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ฃทท่ี 2 
ฑอุ«แสำคัญ

2.1 การศึกษาวิธีการทำงาน
การศ ึกษาว ิธ ีการทำงานม ีธ ุดบ ุ่งห มายในการพ ัฒ นาว ิธ ีการทำงานท ี่ส ืข ั้นด ังกล ่าวมานล ัว ข ั้น คอน ว ิธ ีการต ่าง ๆ ของ 

การศ ึกษ าการท ำงาน เป ็น ส ิ่งท ี่เข ้าใจง ่ายใม ่ช ้บ ช ้อน คำเน ิน การเป ็นข ั้น เป ็น คอน ช ัด เจน  ท ุกข ั้น ตอน จะใช ้ป ระส บ การณ ์ และ 
สาม ัญสำน ึกรวมท ั้งท ักษะในการคำเน ินงาน  การศ ึกษ าว ิธ ีการท ำงานจ ึงเป ็น เทคน ิคว ิธ ีการท ี่ง ่ายและใท ผัลอย ่างย ิ่ง  ร ูปแบน 
ว ิธ ีการของการศ ึกษ าว ิธ ีการท ำงาน จะเป ็น การท ัน ห าว ิเคราะห ์ และพ ัฒ นากระบวนว ิธ ีการท ี่ด ีกว ่าเต ิม  
( ว ันช ัย ร ิจรวน ิช , 2539 : 87-122 )

2.1.1 ส่วนงานของการผลิต
ในกระบวนการผล ิต  ไม ่ว ่าจะเป ็นผล ิตภ ัณ ฑ ์ให ม ่ช ึ๋งท ัองพ ัฒ น ากระบ วน การผล ิตให ม ่ห ร ิอม ีกระบ วน การผลคิอฐ่ 

เต ิม การศ ึกษ าว ิธ ีการท ำงาน จะเข ้าไป ม ีบ ท บ าท ใน การห ั«น ากระบ วน ว ิธ ีการผล ิตให ม ่ห รอห ั«น ากระบ วน การผลคิท่ีคีขั้น
ไท ั ตารางท ี่ 1 แสดงบทบาทของการศ ึกษาว ิธ ีการทำงาน  ในส ่วนงานของการผล ิตช ึ๋งแบ่งส ่วนงานหล ัก  ๆ เป ็น 3 ส ่วน คอ 
ส่วนงานการวางน«นงไน ประกอบท ัวยกจกรรมการออกแบบต ่าง ๆ เช ่น ออกแบบผล ิตภ ัณ ฑ ์ ออกแบบผ ังโรงงาน  ฯลฯ 
ส ่วนงานก่อนทำการผล ิต ประกอบท ัวยกจกรรมการจ ัดการเคร ึ๋องจ ักร วัสค ุ และแรงงานให ์เป ็นใปตามการออกแบบของ 
ส ่วนงานการวางแผนงาน เช่น การจัดวางกระบวน ว ิธ ีการทำงาน  ก ารจัดสายงานป ังค ับบ ัญชา ฯลฯ และ ส่วนงานการคำเนิน 
การ«ล ิต  ซ ึ๋งประกอบท ัวยกจกรรมการศ ึกษาว ิธ ีการทำงาน ใน การต ิดตามและพ ัฒ น าว ิธ ีการทำงานให ์ด ีข ั้น
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ตารางท 2-1 ะ ส่วนงานของการผลัด

ส่วนงไนก!รพรต กิ«กรรมที่เกี่ฮวข้อง

* แพนงใน ออกแบบผลัดภัณฑ์: ขนาด 2ปร่าง นาหนัก วัสดุที่ใข้

“ข้อกำหนดของกระบวนวิธีการ การขนด้ายผลิตภัณฑ์ การใข้งานผลัดภัณฑ์

ทำงาน” ออกนบบกระบวนการผลัด: ขั้นดอนของกิจกรรมการผลัต 

ตำแหน่งที่ตั้งของงาน เครื่องจักรและอุปกรณ์ 

ออกนบบกระบวนวิธีการทำงาน: วิธีการทำงานของคน 

สถานที่ทำงาน การไหลของงาน การประเมนงาน 

ออกแบบอุปกรณ์และเครื่องมือ: จิ้ก พักช์เจอร 

เครื่องจักรและเครื่องมือ

ออกแบบผังโรงงาน: ตำแหน่งที่ตั้งของเครื่องจักร อุคบ?การ 

คลังฑัสดุ ความสัมพันธ์ของคน วัสดุ และเครื่องจักร 

กำหนดเวลาทำงาน: เวลาทำงานของเครื่องจักร 

เวลาทำงานของคน การคาดคะเนด้นทุน 

การควบคุมแรงงาน

‘ ก่อนทำการพรต

“ จัดวางและดำเนินการด้านเครื่อง

ตรวจสอบข้อมูลความสัมพันธ์ของวิธีการและเวลาทำงาน 

จัดวางกระบวนวิธีการทำงาน และการสื กอบรมพนักงาน

จักร วัสดุและคนงาน ตามข้อกำหนด กำหนดเครื่องจักร อุปกรณ์ และวัสดุ

ของกระบวนวิธีการทำงาน” จัดสายงานบังคับบัญชา

จัดคนงานใ'ด้ทำงานในตำแหน่งหนัาที่ต่าง ๆ

จัดตั้งเครื่องจักรและกำหนดสถานที่ทำงาน

‘ ดำเนินงานทางการพรต บันทีกข้อมูลการทำงาน

“ติดตามพอการดำเนินงานทางการ พั«นาปรับปชุงขั้นตอนวิธีการทำงาน

ผลัดตามข้อกำหนดของกระบวนวิธี เปรียบเทียบกระบวนวิธีการทำงานก่อนและหลังการปรับปร,ง

การทำงาน” กำหนดมาตรฐานวิธีการทำงานและมาตรฐานเวลา 

ควบคุมคนงานใหทำตามกระบวนวิธีการทำงานมาตรฐาน
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2.1.1.1 ส่วนง!นก ไรTMUM นง!น
ในส่วนงานการวางแผนงานจะต้องมีข้อยูลประกอบการออกแบบ ซึ่งจะต้องมีความสมบุรณ์ถูกต้องและทันสมี'ยเทียง 

พอแก่กํจกรรมการออกแบบต่าง ๆ ข้อยูลต่าง ๆ ประกอบต้วย

(1 )  ข้อยูลผลิคภัณฑ์

(2) ข้อยูลทางการผลิต

(3) ข้อยูลทางการตลาค

ข้อยูaผลิตภัณฑ์ เป็นข้อยูลท่ีเก่ียวข้องกับคุณสมบัติและคุณภาพของผลิตภัณฑ์ที่ต้องการ เช่น ขนาด 2ปร่าง นาหนัก สื 

กล่ิน เป็นคุณสมบัติของผลิตภัณฑ์ซึ่งต้องสอดกลัองกับความต้องการของตลาด คุณภาพการใข้งานและลักษณะการขนต้ายผลิต 

ภัณฑ์รวมไปถึงกระบวนการผลิตและกระบวนการควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑ์

ข้อยูททางการผลิต จะเป็นข้อยูลเกี่ยวข้องกับองค์ประกอบทางการผลิตตั้งแต่กระบวนการผลิต ข้อกำพนดทางการผลิต 

เครื่องจักรและลุปกรณ์ที่ต้องใข้ บุคลากรและวัสคุที่เกี่ยวข้อง ค์อวัตลุติบ วัสคุประกอบการผลิต วัศคุส่งเสริมการผลิต และวัสคุ 

สนเปลอง ข้อยูลกำลังการผลิตหริออัตราการผลิต จะเป็นข้อยูลที่มีประโยขน์ในการออกแบบกระบวนการผลิตและกระบวนวิธี 

การปางาน ซึ่งจะเกี่ยวเนึ๋องกันการออกแบบสถานที่ทํใงานและการไหลของงาน ข้อยูลทางการผลิตยังมีประโขขน์ในการออก 

แบบเครื่องมือและลุปกรณ์ช่วยในการผลิตต่าง ๆ เช่น จิ๊ก ทีกช์เจอร์ และเครื่องมือวัคต่าง ๆ ข้อยูลเกี่ยวกับข้อกำหนดของเครื่อง 

จักรและแหล'งของเครื่องจักรจะช่วยให้การตัดสนใจดีขึ๋นในการเลอกจัดหาเครื่องจักรที่เหมาะสม ข้อยูลเกี่ยวกับคุณสมปติของ 

วัศคุ ปริมาณ คุณภาพ ต้นทุน และแหล่งของวัศคุ จะเป็น1ข้อยูลประกอบการเสือกใข้วัสคุ ในขั้นตอนการออกแบบผลิตภัณฑ์รวม 

ไปถึงการออกแบบกระบวนการผลิต การออกแบบและเลิอกใข้อุปกรณ์การขนยัาข ข้อยูลทางการผลิตซึ่งไต้จากผลของการศึกษา 

วัธีการทำงาน จะช่วยให้สามารถออกแบบเครื่องมือรุปกรณ์ต่าง ๆ รวมตั้งการออกแบบผังโรงงานและสถานที่ทำงานให้สามารถ 

ทำการผลิตอย่างมีประสิทธิภาพและปลอดภัยถูกธุขลักษณะ

ข้อยูลทางการดลาด เป็นข้อมลท่ีสำคัญต่อการออกแบบผลิตภัณฑ์และการออก แบบทางการผลิต เพราะข้อกำหนด 

ต่างๆ ของผลิตภัณฑ์ เครื่องจักร และวัสคุต้วนต้องอาศัยการอิงข้อยูลทางการตลาด เพื่อให้ผลผลิตสามารถสอดคต้องกับความ 

ต้องการทางการตลาดต้ังต้านปริมาณ คุณภาพ และต้นทุนการผลิต ข้อยูลทางการตลาดที่สำคัญประกอบต้วย คุณภาพของผลิต 

ภัณฑ์ท่ีต้องการต้านการใช้งาน ต้านความสวยงามห?อต้านการส่งเสริมบุคลิกภาพของrfใช้ปริมาณความต้องการในแต่ละฤดูกาล 

ระดับราคาที่สามารถ'ชี้อไต้และกลุ่มเป้าหมายที่มีอิทธีหลต่อการเปลี่ยนแปลงข้อกำหนดของผลิตภัณฑ์และกระบวนการผลิต

2.1.1.2 ส่วนงานก่อนทำการผลิต
ส่วนงานก่อนทำการผลิต จะเป็นงานต้านการตรวจสอบและวัเคราะห้ข้อยูลกระบวนขั้นคอนวัธีการทำงานและเวลา

ทำงาน งานต้านการจัดวางสายงานผลิตตามเงื่อนไขเครื่องจักรอุปกรณ์ วัสคุ และบุคลากรทางการผลิต รวมตั้งดำเนินการทดสอบ 

ทางการผลิต และการฝึกอบรมคนงาน การตรวจสอบความท!'อมต้านวัสคุ แรงงาน สาธารญปโภค และระบบการดำเนินอื่น ๆ 

เช่น ระบบการขนถ่าย ระบบเอกสาร ระบบการตรวจสอบคุณภาพ ระบบงานบุคคล ฯลฯ การศึกษา1วิธีการทำงานจะสามารถเรื่ม 

ไต้บางส่วนในส่วนงานก่อนทำการผลิตนี้ โดยจะใช้ในการวิเคราะห้ขั้นตอนการผลิตบางส่วนที่คาดว่าอาจจะมีป็ญหา และการ 

ประมาณการอัตราการผลิต
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2.1.บ  ส่วนงานการพำเนินทารผรด
ส่วนงานการสำเนินการแรก เป็นส่วนงานที่การศึกษาวิธีการฟ้างาน ซึ่งมีบทบาทในทุก ๆ ส่วนของกระบวนการHรัต 

งานในส่วนนี้เป็นงานข้านการติดตามHลการดัาเนินการตามที่กํฑในดของกระบวนวิธีการฟ้างาน เหราะเป็นส่วนงานที่เกดna

ผลิตจริง กจกรรมที่เกี่ยวข้องกับส่วนงานนี้จงเป็นกัจกรรมของการศึกษาวิธีการฟ้างานซึ่งสามารถวิด ผลดลิตในขั้นตอนการ

ศึกษาวิธีการฟ้างานก่อนและ,แรังการปรับปรุง นอะใข้ข้อy ลการวิดผaงานเปรียบเทียบกับวิธีการฟ้างานไข้

2.1.2 ข้ันดอนการศึกษาวิธีการฟ้างาน
ขั้นตอนของการศึกษาวิธีการฟ้างานหอสรุปไข้ดังนี้

(1) การเลอกงใน

(2) การเกึบข้อyaวิธีการทำงาน

(3) การวิเดราะห์วิธีการฟ้างาน

(4) การปรับปรุงวิธีการฟ้างาน

(5) การเปรียบเทียบวิดHaวิธีการทำงาน

(6) การพัดณามาตรฐานวิธีการฟ้างาน

(7) การส่งเสริมใข้วิธีการทำงานที่ปรับปรุงแลว

(8) การติดตามการไข้วิธีการฟ้างานที่ปรับปรุงแรัว
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คารา*ท่ี 2-2 แสดงกจกรรมและเทคนิคที่ใต้ไนแค่ละขั้นตอนของการศึกษาวิธีการฟ้างาน ชุดบุ่งเน้นในการศึกษาวิธี
การฟ้างานคอการศึกษาเพื่อปรับปรุงวิธีการฟ้างานชึ๋งจะต้องมีกระบวนการวัคผลเพื่อฟรีขบเทีขบประเมินผลการฟ้างานของวัธี
การฟ้างานเติมกับวิธีการฟ้างานใหม่

ดารางที่ 2-2 ะ ลิจกรรมและเทคนิคที่ใต้ในการศึกษาวิธีการฟ้างาน

ขั้นตอน กจกรรมและ mคนิคพื่ใต้

เลือกงาน พัจารณาความสำคัญของงานตามลักษณะงานและที่ใต้ 

ฟรีขบเช*ศรษฐศาสตร์

เก็บต้อรุเล บันทักต้อรุเลต้วยแผนฎมิและไดอะแกรมค่าง ๆ หรีอ 

ภาพอ่ายวีติทัศน์

วิเคราะห์วิธีการฟ้างาน เทคนิคการตั้งคำลาม การแบ่งประเภทของงาน

ปรับปรุงวิธีการฟ้างาน เทคนิคการปรับปรุงงาน เทคนิคการลดความสูญเสีข

วัคผลวิธีการฟ้างาน ประเมินเปรียบเทัขบเวลาฟ้างาน ปริมาณงานที่ฟ้าหรีอ 

ผลผลิต

พัฒนามาตรฐานวิธีการฟ้างาน จัดทำต้อกำหนดและสภาพแวดลัอมของวิธีการฟ้างาน 

ที่ปรับปรุงแต้ว

การส่งเสรีมการใต้วิธีการฟ้างาน วางแผนและติดตามการส่งเสริมการนำวิธีการทำงานที่ 

ปรับปรุงแต้วไปปฏิบัติ

การติดตามการใต้วิธีการฟ้างาน ตรวจสอบการฟ้างานเป็นระยะ ๆ ว่าเป็นไปตามวิธีการ 

ฟ้างานที่ปรับปรุงแต้วหรีอไม่
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2.1.บ การเสือกงใน

ขั้นตอนการเสือกงานที่จะอึกบาเป็นขั้นตอนที่มีความสำคัญเหราะงานที่ต่องการมีปเบปชุงมีอยู่มากมายการ 

เสือกงานผิดย่อมเป็นการเสียโอกาส งานบางอย่างต่าเสือกทำก่อนจะใช้ประโยชน์ต่อเนี้องไปอึงงานอื่น ๆ ไต่’ ต่าเลอกทำ 

ทหลังจะไม่มีผลดีต่องานอื่น ทำไต่'เสียเวลาในการอึกบางานอื่น งานหอายอย่างมเงื่อนไขเวลา อึาไม่เสือกอึกษาก่อนจะ 

ไม่สามารอใช้ประโยชน์จากการอึกบาวิธีการทำงานไต่อย่างเต็มที่ งานหลายอย่างเป็นงานที่มีดวามเสี่ยง และงานบาง 

อย่างเป็นงานที่มีดวามลับอยู่เนี้องหลัง การเสือกอึกบาวิธีการทำงานอาจส่งผลกระทบในทางลบก็ไต่ในการเสือกงานที่ 

จะอึกบา สิ่งแรกจึงควรพิจารณาความสำคัญของงานคามเงื่อนไขต่าง ๆ อย่างไรก็ตามเพิ่อจะไต่'ง่ายแก่การตัดสินใจ เราจะ 

วางเกณฑ์การตัดสินใจเสือกงานเพิ่ออึกบาวิธีการทำงานเราจะพิจารณาองค์ประกอบตังต่อใปนี้

(1) ต่านเศรษฐกิจ

(2) ต่านเทคนิค

(3) ต่านปฏิกิริยาแรงงาน

(4) ต่านผลกระทบอื่น ๆ

2.1. บ . !  ทารพิจารฌใต่'ไนเศรษฐกิจ

ในการพิจารณาเสือกงานต่วยองค์ประกอบต่านเศรษฐกิจ คอ การพิจารณาความคุ้มของการอึกบาน่ันเอง เรา 

ต่องไม่สีมว่าการอึกบาวิธีการทำงานต่องลงทุน ทั้งต่านบุคลากรที่มีความ!’ เครื่องมีอ และวัสลุต่านเอกสาร อาผลงานของ 

การอึกบาการทำงานไม่คุ้มทุน การอึกบานั้นก็ไม่มีความหมายเท่าใดนัก มีกรณีมากมายท่ีต่อึกบาการทำงานเสียเวลากับ 

