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บทคัดย่อ 
 ผลิตภาพในการผลิตถือเป็นหัวใจหลกัของการด าเนินงานในอุตสาหกรรมการผลิต เน่ืองจากมีความเก่ียวขอ้ง
โดยตรงศกัยภาพในการแข่งขนัขององคก์ร บริษทักรณีศึกษาเป็นบริษทัผูผ้ลิตประตู-หนา้ต่าง ไดป้ระสบปัญหาผลิตภาพใน
การผลิตประตู-หนา้ต่างชนิดบานพบั ท่ีไม่ไดต้ามเป้าหมายท่ีก าหนด อนัเน่ืองมาจากปัญหาในวิธีการท างานท่ีค่อนขา้งยุง่ยาก 
การขาดอุปกรณ์ช่วยในการท างานและไม่มีเอกสารหรือมาตรฐานในการปฏิบติังาน งานวจิยัน้ีจึงมีวตัถุประสงคเ์พ่ือเพ่ิมอตัรา
ผลผลิตต่อเวลาของการผลิตประตู-หน้าต่างชนิดบานพบั โดยใชเ้ทคนิคการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลาในการวิเคราะห์
ปัญหา และปรับปรุงการท างานดว้ยเทคนิคตดั รวม จดัใหม่ และท าให้ง่าย ร่วมกบัเทคนิคการออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการ
ท างาน จากการวิเคราะห์กระบวนการหลักในการผลิตประตู-หน้าต่าง ได้แก่ กระบวนการเซาะร่องแท่งอลูมิเนียม 
กระบวนการวดัท าเคร่ืองหมายเพ่ือเจาะรู กระบวนการยดึดว้ยเคร่ืองยดึคล้ินช่ิง และกระบวนการเจาะรูเพ่ือยดึสกรูน าไปสู่การ
ปรับปรุงได้แก่ การสร้างอุปกรณ์ก าหนดต าแหน่ง การรวมขั้นตอนและการปรับเปล่ียนวิธีการท างาน นอกจากน้ียงัได้
ปรับปรุงการจดัวางต าแหน่งของชั้นวางขอบยางและซีล ใหอ้ยูใ่นต าแหน่งท่ีใกลแ้ละสะดวกต่อการใชง้านและ ยงัช่วยใหล้ด
ระยะทางในการเคล่ือนท่ีให้นอ้ยลง หลงัจากท าการปรับปรุงวิธีการท างานแลว้ไดจ้ดัท าเอกสารวิธีการปฏิบติังานท่ีเหมาะสม
ส าหรับใชใ้นการผลิตประตู-หน้าต่างชนิดบานพบั เพ่ือให้พนกังานสามารถน าไปใชใ้นการปฏิบติังานให้ตรงกนัทุกแผนก
และเกิดการท างานท่ีเป็นมาตรฐานอยา่งเป็นระบบ 

หลงัจากการปรับปรุงการท างานพบวา่สามารถลดเวลาการท างานในสายการผลิตต่อรอบได ้2,018.4 วนิาที หรือ 
23.1 เปอร์เซ็นต ์และช่วยลดระยะทางในการเคล่ือนท่ีได ้24.7 เมตร หรือ 24.6 เปอร์เซ็นต ์ส่งผลให้จ านวนผลผลิตต่อวนั 
เพ่ิมข้ึนจากเดิมผลิตได ้27.5 บานต่อวนั เพ่ิมข้ึนเป็น 49.1 บานต่อวนั คิดเป็นอตัราท่ีเพ่ิมข้ึนมากถึง 78.2 เปอร์เซ็นต์ ซ่ึง
นอกจากจะช่วยเพ่ิมอตัราการผลิตต่อวนั ช่วยลดปัญหาการส่งสินคา้ล่าชา้แลว้ยงัช่วยลดค่าใชจ่้ายในการผลิตต่อหน่วยไดอี้ก
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ดว้ย นอกจากน้ีจะช่วยใหพ้นกังานเขา้ใจในกระบวนการผลิตไดล้ะเอียดมากยิง่ข้ึนและช่วยสร้างขวญัก าลงัใจท่ีสามารถท าได้
ตามเป้าหมาย 

 
ABSTRACT 

 Productivity is a crucial factor for all manufacturing industries as it directly boosts 
manufacturers’ competitiveness.  The research case study is a door and window manufacturer, which 
has been encountering a problem of low productivity in its hinged doors and windows production.  Its 
production output of hinged doors and windows does not meet daily target due to factors including 
complicated work instruction, lack of adequate tools and standard operational procedures. The study 
aims at increasing productivity of hinged doors and windows by examining staff movement and time 
to analyze the problem, implementing ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify) techniques as 
well as inventing user-friendly aid tools. The study focused on 4 main working processes including 
aluminum profile routing, pre-routing process where measurement and marking is performed, 
clinching and screw pre-drilling. A Jig to ease operation process was designed. Similar working 
processes were combined together and work procedures were also changed in an attempt to ease staff 
operation. The work station of production main materials, Rubber Inner and Seals, were also relocated 
to be at close proximity to staff work station in order to reduce staff movement and ensure efficient 
work flow. Appropriate work instruction was established to systematize hinged doors and windows 
assembly process and to ensure same standard operation among cross-functional staffs.    

The study reduced 2,018.4 seconds per round of staff cycle time, or results in a 23.1 percent 
reduction of production cycle time. Staff movement was also reduced by 24.7 meters or 24.6 percent.  
The company productivity also considerably rises from 27.5 to 49.1 units per day or achieves a 78.2 
percent increase. To conclude, the research increases daily productivity rate, solves a problem of 
delayed goods delivery and reduce operation costs.  Moreover, it also improves staff understanding in 
production process and consequently acts as an influential driving tool to achieve their daily target. 
 
