
บทท่ี 2 
แนวคิด ทฤษฎแีละงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
 การศึกษาวิจัยเรื่อง การปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อเพ่ิมผลผลิตในการผลิตยาสมุนไพร

รักษาโรค ผู้วิจัยได้ศึกษา แนวคิดทฤษฎี และงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง ตามล าดับหัวข้อต่อไปนี้ 

2.1 ทฤษฎีที่เกีย่วข้องแผนผังก้างปลาหรือ ผังเหตุและผล 
2.2 ทฤษฎีที่เก่ียวข้องกับการเทคนิคการตั้งค าถาม 5W1H และหลักการ ECRS 
2.3 ทฤษฎีที่เกี่ยวข้องกับการศึกษาเวลาการท างาน 
2.4 ทฤษฎีที่เกี่ยวข้องกับความสูญเปล่า 7 ประการ 
2.6 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 

2.1 ทฤษฎีที่ เกี่ยวข้องแผนผังก้างปลาหรือ ผังเหตุและผล  (Cause and Effect 
Diagram)  

ในกระบวนการศ ึกษาการท างานโดยใช ้แผนภูม ิการวางแผนเพื่อเพิ่มผล ิตผลนั้น จำเป  นต ้อง
ระบุปัญหาให ้ม ีความถ ูกต ้องและตรงก ับสิ่งที่เก ิดขึ้นจร ิง ด ังนั้น เครื่องม ือที่ม ีความถ ูกต ้องแม ่นย านั้นมี 
ความส าคัญเป  นอย ่างมาก เพื่อให ้เก ิดประส ิทธ ิผลในการบร ิหารจ ัดการแก ้ไขป ัญหาได้อย่างมี
ประส ิทธิภาพ การสร ้างแผนผังแสดงเหตุและผล ซ่ึงมีล ักษณะคล ้ายก ้างปลาที่มีผลลัพธ  หรือปัญหา
เป  นห ัว และสาเหต ุของปญัหาเป็นก้างปลาแยกย ่อยเป็นองค ประกอบของภาพรวม สามารถตอบโจทย 
การบริหารจ ัดการแก้ไข ปัญหาได้อย่างช ัดเจนและครอบคล ุม (อุดมพงษ  เกศศรีพงษ ศา, 2560 : 25-
38) ม ีนักว ิชาการได้ให ้ความหมายของ แผนผ ังเหต ุและผล (Cause and Effect Diagram) ไว ้
ดังตอ่ไปนี ้

วันร ัตน  จ ันทก ิจ  (2547 : 25) ได ้ให ้ความหมายของ แผนผ ังเหต ุและผล หมายถ ึง แผนผ ัง
ที่แสดงถ ึงความส ัมพันธ ระหว่างป ัญหาก ับสาเหต ุทั้งหมดท่ีเป  นไปได ้ท่ีอาจก ่อให ้เก ิดป ัญหานั้น 
หร ือ เรียกว ่า แผนผังก้างปลา เนื่องจากหน ้าตาแผนผังมีลักษณะคล้ายกับปลาที่เหล ือแต ่ก้าง จะ
นำมาใช ้เมื่อ ต้องการค้นหาสาเหต ุแห ่งปัญหา ต ้องการศ ึกษาทำความเข้าใจ หร ือทำความรู ้จักกับ
กระบวนการอ่ืน ๆ  ต ้องการให ้เป  นแนวทางในการระดมสมองซ่ึงวิธีสร ้างแผนผ ังก ้างปลาจะกำหนด
ประโยคป ัญหาที่ห ัวปลา กำหนดกลุ ่มป ัจจ ัยท่ีท าให ้เก ิดป ัญหานั้น ระดมสมองเพื่อหาสาเหต ุในแต ่ละ
ป ัจจ ัย หาสาเหตุ หล ักของปัญหา จัดลำดับความส าคัญของสาเหตุ และใช ้แนวทางการปรับปรุงที่
จ าเป็น 

ส าหรบัวิธ ีสร ้าง แผนผังสาเหตุและผล หรือ แผนผ ังก ้างปลา สิ่งสำคัญในการสร้างแผนผ ังนั้น 
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คือ ต ้องท าเป็นทีม เป็นกลุ ่ม โดยใช้ขั้นตอน 6 ขั้นตอน (ธารช ุดา พ ันธ  นิกุล และคณะ, 2557 : 3) ดังนี้ 

1. ก าหนดผลของปัญหาที่หวัปลา 
2. ก าหนดสาเหตุของปัจจัยที่จะท าให้เกิดปัญหานั้น 
3. ใช้แนวทางในการปรับปร ุงที่จ าเป็น 
4. ระดมสมองเพ ื่อหาสาเหตุในแต่ละปัจจัย 
5. จัดลำดับความส าคัญของปัญหา หาสาเหตุหล ักของปัญหา 
6. พิจารณาทบทวนว่าการใส ่สาเหต ุต ่าง ๆ  ท่ี ม ีความสอดคล ้องก ันตามระด ับชั้น ถูกต้อง

หรือไม่ แล้วใส่ขอ้มูลเพิม่เติมใหค้รบถว้น 
การกำหนดปัจจ ัยก้างปลา สามารถจะกำหนดปัจจัยที่ทำให้แยกแยะและกำหนดสาเหต ุต ่าง 

ๆ ได ้อย ่างเป  นระบบ โดยส ่วนมากม ักใช ้หล ักการ 4M-1E เป  นกลุ ่มป ัจจ ัย (Factors) เพ่ือจะนำไปสู ่
การแยกแยะสาเหต ุต ่าง ๆ  4M-1E ได้แก่ 

M-Man คนงานหรือพนักงานหรือบคุลากร 
M-Machine เครือ่งจักรหรืออ ุปกรณ อำนวยความสะดวก 
M-Material ว ัตถุดิบหรืออะไหล่ อ ุปกรณ อ ื่น ๆ ที่ใช้ในกระบวนการ 
M-Method กระบวนการท างาน 
E-Environment อากาศ สถานที ่ความสว ่าง และบรรยากาศการท างาน 

ในการกำหนดห ัวข ้อป ัญหาที่ห ัวปลา ควรก าหนดให ้ชัดเจนและม ีความเป  นไปได้ ซ่ึงหาก 
เรากำหนดประโยคป ัญหาไม ่ชัดเจนตั้งแต ่แรกแล ้ว จะทำให ้เราใช ้เวลามากในการค ้นหาสาเหตุ และ
จะใช้เวลานานในการทำผ ังก ้างปลาในการกำหนดป ัญหาท่ีห ัวปลา ซ่ึงควรกำหนดห ัวข ้อป ัญหาใน
เชิงลบ ตัวอย่างแผนผ ังสาเหตุและผล (ธารชุดา พันธ นิกุลและคณะ, 2557 : 3) ดังภาพที ่2.1 
 

 
 
ภาพที่ 2.1 ตัวอย่างโครงสร้างของแผนภาพแสดงเหตุและผล 
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จากภาพที ่2.1 แสดงแผนผังสาเหตุและผล หรือ แผนผ ังก ้างปลา มีส่วนประกอบ ดังตอ่ไปนี ้
1. ส่วนปัญหาหรือผลล ัพธ  (Problem or Effect) ซ่ึงจะแสดงอยูท่ ี่หัวปลา 
2. ส ่วนสาเหตุ (Causes) จะสามารถแยกย ่อยออกไป ได ้แก่ ป ัจจ ัย (Factors) สิ่งที่ส ่งผล 

กระทบต ่อป ัญหา (ห ัวปลา) สาเหต ุหล ัก และ สาเหต ุย ่อย ซ่ึงสาเหต ุของป ัญหาจะเข ียนไวในก ้างปลา 
แต ่ละก ้าง ก ้างย ่อยเป  นสาเหต ุของก ้างรองและก ้างรองเป  นสาเหต ุของก ้างหล ัก เป  นต ้น หล ักการ 
เบื้องต้นของแผนผังก ้างปลา (Fishbone diagram) ค ือการใส ่สาเหต ุของป ัญหาท่ีต้องการว ิเคราะห  ลง
ทางด ้านขวาส ุดหร ือซ ้ายส ุดของแผนผ ัง โดยม ีเส ้นหล ักตามแนวยาวของกระด ูกส ันหล ัง จากนั้นใส่ 
สาเหตุของป ัญหาย่อย ซ่ึงเป  นสาเหตุของป ัญหาหลัก 3-6 ห ัวข ้อ โดยลากเป  นเส ้นก้างปลา ท ามุมเฉ ียง 
จากเส ้นหล ัก เส ้นก ้างปลาแต ่ล ่ะเส ้นให ้ใส ่ชื่อของสิ่งท่ีทำให ้เก ิด ป ัญหานั้นขึน้มา ระด ับของป ัญหา 
สามารถแบ ่งย ่อยลงไปได ้อีก โดยทั่วไปม ักจะม ีการแบ ่งระด ับของสาเหต ุย ่อย ก ่อให ้เก ิดประโยชน  
ของการใช้แผนผ ังก ้างปลา รวมทัง้ ข ้อดี และ ข ้อเส ียของแผนผ ังก ้างปลา มีดังนี้ 

1). ใช้เป็นเครือ่งมอืในการรวบรวมความค ิดของทุกคนที่เป็นสมาช ิกในกลุ่ม 
2). แสดงให้เห นสาเหตุต่าง ๆ  ของปัญหา และผลที่เก ิดขึ้นที่ม ีมาอย่างต่อเนื่อง

จนน าไปปรับปรุงแก้ไข 
3). แผนผ ังนี้สามารถน าไปใช ้ในการว ิเคราะห ปัญหาต่าง ๆ ไดม้ากมาย ทั้งใน 

