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บทคดัย่อ 

งานวจิยันี้มวีตัถุประสงค์เพื่อศกึษาและปรบัปรุงกระบวนการประกอบปะเกน็โลหะ ของบรษิทักรณีศกึษาแห่ง
หนึ่ง ซึ่งอยู่ในกลุ่มบรษิทัขนาดกลางและขนาดย่อม (SMEs) ผลติชิ้นส่วนยานยนต์เป็นหลกั โดยบรษิทัผลติสนิคา้เป็น
แบบตามค าสัง่ซื้อของลูกค้า (Make to order) ซึ่งมผีลติภณัฑ์ที่หลากหลาย จากการเก็บขอ้มูลเบื้องต้นพบว่า บรษิัท
ดงักล่าวขาดการปรบัปรุงระบบการท างานเป็นระยะเวลานาน ไม่มเีวลามาตรฐานการท างาน ซึ่งแต่ละกระบวนการใช้
เวลาการท างานทีแ่ตกต่างกนั โดยเฉพาะการประกอบปะเกน็โลหะเขา้ดว้ยกนัซึ่งเป็นชิน้ส่วนทีม่คี าสัง่ซื้อมากทีสุ่ด จงึใช้
เวลาในการผลตินาน ทัง้นี้สาเหตุเกดิมาจากไม่มอุีปกรณ์ช่วยในการประกอบปะเกน็ ทางคณะผูว้จิยัจงึไดว้เิคราะห์และ
ปรบัปรุงการท างานโดยการออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการประกอบขึน้มาใหม ่โดยออกแบบใหส้ามารถท างานไดง้่าย และ
รวดเรว็ เพื่อลดเวลาในกระบวนการประกอบลง หลงัจากการน าอุปกรณ์เขา้มาช่วยในกระบวนการประกอบปะเกน็โลหะ 
พบว่าลดลง ซึง่ก่อนการแกไ้ขใชเ้วลา 22.88 วนิาท ีหลงัการปรบัปรุงใชเ้วลาเพยีง 7.12 วนิาท ีโดยลดลงไป 15.76 วนิาท ี 
คดิเป็น  68.88  เปอรเ์ซน็ต์  
ค าหลกั: ลดเวลา, การประกอบปะเกน็, เพิม่ประสทิธภิาพ 
 
Abstract  

This research aims to study and improve the metal gasket assembly process. In a case study of the 
small and medium-sized company (SMEs) which has mainly produced automotive parts. The company produced 
products according to order from customers (Make to order) that its various products in the company. From the 
initial data collections of the company, it was found that the company lacked in working processes improvement 
for a long time and there wasn't standard of working times. Each product took a different time to produce 
especially the metal gasket assembly process which is the most popular ordered part and took a long time to 
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produce owing to lack of equipment to assist the production process. 
Then the research team has been designed a new device to assist the production process able to work 

easily and quickly to reduce the time in the assembly process. After using the device to assist the metal gasket 
assembly process it was founded that it took 7.12 seconds to produce (before using the device it took 22.88 
seconds to produce). As a result, it was able to reduce 15 .76  seconds to process the metal gasket assembly 
(68.88 %) 
Keywords:  Reduce time, Gasket assembly, Productivity 
 

1. บทน า 
มลูค่าผลติภณัฑ์มวลรวมในประเทศ (GDP) ใน

ปี 2562 มมีูลค่าเท่ากบั 16,879,027 ล้านบาท เพิม่ขึ้น
จาก ปีก่อนหน้า 513,455 ลา้นบาท ขยายตวัเพิม่ขึน้รอ้ย
ละ 2.4 ชะลอตวัลงเมื่อเทยีบกบัอตัราการขยายตวัรอ้ย
ละ 4.2 ในปีก่อนหน้า โดยมปัีจจยัสนับสนุนมาจากการ
ขยายตวัของภาคการท่องเทีย่วและภาคการคา้เป็นหลกั 
ในขณะที่ ภาคอุตสาหกรรมหดตวัร้อยละ 0.7 และภาค
การเกษตรขยายตวัได้รอ้ยละ 0.1 ในขณะที่ GDP ของ
วสิาหกจิขนาดกลางและขนาดย่อม ในปี 2562 มมีูลค่า 
5,963,156 ล้านบาท คิดเป็นสดัส่วนร้อยละ 35.3 ต่อ 
GDP รวมทัง้ประเทศ เพิม่ขึน้จากปีก่อนทีม่สีดัส่วนร้อย
ละ 34.6 โดยมอีตัราการขยายตวัร้อยละ 3.0 ชะลอตวั
จากปีก่อน ที่ขยายตัวร้อยละ 5.5 ส าหรับในปี 2562 
ภาคอุตสาหกรรมไดร้บัผลกระทบจากการหดตวัของภาค
การส่งออก สาเหตุจาก ค่าเงนิบาทที่แข็งค่า สงคราม
การคา้ระหว่างจนีและสหรฐัฯ รวมทัง้ความต้องการของ
ตลาดโลกส าหรับสินค้า  ในบาง อุตสาหกรรมที่
เปลี่ยนแปลงไป เช่น อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ 
อุตสาหกรรมยานยนต์ เป็นตน้  [1] 

ในต้นปี 2563 ได้เกิดวิกฤตการณ์แพร่ระบาด
ของเชื้อไวรสัโควดิ-19  ส่งผลกระทบไปทัว่โลกเป็นวง
กว้าง นอกจากอุตสาหกรรมการท่องเที่ยวที่ได้ร ับ
ผลกระทบทางตรงแลว้ ยงัส่งผลถงึการชะลอการผลติใน
ภาคอุตสาหกรรมทัว่โลก ไม่ว่าจะเป็นผลกระทบด้าน
การค้าและการลงทุนทัง้ภายในประเทศและระหว่าง
ประเทศ และการปิดประเทศนัน้ท าให้เกิดการถดถอย
ทางเศรษฐกจิอย่างรุนแรง ภาคการเงนิ ก็ส่งผลต่อการ
ตกลงในตลาดหุ้นทัว่โลก ราคาน ้ามนัตกแบบดิง่ลงเหว 
เพราะระบบการขนส่งทัง้โลกหยุดชะงกั ดังนัน้จึงไม่

