
Industrial Technology Lampang Rajabhat University Journal         1 
 

วารสารวิชาการคณะเทคโนโลยีอตุสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภฏัล าปาง 
ปีท่ี  15  ฉบับท่ี 1   มกราคม – มิถุนายน 2565 

การศึกษางานและเวลามาตรฐานในการผลติโอ่งมังกร  
กรณีศึกษาโรงโอ่งมังกร  

Work Study and Standard Time for Processing Dragon Jars: 
 Case Study of a Dragon Jar Factory 

ธวัชชัย ประหยัดวงศ์1*, เชิดชัย ธุระแพง2, ทองแท่ง ทองลิ่ม3 และชูศักดิ์ พรสิงห์4 
Thawatchai Prayatwong1*, Chertchai Thurapaeng2, Tongtang Tonglim3 and Choosak Pornsing4 

1*,2,3คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวทิยาลัยราชภัฏหมู่บ้านจอมบึง 46 หมู ่3 อ าเภอจอมบึง จังหวัดราชบุร ี70150  
4คณะวิศวกรรมศาสตร์และเทคโนโลยีอตุสาหกรรม มหาวิทยาลัยศิลปากร พระราชวังสนามจันทร์ 6 ต าบลพระปฐมเจดีย์  

อ าเภอเมือง นครปฐม 73000 โทรศัพท์ 08 3256 7778 E-mail: 61a951018@mcru.ac.th 

1*,2,3Faculty of Industrial Technology, Muban Chombueng Rajabhat University  
46 M. 3 Chom Bueng, Ratchaburi, 70150 

4Faculty of Engineering and Industrial Technology, Silpakorn University, Sanam Chandra Palace Campus 
6 Phra Pathom Chedi, Muang, Nakhon Pathom, 73000 
Tel. +668 3256 7778 E-mail: 61a951018@mcru.ac.th 

 
วันที่รับบทความ 7 กุมภาพันธ ์2565          วันที่รับแก้ไขบทความ 13 มิถุนายน 265     วันที่ตอบรับบทความ 15 มิถุนายน 2565 
Received: Feb. 7, 2022 Revised: Jun. 13, 2022 Accepted: Jun. 15, 2022 
 

บทคัดย่อ 
 บทความนี้ได้น าเสนอการศึกษางานและเวลามาตรฐานการผลิตโอ่งมังกร ในกระบวนการผลิต
ที่มีการผลิตแบบตามค าสั่ง ใช้วิธีการศึกษาเวลาโดยตรงร่วมกับแบบประเมินสมรรถภาพการปฎิบัติงาน
ระบบเวสติ้งเฮาส์ โดยผู้ เชี่ยวชาญ จากการหาเวลามาตรฐานโดยวิธีการจับเวลากิจกรรมย่อย 
ใช้ค านวณหาจ านวนที่ เหมาะสมโดยใช้ตาราง Maytag ที่ ระดับคววามเชื่ อมั่ นร้อยละ 95  
และความละเอียดแม่นย าร้อยละ 5 พบว่า จ านวนครั้งที่จับเวลาที่เหมาะสม 6 วัฎจักร น าเวลาเฉลี่ยเป็น
ตัวแทนที่ได้มาค านวณกับค่าเผื่อเวลาแต่ละกิจกรรมย่อย พบว่ามีเวลามาตรฐานที่ใช้ในกระบวนการ
ผลิตตามสถานีการผลิต ดังนี้ สถานีเตรียมดิน 12.34 นาที, สถานีปั้นโอ่ง 24.33 นาที, สถานีตีโอ่ง 
20.28 นาที, สถานีเคลือบ 8.43 นาที และสถานีเตาเผา 5.31 นาที ผลจากการศึกษาเวลามาตรฐาน
ถือว่าเป็นข้อมูลพ้ืนฐานที่ส าคัญในพิจารณาการควบคุมเวลาท างาน การค านวณต้นทุนและการวาง
แผนการผลิต เพ่ือใช้เป็นแนวทางการปรับปรุงเพื่อเพ่ิมผลผลิตในอุตสาหกรรมเก่ียวกับเครื่องปั้นดินเผา 
ค าส าคัญ: โอ่งมังกร, แผนภูมิการไหล, การศึกษางาน, เวลามาตรฐาน  
 

Abstract 
The purpose of this research was to investigate the work study and standard 

time for producing dragon jars in the made by order production process. A direct time 
study was carried out in conjunction with an expert and using the Westinghouse 
Performance Assessment Scale.  Optimal counts were calculated using the Maytag 
table with 95% confidence level and 5% accuracy.  It was found that the number of 
time intervals suitable for 6 cycles was taken as the representative mean time 
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calculated with the time allowance for each sub-activity. It was found that the standard 
time used in the production process at the production station was as follows:  clay 
preparation station- 12.34 minutes; forming station- 24.33 minutes; decoration station- 
20.28 minutes; glazing station- 8.43 minutes; and kiln station- 5.31 minutes. Standard 
time studies can be considered as important in providing relevant background data, in 
relation to the control of working hours, cost calculation and production planning. 
Moreover, they can be used as the guidelines for increasing productivity in the pottery 
industry. 
Keywords: Dragon Jar, Flow Process Chart, Work Study, Standard Time 
 