1. บทน า 

โรงงานท่ีไดท้ าการศึกษาน้ีเป็นผูผ้ลิตประตู-หนา้ต่าง 
มีผลิตภัณฑ์ประตู-หน้าต่างทั้ งหมด 3 ชนิด คือ ประตู-
หน้าต่างชนิดบานพับ  ประตู-หน้าต่างชนิดเล่ือน  และ
ประตู-หน้าต่างชนิดบานติดอยู่กับท่ี  ซ่ึงสัดส่วนความ
ต้องการของลูกค้าของประตู-หน้าต่ างชนิดบานพับ
(Hinged) มีสัดส่วนมากท่ีสุดคือ 67% มีลกัษณะดงัรูปท่ี 
1 ในสภาพปัจจุบันจากการเข้าไปศึกษากระบวนการ
เบ้ืองตน้จากสถานท่ีท างานจริง การรวมรวมขอ้มูลในอดีต 
พบวา่เกิดปัญหาการผลิตไม่ไดต้ามเป้าหมายท่ีวางแผนไว้
และส่งผลให้ไม่สามารถส่งมอบสินคา้ได้ทนัตามท่ีลูกคา้
ต้องการ ดังรูป ท่ี  2  เน่ื องจากสามารถผลิตได้ต ่ ากว่า
เป้าหมายท่ีตั้ งไวใ้นแต่ละวนั จะเห็นไดว้่าอตัราผลผลิตท่ี
ไม่ไดต้ามเป้าหมายท่ีวางแผนไวมี้เฉล่ีย 4 บานต่อวนั หรือ 
7.5%  ซ่ึ งท าให้ต้องเสียค่าใช้จ่ ายเพ่ิมในการท างาน
ล่วงเวลา 2 ถึง 3 ชัว่โมงต่อวนั 

     

รูปที ่1 ตวัอยา่งประตู- หนา้ต่างชนิดบานพบั 
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รูปที ่1 ตวัอยา่งประตู- หนา้ต่างชนิดบานพบั 
 

 
รูปที่  2  แผนภูมิแท่งแสดงอัตราผลผลิตท่ีไม่ได้ตาม

เป้าหมาย ในเดือนกนัยายน พ.ศ. 2556 
 

งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงค์เพ่ือปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตเพ่ือเพ่ิมผลิตภาพในการผลิตและสามารถลดความ
ล่าช้าในการผลิตและส่งการมอบสินค้าให้ลูกค้า โดยใช้
เทคนิคการเคล่ือนไหวและเวลามาปรับปรุงผลิตภาพของ
การผลิตประตู-หนา้ต่าง โดยเร่ิมจากการศึกษาและรวบรวม
ขอ้มูล วิธีการท างานในกระบวนการผลิตประตู-หน้าต่าง
ชนิดบ านพับ  จากนั้ นด า เนินการ เก็บข้อ มูลจ ริงใน
กระบวนการผลิต เช่น เวลาการท างานในแต่ละขั้นตอน 
จ านวนพนกังานในแต่ละสถานีงาน จ านวนเคร่ืองจกัร เป็น
ต้น  จากนั้ นน าข้อมูลท่ีได้ไปวิเคราะห์ผลและปรับปรุง
กระบวนการดว้ยเทคนิค ECRS หรือเทคนิคต่างๆในดา้น
วศิวกรรมอุตสาหการท่ีเหมาะสม อนัไดแ้ก่ การลดเวลาใน
การผลิตโดยคิดคน้และออกแบบอุปกรณ์ Jig/ Fixture 

เขา้มาช่วยในการท างาน และรวมถึงการจดัท ามาตรฐาน
การท างานเพื่อให้เกิดการท างานท่ีเป็นมาตรฐานอย่างมี
ระบบและน าไปสู่การพฒันาศกัยภาพในการด าเนินธุรกิจ
และเพ่ิมขีดความสามารถในการแข่งขนัได ้

 
2.  ทฤษฎแีละงานวจัิยทีเ่กี่ยวข้อง  

การศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา คือ เทคนิคท่ีใชใ้น
การวิเคราะห์ขั้นตอนการปฏิบัติงาน  เพ่ือขจัดงานท่ีไม่
จ าเป็นออกและหาวิธีการท างานท่ีดีท่ีสุดและเร็วท่ีสุดใน
การปฏิบัติงาน [1] การศึกษาการเคล่ือนไหวหรืออาจจะ
เรียกว่า Method Study ห รือ  Method Design เป็ น
การศึกษาและวิเคราะห์ถึงการเคล่ือนไหวในขณะท างาน 

ซ่ึงรวมถึงเคร่ืองจกัร เคร่ืองมืออุปกรณ์ และสถานีงาน [2]  

การหาเวลามาตรฐานคือการหาเวลาการท างานของ
คนงานท่ีได้รับการฝึกหรืออบรมมาดีแล้ว โดยท างานท่ี
ก าหนดดว้ยความเร็วปกติภายใตส้ภาพเง่ือนไขท่ีก าหนดไว ้

เวลาท่ีไดน้ี้จะเป็นเวลามาตรฐานในการท างานนั้น ๆ ซ่ึงจะ
ใช้ประโยชน์ในการจัดตารางการผลิต  การวางแผนการ
ผลิต การประเมินตน้ทุน การควบคุมตน้ทุนแรงงาน 

การห าขน าดของตัวอย่างในการบัน ทึ ก เวลา 
โดยทั่วไปเราจึงจ าเป็นตอ้งเก็บบันทึกขอ้มูลเวลาหลายๆ 

รอบหรือหลายๆ วฏัจักร จากนั้ นจะเลือกใช้เวลาท่ีเป็น
ตวัแทนเวลาของงานยอ่ยแต่ละงาน โดยจะเลือกใชค้่าเฉล่ีย 

โดยการหาจ านวนคร้ังในการจับเวลาแบ่งออกเป็น 3 วิธี 
ไดแ้ก่ วิธีการแจกแจง Z, วิธี t-distribution และวิธีพิสัย 
(Range) 

การวิเคราะห์กระบวนการผลิตมีเคร่ืองมือท่ีนิยมใช้
โดยทั่วไปได้แก่  แผนภูมิกระบวนการผลิต (Process 

Chart) แผนผังการไหล  (Flow Diagram) แผน ภู มิ
กระบวนการแบบประกอบงาน  (Assembly Process 

Chart) และเทคนิคการปรับปรุงงาน ECRS เป็นตน้ 

2.1 จ านวนคร้ังในการจบัเวลา  
ในการหาจ านวนคร้ังท่ีเหมาะสมในการจบัเวลาเพ่ือ

น าไปวเิคราะห์ จากการศึกษาพบวา่ นิยมใชก้นัอยู ่3 วธีิ คือ  

1) วิธีการแจกแจง Z เป็นการหาจ านวนคร้ังในการ
จบัเวลาท่ีมีการจบัเวลาเบ้ืองตน้มากกวา่เท่ากบั 30 ตวัอยา่ง 
โดยใชก้ารแจกแจง Z ดงัเช่น [3] และ [4] ไดน้ าเทคนิคน้ี
ไปใชใ้นการจบัเวลาเบ้ืองตน้มากกวา่ 30 ตวัอยา่ง  

