
บทที่ 2 
ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

 
 แนวคิดในการปรับปรุงผลิตภาพในการผลิตหมอแปลงไฟฟาโดยใชเทคนิคการศึกษาการ
เคล่ือนไหวและเวลาประกอบไปดวยทฤษฏีดังนี้ 

2.1 การศึกษาการเคล่ือนไหว (Motion Study) 
2.2 การวิเคราะหกระบวนการ (Process Analysis) 
2.3 แผนภูมิการผลิตตอเนื่อง (Flow Process Chart)  
2.4 แผนภาพการไหล (Flow Diagram) 
2.5 การวิเคราะหการปฏิบัติงาน  (Operation Analysis) 
2.6 การศึกษาเวลาโดยตรง (Direct Time Study) 
2.7 การศึกษาเวลา (Time Study)  
2.8 เทคนิค ECRS 
2.9 แผนภูมิคน-เคร่ืองจักร (Man-Machine Chart) 
2.10 แผนภูมิมือซาย-มือขวา (Left-hand/Right-hand Chart) 
2.11   แผนภูมิกางปลา 
2.12 การทบทวนวรรณกรรมท่ีเกีย่วของ 

 
2.1 การศึกษาการเคล่ือนไหว 
 การศึกษาการเคล่ือนไหว Motion Study หรือการศึกษาวิธีการ Method Study 
หมายถึง การศึกษากระบวนการอยางมีระบบเกี่ยวกับวิธีการทํางานท่ีใชกันอยูหรือออกแบบเสนอ
ข้ึนใหมรวมถึงการศึกษาการเคล่ือนท่ี การไหลของวัสดุ ผลิตภัณฑ  ช้ินงาน คน เพื่อใหเกิดวิธีการ
ทํางานท่ีมีประสิทธิภาพสูง 
 การศึกษาการเคล่ือนไหว Motion Study คือ  
  1) การหาวิธีการทํางานท่ีดีในการทํางาน 

2) การออกแบบวิธีการทํางานท่ีมีประสิทธิภาพ 
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3) เนนการเคล่ือนไหวของคน การเคล่ือนไหวของรางกาย การไหลของเคร่ืองมือ/
วัสดุ ข้ันตอนการผลิต 

จุดประสงคของการศึกษาความเคล่ือนไหว 
1) การพัฒนาหาระบบและวิธีท่ีเหมาะสมเปนระบบท่ีทําใหตนทุนต่ําท่ีสุดงาน

ในทางอุตสาหกรรมโดยท่ัวไปมักจะเปนงานเกี่ยวกับดานการผลิตซ่ึงตองใหคน เคร่ืองจักร และ
วัตถุดิบในการผลิตกระบวนการผลิตจะเร่ิมต้ังแตจัดหาวัตถุดิบการแปรรูปใหเปนช้ินสวนตางๆโดย
เคร่ืองจักรและคนงานการประกอบช้ินสวนตางๆเหลานี้ใหเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูปและสงออกไปยัง
ลูกคาในการออกแบบกระบวนการผลิตจะตองพิจารณาถึงระบบตางๆท่ีมีอยูตลอดจนจุดทํางานแต
ละจุดท่ีเปนสวนสําคัญของระบบ 

2) ตั้งมาตรฐานของระบบและวิธีการทํางานเม่ือทําการพัฒนาระบบและวิธีการ
ทํางานใหเปนวิธีการทํางานท่ีดีท่ีสุดแลวจะตองกําหนดใหการทํางานเปนมาตรฐานและพนักงานท่ี
ทํางานจะตองทํางานตามมาตรฐานท่ีกําหนด การกําหนดงานท่ีเปนมาตรฐานจะตองแบงแยก
ข้ันตอนการทํางานใหละเอียดในการทํางานเชนขนาดและรูปรางเคร่ืองมือท่ีใชในการทํางานเปนตน
รวมท้ังกําหนดสภาพเง่ือนไขการทํางานเพ่ือใหไดตามมาตรฐานท่ีตั้งไว 

3) ตั้งเวลามาตรฐานท่ีควรใชในการทํางานเปนการหาเวลาท่ีจะใชเม่ือคนงานผาน
การฝกหัดใหทํางานตามมาตรฐานวิธีการทํางานท่ีกําหนดไวจนเกิดความชํานาญและมี
ประสบการณเพียงพอทํางานในสภาวะปกติรวมกับเวลาเผ่ือตาง ๆแลวต้ังเปนเวลามาตรฐานในการ
ทํางานและเวลามาตรฐานน้ีมีประโยชนมากในทางอุตสาหกรรมเพ่ือนําไปวางแผนการทํางาน
กําหนดตารางการทํางานหรือเพ่ือใชประมาณราคาและควบคุมการผลิตเปนตน 

4) ฝกฝนคนงานใหทํางานในวิธีท่ีกําหนดการฝกฝนคนงานใหสามารถทํางานใน
วิธีท่ีกําหนดนั้นการฝกฝนอาจทําโดยหัวหนางาน นักวิเคราะหการเคล่ือนท่ีและเวลาหรือใหคนงาน
ท่ีมีความชํานาญแลวเปนผูฝกสอนใหกับคนงานใหมเปนตน 

 
2.2 การวิเคราะหกระบวนการ (Process Analysis) 

การวิเคราะหกระบวนการโดยท่ัวไปจะมีเคร่ืองมือท่ีนิยมใชคือแผนภูมิกระบวนการ
ดําเนินงาน (Operation Process Chart) โดยแผนภูมิกระบวนการดําเนินงานจะเปนแผนภูมิท่ีบันทึก
กรรมวิธีอยางกวาง  ๆเพื่อใหเห็นภาพการทํางานของทั้งระบบงานโดยบันทึกการทํางาน 
(Operations) และการตรวจสอบ (Inspections) ท่ีสําคัญท้ังหมดเรียงตามลําดับกอนหลังโดยใช
สัญลักษณในการบันทึกเพียง 2 ตัวเทานั้น คือ   