ระดับอุตสาหกรรม หรือแม้กระทั่งแก้ปัญหาในชีวิตประจ าวัน 
ในส่วนข ้อดีของการใช้แผนผังก ้างปลา ได ้แก่ ไม ่ต้องเส ียเวลาแยกความคิดต ่าง ๆ  ที่ กระจ ัด

กระจายของแต ่ละสมาช ิก แผนผังก ้างปลาจะช ่วยรวบรวมความค ิดของสมาช ิกในท ีม และ ทำให ้ทราบ
สาเหตุหล ัก ๆ  และสาเหต ุย ่อย ๆ  ของป ัญหา ท าให ้ทราบสาเหต ุที่แท ้จร ิงของป ัญหา ซ่ึงทำให้ เรา
สามารถแก ้ป ัญหาได ้ถ ูกวิธี และ ข ้อเส ียของการใช้แผนผ ังก้ างปลา ได ้แก่ ความค ิดไม ่อิสระ 
เนื่องจากม ีแผนผ ังก ้างปลาเป  นต ัวกำหนดซ่ึงความค ิดของสมาชิกในท ีมจะมารวมอยู ่ทีแ่ผนผ ังก ้างปลา 
และ ต้องอาศัยผู้ที่มีความสามารถสูง จึงจะสามารถใช ้แผนผ ังก ้างปลาในการระดมความคิด 

สร ุปความหมายโดยรวม แผนภ ูม ิเหต ุและผล หรือ แผนผังก้างปลา หร ือ เรียกว่า อ ิชิกาวา
ไดอะแกรม หมายถ ึง แผนผ ังท่ีแสดงถ ึงความส ัมพันธ ระหว่างสาเหตุ ( Cause) ซ่ึงทำให ้ค ุณภาพ 
เปลี่ยนแปลงกับผลที่เก ิด (Effect) ที่แสดงถ ึงค ุณภาพของผลิตภ ัณฑ  ซ่ึงประโยชน  ของแผนภูมิเหตุ
และผล นอกจากจะช ่วยให้สามารถวิเคราะห สาเหตุของป ัญหาได้อย ่างม ีเหตุผล ละเอ ียดครอบคลุม
เจาะล ึก สาเหต ุทีเ่ป  นรากเหง ื้ของป ัญหา ได ้อย ่างง ่ายดาย และเป  นระบบ น าไปสู ่การแก ้ไขป ัญหา
ได ้อย ่างถ ูกต ้องสมบ ูรณ  และตรงจ ุด และใช้เป  นเครื่องม ือช่วยระดมความค ิดเห  นจากสมาชิกหร ือผู ้ที่
เกีย่วข ้อง หลาย ๆ คนมารวมไว้ในผังภาพเดียวกัน ทาใหส้มาชิกเก ิดความเข ้าใจตรงกัน 
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2.2 ทฤษฎีที่เกี่ยวข้องกับเทคนิคการตั้งคำถาม 5W1H และหลักการ ECRS 

ในการศ ึกษาการทำงานและการปร ับปร ุงกระบวนการผลิตให ้มีประส ิทธ ิภาพ เครื่องม ือหนึ่งที ่
น ิยมใช้โดยท่ัวไปสำหร ับการรวบรวมข ้อม ูลวิเคราะห  และการนำเสนอ นั่นค ือ  เทคน ิคการต้ังค าถาม 
5W1H เทคน ิคนี้จะใชในช่วงของกระบวนการ ว ิเคราะห  งานเบื้องต ้น จะท าให ้เข ้าใจและอธิบายความ 
จรงิป ัญหาทีเ่ก ิดขึ้น วิธีการนี้พยายามท่ีจะตอบคำถามพื้นฐานในการรวบรวมข ้อม ูลเกี่ยวก ับเรื่องใด ๆ 
ของใคร ทำอะไร ทำเมือ่ไหร ่ทำที่ไหน ทำท าไม และใช้วิธีการใด ม ีคำถามชี้นำการเต ิมคำตอบอย ่าง 
สั้นเพ่ือให ้ได ้ข ้อสร ุปของกระบวนการปฏิบ ัต ิตาม ลำด ับ ขั้นตอน ที่ม ีความเป  นเหต ุ-ผล เกีย่ว
เนื่องก ัน ตลอดสายของก ิจกรรม ซึ่งสามารถเขียนรายละเอ ียดได้ตามตารางที่ 2.1 
ตารางท่ี 2.1 ตัวอย่างการใช้เทคน ิคการตั้งคำถามเพ่ือการปรับปรุงงาน 
 

 

 

 

 

เทคน ิคการตั้งคาถามเพื่อการปรับปรุงงาน 

หัวข ้อที่ถาม การตั้งคำถามเบือ้งต้น คำตอบ การตั้งคำถาม
ขั้นที่ 2 

2 

สรุป 

การเข ียนใน 

ใบขอซื้อ 

What & 

Why 

ท าไมต ้อง 

เขียนใบ 

ขอซ้ือ 

เพราะเป็น 

ความต้องการ 
ในการใช ้งาน 

1)งานนี้ยังมีความ 

จ าเป็นอยู่หรือไม่ 

2) มีวิธ ีอ ื่นที่

สะดวก กว่านี้

หรือไม่ 

ยังคงมีความจ าเป็น 

เพราะเปน็การ

สั่งซื้อ เครื่องมือ

ส าค ัญโดย ผู้ใช้ 

แต่ข้ันตอนการ 

ขออนุมัตใิช ้

เวลานาน ท าให้

ส ่งเอกสาร สั่งซื้อ

ออกล่าช ้า เป  น 

ผลให้ได้ของล ่าช ้า 
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ตารางท่ี 2.1 ตัวอย่างการใช้เทคน ิคการตั้งคำถามเพ่ือการปรับปรุงงาน (ต่อ) 
 

 
ทีม่า : (จันทร ศิริ สิงห  เถื่อน, 2557 : 12) 

เทคน ิคการตั้งคาถามเพื่อการปรับปรุงงาน 

หัวข ้อที่ถาม การตั้งคำถามเบื้องต้น คำตอบ การตั้งคำถาม
ขั้นที่ 2 

2 

สรุป 

หวัหน้าแผนก 

เซ นช ื่ออนุม ัติ 

Who & 
Why 

ท าไมต ้อง 

ให้หัวหน้า 

แผนก 

เซ นช ื่อ 

อนุมัติ 

เพ ื่อการอน ุมัติ 

โดย

ผู้บ ังคับบัญชา 
ช ั้นต้นและเพอ 
การควบคุม 
ไม่ให้ม ีการซื้อ 
ซ้ าซ้อน 

-มีบุคคลอืน่
อ ีกหรือไม ่ที่
อาจื

ปฏ ิบัติงาน
นั้นได้ 

-ให้ผู้แทนจัดซื้อ

ลง นามอนุม ัติ

เพียงคน เดียวได้

หรอืไม่ 

ควรจะต้องทาโดย 

พนักงานระดับใด 

การพ ิมพ  

ใบสั่งซื้อ 

How & 
Why 

ท าไมต ้อง 

พ ิมพ  ใบสั่ง 

ซ้ือ 

เพราะต ้องการ 

ให้อ ่านง่าย 

และเป็น 

มาตรฐานเพอ 

สั่งขออนุมัติ 

-มีวิธ ีอ ื่นที่สะดวก 

กว่านี้หรือไม่จะ
ใช้ 

แบบฟอร ม 

มาตรฐานซ่ึง

เข ียน หรือ

กรอกเฉพาะ 

ข้อความได้

หร ือไม่ 

ใช ้แบบฟอร ม 

มาตรฐานซ่ึงเข ียน 

หรือกรอกเฉพาะ 

ข้อความและมี

ส าเนา ในตัว 
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ส าหรบัการใช้เทคน ิคการตั้งคำถาม 5W1H รว่มก ับหล ักการ ECRS มาใช ้ในการปร ับปรุง 
กระบวนการผล ิต (ศุภฤกษ  กลิ่นหม่น, 2559 ) มีรายละเอ ียดดังนี้ 

1. What ถามถึงวัตถุประสงค ของงาน โดยมีความหมาย (Why) คือ ท าอะไรอยู ่ 
ท าไมทำอยู่อย่างนั้น ท าไมสิ่งนั้นจ ึงจ าเป็น 

2. When ถามถึงล าดับขั้นตอนการท างาน โดยมีความหมาย (Why) คือ ท าเม ื่อไร ท าไม
ต้อง ท าตอนนั้น 

3. Where ถามถึงสถานท ี่ท างาน โดยมีความหมาย (Why) คือ ท าท ี่ไหน ท าไมตอ้งท าท่ีนั่น 
4. Who ถามถึงคนหรือเครื่องจักร โดยมีความหมาย (Why) คือ ใครหรือเครื่องไหนท างานนั้น

อยู่ ท าไมต้องคนหรือเครื่องนั้นท า 
5. How ถามถึงวิธีการท างาน     โดยมีความหมาย (Why) คือ ใช้วิธีการอะไรท างาน ท าไม

ต้องวิธีการนั้น 
เทคน ิคการต้ังคำถาม 5W1H และหล ัก เกณ ฑ  ECRS ถ ูกนำมาใช้ตรวจสอบ สัญล ักษณ  5 

