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 การวจิัยครั้งนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษา และประยุกตหลักการวิศวกรรมอุตสาหการ  
เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพใหกับสายการประกอบเครื่องจักรประเภทเครื่องบรรจภุัณฑแบบแนวตั้ง ของ
โรงงานตัวอยาง ท่ีประสบปญหาประสิทธิภาพการผลิตต่ํากวาเปาหมายท่ีบรษิัทกําหนดไว และ
สายการผลิตไมสามารถสงมอบเครื่องบรรจุภัณฑไดตรงตามปริมาณความตองการ และกําหนดเวลา
สงมอบใหกับลูกคาได เนื่องจากเปนหนวยงานใหมท่ีแยกตวัออกมาจากหนวยงานหลัก เพ่ือขยาย
สาขาใหสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาได 
 ผลท่ีไดจากการวจิัย พบวาภายหลังการปรับปรุงประสิทธิภาพในกระบวนผลิตแลว ทําให 
สายการประกอบเครื่องจักรประเภทเครื่องจักรบรรจภุัณฑ 1) จํานวนสถานีงานลดลงอยางเหมาะสม 
โดยสามารถลดจากเดิม 5 สถานีงาน ลดลงเหลือ 3 สถานีงาน 2) มีประสิทธิภาพในการผลิตเพ่ิมขึ้น
จากเดิม 51.51% เปน 84.70% หรือเปนอัตราเปอรเซ็นตท่ีเพ่ิมขึ้น 33.19% 3) เวลาในการผลิตลดลง
จาก 21 ช่ัวโมง 34 นาที เปน 18 ช่ัวโมง หรือเปนอัตราเปอรเซ็นตท่ีลดลง 15.65% 4) ยังสามารถลด
จํานวนพนักงานในสายการผลิตลงได 4 คน ซ่ึงสามารถลดตนทุนการผลิตตอป จากเดิม 2,760,00.00 
บาทตอป เหลือ 1,104,000.00 บาทตอป หรือคิดเปนเปนอัตราเปอรเซ็นต ตนทุนคาแรงงานทางตรง
ลดลงถึง 60% 5) อัตราสวนของสายการผลิตมีแนวโนมท่ีดขีึ้นจากเดิมโดยกจิกรรมท่ีมีคุณคา และ
ตองทําอยางหลีกเล่ียงไมไดเพ่ิมขึ้นจากเดิม 45% เปน 65% หรือเปนอัตราเปอรเซ็นตท่ีเพ่ิมขึ้น 20% 
และ 6) อัตราสวนของกจิกรรมท่ีไมมีคณุคาแตจําเปนตองทํา ลดลงจากเดิม 55% เปน 35% หรือเปน
อัตราเปอรเซ็นตท่ีลดลง 20% สงผลใหสามารถผลิตเครื่องบรรจุภณัฑไดตามแผนงาน และสงมอบ
ทันกําหนด 
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 The purpose of this research was to study and apply industrial engineering methods to 
increase the efficiency of the vertical packaging machine assembly line. The factory was facing a 
problem of under production efficiency lower than company expected as a causing delayed 
delivery of the product. This was due to the fact that, the production line was recently created to 
response with the new demand of customer. 
 The results of the research showed that after the improvement; 1) assembly stations 
was reduced from 5 stations to 3 stations, 2) Production efficiency increased from 51.51% to 
84.70% (33.19% increase), 3) production lead time was reduced from 21.34 hours, to 18.00 hours 
(15.65% decrease), 4) Four workers were reduced resulting in a decrease of production cost from 
2,760,00.00 THB./ Year to 1,104,000.00 THB./ Year (60% of direct labor cost), 5) percentage of 
Value Added Activities (VA) increased from 45% to 65% (20% increase), and 6) Non-Value 
Added but Necessary Activities (NNVA) decreased from 55% to 35% (20% decrease). As a 
result, products can be made as planned and delivery of product is now on-time. 
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บทท่ี 1 
บทนํา 

 
ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
 เนื่องจากสภาวะทางธุรกิจในปจจุบันมีการแขงขันท่ีสูงนัน้ สงผลกระทบตอความอยูรอด
ขององคกร และตอเนื่องไปถึงหนวยงานยอยแตละภาคสวนในการดําเนินการ ธุรกจิภาค 
อุตสาหกรรมเครื่องบรรจุภัณฑ ก็เชนเดียวกนัท่ีตองมีการนาํกลยุทธตาง ๆ เขามาดําเนินการปรับปรุง
ระบบการทํางานท้ังในดานการผลิต ดานสายการประกอบ และรวมถึงดานการบริหารงาน เพ่ือให
องคกรยังคงความสามารถการแขงขันในทางธุรกิจได และใหผลประกอบการขององคกรดียิ่งขึ้น 
 จากกลยุทธตาง ๆ ท่ีไดนํามาใชกันนั้น กลยุทธในดานการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต 
ท่ีมีการนํามาใช และกลาวถึงกนัเปนอันมากในปจจุบัน คือ Lean manufacturing หรือการผลิตแบบ
ลีน (Lean production) เปนระบบการผลิตท่ีมุงเนนในการลดหรือกําจัดความสูญเปลา (Waste) โดย
การปรับปรุงอยางตอเนื่องเพ่ือลดตนทุน และเพ่ิมผลิตภาพโดยยึดความพึงพอใจของลูกคาเปนหลัก
หรือกลาวอีกนัยหนึ่ง ลีน คือ ปรัชญาในการผลิตท่ีถือวาความสูญเปลาเปนตัวทําใหเวลาท่ีใชในการ
ผลิตยาวนานขึน้ และควรมีการนําเทคนคิตาง ๆ มาใชในการกําจัดความสูญเปลาออกไป 
 บริษัทกรณีศึกษาเปนบริษัทสาขายอยบริษัทหนึ่งท่ีประสบปญหาดานสภาวะทางธุรกิจ 
ท่ีตองแขงขันกับบรษิัทคูแขง และสาขายอยของบริษัทเดียวกันท่ีอยูในประเทศอ่ืนในภูมิภาคเอเชีย
ตะวันออกเฉียงใตซ่ึงสงผลกระทบตอสภาวะในการดําเนนิการทางธุรกจิ และโอกาสการไดรับการ
มอบหมายใหดูแลลูกคาในประเทศเพ่ือนบานเม่ือพิจารณาจากปริมาณความตองการของ เครื่อง
บรรจุภณัฑระบบแนวตั้งสําหรับอาหาร และลูกอม (Packaging machine food and confectionery)    
ท่ีฝายขายประมาณไว 48 หนวยตอป หรือ 4 หนวยตอเดือน จะไดคา Takt time (T.T) เปน 40 
ช่ัวโมงตอ 1 หนวย และจากคา Cycle time ของสายการผลิต ในสถานีงานท่ี 3 มี Max Cycle time  ท่ี
นอยกวา Takt time แตขัดแยงกับผลผลิตจริงท่ีได ซ่ึงสายการผลิตไมสามารถสงมอบเครื่องบรรจุ
ภัณฑ ไดตรงตามปริมาณความตองการ และกําหนดเวลาสงมอบใหกับลูกคาไดดังขอมูลการผลิต
ยอนหลังตั้งแตเดือนเมษายน ถึง เดือนธันวาคม ป พ.ศ. 2556 ประกอบกับความไมสมดุลของสาย
การประกอบทําใหประสิทธิภาพการผลิตต่ํา นั่นคอื เกดิความสูญเปลามากดังภาพท่ี 1-1 และ 1-2 
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ภาพท่ี 1-1   เวลาของแตละสถานีงานในสายการประกอบเครื่องบรรจภุัณฑ 
 

 
 
ภาพท่ี 1-2  ขอมูลการผลิตยอนหลังตั้งแต เดือนเมษายน ถึง เดือนธันวาคม ป พ.ศ. 2556 
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 ดังนั้นผูทําวจิัยจึงมีความสนใจท่ีจะทําการวิจัยในเรื่องการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต
ของสายการประกอบนี้งานวิจัยนี้มุงศึกษาการนําแนวคิดแบบ Lean manufacturing หรือการผลิต
แบบลีน มาใชเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางานโดยการวัดผล และประเมินผลการปรับปรุง
ประสิทธิภาพการทํางาน ดวยดัชนีช้ีวดั (Key performance indicator: KPIs) เปรียบเทียบกอน และ
หลังการปรับปรุงตามองคประกอบหลักของอุปสงคการผลิต 3 ตัว คือ ประสิทธิภาพ คุณภาพ และ
การสงมอบ (Productivity: P, Quality: Q, Delivery: D) ซ่ึงจะครอบคลุมขีดความสามารถในการ
แขงขันขององคกรโดยจะดําเนินการการศึกษา และปรับปรุงในสายการประกอบหลัก (Assembly 
line) ของบริษัทกรณีศึกษาภายใตเง่ือนไขตาง ๆ ในการผลิตจริง 
 
วัตถุประสงคของการวิจัย 
 1.  เพ่ือศึกษาการผลิตสายการประกอบในอุตสาหกรรมเครือ่งบรรจุภัณฑ  
 2.  เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพสายการประกอบเครื่องบรรจุภณัฑ ระบบแนวตั้ง  
 
ประโยชนที่คาดวาจะไดรับจากการวิจัย 
 1.  ประสิทธิภาพในการทํางานสูงขึน้ 
 2.  ลดจํานวนสินคาพัสดุคงคลังในสายการผลิต 
 3.  ลดระยะเวลานํา (Lead time) ใหส้ันลง 
 4.  ความสูญเปลาในสายการผลิตลดลง 
 5.  เพ่ือเปนแนวทางในการบริหาร เพ่ือใหองคการมีศักยภาพในการแขงขันในการสราง 
ความพึงพอใจใหกับลูกคา รวมถึงการสรางผลประกอบการทางการเงินท่ีด ี
 
ขอบเขตของการวิจัย 
 เพ่ือใหสอดคลองกับวัตถุประสงคของการวิจัย ผูวจิัยไดกําหนดขอบเขตการทําวิจัยไว
ดังนี ้
 การเพ่ิมประสิทธิภาพสายการประกอบในอุตสาหกรรมของเครื่องบรรจุภณัฑระบบ 
แนวตั้งรุน ABC 2520 DE ดวยแนวคดิแบบลีน และหลักการวิศวกรรมอุตสาหการมาประยกุตใช ใน
บริษัทกรณีศึกษา 
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ขอจํากัดของการวิจัย 
 1.  บริษัทกรณีศึกษาเปนบริษัทสาขาท่ีเริ่มกอตั้งสายการประกอบเครื่องบรรจภุัณฑแหง 
แรกในประเทศไทย 
 2.  บุคลากรในสายการประกอบไมมีประสบการณเพียงพอ 
 3.  เครื่องมือและอุปกรณในการผลิตมีจํานวนจํากัด และไมครอบคลุม 
 4.  มีหนวยงานท่ีเกี่ยวของหลายหนวยงานซ่ึงอยูนอกจากอํานาจบังคับบัญชา 
 
นิยามศัพทเฉพาะ  
 1.  JIT (Just in time) ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอด ี
 2.  Line balance loss ความสูญเปลาจากความไมสมดุลสายการผลิต 
 3.  Takt time คือ อัตราความตองการงานของลูกคา 
 4.  Work in process (WIP) คือ ช้ินงานท่ียังอยูระหวางการผลิต 
 5.  Changeover time คือ เวลาท้ังหมดท่ีใชในการเปล่ียนรุนการผลิตซ่ึงเริ่มตั้งแตเวลาท่ี 
งานตัวสุดทายกอนเปล่ียนรุนผลิตเสร็จจนกระท่ังเริ่มการผลิตงานดีตัวแรกหลังการปรับเครื่องเพ่ือ
เปล่ียนการผลิตปรับเครื่องเพ่ือเปล่ียนการผลิต 
 6.  Changeover คือ การปรับตั้งเครือ่งจกัรเพ่ือเปล่ียนรุนในการผลิตสินคา 
 7.  Flow production คือ ระบบการผลิตท่ี Henry ford ใชท่ีโรงงานท่ี Highland park 
 8.  Kaizen คือ การปรับปรุงเพ่ิมขึน้อยางตอเนื่อง (Incremental Continuous improvement 
เนนท่ีความงาย (Simple) ในการปรับปรุง และจํานวนของกิจกรรมในการปรับปรุง (Many small 
improvements) 
 9.  Lean manufacturing หรือการผลิตแบบลีน (Lean production) คือ ระบบการผลิตท่ี 
มุงเนนในการลดหรือกําจัดความสูญเปลา (Waste) โดยการปรับปรุงอยางตอเนื่อง เพ่ือลดตนทุน
และเพ่ิมผลิตภาพ โดยยึดความพึงพอใจของลูกคาเปนหลัก 
 10.  Muda (Waste) คือ กิจกรรมตาง ๆ ท่ีทําโดยใชทรัพยากรตาง ๆ แตไมไดสรางคณุคา
ใหเกิดขึ้นในมุมมองของลูกคา 
 
 
 



 
 

บทท่ี 2 
ทฤษฏีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

 
แนวคิดลีน (Lean thinking) 
 แนวคิดเรื่องลีน ท่ีเจมส วอแม็ก กลาวไวในหนังสือช่ือ “Lean thinking” ประกอบไปดวย   
5 องคประกอบหลัก (5 Lean princiles) ดังนี ้ 
 1.  การระบุคุณคาของสินคาหรือบรกิาร (Value) 
 2.  การแสดงสายธารแหงคุณคาหรือผังแหงคุณคา (Vale stream) 
 3.  การทําใหลูกคาเกดิการไหลอยางตอเนื่อง (Flow) 
 4.  การใหลูกคาเปนผูดึงคุณคาจากกระบวนการ (Pull) 
 5.  การสรางคณุคา และกําจัดความสูญเปลาอยางตอเนื่อง (Perfection) 
 การระบุคุณคาของสินคาหรือบริการ (Specify value) 
 ในแนวคิดนี้เสนอใหสามารถระบุคณุคาของผลิตภัณฑหรือบริการใหได วาคุณคาของ 
สินคาท่ีผลิตมีคุณคาอยูท่ีใด ตรงกับความตองของลูกคาหรอืไม การระบุวาสินคาหรือบรกิาร 
คุณคาอยูท่ีใดอาจเปรียบเทียบกับคูแขง (Benchmarking) ก็ได แตจําเปนตองมองในมุมของลูกคา 
(Customer's perspective) ไมใชมองจากมุมมองของผูผลิต (Producer's  perspective) การท่ีสามารถ 
ระบุไดวาสินคาหรือบริการท่ีเปนผลิตผลขององคกรมีคุณคาอยางไรนั้นนับเปนบันไดขั้นแรกของ 
แนวคิดลีนซ่ึงจะทําใหลูกคาเกดิความพึงพอใจ อันจะสงผลตอการดําเนนิธุรกิจตอไปท้ังยังสามารถ 
นํา Quality function deployment ได 
 เทคนิคของ QFD เปนเทคนคิท่ีนําความตองการของลูกคามาวิเคราะหเปรียบเทียบกับ
ความสามารถของตนเอง และคูแขงในการบรรลุซ่ึงความตองการลูกคานั้นเพ่ือหาหนทางในการ
ตอบสนองความตองการของลูกคา เปนการนําความตองการของลูกคามากําหนดส่ิงท่ีจะตองทํา
ดังนั้น การทราบความตองการของลูกคาถือเปนส่ิงท่ีสําคัญยิ่ง 
 ผูผลิตหรือผูใหบริการพึงระลึกเสมอวา 
 1.  คุณคาของสินคาหรือบรกิารจะถูกตัดสินโดยลูกคาเสมอ 
 2.  ผูผลิตหรือผูใหบริการมีหนาท่ีในการสรางคณุคานั้นใหแกสินคาหรือบรกิารท่ีจะ 
นําเสนอออกสูตลาด 
 3.  ความตองการของลูกคา และเสียงตอบกลับ (Feed back) คือ ส่ิงท่ีกําหนดวาผูผลิตหรือ 
ผูใหบริการจําเปนตองทําอะไรตอไปในการพัฒนาสินคาและบริการ เพ่ือความพึงพอใจของลูกคา 
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 การแสดงสายธารแหงคุณคา (Idenity value stream) 
 การแสดงสายธารแหงคุณคา คือ การจัดทําผังแหงคณุคา (Value stream mapping: VSM) 
ซ่ึงเปนการระบุกิจกรรมท่ีตองทําท้ังหมด ตั้งแตรับวตัถุดิบเขาท่ีโรงงานของผูผลิตจนกระท่ัง สินคา 
ไดถูกสงถึงประตูโรงงานของบริษัทลูกคา  
 การจัดทําแผนแหงคุณคาจะใหมองเห็นกระบวนการท้ังระบบ และสามารถมองเห็น 
ความสูญเปลา (Muda) ไดงายและยังมีประโยชนในการส่ือสารกับบุคคลอ่ืนอีกดวยส่ิงท่ีจะเห็นจาก
การทําผังคณุคาไดแก 
 1.  หลาย ๆ กระบวนการเปนกระบวนการท่ีมีคุณคา และตองทําอยางหลีกเล่ียงไมได  
(Value added activities) บริเวณเหลานี้เปนบริเวณท่ีควรใหความใสใจอยางยิง่ 
 2.  หลาย ๆ กระบวนการเปนการะบวนหาการท่ีไมมีคุณคาแตจําเปนตองทําโดยไม
สามารถหลีกเล่ียงได หรือเรียกไดวาเปนความสูญเปลาชนดิท่ี 1 (Muda type 1) 
 3.  หลาย ๆ กระบวนการเปนกระบวนการท่ีไมมีคณุคา และสามารถยกเลิกไดทันที หรือ
เรียกวาเปนความสูญเปลาชนิดท่ี 2 (Muda type 2) 
 การทําใหคุณคาเกดิไหลอยางตอเนื่อง (Flow) 
 การทําใหคุณคาเกิดการไหลอยางตอเนื่อง คือ การทําใหสายการผลิตสามารถปฏิบัติงาน 
ไดอยางสมํ่าเสมอตลอดเวลา โดยไมมีการขดัขวางหรอืหยดุการผลิตดวยเหตุอันใดก็ตามใหงาน 
สามารถไหลไปไดอยางตอเนื่องเหมือนเชนน้ําในแมน้ํา ซ่ึงแมวาระดับน้ําจะลดต่ําลงแตก็ยังไหลอยู
เสมอ 
 การไหลของงาน (Flow) ถือวาเปนหัวใจของกระบวนการผลิตแบบลีน และเปนจุดเริ่ม 
ตนท่ีจะตองทําใหเกิดขึ้นกอนท่ีจะทําการตดิตั้งระบบอ่ืน ๆ ของลีนตอไป 
 การทําใหสายการผลิตเกดิการไหลอยางตอเนื่อง (Continuous flow) สามารถทําไดดังนี ้
 1.  อยาใหเครื่องจกัรวางงานดวยเหตุอันใดก็ตาม (Idle) 
 2.  หากเครื่องจกัรเสีย (Breadown) หรือออกนอกการควบคุม (Out of control) ตองแกไข 
ใหกลับสูภาวะปกตใิหเร็วท่ีสุด 
 3.  การบํารุงรกัษาเครือ่งจกัรเชิงปองกัน (Preventive maintenance: PM) เปนส่ิงท่ีตองใช 
เวลาใหนอยท่ีสุด แมวาจะอยูในแผนการผลิตก็ตาม เพราะบางกรณีไมสามารถควบคุมเวลานีไ้ด 
 4.  อยาขัดจังหวะการผลิต ดวยเหตุอันใดก็ตาม 
 5.  จัดกําลังการผลิตของแตละกระบวนการใหมีความสมดลุกัน (Line balancing) ซ่ึงจะ 
ทําใหไมมีการกองรอของงานหรือเกดิคอขวดขึ้น (Bottleneck) 
 6.  ลดปริมาณการขนยาย 
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 7.  ลดการเก็บงานเพ่ือรอการผลิต (Watting) 
 8.  จัดผังโรงงาน (Line layout) ใหเหมาะสม 
 การใหลกูคาเปนผูดงึคุณคาจากกระบวน (Pull) 
 การใหลูกคาเปนผูดึงคุณคาจากกระบวนการ คือ การทําการผลิต เม่ือลูกคามี             
ความตองการสินคานั้น และผลิตแคเพียงพอกับท่ีลูกคาตองการ โดยหมายถึงท้ังลูกคาภายใน และ
ภายนอกเปนการผลิตท่ีเขาใกลกับลักษณะของการผลิตจริงตามคําส่ัง (Made to order) ไมใชการ
ผลิตเพ่ือเก็บ และรอการขาย (Made to stock) ซ่ึงการผลิตเพ่ือเก็บ และรอการขายถือเปน 
ความสูญเปลาชนิดหนึ่งท่ีเกิดขึน้เพราะการรอคอย (Waiting) 
 ในหัวขอนี้เปนการบอกใหผูผลิตทํางานแบบยอนหลัง (Work backward) คือ  
นําความตองการของลูกคา (Customer requirements) มากําหนดการทํางาน ไมใชทําออกไปเพ่ือรอ
ลูกคามาซ้ือ การผลิตตองทําตามเม่ือลูกคาตองการจริง ๆ ไมใชผลิตตามแผนการผลิตของผูผลิต        
(Master production plan: MPS) หรือการผลิตตามการพยากรณยอดขาย (Sales Forecast) 
 ในการใชระบบดึงใหสมบูรณแบบ ใหใชกับท้ังลูกคาภายนอก (External customer) ซ่ึงก็
คือ บริษัทหรือบุคคลท่ีซ้ือสินคาจากเรา และกับท้ังลูกคาภายใน (Internal customer) ซ่ึงก็คือ บุคคล
หรือหนวยงานท่ีเราตองใหการสนับสนนุแกเขาหรือบุคคลท่ีไดรับผลกระทบจากการทํางานของเรา 
เชนเดียวกับแนวคิด TQM (Total quality managemant) 
 การสรางคุณคาและกําจัดความสูญเปลาอยางตอเนื่อง (Perfertion) 
 หลังจากท่ีเขาใจความตองการของลูกคา รูและเขาใจในคุณคาของสินคาท่ีผลิต จดัทําผัง
ของคุณคาและใหลูกคาเปนผูดึงงานและกําหนดกิจกรรมในการผลิตแลว ตอมาก็คือ การพยายาม
เพ่ิมคุณคา (Value) ใหกับสินคาและบรกิารอยางตอเนื่อง รวมถึงการคนหาความสูญเปลา (Waste) 
ใหพบและกําจดัอยางตอเนื่องตลอดไป ซ่ึงก็คือ PDCA (Plan-Do-Check-Act) นั่นเอง 
 ผลที่จะไดจากการมีระบบการผลิตแบบลีน 
 ไดมีการพิสูจนโดยการปฏิบัตกิันมาแลววา การมีระบบการผลิตแบบลีนจะทําใหเกดิส่ิง
เหลานี้ขึ้น ไดแก 
 1.  สินคาคงคลังลดลง ในระดับท่ียังคงตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดอยู ซ่ึง
เปนการลดลงท้ังในสวนของวัตถุดิบ (Raw material) สินคาในกระบวนการผลิตท่ีมักเรียกกนัวา 
“WIP” (Work in process) ซ่ึงจะลดลงไดระหวาง 30-90 % และสินคาสําเร็จรูปท่ีผลิตเสร็จแลว
(Finished goods) ซ่ึงจะลดลงได 50-90 % จะเห็นไดวาการท่ีสินคาคงคลังลดลงมีผลตอตนทุนท่ี
ต่ําลง โดยจะมีเฉพาะตนทุนท่ีจําเปนท้ังในแงของปริมาณและเวลาท่ีเหมาะสม  
 2.  ผลิตภาพเพ่ิมขึ้น 5-50 %  ซ่ึงจะทําใหตนทุนตอหนวยต่าํลง 
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 3.  เวลาในการผลิตลดลง (Lead time) 80-90 % ทําใหสามารถปรับเปล่ียนการผลิตและ
ตอบสนองความตองการของลูกคาไดดขีึ้น 
 4.  ราคาจัดซ้ือลดลง 20-60 % หากผูจัดสง (Supplier) มีระบบการผลิตแบบลีนดวย 
 ระบบการผลิตแบบลีน 
 ระบบการผลิตแบบลีน (Lean manufacturing system) คือ “ระบบการผลิตท่ีมุงเนน ใน
เรื่องการไหล (Flow) ของงานเปนหลัก โดยทําการกําจัดความสูญเปลา (Waste) ตาง ๆ ของงาน และ
เพ่ิมคุณคา (Value) ใหกับตวัสินคาอยางตอเนื่องเพ่ือใหลูกคาเกิดความพึงใจสูงสุด (Coustomer 
satisfaction)” 
 ระบบผลิตแบบลีนมีวัตถุประสงค 2 ประการ ไดแก 
 1.  เพ่ือเพ่ิมผลผลิต (Increase productivity)  
 2.  เพ่ือลดตนทุนในการผลิต (Cost reduction) 
 ซ่ึงอาจกลาววา ลีนมีไวเพ่ือลดตนก็ได เพราะเม่ือผลผลิตหรือผลิตภาพสูงขึ้นกจ็ะทําให 
ตนทุนตอหนวยต่ํา (Cost/ Unit) ลงเชนกัน และการท่ีสามารถเพ่ิมผลไดก็ทําใหความจําเปนในการ 
ลงทุนทางดานเครื่องจกัร พ้ืนท่ี และแรงงานลดลงเม่ือมีความตองการสินคาเพ่ิมมากขึน้ เนื่องจาก 
ผลผลิตท่ีเพ่ิมขึ้นก็คือ การมีกําลังผลิต (Production capacity) มากขึน้นั่นเอง 
 กุญแจสูความสําเร็จสําหรับแนวคดิแบบลีน 
 การปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Continuous improvement) เปนปรัชญาทางธุรกจิท่ีนิยมใชใน
ประเทศญี่ปุน และเปนท่ีรูจกัในคําวา ไคเซ็น เศรษฐกิจญี่ปุนท่ีกาวหนามามากกวา 20 ป เพราะไดใช 
ไคเซ็นในการปรับปรุงอยางตอเนื่อง และอยางสมํ่าเสมอ ทําใหบริหารธุรกจิไดตรงตามเปาหมาย
และตามความสําคัญ สามารถทําใหธุรกิจปรับตัวตามชวงการเปล่ียนแปลงมากหรือนอยของปริมาณ
ผลิตภัณฑท่ีกําหนด และเม่ือมีการพัฒนาปรับปรุงมากขึน้เรื่อย ๆ การรวบรวมกจิกรรมการปรับปรุง
เล็ก ๆ สามารถหาสาเหตุท่ีมาจากอิทธิพลหลัก ซ่ึงทําใหมีขอไดเปรียบในการแขงขันในระยะยาว 
 การสรางคณุคาเพ่ิม (Value creation) การสรางคณุคาตามแนวคดิของลีน คือ การทํา 
ความเขาใจวาอะไรคือ คณุคา และความสูญเปลาท้ังใน และนอกองคกรท่ีอยูในความสัมพันธตอ 
การผลิตคณุคาเปนส่ิงจําเปน และความตองถูกสรางขึ้นในสายตาลูกคา และตามท่ีลูกคากําหนด  
และมีกระบวนการท่ีดําเนินไปอยางถูกตองโดยใชเวลา และความพยายามท่ีกําจดัสูญเปลาออกจาก
กระบวนการ โดย ยาซูฮิโร โมเด็น ไดทําการศึกษาระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota production 
system: TPS) และไดแบงลักษณะงานในการผลิตออกเปน 3 ประเภท คือ 
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 1.  ส่ิงท่ีไมเกิดคุณคาเพ่ิม (Non value added: NVA) คือ ความสูญเปลา และเปน 
กิจกรรมท่ีไมจําเปนซ่ึงควรกําจดัออกไป ตัวอยางเชน การรอคอย (Waiting time) การสุมผลิตภัณฑ
ระหวางการผลิตโดยไมเช่ือมตอเพ่ือเขาสูกระบวนการตอไปในทันที การทํางานหรือกิจกรรม
เดียวกนัซํ้า 
 2.  ส่ิงท่ีจําเปนตองมีแตไมเกิดคุณคาเพ่ิม (Necessary but non valueAdded: NNVA)  
คือ ความสูญเปลาแตอาจจําเปนตองยอมใหเกิดขั้นในกระบวนการผลิต ตัวอยางเชน การเดินใน
ระยะไกลเพ่ือหยิบช้ินสวนหรือวัตถุดิบ การเคล่ือนยายอุปกรณหรือเครื่องมือระหวางการผลิต และ
เพ่ือกําจัดการทํางานเชนนี้จําเปนตองมีการเปล่ียนแปลงการทํางานครั้งใหญ เชน การวางผังโรงงาน
ในกระบวนการผลิตใหมซ่ึงไมสามารถเปล่ียนแปลงไดทันที 
 3.  ส่ิงท่ีเกิดคุณคาเพ่ิม (Value added: VA) คือ กิจกรรมท่ีมีคุณคาในการดําเนินงานท่ี 
เกี่ยวกับการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิตตั้งแตวัตถุดิบหรอืช้ินสวนใชในการผลิตวาจะใชแรงงาน
หรือเครื่องจักรในการผลิตซ่ึงตองใชขอมูลในการตัดสินใจมากในระบบการผลิตจะเห็นไดวาส่ิงท่ี
ทําใหเกิดคุณคาเพ่ิม และตนทุน คือ การไหล และการดําเนนิกิจกรรม (Activities) ดังนั้นจึงตอง
บริหารระบบการทํางานนัน้ดวยการสรางคุณคาเพ่ิมดวยการจําแนกและกําจัดความสูญเปลาโดย 
สามารถแบงออกเปน 7 ประการ ไดแก การผลิตท่ีมีมากเกนิไป (Over production) การรอคอย 
(Waiting) การขนสง (Transporting) การดําเนินการท่ีไมเหมาะสม (Inappropriate processing) 
สินคาคงคลังท่ีไมจําเปน (Unnecessary inventory) การเคล่ือนยายท่ีไมจําเปน (Unnecessary 
motions) และขอบกพรอง (Defect) สําหรับเครื่องมือในการจําแนกและกําจัดความสูญเปลา คือ 
แผนภูมิสายธารคุณคาท่ีใชในการเขียนแผนภาพเสนทางการไหลของผลิตภัณฑ และวิเคราะหสาย
ธารคุณคา (Value stream analysis) จากนัน้จะใชเครื่องมือทางดานวิศวกรรมอุตสาหการ (Industrial 
engineering) ในการปรับปรุงการผลิตตามลักษณะการกําจดัความสูญเปลาท่ีเกิดขึ้นของการ
ดําเนินงานท้ังการไหลและกิจกรรม 
 งานที่มีมาตรฐาน สําหรับระบบการผลิตแบบลีน  
 งานท่ีมีมาตรฐาน (Standardazied work) คือ วิธีการทํางานท่ีมีประสิทธิผลท่ีสุด งายท่ีสุด 
และปลอดภัยในการทํางานมากท่ีสุด ซ่ึงมีแนวคิดวา ผูปฏิบัติงานควรเปนผูท่ีออกแบบงานของ
ตนเอง และไมมีวิธีการทํางานใดท่ีดีท่ีสุดตลอดไป แตงานท่ีมีมาตรฐานจะเปนพ้ืนฐานของการ
ปรับปรุงอยางตอเนื่อง ซ่ึงตางแนวคดิทางวิศวกรรมอุตสาหกรรมท่ีไดมีการศึกษาและยอมรับกัน
อยางกวางขวางในอดีตท่ีวา มีวิธีการทํางานท่ีดีท่ีสุดซ่ึงวิศวกรเทานั้นจะเปนผูกําหนด และ
ผูปฏิบัติงานจะไมมีสวนรวมในการออกแบบและปรับปรุงงาน และมาตรฐานการทํางานจะไม
เปล่ียนแปลงเอง นอกจากนี้จะเห็นวาในแนวคิดการผลิตตามหลักการเชิงวิทยาศาสตรทางวิศวกรรม
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อุตสาหการ จะเนนการปรับปรุงประสิทธิภาพเพ่ิมการใชเครื่องจักร ดวยการเดินเครื่องจักรอยาง
สมํ่าเสมอใหเร็วท่ีสุดเทาท่ีจะเปนไดแมวาจะไมมีความตองการของลูกคากต็าม ซ่ึงเปนการสราง
ความสูญเปลาในการผลิตมากเกินไป และการเพ่ิมคนงานเพ่ือควบคุมการเดินเครื่องจกัรและเพ่ิม
สินคาระหวางผลิตเพ่ือแกปญหาการหยุดชะงักของการผลิตและทําใหเครื่องจกัรเดินเครื่องไดอยาง
ตอเนื่อง ซ่ึงจะเห็นวากิจกรรมเหลานี้ลวนแตเปนความสูญเปลาท้ังส้ิน ซ่ึงตางจากแนวของการผลิต
แบบลีนท่ีเนนการเพ่ิมการใชประโยชน เชน การใหปฏิบัตงิานมีความยดืหยุนในการทํางานให
สามารถปฏิบัติงานไดหลายอยาง และปรับรอบเวลาทํางานไดงายใหสอดคลองกับการเปล่ียนแปลง
ของความตองของลูกคา  และเนนการใชเครื่องจกัรแบบงายท่ีขนาดเหมาะสมท่ีสามารถปรับระดับ
การผลิตไดงายเม่ือความตองการเปล่ียนแปลง มากกวาการใชเครื่องจกัรขนาดใหญท่ีมีความซับซอน
ซ่ึงทําใหปรับระดับการผลิตไดยากหรือมีตนทุนท่ีสูงมาก เปนตน 
 แนวคิดเกีย่วกับการทํางานที่มีมาตรฐาน 
 จากท่ีศึกษาแลววาเปาหมายการผลิต คือ การตอบสนองความตองการลุกคา อันไดแก    
P, Q, C, D, D, S, M ประกอบดวยผลิต (Product tivity) คุณภาพ (Quality) ตนทุน (Cost) เวลาใน
การสงมอบ (Delivery time) ความปลอดภัยและสภาพแวดลอม (Safety and environment) และขวัญ
กําลังใจ (Morale) โดยอาศัยองคประกอบทางการผลิต 4 ประการ คือ แรงงาน (Man) เครื่องจักร
(Manchine) วัตถุดิบ (Material) และวิธีการหรือกระบวนการ (Method) เพ่ือใหบรรลุเปาหมาย
ทางการผลิต โดยวิธีการหรือกระบวนการเปนสวนผสมขององคประกอบสามประการ คือ แรงงาน 
เครื่องจักร และวตัถุดิบ ซ่ึงอาศัยเครื่องมือ คือ งานท่ีมีมาตรฐานในการพัฒนาและปรับปรุงวิธีการ
หรือกระบวนการนั่นเอง  
 งานท่ีมีมาตรฐานมีประโยชนหลายประการ ไดแก 
 1.  ความมีเสถียรภาพของกระบวนการ (Process stability) งานท่ีมีมาตรฐานทําให
กระบวนการในการทํางานของผูปฏิบัติงานท่ีไดการออกแบบมาอยางเหมาะสมสามารถทําซํ้าได
โดยไมเปล่ียนแปลงไปจากมาตรฐานท่ีกําหนดไว ซ่ึงทําใหสามารถบรรลุเปาหมายทางการผลิตท่ี
ตองการได 
 2.  มีจุดเริ่มตนและส้ินสุดของแตละกระบวนการท่ีชัดเจน (Clear stop and start point for 
each process) อัตราการผลิตตามความตองการของลูกคาท่ีระบบการผลิตแบบลีนใชในการกําหนด
อัตราการผลิตทําใหผูผลิตสามารถติดตามสภาพการผลิตไดอยางชัดเจนวาเปนไปตามอัตราความ
ตองการของลูกคาหรือไม 
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 3.  การเรียนรูอยางเปนระบบ (Organization learning) การมีงานท่ีมีมาตรฐานเปนการ
รวบรวมความรูและความเช่ียวชาญเกี่ยวกับงานเอาไวอยางเปนระบบ แมวาพนกังานท่ีมี
ประสบการณจะไมอยูกต็าม 
 4.  การตรวจสอบและการแกไขปญหา (Audit and Problem solving) งานท่ีมีมาตรฐานทํา
ใหผูปฏิบัติงานสามารถประเมินความกาวหนาของกระบวนการผลิตและระบุปญหาของการผลิตได 
ทําใหผูปฏิบัติงานสามารถดําเนินการผลิตไดอยางตอเนื่องและตรวจพบปญหาไดงาย 
 5.  การมีสวนรวมของพนกังานและการปองกนัความผิดพลาด (Employee involvement 
and Error proofing) ในระบบการผลิตแบบลีนจะใหผูปฏิบัติงานเปนผูสรางท่ีมีมาตรฐานและ
ออกแบบเครื่องมือปองกันความผิดพลาดในงานของตน 
 6.  ไคเซน (Kaizen) เม่ือกระบวนการมีเสถียรภาพแลวจะทําใหเกิดการปรับปรุงอยาง
ตอเนื่อง ซ่ึงอาศัยงานท่ีมีมาตรฐานเปนพ้ืนฐานในการปรับปรงุ 
 แนวทางและขั้นตอนในการปรับปรุงแบบไคเซ็น 
 ชํานาญ รัตนากร (2553) ไดกลาววา ระบุวามี 7 ขั้นตอนซ่ึงท้ัง 7 ขั้นตอน ดังกลาวนี้ กลาว
ไดวาเปนวิธีการเชิงระบบ (System approach) หรือปรัชญาในการสรางคณุภาพงานของเดมม่ิงท่ี
เรียกวา PDCA (Plan-Do-Check-Action) ท่ีนําไปใชหรือประยุกตใชในทุกงานทุกกิจกรรมหรือทุก
ระบบการปฏิบัติงานนั่นเองไมวางานนั้นจะเปนงานเล็กหรอืงานใหญ ประกอบดวย 
 1.  คนหาปญหา และกําหนดหัวขอแกไขปญหา 
 2.  วิเคราะหสภาพปจจุบันของปญหาเพ่ือรูสถานการณของปญหา 
 3.  วิเคราะหหาสาเหต ุ
 4.  กําหนดวิธีการแกไข ส่ิงท่ีตองระบุ คือ ทําอะไร ทําอยางไร ทําเม่ือไร 
 5.  ใครเปนคนทํา และทําอยางไร 
 6.  ลงมือดําเนินการ 
 7.  ตรวจดูผล ผลกระทบตาง ๆ และการรกัษาสภาพท่ีแกไขแลวโดยการกําหนด
มาตรฐานการทํางานกจิกรรมไคเซ็นจะดําเนินตามแนวทางวงจรคณุภาพของเดมม่ิง (PDCA) มีดังนี ้
 1.  P-Plan ในชวงของการวางแผนจะมีการศึกษาปญหาพ้ืนท่ีหรือกระบวนการท่ีตองการ 
ปรับปรุง และจัดทํามาตรวัดสาคัญ (Key metrics) สําหรับติดตามวัดผล เชน รอบเวลา (Cycle time) 
เวลาการหยุดเครื่อง (Downtime) เวลาการตั้งเครื่อง อัตราการเกิดของเสีย เปนตน โดยมีการดําเนิน
กิจกรรมกลุมยอย (Small group activity) เพ่ือระดมสมองแสดงความคดิเห็นรวมกันพัฒนาแนวทาง
สําหรับแกปญหาในเชิงลึก ดังนั้นผลลัพธในชวงของการวางแผนจะมีการเสนอวิธีการทํางานหรือ
กระบวนการใหมแทนแนวทางเดิมโดยสมาชิกของกลุม 



