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บทคัดย่อ 
งานวิจัยนี้ได้น าเสนอการปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานของพนักงานสถานีงานทากาวกระจกหน้ารถยนต์ กรณีศึกษาโรงงาน
ประกอบรถยนต์ โดยประยุกต์ใช้แผนภูมิคน-เครื่องจักร (Man-Machine Chart) ในการวิเคราะห์การปฏิบัติงาน รวมถึงการใช้
เทคนิคการตั้งค าถาม (5W1H) ร่วมกับหลักการลดความสูญเปล่า (ECRS) เพื่อใช้แก้ไขปัญหาสัดส่วนเวลาการท างานของพนักงาน  
ที่น้อยเมื่อเทียบกับเวลาว่าง (Idle Time) ที่เกิดขึ้น หลังท าการปรับปรุงการท างาน สามารถลดจ านวนพนักงานจาก 3 คน เหลือ
เพียง 1 คน โดยรอบเวลาการท างาน (Cycle Time) ยังคงเท่าเดิม คือ 120 วินาทีต่อช้ิน ประสิทธิภาพการท างานของพนักงาน 
เดิมร้อยละ 58.33 หลังท าการปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานของพนักงานเพิ่มขึ้นเป็นร้อยละ 100 สามารถลดต้นทุนด้านค่าแรง
ของพนักงานลงจากเดิม 54,000 บาทต่อเดือนต่อกะการท างาน ลดลงเหลือ 18,000 บาทต่อเดือนต่อกะการท างาน 
ค าส าคัญ  การปรับปรุงประสิทธิภาพ แผนภูมคิน-เครื่องจักร เทคนคิการตั้งค าถาม หลักการลดความสูญเปล่า เวลาว่าง 

Abstract  
This research presents the improvement of employees’  efficiency in the automobile part of glass windshield 
sealer station, a case study of an automotive assembly plant. A combination of the techniques of Man-Machine 
Chart, 5W1H, and ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange, and Simplify) was applied to analyze and to solve the 
problem of employees’  inadequate performance time comparing to the idle time.  The study has resulted in 
reducing the number of employees from 3 to 1 and can maintain cycle time rate at 120 seconds per item. The 
work performance has been improved from 58. 33 percent to 100 percent.  In addition, the results show that 
the labor costs have been reduced from 54,000 baht/month/shift to 18,000 baht/month/shift.  
Keywords: Performance Improvement, Man-Machine Chart, 5W1H, ECRS, Idle Time 
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1. บทน า
ปัจจุบันอุตสาหกรรมประกอบรถยนต์มีการแข่งขันกันสูง 

ซึ่งสวนทางกับสภาวการณ์ทางเศรษฐกิจที่ยังประสบปัญหา
การชะลอตัว ส่งผลให้การด าเนินธุรกิจของผู้ประกอบการต้อง
มีการออกแบบและวางแผนการผลิตให้เหมาะสมตรงตาม
ความต้องการของลูกค้าและควบคุมต้นทุนให้ต่ าที่สุด โดย
แนวทางหลักของผู้ประกอบการส่วนใหญ่แล้ว จะมุ่งเน้นการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพ ก าจัดความสูญ
เปล่าของกระบวนการผลิตออกไป เพื่อให้เกิดความได้เปรียบ
ทางการแข่งขันอย่างยั่งยืน อีกทั้งควรมีการใช้ทรัพยากรที่มีอยู่
อย่างจ ากัดให้เหมาะสมกับขั้นตอนการท างานเพื่อก่อให้เกิด
ประโยชน์สูงสุด  

จากการชะลอตัวของเศรษฐกิจ โรงงานประกอบรถยนต์
กรณีศึกษา จึงประสบปัญหาด้านความต้องการสินค้าที่ลดลง 
จ าเป็นต้องมีการปรับลดก าลังการผลิตลงตามความต้องการ
ของลูกค้า ทั้งนี้โรงงานประกอบรถยนต์กรณีศึกษายังคงแบก
รับภาระต้นทุนค่าแรงงานเท่าเดิม ดังนั้นแนวทางการแก้ไข
ปัญหาของทางโรงงาน คือ การปรับเปลี่ยนวิธีการท างานหรือ
โยกย้ายแรงงานไปยังแผนกอื่นที่มีความจ าเป็นและท าการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิต ซึ่งจากการศึกษาและเก็บรวบรวม
ข้อมูลเบื้องต้นของโรงงานประกอบรถยนต์กรณีศึกษา โดย
ท าการศึกษาสถานีงานทากาวกระจกหน้ารถยนต์ พบว่า
สัดส่วนการท างานของพนักงานค่อนข้างน้อย เมื่อเทียบกับ
เวลาว่างของพนักงาน พนักงานและเครื่องจักรท างานไม่เต็ม
ประสิทธิภาพ ซึ่งเป็นสาเหตุของการสูญเสียเวลาที่ไม่จ าเป็น 

ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงได้มุ่งศึกษาหาแนวทางการปรับปรุง
และก าหนดขั้นตอนกระบวนการผลิตของสถานีงานทากาว
กระจกหน้ารถยนต์ โดยประยุกต์ใช้แผนภูมิคน-เครื่องจักร 
(Man-Machine Chart)  ร่ วมกั บ เทคนิ คการตั้ ง ค าถาม 
(5W1H) และหลักการลดความสูญเปล่า (ECRS) พร้อมทั้ง
ปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานของพนักงานในสายการผลิต
ของสถานีงานทากาวกระจกหน้ารถยนต์ 

2. ทฤษฎีและวิธีการด าเนินการวิจัย
แผนภูมิคน-เครื่องจักร (Man-Machine Chart) [1] เป็น

แผนภูมิแสดงการท างานร่วมกันระหว่างคนและเครื่องจักร ซึ่ง
อาจจะมีตั้งแต่หนึ่งคนกับหนึ่งเครื่องจักรขึ้นไป จุดมุ่งหมาย

