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บทคัดย่อ 
 

โครงงานปริญญานิพนธ์นี้จัดท าข้ึนเพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตของโรงงานผลิตตะปูแห่งหนึ่ง
โดยการประยุกต์ใช้หลักการการศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา มาท าการศึกษาและวิเคราะห์กระบวนการ
ผลิตตะปู โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตและเพิ่ม ผลผลิต จาก
การศึกษาท าให้ทราบก าลังการผลติปัจจุบนัอยู่ที่ 547 กิโลกรัมต่อช่ัวโมง ซึ่งปัญหาหลักคือก าลังการผลติไม่
เพียงพอต่อความต้องการสินค้า โดยมีสาเหตุมาจากเครื่องจักรที่ไม่มีประสิทธิภาพ ไม่มีคู่มือการท างานที่
เป็นมาตรฐาน และแผนการผลิตไม่สอดคล้องกับความต้องการของลูกค้า ผู้ด าเนินงานจึงวางแผนเพื่อลด
เวลาการผลิตในสถานีงานที่เกินรอบเวลาเป้าหมาย ท าการปรับปรุงการท างาน ลดความสูญเปล่าในการ
ท างานและจัดสมดุลสายการผลิตโดยใช้หลักการทางวิศวกรรมศาสตร์ จากการปรับปรุงกระบวนการผลิต
สามารถลดเวลาการผลิตใหเ้รว็ข้ึน ก าลังการผลิตเพิม่ขึ้นจาก 547 กิโลกรัมต่อช่ัวโมง เป็น 638 กิโลกรัมต่อ
ช่ัวโมง เพิ่มข้ึน 17% แผนการผลิตสอดคล้องกับความต้องการของลูกค้า และการท างานที่เป็นมาตรฐาน  
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ABSTARCT 
 

The project is to study and analyze in the nail manufacturing process, where 
motion and time study technique are applied. The main objective is to improve the nail 
manufacturing process and increase productivity. Before improvement, production 
efficiency is 547 kilograms per hour. However, several problems have been found that 
are caused from machine inefficiency, no standard work instructions and production plan 
does not meet with customer demand. After process improvement, production 
efficiency increases from 547 kilograms per hour to 647 kilograms per hour, increase of 
17%, and the experimental results showed that the production process can be improved 
by reducing production time and processes involved, as well as an increase in the 
production rate. This project highlights the advantages of adopting such an efficient 
process. 
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บทที่ 1 
บทน า 

 
ในบทนี้เป็นการกล่าวถึงทีม่าและความส าคัญของหัวข้อปริญญานิพนธ์ เกี่ยวกับการปรับปรงุ

เพื่อเพิ่มผลผลิตในกระบวนการผลิตตะปู วัตถุประสงค์และขอบเขตงานวิจัย ซึง่แสดงผ่านหัวข้อ
ดังต่อไปนี ้

1. ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 
2. วัตถุประสงค์ 
3. ขอบเขตของปริญญานิพนธ์ 
4. ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รบั 
5. แผนการด าเนินงาน 
 

1.1 ความเป็นมาและความส าคญัของปัญหา 
อุตสาหกรรมเหล็กของไทยเป็นหนึ่งในอุตสาหกรรมพื้นฐานที่มีความส าคัญล าดับต้นๆ ในการ

พัฒนาประเทศ เนื่องจากเป็นอุตสาหกรรมที่เชื ่อมโยงกับอุตสาหกรรมอื่น เป็นจ านวนมาก อาทิ 
อุตสาหกรรมยานยนต์ อุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์ อุตสาหกรรมเฟอร์นิเจอร์ 
อุตสาหกรรมเครื่องจักรกล และอุตสาหกรรมก่อสร้าง ฯลฯ อุตสาหกรรมเหล็กในประเทศไทยเป็น
อุตสาหกรรมเหล็กขั ้นกลางและขั ้นปลาย โดยไม่มีอุตสาหกรรมเหล็กขั ้นต้น (การถลุงเหล็ก ) 
อุตสาหกรรมเหล็กไทยที่มีความเข้มแข็งจะเป็นตัวช่วยเสริมสร้างความมั ่นคงให้กับประเทศชาติ 
สามารถแข่งขันกับตลาดการค้าต่างประเทศ รักษาผู้ผลิตที่มีอยู่ภายในประเทศ และเป็นพื้นฐานส าคัญ
ต่อการพ ัฒนาประเทศในด้านต ่างๆ ได้แก ่  โครงสร ้างพ ื ้นฐาน การพาณิชย ์  การก ่อสร ้าง
ภาคอุตสาหกรรม การคมนาคมขนส่ง และพลังงาน 
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รูปที่ 1.1  อัตราการขยายตัวทางเศรษฐกิจของเศรษฐกิจไทยปี พ.ศ. 2562 
 

 

รูปที่ 1.2 แนวโน้มเศรษฐกิจของอุตสาหกรรมเหล็กในประเทศไทย 
 

ปัจจุบันเศรษฐกิจของประเทศไทยขยายตัวอย่างต่อเนื่อง ดังแสดงในรูปที่ 1.1 [1] โดยข้อมูล
ของกระทรวงการคลัง ได้ประมาณการเศรษฐกิจไทยในปี 2562 คาดว่ามีแนวโน้มขยายตัวอยู่ที่ร้อยละ 
3.8 ต่อปี ซึ่งมีสาเหตุส าคัญมาจากการชะลอตัวของเศรษฐกิจประเทศคู่ค้า  และตลาดการค้าโลก 
รวมทั้งผลกระทบจากนโยบายการค้าระหว่างสหรัฐฯกับจีน ซึ่งในภาคอุตสาหกรรมเหล็กคาดว่าความ
ต้องการใช้เหล็กจะปรับตัวเพิ่มข้ึนร้อยละ 7-9 จากการลงทุนโครงสร้างพื้นฐานภาครัฐ และแนวโน้ม
การลงทุนภาคเอกชนในเขตพื้นที่ Eastern Economic Corridor (EEC) ถึงแม้ว่าภาพรวมความ
ต้องการเหล็กภายในประเทศมีแนวโน้มอยู ่ในเกณฑ์ที ่ดี แต่เนื ่องจากภาวะการแข่งขันที ่ร ุนแรง 
หลังจากผู้ผลิตของประเทศจีนเริ่มเข้ามาต้ังโรงงานผลิตเหล็กในไทยด้วยต้นทุนเครื่องจักรที่มีราคาถูก
กว่าและประเทศไทยยังคงมีแนวโน้มน าเข้าเหล็กจากต่างประเทศที่เพิ่มขึ้น ดังแสดงในรูปที่ 1.2 [2] 
โดยเฉพาะเหล็กราคาถูกจากประเทศจีน ซึ่งปัจจัยเหล่านี้จะส่งผลให้มีการแข่งขั นที่สูงขึ้นในตลาด
ผู้ผลิตเหล็กและผู้ส่งออก ซึ่งจะกดดันให้ผู้ประกอบการเผชิญความยากล าบากในการท าก าไร ส่งผลให้
ไม่สามารถปรับราคาสินค้าเพิ ่มขึ ้นได้ เพราะฉะนั้นในการแข่งขันทางการค้า ผู ้ที ่ได้เปรียบคือ
ผู้ประกอบการที่มีต้นทุนในการผลิตต ่าที่สุด 
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จากการศึกษาปัญหาของกรณีศึกษา ซึ่งเป็นโรงงานผลิตตะปูและเส้นลวดขนาดเล็ก ตั้งอยู่ที่
อ าเภอพระประแดง จังหวัดสมุทรปราการ พบว่ามีสาเหตุมาจากการขาดการก าหนดรูปแบบการ
ท างานที่เป็นมาตรฐาน ไม่มีขั ้นตอนการท างานที่เป็นระบบและขาดการน าเอาความรู ้ทางด้าน
วิศวกรรมและเทคนิคการจัดการปัญหามาประยุกต์ใช้ โดยมีปัญหาส าคัญที่ส่งผลกระทบต่อการผลิต
และต้นทุนในการบริหารงาน ดังนี้ 

1. ปัญหาการวางแผนการผลิตไม่สอดคล้องกับความต้องการ 
2. ปัญหาพนักงานและเครื่องจักรท างานอย่างไม่มีประสิทธิภาพ 
3. ปัญหาไม่มีการก าหนดมาตรฐานการท างานและการวัดผลการท างาน 
4. ปัญหาเรือ่งการจัดสรรงานให้กับคนและเครื่องจักรไม่เหมาะสม(Unbalance workload) 

 
1.2 วัตถุประสงค์ 

1. เพื่อศึกษาปัญหากระบวนการผลิตที่ไม่มีประสิทธิภาพ 
2. เพื่อลดกระบวนการผลิตที่ไม่มีประสิทธิภาพและเพิ่มผลผลิต 
3. เพื่อก าหนดวิธีการท างานที่เป็นมาตรฐานและการวัดผลการท างาน 

 
1.3 ขอบเขตของปริญญานิพนธ์ 

1. ศึกษาปัญหากระบวนการผลิตที่ไม่มีประสิทธิภาพของผลิตภัณฑ์ตะปู 
2. ใช้ข้อมูลการผลิตในช่วงเดือน สิงหาคม–ตุลาคม 2562  
3. พิจารณาเฉพาะสินค้าทีผ่ลิตในช่วงการท างานปกตเิท่านั้น 

 
1.4 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 

1. ลดความสูญเปล่าต่างๆ เพื่อเพิ่มผลการผลิตโดยใช้ทรัพยากรให้เกิดประโยชน์สูงสุด 
2. สร้างมาตรฐานการท างานที่เป็นระบบ 
3. เพิ่มความสามารถในการแข่งขัน 
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1.5 แผนการด าเนินงาน 
การด าเนินงานวิจัยน้ีมีระยะเวลาในการด าเนินงาน  โดยจะเริ่มจากเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2562 

และจะสิ้นสุดในเดือนเมษายน พ.ศ. 2563 ซึ่งมีรายละเอียดในการด าเนินงาน ดังแสดงในตารางที่ 1.1 

ตารางที่ 1.1 ข้ันตอนการด าเนินงานของโครงงาน 
 

 
 
 
 

 
 
 

หัวข้อ 
2562 2563 

ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. 
1. ศึกษากระบวนการผลิตของบริษัท
กรณีศึกษา 

         

2. เก็บข้อมลูทีเ่กี่ยวข้อง เพื่อศึกษา
และวิเคราะห์กระบวนการท างาน 

         

3. ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่
เกี่ยวข้อง 

         

4. วิเคราะห์สาเหตุของปญัหาและหา
แนวทางแก้ไขปัญหา 

         

5. ปรับปรงุกระบวนการผลิตและเสนอ
แนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพ 

         

6. วัดผลประสทิธิภาพของ
กระบวนการผลิต 

         

7. สรุปผลการด าเนินงานและ
ข้อเสนอแนะ 

         

8. เขียนรูปเล่มปรญิญานิพนธ์          
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บทที ่2 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกีย่วข้อง 
 

แนวคิดในการศึกษาการลดจ านวนพนักงานในสายการผลิต และการปรับปรุงประสิทธิภาพ
สายการผลิตในโรงงานประกอบด้วยทฤษฎีต่างๆ ดังนี้ 

1. ผลิตภาพ (Productivity) 
2. รอบการท างาน (Cycle Time) 
3. การศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion Study) 
4. การศึกษาเวลา (Time Study) 
5. แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) 
6. แผนภูมิคนและเครือ่งจักร (Man-Machine Chart) 

 
2.1 ผลิตภาพ 

ผลิตภาพ (Productivity) เป็นดัชนีแสดงความสัมพันธ์ระหว่างผลผลิตต่อทรัพยากรที่ใช้ใน
การก่อเกิดผลผลิตน้ันในการเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรม โดยที่ 

 
ผลิตภาพ = ผลผลิต (Output) / ทรัพยากรที่ใช้ (Input)                    (2.1) 

 
การเพิ่มผลผลิตเพิ่มได้จากผลิตภาพที่สูงข้ึนเป็น 5 แนวทาง ดังนี้ 

1. ผลผลิตเพิ่มทรัพยากรที่ใช้เท่าเดมิ 
2. ผลผลิตเพิ่มขณะที่ใช้ทรัพยากรลดลง  
3. ผลผลิตเพิ่มขณะที่ใช้ทรัพยากรสงูข้ึนแต่ใช้อัตราที่ต ่ากว่า  
4. ผลผลิตคงที่ขณะที่ใช้ทรพัยากรลดลง  
5. ผลผลิตลดลงขณะที่ใช้ทรพัยากรลดลงในอัตราสูงกว่า  

 การด าเนินการเพิ่มผลผลิตโดยกระบวนการทีต่่อเนื่องนี้ เริ่มจากการวัดผลงานโดยใช้ดัชนีผลติ
ภาพเป็นค่าวัดส าหรับช่วงเดือน ไตรมาส หรือปี ดัชนีผลิตภาพน้ีจะต้องถูกใช้ประเมินเพื่อเปรียบเทียบ
กับระดับผลิตภาพส าหรับเปา้หมายในแต่ละช่วงเวลาดังกลา่ว จากการเปรียบเทียบการประเมินผลงาน
นี้ ค่าระดับดัชนีผลิตภาพใหม่ต้องถูกก าหนดขึ ้นและจัดเตรียมแผนงานรองรับเป้ าหมายส าหรับ
ระยะเวลาต่อไป จากนั้นกระบวนการปรับปรุงวิธีการท างานเพื่อเพิ่มผลผลิตจะต้องเกิดขึ้นเพื่อให้

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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สามารถบรรลุระดับดัชนีผลิตภาพเป้าหมายใหม่ เพื่อที่จะได้รู้ว่าเป้าหมายใหม่ได้บรรลุแล้วหรือยัง  
กระบวนการวัดผลงานก็จะต้องเกิดข้ึนเมื่อช่วงระยะเวลาต่อไปสิ้นสุดลง กระบวนการประเมินผลงาน 
การวางแผนงาน และการปรับปรุงงานเพื่อเพิ่มผลผลิต ต้องด าเนินการอย่างต่อเนื่องอย่างไม่หยุดยั้ง 
ท าให้ผลิตภาพสูงข้ึนตามล าดับเป็นการเพิ่มผลผลิตอย่างต่อเนื่อง 
 
2.2 รอบการท างาน 

รอบการท างาน (Cycle Time) หมายถึง เวลาที่พนักงานใช้ในการด าเนินการผลิตตามที่แต่
ละคนรับผิดชอบในแต่ละรอบการท างาน โดยพนักงานหนึ่งคนอาจจะรับผิดชอบงานเพียงงานเดียว 
หรือหลายงานก็ได้  ซึ่งจะเริ่มนับตั้งแต่จุดเริ่มต้นของงานนั้นจนถึงเวลาที่กลับมาที่จุดเริ่มต้นเพื่อจะ
เริ่มท าการผลิตในรอบต่อไป  

1. เวลาการท างานหนึ่งรอบ (Operation Cycle Time) คือ เวลาที่ได้จากการจับเวลาในการ
ท างานจริงของพนักงานต่อหนึ่งช้ินงานต้ังแต่เริ่ม กระบวนการจนเสร็จช้ินงานน้ัน 

2. เวลาการท างานของเครื่องจักรหนึ่งรอบ (Machine Cycle Time) คือ เวลาที่เครื่องจักร
นั้นๆ ใช้ไปในการท างานต่อช้ินงานหนึ่งช้ินนับตั้งแต่เริ่มจนจบ กระบวนการ (Start to Finish Time) 

3. เวลาการท างานหนึ่งรอบกระบวนการ (Processing Cycle Time) คือ เวลารวมทั้งหมดที่
ใช้ในการผลิตช้ินงานหนึ่งช้ินนับตั้งแต่เริ่มกระบวนการแรก จนจบกระบวนการสุดท้าย  
 
2.3 การศึกษาการเคลื่อนไหว 

การศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion or Method Study) เป็นการศึกษาและวิเคราะห์ถึงการ
เคลื่อนไหวของพนักงานในขณะท างาน ซึ่งรวมถึงเครื่องจักร (Machine) เครื่องมืออุปกรณ์ (Tool 
and Equipment) และสถานีงาน (Work Place) [3] 
2.3.1 หลักของการเคลื่อนไหว 