12 
 

 2.  D-Do ในชวงนี้จะมีการนําผลลัพธหรือแนวทางในชวงของการวางแผนมาใชดําเนิน 
การสําหรับกจิกรรมการปรับปรุงภายในชวงเวลาอันส้ันโดยมีผลกระทบตอเวลาทํางานนอยท่ีสุด 
(Minimal disruption) ซ่ึงอาจใชเวลาหลังเลิกงานหรือชวงของวันหยุด 
 3.  C-Check โดยใชมาตรวัดท่ีจดัทําขึน้ไวสําหรับตดิตามวดัผลการดําเนนิกจิกรรมตาม 
วิธีการใหม (New method) เพ่ือเปรียบวัดประสิทธิผลกับแนวทางเดิม หากผลลัพธจากแนวทางใหม 
ไมสามารถบรรลุตามเปาหมาย ทางทีมงานอาจพิจารณาแนวทางเดิมหรือดําเนินการคนหาแนวทาง
ปรับปรุงตอไป 
 4.  A-Act โดยไดนําขอมูลท่ีวัดผลและประเมินไวในชวงของการตรวจสอบเพ่ือใช 
สําหรับดําเนินการปรับแก (Corrective action) ดวยทีมงานไคเซ็น ซ่ึงมีผูบริหารใหการสนับสนุน 
เพ่ือมุงบรรลุผลสําเร็จตามเปาหมายของโครงการในชวงของการดําเนนิกจิกรรมไคเซ็นหรือ
กิจกรรมการปรับปรุง ทางทีมงานปรับปรุงจะมุงคนหาสาเหตุตนตอของความสูญเปลา และใช
ความคดิสรางสรรค (Creativity) เพ่ือขจัดความสูญเปลา โดยมีการทํางานรวมกับทีมงานขามสาย
งานอยางตอเนื่องในชวงเวลา 3-10 วัน และมีการตดิตาม (Follow up) ผลลัพธหรือ 
ความเปล่ียนแปลงท่ีเกิดขึ้นภายใน 30 วัน หลังจากดําเนนิกจิกรรมการปรับปรงุ รวมท้ังมีการจดัทํา
มาตรฐานกระบวนการ (Process standardization) นักปฏิบัติการไคเซ็น ไดเสนอแนวทางท่ีสามารถ
ใชปรับปรุงงานได โดยไดแก การลองพยายามคดิ ในแงของการหยุด การลด หรือการเปล่ียน โดยท่ี
การหยุด หรือลด ไดแก การหยุดการทํางานท่ีไมจําเปนท้ังหลาย หยุดการทํางานท่ีไมมีประโยชน
และไมมีความสําคัญท้ังหลาย แตอยางไรก็ตาม มีบางส่ิงบางอยางท่ีไมสามารถทําใหหยุดได ซ่ึงหาก
เปนเชนนั้น ผูปฏิบัติงานอาจตองมุงประเด็นไปท่ีเรื่องการลด เชน ลดงานท่ีไมมีประโยชน งานท่ีกอ
ความรําคาญ นาเบ่ือหนายใหมากท่ีสุดเทาท่ีจะทําได แมวาจะไมสามารถทําใหหยุดไดท้ังหมด แตก ็
เกิดมีการปรับปรุงขึน้แลว สวนการเปล่ียนแปลงบางสวนของงานนั้น หมายถึง การพิจารณา
เปล่ียนแปลงงานในบางเรื่องบางอยางท่ีสามารถเปล่ียนแปลงได ซ่ึงผูปฏิบัติงานอาจพิจารณาใช
หลักการ E C R S เพ่ือเริ่มตนกระบวนการปรับปรุงระบบงานได โดยหลักการดังกลาวมี
องคประกอบ กลาวคือ 
 E = Eliminate หมายถึง การตัดขั้นตอนการทํางานท่ีไมจําเปนในกระบวนการออกไป 
 C = Combine หมายถึง การรวมขั้นตอนการทํางานเขาดวยกัน เพ่ือประหยัดเวลาหรือแรง 
งานในการทํางาน 
 R = Rearrange หมายถึง การจัดลําดับงานใหมใหเหมาะสม 
 S = Simplify หมายถึง ปรับปรุงวิธีการทํางาน หรือสรางอุปกรณชวยใหทํางานไดงายขึ้น 
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 7.   การฝกอบรม (traning)  เม่ืองานมีความเปนมาตรฐานท่ีกําหนดไดงาย ซ่ึงทําใหการ
ฝกอบรมงานเปนไปงายขึ้นดวย 
  
การศึกษาการทํางาน 
 การศึกษาการทํางาน (Work study) ประกอบดวย การศึกษาวิธีการทํางาน (Method 
study) และการวัดผลงาน (Work measurement) “ซ่ึงใชในการศึกษาอยางมีระเบียบถึงการทํางาน
ของคน และพิจารณาองคประกอบตาง ๆ ซ่ึงจะมีผลตอประสิทธิภาพและเศรษฐภาวะของการ
ทํางานเพ่ือการปรับปรุงการทํางานนั้น ๆ ใหดีขึ้น” 
 การศึกษาการทํางานจึงมีความสัมพันธโดยตรงกับการเพ่ิมผลผลิต เราจึงใชการศึกษา 
การทํางานนี้มาชวยในการเพ่ิมผลผลิตจากทรัพยากรท่ีมีอยูเดิมดวยคาใชจายการลงทุนท่ีนอยลง 
 การศึกษาการทํางานเปนท่ีรูจกักันในนามของ “การศึกษาเวลาและการเคล่ือนท่ี (Time 
and motion study) แตเนื่องจากผลงานจากการวิวฒันาการทางวิธีการเหลานี้และผลจากการใชงาน
อยางกวางขวาง เราจึงนิยามนามนัน้ใหมวา “การศึกษางาน” แทน 
 การศึกษาวิธีการทํางาน (Method study) 
 การศึกษาวิธีการทํางาน เปนเทคนคิท่ีถือวาเปนเครื่องมือในการเพ่ิมผลผลิตท่ีไดผลท่ีสุดท่ี
พัฒนาขึน้มาตอเนื่องจากวิธีการศึกษาความเคล่ือนไหว (Motion study) จุดมุงหมายในการศึกษา
วิธีการทํางาน คือ มุงพัฒนาวิธีการทํางานท่ีดีกวาโดยใชหลักการปรับปรุงงาน ซ่ึงจะชวยใหลดและ
ตัดทอนงานท่ีไมจําเปนออกไป 
 การศึกษาวิธีการทํางานมีวัตถุประสงคดังนี้  
 1.  เพ่ือปรับปรุงกระบวนการผลิตและวิธีการทํางาน 
 2.  เพ่ือปรับปรุงสภาพแวดลอมการทํางาน 
 3.  เพ่ือเพ่ิมความสะดวกและงายตอการทํางาน 
 4.  เพ่ือลดความเม่ือยลาในการทํางาน 
 5.  เพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพในการใชทรัพยากรทางการผลิต 
 6.   เพ่ือปรับปรุงสถานท่ีทํางานและโรงงาน 
 7.   เพ่ือกําหนดหากระบวนการวิธีการในการขนยายวัสดใุนกระบวนการผลิตให
เหมาะสม 
 การศึกษาวิธีการทํางานมีจุดมุงหมายในการพัฒนาวิธีการทํางานท่ีดีดังกลาวมาแลว 
ขั้นตอนวิธีการทําการตาง ๆ ของการศึกษาการทํางานเปนส่ิงท่ีเขาใจงายไมซับซอน ดําเนินการเปน
ขั้นเปนตอนชัดเจน ทุกขัน้ตอนตองใชประสบการณ และสามัญสํานึกรวมท้ังทักษะในการ
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ดําเนินงาน การศึกษาวิธีการทํางานจึงเปนเทคนิควิธีท่ีงายและไดผลอยางยิ่ง รูปแบบวิธีการของ
การศึกษาวิธีการทํางานจะเปนการคนหาวิเคราะหและพัฒนากระบวนการท่ีดกีวาเดิม 
 สวนงานของการผลิต 
 ในระบบการผลิต ไมวาจะเปนผลิตภณัฑใหมซ่ึงตองพัฒนากระบวนการผลิตใหมหรือมี
กระบวนการการผลิตอยูเดิม การศึกษาวิธีการทํางานจะเขาไปมีบทบาทในการพัฒนากระบวน
วิธีการผลิตใหมหรือพัฒนากระบวนการผลิตท่ีดขีึ้นไดดวยสวนงานหลัก ๆ 3 สวน คือ สวนงาน  
การวางแผนงาน ประกอบดวยกิจกรรมการออกแบบตาง ๆ เชน การออกแบบผลิตภณัฑ ออกแบบ
ผังโรงงาน ฯลฯ สวนงานกอนทําการผลิต ประกอบดวยกจิกรรมการจดัการเครื่องจักร วัสดุ และ
แรงงานใหเปนไปตามการออกแบบของสวนงานวางแผน เชน การจดัวางกระบวนการวิธีการทํางาน 
การจัดสายงานบังคับบัญชา ฯลฯ สวนงานการดําเนินการผลิต ซ่ึงประกอบดวยกิจกรรมการศึกษา
วิธีการทํางานในการตดิตามและพัฒนาวิธีการทํางานใหดขีึน้ 
 สวนงานการวางแผน 
 ในสวนงานการวางแผนจะตองมีขอมูลประกอบการออกแบบ ซ่ึงจะตองมีความสมบูรณ
ถูกตองและทันสมัยเพียงพอแกกิจกรรมการออกแบบตาง ๆ ขอมูลตาง ๆ ประกอบดวย 
 1.  ขอมูลผลิตภัณฑ 
 2.  ขอมูลทางการผลิต 
 3.  ขอมูลทางการตลาด 
 ขอมูลผลิตภัณฑ เปนขอมูลท่ีเกี่ยวของกับคณุสมบัต ิและคณุภาพของผลิตภณัฑท่ี
ตองการเชน ขนาด รูปราง น้ําหนกั สี กล่ิน เปนคุณสมบัตขิองผลิตภัณฑซ่ึงตองสอดคลองกับความ
ตองการของตลาด คุณภาพการใชงาน และลักษณะการขนยายผลิตภัณฑ จะเปนขอมูลในการ
กําหนดเลือกวัสดุทางการผลิต และการออกแบบบรรจภุัณฑรวมไปถึงกระบวนการผลิต และ
กระบวนการควบคุมคณุภาพผลิตภัณฑ 
 ขอมูลทางการผลิต จะเปนขอมูลเกี่ยวของกับองคประกอบทางการผลิตตั้งแต 
กระบวนการผลิต ขอกําหนดทางการผลิต เครื่องจกัร และอุปกรณท่ีตองใช บุคลากร และวัสดุท่ี
เกีย่วของ คือ วัตถุดิบ วัสดปุระกอบการผลิต วสัดุสงเสริมการผลิต และวัสดุส้ินเปลือง ขอมูลกําลัง
การผลิตหรืออัตราการผลิต จะเปนขอมูลท่ีมีประโยชนในการออกแบบกระบวนการการผลิต และ
กระบวนวิธีการทํางาน ซ่ึงจะเกี่ยวเนื่องกับการออกแบบสถานท่ีทํางาน และการไหลของงาน ขอมูล
ทางการผลิตยังมีประโยชนในการออกแบบเครื่องมือ และอุปกรณชวยในการผลิตตาง ๆ เชน จิ๊ก 
ฟกซเจอร และเครื่องมือวัดตาง ๆ ขอมูลเกี่ยวกับขอกําหนดของเครื่องจักร และแหลงของเครื่องจักร
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จะชวยใหการตัดสินใจดขีึ้นในการเลือกจัดหาเครื่องจักรท่ีเหมาะสม ขอมูลเกี่ยวกับคุณสมบัติของ
วัสดุ ปริมาณ คุณภาพ ตนทุน และแหลงวัสดุ จะเปนขอมูลประกอบการเลือกใชวัสดใุนขั้นตอน 
การออกแบบผลิตภัณฑรวมไปถึงการออกแบบกระบวนการผลิต การออกแบบ และเลือกใชอุปกรณ
การขนยาย ขอมูลทางการผลิตซ่ึงไดจากผลการศึกษาวิธีการทํางาน จะชวยใหสามารถออกแบบ
เครื่องมืออุปกรณตาง ๆ รวมท้ังการออกแบบผังโรงงาน และสถานท่ีทํางานใหสามารถทําการผลิต
อยางมีประสิทธิภาพ และปลอดภัยถูกสุขลักษณะ 
 ขอมูลทางการตลาด เปนขอมูลท่ีสําคัญตอการออกแบบผลิตภัณฑ และการออกแบบ
ทางการผลิต เพราะขอกําหนดตาง ๆ ของผลิตภัณฑ เครื่องจักร และวัสดุลวนตองอาศัยการอางอิง
ขอมูลทางการตลาด เผ่ือใหผลผลิตสามารถสอดคลองกับความตองการทางการตลาดท้ังดานปริมาณ 
คุณภาพ และตนทุนการผลิต ขอมูลทางการตลาดท่ีสําคัญประกอบดวย คุณภาพของผลิตภณัฑท่ี
ตองการดานการใชงาน ดานความสวยงามหรือดานการสงเสริมบุคลิกภาพของผูใช ปริมาณ 
ความตองการในแตละฤดูกาล ระดับราคาท่ีสามารถซ้ือได และกลุมเปาหมายท่ีมีอิทธิพลตอการ
เปล่ียนแปลงขอกําหนดของผลิตภณัฑ และกระบวนการผลิต 
 สวนงานกอนทําการผลิต จะเปนงานดานการตรวจสอบ และวิเคราะหขอมูลกระบวน
ขั้นตอนวิธีการทํางาน และเวลาทํางาน งานดานการจัดวางสายงานผลิตตามเง่ือนไขเครื่องจกัร 
และอุปกรณ วัสดุ และบุคลากรทางการผลิต รวมท้ังดําเนินการทดสอบการผลิต และฝกอบรม
คนงาน การตรวจสอบความพรอมดานวัสดุ แรงงาน สาธารณูปโภค และระบบการดําเนินงานอ่ืน ๆ 
เชน ระบบการขนถาย ระบบเอกสาร ระบบการตรวจสอบคุณภาพ ระบบงานบุคคล ฯลฯ การศึกษา
วิธีการทํางานจะสามารถเริ่มไดบางสวนในสวนงานกอนทําการผลิตนี้ โดยจะใชในการวิเคราะห
ขั้นตอนการผลิตบางสวนท่ีคาดวาอาจจะมีปญหา และการประมาณอัตราการผลิต 
 สวนงานการดําเนินการผลิต เปนสวนงานท่ีการศึกษาวิธีการทํางาน ซ่ึงมีบทบาทในทุก ๆ 
สวนของกระบวนการผลิต งานสวนนี้เปนงานดานการตดิตามผล การดําเนนิการตามท่ีกําหนดของ
กระบวนวิธีการทํางาน เพราะเปนสวนงานท่ีเกิดผลผลิตจรงิ กิจกรรมท่ีเกีย่วของกับสวนงานนี้จึง
เปนกิจกรรมของการศึกษาวิธีการทํางานซ่ึงสามารถวัดผลผลิตในขัน้ตอนการศึกษาวิธีการทํางาน
กอน และหลังการปรับปรุง และใชขอมูลการวัดผลงานเปรยีบเทียบกับวิธีการทํางานได 
 วิธีการหลกัของการศึกษาการทํางาน 
 ขั้นตอนการศึกษาวิธีการทํางานประกอบดวย 
 1.  การเลือกงาน 
 2.  การบันทึกการทํางาน 
 3.  การพิจารณาตรวจตราเพ่ือกําหนดแนวทางการปรับปรุงวิธีการทํางาน 
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 4.  การปรับปรุงงาน 
 5.  การวดัผลงาน 
 6.  การกําหนดนิยามมาตรฐานวิธีการทํางาน 
 7.  การปรับนําไปใชงาน 
 8.  การดํารงไวซ่ึงวิธีการทํางานมาตรฐาน 
 การเลอืกงาน 
 การพิจารณาเลือกงานท่ีจะทําการศึกษาเพ่ือหาวิธีการทํางานท่ีดีกวา เปนขัน้ตอนท่ีสําคัญ 
เพราะงานหรือปญหาการทํางานท่ีจะศึกษาท่ีมีอยูตลอดเวลา การทํางานใหเกิดผลประโยชนสูงสุด
คือ เลือกงานท่ีมีความจําเปนเรงดวนกวามาทําการศึกษากอน หรือเม่ือศึกษาปรับปรุงการทํางานแลว
จะใหผลกระทบในดานบวกสูงกวา จึงมีหลักเกณฑ ในการพิจารณาเลือกงานดังนี ้
 1.  ดานความจําเปน 
 2.  ดานความเปนไปได 
 3.  ดานความคุม 
 4.  ดานปญหาอุปสรรคจากการตอตานของคนงาน 
 ถาเราพิจารณาวา งานท่ีจะเลือกศึกษาวิธีทํางานมีความจําเปนอยางเรงดวนส่ิงท่ีจะตอง
พิจารณาตอไปคือ ตองพิจารณาความเปนไปไดในการศึกษาปรับปรุงวิธีทํางาน ถาพิจารณาวา มีคอ
ขวด มีงานท่ีใชเวลาทํางานมากเกนิไป มีปญหาดานวัสดุ อุปกรณ และปญหาดานตนทุนการผลิต ซ่ึง
เปนส่ิงท่ีแกไขได ประเด็นตอไปคือ การเปรียบเทียบสวนผลประโยชนท่ีคาดวาจะไดจากการ
ปรับปรุงงานเทียบกับคาใชจายการลงทุนสําหรับกิจกรรมการศึกษานี้วา มีความคุมทุนมากนอย
เพียงใด และประเด็นสุดทาย ตองพิจารณาอุปสรรคตาง ๆ ในดานปฏิกริิยาตอตานของคนงานเพ่ือให
ไดผลงานการศึกษาวิธีการทํางาน และนําไปสูการปฏิบัติงานของคนงานได 
 การบันทกึการทํางาน ก็คือ การรวบรวมขอมูลขั้นตอนวิธีการทํางานและปญหาการ
ทํางานตาง ๆ เพ่ือนํามาพิจารณาหาแนวทางการแกไขตอไป ในการบันทึกการทํางาน เรามีการใช
สัญลักษณท่ีเปนมาตรฐานสากลแทนกิจกรรมของขั้นตอนการทํางานตาง ๆ เพ่ือชวยใหการพิจารณา
ปรับปรุงงานทําไดงายขึ้น เพราะการใชสัญลักษณตาง ๆ เปนการแบงประเภทงานในแตละขัน้ตอน
เปน 5 ลักษณะ ดังแสดงในตาราง ท่ี 2-1 สัญลักษณท่ีใชบันทึกขั้นตอนการทํางาน 
 แผนภูมิตาง ๆ ซ่ึงใชในการบันทึกงาน ถูกออกแบบขึ้นมาใชงานในการบันทึกขั้นตอน
การทํางาน และรายละเอียดอ่ืน ๆ ซ่ึงแผนภูมิเหลานี้จะใชสัญลักษณแทนกจิกรรมของขัน้ตอนแตละ
ขั้นตอน โดยอาจจะมีการแสดงเวลาการทํางานของแตละกจิกรรมในรูปแบบตัวเลขหรือสเกลสากล 
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แผนภูมิท่ีบันทึกจะใชบันทึกขั้นตอนการทํางานกอนการปรับปรุงและภายหลังการปรับปรุง พรอม
ท้ังรายละเอียดท่ีจําเปนอ่ืน ๆ ดังตารางท่ี 2-2 ชนิดของแผนภูมิตาง ๆ ท่ีใชบันทึกขัน้ตอนการทํางาน 
 
ตารางท่ี 2-1  สัญลักษณท่ีใชบันทึกขั้นตอนการทํางาน (มาโนช ริทินโย, 2551) 
 
สัญลักษณ ช่ือเรียก คําจํากดัความโดย 
 Operation 1.  การเตรียมวัสดุเพ่ือช้ินงานช้ินตอไป 

2.  การประกอบช้ินสวนหรือการถอดสวนประกอบออก 

 
Inspection 1.  การตรวจสอบคุณลักษณะของวัสด ุ

2.  การตรวจสอบคุณภาพหรือปริมาณ 

 
Transportation 1.  การเคล่ือนท่ีของวัสดจุากท่ีหนึ่งไปยังอีกท่ีหนึ่ง 

2.  พนักงานกําลังเดิน 

 Dela 1.  การเก็บวัสดุช่ัวคราวระหวางการปฏิบัติงาน 
2.  การคอยเพ่ือใหงานขั้นตอไปเริ่มตน 

 Storage 1.  การเก็บในท่ีถาวร ซ่ึงตองอาศัยคําส่ังในการเคล่ือนยาย 

 
 ขั้นตอนการบันทึกการทํางานมีดังนี ้
 1.  กําหนดจุดเริ่มตนและส้ินสุดของงานท่ีจะบันทึกใหชัดเจน 
 2.  ศึกษาขั้นตอนการผลิตจนเขาใจ และสามารถจินตนาการแยกแยะขัน้ตอนโดยหยาบ 
 3.  เริ่มทําการบันทึก โดยสัญลักษณบันทึกขั้นตอนการทํางานตาง ๆ ท่ีแยกแยะไวจน 
ครบทุกขั้นตอน ในสวนนีจ้ะเปนการแบงแยกประเภทของขั้นตอนของงานออกเปน 5 กลุม ตาม
สัญลักษณท่ีใช 
 4.  นําขอมูลวิธีการทํางานท่ีบันทึก โดยสัญลักษณแลวมากาํหนดขอความบรรยาย 
กิจกรรมของสัญลักษณแตละตัว 
 5.  ตรวจสอบสวนท่ีบันทึก และใหขอความบรรยายกิจกรรม แลวมาตรวจสอบกับ 
ขั้นตอนการทํางานจริง และปรับแกไขจนถูกตอง 
 6.  บันทึกรายละเอียดอ่ืน ๆ ใหครบ 
 7.  นําส่ิงท่ีบันทึกแลวใหบุคคลท่ีสามอานเพ่ือบงช้ีวา การบันทึกของเราเขาใจไดโดย 
บุคคลอ่ืน แสดงวาการบันทึกนั้นใชได 
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ตารางท่ี 2-2  ชนิดของแผนภูมิตาง ๆ ท่ีใชบันทึกขัน้ตอนการทํางาน 
 
ชนิดของแผนภูมิ การใชงาน 
แผนภูมิกระบวนการผลิต 
(Process chart) 

บันทึกขัน้ตอนการทํางานของคน เครื่องจกัร 
วัสดุ 

ไดอะแกรมการเคล่ือนท่ี 
(Flow diagram) 

บันทึกรายละเอียดการเคล่ือนไหวของงาน 
พรอมสถานท่ีทํางานโดยสังเขป 

แผนภูมิการทํางานของกลุม 
(Gang chart) 

บันทึกขัน้ตอนการทํางานของหลาย ๆ กิจกรรม
ในแผนภมิูเดียวกัน 

แผนภูมิกิจกรรม 
(Activity chart) 

เปนแผนภูมิกระบวนการผลิตมีสเกลเวลากํากับ
อยูดวย 

แผนภูมิกิจกรรมทวีคณู 
(Mulitiple activity chart) 

เปนแผนภูมิกจิกรรมของหลาย ๆ กิจกรรม 

แผนภูมิคน-เครื่องจักร 
(Man-machine chart) 

เปนแผนภูมิบันทึกการทํางานของคนกับ
เครื่องจักรในแผนภูมิเดียวกนั 

แผนภูมิปฏิบัติการ 
(Operation chart) 