  = ใชแทนการทํางาน (Operation) 
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   = ใชแทนการตรวจสอบ (Inspection) 
และจะตองมีคําอธิบายสัญลักษณส้ัน ๆกํากับไวทางขวาของสัญลักษณในแผนภูมิดวยเพื่อใหทราบ
ถึงข้ันตอนการทํางานอยางชัดเจน 

 
 

 

ภาพ 2.1  แสดงตัวอยางแผนภูมิกระบวนการดําเนินงาน(Operation Process  Chart) 
การใชสัญลักษณในแผนภูมิถูกกําหนดโดยสมาคมวิศวกรเคร่ืองกลของอเมริกา(The 

American Society of Mechanical Engineers, ASME) โดยแบงกิจกรรมในวิธีการทํางานออกเปน 5 
กลุมใหญๆ คือ 

  =   Operation หรือ การปฏิบัติงานหรือการทํางาน หมายถึง การปฏิบัติงานบน
ช้ินงานเกิดข้ึนเม่ือมีการเปล่ียนแปลงลักษณะหรือคุณสมบัติของช้ินงาน 

 = Transportation หรือ การขนสงหรือการขนยาย หมายถึง การเคล่ือนยายวัตถุจากจุด
หนึ่งไปยังอีกจุดหนึ่ง ยกเวนการขนยายขณะอยูในข้ันตอนการผลิต 

 = Inspection หรือ การตรวจสอบ หมายถึง กิจกรรมเกี่ยวกับการตรวจสอบเปรียบเทียบ
คุณภาพของชิ้นงาน ปริมาณของวัสดุ เพื่อใหแนใจในลักษณะของช้ินงาน 

 = Delay หรือ ความลาชา หมายถึง ความลาชาของงานเนื่องจากมีอุปสรรคมาขัดขวาง
ไมใหข้ันตอนการปฏิบัติงานข้ันตอไป 

 = Storage หรือ การพัก หมายถึง การเก็บช้ินงานอยางถาวร ซ่ึงสามารถนํามาใชไดถา
ตองการ ซ่ึงการเบิกจายควรมีคําส่ังหรือหนังสือจากผูเกี่ยวของ 
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2.3 แผนภูมิการผลิตตอเนื่อง (Flow Process Chart) 
คือการแสดงใหเห็นถึงข้ันตอนยอยๆ ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการทํางาน เพื่อท่ีจะใหเห็นภาพ

ชัดเจนข้ึน และงายแกการจัดการประโยชนจากการใชแผนผังการไหลในกระบวนการ คือ สามารถ
กําจัดงานท่ีไรประสิทธิภาพ และงานท่ีไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มออกได ดังนั้นการวิเคราะหแผนภูมินี้
จะทําไดดีเม่ือมีการกําหนดผังของการเคล่ือนท่ีและจากแผนภูมินี้จะนําไปสูการปรับปรุงการวางผัง
ใหดีข้ึนแผนภูมิการผลิตตอเนื่องอาจจําแนกไดเปน 3 ชนิดคือ 

1) การเคล่ือนท่ีของคนแสดงการเคล่ือนท่ีของคนในการทํางาน 
2) การเคล่ือนของวัสดุหรือผลิตภัณฑแสดงการเคล่ือนท่ีของวัสดุหรือวัตถุหรือ

วัตถุดิบในกระบวนการผลิต 
3) การเคล่ือนท่ีของเคร่ืองมือแสดงการใชเคร่ืองมือของคนงาน 

 

 
 

 
ภาพ 2.2 ตัวอยางแผนภูมิกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) 

 
2.4 แผนภาพการไหล (Flow Diagram) 

แผนผังการไหล คือแผนภาพแสดงการไหลของงานหรือวัตถุดิบท่ีเกิดข้ึนระหวางกิจกรรม
ตอกิจกรรมหรือระหวางสถานีงานตอสถานีงาน แผนผังการไหลจะแสดงอยูบนผังโรงงานและจะ
ใชควบคูกับ Flow Process Chart 
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ภาพ 2.3  ตัวอยางแผนภาพการไหล (Flow Diagram) 
หลักการเขียนภาพการไหล 

1) เขียนแผนผังสถานท่ีทํางานโดยมีการกําหนดตําแหนงอุปกรณ เคร่ืองจักร ประตู
อยางชัดเจน 

2) วิเคราะหการเคล่ือนท่ีการไหลของคนหรือของวัสดุหรือเครื่องจักรท่ีเคล่ือนท่ี
และเขียนเสนทางการไหลลงในผัง 

3) เขียนสัญลักษณกระบวนการตามตําแหนงเกิดกระทํานั้น ๆใหตรงกับจุดท่ีเกิด
จริงอาจควบคูกับแผนภูมิกระบวนการ 

4) เม่ือมีการเคล่ือนท่ีหรือการไหลซํ้าใหเขียนเสนทางแยกจากกับของเดิมอีกเสน
เสมอท้ังนี้เพื่อใชวิเคราะหความหนาแนนของการเคล่ือนท่ีหรือการไหล 
 
2.5 การวิเคราะหการปฏิบัตงิาน  (Operation Analysis) 
 การวิเคราะหการปฏิบัติงานจะแตกตางไปจากการวิเคราะหกระบวนการคือจะศึกษาและ
วิเคราะหถึงจุดท่ีเล็กลงมาเพ่ือหาวิธีการทํางานท่ีดีกวาเดิมโดยเนนการกําจัดการเคล่ือนท่ีท่ีไมจําเปน
ออกแลวทําการจัดลําดับการทํางานโดยมีเคร่ืองมือในการวิเคราะหการปฏิบัติงานคือแผนภูมิการ
ปฏิบัติงาน(Operation Chart) 

แผนภูมิการปฏิบัติงาน(Operation Chart)เปนการพัฒนาวิธีการทํางานหรือการศึกษา
ข้ันตอนของการปฏิบัติงานโดยการวิเคราะหการทํางานของมือท้ังสอง(Left and Right Hand Chart) 
ซ่ึงสัญลักษณมีเพียง 4 ตัวเทานั้น 

Operation   การใชมือจับ จัดต้ัง การปลอยวัตถุออกจากมือ 
Transportation      การเคล่ือนท่ีของมือ  

