
บททีÉ 2 ทฤษฎแีละงานวจิัยทีÉเกีÉยวข้อง 

 

ในบทนีÊ เป็นการกล่าวถึงทฤษฎีและงานวจิยัทีÉเกีÉยวขอ้ง ทางผูว้ิจยัไดน้าํมาเป็นพืÊนฐานในงานวิจยั  

ฉบบันีÊ  ซึÉงแบ่งหวัขอ้การศึกษาออกเป็นดงันีÊ    

2.1 การวิเคราะห์การทาํงานระหว่างคน-เครืÉองจกัร (Man-Machine Analysis) 

2.2 การวางแผนจดัตารางการผลิตหลกั (Master Production Scheduling: MPS) 

2.3 เทคนิคในการเก็บรวบรวมและวิเคราะห์ขอ้มลู 

2.4 การศึกษาการทาํงาน 

2.5 แผนภูมิการผลิตต่อเนืÉอง (Flow Process Chart)  

2.6 การวิเคราะห์และการปรับปรุงอยา่งต่อเนืÉอง (KAIZEN) 

2.7 Process Activity Mapping 

 

2.1 การวิเคราะห์การทํางานระหว่างคน - เครืÉองจักร (Man-Machine Analysis) 

[14] 
การวิเคราะห์การทาํงานระหว่างคน-เครืÉองจกัรเป็นการวิเคราะห์การทาํงานของคนทีÉสัมพนัธ์กบัการ

ทาํงานของเครืÉองจกัร เพืÉอดูสัดส่วนการทาํงานของคนกบัเครืÉองและช่วยวิเคราะห์ศึกษาเพืÉอลดหรือ

เพิÉมคน-เครืÉองจกัร ให้ทาํงานสมดุลกนั ลดเวลาว่างให้น้อยลง และมีประสิทธิภาพมากขึÊน โดยใช้

แผนภูมิการทาํงานระหว่างคน-เครืÉองจกัร เป็นเครืÉองมือในการวิเคราะห์  

 

2.1.1 แผนภูมิพนักงาน-เครืÉองจกัร (Man-Machine Charts) 

 เป็นแผนภูมิแสดงการทาํงานของคนรวมกบัเครืÉองจกัร ซึÉงอาจมีตัÊงแต่หนึÉ งคนกบัหนึÉ งเครืÉองขึÊนไป

จุดมุ่งหมายเพืÉอดูสดัส่วนการเสียเวลาคอยของคน-เครืÉองจกัร  หรือเพืÉอศึกษาดูว่าควรตอ้งมีการลดหรือ

เพิÉมจาํนวนคนในการทาํงานหรือไม่ แสดงในลกัษณะของ Bar chart และตารางสรุปเวลาการทาํงาน

โดยใชแ้ท่งระบายสีหรือทาํสญัลกัษณ์แทนกิจกรรมแต่ละประเภท 

 

กิจกรรมอิสระ สาํหรับพนกังาน คือ กิจกรรมทีÉแต่ละบุคคลหรือเครืÉองจกัรทาํงานเป็นอิสระแก่กนั จึง

เป็นกิจกรรมทีÉโยกยา้ยสบัเปลีÉยนตาํแหน่งไดส้าํหรับเครืÉองจกัร หมายถึง เวลาในการเดินเครืÉอง 
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กิจกรรมร่วม สําหรับพนักงาน คือ กิจกรรม ซึÉ งพนักงานต้องทาํร่วมกับเครืÉ องจักรหรือร่วมกับ

พนักงานคนอืÉนจึงไม่สามารถโยกยา้ยสับเปลีÉยนโดยอิสระได้สาํหรับเครืÉองจกัรหมายถึงเวลาทัÊงทีÉ

เดินเครืÉองและวางงานทีÉตอ้งรับการควบคุมจากพนกังาน 

 

การว่างงาน คือ เมืÉอพนกังานไม่มีกิจกรรมหรือเครืÉองจกัรไม่ไดมี้การเดินเครืÉองผลิตชิÊนงาน 

 

2.1.2  การวเิคราะห์ 

ขัÊนตอนทีÉ 1 ทาํการบนัทึกเวลากิจกรรมแต่ละประเภทของพนกังานหรือเครืÉองจกัรลงบนแผนภูมิหรือ

แก็นตช์าร์ต การบนัทึกควรใหค้รบวฏัจกัรของการทาํงานและวิเคราะห์กิจกรรมการทาํงานต่างๆ 

 

ขัÊนตอนทีÉ 2 คาํนวณหาประสิทธิภาพการทาํงานของคนและเครืÉองจกัร 

สูตรสาํหรับการคาํนวณประสิทธิภาพ (เปอร์เซ็นต)์  =      เวลาทีÉมีการทาํงาน    x 100               (2.1) 
                                                                 รอบเวลาการทาํงาน 
 

ขัÊนตอนทีÉ 3 ปรับปรุงและพฒันาวิธีการทาํงานใหม่ๆ 

  

ประโยชน์ของการวิเคราะห์กระบวนการทาํงานคน-เครืÉองจกัร ลดรอบเวลาของการทาํงานลดลงหรือ

