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บทคัดยPอ 
     งานวิจัยน้ี ได:ศึกษาข้ันตอนการทํางานและวิธีการ
ทํางาน โดยเลือกทําการวิจัยในกรณีศึกษา บริษัทพี อี 
เทคนิค จํากัด จังหวัดพิษณุโลก ในสายการประกอบ
ผลิตภัณฑFควบคุมสัญญาณไฟ (HF-1000 W) โดยได:นํา
หลักการและทฤษฎีทางด:านการเคล่ือนไหวและ
การศึกษาเวลามาประยุกตFใช: ซ่ึงได:ทําการเลือกศึกษา
วิธีการจับเวลาโดยตรง และวิธีการ Method Time 
Measurement (MTM-2) ซ่ึงมีการเก็บข:อมูลเบ้ืองต:น 
โดยการเข:าไปจับเวลาการทํางานโดยตรง และใช:กล:อง
วิดีโอเข:าไปจับภาพการเคล่ือนไหวของผู:ปฏิบัติงาน
ในขณะทํางาน เพื่อนํามาวิเคราะหFหาสภาพปjญหา 
และหาสาเหตุ จากน้ันได: ทําการปรับปรุ งแก: ไข
จุดบกพร6อง พร:อมท้ังหาเวลามาตรฐาน และจัดทําเป@น
มาตรฐานการทํางาน 
      จากการปรับปรุงการทํางานในงานวิจัยน้ี สามารถ
ท่ีจะลดเวลาในการประกอบได:ถึง 12.37 % และทําให:
มีผลผลิตเพิ่มข้ึน 23.20 % ซ่ึงเป@นการเพิ่มทางเลือก
ของผู:ปฏิบัติงานท่ีจะนําวิธีการดังกล6าวไปปรับปรุงการ
ทํางานให:เกิดความเหมาะสมต6อไป 
 

คําสําคัญ: เวลามาตรฐาน การเคล่ือนไหว การศึกษา
เวลา สายการประกอบผลิตภัณฑF 

Abstract 
      This research studies about procedures 
and methods for improving the assembly 
process. Flasher HF-1000W production line of 
P.E. Technique Co.Ltd., is chosen as a case 
study. We applies the principles of Motion 
and Time Study theory to fix the problems. 
Direct Time Study and Method Time 
Measurement (MTM-2) are used to collect 
and analyze data. Then standard time and 
standard operating procedure are developed 
to improve the efficiency. The results showed 
that the assembly time was decrease by 
12.37% and productivity increase by 23.20%.  
 

Keyword: standard time motion time study 
line production 
 

1. บทนํา 
     ในการดําเนินธุรกิจการค:าใดก็ตามความสําคัญอยู6
ท่ีการจําหน6ายสินค:าและบริการต6าง ๆ แต6การท่ีจะให:
กิจการเจริญม่ันคงอยู6ได:ตลอดไปจําเป@นต:องดําเนิน
ตามหลัก 3 ประการคือ ต:องมีลูกค:า ต:องปรับปรุง
คุณภาพของสินค:า และบริการให:ดีย่ิงข้ึนตามลําดับ 
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ต:องใช:ทรัพยากรหรือปjจจัยการผลิตให:เกิดประโยชนF
สูงสุด การปรับปรุงการทํางานเป@นปjจจัยสําคัญท่ีทําให:
การผลิตสินค:าและบริการมีประสิทธิภาพ และเป@น
เทคนิคในการเพิ่มผลผลิต เพื่อผลิตสินค:าให:ทันกับ
ความต:องการของตลาดท่ีมีการเปล่ียนแปลงอย6าง
ต6อเน่ืองในปjจจุบัน 
 ในการดําเนินการผลิตน้ันมักจะเกิดปjญหาต6างๆ
มากมายท่ีทําให:ประสิทธิภาพของการผลิตไม6เป@นไป
ตามเป1าหมายปjญหาต6างๆ จําเป@นต:องได:รับการแก:ไข
และปรับปรุงเพื่อให:สามารถบรรลุเป1าหมายในการเพิ่ม
ผลผลิตของโรงงานซ่ึงการแก:ปjญหาดังกล6าวสามารถ
จะทําได:โดยเทคนิคของการปรับปรุงงาน การปรับปรุง
งานโดยการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลาเป@น
วิทยาการพื้นฐานท่ีสําคัญท่ีสุดแขนงหน่ึงของการ
ประกอบการอุตสาหกรรม โดยเป@นการศึกษาการ
เคล่ือนไหว [1] ของผู:ปฏิบัติงานท้ังแบบอิสระและ
ทํางานกับเครื่องจักรหรืออุปกรณF ซ่ึงจะเป@นตัวกําหนด
คุณลักษณะและจํานวนผู:ปฏิบัติงาน ชนิดประเภท 
และจํานวนของเครื่องจักรและอุปกรณFท่ีต:องใช: โดย
จะบ6งบอกถึงค6าใช:จ6ายหรือต:นทุนในการผลิตอย6าง
ละเอียดรวมท้ังเวลาท่ีต:องใช:ในการผลิตอีกด:วยบริษัท 
พี  อี  เ ทค นิค จํ า กั ด  เป@ นบ ริ ษั ท ท่ี ผ ลิต อุปกรณF
อิ เ ล็กทรอนิคสF  ซ่ึงการประกอบอุปกรณFควบคุม
สัญญาณไฟ (HF-1000 W) ดังภาพท่ี 1 เป@นอุปกรณFท่ี
ยังไม6ได:มีการศึกษาการทํางาน ดังน้ันในงานวิจัยน้ี
คณะผู:วิจัยจึงเข:าไปศึกษาการทํางานเพื่อปรับปรุงการ
ทําการประกอบอุปกรณFควบคุมสัญญาณไฟ (HF-1000 
W) ให:มีประสิทธิภาพมากย่ิงข้ึน และหาเวลามาตรฐาน
ของการทํางานเพื่อใช:ในการกําหนดค6าแรงจูงใจต6อไป 
 

 
 

ภาพท่ี 1 อุปกรณFควบคุมสัญญาณไฟ (HF-1000 W) 
 

