
 
 

บทท่ี 2 

ทฤษฎีท่ีเกี่ยวข้อง 
การเพ่ิมประสิทธิภาพจากปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตเดิมไปสู่การท างานกระบวนการผลิต

ใหม่จะต้องท ามีขั้นตอนในการเก็บรวบรวมข้อมูลและกรปรับปรุงการท างานโดย ใบบทที่ 2 จะ
กล่าวถึงทฤษฎีที่เก่ียวข้องกับขั้นตอนในการปรับปรุงต่าง ๆ ดังนี้ 

2.1 การศึกษางานในอุตสาหกรรม (Industrial Work Study) 
2.1.1 การศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion Study) 
2.1.2 การศึกษาเวลา (Time Study) 

2.2 แผนผังสาเหตุและผล ( Cause And Effect Diagram) 
2.3 การวิเคราะห์ด้วย Why-Why Analysis 
2.4 การจัดการ ECRS 
2.5 การวางผังโรงงาน 
2.6 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 

2.1 การศึกษางานในอุตสาหกรรม (Industrial Work Study) 
 2.1.1 การศึกษาการเคลื่อนไหว 
 การศึกษาการเคลื่อนไหว หรืออาจจะเรียกว่า  Method Study  หรือ  Method Design  
เป็นการศึกษาและวิเคราะห์  ถึงการเคลื่อนไหวในขณะท างาน  ซึ่งรวมถึงเครื่องจักร (Machine)  
เครื่องมืออุปกรณ ์(Tool and Equipment)และสถานีงาน (Work Place) 
 
 2.1.2 หลักของการเคลื่อนไหว 
 เราสามารถจ าแนกหลักของการเคลื่อนไหวได้เป็น 3 กลุ่มใหญ่ๆ ตามปัจจัยที่เกี่ยวข้อง ได้แก่ 
การใช้โครงร่างของมนุษย์ การจัดต าแหน่งของสถานที่ท างานและการออกแบบเครื่องมือ 
 1). การใช้โครงร่างของมนุษย์ คือ การใช้ร่างกายของเราให้เป็นประโยชน์ต่อ การท างานมาก
ที่สุดโดยมักจะเน้นกับการท างานโดยมือโดยปกติคนเรามักจะท างานโดย มือข้างเดียวหรือท าทีละข้าง 
หลักการใช้มือของหลักโครงร่างของมนุษย์จะพยายามให้ มือ ทั้งสองข้างท างานพร้อมกันไปตลอด
อย่างสมดุลกล่าวคือเริ่มงานพร้อมกันและสิ้นสุด การท างานพร้อมกัน การเคลื่อนไหวของแขน จะต้อง
สมดุลอีกทั้งยังใช้หลักการถ่ายก าลัง  มาช่วยให้ความล้าระหว่างการท างานเกิดขึ้นน้อยที่สุด
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 2). การจัดต าแหน่งของสถานที่ปฏิบัติงาน จะเป็นการออกแบบสถานที่ ท างาน ให้คนงาน
สามารถ ท างานได้ ด้วยความสะดวกที่สุดโดยจะแนะน าให้คนงานแต่ละ คนท างานที่ต าแหน่งที่
แน่นอน ตายตัว สถานที่ที่ใช้วางเครื่องมือวัสดุจะอยู่ที่เดิมตายตัว เพ่ือให้ผู้ใช้งานมีความคุ้นเคยเมื่อ
หยิบบ่อยครั้งและสะดวกในการหยิบใช้ไม่ต้องเสียเวลา ในการค้นหานาน อีกทั้งยังควรมีแสงสว่างให้
เพียงพอในการท างาน และสีที่ใช้ในบริเวณ ที่ท างานควรใช้สีตัดกับงานที่ท าเพ่ือลดความเมื่อยล้าของ
สายตา 
 3). การออกแบบเครื่องมือถือ เป็นหลักในการลดการเคลื่อนไหวของคนอีก ประเภท โดยหาก
งานใดสามารถน าเครื่องทุ่นแรงมาใช้ได้ก็ควรน ามาใช้เพ่ือลดอาการ เมื่อยล้าจากการท างาน เครื่องมือ
ที่ใช้ในการท างานควรมีการออกแบบให้ผู้ใช้ประหยัด แรงที่สุดหรือเหมาะมือที่สุดเช่น ใช้เครื่องมือช่วย
หยิบจับชิ้นงาน (Jig/ Fixture) และการใช้ Flow Process Chart 
 4). แผนภูมิการไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) 

เป็นแผนภูมิที่แสดงถึงการเคลื่อนย้ายต่าง ๆ ตามล าดับก่อนหลังหรือแนวทางการท างานของ
ผลิตภัณฑ์เป็นแผนภูมิที่บอกรายละเอียดของการปฏิบัติงานมากว่าแผนภูมิกระบวนการ   เนื่องจาก
แผนภูมินี้เน้นที่การเคลื่อน ดังนั้นการวิเคราะห์แผนภูมิ นี้จะท าได้ก็ต่อเมื่อการมีก าหนดผังของการ
เคลื่อนที่แล้ว และจากแผนภูมินี้จุน าไปสู่การปรับปรุงและการวางแผนที่ดีขึ้น แผนภูมิกระบวนการ
ผลิตต่อเนื่องอาจจ าแนกต่อไปอีกเป็น ดังภาพที่ 2.1 

 
ตารางที่ 2.1 ตารางตัวอย่างแผนภูมิการไหล
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- การเคลื่อนของคน 
 - การเคลื่อนของวัสดุ หรือ ผลิตภัณฑ์ 
 - การเคลื่อนของเครื่องมือหรือเครื่องใช้ 
 การศึกษาจากแผนภูมิดังกล่าว จะช่วยให้เรื่องทราบถึงขั้นตอนการปฏิบัติงานได้ขัดเจนยิ่งขึ้น
มากกว่าการอ่านค าบรรยายเพียงอย่างเดียว และจะช่วยให้สามารถปรับปรุงวิธีการท างานได้ง่ายขึ้นอีก
ด้วย การปรับปรุงส่วนใดส่วนหนึ่งของกระบวนการจะส่งให้ปรากฏบนแผนภูมิท าให้ทราบถึง
ผลกระทบ  ที่อาจจะมีต่อส่วนอ่ืน ๆ ของขั้นตอนการผลิตยิ่งกว่านั้นยังสามารถเอาขั้นตอนใดขั้นตอน
หนึ่ง ของแผนภูมิกระบวนการท าการวิเคราะห์ถึงรายละเอียดปลีกย่อยลึกซึ้งไปอีกการวิเคราะห์ส่วน
ใหญ่จะใช้สัญลักษณ์มาตรฐานที่ใช้กันโดยทั่วไป 5 ตัว คือ 
 

