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บทคัดย่อ 

โครงงานนี มีวัตถุประสงค์เพ่ือศึกษา ออกแบบและสร้างฟิกซ์เจอร์ช่วยในการเชื่อมถังน ้ามันรถ
เกี่ยวนวดข้าว ที่ สามารถใช้งานกับถังน ้ ามั นได้  3 ชนิดคือ ถังน ้ ามันโซล่า  ถังน ้ ามันปั๊ มเดิน             
และถังน ้ามันไฮดรอลิค เพ่ือช่วยให้พนักงานสามารถท้างานได้สะดวกมากขึ น และรวดเร็วมากขึ น 
หลังจากผู้จัดท้าโครงงานได้ไปศึกษาการท้างานดังกล่าว จึงท้าการออกแบบ และสร้าง ฟิกซ์เจอร์ช่วย
ในการเชื่อมถังน ้ามันรถเก่ียวนวดข้าว โดยใช้หลักของการยศาตร์เข้ามาช่วยในการออกแบบ  

การสร้างฟิกซ์เจอร์ช่วยในการเชื่อมถังน ้ามันรถเกี่ยวนวดข้าวนี สามารถช่วยให้พนักงานไม่ต้อง
เชื่อมถังน ้ามันกับพื น สามารถเปลี่ยนมาท้างานบนฟิกซ์เจอร์ช่วยในการเชื่อมแทน โดยที่ฟิกซ์เจอร์นี 
สามารถช่วยในเรื่องจับยึดชิ นงาน สามารถปรับระดับได้ตามขนาดของถังแต่ละชนิด และยังมีรางเลื่อน
ที่สามารถวางมือเพ่ือน้าทางในการเชื่อม เมื่อน้ามาใช้งาน พบว่า สามารถลดการรั่วของถังน ้ามันได้ 
ร้อยละ 100 ต่อสัปดาห์ หรือ ไม่พบการรั่วของถังน ้ามันเกิดขึ นเลย และยังสามารถลดเวลาในการ
เชื่อมถังน ้ามันรถเกี่ยวนวดข้าวทั ง 3 ชนิด โดยถังน ้ามันโซ่ล่าสามารถลดเวลาในการเชื่อมได้ 0.40 นาที 
หรือ ร้อยละ 11.14 ถังน ้ามันปั๊มเดินสามารถลดเวลาในการเชื่อมได้ 0.36 นาที หรือ ร้อยละ 10.58 
และถังน ้ามัน ไฮดรอลิคสามารถลดเวลาในการเชื่อมได้ 0.34 นาท ีหรือ ร้อยละ 10.69  
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Abstract 

The objectives of this research were to study knowledge of Designing and 
construction of auxiliary fixture to link oil tankers. It can be used with 3 types of fuel 
tank were Solar fuel tank, Fuel pump operated tank and Hydraulic tank to help 
personnel can work more easily and faster. So we are going to design and make an 
construction of auxiliary fixture to link fuel tankers by using formality of Ergonomics 
to help in this design. 

Making an fixture construction of auxiliary to link fuel tankers can help 
personnel do not work to connect the tank to the floor. They can work on an fixture 
construction of auxiliary to link fuel tankers instead to connect the tank to the floor. 
This fixture can help with gripping work piece. It can adjust level according to the size 
of each tank. There are also sliding rails that can be placed to guide the welding. 
When we try it out we found that it can be reduce the leakage of the fuel tank 100 
percents or no fuel leakage occurred. And it can help reducing   the time to combine 
the three types of fuel tankers. Solar fuel tank can reducing  the time is 0.40 minutes 
or 11.14 percents, Fuel pump operated tank can reducing the time is 0.36 or 10.58 
percents and Hydraulic tank can reducing the time is 0.34 minutes or 10.69 percents.  
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บทท่ี 1 
  บทน ำ 

 
1.1  ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญของโครงงำน 

ในปัจจุบันโรงงานผลิตรถเกี่ยวนวดข้าว มีกระบวนการผลิตหลายกระบวนการ โดยใช้แรงงานคน
ในการผลิตเป็นหลัก จากที่ผู้ด าเนินโครงงานได้เข้าไปส ารวจและศึกษาสภาพปัญหาในโรงงาน      
พบว่า ในกระบวนการเชื่อม มีสถานีงานย่อยหนึ่ ง คือ สถานีงานเชื่อมถังน  ามันรถเกี่ยวนวดข้าว     
ผลิตถังน  ามันสัปดาห์ละ 15 ถัง เกิดปัญหาถังน  ามันมีรูรั่วจากแนวเชื่อม จึงจ าเป็นต้องน าถังน  ามันที่รั่ว
กลับมาแก้แนวเชื่อมใหม่ สาเหตุที่ถังน  ามันมีรูรั่วจากแนวเชื่อมเกิดจากแนวเชื่อมที่เชื่อมไม่ตรง                 
อันเนื่องมาจากความเม่ือยล้าจากการเชื่อมที่นาน ท าให้เกิดความคลาดเคลื่อนของแนวเชื่อม เพราะว่า
แนวเชื่อมของถังน  ามันมีลักษณะที่ตรงเป็นแนวยาว อีกสาเหตุหนึ่งที่ท าให้ถังน  ามันมีรูรั่วเกิดจากแนว
เชื่อมที่ไม่ต่อเนื่องกัน หรือ รอยต่อจากการเชื่อม จากสาเหตุดังกล่าวสามารถแบ่งเป็น 2 ปัจจัย     
อย่างแรกคือ การเปลี่ยนลวดเชื่อม ซึ่งเป็นความจ าเป็นที่หลีกเลี่ยงไม่ได้ และอีกปัจจัยหนึ่งก็คือ      
เกิดจากรอยต่อระหว่างแนวเชื่อมที่พนักงานหยุดพัก เนื่องจากความเม่ือยล้า  

ดังนั นหากมีการท าฟิกซ์เจอร์ช่วยในการเชื่อมถังน  ามันรถเกี่ยวนวดข้าว ก็จะท าให้แนวการเชื่อม
เกิดความต่อเนื่องเป็นแนวยาวตรงมากขึ น ลดความเมื่อยล้า ลดการรั่วของถังน  ามัน และเป็นการลด
เวลาในการเชื่อมถังน  ามันรถเก่ียวนวดข้าว 

 

1.2  วัตถุประสงค์ของโครงงำน  
เพ่ือสร้างฟิกซ์เจอร์ช่วยในการเชื่อมถังน  ามันรถเกี่ยวนวดข้าว  

 

1.3  เกณฑ์ชี้วัดผลงำน (Output) 
ฟิกซ์เจอร์ทีช่่วยในการเชื่อมถังน  ามันรถเก่ียวนวดข้าวได้ 3 ชนิด 

 

1.4  เกณฑ์ชี้วัดผลส ำเร็จ (Outcomes) 
1.4.1 ลดจ านวนของถังน  ามันที่รั่วทั งหมด ไม่เกินร้อยละ 7 ต่อสัปดาห์ 

 1.4.2 ลดเวลาในการเชื่อมถังน  ามันรถเก่ียวนวดข้าวแต่ละชนิด ไม่ต่ ากว่าร้อยละ 10 
 

1.5  ขอบเขตในกำรด ำเนินโครงงำน 
1.5.1 ท าการศึกษาสภาพปัญหาในงานเชื่อมถังน  ามันรถเกี่ยวนวดข้าว และจัดท าฟิกซ์เจอร์ช่วย

ในการเชื่อมถังน  ามันรถเก่ียวนวดข้าว  
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      1.5.2 ชนิดและขนาดถังน  ามัน  
1.5.2.1 ถังน  ามันโซล่า ขนาด 320x630x525 มิลลิเมตร 
1.5.2.2 ถังน  ามันปัม๊เดิน ขนาด 350x640x350 มิลลิเมตร 
1.5.2.3 ถังน  ามันไฮดรอลิก ขนาด 270x540x270 มิลลิเมตร 

1.5.3 ศึกษาการเชื่อมถังน  ามันรถเก่ียวนวดข้าว ด้วยวิธีการเชื่อมไฟฟ้าแบบลวดเชื่อม 
 

1.6  สถำนที่ในกำรด ำเนินโครงงำน 
โรงงานผลิตรถเก่ียวนวดข้าว จ.พิษณุโลก 
 

1.7  ระยะเวลำในกำรด ำเนินโครงงำน 
ตั งแต่เดือน สิงหาคม พ.ศ. 2560 ถึง เมษายน พ.ศ. 2561 

 

1.8  ขั้นตอนและแผนกำรด ำเนินโครงงำน  
 

ตำรำงท่ี 1.1 ขั นตอนและแผนการด าเนินโครงงาน 

ล าดับ การด าเนินโครงงาน 
ช่วงเวลา 

ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. 
1.8.1 ศึกษาและเก็บรวบรวม

ข้อมูล 

         

1.8.2 วิเคราะห์ข้อมูล          
1.8.3 เก็บข้อมูลการผลิตเบื องต้น 

 

        
1.8.4 ศึกษาแนวทางการสร้าง

ฟิกซ์เจอร์ 
 

 

       

1.8.5 ออกแบบฟิกซ์เจอร์  
 

       
1.8.6 สร้างฟิกซ์เจอร์ต้นแบบ   

 

      
1.8.7 ตรวจสอบ    

 

     
1.8.8 ทดลองการท างานของ  

ฟิกซ์เจอร์ 
     

 

   

1.8.9 ท าการวัดผลการท างาน          
1.8.10 สรุปผลการด าเนินโครงงาน       

 

  

 



บทท่ี 2 
หลักการและทฤษฎเีบือ้งต้น 

 

2.1 ทฤษฎีการเชื่อมโลหะ  
2.1.1 การเชื่อมโลหะ (Welding) 

การเชื่อมโลหะ (Welding) หมายถึง การต่อโลหะ 2 ชิ้นให้ติดกันโดยการให้ความร้อน   
แก่โลหะจนหลอมละลายติดเป็นเนื้อเดียวกัน หรือ โดยการเติมลวดเชื่อมเป็นตัวประสานก็ได้กรรมวิธี
ในการเชื่อมโลหะท่ีเป็นที่นิยมใช้กันอย่างแพร่หลายโดยทั่วไปมีดังต่อไปนี้ 

2.1.1.1 การเชื่อมแก๊ส (Gas Welding) เป็นการเชื่อมซึ่งจัดอยู่ในประเภทงานเชื่อม
หลอมเหลววิธีหนึ่งแหล่งความร้อนที่ใช้กับชิ้นงานเกิดจากการเผาไหม้ระหว่างแก๊สอะเซทิลีนซึ่งเป็น
แก๊สเชื้อเพลิงและแก๊สออกซิเจนอุณหภูมิจากการเผาไหม้ที่สมบูรณ์ให้ความร้อนสูง 3,200 องศา
เซลเซียส และจะไม่มีเขม่าหรือควัน 

2.1.1.2 การเชื่อมไฟฟ้า (Arc Welding) การเชื่อมไฟฟ้า หรือ เรียกว่าการเชื่อมโลหะ   
โดยวิธีการเชื่อมอาร์ค (Arc) ความร้อนที่มาใช้ในการเชื่อมเกิดจากประกายอาร์คระหว่างชิ้นงานและ
ลวดเชื่อมซึ่งหลอมละลายลวดเชื่อมจะทําหน้าที่ป้อนเนื้อโลหะให้แก่แนวเชื่อม 

2.1.13 การเชื่อมอัด (Press Welding หรือ Non Fusion Welding) เป็นการประสาน
โลหะ 2 ชิ้นให้ติดกัน โดยใช้ความร้อนกับชิ้นงานในบริเวณที่จะทําการเชื่อม จากนั้นใช้แรงอัดส่วน    
ทีห่ลอมละลายจนกระท่ังชิ้นงานติดกันเป็นจุด หรือ เกิดแนวความร้อนที่ใช้ได้จากความต้านทานไฟฟ้า 
เช่น การเชื่อมจุด (Spot Welding) 

2.1.1.4 การเชื่อม TIG (Tungsten Inert Gas Welding) เป็นกรรมวิธีการเชื่อมโลหะ  
ยโดยใช้ความร้อนที่เกิดจากการอาร์คระหว่างลวดทังสเตนกับชิ้นงานเชื่อม โดยมีแก๊สเฉื่อยปกคลุม
บริเวณเชื่อมและบ่อหลอมละลายเพื่อไม่ให้บรรยากาศภายนอกเข้ามาทําปฏิกิริยาบริเวณดังกล่าว 

2.1.1.5 งานเชื่อม MIG (Metal Inert Gas Welding) เป็นขบวนการเชื่อมที่ได้รับความ
ร้อนจากอาร์คระหว่างลวดเชื่อมกับชิ้นงาน ลวดเชื่อมที่ใช้เป็นลวดเชื่อมเปลือยที่ส่งป้อนอย่างต่อเนื่อง
ไปยังบริเวณอาร์คและทําหน้าที่เป็นโลหะเติมลงยังบ่อหลอมละลาย บริเวณบ่อหลอมละลายปกคลุมไว้
ด้วยแก๊สเฉื่อยเพื่อไม่ให้เกิดการรวมตัวกับอากาศ 

