจสำคัญในการนำพาองคกรไปสูเปาหมายทางธุรกิจ 

 

𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃 = 𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂 𝑡𝑡𝑡𝑡𝑡𝑡𝑡𝑡 𝑥𝑥 𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂
𝐻𝐻𝐻𝐻𝐻𝐻𝐻𝐻𝐻𝐻𝐻𝐻𝐻𝐻𝐻𝐻𝐻𝐻 𝑥𝑥 𝑊𝑊𝑊𝑊𝑊𝑊𝑊𝑊𝑊𝑊𝑊𝑊𝑊𝑊 𝑡𝑡𝑡𝑡𝑡𝑡𝑡𝑡

𝑥𝑥 100 = 𝑅𝑅𝑅𝑅𝑅𝑅𝑅𝑅𝑅𝑅 %                         (3.1) 

 

สำหรับสถานะอัตราสวนในปจจุบันของผลิตภาพคือ 

𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃 =  
15 𝑋𝑋 450
14 𝑋𝑋 480

𝑋𝑋 100 = 100.45 %  

 

 จากการวิเคราะหปญหา ผูวิจัยตัดสินใจเลือกแนวทางการแกปญหาโดยใชระบบอัตโนมัติเพ่ือมา

ทดแทนแรงงานคนในสถานีงานการบรรจุหีบหอเพ่ือลดจำนวนพนักงานและเพ่ิมผลิตภาพการผลิตและลด

ตนทุนการในการผลิตอีกดวย 

  

 

 

ป 2020 ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.
อัตราสวนหมนเวียน 14% 14% 7% 14% 14% 7% 7% 14% 21% 14% 14% 14%
อัตราสวนกําลังคน 86% 86% 93% 86% 86% 93% 93% 86% 79% 86% 86% 86%
กําลังคนทั้งหมด 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14
คงเหลือหลังจากลาออก 12 12 13 12 12 13 13 12 11 12 12 12
จํานวนคนที่ลาออก 2 2 1 2 2 1 1 2 3 2 2 2
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20%

40%

60%

80%

100%
อตัราสว่นกําลงัคนท ั�งหมดเทยีบกบัอตัราสว่นหมุนเวยีน

อตัราส่วนหมุนเวยีน อตัราส่วนกําลงัคน
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3.4  แนวทางการคิดออกแบบ  

ดวยขอจำกัดดานพื้นที่ของโรงงาน จึงตัดสินใจใชระบบจัดเรียงอัตโนมัติ ซึ่งระบบประกอบดวย 3 

สวนคือ 

1. ยูนิตการปอนลอ 

 2. ยูนิตการหมุนลอ 

 3. ยูนิตการเรียงลอ 

ภาพรวมของแนวคิดของการออกแบบเครื่องจักรแสดงไวใน ดังรูปท่ี 3.7 

 

 

 

รูปท่ี 3.7 ภาพรวมของแนวคิดและการออกแบบ 
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3.4.1  ยูนิตการปอนลอ 

แนวความคิดของการทำงานคือการปอนผลิตภัณฑจากสายการผลิตหลักสงตอไปยังยูนิต

การหมุน ในสถานการณจริงมันไมไดมีเพียงแคผลิตภัณฑที่เปนของดีเทานั้นมันยังมีผลิตภัณฑที่เปนของ

เสียดวย ยูนิตปอนนั้นมีชองทางรองรับสำหรับผลิตภัณฑที ่เปนของเสีย (สงไปซอม) โดยใชมอเตอร

ขับเคลื่อนลูกกลิ้งลำเลียงเพ่ือเลื่อนลอใหเคลื่อนท่ีจากสายพานลำเลียงหลักไปยังข้ันตอนถัดไปคือยูนิตหมุน

หรือชองทางคัดแยก ขั้นตอนการทำงานเริ่มตนจากการกดปุม “OK” จากนั้นจึงขับสายพานอัตโนมัติ 

เซ็นเซอรภาพจะตรวจสอบขนาดของลอตามระดับความสูงลอ (ลอหนาหรือลอหลัง) ถาสูงคือลอหลัง ถาต่ำ

ลอหนา ในกรณีที่พนักงานพบผลิตภัณฑที่เปนของเสียจะกดปุม “NOK” จากนั้นลูกกลิ้งจะยกตัวขึ้นและ

ขับเคลื่อนลอเพ่ือลำเลียงไปยังชองทางคัดแยก ดังแสดงภาพรวมของเครื่องในรูปท่ี 3.8 

 

