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บทที ่2  

แนวคิด ทฤษฏี และผลงานวิจยัที่เกี่ยวของ 

การศึกษาเปรียบเทียบเพื่อการตัดสินใจในการเลือกใชระหวาง A Tester กับ B 
Tester ของโรงงานผลิตฮารดดิสกไดรฟ มีทฤษฎีที่เกี่ยวของ ซึ่งประกอบดวยทฤษฎีการศึกษาการ
ทํางาน (Work Study) การจัดการการปฏิบัติงาน (Operation Management) การเพิ่มผลผลิต 
(Productivity) การปรับปรุงเพื่อเพิ่มผลผลิต การออกแบบสถานีการทํางาน การจัดสมดุล
สายการผลิต ผังลําดับงาน ผังของโรงงานและการเคลื่อนที่ของคนงานและวัสดุ ไดอะแกรมสายใย 
และโครงงานที่เกี่ยวของ โดยจะกลาวเปนหัวขอตามลําดับเพื่อความสะดวกในการทําความเขาใจ 
ดังนี้ 

2.1  การเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรม (Productivity in Industry) 

ในการดําเนินงานในการประกอบธุรกิจไมวาอยูในอุตสาหกรรมชนิดใดนั้น ความ 
สําคัญจะอยูที่การจําหนายสินคาและการบริการตาง ๆ ใหมีคุณภาพที่ดีและมีตนทุนในการผลิตที่
ตํ่าเพื่อสามารถแขงขันกับคูแขงในตลาดได แตการที่จะทําใหสามารถแขงขันและสามารถจําหนาย
สินคาไดตามภาพที่ 2-1 เกษม พิพัฒนปญญานุกูล (การศึกษางาน: Work Study; 2539) ไดกลาว
วาตองดําเนินตามหลัก 3 ประการ คือ 

1) ตองมีลูกคา ที่จะจาํหนายสินคาให โดยบริษัทตองผลิตสินคาที่ลูกคาตองการใน
ราคาไมแพง 

2) ตองปรับปรุงคุณภาพของสินคาและบรกิารใหดียิง่ขึ้นเปนลําดับ 
3) ตองใชทรัพยากรหรือปจจยัการผลิตใหเกิดประโยชนสูงสุด 
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ภาพที ่2-1 
แนวทางในการลดตนทุนจากการปรับปรุงการทาํงาน 

(ที่มาจาก การศึกษางาน: Work Study; เกษม พิพัฒนปญญานุกูล) 
 
2.2 ความหมายของการเพิ่มผลผลิต (Definitions of Productivity) 

 
เกษม พิพัฒนปญญานุกูล (การศึกษางาน: Work Study; 2539)   ใหความหมายของ

การเพิ่มผลผลิต (Productivity) คือการนําปจจัยการผลิต (Input) มาปอนสูกระบวนการผลิต 
(Process) เพื่อใหไดผลิตผล (Output) ซึ่งก็คือสินคาหรือบริการที่ตองการที่จะขายใหกับลูกคา โดย
การเพิ่มผลผลิต (Productivity) หาไดจากอัตราสวนของผลิตผลตอปจจัยการผลิต สามารถเขียน
เปนสมการได ดังนี้ 

 

 
 

 

ผลผลิต
(Productivity) 

= ผลิตผล (Outputs) 
ปจจัยการผลิต (Inputs) 

ปจจัยการผลิต 
(Input) 

กระบวนการผลิต 
(Process) 

ผลผลิต 
(Output) 

ราคาขาย 

 
 

ตนทุน
การ
ผลิต 

ตนทุนจริง
ตามทฤษฏี

(ตนทุน
เนื่องจาก
การทําถูก
ต้ังแตแรก) 

ความสูญ
เปลา

(COPQ) 

กําไร กําไร 

 
ตนทุนจริง 

ความสูญ
เปลา

(COPQ) 

กําไร 

 
ตนทุนจริง 

 
COPQ 

กําไร 

ตองการลดราคาขาย
เนื่องจากการแขงขัน 

ภาพที ่2-2 
แนวทางขัน้ตอนการผลิตสนิคา 

(ที่มาจาก การศึกษางาน: Work Study; เกษม พิพัฒนปญญานุ
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วัชรินทร  สิทธิเจริญ (การศึกษางาน: Work Study; 2547) ใหความหมายของการ
เพิ่มผลผลิตหมายถึง การเพิ่มอัตราการผลิต โดยที่อัตราผลผลิต (Productivity) คือ อัตราสวนของ
หนวยผลผลิตตอหนวยกําลังหรือวัสดุที่ปอนเขาสูกระบวนการผลิต 

ผลผลิต คือ มูลคาผลิตภัณฑหรือบริการที่ไดจากกระบวนการผลิตหรือบริการ 
การผลิต คือ กระบวนการทํางานในการผลิตหรือบริการ 
อัตราผลผลิต คือ อัตราสวนของหนวยผลผลิตตอหนวยกําลังหรือวัสดุที่ปอนเขาสู

กระบวนการผลิต 
ผลผลิตที่ไดหมายถึง ปริมาณและคุณภาพของการผลิต มิใชปริมาณการผลิตอยาง

เดียว  หากคงปริมาณการผลิตไวเทาเดิมจะเพิ่มอัตราการผลิตไดในสถานการณที่คุณภาพของ
ผลผลิตเพิ่มข้ึนดวยสําหรับในการเพิ่มผลผลิตนั้นสามารถทําไดหลายวิธีดวยกัน คือ 

