
บทท่ี 2 
แนวคิด ทฤษฎี และงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

ในการศึกษาวิธีการท างานเพื่ อเสนอเป็นแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิต                        
กรณีศึกษาสวนหลวงราชไมตรี อ าเภอเมือง จังหวัดจันทบุรี ทางคณะผู้วิจัยได้ก าหนดกรอบแนวคิด
ทฤษฎีในประเด็นส าคัญ ดังน้ี 
2.1 แผนผังก้างปลา (Cause and Effect Diagram) 
2.2 แผนภูมิกระบวนการ (Process Chart) 
2.3 หลักการค านวณหาจ านวนคร้ัง ในการจับเวลา  
2.4 หลักการหาเวลามาตรฐาน (Standard Time) 
2.5 หลักการค านวณหา Takt Time 
2.6 การลดความสูญเปล่าด้วยหลักการ ECRS 
2.7 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

2.1 แผนผังก้างปลา (Cause and Effect Diagram)     
เอลวิล สินธารทอง (2548) ได้กล่าวว่า ส า นักงานมาตรฐานอุตสาหกรรมแห่ งญี่ปุ่ น  

(Japanese Industrial Standards: JIT) ได้ให้นิยามของแผนผังก้างปลาหรือผังแสดงเหตุและเหตุผล 
ว่าเป็นแผนผังที่ใช้แสดงความสัมพันธ์ระหว่างคุณลักษณะทางคุณภาพกับปัจจัย ต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้อง 
โดยคุณลักษณะทางคุณภาพ (Quality Characteristics) เป็นผลที่เกิดจากเหตุน้ันก็คือปัจจัยต่าง ๆ  
ที่เกี่ยวข้อง ซึ่งส่งผลกระทบท าให้เกิดปัญหาหน่ึงปัญหาขึ้น หรืออาจกล่าวอีกนัยหน่ึงว่าเป็นแผนผัง 
ที่ใช้ในการวิเคราะห์เพื่อหาสาเหตุของปัญหา ซึ่งวิธีค้นหาที่ดีที่สุดคือการระดมความคิดร่วมกับกลุ่มผู้
ท างานจริง เพื่อน าไปสู่การหาวิธีหรือเคร่ืองมือในการแก้ปัญหาที่เหมาะสมและตรงจุดที่สุด นอกจากน้ี
หลักการเขียนแผนผังก้างปลาน้ันได้รับการพัฒนาคร้ังแรกในปี ค.ศ. 1943 โดย ศาสตราจารย์  
คาโอรุ อิชิกาว่าแห่งมหาวิทยาลัย โตเกียว บางคร้ังจึงเรียกแผนผังก้างปลาว่าแผนผั งอิชิกาว่า 
(Ishikawa Diagram)   

2.1.1 โครงสร้างของแผนผังก้างปลา 
โครงสร้างของแผนผังก้างปลาประกอบไปด้วย 2 ส่วน ดังต่อไปน้ี                        
1) ปัญหาหรือผลลัพธ์ (Problem or Effect) จะแสดงอยู่ที่หัวปลา                                                       
2) สาเหตุ (Causes) จะแสดงอยู่ที่ก้างปลา ซึ่งมีส่วนประกอบดังน้ี                                                                                                       

2.1) ปัจจัย (Factors) ที่ส่งผลกระทบต่อปัญหา                                                                         
2.2) สาเหตุหลัก จะแสดงอยู่ที่ก้างหลัก 
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สาเหตุรอง 

สาเหตุย่อย 

2.3) สาเหตุย่อย ต้องเขียนเป็นก้างย่อยต่อจากก้างหลัก ซึ่งอาจเขียนต่อได้หลายข้อ                                      
โดยก้างย่อยน้ันเป็นสาเหตุของก้างรอง และก้างรองเป็นสาเหตุของก้างหลัก 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 

 
 

ภาพท่ี 2.4 แสดงโครงสร้างของแผนผังสาเหตุและผล 
(เอลวิล สินธารทอง, 2548) 

 
2.1.2 วิธีการสร้างแผนผังก้างปลา        

1) ก าหนดหัวข้อปัญหาที่หัวปลา ควรก าหนดให้ชัดเจนและมีความเป็นไปได้ 
2) ก าหนดกลุ่ มปั จจัยที่ ส่ งผลท าให้ เกิ ดปัญ หา  ยก ตัวอย่างเช่ น  (ปัญ หาการผลิ ต 

ใช้หลัก 4M 1E: Man, Machine, Material, Method, Environment) (ปัญหาสินค้าการท างาน 
ใช้ ห ลั ก  4 P: Place, Procedure, People, Policy) (ปั ญ ห าก ระ บ วนก ารผ ลิ ต ใช้ ห ลั ก  4 S: 
Surrounding, Supplier, System, Skill) (ปั ญ ห า ก า รบ ริ ห า ร ใช้ ห ลั ก  MILK: Management, 
Information, Leadership, Knowledge)                                            

3) ระดมสมองหาสาเหตุหลักในแต่ละปัจจัย               
4) ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุรอง                       
5) จัดล าดับความส าคัญของสาเหตุเป็นข้อ ๆ                                              
6) เลือกสาเหตุของปัญหามาท าการปรับปรุงด้วยเคร่ืองมือ (Tools) ต่าง ๆ เช่น 5ส เป็นต้น      

  

สาเหตุหลัก สาเหตุย่อย ๆ 

ปัจจัย ปัจจัย 

กระดูกสันหลัง 

ปัจจัย ปัจจัย 

ผลลัพธ์ (Effect) สาเหตุ (Causes) 

 

ปัญ
หา
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 2.1.3 การก าหนดปัจจัยบนก้างปลา 
 เราสามารถก าหนดกลุ่มปัจจัยอะไรก็ได้ แต่ต้องมั่นใจว่ากลุ่ม ปัจจัยที่ เราได้ก าหนดไว้ 
ช่วยให้ เราสามารถแยกแยะและก าหนดสาเหตุต่าง ๆ ได้อย่างเป็นระบบและเป็นเหตุเป็นผล                    
โดยกลุ่มผู้วิ จัยได้ท าการศึกษากระบวนการผลิตแผ่นยางพารา ดังน้ันจึง เลือกใช้หลักการ 4M 1E  
เป็นกลุ่มปัจจัย (Factors) ซึ่งมีรายละเอียดดังน้ี 

M Man คนงาน หรือพนักงาน หรือบุคลากร 
M Machine เคร่ืองจักรหรืออุปกรณ์อ านวยความสะดวก 
M Material วัตถุดิบหรืออะไหล่ อุปกรณ์อื่น ๆ ที่ใช้ในกระบวนการ 
M Method กระบวนการท างาน      
E Environment อากาศ สถานที่ ความสว่าง และบรรยากาศการท างาน 

ในการท าแผนผังก้างปลาน้ันยิ่งมีการระดมแนวคิดหลักและแนวคิดย่อยได้มากเท่าไร               
ยิ่ งเป็นผลดีต่อการวิเคราะห์หาเคร่ืองมือ ในการแก้ปัญหาในหัวปลาน้ันได้ง่าย และตรงจุด                  
มากที่สุด ดังน้ันการเขียนแผนผังก้างปลาจึงเป็นการวิเคราะห์หาเคร่ืองมือ  (Tools) ที่ เหมาะสม       
ในการพัฒนาแก้ปัญหาที่ เกิดขึ้ น ช่วยให้ ผู้บ ริหาร หั วห น้างาน พ นักงาน พบข้ อบกพ ร่อ ง                              
หรือข้อแก้ไขได้ดี ทั้งการท างานด้านอุตสาหกรรมภาคการผลิต หรือการท างานในส านักงาน 
2.2 แผนภูมิกระบวนการ (Process Chart) 

จันทร์ศิริ สิงห์เถื่อน (2551) ได้กล่าวว่า แผนภูมิกระบวนการเป็นเคร่ืองมือในการบันทึกข้อมูล
อย่างละเอียด ประกอบไปด้วยสัญลักษณ์ ค าบรรยายและลายเส้นที่บ่งบอกถึงรายละเอียด         ของ
ขั้นตอนในกระบวนการผลิต ช่วยให้สา มารถมองเห็ นภาพของกระบวนการผลิตได้ ชัดเจน                
ต้ังแต่ต้นจนจบเพื่อน าไปสู่การการพัฒนาและปรับปรุงกระบวนการท างานให้ดีขึ้น โดยแผนภูมิ             
แต่ละใบจะถูกออกแบบมาเพื่อวัตถุประสงค์ในการใช้งานแตกต่างกัน เช่น แผนภูมิการประกอบ                    
แผนภูมิผลิตภัณฑ์พหุคูณ แผนภูมิการเดินทาง แผนภูมิกระบวนการท างาน แผนภูมิกระบวนการไหล 
เป็นต้น ซึ่งแผนภูมิที่น ามาใช้ในการด าเนินงานมี 3 แผนภูมิ ดังต่อไปน้ี 

2.2.1 แผนภูมิกระบวนผลิต (Production Process Charts) 
2.2.2 แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Charts) 
2.2.3 แผนภาพการไหล (Flow Diagram)       

2.2.1 แผนภูมิกระบวนผลิต (Production Process Charts) 
เป็ นแผนภูมิ ที่ ใช้ แ สดงขั้นตอนในการผลิต โดยเร่ิม ต้ังแ ต่การเต รียมวัตถุ ดิบ เข้าม า 

ในกระบวนการจนเสร็จสิ้นเป็นผลิตภัณฑ์หรือชิ้นส่วนประกอบ ซึ่งการบันทึกขั้นตอนในการปฏิบัติงาน
ต่าง ๆ ต้องด าเนินการบนวัตถุดิบน้ัน เช่น การขนส่ง การตรวจสอบการท างานบนเคร่ืองจักร เป็นต้น 
อาจเป็นขั้นตอนการผลิตของสินค้าชนิดเดียวภายในแผนกหน่ึง หรือของสินค้าหลายชนิดในแผนก   
ต่าง ๆ พร้อมกันก็ได้ โดยขั้นตอนกระบวนการผลิตดังกล่าวจะแสดงในรูปแบบของ Flow chart  
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ที่ใช้กล่องข้อความ ที่ระบุค าบรรยายภายในกล่อง หรืออาจจะแสดงเป็นแผนภาพก็ได้ 
 

 
 

 

 
 
 
 
 
 
   
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 
ภาพท่ี 2.5 แสดงตัวอย่างแผนภูมิของกระบวนการผลิตถุงพลาสติก 

(บริษัท เค.ดี.ที.เทรดด้ีง จ ากัด, 2553) 
 

2.2.2 แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Charts) 
 แผนภูมิกระบวนการไหล เป็นแผนภูมิที่น ามาใช้เพื่อท าการวิเคราะห์ขั้นตอนการไหล                                                                
(Flow) ของวัตถุดิบ ชิ้นส่วน พนักงานและอุปกรณ์ ที่เคลื่อนไปในกระบวนการพร้อมกับกิจกรรม          
ต่าง ๆ โดยใช้สัญลักษณ์มาตรฐาน 5 สัญลักษณ์  ที่ ถูกก าหนดโดยสมาคมวิศวกรรมเคร่ืองกล                

การเตรียมวัตถุดิบ 

การเป่าถุง 

การพับข้าง 

การระเบิดผิว               
การพิมพ์ลาย 

การตัดและซีลถุง 

การตัดปากเจาะรู 

การบรรจุหีบห่อ 
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ของอ เม ริกา (ASME: The American Society of Mechanical Engineers) โดยแบ่ งกิ จกรรม                   
ในวิธีการท างานออกเป็น 5 กลุ่มใหญ่ๆ ดังแสดงในตารางที่ 2.1 
 

