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การปฏิบัติงานของพนักงาน 17.71 วินาที โดยพนักงานคนที่ 1 มีเวลาว่างงาน คิดเป็น 77.78% ของ
รอบเวลาการผลิต  ผลจากการปรับปรุงโดยการแบ่งและจัดล าดับขั้นตอนการการปฏิบัติงานของ
พนักงานใหม่ท าให้ลดพนักงานได้ 1 คน ในสายการผลิต และพนักงานคนที่ 1 มีเวลาว่างงานลดลง 
เป็น 62.39% ผลจากการลดระยะเวลาในขั้นตอนหล่อเยน็ (Cooling) 6 วินาที ท าให้ก าลงัการผลิตหลงั
การปรับปรุงเพ่ิมขึ้นอีก 30 ช้ินต่อชัว่โมง จาก 361 ช้ินต่อชัว่โมง เป็น 391 ช้ินต่อชัว่โมง เพ่ิมขึ้น 8.30% 
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ABSTRACT 
 
This Independent Study focuses on the improvement of plastic injection molding production 

line. The objectives of study are to reduce the idle time of operators who work with an injection 
molding machine and to improve capacity in plastic injection molding production line of a case 
study factory. The research began with an analysis of the current process of the operators that work 
with Injection Molding machine using time study for calculating standard time and capacity (Unit 
Per Hour) of the production line. After that man - machine chart was used to analyse the idle time of 
the operators and trialed to reduce cooling time of the injection molding process which did not 
affect quality of the product in order to increase the capacity. 

From the analysis, it was found that 3 operators worked in the plastic injection molding 
production line. The cycle time was 79.71 s, comprising the machine time of 62 s and the first 
operator working time of 17.71 s. This operator has an idle time of 77.78% of the cycle time. The 
improvement by dividing and rearranging the working steps reduced 1 operator in the production 
line and the idle time of the first operator decreased to 62.39%. Reducing the cooling time of 6 s in 
the injection molding process increased the capacity by 30 units per hour from 361 units per hour to 
391 units per hour which was equivalent to the increase of 8.30%. 
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บทที่ 1 

 
บทน ำ 

 
1.1 ควำมส ำคัญและที่มำของปัญหำกำรวิจัย 
 

ในสถานการณ์สภาพเศรษฐกิจปัจจุบนัซ่ึงยงัคงประสบปัญหาการชะลอตวัของทั้งเศรษฐกิจโลก
รวมถึงเศรษฐกิจของประเทศไทยเองซ่ึงในสถานการณ์เช่นน้ีเองยอ่มท าให้บริษทัผูผ้ลิตสินคา้ทั้งหลาย
มีการแข่งขนัที่สูงและรุนแรงย่ิงขึ้นเพ่ือความอยู่รอดในสภาวะเศรษฐกิจในปัจจุบันซ่ึงท าให้ผูผ้ลิตมี
ความจ าเป็นตอ้งตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้อยา่งทนัท่วงที พร้อมทั้งสร้างความพึงพอใจให้กบั
ลูกคา้ โดยที่ยงัคงมุ่งเน้นการผลิตสินคา้ที่มีคุณภาพ การส่งมอบที่รวดเร็ว และราคาที่สามารถแข่งขนั
กบัคู่แข่งได ้ซ่ึงเป็นปัจจยัที่ส าคญัในการแข่งขนัทางธุรกิจ อีกทั้งยงัตอ้งค านึงถึง การลดตน้ทุนในการ
ผลิต และการพฒันาปรับปรุงภายในองคก์รเพื่อให้บริษทัสามารถยืนหยดัและแข่งขนัในธุรกิจต่อไปได้ 

กรณีศึกษาบริษทัตัวอย่างเป็นบริษทัที่ตั้งอยู่ภายในนิคมอุตสาหกรรมภาคเหนือจงัหวดัล าพูน 
เป็นบริษทัผูผ้ลิตเก่ียวกับอุปกรณ์ ทรานส์พอนเดอร์ (Transponder) และเคร่ืองอ่าน (Reader) RFID 

โดยแบ่งเป็น 3 ผลิตภณัฑห์ลกั คือ 
1. Animal ID (AID) ผลิตภณัฑ์ที่ใช้กบัสัตวเ์ลี้ยง 2. Textile ID (TID) ผลิตภณัฑท์ี่ใช้กบักลุ่มส่ิง

ทอ และ 3. Livestock ID (LID) ผลิตภณัฑท์ี่ใชใ้นฟาร์ม/ปศุสัตว ์ 
ซ่ึงในปัจจุบันน้ีทางบริษทัได้มีการเพ่ิมสายการผลิต ผลิตภัณฑ์ตัวใหม่ขึ้นมา คือผลิตภัณฑ ์

Visual Ear Tags เป็นป้ายส าหรับท าเคร่ืองหมายที่ หูของปศุสัตว์ ระบุข้อมูลเฉพาะด้วยการท า
เคร่ืองหมายให้สามารถมองเห็น เพื่อการบริหารจัดการสัตว์ในฟาร์ม/ปศุสัตว์ ดังภาพที่  1.1 ซ่ึง
ผลิตภณัฑ์น้ีตวัน้ีจะไม่มีส่วนประกอบที่เป็น ช้ินส่วนของอิเล็กทรอนิคส์ เขา้มาเก่ียวขอ้ง เหมือนกบั 3 
ผลิตภณัฑห์ลกั ขา้งตน้ 

 

 
ภำพที่ 1.1 ป้ายส าหรับท าเคร่ืองหมายที่หูของปศุสัตว ์( Visual Ear Tags ) 
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ภำพที่ 1.2 ขั้นตอนของกระบวนการผลิตการฉีดขึ้นรูป ป้ายส าหรับท าเคร่ืองหมายที่หูของปศุสัตว ์

 
จากภาพที่ 1.2 แสดงขั้นตอนในการผลิตของกระบวนการฉีดขึ้นรูปพลาสติก ซ่ึงในสายการผลิต

น้ี จะประกอบดว้ย กระบวนการในฉีดขึ้นรูปพลาสติก และกระบวนหลงัจากที่ฉีดขึ้นรูปพลาสติกแลว้ 
โดยมีทั้งหมดอยู ่6 ขั้นตอนดว้ยกนั โดยจุดที่ใช้ระยะเวลาด าเนินการนานที่สุด คือขั้นตอนของ 

การฉีดขึ้นรูปพลาสติกของเคร่ืองเคร่ืองฉีด ท าให้สามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดต้าม
ก าลงัการผลิตของเคร่ือง (คิดจาก Cycle Time ในการท างานของ คนกบัเคร่ืองจกัร) เท่านั้น 

เน่ืองด้วยสาเหตุดังกล่าวน้ีท าให้เป็นปัญหาที่ส าคัญมากที่ทางบริษัทไม่สามารถผลิตเพื่อ
ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดใ้นแต่ละเดือน โดยที่ตวัผลิตภณัฑน้ี์จะมีอยูท่ั้งหมดดว้ยกนั 14 สี 
และในแต่ละรอบของการส่ังซ้ือจากลูกคา้ จะเป็นการส่ังซ้ือรวมหลายสีเขา้ดว้ยกนัในแต่ละคร้ัง ท าให้
ในการผลิตตอ้งท าการผลิตให้ครบทุกสีตามที่ลูกคา้ตอ้งการ ดงัตารางที่ 1.1 ขอ้มูลแสดงปริมาณความ
ตอ้งการเปรียบเทียบกบัก าลงัการผลิตของเคร่ือง (ปริมาณความตอ้งการของแต่ละสีต่อเดือน) แต่เน่ือง
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ด้วยทรัพยากรที่ใช้ในกระบวนการผลิตมีจ านวนจ ากัด ทั้ งตัวแม่พิมพ์เอง และเคร่ืองฉีดพลาสติก
ส าหรับผลิตภัณฑ์น้ี ซ่ึงมี เพียง 1 แม่พิมพ์ และ 1 เคร่ืองฉีดเท่านั้ น และจากข้อมูลล่าสุดจากทาง
ผูบ้ริหาร ณ ขณะน้ีทางลูกค้าก าลังก าลังพิจารณาที่จะเพ่ิมยอดการส่ังซ้ือของผลิตภัณฑ์ในไตรมาส 
(Quarter) ถดัไป 

ดงันั้นทางบริษทัจ าเป็นที่จะตอ้งท าการปรับปรุงเพ่ิมประสิทธิภาพของกระบวนการฉีดขึ้นรูป
พลาสติก เพื่อที่จะสามารถตอบสนองตามความตอ้งการ ของลูกคา้ให้ไดม้ากที่สุด ตลอดจนสามารถ
สร้างความเช่ือมัน่ให้ลูกคา้ในการด าเนินธุรกิจร่วมกนัในอนาคตต่อไป 

 
ตำรำงที่ 1.1 ขอ้มูลแสดงปริมาณความตอ้งการเปรียบเทียบกบัก าลงัการผลิตของเคร่ือง(ปริมาณความ

ตอ้งการของแต่ละสีตอ่เดือน)  

 
 

1.2 วัตถุประสงค์ของกำรวิจัย 
 

1.2.1 เพื่อลดเวลาว่างงานของพนกังานที่ท างานร่วมกบัเคร่ืองฉีดพลาสติก 
1.2.2 เพ่ือเพ่ิมก าลงัการผลิตในสายการผลิตการฉีดขึ้นรูปพลาสติก 
 

1.3 ขอบเขตกำรศึกษำ 
1.3.1 ท าการส ารวจและศึกษาขอ้มูลของสายการผลิตการฉีดขึ้นรูปพลาสติกป้ายส าหรับท า

เคร่ืองหมายที่หูของปศุสัตว ์ของผลิตภณัฑช่ื์อ 1PC FEEDLOT ในแผนก อินเจคชัน่ โมลดิ้งของบริษทั
แห่งหน่ึง ที่ตั้งอยูใ่นนิคมอุตสาหกรรมภาคเหนือ จงัหวดัล าพูน 
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1.3.2 ใชแ้ผนภูมิกระบวนการผลิต (Process Chart), แผนภูมิคน – เคร่ืองจกัร (Man – Machine 
chart) และการศึกษาเวลา ในการศึกษาและวิเคราะห์ปัญหา หรือ จุดที่ควรปรับปรุง 

1.3.3   ใชเ้ทคนิค ECRS มาใชป้รับปรุงเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต 
 
1.4 ผลที่คำดว่ำจะได้รับจำกกำรศึกษำ 
 

สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพ และก าลงัการผลิตในสายการผลิตการฉีดขึ้นรูปพลาสติกป้ายส าหรับ
ท าเคร่ืองหมายที่หูของปศุสัตวใ์ห้สูงขึ้น 
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บทที่ 2 

 
หลักการ ทฤษฎี และงานวิจัยที่เก่ียวข้อง 

 
2.1 ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 
 

2.1.1 หลกัการในกระบวนการผลิตงานฉีดพลาสติก (Injection Molding) 
เป็นวิธีการขึ้นรูปผลิตภณัฑ์โดยการฉีดพลาสติกที่ก  าลงัหลอมเหลวเขา้สู่แม่พิมพด์ว้ย

ความดันสูง ซ่ึงเป็นกรรมวิธีการผลิตผลิตภัณฑ์พลาสติกที่นิยมใช้กันมากในปัจจุบัน
เพราะสามารถผลิตช้ินงานที่มีรูปร่างซับซ้อนไดดี้ และท าไดห้ลายลกัษณะงาน กรรมวิธี
การท างานก็ไม่ค่อยยุง่ยากมากนกั ราคาเคร่ืองจกัรก็ไม่แพงจนเกินไป ตลอดจนพ้ืนที่ที่ใช้
ในการท าการผลิตก็ไม่มากเหมือนกับกรรมวิธีการผลิตแบบอื่น นอกจากน้ียงัสามารถ
ท างานไดก้บัพลาสติกที่มีลกัษณะเป็นเม็ดและผง และกบัพลาสติกทุกประเภท คือ เทอร์
โมพ ล าสติ ก  (Thermoplastics) เท อ ร์โม เซต  (Thermosets) แล ะอี ล าส โต เม อ ร์ 
(Elastomers) โดยที่โครงสร้างของเคร่ืองฉีดพลาสติกโดยทั่วๆ ไป ประกอบด้วย
ส่วนประกอบหลกัของเคร่ืองฉีดพลาสติก ดงัแสดงในภาพที่ 2.1 โดยมีส่วนประกอบที่
ส าคญัๆ 3 ส่วนคือ 
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ภาพที่ 2.1 ส่วนประกอบหลกัของเคร่ืองฉีดพลาสติก 

(ที่มา http://www.silvergoldplastic.com/index.php?option=com_content&view=article&id=301: 
injection-machine&catid=94:plastic-knowledge-technique) 

 
1) ชุดฉีด (Injection Unit) ซ่ึงมีส่วนประกอบยอ่ยที่ส าคญัลงไปอีกคือ 

1.1) หัวฉีด (Nozzle) ท าหน้าที่ เป็นหัวฉีดพลาสติก ที่สัมผัสกับ รูทางเข้า
พลาสติกเหลวของแม่พิมพฉี์ด 

1.2) สกรู (Screw) ท าหน้าที่ ป้อนเม็ดพลาสติกเข้าสู่กระบอกฉีดเพื่อท าการ
หลอมเม็ดพลาสติกให้เป็นเน้ือเดียวกนัก่อนที่จะท าการฉีดพลาสติกเข้าสู่
แม่พิมพฉี์ดพลาสติก 

1.3) กระบอกฉีด (Barrel) มีลกัษณะเป็นทรงกระบอกที่บรรจุเน้ือพลาสติก และ
สกรูหัวฉีดอยูภ่ายใน ภายนอกจะถูกหุ้มดว้ยแผ่นความร้อน หรือ Heater 

1.4) แผ่นความร้อน (Heater) ท าหน้าที่ให้ความร้อนแก่กระบอกฉีดเพ่ือส่งถ่าย
ความร้อนไปยงัเม็ดพลาสติก 

1.5) กรวยเติมพลาสติก (Hopper) ท าหนา้ที่รองรับเม็ดพลาสติกเพื่อเตรียมเขา้สู่
กระบอกฉีด มีทั้ งกรวยธรรมดา และกรวยพร้อมตู้อบ ในกรณีที่ เม็ด
พลาสติกบางชนิดจ าเป็นต้องอบเม็ดพลาสติกก่อนหลอมละลายเพ่ือไล่
ความช้ืน 

1.6) ชุดลูก สูบไฮดรอลิค  (Hydraulic Cylinder and pistol) มีหน้ าที่ อัด เน้ื อ
พลาสติกที่หลอมละลายเขา้สู่แม่พิมพฉี์ดพลาสติก 

http://www.silvergoldplastic.com/index.php?option=com_content&view=article&id=301:%20injection-machine&catid=94:plastic-knowledge-technique
http://www.silvergoldplastic.com/index.php?option=com_content&view=article&id=301:%20injection-machine&catid=94:plastic-knowledge-technique
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1.7) มอเตอร์ไฮดรอลิค (Hydraulic Motor) มีหนา้ที่หมุนสกรูเพื่อท าการดูดเม็ด
พลาสติกจาก Hopper หรือกรวยเติมเม็ดพลาสติกชุดหลอมเม็ดพลาสติก 
และฉีดพลาสติกเข้าแม่พิมพ์ ประกอบดว้ยชุด Screw ที่มี Check Valve ที่
ปลาย อยู่ภายใน Barrel ภายนอกหุ้มดว้ย Heater และมี Hopper ส าหรับใส่
เม็ดพลาสติก ท าหน้าที่หลอมเม็ดพลาสติก และฉีดพลาสติกเหลวเข้าใน
แม่พิมพ ์

2) ชุดเปิด-ปิดและจบัยึดแม่พิมพฉี์ดพลาสติก (Clamping Unit) ท าหน้าที่ในการจับ
ยึดแม่พิมพ์ฉีดพลาสติก และเปิด-ปิดแม่พิมพ์ ด้วยแรงที่ก  าหนด ประกอบด้วย 
แผ่นยึดแม่พิมพส์องแผ่นซ่ึงเป็นแผ่นที่เคลื่อนที่และอยูก่บัที่ โดยมีเพลาหรือ เสา
เหล็กส่ีตน้บงัคบัต าแหน่งของแผ่นเหล็กทั้งสอง และในส่วนที่เคลื่อนที่มีกลไกใน
การปลดช้ินงานติดตั้งอยู ่

3) ฐานของเคร่ืองฉีดพลาสติก (Base) ท าหน้าที่รับน ้ าหนักของอุปกรณ์ทั้ งหมด
รวมทั้งอุปกรณ์ไฮดรอลิคทั้งหมด ซ่ึงฐานจ าเป็นตอ้งมีความแข็งแรงสูงเน่ืองจาก
อุปกรณ์รวมถึง แม่พิมพฉี์ดมีน ้าหนกัค่อนขา้งสูง 

 
ในกระบวนการท างานของเคร่ืองฉีดนั้น จะมีการท างานเป็น วฏัจักรของงานฉีด 

(Injection cycle) ซ่ึงแบ่งไดเ้ป็น 4 ขั้นตอนคือ 
1) ขั้นตอนการปิดแม่พิมพเ์พ่ือเตรียมพร้อมในการฉีดพลาสติกเหลว (Clamping) จาก

แผนภูมิตวัอยา่งในภาพที่ 2.2 ใชเ้วลาประมาณ 1 วินาที ต่อ 1 รอบการฉีดที่ใชเ้วลา
รวม 35 วินาที 

