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บทคัดยอ 
งานวิจัยนี้ทําการศึกษากระบวนการผลิตกระจกลามิเนตโดยมุงเนนการวิเคราะหหาจํานวนพนักงานที่

เหมาะสม วัตถุประสงคของงานวิจัยเพื่อเพิ่มผลิตภาพแรงงาน เพิ่มประสิทธิภาพแรงงานโดยรวมของกระบวนการผลิต 

และลดตนทุนคาแรงงาน การดําเนินงานเร่ิมจากศึกษากระบวนการผลิตและจํานวนแรงงานในสภาวะการทํางาน

ปจจุบัน เพื่อหาเวลามาตรฐานและรอบเวลาการผลิตของกระบวนการ นําไปสูการคํานวณผลิตภาพแรงงาน 

ประสิทธิภาพแรงงานโดยรวม และตนทุนคาแรงงานกอนปรับปรุงกระบวนการ หลังจากนั้นเคร่ืองมือทางวิศวกรรม

กรรมอุตสาหการ คือ แผนผังกิจกรรมพหุคูณและแผนภูมิยามาซูมิ ถูกนํามาใชเพื่อพิจารณาภาระงานของพนักงาน             

แตละคน นําไปสูการลดจํานวนพนักงานลง จากการวิเคราะหกระบวนการทํางานพบวาจํานวนพนักงานที่เหมาะสมใน

โหลดหนา และหองประกบ คือ 2 คน และ 3 คน ตามลําดับ ทําใหพนักงานทั้งหมดในกระบวนการลดลงเหลือ 7 คน 

จากเดิม 11 คน ผลการวิจัยพบวาผลิตภาพแรงงานและประสิทธิภาพแรงงานโดยรวมเพิ่มข้ึนรอยละ 57.14 และ 

17.01 ตามลําดับ ตนทุนคาแรงงานในกระบวนการผลิตกระจกลามิเนตลดลง 581,250 บาทตอป  

 

คําสําคัญ: เคร่ืองมือทางวิศวกรรมอุตสาหการ ผลิตภาพแรงงาน ประสิทธภิาพแรงงานโดยรวม ตนทุนคาแรงงาน 
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Abstract 
This research is to study laminate glass production process with the emphasis on the analysis 

to determine appropriate number of labors.  The objectives of this research are to increase labor 

productivity and overall labor efficiency, and to reduce labor cost. The research process started with 

studying the production process and number of labors in the current situation in order to find the 

standard time and the production cycle of the process leading to the calculation of labor 

productivity, the overall labor efficiency and the labor cost before process improvement.  Then, 

industrial engineering tools, namely, the multiple activity chart and Yamuzumi Chart, were used for 

considering work load of each employee, resulting in reducing the number of labors. From the work 

performance process analysis, it was found that the proper number of labors in the First Load and 

the Splice Room were 2 and 3 persons, respectively. The number of labors was therefore decreased 

to 7 from 11 persons in aggregate. The study result shows that the labor productivity and the overall 

labor efficiency increase 57. 14 percent and 17. 01 percent, respectively, and the labor cost in the 

laminate glass production process decreases by 581,250 baht per year. 

 

Keywords: Industrial engineering tools, Labor productivity, Overall labor efficiency, Labor cost 
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ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
บริษัทกรณีศึกษาในงานวิจัยนี้เปนบริษัทผลิตผลิตภัณฑกระจก ซึ่งมีสายการผลิตสินคาหลายรูปแบบและ               

มีความแตกตางของคุณลักษณะกระจกตามคําสั่งซื้อของลูกคา ในปจจุบันอัตราการผลิตสินคาแตละแบบมีปริมาณ               

ที่สามารถตอบสนองความตองการของลูกคาไดอยางเหมาะสม แตปญหาที่พบในหลายสายการผลิต คือ การจัดสรร

กําลังคนที่ไมสอดคลองกับอัตราการผลิต ทําใหเกิดการทํางานที่ไมเต็มอรรถประโยชน ซ่ึงในปจจุบันยังขาด                      

การวางแผนและวิเคราะหกระบวนการทํางานของพนักงานแตละคนอยางละเอียด ที่จะนําไปสูการหาจํานวนคนงาน

อยางเปนระบบ เพื่อจัดสรรภาระงานที่เหมาะสมแกพนักงานแตละคนในสายการผลิตแสดงใหเห็นถึงการใชทรัพยากร

การผลิตใหเกิดประโยชนสูงสุด (Sirisomphol, 2011) และเปนการกําจัดความสูญเปลาทําใหประสิทธิภาพใน                   

การทํางานเพิ่มข้ึน (Saranpracha, 2013) บริษัทกรณีศึกษาจึงมีวัตถุประสงคในการวิเคราะหกระบวนการทํางานของ

พนักงานอยางละเอียด เพื่อนําไปสูการหาจํานวนคนงานที่เหมาะสม และสรางดัชนีชี้วัดประสิทธิภาพการทํางานของ

พนักงาน ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงใชกระบวนการผลิตกระจกลามิเนตเปนกรณีศึกษาโดยมุงเนนการจัดสรรจํานวนพนักงาน

ที่เหมาะสม เนื่องจากมีการสั่งซื้อจากลูกคาคอนขางมาก และในปจจุบันพนักงานในสายการผลิตกระจกลามิเนตมี

ทั้งหมด 11 คน แตละคนมีภาระงานที่แตกตางกัน ซ่ึงตามมาตรฐานการคิดคาแรงงานของโรงงานสามารถคิด

คาแรงงานได 1,598,437.50 บาทตอป จากการพิจารณาการปฏิบัติงานสังเกตไดวาพนักงานในสายการผลิตกระจก    

ลามิเนตมีการวางงานหลายตําแหนง มีแนวโนมการทํางานที่ไมเต็มอรรถประโยชน แสดงใหเห็นวามีตนทุนคาแรงที่ไม

จําเปนเกิดข้ึน จากเปาหมายและสภาวะปญหาดังกลาวขางตน สงผลใหงานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคในการใชเคร่ืองมือทาง

วิศวกรรมอุตสาหการวิเคราะหการปฏิบัติงานของพนักงานอยางละเอียด เพื่อจัดภาระงานใหมใหแกพนักงาน ทําใหได