การทัฒนาวิธีการทำงานและเพ่ิมผลผลิตในสายงานผลิตย่อย ชงไม่ไต่เป็นผลดีต่อสายงานผลิดโดยรวม ผลผลิตโดยรวมก็ 

ไม่ฐงขั้น เทราะส่วนงานที่ทำการอึกบาไม่ไต่เป็นส่วนงานที่เป็น “คอขวด” สิ่งที่ไต่จากการปรับป^งงานนอกจากไม่เป็น 

ผลดีต่อระบบโดยรวมแต่ว ยังเป็นการเพ่ิมภาระการเก็บคงคลังของผลงานท่ีถูงข้ันควย ในการพิจารณาความคุ้มในการ 

อึกบา จึงต่องเสือกอึกบางานท่ีมีผลกระทบต่านบวกเชงเศรษฐกิจ

2.1. บ .2 การพิจารณาต่านเทคนิค

การพิจารณาเสือกงานโคยองค์ประกอบต่านเทคนิคกอ การพิจารณาความเบนโปไดีไนการปรับปชุงวิธีการหรอ 

เทคนิคที่ใช้ เหราะความเนอะความช้านาญงานจะต่องมีส่วนเกี่ยวช้องในประเต็นนี้ ต่างานที่เสือกอึกบาวิธีการทำงาน 

สามารถต่นหบความบกหร่องของการทำงานไต่ แต่การปรับใช้เทคนิคที่ดีกว่าเป็นเรื่องที่ทำไต่ยากเพราะดีดขัคต่านความ 

เความสามารอของหนักงาน หริอดีคขัดต่านความเช้าใจในส่วนของการออกแบบกระบวนวิธีการทำงาน หรอไม่อาจจะ 

ทราบอึงผลกระทบของการใช้เทคนิควิธีการทำงานแบบใหม่ ทำใต่เกิคความเสี่ยงต่อการใช้วิธีการใหม่ขั้น เป็นการไม่แน่ 

ใจไนความเป็นไปไต่ทางเทคนิค ในการอึกบาวิธีการทำงาน จึงต่องเสือกอึกบางานที่ไม่มีความขัคช้องทางต่านเทคนิค 

ก่อน

2.1. บ .3 การพิจารณาต่านปฏิกิริยาแรงงาน

การพิจารณาเสือกงานโคยอาศัยประสบการณ์ปฏิกิริยาแรงงาน ดีอ การพิจารณาผลกระทบของแรงงานเนั่อง 

จากความสำเร็จในการอึกบาวิธีการทำงานจะขั้นอยู่กับส่วนของแรงงานเป็นหลัก ต่าคนงานไม่ขอมร่วมมีอในกระบวน 

การปรับป^งวิธีการทำงาน เราจะเสียเวลาในการอึกบาวิธีการทำงานโดยไม่ไต่อะไร งานที่จะเสือกอึกบานอกจากความ 

คุ้ม ความเป็นไปไต่ต่านเทคนิค จึงจำเป็นต่องพิจารณาต่านผลกระทบทั้งต่านแรงงานและต่านอื่น ๆ

ผลกระทบต่านแรงงาน ส่วนใหญ่จะเกิคจากปีญหาของคนงานตังต่อใปนี้

1. ทัศนคดี (Altitude)

2. ผลประโยชน์ (Benefits)
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3. ความเข้!ใจ (Understanding)

4. กิจกรรมส้ม■สันรร่วม (Interrelative Activity)

โดยปรกติคนทั่ว ๆ ไป จะมีทัศนคติที่ไม่ติต่อการเปลี่ยนแปลง และมักจะมีปฎํกิริยาต่อข้าน เพราะทุกคนมักจะ 

คิดว่า วิธีการฟ้างานของตนเองติที่สุด ติกว่า1ของคนมื่น คอวิธีการที่ฟ้าในป็จชุบันก็ติอยู่แล้ว ข้าไม่สามารกปรับทัศนคติ 

ของคนงานไปไจกข้างขึ้น ยอมรับการเปลี่ยนแปลงมากขึ้น โอกาสในการพัฒนาวิธีการใหม่จะเป็นเรื่องที่ฟ้าไข้ขากมาก 

ในการสืกษาการฟ้างานสิ่งที่น่ากลัวที่สุด คอ คนงานมีทัศนคติว่าเมื่อปรับป3งงานแล้ว เขาจะมีโอกาสตกงานหริอเกิด 

ความธุ่งยากในการฟ้างานมากขึ้น ผลจากการมีทัศนคติเช่นนี้จะเกิดการต่อข้าน และสรัางอุปสรรคให้แก่เฐศกบาวิธีการ 

ทำงานจนหมดกำลังใจและเลักงานการติกบาการฟ้างานไป

งานบางประเภทข้าสืกบาให้ลัก ๆ จะพบว่า คนงานมีส่วนไข้ผลประโยชน์ทางใดทางหนึ๋งจากกระบวนวิธีการ 

ฟ้างานที่เป็นอฐ่ ข้าเราไม่เข้าใจและฟ้าการศกบาวิธีการฟ้างานซึ่งอาจจะมีผลกระทบต่อผลประโยชน์ของคนงาน จะทำให้ 

เกิดปฏิกิริยาต่อข้านและไม่ร่วมมีอขึ้นไข้

ผลต่อเนี้องจากป็ญหาทัศนคติของคนงาน คิอ ความ!ความเข้าใจของคนงานต่อกิจกรรมการติกบาวิธีการ

ฟ้างาน ความเข้าใจผิดไม่ว่าจะเกิดจากการไห้ข้อถูลผิดของคนงานเองหริอการไม่ไข้ให้ข้อถูลที่ถูกข้องตÏ งดามเวลาที่

เหมาะสม จะมีผลต่อการเกิดปฏิกิริยาต่อข้านซึ่งมีแนวโน้มที่จะเกิดขึ้นตามทัศนคติเติมอยู่แล้ว

กิจกรรมที่จะศกบาวิธีการฟ้างาน อาจจะเป็นกิจกรรมที่มีผลกระทบกับกิจกรรมอึ๋น ๆ เช่น งานหนี้งง่ายขึ้น งาน 

ที่เกี่ยวเนี้องกันจะยากขึ้นข้วย หริอข้าไม่เกิดกรณีเช่นนี้คนงานจะเกิดความ!’สักว่า เมื่อปรับป3งงาน'ของคนอนจะเกิดผล 

กระทบต่องานของตนเอง จะเกิดกระบวนการศรัางแนวร่วมในการต่อข้าน กลายเป็นปฏิกิริยาแรงงานที่เป็นอุปสรรคต่อ 

การติกบาวิธีการฟ้างาน การพัจารณากิจกรรมความสัมพันธ์ของงานร่วมกันก่อนการเสือกงานการติกบาวิธีการทำงาน จะ 

เป็นอึกส่วนหนี้งที่จะลดปฏิกิริยาแรงงานไข้

2.1.13.4 การทัจใรฌาข้'ในผอกระทบม่ืน ๆ
ผลกระทบอึ๋น ๆ นอกจากข้านแรงงาน ข้านเศรบฐกิจ ข้านเทคโนโลยีแล้วขังประกอบข้วยผลกระทบข้านสิ่ง 

แวดล้อมและความปลอดกัย งานที่จะเลอกศกบาวิธีการฟ้างานเมื่อเกิดการพัฒนางานจะส่งผลกระทบดานสิ่งแวดล้อม

หริอความปลอดภัย จะเข้าทำนองนข้ป็ญหาหนี้งจะเกิ®ป็ญหาอีกแบบหนี้ง การใข้สารเคมีเข้ามีส่วนในการพัฒนาวิธีการ 

ฟ้างาน ในลักบณะการขจคความสกปรกลดความเสียหายจากกระบวนการผลัดบางส่วน

2.1.1.4 การเติบข้อยูลวิรการทำงาน
เที่อจะสามารถวิเคราะห้นละปรับปเงวิธีการทำงาน เราจำเป็นข้องทำการเก็บข้อถูลวิธีการฟ้างานของงานท่ีเรา 

เลัอกท่ีจะสืกบาวิธีการทำงานแล้ว การบันทักข้อถูลวิธีการทำงานให้ถูกข้องแม่นยำครบล้วนตามความเป็นจริงเท่านี้น จง 

จะเกิดประโยชน์ในการวิเกราะหและพัฒนาวิธีการทำงานที่ดีขึ้นไข้ การบันทักข้อถูลที่ไม่ถูกข้องครบล้วนจะทำให้เกิด 

ความผิดพลาดในการฟ้าความเข้าใจเก่ียวกับวิธีการฟ้างานท่ีเป็นอยู่ แนวคิดในการพัฒนาปรับปชุงวิธีการฟ้างานซ่ึงจะใช้ 

ไข้ผลตามความเข้าใจจากข้อยูลท่ีไข้ แต่อาจจะไม่ไข้ผลในการปรับป2งวิธีการฟ้างานท่ีกำลังติกบาอยู่ มีผลกระทบฟ้าให้ 

เกิดความเข้าใจว่าการสืกบาวิธีการฟ้างานใช้งานไม่ไข ้ เป็นการเสียเวลาโดยไม่เกิดผองานท่ีเป็น2ปธรรม การเก็บข้อยูล 

โดยวิธีการบ ัน ทักวิธีการฟ้างาน จงเป็นขึ้นดอนที่ส้ากัญในกระบวนการของการติกบาวิธีการทำงาน

2.1.1.4.1 เคร่ืองนอท่ีใช้!นการมันทักวิธีการฟ้างาน



มืการพัฒนาเคร่ืองมือที่ใช้ในการบันทึกวิธีการทำงานอย่างต่อเน่ือง ในธุคแรกของการศึกษาการเคล่ือนท่ี มีการ 

ใช้กถ้องถ่าย2ปและใช้เทคนิคถำขภาพเพื่อให์สามารถเก็บข้อมูลต้านทิศทางการเคลื่อนไหวโดยไต้ภาพถ่ายประเภท 

C yclegraph และพั«นาใหัเก็บข้อมูลความเร็วของการเคลื่อนไหวโดยไต้ภาพ C hronocyclegraph ต่อมาเมื่อเทคโนโลยี 

ก้าวหน้าข้ึน ก็มืการใช้กถ้องถ่ายภาพยนตร์เข้ามาถ่ายเก็บภาพวิธีการทำงานโดยมีการใช้เทคนิคการวิเคราะห์พีล์ม (Film 
A nalysis) ป้จฐบันเราใช้กถ้องถ่ายวิดีทัศน์มาถำยบันทึกภาพวิธีการทำงาน ซึ่งมีประโยชน์มากกว่าเพราะสามารถดูภาพ 

บันทึกไก้บ่อยครั้งเท่าที่จะต้องการดู ข้ึงเป็นเร้ัองง่ายและสะดวกกว่าการใช้กช้องถ่ายภาพยนคร์ อย่างไรก็ตาม เราจะพบ 

ว่า นอกจากจะใช้เครื่องมีอที่เกี่ยวเนื่องกับเทคโนโลยีในการบันทึกช้อมูลวิธีการทำงาน เครื่องมีอที่เรียบง่ายและใช้งาน 

ไต้ดีมาตลอดไม่ว่าในอดีตและอนาคตก็คอ กระดาษและเคร่ืองเขียน จะเป็นปากกาหรีอดีนสอก็ไต้ การบันทึกราย 

ละเอียดเชังบรรยายเหมือนเขียนนวนิยายให์อ่านเป็นสิ่งที่ทำไต้ ถึงแม้ว่าจะเป็นการง่ายในการบันทึก แต่อาจจะเป็นการยุ่ง 

ยากและใช้เวลาในการบันทึกการอ่านตรวจตราช้อมูลมาก ถ้าความเข้าใจและสรุปขีอมูลไต้ยาก ข้ึงมีการพัฒนาวิธีการ 

บันทึกเป็นลักษณะย่อโดยอาศัยสัญลักษณ์มาช่วยในการบันทึก จึงมีการพัฒนาเครื่องมือในการบันทึกโดยการใช้

แบบฟอร์มมาตรฐาน ซึ่งจะอยู่ใน2ปของกระดาษและเครื่องเขียน ข้อมูลที่บันทึกมาจะไต้ถูกแยกประ๓ ทตามสัญลักษณ์ 

ที่ใช้แทนกิจกรรม จึงง่ายต่อการพิจารณาตรวจตราและวิเคราะห์ รวมไปถึงการพัฒนาปรับปรุงกระบวนวิธีการทำงานให์ 

ดีข้ึน แบบฟอร์มมาตรฐานต่าง ๆ เหล่านี้จะอยู่ใน2ปของแผนถูมืและไดอะแกรมต่าง ๆ  ขึ้งจะมีรายละเอียดในบทต่อไป

2.1.1.4.2 สัญลักษณ์ท่ีใช้ไนการบันทึกวิธีการทำงาน
สัญลักษณ์ที่เป็นสากลขึ้งใช้ในการบันทึกวิธีการทำงานมีใช้อยู่เพียง 5 ลักษณะดังแสดงในรุปที่ 1 สัญลักษณ์ 

เหล่านี้จะใช้ในการย่อการบันทึกวิธีการทำงานแบบเดียวกับการใช้วิธีจคชวเลขซึ่งมีความยุ่งยากกว่า เพราะมีรหัสที่ต้อง 

บันทึกและต้องถอดรหัสไต้อย่างถูกต้อง ในการบันทึกการทำงานโดยการใช้สัญลักษณ์ ถ้าเราไม่มีแบบฟอร์มมาตรฐาน 

การใช้กระดาษเปล่าก็สามารถทำไต้โดยไม่ขาก เพียงแต่จะต้องใช้สัญลักษณ์ไต้คล่องและรวดเร็ว ในการแยกประ๓ ทของ 

งานที่จะบันทึกควยสัญลักษณ์ใหไต้ เทคนิคขั้นตอนการบันทึกจะไต้กล่าวในหัวข้อต่อไป
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สัญลักษณ์ ความหมาย

O กิจกรรมการปฎบัดีงาน

*=<> กิจกรรมการเคลื่อนย้าย

□ กิจกรรมการตรวจสอบ

D การรอหรือเก็บพักชั่วคราว

V การหยูคหรือการเก็บฉาวร

เปท ี่ 2-1 : สัญลักษณ์ที่ใช้บันทึกขึ้นดอนการทำงาน ( จากหนังสือ การศึกษาการทำงาน หลักการและกรณีศึกษา ของ

วันชัย ร ีจ ิรวน ิช ,2539)

ไนการใช้สัญลักษณ์ทั้งหัาเราจะทบว่ามีประโยชน์ใช้แบ่งแยกประเภทเวลาทำงานไปควย เช่น เราจะพบว่ากิจ 

กรรมต้านการตรวจสอบซึ่งเราใช้สัญลักษณ์ □  และกิจกรรมต้านการขนย้าย หรือใช้สัญลักษณ์= !>กิจกรรมทั้งสอง 

มักจะเป็นงานที่จัคเป็นประเภทงานที่เป็นเวลาส่วนเกิน ซึ่งหมายความว่าขจัดทั้งไต้ถ้าเราสามารถหาระบบมาทคแทน

กระบวนการตรวจสอบและการขนย้าย ส่วนกิจกรรมต้านการรอหรือเก็บพักชั่วคราวซึ่งใช้สัญลักษณ์ D (ย่อมาจาก 

Delay) และกิจกรรมต้านการหถูดหรือการเก็บถาวรซึ่งใช้สัญลักษณ์ กิจกรรมทั้งสองนี้ถึอเป็นเวลาไร้ประสืทธีภาพ

การบันทึกต้วยสัญลักษณ์จึงทำใหัเรารุไต้ว่ามีกิจกรรมในขั้นตอนวิธีการทำงานที่กัาลังศึกษาเป็นกิจกรรมที่เป็นเวลาไร้ 

ประสืทธีภาพมากน้อยเพียงใด การใช้สัญลักษณ์ในการบันทึกจึงมีประโยชน์อย่างมากในขั้นดอนการตรวจตราพิจารณา



วิเคราะห์และปรับปรุงวิธีการฟ้างาน น6กจากน้ีสัญลักษณ์ค่าง ๆ เหล่าน้ีเป็นสัญลักษณ์สากลซงเป็นที่ผู้นเคยเรียนเง่าย 

ฟ้าให้การบันทึกด่าง ๆ ที่เกิดข้ึนสามารถอ่านเข้าใจง่ายและเป็นสากล ทุก ๆ คนท่ีเคยผ่านการเข้าไจสัญลักษณ์ท่ํงห้าเพียง 

ครังเดียวจะสามารถเข้าใ«และอ่านข้อยูลการบันทึกวิธีการทำงานได้เหมือนกันหมด

2.1.1.43 การบันทึกวิธีการฟ้างาน
ในการบันทึกวิธีการฟ้างานโคยการใ'?กลองถ่ายวิดีทัศน์ ถ้าไม่สามารถบันทึก?อความวิธีการฟ้างานดามขึ้น

ดอนที่ถูกดอง ข้อยูลที่นำเสนอในการหจารณาดรวจดราวิเคราะห์จะถูกเบี่ยงเบนไป ดังนั้นในการบันทึกจึงด้องมีขึ้นดอน 

การบันทึกที่เก็บรายละเดียดข้อยูลได้ชัดเจนเพียงหอ อย่างไรก็คามถ้าจะสามารถวิเคราะห์ได้ง่ายขึ้นจะตองทำการบันทึก 

ไหม!คยการใช้สัญลักษณ์บันทึกเป็นแผนถูมิกระบวนการผลิตเพื่อใช้ในการพีจารณาวิเคราะห์และกำหนดเป็นมาตรฐ-เห 