2) ขั้นตอนฉีดพลาสติก (Injection) โดยสกรูจะหมุนเพื่อดันพลาสติกเหลวใน
กระบอกฉีดเข้าสู่แม่พิมพ์ ตัวอย่างใช้เวลา 4 วินาที แสดงในส่วนของการ fill
จากนั้นแม่พิมพจ์ะปิดคา้งไวอ้ีก 10 วินาที ตรงส่วนของการ pack and hold ดงัภาพ
ที่ 2.2 

3) ขั้นตอนการท าความเยน็ (Cooling) โดยน ้ าจะไหลผ่านแม่พิมพ์เพ่ือให้พลาสติก
เย็นตัวลง และคงรูป จากตัวอย่าง ภาพที่  2.2 ตรงส่วน part cooling ใช้เวลา
ประมาณ 18 วินาที 

4) ขั้นตอนถอดผลิตภณัฑ์จากแม่พิมพ ์(Ejection) ดงัตวัอย่างในภาพที่ 2.2 ส่วนของ 
open & eject part ซ่ึงจะใชเ้วลาประมาณ 2 วินาที  
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ภาพที่ 2.2 แผนภูมิเวลาแต่ละขั้นตอนในกระบวนการฉีดพลาสติก 

(ที่มา Tom Kimerling, University of Massachusetts, Amherst MIE 605 Finite Element Analysis 
Spring, 2002) 

 
2.1.2 การวิเคราะห์กระบวนการผลิต (Process Analysis) 

ในการศึกษาเพื่อพฒันา และปรับปรุงระบบการผลิตนั้น จ าเป็นตอ้งศึกษาสภาพรวม
ของระบบการผลิตก่อน แล้วจึงท าการศึกษาละเอียดขึ้นในแต่ละขั้นตอนการผลิตซ่ึง
เคร่ืองมือที่ใชใ้นการอธิบายระบบการผลิตที่นิยมใชก้นัอยา่งแพร่หลายโดยทัว่ไป คือ 

 
1) แผนผงัการไหล (Flow Diagram) แผนผงัการไหล  

จะแสดงแผนผงัของบริเวณที่ท างาน และต าแหน่งของเคร่ืองจกัรที่เก่ียวขอ้ง
ทั้งหมดผงัน้ีจะก าหนดสเกลหรือไม่ก าหนดก็ได้แลว้แต่ความจ าเป็น หรือความ
เหมาะสมแลว้เขียนเส้นทางการเคลื่อนที่ของส่ิงสังเกต ผงัการไหลแบ่งตามชนิด
ของส่ิงสังเกตไดเ้ป็น 2 ชนิด คือ 
1.1) ผงัการไหลของคน แสดงการเคลื่อนที่ของคนในการท างานหรือส่ิงสังเกต 

หรือคนงาน 
1.2) ผังการไหลของวัสดุ  แสดงการเคลื่ อนที่ของวัสดุห รือวัตถุ ดิบใน

กระบวนการผลิต 
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2) แผนภูมิกระบวนการผลิต (Process Chart) 
  แผนภูมิกระบวนการผลิตเป็นเคร่ืองมือที่ใชบ้นัทึกกระบวนการผลิต หรือวิธี

ท างานให้อยู่ในลักษณะที่ เห็นได้ชัดเจน และเข้าใจได้ง่าย ในแผนภูมิจะแสดง
ขั้นตอนการท างานตั้งแต่ตน้จนจบกระบวนการ โดยจะเขียนตั้งแต่วตัถุดิบเขา้มาสู่ 
โรงงานแล้วติดตามบันทึกเหตุการณ์ที่เกิดขึ้นกับวตัถุดิบนั่นเร่ือยๆ ทุกขั้นตอน 
เช่น ถูกล าเลียงไปยงัห้องจดัเก็บ ถูกตรวจสอบ ถูกเปลี่ยนรูปร่างโดยเคร่ืองจักร 
จนกระทัง่เป็นช้ินส่วน หรือประกอบเป็นผลิตภณัฑ์ แผนภูมิกระบวนการผลิตก็
เหมือนกับแผนภูมิทั่วๆไปที่ใช้สัญลักษณ์แสดงถึงความง่ายต่างๆ ซ่ึงสามารถ
ดัดแปลงเพื่อน าไปใช้กับงานที่เหมาะสมเป็นอย่างๆ เช่น ใช้แสดงล าดับการ
ท างานของคนงาน ใช้แสดงขั้นตอนต่างๆ เมื่อน าวตัถุดิบเขา้สู่กระบวนการผลิต 
แผนภูมิสามารถแบ่งได้ 2 ชนิด คือ แผนภูมิแบบคนเป็นหลัก (Man Type) หรือ
แผนภูมิแบบวัสดุเป็นหลัก (Material Type) การใช้สัญลักษณ์ในแผนภูมิถูก
ก าหนดโดยสมาคมวิศวกรเคร่ืองกลของอเมริกา (The American Society of 
Mechanical Engineers, ASME) โดยแบ่งกิจกรรมในวิธีการท างานออกเป็น 5 
กลุ่มใหญ่ๆ คือ 
2.1) การปฏิบตัิงาน หรือการท างาน (Operation) หมายถึง กิจกรรมที่ท าให้วสัดุ

เปลี่ยนแปลงอย่างจงใจ ไม่ว่าจะเป็นทางกายภาพหรือทางเคมี กิจกรรมที่
แยกหรือประกอบกิจกรรมที่จดั และเตรียมวสัดุส าหรับขั้นตอนในการผลิต 
รวมถึงการรับส่งข่าวสาร การค านวณ และการวางแผน 

2.2) การขนส่ง หรือการขนยา้ย (Transportation) หมายถึง กิจกรรมที่ท าให้วสัดุ
เคลื่อนยา้ยจากที่หน่ึงไปอีกที่หน่ึง ยกเวน้การเคลื่อนยา้ยขณะอยู่ในขั้นตอน
การผลิต และยกเวน้กรณีที่เป็นการเคลื่อนยา้ยโดยขนงานภายในสถานีงาน
ระหว่างตรวจสอบ 

2.3) การตรวจสอบ (Inspections) หมายถึง กิจกรรมเก่ียวกับการตรวจสอบ 
เปรียบเทียบ ชนิด คุณภาพ ปริมาณของวสัดุ 

2.4) การรอคอย (Delays) หมายถึง กิจกรรมที่มีการหยุดรอ หรือพกัก่อนที่จะมี
การท างานขั้นต่อไป 

2.5) การพัก (Storages) หมายถึง กิจกรรมที่วัสดุถูกเก็บพัก  หรือถูกควบคุม
เอาไวซ่ึ้งสามารถน ามาใชไ้ดถ้า้ตอ้งการสัญลกัษณ์ของแผนภูมิกระบวนการ
ด าเนินงานมี 5 ชนิด ไดแ้ก่ วงกลม ลูกศร ส่ีเหลี่ยมจตัุรัส สัญลกัษณ์ “ D ” 
และสามเหลี่ยมกลบัหัว ดงัแสดงในภาพที่ 2.3 
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การปฏิบตัิงาน (Operation) 

 
การขนถ่าย (Transportation) 

 
การรอคอย/ล่าชา้ (Delay) 

 
การตรวจสอบ (Inspection) 

 
การเก็บถาวร (Storage) 
 

ภาพที่ 2.3 แสดงสัญลกัษณ์แผนภูมิกระบวนการ 
 

3) แผนภูมิการผลิตต่อเน่ือง (Flow Process Chart) 
  เป็นแผนภูมิที่แสดงการเคลื่อนยา้ยตามล าดับก่อนหลัง หรือแนวทางการ

ท างานของผลิตภณัฑ ์เป็นแผนภูมิที่บอกรายละเอียดของการปฏิบตัิงาน เน่ืองจาก
แผนภูมิน้ีเนน้ที่การเคลื่อนที่ดงันั้นการวิเคราะห์แผนภูมิน้ีจะท าไดดี้ก็ต่อเมื่อมีการ
ก าหนดผงัของการเคลื่อนที่แลว้ และจากแผนภูมิน้ีจะน าไปสู่การปรับปรุงการวาง
ผงัให้ดีขึ้น แผนภูมิการผลิตต่อเน่ืองน้ีอาจจ าแนกไดเ้ป็น 3 ชนิด คือ  
3.1)   การเคลื่อนของคน แสดงการเคลื่อนที่ของคนในการท างาน 
3.2) การเคลื่อนของวสัดุหรือผลิตภณัฑ ์แสดงการเคลื่อนที่ของวสัดุหรือวตัถุดิบ

ในกระบวนการผลิต 
3.3) การเคลื่อนของเคร่ืองมือ แสดงการใชเ้คร่ืองมือของคนงาน 
 

4) แผนภูมิคน - เคร่ืองจกัร (Man - Machine Chart) 
  “ แผนภูมิคน – เคร่ืองจกัร ” เป็นแผนภูมิที่แสดงกิจกรรมในสถานีงานที่มี

คนท างานร่วมกับเคร่ืองจักร เพ่ือดูว่ารอบการท างานในแต่ละรอบนั้น มีการ
ว่างงานเกิดขึ้นกับคนหรือเคร่ืองจักรหรือไม่จากแผนภูมิจะเห็นได้ว่าเวลาใดที่
เคร่ืองจักรและคนท างานอิสระกัน เวลาใดท างานร่วมกัน และเวลาใดเกิดการ
ว่างงานหรือรอคอย ดงัตวัอยา่งแสดงในภาพที่ 2.4 
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ภาพที่ 2.4 ตวัอยา่งแผนภูมิคน – เคร่ืองจกัร (Man – Machine chart) 

(ที่มา http://slideplayer.in.th/slide/2167267/) 
 
สัญลกัษณ์ของ แผนภูมิกิจกรรม 
 
การท างานเป็นเอกเทศ 
 
การท างานร่วมกนั 
 
ว่างงาน 
 

 
2.1.3 นิยามการศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา 

การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา คือเทคนิคในการวิเคราะห์ ขั้นตอนการปฏิบติังาน 
เพื่อขจดังานที่ไม่จ าเป็นตอ้งออก และหาวิธีการท างานในสภาพการท างานที่ดีที่สุด เร็ว
ที่สุด ในการปฏิบัติรวมไปถึงการปรับปรุงมาตรฐานของวิธีการท างานในสภาพการ
ท างาน และเคร่ืองมือต่าง ๆ และการฝึกฝนคนงานให้ท างานโดยวิธีการที่ถูกตอ้ง การหา
เวลามาตรฐานของงาน และแผนการจูงใจพนกังานเช่น การให้รางวลั 

การศึกษาเวลาเร่ิมโดย Frederic W. Taylor ในปี ค.ศ.1881 โดยมีจุดมุ่งหมายเพื่อใช้
ในการหาเวลาในการท างานที่เป็นมาตรฐาน ส่วนการศึกษาการเคลื่อนไหวนั้น ไดเ้ร่ิมขึ้น
โดยสองสามีภรรยา ช่ือ Frank B.Gilbreth และ Lillian M.Gilbreth ในราวปี ค.ศ.1881 
โดยมีจุดมุ่งหมายที่จะออกแบบปรับปรุง และออกแบบวิธีการท างานให้มีประสิทธิภาพ 

  

http://slideplayer.in.th/slide/2167267/
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นับว่าทั้ งสองวิชาเกิดขึ้นไล่เลี่ยกัน ในอดีตการศึกษาเวลา นิยมใช้ร่วมกับการให้ค่า
แรงจูงใจ (Wages Incentive) มากกว่าการศึกษาการเคลื่อนไหว จนกระทัง่ช่วงทศวรรษที่ 
1930 ได้มีการเร่ิมน าเอาการศึกษาเวลา มาใช้ร่วมกับการศึกษาการเคลื่อนไหวในการ
ปฏิบั ติงาน  เน่ื องจากทั้ งสองวิชาน้ีมี ส่ วนเสริม ซ่ึงกันและกันมีการปรับปรุงมี
ประสิทธิภาพดีกว่า ท าให้การศึกษาความเคลื่อนไหวและเวลา จึงถูกจดัเป็นศาสตร์ที่ใช้
ควบคู่กนั 

การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลาน้ี เป็นการรวมเอาการศึกษาการเคลื่อนไหว 
(Motion Study) เข้ากับการศึกษาเวลา (Time Study) บางคร้ังอาจพูดเรียกว่า Methods 
Design หรือ Method Study ซ่ึงหมายถึงการวิเคราะห์ขั้นตอนของการเคลื่อนไหวในการ
ปฏิบติังาน รวมทั้งเคร่ืองมือ เคร่ืองจกัร และการวางผงัในการปฏิบติังานนั้น  

การศึกษาเวลาหมายถึง วิธีการในการค านวณหาเวลาในการปฏิบัติงานโดยอาศัย
เคร่ืองมือจบัเวลา และการบนัทึก ขั้นตอนน้ี อาจรวมถึงการปรับเวลาโดยการให้ค่าเผ่ือ
ต่าง ๆ และการใช้อัตราความเร็ว ทั้ งน้ีเพ่ือให้ได้เวลามาตรฐานส าหรับงานปกติ ซ่ึง
ท างานในอัตราความเร็วมาตรฐานตามขั้นตอนการท างานที่ก  าหนดไว ้ภายใต้สภาพ
เงื่อนไขที่เหมาะสม 

โดยศาสตร์สาขาน้ีได้มีวิวัฒนาการมาโดยตลอด ปัจจุบันมีความพยายามที่จะคิด
ออกแบบระบบวิธีการท างานใหม่ โดยใช้วิธีการให้ค าจ ากัดความของปัญหาอย่าง
รอบคอบ มีการก าหนดจุดประสงค์ หรือเป้าหมาย และพยายามหาวิธีแกปั้ญหาที่ดีที่สุด 
ขณะที่ในอดีตนิยมที่จะศึกษาการท างานที่เป็นอยู่ และพยายามที่จะปรับปรุงการท างาน
นั้นๆ โดยตรง 

 
1) ความส าคญัของการศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา  

จากนิยามของการศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา สรุปได้ว่าการศึกษาการ
เคลื่อนไหวและเวลา เป็นการศึกษาการท างานอย่างเป็นระบบเพื่อตอบสนอง
วตัถุประสงค ์น าไปใชใ้นการเพ่ิมประสิทธิภาพของระบบการผลิตในโรงงาน 
1.1) การพฒันาวิธีการท างานที่ดีกว่า หรืออีกนัยหน่ึงก็คือ การออกแบบวิธีการ

ท างาน (Work Methods Design) เพื่อน าเอาแรงงาน เคร่ืองจกัร และวตัถุดิบ
มาใชป้ระโยชน์อย่างเต็มที่ซ่ึงจะรวมถึงการศึกษาระบบการผลิต การป้อน
วตัถุดิบ การใช้เคร่ืองจกัร ขั้นตอนการผลิต และการขนส่ง ดงันั้นในการ
ออกแบบวิธีการท างาน จึงตอ้งเร่ิมตน้โดยการศึกษาวตัถุประสงค์ ไปจนถึง
ขบวนการผลิตสินคา้ส าเร็จรูป เพื่อน าไปใชซ่ึ้งการพฒันาวิธีการที่ดีที่สุดใน
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การท างาน ในขั้นน้ีจะใช้วิธีการแก้ปัญหาทั่วไปมาใช้ (General Problem 
Solving Progress) 

1.2) การจดัตั้งวิธีการท างานที่เป็นมาตรฐาน เมื่อเราได้พฒันาวิธีการท างานที่
เหมาะสมที่สุดแลว้ ขั้นต่อไปคือ การน าเอาวิธีการนั้นมาใช ้โดยกิจกรรมจะ
แตกออกเป็นกิจกรรมย่อย ๆ ซ่ึงอธิบายรายละเอียดต่างในการท างานเช่น 
การเคลื่อนไหวของมือ ขนาดรูปร่างของวสัดุเคร่ืองมือที่ใช้ประกอบ เป็น
ต้น รวมทั้งก าหนดสภาพเง่ือนไขในการท างานเพ่ือให้ได้มาตรฐานงาน
ที่ตั้งไว ้

1.3) การหาเวลามาตรฐาน ซ่ึงอยู่ในขั้น Work Measurement คือการหาจ านวน
นาที ซ่ึงคนงานที่ได้รับการฝึกฝนมาอย่างดีแล้ว ท างานที่ก  าหนดด้วย
ความเร็วปกติ  ภายใต้สภาพเงื่อนไขก าหนดไว้ เวลาที่ไ ด้น้ีต้องเป็น
มาตรฐานในการท างานนั้น ๆ ซ่ึงจะเป็นประโยชน์ในการจดัตารางการผลิต 
การวางแผนการผลิต การประเมินตน้ทุนแรงงานและอื่น ๆ 

1.4) การฝึกหัดคนงาน การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา จะเน้นถึงการน าเอา
วิธีการท างานที่ปรับปรุงแล้วมาใช้งานได้ การฝึกคนงานให้ท างานได้
มาตรฐาน จนได้เวลาที่ก  าหนดโดยอาศัยแผนภูมิต่างๆ ที่ได้จากการ
ออกแบบวิธีการท างาน การสาธิตดว้ยภาพยนตร์ และการจูงใจให้คนงาน
อยากท างาน 