เปนแผนภูมิบันทึกการทํางานของมือสองมือ 

 
 การพิจารณาตรวจตราเพ่ือกําหนดแนวทางการปรับปรุงวิธกีารทํางาน 
 เทคนิคท่ีใชในการพิจารณาตรวจตราขั้นตอนของงาน เพ่ือกําหนดแนวทางการปรับปรุง
วิธีการทํางาน คือ เทคนคิ 6W-1H หรือเทคนิคการตั้งคําถาม โดยจะแบงกลุมการตั้งคําถามเปน 2 
กลุม คือ 
 1.  What, Who, When, Where 
 2.  Why, Which, How 
 การตรวจสอบสัญลักษณแตละตัวในแผนภูมิท่ีเราบันทึกมา เราจะใชการตั้งคําถาม
ดังตอไปนี ้
 “ทําอะไร” (What) ถาตอบได ใหถามตอวา 
 “ทําไมตองทํา” (Why) ถาตอบได ใหถามตอวา 
 “มีอะไรอ่ืนท่ีทําแทนไดไหม” (Which) ถาตอบได ใหถามตอวา 
 “มีขั้นตอนวิธีการอยางไร” (How) 
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จากกระบวนการนี้ เราจะใชตรวจสอบวา ขัน้ตอนของงานท่ีทําอยูเหมาะสมหรือไม ถาไมเหมาะสม
ก็ใหหาแนวคิดในการปรับปรุง ถาเหมาะสมเราจะคนหาวามีวิธีการอ่ืนสําหรับขัน้ตอนนัน้ ๆ ท่ีดีกวา
หรือไม ถามีจะทําอยางไร กระบวนการพิจารณาตรวจสอบนี้ จะชวยใหเห็นแนวทางในการปรบัปรุง
งานท่ีทํา ถาเราใชกระบวนการการพิจารณาตรวจสอบแบบเดียวกนักับการตรวจสอบความ
เหมาะสมของคนทํางาน (Who) ความเหมาะสมของเวลา (When) และความเหมาะสมของสถานท่ี
ทํางาน (Where) จะทําใหสามารถกําหนดแนวทางการพัฒนาสูส่ิงท่ีดีกวาได  
 โดยสรุปคือ นําเอาคําถามกลุมหนึ่งเปนตวัพิจารณาตรวจสอบกอนทีละตัวจากนัน้ใช
คําถามกลุมท่ีสองทุกตัวในการพิจารณาตรวจสอบเพ่ือใหไดทางเลือกท่ีดีกวา 
 การปรับปรุงงาน 
 หลักการปรับปรุงงานท่ีใชไดผลอยางยิ่ง คือ 
 1.  ตัด 
 2.  แยก/ รวม 
 3.  เปล่ียนขั้นตอน 
 4.  ทํากระบวนการใหเรียบงายขึ้น 
 5.  ใชเครื่องมือเขาชวย 
 เม่ือไดแนวทางการปรับปรุงงานมาแลวพบวา งานท่ีทํานัน้ไมจําเปนตองทําเลยแสดงวา
ตัดไดใหตัดเลย แตถาตัดไมได จะรวมกับงานขัน้ตอนอ่ืน แลวทําใหลดงานบางสวนได หรือ
บางครั้งขัน้ตอนท่ีพิจารณาคอนขางจะซับซอน เราสามารถแยกงานออกเปนงานยอยท่ีงายมากกวา
หนึ่งงานซ่ึงจะชวยใหทํางานเรว็ขึ้น ถาแยกหรือรวมงานยังชวยอะไรไมได การเปล่ียนขัน้ตอน
อาจจะดกีวา และแนนอนถาเราสามารถปรับกระบวนวิธีการทํางานใหเรียบงายขึ้น การทํางานจะงาย
และรวดเร็วขึ้น ในสวนสุดทายคือ การใชอุปกรณหรือเครือ่งมือเขามาชวย เชน การใชจิก๊ ฟกเจอร 
หรืออุปกรณทุนแรงตาง ๆ ความจริงสัญลักษณท้ัง 5 ตัว มีสวนชวยใหเราสามารถปรับปรุงงานได
งายขึ้น เชน  และ  มักจะเปนงานท่ีเปนสวนเกนิ จะมีโอกาสท่ีจะพิจารณาตัด รวม แยก หรือ
เปล่ียนขั้นตอนแลวจะดีขึน้ สําหรับ D และ  เปนสวนท่ีตองพยายามตัดอยางเดียว เพราะเปน
สวนท่ีเปนเวลาไรประสิทธิภาพจากการรอ และหยุดชะงักของงานซ่ึงจะไมเกดิผล จึงตองพยายาม
ตัดออก ภายหลังปรับปรุงงานแลว เราจะไดขั้นตอนวิธีการทํางานใหมซ่ึงแนนอน และจะตองเปน
วิธีการท่ีรัดกุม และมีประสิทธิภาพสูงกวาแบบเดิม 
 การวัดผลงาน (Work measurement) 
 การวดัผลงานเปนการพัฒนาการมาจาก “การศึกษาเวลา” ซ่ึงบิดาแหงการศึกษาเวลา คือ
ทาน Federic W. Taylor เปนผูบุกเบิกแนวคิด และแนวปฏิบัติในการพยายามใชเวลามาตรฐานของ
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การทํางานใหเปนเกณฑในการสงเสริมการใหเงินจูงใจสําหรับคนงานในโรงงานอุตสาหกรรม     
ผลของความสําเร็จของทาน Taylor ทําใหเกิดการยอมรับ และใชงานกนัอยางแพรหลายใน
อุตสาหกรรม ควบคูกับความสําเร็จของทาน Gilbreths ซ่ึงมีผลงานเกิดขึน้ในระยะเวลาใกลเคียงกัน
ในสวนของการศึกษาการเคล่ือนท่ี จึงมีการนําผลงานท้ังสองสวนนี้มาพัฒนาเปนหลักสูตร 
“การศึกษาการเคล่ือนท่ี และการศึกษาเวลา (Motion and time study)” 
 การพัฒนาการดานเทคนิคท่ีใชในการศึกษาการเคล่ือนท่ี และการศึกษาเวลามีมาอยาง
ตอเนื่อง ทําใหขอบขายของการศึกษามีการขยายตวัขึน้ พัฒนาเปนหลักสูตรการศึกษาการทํางาน 
(Work study) แทน ซ่ึงจะมีสวนประกอบท่ีสําคัญคือ การศึกษาวิธี และการวดัผลงาน จึงพอสรุปได
วาการวัดผลงานคือ การศึกษาเวลาท่ีพัฒนาขอบขายกจิกรรมการศึกษาท้ังดานเทคนคิ  
และประโยชนการใชงาน 
 การศึกษาเวลา (Time study) 
 วันชัย ริจริวนิช (2548) ไดกลาวไววา การศึกษาเวลา คือ เทคนิคการวัดผลงานซ่ึงมี
กระบวนการเพ่ือกําหนดหาเวลาในการทํางานโดยคนงานท่ีเหมาะสมซ่ึงทํางานในอัตราท่ีปกติ 
ภายใตเง่ือนไขมาตรฐานในการวัดผลงาน โดยมีผลลัพธของการวดัผลงานเรียกวา “เวลามาตรฐาน” 
 นิยามของการศกึษาเวลา 
 การศึกษาเวลา (Time study) คือ การหาเวลามาตรฐานในการทํางานของคนงานซ่ึงไดรับ
การฝกงานนั้นมาอยางดี ทํางานนัน้ในอัตราปกติ (Normal pace) ดวยวิธีการท่ีกําหนดให (Specified 
method)  
 จากคํานิยามขางตนจะเห็นไดวาการศึกษาเวลาแตกตางจากการศึกษาการเคล่ือนไหว  
และเวลา (Motion study) ซ่ึงเกีย่วกับการศึกษาวิธีการทํางาน และการออกแบบวิธีปรับปรุงแลว
การศึกษาเวลา (Time study) เกี่ยวกับการวดัผลงาน ซ่ึงผลท่ีไดจะมีหนวยเปนนาทีหรือวนิาที ท่ี
คนงานหนึ่ง ๆ สามารถทํางานนัน้ ๆไดตามวิธีการท่ีกําหนดใหเวลาท่ีไดนี้ คือ เวลามาตรฐาน 
(Standard time) อาจอธิบายความหมายของเวลามาตรฐานของงาน โดยแสดงเปนสมการ
ความสัมพันธกับผลผลิตไดดังนี ้

Expected output (Pieces)  = Total time spent on operation  (2-1) 
Standard time per piece 

 สมการขางตนนี้แสดงใหเห็นวาเวลามาตรฐานของช้ินงานควรรวมเอาเวลาเผ่ือตาง ๆ
สําหรับการทํางาน เชน การลาชา การพักเหนื่อย เขาเปนสวนหนึ่งของเวลาท่ีใชในการผลิตเวลา
มาตรฐานจะชวยใหสามารถคํานวณผลผลิตมาตรฐานของงาน เม่ือคนงานทํางานดวยประสิทธิภาพ 
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100% ดังนั้น ถาผลผลิตของคนงานต่ํากวาคามาตรฐานท่ีกําหนดไว เราอาจคํานวณประสิทธิภาพใน
การทํางานไดจากสูตร 

                                Efficiency  = Actual output (2-2) 
Standard output 

 ซ่ึงเปนดัชนีท่ีใหเห็นถึงความมีประสิทธิภาพของการทํางานภายในโรงงานวาได
เปล่ียนแปลงไปในทางบวกหรือลบ 
 วิธีการศึกษาเวลา 
 การศึกษาเวลาสามารถแบงได 4 วิธีการดังนี ้
 1.  การศึกษาเวลาโดยตรงคือ การศึกษาเวลาท่ีใชการจับเวลาพนักงานท่ีมีการเลือกไว 
แลวมาทําการจับเวลาโดยนาฬิกาท้ังนี้ตองมีการคํานวณจํานวนครั้งในการจับเวลาแลวจึงนํามาหา
เวลาทํางานปกต ิ(Normal time) เวลามาตรฐานตอไป 
 2.  การสุมงาน (Work sampling) เปนการศึกษาเวลาเพ่ือใหไดเวลามาตรฐานจากการ 
สุมจับเวลาการทํางานจริงของพนกังานในสายการผลิตซ่ึงตองใชเวลาในการศึกษาเวลาเปน
เวลานานหลายสัปดาห 
 3.  การศึกษาเวลา จากขอมูลเวลามาตรฐานและสูตร (Standard data and formulas)  
เปนการศึกษาเวลาท่ีใชขอมูลเวลาท่ีจัดทําเปนมาตรฐานของโรงงานนั้น รวมท้ังการคํานวณหาเวลา
จากสูตรสําเร็จ เชน สูตรมาตรฐานในการคํานวณเวลางานกลึง สูตรท่ีโรงงานคิดขึ้นเอง เปนตน 
 4.  การศึกษาเวลาโดยระบบหาเวลากอนลวงหนา หรือการสังเคราะหเวลา 
 (Predetermined-time system or synthesis time) เปนการศึกษาเวลาเพ่ือใหไดเวลามาตรฐานจากการ
หาเวลาลวงหนา กอนท่ีงานจะเกิดจริงหรือการสังเคราะหเวลา โดยใชระบบการหาเวลาชนิดตาง ๆ 
เชน ระบบ MTM ระบบ Work factor. 
 วัตถุประสงคของการศึกษาเวลา 
 การศึกษาเวลาเปนการศึกษาหาเวลามาตรฐานในการทํางาน เพ่ือวัตถุประสงคตอไปนี ้
 1.  ใชขอมูลเวลาท่ีไดในการจัดตารางเวลาทํางาน (Schedules) และการวางแผนการ 
ทํางาน (Planning work) 
 2.  ใชในการคํานวณตนทุนมาตรฐาน และใชในการจัดเตรยีมงบประมาณ 
 3.  ใชประมาณตนทุนของผลิตภัณฑลวงหนา กอนการผลิตจริง ซ่ึงเปนประโยชนในการ
ตัดสินใจดานราคา 
 4.  ใชคํานวณประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจกัร จํานวนเครื่องจกัรท่ีคนงานหนึง่คน 
สามารถควบคุมได และใชในการจัดสมดุลสายงานประกอบ 
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 5.  ใชเปนพ้ืนฐานในการกําหนดคาแรงจูงใจ (Wage incentive) สําหรับแรงงานทางตรง 
และทางออม 
 6.  ขอมูลเวลามาตรฐานท่ีไดใชเปนพ้ืนฐานในการควบคุมตนทุนแรงงาน 
 การประมาณจํานวนรอบของการจับเวลา 
 เพ่ือใหการประมาณจํานวนครั้งในการจับเวลางายขึน้มีขัน้ตอนดังนี ้
 1.  ทําการจับเวลาของการทํางานเบ้ืองตน โดย 
  ถาวัฏจักรงานส้ันกวา 2 นาที ใหจับเวลา 10 คา 
  ถาวัฏจักรงานยาวกวา 2 นาที ใหอานเพียง 5 คา 
 2.  หาคา R (Range) ก็คือ คาสูงสุด (H) – คาต่ําสุดของกลุม (L) 

 R = H-L (2-3) 
 3.  หาคา X ซ่ึงไดจากผลรวมของตวัเลขในกลุมหารดวยจํานวนขอมูล (5 หรือ10) 
หรืออาจจะหาคาประมาณไดจาก 

 
2

)( LH  หรือ  n
XiX  (2-4) 

                 4.  คํานวณคา 
X
R

 
 (2-5) 

 5.  อานคา N (จํานวนรอบท่ีเหมาะสม) จากตารางซ่ึงตรงกบัคา
 X
R

 
ท่ีคํานวณไว (ตาราง 

ภาคผนวก ข-2 ตาราง (Maytag) การอานคา N จากคา หนา 160 
 6.  จับเวลาจนครบตามจํานวนครั้งท่ีได 
 การคํานวณหาคาเวลาปกติ  
 หลังจากทราบเวลาเฉล่ียท่ีใชในการทํางาน และทราบประสิทธิภาพในการทํางานแลว 
ขั้นตอนตอไปคือ การคํานวณหาคาเวลาปกตขิองแตละงานยอย โดยสมการ 
    Normal time = Selected time × Rating factor                                             (2-6) 
 การใชเวลาเผื่อเพ่ือหาเวลามาตรฐาน  
 หลังจากทราบคาเวลาปกติ (Normal time) และเวลาลดหยอน (Allowances time) 
สามารถคํานวณคาเวลามาตรฐานของการทํางานไดโดย 
      STD = NT + A (NT) = NT (1+A)                                                      (2-7) 
    เม่ือ  STD = เวลามาตรฐาน (Standard time) 
       NT = เวลาปกติ (Normal time) 
                                            A = เวลาลดหยอน (Allowance time มักอยูในรูป % ของเวลาปกต)ิ 
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 การสุมงาน (Work sampling) 
  “การสุมงาน” เปนเทคนิคทางสถิติในการเก็บขอมูลแบบสุมเพ่ือใชขอมูลท่ีไดส่ือถึง
ขอมูลท่ีเปนจริง ซ่ึงนาจะมีการกระจายเชิงสถิติของขอมูลแบบเดียวกนั การเก็บขอมูลสําหรับการ
คํานวณ จะใชขอมูล “ทํา” หรือ “ไมทํา” คือ Work (W) และ Idle (I) การประมวลผลขอมูลจะมี
ความแมนยํามากนอยเพียงใดจะขึ้นอยูกับจํานวนขอมูลท่ีเกบ็ 
 จุดมุงหมายของการสุมงานประกอบดวย 
 1.  เพ่ือสุมหาเวลาทํางาน และเวลารอคอย 
 2.  เพ่ือสุมหาสมรรถนะในการทํางาน 
 3.  เพ่ือใชเปนการวัดผลงาน 
 การสุมงาน (Work sampling) เริ่มมีการใชงานในป ค.ศ 1990 โดยใชช่ือวา Ratio delay 
ตอมาเม่ือมีการขยายขอบขายการใชงานซ่ึงมีช่ือเรียกตาง ๆ กันออกไป คือ Activity sampling, 
Random observation method, Snap-reading method  และ Observation ratio study ปจจุบันนี ้
การสุมงานมีบทบาทอยางสูงในกิจกรรมของการวัดผลงาน ตารางท่ี 2-3 แสดงตัวอยางการเก็บ
ขอมูลโดยการสุมงานของคนงานคนหนึ่งพบวามีการทํางาน (W) 70 ครั้งและเวลาวางงาน (I) 10 
ครั้ง จากการสุมงานท้ังหมด 80 ครั้ง จากตัวอยางนี้แสดงวา คนงานคนนี้มี % การทํางาน 70/80 x 
100 คือ 87.50 % และเวลาวางงาน 10/80 x 100 = 12.50 % ขอมูลนี้แสดงวาในหนึ่งวันทํางานท่ีมี
เวลา 8 ช่ัวโมง คนทํางาน 8 x 60 x 0.875 = 420 นาที และ วางงาน 8 x 60 x 0.125 = 60 นาที 
 
ตารางท่ี 2-3  ขอมูลการสุมงานของคนงานในหนึ่งวัน 
 
วันท่ี                                                              ผูบันทึก 
จํานวนการบันทึก                                    80    ครั้ง 
ประเภทเวลา การขดีนับ รวม % 
เวลาทํางาน (W) //// //// //// //// //// //// //// //// 

//// //// //// //// //// ////  
70 87.5 

เวลาไมทํางาน (I)  //// //// 10 12.5 
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 ตารางท่ี 2-4 แสดงตัวอยางการบันทึกขอมูลของทีมงานซอมบํารุง 4 คน เพ่ือประเมิน
ประสิทธิภาพการทํางานของแตละคน ซ่ึงสามารถทําใหเห็นภาพโดยกวาง ๆ ของประสิทธิภาพ 
การทํางานของแตละคนจากการเก็บบันทึก โดยการสุมงาน 120 ครั้ง จะไดประสิทธิภาพของคนงาน
ท้ัง 4 คน คือ 75%, 50%, 58.3% และ 62.5% 
 
ตารางท่ี 2-4  ขอมูลของการสุมงานของทีมงานซอมบํารุง  
 
วันท่ี  ผูบันทึก แผนท่ี 
จํานวนการบันทึก    120  ครั้ง แผนกซอมบํารุง 
คนงานคนท่ี W I รวม ประสิทธิภาพ (%) 
1 90 30 120 75.0 
2 60 60 120 50.0 
3 70 50 120 58.3 
4 75 45 120 62.5 
 
 ตารางท่ี 2-5  แสดงตัวอยางการสุมงานเพ่ือเก็บขอมูลรายละเอียดของการขาด
ประสิทธิภาพของทีมงานซอมบํารุง เพ่ือใชในการขจดัปญหาการขาดประสิทธิภาพในการทํางาน
จากการสุมงาน 120 ครั้งพบวา มีการทํางาน 80 ครั้ง และไมไดทํางาน 40 ครั้ง ในจํานวนครั้งท่ีไมได
ทํางานมีการรอเครื่องมือ 5 ครั้ง รออะไหล 15 ครั้ง รอทีมงาน 12 ครั้ง ไฟดับ 2 ครั้ง และไมทราบ 
สาเหตุ 6 ครั้ง 
 
ตารางท่ี 2-5  ขอมูลการสุมงานของกจิกรรมการซอมบํารุง 
 
วันท่ี                                                              ผูบันทึก 
จํานวนการบันทึก                                   120    ครั้ง 
ประเภทเวลา การขดีนับ รวม % 
เวลาทํางาน  //// //// //// //// //// //// //// //// 

//// //// //// //// //// //// //// //// 
80 66.67 

หยุดรอเครื่องมือ  ////  5 4.17 
หยุดรออะไหล //// //// //// 15 12.50 
หยุดรอทีมงาน //// //// // 12 10.00 
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ตารางท่ี 2-5  (ตอ) 
 
วันท่ี                                                              ผูบันทึก 
จํานวนการบันทึก                                   120    ครั้ง 
ประเภทเวลา การขดีนับ รวม % 
หยุดเพราะไฟฟาดับ // 2 1.67 
หยุดโดยไมมีสาเหต ุ //// / 6 5.00 
 
 ตารางท่ี 2-6 แสดงการสุมงานของเครื่องจกัรในโรงงานซ่ึงมีท้ังหมด 10 เครื่อง จะ
สามารถใชการสุมงาน เพ่ือกําหนดประสิทธิภาพของเครื่องจักรแตละเครื่องสําหรับคําส่ังผลิตใน
ปจจุบัน ซ่ึงจากขอมูลการสุมงานจะชวยกําหนดใหสมรรถนะของการผลิตของโรงงานโดยเฉล่ียท่ี 
72 % ใบส่ังผลิตท่ีดําเนินการผลิตในปจจุบันคือ 15,000 หนวยตอวนั แสดงวาสมรรถนะของโรงงาน
คือ 20,000 หนวยตอวนั จะเห็นวาการสุมงานชวยใหเราพอประมาณการกําลังการผลิตซ่ึงอาจจะ
ยุงยากในการหาเนื่องจากเครื่องแตละเครื่องทํางานไดไมเหมือนกัน และผลิตภัณฑมีรูปแบบ
หลากหลาย 
 
ตารางท่ี 2-6  ขอมูลการสุมงานของเครื่องจกัร 
 
วันท่ี ผูบันทึก แผนก 
จํานวนการบันทึก  100 ครัง 
เครื่องจักรท่ี W I ประสิทธิภาพ (%) 
1 80 20 80 
2 70 30 70 
3 75 25 75 
4 60 40 60 
5 67 33 67 
6 68 32 68 
7 65 35 65 
8 74 26 74 
9 84 16 84 
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ตารางท่ี 2-6  (ตอ) 
 
วันท่ี ผูบันทึก แผนก 
จํานวนการบันทึก  100 ครัง 
เครื่องจักรท่ี W I ประสิทธิภาพ (%) 
10 77 23 77 
รวม 720 280 72 
 
 กระบวนการในการสุมงานอาศัยหลักการในการเก็บขอมูล 2 ประการ คือ 
 1.  จังหวะเวลาท่ีใชในการเก็บขอมูลตองเปนเวลาสุม (Random time) 
 2.  จํานวนขอมูลท่ีเก็บตองมากเพียงพอเพ่ือรกัษาระดับความเช่ือม่ันและระดับ          
ความผิดพลาดท่ีตองการได 
 เพ่ือใหเกิดความเช่ือถือของขอมูลท่ีสุมบันทึกมา จะตองไมเปดโอกาสใหหนวยงานหรือ
บุคคลหนึ่งบุคคลใดในกระบวนการสุมงานสรางความเบ่ียงเบนของขอมูลท่ีบันทึก เชน ถาคนงานรู
วาจะไปเก็บขอมูลเวลา 9.00 น ทุกวัน คนงานก็จะทํางานไมใหวางในจังหวะเวลานั้น ขอมูลท่ีไดก็
เปน “W” ตลอดเวลา คนงานจึงตองไมรูเกี่ยวกับจังหวะเวลาของการสุม และการทํางานของคนงาน
จะเปนไปตามปกติโดยท่ีคนงานไมทราบเลยวา ผูบันทึกจะมาบันทึกสุมงานเม่ือใด ผูบันทึกจึง
จําเปนตองสรางตารางจังหวะเวลาสุมงานขึ้นมาซ่ึงตารางจงัหวะเวลาสุมนี้จะตองเก็บไวเปน
ความลับอยางเครงครัด และผูเก็บขอมูลการสุมเทานั้นจะเปนผูรูได และเพ่ือใหเกิดความเช่ือม่ัน  
และความถูกตองของขอมูลการวดัผลงานโดยวิธีการสุมงาน ขนาดของตัวอยางขอมูลตองมีมาก
เพียงพอ โดยจะใชหลักการทางสถิติมากําหนดขนาดตัวอยางท่ีสามารถรักษาระดับความเช่ือม่ัน 
และความถูกตองตามตองการได 
 การสรางตารางจังหวะเวลาสุม 
 ในการสรางตารางจงัหวะเวลาสุม เราจะใชตัวเลขสุมจากตารางตัวเลขสุมมาคํานวณ 
จากนัน้เราจะใชจังหวะเวลาการสุมเปนขอมูลไปสุมงานในแตละวันจนกวาจะไดขอมูลสุมใน
จํานวนท่ีมากพอจะสรางความเช่ือม่ันของการสุมงานได โดยสามารถใชประโยชนในทางการผลิต
ได ไมวาจะเปนการชวยเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางานหรือกาํหนดเวลามาตรฐานเพ่ือนําไปใชงาน 
อ่ืน ๆ ตอไปได (ขอมูลตารางเลขสุมหาไดจาก ตารางภาคผนวก ข-3 เลขสุม-1 หนา 160) 
โดยแตละจังหวะเวลาจะไปดวูาทํางานหรือไมทํางาน ถาทําใหเก็บขอมูล (W) ถาไมทําใหเก็บขอมูล 
(I) เม่ือเก็บขอมูลครบ เราจะคํานวณประสิทธิภาพของเครื่องจักรหรือกลุมงานไดดังนี ้
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                                Eff  =     W X 100 %                  (2-8) 
I + W 

 ตัวอยาง จากการเก็บขอมูลการสุมงานของทีมงานซอมบํารงุในโรงงานจํานวน 120 ครั้ง 
พบวา W = 80 และ I = 40 ดังนี ้
 ประสิทธิภาพของทีมงานซอมบํารุง = 

8040
40


 = 0.667 หรือ = 66.7%                                               

 การหาขนาดตัวอยางการสุมงาน 
 การสุมงานเปนการเก็บขอมูล W และ I ขอมูลทํางานหรือไมทํางาน เขาลักษณะการเก็บ
ขอมูลของการโยนเหรียญซ่ึงมีโอกาส “ออกหัว” หรือ “ออกกอย” โดยหลักทางสถิติขอมูลใน
ลักษณะนี้จะมีการกระจายในรูปแบบของการแจกแจงทวินาม (Binomial distribution) ซ่ึงจะมี
คาเฉล่ียเบ่ียงแบนมาตรฐานดังตอไปนี ้
             npX                                                                                        (2-9) 

                                               )1( pnpnpqnpx                                             (2-10) 
 โดยท่ี X = คาเฉล่ีย 
                           np = คาเบ่ียงเบนมาตรฐาน 
                          n = จํานวนขนาดตัวอยาง 
                          p = เปอรเซ็นตหรือโอกาสท่ีจะสุมได “I” 
                          q = โอกาสท่ีจะไดของ “W” = (1-p) 
 ถาตองการระดับความเช่ือม่ัน 95% และระดับความผิดพลาด 5% จะไดสูตรการหาขนาด
ของตัวอยางไดดังนี ้

                                                          npnp 05.02    
                                                    nppnp 05.0)1(2   
                                                                    ppn /)1(1600                                              (2-11) 
 ตัวอยาง การเก็บขอมูลการสุมงานของการทํางานของเครื่องจักร 100 ครั้ง พบวา              
มีการหยุดของเครื่องจกัร 25 ครั้ง ดังนั้น 
                                                                  P = 25/100 = 0.25 
 สําหรับระดับความเช่ือม่ัน 95% และระดับความผิดพลาด 5% 
                                                                 n = 1600(1-p)/p 
                                                                    = 1600(1-0.25)/0.25 
                                                                    = 4800 
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 จํานวนขอมูลท่ีตองการสุมเพ่ือใหมีระดับความเช่ือม่ัน 95% และระดับความผิดพลาดไม
เกิน 5% จึงเทากับ 4,800 ครั้ง 
 ในการสุมงาน เม่ือมีการเก็บขอมูลการสุมในจํานวนท่ีเช่ือวามากเพียงพอแลว ถาเรา
ตองการหาระดับความผิดพลาดท่ีอาจจะเกิดขึน้ โดยเง่ือนไขระดับความเช่ือม่ัน 95% เราก็ทําไดดังนี ้

                                                        Snpnp  2  
                                              npSpnp  )1(2  

                                                               nppS /)1(2   
                                                               S ระดับความผิดพลาด 
 ตัวอยาง การเก็บขอมูลการสุมงานจํานวน 4,000 ครั้งพบวา เครื่องจักรไมทํางาน 1,400 
ครั้ง จะคํานวณระดับความผิดพลาดไดดังนี ้

                                                             )4000/1400)(4000/()4000/14001(2 S  

                                                             043.0S  
 เนื่องจากความผิดพลาดไมเกิน 5% แสดงวาจํานวนขอมูลท่ีสุมงานมีระดับความเช่ือม่ัน
และระดับความผิดพลาดท่ียอมรับได 
 ขั้นตอนของการสุมงาน สรุปไดดังนี ้
 1.  กําหนดวัตถุประสงค 
 2.  กําหนดเง่ือนไขของการสุมงาน 
 3.  กําหนดรูปแบบของขอมูล 
 4.  ศึกษาเบ้ืองตนเพ่ือประมาณการคาเปอรเซ็นตของการวางงาน 
 5.  หาขนาดตวัอยางและจัดทําตารางจังหวะเวลาสุมตามแผน 
 6.  เก็บขอมูลการสุมงาน 
 7.  สรุปเปนรายงานการศึกษา 
 โดยปกติกอนถึงขัน้ตอนการสุมงาน จะตองมีการเรียกรองใหทําการศึกษากจิกรรม
ทางการผลิตและบริการ เพ่ือใหเขาใจปญหาของการดําเนนิการ ผูศึกษาตองกําหนดและทําความ
เขาใจเกี่ยวกับวัตถุประสงคของการศึกษาโดยวิธีการสุมงานและแจงใหผูเกี่ยวของทราบ                
ทําความเขาใจใหยอมรับในวัตถุประสงคของการศึกษา โดยเฉพาะหัวหนางานทุกคนท่ีเกี่ยวของ
จะตองเขาใจในวัตถุประสงค และอาจจะมีสวนรวมในการกําหนดวัตถุประสงค เม่ือกําหนด
วัตถุประสงคไดชัดเจนเปนท่ีรับรูและเขาใจของหัวหนางานและคนงาน จะทําใหเกิดความรวมมือ
เปนอยางดีในกรศึกษาโดยการสุมงาน 
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 การกําหนดเง่ือนไขการสุมงาน คือ การกําหนดระดับความเช่ือม่ันและระดับความ
ผิดพลาดท่ีรับได กําหนดชวงเวลาท่ีเหมาะสมสามารถครอบคลุมกิจกรรมการสุมงานไดท้ังหมด 
กําหนดแผน การสุมงาน กําหนดรูปแบบของการสุมงาน และกําหนดเง่ือนไขอ่ืน ๆ ท่ีจาํเปน 
 เม่ือรูวัตถุประสงคและเง่ือนไขแลว การดําเนินการเพ่ือการสุมงานขั้นตอนตอไปคือ      
การกําหนดรูปแบบของขอมูลวาตองการระดับรายละเอียดของขอมูลอยางไร ปรกตจิะเก็บขอมูล
เพียง “W” และ “I” ถาตองการรูวา “W” มีกิจกรรมอะไรบางท่ีเราสนใจ เราสามารถแบงยอยงาน
สวนท่ีใชบันทึก “W” ได ขณะเดียวกันในสวนของ “I” ถาเราแบงยอยกิจกรรมจะทําใหรูวางานท่ีไร          
ประสิทธิภาพ เกิดจากอะไรในสัดสวนของเวลาเปนเทาไรในขั้นตอนนี้จะชวยใหสามารถออกแบบ
แบบฟอรมสําหรับการสุมงานได 
 จากแบบฟอรมสําหรับการสุมงาน เราจะสามารถทําการสุมงานเบ้ืองตนเพ่ือใชเปนขอมูล
ในการกําหนดขนาดของตัวอยางท่ีจะตองสุมงาน ใหเปนไปตามเง่ือนไขของการสุมงาน ดังนัน้ใน
ขั้นตอนนี้จะชวยใหสามารถกําหนดคาเปอรเซ็นตของการวางงาน 
 
ตารางท่ี 2-7  ตัวอยางแบบฟอรมการเก็บขอมูลสุมงาน 
 
วันท่ี ผูบันทึก แผนก 
จํานวนการบันทึก ครั้ง 
คนงานท่ี 1 2 3 4 5 6 เฉล่ีย 
ทํางาน        
รอพัดลม        
รอวัสด ุ        
รอรถเข็น        
เขาหองน้ํา        
เวลาพักคุย        
วางอยูเฉย ๆ        
% ประสิทธิภาพ        
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 จากเง่ือนไขของการสุมงานและขอมูลเบ้ืองตนของการสุมงานจะทําใหสามารถกําหนด
ขนาดตวัอยางของการสุมงาน และจากแผนการสุมงานจะใชเปนขอมูลในการสรางตารางจังหวะการ
สุมงาน เพ่ือใชเปนขอมูลเวลาสุมสําหรับเวลาท่ีจะไปเก็บขอมูลการสุมงาน 
 จากแบบฟอรมสําหรับการสุมงานและตารางเวลาสุมท่ีสรางขึ้น ผูศึกษาการสุมงานจะทํา
การสุมงานใหไดจํานวนขอมูลเทากับขนาดตัวอยาง โดยจะมีการสรุปขอมูลประจําวัน และนําขอมูล
มาบันทึกในแผนภูมิควบคุมเพ่ือควบคุมความถูกตองของขอมูลการสุมประจําวัน 
 เม่ือไดขอมูลการสุมงานครบตามจํานวนตวัอยางท่ีตองการแลว ขั้นตอนสุดทายก็คือ   
การวิเคราะหและทํารายงานการศึกษาซ่ึงจะเปนไปตามวตัถุประสงคของการศึกษา 
 ตัวอยาง  การศึกษาการสุมงานของทีมบรรจพัุดลมเขากลองของโรงงานผลิตพัดลมซ่ึงมี
คนงานบรรจุพัดลมท่ีประกอบเสร็จแลวใสกลอง เนื่องจากตองการศึกษาพฤตกิรรมของการทํางาน
ของทีมงานดังกลาว จึงใชการสุมงานตามขัน้ตอนดังตอไปนี ้
 1.  กําหนดวัตถุประสงค 
 ตองการทราบประสิทธิภาพของคนงานแตละคนในทีมงานบรรจุพัดลมลงกลองและ
ตองการทราบสาเหตุความไรประสิทธิภาพ 
 2.   กําหนดเง่ือนไขของการสุมงาน 
 ใหขอมูลมีระดับความเช่ือม่ัน 95% และระดับความผิดพลาดไมเกิน 5% ชวงเวลาท่ีเก็บ
ขอมูลเปนชวงเดือนมีนาคมเพราะเปนฤดูผลิตจําเปนตองเรงรัดการผลิตคนงานหมุนเวียนบอย 
จําเปนตองปรับประสิทธิภาพการทํางานของคนงาน กําหนดแผนงานสุมโดยมีผูสุมงาน 3 คน และ
ประมาณ 40 ครั้งตอวัน 
 3.   กําหนดรูปแบบของขอมูล 
 ขอมูลท่ีจะสุมงานคือ ขอมูลการทํางานของคนงานบรรจุพัดลมใสกลองจํานวน 6 คน 
ขอมูลเบ้ืองตนคือ ขอมูลการทํางาน (W) และขอมูลการวางงาน (I) แตเนื่องจากจะวิเคราะหขอมูล
ละเอียดขึ้นสําหรับการวางงาน จึงมีการแบงเก็บขอมูลการสุมเพ่ิมขึ้นเปนการสุมเวลาวางเพราะ 
รอวัสด ุรอพัดลม รอรถเข็น เวลาพักเวลาเขาหองน้ําและเวลาวางเฉย ๆ ตารางท่ี 2-8 แสดงการสรุป
ขอมูลเบ้ืองตนจํานวน 100 ขอมูล 
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ตารางท่ี 2-8  สรุปขอมูลการสุมงาน 
 