2) วธีิ t-distribution วธีิน้ีเป็นการหาจ านวนคร้ังใน
การจับ เวลาท่ี  ตัวอย่างน้ อยกว่า  30 โดยใช้ต าราง 
t-distribution จากการศึกษางานวิจัยพบว่าวิธีการน้ีไม่
ค่อยไดรั้บความนิยมเท่าใดนกั อาจเป็นเพราะการค านวณดู
ยุง่ยากซบัซอ้นกวา่วธีิอ่ืน  

3) วิธีพิสัย (Range) วิธีพิสัยเป็นการหาจ านวนคร้ัง
ในการจับเวลาโดยการใช้ค่าพิสัย  ในการประมาณค่า
จ านวนคร้ังในการจับเวลา วิธีน้ีเป็นวิธีท่ีนิยมใช้กนัอย่าง
แพร่หลาย เช่น [5-7] ใชว้ิธีน้ีในการหาจ านวนคร้ังในการ
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จบัเวลาโดยทุกงานวจิยัท่ีกล่าวมาไดจ้ านวนคร้ังท่ีเหมาะสม
เท่ากบั 10 คร้ัง  
2.2 วธีิการประเมนิอตัราสมรรถภาพในการปฏบิัตงิาน 

วิ ธี ก าร ท่ี นิ ย ม ใช้ กั น อ ย่ า ง แ พ ร่ห ล าย คื อ วิ ธี  
WestingHouse โดย  [8] และ [3] ไดน้ าวิธีการประเมิน
อัตราสมรรถภาพในการปฏิบัติงาน  WestingHouse 

ควบคู่กบัวิธีการหาจ านวนคร้ังในการจบัเวลาดว้ยการแจก
แจง  Z ในส่วนของผู ้วิจัย  [6] [9] และ  [7] ใช้วิธีการ
ป ร ะ เมิ น อั ต ร าส ม ร ร ถ ภ าพ ใน ก าร ป ฏิ บั ติ ง าน 
WestingHouse ควบคู่กบัวธีิการหาจ านวนคร้ังในการจบั
เวลาดว้ยวธีิพิสยั  
2.3 เคร่ืองมือทีน่ิยมใช้วเิคราะห์กระบวนการวธีิการ 

โดยทั่วไปจะมี เค ร่ืองมือ ท่ี นิ ยมใช้ คื อแผน ภู มิ
กระบวนการผลิต และแผนผงัการไหล ในหลายงายวิจัย 
[5] และ [10-12] ต่างใช้สองเทคนิคน้ีในการวิเคราะห์
กระบวนการก่อนเลือกจุดแกไ้ขปัญหา โดยมกัใช้ร่วมกับ
เทคนิคการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา  

เทคนิค  ECRS มีการน าไปประยุกต์ใช้กันอย่าง
แพร่หลายตัวอย่างเช่น [13-18] ต่างใช้เทคนิคน้ีในการ
ปรับปรุงและออกแบบกระบวนการท าให้การท างานมี
ประสิทธิภาพมากข้ึน โดยไม่จ าเป็นตอ้งใชง้บประมาณ แต่
ก ารป ระยุกต์ ใช้ ก็ ต้อ งอาศัยผู ้ เ ช่ี ยวช าญและ เข้าใจ
กระบวนการเป็นอยา่งดี 

เทคนิคการปรับปรุงกระบวนการดว้ยการออกแบบ
และสร้างอุปกรณ์ช่วยในการท างาน [9] [19] และ [20] 

นอกจากนั้นยงัใชใ้นการช่วยแกไ้ขปัญหาในการลดของเสีย
ใน กระบ วน ก าร  เช่ น  [21] รวม ถึ งใช้ ใน ก าร เพ่ิ ม
ประสิทธิภาพของกระบวนการตรวจสอบงาน [22]  

เทคนิคการปรับปรุงกระบวนการดว้ยการปรับปรุงผงั
โรงงาน (Plant Layout) หรือ จดัวางต าแหน่งใหม่ดงัเช่น 
[23-25] ซ่ึ ง มี ข้อ ดี ท่ี คล้ายกับ เทค นิค  ECRS คื อไ ม่
จ าเป็นตอ้งใชง้บประมาณในการด าเนินการมากนกั  
2.4 วธีิการวดัผลการปรับปรุงของกระบวนการ 

จากงานวิจัยท่ีเก่ียวข้องพบว่านิยมใช้ในเกือบทุก
งานวิจยัและมกัใชคู้่กนักบัการวดัผลของจ านวนช้ินงานท่ี

เพ่ิมข้ึน แต่ในบางงานวิจัยก็ไม่ได้ใช้ตัววดัผลสองตัวน้ี 
[26] ใช้การวดัผลการปรับปรุงจากจ านวนพนักงานท่ี
ลดลงและประสิทธิภาพดา้นแรงงานท่ีเพ่ิมข้ึน [4] ใชก้าร
วดัผลจากจ านวนการตรวจสอบงานตวัอย่างมอเตอร์ใน
รถยนต์ [9] ใช้การวัดผลโดยดูจากประสิทธิภาพการ
ปรับปรุงจ านวนผลผลิต 

หลักการสร้างมาตรฐานในการท างานให้มีความ
ชดัเจน จะท าให้พนักงานสามารถท างานไดถู้กตอ้งตามท่ี
ก าหนดไวแ้ละลดความผิดพลาดเน่ืองจากวิธีการท างานท่ี
ไม่ชดัเจน ตวัอยา่งเช่น [27-28]  

 
3.  วธีิด าเนินงานวจัิย 

3.1 ศึกษาข้อมูลเบ้ืองต้นของโรงงานนโยบายและแผนการ
บริหารงาน  

เพื่อให้ทราบถึงประวติัความเป็นมา วตัถุประสงค์
ของหน่วยงานว่าท าการผลิตอะไร มีความเป็นมาของ
ปัญหาอย่างไร รวมถึงความส าคัญของปัญหาและต้อง
ด าเนินการปรับปรุง 
3.2 ศึกษาข้อมูลและเวลาของกระบวนการผลติในปัจจุบัน 