หลักของการเคลื่อนไหวสามารถจ าแนกหลักของการเคลื่อนไหวได้เป็น 3 กลุ่มใหญ่ๆ ตาม
ปัจจัยที ่เกี่ยวข้อง ได้แก่ การใช้โครงร่างของมนุษย์ การจัดต าแหน่งของสถานที่ท างาน และการ
ออกแบบเครื่องมือ 

1. การใช้โครงร่างของมนุษย์ คือ การใช้ร่างกายของเราให้เป็นประโยชน์ต่อการท างานมาก
ที่สุด โดยมักจะเน้นกับการท างานโดยมือ โดยปกติคนเรามักจะท างานโดยมอืข้างเดียวหรือท าทีละข้าง 
หลักการใช้มือของหลกัโครงรา่งของมนุษย์จะพยายามให้มือทั้งสองข้างท างานพรอ้มกันไปตลอด อย่าง
สมดุล กล่าวคือ เริ่มงานพร้อมกัน และสิ้นสุดการท างานพร้อมกัน การเคลื่อนไหวของแขน จะต้อง
สมดุล อีกทั้งยังใช้หลักการถ่ายก าลังมาช่วยให้ความล้าระหว่างการท างานเกิดข้ึนน้อยที่สุด 

2. การจัดต าแหน่งของสถานที่ปฏิบัติงานจะเป็นการออกแบบสถานที่ท างานให้คนงาน
สามารถท างานได้ด้วยความสะดวกที่สุด โดยจะแนะน าให้คนงานแต่ละคนท างานที่ต าแหน่งที่แน่นอน

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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ตายตัวสถานที่ที่ใช้วางเครื่องมือวัสดุจะอยู่ที่เดิมตายตัวเพื่อให้ผู้ใช้งานมีความคุ้นเคยเมื่อหยิบบ่อยครั้ง 
และสะดวกในการหยิบใช้ ไม่ต้องเสียเวลาในการค้นหานาน อีกทั้งยังควรมีแสงสว่างให้เพียงพอในการ
ท างาน และสีที่ใช้ในบริเวณที่ท างานควรใช้สีที่ตัดกับงานที่ท าเพื่อลดความเมื่อยล้าของสายตา 

3. การออกแบบเครื่องมือ ถือเป็นหลักในการลดการเคลื่อนไหวของคนอีกประเภท โดยหาก
งานใดสามารถน าเครื่องทุ่นแรงมาใช้ได้ก็ควรน ามาใช้ เพื่อลดอาการเมื่อยล้าจากการท างาน เครื่องมือ
ที่ใช้ในการท างานควรมีการออกแบบให้ผู้ใช้ประหยัดแรงที่สุดหรือเหมาะมือที่สุดเช่น ใช้เครื่องมือช่วย
หยิบจับช้ินงาน (Fixture) เป็นต้น 
2.3.2 ขั้นตอน 10 ประการของการวิเคราะห์การเคลื่อนไหว 

1. การส ารวจการปฏิบัติงานที่ก าลังพิจารณาเบื้องต้น 
2. เลือกงานและระดับของการวิเคราะห์งานที่เหมาะสม 
3. พูดคุยกับผู้ปฏิบัติงาน หัวหน้างาน (Supervisor) และผู้ที่มีความคุ้นเคยกับการปฏิบัติงาน

คนอื่นๆ และรับฟังข้อเสนอแนะจากบุคคลเหล่าน้ัน 
4. ศึกษาวิธีการท างานปัจจุบันใช้แผนภูมิกระบวนการผลิต (Process Chart) และเทคนิค

การศึกษาเวลา (Time Study) อธิบายและประเมินวิธีการท างานปัจจุบัน 
5. ประยุกต์การวางท่าทางในการท างาน (Attitude) หลักเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหวและ

ข้อเสนอแนะต่างๆ ออกแบบวิธีการใหม่ๆ โดยการใช้แผนผังการไหลและเทคนิคการวิเคราะห์ที่
เหมาะสม 

6. เปรียบเทียบวิธีการใหม่ที่ถูกน าเสนอ และขอความเห็นจากหัวหน้างาน 
7. ดัดแปลงวิธีการที่ถูกน าเสนอ หลังจากมีการทบทวนรายละเอียดกับผู้ปฏิบัติงานและ

หัวหน้างาน 
8. ฝึกอบรมผู้ปฏิบัติงานในการทดลองปฏิบัติตามวิธีการที่ถูกน าเสนอ จากนั้นประเมินและ

ดัดแปลงปรับปรุงวิธีการเหล่าน้ัน 
9. ฝึกอบรมผู้ปฏิบัติงานทั้งหมดและก าหนดวิธีการท างานใหม่ให้เป็นวิธีมาตรฐาน 
10. ตรวจสอบวิธีมาตรฐานเหล่าน้ันเป็นประจ าเพื่อมั่นใจว่าเป็นไปตามมาตรฐานที่ต้องการ 

2.3.3 การวิเคราะห์กระบวนการผลิต 
การวิเคราะห์กระบวนการผลิต มีเครื่องมือที่ใช้กันอย่างกว้างขวาง คือ แผนภูมิกระบวนการ

ผลิต เป็นเครื่องมือที่ใช้บันทึกกระบวนการผลิตอย่างกะทัดรัด เพื่อความสะดวกในการอ่าน มีการใช้
เครื่องหมายเพื่อแยกแยะขั้นตอนของกระบวนการผลิตไว้อย่างชัดเจนและเข้าใจง่าย โดยจะเขียน
เริ่มต้นต้ังแต่วัตถุดิบเข้าสู่โรงงานแล้วติดตามเหตุการณ์ที่เกิดข้ึนกับวัตถุดิบไปทุกขั้นตอนสัญลักษณ์ที่
ใช้ในแผนภูมิกระบวนการผลิต มีดังนี ้[4] 

1. การปฏิบัติงาน (Operation) หมายถึง กิจกรรมที่ท าให้วัสดุมีการเปลี่ยนแปลงอย่างจงใจ 
เช่นการแยกหรือประกอบช้ินส่วน รวมไปถึงการจัดเตรียมวัสดุและการวางแผนแทนด้วย “O” 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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2. การขนย้าย (Transportation) หมายถึง การเคลื่อนย้ายวัสดุจากจุดหนึ่งไปยังอีกจุดหนึ่ง 

แทนด้วย “⇒” 
3. การตรวจสอบ ( Inspection) หมายถึง การตรวจสอบคุณภาพของชิ ้นงานหรือ

เปรียบเทียบสี คุณสมบัติ และปริมาณ แทนด้วย “” 
4. ความล่าช้าของงาน (Delay) คือ หรือการหยุดรอพัก แทนด้วย “D” 

5. การเก็บรักษา (Storage) วัสดุหรือช้ินส่วน แทนด้วย “∇” 
 

 

รูปที่ 2.1 สญัลักษณ์ที่ใช้ในแผนภูมกิระบวนการผลิต 
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2.3.4 การเคลื่อนไหวพ้ืนฐานสองมือ 
การศึกษาการเคลื่อนไหวพื้นฐานของมือเริ ่มขึ ้นโดย แฟรงค์ บังเกอร์ กิลเบรธ (Frank 

Bunker Gilbreth) ซึ่งได้แบ่งการเคลื่อนไหวพื้นฐาน 17 แบบโดยเรียกว่ากฎ 17 เธอร์บลิก (17 
Therblig ) เป็นหน่วยพื้นฐานของการเคลื่อนที่ของมือนิยามของเธอร์บลิก มีดังนี ้

1. การค้นหา (Search) สัญลักษณ์ Sh หมายถึง การที่ตา และมือค้นหาสิ่งของขณะท างาน 
2. การเลือก (Select) สัญลักษณ์ St หมายถึง อากัป กิริยาของการตัดสินใจว่าจะเคลื่อนไหว

มือไปหยิบ สิ่งของที่ต้องการจากสิ่งของหลายๆ อย่าง 
3. การจับ (Grasp) สัญลักษณ์ G หมายถึง การจับหรือยึดสิ่งของหรือวางมือลงบนสิ่งของนั้น 
4. การเอื้อมมือเปล่า (Transport Empty) สัญลักษณ์ TE หมายถึง การเอื้อมมือเปล่าไปหา

สิ่งของ 
5. การขนส่ง (Transport Loaded) สัญลักษณ์ TL หมายถึง การเคลื่อนย้ายสิ่งของจากที่

หนึ่งไปอีกที่หนึ่ง 
6. การถือ (Hold) สัญลักษณ์ H หมายถึง การถือสิ่งของหลังจากจับสิ่งของนั้นมาแล้ว 
7. การปล่อย (Release Load) สัญลักษณ์ RL หมายถึง การปล่อยสิ่งของออกจากมือ 
8. การจัดให้เข้าที่ (Position) สัญลักษณ์ P หมายถึง การหมุนหรือการวางสิ่งของให้เข้า

ประจ าต าแหน่งที่ก าหนด 
9. การจัดเตรียมให้เข้าที่ (Pre-Position) สัญลักษณ์ PP หมายถึง การวางสิ่งของให้อยู่ใน

ต าแหน่งที่เหมาะสม 
10. การตรวจสอบ (Inspect) สัญลักษณ์ I หมายถึง การตรวจสอบว่า ขนาด รูปร่าง สีตรง

ตามที่ก าหนดหรือไม่ 
11. การประกอบ (Assemble) สัญลักษณ์ A หมายถึง การวางสิ่งของชิ้นหนึ่งลงบนหรือใน

สิ่งของอีกช้ิน 
12. การแยก (Disassemble) สัญลักษณ์ DA หมายถึง การแยกหรือแกะสิ่งของช้ินหนึ่งออก

จากอีกช้ินหนึ่ง 
13. การใช้ (Use) สัญลักษณ์ U หมายถึง การใช้เครื่องมือให้เป็นประโยชน์ตามจุดประสงค์ที่

ก าหนด 
14. การล่าช้าที่หลีกเลี่ยงไม่ได้ (Unavoidable) สัญลักษณ์ UD หมายถึง ความล่าช้าที่

เกิดข้ึน โดยพนักงานไม่สามารถควบคุมได้ 
15. การล่าช้าที่หลีกเลี่ยงได้ (Avoidable Delay) สัญลักษณ์ AD หมายถึง ความล่าช้าที่

เกิดข้ึนโดยพนักงานสามารถควบคุมได้ 
16. การวางแผน (Plan) สัญลักษณ์ Pn หมายถึง การตัดสินใจการใช้สมองก่อนมีการ

เคลื่อนไหว 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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17. การพักผ่อน (Rest for Overcoming Fatigue) สัญลักษณ์ R หมายถึง การเสียเวลา
เนื่องจากการพักผ่อนให้หายเหนื่อย 
 
2.4 การศึกษาเวลา  

การศึกษาเวลา (Time Study) คือ เทคนิคที่น ามาใช้ในวงจรของการควบคุมการจัดการใน
การพัฒนาการท างานกับปรมิาณการผลติ ซึ่งเกี่ยวกับการวัดผลงานโดยผลที่ได้จะมีหน่วยเป็นนาทหีรอื
วินาทีที่คนงานหนึ่งๆ สามารถท างานนั้นๆ ได้ตามวิธีการที่ก าหนดให้ [5]  
2.4.1 ประโยชน์ของการศึกษาเวลา 

1. ใช้ข้อมูลเวลาที่ได้ในการจัดตารางการท างานและวางแผนการท างาน 
2. ใช้ในการค านวณต้นทุนมาตรฐานและใช้ในการจัดเตรียมงบประมาณใช้ประมาณต้นทุน

ของผลิตภัณฑ์ล่วงหน้า ก่อนการผลิตจริงซึ่งจะเป็นประโยชน์ในการตัดสินใจด้านราคา 
3. ใช้ค านวณประสิทธิภาพการใช้งานของเครื ่องจักรจ านวนเครื่องจักรที ่คนงานหนึ่งคน

สามารถควบคุมได้  
4. ใช้ในการจัดสมดุลสายการประกอบใช้เป็นพื ้นฐานในการก าหนดค่าแรงจูงใจส าหรับ

แรงงานทางตรงและทางอ้อม ข้อมูลเวลามาตรฐานที่ได้เป็นพื้นฐานในการควบคุมต้นทุนแรงงาน 
2.4.2 ขั้นตอน 8 ประการในการศึกษาเวลา 

1. การเลือกงานที่จะศึกษา และเลือกคนงานที่เหมาะสม 
2. แบ่งงานที่จะศึกษาออกเปน็งานย่อย (Elements) พร้อมกับบันทึกรายละเอียดการท างาน

อย่างสมบูรณ์ 
3. ท าการสังเกตและจับเวลาการท างานแต่ละข้ันตอนของงานย่อย 
4. น าข้อมูลเบื้องต้นที่ได้มาค านวณจ านวนครั้งที่ต้องจับเวลา 
5. ท าการประเมินประสิทธิภาพการท างานของคนงาน 
6. ค านวนหาเวลาปกติ (Normal Time) 
7. ค านวณหาค่าเวลาเผื่อ (Allowable Time) 
8. ค านวณหาเวลามาตรฐาน (Standard Time) 
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2.4.3 เทคนิคในการศึกษาเวลา 
โดยทั่วไปมีเทคนิคที่นิยมใช้ในการศึกษาเวลา 4 วิธีคือ 
1. การจับเวลาโดยตรง (Direct Time Study) คือ การศึกษาเวลาโดยการใช้เครื่องมือจับ

เวลาโดยตรงจากการท างานของคนงาน 
2. การใช้ข้อมูลพรีดีเทอร์มิน (Predetermined Motion-Time Systems) คือ การหาเวลา

ล่วงหน้าโดยใช้ตารางการค านวณมาตรฐานต่างๆ 
3. การสุ่มงาน (Work Sampling) คือ การศึกษาเวลาโดยอาศัย หลักการสุ่มตัวอย่างเชิงสถิติ

ในการหาสัดส่วนของการท างานและเวลามาตรฐาน 
4. การศึกษาเวลาจากข้อมูลเวลามาตรฐานและสูตร (Standard Time Data and 

Formula) คือการศึกษาเวลาโดยอาศัยการเก็บข้อมูลมาท าการก าหนดเวลามาตรฐานให้แต่ละงาน ซึ่ง
ในการศึกษาครั้งนี้ผู้ศึกษาได้เลือกใช้การศึกษาโดยการใช้เครื่องมือการจับเวลาโดยตรง 
2.4.4 การจับเวลาท างานแต่ละงานย่อย 

โดยทั่วไปมีการจับเวลาที ่นิยมใช้อยู ่ 2 วิธีคือการจับเวลาแบบต่อเนื ่อง ( Continuous 
Timing) เป็นการจับเวลาโดยที่ไม่มีการหยุดนาฬิกาเพื่อบันทึกค่าเวลา แต่จะปล่อยให้นาฬิกาเดินจับ
เวลาไปเรื่อย โดยผู้บันทึกเวลาจะสังเกตเวลา ณ จุดสิ้นสุดงานย่อยน้ัน ตรงกับเวลาในนาฬิกาค่าใด ก็
บันทึกค่านั้นลงไป ดังนั้นการบันทึกเวลาของงานย่อยต่างๆ จะเป็นการบันทึกเวลาที่ต่อเนื่องกัน และ
การจับเวลาแบบเข็มดีดกลับ (Snapback Timing หรือ Repetitive Timing) เป็นการจับเวลาที่ต้อง
หยุดเวลาเพื่ออ่านค่าและตั้งกลบัไปที่ค่าศูนย์ใหม่เพื่อจบัเวลางานย่อยถัดไป ดังนั้น เวลาที่เราจับได้ จะ
เป็นเวลาของงานย่อยน้ันเลย ข้อเสียของวิธีการแบบนี้ คือผู้บันทึกจับเวลาต้องมีความช านาญในการ
จับบันทึกค่า และตั้งค่าศูนย์ ซึ่งใช้เวลาที่ค่อนข้างรวดเร็วมากซึ่งในงานวิจัยนี้ผู้วิจัยได้เลือกใช้การจับ
เวลาแบบการจับเวลาแบบต่อเนื่อง 
2.4.5 การค านวณเวลา 
2.4.5.1 เวลาปกต ิ(Normal Time)  

