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บทคัดย่อ 
 งานวิจยัน้ีเป็นการศึกษากระบวนการประกอบผลิตภณัฑ์ของเล่นไมย้างพาราประเภทกล้อง
ถ่ายรูป โดยใช้เทคนิคการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา และหลักการยศาสตร์ จากการศึกษา
กระบวนการประกอบผลิตภณัฑ์กลอ้งถ่ายรูป มีขั้นตอนการประกอบและการเคล่ือนไหวท่ีไม่เหมาะสม 
ท าให้ประสิทธิภาพในการประกอบค่อนขา้งนอ้ย ส่งผลให้พนกังานเกิดความปวดเม่ือยลา้ในการท างาน
และเสียเวลาในการประกอบ ผูว้ิจยัจึงได้น าเทคนิคการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา เทคนิค ECRS 
และหลกัการยศาสตร์ มาท าการปรับปรุงขั้นตอนการท างานและออกแบบโต๊ะและเกา้อ้ีตามหลกัการย
ศาสตร์ จากการปรับปรุงการกระบวนการประกอบ พบวา่สามารถลดขั้นตอนในการประกอบจากเดิม 8 
ขั้นตอน ลดลงเหลือ 7 ขั้นตอน เวลามาตรฐานในการประกอบแบบเดิม 3.254 นาที/ช้ิน เหลือ 2.508 
นาที/ช้ิน ซ่ึงสามารถลดเวลามาตรฐานในการประกอบลง 0.746 นาที/ช้ิน เพิ่มประสิทธิภาพของ
กระบวนการประกอบได้ 25.96 เปอร์เซ็นต์ ส่วนท่าทางการท างานเม่ือประเมินความเส่ียงทางการย
ศาสตร์ดว้ยวิธีการ RULA และแบบสอบถามความรู้สึกปวดเม่ือยลา้ พบวา่สามารถลดระดบัความเส่ียง
ในการประกอบผลิตภณัฑไ์ดอ้ยา่งน่าพอใจ 
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Abstract 
The objective of this research was to study a assembling process of rubber wooden camera 

toy using time and motion study and ergonomics principles. From the investigation of the toy 
assembling process, it was low assembling efficiency because the assembling procedure and working 
motions were inappropriate which affected the exuasted workers and waste time in the process. Thus, 
the researcher applied the time-motion study, ECRS technique and ergonomics method to improve the 
operating procedure and also design the ergonomical tables and chairs. After the process improved, 
the number of assembly processes was reduced from 8 steps to 7 steps and the standard assembling 
times was also reduced from 3.254 minutes/piece to 2.508 minutes/piece (0.746 minute/piece 
reduction). Moreover, the efficiency of assembling process increased 25.96 percent. In case of the 
working motions, after the ergonomics assessment with RULA method and fatigue survey, the risks in 
assembling process can be reduced to the satisfactory level. 
Keywords: Motion and time study, Ergonomics, Rubber wooden toys, Efficiency, Standard time 
 
บทน า 
 อุตสาหกรรมของเด็กเล่นจากไมย้างพารา เป็นการน าไมย้างพาราท่ีหมดอายุจากการให้น ้ ายาง
แล้วมาผ่านกระบวนการผลิตเป็นของเล่นไม้ส าหรับเสริมสร้างพฒันาการเด็ก เป็นการเพิ่มมูลค่าไม้
ยางพาราท่ีหมดอายแุลว้ไม่ถูกเผาท าลายซ่ึงจะส่งผลต่อภาวะโลกร้อน ซ่ึงมีวตัถุดิบจ านวนมากในภาคใต ้
หลายปีท่ีผา่นมาอุตสาหกรรมของเด็กเล่นจากไมย้างพารา มีอตัราการเจริญเติบโตกา้วหนา้อยา่งต่อเน่ือง 
และไดก้ลายมาเป็นอุตสาหกรรมเพื่อการส่งออกท่ีส าคญัของประเทศไทย ซ่ึงยงัจดัวา่มีขนาดของตลาด
เล็ก แต่มีความมัน่คงมาก เม่ือเทียบกบัตลาดของเด็กเล่นท่ีผลิตจากพลาสติกและผลิตจากผา้ (Department 
of Industrial Promotion, 2003) แต่ปัจจุบนัอุตสาหกรรมของเด็กเล่นก าลงัประสบปัญหาจากสภาวะการ
ตกต ่าของเศรษฐกิจโลก จึงท าให้มีอตัราการแข่งขนัเพิ่มมากข้ึน จากเหตุผลดงักล่าวโรงงาน กรณีศึกษา 
มีความต้องการเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตผลิตภัณฑ์ของเด็กเล่นจากไม้ยางพารา เพื่อเพิ่มขีด
ความสามารถในการแข่งขันของตลาด และนโยบายการลดต้นทุนของโรงงาน ปัจจุบันโรงงาน 
กรณีศึกษา มีตลาดหลักอยู่ท่ีสหรัฐอเมริกา สหภาพยุโรป ญ่ีปุ่น และจีน มีสัดส่วนการขายในตลาด
ต่างประเทศมากกวา่ 90% ท่ีเหลือขายในไทย โดยโรงงาน กรณีศึกษา มีผลิตภณัฑ์มากกวา่ 300 รายการ 
ซ่ึงการประกอบผลิตภณัฑ์แต่ละช้ินนั้นมีขั้นตอนในการประกอบค่อนข้างซับซ้อนและท่าทางการ