ของแผนภูมินี้ ใช้แสดงให้สัดส่วนการว่างงานของคนและ
เครื่องจักร เพื่อพิจารณากระบวนการว่าควรต้องลดหรือเพิ่ม
จ านวนคนในการท างานหรือไม่  แผนภูมิประเภทนี้มัก
วิเคราะห์โดยใช้แกนของเวลา และตารางสรุปเวลาการท างาน 
การวิเคราะห์จะใช้กราฟแท่งแทนกิจกรรมแต่ละประเภท โดย
ใช้การระบายสีหรือสัญลักษณ์แทนกิจกรรมที่ เป็นอิสระ 
กิจกรรมร่วม หรือการว่างงาน ซึ่งจากการศึกษางานวิจัยปี 
2563 [2] ได้มีการศึกษาและวิเคราะห์กระบวนการผลิต เพื่อ
หาแนวทางการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตขนมปัง
ผ่า กรณีศึกษาโรงงานผลิตขนมปัง โดยปรับปรุงกระบวนการ
ผลิต เนื่องจากปัญหากระบวนการผลติที่ไมส่ามารถด าเนินการ
ได้อย่างต่อเนื่อง เกิดการรอคอยงาน มีเวลาว่างงานเกิดขึ้นกับ
พนักงานและเครื่องจักร จึงน าเสนอแนวทางการแก้ไขปัญหา 
โดยใช้หลักการวิเคราะห์การปฏิบัติงานระหว่างคน-เครื่องจักร 
(Man-Machine Chart) หลักการตั้งค าถาม (5W1H) ร่วมกับ
หลักการลดความสูญเปล่า (ECRS) มาใช้ในการปรับปรุงการ
ท างาน ซึ่งผลที่ได้จากการปรับปรุงการด าเนินงาน สามารถลด
ขั้นตอนการท างานลง และลดจ านวนพนักงานจากเดิม 9 คน
ต่อวัน เหลือ 8 คนต่อวัน อีกทั้งสามารถเพิ่มรอบการท างาน
ต่อวันจากเดิม 7 รอบ เป็น 9 รอบ ส่งผลให้อัตราการผลิต
เพิ่มขึ้นร้อยละ 28.57 

เทคนิคการตั้งค าถาม (5W1H) [3] คือ การตั้งค าถาม
เกี่ยวกับงานที่ท า แนวทางการด าเนินงาน วัตถุดิบที่ต้องใช้ 
เครื่องมือ-อุปกรณ์ที่ใช้ เง่ือนไข สภาพแวดล้อมในการท างาน 
รวมไปถึงรูปแบบของผลิตภัณฑ์เอง ให้สมมติว่างานนั้นไม่มี
อะไรสมบูรณ์ แล้วเริ่มตั้งค าถามโดยใช้ค าว่า อะไร? ใคร? ที่
ไหน? เมื่อไหร่? ท าไม? อย่างไร? (What? Who? Where? 
When? Why? How? : 5W1H) และจากการศึกษางานวิจัยปี 
2561 [4] ได้มีการประยุกต์ใช้การตั้งค าถาม (5W1H) และ
แผนผังก้างปลา เพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุการติดฉลากเอียง ซึ่ง
เป็นข้อบกพร่องของขั้นตอนการติดฉลากขวดแก้วกรณีศึกษา
โรงงานน้ าตาลสดสเตอริไลส์  จากการวิ เคราะห์พบว่า 
เครื่องจักรขาดการบ ารุงรักษา พนักงานปรับความเร็วตาม
ความเคยชิน ดังนั้นจึงแก้ปัญหาโดยการจัดท ามาตรฐานการ
ท างาน ผลที่ได้จากการปรับปรุงสามารถลดข้อบกพร่องของ
การติดฉลากเอียงลงได้ร้อยละ 57.45 
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หลักการลดความสูญเปล่า (ECRS) [5] เป็นหลักการ
พื้นฐานในการปรับปรุงกิจกรรมของพนักงาน ประกอบด้วย 
การก าจัด (Eliminate: E) หรือการลดขั้นตอนการท างานให้
เหลือน้อยที่สุด การรวมกัน (Combine: C) หรือการรวม
ขั้นตอนหรือช้ินงานเข้าด้วยกัน การจัดใหม่ (Rearrange: R) 
หรือการลดการว่างงานของมือหรือหลีกเลี่ยงการถือของอยู่ใน
มือ และการท างานให้ง่าย (Simplify: S) หรือการพยายามให้
เป็นไปตามหลักการของเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหว ซึ่งเป็น
หลักการที่สามารถใช้ในการเริ่มต้นลดความสูญเปล่าในองค์กร
ธุรกิจทั่วไป ซึ่งจากการศึกษางานวิจัยปี 2560 [6] มีการ
ประยุกต์ใช้หลักการ ECRS เพื่อใช้ในการการลดต้นทุนคลัง
บรรจุภัณฑ์ กรณีศึกษาผู้ผลิตโคมไฟ โดยเน้นการมีส่วนร่วม
ของคนในองค์กรด้วยการปรับแนวคิดการท างานของคนใน
องค์กร โดยผลที่ได้สามารถลดต้นทุนได้ 375,442.59 บาท
และในปีเดียวกันนี้ [7] ได้มีการศึกษาปัญหาการส่งมอบสินค้า
ที่ใช้เวลาเกินมาตรฐานของศูนย์กระจายสินค้าบริโภคแห่งหนึ่ง
ของภาคเหนือ โดยศึกษากระบวนการจัดสินค้าแบบยกหีบ 
การใช้รถยกพาเลทในการท างานแบบเดิม โดยได้น าเอา
หลักการลดความสูญเปล่า และความสูญเปล่า 7 ประการ (7 
Wastes) รวมถึงการใช้เทคนิคควบคุมด้วยการมองเห็น 
(Visual Control) มาใช้ในการปรับปรุงการท างาน ผลที่ได้
สามารถลดต้นทุนการท างานได้ 210,600 บาทต่อเดือน 

