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บทคดัย่อ 

การเพิม่ผลผลติเป็นกุญแจส าคญัในการตอบสนองความต้องการของลูกคา้และรกัษาความสามารถใน
การแข่งขนัในโลกธุรกิจที่เปลี่ยนแปลงอย่างรวดเร็วในปัจจุบนั งานวจิยันี้มวีตัถุประสงค์เพื่อเพิม่ผลผลิตสนิค้า
ชิ้นส่วนสปรงิเกอร์ จากการวเิคราะห์ด้วยหลักการเคลื่อนไหวและเวลา พบว่าขั ้นตอนที่มเีวลาการผลิตสูงกว่า   
แทค็ไทม์ ได้แก่ ขัน้ตอนปัม๊รูปใบ และขัน้ตอนอาร์คก้านและใบ เพื่อแก้ไขปัญหานี้ งานวจิยันี้ใช้แผนภูมมิอืซ้าย -
ขวาในการวเิคราะห ์และการออกแบบอุปกรณ์จบัยดึในการลดความสญูเปล่าในการท างาน ผลของงานวจิยันี้พบว่า 
สามารถลดเวลาในขัน้ตอนปัม๊ใบ จาก 7.07 วนิาท ีเหลอื 3.02 วนิาท ีลดลงรอ้ยละ 57.25 และขัน้ตอนอาร์คก้าน
และใบ เวลาลดลงจาก 7.77 วนิาท ีเหลอื 2.97 วนิาท ีลดลงไดร้อ้ยละ 61.78 ตามล าดบั ช่วยใหบ้รษิทักรณีศกึษานี้ 
ผลติไดท้นัตามความตอ้งการของลูกคา้และสามารถลดปรมิาณสนิคา้คงคลงัลงได้  
ค าหลกั: การเพิม่ผลผลติ การศกึษาการเคลื่อนไหวและเวลา แผนภูมมิอืซา้ย-ขวา อุปกรณ์จบัยดึ 
 
Abstract  

Increasing productivity is key to fulfilling customer requirements and remaining competitive in 
today's fast-paced business world. The purpose of this research was to increase the productivity of sprinkler 
parts. Through the analysis of motion and time, it was discovered that the leaf stamping process and the 
leaf and stalk arc stages exceeded the Takt time. To address this issue, left-right hand charts and jig 
design were used to minimize work waste. The research yielded a reduction in the processing time of the 
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leaf stamping process from 7.07 seconds to 3.02 seconds, a reduction of 57.25 percent, and the stem and 
leaf arc process time was reduced from 7.77 seconds to 2.97 seconds, a reduction of 61.78 percent, 
respectively. These improvements helped the company in the case study to produce according to customer 
demand and reduce its inventory levels. 
Keywords:  Productivity, Motion and Time Study, Left-Right Hand Chart, Jigs 
 
1. บทน า 
 การผลติสนิคา้เป็นหนึ่งในกจิกรรมที่ส าคญัของ
อุตสาหกรรม โดยการผลิตสนิค้ามคีวามส าคญัอย่าง
มากในการพฒันาเศรษฐกจิของประเทศ แต่ปัญหาใน
การผลิตสินค้ามีหลายปัญหาที่ต้องพบเจออยู่เสมอ 
และหนึ่งในปัญหาทีพ่บบ่อยคอืปัญหาการผลติสนิคา้ที่
เป็นแบบฤดูกาล การผลติสนิคา้แบบฤดูกาลเป็นการ
ผลติสนิคา้ในบางช่วงเวลาที่มกีารต้องการสูงผดิปกติ 
เนื่ องมาจากช่วงเทศกาล หรือเมื่อฤดูกาลมีการ
เปลี่ยนแปลงเมื่อเทียบกับช่วงเวลาอื่น ๆ การผลิต
สินค้าแบบฤดูกาลมีข้อดีที่ส าคัญคือ ช่วยให้ผู้ผลิต
สามารถใช้ทรพัยากรและเวลาอย่างมีประสทิธิภาพ
มากขึน้ แต่กม็ปัีญหาทีเ่กีย่วขอ้งกบัการผลติ เช่น บาง
เดอืนผลติไม่ทนัความตอ้งการ หรอืบางเดอืนผลติเกนิ
ความต้องการเพราะต้องส ารองสนิคา้ส าหรบัในเดอืน
ที่ผลิตไม่ทัน ดังเช่นบริษัทตัวอย่างที่ เป็นผู้ผลิต
ชิ้นส่ วน ใบสปริง เกอร์ส าหรับรดน ้ าพืชผลทาง
การเกษตรทีส่นิคา้มคีวามตอ้งการตามช่วงฤดูกาล 
 