ตารางท่ี 2.1 แสดงสัญลักษณ์มาตรฐานในแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต 

(ภานุพงศ์ กมลธรรม : ศุภรัตน์ ชาวไทย และ อรุณวดี ใจอ าพร, 2557 : 15) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

สัญลักษณ์ ช่ือเรียก ค าจ ากัดความโดยย่อ 

 

การด าเนินงา (Operation) 

1) การเปลี่ยนคุณสมบัติทางเคมีหรือฟิสิกส์ของวัตถุ 
2) การประกอบชิ้นสวนหรือการถอดส่วนประกอบ 
3) การเตรียมวัตถุเพื่องานขั้นต่อไป 
4) การวางแผน การค านวณ การให้ค าสั่ง หรือการรับ
ค าสั่ง 

 
การตรวจสอบ 
(Inspection) 

1) ตรวจสอบคุณลักษณะของวัตถุ 
2) ตรวจสอบคุณภาพหรือปริมาณ 

 
การขนส่ง 

(Transportation) 
1) การเคลื่อนวัตถุจากจุดหน่ึงไปยังอีกจุดหน่ึง 
2) พนักงานก าลังเดิน 

 
การรอคอย (Delay) 

1) การเก็บวัสดุชั่วคราวระหว่างการปฏิบัติงาน 
2) การคอยเพื่อให้งานขั้นต่อไปเริ่มต้น 

 
การจัดเก็บ (Storage) 

1) การเก็บวัสดุไว้ในสถานที่ถาวรซึ่งต้องอาศัยค าสั่งใน
การเคลื่อนย้ายถึงจะน าสินค้าออกมาได้ 
2) การเก็บชิ้นส่วนที่รอเป็นเวลานาน 
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ตารางท่ี 2.2 แสดงตัวอย่างแบบฟอร์มของแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Charts) 

(จันทร์ศิริ สิงห์เถื่อน, 2551) 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ 
(Flow Process chart) 

แผนภูมหิมายเลข __ 
แผ่นที่ __ 

สรุปผล 

กิจกรรม ปัจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง 

กิจกรรม :  
 
วิธีท างาน : ปัจจุบัน/หลังปรับปรุง  

การด าเนินงาน    

การขนส่ง    

 การรอคอย    

การตรวจสอบ    

สถานที่ :  
 
 
พนักงาน                            เวลา 

การเก็บรักษา    

ระยะทาง (เมตร)    

เวลา (นาที)    

บันทึกโดย                         วันที่ 
 
อนุมัติโดย                         วันที่ 

ต้นทุน : 
          ค่าแรง 
          ค่าวัสดุ 

   

 รวม    

ค าอธิบาย 
เวลา 

(วินาที) 
ระยะทาง 
(เมตร) 

สัญลักษณ์ 
หมายเหตุ 

     

         

         

         

         

         

         

รวม         
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การวิเคราะห์แผนภูมิกระบวนการไหล ควรมีการวิเคราะห์ เส้นทางการเคลื่ อนย้าย                                        
ลงในแผนภาพการไหล  (Flow Diagram ) ด้วย เพราะการใช้ ทั้ งสองแผนภูมิควบ คู่กันไป                      
จะท าให้เห็นภาพในกระบวนการผลิตที่สมบูรณ์ยิ่งขึ้น ดังแสดงในภาพที่ 2.6 และภาพที่ 2.7 

2.2.3 แผนภาพการไหล (Flow Diagram)       
พงศ์เทพ งามทวีรัตน์ (2558) แผนภาพการไหลเป็นการน ามาใช้แสดงการเคลื่อนย้าย                                         

ของงานและคนงานในระหว่างปฏิบัติงาน ซึ่งการสร้างแผนภาพการไหลสามารถท าได้โดยใช้แผนผัง      
ที่ตรงตามมาตราส่วนของโรงงานหรือสถานที่จริง มีการระบุทุก ๆ ต าแหน่งของกิจกรรม แสดงเส้นทาง
และทิศทางการเคลื่อนที่ของวัสดุและและกิจกรรมต่าง ๆ ในระหว่างปฏิบัติงาน ซึ่งแผนภาพการไหล
ส่วนใหญ่มักใช้ร่วมกับแผนภูมิกระบวนการไหลเพื่อตรวจสอบและศึกษาเส้นทางการเคลื่อนที่           
ของงานที่ท าให้การท างานล่าช้า เช่น จุดวิกฤติหรือจุดคอขวด (Bottleneck) โดยจะน าไปสู่               
การปรับปรุงวิธีการท างานปรับปรุงอุปกรณ์ในการเคลื่อนย้าย รวมถึงพัฒนาและออกแบบผังโรงงาน 

 

 
ภาพท่ี 2.7 แสดงตัวอย่างเส้นทางการเคลื่อนย้ายในแผนภาพการไหล Flow Diagram (ก่อนปรับปรุง) 

(คณิศร ภูนิคม, 2560) 
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ตารางท่ี 2.3 แสดงตัวอย่างแผนภูมิกระบวนการไหล Flow Process Charts (ก่อนปรับปรุง) 

(คณิศร ภูนิคม, 2560) 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ 
(Flow Process chart) 

แผนภูมิหมายเลข 01 
แผ่นที่ 1 

สรุปผล 

กิจกรรม ปัจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง 

 ผลิตภัณฑ์ / วัสดุ / พนกังาน 
 

 
 

การด าเนินงาน 10 -  

การขนส่ง 5 -  

การรอคอย - -  

กิจกรรม : กระบวนการน้ าดื่มบรรจุถัง 20 ลิตร 

 

วิธีท างาน : ปัจจุบัน / หลังปรับปรุง 

การตรวจสอบ 2 -  

การเก็บรกัษา - -  

ระยะทาง (เมตร) 51 - - 

เวลา (นาที) 263.24 - - 

ค าอธิบาย 
 

ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา 
(วินาที) 

สัญลักษณ ์
หมายเหตุ 

     

1. รับถังเปล่าจากจุดรบัส่งผลิตภัณฑ ์ - 3.33      2 คน 

2. จุดตรวจภาชนะ (ดม, ดูด) - 3.39      1 คน 

3. น าถังไปยังเครื่องฉีดน้ าเปล่าและน้ ายา 12 29.70      1 คน 

4. ฉีดล้างภายนอกและภายในด้วยเครื่องฉีดน้ าเปล่า - 5.55      1 คน 

5. ฉีดล้างภายนอกและภายในด้วยเครื่องฉีดน้ ายา - 5.60      1 คน 

6. น าถังส่งไปยังเครื่องลา้งภายนอก 12 29.90      1 คน 

7. ขัดล้างภายนอกถังด้วยเครื่องโดยพนักงานด้วยน้ ายาล้าง - 8.10      1 คน 

8. ขัดล้างภายในถังโดยพนักงานด้วยน้ าเปล่า - 8.30      1 คน 

9. น าถังส่งไปยังเครื่องฉดีด้วยน้ าปล่า (หัวกั้วที่ 1) 8 34.90      1 คน 

10. ฉีดลา้งภายในถงัด้วยเครื่องหัวฉีดน้ าปล่า (หัวกั้วที่ 1) - 11.70      1 คน 

11. ฉีดลา้งภายในขวดด้วยเครื่องหัวฉีดน้ า RO (หัวกั้วที่ 2) - 11.90      1 คน 

12. น าถังส่งไปยังห้องบรรจุ 8 34.70      1 คน 

13. บรรจุน้ าใส่ถัง - 25.70      1 คน 

14. ปิดฝาถังแล้วหุ้มพลาสติกทีฝ่าถัง - 5.10      1 คน 

15. ปิดพลาสตกิหุ้มฝาถังด้วยเครื่องเป่าลมร้อน  5.00      1 คน 

16. ตรวจสอบคุณภาพ  2.40      1 คน 

17. น าไปเก็บยังลานเก็บสินค้า  25.00      1 คน 

รวม 51 263.24   
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2.3 หลักการค านวณหาจ านวนคร้ังในการจับเวลา  
ณรงค์ศักด์ิ อภิรัชนากุล และคณะ (2557:  16-17) ได้กล่าวว่า Frederick Winslow Taylor     

เป็นผู้ ริเร่ิมน านาฬิกามาใช้ ในการจับเวลาในการท างาน โดยมีการแตกกระบวนการท างาน 
(Operation) ออก เป็ น งานย่ อ ย  ๆ  (Element) และ ศึกษ า เวล าแ ต่ ละ งานย่ อย  อาจกล่ า ว                     
ได้ว่าการศึกษาเวลา คือ เทคนิคของการวัดผลงานเพื่อหาเวลาและอัตราการท างาน ซึ่งการค านวณ     
หาจ านวนรอบในการจับเวลาแต่ละคร้ังมีงานย่อยอื่นซ้อนอยู่  ด้ังน้ัน การจับเวลาเพียงคร้ังเดียว            
ย่ อ ม ไม่ เพี ย งพ อ จ ะ ใช้ เป็ น ข้ อ มู ล ใน ก ารค าน ว ณ เว ล าม าต ร ฐา นที่ มี ค ว า ม น่ า เชื่ อ ถื อ                                   
โดยวิธีการหาจ านวนรอบที่เหมาะสม สามารถท าได้ 2 วิธี ได้แก่  

2.3.1 วิธีการเปิดตาราง Maytag 
2.3.2 วิธีพิสัย (Range)  

2.3.1 วิธีการเปิดตาราง Maytag  
การค านวณหาจ านวนคร้ังในการจับเวลา โดยเปิดตาราง Maytag มีวิธีการดังต่อไปน้ี   
1) หาข้อมูลเบื้องต้นของกระบวนการท างาน          
2) แบ่งขั้นตอนการท างานออกเป็นการท างานย่อย  

การแบ่ ง งานย่ อย น้ัน ท า เพื่ อ ให้ ง่ า ย ต่อการจับ เวลา  ซึ่ งส ามารถด า เนินการ                   
แบ่งงานย่อย ได้ดังน้ี 

2.1) แบ่งงานย่อยที่มีการท างานที่แยกกันอย่างชัดเจนออกจากกัน 
2.2) แบ่งงานย่อยที่ท าโดยคนหรือเคร่ืองจักร และแบ่งการขนย้ายออกจากกัน 
2.3) แบ่ งงานย่ อยที่ มี ระยะเวลาคงที่ ออกจากงานย่อยที่ ระยะเวลาแปรผัน                  

ไปตามตัวแปรต่าง ๆ ส่วนเวลาในการท างานย่อยไม่คงที่ เช่น ความยาว น้ าหนัก เป็นต้น 
2.4) แบ่งงานย่อยออกเป็นงานย่อยที่สามารถจับเวลาได้ทัน คือ ไม่น้อยเกินไป         

และควรอยู่ในช่วง เวลา 0.07 ถึง 0.2 นาที ถ้างานย่อยน้ันมีระยะเวลาสั้นมากเกินไปให้รวมงานย่อย
เหล่าน้ันเข้าด้วยกัน 