=Operation หมายถึง การปฏิบัติงานบนชิ้นงานเกิดขึ้นเมื่อมีการเปลี่ยนแปลงลักษณะหรือ
คุณสมบัติของชิ้นงาน 

           = Transportation หมายถึง การเคลื่อนย้ายวัตถุจากจุดหนึ่งไปยังจุดหนึ่ง 
           = Inspection หมายถึง การตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงาน หรือการตรวจดูเพื่อให้แน่ใจ ใน 

ลักษณะของชิ้นงาน 
           = Delay หมายถึง ความล่าช้าของงาน เนื่องจากมีอุปสรรคมาขัดขวางไม่ให้ข้ันตอนการ 

ปฏิบัติงานขั้นไปด าเนินงานต่อได้ 
         = Storage หมายถึง การเก็บดูแลชิ้นงานอย่างถาวร ซึ่งการเบิกจ่ายควรมีค าสั่งหรือหนังสือ
จากผู้ที่เกี่ยวข้อง 

 
 2.2.2 การศึกษาเวลา 
 การศึกษาเวลา (Time Study) คือเทคนิคที่น ามาใช้ในวงจรของการควบคุมการจัดการ  ใน
การพัฒนาการท างานกับปริมาณการผลิต ซึ่งเกี่ยวกับการวัดผลงาน ซึ่งผลที่ได้จะมีหน่วยเป็น  นาที
หรือวินาทีท่ีคนงานหนึ่ง ๆ สามารถท างานนั้น ๆ ได้ตามวิธีการที่ก าหนดให้ 
 1). ประโยชน์ของการศึกษาเวลา 
      - ใช้ข้อมูลเวลาที่ได้ในการจัดตารางการท างาน (Schedules)และวางแผนการท างาน
     - ใช้ในการค านวณต้นทุนมาตรฐานและใช้ในการจดเตรียมงบประมาณ 
     - ใช้ประมาณต้นทุนของผลิตภัณฑ์ล่วงหน้าก่อนการผลิตจริง ซึ่งจะเป็นประโยชน์ ในการ
ตัดสินใจด้านราคา 
     - ใช้ค านวณประสิทธิภาพการใช้งานของเครื่องจักรจ านวนเครื่องจักรที่คนงานหนึ่งคน 
สามารถควบคุมได้และใช้ในการจัดสมดุลยสายการประกอบ 
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     - ใช้เป็นพ้ืนฐานในการก าหนดค่าแรงจูงใจ (Wage Incentive) ส าหรับแรงงานทางตรง
และทางอ้อม 
     - ข้อมูลเวลามาตรฐานที่ได้ใช้เป็นพ้ืนฐานในการควบคุมต้นทุนแรงงาน 

 
STD.T.     =  NT + (A x NT)      [3.1] 

  
เมื่อ 
STD.T = เวลามาตรฐาน (Standard Time) 
NT = เวลาปกติ (Normal Time) 
A  =  เวลาเผื่อ (Allowance) 
 
 2). ประโยชน์ของการศึกษาการท างาน 
 การเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการตัดแบ่งสายไฟ เป็นการวิเคราะห์  ถึงการเคลื่อนที่ในขณะ
ท างาน จะต้องเริ่มการศึกษาเพราะเราจะสามารถจ าแนกหลักการเคลื่อนไหว ของคนงานเครื่องมือได้
จากนั้นต้องจับเวลาเพื่อที่จะวัดการท างานของขั้นตอนการท างาน ซึ่งจะเห็นว่าขั้นตอนกินเวลาในการ
ท างานไปมากน้อยเพียงใด เมื่อเทียบกับกระบวนการทั้งหมด 
 จากเทคนิคท่ีน ามาใช้ในวงจรของการควบคุมการจัดการ ในการพัฒนาการท างานกับปริมาณ
การผลิต ซึ่งเก่ียวกับการวัดผลงาน ซึ่งผลที่ได้จะมีหน่วยเป็น นาทีหรือวินาทีท่ีคนงานหนึ่ง ๆ สามารถ
ท างานนั้น ๆ ได้ตามวิธีการที่ก าหนดและขั้นตอนขั้นตอนมีความล่าช้าในส่วนใด เมื่อเราวัดออกมาผล
จะท าให้เราเห็นได้ชัดเจน 
 

      2.2 แผนผังสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
 แผนผังสาเหตุและผลเป็นแผนผังที่แสดงถึงความสัมพันธ์ระหว่างปัญหา ( Problem ) กับ 
สาเหตุทั้งหมดที่เป็นไปได้ที่อาจก่อให้เกิดปัญหานั้น (Possible Cause) อาจคุ้นเคยกับแผนผังสาเหตุ
และผลในชื่อของ “ผังก้างปลา ( Fish Bone Diamgram )” เนื่องจากแผนภูมิมีลักษณะคล้ายปลา ที่
เหลือแต่ก้าง หรืออาจรู้จักในชื่อแผนผังอิชิกาว่า (Iskikawa Diagram) ซึ่งได้รับการพัฒนา ครั้งแรก
เมื่อปี ค.ศ.1943 โดยศาสตราจารย์คาโอรุ อิชิกาว่า แห่งมหาวิทยาลัยโตเกียว 
 ส านักงานมาตรฐานอุตสาหกรรมแห่งญี่ปุ่น ได้นิยามความหมายของผังก้างปลานี้ ว่า “เป็น
แผนผังที่ใช้แสดงความสัมพันธ์อย่างเป็นระบบระหว่างสาเหตุหลายๆ สาเหตุที่เป็นไปได้ที่ส่งผลกระทบ
ให้เกิดปัญหาหนึ่งปัญหา 
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 2.2.1 แผนผังสาเหตุและผลจะถูกน าไปใช้ก็ต่อเมื่อ 

 - เมื่อต้องการค้นหาสาเหตุแห่งปัญหา 
 - เมื่อต้องการท าการศึกษา ท าความเข้าใจ หรือท าความรู้จักกับกระบวนการ อ่ืน ๆ เพราะว่า
โดยส่วนใหญ่พนักงานจะรู้ปัญหาเฉพาะในพ้ืนที่ของตนเท่านั้น แต่เมื่อมีการ ท าผังก้างปลาแล้ว จะท า
ให้เราสามารถรู้จักกระบวนการของแผนกอ่ืนได้ง่ายขึ้น 
 - เมื่อต้องการใช้เป็นแนวทางในการระดมสมองซึ่งจะช่วยให้ทุก ๆ คนให้ความสนใจในปัญหา
ของกลุ่มซึ่งแสดงไว้ที่หัวปลา 
 