สามารถปฏเิสธได้ว่า เศรษฐกจิโลกของเราก าลงัเข้าสู่
ว ิกฤต เศรษฐกิจ  (Global Economic Crisis)  ดังนั ้น
ผลกระทบที่จะส่งผลต่ออุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์ 
คือสภาวะเศรษฐกิจถดถอย ส่งผลต่อความต้องการ
สินค้าอุปโภค บริโภค และบริการ ทัง้ในประเทศและ
ต่างประเทศ สถานประกอบการบางส่วนต้องปิดตัวลง 
หรอืลดปรมิาณก าลงัการผลติ ดงันัน้สิง่ที่จะตามมาคือ
การเลกิจา้งแรงงาน การยา้ยฐานการผลติไปสู่ประเทศที่
มีต้นทุนที่ต ่ ากว่า ผลกระทบต่อการจ้างงาน ค่าจ้าง 
ความยากจน และส่งผลไปสู่การสูญเสียรายได้ ความ
ตอ้งการยานยนต์ทัว่โลกคงลดลงอย่างเลีย่งไมไ่ด ้ [2] 

บรษิัทกรณีศกึษา เป็นบรษิัทผลติชิ้นส่วนยาน
ยนต์ เป็นบรษิทัขนาดกลางมจี านวนพนักงานประมาณ 
80 คน ไดร้บัผลกระทบจากวกิฤตการณ์เศรษฐกจิตกต ่า
เช่นเดียวกนักบัสถานประกอบการอื่นในอุตสาหกรรม
เดียวกนั โดยบริษัทกรณีศึกษานัน้มคีวามต้องการลด
ต้นทุนในการผลติ โดยเฉพาะต้นทุนดา้นแรงงานซึ่งเป็น
ต้นทุนโดยตรงที่มีค่าใช้จ่ายต่อเดือนมากที่สุด และ
ต้องการพัฒนาให้องค์กรของตนเองให้เป็นองค์กร
นวตักรรมดา้นการผลติ โดยการน าแนวคดิทางวศิวกรรม
อุตสาหการ เช่น การน าหลกัการผลิตแบบลีน (Lean 
Manufacturing) การปรบัปรุงงานด้วย Kaizen การลด
ความสูญเสียทัง้ 7 ประการ ในระบบการผลิต การ
ออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการผลติให้เป็นอตัโนมตัิ เป็น
ต้น โดยเริม่จากการพฒันาองค์กรใหค้วามรูแ้ก่พนักงาน
และน าผู้เชี่ยวชาญเข้ามาร่วมกันพัฒนาองค์กร เพื่อ
ปรบัตวัใหเ้ขา้กบัโลกทีเ่ปลีย่นไป ซึง่จากเดมิแนวคดิจาก
การแข่งขนัเพื่อเป็นผู้น าถูกเปลี่ยนเป็นการปรบัตวัเพื่อ
ความอยู่รอดและยัง่ยนืใหด้ าเนินธุรกจิต่อไป   
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 โดยปัจจุบนับริษัทกรณีศึกษามปัีญหาเรื่องของ
เวลาที่ใช้ในการผลิต ซึ่งส่งผลท าให้ต้นทุนในการ
ด าเนินงานเพิม่ขึน้ โดยผลติภณัฑส์่วนใหญ่ของบรษิทัจะ
เป็นชิ้นส่วนยานยนต์ขนาดเล็กและมคีวามหลากหลาย
ของผลิตภณัฑ์ขึ้นอยู่กบัความต้องการของลูกค้า จึงมี
โดยการผลิตสินค้าจะเป็นไปตามค าสัง่ซื้อของลูกค้า 
(Make to order) เมื่อร ับค าสัง่ซื้อจากลูกค้าจะน ามา
ค านวณระยะเวลาในการส่งมอบให้กบัลูกค้าในเบื้องต้น 
หลงัจากนัน้จงึวางแผนการผลติโดยละเอยีดอกีครัง้ โดย
ปัจจุบันค าสัง่ซื้อส่วนใหญ่จะเป็นชิ้นส่วนยานยนต์
ประมาณ 70 % และเนื่ องจากมีชิ้นส่วนที่ร ับผลิต
หลากหลายจงึท าใหก้ารปรบัปรุงระบบการผลติค่อนขา้ง
ยากเนื่องจากมีข้อจ ากัดจากพนักงานที่ท างานหลาย
หน้าที่จึงท าให้ส่วนการผลิตขาดการปรับปรุงและ
วางแผนทีด่ ีซึ่งส่งผลใหก้ารผลติบางครัง้เกดิความล่าชา้ 
และจากการเก็บข้อมูลของบริษัทกรณีศึกษาพบว่า 
ชิ้นส่วนที่มกีารผลติมากที่สุด และมปัีญหาเรื่องการส่ง
มอบล่าช้านัน่คอืส่วนงานประกอบปะเก็นโลหะ ซึ่งขาด
การพฒันาอุปกรณ์ทีช่่วยในการผลติท าใหใ้ชเ้วลาในการ
ผลิตนานเกินความจ าเป็นจึงท าให้การส่งมอบล่าช้า
ออกไปจากก าหนด ดงันัน้ทางผูว้จิยัจงึเขา้ไปศกึษาและ
ปรับปรุงและลดเวลาในการท างานในกระบวนการ
ประกอบปะเกน็โลหะ โดยใช้หลกัการศกึษาการท างาน
และเวลา ร่วมกนัวเิคราะห์ปัญหาด้วยแผนผงัก้างปลา  
ออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการท างาน เพื่อเพิม่ผลติภาพ
ในการผลติต่อไป 
 
2. วตัถปุระสงคข์องงานวิจยั 

วัต ถุ ป ร ะ ส ง ค์ ข อ งบทค ว ามนี้ คื อ ศึ ก ษ า
กระบวนการประกอบปะเก็นโลหะเข้าด้วยกนั โดยใช้
หลักการโดยท าการศึกษาการท างานและเวลา  โดย
ออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการท างานใหม้ปีระสทิธภิาพต่อ
การท างานและใหส้อดคลอ้งกบัการท างานของพนกังาน
เพื่อช่วยลดเวลาในการประกอบปะเก็นโลหะ โดยจะ
ส่งผลให้พนักงานสามารถท างานได้เร็วขึ้นและยงัเป็น
แนวทางในการปรับปรุงงานที่มีล ักษณะการท างาน
คล้ายคลงึกนั ซึ่งสามารถน าไปประยุกต์ใช้ผลติชิ้นงาน
ชิน้อื่นทีม่ลีกัษณะการผลติเช่นเดยีวกนัได ้

3. ทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
3.1 แผนผงัแสดงเหตแุละผล (Cause and Effect 
diagram)   
ทฤษฎีแผนผงัแสดงเหตุและผลเป็นเทคนิคเพื่อแสดง

สาเหตุหลายสาเหตุรวมถึงผลที่เกิดขึ้น โดยแผนผงัมี

ลกัษณะรูปร่างคลา้ยกบัโครงกระดูกปลา เป็นเครื่องมอื

ทัว่ไปทีใ่ชส้ าหรบัการวเิคราะหส์าเหตุและผลกระทบของ

ปัญหา เพื่อระบุความเกีย่วขอ้งทีซ่บัซอ้นของสาเหตุของ

ปัญหาหรอืสภาพปัญหาที่เกดิขึ้นจรงิจนไปถึงสาเหตุที่

แทจ้รงิของปัญหา (Root  Cause) [3] 

 
รปูที ่1 แผนผงัแสดงเหตุและผล  
(Cause and Effect diagram) 

3.2 การศึกษาการท างาน (Work study)  
 การศกึษาการท างาน คอื วธิใีนการท างานปัจจุบนั 
ซึ่งใชใ้นการปรบัปรุงการท างานใหด้ขี ึน้กว่าเดมิ ซึ่งเน้น
การเคลื่อนไหวการท างานของพนักงานและเครื่องมอื
หรือเครื่องจักรที่ใช้ในการท างาน ซึ่งต้องวัดผลใน
รูปแบบของเวลา [4],[5] โดยส่วนมากในงานวจิยัพบว่า
มักจะท าข้อมูลด้านเวลาให้อยู่ ในรูปแบบของเวลา
มาตรฐาน [6],[7] เพื่อให้ง่ายต่อการเปรียบเทียบใน
สภาวะเงือ่นไขการท างานจรงิ โดยเทคนิคการวดังานนัน้
ก็มหีลากหลายวิธีแตกต่างกนัไป ซึ่งส่วนหนึ่งนิยมใช้
นาฬิกาจับเวลาโดยตรงซึ่งเป็นวิธีที่ได้เวลาแม่นย า
เชื่อถือได้แต่ต้องอยู่ในเงื่อนไขที่สามารถแบ่งงานย่อย
ออกไดช้ดัเจนและต้องมกีารท างานเกดิขึน้จรงิไม่ใช่การ
ประเมนิเวลาล่วงหน้า ซึ่งหลงัจากทีจ่บัเวลาโดยตรงตอ้ง
น ามาหาค่าเฉลีย่ ประเมนิอตัราความเรว็ ประเมนิค่าเผื่อ
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หลงัจากนัน้จงึไปค านวณหาค่าเวลามาตรฐาน 
3.3 การจับ เ ว ล า โดยตร ง  ( Direct time Study)
 การจับ เวลาโดยตรง  (Direct Time Study) มี
ข ัน้ตอนในการศกึษาการท างานดงันี้ [5],[8] 
 3.3.1 การเลอืกพนักงานทีจ่ะศกึษา มกัมผีลต่อจติใจต่อ
คนท างานโดยตรง ซึ่งต้องสงัเกตถึงวธิกีารท างานของ
พนักงาน ให้วิธีการท างานถูกต้องตามมาตรฐานของ
กระบวนการเพื่อที่จะสะท้อนถึงเวลาการท างานที่เป็น
มาตรฐานของพนกังานโดยรวม  
3.3.2 การแบ่งข ัน้ตอนการท างานออกเป็นงานย่อย งาน
ย่อย หมายถึง หน่วยย่อยของงานซึ่งเห็นได้ชัดเจน
สามารถอธิบายและจับเวลาได้ การแบ่งข ัน้ตอนการ
ท างานออกเป็นงานย่อยเพื่อความสะดวกในการจบัเวลา
และเพื่อใชป้ระโยชน์ในการศกึษาเวลา3.3.3 การสงัเกต
และจบัเวลาท างานในแต่ละขัน้ตอนในการบนัทกึข้อมลู 
นาฬิกาที่ใช้จบัเวลาใช้เป็นแบบวนิาท ีการจบัเวลาของ
แต่ละหน่วยงานย่อย เขยีนนาฬิกาเริม่ต้นที่ 0 ทุกครัง้ 
เวลาที่อ่านได้ก็จะเป็นเวลาจริงของแต่ละงานย่อย
สามารถน าขอ้มลูมาค านวณไดท้นัท ีและสามารถหกัค่า
ล่าชา้หรอืจงัหวะงานทีผ่ดิพลาดออกไปได ้  
3.3.4 การก าหนดจ านวนครัง้ที่ต้องจบัเวลา การศกึษา
เวลาโดยใช้นาฬิกาจับ เวลานั ้นข้อมูลจะมีความ
คลาดเคลือ่นอนัเนื่องจากความแปรปรวนของงาน ดงันัน้
การจับเวลาเพียง 3 - 4 รอบ ย่อมไม่ใช่ค่าที่แน่นอน
พอที่จะใช้เป็นฐานในการค านวณเวลามาตรฐานได้ 
โดยทัว่ไปมกัจะจบัเวลาเบื้องต้นที่ 5 หรอื 10 รอบการ
ท างาน 
3.4 การประเมินอตัราความเรว็ของพนักงาน 
 วธิปีระเมนิอตัราการท างานใชว้ธิ ี"Westinghouse 
System of Rating” โดยพจิารณาจากองคป์ระกอบ 4 ตวั
คอื  
3.4.1 ทกัษะหรอืความช านาญ (Skill) คอื ความช านาญ
ในงานทีท่ า  
3.4.2 ความพยายาม (Effort) คอื ความตัง้ใจหรอืความ
ใส่ใจในการท างานนัน้ๆ 
3.4.3 สภาพเงื่อนไขการท างาน (Working Condition) 
คอื สภาพแวดลอ้มโดยทัว่ไปในการท างานนัน้ๆ 
3.4.4 ความสม ่าเสมอ (Consistency) คือ การรักษา