จํานวนพนักงานที่เหมาะสม โดยใชดัชนีชี้วัดประสิทธิภาพการทํางานของพนักงาน คือ ผลิตภาพแรงงาน และ

ประสิทธิภาพโดยรวมของพนักงาน เพื่อชี้วัดวาพนักงานมีการทํางานที่มีประสิทธิภาพมากข้ึน นําไปสูการลดตนทุน

คาแรงงานที่ไมจําเปนในสายการผลิต 

 

วัตถุประสงคของงานวิจัย 
หาจํานวนแรงงานที่เหมาะสมเพื่อเพิ่มผลิตภาพแรงงาน และประสิทธิภาพโดยรวมของพนักงาน นําไปสู   

การลดตนทุนคาแรงงานในกระบวนการผลิตกระจกลามิเนต  

 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
งานวิจัยนี้เร่ิมจากการวิเคราะหกระบวนการผลิตปจจุบัน ซึ่งตองเก็บขอมูลเวลาการทํางานของกระบวนการ

ยอย เพื่อคํานวณหาเวลาปกติและเวลามาตรฐาน นําไปสูการปรับปรุงผลิตภาพแรงงาน รวมถึงประสิทธิภาพแรงงาน

โดยรวม สมการซึ่งใชคํานวณจํานวนขอมูลที่เหมาะสม (N) และการหาเวลามาตรฐาน (Kanjanapanyakom, 2009) 

เร่ิมจากสมการคํานวณคาเบี่ยงเบนมาตรฐานของการแจกแจงของคาเฉลี่ย ( xσ ) แสดงดังสมการที่ (1) 
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โดย ix = คาเวลาที่ i ของงานยอย, n  = จํานวนขอมูลของกลุมตัวอยาง, N = จํานวนขอมูลแทจริงของ                

การศึกษางานยอย 
 

จากสมมติฐานของกลุมตัวอยางที่ มีขนาดมากกวา 30 ขอมูล จะมีการแจกแจงแบบปกติ (Normal 

Distribution) คาการแจกแจงปกติมาตรฐานของคาเฉลี่ย )(x ที่ระดับความเชื่อมั่น (1-α ) คือ
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โดยทั่วไปการศึกษาเวลาการทํางานจะทําที่ระดับความเชื่อมั่น 95% โดยมีคาความคาดเคลื่อนไมเกิน ±5% นั่นคือ 

xx 05.0=− µ  ดังนั้น xZx σ×= 975.005.0 ( 296.1975.0 ≈=Z ) ดังนั้นจึงเขียนความสัมพันธดังกลาวไดดังสมการ

ที่ (2) 
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แทนคา xσ จากสมการที่ (1) ลงในสมการที่ (2) จึงสามารถสรางสมการหาจํานวนขอมูลที่เหมาะสม คือ 
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ทั้งนี้คาความคลาดเคลื่อนของขอมูล (Relative Accuracy; rel.acc.) แสดงดังสมการที่ (4)  
 

%100.. 2/ ×
×

=
x

Zaccrel xσα           (4) 
 

ถาหาจํานวนขอมูลที่เหมาะสมจากสมการที่ (3) แลวคา N มีคานอยกวาหรือเทากับจํานวนขอมูลตัวอยาง

แสดงวาจํานวนขอมูลตัวอยางมีความเหมาะสมที่คาความคลาดเคลื่อน ±5% ในระดับความเชื่อมั่น 95%  

เมื่อทําการทดสอบขอมูลผานแลวจึงนําไปใชในการคํานวณหาเวลาปกติ (Normal Time; NT) ของ

กระบวนการ แสดงดังสมการที่ (5) 
 

RFRTNT ×=                 (5) 

โดย RT = เวลาตัวแทนของกระบวนการ, RF = คาปรับความเร็ว 
 

คาปรับอัตราเร็วจะใชวิธีการ Westinghouse เปนการใหคะแนนองคประกอบเก่ียวกับการปฏิบัติงาน คือ 

ทักษะ (Skill) มีคะแนนในชวง [-0.22, +0.15] ความพยายาม (Effort) มีคะแนนในชวง  [-0.17, +0.13] สภาวะ                

การทํางาน (Conditions) มีคะแนนในชวง [-0.07, +0.06] และความคงเสนคงวา (Consistency) มีคะแนนในชวง               

[-0.04, +0.04] ทั้งนี้ถาคะแนนองคประกอบเปนลบแสดงวาพนักงานทํางานลาชา คะแนนเปนศูนยแสดงวาพนักงาน

ทํางานอยูที่คาเฉลี่ย คะแนนเปนบวกแสดงวาพนักานทํางานเร็วกวาปกติ หลังจากนั้นจึงนําเวลาปกติไปคํานวณเวลา

มาตรฐาน (Standard Time; STD.T) ของกระบวนการแสดงดังตารางที่ (6) 
 

)(. AFNTNTTSTD ×+=             (6) 

โดย AF = เวลาเผื่อ 
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เวลาเผื่อแสดงถึงเวลาสําหรับการเกิดความลาชาในการทํางานซึ่งจะถูกแบงออกเปน 3 สวน คือ                 

คาเผื่อสวนบุคคล (Personal Allowance) คาเผื่อสําหรับความเครียด (Fatigue Allowance) และคาเผื่อสําหรับ

ความลาชา (Delay Allowance) เมื่อไดคาเวลามาตรฐานของกระบวนการแลวจึงคํานวณหาผลิตภาพแรงงานแสดง 

ดังสมการที่ (7) และการคํานวณประสิทธิภาพแรงงานโดยรวมซึ่งประยุกตมาจากการหาประสิทธิภาพสายการผลิต

โดยรวม (Lalitaporn, 2013) แสดงดังสมการที่ (8)  
 

ผลิตภาพแรงงาน = 
ผลผลิต

จํานวนแรงงาน
             (7) 

 

 ประสิทธิภาพแรงงานโดยรวม = 
เวลาการดําเนินงานรวม  

รอบเวลาการผลิต×จํานวนคนงาน
 × 100%       (8) 

 