99 

     Princess of Naradhiwas University Journal  

 

วารสารมหาวทิยาลยันราธิวาสราชนครินทร์ ปีที ่12 ฉบับที ่2 พฤษภาคม – สิงหาคม 2563 

ประกอบของพนักงานท่ีไม่เหมาะสม ท าให้เกิดการสูญเสียเวลาในการประกอบ เกิดความล้าและใช้
แรงงานในการท างานท่ีไม่จ  าเป็น จึงเป็นท่ีมาในการจดัท างานวจิยัคร้ังน้ีข้ึนมา 

งานวิจัยน้ีผู ้วิจ ัยและผูบ้ริหารโรงงาน กรณีศึกษา ได้เลือกผลิตภัณฑ์ในการปรับปรุงการ
ประกอบ คือ กลอ้งถ่ายรูป เน่ืองจากปริมาณจ านวนมาก และเป็นสินคา้ขายดีอนัดบัท่ี 8 ของโรงงาน อีก
ทั้งเป็นแนวทางส าหรับการด าเนินการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในผลิตภณัฑ์อ่ืน ๆ ต่อไป โดยในการ
ประกอบกลอ้งถ่ายรูป จะมีขั้นตอนในการประกอบท่ีค่อนขา้งซบัซอ้น มีการรอคอยงานของพนกังาน จึง
เป็นท่ีมาของงานวิจยัน้ีเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการประกอบผลิตภณัฑ์ของเด็กเล่นกลอ้งถ่ายรูปและลด
เวลาในการประกอบ โดยใชเ้ทคนิคการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา และหลกัการยศาสตร์ 

ทฤษฎทีีเ่กีย่วข้อง 
การศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา  

 การศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา (Motion and Time Study) หรือการศึกษาการท างาน (Work 
Study) ประกอบด้วย การศึกษาวิธีท างาน (Method Study) หรือการศึกษาการเคล่ือนไหว (Motion 
Study) และ การว ัดผลงาน (Work Measurement) หรือการศึกษาเวลา (Time Study) (Barnes, 1980; 
Tuntasut, Rijiwanit, Mahittafowkun, & Changsagawet, 2000; Meyers & Stewart, 2002; Hassanali, 
2011; Freivalds & Niebel, 2013; Kulkarni, Kshire, & Chandratre, 2014; Biswas, Chakraborty, & 
Bhowmik, 2016) เป็นออกแบบและวเิคราะห์วิธีการท างาน องคป์ระกอบของงาน และระบบงาน รวมไป
ถึงเคร่ืองมือ อุปกรณ์ แผนผงัผงัโรงงาน และส่ิงแวดล้อมท่ีถูกใช้ในการท างาน โดยมีเป้าหมายเพื่อ
ปรับปรุงผลิตภาพ ลดเวลา ตน้ทุน ก าจดัความสูญเสียในการท างาน และเพื่อปรับปรุงการท างานใหดี้ข้ึน 
พฒันามาตรฐานของการท างานและเวลาในการท างาน รวมไปถึงการใช้เป็นเคร่ืองมือในการพฒันา
ส่งเสริมการจูงใจพนกังานเพื่อน าไปสู่การเพิ่มผลิตภาพ (Rijiravanich, 2000) 

การศึกษาวธีิการท างาน หรือการศึกษาการเคล่ือนไหว 
 กระบวนการท่ีใช้ในการศึกษาและบนัทึกวิธีการท างานเดิมหรือท่ีจะเสนอแนะข้ึนใหม่อย่างมี
ขั้นตอนและวิเคราะห์อยา่งมีระบบ การศึกษาวิธีการท างานแบ่งออกเป็น 7 ขั้นตอน ดงัน้ี 1) การเลือกงาน
ท่ีจะศึกษา งานท่ีเลือกมาศึกษาเพื่อปรับปรุงวิธีการท างานควรจะมีส่ิงบอกเหตุว่าสมควรท่ีจะไดรั้บการ
ปรับปรุง 2) การบนัทึกวิธีการท างาน บนัทึกขั้นตอนการท างานจริงท่ีท าอยูปั่จจุบนั ควรใชแ้ผนภูมิหรือ
แผนผงัในการบนัทึก 3) การวิเคราะห์ การวิเคราะห์เป็นการพิจารณารายละเอียดของขอ้มูลท่ีบนัทึกไว้
โดยใชเ้ทคนิคการตั้งค  าถาม 4) พฒันาวธีิการท างาน โดยใชห้ลกัการ ECRS 5) การก าหนดเป็นมาตรฐาน 
ท าการบนัทึกวิธีการท างานท่ีเสนอแนะลงบนแผนภูมิและแผนผงั 6) การน าไปใช ้ควรสร้างการยอมรับ
ในการเปล่ียนแปลงจากทุกฝ่ายตามล าดับ จากนั้ นฝึกฝนพนักงานให้ปฏิบัติงานนั้ นตามวิธีการท่ี
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เสนอแนะ และ 7) การด ารงรักษ า ควรติดตามความก้าวหน้ าของงาน  (Teerawatsakul, 199; 
Rawangwong, 2011) 

