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บทคดัย่อ: งานวจิยันี้ศึกษากระบวนการประกอบเครื่องกรองน ้ารุ่น R และ U โดยมีวตัถุประสงค์เพื่อหาเวลา
มาตรฐาน ปรบัปรุงกระบวนการประกอบเครื่องกรองน ้า ออกแบบการท างานใหเ้ป็นมาตรฐาน และลดความเสีย่ง
ทางการยศาสตร ์เน่ืองจากกระบวนการประกอบเครื่องกรองน ้ามกีารใชพ้นักงานในการด าเนินการผลติเป็นหลกัจงึ
อาจเกดิความเมื่อยลา้จากการปฏบิตังิาน จากการศกึษาวธิกีารท างาน ศกึษาเวลาของกระบวนการ ท าการหาเวลา
มาตรฐาน และวเิคราะห์การท างานโดยใชแ้ผนภูมคิน-เครื่องจกัร พบว่ากระบวนการทดสอบท่อกรองใชเ้วลามาก 
พนักงานมีเวลาว่างงานและมกีารเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็น จงึใช้เทคนิคการตัง้ค าถามแบบ 5W1H เพื่อวเิคราะห์
ปัญหา น าหลกัการ ECRS และหลกัการยศาสตรม์าใชใ้นการปรบัปรุงการท างาน โดยปรบัเปลีย่นวธิกีารท างานให้
ง่ายขึน้ จดัล าดบังานและต าแหน่งสถานีงานใหม่ ออกแบบบ่อทดสอบและเครื่องจบัเวลาทดสอบรัว่ ผลการวจิยั
สามารถก าหนดเวลามาตรฐานของแต่ละกระบวนการ ลดเวลาของการทดสอบท่อกรองของผลติภณัฑ์รุ่น R และ 
U จากเดมิ 514.97 วนิาท ีเหลอื 351.23 วนิาที คดิเป็นรอ้ยละ 31.8 ที่ลดลง นอกจากนี้การประเมนิความเสี่ยง
ทางการยศาสตรส์ าหรบัท่าทางการท างานลดลงจากระดบัความเสีย่งสงูเป็นระดบัความเสีย่งปานกลาง โดยคะแนน
ประเมินด้วยวธิี RULA และ REBA ลดลงจาก 7 คะแนน เป็น 4 คะแนน และจาก 10 คะแนน เป็น 7 คะแนน 
ตามล าดบั 
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Abstract: This research studies the assembly process of water purifiers for the R and U models, aiming 
to determine standard times, improve the assembly process, design the standard working process, and 
reduce ergonomic risks. Since the assembly of water purifiers uses employees mainly in production, it 
can lead to worker fatigue. The results from the work and time study, determining the standard times, 
and analyzing man-machine charts, revealed that the filter tube testing process consumed a significant 
amount of time, and workers had idle time and engaged in unnecessary movements. To address these 
issues, we utilized the 5W1H questioning technique to investigate the problem. Subsequently, we 
applied the principles of ECRS and ergonomics to improve the process. This involved simplifying work 
procedures, rearranging the work sequence, establishing new workstations, and designing equipment for 
leak testing and timing. From the results, the standard time of each process was determined. The 
improvements significantly reduced the time required for filter tube testing for both the R and U models, 
reducing it from 514.97 seconds to 351.23 seconds, equivalent to a 31.8 percent decrease. Additionally, 
the ergonomic risk assessment for working postures was reduced from a high-risk level to a medium-risk 
level. Both the RULA and REBA scores decreased from 7 points to 4 points and from 10 points to 7 
points, respectively. 

Keywords: Production improvement; Method study; Standard time; ECRS; Ergonomics
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1. บทน า 
1.1 ท่ีมาและความส าคญัของปัญหา 
 บริษัทกรณีศึกษาเป็นบรษิัทผู้ผลิตเครื่องกรองน ้า  
มีผลิตภัณฑ์หลากหลายรุ่น กระบวนการประกอบ
ผลิตภัณฑ์มีหลายขัน้ตอนและใช้พนักงานในการ
ด าเนินการผลิตเป็นหลัก งานวิจัยนี้ ท าการศึกษา
ผลติภัณฑ์จ านวน 2 รุ่น คือ ผลติภณัฑ์ R และ U เป็น
ผลิตภัณฑ์ใหม่ที่คาดการณ์ว่าจะมียอดขายมากที่สุด  
ซึ่งในปัจจุบนัพบปัญหาไม่ทราบก าลงัการผลติทีแ่ทจ้รงิ
ของผลติภณัฑ์ทัง้สองรุ่น เนื่องจากเป็นผลติภณัฑ์ใหม่
จึงยังไม่ มีการก าหนดเวลามาตรฐานของแต่ ละ
กระบวนการผลิต การวางแผนการผลติด าเนินการโดย
ใชป้ระสบการณ์ของผูว้างแผน ซึ่งอาจไม่แม่นย าและไม่
สอดคล้องกับก าลังการผลิตที่แท้จริง ในปัจจุบันพบ
ปัญหาการผลติล่าช้าไม่ได้ตามแผน บรษิัทกรณีศกึษา
จงึต้องการทราบเวลามาตรฐานของแต่ละกระบวนการ 
และท าการปรบัปรุงประสทิธภิาพของกระบวนการผลติ
ให้ใช้เวลาในการผลิตลดลง นอกจากนัน้กระบวนการ
ประกอบผลิตภัณฑ์มีการใช้พนักงานปฏิบัติงานเป็น
หลกั ซึ่งอาจเกิดความเมื่อยล้า หรอือาการบาดเจบ็จาก
การปฏิบัติงานได้ งานวิจยันี้จึงมีวตัถุประสงค์เพื่อหา
เวลามาตรฐาน ปรับปรุงกระบวนการประกอบเครื่อง
กรองน ้ ารุ่น R และ U ออกแบบการท างานให้เป็น
มาตรฐาน และลดความเสีย่งทางการยศาสตร ์

1.2 ทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
 การศึกษาวธิกีารท างานเป็นการศกึษาขัน้ตอนการ
ท างาน น าไปสู่การวิเคราะห์ปัญหาเพื่อปรับปรุงการ
ท างานให้ดีขึ้น ตวัอย่างงานวจิยัการศึกษาการท างาน
ของไลน์การผลิตน ้าอดัลม จากการวิเคราะห์ความสูญ
เปล่าพบว่ามีพนักงานว่างงาน จึงจัดแบ่งงานและ                 