 
2) ประโยชน์ของการศึกษาเวลา 

แม้ว่าการศึกษาเวลาจะมีประโยชน์โดยตรงในการหาเวลามาตรฐานแล้ว 
ยงัคงมีประโยชน์อื่น ๆ อีกมากมาย ยกตวัอยา่งดงัเช่น 
2.1) การควบคุมเวลา (Labor Cost Control) 
2.2) การท างบประมาณ (Budgeting) 
2.3) การประมาณค่าใชจ่้าย (Cost Estimation) 
2.4) การวางแผนก าลงัคน (Manpower Planning) 
2.5) การฝึกอบรม (Training) 
2.6) การจดัสมดุลการผลิต (Production Line Balancing) 
2.7) ใชผ้ลงานในการจูงใจ 
2.8) ประเมินทางเลือกในการท างาน 
2.9) การก าหนดการผลิต 
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2.10) การวางผงั 
2.11) ระดบัความสามารถของโรงงาน 
 

3) เทคนิคในการศึกษาเวลา ที่นิยมมีอยู ่4 วิธี ดงัต่อไปน้ี 
3.1) Direct Time Study คือการศึกษาเวลาโดยการใช้เคร่ืองมือในการจบัเวลา

โดยตรงจากการท างานของคนงาน อาจมีการใชก้ลอ้งถ่ายภาพยนตร์ช่วย 
3.2) Predetermined Motion-Time คื อ ก ารห า เวล าโด ยใช้ ต าร างค าน วณ

มาตรฐานต่าง ๆ ตามที่มีผูค้นคิดขึ้น 
3.3) Work Sampling คือการศึกษาเวลาโดยใช้หลกัการสุ่มตวัอย่างในเชิงสถิติ 

ในการหาสัดส่วนของการท างานและเวลามาตรฐาน 
3.4) Standard Time Data and Formula System คือการศึกษาเวลา โดยอาศัย

ขอ้มูลจากอดีต และสูตรบางสูตรในการค านวณหาเวลา 
 

4) การค านวณหาจ านวนรอบในการจบัเวลา 
การบนัทึกผลการจบัเวลาขั้นตน้ ถือไดว่้าเป็นกระบวนการเก็บตัวอย่างเชิง

สถิติ ย่ิงจ านวนคร้ังในการจบัเวลามากเท่าใด จะพบว่าขอ้มูลเวลาที่ไดม้านั้นจะมี
ความน่าเช่ือถือมากขึ้นในโครงการวิจยัน้ี ใช้เทคนิคการประมาณจ านวนคร้ังของ
การจบัเวลาที่สร้างขึ้นโดยบริษทั Maytag โดยมีวิธีการในการประมาณจ านวนคร้ัง 
(อิสรา ธีระวฒัน์สกุล, 2548) มีล  าดบัขั้นตอนดงัน้ี  
4.1) ท าการจบัเวลาของการท างานเบื้องตน้โดย 

4.1.1) ท าการจบัเวลา 10 คร้ัง ส าหรับงานที่ใช้เวลาน้อยกว่าหรือเท่ากบั 2 
นาที 

4.1.2) ท าการจบัเวลา 5 คร้ัง ส าหรับงานที่ใชเ้วลามากกว่า 2 นาที 
4.2) หาค่าพิสัย (Range, R) 
 
R= H-L            (2.1) 

 
โดยที่  H คือ ค่าสูงสุดของขอ้มูล 

L คือ ค่าต ่าที่สุดของขอ้มูล 
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4.3) หาค่าเฉลี่ยไดจ้าก 
 
 (H+L)/ 2 หรือ 
 

                             X̅ = ∑
Xt

n
          (2.2) 

                                                                                                                                      

4.4) ค านวณหาค่า  
R

X̅
  

4.5) อ่านค่า N (จ านวนรอบที่เหมาะสม) จากตารางที่ 2.1 ซ่ึงตรงกับค่า  
R

X̅
  ที่

ค  านวณไวแ้ลว้ 
4.6) จบัเวลาจนครบตามจ านวนคร้ังที่ไดจ้ากตาราง พร้อมทั้งท าการบนัทึกเวลา 
 

ตารางที่ 2.1 จ านวนรอบในการจบัเวลาดว้ยวิธีของ Maytag (อิสรา ธีระวฒัน์สกุล, 2548) 

 
(ที่มา ปิยาพร สิทธิผล, 2553) 
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5) การหาปัจจยัอตัราความเร็ว 
การประเมินหาปัจจยัอตัราความเร็ว คือขบวนการซ่ึงผูท้  าการศึกษาใชเ้วลา 

เปรียบเทียบการท างานของคนงานซ่ึงก าลงัถูกศึกษาอยูก่บัระดบัการท างานปกติ 
ในความรู้สึกของผูศึ้กษาระบบการให้อตัราความเร็ว ในการให้อตัราความเร็วนั้น  
มีระบบการวิเคราะห์อยูห่ลายระบบ ในโครงการวิจยัน้ี ใชร้ะบบการให้อตัรา 
ความเร็วแบบระบบการก าหนดอตัราของ Westing house ระบบ Westing  
House นั้นถูกคิดคน้ขึ้นโดยบริษทั Westing House ในปี 1972 โดยอาศยั 
องคป์ระกอบ 4 ตวั ช่วยการพิจารณา คือ 
5.1) ความช านาญ (Skill) คือ ความสามารถในการปฏิบัติตามวิธีที่ให้อย่าง

คล่องแคล่ว 
5.2) ความพยายาม (Effort) คือ การแสดงความปรารถนาที่จะท างานอย่างมี

ประสิทธิภาพ 
5.3) ความสม ่าเสมอ (Consistency) คือ การปฏิบตัิงานดว้ยอตัราคงที่ของงาน 
5.4) เงื่อนไข  (Conditions) คือ  ส่ิ งที่ มี ผล ต่อ ผู้ปฏิบั ติ งาน  และผู้ที่ ไม่ ได้

ปฏิบตัิงาน 
การประเมินค่าอตัราความเร็วของคนงานจะให้คะแนนองค์ประกอบทั้ง 4 
ตวัน้ี โดยดูไดจ้ากตารางที่ 2.2 

 
ตารางที่ 2.2 ตารางคะแนนขององคป์ระกอบตา่ง ๆ ในการประเมินอตัราความเร็ว 
 (Performance Rating Table) 
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ในการค านวณหาค่าเวลาปกตินั้น หลงัจากทราบเวลาเฉลี่ย (Selected  
Time) ที่ใชใ้นการท างาน และอตัราตวัประกอบความเร็ว (Rating Factor)  
ที่ใชใ้นการท างานแลว้ จะค านวณหาค่าเวลาปกติของแต่ละงานยอ่ยโดย 
สมการ (2.3) ค านวณหาเวลาในการท างานปกติ (Normal Time) 

 
Normal Time = Selected Time x Rating Factor        (2.3) 

 
ตวัอยา่งการค านวณเวลาโดยใชร้ะบบการให้อตัราความเร็วแบบ  
 

Westing house เวลาในการท างานของคนงานที่จบัเวลาไดเ้ท่ากบั 0.75 นาที 
Skill   :  Excellent  =  B2  =  +0.08  
Effort  :  Good   =  C1  =  +0.05  
Consistency :  Average  =  D  =  +0.00 
Conditions  :  Good   =  C  =  +0.02 
รวมคะแนน = + 0.15 

ค่า + 0.15 จะน าไปรวมกบั 1 ซ่ึงจะไดอ้ตัราตวัประกอบความเร็วในการ 
ท างาน = 1.15 ดงันั้น รวมเวลาปกติ = 0.75 x 1.15 = 0.863 นาที 
 

6) เวลาเผ่ือ (Allowance Time) 
ในการศึกษาการท างาน มีการศึกษาการปรับปรุงวิธีและขั้นตอนการท างาน  

ภายใตห้ลกัการเคลื่อนไหวอยา่งประหยดั และสามารถท าไดจ้ริง ซ่ึงวิธีท างานน้ีก็ 
ยงัตอ้งอาศยัคนมาท างาน จึงตอ้งมีเวลาเผ่ือ ซ่ึงในการค านวณขั้นพ้ืนฐานหาเวลา 
เผ่ือ โดยทัว่ไปอยูใ่นช่วงร้อยละ 5 – 7 ของเวลามาตรฐานเป็นเวลาที่เพ่ิมเขา้ไปใน 
เวลาปกติ เพ่ือให้พนกังานมีโอกาสฟ้ืนตวัจากสภาพเหน่ือยลา้ทางกาย และจิตใจ 
ขณะท างานภายใตส้ภาวะแวดลอ้มอนัหน่ึง และให้คนงานมีเวลาไดเ้ขา้ห้องน ้า 
ท าธุระส่วนตวั โดยเวลาน้ีขึ้นอยูก่บัลกัษณะของงานแต่ละงาน ซ่ึงเวลาเผ่ือที่คิดคน้ 
ขึ้นก็เพ่ือให้พนกังานฟ้ืนตวัจากความเหน่ือยลา้ โดยค าว่าเหน่ือยลา้อาจให้นิยามได ้
ว่าเป็นความวิตกกงัวล เหน่ือยหน่าย ทั้งสภาพร่างกาย และจิตใจทั้งที่เกิดขึ้นจริง 
หรือเป็นภาพหลอนที่เกิดขึ้นในบุคคล และมีผลท าให้ความสามารถในการท างาน 
ลดลง ความเหน่ือยลา้อาจท าให้ลดลงไดโ้ดยมีการพกัซกัครู่ระหว่างที่ร่างกายออก 
แรงหรือลดอตัราการท างานให้ชา้ลงกว่าเดิม 
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7) เวลามาตรฐาน (Standard Time) 
เวลาปกติ (Normal Time) ที่ไดจ้ากการค านวณ คือ เวลาปกติซ่ึงคนงานที่ 

ช านาญการท างานดว้ยความเร็วปกติ แต่การท างานทุกอยา่งไม่ใช่จะท าไดโ้ดยไม่ 
มีการหยดุพกั หรือเกิดเหตุล่าชา้เลย ดงันั้นจึงตอ้งมีเวลาเผ่ือ (Allowance Time)  
ไวส้ าหรับกรณีต่างๆเพื่อความเหมาะสม ซ่ึงเวลาเผ่ือที่ยอมให้มีอยูไ่ด ้มี 3 ชนิด  
คือ 
7.1) เวลาเผ่ือส าหรับความล่าชา้ (Delay or Contingency Allowance) 
7.2) เวลาเผ่ือส าหรับบุคคล (Personal Allowance) 
7.3) เวลาเผ่ือส าหรับความเมื่อยลา้ (Fatigue Allowance) 

หลงัจากทราบค่าเวลาปกติ (Normal Time) และเวลาเผ่ือ (Allowance  
Time) แลว้สามารถค านวณหาเวลามาตรฐาน (Standard time) ของการ 
ท างานไดโ้ดยสมการที่ (2.4) 

 
Standard Time = Normal Time + (Normal Time x Allowances in percent)       (2.4) 
     โดยที่  Standard Time   = เวลามาตรฐาน (Standard Time) 

Normal Time   = เวลาปกต ิ
Allowance Time         = เวลาลดหยอ่น  
 

2.1.4 หลกัการ ECRS 
ECRS เป็นหลกัการที่ประกอบดว้ย ประกอบดว้ย การก าจดั (Eliminate) การรวมกนั 

(Combine) การจดัใหม่ (Rearrange) และการท าให้ง่าย (Simplify) ซ่ึงเป็นหลกัการง่ายๆ 
ที่สามารถใชใ้นการเร่ิมตน้ลดความสูญเปล่า 7-Waste หรือ MUDA ลงไดเ้ป็นอยา่งดี การ
ลดความสูญเปล่าในการผลิตเป็นส่ิงจ าเป็น และควรให้ความส าคญัเป็นอยา่งมาก เพราะ
ความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นจะหมายถึงตน้ทุนของสินคา้ที่เพ่ิมสูงขึ้น หากสามารถลดความ
สูญเปล่าลงได้ก็จะส่งผลให้ประหยัดต้นทุนการผลิตลงด้วย ผลที่ตามมาก็คือมี
ความสามารถในการแข่งขนักบัคู่แข่งสูงขึ้น โดยแนวทางการลด MUDA ลง สามารถท า
ไดโ้ดยใชห้ลกัการ ECRS ดงัน้ี 
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1) การก าจดั (Eliminate) 
หมายถึง การพิจารณาการท างานปัจจุบนั และท าการก าจดัความสูญเปล่าทั้ง 

7 ที่พบในการผลิตออกไป คือการผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคลื่อนที่ /
เคลื่อนยา้ยที่ไม่จ าเป็น การท างานที่ไม่เกิดประโยชน์ การเก็บสินคา้ที่มากเกินไป 
การเคลื่อนยา้ยที่ไม่จ าเป็น และของเสีย 

 
2) การรวมกนั (Combine) 

สามารถลดการท างานที่ไม่จ าเป็นลงได้ โดยการพิจารณาว่าสามารถรวม
ขั้นตอนการท างานให้ลดลงไดห้รือไม่ เช่น จากเดิมเคยท า 5 ขั้นตอนก็รวมบาง
ขั้นตอนเขา้ดว้ยกนั ท าให้ขั้นตอนที่ตอ้งท าลดลงจากเดิม การผลิตก็จะสามารถท า
ได้เร็วขึ้ นและลดการเคลื่อนที่ระหว่างขั้นตอนลงอีกด้วย เพราะถ้ามีการรวม
ขั้นตอนกนั การเคลื่อนที่ระหว่างขั้นตอนก็ลดลง 

 
3) การจดัใหม่ (Rearrange) 

คือ การจดัขั้นตอนการผลิตใหม่เพื่อให้ลดการเคลื่อนที่ที่ไม่จ าเป็น หรือ การ
รอคอย เช่นในกระบวนการผลิต หากท าการสลับขั้นตอนที่ 2 กับ 3 โดยท า
ขั้นตอนที่ 3 ก่อน 2 จะท าให้ระยะทางการเคลื่อนที่ลดลง เป็นตน้ 

 
4) การท าให้ง่าย (Simplify) 

หมายถึง การปรับปรุงการท างานให้ ง่าย และสะดวกขึ้ น โดยอาจจะ
ออกแบบจ๊ิก (Jig) หรือ Fixture เข้าช่วยในการท างานเพื่อให้การท างานสะดวก 
และแม่นย ามากขึ้น ซ่ึงสามารถลดของเสียลงได ้จึงเป็นการลดการเคลื่อนที่ที่ไม่
จ าเป็น และลดการท างานที่ไม่จ าเป็น หลัก ECRS น้ีไม่จ าเป็นต้องใช้ทั้ งหมด
พร้อมกัน จะเลือกใช้ ECRS ตัวใดตวัหน่ึงก็ไดต้ามความเหมาะสม (วิฑูรย ์สิมะ
โชคดี, 2542) 

 
2.2 เอกสาร และงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 

การเพ่ิมผลิตภาพในสายการผลิตการฉีดขึ้นรูปพลาสติกในการวิเคราะห์กระบวนการผลิต และ
หาแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการเพ่ือเพ่ิมผลผลิตนั้นไดม้ีการน าเอาแผนภูมิกระบวนการผลิต 
(Flow Process Chart) และแผนภูมิคน และเคร่ืองจักร (Man-Machine Chart) ควบคู่ไปกับการศึกษา
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เวลาเพื่อวิเคราะห์เวลาว่างงานของพนักงานที่ท างานร่วมกบัเคร่ืองฉีดพลาสติก จากนั้นจะใช้เทคนิค 
ECRS เขา้มาช่วยพฒันา และปรับปรุงเพ่ือช่วยให้ให้กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพที่เพ่ิมมากขึ้น 
และท าการทดลองปรับลดระยะเวลาหล่อเยน็ ของกระบวนการฉีดพลาสติกโดยที่ไม่ส่งผลกระทบต่อ
คุณภาพของช้ินงาน เพ่ือเพ่ิมก าลงัการผลิต ดงัเช่นงานวิจยัดงัต่อไปน้ี  

