
 

บทที่ 5 
บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 
จากการศึกษาการปรับปรุงผลิตภาพการผลิตในแผนก ทรานฟอรเมอรดวยเทคนิคการศึกษา

การเคล่ือนไหวและเวลามีผลการศึกษาโดยสรุปดังนี้ 
5.1 สรุปผลการวิจัย 

จากการศึกษาและปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของแผนกผลิตหมอแปลงไฟฟาดวย
เทคนิคการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลาสามารถหาแนวทางในการแกไขและปรับปรุงวิธีการ
ทํางานโดยมีรายละเอียดและข้ันตอนท่ีทําการปรับปรุงในงานวิจัยดังน้ี 

1) ข้ันตอนการพันลวดจากเดิมการพันลวดจะตองมีการพันลวด 2ข้ันตอนทําใหเกิดการรอ
คอยงานระหวางการพันลวดท่ี 1 และการพันลวดท่ี 2เพราะการพันลวดท่ี 2 มีระยะเวลาในการ
ทํางานท่ีส้ันกวาและการวางอุปกรณชวยในการทํางานท่ีวางบนโตะทํางานมีการวางไมเปนระเบียบ
ทําใหเสียเวลาในการหยิบเคร่ืองมือและเสนลวดในการผลิต ดังนั้นจึงมีการปรับปรุงข้ันตอนการพัน
ลวดจาก 2 ข้ันตอนเปนการทํางานเพียงข้ันตอนเดียวเพ่ือใหลดข้ันตอนการรอคอยงานการพันลวด
จากข้ันตอนการพันลวดท่ี 1และปรับปรุงการวางอุปกรณการทํางานดวยการจัดทําแผงสําหรับเสียบ
อุปกรณแตละประเภทเพื่อชวยลดการหยิบอุปกรณเคร่ืองมือในการทํางานหลังการปรับปรุงทําให
ข้ันตอนการทํางานและเวลาลดลงจากการปรับปรุงการทํางานของข้ันตอนการพันลวดไดมีการตรวจ
คุณภาพกอนการปรับปรุงโดยใชขอมูลในเดือนมกราคม 2554 มีอัตราของเสียท้ังหมด 0.08 % เปน
ของเสียท่ีเกิดข้ึนจากเกิดจากลักษณะภายนอกของหมอแปลงไฟฟาและหลังการปรับปรุงใชขอมูล
เดือน มิถุนายน 2554 มีอัตราของเสีย 0.01 % เปนของเสียท่ีเกิดจากการพันลวดกลับดาน ดังนั้นจึง
สามารถสรุปไดวาหลังการเปล่ียนแปลงวิธีการทํางานไมทําใหเกิดของเสียทางไฟฟาและไมทําให
คุณภาพของผลิตภัณฑลดลง 

2) ข้ันตอนการชุบดีบุกเดิม การหยิบช้ินงานของพนักงานจะมีลักษณะการทํางานท่ีใชมือ

ขางขวาขางท่ีถนัดในการทํางานเปนหลักทําใหเกิดการเคล่ือนไหวในการทํางานท่ีมากและมีการ

ทํางานท่ีซํ้าซอนในการทํางานดังนั้นจึงมีการปรับปรุงข้ันตอนการหยิบช้ินงานทีละช้ินมาเปนการ 
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หยิบช้ินงานคร้ังละสองช้ินเพื่อทําใหการเคลื่อนไหวของมือนอยลงหรือระยะทางส้ันลงไดปริมาณ

งานเพ่ิมข้ึนในการหยิบงานแตละคร้ังหลังการปรับปรุงทําใหข้ันตอนการทํางานและเวลาลดลง 

3) ข้ันตอนการตรวจสอบความเหนี่ยวนํา ข้ันตอนตรวจสอบคาทางไฟฟา ข้ันตอนการ

ประทับตราผลิตภัณฑจากเดิมไมสามารถวัดความเหนี่ยวนําและการตรวจสอบคาทางไฟฟาได

ตอเนื่องเพราะพนักงานจะตองตรวจสอบความเหน่ียวนําเสร็จแลวจึงนําช้ินงานไปเก็บไวเพื่อรอการ

ตรวจสอบคาทางไฟฟาแลวนําช้ินงานไปเก็บไวรอการประทับตราผลิตภัณฑทําใหการทํางานไม

ตอเนื่องกันเนื่องจากการจัดผังการทํางานแตละข้ันตอนมีการจัดพ้ืนท่ีการทํางานแตละข้ันตอน