จดัขัน้ตอนการท างานใหม่ ผลการปรบัปรุงสามารถลด
ก าลงัคนจาก 5 คนเหลอื 4 คน รวมถงึประสทิธภิาพการ
ผลติเพิม่ขึน้รอ้ยละ 2.5 [1] 
 เวลามาตรฐานเป็นข้อมูลที่ส าคัญส าหรบัการวาง
แผนการผลติ วางแผนก าลงัคน รวมถงึการประเมนิการ
ท างานของพนักงาน มกีารศกึษาและหาเวลามาตรฐาน
ในแผนก เย็ บ ก างเก งของโรงงานผลิต เสื้ อ ผ้ า 
เปรียบเทียบกับเวลามาตรฐานที่ทางโรงงานก าหนด 
และเวลาทีไ่ดจ้ากการท างานจรงิ ผลจากการศกึษาท าให้
โรงงานเขา้ใจการประเมนิอตัราการท างานของพนักงาน 
และน าเวลามาตรฐานไปใชเ้ป็นขอ้มลูในการวางแผนการ
ผลติ การจ่ายค่าตอบแทน และการประเมนิให้เงนิจูงใจ
กบัพนักงาน [2] 
 ECRS เป็นหลกัการปรบัปรุงขัน้ตอนการท างานโดย
วธิกีารศกึษางาน ซึ่งประกอบไปดว้ย การก าจดังานทีไ่ม่
จ าเป็นหรอืไม่มีประโยชน์ออกไป (Eliminate) การรวม
งานหลายๆส่วนให้เป็นขัน้ตอนเดียวกัน (Combine) 
การจดัล าดบัขัน้ตอนการท างานใหม่ (Rearrange) และ 
การปรับปรุงการท างานให้ ง่ายขึ้ น  (Simplify) [3] 
หลกัการ ECRS นัน้ไดม้กีารประยุกต์ใชใ้นการปรบัปรุง
กระบวนการผลิต ตัวอย่ างเช่น  ในอุตสาหกรรม
อิเล็กทรอนิกส์ ใช้หลักการ ECRS และเทคนิคลีน ท า
การจัดสมดุลสายการผลิตใหม่  ปรับปรุงการวาง
ต าแหน่งของอุปกรณ์และเครื่องมอืใหเ้หมาะสม ผลจาก
การปรบัปรุงกระบวนการพบว่าเวลาที่พนักงานว่างงาน
ลดลงร้อยละ 22.41 และสามารถลดพนักงานได้ 3 คน 
ซึง่คดิเป็นรอ้ยละ 7.89 [4] การปรบัปรุงการผลติยางรอง
ล้อรถยนต์  โดยใช้เทคนิคลีน และหลักการ ECRS                   
ในขัน้ตอนการอบยาง ช่วยให้สามารถลดกิจกรรมที่                  
ไม่จ าเป็นและไม่เพิ่มมูลค่า (Non Value Added; NVA) 
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14 กิจกรรม และลดกิจกรรมที่จ าเป็นแต่ไม่เพิ่มมูลค่า 
(Necessary but Non Value Added; NNVA) จ าน วน                
2 กิจกรรม และในขัน้ตอนการขนส่ง สามารถลด NVA                    
4 กิจกรรม และ NNVA 8 กิจกรรม [5] การปรับปรุง
กระบวนการประกอบผลติภัณฑ์กล้องวงจรปิด ใช้การ
จดัสมดุลสายการผลิต และการลดความสูญเปล่าด้วย
หลักการ ECRS จัดล าดับขั ้นตอนการท างานให้
เหมาะสม หลงัการปรบัปรุง รอบเวลาในการประกอบ
ชิ้ น งานลดลง 525 วิ น าที  จ าน วนพ นั ก งาน ใน
กระบวนการประกอบลดลงจาก 10 คน เหลือ 9 คน 
จ านวนสถานีงานลดลงจาก 10 เหลอื 9 สถานีงาน และ
ประสทิธภิาพกระบวนการผลติโดยรวม เพิ่มขึ้นร้อยละ 
14.79 [6] การปรับปรุงกระบวนการปั ๊มขึ้ นรูป ใน
อุตสาหกรรมชิ้นส่วนรถยนต์เพื่อลดเวลาในการติดตัง้
แม่พมิพ์และเพิม่ปรมิาณการผลติต่อหน่วยเวลา โดยใช้
การศึกษางานด้วยเทคนิคตัง้ค าถาม 5W1H หลกัการ 
ECRS และหลกัเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหว ผลจาก
การออกแบบวิธีการท างานใหม่และสร้างอุปกรณ์ขน
ถ่ายเศษชิ้นงานสามารถลดเวลาในการติดตัง้แม่พิมพ์
จากเดิม 8.18 นาทีต่อครัง้ เป็น 5.51 นาทีต่อครัง้ และ
ปริมาณการผลิตเพิ่มขึ้นจากเดิมเฉลี่ย  422 ชิ้นต่อ
ชัว่โมง เป็น 477 ชิน้ต่อชัว่โมง [7] 
 กระบวนการผลติที่ใช้แรงงานคนในการปฏิบตัิงาน 
จ าเป็นต้องค านึงถึงลักษณะการท างานที่ถูกต้องตาม
หลักการยศาสตร์ เพื่อป้องกันการเกิดความล้า การ
บาดเจ็บ หรอือุบัติเหตุในการปฏิบัติงาน การประเมิน
ความเสี่ยงทางการยศาสตร์ สามารถชี้บ่งระดบัความ
เสีย่งหรอืระดบัอนัตรายของการท างานของพนักงานได ้
เช่น การวิเคราะห์หาสาเหตุความเมื่อยล้าและการ
บาดเจ็บของกล้ามเนื้อของพนักงานในกระบวนการ

ประกอบกล้องวงจรปิด โดยประเมินท่าทางการท างาน
ด้วยวิธี RULA (Rapid Upper Limb Assessment) และ 
REBA (Rapid Entire Body Assessment) พ บ ว่ า มี
ความเสี่ยงสูง ควรปรับปรุงทันที จึงท าการปรบัปรุง
สถานีงานโดยเปลี่ยนโต๊ะท างาน ปรบัปรุงจุดรับงาน 
เพิ่มอุปกรณ์พักกึ่งนั ง่เพื่อลดความเมื่อยล้า ผลการ
ปรับปรุงคะแนนประเมินคะแนน RULA และ REBA 
พบว่างานมีความเสี่ยงลดลงจาก 7 คะแนน เป็น                
5 คะแนน  และจาก  11 คะแนน  เป็ น  9 คะแนน 
ตามล าดบั [8] นอกจากนัน้มีการน าวธิีการ RULA และ 
REBA ไปใช้ในการประเมนิความเสี่ยงทางการยศาสตร์
ในการท างานของเกษตรกรชาวสวนยางพารา ซึ่งพบว่า
มกีารเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็นในขัน้ตอนการนวดยางให้
เป็นแผ่นบางโดยใชเ้ทา้นวด ส่งผลใหม้ปัีญหาปวดเมื่อย
บรเิวณดา้นหลงั โดยออกแบบและสรา้งเครื่องนวดแผ่น
ยางทีส่ามารถปรบัเปลี่ยนระดบัความสูงใหเ้หมาะสมกบั
ผู้ ใช้ งาน ผลการปรับปรุงสามารถลดความเสี่ยง
ทางการยศาสตร์ลงได้ คะแนนประเมินวธิี RULA จาก
เดิม 7 คะแนน ลดลงเหลือ 3 คะแนน และคะแนน
ประเมินวิธี REBA จากเดิม 11 คะแนน ลดลงเหลือ                
4 คะแนน [9] 