 
รูปที ่1 เปรยีบเทยีบยอดขายและก าลงัการผลติ 

 
 จากรปูที ่1 เปรยีบเทยีบยอดขายและก าลงัการ
ผลติ(ชิน้ต่อเดอืน) พบว่าปรมิาณความตอ้งการในช่วง

ก ล า ง ปี มี ป ริ ม าณค ว า ม ต้ อ ง ก า ร สู ง ก ว่ า ขี ด
ความสามารถในการผลิต ท าให้ต้องมีการส ารอง
สินค้าไว้ส าหรับจัดส่งในช่วงที่มีความต้องการสูง 
เนื่องจากความสามารถในการผลิตไม่เพียงพอ แต่
จากเหตุผลดังกล่าวท าให้เกิดความเสี่ยงด้านอื่นๆ
ตามมา ทัง้ต้นทุนจม สินค้าช ารุด สูญหาย และ
เสื่อมสภาพจากการจดัเกบ็ 
 การศึกษาเกี่ยวกับปัญหาด้านความต้องการ
สินค้าที่มีฤดูกาลยังสามารถเชื่อมโยงกับการวาง
แผนการผลิต และการจัดหาสนิค้าได้ [1]  เช่น การ
วางแผนการผลิตสินค้าในช่วงฤดูกาล การวางแผน
การจัดซื้อวัตถุดิบและวัสดุอุปกรณ์ และการวาง
แผนการจดัส่งสนิคา้ เพื่อตอบสนองความตอ้งการของ
ลูกคา้ในช่วงฤดูกาลนัน้ ๆ ซึง่ในแต่ละช่วงฤดูกาลจะมี
ตน้ทุนการผลติ และตน้ทุนโลจสิตกิสท์ีแ่ตกต่างกนั [2] 
โดยจะเหน็ได้ว่าการรองรบัความผนัผวนช่วงฤดูกาล 
กิจกรรมการผลิตสินค้าเป็นกิจกรรมที่ส าคัญอีก
ประการหนึ่งที่พบปัญหาที่ท้าทายอย่างมาก แต่การ
ลดความสูญเปล่าในการท างานเพื่อเพิ่มผลผลิตจะ
ช่วยรองรบัความต้องการที่ผนัผวนแบบฤดูกาลได้
เช่นกนั เทคนิคในการเพิม่ผลผลติของ Biswas et. al. 
[3] เสนอเทคนิคการศกึษาการเคลื่อนไหวและเวลาใน
กจิกรรมของการผลติ เพื่อลดงานระหว่างท า ลดสนิคา้
คงคลัง และลดการสิ้นเปลืองการใช้ทรัพยากร 
เนื่องจาก เทคนิคการศกึษาการท างานมคีวามจ าเป็น
อย่างยิง่ส าหรบัผู้บรหิารในการท าความเข้าใจในการ
ท างานจรงิ ไม่เพยีงแต่จากมุมของการเพิม่ผลติภาพ/ 
การเงนิ หรอืการใช้ทรพัยากรอย่างเหมาะสมเท่านัน้ 
แต่ยังสามารถระบุถึงด้านที่อ่อนแอของจิตวิทยา
คนงานได้อกีด้วย นอกจากนัน้ Sivaraman et. al. [4] 
เสนอการใช้เทคนิคลีนในการเพิม่ผลผลิตซึ่งจะช่วย
ก าจัดและลดการสูญเสียเวลา และท าให้เกิดการ
ปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง โดยผู้ปฏิบัติงานต้องเริ่ม
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ส ารวจการท างานของตนเอง พัฒนา และสร้าง
มาตรฐานการท างานที่ดีขึ้น สอดคล้องกบั Moktadir 
et. al. [5] มีการเสนอให้มีการลดงานส่วนเกินและ
พฒันาใหเ้หลอืน้อยที่สุด ร่วมกบัการระบุคอขวดและ
เ สนอแน ะ ร ะบบที่ เ หม า ะ สม ในกา รปรับปรุ ง
ประสทิธิภาพการผลิต โดย Nallusamy [6] ได้เสนอ
เพิ่มเติมเกี่ยวกับการค้นหาปัญหาคอขวดและการ
ก าจัดปัญหาควรพิจารณางานระหว่างท า และการ
ปรบัสมดุลของสายการผลติร่วมดว้ย 
 จากปัญหาของบรษิทักรณีศกึษา และแนวทาง
จากการศึกษาวรรณกรรมที่เกี่ยวข้อง งานวิจัยนี้ใช้
หลกัการศกึษาการเคลื่อนไหวและเวลา เป็นแนวทาง
ในการเพิม่ผลผลติ แต่เนื่องจากบรษิทักรณีศึกษายงั
ไม่มีการศึกษาเวลามาตรฐาน ดังนัน้งานวิจัยนี้จึง
เริ่มต้นจากการหาเวลามาตรฐาน วิเคราะห์ปัญหา 
ปรับปรุงแก้ไข และท าการประเมินผลเป็นขัน้ตอน
สุดทา้ย 
 