การวดัผลงาน หรือการศึกษาเวลา 
 เป็นเทคนิคในการวดัปริมาณงานออกมาเป็นหน่วยของเวลาหรือจ านวนแรงงานท่ีใช้ในการ
ท างานนั้น ซ่ึงมกัถูกเรียกว่าการก าหนดเวลามาตรฐาน การศึกษาเวลา เป็นการหาเวลาท างานท่ีเป็น
มาตรฐานในการท างานของคนงาน โดยเวลามาตรฐาน คือเวลาท่ีคนงานทัว่ไปท่ีผ่านการฝึกอบรมมา
สามารถท างานท่ีได้รับมอบหมายให้ส าเร็จไดโ้ดยไม่ตอ้งเร่งรีบรวมถึงมีการเผื่อเวลาส่วนตวั การเผื่อ
เวลาพกัจากความเม่ือยลา้ และเวลาของความล่าชา้ท่ีหลีกเล่ียงไม่ได ้รวมเขา้ดว้ยกนั โดยการศึกษาเวลา มี 
4 วิธี ดงัน้ี 1) การศึกษาเวลาโดยตรง 2) การสุ่มงาน 3) ระบบเวลาพรีดีเทอร์มีน และ 4) ระบบขอ้มูล
มาตรฐาน (Kanjanapanyakom, 2009; Rawangwong, 2011; Freivalds & Niebel, 2013) ในงานวิจยัน้ีจะ
ใชว้ธีิการศึกษาเวลาโดยตรง (Direct Time Study)  

การศึกษาเวลาโดยตรง 
 การศึกษาเวลาโดยตรงเป็นการสังเกตงานหน่ึง ๆ โดยใชน้าฬิกาจบัเวลาหรือเคร่ืองมือจับเวลา
แบบอ่ืนในการหาเวลามาตรฐาน เป็นการศึกษาเพื่อหาเวลามาตรฐานในการท างานโดยอาศยัเคร่ืองมือใน
การจบัเวลาและท าการบนัทึกค่าเวลา การศึกษาเวลา มีขั้นตอนดงัน้ี 1) การเลือกพนกังานท่ีเหมาะสม 2) 
การแบ่งงานเป็นงานยอ่ย 3) การจบัเวลาเบ้ืองตน้ 4) หาจ านวนคร้ังในการจบัเวลา 5) หาอตัราสมรรถนะ
การท างาน 6) หาค่ าเวลาปกติหรือเวลาพื้ นฐาน  7) หาค่ าเวลาเผื่อ  และ 8) หาเวลามาตรฐาน 
(Kanjanapanyakom, 2009; Rawangwong, 2011; Mishan & Tap 2015; Adnan, Arbaai & ismail, 2016) 

การยศาสตร์ (Ergonomics)   
การยศาสตร์ เป็นศาสตร์ท่ีว่าด้วยการประยุกต์ความรู้หลากหลายสาขาเข้าด้วยกัน โดยมี

จุดมุ่งหมายเพื่อให้การท างานหรือการกระท ากิจกรรมต่าง ๆ ของมนุษย์ทั้ งในส่วนของร่างกาย
ผูป้ฏิบติังานเอง มีความเหมาะสม สอดคลอ้งกนัอย่างดีท่ีสุด เพื่อให้ผูป้ฏิบติังานสามารถปฏิบติังานได้
อย่างมีประสิทธิภาพ (McAtoammy & Corlett, 1993; Sanders & McCormick, 1993; Sungkapong & 
Pochana, 2013) ในส่วนของงานวิจยัน้ีจะเก่ียวกบัการประเมินความเส่ียงทางการยศาสตร์ของท่าทางการ
ท างานด้วยวิธีการประเมินร่างกายส่วนบนแบบรวดเร็ว (Rapid Upper Limb Assessment: RULA) 
เทคนิค RULA ถูกพฒันาโดย เลน แมคเอเทมเน่ย ์และ ไนเกลคอร์ เลท จากสถาบนัการยศาสตร์ในการ
ท างานแห่งมหาวิทยาลยัน๊อตต่ิงแฮม ประเทศองักฤษ โดยไดถู้กตีพิมพเ์ผยแพร่ในวารสารการยศาสตร์
ประยกุต ์(Applied Ergonomics) ซ่ึงผูว้จิยัทั้งสองไดพ้ฒันาแบบประเมิน RULA เพื่อใชใ้นการตรวจสอบ
ปัจจยัเส่ียงของการบาดเจ็บของไหล่ แขน และมือ ท่ีเกิดจากการท างานต่อเน่ืองเป็นเวลานาน เทคนิค 
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RULA ถูกใช้ประเมินความเส่ียงของแต่ละบุคคล จากลกัษณะท่าทางการท างาน การออกแรง และการ
ท างานของกล้ามเน้ือ โดยพิจารณาต าแหน่งและลักษณะการเคล่ือนไหวของร่างกายในส่วนต่าง ๆ 
รวมทั้งความเครียดจากการท างานซ ้ าซาก (McAtamney & Cortett, 1993; Sanders & McCormick, 1993) 

 
วตัถุประสงค์ 

เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการประกอบผลิตภณัฑ์ของเด็กเล่นกล้องถ่ายรูปและลดเวลาในการ
ประกอบ โดยใชเ้ทคนิคการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา และหลกัการยศาสตร์ 
 
วธีิการวจัิย 

การวจิยัน้ีเป็นการเพิ่มประสิทธิภาพการประกอบของผลิตภณัฑข์องเด็กเล่นกลอ้งถ่ายรูป โดยใช้
เทคนิคการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา และหลกัการยศาสตร์ โดยมีขั้นตอนการด าเนินงานดงัน้ี 