ความเรว็จงัหวะหรอืระดบัของผลงานในการท างาน 
3.5 การค านวณหาเวลาปกติ 
 เมื่อได้เวลาปกติแล้ววิเคราะห์เวลาที่ใช้ในการ
ท างานจริงเฉลี่ยและหาค่าประสทิธิภาพในการท างาน 
(Rating Factor) ดงันัน้เราสามารถหาเวลาปกตขิองงาน
ย่อยๆ ไดโ้ดยวธิกีารค านวณดงันี้ 

 

NT RT x RF    (1) 

 
        เมือ่  NT   = เวลาปกต ิ(Normal Time) 
         RT = เวลาตวัแทนในการท างานทีไ่ดจ้าก
ค่าเฉลีย่ Representative time)  
         RF = ประสทิธภิาพในการท างาน (Rating 
Factor) 
 
3.6 การค านวณหาเวลามาตรฐาน 
 ในการศึกษาเพื่อหาเวลามาตรฐานนัน้ ควรเริ่ม
จากวเิคราะห์งานบนัทกึสภาพการท างานตามปกติของ
งานพรอ้มกบัเลอืกพนกังานทีม่คีวามช านาญหรอืคุน้เคย
กับงานเป็นอย่างดีและท างานนานๆ ด้วยความเร็วที่
สม ่าเสมอจากนัน้จงึค านวณหาเวลาปกต ิ(Normal Time) 
และหาเวลาค่าเผือ่ต่างๆ (Allowance Time) หลงัจากนัน้
จงึน าไปค านวณการหาค่าเวลามาตรฐานเพื่อใช้ในการ
วดัผลการท างานต่อไป 
3.7 งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
 จากงานวิจยัด้านการเพิ่มผลผลิตที่ผ่านมาได้มี
การน าเสนออย่างแพร่หลาย โดยทางด้านวศิวกรรมอุต
สาหการกม็เีทคนิคในการเพิม่ผลผลติหลากหลาย ตัง้แต่
ในอดตีจนถงึปัจจุบนั ในงานวจิยั [9] ไดน้ าเสนอมุมมอง
ของพนักงานของที่มต่ีอแนวความคดิของวิศวกรรมอุต
สาหการและแนวคิดของ TPS (Toyota Production 
System) ในการท างานจริงขององค์กรตนเอง และ
แนวทางในการเพิม่ผลผลิตนัน้บางส่วนมาจากการลด
ความสูญเปล่า โดยในงานวจิยั [10] ไดท้ าการศกึษาการ
เคลื่อนไหวของพนักงานในการท างาน (Motion Study) 
เพื่อลดเวลาว่างและเพิ่มประสิทธิภาพของการใช้
เครื่องกลงึและเครื่องเจยีระไน ด้วยแผนภูมกิารท างาน
คนและเครือ่งจกัร (Man – Machine Chart) เมือ่ไดม้กีาร
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ปรับปรุ งการท างานพบว่า  สามารถลดเวลาว่ าง 
(Downtime)ได้ 41 % และเพิ่มประสิทธิภาพในการ
ท างานได้ 20 % นอกจากนัน้การปรบัปรุงกระบวนการ
ท างานก็สามารถเพิม่ผลผลติได้ดงังานวจิยั [11] ได้น า
หลกัการ ECRS ใช้การปรบัปรุงกระบวนการผลติเส้น
ก๋วยเตี๋ยวทัง้เส้นสดและเส้นกึ่งแห้ง โดยสามารถเพิ่ม
ประสทิธภิาพของสายการผลติเส้น ก๋วยเตีย๋วแบบเส้น
สดจากเพิม่ขึ้นจากเดมิ 4.27 % รอบเวลาจรงิของการ
ผลิตลดลงเท่ ากับ  8 .13  % จ านวนพนักงาน ใน
กระบวนการผลติเสน้ก๋วยเตีย๋วแบบเสน้สดลดลง 4 คน 
และผลติภาพแรงงานเพิม่ขึน้เท่ากบั 41.57% และเมือ่ท า
การปรบัปรุงกระบวนการผลติเสน้ก๋วยเตีย๋วแบบเสน้กึ่ง
แหง้ พบว่าประสทิธภิาพของสายการผลติเสน้ก๋วยเตีย๋ว
แบบเส้นกึ่งแห้ง และรอบเวลาจรงิของการผลติเท่าเดมิ 
เท่ากบั 66.85 % หรอื 18.68 วนิาทต่ีอกโิลกรมั แต่การ
ปรบัปรุงดงักล่าวท า ใหจ้ านวนพนักงานในกระบวนการ
ผลติเสน้ก๋วยเตีย๋วแบบเสน้กึง่แหง้ลดลง 5 คน และผลติ
ภาพแรงงาน เพิ่มขึ้นเท่ากบั 16.59 %  นอกจากการ
ส ถ านป ร ะ ก อบก า รขน าด ให ญ่ แ ล้ ว ยั ง มีส ถ าน
ประกอบการขนาด SMEs หรือ วิสาหกิจชุมชน ที่น า
หลกัการลดต้นทุนและเวลาด้านการผลติมาประยุกต์ใช้
กบัสถานประกอบการ เช่นงานวจิยั [12] ไดน้ าหลกัการ 
การลดความสูญเปล่า ทัง้ 7 ประการ (7 Waste) มาใช้
เพื่ อประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต ไม้กว าด
ทางมะพร้าวให้กบัวิสาหกิจชุมชนแห่งหนึ่งในจังหวัด
อุบลราชธานี โดยสามารถลดเวลา จ านวนขัน้ตอนในการ
ท างาน รวมถึงลดจ านวนพนักงานลงได้ ซึ่งนับว่าเป็น
ก า ร ลดต้ นทุ น ให้กับ วิส า กิจ ชุ มชน เ ป็น อ ย่ า ง ดี  
เช่นเดยีวกนักบังานวจิยั [13] น าหลกัการ ECRS และ
ออกแบบอุปกรณ์การตัดกระยาสารทใหม่  โดย
ปรบัเปลีย่นจากการใชแ้รงจากมอืกด เป็นใชเ้ทา้กดโดย
ใช้หลกัการของโมเมนต์  ซึ่งเพิ่มแรงในการตัดกระยา
สารท ขึน้ 3.8 เท่าของแรงกดเดมิ นอกจากจะลดความ
เมื่อยล้าของพนักงานลงแลว้ยงัลดเวลาที่ใชใ้นการผลติ
ต่อชัว่โมงอกีดว้ย และงานวจิยั [14] ไดใ้ชเ้ครื่องมอืทาง
วิศวกรรมอุตสาหการมาใช้ในการวิเคราะห์ปัญหา คือ
แผนผงัแสดงเหตุและผล การออกแบบการท างาน และ
สรา้งเครือ่งลา้งไขเ่คม็กึง่อตัโนมตั ิเพือ่เพิม่ประสทิธภิาพ