2. วิธีการด าเนินงานวิจยั 
 งานวิจัยนี้ เ ป็นการวิจัยเชิงปฏิบัติ (Action 
Research) ขอ้มูลถูกเก็บรวบรวมจากการศกึษาเวลา
โดยตรง(Direct time) จากบริษัทผู้ผลิตชิ้นส่วนใบ
สปรงิเกอรแ์ห่งหนึ่งในประเทศไทย 
 หลกัการศกึษาการเคลื่อนไหวและเวลา ใช้เป็น
แนวทางในการวเิคราะห์ปัญหาร่วมกบัการวเิคราะห์
การเคลื่อนไหวของมอื และการออกแบบอุปกรณ์ช่วย
จบัยดึชิ้นงาน หรือจิ๊ก(Jigs) เพื่อปรบัปรุงวธิีการและ
ลดเวลาในการท างานลง ดงัรายละเอยีดต่อไปนี้ 
2.1 ล าดบัขัน้ตอนการท างาน 
 ขัน้ตอนการผลิตใบสปริงเกอร์ แบ่งเป็น 7 
ขัน้ตอน ดงันี้ 
 

 
รูปที ่2 ขัน้ตอนการผลติใบสปรงิเกอร ์

 

จากรปูที ่2 พบว่าขัน้ตอนการผลติใบสปรงิเกอร ์ซึง่ใช้

เ ป็นชิ้นส่วนที่ส าคัญในการผลิตสปริงเกอร์ แบ่ง

ออกเป็น 2 ส่วนหลกัๆ คอืการผลติกา้น และการผลติ

ใบ หลังจากนัน้จะน าทัง้สองส่วนมาอาร์คติดกันใน

ขัน้ตอนสุดทา้ย  

2.2 การศึกษาเวลาโดยตรง 
 งานวจิยันี้เริม่จากการจบัเวลาเบื้องต้น การหา
เวลาปกติ และการก าหนดเวลามาตรฐาน ตาม
แนวทางของ Nopmanee and Warapoj [7] ดงันี้ 
2.2.1 การจบัเวลาเบือ้งตน้ 
 ผู้วิจัยได้จับเวลาเบื้องต้นในการท างานตัง้แต่
ขัน้ตอนตดัก้าน ตดัใบ ปัม๊ปลายก้าน ปัม๊รูปใบ และ
การอาร์คก้านและใบ จ านวนขัน้ตอนละ 10 รอบการ
ท างาน ดงัตารางที่ 1 พบว่า ทุกขัน้ตอนมคี่าพสิยัต่อ
ค่าเฉลี่ยต ่ากว่าจ านวนรอบที่เหมาะสมโดยประมาณ 
ตามตาราง MayTag ที่ต ่ากว่า 10 รอบทุกขัน้ตอน ที่
ความเชื่อมัน่รอ้ยละ 95 [8] หรอืกล่าวไดว้่าจ านวนครัง้
ที่จบัเวลามาเบื้องต้นของทุกขัน้ตอนมคีวามเพยีงพอ
และน่าเชื่อถอืสามารถน าขอ้มลูไปวเิคราะหต์่อได้ 
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ตารางที ่1 การจบัเวลาเบื้องตน้ 
ขัน้ตอน ค่าเฉลีย่ ค่า