 
2.1 วิธีการด าเนินการวิจัย 
2.1.1 การเก็บรวบรวมข้อมูลกระบวนการผลิต 

ข้อมูลเบื้องต้นของแผนกประกอบสถานีงานทากาว
กระจกหน้ารถยนต์ มีพนักงานปฏิบัติงานทั้งหมด 3 คน ต่อ 1 
กะการท างาน และมีพนักงานปฏิบัติงานทั้งหมด 6 คน ต่อ
สายการผลิตทั้งหมด ต่อ 1 วัน (กะท างาน 2 กะ) ใช้เวลาใน
การปฏิบัติงานหรือรอบการท างาน (Cycle Time) ต่อ 1 
ช้ินงาน 120 วินาที ซึ่งต้นทุนแรงงานของพนักงานเฉลี่ยต่อคน
ต่อเดือนประมาณ 18,000 บาท (ข้อมูลจากฝ่ายบุคคล โรงงาน
กรณีศึกษา) 

สายการผลิตสถานีงานทากาวกระจกหน้ารถยนต์ 
กระบวนการผลิตจะเริ่มตั้งแต่ การใช้เครื่องอัตโนมัติหยิบจับ
ช้ินงาน จนถึงกระบวนการทากาวที่ตัวช้ินงานเพื่อติดกระจก 

โดยกระบวนการผลิตของสถานีงานทากาวกระจกหน้ารถยนต์
แสดงดังรูปที่ 1 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 1 กระบวนการผลิตของสถานีงานทากาวกระจกหน้ารถยนต์ 

จากกระบวนการผลิตของสถานีงานทากาวกระจกหน้า
รถยนต์ สามารถอธิบายขั้นตอนการท างานหลักของพนักงาน
แต่ละคน โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

ขั้นตอนท่ี 1 เตรียมกระจก พนักงานคนท่ี 1 ใช้เครื่องดูด
กระจกอัตโนมัติ เพื่อยกกระจกขึ้นวางบนสายพานและใช้เท้า
กดที่ปุ่มอัตโนมัติให้กระจกไหลไปยังพนักงานคนที่ 2 เพื่อเช็ด
กระจก 

ขั้นตอนที่ 2 เช็ดกระจก พนักงานคนที่ 2 ท าการเช็ด
ขอบกระจก โดยใช้น้ ามันซักแห้งทาลงบนขอบกระจก จากนั้น
ใช้เท้ากดที่ปุ่มอัตโนมัติให้กระจกไหลไปยังพนักงานคนที่ 3 
เพื่อทาน้ ายารองพื้นกระจก 

ขั้นตอนท่ี 3 ทาน้้ายารองพื้นกระจก พนักงานคนท่ี 3 ใช้
น้ ายารองพื้น ทาลงบนขอบกระจก จากนั้นใช้เท้ากดที่ปุ่ม
อัตโนมัติให้กระจกไหลไปยังแขนกลเพื่อทากาวและติดกระจก 
 เนื่องจากกระจกหน้ารถยนต์มีขนาดที่ใหญ่และมีน้ าหนกั
มาก การส่งต่อกระจกจากพนักงานคนท่ี 1 ไปพนักงานคนท่ี 2 
และต่อไปยังพนักงานคนที่ 3 จักต้องใช้สายพานล าเลียงช่วย
ในการส่งต่องาน ซึ่งระยะทางการส่งต่อนั้นมีระยะทางที่สั้น
มาก ท าให้ใช้เวลาในการส่งต่อน้อย จึงได้รวมเวลาของ

พนักงานคนที่ 1 เตรียมกระจก 
ใช้เคร่ืองดูดกระจกขึ้นเพื่อน ากระจกไปวางบนสายพาน 

 กระจกถูกเคลื่อนไปวางบนสายพาน 
 ใช้เท้ากดปุ่มเพื่อเคลื่อนกระจก 
 กระจกถูกล าเลียงบนสายพานไปต าแหน่งพนักงานที่ 2 
 เช็ดกระจกโดยใช้น้ ามันซักแห้งทาลงบนขอบกระจก 
 ใช้เท้ากดปุ่มเพื่อเคลื่อนกระจก 
 กระจกเคลื่อนที่ไปยังต าแหน่งพนักงานที่ 3 
 ทาน้ ายารองพื้นลงบนขอบกระจก 
 ใช้เท้ากดปุ่มเพื่อเคลื่อนกระจกไปยังแขนกล 
 ทากาวติดกระจก (ระบบอัตโนมัติ) 
 ติดกระจก (ระบบอัตโนมัติ) 
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กระบวนการก่อนหน้าร่วมกับการล าเลียงกระจกบนสายพาน 
ดังแสดงในแผนภูมิคน-เครื่องจักร หัวข้อถัดไป 
2.1.2 วิเคราะห์ข้อมูลกระบวนการผลิตก่อนปรับปรุงการ
ท้างาน 

จากรูปที่ 1 กระบวนการผลิตของสถานีงานทากาว
กระจกหน้ารถยนต์ น าข้อมูลที่ได้ท าการวิเคราะห์ข้อมูล โดย
ประยุกต์ใช้แผนภูมิคน-เครื่องจักร เพื่อหาความสูญเปล่าที่
เกิดขึ้นจากเวลาว่างงานของพนักงาน แสดงดังตารางที่ 1 

 