3.2.1 ศึกษาขอ้มูลในส่วนของขั้นตอนกระบวนการ
ผลิตประตู- หน้าต่างชนิดบานพบั ไดแ้ก่ แผ่นตรวจสอบ/ 
บันทึกการท างาน  (Work Record), คู่ มือ เค ร่ืองจักร 
(Machine Manual), ผังกระบวนการควบคุมคุณภาพ 
(Quality Control Flow Chart), เอกสารแผนการผลิต
และการพยากรณ์แผนการผลิต , เอกสารการออกแบบ 
(Design and Drawing), เอกสารหรือบนัทึกอ่ืนๆท่ีมีอยู่
แลว้รวมถึงการเขา้ไปศึกษาการท างานจริงในกระบวนการ  

3.2.2 เก็บรวบรวมขอ้มูลในปัจจุบนัก่อนด าเนินการ
ปรับปรุงไดแ้ก่ ระยะทางการเคล่ือนท่ีของวสัดุ เวลาในการ
ผลิตของแต่ละขั้นตอน จ านวนพนกังานในแต่ละสถานีงาน 
จ านวนอุปกรณ์ เคร่ืองมือเคร่ืองจกัร ลกัษณะการจดัวางผงั 
เพื่อใช้ในการค านวณหาเวลามาตรฐานในการท างาน 
ค านวณอตัราผลผลิตต่อเวลา โดยเร่ิมจบัเวลาตั้งแต่ไดรั้บ
ช้ินงานมาจากแผนกคลงัสินคา้ไปจนถึงขั้นตอนตรวจสอบ
ขั้นสุดทา้ย จากนั้นน าขอ้มูลท่ีไดม้าวเิคราะห์โดยการ จดัท า
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จบัเวลาโดยทุกงานวจิยัท่ีกล่าวมาไดจ้ านวนคร้ังท่ีเหมาะสม
เท่ากบั 10 คร้ัง  
2.2 วธีิการประเมนิอตัราสมรรถภาพในการปฏบิัตงิาน 

วิ ธี ก าร ท่ี นิ ย ม ใช้ กั น อ ย่ า ง แ พ ร่ห ล าย คื อ วิ ธี  
WestingHouse โดย  [8] และ [3] ไดน้ าวิธีการประเมิน
อัตราสมรรถภาพในการปฏิบัติงาน  WestingHouse 

ควบคู่กบัวิธีการหาจ านวนคร้ังในการจบัเวลาดว้ยการแจก
แจง  Z ในส่วนของผู ้วิจัย  [6] [9] และ  [7] ใช้วิธีการ
ป ร ะ เมิ น อั ต ร าส ม ร ร ถ ภ าพ ใน ก าร ป ฏิ บั ติ ง าน 
WestingHouse ควบคู่กบัวธีิการหาจ านวนคร้ังในการจบั
เวลาดว้ยวธีิพิสยั  
2.3 เคร่ืองมือทีน่ิยมใช้วเิคราะห์กระบวนการวธีิการ 

โดยทั่วไปจะมี เค ร่ืองมือ ท่ี นิ ยมใช้ คื อแผน ภู มิ
กระบวนการผลิต และแผนผงัการไหล ในหลายงายวิจัย 
[5] และ [10-12] ต่างใช้สองเทคนิคน้ีในการวิเคราะห์
กระบวนการก่อนเลือกจุดแกไ้ขปัญหา โดยมกัใช้ร่วมกับ
เทคนิคการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา  

เทคนิค  ECRS มีการน าไปประยุกต์ใช้กันอย่าง
แพร่หลายตัวอย่างเช่น [13-18] ต่างใช้เทคนิคน้ีในการ
ปรับปรุงและออกแบบกระบวนการท าให้การท างานมี
ประสิทธิภาพมากข้ึน โดยไม่จ าเป็นตอ้งใชง้บประมาณ แต่
ก ารป ระยุกต์ ใช้ ก็ ต้อ งอาศัยผู ้ เ ช่ี ยวช าญและ เข้าใจ
กระบวนการเป็นอยา่งดี 

เทคนิคการปรับปรุงกระบวนการดว้ยการออกแบบ
และสร้างอุปกรณ์ช่วยในการท างาน [9] [19] และ [20] 

นอกจากนั้นยงัใชใ้นการช่วยแกไ้ขปัญหาในการลดของเสีย
ใน กระบ วน ก าร  เช่ น  [21] รวม ถึ งใช้ ใน ก าร เพ่ิ ม
ประสิทธิภาพของกระบวนการตรวจสอบงาน [22]  

เทคนิคการปรับปรุงกระบวนการดว้ยการปรับปรุงผงั
โรงงาน (Plant Layout) หรือ จดัวางต าแหน่งใหม่ดงัเช่น 
[23-25] ซ่ึ ง มี ข้อ ดี ท่ี คล้ายกับ เทค นิค  ECRS คื อไ ม่
จ าเป็นตอ้งใชง้บประมาณในการด าเนินการมากนกั  
2.4 วธีิการวดัผลการปรับปรุงของกระบวนการ 

จากงานวิจัยท่ีเก่ียวข้องพบว่านิยมใช้ในเกือบทุก
งานวิจยัและมกัใชคู้่กนักบัการวดัผลของจ านวนช้ินงานท่ี

เพ่ิมข้ึน แต่ในบางงานวิจัยก็ไม่ได้ใช้ตัววดัผลสองตัวน้ี 
[26] ใช้การวดัผลการปรับปรุงจากจ านวนพนักงานท่ี
ลดลงและประสิทธิภาพดา้นแรงงานท่ีเพ่ิมข้ึน [4] ใชก้าร
วดัผลจากจ านวนการตรวจสอบงานตวัอย่างมอเตอร์ใน
รถยนต์ [9] ใช้การวัดผลโดยดูจากประสิทธิภาพการ
ปรับปรุงจ านวนผลผลิต 

หลักการสร้างมาตรฐานในการท างานให้มีความ
ชดัเจน จะท าให้พนักงานสามารถท างานไดถู้กตอ้งตามท่ี
ก าหนดไวแ้ละลดความผิดพลาดเน่ืองจากวิธีการท างานท่ี
ไม่ชดัเจน ตวัอยา่งเช่น [27-28]  

 
3.  วธีิด าเนินงานวจัิย 

3.1 ศึกษาข้อมูลเบ้ืองต้นของโรงงานนโยบายและแผนการ
บริหารงาน  

เพื่อให้ทราบถึงประวติัความเป็นมา วตัถุประสงค์
ของหน่วยงานว่าท าการผลิตอะไร มีความเป็นมาของ
ปัญหาอย่างไร รวมถึงความส าคัญของปัญหาและต้อง
ด าเนินการปรับปรุง 
3.2 ศึกษาข้อมูลและเวลาของกระบวนการผลติในปัจจุบัน 