พสิยั 
ค่าพสิยั
ต่อ

ค่าเฉลีย่ 

จ านวน
รอบที่

เหมาะสม 
ตดักา้น 1.86 0.22 0.12 2 
ตดัใบ 0.43 0.06 0.14 3 
ปัม๊
ปลาย
กา้น 

2.57 0.51 0.20 7 

ปัม๊รูป
ใบ 

7.07 0.90 0.13 3 

อารค์
กา้น
และใบ 

7.77 1.20 0.15 4 

 
2.2.2 การประเมนิอตัราเรว็ในการท างาน 
 ก า ร ป ร ะ เ มิน อัต ร า ก า ร ท า ง า น ใ น ขณะ
ท าการศกึษาเวลาบางครัง้อาจมกีารท างานช้าหรอืเรว็
กว่าปกติ เนื่องจากหลาย ๆ สาเหตุ ดงันัน้ จึงต้องมี
การปรบัเวลาใหเ้ป็นเวลาปกตดิ้วยการปรบัอตัราเรว็ 
(Ratting Factor) ก่อนน าเวลาไปก าหนดเป็นเวลา
มาตรฐานต่อไป ส าหรับงานวิจัยนี้ ใช้วิธีค่าการ
ประเมินระบบ Westinghouse system of rating [9] 
โดยอาศยัองคป์ระกอบหลกั 4 ดา้น คอื 1)ทกัษะ(Skill) 
2)ความพยายาม(Effort) 3) เงื่ อนไขการท างาน
(Condition) และ4)ความสม ่าเสมอ(Consistency)  
 การหาคา่เวลาปกต ิ(Normal Time: NT)  

 NT = (ST) x (1+RF)  (1) 
โดยที ่NT คอื เวลาปกต ิ(วนิาท)ี 
 ST คอื ค่าตวัแทนเวลา(Selected time) 
 RF คอื การประเมนิอตัราเรว็(Rating factor) 
2.2.3 ก าหนดเวลามาตรฐาน 
 การก าหนดเวลามาตรฐาน สามารถหาได้จาก
สมการต่อไปนี้ 
 

Std.T = NT x (1+A)  (2) 
 
โดยที ่Std.T คอื เวลามาตรฐาน (วนิาท)ี 
 NT   คอื ค่าเวลาปกต ิ
 A   คอื ค่าเวลาเผื่อ(Allowance time) 

 เนื่ องจากงานวิจัยนี้ ไม่พิจารณาเวลาเผื่ อ
กิจกรรมต่างๆ ดังนัน้เวลาเผื่อกิจกรรมจึงเป็นศูนย์ 
แสดงเวลามาตรฐานดงัตารางต่อไปนี้ 
 
ตารางที ่2 เวลามาตรฐานของแตล่ะกระบวนการ 
ขัน้ตอ
น 

Selecte
d time 

Ratin
g 

factor 

Norma
l time 

Standar
d time 

ตดั
กา้น 

1.86 +0.11 2.06 2.06 

ตดัใบ 0.43 -0.01 0.43 0.43 
ปัม๊
ปลาย
กา้น 

2.57 +0.04 2.67 2.67 

ปัม๊รูป
ใบ 

7.07 0 7.07 7.07 

อารค์
กา้น
และใบ 

7.77 0 7.77 7.77 

 
2.2.4 ความเรว็ในการผลติ 
 ความเร็วในการผลิต หรอืTakt Time (T/T) [8] 
ใช้ส าหรับเปรียบเทียบกับเวลาในการท างานว่า
สามารถรองรบัต่อความต้องการของลูกค้าได้หรอืไม่ 
หากขัน้ตอนใดมีเวลามาตรฐานสูงกว่า Takt Time 
ขัน้ตอนนัน้จะตอ้งถูกปรบัปรุงเพื่อลดเวลาลง 
 
Takt Time (T/T) =     เวลาในการท างาน       (3) 

     ปรมิาณความตอ้งการ 
 
 บริษัทกรณีศึกษาท างาน 8 ชัว่โมงต่อวนั 24 
วนัต่อเดือน โดยคดิจากปรมิาณความต้องการสูงสุด 
210,000 ชิน้ต่อเดอืน หรอืคดิเป็น 8,750 ชิน้ต่อวนั จะ
ม ีT/T เท่ากบั 3.29 วนิาทตี่อชิน้ จากขอ้มลูตารางที ่2 
สามารถเปรยีบเทยีบรอบเวลาในการผลติกบั T/T ได้
ดงัรปูต่อไปนี้ 
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รูปที ่3 เปรยีบเทยีบ Std.T และ T/T 