ตารางที่ 1 แผนภูมิคน-เครื่องจักร ก่อนปรับปรุงการท างาน 
พนักงาน 

1 
เวลา 

(วินาที)  
พนักงาน 

2 
เวลา 

(วินาที)  
พนักงาน 

3 
เวลา 

(วินาที)  
เครื่องจักร 

เวลา 
(วินาที)  

ใช้เครื่อง
ยกกระจก
ข้ึนวางบน
สายพาน 

และ
ล าเลียง
กระจก 

70   ว่าง 70   

ว่าง 90   

ใช้เครื่อง
ยกกระจก
ข้ึนวางบน
สายพาน

และ
ล าเลียง
กระจก 

70   

ว่าง 50   

เช็ดกระจก
และ

ล าเลียง 
20   

ว่าง 50   

ว่าง 30   

ทาน้ ายา
รองพื้น
และ

ล าเลียง 

30   

 

ก าหนดให้ 
กิจกรรม สัญลักษณ ์

การท างานเป็นเอกเทศ   

การท างานร่วมกัน   

การว่างงาน   
 

ตารางที่ 2 เวลาการท างานก่อนการปรับปรุง 

เวลา (วินาที) 
พนักงานคนที ่

เคร่ืองจักร 
1 2 3 

เวลาว่าง (Idle Time) 50 100 90 50 

เวลาท างาน (Working Time) 70 20 30 70 

รอบเวลาการผลิต (Cycle Time) 120 120 120 120 

ร้อยละของเวลาท างาน 58.33 16.67 25.00 58.33 
 

เมื่อท าการวิเคราะห์แผนภูมิคน-เครื่องจักร ดังตารางที่ 
2 พบว่า เวลาการท างานทั้งหมด คือ 120 วินาทีต่อช้ิน เวลา
การท างานของพนักงานคนที่ 1 เท่ากับ 70 วินาที คิดเป็น  
ร้อยละ 58.33 พนักงานคนที่ 2 เท่ากับ 20 วินาที คิดเป็น  
ร้อยละ 16.67 พนักงานคนที่ 3 เท่ากับ 30 วินาที คิดเป็น  

ร้อยละ 25 และเวลาการท างานของเครื่องจักรเท่ากับ 70 
วินาที คิดเป็นร้อยละ 58.33 แสดงให้เห็นว่า พนักงานและ
เครื่องจักรมีเวลาว่างงาน (Idle Time) ท าให้มีเกิดเวลางานที่
สูญเปล่า 

อีกทั้งประสิทธิภาพการท างานของคน-เครื่องจักรต่ า 
โดยพนักงานคนที่ 1 ว่างงานคิดเป็นร้อยละ 41.67 พนักงาน
คนที่  2 ว่างงานคิดเป็นร้อยละ 83.33  พนักงานคนที่  3 
ว่างงานคิดเป็นร้อยละ 75.00 และเครื่องจักรว่างงานคิดเป็น
ร้อยละ 41.67 จึงควรมีการปรับปรุงการท างานของพนักงาน 
เพื่อลดเวลาการว่างงานและเพิ่มประสิทธิภาพการท างาน
ให้กับพนักงานและเครื่องจักร ดังนั้นจึงได้น าเทคนิคการตั้ง
ค าถามและหลักการลดความสูญเปล่า มาใช้ในการปรับปรุง
ประสิทธิภาพสายการผลิต 
2.1.3 ก้าหนดแนวทางที่เหมาะสมเพื่อปรับปรุงการท้างาน 

การใช้เทคนิคการตั้งค าถาม (5W1H) เป็นวิธีหนึ่งที่
เหมาะสมและช่วยให้เข้าถึงปัญหาได้ดี โดยจักต้องสมมติว่า
งานที่ท านั้นยังไม่สมบูรณ์ แล้วเริ่มตั้งค าถาม ดังตารางที่ 3 
ตารางที่ 4 และตารางที่ 5 ได้แสดงการใช้เทคนิคการตั้ง
ค าถามเพื่อใช้เป็นแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพการ
ท างานของพนักงาน 
ตารางที่ 3 การใช้เทคนิคการตั้งค าถามกับพนักงานคนท่ี 1 

ประเด็น ค าถาม ค าตอบ 

อะไร? 
(What?) 

(1) จะท าอะไร? (1) จะยกกระจกขึ้นวางบนสายพาน 

(2) ท าไมต้องท า? (2) เพื่อส่งกระจกไปให้พนักงานคนที่ 2 

(3) ถ้าไม่ท าจะเกิดอะไรข้ึน? (3)  กระจกก็จะไม่ได้ทากาว 

(4) จ าเป็นต้องท าหรอืไม่? (4) จ าเป็นต้องท า 

ใคร? (Who?) 

(1) ใครเป็นคนท า? (1) พนักงานคนที่ 1 

(2) ท าไมต้องเป็นคนน้ัน? 
(2) เพราะมีความช านาญและประสบการณ์
การท างานสูง 

(3) มีคนอื่นท าได้ไหม? 
(3) ไม่มีใครท าได้ เพราะใช้เครื่องยกกระจกไม่
เป็น 

(4) หาคนที่เช่ียวชาญน้อยกว่า
มาฝึกหัดได้ไหม? 

(4) สามารถหาพนักงานมาฝกึได้ 

ที่ไหน? 
(Where?) 

(1) จะท างานที่ไหน? (1) ท าที่สถานีงานทากาวกระจก 

(2) ท าไมต้องท าที่นั่น?  (2) เพราะเป็นพื้นที่การท างาน 

(3) มีที่อื่นไหมที่ดีกว่าน้ี? (3) ตอนนี้ยังไม่ม ี

เมื่อไหร่? 
(When?) 

(1) จะท าเมื่อไหร่?  (1) ท าตอนนี ้

(2) ท าไมต้องท าตอนนี?้  (2) ถ้าไม่ท ากระบวนการจะไม่ต่อเนื่อง 

(3) ท าเวลาอื่นได้ไหม?  (3) ท าเวลาอื่นไม่ได้ 

( 4)  ง า น เ ห ล่ า นี้ ถู ก ล า ดั บ
ข้ันตอนเวลาหรือยัง? 