ส ัญลักษณ  ซ่ึงได ้บ ันท ึกไว ้ในแผนภูม ิกระบวนการผลิต เพ่ือพิจารณาขั้นตอนการทำงานที่ ท าอยู ่
เหมาะสมหร ือไม่ ถ ้าไม ่เหมาะสม ก  ควรหาแนวทางในการปร ับปร ุง แต ่ถ ้าเหมาะสมอยู่ แล ้วก  จะ 
ค ้นหาว่าม ีวิธีการอ่ืนสำหร ับขัน้ตอนนั้น ๆ ทีด่ ีกว่าหร ือไม่ ถ ้าม ีจะทำอย ่างไร กระบวนการพ ิจารณา 
ตรวจสอบนี ้จะช่วยให้เห นแนวทางการปรับปรุงการท างาน ดังตารางที ่2.2 

ตารางท่ี 2.2  เทคนิคการตั้งคาถาม 5W1H และหลักเกณฑ  ECRS เพ ื่อพ ิจารณาความเหมาะสม 

                 ของขั้นตอนการท างาน 

 
5W1H ประเภท ความหมาย ประเด็น

พิจารณา 

หลักเกณฑ 
ECRS 

What ว ัตถุประสงค  -ท าอะไรอยู่ 

-ท าไมทาอยู ่อย่างนั้น 

-ท าไมสิ่งนั้นจ ึงจ าเป็น 

-เลิกเสียได้หรือไม่ 

-สามารถที่จะบรรลุ 

เป้าหมายด้วย

ว ิธ ีอ ื่น หรือไม่ 

ก าจัดส่วนทีไ่ม่ 

จ าเป็นทิ้ง (E) 
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ตารางท่ี 2.2  เทคนิคการตั้งคาถาม 5W1H และหลักเกณฑ  ECRS เพ ื่อพ ิจารณาความเหมาะสม 

                 ของขั้นตอนการท างาน (ต่อ) 
 

5W1H ประเภท ความหมาย ประเด็น
พิจารณา 

หลักเกณฑ 
ECRS 

When ล าดับ 

ขั้นตอน 

-ท าเม ื่อไร 

-ท าไมต ้องทำตอนนั้น 

เวลาอื่นไม่ได้หรือ การผสม 

องค ประกอบ 

ของงาน(C) 

หรือโยกย้าย 

สับเปล ี่ยน (R) 

Where สถานที่ -ท าท ี่ไหน 

-ท าไมต ้องทำที่นั่น 

ท าท ี่อ ื่นไม ่ได้หรือ 

Who คนหรือ 

เครื่องจ ักร 

-ใครหร ือเครือ่งจักร 

ท างานนั้นอยู่ 

-ท าไมต ้องคน

หร ือ เครื่องจ ักร

นั้น 

คนอ ื่นหร ือเครื่องอ ื่น
ไม ่ได้หรือ 

How ว ิธ 

ปฏ ิบัติงาน 

-ใช้ว ิธ ีการอะไรทางาน 

-ท าไมต ้องเป็นว ิธ ีนั้น 

จะลดแรงงานหร ือ
เวลา 

งานลงได้หรือไม่ 

ดัดแปลงให้ง่าย 

ขึ้น (S) 
 

ทีม่า : (ศุภฤกษ  กลิ่นหม่น,  2559) 

หลักการ ECRS  
คือขั้นตอนการวิเคราะห โดยการตั้งค าถามจะน าไปสู่การปรับปรุงงาน โดยอาศัย 4 หลักการ

ในการลดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต (วุฒิพร ศรีไพโรจน . 2558: 1-113) 
1) ขจัดงานที่ไม่จ าเป็นออก (Eliminate All Unnecessary Work) หลักการนี้เกิดขึ้นจากการ 

ที่ตั้งค าถามแล้ว พบว่าไม่มีความจ าเป็นต้องท าอีกต่อไปเนื่องจากวัตถุประสงค ได้เปลี่ยนไปจากเดิม 
หรือเกิดการเปลี่ยนแปลงสภาพแวดล้อมของการท างาน จนท าให้วัตถุประสงค เดิมของงานไม่มีความ
จ าเป็นอีกต่อไป แม้เทคนิคการตัดงาน (Eliminate) จะเป็นเทคนิคที่มีประสิทธิภาพสูงสุดในการ
ปรับปรุงงาน แต่ก ยังไม่สามารถที่จะกระท าได้เลย เพราะงานทุกงานมักจะมีวัตถุประสงค ก ากับเสมอ 
ซึ่งแนวทางในการขจัดงานที่ไม่จ าเป็นออกให้พิจารณาดังนี้ 
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1.1 เลือกงานที่มีปัญหาเรื่องต้นทุน ซึ่งถ้าสามารถขจัดงานนี้ออกได้จะท าให้ลด
ต้นทุนค่าแรงทางตรง วัตถุดิบ และค่าใช้จ่ายด้านอุปกรณ การผลิตลงได้ หากใช้เทคนิคตั้ง
ค าถามแล้วพบว่างานนี้ไม่จ าเป็นอีกต่อไป ก สมควรตัดทิ้งก จะช่วยลดต้นทุนการผลิตได้มาก 

1.2 กรณีที่ได้ค าตอบนั้นว่างานยังมีความจ าเป็นที่ต้องท าเพราะมีวัตถุประสงค และ
เหตุผลที่แน่นอนในการสร้างมูลค่า ให้แยกแยะวัตถุประสงค ให้เด่นชัดว่างานนั้นมีประโยชน 
อย่างใดเพ่ือจัดท าเป็นมาตรฐานและป้องกันไม่ให้เกิดความผิดพลาดในการขจัดงานนั้น 

1.3 ในกรณีที่วัตถุประสงค ของงานไม่ชัดเจนว่าคืออะไร ให้พิจารณาโดยตั้งค าถามว่า
จะเกิดอะไรขึ้นถ้าขจัดงานนี้ออกไป ถ้าผลออกมาแล้วพบ การที่ไม่ท างานนั้นก่อให้เกิดผลดี ก 
ควรตัดงานนั้นออกทันที แต่ถ้าผลออกมาพบว่า การที่ไม่ท างานนั้นก่อให้เกิดผลเสีย ก ควร
พิจารณาวัตถุประสงค ของงาน เพ่ือลดในส่วนงานย่อยที่ไม่กระทบต่องานนั้นสิ่งที่ส าคัญที่สุด
ในการพิจารณาคือ หากค้นหาวัตถุประสงค ของงานไม่พบหรือยังไม่ชัดเจนให้ตั้งค าถามว่า 
“ท าไม” “ท าไม” และ “ท าไม” ต่อไปเรื่อยๆ จนกว่าจะได้รับค าตอบที่ถูกต้องที่สุด 

2. รวมข้ันตอนปฏิบัติงานเข้าด้วยกัน (Combine Operations of Elements) ในกระบวนการ 
ผลิต โดยทั่วไปจะประกอบด้วยขั้นตอนการปฏิบัติงานย่อยๆ หลายขั้นตอนด้วยกันหลักการดังกล่าว
เกิดขึ้นในกระบวนการออกแบบวิธีการท างานเพ่ือให้งานในแต่ละสถานี มีขั้นตอนที่เหมาะสมส าหรับ
การแบ่งงานตามความช านาญของคนงาน แต่บางครั้งการแตกขั้นตอนการปฏิบัติงานออกมาจนเกิน
ความจ าเป็นอาจท าให้เกิดปัญหาอ่ืนๆตามมา เช่น ปริมาณงานที่ไม่สมดุลกันในสายการผลิตและ
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ดังนั้นหลักการรวมงานจึงเกิดขึ้นเพ่ือช่วยลดการท างานและเคลื่อนย้ายที่ไม่
จ าเป็นให้น้อยลง 

3. การสลับสับเปลี่ยนล าดับการปฏิบัติงาน (Change Sequence of Operations)ในการผลิต 
สินค้าใหม่ มักจะเริ่มต้นการผลิตในปริมาณน้อยและค่อยๆ ขยายปริมาณการผลิต เพ่ิมขึ้นจนเต ม
ประสิทธิภาพ เมื่อสายผลิตมีปริมาณการผลิตเพ่ิมขึ้น ล าดับขั้นตอนของการปฏิบัติงานแบบเดิมอาจไม่
มีความเหมาะสมที่สุด เนื่องจากสภาพแวดล้อมการท างานที่เปลี่ยนไป เช่น เส้นทางการเคลื่อนย้าย
ของงานที่ต้องย้อนกลับไปกลับมาเนื่องจากจ านวนเครื่องจักรเพ่ิมขึ้น จ านวนผลิตที่เพ่ิมขึ้นกว่าเดิม 
เป็นสาเหตุให้เกิดปัญหาในเรื่องการเคลื่อนย้ายวัสดุเนื่องจากระยะทางที่ยาวไกล  การตรวจสอบด้วย
วิธีการตั้งค าถามอย่างละเอียดเพ่ือดูว่า จะสามารถสับเปลี่ยนล าดับขั้นตอนการปฏิบัติงานใหม่ได้
หรือไม ่เพ่ือให้ง่ายและรวดเร วขึ้น การใช้แผนภูมิและไดอะแกรมต่างๆ บันทึกการท างานจะช่วยให้เห น
ว่ามีการเสียเวลารอคอยในขั้นตอนใด และสมควรจะเปลี่ยนล าดับขั้นตอนการปฏิบัติงานอย่างไร เพ่ือ
ลดการเคลื่อนย้ายวัสดุ และท าให้การไหลของงานเป็นไปอย่างรวดเร ว 
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4. ท างานให้ง่ายขึ้น (Simplify Necessary Operations) ในการวิเคราะห โดยการตั้งค าถามเพ่ือ 
ปรับปรุงงาน จะเริ่มตั้งแต่ขจัดงานที่ไม่จ าเป็น รวมขั้นตอนการปฏิบัติงาน และสลับสับเปลี่ยนล าดับ
การปฏิบัติงานแล้ว ท้ายที่สุดจะเหลือแต่งานที่จ าเป็นต้องท าแต่ในการปรับปรุงงานนั้น คือการ
พิจารณาหาวิธีการท างานอ่ืนที่ง่ายกว่าและสะดวกรวดเร วกว่า การตั้งค าถามเพ่ือน าไปสู่การท างานที่
งานให้ง่ายขึ้น ควรเริ่มต้นจากค าถามในทุกเรื่องที่เกี่ยวกับงาน เช่น วิธีการท างาน วัตถุดิบที่ใช้ 
เครื่องมือ สภาพแวดล้อมในการท างาน การออกแบบผลิตภัณฑ  การได้มาซึ่งวิธีการที่ง่ายขึ้น 
จ าเป็นต้องอาศัยความคิดริเริ่มและสร้างสรรค ของนักวิเคราะห อย่างยิ่ง 
 