กระบวนวิธีการทำงานในระบบเอกสารควบถู่กับวิธีการมาดรฐานที่บันทึกในภาพวีดีทัศน์ 

การบันทึกวิธีการฟ้างานโดยการใช้สัญลักษณ์จะมีขึ้นตอนดังต่อไปนี้

(1) ศึกษาข้ึนดอนวิธีการฟ้างานให้เข้าใจอย่างถ่องแท้

(2) กำหนดจุดเริ่มด้นและสันสุดของงานไห้แน่ชัด

(3) เริ่มบันทึกดังแด่จุดเริ่มด้น โดยการใช้สัญลักษณ์สำหรับทีละข้ึนตอนของงานจนถึงจุดสุดท้าย

(4) กำหนดข้อความบรรยายกิจกรรมดามสัญลักษณ์ที่บันทึกมา

(5) ตรวจสอบข้อมลที่บันทึกกับขึ้นตอนการทำงานจรง

(6) ไห้บุคคลที่สามอ่านข้อยูลการบันทึก เพ่ือตรวจสอบความเข้าใจของข้อยูลท่ีบันทึก

(7) บันทึกรายละเอียดพ่ืน ๆ ให้ครบถ้วน

การศึกษาข้ึนตอนวิธีการฟ้างานไห้เข้าใจอย่างถ่องแท้ คอ การใช้เวลาคลุกอยู่กับงานที่จะศึกษานานหอสมควร 

จนหอจะเข้าใจกิจกรรมในแด่ละขึ้นดอนของงานจนสามารถจินดนาการแน่งแยกย่อยกิจกรรมแค่ละขึ้นตอนว่าทำอะไร 

ได้โดยไม่ขาก ถ้าทำได้ดังน้ีจะพบว่าจะทำการบันทึกการทำงานได้โดยไม่ขาก

ศ๋ิงสำคัญที่ผู้ศึกษาการทำงานมักจะละเลย คอ การกำหนดจุดเริ่มด้นและจุดสันสุดของงานทีจะบันทึกให้แน่ชัด 

งานท่ีจะบันทึกส่วนใหญ่ถ้าเข้าเกณฑ์การเสือกงานจะเป็นงานท่ีมีการดำเนินการซาอยู่ตลอดเวลา จึงมีการเริ่มด้นและสัน 

สุดของงานเหมือนกันถ้าจุดเริ่มด้นและจุดสิ้นสุดชัดเจนเราจะสามารถตรวจสอบข้อยูลการบันทึกได้โดยไม่ยาก

การบันทึกโคขใช้สัญลักษณ์อย่างเดียว โดยเร่ิมทำการบันทึกจากจุดเร่ิมด้นด้วยการพจารณาแยกประเภทของแด่ 

ละขึ้นตอนของงานด้วยสัญลักษณ์ บันทึกทีละขึ้นตอนจนครบทุกขึ้นตอนถึงขึ้นตอนสุดท้าย โดยไม่ด้องมีการกำหนดคำ 

บรรยายใด ๆ ในขึ้นตอนนี้ถ้าเป็นกระดาษที่ไม่ใช่แบบฟอร์มมาตรฐาน จะใช้วิธีการเขียนสัญลักษณ์ตามลักษณะงานท่ี 

บันทึกจากบนลงล่าง โดยมีด้านข้างว่างไถ้สำหรับข้ึนคอนการบันทึกคำบรรยายของลักษณะงาน

เป็นหน์าที่ของผู้บันทึกวิธีการทำงานที่จะตองนำข้อยูลการบันทึกโดยสัญลักษณ์อย่างเดียวมาให้คำบรรยาย 

อธีบายสัญลักษณ์ด่าง ๆ ที่บันทึกมาได้ ส่วนใหญ่งานนี้จะด้องทำในสำนักงาน เพื่อจะได้มีเวลาไข้จึนตนาการบรรยายข้อ 

ยูลสัญลักษณ์ให้ตรงกับกิจกรรมหน์างาน ฟ้าไห้ผู้บันทึกเกิดความมั่นใจในข้อยูลที่บันทึกมา ในกรณีที่ไม่สามารถให้คำ 

บรรยายหรือไม่แน่ไจในการให้คำบรรยาย ก็แสดงว่าการบันทึกฮังมีส่วนที่บกพร่อง ฟ้าไห้อาจจะดองกลับไปฟ้าการ 

บันทึกข้อยูลมาใหม่ และคำเนินการให้คำบรรยายจนเกิดความมั่นใจต่อข้อยูลที่บันทึกมา

การตรวจสอบข้อยูลที่บันทึกเป็นสัญลักษณ์หรัอมคับการให้คำบรรยายลักษณะงานฟ้าได้โดยการนำข้อยูลไป 

ตรวจสอบกับกระบวนวิธีการฟ้างานที่หน์างาน เพื่อปรับแต่งข้อยูลให้ตรงตามความเป็นจริงไห้มากที่สุด ขึ้นคอนนี้จะฟ้า 

ให้เกิดความม่ันใจไนระดับหน่ึงว่ารายการบันทึกงานมีความถูกด้องแม่นยำคามความเป็นจริง
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เพ่ือให้เกิดความม่ันใจยงข้ึนว่า ผลงานการปันปักจะสามารถใช้เป็นข้อยูอในการพิจารณาตรวจตราวิเคราะห์ไห้ 

ขึ้งงานในส่วนนี้ไม่จำเป็นว่า $ปันปักงานจะห้องเป็นผูทำ ส่วนใหญ่จะมีทมงานการปักษาการทำงานมาปักษาข้อยูปึท่ี 

ปันปักและคำเนินการดามขึ้นคอนของการปักษาวิธีการทำงานอื่น ๆ ต่อไป ในการปันปักจึงจำเป็นห้องให้บุคคลที่สาม 

ข้ึงใม่เข้าใจกระบวนวิธีการของงานท่ีปันปักไห้อ่านข้อยูปึกระบวนวิธีการทำงานและสามารถเข้าใจไห้ถูกห้อง แสดงว่า 

การปันปักนั้นเป็นผลงานที่ใช้ไห้-

ขึ้นตอนชุดท้ายของการปันปักก็คีอ การเก็บรายละเอียดข้อยูลอื่น ๆ ที่เกี่ยวข้องภับการปักษาวิธีการทำงาน เที่อ 

ประกอบการพิจารณาตรวจตราวิเคราะห์และปรับป^กระบวนวิธีการทำงาน เช่น ข้อยูลระยะทางของการเดินทาง ข้อยูอ 

เวราของแต่ละกิจกรรม ข้อยูลประกอบสภาหนวดห้อมการทำงาน ฯลฯ

ห้ามีการใช้แบบฟอร์มมาตรฐานในการปันปักวิธีการทำงาน ^ วันปักจะใช้ขึ้นตอนดังกล่าวขึ้นห้น ต่างปันตรง 

ขึ้นตอนการปันปักสัญลักษณ์นั้น เนึ่องจากในแบบฟอร์มมาตรฐานจะมีสัญลักษณ์ทั้ง 5 ตัวเตรียมไห้ในแต่ละแถวของการ 

ปันปักเพื่อสะดวกและง่ายในการปันปัก เพราะไม่ห้องเสียเวลาเขียนสัญลักษณ์ ปันปักโดยการเลือกสัญลักษณ์แทนกิจ 

กรรมตั้งแต่อุดเรื่มห้นจนถึงชุคสิ๋นสุดของงาน จากนั้นก็นำไปให้คำบรรยายเหมีอนการปันปักทั้ว ๆ  ไป การใช้แบบฟอร์ม 

มาตรฐานต่าง ๆ ในการบันทึกกระบวนวิธีการทำงานจะไห้กล่าวในบทต่อไป

2.1.1.4.4 ข้อยูปึร18ละเอียดอ่ืน ๆ  พ่ืใช้ประกอบการปักษาวิธีการทำงาน
เพื่อความสมบุรณ์ของข้อยูลการปันปักวิธีการทำงาน เราจะมีการปันปักข้อยูลรายละเอียดอื่น ๆ ของงาน 

ประกอบการปักษาวิธีการทำงาน ขึ้งจะมีรายการข้อยูลสชุปไห้ดังต่อไปนี้

(1) เป๋าหมายและขอบข่ายของงาน

(2) ผลิตภัณฑ์

(3) เครื่องจักร เครื่องมีอ แปึะอุปกรณ์

(4) บุคลากร

(5) วัสดุ

(6) งานการผลิตหรีอการบ?การที่ทำ

(7) การวางผังโรงงานหรอสถานที่ทำงาน

(8) งานคลังพัสดุ

(9) งานการขนยายวัสดุ

(10) สภาพแวดห้อมในการทำงาน

ข้อยูลเหล่านี้จะไห้จากแบบคำถามสัาหรับการตรวจสอบการทำงาน ขึ้งจะสะดวกและง่ายต่อการตรวจสอบข้อ 

ยูลประกอบการปักษาวิธีการทำงาน ตัวอย่างแบบคำถามสำหรับการตรวจสอบการทำงานแสดงในภาคผนวกก.

2.1.1.4.5 การวิเคราะห์วิธีการทำงาน
การพิจารณาตรวจตราข้อยูปึวิธีการทำงานที่ปันปักมาเพื่อทำการวิเคราะห์วิธีการทำงาน จะใช้ “ เทคนิคการตง 

คำถาม”  เพื่อช่วยให้สามารถกำหนดแนวทางในการปรับปชุ;งวิธีการทำงาน เทคนิคการตั้งคำถามนี้เรียกโดยย่อว่า “6W- 

1H”  จะใช้กระบวนการตั้งคำถามตรวจสอบข้อยูปึวิธีการทำงานที่ปันปักมา โดยมีการตรวจสอบความเหมาะสมของงาน 

โดยใช้กสุ่มคำถาม 2 กสุ่ม คอ

(1) กสุ่ม What, Who, When, Where, How สำหรับตรวจสอบ »

(ก)เป๋าหมายและขอบข่ายของงานแต่ละกิจกรรม
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(ข) บุคลากรที่ทำงานแต่ละกิจกรรม 

(ท) สฉานที่ทำงาน

(ง) สำทับขั้นตอนการทำงานแต่ละกิจกรรม 

(ร) วิธีการทำงาน

(2) กลุ่ม Why, Which เที่อพัฒนาแนวทางการปรับปชุงวิธีการทำงานโดยจะตรวจสอบเหตุผล ความเหมาะสม 

ของวิธีการทำงาน และเปิดโอกาสในการเสนอทางเลือกอื่น ๆ

ตารางที่ 2.3 แสดงวิธีการใช้คำถามทั้งศองกลุ่มซึ่งจะพบว่า คำถามกลุ่มที่สองเป็นคำถามที่มีประโยชน์ในการ 

ตรวจสอบอย่างมาก เพราะเป็นการตรวจสอบทุก ๆ คำถามในกลุ่มแรกทำให้เกิด«วามแน่ใจในความเหมาะสมของงาน 

คน สถานที่ สำทับ ขั้นตอน และวิธีการทำงาน

ในการใช้คำถามว่า “ทำอะไร” ช้าสามารถอธิบายถึงงานท่ีทำว่าทำอะไรและเช้าใจในส่ังท่ีทำ จะถูกถามต่อไป 

ว่า “ เพตุ่ใ«ต้องทำ” เห๋ีอตรวจสอบความเช้าใจ เป็าหมายและขอบข่ายของงาน ช้ามีเหตุผลตอบไทัแสดงว่างานท้ันมีความ 

จำเป็นต้องทำ จะถูกถามต่อไปว่า “ มีอย่างอื่นท่ีทำไต้ไหม?”  เท่ีอให้เกิดความคิดว่าอาจจะมีอย่างอ่ืนท่ีทำไต้คีกว่าง่ายกว่า 

และสามารถบรรลุวัตถูประสงค์ของงานไต้เช่นเดียวกัน ในทำนองตรงกันช้ามช้าไม่สามารถตอบว่า “ทำอะไร?”  แสดงว่า 

ไม่เช้าใจงานที่ทำหรอสักแต่ทำตามคำส่ังโดยไม่!'ว่าทำอะไร การตอบคำถามทำให้เกิดความเช้าใจเป้าหมายและขอบข่าย 

ของงานมากขั้นหรอทำให้เว่าจริง  ๆ แช้วไม่มีประโยชน์อะไรเลย ในการทำงานน้ัน ๆ ทำให้สามารถตัดสินใจขจัดงานท่ี 

ไมจำเป็นออกไต้ การใช้คำถามในทำนองเดียวกันสำหรับตรวจสอบความเหมาะสมของคนทำงาน สถานท่ีทำงาน ลำตับ 

ขั้นตอนการทำงาน และวิธีการในแต่ละข้ันตอนการทำงาน จึงไต้ประโยชน์ในทำนองเดียวกัน ช่วยให้สามารถกำหนด 

แนวทางการปรับป^งวิธีการทำงานอย่างไต้ผล

ตารางที่ 2-3 ะ การใช้เทคนิคการทั้งคำถาม

ะ::; '. '\ 'ว่̂ -'- • ะ:''. คำถามกลุ่มที่ 1 ; คำถามกลุ่มที่ 2

W hat W hy, W hich
เป้าหมายและขอบข่ายของงาน ทำอะไร? เหตุใดจึงทำ?

มีอย่างอื่นที่ทำไต้ไหม?

W ho W hy, W hich
บุคลากรที่ทำงาน ใครทำ? ทำไมต้องเป็นคนนั้น? 

คนอื่นทำไต้ไหม?

W here W hy, W hich
สถานที่ทำงาน ทำที่ไหน? ทำไมต้องทำที่นั่น? 

มีที่อื่นที่ทำไต้ไหม?

W hen W hy, W hich
สำทับขั้นตอนของงาน ทำเมึ๋อไหร่? ทำไมต้องทำเวลา/ขั้นคอนนั้น? 

ทำเวลา/ขั้นตอนอื่นไต้ไหม?

How W hy, W hich
วิธีการทำงาน ทำอย่างไร? ทำไมต้องทำอย่างนั้น? 

ทำวิธีอื่นไต้ไหม?
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2.1.1.4.6 การปรับปรุงวิธีการทำงาน
การปรับปรุงวิธีการทํงานจะกลายเป็นเรื่องง่ายมากล้าเรามีการใช้กระบวนการพิจารณาตรวจตราวิเคราะห์ข้อ 

มูล วิธีการทำงานท่ีบันทึกมาโดยการใช้เทคนิค 6W-1H ชึ๋งเกือบจะไล้คำตอบแนวทางการปรับปรุงครบล้วนแล้ว ข้ันตอน 

การปรับปรุงวิธีการทำงานจึงเป็นเพียงการเลือกใช้เทคนิคการปรับปรุงงานซึ๋งมีหลักการดังต่อใปนี้

(1 )  ดัด

(2) แขก/รวม

(3) เปลี่ยนข้ันตอน

(4) ทำกระบวนการให์เรียบง่ายข้ัน

(5) ใช้เคร่ืองมือเข้ามาช่วย

การพิจารณาว่ากิจกรรมใดในข้ันตอนวิธีการทำงานเป็นกิจกรรมที่ไม่จำเป็น เช่น งานประเภทเวลาไร้ประสิทธี 

ภาพหรีอเวลาส่วนเกิน ซ่ึงใช้สัญลักษณ์กลุ่ม^7  A  ^  และE U  ให้พยายามตัดงานกลุ่มเหล่านี้ออกไปก่อน 

มีงานกลุ่ม ( 3  ที่ตรวจแล้วเป็นงานที่ไม่จำเป็นก็สามารถดัดไปไล้

งานในกลุ่ม =̂ >| I และ o  ล้าไม่สามารถตัดไล้จะทบว่าบ่อยครั้งรวมกันเป็น ^ > หรือ O  

จะดีข้ัน ในทำนองเดียวกันกิจกรรมบางกิจกรรมถึงแม้จะถูกกำหนดให้เป็น ( 3  แต่ความจริงต้อง 

ทำงานหลาย ๆ กิจกรรมย่อย เช่น งานการประกอบรถยนต์ อาจจะเป็นการเชื่อมหลาย ๆ จุด เราอาจจะล้องแขก 

จุดเช่ือมต่าง ๆ ออกเป็นหลาย ๆ งาน หลักการในข้อน้ีคือ “ รวมแล้วดีให้รวม แอกแล้วดีให้แยก”

ในการเปล่ียนข้ันตอนงานในกลุ่ม ■=>, EU  และ o จะเป็นงานที่สามาÎ ถสลับสับเปลี่ยนกันไล้ 

เช่น งานการขนย้ายอาจจะสามารถทำการขนย้ายในข้ันตอนชุดท้ายเพ่ือระบบการควบคุมการไหลของงานดีข้ัน 

จุดการตรวจสอบอาจจะต้องเปลี่ยนแปลงเพื่อระบบการควบคุมคุณภาพที่ดีขั้น ข้ันตอนของงานบางกิจกรรม

ล้ามีการเปลี่ยนแปลงสลับกันแล้วจะทำให้คล่องตัวขั้น ก็จะสามารถปรับเปลี่ยนเพื่อการทำงานโดยรวมดีขั้น

การทำงานให้เรียบง่ายข้ัน คือ การปรับเปลี่ยนวิธีการทำงานใหม่ให้มีความชัยซ้อนและยู่งยากห้อยลง 

ตัวอย่างขั้นตอนการทำหนังสือเดินทางของกระทรวงต่างประเทศของไทยในอดีตมีความชับซ้อนอุ่งยาก เม่ือมี 

การปรับขั้นตอนให้เรียบง่ายขั้นทำให้ประชาชนทำหนังสือเดินทางไล้สะดวกง่ายขั้น ทำให้เสียเวลาห้อยลงไป 

มาก การบริการสามารถทำไล้ดีข้ัน การศึกษาวิธีการทำงานจะช่วยให้สามารถปรับระบบวิธีการทำงานที่มีความ 

ซึ่าซ้อนอุ่งยากให้มีข้ันตอนที่ง่ายมีประสิทธิภาพดีขั้น ผลผลิตสูงข้ัน

การใช้จ๊ิก พีกซ้เจอร์ และอุปกรณ์ทุ่นแรงต่าง ๆ ในการทำงานจะช่วยให้สามารถทำงานไล้สะดวก 

รวดแวขั้น ในการปรับปรุงงาน ล้าตัดงานไม่ไล้ รวม/แยก งานไม่ไล้ เปลี่ยนขั้นตอนไม่ไล้ และยังไม่อาจจะ 

ปรับขั้นตอนการทำงานที่ไม่อาจลืมไล้ คือ เครื่องคอมพิวเตอร์ เพราะเครื่องคอมพิวเตอร์มีราคาถูก มีความ 

สามารถสูงขั้น การใช้คอมพิวเตอร์มาช่วยในงานล้านการควบคุมการไหลของงานและในการทดแทนการ

ทำงานของคนในส่วนท่ีล้องการความแม่นยำในการทำงาน ในอนาคตทุ่นยนต์จะมีบทบาทมากขั้นในการทด

แทนลักษณะงานที่มีเงื่อนไขสภาพแวดล้อมการทำงานที่ไม่ดีหรืออันตราย ทดแทนงานท่ีมื่ความเครียด ความ 

เมื่อยล้าสูง ทดแทนงานท่ีจะล้องทำอย่างต่อเน่ืองยาวนาน และล้องการคุณภาพของงานที่มีความสมํ่าเสมอ

เทคนิคการดั้งคำถามนอกจากจะใช้ประโยชน์ในการพิจารณาตรว«ตราวิเคราะห์วิธีการทำงานแล้ว ยังใช้
ประโยชน์ประอุกต์กับกิจกรรมล้านการบริหารจัดการอื่น ๆ มากมาย เทคนิคนี้จึงน่าจดจำและใช้งานอย่างกว้างขวางต่อ
ไป

2.1.1.4.7 การเปรียบเทียบการวัดผองในการทำงาน



คำถามที่เกิดขั้นภายหลังจากการวิเคราะห์และปรับปรุงวิธีการทำงาน ก็คือ วิธีการทำงานที่ปรับปรุง 

ใหม่ดีกว่าเก่าจริงหรือไม่ ดีกว่าแก่ไหน? มีอะไรเป็นเกณฑ์วัดผลงาน?