(4) งานนี้ถูกล าดับข้ันตอนเวลาไว้แล้ว 

ท าไม? 
(Why?) 

(1) ท าไมต้องท าวิธีนี?้  (1) เพราะต้องท างานตามคู่มือการปฏิบัติงาน 

(2) ท าวิธีอื่นได้ไหม? (2) ท าวิธีอื่นไม่ได้ 

อย่างไร? 
(How?) 

(1) จะท างานนี้ได้อย่างไร? 
(1) ศึกษาคู่มือการปฏิบัติงานและฝึกฝนใหเ้กิด
ความช านาญ 

(2) จะท างานโดยวิธีไหน? (2) หยิบเครื่องดูดกระจกไปติดที่กระจก แล้ว
ยกข้ึนไปวางไว้บนสายพานให้กระจกไหลไปที่
พนักงานคนที่ 2 
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ตารางที่ 4 การใช้เทคนิคการตั้งค าถามกับพนักงานคนท่ี 2 
ประเด็น ค าถาม ค าตอบ 

อะไร? 
(What?) 

(1) จะท าอะไร? (1) จะเช็ดกระจก 

(2) ท าไมต้องท า? (2) เพื่อท าให้กระจกสะอาดก่อนส่ ง
กระจกไปทาน้ ายารองพื้น 

(3) ถ้าไม่ท าจะเกิดอะไรข้ึน? (3) กระจกจะไม่สะอาด มีฝุ่นติด ท าให้ทา
กาวไม่ติด 

(4) จ าเป็นต้องท าหรือไม่? (4) จ าเป็นต้องท า 

ใคร? 
(Who?) 

(1) ใครเป็นคนท า? (1) พนักงานคนท่ี 2 

(2) ท าไมต้องเป็นคนนั้น? (2) เพราะเป็นหน้าท่ี 

(3) มีคนอื่นท าได้ไหม? (3) มีพนักงานคนท่ี 1 และ 3 ท าได้ 

(4) หาคนท่ีเชี่ยวชาญน้อย
กว่ามาฝึกหัดได้ไหม? 

(4) สามารถหาพนักงานมาฝึกได้ 

ท่ีไหน? 
(Where?) 

(1) จะท างานท่ีไหน? (1) ท าท่ีสถานีงานทากาวกระจก 

(2) ท าไมต้องท าท่ีนั่น?  (2) เพราะเป็นพื้นท่ีการท างาน 

(3) มีท่ีอื่นไหมท่ีดีกว่านี้? (3) ตอนนี้ยังไม่มี 

เมื่อไหร?่ 
(When?) 

(1) จะท าเมื่อไหร่?  (1) ท าตอนนี้ 

(2) ท าไมต้องท าตอนนี้?  (2) ถ้าไม่ท ากระบวนการจะไม่ต่อเนื่อง 

(3) ท าเวลาอื่นได้ไหม?  (3) ท าเวลาอื่นไม่ได้ 

(4) งานเหล่านี้ ถูกล า ดับ
ข้ันตอนเวลาหรือยัง? 

(4) งานนี้ถูกล าดับข้ันตอนเวลาไว้แล้ว 

ท าไม? 
(Why?) 

(1) ท าไมต้องท าวิธีนี้?  (1) เพราะท างานตามคู่มือการปฏิบัติงาน 

(2) ท าวิธีอื่นได้ไหม? (2) ท าวิธีอื่นไม่ได้ 

อย่างไร? 
(How?) 

(1) จะท างานนี้ได้อย่างไร? 
(1) ศึกษาคู่มือการปฏิบัติงานและฝึกฝน
ให้เกิดความช านาญ 

(2) จะท างานโดยวิธีไหน? (2) ใช้แท่งน้ ายาเช็ดท่ีกระจกแล้วกดปุ่ม 
ให้กระจกไหลไปท่ีพนักงานคนท่ี 3 

 

ตารางที่ 5 การใช้เทคนิคการตั้งค าถามกับพนักงานคนท่ี 3  
ประเด็น ค าถาม ค าตอบ 

อะไร? 
(What?) 

(1) จะท าอะไร? (1) ทาน้ ายารองพื้นกระจก 

(2) ท าไมต้องท า? (2) เพราะเป็นหน้าท่ี 

(3) ถ้าไม่ท าจะเกิดอะไรข้ึน? (3) กระจกจะไม่สามารถทากาวได้ 

(4) จ าเป็นต้องท าหรือไม่? (4) จ าเป็นต้องท า 

ใคร? 
(Who?) 

(1) ใครเป็นคนท า? (1) พนักงานคนท่ี 3 

(2) ท าไมต้องเป็นคนนั้น? (2) เพราะเป็นหน้าท่ี 

(3) มีคนอื่นท าได้ไหม? (3) มีพนักงานคนท่ี 1 และ 2 ท าได้ 

(4) หาคนท่ีเชี่ยวชาญน้อย
กว่ามาฝึกหัดได้ไหม? 

(4) สามารถหาพนักงานมาฝึกได้ 

ท่ีไหน? 
(Where?) 

(1) จะท างานท่ีไหน? (1) ท าท่ีสถานีงานทากาวกระจก 

(2) ท าไมต้องท าท่ีนั่น?  (2) เพราะเป็นพื้นท่ีการท างาน 

(3) มีท่ีอื่นไหมท่ีดีกว่านี้? (3) ตอนนี้ยังไม่มี 

เมื่อไหร?่ 
(When?) 