 Hold                     การถือวัตถุในมือเพ่ือการทํางาน  
Delay                 การท่ีมืออยูนิ่งเพื่อรอการปฏิบัติงาน 
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2.6 การศึกษาเวลาโดยตรง (Direct Time Study) 
การศึกษาเวลาโดยการจับเวลาโดยตรงเปนวิธีการศึกษาเวลาท่ีไดรับความนิยมใชใน

ปจจุบันเปนอยางมาก การจับเวลาจะทําใหผูศึกษาสามารถมองเห็นลักษณะการทํางานและเวลาท่ีได
จากการทํางานจริงแตอาจจะทําใหคนงานท่ีถูกจับเวลาอยูเรงทํางานข้ึนหรือทํางานชาลงดังนั้นกอน
การทําการศึกษาเวลาจะตองอธิบายวัตถุประสงคการจับเวลากอนโดยการศึกษาเวลามีข้ันตอนดังนี้ 

1) ทําความเขาใจกับคนงานและหัวหนางาน 
2) แบงการปฏิบัติงานออกเปนงานยอย (Elements) 
3) สังเกตและบันทึกเวลาการทํางานของคนงาน 
4) คํานวณหาจํานวนเท่ียวท่ีเหมาะสมในการจับเวลา 
5) ใหอัตราความเร็วแกการทํางานของคนงาน 
6) ตรวจดูวาไดจับเวลาตามจํานวนรอบที่ตองการแลว 
7) คํานวณหาเวลาเผ่ือ (Allowances) 
8) คํานวณหาเวลามาตรฐานของงาน (Standard Time) 
 

2.7 การศึกษาเวลา(Time Study) 
 การศึกษาเวลา (Time Study)คือการหาเวลามาตรฐานในการทํางานของคนงานซ่ึงไดรับการ
ฝกงานนั้นมาอยางดีและมีความชํานาญทํางานนั้นในอัตราปกติ (Normal Pace)ดวยวิธีการท่ี
กําหนดให (Specified Method) 
 การศึกษาเวลาจะแตกตางจากการศึกษาการเคล่ือนไหว (Motion Study)ซ่ึงเกี่ยวกับ
การศึกษาวิธีการทํางานและการออกแบบวิธีปรับปรุงการศึกษาเวลา (Time Study) จะเกี่ยวกับการ
วัดผลงานซ่ึงจะมีหนวยเปนนาทีหรือวินาทีท่ีคนงานหนึ่งคนสามารถทํางานนั้นๆไดตามวธีิท่ีกาํหนด
ท่ีไดนั้นคือเวลามาตรฐาน (Standard Time )โดยสามารถอธิบายความหมายของเวลามาตรฐานของ
งานเปนสมการความสัมพันธกับผลผลิตไดดังนี้ 

Piece per TimeStandard 
Operationon   Spent Time Total

 (Pieces) OutputExpected   

 
สมการขางตนนี้แสดงใหเหน็วาเวลามาตรฐานของช้ินงานควรรวมเอาเวลาเผ่ือตางๆสําหรับ

การทํางานเชน ความลาชา การพักเหนื่อย เขาเปนสวนหนึ่งของเวลาท่ีใชในการผลิตเวลามาตรฐาน
จะชวยใหสามารถคํานวณผลผลิตมาตรฐานของงานเม่ือคนงานทํางานดวยประสิทธิภาพ 100 %  
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ดังนั้นถาผลผลิตของคนงานตํ่ากวาคามาตรฐานท่ีกําหนดไว เราอาจคํานวณประสิทธิภาพในการ
ทํางานไดจากสูตร 

OutputStandard  
Output  Actual

 Efficiency   

 

ซ่ึงเปนดัชนีท่ีใหเห็นถึงความมีประสิทธิภาพของการทํางานภายในกระบวนการผลิตวาได
เปล่ียนแปลงไปในทางบวกหรือทางลบ 

2.7.1 วัตถุประสงคของการศึกษาเวลา 
การศึกษาเวลาเปนการศึกษาหาเวลามาตรฐานในการทํางานเพ่ือวัตถุประสงคใชขอมูล

เวลาท่ีไดในการจัดตารางเวลาทํางาน (Schedules) และการวางแผนการทํางาน (Planning Work) ใช
ในการคํานวณตนทุนมาตรฐานการจัดเตรียมงบประมาณ ใชในการประมาณการตนทุนของ
ผลิตภัณฑลวงหนากอนการผลิตจริง ใชคํานวณประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักร จํานวน
เคร่ืองจักรท่ีคนงานสามารถควบคุมไดและใชในการจัดสมดุลสายงานประกอบ ใชเปนพื้นฐานใน
การกําหนดคาแรงจูงใจ (Wage Incentive) สําหรับแรงงานทางตรงและแรงงานทางออมและใชใน
การเปนพื้นฐานในการควบคุมตนทุนแรงงาน 

2.7.2 ประโยชนของการศึกษาเวลา 
แมวาการศึกษาเวลาจะมีประโยชนโดยตรงในการหาเวลามาตรฐานเพื่อนํามาใชใน

แผนการใหผลตอบแทนแกคนงานก็ตามแตประโยชนอ่ืนๆยังมีอีกมากมาย เชน 
1) การควบคุมเวลา (Labor Cost Control) ใชในการหาตนทุนแรงงานในงานช้ิน

หนึ่งๆเพ่ือเปรียบเทียบกับตนทุนและคาใชจายตางๆ 
2) การทํางบประมาณ (Budgeting) ใชในการประเมินอัตราคาใชจาย (Overhead 

Rate) ของช้ินงานหรือสินคาท่ีผลิต 
3) การประมาณคาใชจาย (Cost Estimation) ใชในการประเมินคาใชจายของสินคา

ท่ีจะผลิตในอนาคตโดยอาศัยขอมูลในอนาคตและอาศัยขอมูลจากการศึกษาเวลาในอดีตเพื่อกําหนด
ราคาสินคา 

4) การวางแผนกําลังคน (Manpower Planning) ใชในการชวยตัดสินใจวาในแตละ
หนวยงานตองการกําลังคนในการทํางานเทาใด 