2. วิธีการดําเนินการวิจัย 
2.1. การเก็บรวบรวมข:อมูล 
       ผู:วิจัยได:เข:าไปศึกษาและจับเวลาในการทํางาน
ในแต6ละข้ันตอนในสายการผลิตของผลิตภัณฑF โดยใช:
หลักการศึกษาเวลาโดยตรง (Direct Time Study) 
และการศึกษาเวลามาตรฐานแบบ Method Time 
Measurement (MTM-2) [2] ข้ันตอนในการจับเวลา
ดังกล6าวจะใช:วิธีการจับเวลาโดยตรง นาฬิกาท่ีใช:จับ
เวลาเป@นทศนิยมของวินาที คือ 1 รอบ แบ6งออกเป@น 
60 ช6องดังน้ันเท6ากับ 1 วินาที แล:วทําการจับเวลา
เบ้ืองต:นพนักงานในแต6ละงาน เพื่อใช:ในการคํานวณหา
จํานวนรอบท่ีเหมาะสม และเพื่อคํานวณหาค6าเวลา
มาตรฐานของแต6ละงาน ซ่ึงใช:เง่ือนไขดังน้ี 
     2.1.1 ท่ีระดับความเช่ือม่ันท่ี 95% ความคลาด
เคล่ือน5% โดยท่ี k = 2 และ s = 0.05 ดังสมการท่ี 1 
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เม่ือ        n = ตัวประกอบของความเช่ือม่ัน 
S = ความคลาดเคล่ือน 

         n′ = จํานวนครั้งในการจับเวลา 
        N = จํานวนครั้งท่ีต:องจับเวลา 

    X = เวลาท่ีจับในแต6ละครั้ง 
กรณีท่ีได:ค6า n < n′ ในการคํานวณจะพิจารณา ค6า n′  
 

       2.1.2 ระบบการให:อัตราความเร็วจะใช:วิธีการ
แบบ Westinghouse โดยจะใช:ความชํานาญ ความ
พยายาม ความสมํ่าเสมอ และเง่ือนไข 
       2.1.3 Normal Time = Selected Time x 
rating factor 
       2.1.4 การหาค6าเวลาเผ่ือ เน่ืองจากลักษณะงาน
ท่ีทําเป@นงานท่ีไม6หนักมากนัก ความเครียดในการ
ทํางานก็มีไม6มาก และมีการจัดช6วงพักเพื่อให:พนักงาน
พัก 2 ช6วง คือ ช6วงการทํางานช6วงเช:า และช6วงบ6าย 
ช6วงละ 10 นาที ส6วนความล6าช:าในด:านอ่ืน ๆ มีน:อย 
เพราะก6อนท่ีพนักงานจะปฏิบัติงานน้ัน จะมีการเตรียม
วัสดุและเครื่องมืออุปกรณFไว:เรียบร:อยแล:ว และจาก
งานวิจัยได:กําหนดค6าเผ่ือความเม่ือล:าไว:ท่ี 4% 
       2.1.5 Standard Time = Normal Time + [% 
ของเวลาเผ่ือ x Normal Time] 
       2.1.6 การบันทึกภาพการเคล่ือนไหวใน
สายการผลิตของผู:ปฏิบัติงานทุกข้ันตอนการผลิต 
 

2.2. วิเคราะหFการทํางานในปjจจุบัน 
       จากข:อมูลท่ีเก็บได: นํามาวิเคราะหFสภาพการ
ทํางานในปjจจุบันโดยแบ6งออกเป@น 
       2.2.1 วิเคราะหFเวลาท่ีใช:ในการทํางานแต6ละ

ข้ันตอนในปjจจุ บันและเวลาท้ังหมดในการผลิต

ผลิตภัณฑF โดยใช:หลัก การศึกษาเวลาโดยตรง (Direct 

Time Study) และการศึกษาเวลามาตรฐานแบบ 

Method Time Measurement (MTM) 

       2.2.2 วิเคราะหFสภาพการเคล่ือนไหวของ
ผู:ปฏิบัติงาน โดยใช:หลักเศรษฐศาสตรFการเคล่ือนไหว 
(Principle of Motion Economy) 
2.3. วิเคราะหFหาวิธีการปรับปรุงการทํางาน 
       จากการวิเคราะหFการทํางานในข้ันตอนท่ีผ6านมา
ข:างต:นจะสามารถทราบถึงปjญหา ซ่ึงจะนําปjญหามา
วิเคราะหFหาวิ ธีการแก: ไขปjญหาพร:อมท้ัง วิ ธีการ
ปรับปรุงและพัฒนาการทํางาน โดยพิจารณาจากหลัก
ต6อไปน้ี 1) การจัดลําดับข้ันตอนในการประกอบ 2) 
การขจัดข้ันตอนท่ีไม6จําเป@นออก 3) การทําให:ข้ันตอน
ท่ีจําเป@นในการประกอบง6ายข้ึน 4) การรวมข้ันตอนใน
การประกอบเข:าด:วยกัน [3] 
2.4. ทําการปรับปรุงข้ันตอนการทํางาน 
       ทําการดําเนินงานตามวิธีท่ีได:ทําการปรับปรุง
แล:วและทําการจับเวลาอีกครั้ง 
2.5. เปรียบเทียบและประเมินผลการปรับปรุงการ
ทํางานท้ังก6อน – หลัง 
       เปรียบเทียบเวลาในการประกอบก6อนและหลัง
การปรับปรุง จากน้ันดูความแตกต6างว6ามีประสิทธิภาพ
ดีข้ึนก่ีเปอรFเซ็นตF โดยดูจากผลผลิตท่ีได:ออกมา 
2.6. กําหนดมาตรฐาน 
       2.6.1 กําหนดมาตรฐานการปฏิบัติงาน โดย
บันทึกข้ันตอนและวิธีการในการทํางานใหม6หลังการ
ปรับปรุงในรูปแบบท่ีเหมาะสม 
       2.6.2 กําหนดเวลามาตรฐาน โดยการจับเวลา
ของมาตรฐานวิธีการในการทํางานใหม6 และต้ังเป@น
เวลามาตรฐานในการทํางานครั้งต6อไป 
2.7. สรุปผลการดําเนินงาน 
       สรุปผลท่ีได:ท้ังหมดจากการดําเนินงาน พร:อมท้ัง