2.3 ทฤษฎีที่เกี่ยวข้องกับการศึกษาเวลาการท างาน 
การศึกษางาน  (Work study) คือ เทคนิคที่ ใช้ ในการปรับปรุงการท างานให้ดีขึ้นซึ่ ง

ประกอบด้วยเทคนิคหลักอยู่ 2 อย่าง คือ 
เทคนิคที ่1 การศึกษาวิธี (Method study) เป็นการศึกษาเพ่ือปรับปรุงวิธีการท า งานทีก่ าลัง

ด าเนินอยู ่โดยหาวิธีที่ง่ายกว่าและมีประสิทธิผลสูงกว่ามาใช้ 
เทคนิคที่ 2 การวัดงาน (Work measurement) เป็นการศึกษาเพ่ือก าหนดเวลามาตรฐาน 

(Standard time) ซึ่งจะเป็นประโยชน ในแง่ต่าง ๆ เช่น การวางแผนการผลิต ปรับปรุงดุลยภาพของ
สายการผลิต เป็นข้อมูลในการจ่ายค่าแรงอย่างจูงใจหรือก าหนดมาตรฐานการผลิต (Production 
standard) เทคนิควิธีทั้งสองซึ่งเป็นองค ประกอบของการศึกษางาน เป็นเครื่องมือที่มีความส าคัญ ใน
การเพ่ิมผลผลิตและมีความสัมพันธ กัน ดังแสดงในภาพที่ 2 

 

ภาพที่ 2.2 แสดงองค ประกอบของการศึกษางาน 
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การศึกษาวิธีและการวัดงานเป็นขั้นตอนที่ต่อเนื่องกัน การศึกษาวิธีเป็นการศึกษาเพ่ือลด
ขั้นตอนของการท างานที่ไม่จ าเป็นหรือซ้ าซ้อนกัน ส่วนการวัดงานเป็นการศึกษาเพ่ือลดเวลาที่ไร้
ประสิทธิภาพ จากนั้นจึงวัดว่างานนั้น ๆ ใช้เวลานานเท่าไร ในบางครั้งถ้าต้องการทราบเวลาที่ใช้ใน
การท างานก ท าการวัดงานได้โดยตรง ผลลัพธ ของการศึกษางาน คือ การเพ่ิมผลผลิตนั่นเอง การเพ่ิม
ผลผลิตโดยการศึกษางาน เป็นการศึกษาวิเคราะห และปรับปรุงการท างานที่เป็นอยู่อย่างมีระเบียบ
เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของการท างานให้ดีขึ้น เป็นการพยายามใช้ทรัพยากรต่าง ๆ อันเป็นปัจจัยในการ
ผลิตให้เป็นประโยชน สูงสุด เป็นวิธีการที่ไม่ต้องเพ่ิมเติมค่าใช้จ่ายและการลงทุนมาก จึงเป็นวิธีการที่
กระท าได้ทันที เห นผลแน่นอนและเหมาะสมที่จะกระท าควบคู่กับการปฏิบัติงานประจ า การศึกษาวิธี 
คือ การบันทึกงาน วิธีการท างาน กระบวนการผลิตหรือระบบงานที่มีอยู่แล้วหรือที่จะก าหนดขึ้นใหม่
อย่างมีระเบียบแบบแผน และพินิจพิเคราะห ตรวจตราโดยถี่ถ้วนการศึกษางานการศึกษาวิธีหาวิธีที่ง่าย
กว่ามาใช้หาวิธีการที่ให้ประสิทธิภาพสูง การวัดงาน ก าหนดเวลามาตรฐานในการผลิตเพ่ือเป็นลู่ทางใน
การพัฒนาและการประยุกต ใช้วิธีการที่ง่ายและมีประสิทธิภาพสูง ซึ่งจะท าให้สามารถลดค่าใช้จ่ายลง
ได ้

2.3.1 การศ ึกษาว ิธีการท างาน (Method Study)  

การศึกษาวิธีการท างาน หมายถึง กระบวนการที่ใช้ในการศึกษาและบันทึกวิธีการท างานเดิม 

หรือที่จะเสนอแนะขึ้นใหม่อย่างมี ขั้นตอนและตรวจตราอย่างมี ระบบ เพ่ือน าไปสู่การพัฒนาวิธีการ

ท างานที่มีประสิทธิภาพและประสิทธิผล  โดยมีแนวทางการศึกษาวิธีการท างานแบ่งออกเป็น            

7 ขั้นตอนด้วยกัน คือ การเลือก การบันทึก การวเคราะห  การพัฒนา การก าหนดมาตรฐาน การ

น าไปใช้ และการด ารงรักษา (วุฒิพร ศรีไพโรจน , 2558 : 6-21) ซึ่งมีรายละเอียดแต่ล่ะข้ันตอน ดังนี้  

2.3.1.1 เลือกงานที่จะศึกษา การเลือกงานที่จะมาท าการศึกษาเพ่ือปรับปรุงวิธีการ
ท างานนั้น ควรมีสิ่งที่บอกเหตุว่าสมควรได้รับการปรับปรุงดังนี้  

1. งานที่มีปัญหาเกี่ยวกับต้นทุนค่าใชจ่าย  เช่น  การใช้วัสดุอย่างสิ้นเปลืองโดยไม่
ก่อให้เกิดมูลค่าเพ่ิมเท่าที่ควร งานที่มีการเสียเวลารอคอยในกระบวนการผลิตและท าให้เกิดต้นทุนแห่ง
การสูญเสีย งานที่มีการเคลื่อนย้ายบ่อยครั้ง ระยะเวลาในการเคลื่อนย้ายยาวไกล ใช้แรงงานคนท างาน
มากกกว่าการใช้เครื่องทุ่นแรง เป็นต้น  

2. งานที่มีปัญหาเกี่ยวกับเทคโนโลยี เช่น เมื่อมีการก าหนดวิธีการท างานใหม่ โดยใช้
เครื่องมือและเครื่องจักรที่มีเทคโนโลยีขั้นสูงจ าเป็นต้องมีการศึกษาวิธีการท างานของเครื่องจักร 
เพ่ือให้สามารถใช้เครื่องจักรได้เกิดประโยชน สูงสุด  หรือ กรณีที่ เครื่องจักรเดิมมีความด้อย
ประสิทธิภาพและมีความจ าเป็นต้องเพ่ิมประสิทธิภาพของเครื่องให้สูงขึ้น โดยน าเทคโนโลยีมาช่วย  
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3. งานที่มีปัญหาเกี่ยวกับพนักงาน สิ่งบอกเหตุ ว่างานนั้นสมควรได้รับการศึกษาวิธีการ
ท างาน คือการที่พนักงานขาดงานบ่อย หรือมีอัตราการลาออกสูง บ่อยครั้งที่พนักงานพบกับภาวะ
เครียดจากการท างาน น่าเบื่อหน่ายการท างานซ้ าซากจ าเจ การปรับปรุงให้เหมาะสมตามหลัก 
เศรษฐศาสตร แห่งการเคลื่อนไหว จะช่วยให้พนักงานท างานอย่างมีประสิทธิภาพมากขึ้น ซึ่งใน
การศึกษางานใด ๆ หากจ าเป็นต้องเปลี่ยนวิธีการท างานใหม่ ก ควรจะพิจารณาถึงปฏิกิริยาของ
พนักงานที่เกี่ยวข้องกับวิธีการท างานนั้น ว่ามีการต่อต้านมากน้อยเพียงใดควรเลือกงานที่เมื่อเกิดการ
ปรับเปลี่ยนวิธีการแล้ว เกิดปฏิกิริยาต่อต้านนอ้ยที่สุด 

2.3.1.2 การบันทึกวิธีการท างาน คือขั้นตอนการบันทึกการท างานจริงที่ท าอยู่ใน
ปัจจุบัน ซึ่งการบันทึกนั้นต้องง่ายต่อการอ่าน สามารถเข้าใจวิธีการท างานได้ทันที ควรใช้แผนภูมิ และ
ไดอะแกรมใช้ในการวิเคราะห  เพ่ือพัฒนาการท างานที่ดีข้ึน 

2.3.1.3 การวิเคราะห์ เป็นกระบวนการพิจารณารายละเอียดของข้อมูลที่บันทึกไว้ โดย
ใช้เทคนิคการตั้งค าถาม ซึ่งการตั้งค าถามมีอยู่ สองลักษณะด้วยกัน คือ ค าถามปิด และค าถามเปิด ซ่ึง
ส าหรับการพิจารณาตรวจสอบกระบวนการเดิมที่มีมาตรฐานอยู่แล้วมักจะใช้  ค าถามส าเร จรูป
(Checklist) ที่ตั้งเป็นระบบและต่อเนื่องกัน ส่วนค าถามเปิดจะประกอบด้วย 5W+1H ซึ่งเป็นเทคนิค
การตั้งค าถามเพ่ือวัตถุประสงค ในการตรวจตราอย่างละเอียด เพ่ือให้ทราบต้นเหตุของปัญหาและ
น าไปสู่ การพัฒนาวิธีการท างานที่ดีขึ้น การตั้งค าถามจะแบ่งออกเป็นสองระดับ  คือ การตั้งเบื้องต้น 
และการตั้งค าถามขั้นที ่2 