3) สังเกตและจับเวลาในการท างานของพนักงาน 
3.1) การจับเวลา  

สารถท าได้ 2 วิธีดังน้ี 
   3.1.1 ) ก าร จับ เวล าแ บ บ ต่ อ เ น่ื อ ง  คื อ ก าร จั บ ไม้ แ บ บ ติ ด ต่ อ กั น 
โดยไม่หยุดนาฬิกา น่ันคือ เมื่อเริ่มต้นนาฬิกาจับเวลาแล้วจะจับเวลาของกิจกรรมไปอย่างต่อเน่ือง                  
ผู้ศึกษาต้องท าการบันทึกตัวเลขซึ่งบอกเวลาของหน่วยงานย่อย  ต่อกันไปเร่ือย ๆ เมื่อเสร็จสิ้น              
การจับเวลาแล้วจึงมาค านวณเวลาย่อยต่าง ๆ ของเวลางานย่อยที่แท้จริงจะได้จากเวลาเร่ิมต้นของงาน
ย่อยถัดไปลบออกด้วยแต่เริ่มต้นของมัน 
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3.1.2) การจับเวลาแบบย้อนกลับ ปิดการจับเวลาของแต่ละงานย่อย     
โดยเร่ิม จับใหม่ทุกคร้ัง วิธี น้ีมีประโยชน์ตรงที่ ว่าผู้ ศึกษาเวลาสามารถ น ามาค านวณได้ทั นที  
โดยไม่ต้องเสียเวลามาหักลบออกแบบวิธีแรก และสามารถลดความล่าช้าหรือจังหวะที่ผิดพลาดออกมา
ได้ไม่ว่าจะใช้วิธีการใดในการบันทึกเวลา ข้อควรระวังคือการบันทึกข้อมูลอย่างละเอียดถี่ถ้วนตาม
ความเป็นจริง การกดนาฬิกาที่ถูกต้องตามงานย่อย ที่ส าคัญควรบันทึกเหตุการณ์ที่ผิดปกติ       ใน
ระหว่างการท างาน เผื่อตัดออกเพื่อลดความผิดพลาดในการค านวณหรือพิจารณาเป็นค่าเผื่อ     ความ
ล่าช้าที่หลีกเลี่ยงไม่ได้ต่อไป 

3.2) การจับเวลาเบื้องต้น 
ซึ่งการจับเวลาเบื้องต้นน้ัน มีเกณฑ์ในการจับเวลา ดังน้ี  
3.2.1) จับเวลาเบื้องต้น 10 คร้ัง ส าหรับงานที่ใช้เวลา ≤ 2 นาที 
3.2.2) จับเวลาเบื้องต้น 5 คร้ัง ส าหรับงานที่ใช้เวลา ≥ 2 นาที 

4) ค านวณหาจ านวนคร้ังในการจับเวลา  
ในการค านวณหาจ านวนคร้ังในการจับเวลามีวิธีในการค านวณ ดังน้ี 

4.1) หาค่าพิสัย (R)  
จากสูตร  R = H − L 

โดยก าหนดให้  H คือ ค่าสูงสดุของข้อมูล 
                               L คือ ค่าต่ าที่สุดของข้อมูล 

4.2) หาค่าเฉลี่ย (x̅)  

ได้จากสูตร x̅ =
H+L

2
 

โดยก าหนดให้ H คือ ค่าสูงสดุของข้อมูล 
                               L คือ ค่าต่ าที่สุดของข้อมูล 

4.3) หาค่า 
R

x̅
 

โดยก าหนดให้ R คือ ค่าพิสัย 

                               x̅ คือ ค่าเฉลี่ย 
4.4) เปิดตาราง Maytag 

น าค่าพิสัย (R) และค่าเฉลี่ย(x̅) ที่ได้จากขั้นตอน 1 และขั้นตอน 2 มา
หารกัน จากน้ันน าผลลัพธ์ที่ได้ไปเปิดในตาราง Maytag (ดังแสดงในตารางที่ 2.2) จะได้ค่า N (จ านวน
คร้ังในการจับเวลาที่เหมาะสม) ที่ระดับความเชื่อมั่น 95% ค่าความคลาดเคลื่อน ±5%  
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2.3.2 วิธีพิสัย (Range)  
มณตรี ชีวานันทกุล และอรรถกร เก่งพล  (2556) ได้กล่าวว่า การค านวณหาจ านวนคร้ัง      

ในการจับ เวลาอีกคร้ังโดยใช้วิ ธีพิสัย  เป็ นการค านวณหาจ านวนคร้ังในการจับ เวลาอีกคร้ัง                       
เพื่อเป็นการยืนยันว่าค่า N (จ านวนคร้ังในการจับเวลาที่เหมาะสม) ที่ได้ค านวณไว้ในวิธีการเปิดตาราง 
Maytag น้ันมีความเหมาะสมแล้วหรือไม่  ซึ่ งในการจับเวลาโดยใช้วิธีพิสัย (Range) มีขั้นตอน
ดังต่อไปน้ี 

1) จับเวลาเพิ่ม 
 ขั้นตอนน้ีเป็นการจับเวลาเพิ่ม หลังจากที่ทราบค่า N (จ านวนคร้ังในการจับเวลา 

ที่เหมาะสม) ด้วยวิธีการเปิดตาราง Maytag แล้ว ให้ครบตามความเหมาะสม 

2) หาเวลาเฉลี่ย (x̅)  

จากสูตร  H+L

2
 

โดยก าหนดให้ H คือ ค่าสูงสดุของข้อมูล 
                             L คือ ค่าต่ าที่สุดของข้อมูล 

3) หาค่าพิสัย (R2)  
จากสูตร  R2 = H − L 
โดยก าหนดให้ H คือ ค่าสูงสดุของข้อมูล 

                             L คือ ค่าต่ าที่สุดของข้อมูล 

 4) หาพิสัยเฉลี่ย (R̅)  

จากสูตร R̅ =
R1  + R2  

2
   

โดยก าหนดให้ R1 คือ ค่าพิสัยของข้อมูลการจับเวลาคร้ังแรก 
                              R2 คือ ค่าพิสัยของข้อมูลการจับเวลาคร้ังที่สอง 

5) ค านวณหาค่า 
R̅

x̅
   

น าค่าพิสัย (R) แลค่าเฉลี่ย(x̅) ที่ได้มาหารกัน จากน้ันน าผลลัพธ์ที่ได้ไปเปิด 
ในตาราง Maytag (ดังแสดงในตารางที่ 2.2) จะได้ค่า N (จ านวนรอบที่เหมาะสม) ที่ระดับความเชื่อมั่น 
95% ค่าความคลาดเคลื่อน ±5%  

6) การค านวณหาค่าคลาดเคลื่อนของข้อมูล (Relative Accuracy)  
หลั งจากที่ ได้ จ านวนคร้ังในการจับ เวลาที่ เหมาะสมแล้ ว  จึงน าม าค านวณ             

เพื่อหาค่าคลาดเคลื่อนของข้อมูล (Relative Accuracy) ในแต่ละขั้นตอนย่อย โดยที่มีความเคลื่อน 
±5% ภ าย ใน  95% น่ั นห ม าย ความ ว่ าห าก ค าน วณ ผ ล ลัพ ธ์ ออ กม ามี ค่ าม าก กว่ า  ± 5%                        



14 

 

ต้องท าการเพิ่มค่า N ออกไปเรื่อย ๆ จนได้ความแม่นย าสัมพัทธ์ตามต้องการเพื่อแสดงให้เห็นว่าข้อมูล                           
ของเวลาที่ได้มาน้ันเชื่อถือได้จริง โดยมีสูตรดังน้ี  

จากสูตร rel. acc . = 2 ×
R̅

x̅
×

1

d2√N
− 100% 

โดยก าหนดให้ rel. acc. คือ ค่าความคลาดเคลื่อนของข้อมูล 
d2 คือ 3.078  

     N คือ จ านวนคร้ังในการจับเวลา 

ตารางท่ี 2.4 แสดงตาราง Maytag 
𝐑
𝐱

 
ข้อมูลจากกลุ่ม 𝐑

𝐱
 

ข้อมูลจากกลุ่ม 
5 10 5 10 

0.1 3 2 0.56 93 53 
0.12 4 2 0.58 100 57 
0.14 6 3 0.60 107 61 
0.16 8 4 0.62 114 65 
0.18 10 6 0.64 121 69 
0.20 12 7 0.66 129 74 
0.22 14 8 0.68 137 78 
0.24 17 10 0.70 145 83 
0.26 20 11 0.72 153 88 
0.28 23 13 0.74 162 93 
0.30 27 15 0.76 171 98 
0.32 30 17 0.78 180 103 
0.34 34 20 0.80 190 108 
0.36 38 22 0.82 199 113 
0.38 43 24 0.84 209 119 
0.40 47 27 0.86 218 125 
0.42 52 30 0.88 229 131 
0.44 57 33 0.90 239 138 
0.46 63 36 0.92 250 143 
0.48 68 39 0.94 261 149 
0.50 74 42 0.96 273 156 
0.52 80 46 0.98 284 162 
0.54 86 49 1.00 296 169 

(มณตรี ชีวานันทกุล และอรรถกร เก่งพล , 2556)  
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2.4 หลักการค านวณหาเวลามาตรฐาน (Standard Time) 
จุลลดา จุลพั นธ์  และฐปณุ จ วสุ นธราสุข  (2553) ได้กล่ าวว่ า  กระท รวงกลาโห ม                 

ของสหรัฐอเมริกา ได้ให้นิยามของเวลามาตรฐานไว้ว่า คือ ค่าเวลาของงานค่าหน่ึงของพนักงา น        
ซึ่งได้รับการฝึกฝนงานน้ันมาเป็นอย่างดี ท างานภายใต้เงื่อนไขการท างานปกติ ด้วยอัตราความเร็ว
มาตรฐาน ภายใต้การก าหนดวิธีการท างานไว้อย่างชัดเจน ค่าเวลามาตรฐานน้ีจะเป็นเวลาที่พนักงาน
ทั่วไปสามารถปฏิบั ติได้ จากนิยามที่กล่าวไว้ข้างต้น พบว่า องค์ประกอบของเวลา มาตรฐาน      
ประกอบไปด้วยส่วนต่าง ๆ ที่ส าคัญดังน้ี 

1) พนักงานซึ่งได้รับการฝึกฝนงานมาเป็นอย่างดีแล้ว  
2) มาตรฐานวิธีการท างานควรก าหนดไว้อย่างชัดเจน 
3) การท างานของพนักงานต้องเป็นไปตามเงื่อนไขเวลาปกติ 
4) การท างานน้ันต้องอยู่ในอัตราความเร็วมาตรฐาน 

ดังน้ัน ในการศึกษาเวลาเพื่อก าหนดเวลามาตรฐาน ควรเร่ิมต้ังแต่การวิเคราะห์ว่างานน้ัน     
มีมาตรฐานในการท างานแล้วหรือไม่ ควรบันทึกสภาพเงื่อนไขการท างานตามปกติของงานน้ันไว้ 
พ ร้อมเลือกพนักงานที่ ต้องการใช้ ใช้เป็นตัวอย่างการศึกษาเวลาซึ่ งไม่ควรเป็นพนักงานใหม่             
และไม่ควรเป็นพนักงานที่มีความสามารถพิเศษจนเกินไป แต่ควรเป็นพนักงานที่คุ้นเคยกับงานน้ัน   
เป็นอย่างดี ท างานด้วยความเร็วสม่ าเสมอและผ่านช่วงของกราฟการเรียนรู้พร้อมทั้งได้รับค าแนะน า
ในการท างานอย่างถูกต้อง ซึ่งการค านวณหาเวลามาตรฐาน มีขั้นตอนในการด าเนินงานดังน้ี 

2.4.1 ประเมินอัตราเร็ว (Rating Factor: RF.) 
2.4.2 การค านวณหาเวลาปกติ (Normal Time: NT.) 
2.4.3 ก าหนดเวลาเผื่อ (Allowance Time: A.) 
2.4.4 ค านวณหาเวลามาตรฐาน (Standard Time: Std.) 