 1) พยายามเพิม่ผลิตผลโดยที่ยงัใชปจจัยการผลิตเทาเดมิ 
2) พยายามเพิม่ผลิตผลและปจจัยการผลิต โดยผลิตผลที่เพิม่ข้ึนมากกวาปจจัย
การผลิตที่เพิ่มข้ึน 

 3) พยายามใหผลิตผลทาเดิมโดยใชปจจยัการผลิตนอยลง 
4) ลดปริมาณการผลิตใหปริมาณการผลิตที่ลดลงนอยกวาการลดของปจจัยการ
ผลิต 

 5) พยายามเพิม่ผลผลิตในขณะที่ใชปจจัยการผลิตลดลง 
 

2.3 เทคนิคการปรับปรงุงานเพื่อการเพิ่มผลผลิต 
 

หลักการทั่วๆ ไปสําหรับการปรับปรุงงานเพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคในการทํางาน ไม
วาจะเปนงานประเภทใด หรือลักษณะใด จะมีหลักใหญๆ ที่ใชไดโดยทั่วๆ ไป และเหมือนกันอยูโดย
ใชหลักของ ECRS  

วิฑูรย  สิมะโชคดี (การเพิ่มผลผลิตและการปรับปรุงโรงงาน; 2536) ไดใหความหมาย
ของ ECRS ในการปรับปรุงงานเพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคที่ไดกําหนดไว ไมวาจะเปนงานประเภทใด 
หรือลักษณะใด โดยใหความหมายไวดังนี้ 

1) Eliminate (E)   การกําจัดขั้นงานบางสวนที่ไมจําเปนหรือไมมีประโยชนออกไป
จากขั้นตอนงานนั้น ๆ การพิจารณาขั้นตอนการทํางานเพื่อการกําจัดออกนั้นจะ
เร่ิมโดยการพิจารณาวา “จะกําจัดขั้นตอนการทํางานไดหรือไม” 
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2) Combine   (C) รวมข้ันตอนงานหลาย ๆ สวนเขาดวยกันใหเปนงานขั้นตอน
เดียวกัน ในการรวมขั้นตอนหรือสวนของงานเขาดวยกันนั้น กระทําไดโดย
พิจารณาวา “จะรวมขั้นตอนการทํางานเขาดวยกันไดหรือไม” 

3) Rearrange (R) จัดลําดับข้ันตอนของงานใหมตามลําดับกอน-หลังหรือสับเปลี่ยน
ข้ันตอนการทํางานใหมใหมีประสิทธิภาพในการทํางานมากขึ้น หากลําดับข้ันตอน
การทํางานยังคงเหมือนเดิม มักเปนสาเหตุใหเกิดปญหาในเรื่องการเคลื่อนยาย 
และการไหลของงานไมสะดวก จําเปนตองจัดลําดับข้ันตอนการทํางานใหมโดย
การพิจารณาวา “จะจัดขั้นตอนการทํางานใหมไดหรือไม” 

4) Simplify (S) ปรับปรุงขั้นตอนการทํางานนั้น ๆ ใหสามารถทํางานดวยวิธีที่งายขึ้น
ใหสะดวกตอการทํางานและมีประสิทธิภาพสูงกวาเดิม ในการปรับปรุงขั้นตอน
การทํางาน จะพิจารณาวา “จะปรับปรุงขั้นตอนการทํางานไดหรือไม” 

2.4 การออกแบบสถานกีารทํางาน 

ในทางการยศาสตรถือวาความสะดวกสบายของมนุษยเปนปจจัยสําคัญตอผลผลิต  
การออกแบบสถานีงานถือวาเปนหนึ่งในหลายๆ สวนที่จะสามารถนําความรูทางดานการยศาสตร
มาใชใหเปนประโยชน  สรางความสะดวกสบายใหกับผูปฏิบัติงาน  เพิ่มความปลอดภัยในการ
ทํางานนั้นทั้งในระยะสั้นและระยะยาวและในทายสุดก็จะทําใหการทํางานตางๆ  ดําเนินไปอยางได
อยางมีประสิทธิภาพ 

นริศ  เจริญพร (การยศาสตร; 2545) ไดใหความหมายถึงหลักการและปรัชญาตางๆ 
ที่ใชในการออกแบบทางการยศาสตร การประยุกตใชขอมูลขนาดสัดสวนรางกาย ความแตกตาง
ของงานกับการออกแบบสถานีงานที่เหมาะสม รวมถึงคําแนะนําที่ไดจากผลการศึกษาและวิจัย
ตางๆ ที่เกี่ยวของกับการออกแบบสถานีงาน 

2.4.1 สถานทีแ่ละเนื้อที่ในการทํางาน (Workplace and Work Space) 
     1) เนื้อที่ปฏิบัติงาน (Work space) หมายถึง  เนื้อที่ทั้งหมดของสถานีงานที่มี