(1) จะท าเมื่อไหร่?  (1) ท าตอนนี้ 

(2) ท าไมต้องท าตอนนี้?  (2) ถ้าไม่ท าตอนนี้กระจกท่ีถูกท าความ
สะอาดแล้วจะมีฝุ่น ท าให้ต้องเอากลับไป
เช็ดท าความสะอาดใหม่ 

(3) ท าเวลาอื่นได้ไหม?  (3) ท าเวลาอื่นไม่ได้ 

(4) งานเหล่านี้ ถูกล า ดับ
ข้ันตอนเวลาหรือยัง? 

(4) งานนี้ถูกล าดับข้ันตอนเวลาไว้แล้ว 

ท าไม? 
(Why?) 

(1) ท าไมต้องท าวิธีนี้?  (1) เพราะท างานตามคู่มือการปฏิบัติงาน 

(2) ท าวิธีอื่นได้ไหม? (2) ท าวิธีอื่นไม่ได้ 

อย่างไร? 
(How?) 

(1) จะท างานนี้ได้อย่างไร? 
(1) ศึกษาคู่มือการปฏิบัติงานและฝึกฝน
ให้เกิดความช านาญ 

(2) จะท างานโดยวิธีไหน? (2) ใช้น้ ายารองพื้น พาร์มเมอร์ 435-40 
ทาลงบนขอบกระจก 

จากการใช้เทคนิคการตั้งค าถามก่อนหน้า ได้น าหลักการ
ลดความสูญเปล่ามาประยุกต์ใช้ร่วม ดังนี้ 

(1) การรวมงานเข้าด้วยกัน (Combine: C) เดิมมี
ขั้นตอนการท างานที่พนักงานทั้ง 3 คน ต้องแยกกันท า จาก
การลงพื้นที่ศึกษาหน้างาน พบว่า ขั้นตอนท่ี 2 และ 3 สามารถ
รวมขั้นตอนการท างานที่ ใกล้เคียงกันเป็นขั้นตอนเดียว 
แนวทางปรับปรุงจึงรวมขั้นตอนที่ 3 ให้พนักงานคนที่ 2 ท า
เพียงคนเดียว 

(2) การจัดล าดับขั้นตอนของงานใหม่ (Rearrange: R) 
เดิมมีพนักงานท างาน 3 คน แนวทางปรับปรุงจึงมอบหมาย
งานขั้นตอนที่ 2 และ 3 ให้พนักงานคนที่ 2 ท าเพียงคนเดียว 
โดยที่พนักงานคนท่ี 1 ยังคงท างานขั้นตอนท่ี 1 เหมือนเดิม 

จากแนวคิดดังกล่าว ได้ท าการทดลองปฏิบัติ สามารถ
การปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิต โดยลดจ านวน
พนักงานจาก 3 คน เหลือพนักงานเพียง 2 คน ดังตารางที่ 6  
 

ตารางที่ 6 แผนภูมิคน-เครื่องจักร (พนักงาน 2 คน เครื่องจักร 
1 เครื่อง) 

พนักงาน1 
เวลา 

(วินาที)  
พนักงาน 2 

เวลา 
(วินาที)  

เครื่องจักร 
เวลา 

(วินาที)  

ใช้เครื่องยก
กระจกข้ึน
วางบน

สายพานและ
ล าเลียง
กระจก 

70   ว่าง 70   

ใช้เครื่องยก
กระจกข้ึน
วางบน

สายพานและ
ล าเลียง
กระจก 

70   

ว่าง 50   

เช็ดกระจก 
และล าเลียง 

20   

ว่าง 50   ทาน้ ายารอง
พื้นและ
ล าเลียง 

30   

 
ตารางที่ 7 เวลาการท างานร่วมระหว่างพนักงาน 2 คน กับ
เครื่องจักร 1 เครื่อง 

เวลา (วินาที) 
พนักงาน 

เคร่ืองจักร 
คนที่ 1 คนที่ 2  

เวลาว่าง (Idle Time) 50 70 50 

เวลาการท างาน (Working Time) 70 50 70 

รอบเวลาการผลิต (Cycle Time)  120 120 120 

ร้อยละของเวลาท างาน 58.33 41.67 58.33 
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หลังจากท าการวิเคราะห์และปรับปรุงประสิทธิภาพการ
ท างาน ท าให้สามารถลดจ านวนพนักงานจาก 3 คน เหลือ
เพียง 2 คน ซึ่งรอบเวลาการท างานยังคงเท่ากับ 120 วินาที
ต่อช้ิน โดยที่เวลาท างานของพนักงานคนท่ี 1 เท่าเดิม คือ 70 
วินาที และเวลาว่างงานเท่ากับ 50 วินาที ส่วนเวลาท างาน
ของพนักงานคนที่ 2 เพิ่มขึ้น จากเดิมเวลาท างาน 20 วินาที 
เป็น 50 วินาที หรือคิดเป็นร้อยละ 41.67 และเครื่องจักร
ยังคงมีประสิทธิภาพการท างานเท่าเดิม ถึงอย่างไรก็ตาม จาก
การปรับปรุงการท างานยังมีเวลางานทีสู่ญเปล่าเกิดขึ้น จึงควร
มีการวิเคราะห์และปรับปรุงการท างานของพนักงานอีกครั้ง 
ซึ่งควรจะลดเวลาการว่างงานลง ซึ่งจะส่งผลต่อการเพิ่ม
ประสิทธิภาพการท างานของพนักงานและเครื่องจักรได้ ด้วย
การใช้เทคนิคการตั้งค าถาม ซึ่งได้กล่าวไว้ก่อนหน้า และใช้
หลักการลดความสูญเปล่า ดังนี้ 