เวลาที่เลือกไว้เป็นเวลาของงานยอ่ยที่เราเลือกมาโดยถือเป็นตัวแทนของกลุ่มเวลาน้ีอาจเป็น
เวลาที่วัดได้หรอืเวลาพื้นฐานอันใดอันหนึง่และให้เขียนเป็นเวลาเลือกที่วัดได้หรอืเวลาเลอืกพื้นฐาน
สามารถค านวณหาเวลาปกติได้จาก 

 
NT = Selected Time × Rating Factor                                      (2.2) 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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 เมื่อ  NT           คือ เวลาปกต ิ

  Selected Time คือ เวลาเฉลี่ยของงานย่อย 

  Rating Factor   คือ ค่าอัตราความสามารถการท างานของพนักงาน 
2.4.5.2 การก าหนดจ านวนวัฏจักรทีจ่ะจับเวลา  

การก าหนดจ านวนวัฏจักรที่จะบนัทึกจบัเวลาก็คือการหาขนาดของตัวอย่างในการบนัทึกเวลา
โดยทั่วไปเมื่อเราบันทึกเวลาเราจะพบว่าโอกาสที่จะบันทึกเวลาให้สามารถจับเวลาของหน่วยงานย่อย
แต่ละงานให้มีค่าเวลาเดียวกันในทุกๆ วัฏจักรของงานที่จับได้เป็นเรื่องยาก เนื่องจากความผิดพลาดใน
การจับเวลาหรือความไม่สม ่าเสมอในการท างานของคนงานหรือเพราะมีความแปรผันด้านอื่นๆ ของ
งาน ดังนั้นเราจึงจ าเป็นต้องเก็บบันทึกข้อมูลเวลาหลายๆ รอบหรือหลายๆ วัฏจักร จากนั้นจะเลือกใช้
เวลาที่เป็นตัวแทนเวลาของงานย่อยแต่ละงานโดยจะเลือกใช้ค่าเฉลี่ย 
2.4.5.3 การค านวณเวลาเผือ่  

การค านวณขั้นพื้นฐานหาเวลาเผื่อโดยทั่วไปอยู่ในช่วงร้อยละ 5-7 ของเวลามาตรฐานเป็น
เวลาที่เพิ่มเข้าไปในเวลาปกติเพื่อให้พนักงานมีโอกาสฟื้นตัวจากสภาพเหนื่อยล้าทางกายและจิตใจ
ขณะท างานภายใต้สภาวะแวดล้อมอันหนึ่งและให้คนงานมีเวลาเข้าห้องน ้าท าธุระส่วนตัวได้ เวลานี้
ข้ึนอยู่กับลักษณะของแต่ละงานซึ่งเวลาเผื่อการพักผ่อนที่คิดขึ้นก็เพื่อให้พนักงานฟื้นตัวจากความ
เหนื่อยล้า ค าว่าเหนื่อยล้าอาจให้นิยามได้ว่าเป็นความวิตกกังวลเหนื่อยหน่ายทั้งสภาพร่างกายและ
จิตใจทั้งที่เกิดข้ึนจริงหรือเป็นภาพหลอนที่เกิดข้ึนในบุคคล และมีผลท าให้ความสามารถในการท างาน
ลดลง ซึ่งความเหนื่อยล้าอาจท าให้ลดลงได้โดยมีการพักซักครู่ระหว่างที่ร่างกายอ่อนแรงหรือลดอัตรา
การท างานให้ช้าลงกว่าเดิม 

1. เวลาปกติ (Normal Time) ที่ได้จากการค านวณ คือ เวลาปกติซึ่งคนงานที่ช านาญงาน
ท างานด้วยความเร็วปกติแต่การท างานทุกอย่างไม่ใช่จะท าโดยไม่มีการหยุดพักผ่อนหรือเกิดเหตุล่าช้า
เลยดังนั้นจึงต้องมีเวลาเผื่อไว้ให้ส าหรับกรณีต่างๆ ซึ่งสมเหตุสมผลเวลาที่ยอมให้มีด้วยกัน 3 ชนิด คือ 

1.1 เวลาเผื ่อส าหรับความล่าช้า (Delay Allowances) แบ่งเป็นแบบหลีกเลี ่ยงไม่ได้ 
(Unavoidable Delays) อาจเกิดได้ทุกขณะ เช่น เครื่องจักรเสยีวัสดุเสือ่มสภาพและแบบหลกีเลีย่งได้ 
(Avoidable Delays) มักเกิดจากการท างาน เช่น การปรับเครื่องจักรการท าความสะอาด หรือเปลี่ยน
เครื่องมือความล่าช้าแบบนี้จะเกิดข้ึนได้น้อยมากหากมีการจัดล าดับงานที่ดีหรือน าอุปกรณ์พิเศษมา
ช่วยในการท างาน 

1.2 เวลาเผื่อส าหรับบุคคล (Personal Allowance) เกิดจากความต้องการของพนักงาน เช่น
การหยุดพัก การไปห้องน ้าการดื่มน ้าโดยทั่วไปคิดให้ประมาณร้อยละ 2-5 ต่อการท างาน 8 ช่ัวโมง แต่
ในงานค่อนข้างหนัก หรืองานในที่ร้อนอาจเพิ่มให้มากกว่าร้อยละ 5 ได ้

1.3 เวลาเผื่อส าหรับความเมื่อยล้า (Fatigue Allowance) เมื่อพนักงานท างานหนักหรือ
ภายใต้สภาพแวดล้อมที่มีความร้อนสูง ความช้ืนฝุ่นละออง และเสียงอึกทึกต่างๆ จะท าให้พนักงานเกิด

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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ความเครียดร่างกายเกิดความเมื่อยล้าและต้องการพักผ่อนให้ร่างกายกลับคืนสู่สภาพปกติดังนี้ จึงต้อง
มีเวลาลดหย่อนเนื ่องจากความเมื่อยล้า เวลาลดหย่อนประเภทนี้ขึ้นอยู่กับลักษณะของงานความ
แข็งแรงของพนักงานระยะเวลาในการท างาน และสภาพแวดล้อมในการท างาน 
2.4.5.4 เวลามาตรฐาน (Standard Time)  

เวลามาตรฐานเป็นเวลาทัง้หมดที่ช้ินงานน้ัน ควรจะเสรจ็โดยการท างานอย่างมาตรฐาน
หลงัจากทราบค่าเวลาปกติ และเวลาลดหย่อนแล้วสามารถค านวณหาค่าเวลาของการท างาน
มาตรฐานได้โดย 

 
STD = NT (1 + A)                                                      (2.3) 

 เมื่อ STD คือ เวลามาตรฐาน 
  NT คือ เวลาปกติ  
  A คือ เวลาเผือ่ อยู่ในรูปร้อยละของเวลาปกติ  

 
การก าหนดหาเวลามาตรฐานจากค่าเวลาปกตปิรบัค่าเวลาเผื่อท าได้ 2 วิธีดังนี้ 
 

เวลามาตรฐาน = เวลาปกติ + (เวลาปกติ x ร้อยละเวลาเผื่อ)                        (2.3) 

 

เวลามาตรฐาน = เวลาปกติ x 
100

 100-ร้อยละเวลาเผ่ือ
                                  (2.4) 

2.4.6 การเลือกคนงานท่ีเหมาะสม 
การเลือกคนงานน้ันควรเลอืกคนงานทีเ่หมาะสม (Qualified Workers) ซึ่งการเลือกต้องแยก

ความแตกต่างของตัวแทนคนงาน (Representative Workers) และคนงานที่เหมาะสมก่อนตัวแทน
คนงานหมายถึงคนงานซึ่งมีความช านาญและความสามารถในการท างานอยู่ในเกณฑ์เฉลี่ยของกลุ่มแต่
อาจไม่ใช่คนงานที่เหมาะสมก็ได้ คนงานที่เหมาะสมคือคนงานที่มีการศึกษาเฉลียวฉลาด มีสภาพ
ร่างกายที่แข็งแรงมีความสามารถความช านาญและทักษะในการท างานช้ินน้ันให้เสร็จตามปริมาณและ
คุณภาพที่ก าหนด ระดับความเร็วในการท างานควรอยู่ในระดับเฉลี่ยหรือสูงกว่าระดับเฉลี่ยเล็กน้อย 
เมื่อเลือกคนงานที่เหมาะสมแล้วต้องอธิบายเหตุผลที่ต้องจับเวลาการท างานให้คนงานทราบ และ
เข้าใจถึงจุดมุ่งหมายในการจับเวลา การแบ่งงานที่จะศึกษาออกเป็นงานย่อยมีหลักเกณฑ์ในการแบ่ง
งานที่จะศึกษา คือ 

1. แยกงานที่คนงานท างานและเครื ่องจ ักรท างานออกให้ชัดเจน การศึกษาเวลาเป็น
การศึกษาบทบาทของคน 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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2. แยกงานที่เกิดประจ าออกจากงานที่ท าเป็นครั้งคราวชัดเจน งานที่เกิดเป็นประจ าเป็นงาน
ที่เกิดข้ึนทุกๆ รอบการท างาน ส่วนงานที่เกิดข้ึนเป็นครั้งคราวนั้นไม่ได้เกิดข้ึนทุกรอบการท างาน 

3. แยกงานที่ไม่จ าเป็นและงานที่จ าเป็น งานที่ไม่จ าเป็นคืองานที่เกิดขึ้นจากความผิดพลาด
ในขณะท างานจึงจ าเป็นต้องแยกความล่าช้าออกจากการท างานปกติ 

4. เวลางานย่อยแต่ละงานควรสั้นแต่ไม่ควรสั้นเกินไปจนจับเวลาไม่ทัน เวลาของงานย่อยควร
อยู่ระหว่าง 2.4 วินาที ถึง 40 วินาที 

5. งานย่อยแต่ละงานต้องเป็นงานย่อยที่แน่นอน 
2.4.7 การลดการสญูเสยีจากกระบวนการท างาน 
2.4.7.1 ความหมายของการสูญเสีย  

สิ่งที ่ไม่ได้ท าให้เกิดมูลค่า นั่นคือการสูญเสีย (Waste) ของเสียจึงเป็นสิ ่งที่ไม่ต้องการใน
หลายๆ กิจกรรม ซึ่งในอุตสาหกรรมประกอบการทั้งหลายนั้นกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์ใด สิ่งที่
ได้ออกมานอกจากตัวผลิตภัณฑ์ที่ต้องการจริงๆและผลิตภัณฑ์ข้างเคียงแล้ว ยังมีผลิตภัณฑ์ที่ไม่
ต้องการรวมอยู่ด้วยเสมอ ผลิตภัณฑ์ที่ไม่ต้องการส่วนมากก็จะถูกเรียกว่าของเสีย กระบวนการที่ไม่
ก่อให้เกิดประโยชน์ก็ถูกเรียกว่าการสูญเสีย 
2.4.7.2 ชนิดของการสูญเสีย 8 ประการ  

สภาวะการแข่งขันที่ทวีความรุนแรงข้ึนในโลกทุกวันนี้ ส่งผลให้ธุรกิจอุตสาหกรรมต่างๆ ต้อง
แสวงหาวิถีทางในการปรับปรุงการผลิต เพื่อลดต้นทุนและท าก าไรได้มากข้ึน ความสูญเสีย 8 ประการ
เป็นความสูญเสียที่แฝงอยู่ในกระบวนการผลิต ซึ่งท าให้ต้นทุนการผลิตสูงเกินกว่าที่ควรจะเป็น ท าให้
เกิดความล่าช้าในการผลิต ผู้ปฏิบัติงานต้องเสียเวลาในการแก้ปัญหา แทนที่จะสามารถใช้ช่วงเวลาน้ัน
ในการปฏิบัติงานให้ได้ผลงานที่มีคุณภาพ หรือคัดสร้างสรรค์เพื่อพัฒนาให้ดียิ่งขึ้น ความสูญเสียจาก
การปฏิบัติงานทั้ง 8 ประการมีรายละเอียดดังนี้ [6] 

1. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป การผลิตสินค้าปริมาณมากเกินความต้องการ
การใช้งานในขณะนั้น หรือผลิตไว้ล่วงหน้าเป็นเวลานาน มาจากแนวความคิดเดิมที่ว่าแต่ละขั้นตอน
จะต้องผลิตงานออกมาให้มากที่สุดเท่าที่จะท าได้ เพื่อให้เกิดต้นทุนต่อหน่วยต ่าสุดในแต่ละครั้งโดย
ไม่ได้ค านึงถึงว่าจะท าให้มีงานระหว่างท า (Work in Process, WIP) ในกระบวนการเป็นจ านวนมาก
และท าให้กระบวนการผลิตขาดความยืดหยุ่น 

2. ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง การซือ้วัสดุคราวละมากๆ เพื่อเปน็ประกันว่าจะ
มีวัสดุส าหรับผลติตลอดเวลา หรือเพื่อให้ได้ส่วนลดจากการสัง่ซือ้ จะส่งผลใหวั้สดุที่อยู่ในคลงัมีปริมาณ
มากเกินความต้องการใช้งานอยู่เสมอ เป็นภาระในการดูแลและการจัดการ 

3. ความสูญเสียเนื่องจากการขนส่ง การขนส่งเป็นกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มแก่วัสดุ 
ดังนั้นจึงต้องควบคุมและลดระยะทางในการขนส่งลงให้เหลือเท่าที่จ าเป็นเท่านั้น 
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4. ความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว ท่าทางการท างานที่ไม่เหมาะสม เช่น ต้องเอื้อม
หยิบของที่อยูไกล ก้มตัวยกของหนักที่วางอยู่บนพื้น ฯลฯ ท าให้เกิดความล้าต่อร่างกายและท าให้เกิด
ความล่าช้าในการท างานอีกด้วย 

5. ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต เกิดจากกระบวนการผลิตที่มีการท างานซ ้าๆ กัน
ในหลายข้ันตอน ซึ่งไม่มีความจ าเป็น เพราะงานเหล่าน้ันไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกับผลิตภัณฑ์ รวมทั้ง
งานในกระบวนการผลิตที่ไม่ช่วยให้ตัวผลิตภัณฑ์เกิดความเที่ยงตรงเพิ่มขึ้นหรือคุณภาพดีขึ้น เช่น 
กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ์ ซึ ่งเป็นกระบวนการที ่ไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ ่มกับ
ผลิตภัณฑ์ ดังนั้นกระบวนการนี้ควรรวมอยู่ในกระบวนการผลิตใหพ้นักงานหน้างานเป็นผู้ตรวจสอบไป
พร้อมกับการท างาน หรือขณะคอยเครื่องจักรท างาน 

6. ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย การรอคอยเกิดจากการที่เครื่องจักร หรือพนักงานหยุด
การท างานเพราะต้องรอคอยบางปัจจัยที ่จ  าเป็นต่อการผลิตเช่น การรอวัตถุดิบ การรอคอย
เนื่องจากเครี่องจักรขัดของ การรอคอยเนื่องจากกระบวนการผลิตไม่สมดุล การรอคอยเนื่องจากการ
เปลี่ยนการผลิต เป็นต้น 

7. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย เมื่อของเสียถูกผลิตออกมา ของเสียเหล่าน้ีอาจถูก
น าไปแก้ไขใหม่ ให้ได้คุณสมบัติตามที่ลูกค้าต้องการ หรือถูกน าไปก าจัดทิง้ ดังนั้นจึงท าให้มีการสูญเสีย
เนื่องจากการผลิตของเสียข้ึน  

8. ความสูญเสียเนื่องจากการใช้ประโยชน์ของบคุลากรต ่ากว่าที่จะเปน็ประโยชน์ของบคุลากร
นั้น รวมถึงจิตใต้ส านึก ความคิดสร้างสรรค์ ศักยภาพทางด้านร่างกายและความสามารถด้านอื่นๆ 
 
2.5 แผนภูมิกระบวนการไหล 

แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) จะแสดงแผนผังของสถานที่ท างาน และ
ต าแหน่งของเครื่องจักรที่เกี่ยวข้องทั้งหมดแล้วเขียนเส้นทางการเคลื่อนที่ของสิ่งที่ท าการสังเกตจะ
ก าหนดสเกลหรือไม่ก็ได้ แผนภูมิกระบวนการไหลแบ่งตามชนิดของสิ่งที่สังเกตออกเป็น 2 ชนิด คือ 