   
2.3.2 การวัดงาน (Work Measurement) การวัดงาน (Work Measurement) คือ 

เทคนิคในการวัดปริมาณเป็นหน่วยของเวลา หรือจ านวนแรงงานที่ใชในการท างานนั้น ซึ่งการ
ก าหนดเวลามาตรฐานได้พัฒนาน ามาใช้ในงานอุตสาหกรรมอย่างแพร่หลาย ก เพ่ือสามารถใช้ข้อมูล
ดังกล่าวในการค านวณหาผลผลิต มาตรฐานในการผลิต จากสมการดังนี้ 

 
ซึ่งข้อมูลของผลผลิตมาตรฐานเป็นข้อมูลที่ส าคัญมากในการบริหารจัดการโรงงานอุตสาหกรรม ในการ
น าไปใช้ในการวางแผนการผลิตและการควบคุมการผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพซึ่งการค านวณค่า
ประสิทธิภาพในการท างานของสายการผลิตได้จากสูตร 
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ซึ่งจะเป็นดัชนีที่ชี้ให้เห นถึงความมีประสิทธิภาพของการท างานภายในโรงงานส าหรับนิยามของระบบ
การวัดงาน (Work Measurement) เป็นระบบการจัดการที่ ออกแบบมามีวัตถุประสงค  ดังนี้  

1) วิเคราะห ปริมาณงานของต้นทุนค่าแรง 
2) ก าหนดมาตรฐานเวลาส าหรับการปฏิบัติงาน 
3) วัดและวิเคราะห ความแปรปรวนจากมาตรฐาน 
4) เพ่ือพัฒนาและปรับปรุงกระบวนการท างานและมาตรฐานเวลาอย่างต่อเนื่อง 
 2.3.3 การศึกษาเวลา (Time Study)  
การศึกษาเวลา (Time study) คือ การวัดงานโดยเครื่องวัดเวลา และปรับค่าตามการ

แปรเปลี่ยนจากเวลาปกติ ซึ่งผลที่ได้เป็นหน่วยของเวลา คือ  เป็นนาทีหรือวินาที ที่คนงานหนึ่ง ๆ
สามารถท างานนั้น ๆ ได้ตามวิธีที่ก าหนดให้ เวลาที่ได้นี้ก คือ เวลามาตรฐาน กล่าวคือ  ในการวิเคราะห  
ขั้นตอนการท างานก ต้องมีการวัดผลเวลาการท างานเดิมเพ่ือให้ได้ข้อมูลของผลผลิตเดิม และเม่ือมีการ 

ปรับปรุงงานใหม่ก ต้องอาศัยการก าหนดเวลามาตรฐานเพ่ือก ากับมาตรฐานงานที่ก าหนดไว้ และเพ่ือ 
เปรียบเทียบผลผลิตกับข้อมูลการศึกษาเดิม  

การศึกษาเวลาโดยตรง (Direct Time Study) เป็นวิธีการการศึกษาเวลาที่นิยมใช้กันมาก
ที่สุด โดยอาศัยการจับเวลาด้วยเครื่องมือบันทึกเวลา และแผงบันทึกข้อมูล และอาจมีกล้องถ่ายวีดีโอ 
ด้วยในบางกรณ ีซึ่งข้ันตอนการศึกษาเวลาโดยตรงแบ่งออกเป็น 8 ขั้นตอนดังนี้ 

 
2.3.3.1 การจดบันทึกข้อมูล ก่อนการจับเวลาควรจะมีการบันทึกข้อมูลทั้งหมดที่

เกี่ยวข้องกับงานที่ต้องการศึกษา โดยบันทึกข้อมูลลงแบบฟอร มให้ครบและถูกต้องเพ่ือใช้อ้างอิงใน
ภายหลัง บันทึกสภาพแวดล้อมของสถานที่ท างาน ตลอดจนวธการท างานที่เป็นอยู่ และในขณะที ่มี 
การจับเวลาถ้ามีเหตุการณ อะไรเกิดข้ึนก ให้บันทึกสิ่งที่เกิดขึ้นตามความเป็นจริง 

2.3.3.2 การแบ่งงานออกเป็นงานย่อย เมื่อผู้ศึกษางานได้จดบันทึกรายละเอียด
ข้อมูลต่าง ๆ เกี่ยวกับงาน สถานที่ท างาน และสภาพแวดล้อมในการท างานแล้ว ขั้นต่อไป คือ การ
บันทึกวิธีการเพ่ือจับเวลา เนื่องการศึกษาวิธีการ จะเป็นการท างานซ้ า ๆ กัน ซึ่งท าให้ได้ผลิตภัณฑ ชิน้
เดียวหรือหลายชิ้นก ได้ เมื่อครบรอบการท างาน บางครั้งจะมีงานอ่ืนเข้าแทรก เช่น การตรวจสอบ
คุณภาพ การจัดรายละเอียดของงาน ดังนั้นเพ่ือให้แน่ใจว่าการท างานในแต่ล่ะรอบเหมือนกัน จึงแบ่ง
รายละเอียดของงานออกเป็นขั้นตอนย่อย ๆ ต่อเนื่องกันงานแต่ละ ขั้นตอน เรียกว่า  งานย่อย 
(Elements) เพ่ือให้การตรวจสอบวิธีการท างานในแต่ละรอบง่ายและสะดวกข้ึน ซึ่งมีหลักการแบ่งงาน
ออกเป็นงานย่อย ดังนี้ 
           1) งานย่อยจะต้องมีจุดเริ่มต้นและจุดสิ้นสุดที่แน่นอน และแบ่งแยกชัดเจนจุดสิ้นสุด
ของงานย่อยเรียกว่า “Break Point” จุดสิ้นสุดของงานย่อยหนึ่งจะเป็นจุดเริ่มต้นของงานย่อยถัดไป  
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                    2) เวลาของงานย่อยควรสั้น แต่ก ไม่สั้นจนกระทั่งจับเวลาไม่ได้ ปกติเวลาของงานย่อย
ควรอยู่ระหว่าง 0.04 นาที (2.4 วินาที) ถึง 0.33 นาที (20 วินาที) ถ้าเวลาของงานย่อยสั้นเกินไปควร
รวมหลายงานย่อยเข้าด้วยกัน เพ่ือให้มีเวลาเพียงพอในการจับเวลาและจดบันทึก 
                    3) งานย่อยที่ท าด้วยมือ (Manual Elements) ควรแยกออกจากงานย่อยที่ท าด้วย
เครื่องจักร (Machine Elements) งานย่อยที่ท าด้วยมือใชเวลาไม่คงที่จะช้าหรือเร วขึ้นอยู่ กับ
ผู้ปฏิบัติงาน แต่งานย่อยที่ท าด้วยเครื่องจักรมักจะคงที่ เพราะป้อนชิ้นงานหรือผลิตผลเข้าเครื่องจักร
แบบอัตโนมัต ิ
                    4)  งานย่อยที่คนงานท าในขณะเครื่องจักรท างาน (Inside Work Elements) ควร
แยกออกจากงานย่อยที่ คนงานท างานในขณะที่ เครื่องจักรหยุด (Outside Work Elements) เพราะ
งานที่คนงานท าในขณะที่เครื่องจักรท างาน ถ้าคนท างานเสร จก่อนเครื่องจักรหยุดก ไม่ท าให้เวลาของ
ครบรอบงานเพ่ิมข้ึน แต่คนงานก ยังเหนื่อย   

         5) งานย่อยคงที่ควรแยกออกจากงานย่อยแปรผัน  งานย่อยคงที่  (Constant 
Elements) คือ งานย่อยที่ท าแล้วแล้วมีเวลาท างานคงที่ เช่น การหมุนสกรู การเปิดสวิตซ เครื่องจักร 
การจัดชิ้นงานให้ เข้าที่ หรือเอาออกจากที่ เป็นต้น ส่วนงานย่อยแปรผัน (Variable Elements) คือ 
งานย่อยที่มีเวลาท างานไม่คงที่ ทั้งนี้ขึ้นอยู่กับลักษณะของผลิตภณฑ  เครื่องมือหรือวิธีการผลิต เช่น 
การเลื่อยไม้ด้วยมือ เวลาที่ใช้ขึ้นอยู่กับขนาดและความแข งของเนื้อไม้ เป็นต้น  
                    6) งานย่อยท่ีเกิดเป็นครั้งคราวให้จับเวลาแยกออกจากงานย่อยที่เกิดประจ า งานย่อย
ที่เกิดเป็นครั้งคราวเป็นงานย่อยที่ไม่ได้เกิดขึ้นทุกรอบการท างาน ได้แก่ การเปลี่ยนมีดกลึง การรับ
ค าแนะน า จากหัวหน้างาน การพูดคุยกับผู้ตรวจสอบคุณภาพ เป็นต้น 