ระบุข:อเสนอแนะอ่ืนๆ ในงานวิจัยน้ี 
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3. ผลการวิจัยและอภิปรายผล 
3.1. การวิเคราะหFการประกอบอุปกรณFควบคุม
สัญญาณไฟ (HF-1000 W) ด:วยการจับเวลาโดยตรง 
       หลังจากท่ีทําการเก็บข:อมูล และศึกษาเก่ียวกับ
ช้ินส6วนประกอบและข้ันตอนในการประกอบของ
อุปกรณFควบคุมสัญญาณไฟ (HF-1000 W) มีท้ังหมด 
6 สถานีงาน วางสถานีงานในแนวตรงเรียงกันไป
ตามลําดับของงาน ลักษณะของสถานีงานและการจับ
เวลามีดังน้ี 
       3.1.1 สถานีงานท่ี 1 มีข้ันตอนการประกอบคือ 
1) ใส6หมุดทองแดงลงใน Fixture 4 ตัว 2) วางแผ6น
ปริ๊นลงบน Fixture 3) วาง HF 5, HF 4 ลงบนแผ6น
ปริ๊น 4) วางฝา Fixture บนขา HF 4 - HF 5 แล:วนํา 
Fixture แบบเข:าเครื่องอัด 5) นํา Fixture ออกจาก
เครื่องอัด 6) วางปริ้นบนเครื่องปjpมขาแล:วอัดขา HF 7 
ลงบนแผ6นปริ้น 7) อัดขา HF 8 ลงบนแผ6นปริ้นแล:ว
นําปริ้นออกจากแบบ 8) ใส6ตัว C แล:วพับขาตัว C 9) 
ส6งสถานีงานต6อไปการจัดวางอุปกรณFสถานีงานท่ี 1 
แสดงดังภาพท่ี 2 
 

 

 

 

 
ภาพท่ี 2 อุปกรณFและเครื่องจักรท่ีใช:ในสถานีงานท่ี 1 

 

       3.1.2 สถานีงานท่ี 2 มีข้ันตอนการประกอบคือ 
1) ใส6ตัว C แล:วพับขาตัว C 2) นําแผ6นปริ้นใส6 Fixture 
ล£อคขา HF 7 และ HF 8 3) บัดกรีขาตัว C, ขาHF 7, 
ขาHF 8 4) ตัดขา ตัว C ท้ังสองตัว 5) ส6งสถานี     
งานต6อไปการจัดวางอุปกรณFสถานีงานท่ี 2 แสดงดัง 
ภาพท่ี 3 

ภาพท่ี 3 อุปกรณFและเครื่องจักรท่ีใช:ในสถานีงานท่ี 2 
       3.1.3 สถานีงานท่ี 3 มีข้ันตอนการประกอบคือ 
1) ใส6รีเลยFดึงสายรีเลยFให:เข:าร6องสายรีเลยFโดยดึงให:ตึง 
2) ใส6หลอด LED    3) นําลวดถักใส6ขา HF 4 4) บีบ
ขา HF 4 ให:หนีบลวดถัก แล:วบัดกรี 5) ส6งไปสถานี
งานต6อไป การจัดวางอุปกรณFสถานีงานท่ี 3 แสดงดัง
ภาพท่ี 4 
 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4 อุปกรณFและเครื่องจักรท่ีใช:ในสถานีงานท่ี 3 
 

       3.1.4 สถานีงานท่ี 4 มีข้ันตอนการประกอบคือ 
1) ต้ังระยะแกนกับแผ6นมูฟสFและต้ังระยะหน:าทองขาว 
2) นําอาซิโตนเช็ดท่ีหน:าทองขาว 3) นําปริ้นใส6ใน
เครื่องทดสอบ 4) ทดสอบรีเลยF โดยกดปุ¦มสีแดงหลอด 
LED จะสว6าง 5) ใส6ลูกยาง HF 8 และเป¦าลมหน:าคอน
แท็ค 6) เป¦าลมท่ีฝาครอบบนใส 7) นําแผ6นปริ้นมาใส6
ฝาครอบบนใส HF 52 8) ใส6ฟAวสFโดยใช:เครื่องอัดกด
ฟAวสFลงให:แน6น 9) ส6งไปสถานีงานต6อไปการจัดวาง
อุปกรณFสถานีงานท่ี 4 แสดงดังภาพท่ี 5 
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ภาพท่ี 5 อุปกรณFและเครื่องจักรท่ีใช:ในสถานีงานท่ี 4 

 

       3.1.5 สถานีงานท่ี 5 มีข้ันตอนการประกอบคือ 
1) ดูข้ัวตัวเก็บประจุข้ัวตัวเก็บประจุด:านลบจะเป@นสี
ขาวท้ังสองตัวและจะต:องหันด:านลบ ออกมาด:านนอก 
2) ต6อ Flasher เข:ากับปล๊ักทดสอบ แรงดันสูง 
Flasher จะต:องทํางานปกติ โดยดูหลอด LED จะ
กระพริบ ค6าอยู6ท่ี 550-700 ms 3) โยกสวิทซFข้ึนไปท่ี
แรงดันตํ่าและเปAดสวิทซF ON Flasher จะต:องทํางาน
ปกติ โดยดูหลอดไฟจะกระพริบ 4) ปAดสวิทซF OFF 
ของ LOW Flasher จะต:องหยุดการทํางาน โดยท่ี
หลอดไฟจะหยุด กระพริบ5) ดึง Flasher ออกจาก
ปล๊ักทดสอบ 6) หยอดกาวซิลิโคนใส6รูน£อตท้ัง  4 รู 7) 
ใส6ฝาครอบล6าง ข้ันสกรูน£อตท้ัง 4 รู ให:แน6น 8) ทําการ
ทดสอบแรงดันตํ่าและสูงอีกครั้ง 9) ส6งให:สถานีงาน
ต6อไปการจัดวางอุปกรณFสถานีงานท่ี 5 แสดงดังภาพท่ี 
6 
 