2. วิธีการด าเนินงานวิจยั 
 การด าเนินงานวิจยัประกอบด้วย 5 ขัน้ตอน แสดง
ดังรูปที่  1 เริ่มจากการศึกษากระบวนการประกอบ
ผลติภณัฑ์ หาเวลามาตรฐาน จากนัน้วเิคราะห์ความสูญ
เปล่าของกระบวนการ เพื่อน าไปก าหนดแนวทางในการ
ปรบัปรุงประสิทธิภาพ โดยในงานวิจยันี้น าเสนอแนว
ทางการปรับปรุงสองแนวทาง คือ การใช้หลักการ 
ECRS และหลักการยศาสตร์ ขัน้ตอนสุดท้ายท าการ
สรุปผลการด าเนินงาน 
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รปูท่ี 1 ขัน้ตอนการด าเนินงานวจิยั 

2.1 ศึกษากระบวนการประกอบผลิตภณัฑ ์
 ผลิตภัณฑ์ที่ศึกษาในงานวจิยันี้ ได้แก่ ผลิตภัณฑ์
เครื่องกรองน ้ารุ่น R และ U ซึ่งมชีิ้นส่วนประกอบหลกั
และขัน้ตอนการประกอบผลติภณัฑ์แตกต่างกนัเลก็น้อย 
ผลติภณัฑ์รุ่น R ประกอบดว้ย 4 ส่วนหลกั ไดแ้ก่ โครง
เครื่อง ท่อกรอง ฐานพรีฟิลเตอร์ และชุดติดตัง้ การ
ประกอบผลิตภัณฑ์มี 8 ขัน้ตอน แสดงดังรูปที่  2 
ผลติภณัฑ์รุ่น U ประกอบดว้ย 3 ส่วนหลกั ไดแ้ก่ โครง
เครื่อง ท่ อกรอง และชุดติดตั ้ง  โดยการประกอบ
ผลติภณัฑ์ม ี9 ขัน้ตอน แสดงดงัรูปที่ 3 โดยผลติภณัฑ์
ทัง้สองรุ่นมขี ัน้ตอนการทดสอบท่อกรองเหมอืนกนั 

2.2 การจดัท าเวลามาตรฐาน 
 เนื่ องจากเป็นผลิตภัณฑ์ใหม่และยังไม่มีเวลา
มาตรฐาน จงึหาเวลามาตรฐานโดยมขีัน้ตอนดงันี้ 1) 
ค านวณหาจ านวนรอบการจบัเวลาที่เหมาะสมโดยใช้
ตาราง Maytag 2) ประเมนิอตัราเรว็ (Rating Factor) 
และหาประสิทธิภ าพจากตาราง Westinghouse  
3) ก าหนดเวลาเผื่อ และ 4) ค านวณหาเวลามาตรฐาน 
โดยใชส้มการที ่(1) 
 เวลามาตรฐาน = เวลาปกต ิ(1 + %เวลาเผื่อ) (1) 

 
รปูท่ี 2 ขัน้ตอนการประกอบเครือ่งกรองน ้ารุ่น R 

 
รปูท่ี 3 ขัน้ตอนการประกอบเครือ่งกรองน ้ารุ่น U 

2.3 วิเคราะห์สาเหตุของการเกิดความสูญเปล่า 
 ใช้แผนภูมิคน-เครื่องจักร (Man-machine Chart) 
วเิคราะห์การท างานร่วมกนัระหว่างคนและเครื่องจกัร 
เพื่อดสูดัส่วนการเสยีเวลารอคอยของคนและเครื่องจกัร  

2.4 ก าหนดแนวทางการปรบัปรงุประสิทธิภาพโดย
ใช้เทคนิค 5W1H และหลกัการ ECRS 
 จากผลการวิเคราะห์ความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการประกอบผลติภณัฑ์ ท าการตัง้ค าถามเพื่อ
วเิคราะห์หาเหตุผลในการท างานตามวธิีการเดิมด้วย
เทคนิค 5W1H และน าเสนอการปรบัปรุงกระบวนการ
โดยใช้หลกัการ ECRS เพื่อลดเวลาของกระบวนการ
ประกอบผลติภณัฑ ์

2.5 ปรบัปรงุการท างานโดยใช้หลกัการยศาสตร ์
 ท าการประเมนิความเสีย่งทางการยศาสตร์ ดว้ยวธิ ี
RULA และ REBA [10] โดยที่ RULA เป็นการประเมนิ
การท างานในท่านัง่ หรอืมุ่งเน้นการประเมนิท่าทางการ
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เคลื่อนไหวของร่างกายส่วนบน โดยท าการสงัเกตการ
เคลื่อนไหว การท างานซ ้า การยกน ้ าหนัก และให้
คะแนนท่าทางโดยเปรยีบเทยีบตารางการพจิารณามุม
ของอวยัวะต่างๆ แบ่งเป็น 2 กลุ่ม กลุ่มแรกคือ แขน
ท่อนบน แขนท่อนล่าง ขอ้มอื และการหมุนของขอ้มอื 
และกลุ่มทีส่องคอื คอ หลงั และขา ส่วนวธิ ีREBA เป็น
การประเมินท่าทางการท างานที่ครอบคลุมต าแหน่ง
ของร่างกายทัง้หมด โดยสงัเกตต าแหน่งและลกัษณะ
การเคลื่ อนไหวของส่วนต่างๆของร่างกาย แบ่ ง
ออกเป็น 2 กลุ่ม กลุ่มแรก คอื หลงั คอ และขา กลุ่มที่
สองคอื แขนท่อนบน แขนท่อนล่าง และขอ้มอื คะแนน
ทีไ่ดจ้ากการวเิคราะห์ท่าทางการท างานดว้ยวธิ ีRULA 

และ REBA สามารถแปลผลระดบัความเสี่ยงและแนว
ทางการด าเนินการส าหรบัแต่ละระดบัได้ดงัตารางที่ 1 
[11] จากนัน้ท าการออกแบบและจดัสภาพแวดล้อมใน
การปฏิบัติงานให้เหมาะสมกับความสามารถและ
ข้อจ ากัดด้านร่างกายผู้ปฏิบัติงานโดยค านึงถึงความ
ปลอดภัยของผู้ปฏิบัติงาน รวมถึงพิจารณาข้อจ ากัด
ของสถานทีป่ฏบิตังิานดว้ย 