1. แผนภูมิกระบวนการไหลของคน (Man Type) แสดงการเคลื่อนที่ของคนในการท างาน 
2. แผนภูมิกระบวนการไหลของวัสดุ (Material Type) แสดงการเคลื ่อนที่ของวัสดุหรือ

วัตถุดิบในการผลิต 
2.5.1 การเขียนแผนภูมิกระบวนการผลิตและแผนภูมิกระบวนการไหล 6 ขั้นตอน 

1. เลือกกิจกรรมที่ต้องการศึกษาโดยก าหนดว่าต้องการศึกษากระบวนการของคนหรือวัสดุ 
2. ก าหนดจุดเริ ่มต้นและจุดสิ้นสุดของกระบวนการผลิตที ่จะศึกษาโดยจะต้องครอบคลุม

กิจกรรมทั้งหมดที่ต้องการศึกษา 
3. เขียนแผนภูมิกระบวนการผลิต  
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4. แสดงผลของกิจกรรม คือ จ านวนข้ันตอนปฏิบัติงาน จ านวนข้ันตอนการขนส่งจ านวนครั้ง
ของการล่าช้า จ านวนครั้งที่ท าการตรวจสอบ จ านวนครั้งในการพักและระยะทางการขนส่งไว้ในตาราง
สรุป 

5. เขียนผังการไหลของกระบวนการการผลิตแสดงสถานีงานที่ต ั ้งของเครื ่องจักรและ
เครื่องมือ 

6. แสดงทิศทางการไหลของกระบวนการผลิตโดยใช้หัวลูกศรช้ี 
2.5.2 ประโยชน์ของแผนภูมิกระบวนการผลิตและแผนภูมกิระบวนการไหล 

1. ช่วยให้เห็นภาพของข้ันตอนการปฏิบัติงานได้ชัดเจน 
2. ส่งผลให้สามารถปรับปรุงวิธีการท างานได้ง่ายข้ึน 
3. การขจัดงานบางอย่างที่ไม่จ าเป็น โดยรวมขั้นตอนการท างานบางขั้นตอนเข้าด้วยกันได้ 
4. ลดการล่าช้าส่งผลให้ต้นทุนการผลิตต ่าลง  

 
2.6 แผนภูมิคน - เครื่องจักร  

แผนภูมิคน – เครื่องจักร (Man-Machine Chart) แสดงถึงความสัมพันธ์ของการท างานของ
คน และเครื่องจักรในหนึ่งรอบการท างาน ข้อมูลที่ได้จากแผนภูมิคน – เครื่องจักร สามารถน ามา
ตัดสินใจในการจัดการ และมอบหมายปริมาณงานที่เหมาะสมให้แก่คนงานเพื่อลดเวลาว่างของทั้งคน 
และเครื ่องจักรท าให้สมดุลในวงจรการท างานดีขึ ้น และประสิทธิภาพการท างานของคน และ
เครื่องจักรเพิ่มข้ึนการท างานของคน และเครื่องจักรมีการก าหนดวิธีการดังนี้ 

1. เวลาท างาน (Productive Time) เป็นเวลาที่คนหรือเครื่องจักรท างานที่ท าให้เกิดผลผลิต 
2. เวลาว่าง (Idle Time) เป็นเวลาที่หยุดท างานทั้งเครื่องจักร และคนเป็นเวลาที่ไม่เกิดงาน 
3. เวลาการน างานเข้าออกจากเครื่อง (Loading/Unloading Time) 
4. การหาประสิทธิภาพการท างาน (Utilization) 
  

การหาประสิทธิภาพการท างาน = 
เวลาจริงในรอบการท างาน

รอบการท างาน
 x 100%                  (2.5) 
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บทที่ 3 

วิธีการด าเนินงาน 
 

การศึกษาข้อมูลทั ่วไปของกระบวนการผลิตตะปู  ณ โรงงานแห่งหนึ ่งย่านพระประแดง 
จังหวัดสมุทรปราการ ท าการศึกษาและเก็บข้อมูลกระบวนการผลิตตะปูตั ้งแต่ขั ้นตอนการสั่งซื้อ
วัตถุดิบซึ่งก็คือเหล็กลวด จนกระทั่งสิ้นสุดกระบวนการผลิตได้ผลิตภัณฑ์ออกมาเป็นกล่องซึ่งมีตะปู
บรรจุอยู่ภายใน ศึกษาขั้นตอนการท างานในสถานีต่างๆ ภายในโรงงาน และขั้นตอนสุดท้ายศึกษา
แผนการท างานล่วงเวลาในปัจจุบัน หลังจากการเก็บข้อมูลท าการวิเคราะห์ปัญหาจากการศึกษาคอ
ขวดของกระบวนการผลิต ล าดับต่อไปท าการปรังปรุงการท างาน รวมงานที่มีการท างานซ ้าซ้อน หรือ
ลดงานที่ไม่เกิดประโยชน์ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพและลดความสูญเปล่าในการท างาน โดยมุ่งเน้นการใช้
ทรัพยากรคน เครื่องมือ เครื่องจักรที่มีอยู่ในปัจจุบัน ให้เกิดประโยชน์ มีประสิทธิภาพ และประหยัด
ต้นทุนมากที่สุด สามารถแบ่งหัวข้อหลักในการท างานได้ดังต่อไปนี้  

1. ศึกษาและรวบรวมข้อมูลสภาพปัจจุบันของโรงงาน  
2. การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 
3. การก าหนดแนวทางการปรับปรุง 
4. การด าเนินการแก้ไขและก าหนดเวลามาตรฐาน 
5. การวัดและประเมินผล 

 
3.1 ศึกษาและรวบรวมข้อมูลสภาพปัจจุบันของโรงงาน 

ก่อนที่เราจะทราบถึงปัญหา เราจ าเป็นที่จะต้องมีข้อมูลสภาพปัจจุบันของโรงงานเพื่อน ามา
วิเคราะห์ถึงปัญหาและข้อบกพร่องในกระบวนการผลิต ซึ่งการเก็บข้อมูลนั ้นได้จากการลงพื ้นที่
ตรวจสอบสภาพปัจจุบันในโรงงาน สอบถามข้อมูลจากผู้จ ัดการ ผู้ที ่เกี่ยวข้องภายในโรงงานและ
สอบถามปัญหาจากพนักงานโดยตรง นอกจากนี้ยังลงพื้นที่ทดลองการท างานเองในบางสถานีงานโดย
มีผู้ดูแลอย่างใกล้ชิด ข้อมูลที่ได้รวบรวมมาจะมีการใช้ตาราง แผนภูมิ และโปรแกรม ในการช่วยเก็บ
รวบรวมข้อมูลและวิเคราะห์ปัญหาต่อไป 

การใช้แผนภูมิการไหลของวัตถุดิบเพื่อเป็นเครื่องมือในการอ้างอิงและบันทึกกระบวนการ
ผลิตโดยรวมของโรงงานผลิตตะปู เพื่อความสะดวกในการวิเคราะห์ข้อมูลและมองภาพรวมก่อนที่จะ
ท าการศึกษาในเชิงลึก ซึ่งแยกข้ันตอนกระบวนการผลิตได้ ดังรูปที่ 3.1 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 



18 
 

 

รูปที่ 3.1 กระบวนการผลิตตะป ู
 

จากสายการผลิตปูดังกล่าว สามารถอธิบายรายละเอียดได้ดังต่อไปนี ้
3.1.1 การศึกษาและรวบรวมข้อมูลสภาพปัจจุบนัของสายการผลิตตะปู 

กระบวนการผลิตภายในโรงงานสามารถแบ่งได้ 5 สถานีหลัก โดยวัตถุดิบเริ่มต้นทางโรงงาน
จะสั่งซื้อวัตถุดิบซึ่งเป็นเหล็กลวดมีลักษณะเป็นเหล็กม้วนวงกลมขนาด 2 ตัน ดังรูปที่ 3.2 มาครั้งละ
ประมาณ 50-100 ตนั  
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รูปที่ 3.2 เหล็กลวด 
 

ซึ่งจ านวนการสั่งนั้นข้ึนอยู่กับราคาเหล็กของตลาดโลกและจ านวนเหล็กลวดส ารอง เมื่อสั่ง
เหล็กลวดมาแล้วใช้เวลาขนส่งโดยประมาณ 3 วัน จากนั้นท าการขนย้ายไปเก็บไว้ในโกดังเก็บวัตถุดิบ 
และจะมีเหล็กลวดส่วนหนึ่งถูกน าไปไว้ในพื้นที่ใกล้กับสถานีรีดลวด (สถานีเริ่มต้นในการผลิต) เพื่อ
เตรียมพร้อมที่จะน าไปแปรรูปต่อไป โดยการแปรรูปนั้นไล่ตามล าดับสถานีดังต่อไปนี้ 
3.1.1.1 สถานีรีดลวด  

สถานีรีดลวด เป็นสถานีเริ่มต้นในกระบวนการผลิต มีไว้เพื่อเปลี่ยนขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง
ของเหล็กลวดเพื่อให้ได้ขนาดตามที่ต้องการ โดยเหล็กลวดน้ันจะเข้าสู่เครื่องรีดลวดทางด้านหลังของ
เครื่อง จากนั้นจะถูกดึงผ่านไดร์รีดลวดซ ้าๆ หลายครั้งและลวดน้ันจะหมุนรอบแกนเหล็กเพื่อให้ลวดมี
ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางที่เล็กลงและยาวขึ้น ยิ่งต้องการลวดที่มีขนาดเล็กมากเท่าใดก็ยิ่งใช้เวลาใน
กระบวนการรีดลวดนานข้ึนเท่านั้น ในระหว่างกระบวนการรีดลวดจะมีการเติมผงแป้งและผงสบู่ที่มี
สูตรเคมีเฉพาะทางเพื่อลดแรงเสียดทานระหว่างลวดกับเครื่องจักร ส่งผลให้ลวดจะไม่ขาดระหว่าง
กระบวนการรีดลวดและจะได้ลวดที่มีสีด าด้าน (ลวดที่มีสีออกขาวซีดเป็นลวดที่ไม่ได้คุณภาพ) โดยมี
ข้ันตอนการรีดลวดดังนี ้

 
 
 
 
 
 
 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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รูปที่ 3.3 เครือ่งรีดลวด 
 

ในกระบวนการรีดลวดเริ่มจากพนักงานขนย้าย (คนขับรถโฟคริป) จะน าเหล็กลวดไปวางใน
ต าแหน่งท้ายเครื่องรีดลวด ซึ่งในต าแหน่งของท้ายเครื่องรดีลวดนั้นจะมีแท่งเหล็กขนาดใหญ่ที่เอาไว้ใส่
เหล็กลวดที่ม้วนเป็นวงกลมอยู่ ดังรูปที่ 3.4 

 

 

รูปที่ 3.4 เหล็กลวดใหม่ด้านหลงัเครื่องรีดลวด 
 

หลังจากนั้นพนักงานภายในสถานีจะท าการน าเหล็กลวดใหม่ไปเช่ือมต่อกับเหล็กลวดเก่าที่ยัง
เหลือติดอยู่กับเครื่องจักรโดยใช้เครื่องเช่ือมลวด ดังรูปที่ 3.5 

  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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รูปที่ 3.5 เครือ่งเช่ือมลวด 
 

เมื่อเช่ือมเหล็กลวดเก่ากับเหล็กลวดใหม่แล้วจะท าการเปิดเครื่องรีดลวด จากนั้นตรวจเช็ค
รอบๆ เครื ่องจักรว่ามีการท างานที่ผ ิดปกติหรือไม่ด้วยการฟังเสียง ส ารวจเหล็กลวดที่ถูกดึงเข้า
เครื่องจักรและตรวจสอบสีของลวดที่ออกมาจากกระบวนการรีด เมื่อตรวจเช็คแล้วพนักงานนั้นจะไป
ประจ าต าแหน่งที่ท้ายเครื่องจักร เพื่อป้องกันเหล็กลวดที่อาจจะออกมาผิดรูปหรือพันกันและแก้ไข
ก่อนที่ลวดน้ันจะเข้าสู่ตัวเครื่องรีดลวด เมื่อเวลาผ่านไปช่วงเวลาหนึ่งพนักงานประจ าเครื่องนั้นจะปิด
เครื่องจักรและมาบรรจลุวดที่ผา่นกระบวนการรีดแล้วลงสู่กระสวยเล็กๆ บริเวณหน้าเครื่องรีดลวด ดัง
รูปที่ 3.6 (บรรจุโดยขดลวดเป็นวงกลมรอบๆ กระสวย) เพื่อน าไปสู่การแปรรูปเป็นตะปูต่อไป  

 

 

รูปที่ 3.6 พนักงานน าลวดลงกระสวย 
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ในสถานีนี้มีเครื่องรีดลวด 3 เครื่อง พนักงานประจ าแต่ละเครื่อง เครื่องละ 1 คน เครื่องจักร
แต่ละเครื่องถูกปรับแต่งให้รีดลวดออกมาทั้งสิ้น 3 ขนาด คือลวดเบอร์ 7 10 และ 12 ซึ่งลวดแต่ละ
เบอร์จะมีเส้นผ่านศูนย์กลางลวดที่แตกต่างกันออกไป ในกรณีศึกษานี้เราจะศึกษาเฉพาะลวดเบอร์ 7 
เท่านั้น เพราะเป็นผลิตภัณฑ์หลักคิดเป็นจ านวน 60 % ของผลิตภัณฑ์ทั้งหมดในโรงงานแห่งนี้ 
3.1.1.2 สถานีตีตะปู  

สถานีตีตะปู ในสถานีนี้เป็นการเปลี่ยนรูปของลวดเป็นตะปูโดยการใช้แรงอัดของเครื่องจักร 
ดังรูปที่ 3.7 ในกระบวนการแปรรูปเครื่องจักรนั้นจะมีการตัดชิ้นส่วนของลวดเพื่อให้ได้หัวตะปูที่คม 
ท าให้เกิดเศษช้ินส่วนของลวดตกรวมอยู่กับตะปูที่ออกมาจากเครื่องจักร นอกจากนี้ตะปูที่ออกมาจะมี
คราบน ้ามันหล่อลื่น ซึ่งจะต้องน าไปเข้าสู่กระบวนการท าความสะอาดในสถานีต่อไป  

 

 

รูปที่ 3.7 เครือ่งตีตะป ู
 

ในสถานีนี้จะเริ่มโดยพนักงานขนย้ายจะขนย้ายกระสวยที่มีลวดบรรจุไว้แล้วจากสถานีก่อน
หน้า น ามาวางบริเวณหน้าเครื่องจักร ต่อมาพนักงานประจ าสถานีจะน าปลายลวดจากกระสวยนั้นมา
ติดตั้งเข้ากับเครื่องจักร ดังรูปที่ 3.8 จากนั้นเปิดเครื่องตีตะปู ตรวจคุณภาพและความถูกต้องของตะปู
ที่ออกมา ซึ่งตะปูที่มีคุณภาพและความถูกต้องนั้นจะต้องเปน็ตะปูที่หวัแบนมีลายตารางชัดเจน ตัวของ
ตะปูตรงไม่งอ ปลายตะปูต้องแหลม ดังรูปที่ 3.9 
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รูปที่ 3.8 กระสวยที่ถูกติดตั้งเข้ากับเครื่องตีตะป ู
 

 

รูปที่ 3.9 ลักษณะตะปูที่ถูกต้อง 
 
เมื่อได้ตะปูออกมาจ านวนหนึ่งหรือลวดในกระสวยน้ันถูกแปรรูปหมดกระสวยแล้ว จะน าตะปู

นั้นเข้าสู่กระบวนการท าความสะอาด โดยพนักงานขนย้ายจะน าถาดขนาดใหญ่ส าหรับใส่ตะปูมาวาง
บริเวณด้านหน้าเครื่องจักร ดังรูปที่ 3.10 จากนั้นพนักงานประจ าสถานีจะท าการโกยตะปูใส่ไว้ในถาด
เพื่อท าการขนย้ายต่อไป ในสถานีตีตะปูมีเครื่องจักรที่ผลิตตะปูเบอร์ 7 มีจ านวนเครื่องจักร 6 เครื่อง 
พนักงานประจ าสถานี 2 คน และตะปูเบอร์ 12 มีจ านวนเครื่องจักร 14 เครื่อง พนักงานดูแล 2 คน 
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รูปที่ 3.10 โกยตะปูใส่ถาด 
 