2.4.1 ประเมินอัตราเร็ว (Rating Factor: RF.) 
การประ เมิ นอั ตรา เร็ว ด้วย วิธี  Westinghouse System of Rating เป็ นการประเมิ น         

หรือลงความเห็นว่าการท างานของคนงานภายใต้การศึกษาน้ันอยู่ที่ค่าใดเมื่อเปรียบเทียบกับความเร็ว
ปกติ ซึ่งเกณฑ์ระดับความเร็วปกติ คือ อัตราการท างานของพนักงานเฉลี่ย  ซึ่งมีความช านาญ          
ในการท างานน้ันพอสมควร ท างานภายใต้ค าแนะน าที่ถูกต้อง และปราศจากแรงกระตุ้นของเงินถูกใจ    
อัตราความเร็วน้ีสามารถคงตัวอยู่วันแล้ววันเล่า โดยไม่ก่อให้เกิดความเครียดทางร่างกายหรือทางจิตใจ 
หรือต้องอาศัยความพยายามมากจนเกินไป 

โดยการประ เมิ นปั จจัยในการเปลี่ ยนแปลงความ เร็วในการท างานของพ นักง าน                 
หรือการประเมิ นอัตราเร็ว ด้ วย วิธี  Westinghouse System of Rating ถู กคิดขึ้ น โดยบ ริษัท 
Westinghouse ในปี ค.ศ. 1927 ซึ่งประกอบไปด้วย 4 ปัจจัย ดังน้ี 
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1) ทักษะหรือความช านาญ (Skill) คือ ความช านาญในงานที่ท า 
2) ความพยายาม (Effort) คือ ความใส่ใจในการท างานน้ัน                  
3) สภาพเงื่อนไขการท างาน (Conditions) คือ สภาพแวดล้อมโดยทั่วไปในการท างาน 
4) ความสม่ าเสมอ (Consistency) คือ การรักษาความเร็ว จังหวะ หรือระดับของผลงาน 

ในการท างาน 
ในการประเมินค่าอัตราความเร็วของพนักงานน้ันจะพิจารณาได้โดยดูจากตารางที่ 2.3       

ซึ่งเมื่อหลังจากที่ท าการประเมินแล้ว พบว่าผลลัพธ์ที่ได้มี ค่าเป็น + แสดงว่าพนักงานท างานเร็วกว่า
ปกติ จากน้ันผลลัพธ์ ดังกล่าวจะถูกน าไปรวมกับ 1 ซึ่ งจะได้ เป็นประสิทธิภาพในการท างาน           
ของพนักงานออกมาจากน้ันท าการปรับอัตราเร็วในการท างาน โดยการค านวณหาค่าเวลาปกติ  
ตารางท่ี 2.5 แสดงองค์ประกอบต่าง ๆ ในการประเมินความเร็วตามวิธีของ Westinghouse  

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

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

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

+0.06                A               Ideal 
+0.04                B               Excellent 
+0.02                C               Good 
 0.00                 D               Average 
-0.03                 E               Fair 
-0.03                 F               Poor 

(จุลลดา จุลพันธ์ และฐปณุจ วสุนธราสุข , 2553) 

2.4.2 การค านวณหาเวลาปกติ (Normal Time: NT) 
หลังจากที่ได้ประสิทธิภาพการท างานของพนักงานแล้ว ขั้นตอนต่อไปเป็นการค านวณ  

หาเวลาปกติของแต่ละงานย่อย โดยการน าเวลาตัวแทนมาคูณกับค่าประเมินอัตราเร็ว ในการท างาน
ของพนักงาน ซึ่งมีสูตรการค านวณ ดังน้ี 
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 เวลาปกติ (NT.) = เวลาตัวแทน (ST.) × ค่าประเมินอัตราเร็ว (RF.) 
โดยที่  Normal Time: NT. คือ เวลาปกติ (วินาที)  

Rating Factor: RF. คือ ค่าประเมินอัตราเร็วในการท างาน  
Selected Time: Std. คือ เวลาตัวแทนหรือเวลาเฉลี่ย x̅ (วินาที) 

2.4.3 ก าหนดเวลาเผ่ือ (Allowance Time: A.) 
 เน่ืองจากเวลาปกติที่หามาได้ ในขั้นตอนที่แล้ว เป็นเวลาการท างานเพียงอย่างเดียว            
แต่การท างานทุกอย่างไม่ได้ท าโดยไม่มีการหยุดพักผ่อนหรือเกิดเหตุล่าช้าเลย ดังน้ันต้องมีเวลาเผื่อ   
ไว้ให้ส าหรับกรณีต่าง ๆ พนักงานจ าเป็นต้องมีเวลาส าหรับท ากิจส่วนตัว ส าหรับการพักเหน่ือย     
และส าหรับการสูญเสียอันเน่ืองจากสาเหตุทีหลีกเลี่ยงไม่ได้ การก าหนดค่าเผื่อเหล่าน้ีควรพิจารณา
ต่างหากจากส่วนของการให้ค่าปรับอัตราความเร็วในการท างาน ซึ่งค่าเผื่อเหล่าน้ีแบ่งออกเป็น 3 ส่วน 

1) เวลาเผื่อส าหรับส่วนบุคคล  (Personal Allowance) เป็นเวลาเผื่อ เพื่อให้พนักงาน 
ท ากิจส่วนตัว  เช่น ไปห้องน้ า  ล้างมือ ด่ืม น้ า ยืดเส้นยืดสาย เป็นต้น เวลาเผื่อส่วนบุคคลน้ี  
แม้ว่าจะแตกต่างกันส าหรับงานต่าง ๆ โดยขึ้นกับสภาพแวดล้อมและชนิดของงาน โดยทั่วไปแล้ว     
จะอยู่ระหว่าง 4.5% - 6.5% แต่ในอุตสาหกรรมทั่วไปมักก าหนดไว้ที่ 5% ของเวลาท างานทั้งหมด  ค่า
เผื่อส่วนบุคคลน้ีอาจแปลเปลี่ยนไปตามสภาพแวดล้อมได้ ในสภาวะแวดล้อมของการจัดการสมัยใหม่
ซึ่ งมี สภาพก ารท างานที่ ค่ อนข้ างดี เผื่ อส่ วนบุ คคล น้ี ได้ ถู กแปลงมา เป็ นการพั ก  15 นาที 
ในคร่ึงเช้า และ 15 นาที ในคร่ึงบ่ายหรือที่มักจะเรียกว่า พักรับประทานกาแฟ 

2) เวลาเผื่อส าหรับความเครียด (Fatigue Allowance) เป็นเวลาเผื่อส าหรับความเหน่ือยล้า
เน่ืองจากการท างาน ซึ่งโดยหลักการแล้วไม่ว่างานหนักหรืองานเบาย่อมมีความเหน่ือยล้าเกิดขึ้นทั้งสิ้น
ทั้งน้ีอาจเกิดจากความยากในการท างาน ท่าทางในการท างาน ความน่าเบื่อหน่าย ความซ้ าซากจ าเจ 
ดังน้ันค่าเผื่อส าหรับความเครียดจึงแบ่งออกเป็น 2 ส่วนคือ 
  2.1) ค่าเผื่อความเครียดพื้นฐาน เป็นค่าคงที่ส าหรับงานทั่ว  ๆ ไปองค์การแรงงาน
ระหว่างประเทศ (International Labour Office: ILO.) ได้ก าหนดไว้ 4 เปอร์เซ็นต์ 
  2.2) ค่าเผื่อความเครียดแปรผัน ซึ่งจะแปรผันตามลักษณะงาน ได้แก่ การยืนท่าทาง
การท างานที่ผิดปกติ น้ าหนักที่กระท า สภาพแวดล้อมการท างาน ความซ้ าซากของงาน ค่าเผื่อแปรผัน
น้ีมีหลายห น่วยงานที่ พัฒนาขึ้นมา มี ค่าที่ ละเอี ยดแตกต่างกันตามความต้องการของผู้ ใช้  
และอาจมีความแตกต่างส าหรับพนักงานชายหรือพนักงานหญิงในกรณีที่มี น้ าหนักเกี่ยวข้อง          
อย่างไรก็ตามในปัจจุบันน้ีโรงงานทั่วไปมักมีเวลาพักเหน่ือยประมาณ 5-15 นาที ในช่วงคร่ึงเช้า                
คร่ึงบ่ายของการท างานเพื่อให้พนักงานและคนงานได้คลายความเครียดอยู่แล้ว โดยโรงงาน 
ที่ ไม่ ได้ ใช้ ระบบ การจ่ าย เงิน จูงใจตามผลงาน  เวลาพั ก น้ีจะถู กหั กออกจาก เวลาท างาน  
แต่โรงงานที่มีการใช้ระบบการจ่ายเงินจูงใจ ค่าเผื่อของความเหน่ือยล้าน้ีจะถูกน าไปใช้การค านวณ
เวลามาตรฐานและอัตราผลผลิตมาตรฐานต่อไป เลยเวลาพักน้ีจะไม่น าไปหักออกจากเวลาท างานปกติ 
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3) เ ว ล า เผื่ อ ส า ห รั บ ค ว า ม ล่ า ช้ า  (Delay Allowance) ค ว า ม ล่ า ช้ า อ า จ เกิ ด ไ ด้ 
ในหลากหลายรูปแบบทั้งแบบหลีกเลี่ยงได้และแบบหลีกเลี่ยงไม่ได้ ถ้าเป็นความล่าช้าที่หลีกเลี่ยงได้
หรือเพราะเกิดจากการจงใจกระท าก็จะไม่ถูกน ามาคิดในการค านวณเวลา แต่ถ้าเป็นความล่าช้า                     
ซึ่งอีกเลี่ยงไม่ได้ก็จะถูกน ามาคิดในการหาเวลามาตรฐาน ตัวอย่างของความล่าช้าแบบหลีกเลี่ยงได้                  
บางประการ เช่น การหยอดน้ ามันเคร่ืองของเคร่ืองจักรในระหว่างการท างานทั้ง  ๆ ที่ควรจะท า                
เมื่อเลิกงานแล้ว การเดินไปหยิบชิ้นส่วนวัสดุในขณะที่ของที่มีอยู่ ณ สถานีงานยังใช้ไม่หมด เป็นต้น                         
ส่วนของความล่าช้าแบบหลีกเลี่ยงไม่ได้ เช่น ใบมีดหักโดยไม่รู้สาเหตุในระหว่างเดินเคร่ืองอยู่ ไฟฟ้าดับ 
พนักงานส่งของไม่ทัน เป็นต้น 

3.1) สาเหตุบางประการที่ท าให้งานล่าช้า  
3.1.1) เกิดการเสียของเคร่ืองมือเคร่ืองจักรอย่างกะทันหัน  
3.1.2) เกิดความล่าช้าเน่ืองจากต้องคอยงานที่จะป้อนหรือคอยวัสดุ  
3.1.3) คอยค าสั่งจากหัวหน้า  
3.1.4) การเตรียมงานและการท าความสะอาด  
3.1.5) ขาดการดูแลรักษาเคร่ืองมืออย่างสม่ าเสมอ 

ความล่าช้าต่าง ๆ เหล่าน้ีถือว่าเกิดจากความด้อยประสิทธิภาพของระบบงาน 
และการบริหารจัดการ และเป็นผลให้ผลิตภัณฑ์ตกต่ าลง จึงควรพยายามลดให้เหลือน้อยที่สุด  
แต่ในขณะที่ยังไม่สามารถหาสาเหตุได้น้ันจึงมีความจ าเป็นต้องน ามาใช้ค านวณเวลามาตรฐาน  
เพื่ อให้ ค่าเวลามาตรฐานน่าเชื่อถือได้ ซึ่ งในการก าหนดค่าเวลาเผื่อ น้ัน สามารถพิ จารณ า                   
ได้จากตารางที่ 2.4 

2.4.4 ค านวณหาเวลามาตรฐาน (Standard Time: Std.) 
เวลามาตรฐานจะค านวณจากเวลาปกติรวมกับค่าของเวลาเผื่อ 

เวลามาตรฐาน = เวลาปกติ + ค่าเผื่อต่าง ๆ 

   เวลามาตรฐาน 
 
 
 
 
 
 
 

เวลาปกติ ค่าเผื่อ 
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ตารางท่ี 2.6 มาตรฐานการก าหนดเวลาเผื่อของ ILO. (หน่วย: %ของเวลามาตรฐาน) 

ล าดับ ประเภทความเผ่ือ ชาย หญิง 

1 
 

 
2 

เวลาเผ่ือคงท่ี 
เวลาส่วนตัว 
เวลาเผื่อการล้า 

เวลาเผ่ือผันแปร 
ก. ยืนท างาน 
ข. ท่ายืนผิดธรรมชาติ 

เล็กน้อย 
ปานกลาง (ก้ม โค้ง) 
มาก (นอน ยืดตัว) 

ค. งานใช้แรงและกล้ามเน้ือ (ยก ลาก ผลัก) 
น้ าหนักยกเป็นปอนด์ (1 ปอนด์ = 0.454 
กก.) 