ชัÉวโมงการทาํงาน ลดเวลาการรอคอยระหว่างการทาํงาน เพิÉมประสิทธิภาพการทาํงาน 

 

2.2 การวางแผนจัดตารางการผลิตหลัก (Master Production Scheduling: MPS) 
ตารางการผลิตหลกัแสดงถึงตารางการผลิตของกระบวนการแต่ละกระบวนการ เวลาทีÉใชที้Éจะตอ้ง

จดัหามาในแต่ละชวงเวลาในอนาคต หรือเป็นการแปลความหมายจากแผนการผลิตว่าจะต้องผลิต

สินคา้ชนิดใด ผลิตเมืÉอไร และจะเสร็จเมืÉอไร นอกจากนัÊนยงัอาจจะบอกรายละเอียดของวสัดุทีÉตอ้งการ

ใชแ้ละขอ้มูลเกีÉยวกบัการวางแผนกาํลงัการผลิต เพืÉอให้เกิดความสมดุลระหว่างความตอ้งการของ 

ลกูคา้กบัทรัพยากรทีÉมีอยูอ่ยา่งจาํกดั [9] 

 

2.3 เทคนิคในการเก็บรวบรวมและวิเคราะห์ข้อมูล [14] 

การทีÉจะสามารถพบปัญหาและวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาเพืÉอหาทางแกไ้ขได้นัÊน จาํเป็นจะตอ้งมี

เทคนิคต่างๆมาช่วยในการเก็บรวบรวมขอ้มูลเพืÉอให้เห็นถึงสภาพความเป็นจริงของปัญหาและให้

เขา้ใจไดง่้ายโดยในความรู้เกีÉยวกบัการควบคุมคุณภาพ มีเทคนิคในการเก็บรวบรวมและวิเคราะห์

ขอ้มลู 7 อยา่ง ดว้ยกนัคือ 
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2.3.1 ใบตรวจสอบ (Check Sheet) 

ใบตรวจสอบเป็นกระดาษทีÉอยู่ในรูปตารางสาํ หรับใชก้รอกรายละเอียดของขอ้มูลเพืÉอให้ทราบถึง

สภาพของขอ้มูลทุกแง่ทุกมุม มีลกัษณะง่ายต่อการจดบนัทึก จาํแนกและวิเคราะห์ผลขอ้มูล สะดวก

สาํหรับพนกังานทัÉวไป 

 

2.3.2 ฮิตโตแกรม 

เป็นแผนภูมิแสดงความถีÉของสิÉงทีÉเกิดขึÊน โดยแสดงเป็นกราฟแท่งสีÉเหลีÉยมมีความกวา้งเท่ากนัและ

ดา้นขา้งติดกนัวิธีสร้างทาํไดด้งันีÊ  

1. เก็บรวบรวมขอ้มลูของสิÉงทีÉตอ้งการวิเคราะห์ 

2. กาํหนดช่วงหรือแท่งของกราฟทีÉตอ้งการแสดง 

3. กาํหนดค่าของแต่ละช่วงโดยทีÉค่าทีÉกาํหนดจะตอ้งให้ครอบคลุมค่าทุกค่าของขอ้มูลทีÉเก็บไดแ้ละ

จะตอ้งค่าใดตกอยูใ่นช่วงขอ้มลูมากกว่า 1 ช่วง 

4. นบัจาํนวนขอ้มลูในแต่ละช่วงแลว้เขียนเป็นกราฟ 

 

2.3.3 แผนภูมิพาเรโต 

เป็นแผนภูมิทีÉแสดงว่ามูลเหตุใดทีÉสาํ คญัทีÉสุด โดยเริÉมจากการใชใ้บตรวจสอบเก็บขอ้มูลก่อนแลว้

จาํแนกแจกแจงขอ้มลูเป็นหมวดหมู่ตามสาเหตุต่างๆหลงัจากนัÊนก็จดัอนัดบัโดยนาํสาเหตุทีÉมีความถีÉ

สูงสุดไปแสดงไวซ้า้ยสุดในแผนภูมิและสาเหตุรองลงมา ก็แสดงไวชิ้ดมาทางขวามือ หลกัการเขียน

แผนภูมิพาเรโตประกอบไปดว้ย 

1. จาํแนกลกัษณะและประเภทสาเหตุของปัญหาทีÉเกิดขึÊน 

2. เก็บรวบรวมขอ้มลูนบัจาํoวนลกัษณะหรือประเภทของปัญหาทีÉเกิดขึÊนแลว้คาํนวณเป็นค่าในรูปของ

ร้อยละ 

3. เรียงขอ้มลูทีÉนบัจาํนวนไดจ้ากมากไปนอ้ย จดัทาํ เป็นร้อยละสะสม 

4. เขียนแผนภูมิจากร้อยละสะสม โดยให้แกนนอนเป็นลกัษณะหรือประเภทของปัญหาและแกนตัÊง

เป็นร้อยละของลกัษณะของประเภทของปัญหา แลว้เขียนกราฟแท่งเรียงปัญหาจากมากไปหาน้อย

พร้อมทัÊงกาํหนดจุดและลากเสน้ร้อยละสะสมของลกัษณะหรือประเภทของปัญหา 

 