 2.2.2 วิธีการสร้างแผนผังสาเหตุและผลหรือผังก้างปลา 

 สิ่งส าคัญในการสร้างแผนผัง โดยใช้ขั้นตอน 5 ขั้นตอนดังต่อไปนี้ 
 - ก าหนดประโยคปัญหาที่หัวปลา 
 - ก าหนดกลุ่มปัจจัยที่จะท าให้เกิดปัญหานั้นๆ 
 - หาสาเหตุในแต่ละปัจจัย 
 - จัดล าดับความส าคัญของสาเหตุ 
 - ใช้แนวทางการปรับปรุที่จ าเป็น 
 
 2.2.3 ผังก้างปลาประกอบด้วยส่วนต่างๆ ดังต่อไปนี้ 
 - ส่วนปัญหาหรือผลลัพธ์ (Problem or Effect) 
 - ส่วนสาเหตุ ( Causes ) จะสามารถแบ่งย่อยได้อีกเป็น 
  1.ปัจจัย  ที่ส่งผลกระทบต่อปัญหา (หัวปลา) 
  2.สาเหตุหลัก 
  3.สาเหตุย่อย 
 ซึ่งสาเหตุของปัญหาจะเขียนไว้ในก้างปลาแต่ล่ะก้าง  ก้างย่อยเป็นสาเหตุของก้างรองและก้าง
เป็นสาเหตุของก้างหลัก  เป็นต้น ตามภาพท่ี 2.1 
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ภาพที่ 2.1 โครงสร้างของแผนผังสาเหตุและผล 

 
 2.2.4 การก าหนดปัจจัยบนก้างปลา 
 เราสามารถท่ีจะก าหนดกลุ่มปัจจัยอะไรก็ได้  แต่ต้องมั่นใจว่ากลุ่มท่ีเราก าหนดไว้เป็นปัจจัย
นั้นสามารถท่ีจะช่วยให้เราแยกแยะก าหนดสาเหตุต่างๆ ได้อย่างเป็นระบบและเป็นเหตุเป็นผล โดย
ส่วนมากมักจะใช้หลักการ 4M 1E  เป็นกลุ่มปัจจัย  เพ่ือนน าไปสู่การแยกแยะสาเหตุต่างๆ ซึ่ง  4M 
1E นี้มาจาก 
 1. M – Man คนงาน พนักงานหรือบุคลากรทั้งจากภายในและภายนอก 
 2. M – Machine เครื่องจักรหรืออุปกรณ์อ านวยความสะดวก 
 3. M – Material ผลิตภัณฑ์ บริการ วัตถุดิบหรืออะไหล่ อุปกรณ์อ่ืน ๆ 
 4. M – Method กระบวนการท างาน 
 5. E – Environment อากาศ สถานที่ ความสว่างและบรรยากาศการท างาน 
 แต่ไม่ได้หมายความว่า การก าหนดก้างปลาจะต้องใช้ 4M 1E เสมอไป เพราะหากไม่ได้ อยู่ใน
กระบวนการผลิตแล้ว ปัจจัยน าเข้า (Input) ในกระบวนการก็จะเปลี่ยนไป เช่น ปัจจัยการ น าเข้าเป็น 
4P ได้แก่ Place, Procedure, Peopleและ Policy หรือเป็น 4S Surrounding, Supplier, System
และSkill ก็ได้ หรืออาจจะเป็น MILK Management, Information, Leadership, Knowledge ก็
ได้ นอกจากนั้น หากกลุ่มที่ใช้ก้างปลามีประสบการณ์ในปัญหาที่เกิดขึ้นอยู่แล้วก็สามารถที่จะก าหนด
กลุ่มปัจจัยใหม่ให้เหมาะสมกับปัญหาตั้งแต่แรกเลยก็ได้ เช่นกัน 
 
 
 
 

ปัญหา 

ปัจจัย ปัจจัย 

ปัจจัย ปัจจัย 

กระดูกสันหลัง 

สาเหตุหลัก 
สาเหตุย่อย สาเหตุรอง 

สาเหตุย่อย ๆ 
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 2.2.5 การก าหนดหัวข้อปัจจัยท่ีหัวปลา 
 การก าหนดหัวข้อปัญหาควรก าหนดให้ชัดเจนและมีความเป็นไปได้ ซึ่งหากเราก าหนด 
ประโยคปัญหานี้ไม่ชัดเจนตั้งแต่แรกแล้ว จะท าให้เราใช้เวลามากในการค้นหาสาเหตุและจะใช้ 
เวลานานในการท าผังก้างปลา 
 การก าหนดปัญหาที่หัวปลา เช่น อัตราของเสีย อัตราชั่วโมงการท างานของคนที่ไม่มี 
ประสิทธิภาพ อัตราการเกิดอุบัติเหตุ หรืออัตราต้นทุนต่อสินค้าหนึ่งชิ้น เป็นต้น ซึ่งจะเห็นได้ว่า  ควร
ก าหนดหัวข้อปัญหาในเชิงลบ   
 เทคนิคการระดมความคิดเพ่ือจะได้ก้างปลาที่ละเอียดสวยงาม คือ การถาม ท าไม ท าไม 
ท าไมในการเขียนแต่ละก้างย่อย 
 

2.3 การวิเคราะห์ด้วย Why-Why Analysis 
 การวิเคราะห์ Why-Why Analysis จะเป็นการวิเคราะห์ หาสาเหตุรากเหง้าของปัญหา โดย
หากเราสามารถค้นพบสาเหตุรากเหง้าและก าจัดได้แล้ว ปัญหาเดิมจะไม่เกิดซ้ า หากปัญหาเดิมเกิดซ้ า 
แสดงว่าการวิเคราะห์ของเรานั้นมาผิดทาง หรือ อาจมีบางสาเหตุตกหล่นไป อาจจะต้องมาท าการ
วิเคราะห์ใหม่ 
Why-Why Analysis เป็นเทคนิคการวิเคราะห์หาปัจจัยที่เป็นต้นเหตุให้เกิดปรากฏการณ์อย่างเป็น
ระบบ มีขั้นมีตอน ไม่เกิดการตกหล่น ซึ่งไม่ใช่การคิดแบบคาดเดา 
 