3.2.1 ศึกษาขอ้มูลในส่วนของขั้นตอนกระบวนการ
ผลิตประตู- หน้าต่างชนิดบานพบั ไดแ้ก่ แผ่นตรวจสอบ/ 
บันทึกการท างาน  (Work Record), คู่ มือ เค ร่ืองจักร 
(Machine Manual), ผังกระบวนการควบคุมคุณภาพ 
(Quality Control Flow Chart), เอกสารแผนการผลิต
และการพยากรณ์แผนการผลิต , เอกสารการออกแบบ 
(Design and Drawing), เอกสารหรือบนัทึกอ่ืนๆท่ีมีอยู่
แลว้รวมถึงการเขา้ไปศึกษาการท างานจริงในกระบวนการ  

3.2.2 เก็บรวบรวมขอ้มูลในปัจจุบนัก่อนด าเนินการ
ปรับปรุงไดแ้ก่ ระยะทางการเคล่ือนท่ีของวสัดุ เวลาในการ
ผลิตของแต่ละขั้นตอน จ านวนพนกังานในแต่ละสถานีงาน 
จ านวนอุปกรณ์ เคร่ืองมือเคร่ืองจกัร ลกัษณะการจดัวางผงั 
เพื่อใช้ในการค านวณหาเวลามาตรฐานในการท างาน 
ค านวณอตัราผลผลิตต่อเวลา โดยเร่ิมจบัเวลาตั้งแต่ไดรั้บ
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ค านวณหาอัตราผลผลิตก่อนการปรับปรุงโดยใช้

สมการท่ี (3) 
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โดยการใช้เทคนิคต่างๆ ทางด้านวิศวกรรมอุตสา
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จากนั้นน าเทคนิคการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา
ท่ีไดว้ิเคราะห์และปรับปรุงไปใชก้บักระบวนการผลิตจริง 
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3.6 เปรียบเทยีบผลการด าเนินงานก่อนและหลงัปรับปรุง 
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3.7 จดัท าคู่มือมาตรฐานขั้นตอนการปฏิบัตงิาน  

การจดัท าคู่มือมาตรฐานขั้นตอนการปฏิบติังานควร
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4.  ผลการวจัิย 
4.1 การเกบ็ผลและวเิคราะห์ข้อมูลก่อนปรับปรุง 

ปัจจุบนัแผนกผลิตประตู-หนา้ต่างมีการจดัวางผงัการ
ผลิตเป็นแบบการวางผังตามกระบวนการ  (Process 

Layout) หรือ การวางผังตามหน้าท่ีงาน (Functional 
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Layout) เป็นการจัดกลุ่มกิจกรรมท่ีใกล้เคียงกันไวใ้น
สถานีการผลิตเดียวกนั ปัจจุบันมีการจดัวางผงัเคร่ืองจกัร
และสถานีงานอยู ่6 กลุ่ม ดงัรูปท่ี 3 การจดัวางผงัการผลิต
แบบน้ีเหมาะกบัการผลิตท่ีมีหลากหลายประเภท ซ่ึงแต่ละ
ประเภทมีปริมาณการผลิตไม่มากนกั สินคา้แต่ละประเภท
ใชเ้สน้ทางการผลิตท่ีต่างกนั 

เม่ือด าเนินการจบัเวลาในการท างานแต่ละขั้นตอน
การท างานโดยสุ่มจับเวลาเบ้ืองตน้โดยใช้จ านวนซ ้ า  10 
คร้ัง ในแต่ละส่วนงาน และประเมินอตัราความเร็วดว้ยวิธี 
Westinghouse System of Rating  

จากนั้นค านวณหาเวลาปกติและเวลามาตรฐานของ
แต่ละกระบวนการ เม่ือน าเวลาในการท างานของแต่ละ
กิจกรรมมาสร้างกราฟแท่ง จากรูปท่ี  4  จะเห็นว่ามี  4 

กิจกรรม ท่ีควรด าเนินการแก้ไขปรับปรุงให้เวลาในการ
ท างานลดลง เน่ืองจากมีระยะเวลาในการท างานนานกว่า
ความเร็วในการผลิต (Takt Time) ส่งผลให้ไม่สามารถ
ผลิตไดท้นัตามความตอ้งการของลูกคา้ 

  
รูปที ่3 ลกัษณะการจดัวางผงัของแผนกผลิตประตู-

หนา้ต่าง

 
รูปที ่4 แสดงระยะเวลาของแต่ละกิจกรรมในการผลิตประต-ู หนา้ต่างชนิดบานพบั ก่อนปรับปรุง 
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รูปที ่5 แผนผงัการไหลของวสัดุก่อนการปรับปรุง 
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4.2 การปรับปรุงการท างาน 

จากผลการวเิคราะห์เวลาการท างาน แสดงให้เห็นว่า
มี  4 กิจกรรม ในกระบวนการผลิต ท่ี ใช้เวลาในการ
ปฏิบติังานสูงกวา่ความเร็วในการผลิต ท าให้เกิดปัญหาคอ
ขวด ผูว้ิจยัจึงไดเ้สนอแนวทางการแกป้รับปรุงการท างาน
ดงัน้ี 

1) การป รับป รุงการท างานในแผนกเซาะร่อง 
(Router) โดยการออกแบบและท าอุปกรณ์ช่วยก าหนด
ต าแหน่งการเซาะร่อง (Router Jig) ดงัรูปท่ี 6 ท าให้ไม่
ตอ้งเสียเวลาในการวาดแบบดว้ยมือ จากเดิมในขั้นตอนน้ี
ใช้เวลา 840.6 วินาที ลดลงเหลือ 230.3 วินาที ลดลง
มากกวา่ 72% 

 

  
รูปที ่6 ตวัอยา่งอุปกรณ์ Router Jig และการใชง้าน 

 
2)  การปรับปรุงการท างานในแผนกยึดคล้ิน ช่ิง

(Clinching)  โ ด ยก ารป รั บ ป รุ งก า รท า ง าน ใน  2 

กระบวนการยอ่ย ไดแ้ก่  
 ในกระบวนการก าหนดระยะเพ่ือเจาะรูบน 

ขอบใน (Inner) โดยการออกแบบและจดัท า
อุปกรณ์ก าหนดระยะ (Inner Jig) ดงัรูปท่ี 7 

เพ่ือช่วยลดเวลาในการท างานในขั้นตอนการ
วดัและท าเคร่ืองหมายบนขอบใน หลกัการใช้
งานคือน าแผ่นอุปกรณ์ก าหนดระยะเพ่ือ    
เจาะรู มาวางทาบบนขอบใน ท่ีตอ้งการแลว้
ท าเคร่ืองหมายตามร่องท่ีก าหนด โดยไม่ตอ้ง
ใช้ตลบัเมตรมาวดัทีละช่อง จากเดิมใช้เวลา
ในขั้ นตอน น้ี  308.3  วินาที  ลดลงเหลือ 
197.4 วนิาที ลดลงมากกวา่ 35% 