2.3.4 ผงัก้างปลา หรือ ผงัเหตุและผล 

เป็นแผนภูมิทีÉใชต่้อจากแผนภูมิพาเรโต โดยหลงัจากตดัสินใจทีÉจะเลือกแกปั้ญหาใดจากแผนภูมิพาเร

โตแลว้ ขัÊนตอนต่อไปเป็นการระดมความคิดเพืÉอแกปั้ญหาทีÉเลือกจากแผนภูมิพาเรโตโดยแสดงผลของ
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สาเหตุของปัญหาไวที้Éปลายของแผนภูมิจะแสดงถึงสาเหตุของปัญหาต่างๆทีÉเกิดขึÊนทัÊงหมดจาํแนก

ออกเป็นแขนงเหมือนกา้งปลา ซึÉงมีหลกัการเขียนผงักา้งปลาดงันีÊ  

1. จากปัญหาทีÉกาํหนดจะเป็นผลของสาเหตุทีÉอยู่ปลายสุดของผงัก้างปลาแลว้ลากเส้นตรงไปตาม

แนวนอนและสุดปลายเสน้จะเป็นผลของสาเหตุ 

2. เขียนตน้เหตุของปัญหาทีÉเป็นสาเหตุของปัญหาเลก็ๆแตกแยกแขนงออกจากเส้นตามแนวนอนชีÊไป

ยงัผลของสาเหตุ 

3. จากขอ้ 2 นาํมาแยกแตกแขนงปัญหายอ่ยโดยละเอียด 

 

2.3.5 กราฟเส้น 

เป็นกราฟทีÉแสดงความสมัพนัธร์ะหว่างตวัแปร 2 ตวัใชส้าํหรับแสดงแนวโนม้ของปัญหาเปรียบเทียบ

ผลก่อนและหลงัการแกไ้ขในช่วงเวลามีหลกัการเขียนกราฟเสน้ดงันีÊ  

1. ตัÊงแกน y และแกน x 

2. กาํหนดจุดคู่ลาํดบั (x, y) 

3. ลากเสน้ต่อจุดคู่ลาํ ดบัทุกจุดบนแผน่กราฟ 

 

2.3.6 แผนภูมิกระจาย 

เป็นแผนภูมิทีÉแสดงถึงลกัษณะความสมัพนัธข์องตวัแปร 2 ตวัว่าผลของตวัแปรหนึÉ งจะมีผลกบัอีกตวั

แปรหนึÉงอยา่งไร โดยนาํค่าของทัÊงสองตวัแปรตวัหนึÉงเป็นตวัแปรแกน x และอีกตวัเป็นตวัแปรแกน y 

แลว้นาํขอ้มลูไปลงจุดบนกราฟเพืÉอดูความสมัพนัธข์องตวัแปร 

 

2.4 การศึกษาการทํางาน [14] 

การศึกษาการทาํงานหมายถึงการศึกษาวิธีการทาํงาน (Method Study) และการวดัผลงาน (Work 

Measurement) เป็นการศึกษาอยา่งมีหลกัการถึงการทาํงานของคน เครืÉองจกัรและองค์ประกอบอืÉนๆ

เพืÉอเพิÉมประสิทธิภาพ ปรับปรุงการทาํงานและช่วยเพิÉมผลผลิตดว้ยทรัพยากรทีÉมีอยูเ่ดิมและการลงทุน

ทีÉนอ้ยกว่าดงันัÊนการศึกษาการทาํงาน อาจเรียกอีกอย่างว่า “การศึกษาเวลาและการเคลืÉอนทีÉ (Motion 

and Time Study) ดงันัÊน “การศึกษาวิธีการทาํงาน” และ “การวดัผลงาน” เกีÉยวขอ้งกบัการลดเวลาไร้

ประสิทธิภาพซึÉงเราแบ่งหวัขอ้การศึกษาการทาํงานดงันีÊ  

1. การตัÊงนิยามของปัญหา 

2. รวบรวมขอ้มลู 

3. ตรวจตราขอ้มลู 

4. พิจารณาลู่ทางการตดัสินใจ 
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5. ลงมือปฏิบติั 

6. ติดตามผล 

 

2.4.1 การศึกษาวธีิการ (Method Study) 

การศึกษาวิธีการ เป็นการเก็บบนัทึกอยา่งมีขัÊนตอน และการตรวจตราอยา่งถีÉถว้นของการทาํงานทีÉมีอยู่

และทีÉจะเสนอใหม่ การศึกษาวิธีการนาํไปสู่การพฒันาและประยกุตว์ิธีการทีÉง่ายมีประสิทธิภาพสูง ซึÉง

จะทาํใหส้ามารถลดค่าใชจ่้ายโดยมีแนวทางการทาํงานเบืÊองตน้ ดงันีÊ  

1. แผนภูมิกระบวนการ (Process Chart) 