 
 

ภาพที่ 2-2 Why-Why Analysis รูปการตั้งค าถาม 
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 ก่อนการวิเคราะห์ด้วย  Why-Why Analysis 
 1) สะสางปัญหาให้ชัดเจน ยึดกุมข้อเท็จจริงให้มั่นก่อนที่จะทาการวิเคราะห์ปัญหาด้วย Why-
Why Analysis จะต้องไปตรวจสอบสถานที่จริงและดูสภาพของจริง อันเป็นที่มาของปัญหาเพื่อสร้าง
ความเข้าใจเกี่ยวกับรายละเอียดของปัญหาให้ถูกต้องชัดเจนถ้าไม่สะสางให้ดี จะท าให้การวิเคราะห์กิน
วงกว้างเกินไปและมีปัจจัยที่เกี่ยวข้องมากเกินไป ถึงแม้ได้ผลการวิเคราะห์ออกมาก็ตามมาตรการที่
ตามมาจะมีมากเกินกว่าที่จะนามาปฏิบัติได้ 
 2)  ท าความเข้าใจในโครงสร้างและหน้าที่ของส่วนที่เป็นปัญหาจะต้องทาการแจกแจงส่วน
งานที่เป็นปัญหา ให้ออกมาเป็นไดอะแกรมแสดงความสัมพันธ์ของชิ้นส่วน, แสดงความสัมพันธ์ของ
หน้าที่, แสดงค่าที่ควรจะเป็นของชิ้นส่วนนั้นๆ กับสภาพที่ใช้งานจริง หรือกล่าวได้ว่า เป็นการ
เปรียบเทียบ Basic Condition กับ Working Condition ฯลฯ ในกรณีของงานทั่วๆ ไป ให้เขียนภาพ
ขั้นตอนหรือการไหลของงานและท าความเข้าใจเกี่ยวกับหน้าที่ของงานนั้นๆ 
 

2.4 การจัดการ ECRS 
 เป็นการน ากระบวนการมาวางแผนการเพ่ือจะลดเวลาในการท างานทั้งกระบวนการ  ท าให้
กระบวนการผลิตมีความกระชับและคล่องตัวในการผลิตมากขึ้น  ส่งผลให้การคอยของลูกค้าลดลง  
หลักการ ECRS มี 4 ส่วนประกอบด้วยกัน 
 
 2.4.1 การก าจัด (Eliminate) หมายถึง การพิจารณาขั้นตอนการผลิตที่ไม่จ าเป็นและไม่เกิด
มูลค่าเพ่ิมกับผลิตภัณฑ์ แล้วก าจัดขั้นตอนการผลิตที่ไม่จ าเป็นจ าเป็นออกไป รวมทั้งการก าจัดความ
สูญเสียทั้ง 7 ประการ คือ การผลิตเกินจ าเป็น การเก็บวัสดุคงคลัง การขนส่ง การเคลื่อนไหว การผลิต
มากขั้นตอน การรอคอยและการผลิตของเสีย การก าจัดเป็นวิธีการที่มีประสิทธิผลสูงสุดในการ
ปรับปรุงงาน 
ตัวอย่าง 
 การลดคุณภาพของกล่องกระดาษลูกฟูกที่ใช้บรรจุขนมขบเคี้ยวจากแบบ 5 ชั้น เหลือ 3 ชั้น 
และพิมพ์ลายตราสินค้าเพียงสีเดียว เนื่องจากการพิมพ์ลายบนกล่องมีจุดประสงค์เพ่ือให้ง่ายต่อการ
ขนส่งและกระจายสินค้า นอกจากการก าจัดจะท าให้ราคาบรรจุภัณฑ์ลดลงแล้ว ยังท าให้ประหยัด
ค่าใช้จ่ายในการขนส่งเพราะน้ าหนักบรรจุภัณฑ์น้อยลงด้วย 
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 2.4.2 การรวมกัน (Combine) หมายถึง การรวมขั้นตอนการผลิตให้เหลือน้อยลง โดย
พิจารณาว่าสามารถรวมขั้นตอนการผลิตให้เหลือน้อยลงได้หรือไม่ ถ้าลดขั้นตอนการผลิตให้เหลือ
น้อยลงก็จะสามารถลดระยะทางการเคลื่อนที่ท าให้ใช้เวลาในการผลิตน้อยลง 
ตัวอย่าง 
 โดยปกติการตรวจสอบคุณภาพจะเกิดขึ้นทั้งสินค้าส าเร็จรูปและวัตถุดิบ ซึ่งอาจท าให้เกิดคอ
ขวดที่กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ การแก้ปัญหาอาจเปลี่ยนเป็นการเก็บตัวอย่างไปตรวจสอบ โดย
ให้พนักงานตรวจสอบคุณภาพสอนวิธีการเก็บตัวอย่างกับพนักงานรับสินค้าเพ่ือเก็บตัวอย่างวัตถุดิบส่ง
ให้ฝ่ายตรวจสอบคุณภาพต่อไป และให้พนักงานผลิตเป็นผู้ตรวจสอบสินค้าของตนเอง ส่วนพนักงาน
ตรวจสอบคุณภาพให้มีหน้าที่เพียงการสุ่มตรวจเท่านั้น 
 
 2.4.3 การจัดใหม่ (Rearrange) หมายถึง การจัดล าดับการผลิตใหม่โดยการโยกย้าย
สับเปลี่ยนขั้นตอนการผลิตให้เหมาะสมเพ่ือลดการเคลื่อนที่เกินจ าเป็นหรือการลดการรอคอย  และ
อาจจะสามารถรวมข้ันตอนการผลิตบางส่วนเข้าด้วยกันได้ 
ตัวอย่าง 
 ในกรณีการตรวจสอบบรรจุภัณฑ์แบบเดิมจะต้องได้รับกล่องส าเร็จรูปมาก่อนจึงท าการ
ตรวจสอบคุณภาพ สาระส าคัญของการตรวจสอบอยู่ที่คุณภาพการพิมพ์ เช่น เฉดสี ความคมชัด หาก
ผลการตรวจสอบไม่ผ่านก็จะต้องปฏิเสธสินค้ารุ่นนั้น ถ้าปรับย้ายขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพการ
พิมพ์ไปวางไว้ก่อนการขึ้นรูปกล่องก็จะท าให้สามารถปฏิเสธสินค้าโดยไม่ต้องเสียเวลาและค่าใช้จ่ายใน
การขึ้นรูปกล่อง การจัดล าดับการผลิตใหม่อาจจะท าให้พบขั้นตอนการผลิตที่ไม่จ าเป็นและสามารถ
ก าจัดออกไปได้เช่นกัน 
 