 
 
 
 

 

ภาพท่ี 6 อุปกรณFและเครื่องจักรท่ีใช:ในสถานีงานท่ี 5 
 

       3.1.6 สถานีงานท่ี 6 มีข้ันตอนการประกอบคือ 
1) เช็ดกาวบนหัวน็อต 2) ทําความสะอาดท้ังหมด 3) 
ติดสต๊ิกเกอรF4) ดูความเรียบร:อยของผลิตภัณฑF 5) พับ
กล6องบรรจุ Flasher 6) นํา Flasher ใส6กล6องแล:วปAด

ฝากล6อง 7) บรรจุกล6อง Flasher       8) นํามาเรียงใส6
กล6องบรรจุ Flasher (กล6องใหญ6) การจัดวางอุปกรณF
สถานีงานท่ี 6 แสดงดังภาพท่ี 7 
 
 

 
 
 

 

ภาพท่ี 7 อุปกรณFและเครื่องจักรท่ีใช:ในสถานีงานท่ี 6 
 

       จากการประกอบผลิตภัณฑFท้ัง 6 สถานีงาน
สามารถแสดงค6าเวลาในข้ันตอนการประกอบอุปกรณF
การควบคุมสัญญาณไฟ (HF 1000 Watt) ได:ดังตาราง
ท่ี 1 
 

ตารางท่ี 1ค6าเวลาในข้ันตอนการประกอบท้ัง 6 สถานี
งานด:วยวิธีการจับเวลาโดยตรง 

สถานี
งาน 

เวลาปกต ิ

(วินาที) 
คPาเผ่ือ (%) 

เวลามาตรฐาน 

(วินาที) 
1 115.89 4 120.53 
2 102.68 4 106.79 

3 81.23 4 84.49 
4 78.70 4 81.85 
5 103.80 4 107.95 
6 64.47 4 67.05 

รวม 568.66 
 

3.2. การวิเคาะหFการประกอบอุปกรณFควบคุมสัญญาณ
ไฟ (HF-1000 W) ด:วยการศึกษาเวลาแบบ 
Predetermined Motion Time โดยเทคนิค MTM-2 
[4] 
       3.2.1 ตําแหน6งและผังการจัดวางการประกอบท่ี
จะทําการวิเคราะหFด:วยเทคนิค MTM-2ของสถานีงาน
ท่ี 1 แสดงดังภาพท่ี 8 
 



วารสารวิชาการคณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 

 

ภาพท่ี 8 ตําแหน6งและผังการจัดวางของสถานีงานท่ี 
 

       3.2.2 ตําแหน6งและผังการจัดวางการประกอบท่ี
จะทําการวิเคราะหFด:วยเทคนิค MTM-2
ท่ี 2 แสดงดังภาพท่ี 9 
 

ภาพท่ี 9 ตําแหน6งและผังการจัดวางของสถานีงานท่ี 
 

       3.2.3 ตําแหน6งและผังการจัดวางการประกอบท่ี
จะทําการวิเคราะหFด:วยเทคนิค MTM-2
ท่ี 3 แสดงดังภาพท่ี 10 
 

ภาพที่ 10 ตําแหน6งและผังการจัดวางของสถานีงานที่ 
 

       3.2.4 ตําแหน6งและผังการจัดวางการประกอบท่ี
จะทําการวิเคราะหFด:วยเทคนิค MTM-2
ท่ี 4 แสดงดังภาพท่ี 11 
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ตําแหน6งและผังการจัดวางของสถานีงานท่ี 1 

ตําแหน6งและผังการจัดวางการประกอบท่ี
2 ของสถานีงาน

 

ตําแหน6งและผังการจัดวางของสถานีงานท่ี 2 

ตําแหน6งและผังการจัดวางการประกอบท่ี
2 ของสถานีงาน

 

ตําแหน6งและผังการจัดวางของสถานีงานที่ 3 

ตําแหน6งและผังการจัดวางการประกอบท่ี
2 ของสถานีงาน

ภาพที่ 11 ตําแหน6งและผังการจัดวางของสถานีงานที่ 
 

       3.2.5 ตําแหน6งและผังการจัดวางการประกอบท่ี
จะทําการวิเคราะหFด:วยเทคนิค 
ท่ี 5 แสดงดังภาพท่ี 12 

 

ภาพที่ 12 ตําแหน6งและผังการจัดวางของสถานีงานที่ 
 

       3.2.6 ตําแหน6งและผังการจัดวางการประกอบท่ี
จะทําการวิเคราะหFด:วยเทคนิค 
ท่ี 6 แสดงดังภาพท่ี 13 
 

 

ภาพที่ 13 ตําแหน6งและผังการจัดวางของสถานีงานที่ 
 

       จากการวิเคราะหFท้ัง 
สามารถแสดงออกมาเป@นค6าเวลาในการประกอบด:วย
วิธี MTM2 ดังในตารางท่ี 2 
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ตําแหน6งและผังการจัดวางของสถานีงานที่ 4 

ตําแหน6งและผังการจัดวางการประกอบท่ี
จะทําการวิเคราะหFด:วยเทคนิค MTM-2 ของสถานีงาน

 

ตําแหน6งและผังการจัดวางของสถานีงานที่ 5 

ตําแหน6งและผังการจัดวางการประกอบท่ี
จะทําการวิเคราะหFด:วยเทคนิค MTM-2 ของสถานีงาน

 

ตําแหน6งและผังการจัดวางของสถานีงานที่ 6 

จากการวิเคราะหFท้ัง 6 สถานีงานดังกล6าว
สามารถแสดงออกมาเป@นค6าเวลาในการประกอบด:วย
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ตารางท่ี 2 ค6าเวลาในข้ันตอนการประกอบท้ัง 6 สถานี
งาน ด:วยวิธี MTM2 