2. แผนภูมิการปฏิบติังานแบบทวีคูณ (Multiple Activity Chart) 

3. แผนภูมิการการเคลืÉอนทีÉ (Flow Diagram) 

 

เครืÉองมือศึกษาวิธีการมีเครืÉองมือช่วยทีÉจาํเป็นในการศึกษาดงันีÊ คือ 

O สญัลกัษณ์แทน Operation หรือ การปฏิบัติงานหรือการทํา งาน หมายถึง การปฏิบติังาน

บนชิÊนงานเกิดขึÊนเมืÉอมีการเปลีÉยนแปลงลกัษณะหรือคุณสมบติัของชิÊนงาน 

 สญัลกัษณ์แทน Transportation หรือ การขนส่งหรือการขนย้าย หมายถึง การเคลืÉอนยา้ย

วตัถุจากจุดหนึÉงไปยงัอีกจุดหนึÉง ยกเวน้การขนยา้ยขณะอยูใ่นขัÊนตอนการผลิต 

 สญัลกัษณ์แทน Inspection หรือ การตรวจสอบ หมายถึง กิจกรรมเกีÉยวกบัการตรวจสอบ

เปรียบเทียบคุณภาพของชิÊนงาน ปริมาณของวสัดุ เพืÉอใหแ้น่ใจในลกัษณะของชิÊนงาน 

D สญัลกัษณ์แทน Delay หรือ ความล่าช้า หมายถึง ความล่าชา้ของงานเนืÉองจากมีอุปสรรค

มาขดัขวางไม่ใหข้ัÊนตอนการปฏิบติังานขัÊนต่อไป 

สญัลกัษณ์แทน Storage หรือ การพกั หมายถึง การเก็บชิÊนงานอย่างถาวร ซึÉงสามารถนาํ 

มาใชไ้ดถ้า้ตอ้งการ ซึÉงการเบิกจ่ายควรมีคาํ สัÉงหรือหนงัสือจากผูเ้กีÉยวขอ้ง 

 

 

2.4.2 การวดัผลงาน (Work Measurement) 

การวดัผลงาน หมายถึง การตรวจสอบเทคนิคและกระบวนการศึกษางานทีÉศึกษาอยู่ว่ามีความถูกตอ้ง

เพียงใดโดยอาศยัเทคนิค การศึกษาเวลา (Time Study) เป็นหลกัเพืÉอวดัผลงาน ดงันัÊนการวดัผลงานจึง

ตอ้งอาศยัวิธี การศึกษาเวลาซึÉงพอจะแบ่งออกเป็นหวัขอ้ไดด้งันีÊ  
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2.4.2.1 การศึกษาเวลา (Time study) 

การศึกษาเวลาหมายถึง การศึกษาการทาํงานเพืÉอเพิÉมผลิตภาพการผลิตของเครืÉองจกัรและแรงงานใน

เชิงของเวลา เช่น เวลาในการผลิต วดัเป็นชัÉวโมงการทาํงานของคน (Man-Hour) หรือจาํนวนชัÉวโมง

การทาํงานของเครืÉองจกัร (Machine-Hour) ต่อหน่วยผลิตภณัฑที์Éผลิตได ้การเพิÉมผลิตภาพการผลิตให้

สูงขึÊน โดยสามารถผลิตชิÊนงานไดม้ากขึÊนในจาํนวนชัÉวโมงทาํงานของคนหรือเครืÉองจกัรเท่าเดิมดงันัÊน 

หนึÉงหน่วยชัÉวโมงทาํงานของคนหมายถึงปริมาณทีÉคนงานหนึÉ งคนทาํงานหนึÉ งชัÉวโมงหนึÉ งหน่วยการ

ทาํงานของเครืÉองจกัร หมายถึงปริมาณทีÉเครืÉองจกัรหนึÉงเครืÉองทาํงานหนึÉงชัÉวโมง 

 

ซึÉงเวลาทีÉใชใ้นการทาํงานของคนและเครืÉองจกัรเพืÉอการผลิตผลิตภณัฑห์นึÉงหน่วยสามารถแยกไดด้งันีÊ  

1. เวลางาน หมายถึงเวลาทีÉใชผ้ลิตหรือตอ้งทาํ วดัเป็นหน่วยชัÉวโมงทาํงานของคนหรือเครืÉองจกัร 

2. เวลาเบืÊองตน้ หมายถึงเวลาทีÉใชใ้นการทาํงานไดโ้ดยสมบูรณ์ ปราศจากการสูญเสียเวลาหรือ เวลาทีÉ

นอ้ยทีÉสุดตามทฤษฏีทีใชใ้นการผลิตผลิตภณัฑห์นึÉงหน่วย 

3. เวลางานทีÉเป็นส่วนเกิน คือส่วนของงานทีÉตอ้งทาํถา้ระบบงานไม่สมบูรณ์แบบ เป็นส่วนของงานทีÉ

สูญเสียไปโดยสาเหตุหนึÉงสาเหตุใดทีÉทาํให้ประสิทธิภาพการผลิตลดลง จะประกอบดว้ยส่วนของ