แยกกันอยูเสร็จงานในหนึ่งข้ันตอนจึงจะเร่ิมทํางานข้ันตอนตอไปซ่ึงลักษณะการทํางานแบบนีทํ้าให

เสียเวลาและเกิดการรอคอย ดังนั้นจึงปรับปรุงข้ันตอนการตรวจสอบความเหน่ียวนําและตรวจสอบ

คาทางไฟฟาโดยใชอุปกรณชุดเดียวกันเม่ือทําข้ันตอนการตรวจสอบความเหน่ียวนําเสร็จก็ยายไป

ตรวจสอบคาทางไฟฟาอยางตอเนื่องและในระหวางท่ีรอการตรวจสอบคาทางไฟฟาก็สามารถทํา

การประทับตราผลิตภัณฑของชิ้นงานในข้ันตอนการทํางานท่ีตอเนื่องทําใหไมเสียเวลารอคอยใน

กระบวนการผลิตการทํางานเร็วข้ึนลดข้ันตอนการทํางานและลดช้ินงานรอคอยระหวางข้ันตอนการ

ผลิตได 

 จากการแกปญหากระบวนการผลิตหมอแปลงไฟฟา สามารถลดข้ันตอนการผลิตใหส้ันลง
ทําใหเวลาในการผลิตสินคาตอช้ินลดลง การผลิตเปนไปอยางรวดเร็วข้ึนมีผลการผลิตเพิ่มข้ึนอีก
ดวย 
 จากการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของกระบวนการผลิตหมอแปลงไฟฟาดวยเทคนิค
การศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลาพบวาสามารถปรับปรุงผลิตภาพการผลิตไดจริงโดยประเมินผล
จากการวิเคราะหขอมูลพบวาการทํางานกอนการปรับปรุงมีข้ันตอนการทํางาน 87 ข้ันตอนเวลา
มาตรฐานรวมกอนการปรับปรุงเทากับ 444.22  วินาที และหลังการปรับปรุงงานสามารถทําให
ข้ันตอนการผลิตลดลงเหลือ 68 ข้ันตอนเวลามาตรฐานรวมลดลงเหลือ 398.05 วินาที ดังแสดงใน
ตาราง 5.1 
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ตาราง 5.1 เปรียบเทียบขอมูลการผลิตกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง 
รายละเอียดขอมูล เวลามาตรฐาน(วินาที) จํานวนข้ันตอน 
กอนการปรับปรุง 444.22 87 
หลังการปรับปรุง 398.05 68 
ลดลง 46.17 19 
% การลดลง 10.39 % 21.83 % 
  
 จะเห็นไดวาเม่ือมีการปรับปรุงผลิตภาพการผลิตใหมีความเหมาะสมตอการปฏิบัติงานไม
วาจะเปนการเปล่ียนวิธีการทํางานการรวมข้ันตอนการทํางานจะทําใหพนักงานสามารถทํางานได
งายและเร็วข้ึนเวลาในการผลิตลดลงสงผลใหผลผลิตเพิ่มข้ึน 
 
5.2 การวิเคราะหทางเศรษฐศาสตร 

5.2.1 คาใชจากการทําอุปกรณเพิ่มเติม 
                    คาใชจายท่ีเกิดจากการทําอุปกรณเสริมเพื่อชวยในการทํางานมีดังนี้ 
  - แทนทดสอบคาเหนี่ยวนําขดลวดและตรวจสอบทางไฟฟา  6,800 บาท 
  - แผงอุปกรณการทํางานชุดพันขดลวด      500 บาท 
     รวมเปนเงิน    7,300 บาท 
 จากการเก็บขอมูลจํานวนการผลิตท่ีผลิตไดในสวนของการผลิตหมอแปลงไฟฟาของแผนก
หมอแปลงไฟฟาจะทําใหทราบถึงผลิตภาพของการทํางานกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง
จะเห็นวาหลังการปรับปรุงสามารถทําใหผลิตภาพเพิ่มข้ึนไดดังแสดงในตาราง 5.2 
ตาราง 5.2 ขอมูลผลผลิตกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง 
 

รายละเอียด ขอมูลการปรับปรุง 
ผลผลิตท่ีไดกอนปรับปรุง 155 ช้ิน/วัน 
ผลผลิตท่ีไดหลังการปรับปรุง 182 ช้ิน/วัน 
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ตาราง 5.3 รายละเอียดขอมูลกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง 
 