ศุภฤกษ์ กลิ่นหม่น (2559) ได้ท าการศึกษา และวิจัยเก่ียวกับการปรับปรุงประสิทธิภาพ
สายการผลิตการกัดเลนส์ขึ้นรูปค่าสายตาของโรงงานผลิตเลนส์ค่าสายตา (Lens) และประกอบเป็น
แว่นตา (Glass) โดยการใช้แผนภูมิคน และเคร่ืองจกัร (Man-Machine Chart) และแนวคิดความสูญ
เปล่า 7 ประการร่วมกนั พบว่าพนักงานมีกิจกรรมในขณะที่เคร่ืองจกัรว่างงาน ดงันั้นจึงไดท้ าปรับปรุง
แก้ไขโดยใช้เทคนิค ECRS เพื่อจัดสมดุลสายการผลิตใหม่ ท าให้ประสิทธิภาพการใช้งานของ
เคร่ืองจกัรจากเดิม Utilization ratio เท่ากบั 76.78% ซ่ึงหลงัการปรับปรุง เพ่ิมขึ้นเป็น 91.45% คิดเป็น 
19.10% และยงัสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพสายการผลิตจากเดิมอยู่ที่ 69.69% เพ่ิมขึ้นเป็น 93.55% ซ่ึง
สอดคลอ้งกนักับ ชัยวฒัน์ ศรีไชยแสง รัตนา รักษาพนัธ์ุ (2555) ที่ไดท้ าศึกษา และท าการปรับปรุง
กระบวนการผลิตดว้ยการใชเ้ทคนิควิศวกรรมอุตสาหการ ในโรงงานผลิตรองเทา้แบบฉีดแห่งหน่ึง ซ่ึง
สามารถลดจ านวนพนกังานจากเดิมลง 66.67% สถานีงานลดลง 50% อตัราคู่ต่อคนต่อชั่วโมงเพ่ิมขึ้น 
200% สมดุลการผลิตเพ่ิมขึ้ นจากเดิม 66.00% เวลาสูญ-เปล่าของพนักงานลดลงจากเดิม 23.33% 
ชั่วโมงการผลิต และในส่วนการประยุกต์ใช้ ที่นิยมกันมาก คือ การใช้แนวคิด ความสูญเปล่า 7 การ 
ร่วมกบั เทคนิค ECRS เพ่ิมผลิตภาพ และประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต  ดงัเช่นงานวิจยัของ จารุ
วรรณ ห้องใส (2557) ไดก้ารศึกษาวิจยัการเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตฉีดช้ินส่วนยานยนต์
พลาสติก และกระบวนการประกอบช้ินส่วนยานยนตป์ระเภทฝาปิดกล่องใส่ของ ในโรงงานผลิตแห่ง
หน่ึง ท าการลดรอบระยะเวลา ในขั้นตอนกระบวนการฉีดช้ินส่วนยานยนต์พลาสติกลดลงได้ 3.48 
วินาทีต่อช้ินงาน โดยจากเดิมใชเ้วลา 29.97 วินาทีต่อช้ิน ลดลงเหลือ 26.49 วินาทีต่อช้ิน คิดเป็นร้อยละ 
11.61 ลดเวลาในการประกอบเหลือ 2.57 นาทีต่อช้ิน จากเดิมใช้เวลา 5.31 นาทีต่อช้ิน คิดเป็นร้อยละ 
51.60 และปรับปรุง ลดสถานี 1 สถานี ลดคน 1 คน สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการ
ประกอบช้ินงาน คิดเป็นร้อยละ 96 ซ่ึงสอดคล้องกับ นัชชา แซ่ลิ้ม (2557) ซ่ึงได้มีการใช้ เคร่ืองมือ 
ความสูญเปล่า 7 ประการ (7 Wastes) เพื่อบ่งช้ีหาความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต แลว้ท า
การแก้ไขปัญหาด้วย เทคนิค ECRS ในการปรับปรุงการผลิตในแผนกต้นแบบของโรงงานผลิต
เคร่ืองประดบั ซ่ึงสามารถการลดเวลารอคอยระหว่างกระบวนการลงจาก 200 นาที เหลือ 70 นาที หรือ
คิดเป็นร้อยละ 35 โดยเป็นไปในแนวทางเดียวกนักบั ธารชุดา พนัธ์นิกุล ดวงพร สังฆะมณี และ ปรีดา
ภรณ์ งามสง่า (2557) ซ่ึงได้ท าการประยุกต์ใช้ ความสูญ-เปล่า 7 ประการ (7 Wastes) และเทคนิค 
ECRS เพื่อช่วยลดตน้ทุนดา้นเวลาและแรงงานให้กบัผูป้ระกอบการโรงงานประกอบจกัรยานขนาด
ยอ่มในจงัหวดัอุบลราชธานี โดยหลงัจากปรับปรุง สามารถลดเวลาสูญเปล่าในการท างานลงไดจ้าก
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เดิม 509 วินาที เหลือเพียง 43 วินาที และในภาพรวมใช้เวลาประกอบจกัรยานลดลงจาก 837 วินาทีต่อ
คัน เหลือเพียง 595 วินาที หรือ ใช้เวลาประกอบจักรยานได้เร็วขึ้น 28.91% นอกจากน้ีแล้วยงัพบ
งานวิจยัที่มีการประยกุตใ์ช้เพียง เทคนิค ECRS เพ่ือช่วยลดรอบเวลา และลดขั้นตอนในการผลิตลงได ้
ดงัเช่นงานวิจัยของ นางสาวปาลิดา อินต๊ะจาย (2555) ไดท้ าการศึกษาวิจัยการเพ่ิมประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิตผลิตภณัฑ์น ้ าส้มพาสเจอร์ไรส์ โดยเทคนิคการศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลาของ 
บริษัท เบบี้ บี เบฟเวอเรจ จ ากัด โดยได้ปรับปรุงวิธีการท างานเพ่ือลดรอบเวลาการผลิต และเพ่ิม
ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต ด้วยการใช้เทคนิค ECRS ท าให้สามารถลดรอบเวลาใน
กระบวนการผลิตจาก 384.78 นาทีเป็น 327.21 นาที คิดเป็น 14.96 % และลดขั้นตอนในกระบวนการ
ผลิตจาก 24 ขั้นตอนเป็น 21 ขั้นตอน คิดเป็น 12.5% ซ่ึงหลักการน้ียงัพบในงานวิจยัของ พิทธพนธ์ 
พิทักษ์ (2551) ด้วยเช่นกัน ในการวิจัยการศึกษากระบวนการผลิตเพ่ือการเพ่ิมผลผลิต กรณีศึกษา 
อุตสาหกรรมลา้งขวด ในสถานีงานแยกขวด และสถานีงานลา้งขวด ท าให้ และเวลาการท างานลดลง
จาก 115 นาที เหลือ 93 นาที หรือลดลง 19.13% ในสถานีงานแยกขวด และขั้นตอนการท างานของ
สถานีงานล้างขวด ลดลงจาก 10 ขั้นตอน เหลือ 8 ขั้นตอน และเวลาการท างานลดลงจาก 248 นาที 
เหลือ 175 นาที หรือลดลง 29.43% ซ่ึงท าให้อัตราผลิตภาพรวมเพ่ิมขึ้นร้อยละ 36.0 และยงัได้มีการ
คน้ควา้เพ่ิมเติมงานวิจยัในวารสารวิชาการของต่างประเทศ ที่เก่ียวขอ้งกบัการใชเ้ทคนิค Lean ในการ
เพ่ิมประสิทธิภาพ และผลิตภาพดงัเช่นงานวิจยัของ Shreeranga Bhat1, Prajwal J., Pratheek S., Kevin 
Prajwal Pais, Sonal Rohan Vaz & Hrish S. R. (2017) ที่ไดท้ าการศึกษา และน าหลกัการของ Lean ไป
ประยุกต์ใช้ใน อุตสาหกรรมไม้อัด (Plywood Industry) ด้วยการใช้ เคร่ืองมือ ความสูญเปล่า 7 
ประการ (7 Wastes) เพ่ือระบุกิจกรรมที่เป็น กิจกรรมที่มีคุณค่าเพ่ิม (VA) กิจกรรมที่ไม่มีคุณค่าเพ่ิม 
(NVA) และกิจกรรมที่ไม่มีคุณค่าเพ่ิมแต่จ าเป็นต้องท า (NNVA) ส าหรับในการท า VSM และน า
หลักการปรับปรุง PDCA cycle มาใช้ในการปรับปรุง ท าให้สามารถลดเวลารวมของกระบวนการ
หลงัจากท าการปรับปรุง Plant layout ใหม่ลงได ้4.21 นาทีต่อชั่วโมง หรือ คิดเป็น 35 นาทีต่อวนั ท า
ให้อตัราผลิตภาพรวมเพ่ิมขึ้นอีก 10.94 แผ่นต่อวนั จากเดิม 150 แผ่นต่อวนั หรือเพ่ิมขึ้นคิดเป็น 7.33% 
เช่นเดียวกนักบักรณีศึกษาของ Vedat Dal, *Engin Akçagün, *Abdurrahim Yilmaz (2012) ที่ไดน้ าเอา
เทคนิค Lean Manufacturing ไปปรับปรุง ประสิทธิภาพของการสายการผลิต เส้ือเช้ิตส าหรับผูช้าย 
ของ บริษทั A Ready Wear Company โดยใช้ ความสูญเปล่า 7 ประการ (7 Wastes) ระบุ VA, NVA, 
NNVA ส าหรับท า VSM และประยุกต์ใช้เทคนิค ECRS ในการแยก Production Line จากเดิม 2 line 
เป็น 4 line และไดท้ าการรวมกระบวนการ Ironing-Packaging เขา้ไวด้ว้ยกนัในแต่ละ Production Line 
ซ่ึงท าให้ ก าลังการผลิตต่อวนั เพ่ิมจาก 1,800 ช้ินต่อวนั เป็น 2,400 ช้ินต่อวนั เพ่ิมขึ้ นคิดเป็น 33% 
เปอร์เซ็นต์อัตราผลิตภาพเพ่ิมจาก  60 เป็น  80 เพ่ิมขึ้ นคิดเป็น  29% และลดพนักงานที่ ใช้ใน
กระบวนการผลิตลงจาก 228 คน เหลือ 221 คน หรือลดลงไป 3% ซ่ึงสอดคลอ้งกบังานวิจยัของ Ajit 
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Chavda (2011) ในการเพ่ิมผลิตภาพในกระบวนการผลิตยางรถยนต์ของ บริษทั Apollo Tyres Ltd. ซ่ึง
ได้มีการน าเอา เคร่ืองมือ Standardized Work มาใช้ในการรวม งานย่อยๆ เข้าไวด้้วยกัน เพื่อให้การ
ท างานมีประสิทธิภาพขึ้น และสามารถลดความสูญเปล่า (Wastes) ที่ไม่จ าเป็นออกไป โดยสามารถ
เพ่ิมผลผลิตของ Extrusion process ขึ้น 7.0 Kg/Min เพ่ิมขึ้นคิดเป็น 7.7% โดยที่ไม่ตอ้งเปลี่ยนแปลง 
ความเร็ว-รอบต่อนาที ของสกรู (RPM) และ Leaf truck shortages ลดลงจาก 1,750 นาทีต่อเดือน เหลือ 
442 นาทีต่อเดือน รวมไปถึงกรณีศึกษาของ S. Santhosh Kumar, M. Pradeep Kumar (2014) ที่ได้
ประยุกต์ใช้เทคนิค Lean ในการลด Cycle Time ในกระบวนการประกอบตวัถงัรถกระบะในโรงงาน
แห่งหน่ึงที่ประเทศอินเดีย  ซ่ึงหลงัจากการปรับปรุง และท า Line Balancing สามารถลด Cycle Time 
ในการประกอบจาก 90 นาที ลดลงเหลือ 37.5 นาที และท าให้ประสิทธิภาพของ Line Balance (LBE) 
เพ่ิมขึ้ นจากเดิม 17.5% เพ่ิมเป็น 30.09% ซ่ึงสอดคล้องกับกรณีศึกษาของ R. Suganthini Rekha, P. 
Periyasamy, S. Nallusamy (2017) ซ่ึ งป ระ ยุ ก ต์ ใช้  เท ค นิ ค  Lean ใน ก ารล ด  Cycle Time ขอ ง
กระบวนการผลิต ท่อส่งน ้ าสแตนเลส ของโรงงานแห่งหน่ึง ที่ตั้งอยู่ที่เมือง เจนไน ประเทศอินเดีย 
โดยไดม้ีการใช ้ความสูญเปล่า 7 ประการ (7 Wastes) ในการระบุกิจกรรมที่มีคุณค่าเพ่ิม (VA) กิจกรรม
ที่ไม่มีคุณค่าเพ่ิม (NVA) และกิจกรรมที่ไม่มีคุณค่าเพ่ิมแต่จ าเป็นตอ้งท า (NNVA) และใช้ 5S, Kaizen 
และ Line Balancing ในการป รับป รุงกระบวนการผลิต  ส ามารถลด  Total Cycle Time ของ
กระบวนการ จาก 1,048.06 นาที เหลือ 757.65 นาที ลดลงคิดเป็น 27.71% 

 จากการศึกษางานวิจัยต่างๆที่ได้กล่าวมาข้างตน้น้ี ท าให้ผูวิ้จยัสามารถน ามาก าหนดกรอบ
แนวคิดแนวทางการวิจยั และเลือกเคร่ืองมือที่เหมาะสมมาประยกุตใ์ชใ้นงานวิจยัฉบบัน้ีต่อไป 
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บทที่ 3 

 
วิธีการศึกษาวิจัย 

 
ในงานวิจัยคร้ังน้ี เพ่ือให้สามารถบรรลุวตัถุประสงค์ที่ตั้งไว ้ทางผูวิ้จัยเองได้มีการวางแผน

ขั้นตอนในการด าเนินการท างานวิจยั ดงัต่อไปน้ี 
 

3.1 การศึกษาสภาพปัจจุบันของกระบวนการผลิตการฉีดขึน้รูปพลาสติกในโรงงานกรณีศึกษา 
 

ท าการศึกษาขั้นตอน และระยะเวลาในการผลิตของกระบวนการฉีดขึ้นรูปพลาสติก ซ่ึงใน
สายการผลิตน้ี จะมีอยู่ทั้ งหมด 6 ขั้นตอนด้วยกัน ดังที่ได้แสดงไว้ในภาพที่  1.2 ประกอบด้วย 
กระบวนการในฉีดขึ้นรูปพลาสติก ในขั้นตอนที่ 1 - ขั้นตอนที่ 3 และกระบวนการหลงัจากที่ฉีดขึ้นรูป
พลาสติก ในขั้นตอนที่ 4 – ขั้นตอนที่ 6 
       1. การใส่ Tip Ring เขา้ไปในแม่พิมพ ์
       2. การฉีดพลาสติกขึ้นรูปพลาสติก 
       3. ถอด Runner และช้ินงาน ออกจากแม่พิมพ ์
          4. แยกช้ินงาน ออกจาก วงของ Tip Ring 
          5. การตรวจสอบช้ินงาน 
         6. การจดัเรียงช้ินงานไวส้ าหรับการบรรจุลงกล่อง 
 
3.2 การวิเคราะห์สภาพการท างานปัจจุบันเพื่อหาแนวทางปรับปรุง 
 

 ในขั้นตอนน้ีจะท าการวิเคราะห์กระบวนการผลิตเพ่ือหาจุดที่เป็นปัญหา และหาวิธีในการแกไ้ข
ปัญหาที่เกิดขึ้นในสายการผลิตโดยเร่ิมตน้จากการใช้แผนภูมิกระบวนการผลิต (Process Chart) และ
การศึกษาเวลา มาท าการวิเคราะห์ 
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3.2.1 การศึกษาเวลา 
ในส่วนของการศึกษาเวลา เพื่อหาเวลามาตรฐาน (Standard Time) ในการท างาน ซ่ึง

จะน าไปใช้ในการค านวณหา เวลาว่างงานของพนักงานที่ท างานร่วมกบัเคร่ืองจกัร, เวลา 
ในการผลิต (Cycle Time) และผลิตภาพของสายการผลิตการฉีดขึ้นรูปพลาสติก ก่อน
และหลังการปรับปรุง อันดบัแรกตอ้งเร่ิมจากการหาจ านวนรอบที่เหมาะสมในการจับ
เวลาก่อน โดยเร่ิมจากการจับเวลาการท างานของพนักงานที่ท างานร่วมกับเคร่ืองจักร 
จ านวน 2 คน (1 คนต่อกะการท างาน) เพ่ือน ามาหาค่าเฉลี่ยโดยเร่ิมจากการค านวณหา
จ านวนรอบในการจบัเวลา (อิสรา ธีระวฒัน์สกุล, 2548) ตามวิธีของ Maytag ซ่ึงมีล าดบั
ขั้นตอนดงัน้ี 

 
1. ท าการจบัเวลาขั้นตน้ 

1.1. 10 คร้ัง ส าหรับงานที่ใชเ้วลานอ้ยกว่าหรือเท่ากบั 2 นาที 
1.2. 5 คร้ัง ส าหรับงานที่ใชเ้วลามากกว่า 2 นาที 

2. หาค่าพิสัย (Range, R) 
 

R=H-L                                                                                  (3.1) 
 
โดยที่  H คือ ค่าสูงสุดของขอ้มูล 

L คือ ค่าต ่าที่สุดของขอ้มูล 
 

 3. หาค่าเฉลี่ยไดจ้าก 
     (H+L)/ 2 หรือ 
 

X̅ = ∑
Xt

n
             (3.2) 

 

 4. ค านวณหาค่า 
R

X̅
 

  

 5. อ่านค่า N (จ านวนรอบที่เหมาะสม) จากตารางที่ 2.1 ซ่ึงตรงกบัค่า  
R

X̅
   ที่ค  านวณ

ไวแ้ลว้ 
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 6. จบัเวลาจนครบตามจ านวนคร้ังที่ไดจ้ากตาราง พร้อมทั้งท าการบนัทึกเวลา 
 
 7. ค านวณหาเวลาในการท างานปกติ (Normal Time) จากสูตรการค านวณ 
Normal Time = Selected Time x Rating Factor                               (3.3) 

Normal Time   = เวลาปกต ิ
Selected Time   = เวลาเฉลี่ย 
Rating Factor   = ตวัประกอบอตัราความเร็ว 
 

8. ค านวณหาเวลามาตรฐาน (Standard Time) จากสูตรการค านวณ 
Standard Time = Normal Time + (Normal Time x Allowances in percent)     (3.4)   
    เมื่อ  Standard Time   = เวลามาตรฐาน 

Normal Time   = เวลาปกต ิ
Allowance Time  = เวลาลดหยอ่น  
 

9. ค านวณหาเวลาในการผลิต (Cycle Time) ตามสูตรการค านวณ 
Cycle Time = เวลามาตรฐาน (Standard Time) + เวลาของเคร่ืองจกัร (Machine Time)  (3.5)   
 