ศึกษากระบวนการประกอบผลติภัณฑ์ของเด็กเล่นกล้องถ่ายรูป 
ในการศึกษาขั้นตอนการประกอบ ซ่ึงปัจจุบนัจะใชพ้นกังาน 2 คน ในการประกอบ โดยขั้นตอน

การประกอบหลกัในปัจจุบนัมี 8 ขั้นตอนหลกั จากนั้นน ามาวิเคราะห์ขั้นตอนการท างานด้วยแผนภูมิ
สองมือ (Two-Handed Chart) ตรวจสอบหาส่วนท่ีมือมีการวา่งคอยงานหรือมีการถือรอของช้ินงาน เพื่อ
เป็นแนวทางแกไ้ขประสิทธิภาพในการประกอบ 

การหาเวลามาตรฐานก่อนการปรับปรุง 
ในการท าวิจัยน้ี การหาเวลามาตรฐานในการท างานจะท าการศึกษางานในฝ่ายประกอบ

ผลิตภณัฑ์ของเด็กเล่นจากไมย้างพารา โดยงานท่ีจะท าการศึกษาและหาเวลามาตรฐานของการท างาน 
เป็นการประกอบผลิตภัณฑ์ของเด็กเล่นกล้องถ่ายรูป โดยใช้เทคนิควิธีการจบัเวลาโดยตรง (Direct 
Time/Stopwatch Time Study) โดยผูศึ้กษาเป็นผูจ้บัเวลาในทุกขั้นตอนแต่เพียงผูเ้ดียว งานวิจยัน้ีจะใช้
การจบัเวลาแบบต่อเน่ือง เพื่อท าการบนัทึกค่าเวลาแต่ละงานย่อย จากนั้นน ามาหาค่าเวลามาตรฐาน 
(Standard Time) ของแต่ละงานยอ่ยต่อไป  

การประเมินความเส่ียงด้านการยศาสตร์ 
โดยจะท าการประเมินความเส่ียงทางการยศาสตร์ในการประกอบกลอ้งถ่ายรูป งานวิจยัน้ีใชก้าร

ประเมินท่าทางการท างานดว้ยวิธีการประเมินร่างกายส่วนบนแบบรวดเร็ว RULA (Rapid Upper Limb 
Assessment) โดยจะประเมินท่าทางของแต่ละขั้นตอนการประกอบกลอ้งถ่ายรูป ซ่ึงจะสังเกตจากการ
บนัทึกดว้ยวิดีโอการท างานของพนกังาน และน ามาประเมินลงในแบบฟอร์ม (McAtoammy & Corlett, 
1993; Sanders & McCormick, 1993; Sungkapong & Pochana, 2013) 
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การปรับปรุงกระบวนการประกอบ 
หลงัจากท่ีไดท้  าการศึกษาและวิเคราะห์กระบวนการประกอบ จากนั้นท าการปรับปรุงขั้นตอน

การท างานโดยใชห้ลกัการ ECRS เป็นตวัยอ่ภาษาองักฤษ 4 ค า ไดแ้ก่ E (Eliminate) คือการขจดัขั้นตอน
การท างาน C (Combine) คือการรวมกนัขั้นตอนการท างาน R (Rearrange) คือการจดัล าดบัหรือจดัเรียง
ขั้นตอนการท างานใหม่ S (Simplify) คือการท าให้ง่าย และเทคนิคการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา 
(Chandra, 2013; Chitsamran & Kengpol, 2014; Kanjana, Supprat, Paramart, & Sooksaksun, 1971; 
Ozor, Chibuike, Orji, & Chimaobi, 2015; Phichitphajongkij, 2018; Bon & Samsudin, 2018) 

การวดัขนาดสัดส่วนร่างกาย  
ในการวดัขนาดสัดส่วนร่างกายของพนักงานในโรงงานตวัอย่าง โดยใช้เคร่ืองมือวดัขนาด

สัดส่วนร่างกาย (Anthropometer) ท าการวดัขนาดสัดส่วน 14 สัดส่วน เพื่อน าไปปรับปรุงโต๊ะและเกา้อ้ี
ส าหรับการประกอบตามหลกัการยศาสตร์ เพื่อลดความเม่ือยลา้ของกลา้มเน้ือ 

เกบ็ข้อมูลหลงัการปรับปรุง 
หลงัจากการปรับปรุงกระบวนการประกอบผลิตภณัฑ์ของเด็กเล่นกลอ้งถ่ายรูป จากนั้นท าการ

เก็บขอ้มูลเวลาหลงัปรับปรุง เพื่อน ามาค านวณเวลามาตรฐานของแต่ละงานยอ่ย และประเมินความเส่ียง
ทางการยศาสตร์ดว้ยวธีิ RULA ของวธีิการปรับปรุง 

การวเิคราะห์และเปรียบเทยีบประสิทธิภาพทีเ่พิม่ขึน้ 
น าผลท่ีได้หลังจากการปรับปรุงมาเปรียบเทียบประสิทธิภาพการประกอบผลิตภัณฑ์

ของเด็กเล่นกลอ้งถ่ายรูป และเปรียบเทียบความเส่ียงทางการยศาสตร์ 
 
ผลการวจัิย 

การเกบ็ผลและวเิคราะห์ข้อมูลก่อนการปรับปรุง 
ปัจจุบันการประกอบกล้องถ่ายรูปมีขั้นตอนการประกอบ 8 ขั้นตอนหลัก ทางผู ้วิจ ัยได้