ในอดีตมีงานวิจัยเก่ียวกับการปรับปรุงกระบวนการผลติโดยใชเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการที่หลากหลาย 

Sirisomphol (2011) ใชหลักการ ECRS และการจัดสมดุลสายการผลิตในการประกอบแผงวงจรไฟฟาชนิดยืดหยุน   

ทําใหลดความสูญเปลาจากเวลาวางงานของพนักงานลงได Fiallo & Howell (2012) ใชรอบเวลาการผลิต (Takt 

Time) เขามาใชพิจารณาเพื่อแกปญหาเร่ืองอัตราการผลิตไมตรงกับเปาหมาย ผลการดําเนินงานพบวาปริมาณ              

การผลิตสินคาในแตละวันตรงตามเปาหมายที่วางไวมากข้ึน Veerasuksawad et al. (2012) ใชหลักการ ECRS                 

จัดภาระของพนักงานใหสมดุลและเพิ่มอุปกรณอํานวยความสะดวกในการทํางานของกระบวนการบรรจุตลับหมึกพิมพ

เลเซอรทําใหสามารลดเวลาในการบรรจุตลับหมึกลงได Saranpracha (2013) ใชแนวคิดระบบการผลิตแบบโตโยตา

รวมกับเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ วิเคราะหและปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตชิ้นสวนเบาะที่นั่งรถยนต                 

ผลการปรับปรุงพบวาสามารถลดพนักงานและพื้นที่ของกระบวนการผลิตลงได Sriwarom et al. (2014) ไดวิจัยเพื่อ

แกปญหาดานกําลังการผลิตของผลิตภัณฑน้ํายาลางจานเมื่อมีความตองการสินคาเพิ่มมากข้ึน การแปลงหนาที่เชิง

คุณภาพถูกนํามาใชเพื่อเพิ่มผลผลิตใหตรงกับความตองการ แนวคิดวิศวกรรมคุณคาเพื่อใหผลการผลิตยังคงคุณคาของ

กระบวนการและผลิตภัณฑไวได ผลการวิจัยพบวาอัตราการผลิตและคุณภาพของสินคาตรงกับความตองการของลกูคา 

Phannikul et al. (2014) ใชการศึกษางาน และเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการแกปญหาเก่ียวกับการลดตนทุน  

ดานเวลาและแรงงานสําหรับกระบวนการผลิตจักรยาน และทําใหรอบเวลาการผลิตลดลง Moungmoon (2016) 

จัดทําเวลามาตรฐานของกระบวนการผลิตกลองลูกฟูกเพื่อหาคอขวดของกระบวนการ และใชหลักการ ECRS เพื่อลด

ความสูญเปลาในกระบวนการผลิต ผลการศึกษาสามารถลดเวลาในกระบวนการคอขวดได Poonikom (2017)                  

ใชเคร่ืองมือทางวิศวกรรมอุตสาหการเพื่อมาวิเคราะหและปรับปรุงกระบวนการของโรงงานผลิตน้ําดื่มทําใหสามารถ

ลดเวลาสูญเปลาในการทํางานลงได Athikulrat (2017) ใชการศึกษางานและหลักการเคลื่อนไหวของมือเพื่อปรับปรุง

การทํางานของสายการประกอบชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกสเพื่อลดรอบเวลาการผลิตและเพิ่มอัตราการผลิตของ

กระบวนการ Sriyom et al. (2018) ใชแผนภูมิการไหลเพื่อวิเคราะหกระบวนการผลิตยางแผนรมควัน ทําใหลด ความ

สูญเสียที่ เ กิดข้ึนจากกระบวนการทํางาน และลดเวลาการผลิตลงได Cheewaworanontree et al. (2018)                 

ใชเทคนิคการศึกษาเวลาและการเคลื่อนไหว เพื่อหาเวลามาตรฐานของกระบวนการทดสอบความดันระยะสั้นของ

ทอพีวีซีแข็งซ่ึงเปนคอขวดของกระบวนการผลิต หลักการ ECRS ถูกนํามาใชเพื่อปรับปรุงการผลิต ผลการวิจัยพบวา

จํานวนงานยอยลดลงและสามารถลดเวลาของกระบวนการคอขวดลงได  
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วิธีดําเนินการวิจัย 
การศึกษาขั้นตอนการทํางานปจจุบันและการหาเวลามาตรฐาน 

งานวิจัยนี้มุงเนนการหาจํานวนแรงงานที่เหมาะสม จึงตองทําการศึกษากระบวนการผลิตและจํานวนแรงงาน

ในสภาวะการทํางานปจจุบัน เพื่อหาเวลามาตรฐานและรอบเวลาการผลิต (Takt Time) นําไปสูการหาผลิตภาพ

แรงงาน และประสิทธิภาพแรงงานโดยรวม กอนการปรับปรุงกระบวนการ จากการศึกษากระบวนการผลิตกระจกลามิ

เนต พบวามี 24 ข้ันตอน ประกอบดวยพนักงานทั้งหมด 11 คน แบงเปน 3 กระบวนการหลัก คือ 1) โหลดหนา (First 

Load) ประกอบดวย 8 กระบวนการยอย มีพนักงาน 4 คน 2) หองประกบ (Splice Room) ประกอบดวย 12 

กระบวนการยอย มีพนักงาน 5 คน และ 3) โหลดหลัง (Last Load) ประกอบดวย 4 กระบวนการยอย มีพนักงาน 2 

คน การวิเคราะหกระบวนการเร่ิมจากเก็บขอมูลเวลาการผลิตของแตละข้ันตอน และทดสอบความพอเพียง โดยใช

สมการที่ (3) การจับเวลาการผลิตของแตละงานยอยเร่ิมจาก 30 ขอมูล พบวามีอยู 1 กระบวนการที่ขอมูลไมพอเพียง 

ดังนั้นในงานวิจัยนี้จึงเก็บขอมูลเวลาของแตละงานยอยจํานวน 40 คา แลวทดสอบความพอเพียงของขอมูลใหม 

หลังจากนั้นจึงคํานวณหาเวลาปกติและเวลามาตรฐานจากสมการที่ (5)  และสมการที่ (6) ตามลําดับ ในงานวิจัยนี้จะ