10. ค านวณหาก าลงัการผลิตของสายการผลิตก่อนการปรับปรุง 
 

3.3 การปรับปรุงการท างาน 
 

หลังจากได้ผลการวิเคราะห์ปัญหา และแนวทางการปรับปรุงที่ได้จากข้อ 3.2 แล้วจึงท าการ
ปรับปรุงการท างานโดยน าเทคนิค ECRS เขา้มาประยกุต์ใช้ เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพให้กบัสายการผลิต 
ลดเวลาว่างงานของพนักงานที่ท างานร่วมกับเคร่ืองฉีดพลาสติก พร้อมทั้ งการทดลองปรับลด
ระยะเวลาหล่อเยน็ ของกระบวนการฉีดพลาสติกโดยที่ไม่ส่งผลกระทบต่อคุณภาพของช้ินงาน ซ่ึงจะ
ส่งผลท าให้ รอบเวลาในการผลิต (Cycle Time) ลดลง ท าให้ก าลงัการผลิตเพ่ิมมากขึ้น 
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3.4 วิเคราะห์และเปรียบเทียบประสิทธิภาพหลังการปรับปรุง 
 

การวิเคราะห์ และเปรียบเทียบประสิทธิภาพหลงัการปรับปรุงโดยการเปรียบเทียบเวลาว่างงาน
ของพนักงานที่ท างานกบัเคร่ืองฉีดพลาสติก %การปฏิบตัิงานกบัเคร่ืองฉีดพลาสติก จ านวนพนักงาน
ในกระบวนการผลิต ของทั้งก่อนและหลงัการปรับปรุง และก าลงัการผลิต “ จ านวนช้ินต่อชัว่โมง ” ที่
เพ่ิมขึ้น 

 
3.5 สรุปผลการด าเนินการปรับปรุง 
 

ท าการสรุปผลการปรับปรุง การลดเวลาว่างงานของพนักงานที่ท างานร่วมกับเคร่ืองฉีด
พลาสติก และลดระยะเวลาหล่อเยน็ของกระบวนการฉีดขึ้นรูป ท าให้ประสิทธิภาพ และก าลงัการผลิต
ของสายการผลิตเพ่ิมสูงขึ้น สอดคลอ้งกบัวตัถุประสงคท์ี่ตั้งไว ้
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บทที่ 4 

 
ผลการวิจัย 

 
ในบทน้ีไดก้ล่าวถึงการศึกษากระบวนการฉีดขึ้นรูปพลาสติกป้ายส าหรับเคร่ืองหมายที่หูของ

ปศุสัตว ์ในแผนก อินเจคชัน่ โมลดิ้งของบริษทัในกรณีศึกษา แลว้จึงท าการวิเคราะห์กระบวนการผลิต
เพ่ือหาจุดที่เป็นปัญหา และหาวิธีในการแกไ้ขปัญหาที่เกิดขึ้นในสายการผลิต หลงัจากนั้นจึงท าการ
ปรับปรุงการท างาน เพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพให้กับสายการผลิต โดยมีรายละเอียด และขั้นตอนการ
ด าเนินการดงัต่อไปน้ี 

 
4.1 สภาพการท างานในปัจจุบันของกระบวนการผลิต 
 

จากการศึกษาขั้นตอนการท างานของกระบวนการฉีดขึ้นรูปพลาสติกป้ายส าหรับเคร่ืองหมายที่
หูของปศุสัตว ์โดยเร่ิมตั้งแต่การ ใส่ Tip Ring เขา้ไปในแม่พิมพ ์การฉีดขึ้นรูปพลาสติกโดยเคร่ืองฉีด 
การน าช้ินงานออกจากแม่พิมพ ์มาท าการแยก และตรวจสอบ ไปจนถึงขั้นตอนในการจดัเรียงช้ินงาน
เตรียมไวส้ าหรับการบรรจุลงกล่อง ซ่ึงแบ่งออกเป็น 6 ขั้นตอนดว้ยกนั ประกอบดว้ย กระบวนการใน
ฉีดขึ้นรูปพลาสติก ในขั้นตอนที่ 1- ขั้นตอนที่ 3 และกระบวนการหลงัจากที่ฉีดขึ้นรูปพลาสติก ใน
ขั้นตอนที่ 4 – ขั้นตอนที่ 6 โดยมีพนกังานที่รับผิดชอบในกระบวนการผลิตน้ี ทั้งหมด 3 คน มีการแบ่ง
หนา้ที่ ในแต่ละขั้นตอน ดงัแสดงในภาพที่ 4.1 
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ภาพที่ 4.1 ขั้นตอนการท างานของพนกังานทั้ง 3 คน (ปัจจุบนั) 

 
ในส่วนของการผลิตนั้น เวลาในการปฏิบัติงานของทางบริษทัตั้งแต่วนัจนัทร์ถึงวนัเสาร์ โดย

แบ่งออกเป็น 2 กะการท างานต่อวนั คือกะกลางวนั-Shift A เร่ิมท างานตั้งแต่เวลา 07.00 – 19.00 น. 
และกะกลางคืน-Shift B เร่ิมท างานตั้งแต่เวลา 19.00 – 07.00 น. โดยที่ในปัจจุบนั ก าลงัการผลิตที่ทาง
บริษทัใช้ คือ 320 ช้ินต่อชั่วโมง (UPH) โดยคิดค านวณที่ประสิทธิภาพโดยรวมของกระบวนการผลิต 
ที ่80%  

 
ตวัอยา่งการค านวณ ก าลงัการผลิตในปัจจุบนัของทางบริษทั 
Cycle Time = เวลาของงานมือ (Handling Time) + เวลาของเคร่ืองจกัร (Machine Time)   
เวลาของงานมือ (Handling Time) = เวลาการท างานของพนักงานคนที่ 1 ที่ท างานร่วมกับ
เคร่ืองจกัร ปัจจุบนัใชต้วัเลขที่ 10 วินาที 
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เวลาของเคร่ืองจกัร (Machine Time) = 62 วินาที (เวลาต่อ 1 รอบการฉีด)  
ได ้Cycle Time  = ( 10 + 62 ) = 72 วินาที 
น าไปคิดก าลงัการผลิต (UPH) ที่ Eff 80% 

(3600 วินาที x 8 ช้ิน <1 รอบการฉีด> / 72 วินาที) x Eff 80%  = 320 ช้ินต่อชัว่โมง 
 
โดยในการศึกษาวิจยัน้ี ทางผูวิ้จยัไดท้ดลองจบัเวลาโดยตรง จ านวน 10 คร้ัง แลว้น ามาหาเฉลี่ย

ในแต่ละขั้นตอนของกระบวนการผลิต โดยมุ่งเนน้ที่เวลาในการท างานของพนกังานในแต่ละขั้นตอน 
ดงัแสดงในตารางที่ 4.1 
 
ตารางที่ 4.1 เวลาเฉลี่ยที่ใชใ้นแต่ละกระบวนการผลิตการฉีดขึ้นรูป ป้ายส าหรับท าเคร่ืองหมายที่หูของ

ปศุสัตว ์
ขั้นตอน

ที่ 
กระบวนการ เวลา  

(วินาที) 
จ านวน
พนกังาน 

(คน) 

เวลาที่
เคร่ืองจกัร
ท างาน 
(วินาที) 

เวลาที่
คนท างาน 
(วินาที) 

หมายเหตุ 

1 
การใส่ Tip Ring ใส่เขา้ไปใน
แม่พิมพ ์

6.00 

1 

 6.00 
1 รอบการ
ท างานของ
คน-
เคร่ืองจกัร 

2 
การฉีดขึ้ น รูปพลาสติก (8 
ตวั/ ครั้ ง) 

62.00 62.00  

3 
ถอด  Runner แล ะ ช้ิ น งาน 
ออกจากแม่พิมพ ์

5.80  5.80 

4 
แยกช้ินงาน ออกจาก วงของ 
Tip Ring (8 ตวั/ ครั้ ง) 

11.00 
1 

 11.00 
 

5 
การตรวจสอบช้ินงาน (8 ตวั/ 
ครั้ ง) 

48.00  48.00 
 

6 
การจดัเรียงช้ินงานไวส้ าหรับ
การบรรจุลงกล่อง (10 ตัว/ 
กอง) 

12.00 1  12.00 
 

 รวม  3    
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จากขอ้มูล และเวลาที่ใช้ในแต่ละกระบวนการผลิตการฉีดขึ้นรูป ในตารางที่ 4.1 ในขั้นตอนที่   
1 – ขั้นตอนที่ 3 เป็นขั้นตอนที่จะตอ้งท างานร่วมกบัเคร่ืองจกัร ส่วนในขั้นตอนที่ 4 – ขั้นตอนที่ 6 เป็น
ขั้นตอนที่สามารถท าได้ในระหว่างที่เคร่ืองจักรก าลังท างาน ซ่ึงในการค านวณก าลังการผลิตของ
กระบวนการผลิตนั้น จะใช้เวลาของขั้นตอนที่ 1 – ขั้นตอนที่ 3 หรือ 1 รอบการท างานของ คน-
เคร่ืองจักร ตามสมการที่ (4.1) โดยที่  เวลาของงานมือ (Handling Time) คือ เวลาการท างานของ
ขั้นตอนที่ 1 การใส่ Tip Ring ใส่เข้าไปในแม่พิมพ์ + เวลาการท างานของขั้นตอนที่ 3 ถอด Runner 
และช้ินงาน ออกจากแม่พิมพ์ ท าให้ได้เวลาของงานมือ (Handling Time) เท่ากับ 6.0 + 5.8 = 11.8 
วินาที โดยเวลาของงานมือที่ไดจ้ากการจบัเวลาโดยตรงน้ี ใชร้ะยะเวลามากกว่าเวลาที่ทางบริษทัไดต้ั้ง
เป้า และก าหนดให้ใชท้ี่ 10 วินาที ดงัที่ไดแ้สดงในตวัอย่างการค านวณ ก าลงัการผลิตในปัจจุบนัของ
ทางบริษทัส่วนเวลาของเคร่ืองจกัร (Machine Time) เท่ากบั 62 วินาที ดงันั้น จะได ้1 รอบการท างาน
ของ คน-เคร่ืองจกัร หรือ 1 รอบเวลาการผลิต เท่ากบั 11.8 + 62 = 73.8 วินาที 

ซ่ึงจากขอ้มูลในตารางที่ 4.1 เมื่อน าเวลาของแต่ละขั้นตอนมาเปรียบเทียบกบัรอบเวลาการผลิต
จะไดผ้ล ดงัแสดงในภาพที่ 4.2 

 

 
ภาพที่ 4.2 แผนภูมิเวลาของแต่ละขั้นตอนในกระบวนการผลิตการฉีดขึ้นรูป ป้ายส าหรับท า

เคร่ืองหมายที่หูของปศุสัตว ์เปรียบเทียบกบัรอบเวลาการผลิต 
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โดยจุดที่ใชร้ะยะเวลาด าเนินการนานที่สุด คือขั้นตอนของ การฉีดขึ้นรูปพลาสติกของเคร่ืองฉีด 
ซ่ึงใช้ระยะเวลาถึง 62 วินาที คิดเป็น 84% ของรอบเวลาการผลิต และจากการศึกษาในรายละเอียดของ
ขั้นตอนการฉีดขึ้นรูปพลาสติกนั้น ยงัแบ่งออกเป็นขั้นตอนยอ่ยๆ และเวลาที่ใชใ้นแต่ละขั้นตอนยอ่ยๆ 
ดงัแสดงในภาพที่ 4.3 

 

 
ภาพที่ 4.3 เวลาที่ใช้ในแต่ละขั้นตอนยอ่ย ของกระบวนการฉีดขึ้นรูปพลาสติกของเคร่ืองฉีด 

 
4.2 การวิเคราะห์สภาพการท างานปัจจุบันเพื่อหาแนวทางปรับปรุง 
 

ในส่วนของการวิเคราะห์สภาพการท างานปัจจุบนัเพ่ือหาแนวทางปรับปรุงนั้น จะแบ่งออกเป็น 
2 ส่วนดว้ยกนั คือ ส่วนที่ 1 การวิเคราะห์เวลามาตรฐานของการท างานในขั้นตอนการท างานระหว่าง
พนักงานคนที่ท างานร่วมกับเคร่ืองจักร ซ่ึงในส่วนของเวลามาตรฐานจะวิเคราะห์เฉพาะเวลาการ
ท างานของคน ซ่ึงไม่แน่นอน ส่วนเวลาการท างานของเคร่ืองจกัร จะใชเ้วลาที่แสดงในภาพที่ 4.3 มาใช้
ในการวิเคราะห์ และส่วนที่ 2 การวิเคราะห์รอบเวลาในขั้นตอนย่อยๆ ของขั้นตอนการฉีดพลาสติก 
(Injection) ที่สามารถลดระยะเวลาลงได ้โดยที่ไม่ส่งผลกระทบต่อคุณภาพของช้ินงาน 

 
4.2.1 การศึกษาเวลาของพนกังานที่ท างานร่วมกบัเคร่ืองจกัร  

ในส่วนของการวิเคราะห์และค านวณหาเวลามาตรฐาน (Standard Time) ของ
พนักงานคนที่ 1 ที่ท างานร่วมกบัเคร่ืองจกัร ไดท้ าการจบัเวลาการท างาน จ านวน 2 คน 
จากทั้งสองกะการท างาน (1 คนต่อกะการท างาน) เพ่ือน ามาหาค่าเฉลี่ยโดยเร่ิมจากการ
ค านวณหาจ านวนรอบในการจบัเวลา (อิสรา ธีระวฒัน์สกุล, 2548) ตามวิธีของ Maytag  
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ส าหรับการจบัเวลาขั้นตน้ของพนักงานคนที่ 1 ที่ท างานร่วมกบัเคร่ืองจกัร เลือกใช้
การจบัเวลา 10 คร้ัง เน่ืองจากใช้เวลาในขั้นตอนการท างานน้อยกว่าหรือเท่ากับ 2 นาที 
หลงัจากที่ท าการจบัเวลาจนครบทั้ง 10 คร้ัง ไดข้อ้มูลเวลาในการท างานของพนกังานคน
ที่ 1 ที่ท างานร่วมกบัเคร่ืองจกัร ดงัแสดงในตารางที่ 4.2 

 
ตารางที่ 4.2 เวลาการท างานขั้นตน้ ของพนกังานที่ท างานร่วมกบัเคร่ืองจกัร ทั้งสองกะการท างาน 

เวลาในการท างาน  
ครั้ งที ่

การใส่ Tip Ring เขา้ไปใน
แม่พิมพ ์(วินาที) 

การถอด Runner และ
ช้ินงาน ออกจากแม่พิมพ ์

(วินาที) หมายเหตุ 
พนกังาน  
Shift A 

พนกังาน  
Shift B 

พนกังาน  
Shift A 

พนกังาน  
Shift B 

1 6.73 6.48 6.51 6.85  
2 6.72 6.75 5.97 7.23  
3 6.54 6.86 5.90 7.27  
4 6.32 6.94 6.03 7.34  
5 6.72 6.69 6.11 6.79  
6 6.20 7.15 5.89 7.09  
7 6.63 7.06 5.91 6.98  
8 5.95 6.93 6.27 7.14  
9 6.30 7.11 5.96 6.96  
10 6.51 6.91 6.09 7.13  

Max ( H ) 6.73 7.15 6.51 7.34  

Min ( L ) 5.95 6.69 5.89 6.79  

Average (  ) 6.462 6.924 6.064 7.078  

Range ( R ) 0.780 0.460 0.620 0.550  

R/  0.121 0.066 0.102 0.078  

จ านวนรอบที่เหมาะสม 2.05 2 2 2  
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4.2.2 การหาจ านวนรอบในการจบัเวลาที่เหมาะสม 
  จากค่าที่ไดจ้ากการจบัเวลาขั้นตน้มาค านวณหา ค่าพิสัย (Range, R) โดยใช้สมการที่ 

(3.1) และค่าเฉลี่ย   โดยใช้สมการ (3.2) เพื่อน าค านวณหาจ านวนรอบในการจบัเวลาที่

เหมาะสม  
R

X̅
  ซ่ึงไดผ้ลของการค านวณ ดงัแสดงในตารางที่ 4.2 

 
 ตวัอย่างการค านวณหาค่าพิสัย (Range, R), ค่าเฉลี่ย  , และจ านวนรอบในการจบัเวลาที่

เหมาะสม  
R

X̅
   

 
 จากข้อมูลในตารางที่ 4.2 เวลาในการท างานของ ขั้นตอนการใส่ Tip Ring เข้าไปใน

แม่พิมพ ์ของพนกังาน Shift A 
 
โดยที่  H คือ ค่าสูงสุดของขอ้มูล ( H = 6.73 ) 

        L คือ ค่าต ่าที่สุดของขอ้มูล ( L = 5.95 ) 

                      Xt คือ เวลาในการท างานของ ขั้นตอนการใส่ Tip Ring เขา้ไปในแม่พิมพ ์คร้ังที่ t 

                      n คือ จ านวนคร้ัง ในการจบัเวลาในการท างานของ ขั้นตอนการใส่ Tip Ring เขา้ไปใน 
         แม่พิมพ ์
 

 แทนค่าในสมการที่ (3.1)   
ค่าพิสัย (Range, R)  = 6.73 – 5.95  

  = 0.780 

∑ X t    = (6.73+6.72+6.54+6.32+6.72+6.20+6.63+5.95+6.30+6.51) 
   = 64.62 

n   = 10 
 
แทนค่าในสมการที่ (3.2)  

 ค่าเฉลี่ย   = 64.62/ 10 
    = 6.462 
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แทนค่าหาจ านวนรอบในการจบัเวลาที่เหมาะสม  

