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บทคัดยอ 

บริษัทตัวอยางเปนผูรับผลิตช้ินสวนวงแหวนลูกสูบคอมเพรสเซอรใหกับบริษัทผลิตผูผลิตเครื่องปรับอาศแหงหน่ึง 

ข้ันตอนการผลิตเปนข้ันตอนการเจียระไนรูดานในของวงแหวนใหไดขนาด 20.6±0.05 มิลลิเมตร และคาความหยาบของผิว

(Surface roughness, Ra) ท่ี 0.3 ไมโครเมตร ความตองการของลูกคา 500 ช้ิน/วัน กระบวนการผลิตใชพนักงาน 2 คน 

ทํางานกับเครื่องกัดอัตโนมัติ 2 เครื่อง มีรอบเวลาการผลิต 105 วินาที/ช้ิน กําลังการผลิต 257 ช้ิน/วัน/เครื่อง จากการเก็บ

ขอมูลและวิเคราะหดวยแผนภูมิกิจกรรมพหุคูณ ประเภทคน - เครื่องจักร พบวาในแตละรอบการผลิตพนักงานมีเวลาวางจาก

การทํางานถึง 61 วินาที/รอบเวลาการผลิต คิดเปนคารอยละของจํานวนเวลาท่ีพนักงานสามารถทํางานไดรอยละ 41.90  

อัตราผลิตภาพการผลิตกอนการปรับปรุง 34.27 ช้ิน/ช่ัวโมง/คน งานวิจัยน้ีจึงมีวัตถุประสงคเพ่ือปรับปรุงกระบวนการทํางาน

ของพนักงานเพ่ือเพ่ิมผลผลิตในกระบวนการผลิตช้ินสวนวงแหวนลูกสูบคอมเพรสเซอร เครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการ

ประกอบดวยหลักการปรับปรุงความสูญเปลา 7 ประการ และแผนภูมิกิจกรรมพหุคูณประเภทคน - เครื่องจักร จึงถูกนํามาใช

วิเคราะหเพ่ือพิจารณาภาระงานของพนักงานแตละคน จากน้ันใชสมการการคํานวณจํานวนเครื่องจักรสูงสุดท่ีพนักงานสามารถ

ควบคุมได เพ่ือนําไปสูการปรับปรุงวิธีการทํางานเพ่ือลดจํานวนพนักงานท่ีเกินความจําเปนลง จาการคํานวณพบวาจํานวน

เครื่องจักรสูงสุดท่ีพนักงาน 1 คน สามารถควบคุมคือ 2 เครื่อง ผูวิจัยจึงใชแผนผังกิจกรรมพหุคูณ ประเภทคน–เครื่องจักร 

วิเคราะหกระบวนการทํางานของพนักงาน 1 คน ตอเครื่องจักร 2 เครื่อง พบวาเวลาวางจากการทํางานของพนักงานลดลงจาก 

61 วินาที/รอบเวลาการผลิต เหลือ 7 วินาที/รอบเวลาการผลิต ลดลง 54 วินาที/รอบเวลาการผลติ คิดเปนลดลงรอยละ 88.52 

คาอรรถประโยชนหรือรอยละของจํานวนเวลาท่ีพนักงานสามารถทํางานไดเพ่ิมข้ึนจากรอยละ 41.90 เปนรอยละ 186.67  โดย

มีคารอยละของจํานวนเวลาท่ีเครื่องจักรสามารถทํางานไดจริงคงทีรอยละ 82.07 และสามารถเพ่ิมอัตราผลิตภาพการผลติได

จาก 34.27 ช้ิน/ช่ัวโมง/คน เปน 68.54 ช้ิน/ช่ัวโมง/คน เพ่ิมข้ึน 34.27 ช้ิน/ช่ัวโมง/คน คิดเปนรอยละ 100 

คําสําคัญ: แผนภูมิกิจกรรมพหุคูณ คาอรรถประโยชน แผนภูมิคน–เครื่องจักร อัตราผลิตภาพการผลิต 
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Abstract 

The sample company is a contractor of compressor piston ring parts for an air conditioner 

manufacturing company. The production process is the process of grinding the inner hole of the ring to 

have a size of 20.6±0.05 mm and a resolution of 0.3 micrometers according to customer requirements, 500 

pieces/day. The production process requires 2 workers working with 2 automatic milling machines. Cycle 

time is 105 seconds/piece, capacity is 257 pieces/day/machine. From the data collection and analysis by 

multiplicative activity charts for man-machine type, it was found that in each cycle, employees had 61 

seconds of idle time per production cycle as 41.90 %, productivity before improvement as 0.0095 

pieces/second/person. This research aims to improve the work process of employees to increase 

productivity in the compressor piston ring manufacturing process. Industrial engineering tools consisted of 