 2.4.4 การท าให้ง่าย (Simplify) หมายถึง การปรับปรุงวิธีการท างานให้สะดวกและง่ายขึ้น 
โดยอาจจะออกแบบ Jig หรือ Fixture มาช่วยเพ่ือที่จะท างานสะดวกและแม่นย า ซึ่งจะสามารถลด
ของเสียลงได้เพราะเป็นการลดการเคลื่อนที่และลดการท างานที่ไม่จ าเป็น 
ตัวอย่าง 
 การจัดท าแบบฟอร์มให้มีช่องเลือกรุ่น เลือกขนาด เลือกฉลาก แทนการเขียนบนเอกสารด้วย
ลายมือของพนักงาน ส่งผลให้เกิดการผลิตสินค้าผิดรุ่น ผิดขนาด ผิดฉลาก หรือการใช้รหัสสินค้าเป็น
ตัวเลขแทนชื่อสินค้า จะช่วยป้องกันความสับสนของพนักงานแต่ละหน่วยงาน 
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2.5 การวางผังโรงงาน ( Plan Layout ) 
 เป็นการออกแบบวางผังโรงงานหรือสถานที่ เพ่ือให้เหมาะสมกับการท างานการผลิต 
เครื่องจักรอุปกรณ์ การท างานหรือหน้าร้านในการให้บริการจากกระบวนการผลิตและบริการจะเป็น
การผ่านปัจจัยต่างๆ เชื่อ คน เครื่องจัก วัตถุดิบ พนักงาน การออกแบบการวางผังที่ดีจะช่วยลดต้นทุน
ในการบริหารงานที่ต่ าลง การท างานมีความสะดวกและมีประสิทธิภาพ ท าให้คุณภาพชีวิตมี
ประสิทธิภาพมากขึ้น โดยการก าหนดต าแหน่งให้เหมาะสมท าให้เกิดเวลา สูญเปล่าในการผลิตที่น้อย
กว่าและใช้เวลาการผลิตที่สั้นลง ส่งผลให้เกิดประโยชน์ในด้านการผลิตที่ต่ าลง ประหยัดค่าใช้จ่ายใน
การด าเนินงานทั้งทางตรงและทางอ้อม ซึ่งใช้เนื้อที่ในส่วนที่เป็นพ้ืนที่ได้ อย่างมีประสิทธิภาพและและ
ข้อได้เปรียบในเชิงเศรษฐศาสตร์ โดยเฉพาะผลิตภัณฑ์ที่อยู่ในตลาดการแข่งขันในอดีตหลายปัญหาใน
การใช้บริการที่มีการจัดวางผังที่ดี 
 การจัดวางผัง ( Layout ) หมายถึง การจัดวางเครื่องจักร วัสดุ อุปกรณ์ คน สิ่งอ านวยความ
สะดวก และสนับสนุนการผลิตให้อยู่ในต าแหน่งที่เหมาะสม 
      2.5.1 วัตถุประสงค์ของการวางผังโรงงาน 
 หลังจากที่ได้จัดต าแหน่งของสถานที่ท างาน เครื่องจักร อุปกรณ์ และปัจจัยการผลิตอ่ืน ๆ 
โดยมุงหวังให้เกิดความประหยัดค่าใช้จ่ายในการด าเนินงาน ท าให้การท างานมีความปลอดภัย
ตลอดจนที่เป็นความพึ่งพอใจของคนงานหากจะมองถึงระบบของการผลิต อันประกอบด้วยปัจจัยต่าง 
ๆ นั่นคือเราต้องการที่จะจัด หรือก าหนดต าแหน่งของ คน เครื่องจักรจักรวัสดุ และสนับสนุนการผลิต 
อันเป็นปัจจัยส าคัญของระบบการผลิตให้เหมาะสมเกิดเวลาว่างเปล่า ในสายการผลิตน้อยกว่า และใช้
เวลาการผลิตสั้นที่สุด อันยังผลท าให้ต้นทุนการผลิตต่ าลง และข้อได้เปรียบในเชิงเศรษฐศาสตร์ 
โดยเฉพาะผลิตภัณฑ์ท่อยู่ในลาดที่มีการแข่งขัน 
 โรงงานใดมีการวางผังโรงงานที่ดียอมได้เปรียบในหลาย ๆ ด้านเพราะยังผลถึงความประหยัด
ค่าใช้จ่ายในการด าเนินงาน ทั้งทางตรงละทางอ้อมและยังเป็นข้อดีหรือประโยชน์ในด้านอื่นๆ อีกเช่น  
 1. ลดความเสี่ยงต่อปัญหาสุขภาพและสร้างความปลอดภัยให้กับคนงาน 
 2. สร้างขวัญก าลังใจและความพอใจให้กับคนงาน 
 3. ท าให้ผลผลิตสูงขึ้น 
 4.เวลาการคอยในขบวนการผลิตน้อยลง 
 5. ใช้พื้นที่สัดส่วนพื้นที่ได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
 6. ลดการขนถ่ายวัสดุ 
 7. ใช้เครื่องจัก คนงานและบริการได้อย่างมากขึ้น 
 8. สามารถลดวัสดุคงคลังในกระบวนการได้ 
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 9. ใช้เวลาในการผลิตน้อยกว่า 
 10. ลดงานเสมียนและแรงงานรองได้มากกว่า 
 11. สามารถควบคุมดูแลได้ง่ายกว่าและดีกว่า 
 12. ลดความยุ่งยากและความแออัดโรงงาน 
 13. ลดจ านวนของเสียได้มากว่า 
 14. มีความยืดหยุ่นส าหรับการเปลี่ยนแปลงได้ง่ายมาก 
2.5.2 เป้าหมายพื้นฐานของการวางผังโรงงาน 
 การวางผังโงงานมีเป้าหมายพื้นฐานโดยอธิบายเป็นหลักการต่าง ๆ ได้ 6 ประการ คือ 
 1) หลักการเกี่ยวกับการรวมกิจกรรมทั้งหมด 
 ผังโรงงานที่ดีจะต้องรวม คน วัสดุ เครื่องจักร กิจกรรมสนับสนุนการผลิตและข้อพิจารณา
อ่ืนๆที่ยังผลท าให้การรวมตัวกันดีที่สุด 
 ผังโรงงานเป็นการรวมสิ่งอ านวยความสะอาดทั้งหมดทั้งที่อยู่ในหน่วยงานหลักและยังรวมถึง
เครื่องจักรต้นก าลังบางเครื่องที่อยู่ภายนอกโรงงานด้วย 
 แต่กระนั้นก็ยังไม่เพียงพอส าหรับผังโรงงาน เพราะยังไม่สะดวกต่อการท างานของโรงงานของ
งาน อันจะต้องอ านวยความสะดวกต่อการให้บริการหรือสนับสนุนการท างานที่ดีด้วย ง่ายต่อการ
บ ารุงรักษาเครื่องจักรฝ่ายควบคุมการผลิตสามารถที่จะท าให้กระบวนการผลิตด าเนินไปได้อย่าง
ต่อเนื่อง และผู้ตรวจสามารถที่จะท าการตรวจสอบงานในกระบวนการได้ นอกจากนั้นต้องมีระบบ
ป้องกันไฟไหม้ ควรมีระบบปรับอากาศและสิ่งบริการอ่ืนๆ ที่เป็นสิ่งอ านวยความสะดวกต่อการท างาน 
ซึ่งที่กล่าวมานั้นเป็นเพียงข้อพิจารณาบางส่วน ซึ่งแต่ละปัจจัยต้องมีความสัมพันธ์กันและต้องจัดให้มี
กิจกรรมอื่นๆ ตามเงื่อนไข 
 