 
 จากรูปที่ 3 พบว่าขัน้ตอนปัม๊รูปใบ และอาร์ค
ก้านและใบ มีเวลาในการท างานที่ เกินกว่า T/T 
เท่ากับ 3.78 วินาที และ4.48 วินาที ตามล าดับ จึง
เป็นขัน้ตอนที่ต้องน ามาวิเคราะห์และลดเวลาการ
ท างานลง 
2.3 การวิเคราะห์และลดเวลาการท างาน 
2.3.1 การปรบัปรุงขัน้ตอนปัม๊รปูใบ 
 ผู้วิจัยได้ส ารวจขณะท าการผลิตจริง และ
สอบถามความคิดเห็นจากผู้เกี่ยวข้องระดับหวัหน้า
งาน 1 ท่าน และผู้ปฏิบตัิงาน 4 ท่าน ถึงสาเหตุที่ท า
ใหก้ารท างานใชเ้วลามากกว่า T/T และจากการสงัเกต
พบว่าสาเหตุของปัญหามาจากมอืขวาใช้เวลาในการ
ท างานมากกว่ามอืซ้าย ดงันัน้ทางผูว้จิยัจงึใช้แผนภูมิ
มอืซ้าย-ขวา ช่วยในการวเิคราะห์อย่างละเอยีด ตาม
แนวทางของ Vichai and Teansin [10] ดงันี้ 
 

 
รูปที ่4 การวเิคราะหม์อืซา้ย-ขวา ก่อนปรบัปรงุ 

 
 จากรูปที่ 4 พบว่ามือซ้ายมีขัน้ตอนว่างงาน 
2.07 วินาที และมือขวามีขัน้ตอนที่สูญเปล่ารวม 5 
วนิาท ีซึ่งจะสงัเกตว่ามอืขวาต้องถอืตวัหนีบแม่เหลก็
ไว้ และท าการกดคันโยงเครื่องปัม๊ หลังจากนัน้จะ
เลื่อนมอืขวาลงมาหยบิชิ้นงานออกท าให้ใช้เวลามาก
และท างานอื่นไม่ถนัด ดังนั ้น ทางผู้วิจัยจ ริงใช้
หลักการ ECRS ในการออกแบบการจัดล าดับการ
ท างานของมือใหม่ทัง้สองข้าง โดยให้มือซ้ายถือตวั
หนีบแม่เหล็กเพื่อหยบิชิ้นงานออกแทนมอืขวา และ
ให้มอืขวาเปลี่ยนจากการถือตวัหนีบรอหยบิชิ้นงาน
ออก เป็นการหยบิใบใหม่รอเข้าเครื่อง หลงัจากที่กด
คนัโยงเครื่องปัม๊แลว้ เปรยีบเทยีบดงัรปูที ่5 ต่อไปนี้ 
 

  
ก่อนปรบัปรุง หลงัปรบัปรุง 

รูปที ่5 วธิกีารปัม๊ใบก่อนและหลงัปรบัปรงุ 
 
 
 

ขัน้ตอน : ปัม๊รปูใบ

ประสทิธภิาพ ความสูญเปลา่

มอืซา้ย 5.00 2.07

มอืขวา 2.07 5.00

ผลรวม 7.07 7.07

มอืซา้ย เวลา(วนิาท)ี เวลา(วนิาท)ี มอืขวา

ใส่ชิ้นงาน 3.00 3.00
ถอืตวัหนบี

แมเ่หลก็

ว่าง 1.00 1.00
กดคนัโยง

เครือ่งปัม๊

ว่าง 1.07 1.07

ใชต้วัหนบี

แมเ่หลก็หยบิ

ชิ้นงานออก

หยบิชิ้นงาน

ออกจากตวั

หนบีแมเ่หลก็

1.00 1.00
ถอืตวัหนบี

แมเ่หลก็

หยบิชิ้นงานใส่

ถงั
1.00 1.00

ถอืตวัหนบี

แมเ่หลก็

7.07 7.07

สญัลกัษณ์

แผนภมิูมือซ้าย-ขวา

ชิน้งาน
ตวัหนีบ
แมเ่หลก็

เครื่องปัม๊

พนักงาน
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 หลงัจากเปลีย่นล าดบัการท างานของมอืทัง้สอง
ขา้งใหม่แล้ว ได้จดัท าแผนภูมมิอืซ้าย-ขวาขึน้มาใหม่ 
เพื่อใช้ในการเปรียบเทียบวิธีการก่อนและหลัง
ปรบัปรุง และจดัท าใหเ้ป็นมาตรฐาน ไดด้งัรปูต่อไปนี้ 
 