2.6 สรปุผลการด าเนินงานวิจยั 
 ท าการจับเวลาการท างานของกระบวนการหลัง
ปรบัปรุง และประเมินความเสี่ยงทางการยศาสตร์ด้วย
วิธี RULA และ REBA เปรียบเทียบผลก่อนและหลัง
ปรบัปรุง 

ตารางท่ี 1 เกณฑจ์ดัระดบัความเสีย่งทางการยศาสตรจ์ากการประเมนิดว้ยวธิ ีRULA และ REBA 

Score Action 
Level 

Risk Action 

RULA 

1-2 1 Low Acceptable posture if not maintained or 
repeated for long period 

3-4 2 Medium Investigations and possible work changes 
are required 

5-6 3 High Investigations are required, as well as 
possible quickly work changes 

7 or  
more 4 Very high  Investigations are required, as well as 

possible immediately work changes 
REBA 

1 0 Insignificant Actions are not required 
2-3 1 Low Actions may be required 
4-7 2 Medium Actions are required 
8-10 3 High Actions are quickly required 
11-15  4 Very high Actions are immediately required 
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3. ผลการวิจยัและการอภิปรายผล 
3.1 เวลามาตรฐาน 
 การหาเวลามาตรฐานของแต่ละขัน้ตอนการ
ประกอบผลิตภัณฑ์ เริม่จากค านวณหาจ านวนรอบ
การจบัเวลาทีเ่หมาะสมโดยใชต้าราง Maytag จากนัน้
หาเวลาเฉลี่ยที่ได้จากการจับเวลา น าไปคูณกับ
อัตราเร็ว ได้เป็นเวลาปกติ และค านวณหาเวลา
มาตรฐาน จากสมการที่ (1) โดยค่าอตัราเรว็และเวลา
เผื่อได้มาจากการประเมนิโดยผู้เชี่ยวชาญของบรษิัท
กรณีศึกษา ผลการประเมินอัตราเร็วตามวิธีของ 
Westinghouse พจิารณาจากองค์ประกอบ 4 ดา้น ได้
คะแนนดังนี้  ทักษะความช านาญ (+0.08) ความ
พยายาม (+0.02) สภาพแวดลอ้มในการท างาน (0.00) 
ความสม ่าเสมอ (-0.04) คะแนนรวมทัง้ 4 ดา้น เท่ากบั 
+0.06 หรอืคดิเป็นค่าอตัราเรว็ 1.06% และในส่วนของ
เวลาเผื่อ แบ่งออกเป็น เวลาเผื่อส าหรบับุคคล 5% 
และเวลาเผื่อความเครยีดแปรผนั 5% คดิเป็นเวลาเผื่อ
รวมเท่ากบั 10% เวลามาตรฐานในแต่ละขัน้ตอนการ
ประกอบผลติภณัฑ์ R และ U แสดง  ดงัรปูที ่4 และ 5 
เน่ืองจากขัน้ตอนการประกอบและทดสอบ โครงเครื่อง 
ท่อกรอง ฐาน Pre-filter และ ชุดตดิตัง้ ใชพ้นักงานคน

ละทมีและสามารถด าเนินการพรอ้มกนัได ้โดยไม่ต้อง
รอให้กระบวนการก่อนหน้าเสร็จก่อน ดังนั ้นการ
ค านวณหารอบเวลา (Cycle Time) ของการประกอบ
ผลิตภัณฑ์ ค านวณจากขัน้ตอนการท างานที่ใช้เวลา
มากที่สุด รอบเวลาของการประกอบผลิตภัณฑ์  R 
เท่ากับ 1917.73 วนิาท ีค านวณจากเวลาที่ใช้ในการ
ประกอบโครงเครื่อง 820.93 วินาที ทดสอบโครง
เครื่อง 363.96 วินาที และ ประกอบผลิตภัณฑ์  R 
732.84 นาท ีรอบเวลาของการประกอบผลติภณัฑ์ U 
เท่ากับ 1468.08 วนิาท ีค านวณจากเวลาที่ใช้ในการ
กรอกสารท่อกรอง 279.52 วินาที ทดสอบท่อกรอง 
514.97 วนิาท ีและ ประกอบผลติภณัฑ์  673.59 นาที
 เมื่อพจิารณาขัน้ตอนการผลติพบว่าผลติภณัฑ์ทัง้
สองรุ่นมขี ัน้ตอนการทดสอบท่อกรองเหมอืนกนั และ
ใชเ้วลาในสถานีงาน (Processing Time; P/T) เท่ากนั
คอื 514.97 วนิาท ีซึ่งเป็นเวลาที่ใช้ในการทดสอบท่อ
กรองทัง้ 3 ประเภท (A, B, และ C) และในปัจจุบนัพบ
ปัญหาความสูญ เป ล่าจากการรอคอยงานจาก
กระบวนการทดสอบท่อกรองเพื่อน าไปประกอบเป็น
ผลติภัณฑ์ส าเร็จรูป ดงันัน้งานวิจยันี้จงึน าเสนอการ
ปรบัปรุงงานทีข่ ัน้ตอนการทดสอบท่อกรอง 

 
รปูท่ี 4 เวลามาตรฐานของการประกอบผลติภณัฑ ์R 
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รปูท่ี 5 เวลามาตรฐานของการประกอบผลติภณัฑ ์U 

3.2 สาเหตุของการเกิดความสูญเปล่า 
 ผลิตภัณฑ์ R และ U มีการใช้ท่อกรอง 3 ชนิด 
เหมอืนกนั คอื ท่อกรอง A, B, และ C การทดสอบท่อ
กรองจงึต้องท าทัง้หมด 3 รอบ การวเิคราะห์ขัน้ตอน
การท างานในหวัขอ้น้ีจะพจิารณาขัน้ตอนและเวลาของ
การทดสอบท่อกรอง 1 รอบ แสดงดงัตารางที ่2 เวลา
ทัง้หมดที่ใช้ต่อ 1 รอบ เท่ากับ 140.79 วินาที (เป็น
เวลาที่ได้จากการจบัเวลายงัไม่ได้ค านวณเป็นเวลา
มาตรฐาน) พบว่าพนักงานว่างงานหรอืมกีารรอคอยใน
ขัน้ตอนการตรวจสอบฟองอากาศด้วยการสังเกต 
50.99 วนิาท ีเวลาท างานของพนักงานคดิเป็นร้อยละ 
63.8 ของเวลาในการทดสอบท่อกรอง 
 