5) การฝกอบรม (Training) ใชเปนมาตรฐานในการฝกอบรมคนงานใหมและเปน
มาตรฐานเปรียบเทียบระดับประสิทธิภาพการทํางาน 
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2.7.3 การประมาณจํานวนรอบของการจับเวลา 
บริษัท Maytag ไดดัดแปลงหลักสถิติดังกลาวเพื่อใหการประมาณจํานวนครั้งในการจับ

เวลางายข้ึนโดยมีข้ันตอนดังนี้ 
1) ทําการจับเวลาการทํางานเบ้ืองตนโดยถาวัฎจักรงานส้ันกวา 2 นาทีใหจับเวลา 

10 คาถาวัฎจักรงานยาวกวา 2 นาทีใหจับเวลา 5 คา 
2)  หาคา R (Range) ก็คือคาสูงสูด (H)-คาตํ่าสุดของกลุม(L)  R=H-L 
3) หาคา X ซ่ึงไดจากผลรวมของตัวเลขในกลุมหารดวยจํานวนขอมูล(5หรือ10)

หรืออาจจะหาคาประมาณไดจาก 
2

L)(H
หรือ 

n
Xi

X  

4) คํานวณคา 
X
R

 

5) อานคา N (จํานวนรอบท่ีเหมาะสม)จากตารางซ่ึงตรงกับคา
 X

R
 ท่ีคํานวณไว 

6) จับเวลาจนครบตามจํานวนคร้ังท่ีได 
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ตาราง 2.1 การอานคา N จากคา
X
R

 

X
R

 
ขอมูลตัวอยาง 

X
R

 
ขอมูลตัวอยาง 

X
R

 
ขอมูลตัวอยาง 

5 10 5 10 5 10 
.10 3 2 .42 52 30 .74 162 93 
.12 4 2 .44 57 33 .76 171 98 
.14 6 3 .46 63 36 .78 180 103 
.16 8 4 .48 68 39 .80 190 108 
.18 10 6 .50 74 42 .82 199 113 
.20 12 7 .52 80 46 .84 209 119 
.22 14 8 .54 86 49 .86 218 125 
.24 17 10 .56 93 53 .88 229 131 
.26 20 11 .58 100 57 .90 239 138 
.28 23 13 .60 107 61 .92 250 149 
.30 27 15 .62 114 65 .94 261 156 
.32 30 17 .64 121 69 .96 273 162 
.34 34 20 .66 139 74 .98 284 169 
.36 38 22 .68 137 78 1.0 296  
.38 43 24 .70 145 83  
.40 47 27 .72 153 88 

 
แตเนื่องจากตารางนี้หาไดสมมุติคาความคลาดเคล่ือน±5% ภายในความเช่ือม่ัน 95% ดังนั้น 

ถาตองการคาความคลาดเคล่ือนเปน ±10 % ภายใตความเชื่อม่ัน 95% ใหนําคาท่ีอานไดจากตาราง
หารดวย 4 

2.7.4 การหาปจจัยอัตราความเร็ว (Determining the Rating Factor)  
ระบบการใหอัตราความเร็วดวยวิธี Westing Houseคิดข้ึนโดยบริษัท Westing House ในป 

1927 โดยอาศยัองคประกอบ 4 ตัวชวยในการพิจารณาคือ 
1)  ความชํานาญ (Skill) คือ ความสามารถในการปฏิบัตติามวิธีการท่ีใหอยาง

คลองแคลววองไว 



14 
 

2) ความพยายาม (Effort) คือ การแสดงความปรารถนาท่ีจะทํางานอยางมี
ประสิทธิภาพ 

3)  ความสม่ําเสมอ (Consistency) คือการปฏิบัติงานดวยอัตราคงท่ีของงาน 
4)  เง่ือนไข (Condition) คือส่ิงซ่ึงมีผลตอผูปฏิบัติงานและผูไมไดปฏิบัติงาน 

การประเมินคาอัตราความเร็วของคนงานจะใหคะแนนองคประกอบท้ัง 4 ตัวโดยดูไดจาก 
ตารางดังตอไปนี้ 
ตาราง 2.2  การประเมินคาอัตราความเร็วของคนงาน 

Skill Effort 

+0.15 A1 Super Skill +0.13 A1 Super Skill 
+0.13 A2 +0.12 A2 
+0.11 B1 Excellent +0.10 B1 Excellent 
+0.08 B2 +0.08 B2 
+0.06 C1 Good +0.05 C1 Good 
+0.03 C2 +0.02 C2 
0.00 D Average 0.00 D Average 
-0.05 E1 Fair -0.04 E1 Fair 
-0.10 E2 -0.08 E2 
-0.16 F1 Poor -0.12 F1 Poor 
-0.22 F2 -0.17 F2 

Condition Consistency 
+0.06 A Ideal +0.04 A Perfect 
+0.04 B Excellent +0.03 B Excellent 
+0.02 C Good +0.01 C Good 
0.00 D Average 0.00 D Average 
-0.03 E Fair -0.02 E Fair 
-0.07 F Poor -0.04 F Poor 

การคํานวณหาคาเวลาปกติ (Determining the Normal Time) หลังจากการหาเวลาเฉล่ียท่ีใช
ในการทํางานและทราบประสิทธิภาพในการทํางานแลวข้ันตอนตอไปคือ การคํานวณหาคาเวลา
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ปกติของแตละงานยอยโดยสมการ  Normal Time = Selected Time × Rating Factor  การใชเวลาเผ่ือ
เพื่อหาเวลามาตรฐาน (The Use of Allowance for Determining Standard time) 
 หลังจากทราบคาเวลาปกติ (Normal Time) และเวลาลดหยอน(Allowance Time) สามารถ
คํานวณคาเวลามาตรฐานของการทํางานไดโดย 
 STD  =  NT+A(NT) = NT(1+A) 
เม่ือ STD =  เวลามาตรฐาน (Standard Time) 
        NT  =  เวลาปกติ (Normal Time) 
        A  = เวลาลดหยอน (Allowance Time ) 
 