งานดงัต่อไปนีÊ  

- ส่วนของงานทีÉเพิÉมขึÊนเนืÉองจากขอ้บกพร่องจากการออกแบบ หรือการกาํหนดรายละเอียด

ของผลิตภณัฑง์านทีÉเพิÉมขึÊน 

- ส่วนของงานทีÉเพิÉมขึÊนเนืÉองจากวิธีการทาํงานทีÉขาดประสิทธิภาพ เช่น ขณะทาํงานเกิดการ

รบกวนทาํใหง้านผลิตหรือการทาํงานหยดุชะงกัชัÉวคราว 

4. เวลาไร้ประสิทธิภาพ (Ineffective Time) หมายถึงเวลาทีใชใ้นการทาํงานหนึÉ งนานมากเกินความ

เหมาะสม เนืÉองจากการวางแผนหรือองคป์ระกอบทีÉเหมาะสมเช่น 

- เวลาไร้ประสิทธิภาพ เนืÉองจากความบกพร่องของฝ่ายจดัการ เวลาไร้ประสิทธิภาพนีÊ มีผล

จากแรงงานหรือเครืÉองจักรหยุดงาน โดยเหตุเพราะฝ่ายจัดการไม่มีการวางแผนงานทีÉดีขาดการ

อาํนวยการประสานงานและควบคุมงานไร้สมรรถภาพ 

- เวลาไร้ประสิทธิภาพภายใตก้ารควบคุมของแรงงาน เวลาไร้ประสิทธิภาพนีÊ เป็นผลจากฝ่าย 

แรงงานเองเป็นผูท้าํให้เกิดขึÊน ถึงแมจ้ะมีการค้นหาและป้องกันสาเหตุทีÉทาํให้เวลาการทาํงานไร้

ประสิทธิภาพ แต่ในระยะเวลายิÉงนานขึÊนเวลามาตรฐานก็จะเคลืÉอนไป ทัÊงนีÊ เพราะว่าเวลามาตรฐาน

จะตอ้งประยกุตใ์ชอ้ยูต่ลอดเวลาตราบเท่าทีÉมีการผลิต 
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2.4.2.2 ขัÊนตอนการศึกษาเวลาการทํางาน 

เมืÉอเลือกงานทีÉจะจบัเวลาแลว้ การศึกษาเวลาประกอบดว้ยขัÊนตอน 8 ขัÊนดงันีÊ  

1. บนัทึกขอ้มลูทัÊงหมดทีÉจะทาํไดข้องงานของผูป้ฏิบติัและสภาพแวดลอ้มของการทาํงานนัÊนซึÉงมีผล

ต่อการทาํงานของชิÊนงานนัÊน 

2. บนัทึกเวลาการทาํงานทัÊงหมด และแบ่งงานใหญ่ทัÊงหมดออกเป็นงานยอ่ยๆ 

3. พิจารณางานย่อยๆ ทีÉแตกออก เพืÉอให้เกิดความมัÉนใจว่าจะได้วิธีทีÉ เกิดผลดีทีÉสุดหาขนาดของ

ตวัอยา่ง (Sample Size) 

4. วดัค่าโดยนาฬิกาจบัเวลาแลว้บนัทึกเวลาทีÉวดัไดใ้นแต่ละงานยอ่ย 

5. พิจารณาอตัราการทาํงานของผูป้ฏิบติั โดยเปรียบเทียบกนัมาตรฐานของผูจ้บัเวลาโดยอาศยัหลกัการ

ของการประเมินค่า (Rating) 

6. เปลีÉยนเวลาทีÉจบัได ้(Observed Time) เป็นเวลาพืÊนฐาน (Basic Time) 

7. พิจารณาเวลาเผืÉอ (Allowance Time) 

8. หาเวลามาตรฐาน (Standard Time) สาํหรับงานนัÊน 

 

2.4.2.3 การหาเวลาพืÊนฐาน (Basic Time) 

เวลาพืÊน คือเวลาในการทาํงานของงานยอ่ยชิÊนหนึÉงในมาตรฐานการประเมินค่า ซึÉงขัÊนตอนการหาเวลา

พืÊนฐานคือการจบัเวลาของงานยอ่ยๆ ดว้ยความถีÉทีÉเหมาะสม และถา้เป็นไปไดใ้ห้วาดรูปคร่าวๆ ของ

สถานประกอบงานนัÊนดว้ยหลงัจากนีÊก็นาํมาคาํนวณต่อไป ถา้มีการจบัเวลาแบบเริÉมใหม่ ก็สามารถทาํ

ต่อไปไดท้นัที แต่ถา้จบัเวลาแบบสะสมก่อนหนา้นีÊตอ้งหกัลบเวลาทีÉอ่านไดจ้ากอนัถดัไปก่อน เวลาทีÉ

จบัได ้(Observed Time) ก็จะเป็นเวลาทัÊงแบบนาฬิกาสะสมและแบบเริÉมใหม่ การเปลีÉยนเวลาทีÉจบัได้