1. บทน า 
 การผลิตโอ่งมังกรของชาวจังหวัดราชบุรีในยุคแรก จะใช้ช่างชาวจีนที่เดินทางมารับจ้าง 
เป็นช่างปั้นในประเทศไทยลวดลายต่าง ๆ จะเหมือนโอ่งมังกรที่ท าในประเทศจีนแทบทั้งหมด  
ต่อมาเมื่อหมดยุคของช่างชาวจีนจึงเหลือแต่ช่างชาวไทย ซึ่งได้เปลี่ยนรูปลายมังกรโดยเพ่ิมลวดลาย 
มาทางตามเอกลักษณ์ไทย แต่เนื่องจากภาวะทางเศรษฐกิจ โรงงานต้องผลิตโอ่งเป็นจ านวนมาก 
ช่างปั้นโอ่งจึงมีการเร่งรีบในการวาดลวดลาย จึงเป็นสาเหตุหนึ่งที่ท าให้ลวดลายเปลี่ยนแปลงไป 
(Suainapanusorn & Toadithep, 2018) ส าหรับขั้นตอนการผลิตโอ่งมังกรมีกระบวนการผลิต 
มีสถานีการผลิตตามกระบวนการผลิต ได้แก่ สถานีเตรียมดิน สถานีปั้นโอ่ง สถานีตีโอ่ง สถานีเคลือบ 
และสถานีเตาเผา 
 การศึกษาด้านสมรรถภาพการปฏิบัติงาน (Performance Rating) ได้ศึกษาระดับของผลงาน
ในการท างานตามวิธี เวสติงเฮาส์ (Westinghouse) ซึ่งอาศัยองค์ประกอบหลัก 4 ด้าน ได้แก่  
1) ด้านทักษะ (Skill) 2) ด้านความพยายาม (Effort) 3) ด้านสภาพแวดล้อมการท างาน (Conditions) 
และ 4) ความสม่ าเสมอ (Consistency) (Lukodono & Ulfa, 2017) แต่ละปัจจัยเหล่านี้โดยตรง
สะท้อนให้เห็นในประสิทธิภาพการท างานของแรงงาน ด้านทักษะ หมายถึงระดับความสามารถ 
ในการปฏิบัติตามวิธีการ สามารถก าหนดได้โดยประสบการณ์ ด้านความพยายาม หมายถึงความตั้งใจ
ในการท างานอย่างมีประสิทธิภาพ ซึ่งเป็นองค์ประกอบที่ส่งผลต่อการท างาน ด้านสภาพแวดล้อมการ
ท างาน หมายถึงการท างานอยู่ในสภาพที่มีลักษณะเดียวกันตลอดเวลา และความสม่ าเสมอ หมายถึง
ในระหว่างกระบวนการผลิตพนักงานมีการท างานอยู่สม่ าเสมอไม่มีการหยุดพัก (López et al., 2019) 

การศึกษาเวลา (Time Study) เป็นเทคนิคในการวัดงานที่จะใช้การจับเวลาในงานปฏิบัติงาน
ของผู้ปฏิบัติงานต่อหนึ่งงานตั้งแต่เริ่มจนเสร็จงาน และน าเวลาการท างานที่ได้จากการวัดเวลา  
มาก าหนดเป็นเวลามาตรฐานของการท างาน (Standard Time) ซึ่งจะน าเวลาที่ได้ไปใช้ในการ 
จัดแผนการผลิตและก าหนดอัตราการผลิตที่ เหมาะสมต่อการผลิตได้ ซึ่งในการรับรู้ข้อมูลเวลา 
ในการปฏิบัติงานจะได้ท าให้เห็นถึงการใช้เวลาได้อย่างเหมาะสม และยังน าข้อมูลเวลาที่ได้มาวาง
แผนการผลิตให้เกิดประโยชน์มากที่สุด การจับเวลาการท างานของผู้ปฏิบัติงานที่นิยมใช้คือ การศึกษา
เวลาโดยตรง (Direct Time Study) (Kaewpia & Tosupan, 2021) โดยที่ผู้วิจัยเข้าไปศึกษาเก็บ
ข้อมูลโดยการสังเกตแบบไม่มีส่วนร่วม และจับเวลาในการท างานด้วยโดยการใช้สมาร์ทโฟน  



 

Industrial Technology Lampang Rajabhat University Journal         3 
 

วารสารวิชาการคณะเทคโนโลยีอตุสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภฏัล าปาง 
ปีท่ี  15  ฉบับท่ี 1   มกราคม – มิถุนายน 2565 