3.1.1.3 สถานีล้างตะปู  
สถานีล้างตะปู เป็นสถานีที่ท าความสะอาดตะปูโดยการใช้ข้ีเลื่อยในการขัดถูผ่านการหมุนของ

เครื่องจักร ดังรูปที่ 3.11 
 

 

รูปที่ 3.11 เครื่องล้างตะป ู
 

ซึ ่งสิ ่งสกปรกนั้นมาจากกระบวนการก่อนหน้านี ้ รวมไปถึงขั้นตอนการเก็บวัตถุดิบ อาจ
ก่อให้เกิดสนิม ความสกปรก ความช้ืน รวมไปถึงน ้ามันจากเครื่องจักรอีกด้วย ซึ่งจะถูกท าความสะอาด
ในสถานีนี้ มีการขนย้ายตะปูโดยใช้เครนที่ติดตั้งด้านบนเพดาน ดังรูปที่ 3.12 เมื่อเสร็จข้ันตอนการลา้ง
ตะปูจะใช้เครนในการเคลื่อนย้ายตะปูไปสู่สถานีช่ังบรรจุต่อไป ในสถานีนี้มีเครื่องล้างจ านวน 8 เครื่อง 
มีพนักงานประจ าสถานี 2 คน 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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รูปที่ 3.12 เครนภายในสถานีรีดลวดและสถานีช่ังบรรจ ุ
 

3.1.1.4 สถานีช่ังบรรจุ  
สถานีช่ังบรรจุ เป็นสถานีที่ท าการบรรจุตะปูใส่กล่องพร้อมที่จะขายหรือเคลื่อนย้ายไปเก็บใน

โกดัง ในสถานีนี้มีการจัดเรียงกล่องตะปูโดยวางลงบนแพเหล็กซึ่งมีรูปแบบการจัดที่ตายตัว ดังรูปที่ 
3.14 เมื่อเรียงได้ความสูงในระดับนึงจะมดัเชือกลอ้มรอบกลอ่งช้ันบนสดุเพื่อป้องกันไม่ให้กล่องล้ม มีที่
ส าหรับบรรจุตะปูลงกล่อง 4 ที่ พนักงานประจ าสถานี 4 คน 
 

 

รูปที่ 3.13 บรเิวณสถานีช่ังบรรจ ุ
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รูปที่ 3.14 ลักษณะการจัดเรียงกล่องบรรจุตะป ู
 

3.1.1.5 สถานีกล่อง  
สถานีกล่อง สถานีนี้เป็นสถานีพิเศษ จะแยกออกมาจากสายการผลิตหลักซึ่งไม่มีเส้นลวดหรือ

ตะปูผ่านเข้ามาในสถานีนี้ แต่สถานีนี้จะคอยผลิตกล่องบรรจุตะปูเพื่อป้อนกล่องเข้าสู่สถานีชั่งบรรจุ 
ซึ่งในสถานีนี้มีคนงานเพียง 1 คน และเป็นสถานีเดียวที่อยู่บนช้ันลอยขนส่งกล่องสู่สถานีชั่งบรรจุโดย
การโยนกล่องลงไปด้านล่าง 

 

 

รูปที่ 3.15 บรรยากาศสถานีกล่อง 
 
 
 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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3.2 การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 
การทราบถึงปัญหาของโรงงานและเข้าไปแก้ไขจะช่วยให้การปรับปรุงประสิทธิภาพของ

โรงงานเกิดประโยชน์สูงสุด ดังนั้นจึงเป็นเรื่องส าคัญที่ต้องค้นหาปัญหาจากข้อมูลสภาพปัจจุบันของ
โรงงานด้วย การศึกษาการเคลื ่อนไหว (Motion Study) และการศึกษาเวลา (Time Study) 
นอกจากนี้ยังอาศัยแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow process chart) แผนภูมิคน - เครื่องจักร (Man-
Machine Chart) แผนภูมิก้างปลา (Fishbone diagram) เข้ามาใช้วิเคราะห์ปัญหาของกระบวนการ
ผลิต ได้ดังนี้ 
3.2.1 การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาสายการผลิตตะปู 

การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาสายการผลิตตะปู โดยเก็บรวบรวมข้อมูลและรายละเอียดของ
การท างาน ดังนี้ 
3.2.1.1 ยอดขายย้อนหลงั 

ยอดขายจากข้อมูลการสั่งผลิตในอดีตย้อนหลังไป 5 เดือน ตั้งแต่เดือนมีนาคม-กรกฎาคม 
พ.ศ.2562 

 

 

รูปที่ 3.16 แผนภูมิแสดงยอดขายย้อนหลัง 5 เดือน (หน่วยต่อช่ัวโมง) ในปี พ.ศ. 2562 
 
3.2.1.2 สายการผลิต 

การผลิตหลัก (Main Production) จะถูกแยกออกจากกระบวนการผลิตรอง เพื่อมุ่งเน้น
ปรับปรุงที่การผลิตหลักเนื่องจากเป็นจากสายการผลิตมีชนิดของสินค้า เป็นจ านวนมากและมีความ
หลากหลายตามการสั่งซื้อของลูกค้า ซึ่งการผลิตหลักได้แก่ ตะปูเบอร์ 7 ซึ ่งคิดเป็น 60 % ของ

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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ผลิตภัณฑ์ทั้งหมดภายในโรงงาน และสายการผลิตรองได้แก่ ตะปูเบอร์ 12 ตะปูเบอร์ 10 และเส้นลวด 
โดยก าลังการผลิตหลักของแต่ละสถานีในปัจจุบัน (ตะปูเบอร์ 7) แสดงได้ ดังรูปที่ 3.17 
 

 

รูปที่ 3.17 แผนภูมิแสดงก าลงัการผลิตของแตล่ะสถานี (ในอัตราการผลิต 1 ช่ัวโมง) 
 

3.2.1.3 การท างานล่วงเวลา 
เมื่อน าแผนภูมิแสดงยอดขายย้อนหลงัมาเปรยีบเทียบกบัแผนภูมิแสดงก าลังการผลิตจะพบว่า

ก าลังการผลิตไม่สอดคล้องกับความต้องการของตลาด ส่งผลให้ให้โรงงานแห่งนี้มีการท างานล่วงเวลา
อยู่เสมอ ซึ่งมีจ านวนวันการท างานล่วงเวลา ดังรูปที่ 3.18 นอกจากนี้แผนภูมิแสดงก าลังการผลิตนี้
แสดงให้เห็นถึงสถานีคอขวดซึ่งก็คือสถานีรีดลวดเป็นสถานีที่ให้ก าลังการผลิตช้าที่สุดเมื่อเปรียบเทียบ
กับสถานีอื่น 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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รูปที่ 3.18 แผนภูมิแสดงจ านวนวันที่ท างานล่วงเวลาในแต่ละเดือน (1 วันท างานล่วงเวลา 3 ช่ัวโมง) 
 

3.2.1.4 กิจกรรมย่อยในแต่ละสถานีงาน 
โดยในอันดับแรกได้เข้าไปศึกษาเก็บข้อมูลกิจกรรมของแต่ละสถานีซึ่งดูได้ ดังรูปที่  3.19 

แผนภูมิแสดงกิจกรรมย่อยดังนี้ 
 

 

รูปที่ 3.19 แผนภูมิแสดงกิจกรรมย่อยใน 1 รอบการท างาน 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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3.2.1.5 วิเคราะห์เปอร์เซ็นต์การท างานของคนและเครื่องจักร 
วิเคราะห์ข้อมูลที ่ได้จากการเก็บข้อมูลของการท างาน เพื ่อหาความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิตเนื่องจากการว่างงานของพนักงานโดยวิเคราะห์ขั้นตอนการท างานของพนั กงาน 
วิเคราะห์การเคลื่อนไหวในการท างานและการจับเวลาการท างานในแต่ละขั้นตอนการผลิตตะปู 
แผนภูมิรูปที่ 3.19 นีเ้ราจะเห็นภาพรวมของแต่ละสถานี จะเห็นได้ว่าทุกสถานีนั้นมีการรอคอยที่ไม่
เกิดประโยชน์และในบางสถานีมีเวลาที่เครื่องจักรท างานน้อยเมื่อเทียบกับเวลาใน 1 รอบการท างาน 
เราจะใช้แผนภูมิคน – เครื่องจักร ในการวิเคราะห์เปอร์เซ็นต์ในการท างานของคนและเครื่องจักร
ต่อไป ดังรูปที่ 3.20-3.24 
 

 

รูปที่ 3.20 แผนภูมิคน - เครื่องจกัรของสถานีรีดลวด 
 

เปอร์เซ็นต์การท างานของพนักงาน 32.58% และเปอร์เซ็นต์การท างานของเครื่องจักร 67.41% 
 

 

รูปที่ 3.21 แผนภูมิคน – เครื่องจักรของสถานีตีตะป ู
 
เปอร์เซ็นต์การท างานของพนักงาน 40.92% และเปอร์เซ็นต์การท างานของเครื่องจักร 68.20% 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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รูปที่ 3.22 แผนภูมิคน - เครื่องจกัรของสถานีล้างตะป ู
 

เปอร์เซ็นต์การท างานของพนักงาน 42.44% และเปอร์เซ็นต์การท างานของเครื่องจักร 64.74% 
 

 

รูปที่ 3.23 แผนภูมิคน - เครื่องจกัรของสถานีช่ังบรรจุ 
 

เปอร์เซ็นต์การท างานของพนักงาน 100% และเปอร์เซ็นต์การท างานของเครื่องจักร 84.12% 
 
 
 
 
 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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รูปที่ 3.24 แผนภูมิคน - เครื่องจกัรของพนักงานขนย้าย 
 
เปอร์เซ็นต์การท างานของคน 12.30% 
3.2.1.6 วิเคราะห์การท างานในแต่ละสถานี 

จากนั้นท าการวิเคราะห์เชิงลึกในแต่ละกิจกรรมของสถานีนั้นๆ โดยใช้แผนภูมิกระบวนการ
ไหลโดยอ้างอิงจากพนักงานของแต่ละสถานี  เพื ่อให้เห็นขั้นตอนการท างานที่ชัดเจนและใช้วาง
แผนการท างาน โดยสัญลักษณ์ในตารางแสดงถึงการท างานลักษณะต่างๆ ที่เช่ือมต่อกัน  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 



33 
 

1. ข้ันตอนการตั้งค่าเครื่องรีดลวด 
 

 

รูปที่ 3.25 แผนภูมิกระบวนการไหลของข้ันตอนการตั้งค่าเครื่องรีดลวด 
 

ใช้เวลาทั้งหมด 605 วินาที ระยะทางรวม 53 เมตร 
 
 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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2. ข้ันตอนการน าลวดออกมาจากเครือ่งรีดลวด 
 

 

รูปที่ 3.26 แผนภูมิกระบวนการไหลของข้ันตอนการน าลวดออกมาจากเครื่องรีดลวด 
 

ใช้เวลาทั้งหมด 566 วินาที ระยะทางรวม 12 เมตร 
3. ข้ันตอนการตั้งค่าเครื่องจักรก่อนน าลวดเข้าเครื่องตีตะปู  
 

 

รูปที่ 3.27 แผนภูมิกระบวนการไหลของข้ันตอนการตั้งค่าเครื่องจักรก่อนน าลวดเข้าเครื่องตีตะปู 
ใช้เวลาทั้งหมด 480 วินาที ระยะทางรวม 8 เมตร 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 



35 
 

4. ข้ันตอนการน าตะปูออกจากเครือ่งตีตะป ู
 

 

รูปที่ 3.28 แผนภูมิกระบวนการไหลของข้ันตอนการน าตะปอูอกจากเครื่องตีตะปู 
 

ใช้เวลาทั้งหมด 160 วินาที ระยะทางรวม 4 เมตร 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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5. ข้ันตอนการตั้งค่าเครื่องจักรก่อนน าตะปูเข้าเครื่องล้างตะปู 
 

 

รูปที่ 3.29 แผนภูมิกระบวนการไหลของข้ันตอนการตั้งค่าเครื่องจักรก่อนน าตะปูเข้าเครื่องล้างตะปู 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 



37 
 

ใช้เวลาทั้งหมด 671 วินาที ระยะทางรวม 79 เมตร 
6. ข้ันตอนการน าตะปูออกจากเครือ่งล้างตะป ู
 

 

รูปที่ 3.30 แผนภูมิกระบวนการไหลของข้ันตอนการน าตะปอูอกจากเครื่องล้างตะป ู
 

ใช้เวลาทั้งหมด 466 วินาที ระยะทางรวม 29 เมตร 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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7. ข้ันตอนการบรรจุตะปูใส่กล่อง 
 

 

รูปที่ 3.31 แผนภูมิกระบวนการไหลของข้ันตอนการบรรจุตะปูใส่กล่อง 
 

ใช้เวลาทั้งหมด 64 วินาที ระยะทางรวม 2.5 เมตร 
8. พนักงานขนย้าย 
 

 

รูปที่ 3.32 แผนภูมิกระบวนการไหลของพนกังานขนย้าย 
ใช้เวลาทั้งหมด 97.5 นาที ระยะทางรวม 47 เมตร 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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จากแผนภูมิคน - เครื ่องจักร และแผนภาพแสดงกระบวนการไหลด้านบนแสดงให้เห็นว่า 
สถานีที่เป็นคอขวดน้ันเกิดจากพนักงานมีการท างานที่ซ ้าซ้อน มีการดีเลย์จากการรอคอย เวลาในการ
ค้นหาอุปกรณ์มากเกินไป อันเนื่องมาจากต าแหน่งของการจัดเก็บอุปกรณ์ไม่เหมาะสม 

ในขั้นตอนต่อไปก็จะท าการรวมงานที่ท าซ ้าซ้อน ลดงานที่ เกิดการรอคอยและไม่จ าเป็น 
จัดการท างานใหม่ให้เกิดประโยน์สูงสุดในเวลาที่น้อยที่สุด 

 
3.3 การก าหนดแนวทางการปรับปรุง 

การก าหนดวิธีการปรับปรุงกระบวนการและขั้นตอนการท างานในสายการผลิตตะปู โดย
วิเคราะห์การท างานจากแผนภูมิคน – เครื่องจักร ร่วมกับแผนภูมิแสดงกระบวนการไหล เพื่อลดเวลา
การท างานอันเนื่องมาจากการท างานที่ซ ้าซ้อน งานที่เกิดการรอคอย งานที่ไม่จ าเป็น งานที่ไม่มี
ร ูปแบบแน่นอน ต าแหน่งของคนและอุปกรณ์ที ่ไม่เหมาะสม การวางแผนการผลิตที ่ไม่ด ีและ
ก าหนดเวลามาตรฐานใหม่ ในข้ันตอนน้ีจะท าการรวมงานที่มีความซ ้าซ้อน ลดงานที่ไม่เกิดประโยชน์ 
จัดต าแหน่งการวางอุปกรณ์ใหม่และก าหนดเวลามาตรฐาน มีแนวทางในการด าเนินงานดังนี้ 

1. บันทึกข้อมูลเบื้องต้นของการท างาน  
2. แบ่งงานเป็นสถานีงาน  
3. สังเกตและจับเวลาการท างานของพนักงาน 
4. ก าหนดสถานีงานที่ใช้เวลามากที่สุดเป็นสถานีคอขวด  
5. หาประสิทธิภาพในการท างาน 
6. ท าการปรับปรุงการท างาน  
7. ค านวณหาเวลาการท างานปกติ  
8. หาเวลาเผื่อการท างาน  
9. ค านวณหาเวลามาตรฐาน ส าหรับการท างาน 