สถานี
งาน 

เวลามาตรฐาน 

(วินาที) 
MTM2 ผลตPาง % ผลตPาง 

1 120.53 113.13 7.40 6.13 

2 106.79 102.10 4.69 4.39 
3 84.49 82.27 2.22 2.63 

4 81.85 80.24 1.61 1.97 

5 107.95 104.64 3.31 3.07 

6 67.05 63.27 3.78 5.64 

Total 568.66 545.65 23.01 4.04 
 

       จากตารางท่ี 2 เวลาท่ีได:จากเวลามาตรฐานและ 
MTM2 น้ันมีค6าท่ีแตกต6างกัน โดยเวลาจากวิธี MTM2 
มีเวลาการประกอบท่ีเร็วกว6า 23.01 วินาที คิดเป@น 
4.04%  
3.3. การวิเคราะหFสภาพปjญหา และการแก:ไขปรับปรุง
การทํางาน 
       สังเกตุเห็นได:ว6าในสถานีงานท่ี 1 2 และ 5 ใช:
เวลาในการประกอบมากจึงส6งผลให:เกิดปรากฏการณF
คอขวดข้ึน ดังน้ันในงานวิจัยน้ีจึงวิเคราะหFสภาพปjญหา
และทําการปรับปรุงข้ันตอนของการทํางานในการ
ประกอบอุปกรณFควบคุมสัญญาณไฟ (HF-1000 W) 
ซ่ึงพบว6ามีสภาพปjญหาหลักๆ ดังน้ี 
       3.3.1 การจัดวางช้ินส6วนในการประกอบไม6
สอดคล:องกับการเคล่ือนไหวของมือในการประกอบใน
สถานีงานท่ี 1ทางคณะผู:วิจัยได:ทําการจัดวางช้ินส6วน
และอุปกรณFท่ีใช:ในการประกอบในสถานีท่ี 1 ให:เป@น
ระเบียบเพื่อให:ง6ายต6อการหยิบจับไปใช:งาน โดยจัด
ช้ินส6วนและอุปกรณF ท่ีใช:ในการประกอบให:มีการ
สอดคล:องกับการเคล่ือนไหวของมือและสัมพันธFกับ
ลําดับข้ันตอนในการประกอบ โดยวางช้ินส6วนต6างๆ ท่ี
ใช:ในการประกอบ ตามข้ันตอนก6อน-หลังในการหยิบ
จับโดยเรียงหมุดทองแดง แผ6นปริ้น HF5 HF4 และตัว 
C ในแนวโค:งล:อมรอบ Fixture ส6วน HF7 HF8 มีการ
จัดวางให:ใกล:กับเครื่องปjpมขาเพราะต:องใช:เครื่องปjpมขา

ในการอัด อีกท้ังย้ังแก:ปjญหาการขัดขวางการทํางาน
ของพนักงาน โดยขจัดการวางซ:อนกันของช้ินงาน ดัง
ภาพท่ี 14 สถานีงานก6อนปรับปรุงและภาพท่ี 15 
สถานีงานหลังการปรับปรุง 
 
 

 

 

 

 

ภาพท่ี 14 สถานีงานท่ี 1 ก6อนปรับปรุง 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 15 สถานีงานท่ี 1 หลังปรับปรุง 
 

       3.3.2 เกิดการรอคอยท่ีไม6จําเป@นในข้ันตอนการ
ประกอบในสถานีงานท่ี 1 

 

ภาพท่ี 16 เกิดการรอคอยท่ีไม6จําเป@นในสถานีงานท่ี 1 
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       จากภาพท่ี 16 ข้ันตอนการประกอบในสถานีงาน
ท่ี 1 มีการรอคอยท่ีไม6จําเป@นเกิดข้ึน คือเม่ือนํา 
Fixture เข:าเครื่องอัด กดคันโยกให:เครื่องอัดทํางาน 
ในขณะท่ีเครื่องอัดทํางานจะเกิดการรอคอยเป@น
เวลานานพอสมควร ซ่ึงในช6วงเวลาดังกล6าวมือท้ังสอง
ข:างเกิดการว6างและรอคอยทําให:สูญเสียเวลาในการ
ประกอบเพิ่มมากข้ึน 
       จากข้ันตอนในการประกอบได:จัดให:มีข้ันตอน
การทํางานในขณะท่ีรอเครื่องอัดทํางาน โดยขณะท่ี
เครื่องอัดทําการอัด ทางผู:วิจัยได:คิดวิธีการทํางานแบบ
วน Loop ข้ึนใหม6 โดยในรอบการประกอบแรกเม่ือ
เครื่องอัดทํางานเสร็จ นํา Fixture ออกจากเครื่องอัด
และนําแผ6นปริ้นออกจาก Fixture แล:ว ได:นําแผ6น 
ปริ้นทFไปวางไว:ท่ีเครื่องปjpมขาแล:วพักไว:ก6อน และได:
กลับมาทําการประกอบต้ังแต6เริ่มต:นใหม6ในรอบการ
ทํางานถัดไป และเม่ือเครื่องจักรทําการอัด มือท้ังสอง
ข:างก็ทําการประกอบแผ6นปริ้นท่ีวางไว:ในเครื่องปjpมขา
จนเสร็จส้ินการประกอบ 
       3.3.3 เครื่องมือท่ีใช:ในการประกอบไม6เหมาะสม
ในสถานีงานท่ี 2 จากภาพท่ี 17 จะเห็นได:ว6า Fixture 
ท่ีช6วยในการประกอบยังมีประสิทธิภาพท่ีไม6ดีพอ และ
ทําให:เกิดข้ันตอนในการทํางานท่ีไม6จําเป@นเพิ่มข้ึน ใน
การท่ีจะนําแผ6น Print มาบัดกรีน้ัน จะต:องนําแผ6น 
Print มาใส6ลงใน Fixture โดยทําการใส6ทีละข:างตาม
ลักษณะของ Fixture ทําให:เกิดข้ันตอนการทํางานท่ี
ซํ้าซ:อน คือมีการเล็ง และการใส6ถึง 2 ครั้งทําให:เวลา 
ในการประกอบมากข้ึน 
 

 
 
 
 