 
 

 

 
รูปที ่7 ตวัอยา่งลกัษณะและการใชง้านอุปกรณ์ก าหนดระยะ 
 

 ในกระบวนการยึดด้วยคล้ินช่ิงการท างาน
ก่อนการปรับปรุงตอ้งวดัและท าเคร่ืองหมาย
บนขอบใน ก่อนท าการยึดคล้ินช่ิงแต่เม่ือ
ออกแบบและจดัท าอุปกรณ์ก าหนดระยะการ
ยึด (Clinching Guide) ดังรูปท่ี 8 เพื่อยึด 
คล้ินช่ิง เขา้มาช่วยจะไม่จ าเป็นตอ้งมีการวดั
และท าเคร่ืองหมายบนขอบใน อีกต่อไป จาก
เดิมท่ีใช้เวลาในขั้ นตอนน้ี  565.2  วินาที 
ลดลงเหลือ 287.9  วินาที ลดลงมากกว่า 
49% 
 

  
รูปที ่8 ลกัษณะและการใชง้านอุปกรณ์ก าหนดระยะการยดึ 
 

3)  การปรับปรุงการท างานในแผนกยึดสกรู จากเดิม
ตอ้งใช้ดอกสว่าน 2 ขนาด (จ านวน 2 ดอก) ในการเจาะ 

1 รู ส่งผลให้เกิดคอขวดท่ีกระบวนการน้ีมากท่ีสุดและมี
งานรอมากสุดเช่นกนั การแกไ้ขปัญหาจึงจะใชแ้นวทางใน
การท าให้ง่าย (Simply) โดยการเปล่ียนดอกสว่านมาใช้
เป็นแบบเจาะ 2 ชั้น (Two step drilling) ดงัรูปท่ี 9 ท า
ให้ระยะเวลาการเจาะลดลงจาก 378.2วินาที ลดลงเหลือ 
162.6 วนิาที ลดลงมากกวา่ 57% 
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อุปกรณ์ก าหนดระยะ (Inner Jig) ดงัรูปท่ี 7 

เพ่ือช่วยลดเวลาในการท างานในขั้นตอนการ
วดัและท าเคร่ืองหมายบนขอบใน หลกัการใช้
งานคือน าแผ่นอุปกรณ์ก าหนดระยะเพ่ือ    
เจาะรู มาวางทาบบนขอบใน ท่ีตอ้งการแลว้
ท าเคร่ืองหมายตามร่องท่ีก าหนด โดยไม่ตอ้ง
ใช้ตลบัเมตรมาวดัทีละช่อง จากเดิมใช้เวลา
ในขั้ นตอน น้ี  308.3  วินาที  ลดลงเหลือ 
197.4 วนิาที ลดลงมากกวา่ 35% 

 
 

 

 
รูปที ่7 ตวัอยา่งลกัษณะและการใชง้านอุปกรณ์ก าหนดระยะ 
 

 ในกระบวนการยึดด้วยคล้ินช่ิงการท างาน
ก่อนการปรับปรุงตอ้งวดัและท าเคร่ืองหมาย
บนขอบใน ก่อนท าการยึดคล้ินช่ิงแต่เม่ือ
ออกแบบและจดัท าอุปกรณ์ก าหนดระยะการ
ยึด (Clinching Guide) ดังรูปท่ี 8 เพื่อยึด 
คล้ินช่ิง เขา้มาช่วยจะไม่จ าเป็นตอ้งมีการวดั
และท าเคร่ืองหมายบนขอบใน อีกต่อไป จาก
เดิมท่ีใช้เวลาในขั้ นตอนน้ี  565.2  วินาที 
ลดลงเหลือ 287.9  วินาที ลดลงมากกว่า 
49% 
 

  
รูปที ่8 ลกัษณะและการใชง้านอุปกรณ์ก าหนดระยะการยดึ 
 

3)  การปรับปรุงการท างานในแผนกยึดสกรู จากเดิม
ตอ้งใช้ดอกสว่าน 2 ขนาด (จ านวน 2 ดอก) ในการเจาะ 

1 รู ส่งผลให้เกิดคอขวดท่ีกระบวนการน้ีมากท่ีสุดและมี
งานรอมากสุดเช่นกนั การแกไ้ขปัญหาจึงจะใชแ้นวทางใน
การท าให้ง่าย (Simply) โดยการเปล่ียนดอกสว่านมาใช้
เป็นแบบเจาะ 2 ชั้น (Two step drilling) ดงัรูปท่ี 9 ท า
ให้ระยะเวลาการเจาะลดลงจาก 378.2วินาที ลดลงเหลือ 
162.6 วนิาที ลดลงมากกวา่ 57% 

 

 

 
รูปที ่9 ลกัษณะและการใชง้านดอกสวา่นแบบเจาะ 2 ชั้น 

 
4)  การปรับปรุงการท างานในแผนกประกอบยาง

ดา้นใน(Rubber Inner) และประกอบซีลได้ด าเนินการ
ปรับปรุงกระบวนการอยู ่2 กระบวนการ  

 ในขั้นตอนการเดินไปหยิบยางดา้นในท่ี ชั้น
วางยางดา้นในหมายเลข 1 ปรับรุงโดยการตดั
ขั้นตอนท่ีตอ้งเดินไปหยิบยางด้านในท่ี ชั้น
วางยางดา้นในหมายเลข 1 ออก แต่ใหม้าท าท่ี 
ชั้นวางยางดา้นในหมายเลข 2 ไดเ้ลยโดยท าท่ี
เก็บยางดา้นใน ไวท่ี้ต าแหน่งน้ีดงัรูปท่ี 10 ท า
ให้ไม่ตอ้งเสียเวลาเดินไป-กลบัเป็นระยะทาง 
6.4 ม. 