ในกระบวนการท าความสะอาดไข่เค็มพอกดิน โดย
สามารถลดเวลาในการท าความสะอาดลงได้ 12.48 
วินาที คิดเป็น 80.44 % จากการทบทวนวรรณกรรม
พบว่าการน าหลักการเพิ่มผลผลิตเพื่อลดต้นทุนนัน้
สามารถไปประยุกต์ใชไ้ดก้บัสถานประกอบการทุกขนาด
และทุกประเภทของการท าธุรกิจ โดยงานวิจยันี้ได้น า
หลกัการด้านการเพิม่ผลผลติโดยเฉพาะการศกึษาการ
เวลาและการออกแบบอุปกรณ์มาใช้ในการแกไ้ขปัญหา
ใหก้บับรษิทักรณศีกึษา 
 
4. วิธีวิจยัด าเนินงาน 
 ในการด าเนินงานวจิยัครัง้นี้เริม่จาการศกึษา
ภาพรวมการท างานของบรษิทักรณศีกึษา พรอ้มทัง้
รวบรวมปัญหาทีเ่กดิขึน้ในสภาพการท างาน เวลาทีใ่ชใ้น
การท างาน หลงัจากนัน้จงึร่วมกนัวเิคราะหปั์ญหาเพือ่หา
แนวทางการแกไ้ขปัญหา ร่วมกนัออกแบบปรบัปรุง
วธิกีารท างานโดยสรา้งอุปกรณ์ช่วยลดเวลาในการ
ประกอบปะเกน็ หลงัจากนัน้จงึเกบ็ผลดา้นเวลาหลงั
ปรบัปรุงเพือ่เปรยีบเทยีบประสทิธภิาพในการท างานและ
สรุปผลในการวจิยั โดยสามารถแบ่งข ัน้ตอนในการ
ด าเนินงานไดด้งันี้   
4.  ศึกษากระบวนการท างานในการประกอบ
ปะเกน็โลหะ 
 จากการเขา้ไปศกึษากระบวนการท างานโดยรวม
ของบรษิทักรณศีกึษาพบว่ากระบวนการประกอบปะเกน็
โลหะนัน้เป็นผลิตภัณฑ์ที่มีการผลิตมากที่สุด ดังนัน้
กระบวนการนี้จงึใช้เวลามากที่สุดในการท างาน โดยมี
ตวัอย่างผลติภณัฑแ์สดงดงัในรปูที ่2 
 

 
รปูที ่2 ผลติภณัฑป์ะเกน็โลหะ 
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4.2 การศึกษาด้านเวลาในการท างาน 
ในการศกึษาเวลาการท างานของกระบวนการ

ประกอบปะเกน็โลหะ จะท าการจบัเวลาเพื่อหาค่าเฉลี่ย
ในการท างาน 10 ครัง้ และความคลาดเคลือ่นของขอ้มลู
ไมเ่กนิ ±5% ภายใน 95 % ของความเชือ่ม ัน่ 
 
ตารางที ่1 ตารางแสดงเวลาเฉลีย่ของกระบวนการท างานใน
การประกอบปะเกน็โลหะ ก่อนปรบัปรงุ 

ขัน้ 
ตอน 

งานย่อย 
เวลา

เฉล่ีย (𝐱̅) 

1 
หยิบปะเก็นตัวผู้จากกล่องใส่
ชิน้งานและวางปะเกน็บนโต๊ะ 

3.68 

2 
หยิบปะเก็นตัวเมียจากกล่องใส่
ชิน้งาน และวางลงบนปะเกน็ตวัผู ้

3.60 

3 
ใช้ค้อนทุบปะเก็นแต่ละด้านให้
ประกบเขา้ดว้ยกนั 

9.66 

4 วางชิน้งานทีเ่สรจ็แลว้ในกล่อง 1.15 
เวลารวม 18.09  

  
หลังจากที่ได้ค่ า เฉลี่ยของงานย่อยทัง้   4 

ขัน้ตอนแล้ว จึงน าค่าเฉลี่ยไปหาเวลาปกติของการ
ท างาน(Normal Time) โดยใชก้ารประเมนิอตัราความเรว็
ข อ งพนั ก ง านด้ ว ย วิธี  (Westinghouse System of 
Rating) [5] โดยแบ่งองคป์ระกอบความเรว็ในการท างาน
เป็น 4 ด้าน ได้แก่ ด้านทักษะในการท างาน (Skill)  
ความพยายาม (Effort) สภาพการท างาน (Working 
Condition) แ ล ะ ค ว า ม ส ม ่ า เ ส ม อ ใ น ก า ร ท า ง า น 
(Consistency) ซึ่งผลของการประเมนิอตัราความเร็วใน
การท างานของพนกังานแสดงในตารางที ่2 
 
ตารางที ่2 การประเมนิอตัราความเรว็ในการท างานพนกังาน 

องคป์ระกอบความเรว็ 
คะแนนท่ีได้จาการ

ประเมิน 
ทกัษะ   B2 (ดมีาก) = + 0.08 
ความพยายาม     C2 (ด)ี = + 0.02 
สภาพเงื่อนไขของการ
ท างาน 

 E (พอใช)้ = - 0.03 

ความสม ่าเสมอ B (ดมีาก) = + 0.03 
ผลรวม             + 0.10 

จากนัน้จึงก าหนดค่าเผื่อในการท างาน ซึ่งใน
งานวจิยันี้ได้ท าการประเมนิค่าเผื่อในการท างานไว ้15 
% แล ะน าค่ า เผื่ อ ไปค านวณหา เวล ามาต ร ฐ าน 
(Standrard Time) แสดงในตารางที ่3 