2.1.1.6 งานเชื่อมใต้ฟลักซ์ (Submerged Arc Welding) เป็นขบวนการเชื่อมไฟฟ้า      
ที่ได้รับความร้อนจากการอาร์คระหว่างลวดเชื่อมเปลือยกับงานเชื่อม โดยมีฟลักซ์ชนิดเม็ด (Granular 
Flux) ปกคลุมบริเวณอาร์ค และฟลักซ์ส่วนที่อยู่ใกล้กับเนื้อเชื่อมจะหลอมละลายปกคลุมเนื้อเชื่อม 
เพ่ือป้องกันอากาศภายนอกทําปฏิกิริยากับแนวเชื่อมส่วนฟลักซ์ที่อยู่ห่างจากเนื้อเชื่ อมจะไม่หลอม
ละลายและสามารถนํามาใช้ได้อีก 
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2.1.2 ปัจจัยสําคัญ 5 ประการของการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อม 
2.1.2.1 การเลือกลวดเชื่อม (Correct Electrode) การเลือกลวดเชื่อมก่อนการเชื่อม    

ถือเป็นปัจจัยสําคัญอย่างหนึ่งช่างเชื่อมต้องศึกษาหลักการเลือกลวดเชื่อมให้เหมาะสมกับงานที่นํามา
เชื่อม ซึ่งมีหัวข้อที่ต้องนํามาพิจารณาประกอบ คือ คุณสมบัติทางกลและส่วนผสมของชิ้นงานลักษณะ
รอยต่อตําแหน่งท่าเชื่อม และกระแสไฟที่ใช้เชื่อม โดยเฉพาะจะต้องศึกษาให้เข้าใจถึงหลักการ     
แบ่งลวดเชื่อมระบบมาตรฐานต่างๆด้วย เพ่ือที่จะสามารถพิจารณาเลือกมาใช้ให้เหมาะสมกับงานได้ 

2.1.2.2 การเลือกและปรับแต่งกระแสไฟ (Correct Current) กระแสไฟที่ใช้ในการเชื่อม
ช่างเชื่อมจะต้องเลือกและปรับ โดยคํานึงถึงตั้งแต่ชนิดของกระแสไฟที่ใช้ เป็นกระแสไฟสลับ        
หรือ กระแสไฟตรงเป็นชนิดขั้ว DCRP หรือ DCSP การปรับกระแสสูงต่ําอย่างไร ซึ่งในการปรับกระแส
นี้ขึ้นอยู่กับขนาดลักษณะงาน และชนิดของลวดเชื่อมโดยดูได้จากคู่มือ หรือ ข้างกล่องของลวดเชื่อม   
ที่เราเลือกมาใช้การปรับกระแสไฟสูงเกินไปจะทําให้บ่อหลอมละลายกว้างไม่สม่ําเสมอควบคุมยาก        
ดังรูปที่  2.1 ซึ่งเป็นสาเหตุให้ เกิดรอยแหว่งที่ขอบแนวเชื่อม เรียกว่า Undercut ดังรูปที่  2.2        
และถ้าปรับกระแสไฟฟ้าต่ําเกินไปก็จะทําให้เกิดรอยนูน คือ โลหะลวดเชื่อมไม่หลอมละลายเป็น      
เนื้อเดียวกันกับชิ้นงานจะเกิดในบริเวณขอบของแนวเชื่อมเช่นกัน เรียกว่า Overlap ดังรูปที่ 2.3 

 

  
รูปที่ 2.1 การเปรียบเทียบความแตกต่างของแนวเชื่อมเม่ือกระแสไฟต่างกัน 

ที่มา : ประภาส เกตุไทย 2545 : 92 
 
  

 
รูปที่ 2.2 ลักษณะการเกิด Undercut 
ที่มา : ประภาส เกตุไทย 2545 : 92 
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รูปที่ 2.3 ลักษณะการเกิด Overlap 
ที่มา : ประภาส เกตุไทย 2545 : 92 

 
2.1.2.3 ระยะอาร์ค หรือ แรงเคลื่อน (Correct Arc Length or Voltage) แรงเคลื่อนจะ

ขึ้นอยู่กับระยะอาร์ค ถ้าระยะอาร์คยาว หรือ ห่างเพ่ิมขึ้นแรงเคลื่อนก็จะเพ่ิมขึ้นตาม และถ้าระยะ
อาร์คสั้นลงแรงเคลื่อนที่ก็จะลดลงด้วยระยะอาร์คหมายถึง ระยะห่างของการอาร์คถ้ามากเกินไปจะทํา
ให้แนวเชื่อมกว้างไม่เรียบร้อยและมีเม็ดโลหะกระเด็นติดที่ขอบของแนวเชื่อมจํานวนมากและการซึม
ลึกน้อยส่วนระยะห่างของการอาร์คสั้นเกินไปจะได้แนวเชื่อมที่ไม่สม่ําเสมอไม่เรียบร้อยปลายลวดเชื่อม
ติดชิ้นงานได้ง่ายการหลอมละลาย หรือ การซึมลึกน้อยรอยเชื่อมแคบและนูน ดังรูปที่ 2.4 อย่างไร     
ก็ตามระยะอาร์คสั้นๆก็ยังเหมาะกับการเชื่อมในตําแหน่งท่าตั้งและท่าเหนือศีรษะ เพราะจะทําให้น้ํา
โลหะเชื่อมไม่ย้อยลงขณะเชื่อม 

  
รูปที่ 2.4 แนว A ระยะอาร์คยาวมาก แนว B ระยะอาร์คสั้นมาก แนว C ระยะอาร์คถูกต้อง 

ที่มา : ประภาส เกตุไทย 2545 : 93 
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2.1.2.4 มุมลวดเชื่อม (Correct Electrode Angle) มุมของลวดเชื่อมก็เป็นปัจจัยสําคัญ
ถ้ามุมลวดเชื่อมไม่ถูก แนวเชื่อมที่ออกมาก็ไม่ดี คือ ถ้าทํามุมของลวดเชื่อมกับแผ่นงานน้อยเกินไปก็จะ
ทําให้แนวเชื่อมแบนกว้างการซึมลึกไม่ดี แต่ถ้าลวดเชื่อมทํามุมกับแผ่นงานมากเกินไปแนวเชื่อมที่ได้จะ
เล็กเชื่อมได้ยากการซึมลึกก็ไม่ดีเช่นกัน ฉะนั้นช่างเชื่อมจะต้องทํามุมของลวดเชื่อมกับชิ้นงาน          
ให้ถูกต้อง การเชื่อมรอยต่อมุมฉากซึ่งได้แนวเชื่อมแบบฟิลเลทเป็นการต่อแบบตัวที หรือ รอยต่อเกย
ตามมุมลวดเชื่อมจะเปลี่ยนไปไม่เหมือนการเชื่อมต่อชนท่าราบจะเห็นได้ว่าลักษณะของมุมลวดเชื่อม
ขึ้นอยู่กับลักษณะรอยต่อ และตําแหน่งท่าเชื่อมของชิ้นงาน ซึ่งลักษณะมุมลวดเชื่อมที่ถูกต้อง         
ดังรูปที่ 2.5 

 
รูปที่ 2.5 ลักษณะมุมลวดเชื่อมที่ถูกต้อง 

ที่มา : ประภาส เกตุไทย 2545 : 94 
 

2.1.2.5 ความเร็วในการเดินลวดเชื่อม (Correct Travel Speed) การเดินลวดเชื่อมขณะ
ทําการเชื่อมต้องเป็นไปอย่างสม่ําเสมอถูกต้อง ถ้าเดินเร็วเกินไปจะได้แนวเชื่อมที่เล็กเกินไปการซึมลึก
น้อยความแข็งแรงที่ได้จากการเชื่อมน้อย แต่ถ้าเดินลวดเชื่อมช้าเกินไปจะได้แนวเชื่อมใหญ่โลหะเชื่อม
ไปกองอยู่มาก ทําให้สิ้นเปลืองและเสียเวลาในการเชื่อม ซึ่งการเชื่อมที่ได้ผลดีจึงควรพยายามเดินลวด
เชื่อมให้สม่ําเสมอตลอดแนว ดังรูปที ่2.6  
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รูปที่  2.6 การเปรียบเทียบแนวเชื่อมตัวอย่าง (Bead examples) แนว A กระแสไฟระยะอาร์ค          
และการเดินลวดเชื่อมปกติ (Current Voltage andSpeed Normal) แนว B กระแสไฟต่ํามาก 
(Current Too Law) แนว C กระแสไฟสูงมาก (Current Too High) แนว D ระยะอาร์คสั้นมาก 
(Voltage Too Low) แนว E ระยะอาร์คยาวมาก (Voltage Too High) แนว F ความเร็วในการเดิน
ลวดต่ํา (Speed Too Slow) แนว G ความเร็วในการเดินลวดสูง (Speed Too Fast) 

ที่มา : ประภาส เกตุไทย 2545 : 95 
 

2.2 การวางแผนการทํางาน 
ในการวางแผนการทํางานนั้นก่อนที่จะเริ่มทํางาน จะต้องมีการวางแผนการทํางานล่วงหน้า    

ต้องรู้ว่าการทํางานอะไรจะต้องทําเป็นลําดับก่อนหลัง ในระหว่างการออกแบบตัวกําหนดตําแหน่ง 
และตัวจับยึดสามารถที่จะถูกกําหนดว่าอยู่ตําแหน่งใด ทําให้เป็นผลดีต่อการทํางาน เพ่ือที่จะให้    
การทํางานเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ ซึ่งสิ่งนี้มีความสําคัญเมื่อมีผู้ร่วมรายการออกแบบหลายคนทํา
การออกแบบสําหรับชิ้นงานชิ้นเดียวกัน  

 

2.3 การพัฒนาและการเลือกวิธีการในการออกแบบ 
ปัญหาทุกอย่างของการออกแบบ ส่วนมากจะไม่มีขีดจํากัด จะสามารถแก้ไขให้สําเร็จลุล่วงไปได้ 

นักออกแบบจะต้องหาวิธีการใดวิธีการหนึ่ง ซึ่งเร็วที่สุดประหยัดที่สุด และมีความถูกต้องเที่ยงตรงที่สุด 
เมื่อมีการพัฒนา การปรับปรุงการออกแบบ แล้วต้องเลือกใช้วิธีการใดวิธีหนึ่ง โดยต้องคํานึงถึง
ความเร็ว ความประหยัด และความเที่ยงตรงอยู่ตลอดเวลา มีบ่อยครั้งที่ในการออกแบบจะเลือกใช้   
การทํางานที่รวมกับความคิดเข้าด้วยกัน ซึ่งจะให้ผลดีมากกว่าที่จะกําหนดให้มีการทํางานเพียงวิธีการ
เดียวเท่านั้น  
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2.4 การยศาสตร์ที่เกี่ยวข้องกับการทํางาน 
     2.4.1 ความสําคัญของการยศาสตร์  

เนื่องจากความแตกต่างของแต่ละบุคคลทั้งด้านร่างกาย จิตใจ อารมณ์ สังคมและ
สติปัญญา ซึ่งไม่สามารถกําหนดให้เป็นไปตามความต้องการได้ แม้ว่าปัจจุบันจะมีความเจริญก้าวหน้า
ทางด้านเทคโนโลยีมากเพียงใด การที่บุคคลจะทํางาน หรือ ทํากิจกรรมใดที่ต้องอาศัยอุปกรณ์ 
เครื่องมือ เพ่ือช่วยอํานวยความสะดวกก็จะต้องคํานึงถึงความเหมาะสมกับการใช้งาน เพ่ือมิให้เกิดผล
กระทบที่ก่อให้เกิดปัญหาต่อสุขภาพร่างกายในแต่ละด้าน หรือ มีความเสี่ยงต่ออันตรายน้อยที่สุด 
ดังนั้นจะเห็นได้ว่าการพยายามปรับคนให้เข้ากับงานที่ทํานั้นเป็นลักษณะภาวะจํายอม เพราะการ
ลงทุนทางด้านวัสดุ หรือ เครื่องจักรกลได้เกิดขึ้นมาก่อนแล้ว โดยมิได้คํานึงถึงความสะดวกสบายของ
คนที่ทํางานเลย ซึ่งอาจก่อให้เกิดความผิดพลาด หรือ อุบัติเหตุ ความเมื่อยล้า ความเสื่อมถอยของ
สุขภาพ และส่งผลกระทบโดยตรงต่อประสิทธิภาพของการผลิต ทั้งทางด้านปริมาณ และคุณภาพ  
 

2.4.2 หลักการของการยศาสตร์ (Ergonomics) 
การยศาสตร์เป็นเรื่องระหว่างคนกับเครื่องจักร และเครื่องมืออุปกรณ์อํานวยความสะดวก

ในการทํางานที่มีองค์ประกอบทั้งลักษณะท่าทางในการทํางาน และขนาดโครงสร้างร่างกายของคน 
นักออกแบบจะต้องใช้หลักการต่างๆของการยศาสตร์เข้ามาช่วยในการออกแบบ เพ่ือให้อุปกรณ์ที่นัก
ออกแบบ มีความสัมพันธ์กันระหว่างคนกับอุปกรณ์ มีความถูกต้อง และไม่เกิดข้อผิดพลาด โดยจะ
อาศัยหลักการดังต่อไปนี้ 