 
 

รูปท่ี 3.8 แนวคิดการออกแบบยูนิตการปอนลอ 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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3.4.2  ยูนิตการหมุนลอ 

แนวคิดการทำงานคือรับลอจากยูนิตปอน จากนั้นหมุนลอจาก 0 องศาเปน 90 องศา และ

เลื่อนลอไปท่ียูนิตจัดเรียง ข้ันตอนการทำงานเริ่มจากการเคลื่อนลอออกจากสายพานลำเลียงดวยกระบอก

ลมขับเคลื่อนแขนดึงเขาไปในยูนิตหมุน จากนั้นระบบตรวจสอบขนาดลอดวยโฟโตเซนเซอร หลังจากนั้น

กระบอกลมจะเลื่อนแผนยึดสำหรับยึดลอลงมาเพ่ือยึดลอใหคงท่ี จากนั้นนิวเมติกสขับชุดการหมุนใหหมุน 

90 องศา จากนั้นนิวแมติกส จะขับกานดันยาวเพื่อดันลอเขาไปในยูนิตการจัดเรียงลอตอไป ดังแสดง

ภาพรวมของเครื่องในรูปท่ี 3.9 

 

 
 

รูปท่ี 3.9 แนวคิดการออกแบบของยูนิตการหมุนลอ 

 

 

 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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3.4.3  ยูนิตการเรียงลอ 

แนวคิดการทำงานของยูนิตการเรียงลอคือ รับลอจากยูนิตหมุน จากนั้นเริ่มจัดเรียงลอจาก

บนซายไปขวา 12 ชิ้น และซายไปลางขวา 12 ชิ้น เสร็จ 1 รอบการทำงาน ขั้นตอนการทำงานที่เริ ่มตน

จากตัวหยุดดานหลังจะเปดโดยกระบอกสูบนิวเมติกส 1 จากนั้นระบบนิวเมติกส 2 จะขับเคลื่อนแผนยึด

ลอสำหรับยึดลอ จากนั้นเซอรโวมอเตอร จะเคลื่อนชุดจัดเรียงโดยเรียงลำดับจากดานซายไปดานขวา 

จากนั้นกลองจะตรวจสอบชองชั้นวางสินคาสำเร็จรูปวาวางหรือไม ถาไมแสดงวามีสัญญาณเตือน หาก

ชองวางเปลากระบอกลมจะดันลอไปท่ีแร็ค ดังแสดงภาพรวมของเครื่องในรูปท่ี 3.10 

 

 
 

 

 

 

รูปท่ี 3.10 แนวคิดการออกแบบยูนิตจัดเรียงลอ 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ภาพรวมของเครื่องจักรหลังจากเชื่อมตอกับ 3 ยูนิต เริ่มจากยูนิตปอนลอรับลอจากเมนไลน

แลวสงไปยังยูนิตหมุนเพื่อหมุนจาก 0 องศาเปน 90 องศา หลังจากนั้นผลักไปที่ยูนิตจัดเรียงเพื่อยายเขา

ชั้นวางสินคาสำเร็จรูปและใชพนักงานเพียง 1 คนในการควบคุมเครื่องจักรท้ังหมด ดังแสดงในรูปท่ี 3.11   

 

 
 

รูปท่ี 3.11 โครงสรางของเครื่องจัดเรียงลออัตโนมัติ 

 

 

 

 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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3.5  แผนภูมิการไหลของกระบวนการของระบบอัตโนมัต ิ

สายพานลำเลียงเริ่มรับลอและตรวจสอบวาขนาดของลอถูกตองหรือไมถูกตอง หากลอถูกตองใหทำ

การเลื่อนไปท่ียูนิตหมุน หากไมถูกตองใหสงไปยังพ้ืนท่ีคัดแยก สำหรับยูนิตการหมุนหลังจากไดรับลอแลว

ระบบจะทำการหมุนลอจาก 0 องศาเปน 90 องศา แลวดันลอเขาไปในชุดยกและจัดเรียง สำหรับการ

จัดเรียงสินคา ข้ันตอนแรกจะตรวจสอบชองของชั้นวางสินคาสำเร็จรูปวาวางหรือไม หากชองวางระบบจะ

ดันลอเขาไปในชั้นวาง หากไมวางก็จะหยุดทำงาน ดังแสดงในรูปท่ี 3.12 

 