รายละเอียดขอมูล หนวย 
ผลผลิตท่ีไดจากการทํางานจริงกอนปรับปรุง 155 ช้ิน/วัน 
ผลผลิตท่ีไดจากการทํางานจริงหลังปรับปรุง 182 ช้ิน/วัน 
ผลผลิตเพิ่มข้ึน 27 ช้ิน/วัน 
ตนทุนการผลิต 46 บาท/ช้ิน 
ราคาขายตัวละ 80 บาท/ช้ิน 
คาใชจายอุปกรณชวย 7,300 บาท 
 

5.2.2  การประหยัดแรงงานจากการเก็บขอมูลแรงงานท่ีใชในการผลิตหมอแปลงไฟฟาทํา
ใหทราบถึงแรงงานท่ีใชในการทํางานกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงจะเห็นวาหลังการการ
ปรับปรุงสามารถทําใหแรงงานงานท่ีใชลดลงไดดังแสดงในตาราง 5.4 
ตาราง 5.4 เปรียบเทียบแรงงานขอมูลกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง 
 

รายละเอียด จํานวนแรงงานท่ีใช 
แรงงานท่ีใชกอนปรับปรุง 6 คน 
แรงงานท่ีใชหลังปรับปรุง 5 คน 
 
 จากการวิเคราะหทางเศรษฐศาสตรโดยคํานวณจากการใชแรงงานในการผลิตท่ีลดลงจาก
การใชแรงงาน 6 คนเหลือ 5 คน ทําใหสามารถประหยัดคาใชงานดานแรงงานได 7,000 บาทตอ
เดือน  
 
5.3 ปญหาท่ีพบระหวางทํางานวิจัย 

5.3.1 การจับเวลาในชวงเร่ิมคร้ังแรกพนักงานจะมีความประหมาและเกร็งทํางานการ
ทํางานไมเปนไปตามธรรมชาติจึงตองช้ีแจงทําความเขาใจเหตุผลใหพนักงานทราบถึงเหตุผลการจับ
เวลา 

5.3.2 ชวงแรกเร่ิมการทํางานพรอมกันสองมือในข้ันตอนการชุบดีบุกพนักงานยังไมถนัด
เพราะเคยชินวิธีการใชมือขางขวาจึงตองใหพนักงานฝกใหชินกับวิธีการทํางานใหมระยะหนึ่งกอน 
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5.3.3 การใชอุปกรณทดสอบความเหน่ียวนํา การตรวจสอบทางไฟฟาและการประทับตรา
ผลิตภัณฑ ในชวงแรกพนักงานไมคุนเคยกับวิธีการทํางานใหมจึงตองใหพนักงานปรับตัวกับวิธีการ
ทํางานใหมระยะหนึ่งกอน 

 
5.4 ขอเสนอแนะ  

5.4.1 การศึกษาในคร้ังนี้ไดศึกษาการทํางานของคนและเคร่ืองจักรดวยเทคนิคการศึกษา
การเคล่ือนไหวและเวลา แตในการทํางานจริงอาจจะมีปจจัยอ่ืนๆท่ีมีผลกระทบตอการทํางานแต
ไมไดนํามาพิจารณาเชน พื้นท่ีทํางานและการจัดผังการทํางาน 

5.4.2 อุปกรณชวยในการวัดคาความเหน่ียวนําและวัดคาทางไฟฟายังไมสามารถทํางาน
อยางอัตโนมัติจึงทําใหการทํางานในกระบวนการนี้ตองใชพนักงานปอนงานใหเคร่ืองตรวจสอบอยู 

ดังนั้นงานวิจัยในอนาคตจะทําการศึกษาการประยุกตใชหลักการแบบ Lean มาใชอาทิเชน
ทําการศึกษากระบวนการดวยใชแผนผังคุณคาของผลิตภัณฑหลัก (Value Stream Mapping)เพื่อเพิ่ม
คุณคาใหกับงานโดยอาศัยแนวคิดหลักการการเคล่ือนไหวและเวลาและใชหลักการการกําจัดความ
สูญเปลา 7 ประการมาประยุกตใชในการปรับปรุงการผลิตรวมท้ังใชหลักการผลิตแบบ Lean 
Technology มาเปนทฤษฎีสนับสนุนเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพในแตละกระบวนการผลิต 
 
 