ถ่ายบันทึกเป็นวิดีโอการปฏิบัติงาน โดยงานที่ต้องการจะท าการจับเวลาจะถูกแบ่งเป็นขั้นตอน  
การท างานอย่างละเอียดในทุกขั้นตอนการท างานซึ่ งจะเรียกว่า กิจกรรมย่อย (Element)  
ซึ่งมีจุดเริ่มต้นและจุดสิ้นสุด วิธีการวัดเวลามาตรฐานนี้เป็นวิธีการที่มีความแม่นย าสูง จึงท าให้เป็น  
ที่ยอมรับและน่าเชื่อถือได้ 
 จากการศึกษางานในกระบวนการผลิตโอ่งมังกร ยังไม่มีการเก็บข้อมูลและการบันทึกเวลา 
ที่ใช้ในกิจกรรมย่อย ดังนั้นผู้วิจัยจึงสนใจที่จะศึกษาการไหลของกระบวนการผลิตโอ่งมังกรราชบุรี  
โดยใช้แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) ร่วมกับการศึกษาเวลาโดยตรง 
ในขั้นตอนการผลิตโอ่งมังกร มาวิเคราะห์หาเวลามาตรฐานของการท างานซึ่งจะน าไปใช้ในการจัด
แผนการผลิตที่เหมาะสมตามค าสั่งซื้อของลูกค้า เป็นข้อมูลส าหรับการวางแผนและหาแนวทาง  
ในการเพิ่มผลผลิต 
 
2. วัตถุประสงค์ของการวิจัย 
 เพ่ือประเมินสมรรถภาพการปฏิบัติงาน และหาเวลามาตรฐานในการท างานในกระบวนการ 
ผลิตโอ่งมังกร เป็นแนวทางในการเพ่ิมผลผลิตในอุตสาหกรรมที่เกี่ยวกับการผลิตเซรามิกส์ 
 
3. วิธีด าเนินการวิจัย 
 การวิจัยครั้งนี้ เป็นการศึกษาการไหลของกระบวนการผลิตโอ่งมังกร กรณีศึกษา โรงงานผลิต
โอ่งมังกร จังหวัดราชบุรี มีวิธีการด าเนินการวิจัย ดังนี้  

3.1 ก าหนดขอบเขตของการวิจัย คือ ศึกษาการไหลของกระบวนการผลิตโอ่งมังกร  
ขนาดบรรจุน้ าได ้70 ปี๊บ (Suainapanusorn & Toadithep, 2018)   

3.2 การเก็บข้อมูล แบ่งเป็นขั้นตอน ดังนี้ 
1. ข้อมูลปฐมภูมิ เป็นการเก็บข้อมูลและบันทึกลงในตารางเก็บข้อมูล เครื่องมือที่ใช้เก็บ

ข้ อมู ล ในกร ะบวนการผลิ ต  (Kaewpia & Tosupan, 2021)  โ ดยการ ใช้ แผนภู มิ ก า ร ไหล 
ของกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) และลักษณะพฤติกรรมการเคลื่อนไหวและท่าทาง 
ของแรงงานที่ปฎิบัติงานตามกิจกรรมย่อยในแต่ละสถานีการผลิต 

2. ข้อมูลทุติภูมิ เป็นเวลาที่ใช้ในการปฏิบัติงานในกิจกรรมย่อย โดยการสังเกตและจด
บันทึกข้อมูลลงในแบบบันทึกภาคสนาม (Dejtanon & Lopandung, 2021) ร่วมกับการบันทึกภาพ
เคลื่อนไหวเพื่อเก็บข้อมูลในภายหลังได้ผู้วิจัยด าเนินการเก็บข้อมูลด้วยตนเองแบบไม่มีส่วนร่วม 

3.3 การวิเคราะห์ข้อมูล เครื่องมือที่ใช้ในการศึกษาเวลามาตรฐานในปฏิบัติงาน ผู้วิจัยใช้ 
แบบประเมินสมรรถภาพการปฏิบัติงาน (Westinghouse) ดังตารางที่ 1 ประเมินโดยผู้เชี่ยวชาญ
ทางด้านการศึกษางานทางอุตสาหกรรม จ านวน 3 ท่าน น ามาหาค่าเฉลี่ยประเมินสมรรถภาพ 
การปฎิบัติงาน (Average Rating) 

3.4 การหาจ านวนครั้งที่เหมาะสม โดยท าการจับเวลาที่สถานีงานเตรียมดินกิจกรรมย่อย 
คือการขนย้ายดินใส่เครื่องนวดดิน ค านวณหาค่าพิสัย (Rang) จากค่าสูงสุด (High) ลบด้วยค่าต่ าสุด 
(Low) ดังสมการที่ 1 น ามาค านวณค่าเฉลี่ย จากผลรวมของเวลากิจกรรมย่อย ดังสมการที่ 2  
น าค่าพิสัยหารด้วยค่าเฉลี่ย ค่าที่ได้ไปเปิดตาราง  Maytag เพ่ือหาจ านวนจับเวลาที่เหมาะสม 
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เ พ่ือให้ ได้ ระดับความเชื่ อมั่นทางสถิติที่ ร้ อยละ 95 และความละเ อียดแม่นย าร้อยละ 5 
(Cheewaworanontree et al., 2018) 