2.4.2.1 ลักษณะท่าทางในการทํางาน ในการทํางานโดยทั่วไปนั้นร่างกายของคนที่ทํางาน
จําเป็นจะต้องอยู่ในลักษณะท่าทางที่มั่นคงและสบายไม่ขัด หรือ ฝืนไปในทิศทางที่ไม่ปกติ โดยเฉพาะ
ขณะที่มีการออกแรง ดังนั้นหากมีการคํานึงถึงการรักษาท่าทางของการเคลื่อนไหวในการทํางานให้    
มีมาตรฐานที่ดีได้ก็จะช่วยลดการเกิดอุบัติเหตุและอันตรายจากการทํางานลงได้ ซึ่งความสําคัญของ
ลักษณะท่าทางที่เหมาะสมกับการทํางานในแต่ละลักษณะงานได้แก่ 

ก. การยืนทํางานบนพ้ืนที่มีความคงที่และมั่นคง ย่อมทําให้การออกแรงใน     
การทํางานเป็นไปอย่างเหมาะสมสะดวก และมีประสิทธิภาพ ในทางตรงกันข้ามหากการทํางานต้อง
ยืนอยู่บนพ้ืนที่ไม่มีความมั่นคง ทําให้คนทํางานต้องกังวลกับการยืนและต้องพยายามรักษาสมดุลของ
ร่างกายอยู่ตลอดเวลาจะทําให้สูญเสียพลังงานของร่างกายไปโดยไม่จําเป็น และยังเป็นสาเหตุของ   
การเกิดความผิดพลาด หรือ ประสิทธิภาพของการทํางานลดลงได้  

ข. ลักษณะท่าทางการทํางานที่มีความเหมาะสมจะช่วยให้สามารถทํางานได้อย่าง
มีประสิทธิภาพและประสิทธิผล โดยการใช้น้ําหนักของร่างกายเป็นหลักในการออกแรง คือ  วิธีการที่
ร่างกายมีท่ีพิงในขณะออกแรง 
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ค. ลักษณะท่าทางการทํางานของร่างกายที่ดีนั้นต้องไม่ก่อให้เกิดการขัดขวาง
กระบวนการทํางานของอวัยวะต่างๆของร่างกาย เช่น ระบบไหลเวียนโลหิต ระบบหายใจ หรือ ระบบ
การย่อยอาหาร 

ง. ลักษณะท่าทางการทํางานของร่างกายที่ดี และเหมาะสมนั้นจะต้องช่วยให้มี
การแลกเปลี่ยนความร้อนระหว่างร่างกายและสิ่งแวดล้อมในการทํางานอย่างเหมาะสม โดยมีการขับ
เหงื่อท่ีเหมาะสมกับความหนักของงาน หรือ ความร้อนท่ีเกิดจากงาน 

จ. ลักษณะท่าทางการทํางานจะต้องสัมพันธ์กับการมองเห็นของสายตา นั่นคือ
ท่าทางการทํางานที่มั่นคง จะต้องให้มีการมองเห็นของสายตาในระดับราบ เพ่ือลดการเมื่อยล้า      
ของกล้ามเนื้อคอและหลังส่วนใหญ่ท่าทางการทํางานนั้นมักถูกกําหนดโดยขนาดและข้อจํากั ด      
ของเครื่องจักร บริเวณของสถานที่ จุดควบคุมต่างๆ เป็นต้น 

2.4.2.2 ขนาดโครงสร้างร่างกายของคน การออกแบบงานและสถานที่ทํางานจําเป็นอย่าง
ยิ่งที่จะต้องพิจารณาถึงขนาด และลักษณะโครงสร้างร่างกายของคนเข้ามาประกอบ เนื่องจากความ
แตกต่างกันของบุคคลในแต่ละเชื้อชาติ  เพ่ื อให้การทํางานนั้นเพ่ิมประสิทธิภาพมากยิ่ งขึ้น            
การออกแบบงาน และบริเวณสถานที่ทํางานที่ดีมีความเหมาะสมย่อมทําให้ผู้ปฏิบัติงานทํางานด้วย
ความรู้สึกสะดวกสบายปราศจากความเครียดและความเค้นทั้งหลาย 
 

2.5 หลักการวางตําแหน่งงาน 
ในการออกแบบอุปกรณ์การวางตําแหน่งเป็นสิ่งที่สําคัญ วิธีการวางตําแหน่งให้งานอยู่ในสภาพ

พร้อมทํางานอย่างเที่ยงตรงมีหลักการอยู่หลายวิธี ซึ่งทําให้ชิ้นงานไม่เคลื่อนที่ หมุน หรือกระดก    
ขณะเครื่องมือทํางานกับชิ้นงาน ซึ่งแต่ละวิธีจะอาศัยแนวแกนทั้ง 3 แกน คือ แกน X แกน Y แกน Z     
เพ่ือไม่ให้ชิ้นงานเคลื่อนที่ ดังต่อไปนี้ 

2.5.1 การกําหนดตําแหน่งชิ้นงาน 
ชิ้นงานต่างๆ ที่ถูกทําขึ้นมามีรูปร่างและขนาดที่แตกต่างกันออกไป นักออกแบบจิ๊กหรือ

ฟิกซ์เจอร์จึงต้องมีความสามารถหาตําแหน่งของการวางชิ้นงานให้เที่ยงตรงมากที่สุด  และต้อง
พิจารณาว่าด้วยการทํางานที่จะกระทําต่อชิ้นงานนั้นๆ ซึ่งในกรณีนี้นักออกแบบจะต้องรู้จักชนิดต่างๆ 
ของตัวกําหนดตําแหน่งตลอดท้ังประโยชน์ของตัวกําหนดตําแหน่ง 

2.5.1.1 การกําหนดตําแหน่งจากผิวหน้าเรียบ จะถูกแบ่งออกเป็นลักษณะใหญ่ 3 อย่าง
คือ ตัวรองรับแบบมั่นคง ตัวรองรับแบบปรับได้ และตัวรองรับแบบเสมอภาค สําหรับตัวกําหนด
ตําแหน่งเหล่านี้จะใช้กับชิ้นงานที่วางลงมาในแนวดิ่ง 

ก. ตัวรองรับแบบมั่นคง เป็นตัวรองรับแบบที่ใช้งานได้ง่ายที่สุด และตัวรองรับ
แบบนี้สามารถท่ีจะตกแต่ง หรือ ทําข้ึนมาจากตัวจิ๊ก หรือ ฟิกซ์เจอร์ได้เลย  
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ข. ตัวรองรับแบบปรับได้ เป็นตัวรองรับที่ถูกนํามาใช้เมื่อผิวหน้าของชิ้นงานหยาบ
หรือไม่เท่ากัน  เช่น ชิ้นงานที่ผ่านการหล่อมาแล้ว  ตัวรองรับแบบปรับได้นี้จะมีอยู่หลายแบบเช่นกัน  
สําหรับแบบที่ใช้กันมาก คือ แบบที่ใช้เกลียว แบบที่ใช้สปริง และแบบดันด้านข้าง สําหรับแบบ         
ที่เกลียวนั้นเป็นแบบที่ทําได้ง่ายที่สุด  

ค. ตัวรองรับแบบเสมอภาค มีลักษณะคล้ายกับตัวรองรับแบบปรับได้ โดยที่    
การทํางานของตัวรองรับทั้ง 2 ตัวจะสัมพันธ์และติดต่อถึงกัน  เช่น ถ้าตัวรองรับตัวแรกถูกกดลงจะ  
ทําให้ตัวรองรับอีกตัวหนึ่งถูกดันขึ้นไปให้สัมผัสกับชิ้นงานพอดี  ซึ่งจากลักษณะอันนี้จึงเป็นสิ่งจําเป็น
สําหรับผิวหน้างานหล่อที่มีลักษณะต่างกันและมีระดับที่แตกต่างกันด้วย 

 
2.6 หลักการจับยึดชิ้นงาน 

2.6.1 พ้ืนฐานของการจับยึดชิ้นงานการจับยึดชิ้นงานพร้อมกําหนดตําแหน่งสามารถเทียบได้กับ
ปากกาจับชิ้นงานมี 3 ส่วนดังต่อไปนี้ 

2.6.1.1 ตัวบังคับตําแหน่ง (Locator) โดยปกติเป็นการทําให้ชิ้นงานอยู่กับที่ของอุปกรณ์
จับงาน เนื่องจากวัตถุประสงค์ของตัวบังคับตําแหน่ง คือ การจํากัดการเคลื่อนไหวของชิ้นงาน 

2.6.1.2 ตัวจับยึดชิ้นงาน (Clamp) เป็นส่วนที่เคลื่อนไหวได้ของอุปกรณ์จับงาน เนื่องจาก
วัตถุประสงค์ของตัวจับยึดชิ้นงาน คือ การเตรียมงานโดยใช้แรงในการจับยึด   

2.6.1.3 แท่นรองรับชิ้นงาน (Support) แบบคงที่ หรือ แบบปรับได้จะเป็นส่วนหนึ่งของ
อุปกรณ์จับ วัตถุประสงค์ของแท่นรองรับชิ้นงานก็คือ การป้องกันไม่ให้ชิ้นงานโก่งภายใต้การกระทํา
ของแรงที่ใช้ในการตัด หรือ จับยึดชิ้นงาน 

2.6.2 การออกแบบและพิจารณา ควรจะใช้การจับยึดที่ง่ายอํานวยความสะดวกในการปลดเข้า
ออกและรวดเร็ว พิจารณาขนาดส่วนประกอบ กําลังตัด อัตราการผลิต อุปกรณ์จับยึดต้องมีแรงเฉือน
น้อย แรงจับยึดไม่ควรทําให้เกิดความเสียหายแก่ชิ้นงาน และต้องไม่รบกวนการปลดชิ้นงานเข้าออก 

2.6.3 ความเสียหายบางส่วน การหนีบมากเกินไปจะทําให้เปลี่ยนรูปแบบยืดหยุ่นในระหว่างเจาะ
รูเป็นวงกลมที่สมบูรณ์ แต่หากแรงหนีบห่างจากชิ้นงานจะทําให้รูปทรงเดิมและรูอาจมีขนาดขาด  
หรือเกิน 

2.6.4 แคลมป์ และการกําหนดตําแหน่งแรงจากเครื่องมือจะทําให้ชิ้นงานเคลื่อนที่ไปจาก
ตัวกําหนดตําแหน่งแคลมป์จะต้านตัวกําหนดตําแหน่ง 

 

2.7 การออกแบบรางเลื่อน 
ในการอกแบบรางเลื่อน รางเลื่อนจะเป็นตัวช่วยในการกําหนดทิศทางการและการวางมือใน  

การเชื่อม เพ่ือลดการเกร็งของข้อมือ ทําให้แนวเชื่อมเกิดความต่อเนื่องเป็นแนวยาว โดยจะใช้
หลักการยศาสตร์เข้ามาช่วยในการออกแบบ เพ่ือให้อุปกรณ์มีความสัมพันธ์กับการทํางาน ดังต่อไปนี้ 
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2.7.1 ท่าทางการทํางาน (Work Posture) 
2.7.1.1 ท่าทางการทํางานที่ดีจะช่วยให้การออกแรงกล้ามเนื้อเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ 
2.7.1.2 ท่าทางการทํางานที่ดีจะช่วยประหยัดพลังงาน ลดการสูญเสียพลังงานโดยไม่

จําเป็น 
2.7.1.3 ท่าทางการทํางานที่ดีจะช่วยให้ระบบการมองเห็นดีขึ้น และมีผลต่อการลดความ

เค้นของกล้ามเนื้อคอและหลัง 
2.7.1.4 ท่าทางการทํางานที่ดีจะช่วยให้การแลกเปลี่ยนถ่ายเทความร้อนระหว่างร่างกาย

กับสิ่งแวดล้อมเป็นไปอย่างเหมาะสม 
 

2.7.2 ปัจจัยท่ีมีอิทธิพลต่อท่าทางการทํางานของคน 
2.7.2.1 การจัดผังของสถานที่ปฏิบัติงาน (Workstation Layout) เช่น ความสูงของสถานี

งาน การจัดวางตําแหน่งของเครื่องมือและวัสดุ ชิ้นงาน ฯลฯ 
2.7.2.2 คุณภาพของการออกแบบเครื่องไม้เครื่องมือที่ใช้ประกอบการปฏิบัติงาน 
2.7.2.3 วิธีการทํางาน 
2.7.2.4 พฤติกรรมการทํางานของตัวผู้ปฏิบัติงาน 
2.7.2.5 ลักษณะการใช้สายตา ในการทํางาน 
2.7.2.6 ปริมาณของการออกแรงกายทํางาน 
2.7.2.7 ข้อมูลทางด้านสัดส่วนขนาดกาย หรือ แอนโธรโปเมตรีของตัวผู้ปฏิบัติงาน 
 

2.7.3 พื้นที่ทํางานนั่งในแนวราบ (Horizontal Work Area) 
พ้ืนที่ผิวการทํางานนั่งในแนวราบ (Work Surface Area) พ้ืนที่ทํางาน แนวราบนี้ยัง

สามารถแบ่งย่อยออกได้อีก 2 ประเภท คือ 
2.7.3.1 พ้ืนที่ทํางานปกติ (Normal Working Area) เป็นพื้นที่ทํางานที่ ผู้ปฏิบัติงานกวาด

มือและแขนท่อนล่างทั้งสองข้างเป็นรูปครึ่งวงกลม 2 วงทับกันโดยมีจุดหมุนอยู่ที่ข้อศอก และสามารถ
ที่จะหยิบจับวัสดุที่วางอยู่บนพื้นผิวงานได้โดยง่ายและสะดวก พ้ืนที่ทํางานปกตินี้ จะเป็นระยะซึ่งเทียบ
ได้คร่าวๆ ว่าเท่ากับระยะจากปลายมือถึงข้อศอก  