ความเหมาะสมตอการปฏิบัติงานของพนักงานของพนักงานคนหนึ่งๆ  โดยมากมักพิจารณาใน
ลักษณะของ 3 มิติ  เนื้อที่ปฏิบัติงานโดยมากหมายถึงพื้นที่ที่อยูรอบผูปฏิบัติงาน  ขนาดของเนื้อที่
สําหรับการปฏิบัติงานจะถูกกําหนดโดยตําแหนงไกลสุดที่ผูปฏิบัติงานจะสัมผัสไดดวยสวนตางๆ  
ของรางกายในขณะที่กําลังปฏิบัติงานอยูในสถานีงานนั้นๆ  รวมถึงพื้นที่วางที่เพียงพอตอการจัด
วางสวนควบคุม  เครื่องมือหรืออุปกรณตางๆ ที่ถูกใชโดยผูปฏิบัติงาน(Demon et al., 19661) 
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     2.) สถานที่ทํางาน (Workplace) เปนคําที่มีความหมายกวางและครอบคลุม
รายละเอียดมากกวาเนื้อที่ปฏิบัติงาน  ซึ่งอาจหมายถึง  สถานีการประกอบ(assembly station), 
สํานักงาน (Offices), คลังสินคา (Ware houses), รถยนต  หรือพื้นที่ตางๆ  ซึ่งงานถูกกระทําหรือ
เขาไปเกี่ยวของ  ดังนั้นในการออกแบบสถานที่ทํางาน  จําเปนอยางยิ่งที่จะตองคํานึงถึง
คุณลักษณะทางรางกายของผูปฏิบัติงาน  อุปกรณเครื่องมือและเครื่องจักรที่เกี่ยวของ  รวมทั้ง
ลักษณะของงานที่ทําและสภาพแวดลอมที่อยูภายในสถานที่ทํางานนั้นๆ  องคประกอบทั้งหมดจะ
มีผลกระทบตอประสิทธิภาพการทํางานทั้งทางดานรางกายและจิตใจ 
 2.4.2 ปญหาการออกแบบสถานทีาํงาน 
 ปญหาที่สําคัญในการออกแบบคือ  ความแตกตางในเรื่องของประชากร   เนื่องมา 
จากปจจัยตางๆ เชน  อายุ  เพศ  เชื้อชาติ  เปนตน  ดังนั้นในการออกแบบสถานีทํางานควรที่จะ
พิจารณาถึงกลุมผูที่จะใชสถานีทํางาน  และการออกแบบใหมีความสัมพันธกัน  การพิจารณา
ธรรมชาติของงานที่ถูกกระทําในสถานีงานนั้นๆ (the nature of the job performed in the 
station) ซึ่งในการยศาสตร ไดพิจารณาไวเปน 3 ลักษณะใหญๆ (Ayoub, 1994) 
 1) สถานีสําหรับงานที่ตองนั่งทํา (Seated Workstations) มีคําแนะนําดังนี้ 

-  เปนงานที่สามารถทําไดอยางสะดวกในขณะนั่งตลอดชวงปฏิบัติงาน 
-  ไมมีการเอื้อมมากเกินไป (40 cm) หรือตําแหนงของงานที่อยูสูงกวาพื้นผวิ 

        งานมากไป (15 cm) 
-  งานที่ไมตองการแรงมาก เชน การยกของหนักขนาด 4.5 กก. ขณะนัง่ 
-  งานที่เกีย่วของกับการเขียน หรือ การประกอบชิ้นสวนขนาดเล็ก 
-  งานที่ตองการความละเอยีดสูง 
-  งานที่ตองใชคันบังคับเทา ในขณะปฏิบัติงาน 

2) สถานีสําหรับงานที่ตองยนืทาํ (Standing workstations) 
-  งานที่สถานทีํางานไมมทีี่วางใหกับหัวเขานัง่ 
-  งานที่เกีย่วของกับการยกของขนาดมากกวา 4.5 กก. 
-  งานที่ตองเอือ้มในทิศทางตางๆ มากและเกิดขึ้นบอย 
-  งานที่ตองการเคลื่อนที่จากสถานทีห่นึ่งไปอีกที่หนึ่งสงู 
-  งานที่ตองใชแรงกดมากๆ เชน การบรรจุส่ิงของ หรือหอของเปนตน 

3) สถานีสําหรับงานที่ตองการนั่งและยนืทํางาน (Sit-stand workstation) 
-  งานที่มีความหลากหลาย ซึ่งงานบางสวนเหมาะที่จะทาํในขณะนั่ง และ 
  บางสวนเหมาะทีจ่ะทาํในขณะยืน 
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-  งานที่มกีารเอื้อมมากไปดานหนามากกวา 41 ซม. และโนมตัวไปดานหนา  
                    มากกวา 15 ซม. เหนือพืน้ผวิที่ปฏิบัติงาน 

 2.4.3 กฎทางการยศาสตรสําหรับการออกแบบสถานทีํางาน 
การคนหาขนาดของสถานีทํางาน  ไดถูกพิจารณา วาขึ้นอยูกับปจจัย พื้นฐาน 3 

ประการตอไปนี้ 
1. ขนาดสัดสวนของรางกาย (Anthropometric data) เชน  ความสูง  ความยาวแขน 

ขา เปนตน 
2. ลักษณะของงานนั้นๆ (The nature of the job) เชน  ลําดับการเคลื่อนยาย ยก 

ประกอบสิ่งของ  น้ําหนักของงาน  จํานวนรอบของการทํางาน  เปนตน 
3. ภาพแบบทางพฤติกรรมของพนักงาน (Behavioral patterns of employees) เชน 