ถ้าจะบอกว่ามีขั้นดอนการทำงานน้อยกว่า เราจะใช้จำนวนของสัญลักษณ์ที่บันทึกก่อนและหลังการ 

ปรับปรุงวิธีการทำงาน ตัวอย่างเช่น ก่อนการปรับปรุงวิธีการทำงานมีจำนวนสัญลักษณ์เท่ากับ 23 หลังการปรับ
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ปรุงวิธีการทำงาน 

แสดงในตารางที่ 4

จำนวนสัญลักษณ์ลดลงเหลือจำนวน 15 สัญลักษณ์ คิดเป็นเปอ 

ตารางที่ 2-4 : การเปรียบเทียบวิธีการทำงาน

ร์เซ็นต์ที่ดีขั้น 34.78 %  ดัง

สัญลักษณ์ ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

๐ 10 8

5 3

□ 5 2

D 2 1

V 1 1

รวม 23 15

เราสามารถวัดผลงานโดยเปรียบเทียบระยะเดินทางทั้งสินของการทำงานก่อนและหลังการปรับปรุง เช่น ก่อน 

การปรับปรุงมีระยะทางที่เดินทางทั้งสิน 210 เมตร ปรับปรุงแล้วลดระยะทางการเดินทางลงเหลือเพียง 90 เมตร คิดเป็น 

เปอร์เซ็นต์ที่ดีขั้น 57 %

การเปรียบเทียบเวลาทำงานก่อนและหลังการปรับปรุงวิธีการทำงานก็สามารถทำได้โดยการรวมเวลาแต่ละกิจ 

กรรมของงานเช่นเวลาทำงานรวมของงานก่อนการปรับปรุงวิธีการทำงานคือ20นาทีเวลาทำงานรวมของงานภายหลัง 

การปรับปรุงวิธีการทำงาน คือ 16 นาที คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ที่ดีขั้น 20.0 %

ในกระบวนวิธีการทำงาน ถ้าเราจะใช้ผลผลิตรวมต่อวันต่อสัปดาห์หรือต่อเดือน เป็นค่าผลงานเปรียบเทียบ 

ก่อนและหลังการปรับปรุงวิธีการทำงาน การเปรียบเทียบจะให์ภาพชัดเจนและถูกต้องที่สุด เพราะผลผลิตหรือผลงาน 

บริการที่ดีขั้นเป็นงานที่ภาพรวมตามความเป็นจริง เช่น กรณีการปรับปรุงเวลาทำงานรวมตามตารางที่ 5 จะพบว่า รอบ 

เวลาของการผลิตของวิธีการทำงานแบบเดิม คือ 3 นาที 20 วินาที (ค่าเวลาของขั้นตอนการทำงานที่สูงสุด) โดยมีเวลา 

ทำงานรวม คือ 20 นาที ภายหลังการปรับปรุงงานพบว่ารอบเวลาของการผลิตลดลงเหลือ 3 นาที โดยมีเวลาทำงานรวม 

ลดเหลือ 16 นาที จะพบว่ารอบเวลาการผลิตลดลง 10.0 %  แสดงว่าอัตราการผลิตในกระบวนวิธีการผลิตสูงขั้นเพียง 

10.10% ทั้ง ๆ ที่สามารถลดเวลาการทำงานรวมได้ถึง 20 % ถ้าคำนวณผลผลิตตามข้อมูลในตารางที่ 5 จะได้ผลผลิตในวิธี 

เดิมจะได้เท่ากับ 18หน่วยต่อชั่วโมง (3600วินาที/180 วินาที)คิดเป็นการเพิ่มผลผลิตสูงขั้นเป็นจำนวน 11.11%

การวัดผลงานสามารถใช้การเปรียบเทียบปริมาณทรัพยากรที่ใช้สำหรับวิธีการทำงานเดิมและวิธีการทำงาน 

ใหม่ เช่น จำนวนคนที่ลดลง จำนวนวัสดุที่ใช้น้อยลง จำนวนเครื่องจักรที่น้อยลง หรือค่าใช้จ่ายต่าง ๆ ลดลง นอกจากนี้ 

ยังสามารถใช้มูลค่าความสุญเสียในรุปแบบต่าง ๆ ที่สามารถขจัดได้เป็นเกณฑ์ในการวัดเปรียบเทียบผลของการศึกษาวิธี 

การทำงาน และค่าที่ใช้เปรียบเทียบวัดผลการทำงานได้เหมาะสมที่สุด คือ ค่าอัตราผลิตภาพ (Productivity Index) หรือ 

อัตราการเพิ่มผลผลิต
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ตารางท่ี 2-5 ะ เวลาการผลิตก่อนและหลังการปรับปรุง

ข้ันตอนการทำงาน ก่อนการปรับปรุง 

(นาที วินาที)

หลังการปรับปรุง 

(นาที วินาที)

1 O 3 20 3 -

2 □ 1 20 1 10

3 =0 1 20 1 10

4 O 2 40 2 20

5 O 2 20 2 -

6 D 1 40 1 20

7 =0 1 20 -

8 O 3 2 40

9 □ 1 40 1 20

10 =0 1 20 1 -

11 V - - - -

รวม 20 - 16 -

2.1.1.4.8 การพัฒนามาตรฐานวิธีการทำงาน
เมื่อมั่นใจได้จากการเปรียบเทียบวิธีการทำงานก่อนและหลังการปรับปรุงแล้ว งานต่อไปคือ การพัฒนาวิธีการ 

ทำงานที่ปรับปรุงแล้วให้เป็นวิธีการมาตรฐานเพื่อใช้เป็นแนวปฏิบัติมาตรฐานตามวิธีการทำงานที่ปรับปรุงแล้ว ซึ่งจะใช้ 

เป็นเอกสารอ้างอิงและเมื่อมีการบันทึกในรูปแบบวีติทัศน์ก็จะสามารถใช้เป็นเครื่องมือในการอบรมพัฒนาบุคลากรใน 

ด้านมาตรฐานวิธีการทำงาน

เราสามารถพัฒนามาตรฐานของวิธีการทำงานเป็น 2 รูปแบบ คือ

(ก) ภาพถ่ายวิติทัศน์

(ข) แผนภูมิและไดอะแกรมต่าง ๆ

เมื่อมีการจัดวิธีการทำงานใหม่ตามเงื่อนไขของการศึกษาวิธีการทำงาน โดยมีเป้าหมายและขอบข่ายของงาน

บุคลากรที่เกี่ยวช้อง สถานที่ทำงาน ลำดับขั้นตอนการทำงาน และวิธีการทำงานในแต่ละขั้นตอน ซึ่งมีการปรับปรุงและ 

เปรียบเทียบแล้วว่าดีกว่าวิธีการทำงานแบบเดิม เราสามารถ่ายภาพขั้นตอนวิธีการทำงานใหม่ด้วยกล้องวีดีทัศน์ เพื่อเก็บ 

เป็นหลักฐานสำหรับมาตรฐานวิธีการทำงาน โดยจะมีการเก็บภาพวิธีการทำงานแบบเดิมไว้ด้วย จากนั้นจะด้องจัดทำ 

รหัสงานที่ศึกษาเพื่อเก็บภาพมาตรฐานของวิธีการทำงานไว้อย่างมีระบบ ง่ายต่อการจัดเก็บและเบิกออกใช้งาน

ควบคู่กับภาพถ่ายวีดิทัศน์ คือ การบันทึกมาตรฐานวิธีการทำงานในรูปแบบของแผนภูมิและไดอะแกรม แผนภูมิ 

ต่าง ๆ จะแสดงการไหลของงานและวิธีการทำงานโดยไดอะแกรมจะแสดงรายละเอียดของสถานที่ทำงานเพื่มเติม

ประกอบแผนภูมิเพื่อความชัดเจนของการแสดงกระบวนวิธีการทำงานที่ตราเป็นมาตรฐานวิธีการทำงานไว้ ช้อมูลท่ีจำ 

เป็นอื่น ๆ ด้องบันทึกไว้ในแผนภูมิและไดอะแกรมประกอบด้วย ข้อมูลเกี่ยวกับผลิตภัณฑ์ งานท่ีทำ เงื่อนไขการทำงาน 

เครื่องจักร เครื่องมือ และอุปกรณ์ที่ใช้ สถานที่ทำงาน ฯลฯ
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2.1.1.4.9 กใรส่งเสริมmรใช้วิธีการทํใงไนท่ีปรับปรุงแล้ว
ขั้นตอนการส่งเสริมการใช้วิธีการทำงานที่ปรับปรุงแล้ว เป็นข้ันตอนของงานการศึกษาวิธีการทำงานท่ีลำบากข้ัน 

ตอนหนึ่ง เนื่องจากจะต้องมีความสามารถทางจิตวิทยาและมีมนุษยสัมพันธ์ในการส่งเสริมผลักดั3ให้คนงานซึ่งมักจะมี 

แนวโน้มที่จะใช้วิธีการทำงานของตนเอง ให้เปล่ียนแปลงวิธีการทำงานตามมาตรฐานวิธีการทำงานการทำความเช้าใจถึง 

ผลประโยชน์ที่คนงานจะไต้รับทั้งในส่วนบุคคลและในส่วนขององค์กรจากการใช้วิธีการทำงานใหม่ และหยายามช้ีให้ 

เห็นว่า คนงานไม่ใต้เสียผลประโยชน์อะไรเลย แต่จะทำงานง่ายข้ึน เบาลง ผลงานตีข้ึน ผลผลิตสูงข้ึน แล้วแต่กรณี การ 

ส่งเสริมการใช้วิธีการทำงานที่ปรับปรุงแล้ว มีขั้นตอนการดำเนินงานพอสรุปไต้ดังนี้

(1) ขออนุมัติในการส่งเสริมการใช้วิธีการทำงาน

(2) ทำความเช้าใจกับระดับคุมงานของโรงงาน เพื่อการยอมรับในการเปลี่ยนแปลงวิธีการทำงาน

(3) สร้างการยอมรับจากคนงานในการเปลี่ยนแปลงวิธีการทำงาน

(4) ฝึกอบรมคนงานให้สามารถทำงานดามวิธีการทำงานใหม่

(5) ควบคุมดูแลจนกว่าคนงานจะมีการทำโดยวิธีการทำงานใหม่หมดทุกคนและสามารถทำงานไต้ตามเป๋าหมาย

ในการขออนุมัติจากฝ่ายบริหารเพื่อส่งเสริมการใช้วิธีการทำงานใหม่กับคนงาน ผู้ศึกษาวิธีการทำงานต้อง

สามารถแสดงให้ผู้บริหารยอมรับในช้อไต้เปรียบของวิธีการทำงานวิธีใหม่ โดยการแสดงค่าใช้จ่ายเปรียบเทียบวิธีการ

ทำงานก่อนและหลังการปรับปรุง ค่าใช้จ่ายในการส่งเสริมการใช้วิธีการใหม่ อุปสรรคอื่น ๆ ที่คิดว่าผู้บริหารน่าจะให้ 

การสนับสนุนในการแล้ไขป้ญหา เพื่อให้กิจกรรมการส่งเสริมการใช้วิธีการทำงานที่ปรับปรุงแล้วเป็นไปโดยราบรื่น เช่น 

การสั่งการให้คนงานระดับควบคุมงานให้ความร่วมมือ การสนับสนุนต้านค่าใช้จ่ายในการอบรม การมีส่วนร่วมในการ 

ส่งเสริม การใช้วิธีการทำงานที่ปรับปรุงแล้ว ฯลฯ

ความร่วมมือของคนงานระดับหัวหน้าคนงานชึ๋งสามารถสั่งการให้คนงานปฏิบ ัต ิตามวิธ ีการทำงานเป็นส่วน 

สำคัญในการส่งเสริมการใช้วิธีการทำงาน เพราะหัวหน้าคนงานไม่ร่วมมือ นอกจากจะไม่ช่วยทำความเช้าใจกับคนงาน 

แล้ว ยังอาจจะเป็นอุปสรรคขัดขวางไม่ให้เกิดการยอมรับวิธีการทำงานใหม่ แต่ในทางตรงกันข้ามหัวหน้าคนงานจะมี 

อิทธิพลต่อคนงานสูงมาก ถึงแม้คนงานจะไม่เช้าใจวิธีการทำงานแบบใหม่ หัวหน้าคนงานก็จะพยายามอธิบายและช่วย 

เหลือคนงานให้สามารถทำงานตามวิธีการใหม่จนกว่าจะเคยชินไต้ ดังนั้นล้าหัวหน้าคนงานเช้าใจและพร้อมจะช่วยเหลือ 

งานการส่งเสริมการใช้วิธีการทำงานที่ปรับปรุงแล้ว กิจกรรมนี้ก็เกือบจะสำเร็จลุล่วงไต้กว่าครึ่ง

ส่วนที่จะตัดสินความสำเร็จหรือล้มเหลวของงานส่งเสริมการใช้วิธีการทำงานที่ปรับปรุงแล้ว คือ ตัวคนงานซึ่ง 

เป็นผู้ปฏิบัติงานตามวิธีการทำงานใหม่ ล้าคนงานไม่เช้าใจคนงานก็จะไม่ร่วมมือ เราต้องไม่ลืมว่าคนงานในโรงงานมี 

เพื่อนร่วมงาน และพร้อมที่จะร่วมกับเพื่อนร่วมงานต่อต้านขัดขวางการใช้วิธีการทำงานใหม่ การทำความเช้าใจกับคน 

งานทุกคนที่เกี่ยวช้องกับวิธีการทำงานใหม่ จะช่วยลดรัเญหาการต่อต้านลงไต้ การมีมนุษยสัมพันธ์ที่ดีต่อคนงานเพื่อ 

สร้างการยอมรับต่อวิธีการทำานใหม่เป็นแนวทางที่ต้องดำเนินการอย่างต่อเนื่อง ความไม่เช้าใจหรือไม่ยอมรับซึ่งเกิดจาก 

ความขัคแย้งส่วนตัวเพียงเล็กน้อย อาจทำให้กิจกรรมการส่งเสริมการใช้วิธีการทำงานใหม่ต้องล้มเหลวไปอย่างไม่น่าเชื่อ 

ท้ายที่สุด คือ ไม่สามารถใช้ประโยชน์กับงานการศึกษาวิธีการทำงานที่ทำมาเป็นเวลานาน

เพื่อให้สามารถบรรลุเป้าหมายการส่งเสริมการใช้วิธีการทำงานใหม่อย่างรวดเร็ว การฝึกอบรมคนงานให้เกิด

ความคุ้นเคยต่อการทำงานต้วยวิธีการทำงานใหม่ ในขณะเดียวกันจะสามารถเช้าใจอุปสรรคการทำงานของวิธีการทำงาน 

ใหม่ และช่วยแล้ไขอุปสรรคเหล่านี้ ในระหว่างการฝึกอบรมคนงานจะมีความเช้าใจต่อวิธีการทำงานใหม่มากขึ้น จะให้ 

การสนับสนุนมากขึ้นในการฝึกอบรม อุปกรณ์ที่ใช้เรึ่มต้วยการใช้ภาพนึ่งหรือภาพวิคิทัศน์ซึ่งถ่ายจากการทำงานโดยใช้ 