 
รูปที ่10 ปรับปรุงการเก็บชั้นวางยางดา้นใน 

 
 ในขั้นตอนการเดินไปหยบิซีลท่ีชั้นวางซีล ท า

ให้เกิดความสูญเปล่าเป็นระยะทางมากถึง 
20.4 ม. จึงได้ปรับปรุงโดยการจัดเรียงชั้น
วางให้ใกล้กับโต๊ะประกอบแต่ละโต๊ะให้
เหมาะสมดงัรูปท่ี 11 โดยเหลือระยะทางการ
เคล่ือนท่ีหลงัปรับปรุงเพียง 2.1 ม. 
 

 
รูปที ่11 ปรับปรุงการเก็บ ชั้นวางซีล 

 
4.3 การค านวณหาเวลามาตรฐานหลงัการปรับปรุง 

หลงัจากด าเนินการปรับปรุงกระบวนการท างานและ
น าเวลาในการท างานของแต่ละกิจกรรมมาสร้างกราฟแท่ง
ดงัรูปท่ี 12 จะเห็นว่าทั้ ง 4 กระบวนการ ท่ีได้ด าเนินการ
แกไ้ขปรับปรุงใช้ระยะเวลาในการท างานลดลงและไม่มี
กระบวนการใดท่ีใช้เวลาในการท างานสูงกว่าความเร็ว    
ในการผลิตแลว้ 
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รูปที ่12 แสดงระยะเวลาของแต่ละกิจกรรมในการผลิตประต-ูหนา้ต่างชนิดบานพบั ก่อนปรับปรุง 

 
อตัราผลผลิตต่อเวลาของประตู-หน้าต่างชนิดบาน

พบัเม่ือเปรียบเทียบผลก่อนและหลงัปรับปรุง จะเห็นไดว้า่
ผลของการปรับปรุงการท างานทั้ง 4 กระบวนการส่งผลใน
ดา้นบวกต่อกระบวนการ 3 ดา้นหลกั ไดแ้ก่ รอบระยะเวลา
ในการท างาน ระยะทางในการเคล่ือนท่ีและอตัราผลผลิต
ต่อวนั ดงัแสดงตารางท่ี 1 คือ สามารถลดรอบระยะเวลาใน
การด าเนินงานจากเดิมใช้เวลา 8,748.0 วินาที (2.43 
ชัว่โมง)  เหลือ 6,729.5 วินาที (1.87 ชัว่โมง) เวลาลดลง 
2,018.4 วินาทีและลดระยะทางในการเคล่ือนท่ี จากเดิม 
100.6 เมตร เหลือ 75.9 เมตร ระยะทางลดลง 24.7 เมตร 
จึงช่วยเพ่ิมผลผลิตจากเดิม 27.5 บานต่อวนั เป็น 49.1 
บานต่อวนั เพ่ิมข้ึน 21.5 บานต่อวนั หรือเพ่ิมข้ึน 78.2% 

 
ตารางที ่1 สรุปผลการปรับปรุงกระบวนการ 

 
 

หลงัจากการด าเนินการศึกษาและปรับปรุงขั้นตอน
ในการท างานในการผลิตประตู- หนา้ต่างชนิดบานพบัแลว้ 
เพ่ือเป็นการสร้างระบบการท างานท่ีเป็นมาตรฐานและง่าย
ต่อการศึกษาหรือฝึกสอนงานให้กับพนักงานใหม่จึงได้
เรียบเรียงและจัดท าเอกสาร คู่มือขั้นตอนการประกอบ
ประตูหน้าต่างชนิดบานพับ (INSTRUCTION FOR 
HINGE DOORS AND WINDOWS 
ASSEMBLY) โดยหลังการจัดท ารูปเล่มเสร็จสมบูรณ์
แล้วจึงได้น าเสนอผู ้บริหารและผู ้จัดการฝ่ายเพื่ออนุมัติ
น าไปใชง้านจริงในสายการผลิต 
 
5.  สรุปผลการวจัิยและข้อเสนอแนะ 
5.1 สรุปผลการวจิยั 

ผูว้ิจยัไดด้ าเนินการแกไ้ขและปรับปรุงกระบวนการ
ท างานรวมทั้งหมด 4 กระบวนการหลกัไดแ้ก่ 1) ขั้นตอน
การวดัท าเคร่ืองหมายและเซาะร่องบนช้ินงานซ่ึงวิธีเดิมใช้
การวาดแบบดว้นมือลงบนแท่งอลูมิเนียม จึงปรับปรุงโดย
หลกัการออกแบบและสร้างอุปกรณ์ท่ีมีช่ือวา่ อุปกรณ์ช่วย
ก าหนดต าแหน่งการเซาะร่อง เพ่ือช่วยในการเซาะร่องลง
บนแท่งอลูมิเนียมโดยไม่ตอ้งเสียเวลาวาดแบบลงบนแท่ง
อลูมิเนียม 2) ขั้นตอนการวดัท าเคร่ืองหมายเพ่ือเจาะรูและ
ยดึคล้ินช่ิง บนช้ินงาน ปรับปรุงโดยหลกัการออกแบบและ
สร้างอุปกรณ์ช่วยในการก าหนดระยะลงบนแท่งอลูมิเนียม 
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รูปที ่12 แสดงระยะเวลาของแต่ละกิจกรรมในการผลิตประต-ูหนา้ต่างชนิดบานพบั ก่อนปรับปรุง 

 
อตัราผลผลิตต่อเวลาของประตู-หน้าต่างชนิดบาน

พบัเม่ือเปรียบเทียบผลก่อนและหลงัปรับปรุง จะเห็นไดว้า่
ผลของการปรับปรุงการท างานทั้ง 4 กระบวนการส่งผลใน
ดา้นบวกต่อกระบวนการ 3 ดา้นหลกั ไดแ้ก่ รอบระยะเวลา
ในการท างาน ระยะทางในการเคล่ือนท่ีและอตัราผลผลิต
ต่อวนั ดงัแสดงตารางท่ี 1 คือ สามารถลดรอบระยะเวลาใน
การด าเนินงานจากเดิมใช้เวลา 8,748.0 วินาที (2.43 
ชัว่โมง)  เหลือ 6,729.5 วินาที (1.87 ชัว่โมง) เวลาลดลง 
2,018.4 วินาทีและลดระยะทางในการเคล่ือนท่ี จากเดิม 
100.6 เมตร เหลือ 75.9 เมตร ระยะทางลดลง 24.7 เมตร 
จึงช่วยเพ่ิมผลผลิตจากเดิม 27.5 บานต่อวนั เป็น 49.1 
บานต่อวนั เพ่ิมข้ึน 21.5 บานต่อวนั หรือเพ่ิมข้ึน 78.2% 