ลักษณะการนั่งชอบนั่งไขวหาง  ชอบเอนตัวไปดานหลัง  ชอบที่จะเหยียดขา  ถนัดที่จะใชมือซาย 
เปนตน 

ปจจัย 2 ประการแรกเปนลักษณะที่สามารถวัดและกําหนดไดคอนขางชัดเจนกวา 
ปจจัยที่ 3 อยางไรก็ตามทั้งสามสวนตองไดรับการพิจารณาทุกครั้งที่มีการออกแบบสถานีทํางานที่
เหมาะสมตอผูปฏิบัติงาน นอกจากรายละเอียด ของสัดสวนรางกาย ลักษณะของงาน และ
พฤติกรรมของผูปฏิบัติงานแลวการออกแบบทางการยศาสตรยังจําเปนตองใหเกิดความพึงพอใจ
ภายใตกฎเกณฑตางๆ ที่สําคัญดังตอไปนี้ 

1. ทําใหเกิดทาทางในการทํางานที่เหมาะสม  ไมมีการทํางานที่ฝนธรรมชาติ 
2. ลดความลาที่จะเกิดขึ้นกับรางกายและจิตใจ  เชน การลดแรงที่กลามเนื้อใชการ

ลดภาระงานสถิตภายในกลามเนื้อตางๆ 
3. สงเสริมประสิทธิภาพในการทํางานของผูปฏิบัติงาน เชน การจัดลําดับข้ันตอน

การทํางานที่สอดคลองเพื่อใหการเคลื่อนไหวของรางกายเปนไปอยางตอเนื่อง  การใชเวลามี
ประสิทธิภาพ เปนตน 

4. ลดความเสี่ยงที่มีตอสุขภาพและความปลอดภัย เชน ความเคนที่เกิดขึ้นบนระบบ
โครงรางกระดูก และกลามเนื้อ 

5. คาใชจายที่มีความประหยัด 
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2.5 การจัดสมดุลของสายการผลิต 

ณัฏฐพันธ เขจรนันทน (บริหารการดําเนินงานและการผลิต: Operations & 
Production Management; 2546) ไดกลาไววาปญหาเรื่องของสายการผลิต จะขึ้นอยูกับการจัด
กระบวนการผลิตของแตละขั้นตอน และงานการผลิตของขั้นตอนตาง ๆ ซึ่งจะตองทําใหเวลาในแต
ละขั้นตอนเทากัน โดยการรวมสวนของงานตาง ๆ เขาดวยกันเปนขั้นตอนการทํางาน ซึ่งจะทําให
การผลิตเปนไปอยางสม่ําเสมอ ในการผลิตโดยทั่วไป เวลาที่ใชในแตละขั้นตอนมักจะแตกตางกัน 
ดังนั้นเวลาที่จะเปนตัวกําหนดอัตราการผลิตของสายงาน จึงขึ้นอยูกับสถานีงานที่ใชเวลานานที่สุด 

การแกปญหาเพื่อใหการทํางานของสายการผลิตใหมีประสิทธิภาพในการทํางาน 
วิธีการทํานํามาใชนั้นก็คือ การจัดสมดุลของสายการผลิต ซึ่งจะเปนวิธีในการจัดลําดับของขั้นตอน
ในการทํางานใหมีประสิทธิภาพ และจะชวยในการจัดงานยอยในแตละขั้นตอนใหมีความเหมาะสม
กับรอบเวลาในการผลิต โดยอาศัยเทคนิคและวิธีการเหลานี้ที่นิยมใชกันมากที่สุดในการจัดสมดุล
ของสายการผลิต คือ 

1)  กฎเกณฑการกําหนดตําแหนงโดยใชคาสูงสุด (Largest-Candidate Rule) 
2)   วิธีการของกิลบริดจและเวสเตอร  (Kilbridge and Wester’s Method) 
3)   วิธีการใชน้ําหนกัเปนตัวกําหนดตําแหนง  (Ranked Positional Weights 

Method : RPW) 

2.6 ผังลําดับงาน (Flow chart) 
 
  อําไพ พรประเสริฐสกุล (การวิเคราะหและออกแบบระบบ; 2544) ไดกลาวไววา การ

เขียนผังงานจะตองใชสัญลักษณตาง ๆ มาเรียงกัน เพื่อแสดงลําดับข้ันตอนการทํางาน โดยมีลูกศร
เชื่อมระหวางภาพตาง ๆ สัญลักษณที่ใชในการเขียนผังงานที่นิยมใชโดยทั่วไปนั้น มีหนวยงานที่มี
ชื่อวา American National Standard Institute (ANSI) และ International Standard 
Organization (ISO) รวบรวมและกําหนดใหเปนสัญลักษณมาตรฐานที่จะใชในการเขียนผังงาน 
และผังระบบดังแสดงในภาพที่ 2-3  
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            สัญลกัษณ                     ความหมาย 
 
 

                                                  

 
 
     
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่2-3 
สัญลักษณที่ใชในการเขียนผังงาน  

(ที่มาจาก การวิเคราะหและออกแบบระบบ; อําไพ พรประเสริฐสกุล) 

1) จุดเทอรมินลั(Terminal) 
     แสดงการเริ่มตนและการสิ้นสุด 

2) การรับงาน/การแสดง (Input/output Media) เปน
สัญลักษณในการรับขอมูลหรือแสดงขอมูลผลลัพธ 