7 waste improvement principles, multiple activity charts and man-machine type were therefore used to 

analyze to consider the workload of each employee. Then use the equation to calculate the maximum 

number of machines the operator can control. To lead to improvements in working methods to reduce the 

number of employees that are unnecessary. From the calculations, it is found that the maximum number 

of machines that is 1 employee can control to 2 machines. It is found that the idle time from work of 

employees decreased from 61 seconds/cycle time to 7 seconds/ cycle time, decreasing 54 seconds/cycle 

time. representing a decrease of 88.52 %. The utility value or percentage of the amount of time that 

employees can work increases from 41.90 % to 186.67 % with the percentage of time that the machine 

can actually work at 82.07 % and can increase productivity, and it can be increased from 34.27 

pieces/hour/person to 68.54 pieces/hour/person, an increase of 34.27 pieces/hour/person, accounted for 

100 % 

Keywords: multiple activity charts, utility, man–machine chart, productivity 

 

1. บทนํา 

 ปจจุบันโรงงานอุตสาหกรรมการผลิตเครื่องปรับอากาศในประเทศไทยมีการเติบโตอยางตอเน่ืองจึงมีการแขงขันทาง

ธุรกิจท่ีมากข้ึนท้ังดานการเพ่ิมกําลังการผลิต การสงมอบสินคาท่ีรวดเร็วและการลดตนทุนการผลิต ซึ่งบริษัทฯ และใน

ภาคอุตสาหกรรมหลาย ๆ องคกร ไดพยายามคิดหาแนวทางในการจัดการเพ่ือเพ่ิมขีดความสามารถในทางธุรกิจ และพยายาม

ปรับปรุงในทุกสวนของกระบวนการเพ่ือใหมีการผลิตท่ีรวดเร็ว ลดตนทุน ไดผลิตภัณฑท่ีมีคุณภาพ และสรางความพึงพอใจตอ

ลูกคา ไดแก การเพ่ิมประสิทธิภาพ การจัดการและการปรับปรุงดานการผลิต โดยเฉพาะอยางยิ่งการลดตนทุนในกระบวนการ

ผลิตเปนสิ่งสําคัญสําหรับการดําเนินกิจการในภาคอุตสาหกรรม [1] บริษัทตัวอยางเปนผูผลิตวงแหวนลูกสูบ (Piston Ring) ซึ่ง

เปนช้ินสวนคอมเพรสเซอร ของเครื่องปรับอากาศยี่หอหน่ึง ดังแสดงในรูปท่ี 1 

 

 
 

รูปท่ี 1 ช้ินสวนวงแหวนลูกสูบคอมเพรชเซอร 



 

วารสารเทคโนโลยีและวิศวกรรมกาวหนา (ปที่ 1 ฉบับที ่2 มกราคม – มิถุนายน 2567) 

23 

 

Journal of Technology and Engineering Progress 

JTEP : Journal of Technology and Engineering Progress, Vol 1, No. 2, 2024 (January - June) 

 จากรูปท่ี 1 ช้ินสวนวงแหวนลูกสูบคอมเพรสเซอรทําหนาท่ีดูดและอัดนํ้ายาในสถานะท่ีเปนแกส โดยดูดนํ้ายาในสถานะ

ความดันต่ําและอุณหภูมติ่ําจากอีวาพอเรเตอร เขามาอัดตวัใหเปนแกสท่ีมคีวามดันสงูและอุณหภมูิสูงเพ่ือสงไปยังคอนเดนเซอร 

ข้ันตอนในการผลิตเปนการเจียระไนปรับผิวช้ินงานโดยใชพนักงานทํางานรวมกับเครื่องจักรอัตโนมัติ (Internal Cylinder 

Grinding Machine) เพ่ือใหไดขนาดตามแบบท่ี 20.6±0.05 มิลลิเมตร และคาความของผิว (Surface roughness, Ra) ท่ี 0.3 

ไมโครเมตร โดยช้ินงานท่ีผลิตตองผานการตรวจสอบและบันทึกขอมูลดวยเครื่องมือตรวจสอบแบบอัตโนมัติ ปจจุบันบริษัท

ตัวอยางมีความตองการในการผลิตช้ินสวนวงแหวนลูกสูบคอมเพรสเซอรใหได 500 ช้ิน/วัน จากการวางแผนการผลิตเบ้ืองตน

ตองใชพนักงาน 2 คน ทํางานกับเครื่องจักร 2 เครื่อง โดยพนักงาน 1 คน ควบคุมเครื่องจักร 1 เครื่อง มีรอบเวลาการผลิต 

(Cycle Time) 105 วินาที/ช้ิน เวลาในการทํางานตอวันเมื่อหักเวลาเตรียมเครื่องจักรกอนการทํางานและเวลาทําความสะอาด