2.7.3.2 พ้ืนที่ทํางานสูงสุด (Maximum Working Area) หรือ ระยะเอ้ือมมากที่สุด     
เป็นพื้นที่ทํางานที่ผู้ปฏิบัติงานเหยียดแขนทั้งสองข้างกวาดเป็นรูปครึ่งวงกลมสองวงทับเกยกันบางส่วน
โดยมีหัวไหล่เป็นจุดหมุนบนพ้ืนผิวทํางาน พ้ืนที่ทํางานสูงสุดนี้จะเป็นระยะซึ่งเทียบคร่าว ๆ ได้เท่ากับ
ระยะจากปลายนิ้วมือถึงหัวไหล ดังรูปที่ 2.7 
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รูปที่ 2.7 พ้ืนที่ทํางานปกต ิและพ้ืนที่ทํางานสูงสุดที่เกิดจากการกวาดมือ 
ที่มา : http://e-book.ram.edu/e-book/h/HA233/chapter3.pdf 
        (สืบค้นเมื่อ 6 ตุลาคม 2560) 

 
2.8 การศึกษาเวลาทางตรง 

การศึกษาเวลาทางตรง หมายถึง การหาค่าเวลาที่จําเป็นกับการปฏิบัติงาน โดยการเก็บข้อมูล
เวลาที่ใช้ในการทํางานจริง และประยุกต์ใช้หลักสถิติ เพ่ือทําให้แน่ใจได้ว่า ข้อมูลที่ได้จากการศึกษา   
จะมีความน่าเชื่อถือและถูกต้องแม่นยํา โดยการศึกษาเวลาทางตรง มีข้ันตอนดังต่อไปนี้ 

 
2.8.1 การทําความเข้าใจเกี่ยวกับงานที่ศึกษา 

ในส่วนเนื้องานที่จะศึกษา ผู้ศึกษาเวลาควรแน่ใจว่าการศึกษาเวลานี้ ตั้งอยู่บนพื้นฐานของ
วิธีการปฏิบัติงานมาตรฐาน และได้เตรียมการให้สภาพแวดล้อมในการทํา รวมทั้งเครื่องมืออุปกรณ์ที่
จําเป็นต่อการทํางานอยู่ในสภาพดี เป็นไปตามสภาวะการทํางานที่ผู้ปฏิบัติงานพึงได้รับ โดยปกติ
ก่อนที่จะศึกษาเวลาทางตรง ควรทําการศึกษาวิธีการปฏิบัติงานนั้นๆ ให้เข้าใจ โดยคํานึงถึงขั้นตอนที่
สําคัญ ดังต่อไปนี้ 

2.8.1.1 เก็บข้อมูลเกี่ยวกับลักษณะงานที่จะทําการศึกษา และรายละเอียดที่เกี่ยวข้องกับ
การปฏิบัติงาน 

2.8.1.2 แบ่งงานที่จะศึกษาออกเป็นขั้นตอนย่อยๆ หรืองานย่อย 
2.8.1.3 ให้คําจํากัดความของงานย่อยนั้นๆ อย่างครบถ้วน โดยเฉพาะอย่างยิ่งการกําหนด

จุดเริ่มและจุดสิ้นสุดของงาน 
 

2.8.2 การจับเวลาในแต่ละงานย่อย 
เมื่อแบ่งงานย่อยได้แล้ว ผู้ศึกษาจะต้องมีอุปกรณ์การจับเวลาที่เท่ียงตรง และเหมาะสมกับ

ลักษณะของงานนั้น ในการบันทึกข้อมูล นาฬิกาจับเวลาที่ ใช้ควรเป็นแบบทศนิยมของนาที          
หรือทศนิยมของชั่วโมง การจับเวลาอาจกระทําได้ 2 วิธี ดังต่อไปนี้ 
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2.8.2.1 การจับเวลาแบบต่อเนื่อง คือ การจับเวลาแบบติดต่อกัน โดยไม่หยุดนาฬิกา     
นั่นคือ เมื่อเริ่มกดนาฬิกาจับเวลาแล้วจะนับเวลาของกิจกรรมไปอย่างต่อเนื่อง ผู้ศึกษาต้องทําการ
บันทึกตัวเลขซึ่งบอกเวลาของงานย่อย ต่อกันไปเรื่อยๆ เมื่อเสร็จสิ้นการจับเวลาแล้วจึงมาคํานวณเวลา
ย่อยต่างๆ ของเวลางานย่อยที่แท้จริงจะได้จากเวลาเริ่มต้นของงานย่อยถัดไปลบออกด้วยเวลาเริ่มต้น   
ของมัน 

2.8.2.2 การจับเวลาแบบย้อนกลับ คือ การจับเวลาของแต่ละงานย่อยโดยเริ่มจับใหม่ทุก
ครั้ง วิธีนี้มีประโยชน์ตรงที่ว่าผู้ศึกษาเวลาสามารถนํามาคํานวณได้ทันทีโดยไม่ต้องเสียเวลามาหักลบ
ออกแบบวิธีแรก และสามารถหักความล่าช้า หรือ จังหวะงานที่ผิดพลาดออกมาได้ ไม่ว่าจะใช้วิธีการ
ใดในการบันทึกเวลา ข้อควรระวัง คือ การบันทึกข้อมูลอย่างละเอียดถี่ถ้วนตามความเป็นจริง การกด
นาฬิกาที่ถูกต้องตามงานย่อย ที่สําคัญควรบันทึกเหตุการณ์ที่ผิดปกติในระหว่างการทํางาน เผื่อตัด
ออกเพ่ือลดความผิดพลาดในการคํานวณ หรือ พิจารณาเป็นค่าเผื่อความล่าช้าที่หลีกเลี่ยงไม่ได้ต่อไป 

 
2.8.3 การให้อัตราความเร็วของพนักงาน 

การให้อัตราความเร็วของพนักงาน เป็นการเปรียบเทียบอัตราเร็วของผู้ถูกจับเวลา       
กับอัตราความเร็วของการทํางานในระดับปกติ โดยใช้ความรู้สึก ของผู้ทําการประเมิน ระบบการให้
อัตราเร็ว ความเร็วที่นิยมใช้ คือ Westinghouse System of Rating ซึ่งใช้ปัจจัย 4 อย่างในการ
พิจารณา ดังต่อไปนี้ 

2.8.4.1 ความชํานาญ (Skill) ความสามารถในการปฏิบัติตามวิธีที่ให้อย่าคล่องแคล่ว 
2.8.4.2 ความพยายาม (Effort) การแสดงความปรารถนาที่จะทํางานอย่างมีประสิทธิภาพ 
2.8.4.3 ความสม่ําเสมอ (Consistency) การปฏิบัติงานด้วยอัตราคงที่ของงาน 
2.8.4.4 เงื่อนไข (Condition) สิ่งที่มีผลต่อผู้ปฏิบัติงานและผู้ไม่ปฏิบัติงาน เช่น วัส ดุ 

เครื่องจักร สภาพแวดล้อมแต่ละปัจจัยมีอัตราความเร็วแบ่งย่อย ดังตารางที ่2.2 
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ตารางท่ี 2.2 แสดงการให้อัตราความเร็วของระบบ Westinghouse System of Rating 

 

 
      ตัวอย่าง การให้ค่าอัตราความเร็ว (Rating) วิธี Westinghouse System of Rating 

   ความชํานาญ : B2 = +0.08 
   ความพยายาม : C1 = +0.05 
   เงื่อนไข : C = +0.02 
   ความสม่ําเสมอ : D = 0.00 
   รวม   = +0.15 
    นําค่า+0.15 ไปรวมกับ 1 จะได้อัตราความเร็ว = 1.15 หรือ ร้อยละ 115 
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2.8.4 การคํานวณหาเวลาปกติ (Normal Time) 
การคํานวณ หาค่ าเวลาปกติของแต่ละงานย่อย สามารถคํ านวณหาเวลาปกติ              

ดังสมการที่ 2.2 
    NT = Selected Time x Rating Factor                        (2.2) 
 

   เมื่อ NT คือ เวลาปกติ 
   Selected Time คือ เวลาเฉลี่ยของงานย่อย 
   Rating Factor คือ ค่าอัตราความสามารถการทํางานของพนักงาน 

 
2.8.5 การกําหนดค่าเผื่อ 

เนื่องจากเวลาปกติที่หามาได้เป็นเวลาการทํางานเพียงอย่างเดียว แต่การทํางานทุกอย่าง 
ไม่ใช่จะทําโดยไม่มีการหยุดพักผ่อน หรือเกิดเหตุล่าช้าเลย ดังนั้นจึงต้องมีเวลาเผื่อไว้ให้ สําหรับกรณี
ต่างๆ ซึ่งสมเหตุสมผล พนักงานจําเป็นต้องมีเวลาสําหรับทํากิจส่วนตัวสําหรับการพักเหนื่อย    
พิจารณาต่างหากจากส่วนของการให้ค่าปรับอัตราความเร็วในการทํางาน ค่าเผื่อเหล่านี้แบ่งออกเป็น 
3 ส่วน ดังต่อไปนี้ 

2.8.6.1 เวลาเผื่อสําหรับบุคคล เป็นเวลาเผื่อเพ่ือให้พนักงานทํากิจส่วนตัว เช่น ไปห้องน้ํา 
ล้างมือ ดื่มน้ํา ยืดเส้นยืดสาย เป็นต้น เวลาเผื่อส่วนบุคคลนี้แม้ว่าจะแตกต่างกันสําหรับงานต่างๆ    
โดยขึ้นกับสภาพแวดล้อม และชนิดของงาน โดยทั่วไปแล้วจะอยู่ระหว่าง 4.5% - 6.5% 

2.8.6.2 เวลาเผื่อสําหรับความเครียด เป็นเวลาเผื่อสําหรับความเมื่อยล้า ซึ่งโดยหลักการ
แล้วไม่ว่างานหนัก หรือ งานเบาย่อมต้องมีความเหนื่อยล้าเกิดขึ้นทั้งสิ้น ทั้งนี้อาจเกิดจากความยากใน
การทํางาน ท่าทางในการทํางาน ความน่าเบื่อหน่าย ความซ้ําซากจําเจ จําเป็นต้องพักเมื่อรู้สึกว่า
ทํางานเกิดความเมื่อยล้า ปัญหาก็คือ ควรให้เวลาสําหรับการพักผ่อนเป็นเวลาน้อยมากเท่าใด ซึ่งเวลา
พักผ่อนนี้จะแปรผันไปตามสุขภาพ เพศ และวัยของคนงานรวมทั้งลักษณะของงานที่ทํา ปัจจุบันไม่มี
เกณฑ์ใดๆ ในการกําหนดเวลาที่เหมาะสมสําหรับการพักผ่อน แต่โดยทั่วไปที่นิยมใช้กันคือ ให้พักได้ 
10 ถึง 15 นาทีในช่วงเช้า และช่วงบ่ายของการทํางาน 

2.8.6.3 เวลาเผื่อสําหรับความล่าช้า ซึ่งความล่าช้าอาจเกิดได้ในหลากหลายรูปแบบทั้ง
แบบหลีกเลี่ยงได้และแบบหลีกเลี่ยงไม่ได้ ถ้าเป็นความล่าช้าที่หลีกเลี่ยงได้ หรือ เพราะเกิดจากการ    
จงใจกระทําก็จะไม่ถูกนํามาคิดในการคํานวณเวลามาตรฐาน แต่ถ้าเป็นความล่าช้าซึ่งหลีกเลี่ยงไม่ได้       
ก็จะถูกนํามาคิดในการหาเวลามาตรฐาน 
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2.8.6 การหาเวลามาตรฐาน 
เมื่อมีการจับเวลาบันทึกข้อมูลเวลาตามจํานวนวัฏจักรให้ได้ระดับความเชื่อมั่น และระดับ

ความผิดพลาดที่ต้องการแล้ว เราสามารถหาเวลาเลือก ซึ่งจะใช้ค่าเฉลี่ย หรือ ค่าฐานนิยมของข้อมูล
เวลา จากนั้นจะปรับค่าองค์ประกอบการประเมิน ทําให้ได้ค่าเวลาปกติ เมื่อปรับค่าเวลาเผื่อจะได้เป็น 
เวลามาตรฐาน การกําหนดหาเวลามาตรฐานจากค่าเวลาปกติปรับค่าเวลาเผื่อ ดังสมการที่ 2.3     
และ 2.4 
              เวลามาตรฐาน = เวลาปกติ + (เวลาปกติ x ร้อยละเวลาเผื่อ)                           (2.3) 
 
              เวลามาตรฐาน = เวลาปกติ x  100/(100-ร้อยละเวลาเผื่อ)                             (2.4) 
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บทท่ี 3 
วิธีด ำเนินโครงงำน 

 
ในการด าเนินโครงงานการสร้างฟิกซ์เจอรช์่วยในการเชื่อมถังน  ามันรถเกี่ยวนวดข้าว สามารถ

แสดงขั นตอนการด าเนินโครงงาน ดังรูปที ่3.1 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