(Manual Input)  
การใชคนปอนขอมูลหรือทําการประมวลผลโดยทาง
แปนพิมพหรือปุมควบคุม 

(Punched Card) 
การรับขอมูลหรือการแสดงขอมูล  โดยใชบัตรเจาะรูเปนสือ่ 

(Punched Tape) 
การรับขอมูลหรือแสดงขอมูล โดยใชเทปกระดาษ 

(Magnetic Tape) 
การรับขอมูลหรือแสดงขอมูล โดยใชเทปแมเหล็กเปนสื่อ 

(Magnetic Disk)  
การรับขอมูลหรือแสดงขอมูล โดยใชจานแมเหล็กเปนสื่อ 

(Magnetic Drum) 
การรับขอมูลหรือแสดงขอมูล โดยใชดรัมแมเหล็กเปนสื่อ 
3) การประมวลผล(Process) 
แสดงการประมวลผล เชน การคํานวณหรอืการกําหนดคา 

4) การแสดงผล(Continue Paper) 
การแสดงขอมลูหรือผลลัพธทางเครื่องพมิพลงบนกระดาษตอเนื่อง 
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           สัญลักษณ    ความหมาย 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

       

                     แสดงในสวนฐานขอมูล 
 
                               
          แสดงในสวนโปรแกรมยอย                  

 

ภาพที ่2-3 
สัญลักษณที่ใชในการเขียนผังงาน 

(ที่มาจาก การวิเคราะหและออกแบบระบบ; อําไพ พรประเสริฐสกุล) (ตอ) 

(Display) 
การแสดงผลลพัธทางจอภาพ 

5) การตัดสินใจ (Decision) 
แสดงการเปรยีบเทยีบหรือการตัดสินใจ 

6) แสดงจุดตอ (Connector) 
หมายถงึจุดตอเนื่องที่อยูหนาเดียวกัน 

7) ทิศทาง (Flow Line) 
แสดงทิศทางลําดับการทํางานตามปลายลูกศร โดยใช
เชื่อมสัญลักษณตาง ๆ ใหเดนิทางตอเนื่องกัน 

 8) การจัดเกบ็ขอมูล 
 รายงาน/เอกสารที่มีการจัดเก็บดวยมือ 

 รายงาน/เอกสารที่มีจาํนวนมาก 



14 

2.7 ผังของโรงงานและการเคลื่อนที่ของคนงานและวัสดุ 
 
สมศักดิ์  ตรีสัตย (การออกแบบและวางผังโรงงาน : Plant Layout and Design; 

2544) ไดกลาววามีการปฏิบัติงานหลายประเภทที่คนงานพรอมทั้งวัสดุหรือไมมีวัสดุจะเคลื่อนที่ใน
ชวงเวลาที่ไมสม่ําเสมอระหวางจุดทํางานหลายๆ จุด ในบริเวณที่ปฏิบัติงาน สภาพการแบบนี้พบ
ไดบอยครั้งในอุตสาหกรรมพานิชย และแมแตภายในบานที่อาศัย ถากลาวถึงวงการอุตสาหกรรม 
สภาพการแบบนี้จะเกิดขึ้นเมื่อ 

2.7.1 ปอนวัสดุที่เปนกลุมใหญๆ เขาหรือออกมาจากขบวนการผลิตแบบตอเนื่องแลว
นําไปเก็บพักไวรอบๆ ขบวนการผลิต 

2.7.2 คนงานที่กําลังปฏิบัติงานอยูกับเครื่องจักร 2 เครื่อง หรือมากกวา 2 เครื่อง 
2.7.3 คนงานกําลังนําของไปเขา หรืออกจากเครื่องจักร หรือบริเวณที่ทํางานสวน

นอกวงการอุตสาหกรรม สภาพการณเหลานี้ไดแก 
2.7.4 การขนวัสดุเขาสู หรือนําออกมาจากชั้นหรือกลองเก็บของที่มีอยูในรานคา 
2.7.5 การเตรียมอาหารในภัตตาคาร หรือหองอาหาร 
2.7.6 การทดสอบที่กระทําเปนระยะๆ ในหองทดสอบ 

 
2.8 ไดอะแกรมสายใย 

 
วิจิตร  ตัณฑสุทธิ์, วันชัย  ริจิรวนิช, จรูญ  มหิทธาฟองกุล, ชูเวท  ชาญสงาเวช

(การศึกษาการทํางาน; 2524) ไดใหความหมายวาไดอะแกรมสายใยเปนเทคนิคหนึ่งที่ใชบันทึก
หรือตรวจตรา บรรดาการปฏิบัติงานที่ไดกลาวไวในหัวขอ ผังของโรงงานและการเคลื่อนที่ของ
คนงานและวัสดุ ไดอะแกรมสายใยเปนเทคนิคที่งายที่สุดชนิดหนึ่งในเรื่องการศึกษาวิธีการและก็
เปนเทคนิคที่มีประโยชนที่สุดชนิดหนึ่งดวย 

ไดอะแกรมสายใยคือแผนผังที่ไดสัดสวนหรือแบบจําลองที่ใชเสนสายบงบอกและวัด
เสนทางการทาํงานของคนงาน ของวัสดุ หรือของเครื่องจักรในระหวางชวงทํางานที่บงไว 
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ภาพที ่2-4 
ไดอะแกรมสายใย 