 
ซึ่งในการปรับปรุงการท างานใช้หลักการต่อไปนี้  

ECRS คือ ทฤษฎีลดความสูญเปล่าในการท างานหรือที่เรียกว่า waste ซึ่งเป็นต้นทุนที่เกิดข้ึน
โดยไม่สร้างผลตอบแทนหรือประโยชน์ใดๆ ในบางครั้งท าให้การด าเนินการช้าลงและส่งผลให้ต้นทุน
การท างานมากขึ้น แบ่งเป็น 4 หลักการ 

1. ก าจัด (Eliminate) เป็นการตัดสิ ่งที ่ไม่จ าเป็นหรือไม่เกิดประโยชน์ในกระบวนการ
ด าเนินงานหรือในระบบออกไปเพื่อลดระยะเวลาการท างานให้สั้นลง การท างานที่มีขั้นตอนมากเกิน
ความจ าเป็นจะท าให้กระบวนการด าเนินงานยาวข้ึนหรือซับซ้อนข้ึนซึ่งจะท าให้เวลาในการท างานมาก
ข้ึน และการท างานที่มีข้ันตอนซับซ้อนยังท าให้มีโอกาสผิดพลาดในการท างานมาข้ึนด้วยเช่นกัน 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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2. รวม (Combine) เป็นการรวมงานเข้าด้วยกันเพื่อประหยัดเวลาในการท างาน (ด้วยการ
รวมขั้นตอน) ในบางครั้งยังช่วยลดจ านวนแรงงานที่ต้องใช้ของงานนั้นอีกด้วย 

3. จัดใหม่ (Rearrange) เป็นการจัดเรียงใหม่ จัดล าดับความส าคัญในการท างานใหม่ให้ง่าย
ขึ้น ในบางครั้งขั้นตอนการท างานแบบใหม่อาจง่ายกว่าขั้นตอนการท างานแบบเดินเพียงแค่สลับ
ข้ันตอนเล็กน้อย  

4. ท าให้ง่าย (Simplify) เป็นการปรับปรุงวิธีการท างานให้ง่ายข้ึน เพื่อลดเวลาในการท างาน
ให้เสร็จเร็วขึ ้นเพราะการท างานที่ซับซ้อนนอกจากจะใช้เวลานานยังมีโอกาสผิดพลาดจากความ
ซ ้าซ้อนเช่นกัน 

 
PDCA เป็นแนวคิดที่เน้นให้การด าเนินงานเป็นไปอย่างมีระบบ โดยมีเป้าหมายให้เกิดการ

พัฒนาอย่างต่อเนื่องเป็นวงจรไปเรื่อยๆ ซึ่งโครงสร้างของ PDCA ประกอบด้วย  
1. Plan คือ การวางแผน  
2. DO คือ การปฏิบัติตามแผน  
3. Check คือ การตรวจสอบ  
4. Act คือ การปรับปรุงการด าเนินการอย่างเหมาะสม หรือ การจัดท ามาตรฐานใหม่  
 
ไคเซ็น (Kaizen) หมายถึง กลยุทธ์การบริหารงานแบบญี่ปุ่น เป็นแนวคิดที่ใช้ในการบริหาร

การจัดการอย่างมีประสิทธิผล โดยมุ่งปรับปรุงวิธีการส่วนร่วมของพนักงานทุกคน บุคลากรทุกระดับ 
ร่วมกันแสวงหาแนวทางใหม่ๆ เพื่อปรับปรุงวิธีการท างาน และสภาพแวดล้อมในการท างานให้ดีข้ึนอยู่
เสมอ จากหลักการของไคเซ็นจึงเปน็แนวคิดที่จะช่วยมาตรฐานทีม่ีอยู่เดิม (Maintain) และปรับปรงุให้
ดีย่ิงข้ึน (Improvement) โดยหลักการส าคัญของไคเซ็นคือ เลิก ลด เปลี่ยน มาคิดปรับปรุงงาน โดย
ใช้การลงทุนเพียงเลก็น้อยซึง่ก่อให้เกดิการปรับปรงุทลีะเลก็ทีละน้อยที่ค่อยๆ เพิ่มพูนข้ึนอย่างต่อเนื่อง 
มีการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องไม่มีที่สิ้นสุด 

 
3.4 การด าเนินการแก้ไขและก าหนดเวลามาตรฐาน 

ทางคณะผู้จัดท าได้ศึกษาสภาพปัจจุบันของกระบวนการผลิตตะปู จากการสังเกต สอบถาม
ข้อบกพร่อง ปัญหาต่างๆ ในการท างานของแต่ละสถานี รวมทั้งยังได้ปฏิบัติงานจริงในบางสถานีงาน
เพื่อเป็นการเข้าถึงการท างานและระบุปัญหาให้ได้มากที่สุด เมื่อระบุปัญหาแล้วได้มีส่วนร่วมในการจัด
ระดมสมองจากพนังงานฝ่ายต่างๆ และผู้ที่เกี่ยวข้อง เพื่อหาแนวทางในการแก้ไขปัญหาและน าไป
ปฏิบัติ ซึ่งได้รับการปรับปรุงแก้ไขดังต่อไปนี้  

1. ใช้แผนภูมิคน - เครื่องจักร เพื่อน ามาค านวณเปอร์เซ็นต์การท างานของคนและเครื่องจักร 
จัดการมอบหมายงานในปริมาณที่เหมาะสมให้แก่คนงาน 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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2. ค านวณจ านวณเครื่องจักรที่เหมาะสมต่อคนงานในแต่ละสถานี 
3. ปรับปรุงขั ้นตอนการท างานให้เหมาะสม ลดความสูญเสียเนื ่องจากการรอคอย การ

เคลื่อนไหวที่ไม่มีประสิทธิภาพ รวมงานที่มีการท างานซ ้าซ้อน ก าหนดวิธีการท างานใหม่ให้ง่ายข้ึน 
4. ปรังปรุงเครื่องมือและอุปกรณ์ในการท างานให้เหมาะสมกับสภาพร่างกายของพนักงาน 

ลดความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว โดยใช้อุปกรณ์ช่วย และก าหนดต าแหน่งที่จัดเก็บอุปกรณ์
ใหม่ให้สะดวกต่อการหยิบใช้และจัดเก็บ  

5. จัดสรรงานให้สมดุล เพื่อให้พนักงานใช้เวลาในการท างานได้อย่างมีประสิทธิภาพ ลดเวลา
ว่างงานของพนักงาน หรือพนักงานหยุดการท างานเพราะต้องรอคอยปัจจัยที่จ าเป็น เช่น รองานจาก
สถานีก่อนหน้า 

6. ก าหนดเวลามาตรฐาน เพื่อให้มีมาตรฐานเวลาในการผลิต ท าให้ทราบได้ถึงความเร็วใน
การผลิตว่าช้าหรือเร็วเกินไปและหาสาเหตุแก้ไขต่อไป 
3.4.1 การด าเนินการแก้ไขสถานีคอขวด  

ในอันดับแรกค านวณหาจ านวนเครื่องจักรที่เหมาะสมต่อพนักงานของสถานีคอขวดซึ่งก็คือ
สถานีรีดลวด ได้ดังนี ้

เมื่อ 
  a คือ เวลาของการท างานที่เกิดพร้อมกัน (Concurrent Activity Time)       
  b คือ เวลาท างานอิสระของคนงาน (Independent Operator Activity Time)      
  t คือ เวลาท างานอิสระของเครื่องจักร (Independent Machine Activity Time)   
ซึ่งค านวณได้ดังนี้ 

 

Nรีด = 1+
(60)

(29)
= 3.06 = 3 เครื่อง 

 
แต่ในปัจจุบันโรงงานแห่งนี้มีเครื่องรีดลวดประจ าตะปูเบอร์ 7 เพียงเครื่องเดียว ซึ่งจ านวน

พนักงานและเครื่องจักรมีความไม่สอดคล้องกันตามทฤษฎี ด้วยเหตุน้ีจะท าการยื่นข้อเสนอในการเพิ่ม
เครื่องจักรให้ทางโรงงาน หรือปรับเปลี่ยนสายการผลิตและให้ทางโรงงานพิจารณาต่อไป  

เมื่อค านวณจ านวนเครื่องจักรแล้วเข้าสู่ขั้นตอนในการปรับปรุงงาน ในสถานีนี้แยกเป็น 2 
กิจกรรมหลัก นั่นคือการตั้งค่าเครื ่องจักรก่อนท าการรีดลวดและการน าลวดบรรจุลงในกระสวย
หลังจากเสร็จกระบวนการรีดแล้ว มีการรอคอยที่ไม่เกิดประโยชน์ในการตั้งค่าเครื่องรีดลวดอันมาจาก
รอเครื่องจักรท างาน ซึ่งเราสามารถก าหนดให้พนักงานท างานอื่นในขณะที่รอคอยได้ มีการท างาน
ซ ้าซ้อนและเรียงล าดับการท างานใหม่ ดังรูปที่ 3.33  
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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รูปที่ 3.33 แผนภูมิกระบวนการไหลของข้ันตอนการตั้งค่าเครื่องจักรสถานีรีดลวดหลังปรบัปรุง 
 

เวลารวมของกิจกรรมตั้งค่าเครื่องจักรทั้งหมดที่ลดลง 96 วินาที ระยะทางทั้งหมดที่ ลดลง 
18.5 เมตร และในข้ันตอนการน าลวดออกจากกระบวนการรีดลวดมีการปรับปรุงงาน ดังรูปที่ 3.34  

 
 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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รูปที่ 3.34 แผนภูมิกระบวนการไหลของข้ันตอนการน าลวดออกจากกระบวนการรีดลวดหลงัปรับปรุง 
 

เวลารวมของกิจกรรมน าลวดออกจากเครื่องจักรทั้งหมดที่ลดลง 28 วินาที ระยะทางทั้งหมด
ที่ลดลง 18.5 เมตร ซึ่งการลดลงของเวลาน้ีส่วนหนึ่งมาจากการจัดต าแหน่งอุปกรณ์ใหม่เพื่อให้ง่ายต่อ
การน ามาใช้และจัดเก็บ 
3.4.2 การจัดต าแหน่งอุปกรณ์ใหม่สถานีคอขอวด  
 ในสถานีคอขวดนี ้(สถานีรีดลวด) มีอุปกรณ์ที่ใช้ในกระบวนการผลิตซึง่ถูกจดัวางต าแหน่งใหม่
ดังต่อไปนี้ 
3.4.2.1 เครื่องเช่ือมลวด 

เครื่องเช่ือมลวด เป็นเครื่องมือใช้ส าหรบัเช่ือมเหลก็ลวดเก่าและเหลก็ลวดใหม่หรือเช่ือมเหล็ก
ลวดที่ขาดในระหว่างกระบวนการรดี ก่อนจะมีการปรับปรุงต าแหน่งของเครื่องเช่ือมลวดเดิมนั้นจะถูก
วางไว้ตามทางเดิน ดังรูปที่ 3.35 เมื่อถึงเวลาใช้งานในบางครั้งใช้เวลานานในการหาและเคลื่อนย้าย 
ในการปรับปรุงมีการก าหนดบริเวณที่ตั้งโดยมีการน าช็อกสีขาวมาขีดล้อมพื้นที่ที่ตั้งเครื่องเช่ือมลวดไว้ 
ดังรูปที่ 3.36 เมื่อใช้งานเสร็จแล้วจะต้องน ากลับมาวางที่เดิม 
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รูปที่ 3.35 ต าแหน่งของเครื่องเช่ือมลวดก่อนปรบัปรุง 
 

 

รูปที่ 3.36 ต าแหน่งของเครื่องเช่ือมลวดหลังปรบัปรุง 
 

3.4.2.2 เครื่องเจียร์ 
เครื่องเจียร์ เป็นเครื่องที่ไว้ตัดแต่งเหล็กส่วนเกินที่ออกมาหลังกระบวนการเชื่อมลวด จะถูก

วางไว้ตามเครื่องจักร บางครั้งถูกวางไว้บนพื้นซึ่งอาจก่อให้เกิดอุบัติเหตุแก่พนักงานได้ ซึ่งท าการ
ปรับปรุงต าแหน่งของอุปกรณ์โดยการน าไปไว้ในกล่องลังกระดาษในพื้นที่ที่ไม่ใช่ทางเดินซึ่งเป็นพื้นที่
ว่างใกล้ๆต าแหน่งที่พนักงานท างาน ดังรูปที่ 3.37   

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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รูปที่ 3.37 ต าแหน่งของกลอ่งเก็บเครื่องเจียร ์
 

3.4.2.3 คีมตัดลวด 
คีมตัดลวด เป็นคีมขนาดใหญ่ซึ่งใช้ในการตัดลวดในสถานีงาน ปกติพนักงานจะวางคีมไว้บน

พื้นหรือบนเครื่องจกัร ซึ่งอาจก่อใหเ้กิดอบุัติเหตุและอันตรายต่อพนักงานได้ ในการปรับปรุงจะก าหนด
พื้นที่ที่แน่นอนส าหรับการจัดเก็บ เป็นพื้นที่ว่างใกล้กับต าแหน่งที่พนักงานท างาน ซึ่งวางไว้ในกล่องที่
เดียวกับเครื่องเจียร์ ดังรูปที่ 3.38 

 

 

รูปที่ 3.38 ต าแหน่งของกลอ่งเก็บคีมตัดลวด 
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ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 



46 
 

3.4.2.4 มีดแต่งลวด 
มีดแต่งลวด เป็นมีดที่เอาไว้ก าจัดเหล็กสว่นเกินทีม่ีขนาดใหญ่ซึง่มาจากกระบวนการเช่ือมลวด 

เป็นข้ันตอนก่อนที่จะใช้เครื่องเจียร์ ในปกติพนักงานจะวางมีดแต่งลวดนี้ไว้ตามเครื่องจักร  ดังรูปที่ 
3.39 ไม่มีต าแหน่งจัดเก็บทีชั่ดเจนท าให้ใช้เวลานานในการค้นหา ซึ่งได้ท าการปรับปรุงต าแหน่งจดัเก็บ
ใหม่โดยวางไว้ด้านข้างของเครื่องเช่ือมลวด ดังรูปที่ 3.40 โดยปกติแล้วเมื่อเชื่อมลวดเสร็จจะท าการ
แต่งลวดด้วยมีดแต่งลวดต่อทันที เมื่อจัดเก็บให้ใกล้กันแล้วจะท าให้ลดเวลาในการหาอุปกรณ์ได้เป็น
อย่างมาก 

 

 

รูปที่ 3.39 ต าแหน่งของมีดแต่งลวดก่อนปรับปรงุ 
 

 

รูปที่ 3.40 ต าแหน่งของมีดแต่งลวดก่อนปรับปรงุ 
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3.4.3 การจัดต าแหน่งอุปกรณ์ในสถานีอ่ืนๆ 
3.4.3.1 คีมตัดลวด 

คีมตัดลวด (สถานีตีตะปู) เป็นคีมที่ใช้ในการตัดลวดในข้ันตอนต้ังค่าเครื่องตีตะปู หรือใช้ตอน
ที่เกิดปัญหาเกี่ยวกับการแปรรูปตะปู โดยปกติแล้วคีมจะถูกวางไว้ตามพื้น ดังรูปที่ 3.41 ด้านข้าง
เครื่องจักรซึ่งในบางครั้งยากต่อการค้นหาอันเนื่องจากมีเครื่องจักรจ านวนมากและอาจเป็นอันตราย 
ซึ่งได้ท าการปรับปรุงต าแหน่งให้มีการจัดเก็บที่เป็นระเบียบ โดยน ากล่องมาวางริมก าแพงข้างทางเดิน
เพื่อให้ทราบถึงต าแหน่งที่ชัดเจน ลักษณะการจัดเก็บคือจะน าปากคีมลงด้านล่างให้ด้ามจับตั้งขึ้นง่าย
ต่อการหยิบใช้งาน ดังรูปที่ 3.42 

 

 

รูปที่ 3.41 ต าแหน่งของคีมก่อนปรบัปรุง 
     

 

รูปที่ 3.42 ต าแหน่งของคีมหลังปรบัปรุง 
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3.4.3.2 อุปกรณ์โกยตะปู 
อุปกรณ์โกยตะปู เป็นอุปกรณ์ที่ช่วยทุ ่นแรงในการรวมตะปูให้เป็นกอง ซึ่งใช้ในขั้นตอนที่