คนงานตัวอย่าง ทำงานด้วยวิธีการทำงานใหม่ มีการแสดงการเปรียบเทียบข้อดีช้อเสียของวิธีการทำงานแบบเก่า และ 

แสดงความแตกต่างของวิธีการทำงานแบบใหม่ที่มีจุดเด่นกว่าวิธีการทำงานแบบเดิม
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2.1.1.4.10 การติดตามการใช้วิธีการทำงานพื่ปรับปรุงแล้ว

เป็นความจำเป็นอย่างยิ่งในการพยายามรักษาวิธีการทำงานที่ปรับปรุงแล้วให้มีการใช้งานอย่างต่อเนื่องและคงอยู่ 

จนกว่าจะพัฒนาวิธีการทำงานที่ดียิ่ง ๆ ขึ้นไปอีก จะต้องมีการติดตามการทำงานของคนงานโดยห้ามไม่ให้คนงานใช้ 

ส่วนหนื่งส่วนใดของวิธีการเก่าหรือใช้วิธีการที่ไม่ใช่วิธีการใหม่ นอกเสียจากว่าคนงานจะสามารถหาเหตุผลและพิสูจน์ 

ได้ว่าวิธีการเหล่านี้เหมาะสมกว่า

การตรวจสอบการทำงานอย่างสมํ่าเสมอ โดยมีการกำหนดตารางเวลาการตรวจสอบและใช้แบบตรวจสอบสรุป 

ผลการตรวจและมีกระบวนการส่งเสริมการใช้วิธีการทำงานให้อย่างต่อเนื่องควบคู่กัน ให้เช้าใจธรรมชาติของคนงานใน 

การมีแนวโน้มที่จะกลับไปใช้วิธีการทำงานเติม ตราบเท่าที่คนงานยังไม่ทำงานในวิธีการทำงานใหม่แบบ “ อยู่ตัว”

โอกาสในการกลับไปใช้วิธีการเดิมก็ยังมีอยู่เสมอ กระบวนการตรวจสอบวิธีการทำงาน จะต้องได้รับการรับเจากคนงาน 

เพื่อเป็นการกระคุ้นให้เกิดความระมัดระวังในการกลับไปใช้ความเคยชินเดิม การกำหนดสิ่งจูงใจในเชิงการให้รางวัล

สำหรับคนงานที่ทำงานตามวิธีการทำงานใหม่ ไม่เคยต้องมีการแล้ไขวิธีการทำงานที่ปรับปรุงแล้ว หรือจะใช้กระบวน 

การจูงใจอื่น ๆ เพื่อให้การทำงานตามวิธีการใหม่กลายเป็นความเคยชินและอยู่ตัวจะทำให้เกิดความสมบูรณ์ของการ 

ศึกษาวิธีการทำงานในส่วนนี เนื่องจากการศึกษาวิธีการทำงานเป็นงานที่ต้องทำอย่างต่อเนื่อง เมื่อพบว่ายังสามารถจะ 

พัฒนาวิธีการทำงานที่ปรับปรุงแล้วให้คียิ่งขึ้น การศึกษาวิธีการทำงานก็ยังไม่สินสุดลง อย่างไรก็ตาม เพื่อไม่ให้คนงาน 

เกิดความรู้สึกเพื่อหน่ายต่อการเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้นบ่อยจนเกินไป การศึกษาวิธีการทำงานจะต้องมีการดำเนินการอย่าง 

เป็นทางการตามขึ้นตอนของ การศึกษาวิธีการทำงานตังกล่าวช้างต้น

2.1.1.4.11 ขอบข่ายงานการศึกษาวิธีการทำงาน

การศึกษาวิธีการทำงานสามารถนำมาใช้ให้เกิดประโยชน์ในการพัฒนาวิธีการทำงานไต้ทั้งในกิจกรรมทางการ 

ผลิตและการบริการ ใช้ได้ในโรงงานอุตสาหกรรมและในสำนักงาน ในส่วนของโรงงานอุตสาหกรรมจะสามารถใช้ไต้ 

ต ังนี้

(ก) พัฒนาระบบการผลิตต่อเนื่อง จากจุดป๋อนวัตถุดิบจนถึงขึ้นตอนผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปและการตรวจ 

สอบผลิตภัณฑ์

(ข) พัฒนาผังโรงงานให้มีการเคลื่อนย้ายวัสดุและการเคลื่อนไหวของคนอย่างมีประสิทธิภาพมากขึ้น โดย 

การกำหนดตำแหน่งที่ทั้งของเครื่องจักรและวัสดุให้เหมาะสมขึ้น 

(ค) พัฒนาระบบการขนย้ายวัสดุ โดยการพิ'ฒนาวิธีการจัดเก็บ จัดจ่าย และการขนย้าย 

(ง)พัฒนาผังสถานที่ทำงานโดยการจัดบริเวณและสภาพแวดล้อมในการทำงานให้ดีขึ้น 

(จ) พัฒนากระบวนการทำงานของคน เครื่องจักร และอุปกรณ์การผลิตให้สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการ 

ทำงานของคนและเครื่องจักรไต้

(ฉ) พัฒนากิจกรรมย่อยทางการผลิตที่เป็นคอขวด หรือที่จะสามารถปรับเพิ่มประสิทธิภาพทางการผลิตโดยรวม
U Vไต ั

เป็นสิ่งที่จำเป็นที่ต้องควบคุมดูแลการทำงานของคนงานในการทำงานด้วยวิธีการทำงานที่ปรับปรุงแลว เพื่อให้
แน่ใจว่าคนงานมีความสามารถและความเชี่ยวชาญในการทำงานวิธีการใหม่ในระดับที่น่าพึงพอใจ โดยมีผลผลิตหรือผล
งานตามที่คาดหวังไว้และคนงานมีความคุ้นเคยกับการทำงานด้วยวิธีการใหม่จนอยู่ตัวแล้ว

2,2 หลักการพื้นจุานชองการศึกษาเวลา
การศึกษาเวลามีหลักการพื้นฐานชึ๋งกำหนดขึ้นมาไต้จากคำนิยาม ประโยชน์การใช้งาน องค์ประกอบของการ

ศึกษาเวลา และขึ้นตอนของการศึกษาเวลา ความเช้าใจในหลักการพื้นฐานของการศึกษาเวลาจะช่วยให้สามารถเช้าใจ



กระบวนการของการศึกษาเวลา ข้อจำกัดและเงื่อนไขที่จำเป็นในการศึกษาเวลา อุปสรรคที่อาจจะเกิดขึ้นจากการไม่ไข้ 

รับความร่วมรอจากคนงาน รวมทั้งกระบวนการกำหนดหาเวลามาตรฐานไข้อย่างถูกข้อง และสามารถประยุกต์ไข้เวลา 

มาตรฐานเพื่อให้เกิดประโยชน์ในการจัดการทางการผลิตไข้อย่างกว้างขวาง

( วันชัย ริจัรวนิช, 2539 : 335 - 240 )
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2.2.1 ความหมาซของการศึทษาเวอา
“การศึกษาทอา” คือ เทคนิคการวัดผลงานชึ๋งมีกระบวนการเพ่ือกำหนดหาเวลาในการทำงานโดยคนงานที่เหมาะ 

สมซึ่งทำงานในอัตราที่ปรกติ ภายใข้เง่ือนไขมาตรฐานในการวัดผลงาน โดยมีผลลัพธ์ของการวัดผลงานเรียกว่า “ ทอา 

มาตรฐาน”

จากคำนิยามของการศึกษาเวลา เราพอกำหนดหลักการพี้นฐานของการศึกษาเวลาไข้ดังต่อไปนี้

(1) การศึกษาเวลาจะข้องใข้กระบวนการในการหาเวลาในการทำงาน

(2) คนงานท่ีใข้ศึกษาในการศึกษาเวลาจะข้องเป็นคนงานท่ีมีความเหมาะสม

(3) คนงานท่ีใข้ศึกษาข้องทำงานในอัตราปรกติ

(4) ข้องมีเง่ือนไขมาตรฐานในการวัคผลงาน

(5) ผลลัพธ์ของการศึกษาเวลา คือ เวลามาตรฐานของการทำงาน

กระบวนการศึกษาเวลาจะไข้กล่าวโดยละเอียดเป็นขึ้นตอนของการศึกษาเวลาซึ่งจะข้องมีอุปกรณ์การจับเวลา 

กระบวนการแบ่งแยกย่อยงาน เทคนิคการจับเวลาและข้ึนตอนในการกำหนดเวลามาตรฐาน

คนงานท่ีใข้เป็นทุ่นสำหรับการศึกษาเวลา จะข้องเป็นคนงานที่มีความรู้ความสามารถในการทำงานท่ีจะศึกษา

เป็นอย่างดี โดยมีประสบการณ์หรือผ่านการฝึ กฝนจนคล่องแคล่วในการทำงานท่ีจะใข้ศึกษาเวลา การทำงานระหว่างการ 

ศึกษาเวลาจะข้องไม่ติ?(ขัดจนไม่สามารถจะเก็บบันทึกข้อมูลเวลาทำงานไข้อย่างถูกข้อง ให้ความร่วมมีอในการทำงาน

อย่างปรกติ ไม่ข้าไม่เร็วเกินไป ไม่ปิดบังข้อมูลที่มีผลกระทบต่อการทำงาน ไม่กระทำการใด ๆ  ที่จะทำให้ข้อมูลที่เก็บ 

บันทึกเวลาผิดไปจากความเป็นจริง เพื่อให้ไข้ข้อมูลเวลาซึ่งใข้เป็นมาตรฐานสำหรับคนส่วนใหญ่ไข้

ในการศึกษาเวลา เง่ือนไขมาตรฐานท่ีข้องคำนึงถึงคือ มาตรฐานการวัดเวลา มาตรฐานเครื่องมือวัดเวลาและมาตร 

ฐานการทำงาน การวัดเวลาจะข้องมีความน่าเชื่อถือและมีความมั่นคงสมํ่าเสมอ เคร่ืองมือที่ใข้วัดก็เช่นกัน ถ้าเป็นเคร่ือง 

มือที่ทันสมัยและมาตรฐานการวัดที่สอดคล้องกันก็จะยิ่งดี และส่วนสุดทัายคือมาตรฐานการทำงานซึ่งจะข้องครอบคลุม 

ท้ังแต่วิธีการทำงาน สถานท่ีทำงาน ระยะเวลาทำงาน และสภาพแวดล้อมในการทำงาน องค์ประกอบของการทำงานเหล่า 

นี้จะข้องไข้มาตรฐานก่อนการศึกษาเวลา

การกำหนดเวลามาตรฐานของการทำงาน จะประกอบข้วยเวลาท่ีบันทึกไข้จากการทำงานซ่ึงจะข้องคำนวณหา

เวลาท่ีใข้เป็นตัวแทนของเวลาของการทำงานหรือ “ค่าเวลาที่!ลึอก (Selected Time)” เมื่อประเมินตามอัตราความเร็วของ 

การทำงานของคนงานและมีการปรับค่าการประเมินแล้วจะไข้เป็น “ค่าเวลาปรกติ (Normal Time)” และเม่ือมีการเพ่ิม 

เวลาเผ่ือสำหรับความเม่ือยล้าจะไข้ค่าเวลาเป็น “เวลามาตรฐาน (Standard Time)”

1 2 2  ประโอชนึขธงการศึกษาเวลา
ประโยชน์ของการศึกษาเวลาพอส3ปไข้ดังนี้

(1) ใชัไนการกำหนดข้นทุนมาตรฐานและจัดเตรียมงบประมาณรวมทั้งการสร้างระบบศูนย์กำไร

(2) ประมาณการข้นทุนการผลิต เพ่ือกำหนดราคาผลิตภัณฑ์

(3) ใช้ในการจัดสมดุลของสายงานการผลิต เพ่ือเพ่ิมผลผลิตและประสิทธิภาพการใช้งานคนงานและ

เครื่องจักร
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(4) ใช้เป็นข้อมูลในการจัดแผนการผลิตและการกำหนดงานผลิต

(5) ใช้เป็นมาตรฐานในการทำงานเพ่ือควบคุมต้นทุนการผลิต และการกำหนดอัตราค่าจ้างแรงงาน 

รวมท้ังการจัดแผนการจ่ายเงินรุ)งใจ

(6) ใช้ประกอบการศึกษาวิธีการทำงานเพื่อเปรียบเทียบวัดผลง่านก่อนและหลังการปรับปรูงวิธีการ 

ทำงาน

2 2 3  องค่ประกอบของการศึกษาเวลา

องค์ประกอบของการศึกษาเวลาประกอบต้วย

(1) ผู้บริหารและหัวหน้าคนงาน

(2) คนงาน

(3) ผู้ศึกษาเวลา

(4) เครื่องมือจับวัคเวลาและแบบฟอร์มต่าง ๆ

(5) วิธีการทำงานและองค์ประกอบทางการผลิตของงานที่จะศึกษาเวลา 

สำหรับผู้บริหารและหัวหน้าคนงาน

(1) ควรจะเข้าใจงานและประโยชน์ของการศึกษาเวลา

(2) ควรให้การสนับสนุนงานการศึกษาเวลาอย่างแท้จริง

(3) พร้อมจะแก้ไขปีญหาและอุปสรรคของการศึกษาเวลา

(4) ควรช้ีแจงให้คนงานเข้าใจจุดประสงค์และข้ันตอนของการศึกษาเวลา

(5) ควรร่วมมือกับผู้ศึกษาเวลาเพื่อให้ไต้ข้อมูลการศึกษาเวลาท่ีมีความถูกต้อง 

สำหรับคนงาน '

(1) คนงานต้องเป็นคนที่ทำงานสมํ่าเสมอ

(2) อัตราการทำงานของคนงานต้องอยู่ในเกณฑ์เฉล่ียหริอสูงกว่าเฉล่ียเล็กน้อย

(3) ควรเป็นงานที่เหมาะสม คอมีความเฉลียวฉลาด แข็งแรง มีความรูและความชำนาญในงานท่ีจะศึกษา

(4) ให้คนงานทำงานตามปรกติท่ีเคยทำ ทำงานโดยอิสระไม่เกร็งและให้มีการพักตามปรกติ

(5) สำหรับวิธีการทำงานใหม่ ให้คนงานฝึกทำงานในช่วงระยะเวลาห'นงจนเกิดความชำนาญก่อน จึงเริ่มศึกษา 

เวลาไต้

(6) คนงานต้องเข้าใจเป็าหมายของการศึกษาเวลา และให้ความร่วมมือในการการศึกษาเวลา 

สำหรับผู้ศึกษาเวลา

(1) จะต้องเข้าใจวัตถุประสงค์ของการศึกษาเวลา และต้องอธิบายให้ทุก ๆ คน ท่ีเก่ียวข้องเข้าใจ

(2) จะต้องมีมารยาทและมนุษยสัมพันธ์ที่สื

(3) ให้หอุดการจับเวลาช่ัวคราวก้ารู้สึกว่าคนงานไม่ไต้ทำงานโดยปรกติ

(4) ให้พบหัวหน้าคนงานในกรณีที่พบว่าคนงานไม่ร่วมมือ (โดยการช้ีแจงและต้องไม่ให้เกิดความเข้าใจว่าเป็น 

การฟ้อง)

(5) ไม่จับเวลาโดยที่คนงานไม่รู้ตัวหริออยู่ในมูมที่คนงานไม่เห็น 

สำหรับเครื่องมือและแบบฟอร์มต่าง ๆ

(1) ให้เตรียมเครื่องมือจับเวลา เช่น นาฬิกาจับเวลาหริอกก้องถ่ายภา'ฒีติทัศน์
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(2) แบบฟอร์มท่ีจะใช้งานต่าง ๆ ต้องเหมาะสมชัดเจนและใช้งานไค้สะดวก

(3) มีการตรวจเครื่องมือจับเวลาให้แน่ใจว่าใช้งานใต้

(4) มีการตรวจสอบเครื่องใช้อ่ืน ๆ ให้พร้อม

สำหรับวิธีการทำงานและองค์ประกอบทางการผลิตของงานที่จะศึกษาเวลา

(1) ให้ตรวจสอบวิธีการทำงานท่ีเป็นมาตรฐานและคนงานมีการทำงานดามวิธีการทำงานมาตรฐานอย่าง 

ถูกต้อง

(2) ให้ตรวจสอบเง่ือนไขการทำงานต่าง ๆ เช่น สถานท่ีทำงาน เครื่องมือและอุปกรณ์ และสภาพแวดล้อม 

ของการทำงาน เพ่ีอให้ไต้เงื่อนไขของการศึกษาเวลาเป็นไปตามมาตรฐานเดียวกับวิธีการทำงาน 

มาตรฐาน

(3) ตรวจสอบองค์ประกอบทางการผลิตอื่น ๆ เช่น วัสดุที่ใช้ต้องถูกต้องตามข้อกำหนดของผลิตภัณฑ์ 

คุณภาพของช่ินส่วนท่ีใช้ผลิตต้องเป็นท่ีน่าพอใจ ความเร็วของเครื่องจักรเป็นไปตามที่กำหนดไว้

2.2.4 ขั้นตอนการศึกษาเวลา

ขั้นตอนการศึกษาเวลาพอสรุปไต้ดังนี้

( 1 )  เลือกงาน

(2) บันทึกข้อมูลที่เกี่ยวข้อง

(3) แบ่งแยกย่อยงาน

(4) วัดและบันทึกเวลา

(5) กำหนดจำนวนวัฎจักรที่จะจับเวลา

(6) ประเมินอัตราการทำงาน

(7) กำหนดเวลาเผื่อ

(8) หาเวลามาตรฐาน

2 3  S M E P  ( S in g le  M in u te  E x ch a n g e  D ie  1 
แนะนำ S M E D

ระบบการผลิตของญี่ป็นโดยเฉพาะ Just-In-Time (JIT) และ Total Quality Control (TQC) เป็นระบบการผลิตที่มีประ 