หลังเลิกงาน 27,000 วินาที/วัน กําลังการผลิต (Capacity) 257 ช้ิน/วัน/เครื่อง อัตราผลิตภาพการผลิต 34.27 ช้ิน/ช่ัวโมง/คน 

คาอรรถประโยชนของพนักงาน 41.90 % จากการสังเกตุพบวากระบวนการผลิตมีบางเวลาท่ีพนักงานวางงานจากการยืนรอ

เครื่องจักรทํางานอัตโนมัติ ซึ่งถือวาเปนหน่ึงในความสูญเปลา 7 ประการ (7 Waste) ผูวิจัยจึงมีแนวคิดท่ีจะทําการปรับปรุง

แกไขโดยอาศัยเครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการมาประยุกตใชในการวิเคราะหเพ่ือหาจํานวนพนักงานท่ีเหมาะสมกับ

เครื่องจักรเพ่ือเพ่ิมคาอรรถประโยชน (Utilization) หรือรอยละของจํานวนเวลาท่ีพนักงานหรือเครื่องจักรสามารถทํางานได

จริง และเพ่ิมผลผลิตใหองคกรสามารถเติบโตและแขงขันกับคูแขงในธุรกิจประเภทเดียวกันไดในตลาดอุตสาหกรรม  

งานวิจัยน้ีจึงมีวัตถุประสงคเพ่ือปรับปรุงกระบวนการผลิตช้ินสวนวงแหวนลูกสูบคอมเพรชเซอรของบริษัทตัวอยางเพ่ือ

เพ่ิมคาอรรถประโยชนและอัตราผลิตภาพการผลิตโดยใชเครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการในการดําเนินการปรับปรุงแกไข 

 

2. ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

2.1 อัตราผลิตภาพการผลิต (Productivity)  

 วิทยา อินทรสอน [2] กลาววา ผลิตภาพการผลิต หมายถึง กระบวนการในการปฏิบัติงานเพ่ือใหไดสินคา บริการ หรือ

งานท่ีมีคุณภาพสอดคลองกับความตองการของลูกคา ดวยวิธีการในการลดตนทุน ลดการสูญเสียทุกรูปแบบ การใชทรัพยากร

อยางคุมคา การใชเทคโนโลยีท่ีเหมาะสม การพัฒนาศักยภาพของผูปฏิบัติงานในองคกร และการใชเทคนิคการทํางานตาง ๆ 

เขามาเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางานซึ่งคลายกับ เกียรติศักดิ์ จันทรแดง [3] อัตราผลิตภาพการผลิต หมายถึง จํานวน

ผลิตภัณฑหรือบริการท่ีผลิตไดจากการใชทรัพยากรจํานวนหน่ึง หรือเปนการวัดประสิทธิผลของการใชทรัพยากรแสดงในรูป

อัตราสวนของปจจัยนําออก (Output) ไดแก สินคาและบริการหารดวยปจจัยนําเขา (Input) หน่ึงประเภทข้ึนไป เชน แรงงาน 

ทรัพยากรอ่ืน ๆ สรุปโดยรวมผลิตภาพการผลิตหมายถึง การใชประโยชนจากทรัพยากรในการผลิตอยางคุมคา โดยวิธีการลด

ตนทุน ลดการสูญเสีย ปรับปรุงกระบวนการผลิต และมุงเนนการทํางานอยางมีประสิทธิภาพซึ่ง คํานวณหาไดจาก สมการท่ี 1 

 

 ผลิตภาพการผลติ = ผลผลิต/ปจจยัท่ีใชในการผลิต           (1) 

 

2.2 ความสูญเปลา 7 ประการ (7 Wastes)  

 วิทยา อินทรสอน [4] ความสูญเปลาจะแฝงอยูในกระบวนการผลิตไมมากก็นอย ซึ่งเปนสาเหตุใหประสิทธิภาพของ

กระบวนการต่ํากวาท่ีควรจะเปน เชน การใชเวลานานในการผลิตมากเกินไป สินคามีคุณภาพต่ํา มีตนทุนการผลิตสูง คลาย

งานวิจัยของ คลอเคลีย วจนะวิชากร [5] เพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการผลิตไมกวาดทางมะพราวดวยการประยุกตใชการ

ออกแบบอุปกรณจับยึดเพ่ือคัดแยกขนาดและตัดทางมะพราวใหไดขนาดความยาว 40 และ 50 เซนติเมตรลดความสูญเปลาใน

ข้ันตอนการทํางาน พนักงานทํางานสะดวกรวดเร็วข้ึนไดปริมาณของงานมากข้ึนผลการปรับปรุงลดจํานวนพนักงานได 1 คน 