5 ปอนด์ 
10 ปอนด์ 
15 ปอนด์ 
20 ปอนด์ 
25 ปอนด์ 
30 ปอนด์ 
35 ปอนด์ 
40 ปอนด์ 
45 ปอนด์ 
50 ปอนด์ (สูงสุด) 
60 ปอนด์ 
70 ปอนด์ 

ง. แสงสว่าง 
ต่ ากว่ามาตรฐานเล็กน้อย 
ต่ ากว่ามาตรฐานมาก 
ไม่เพียงพอ 

 
5 
4 

 
2 

 
0 
2 
7 
 
 
 
0 
1 
2 
3 
4 
5 
7 
9 
11 
13 
17 
22 
 
0 
2 
5 

 
7 
4 

 
4 

 
1 
3 
7 
 
 

 
1 
2 
3 
4 
6 
8 
10 
13 
16 
20 
- 
- 
 
0 
2 
5 

  



20 

 

ตารางท่ี 2.6 มาตรฐานการก าหนดเวลาเผื่อของ ILO. (หน่วย: %ของเวลามาตรฐาน) (ต่อ) 

ล าดับ ประเภทความเผ่ือ ชาย หญิง 

 จ. สภาพแวดล้อม(ความร้อนและความชื้น)อัตราการ
ระบายความร้อนจากร่างกาย(มิลลิแคลอร่ี/ช.ม./
วินาที) 

16 (เย็นและแห้ง) 
14 
12 
10 
8 
6 
5 
4 
3 
2 (ร้อนจัดและชื้นมาก) 

ฉ.สมาธิในการท างาน 
งานละเอียดปกติ 
ละเอียดหรือแม่นย า 
ละเอียดมาก แม่นย ามาก 

ช.เสียงรบกวน 
ต่อเน่ือง 
เสียงดังและเป็นช่วง ๆ 
เสียงแหลมดัง 

ซ. ความเครียด 
กระบวนการผลิตซับซ้อน 
กระบวนการผลิตซับซ้อนปานกลาง 

 
 

 
0 
0 
0 
3 
10 
21 
31 
45 
64 
100 

 
0 
2 
5 
 
0 
2 
5 
 
1 
4 

 
 

 
0 
0 
0 
3 
10 
21 
31 
45 
64 
100 

 
0 
2 
5 
 
0 
2 
5 
 
1 
4 

(จุลลดา จุลพันธ์ และฐปณุจ วสุนธราสุข , 2553) 
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2.5 หลักการค านวณหา Takt Time 
Takt Time คือ  คือ ความ เร็ ว ในก ารผลิ ต ห รือ รอบ เวลาค วาม ต้อ งการข องลู ก ค้ า                                  

มีที่มาจากภาษาเยอรมัน แปลว่า จังหวะดนตรี ซึ่งเราใช้ Takt Time ในการก าหนดจังหวะการผลิต
สินค้าต่อชิ้นให้เป็นไปตามจังหวะที่ลูกค้าต้องการ น่ันคือพนักงานทุกคนต้องควบคุมจังหวะการผลิต
สินค้าในหน่ึงสถานีการผลิตให้นานไม่เกินเวลาที่ก าหนด โดยมีสูตรการค านวณ ดังน้ี 

 

Takt Time =
(Avariable Time) 

(Customer Demand)
 

 
 หน่วยของ Takt Time คือ  ห น่วยของเวลาต่อชิ้นงาน  1 ชิ้น  (วินาที /ชิ้ น นาที /ชิ้ น              
หรือ ชั่วโมง/ชิ้น) 

ก าหนดให้ Avariable Time คือ เวลาการท างาน 
                                   Customer Demand คือ จ านวนชิ้นงานที่ลูกค้าต้องการ 

 ยกตัวอย่างเช่น บริษัทแห่งหน่ึง ก าหนดเวลาท างานปกติไว้ที่  8 ชั่วโมง เวลาพัก 15 นาที               
2 คร้ัง โดยในหน่ึงวันต้องการชิ้นงานจ านวน 600 ชิ้น ดังน้ัน Takt time จะเท่ากับ 0.75 นาที/ชิ้น            
หรือ 0.75 x 60 = 45 วินาที/ชิ้น 

Takt time จะส่งผลต่อการผลิตได้อย่างไร 
1) ช่วยให้อัตราการไหลในการผลิตเป็นไปอย่างคงที่และต่อเน่ืองตามความต้องการ 
2) ก าจัดของเสียหรือสิ่งที่ผลิตเกินตามความต้องการของลูกค้า 
3) ส่งเสริมและพัฒนามาตรฐานในการท างานให้เพื่อให้มีคุณภาพและประสิทธิภาพ 
4) สามารถแสดงให้เห็น Real-time Targets ในการผลิต 
Takt Time ถือเป็นเคร่ืองมือหน่ึงที่ช่วยในการรักษาสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) 

ซึ่ ง ผู้ ป ระก อ บ ก ารส าม ารถ น า ไป ป ร ะยุ ก ต์ ใช้ ร่ วม กั บ ก าร จั ด ก าร เว ล า ใ นแ ต่ ล ะ ส ถา นี                                    
เพื่อให้เกิดความสัมพันธ์กัน หรือใกล้เคียงกัน เพื่อลดเวลาสูญเปล่าอันเกิดจากความล่าช้าของงาน                                 
ซึ่งจะท าให้สามารถเพิ่มผลผลิตได้มากขึ้นตามความต้องการ ลดปัญหาคอขวด และสามารถใช้ควบคุม
การผลิตที่มากเกินไปอีกด้วย  

Cycle Time คือ เวลาที่ ใช้ในการผลิตหรือประกอบงานของแต่ละสถานี ตัวอย่างเช่น     
สถานี ที่  1 ใช้ เวลา 20 วินาที , สถานีที่  2 ใช้ เวลา 30 วินาที , สถานีที่  3 ใช้ เวลา 28 วินาที              
หาก Cycle time ของแต่ละสถานีอยู่ภายใต้ Takt Time แสดงว่าผลิตงานได้ตามเป้ าหมาย           
เกิดการไหลอย่างต่อเน่ือง แต่ถ้าเมื่อไร Cycle time ของสถานีงานใดสถานีงานหน่ึงใช้เวลาเกิน 30 
วินาที จะเรียกตรงจุดน้ันว่า การเกิดจุดคอขวด (Bottleneck) และเป็นตัวก าหนดก าลังการผลิต     
ของสายการผลิตน้ันจะใช้จุดคอขวดดังกล่าวจุดเดียวมาใช้ในการค านวณ 
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2.6 การลดความสูญเปล่าด้วยหลักการ ECRS 

พงศ์เทพ งามทวีรัตน์ (2557) ได้กล่าวไว้ว่า การก าจัดความสูญเปล่า (7 Waste) เป็นระบบ
ก าจัดความสูญเปล่าและปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ืองในกระบวนการผลิต เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
ให้กับกิจกรรมหรืองานที่ด าเนินการ ข้อเสียของการมี  7 Waste คือ ใช้เวลาในการผลิตนาน               
สินค้ามีคุณภาพต่ า และต้นทุนสูง โดยส่วนมากพบว่าในกระบวนการผลิตมีความสูญเปล่าต่าง ๆ      
แฝงอยู่ ไม่มากก็ น้อย   ซึ่ งเป็น เหตุให้ ประสิทธิภ าพและประ สิทธิผลของกระบวนการผลิ ต                         
ต่ ากว่าที่ควรจะเป็น ดังน้ัน จึงมีแนวคิดเพื่อพยายามจะลดความสูญเปล่าเหล่าน้ีที่ เกิดขึ้นมากมาย        
ซึ่งมีแนวคิดหน่ึงที่ถูกคิดค้นขึ้นมาโดย Mr.Shigeo Shingo และ Mr.Taiichi Ohno คือ ระบบการผลิต
แบบโตโยต้า (Toyota production system) โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อขจัดความสูญเปล่า 7 ประการ 
ได้แก่  

1) ความสูญเปล่าเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction)  
ก ารผ ลิ ต สิ น ค้ า ป ริม าณ ม า ก เกิ น ค ว าม ต้ อ งก า รก าร ใช้ ง าน ในข ณ ะ น้ั น                                       

หรือผลิตไว้ล่วงหน้าเป็นเวลานานมาจากแนวความคิดเดิมที่ว่าแต่ละขั้นตอนจะต้องผลิตงานออกมา            
ให้ ม ากที่ สุ ดเท่ าที่ จะท าได้ เพื่ อให้ เกิด ต้นทุ น ต่อห น่วย ต่ าสุ ดในแ ต่ละคร้ัง  โดยไม่ ไ ด้ค า นึ ง                            
ถึงว่าจะท าให้มี งานในระหว่างที่ท า (Work In Process: WIP) ในกระบวนการเป็นจ านวนมาก                             
และท าให้กระบวนการผลิตขาดความยืดหยุ่น 

แนวทางการปรับปรุง มีดังน้ี 
1.1) วางแผนการผลิตใหม่ โดยผลิตตามชนิดที่ต้องการในปริมาณที่ต้องการเท่าน้ัน 
1.2) ลดขนาดการผลิตในแต่ละล็อตให้เล็กลง 
1.3) จัดสมดุลการผลิต เพื่อก าจัดปัญหาจุดคอขวดในสายการผลิต 
1.4) ปรับปรุงและพัฒนาพนักงานให้มีความรู้และทักษะหลายด้าน (Multiple Skill) 

สามารถท างานแทนกันได้ 
1.5) ลดเวลาการปรับต้ังเคร่ืองจักรลง (Reduce Set up Time) 

2) ความสูญเปล่าเน่ืองจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 
การซื้อวัสดุคราวละมาก ๆ เพื่อเป็นประกันว่าจะมีวัสดุส าหรับผลิตตลอดเวลา                                                                                              

หรือเพื่อให้ได้ส่วนลดจากการสั่งซื้อ จะส่งผลให้วัสดุที่อยู่ในคลังมีปริมาณมากเกินความต้องการ           
ใช้ งานอยู่ เสมอ เป็ นภาระในการดูแลและการจัดการ  ซึ่ งทางโตโย ต้ าถือว่าสิน ค้าคงคลั ง                    
เปรียบเสมือนปีศาจ (Evil) 