สิทธีภาพมากในการบริหารอุตสาหกรรม แต่ JIT ไม่ใช่วิถีทางแต่เป็นผลที่มาจากการนำ SMED (Single-Minute 

Exchange of Die) System มาใช้ เพี่อทำให้การผลิตเป็นแบบ Just-In-Time คนทั่วไปอาจคิดว่าการลดเวลาในการตั้ง 

เครื่อง (Setup time) จาก 4 ชั่วโมงเป็น 3 นาที เป ็นสิ่งที่เป็นไปไม่ไต้ แห้จริงแล้วสามารถทำไต้โดยอาศัย SMED System 

ซึ่งมีองค์ประกอบที่สำคัญ 3 ประการ ( Alan Robinson, 1990 ะ 291 - 295 ) คือ

•  แนวคิดพี้นฐานเกี่ยวกับการผลิต

•  ระบบตามสภาพที่เป็นจริง

•  วิธีการปฏิบัติที่ใช้ไต้ดี

การเข้าใจแง่ของปีญหาทั้งสามประการอย่างลึกซึ่งแล้วจะทำให้การนำ SMED System ไปใช้มีประสิทธีภาพและมี 

ประโยชนํต่ออุตสาหกรรมอย่างมาก

ความเพี้นฐานเกี่ยวกับการปรับปรุงเวลาในการตั้งเครื่องสามารถสรุปไต้เป็นสามหัวข้อดังนี้

•  ทักษะที่จำเป็นในการเปลี่ยนการตั้งเครื่อง (Setup change) ไต้จากการฝึ กฝนและประสบการณ์



•  การผลิตล็อดใหญ่ๆ ทำเวลาในการตั้งเครื่องลดลงนละใช้แรงงานน้อยลง การรวมการตั้งเครื่องทำให้ 

ประหยัดเวลา เพิ่มประสิทธิภาห และกำลังการผลิต

•  การผลิตล็อตใหญ่ๆ ทำให้สินค้าคงคลัง (Inventory) มีปริมาณมาก จึงควรเลือกการผลิตล็อตเล็กๆ ที่ทำให้ 

สามารถควบคุมปริมาณสินค้าคงคลังทำไค้คีกว่า

แนวคิดดังกลำวเป็นหลักการพื้นฐานซึ่งแท้จริงแล้วซ่อนเร้นจุดบอดที่สำคัญไว้คือการลดเวลาในการตั้งเครื่องโดยการนำ 

SMED ไปประยุกต์ใช้จะทำให้การผลิตล็อตเล็กๆ ทำไค้ง่ายขึ้น

ห ล ัก ก าร พ ื้น ฐ าน ข อ ง  S M E D  (F u n d a m en ta ls  o f  S M E D )
งานในการตั้งเครื่องแบ่งออกเป็น 2 อย่าง คือ งานใน (Internal Setup) งานนอก (External Setup)

•  Internal Setup (IED) เช่น การติดตั้งเครื่องหรือการถอดแม่พิมพ์ ซึ่งสามารถทำไค้เมื่อเครื่องจักรหยุดเท่า 

พื้น

•  External Setup (OED) เช่นการขนย้ายแม่พิมพ์เก่าไปเล็บหรือการขนยัายแม่พิมพ์ใหม่ไปที่เครื่องจักร ซ่ึง 

สามารถทำไค้ขณะที่เดินเครื่องจักรอยู่

( Alan Robinson, 1990 : 308 )

ข น ต อ น พ น ฐ า น ใน ก า ร ค ง เค ร ือ ง  (B a sic  S tep s  in  th e  S e tu p  P r o c e d u r e )
ขึ้นตอนการตั้งเครื่องโดยทั่วไปมีความหลากหลาขมากขึ้นอยู่คับชนิดของงาน ชนิดของเครื่องมือที่ใช้แต่ล้าไม่คำนึงถึง 

ความแตกต่างดังกล่าวจะสามารถแบ่งขันตอนการตั้งเครื่องและเวลาที่ในแต่ละขึ้นไค้ดังนี้ 

(Alan Robinson, 1990:312-316)
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ตารางท่ี 2-6 : สัดส่วนของเวลาของแต่ละการปฏิบัติงาน

การน่ฎิบัติงาน สัดส่วนเวลา

การเตรียมความหร้อมของเครื่องมือและชนส่วนต่างๆ,การตรวจสอบว้ตถุดับ, การน่าเครื่อง 30%

มือและชิ้นส่วนต่างๆ ออกมาและนำไปเล็บ,การทำความสะอาดเครื่อง

การติดตั้งและการถอดใบมีด,เครื่องมือและชิ้นส่วนต่างๆหลังจากเสร็จล็อตและการติดตั้ง 5%

เครื่องมือสำหรับงานล็อตถัดไป

การวัด,การตั้งค่า, และการปรับเครื่องให้อยู่ในมาตรฐาน (Calibration) เช่น การตั้งสูนย์, การ 15%

วัดอุณหภูมิหรือความดัน

การทคลองเดินเครื่องและการปรับแต่งเครื่อง 50%

ความถี่และระยะเวลาในการทดลองเดินเครื่องรวมถึงวิธีการปรับเครื่องขึ้นอยู่กับทักษะของวิศวกร ขึ้นตอนที่ยากที่สุคใน 

การตั้งเครื่องคือการปรับค่าให้ถูกต้องดังพื้นขึ้นตอนสุดท้ายจึงเป็นขึ้นดอนที่ใช้เวลามากที่สุด ล้าค้องการลดเวลาในขึ้น 

ดอนนี้จะต้องหาวิธีการที่ไค้ผลที่สุดในการว้ดและการเทียบมาตรฐาน (Calibration)
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ก า ร ป ร ับ ป เง ก ใร ด ั้ง เค ร ื่อ ง  (S E T U P  IM P R O V E M E N T )
ขั้นตอนที่เป็นแนวคิดสำหรับการปรับปรุงการตั้งเครื่องแสดงดังตาราง

ตารางท่ี 2-7 : ขั้นตอนที่เป็นแนวคิดสำหรับการปรับปรุงการตั้งเครื่อง

Classification

Operations Actually 

Performed as 

Internal Setup (IED)

r  Operations 

Inherently 

Belonging to 

Internal Setup

Operations Actually' 

Performed as 

External Setup 

(OED)

Vr

■<
Operations 

Inherently 

Belonging to 

External Setup

"

Stage 0 stage 1 stage 2 stage 3

ข ั้น ต อ น ก า ร เต ร ีฮ ม ก า ร  (P r e lim in a r y  S ta g e ) ะ งานในแอะงานนอกไม่ได้แยกออกจากกัน

การจะนำ SMED ไปใช้ได้จะต้องเข้าใจลักษณะงานอย่างถ่องแท้เพื่อที่จะแยกแยะว่างานใดเป็นงานใน งานใดเป็นงาน

นอก การวิเคราะห์ระบบการผลิตแบบต่อเนื่องสามารถใช้การจับเวลา การศึกษางานโดยการทำชํ้า (Work Sample Study) 

หรือการสัมภาษณ์ แต่วิธีการที่มีประสิทธิภาพมากคือการบันทึกวิดีโอเทปซึ่งจะทำให้เกิดความเข้าใจอย่างลึกซึ้ง การ 

สังเกตการอย่างไม่เป็นทางการและการพูดคุยกับพนักงานระดับปฏิบัติการกีเป็นวิธีการที่มีประโยชนํอย่างมากในการ 

วิเคราะห์การทำงาน

ขั้นต อ น ท ี่ 1 ะ การแยกงานใน (Internal Setup) กับงานนอก (External Setup)

ขั้นตอนที่สำคัญที่สุดในการนำ SMED ไปปฏิบัติคือการแยกงานในกับงานนอกออกจากกัน การเตรียมชินส่วนต่างๆ ไม่ 

ควรทำขณะหยุดเครื่อง จะต้องเหลืองานที่จำเป็นต้องทำขณะหยุดเครื่องไวทำเป็นงานในเท่านั้น ซึ่งจะสามารถลดเวลาใน 

การตั้งเครื่องลง 30-50 เปอร์เซ็นต์



ตารางท่ี 2-8 ะ แสคงแผนฎมีของการแยกงานในและงานนอก
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Setup Procedures ะ 

Basic Steps

Stage 0

IED OED

Stage 1

IED OED

stage 2

IED OED

stage 3 

IED OED

Preparation and Function 

Checks of Raw Materials, 

Tools and Attachment 

Devices

v w ๙พ \ MAMA MAAAA AAAA

Attachment & Removal of 

Dies, Blades, etc. 1 1 ■ พ \ ■

Centering, Dimensioning, 

Setting Operating 

Condition

■ ■ ■ m ■ AA

Trial Processing, 

Adjustments ■
■

Total
B B a/1พ \

™
AAAAA VWYXAAA

■
AAAA

ข ั้น ตอนท ี่ 2 ะ การเปล ี่ยนงานใน (Internal Setup) ให ้เป ็นงานนอก (External Setup)
ม ีห ล ักการท ี่สำค ัญ  2 ประการค ือ

•  การตรวจสอบช ํ้าว ่าม ีข ั้นตอนใดห ้างท ี่อาจจะเข ้าใจผ ิดว ่าเป ็นงานใน
•  ค ้น ห าว ิธ ีการเป ล ี่ยนงาน ในด ังกล ่าวให ้เป ็น งาน นอก

งาน ใน ห ลายงาน สามารถเป ล ี่ยน เป ็นงาน น อกไค ้ค ้วยการตรวจสอบ ซาแต ่ตองมองค ้วยม ุมมองท ี่แตกต ่างจากเด ิม

ข ั้น ตอนท ี่ 3 ะ การทำงานใน (Internal Setup) และงานนอก (External Setup) ให ้เร ็วข ึ้น
แห ้ว ่าการเป ล ี่ยน งานในให ้เป ็น งานน อกสามารถจะลดเวลาในการต ั้ง เคร ื่องให ้อย ู่ในช ่วง 1* นาท ี ( Single m inute range)
ไค ้ แต ่ไม ่เสมอไปสำห ร ับงานส ่วนใหญ ่ ด ังน ั้น จ ึงจำเป ็นต ้องม ีการทำงานท ังงานในและงานนอกให ้เร ็วข ึ้น  โดยการ
ว ิเคราะห ์รายละเอ ียดของงานย ่อยแต ่ละงาน
ข ั้น ดอน ท ี่2 และ 3 ไม ่จำเป ็นต ้องทำตามลำด ับ  สามารถท ี่จะทำพร ้อมก ัน ไค ้

บร ิษ ัท  พ รอคเตอร ์และแกม ฒ ิล  ไค ้พ ัฒนา SM ED เท ี่อให ้เข ้าก ับล ักษณ ะของธ ุรก ิจไค ้ห ล ักการใหม ่ด ังน ี
1. แยกงานในออกจากงานนอก ( Separate Internal from External ) คือ การแยกงานออกเป ็น  2 ชนิด ชนิด 

แรกงานท ี่จำเป ็นต ้องทำเวลาสายการผล ิตห ม ุด เร ียกว ่า งานใน ( Internal W ork ) ชน ิดท ีสอง งานทีไม่จำ 
เป ็นท ี่ต ้องทำเวลาสายการผล ิตห ม ุดห ร ืองานท ี่สามารถทำในระห ว ่างสายการผล ิตทำงานไค ้ เร ียกว ่า งาห 
นอก ( External W ork )

2. ทำงานในให ้เร ็ว ( S tream line the Internal W ork ) คือ การทำงานในให ้เร ็ว การทำงานท ี่ขณ ะสายการ 
ผลิตหมุด ให้เร ็ว

3. ทำงานนอกให ้เร ็ว ( S tream line the External W ork ) คือ การทำงานนอกให ้เร ็ว การทำงานท ี่สายการผล ิต  
ไม ่หม ุดให ้เร ็ว

4. การจ ัดงานเป ็นแบบขนาน ( Parallel the W ork ) คือ การจ ัดลำด ับงานให ้เป ็นแบบขนานให ้ห มด ไม ่ให ้เป ็น 
แบบลำด ับ



หสักการไเอง บริษัท พรอคเตอธ์และนกมฌิล เป็นหลักการที่ ผู้ทำวิทยานิพนธ์ใช้ในการทำวิทยานิพนธ์ 

* 1 นาที ( Single minute range ) ะ ช่วงนาทีที่เป็นเลขตัวเทียว ระหว่าง นาทีที่ 0 ลืง 10
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2.4 ๓«นคป้องทันความผดพลาด 
ของพนักงานในโรงงานรุตสาหกรรม

มใสืกษาและป้องกัน ‘‘ควไมผิดทราด”ในงานกันเลอะ
การป ้องก ันความผ ิดพลาดของพน ักงาน  รากศ ัพท ์ในภาษาญ ี่ใ}นมาจาก “ ค ว า ม ผ ิด พ โ ท ค พ ีท่ ิด จากค ว า ม iWB ITอ 

เ ห ม ่อ อ อ บ ” บ วกก ับคำว่า ' ‘หลฆห ล ีก " ห ร อ  “ ป ้อ ง ก ัน ’ ’ เม ื่อรวม ก ัน จ ึงมีความหมายว ่า “ก ารป ้อ ง ก ัน ค ว า ม ผ ิด พ ล า ค V อ ง  

ทน ัก ง า น  หรือเน ึ๋อ ง จ า ก ทน ัก ง า น ’ ' ในสหร ัฐอเมร ิกาจะใช ้ศ ัพท ์ว ่า “Fool P ro o f’ หรือ “Fail Safe’’ ซ ึ่งมีความหมายว ่า 
การขจ ัดหร ือฟ ้องก ันความผ ิดพลาดท ี่เก ิดจากความโง,เขลาในงาน ( ว ิช ุร ย  , 2540 )

สำหรับผ ู้ผล ิตแล ้ว ผล ิตภ ัณ ฑ ์ท ี่ไม ่ค ีห ร ือผล ิตภ ัณ ฑ ์ท ี่บกพ ร ่อง ม ีความสำค ัญ อย ่างย ิ่ง  การลดผล ิตภ ัณ ฑ ์ท ี่ไมด่ให้ 
เหล ือค ูนยน ั้'น  ล ือเป ็น เง ื่อนไขเบ ื้องต ้นของการผล ิตส ินค ้า ด ังน ั้น จ ึงส ^ป ไต ้ว ่า  การฟ ้องก ันความผ ิดพลาดของพน ักงาน  คือ 
การป ้องก ันความผ ิดพลาดท ั้งหมด รวมท ั้งการขจ ัดผล ิตภ ัณ ฑ ์ท ี่บกพร ่องใ'ต ้อย ู่นอกกระบวนการผล ิต  
( K ojokanri H enshubu )
( ว ิโรจน ั บ ุญ อำนวยว ิทยา, 2540 : 1 - 22 )

โครงสร้างและเทคนิคของการป้องกันความผิดพลาด
2.4.1 โครงสร้างของโรงงานท่ีจะอยู่รอดและเติบโต

•  ราคาขาย (P ric e )—»  ราคาตลาด
“ราคาท ี่ผ ู้ซ ึ้อม ีกำล ังซ ึ่อไต ้ง ่าย ควรเป ็น เท ่าใร,’

•  ประเภทส ินค ้า (Products) —>  หลากชน ิด น ้อยป ร ิมาณ  
“ผล ิตสนองความต ้องการของผ ู้ซ ื่อท ีกว ่า”

•  ค ุณภาพ (Quality) - >  ค ุณ ภาพส ูง
“ผล ิตส ินค ้าใต ้ไต ้ค ุณ ภาพส ูงสน องความห อใจของผ ู้ช ึ้อท ีกว ่า”

•  ต ้นท ุน (Cost) —> ลดต้นท ุน
“ผล ิตส ินค ้าต ้วยต ้นท ุนท ี่ต ํ่าท ี่ส ุด  สน องความต ้องการของผ ู้ซ ึ่อท ีกว ่า” •

•  การส ่งมอบ (Delivery) —>  การส ่งมอบตรงเวลา
“ การร ักษาเวลาส ่งมอบเป ็นห ล ักการพนฐานของพวกเรา พ ยายามส ่งมอบ ใต ้ตรงความต ้องการของผ ู้ ซ ื่อก ัน 
เถอะ”

ความปลอดภัย (Safety) —> ปลอดภัยไร้ก่อน



“ โรงงานทื่ปลอดภัย ย่อมผลิคสืนภัาที่ปลอดภัย”
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•  แนวความสืดท่ีพยายามผลิตสินค้าโดยคำนึงสืงผู้ชื้อ เรียกว่า

มารเก็ตอิน (Market lu)

ผู้ซื้อนำผู้ผลิต

•  ส่วนแนวความคคที่พยายามยัดเขียดสินค้าให้แก่ผู้ชื้อตามอำเภอใจผู้ผลิต เรียกว่า

โพรดักท์เอาท์ (Product Out) 

ผู้ผลิตนำผู้ซอ

•ในอนาคตข้างหนึา โรงงานจะต้องเป็นแบบมาร์เก็ตอินแน่นอน

•  โรงงานของท่านเป็นแบบไหน

2.4.2 โครงสข้างของความผดพลาด

ความผิดหลาฅ เป ีน ส ิ่งพี'1ช ่วยไม ่ไดเลยหร ือ?
“ออมรับความลิดพลาด แต่ปฏิเสธคนท่า”
คนย่อมก่อความลิดพลาด ดังน้ันการเกิดความลิดพลาดอึงเปีนเร่ืองธรรมดา

•  ยอมรับความผิดพลาด แต่ปฏิเสธไม่ยอมรับว่า “คนทำให้เกิดชื้น”