ยกตัวอยางข้ันตอนการคํานวณหาเวลามาตรฐานของกระบวนการลบคมกระจก จากการจับเวลาการทํางาน 40 ขอมูล 

พบวา 70.14=x , 90.8730
1

2 =∑
=

n

i
ix  และ 07.588

1

=∑
=

n

i
ix  สามารถคํานวณจํานวนขอมูลที่เหมาะสมได คือ 
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จากการคํานวณแสดงใหเห็นวาจํานวนขอมูล 40 คามีความพอเพียง ดังนั้นจึงสามารถใชเวลาการทํางานเฉลีย่

เปนเวลาตัวแทนได โดยคาปรับความเร็วจากการประเมินของหัวหนาแผนกกระจกลามิเนต คือ skill = 0.08, effort = 

0.08, Conditions = 0.02, Consistency = 0.01 ใหคะแนนรวมคาปรับความเร็ว คือ 0.19 หมายความวาพนักงาน

ทํางานเร็วกวาปกติรอยละ 19 ทําใหสามารถคํานวณเวลาปกติได คือ 
 

เวลาปกติ =  14.70 x 1.19  = 17.49 วินาที 
 

เมื่อไดเวลาปกติแลวจึงหาเวลามาตรฐาน โดยกําหนดคาเผื่อบุคคลรอยละ 5 คาเผื่อความเครียดรอยละ 4 

(Kanjanapanyakom, 2009) และคาเผื่อความลาชารอยละ 5 ทั้งนี้ในกระบวนการงายๆ เชน การกดปุมใหเคร่ืองจักร

ทํางานจะไมคํานึงถึงคาเผื่อความเครียด 
 

เวลามาตรฐาน = 17.49+(17.49 x 0.14) = 19.94 วินาที 
 

การหาเวลามาตรฐานของแตละกระบวนการยอยสามารถคํานวณไดในลักษณะเดียวกันกับกระบวนการลบ

คมกระจก ผลการหาเวลามาตรฐานแสดงดังตารางที่ 1  
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ตารางที่ 1 ขอมูลการคํานวณเวลามาตรฐานของแตละกระบวนการยอย 
ลําดับ โหลดหนา 𝑥̅𝑥 RF NT AF STD.T 

1 เปดผาคลุมกระจกออก/แกะเชือก 3.25 1.00 3.25 14.00% 3.71 

2 เคล่ือนยายกระจกจากรถเข็นไปโตะพัก 5.18 1.19 6.17 14.00% 7.03 

3 ลบคมกระจก 14.70 1.19 17.49 14.00% 19.94 

4 ตรวจสอบรอยบนกระจก 24.55 1.00 24.55 14.00% 27.99 

5 เคล่ือนยายกระจกจากโตะพักไปโตะโหลด 5.43 1.19 6.46 14.00% 7.36 

6 จัดตําแหนงกระจกบนโตะโหลด 4.95 1.00 4.95 14.00% 5.64 

7 โหลดกระจกกอนเขาเคร่ืองลาง 29.09 1.00 29.09 10.00% 32.00 

8 เขาเคร่ืองลางกระจกเพื่อทําความสะอาด 94.87 1.00 94.87 10.00% 104.36 

 หองประกบ      

9 เคล่ือนยายกระจกแผนที ่1 เพื่อไปจุดพกักระจก 29.45 1.00 29.45 10.00% 32.40 

10 เคล่ือนยายกระจกไปโตะพักเพื่อเตรียมปูฟลม 23.18 1.00 23.18 10.00% 25.50 

11 วัดขนาดกระจก (แผนที่ 1) 11.79 1.14 13.44 14.00% 15.32 

12 เช็ดกระจก (แผนที่1) 25.63 1.14 29.22 14.00% 33.31 

13 ปูฟลมบนกระจก 13.07 1.14 14.90 14.00% 16.98 

14 รีดฟลม 9.17 1.14 10.46 14.00% 11.92 

15 เคล่ือนยายกระจกแผนที ่2 เพื่อไปจุดพกักอนไปประกบ 27.98 1.00 27.98 14.00% 31.90 

16 ดูดกระจก (แผนที่ 2) 7.25 1.00 7.25 10.00% 7.97 

17 กดปุมปลอยกระจกแผนที่ 2 ไปประกบกระจกแผนที ่1  

และเช็ดกระจก 

49.20 1.14 56.09 14.00% 63.94 

18 ปรับขอบกระจกใหตรงกัน 4.70 1.00 4.70 14.00% 5.36 

19 ตัดขอบฟลม 13.26 1.28 16.98 14.00% 19.35 

20 ปลอยกระจกเขาเคร่ืองรีดแอล 15.84 1.00 15.84 10.00% 17.43 

 โหลดหลงั      

21 โหลดใหความรอนกระจก 320.09 1.00 320.09 10.00% 352.10 

22 เคล่ือนยายกระจกไปยังโตะเอียง 198.33 1.00 198.33 10.00% 218.16 

23 กดปุมปลอยกระจากเพื่อโหลดกระจกเขาโตะเอียง 8.38 1.00 8.38 10.00% 9.22 

24 ยกกระจกขึ้นแร็คเพื่อเตรียมเขาเตา Auto Clave 57.84 1.27 73.46 14.00% 83.74 

 

จากตารางที่ 1 พบวาเวลารวมของงานยอยคือ 1152.63 วินาที และข้ันตอนที่ 21 เปนกระบวนการคอขวด 

(Bottleneck Process) มีเวลาการผลิต คือ 352.10 วินาที ซ่ึงเปนตัวกําหนดรอบเวลาการผลิตของกระบวนการ จาก

เวลาการปฏิบัติงานและสภาวะการทํางานปจจุบัน ทําใหทราบอัตราการผลิตตอหนึ่งวันทํางาน (11 ชั่วโมง) เทากับ 

(1/352.10)×3600×11 = 112.47 ชิ้น ทั้งนี้ในแตละเดือนมีจํานวนวันทํางานเฉลี่ย 25 วัน ดังนั้นอัตราการผลิตตอหนึ่ง