 
 Rang  = High – Low       (1) 
 
 X̅  = Xi/N        (2) 
 
3.5 การวัดผล การเก็บข้อมูลโดยใช้การสุ่มตัวอย่างอย่างง่าย (Simple Random Sampling) 

ท าการจับเวลาโดยตรงแบบวิธีจับซ้ า (Repetitive Timing) ถ้าวัฎจักรงานสั้นกว่า 2 นาที จับเวลามา 
10 ครั้ง และถ้าวัฎจักรงานยาวกว่า 2 นาที ให้จับเวลามา 5 ครั้ง ในการวิจัยครั้งนี้ มีกิจกรรมย่อย  
ในแต่ละงานมีเวลาไม่เกิน 2 นาที จับเวลาจ านวน 10 ครั้ง (Kuaites, 2021) แปลงหน่วยเป็นวินาที  

3.6 การค านวณหาค่าเวลาเฉลี่ย (Selected Time) เป็นค่าเฉลี่ยจากการจับเวลาที่ได้จากจับ
เวลาโดยตรงจากการปฏิบัติงานของแรงงาน การประเมินอัตราเร็ว (Rating Factor), ค่าเวลาปกติ 
(Normal Time) และเวลาเผื่อ (Allowance Time) เพ่ือใช้ประกอบการหาเวลามาตรฐาน (Standard 
Time) ของการท างาน (Kaewpia & Tosupan, 2021) ดังสมการที่ 3 

 
 % Rating of Factor = Average Rating +1     (3) 
 
 Normal Time  = Selected Time x % Rating of Factor  (4) 
 
 Standard Time = Normal Time + (Normal Time x Allowance Time)  (5) 

 
ตารางท่ี 1 คะแนนในการประเมินสมรรถภาพการปฏิบัติงาน 

Skill  Effort  Condition Consistency 
Super skill        +0.15 A1 Excessive         +0.13 A1 Ideal                 +0.06 A Perfect             +0.04 A 
Super skill        +0.13 A2 Excessive         +0.12 A2 Excellent         +0.04 B Excellent      +0.03 B 
Excellent          +0.11 B1 Excellent          +0.10 B1 Good                +0.02 C Good                +0.01 C 
Excellent          +0.08 B2 Excellent          +0.08 B2 Average           0.00 D Average           0.00 D 
Good                +0.06 C1 Good                +0.05 C1 Fair                   -0.03 E Fair                   -0.02     E 
Good +0.03 C2 Good +0.02 C2 Poor                  -0.07 F Poor                  -0.04 F 
Average           0.00 D Average            0.00 D       
Fair -0.05 E1 Fair   -0.04 E1       
Fair                   -0.10 E2 Fair             -0.08     E2       
Poor                  -0.16 F1 Poor                  -0.12 F1       
Poor                  -0.22 F2 Poor                  -0.17 F2       
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4. ผลการวิจัย 
 4.1 ผลการศึกษากิจกรรมย่อยในกระบวนการผลิตโอ่งมังกร  
  การศึกษากิจกรรมย่อยในกระบวนการผลิตโอ่งมังกรในโรงงานที่เป็นกรณีศึกษา 
ประกอบด้วย 5 สถานี มีดังนี้ 

1.  สถานีเตรียมดิน วัตถุดิบหลักที่ใช้ในการผลิตโอ่งมังกรเป็นดินเหนียวที่ ขุดได้จาก 
แหล่งดินจากอ าเภอโพธาราม มาเก็บไว้บริเวณในโรงงาน คนงานใช้รถบรรทุกขนาดเล็กขนดินเหนียว
มาแช่ในบ่อหมักดิน ผสมกับทรายละเอียดและน้ า หมักทิ้งไว้ 2 - 3 วัน เมื่อได้เวลาคนงานจะใช้เหล็ก
เสียม ตักดินขึ้นไว้บริเวณขอบบ่อหมักดิน น าเข้าเครื่องนวดดินให้ดินเหนียวกับทรายละเอียดผสม 
เป็นเนื้อเดียวกัน ขนไปส่งสถานีปั้นโอ่งด้วยรถเข็น ดังภาพที่ 1 

2.  สถานีปั้นโอ่ง ขนดินใส่เครื่องนวดดิน แล้วแบ่งดินเป็นท่อนๆส าหรับปั้นโอ่ง ช่างปั้นโอ่ง
จะโรยขี้เถ้าบนแป้นหมุนไฟฟ้า แล้วน าดินวางบนตรงกลางปั้นหมุน ใช้มือปั้นเป็นฐานของโอ่ง  
มีผู้ช่วยช่างปั้นท าหน้าที่ช่วยยกงานที่ปั้นเสร็จแล้วออกจากแป้น ตกแต่งความเรียบร้อย และขนย้ายไป
พ้ืนที่จัดเก็บ ช่างปั้นจะปั้นโอ่งเป็น 3 ส่วน ได้แก่ ฐานโอ่ง ส่วนกลางโอ่ง และปากโอ่ง ซึ่งการต่อแต่ละ
ส่วนของโอ่งจะต้องใช้เวลาในการผึ่งลมให้หมาด ใช้เวลา 1 วัน ดังภาพที่ 2, 3 