 

 
 

รูปท่ี 3.12 แผนภูมิการไหลของกระบวนการของระบบเครื่อง 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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3.6  ผลการเปรียบเทียบรอบเวลาทำงานกับความเร็วในการผลิตกอนและหลังปรับปรุง 

กอนใชเครื่องจักรอัตโนมัติ สถานีท่ี ST11 เกิดปญหาคอขวด ทำใหรอบเวลาในการทำงานสูงข้ึน 

ผลิตภัณฑลำเลียงสงชา สงผลใหพนักงานเกิดการวางงาน หลังใชเครื ่องจักรอัตโนมัติในการควบคุม 

สามารถกำจัดปญหาคอขวดท่ีสถานี ST11 ได รอบเวลาในการทำงานสมดุล ดังรูปท่ี3.13 และ รูปท่ี3.14 

 

รูปท่ี 3.13 แผนภมิูการเปรยีนเทียบรอบเวลากับความเร็วในการผลิตกอนปรับปรุง 

 

 

รูปท่ี 3.14 แผนภูมิการเปรียนเทียบรอบเวลากับความเร็วในการผลิตหลงัปรับปรุง 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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3.7  ผลการเปรียบเทียบสายการผลิตกอนและหลังการปรับปรุง 

 กอนใชเครื่องจักรอัตโนมัติ มีพนักงานทั้งหมด 14 คน ที่ทำการจัดเรียงลอในสถานีงานการบรรจุหบี

หอ หลังใชเครื่องจักรอัตโนมัติ ใชพนักงานในการควบคุม 1 คน สามารถทํางานอื่นควบคูดวยกันได ลด

คาจางพนักงานได 3 คน (คนละ 225,155 บาท/คน/ป) หลักการทํางานของเครื่องจักรไมซับซอน แตตัว

ของพนักงานนั้นจำเปนจะตองมีความรู ในการแกไขปญหาที่อาจจะเกิดขึ้นไดและมีความสามารถในการ

ซอมบํารุงเครื่องจักรอัตโนมัติ ดังรูปท่ี 3.15 และ รูปท่ี 3.16 

 

รูปท่ี 3.15 กระบวนการประกอบลอรถยนตกอนการปรับปรุง 

 

 

รูปท่ี 3.16 กระบวนการประกอบลอรถยนตหลงัการปรับปรุง 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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3.8  สวนประกอบของเคร่ืองชวยยกอัตโนมัต ิ

สวนประกอบที่ใชในการประกอบเครื่องจักรอัตโนมัติในการจัดเรียงลอเขาชั้นวางสินคาสำเร็จรูป 

เพื่อความสะดวกสบายตอการทำงาน อีกทั้งประหยัดเวลาและคาใชจายในการจางพนักงาน ทำใหไดผล

ผลิตที่เพิ่มมากขึ้นและไดประสิทธิภาพมากขึ้น ซึ่งอุปกรณที่แสดงในตารางที่ 3.2 เปนเพียงอุปกรณสำคัญ

บางสวนเทานั้น แตยังมีสวนของอุปกรณอื่น ๆ ที่ไมไดแสดงในตาราง แตใชในการประกอบเครื่องจักร

อัตโนมัติอีกดวย  

 

ตารางท่ี 3.2 อุปกรณสำคัญของเครื่องชวยยกอัตโนมัติ 

 

 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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บทท่ี 4 

 

วิเคราะหผลงานการวิจัย 

 

สามารถลดจำนวนพนักงานในสถานีงานการบรรจหุีบหอจาก 4 คน เปน 1 คน สวนพนักงานท่ีเหลือ 

1 คน นั้นมีหนาที่ควบคุมการทำงานของเครื่องจักรอัตโนมัติ ผลการลดกำลังคนในกระบวนการผลิตแสดง

ในรูปท่ี 4.1 

      กอนการปรับปรุง = 4 คน                         หลังการปรบัปรุง  = 1 คน 

 
 

รูปท่ี 4.1 ผลการลดกำลังคน 

การเปรียบเทียบอัตราสวนผลิตภาพระหวางกอนและหลังการปรับปรุง ผูวิจัยสามารถเพิ่มผลิตภาพ

ไดสูงถึง 27.39% กอนการปรับปรุงอัตราสวนผลิตภาพอยูที่ 100.45% หลังการปรับปรุงโดยใชระบบ