 
รูปที ่6 การวเิคราะหม์อืซา้ย-ขวา หลงัปรบัปรงุ 

 
 จากรูปที่  4 และรูปที่  6 พบว่าเวลาในการ
ท างานรวมลดลงจากเดิม 7.07 วินาที เหลือ 3.02 
วนิาท ีเมื่อเทยีบกบั T/T ที่ 3.29 วนิาทตี่อชิน้ สรุปได้
ว่าเวลาท างานขัน้ตอนปัม๊รูปใบสามารถผลิตได้ทนั
ตามทีต่อ้งการ 
2.3.2 การปรบัปรุงขัน้ตอนอารค์กา้นและใบ 
 ขัน้ตอนการท างานก่อนการปรบัปรุง พนักงาน
จะใช้มือซ้ายและมือขวาจับก้านและใบเข้าหากนัใส่
อุปกรณ์ช่วยจบัยดึชิ้นงาน หรอืจิ๊ก(Jigs) เพื่อท าการ
อารค์ใหก้า้นและใบตดิกนั ดงัรปูที ่7 ต่อไปนี้ 
 

 
รูปที ่7 พนักงานประกอบกา้นและใบใส่จิก๊ 

 จากรูปที่  7 พบว่าพนักงานต้องใช้มือหยิบ
ชิ้นงานออกหลงัจากอารค์แล้วใส่ลงถงั และต้องถอืจิก๊ 
อยู่ตลอดเวลาท าใหห้ยบิชิ้นงานใหม่ยาก ดงันัน้ ทาง
ผู้วิจัยจึงออกแบบจิ๊กให้อยู่กับที่เพื่อให้พนักงานไม่
ต้องถอืจิก๊อยู่ตลอดเวลา สามารถหยบิชิ้นงานใหม่ได้
ง่าย และใหช้ิน้งานทีอ่ารค์เสรจ็แลว้ลงถงัได้ทนัท ีโดย
ท าฐานที่มัน่คง สามารถเลื่อนต าแหน่งได้ มสีายเหลก็
ที่มีความยืดหยุ่นปรับต าแหน่งที่ เหมาะสมกับ
พนักงานทีม่รีปูร่างต่างกนัได ้ดงัรปูที ่8 ต่อไปนี้ 
 

 
รูปที ่8 อุปกรณ์จบัยดึจิก๊แบบใหม ่

 
 จากการปรบัปรุงขัน้ตอนอารค์ก้านและใบ ด้วย
การปรบัปรุงจิ๊ก ท าให้พนักงานสามารถหยบิชิ้นงาน
ใหม่ใส่จิ๊กได้ง่าย ลดการเล็งชิ้นงาน และลดขัน้ตอน
การหยบิชิ้นงานที่อาร์คแล้วลงถงั ท าให้เวลาในการ
ท างานลดลงจากเดิม 7.77 วนิาทีต่อชิ้น เหลือ 2.97 
วนิาทตี่อชิน้ ซึง่น้อยกว่าเวลาของ T/T  
 
3. ผลการวิจยั 
3.1 ผลการปรบัปรงุขัน้ตอนปัม๊รปูใบ  
 ก่อนการปรบัปรุงมีเวลาในการท างานเท่ากับ 
7.07 วินาทีต่อชิ้น ซึ่งหลังจากที่มีการปรับวิธีการ
ท างานใหม่ ดว้ยการวเิคราะหแ์ผนภูมมิอืซา้ย-ขวา ซึง่
มีความเหมาะสมกับการวิเคราะห์ปัญหาดังกล่าว 
พบว่าท าให้เวลาในการท างานลดลง 4.05 วนิาทีต่อ
ชิ้น เหลือ 3.02 วินาทีต่อชิ้น คิดเป็นร้อยละ 57.28 
ของเวลาทีล่ดลง โดยจากผลการปรบัปรุงในขัน้ตอนนี้ 
ไดท้ าการจบัเวลาซ ้าเพื่อเปรยีบเทยีบผลก่อนและหลงั
ปรบัปรุง ดงันี้ 