รอบเวลาในกระบวนการผลิตลดลง 6 นาที/ดาม คิดเปนรอยละ 13.04    

 



 

วารสารเทคโนโลยีและวิศวกรรมกาวหนา (ปที่ 1 ฉบับที ่2 มกราคม – มิถุนายน 2567) 

24 

 

Journal of Technology and Engineering Progress 

JTEP : Journal of Technology and Engineering Progress, Vol 1, No. 2, 2024 (January - June) 

2.3 แผนภูมิกิจกรรมพหุคูณ (Multiple Activity Chart)  

 เปนแผนภูมิท่ีใชแสดงความสัมพันธ การทํางานของพนักงานหลายคนซึ่งตองทํางานเก่ียวของกันหรือคนงานหลาย

คนทํางานรวมกันในบริเวณหรือตองใชเครื่องจักรรวมกันหรืออาจเปนการศึกษาการทํางานของพนักงานคนเดียวทํางานสัมพันธ

กับเครื่องจักรหรือตองดูแลเครื่องจักรพรอมกันหลายเครื่องพรอมกัน [6] 

2.3.1 แผนภูมิคน - เคร่ืองจักร (Man-Machine Chart)  

  แผนภูมิกิจกรรมพหุคูณท่ีใชบันทึกเฉพาะการทํางานของคนและเครื่องจักร เปนการบันทึกเพ่ือแสดงความสัมพันธของ

การทํางานระหวางคนกับเครื่องจักร สวนใหญเครื่องจักรจะทํางานในขณะท่ีคนยืนหรือมองดูเฉย ๆ ซึ่งเปนการรอคอย

เครื่องจักรอัตโนมัติทํางานตรงกันขามในขณะท่ีเครื่องจักรทํางานเสร็จคนก็จะเริ่มทํางานโดยท่ีเครื่องจักรจะหยุดเฉย ๆ 

เหมือนกัน หลักของการศึกษาวิธีการปรับปรุงการทํางานของคนและเครื่องจักรดวยแผนภูมิชนิดน้ี คือ “เครื่องจักรตองไมหยุด

ทํางานเพ่ือรอคนและคนก็ตองไมหยุดทํางานเพ่ือรอเครื่องจักร” คลายกับงานวิจัยของ อณจ ชัยมณี และรัตนา ขวดทอง [7] 

ศึกษาและวิเคราะหหาจํานวนพนักงานท่ีเหมาะสมเพ่ือเพ่ิมผลิตภาพดานแรงงาน เพ่ิมประสิทธิภาพแรงงานโดยรวมใน

กระบวนการผลิตและลดตนทุนคาแรงงานในกระบวนการผลิตกระจกลามิเนตโดยอาศัยเครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการ คือ 

แผนผังกิจกรรมพหุคูณและแผนภูมิยามาซูมิในการวิเคราะหภาระงานของพนักงานแตละคนนําไปสูการลดจํานวนพนักงานลง 

ผลการวิจัยพบวาจํานวนพนักงานท่ีเหมาะสมในโหลดหนา และหองประกบ คือ 2 คน และ 3 คน สามารถลดจํานวนพนักงาน

จาก 11 คนเหลือ 7 คน ผลิตภาพแรงงานเพ่ิมข้ึนรอยละ 57.14 และประสิทธิภาพแรงงานโดยรวมเพ่ิมข้ึนรอยละ 17.01 

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

2.3.2 สัญลักษณท่ีใชในแผนภูมิคนและเคร่ืองจักร  

  การวิเคราะหงานดวยแผนภูมิคน-เครื่องจักร จะใชกราฟแทง (Bar Chart) แทนกิจกรรมแตละประเภท โดยใชการระบาย

สีหรือสัญลักษณแทนกิจกรรมอิสระ กิจกรรมรวม หรือการวางงาน และมีตารางสรุปเวลาไวขางลางแผนภูมิเสมอ [8] โดย

ตัวอยางสัญลักษณแสดงไดดังตารางท่ี 1  

 

ตารางท่ี 1 สัญลักษณของแผนภูมิคน–เครื่องจักร 

สัญลักษณ ความหมาย คําจํากัดความ 

 กิจกรรมอิสระ 
1. กิจกรรมท่ีแตละบุคคลทํางานเปนอิสระ 

2. เวลาท่ีเครื่องจักรทํางานโดยอัตโนมัติ 

 กิจกรรมรวม 
1. กิจกรรมท่ีพนักงานทํารวมกับเครื่องจักร 

2. เวลาท่ีเครื่องจักรทํางานรวมกับพนักงานรวมถึงในขณะเดินเครื่องและหยุดเครื่อง 

 กิจกรรมวางงาน 
1. พนักงานยืนเฉย ๆ ไมมีกิจกรรม 

2. เครื่องจักรหยุดเดินเครื่องโดยไมมีการกระทําท่ีเปนกิจกรรม จากพนักงาน 

ท่ีมา: มาโนช ริทินโย (2549 : 123-124) 