วันท่ี ผูบันทึก แผนก 
จํานวนการบันทึก ครั้ง 
คนงานท่ี 1 2 3 4 5 6 เฉล่ีย 
ทํางาน 72 69 70 58 64 65 65.8 
รอพัดลม 5 5 5 5 5 5 5 
รอวัสด ุ 10 12 10 10 11 11 10.7 
รอรถเข็น 5 5 6 5 6 7 5.7 
เขาหองน้ํา 2 3 2 4 4 3 3 
เวลาพักคุย 4 4 4 8 6 6 5.3 
วางอยูเฉย ๆ 2 2 3 10 4 6 4.5 
% ประสิทธิภาพ 72 69 70 58 64 62 65.8 
 
 4.  ศึกษาเบ้ืองตนเพ่ือประมาณการคาเปอรเซ็นตของการวางงาน 
 จากขอมูลเบ้ืองตนของการสุมงาน 100 ครั้ง พบวา เวลาวางคิดเปนสัดสวน 34.2% 
 5.  หาขนาดตวัอยางและจัดทําตารางจังหวะเวลาสุมตามแผน 
 ขนาดตวัอยางเพ่ือใหไดระดับความเช่ือถือ 95% และระดับความผิดพลาด 5% คํานวณได
ดังนี ้

n  = 1600(1-p)/p 
                                                                      = 1600(1-0.342)/0.342 
                                                                      = 3,078 
 การจัดสรางตารางจังหวะเวลาสุมงาน จะตองใชขอมูลตัวเลขสุมจากตารางตัวเลขสุม 
ตารางท่ี 2-9 แสดงตัวอยางจังหวะเวลาสุมในหนึ่งวนัซ่ึงจะตองสุมงาน 40 ครั้งตอหนึ่งแบบฟอรม 
วันหนึ่งมีคนสุมงาน 3 คน จะใชจังหวะเวลาสุมงานท่ีตางกนั 3 แบบ 
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ตารางท่ี 2-9  ตัวอยางจังหวะเวลาสุมในหนึ่งวนั 
 

เลขท่ี เวลาสุม เลขท่ี เวลาสุม เลขท่ี เวลาสุม เลขท่ี เวลาสุม 
01 8.05 26 10.10 51 13.15 75 15.15 
02 8.10 32 10.40 54 13.30 78 15.30 
03 8.15 33 10.45 58 13.50 80 15.40 
06 8.30 35 10.55 62 14.10 83 15.55 
10 8.50 38 11.10 64 14.20 85 16.05 
11 8.55 42 11.30 66 14.30 86 16.10 
12 9.00 44 11.40 70 14.50 88 16.20 
13 9.05 47 11.55 71 14.55 90 16.30 
19 9.35 49 13.05 73 15.05 93 16.45 
22 9.50 50 13.40 74 15.10 96 17.00 

 
 6.   เก็บขอมูลการสุมงาน 
 จะมีเจาหนาท่ี 3 คน ทําหนาท่ีสุมงานวนัละ 40 ตัวอยาง โดยใชแบบฟอรมและอาศัย
ตารางจังหวะเวลาสุมท่ีสรางขึน้ดังตวัอยางตารางท่ี 2-10 ซ่ึงจะใชคํานวณดวยเครื่องคดิเลขหรือใช
คอมพิวเตอรในการสรางตารางจังหวะเวลาสุมทุกวนั ๆ ละ 3 ชุด ทําการเก็บขอมูลไดวนัละ 120 
ตัวอยาง ดังนัน้ จะตองเก็บขอมูลจํานวน 3,078/120 = 25.65 หรือ 26 วัน 
 7.   สรุปเปนรายงานการศึกษา 
 รายงานการศึกษาจะอาศัยขอมูลการสุมงานท้ัง 26 วนั สรุปในลักษณะเดียวกันกับ ตาราง
ท่ี 2-9 และวิเคราะหเสนอเปนรายงานการศึกษาใหเห็นภาพและประสิทธิภาพการทํางานของคนงาน
แตละคน และสามารถบงบอกถึงปญหาวาเกิดการรอวัสดุ พัดลมท่ีเสร็จแลว และรถเข็น เปนสัดสวน
ของเวลาเทาไหร ซ่ึงการรอเหลานี้ จะสามารถขจัดออกได และประสิทธิภาพการทํางานของคนงาน
จะสูงขึ้น 
 การกําหนดเวลามาตรฐานโดยการสุมงาน เราใชการสุมงานเพ่ือวัดเวลาการทํางานไป
พรอม ๆ กับการวัดเวลาไมไดทํางาน ความแมนยําของขอมูลจะขึ้นกับจํานวนขอมูลท่ีเก็บ ในการ
กําหนดเวลามาตรฐานทางการผลิตโดยการสุมงาน เราสามารถใชสูตรดังนี ้
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 โดยท่ี TT = เวลาทํางานท้ังหมด 
   PW = % เวลาทํางานจากการบันทึกจํานวน W/(W+I) 
   RF = อัตราการประเมิน 
   AW = เวลาเผ่ือ 
   N = จํานวนช้ินงานท่ีผลิตได 
 ขอดแีละขอเสียของการสุมงาน 
 การสุมงานเปนวิธีการวดัผลงานไดโดยไมตองใชเวลาในการศึกษาขอมูลแตจะใช
กระบวนการตามหลักการทางการผลิต ซ่ึงเปนการบันทึกขอมูลแบบสุมดวยเวลาและขอมูล “ทํา” 
หรือ “ไมทํา” ซ่ึงจะสามารถนําขอมูลท่ีไดมาประมาณการเวลามาตรฐานได จะพบวาวิธีนี้ชวยลด
การเตรียมการตาง ๆ ในการศึกษาเวลา แตจะไดคาเวลามาตรฐานท่ีมีความนาเช่ือถือท่ีนอยกวา 
 การกําหนดมาตรฐานวิธกีารทํางาน การนําไปใช การดํารงวิธีทํางานใหมไว 
 เม่ือพิสูจนโดยการวัดผลงานแลววาวิธีการทํางานท่ีพัฒนาปรับปรุงขึ้นใหมนั้นไดผลเปน
ท่ีนาพอใจ ขั้นตอไปคือ การบัญญตัิวิธีการทํางานนัน้ไวเปนมาตรฐานวิธีการทํางานเปนลายลักษณ
อักษร สามารถอางอิงได จากนั้นใชมาตรฐานวิธีทํางานเปนวิธีการท่ีใชในสายการผลิต ขั้นตอนนี้
อาจจะมีอุปสรรคตรงท่ีคนงานท่ีเคยทําวิธีการทํางานแบบเดิมจะเคยชินกับการทํางานแบบเดิม ๆ 
และมักจะไมยอมทําตามวธีิการทํางานแบบใหม ในระยะแรกอาจจะยอมทําตามคําส่ังของ
ผูบังคับบัญชาในการทํางานดวยวิธีการใหม ตอเม่ือระยะเวลาผานไประยะหนึ่ง คนงานก็จะมี
แนวโนมในการกลับไปทํางานตามวิธีการเดิม ดังนั้นหัวหนางานจะตองคอยติดตามและปองกัน
พฤติกรรมดังกลาว เปนการดํารงรักษาวิธีการทํางานท่ีปรับปรุงแลวใหไดตลอดไป 
 
งานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 ในหัวขอนี้ไดนําเสนองานวิจัยท่ีเกี่ยวของกับปรญิญานิพนธ ท่ีสามารถนํามาใชอางอิง
ทฤษฏีวามีความสามารถในการเพ่ิมผลผลิตซ่ึงนําไปสูประสิทธิภาพสูงสุดหรือไมนั้น โดยงานวิจัย 
ท่ีเกี่ยวของสวนใหญเปนงานวจิัยท่ีมุงเนนการปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตของ
อุตสาหกรรมประเภทตาง ๆ เพ่ือลดความสูญเปลาและกิจกรรมท่ีไมกอใหเกิดคุณคาในกระบวนการ
ผลิต โดยใชหลักการศึกษาวิธีการทํางาน เขามาชวยวิเคราะหหาสาเหตุ รวมถึงการวางแผนและ
ควบคุมการผลิต โดยงานวิจัยท่ีเกีย่วของตาง ๆ มีดังนี ้
 ทุติพงศ แสงนวกจิ (2546) กลาววาไดทําการศึกษาความเปนไปได และผลกระทบใน 
การนําระบบ Lean manufacturing มาใชในกระบวนการผลิต หลักการท่ัวไปคือ การปรับปรุง 
กระบวนการผลิตอยางตอเนื่อง เพ่ือลดความสูญเสียในระบบท้ังหมด ดังนัน้การเสนอแนวทางใน
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การปรับปรุงการทํางานเพ่ือลดความสูญเปลาท้ังเรื่องของการปรับปรุงผังโรงงานใหเกดิการ
รวมกลุมทํางาน ทําใหลดระยะทางในการขนถายวัสดุลงได 32% การปรับปรุงปริมาณล็อตท่ี
เหมาะสมแกการผลิต โดยลดขนาดล็อตของสินคาระหวางการผลิต และเพ่ิมรอบเวลาในการขนสง
สินคา จากเดิม 1 วันตอครั้ง เหลือ 1 ช่ัวโมงตอครั้ง เพ่ือลดเวลาการรอคอย การใชพลังงานอยางมี
ประสิทธิภาพ การเพ่ิมจํานวนช้ันใสโมลดของแทนอัดพ้ืนชวยใหเครื่องจักรสามารถทํางาน
สอดคลองกับชวงเวลาการทํางานของพนกังานทําใหลดเวลารอคอยของพนักงานได 16%  
ปริมาณการผลิตเพ่ิมขึ้น 15% และการควบคุมดวยการมองเห็นในการจดัเก็บผลิตภณัฑ 
จะเห็นไดวาการเพ่ิมผลิตภาพโดยการลดความสูญเปลาจะชวยใหเกดิมุมมองในการทํางานท่ี
หลากหลาย ชวยลดคาใชจาย เสริมสรางประสิทธิภาพของพนักงาน และความพึงพอใจสูงสุดตอ
ลูกคา ซ่ึงนําไปสูประสิทธิภาพสูงสุด กําไรสูงสุดขององคกร 
 อุบลวรรณ อนโต (2551) กลาววาไดทําการศึกษาการประยกุตใชการผลิตแบบลีนใน
อุตสาหกรรมการผลิตยางรถยนตโดยการสรางแผนภูมิคณุคาสถานะปจจุบัน เพ่ือชวยจําแนกคณุคา
ของกระบวนการผลิตรวมกับการสรางแบบจําลองสถานการณระบบการผลิตปจจุบัน เพ่ือใชในการ
วิเคราะหทางเลือก พัฒนาแผนภูมิสายธารคณุคาสถานะอนาคต โดยการจําลองในแบบจําลอง
สถานการณระบบในอนาคต โดยนําเครื่องมือและเทคนิคของระบบการผลิตแบบลีนมาประยกุตใช 
ซ่ึงระบบการผลิตแบบลีนท่ีนํามาประยกุตมีท้ังส้ิน 3 เทคนคิ ไดแก การผลิตแบบไหลทีละช้ินหรือ
การไหลอยางตอเนื่องการบํารุงรกัษาแบบทุกคนมีสวนรวมและการลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจกัร 
จากการจําลองสถานการณในการขจัดความสูญเปลาสามารถลดระยะเวลาการผลิตรวมเดิมจาก
16.20 วัน ลงเหลือเพียง 12.73 วันหรือคิดเปนรอยละ 21.42 จากนัน้นําผลท่ีไดจากการจําลอง
สถานการณระบบในอนาคต มาดําเนินการสรางเปนแผนภมิูคุณคาสถานะอนาคต 
 อรรคพรรณ วนะชกิจ และวิทยา สุหฤทดํารง (2545) พบวาในการนําแนวคดิแบบลีนไป
ประยุกตใชยังมีปญหาท่ีสําคญัอยู ในเรื่องการขาดทิศทาง ขาดการวางแผน และขาดลําดับการ
ประยุกตใชท่ีเหมาะสม ดังนัน้จึงไดทําการพัฒนาแบบจําลองอางอิงกระบวนการสําหรับการผลิต
แบบลีน (Process reference model for lean manufacturing) ขึ้นในสวนของการผลิตแบบตามส่ัง 
(Make-to-order: MTO) โดยมุงเนนการแปลงแนวคิดแบบลีนใหเปนแบบจําลองอางอิงเชิงลําดับช้ัน 
แบบจําลองอางอิงนี้ประกอบดวยความสัมพันธของ 3 กระบวนการหลัก (การจดัตารางการผลิต  
การผลิต และการตรวจสอบ) และกจิกรรมยอยตามลําดับการประยุกตใช จุดเริ่มตน จุดส้ินสุด ปจจัย
นําเขา และผลลัพธ รวมท้ังไดพัฒนาและระบุตวัช้ีวดัสมรรถนะ (Key performance indicators: 
KPIs) ท่ีเหมาะสมในแตละกระบวนการหลักซ่ึงมีการวดัผลการดําเนินงานท้ังหมด 4 ดาน คือ  
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ดานตนทุน ความยืดหยุนและความรวดเร็วในการตอบสนอง ความนาเช่ือถือ และการวัดดาน
สินทรัพย 
 Eneyo, & Gertrude (1998) ไดศึกษาถึงแนวทางในการเพ่ิมประสิทธิภาพโดยรวม 
(Overall productivity) ในกระบวนการผลิต โดยการวิเคราะหการไหลของการผลิต (Production 
flow)กระบวนการปฏิบัติงาน (Process operations) เวลาท่ีใชในการผลิต (Processing times) และผัง
โรงงาน (Plant layout) เพ่ือไดมาซ่ึงเวลาในระบบ (Time in system) และไดใชการจําลอง
สถานการณคอมพิวเตอรในการประมวลผล และเปรยีบเทียบผลทางสถิติในหลายทางเลือก ซ่ึง
ทางเลือกท่ีดีท่ีสุดจะทําใหสามารถลดเวลาในระบบการผลิตลงไดรอยละ 13 ของระบบการผลิต
ปจจุบัน นอกจากนี้ยังใชผลลัพธท่ีไดนําไปออกแบบ Facility layout อีกดวย 
 นวดี กระจายวงศ และณวรา จันทรัตน (2551) ไดประยุกตใชเทคนคิวิธีการศึกษาการ
ทํางาน (Methood study) เพ่ือเพ่ิมผลิตภาพในอุตสาหกรรมอาหารทะเลแชเยือกแข็งโดยกรณีศึกษาท่ี
ใช คือ แผนกแลในกระบวนการผลิตปลาฤาษีแลแชเยือกแข็งซ่ึงเปนแผนกท่ีมีความสําคัญตอ
คุณภาพของผลิตภัณฑสุดทายและเปนคอขวดของกระบวนการผลิตวตัถุประสงคของงานวิจัยนี ้คือ
การหาวิธีการท่ีเหมาะสมในการทํางานโดยการประยกุตใชเทคนิคการศึกษาวิธีการทํางาน (Methood 
study) เพ่ือเปรียบเทียบวิธีการทํางานสองวิธีของแผนกแลคอื การแลแลวดึงกาง (วิธีการเดิม)   
และการแลแลวเจาะกาง (วิธีการใหม) ตลอดจนเพ่ือหาโอกาสในการลดระยะทางการเคล่ือนท่ีของ
พนักงานในขณะทํางานโดยใชแผนภูมิกระบวนการผลิตตอเนื่องประเภทคน (Flow process chart 
man type) และไดอะแกรมการเคล่ือนการท่ี (Flow diagram) เปนเครื่องมือในการวิเคราะหผล
การศึกษาพบวาในระยะเวลาการทํางานท่ีเทากัน 8 ช่ัวโมง วิธีการแลแลวเจาะกางจะทําใหผลผลิต
เพ่ิมขึ้น 31.81% และ มีกําไรเพ่ิมขึ้น 29.30% 
 สุนันท ฤกษศิระทัย (2552) ไดศึกษาเพ่ือเพ่ิมผลผลิตของเครื่องจักรทดสอบเอชจีเอซ่ึง
เปนขั้นตอนการทํางานของกระบวนการทดสอบหัวอานฮารดดิสกท่ีโรงงานตวัอยางแหงหนึ่งจาก
122 เปน134 ช้ินตอช่ัวโมงตอเครื่องหรือประมาณ 10% ดวยวิธีการศึกษาการทํางาน และการระดม
สมองผานกิจกรรมกลุมคณุภาพโดยมีขัน้ตอนการวจิัยเริ่มดวยการศึกษาสภาพปจจุบันของปญหา
วิเคราะหรายละเอียดของงานยอยซ่ึงผลการวิจยัพบวาเครื่องจักรมีเวลาสูญเปลาจากการรอคอย
ขณะท่ีพนกังานทําการตรวจสอบช้ินงานจากนั้นจึงประยกุตใชแผนภูมิคน และเครื่องจักร 
พรอมกับหลักการขจดัความสูญเปลาของลีน และวิธีการระดมสมองเพ่ือลดความสูญเปลาซ่ึงได
วิธีการทํางานแบบใหม 3 วิธี เพ่ือลดเวลาการทํางานของพนักงานประจําเครื่องจักร คือ  
1) กําหนดใหมีสถานีตรวจสอบช้ินงานกอนนําช้ินงานเขาเครื่องจักร และหลังจากนําช้ินงานออก
จากเครื่องจักร 2) กําหนดใหมีตรวจสอบช้ินงานเขาเครื่อง 3) กําหนดใหมีสถานีตรวจสอบช้ินงาน
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หลังจากนําช้ินงานออกจากเครื่องจกัรโดยพบวาวิธีท่ีมีประสิทธิภาพมากท่ีสุด คือ วิธีท่ี 1) กําหนด 
ใหมีสถานีตรวจสอบช้ินงานกอนนําเขาเครื่องจกัร และหลังจากนําช้ินงานออกจากเครื่องจักร
เนื่องจากเปนการลดขัน้ตอนการทํางานของพนักงานประจาํเครื่องจักรลงมาท่ีสุดจึงเปนผลให
เครื่องจักรทํางานอยางตอเนื่อง และไดอัตราการผลิตมากขึน้โดยกระบวนการทดสอบหัวอาน
ฮารดดิสกมีอัตราการผลิตขึ้นจากเดิม 122 ช้ินตอช่ัวโมงเปน 163 ช้ินตอช่ัวโมงหรือเพ่ิมขึน้ 33.6% 
ทําใหโรงงานแหงนี้สามารถลดตนทุนทางดานเครื่องจกัรลงไดสุดทายนี้จากการปรับปรุงโดยวิธีการ
ทํางานใหมช้ินงานบกพรองไดถูกตรวจสอบ และคนพบกอนนําเขาเครื่องจกัรและจํานวนช้ินงาน
บกพรองของท้ังระบบไมเปล่ียนแปลง 
 กัญจนา เบ็ญจศิริวรรณ (2551) ไดทําการศึกษาโรงงานผลิตช้ินสวนเฟอรนิเจอรไมซ่ึงมี
ปญหาดานความคลองตัวของกระบวนการผลิตเนื่องจากเครื่องจักรถูกจัดวางแบบไมตอเนื่อง และ
ระยะทางระหวางเครื่องจักรแตละเครื่องนัน้อยูไกลกนัทําใหขาดความตอเนื่องในการผลิตผูศึกษาได
นําเทคนิคแผนภูมิไหลของกระบวนการผลิต (Flow process chat) มาใชทําการศึกษากระบวนการ
ทํางานตั้งแตวัตถุดิบเขามาในโรงงานจนกระท้ังทําสําเร็จเปนผลิตภัณฑพรอมท่ีจะทําการจัดสง
ภายหลังการปรับปรุงสามารถสรุประยะทางระยะเวลาและขั้นตอนการทํางานไดดังนี ้1) ขั้นตอนไม
เขามาในโรงงานเวลาลดลงจากเดิม 8.50 ช่ัวโมงเหลือ 7 ช่ัวโมงเวลาลดท้ังส้ิน 1.50 ช่ัวโมงหรือ
ลดลง 17.65%  2) ขั้นตอนแปรรูปไมทอนระยะทางลดลงจากเดิม 330.5 เมตรเหลือ 141.5 เมตร
ระยะทางลดลงท้ังส้ิน 189 เมตรหรือลดลง 57.19% เวลาลดลงจากเดิม 25 นาทีเหลือ 17 นาทีเวลา
ลดลงท้ังส้ิน 8 นาทีหรือลดลง 32%  และขั้นตอนการทํางานลดลงจากเดิม34 ขั้นตอนเหลือ 31 
ขั้นตอน ขั้นตอนลงท้ังส้ิน 3 ขั้นตอนหรือลดลง 8.82% 3) ขั้นตอนนําไมเขาอบเวลาลดลงจากเดิม   
28 นาทีเหลือ 22 นาทีเวลาลดลงท้ังส้ิน 6 นาทีหรือลดลง 21.42%  และขั้นตอนการทํางานลดลงจาก
เดิม 9 ขั้นเหลือ 7 ขั้นขัน้ตอนลดลงท้ังสินคา 2 ขั้นตอนหรอืลดลง 22.22%     4) ขั้นตอนขึ้นรูป
ช้ินงานระยะทางลดจากเดิม 209.1 เมตรหรือ 161.6 เมตรระยะทางลดลงท้ังส้ิน 47.5 เมตรหรือลดลง 
22.72% เวลาลดลงจากเดิม 33 นาทีเหลือ 29 นาทีเวลาลดลงท้ังส้ิน 4 นาทีหรือลดลง 12.12% และ
ขั้นตอนการทํางานลดลงจากเดิม 47 ขั้นตอนเหลือ 42 ขั้นตอนขั้นตอนลดลงท้ังส้ิน 5 ขั้นตอนหรือ
ลดล 10.64% สรุปคาเฉล่ียขั้นตอนท่ี 1 ถึง 4 ระยะทางลดลงท้ังส้ิน 39.96%  เวลาลดลงท้ังส้ิน  
20.8%  และขั้นตอนลดลงท้ังส้ิน 13.89% โรงงานสามารถเพ่ิมผลผลิตไดถึง 1,075 มัด คิดเปน 
408,500 บาทตอ เดือนและสามารถลดคาใชจายในการจางแรงงานไดถึง 12,000 บาทในแตละเดือน 



 
 

 
 

 

บทท่ี 3 
วิธีดําเนินการวิจัย 

 
ขอมูลทั่วไปของสถานประกอบการ 
 บริษัทกรณีศึกษานี้เปนโรงงานผลิต ท่ีตั้งขึน้ในป ค.ศ 2011 เปนผูนําดานเทคโนโลย ี    
การบรรจ ุสําหรับขนมหวาน และอาหารท่ีตั้งอยูในนิคมอุตสาหกรรมอมตะนครจังหวดัชลบุร ี
โรงงานกอตั้งขึ้นเพ่ือตอบสนองความตองการท่ีเพ่ิมขึ้นสําหรับเครื่องบรรจุภณัฑท่ีทันสมัย            
ในภูมิภาคเอเชียตะวันออกเฉียงใต และแปซิฟกซ่ึงเปนบรษิัทท่ีมีความเช่ียวชาญในเครื่องบรรจุ
ภัณฑท้ังระบบแนวนอน และแนวตั้ง และมีผังโรงงานโดยรวมของบรษิัทกรณีศึกษา ดังแสดงใน
ภาพท่ี 3-1 
 

 

 
ภาพท่ี 3-1  ผังโรงงานโดยรวมของบรษิัทกรณีศึกษา 
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 การบริหารจดัการของบรษิัทกรณีศึกษามีกรรมการผูจดัการเปนผูบริหารสูงสุด และมี 
การแบงการบริหารจัดการออกเปนฝายตาง ๆ ประกอบไปดวย ฝายการจัดการโครงการ ฝายบัญชี 
และการเงิน ฝายจัดหา และพัฒนา ฝายออกแบบ ฝายการนาํเขา-สงออกฝายบริหารงานบุคคล และ
ฝายโรงงานดังแผนผังองคกรแสดงในภาพท่ี 3-2 
 

โครงสรางองคกร 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3-2  แผนผังโครงสรางองคกรของบรษิัทกรณีศึกษา 
 
 
 
 
 
 

โรงงาน 

กรรมการผูจัดการ 

การจัดการโครงการ บัญชีและการเงิน 

จัดหาและพัฒนา ออกแบบ นําเขา-สงออก บริหารงานบุคคล 

ประกอบยอย ประกอบหลัก ควบคุมคุณภาพ จัดซ้ือ 
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 บริษัทกรณีศึกษาจะดําเนนิงานตั้งแตวันจนัทรถึงวันศุกรโดยมีขอกําหนดดังตารางท่ี 3-1 
 
ตารางท่ี 3-1  เวลาการเขาปฏิบัติงานของบริษัทกรณีศึกษา 
 
ชวงเวลาการปฏิบัติงานแบบปกต ิ จาก ถึง เวลารวม 

สัปดาห/ วันทํางาน จันทร ศุกร 5 วันทําการ 

ชวงเวลาทํางาน กอนเบรกเชา 08.00น. 10.00 น. 2.00 ช่ัวโมง 

ชวงเวลาพักเบรกเชา 10.00 น. 10.10น. 10 นาที 

ชวงเวลาทํางาน หลังเบรกเชา 10.10น. 12.00น. 1.50 ช่ัวโมง 

เวลาพักเท่ียง 12.00น. 12.40น. 40 นาที 

ชวงเวลาทํางานกอนเบรกบาย 12.40น. 15.00 น. 2.20 ช่ัวโมง 

ชวงเวลาพักเบรกบาย 15.00 น. 15.10น. 10 นาที 

เวลาทํางานหลังเบรกบายถึงเลิกงาน 15.10น. 17.00น. 1.50 ช่ัวโมง 

รวมเวลาเบรกตอวัน   1 ช่ัวโมง 

รวมเวลาการปฏิบัติงานตอวัน   8 ช่ัวโมง 

ชวงเวลาการปฏิบัติงานแบบลวงเวลา 17.00 น. 20.00 น. 3 ช่ัวโมง 
หมายเหต:ุ วันทํางานปกติไมรวมวนัหยดุ เสาร และอาทิตย ตอเดือน 20 วันทําการ                            
  วันทํางานปกติไมรวมวันหยดุ เสาร และอาทิตย ตอป 240 วันทําการ 
  วันทํางานแบบลวงเวลาวนัหยุดเสาร-อาทิตย และวันหยุดนักขตัฤกษใหใชเวลาการ 
  เขางาน และพักเบรกเหมือนเวลาการทํางานปกติ วันจนัทร ถึงวันศุกร 
  วันหยุดประจําปหยุดตามปฏิทิน และวันหยุดนักขัตฤกษของไทย 
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วิธีการดําเนินการ 
 วิธีการดําเนนิการมีขั้นตอนตาง ๆ แสดงไดดังภาพท่ี 3-3 
 
 
 
 
 
 
    
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3-3 ขั้นตอนการวางแผนดําเนินการวจิัย 
 
 เม่ือพิจารณาภาพท่ี 3-3 ขั้นตอนการวางแผนดําเนนิการวิจัยในการทํางานวิจัยครั้งนี้เปน
การดําเนนิงานวิเคราะหขอมูลท่ีอยูในสภาพปจจุบันเพ่ือแกไขปญหาท่ีเกิดขึ้นจริง และศึกษาปญหา
อยางจริงจัง ซ่ึงจะทําใหสามารถแกไขปญหาได โดยดําเนนิการตามขั้นตอนดําเนินงานดังกลาวซ่ึง
จะอธิบายอยางละเอียดในหัวขอตอไป 

ใช 

ไมใช 

10.  จัดทําเอกสารรายงาน 

9.  สรุปผลการดําเนินงาน 

8.  เปรียบเทียบผลการดําเนินงาน 

 7.  ดําเนินการแกไขปญหาและปรับปรุงกระบวนการ 

 6.  เสนอแนวทางการปรับปรุงกระบวนการและแกไขปญหา 

 5.  วิเคราะหและสรุปประเด็นปญหากระบวนการปจจุบัน 

 4.  กําหนดประเด็นปญหาท่ีจะแกไขและตั้งเปาหมาย 

 3.  วิเคราะหขอมูลกจิกรรมในแตละกระบวนการ 

 2.  ศึกษากระบวนการและระบบการประกอบเครื่องบรรจภุัณฑ 
 

 1.  ศึกษาและรวบรวมขอมูลกิจกรรมในแตละกระบวนการ 
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ศึกษาและรวบรวมขอมูลกิจกรรมในแตละกระบวนการ 
 ขอมูลพ้ืนฐานในการผลติของบริษัทกรณีศึกษามีดังนี ้
 1.  เวลาในการทํางาน 8 ช่ัวโมงตอวัน ไมรวมเวลาพักหรือเทากับ 480 นาทีตอวัน 
 2.  มาตรฐานเปอรเซ็นตเวลาเผ่ือ 15% 
 3.  จํานวนวันทํางาน 5 วันตอสัปดาห หรือใน 1 ป เทากับ 240 วันทํางาน 
 4.  จํานวนกะการทํางานมี 1 กะตอวัน 
 5.  สายการผลิตมีความตองจากลูกคากําหนดไวท่ี 48 เครื่องตอป 
 6.  คาใชจายสําหรับพนักงานเฉล่ียตอคนเปน 23,000 บาทตอเดือน หรือเทากับ 
276,000 บาทตอป 
 ขอมูลการผลติยอนหลงั 
 ภายหลังจากผูวจิัยไดรวบรวมขอมูล และปจจัยตาง ๆ ท่ีเกี่ยวของกับกระบวนการ
ประกอบแลวนั้น ผูวิจัยยังไดเก็บขอมูลยอนหลังการผลิต เพ่ือนําไปวิเคราะหเปรียบเทียบขอมูลการ
ผลิตกอน และหลังปรับปรุงประสิทธิภาพของสายการประกอบ ดังขอมูลการผลิตของเครื่องบรรจุ
ภัณฑแนวตั้ง ในชวงเริ่มตนการผลิตจาก “¾” (quarter) ของชวงการผลิตท่ีผานมาโดยเริ่มผลิตตั้งแต
เดือนเมษายน ถึง เดือนธันวาคม ในป พ.ศ. 2556 ดังตารางท่ี 3-2 
 
ตารางท่ี 3-2  ขอมูลการผลิตยอนหลังตั้งแตเดือนเมษายนถึงเดือนธันวาคมป พ.ศ. 2556 
 
ชวงการผลิต เดือน จํานวนเครื่องท่ีผลิตไดตอเดือน เปาหมายท่ีตั้งไวตอเดือน 

1 
เมษายน 2 4 
พฤษภาคม 1 4 
มิถุนายน 2 4 

2 
กรกฎาคม 2 4 
สิงหาคม 2 4 
กันยายน 3 4 

3 
ตุลาคม 1 4 
พฤศจิกายน 1 4 
ธันวาคม 1 4 

 รวม 15 36 
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ศึกษากระบวนการและระบบการประกอบเคร่ืองบรรจุภัณฑ 
 ผลิตภัณฑที่ทําการศึกษา 
 เนื่องจากปญหาการประกอบเครื่องบรรจภุัณฑ ท่ีไมเปนไปตามแผนงานสงผลใหเกิดการ
จัดสงท่ีลาชา ซ่ึงผลิตภัณฑท่ีเลือกทําการศึกษา และขอมูลทางเทคนิคเครื่องบรรจุภณัฑระบบแนวตั้ง 
ดังแสดงรายละเอียดไวในตารางท่ี 3-3 
 
ตารางท่ี 3-3  ผลิตภัณฑท่ีทําการศึกษาและขอมูลทางเทคนคิเครื่องบรรจภุัณฑระบบแนวตั้ง 
 
ขอมูลทางเทคนิคเครื่องบรรจุภณัฑระบบแนวตั้ง 

ขนาดผลิตภณัฑ:                                                หนวยมิลลิเมตร 

เครื่องบรรจุภณัฑแนวตั้ง 

 

กวาง ยาว สูง น้ําหนัก
(กิโลกรัม) 

1.360 2.100 1.575 920 

สมรรถภาพการผลิต 15 – 200 ถุงตอนาที (bags/ min) 