ภาพท่ี 17 เครื่องมือท่ีใช:ในการประกอบก6อนปรับปรุง 

ทางคณะผู:วิจัยได:มีการจัดทํา Fixture ข้ึนมาใหม6โดย
การปรับปรุงจาก Fixture เดิมให:มีลักษณะเป@นช้ิน
เดียวกันและมีขนาดท่ีเท6ากับแผ6น Print ซ่ึงสามารถลด
ข้ันตอนการทํางานท่ีซํ้าซ:อน คือ ลดการเล็งในข้ันตอน
การนําแผ6น Print ใส6 Fixture ทีละข:าง และลดการ
เคล่ือนท่ี ในข้ันตอนท่ีจะนําแผ6น Print มาใส6ลงใน 
Fixture ทีละข:างโดยเปล่ียนเป@นการเล็งและการใส6
เพียงครั้งเดียวทําให:เวลาในการประกอบลดลงดังภาพ
ท่ี 18 
 
 

 
 

 

ภาพท่ี 18 เครื่องมือท่ีใช:ในการประกอบหลังปรับปรุง 
 

       3.3.4 ข้ันตอนการทํางานไม6เหมาะสมในสถานี
งานท่ี 5 สถานีงานท่ี 5 ในการประกอบฝาหลังมีการ
เอ้ือมมือไปหยิบน£อตและทําการยึดน£อตท่ีมุมท้ัง 4 มุม
ของฝาครอบ โดยทําการเอือมมือไปหยิบน£อตครั้งละ 1 
ตัวและทําการยึดน£อตทีละมุมซ่ึงจะทําให:เกิดการ
ทํางานท่ีซํ้าซ:อนถึง 4 ครั้ง ทําให:เวลาในการประกอบ
ในสถานีงานท่ี 5 เพิ่มมากข้ึนดังภาพท่ี 19 
 
 

 
 

 
 

ภาพท่ี 19 เครื่องมือท่ีใช:ในการประกอบหลังปรับปรุง 
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หลังจากทําการหยอดกาวซิลิโคนท้ัง 4 มุมเรียบร:อย
แล:ว จึงทําการหยิบน£อตมาใส6มุมท้ัง 4 มุม และทําการ
ยึดมุมท้ัง 4 มุมของช้ินงานในข้ันตอนเดียว โดย
สามารถลดการทํางานท่ีซํ้าซ:อนลงได: เป@นผลทําให:
เวลาในการประกอบลดลง 
       จากท่ีมีการปรับปรุงในสถานีงานท่ี 1 2 และ 5 
น้ัน ผู:วิจัยได:จับเวลาในการประกอบของท้ัง 3 สถานีน้ี
ใหม6ดังตารางท่ี 3 
 

ตารางท่ี 3 การเปรียบเทียบเวลามาตรฐานก6อนและ
หลังการปรับปรุงของสถานีงานท่ี 1 2 และ 5 

สถานี
งาน 

เวลามาตรฐาน 
ผลตPาง 

%เวลาที่
ลดลง กPอนปรับปรุง หลังปรบัปรุง 

1 120.53 81.57 32.96 32.32 

2 106.79 90.60 16.19 15.16 

3 84.49 - - - 

4 81.85 - - - 

5 107.95 92.73 15.22 14.10 

6 67.05 - - - 

       จากตารางท่ี 3 เม่ือปรับปรุงการทํางานแล:วทํา
ให:เวลาในการทํางานของท้ัง 6 สถานีงานลดลง โดยคิด
เป@น 12.37% 
 

3.4. การเปรียบเทียบจํานวนผลผลิตช้ินต6อวันก6อนและ
หลังการปรับปรุง 
       ตารางการทํางานของพนักงานใน บริษัท พี อี 
เทคนิค จํากัด แสดงดังตารางท่ี 4 
 

ตารางท่ี 4 ตารางการทํางานของพนักงานใน 1 วัน 
กิจกรรม เวลา 

การทํางานช6วงเช:า 08.00 – 12.00 น. 
พักช6วงเช:า 10.00 – 10.10น. 

พักรับประทานอาหาร 12.00 – 13.00น. 
การทํางานช6วงบ6าย 13.00 – 17.00น. 
พักช6วงบ6าย 15.00 – 15.10 น. 

 

       จากตารางท่ี 4 รวมเวลาการทํางานท้ังส้ิน = 7 
ช่ัวโมง 40 นาทีเวลาการทํางาน (7 x 60 x 60) + (40 
x 60) = 27,600 วินาทีต6อวัน 
       ดังน้ันก6อนปรับปรุงจะได:เวลาในการทํางาน
เท6ากับ 27,600 - 568.66 = 27,031.34 วินาที และ
จํานวนผลผลิตท่ีได: = 27031.34 / 120.53 = 225 
ช้ินต6อวัน และในขณะท่ีหลังการปรับปรุงได:เวลาในการ
ทํ า ง าน ท้ั งหมด  เ ท6 า กับ 27 , 6 00  - 498 . 29  = 
27,101.71 วินาที  และจํานวนผลผลิต ท่ี ได:  = 
27,101.71 / 92.73 = 293 ช้ิน ต6อ วันจะเห็นได:ว6า
จํานวนผลผลิตเพิ่มข้ึน 68 ช้ินคิดเป@น  23.20 % 
 

3.5. การตรวจสอบเวลามาตรฐาน 
       โดยเปรียบเทียบจากผลผลิตท่ีออกมา (ช้ิน/วัน) 
ของการคํานวณหาค6าผลผลิตจากเวลามาตรฐานท่ีต้ัง
ไว:หลังการปรับปรุงเทียบกับจํานวนผลผลิตท่ีออกมา
จากการผลิตจริง ซ่ึงได:จากการเข:าไปตรวจสอบจํานวน
ผลผลิต ท่ีออกมาต6อ วันในโรงงานอุตสาหกรรม
กรณีศึกษา  
        ผลผลิตจากเวลามาตรฐานท่ี ต้ังไว:หลังการ
ปรับปรุง คือ 293 ช้ินต6อวัน และการเข:าไปตรวจเช็ค
การผลิตจริงได: 272 ช้ินต6อวัน จะเห็นได:ว6าผลผลิตท่ี
ออกมาจริงน้ันมีค6าท่ีน:อยกว6าจํานวนท่ีได:จากการ
คํานวณจํานวน 21 คิดเป@น 7.18% เท6าน้ัน จากการ
วิเคราะหFพบว6าผลผลิตท่ีออกมาจริงมีความแตกต6าง 
กับผลผลิตจากเวลามาตรฐานท่ีต้ังไว:เพียงเล็กน:อย 
อาจเน่ืองมาจากความไม6สมํ่าเสมอในการทํางานของ
พนักงาน เพราะข้ันตอนการทํางานได:กําหนดข้ึนมา
ใหม6พนักงานจึงไม6 มีความชํานาญในการทํางาน
เท6าท่ีควร 
 