เป็นเวลาพืÊนฐานคาํนวณไดจ้ากสูตร 

 

เวลาพืÊนฐาน (Basic Time) =  จาํนวนเวลาทีÉจบัได ้× เลขประเมิน                                                     (2.2) 

 

 

เวลาทีÉจบัได ้หมายถึง เวลาทีÉจบัไดจ้ากการทาํงานจริง 

เลขประเมิน หมายถึง เลขทีÉไดจ้ากการเปรียบเทียบการทาํงานของคนกบัอตัราการทาํงานมาตรฐาน 

มาตรฐานการประเมิน หมายถึง อตัราการทาํงานเฉลีÉยซึÉงคนงานทีÉเหมาะสมทาํงานได้โดยวิธีการ

ทาํงานทีÉถกูตอ้ง ผลจากการเปลีÉยนเวลาทีÉจบัไดข้องงานยอ่ยเป็นเวลาพืÊนฐานแสดงไดด้งัรูป 2.1 

 

มาตรฐานการประเมนิ 
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รูปทีÉ 2.1 ผลจากการเปลีÉยนเวลาทีÉจบัไดเ้ป็นเวลาพืÊนฐาน [14] 

 

ดงันัÊนเวลางานยอ่ยสามารถคาํนวณเป็นเวลาพืÊนฐานได ้2 กรณีดงันีÊ  คือ 

1. กรณีคนทาํงานไดดี้เกินมาตรฐาน (Performance Above Standard) 

 

เวลาพืÊนฐาน = เวลาทีÉจบัได+้ [เวลาทีÉจบัได × (ตวัเลขประเมิน-100)] (2.3) 

 

 

2. กรณีคนทาํงานไดช้า้กว่ามาตรฐาน (Performance below standard) 

 

เวลาพืÊนฐาน = เวลาทีÉจบัได ้- [เวลาทีÉจบัได ้× (ตวัเลขประเมิน-100)] (2.4) 

 

 

2.4.2.4 การคาํนวณเวลาเผืÉอ (Allowance Time) 

เวลาเผืÉอเป็นเวลาทีÉเพิÉมเขา้ไปในเวลาพืÊนฐาน เพืÉอให้คนงานมีโอกาสฟืÊ นตวัจากสภาพเหนืÉอยลา้ทาง

ร่างกายและจิตใจขณะทาํงานภายใตส้ภาวะแวดลอ้มอนัหนึÉง และใหค้นงานมีเวลาทาํธุรกิจส่วนตวัได้

ขึÊนอยู่กบัลกัษณะของแต่ละงาน โดยทัÉวไปเวลาเผืÉอความเหนืÉอยลา้ (Allowances for Fatigue) มกัจะ

เพิÉมเขา้ไปในเวลาพืÊนฐานของแต่ละงานย่อย (Element by Element) เพืÉอว่าผลงานแต่ละงานย่อยแยก

เป็นอิสระจากกนั งานยอ่ยๆ ทัÊงหลายเมืÉอรวมกนัแลว้ก็เป็นเวลามาตรฐานสาํหรับงานทัÊงชิÊนได ้

 

100 

100 
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2.4.2.5 เวลามาตรฐาน (Standard Time) 

เวลามาตรฐาน หมายถึง เวลาทัÊงหมดทีÉงานชิÊนนัÊนควรจะเสร็จโดยการทาํงานอย่างมาตรฐาน เวลา

มาตรฐานเกิดจากการรวมเวลามาตรฐานของงานย่อย เวลามาตรฐานมกักาํหนดเป็นนาทีหรือชัÉวโมง

โดยขัÊนตอนต่างๆ ในการศึกษาเวลาไดเ้ริÉมตัÊงแต่ บนัทึกขอ้มลูทัÊงหมดทีÉจะทาํไดข้องงานของผูป้ฏิบติั

และสภาพแวดลอ้มการทาํงานนัÊน ซึÉงมีผลต่อการทาํงานชิÊนนัÊนทัÊงหมด บนัทึกวิธีการทาํงานทัÊงหมด

และแบ่งงานใหญ่ออกเป็นงานยอ่ยๆแลว้หาขนาดตวัอยา่ง วดัค่าโดยนาฬิกาจบัเวลา แลว้บนัทึกเวลาทีÉ

ไดใ้นแต่ละงานยอ่ย พิจารณาอตัราการทาํงานของผูป้ฏิบติังาน โดยเปรียบเทียบกบัมาตรฐานของผูจ้บั

เวลาโดยอาศยัหลกัการประเมินค่า เปลีÉยนเวลาทีÉจบัไดเ้ป็นเวลาพืÊนฐาน พิจารณาเวลาเผืÉอ และหาเวลา

มาตรฐานไดจ้ากสูตร 

 

 เวลามาตรฐาน = เวลาพืÊนฐาน+ [เวลาพืÊนฐาน ×เวลาเผืÉอ] (2.5) 
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รูปทีÉ 2.2 เวลามาตรฐาน [14] 
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2.5 แผนภูมิการผลิตต่อเนืÉอง (Flow Process Chart) [14] 