ขนาดของถุง:                                                        หนวยมิลลิเมตร 

Pillow bag 
 

กวาง ยาว ลึก 

60 – 250 60 – 700 - 
Block-bottom 

Gusseted bag 
 

50 – 220 60 – 700 30 – 110 

 
 ABC 2520 DE เปนเครื่องบรรจุภณัฑในระบบแนวตั้ง ท่ีมีการเคล่ือนไหวอยางตอเนื่อง 
(Continuous series) ซ่ึงไดรับการออกแบบสําหรับการบรรจุภัณฑท่ีหลากหลายของผลิตภัณฑดวย
ความเร็วสูงโดยหลักการแนวคิดเครื่องบรรจุภณัฑแบบลีนจึงชวยใหมีการบรรจุเปนไปอยางมี
ประสิทธิภาพ 
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 ศึกษาระบบการประกอบเคร่ืองบรรจุภัณฑ 
 ผูวิจัยไดทําการศึกษาสายการประกอบเครื่องบรรจุภัณฑ ในบริษัทกรณีศึกษานี้มีระบบ
การผลิตเปนขัน้ตอนดังนี ้
 1.  ฝายการจดัการโครงการของบริษัทกรณีศึกษารับคําส่ังการส่ังซ้ือจากฝายขายท่ีตั้งอยูท่ี 
บริษัทสาขายอยในประเทศเพ่ือนบาน และหรือ รับคําส่ังซ้ือโดยตรงจากลูกคาภายในประเทศ 
 2.  ฝายการจดัการโครงการทําการบันทึกรายละเอียดการส่ังซ้ือตาง ๆ ตามท่ีลูกคา
ตองการและทําการตรวจเช็คความถูกตองของความตองการของลูกคารวมกับฝายออกแบบเพ่ือ
ยืนยันการส่ังซ้ือ และนํารายละเอียดผลิตภัณฑท่ีผานการยนืยันเขาสูกระบวนการ โดยการแจง
ประชุมกับทุกฝายงานท่ีมีสวนเกี่ยวของเพ่ือทําการแจงเปดโครงการ (Kick off) 
 3.  ฝายการจดัการโครงการนํารายละเอียดผลิตภัณฑท่ีผานกระบวนการตรวจสอบ และ 
การคดักรองแลวนัน้เขาสูกระบวนการเปดโครงการ (Kick off) เพ่ือทําการวางแผนการผลิตรวมกัน
กับฝายจัดหา และพัฒนาฝายออกแบบฝายโรงงานรวมถึง ฝายนําเขา-สงออกเพ่ือลงมติกําหนดการ
การจัดซ้ือวตัถุดิบกําหนดการการผลิต และกําหนดการสงมอบ และการวางแผนการผลิตเพ่ือทําการ
ประเมินระยะเวลาท่ีใชในการผลิตคํานวณปริมาณการใชวตัถุดิบท่ีตองจัดหา และจัดเตรียมวัตถุดิบ
ท่ีตองใชในกระบวนการผลิตตามคําส่ังซ้ือของลูกคาท้ังหมด 
 4.  ฝายออกแบบทําการออกแบบผลิตภณัฑ ท้ังในสวนมาตรฐานเครื่องจกัร และ 
สวนประกอบเสริมท่ีลูกคาตองการ แลวจึงจัดทํารายการวัตถุดิบ (BOM) และสวนประกอบเครื่อง
บรรจุภณัฑนั้น ๆ โดยสงขอมูลรายการช้ินสวนประกอบ และวัตถุดิบเขาสูระบบ Micro system AX 
ซ่ึงเปนระบบสารสนเทศหลักของบริษัทกรณีศึกษา เพ่ือแจงเตือนใหฝายจัดหา และพัฒนาสามารถ
ส่ังซ้ือวัตถุดิบไดถูกตอง และใหฝายโรงงานสามารถเตรียมการหรือดําเนินการในขั้นตอ ๆ ไปของ
กระบวนการประกอบได 
 5.  ฝายการจดัการโครงการรับและสงผานขอมูลความคืบหนาของกระบวนการแตละ
กระบวนการไปยังฝายโรงงานเพ่ือจัดทําแผนการผลิตท้ังแบบเปนรายวันรายสัปดาหโดยฝายโรงงาน
มีหนาท่ีในการผลิต และประกอบเครื่องจักรใหไดตามกําหนดเวลา (Takt time) ตามแผนการผลิต
และกําหนดการสงมอบ ซ่ึงมีความรับผิดชอบหลักในการควบคุมงานประกอบใหมีคุณภาพ และตรง
ตามความตองการของลูกคา ซ่ึงกระบวนการประกอบนี้เปนกระบวนการผลิตหลัก จะแสดงโดย
ละเอียดอีกตอไป 
 6.  ฝายโรงงานทําการผลิต และประกอบเครื่องจกัรใหไดตามกําหนดเวลาแลวจึงสงมอบ 
ผลิตภัณฑท่ีผานการประกอบ และตรวจสอบคณุภาพทางดานพ้ืนฐานของเครื่องบรรจุภณัฑใหกับ
ฝายออกแบบเพ่ือทําการลงโปรแกรมการทํางาน และทดสอบหนาท่ีการทํางานของเครื่องจกัรตอไป 
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 7.  ฝายออกแบบ และทดสอบทําการสงมอบผลิตภัณฑท่ีผานการตรวจสอบคณุภาพ 
ไปยังกระบวนการบรรจภุัณฑเพ่ือทําการบรรจุหีบหอ ซ่ึงเปนหนาท่ีความรับผิดชอบของฝายนําเขา-
สงออก เพ่ือทําการจัดสง 
 จากขัน้ตอนระบบการผลิตของสายการประกอบเครื่องบรรจุภัณฑ ขอท่ี 1-7 นั้นสามารถ
สรุปออกมาเปนภาพรวมระบบการผลิตไดดังภาพท่ี 3-4 
 

 
 
ภาพท่ี 3-4  ขั้นตอนระบบการผลิตของสายการประกอบเครื่องบรรจุภณัฑ 
 
 
 
 
 
 
 

AX 
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 ระบบการผลิตเครื่องบรรจุภณัฑแนวตั้ง สามารถแสดงเปนแผนภูมิการไหลของ
กระบวนการไดดังภาพท่ี 3-5 
 
ขั้นตอน ฝายการ

จัดการ
โครงการ 

ฝายจัดหา
และพัฒนา 

ฝายโรงงาน ฝาย
ออกแบบ 

ฝายนําเขา -
สงออก 

เตรียมการ      

สถานีงาน
ยอย 
(Pre-sub) 

     

สถานีงาน 
ท่ี 1 
งานติดตั้ง 

     

สถานีงาน 
ท่ี 2 
งานติดตั้ง 

     

สถานีงาน 
ท่ี 3 
งานไฟฟา 

     

สถานีงาน 
ท่ี 4 
งานทดสอบ 

     

สถานีงาน 
ท่ี 5 
บรรจุภณัฑ 

     

 
ภาพท่ี 3-5  แผนภูมิการไหลของระบบการผลิตเครื่องบรรจภุัณฑแนวตั้ง 

NG 

NG 

OK 

OK 

OK 

NG 

NG 

Adjust 

Adjust 

Start Order 

END 

Quality  

Debug Program 

OK 
NG 

Quality  

Mechanical 

Adjust 

OK 
NG 

Quality  

Quality  

Electrical Assembly 

OK 

Planning  

Mechanical 

Quality 
Pre-sub 

Disassembly 

Quality 

Packing 
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 การประกอบเครื่องบรรจภุัณฑแนวตั้งในสายการประกอบหลัก (Main line assembly) 
แบงเปน 5 สถานีงานหลักสามารถเขียนแผนภูมิกระบวนการประกอบอยางสังเขปไดดังแสดงใน
ภาพท่ี 3-6 ถึง 3-10 ซ่ึงแสดงใหเห็นความสัมพันธ และขั้นตอนในการประกอบของแตละสถานีงาน 
 
สถาน ี

งานท่ี 1 
โครง 
สราง
เครื่อง 

ชุด 
ขับเคล่ือน

แนวตั้ง 

ชุด 
ปดผนึก
Cross 

ชุด
ตรวจ 

จับฟลม 

ชุดสาย 
พาน 

ชุด 
ปดผนึก 

Long 

ชุด
ประ
ครอง 

ชุดปมลม 

         
 นําโครงสรางเครื่อง 

มาสถานีงานท่ี 1 
 ติดตั้งชุด linear กับโครงสราง 
 ตั้งชุดขับเคล่ือนแนวตั้ง 
 ติดตั้งชุดประกับชุดปดผนกึแนวขวาง 
 ติดตั้งอุปกรณและใบมีด ตัดแนวขวาง 
 ประกอบชุดตรวจจับฟลม 
 ติดตั้งชุดสายพานลําเลียงฟลมแนวตั้ง 
 ติดตั้งชุดแขนโยกปดผนึก 
 ประกอบชุดปดผนึกแนวยาวติดท่ีแขนโยกปดผนกึ 
 ประชุดประครองฟอรแมต 
 

ติดตั้งชุดปมลมสุญญากาศ 
 ตรวจสอบงานประกอบ 
 
ภาพท่ี 3-6  แผนภูมิกระบวนการประกอบอยางสังเขปของสถานีงานท่ี 1 

1 

2 

1 

4 

5 

6 

8 

7 

9 

10 

3 

1 
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สถาน ี
งานท่ี 2 

เครื่อง 
ST1 

ชุด 
แขนโยก 

ชุด 
รางไฟ 

ชุด 
จับฟลม 

ชุด 
นิวเมติก 

ชุด 
เบรก 

ชุด 
แกนฟลม 

 นําเครื่องมาสถาน ี
งานท่ี 2 

 
ติดตั้งโรลเลอรแขนโยกฟมล 

 
ติดตั้งรางไฟฟาและสายลม 

 
ติดตั้งชุดตรวจจับระยะ 

 ประกอบและติดตั้งชุดหนีบจับฟลม 
 

ประกอบและติดตั้งชุดรองตัดฟลม 
 

ทําการประกอบและติดตั้งอุปกรณนวิเมตกิ 
 ทําการเดินสายระบบนิวเมตกิและไฟฟาเบ้ืองตน 
 

ติดตั้งชุดเบรก แกนฟลมโรลเลอร 
 

ติดตั้งชุดแกนฟลมโรลเลอร 
 

ตั้งคาการทํางานระบบงานกลไก เบ้ืองตน 
 ตรวจสอบงานประกอบ 

 
ภาพท่ี 3-7  แผนภูมิกระบวนการประกอบอยางสังเขปของสถานีงานท่ี 2 
 

2 

11 

12 

13 

14 

16 

17 

19 

18 

20 

15 

2 
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ภาพท่ี 3-8  แผนภูมิกระบวนการประกอบอยางสังเขปของสถานีงานท่ี 3 

สถาน ี
งานท่ี 3 

เครื่อง 
ST 2 

ชุด 
ตูควบคุม 

ชุด 
แผง

ควบคุม 

ชุด 
หนาจอ
ควบคุม 

ชุด 
สายไฟท้ัง

ระบบ 

ชุด 
ลําเลียง 

ชุด 
ชุดฝา
ครอบ

ปองกัน 

  
 นําเครื่องมาสถาน ี

งานท่ี 3 
 ติดตั้งตูควบคุมระบบไฟฟาหลัก 

 ติดตั้งหมอแปลงไฟฟา 

 ติดตั้งระบบ Safety ปดเปดประต ู

 
ประกอบชุดอุปกรณไฟฟา 

 
ติดตั้งชุดหนาจอควบคุมส่ังงาน 

 เดินสายไฟท้ังระบบ 

 
ติดตั้งชุดรองรับและลําเลียงช้ินงาน 

 
ประกอบฝาครอบเครื่องจักรและอุปกรณปองกนั พรอมปายเตือน 

 ทําการตรวจสอบคุณภาพทุกจุดอีกครั้งเพ่ือยืนยนัคณุภาพ 

22 

21 

24 

23 

3 

28 

27 

26 

25 

3 
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สถาน ี
งานท่ี 4 

เครื่อง 
ST 3 

ลงโปรแกรม 
ส่ังงาน 

ตั้งคาโปรแกรม 
 

ทดสอบ 
การทํางาน 

       
  

  
 

นําเครื่องมาสถานีงานท่ี 4 
 

ลงโปรแกรมส่ังงานเครื่อง 
 

จัดการระบบโปรแกรม และตั้งคาการใชงาน 
 

ทดสอบการทํางานเครื่องบรรจุภณัฑ 

 
ภาพท่ี 3-9  แผนภูมิกระบวนการอยางสังเขปของสถานีงานท่ี 4 
 

สถาน ี
งานท่ี 5 

เครื่อง 
ST 4 

เตรียมการ 
แยกสวน 

บรรจุหีบหอ ตรวจสอบ
บรรจุภณัฑ 

จัดสง 

 
  

 
 

 

 
นําเครื่องมาสถานีงานท่ี 5 

 
เตรียมการ และแยกสวนเพ่ือบรรจุหีบหอ 

 
บรรจุหีบหอ 

 
ตรวจสอบบรรจภุัณฑ 

 
จัดสง 

 
ภาพท่ี 3-10  แผนภูมิกระบวนการอยางสังเขปของสถานีงานท่ี 5 

29 

4 

30 

4 

31 

32 

5 

6 

5 
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 ศึกษากระบวนการประกอบเคร่ืองบรรจุภัณฑแนวตั้ง 
 จากการศึกษาขอมูลของสายการผลิตรวม และขัน้ตอนการทํางานของกระบวนการของ
สายการประกอบเครื่องบรรจภุัณฑระบบแนวตั้ง รุน ABC 2520 DE ไดขอมูลประกอบดังจะแสดง
ในตาราง ท่ี 3-4 แผนภูมิการไหลของกระบวนการประกอบเครื่องบรรจุภณัฑระบบแนวตั้ง รุน ABC 
2520 DE  
 
ตารางท่ี 3-4  แผนภูมิการไหลของกระบวนการประกอบเครื่องบรรจุภณัฑระบบแนวตั้ง 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ 
Flow process chart 

แผนภูมิหมายเลข 1 แผนท่ี 1 ของ 8 สรุปผล 
: ผลิตภัณฑ    : วัสดุ     : พนักงาน สัญลักษณ กอน หลัง ลดลง 

โรงงาน: บริษัทกรณีศึกษา 
กระบวนการ: ประกอบ 
สถานท่ี: สายการประกอบ 
พนักงาน: 10 คน 

ปฏิบัติงาน  27   
เคล่ือนยาย  6   
ลาชา  -   
ตรวจสอบ  5   

วิธีทํางาน: ปจจุบัน : หลังปรับปรุง 
บันทึกโดย อิทธิ ทองดุน   
วันท่ี: 
 
อนุมัติโดย: 
วันท่ี: 

เก็บ  -   
ระยะทาง (เมตร) 51   
เวลา (นาที) 3,356.77   
VA 2,393.63   
NVA -   
NNVA 1,116.98   

สถ
าน

ีงาน
 

พน
ักง

าน
 ขั้นตอนการ

ปฏิบัติงาน 
ระยะทาง 

(เมตร) 
เวลา 

(นาที) 
สัญลักษณ ประเภทเวลา 

หม
ายเ

หต
 ุ

 

     VA N 
VA 

NN 
VA 

W/H 1 ยายโครงสราง
มาสถานีงาน 1 10 9.53        9.53  

1 1 ยาแนวซิลิโคน 0 72.43        72.43 
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ตารางท่ี 3-4  (ตอ) 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ 
Flow process chart 

แผนภูมิหมายเลข 1 แผนท่ี 2 ของ 8 สรุปผล 

สถ
าน

ีงาน
 

พน
ักง

าน
 ข้ันตอนการ

ปฏิบัติงาน 
ระยะ 
ทาง 

(เมตร) 

เวลา 
(นาที) 

สัญลักษณ ประเภทเวลา 

หม
ายเ

หต
 ุ

 

      VA N 
VA 

NN 
VA 

1 

1,2 ติดตั้งชุด
ขับเคล่ือน
แนวตั้ง 

0 68.50 
 

    68.50   
 

1,2 
ติดตั้งชุด
ปดผนึก
แนวขวาง 

0 60.06      60.06   
 

1 

ประกอบ
อุปกรณการ
ตัดแนว
ขวาง 

0 13.02      13.02   

 

1 
ประกอบ
ชุดปดผนกึ
แนวขวาง 

0 16.44      16.44   
 

1,2 
ประกอบ 
ชุดตรวจจับ
ฟลม 

0 45.03      45.03   
 

1,2 

ติดตั้งชุด
สายพาน
ลําเลียง
ฟลม 

0 42.54      42.54   
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ตารางท่ี 3-4  (ตอ) 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ 
Flow process chart 

แผนภูมิหมายเลข 1 แผนท่ี 3 ของ 8 สรุปผล 

สถ
าน

ีงาน
 

 
พน

ักง
าน

 ข้ันตอนการ
ปฏิบัติงาน 

ระยะ 
ทาง 

(เมตร) 

เวลา 
(นาที) 

สัญลักษณ ประเภทเวลา 

หม
ายเ

หต
 ุ

      VA N 
VA 

NN 
VA 

1 

1 

ติดตั้งชุด
แขนยึด  
ปดผนึก
แนวยาว  

0 63.58 

 

    63.58   

 

1 

ประกอบ
ชุด 
ประครอง 
Format 

0 16.29      16.29   

 

1,2 
ติดตั้งชุด
ปมลม
สุญญากาศ 

0 13.50 
 

    13.50   
 

1 ตรวจสอบ
คุณภาพ 0 14.31        14.31 

 

ผลรวม เวลานําผลิต 
สถานีงานท่ี 1 10 435.2

4 10 1 - 1 - 338.9
7 - 96.27 - 
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ตารางท่ี 3-4  (ตอ) 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ 
Flow process chart 

แผนภูมิหมายเลข 1 แผนท่ี 4 ของ 8 สรุปผล 

สถ
าน

ีงาน
 

พน
ักง

าน
 ข้ันตอนการ

ปฏิบัติงาน 
ระยะ 
ทาง 

(เมตร) 

เวลา
(นาที) 

สัญลักษณ ประเภทเวลา 

หม
ายเ

หต
 ุ

      VA N 
VA 

NN 
VA 

2 

1,2 
นําเครื่อง
มาสถานี
งานท่ี 2 

3 4.26 
 

    
  

4.26 
 

1,2 

ประกอบ
ชุด 
โรลเลอร
แขนโยก 

0 29.56 

 

    29.56 

   

1,2 

ติดตั้งชุด
รางเดิน 
ทอลมและ
สายไฟ 

0 75.29      75.29 

   

1,2 
ติดตั้งชุด
แทนรอง
ตัดตอฟลม 

0 13.07      13.07 
   

1,2 
ติดตั้งชุด
Clamp
ฟลม 

0 17.13      17.13 
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ตารางท่ี 3-4  (ตอ) 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ 
Flow process chart 

แผนภูมิหมายเลข 1 แผนท่ี 5 ของ 8 สรุปผล 

สถ
าน

ีงาน
 

พน
ักง

าน
 

ข้ันตอนการ
ปฏิบัติงาน 

ระยะ 
ทาง 

(เมตร) 

เวลา
(นาที) 

สัญลักษณ ประเภทเวลา 

หม
ายเ

หต
 ุ

      VA N 
V
A 

NN 
VA 

2 

1,2 

ประกอบ 
ชุด 
ประครอง
ฟลม 

0 22.40 

 

    22.40 

   

1,2 
ติดตั้ง
อุปกรณ  
นิวเมติก 

0 41.48      41.48  
  

1,2 

เดินสาย
ระบบ  
นิวเมติก
และไฟฟา 

0 185.33      185.3   

 

1,2 
ประกอบ
ชุดเบรก
แกนฟลม 

0 3.28      3.28  
  

1,2 ติดตั้ง 
 แกนฟลม 0 3.24      3.24    

1,2 
ตั้งคา
ตรวจสอบ
คุณภาพ  

0 53.31      
 

 53.31 
 

รวม เวลานําผลิต 
สถานงีานท่ี 2 3 448.35 9 1 - 1 - 390.78 - 57.57 - 
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ตารางท่ี 3-4  (ตอ) 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ 
Flow process chart 

แผนภูมิหมายเลข 1 แผนท่ี 6 ของ 8 สรุปผล 

สถ
าน

ีงาน
 

พน
ักง

าน
 ข้ันตอนการ

ปฏิบัติงาน 
ระยะ 
ทาง 

(เมตร) 

เวลา
(นาที) 

สัญลักษณ ประเภทเวลา 

หม
ายเ

หต
 ุ

      VA N 
VA 

NN 
VA 

3 

1,2 
นําเครื่อง
มาสถาน ี
งานท่ี 3 

3 4.32 
 

      4.32 
 

1,2 
ติดตั้งแผง
ควบคุม
ระบบ 

0 28.55 
 

    28.55   
 

1,2 
ติดตั้งชุด
หนาจอ
ควบคุม 

0 17.55      17.55   
 

1,2 
เดินสายไฟ 
และ 
ระบบลม 

0 949.58      949.58   
 

1 
ประกอบ
ชุดสง
ลําเลียง 

0 9.58      9.58   
 

1,2 ติดตั้งชุด
ปองกัน 0 77.50 

 
    77.50   

 

1,2 ตรวจ 
คุณภาพ  0 26.12        26.12 

 

รวม เวลานําผลิต 
สถานงีานท่ี 3 3 1,113.19 5 1 - 1 - 1,082.75 - 30.44 - 
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ตารางท่ี 3-4  (ตอ) 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ 
Flow Process Chart 

แผนภูมิหมายเลข 1 แผนท่ี 7 ของ 8 สรุปผล 

สถ
าน

ีงาน
 

พน
ักง

าน
 

งาน
 ข้ันตอนการ

ปฏิบัติงาน 
ระยะ 
ทาง 

(เมตร) 

เวลา 
(นาที) 

สัญลักษณ ประเภทเวลา 

หม
ายเ

หต
 ุ

      VA N 
VA 

NN 
VA 

4 

1,2 
นําเครื่องมา
สถานีงาน 
ท่ี 4 

10 9.58 
       

9.58 
 

1 

ลง
โปรแกรม
ส่ังงาน 
ตั้งคา 

0 427.30 

     

427.30 

 

 
 

1 
ทดสอบตาม
มาตรฐาน
บังคับ 

0 480.00 
       

480 
 

รวม เวลานําผลิต 
สถานงีานท่ี 4 10 916.87 1 1 - 1 - 427.29 - 489.58 - 

5 

1,2 
นําเครื่อง 
มาสถานีงาน
ท่ี 5 

25 14.48 
       

14.48 
 

1,2 แยกช้ินสวน
เตรียมบรรจ ุ 0 186.25 

       
186.25 

 

1,2 
บรรจุภณัฑ
และหีบหอ 0 238.12 

       
238.12 
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ตารางท่ี 3-4  (ตอ) 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ 
Flow Process Chart 

แผนภูมิหมายเลข 1 แผนท่ี 8 ของ 8 สรุปผล 

สถ
าน

ีงาน
 

พน
ักง

าน
 ข้ันตอนการ

ปฏิบัติงาน 
ระยะ 
ทาง 

(เมตร) 

เวลา 
(นาที) 

สัญลักษณ ประเภทเวลา 

หม
ายเ

หต
 ุ

      VA N 
VA 

NN 
VA 

5 1 จัดสง N/A N/A 
     

- - N/A  

รวม เวลานําผลิต 
สถานงีานท่ี 5 

25 443.12 2 2 - 1 - - - 443.12 - 

ผลรวม 51 3,356.77 27 6 - 5 - 2,239.79 - 1,116.98 - 

 
 การเขาไปจับเวลาการประกอบในแตละสถานีงาน ดังกลาวขางตนนัน้ ผูวิจยัไดทําการจับ
เวลาเพ่ือหาเวลาปกติ (N.T) ของสถานีงานประกอบแตละสถานีงานโดยผูวจิัยไดยกตวัอยางแสดง
การจับเวลาการศึกษางานของสถานีงานท่ี 1ไวในใบบันทึกการจับเวลา ดังตารางท่ี 3-5 ใบบันทึก
การจับเวลาการศึกษางานของสถานีงานท่ี 1 และดวยวิธีการจับเวลาแบบเดียวกันนี้ ผูวิจัยไดนําใบ
บันทึกการจับเวลา เพ่ือหาเวลาปกติ (N.T) ของสถานีงานท่ี 2, 3, 4 และ 5 ไวในภาคผนวกทายเลม 
ดังแสดงในตารางภาคผนวก ก-1 ถึงตารางภาคผนวก ก-4 (หนา 128-132) แลวเชนกัน 
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ตารางท่ี 3-5  ใบบันทึกการจับเวลา การศึกษางานของสถานีงานท่ี 1 
 
ใบบันทึกการจับเวลาการศึกษางานของสถานีงานท่ี 1 แผนท่ี 1 

TIME STUDY OBSERVATION SHEET ST. 1 Ts. NO. 1 

ช่ือผลิตภัณฑ     Packaging MC 
กระบวนการ งานประกอบ 

วันท่ี 

รุน ABC 2520 DE เวลาเริ่ม               ส้ินสุด 

ขนาดการผลิต ขั้นตอน งานประกอบ
เครื่องกลสถานีงานท่ี 1 

ผูปฏิบัติงาน  

แผนกโรงงานและผลิต ชาย  หญิง  อายุงาน 1 ป 

สาย งานประกอบ วิธีการ: ปจจุบัน  
          : หลังปรับปรุง           ผูจับเวลา นาย ก. 

รายงานสถานท่ีทํางาน  บรเิวณพ้ืนท่ีโรงงาน สายการผลิต ท่ี 1 เครื่องจักร: ABC 2520 DE 

Man 1, 2 อุปกรณ : 

ลําดับ งานยอย 1 2 3 4 5 AVG 
Mins. Rating N.T 

Mins. 

1 ยายโครงสรางมา
สถานงีานท่ี 1 10.21 9.08 10.05 9.12 9.18 9.53 100% 9.53 

2 ยาแนวซิลิโคน 75.45 70.15 74.16 70.23 72.14 72.43 100% 72.43 

3 ติดตั้งชุดขับเคล่ือน
แนวตั้ง 73.45 65.12 67.42 64.35 72.17 68.50 100% 68.50 

4 ติดตั้งชุดปดผนึก
แนวขวาง 58.29 62.08 61.25 61.20 57.47 60.06 100% 60.06 

5 ประกอบอุปกรณ
การตัดแนวขวาง 13.58 13.45 12.55 13.01 12.50 13.02 100% 13.02 

6 ประกอบชุดปด
ผนึกแนวขวาง 16.05 17.09 17.18 15.35 16.55 16.44 100% 16.44 

7 ประกอบชุด
ตรวจจับฟลม 45.51 47.18 43.15 42.08 47.25 45.03 100% 45.03 
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ตารางท่ี 3-5  (ตอ) 
 
ใบบันทึกการจับเวลาการศึกษางานของสถานีงานท่ี 1 แผนท่ี 1 
TIME STUDY OBSERVATION SHEET ST. 1 Ts NO. 1 

ลําดับ อธิบายงานยอย 1 2 3 4 5 AVG 
Mins. 

Rating N.T 
Mins. 

8 ติดตั้งชุดสายพาน
ลําเลียงฟลม 40.15 41.55 42.58 43.25 45.19 42.54 100% 42.54 

9 ติดตั้งชุดแขนยึด 
ปดผนึกแนวยาว  61.19 64.15 63.20 62.21 67.15 63.58 100% 63.58 

10 ประกอบชุด 
ประครอง Format 17.05 15.25 17.20 16.58 15.38 16.29 100% 16.29 

11 ติดตั้งชุดปมลม
สุญญากาศ 14.21 13.47 12.56 14.18 13.08 13.50 100% 13.50 

12 ตรวจสอบคณุภาพ 13.52 14.55 15.35 13.56 14.58 14.31 100% 14.31 
ผลรวม เวลาปกตสิถานีงานท่ี 1 435.24 100% 435.24 

  
 หลังจากท่ีผูวิจัยไดเวลาปกติ (N.T) ของสถานีงานทุกสถานีงานครบแลว  ผูวจิัยไดทําการ
คํานวณ และวิเคราะหขอมูล เพ่ือใชเปนขอมูลสําหรับอางอิง ขอมูลท่ีไดมานั้นเปนขอมูลท่ีเช่ือถือได
โดยมีคาความคลาดเคล่ือน ± 5% ภายในความเช่ือม่ัน 95% ดังรายละเอียดในตารางท่ี 3-6 ตาราง
คํานวณคาความเช่ือม่ันในการศึกษาเวลางานประกอบของสถานีงานท่ี 1 โดยเริ่มจากการคํานวณหา
คา X  ของงานยอยท่ี 1 จะไดคา X= 

N
X = 9.53 นาที คํานวณหาคา R  ของงานยอยท่ี 1 จะไดคา    

R= (H-L) = 1.13 นาที หาคา หาคา
X
R = 0.12  แลวนําคา 

X
R  ไปคํานวณหาคา N จากสูตร 

X
RNd 2025.0

 
คาของ 2d  นี้ขึ้นอยูกับคาของขอมูลของกลุม ถาขอมูลของกลุมเทากับ 5 คาของ

2d = 2.326 และถาขอมูลกลุมเทากับ 10 คาของ 2d = 3.078 (หาไดจากตารางคา ตวัคณูตาง ๆ ในตาราง
ภาคผนวกท่ี ข-1 ตารางคาตวัคณูตาง ๆ สําหรับแผนภูมิควบคุมคุณภาพ CONTROL CHART 
CONSTANTS หนา 158) และจากขอมูลกลุมของงานยอยท่ี 1 คา

X
R  ไดเทากับ 0.12  นั้น นําไป

แทนคาในสูตรเพ่ือหาคา N ดังนี้
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326.2025.0
12.0
x

N   
                                                                   N = 4.25 4  
 ซ่ึงหมายความวาจํานวนขอมูลท่ีตองการสําหรับคาความคลาดเคล่ือน ± 5% ภายใน 95% 
ความเช่ือม่ันคือ 4 ขอมูล (เทากับคาท่ีอานได จากตาราง (Maytag) ในภาคผนวก ข ตารางภาคผนวก 
ข-2 หนา 160) ซ่ึงจากขอมูลขางตนผูวจิัยจึงไดทําการเก็บตวัอยางขอมูล 5 ขอมูลดังแสดงในตารางท่ี 
3-5 แลวนั้น แสดงวาจํานวนรอบของการจับเวลาเปนจํานวนรอบท่ีเหมาะสมแลว  
 เพ่ือใหเห็นวาขอมูลเช่ือถือไดจริงผูวิจัยจึงทําการคํานวณหาคาความแมนยําของขอมูล 
สําหรับขอมูลท่ีมีการแจกแจงแบบปกติ ความคลาดเคล่ือน ± 5% ภายใน 95% โดยคาความเช่ือม่ัน
นั้นสามารถหาไดจากสูตร 

rel.acc. = %10012
2

x
Nd

x
X
Rx  

                                                                 = %100
5326.2

10.022 xxx = %100
20.5
102.02 xxx  

                                                                = ± 0.91% < 5% (เปนขอมูลท่ีเช่ือถือได) 
ดังแสดงรายละเอียดคาความแมนยําของขอมูล ในแตละงานยอย ในตารางท่ี 3-6 ตารางคํานวณคา
ความเช่ือม่ันในการศึกษาเวลางานประกอบของสถานีงานท่ี 1 
 
ตารางท่ี 3-6  คํานวณคาความเช่ือม่ันในการศึกษาเวลางานประกอบของสถานีงานท่ี 1 
 
ตารางคํานวณคาความเช่ือม่ันในการศึกษาเวลางานประกอบของสถานีงานท่ี 1 แผนท่ี 1 
Rel.acc. Table calculate ST. 1 rel.acc. NO. 1 

ลําดับ คําอธิบาย งานยอย 
n  N  X  R  R  X

R  
X
R  

rel.acc. 
Avg. 

1 ยายโครงสรางมาสถานงีานท่ี 1 5 4 9.53 1.13 0.23 0.12 0.02 0.91% 
2 ยาแนวซิลิโคน 5 2 72.43 5.30 1.06 0.07 0.01 0.56% 
3 ติดตั้งชุดขับเคล่ือนแนวตั้ง 5 5 68.50 9.10 1.82 0.13 0.03 1.02% 
4 ติดตั้งชุดปดผนึกแนวขวาง 5 2 60.06 4.61 0.92 0.08 0.02 0.59% 
5 ประกอบอุปกรณตัดแนวขวาง 5 2 13.02 1.08 0.22 0.08 0.02 0.64% 
6 ประกอบชุดปดผนึกแนวขวาง 5 4 16.44 1.83 0.37 0.11 0.02 0.86% 
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ตารางท่ี 3-6  (ตอ) 
 
ตารางคํานวณคาความเช่ือม่ันในการศึกษาเวลางานประกอบของสถานีงานท่ี 1 แผนท่ี 1 
Rel.acc. Table calculate ST. 1 rel.acc. NO. 1 

ลําดับ คําอธิบาย งานยอย 
n  N  X  R  R  X

R  
X
R  

rel.acc. 
Avg. 