 

2.3.3 แนวทางการวิเคราะหของแผนภูมิคน–เคร่ืองจักร  

  เริ่มจากการบันทึกกิจกรรมและเวลาโดยแยกประเภทของกิจกรรมการทํางานอิสระ กิจกรรมการทํางานรวมกันและ

กิจการการวางงาน ของคนและเครื่องจักร ออกจากกันโดยใชสัญลักษณท้ัง 3 ชนิด และคํานวณหาคาเปอรเซ็นตการทํางาน

ของพนักงานและเครื่องจักร ดังสมการท่ี 2 

 

เปอรเซ็นการทํางาน =                                                      (2) 
 

เวลาท่ีทํางานจริงตอช้ิน (วินาที/ช้ิน) 

รอบเวลาการผลิตตอช้ิน (วินาที/ช้ิน) 
x 100 
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จากน้ันวิเคราะหกิจกรรมการทํางานตาง ๆ อยางละเอียดเพ่ือศึกษาวากิจกรรมอิสระใดบางท่ีสามารถสับเปลี่ยนเพ่ือให

ลดการคอยงานลงหรือลดข้ันตอนการทํางานบางอยางลงเพ่ือใหเวลาการทํางานเร็วข้ึนหรือวิเคราะหดวยวิธีการคํานวณหา

จํานวนเครื่องจักรท่ีเหมาะสมกับการทํางานของพนักงานท่ีสามารถควบคุมได ดวยการสมการท่ี 3 
 

 Nm/c = [(Tm/c+TMD)/ (TMI + TMD)]                (3) 

     Nm/c  คือ จํานวนเครื่องจักรสูงสุดท่ีพนักงานสามารถควบคุมได  

      Tm/c  คือ เวลาในการทํางานอิสระของเครื่องจักร (วินาที)  

      TMD   คือ เวลาในการทํางานรวมกันของพนักงานกับเครื่องจักร 

      TMI    คือ เวลาในการทํางานอิสระของพนักงาน 
 

2.3.4 คาอรรถประโยชน (Utilization)  

 คาอรรถประโยชน คือ รอยละของจํานวนเวลาท่ีพนักงานหรือเครื่องจักรสามารถทํางานไดจริง โดยหักจํานวนเวลา

ทํางานท้ังหมด ดวยเวลาท่ีหยุดการทํางาน เชน เวลาการซอมบํารุง หรือเวลาพักอาหารกลางวัน แบงออกเปนคา

อรรถประโยชนของคน ดังสมการท่ี 4 และคาอรรถประโยชนของเครื่องจักร ดังสมการท่ี 5 

 

  Utilizationman =                                          (4) 
 

 

 Utilizationm/c =                                                 (5) 
 

2.4 ผลงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ  

  การเพ่ิมอัตราผลิตภาพในกระบวนการผลิตมีหลายงานวิจัยท่ีมีการนําเอาเครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการมา

ประยุกตใช อาทิเชน งานวิจัยของ อัมรินทร วงศเศรษฐี และณัฐพล พุฒยางกูล [9] ประยุกตใชเทคนิคการจําลองสถานการณ

ดวยโปรแกรมอารีนา (Arena) และหลักการหาคาท่ีเหมาะสมเพ่ือหาจํานวนเครื่องจักรและจํานวนพนักงานท่ีสามารถรองรับ

การผลิตชุดหัวอานฮารดดิสกไดรฟ 16,000 ช้ิน/วัน โดยคํานึงถึงมูลคาปจจุบันสุทธิท่ีสูงสุด ผลจากการวิเคราะหกระบวนการ

พบวามีคาปจจุบันสุทธิสูงสุดท่ี 4,351,384,314 บาท ในชวงอายุผลิตภัณฑ 4 ป และใชพนักงาน 64 คนในการดําเนินงาน 

งานวิจัยของ สุวรรณา พลภักดี [10] ลดความสูญเปลาโดยการประยุกตใชแนวคิดแบบลีนในกระบวนการผลิตนํ้าดื่มบรรจุขวด

ของอุตสาหกรรมกรณีศึกษาท่ีเกิดจากความสูญเปลา 4 ประการ จากท้ังหมด 7 ประการ ไดแก ความสูญเปลาจากการรอคอย 

(0.9 %) ความสูญเปลาจากการเคลื่อนยาย (1.4 %) ความสูญเปลาจากกระบวนการทํางานท่ีไมเหมาะสม (6.2 %) และความ

สูญเปลาจากสินคาคงคลัง (87.5 %) จากการวิเคราะหปญหาและหาแนวทางการแกไขดวยการระดมสมองพบวาแนวทางท่ี