การศึกษาและเก็บรวบรวมข้อมูล 

การวิเคราะห์ข้อมูล 

การเก็บข้อมูลการผลิตเบื องต้น 

การศึกษาแนวทางการสร้างฟิกซ์เจอร์ 

การออกแบบฟิกซ์เจอร์
ช่วย 

การสร้างฟิกซ์เจอร์
ต้นแบบ 

ทดลองการท างานของฟิกซ์เจอร์ 

สรุปผลการด าเนินโครงงาน 

การวัดผลการท างาน 

รูปที่ 3.1 ผังแสดงขั นตอนการด าเนินโครงงาน 

การตรวจสอบ 

ไม่ผ่าน 

ผ่าน 
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3.1 กำรศึกษำและเก็บรวบรวมข้อมูล 
3.1.1 ท าการศึกษาขั นตอนการท างาน วิธีการเชื่อม ท่าทางในการท างานของพนักงาน และถ่าย 

VDO การปฏิบัติงานของพนักงาน เพ่ือช่วยให้เข้าใจถึงขั นตอนการท างานมากขึ น 
3.1.2 จับเวลาการปฏิบัติงานของพนักงาน โดยใช้นาฬิกาจับเวลา  เพ่ือที่ค านวณหาเวลา

มาตรฐานในการผลิตถังแต่ละชนิด 
 

3.2 กำรวิเครำะห์ข้อมูล 
      การวิเคราะห์ข้อมูลการออกแบบฟิกซ์เจอร์ช่วยในการเชื่อมถังน  ามันรถเกี่ยวนวดข้าว ให้มี
ความสัมพันธ์กับวิธีการท างาน การก าหนดระยะ และการวางมือในการเชื่อมถังน  ามันรถเกี่ยวนวดข้าว 

 

3.3 กำรออกแบบฟิกซ์เจอร์ช่วยในกำรเช่ือม 
ท าการออกแบบฟิกซ์เจอร์ช่วยในการเชื่อมถังน  ามันรถเกี่ยวนวดข้าว เพ่ือช่วยให้การเชื่อมง่ายขึ น 

และลดการรั่วของถังน  ามัน โดยการออกแบบฟิกซ์เจอรช์่วยในการเชื่อมจะท าตามล าดับดังนี  
 
3.3.1 ชนิดและขนำดของช้ินส่วน 

ศึกษาชิ นส่วนทั งหมดในงานเชื่อม เพ่ือทราบถึงขนาดของชิ นส่วนต่างๆ และน ามา
วิเคราะห์ขนาดของฟิกซ์เจอรช์่วยในการเชื่อมถังน  ามันรถเก่ียวนวดข้าวให้สัมพันธ์กับชิ นงาน 

 
3.3.2 กำรออกแบบกำรวำงต ำแหน่งชิ้นงำน 

การออกแบบการวางต าแหน่งชิ นงาน เพ่ือเป็นการก าหนดตัวรองรับ และตัวก าหนด
ต าแหน่งระยะชิ นงานให้เป็นไปตามแบบของชิ นงาน 

 
3.3.3 กำรออกแบบกำรจับยึดชิ้นงำน 

การออกแบบการจับยึดชิ นงาน เมื่อชิ นงานถูกวางในต าแหน่งที่เหมาะสมแล้ว จะต้องท า
การออกแบบการยึดจับชิ นงาน เพ่ือไม่ให้ชิ นงานนั นเคลื่อนที่ผิดไปจากต าแหน่งที่ต้องการ 
 

3.3.4 กำรออกแบบรำงเลื่อน 
การออกแบบรางเลื่อน เพ่ือเป็นตัวช่วยในการก าหนดทิศทางการ และการวางมือในการ

เชื่อม ท าให้พนักงงานท างานได้สะดวกมากขึ น 
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3.3.5 กำรออกแบบโครงฟิกซ์เจอร์ช่วยในกำรเชื่อม 
การออกแบบโครงฟิกซ์เจอร์ช่วยในการเชื่อม จะถูกออกแบบเพ่ือรองรับตัววางต าแหน่ง

ชิ นงาน    ตัวยึดจับชิ นงาน และรางเลื่อนในการวางมือ เพ่ือให้เหมาะสมกับการใช้งาน และเพ่ือความ
มั่นคงแข็งแรงในการใช้งาน โดยจะใช้หลักการยศาสตร์เข้ามาช่วยในการออกแบบ ดังนี  

3.3.4.1 ท่าทางการท างาน (Work Posture) 
3.3.4.2 ปัจจัยที่มีอิทธิพลต่อท่าทางการท างานของคน 
3.3.4.3 พื นที่ท างานนั่งในแนวราบ (Horizontal Work Area) 

 
3.4 กำรสร้ำงฟิกซ์เจอร์ช่วยในกำรเช่ือม  

ท าการสร้างฟิกซ์เจอร์ช่วยในการเชื่อมถังน  ามันรถเกี่ยวนวดข้าว ให้เป็นไปตามขนาดที่ออกแบบ
ไว้ในข้อ 3.3 

 

3.5 กำรตรวจสอบ 
ตรวจสอบฟิกซ์เจอร์ช่วยในการเชื่อมที่สร้างเสร็จแล้วว่าตรงกับท่ีออกแบบไว้หรือไม่  

 

3.6 กำรทดลองกำรท ำงำนของฟิกซ์เจอร์ช่วยในกำรเช่ือม 
ท าการทดลองใช้ฟิกซ์เจอร์ช่วยในการเชื่อมที่สร้างเสร็จแล้ว โดยน ามาให้พนักงานตรวจสอบและ

ทดลองใช้งานกับชิ นงาน เพ่ือให้รู้ขั นตอนการใช้งาน และให้เกิดความช านาญในการใช้ฟิกซ์เจอร์    
ช่วยในการเชื่อมถังน  ามันรถเกี่ยวนวดข้าวที่ได้สร้างขึ นมา 

 
3.7 กำรวัดผลกำรท ำงำน 

ท าการวัดผลการท างานโดยการเปรียบเทียบข้อมูลการรั่วของถังน  ามันแต่ละชนิด ระหว่างก่อน
ฟิกซ์เจอร์ช่วยในการเชื่อม และหลังใช้ฟิกซ์เจอร์ช่วยในการเชื่อม เพ่ือดูว่าฟิกซ์เจอร์ช่วยในการเชื่อม
สามารถลดการรั่วของถังน  ามันได้หรือไม่ และเปรียบเทียบโดยการจับเวลาการท างานของถังน  ามันแต่
ละชนิด ระหว่างเวลาการท างานที่ใช้ฟิกซ์เจอร์ช่วยในการเชื่อมกับเวลาการท างานที่ไม่ใช้ฟิกซ์เจอร์
ช่วยในการเชื่อม เพ่ือดูว่าฟิกซ์เจอร์ช่วยในการเชื่อมสามารถลดเวลาการท างานเป็นไปตามเป้าหมายได้
หรือไม ่

 
3.8 สรุปผลกำรด ำเนินโครงงำน 

      ท าการสรุปผลการด าเนินโครงงาน เมื่อมีการสร้างฟิกซ์เจอร์ช่วยในการเชื่อมถังน  ามันรถเกี่ยว     
นวดข้าว ก็จะท าให้แนวการเชื่อมเกิดความต่อเนื่องเป็นแนวยาวตรงมากขึ น ลดความเมื่อยล้ า         
ลดการรั่วของถังน  ามัน และเป็นการลดเวลาในการเชื่อมถังน  ามันรถเก่ียวนวดข้าว 
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บทท่ี 4 
ผลการด าเนินโครงงาน 

 
4.1 การศึกษาขั้นตอนและวิธีการในการผลิตถังน้ ามันรถเกี่ยวนวดข้าว 

ในการศึกษาขั้นตอนและวิธีการในการผลิตถังน้้ามันรถเกี่ยวนวดข้าวนั้น เราต้องศึกษาวิธีการ
ท้างาน และข้ันตอนการเชื่อมถังน้้ามัน เพ่ือน้ามาใช้เป็นข้อมูลในการวิเคราะห์ปัญหาต่างๆ และท้าการ
เก็บรวบรวมข้อมูล โดยการถ่ายวีดีโอและจับเวลาโดยตรง เพ่ือให้ทราบถึงเวลาที่ใช้ในการผลิตถังน้้ามัน 
โดยมีขั้นตอนการผลิตถังน้้ามัน ดังต่อไปนี้ 
 

4.1.1 ขั้นตอนการผลิตถังน้ ามันรถเกี่ยวนวดข้าว 
ในขั้นตอนการเชื่อมถังน้้ามันรถเก่ียวนวดข้าวก่อนใช้ฟิกซ์เจอรช์่วยในการเชื่อมถังน้้ามันรถ

เกี่ยวนวดข้าว พนักงานมีข้ันตอนและวิธีการผลิตถังน้้ามัน ดังต่อไปนี้ 
4.1.1.1 น้าแผ่นเหล็กไปวัดระยะและก้าหนดต้าแหน่ง เพ่ือดัดงอแผ่นเหล็กให้เป็นรูปทรง

ถังน้้ามันให้ไดต้ามขนาดของถังน้้ามันที่ก้าหนดไว้ ดังรูปที่ 4.1 
 

 

รูปที ่4.1 การวัดระยะและก้าหนดต้าแหน่งแผ่นเหล็ก 

 
4.1.1.2 น้าแผ่นเหล็กที่ได้จากการวัดระยะเข้าเครื่องดัดเหล็กเพ่ือดัดให้ เป็นรูปทรง         

ถังน้้ามัน ดังรูปที ่4.2 
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รูปที่ 4.2 การน้าแผ่นเหล็กที่ได้จากการวัดระยะเข้าเครื่องดัดเหล็ก 

 
4.1.1.3 เชื่อมแท็กถังน้้ามันเป็นจุดๆ เพ่ือให้ถังน้้ามันติดกันก่อนเชื่อมเป็นแนวยาว        

ดังรูปที ่4.3 
 

 

รูปที ่4.3 การเชื่อมแท็กถังน้้ามัน 
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4.1.1.4 เชื่อมถังน้้ามันเป็นแนวยาว ดังรูปที่ 4.4 
 

 

รูปที ่4.4 การเชื่อมถังน้้ามันรถเก่ียวนวดข้าวเป็นแนวยาว 
 

จากการเก็บข้อมูลขั้นตอนการผลิตถังน้้ามันรถเกี่ยวนวดข้าว  พบว่า ถังน้้ามันมีรูรั่ว        
อันเนื่องมาจากการเกร็งข้อมือในการเชื่อมเป็นเวลานานและมีการจับยึดชิ้นงานในสภาพที่ยากล้าบาก
ขาดฟิกซ์เจอรใ์นการจับยึดชิ้นงานท้าให้การท้างานล่าช้าอยู่ตลอดเวลา  
 

4.1.2 ข้อมูลการรั่วของถังน้ ามัน 
ในการเก็บข้อมูลการรั่วของถังน้้ ามัน  จะเก็บข้อมูลในเดือนสิงหาคม พ.ศ 2560            

เป็นระยะเวลา 4 สัปดาห์ โดยเก็บข้อมูลการรั่วของถังน้้ามันทั้ง 3 ชนิด ซึ่งใน 1 สัปดาห์มีการเชื่อมถัง
น้้ามันทั้งหมด 15 ถังแบ่งเป็นชนิดละ 5 ถัง ดังตารางที่ 4.1 
 

ตารางท่ี 4.1 ข้อมูลการรั่วของถังน้้ามันก่อนใช้ฟิกซ์เจอรช์่วยในการเชื่อม 

ชนิด 
จ้านวนถังน้้ามันที่รั่ว (ถัง/สัปดาห์) 

สัปดาห์ที่ 1 สัปดาห์ที่ 2 สัปดาห์ที่ 3 สัปดาห์ที่ 4 

ถังน้้ามันโซล่า 2 0 1 0 

ถังน้้ามันปั๊มเดิน 1 0 0 1 

ถังน้้ามันไฮดรอลิค 0 0 0 1 

เฉลี่ยร้อยละ 20 0 6.66 13.33 



23 
 

จากตารางที่ 4.1 ข้อมูลการรั่วของถังน้้ามัน สามารถวิเคราะห์สาเหตุที่ท้าให้ถังน้้ามันรั่วได้        
2 สาเหตุ คือ เกิดจากแนวเชื่อมที่ไม่ต่อเนื่อง และเกิดจากแนวเชื่อมที่พนักงานเชื่อมไม่ตรง 

 

4.1.3 เวลาที่ใช้ในการเชื่อมถังน้ ามันรถเกี่ยวนวดข้าว 
การจับเวลาโดยตรง เป็นการเก็บข้อมูลเวลาที่ใช้ ในการปฏิบัติงานของพนักงาน              

ในการเชื่อมถังน้้ามันรถเกี่ยวนวดข้าว ก่อนที่จะมีฟิกซ์เจอร์ช่วยในการเชื่อมถังน้้ามันรถเกี่ยวนวดข้าว
เข้ามาช่วยในการปฏิบัติงาน ความละเอียดในการจับเวลาเท่ากับ 1 ส่วน 100 โดยเวลาที่ใช้ในการ
เชื่อมถังน้้ามันรถเก่ียวนวดข้าวทั้ง 3 ชนิด ดังตารางที่ 4.2 

 

   ตารางท่ี 4.2 เวลาที่ใช้ในการเชื่อมถังน้้ามันรถเกี่ยวนวดข้าวก่อนใช้ฟิกซ์เจอรช์่วยในการเชื่อม            
         ทั้ง 3 ชนิด 

ล้าดับที่ ชนิดถังน้้ามัน รายละเอียด 
เวลา (นาที) 