2.8 เทคนิค ECRS 

เทคนิคเพื่อการปรับปรุงงานประกอบดวย  
E คือ การขจัดงานท่ีไมจําเปนออกใหหมด (Eliminate all  unnecessary work) การตัดงานท่ี

ไมจําเปนในการทํางานโดยการหาสาเหตุและต้ังคําถามสําหรับงานนั้นเชน การตัดกระดาษกอนเขา
เลม ซ่ึงอาจเปนงานท่ีไมจําเปน เราอาจต้ังคําถามวาทําไมตองตัดกระดาษกอนเขาเลมถามีคําตอบ
แสดงความจําเปนก็ไมสามารถตัดงานนั้นไดแตถาไมมีเหตุในการทํางานนั้นๆก็แสดงวาเปนงานท่ี
สามารถตัดท้ิงได 

C คือ การรวมการทํางานหรืองานยอยเขาดวยกัน (Combine operation or element) งานบาง
ชนิดสามารถรวมเขาดวยกันได เชนการจัดเก็บและการนับจํานวนไปในเวลาเดียวกัน 

R คือ ลําดับข้ันตอนการทํางานใหม (Rearrange the sequence of operation) เม่ือขจัดงานท่ี
ไมจําเปนหรือรวมข้ันการทํางานแลวอาจจะตองมีการจัดลําดับการทํางานนั้นใหม 

S คือ ทํางานท่ีจําเปนใหงายข้ึน (Simplify the necessary operation) พิจารณางานท่ีจําเปนทํา
จริงใหทํางานไดงายข้ึน  ลดภาระงาน ลดเวลา ลดงานยอยลง เชน การสรางอุปกรณชวยในการ
ทํางาน เปล่ียนวิธีการทํางาน 
 
2.9 แผนภูมิคน-เคร่ืองจักร (Man-Machine Chart) 
 แผนภูมิคน-เคร่ืองจักรแสดงถึงความสัมพันธของการทํางานของคนและเคร่ืองจักรในหนึ่ง
รอบการทํางาน (Cycle Time) ขอมูลท่ีไดจากแผนภูมิคนและเครื่องจักรสามารถนํามาตัดสินใจใน
การจัดการและมอบหมายปริมาณงานท่ีเหมาะสมใหแกคนงานเพื่อลดเวลาวางของทั้งคนและ
เคร่ืองจักรทําใหสมดุลในวงจรการทํางานดีข้ึนและประสิทธิภาพการทํางานของคนและเคร่ืองจักร
เพิ่มข้ึน 
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 การทํางานของคนและเคร่ืองจักรมีการกําหนดวิธีการดังนี้ 
1) เวลาทํางาน (Productive Time)  เปนเวลาท่ีคนหรือเคร่ืองจักรทํางานท่ีทําให

เกิดผลผลิต 
2) เวลาวาง (Idle Time) เปนเวลาท่ีหยุดทํางานท้ังเคร่ืองจักรและคนเปนเวลาท่ีไม

เกิดงาน 
3) เวลาการนํางานเขาออกจากเคร่ือง (Loading/Unloading Time) เปนเวลาท่ีนํา

ช้ินงานออกจากเครื่องจักรและนําช้ินงานเขาทํางานกับเคร่ืองจักร 
 ตัวอยางแผนภูมิคนและเคร่ืองจักรของการควบคุมเคร่ืองจักรซ่ึงแสดงความสัมพันธ
ระหวางคนทํางานและเคร่ืองจักรในหนึ่งรอบการทํางานดังแสดงภาพ 2.4 

MAN-MACHINE CHART ( 1 OPR - 2 MACHINE ) Alt#1
SUMMARY MAN M/C # 1 M/C# 2 CHARTED BY / DATE

TIME % TIME % TIME % Miss  Luck  T. 
WORKING 16 80% 16 80% 16 80% OPERATION

Baking

IDLE 4 20% 4 20% 4 20% CHART BEGINS

8.00 AM

CHART ENDS

PRESENT PROPOSED

Operator Time Machine # 1 Time Machine # 2 Time

Load To M/C # 1 2 Be Loaded 2 Idle

4 4

Load To M/C # 2 6 6 Be Loaded

8 Running 8

Idle 10 10 CT # 1

12 12 Running

Unload From M/C # 1 14 Be Unloaded 14

16 16

Unload From M/C # 2 18 Idle 18 Be Unloaded

20 20

Load To M/C # 1 22 Be Loaded 2 Idle

24 4

Load To M/C # 2 26 6 Be Loaded

28 Running 8

Idle 30 10 CT # 2

32 12 Running

Unload From M/C # 1 34 Be Unloaded 14

36 16

Unload From M/C # 2 38 Idle 18 Be Unloaded

40 20

42 42  
 

ภาพ 2.4 แผนภูมิคนและเคร่ืองจักร 
2.10 แผนภูมิมือซาย-มือขวา (Left-hand/Right-hand Chart) 
 แผนภูมิมือซาย-มือขวาเปนแผนภูมิท่ีใชเพื่อสังเกตการทํางานท่ีใชมือเปนหลัก โดยจะ
สังเกตการเคล่ือนไหวของมือท้ังสองขางดวยงานในกระบวนการประกอบโดยคนงานอยูประจําท่ี
เพ่ือประกอบช้ินสวนเขาดวยกันดวยมือซายมือขวาโดยการสังเกตการทํางานจนครบหนึ่งรอบการ
ทํางานเพื่อปรับการทํางานระหวางมือซายและมือขวาใหพอๆกันดังแสดงในภาพ 2.5 
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LEFT-HAND / RIGHT-HAND CHART
SUMMARY PRESENT PROPOSED DIFFERENCE CHARTED BY / DATE PAGE____OF____

LH RH LH RH LH RH

OPERATIONS 1 3 OPERATION

TRANSPORTS 2 3

INSPECTIONS OPERATOR

DELAYS 6 3

STORAGES REMARKS

DISTANCE (cm) 30 35
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RIGHT HAND