(ที่มาจาก การศึกษาการทาํงาน; วิจิตร  ตัณฑสุทธิ,์ วันชยั  ริจิรวนิช, จรูญ  มหทิธาฟองกุล, 
ชูเวท  ชาญสงาเวช) 

 
จากภาพที่ 2-4 เปนภาพของไดอะแกรมสายใย ไดอะแกรมชนิดนี้อาจถือเปน

ไดอะแกรมการเคลื่อนที่ชนิดพิเศษชนิดหนึ่ง โดยใชเสนสายเปนตัววัดระยะทาง เพื่อแสดงระยะทาง
ใหถูกตองจึงจําเปนตองสรางใหถูกสัดสวน ไดอะแกรมการเคลื่อนที่ทั่วๆ ไป ไมจําเปนตองสรางใหมี
สัดสวน เพราะระยะทางที่ถูกตองจะตองเขียนประกอบลงไปดวย ไดอะแกรมสายใยสรางขึ้นแบบ
เดียวกันกับวิธีการตางๆ ที่เกี่ยวของโดยการไปสังเกตการณจริง ๆ ไดอะแกรมนี้ก็เชนเดียวกับ
ไดอะแกรมการเคลื่อนที่ คือจะใชคูกันกับแผนภูมิขบวนการผลิตแบบตอเนื่อง เพื่อใหสามารถ
มองเห็นภาพไดชัดเจนวามีการกระทําใดๆ เกิดขึ้นจริงๆ 

ไดอะแกรมสายใยสามารถนํามาใชในการหาการเคลื่อนที่ของวัสดุ โดยเฉพาะในเวลา
ที่นักศึกษาวิธีการตองการจะเรียนรูอยางรวดเร็ววาวัสดุเคลื่อนที่ไปไกลเทาใด ตัวอยางตางๆ ที่
กลาวมาทั้งหมดในบทกอนสามารถนําเอาไดอะแกรมสายใยไปใชประกอบไดทั้งหมด แตที่ไมทํา
เพราะไมจําเปน ในเมื่อไดอะแกรมสายใยไปใชประกอบไดทั้งหมด แตที่ไมทําเพราะไมจําเปนใน



16 

เมื่อไดอะแกรมการเคลื่อนที่สามารถสรางไดงานกวา เร็วกวาและไดขอมูลที่ตองการครบทุกอยาง
ภายใตสภาวะนั้นของตัวอยางดังกลาว ไดอะแกรมสายใยสวนมากนํามาใชหาการเคลื่อนที่ของ
คนงาน ดวยเหตุนี้ไดอะแกรมสายจะแสดงไวในบทนี้ 

เร่ิมสรางไดอะแกรมนี้โดยศึกษาวิธีการจะสังเกตคนงานที่จะศึกษา ขณะเมื่อคนงาน
นั้นเคลื่อนที่จากจุดหนึ่งไปเรื่อยๆ ในขณะทํางานที่จะศึกษา ถาหากระยะทางทั้งหมดที่คนงาน
เคลื่อนที่ในการทํางานนั้นไมยาวเกินไป นักศึกษาวิธีการอาจไมตองเคลื่อนที่ตาม เขาจะยืนอยูที่จุด
หนึ่งก็สามารถ สังเกตการณทํางานทุกๆ จุดของคนงานไดหมด จดเวลาการเขาและเวลาออกจาก
แตละจุดเพิ่มเขาไปดวย จะเปนการชวยประหยัดเวลาของการเขียนขณะจดบันทึกลงไดมาถาใช
ตัวหนังสือ หรือตัวเลขแทนเครื่องจักร หองเก็บของ และจุดทํางานอื่นๆ ตัวอยางในการศึกษาการ
เคลื่อนที่แสดงไวในภาพที่ 2-5 ภาพนี้เปนตัวอยางงายๆ ของใบการศึกษาการเคลื่อนที่ใบแรก สวน
ใบถัดๆ ไปก็ตัดหัวขอตอนบนออก แสดงเพียงแถวดิ่งที่ 1,2,3,4, และ 5 เทานั้น 

 

 
 

ภาพที ่2-5 
แบบสําหรับการศึกษาการเคลื่อนที่อยางงาย 

(ที่มาจาก การศึกษาการทาํงาน; วิจิตร  ตัณฑสุทธิ,์ วันชยั  ริจิรวนิช, จรูญ  มหทิธาฟองกุล, 
ชูเวท  ชาญสงาเวช) 
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การบันทึกการเคลื่อนที่ของคนงานจะทําไปเรื่อยๆ ตราบจนผูทําการศึกษาการทํางาน