สามารถลดความสูญเปลาได คือ ออกแบบสเกลนับจํานวนพาเลทชีท และออกแบบฟงกชันการกรอกขอมูลในไฟลเอ็กซเซลให

มีความถูกตอง เพ่ือลดความสูญเปลาจากกระบวนการทํางานท่ีไมเหมาะสม และประยุกตใชตัวแบบปริมาณการสั่งผลิตท่ี

ประหยัดท่ีสุดของหลอดพรีฟอรมแตละขนาด เพ่ือลดความสูญเปลาจากการมีสินคาคงคลังท่ีมากเกินไป จากน้ันสรางแผนผัง

สายธารคุณคาในสถานะอนาคตเพ่ือแสดงถึงผลจากการลดความสูญเปลา โดยเวลานําของกระบวนการผลิตนํ้าดื่มบรรจุขวด

ลดลงจาก 230,598 วินาที เหลือ 228,588วินาที ลดลง 33.5 นาที คิดเปนรอยละ 0.88 และตนทุนสินคาคงคลังลดลงจาก 

18,405 บาท/ป เหลือ 4,904 บาท/ป หรือลดลงรอยละ 73.36 
 

3 วิธีการดําเนินงานวิจัย 

3.1 สํารวจสภาพปจจุบัน 

 ผูวิจัยสํารวจสภาพปจจุบันของกระบวนการผลิตช้ินสวนวงแหวนลูกสูบคอมเพรสเซอร ตั้งแตข้ันตอนแรกจนข้ันตอน

สุดทาย โดยใชแผนภูมิกิจกรรมพหุคูณ ประเภท คน - เครื่องจักร ในการเก็บขอมูลและเวลา ดังแสดงในรูปท่ี 2 

Nm/c x (TMD + TMI) 

Cycle Time 
x 100  

Tm/c  x 100  
Cycle Time 
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รูปท่ี 2 แผนภูมิกิจกรรมพหุคูณประเภทคน – เครื่องจักร ช้ินสวนของวงแหวนลูกสูบคอมเพสเซอรกอนการปรับปรุง 

 

  จากรูปท่ี 2 ผูวิจัยนําขอมูลท่ีไดจากแผนภูมิคน - เครื่องจักร มาคํานวณเปอรเซ็นตการทํางานของพนักงานและเครื่องจักร

อัตโนมัติ สามารถสรุปไดดังตารางท่ี 2  
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ตารางท่ี 2 เวลาทํางานของคนและเครื่องจักร (กอนปรับปรุง) 

เวลา พนักงาน (วินาที) คิดเปนรอยละ เคร่ืองจักร (วินาที) คิดเปนรอยละ 

เวลาวางงาน 61 58.10 11 10.48 

เวลาทํางานอิสระ 26 24.76 76 82.07 

เวลาทํางานรวมกัน 18 17.14 18 17.14 

เวลาท้ังหมด 105 100 105 100 
 

 จากตารางท่ี 2 กอนการปรับปรุงพบวาจากรอบเวลาการผลิต 105 วินาทีตอช้ิน พนักงานมีเวลาในทํางานอิสระและ

รวมกับเครื่องจักรเพียง 44 วินาทีตอรอบ คิดเปน 41.90 % แตมีเวลาวางงานถึง 61 วินาทีตอรอบ คิดเปน 58.10 % สวน

เครื่องจักรมีในเวลาทํางานอิสระและรวมกับพนักงาน 94 วินาทีตอรอบ คิดเปน 89.52 % และมีเวลาวางงานเพียง 11 วินาที

ตอรอบ คิดเปน 10.48 % ซึ่งเปนคาคงท่ีเน่ืองจากเปนการทํางานอัตโนมัติ จากน้ันผูวิจัยแยกประเภทเวลาตามลักษณะของ

กิจกรรม ดังแสดงในตารางท่ี 3 
 

ตารางท่ี 3 รอบเวลาตามลักษณะของกิจกรรม (กอนปรับปรุง) 

กิจกรรม เวลา (วินาที) 

Tm/c  คือ เวลาในการทํางานอิสระของเครื่องจักร 76 

TMD  คือ เวลาในการทํางานรวมกันของพนักงานกับเครื่องจักร 18 
TMI   คือ เวลาในการทํางานอิสระของพนักงาน 

 

26 
 

 จากตารางท่ี 3 นําไปคํานวณหาคาอรรถประโยชนหรือรอยละของจํานวนเวลาท่ีพนักงานหรือเครื่องจักรสามารถทํางาน

ไดจริงกอนการปรับปรุงเพ่ือใชเปนมาตรฐานในการเปรียบเทียบกับคาอรรถประโยชนหลังการปรับปรุง ดังสมการท่ี 4 และ 5 