ด าเนินการจบัเวลาในการท างานแต่ละงานยอ่ย จ านวน 20 คร้ัง โดยผา่นการทดสอบทางสถิติและจ านวน
คร้ังในการจบัเวลาเพียงพอ จากนั้นไดท้  าการประเมินอตัราเร็วในการท างาน (Rating Factor: RF) ด้วย
การใช้วิธีประเมินการท างานของเวสติงเฮ้าส์ (Westinghouse of Rating) ประกอบด้วย ทักษะ (Skill) 
ความพยายาม (Effort) ความสม ่าเสมอ (Consistency) และสภาพแวดล้อมของการท างาน (Condition) 
(Barnes, 1980; Freivalds & Niebel, 2013) จากนั้นค านวณหาเวลาปกติ และหาค่าเวลาเผื่อ (Allowance 
Time) ประกอบดว้ย เวลาเผือ่ส าหรับบุคคล (Personal) เวลาเผื่อส าหรับความเม่ือยลา้ (Fatigue) และเวลา
เผือ่ส าหรับความล่าชา้ (Delay) รวมค่าเวลาเผื่อ เท่ากบั 12 เปอร์เซ็นต ์และหลงัจากนั้นค านวณหาค่าเวลา
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มาตรฐานของแต่ละขั้นตอน (Rawangwong, 2011) แสดงดงัตารางท่ี 1 ซ่ึงพบวา่ เวลามาตรฐานก่อนการ
ปรับปรุงกระบวนการประกอบเป็น 3.254 นาที/ช้ิน และผลการประเมินความเส่ียงทางการยศาสตร์ดว้ย
วิธี RULA ซ่ึงท าการประเมินท่าทางการท างานของพนักงาน 2 คน และผูว้ิจยัได้ท าการบนัทึกภาพ
ขั้นตอนการท างานต่าง ๆ เพื่อใหไ้ดข้อ้มูลท่ีเป็นจริงมากท่ีสุด คะแนนการประเมิน แสดงดงัภาพท่ี 1 
 

ตารางที ่1 การค านวณเวลามาตรฐานก่อนการปรับปรุง 

ขั้นตอน เวลาปกติ (นาท)ี เวลามาตรฐาน (นาท)ี 
1. การประกอบกลอ้งช้ินหนา้กบักลอ้งช้ินหลงั 0.467 0.523 
2. การเช็ดช้ินงาน 0.199 0.220 
3. การประกอบเชือก 0.37 0.418 
4. การประกอบปุ่มกดต่างๆ 0.30 0.300 
5. การซ่อมอุดช้ินงาน 0.91 1.020 
6. การประกอบเลนส์กลอ้งสีฟ้ากบัเลนส์พลาสติก 0.172 0.193 
7. การประกอบแท่งล็อคเลนส์กบัตวักลอ้ง 0.21 0.200 
8. การใส่แกนพลาสติกและจดัเก็บช้ินงาน 0.34 0.380 

รวม 3.254 
 

 
ภาพที ่1 การประเมินความเส่ียงทางการยศาสตร์โดยวธีิ RULA 
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จากผลการประเมินความเส่ียง พบว่าขั้นตอนการจดัเก็บช้ินงาน มีระดบัคะแนนสูงสุดคือ 5 

คะแนน ซ่ึงหมายความว่า ควรมีการปรับปรุงขั้นตอนการจดัเก็บช้ินงานโดยทันที และจากการให้
พนกังานในการประกอบท าแบบสอบถามความรู้สึกปวดเม่ือยลา้ในการประกอบกลอ้งถ่ายรูป ซ่ึงระดบั
คะแนนความปวดเม่ือยโดยเฉล่ียของส่วนต่าง ๆ ของร่างกาย แสดงดงัภาพท่ี 2 ท่ีพบว่าระดบัคะแนน
ความปวดเม่ือยโดยเฉล่ียนั้น ส่วนของร่างกายท่ีมีระดบัคะแนนเฉล่ียสูงสุดเท่ากบั 4.5 คือ หลงัส่วนล่าง 
รองลงมาระดบัคะแนนเฉล่ียเท่ากบั 3.5 คือ หลงัส่วนบน ท าให้ตอ้งมีการปรับปรุงในส่วนของโต๊ะและ
เกา้อ้ีตามหลกัการยศาสตร์ เพื่อลดความปวดเม่ือยลา้ในส่วนของหลงัส่วนล่างและหลงัส่วนบน โดยการ
วดัขนาดสัดส่วนร่างกายของพนกังาน เพื่อออกแบบโต๊ะและเกา้อ้ีโดยอาศยัการประยุกตต์ามหลกัการย
ศาสตร์เก่ียวกบัขนาดสัดส่วนร่างกาย 
 

 
ภาพที ่2 ระดบัคะแนนความปวดเม่ือยลา้โดยเฉล่ีย 

 
การปรับปรุงการท างาน 

จากผลการวิเคราะห์ขั้นตอนของการเคล่ือนไหวในการปฏิบติังานของมือทั้งสองของพนกังาน 
เพื่อหาจุดท่ีเกิดความล่าช้าหรือมือของพนักงานมีการว่างหรือคอยงานอีกมือ ผูว้ิจยัไดท้  าการปรับปรุง
งานโดยใช้หลักการ ECRS เทคนิคการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา และหลักการยศาสตร์ โดยมี
รายละเอียดดงัน้ี 

