
 

 

บทที่ 3 
ระเบียบวิธีการวิจัย 

 

รูปแบบการศึกษาเปนการศึกษาวิจัยโดยการประยุกตเทคนิควิศวกรรมอุตสาหการมาใชเพื่อ
ลดเวลาในการผลิตหมอแปลงไฟฟารุน KR-085009  คือการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา(Motion 
and Time Study) โดยนําเทคนิคตางๆมาใชเปนเคร่ืองมือในการวิเคราะหกระบวนการผลิต(Process 
Analysis) แผนภูมิการผลิต(Process Chart) มาใชวิเคราะหและปรับปรุงวิธีการทํางานมาใชปรับปรุง
กระบวนการผลิตอยางเหมาะสม 

 
3.1 การศึกษาขอมูลปจจุบันและขั้นตอนการผลิตของโรงงานตัวอยาง 

ศึกษาขอมูลเบ้ืองตนของโรงงานตัวอยางศึกษา นโยบายและแผนการบริหารงานเพ่ือให
ทราบถึงวัตถุประสงคของหนวยงานวาทําการผลิตอะไรการดําเนินการเปนอยางไรและตอง
ดําเนินการปรับปรุงโดยเนนไปที่เร่ืองใดเร่ืองหนึ่งรวมถึงศึกษาข้ันตอนการทํางานหลัก ๆและ
ข้ันตอนการทํางานท่ีเกี่ยวของกับการผลิตหมอแปลงไฟฟา 
 
3.2  การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาท่ีเกิดขึ้นในขั้นตอนการทํางาน 

ศึกษางานในสวนการผลิตหมอแปลงไฟฟาทําการบันทึกขอมูลการเคล่ือนไหวขณะ
ปฏิบัติงานพรอมท้ังบันทึกเวลาโดยการสังเกตต้ังแตงานพันลวด งานชุบดีบุก งานหยอดกาว งาน
ตรวจสอบคาความเหนี่ยวนํา งานทดสอบคาทางไฟฟา งานประทับตราผลิตภัณฑและงานทดสอบ
ลักษณะช้ินงานดวยสายตาเพื่อเปนขอมูลท่ีใชในการวิเคราะหปรับปรุงเขียนผังการไหลของงาน
อธิบายวิธีการทํางานในปจจุบันโดยการเขียนแผนภูมิกระบวนการผลิต (Process Chart) เร่ิมตั้งแต
งานพันลวด งานชุบดีบุก งานหยอดกาว งานตรวจสอบคาความเหน่ียวนํา งานทดสอบคาทางไฟฟา 
งานประทับตราผลิตภัณฑและงานทดสอบลักษณะช้ินงานดวยสายตาและเขียนข้ันตอนการผลิตโดย
ใชแผนภูมิภาพแสดงการไหล (Flow Diagram)  
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3.3 การหาเวลามาตรฐานกอนการปรับปรุง 
 3.3.1  การประมาณจํานวนรอบของการจับเวลา 

การเก็บขอมูลเพื่อหาเวลามาตรฐานในการทํางานดวยการแยกงานเปนงานยอยโดยใช
นาฬิกาจับเวลาต้ังแตข้ันตอนงานพันลวด งานชุบดีบุก งานหยอดกาว งานตรวจสอบคาความ
เหนี่ยวนํา งานทดสอบคาทางไฟฟา งานประทับตราผลิตภัณฑและงานทดสอบลักษณะช้ินงานดวย
สายตาเปนกระบวนการทางสถิติท่ีมีความสําคัญซ่ึงจะทําใหเราสามารถทราบไดวาจะตองทําการจับ
เวลาเพ่ิมจํานวนกี่คร้ังเพื่อใหไดผลท่ีมีความใกลเคียงหรือตรงกับความเปนจริงมากท่ีสุด 

3.3.2 การหาปจจัยอัตราความเร็ว 
ทําการประเมินคาอัตราความเร็วของคนงานในการทํางานโดยอาศัยองคประกอบ 4 

ประการท่ีชวยในการพิจารณาคือความชํานาญ (Skill)  ความพยายาม (Effort) ความสม่ําเสมอ 
(Consistency) เง่ือนไข (Condition)  

3.3.3 การคํานวณหาคาเวลาปกติ 
หลังจากการทําการจับเวลาและการหาปจจัยอัตราความเร็วในข้ันตอนตอไปคือการหา

ประสิทธิภาพในการทํางานของพนักงาน 
3.3.4 การหาเวลาเผ่ือ 
การหาเวลาเผ่ือจากการทํางานนั้นเกิดจากความตองการของพนักงาน เชนการเขาหองน้ํา 

ความเมื่อยลาจากการทํางานหรือการรอคอยงานตางๆเปนตน ในปจจุบันทางโรงงานตัวอยางไดมี
การประเมินคาเวลาเผ่ือใหพนักงานโดยคิดเวลาเผ่ือจากสวนบุคคล 5% เวลาเผ่ือการลาชา 3% และ
เวลาเผ่ือความเม่ือยลา 2 % โดยเวลาเผ่ือท่ีนํามาใชในงานวิจัยคร้ังนี้รวมท้ังหมดเปน 10 % ของเวลา
ปฏิบัติงาน 

3.3.5 การหาเวลามาตรฐาน (Standard Time)  
หลังการทราบคาเวลาปกติ (Normal Time) และเวลาลดหยอน (Allowances Time)แลว

นําเอาคาเวลาปกติมาคํานวณหาเวลามาตรฐานของการทํางาน 
 

3.4 การปรับปรุงการทํางาน 
หลังจากไดทําการศึกษาและวิเคราะหกระบวนการผลิตหมอแปลงไฟฟาโดยใชแผนภูมิ

กระบวนการผลิต (Process Chart) จะทําการมุงเนนการปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานดวยการ
ปรับปรุงการทํางานและใชอุปกรณชวยในการทํางาน  
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3.5 การหาเวลามาตรฐานหลังการปรับปรุง 

หลังจากทําการปรับปรุงแลว จะทําการเก็บขอมูลเวลาหลังการปรับปรุงเพื่อนําขอมูลดาน
เวลาท่ีไดมาทําการประเมินและจัดทําเปนเวลามาตรฐานของงานในกระบวนการที่ทําการศึกษา 
 
3.6 การวิเคราะหและเปรียบเทียบประสิทธิภาพท่ีเพิ่มขึ้น 

ทําการสรุปเวลามาตรฐานกอนและหลังการปรับปรุงเพื่อนํามาเปรียบเทียบประสิทธิภาพ
การผลิตของการผลิตหมอแปลงไฟฟา  

 
 