(1) การรวมงานเข้าด้วยกัน (Combine: C) จากเดิม

พนักงานคนที่ 1 ปฏิบัติงานขั้นตอนที่ 1 และพนักงานคนที่ 2 

เป็นผู้ปฏิบัติงานขั้นตอนที่ 2 และ 3 เมื่อใช้หลักการลดความ

สูญเปล่าเข้ามาวิเคราะห์พบว่า งานที่พนักงานคนที่ 2 ปฏิบัติ

อยู่นั้น สามารถรวมงานให้เป็นขั้นตอนเดียวกันได้ แนวทาง

ปรับปรุงจึงรวมงานขั้นตอนที่ 2 และ 3 ที่พนักงานคนที่ 2 

ปฏิบัติอยู่ ให้พนกังานคนท่ี 1 ท าคนเดียว โดยที่พนักงานคนที่ 

1 จะปฏิบัติงานท้ัง 3 ข้ันตอน เพียงคนเดียว 

(2) การจัดล าดับขั้นตอนของงานใหม่ (Rearrange: R) 

เดิมมีพนักงานท างาน 2 คน แนวทางปรับปรุงจึงมอบหมาย

งานให้พนักงานคนท่ี 1 ท างานเพียงคนเดียว 

ซึ่งแนวคิดดังกล่าว ได้ท าการทดลองปฏิบัติ สามารถการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิต โดยลดจ านวนพนักงาน
จาก 2 คน เหลือพนักงานเพียง 1 คน ดังตารางที่ 8 

 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางที่ 8 แผนภูมิคน-เครื่องจักร (พนักงาน 1 คน เครื่องจักร 
1 เครื่อง) 

พนักงาน 1 
เวลา 

(วินาที)  
เครื่องจักร 

เวลา 
(วินาที)  

ใช้เครื่องยกกระจกข้ึนวางบน
สายพานและล าเลียงกระจก 

70   
ใช้เครื่องยกกระจกข้ึนวาง
บนสายพานและล าเลียง

กระจก 
70   

เช็ดกระจก 
และล าเลียงกระจก 

20   

ว่าง 50   
ทาน้ ายารองพืน้ 

และล าเลียงกระจก 
30   

 
ตารางที่ 9 เวลาการท างานร่วมระหว่างพนักงาน 1 คน กับ
เครื่องจักร 1 เครื่อง 

เวลา (วินาที) พนักงานคนท่ี 1 เคร่ืองจักร 

เวลาว่าง (Idle Time) 0 50 

เวลาการท างาน (Working Time) 120 70 

รอบเวลาการผลิต (Cycle Time) 120 120 

ร้อยละของเวลาท างาน 100 58.33 

เมื่อท าการวิเคราะห์แผนภูมิคน-เครื่องจักร ดังตารางที่ 
9 พบว่า ยังคงรักษาเวลาของรอบการท างานได้เท่าเดิม โดยที่
เวลาท างานของพนักงานคนที่ 1 เท่ากับ 120 วินาทีต่อช้ิน 
หรือคิดเป็นร้อยละ 100 ซึ่งประสิทธิภาพการท างานของ
พนักงานเพิ่มขึ้น แตเ่วลาท างานของเครื่องจักรยังคงเท่าเดิม  

หลังจากการปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิต สถานี
งานทากาวกระจกหน้ารถยนต์ ส่งผลให้สามารถลดจ านวน
พนักงานจาก 3 คน เหลือ 2 คน และสุดท้ายเหลือเพียง 1 คน 
โดยที่ไม่มีเวลาสูญเปล่าที่เกิดจากการปฏิบัติงานของพนักงาน  
และท าให้พนักงานมีประสิทธิภาพการท างานเพิ่มขึ้นร้อยละ 
100 จากวิธีการปรับลดพนักงาน ได้น าหลักการประเมิน
ประสิทธิภาพในการท างาน (Determining the Rating 
Factor) ด้วยระบบของจอร์จ เวสติงเฮาส์ จูเนียร์ (George 
Westinghouse, Jr) มาใช้ [1] โดยพิจารณา 4 องค์ประกอบ 
ได้แก่ ทักษะหรือความช านาญ (Skill) ความพยายาม (Effort) 
ความสม่ าเสมอ (Consistency) สภาพแวดล้อมในการท างาน 
(Conditions) 
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 สาเหตุที่มอบหมายขั้นตอนการท างานทั้งหมดให้กับ
พนักงานคนที่ 1 ปฏิบัติเพียงคนเดียว เพราะพนักงานคนที่ 1 
มีทักษะและมีความช านาญในงานที่ท าสูง มีความพยายาม 
และมีความตั้งใจที่จะท างาน สามารถท างานเพียงคนเดียวได้
ทั้ง 3 ขั้นตอน ประกอบกับงานย่อยทั้ง 3 ขั้นตอน มีการ
เคลื่อนไหวที่ง่ายและไม่มีการออกแรงการท างานมากนัก จาก
การทดสอบพนักงานทั้งสามคน พนักงานคนที่ 1 มีความ
สม่ าเสมอในการท างานและใช้เวลาท างานในแต่ละรอบไม่เกิน
รอบการท างานเดิม จึงท าให้พนักงานคนที่ 1 เป็นผู้ที่ได้รับ
มอบหมายงานเพียงคนเดียว ในส่วนของกระบวนการผลิตของ
สถานีงานทากาวกระจกหน้ารถยนต์ ซึ่งเป็นงานที่ ง่ายไม่
ซับซ้อน โดยคณะทีมงานทางวิศวกรได้ท าการจัดสถานีงาน
ใหม่ให้กับพนักงานเพื่อให้ปฎิบัติงานได้ง่ายและคล่องตัวที่สุด
และออกแบบท่าทางการท างานที่ถูกต้องตามหลักการ
ทางการยศาสตร์ (Ergonomics) เพื่อลดความเมื่อยล้าให้กับ
พนักงาน โดยแนวทางปฏิบัติงานยังต้องมีการฝึกฝนพนักงาน
เพื่อให้เกิดความช านาญ ทั้งนี้ควรจะต้องฝึกพนักงานให้มี
ทักษะการท างานที่หลากหลาย (Multi Skill) เพื่อที่พนักงาน
จักท างานแทนกันได้ในกรณีที่พนักงานป่วยหรือลางาน 
 