 
ตารางที ่1 สรุปผลการปรับปรุงกระบวนการ 

 
 

หลงัจากการด าเนินการศึกษาและปรับปรุงขั้นตอน
ในการท างานในการผลิตประตู- หนา้ต่างชนิดบานพบัแลว้ 
เพ่ือเป็นการสร้างระบบการท างานท่ีเป็นมาตรฐานและง่าย
ต่อการศึกษาหรือฝึกสอนงานให้กับพนักงานใหม่จึงได้
เรียบเรียงและจัดท าเอกสาร คู่มือขั้นตอนการประกอบ
ประตูหน้าต่างชนิดบานพับ (INSTRUCTION FOR 
HINGE DOORS AND WINDOWS 
ASSEMBLY) โดยหลังการจัดท ารูปเล่มเสร็จสมบูรณ์
แล้วจึงได้น าเสนอผู ้บริหารและผู ้จัดการฝ่ายเพื่ออนุมัติ
น าไปใชง้านจริงในสายการผลิต 
 
5.  สรุปผลการวจัิยและข้อเสนอแนะ 
5.1 สรุปผลการวจิยั 

ผูว้ิจยัไดด้ าเนินการแกไ้ขและปรับปรุงกระบวนการ
ท างานรวมทั้งหมด 4 กระบวนการหลกัไดแ้ก่ 1) ขั้นตอน
การวดัท าเคร่ืองหมายและเซาะร่องบนช้ินงานซ่ึงวิธีเดิมใช้
การวาดแบบดว้นมือลงบนแท่งอลูมิเนียม จึงปรับปรุงโดย
หลกัการออกแบบและสร้างอุปกรณ์ท่ีมีช่ือวา่ อุปกรณ์ช่วย
ก าหนดต าแหน่งการเซาะร่อง เพ่ือช่วยในการเซาะร่องลง
บนแท่งอลูมิเนียมโดยไม่ตอ้งเสียเวลาวาดแบบลงบนแท่ง
อลูมิเนียม 2) ขั้นตอนการวดัท าเคร่ืองหมายเพ่ือเจาะรูและ
ยดึคล้ินช่ิง บนช้ินงาน ปรับปรุงโดยหลกัการออกแบบและ
สร้างอุปกรณ์ช่วยในการก าหนดระยะลงบนแท่งอลูมิเนียม 

จากเดิมท่ีตอ้งใชต้ลบัเมตรในการวดัและวาดระยะท่ีจะเจาะ
ยดึสกรู 3) ปรับปรุงขั้นตอนการยึดคล้ินช่ิง บนช้ินงาน ซ่ึง
จากเดิมอาศัยการวาดแบบก าหนดระยะลงบนแท่ ง
อลูมิเนียมขอบใน ก่อนยดึคล้ินช่ิง จึงไดอ้อกแบบและสร้าง
อุปกรณ์ช่วยในการท างานช่ือวา่อุปกรณ์ก าหนดระยะการ
ยึด ซ่ึงสามารถใช้ในการยึดคล้ินช่ิง ได้โดยไม่ต้องท า
เคร่ืองหมายก่อน และกระบวนการท่ี 4) ขั้นตอนของการ
เจาะรูบนช้ินงานอลูมิเนียมเพ่ือยึดสกรู จากเดิมใช้ดอก
สว่านชนิด 1 ชั้น 2 ขนาด จ านวน 2 ดอก ในการเจาะ 1 รู 
ผู ้วิจัยจึงได้เสนอให้ใช้ดอกสว่านชนิด 2  ชั้ น 2  ขนาด 
จ านวน 1 ดอก เพ่ือให้สามารถท างานไดอ้ยา่งสะดวกและ
รวดเร็วมากกว่าเดิม ผลการปรับปรุงโดยสรุปสามารถลด
เวลาในการท างานต่อรอบเท่ากับ 23.1% และช่วยลด
ระยะทางในการเคล่ือนท่ี 24.6% ส่งผลให้จ านวนผลผลิต
ต่อ 8 ชั่วโมง เพ่ิมข้ึนจากเดิม 78.2% นอกจากนั้ นได้น า
ขอ้มูลขั้นตอนการท างานและการปรับปรุงกระบวนการท่ี
ได้ไปจัดท าเอกสาร คู่ มือขั้ นตอนการประกอบประตู
หนา้ต่างชนิดบานพบั 

5.2 ข้อเสนอแนะ 

การวิจยัเพื่อพฒันาการท างานในคร้ังน้ีเป็นการศึกษา
และปรับปรุงผลิตภาพในการท างานโดยมีการจัดท า
อุปกรณ์ช่วยในการท างานมาช่วยในหลายขั้นตอน รวมถึง

การตดัขั้นตอน การรวมขั้นตอนและการปรับเปล่ียนวธีิการ
ท างานใหม่ในบางกระบวนการ จึงควรจะมีนโยบายให้
พนกังานฝึกอบรมในการใชเ้พ่ือใหเ้กิดความช านาญในการ
ใชอุ้ปกรณ์อยา่งทัว่ถึงและต่อเน่ือง เช่น ตอ้งผา่นการอบรม
การใชอุ้ปกรณ์ช่วยก าหนดต าแหน่งการเซาะร่อง โดยหลกั
ก าหนดสูตรในระเบียบปฏิบัติการอบรมในงาน (OJT)  
และควรมีการอบรมเพื่อทบทวนปีละ 1 คร้ัง เป็นตน้ 

เน่ืองจากข้อจ ากัดในเร่ืองระยะเวลาในการศึกษาผู ้
ศึกษาจึงได้เน้นการศึกษาและปรับปรุงโดยเลือกเฉพาะ
ขั้นตอนท่ีมีผลกระทบต่อการผลิตมากท่ีสุด มีการรอคอย
ในกระบวนการมากในกระบวนการผลิต การศึกษาคร้ัง
ต่อไปจึงควรมีการศึกษาแบบเชิงลึกหรืออาจใชเ้ทคนิคอ่ืน
เข้ามาช่วยในการปรับปรุงและพัฒนากระบวนการผลิต 
เช่น  เทคนิคการจัดสมดุลสายการผลิต  การจัดวางผัง
โรงงาน มาใชใ้นการจดัสายงานและจดัผงัโรงงานใหม่ให้
สมดุลและมีประสิทธิภาพท่ีดีข้ึนในการวจิยัคร้ังต่อไป 
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