3.6. จัดทํามาตรฐานการทํางาน 
       หลังจากวิ เคราะหF ข้ันตอนการทํางานและ
ปรับปรุงกระบวนการทํางานเสร็จแล:ว ผู:วิจัยได:ทําการ
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จัดมาตรฐานในการทํางานให:กับพนักงานเพื่อใช:เป@น
ข:อกําหนดท่ีเหมาะสมกับพนักงานและเพื่อให:เกิด
ความเคยชินในการทํางานต6อไป [5] 
 

 

 
 

ภาพท่ี 20 มาตรฐานในการทํางานของสถานีท่ี 1 
 

 

ภาพท่ี 21 มาตรฐานในการทํางานของสถานีท่ี 2 

 

ภาพท่ี 22 มาตรฐานในการทํางานของสถานีท่ี 3 
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ภาพท่ี 23 มาตรฐานในการทํางานของสถานีท่ี 4  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 24 มาตรฐานในการทํางานของสถานีท่ี 5  
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ภาพท่ี 25 มาตรฐานในการทํางานของสถานีท่ี 6 
 

4. สรุปผลการวิจัย 
4.1 การวิเคราะหFการประกอบอุปกรณFควบคุม
สัญญาณไฟ (HF-1000 W) ด:วยวิธีการศึกษาเวลา
โดยตรงและการศึกษาเวลามาตรฐานแบบ Method 
Time Measurement (MTM-2) 
       การเข:าไปจับเวลาโดยใช:หลัก การศึกษาเวลา
โดยตรง (Direct Time Study) และการศึกษาเวลา
มาตรฐานแบบ Method Time Measurement 
(MTM-2) ซ่ึงได:ผลออกมาดังน้ี 
ค6าเวลา Standard Time ในการประกอบของวิธี
การศึกษาเวลาโดยตรง (Direct Time Study) และ
การศึกษาเวลามาตรฐานแบบ Method Time 
Measurement (MTM-2) มีค6าแตกต6างกันเพียง 4.04 
% ซ่ึงเกิดจาก ผู:วิเคราะหFอาจจะไม6สามารถมองเห็น

รายละเอียดของการเคล่ือนไหวในการประกอบได:
อย6างละเอียดท้ังหมด 
       ซ่ึงค6าเวลา Standard Time ท่ีออกมาจะเห็นได:
ว6า สถานีงานท่ี 1, 2, 5 ใช:เวลาในการประกอบมาก จึง
ทําให: สายการประกอบเกิดภาวะคอขวดข้ึนในสถานี
งานดังกล6าว 
 

4.2. การวิเคราะหFสภาพปjญหา และการแก:ไขปรับปรุง 
       จากเวลามาตรฐานท่ีได:จากการเก็บข:อมูลมีการ
เกิดภาวะคอขวดข้ึนในสถานีงานท่ี 1 2 และ 5 ดังน้ัน
เราจึงมุ6งเน:นท่ีจะปรับปรุงในสถานีงานดังกล6าว จาก
การวิเคราะหFสภาพปjญหาพบว6า 1) สถานีงานท่ี 1 พบ
ปjญหาได:แก6 การจัดวางช้ินส6วนในการประกอบไม6
สอดคล:องกับการเคล่ือนไหวของมือในการประกอบ 
และเ กิดการรอคอยท่ี ไม6 จํ า เป@นใน ข้ันตอนการ
ประกอบการแก:ไขและการปรับปรุง คือ ทําการจัดวาง
เครื่องมือและอุปกรณFท่ีใช:ในการประกอบในสถานีงาน
ท่ี 1 ให:สอดคล:องกับข้ันตอนในการประกอบ และ
จัดลําดับข้ันตอนในการประกอบข้ึนมาใหม6เพื่อลดการ
รอคอยท่ีเกิดข้ึนจากการแก:ไขปjญหาท่ีพบในสถานีงาน
ท่ี 1 พบว6าเวลาในการประกอบลดลงถึง 38.96 วินาที 
คิดเป@น 32.32 % 2) สถานีงานท่ี 2 พบปjญหาได:แก6 
Fixture ท่ีใช:ในการประกอบไม6เหมาะสมการแก:ไขและ
การปรับปรุง คือ ได:ทําการปรับปรุง Fixture ในสถานี
งานท่ี 2 ข้ึนมาใหม6จากการแก:ไขปjญหาท่ีพบในสถานี
งานท่ี 2 พบว6าเวลาในการประกอบลดลงถึง 16.19 
วินาที คิดเป@น 15.16 % 3) สถานีงานท่ี 5 พบปjญหา
ได:แก6ข้ันตอนในการทํางานไม6เหมาะสมการแก:ไขและ
การปรับปรุง คือทําการปรับปรุงข้ันตอนในการทํางาน
การประกอบฝาหลังโดยลดการทํางานท่ีซํ้าซ:อนลงจาก
การแก:ไขปjญหาท่ีพบในสถานีงานท่ี 5พบว6าเวลาใน
การประกอบลดลงถึง 15.22 วินาที คิดเป@น 14.10% 
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4.3. การจับเวลาหลังการปรับปรุง 
       หลังจากท่ีได:ทําการวิเคราะหFสภาพปjญหา และ
แก:ไขปรับปรุง การทํางานแล:วเข:าไปจับเวลาในการ
ประกอบหลังการปรับปรุงได:ผลดังน้ีเวลาในการ
ประกอบรวมลดลงถึง 70.37 วินาที คิดเป@น 12.37 % 
และได:ผลผลิตเพิ่มข้ึนถึง 68 ช้ินต6อวันคิดเป@น23.20 % 
 