 

 
(ก)                                     (ข)             (ค) 

ภาพที่ 1 สถานีเตรียมดิน (ก) บ่อหมักดิน (ข) ขุดดินขึ้นจากบ่อหมักดิน (ค) นวดดินเหนียวกับทราย 
 

 
(ก)                                 (ข)             (ค) 

ภาพที่ 2 การปั้นฐานโอ่ง (ก) ขึ้นรูปด้วยแป้นหมุน (ข) ขึ้นรูปให้ได้ขนาด (ค) ใช้อุปกรณ์ช่วยทรงตัว 
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(ก)                                           (ข)             (ค) 

ภาพที่ 3 การปั้นปากโอ่ง (ก) ตั้งศูนย์ (ข)  ต่อท่อนดินปั้นโอ่ง (ค) การยกโอ่งออกจากแป้นหมุน 
 

 3. สถานีตีโอ่ง ช่างตีโอ่งจะย้ายโอ่งวางบนแป้นเหล็กกลมที่ รองด้วยยางรถยนต์   
เพ่ือลดการกระแทรก ช่างตีโอ่งจะใช้ ฮวยหลุบประคองด้านในตัวโอ่งและใช้ไม้ต๊าตีด้านนอกของโอ่ง
พร้อมทั้งเดินรอบโอ่ง โอ่งจะมีรูปทรงป่องขึ้นและผิวเรียบ หลังจากนั้นย้ายโอ่งไปยังแป้นหมุนส าหรับ
ตกแต่งเขียนลาย ช่างเขียนลายใช้ดินขาวเขียนลายเส้น ด้านบนและด้านล่าง ส่วนลายมังกรจะใช้แผ่น
พลาสติกฉลุลายทาบตัวโอ่งแล้วทาด้วยดินขาวทั้งสองด้านของโอ่ง เสร็จแล้วน าไปวางบนพ้ืนที่จัดเก็บ
และผึ่งลมให้หมาด ดังภาพที่ 4 

 

 
(ก)                                           (ข)             (ค) 

ภาพที่ 4 สถานีตีโอ่ง (ก) ฮวยหลุบกับไม้ต๊า (ข) ตีโอ่งพร้อมทั้งเดินรอบโอ่ง (ค) ตกแต่งเขียนลาย 
   

 4. สถานีเคลือบ คนงานผู้ช่วยช่างชุบเคลือบขนย้ายโอ่งจากสถานีตีโอ่งและเขียนลาย 
ด้วยรถเข็น ช่างชุบเคลือบน าน้ าเคลือบเทราดภายในโอ่ง ผู้ช่วยจะตักน้ าเคลือบส่วนที่เหลือออก  
น าโอ่งมาวางบนแผ่นผ้าใบที่รองรับน้ าเคลือบ ช่างชุบเคลือบเทราดน้ าเคลือบภายนอกตัวโอ่งให้ทั่ว  
เสร็จแล้วน าไปวางบนพื้นที่จัดเก็บ ดังภาพที่ 5 
 

 
(ก)                                           (ข)             (ค) 

ภาพที่ 5 สถานีเคลือบ (ก) ขนย้ายโอ่ง (ข) เทราดเคลือบด้านในโอ่ง (ค) เทราดเคลือบด้านนอกโอ่ง 
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5. สถานีเตาเผา คนงานขนชิ้นงานออกจากเตาเผา ท าความสะอาดและปรับพ้ืนเตาให้เรียบ 

น าโอ่งเข้าเตาเผาทางประตูเตาทางด้านท้ายเตา เนื่องจากโอ่งมังกรมีขนาดใหญ่จ าเป็นต้องได้รับความ
ร้อนในการเผาอย่างช้า ๆ หลังจากการล าเลียงงานเข้าเตาเผา จะเริ่มจุดไฟจากปากเตาเผาโดยใช้ฟืน
เป็นเชื้อเพลิง ใช้เวลาในการเผาประมาณ 24 - 28 ชั่วโมง หลังจากท้ิงให้เตาเย็นตัวลงอีก 1 วัน คนงาน
จะล าเลียงโอ่งมังกร และผลิตภัณฑ์อ่ืนออกจากเตาเผาไปเก็บโรงเก็บสินค้ารอการจ าหน่าย  
 
ตารางท่ี 2 การไหลของกระบวนการผลิตโอ่งมังกรราชบุรี 

Event Description 
Symbol 

Time 
(m) 

Distance 
(M) 