3.3 ผลการตัง้ค าถามด้วยเทคนิค 5W1H 
 จากตารางที่ 2 พนักงานมเีวลาว่างที่ข ัน้ตอนการ
ตรวจสอบฟองอากาศ จึงท าการวิเคราะห์และตัง้
ค าถามในขัน้ตอนย่อยของการท างานคือ การยก
เครื่องทดสอบท่อกรอง และการยนืสงัเกตฟองอากาศ 
ดงัตารางที ่3 และ 4 

 

ตารางท่ี  2 แผนภูมิคน -เครื่องจักร (ก่อนปรับปรุง) 
ขัน้ตอนการทดสอบท่อกรอง 1 รอบ 

พนักงาน เวลา 
(วนิาท)ี  แท่นทดสอบ เวลา 

(วนิาท)ี 
 

1.หยบิท่อกรองมา
ตดิตัง้กบัเครื่อง
ทดสอบ 

22.24  ก าลงัตดิตัง้ท่อ
กรอง 

22.24  

2.เปิดวาลว์ลมเขา้ 
ยกเครื่องทดสอบ
ลงบ่อทดสอบ 

10.11  ก าลงัถูกยกเขา้
บ่อทดสอบและ
อดัลมเขา้ไปท่อ
กรอง 

10.11  

ว่างงาน 50.99  ก าลงัทดสอบรัว่ที่
บ่อทดสอบ 

63.62  
3.ตรวจสอบ
ฟองอากาศ 

12.63  

4.ปิดวาลว์ลม ยก
เครื่องทดสอบ
ออกจากบ่อ 

10.13  ก าลงัถูกยกออก
จากบ่อทดสอบ
และไล่ลมออก
จากท่อกรอง 

10.13  

5.ถอดท่อกรอง
ออกจากเครื่อง
ทดสอบและเชด็
เกบ็ลงกล่อง 

34.69  ก าลงัถอดท่อ
กรอง 

34.69  

 พนักงาน แท่นทดสอบ 
เวลาว่าง (วนิาท)ี 50.99 0 
เวลาท างาน (วนิาท)ี 89.80 140.79 
เวลาทัง้หมด (วนิาท)ี 140.79 140.79 
%เวลาท างาน 63.8% 100% 
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ตารางท่ี 3 การตัง้ค าถามในขัน้ตอนยกเครื่องทดสอบท่อกรอง 
หวัข้อ ค าถาม ค าตอบ 
What ท าอะไร ยกแท่นทดสอบ 

ท าไมตอ้งยก เพื่อไปจุ่มบ่อทดสอบ 
Where ท าทีไ่หน สถานีทดสอบทอ่กรอง 

ท าไมตอ้งสถานทีน่ัน้ เป็นสถานทีท่ดสอบท่อ 
When ท าเมื่อไร หลงัจากเปิดวาลว์ลมเขา้ท่อจนมคีวามดนัลม 3 บาร์ 

ท าไมตอ้งท าหลงัจากนัน้ เพื่อเชค็รัว่ทีบ่่อทดสอบ 
Who ใครเป็นคนท า พนักงานสถานีทดสอบท่อ 

ท าไมตอ้งเป็นคนนัน้ เป็นผูร้บัผดิชอบสถานีนี้ 
How ท าอย่างไร ใชม้อื 2 ขา้งยกแท่นทดสอบไปยงับ่อทดสอบ 

ทีอ่ยู่ทีโ่ตะ๊ดา้นขวา 
ท าไมตอ้งท าอย่างนัน้ เพราะต าแหน่งของบ่อทดสอบอยู่ห่างจากโต๊ะ 
(ถามเพิม่เตมิ) ยา้ยต าแหน่งบ่อ
ทดสอบไดไ้หม 

ยา้ยต าแหน่งบ่อทดสอบได ้

ตารางท่ี 4 การตัง้ค าถามในขัน้ตอนการยนืสงัเกตฟองอากาศ 
หวัข้อ ค าถาม ค าตอบ 
What ท าอะไร ยนืสงัเกตแท่นทดสอบ 

ท าไมตอ้งยนืสงัเกตแท่นทดสอบ สงัเกตการรัว่ของท่อกรองระหว่างทดสอบ 
(ถามเพิม่เตมิ) ระหว่างการทดสอบ  
สามารถน าเวลาว่างไปท าอย่างอื่นไดไ้หม 

สามารถเชด็ท่อทีเ่ปียกอยู่ 
ระหว่างรอสงัเกตท่อได ้

Where ท าทีไ่หน สถานีทดสอบทอ่กรอง 
ท าไมตอ้งสถานทีน่ัน้ เป็นสถานทีท่ดสอบท่อ 

When ท าเมื่อไร หลงัจากน าท่อทีท่ดสอบไปแช่ในอ่างน ้า 
ท าไมตอ้งท าหลงัจากนัน้ เป็นขอ้ก าหนดของโรงงาน 

Who ใครเป็นคนท า พนักงานสถานีทดสอบท่อ 
ท าไมตอ้งคนนัน้ เป็นผูร้บัผดิชอบสถานีนี้ 

How ท าอย่างไร กม้ลงไปมองรอบๆท่อเพื่อสงัเกตว่า 
มฟีองอากาศออกจากจุดทีร่ ัว่หรอืไม่ 

ท าไมตอ้งท าอย่างนัน้ ท าใหม้องเหน็ฟองอากาศง่ายขึน้ 
สามารถเปลีย่นบ่อทดสอบเป็นวสัดุทีใ่สทีท่ าใหส้ามารถมอง
การรัว่ของท่อไดใ้นระดบัสายตาไดไ้หม 

สามารถเปลีย่นวสัดุของบ่อน ้าใหเ้ป็นบ่อใสได ้เพื่อมอง
การรัว่ของท่อกรองไดส้ะดวกขึน้ 
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 จากการถามค าถามสามารถสรุปแนวทางในการ
ปรบัปรุงไดด้งันี้  

- สามารถย้ายต าแหน่งบ่อทดสอบได้เพื่อลดระยะ
ทางการยกเครื่องทดสอบมาทีบ่่อทดสอบ 

-  สามารถเช็ดท่อกรองที่เปียกอยู่ระหว่างรอสงัเกต
ท่อได ้

-  สามารถเปลี่ยนวัสดุของบ่อทดสอบให้มีความ
โปร่งใสได ้เพื่อใหม้องเห็นฟองอากาศเมื่อพบการ
รัว่ของท่อกรองไดส้ะดวกขึน้ 