ต้องการเคลื่อนย้ายตะปูไปต าแหน่งอื่น โดยปกติอุปกรณ์โกยตะปูจะถูกวางไว้ตามพื้นหรือตามกอง
ตะปู ดังรูปที่ 3.43 ซึ่งในบางครั้งด้านที่มีเหล็กแหลมหลายข้ึนอาจกอ่ให้เกิดอันตรายกับพนักงานได้ จึง
ควรมีที่จัดเก็บที่ปลอดภัยและไม่ขวางทางเดินซึ่งได้ก าหนดที่จัดเก็บไว้โดยตั้งไว้ข้างก าแพงข้างทางเดิน
ที่เดียวกันกับคีมตัดลวด โดยลักษณะการวางคือหงายด้านที่มีเหล็กแหลมขึ้นด้านบนและพิงก าแพงไว้ 
ดังรูปที่ 3.44 

 

 

รูปที่ 3.43 ต าแหน่งของอุปกรณ์โกยตะปูก่อนปรบัปรุง 
 

 

รูปที่ 3.44 ต าแหน่งของอุปกรณ์โกยตะปูหลังปรบัปรุง 
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3.4.3.3 อุปกรณ์อื่นที่สถานีล้างตะปู 
อุปกรณ์อื่นที่สถานีล้างตะปู เป็นอุปกรณ์หลายชนิดที่ใช้ในสถานีนี้ได้แก่ ไม้กวาด ที่โกยตะปู

เล็ก ที่โกยตะปูใหญ่ ประแจ กระสอบปูพื้น และฝาเครื่องล้างตะปู ซึ่งปกติแล้วของเกือบทุกอย่างที่
กล่าวข้างต้นนั้นถูกวางบนพื้นเวลาใช้งานเสร็จ ได้ท าการปรับปรุงโดยจัดท าที่แขวงไว้ฝั่งตรงข้ามกับ
เครื่องล้างตะปูซึ่งอยู่ห่างออกไป 1.5-2 เมตร เพื่อลดเวลาเคลื่อนไหวในการก้มหยิบอุปกรณ์แต่ละครั้ง 
โดยการปรับปรุงนั้นดูได้ดังรูปที่ 3.45-3.48 

 

 

รูปที่ 3.45 ต าแหน่งของประแจที่ถกูแขวนบนผนัง 
 

 

รูปที่ 3.46 ต าแหน่งของที่โกยตะปูใหญ ่
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รูปที่ 3.47 ต าแหน่งของที่โกยตะปูเล็ก 
 

 

รูปที่ 3.48 ต าแหน่งของฝาเครื่องล้างตะปูและกระสอบปพูื้น 
 
3.4.4 การก าหนดเวลามาตรฐาน 

เวลามาตรฐาน เป็นเวลาของการท างานพื้นฐานที่เราใช้อ้างอิงว่าเวลาที่เราท าได้นั้นเร็วกว่า
หรือช้ากว่ามาตรฐาน ถ้าเร็วหรือช้ากว่าเวลามาตรฐานเราต้องหาสาเหตุว่าเป็นเพราะอะไร มีเหตุ
ผิดปกติในกระบวนการผลิตหรือไม ่ซึ่งเปน็มาตรฐานหนึ่งที่โรงงานส่วนใหญ่ในปัจจุบันจ าเป็นต้องมี ใน
การท าเวลามาตรฐานนั้นเป็นการน าเวลาปกติ (เป็นเวลาการท างานโดยเฉลี่ยที่อัตราความเร็วการ
ท างานปกติและไม่มีปัจจัยอื่นใดเข้ามาเกี่ยวข้อง) มารวมกับค่าเผื่อเวลา (เป็นค่าบวกเวลาเพิ่มเพื่อให้
คนงานไม่เกิดความเครียด ลดความเหนื่อยล้าและความกดดันในการท างานที่มากเกินไป ซึ่งค่าน้ีข้ึนอยู่
กับสภาพแวดล้อมในการท างาน ลักษณะของงานและเพศของพนักงาน) 
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ตารางที่ 3.1 เวลามาตรฐานและค่าเผื่อเวลาของข้ันตอนการตั้งค่าก่อนกระบวนการรีดลวด 

 
 

ตารางที่ 3.2 เวลามาตรฐานและค่าเผื่อเวลาของข้ันตอนหลังกระบวนการรีดลวด 

 
 
 เวลาปกติของกิจกรรมก่อนกระบวนการรีด 509 วินาที คิดเป็น 8.48 นาที เมื่อรวมกับค่าเผื่อ
เวลาจะได้เวลามาตรฐานคิดเป็น 573.41 วินาทีหรือประมาณ 9.55 นาที และเวลาปกติของกิจกรรม

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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หลังกระบวนการรีดลวด 538 วินาที คิดเป็น 8.96 นาที เมื่อรวมกับค่าเผื่อเวาจะได้เวลามาตรฐานคิด
เป็น 619.36 วินาที หรือประมาณ 10.32 นาที 
 
3.5 การวัดผลและประเมินผล 

การวัดผลและประเมินผล ทางคณะผู้จ ัดท าได้ท าการเปรียบเทียบผลก่อนและหลังการ
ปรับปรุงโดยแบ่งตามวัตถุประสงค์ของปริญญานิพนธ์ได้ดังนี้ 
3.5.1 เพ่ือศึกษาปัญหากระบวนการผลิตท่ีไม่มีประสิทธิภาพ 

การศึกษากระบวนการผลิตที่ไม่มีประสิทธิภาพทราบได้จากแผนภูมิคน - เครื่องจักร ท าให้
ทราบถึงเปอร์เซ็นต์การใช้ประโยชน์ของพนักงานนั้นน้อยกว่า 50% เกือบทุกสถานีงาน ซึ่งเกิดจากการ
ที่พนักงานมีการว่างงาน การเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็น และต าแหน่งของอุปกรณ์ที่ไม่เหมาะสม ได้ท าการ
วัดผลและประเมินผลเชิงปริมาณ โดยตัวชี้วัดคือเปอร์เซ็นต์การใช้ประโยชน์ของพนักงานหรือ
เครื่องจักรที่เพิ่มมากขึ้น  
3.5.2 เพ่ือลดกระบวนการผลิตท่ีไม่มีประสิทธิภาพและเพ่ิมผลผลิต 
  เป็นการเพิม่ประสิทธิภาพในสายการผลิตโดยการลดข้ันตอนการท างานที่ไม่เกิดประโยชน์ 
รวมงานทีม่ีความซ ้าซ้อน จัดการท างานใหม่ เน้นการเกบ็ข้อมูลเชิงตัวเลขโดยตัวช้ีวัดคือ การ
เปรียบเทียบผลของก าลังการผลิตน ้าหนกัตะปทูี่สามารถผลติได้ต่อช่ัวโมงก่อนและหลงัการปรับปรุง 
3.5.3 เพ่ือก าหนดวิธีการท างานท่ีเป็นมาตรฐานและการวัดผลการท างาน 

เป็นการสร้างมาตรฐานเวลาและการท างานในการผลิตให้กับโรงงานเพื่อเป็นแบบแผนในการ
ด าเนินงานที่ถูกต้องอย่างมีหลักการมีประสิทธิภาพ ปลอดภัย ตัวช้ีวัดในจุดประสงค์นี้คือโรงงานมี วิธี
ปฏิบัติงาน และ ใบบรรยายลักษณะงาน เพื่อให้พนักงานที่จะเข้าท างานทราบถึงหน้าที่ที ่ต้อง
รับผิดชอบและหลักการด าเนินงานอย่างถูกต้อง 
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บทที ่4 

ผลการด าเนินงาน 
 

จากการศึกษาและวิเคราะห์ข้อมูลของกระบวนการผลิตในบทที่ผ่านมา ผลลัพธ์ที่ได้จากการ
ด าเนินงาน พบว่าปัจจัยหลักที ่มีผลกระทบต่อสายการผลิตของโรงงาน คือ ไม่มีวิธีการท างาน
มาตรฐานและเวลามาตรฐานที่จะน ามาช่วยให้การท างานมีประสิทธิภาพ ส่งผลให้ประสิทธิภาพการ
ท างานต ่า และมีต้นทุนการผลิตสูง ในบทนี้จะแสดงถึงผลการด าเนินงานและผลลัพธ์ที่ได้จากการ
ทดลอง โดยแบ่งการด าเนินการปรับปรุงทั้งหมดได้ 2 หัวข้อดังนี้ 

1. การปรับปรุงกระบวนการด าเนินงาน 
2. การเปรียบเทียบผลก่อนและหลงัปรับปรุง 

 
4.1 การปรับปรุงกระบวนการการด าเนินงาน 

ในการปรับปรุงกระบวนการจะมีการเปลี่ยนแปลงขั้นตอนการท างานของพนักงาน ตาม
แนวทางที่วางไว้ เพื่อให้การท างานของพนักงานมีประสิทธิภาพเพิ่มมากขึ้น โดยมีรายละเอียดในการ
ปรับปรุงกระบวนการ ดังนี ้
4.1.1 การปรบัปรุงกระบวนการสถานีรีดลวด 
 การปรับปรงุกระบวนการสถานีรีดลวด จากเดิมกอ่นปรับปรุงพนักงานใช้เวลาในการท างาน
ใน 1 วัน เท่ากับ 97.60 นาที และใช้ระยะทาง เท่ากบั 65.00 เมตร โดยมีกระบวนการท างานทั้งหมด 
49 ข้ันตอน และมีพนักงาน 1 คน 
 หลงัปรับปรุงกระบวนการ ได้ท าการลดกระบวนการท างานที่สูญเปล่าลง ท าใหพ้นักงานใช้
เวลาในการท างานใน 1 วัน เท่ากบั 87.25 นาที และใช้ระยะทาง เท่ากบั 46.50 เมตร โดยมี
กระบวนการท างานทั้งหมด 44 ข้ันตอน และมีพนักงาน 1 คน 
 

ตารางที่ 4.1 การเปรียบเทียบเวลาที่ใช้ในการท างานใน 1 วันของสถานีรีดลวด 

สถานี 
เวลาที่ใช้ในการท างานต่อ 1 รอบการท างาน (นาที) 

ลดลง (นาที) 
ก่อนปรบัปรุง หลงัปรับปรุง 

รีดลวด 97.60 87.25 10.35 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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จากตารางที่ 4.1 แสดงใหเ้ห็นว่าหลังการปรบัปรุงเวลาที่ใช้ในการท างานใน 1 วันของสถานี
รีดลวด สามารถลดเวลาลงได้ 10.35 นาที 
 

ตารางที่ 4.2 การเปรียบเทียบระยะทางที่ใช้ในการท างานใน 1 วันของสถานีรีดลวด 

สถานี 
ระยะทางที่ใช้ในการท างานต่อ 1 รอบการท างาน (เมตร) 

ลดลง (เมตร) 
ก่อนปรบัปรุง หลงัปรับปรุง 

รีดลวด 65.00 46.50 18.50 
 
จากตารางที่ 4.2 แสดงใหเ้ห็นว่าหลังการปรบัปรุงระยะทางที่ใช้ในการท างานใน 1 วันของ

สถานีรีดลวด สามารถลดระยะทางลงได้ 18.50 เมตร 
4.1.2 การปรบัปรุงกระบวนการสถานีตีตะป ู
 การปรับปรงุกระบวนการสถานีตีตะปู จากเดิมก่อนปรับปรงุพนักงานใช้เวลาในการท างานใน 
1 วัน เท่ากับ 53.35 นาที และใช้ระยะทาง เท่ากบั 8 เมตร โดยมีกระบวนการท างานทั้งหมด 9 
ข้ันตอน และมีพนักงาน 2 คน 
 หลงัปรับปรุงกระบวนการได้ท าการลดกระบวนการท างานทีสู่ญเปล่าลง ท าให้พนักงานใช้
เวลาในการท างานใน 1 วัน เท่ากับ 46.20 นาที และใช้ระยะทาง เท่ากบั 8 เมตร โดยมีกระบวนการ
ท างานทั้งหมด 9 ข้ันตอน และมีพนักงาน 2 คน 
 

ตารางที่ 4.3 การเปรียบเทียบเวลาที่ใช้ในการท างานใน 1 วันของสถานีตีตะป ู

สถานี 
เวลาที่ใช้ในการท างานต่อ 1 รอบการท างาน (นาที) 

ลดลง (นาที) 
ก่อนปรบัปรุง หลงัปรับปรุง 

ตีตะป ู 53.35 46.20 7.15 
 
จากตารางที่ 4.3 แสดงใหเ้ห็นว่าหลังการปรบัปรุงเวลาที่ใช้ในการท างานใน 1 วันของสถานีตี

ตะปู สามารถลดเวลาลงได้ 7.15 นาที 
4.1.3 การปรบัปรุงกระบวนการสถานลี้างตะป ู

การปรับปรงุกระบวนการสถานีล้างตะปู จากเดิมกอ่นปรับปรุงพนักงานใช้เวลาในการท างาน
ใน 1 วัน เท่ากับ 113.70 นาที และใช้ระยะทาง เท่ากับ 108 เมตร โดยมีกระบวนการท างานทั้งหมด 
66 ข้ันตอน และมีพนักงาน 3 คน 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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หลงัปรับปรุงกระบวนการ ได้ท าการลดกระบวนการท างานที่สูญเปล่าลง ท าให้พนักงานใช้
เวลาในการท างานใน 1 วัน เท่ากับ 108.84 นาที และใช้ระยะทาง เท่ากับ 93 เมตร โดยมี
กระบวนการท างานทั้งหมด 58 ข้ันตอน และมีพนักงาน 3 คน 
 

ตารางที่ 4.4 การเปรียบเทียบเวลาที่ใช้ในการท างานใน 1 วันของสถานีล้างตะป ู

สถานี 
เวลาที่ใช้ในการท างานต่อ 1 รอบการท างาน (นาที) 

ลดลง (นาที) 
ก่อนปรบัปรุง หลงัปรับปรุง 

ล้างตะป ู 113.70 108.84 4.86 
 
จากตารางที่ 4.4 แสดงใหเ้ห็นว่าหลังการปรบัปรุงเวลาที่ใช้ในการท างานใน 1 วันของสถานี

ล้างตะปู สามารถลดเวลาลงได้ 4.86 นาที 
 

ตารางที่ 4.5 การเปรียบเทียบระยะทางที่ใช้ในการท างานใน 1 วันของสถานีล้างตะป ู

สถานี 
ระยะทางที่ใช้ในการท างานต่อ 1 รอบการท างาน (เมตร) 

ลดลง (เมตร) 
ก่อนปรบัปรุง หลงัปรับปรุง 

ล้างตะป ู 108 93 15 
 
จากตารางที่ 4.5 แสดงใหเ้ห็นว่าหลังการปรบัปรุงระยะทางที่ใช้ในการท างานใน 1 วันของ

สถานีล้างตะปู สามารถลดระยะทางลงได้ 15.00 เมตร 
 
4.2 การเปรยีบเทียบผลก่อนและหลังการปรบัปรุง 
4.2.1 การเปรียบเทียบผลก่อนและหลังการปรับปรุงของสถานีรีดลวด 
 

 
 

 
 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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ตารางที่ 4.6 การเปรียบเทียบผลการปฏิบัติงานกอ่นและหลงัการปรบัปรุงของสถานีรีดลวด 

ก่อนปรบัปรุง หลงัปรับปรุง 
1. ไม่มีการก าหนด วิธีปฏิบัติงาน และ ใบ
บรรยายลักษณะงาน 

มีการก าหนด วิธีปฏิบัติงาน และ ใบบรรยาย
ลักษณะงาน 

2. อัตราการปฏิบัติงานของเครื่องจกัรเท่ากบัร้อย
ละ 67.42 

อัตราการปฏิบัติงานของเครือ่งจักรเท่ากบัรอ้ยละ 
79.04 

3. อัตราการปฏิบัติงานของพนักงานเท่ากบัร้อย
ละ 32.58 

อัตราการปฏิบัติงานของเครือ่งจักรเท่ากบัรอ้ยละ 
20.96 

4. ไม่มีเวลาการท างานทีเ่ป็นมาตรฐาน มีเวลาการท างานที่เป็นมาตรฐาน 
 
4.2.2 การเปรียบเทียบผลก่อนและหลังการปรับปรุงของสถานีตีตะป ู

 
ตารางที่ 4.7 การเปรียบเทียบผลการปฏิบัติงานกอ่นและหลงัการปรบัปรุงของสถานีตีตะป ู

ก่อนปรบัปรุง หลงัปรับปรุง 
1. ไม่มีการก าหนด วิธีปฏิบัติงาน และ ใบ
บรรยายลักษณะงาน 