เป็นแผนภูมิทีÉแสดงการเคลืÉอนยา้ยตามลาํดับก่อนหลงัหรือแนวทางการทาํงานของผลิตภัณฑ์เป็น

แผนภูมิทีÉบอกรายละเอียดของการปฏิบติังาน เนืÉองจากแผนภูมินีÊ เน้นทีÉการเคลืÉอนทีÉ ดงันัÊนการ

วิเคราะห์แผนภูมินีÊ จะทาํไดดี้ก็ต่อเมืÉอมีการกาํหนดผงัของการเคลืÉอนทีÉแลว้และจากแผนภูมินีÊ จะนาํ 

ไปสู่การปรับปรุงการวางผงัใหดี้ขึÊน แผนภูมิการผลิตต่อเนืÉองนีÊอาจจาํแนกต่อไปไดอี้กเป็น 

1. การเคลืÉอนของคน แสดงการเคลืÉอนทีÉของคนในการทาํงาน 

2. การเคลืÉอนของวสัดุหรือผลิตภณัฑ ์แสดงการเคลืÉอนทีÉของวสัดุหรือวตัถุดิบในกระบวนการผลิต 

3. การเคลืÉอนของเครืÉองมือแสดงการใชเ้ครืÉองมือของคนงาน 

 

2.6 การวิเคราะห์และการปรับปรุงอย่างต่อเนืÉอง (KAIZEN) 

2.6.1 คดัเลือกเป้าหมายทีÉจะทํา KAIZEN 

หลกัการ PQCDSM  

จะพิจารณาโดยมีมุมมองว่าหวัขอ้ต่อไปนีÊ มีปัญหาหรือไม่ 

- P: (Production: ปริมาณการผลิต) 

- Q: (Quality: คุณภาพ) 

- C: (Cost: ตน้ทุนการผลิต) 

- D: (Delivery: กาํหนดส่งมอบ) 

- S: (Safety: ความปลอดภยั) 

- M: (Morale: ขวญักาํ ลงัใจ) 

 

หลกัการ 4 M / I 

จะพิจารณาโดยมีมุมมองว่าหวัขอ้ต่อไปนีÊ มีปัญหาหรือไม่ 

- Man: พนกังาน (การเคลืÉอนไหว การขนยา้ย การรองานและการเฝ้าด)ู 

- Machine: เครืÉองจกัร (เสีย แผนผงั ตัÊงเครืÉอง สายพาน เครืÉองจกัร ว่างงาน) 

- Material: วตัถุดิบ (yield สินคา้คงคลงั การรอวตัถุดิบ) 

- Method: วิธีการ (กองวางไว ้ การขนยา้ย การถอดวาง การว่างงาน กระบวนการคอขวด 

สินคา้คงคลงั) 

- Information: ขอ้มลู (เอกสาร การประชุม บนัทึก การจดัเก็บ ควบคุม) 
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หลกัการ 3MU หรือ MUDA MURA และMURI 

เป็นเหตุแห่งความไร้ประสิทธิภาพ 3 ประการ ดงัต่อไปนีÊ  MUDA คือความสูญเปล่า MURA คือความ

ไม่สมํÉาเสมอ และMURI คือความฝืนตนดงัตารางทีÉ 2.1 

 

ตารางทีÉ 2.1 MUDA MURA MURI 

 
ความสูญเปล่า 

(MUDA) 

ความไม่สมํÉาเสมอ 

(MURA) 
ความฝืนตน (MURI) 

MAN 

- การเผืÉอ 

- มีการเคลืÉอนไหวทีÉไม่

จาํเป็น 

- ขาดทกัษะงาน 

- ขาดระบบจดัคนงานให้

เพียงพอ 

- จดัตาํแหน่งงานใม่เหมาะ 

สม 

- ไม่มีผูน้าํงาน (Pacemaker) 

- ไม่ทาํตามเกณฑห์รือ

เป็นเกณฑที์Éบริษทัไม่ได ้

- ทาํงานในท่าทีÉลาํบาก 

- บงัคบัใหท้าํงานเกิน

ความสามารถ 

MACHINE 

- กาํ ลงัผลิตมากเกินไป 

- งานเตรียมเครืÉองจกัร

มากเกินไป 

- ตัÊงเครืÉองจกัรใหเ้สร็จ

เร็วไม่ได ้

- ขึÊนรูปเปล่า 

- เครืÉองจกัรมีประสิทธิภาพ

ไม่สมดุล 

- การวางเครืÉองจกัรและการ

ไหลของชิÊนงานไม่เหมาะ 

สม 

- มีการรองานและว่าง 

- ประสิทธิภาพเครืÉองจกัร

ไม่พอ 

- พึÉงพาแรงงานคนมากไป 

- ความละเอียดของเครืÉอง 

จกัรไม่พอ 

 