1 Transfer to p/u cap 15 1  Idle

2 Pick up cap 2  Idle

3 Move Cap to work area 15 3  Idle

4 Hold 15 4 Transfer to P/U pen

5 Hold 5 Pick Up Pen Body

6 Hold 15 6 Move Pen to Workarea

7 Hold 7 Assembly

8 Idle 5 8 Move to aside

9 Idle 9 Aside

10

DETAILS OF

___PRESENT METHOD
___PROPOSED METHOD

 
 

ภาพ 2.5 แผนภูมิมือซาย-มือขวา 
2.11 แผนภูมิกางปลา   
 2.11.1 แผนภมิูกางปลา  (Fishbone Diagram or Ishikawa Diagram) 

แผนภูมิอิชิกาวา (Ishikawa diagram) แผนภูมิแบบนี้ มีการเรียกช่ือกันหลายชื่อเชน 
Ishikawa diagram, Cause and Effect diagram, Fishbone Diagram และ Root Cause Analysis โดย    
K. Ishikawa ใชเทคนิคนี้เปนคนแรกในป 1960 สาเหตุและผลลัพธ (Cause and Effect) เปนการ
อธิบายลักษณะของเคร่ืองมือนี้ไดอยางเหมาะสมโดยแสดงความสัมพันธระหวางตนเหตุและ
ผลลัพธท่ีเกิดข้ึนเพื่อใชเปนเคร่ืองมือเบ้ืองตนในการหาสาเหตุของปญหาในปจจุบัน สวนใหญจะ
เรียกแผนภูมิชนิดนี้วาแผนภูมิกางปลา (Fishbone Diagram)  

 
ภาพ 2.6 แผนภูมิกางปลา 
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แผนภูมิกางปลาอยางงาย 
หลักการเบ้ืองตนของแผนภูมิกางปลา (Fishbone Diagram )คือการใสช่ือของปญหาท่ี

ตองการวิเคราะหลงทางดานขวาสุดของแผนภูมิ โดยมีเสนหลักตามแนวยาวของกระดูกสันหลังจาก
นั้นใสช่ือของปญหายอยซ่ึงเปนสาเหตุของปญหาหลัก 3-6 หัวขอ โดยลากเปนเสนกางปลา (Sub-
bone) ทํามุมเฉียงจากเสนหลัก เสนกางปลาแตละเสนใหใสช่ือของส่ิงท่ีทําใหเกิดปญหานั้นข้ึนมา
ระดับของปญหาสามารถแบงยอยลงไปไดอีกถาปญหาน้ันยังมีสาเหตุท่ีเปนองคประกอบยอยลงไป
อีกโดยท่ัวไปมักจะมีการแบงระดับของสาเหตุยอยลงไปมากท่ีสุด 4–5 ระดับเม่ือมีขอมูลในแผนภูมิ
ท่ีสมบูรณแลวจะทําใหมองเห็นภาพขององคประกอบท้ังหมดท่ีจะเปนสาเหตุของปญหาท่ีเกิดข้ึน
แผนภูมิกางปลาสามารถนําไปใชไดท้ังในกรณีของบุคคลหรือกลุมงานการใชงานโดยท่ัวไปหัวหนา
ทีมจะเขียนแผนภูมิกางปลาบนกระดานดําโดยใสหัวขอของปญหาหลักลงไปกอนแลวจึงปรึกษากับ
ทีมงานถึงสาเหตุหลักของปญหาเพื่อเขียนตอลงไปจากแนวแกนของปญหาหลักทีมงานจะชวยกัน
เสนอปญหาทั้งหมดและชวยกันตัดสินในการระบุปญหาหลักและอาจจะเขียนวงกลมเพื่อแสดงแต
ละหัวขอโดยทําเปนลําดับจนไดแผนภูมิท่ีครบถวนสมบูรณ  

Ishikawa diagram เปนเคร่ืองมือคุณภาพที่มีการใชกันมากชนิดหนึ่งเนื่องจากสามารถ
มองเห็นภาพไดงาย สามารถใชรวบรวมความคิดเห็นของกลุมไดอยางเปนระบบทําใหมีความเขาใจ
และนําไปใชวินิจฉัยปญหาไดในท่ีสุด 

 

 
 

ภาพ 2.7  แผนภูมิกางปลาท่ีมีสาเหตุของปญหาหลายระดับ 
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2.12 การทบทวนวรรณกรรมที่เก่ียวของ 
ในการศึกษาเอกสารงานวิจัยท่ีเกี่ยวของกับการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตโดย ไกรสร สุข