1 2 3 4 5 เฉลี่ย 
1 ถังน้้ามันโซล่า เชื่อมถังน้้ ามัน

เป็นแนวยาว 
3.78 3.45 3.50 3.60 3.62 3.59 

2 ถังน้้ามันปั๊มเดิน เชื่อมถังน้้ ามัน
เป็นแนวยาว 

3.36 3.48 3.54 3.30 3.32 3.40 

3 ถังน้้ามันไฮดรอลิค เชื่อมถังน้้ ามัน
เป็นแนวยาว 

3.18 3.11 3.25 3.14 3.22 3.18 

 
จากตารางที่  4.2 จะเห็นได้ว่าถังน้้ามันโซล่า ใช้เวลาในการเชื่อมเฉลี่ย 3.59 นาที               

ถังน้้ามันปั๊มเดิน ใช้เวลาในการเชื่อมเฉลี่ย 3.40 นาที และถังน้้ามันไฮดรอลิค ใช้เวลาในการเชื่อม  
เฉลี่ย 3.18 นาท ี

 

4.2 การวิเคราะห์ข้อมูลก่อนการออกแบบ 
การวิเคราะห์ข้อมูลก่อนการออกแบบชี้ให้เห็นถึงปัญหาที่เกิดข้ึนในขั้นตอนการท้างาน          โดย

สามารถหาแนวทางการออกแบบเครื่องมือ และฟิกซ์เจอร์ช่วยที่ใช้ช่วยในการท้างาน เพ่ือให้ขั้นตอน
การท้างานที่ล่าช้า หรือขั้นตอนในการท้างานที่ควรปรับปรุงให้เร็วและดีขึ้น ซึ่งขั้นตอนการท้างานที่
ส่งผลให้เกิดความล่าช้ามี ดังต่อไปนี้ 
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4.2.1 ขั้นตอนการเชื่อมแท็กถังน้ ามันรถเกี่ยวนวดข้าว  
ในขั้นตอนการเชื่อมแท็กถังน้้ามันรถเกี่ยวนวดข้าว พนักงานต้องใช้ขาทั้ง 2 ข้างของ

พนักงานหนีบถังน้้ามันก่อนการเชื่อมแท็ก เนื่องจากถังน้้ามันแต่ละชนิดมีขนาดไม่เท่ากัน ส่งผลให้
พนักงานเกิดความเมื่อยล้าจากการท้างาน และการท้างานที่ไม่เหมาะสม ท้าให้การท้างาน          
ล่าช้ากว่าที่ควร จึงจ้าเป็นต้องมีตัวช่วยในการจับยึดชิ้นงาน เพ่ือให้ง่ายต่อการท้างานของพนักงาน   
ดังรูปที ่4.5 

 

                            รูปที่ 4.5 การใช้ขาหนีบชิ้นงานก่อนเชื่อมแท็กชิ้นงาน 

 

4.2.2 ขั้นตอนการเชื่อมถังน้ ามันรถเกี่ยวนวดข้าวเป็นแนวยาว 
ในขั้นตอนการเชื่อมถังน้้ามันรถเกี่ยวนวดข้าวเป็นแนวยาว ดังรูปที่ 4.4 พนักงานต้องเกร็ง

ข้อมือในการเชื่อมถังน้้ามันเป็นเวลานาน ท้าให้แนวเชื่อมที่เกิดจากการเกร็งข้อมือไม่ตรงเป็นสาเหตุให้
ถังน้้ามันมีรูรั่ว ถ้าหากมีการท้าฟิกซ์เจอร์ช่วยในการเชื่อมถังน้้ามันรถเกี่ยวนวดข้าว สามารถลดความ
เมื่อยล้าจากการท้างานของพนักงานได้ และช่วยให้พนักงานท้างานได้สะดวกสบายมากขึ้น  

 
4.3 การออกแบบฟิกซ์เจอร์ช่วยในการเช่ือมถังน้ ามันรถเกี่ยวนวดข้าว 

ในการออกแบบฟิกซ์เจอร์ช่วยในการเชื่อมถังน้้ามันรถเกี่ยวนวดข้าวนั้น เราต้องศึกษาขนาดของ
ถังน้้ามันแต่ละชนิด เพ่ือที่น้ามาวิเคราะห์การออกแบบฟิกซ์เจอรช์่วยในการเชื่อม และท้าการออกแบบ
โครงสร้างฟิกซ์เจอร์ขึ้นมา เพ่ือเป็นฟิกซ์เจอร์ต้นแบบในการท้างาน โดยฟิกซ์เจอร์ที่เราออกแบบนั้น 
จะต้องมีความสัมพันธ์กับลักษณะท่าทางในการท้างานของพนักงาน โดยใช้หลักของการยศาสตร์เข้า
มาช่วยในการออกแบบ เพ่ือให้พนักงานท้างานได้สะดวกสบายขึ้น แบบโครงสร้างของฟิกซ์เจอร์ที่เรา
ออกแบบ ดังรูปที ่4.6  
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รูปที่ 4.6 ฟิกซ์เจอร์ช่วยในการเชื่อมถังน้้ามันรถเกี่ยวนวดข้าว 
 

4.3.1 ออกแบบโครงฟิกซ์เจอร์ช่วยในการเชื่อม ในการออกแบบโครงฟิกซ์เจอร์ช่วยในการเชื่อม
จะมีการน้าหลักการทางด้านการยศาสตร์มาประยุกต์ใช้ในการออกแบบโดยใช้ข้อมูลเกี่ยวกับการนั่ง
และการยืนในการปฏิบัติงาน เพ่ือให้พนักงานท้างานได้สะดวกสบายมากขึ้น ดังรูปที่ 4.7 โดยหลักใน
การออกแบบ ดังต่อไปนี้ 

4.3.1.1 ปรับระดับความสูงของงานให้เหมาะสมกับขนาดร่างกายของผู้ปฏิบัติงาน โดยใช้
ความสูงระดับข้อศอกเป็นหลัก 

4.3.1.2 จัดสภาพงานที่ต้องท้าอยู่เสมอให้อยู่ในระดับที่หยิบจับได้ง่าย สะดวกและ
เหมาะสม 

4.3.1.3 หันชิ้นงานเข้าหาตัว 
4.3.1.4 ให้ร่างกายอยู่ใกล้ชิ้นงาน 
4.3.1.5 จัดพื้นที่ท้างานให้กว้างพอ ส้าหรับการเปลี่ยนอิริยาบถระหว่างปฏิบัติงาน 
4.3.1.6 ควรใช้พ้ืนผิวงานที่มีความลาดเอียงเพ่ือลดการโก้งโค้งท้างาน และเพ่ือช่วยให้

ปฏิบัติงานสะดวกยิ่งข้ึนขณะนั่งหรือยืน 
โดยตัวโครงสร้างฟิกซ์เจอร์จะเป็นฐานรองรับรางเลื่อนที่ใช้ในการวางมือ ตัววางชิ้นงาน

และตัวจับยึดชิ้นงาน ซึ่งรางเลื่อนที่ใช้ในการวางมือ จะมีลักษณะเป็นรางเลื่อนที่ใช้ส้าหรับวางมือ      
ที่เคลื่อนที่ตามแนวการเชื่อม เพ่ือลดความเมื่อยล้าของพนักงาน และเพ่ือเป็นตัวช่วยน้าทางใน      
การเชื่อม โดยฐานรองรับโครงสร้างฟิกซ์ตัววางชิ้นงานและตัวจับยึดชิ้นงาน สามารถปรับระดับได้       
3 ระดับตามขนาดของถังน้้ามันแต่ละชนิด เพ่ือให้พนักงานท้างานในต้าแหน่งเดียวกัน ซึ่งตัววาง
ชิ้นงานและตัวจับยึดชิ้นจะวางในลักษณะลาดเอียง เพ่ือให้ชิ้นงานกับสายตาของพนักงานมองเห็น
ต้าแหน่งการเชื่อมได้ง่ายขึ้น  
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รูปที่ 4.7 โครงฟิกซ์เจอร์ช่วยในการเชื่อม 
 

4.3.2 ออกแบบตัววางชิ้นงานและตัวจับยึดชิ้นงาน เนื่องจากชนิดของถังน้้ามันมี 3 รุ่น แล้วแต่   
ละรุ่นมีขนาดไม่เท่ากัน และจากการศึกษาการเชื่อมของพนักงาน จะเชื่อมถังน้้ามันทีละรุ่น ซึ่งได้ท้า
การออกแบบตัวจับยึดที่ปรับระดับได้ 3 ระดับ เพ่ือที่สามารถล็อคชิ้นงานได้ในแต่ละรุ่น ดังรูปที่ 4.8 

 

 

รูปที่ 4.8 ตัววางชื้นงานและตัวจับยึดชิ้นงาน 
 

4.3.3 ออกแบบรางเลื่อน ในการออกแบบรางเลื่อนสังเกตจากลักษณะท่าทางการท้างานเดิมของ
พนักงาน เพ่ือที่น้ามาวิเคราะห์การออกแบบรางเลื่อน โดยรางเลื่อนที่ออกแบบต้องมีความเหมาะสม
กับลักษณะท่าทางการท้างานของพนักงาน ซึ่งจากเดิมพนักงานจะใช้ ดังรูปที่ 4.9 
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รูปที่ 4.9 รางเลื่อนที่ใช้ในการวางมือ 
 

4.4 การสร้างฟิกซ์เจอร์และทดลองใช ้
เมื่อท้าการออกแบบและเขียนแบบ ขนาดของฟิกซ์เจอรช์่วยในการเชื่อมแล้ว ท้าการสร้างชิ้นส่วน

ของฟิกซ์เจอร์ช่วยในการเชื่อม ให้ได้ขนาดตามที่ก้าหนดทุกชิ้นส่วนก่อนจะน้าชิ้นส่วนต่างๆ             
มาประกอบกันให้ได้เป็นฟิกซ์เจอรช์่วยในการเชื่อม และปรับระยะต่างๆให้ได้ตามสัดส่วนที่ออกแบบไว้ 
แล้วท้าการทดลองใช้งาน ตามข้ันตอนต่อไปนี้ 

4.4.1 สร้างโครงฟิกซ์เจอร์ช่วยในการเชื่อม เพ่ือเป็นฐานรองรับชิ้นส่วนต่างๆ ในการประกอบ
ฟิกซ์เจอรช์่วยในการเชื่อม ดังรูปที ่4.10 

 

 

รูปที่ 4.10 ฐานรองรับชิ้นส่วนต่างๆ ของฟิกซ์เจอร์ช่วยในการเชื่อม 
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4.4.2 สร้างตัววางชิ้นงานและตัวก้าหนดต้าแหน่งในการเชื่อม ในการสร้างตัววางชิ้นงานจะใช้ 
แผ่นเหล็กเป็นฐานในการวาง ส่วนตัวก้าหนดต้าแหน่งจะก้าหนดต้าแหน่งการวางเป็น 3 ระดับ 
เนื่องจากชิ้นงานมี 3 ชนิด โดยมีระยะที่สูงที่สุดเป็นต้าแหน่งในการเชื่อมชิ้นงาน ซึ่งตัวก้าหนดต้าแหน่ง
ท้ามุม 10 องศากับแนวระนาบ เพ่ือให้การเชื่อมชิ้นงานง่ายมากขึ้น ดังรูปที่ 4.11 

 

                      

                       รูปที่ 4.11 ตัวก้าหนดต้าแหน่งในการเชื่อม 
 

4.4.3 สร้างตัวจับยึดชิ้นงาน ในการจับยึดชิ้นงานด้านซ้ายเป็นตัวจับยึดชิ้นงานแบบสกรู         
และด้านขวาตัวจับยึดแบบเลื่อนปรับได้ เพ่ือบีบชิ้นงานเข้าหากัน ซึ่งตัวจับยึดทั้ง 2 แบบจะติดกับแผ่น
วางชิ้นงาน ดังรูปที่ 4.13 

 

                        รูปที่ 4.12 ตัววางชิ้นงานที่ติดตัวจับยึดแล้ว 

ตัวจับยึดชิ้นงานแบบสกรู ตัวจับยึดแบบเลื่อนปรับได้  

แผ่นวางชิ้นงาน  
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4.4.4 สร้างรางเลื่อนในการวางมือ เพ่ือช่วยลดความเมื่อยล้าจากการเกร็งข้อมือในการเชื่อม   
โดยใช้เหล็กเส้นเป็นแกนส้าหรับเลื่อนและมีที่วางมือในการเชื่อม เพ่ือลดความเมื่อยล้า และเป็น
ตัวก้าหนดต้าแหน่งการเชื่อม ดังรูปที่ 4.14 

 

 

รูปที่ 4.13 รางเลื่อนที่ใช้ในการวางมือ 
 

4.4.5 ประกอบชิ้นส่วนฟิกซ์เจอร์ช่วยในการเชื่อม ในการประกอบชิ้นส่วนฟิกซ์เจอร์ในการเชื่อม
นั้นน้ารางเลื่อน และตัววางชิ้นงานมาประกอบกับโครงฟิกซ์เจอร์ช่วยในการเชื่อม เพ่ือให้ได้ตามแบบที่
ก้าหนดไว้ ดังรูปที่ 4.15 

 

 