 

%Utilizationman = 
 

%Utilizationman = 41.90% 

 

   % Utilizationm/c =                   
 

    % Utilizationm/c = 82.07 % 

 

ผลจากการคํานวณพบวาคาอรรถประโยชนหรือรอยละของจํานวนเวลาท่ีพนักงานสามารถทํางานไดจริงกอนการ

ปรับปรุงอยูท่ี 41.90 % ผูวิจัยไดตั้งไวเปนมาตรฐานเพ่ือนําไปเปรียบเทียบหลังการปรับปรุง สวนเครื่องจักรความสามารถใน

การทํางานอยูท่ี 82.07 % ซึ่งเปนคาคงทีเน่ืองจากเปนการทํางานแบบอัตโนมัติ 

จากน้ันผูวิจัยวิเคราะหปญหาเพ่ือกําหนดแนวทางการแกไขดวยการคํานวณหาจํานวนพนักงานท่ีเหมาะในการควบคุม

เครื่องจักร โดยใชสมการท่ี 3 ดังรายละเอียดตอไปน้ี 

 

 Nm/c   = จํานวนพนักงานท่ีเหมาะในการควบคุมเครื่องจักร 
 

 Nm/c   = [(76 + 18) / (26 + 18)] 

 Nm/c  = 2.13 ~ 2 เครื่อง 

105 
1 x (18 + 26) x 100 

x 100 119 

        145 
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จากการคํานวณจํานวนพนักงานท่ีเหมาะในการควบคุมเครื่องจักร พบวาพนักงาน 1 คน สามารถควบคุมเครื่องจักรได

สูงสุด 2 เครื่อง ผูวิจัยจึงนํามาเขียนแผนภูมิคน-เครื่องจักร หลังการปรับปรุง ดังแสดงในรูปท่ี 3 

 

 
 

รูปท่ี 3 แผนภูมิกิจกรรมพหุคูณประเภทคน - เครื่องจักร ช้ินสวนของวงแหวนลูกสูบคอมเพสเซอรหลงัการปรับปรุง 

 

4. ผลการดําเนินงานวิจัย 

 จากรูปท่ี 3 ผูวิจัยนําขอมูลท่ีไดจากแผนภมูิคน - เครื่องจักร มาคํานวณเปอรเซ็นตการทํางานของพนักงานและเครือ่งจกัร

อัตโนมัติ สามารถสรุปไดดังตารางท่ี 4 
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ตารางท่ี 4 ผลการทํางานของคน-เครื่องจักร (หลังปรับปรุง) 

เวลา พนักงาน (วินาที) คิดเปนรอยละ เคร่ืองจักร (วินาที) คิดเปนรอยละ 

เวลาวางงาน 7 6.67 11 10.48 

เวลาทํางานอิสระ 62 59.05 76 82.07 

เวลาทํางานรวมกัน 36 34.28 18 17.14 

เวลาท้ังหมด 105 100 105 100 

 

 ตารางท่ี 4 หลังการปรับปรุงพบวาจากรอบเวลาการผลิต 105 วินาทีตอช้ิน พนักงานมีเวลาในทํางานอิสระและรวมกับ

เครื่องจักร 98 วินาทีตอรอบ คิดเปน 93.33 % และเวลาวางงาน 7 วินาทีตอรอบ คิดเปน 6.67 % จากน้ันนําขอมูลมาแยก

ประเภทของเวลาตามลักษณะของกิจกรรม ดังแสดงในตารางท่ี 5  

 

ตารางท่ี 5 รอบเวลาตามลักษณะของกิจกรรม (หลังปรับปรุง) 

กิจกรรม เวลา (วินาที) 

Tm/c 76  

TMD 36  

TMI 62  

Cycle Time 105 
 

 จากตารางท่ี 5 ผูวิจัยนําไปคํานวณหาคาอรรถประโยชนหรือรอยละของจํานวนเวลาท่ีพนักงานสามารถทํางานไดจรงิหลงั

การปรับปรุงเพ่ือใชเปรียบเทียบกับคาอรรถประโยชนกอนการปรับปรุง  

 

%Utilizationman = 
 
 

%Utilizationman =  67.186 % 

 

 ผลจากการคํานวณพบวาคาอรรถประโยชนหรือรอยละของจํานวนเวลาท่ีพนักงานสามารถทํางานไดจริงหลังการ

ปรับปรุงมีคา 186.67  % 

 

5. สรุปผลการดําเนินงานวิจัย 

 จากการศึกษากระบวนการผลิตช้ินสวนของวงแหวนลูกสูบคอมเพสเซอรของบริษัทตัวอยางซึ่งมีวัตถุประสงคในการ