2.3.3.3 การสังเกตและจดบันทึกเวลา เมื่อได้แบ่งงานออกเป็นงานย่อยแล้ว ก่อน
จับเวลาต้องศึกษาวิธีการท างานจนแน่ใจว่าตรงกับงานย่อยที่ได้แบ่งไว้ จากนั้นเริ่มต้นจับเวลา การจับ
เวลามี 3 วิธีดังนี้  
                    1) การจับเวลาแบบต่อเนื่อง คือ การจับเวลาโดยเริ่มต้นจับเวลานาฬิกาจับ เวลาเริ่ม
ที่ 0 เมื่อสิ้นสุดงานย่อยที่หนึ่ง ให้อ่านเวลาจากนาฬิกาจับเวลาแล้วบันทึกลงในแบบฟอร มโดยไม่ต้อง
ท าการหยุดเวลา เมื่อสิ้นสุดงานย่อยถัดไปก อ่านเวลาจากนาฬิกาอีกเวลาที่ ได้จะต่อเนื่องไปเรื่อย ๆ 
จนกระทั่ง สิ้นสุดการจับเวลา เวลาที่ ใช้ในการท างานแต่ละงานย่อยต้องมาค านวณภายหลัง โดยเอา
เวลางานที่จดบนทึกได้ลบออกด้วยเวลาก่อนหน้านี้ก จะได้เวลางานยอยนั้น ๆ 
                     2) การจับเวลาแบบย้อนกลับ คือ การจับเวลาของแต่ ละงานย่อย โดยเริ่มต้นเวลา
ของแต่ละงานย่อยที่ 0 เมื่อสิ้นสุดงานย่อยจะอ่านเวลาแล้วบันทึกลงในฟอร ม จากนั้นตั้งเวลาไว้ที่ 0 
อีกเม่ือเริ่มงานย่อยถัดไป การจับเวลาแบบวิธีนี้จะได้เวลาท างานแต่ละงานย่อยเลย ซึ่งจะบันทึกในช่อง
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เวลาเท่านั้น มีข้อดี คือ ไม่ต้องมาค านวณเวลาของงานย่อย แต่มีข้อเสีย คือ เวลาที่จดบันทึกอาจจะมี
การคลาดเคลื่อนเกิดข้ึน เนื่องจากจะต้องปรับเวลามาเป็น 0 ใหม่ในทุก ๆ ครั้งที่เริ่มงานย่อย 
                     3) การจับเวลาแบบสะสม คือ การจับเวลาที่ คล้ายกับวิธีที่ 2 เพียงแต่ใช้นาฬิกา 2 
เรือนหรือ 3 เรือน ที่มีกลไกเชอมโยงถึงกัน ในขณะที่นาฬิกาเรือนที่ 1 เริ่มเดินนาฬกาเรือนที่ 2 จะ
หยุด ถ้านาฬิกาเรือนที่ 2 เริ่มเดิน นาฬิกาเรือนที ่1 จะหยุด ท าให้สามารถอ่านเวลาของงานย่อยแต่ละ
งานได้โดยไม่ต้องเสียวเวลาในการกดนาฬิกากลับไปเริ่มที่ 0 ใหม ่

2.3.3.4 การค านวณหาจ านวน รอบการท างาน เวลาที่ใช้ในการท างานย่อย
เดียวกัน ของแต่ละรอบงานย่อมมีความแตกต่างบ้างไม่มากก น้อย ซึ่งเวลาที่ต่างกันเกิดขึ้นเนื่องจาก
การวางชิ้นงาน และอุปกรณ ในต าแหน่งที่ต่างกัน ความไม่แม่นย าในการอ่านค่าจากนาฬิกาจับเวลา 
จุดสิ้นสุดของงานย่อยไม่แน่นอน ความแตกต่างของเวลาที่ ใช้ท างานย่อยชนิดเดียวกันมีมาก ความ
เชื่อถือได้ของข้อมูลนั้นจะน้อยลง ฉะนั้นจ านวนข้อมูลจะต้องเพ่ิมขึ้น เพ่ือท าให้ข้อมูลเชื่อถือได้ ดังนั้น 
จ านวนรอบในการจับเวลาจึงต้องมากตามไปด้วย แต่ถ้าเวลามีความแตกต่างกันน้อยจ านวนรอบใน
การจับเวลาก น้อยตามไปด้วย 

จ านวนรอบในการจับเวลาของแต่ ละงานย่อยขึ้นอยู่กับระดับความเชื่อมั่นของข้อมูลและการ
ยอมให้มีความผิดพลาดไปจากความจริงมากน้อยเพียงใด โดยปกติจะใช้ระดับความเชื่อมั่นที่  95% 
และความผิดพลาดของข้อมูลได้ไม่เกิน ±5% การค านวณหารจ านวนรอบในการจับเวลาจะใช้หลัก
สถิติเข้ามาช่วย โดยถือว่าข้อมูลมีการกระจายแบบปกติ ดังนี้ 

 
ถ้าต้องการระดับความเชื่อมั่นของข้อมูล 95 % และความผิดพลาดไม่เกิน ±5% หมายความว่าพ้ืนที่ 
ใต้โค้งปกต ิ 95 % เมื่อค านวณจ านวนรอบของงานย่อยจนครบ ให้เลือกจ านวนรอบที่ มากที ่สุดเป็นจ 
นวนรอบที่ ต้องจับเวลาของงานนั้น เพราะจะท าให้ข้อมูลทั้งหมดมีค่าความเชื่อมั่นอยู่ในระดับที่
ต้องการ 

2.3.3.5 การคานวณหาจ านวน รอบที่ต้องการจับเวลาโดยประมาณ ในการ
ค านวณจ านวนรอบที่ต้องการจับเวลาของแต่ละงานย่อย มี ความยุ่งยากและเสียเวลามาก ดังนั้นจึงใช้ 
หลักการสถิติอย่างเดียวกันนี้แต่ดัดแปลงเล กน้อยให้อยู่ในรูปของตาราง ดูได้จากตารางที่ 2.3 ซึ่งช่วย
ให้การหางานย่อยแต่ละชนิดง่ายขึ้น 
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ตารางท่ี 2.3 การหาจ านวนรอบที่เหมาะสมโดยประมาณส าหรับค่าความคาดเคลื่อน ±5% ภายใน  
                95 % ความเชื่อมั่น  
 

 
 

ที่มา : (อุดมพงษ  เกศศรีพงษ ศา, 2560) 
 
หลักการหาจ านวนรอบที่ต้องจับเวลาโดยประมาณ จากตารางที ่2.3 มีดังนี ้

1) ท าการจับเวลาของการท างานเบื้องต้น  
1) ถ้าวัฏจักรงานสั้นกว่า 2 นาท ีให้อ่านข้อมูลจากกลุ่ม 10 
2) ถ้าวัฏจักรงานยาวกว่า 2 นาที ให้อ่านข้อมูลจากกลุ่ม 5  

2) หาค่าพิสัย (R, Rang) คือ ค่าสูงสุดกลุ่ม (H) – ค่าต่ าสุดของกลุ่ม (L) 
3) หารค่าเฉลี่ย (X, Average) ซึ่งได้จากผลรวมของตัวเลขในกลุ่ม หารด้วยจ านวนข้อมูล (5 

หรือ 10) หรืออาจจะหาค่าประมาณได้จากค่าสูงสุด + ค่าต่ าสุดของกลุ่มแล้วหารด้วย 2 = 
𝐻+𝐿

2
 

4) ค านวณหา R / X 
    5) อ่านค่า N ซึ่งเป็นจ านวนรอบที่เหมาะสมจากตารางซึ่งตรงกั บค่า R / X ที่ค านวณไว้ 

2.3.3.6 เวลาพื้นฐาน คือ เวลาที่ใช้ในการท างานหนึ่งๆ ให้แล้วเสร จ โดยเทียบกับอัตรา
มาตรฐานของผู้ศึกษาเวลา ถ้าการประเมินค่าของผู้ศึกษาเวลามีความเที่ยงตรงทุก ๆ ครั้งที่จับเวลา 
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และการประเมินค่าที่ได้จากงานย่อยเดียวกันย่อยให้ผลลัพธ ที่มีค่าคงที่เสมอ  ค่าคงที่นี้เรียกว่า เวลา
พ้ืนฐาน 

 
2.3.3.7 เวลาเผื่อ (Allowances) ในการท างานใด ๆ แม้ว่าจะพยายามจัดวิธีการ

ท างานให้ดีที่สุดแล้วก ตามแต่คนงานก ยังมีความเมื่อยล้า ความเครียดเกิดขึ้นได้ นอกจากนี้ยังมีการไป
ท าธุระส่วนตัว เช่น ไปห้องน้ า ไปดื่มน้ า เป็นต้น จึงจ าเป็นต้องเพ่ิมเวลาเผื่อเขาไปในงานด้วย ดังแสดง
ในภาพที่ 2.3 

 
 

ภาพที่ 2.3 เวลาเผื่อ (Allowances) 

ที่มา : (อุดมพงษ  เกศศรีพงษ ศา, 2560 : 25-38) 
   
เวลาเผื่อท าธุระส่วนตัวอยู่ระหว่าง 5-7% ของเวลาพ้ืนฐาน ส่วนเวลาเผื่อส าหรับความเมื่อยล้าขึ้นอยู่
กับชนิดของงาน งานทั่วไปที่เป็นงานเบาให้ 4% ของเวลาพ้ืนฐาน งานที่หนักข้ึนต้องให้เวลาพักเหนื่อย
มากขึ้นตามส่วน เนื่องจากสภาพการท างานมีลักษณะที่แตกต่างกัน จึงไม่มีเวลาเผื่อที่เป็นมาตรฐาน 
อย่างไรก ตามการตรวจสอบดูว่าเวลา เผื่อที่ให้กับคนงานนั้นเพียงพอกับความต้องการของคนงาน
หรือไม ่แล้วท าการปรับให้เหมาะสม 

2.3.3.8 เวลามาตรฐาน คือ เวลาที่ใช้ท างานหนึ่ง ๆ ให้แล้วเสร จด้วยความสามารถ
ในการท างานมาตรฐาน เขียนเป็นสมการ ได้ดังนี ้ 