แนวทางการปรับปรุง มีดังน้ี 
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2.1) ปรับการไหลของงานให้สอดคล้องกับกระบวนการ เพื่อลดการสะสมของงาน 
(WIP) ระหว่างกระบวนการ 

2.2) สร้างระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In Time) 
2.3) ปรับปรุงการจัดเก็บให้มีลักษณะแบบเข้าก่อน - ออกก่อน (First In First Out) 
2.4) ใช้หลักการควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual Control) 

3) ความสูญเปล่าเน่ืองจากการขนส่ง (Transportation) 
การขนส่งเป็นกิจกรรมที่ไม่ก่อให้ เกิดมูลค่าเพิ่มแก่วัสดุ  ดังน้ัน จึงต้องควบคุม                                                                                                                                                                                                                                                                                           

และลดระยะทางในการขนส่งลงให้เหลือเท่าที่จ าเป็นเท่าน้ัน 
แนวทางการปรับปรุง มีดังน้ี 
3.1) ออกแบบและจัดวางผังการผลิตเพื่อลดการขนส่งและระยะทางให้น้อยที่สุด  
3.2) ใช้อุปกรณ์ขนถ่ายที่เหมาะสมกับวัสดุและผลิตภัณฑ์ 

4) ความสูญเสียเน่ืองจากการเคลื่อนไหว (Motion) 
ท่าทางการท างานที่ไม่เหมาะสม เช่น ต้องเอื้อมหยิบของที่อยู่ไกล ก้มตัวยกของหนัก                                                                                                                                                                                                                                                           

ที่วางอยู่บนพื้น ฯลฯ ท าให้เกิดความล้าต่อร่างกายและท าให้เกิดความล่าช้าในการท างานอีกด้วย 
แนวทางการปรับปรุง มีดังน้ี 
4.1) ป รั บ ป รุ งก า ร เค ลื่ อ น ไห ว  โด ย ใช้ สิ่ ง อ า น ว ย คว า ม ส ะ ด ว ก ม า ใช้                               

(Tooling and Fixture) 
4.2) ศึ ก ษ าก าร เคลื่ อ นที่ ข อ งก ารท า งาน  (Motion Study) ให้ เห ม าะ ส ม                             

และมีการเคลื่อนไหวน้อยที่สุด 
4.3) ปรับปรุงและพัฒนาพนักงานให้มีความรู้และทักษะหลายด้าน สามารถท างาน

แทนกันได้ (Multiple Skill) 
4.5) จัดวางผังกระบวนการให้เหมาะสม เพื่อลดการเดินให้น้อยที่สุด 

5) ความสูญเปล่าเน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing)                                                            
เกิ ด จ าก ก ระ บ วน ก ารผ ลิ ต ที่ มี ก า รท า ง าน  ซ้ า  ๆ  กั น ในห ล าย ขั้ น ต อ น                                                                                                       

ซึ่ ง ไม่ มีความจ า เป็ นเพราะงานเหล่ า น้ันไม่ท าให้ เกิ ดมู ล ค่ าเพิ่ ม กับผลิตภัณ ฑ์  รวมทั้ งงาน                                 
ในกระบวนการผลิตที่ ไม่ช่วยให้ ตัวผลิตภัณ ฑ์ เกิดความ เที่ ย งตรงเพิ่มขึ้นหรือคุณภาพดีขึ้ น                           
เช่น กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ์ ซึ่งเป็นกระบวนการที่ไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่ม                
กับผลิตภัณ ฑ์  ดัง น้ัน กระบวนการน้ีควรรวมอยู่ ในกระบวนการผลิ ตให้พนักงานหน้างาน                           
เป็นผู้ตรวจสอบไปพร้อมกับการท างาน หรือขณะคอยเคร่ืองจักรท างาน 

แนวทางการปรับปรุง มีดังน้ี 
5.1) ศึกษาและวิเคราะห์ขั้นตอนของกิจกรรมหรือกระบวนการทั้งหมดเพื่อพิจารณา

ว่ากิจกรรมใดที่สร้างมูลค่าเพิ่มต่อกระบวนการหรือกิจกรรมใดก่อให้เกิดความสูญเปล่า 
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5.2) หาแนวทางในการขจัดความสูญเปล่า ด้วยการน าหลักการวิศวกรรมอุตสาหการ                        
(IE Techniques) เพื่อปรับลดกระบวนการที่ไม่จ าเป็นออก 

5.3) ปรับปรุงกระบวนการเตรียมการผลิต และลดเวลาการปรับต้ังเคร่ืองจักร                      
ลงให้มีเวลาน้อยที่สุด 

6) ความสูญเปล่าเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 
การรอคอยเกิดจากการที่เคร่ืองจักร หรือพนักงานหยุดการท างานเพราะต้องรอคอย                                                                                                                                                                                                                                                                   

บางปัจจัยที่ จ าเป็นต่อการผลิต เช่น การรอวัตถุ ดิบ  การรอคอยเน่ืองจากเคร่ืองจักรขัดข้อง                    
การรอคอยเน่ืองจากกระบวนการผลิตไม่สมดุล การรอคอยเน่ืองจากการเปลี่ยนรุ่นการผลิต เป็นต้น 

แนวทางการปรับปรุง มีดังน้ี 
6.1) ป รับ การไหลของงาน  (Flow) ให้ สอดคล้ อ งกั บกระบ วนการท างาน                                

เพื่อลดปัญหาในการรอคอย 
6.2) จัดปริมาณคนและเคร่ืองจักร เพื่อให้เกิดการสมดุลในสายการผลิต 
6.3) ปรับปรุงกระบวนการเตรียมการผลิต และลดเวลาการปรับต้ังเคร่ืองจักร                    

ให้น้อยที่สุด (Set Up Time) 
6.4) ปรับปรุงและพัฒนาพนักงานให้มีความรู้และทักษะหลายด้าน (Multiple Skill) 

สามารถท างานทดแทนกันได้ 
6.5) จัดท าระบบบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน เพื่อลดปัญหาการขัดข้องของเคร่ืองจักร                   

ซึ่งเป็นสาเหตุของการรอคอย 
7) ความสูญเปล่าเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) 

เมื่อของเสียถูกผลิตออกมา ของเสียเหล่าน้ันอาจถูกน าไปแก้ไขใหม่ ให้ได้คุณสมบัติ                                                                                                                                                                       
ตามที่ลูกค้าต้องการ หรือถูกน าไปก าจัดทิ้ง ดังน้ัน จึงท าให้มีการสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสียขึ้น 

แนวทางการปรับปรุง มีดังน้ี 
7.1) พัฒนาวิธีการท างาน เพื่อป้องกันไม่ให้เกิดของเสียซ้ า 
7.2) ส ร้า งระบ บ การป ระกัน คุณ ภ าพ ให้ กั บทุ กก ระบ วนการที่ เกี่ ย วข้ อ ง                                   

เพื่อไม่ให้เกิดการส่งต่อของเสียให้กระบวนการถัดไป 
7.3) ค้นหาปัญหาด้วยเคร่ืองมือคุณภาพต่าง ๆ 
7.4) ตอบสนองการแก้ปัญหาที่รวดเร็ว (Quick Response) 
7.5) ปรับปรุงการออกแบบและจัดวางผังการผลิตใหม่ ก าหนดมาตรฐานการท างาน

และมาตรฐานการตรวจสอบงาน 
กมลชนก สติคาม, ไพลิน กิจจา, และอภิญญา พงษ์สะเดา (2559) ได้กล่าวว่า ความสูญเปล่า

ทั้ ง 7 ประการน้ีเป็นสิ่ งที่ ไม่มีความจ าเป็น  และไม่ ได้ก่อให้ เกิดประโยชน์  ดังน้ัน ทุ กบริษัท                                         
ควรลดความสูญเปล่าเหล่าน้ีลงด้วยการน าหลักการ ECRS มาใช้ ซึ่งประกอบไปด้วย    
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           1) การก าจัด (Eliminate) คือ การตัดขั้นตอนการท างานหรือสิ่ งที่ ไม่จ า เป็ น                   
ในกระบวนการออกไป เพื่อลดระยะเวลาในการท างาน การพิจารณาขั้นตอนการท างานเพื่อการก าจัด
ออกไปน้ัน โดยเริ่มจากการพิจารณาว่า “จะก าจัดขั้นตอนการท างานได้หรือไม่?” ได้ดังน้ี 

1.1) งานขั้นตอนน้ีอาจไม่มีความส าคัญอีกต่อไปแล้ว 
1.2) งานขั้นตอนน้ีอาจมีขึ้นเพื่อความสะดวกของพนักงานเท่าน้ัน 
1.3) งานขั้นตอนน้ีอาจตัดออกได้ ถ้ามีการจัดล าดับขั้นตอนการท างานใหม่ 
1.4) งานขั้นตอนน้ีอาจตัดออกได้ ถ้ามีการใช้เคร่ืองมือที่ดีกว่าเดิม 

           2) การรวมกัน (Combine) คือ การพิจารณาว่าสามารถรวมขั้นตอนการท างาน      
ให้ลดลงได้หรือไม่ เช่น จากเดิมเคยท า 5 ขั้นตอนก็รวมบางขั้นตอนเข้าด้วยกัน ท าให้ขั้นตอนที่ต้องท า
ลดลงจากเดิม เป็นต้น โดยเริ่มจากการพิจารณาว่า “จะรวมขั้นตอนการท างานเข้าด้วยกันได้หรือไม่?” 
ได้ดังน้ี 
   2.1) การออกแบบสถานที่ท างานและเคร่ืองมือใหม่ 

2.2) การเปลี่ยนล าดับขั้นตอนการท างาน 
2.3) การเปลี่ยนชนิดของวัตถุดิบและรายละเอียดของชิ้นส่วน 
2.4) การเพิ่มทักษะให้แก่พนักงาน 

           3) การจัด ให ม่  (Rearrange) คือ  การจัดขั้ นตอนการผลิ ตและบ ริการ ให ม่                                  
เพื่อลดการเคลื่อนที่ที่ไม่จ าเป็น หรือ การรอคอย เช่น ในกระบวนการผลิตหากท าการสลับขั้นตอนได้ที่ 
2  กั บ  3  โด ย ท าขั้ น ต อน ที่  3  ก่ อ น  2  จะ ท า ให้ ระย ะ ท างการ เคลื่ อนที่ ล ดล ง  เป็ น ต้ น                        
โดยเร่ิมจากพิจารณาโดยเริ่มจากการพิจารณาว่า “จะจัดขั้นตอนการท างานใหม่ได้หรือไม่?” ได้ดังน้ี 
เพื่อให้เกิด 

3.1) การลดขั้นตอนการทางานบางส่วนให้สั้นลงหรือง่ายขึ้น 
3.2) การลดขั้นตอนการขนย้ายวัสดุและการเดินทาง 
3.3) การประหยัดพื้นที่ในการทางานและประหยัดเวลา 
3.4) การใช้เคร่ืองมืออย่างมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

           4) การท าให้ง่าย  (Simplify) หมายถึง การปรับปรุงขั้ นตอนการท างานน้ัน ๆ           
ให้สามารถท างานด้วยวิธีที่ง่ ายขึ้นให้สะดวกต่อการท างานและมีประสิทธิภาพสูงขึ้ นกว่าเดิม                       
ในการปรับปรุงขั้นตอนการท างานจะพิจารณาว่า “จะปรับปรุงขั้นตอนการท างานได้หรือไม่?” ได้ดังน้ี 