เห็นวาไดมากพอที่จะมองเห็นภาพการเคลื่อนที่ของคนงานในงานนั้นไดแลว ดวยเหตุนี้เวลาที่ใชใน
การบันทึกจึงอาจจะเปนเพียงสองสามชั่วโมงหรือสองสามวันหรืออาจนานกวานั้นก็ได  การศึกษา
การทํางานจะตองแนใจวาเขไดบันทึกการเคลื่อนที่ของคนงานในสายงานที่ทําไวทั้งหมด และ
คนงานไดทํางานนั้นเปนจํานวนครั้งที่มากพอจนแนใจในคาความถี่สัมพัทธ การจดบันทึกหรือ
ขอมูลถาไมเพียงพอจะนําไปสูการสรางภาพแนวทางการทํางานที่ผิดได ตัวอยางเชนนักศึกษาการ
ทํางานอาจจับตาดูคนงานทํางานอันหนึ่งซึ่งเปนสวนหนึ่งของงานทั้งหมดซึ่งตอนนั้นคนงานอาจใช
แนวทางการเคลื่อนที่เพียงนอยจํานวน สวนในชวงที่เหลือของงานนั้นคนงานอาจจะไมใชแนว
ทางการเคลื่อนที่ที่ทํามากอนเลยก็ได เขาอาจใชแนวทางเคลื่อนที่อ่ืนๆ ที่มีอยูและก็อาจใชเปน
จํานวนมากดวยก็ได หลังจากนักศึกษาการทํางานไดขอมูลจนเปนที่พอใจวาเขาสามารถมองเห็น
ภาพพจนของงานที่นักศึกษาการทํางานไดมานี้ เขาจะตองตรวจสอบกับคนงานที่เขาศึกษาอยูอีก
คร้ัง กอนสรางไดอะแกรมสายใยเพื่อใหมั่นใจวาไมมีการกระทําอื่นใดที่ตองปฏิบัติตอนทํางานนั้น
หลุดลอดไปจากการสังเกตนี้ 

แผนผังที่สัดสวนถูกตองจะถูกสรางขึ้นเชนเดียวกับที่ใชไดอะแกรมการเคลื่อนที่ พวก
เครื่องจักร โตะทํางาน หองหรือสําหรับที่เก็บของพรอมทั้งชุดอื่นๆ ที่เกี่ยวของจะตองวาดอยางถูก
สัดสวนลงไปในตําแหนงของมันในแผนผังนี้ นอกจากนั้นแลวพวกประตูเขาออกเสาในอาคาร ผนัง
กั้นภายใน ตองแสดงดวยเพราะอาจเกี่ยวของกับการเคลื่อนที่ของงานได ตอจากนั้นเอาแผนผังนี้
ติดบอรดกระดาษแข็ง แลวนําเข็มหมุดมาปกใหแนนในทุกๆ ตําแหนงที่คนงานหยุด หัวของเข็ม
หมุดตองโผลพนหัวของแผนผังอยางเดนชัด สวนมากหัวเข็มหมุดจะอยูสูงกวาผิวกระดาษประมาณ 
1 เซนติเมตร ตองปกเข็มหมุดลง ณ จุดที่มีการเปลี่ยนทิศทางการเคลื่อนที่ของคนงานดวยทุกจุด 
ตอไปก็เอาดายที่วัดเขาสัดสวนแลว โดยมีความยาวระยะหนึ่งที่คาดวาจะคลุมระยะทั้งหมด ที่
ทํางานนี้มาผูกหัวเข็มหมุดที่เปนจุดเริ่มตนของงาน ในภาพที่ 2.11 ก็คือ โตะทํางาน I จะเปนจุดเริ่ม
การเคลื่อนที่แลวโยงเสนดายไปยังจุดปฏิบัติงานอื่นๆ ที่ตอเนื่องกันตามลําดับที่จดไวจนครบทุกการ
ปฏิบัติงานที่ไดศึกษามา ผลลัพธที่ไดจะแสดงเปนภาพแสดงเสนของการเคลื่อนที่ของการ
ปฏิบัติงานของคนงานที่ไดศึกษามา เสนทางใดที่เขาเคลื่อนที่มากที่สุดเสนทางนั้นก็จะมีเสนดาย
เปนจํานวนมากกวาเสนทางอื่นๆ ผลลัพธจากการสรางไดอะแกรมนี้แสดงไวในภาพที่ 2.11 ในภาพ
นี้จะเห็นวามีบางเสนทางเชน เสนทางการเคลื่อนที่ระหวาง A กับ D ระหวาง A กับ H และระหวาง 
D กับ L นั้นคนงานจะเคลื่อนที่บอยมากกวาเสนทางสายอื่นๆ เนื่องจากระยะทางระหวางจุดที่
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กลาวขางตนนี้คอนขางจะหางกันพอสมควร ผลจากการศึกษาไดอะแกรมนี้จึงมีขอแนะนําใหทํา
การตรวจตราอยางละเอียดอีกที เพื่อที่จะรนระยะทางระหวางจุดดังกลาวได ซึ่งจะยังใหเกิด
ประสิทธิภาพในการทํางานใหสูงขึ้น เนื่องจากดายเสนนี้เราวัดความยาวมาแลว กอนที่จะสราง
ไดอะแกรม ดังนั้นระยะทางที่คนงานคนนี้จะเคลื่อนที่ไปทั้งหมดในการทํางานหาไดโดยเอาความ
ยาวของเสนดายที่เหลืออยูไปหักออกจากความยาวทั้งหมดของเสนดายเสนนี้ ถาจะทําการศึกษา
การเคลื่อนที่ของคนงาน 2 คน หรือมากกวา 2 คนขึ้นไป ทํางานในบริเวณเดียวกันนี้ เราก็ควรใช
เสนดายเสนสีตางๆ กัน แสดงเสนทางการเคลื่อนที่ของคนงานแตละคนใหเห็นอยางเดนชัดขึ้น 