ป เทากับ 112.47 x 25 x 12 = 33,741 ชิ้น ขอมูลจากกระบวนการผลิตปจจุบัน ทําใหสามารถคํานวณผลิตภาพ

แรงงาน และประสิทธิภาพแรงงานโดยรวมได คือ  
 

ผลิตภาพแรงงาน   =   
33,741

11
   =  3,067.36 ชิ้น/คน/ป 

 

ประสิทธิภาพแรงงานโดยรวม  =  
1152.63  

352.10×11
 × 100% = 29.76% 
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สามารถคํานวณตนทุนคาแรงงานตอปจากกระบวนการผลิตปจจุบันได คือ 
 

คาแรงงานตอป = (คาแรงตอคนตอวัน) x (จํานวนพนักงาน) x (จํานวนวันทํางานเฉลี่ย/เดือน) x (จํานวนเดือน/ป) 
 

คาแรงปกติตอวันคือ 310 บาท และคาแรงลวงเวลาเทากับ 1.5 เทาของคาแรงปกติ จากหนึ่งวันทํางาน 11 

ชั่วโมง แบงเปนเวลาทํางานปกติ 8 ชั่วโมง และลวงเวลา 3 ชั่วโมง จะสามารถคํานวณคาแรงงานตอปได คือ 
  

คาแรงงานตอป = [310+(3x1.5x
𝟑𝟑𝟑𝟑𝟑𝟑
𝟖𝟖

)] x 11 x 25 x 12 = 1,598,437.50 บาท/ป 
 

จากผลิตภาพแรงงานและประสิทธิภาพแรงงานโดยรวม พบวาพนักงาน 1 คน สามารถผลิตกระจกลามิเนต

ได 33,741 ชิ้นตอป ซึ่งโดยรวมแลวคนงานมีการทํางานรอยละ 29.76 และเปนการวางงานรอยละ 70.24 และมี

คาแรงงานเทากับ 1,598,437.50 บาทตอป ถาพิจารณาประสิทธิภาพแรงงานโดยรวมจะเห็นวามีรอยละการวางงาน

สูง งานวิจัยนี้จึงวิเคราะหการทํางานของพนักงานเพื่อหาจํานวนพนักงานที่เหมาะสมทําใหผลิตภาพแรงงานและ

ประสิทธิภาพแรงงานโดยรวมเพิ่มข้ึน รวมถึงเปนการลดตนทุนคาแรงงาน 

การวิเคราะหเพ่ือหาจํานวนพนักงานที่เหมาะสม 

การวิเคราะหเพื่อหาจํานวนพนักงานที่เหมาะสมเร่ิมจากการพิจารณาภาระงานของพนักงานแตละคนอยาง

ละเอียด จากแผนผังกิจกรรมพหุคูณ (Multiple Activity Chart) แสดงดังตารางที่ 2 ถึง 4 พื้นที่แรเงาสีเทาแสดง             

การทํางานรวมกันระหวางคนกับเคร่ืองจักร พื้นที่แรเงาสีดําแสดงการทํางานอิสระระหวางคนและเคร่ืองจักร พื้นที่               

สีขาวแสดงการวางงานของพนกังาน  

 

ตารางที่ 2 แผนผงักิจกรรมพหุคูณของการทํางานของโหลดหนากอนการปรับปรุง 

 

 

 



วารสารศรีปทุมปริทัศน� ฉบับวทิยาศาสตร�และเทคโนโลยี  ป�ที่ 12 มกราคม - ธันวาคม 2563 
Sripatum Review of Science and Technology Vol.12 January – December 2020 

ป�ญญา เช่ียวชาญ เบิกบาน คุณธรรม  
Intellectual, Professional, Cheerfulness, Morality 

29 
 

ตารางที่ 3 แผนผงักิจกรรมพหุคูณของการทํางานของหองประกบกอนการปรับปรุง  

 

 

ตารางที่ 4 แผนผงักิจกรรมพหุคูณของการทํางานของโหลดหลงักอนการปรับปรุง  

พนักงาน เครื่องจักร เวลา 

พนักงานคนท่ี 10 
เวลา  

พนักงานคนท่ี 11 
เวลา  

 
 

วินาที วินาที วินาที 

1.คอย 7.88   1.กดปุมปลอยกระจกไหลไปโตะเอียง 7.88   เครื่องจักร

ทํางาน

ตลอดเวลา 

  

2.ยกกระจกจากโตะเอยีง 3.09   2.ยกกระจกจากโตะเอยีง 2.44     

3.เดินไปเก็บกระจกยังรถเข็น 20.52   3.เดินไปเก็บกระจกยังรถเข็น 20.59     

4.วางกระจกบนรถเข็น Rack A 60.26   4.วางกระจกบนรถเข็น Rack A 60.70     

5.เดินกลับมายังโตะคอมพิวเตอร 13.72   5.เดินกลับมายังโตะโหลด 12.78     

6.เขียนขอมูลท่ีรีดแอลเสร็จ 36.79   
6.คอย 43.08 

  

  

7.เดินไปยังโตะโหลด 6.29     
 

จากแผนผังกิจกรรมพหุคูณสามารถหาคาอรรถประโยชนของพนักงานไดดงัแสดงในตารางที่ 5  

 

ตารางที่ 5 อรรถประโยชนของพนักงานกอนการปรับปรุง 

 
โหลดหนา หองประกบ โหลดหลงั 

คนท่ี 1 คนท่ี 2 คนท่ี 3 คนท่ี 4 คนท่ี 5 คนท่ี 6 คนท่ี 7 คนท่ี 8 คนท่ี 9 คนท่ี 10 คนท่ี 11 

เวลาวางงาน (วินาที) 61.99 61.99 97.71 45.63 50.09 54.35 77.97 77.97 120.95 7.88 43.08 

เวลาทํางาน (วินาที) 63.02 61.71 30.40 94.06 158.71 157.98 115.43 127.27 99.21 140.67 104.39 

เวลาท้ังหมด (วินาที) 125.01 123.70 128.11 139.69 208.80 212.33 193.41 205.24 220.16 148.55 147.47 