ตารางที ่3 การค านวณหาเวลามาตรฐานของการท างานก่อน
ปรบัปรงุ 

ขัน้ตอนย่อย 
เวลาเฉลีย่ 
(วนิาท)ี 

อตัรา
ความเรว็
ในการ
ท างาน 

เวลา
ปกต ิ
(วนิาท)ี 

เวลา
เผือ่ 
(%) 

เวลา
มาตร 
ฐาน 

(วนิาท)ี 
1.หยิบปะเก็นตวัผู้
จ า ก ก ล่ อ ง ใ ส่
ชิ้ น ง านแล ะ ว า ง
ปะเกน็บนโต๊ะ 

3.68 1.10 4.05 1.15 4.66 

2.หยิบปะเก็นตัว
เมียจากกล่องใส่
ชิ้นงาน และวางลง
บนปะเกน็ตวัผู ้

3.60 1.10 3.96 1.15 4.55 

3 . ใ ช้ ค้ อ น ทุ บ
ปะเก็นแต่ละด้าน
ใ ห้ ป ร ะ ก บ เ ข้ า
ดว้ยกนั 

9.66 1.10 10.63 1.15 12.22 

4 . ว า ง ชิ้ น ง า นที่
เสรจ็แลว้ในกลอ่ง 

1.15 1.10 1.27 1.15 1.45 

เวลารวม 18.09 - 19.90 - 22.88 

 
4.3 ศึ กษ าสภ าพ ปัญหา ท่ี เ กิ ด ขึ้ น ใน ปั จ จุ บ ัน 
 เนื่องจากจ านวนผลติภณัฑช์นิดนี้มคี าสัง่ซื้อสงู และตอ้ง
ใช้เวลาในการผลิตนาน จากการเก็บข้อมูลด้านเวลา
ขา้งต้น พบว่า ข ัน้ตอนที ่3 เมือ่ต้องการประกอบชิน้งาน 
พนักงานจะน าปะเกน็โลหะตวัผูม้าวางใส่ในปะเกน็โลหะ
ตวัเมยี และใชค้้อนทุบทุกมุมของปะเกน็เขา้ดว้ยกนั ซึ่ง
นอกจากจะเป็นกระบวนการที่นานแล้ว ยังส่งผลต่อ
ความเมือ่ยลา้ของพนกังานเมือ่ตอ้งท างานเป็นเวลานาน 
ซึ่งสามารถแสดงโดยแผนผงัเหตุและผล (Cause and 
Effect Diagram) เพื่อจะได้หาแนวทางในการแก้ไข
ปัญหาต่อไป ดงัรปูที ่3 
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รปูที ่3 แผนผงัเหตุและผลแสดงถงึสาเหตทุีใ่ชเ้วลาในการ

กระบวนการประกอบชิ้นงานนาน 

 จากการวเิคราะหปั์ญหาขา้งตน้ พบว่าปัญหาหลกั 
ๆ คอื กระบวนการประกอบปะเกน็โลหะใชเ้วลานานเป็น
เพราะ ไม่มีอุปกรณ์ช่วยในการประกอบชิ้นงานเพื่อ
ท างานให้ง่ายขึ้น นอกจากนัน้การท างานจะเป็นการท า
ต่อเนื่องและเมื่อผ่านไปหลายชัว่โมงพนักงานจะเกิด
ความเมื่อยล้า ประสทิธภิาพในการท างานจะต ่าลงและ
เป็นผลให้ใช้เวลานานมากขึ้นกว่าเดิม ทัง้นี้ทางผู้วิจยั
และสถานประกอบการเล็งเหน็ตรงกนัว่า ควรจะเขา้มา
คดิคน้และออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการประกอบชิ้นงาน 
เพื่อให้พนักงานสามารถท างานได้สะดว ก และมี
ประสทิธภิาพมากยิง่ขึน้ 
4.4 การแบบออกแนวทางการปรับปรุงการท างาน 
 ทางผู้วิจัยไดท้  าการออกแบบอุปกรณช์่วยในการ
ท างานขึน้มาใหม่ เพื่อให้พนักงานสามารถท างานได้
รวดเร็วและมีประสิทธิภาพดีมากยิ่งขึน้ [15] โดยการ
ออกแบบอุปกรณช์่วยในการท างานนีค้ณะผูจ้ัดท าไดใ้ช้
โปรแกรม Solid Works ชว่ยในการออกแบบ ในงานวิจยันี ้
ไดว้างแผนในการออกแบบอปุกรณช์ว่ยผลิตชิน้งาน ดงัรูป
ที่ 4 
 

 
รปูที ่4 ข ัน้ตอนการวางแผนและออกแบบอปุกรณ์ชว่ยลดเวลา

ในการประกอบปะเกน็โลหะ 
 
4.5 การออกแบบอปุกรณ์ 

การออกแบบอุปกรณ์ช่วยในกระบวนการ
ประกอบปะเก็นโลหะนั ้น มีแนวคิด คือ จากเดิมที่
พนกังานจะตอ้งใชค้อ้นทุบปะเกน็ตวัผู ้และปะเกน็ตวัเมยี
ใหป้ระกบเขา้ดว้ยกนัครัง้ละ 1 คู่หรอื 1 ชิ้น ผูว้จิยัจงึได้
ออกแบบให้อุปกรณ์ช่วยนัน้สามารถประกบปะเก็นได้
ครัง้ละ 4 คู่หรือ 4 ชิ้น ซึ่งจะสามารถท างานได้ไวและ
ไดผ้ลผลติเพิม่มากขึน้ ดงัรปูที ่5 
 

 
รปูที ่5 อปุกรณ์ชว่ยลดเวลาในการประกอบปะเกน็โลหะ 
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จากรูปภาพแสดงถงึการออกแบบอุปกรณ์ช่วย
ลดเวลาในการประกอบปะเก็นโลหะ ซึ่งสามารถแบ่ง
ส่วนประกอบออกไดเ้ป็น 4 ส่วนไดแ้ก่ 
 1.ปุ่ มกด (ซ้ายและขวา) ท าหน้าที่เป็นตวัสัง่การให้
จานลงมากดชิน้งานประกบเขา้ดว้ยกนั  
 โดยตวัปุ่ มกดจะตอ้งกดพรอ้มกนัทัง้สองปุ่ ม เพือ่เป็น
การ Safety และป้องกนัอุบตัเิหตุจากการท างาน 
 2.ฐานวางชิน้งาน ท าหน้าทีเ่ป็นฐานวางชิน้งาน โดย
มลีกัษณะเป็นหลุม  
3.จานกดชิ้นงาน ท าหน้าที่กดชิ้นงานที่อยู่ในหลุมให้
ประกบเขา้ดว้ยกนั 
 4.กระบอกสูบลม ท าหน้าที่เป็นแรงกดให้จานกด
ชิน้งานลงมาดนัปะเกน็ใหป้ระกบเขา้กนัไดพ้อด ี