 2) หลักการเกี่ยวกับการเคลื่อนที่ในระยะทางสั้นที่สุด 
 หากทุกกิจกรรมอยู่ในสภาวะที่เท่าเทียม ผังโรงงานที่ดีที่สุดก็คือ ผังโรงงานที่มีระยะทางการ
เคลื่อนที่ของการขนถ่ายวัสดุระหว่างกิจกรรมหรือระหว่างหน่วยงานน้อยที่สุด 
 กระบวนการผลิตทุกประเภทของโรงงานอุตสาหกรรม เราไม่อาจก าจัดการขนถ่ายวัสดุได้
หมดสิ้นและเรามักตั้งใจจะให้มีในบางกระบวนการอย่างไรก็ตามเมื่อแบ่งกระบวนการผลิตออกเป็น
หลาย ๆ หน่วยงาน ก็สามารถที่จะติดตั้งเครื่องจักรที่มีคุณสมบัติเฉพาะงานในหน่วยงานนั้น เพราะว่า
คุณลักษณะเฉพาะอย่างของคนงานก็ดีและของเครื่องจักก็ดีต่างก็เป็นหัวใจส าคัญในการผลิตที่มี
ประสิทธิภาพ แต่ต้องมีวิธีการขนถ่ายจากหน่วยงานหนึ่งไปหน่วยงานหนึ่ ง แม้ว่าล าพังแต่การขนถ่าย
วัสดุไม่ได้เพ่ิมค่าอันใดที่จะท าให้ผลผลิต แต่เราจ าเป็นต้องมีการเคลื่อนย้ายวัสดุอย่างเลี่ยงไม่ได้ 
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 3) หลักการเกี่ยวกับการไหลของวัสดุ 
 หลักการนี้ก็เช่นเดียวกันกับหลักของการลดระยะทางขนถ่ายให้สั้นที่สุด นั้นคือ การไหลของ
วัสดุต้องเป็นไปอย่างต่อเนื่อง ไปยังหน่วยงานต่อ ๆ ไป โดยไม่มีการวกกลับ หรือวกวน หรือการ
เคลื่อนที่ตัดกันไปมาจนเกิดความแออัดจากการกีดขวางของสัดส่วนต่าง ๆ ต้องพยายามก าจัดให้เหลือ
น้อยที่สุด การไหลของวัสดุควรไหลผ่านตลอดในทิศทางเดียว ไม่ควรมีการหยุดหยุดชะงักเนื่องจากสิ่ง
กีดขว้าง 
 แต่การไหลของวัสดุไม่ได้หมายความว่าจะไหลไปในแนวตรงเสมอไปเพราะอาจมีขีดจ ากัด ใน
การเคลื่อนที่ แต่ต้องเคลื่อนไปทางทิศเดียวกัน ผังโรงงานที่ดีมีอยู่มากที่มีการไหลแบบซิกแซ็ก หรือ
แบบวงกลมเมื่อโรงงานมีหลาย ๆ ชั้น โดยที่มีลิฟท์ตัวเดียว ผังโรงงานที่ดีอาจจะจัดการไหลเป็นแบบ
รูปตัวยู (U) แนวความคิดเกี่ยวกับการไหล คือ ต้องไหลไปข้างหน้าอย่างคงที่โดยพยายามลด การ
หยุดชะงัก ความสับสน ความแออัด ให้น้อยที่สุด แต่ไม่จ าเป็นต้องเป็นทิศทางเดียวกัน 
 
 4) หลักการเกี่ยวกับการใช้เนื้อที่ 
 อันที่จริงแล้วพ้ืนฐานของการวางผังโรงงานก็เป็นการจัดเนื้อที่ นั่นคือ จัดเนื้อที่ส าหรับคน 
เครื่องจักร วัสดุ และกิจกรรมสนับสนุนต่างๆ เป็นเนื้อที่ 3 มิติ หรือปริมาตร ไม่เพียงแต่ใช้พ้ืนที่บนพ้ืน
เท่านั้นดังนั้นการวางผังโรงงานที่ดี จะต้องใช้พื้นที่เหนือหัวของโรงงานอย่างเกิดประโยชน์เหมือนกับใช้
พ้ืนที่บนพื้น 
 นอกจากนั้นการเคลื่อนที่ของคน วัสดุ หรือเครื่องจักร มักเคลื่อนที่ภายใน 3 มิตินั่นก็หมายถึง
ว่าเราพยายามใช้พ้ืนที่เหนือหัว หรือเนื้อที่ส่วนท่อยู่ใต้เพดานให้เกิดประโยชน์มากที่สุด 
 
 5) หลักการเกี่ยวกับการท าให้คนงานมความพอใจและความปลอดภัย 
 การที่จะจัดสถานที่ท างานให้พอใจของคนงานนั้น ก็เป็นเป้าหมายส าคัญขั้นพ้ืนฐาน เพราะว่า
ผลงานส่วนใหญ่มาจากคนงานหากว่าคนงานพอใจต่อสถานที่ท างานและผังโรงงานแล้ว ย่อมสร้าง
ผลประโยชน์ให้กับโรงงานได้มากกว่า สามารถที่จะลดค่าใช้จ่ายด าเนินงานและท าให้คนงานมีขวัญ
และก าลังใจในการท างานมากข้ึน 
 ความปลอดภัยเป็นองค์ประกอบส าคัญสูงสุดด้านหนึ่งของผังโรงงาน เพราะผังโรงงานที่ไม่ดี
เป็นเหตุก่อให้เกิดอันตรายและอุบัติเหตุต่อคนและทรัพย์สินของโรงงานได้ 
 