 
R

X̅
      = 0.780/ 6.462 

    = 0.121 

 

น าค่า 
R

X̅
  ที่ค  านวณได ้ไปหาค่า N (จ านวนรอบในการจบัเวลาที่เหมาะสม) ตามตาราง

ที่ 3.1 ซ่ึงผลที่ได ้จ านวนรอบในการจบัเวลาที่เหมาะสมไดน้อ้ยกว่า 10 รอบ ดงันั้นแสดง
ให้เห็นว่าการจบัเวลาที่จ านวน 10 รอบที่จบัมานั้น สามารถน าขอ้มูลไปใช้ค านวณเวลา
เฉลี่ย เพื่อน าไปค านวณเวลาในการท างานปกติ (Normal Time) และเวลามาตรฐาน 
(Standard Time) ต่อไป  

 
4.2.3 การค านวณหาเวลาการท างานปกติ (Normal Time) 
  การค านวณหาเวลาปกติ (Normal Time) ค านวณจากตวั อตัราความเร็วการท างาน 

(Rating Factor) และ เวลาเฉลี่ย (Selected Time) โดยตัวประกอบอัตราความเร็วการ
ท างาน (Rating Factor) อ้างอิงเกณฑ์การให้คะแนนจาก ตารางที่ 3.2 ซ่ึงตัวประกอบ
อตัราความเร็วการท างานที่น ามาค านวณ ประกอบดว้ย ทกัษะการท างาน (Skill) คือตัว
ประกอบความเร็วที่พิจารณาจากทกัษะการท างานของพนักงานที่ท าการจบัเวลา ความ
พยายามเพื่อให้งานส าเร็จ (Effort) คือตวัประกอบความเร็วที่พิจารณาจากความพยายาม
ในการท างานของพนักงานที่ถูกจับเวลาเพื่อให้งานส าเร็จ เงื่อนไขการปฏิบัติงาน 
(Condition) คือตัวประกอบอัตราความเร็วที่พิจารณาจากเงื่อนไขการท างานของ
พนักงานว่ามีผลกระทบต่อความเร็วในการท างานของพนักงานที่จบัเวลาหรือไม่ ความ
สม ่าเสมอ (Consistency) คือตวัประกอบความเร็วที่พิจารณาเก่ียวกบัความสม ่าเสมอใน
การท างานของพนกังานระหว่างท าการจบัเวลา  
 
การประเมินตวัประกอบอตัราความเร็วการท างาน  
จากขอ้มูลในตารางที่ 4.2 ของการจบัเวลาการท างานขั้นตน้ ของ พนักงาน Shift A และ 
พนักงาน Shift B ซ่ึงพนักงานทั้ง 2 คนน้ีเป็นพนักงาน Skill operator ของกระบวนการ
ผลิตน้ี ท าให้สามารถประเมินทกัษะการท างาน ไดด้งัน้ี 
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ขั้นตอน การใส่ Tip Ring เขา้ไปในแม่พิมพ ์
 
Skill : ทกัษะการท างาน 
Shift A :      Super  = A2 = +0.13 
Shift B :  Excellent  = B1 = +0.11 
 

เมื่อพิจารณาจากขอ้มูลการจบัเวลาการท างาน จะพบว่า โดยเฉลี่ยแลว้พนักงาน Shift 
A ท างานได้รวดเร็วกว่าพนักงาน Shift B ประมาณ 0.46 วินาที (6.924 – 6.462) ท าให้
ประเมินพนกังาน Shift A มีทกัษะการท างานที่สูงกว่า 

 
Effort : ความพยายามเพื่อให้งานส าเร็จ 
Shift A :    Excellent = B2 = +0.08 
Shift B :  Excellent  = B2 = +0.08 
 

ความพยายามในการท างานของพนกังานที่ถูกจบัเวลาเพ่ือท าให้งานส าเร็จ ในส่วนน้ี
ประเมินให้เท่ากนัทั้ง พนกังาน Shift A และพนกังาน Shift B 

 
Condition : เงื่อนไขการปฏิบตัิงาน 
Shift A :     Good  = C = +0.02 
Shift B :  Good  = C = +0.02 
 

พิจารณาเงื่อนไขการท างานของพนกังานมีผลกระทบต่อความเร็วในการท างานของ
พนกังาน เน่ืองจากเป็นขั้นตอนการปฏิบติังานปกติในปัจจุบนั ท าให้พนกังานทั้ง Shift A 
และ Shift B มีความช านาญ และสามารถท างานไดเ้ป็นอยา่งดี ซ่ึงในส่วนน้ีประเมินให้
เท่ากนัทั้งคู่เช่นกนั 

 
Consistency : ความสม ่าเสมอ 
Shift A :     Average  = D = 0.00 
Shift B :  Good  = C = +0.01 
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พิจารณาเก่ียวกบัความสม ่าเสมอในการท างานของพนักงานระหว่างท าการจบัเวลา 
จากข้อมูลในตารางที่ 4.2  เมื่อน าข้อมูลมาค านวณ ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard 
Deviation, ơ) พนักงาน Shift A มีค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน เท่ากับ 0.262 ส่วนพนักงาน 
Shift B เท่ากบั 0.196 ท าให้สามารถประเมินความสม ่าเสมอในการท างานของพนักงาน 
Shift B ไดสู้งกว่า 

 
ขั้นตอน การถอด Runner และช้ินงาน ออกจากแม่พิมพ ์
 
Skill ทกัษะการท างาน  
Shift A :  Super   = A2 = +0.13 
Shift B :   Excellent  = B1 = +0.11 
 

เมื่อพิจารณาจากขอ้มูลการจบัเวลาการท างาน จะพบว่า โดยเฉลี่ยแลว้พนักงาน Shift 
A ท างานได้รวดเร็วกว่าพนักงาน Shift B ประมาณ 1.01 วินาที (7.078 – 6.064) ท าให้
ประเมินพนกังาน Shift A มีทกัษะการท างานที่สูงกว่า 

 
Effort : ความพยายามเพื่อให้งานส าเร็จ 
Shift A :   Excellent  = B2 = +0.08 
Shift B :  Excellent  = B2 = +0.08 
 

ความพยายามในการท างานของพนกังานที่ถูกจบัเวลาเพ่ือท าให้งานส าเร็จ ในส่วนน้ี
ประเมินให้เท่ากนั ทั้งพนกังาน Shift A และพนกังาน Shift B 
 
Condition : เงื่อนไขการปฏิบตัิงาน 
Shift A :      Good  = C = +0.02 
Shift B :  Good  = C = +0.02 
 

พิจารณาเงื่อนไขการท างานของพนกังานมีผลกระทบต่อความเร็วในการท างานของ
พนกังาน เน่ืองจากเป็นขั้นตอนการปฏิบติังานปกติในปัจจุบนั ท าให้พนกังานทั้ง Shift A 
และ Shift B มีความช านาญ และสามารถท างานไดเ้ป็นอยา่งดี ซ่ึงในส่วนน้ีประเมินให้
เท่ากนัทั้งคู่เช่นกนั 
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Consistency : ความสม ่าเสมอ 
Shift A :    Average  = D = 0.00 
Shift B :  Good  = C = +0.01 

 

พิจารณาเก่ียวกบัความสม ่าเสมอในการท างานของพนักงานระหว่างท าการจบัเวลา 
จากข้อมูลในตารางที่ 4.2 เมื่อน าข้อมูลมาค านวณ ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน ( Standard 
Deviation, ơ ) พนักงาน Shift A มีค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน เท่ากับ 0.196 ส่วนพนักงาน 
Shift B เท่ากบั 0.181 ท าให้สามารถประเมินความสม ่าเสมอในการท างานของพนักงาน 
Shift B ไดสู้งกว่า 

หลกัจากประเมินตวัประกอบอตัราความเร็วการท างาน ครบทั้ง 2 ขั้นตอนการท างาน
แลว้ น าไปค านวณ หาเวลาการท างานปกติ ไดด้งัแสดงในตารางที่ 4.3   

 
ตารางที่ 4.3 ตารางค านวณเวลาการท างานปกติ (Normal Time) 

ขั้นตอน 
ในการท างาน 

พนกังาน 

เวลาเฉลี่ย 
(Average 

Time) 

ตวัประกอบอตัราความเร็ว  
( Rating Factor ) 

เวลาการ
ท างาน
ปกติ  

(Normal 
Time) 

เวลาเฉลี่ย 
การท างาน

ปกติ  
(Normal 
Time) 

Skill Effort Condition 
Consis 
tency 

การใส่ Tip Ring 

เขา้ไปในแม่พิมพ ์

Shift A 6.46 13% 8% 2% 0% 7.95 
8.20 

Shift B 6.92 11% 8% 2% 1% 8.45 

การถอด Runner 
และช้ินงาน ออก
จากแม่พิมพ ์

Shift A 6.06 13% 8% 2% 0% 7.46 
8.05 

Shift B 7.08 11% 8% 2% 1% 8.64 

 
ตวัอยา่งการค านวณหาเวลาการท างานปกติ (Normal Time) จากขั้นตอนการใส่ Tip Ring 
เขา้ไปในแม่พิมพ ์ของพนกังาน Shift A 
 
จากตารางที่ 4.2 ค่าเฉลี่ย               6.460 วินาที 
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แทนค่าตวัประกอบอตัราความเร็ว (Rating Factor) จากขอ้มูลการประเมินในตารางที่ 4.3   
                     = 1 + (0.13+0.08+0.02+0) 

       = 1.23 
เวลาปกติ (Normal Time) เท่ากบั   = 6.46 x 1.23 

= 8.20 วินาที 
 

หลงัจากทราบเวลาการท างานปกติจากการค านวณ ในตารางที่ 4.3 แลว้ น ามาค านวณ
ร่วมกับเวลาเผ่ือ  เพื่อหาเวลามาตรฐาน (Standard Time) โดยเวลาเผ่ือในงานวิจัยน้ี
พิจารณา จากเวลาเผ่ือส่วนบุคคล เวลาเผ่ือความล่าชา้ และเวลาเผ่ือจากความเมื่อยลา้ ซ่ึงมี
รายละเอียดดงัต่อไปน้ี 

เวลาเพื่อส่วนบุคคลเป็นเวลาที่ใชใ้นการท าธุระส่วนตวัของพนกังานโดยปกติแลว้จะ
ก าหนดให้ไวท้ี่ 3-5% ซ่ึงในงานวิจยัน้ีก าหนดให้เป็น 5% จากความเห็นของหัวหน้างาน
และผูจ้ดัการฝ่ายผลิต เวลาล่าช้าจากการรอคอย จากการสอบถามพนักงาน หัวหน้าฝ่าย
ผลิต และผูจ้ดัการฝ่ายผลิต พนกังานตอ้งสูญเสียเวลาจากการใชน้ ้ายา Mold Released ชุบ
ที่ Core pin ของแม่พิมพ ์เพ่ือช่วยให้ การดึงช้ินงานออกจากแม่พิมพ ์ท าไดง่้ายมากขึ้น ท า
ให้เกิดความล่าช้าตรงจุดน้ีซ่ึงจากการปรึกษากบัทางผูจ้ดัการฝ่ายผลิตซ่ึงค านวณคราว ๆ 
ว่าจะใช้เวลาคร้ังละประมาณ 30 วินาที วนัหน่ึงเฉลี่ยแลว้ประมาณ 20 คร้ัง หรือใช้เวลา
ตรงน้ี 10 นาทีต่อวนั คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ จากเวลาการผลิตทั้งหมด 480 นาทีได ้2.08% จึง
ไดเ้ผ่ือเวลาความล่าช้าไวท้ี่ 2% เวลาเผ่ือจากความเมื่อยลา้เน่ืองจากการจากท างานท างาน
ต้องมีความเมื่อยล้า โดยปกติจะไม่มีการพักเบรกระหว่างเวลาที่ปฏิบัติงาน แต่จะให้
พนักงานสามารถ ท าการสลบัเบรก กับ Line Leader เพ่ือเข้าห้องน ้ าได ้วนัละ 4 คร้ังใช้
เวลาในการด าเนินการสลับเบรก คร้ังละประมาณ 2 นาที รวมเป็น 8 นาที คิดเป็น
เปอร์เซ็นต์ ได้ 1.67% ของเวลาการผลิตทั้งหมด จึงได้เผ่ือเวลาความเมื่อยล้าไวท้ี่  2% 
สรุปเวลาเผ่ือที่ใชส้ าหรับการค านวณหาค่าเวลามาตรฐานไวด้งัตารางที่ 4.4 
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ตารางที่ 4.4 แสดงรายละเอียดในการก าหนดเวลาเผ่ือ 

กิจกรรมที่น ามาคิดเวลาเผ่ือ เวลาเผ่ือ % 

เวลาเผ่ือส่วนบุคคล 5% 

เวลาที่ล่าชา้หรือเวลารอคอย ในการใช ้Mold Released ชุบที่ Core pin ของแม่พิมพ ์ 2% 

เวลาเผ่ือในการสลบัเบรก 2% 

รวมเวลาเผ่ือที่น าไปคิดเวลามาตรฐานในงานวิจยัน้ี 9% 

 
4.2.4 การค านวณหาค่าเวลามาตรฐาน (Standard Time) 
  สามารถค านวณได้จากการน าเอาเวลาเฉลี่ยการท างานปกติ (Normal Time) จาก

ตารางที่ 4.3 มาค านวณร่วมกับเวลาเผ่ือ 9% ของเวลาในการผลิตทั้ งหมด แทนค่าใน
สมการที่ (3.4)  

 
 ตวัอย่างการค านวณหาค่าเวลามาตรฐาน (Standard Time) จากขั้นตอนการใส่ Tip Ring 

เขา้ไปในแม่พิมพ ์ของพนกังาน Shift A 
 

จากตารางที่ 4.3 เวลาเฉลี่ยการท างานปกติของพนกังานทั้ง 2 Shift (Normal Time)   
         = 8.20 วินาที 
เวลาเผ่ือทั้งหมด        = 9% 
เวลามาตรฐาน (Standard Time) เท่ากบั  = 8.20 x (1 + 0.9)   

= 8.94 วินาที 
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ตารางที่ 4.5 แสดงผลการค านวณหาเวลามาตรฐาน (Standard Time) 

ขั้นตอนในการท างาน พนกังาน 

เวลา
เฉลี่ย 

(Average 
Time)  

เวลาการ
ท างาน
ปกติ  

(Normal 
Time) 

เวลาเฉลี่ย 
การท างาน

ปกติ  
(Normal 
Time) 

เวลา
มาตรฐาน 
(Standard 

Time)  

การใส่ Tip Ring เขา้ไปในแม่พิมพ ์ 
Shift A 6.46 7.95 

8.20 8.94 
Shift B 6.92 8.45 

การถอด Runner และช้ินงาน ออกจากแม่พิมพ์ 
Shift A 6.06 7.46 

8.05 8.77 
Shift B 7.08 8.64 

 
ค านวณหาเวลาในการผลิต Cycle Time = เวลามาตรฐานการปฏิบตัิงานของพนกังาน

ทั้ง 2 Shift (Standard Time) + เวลาของเคร่ืองจักร (Machine Time) จะได้ Cycle Time 
เท่ ากับ  79.71 วินาที  (8.94 +  8.77 +  62 .00) โดยน าไปคิด เป็น  ก าลังการผลิตของ
สายการผลิตก่อนการปรับปรุง ไดเ้ท่ากบั 361 ช้ินต่อชัว่โมง (3600 วินาที x 8 ช้ิน <1 รอบ
การฉีด> / 79.71 วินาที)  และจากขอ้มูลเวลามาตรฐานการปฏิบติังานของพนักงานทั้ง 2 
Shift (Standard Time) ที่ได้ ในตารางที่  4.5 น าไปใช้เป็นข้อมูลส าหรับ แผนภูมิคน -
เคร่ืองจักร ก่อนการปรับปรุง เพ่ือใช้เปรียบเทียบหลังจากปรับปรุงการท างานแล้ว         
ดงัแสดงในตารางที่ 4.6 
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จากตารางที่ 4.6 จะไดร้อบเวลาการผลิตที่ไดม้าจากการค านวณก่อนหนา้น้ี เท่ากบั 
79.71 วินาที โดยประกอบไปดว้ย  เวลามาตรฐานของขั้นตอนการท างาน การถอด 
Runner และช้ินงาน ออกจากแม่พิมพ ์( 8.77 วินาที ) และการใส่ Tip Ring เขา้ไปใน
แม่พิมพ์ ( 8.94 วินาที ) รวมกับ เวลาการท างานของเคร่ืองจักร ( 62 วินาที  ) ซ่ึง
น าไปใช้ในการค านวณหา %การว่างงานของพนักงานที่ท างานร่วมกับเคร่ืองจักร
เทียบกบัรอบเวลาการผลิต ดงัแสดงในตวัอยา่งการค านวณต่อไปน้ี 

 
ตวัอยา่งการค านวณหา %การว่างงานของพนกังานคนที่ 1 
 

  จากขอ้มูลในตารางที่ 4.6 เวลาปฏิบตัิงาน ของพนกังานคนที่ 1  
ขั้นตอนที่ 1 ถอดช้ินงานมาวาง + ถอด Runner ออกจากแม่พิมพ ์         8.77 วินาที 
ขั้นตอนที่ 2 หยิบ Tip Ring ใส่เขา้ไปในแม่พิมพ ์                   8.94 วินาที 