3.4 ปรบัปรงุการท างานโดยใช้หลกัการ ECRS 
 หลักการ ECRS ที่ใช้ในการปรับปรุงการท างาน
ได้แก่ การจัดล าดับขัน้ตอนการท างานใหม่  และการ
ปรบัปรุงการท างานใหง้า่ยขึน้ โดยมรีายละเอยีดดงันี้ 
 1) จัดล าดับขัน้ตอนการท างานใหม่  เพื่อลดความ
สญูเปล่าดา้นเวลา โดยยา้ยขัน้ตอนการเชด็ท่อกรองและ
เก็บลงกล่อง จากเดมิที่ท าเป็นขัน้ตอนสุดท้าย ไปท าใน
ช่วงเวลาว่างระหว่างรอสงัเกตฟองอากาศ 
 2) ปรบัปรุงการท างานให้ง่ายขึ้น โดยจดัต าแหน่ง
สถานีงานใหม่และเปลี่ยนวสัดุของบ่อทดสอบ การจดั
ต าแหน่งสถานีงานแบบเดมิแสดงดงัรูปที ่6 พนักงานมี
การเคลื่อนทีม่าก เนื่องจากบ่อทดสอบอยู่ทางดา้นขวาที่
หมายเลข 3 ในขณะทีต่ าแหน่งจดัเกบ็ท่อกรองก่อนและ
หลังทดสอบอยู่ที่ด้านซ้าย ที่หมายเลข 1 และ 5 
ตามล าดับ จึงท าการจัดสถานีงานใหม่ โดยย้ายบ่อ
ทดสอบมาไว้ด้านหน้าของพนักงานและย้ายกล่องเก็บ
ท่อกรองที่ผ่านการทดสอบแล้วไปไว้ด้านขวาของ
พนักงานดังรูปที่ 7 เพื่อให้พนักงานเคลื่อนที่น้อยลง 
และเน่ืองจากบ่อทดสอบเดมิเป็นอ่างพลาสติกแบบทึบ
ไม่โปร่งใส ท าใหพ้นักงานสงัเกตฟองอากาศเมื่อเกดิการ
รัว่ได้ยากและต้องก้มลงไปมองที่ท่อกรองเพื่อสังเกต

ฟองอากาศ อกีทัง้ขนาดของบ่อทดสอบเดมิมคีวามกวา้ง
และยาวมากเกนิไป ท าใหเ้มื่อจดัต าแหน่งสถานีงานใหม่
แล้วไม่สามารถวางบ่อทดสอบที่ต าแหน่งด้านหน้าของ
พนักงานได้ (ต าแหน่งที่ 3 ในรูปที่ 7) จึงออกแบบบ่อ
ทดสอบใหม่ ขนาด 61x16x16 เซนติเมตร โดยใช้วสัดุ
เป็นอะครลิคิใส ดงัรูปที่ 8 ซึ่งเป็นขนาดที่พอเหมาะกับ
การใช้งานและสามารถจดัวางบ่อทดสอบไว้ที่ด้านหน้า
ของพนักงานได้ และความใสของบ่อช่วยให้พนักงาน
สงัเกตเหน็ฟองอากาศไดง้่ายโดยไม่จ าเป็นตอ้งกม้ลงไป
มองรอบท่อกรอง นอกจากนั ้นพบว่าในขัน้ตอนการ
ทดสอบรัว่ การท างานแบบเดิม ไม่มีการก าหนด
ระยะเวลาทีใ่ชใ้นการสงัเกตฟองอากาศ พนักงานจงึต้อง
คาดการณ์เวลาเอง ซึ่งพนักงานแต่ละคนใช้เวลาไม่
เท่ากัน เพื่อแก้ปัญหาดงักล่าว แผนกวิจัยและพัฒนา
ของบริษัทกรณีศึกษาจึงก าหนดเวลามาตรฐานที่
เหมาะสมในการทดสอบรัว่เป็นเวลา 30 วินาที และ
งานวจิยันี้ได้ออกแบบเครื่องจบัเวลาทดสอบรัว่ โดยให้
พนักงานกดปุ่ มเมื่อเริม่การทดสอบรัว่ เครื่องจะนับเวลา
ถอยหลงั 30 วนิาท ีเมื่อครบเวลาแล้วไฟสถานะสเีขยีว
จะตดิคา้งไวเ้ป็นเวลา 10 วนิาท ีเพื่อบ่งบอกพนักงานว่า
ครบก าหนดเวลาในการทดสอบแล้ว เครื่องจบัเวลานี้ใช้
งานงา่ยและช่วยใหพ้นักงานรูเ้วลาทดสอบทีแ่น่นอน 
 หลงัจากจดัต าแหน่งสถานีงานใหม่ ปรบัขัน้ตอนการ
ท างาน ใช้บ่อทดสอบใหม่ และทดสอบรัว่ตามเวลา
มาตรฐานที่ก าหนด 30 วนิาที ท าการเก็บขอ้มูลโดยใช้
แผนภูมิคน -เครื่องจักร หลังการปรับปรุง พบว่า
พนักงานไม่มเีวลาว่างหรอืการรอคอย และเวลารวมทีใ่ช้
ในกระบวนการทดสอบท่อกรองลดลงจากเดิม 140.79 
เหลอื 89.92 วนิาท ีแสดงดงัตารางที ่5 
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รปูท่ี 6 ต าแหน่งการจดัสถานีงานก่อนปรบัปรุง 

 
รปูท่ี 7 ต าแหน่งการจดัสถานีงานหลงัปรบัปรุง 

 
รปูท่ี 8 บ่อทดสอบหลงัปรบัปรงุ 
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ตารางท่ี 5 แผนภูมิคน-เครื่องจักร (หลังปรบัปรุง) 
ขัน้ตอนการทดสอบท่อกรอง 1 รอบ 

พนักงาน 
เวลา 
(วนิาท)ี 

 แท่นทดสอบ 
เวลา 
(วนิาท)ี 

 

1.หยบิท่อกรองมา
ตดิตัง้กบัเครื่อง
ทดสอบ 

21.28  ก าลงัตดิตัง้ท่อ
กรอง 

21.28  

2.เปิดวาลว์ลมเขา้ 
ยกเครื่องทดสอบ
ลงบ่อทดสอบ 

11.87  ก าลงัถูกยกเขา้
บ่อทดสอบและอดั
ลมเขา้ไปท่อกรอง 

11.87  

3.เชด็ท่อทีท่ดสอบ
เสรจ็แลว้ของรอบ
ก่อนหน้า และเกบ็
ลงกล่อง 

18.31  ก าลงัทดสอบรัว่ที่
บ่อทดสอบ 

30  

4.ตรวจสอบ
ฟองอากาศ 

11.69  

5.ปิดวาลว์ลม ยก
เครื่องทดสอบออก
จากบ่อ 

11.34  ก าลงัถูกยกออก
จากบ่อทดสอบ
และไล่ลมออก
จากท่อกรอง 

11.34  

6.ถอดท่อกรอง
ออกจากเครื่อง
ทดสอบ 

15.33  ก าลงัถอดท่อ
กรอง 

15.33  

 พนักงาน แท่นทดสอบ 
เวลาว่าง (วนิาท)ี 0 0 
เวลาท างาน (วนิาท)ี 89.82 89.82 
เวลาทัง้หมด (วนิาท)ี 89.82 89.82 
%เวลาท างาน 100% 100% 