Man 

       
1 สถานีเตรียมดิน        2 
 ขนดินใส่เครื่องนวดดิน      5 2  
 ท าการนวดดิน      10   
 น าดินไปส่งสถานีป้ัน      5 5  
2 สถานีปัน้โอ่ง        3 
 น าดินใส่เครื่องนวดดิน      1 1  
 ปั้นส่วนก้นโอ่ง      5   
 น าไปผึ่งให้หมาด      3 10  
 น าส่วนก้นโอ่งมาแป้นหมุน      3 10  
 ปั้นส่วนล าตัวโอ่ง      5   
 น าไปผึ่งให้หมาด      3 10  
 น าตัวโอ่งมาที่แป้นหมุน      3 10  
 ปั้นส่วนปากโอ่ง      5   
 น าไปผึ่งลมที่สถานตีีโอ่ง      4 20  
3 สถานีตีโอ่ง        2 
 น าโอ่งมาที่แป้นตีโอ่ง      3 10  
 เดินตรีอบตัวโอ่ง      10   
 น าโอ่งมาที่แป้นเขียนลาย      0.30 1  
 เขียนลายและตกแต่ง      5   
 น าโอ่งผึ่งลมให้แห้ง      3 10  
4 สถานีเคลือบ        2 
 ขนโอ่งด้วยรถเข็น      15 200  
 ราดน้ าเคลือบทั่วตัวโอ่ง      3   
5 สถานีเตาเผาโอ่ง        5 
 ขนโอ่งเข้าเตาเผา      5 15  
 เผาที่ 1,200 องศาเซลเซียส      1440   
 ตรวจสอบและคดัคณุภาพ      30   
 ขนโอ่งไปท่ีโรงเก็บสินค้า      3 10  
 ผลรวม 1569.30 314  
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ตารางท่ี 3 ผลประเมินการท างานในกระบวนการปั้นโอ่งมังกรตามวิธีเวสติงเฮาส์ 
 

Event Description 
ผลประเมินอัตราความเร็ว 

Skill Effort Condition Consistency Average 
Rating 

 ผู้เชี่ยวชาญ 1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3  

1 สถานีเตรียมดิน              
 ขนดินใส่เครื่องนวดดิน D C1 C1 C2 C1 B1 D D B D C A 0.13 
 ท าการนวดดิน D D B1 D D C1 D B A D B B 0.11 
 น าดินไปส่งสถานีป้ัน D B2 C1 D B2 C2 D C C D C B 0.10 
2 สถานีปัน้โอ่ง              
 น าดินใส่เครื่องนวดดิน D C2 C1 D C2 C2 D D B D C A 0.07 
 ปั้นส่วนก้นโอ่ง A1 B1 A1 B1 B1 A1 B C A B B A 0.32 
 น าไปผึ่งให้หมาด C2 C2 C2 C2 C1 C2 D B B C B B 0.11 
 น าส่วนก้นโอ่งมาแป้น

หมุน 
C2 A2 B2 C2 A2 C1 D B C C B C 0.18 

 ปั้นส่วนล าตัวโอ่ง A1 A2 A1 A2 A2 A1 B B A B B A 0.35 
 น าไปผึ่งให้หมาด C2 C2 C2 C2 C1 C2 D A B C B B 0.11 
 น าตัวโอ่งมาที่แป้นหมุน C2 A2 B2 C2 A2 C1 D A C C B C 0.19 
 ปั้นส่วนปากโอ่ง A1 A1 A1 A2 A1 A1 B A A B A A 0.37 
 น าไปผึ่งลมที่สถานตีีโอ่ง C2 C1 C2 C2 B2 C2 D B B C B B 0.13 
3 สถานีตีโอ่ง              
 น าโอ่งมาที่แป้นตีโอ่ง C2 C2 B C2 C1 C1 D B C C B B 0.13 
 เดินตรีอบตัวโอ่ง A2 A2 A1 A2 A2 A1 C B A C B A 0.33 
 น าโอ่งมาที่แป้นเขียนลาย C2 A1 B2 C2 A1 C1 D A C C A C 0.20 
 เขียนลายและตกแต่ง A1 A1 A1 A1 A2 A1 A A A A A A 0.38 
 น าโอ่งผึ่งลมให้แห้ง C2 C2 C2 C2 C1 C2 D B B C B B 0.11 
4 สถานีเคลือบ              
 ขนโอ่งและขนน้ าเคลือบ C2 A2 B2 C2 A2 C1 D C C C C B 0.17 
 ราดน้ าเคลือบทั่วตัวโอ่ง C2 B1 A2 C2 B1 A2 D B A C B A 0.23 
5 สถานีเตาเผาโอ่ง              
 ขนโอ่งเข้าเตาเผา C1 A2 A2 C1 A2 A2 B C B B C B 0.26 
 ตรวจสอบและคดั

คุณภาพ 
A2 A1 A1 B2 A1 B1 A B A A B B 0.33 

 ขนโอ่งไปท่ีโรงเก็บสินค้า C2 A1 B2 C2 A1 B2 D B B C A B 0.22 
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ตารางท่ี 4 ผลการค านวณค่าเวลามาตรฐานในกระบวนการผลิตโอ่งมังกร 

Event Description 
Selected 
Time (s) 

Average 
Rating 

% Rating  
of Factor 

Normal 
Time (s) 