7 ประกอบ ชุดตรวจจับฟลม 5 4 45.03 5.17 1.03 0.11 0.02 0.88% 
8 ติดตั้งชุดสายพานลําเลียงฟลม 5 4 42.54 5.04 1.01 0.12 0.02 0.91% 
9 ติดตั้งชุดแขนยึด ปดผนกึแนวยาว  5 3 63.58 5.96 1.19 0.09 0.02 0.72% 
10 ประกอบชุดประครอง Format 5 4 16.29 1.95 0.39 0.12 0.02 0.92% 
11 ติดตั้งชุดปมลมสุญญากาศ 5 4 13.50 1.65 0.33 0.12 0.02 0.94% 
12 ตรวจสอบคณุภาพ 5 5 14.31 1.83 0.37 0.13 0.03 0.98% 
ผลรวมคาความเช่ือม่ันของสถานีงานท่ี  1 โดยเฉล่ีย 0.83% 
 
 หลังจากผูวิจัยไดยกตัวอยางแสดงการหาคาความแมนยําของขอมูล ในแตละงานยอย ใน
ตารางท่ี 3-6 ตารางคํานวณคาความเช่ือม่ันในการศึกษาเวลางานประกอบของสถานีงานท่ี 1 ดังกลาว 
ขางตนแลวนัน้ ผูวิจยั จะขอนําขอมูลและตารางคํานวณคาความเช่ือม่ันในการศึกษาเวลางาน
ประกอบของสถานีงานท่ี 2, 3, 4 และ 5 ไวใน ตารางภาคผนวก ก-5 ถึง ตารางภาคผนวก ก-8 (หนาท่ี 
133-135) และ หลังจากนั้นผูวิจัยไดทําการรวบรวมขอมูลเพ่ือหาเวลามาตรฐานของการประกอบ
ของแตละสถานีงานตอไปเพ่ือการวิเคราะหหาขอเท็จจริง เพ่ือหาประสิทธิภาพในการทํางานของ
สายการประกอบและเพ่ือวิเคราะหขอมูลของทุกสถานีงานเพ่ือใชในการปรับสมดุลการผลิตใหกับ
สายการประกอบตอไปเชนกนั 
 
วิเคราะหขอมูลกิจกรรมในแตละกระบวนการ 
 การเขาไปจับเวลาการประกอบในแตละสถานีงาน เพ่ือหาเวลามาตรฐานของการ
ประกอบงานในแตละสถานีงานนัน้จะทําใหไดเวลาตวัแทน โดยจะนําคาของเวลาตัวแทนท่ีหามาได
นั้น มาคณูกับคาประสิทธิภาพในการทํางานซ่ึงมีปจจยักําหนดดานเวลาเผ่ือความจําเปนสวนบุคคล
เทากับ 5%  เวลาเผ่ือการเม่ือยลา (คงท่ี) เทากับ 4% และทางบริษัทกรณีศึกษาไดกําหนดเวลาเผ่ือ
มาตรฐานไวท่ี 15% โดยผูวจิัยไดกําหนดใหคาประสิทธิภาพในการทํางาน เทากับ 100% และบวกคา
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เผ่ือเทากับ 15% ดังตัวอยางการเขาไปจับเวลาการปฏิบัติงาน เพ่ือหาเวลามาตรฐานของการ
ปฏิบัติงานยกตวัอยางเชน การปฏิบัติงานยอยท่ี 1 การยายโครงสรางเครื่องจกัรมายังสถานงีานท่ี 1 
ของสถานีงานประกอบท่ี 1 ซ่ึงใชเวลามาตรฐานในการปฏิบัติงานเทากับ 10.96 นาที สามารถ
คํานวณไดดังนี ้
 เวลาปกต ิ= เวลาตวัแทน x ประสิทธิภาพ 
                                 = 9.53 x 100 % = 9.53 นาที                                                                       (N.T) 
 เวลาเผ่ือ = เวลาตัวแทน x (% เวลาเผ่ือ) 
                               = 9.53 x 15 % = 1.43 นาที                                                                              (A.)   
 เวลามาตรฐาน = เวลาปกติ + เวลาเผ่ือ    
                                         = 9.53 + 1.43 = 10.96 นาที                                                            (Std.T.)                                  
 จากวิธีดังกลาวนี้ผูวิจัยไดนํามาคํานวณหาเวลามาตรฐาน การประกอบงาน ในแตละงาน
ยอยของแตละสถานีงาน เพ่ือวิเคราะหขอมูลหาประสิทธิภาพของสายการประกอบ และเพ่ือใชใน
การปรับสมดุลการผลิตใหกับสายการประกอบตอไปซ่ึงผูวจิัยไดทําการวิเคราะห และหาเวลา
มาตรฐานการประกอบงานในแตละงานยอย ของสถานีงานท่ี 1 ถึง 5 ดังรายละเอียดในตารางท่ี 3-7
ถึงตารางท่ี 3-11 
 
ตารางท่ี 3-7  เวลามาตรฐานการประกอบงานในแตละงานยอย ของสถานีงานท่ี 1 
 
ตารางเวลามาตรฐานการประกอบงานในแตละงานยอยของสถานีงานท่ี 1 แผนท่ี 1 

ลําดับ คําอธิบาย งานยอย 
รายละเอียด

ภาพ 

เวลา 
ผลิต 

(นาที) 

เวลา
เผ่ือ 
(%) 

เวลามาตรฐาน 

(นาที) (ช.ม.) 

1 ยายโครงสรางมาสถานีงานท่ี 1 
 

9.53 15% 10.96 0.18 

2 ยาแนวซิลิโคน 
 

72.43 15% 83.29 1.39 

3 ติดตั้งชุดขับเคล่ือนแนวตั้ง 
 

68.50 15% 78.78 1.31 
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ตารางท่ี 3-7  (ตอ) 
 
ตารางเวลามาตรฐานการประกอบงานในแตละงานยอยของสถานีงานท่ี 1 แผนท่ี 2 

ลําดับ คําอธิบาย งานยอย 
รายละเอียด

ภาพ 

เวลา 
ผลิต 

(นาที) 

เวลา
เผ่ือ 
(%) 

เวลามาตรฐาน 

(นาที) (ช.ม.) 

4 ติดตั้งชุดปดผนึกแนวขวาง 
 

60.06 15% 69.07 1.15 

5 ประกอบชุดปดผนึกแนวขวาง 
 

13.02 15% 14.97 0.25 

6 ประกอบอุปกรณตัดแนวขวาง 
 

16.44 15% 18.91 0.32 

7 ประกอบชุดตรวจจับฟลม 
 

45.03 15% 51.79 0.86 

8 ติดตั้งชุดสายพานลําเลียงฟลม 
 

42.54 15% 48.93 0.82 

9 ติดตั้งแขนยึดปดผนึกแนวตั้ง 
 

63.58 15% 73.12 1.22 

10 ประกอบชุดประครอง Format 
 

16.29 15% 18.74 0.31 

11 ติดตั้งชุดปมลมสุญญากาศ 
 

13.50 15% 15.53 0.26 

12 ตรวจสอบคณุภาพ 
 

14.31 15% 16.46 0.27 

รวมเวลานําผลิตของสถานีงานท่ี 1 435.24 15% 500.52 8.34 
 



64 
 

ตารางท่ี 3-8  ตารางเวลามาตรฐานการประกอบงานในแตละงานยอย ของสถานีงานท่ี 2 
 

ตารางเวลามาตรฐานการประกอบงานในแตละงานยอยของสถานีงานท่ี 2 แผนท่ี 1 

ลําดับ คําอธิบาย งานยอย 
รายละเอียด 

ภาพ 

เวลา 
ผลิต 

(นาที) 

เวลา 
เผ่ือ 
(%) 

เวลามาตรฐาน 

(นาที) (ช.ม.) 

1 นําเครื่องมา  สถานีงานท่ี 2 
 

4.26 15% 4.90 0.08 

2 
ประกอบชุดโรลเลอร 
แขนโยก 

 
29.56 15% 33.99 0.57 

3 ติดตั้งชุดรางเดินทอลมและ
สายไฟ 

 
75.29 15% 86.58 1.44 

4 ติดตั้งชุดแทนรองตัดตอฟลม 
 

13.07 15% 15.03 0.25 

5 ติดตั้งชุด Clamp ฟลม 
 

17.13 15% 19.70 0.33 

6 ประกอบชุดประครองฟลม 
 

22.40 15% 25.76 0.43 

7 ติดตั้งอุปกรณ นวิเมติก 
 

41.48 15% 47.70 0.80 

8 เดินสายระบบ นิวเมติก 
และระบบไฟฟา 

 
185.33 15% 213.12 3.55 

9 ประกอบชุดเบรกแกนฟลม 
 

3.28 15% 3.77 0.06 
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ตารางท่ี 3-8  (ตอ) 
 

ตารางเวลามาตรฐานการประกอบงานในแตละงานยอยของสถานีงานท่ี 2 แผนท่ี  2 

ลําดับ คําอธิบาย งานยอย 
รายละเอียด 

ภาพ 

เวลา 
ผลิต 

(นาที) 

เวลา 
เผ่ือ 
(%) 

เวลามาตรฐาน 

(นาที) (ช.ม.) 

10 ติดตั้ง แกนฟลม 
 

3.24 15% 3.73 0.06 

11 ตั้งคา ตรวจสอบคุณภาพ 
 

53.31 15% 61.31 1.02 

รวมเวลานําผลิต ของสถานีงานท่ี 2 448.35 15% 515.60 8.59 

 
ตารางท่ี 3-9  เวลามาตรฐานการประกอบงานในแตละงานยอย ของสถานีงานท่ี 3 
 

ตารางเวลามาตรฐานการประกอบงานในแตละงานยอยของสถานีงานท่ี 3 แผนท่ี  1 

ลําดับ คําอธิบายงานยอย 
รายละเอียด 

ภาพ 

เวลา 
ผลิต 

(นาที) 

เวลา 
เผ่ือ 
(%) 

เวลามาตรฐาน 

(นาที) (ช.ม.) 

1 นําเครื่องมาสถานีงานท่ี 3 
 

4.32 15% 4.96 0.08 

2 ติดตั้งแผงควบคุม 
 

28.55 15% 32.83 0.55 

3 ติดตั้งชุดจอควบคุม 
 

17.55 15% 20.18 0.34 

4 เดินสายไฟและระบบลม 
 

949.58 15% 1,092.02 18.20 
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ตารางท่ี 3-9  (ตอ) 
 

ตารางเวลามาตรฐานการประกอบงานในแตละงานยอยของสถานีงานท่ี 3 แผนท่ี  2 

ลําดับ คําอธิบายงานยอย 
รายละเอียด 

ภาพ 

เวลา 
ผลิต 

(นาที) 

เวลา 
เผ่ือ 
(%) 

เวลามาตรฐาน 

(นาที) (ช.ม.) 

5 ติดตั้งชุดสงลําเลียง 
 

9.58 15% 11.01 0.18 

6 ติดตั้งชุดปองกัน 
 

77.50 15% 89.13 1.49 

7 ตรวจสอบ 
 

26.12 15% 30.04 0.50 

รวมเวลานําผลิต ของสถานีงานท่ี 3 1,113.19 15% 1,280.17 21.34 
 
ตารางท่ี 3-10  เวลามาตรฐานการประกอบงานในแตละงานยอย ของสถานีงานท่ี 4 
 

ตารางเวลามาตรฐานการประกอบงานในแตละงานยอยของสถานีงานท่ี 4 แผนท่ี  1 

ลําดับ คําอธิบายงานยอย 
รายละเอียด 

ภาพ 

เวลา 
ผลิต  
(นาที) 

เวลา 
เผ่ือ  
(%) 

เวลามาตรฐาน 

(นาที) (ช.ม.) 

1 นําเครื่องมา สถานีงานท่ี 4 
 

9.58 15% 11.01 0.18 

2 ลงโปรแกรมส่ังงาน 
และตั้งคา 

 
427.30 15% 491.39 8.19 

3 ทดสอบตามมาตรฐานบังคับ 
 

480.00 - 480 8.00 

รวมเวลานําผลิต ของสถานีงานท่ี 4 916.87 15% 982.40 16.37 
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หมายเหต:ุ จากขอมูลท่ีไดจากตารางท่ี 3-10 สถานีงานท่ี 4 จะใชเวลาในการปฏิบัติงานรวมอยูท่ี 
16.37 ช่ัวโมง แตลักษณะรายละเอียดเนื้องานจะเปนสถานีงานทดสอบซ่ึงตองมีการทํางานระหวาง
คนกับเครื่องจกัร ซ่ึงจะมีการทดสอบการทํางานของเครื่องจักรตามมาตรฐานบังคับของบรษิัท
กรณีศึกษาโดยทําการทดสอบหลังจากลงโปรแกรมและตั้งคาเปนท่ีเรียบรอยแลวโดยการเปดใชงาน
เครื่องจักรใหทํางานแบบอัตโนมัติ (Auto dry run and test function) ดวยเวลา 8 ช่ัวโมงโดยไมหยุด
พักเครื่อง ซ่ึงในเวลาเดียวกันท่ีเครื่องจักรทํางาน วิศวกรก็สามารถไปลงโปรแกรม และตั้งคาใหกับ
เครื่องถัดไปได ซ่ึงสามารถแสดงการหาคาเวลามาตรฐานการทํางานของสถานีงานโดยมีรายละเอียด
ดังนี ้
 1.  หา STD งานยอยท่ี 1 เทากับ 9.58 x 0.15 + (9.58) = 11.01 นาที (0.18 ช่ัวโมง) 
 2.  หา STD งานยอยท่ี 2 เทากับ 427.30 x 0.15 + (427.30) = 491.39 นาที (8.19 ช่ัวโมง) 
 3.  หา STD งานยอยท่ี 3 เปนเครื่องจักรทํางาน 480 นาที (8 ช่ัวโมง)  
ดังนั้นจึงกําหนดไดวาเวลามาตรฐานการทํางานในสถานีงานท่ี 4 นี้เทากับ 8.19 ช่ัวโมง 
 
ตารางท่ี 3-11  เวลามาตรฐานการประกอบงานในแตละงานยอย ของสถานีงานท่ี 5 
 

ตารางเวลามาตรฐานการประกอบงานในแตละงานยอยของสถานีงานท่ี 5 แผนท่ี  1 

ลําดับ คําอธิบายงานยอย 
รายละเอียด 

ภาพ 

เวลา 
ผลิต 
(นาที) 

เวลา 
เผ่ือ  
(%) 

เวลามาตรฐาน 

(นาที) (ช.ม.) 

1 นําเครื่องมาสถานีงานท่ี 5 
 

14.48 15% 16.65 0.28 

2 แยกช้ินสวนเตรียมบรรจ ุ
 

186.25 15% 214.19 3.57 

3 บรรจุภณัฑและหีบหอ 
 

238.12 15% 273.84 4.56 

4 ตรวจเช็คสภาพบรรจภุัณฑ 
 

4.26 15% 4.90 0.08 
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ตารางท่ี 3-11 (ตอ) 
 

ตารางเวลามาตรฐานการประกอบงานในแตละงานยอยของสถานีงานท่ี 5 แผนท่ี  2 

ลําดับ คําอธิบายงานยอย 
รายละเอียด 

ภาพ 

เวลา 
ผลิต 

(นาที) 

เวลา 
เผ่ือ 
(%) 

เวลามาตรฐาน 

(นาที) (ช.ม.) 

5 จัดสง 
 

N/A N/A N/A N/A 

รวมเวลานําผลิต ของสถานีงานท่ี 5 443.12 15% 509.59 8.49 
 
 วิเคราะหขอมูลจากปจจัยกําหนดในแตละกระบวนการ 
 จากขอมูลปจจัยกําหนดในแตละกระบวนการท่ีผูวิจัยไดขอมูลมาดังกลาวขางตนแลวนั้น 
ผูวิจัยไดรวบรวมและสรุปขอมูลสําหรับขอมูลเพ่ิมเติมในสวนของปจจัยตาง ๆ ในแตละสถานีงาน
ประกอบหลัก แตละกระบวนการโดยมีขอมูล จํานวนพนักงาน เวลานําท่ีหนวยการผลิต เวลา
มาตรฐานในการทํางานตอตัว โดยหาเวลามาตรฐานไดจากเวลาทํางานปกติ (Normal Time) + เวลา
เผ่ือดังนั้นเวลามาตรฐานเทากับ NT + (NT x % all) ของ 5 สถานีงานประกอบหลักดังตารางท่ี 3-12 
 
ตารางท่ี 3-12  ขอมูลปจจัยของ 5 สถานีงานประกอบหลัก 
 

ลําดับท่ี กระบวนการ เวลานําท่ี
หนวยการ

ผลิต (ช่ัวโมง) 

เวลาเผ่ือ 
(%) 

เวลา
มาตรฐาน 

จํานวน
พนักงาน 

1 สถานีงานท่ี 1 7.25 15% 8.34 2 
2 สถานีงานท่ี 2 7.47 15% 8.59 2 
3 สถานีงานท่ี 3 18.55 15% 21.34 2 
4 ทดสอบ 16.37 15% 8.19 2 
5 บรรจุภณัฑ 7.39 15% 8.49 2 

เวลามาตรฐานของสายการผลิต 18.55 15% 21.34 10 
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 หลังจากผูวิจัยไดยกตัวอยางแสดงการจับเวลาการศึกษางาน ตารางเวลามาตรฐานของ
สถานีงานท่ี 1 ถึง 5 โดยมีขอมูลดังรายละเอียด ขางตนแลวนั้น ผูวิจัยไดทําการสรุปผลการจับเวลา
การศึกษางาน แสดงเวลามาตรฐานของสถานีงานท่ี 1 ถึงสถานีงานท่ี 5 ดัง ภาพท่ี 3-11 ถึง 3-15 
แสดงแผนภูมิแสดงเวลานําผลิตรวมของสถานีงานแตละสถานีงานกอนปรับปรุง 
 

 
 
ภาพท่ี 3-11  แผนภูมิแสดง เวลานําผลิต รวมของสถานีงานท่ี 1 กอนปรับปรุง 
 

 
 
ภาพท่ี 3-12  แผนภูมิแสดง เวลานําผลิต รวมของสถานีงานท่ี 2 กอนปรับปรุง 

0.18 1.39 1.31 1.15 0.25 0.32 0.86 0.82 1.22 0.31 0.26 0.27
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กิจกรรมงานยอยของสถานีงานท่ี 1

กราฟแสดงเวลานําผลิตรวมของ สถานีงาน ท่ี 1

เวลามาตรฐานงานยอยแตละกจิกรรม เวลานําผลิตรวม ของสถานีงานท่ี 1

8.34 ช.ม เวลามาตรฐานการผลิตของ สถานีงานท่ี 1

เวล
ารว

ม (
ช.ม

.)

0.08 0.57 1.44 0.25 0.33 0.43 0.80 3.55 0.06 0.06 1.02
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กิจกรรมงานยอยของสถานีงานท่ี 2

กราฟแสดงเวลานําผลิตรวมของ สถานีงาน ท่ี 2

เวลามาตรฐานงานยอยแตละกจิกรรม เวลานําผลิตรวมของสถานีงานท่ี 2

8.59 ช.ม. เวลามาตรฐานการผลิตของ สถานีงานท่ี 2

เวล
ารว

ม (
ช.ม

.)
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ภาพท่ี 3-13  แผนภูมิแสดง เวลานําผลิต รวมของสถานีงานท่ี 3 กอนปรับปรุง 
 

 
 
ภาพท่ี 3-14  แผนภูมิแสดง เวลานําผลิต รวมของสถานีงานท่ี 4 กอนปรับปรุง 
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กราฟแสดงเวลานําผลิตรวมของ สถานีงาน ท่ี 3

เวลามาตรฐานงานยอยแตละกจิกรรม เวลานําผลิตรวมของสถานีงานท่ี 3

21.34 ช.ม. เวลามาตรฐานการผลิตของ สถานีงานท่ี 3
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กราฟแสดงเวลานําผลิตรวมของ สถานีงาน ท่ี 4

เวลามาตรฐานงานยอยแตละกจิกรรม เวลานําผลิตรวมของสถานีงานท่ี 4

8.19 ช.ม เวลามาตรฐานการผลิตของ สถานีงานที่ 4
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ภาพท่ี 3-15  แผนภูมิแสดงเวลานําผลิตรวมของสถานีงานท่ี 5 กอนปรับปรุง 
 
 เม่ือวิเคราะหจากประสิทธิภาพในการทํางานท่ี บรษิัทกรณศึีกษาไดกําหนดไวเปน 80% 
และขอมูลจากสายการผลิตมีความตองการจากลูกคา กําหนดไวท่ี 48 เครื่องตอป สามารถหาคาเวลา 
แทกไทม ของสายการผลิต ของบริษัทกรณีศึกษาไดดังนี ้

Takt Time = เวลาในการทํางาน-เวลาท่ีไมไดทํางาน 
ปริมาณท่ีตองการ 

Takt Time = 8 x 240 = 40 ชม./ เครื่อง 
48 

หมายความวา หนวยงานควบคุมการผลิตจะวางแผนการผลิตไวท่ี 5 วันตอเครื่องโดยเทียบจาก 
คา แทกไทม = 40 / 8 = 5 วันตอเครื่องหรือ 1 สัปดาหการทํางานตอเครื่อง 
 หลังจากผูวิจัยไดขอมูลของเวลาแทกไทม และเวลาการศึกษางานของสายการประกอบ
แตละสถานีงานดังขอมูลขางตนแลวนั้น  จึงทําการเปรียบเทียบผลการดําเนินการเพ่ือหาขอเท็จจริง
ของปญหาการจดัสงท่ีลาชา หรือปญหาของกระบวนการผลิตท่ีไมตรงตามเปาหมายท่ีตั้งไวโดยสรุป
ขอมูลเชิงตัวเลขใหเปนแผนภูมิแทงเพ่ือเปรียบเทียบดังแสดงในภาพท่ี 3-16 แผนภูมิแสดงเวลา
มาตรฐานการประกอบท้ัง 5 สถานีเทียบกับ แทกไทมครั้งท่ี 1 
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เวลามาตรฐานงานยอยแตละกจิกรรม เวลานําผลิตรวมของสถานีงานท่ี 5
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ภาพท่ี 3-16  แผนภูมิแสดงเวลามาตรฐานท้ัง 5 สถานเีทียบกับ แทกไทมครั้งท่ี 1 
 
 จากขอมูลดังกลาวขางตน ท่ีทําการวิเคราะหนั้นผูวิจัยพบวาขอมูลท่ีไดศึกษามานั้น 
สามารถสรุปขอมูลการศึกษาไดดังนี ้
 1.  ขอมูลท่ีไดขัดแยงกับผลผลิตจริง 
 2.  eff แสดงใหเห็นวา สายการประกอบไมมีความสมดุลกอใหเกิดความสูญเปลา 
 3.  เพ่ือศึกษาขอเท็จจริงท่ีเกิดขึ้น จึงตองศึกษาเพ่ิมเติม 
เม่ือเปรียบเทียบระหวางแทกไทมและเวลาการผลิตจริงหรอืไซเคิลไทมของแตละสถานีงาน ซ่ึงจาก
แผนภูมิแสดงเวลามาตรฐานท้ัง 5 สถานีเทียบกับ แทกไทม แสดงใหเห็นวา เวลามาตรฐานการผลิต
ท่ี 21.34 ช่ัวโมงของสถานีงานท่ี 3 นั้นเพียงพอตอการตอบสนองของความตองการของเปาหมายการ
ผลิตท่ีมีแทกไทม ท่ี 40 ช่ัวโมงตอเครื่อง จากประสิทธิภาพของสายการผลิตนี้  

ประสิทธิภาพ = ผลรวมของเวลามาตรฐานของแตละสถานีงาน   x  100 
(รอบเวลาการผลิต) (จํานวนสถานี) 

eff = (8.34 + 8.59 + 21.34 +8.19 + 8.49 ) = 51.51 % 
(21.34) x 5 

ซ่ึงประสิทธิภาพท่ีมีในสายการผลิตนี้ อยูท่ี 51.51% จึงสงผลใหเกิดการสูญเปลาจํานวนมาก และใช
ปจจัยการผลิตอยางไมคุมคาดังนั้นเพ่ือศึกษาขอเท็จจริงท่ีเกดิขึ้น ของขอมูลท่ีไดขดัแยงกับผลผลิต
จริงเพ่ือกําหนดประเด็นปญหาท่ีจะแกไข และตั้งเปาหมายการแกไข เพ่ือลดเวลาสูญเปลา และเพ่ิม
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ประสิทธิภาพใหกับสายการประกอบ ผูวิจัยจึงไดยอนกลับไปทําการรวบรวมขอมูลเพ่ิมเติมใน
การศึกษางาน ดวยทฤษฏีการสุมตัวอยางงาน ในการหาขอกําหนดประเด็นปญหาท่ีจะแกไข และ
ตั้งเปาหมายเพ่ือวิเคราะหหาขอสรุปประเด็นปญหาของกระบวนการปจจุบันตอไป  
 
กําหนดประเด็นปญหาที่จะแกไขและต้ังเปาหมาย 
 จากขอมูลการศึกษางานวิจัยตามขั้นตอนท่ีผานแลวนัน้เปนเพียงขอมูลเวลาของ เวลา
มาตรฐานการประกอบของท้ัง 5 สถานงีานเทานั้นยังไมไดรวมถึงเวลาของปจจัยและประเดน็ปญหา
อันเนื่องจากการประกอบเครื่องบรรจภุัณฑ ท่ีไมเปนไปตามแผนงาน ซ่ึงมีผลกระทบตอ
กระบวนการประกอบหลักและสงผลกระทบไปยังประสิทธิภาพของสายการประกอบหลัก ในการ
หาขอกําหนดประเด็นปญหาท่ีจะแกไขและตั้งเปาหมาย เพ่ือวิเคราะหหาขอสรุปประเด็นปญหาของ
กระบวนการปจจุบันนั้น ผูวิจัยไดทําการศึกษาและเก็บขอมูลเพ่ิมเติม ดังรายละเอียดตอไป 
 บริษัทกรณีศึกษามีสายการผลิตหลักแบงออกเปน 5 สถานีการทํางานดังรายละเอียดท่ี
กลาวมาแลวในหัวขอกอนหนานี ้โดยแตละสถานีการทํางานมีกระบวนการทํางาน และปจจัยตาง ๆ 
ท่ีสงผลกระทบโดยตรงกับการประกอบในสายงานการผลิตทําใหเกดิการรองานหรือเวลาสูญเปลา
นั้นเอง ผูวิจัยจึงทําการสํารวจและเก็บขอมูลเพ่ิมเตมิโดยการศึกษางาน ดวยทฤษฏีการสุมตวัอยาง
งานโดยจะทําการสุมตวัอยางของสายการประกอบหลักในสถานีงานท่ี 1 ถึงสถานีงานท่ี 3 เทานั้น 
เนือ่งจาก ท้ัง 3 สถานีงานนี้เปนสถานีงานประกอบหลักจรงิ ๆ และยังอยูในความควบคุมดูแล
รับผิดชอบ ของผูวิจัยอีกดวยนั้น จึงไดกําหนดแผนท่ีจะทําการสุมตัวอยางเปนเวลา 20 วันทําการ 
โดยใชตารางเลขสุม (หาไดจาก ตารางภาคผนวก ข-3 เลขสุม-1 หนา 160) มาทําการคํานวณคาเพ่ือ
หาจังหวะเวลาสุม ท่ีจะเขาไปศึกษาและสุมตัวอยางงานผูวจิัยไดรวมปจจัยหลักท่ีเปนขอกําหนด
สําหรับแผนการสุมตัวอยางดังนี้ คือ 
 1.  จํานวนสถานีงาน ท่ีจะทําการเก็บขอมูล 3 สถานีงาน 
 2.  จํานวนพนักงาน ท่ีใชเปนกําลังการผลิตของท้ัง 3 สถานีงาน อยูท่ี 6 คน 
 3.  จํานวนครั้งในการเก็บขอมูลตอวันกําหนดไวท่ี 4 ครั้งตอวัน 
 จากปจจัยหลักท่ีเปนขอกําหนดสําหรับแผนการสุมตวัอยาง สามารถกําหนด เมทริกซ
ของ การเก็บตัวอยาง คือ การเขาไปเก็บขอมูลในแตละครั้งจะไดขอมูลเทากับ 6 ขอมูลตอครั้ง 
การเขาไปเก็บขอมูลในหนึ่งวันจะไดขอมูลเทากับ 6 x 4 = 24 ขอมูลตอวันการเขาไปเก็บขอมูลใน
หนึ่งสัปดาห จะไดขอมูลเทากับ 24 x 5 = 120 ขอมูลตอสัปดาห ดังนั้นในการทําการเก็บขอมูล 20 
วันทําการ หรือเทากับ 4 สัปดาห จะไดขอมูลท้ังหมด 480 ขอมูล ซ่ึงเปนขอมูลท่ีเพียงพอตอการเก็บ
ขอมูลการสุมตัวอยาง 



74 
 

 ผลการสุมตัวอยางโดยสุมตวัอยางของสายการประกอบ 20 วันทําการ จากการสุมตวัอยาง
งาน 3 สถานีงานโดยจะแสดงรายละเอียดดังตอไป โดยผูวจิัยจะขอยกตวัอยางมาเพียง 1 ตัวอยาง 
สําหรับการเก็บขอมูลรายวัน ของสัปดาหท่ี 1/4 ซ่ึงผูวิจัยไดยกตัวอยางการเก็บขอมูลรายวนัของแต
ละสัปดาหในเอกสารแนบภาคผนวก (ตารางภาคผนวก ก-9 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลัก
ครั้งท่ี 2/20 ถึงตารางภาคผนวก ก-27 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักครั้งท่ี 20/20 หนาท่ี 
136 ถึง หนาท่ี 145) ดังแสดงตัวอยางไวใน ตารางท่ี 3-13 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลัก
ครั้งท่ี 1/20 
 
ตารางท่ี 3-13  สุมตัวอยางสายการประกอบหลักครั้งท่ี 1/20 
 

ลําดับท่ี 

ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลัก ชวงเวลาแผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 1/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 13/7/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 
รวม 

รายละเอียดตัวอยางงานสุม 8.04 9.46 11.43 14.45 

1 ประกอบงานหลักท่ีรับผิดชอบ 
 // /// / 6 

2 ประชุม //// /    
6 

3 Update OEE & FTQ Board 
 

/  / 2 

4 อานแบบหนางาน 
  / / 2 

5 แกไขงาน 
 / / / 3 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก 
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก  / / / 3 

7 เขาหองน้ํา 
 

/  / 2 

รวม 6 6 6 6 24 
 
 ขอมูลการเก็บตวัอยางท่ีไดท้ังหมด 20 ขอมูลหลักสามารถสรุปผลรวมของการเก็บขอมูล
การสุมตัวอยาง ในรูปผลสรุปรายสัปดาห ดังแสดงไวในตารางท่ี 3-14 สรุปผลรวมของการสุม
ตัวอยางในสัปดาหท่ี 1/4 และผูวิจัยไดขอยกตารางสรุปผลรวมของการเก็บขอมูลในแตละสัปดาห 
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จากสัปดาหท่ี 2/4 ถึงสัปดาหท่ี 4/4 ไวในภาคผนวกทายเลม (ตารางภาคผนวก ก-28 ตารางสรุปผล
รวมของการสุมตัวอยางในสัปดาหท่ี 2/4 ถึงตารางภาคผนวก ก-30 ตารางสรุปผลรวม ของการสุม
ตัวอยางในสัปดาหท่ี 4/4 ในหนาท่ี 145-146)  
 
ตารางท่ี 3-14  สรุปผลรวมของการสุมตัวอยางในสัปดาหท่ี 1/4 
 

ลําดับท่ี 
ตาราง ผลรวมสุมตัวอยาง สายการประกอบหลักสัปดาหท่ี 1/4 

รายละเอียดตัวอยางงานสุม วันท่ี 1 วันท่ี 2 วันท่ี 3 วันท่ี 4 วันท่ี 5 รวม 

1 ประกอบงานหลักท่ีรับผิดชอบ //// / //// / //// //// / //// 27 

2 ประชุม //// / //// / //// /     18 

3 Update OEE & FTQ Board // / //     5 

4 อานแบบหนางาน // // // /// /// 12 

5 แกไขงาน /// //// // //// /// //// /// 26 

6 
ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก

เนื่องจากการขัดของของ 
งานหลัก 

/// //// //// / //// //// / 24 

7 เขาหองน้ํา //   / // /// 8 

รวม 24 24 24 24 24 120 
 
 หลังจากท่ีผูวจิัยไดทําการศึกษาขอมูลเพ่ิมเติมดวยการสุมตวัอยางและไดขอมูลครบตามท่ี
ไดวางแผนไวแลวนั้น ผูวจิัยไดทําการสรุปผลรวมของ ตัวอยางสุมของสายการประกอบหลักท้ัง 4 
สัปดาห เพ่ือใชทําการวิเคราะหขอมูลในขัน้ตอนตอไปดังแสดงรายละเอียดไวใน ตารางท่ี 3-15 
ตารางสรุปผลรวมสุมตัวอยางของสายการประกอบหลักท้ัง 4 สัปดาห 
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ตารางท่ี 3-15  สรุปผลรวมสุมตัวอยางของสายการประกอบหลักท้ัง 4 สัปดาห 
 

ลําดับ 

ตารางสรุปผลรวมสุมตัวอยาง ของสายการประกอบหลัก ท้ัง 4 สัปดาห 

รายละเอียด 
ตัวอยางงานสุม 

สัปดาหท่ี 

ความถ่ี 
รวม 

(%)  
เวลา 

คาความเท่ียงตรง 

1 2 3 4 n
PPxe )1(2 

  