เวลามาตรฐาน = เวลาพื้นฐาน + เวลาเผื่อรวม 
การค านวณเวลามาตรฐานท าได ้2 วิธี ทั้งนี้ข้ึนอยู่กับก าหนดเวลาเผื่อ 
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1) ก าหนดเวลาเผื่อเป็นเปอร เซ นต ของเวลาพ้ืนฐาน  

 

 
 

ภาพที่ 2.4 องค ประกอบของเวลามาตรฐานของงานทั่วไปที่ท าด้วยมือ 

2) ก าหนดเวลาเผื่อเป็นนาที/วัน   

 
 

2.4 ทฤษฎีที่เกี่ยวข้องกับความสูญเปล่า 7 ประการ 
ความสูญเปล่า คือ กิจกรรมทุกกิจกรรมที่ใช้ทรัพยากร (เพ่ิมค่าใช้จ่ายให้กับผลิตภัณฑ ) แต่ไม่ท า

ให้เกิดคุณค่าหรือประโยชน ในมุมมองของลูกค้า ซึ่งความสูญเปล่าแบ่งออกเป็น 7 ประการ คือ 

1. การผลิตเกิน (Overproduction) การผลิตเกินความต้องการของลูกค้าหรือผลิตก่อน 
ลูกค้าสั่งจะท าให้ระยะเวลาในการผลิตยาวนานขึ้น ต้องท าการจัดเก บนานขึ้น และตรวจพบของเสียได้
ช้าลง การผลิตที่เกินความต้องการของลูกค้านี้คือต้นทุนที่ต้องแบกไว้  ซึ่งความสูญเปล่าประเภทนี้
สามารถแก้ไขด้วยการผลิตแบบดึงและการใช้คับบัง (Kanban) 

2. การรอคอย (Waiting) จะรวมไปถึงการที่วัตถุดิบรอคนผลิตและคนผลิตรอวัตถุดิบท าให้ 
ใช้ประโยชน จากแรงงานและเครื่องจักรได้ไม่เต มที่ ซึ่งเราควรจะเอาเวลาที่ใช้ในการอคอย ไปท าการ
บ ารุงรักษาเครื่องจักร การอบรมคนงาน การท ากิจการไคเซ น เพ่ือให้เกิดการพัฒนาอย่างต่อเนื่อง แต่
จะต้องไม่น าเวลารอคอยนี้ไปท าการผลิตเกินความต้องการของลูกค้า 
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3. การขนส่ง (Transportation) การเคลื่อนของจากท่ีหนึ่งไปยังอีกที่หนึ่งเป็นการขนย้ายที่ 
ซ้ าซ้อน ระยะทางการขนถ่ายที่ยาว และท าให้ต้องใช้การเคลื่อนที่มากเกินไปนั้น  จะท าให้การ
ติดต่อสื่อสารเป็นไปด้วยความยากล าบาก ท าให้เราได้รับผลตอบกลับที่ช้าลง ส่งผลให้การแก้ปัญหา
เกิดข้ึนช้าลง และท าให้เกิดของเสียเพิ่มมากข้ึนด้วย และของอาจเสียหายระหว่างการขนย้ายได้ 

4. กระบวนการที่ไม่เหมาะสม (Inappropriate processing) อาจเกิดจากการใช้เครื่องมือ 
ไม่ถูกต้อง มาตรฐานการท างานไม่เพียงพอ การจัดล าดับความส าคัญของงานไม่ถูกต้อง การใช้
เครื่องจักรที่ใหญ่เกินไป ไม่ยืดหยุ่นและมีผังโรงงานที่ไม่เหมาะสม ท าให้ต้องเคลื่อนไหวมากเกินไป 
ดังนั้น เราจึงควรแก้ไข โดยการใช้เครื่องจักรที่มีความยืดหยุ่น ไม่ใหญ่เกินไปและมีเกราะป้องกันเพ่ือ
ความปลอดภัย การออกแบบผังโรงงานใหม่ รวมทั้งการใช้จิโดกะ (Jidoka) 

5. การจัดเก บสินค้าคงคลังที่ไม่จ าเป็น (Unnecessary inventory) การเก บสินค้าหรือ 
วัตถุดิบคงคลังจะส่งผลให้สินค้ามีเวลาน าที่ยาวนานขึ้น หรือการมีชิ้นงานระหว่างกระบวนการผลิต 
หรือชิ้นงานที่ส าเร จแล้วเก บไว้มากเกินไป จะท าให้เราตรวจสอบพบปัญหาช้าลง ต้นทุนสูงขึ้น มีพ้ืนที่
ในการท างานลดน้อยลง ดังนั้น เราต้องลดของคงคลังให้เหลือเฉพาะที่จ าเป็นจริง ๆ เท่านั้น 

6. การเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็น (Unnecessary motion) การเคลื่อนไหวของพนักงานผิด 
หลักการเคลื่อนไหว มีท่าทางท่ีไม่เหมาะสม เช่น การโค้งตัว การเอ้ือมหยิบ เป็นต้น จะท าให้อัตราการ
ผลิตลดลง คุณภาพของสินค้าลดลง เวลาในการผลิตเพ่ิมข้ึน และเกิดความล้าขึ้นกับผู้ปฏิบัติงาน 

7. ของเสีย (Defect) ผลิตภัณฑ ที่ไม่ได้คุณภาพ หรือเกิดความเสียหายขณะผลิตหรือขนย้าย 
ส่งผลโดยตรงต่อการเกิดต้นทุนที่ไม่จ าเป็นโดยได้แบ่งของเสีย ออกเป็น 3 ชนิดด้วยกัน คือ ชนิดแรก 
คือ ผลิตภัณฑ ที่เป็นของเสีย ซึ่งเป็นข้อบกพร่องที่พบโดยลูกค้า ชนิดที่สอง คือ ความบกพร่องด้าน
บริการ ซึ่งเป็นข้อบกพร่องที่ไม่เกี่ยวกับลักษณะทางกายภาพ แต่อาจเกิดขึ้นจากการขนส่งของไม่ตรง
เวลา หรือข้อบกพร่องที่อาจเกิดจากงานเอกสาร ชนิดที่สาม คือ ชิ้นงานบกพร่องหรือของเสียที่
ตรวจสอบได้ระหว่างกระบวนการ ซึ่งเราสามารถแก้ไขและลดของเสียได้โดยใช้กิจกรรมไคเซ น 

 
2.5 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

ปภัสรา สังข สุข และ วิชัย โชควิวัฒน (2563) ได้ท าการศึกษาต ารับยาสมุนไพรส าหรับรักษา
โรคสะเก ดเงินให้ผู้ป่วยที่โรงพยาบาลเจ้าพระยาอภัยภูเบศ จังหวัดปราจีนบุรี พบว่าผู้มารับบริการโรค
สะเก ดเงินที่ได้รับต ารับยาสมุนไพรเป็นเพศชายมากกว่าเพศหญิง ส่วนใหญ่มีอายุช่วงมากกว่า 40 - 60 
ปี ระยะเวลาที่เป็นโรคสะเก ดเงินพบมากที่สุดในช่วงเวลา 1 – 5 ปี และผู้มารับบริการการรักษาโรค
สะเก ดเงินที่ได้รับต ารับยาสมุนไพรหลังการรักษามีค่าคะแนนเฉลี่ยความรุนแรงของ โรค (PASI) ลดลง
อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ .05 (ก่อนการรักษาค่าเฉลี่ย = 5.41 หลังการรักษา ค่าเฉลี่ย = 3.33) 
และค่าเฉลี่ยคุณภาพชีวิต (DLQI) ก่อนรักษาเท่ากับ 7.42 และหลังการรักษา 4.54 ซึ่งม ีค่าเฉลี่ยลดลง
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กว่าก่อนการรักษา และไม่พบอาการไม่พึงประสงค ในการใช้ยาสมุนไพร  ดังนั้นจึงสรุปได้ว่าผล
การศึกษาสามารถน าไปใช้เพ่ือพัฒนาแนวทางในการรักษาผู้ป่วยโรคสะเก ดเงินให้มีความปลอดภัยและ
มีประสิทธิผลการรักษาที่ดีรวมถึงพัฒนาเป็นแนวเวชปฏิบัติในการดูแลผู้ป่วยโรคสะเก ด เงินได้ใน
อนาคต 

ฉัตรชัย สวัสดิไชย และคณะ (2553) ได้ท าการศึกษาเรื่องผลการรักษาผู้ป่วยสะเก ดเงินด้วย
สมุนไพรต ารับโรงพยาบาลพระปกเกล้า พบว่าสมุนไพรต ารับที่ใช้รักษาผู้ป่วยสะเก ดเงิน ในการศึกษานี้ 
ได้ผลดีเป็นทางเลือกอีกทางหนึ่งของผู้ป่วยและผู้ให้บริการ ควรแนะน าให้ปฏิบัติตนในปัจจัยที่
เกี่ยวข้องอย่างเคร่งครัด และในการศึกษาต่อไปควรศึกษาเปรียบเทียบ ปัจจัยที่เกี่ยวข้อง โดยวิธีการ
ประเมินที่ได้มาตรฐาน และควรศึกษาถึงระดับเนื้อเยื่อและยีนส  เพ่ือเป็นข้อมูลที่น่าเชื่อถือและอ้างอิง
ได้ต่อไป 