 6) หลักการเกี่ยวกับความยืดหยุ่น 
 เป้าหมายในด้านนี้ย่อมเป็นสิ่งที่ส าคัญมากในปัจจุบัน ด้วยสาเหตุมาจากการเปลี่ยนแปลงการ
ออกแบบผลิตภัณฑ์ให้ทันสมัยเสมอจึงท าให้กระบวนการผลิต อุปกรณ์ เปลี่ยนแปลงตามไปด้วยเมื่อ
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เป็นเช่นนั้นก็ยังผลต่อผังโรงงานที่ต้องเปลี่ยนตามไปด้วย บางครั้งเราอาจจะพลายโอกาสการประมวล
หรื่อรับรายการจากลูกค้าเนื่องจากเราไม่สามารถท่ีจะจัดระบบการผลิตได้อย่างรวดเร็วเพียงพอ ดังนั้น
การวางผังโรงงานสมัยใหม่มักจะออกแบบให้มีความยืดหยุ่นสูงและเปลี่ยนแปลงผังโรงงานได้ง่ายและ
เสียค่าใช้จ่ายที่สูงมาก 
 

2.6 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 2.6.1 การปรับปรุงกระบวนการรับสินค้าและจ่ายสินค้าในคลังสินค้าส าเร็จรูป [1] 
 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือวิเคราะห์หาสาเหตุของความผิดพลาดในกระบวนการรับและจ่าย
สินค้า โดยใช้หลักการ Why-Why Analysis  และศึกษาแนวทางในการปรับปรุงวิธีการท างานรับและ
จ่ายสินค้าเพ่ือลดความ สูญเสียด้านเวลา โดยใช้หลักการ ECRS พร้อมทั้งน ากลยุทธ์การจัดเก็บสินค้า
มาช่วยในการเพ่ิมประสิทธิภาพให้กับ คลังสินค้าของกรณีศึกษาบริษัทผู้ผลิตกาวซีเมนต์และยาแนว  
 ผลการศึกษา พบว่า การจัดขั้นตอนใหม่ช่วยให้การปฏิบัติงานของพนักงานมีประสิทธิภาพ
เพ่ิมขึ้นและ รวดเร็วขึ้น มีการท างานผิดพลาดลดลงจากระบบการท างานเดิม ซึ่งในกระบวนการรับ
สินค้ามีระยะเวลาการ ท างานโดยเฉลี่ยลดลงเหลือ 35 นาที จากเดิมอยู่ที่ 50 นาที คิดเป็นลดลงร้อย
ละ 30 และจ านวนความผิดพลาด โดยเฉลี่ยลดลงเหลือ 1 ครั้ง/เดือน จากเดิมที่มีความผิดพลาด
เกิดขึ้นโดยเฉลี่ย 4 ครั้ง/เดือน คิดเป็นลดลงร้อยละ 75 ส่วนกระบวนการจ่ายสินค้า สามารถลดเวลา
ในการท างานโดยเฉลี่ยเหลือ 33 นาที จากเดิมอยู่ที่ 71 นาที คิดเป็นลดลงร้อยละ 53.52 และลด
ความผิดพลาดโดยเฉลี่ยเหลือ 3 ครั้ง/เดือน จากเดิมเกิดขึ้น 20 ครั้ง/เดือน คิดเป็นร้อยละ 85 
สรุป 
 งานวิจัยชิ้นนี้ ได้น าหลักการ ECRS การแก้ปัญหาการท างานรับและจ่ายสินค้า ได้น าการจัด
ขั้นตอนใหม่ มาเป็นวิธีแก้ปัญหา ซึ่งสามารถลดได้ท้ังเวลา ความผิดพลาด 
 2.6.2 การเพิ่มผลิตภาพแรงงานในโรงงานเบเกอรี่ [2] 
 ศึกษาการเพ่ิมผลิตภาพทางด้านแรงงานในโรงงานเบเกอรี่โดยประยุกต์วิชาด้านวิศวกรรม      
อุตสาหการ เพ่ือเพ่ิมผลิตภาพแรงงานของโรงงานผลิตเบเกอรี่  
 จากการศึกษาและวิเคราะห์พบว่าเกิดปัญหาผลิตภาพแรงงานในการท างานของหน่วยต่าง  ๆ 
ต่ าโดยมีสาเหตุมา จากความไม่สมดุลของความสามารถในการผลิตแต่ละขั้นตอนและการจัดการโดย
การด าเนิน การวิจัยเริ่มต้นจากการศึกษาปัญหาและรวบรวมข้อมูลการวิเคราะห์ปัญหาผลิตภาพ
แรงงาน การสร้างเวลามาตรฐานการจัดท าสมดุลสายการผลิตการจัดก าลังคนที่มีอยู่ให้เข้ากับงานและ
การปรับแผนการผลิตเพ่ือน าไปใช้งานตามกลุ่มปริมาณการผลิต  
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 ผลจากการแก้ไขปรับปรุงพบว่า สามารถเพ่ิมผลิตภาพแรงงานโดยรวม 20.38%โดยผลิตภาพ
แรงงานของหน่วยขนมปังเพ่ิมขึ้น 17.57% ผลิตภาพของหน่วยเตาอุโมงค์เพ่ิมขึ้น 33.15% ผลิตภาพ
การผลิตขนมไหว้พระจันทร์เล็กเพ่ิมขึ้น 17.85% ผลิตภาพแรงงานของหน่วยตีเค้กกะ 20:00 น. 
เพ่ิมข้ึน 25.48% ผลิตภาพแรงงานของหน่วยตีเค้กกะ 5:00 น. เพ่ิมขึ้น 15.39%และผลิตภาพแรงงาน
ของหน่วยขนมอบเพิ่มขึ้น 27.45%จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย. 
สรุป 
 งานวิจัยชิ้นนี้ ได้น าหลักการ R (Rearrange) การจัดใหม่  โดยการจัดขั้นตอนการท างานใหม่ 
ท าให้มีสมดุลขึ้น 
 2.6.3 การศึกษากระบวนการผลิตเพื่อเพิ่มผลผลิตกรณีศึกษาบริษัท บ่อแสนวิลล่า จ ากัด 
โดยการ ประยุกต์ใช้หลักการทางวิศวกรรมอุตสาหการ การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา การลด
ความสูญเปล่าด้วย ECRS [3] 
 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือศึกษากระบวนการผลิตเพ่ือเพ่ิมผลผลิต กรณีศึกษาบริษัท บ่อ
แสนวิลล่า จ ากัด โดยการ ประยุกต์ใช้หลักการทางวิศวกรรมอุตสาหการ การศึกษาการเคลื่อนไหว
และเวลา การลดความสูญเปล่าด้วย  ECRS  และการด าเนิน กิจกรรม  5 ส กลุ่มตัวอย่างที่ใช้เป็น
พนักงานที่ท าหน้าที่ในส่วนของแผนกอาหารและเครื่องดื่ม  
 ขั้นตอนการศึกษา ประกอบด้วย  
 1) ศึกษาข้อมูลและวิเคราะห์ประเด็นปัญหา โดยมุ่งเน้นบริการของแผนกอาหารและ
เครื่องดื่ม ซึ่งถือได้ว่าเป็นหนึ่งในแผนกที่สร้าง รายได้หลักของ โรงแรม  
 2) ศึกษาการด าเนินงานด้านการเพ่ิมผลิตภาพแรงงานโดยใช้การวิเคราะห์และปรับปรุง
กระบวนการผลิต  
 3) ศึกษาการควบคุมสินค้าคงคลังหรือการจัดการคลังสินค้า  
 4) การอบรมเชิงปฏิบัติการ 5 ส ผลการศึกษา สามารถลดขั้นตอนการ ปฏิบัติงานได้ 4 
ขั้นตอน คิดเป็น 66.67% ท าให้เพ่ิมความรวดเร็วมากกว่าเดิม 27.19% และจากการอบรมท าให้เกิด
การปรับปรุงงาน สามารถลดต้นทุน คิดเป็นร้อยละ 12.18% ซึ่งแนวทางการปรับปรุงสามารถน าไป
ประยุกต์ใช้กับสถานบริการอ่ืนได้  
สรุป 
 งานวิจัยชิ้นนี้ ได้น าหลักการ E (Eliminate)หรือ การก าจัด มาก าจัดขั้นตอนที่ไม่จ าเป็นออก
จากกระบวนการผลิต  
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 2.6.4 การเพิ่มประสิทธิภาพการท า งานของแผนกเอกสารขาออก กรณีศึกษาสายเรือแห่ง
หนึ่งในเขตพื้นที่แหลมฉบัง [4] 
 งานวิจัยนี้ เป็นการศึกษาการเพ่ิมประสิทธิภาพการทาและศึกษาแนวทางการเพ่ิม
ประสิทธิภาพการท างานของพนักงานเอกสารขาออก เพ่ือน าไปสู่การปรับปรุงวิธีการท างานใหม่ โดย
การน าหลักการการก าจัดขั้นตอนงานที่ไม่จ าเป็น การรวมขั้นตอนงานให้เหลือน้อยลง การจัดล าดับ
งานใหม่และการปรับปรุงวิธีการท า งานให้ง่ายขึ้นมาเป็นแนวความคิดในการศึกษาเพ่ือลดความสูญ
เปล่าและลดงานที่ไม่ก่อให้เกิดประโยชน์ลง โดยการเก็บรวบรวมเวลาการท างานในแต่ละขั้นตอนของ
การท างานก่อนและหลังการปรับปรุงวิธีการใหม่ 
 ผลการวิจัยพบว่า หลักการดังกล่าวสามารถลดระยะเวลาการท างาน กล่าวคือ พนักงาน
สามารถลดระยะเวลาการส่งใบตราส่งให้ผู้ส่งออกในครั้งแรกได้จาก 401 นาทีเป็น 333 นาทีหลังจาก
ที่ผู้ส่งออกส่งใบจองเรือผ่านทางจดหมายอิเลคทรอนิกส์พนักงานสามารถตอบกลับการขอแก้ไขข้อมูล
ใบตราส่งจาก 40.23 นาทีเป็น 20.37 นาทีและสามารถลดเวลารอคอยที่หน้าเคาเตอร์ได้จาก 5.18 
นาทีเป็น 4.68 นาที 
สรุป 
 งานวิจัยชิ้นนี้ ได้น าหลักการ E (Eliminate)หรือ การก าจัด การก าจัดการรอคอยการส่งใบ
ตราส่งให้ผู้ส่งออกในครั้งแรกและลดเวลาในการรอคอยหน้าเคาเตอร์  