1 ประกอบงานหลักท่ี
รับผิดชอบ 27 35 36 39 137 29% 0.041 

2 ประชุม 18 0 0 0 18 4% 0.017 

3 Update OEE & FTQ 
Board 5 1 0 0 6 1% 0.010 

4 อานแบบหนางาน 12 22 15 8 57 12% 0.030 
5 แกไขงาน 26 27 28 32 113 24% 0.039 

6 
ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก 

เนื่องจากการขัดของของ
งานหลัก 

24 33 40 41 138 29% 0.041 

7 เขาหองน้ํา 8 2 1 0 11 2% 0.014 
รวม 120 120 120 120 480 100% 0.192 

 
 จากตารางตารางท่ี 3-15 ตารางสรุปผลรวมสุมตัวอยางของสายการประกอบหลักท้ัง 4 
สัปดาห เปนการนําขอมูลท่ีไดมาวิเคราะหหาความถ่ีของแตละกิจกรรมเพ่ือคํานวณหาเปอรเซนต
ของเวลาท่ีใชจริงในสายการประกอบหลัก และเพ่ือเปนการตรวจสอบวาขอมูลท่ีไดมานั้นเช่ือถือได
มากนอยเพียงใด จากการคํานวณหาคาความเท่ียงตรงของขอมูลในความเช่ือม่ันท่ี 95% ± 5% ดังท่ี
ไดระบุไวแลวในตารางท่ี 3-15 ซ่ึงตัวอยางการคํานวณหาเปอรเซ็นตคาความเท่ียงตรงของขอมูล  
ของกิจกรรมท่ี 6 จากตารางดังกลาว (การทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลักเนื่องจาก การขัดของของงาน
หลัก) จากขอมูลมีความถ่ีรวมท่ีได 138 ครั้งจากความถ่ีรวมของกิจกรรมท้ังหมด 480 ขอมูล ซ่ึงเปน
ขอมูลท่ีเพียงพอตอการเก็บขอมูลการสุมตัวอยางและเช่ือถือไดหรือไม ดังนี ้
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(%)  เวลา = ขอมูลความถ่ีรวมท่ีไดของกจิกรรม 
จํานวนขอมูลรวมของทุกกจิกรรม 

(%)  เวลา =  %29480
138   

 คํานวณหาคาความเท่ียงตรงของขอมูลในความเช่ือม่ันท่ี 95% ± 5% จากขอมูลท่ีได 
จากสูตร e  = 

n
PPx )1(

2
   

แทนคา                                     e  = 480
0.29)0.29(12x   = 0.041 

 ดังนั้น คาความเท่ียงตรงของขอมูลในความเช่ือม่ันท่ี 95% ± 5% คาท่ีคํานวณออกมาได
อยูท่ี 0.041ซ่ึงมีคาอยูในชวง ± 5% ถือเปนขอมูลท่ีเช่ือถือได ดังแสดงรายละเอียดไวในตารางท่ี 3-15 
ตารางสรุปผลรวมการสุมตวัอยางของสายการประกอบหลักท้ัง 4 สัปดาห และสามารถหาคา n  ท่ี
ทําการเก็บขอมูลมาวา n = 480 เหมาะสม และเช่ือถือไดหรือไม ดังนี ้
        จากสูตร n = 

e
PP

2
)1(4   

                                         แทนคา n = 

05.0 2
)192.01(192.04 x  = 248 

 ซ่ึงจากคาของ n ท่ีคํานวณได 248 เทียบกับคา n ทําการเก็บขอมูลมาท่ี n = 480 นั้น
แสดงใหเห็นวาเหมาะสมและเช่ือถือไดแลวนั้น ขั้นตอนตอไปเพ่ือวิเคราะหถึงปญหาท่ีเกิดการ 
สูญเปลาจํานวนมากและการใชปจจัยการผลิตอยางไมคุมคาของการทํางานใหกบัการประกอบจริง
ตอไป 
 จากขอมูลในตารางท่ี 3-15 ซ่ึงมีความเช่ือถือได ท่ี 95% ± ไมเกิน 5% นั้น สามารถสรุปได
วาในการปฏิบัติงานของสายการผลิต มีสัดสวนการใชเวลาเพ่ือการปฏิบัติงานหลักท่ี 45% ของเวลา
ท้ังหมด (กิจกรรมท่ี 1-4) ผูวิจัยไดทําการคัดแยกกจิกรรมท่ีใชเวลาเพ่ือการปฏิบัติงานหลักเปน
กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลคา และกําหนดกจิกรรมท่ีทําใหเกิดการสูญเปลาของเวลาการปฏิบัติงานหลัก  
ในสถานีการผลิต ณ ชวงเวลาการผลิตจริง ใหเปนกิจกรรมท่ีไมเพ่ิมมูลคา ดังแสดงไวในตารางท่ี  
3-16 ตารางแสดงประเภทของกิจกรรม 
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ตารางท่ี 3-16  ประเภทของกจิกรรม 
 
ประเภทของ

กิจกรรม รายละเอียดกิจกรรม อัตราท่ีเกิดขึน้ 

เพ่ิมมูลคา 

ประกอบงานหลักท่ีรับผิดชอบ 29% 

45% ประชุม 4% 
Update OEE & FTQ Board 1% 
อานแบบหนางาน 12% 

ไมเพ่ิมมูลคา 

แกไขงาน 24% 

55% ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก 
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 29% 

เขาหองน้ํา 2% 
ผลรวม 100% 100% 

 
 จากขอมูลการสุมตัวอยางของบรษิัทกรณีศึกษาโดยการสุมงาน (Work sampling) ของ
สายการประกอบกระบวนการปจจุบันขอมูลท่ีไดมานั้น เปนขอมูลท่ีเช่ือถือได จึงนํามาสรุปเปน
ปจจัยท่ีสามารถใชวิเคราะหหาประสิทธิภาพ และหาอัตราการทํางานจริงของสายการประกอบได 
ดังนั้นผูวจิัยจึงทําการสรุปและรวบรวมขอมูล ปจจยัไวในตารางท่ี 3-17 ตารางสรุปปจจัยหลักท่ีมีผล
ตอสายการวิเคราะหขอมูลการผลิต เพ่ือใชสําหรับวิเคราะหขอมูลในขัน้ตอนตอไป 
 
ตารางท่ี 3-17  สรุปปจจัยหลักท่ีมีผลตอสายการวิเคราะหขอมูลการผลิต 
 
รายละเอียดปจจัย จํานวน หนวย 
ความตองการของลูกคา 48 เครื่อง/ ป 
วันทํางาน 240 วัน/ ป 
เวลาทํางาน 8 ช่ัวโมง/ วัน 
ประสิทธิภาพการทํางานตามท่ีบริษทักรณีศึกษากําหนดไว 80 เปอรเซ็นต 
กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลคา ท่ีใชเวลาการทํางานใหกับการประกอบจริง 45 เปอรเซ็นต 
กิจกรรมท่ีไมเพ่ิมมูลคา ทําใหเกิดการสูญเปลาของเวลาประกอบจริง 55 เปอรเซ็นต 
เวลาสูงสุดของสถานีงาน Max cycle time 21.34 ช่ัวโมง 
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 จากตารางท่ี 3-17  เม่ือวิเคราะหจากประสิทธิภาพในการทํางานท่ี เกิดขึ้นจริงจากการสุม
ตัวอยางงาน ในสายการผลิต ซ่ึงเปนกิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลคา และใชเวลาการทํางานใหกับการประกอบ
จริงเพียง 45% จากท่ีบรษิัทกรณีศึกษาไดกําหนดไวเปนอยางนอยท่ี 80% และจากการคาดการณไว
ในกรณีท่ีมีการผลิตแบบเต็มประสิทธิภาพการทํางานท่ี 100% นั้น สามารถนํามาสรุป 
เพ่ือเปรียบเทียบขอมูลใหเห็นอัตราสวนท่ีแทจริง ท่ีกอใหเกิดความสูญเปลา เพ่ือดําเนินการหาขอ       
เท็จจริงของปญหาการจดัสงท่ีลาชา หรือปญหาของกระบวนการผลิตท่ีไมตรงตามเปาหมายท่ีตั้งไว
และจากขอมูลสายการผลิตท่ีมีความตองการจากลูกคา กําหนดไวท่ี 48 เครือ่งตอป สามารถหาคา
เวลาแทกไทมของสายการผลิตของบริษัทกรณีศึกษาไดดังนี ้

จากสูตร  Takt time  = เวลาในการทํางาน-เวลาท่ีไมไดทํางาน 
ปริมาณท่ีตองการ 

 1.  แทนคา หาแทกไทม ของสายการผลิตแบบเต็มประสิทธิภาพการทํางานท่ี 100% 

Takt time  = 240x8 = 40 ชม./ เครื่อง 
48 

Max cycle time  = 40 = 1.87 เครื่อง/ สัปดาห 
21.34 

Capability  = 1.87 x 4 = 7.48 เครื่อง/ เดือน 
 2.  แทนคาหาแทกไทมของสายการผลิตตามประสิทธิภาพการทํางานตามท่ีบริษัท
กรณีศึกษากําหนดไวขั้นต่ําท่ี 80% 

Takt time  = 240 x 0.8 x8 = 32 ชม./ เครื่อง 
48 

Max cycle time  = 40x0.8 = 1.49 เครื่อง/ สัปดาห 
21.34 

Capability  = 1.49 x 4 = 5.9 เครื่อง/ เดือน 
 3.  แทนคาหาแทกไทมของสายการผลิตจากประสิทธิภาพในการทํางานท่ี เกิดขึ้นจริงใน
สายการผลิต ท่ี 45% 

Takt time  = 240 x 0.45 x 8 = 18 ชม./ เครื่อง 
48 

Max cycle time  = 40x0.45 = 0.84 เครื่อง/ สัปดาห 
21.34 

Capability  = 0.84 x 4 = 3.37 เครื่อง/ เดือน 
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นําขอมูลท่ีไดมาเปรียบเทียบปริมาณการผลิตเทียบกับเปาหมายดังแสดงในกราฟแผนภูมิแทง ใน
ภาพท่ี 3-17 แผนภูมิเปรียบเทียบปริมาณการผลิตในแตละสถานการณเทียบกับเปาหมาย 
 

 
 
ภาพท่ี 3-17  แผนภูมิเปรียบเทียบปริมาณการผลิตในแตละสถานการณเทียบกับเปาหมาย 
 
 วิเคราะหขอมูล 1-3 จากคาท่ีคํานวณได และจากภาพท่ี 3-17 ขอมูลท่ีไดมาเปรียบเทียบ
ปริมาณการผลิตเทียบกับเปาหมายไดดงันี ้
 1.  สายการผลิตแบบเต็มประสิทธิภาพการทํางานท่ี 100% กําลังการผลิตจะสามารถ 
สูงสุดถึง 7 เครื่องตอเดือน ซ่ึงเกินความตองการของลูกคาท่ีกําหนดไว ทําใหเกิดความส้ินเปลืองและ
เกิดวกิฤตสินคาคงคลังท่ีสูงเกินไป และถาเทียบกับขอมูลการผลิตจริง (จากตารางท่ี 3-2 ขอมูลการ
ผลิตยอนหลังตั้งแตเดือนเมษายนถึงเดือนธันวาคมป พ.ศ. 2556) นั้นจะเห็นวาขดัแยงกับความเปน
จริงคอนขางมาก เพราะกําลังการผลิตของกระบวนการผลิตปจจุบันนั้นสามารถผลิตไดเพียง 1 ถึง 3
เครื่องตอเดือนเทานั้น 
 2.  สายการผลิตตามประสิทธิภาพการทํางานตามท่ีบริษัทกรณีศึกกําหนดไวขัน้ต่ํา ท่ี  
80% กําลังการผลิตจะสามารถผลิตได 5 ถึง 6 เครื่องตอเดือน ซ่ึงเชนกัน OUT PUT ท่ีไดเกิน 
ความตองการของลูกคาท่ีกําหนดไว ทําใหเกดิความส้ินเปลืองและเกิดวิกฤตสินคาคงคลัง และถา
เทียบกับขอมูลการผลิตจริง (จากตารางท่ี 3-2 ขอมูลการผลิตยอนหลังตั้งแตเดือนเมษายนถึงเดือน
ธันวาคมป พ.ศ. 2556) นั้นจะเห็นวาขดัแยงกับความเปนจรงิเชนกัน 
 3.  สายการผลิต จากประสิทธิภาพในการทํางานของกระบวนการผลิตปจจุบันท่ี เกิดขึ้น
จริงในสายการผลิตท่ี 45% กําลังการผลิตสามารถผลิตไดเพียง 3 เครื่องตอเดือนเทานั้น ซ่ึงทําใหเกิด 

7.48
5.9

3.37

4 3

0
2
4
6
8

100% 80% 45%
กําลังการผลิต เปาหมาย ขอมูลการผลิตจริง

แผนภูมิเปรียบเทียบปริมาณการผลิตในแตละสถานการณเทียบกับเปาหมาย

จําน
วน

เคร
ื่อง

 / เด
ือน เปาหมายท่ี 4 เคร่ืองตอเดือน

ผลิตไดจริง ท่ี 3 เคร่ืองตอเดือน
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ปญหาการจดัสงท่ีลาชาหรือปญหาของกระบวนการผลิตท่ีไมตรงตามเปาหมายท่ีตั้งไว และยัง
สอดคลองกับขอมูลการผลิตยอนหลังอางอิงจากตารางท่ี 3-2 ขอมูลการผลิตยอนหลังตั้งแตเดือน
เมษายนถึงเดือนธันวาคม ป พ.ศ. 2556 เปนขอมูลท่ีสอดคลองกับผลผลิตจริง 
 จาก 3 สถานการณ เปรียบเทียบขอมูลจะเห็นไดชัดวาสายการผลิตของบริษัทกรณีศึกษา
นั้น ไมมีความสมดุลในสายการผลิต จึงเปนสาเหตท่ีุกอใหเกิดความสูญเปลา การมี Max cycle time 
> T.T ทําใหเกดิปญหาการจัดสงท่ีลาชาและปญหาของกระบวนการผลิตท่ีไมตรงตามเปาหมายท่ีตั้ง
ไว จากการมีอัตราการผลิตต่ําเกินไป เพ่ือดําเนนิการหาขอเท็จจริงของปญหาการจดัสงท่ีลาชาหรือ
ปญหาของกระบวนการผลิตท่ีไมตรงตามเปาหมายท่ีตั้งไว ผูวิจัยจะมุงประเด็นปญหาเพ่ือท่ีจะแกไข 
ในสถานการณ ท่ี 3 เพ่ือปรับสมดุลการผลิต และเพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพในการทํางานของ
กระบวนการผลิตปจจุบันใหมีประสิทธิภาพเพ่ิมขึน้ ใหสามารถมีกําลังการผลิตท่ีตอบสนอง 
ความตองการของลูกคาไดอยางมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล โดยกําหนดทางเลือกเบ้ืองตนไว
สองทางเลือกดังนี้  
 1.  ทําการปรับสมดุลการผลิตของสายการประกอบท่ี สถานีงานท่ีเปนคอขวด เพ่ือสมดุล
เวลาการผลิตใหเหมาะสม โดยลดจาก 21.34 ช่ัวโมง ใหเหลือ 18 ช่ัวโมง 
 2.  ทําการปรับอัตราการทํางานในการปฏิบัติงานหลักของกระบวนการผลิตปจจุบันโดย
การปรับสัดสวนการใชเวลาเพ่ือการปฏิบัติงานหลักใหเพ่ิมขึ้นจาก 45% เปน 55-60% เปนอยางนอย 
เพ่ือใหสามารถมีกําลังการผลิตท่ีตอบสนองความตองการของลูกคาไดตรงตามเปาหมายท่ีตั้งไว 
 
วิเคราะหและสรุปประเด็นปญหากระบวนการปจจุบัน 
 วิเคราะหประเดน็ปญหาการปรับสมดุลการผลิตของสายการประกอบท่ีสถานีงานท่ี 
เปนคอขวดเพ่ือสมดุลเวลาการผลิตใหเหมาะสมโดยลดจาก 21.34 ช่ัวโมงใหเหลือ 18 ช่ัวโมงเพ่ือ
เพ่ิมประสิทธิภาพใหกับสายการผลิต จาก 51.51% ใหเพ่ิมขึน้เปน 57.35% เพ่ือแกปญหาการจดัสง 
ท่ีลาชาหรือปญหาของกระบวนการผลิตท่ีไมตรงตามเปาหมายท่ีตั้งไว 
 จากสูตรประสิทธิภาพ = ผลรวมของเวลามาตรฐานของแตละสถานีงาน x 100 
                                                                    (รอบเวลาการผลิต) (จํานวนสถานี) 
 ปจจุบัน eff  = 

5) x (21.34
100 x 8.49)+8.19+21.34+8.59+(8.34 = 51.51% 

 แผนปรับปรุง eff  = 
5) x (18

100 x 8.49)+8.19 +18.00+8.59+(8.34 = 57.35% 
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 คํานวณหาจํานวนสถานีงานท่ีเหมาะสม 
จากสูตรจํานวนสถานี 

TT
CT
.

  

                                                                   จํานวนสถานี 
18

95.54
  

                                                                  จํานวนสถาน ี = 3.05 สถานีงาน 
 ดังนั้น แผนปรับปรุง ท่ีจะทําการแกไขประเดน็ปญหาการปรับสมดุลการผลิตของสาย
การประกอบท่ีสถานีงานท่ีเปนคอขวด คือ  
 1.  ปรับสมดุลจํานวนสถานีงานใหเหมาะสมท่ีสุด 
 2.  ปรับสมดุลเวลาการผลิต CT ใหเทากับ T.T  
 วิเคราะหประเดน็ปญหากระบวนการผลิตปจจุบัน ท่ีมีอัตราในการทํางานจริงของ
กระบวนการผลิตท่ี 45% เพ่ือทําการปรับปรุง และแกไขใหมีอัตราในการทํางานจริงเพ่ิมขึน้อยาง
นอย ไมต่ํากวา 55%  และใหมากถึง 80% เพ่ือแกปญหาปญหาการจัดสงท่ีลาชาหรือปญหาของ
กระบวนการผลิตท่ีไมตรงตามเปาหมายท่ีตั้งไวเชนกันจากขอมูลตารางท่ี 3-16 ตารางแสดงประเภท
ของกิจกรรมจะเห็นวามีกิจกรรมท่ีกอใหเกดิความสูญเปลาของสายการผลิตนั้น มีอยู 3 กิจกรรมจาก
ประเภทของกจิกรรมท่ีไมเพ่ิมมูลคา ดังนั้นผูวจิัยจึงจะนํากจิกรรมเหลานั้นมาตั้งเปนประเดน็ปญหา
เพ่ือทําการแกไขปรับปรุงดังแสดงในแผนภูมิแทงแสดงประเด็นปญหาท่ีจะทําการปรับแกไข เพ่ือ
เพ่ิมประสิทธิภาพใหกับสายการผลิต ดังภาพท่ี 3-18 
 

 
 
ภาพท่ี 3-18  แผนภูมิแทง แสดงประเด็นปญหาท่ีจะทําการปรับแกไข เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ 

29%
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กิจกรรมท่ีไมเพ่ิมมูลคา

แผนภูมิแทง แสดงประเด็นปญหาท่ีจะทําการปรับแกไข เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ
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 จากแผนภมิูแทง แสดงประเด็นปญหาท่ีจะทําการปรับแกไข เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพใน
ภาพท่ี 3-18 นั้น สามารถนํามาวิเคราะหหาสาเหตุ ท่ีมาของสาเหต ุและแนวทางการแกไขปรับปรุง
ได 2 ประเด็นหลัก โดยดจูากสัดสวนเปอรเซ็นความสูญเปลาของกิจกรรม ท่ีมากกวา 5% ไดดังนี ้
 1.  ท่ีมาของสาเหตุและแนวทางการแกไขปรับปรุงทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลักเนื่องจาก 
การขดัของของงานหลัก ดังแสดงในตารางท่ี 3-18 
 2.  ท่ีมาของสาเหตุและแนวทางการแกไขปรับปรุงประเด็นการแกไขงาน ดังแสดง 
ในตารางท่ี 3-19 
 
ตารางท่ี 3-18  ท่ีมาของสาเหตุและแนวทางการแกไขปรับปรุงการทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก         
                        เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 
 
ลําดับ สาเหต ุ ท่ีมา 

ของสาเหต ุ
แนวทาง 

การแกไขปรับปรุง 
ขอบเขต 

ความรับผิดชอบ 

1 ไมมีวัสดุท่ีตองการ เวลานําสง 
มากเกินไป 

จัดทํารายการสินคา
คงคลังท่ีเหมาะสม 

นอกเหนือขอบเขต 
อํานาจหนาท่ีรับผิดชอบ 

2 วัสดุจัดสงไมตรง
ตามคุณสมบัต ิ

ขาดความรู 
เชิงเทคนิค 

จัดทําระบบยนืยัน
การส่ังซ้ือจากวิศวกร 

นอกเหนือขอบเขต 
อํานาจหนาท่ีรับผิดชอบ 

 
 จากตารางขอมูลนั้นจะเห็นวาท่ีมาของสาเหตอุยูนอกเหนือความรับผิดชอบของฝายผลิต
ซ่ึงไมสามารถกําหนดเวลานําสงของการนําเขาวัสดุสูกระบวนการผลิต และไมมีอํานาจหนาท่ีใน
การกําหนดคณุสมบัตขิองวัสดไุด ผูวจิัยจึงขอยกประเดน็ท้ังสองขึ้นสูท่ีประชุมเพ่ือนําเสนอตอสวน
งานจัดหาและพัฒนาซ่ึงมีหนาท่ีหลัก คือ จัดหาและพัฒนาผลิตภัณฑ ควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑ 
รวมถึงการจดัซ้ือวัสดุ ท่ีมาจากการออกแบบของหนวยงานออกแบบซ่ึง มีหนาท่ีหลักในการ
ออกแบบผลิตภัณฑ เปนผูปรับปรุงแกไขตอไปตามลําดับขัน้ตอนตามสายงาน ดังภาพท่ี 3-2 แผนผัง
โครงสรางองคกรของ บรษิัทกรณีศึกษา 
 ดังนั้นจึงสรุปไดวาสัดสวนการทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลักเนื่องจากการขดัของของงาน
หลักท่ี 29% ของงานท่ีกอใหเกดิความสูญเปลาอันเนื่องมาจากการรอคอยนัน้ อยูนอกเหนือ 
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ความรับผิดชอบของผูวิจัยท่ีไมมีอํานาจหนาท่ีสามารถปรับปรุงไดโดยตรง ทําไดเพียงเสนอแนะ
ใหกับสวนงานท่ีเกี่ยวของเทานัน้ จึงตดัสองประเด็นนี้ออกไปและทําการวิเคราะหประเด็นท่ีมาของ
สาเหตุและแนวทางการแกไขปรับปรุงประเด็นการแกไขงานตอไป 
 
ตารางท่ี 3-19  ท่ีมาของสาเหตุและแนวทางการแกไขปรับปรุงประเด็นการแกไขงาน 
 
ลําดับ 

 
สาเหต ุ ท่ีมา 

ของสาเหต ุ
แนวทาง 

การแกไขปรับปรุง 
ขอบเขต 

ความรับผิดชอบ 

1 

ผูจัดหา 
และ 
พนักงาน 
ประกอบผิด 

1.1  แบบงาน 
ไมสมบูรณ 

จัดประชุมและศึกษาขอมูล
แบบผลิตภัณฑใหชัดเจนกอน
นําเขาสูกระบวนการผลิต 

นอกเหนือขอบเขต 
อํานาจหนาท่ีรับผิดชอบ 

1.2  ไมมีจุด
ตรวจสอบท่ี
เปนจุดวกิฤต ิ

จัดทําจุดตรวจสอบกอน
นําเขาสูกระบวนการ
ประกอบและระหวาง 
การผลิต 

อยูในขอบเขต 
อํานาจหนาท่ีรับผิดชอบ 

1.3  ไมมีวิธีการ
ปฏิบัติงาน 
ท่ีถูกตอง 

จัดทําวิธีการปฏิบัติงานท่ี
ถูกตองใหกับผูผลิต 
และพนักงาน 
ระหวางการผลิต 

อยูในขอบเขต 
อํานาจหนาท่ีรับผิดชอบ 

2 

วัสดุช้ินงาน
เสียหาย 
จาก 
การแกไขงาน
และตอง
สงออกไปทํา
การแกไขหรือ
ส่ังซ้ือใหม 

2.1 ไมมีวิธีการ
ปฏิบัติงาน 
ท่ีถูกตอง 

จัดทําวิธีการปฏิบัติงานแกไข
ท่ีถูกตอง 

อยูในขอบเขต 
อํานาจหนาท่ีรับผิดชอบ 

2.2  ไมมี
เครื่องมือ
อุปกรณสําหรับ
แกไขท่ี
เหมาะสม 

จัดหาเครื่องมืออุปกรณ 
ท่ีสามารถแกไขได 
ในกรณีเฉพาะ 

นอกเหนือขอบเขต
อํานาจหนาท่ีรับผิดชอบ 
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 จากตารางขอมูล 3-20 สามารถสรุปไดวาแนวทางการแกไขปรับปรุงประเดน็การแกไข
งาน ท่ีมีสัดสวนท่ี 24% ท่ีกอใหเกดิความสูญเปลา คือ 
 1.  จัดทําวิธีการปฏิบัติงานตามมาตรฐาน (Standardized work) 
 2.  จัดทําจุดควบคุมจุด ตรวจสอบ Check lists 
 
เสนอแนวทางการปรับปรุงกระบวนการและแกไขปญหา 
 ภายหลังจากท่ีผูวจิัยไดทําการเก็บขอมูล ศึกษางาน และวิเคราะหหาประเดน็ปญหาท่ี
เกิดขึน้เพ่ือหาแนวทางปรับปรุงประสิทธิภาพในการทํางานของกระบวนการผลิตปจจุบันใหมี
ประสิทธิภาพเพ่ิมขึ้น ใหสามารถมีกําลังการผลิตท่ีตอบสนองความตองการของลูกคาไดอยางมี 
ประสิทธิภาพและประสิทธิผล ตามวิธีการดําเนินการท่ีมีขัน้ตอนตาง ๆ ดังท่ีไดกลาวมาแลวขางตน
นั้น ผูวิจัยจะขอสรุปขอมูลการศึกษางาน และวิเคราะหหาประเด็นปญหาท่ีเกดิขึน้เพ่ือเสนอเปนแนว
ทางการปรับปรุงกระบวนการ และแกไขประเด็นปญหาในกระบวนการปจจุบันดังรายละเอียดใน
ตารางท่ี 3-20 ตารางแนวทางการปรับปรุงกระบวนการและแกไขปญหา ในหัวขอตอไป 
 
ตารางท่ี 3-20  แนวทางการปรับปรุงกระบวนการและแกไขปญหา 
 

ประเด็นหัวขอ 
การปรับปรุง 

รายละเอียด 
การปรับปรุง 

กอน 
ปรับปรุง 

แผน 
ปรับปรุง 

สมดุลการผลิต 
ของสายการประกอบ 

ปรับสมดุล 
จํานวนสถานีงาน 

5 สถานีงาน 3 สถานีงาน 
หรือเหมาะสมท่ีสุด 

ปรับสมดุลเวลาการผลิต 
CT ใหเทากับ T.T 

CT = 21.34 
(CT > T.T) 

CT = 18.00 
(CT = T.T) 

การแกไขงาน 
ท่ีมีสัดสวนท่ี 24% 
ท่ีกอใหเกดิ 
ความสูญเปลา 

จัดทําวิธีการปฏิบัติงาน ไมมี 
กําหนดใหมี 
Standardized work 
หรือ WI 

จัดทําจุดควบคุม 
จุดตรวจสอบ ไมมี 

กําหนดใหมี 
Check lists 
หรือ Inspection point 

 



 
 

 
 

บทท่ี 4 
ผลการศึกษาวิจัย 

 
ดําเนินการแกไขปญหาและปรับปรุงกระบวนการ 
 จากขอมูลตารางท่ี 3-20 แนวทางการปรบัปรุงกระบวนการและแกไขปญหาในหัวขอ     
ท่ีผานมานั้นผูวจิัยไดดําเนินการแกไขปญหา และปรับปรุงประเด็นปญหากระบวนการปจจุบันของ
สายการประกอบตามหัวขอท่ีไดเสนอแนวทางการแกไขไว ดังมีรายละเอียดการดําเนินการดังนี ้
 การปรับปรุงกระบวนการและแกไขปญหาสมดุลการผลิตของสายกาประกอบ 
 1.  ปรับสมดุลจํานวนสถาน ี
 การปรับสมดุลจํานวนสถานงีานจาก 5 สถานีงานใหเหลือ 3 สถานีงานหรือใหเหมาะสม
ท่ีสุดนั้นมีหลักเกณฑการพิจารณาเพ่ือปรับสมดุลงานใหกบัสายการผลิตจะตองอยูภายใตเง่ือนไขท่ี
กําหนดไว คือ หลังจากปรับสมดุลงานยอยแตละสถานีงานการผลิตแลวสถานงีานนั้น ๆ จะตองมี 
Max CT. ท่ีนอยกวาหรือเทากับ T.T อีกท้ังยังตองพิจารณาถึงความเปนไปไดในการปฏิบัติงานจริง
วาสามารถปรับเปล่ียนหรือยายงานนั้น ๆ ไปทํากอนหนา หรือทําหลังจากงานใด ๆ นั้นไดดวย
เชนกัน ดังนั้นผูวจิัยจึงทําการสรางตารางท่ี 4-1 ตารางเปรียบเทียบสมดุลสถานีงานกอนปรับสมดุล
และหลังปรับสมดุล เพ่ือเปรียบเทียบเวลา Max CT. กับ T.T อยางสังเขป สําหรับใชในการจดัสมดุล
งานเบ้ืองตนใหกับสายการผลิต ภายใตเง่ือนไขท่ีกําหนดดังกลาวมาแลวขางตน 
 
ตารางท่ี 4-1  เปรียบเทียบสมดุลสถานีงานกอนปรับสมดุลและหลังปรับสมดุลอยางสังเขป 
 
กอนปรับสมดุล  หลังปรับสมดุล 
สถานีงาน รายละเอียดงาน Max CT. T.T Max CT. รายละเอียดงาน สถานีงาน 
สถานีงานท่ี 1 งานติดตั้ง 8.34 

18.00 

16.93 
งานติดตั้ง
ระบบกลไก 

 
สถานีงานท่ี 1 
 

สถานีงานท่ี 2 งานติดตั้ง 8.59 

สถานีงานท่ี 3 งานติดตั้ง 
และระบบไฟฟา 

21.34 21.34 ระบบไฟฟา สถานีงานท่ี 2 

สถานีงานท่ี 4 ทดสอบ 8.19 8.19 ทดสอบ สถานีงานท่ี 3 
สถานีงานท่ี 5 บรรจุภณัฑ 8.49 8.49 บรรจุภณัฑ สถานีงานท่ี 4 
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 จากขอมูลตารางท่ี 4-1 เม่ือเปรียบเทียบเวลา CT. กับ T.T สามารถพิจารณาเลือกจัดสมดุล
สถานงีานเบ้ืองตน ภายใตเง่ือนไขท่ีกําหนดดังนี ้
 1.  พิจารณาจากเวลา Max CT. รวมของสถานีงานท่ี 1 ถึง 3 กอนปรับปรุงและพิจารณา 
ถึงรายละเอียดของเนื้องานของสองสถานีงานแรก เปนงานท่ีสามารถปรับเขาดวยกันได คือ 
การประกอบและติดตั้งสวนงานท่ีเปนระบบกลไก (Mechanism) และผลรวมของ Max CT. ของท้ัง
สองสถานีงานเม่ือรวมกันแลวยังคงอยูภายใตเง่ือนไขของการปรับสมดุลสถานีงาน คือ Max CT.  
นอยกวาหรือเทากับ T.T ซ่ึงผูวิจัยจะเขาไปศึกษาและปรับสมดุลเวลางานยอยในสถานีงานอยาง
ละเอียดอีกครั้งในหัวขอตอไป 
 2.  พิจารณาจากมูลคาของงาน ในสถานีงานท่ี 1 ถึง 3 กอนปรับปรุงโดยคัดแยก  
รายละเอียดเนื้องานท่ีเปนลักษณะงานท่ีเพ่ิมมูลคา (VA) กับงานท่ีไมเพ่ิมมูลคาแตจําเปนตองทํา 
(NNVA) ออกจากกนั เชน งานยาแนวซิลิโคนในสถานีงานท่ี 1 ซ่ึงใชเวลาในการปฏิบัติงาน และรอ
จนซิลิโคนแหง โดยใชเวลาถึง 72.43 นาที ซ่ึงงานยอยนี้สามารถยายไปทําในสถานีงานกอนหนา 
(Pre-sub area) ไดโดยยังคงไวเพียงเนื้องานท่ีเปนการประกอบและติดตั้งสวนงานท่ีเปนระบบ  
กลไกในสถานีงานท่ี 1 ใหมไดเชนกัน 
 3.  พิจารณาจากเวลา Max CT. ของสถานีงานท่ี 3 กอนปรบัปรุงจะเห็นวามี Max CT. ท่ี 
ขัดแยงกับเง่ือนไขท่ีกําหนด คือ มีคา Max CT. มากเกินกวา T.T ดังนั้น ผูวิจัยจะกําหนดให
รายละเอียดเนื้องานเปนงานไฟฟาเพียงอยางเดียวเทานั้น 
 4.  กําหนดสถานีงานท่ี 3 กอนปรับปรุงใหมใหเปนสถานีงานดานไฟฟา (Electrical)  
หลังปรับสมดุลสถานีงานผลิตเพ่ือศึกษาปรับสมดุลการผลิตของสายการประกอบท่ี สถานีงานคอ
ขวด พรอมท้ังปรับสมดุลเวลาการผลิต CT ใหเทากับ T.T อยางละเอียดในขั้นตอนตอไปเชนกัน 
 5.  ตัดเวลาการปฏิบัติงานของสถานีงานท่ี 5 กอนปรับปรุง ออกจากเวลามาตรฐาน โดย 
อางอิงจากภาพท่ี 3-5 แผนภูมิการไหลของระบบการผลิตเครื่องบรรจุภณัฑแนวตั้งหนา 49 ในบทท่ี 
3 นั้นระบุไววาเปนหนาท่ีรบัผิดชอบของหนวยงาน นําเขา-สงออก ซ่ึงมีอํานาจหนาท่ีรับผิดชอบ
ดูแล ใหรับผิดชอบในการจัดหาผูรับเหมา 3PL (Third party logistics service provider) มา
ดําเนินงาน ในสวนงานบรรจุภัณฑการยกขน การหีบหอ รวมถึงการขนสงและจัดสงใหกับลูกคา ท้ัง
ในประเทศและตางประเทศ 
 จากขัน้ตอนพิจารณาท่ี 1-5 สามารถสรุปรายละเอียดการปรับสมดุลจํานวนสถานงีาน 
และแสดงการจัดลําดับงานยอยใหม ดังแสดงในภาพท่ี 4-1 แสดงการจัดลําดับงานยอยสําหรับสมดุล
สถานีงานใหม         
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สถานเีดิมท่ี 1  สถานีเดิมท่ี 2 สถานีเดิมท่ี 3 สถานีเดิมท่ี 4 
ลําดับ งานยอย CT. 
1 ยาย