Allowance 
Time(%A) 

Standard 
Time (s) 

1 สถานีเตรียมดิน      754.16 
 ขนดินใส่เครื่องนวดดิน 160 0.13 1.13 180.80 10 198.88 
 ท าการนวดดิน 210 0.11 1.11 233.10 10 256.41 
 น าดินไปส่งสถานีป้ัน 247 0.10 1.10 271.70 10 298.87 
2 สถานีปัน้โอ่ง      1472.94 
 น าดินใส่เครื่องนวดดิน 90 0.07 1.07 96.30 10 105.93 
 ปั้นส่วนก้นโอ่ง 208 0.32 1.32 274.56 10 302.016 
 น าไปผึ่งให้หมาด 60 0.11 1.11 66.60 10 73.26 
 น าส่วนก้นโอ่งมาแป้น

หมุน 
30 0.18 1.18 35.40 10 38.94 

 ปั้นส่วนล าตัวโอ่ง 268 0.35 1.35 361.80 10 397.98 
 น าไปผึ่งให้หมาด 60 0.11 1.11 66.60 10 73.26 
 น าตัวโอ่งมาที่แป้น

หมุน 
30 0.19 1.19 35.70 10 39.27 

 ปั้นส่วนปากโอ่ง 244 0.37 1.37 334.28 10 367.708 
 น าไปผึ่งลมที่สถานตีี

โอ่ง 
60 0.13 1.13 67.80 10 74.58 

3 สถานีตีโอ่ง      1228.04 
 น าโอ่งมาที่แป้นตีโอ่ง 60 0.13 1.13 67.80 10 74.58 
 เดินตรีอบตัวโอ่ง 400 0.33 1.33 532.00 10 585.2 
 น าโอ่งมาที่แป้นเขียน

ลาย 
30 0.20 1.20 36.00 10 39.60 

 เขียนลายและตกแต่ง 300 0.38 1.38 414.00 10 455.4 
 น าโอ่งผึ่งลมให้แห้ง 60 0.11 1.11 66.60 10 73.26 
4 สถานีเคลือบ      521.73 
 ขนโอ่งและขนน้ า

เคลือบ 
90 0.17 1.17 105.30 10 115.83 

 ราดน้ าเคลือบทั่วตัว
โอ่ง 

300 0.23 1.23 369.00 10 405.90 

5 สถานีเตาเผาโอ่ง      330.99 
 ขนโอ่งเข้าเตาเผา 120 0.26 1.26 151.20 10 166.32 
 ตรวจสอบและคดั

คุณภาพ 
30 0.33 1.33 39.90 10 43.89 

 ขนโอ่งไปท่ีโรงเก็บ
สินค้า 

90 0.22 1.22 109.80 10 120.78 
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4.2 ผลการศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา  
 1. หาจ านวนจับเวลาที่เหมาะสมเพ่ือให้ได้ระดับความเชื่อมั่นทางสถิติที่ร้อยละ 95  

และความละเอียดแม่นย าร้อยละ 5 โดยท าการจับเวลาที่สถานีงานเตรียมดินกิจกรรมย่อย 
คือการขนย้ายดินใส่เครื่องนวดดิน จ านวน 10 ครั้ง มีดังนี้ 150, 160 , 160, 165, 165, 170, 155, 
160, 155 และ 160 วินาที มีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 160 วินาที ค านวณหาค่าพิสัย มีค่าเท่ากับ 20 วินาที  
น าค่าพิสัยหารด้วยค่าเฉลี่ย มีค่าเท่ากับ 0.125 ค่าที่ได้ไปเปิดตาราง Maytag ได้จ านวนการจับเวลา 
ที่เหมาะสม 6 วัฎจักร 

 2. การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา ของกิจกรรมย่อยที่ใช้ในกระบวนการผลิต 
แต่ขั้นตอนการผลิตโอ่งมังกรในโรงงานที่เป็นกรณีศึกษา โดยการศึกษาด้านสมรรถภาพการปฏิบัติงาน 
ได้ศึกษาระดับของผลงานในการท างานตามวิธีเวสติงเฮาส์ ตามตารางที่ 1 ซึ่งผู้วิจัยได้น าเสนอข้อมูล
ขั้นตอนการผลิตโอ่งมังกรได้ขอความอนุเคราะห์ให้ผู้เชี่ยวชาญทางด้านการศึกษางานทางอุตสาหกรรม 
จ านวน 3 ท่าน พิจารณาและประเมินสมรรถภาพการปฏิบัติงาน น ามาคิดน้ าหนักการประเมิน
สมรรถภาพเป็นค่าเฉลี่ย ดังตารางที่ 3 โดยขอยกตัวอย่างการค านวณในกิจกรรมย่อย ขนดินใส่เครื่อง
นวดดิน ผู้ เชี่ยวชาญที่คนที่  1 ประเมินด้านทักษะเท่ากับ D ด้านความพยายามเท่ากับ  C2  
ด้านสภาพแวดล้อมการท างานเท่ากับ D และความสม่ าเสมอเท่ากับ D ผลประเมินรวมเท่ากับ 0.02  
ผู้เชี่ยวชาญที่คนที่ 2 ประเมินด้านทักษะเท่ากับ C1 ด้านความพยายามเท่ากับ C1 ด้านสภาพแวดล้อม
การท างานเท่ากับ D และความสม่ าเสมอเท่ากับ C ผลประเมินรวมเท่ากับ 0.12 ผู้เชี่ยวชาญที่คนที่ 3 
ประเมินด้านทักษะเท่ากับ C1 ด้านความพยายามเท่ากับ B1 ด้านสภาพแวดล้อมการท างานเท่ากับ B  
และความสม่ าเสมอเท่ากับ A ผลประเมินรวมเท่ากับ 0.24 รวมผลคะแนนจากผู้เชี่ยวชาญทั้ง 3 ท่าน 
ได้เท่ากับ 0.38 คิดเป็นค่าเฉลี่ยเท่ากับ 0.13 เป็นต้น  