ขัน้ตอน : ปัม๊รปูใบ

ประสทิธภิาพ ความสูญเปลา่

มอืซา้ย 1.02 1.02

มอืขวา 2.00 2.00

ผลรวม 3.02 3.02

มอืซา้ย เวลา(วนิาท)ี เวลา(วนิาท)ี มอืขวา

ถอืตวัหนบี

แมเ่หลก็
1.00 1.00 ใส่ชิ้นงาน

ถอืตวัหนบี

แมเ่หลก็
1.00 1.00

กดคนัโยง

เครือ่งปัม๊

ใชต้วัหนบี

แมเ่หลก็หยบิ

ชิ้นงานออก

1.02 1.02 ว่าง

3.02 3.02

แผนภมิูมือซ้าย-ขวา

สญัลกัษณ์

ชิน้งาน
ตวัหนีบ
แมเ่หลก็

เครื่องปัม๊

พนักงาน

เหลก็ปรงิ 

ปรบัระดบัได ้

จิก๊จบัชิน้งาน 
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รูปที ่9 เปรยีบเทยีบเวลาก่อนและหลงัปรบัปรงุขัน้ตอนปัม๊

รูปใบ 
 
 จากรูปที่  9 พบว่า เวลาหลังปรับปรุงของ
ขัน้ตอนปัม๊รูปใบมีเวลาที่ลดลงอย่างชดัเจน โดยค่า
ความแปรปรวนของเวลาก่อนและหลงัปรบัปรุงมกีาร
กระจายตวัแบบปกติ เนื่องจากค่า p-value จากการ
วเิคราะห์ Normality Test of Residual > 0.05 ดงัรูป
ที ่10 ต่อไปนี้ 
 

 
รูปที ่10 Normality test of Residual ขัน้ตอนปัม๊รูปใบ 

 
3.2 ผลการปรบัปรงุขัน้ตอนอารค์ก้านและใบ  
 ก่อนการปรบัปรุงมีเวลาในการท างานเท่ากับ 
7.77 วนิาทตี่อชิ้น และหลงัจากปรบัปรุงอุปกรณ์ช่วย
จับยึดชิ้นงาน ท าให้เวลาในการท างานลดลง 4.80 
วนิาทีต่อชิ้น เหลือ 2.97 วนิาทีต่อชิ้น คดิเป็นรอ้ยละ 
61.78 ของเวลาทีล่ดลง ซึง่นอกเหนือจากเวลาทีล่ดลง
แล้ว จากการสอบถามผู้ปฏิบตังิาน การใช้จิก๊ยงัช่วย
สร้างความพงึพอใจในการท างานเนื่องจากพนักงาน
ไม่ต้องเล็งต าแหน่งอาร์คก้านและใบท าให้ลดความ
เมื่อยล้านทางสายตา หลงัจากปรบัปรุงได้ท าการจบั
เวลาซ ้าจ านวน 10 รอบ มผีลดงันี้ 

 
รูปที ่11 เปรยีบเทยีบเวลาก่อนและหลงัปรบัปรงุขัน้ตอน

อารค์กา้นและใบ 
 
จากรูปที่ 11 เวลาหลงัปรบัปรุงของขัน้ตอนอาร์คกา้น
และใบมเีวลาท างานลดลง โดยค่าความแปรปรวนของ
เวลาก่อนและหลงัปรบัปรุงมกีารกระจายตวัแบบปกต ิ
เนื่องจากค่า p-value จากการวิเคราะห์ Normality 
Test of Residual > 0.05 ดงัรปูที ่12 ต่อไปนี้ 
 