4.1) การวางผังสถานที่ทางานใหม่ 
4.2) การออกแบบเคร่ืองมืออุปกรณ์ให้ที่ดีขึ้น 
4.3) การฝึกพนักงาน การควบคุมงาน และการให้บริการอย่างดี 
4.4) การแบ่งขั้นงานให้ย่อยลงถ้าจ าเป็น 
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2.7 งานวิจัยท่ีเก่ียวข้อง 
ธารชุดา พันธ์นิกุล , ดวงพร สังฆะมณี , และปรีดาภรณ์  งามสง่า (2557) ได้ท าการวิจัย            

เกี่ยวกับการปรับปรุงประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตด้วยเคร่ืองมือทางวิศวกรรมอุตสาหการ         
ในโรงงานประกอบรถจักรยาน โดยหลังจากที่ผู้วิจัยได้ท าการศึกษาขั้นตอนการท างานในปัจจุบัน 
พบว่า การประกอบจักรยานยังเป็นไปด้วยความล่าช้าและมีการรอคอยของพนักงาน  ดังน้ัน
วัตถุประสงค์ของงานวิจัย คือ การน าความรู้ทางด้านวิศวกรรมอุตสาหการ ไม่ว่าจะเป็นการศึกษางาน 
การจับเวลา การใช้แผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation Process Chart: OPC) แผนผังก้างปลา 
และเทคนิคการปรับปรุงงาน (ECRS) มาประยุกต์และใช้ในการแก้ไขปัญหาดังกล่าว เพื่อลดต้นทุน
ทางด้านเวลาและแรงงานให้กับผู้ประกอบการ ซึ่งเป็นการเสียเวลาไปโดยเปล่าประโยชน์ ซึ่งผลที่ได้
จากการปรับปรุงการท างานใหม่  โดยการใช้ เทคนิค ECRS พบว่า  สามารถลดเวลาสูญ เปล่า               
ในการท างานลงได้จากเดิม 509 วินาที เหลือเพียง 43 วินาที และในภาพรวมใช้เวลาประกอบจักรยาน
ลดลงจาก 837 วินาทีต่อคัน เหลือเพียง 595 วินาที หรือใช้เวลาประกอบจักรยานได้เร็วขึ้น 28.91% 
 จักรกฤษณ์ ฮ่ันยะลา (2557) ได้ท าการวิจัยเกี่ยวกับการพัฒนาประสิทธิภาพกระบวนการผลิต
กางเกงเวสในโรงงานอุตสาหกรรม เสื้อผ้าส า เร็จรูปของบ ริษัท นอร์ธเทิ ร์นแอทไท ร์ จ ากั ด                 
โดยหลังจากที่ผู้วิ จัยท าการศึกษากระบวนการผลิต พบว่า กระบวนการผลิ ตไม่มีประสิทธิภาพ          
ซึ่งมีผลอันเน่ืองมาจากปัจจัยหลาย ๆ อย่าง ไม่ว่าจะเป็นปริมาณงานที่ค้างในระหว่างกระบวนการผลิต
มีม าก  บ ริษัท ขาดขั้ นตอนการท า งานที่ เป็ นระบบ  และขาดความ ต่อ เน่ือ งในการท างาน                         
ท าให้เกิดความล่าช้าในการส่งผลิตภัณฑ์ไปยังลูกค้า ดังน้ันผู้วิจัยจึงมีวัตถุประสงค์คือ ท าการศึกษา
วิธีการท างานของพนักงานในโรงงานตัวอย่าง เพื่อน าไปสู่การปรับปรุงและพัฒนาวิธีการท างานใหม่    
ให้ มี ป ระสิทธิ ภ าพมากขึ้น  โดย ใช้ หลั กการ ECRS ม าช่วย ในการลดขั้นตอนและลดเวลา                     
ในกระบวนการผลิต ผลการปรับปรุงและพัฒนา พบว่า สามารถลดระยะเวลาในกระบวนการผลิต จาก 
44.44 นาที เป็น 41.42 นาที หรือลดลงร้อยละ 6.79 และการลดขั้นตอนโดยการรวมขั้นตอนการผลิต
เข้าด้วยกัน ช่วยท าให้ขั้นตอนในการผลิตลดลงจาก 155 ขั้นตอนเป็น 98 ขั้นตอน หรือลดลงร้อยละ 
36.77 แสดงให้เห็นว่า การประยุกต์ใช้หลักการ ECRS ในการท างานสามารถลดขั้นตอน     และลด
เวลาในการท างานได้จริง 
  ณรงค์ศักด์ิ อภิรัชนากูล , สนธยา สุนนาม , และอรวรรณ บุญลาภ (2557) ได้ท าการวิจัย
เกี่ยวกับการปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานในกระบวนการฉีดขึ้นรูปพลาสติกของบริษัท 687 
พลาสติก แอนด์ โมลด์ จ ากัด และเน่ืองจากกระบวนการผลิตของโรงงานมีการผลิตแบบไม่ต่อเน่ือง  
จึงพบปัญหาพนักงานเกิดการว่างงานมากท าให้เกิดต้นทุนเสียเปล่า ด้ังน้ันผู้ท าวิจัยมีวัตถุประสงค์    
เพื่อจัดล าดับการท างานของพนักงานให้มีประสิทธิภาพในการท างานเพิ่มขึ้น โดย เร่ิมจากน าทฤษฎี
การศึกษาวิธีการท างาน ศึกษาเวลามาตรฐานของผลิตภัณฑ์ เพื่อปรับปรุงการท างานของพนักงาน 
และได้ท าการวิเคราะห์ประสิทธิภาพการท างานของพนักงานด้วยเคร่ืองมือ Man-Machine Chart
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พร้อมทั้งจัดล าดับการท างานของสายการผลิตคร้ัง 2 และ 3 สายการผลิต สรุปหลังจากปรับปรุง 
พบว่า ในกรณี จับคู่สายการผลิต 2 สาย ลดจ านวนพนักงานลงได้ จากเดิม 4 คน เหลือ 3 คน          
ท าให้ลดต้นทุนค่าจ้างแรงงานได้ 109,500 บาท/ปี  ห รือ 25% ของค่าแรง และในกรณี จับ คู่
สายการผลิต 3 สาย ลดจ านวนพนักงานลงได้  จากเดิม  6 คน เหลือ 4 คน ท าให้ลดต้นทุ น               
ในส่วนของค่าจ้างแรงงานได้ 219,000 บาท/ปี หรือ 33% ของค่าแรง 
 ภานุพงศ์ กมลธรรม , ศุภ รัตน์ ชาวไทย , และ อรุณวดี ใจอ าพร (2557) ได้ท าการวิจัย          
เกี่ยวกับการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตข้าวเกรียบ เน่ืองจากในกระบวนการผลิตข้าวเกรียบ
ต้องอาศัยพนักงานจ านวนมากและมีความเชี่ยวชาญ แต่ค าสั่ งซื้ อของลูกค้ามี ไม่ ต่อเน่ือ ง                    
ท าให้ต้องเสียใช้จ่ายในการจ้างพนักงานแบบรายวันเป็นจ านวนมาก ผู้วิจัยเล็งเห็นว่า ควรน าปัญหา
ดังกล่าวมาวิเคราะห์และหาแนวทางแก้ไขปัญหาให้กับผู้ประกอบการ โดยเร่ิมจากการศึกษาแนวทาง
ในการเพิ่ มประสิท ธิภ าพ ของกระบวนการผลิ ตข้ าวเก รียบ  คือ  ท าการ ศึกษาผั งโรงงาน                
กระบวนการผลิต และกระบวนการไหลของกระบวนการผลิตข้าวเกรียบ เพื่อหาข้อดีข้อด้อยของผัง
โรงงาน น าทฤษฎีการวางผังมาประยุกต์ใช้เพื่อออกแบบผังโรงงานใหม่ซึ่งผลจากการด าเนินงาน
ดังกล่าว พบว่า การออกแบบผังใหม่แบบซิกแซก ท าให้มีประสิทธิภาพด้านระยะทางเพิ่มขึ้น 62.10% 
ด้านเวลาเพิ่มขึ้น 0.02% นอกจากน้ีผู้วิจัยยังได้ท าการวิเคราะห์การตัดสินใจเลือกเคร่ืองบรรจุข้าว
เกรียบที่คุ้มค่าพอที่จะลงทุนติดต้ังเคร่ืองจักรในอนาคตแทนการใช้พนักงาน โดยผู้วิจัยได้ท าการศึกษา
เฉพาะต้นทุนในกระบวนการบรรจุข้าวเกรียบจากน้ันศึกษาและรวบรวมข้อมูลเคร่ืองบรรจุข้าวเกรียบ 
ที่ทันสมัย เหมาะสมและตรงตามความต้องการ 3 เคร่ือง เพื่อหาเคร่ืองบรรจุข้าวเกรียบแบบใหม่       
ที่มีจุดคุ้มทุนเร็วที่สุดและลดต้นทุนในส่วนของกระบวนบรรจุ ซึ่งผลจากการด าเนินงานดังกล่าว         
พบว่า เคร่ืองบรรจุข้าวเกรียบแบบที่  2 มีจุดคุ้มทุนเร็วที่สุดอยู่ 9 เดือน 28 วัน มี ต้นทุนรวม 
814,907.5 บาท/ปีเมื่อน าเปรียบเทียบกับต้นทุนปัจจุบันจะเห็นได้ว่า ต้นทุนลดลงกว่า 42.80% ต่อปี 
ดังน้ันสรุปได้ว่าควรใช้เคร่ืองบรรจุข้าวเกรียบแบบที่ 2 ตัดสินใจลงทุนติดต้ังในอนาคต 
 คลอเคลีย วจนะวิชากร และปานจิต ศรีสวัสด์ิ (2557) ได้ท าการศึกษาระบบโลจิสติกส์
ยางพาราและการพัฒนาคุณภาพยางแผ่นดิบในอ าเภอบุณฑริก จังหวัดอุบลราชธานีโดยมีวัตถุประสงค์
ในการด าเนินงานวิจัย คือ ศึกษาแนวทางการพัฒนาระบบห่วงโซ่อุปทานและโลจิสติกส์ยางพารา
ดังกล่าว ต้ังแ ต่กระบวนการปลูกไปจนถึงกระบวนการน าน้ ายางดิบ เข้าสู่ โรงงาน ซึ่ งผู้ วิ จัย                 
ได้ใช้การวิเคราะห์แบบจ าลองอ้างอิงการด าเนินงานโซ่อุปทาน (SCOR model) มาอธิบายลักษณะการ
ด าเนินงานของห่วงโซ่อุปทานในอ าเภอบุณฑริก และจากการวิเคราะห์สภาพปัญหาปัจจุบัน       
พบว่า คุณภาพของยางแผ่นดิบไม่ได้มาตรฐาน ท าให้ราคาขายต่ าจึงมุ่งเน้นพิจารณาปัญหา 
ที่ส่งผลกระทบต่อโลจิสติกส์ขาเข้า โดยการใช้หลักการพาเรโตหาข้อบกพร่องที่ท าให้ คุณภาพ           
ของยางแผ่นดิบไม่ได้มาตรฐาน ใช้แผนภูมิก้างปลาวิเคราะห์หาสาเหตุ ที่ท าให้เกิดปัญหาข้อบกพร่อง 
ท าการวิเคราะห์ลักษณะของข้อบกพร่องและผลกระทบ  (FMEA: Failure Modes and Effects 
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Analysis) จากการด าเนินงานดังกล่าวท าให้ทราบว่า คุณภาพของยางแผ่นดิบไม่ได้มาตรฐาน           
น้ันมีสาเหตุมาจากระยะเวลาในการผึ่งแผ่นยางอุณหภูมิที่ ผึ่งแผ่นยาง อุณหภูมิที่ เก็บแผ่นยาง         
และระยะเวลาที่พาดแผ่นยางเก็บไวในโรงเก็บไม่มีมาตรฐาน ผู้วิ จัยจึงได้หาแนวทางในการแก้ไข       
โดยการก าหนดมาตรฐานในการท างาน คือ ก าหนดระยะเวลาในการผึ่งแผ่นยางดิบ 6 ชั่วโมง            
ผึ่งในที่ร่มที่มีอากาศถ่ายเทสะดวก (อุณหภูมิ 35-60 องศาเซลเซียส) อุณหภูมิที่เก็บยางแผ่นดิบ 35-60 
องศาเซลเซียส ระยะเวลาที่พาดไว้ในโรงเก็บ ใช้เวลา 20-30 วัน ซึ่งหลังจากที่ก าหนดมาตรฐาน       
การท างาน ท าให้ปริมาณคุณภาพยางดิบที่มีคุณภาพได้มาตรฐานเพิ่มขึ้น 7% ต่อเดือน คิดเป็นเงิน
มูลค่า 596,113 บาท  