3. ผลการวิจัยและอภิปราย 

จากการศึกษาและเก็บรวบรวมข้อมูลกระบวนการผลิต
ของสถานีงานทากาวกระจกหน้ารถยนต์ เบื้องต้น พบว่า
พนักงานมีเวลาว่างงานที่สูงเมื่อเทียบกับเวลาการท างาน จึงได้
น าเสนอเครื่องมือท่ีช่วยวิเคราะห์ขั้นตอนการท างานอย่างเป็น
ระบบเพื่อใช้ในการการปรับปรุงขั้นตอนการท างาน โดยได้น า
แผนภูมิคน-เครื่องจักร (Man-Machine Chart) หลักการลด
ความสูญเปล่า (ECRS) และเทคนิคการตั้งค าถาม (5W1H) มา
ประยุกต์ใช้ในสายการผลิตสถานีงานทากาวกระจกหน้า
รถยนต์  เพื่อปรับปรุงการท างานและลดเวลาว่างสูญเปล่าที่
เกิดขึ้นกับพนักงาน ซึ่งผลที่ได้จากการทดลองปฏิบัติงานจริง 
สามารถประเมินผลการท างานก่อนและหลังปรับปรุง
กระบวนการผลิตสถานีงานทากาวกระจกหน้ารถยนต์ ดัง
ตารางที่ 10 
 
 
 

ตารางที่ 10 ผลการเปรียบเทียบการด าเนินงานก่อนและหลัง
การปรับปรุงการท างาน 

เวลา 
(วินาที) 

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 
เครื่อง 
จักร 

คนที่ 1 
เครื่อง 
จักร 

เวลาว่าง 
(Idle Time) 

50 100 90 50 0 50 

เวลาการท างาน 
(Work Time) 

70 20 30 70 120 70 

ร้อยละของเวลา
ท างาน 

58.33 16.67 25.00 58.33 100 58.33 

 

 การวิเคราะห์และปรับปรุงกระบวนการท างานของ
พนักงาน สามารถรวมงานของพนักงานคนที่ 2 และ 3 ให้
พนักงานคนที่ 1 ท างานในครั้งเดียวได้ ส่งผลให้ลดจ านวน
พนักงานลง จากเดิมใช้พนักงาน 3 คน หลังจากปรับปรุงใช้
พนักงานเพียง 1 คน โดยรอบเวลาการท างานยังคงเท่ากับ
เวลาการท างานเดิมที่ใช้พนักงานท างาน 3 คน ส่งผลให้
ประสิทธิภาพการท างานของพนักงานคนท่ี 1 เพิ่มขึ้น จากเดิม
ร้อยละ 58.33 หลังท าการแก้ไขปรับปรุงประสิทธิภาพการ
ท างานเพิ่มขึ้นเป็นร้อยละ 100 แต่ เครื่ องจักรยังคงมี
ประสิทธิภาพการท างานร้อยละ 58.33 เท่าเดิม ซึ่งจากการ
ปรับปรุงกระบวนการท างานของพนักงานสถานีงานทากาว
กระจกหน้ารถยนต์ กรณีศึกษาโรงงานประกอบรถยนต์ครั้งนี้ 
สามารถปรับปรุงประสทิธิภาพการท างานของพนักงานให้ดีขึ้น  
 
4. บทสรุป 
 การปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานของพนักงาน 
สามารถลดจ านวนพนักงานจาก 3 คน เหลือเพียง 1 คน โดย
ที่พนักงานยังปฏิบัติงาน 3 ขั้นตอนหลัก ซึ่งรอบเวลาการ
ท างานยังคงเท่าเดิม คือ 120 วินาทีต่อช้ิน ประสิทธิภาพการ
ท างานของพนักงานก่อนการปรับปรุง เดิมร้อยละ 58.33 หลัง
ท าการปรับปรุง ประสิทธิภาพการท างานของพนักงานเพิ่มขึ้น
เป็นร้อยละ 100 ท าให้ไม่เกิดเวลาสูญเปล่า อีกทั้งยังสามารถ
ลดต้นทุนด้านค่าแรงของพนักงานลงได้  ซึ่ ง เดิมต้นทุน
ค่าแรงงาน จะเป็นค่าแรงพนักงาน 3 คนต่อกะการท างาน 
เฉลี่ยคนละประมาณ 18,000 บาทต่อเดือน รวม 54,000 บาท
ต่อเดือนต่อกะการท างาน หลังท าการปรับปรุงกระบวนการ
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ท างานของพนักงาน ต้นทุนด้านค่าแรงพนักงานลดลงเหลือ
เพียง 18,000 บาทต่อเดือนต่อกะการท างาน และในส่วนของ
ข้อเสนอแนะ การที่สามารถลดพนักงานแผนกประกอบสถานี
งานทากาวกระจกหน้ารถยนต์ลงได้ ทางแผนกยังคงต้องฝึกฝน
พนักงานคนอื่น ๆ ให้สามารถท างานนี้ได้เช่นกัน เพื่อให้
พนักงานที่ท างานต าแหน่งดังกล่าว สามารถลาหรือหยุดงานได้ 
 
5. กิตติกรรมประกาศ 

คณะผู้วิจัยขอขอบคุณ ผู้จัดการแผนกประกอบรถยนต์
และพนักงานผู้ปฏิบัติงานสถานีงานทากาวกระจกหน้ารถยนต์  
ที่ให้ความอนุเคราะห์ในการเก็บรวบรวมข้อมูล รวมถึงการ
อ านวยความสะดวกด้านต่าง ๆ อย่างดี 
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