3.5 ปรบัปรงุการท างานโดยใช้หลกัการยศาสตร ์
 ท าการประเมินความเสี่ยงทางการยศาสตร์ก่อน
ด าเนินการปรบัปรุง การประเมนิท่าทางการท างาน ดว้ย
วธิ ีRULA ท าการประเมนิ 16 ขัน้ตอน ได้คะแนนความ
เสี่ยงโดยรวมเท่ากับ 7 แสดงดังตารางที่  6 เมื่อน า
คะแนนประเมินท่าทางไปเปรยีบเทียบกับเกณฑ์ระดบั

ความเสี่ยงทางการยศาสตร์ (ตารางที่ 1) อยู่ในระดับ
ความเสีย่งสูงมาก และต้องมกีารปรบัปรุงทนัท ีและการ
ประเมินด้วยวิธ ีREBA จ านวน 15 ขัน้ตอน ได้คะแนน
ความเสีย่งโดยรวมเท่ากบั 10 แสดงดงัตารางที ่7 ซึ่งอยู่
ในเกณฑ์ระดบัความเสี่ยงสูง ควรรบีปรบัปรุง จากการ
ประเมินความเสี่ยงทางการยศาสตร์ทัง้สองวิธี พบว่า
พนักงานมีการใช้อวัยวะบางส่วนของร่างกายที่ไม่
เหมาะสม โดยเฉพาะส่วนคอ ล าตัว แขนส่วนบน มือ 
และข้อมือ ซึ่งอาจท าให้มีโอกาสเกิดการบาดเจ็บของ
อวยัวะนัน้ ๆ ไดม้ากกว่าปกต ิการปรบัปรุงเพื่อลดความ
เสีย่งทางการยศาสตร ์มรีายละเอยีดดงันี้ 
 1) ปรบัระดบัความสูงของแท่นทดสอบ แท่นทดสอบ
เดมิมคีวามสงูต ่ากว่ามาตรฐานท าใหพ้นักงานมลีกัษณะ
การท างานทีก่ม้คอ ท่าทางการท างานของพนักงานก่อน
ปรบัปรุงแสดงดงัรปูที ่9 อ้างองิตามมาตรฐานความสงูที่
เหมาะสมในการท างานท่ายืนของชายไทยในโรงงาน
อุตสาหกรรม [12] ความสูงทีเ่หมาะสมของการท างานที่
ระดับเอวอยู่ที่  95.51 เซนติเมตร ซึ่ งหลังจากย้าย
ต าแหน่งบ่อทดสอบไปอยู่ด้านหน้าของพนักงาน 
(ต าแหน่งที ่3 ในรูปที่ 7) แท่นทดสอบที่ต าแหน่งใหม่มี
ความสูง 90 เซนติเมตร และบ่อทดสอบที่เป็นอะครลิิค
ใสสงู 16 เซนตเิมตร รวมเป็น 106 เซนตเิมตร เนื่องจาก
ไม่สามารถปรบัความสูงแท่นทดสอบได้ จงึน าเสนอให้
น าไม้พาเลทที่มคีวามสูงไม่เกิน 10 เซนติเมตร มาวาง
บนพื้นเพื่อให้พนักงานยนืบนพาเลทขณะท างาน จะได้
ความสงูทีเ่หมาะสมและพนักงานไม่ตอ้งกม้คอ 
 2) การปรบัปรุงวธิกีารท างานโดยใชห้ลกัการ ECRS 
ตามที่น าเสนอในหัวข้อก่อนหน้าช่วยให้การท างานมี
ลกัษณะทีถู่กตอ้งตามหลกัการยศาสตร ์พนักงานไม่ตอ้ง
ก้มลงไปตรวจสอบฟองอากาศในลกัษณะที่อวยัวะส่วน
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หลงักม้ลงเกนิ 60 องศา ดงัรปูที ่9 และไม่ต้องยกเครื่อง
ทดสอบไปมา ในลักษณะที่บิดและหมุนล าตัวมาก 
ท่าทางการท างานของพนักงานก่อนและหลงัปรบัปรุง
แสดงดงัรปูที ่10 
 ท าการประเมินความเสี่ยงทางการยศาสตร์หลัง
ปรับปรุงกระบวนการท างาน ด้วยวิธี RULA และ 
REBA แสดงดังตารางที่ 6 และ 7 พบว่าความเสี่ยง
ลดลงเมื่อเปรยีบเทยีบกบัก่อนปรบัปรุง ดงัตารางที่ 8 
หลงัการปรบัปรุงคะแนนรวมของวธิ ีRULA เท่ากบั 4 
คะแนน และวิธี REBA เท่ากับ 7 คะแนน งานนัน้มี
ความเสีย่งลดลงอยู่ในระดบัปานกลาง 

ตารางท่ี 6 ผลการประเมนิดว้ยวธิ ีRULA 

No. หวัขอ้ประเมนิ 
Before After 

ซา้ย ขวา ซา้ย ขวา 
1 ต าแหน่งแขนส่วนบน 4 3 3 3 
2 ต าแหน่งแขนส่วนล่าง 2 2 1 1 
3 ขอ้มอื 2 2 1 1 
4 การหมุนของขอ้มอื 1 1 1 1 
5 สรุปผล ขัน้ตอนที ่1-4 4 4 3 3 
6 การใชก้ลา้มเนื้อแขนหรอื

มอืในการท างาน 
1 1 

7 แรงหรอืภาระงานในส่วน
แขนหรอืมอื 

2 1 

8 สรุปผล ขัน้ตอนที ่6-7 7 5 
9 ส่วนคอ 2 1 
10 ส่วนล าตวั 5 1 
11 ส่วนขา 1 1 
12 สรุปผล ขัน้ตอนที ่9-11 6 1 
13 กลา้มเนื้อขาหรอืเทา้ 1 1 
14 แรงหรอืภาระงานในส่วน