1) การปรับปรุงขั้นตอนการประกอบกลอ้งช้ินหนา้กบักลอ้งช้ินหลงั โดยมีการปรับปรุงการวาง
ช้ินงานดว้ยการสลบักลอ้งช้ินหลงัสีขาวไปวางดา้นซา้ยมือของพนกังาน และกลอ้งช้ินหนา้สีแดงไปวาง
ดา้นขวามือของพนกังานและเม่ือประกอบช้ินงานเรียบร้อยแลว้ จากนั้นก็เช็ดรอยกาวบนช้ินงานโดยท่ี



105 

     Princess of Naradhiwas University Journal  

 

วารสารมหาวทิยาลยันราธิวาสราชนครินทร์ ปีที ่12 ฉบับที ่2 พฤษภาคม – สิงหาคม 2563 

ไม่ตอ้งส่งให้พนักงานคนท่ี 2 เช็ดช้ินงาน พนักงานคนท่ี 2 เปล่ียนจากขั้นตอนการรอคอยเช็ดช้ินงาน 
เป็นการใส่เลนส์พลาสติกลงในเลนส์กลอ้งสีฟ้า โดยใชพ้นกังานแค่ 1 คน เพื่อลดพนกังานจากเดิม 2 คน 
ในการปฏิบติังานขั้นตอนดงักล่าว ดงัแสดงในภาพท่ี 3   

 

 
ภาพที ่3 การประกอบกลอ้งช้ินหนา้และช้ินหลงั หลงัการปรับปรุง 

 
2) การปรับปรุงขั้นตอนการประกอบเชือกคลอ้งและการประกอบปุ่มกดต่าง ๆ ผูว้ิจยัไดท้  าการ

ปรับปรุงการวางช้ินส่วนต่าง ๆ ในการประกอบ เพื่อใหพ้นกังานเกิดความสะดวกในการหยิบช้ินส่วนมา
ประกอบช้ินงาน แสดงดงัภาพท่ี 4   

 
ภาพที ่4 การประกอบเชือกคลอ้งและประกอบปุ่มกดต่าง ๆ หลงัการปรับปรุง 
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3) การปรับปรุงขั้นตอนแท่งล็อคเลนส์กบัตวักล้อง ทางผูว้ิจยัได้ท าการปรับปรุงขั้นตอนการ
ท างานของพนกังานโดยใหพ้นกังานคนท่ี 1 น าแท่งล็อคเลนส์ใส่ในตวักลอ้งและท าการหยอดกาวชนิดท่ี 
3 จากนั้นส่งช้ินงานให้พนกังานคนท่ี 2 น าเลนส์กลอ้งสีฟ้ามาประกอบกบัแท่งล็อคเลนส์และน าไปกด
อดัช้ินงาน เพื่อลดขั้นตอนการท างานของพนกังานคนท่ี 1 และท าให้พนกังานคนท่ี 2 ไม่เกิดการรอคอย
งานจากพนกังานคนท่ี 1 

จากนั้นไดอ้อกแบบโต๊ะและเกา้อ้ีส าหรับประกอบช้ินงานแบบปรับปรุงโดยใช้ขนาดสัดส่วน
ร่างกายของพนกังาน หลงัจากนั้นให้พนกังานท าการประกอบช้ินงานดว้ยวิธีการแบบใหม่ จากนั้นไดท้  า
การสร้างโตะ๊และเกา้อ้ีส าหรับการประกอบช้ินงาน โดยประยุกตต์ามหลกัการยศาสตร์เพื่อลดความรู้สึก
ปวดเม่ือยลา้ของร่างกาย แสดงดงัภาพท่ี 5 จากการให้พนกังานท่ีท าการประกอบกลอ้งถ่ายรูปไดท้  าแบบ
ประเมินความรู้สึกปวดเม่ือย และผูว้ิจยัไดป้ระเมินความเส่ียงจากท่าทางการท างานตามหลกัการยศาสตร์
โดยวธีิ RULA  
 

         
                             ก) ก่อนปรับปรุง                                   ข) หลงัปรับปรุง 
ภาพที ่5 โตะ๊และเกา้อ้ีในการประกอบช้ินงานก่อน (ก) และหลงัการปรับปรุง (ข) 

 
การค านวณเวลามาตรฐานหลงัการปรับปรุง 

ท าการเก็บขอ้มูลเวลาการประกอบหลงัการปรับปรุงและน ามาวิเคราะห์หาเวลามาตรฐาน ซ่ึง
เวลามาตรฐานหลังการปรับปรุง แสดงดังตารางท่ี 2 โดยพบว่า เวลามาตรฐานหลังการปรับปรุง
กระบวนการประกอบเป็น 2.508 นาที/ช้ิน 

ผลการประเมินความเส่ียงทางด้านการยศาสตร์หลงัปรับปรุงการท างาน 
1) ผลการประเมินความเส่ียงโดยวิธี RULA โดยผลการประเมินไดน้ ามาท าการเปรียบเทียบกบั

ผลก่อนการปรับปรุงแสดงดังภาพท่ี 6 โดยขั้นตอนการจัดเก็บช้ินงานมีระดับคะแนนสูงสุด คือ 5 
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คะแนน และทางผูว้ิจยัไดท้  าการปรับปรุงโดยท าชั้นวางตะกร้าเพื่อลดการเอ้ือมเก็บช้ินงาน หลงัท าการ
ปรับปรุงคะแนนลดลงเหลือ 3 คะแนน นั้นหมายถึงวา่ งานอาจจะตอ้งปรับปรุงเพื่อลดความเส่ียง 