รูปที่ 4.14 ฟิกซ์เจอร์ช่วยในการเชื่อมที่ประกอบเสร็จแล้ว 
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4.5 การทดลองใช้ฟิกซ์เจอร์ช่วยในการเช่ือม 
      ท้าการทดลองใช้ฟิกซ์เจอรช์่วยในการเชื่อม หลังจากสร้างฟิกซ์เจอรช์่วยในการเชื่อม โดยน้ามาให้
พนักงานทดลองใช้กับชิ้นงานจริง เพ่ือให้เกิดการช้านาญในการใช้ฟิกซ์เจอร์ช่วยในการเชื่อม โดยมี
ขั้นตอนการทดลอง ดังต่อไปนี้ 
     4.6.1 ปรับตั้งระดับแผ่นวางชิ้นงานตามขนาดถังน้้ามันท่ีเราต้องการเชื่อม 
     4.6.2 น้าถังน้้ามันท่ีต้องการเชื่อมวางบนแผ่นวางชิ้นงาน 
     4.6.3 ปรับระดับขนาดถังที่ต้องการวาง และหมุนตัวจับยึดชิ้นงาน 
     4.6.4 ใช้คีมล็อคหนีบบริเวณรอยต่อระหว่างถังน้้ามันและท้าการเชื่อมแท็ก 
     4.6.5 เชื่อมถังน้้ามันเป็นแนวยาว โดยน้าข้อมือวางบนรางเลื่อน 
     4.6.6 คลายตัวจับยึดชิ้นงานแล้วยกชิ้นงานออก 

 

4.6 การวัดผลการท างาน 
ท้าการวัดผลหลังจากทดลองใช้ฟิกซ์เจอร์ช่วยในการเชื่อมในเดือนมีนาคม พ.ศ 2561 โดยการ

เปรียบเทียบข้อมูลการรั่วของถังน้้ามันระหว่างก่อนใช้ฟิกซ์เจอร์ช่วยในการเชื่อม ดังตารางที่ 4.1 และ
หลังใช้ฟิกซ์เจอร์ช่วยในการเชื่อม ดังตารางที่ 4.3 เปรียบเทียบเวลาที่ใช้ในการเชื่อมถังน้้ามันรถเกี่ยว
นวดข้าวระหว่างก่อนใช้   ฟิกซ์เจอร์ช่วยในการเชื่อมทั้ง 3 ชนิด ดังตารางที่ 4.2 และหลังใช้ฟิกซ์เจอร์
ช่วยในการเชื่อมทั้ง 3 ชนิด ดังตาราง ที่ 4.4 และเปรียบเทียบลักษณะท่าทางการท้างานของพนักงาน
ก่อนใช้ฟิกซ์เจอรช์่วยในการเชื่อม และหลังใช้ฟิกซ์เจอรช์่วยในการเชื่อม ดังตารางที่ 4.5  

 
ตารางท่ี 4.3 แสดงขอ้มูลการรั่วของถังน้้ามันทุกชนิด หลังใช้ฟิกซ์เจอร์ช่วยในการเชื่อม 

ชนิด 
จ้านวนถังน้้ามันที่รั่ว (ถัง/สัปดาห์) 

สัปดาห์ที่ 1 สัปดาห์ที่ 2 สัปดาห์ที่ 3 สัปดาห์ที่ 4 

ถังน้้ามันโซล่า 0 0 0 0 

ถังน้้ามันปั๊มเดิน 0 0 0 0 

ถังน้้ามันไฮดรอลิค 0 0 0 0 

เฉลี่ยร้อยละ 0 0 0 0 
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   ตารางท่ี 4.4 เวลาที่ใช้ในการเชื่อมถังน้้ามันรถเกี่ยวนวดข้าว หลังใช้ฟิกซ์เจอร์ช่วยในการเชื่อม 
                    ทั้ง 3 ชนิด 

ล้าดับที่ ชนิดถังน้้ามัน รายละเอียด 
เวลา (นาที) 

1 2 3 4 5 เฉลี่ย 
1 ถังน้้ามันโซล่า เชื่อมถังน้้ ามัน

เป็นแนวยาว 
3.25 3.23 3.12 3.20 3.15 3.19 

2 ถังน้้ามันปั๊มเดิน เชื่อมถังน้้ ามัน
เป็นแนวยาว 

3.11 3.07 3.01 3.02 2.98 3.04 

3 ถังน้้ามันไฮดรอลิค เชื่อมถังน้้ ามัน
เป็นแนวยาว 

2.89 2.85 2.84 2.80 2.82 2.84 

หมายเหตุ : ข้อมูลในตารางที่ 4.4 น้ามากจากข้อมูลในตาราง ข.1 ข.2 และ ข.3 
 
     ตารางท่ี 4.5 แสดงการเปรียบเทียบลักษณะท่าทางการท้างานของพนักงานก่อนใช้และหลังใช้ 
    ฟิกซ์เจอร์ช่วยในการเชื่อม 

ล้าดับ ก่อนใช้ฟิกซ์เจอร์ช่วยในการเชื่อม หลังใช้ฟิกซ์เจอร์ช่วยในการเชื่อม 
1 พนักงานต้องเชื่อมถังน้้ามันกับพ้ืน พนักงานสามารถท้างานบนฟิกซ์เจอร์ช่วยใน

การเชื่อมได้เลย 
2 พนักงานต้องใช้ขาในการหนีบถังน้้ามัน 

เพ่ือเชื่อมแท็ก 
พนักงานสามารถใช้ตัวจับยึดชิ้นงานในการ
เชื่อมแท็กได้ 

3 พนักงานต้องใช้ข้อมือวางบนขาในการ
เชื่อมถังน้้ามัน 

พนักงานสามารถวางข้อมือบนรางเลื่อน    
เพ่ือใช้ช่วยในการเชื่อม 

 
จากการทดลองพบว่า เมื่อมีการน้าฟิกซ์เจอร์ช่วยในการเชื่อมเข้ามาใช้ในการเชื่อมถังน้้ามัน

รถเกี่ยวนวดข้าว สามารถลดจ้านวนของถังน้้ามันที่รั่วได้ คิดเป็นร้อยละ 100 ต่อสัปดาห์ หรือไม่พบ
การรั่วของถังน้้ามันเกิดขึ้นเลย อีกทั้งพนักงานสามารถท้างานในท่าทางที่สะดวกมากขึ้น และไม่ต้อง
เสียเวลาในการซ่อมถังน้้ามันที่รั่วอีกด้วย และเมื่อน้าเวลาในการเชื่อมถังน้้ามันรถเกี่ยวนวดข้าวมา
เปรียบเทียบเวลาก่อนใช้และเวลาหลังใช้ฟิกซ์เจอรช์่วยในการเชื่อม ดังตารางที่ 4.6  
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 ตารางท่ี 4.6 แสดงการเปรียบเทียบเวลาก่อนใช้และหลังใช้ฟิกซ์เจอร์ช่วยในการเชื่อมถังน้้ามัน 
       รถเก่ียวนวดข้าวทั้ง 3 ชนิด 

ล้าดับ ชนิดถังน้้ามัน 
เวลาก่อนใช้ฟิกซ์

เจอรช์่วยในการเชื่อม 
(นาท)ี 

เวลาหลังใช้ฟิกซ์
เจอรช์่วยในการ

เชื่อม 
(นาท)ี 

เวลาที่ลดได้ 
(นาที) 

คิดเป็น
ร้อยละ 

1 ถังน้้ามันโซล่า 3.59 3.19 0.40 11.14 
2 ถังน้้ามันปั๊มเดิน 3.40 3.04 0.36 10.58 
3 ถังน้้ามันไฮดรอลิค 3.18 2.84 0.34 10.69 

 

จากตารางที่ 4.6 พบว่าหลังจากมีการน้าฟิกซ์เจอร์ช่วยในการเชื่อมมาใช้ สามารถลดเวลาใน
การเชื่อมถังน้้ามันรถเกี่ยวนวดข้าวแต่ละรุ่นดังนี้ ถังน้้ามันโซล่า สามารถลดเวลาในการเชื่อมเฉลี่ย 
0.40 นาที หรือ ร้อยละ 11.14 ถังน้้ามันปั๊มเดิน สามารถลดเวลาในการเชื่อมเฉลี่ย 0.36 นาที หรือ 
ร้อยละ 10.58 และถังน้้ามันไฮดรอลิค สามารถลดเวลาในการเชื่อมเฉลี่ย  0.34 นาที หรือ ร้อยละ 
10.69  
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บทท่ี 5 
สรุปและขอ้เสนอแนะ 

 
5.1 บทสรุป 

5.1.1 ฟิกซ์เจอร์ช่วยในการเชื่อมถังน้้ามันรถเกี่ยวนวดข้าว ที่สามารถใช้งานกับถังน้้ามันได้          
3 ชนิด คือ ถังน้้ามันโซล่า ถังน้้ามันปั๊มเดิน และถังน้้ามันไฮดรอลิก โดยฟิกซ์เจอร์ที่สร้างขึ้นมานี้
สามารถช่วยในเรื่องการจับยึดชิ้นงาน สามารถปรับระดับได้ตามขนาดของถังแต่ละชนิด และยังมีราง
เลื่อนที่สามารถวางมือ เพ่ือใช้ช่วยในการเชื่อมถังน้้ามันรถเกี่ยวนวดข้าว และให้พนักงานท้างานได้
สะดวกมากขึ้น 

5.1.2 ลดจ้านวนถังน้้ามันที่รั่วทั้ง 3 ชนิด คิดเป็นร้อยละ 100 ต่อสัปดาห์ หรือ ไม่พบการรั่วของ
ถังน้้ามันเกิดข้ึนเลย 

5.1.3 ลดเวลาในการเชื่อมถังน้้ามันโซล่าเฉลี่ย 0.40 นาที หรือ ร้อยละ 11.14 ลดเวลาในการ
เชื่อมถังน้้ามันปั๊มเดินเฉลี่ย 0.36 นาที หรือ ร้อยละ 10.58 และลดเวลาในการเชื่อมถังน้้ามันไฮดรอลิค 
เฉลี่ย 0.34 นาที หรือ ร้อยละ 10.69 

 

5.2 ข้อเสนอแนะและแนวทางการพัฒนา 
5.2.1 วิธีการใช้งานฟิกซ์เจอรช์่วยในการเชื่อม 

5.2.1.1 ปรับตั้งระดับแผ่นวางชิ้นงานตามขนาดถังน้้ามันท่ีเราต้องการเชื่อม 
5.2.1.2 น้าถังน้้ามันท่ีต้องการเชื่อมวางบนแผ่นวางชิ้นงาน 
5.2.1.3 ปรับระดับตัวจับยึดที่ต้องการวางถังน้้ามัน และหมุนตัวจับยึดชิ้นงาน 
5.2.1.4 ใช้คีมล็อคหนีบบริเวณรอยต่อระหว่างถังน้้ามัน และท้าการเชื่อมแท็ก 
5.2.1.5 เชื่อมถังน้้ามันเป็นแนวยาว โดยน้าข้อมือวางบนรางเลื่อน 
5.2.1.6 คลายตัวจับยึดชิ้นงานแล้วยกชิ้นงานออก 

5.2.2 ควรตรวจเช็คฟิกซ์เจอร์ช่วยเกี่ยวนวดข้าวอย่างสม่้าเสมอ เพ่ือตรวจสอบดูว่ามีการบิดเบี้ยว
ไปจากเดิมหรือไม่ เพราะฟิกซ์เจอรช์่วยในการเชื่อมอาจจะเกิดการเสื่อมสภาพเมื่อใช้เป็นเวลานาน 

5.2.3 สามารถพัฒนาต่อเป็นแบบเครื่องเชื่อมอัตโนมัติได้ หากโรงงานมีการเปลี่ยนการเชื่อมถัง
น้้ามันจากเชื่อมไฟฟ้า มาใช้การเชื่อมแบบคาร์บอนแทน 

5.2.4 เก้าอ้ีในการท้างานของพนักงานมีน้้าหนักมาก มีผลต่อการเคลื่อนย้ายในการท้างานของ
พนักงาน ควรจัดท้าเก้าอ้ีที่มีล้อเพ่ือให้สะดวกในการเคลื่อนย้าย หรือเหมาะกับการท้างานของ
พนักงาน 
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ภาคผนวก ก 

แบบ Drawing ฟิกซ์เจอรช์่วยในการเชื่อมถังน ้ามันรถเกี่ยวนวดข้าว 
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ก. แบบ 3D โครงสร้างฟิกซ์เจอร์ช่วยในการเชื่อมถังน ้ามันรถเกี่ยวนวดข้าว 

 

 

รูปที่ ก โครงสร้างฟิกซ์เจอรช์่วยในการเชื่อมถังน ้ามันรถเก่ียวนวดข้าว 
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ก.1 แบบ Drawing โครงฟิกซ์เจอร์ช่วยในการเชื่อม 
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    ก.2 แบบ Drawing ตัววางชิ นงานและตัวจับยึดชิ นงาน 
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ก.3 แบบ Drawing รางเลื่อน 
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ข. การค้านวณหาเวลามาตรฐานในการใช้ฟิกซ์เจอร์ช่วยในการเชื่อมถังน ้ามันรถเกี่ยว
นวดข้าว 