สัดสวนการทํางาน (รอยละ) 50.41 49.89 23.73 67.33 76.01 74.40 59.68 62.01 45.06 94.70 70.79 
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จากแผนผังกิจกรรมพหุคูณและอรรถประโยชนพนักงาน พบวาพนักงานแตละคนมีภาระงานแตกตางกัน     

บางข้ันตอนมีการทํางานรวมกันจากพนักงานตั้งแต 2 คนข้ึนไป เชน การเปดผาคลุมกระจกและแกะเชือก การเช็ด

กระจก เปนตน บางข้ันตอนปฏิบัติงานใชพนักงานเพียง 1 คน เชน ลบคมกระจก ตรวจสอบรอยบนกระจก เปนตน 

การผลิตหลายข้ันตอนเปนการปฏิบัติงานที่ตอเนื่องไมสามารถทําขนานกันไดและเกิดจากการทํางานของพนักงานคน

ละคน เชน เปดผาคลุมกระจกและแกะเชือก หลังจากนั้นจึงลบคมและตรวจสอบรอยบนกระจก เปนตน ทั้งนี้จาก

แผนผังกิจกรรมพหุคูณจะเห็นวามีการวางงานของพนักงานเกิดข้ึน สงผลทําใหอรรถประโยชนของพนักงานพบวา               

สวนใหญมีคาที่ไมสูงมากนัก จึงวิเคราะหไดวาสามารถเพิ่มผลิตภาพแรงงานและประสิทธิภาพแรงงานโดยรวมจาก

กระบวนการทํางานปจจุบันได แผนภูมิยามาซูมิถูกนํามาใชเพื่อพิจารณาเวลาการปฏิบัติงานของพนักงานแตละคน

เปรียบเทียบกับเวลาของกระบวนการคอขวดแสดงดังภาพที่ 1 

 

 
 

ภาพที่ 1 แผนภูมิยามาซูมิกอนปรับปรุงกระบวนการผลิต 

 

แผนภูมิยามาซูมิเปนการยืนยันวาสามารถจัดภาระงานใหมแกพนักงานไดเนื่องจากเวลาการทํางานยังมีคา

นอยกวารอบเวลาการผลิต นําไปสูการหาจํานวนพนักงานที่เหมาะสมในสายการผลิตได  

การหาจํานวนพนักงานที่เหมาะสม 

กอนดําเนินการปรับภาระงานของพนักงาน Why-Why Analysis แสดงดังตารางที่ 6 ถูกนํามาใชเพื่อ                

การพิจารณาหาสาเหตุของเวลาวางงานในกระบวนการผลิต  
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ตารางที่ 6 Why-Why Analysis 

ทําไม คําถาม คําตอบ 

Why 1 ทําไมพนักงานถึงมีเวลาวางงาน 

- รอการทํางานของกระบวนการกอนหนาจากการปฏิบัติงาน

ของพนักงานอีกคน 

- รอการทํางานของเครื่องจักร 

Why 2 ทําไมพนักงานตองรอการทํางานของ

กระบวนการกอนหนา 
- เพราะเปนงานตอเน่ืองไมสามารถทําขนานกันได 

Why 3 สามารถเพ่ิมความเร็วเครื่องจักรไดหรือไม 

เพ่ือใหพนักงานเกิดการรอคอยสั้นลง 
- ไมไดเน่ืองจากความเร็วเครื่องจักรถูกกําหนดเปนคามาตรฐาน 

 

การวิเคราะหจาก Why-Why Analysis พบวาสาเหตุของการวางงานของพนักงานเกิดจากการรอคอยงาน

จากพนักงานอีกชุดหนึ่ง (1 คนหรือมากกวา) ซึ่งในความเปนจริงแลวงานที่ตอเนื่องกันนั้นสามารถปฏิบัติไดจาก

พนักงานชุดเดียวกันได ดังนั้นการปรับปรุงกระบวนการทํางานจะใชแนวคิดการรวมงาน (Combination) ซึ่งเปนสวน

หนึ่งของวิธี ECRS เมื่อพิจารณาจากแผนภูมิยามาซูมิ พบวา โหลดหนา สามารถกระจายภาระงานของพนักงานคนที ่3 

และ 4 ใหพนักงานคนที่ 1 และ 2 ได หองประกบ สามารถกระจายภาระงานของพนักงานคนที่ 7 และ 8 ใหกับ

พนักงานคนที่ 5 และ 6 ได โหลดหลัง ไมมีการเปลี่ยนแปลงภาระงาน เนื่องจากตองใชพนักงานอยางนอย 2 คน ใน

การปฏิบัติงานซึ่งเปนขอจํากัดของกระบวนการผลิต การปรับภาระงานของพนักงานจะไดแผนผังกิจกรรมพหุคูณ               

ดังแสดงในตารางที่ 7 และ 8 
 

ตารางที่ 7 แผนผังกิจกรรมพหุคูณของการทํางานของโหลดหนาหลังการปรับปรุง 
พนักงาน เคร่ืองจักร 

เวลา 

(วินาที) พนักงานคนท่ี 1 
เวลา  

(วินาที) 
พนักงานคนท่ี 2 

เวลา  

(วินาที) 
 

1. เปดผาคลุมกระจก/แกะเชือก 4.55   1. เปดผาคลุมกระจก/แกะเชือก 5.10   

เครื่องจักรทํางาน

ตลอดเวลา 

  

