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บทคัดยอ 

งานวิจัยนี้เปนการศึกษาเพื่อเพิ่มผลิตภาพการผลิตหมอแปลงไฟฟาโดยใชเทคนิคการศึกษา  
การเคล่ือนไหวและเวลา โดยศึกษากระบวนการผลิตหมอแปลงไฟฟารุนเคอาร 085009 แผนก 
ทรานฟอรเมอร บริษัท ลําพูนซิงเดนเก็น  จํากัด  

จากการศึกษาการทํางานของพนักงานพบวาปญหาหลักคือการใชเวลาในการทํางานนาน
อุปกรณเคร่ืองมือตางๆไมสะดวกกับการหยิบใช ข้ันตอนการทํางานอยูแยกกันทําใหไมสามารถ
ทํางานไดอยางเนื่องสงผลใหไมสามารถทําการผลิตสินคาเต็มกําลังการผลิต 

ดังนั้นผูวิจัยจึงไดวิเคราะหสาเหตุของปญหาโดยใชแผนผังแสดงเหตุและผล (Cause and 
Effect Diagram) แลวนําเทคนิคการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลามาทําการแกไขปญหาท่ีเกิดข้ึน  
โดยการศึกษากระบวนการผลิตดวยแผนผังการไหล (Flow Diagram)  แผนภูมิกระบวนการผลิต 
(Process Chart)  แผนภูมิคนและเคร่ืองจักร (Man-Machine Chart)  แผนภูมิมือซาย-มือขวา (Left-
hand/Right-hand Chart)  แลวทําการปรับปรุงข้ันตอนการทํางานรวมท้ังไดจัดทํามาตรฐานเวลาของ
กระบวนการผลิตและจัดทําคูมือการทํางานเพ่ือใหเปนมาตรฐานการทํางานใหกับทางโรงงาน 

ผลการปรับปรุงพบวาสามารถลดเวลาในการผลิตจาก 444.22วินาทีเปน 398.05วินาทีคิด
เปน10.39%และลดข้ันตอนการผลิตโดยการปรับเปล่ียนวิธีการทํางานและใชอุปกรณชวยในการ
ทํางานในกระบวนการผลิตลดลงจาก 87 ข้ันตอนเปน 68 ข้ันตอน                         
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ABSTRACT 
 This research aims to improve productivity of transformers manufacturing using motion 
and time study technique and the study was done on the production of transformer model no. 
KR085009 under transformer division of  Lumphun Shindengen Co.,Ltd 

 By studying staff’s operations, it is found that major problems included long 
manufacturing process, inconvenient equipments and tools, and misplaced work stations which 
prevent manufacturing from running at full capacity. 

 Therefore, the researcher has analyzed cause of problems using cause and effect diagram. 
Then, motion and time study technique was used to solve these problems by studying 
manufacturing processes with flow diagram, process chart, man-machine chart, and left-
hand/right-hand chart. After that, the study result was applied to improve manufacturing 
processes, and manufacturing manual was developed to be used as a standard guideline in the 
factory. 

 After the guideline was applied to the manufacturing processes, the result showed that it 
helped reduce manufacturing time from 444.22 seconds to 398.05 seconds or 10.39% faster, and 
adapted manufacturing processes together with use of equipments helped reduce manufacturing 
steps from 87 steps to 68 steps.   

  