การตรวจตราไดอะแกรมและการพัฒนาแนวทางการเคลื่อนที่ใหมของงานนี้ก็กระทํา
แบบเดียวกับในเรื่องไดอะแกรมการเคลื่อนที่ ใชจุดเริ่มตนการทํางานจุดเดียวกัน แตเสนของการ
เคลื่อนที่เปลี่ยนไปทิศทางอื่นตามที่ไดจดไวในแผนผังใหมจนครบทุกการปฏิบัติงานของงานนี้ 
ระยะทางการเคลื่อนที่ของคนงานในการทํางานเดียวกันนี้แตตางแนวทางกัน จะแสดงไดดวยความ
ยาวของเสนดายที่เหลืออยู ถาความยาวเสนดายจากวิธีการ (ก) เหลือยาวกวาวิธีการ (ข) การวา
การเคลื่อนที่ของคนงานในวิธีการ (ก) นอยกวาวิธีการ (ข) การทําเชนนี้ไปเร่ือยๆ คือหลายๆ วิธีการ 
จนกระทั้งไดวิธีการที่ดีที่สุดที่จะใหระยะทางการเคลื่อนที่ของคนงานนอยที่สุดนั่นเอง 

ไดอะแกรมสายใยนี้จะเปนเครื่องชวยที่มีประโยชนมากในเวลาอธิบายวิธีการที่
ปรับปรุงแลวแกฝายบริหารหรือแมแตฝายคนงานเอง  ถาสรางทั้งสองวิธีการคือไดอะแกรมหนึ่งเปน
ของวิธีการที่กระทําอยู อีกไดอะแกรมเปนวิธีการที่ศึกษาแลว ปรับปรุงแกไขแลว เสนดายของทั้ง
สองไดอะแกรมใชสีใหแตกตางกันแลวจะสามารถเห็นความแตกตางของทั้งสองไดอะแกรมได
ชัดเจนมาก คนงานก็จะเห็นวาในแตละวิธีการเขาจะตองเคลื่อนที่ในการทํางานมากหรือนอย
เพียงใด ทุกๆ คนก็ชอบการเคลื่อนที่ที่นอยกวาแตไดงานเทาเดิม   

 
2.9 วรรณกรรมปริทัศนที่เกี่ยวของ 

 
 ฉลาด  กุดเปง ทําการศึกษาเกี่ยวกับ การเพิ่มผลผลิตดวยการปรับปรุงประสิทธิภาพ

การผลิตชิ้นงาน  โดยใชเทคนิคและวิธีการทางดาน  การศึกษาการทํางาน  การศึกษาเวลา  การ
ผลิตงานแบบทันเวลาพอดี  และการปรับปรุงการทํางานอยางตอเนื่องมาชวยในการวิเคราะหหา
วิธีการปรับปรุงการทํางานและแกไขปญหาภายในสายการผลิตใหมีการทํางานที่งาย  ชวยลด
ข้ันตอนการทํางานที่ไมจําเปนตอการผลิต   และทําใหสายการผลิตสามารถผลิตชิ้นงานไดอยาง
ตอเนื่อง  การดําเนินงานปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต ไดดําเนินการปรับปรุงขั้นตอนการผลิต
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ใหม ใหมีการผลิตเปนระบบอัตโนมัติ  ซึ่งไดเร่ิมจากการปรับปรุงเครื่องจักรเกาใหมีประสิทธิภาพ
เพิ่มมากขึ้น  รวมทั้งไดออกแบบอุปกรณและเครื่องจักรเขามาชวยในการทํางานใหงายตอการผลิต
แทนการใชทักษะของคนผลิตชิ้นงานซึ่งจะชวยลดปญหาการผลิตที่ไมไดตามเปาหมาย  นอกจากนี้
ยังมีการปรับปรุงการทํางานในสวนอื่นดวยเพื่อใหการทํางานสามารถทํางานไดอยางตอเนื่อง  นั้นก็
คือวางระบบการทํางานใหไหลผลิตออกมาที่ละชิ้นดวยเครื่องจักร โดยพนักงานมีหนาที่นําชิ้นงาน
เขาเครื่องและตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงานเทานั้น  ซึ่งจะทําใหสามารถควบคุมการผลิตไดงายใน
การทํางาน    อีกทั้งยังไดนําเอาระบบบัตรคัมบังมาชวยเปนตัวควบคุมผลผลิต  เพื่อควบคุม
ผลผลิตใหไดตามความตองการของลูกคา รวมทั้งยังเปนเครื่องมือสําหรับชวยสื่อสารขอมูลกับทุก
สวนที่ เกี่ยวของกับการผลิตชิ้นงานใหได รับรูขอมูลผลผลิตที่สามารถทําได สามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิตชิ้นงานขึ้นมาได 47.08%  โดยประสิทธิภาพที่เพิ่มข้ึนยังสงผลใหไดรับ
ผลประโยชนที่ตามมาอีก นั้นคือ 1) ชวยลดตนทุนการผลิตลงได 17.06%   2) ผลผลิตเพิ่มข้ึน  
29.77%   3)  ลดเวลาการผลิตชิ้นงานตอชิ้นลง  13.53%  4)  ลดเวลาการหยุดเครื่องจักรไมทํางาน
ระหวางผลิตลง  92.21%  5)   ลดจํานวนชิ้นงานที่รอเขาผลิตในแตละขั้นตอนลงเฉลี่ย  99.13%  
และ  6)  สามารถลดคาใชจายสําหรับคาขนสงพิเศษลงไดเฉลี่ยคิดเปนมูลคา  225,500 บาท/เดือน 
   

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 