แกว (2552) ไดทําการศึกษางานวิจัยการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตชองแอรภายในรถยนตดวยการ
จัดการสายธารคุณคาจากการศึกษาพบวาเกิดความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไปความสูญเปลา
จากการเก็บสินคาคงคลัง จึงนําแนวคิดลีนมาประยุกตในกระบวนการผลิตไดนําวิธีการคัมบังการจัด
สมดุลการผลิตโดยใหการทํางานแบบ One-piece-flow การศึกษาการเคล่ือนไหวรวมถึงการ
ปรับปรุง Line Layout ผลการปรับปรุงสามารถลดสตอกช้ินสวนตางๆของชองแอรคิดเปนรอยละ50 
ลดการจัดเก็บสินคาคงคลังคิดเปนรอยละ 66.7 และยังมีงานวิจัยของ จักรกฤษ ฮั่นยะลา (2552) ได
ทําการวิจัยเร่ืองการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตในโรงงานผลิตเส้ือผาสําเร็จรูปดวยเทคนิค
การศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลาโดยการศึกษาในสวนกระบวนการผลิตเส้ือเวสของบริษัทนอรท 
เทิรนแอนไซร จํากัดพบวาปญหาหลักเปนปญหาประสิทธิภาพในการผลิตคอนขางต่ําการจัดงานอยู
ในลักษณะทํางานไมสะดวกงานอยูในตําแหนงท่ีมีการเคล่ือนไหวแลวเกิดความเม่ือยลาช้ินสวนตาง 
ๆไมสะดวกกับการหยิบใชสงผลใหกําลังการผลิตไมสามารถตอบสนองลูกคาไดซ่ึงหลังจาก
วิเคราะหหาสาเหตุโดยใชแผนผังแสดงเหตุและผลและนําเทคนิคการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา
มาแกปญหาท่ีเกิดข้ึนโดยการศึกษากระบวนการผลิตดวยแผนผังการไหลและแผนภูมิกระบวนการ
ผลิตแลวนําการเปล่ียนแปลงขั้นตอนการทํางานรวมท้ังใชหลักการดังกลาวเพื่อออกแบบซ่ึงการ
ทํางานของพนักงานหลังการปรับปรุงไดจัดทําเวลามาตรฐานของกระบวนการผลิตเส้ือเวสสามารถ
ลดระยะเวลาในกระบวนการผลิตจาก 30.24 นาทีเปน 25.53 นาที คิดเปน 15.57 % และลดข้ันตอน
การผลิตโดยการออกแบบอุปกรณชวยทําใหช้ินสวนในกระบวนการผลิตลดลงจาก 116 ข้ันตอน
เปน 97 ข้ันตอนคิดเปน 16.37 %โดยมีระยะเวลาคืนทุนจากการผลิต 10 ช้ินและมีงานวิจัยของ จิรฐิติ 
รัตนโนบล (2551)ไดทําการวิจัยเร่ืองการเพิ่มประสิทธิภาพงานบริการผูปวยนอกของโรงพยาบาล
สงเสริมสุขภาพเขต 10 ดวยเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพท้ัง 7 พบวาการนําเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพทั้ง 
7 มาชวยในการวิเคราะหระบบการจัดการกระบวนการใหบริการผูปวยนอกของโรงพยาบาลเพื่อหา
สาเหตุท่ีทําใหกระบวนการใหบริการท่ีไมเปนไปตามขอกําหนดจากการศึกษาวิจัยทางโรงพยาบาล
สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพของงานบริการผูปวยนอกไดโดยลดระยะเวลาในการรอคอยของ
ผูใชบริการงานบริการผูปวยนอกตั้งแตจุดคัดกรองไปจนถึงคลินิกผูปวยนอกระยะเวลาในการรอ
คอยต้ังแตมาถึงจนพบแพทยโดยใชเวลาเฉล่ีย 8 นาที จากเดิมเวลาเฉลี่ย 21 นาทีและระดับความพึง
ใจของผูใชบริการท่ีวัดจากแบบสอบถามเพ่ิมข้ึน 42 เปอรเซ็นตและยังมีงานวิจัยของ ฉลาด กุดเปง
(2551) ทําการศึกษาเร่ืองการเพิ่มผลผลิตดวยการปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานกรณีศึกษาการ
ผลิตช้ินสวนตัวยึดชุดระบบเบรกมือจักรยานยนตการดําเนินการปรับปรุงไดดําเนินการปรับปรุง
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ข้ันตอนการผลิตใหมใหมีการผลิตแบบอัตโนมัติทําใหเคร่ืองจักรทํางานอยางมีประสิทธิภาพทําการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตใหสามารถทํางานไดอยางตอเนื่องนําระบบคัมบังมาชวยในการควบคุม
การผลิตจากการศึกษาการปรับปรุงการผลิตสามารถเพิ่มช้ินงานข้ึนมาได 47.08 %และยังมีงานวิจัย
ของ ชวลิต หินแสง (2553 ) ไดทํางานวิจัยเร่ืองการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตในโรงงานของ
เลนไมดวยเทคนิคการเคล่ือนไหวและเวลา จากการศึกษาพบวาควรมีการปรับปรุงประสิทธิภาพการ
ผลิตในกระบวนการผลิตภัณฑ  KTB 503 กระบวนการฉลุ กระบวนการเจาะและกระบวนการตัด
เพื่อลดเวลาในการผลิตของเลนไมโดยกระบวนการตัดไมไดทําการปรับปรุงโดยการตัดคร้ังละ 2 
ทอนเปนคร้ังละ 3 ทอนสามารถลดเวลาจากเดิมคิดเปน 16.72 % และกระบวนการฉลุใหพนักงานท่ี
รองานจากกระบวนเคร่ืองคัดเตอรมาชวยงานสามารถลดเวลาในการทํางาน 12.22 % และใน
กระบวนการตัดไดเพิ่มจากการตัดไม 3 ทอนเปน 4 ทอนใหลดเวลาไดคิดเปน 16.88 % จากการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตท่ีศึกษาสามารถลดเวลาในการผลิตโดยรวมในการผลิตผลิตภัณฑ
บล็อก KTB 503 ลงไดและยังมีงานวิจัยของ ดิษฐพงษ วิลัยกร(2545) เร่ืองการเพิ่มผลผลิตใน
อุตสาหกรรมไมอัดโดยใชเทคนิค MUDA จากการใชเทคนิคดังกลาวทําใหตรวจพบความสูญเปลา