การจับเวลาโดยตรงเป็นการเก็บข้อมูลเวลาที่ใช้ในการปฏิบัติงานของพนักงานในการเชื่อมถังน ้ามัน
รถเกี่ยวนวดข้าวก่อนที่จะมี ฟิกซ์เจอร์ช่วยในการเชื่อมถังน ้ามันรถเกี่ยวนวดข้าว เข้ามาช่วยใน          
การปฏิบัติงาน ความละเอียดในการจับเวลาเท่ากับ 1 ส่วน 100 โดยเวลาที่ใช้ในการเชื่อมถังน ้ามันรถ
เกี่ยวนวดข้าวทั ง 3 ชนิด ดังตารางที่ ข.1, ข.2 และ ข.4 ตามล้าดับ 

 
ข.1 เวลาที่ใช้ในการเชื่อมถังน ้ามันรถเกี่ยวนวดข้าว ชนิดถังน ้ามันโซล่า 

 
ตารางที่ ข.1 เวลาที่ใช้ในการเชื่อมถังน ้ามันรถเกี่ยวนวดข้าวหลังใช้ฟิกซ์เจอร์ช่วยในการเชื่อม        

ชนิดถังน ้ามันโซล่า 

ล้าดับที่ รายละเอียด 
เวลา (นาที) 

1 2 3 4 5 เฉลี่ย 
1 ปรับตั งระดับแผ่นวางชิ นงานตาม

ขนาดถังน ้ามันที่เราต้องการเชื่อม 
0.23 0.27 0.37 0.33 0.32 0.30 

2 น้าถังน ้ามันที่ต้องการเชื่อมวางบน
แผ่นวางชิ นงาน 

0.25 0.27 0.37 0.32 0.35 0.31 

3 ปรับระดับตัวจับยึดที่ต้องการวาง
ถั งน ้ ามั น  และหมุ น ตั วจั บ ยึ ด
ชิ นงาน 

0.43 0.45 0.40 0.40 0.33 0.40 

4 ใช้คีมล็อกหนีบบริเวณรอยต่อ
ระหว่างถั งน ้ ามัน  และท้ าการ
เชื่อมแท็ก 

1.53 1.48 1.57 1.73 1.53 1.57 

5 เชื่อมถังน ้ามันเป็นแนวยาว โดย
น้าข้อมือวางบนรางเลื่อน 

3.25 3.23 3.12 3.20 3.15 3.19 

6 คลายตัวจับยึดชิ นงานแล้วยก
ชิ นงานออก 

0.23 0.27 0.33 0.33 0.37 0.31 

 รวม 5.92 5.97 6.16 6.31 6.05 6.08 
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ข.1.1 หาประสิทธิภาพในการท้างาน (Rating Factor) คือ การให้อัตราเร็วของพนักงานเป็น
การเปรียบเทียบอัตราเร็วของผู้ถูกจับเวลา และอัตราความเร็วของการท้างานในระดับปกติ โดยใช้
ความรู้สึกของผู้ท้าการประเมิน 

จากการประเมินของวิศวกรจะได้ค่า ดังนี  
ความช้านาญ : C2  = +0.03 
ความพยายาม : B2 = +0.08 
ความสม่้าเสมอ : C  = +0.01 
เงื่อนไข : E  = -0.03 
รวม   = +0.09 
น้าค่าที่ได้ไปรวมกับ 1 จะได้ประสิทธิภาพในการท้างาน = 1.09 หรือ ร้อยละ 109 
พนักงานใช้เวลาในการท้างานเฉลี่ย 6.08 นาท ี

ข.1.2 การค้านวณหาค่าเวลาปกติของแต่ละงานย่อย สามารถค้านวณหาเวลาปกติได้จาก
สมการที่ 2.2 

NT = Selected Time x Rating Factor 
 = 6.08 x 1.09 
 = 6.62 นาท ี

ข.1.3 การก้าหนดค่าเผื่อ คือ เวลาปกติซึ่งคนงานที่ช้านาญด้วยความเร็วปกติ แต่การท้างาน
ทุกอย่างต้องมีการพกัผ่อนหรือเกิดเหตุล่าช้า ดังนั น จึงต้องมีเวลาเผื่อไว้ 

เวลาเผื่อส้าหรับบุคคล โดยทั่วไปแล้วจะอยู่ระหว่างร้อยละ 4.5 ถึงร้อยละ 6.5 แต่ใน
อุตสาหกรรมทั่งไปก้าหนดไว้ที่ร้อยละ 5 ของเวลาท้างานทั งหมด 

ประชุมก่อนเข้างาน 15 นาท/ีวัน 
เวลาท้างานจริง = (15/480) x 100 

 = ร้อยละ 3 
ข.1.4 การค้านวณหาเวลามาตรฐาน คือ การน้าเวลาปกติของการท้างานมารวมกับค่าเผื่อ

ของการท้างานค้านวณหาเวลามาตรฐานได้ ดังสมการที่ 2.3 
เวลามาตรฐาน = เวลาปกติ + (เวลาปกติ x ร้อยละเวลาเผื่อ) 

= 6.62 + (6.62 x ((5+3)/100)) 
= 7.61 นาท ี
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ข.2 เวลาที่ใช้ในการเชื่อมถังน ้ามันรถเกี่ยวนวดข้าว ชนิดถังน ้ามันปั๊มเดิน 
 

ตารางท่ี ข.2 เวลาที่ใช้ในการเชื่อมถังน ้ามันรถเกี่ยวนวดข้าวหลังใช้ฟิกซ์เจอรช์่วยในการเชื่อมชนิด    
ถังน ้ามันปั๊มเดิน 

ล้าดับที่ รายละเอียด 
เวลา (นาที) 

1 2 3 4 5 เฉลี่ย 
1 ปรับตั งระดับแผ่นวางชิ นงานตาม

ขนาดถังน ้ามันที่เราต้องการเชื่อม 
0.20 0.25 0.35 0.33 0.30 0.29 

2 น้าถังน ้ามันที่ต้องการเชื่อมวางบน
แผ่นวางชิ นงาน 

0.25 0.25 0.35 0.33 0.32 0.3 

3 ปรับระดับตัวจับยึดที่ต้องการวาง
ถั งน ้ ามั น  และหมุ น ตั วจั บ ยึ ด
ชิ นงาน 

0.45 0.40 0.37 0.35 0.35 0.38 

4 ใช้คีมล็อกหนีบบริเวณรอยต่อ
ระหว่างถังน ้ามันและท้าการเชื่อม
แท็ก 

1.57 1.48 1.48 1.67 1.57 1.55 

5 เชื่อมถังน ้ามันเป็นแนวยาว โดย
น้าข้อมือวางบนรางเลื่อน 

3.11 3.07 3.01 3.02 2.98 3.04 

6 คลายตัวจับยึดชิ นงานแล้วยก
ชิ นงานออก 

 0.27 0.27 0.23 0.32 0.33 0.28 

 รวม 5.85 5.72 5.79 6.02 5.85 5.84 
 

ข.2.1 หาประสิทธิภาพในการท้างาน (Rating Factor) คือ การให้อัตราเร็วของพนักงานเป็น
การเปรียบเทียบอัตราเร็วของผู้ถูกจับเวลา และอัตราความเร็วของการท้างานในระดับปกติ โดยใช้
ความรู้สึกของผู้ท้าการประเมิน 

จากการประเมินของวิศวกรจะได้ค่า ดังนี  
ความช้านาญ : C2 = +0.03 
ความพยายาม : B2 = +0.08 
ความสม่้าเสมอ : C = +0.01 
เงื่อนไข : E = -0.03 
รวม = +0.09 
น้าค่าที่ได้ไปรวมกับ 1 จะได้ประสิทธิภาพในการท้างาน = 1.09 หรือ ร้อยละ 109

พนักงานใช้เวลาในการท้างานเฉลี่ย 5.84 นาท ี
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ข.2.2 การค้านวณหาค่าเวลาปกติของแต่ละงานย่อย สามารถค้านวณหาเวลาปกติได้จาก
สมการที่ 2.2 

NT = Selected Time x Rating Factor 
 = 5.84 x 1.09 
 = 6.36 นาท ี

ข.2.3 การก้าหนดค่าเผื่อ คือ เวลาปกติซึ่งคนงานที่ช้านาญด้วยความเร็วปกติ แต่การท้างาน
ทุกอย่างต้องมีการพักผ่อน หรือเกิดเหตุล่าช้า ดังนั น จึงต้องมีเวลาเผื่อไว้ 

เวลาเผื่อส้าหรับบุคคล โดยทั่วไปแล้วจะอยู่ระหว่างร้อยละ 4.5 ถึงร้อยละ 6.5 แต่ใน
อุตสาหกรรมทั่งไปก้าหนดไว้ที่ร้อยละ 5 ของเวลาท้างานทั งหมด 

ประชุมก่อนเข้างาน 15 นาท/ีวัน 
เวลาท้างานจริง = (15/480) x 100 

 = ร้อยละ 3 
ข.2.4 การค้านวณหาเวลามาตรฐาน คือ การน้าเวลาปกติของการท้างานมารวมกับค่าเผื่อ

ของการท้างานค้านวณหาเวลามาตรฐานได้ ดังสมการที่ 2.3 
เวลามาตรฐาน = เวลาปกติ + (เวลาปกติ x ร้อยละเวลาเผื่อ) 

= 6.36 + (6.36 x ((5 x3)/100)) 
= 7.31 นาท ี
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ข.3 เวลาที่ใช้ในการเชื่อมถังน ้ามันรถเกี่ยวนวดข้าว ชนิดถังน ้ามันไฮดรอลิค 
 

ตารางที่ ข.3 เวลาที่ใช้ในการเชื่อมถังน ้ามันรถเกี่ยวนวดข้าวหลังใช้ฟิกซ์เจอร์ช่วยในการเชื่อม        
ชนิดถังน ้ามันไฮดรอลิก 

ล้าดับที่ รายละเอียด 
เวลา (นาที) 

1 2 3 4 5 เฉลี่ย 
1 ปรับตั งระดับแผ่นวางชิ นงานตาม

ขนาดถังน ้ามันที่เราต้องการเชื่อม 
0.23 0.22 0.20 0.32 0.27 0.25 

2 น้าถังน ้ามันที่ต้องการเชื่อมวางบน
แผ่นวางชิ นงาน 

0.23 0.25 0.32 0.27 0.32 0.28 

3 ปรับระดับตัวจับยึดที่ต้องการวาง
ถั งน ้ ามั น  และหมุ น ตั วจั บ ยึ ด
ชิ นงาน 

0.45 0.37 0.35 0.33 0.35 0.37 

4 ใช้คีมล็อกหนีบบริเวณรอยต่อ
ระหว่างถังน ้ามันและท้าการเชื่อม
แท็ก 

1.45 1.33 1.37 1.35 1.43 1.39 

5 เชื่อมถังน ้ามันเป็นแนวยาว โดย
น้าข้อมือวางบนรางเลื่อน 

2.89 2.85 2.84 2.80 2.82 2.84 

6 คลายตัวจับยึดชิ นงานแล้วยก
ชิ นงานออก 

 0.32 0.27 0.23 0.27 0.23 0.26 

 รวม 5.57 5.29 5.31 5.34 5.42 5.39 
 

ข.3.1 หาประสิทธิภาพในการท้างาน (Rating Factor) คือ การให้อัตราเร็วของพนักงานเป็น
การเปรียบเทียบอัตราเร็วของผู้ถูกจับเวลา และอัตราความเร็วของการท้างานในระดับปกติ โดยใช้
ความรู้สึกของผู้ท้าการประเมิน 

จากการประเมินของวิศวกรจะได้ ค่าดังนี  
ความช้านาญ : C2 = +0.03 
ความพยายาม : B2 = +0.08 
ความสม่้าเสมอ : C = +0.01 
เงือ่นไข : E = -0.03 
รวม = +0.09 
น้าค่าที่ได้ไปรวมกับ 1 จะได้ประสิทธิภาพในการท้างาน = 1.09 หรือ ร้อยละ 109

พนักงานใช้เวลาในการท้างานเฉลี่ย 5.39 นาท ี
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ข.3.2 การค้านวณหาค่าเวลาปกติของแต่ละงานย่อย สามารถค้านวณหาเวลาปกติได้จาก
สมการที่ 2.2 

NT = Selected Time x Rating Factor 
 = 5.39 x 1.09 
 = 5.87 นาท ี

ข.3.3 การก้าหนดค่าเผื่อ คือ เวลาปกติซึ่งคนงานที่ช้านาญด้วยความเร็วปกติ แต่การท้างาน
ทุกอย่างต้องมีการพักผ่อน หรือเกิดเหตุล่าช้า ดังนั น จึงต้องมีเวลาเผื่อไว้ 

เวลาเผื่อส้าหรับบุคคล โดยทั่วไปแล้วจะอยู่ระหว่างร้อยละ 4.5 ถึงร้อยละ 6.5 แต่ใน
อุตสาหกรรมทั่งไปก้าหนดไว้ที่ร้อยละ 5 ของเวลาท้างานทั งหมด 

ประชุมก่อนเข้างาน 15 นาท/ีวัน 
เวลาท้างานจริง = (15/480) x 100 

 = ร้อยละ 3 
ข.3.4 การค้านวณหาเวลามาตรฐาน คือ การน้าเวลาปกติของการท้างานมารวมกับค่าเผื่อ

ของการท้างานค้านวณหาเวลามาตรฐานได้ ดังสมการที่ 2.3 
เวลามาตรฐาน = เวลาปกติ + (เวลาปกติ x ร้อยละเวลาเผื่อ) 

= 5.87 + ( 5.87 x ((5 X 3)/100)) 
= 6.75 นาท ี
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