3. การค านวณหาค่าเวลามาตรฐาน เป็นค่าเฉลี่ยจากการจับเวลาที่ได้จากการปฏิบัติ 
งานของแรงงาน การประเมินอัตราเร็ว, ค่าเวลาปกติ และเวลาเผื่อ (Kaewpia & Tosupan, 2021) 
เ พ่ือใช้ประกอบการหาเวลามาตรฐานของการท างาน มีผลการค านวณค่าเวลามาตรฐาน 
ในกระบวนการผลิตโอ่งมังกร ดังตารางที่ 4 โดยขอยกตัวอย่างการค านวณในกิจกรรมย่อย ขนดินใส่
เครื่องนวดดิน ใช้เวลาเฉลี่ยเท่ากับ 160 วินาที ผลประเมินสมรรถภาพการปฏิบัติจากผู้เชี่ยวชาญ 
เฉลี่ยเท่ากับ 0.13 อัตราความเร็วเท่ากับ 1.13 ค่าเวลาปกติเท่ากับ 180.80 วินาที เวลาเผื่อร้อยละ 10  
และเวลามาตรฐานเท่ากับ 198.88 วินาที เป็นต้น 
 
5. สรุปผลและการอภิปรายผล 

5.1 สรุปผลการศึกษา 
การศึกษาเป็นเทคนิคของการวัดผลงานเพ่ือหาเวลาและอัตราการท างาน ของส่วนงาน

ย่อยของงานชิ้นหนึ่ง และสามารถวิเคราะห์ข้อมูลเพ่ือหาเวลาที่เหมาะสมในการท างานชิ้นหนึ่งได้  
ซึ่งการศึกษาเวลานี้จะเกี่ยวกับการวัดผลงานโดยตรง และผลที่ได้จะถูกก าหนดให้ออกมาหน่วย  
เป็นวินาที เป็นการประยุกต์ใช้การประเมินสมรรถภาพการปฎิบัติงาน โดยมีผู้เชี่ยวชาญเป็นผู้ประเมิน
เพ่ือเป็นข้อมูลผลการศึกษาการท างาน พบว่ามีเวลามาตรฐานตามสถานีการผลิต ดังนี้ สถานีเตรียมดิน 
12.34 นาที, สถานีปั้นโอ่ง 24.33 นาที, สถานีตีโอ่ง 20.28 นาที, สถานีเคลือบ 8.43 นาที และสถานี
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เตาเผา 5.31 นาที จากการวิเคราะห์การผลิตโอ่งมังกร 1 ใบ ได้เวลามาตรฐานในการผลิตโอ่งมังกร 
คือ 65.38 นาที เมื่อค านวณเวลาท างาน 1 วันท างานมีเวลา 7 ชั่วโมง สามารถผลิตโอ่งมังกร 
เฉลี่ยวันละ 6 ใบ ซึ่งเป็นข้อมูลในการท างานและใช้เป็นตัวก าหนดและวางแผนในการผลิตต่อไป 

5.2 อภิปรายผล 
จากการศึกษากระบวนการผลิตโอ่งมังกรในโรงงานที่เป็นกรณีศึกษา โดยการศึกษา

ขั้นตอนการท างานของแรงงาน ผลจากการศึกษาเวลามาตรฐานครั้งถือว่าเป็นข้อมูลพ้ืนฐานที่ส าคัญ  
ในพิจารณาการวางแผนการผลิต และการปรับปรุงงานที่มีประสิทธิภาพ จากการผลการวิจัยครั้งนี้ 
ใช้การประเมินสมรรถภาพการปฏิบัติงานตามวิธีเวสติงเฮาส์โดยผู้เชี่ยวชาญ สามารถด าเนินการ 
ในรูปแบบออนไลน์ หรือส่งข้อมูลต่าง ๆ เพ่ือความสะดวกและสอดคล้องกับสถานการณ์ปัจจุบัน 
ได้เป็นอย่างด ี
 
6. กิตติกรรมประกาศ  
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