  เวลาปฏิบติังานรวมทั้งหมด (8.77 + 8.94)   = 17.71 วินาที  
  เวลาวงรอบของการปฏิบตัิงาน (17.71 + 62.00)  = 79.71 วินาที 
  เวลาว่างงาน      = 79.71 - 17.71 วินาที 
         = 62 วินาที 
  %การว่างงาน       = (62/ 79.71)*100% 
         = 77.78% 
 

ซ่ึงจะไดข้้อมูลก่อนการปรับปรุง คือพนักงานคนที่ 1 มี %การว่างงาน ขณะรอ
เคร่ืองจกัรท างานถึง 77.78% ในขณะที่เคร่ืองจักร %การว่างงานเพียง 22.22% และ
ในขณะเดียวกนัยงัพบอีกว่าพนกังานคนที่ 3 %การว่างงานสูงถึง 84.95% 

 
4.3 การปรับปรุงการท างาน 
 

จากผลที่ไดจ้ากการวิเคราะห์ในหัวขอ้ 4.2 พบว่าพนักงานคนที่ 1 และคนที่ 3 มี %การว่างงานที ่
สูงมาก และมี %การปฏิบตัิงานต ่ากว่า 25% ดงันั้นจึงเลือกท าการปรับปรุงการท างานของพนักงานคน
ที่ 1 และพนกังานคนที่ 3 เป็นล าดบัแรก เพื่อลด %การว่างงานลง หรือเพ่ิม %การปฏิบติังานให้สูงขึ้น 
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4.3.1 การปรับปรุงลดเวลาว่างงานของพนกังานคนที่ 1 และพนกังานคนที่ 3 
  โดยในการปรับปรุงขั้นตอนการท างาน ไดเ้ลือกแนวทางในการปรับปรุงแก้ไขโดย

ใชเ้ทคนิค ECRS เขา้มาประยกุตใ์ช ้ดงัต่อไปน้ี 
 R-Rearrange (การจดัใหม่) 

1) ท าการแบ่งการท างานในขั้นตอน การแยกช้ินงาน ออกจากวงของ Tip Ring ของ
พนกังานคนที่ 2 มาให้พนกังานคนที่ 1 ท าขั้นตอนน้ีเพ่ิม เพื่อลดเวลาว่างงาน ของ
พนกังานคนที่ 1 ดงัแสดงในภาพที่ 4.4 

2) น าเอาการท างานในขั้นตอน การจดัเรียงช้ินงานไวส้ าหรับการบรรจุลงกล่อง ของ
พนกังานคนที่ 3 มาให้พนกังานคนที่ 2 ท าในขั้นตอนน้ี ดงัแสดงในภาพที่ 4.5 

  โดยในส่วนของขั้นตอนการท างานที่ได้ท าการจัดขั้นตอนการท างานใหม่ ทั้ ง  2 
ขั้นตอนน้ี เป็นงานที่ไม่ตอ้งอาศยัความช านาญ และสามารถท าไดใ้นระหว่างที่เคร่ืองจกัร
ก าลงัท างานอยู ่

 
ภาพที่ 4.4 ขั้นตอนการท างานของพนกังานคนที่ 1 (หลงัปรับปรุง) 

 

 
ภาพที่ 4.5 ขั้นตอนการท างานของพนกังานคนที่ 2 (หลงัปรับปรุง) 
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โดยหลงัจากที่ไดท้ าการการปรับปรุงขั้นตอนการท างานการ จะท าให้ไดข้ั้นตอนการ
ท างานใหม่หลงัจากที่ท าการปรับปรุง ดงัแสดงในภาพที่ 4.6 ซ่ึงท าให้สามารถลดจ านวน
พนกังานลงได ้1 คน จากเดิมที่ใชพ้นกังานทั้งหมด 3 คน เปรียบเทียบกบัภาพที่ 4.1 

 

 
ภาพที่ 4.6 ขั้นตอนการท างานของพนกังานทั้ง 2 คน (หลงัปรับปรุง) 

 
4.3.2 การศึกษาเวลา เพื่อหาค านวณหาเวลามาตรฐาน (Standard Time) ในการท างานใหม่ หลงั

การปรับปรุง 
โดยใชวิ้ธีของ Maytag เช่นเดียวกนั ซ่ึงในส่วนน้ี จะท าการมุ่งเนน้ไปที่พนกังานคนที ่

1 ซ่ึงท างานร่วมกบัเคร่ืองจกัร ไดข้อ้มูลเวลาที่ใชใ้นขั้นตอนการท างานใหม่ดงัแสดงใน
ตารางที่ 4.7 
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ตารางที่ 4.7 เวลาการท างานขั้นตน้ ในขั้นตอน การแยกช้ินงาน ออกจาก วงของ Tip Ring ของทั้งสอง
กะการท างาน 

เวลาในการท างาน  
ครั้ งที ่

แยกช้ินงาน ออกจาก  
วงของ Tip Ring (วินาที) 

หมายเหตุ 

พนกังาน Shift A พนกังาน Shift B 

1 9.29 10.25  

2 10.28 10.49  

3 10.12 11.10  

4 10.05 10.26  

5 9.85 11.05  

6 9.73 10.34  

7 9.96 10.65  

8 9.63 10.28  

9 9.53 11.05  

10 9.24 10.57  

Max ( H ) 10.28 11.10  

Min ( L ) 9.24 10.25  

Average (  ) 9.768 10.604  

Range ( R ) 1.040 0.850  

R/  0.106 0.080  

 

  โดยค่า  
R

X̅
 ส าหรับ การแยกช้ินงาน ออกจาก วงของ Tip Ring พนักงาน Shift A และ 

Shift B ไดค้่าเท่ากับ 0.106 และ 0.080 เมื่อน าไปหาค่า N (จ านวนรอบในการจบัเวลาที่
เหมาะสม) ตามตารางที่ 3.1 ซ่ึงผลที่ได้ จ านวนรอบในการจับเวลาที่เหมาะสมไดน้้อย
กว่า 10 รอบ ดงันั้นแสดงว่าการจบัเวลาที่จ านวน 10 รอบเพียงพอแลว้ สามารถน าขอ้มูล
ไปใช้ค านวณหาเวลาการท างานปกติ (Normal Time) และเวลามาตรฐาน (Standard 
Time) หลงัการปรับปรุงต่อไปได ้
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4.3.3 การค านวณหาเวลาการท างานปกติ (Normal Time) หลงัการปรับปรุง 
  โดยในส่วนของ อัตราความเร็วการท างาน (Rating Factor) หลังการปรับปรุง 

เน่ืองจาก มีการปรับปรุงกระบวนการท างานใหม่ โดยเพ่ิมขั้นตอนในการแยกช้ินงาน 
ออกจาก วงของ Tip Ring + เรียงช้ินงาน ให้พนักงานคนที่ 2 ท าให้ทางผูวิ้จัย ได้มีการ
ปรับลด ในส่วนของ Skill ในการท างาน เป็น  Average = D  0.00 ของพนกังานทั้ง Shift 
A และ Shift B 

 
 ค่าตวัประกอบอตัราความเร็ว (Rating Factor) หลงัการปรับปรุง  
 

พนกังาน Shift A      พนกังาน Shift B 
Skill  : Average = D  0.00    Skill : Average = D  0.00 
Effort : Good = B2 + 0.08    Effort : Good = B2 + 0.08 
Conditions : Good = C + 0.02   Conditions : Good = C + 0.02 
Consistency : Average = D 0.00   Consistency : Good = C + 0.01 
รวมคะแนน + 0.10     รวมคะแนน + 0.11 
 

ค านวณหาเวลาการท างานปกติ (Normal Time) (หลงัการปรับปรุง) โดยแทนค่าลงใน
สูตรค านวณในสมการที่ (3.3) ไดเ้วลาการท างานปกติ (Normal Time) แลว้น ามาค านวณ
ร่วมกับเวลาเผ่ือ 9% ของเวลาในการผลิตทั้งหมด แทนค่าในสมการที่ (3.4) ก็จะได้ค่า
เวลามาตรฐาน (Standard Time) หลงัการปรับปรุงดงัแสดงในตารางที่ 4.8 

 
ตารางที่ 4.8 แสดงผลการค านวณหา เวลาการท างานปกติ (Normal Time) และเวลามาตรฐาน 

(Standard Time) หลงัการปรับปรุง 

ขั้นตอนในการท างาน พนกังาน 
เวลาเฉลี่ย 

(Average Time)  

เวลาการท างาน
ปกติ 

(Normal Time) 

เวลาเฉลี่ยการ
ท างานปกติ 
(Normal 
Time) 

เวลามาตรฐาน 
(Standard 

Time)  

แยกช้ินงาน ออกจาก  
วงของ Tip Ring 

Shift A 9.77 10.74 
11.26 12.27 

Shift B 10.60 11.77 
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จากตารางที่ 4.8 จะไดเ้วลามาตรฐาน (Standard Time) ของขั้นตอน การแยกช้ินงาน ออก
จาก วงของ Tip Ring เท่ากบั 12.27 วินาที และน าไปแทนเวลาของขั้นตอนการท างานหลงั
การปรับปรุง ของแผนภูมิคน-เคร่ืองจกัร หลงัการปรับปรุงการท างาน ไดด้งัตารางที่ 4.9 
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จากตารางที่  4.9 หลังการปรับปรุง ในส่วนของการปรับปรุงลด  %การว่างงานของ
พนักงานที่ท างานร่วมกบัเคร่ืองฉีดพลาสติก ท าให้พนักงานคนที่ 1 มี %การว่างงาน ขณะรอ
เคร่ืองจกัรท างานลดลง ดงัแสดงในตวัอยา่งการค านวณต่อไปน้ี 

 
ตวัอยา่งการค านวณหา %การว่างงานของพนกังานคนที่ 1 หลงัการปรับปรุง 
 

  จากขอ้มูลในตารางที่ 4.9 เวลาปฏิบตัิงาน ของพนกังานคนที่ 1  
ขั้นตอนที่ 1 ถอดช้ินงานมาวาง + ถอด Runner ออกจากแม่พิมพ ์         8.77 วินาที 
ขั้นตอนที่ 2 หยิบ Tip Ring ใส่เขา้ไปในแม่พิมพ ์                   8.94 วินาที 
ขั้นตอนที่ 3 แยกช้ินงาน ออกจาก วงของ Tip Ring        12.27 วินาที 

  เวลาปฏิบติังานรวมทั้งหมด (8.77 + 8.94 + 12.27)         = 29.98 วินาที  
  เวลาวงรอบของการปฏิบตัิงาน              = 79.71 วินาที 
  เวลาว่างงาน                = 79.71 - 29.98 วินาที 
                   = 49.73 วินาที 
  %การว่างงาน                = (49.73/ 79.71)*100% 

       = 62.39% 

 

โดยหลงัการปรับปรุง สามารถลด %การว่างงานลง 15.39% จาก 77.78% เหลือ 62.39% 
และยงัสามารถลด %การว่างงานของพนักงานคนที่  3 ทั้งหมด 84.95% เน่ืองจากได้ตัด
พนกังานคนดงักล่าวน้ีออกไปจากกระบวนการผลิต หลงัการปรับปรุง 

 
4.3.4 การลดรอบเวลาในขั้นตอนยอ่ยของกระบวนการฉีดขึ้นรูปพลาสติก 
  จากข้อมูลในการศึกษาสภาพปัจจุบันในกระบวนการผลิต จากตารางที่  4.1 

กระบวนการที่ใชร้ะยะเวลาด าเนินการนานที่สุด คือขั้นตอนของ การฉีดขึ้นรูปพลาสติก
ของเคร่ืองฉีด โดยใช้ระยะเวลาถึง 62 วินาที คิดเป็น 77.78% (62 / 79.71) ของรอบเวลา
การผลิต ดงันั้นจึงมุ่งเน้น ในการลดรอบเวลาของกระบวนการฉีดขึ้นรูปพลาสติก ซ่ึงจะ
ส่งผลท าให้ เวลาในการผลิต Cycle Time ลดลง ท าให้ก าลงัการผลิตเพ่ิมมากขึ้น 

  จากระยะเวลาในขั้นตอนยอ่ยๆ ของการฉีดขึ้นรูปพลาสติกของเคร่ืองฉีด ที่ไดแ้สดง
ไวด้งัภาพที่ 4.3 ในการทดลองศึกษาวิจยัน้ี จะท าการทดลองปรับลด ในขั้นตอน การท า
ความเยน็ (Cooling) และขั้นตอนการเปิด-ปิด แม่พิมพ ์
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1) การลดรอบเวลาในขั้นตอนการท าความเยน็ (Cooling)  
โดยในการทดลองน้ี ได้ท าการออกแบบและมีรายละเอียดในการทดลอง  

ดงัน้ี  
พารามิเตอร์ที่ท าการปรับลดรอบเวลาลง คือ เวลาในการท าความเยน็ให้แก่ช้ินงาน 
(Cooling time), โดยที่ไม่มีการเปลี่ยนแปลง พารามิเตอร์อื่นๆ 
การทดลองฉีดช้ินงานในแต่ละ Cooling time นั้นไดท้ าการฉีดต่อเน่ือง จ านวน 10 
รอบการฉีด (10 รอบ x 8 ช้ิน/รอบ = 80 ช้ิน) 
 
การทดลองฉีดช้ินงานในแต่ละ Cooling time นั้ น ไม่ได้ใช้เวลาการทดลอง
ต่อเน่ืองพร้อมกนัในคร้ังเดียว ท าโดยการจดัสรรเวลาในช่วงก่อนการเปลี่ยนกะ
การท างาน (17.30 – 18.30 น.) 
 
การตรวจสอบคุณภาพของช้ินงาน ใชเ้กณฑใ์นการตรวจสอบ คือ 
Visual Inspection (การตรวจสอบดว้ยสายตา-ดูลกัษณะ รูปร่างภายนอก ) 
Cross Section Test (การผ่าตดัขวางช้ินงาน-ดูภายในลักษณะเน้ือในของช้ินงาน 
ไม่มีโพรงอากาศ ดา้นใน) 
 
Applicator Test (การทดสอบ ความสามารถในการเจาะทะลุ ของ หัว Tip ช้ืนงาน-
ดูความแข็งแรงของส่วนที่ตอ้งใชใ้นการเจาะทะลุใบหูปศุสัตว)์   
จากการทดลองน้ี ไดผ้ลการทดลอง ดงัแสดงในตารางที่ 4.10 
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ตารางที่ 4.10 การทดลองปรับลดรอบเวลาของการท าความเยน็ (Cooling time) และผลการทดสอบ 
เวลาใน
การท า
ความเยน็
ให้แก่
ช้ินงาน  

Cooling 
time  

(วินาที) 

ลดรอบ
เวลาใน
การท า
ความ
เยน็ลง 
(วินาที) 

Inpu
t 

(ช้ิน) 

Out
put 
(ช้ิน
) 

Defe
ct 

(ช้ิน
) 

Defect 
(%) 

Yield 
(%) 

Visual 
inspection 

Cross 
Section  

Test 
2 shots  

(16 ช้ิน) 

Applicat
or  

Test 
2 shots 

(16 ช้ิน) 

หมายเหตุ 

40 0 80 80 0 0.00% 100.00% PASS PASS PASS 

เวลาที่ใชใ้น
การผลิต
ปัจจุบนั 
Cooling 
time  
40 วินาที 

38 2 80 80 0 0.00% 100.00% PASS PASS PASS   

35 5 80 80 0 0.00% 100.00% PASS PASS PASS   

30 10 80 60 20 25.00% 75.00% NOT PASS PASS     

31 9 80 69 11 13.75% 86.25% NOT PASS PASS     

32 8 80 76 4 5.00% 95.00% NOT PASS PASS     

33 7 80 79 1 1.25% 98.75% NOT PASS PASS     

34 6 80 80 0 0.00% 100.00% PASS PASS PASS   

34 6 200 200 0 0.00% 100.00% PASS PASS PASS   

 
ดังนั้ นเวลาในการท าความเย็น (Cooling time) ที่สามารถลดลงมาได้คือ 6 

วินาที ท าให้รอบเวลาของการฉีดขึ้นรูปพลาสติกของเคร่ืองฉีด ลดลงเหลือ 62 – 6 
เท่ากบั 56 วินาที 

 
2) การลดรอบเวลาในขั้นตอนการเปิดแม่พิมพ ์และขั้นตอนการปิดแม่พิมพ ์

การทดลองน้ีพิจารณา ขั้นตอน เปิด-ปิด แม่พิมพ์ ซ่ึงไม่ส่งผลกระทบต่อ
คุณภาพของช้ินงานโดยตรง จากขอ้มูลในภาพที่ 4.3 เวลาที่ใชใ้นขั้นตอนการ เปิด 
– ปิด แม่พิมพ ์ปัจจุบนั เท่ากับ 3.34 + 7.00 = 10.34 วินาที จาก 62 วินาที คิดเป็น 
16.68% ของรอบเวลาการฉีดขึ้ นรูปพลาสติก โดยที่เวลาที่ใช้ในการ เปิด-ปิด 
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แม่พิมพ ์จะขึ้นอยูก่บัระยะในการ เปิด-ปิด ของแม่พิมพท์ี่ไดต้ั้งค่าไว ้และในส่วน
ของแม่พิมพ์ ที่ไดท้ าการวิจัยน้ี ได้ตั้งระยะเปิด-ปิด แม่พิมพ์ไว ้ที่ระยะแม่พิมพ์
สามารถเปิดได้สูงสุด คือ 380 mm จึงได้ท าการทดลองปรับลดระยะ เปิด-ปิด 
แม่พิมพ ์เพ่ือดูว่าสามารถช่วยลดรอบเวลาของขั้นตอน การเปิด- ปิด แม่พิมพ ์ได้
มากนอ้ย เพียงใด ดงัแสดงในตารางที่ 4.11 