ของขาหรอืเทา้ 
0 0 

15 สรุปผล ขัน้ตอนที ่13-14 7 3 2 
16 คะแนนความเสีย่งโดยรวม 7 2 4 

 
รปูท่ี 9 ท่าทางการท างานของพนักงาน ก่อนปรบัปรุง 

  
(ก) ก่อนปรบัปรุง  (ข) หลงัปรบัปรุง 
รปูท่ี 10 ท่าทางการท างานของพนักงาน 

ก่อนและหลงัปรบัปรุง 

ตารางท่ี 7 ผลการประเมนิดว้ยวธิ ีREBA 

No. หวัขอ้ประเมนิ 
Before After 

ซา้ย ขวา ซา้ย ขวา 
1 ส่วนคอ 2 2 2 2 
2 ส่วนล าตวั 4 4 2 2 
3 ส่วนขา 1 1 1 1 
4 สรุปผล ขัน้ตอนที ่1-3 5 5 3 3 
5 แรงทีใ่ชห้รอืภาระงาน 1 1 1 1 
6 สรุปผล ขัน้ตอนที ่4-5 6 4 
7 แขนส่วนบน 4 3 
8 แขนส่วนล่าง 1 1 
9 ขอ้มอื 3 2 
10 สรุปผล ขัน้ตอนที ่7-9 5 4 
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ตารางท่ี 7 (ต่อ) 

No. หวัขอ้ประเมนิ 
Before After 

ซา้ย ขวา ซา้ย ขวา 
11 การจบัยดึวตัถุ 2 2 
12 สรุปผล ขัน้ตอนที ่10-11 7 6 
13 การเคลื่อนไหวและ

กจิกรรมของงาน 
1 1 

14 ประเมนิคะแนนรวม 9 6 
15 คะแนนความเสีย่งโดยรวม 10 7 

ตารางท่ี 8 ผลการประเมนิ REBA และ RULA 
วธิปีระเมนิ ก่อนปรบัปรุง หลงัปรบัปรุง 

RULA 7 (Very high) 4 (Medium) 
REBA 10 (High) 7 (Medium) 

ตารางท่ี 9 เวลามาตรฐานกระบวนการทดสอบท่อกรอง 
(หลงัการปรบัปรุง) 
เวลาเฉลีย่จากการจบัเวลา (วนิาท)ี 301.23 
อตัราเรว็ (%) 1.06 
เวลาปกต ิ(วนิาท)ี 319.30 
เวลาเผื่อ (%) 10 
เวลามาตรฐาน (วนิาท)ี 351.23 

3.6 เวลามาตรฐานหลงัการปรบัปรงุ 
 ท าการจบัเวลากระบวนการทดสอบท่อกรองหลงัการ
ปรบัปรุงเพื่อค านวณหาเวลามาตรฐาน โดยมีขัน้ตอน
เช่นเดียวกับการหาเวลามาตรฐานก่อนปรับปรุง                 
(หัวข้อ 2.2) เวลาเฉลี่ยที่ได้จากการจับเวลาจ านวน              
10 ครัง้ เท่ากบั 301.23 วนิาท ีน าไปคูณกบัอตัราเรว็
(จากการประเมนิ) ไดเ้วลาปกตเิท่ากบั 301.23 x 1.06% 
= 319.30 จากนัน้น าเวลาปกติไปคูณกับเวลาเผื่อ ได้
เวลามาตรฐานเท่ากับ 319.30 x 10% = 351.23 แสดง
ดงัตารางที่ 9 เวลามาตรฐานของกระบวนการทดสอบ
ท่อกรองของผลิตภัณฑ์รุ่น R และ U เท่ากับ 351.23 
วนิาท ีแสดงดงัรูปที ่11 และ 12 ท าใหร้อบเวลาของการ
ประกอบผลิตภัณฑ์ R และ U เท่ากับ 1917.73 วินาท ี
(ประกอบโครงเครื่อง 820.93 วินาที + ทดสอบโครง
เครื่อง 363.96 วนิาที + ประกอบผลิตภัณฑ์ R 732.84 
นาที) และ 1304.35 วนิาที (กรอกสารท่อกรอง 279.52 
วินาที + ทดสอบท่อกรอง 351.23 วินาที + ประกอบ
ผลติภณัฑ ์ 673.59 นาท)ี ตามล าดบั 

 
รปูท่ี 11 เวลามาตรฐานของการประกอบผลติภณัฑ ์R (หลงัปรบัปรุง) 
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รปูท่ี 12 เวลามาตรฐานของการประกอบผลติภณัฑ ์U (หลงัปรบัปรุง) 

4. บทสรปุ 
 การน าหลกัการ ECRS และหลกัการยศาสตร์มา
ใชใ้นการปรบัปรุงการท างาน โดยปรบัเปลี่ยนวธิกีาร
ท างานให้ง่ายขึ้น จดัต าแหน่งสถานีงานใหม่ รวมถึง
การออกแบบบ่อทดสอบใหม่  ท าให้เวลาที่ใช้ใน
กระบวนการทดสอบท่อกรองของผลิตภัณฑ์รุ่น R 
และ U ลดลงจาก 514.97 วนิาท ีเหลอื 351.23 วนิาท ี
คิดเป็นร้อยละ 31.8 และผลการปรับปรุงด้านการย
ศาสตร์ช่ วยให้พนักงานมีท่ าทางการท างานที่
เหมาะสมขึน้ ลดโอกาสในการเกิดความเมื่อยล้าและ
บาดเจบ็จากการท างานได ้ผลรวมคะแนนการประเมนิ
ความเสี่ยงของท่าทางการท างานลดลงจากเดมิ โดย
การประเมินด้วยวิธี RULA จาก 7 คะแนน (ความ
เสีย่งสูง) เหลอื 4 คะแนน (ความเสีย่งปานกลาง) และ
การประเมินด้วยวิธี REBA จาก 10 คะแนน (ความ
เสี่ยงสูง) เหลอื 7 คะแนน (ความเสีย่งปานกลาง) แต่
อย่างไรก็ตามควรมีการศึกษาเพิ่มเติมและติดตาม
วดัผลอย่างต่อเนื่อง 

 เมื่อพจิารณารอบเวลาของการประกอบผลติภณัฑ์
พบว่า ผลิตภัณฑ์ U มีรอบเวลาลดลงจาก 1468.08 
เหลอื 1304.34 วนิาท ีคดิเป็นรอ้ยละ 11.2 ในขณะที่
ผลิตภัณฑ์ R ยังคงมีรอบเวลาเท่าเดิม เนื่ องจาก
งานวจิยันี้พจิารณาเลอืกปรบัปรุงกระบวนการทดสอบ
ท่อกรอง เพราะเป็นกระบวนการที่ใช้ร่วมกันทัง้สอง
ผลิตภัณฑ์  แต่อย่างไรก็ตามควรมีการปรับปรุง
กระบวนการเพิ่มเติมในอนาคต ได้แก่ กระบวนการ
ประกอบโครงเครื่องของผลิตภัณฑ์ R กระบวนการ
ประกอบผลิตภัณฑ์ R และ U จะท าให้สามารถลด
รอบเวลาของการประกอบผลติภณัฑล์งได ้
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