2. เดิน 5.26   2. เดิน 6.22     

3. วางกระจกบนโตะพัก 3.38   3. วางกระจกบนโตะพัก 3.04     

4. คอย 20.30   4. ลบคมกระจก 20.30     

5. ตรวจสอบรอยบนกระจก  29.18   5. คอย 29.18     

6. ยกกระจกจากโตะพัก 2.09   6. ยกกระจกจากโตะพัก 1.78     

7. เดิน 3.57   7. เดิน 5.12     

8. วางกระจกบนโตะโหลด 3.67   8. วางกระจกบนโตะโหลด 3.19     

9. จัดตําแหนงกระจกบนโตะโหลด 5.76   9. จัดตําแหนงกระจกบนโตะโหลด 7.59     

10. เดิน 5.56   10. เดิน 5.56     

11. เปดผาคลุมกระจก/แกะเชือก 4.23   11. เปดผาคลุมกระจก/แกะเชือก 4.13     

12. เดิน 5.72   12 .เดิน 5.56     

13. วางกระจกบนโตะพัก 3.13   13. วางกระจกบนโตะพัก 2.68     

14. คอย 22.98 
  

14. ลบคม 20.30     

15. ตรวจสอบรอยบนกระจก  24.11     

15. ยกกระจกจากโตะพัก 2.74   16. ยกกระจกจากโตะพัก 2.25     

16. เดิน 5.25   17. เดิน 4.97     

17.วางกระจกบนโตะโหลด 4.35   18. วางกระจกบนโตะโหลด 3.62     

18.คอย 5.80   19.จัดตําแหนงกระจกบนโตะโหลด 5.80     
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ตารางที่ 8 แผนผังกิจกรรมพหุคูณของการทํางานของหองประกบหลังการปรับปรุง 
พนักงาน 

เคร่ืองจักร 
เวลา 

(วินาที) พนักงานคนท่ี 5 
เวลา  

(วินาที) 
พนักงานคนท่ี 6 

เวลา  

(วินาที) 
พนักงานคนท่ี 9 

เวลา  

(วินาที) 

1. กดปุมปลอยกระจก 25.01   
1.คอย 39.94   

1. คอย 25.01    

 

เครื่องจักร

ทํางาน

ตลอดเวลา 

 

  

2. คอย 14.93   2. วัดขนาดกระจก 14.93     

3. เช็ดกระจกแผนที่ 1 82.43   2. เช็ดกระจกแผนที่ 1 88.55   

3. เดิน 4.35     

  

  

   

4. เช็คขนาดฟลม 31.54   

5. เดินไปวางฟลม 5.71   

6. วางฟลม 2.91   

4. หยิบฟลม 14.42   3. คอย 14.42   7. เขียนขอมูล 35.48     

5. ปูฟลมบนกระจก 31.58   4. ปูฟลมบนกระจก 32.52   8. เดิน 4.29    

6. รีดฟลม 17.70  5. รีดฟลม 19.06  

9. คอย 157.13 

  

7. เดิน 5.26  6. เดิน 4.56    

8. กดปุมกระจกแผนที ่2 มาประกบ 14.87  
7. เช็ดกระจกแผนที่ 2 86.10  

 
 

9. เช็ดกระจกแผนที ่2 71.23   

10. เดิน 3.79  8. เดิน 4.01    

11. ปรับขอบกระจก 14.31  9. ปรับขอบกระจก 12.87    

12. ตัดขอบฟลม 29.97  10. ตัดขอบฟลม 27.22    

 

จากแผนผังกิจกรรมพหุคูณหลังการปรับปรุงพบวาชวงเวลาวางงานของพนักงานลดลง คาอรรถประโยชน

ของพนักงานหลังการปรับปรุงแสดงดังตารางที ่9 

 

ตารางที่ 9 อรรถประโยชนของพนักงานกอนการปรับปรุง 

 

โหลดหนา หองประกบ 

คนท่ี 1 คนท่ี 2 คนท่ี 5 คนท่ี 6 คนท่ี 9 

เวลาวางงาน (วินาที) 49.08 29.18 14.93 54.35 182.14 

เวลาทํางาน (วินาที) 88.44 131.32 310.56 274.89 99.21 

เวลาท้ังหมด (วินาที) 137.52 160.50 325.49 329.24 281.35 

สัดสวนการทํางาน (รอยละ) 64.31 81.82% 95.41 83.49 35.26 

 

จากตารางที่ 9 อรรถประโยชนสําหรับพนักงานที่ถูกเพิ่มภาระงานมีคามากข้ึน ยกเวนพนักงานคนที่ 9                  

การเปรียบเทียบคาอรรถประโยชนของพนักงานกอนและหลังการปรับปรุงแสดงดังภาพที่ 2  
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ภาพที่ 2 แผนภูมิเปรียบเทียบสดัสวนการทาํงานของพนักงานกอนและหลังปรับปรุง 

 

จากภาพที่ 2 พบวาอรรถประโยชนของพนักงานคนที่ 1 และ 2 เพิ่มข้ึนรอยละ 13.90 และรอยละ 31.93 

ตามลําดับ อรรถประโยชนของพนักงานคนที่ 5 และ 6 เพิ่มข้ึนเปนรอยละ 19.40 และรอยละ 9.09 ตามลําดับ 

เนื่องจากพนักงานคนที่  5 และ 6 มีภาระงานเพิ่มข้ึนทําใหพนักงานคนที่  9 เกิดการรอคอยมากข้ึน ทําให

อรรถประโยชนลดลงจากเดิมรอยละ 9.80 ทั้งนี้ไมสามารถแบงภาระงานของพนักงานคนที่ 9 ใหพนักงานคนอ่ืนได 

เนื่องจากเปนหนาที่ตรวจสอบคุณภาพ ซึ่งตองใชความชํานาญถือเปนขอจํากัดของกระบวนการ  

ทั้งนี้เวลาการทํางานรวมของพนักงานแตละคนตองไมเกินรอบเวลาการผลิตของกระบวนการ ซึ่งสามารถ

ตรวจสอบโดยแผนภูมิยามาซูมิแสดงดังภาพที่ 3  

 

 
 

ภาพที่ 3 แผนภูมิยามาซูมิหลังการปรับปรุงการทํางาน 
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จากภาพที่ 3 พบวาเวลาการทํางานของพนักงานเพิ่มข้ึน และไมเกินเวลาการผลิตของกระบวนการคอขวด 

แสดงวาไมกระทบตออัตราการผลิตของกระบวนการ 
 

ผลการวิจัย 
งานวิจัยนี้มุงเนนการหาจํานวนพนักงานที่เหมาะสม โดยนําเทคนิคและเคร่ืองมือทางวิศวกรรมอุตสาหการ

เขามาวิเคราะหกระบวนการผลิต และการปฏิบัติงานของพนักงานอยางละเอียด พบวาสามารถลดจํานวนพนักงาน

เหลือ 7 คน จากเดิม 11 คน ทําใหประสิทธิภาพแรงงานในดานตางๆ ดีข้ึน ตามวัตถุประสงค ดังนี้ 