อัตโนมัติ อัตราสวนผลิตภาพอยูที่ 127.84% ปจจัยหลักในการเพิ่มผลิตภาพการผลิต มาจากสามารถลด

คนงานได 3 คนจากการนำเครื่องจักรอัตโนมัติมาทดแทน ดังแสดงในรูปท่ี 4.2 

         

           กอนการปรับปรงุ                                             หลงัการปรับปรุง 

15 𝑋𝑋 450
14 𝑋𝑋 480

𝑋𝑋100 = 100.45%                                          
15 𝑋𝑋 450 
11 𝑋𝑋 480

𝑋𝑋100 = 127.84% 

 

รูปท่ี 4.2 ผลการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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การลดตนทุนสามารถลดตนทุน: 522,000บาท/ป จากการลดจำนวนพนักงาน 3 คนที่ สถานีงาน

การบรรจุหีบหอ คาแรงงาน 1 คน/เดือน เทากับ 14,500 บาท และงานวิจัยนี้สามารถลดคนงานได 3 คน 

(14,500 X3 = 43,500 บาท/เดือน) และใน 1 ป สามารถลดตนทุนได (43,500X12 = 522,000 บาท/ป) 

แสดงไวในรูปท่ี 4.3 

 

 

 

รูปท่ี 4.3 ผลการลดตนทุน 

 

การคำนวณจุดคุมทุน คาทำเครื่องจักร 1,500,000 บาท เครื่องจักรอัตโนมัติทดแทนคนงานได 3 

คน โดยคิดเปนจำนวนเงิน 522,000 บาทตอป : 1,500,000/522,000 = 2.87 ซ่ึงหมายความวาบริษัทจะ

คุมทุนในการลงทุนสรางเครื่องจักรนี้ภายใน 3 ป 
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บทท่ี 5 

สรุปผลวิจัยและขอเสนอแนะ 

 

5.1  สรุปผล 

จากผลงานวิจัย แสดงใหเห็นวาเครื่องจักรอัตโนมัติในการจัดเรียงลอเขาชั้นวางสามารถทำงานได

ตามแนวคิดที่ออกแบบไว คือ เครื่องจักรอัตโนมัติสามารถรับน้ำหนักที่สูงของลอไดสามารถลดปญหาดาน

การจางแรงงานคน จากการลดจำนวนพนักงาน 3 คนที่สถานีงานการบรรจุหีบหอ ซึ่งคาแรงงาน 1 คน/

เดือน เทากับ 14,500 บาท ลดคนงาน 3 คน (14,500 X3 = 43,500 บาท/เดือน) และใน 1 ป งานวิจัยนี้

สามารถลดตนทุนได 43,500X12 = 522,000 บาท/ป   และยังสามารถลดปญหาพนักงานลาปวย

เนื่องจากเหนื่อยลาจากการยกลอท่ีมีน้ำหนักสูงเขาชั้นวางสินคาไดอีกดวย 

   

5.2  ขอเสนอแนะและแนวทางการวิจัยตอในอนาคต 

งานวิจัยนี้เปนการนำเสนอแนวทางการแกปญหาตามนโยบายของบริษัทที่ตองการแกปญหาการ

ลาออกของพนักงานที่มีอัตราสวนการลาออกสูง และเพิ่มผลิตภาพการผลิตดวยการลดตนทุนทางดาน

คาแรงงาน เครื่องจัดเรียงลออัตโนมัติมีประโยชนมากหลังจากใชงานจริง บริษัทสามารถลดจำนวน

พนักงานจากพนักงาน 4 คนเปนพนักงาน 1 คนในสถานีบรรจุหีบหอ สามารถเพิ่มผลิตภาพการผลิตไดถึง 

27.39% และจะไดทุนคืนสำหรับการลงทุนสรางเครื่องจักรอัตโนมัติภายในเวลาไมเกิน 3 ป 

สถานะการทำงานของเครื่องจักรอัตโนมัติในชวงเริ่มตนนั้นไมเสถียรนัก เนื่องจากการโปรแกรม 

PLC มีปญหาในสวนของการโปรแกรมท่ีไมสมบูรณ ทางผูวิจัยไดทำการแกไขปญหาดังกลาวอยางตอเนื่อง

จนทำใหการทำงานของเครื่องจักรอัตโนมัติมีการทำงานท่ีราบรื่นข้ึน    
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ภาคผนวก ก 
ผลงานวิจัยท่ีไดรับการตีพิมพ 
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