 
ตารางที่ 4.11 ต าแหน่ง ตั้งค่าเปิด-ปิด แม่พิมพ ์และระยะเวลาที่ใชใ้นการ เปิด-ปิด แม่พิมพ ์

ต าแหน่ง ตั้งค่า 
เปิด-ปิด แม่พิมพ ์ 

(Mold Open-
Close position)  

ครั้ งที ่
เวลาในการเปิด 

(Open time) 

เวลาในการปิด 

(Close time) 
หมายเหต ุ

380 mm 

1 3.34 7.00 ระยะเปิดแม่พิมพ์ไดก้วา้งท่ีสุด 

2 3.34 7.00   

3 3.34 7.00   

4 3.34 7.00   

5 3.34 7.00   

379 mm 

1 3.34 7.00   

2 3.34 7.00   

3 3.34 7.00   

4 3.34 7.00   

5 3.34 7.00   

378 mm 

1 3.33 7.00   

2 3.33 6.99   

3 3.33 6.99   

4 3.33 6.99   

5 3.33 6.99   

377 mm 

1 3.33 6.99   

2 3.33 6.99   

3 3.33 6.99   

4 3.33 6.99   

5 3.33 6.99   
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ตารางที่ 4.11 (ต่อ) 
ต าแหน่งที่ ตั้งค่า 
เปิด-ปิด แม่พิมพ ์ 

(Mold Open-
Close position)  

ครั้ งที ่
เวลาในการเปิด 

(Open time) 

เวลาในการปิด 

(Close time) 
หมายเหต ุ

376 mm 

1 3.32 6.99   

2 3.32 6.99   

3 3.32 6.99   

4 3.32 6.99   

5 3.32 6.99   

375 mm 

1 3.32 6.98   

2 3.32 6.98   

3 3.32 6.98   

4 3.32 6.98   

5 3.32 6.98   

330 mm 

1 3.14 6.80 พ นั ก ง าน  Shift A เ ร่ิ ม ไ ม่
สะดวกในการท างาน ระยะ 
เปิดแม่พิมพ์ ลดลงท าให้ การ
ใส่  Tip Ring  และ การถอด 
Runner และช้ินงาน ออกจาก
แม่พิมพ ์ท าไดย้าก 

2 3.14 6.80 
3 3.14 6.80 
4 3.14 6.80 

5 3.14 6.80 

310 mm 

1 3.05 6.72  พนั ก งานทั้ ง  Shift A และ 
Shift B ไ ม่ส ามารถ ใส่  Tip 
Ring  และ การถอด Runner 
และช้ินงาน ออกจากแม่พิมพ์
ท างานได ้
  

2 3.05 6.72 
3 3.05 672 
4 3.05 6.72 

5 3.05 6.72 

 
จากขอ้มูลที่ได ้จากการทดลองปรับลด ระยะเปิด-ปิด แม่พิมพ ์ส่งผลต่อการ

ลดรอบเวลาไดเ้พียงเล็กน้อยมาก เช่นปรับลดลงมา 50 mm ที่ระยะ 330 mm สามารถ
ลดรอบเวลาของ การเปิด-ปิด แม่พิมพ ์ไดเ้พียง 0.40 วินาที (  3.34 – 3.14 วินาที และ 
7.00 – 6.80 วินาที ) และนอกจากน้ียงัส่งผลกระทบ ท าให้พนักงานท างานไม่สะดวก
ในการใส่ Tip  Ring  และการถอด Runner และช้ินงาน ออกจากแม่พิมพ ์เมื่อท าการ
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ปรับลดระยะ ตั้งค่าเปิด-ปิด แม่พิมพใ์ห้น้อยลง เพราะท าให้พ้ืนที่ในการท างานลด
แคบลง ดงันั้นจึงไม่ไดท้ าการปรับปรุงแกไ้ขในส่วนน้ี 

 ดงันั้นจากน าผลการศึกษาวิจยั ที่ไดท้ าการปรับปรุงแกไ้ข คือ สามารถลด
รอบเวลาในขั้นตอนการท าความเยน็ (Cooling) ลดลงมาได้ 6 วินาที ท าให้รอบ
เวลาของการฉีดขึ้นรูปพลาสติกของเคร่ืองฉีด หลังการปรับปรุง ลดลงเหลือ 56 
วินาที น าไปแทนค่า เวลาในขั้นตอนที่ เคร่ืองท าการฉีดพลาสติก ในแผนภูมิคน-
เคร่ืองจกัร หลงัการปรับปรุง ไดผ้ลดงัตารางที่ 4.12 
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หลังจากนั้น น าเอารอบเวลาของการฉีดขึ้นรูปพลาสติกของเคร่ืองฉีดใหม่ 
หลงัการปรับปรุง ที่ 56 วินาที ไปค านวณก าลงัการผลิตหลงัการปรับปรุง ไดเ้ท่ากบั 
391 ช้ินต่อชั่วโมง ( 3600 วินาที X 8 ช้ิน <1 รอบการฉีด> / 73.71 วินาที ) สามารถ
เพ่ิมก าลงัการผลิต จากเดิม ก่อนการปรับปรุง 361 ช้ินต่อชัว่โมง เพ่ิมขึ้นอีก 30 ช้ินต่อ
ชัว่โมง คิดเป็น 8.30% 

 
นอกจากน้ี ยงัท าให้พนักงานคนที่ 1 มี %การว่างงานลดลงอีก 3.06% จาก 62.39% 
เป็น 59.33% ดงัแสดงในตวัอยา่งการค านวณต่อไปน้ี 
 
ตวัอยา่งการค านวณหา %การว่างงานของพนกังานคนที่ 1 หลงัการปรับปรุง 
 

  จากขอ้มูลในตารางที่ 4.12 เวลาปฏิบตัิงาน ของพนกังานคนที่ 1  
ขั้นตอนที่ 1 ถอดช้ินงานมาวาง + ถอด Runner ออกจากแม่พิมพ ์         8.77 วินาที 
ขั้นตอนที่ 2 หยิบ Tip Ring ใส่เขา้ไปในแม่พิมพ ์             8.94 วินาที 
ขั้นตอนที่ 3 แยกช้ินงาน ออกจาก วงของ Tip Ring        12.27 วินาที 

  เวลาปฏิบติังานรวมทั้งหมด (8.77 + 8.94 + 12.27)  = 29.98 วินาที  
 
  เวลาวงรอบของการปฏิบตัิงานใหม่หลงัการปรับปรุงลดรอบเวลาในขั้นตอนการท า 

ความเยน็ (Cooling)  (79.71 – 6.00)   = 73.71 วินาที 
  เวลาว่างงาน      = 73.71 - 29.98 วินาที 
         = 43.73 วินาที 
  %การว่างงาน       = (43.73/ 73.71)*100% 

       = 59.33% 
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บทที่ 5 

 

สรุปผลการวิจัย 
 
5.1 สรุปผลการวิจัย 
 

การคน้ควา้แบบอิสระน้ีมีวตัถุประสงคเ์พ่ือลดเวลาว่างงานของพนักงานที่ท างานร่วมกบัเคร่ือง
ฉีดพลาสติก และเพ่ือเพ่ิมก าลงัการผลิตในสายการผลิตการฉีดขึ้นรูปพลาสติก จากการศึกษาสภาพ
ปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการฉีดขึ้นรูปพลาสติก หลงัจากที่ไดท้ าการวิเคราะห์ และท าการปรับปรุง
แกไ้ขขั้นตอนการท างานแลว้ สามารถสรุปผลการศึกษาวิจยั ไดด้งัน้ี 

 
5.1.1 สรุปขอ้มูลที่ส าคญั จากการศึกษา และวิเคราะห์กระบวนการผลิต 

1) กระบวนการผลิตในปัจจุบนั มีอยู่ 6 ขั้นตอน ประกอบดว้ย (1) การใส่ Tip 
Ring เขา้ไปในแม่พิมพ ์(2) การฉีดพลาสติกขึ้นรูปพลาสติก (3) ถอด Runner 
และช้ินงาน ออกจากแม่พิมพ ์(4) แยกช้ินงาน ออกจาก วงของ Tip Ring (5) 
การตรวจสอบช้ินงาน และ (6) การจัดเรียงช้ินงานไวส้ าหรับการบรรจุลง
กล่อง โดยใชพ้นกังานทั้งหมด 3 คนในกระบวนการผลิต 

2) พนกังานคนที่ 1 และ พนักงานคนที่ 3 มี %การว่างงานที่สูงมาก คือ 84.01% 
(62 วินาที) และ 83.74% (61.8 วินาที) ในระหว่างที่เคร่ืองจักรท างาน เมื่อ
เปรียบเทียบกบัรอบเวลาในการผลิต (73.80 วินาที) 

3) ก าลงัการผลิตปัจจุบันในปัจจุบัน คือ 320 ช้ินต่อชั่วโมง ค านวณจาก รอบ
เวลาในการผลิตเวลา ของพนักงานคนที่  1 ซ่ึงท างานร่วมกับเคร่ืองฉีด
พลาสติก  และเวลาที่ เค ร่ืองฉีดพลาสติกท างาน  โดยคิ ดค านวณที่
ประสิทธิภาพโดยรวมของกระบวนการผลิต ที่ 80% 
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5.1.2 สรุปปัญหา และเทคนิคที่ใชเ้พื่อลด %การว่างงานของพนกังานที่ท างานร่วมกบัเคร่ืองฉีด
พลาสติก 

  จากการศึกษาสภาพปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต พบว่าพนักงานคนที่ 1 ซ่ึง
ท างานร่วมกับเคร่ืองจกัร และพนักงานคนที่ 3 มี %การว่างงานที่สูงมาก จึงไดท้ าการ
ปรับปรุงดว้ยการใช ้เทคนิค ECRS เขา้มาประยุกตใ์ช ้โดยท าการจดัขั้นตอนการผลิตใหม่ 
(Rearrange) 

1) แบ่งการท างานในขั้นตอน การแยกช้ินงาน ออกจากวงของ Tip Ring ของ
พนกังานคนที่ 2 มาให้พนกังานคนที่ 1 ท าขั้นตอนน้ีเพ่ิม เพ่ือลดเวลาว่างงาน 
ของพนกังานคนที่ 1 

2) น าเอาการท างานในขั้นตอน การจดัเรียงช้ินงานไวส้ าหรับการบรรจุลงกล่อง 
ของพนกังานคนที่ 3 มาให้พนกังานคนที่ 2 ท าในขั้นตอนน้ี 

โดยหลงัการปรับปรุง ท าให้พนกังานคนที่ 1 มี %การว่างงาน ขณะรอ
เคร่ืองจกัรท างาน ลดลง 15.39% จาก 77.78% เป็น 62.39%  

นอกจากน้ี ยงัสามารถลดจ านวนพนกังานที่ใชใ้นกระบวนการผลิตลง 1 
คน จาก 3 คน ลดลงเหลือเพียง 2 คน ลดลงคิดเป็น 33.33% 

 
5.1.3 สรุปปัญหา และเทคนิคที่ ใช้เพ่ือเพ่ิมก าลังการผลิต ในสายการผลิตการฉีดขึ้ นรูป

พลาสติก 
  จากการวิเคราะห์ กระบวนการฉีดขึ้นรูปพลาสติก นั้นขั้นตอนย่อยที่ใช้ระยะเวลา

ด าเนินการนานที่สุด คือ ขั้นตอนการท าความเย็น (Cooling) ซ่ึงได้ท าการปรับปรุงใน
ส่วนน้ีท าให้สามารถลด เวลาวงรอบของการปฏิบัติงาน หรือเวลาในการผลิต Cycle 
Time ลดลง 6 วินาที ท าให้ก าลงัการผลิตหลงัการปรับปรุง ไดเ้ท่ากบั 391 ช้ินต่อชั่วโมง  
(3600 วินาที X 8 ช้ิน <1 รอบการฉีด> / 73.71 วินาที ) จากเดิม ก่อนการปรับปรุง 361 
ช้ินต่อชัว่โมง สามารถเพ่ิมก าลงัการผลิตขึ้นอีก 30 ช้ินต่อชัว่โมง เพ่ิมขึ้นคิดเป็น 8.30%  

 
โดยสรุปเป็นตารางเปรียบเทียบประสิทธิภาพก่อน และหลงัการปรับปรุง ดงัแสดงใน

ตารางที่ 5.1 
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ตารางที่ 5.1 ตารางเปรียบเทียบประสิทธิภาพก่อน และหลงัการปรับปรุง 

รายละเอียดปรับปรุง 
ประสิทธิภาพ
ก่อนการ
ปรับปรุง 

ประสิทธิภาพ
หลงัการ
ปรับปรุง 

เพ่ิมขึ้น (+)/  
ลดลง(-) 

คิดเป็น 
% 

%การว่างงานของพนกังานที่ท างาน
ร่วมกบัเคร่ืองฉีดพลาสติก 

77.78% 62.39% - 15.39% - 

ก าลงัการผลิตในสายการผลิตการฉีด
ขึ้นรูปพลาสติก 

361 ช้ิน/ ชม. 391 ช้ิน/ ชม. + 30 ช้ิน/ ชม.  
เพ่ิมขึ้น
8.30% 

จ านวนพนกังานที่ใชใ้นกระบวนการ
ผลิต 

3 คน 2 คน - 1 คน 
ลดลง

33.33% 
 
5.2 ปัญหา และอุปสรรค 
 

5.2.2 การจับเวลาในช่วงแรกๆ พนักงานจะมีอาการประหม่า เกร็ง และท างานได้ไม่เป็น
ธรรมชาติจึงต้องอธิบายให้เข้าใจถึงเหตุผลในการจับเวลา  เพื่อให้พนักงานท างานได้อย่างเป็น
ธรรมชาติมากย่ิงขึ้น 

5.2.2 ในช่วงแรกของการน าขั้นตอนการท างานใหม่ที่ปรับปรุงไปใช้พนกังานยงัไม่ค่อยถนัด
เพราะยงัคุน้เคยกบัขั้นตอนการท างานในแบบเดิม ท าให้ตอ้งอาศยัเวลาในระยะหน่ึงเพื่อให้พนักงาน
สามารถปรับตวัเขา้กบัขั้นตอนการท างานใหม่ 

5.2.3 การท าการศึกษาทดลอง สามารถท าได้จ ากัด ทั้ ง ตัวพารามิเตอร์ที่ต้องการศึกษา 
ระยะเวลาที่ใช้ในการทดลอง ตลอดจนจ านวนวตัถุดิบที่ใช้ เน่ืองจากกระทบต่อก าลงัการผลิต การ
วางแผนการผลิต และส่งมอบให้ลูกคา้ ท าให้ไม่สามารถท าการทดลองไดค้รอบคลุม และต่อเน่ือง 

 
5.3 ข้อเสนอแนะ 
 

5.3.1 ในการศึกษาวิจยัคร้ังน้ีผูวิ้จยัไดท้ าการวิเคราะห์การท างานของคนกบัเคร่ืองจกัรโดยใช้
การศึกษาเวลา ซ่ึงอาจมีปัจจยัอื่นอีกที่ผลต่อการท างานแต่ไม่ได้น ามาพิจารณา โดยเฉพาะ การศึกษา
การเคลื่อนไหว และพ้ืนที่ในการท างาน เป็นตน้ 
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5.3.2 การศึกษาวิจัยในคร้ังน้ี ส่วนที่มุ่งเน้นในการลด %การว่างงานของพนักงานที่ท างาน
ร่วมกับเคร่ืองฉีดพลาสติก ยงัสามารถลดเวลาว่างงานเพ่ิมได้อีก แต่อาจจะตอ้งท าการศึกษาเพ่ิมเติม 
และหาวิธีการปรับปรุงที่เหมาะสมมากย่ิงขึ้น 

5.3.3  การศึกษาวิจยัในคร้ังน้ี ส่วนที่มุ่งเน้นในการเพ่ิมก าลงัการผลิตในสายการผลิตการฉีดขึ้น
รูปพลาสติกป้ายส าหรับท าเคร่ืองหมายที่หูของปศุสัตว ์ยงัสามารถท าไดเ้พ่ิมมากขึ้นอีก แต่อาจจะตอ้ง
ท าการศึกษาเพ่ิมเติมในส่วนของพารามิเตอร์ที่สามารถท าการปรับลดหรือเพ่ิม เพ่ือช่วยลดรอบเวลา
การผลิตลงไดเ้ช่นกนั และหาวิธีการปรับปรุงที่เหมาะสมที่สุด 
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รายละเอียดผลการตรวจสอบคุณภาพของช้ินงาน 
ในการทดลองปรับลดรอบเวลาของการท าความเยน็ (Cooling time) 

Visual Inspection (การตรวจสอบดว้ยสายตา-ดูลกัษณะรูปร่างภายนอก) 
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Cross Section Test  
(การผ่าตดัขวางช้ินงาน-ดูภายในลกัษณะเน้ือในของช้ินงาน ไม่มีโพรงอากาศ ดา้นใน) 
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Applicator Test (การทดสอบ ความสามารถในการเจาะทะลุ ของ หัว Tip ช้ืนงาน-ดูความแข็งแรง
ของส่วนที่ตอ้งใชใ้นการเจาะทะลุใบหูปศุสัตว)์ 
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