การเลอืกใช้วสัดุและอุปกรณ์นัน้ได้เลอืกวสัดุที่
หาไดท้ัว่ไป ประกอบง่าย มคีวามทนทานต่อการใช้งาน 
และทนทานต่อแรงกดของอุปกรณ์ เนื่องจากต้องมกีาร
ใช้งานอย่างต่อเนื่อง รวมถึงสามารถซ่อมบ ารุงได้ง่าย 
และพนกังานทุกคนสามารถใชง้านไดซ้ึง่แสดงในตารางที ่
4 
 
ตารางที ่4 ตารางแสดงการเลอืกวสัดุและอปุกรณ์ 
ช้ินส่วน รายการ วสัดท่ีุเลือกใช้ 

1 โครงวางอุปกรณ์ช่วย
ประกอบชิน้งาน 

เหลก็ S45C 

2 ฐานวางชิน้งาน Superlene 
Sheet 

3 จานกดชิน้งาน เหลก็ S45C 
4 คานยดึกระบอกลม เหลก็ S45C 

 

5. ผลการด าเนินงาน 
5.  การศึกษาวิธีการท างานหลงัปรบัปรงุ 
 จากการสร้างอุปกรณ์ช่วยลดเวลาในการประกอบ
ปะเกน็โลหะ พบว่า การท างานต่อครัง้อาจจะใชเ้วลามาก
ขึ้น แต่จ านวนชิ้นงานที่ได้จะเพิม่ขึน้ จาก 1 ชิ้น เป็น 4 
ชิน้ เมือ่น ามาหาค่าเฉลีย่ต่องานทีไ่ด ้1 ชิน้ พบว่าใชเ้วลา
ลดลง ซึง่การใชง้านจรงิแสดงดงัรปูที ่6 
 

 
รปูที ่6 การน าอปุกรณ์ชว่ยลดเวลาในการประกอบปะเกน็

โลหะ 
 
 จากการน าไปใชง้านจรงิพบว่ามขี ัน้ตอนการท างาน
ที่ เปลี่ยนแปลงไปจากเดิม  โดยผู้วิจ ัย ได้ท าการ
เปรียบเทียบขัน้ตอนการท างานก่อนปรบัปรุงและหลงั
ปรบัปรุง ดงัตารางที ่5 ดงันี้ 
 
ตารางที ่5 เปรียบเทียบขัน้ตอนการท างานก่อนและหลัง
ปรบัปรงุ 
ก่อนปรบัปรงุโดยใช้ค้อน หลังปรับปรุง โดยใช้

อปุกรณ์ช่วยประกอบ 
1. หยบิปะเกน็ตวัผูจ้ากกล่อง
ใส่ชิ้นงานและวางปะเกน็บน
โต๊ะ 

1. หยิบปะเก็นตวัผู้และ
ตัว เ มีย จ ากกล่ อ งมา
ประกบกนั 

2. หยิบปะเก็นตัวเมียจาก
กล่องใส่ชิ้นงาน และวางลง
บนปะเกน็ตวัผู ้

2. วางปะเก็นที่ประกบ
กนัลงในฐานวางชิน้งาน 

3. ใช้ค้อนทุบปะเก็นแต่ละ
ดา้นใหป้ระกบเขา้ดว้ยกนั 

3. ก ด ส วิ ต ซ์ เ พื่ อ ใ ห้
อุปกรณ์ประกบชิ้นงาน
ท างาน 

4. วางชิ้นงานที่เสร็จแล้วใน
กล่อง 

4. ยกฐานชิ้นงานออก
จากอุปกรณ์ช่วย เพื่อเท
ชิ้นงานที่ประกบแล้วลง
ในกล่องทีเ่ตรยีมไว ้
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5.2 การศึกษาเวลาหลงัปรบัปรงุการท างาน 
หลังจากที่น าอุปกรณ์ไปใช้งานจริงจึงได้เก็บ

ขอ้มลูดา้นของเวลาในการผลติหลงัไดม้กีารปรบัปรุงการ
ท างาน มขี ัน้ตอนการท างานที่เปลี่ยนแปลงไปจากเดมิ
ซึง่สามารถแสดงดงัในตารางที ่6 
 
ตารางที ่6 ตารางแสดงเวลาเฉลีย่ของกระบวนการท างานใน
การประกอบปะเกน็โลหะ หลงัปรบัปรงุ 

ขัน้ 
ตอน 

งานย่อย 
เวลาเฉล่ีย 

ต่อ 1 ครัง้ (𝐱̅) 

เวลาเฉล่ีย 
ต่อ1 ช้ิน 

(𝐱̅) 

1 
หยบิปะเกน็ตวัผูแ้ละตวั
เ มี ย จ า ก ก ล่ อ ง ม า
ประกบกนั 

5.6 1.40 

2 
วางปะเก็นที่ประกบ
กั น ล ง ใ น ฐ า น ว า ง
ชิน้งาน 

6.88 1.72 

3 
ก ด ส วิ ต ซ์ เ พื่ อ ใ ห้
อุปกรณ์ประกบชิ้นงาน
ท างาน 

3.8 0.95 

4 

ยกฐานชิน้งานออกจาก
อุปกรณ์ช่วย เพื่อ เท
ชิน้งานที่ประกบแล้วลง
ในกล่องทีเ่ตรยีมไว ้

6.25 1.56 

เวลารวม 22.53 5.63 

หมายเหตุ : การท างาน 1 ครัง้ จะไดช้ิน้งาน 4 ชิน้ 
 

เมือ่ไดค้่าเวลาเฉลี่ยของกระบวนการท างานใน
การประกอบปะเก็นโลหะหลงัปรบัปรุงแล้วจึงท าการ
ประเมนิอตัราความเร็วของพนักงานและค่าเผื่อในการ
ท างานเหมอืนการท างานก่อนปรบัปรุง ซึ่งแสดงดงัใน
ตารางที ่7 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางที ่7 การค านวณหาเวลามาตรฐานของการท างานหลงั
ปรบัปรงุ 