ในกระบวนการผลิตผิวช้ินไมอัดและข้ันตอนการเรียงไสช้ันไมอัดท่ีเคร่ืองทากาวและไดทําการ
ปรับปรุงโดยเพิ่มความเขมงวดในตรวจจับไมท่ีนํามาใชกับโรงงานและนําเคร่ืองจักรเขามาชวยใน
การผลิตและมีการควบคุมการผลิตอยางใกลชิดทําใหอัตราการผลิตตอหนวยเพิ่มข้ึนคิดเปนอัตรา
รอยละ 59.3 และยังมีงานวิจัยของ นวนพ สุวรรณภูมิ (2551) ไดทํางานวิจัยเร่ืองการปรับปรุง
ประสิทธิภาพการผลิตในโรงงานของเลนไมโดยใชเทคนิคการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลาใน
หนวยการศึกษาวิจัยการผลิตของโรงงานของเลนไมยางพาราพบปญหาในแผนกขัดและแผนกสี
สกรีนวามีปญหาท่ีข้ันตอน การผลิตทําใหเกิดปญหาการสูญเสียเวลาในการผลิต และตนทุนการผลิต
เพิ่มข้ึนแผนกสีสกรีนทําการปรับปรุงใหสามารถสกรีนงานไดท่ีละ 2 ช้ินสามารถลดงานลง 50 %ทํา
ใหสามารถลดเวลาในการทํางานลดจากเดิม 25.12 ช่ัวโมงเปน 16.05 ช่ัวโมงและแผนกขัดทําการ
ปรับปรุงข้ันตอนการขัดจากวิธีการขัดชิ้นงาน 1 ช้ินเปนการขัดช้ินงานทีละ 3 ช้ินโดยการนําอุปกรณ
ในการจับยึดช้ินงานมาชวยในการผลิตสามารถลดงานลงได 60 %และยังมีงานวิจัยของเบญจมา
ภรณ พีรนันทปญญา (2549) ไดทํางานวิจัยเร่ืองการปรับปรุงประสิทธิภาพของระบบขุดขนดินท่ี
เหมืองแมเมาะโดยใชเทคนิคการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลามาใชปรับปรุงกระบวนการทํางาน
ในระบบขุดขนดินในปจจุบันพบวารถขุดไฟฟาและรถตักลอยางมีอัตราผลผลิตเฉล่ียรวมถึงอัตรา
ผลผลิตรวมของระบบลดลงจากเดิมท่ีเคยทําไดแสดงใหเห็นวาความสามารถทางการทํางานของ
เคร่ืองจักรลดลงสงผลใหเกิดความลาชาในการปฏิบัติงานจึงไดนําเทคนิคตาง ๆในการศึกษาการ
เคล่ือนไหวมาใชไดแกการวิเคราะหกระบวนการผลิตแผนภูมิการผลิตใชวิเคราะหและปรับปรุง
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กระบวนการทํางานการศึกษาเวลาใชเทคนิคการจับเวลาโดยตรงมาใชเปรียบเทียบผลจากนั้นจัด
กระบวนการทํางานใหเหมาะสมจากการศึกษาวิจัยสามารถสรุปไดวาสามารถเพิ่มอัตราผลผลิตเฉล่ีย
โดยรวมของระบบขุดขนดินของเหมืองแมเมาะไดมากกวา 10%ตนทุนการดําเนินงานลดลง37.6 
ลานบาทและยังมีงานวิจัยของ พรเทพ รอดเนียม(2545)เร่ืองการเพ่ิมผลผลิตเหล็กลวดโดยการลด
เวลาการต้ังเครื่องโดยการปรับปรุงและพัฒนางานในการตั้งเคร่ืองเพื่อลดเวลาในการตั้งเคร่ืองโดย
ใชหลักการของ SMED (Single Minute Exchange Die)ถูกนํามาใชในการปรับปรุงกระบวนการใน
การตั้งเคร่ืองเบื้องตน SMEDแบงงานเปนการต้ังเคร่ืองเปนงานนอกและงานในแลวเปล่ียนงานใน
ใหเปนงานนอกทําใหงานในและงานนอกทํางานไดเร็วข้ึนจะทําใหลดเวลาในการตั้งเคร่ืองลงได 23 
% จากการตั้งเคร่ืองปกติ และลดเวลาลงไดอีก 49 % เม่ือทํางานแบบคูขนานพรอมกันและงานวิจัย
ของ วิชัย จันทรักษา และคณะ (2551)ไดทํางานวิจัยเร่ืองการเพิ่มผลผลิตในสถานประกอบอุปกรณ
อิเล็กทรอนิกสโดยใชเทคนิคการจัดสมดุลสายการผลิต จากการศึกษาพบคอขวดข้ึนในสถานีตาง ๆ
ทําใหเกิดการหยุดของสายพานบอยคร้ังและทําใหการผลิตไมได ตามแผนการผลิตทําใหตองผลิต
ลวงเวลาในกรณีผลิตไมทันทําใหสงงานใหลูกคาไดไมตรงตามกําหนดจึงไดทําการวิเคราะหและ
เลือกเคร่ืองมือสําหรับการเพิ่มผลผลิต(เทคนิคอีซีอารเอส)เพื่อใชกับสายการประกอบสวิตซซ่ิง
เพาเวอรซัพพลายและทําการประเมินผลโดยการใชเทคนิคและการวัดสมดุลสายการผลิตโดย
พิจารณาจากการเปรียบเทียบขอมูลของปญหาการเกิดคอขวดและประสิทธิภาพของสายการผลิต
กอนและหลังปรับปรุงทําใหประสิทธิภาพของสายการผลิตเพิ่มข้ึน 74.56 %เปน 91.74 %ทําให
สามารถประมาณการแนวโนมผลผลิตท่ีเพิ่มข้ึนไดโดยการปรับปรุงสามารถเพิ่มปริมาณการผลิตได 
22.5 % วาทิน อนคํา (2551) ไดทํางานวิจัยเร่ืองการเพิ่มประสิทธิภาพของอุตสาหกรรมการผลิต
ช้ินสวนรถจักรยานยนตโดยใชหลักการผลิตแบบ Lean management จากการเพิ่มยอดการส่ังซ้ือ
ช้ินสวนโครงสรางจักรยานยนตของบริษัทตางชาติแหงหนึ่งมีอัตราการผลิตเดิมอยูท่ี 50,000 คันตอ
ปไดเพิ่มเปน 70,000 คันตอปทําใหข้ันตอนการเฉือนช้ินงานของสวนประกอบโครงสราง
รถจักรยานยนตไมสามารถผลิตไดทันตามความตองการของลูกคาทําใหตองปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตใหรวดเร็วยิ่งข้ึนโดยการจัดช้ินงานแตละกลุมใหผลิตบนเคร่ืองจักรแตละตัวท่ีมีความเร็วในการ
ผลิตอยางเหมาะสมทําการเปล่ียนอุปกรณขนถายวัสดุและจัดทําตูจัดเก็บเครื่องมือวัดและสรางพื้น
รองรับเครื่องจักรใหพนักงานสามารถทํางานไดรวดเร็วข้ึนผลการปรับปรุงกระบวนการผลิตทําให
สามารถผลิตงานไดทันตามความตองการของลูกคาลดระยะเวลาการทํางานและคาใชจายดาน
แรงงานลงได 55 % ตอสัปดาห 

 