กมลชนก สติคาม , ไพลิน  กิจจา , และอภิญ ญา พงษ์สะเดา (2559) ได้ท าการวิจั ย               
เกี่ยวกับการเสนอแนวทางเพิ่มประสิทธิในกระบวนการผลิตน้ ามังคุดของบริษัทสยามโปรฟรุ๊ตส์ จ ากัด
ซึ่งจากที่ผู้ วิจัยได้ท าการศึกษาและเก็บรวบรวมข้อมูลในกระบวนการผลิต พบว่า ระยะเวลา             
ในการบรรจุภัณ ฑ์ท าให้ เกิ ดการรองานและเกิ ดของเสี ย เป็ นจ านวนมากอัน เน่ือ งมาจาก           
กระบวนการผลิตไม่มีมาตรฐานในการท างานที่ชัดเจน ดังน้ันวัตถุประสงค์ในการท าวิ จัย น้ี              
คือ สร้างมาตรฐานการท างาน เพื่อน าไปสู่การเสนอแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต 
โดยการจัดท าคู่มือปฏิบัติงานขึ้นมาอย่างละเอียด และใช้หลักการ ECRS ในการเพิ่มประสิทธิภาพ   
โดยการรวมขั้นตอนการท างาน สรุปหลังจากการ เพิ่มประสิทธิภาพและจัดท า คู่มือปฏิบัติงาน        
พบว่า สามารถลดขั้นตอนในการผลิต จาก 26 ขั้นตอน เหลือ 21 ขั้นตอน ลดเวลาในการท างาน        
จาก 318.68 เหลือ 278.27 ลดของเสียในกระบวนการผลิตจาก 20,000 ขวด/ปี เหลือ 18,900  
ขวด/ปี หรือลดลงร้อยละ 5.8 ท าให้ประสิทธิภาพด้านในการท างานเพิ่มขึ้น ร้อยละ 14.37   

มนตรี ฟังอารมณ์ (2559) ได้ท าการวิจัยเกี่ยวกับการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตยางคอมปาวด์
ในโรงงานผลิตยางรถยนต์ ซึ่งจากการวิเคราะห์ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตยางรถยนต์           
พบว่า กระบวนการผลิตยางคอมปาวด์มีประสิทธิภาพต่ าที่สุดท าให้มีปัญหาการรอคอยงาน              
และกระบวนการผลิต ไม่ ต่อเน่ือง  เมื่ อท าการศึกษาเวลาการท างาน พบว่า ส าเห ตุหลั ก                      
ที่ท าให้เกิดความล่าช้า คือ ขั้นตอนการเก็บยางใส่พาเลท ขั้นตอนการผสมวัตถุดิบในเคร่ืองและขั้นตอน
การท าให้เย็น ดังน้ัน วิจัยน้ีจึงมีวัตถุประสงค์ คือ เพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตยางรถยนต์        
ในส่วนของกระบวนการผสมยางคอมปาวด์  โดยแก้ ไขปัญ หาดังกล่ าวด้วยการป รับป รุง             
กระบวนการผลิต คือ เพิ่มความเร็วการท างานของ Pusher และสายพายล าเลียงลดเวลาการเคลื่อนที่
ของรถยกปรับความดันของระบบขับเคลื่อนกระบอกแรม ปรับลดเวลาในการนวดยางขั้นตอนสุดท้าย 
เปลี่ยนมาตรฐานการเรียงยางจาก 2 กอง เป็น 1 กองและเพิ่มความเร็วของตัวบาร์ของกระบวนการ 
ท าให้เย็น ผลจากการด าเนินการปรับปรุงพบว่า สามารถลดเวลาการผลิตยางคอมปาวด์ทั้งสิ้น         
43.4 วินาที ต่อการผลิตยางคอมปาวด์ 1 แบทช์ คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ที่ลดได้เท่ากับร้อยละ 27.0                
สามารถเพิ่มผลผลิตยางคอมปาวด์ได้เท่ากับ 35,396.25 กิโลกรัม เทียบน้ าหนักที่ ได้กับจ านวน       
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การผลิตยางส าเร็จรูปได้เท่ากับ 3,539.62 เส้น ลดต้นทุนด้านแรงงาน พลังงานไฟฟ้าของบริษัท       
ไ ด้ เท่ า กั บ  2,657,894.40 บ าท ต่ อ ปี  แ ล ะ เพิ่ ม ก า ไ ร ใน ก าร ผ ลิ ต ย างร ถ ย น ต์ ส า เ ร็ จ รู ป                                  
ได้เท่ากับ 1,698,720,000 บาทต่อปี    

เบญญทิพย์ อินทคีรี และวันชัย รัตนวงษ์ (2559) ได้ท าการวิจัยเกี่ยวกับการเพิ่มประสิทธิภาพ
และมูลค่าของยางพาราในต าบลนากะชะ อ าเภอฉวาง จังหวัดนครศรีธรรมราชจากกรณีศึกษาโรงงาน
แปรรูปยางพารา  ผู้ ท าวิ จั ยพบ ว่า ปัญ หาของการท างานไม่ มีป ระสิทธิภ าพ ไม่ว่ าจะ เป็ น 
ในส่วนของทรัพยากรแรงงาน อุปกรณ์ที่ไม่ได้มาตรฐานซึ่งท าใหเกิดความไม่น่าเชื่อถือ ขั้นตอน             
และกระบวนการด าเนินงานซับซ้อน ท าให้เกิดการท างานที่ใช้เวลานานเกินไปและเกิดการเคลื่อนย้าย
ที่ไม่เกิดประโยชน์ โดยผู้วิจัยได้น าเทคนิคแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตflow Process Chart 
มาใช้ ในการศึกษากระบวนการท างานของแต่ละขั้นตอน ใช้ทฤษฎี  ECRS มาแก้ ไขปัญหา               
ของการท างานที่ไม่มีประสิทธิภาพ และได้เสนอแนวทาง คือ ให้ใช้โปรแกรมส าเร็จรูปในการชั่ง        
วัดเปอร์เซ็นต์น้ ายาง และลงทุนซื้อถังตวงชั่งที่ได้มาตรฐานใหม่  เพื่อแก้ไขปัญหาของอุปกรณ์         
หรือเคร่ืองมือที่ไม่ได้มาตรฐาน ซึ่งหลังจากที่ได้ท าการปรับปรุงแล้ว พบว่า ขั้นตอนของการน าน้ ายาง
เข้ามาในโรงงาน  สามารถลดขั้ นตอนการท างานลงได้ 1 ขั้นตอน ลดระยะทางได้  5 เมตร                
และลดเวลาลงได้ 2.68 นาที ขั้นตอนที่สองการแปรรูปน้ ายางพารา สามารถลดขั้นตอนลงได้ 2 
ขั้นตอน ลดระยะทางลงได้ 15 เมตร ลดเวลาในการท างานลง 200 นาที ซึ่งผลสรุปของทุก ๆ ขั้นตอน 
สามารถลดขั้นตอนลงได้ 3 ขั้นตอน หรือ 13.04% ลดระยะทางได้ 25 เมตร หรือร้อยละ 10.64             
และลดเวลาได้ 202.67 นาที หรือ13.04% อีกทั้งยังท าให้แผ่นยางมีคุณภาพมากขึ้น แผ่นสวย          
ไม่สกปรก ราบนแผ่นยางลดน้อยลงและจ านวนแผ่นยางเสียหายลดน้อยลงด้วย   

คม ก ริช   เมื อ งมู ล , นั ดฐพ ร  ก าแ ต , แล ะมน นิทรา  ใจค าป น . (2559) ไ ด้ท า วิ จั ย                   
เกี่ ยวกับการศึกษาเวลามาตรฐานในการผลิตกล่องกระดาษลูกฟูก  ของห้างหุ้ นสวนจ ากั ด              
เรืองชนะแพ็คกิ้ง เน่ืองจากบริษัทดังกล่าวขาดมาตรฐาน การตรวจสอบ และพบว่าเกิดปัญหา         
การสูญเสียในกระบวนการผลิต ส่งผลท าให้เกิดความล่าชา้ และไม่สามารถคาดการณ์ปริมาณและเวลา
ในแต่ละกระบวนได้ ท าให้ส่งผลกระทบต่อการวางแผนการผลิตในภาพรวม ดังน้ันผู้วิจัยจึงได้ปรับปรุง
กระบวนการผลิตโดยการศึกษาเวลาโดยตรง (Direct Time Study) เพื่อจัดท าเวลามาตรฐาน          
ในการผลิตกล่องกระดาษลูกฟูก โดยหลักจากที่ท าการจัดท าเวลามาตรฐานในการผลิตกล่องกระดาษ
ลูกฟูก พบว่า สามารถลดเวลาในกระบวนการผลิตกล่องกระดาษลูกฟูก ไปได้ 172.19 วินาที            
คิดเป็นร้อยละ 27.72 

ไวรุจน์ อิ่มโพ และคณิศร ภูนิคม. (2560)  ได้ท าการวิจัยเกี่ยวกับการเพิ่มประสิทธิภาพ      
ในกระบวนการผลิตน้ าด่ืมด้วยแนวคิดแบบลีน กรณีศึกษาโรงงานผลิตน้ าดื่มธารทิพย์ หลังจากที่ผู้วิจัย
ได้ล งพื้ นที่ สัมภาษณ์ ผู้ เกี่ ย วของในโรงงาน  พบปัญ หาเบื้ อ งต้ น คือ  การผลิ ตน้ า ด่ืม ไม่พ อ                    
ต่อความต้องการของลูกค้าและในสายการผลิตมี กิจกรรมที่ เกิดความสูญเปล่า ดังน้ันผู้ วิ จัย                
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มีวัตถุประสงค์ คือ ท าการศึกษากระบวนการผลิตน้ าดื่มและหาแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพ 
โดยการลดการสูญเปล่ าในกระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพมากยิ่ งขึ้น ใช้แนวคิดแบบลีน            
มาท าการวิ เคราะห์ งาน ใช้หลักการ 5W1H และหลักการ ECRS มาใช้ ในการแก้ ไขปัญหา               
และเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนผลิต หลังจากที่ท าการแก้ไขปัญหาดังกล่าว พบว่า ขั้นตอน            
ของการผลิตลดลง 2 ขั้นตอนคิดเป็นร้อยละ 11.76 ระยะทางในการเคลื่อนที่ลดลง 31 เมตร           
คิดเป็นร้อยละ 60.79 เวลาที่ใชใ้นในกระบวนการผลิตลด 94.08 วินาที คิดเป็นร้อยละ 35.71   

 