ขัน้ตอนย่อย 
เวลาเฉลีย่ 
(วนิาท)ี 

อตัรา
ความเรว็
ในการ
ท างาน 

เวลาปกต ิ
(วนิาท)ี 

เวลา
เผือ่ 
(%) 

เวลามาตร 
ฐาน 

(วนิาท)ี 

1.หยบิปะเกน็
ตวัผูแ้ละตวัเมยี
จากกล่องมา
ประกบกนั 

1.40 1.10 1.54 1.15 1.77 

2.วางปะเกน็ที่
ประกบกนัลง
ในฐานวาง
ชิน้งาน 

1.72 1.10 1.89 1.15 2.18 

3.กดสวติซ์
เพื่อใหอ้ปุกรณ์
ประกบชิน้งาน
ท างาน 

0.95 1.10 1.05 1.15 1.20 

4.ยกฐาน
ชิน้งานออก
จากอปุกรณ์
ชว่ย เพื่อเท
ชิน้งานที่
ประกบแลว้ลง
ในกล่องที่
เตรยีมไว ้

1.56 1.10 1.72 1.15 1.97 

เวลารวม 5.63 - 6.2 - 7.12 

 
จากการเก็บข้อมูล เวลามาตรฐานหลังการ

ปรบัปรุงพบว่า กระบวนการท างานมกีารเปลี่ยนแปลง
แต่ในภาพรวมนัน้กระบวนการท างานยงัเหมอืนเดมิ โดย
ภาพรวมเวลาในแต่ละขัน้ตอนลดลงยกเว้นขัน้ตอนที ่4 
ต้องเพิม่การยกชิ้นงานออกจากตวัอุปกรณ์ หลงัจากนัน้
จงึเทชิ้นงานลงในกล่องใส่ชิ้นงานทีเ่ตรยีมไว ้ซึ่งจะท าให้
เวลาในขัน้ตอนนี้ เพิ่มขึ้นเล็กน้อยแต่โดยรวมเวลาใน
กระบวนการประกอบปะเกน็โลหะลดลง ซึ่งสามารถสรุป
ไดด้งัตารางที ่8  
 
 
 



วารสารข่ายงานวิศวกรรมอตุสาหการไทย (Thai Industrial Engineering Network Journal) 

ปีที ่7 ฉบบัที ่1 มกราคม - มถุินายน 2564 77 

ตารางที ่8 ตารางเปรยีบเทยีบเวลามาตรฐานของกระบวนการ
ประกอบปะเกน็โลหะ ก่อนปรบัปรงุและหลงัปรบัปรงุ 

การท างาน ข้อมูลด้านเวลามาตรฐาน 
ก่อนปรบัปรงุ (วนิาท)ี 22.28 
หลงัปรบัปรงุ (วนิาท)ี 7.12 
เวลาทีล่ดลง (วนิาท)ี 15.76 
เปอรเ์ซน็ตท์ีล่ดลง (%) 68.88% 

เนื่ องจากงานย่อยของแต่ละขัน้ตอนมีการ
เปลี่ยนแปลงจึง ไม่ส ามารถน าแ ต่ละขัน้ตอนมา
เปรียบเทียบกันได้ เนื่องจากการท างานแตกต่างกนั
ดังนั ้นการเปรียบเทียบเวลาเพื่อสรุปเวลาในการ
ด าเนินการวิจัยครัง้นี้จึงได้เปรียบเทียบภาพรวมของ
กระบวนการประกอบปะเก็นโลหะโดยรวม ซึ่งแสดงดงั
รปูที ่7 

รปูที ่7 การเปรยีบเทยีบเวลามาตรฐานกอ่นและหลงัปรบัปรงุ 

6.สรปุผลด าเนินการวิจยัและข้อเสนอแนะ 
6.1 สรปุผลการด าเนินการวิจยั 

จากการศึกษากระบวนการผลิต ของบริษัท
กรณีศึกษาพบว่า มีปัญหาในกระบวนการผลิต คือ 
ชิ้นงานปะเก็นโลหะใช้เวลามากในการประกอบเข้า
ด้วยกนั ทางบริษัทกรณีศึกษาต้องการลดเวลาในการ
ผลิตลง เมื่อเข้าไปศึกษา พบว่ากระบวนการประกอบ
ปะเก็นเข้าด้วยกนั เป็นคอขวดส าหรบัการผลิต จึงได้
ออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการประกอบปะเกน็โลหะเขา้มา

ช่ วย ในกระบวนการผลิตปะ เก็น  พบว่ า เวลา ใน
กระบวนการผลติลดลงจากก่อนปรบัปรุง 22.88 วนิาที
ต่อชิ้น ลดลงเหลอื 7.12 วนิาทต่ีอชิ้น คดิเป็น 68.88 % 
จากการน าหลกัทางวศิวกรรมอุตสาหการการศกึษาการ
ท างาน กระบวนการแกไ้ขปัญหาดว้ยแผนผงัเหตุและผล 
รวมถึงการออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการท างาน เมื่อ
น าไปประยุกต์กบัการท างานจรงิสามารถลดเวลาในการ
ท างานได้ นอกจากจะลดเวลาในการท างานได้ยงัเป็น
การเพิม่ประสทิธภิาพในการผลติโดยรวมเช่นเดยีวกบั
งานวจิยัทีไ่ดก้ล่าวมาในงานวจิยันี้ 
6.2 ข้อเสนอแนะการด าเนินงานวิจยั 

จากการเข้าไปศกึษากระบวนการผลติปะเก็น
โลหะพบว่ายงัพบกระบวนการอื่นทีม่ลีกัษณะการท างาน
แบบเดิมคือการขาดการปรับปรุง  ไม่มีการพัฒนา
กระบวนการท างานเป็นระยะเวลานาน เช่น ส่วนงาน
ผลิตอะไหล่ยานยนต์ ชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ ท าให้ใช้
เวลาในการท างานนาน โดยสามารถน าหลักการ
ออกแบบในงานวิจัยนี้ไปประยุกต์ใช้เพื่อลดเวลาใน
กระบวนการผลติชิน้ส่วนอื่นของสถานประกอบการได้  
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