•  ไม่เสืองความผิดพลาด แต่แค้นคนท่า

•  เมื่อยอมรับความผิดพลาด ความบกพร่องก็จะเกิดชื้น แค้วไปขจัดความผิดพลาดภันที่การตรวจสอบปลาย 

ทาง

“ปฏิเสธความลิดพลาด แต่ฮอมรับคนท่า”
ความลิดหลไดเป็นส่ิง'ไม่ดช้ืงคนเราเป็นคนก่อ แต่สามารถลดหรือไม่ท่นลอกํไต้

•  ปฏิเสธความผิดพลาด แต่ยอมรับว่า “คนทำให้เกิดชื้น”

•  เสืองความผิดพลาด แต่ไม่แค้นคนทำ

•  สร้างความเชื่อมั่นว่า “ ความผิดพลาดต้องหมดไปอย่างแน่นอน”  อันเป็นจุดเริ่มต้นของการฝึกอบรมทักษะ 

และกระบวนการผลิต

การดรว*สอบโm วิธี f นตัวอย่าง เป็นวิเทารพ่ีสมเ‘ห(เสรงผลสำหรันไคร 
การตรวจสอบท่ีสมเหตุสมผลท่ีทุด คือ การตรวจสอบโดลวิธีตุ่มตัวอย่าง
ล้าให้ตรวจสอบช่ืนงานกันทุกช่ืนกิไม่ต้องท่าอะไรอย่างม่ืนอีกเร่ทท้ังวัน บางทอาจมีผลิตกัฒฑบกพร่องสักช่ืนสองช่ืนกิ 
ไต้ แต่อปางไรกิตาม การตรวจสอบโดอว ิธ ีการตุ่มตัวอย่างกิเปึนวิธ ีท ี่สมเหตุสมผลท่ีทุด

•  ควบคุมคุณภาพทั้งหมดให้อยู่ในขอบเขตของคุณภาพเฉลี่ย (AQL) 0.1%

•  แต่ว่าใน 1,000คนจะมี 1 คนชึ๋งชื้อสินค้าไม่ดีไป

•  คนที่ชื้อสินค้าไม่ดีไป สินค้ามีใช่ไม่ดีแค่ 0.1% แต่ไม่ดีเตีม 100%
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•  การตรวจสอบโดยวิธีสุ่มตัวอย่างสมเหตุสมผลสำหรับผู้ผลิต แต่ไม่สมเหตุสมผลสำหรับผู้ซื่อเลย 

การตรวจสอบที่สมเหตุสมผสที่สุด คือการตรวจสอบหมดทุกชิ้น

สินค้าบกพร่องเปีนบาป การตรวจสอบหมดทุกชิ้นโดอไมตองใช้แรงคนอ่อมทำไค้นั่นเป็นวิธีการที่สมเหตุสมผสที่สุด

•  ถาเมื่อใดสินค้าบกพร่องออกไปนอกบริษัทเพียงชิ้นเดียว เมื่อนั้นบริษัทจะถูกมองว่ามีความบกพร่องทั้ง 

บริษัท

•  ความเชิ้อถือของผู้ชื้อหมดไป เพราะสินค้าบกพร่องเพียงชิ้นเดียว

•  ในทางตรงกันข้าม ความเชื่อถือของผู้ชื้อกว่าจะไค้มาจะต้องเสนอสินค้าดีมีคุณภาพเป็นจำนวนหลายหมื่น 

หลายแสนชิ้น

•  ดังนั้น กลไกในการตรวจสอบหมดทุกชิ้นโดยไม่ค้องใข้แรงคนจึงเป็นวิธีการที่ดีที่สุด

ค น ท ี่ห าÇ«1พ ท ร ่องเก ่ง  ดือโตร 

หนักงานมัก!ปีนผู้ทำให้สินค้าบกพร่อง

ไม่มีใครหรอกที่ตั้งใจทำสินค้าบกพร่อง แต่ทำงานอยู่ดี ๆ ตอนไหนไม,เก็เลิดสินค้าบกหร่องขึ้นมาเองต่างหาก!

•  หนักงานทุกคนคิดเสมอว่า “ตนเองทำงานอย่างถูกต้องอยู่เสมอ”

•  ไม่ว่าจะประกอบชิ้นส่วนผิด ไม่ว่าจะเจาะเผิดตำแหน่ง แต่ตัวเองก็คิดว่าทำงานถูกต้องไม่มีอะไรผิด

•  การที่จะป้องกันสินค้าบกพร่อง ต้องชี้แนะให้เห็นความผิคพลาดของพนักงานเสียก่อน

•  นี่เป็นสิ่งสำคัญที่สุดในการ “ป้องกันความผิดพลาด”  ของหนักงาน

ไม่มีใครหรอกที่ตั้งใจจะหาชุดบกพร่องของสินค้าเวสาใช้แต่พอใช้ใปไค้สักหักกีใช้ใม่ไค้จึงรู้ว่าเป็นสินค้าไม่ดี

•  เมื่อผู้ใข้ลองใข้ จึงเว่าเป็นสินค้าไม่ดี

•  ในโลกนี้คนที่หาชุดบกพร่องเก่งที่สุดก็คิอ ผู้ใข้

•  คนเก่งรองลงมาก็คิอ พนักงานที่ใข้ชิ้นงานหริอผลิตสินค้าในกระบวนการต่อไป

•  ดังนั้นวิธีการผลิตแบบต่อเนื่อง กล่าวคือ เมื่อทำเสร็จแต้วส่งไปทำยังขั้นตอนต่อไป จึงเป็นวิธีที่สำคัญ

กฎ 3 ป ระกไรใน การa m นห ้าบกพร ่องให ้เหล ือฎนย  ์
กฎข้อที่ 1 ไม่ผลิต

•  ต้าผลิตแต้วเคิคความบกพร่อง สิ่งที่ดีที่สุดก็คือไม่ผลิต

•  สิ่งที่สำคัญก็คือ ผลิตของที่จำเป็นในเวลาที่จำเป็น และปริมาณที่จำเป็นเท่านั้น

•  เพื่อการนี้ก็ต้องผลิตให้ทันเวลาพอดี (Just In Time)

•  ลดรอยแผลหริอรอยขีดข่วนบนสินค้า

กฎข้อที่ 2 ผลิตแบบสองใช้

•  ผู้ใข้เป็น “คนที่หาจุดบกพร่องเก่ง”

•  เมื่อเป็นเช่นนั้น กลไกการผลิตจึงต้องมีกลไกการผลิตแบบลองใช้

•  เพื่อการนี้ จะต้องมีการป้องกันความผิดพลาด มีระบบกัดโนมัตั มีมาตรฐานการทำงานอย่างทั้วถืงและปสูก 

ผิงคุณภาพในกระบวนการผลิต
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กฎข้อท่ี 3 เม่ือพลิตเส!จแอ้ร รีบอองใช้ดู!
•  อ้าไม่ไต้ผลิตแบบลองใช้ ก็ต้องลองใช้ดูอ้วยตัวเอง

•  เพื่อการนี้การผลิตแบบต่อเมื่องหรอนบบผ่านมือหลายขั้นตอน จึงเป็นสิ่งที่ขาดไม่ไต้ 

ควาน ผ ิด พ รได ม ี f ia  ไยแบบ
•  สาเหตุของความบกพร่องส่วนใหญ่ เกิดเพราะความผิดพลาดของคน

•  ความผิดพลาดไม่ใช่มืแบบเดียว

•  ความผิดพลาดเกิดขึ้นหลาทุปแบบ

ในที่นี้’จึง1ขออธิบายถึง ความผิดพลาด 10 เปแบบและวิธีแอ้ไข ตังนี้

1. ความผิดพลาดเพราะความเผอเรอ
•  ความผิดพลาดเมื่องจากเผลอหรือลืม

•  ลืมตัดคัดเอาท์

ะ=> ตรวจเซ็กเพื่อความแน่ใจก่อนการปฏิบัติงาน ตรวจเซ็กทุก ๆ ระยะตามเวลาที่กำหนด ตรวจเซ็กโดยวิธีเรียกขาน

2. ครามผิดพอใดเพราะใจร้อน
•  ความผิดพลาดเมื่องจากใจร้อนรีบเร่ง หรือเช้าใจผิด

•  เหยียบเบรกในรถแบบเกียร์อัตโนมัติ โดยคิดว่าเป็นคันเร่ง

ะะ> ประชุมปรึกษา ตรวจเซ็กก่อนการปฏิบัติงาน วางมาตรฐานการปฏิบัติงาน

3. ความผิดพลาดเพราะมองอย่างผิวเผิน
•  ความผิดพลาดเม่ืองจากมองข้ามไปหรือมองอย่างผิวเผิน

•  มองธนบัตร 100 บาทเป็นธนบัตร 500 บาท 

=ะ> ประชุมปรึกษา เพิ่มความระมัดระวัง

4. ความผิดพลาดเพราะไม่!จริง
•  ความผิดพลาดเมื่องจากทำงานอย่างมือสมัครเล่น ไม่!จรีงในงานหรือ!ครึ๋ง ๆ กลาง ๆ 

ะะ> ฝึ กให้เช่ียวชาญ วางมาตรฐานการปฏิบัติงาน

5. ความผิดพลาดเพราะความเห็นแก่ตัว
•  ความผิดพลาดเมื่องจากละเมืดกฎ ทำตามอำ๓ อใจโดยคิดว่าคงไม่เป็นไร

•  ข้ามถนนขณะท่ีมีสัญญาณไฟแดง หรือใช้ตั๋วเดือนผิดข้อบังคับ 

ะะ> ให้การศึกษาข้ันพ้ืนฐาน ฝึกให้เคยชินจนเป็นนสัย 6

6. ความผิดพลาดเพราะเหม่อลอย
•  ความผิดพลาดที่เกิดข้ึนเพราะเหม่อลอย ตัวเองก็ไม่!ว่าทำไมถึงเป็นเช่นนี้น

•  เดืนข้ามถนนขณะท่ีมืสัญญาณไฟแดง



ะะ> มีความระมัดระวัง ปฏิบัติดามกฎระเปียบ วางมาตรฐานการปฏิบัติงาน
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7. ความผิดพลาดเพราะสมองเฉื่อรชา

•  ความผิดพลาดที่เกิดข้ึนเหราะการตัดสินใจช้า ทำให้ปฏิกริยาหรืออิริยาบถเฉอยชา

•  การเหยียบเบรกช้าคนหัดขับรถ

ะะ> ฝึ กฝนใหัชำนาญ วางมาตรฐานการปฏิบัติงาน

8. ความผิดหอใดเพราะปล่อฮอิสระมากเกินไป

•  ความผิดพลาดที่เกิดขึ้นเนื่องจากปล่อยให้หนักงานปฏิบัติงานอย่างอิสระ ใม่มีคำชี้แนะที่เหมาะสม แล 

มีมาตรฐานการปฏิบัติงาน

•  สฉานที่ทำงานท่ีปราศจากการควบคุม จะกลายเป็นแหล่งผลิตสินค้าบกพร่อง 

วางมาตรฐานการปฏิบัติงาน ให้คำแนะนำในการปฏิบัติงาน

9. ความผิดพอใดเพราะคาดไม่ถึง

•  ความผิดพลาดท่ีคาดไม่ถึงมาก่อน

•  เคร่ืองจักรทำงานผิดพลาด

ะะ> มีกิจกรรมการบำรุงรักษาทวีผล (TPM) วางมาตรฐานการปฏิบัติงาน

10. ความผิดพอาดเพราะต้ังใอ
•  ความผิดพลาดเกิดข้ึนอย่างต้ังใจ

•  อาชญากรรม

ะ=> ให้การศึกษาข้ึนพ้ีนฐาน สร้างนิสัยในการทำงานที่คี 

ความบ กพ ร่องก ีม ึห ลายแบ บ
•  ไม่ว่าจะเป็นความบกพร่องแบบใด เมึ่อสิบเสาะหาสาเหตุจะพบว่า ค้นเหตุอยู่ท่ีความผิดพลาดของคน

ตัวอย่างท่ี 1 มีดปาดกถึงมีเศษโลหะติดอยู่มาก

:=>ถึมเปลี่ยนคมตัดเมื่อถึงเวลาเปลี่ยน

ตัวอย่างท่ี 2 เครื่องจักรทำงานรวนผิดปกติ ทำให้เกิดผลิตภัณฑ์บกพร่อง

ะะ>ชี้เกียจตรวจเช็กเม๋ึอถึงระยะเวลาตรวจเช็กท่ีกำหนดเอาไวั 

ตัวอย่างท่ี 3 ทำการผลิตผิด1ขึ้นตอน ทำให้เกิดผลิตภัณฑ์บกพร่อง

ะ^เช้าใจผิคกิคว่าเป็นชี้นงานอื่น

•  มาดูภันว่าความบกพร่องด่าง ๆ ที่เกิดจากความผิดพลาดของคนมีอะไรห้าง

ปัจฉ ัยสำค ัญ  5 ป ระการท ี่ก ่อ!พ ก ิตความ บ กพ ร ่อง
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ท«กรรมในโร-}-}ใน

•  โรงงานพยายามอย่างเต็มที่ในการผลัดสินค้าที่ถูกใจผู้ชึ๋อ

•  ในวันหนึ่ง ๆ เมื่อมองใน้ดี โรงงานจะทำงานโดยมีหลักการดังต่อไปนี้

รับกำสิ่งงาน (ข้อมูล) แค้วนำชิ้นส่วนหรือวัสดุ (สิ่งของ) ออกมา นำไปจับยึดบนอุปกรณ์เครื่องจักร (เครื่องจักร) 

ซึ่งมีพนักงาน (คน) ทำงานตามมาตรฐานการปฏิบัติงาน (วิธีการ) ที่กำหนด

•  ในโรงงานผลัด สิ่งที่จํนปีนในการผลัดสินค้า คือ

คน (Man) วัสดุ (Material)

เครองจักร (Material) วธการ (Method) ข้อมูล (Information)

ทั้งหมด 5 ปัจจัยด้วยกัน

•  เมื่อนำอักษรภาษาอังกฤษตัวหน้าของปัจจัยทั้งหมดมารวมกันจะไค้ 4M1I

ความบกพ ร่องท ึ่ลวร ้ายท ี่ฤ[ด 10 ก ันด ับ
•  ความบกพร่องมีหลายแบบ

•  เมื่อจัดอันดับความเลวรัายแค้วจะไค้ดังนี้

อันดับที่ 1 แปรรูปไม่ครบ อันดับที่ 2 แปรรูปผิด

อันดับที่ 3 เชตการทำงานผิด อันดับที่ 4 ขาดชิ้นส่วน

อันดับที่ 5 มีของอี่นปะปน อันดับที่ 6 ชิ้นงานผิด

อันดับที่ 7 เครื่องทำงานผิด อันดับที่ 8 ปรับแต่งผิด

อันดับที่ 9 เครื่องจักรบกพร่อง อันดับที่ 10 อุปกรณ์เครื่อง

มือที่จับยึดหรีอจก (Jig)ไม่พรัอม

กล]กของการป ีองก ัน ความ ผ ิลพ ลาดของพ น ักงาน
•  หืนฐานของกลไกในการป้องกันความผิดพลาดของพนักงานมี 3 ประการ คือ

“หยุด”  ‘บ ังค ับ” “ สัญญาณเดอน”

•  ศภาพของความบกพร่อง มี 2 ลักษณะคือ “น่าจะเกิด” และ “ เกิดแค้ว”

•  การรับเความบกพร่องในลักษณะ “น่าจะเกิด”  เรียกว่า “คาดคะเน” ส่วนการรับรู'ความบกพร่องในลักษณะ 

“เกิดแค้ว”  เรียกว่า “ดรวจพบ”

•  ในท่ีนี้จะผสมผสานสภาพของความบกพร่องกับกลไกการป้องกันความผิดพลาดของพนักงานเข้าค้วยกัน 

เท ค น ิค!น การป ็องก ัน ความ ผ ิด พ ลาด ข องพ น ักงาน ]ด ัแก ่
๓คนิคที 1ใช้คุณสมฟ้ตทีเศษของช้ินงาน

•  ใช้คุณสมฟ้ดด้านน้ีาหนัก
= > กำหนดนี้าหนักมาตรฐานของชิ้นงานดีไค้ล่วงหน้า ชิ้นงานใดนี้าหนักผิดจากนี้ก็แสดงว่าเปีนชิ้นงานบกพร่อง

•  ใช้คุณสม'ข้ตด้านสัดส่วน



ะะ>กำหนดมาตรฐานจากสัคส่วน เช่น ส่วนกว้าง ยาว สูง หนา เสันผ่านสูนย์กลาง เป็นตัน ถ้าขั้นงานไหนมีสัดส่วนด่าง 

จากนึท้ัตัดสินใจได้ว่าเป็นข้ันงานบกพร่อง

•  ใช้คุณ£ฌป๋ติตัานฐปร่าง

^ ใช้คุณสมนัติด้านรูปร่างของว้ศคุหรือข้ันงาน เช่น รู คุม ส่วนบุ๋ม ส่วนยื่น ส่วนโตัง เป็นตัน ให้เป็นประโยชน์ กำหนด 

เป็นมาดรฐาน ถ้าข้ันงานไหนมีรูปร่างด่างจากนึกตัดสินใจได้ว่าเป็นข้ันงานบกพร่อง

เทคนึคท่ี 2 ไช้ลำดับข้ึนตอนการผลิต
•  ใช้ลำดับข้ึนตอนของกระบวนการผลิต

ะะ>ถ้าการเคลอนไหวของพนักงานกับการทำงานของเครื่องจักรไม่เป็นไปตามลำดับขั้นดอนตามมาตรฐาน การปฎนัติ 