4.4. การกําหนดมาตรฐานการทํางาน 
       หลังจากท่ีได:แก:ไขและปรับปรุงการทํางานพร:อม
ท้ังหาเวลามาตรฐานหลังการปรับปรุงแล:ว ได:จัดทํา
มาตรฐานการทํางานท่ีเป@นรูปแบบท่ีแน6นอนเพื่อให:
พนักงานได:ปฏิบัติตาม อย6างถูกต:องและเป@นมาตรฐาน
ต6อไป 
 

4.5. การตรวจสอบเวลามาตรฐาน 
       หลังจากท่ีได:จัดทํามาตรฐานการทํางานแล:ว ได:มี
การตรวจสอบเวลามาตรฐานว6าตรงตามท่ีต้ังไว:หรือไม6 
โดยการเปรียบเทียบผลผลิตท่ีออกมาช้ินต6อวันของ
เวลามาตรฐานท่ีต้ังไว:กับผลผลิตท่ีออกมาจริง ผล
ปรากฏว6าพนักงานสามารถผลิตได:จริงน:อยกว6าท่ีต้ัง
มาตรฐานไว: 21 ช้ิน คิดเป@น 7.18 % ผลต6างน้ี
เ น่ืองมาจากความไม6สมํ่าเสมอในการทํางานของ
พนักงาน เพราะข้ันตอนการทํางานได:กําหนดข้ึนมา
ใหม6พนักงานจึงไม6 มีความชํานาญในการทํางาน
เท6าท่ีควร 
 

4.6. ข:อเสนอแนะในงานวิจัย 
       4.6.1 ด:านการปฏิบัติงาน 
               1) จากมาตรฐานท่ีได:กําหนดไว: จะเห็นได:
ว6าเวลาท่ีใช:ในการประกอบในสถานีงานท่ี 5 มีค6ามาก
ท่ีสุด เป@นผลทําให:การไหลของงานในการประกอบเกิด
ความไม6สมํ่าเสมอ ดังน้ันควรมีการแบ6งงานไปให:สถานี
งานท่ี 6 ซ่ึงใช:เวลาในการประกอบน:อยท่ีสุด โดยแบ6ง
ข้ันตอนการตรวจสอบข้ันสุดท:ายจากสถานีงานท่ี 5 มา
ให:สถานีงานท่ี 6 เป@นผู:ตรวจสอบแทน เพราะเห็นว6า

ทางโรงงานมีเครื่องตรวจสอบว6างไม6ได:งานอยู6อีก 1 
เครื่อง และจะเป@นผลทําให:การไหลของงานมีความ
ต6อเน่ือง สมํ่าเสมอมากข้ึน 
                2) ในสถานีงานท่ี 6 ควรจัดให:
ผู:ปฏิบัติงานมีการพับกล6องเตรียมไว: ในขณะท่ีมีการรอ
ตัวช้ินงานมาถึง 
       4.6.2 ด:านความปลอดภัย 
               ควรจัดให:ผู:ปฏิบัติงานในสถานีงานท่ีมีการ
บัดกรี ใส6หน:ากาก หรืออุปกรณFท่ีป1องกันอันตรายจาก
ควันท่ีเกิดจากการบัดกรี ถึงแม:ว6าจะมีการใช:ท6อดูด
ควันออกมาแล:วก็ตาม แต6ในความเป@นจริงท6อดูดไม6
สามารถดูดควันออกไปได:หมด 
       4.6.3 ด:านการกําหนดค6าแรงจูงใจ 
               ควรนําเอาข:อมูลต6างๆ ท่ีได:จากการทํา
การวิจัย (กําลังการผลิตต6อวัน) ไปกําหนดค6าแรงจูงใจ
ให:กับผู:ปฏิบัติงาน โดยคิดให:ค6าแรงพิเศษเป@นรายกลุ6ม
ท้ังสายการประกอบเม่ือพนักงานสามารถผลิตได:สูง
กว6ามาตรฐานท่ีกําหนดไว: เพื่อท่ีจะให:ผู:ปฏิบัติงานเกิด
ความรู:สึกกระตือรือร:นในการทํางาน และมีทัศนะคติท่ี
ดีต6อสถานประกอบการ 
       4.6.4 ด:านการต6อยอดงานวิจัย 
               งานวิจัยน้ีเป@นการศึกษาเวลาและปรับปรุง
ข้ันตอนการทํางานด:วยวิธีการศึกษาการเคล่ือนไหว
และเวลาเท6าน้ัน แต6ในสถานประกอบการจริงยัง
สามารถท่ีจะทําการวิจัยในด:านอ่ืนๆ ได:อีกเช6น การ
กําหนดค6าแรงจูงใจท่ีเหมาะสมต6อพนักงานเน่ืองจาก
เป@นการทํางานท่ีผลิตเป@นจํานวนช้ินต6อวันจะส6งผลให:
จํานวนของผลิตภัณฑFเพิ่มมากข้ึนได: การจัดวางผัง
โรงงานเพื่อลดการเคล่ือนท่ีในสายการประกอบอ่ืนๆ 
การจัดการคลังสินค:าเน่ืองจากในโรงงานยังไม6มีระบบ
คลังสินค:าท่ีแน6นอนมักจะใช:ประสบการณFในการส่ังซ้ือ
วัสดุอุปกรณF เป@นต:น ซ่ึงผู:ท่ีสนใจสามารถทําการวิจัย
ดังกล6าวและสามารถต6อยอดในอนาคตได: 
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5. กิตติกรรมประกาศ 
     ค ณ ะ ผู: วิ จั ย ข อ ข อ บ คุ ณ ค ณ ะ เ ท ค โ น โ ล ยี
อุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏพิบูลสงครามเป@น
อย6างสูงท่ีอํานวยความสะดวกในด:านงานเอกสารต6างๆ 
และค6าใช:จ6ายในการเดินทางและนําเสนองานวิจัยใน
ครั้งน้ี 
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