 

ตารางที ่2 ผลการค านวณหาเวลามาตรฐานหลงัการปรับปรุง 

ขั้นตอน เวลาปกติ (นาท)ี เวลามาตรฐาน (นาท)ี 
1. การประกอบกลอ้งหนา้กบักลอ้งหลงั พร้อมเช็ดช้ินงาน 0.397 0.445 
2. การประกอบเลนส์กลอ้งสีฟ้ากบัเลนส์พลาสติก 0.086 0.099 
3. การประกอบเชือก 0.231 0.259 
4. การประกอบปุ่มกดต่างๆ 0.256 0.286 
5. การซ่อมอุดช้ินงาน 0.847 0.949 
6. การประกอบแท่งล็อคเลนส์กบัตวักลอ้ง 0.164 0.184 
7. การใส่แกนพลาสติกและจดัเก็บช้ินงาน 0.256 0.286 

รวม 2.508 
 

 
     ภาพที ่6 เปรียบเทียบระดบัคะแนนการประเมินความเส่ียงก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุง 
 

2) แบบสอบถามความรู้สึกปวดเม่ือยลา้และลกัษณะการท างานหลงัการปรับปรุง ผลการส ารวจ
แบบสอบถามก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุง แสดงดงัภาพท่ี 7 
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     ภาพที ่7 เปรียบเทียบระดบัคะแนนความรู้สึกปวดเม่ือยลา้ก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุง 
 

จากการปรับปรุงจะเห็นไดว้า่ สามารถลดระดบัคะแนนลงมาได ้โดยก่อนการปรับปรุงพนกังาน
มีความปวดเม่ือยลา้ในส่วนของหลงัส่วนล่างสูงสุด คือ 4.5 คะแนน และเม่ือท าการปรับปรุงแลว้ระดบั
คะแนนจะลดลงมาเหลือ 3.5 คะแนน 

การปรับปรุงประสิทธิภาพการประกอบ 
จากการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการประกอบ พบวา่ในกระบวนการประกอบสามารถ

ลดเวลามาตรฐานจากเดิมใช้เวลา 3.254 นาที/ช้ิน เหลือ 2.508 นาที/ช้ิน เวลาลดลง 0.746 นาที/ช้ิน 
สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการประกอบ 25.96% แสดงดงัตารางท่ี 3 
 

ตารางที ่3 สรุปผลการปรับปรุงกระบวนการประกอบ 
 ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง ผลต่างหลงัการปรับปรุง ร้อยละผลการปรับปรุง 

เวลามาตรฐาน 3.254 นาที/ช้ิน 2.508 นาที/ช้ิน 0.746 นาที/ช้ิน 25.96% 

 
อภิปรายผล 

จากขั้นตอนในการประกอบกลอ้งถ่ายรูป แนวทางในการปรับปรุงไดน้ าหลกัการ ECRS และ
เทคนิคการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา มาช่วยการปรับปรุงขั้นตอนการท างาน โดยทางผูว้ิจยัไดร้วม
ขั้นตอนการประกอบกล้องช้ินหน้าสีแดงกบักลอ้งช้ินหลงัสีขาว และขั้นตอนในการเช็ดช้ินงานเขา้ไว้
ดว้ยกนั จากนั้นสลบัขั้นตอนการท างานโดยน าขั้นตอนการประกอบเลนส์กลอ้งสีฟ้ากบัเลนส์พลาสติก
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มาประกอบในขั้นตอนท่ี 2 และลดพนักงานในการประกอบขั้นตอนน้ีจากเดิมใช้พนักงานในการ
ประกอบ 2 คน หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ 1 คน และพบว่าสามารถปรับปรุงประสิทธิภาพการ
ประกอบกลอ้งถ่ายรูปไดจ้ากเดิมมีขั้นตอน 8 ขั้นตอน รวมเวลามาตรฐานเป็น 3.254 นาที/ช้ิน ลดลงเหลือ 
7 ขั้นตอน รวมเวลามาตรฐานเป็น 2.508 นาที/ช้ิน สามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการประกอบได ้25.96% 
ในส่วนของการน าหลกัการยศาสตร์มาใช้ในการประเมินความเส่ียงและปรับปรุงงานตามหลกัการย
ศาสตร์  โดยประเมินความเส่ียงทางการยศาสตร์ด้วยวิธี RULA พบว่าระดับคะแนนสูงสุดในการ
ประเมินความเส่ียง คือ ขั้นตอนการจดัเก็บช้ินงาน มีระดบัคะแนนก่อนปรับปรุง 5 คะแนน หมายความ
ว่า ควรรีบปรับปรุงและวิเคราะห์เพิ่มเติมโดยทันที จากนั้นได้มีการออกแบบโต๊ะและเก้าอ้ีส าหรับ
ประกอบผลิตภณัฑต์ามหลกัการยศาสตร์ เพื่อลดความเส่ียงในการท างานของพนกังาน และออกแบบชั้น
วางตะกร้าส าหรับใส่ช้ินงานให้มีความสูงในระดบัพอดีกบัท่าทางการท างานของพนักงาน หลงัการ
ปรับปรุงการท างานพบวา่ระดบัคะแนนความเส่ียงลดลงเหลือ 3 คะแนน หมายความวา่ งานอาจจะตอ้ง
ปรับปรุงเพื่อลดความเส่ียงต่อไป 