มีการก าหนด วิธีปฏิบัติงาน และ ใบบรรยาย
ลักษณะงาน 

2. อัตราการปฏิบัติงานของเครื่องจกัรเท่ากบัร้อย
ละ 69.01 

อัตราการปฏิบัติงานของเครือ่งจักรเท่ากบัรอ้ยละ 
77.37 

3. อัตราการปฏิบัติงานของพนักงานเท่ากบัร้อย
ละ 36.84 

อัตราการปฏิบัติงานของพนักงานเท่ากับร้อยละ 
28.48 

4. ไม่มีเวลาการท างานทีเ่ป็นมาตรฐาน มีเวลาการท างานที่เป็นมาตรฐาน 
 
 
 
 
 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 



57 
 

4.2.3 การเปรียบเทียบผลก่อนและหลังการปรับปรุงของสถานีลา้งตะป ู
 

ตารางที่ 4.8 การเปรียบเทียบผลการปฏิบัติงานกอ่นและหลงัการปรบัปรุงของสถานีล้างตะป ู

ก่อนปรบัปรุง หลงัปรับปรุง 
1. ไม่มีการก าหนด วิธีปฏิบัติงาน และ ใบ
บรรยายลักษณะงาน 

มีการก าหนด วิธีปฏิบัติงาน และ ใบบรรยาย
ลักษณะงาน 

2. อัตราการปฏิบัติงานของเครื่องจกัรเท่ากบัร้อย
ละ 63.60 

อัตราการปฏิบัติงานของเครือ่งจักรเท่ากบัรอ้ยละ 
70.47 

3. อัตราการปฏิบัติงานของพนักงานเท่ากบัร้อย
ละ 41.70 

อัตราการปฏิบัติงานของพนักงานเท่ากับร้อยละ 
34.83 

4. ไม่มีเวลาการท างานทีเ่ป็นมาตรฐาน มีเวลาการท างานที่เป็นมาตรฐาน 
 
4.2.4 การเปรียบเทียบผลก่อนและหลังการปรับปรุงของสถานีชั่งบรรจุและของพนักงานขนย้าย 

 
ตารางที่ 4.9 การเปรียบเทียบผลการปฏิบัติงานกอ่นและหลงัการปรบัปรุงของสถานีช่ังบรรจุและของ

พนักงานขนย้าย 

ก่อนปรบัปรุง หลงัปรับปรุง 
1. ไม่มีการก าหนด วิธีปฏิบัติงาน และ ใบ
บรรยายลักษณะงาน 

มีการก าหนด วิธีปฏิบัติงาน และ ใบบรรยาย
ลักษณะงาน 

2. ไม่มีเวลาการท างานทีเ่ป็นมาตรฐาน มีเวลาการท างานที่เป็นมาตรฐาน 
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บทที ่5 

สรุปผลการด าเนินงานและข้อเสนอแนะ 
 

ในบทนี้จะกล่าวถึงผลการด าเนินงานที่ผ่านมา จากการศึกษาปัญหาของกรณีศึกษา พบว่า
โรงงานผลิตตะปูมีป ัญหาการท างานของพนักงานที่ไม่ม ีประสิทธิภาพ มีการว่างงาน และมี
กระบวนการท างานที่ไม่เหมาะสม เพื่อลดความสูญเปล่าที่เกิดข้ึน การศึกษาน้ีได้ท าการวิเคราะห์การ
ท างานด้วยแผนภูมิคน - เครื่องจักร แผนภูมิกระบวนการไหล มาเป็นแนวทางในการด าเนินการแก้ไข 
ปร ับปรุงกระบวนการ และก าหนดวิธีการท างานรวมทั ้งเวลามาตรฐาน ท าให้สามารถ เพิ ่ม
ประสิทธิภาพการผลิต ดังสรุปได้ดังนี้ 
 
5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 

หากพิจารณาในรายละเอียดของร ้อยละการท างานของพนักงานแต่ละคน และแต่ละ
กระบวนการก่อนที่จะท าการปรับปรุงกระบวนการ พบว่าบางกระบวนการมีความว่างงานของ
พนักงาน หรือมีการท างานทีม่ีความสูญเปล่า โดยค่าร้อยละการปฏิบัติงานของพนักงานแต่ละคนในแต่
ละกระบวนการ ดังตารางที่ 5.1  
 

ตารางที่ 5.1 การเปรียบเทียบร้อยละประสทิธิภาพการผลิตกอ่นหลังปรับปรุงของพนักงานในแต่ละ
สถาน ี

สถานี 
ประสิทธิภาพการผลิต (ร้อยละ) ประสิทธิภาพการผลิตที่

ลดลง (ร้อยละ) ก่อนการปรบัปรุง หลงัการปรบัปรุง 
รีดลวด 33 21 12 
ตีตะป ู 37 28 8 

ล้างตะป ู 42 35 7 
 
 
 
 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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ตารางที่ 5.2 การเปรียบเทียบร้อยละประสทิธิภาพการผลิตกอ่นหลังปรับปรุงของเครื่องจักรในแต่ละ
สถาน ี

สถานี 
ประสิทธิภาพการผลิต (ร้อยละ) ประสิทธิภาพการผลิตที่

เพิ่มข้ึน (รอ้ยละ) ก่อนการปรบัปรุง หลงัการปรบัปรุง 
รีดลวด 67 79 12 
ตีตะป ู 69 77 8 
ล้างตะปู 63 70 7 

 
ตารางที่ 5.3 การเปรียบเทียบก าลังการผลิตก่อนหลังปรบัปรุงของเครื่องจกัรในแต่ละสถานี 

สถานี 
ก าลังการผลิต (กโิลกรัมต่อช่ัวโมง) ก าลังการผลิตทีเ่พิ่มข้ึน

(กิโลกรมัต่อช่ัวโมง) ก่อนการปรบัปรุง หลงัการปรบัปรุง 
รีดลวด 547 638 91 
ตีตะป ู 568 634 66 

ล้างตะป ู 664 774 110 
 

จากตารางที่ 5.1 แสดงให้เห็นถึงการปรับปรงุมาตรฐานประสทิธิภาพการผลิตของพนักงานใน
แต่ละสถานีลดลง สามารถเพิ่มเวลาให้กับเครื่องจักรในแต่ละสถานีให้มีเวลาการท างานที่เพิ่มขึ้น ดัง
ตารางที่ 5.2 จากก่อนปรับปรุงในสถานีรีดลวดมีประสิทธิภาพการผลิตของพนักงานร้อยละ 33 หลัง
การปรับปรุงมีประสิทธิภาพการผลิตของพนักงานร้อยละ 21 เพิ่มประสิทธิภาพการผลิตเครื่องจักรใน
สถานีรีดลวดร้อยละ 12 สถานีงานตีตะปูมีประสิทธิภาพการผลิตของพนักงานร้อยละ 37 หลังการ
ปรับปรุงมีประสิทธิภาพการผลิตของพนักงานร้อยละ 28 เพิ่มประสิทธิภาพการผลิตเครื่องจักรใน
สถานีตีตะปูร้อยละ 8 สถานีล้างตะปูมีประสิทธิภาพการผลิตของพนักงานร้อยละ 42 หลังการ
ปรับปรุงมีประสิทธิภาพการผลิตของพนักงานร้อยละ 35 เพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของเครื่องจักรใน
สถานีล้างตะปูร้อยละ 7 โดยประสิทธิภาพการผลิตของเครื่องจักรที่สามารถเพิ่มได้ในแต่ละสถานีนั้น 
มาจากการก าจัดความสูญเปลา่ในการท างานของพนักงาน ท าให้เวลาในการท างานของพนักงานลดลง
ใน 1 รอบการท างานในแต่ละสถานี และท าให้เวลาในการท างานของเครื่องจักรเพิ่มข้ึนใน 1 รอบการ
ท างานในแต่ละสถานีนั้นๆ จึงท าให้สามารถเพิ่มก าลังการผลิตของเครื่องจักรในแต่ละสถานีได้ ดัง
ตารางที่ 5.3  

จากตารางที่ 5.3 ก่อนปรับปรุงในสถานีรีดลวดมีก าลังการผลิตของเครื่องจักร 547 กิโลกรัม
ต่อช่ัวโมง หลังการปรับปรุงมีก าลังการผลิต 638 กิโลกรัมต่อช่ัวโมง เพิ่มก าลังการผลิตได้ 91 กิโลกรัม
ต่อช่ัวโมง สถานีตีตะปูมีก าลังการผลิตของเครือ่งจกัร 568 กิโลกรัมต่อช่ัวโมง หลังการปรับปรุงมีก าลัง
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การผลิต 634 กิโลกรัมต่อช่ัวโมง เพิ่มก าลังการผลิตได้ 66 กิโลกรัมต่อชั่วโมง และสถานีล้างตะปูมี
ก าลังการผลิตของเครื่องจักร 664 กิโลกรัมต่อช่ัวโมง หลังปรับปรุงมีก าลังการผลิต 774 กิโลกรัมต่อ
ช่ัวโมง เพิ่มก าลังการผลิตได้ 110 กิโลกรัมต่อช่ัวโมง 

 
5.2 ข้อเสนอแนะ 
5.2.1 เพ่ิมจ านวนเครื่องรีดลวด 

ปัจจุบันโรงงานแห่งนี้มีสถานีคอขวดคือสถานีรีดลวด อันเนื่องมาจากมีจ านวนเครื่องจักร
ส าหรับตะปูเบอร์ 7 เพียงหนึ่งเครื่องและมีคนงานประจ าเครื่อง 1 คน ซึ่งเมื่อน ามาท าการวิเคราะห์
เพื ่อหาจ านวนพนักงานต่อเครื ่องจักรที่เหมาะสมและมีความไม่สอดคล้องกัน ซึ ่งจะได้จ านวน
เครื่องจักรที่เหมาะสมได้ 3 เครื่อง ดังนั้นจ านวนเครื่องจักรที่ควรซื้อเพิ่มคือ 2 เครื่อง แตค่วรเพิ่มเพียง 
1 เครื่อง เนื่องจากเมื่อมีเครื่องรีดลวดเบอร์ 7 เพิ่มเป็น 2 เครื่องจะท าให้ก าลังการผลิตนั้นเพิ่มขึ้น 2 
เท่า และเพียงพอที่จะท าให้สถานีอื่นไม่ต้องรอวัตถุดิบจากสถานีรีดลวด จากการค านวณก าลังการผลติ
ในสถานีอื่นน้ันเหมาะสมกับเครื่องรีดลวดเบอร์ 7 เพียงแค่ 2 เครื่อง ถ้ามีจ านวนเครื่องรีดลวดเบอร์ 7 
ที่มากกว่าน้ีจะท าให้มีก าลังการผลิตที่มากเกินความจ าเป็นและจะมอบหมายงานให้พนักงานท าหน้าที่
อื่นตามความเหมาะสม 
5.2.2 เพ่ิมจ านวนถาดรองตะป ู

ถาดรองตะปูนี้จะใช้ในสถานีตีตะปู โดยการน าเอาถาดไปรองตะปูที่ออกมาจากเครื่องตีตะปู
โดยตรงซึ่งท าให้ไม่เสียเวลาในการโกยตะปูเข้าสู่ถาด สามารถให้พนักงานขนย้ายเคลื่อนย้ายถาดได้
ทันที แต่เนื่องจากปัจจุบนัถาดรองตะปูนั้นมจี านวนที่น้อยจึงเสนอโรงงานให้เพิ่มจ านวนถาดให้พอดีกบั
จ านวนเครื่องจักร หรือหาวิธีการอื่นที่มีต้นทุนถูกกว่าการซื้อถาดรองตะปูแต่สามารถลดเวลาในการ
โกยตะปูลงได้เหมือนกัน 
5.2.3 รางส่งกล่อง 
 ในสถานีกล่องมีการส่งกล่องสู่สถานีช่ังบรรจุโดยการโยนกล่องลงมาจากช้ันบน ซึ่งในบางครั้ง
ท าให้เกิดความเสียหายแก่กล่องได้และเสียต้นทุนโดยใช่เหตุ ดังนั้นจึงเสนอวิธีแก้ปัญหาที่ง่ายและมี
ต้นทุนที่ถูกคือ ท าการสร้างหรือซื้อรางส่งกล่องซึ่งมีลักษณะ ดังรูปที่  5.1 เพื่อเป็นการป้องกันกล่อง
เสียหายและควบคุมพื้นที่จัดส่งได้น่ันเอง  
 

 

รูปที ่5.1 ตัวอย่างรางสง่ของ 
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รูปที่ ผ.1 แผนภูมิกระบวนการไหลของข้ันตอนการตั้งค่าก่อนกระบวนการตีตะปหูลังปรับปรงุ 
 

 

รูปที่ ผ.2 แผนภูมิกระบวนการไหลของข้ันตอนหลังกระบวนการตีตะปหูลงัปรับปรงุ 
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รูปที่ ผ.3 แผนภูมิกระบวนการไหลของข้ันตอนการตั้งค่าก่อนกระบวนการล้างตะปหูลังปรับปรุง 
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รูปที่ ผ.4 แผนภูมิกระบวนการไหลของข้ันตอนหลังกระบวนการล้างตะปหูลงัปรับปรงุ 
 

 

รูปที่ ผ.5 แผนภูมิกระบวนการไหลของข้ันตอนการช่ังบรรจหุลงัปรับปรุง 
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รูปที่ ผ.6 แผนภูมิกระบวนการไหลของพนักงานขนย้าย 
 

ตารางที่ ผ.1 เวลามาตรฐานและค่าเผื่อเวลาของข้ันตอนการตั้งค่าก่อนกระบวนการตีตะป ู

 
 

ตารางที่ ผ.2 เวลามาตรฐานและค่าเผื่อเวลาของข้ันตอนหลงักระบวนการตีตะปู 
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ตารางที่ ผ.3 เวลามาตรฐานและค่าเผื่อเวลาของข้ันตอนการตั้งค่าก่อนกระบวนการล้างตะปู 
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ตารางที่ ผ.4 เวลามาตรฐานและค่าเผื่อเวลาของข้ันตอนหลงักระบวนการล้างตะปู 

 
 

ตารางที่ ผ.5 เวลามาตรฐานและค่าเผื่อเวลาของข้ันตอนการช่ังบรรจุ 

 
 

ตารางที่ ผ.6 เวลามาตรฐานและค่าเผื่อเวลาของพนกังานขนย้าย 
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เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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รูปที่ ผ.17 ใบบรรยายลักษณะของงานพนักงานสถานีรีดลวด (ก) 
 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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รูปที่ ผ.18 ใบบรรยายลักษณะของงานพนักงานสถานีรีดลวด (ข) 
 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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รูปที่ ผ.19 ใบบรรยายลักษณะของงานพนักงานสถานีตีตะป ู(ก) 
 
 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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รูปที่ ผ.20 ใบบรรยายลักษณะของงานพนักงานสถานีตีตะป ู(ข) 
 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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รูปที่ ผ.21 ใบบรรยายลักษณะของงานพนักงานสถานีล้างตะปู (ก) 
 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 



ผ22 
 

 

รูปที่ ผ.22 ใบบรรยายลักษณะของงานพนักงานสถานีล้างตะปู (ข) 
 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 



ผ23 
 

 

รูปที่ ผ.23 ใบบรรยายลักษณะของงานพนักงานสถานีช่ังบรรจุ (ก) 
 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 



ผ24 
 

 

รูปที่ ผ.24 ใบบรรยายลักษณะของงานพนักงานสถานีช่ังบรรจุ (ข) 
 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 



ผ25 
 

 

รูปที่ ผ.25 ใบบรรยายลักษณะของงานพนักงานขนย้าย (ก) 
 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 



ผ26 
 

 

รูปที่ ผ.26 ใบบรรยายลักษณะของงานพนักงานขนย้าย (ข) 
 

 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 