งานที่กำหนดการทำงานในขั้นตอนถัดไปจะทำไม่ไตั

•  ใช้ลำดับข้ันตอนระหว่างกระบวนการผลิต
ะะ>ในกระบวนการผลิตทั้งหมด ถ้าไม่ไคทำตามลำดับข้ันตอน เกิดมีการกระโดดช้ามขึ้นจะทำให้ไม่สามารลทำงานใน 

ขั้นตอนต่อไปไตั

เฑคนึคท่ี 3ใช้การนับจำนวนแอะย่ืน ๆ
•  ใช้วิธการนับ

ะ^ในกรณีที่จำนวนขั้นหรือจำนวนครั้งได้กำหนดไว้แน่นอน ก็ใช้ตัวเลขนั้นเป็นมาตรฐาน ถ้าจำนวนนับด่างกับตัวเลข 

ดังกล่าว แสดงว่ามีอะไรผดปกติเกิดขึ้น

•  ใช้ส่วนเหอือ

ะะ>ในกรณีรวบรวมขั้นส่วนเป็นชุด และจัดเตรียมขั้นส่วนเท่าจำนวนชุด เมื่อเซตเสร็จแถ้วถ้ามีขั้นส่วนเหลอก็แสดงว่า 

กำลังเกิดความผิดพลาด

•  ใช้วิธตรวจสอบค่าคงท่ี
= > ตรวจสอบค่าความดัน อุณหภูมิ เวลา ถ้าเกินค่าท่ีกำหนดไว้ จะทำให้ทำงานไม่ได้ 

เครื่องตรวจ•หา (Detector) ท ี่น ิยม พ น การ{เองค ัน ค วาม ผ ิด พ ลาด V องพ น ักงาน
•  วิธีการตรวจหาความผิดปกติ มีอุปกรณ์หลายแบบ

•  เครื่องตรวจหาเพื่อป้องกันความผิดพลาดของพนักงาน แบ่งออกเป็น 2 แบบ คือ แบบสัมผัสและแบบไม่ 

สัมผัส

เคร่ืองตรวจหนหอป้องกันความผิดหลาคแบบส้มผัส
•  ไมโครสวิตซ์ลิมิตสวิตช์

เป็นเครื่องตรวจหาท่ีนึยมใช้มากท่ีสุดในการป้องกันความผิดพลาดของหนักงาน โดยมากตรวจหาตำแหน่งของ 

ข้ันงาน แน่พิมพ์,หรือคมตัด
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ตารางท่ี 2-9 : แสดงชนดและลักษณะของไมโครสวิตซ์ ลิมิตสวิตซ์

แบบ ร่ือแบบ
การ

เคอ่ือนตัว 
ส่อน 
สวิตซ์ 
ทำงาน

การเคอ่ือนตัร 
หอังสวิตซ์ 

ทำงาน

แรงท่ี 
ตัองการ

การส่ัน 
สะเทือน 
แรงปะทะ

อุฌสมบ้ติพเศษ

แบบกดใ3ม 

ด้วยสลัก นัอย นัอย มาก ดี

เหมาะส ์าห รับการเคล ื่อนต ัวท ี่เป ็น 

เสันตรงช่วงสั้น ๆ สามารถตรวจหา 

ตำแหน่งได้อย่างแม่นยำ แต่การ 

เคลื่อนตัวหลังสวิตซ์ทำงานนัอยจำ 

เป็นตองมึสต็อปเปอร์ที่แน่นอน

แบบกคโ]ม 

ด้วยลูกกลิ้ง 

ติดพาเนล นัอย มาก มาก ได้

เน ื่อ งจ าก ต ิด พ า เน ล ท ี่ล ูก ก ล ิ้ง จ ง  

เหมาะกับลุปกรณ์ที่เคลื่อนที่เร็ว

แบบคาน 

บานพับ

มาก กลาง นัอย ได้
บังคับการทำงานด้วยแรงนัอย ๆ ใช้ 

ได ้ก ับอ ุปกรณ ์ท ี่ม ีความเร ็วต ํ่าช ่วง 

การเคลื่อนที่ (Stroke) มาก คานอาจ 

ตัดแปลงให้ม ีเปร่างเหมาะสมกับลิ้น 

งาน

แบบถูกกลิ้ง 

คานบานพับ มาก กลาง นัอย ได้

เนื่องจากติดลูกกลิ้งจึงใช้อุปกรณ ท่ี์ร 
การเคลื่อนที่เร้1ช การกดสวิตซ์ใช้แรง 

นัอย ช่วงการเคลื่อนที่มาก

แบบลูกกลิ้ง 

คานสปริง

กลาง กลาง กลาง ได้ ติดลูกกลิ้งบนคานสปริง ใช้กับ 

อุปกรณ์ที่ม่ความเร็ว เช่น ลูกเบียว

แบบลูกกลิ้ง 

คานบานพับ 

ทิศทางเดียว

กลาง กลาง กลาง ได้

เป็นแบบลูกกลิ้งคานบานพับ บังคับ 

การเคล ื่อนท ี่เพ ียงทิศทางเดียวของ 

ลิ้นงาน จึงเหมาะตับการป้องกันการ 

เคลื่อนที่กลับทิศทาง

เคร่ืองตรวจหาเพ่ือป้องกันการผิดพลาดแบ'นใม่สมผัส
•  สวิตซ์แสงไฟ (Photoelectric Switch)

สวิตซ์แสงไฟใช้ได้กับวัตลุที่ทืบแศงและโปร่งแสง และวิธีการตรวจหามีทํ่งบแบบส่องผ่านและส่องสะด้อน

เคร่ืองตรวจหาเพ่ือใ}องกันความผิดพอใดของพนักงานแบบอ่ืน ๆ
เครื่องตรวจหาเพื่อป้องกันความผิดพลาดของพนักงานแบบไม่สัมผัสอื่น ๆ ก็มี

•  เชนเชอร์ทำหนคตำแหน่ง

•  เชนเชอร์เปลี่อนตำแหน่ง



•  เซนเชอร์ตรวจหาโลหะวิ่งผ่าน เป็นต้น
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2.43 ตัวอย่างการป้องกันความผิดพอ!ดของพนักงานท่ีพบเห็นบ่อย 
การแปรเปไม่ครบ

เป็นความบกพร่องที่ลืมแปรรูปชินงานบางส่วน หรือแปรรูปไม่ครบถ้วนตามที่กำหนด

นัวเรือง การป้องกันความผิดพลาดในการเจาะรูผิคจำนวน สาเหตุความบกพร่อง แปรรูปไม่ครบ

ป้ญหา ในงานเจาะรู ไม่สามารถเจาะรูไต้ตามกำหนด บางคร้ังเกิดความผิด 

พลาดในการลืมเจาะรู

ก่อนการปรับปรูง
พนักงานนับรูที่เจาะขณะที่เจาะรู ดังนั้นบางคร้ังบางคราวจึงเกิดการเจาะรู 

ไม่ครบตามจำนวน

หลังปรับปรูง
เพ่ือให้รู,ว่าเจาะไปแถ้วก่ีรู จะติดตั้งลิมิตสวิตช์เพื่อนับ 

จำนวนรูที่เจาะและบนจิ๊กก็ติดตั้งลิมิตสวิตช์ไถอี้นดั J 
หนึ๋ง เมื่อเจาะครบทุกรูชินงานก็จะไปกดลิมิตสวิตช์นั้น 

ถ้าถอดชินงานก่อนเจาะครบทุกรูสัญญาณเตือนก็จะดัง

การแปรรูปผิด

ไต้แปรรูปตามที่กำหนด แต่การแปรรูปมี!]ญหา

นัวเร่ือง การป้องกันการเจาะรูบกพร่อง สาเหตุความบกพร่อง แปรรูปผิด

ป๋ญหา ในช้ินตอนเจาะรูด้วยแท่นเจาะ ปรากฎว่าดอกสว่านยังเจาะไต้ลึก 

ไม่เต็มที่ก็ถอยดอกสว่านก่ลับ จึงไต้รูไม่คี เป็น!]ญหาในเวลาประกอบ

ก่อนการปรับปรูง
การเจาะรูต้องให้ดอกสว่านเจาะลงให้ลึกพอ ถ้าหยูดเสียกลางทางแล้วถอย 

คอกสว่านกลับ ก็จะไต้รูที่ไม่ดี การเจาะรูแบบนี้ดีหรือไม่ดีชิ้นอยู่กับ 

วิจารณญาณของพนักงาน ดังนัน บางครั้งจึงเกิดรูที่ไม่ดีและตรวจพบเวลา 

ประกอบ

หลังการปรับปรูง
ใช้ลิมิตสวิตช์ (L/S) 2 ตัว ถ้า L/ร ตัวท่ี 2 ยังไม่ไต้ถูก 

กดแต่ถอยดอกสว่านกลับ ปล่อย L/S ตัวท่ี 1 ไถ้ 

สัญญาณเตือนก็จะดัง ทำให้พนักงานทราบจุดบก 

พร่อง

การเซตช้ินงานผิด

ช้ินงานที่ต้องการแปรรูปเกิดเซต (ต้ัง, วาง) ผิด ทำให้เกิดความผิดพลาด

นัวเรื่อง การป้องกันความผิดพลาดในการเจาะรูผิดตำแหน่ง ป้ญหา ในงานเจาะรู มักเกิดความผิดพลาด เน๋ีองจากเซตช้ิน 

งานกลับต้าน จึงทำให้เจาะรูผิดตำแหน่งและตรวจพบเวลา 

ประกอบ

สาเหตุของความผิดพลาด เซตช้ินงานผิด

หลังการปรับปรูง
ถ้าเป็นช้ินงานท่ีมีร่องต้านช้าง 1 ต้าน ก็นำมาใช้ 

ประโย ทๆว์ไต้โดยการติดลึมิตสวิตช์ไถ้บนจิ๊ก ถ้าเซตช้ินงานกลับ 

ต้านเม่ือใด สวิตช์จะถูกกดและดัดวงจรทำให้เครื่องจักรไม่ทำงาน
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ป้ญหาการเจาะรูผิดตำแหน่งในขั้นตอนการทำงานก็หมดไป ความ 

บกพร่องก็กลายเป็นถูนข์

การขาดชิ้นส่วน

ความบกพร่องในลักษณะลืมใส่ชิ๋นส่วน

หัวเรื่อง การป้องกันการลืมสวมหรือใส่ชิ้นส่วน ปญหา ในงานป็มจะค้องสวมชิ้นส่วนบนชิ้นงานก่อนป้ม 

ปรากฎว่ามีการลืมสวมเป็นจำนวนมาก ดังนั้นจึงไค้วางขั้น 

ตอนการตรวจสอบโดยเฉพาะชิ้นโดยตรวจสอบทุกชิ้นงาน 

อย่างไรก็ตามก็มีการร้องเรียน (Claim) จากผู้ซื้อว่าชิ้นส่วน 

นั้นขาดหายไป

สาเหตุความบกหร่อง ขาดชิ้นส่วน

หลังการปรับปเง

ติดตั้งเชนเซอรํไว'ตรวจเซ็กชิ้นส่วน ในกรณีที่ไม่มีชิ้น 

ส่วนนั้นสวมอยู่ เครื่องปิมก็จะไม่ทำงานและในขณะเดียวกัน 

ส ัญ ญ าณ กระด ิ่งก ีจะด ังและส ัญ ญ าณ ไฟก ีจะต ิด เพ ื่อ เต ือนให ้ 

พนักงานทราบว่าขณะนี้ลืมสวมชิ้นส่วน

การปรับปรุงนี้ทำให้สามารถลดขั้นตอนการตรวจสอบ 

โดยเฉพาะลงไค้

การมีของอื่นปะปน

ในขณะที่กำลังประกอบชิ้นงาน เกิดความผิดพลาดหยิบชินส่วนที่ผิดสเปค (Specification) มาใช้

หัวเรื่อง การป้องกันความผิดพลาดในงานประกอบ ป้ญหา ในงานประกอบชิ้นส่วนแต่ละวันจะมีการสับเปลี่ยน 

ใช้ชิ้นส่วนต่าง ๆ กันหลายชนิด บางครั้งเพราะความผิด 

พลาดเผอเรอของพนักงาน จึงทำให้หยิบชิ้นส่วนผิด

สาเหตุความบกพร่อง มีชิ้นส่วนอื่นปะปนในเวลาประกอบชิ้นส่วน

หลังการปรับปรุง

จัดทำกล่องใส่ชิ้นส่วนแบบหมุนเวียน มีช่องหยิบชิ้นส่วน 

เพียงช่องเดียว เวลาค้องการชิ้นส่วนใดก็กด!]มเลือก กล่องใส่ชิน 

ส่วนจะหมุนเอาชิ้นส่วนที่ค้องการมาที่ช่องหยิบ เป็นการป้องกัน 

การหยิบชิ้นส่วนผิดไค้อย่างแน่นอน

อุปกรณ์จับฮึดหรอจกไม่ดี

ความบกพร่องที่เกิดจากเกไม่ดี

หัวเรื่อง การป้องกันความผิดพลาดในการติดตั้งรางลินช้กบนผนัง ปญหา ในขั้นตอนการติดตั้งรางลิ,นชักบนฝากระดาน

ค้านในซ้าย-ขวา อุปกรณ์จับยึดอาจจะเคลึ่อนหรือเวลาติดรางลิ,นชักค้านซ้าย
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ขวา บางครั้งอาจลืมกลับต้านของอุปกรณ์จับยึดทำให้เกิด 

ความบกพร่องของรางสินชัก

สา!หตุควไมบกพร่อง อุปกรณ์จับยึดไม่ดี

หลังกใรปรับปรุง
อุปกรณ์จับยึดคิดอยู่กับที่และคัดแปลงให้ติดตั้งรางสินชัก 

ไม่ไต้ ล้าไม่กลับต้านของอุปกรณ์จับยึด ชึ๋งทำให้ความผิดพลาดใน 

การติดตั้งรางสินชักบนผนังต้านในตั้งช้าย-ขวาหมดไปอย่างสินเชิง

5. ทํไอย่างไรจึงจะฑํใให้พนักงในท้ังโรงงไนสามไรอป้องกันความผิดพลไดจไกควไมเผอเรอ แสะสดคาไมบกพร่0งให้

เหลือสูนย่
หสักกไรพ้ืนเาน 8 ประกไรในกไรปรับปรุงงไนเพ้ือป้องกันควไมผิดพลไดจากควใมเผอเรอ และลดความบก 

พร่อง'ให้!พลือถูนย่
ประกใรท๋ี 1 ปสูกผิงคุณเทพในกระบวนกไรผลิต

แม้ว่าจะทำผิดหลาดก็ตาม นค่ก็มีกลไกป้องกันมิให้เกิดสินม้าบกพร่อง โดยใช้หลักการของการตรวจสอบสิน

ม้าทุกชิน

ประกใรที่ 2 คาไมผิดพลาด!ผอ!รอและความบกพร่องต้องหมดไปอย่างแน่นอน

คำชุดเชิงท้อถอย เช่น “เป็นคนต้องทำผิดห้างเป็นธรรมดา” เป็นสิงที่ต้องห้าม แต่คำชุดท่ีแสดงความตั้งใจอย่าง 

แน่วแน่ว่า“ ความผิดพลาดหรือความบกพร่องต้องหมดไปอย่างแน่นอน” เป็นส่ิงสำคัญย่ิง 

ประกไรท่ี 3 ส่ิงใดดีรีบฟใ ส่ิงใดชัว่รีบ!ลิก

“ตั้ง ๆ ท่ีเว่าบันไม่ดี แต่ก็...”  ต่อไปนี้ต้องไม่มีคำว่า “แต่ก็...”  อีกต่อไป 

ประการท่ี 4 อย่ไชุดแก้ตัว จงกิดหไวิธแม้ไข
“ เออ! นั่นเพราะว่า...”  แทนที่จะชุดแม้ตัวอย่างนี้ทำไมไม่คดหาวิธีแม้ไขล่ะ 

ประกไรท ี่5 60 คะแนนกัพอจะ!ริ่มองมือไต้แล้ว

ในการปรับปรุงงาน ไม่จำเป็นต้องต้ังเป้าหมายไม้ที่ 100 คะแนน แค่ 60 คะแนนก็พอจะคำเนินการไต้แล้ว 

ประการท่ี 6 ควใมผิดพลาด ครไมเผอเรอ และความบกพร่อง ล้ไร่วมมือกันแม้ไขกัจะลด!หลอถูนย่แน่นอน
การขจัดความผิดพลาด ความเผอเรอและความบกพร่องให้ลดลงเหลือสูนข์นั่น ลำพังคนคนเดียวคงทำไม่ดี ส่ิง 

ท่ีสำคัญ คือ ทุกคนท่ีอยู่ในโรงงานจะต้องร่วมมือกันอย่างเต็มที่ไนการขจัดความผิดพลาด ความเผอเรอและความบก 

พร่องตั้งหลายให้หมดไป

ประกไรท่ี 7 ฯไวไมเข องหน่ึงหัวย่อมถู้ควไมเข องสิบหัวไม่ไต้”
ความเของคนคนเดียวมีความสำคัญก็จริง แต่ล้าเอาความเของสิบคนมารวมกันย่อมดีกว่า

ประการท่ี 8 สืบหาสใเหตุท่ีแห้จริงต้วอ รพ 1H
ล้าเกิดความบกพร่อง ไม่ควรอย่างยิ่งในการเที่มคำลังการตรวจสอบ แต่ควรตั้งคำถามว่า “ ใคร อะไร ทำไม ท่ี 

ไหน เมื่อใด (รพ  : Who What Why Where When) จึงเกิดความบกพร่อง” แล้วหาวิธีแก้ไขปรับปรุง (How) ต่อไป
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