MATERIAL 

- การมีสินคา้คงคลงั

มากเกินไป 

- มีการซ่อมแรงงาน 

แกไ้ขงาน 

- ประสิทธิภาพ 

ประสิทธิผล 

- การรับคาํสัÉงผลิตและการ

สงออกไม่เทีÉยงตรง 

- บงัคบัคุณภาพเขม้งวด

เกินไป 

- มีคาํสัÉงผลิตมากเกินกาํ 

ลงั 

METHOD 

- มีการทาํ Visual 

Control ไม่เพียงพอ 

- มีการขนยา้ยทีÉสูญ

เปล่า 

- มีการคน้หาทีÉสูญเปล่า 

- มีการตรวจสอบทีÉสูญ

เปล่า 

- แผนการผลิตไม่เทีÉยงตรง 

- มีการสัÉงงานแบบปาก

เปล่าเป็นส่วนใหญ่ 

- ขัÊนตอนการทาํงานไม่แน่

ชดั 

- คุณภาพและปริมาณของ

งานไม่คงทีÉ 

- ตอ้งใชส้มาธิมากเกินไป 

- สภาพแวดลอ้มในงาน

ไม่เหมาะสม 

- มีการจดบนัทึกมากเกิน 

ไป 
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2.6.2 เทคนิคการคดิหาแนวทางปรับปรุงแก้ไข 

หลกัการ ECRS ของ KAIZEN 

หลกัการ ECRS เป็นเครืÉองมือสาํหรับลดความสูญทีÉเกิดขึÊน โดยแบ่งเป็น 4 อยา่ง คือ การขจดัออก 

(Eliminate) ผสมหรือแยก (Combine or Partition) ปรับเปลีÉยน (Rearrange) และทาํใหง่้าย (Simplify) 

 

ตารางทีÉ 2.2 หลกัการ ECRS ของ KAIZEN 

หลกัการ วตัถุประสงค์ จุดทีÉจะปรับปรุงแก้ไข(KAIZEN) 

ขจดัออก 

Eliminate 

เลิกทาํไดไ้หม 

ถา้เลิกทาํแลว้จะเป็นเช่น

ไร 

สิÉงนัÊนทาํไวเ้พืÉออะไร และทบทวนดูว่าสามารถทีจะ

ยกเลิกงานทีÉไม่จาํ เป็นไดห้รือไม่ 

ผสมหรือแยก 

Combine or 

Partition 

ทาํรวมกนัไดไ้หม 

ถา้แยกกนัแลว้เป็นเช่นไร 

จะมีทัÊงกรณีทีรวมเอาวิธีการหรือฟังกช์นัทีÉต่างกนัเขา้

ด้ว ย กัน หรื อ แ ย ก เ อ า วิ ธีก า ร เ ดีย ว กัน ออ ก เ ป็ น

หลากหลายวิธีการ 

ปรับเปลีÉยน 

Rearrange 

เ ป ลีÉ ย น ลํ า ดั บ ขัÊ น ไ ด้

หรือไม่ 

ถา้เปลีÉยนแลว้เป็นเช่นไร 

เปลีÉยนขัÊนตอนของงานหรือกระบวนการ ถา้ลองทาํ

แลว้ไม่ไดดี้ก็น่าจะลองเลิกทาํดูบา้งคือให้มีมุมมองทีÉ

ต่างจากทีÉผา่นมา 

ทาํใหง่้าย 

Simplify 
ทาํใหง่้ายขึÊนไดห้รือไม่ ลองคิดว่าจะลดไดห้รือไม่สกัครึÉ งหนึÉงแลว้เป็นเช่นไร 

 

2.7 Process Activity Mapping 

มีแหล่งทีÉมาจากกลุ่ม Industrial Engineering ซึÉงใชใ้นการกาํจดัความสูญเสียความไม่สอดคลอ้งของ

ระบบความไม่สมเหตุสมผลของงานกบัสถานทีÉทาํงานรวมถึงการทาํให้สินคา้มีคุณภาพทีÉสูงขึÊนมีการ

บริการทีÉดีต่อลกูคา้ และลดเวลาการทาํงานขัÊนตอนของ Process Activity Mapping มี 5 ขัÊนตอน คือ 

- ศึกษากระบวนการทาํงาน (Flow Process) 

- ทาํการแยกแยะความสูญเสียทีÉมีในกระบวนการ 

- พิจารณากระบวนการว่าสามารถเรียงลาํดบัขัÊนตอนใหม่เพืÉอเพิÉม ประสิทธิภาพการทาํงานได ้

- พิจารณารูปแบบการไหลทีÉดีขึÊน (Better Flow Pattern) ซึÉงประกอบไปดว้ยกระบวนการไหล

และเสน้ทางการเคลืÉอนยา้ยทีÉต่าง ๆ กนั 

- พิจารณาเกีÉยวกบัทุก ๆ สิÉงทีÉทาํในแต่ละกระบวนการว่ามีความจาํเป็นและเกิดคุณค่าต่องาน

จริง ๆ หรือไม่ รวมทัÊงพิจารณาว่าอะไรจะเกิดขึÊนหากไดมี้การกาํจดังานหรือกิจกรรมทีÉไม่เพิÉมคุณค่า

และไม่มีความจาํเป็นออกไป 