ธารชุดา พันธ นิกุล และคณะ (2557) ได้น าความรู้ทางด้านวิศวกรรมอุตสาหการมา
ประยุกต ใช้จริง เพ่ือช่วยในการลดต้นทุนด้านเวลาและแรงงานให้กับผู้ประกอบการ  โดยโรงงาน
กรณีศึกษาในงานวิจัยนี้เป็นโรงงานขนาดย่อมในจังหวัดอุบลราชธานีซึ่งมีผลิตภัณฑ หลักคือจักรยาน  
และใช้แรงงานคนในการประกอบเป็นหลัก หลังจากศึกษาขั้นตอนการท างานในปัจจุบันแล้วพบว่า 
การประกอบยังเป็นไปด้วยความล่าช้าและมีการรอคอยของพนักงานซึ่งเป็นการเสียเวลาไปโดยเปล่า
ประโยชน  ในงานวิจัยนี้จึงได้น าเครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการต่าง ๆ เช่น การศึกษางาน การจับ
เวลา การใช้แผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation Process Chart; OPC) แผนผังก้างปลา และ
เทคนิคการปรับปรุงงาน (ECRS) เป็นต้น มาช่วยในการแก้ปัญหาให้กับโรงงาน โดยพบว่าหลังจาก
ปรับปรุงการท างานแล้ว สามารถลดเวลาสูญเปล่าในการท างานลงได้จากเดิม 509 วินาที เหลือเพียง 
43 วินาที และในภาพรวมใช้เวลาประกอบจักรยานลดลงจาก  837 วินาทีต่อคัน เหลือเพียง 595 
วินาที หรือ ใช้เวลาประกอบจักรยานได้เร วขึ้น 28.91% 

คลอเคลีย วจนะวิชากร, ปานจิต ศรีสวัสดิ์ และวรัญญู ทิพย โพธิ์. (2559) ศึกษาหาแนวทาง
เพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการผลิตเครื่องงปั้นดินเผาของชุมชนปากห้วยวังนอง จังหวัดอุบลราชธานี  
คณะผู้วิจัยได้ลงพ้ืนที่ศึกษาสภาพปัญหาจริงและวิเคราะห สาเหตุของปัญหาจากแผนภูมิก้างปลา  
รวมถึงวิเคราะห ความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ น ามาจัดเรียงล าดับความส าคัญด้วยแผนภูมิพาเรโต 
พบว่า การเกิดของเสีย(defect) จากกระบวนการเผาส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิตมากที่สุด 
เนื่องจากการเผาต้องใช้ความร้อนอุณหภูมิสูงท าให้ครกดินเกิดการแตกร้าว  คณะผู้วิจัยได้ท าการ
ออกแบบชั้นวางครกผึ่งลมและออกแบบวิธีการจัดเรียงครกใหม่โดยแบ่งช่วงเวลาในการจัดเรียงครก
เข้าเตาเผา แบ่งกลุ่มช่วงเวลาในการผึ่งลมของครก หลังจากนั้นเรียงครกเข้าเตาโดยก าหนดให้ครกที่มี
ความชื้นน้อยที่สุดวางให้ใกล้หัวเตา ส่วนครกที่มีความชื้นมากกว่าจัดเรียงเข้ามาข้างในให้อยู่ตรงกลาง
เตาเพราะครกที่มีความชื้นมากเมื่อถูกความร้อนจะท าให้เกิดการแตกร้าวได้ง่ายยกว่าครกที่มีความชื้น
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น้อยกว่า ผลลัพธ ที่ได้พบว่า จากเดิมก่อนปรับปรุงกระบวนการเผาครกจะเกิดของเสียประมาณ 10% 
ของจ านวนครกท้ังหมดต่อเตา คือ ประมาณ 3,500 ชิ้น ต่อการเผาต่อครั้งหรือประมาณ 350 ชิ้น หลัง
ปรับปรุงเกิดของสียลดลงเหลือ 3% ของจ านวนครกท้ังหมดต่อเตา หรือประมาณ 105 ชิ้น นอกจากนี้
คณะผู้วิจัยได้ทาการออกแบบฝาปิดเครื่องบดดิน เนื่องจากในขณะบดดินเครื่องบดดิน จะมีความแรง
จากการหมุนท าให้ดินกระเด นออกมาจากเครื่อง หลังจากที่สร้างฝาปิดเครื่องขณะบดดินสามารถลด
ความสูญเปล่าจากการเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็นรวมถึงการผลิตที่ไม่เหมาะสมลงไปได้ 

ทัศนาธาร วงค วาลเรือน และวัสสนัย วรรธนัจฉริยา. (2560) ได้ท าการศึกษาวิจัยเกี่ยวกับการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตนมพาสเจอร ไรส บรรจุขวดโดยใช้เทคนิคการผลิตแบบลีน โดยมีวัตถุประสงค 
เพ่ือลดระยะเวลาในการผลิตและเพ่ิมประสิทธิภาพการสายการผลิต โดยน าหลักการต่าง ๆมาใช้ใน
การวิเคราะห กระบวนการผลิตด้วยแผนภูมิกระบวนการผลิต  การไหลในสายธารคุณค่า เทคนิค 
PERT/CPM เทคนิค Why-Why Analysis เทคนิคการตั้งค าถาม 5W-1H และหลักการ ECRS ผล
การศึกษา พบว่าสามารถลดขั้นตอนจากเดิม 35 ขั้น ตอน เหลือเพียง 30 ขั้น ตอน คิดเป็นร้อยละ 
14.29 ส่งผลให้เวลาในการผลิตจากเดิม 2,135 นาที ลดลงเหลือ 1,376 นาที นั่น คือความสูญเปล่า
เชิงเวลาสามารถลดลงได้คิดเป็นร้อยละ 35.55 และสามารถท าให้ประสิทธิภาพของสายการผลิตจาก
เดิมร้อยละ 7.45 เพ่ิมขึ้นเป็นร้อยละ 9.11 นั่น คือประสิทธิภาพของสายการผลิตเพ่ิมขึ้นได้ คิดเป็น
ร้อยละ 22.31 

พีรวัตร ลือสัก และสมควร สงวนแพง (2560) ได้ท าการทดลองเพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพ
ของกระบวนการแยกเมล ดกระเจี๊ยบแดงออกจากผล โดยใช้เทคนิคในการปรับปรุง (ECRS) งานวิจัยนี้
มีวัตถุประสงค เพ่ือลดระยะเวลาและลดชองเสีย โดยประยุกต ใช้เครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการ 
คือ การศึกษางาน การจับเวลา แผนผังเหตุและผล เทคนิคการปรับปรุงงานเพ่ือลดความสูญเปล่า 
ECSR ซึ่งเวลาของกระบวนการแยกเมล ด ก่อนการปรับปรุง เท่ากับ 214.34 วินาทีต่อกิโลกรัมต่อคน 
ผลกระเจี๊ยบแดงไม่เสียรูปทรง เฉลี่ยร้อยละ 94.97 เมื่อวิเคราะห ด้วยแผนผังสาเหตุและผล พบปัญหา
ของกระบวนการแยกเมล ดนั้นใช้ระยะเวลานานและขาดเครื่องมือในการท างาน ดังนั้นจึงปรับปรุง
วิธีการแยกเมล ดโดยใช้เครื่องปั๊มเมล ด ท าให้ใช้ระยะเวลาแค่ 57.25 วินาทีต่อกิโลกรัมต่อคน ผล
กระเจี๊ยบแดงไม่เสียรูปทรง เฉลี่ยร้อยละ 73.29 

กัมปนาท สมหวัง, แววมยุรา ค าสุข และทัศนีญา ผิมขม (2561) ได้ศึกษากระบวนการผลิต
อุปกรณ ที่ท าให้เกิดแรงสั่นสะเทือนที่ใช้ในอุตสาหกรรม เพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิตและลดเวลาใน
กระบวนการเจาะ จากกรศึกษาพบว่าปัญหาคือการเจาะเกิดเวลาสูญเสียในการท างานเพราะชิ้นงาน
ติดดอกสว่านในขณะที่ท าการเจาะจึงท าให้ต้องหยุดเครื่องจักรขณะที่ปฏิบัติงาน และเกิดเวลาสูญเสีย
ในการท างาน หลังจากนั้นจึงท าการวิเคราะห หัวข้อของปัญหาด้วยหลักการของแผนภูมิก้างปลา และ
วิเคราะห แนวทางการปรับปรุงและพัฒนาด้วยเทคนิค Why-Why Analysis เพ่ือแก้ปัญหา เมื่อได้
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ข้อสรุปจากหลักการดังกล่าว จึงท าการการปรับปรุงและพัฒนาอุปกรณ ช่วยยึดจับชิ้นงานที่สามารถท า
ให้ชิ้นงานไม่ติดดอกสว่านและสามารถเดินเครื่องจักรต่อเนื่องได้ ผลที่ได้จากการปรับปรุงท าให้
สามารถลดเวลาการท างานต่อชิ้นลง จากเดิม ใช้เวลา 38.42 วินาที ลดลงเหลือ 22.87 วินาทีต่อชิ้น 
ท าให้การผลิตเพ่ิมขึ้นตามไปด้วยจากเดิม 749.6 ชิ้นต่อวัน เพ่ิมเป็น 1,259.29 ชิ้นต่อวัน คิดเป็น 
59.52% ของผลที่ได้รับและลดต้นทุนที่ไม่จ าเป็นลง 

จากงานวิจัยที่เก่ียวข้องจะเห นได้ว่าความรู้ทางวิศวกรรมสามารถช่วยเพ่ิมผลผลิตหรือลดเวลา
ในการผลิต เพียงแต่ว่าต้องน าเทคนิคต่าง ๆมาวิเคราะห  และใช้ให้เหมาะสมกับสภาพการผลิตที่
เกิดข้ึนจริง เพ่ือช่วยแก้ปัญหาระบบการผลิตให้ด าเนินงานอย่างราบรื่น 