รอยละผลิตภาพที่เพิ่มข้ึนสามารถคํานวณไดดังนี้ 
 

รอยละผลิตภาพแรงงานท่ีเพ่ิมขึ้น = 
ผลิตภาพหลังปรับปรุง –ผลิตภาพกอนปรับปรุง 

ผลิตภาพกอนปรับปรุง 
 × 100% 

 

รอยละผลิตภาพแรงงานท่ีเพ่ิมขึ้น = 
�33,741

7 �−�33,741
11 �

�33,741
11 �

× 100% = 57.14% 

 

ประสิทธิภาพแรงงานโดยรวมที่เพิ่มข้ึนสามารถคํานวณไดดังนี้ 
 

ประสิทธภิาพแรงงานโดยรวมที่เพ่ิมขึน้ = ประสทิธภิาพแรงงานโดยรวมหลงัปรับปรุง – ประสิทธภิาพแรงงานโดยรวมหลังปรับปรุง 

ประสิทธภิาพแรงงานโดยรวมที่เพ่ิมขึน้ = �� 1152.63
352.10×7

�  – � 1152.63
352.10×11

��×100% = 46.77% – 29.76% = 17.01% 

 

จากจํานวนพนักงานที่เปลี่ยนแปลงไปสามารถคํานวณตนทุนคาแรงงานที่ลดลง ไดดังนี้ 
 

คาแรงงานตอปท่ีลดลง = คาแรงงานกอนปรับปรุง – คาแรงงานหลังปรับปรุง 

คาแรงงานตอปท่ีลดลง = {[310+(3x1.5x𝟑𝟑𝟑𝟑𝟑𝟑
𝟖𝟖

)]x11x25x12} – {[310+(3x1.5x𝟑𝟑𝟑𝟑𝟑𝟑
𝟖𝟖

)]x7x25x12} = 581,250 บาท 
 

จากการปรับลดจํานวนคนงานท่ีกลาวมาขางตนทําใหผลิตภาพแรงงาน และประสิทธิภาพแรงงาน

โดยรวมเพ่ิมข้ึน สงผลทําใหคาแรงงานตอปลดลง โดยไมเกิดผลกระทบตออัตราการผลิตตอปเพ่ือตอบสนอง

ความตองการของลูกคา  

 

อภิปรายผล 
งานวิจัยนี้มุงเนนการหาจํานวนพนักงานที่เหมาะสมในกระบวนการผลิตกระจกลามิเนตเนื่องจากพบวามี               

การทํางานที่ไมเต็มอรรถประโยชน การดําเนินการวิจัยเร่ิมจากการศึกษาการทํางานและจํานวนพนักงานในสภาวะ

ปจจุบัน เพื่อหาเวลามาตรฐานของการทํางาน นําไปสูการหาผลิตภาพแรงงาน ประสิทธิภาพแรงงานโดยรวมของ

พนักงาน และตนทุนคาแรงงาน กอนการปรับปรุงกระบวนการ ซึ่งพบวาผลิตภาพแรงงาน และประสิทธิภาพแรงงาน

โดยรวมมีคาเทากับ 3067.36 ชิ้น/คน/ป และรอยละ 29.76 ตามลําดับ โดยมีตนทุนคาแรงงาน คือ 1,598,437.50 

บาท จากประสิทธิภาพแรงงานโดยรวมแสดงใหเห็นวาพนักงานมีเวลาวางงานคอนขางสูงทําใหเกิดการเกิดตนทุน

คาแรงงานที่ไมจําเปน หลังจากนั้นแผนผังกิจกรรมพหุคูณถูกนํามาใชเพื่อวิเคราะหการปฏิบัติงานของพนักงานแตละ

คนอยางละเอียด และนําแผนภูมิยามาซูมิมาใชเพื่อพิจารณาภาระงานของพนักงาน นําไปสูการหาจํานวนพนักงานที่
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เหมาะสม หลังจากปรับภาระงานแลวทําใหจํานวนพนักงานในกระบวนการผลิตเหลือ 7 คน จากเดิม 11 คน สงผลให

ผลิตภาพแรงงานเทากับ 4820.14 ชิ้น/คน/ป เพิ่มข้ึนจากเดิมรอยละ 57.14 ประสิทธิภาพแรงงานโดยรวมเทากับ              

รอยละ 46.77 เพิ่มข้ึนจากเดิมรอยละ 17.01 ทําใหคาแรงงานลดลง 581,250 บาทตอป ทั้งนี้การปรับลดจํานวน

คนงานไมเกิดผลกระทบตออัตราการผลิตตอป 

 

ขอเสนอแนะ 

จากผลการดําเนินงานประสิทธิภาพแรงงานโดยรวมมีคาเพิ่มข้ึน แตถาพิจารณาอยางละเอียดพบวา

ประสิทธิภาพแรงงานโดยรวมกอนและหลังจากปรับปรุงกระบวนการมีคารอยละ 29.76 และรอยละ 46.77 ตามลําดบั 

ซึ่งเปนคาที่ไมสูงมากนัก แสดงใหเห็นวายังสามารถเพิ่มประสิทธิภาพแรงงานโดยรวมใหมากกวานี้ได อาจทําโดย              

การเพิ่มทักษะการทํางานที่หลากหลายใหแกพนกังานเพื่อใหสามารถปฏิบัติงานไดหลายหนาทีท่ําใหสามารถลดจํานวน

พนักงานลงไดอีก ซึ่งจะสงผลดีตอบริษัทในการโยกยายพนักงานไปชวยในแผนกอ่ืนที่ตองการเพิ่มอัตราการผลิตแตมี

จํานวนพนักงานไมเพียงพอ ทั้งนี้งานวิจัยในอนาคตอาจมุงเนนการปรับปรุงสายการผลิตในดานอ่ืนๆ เชน การจัดสมดุล

สายการผลิตเพื่อลดรอบเวลาของกระบวนการทําใหอัตราการผลิตเพิ่มข้ึน หรือการใชจําลองสถานการณเพื่อหา              

แนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตที่หลากหลายตอไป 
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