ปรับปรุงกระบวนการผลิตเพ่ือเพ่ิมคาอรรถประโยชนและอัตราผลิตภาพการผลิตโดยใชเครื่องมือวิศวกรรมอุตสาหการในการ

ดําเนินงาน สามารถสรุปไดดังน้ี  

  ผูวิจัยใชหลักการลดความสูญเปลา 7 ประการ จากลักษณะการรอคอยงานของพนักงานในข้ันตอนการทํางานอัตโนมัติ

ของเครื่องจักร โดยใชแผนภูมิกิจกรรมพหุคูณ ประเภทคน–เครื่องจักร เปนเครื่องมือในการเก็บขอมูล จากน้ันคํานวณคา

เปอรเซ็นตการทํางานและวางงานของพนักงาน–เครื่องจักรกอนปรับปรุงเพ่ือใชใน ผลจากการคํานวณพบวาคาอรรถประโยชน

หรือรอยละของจํานวนเวลาท่ีพนักงานสามารถทํางานไดจริงหลังปรับปรุงมีคา 186.67  % คํานวณคาอรรถประโยชนหรือรอย

ละของจํานวนเวลาท่ีพนักงานสามารถทํางานไดจริงกอนการปรับปรุงเพ่ือใชเปรียบเทียบหลังการปรับปรุง และคํานวณจํานวน

เครื่องจักรท่ีเหมาะสมกับพนักงานท่ีสามารถควบคุมได จากน้ันทดลองใหพนักงานทําการผลิตและเก็บขอมูล ผลการดําเนินงาน 

สามารถสรุปได ดังตารางท่ี 6 

105 

2 x (36 + 62) 
x 100 
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ตารางท่ี 6 สรุปผลการดําเนินงานวิจัย 

ดําเนินงาน กอน หลัง ผลลัพธ 

พนักงานทํางานอิสระและรวมกับเครื่องจักร 44 วินาที 98 วินาที เพ่ิมข้ึน 54 วินาที 

พนักงานวางงาน 61 วินาที 7 วินาที ลดลง 54 วินาที 

เครื่องจักรทํางานอิสระและรวมกับพนักงาน 94 วินาที 94 วินาที คงท่ี 

เครื่องจักรวางงาน 11 วินาที 11 วินาที คงท่ี 

อรรถประโยชน man 41.90 % 152.38 % เพ่ิมข้ึน 110.48 % 

อรรถประโยชน m/c 82.07 % 82.07 % คงท่ี  
  

 จากตารางท่ี 6 หลังการปรับปรุงแกไขพบวาเวลาทํางานของพนักงานเพ่ิมข้ึนจากเดิม 54 วินาทีตอรอบการผลิต คิดเปน

เพ่ิมข้ึน 120.45 % เวลาวางงานของพนักงานลดลงจากเดิม 54 วินาที คิดเปนลดลง 88.52 % คาอรรถประโยชนของพนักงาน

รอยละของจํานวนเวลาท่ีพนักงานสามารถทํางานไดจริงเพ่ิมข้ึน 110.48 % และสามารถลดพนักงานได 1 คน ทําใหอัตราผลิต

ภาพการผลิตเพ่ิมข้ึน ดังแสดงในตารางท่ี 7 

 

ตารางท่ี 7 อัตราผลิตภาพการผลิต กอน-หลัง การปรับปรุง 

ผลการดําเนินงาน 
ชิ้น ชั่วโมง คน ชิ้น/ชั่วโมง/คน 

(A/B/C) A  B C 

กอนปรับปรุง 514 7.5 2 34.27 

หลังปรับปรุง 514 7.5 1 68.54 

 

  จากตารางท่ี 7 หลังการปรับปรุงอัตราผลิตภาพการผลิตเพ่ิมข้ึนจาก 34.27 ช้ิน/ช่ัวโมง/คน เปน 68.53 ช้ิน/ช่ัวโมง/คน 

เพ่ิมข้ึน 34.27 ช้ิน/ช่ัวโมง/คน คิดเปนเพ่ิมข้ึน 100 % ซึ่งคลายกับงานวิจัยของ ยุทธณรงค จงจันทร และณฐา คุปตัษเฐียร 

[11] ศึกษาและปรับปรุงสายการผลิตเตาเหล็กหลอดวยหลักการ อีซีอารเอส ซึ่งเปนเครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการ หลัง

การปรับปรุงสามารถลดจํานวนสถานีงานได 14 สถานี ลดจํานวนพนักงานได 14 คน สงผลใหดัชนีผลิตภาพการผลิตรวม

เพ่ิมข้ึน 13.04 % และสามารถนําผลงานท่ีไดจากงานวิจัยไปพัฒนาการทํางานในสายการผลิตเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางาน

ใหสูงข้ึนไดอยางมีนัยสําคัญ 
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