 2.6.5 การปรับปรุงประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตด้วยเครื่องมือทาง 
วิศวกรรมอุตสาหการ กรณีศึกษา: โรงงานประกอบรถจักรยาน [5] 

 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือน าความรู้ทางด้านวิศวกรรมอุตสาหการมาประยุกต์ใช้จริงและใช้
แรงงานคนในการประกอบเป็นหลัก หลังจากศึกษาขั้นตอนการท างานในปัจจุบันแล้วพบว่า การ
ประกอบยังเป็นไปด้วยความล่าช้าและมีการรอคอยของพนักงานซึ่งเป็นการเสียเวลาไปโดยเปล่า
ประโยชน์ ในงานวิจัยนี้จึงได้น าเครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการต่าง ๆ เช่น การศึกษางาน การจับ
เวลา การใช้แผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation Process Chart; OPC) แผนผังก้างปลาและ
เทคนิคการปรับปรุงงาน (ECRS) เป็นต้น มาช่วยในการแก้ปัญหาให้กับโรงงาน โดยพบว่าหลังจาก
ปรับปรุงการท างานแล้ว สามารถลดเวลาสูญเปล่าในการท างานลงได้จากเดิม 509 วินาที เหลือเพียง 
43 วินาทีและในภาพรวมใช้เวลาประกอบจักรยานลดลงจาก 837 วินาทีต่อคัน เหลือเพียง 595 วินาที 
หรือ ใช้เวลาประกอบจักรยานได้เร็วขึ้น 28.91% 

สรุป 
 งานวิจัยชิ้นนี้ ได้น าหลักการ C (Combine)หรือการรวมกัน การรวมวิธีที่คล้ายกันเข้ามาท า
พร้อมกันจากท าให้ลดขั้นตอนลดกระบวนการบางข้ันตอนท าให้ลดเวลาในการท างานต่อสินค้า 1 ชื้น 
 