จากการส ารวจแบบสอบถามความรู้สึกปวดเม่ือยล้าและลักษณะการท างาน พบว่าก่อนการ
ปรับปรุงการท างานพนักงานมีความปวดเม่ือยบริเวณหลังส่วนล่าง และหลังส่วนบน โดยได้มีการ
ออกแบบโต๊ะและเกา้อ้ีในการประกอบผลิตภณัฑ์ใหม่ เพื่อลดความปวดเม่ือยลา้ในบริเวณดงักล่าว และ
ส่วนอ่ืน ๆ ของร่างกาย โดยหลงัส่วนล่างจากเดิมระดบัคะแนน คือ 4.5 ลดลงเหลือ 3.5 และหลงัส่วนบน 
จากเดิมระดบัคะแนน คือ 3.5 ลดลงเหลือ 2 เน่ืองจากพนักงานตอ้งนั่งท างานเป็นเวลานาน ท าให้การ
ออกแบบโต๊ะและเกา้อ้ีส าหรับนัง่ประกอบผลิตภณัฑ์จากงานวิจยัน้ีสามารถลดการปวดเม่ือยลา้ในส่วน
ต่าง ๆ ของร่างกายลงได ้แต่ทั้งน้ีพนกังานควรหลีกเล่ียงท่าทางการท างานท่ีไม่เหมาะสม หลีกเล่ียงการ
นัง่ท างานเป็นระยะเวลานาน ๆ การนัง่ท างานในท่าทางซ ้ า ๆ อีกทั้งควรมีการปรับปรุงสถานีงานให้ถูก
หลักการยศาสตร์ และส่งเสริมพฤติกรรมการท างานท่ีถูกหลกัการยศาสตร์ เพื่อป้องกนัอาการความ
ผดิปกติของระบบกระดูกและกลา้มเน้ือจากการท างาน  
 
สรุป 

งานวิจยัน้ีเป็นการประยุกต์ใช้เทคนิคการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา เพื่อหาเวลามาตรฐาน
ของการประกอบผลิตภัณฑ์ของเล่นไม้ยางพารา พร้อมทั้ งปรับปรุงงานด้วยหลักการ ECRS และ
หลกัการยศาสตร์ ผลการศึกษาพบวา่ สามารถลดพนกังานในการประกอบขั้นตอนน้ีจากเดิมใชพ้นกังาน
ในการประกอบ 2 คน หลงัการปรับปรุงลดลงเหลือ 1 คน และพบวา่สามารถปรับปรุงประสิทธิภาพการ
ประกอบกลอ้งถ่ายรูปไดจ้ากเดิมมีขั้นตอน 8 ขั้นตอน รวมเวลามาตรฐานเป็น 3.254 นาที/ช้ิน ลดลงเหลือ 



110 

     Princess of Naradhiwas University Journal  

 

วารสารมหาวทิยาลยันราธิวาสราชนครินทร์ ปีที ่12 ฉบับที ่2 พฤษภาคม – สิงหาคม 2563 

7 ขั้นตอน รวมเวลามาตรฐานเป็น 2.508 นาที/ช้ิน สามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการประกอบได ้25.96% 
ในส่วนของการประเมินความเส่ียงทางการยศาสตร์โดยวิธี RULA พบว่าระดบัคะแนนสูงสุดในการ
ประเมินความเส่ียง คือ ขั้นตอนการจดัเก็บช้ินงาน มีระดบัคะแนนก่อนปรับปรุง 5 คะแนน หมายความ
ว่า ควรรีบปรับปรุงและวิเคราะห์เพิ่มเติมโดยทนัที โดยการออกแบบโต๊ะและเก้าอ้ีส าหรับประกอบ
ผลิตภณัฑ์แบบใหม่ เพื่อลดความเส่ียงในการท างานของพนักงาน หลงัการปรับปรุงการท างาน พบว่า
ระดบัคะแนนความเส่ียงลดลง อีกทั้งสามารถความรู้สึกปวดเม่ือยล้าในส่วนต่าง ๆ ของร่างกาย ทั้งน้ี
พนกังานควรหลีกเล่ียงท่าทางการท างานท่ีไม่ถูกตอ้งตามหลกัการยศาสตร์ การนัง่ท างานในท่าทางซ ้ า ๆ 
เป็นเวลานาน ๆ และการส่งเสริม ตระหนักถึงพฤติกรรมการท างานท่ีถูกหลกัการยศาสตร์ในสถานท่ี
ท างานอยา่งกวา้งขวาง 
 
ข้อเสนอแนะ 
 1. ควรออกแบบโตะ๊-เกา้อ้ีส าหรับการประกอบท่ีสามารถปรับระดบัสูงต ่าตามขนาดสัดส่วนของ
พนกังาน เพื่อ ความยดืหยุน่ในประกอบผลิตภณัฑอ่ื์น ๆ ได ้
 2. ในการศึกษาคร้ังต่อไปควรน าผลจากการวิจยัคร้ังน้ี เพื่อเป็นแนวทางส าหรับการปรับปรุง
ประสิทธิภาพกระบวนการผลิตไปประยกุตใ์ชก้บัผลิตภณัฑ์อ่ืน ๆ เพื่อหาประสิทธิภาพในการประกอบ
ผลิตภณัฑข์องโรงงานต่อไป  
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