 
รูปที ่12 Normality test of Residual ขัน้ตอนอารค์กา้นและ

ใบ 
4. บทสรปุ 
 จากการศกึษากระบวนการผลติชิ้นส่วนสปริง-
เกอรข์องบรษิทักรณีศกึษา พบว่าปัญหาเกดิจากเวลา
ในการท างานขัน้ตอนปัม๊รปูใบ และขัน้ตอนอารค์กา้น
และใบทีม่ากกว่าเวลาทีลู่กคา้ตอ้งการสนิคา้หรอื Takt 
time ท าให้บางเดือนผลิตไม่ทนัต่อความต้องการ จึง
ต้องมกีารส ารองสนิค้าไว้รอจ าหน่ายล่วงหน้า ส่งผล
ใหม้คีวามเสีย่งด้านต่างๆ ตามมา ซึ่งงานวจิยันี้ได้ท า
การปรบัปรุงขัน้ตอนการท างานทัง้สองขัน้ตอนเพื่อลด
เวลาในการท างานลง สามารถลดปริมาณสินค้าคง
คลงัที่ต้องส ารองเผื่อไวใ้นช่วงที่สนิคา้มคีวามตอ้งการ
สูงได้ตามวัตถุประสงค์ของงานวิจัยนี้  โดยการ
ปรบัปรุงครัง้นี้ได้มกีารปรบัปรุงอุปกรณ์จบัยดึจิก๊แบบ
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ใหม่เพื่อลดและความคุมเวลาในการท างาน และใช้
การวิเคราะห์แผนภูมิมือซ้ าย -ขวา ซึ่ งมีความ
เหมาะสมในการวเิคราะหก์ารประหยดัการเคลื่อนไหว 
นอกจากนัน้ ผลการทดลองพบว่าผลิตของขัน้ตอน
ขัน้ตอนปัม๊รูปใบ มผีลผลติที่เพิม่ขึน้จาก 509 ชิ้นต่อ
ชัว่โมง เพิม่เป็น 1,192 ชิ้นต่อชัว่โมง เพิม่ขึน้คดิเป็น
รอ้ยละ 57.30 และขัน้ตอนอาร์คก้านและใบมผีลผลติ
ที่เพิม่ขึน้จาก 463 ชิ้นต่อชัว่โมง เพิม่เป็น 1,212 ชิ้น
ต่อชัว่โมง เพิม่ขึน้คดิเป็นรอ้ยละ 61.80 
  สรุปได้ว่า  บริษัทกรณีศึกษาสามารถเพิ่ม
ผลผลติได้ทนัตามความต้องการของลูกค้าในช่วงที่มี
ความตอ้งการสงูสุดไดต้ามวตัถุประสงคข์องงานวจิยั 
 
5. ข้อเสนอแนะ 
 การวิเคราะห์การเคลื่อนไหวและเวลา สามารถ
ช่วยจ าแนกและบ่งบอกปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการ
ผลิต และท าให้ค้นพบความไม่สม ่าเสมอในการผลิตซึ่ง
เป็นสาเหตุของปัญหาผลผลิตตกต ่า ดงันัน้ผู้ที่ต้องการ
เพิ่มผลผลิต ควรเริ่มจากการเขียนขัน้ตอนการท างาน 
ศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลาของแต่ละขัน้ตอนซึ่งจะ
ช่วยใหส้ามารถลดเวลาในการวเิคราะห์และแก้ปัญหาได้
ตรงจุด 
 การวเิคราะห์ด้วยแผนภูมมิอืซ้าย-ขวา จะช่วยให้
ผูว้เิคราะห์เหน็ภาพรวมของงานที่ท าด้วยมอืทัง้สองข้าง 
โดยผูว้เิคราะห์ต้องพยายามจดัล าดบัการท างานของมอื
ทัง้สองข้างให้มีภาระงานใกล้เดียวกันและสิ้นสุดงาน
พรอ้มกนัซึง่จะส่งผลต่อเวลาการท างานทีล่ดลง 
 การพฒันาอุปกรณ์ช่วยในการจับยดึที่เหมาะสม
สามารถช่วยลดเวลา และลดความผนัแปรของเวลาในการ
ท างานลงได้ ซึ่งการออกแบบอุปกรณ์ควรออกแบบใหใ้ช้
งานและเข้าใจได้ง่าย จะช่วยลดเวลาในการเรียนรู้
วธิกีารใชง้านและลดขอ้บกพร่องในการใช้งาน  
 การลดเวลาในเชื่อมอาร์คควรพจิารณาถงึคุณภาพ 
และความปลอดภัยร่วมด้วย เนื่องจากในระหว่างการ
ทดลองของงานวิจัยนี้พบปัญหาชัน้งานทะลุเนื่องจาก
พนักงานต้องการเร่งงาน ดงันัน้การเพิ่มผลผลิตที่ดีจึง
ควรมาจากการลดความสูญเปล่าในการท างาน ไม่ใช่การ
เร่งท างานใหเ้รว็ขึน้ 
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