โครงสรางมา
0.18 

2 ยาแนว
ซิลโิคน 

1.39 
3 ติดตั้งชุด

ขับเคลื่อน
1.31 

4 ติดตั้งชุดปด
ผนึกแนว

1.15 
5 ประกอบ

อุปกรณตัด
0.25 

6 ประกอบชุด
ปดผนึกแนว

0.32 
7 ประกอบชุด

ตรวจจับฟลม 
0.86 

8 ติดตั้งชุด
สายพาน

0.82 
9 ติดตั้งแขนยึด

ปดผนึก
1.22 

10 ประกอบชุด
ประครอง 

0.31 
11 ติดตั้งชุดปม

ลม
0.26 

12 ตรวจสอบ
คุณภาพ 

0.27 
รวมเวลานําผลิต 8.34 

 

ลําดับ งานยอย CT. 
1 นําเคร่ืองมา

สถานีงานที ่2 
0.08 

2 ประกอบชุด
โรลเลอรแขน

0.57 
3 ติดตั้งชุดราง

เดินทอลมและ
1.44 

4 ติดตั้งชุดแทน
รองตัดตอฟลม 

0.25 
5 ติดตั้งชุด

Clampฟลม 
0.33 

6 ประกอบชุด
ประครองฟลม 

0.43 
7 ติดตั้งอุปกรณ 

นิวเมติก 
0.80 

8 เดินสายระบบ 
นิวเมติก,ไฟฟา 

3.55 
9 ประกอบชุด

เบรกแกนฟลม 
0.06 

10 ติดตั้ง แกน
ฟลม 

0.06 
11 ตั้งคา,

ตรวจสอบ
1.02 

รวมเวลานําผลิต 8.59 
 

ลําดับ งานยอย CT. 
1 นําเคร่ืองมา

สถานีงานที่ 3 
0.08 

2 ติดตั้งแผง
ควบคุม 

0.55 

3 ติดตั้งชุดจอ
ควบคุม 

0.34 

4 เดินสายไฟ 
และระบบลม 

18.20 

5 ติดตั้งชุดสง
ลําเลียง 

0.18 

6 ติดตั้งชุด
ปองกัน 

1.49 

7 ตรวจสอบ  0.50 

รวมเวลานําผลิต 21.34 
 

ลําดับ งานยอย CT. 
1 นํา

เคร่ือง
มาสถานี
งาน 

0.18 

2 ลง
โปรแกร
มสั่งงาน
,ตั้งคา 

8.19 

3 ทดสอบ
ตาม

8.00 
รวมเวลานําผลิต
สถานีงานที่ 4 

16.37 
 

สถานีใหม ท่ี 1 สถานีใหมท่ี 2 สถานีใหมท่ี 3 
ลําดับ งานยอย CT. 
1 ยายโครงสรางมาสถานีงานที่ 1 0.18 
2 ติดตัง้ชุดขับเคล่ือนแนวตัง้ 1.31 
3 ติดตัง้ชุดสายพานลําเลียงฟลม 0.82 
4 ติดตัง้ชุดปดผนึกแนวขวาง 1.15 
5 ประกอบอุปกรณตัดแนวขวาง 0.25 
6 ประกอบชุดปดผนึกแนวขวาง 0.32 
7 ประกอบชุดตรวจจับฟลม 0.86 
8 ติดตัง้แขนยึดปดผนึกแนวตัง้  1.22 
9 ประกอบชุดประครอง Format 0.31 
10 ติดตัง้ชุดปมลมสญุญากาศ 0.26 
11 ตรวจสอบคุณภาพครัง้ที่ 1 0.27 
12 ประกอบชุดโรลเลอรแขนโยก 0.57 
13 ติดตัง้ชุดรางเดินทอลมและ

สายไฟ 
1.44 

14 ติดตัง้ชุดแทนรองตัดตอฟลม 0.25 
15 ติดตัง้ชุดClampฟลม 0.33 
16 ประกอบชุดประครองฟลม 0.43 
17 ติดตัง้อุปกรณ นิวเมติก 0.80 
18 เดินสายระบบ นิวเมติก,ไฟฟา 3.55 
19 ประกอบชุดเบรกแกนฟลม 0.06 
20 ติดตัง้ แกนฟลม 0.06 
21 ติดตัง้แผงควบคุม 0.55 
22 ติดตัง้ชุดจอควบคุม 0.34 
23 ตั้งคา,ตรวจสอบคุณภาพครั้งที่ 

2 
1.02 

รวมเวลานําผลิต ของสถานี 16.34 
 

ลําดับ
ดับ 

งานยอย CT. 
1 นําเครื่องมาสถานีงาน

ที่ 2 
0.08 

2 เดินสายไฟ 
และระบบลม 

18.20 
3 ตรวจสอบ  0.50 
รวมเวลานําผลิตของสถานี 18.78 
 

ลําดับ
ดับ 

งานยอย CT. 
1 นําเครื่องมา

สถานี  
0.18 

2 ลงโปรแกรม
สั่งงาน 

8.19 
3 ติดตัง้ชุดสง

ลําเลียง 
0.18 

4 ติดตัง้ชุด
ปองกัน 

1.49 
5 ทดสอบ 

ตาม 
8.00 

รวมเวลานําผลิต ของสถานี
งานที่ 4 

19.05 
 

 
ภาพท่ี 4-1  การจัดลําดับงานยอยสําหรับสมดุลสถานีงานใหม 

กิจกรรมงานยอย ลําดับท่ี 3 และ 4  
ท่ียายมาจากสถานีงานท่ี 3 เดิม 

กิจกรรมงานยอยลําดับท่ี12 ถึง20  
ท่ียายมาจากสถานีงานท่ี 2 เดิม 

กิจกรรมงานยอยลําดับท่ี 21 และ 23  
ท่ียายมาจากสถานีงานท่ี 3 เดิม 
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 ภายหลังจากผูวจิัยไดรวบรวมขอมูลเบ้ืองตนแลวจึงทําการกําหนดแผนการทํางานรวมกับ
หนวยงานท่ีเกี่ยวของโดยใชพ้ืนฐานการดําเนนิการแกไขและปรับปรุงกระบวนการดวยแผน PDCA.
ดังแสดงรายละเอียดในภาพท่ี 4-2 แสดงแผน PDCA cycle-work shop sheet. 
 

 
 
ภาพท่ี 4-2  ตัวอยางแผน PDCA cycle-work shop sheet. 
 
 จากขอมูลภาพท่ี 4-2 แสดงตัวอยางแผน PDCA cycle-work shop sheet. ผูวิจัยไดทําการ
ดําเนินการปรับปรุงในเรื่องของวิธีการ และการจัดการงานยอยในแตละสถานีงานเพ่ือใหสามารถ
ตอบสนองความตองการท่ีลูกคากําหนดได และเพ่ือปรับสมดุลของสถานีงานและเวลาของการผลิต
ใหอยูภายใตเง่ือนไขท่ีไดกําหนดไวขางตนอยางเปนขั้นเปนตอน ดังรายละเอียดตอไป 
 2.  ปรับสมดุลเวลาการผลิต CT. ใหเทากับหรือนอยกวา T.T 
 พิจารณาทําการปรับยายงานยอยของสถานีท่ี 1 ถึง 3 ท่ีมีรูปแบบเนื้องานเปนงานประกอบ
และติดตั้งมาทําในสถานีงานเดียวกัน และกําหนดใหเปนสถานีงานใหมโดยในสถานีงานท่ี 1 ใหม
เปนการทํางานดานการติดตั้ง และระบบกลไก (Mechanism) และรวมเวลานําผลิต Max CT. อยาง
สังเขปเทากับ 16.35 ช.ม. แสดงรายละเอียดดังตารางท่ี 4-2 
 
 



90 
 

ตารางท่ี 4-2  เวลามาตรฐานหลังปรับปรุงสถานท่ีี 1 ถึง 3 ปรับเปนสถานีงาน Mechanism 
 
ตารางเวลามาตรฐานการประกอบงานในแตละงานยอยของสถานีงานท่ี 1 Mechanism แผนท่ี 1 

ลําดับ คําอธิบายงานยอย 
รายละเอียด

ภาพ 

เวลา
ผลิต

(นาที) 

เวลา
เผ่ือ 
(%) 

เวลามาตรฐาน 

(นาที) (ช.ม) 

1 ยายโครงสรางมาสถานีงานท่ี 1 
 

9.53 15% 10.96 0.18 

2 
ติดตั้งชุดขับเคล่ือนแนวตั้ง 
(VT movement) 

 
68.50 15% 78.78 1.31 

3 ติดตั้งชุดปดผนึกแนวขวาง 
(Cross Seal) 

 
60.06 15% 69.07 1.15 

4 ติดตั้งชุดสายพาน 
ลําเลียงฟลม (FB transport) 

 
42.54 15% 48.93 0.82 

5 ประกอบชุดปดผนึก 
แนวขวาง (Jaw Seal) 

 
16.44 15% 18.91 0.32 

6 ประกอบอุปกรณตัดแนวขวาง 
(Cut Blade) 

 
13.02 15% 14.97 0.25 

7 ประกอบชุดตรวจจับฟลม 
(Film Web) 

 
45.03 15% 51.79 0.86 
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ตารางท่ี 4-2  (ตอ) 
 
ตารางเวลามาตรฐานการประกอบงานในแตละงานยอย ของสถานีงานท่ี 1 Mechanism แผนท่ี 2 

ลําดับ คําอธิบาย งานยอย 
รายละเอียด

ภาพ 

เวลา 
ผลิต

(นาที) 

เวลา
เผ่ือ 
(%) 

เวลามาตรฐาน 
(นาที) (ช.ม) 

8 ติดตั้งแขนยึดปดผนึกแนวตั้ง 
(LG seal arm) 

 
63.58 15% 73.12 1.22 

9 ประกอบชุดประครอง Format 
 

16.29 15% 18.74 0.31 

10 ติดตั้งชุดปมลมสุญญากาศ 
 (Vacuum pump) 

 
13.50 15% 15.53 0.26 

11 ตรวจสอบคณุภาพ 
 

14.31 15% 16.46 0.27 

12 ประกอบชุดโรลเลอรแขนโยก 
(DC arm) 

 
29.56 15% 33.99 0.57 

13 ติดตั้งชุดรางเดินทอลม 
และสายไฟ 

 
75.29 15% 86.58 1.44 

14 ติดตั้งชุดแทนรองตัดตอฟลม 
(Splicer bar) 

 
13.07 15% 15.03 0.25 

15 ติดตั้งชุด Clamp ฟลม 
 

17.13 15% 19.70 0.33 

16 ประกอบชุดประครองฟลม 
 

22.40 15% 25.76 0.43 
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ตารางท่ี 4-2  (ตอ) 
 
ตารางเวลามาตรฐานการประกอบงานในแตละงานยอย ของสถานีงานท่ี 1 Mechanism แผนท่ี 3 

ลําดับ คําอธิบาย งานยอย 
รายละเอียด 

ภาพ 

เวลา 
ผลิต

(นาที) 

เวลา 
เผ่ือ 
(%) 

เวลามาตรฐาน 

(นาที) (ช.ม) 

17 ติดตั้งอุปกรณนวิเมติก 
 

41.48 15% 47.70 0.80 

18 
เดินสายระบบนิวเมติก  
และระบบไฟฟา 

 
185.33 15% 213.12 3.55 

19 ประกอบชุดเบรกแกนฟลม 
 

3.28 15% 3.77 0.06 

20 ติดตั้งแกนฟลม 
 

3.24 15% 3.73 0.06 

21 ติดตั้งแผงควบคุม 
 

28.55 15% 32.83 0.55 

22 ติดตั้งชุดจอควบคุม 
 

17.55 15% 20.18 0.34 

23 ตั้งคา ตรวจสอบคุณภาพ 
 

53.31 15% 61.31 1.02 

รวมเวลาผลิต 852.99 15% 980.94 16.35 
 
 จากการดําเนนิการตาม แผนการทํางาน PDCA cycle-work shop sheet ท่ีกําหนดไวนัน้
ผูวิจัยไดดําเนินการมาถึงการตรวจสอบ (CHECK) ในขั้นตอนท่ีสามซ่ึงไดขอสรุปท่ีชัดเจนและเปน
มาตรฐานการทํางานท่ีมีระบบแบบแผนมากขึน้ และแสดงใหเห็นถึงมาตรฐานการทํางาน รวมถึง
วิธีการปฏิบัติงานของสถานีงานท่ี 1 ใหม ดังภาพท่ี 4-3 วิธีการปฏิบัติงาน (WI) ของสถานีงานท่ี 1 
ใหม และภาพท่ี 4-4 มาตรฐานการทํางาน (SWC) ของสถานีงานท่ี 1 ใหม  
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ภาพท่ี 4-3  วิธีการปฏิบัติงาน (WI) ของสถานีงานท่ี 1 ใหม 
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ภาพท่ี 4-3  (ตอ) 
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ภาพท่ี  4-4  มาตรฐานการทํางาน (SWC) ของสถานีงานท่ี 1 ใหม 
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ภาพท่ี  4-4  (ตอ) 
 
 ขั้นตอนตอไปตามแผน PDCA ท่ีไดวางไว โดยทําการปรับยายงานยอยของสถานีงานท่ี 3 
กอนปรับปรุง โดยปรับใหเปนสถานีงานท่ีมีเนื้องานเปนงานดานไฟฟา (Electrical) โดยในสถานี
งานท่ี 2 ใหม ซ่ึงเม่ือพิจารณาถึงเง่ือนไขท่ีกําหนดไว คือ หลังจากปรับสมดุลงานยอยแตละสถานี
งานการผลิตแลว สถานงีานนัน้ ๆ จะตองมี Max CT. ท่ีนอยกวาหรือเทากับ T.T และจากเวลารวม 
Max CT. นั้นขดัแยงกับเง่ือนไขท่ีกําหนด ซ่ึงมากกวา T.T ท่ี 18.78 ช.ม. ดังนั้นผูวจิัยจึงไดทําการ
จัดแยกรายละเอียดงานใหชัดเจนขึ้น พรอมท้ังจดัทําเอกสารสําหรับเปนคูมือการผลิต และกําหนด
จุดวกิฤตในการตรวจสอบเพ่ือลดขอผิดพลาดในการปฏิบัตงิานในรายละเอียดตอไป ดังตวัอยางใน
ภาพท่ี   4-5 แสดงตัวอยางการจดัลําดับเนื้องานท่ีเปนเนื้องานไฟฟาในสถานีงานท่ี 2 ใหมและ 
ตัวอยางจุดวิกฤตในการตรวจสอบ 
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ภาพท่ี 4-5  ตัวอยางการจัดลําดับเนื้องานท่ีเปนเนื้องานไฟฟาในสถานีงานท่ี 2 ใหม และตัวอยางการ    
                  กําหนดจดุวกิฤตในการตรวจสอบ 
 
 ภายหลังจากการจดัลําดับเนื้องานท่ีเปนเนื้องานไฟฟาในสถานีงานท่ี 2 ใหมเรียบรอยแลว
ผูวิจัยจึงเขาไปศึกษาเพ่ือจบัเวลาท่ีเกิดขึ้นจริงอีกครั้งหลังจากการปรับสมดุลงานยอย โดยผูวิจัยได 
ทําการแยกรายละเอียดงานใหชัดเจนขึ้นเพ่ือปรับปรุงการปฏิบัติงานใหม พรอมท้ังจดัทํามาตรฐาน 
การทํางาน (SWC) และคูมือการผลิต (WI) และกําหนดจุดวิกฤตในการตรวจสอบ (Check-sheet)  
เพ่ือลดขอผิดพลาดในการปฏิบัติงาน ใหกับสถานงีานท่ี 2 ใหม ดังแสดงรายละเอียดในภาพท่ี 4-6 
มาตรฐานการทํางาน (SWC) และภาพท่ี 4-7 วิธีการปฏิบัติงาน (WI) ของสถานีงานท่ี 2 ใหม 
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ภาพท่ี 4-6  มาตรฐานการทํางาน (SWC) ของสถานีงานท่ี 2 ใหม 
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ภาพท่ี 4-7  วิธีการปฏิบัติงาน (WI) ของสถานีงานท่ี 2 ใหม 
 
 สําหรับการกําหนดจุดวิกฤตในการตรวจสอบ (Check-sheet) เพ่ือลดขอผิดพลาดในการ
ปฏิบัติงานใหกับสถานีงานแตละสถานีงานนั้นผูวจิัยอาศัยขอมูลพ้ืนฐานจากการผลิต และการจด
บันทึกขอผิดพลาดในการปฏิบัติงาน (OEE & FTQ board) ขอมูลท่ีไดจากการตดิตามผล 
ความคืบหนาการดําเนินการประเด็นขอผิดพลาด (Internal quality issue) และขอกําหนดใน 
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แบบงาน (Drawing) มาเปนฐานขอมูลสําหรับกําหนดจุดตรวจสอบเพ่ือลดขอผิดพลาด จากการผลิต
ท่ีผานมา โดยมีรูปแบบการบันทึกรายงานการผลิต และขอผิดพลาดในการปฏิบัติงานลง Production 
analysis board ดังตัวอยางตารางบันทึกขอผิดพลาดจากการปฏิบัติงานในแตละวันแตละสถานใีน
ภาพท่ี 4-8 และตารางการติดตามผลความคืบหนาการดําเนนิการประเด็นขอผิดพลาดตาง ๆ ดัง
ตัวอยางในภาพท่ี 4-9 
 

 
 
ภาพท่ี 4-8  ตัวอยางตารางบันทึกขอผิดพลาดจากการปฏิบัติงานในแตละวัน แตละสถาน ี
 

 
 
ภาพท่ี 4-9  ตัวอยางตารางการติดตามผลความคืบหนาการดําเนินการประเด็นขอผิดพลาดตาง  ๆ
 

Open Issue Open Issue Open Issue Open Issue Open Issue 
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 ตัวอยางในภาพท่ี 4-10 ตัวอยาง Check sheet สถานีงานท่ี 1 ใหม และภาพท่ี 4-11 ตัวอยาง 
Check sheet สถานีงานท่ี 2 ใหม 
 

 
 
ภาพท่ี 4-10 ตัวอยาง Check sheet สถานีงานท่ี 1ใหม  
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ภาพท่ี 4-11 ตัวอยาง Check sheet สถานีงานท่ี 2 ใหม 
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 ผลการศึกษาหลังจากปรับปรุงวิธีการทํางานและเพ่ิมมาตรฐานการผลิตเขาใหกับ
กระบวนการนั้น ผูวิจัยไดแสดงรายละเอียดดังตารางท่ี 4-3 บันทึกการจับเวลาการศึกษางานของ
สถานีงาน Electrical หลังปรับสมดุลงานยอย 
 
ตารางท่ี 4-3  บันทึกการจับเวลาการศึกษางานของสถานีงาน Electrical หลังปรับสมดุลงานยอย 
 
ใบบันทึกการจับเวลาการศึกษางานของสถานีงาน Electrical แผนท่ี 1 
TIME STUDY OBSERVATION SHEET Electrical ST. 2 Ts NO. 1 

ลําดับ อธิบายงาน
ยอย 1 2 3 4 5 AVG 

Mins. Rating N.T 
Mins. 

1 นําเครื่องมา
สถานีงานท่ี 2 2.58 2.35 2.18 2.25 2.22 2.32 100% 2.32 

2 Wiring ระบบ
ขับเคล่ือน 220.25 224.50 228.30 210.15 219.45 220.53 100% 220.53 

3 Wiring ระบบ
แผงควบคุม 275.19 289.25 290.55 290.15 277.23 284.47 100% 284.47 

4 Wiring ระบบ
ชุดจอควบคุม 

163.25 158.55 164.55 170.12 175.05 166.30 100% 166.30 

5 Wiring สวิทช
ควบคุม 107.05 101.25 103.08 103.18 106.05 104.12 100% 104.12 

6 เดินทอลมและ
ระบบนิวเมตกิ 135.19 125.55 136.59 137.55 141.45 135.27 100% 135.27 

7 ตรวจสอบ 25.55 25.33 27.31 27.18 25.24 26.12 100% 26.12 
ผลรวม เวลาปกติสถานีงาน Electrical 939.13 100% 939.13 
 
 จากขอมูลขางตนผูวจิัยจึงไดทําการเก็บตัวอยางขอมูล 5 ขอมูลดังแสดงในตารางท่ี 4-3 
แลวนั้น แสดงวาจํานวนรอบของการจับเวลาเปนจํานวนรอบท่ีเหมาะสมแลวเพ่ือใหเห็นวาขอมูล
เช่ือถือไดจริง ผูวิจัยจึงทําการคํานวณหาคาความแมนยําของขอมูลสําหรับขอมูลท่ีมีการแจกแจง
แบบปกติ ความคลาดเคล่ือน ± 5% ภายใน 95% ดังแสดงรายละเอียดคาความแมนยําของขอมูล  
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ในแตละงานยอย ในตารางท่ี 4-4 ตารางคํานวณคาความเช่ือม่ันในการศึกษาเวลาการผลิตของสถานี
งาน Electrical 
 
ตารางท่ี 4-4  คํานวณคาความเช่ือม่ันในการศึกษาเวลาการผลิตของสถานีงาน Electrical 
 
ตารางคํานวณคาความเช่ือม่ันเวลาการผลิตของสถานีงาน Electrical  แผนท่ี 1 

Rel.acc. Table calculate Electrical ST. rel.acc. NO. 1 

ลําดับ คําอธิบาย งานยอย 
n  N  

(Mins.) 
X  R  R  X

R  
X
R  

rel.acc. 
Avg. 

1 นําเครื่องมาสถานีงานท่ี 3 5 9 2.32 0.40 0.08 0.17 0.03 1.33% 
2 Wiring ระบบขับเคล่ือน 5 2 220.53 18.15 3.63 0.08 0.02 0.63% 
3 Wiring ระบบแผงควบคุม 5 1 284.47 15.36 3.07 0.05 0.01 0.42% 
4 Wiring ระบบชุดจอควบคุม 5 3 166.30 16.50 3.30 0.10 0.02 0.76% 
5 Wiring สวิทชควบคุม 5 1 104.12 5.80 1.16 0.06 0.01 0.43% 
6 เดินทอลมและระบบนิวเมติก 5 4 135.27 15.90 3.18 0.12 0.02 0.90% 
7 ตรวจสอบ 5 2 26.12 2.07 0.41 0.08 0.02 0.61% 
ผลรวมคาความเช่ือม่ันของสถานีงาน Electrical โดยเฉล่ีย 0.73% 
 
 ภายหลังการปรับสมดุลการผลิตใหกับสายการประกอบแลวผูวิจัยทําการวิเคราะหและหา
เวลามาตรฐานในแตละงานยอย ของสถานีงาน Electrical ดังรายละเอียดในตารางท่ี 4-5 
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ตารางท่ี 4-5  เวลามาตรฐานการประกอบงานในแตละงานยอย ของสถานีงาน Electrical 
 
ตารางเวลามาตรฐานการประกอบงานในแตละงานยอย ของสถานีงานท่ี 2 Electrical แผนท่ี 1 

ลําดับ คําอธิบาย งานยอย 
รายละเอียด

ภาพ 

เวลา 
ผลิต 
(นาที) 

เวลา 
เผ่ือ  
(%) 

เวลามาตรฐาน 

(นาที) (ช.ม.) 

1 นําเครื่องมาสถานีงานท่ี 2 
 

2.32 15% 2.66 0.04 

2 Wiring ระบบขับเคล่ือน 
 

220.53 15% 253.61 4.23 

3 Wiring ระบบแผงควบคุม 
 

284.47 15% 327.15 5.45 

4 Wiring ระบบชุดจอควบคุม  166.30 15% 191.25 3.19 

5 Wiring สวิทชควบคุม 104.12 15% 119.74 2.00 

6 เดินทอลมและระบบ 
นิวเมติก 

 
135.27 15% 155.56 2.59 

7 ตรวจสอบ 
 

26.12 15% 30.04 0.50 

รวมเวลาผลิต 939.13 15% 1,080.00 18.00 
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 ทําการปรับสถานีกอนปรับปรุงที ่4 ใหเปนสถานีงานทดสอบ (Testing) โดยในสถานี
งานท่ี 3 ใหมรวมเวลานําผลิต Max CT. ของสถานีเทากับ 19.05 ช่ัวโมง ซ่ึงยังขัดแยงกับขอกําหนดท่ี
ไดตั้งไว และดวยการทดสอบการทํางานของเครื่องจกัรซ่ึงเปนมาตรฐานบังคบัของบรษิัทกรณีศึกษา
โดยรายละเอียดของเนื้องานของสถาน ีและมีการทํางานท่ีคาบเกี่ยวกัน 3 สวนงาน ซ่ึงประกอบดวย 
งานท่ีเปนสวนความรับผิดชอบของพนักงานฝายผลิต และสวนเนื้องานของวิศวกรท่ีปฏิบัติงาน
รวมกับเครื่องจักรดังนี้  
 1.  วิศวกรจะทําการลงโปรแกรมและตั้งคาการทํางานทดสอบเครื่องจักร หลังจากลง 
โปรแกรม และตั้งคาเปนท่ีเรียบรอยแลว ทําการทดสอบเครือ่งจักรโดยเปดเครื่องจกัร ใหทํางาน
แบบอัตโนมัติ (Auto dry run and test function) ซ่ึงใชเวลาการทดสอบคุณภาพของเครื่อง 
บรรจุภณัฑเปรียบเสมือนการใชงานจริงท่ีเครื่องจกัรตองทํางานอยางนอย 8 ช่ัวโมงตอวนั 
 2.  ในชวงการปรับตั้งคาการทํางานของเครื่องจกัรนัน้วิศวกร ตองอาศัยทักษะ 
ความสามารถจากหนวยงานผลิตในการชวยปรับแตงระบบกลไกการทํางาน และการติดตั้งงาน
บางสวนท่ีมีการปรับยายมาจากสถานีงานกอนหนานี ้
 3.  เครื่องจักรจะถูกทดสอบการใชงานเปนชวง ๆ ในระหวางการลงโปรแกรม (Debug)  
และตั้งคาการทํางานของแตละสวน หลังจากเสร็จส้ินการตัง้คาและทดสอบการใชงานแลว จะถูกทํา
การทดสอบตามมาตรฐานกําหนดของบรษิัทกรณีศึกษา โดยไมหยุดพักเครื่องเปนเวลา 8 ช่ัวโมง 
ดังนั้นผูวจิัยจึงเขาไปศึกษาเวลาการปฏิบัติงานในสถานีงานทดสอบ (Testing) ดวยการใชเครื่องมือ
ทางทฤษฏีเขาไปศึกษาขอเท็จจริงในการปฏิบัติงานเพ่ือหาเวลาท่ีทํางานจริงระหวางคนกับ
เครื่องจักร (Man-machine chart) ดังแสดงรายละเอียดไวในภาพท่ี 4-12 ตัวอยางตารางแผนภูมิการ
ทํางานของคนกับเครื่องจักรในสถานีงานทดสอบ 
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ภาพท่ี 4-12  ตัวอยางตารางแผนภูมิการทํางานของคนกับเครื่องจักรของสถานีงานทดสอบ 
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 จากขอมูลภาพท่ี 4-12 แสดงแผนภูมิการทํางานของคนกับเครื่องจักรของสถานีงาน
ทดสอบ ท่ีไดมานั้น ผูวจิัยไดนําขอมูลท่ีไดมา สรุปหาเวลามาตรฐานของการทํางานในแตละหนาท่ี
การทํางานในสถานีของคนและเครื่องจกัร เพ่ือแสดงถึงเวลาการปฏิบัติงานท่ีแทจริง และใช
เปรียบเทียบเวลากอนและหลังจากการศึกษาเวลาการทํางานท่ีแทจริง ไดดังนี้  
 1.  คํานวณหาเวลามาตรฐานของพนักงานฝายผลิต เทากับ 318.08 x 0.15 + (318.08)         
= 365.09นาที 
 2.  คํานวณหาเวลามาตรฐานของวิศวกรออกแบบเทากับ 474.00 x 0.15 + (474.00)           
= 554.10นาที 
 3.  คํานวณหาเวลามาตรฐานเครื่องจักรเทากับ 684.00 นาที 
 
ตารางท่ี 4-6  สรุปเวลามาตรฐานการทํางานของคนกับเครือ่งจักรในสถานีงานทดสอบ 
 
  เวลาปฏิบัติงาน (นาที) เวลาปฏิบัติงาน (ช่ัวโมง) 
พนักงานฝายผลิต 365.09 6.08 
วิศวกรออกแบบ 554.10 9.09 
เครื่องจักร 684.00 11.40 
 

 
 
ภาพท่ี 4-13  แผนภูมิแสดงเวลามาตรฐานของสถานีงานทดสอบ 

6.10 9.09 11.40

11.40

0
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12

พนักงานฝายผลิต วิศวกรออกแบบ เครื่องจักร
เวลาปฏิบัติงาน HRS CT. Station

แผนภูมิแสดงเวลามาตรฐานของสถานีงานทดสอบ (Test)

Max. CT 11.40 Hrs.
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 ผลจากการเขาไปศึกษางาน ภายหลังการปรับปรุงวิธีการทํางานดวยการกําหนดมาตรฐาน
การทํางาน และกําหนดจดุตรวจสอบเพ่ือลดขอผิดพลาด และการศึกษางานของคน-เครื่องจักร 
สามารถสรุปไดวา เวลาการทํางานลดลงจากเดิม และสามารถปรับเปล่ียนยายงานไดและทํางานได
จริง ซ่ึงอยูในขอกําหนดท่ีตั้งไว ซ่ึงมีคา CT. เทากับ 18.00 มีคาเทากับ T.T แลว ดังนั้นผูวจิัยจึงนํา
ขอมูลท่ีไดมาสรุปเปรยีบเทียบดังแสดงไวในตารางท่ี 4-7 ตารางเปรียบเทียบเวลามาตรฐานสถานี
งานกอน-หลังปรับสมดุลเวลาการทํางาน และสามารถนํามาเขียนเปนแผนภูมิแสดงเวลามาตรฐาน
ดังแสดงในภาพท่ี 4-14 แผนภูมิแสดงเวลามาตรฐานเปรียบเทียบกอน-หลัง ปรับสมดุลเวลาการ
ทํางาน 
 
ตารางท่ี 4-7  เปรียบเทียบเวลามาตรฐานสถานีงานกอน-หลังปรับสมดุลเวลาการทํางาน 
 

ลําดับ คําอธิบาย งานยอย 

กอนปรับปรุง 
Takt time 

(ช.ม) 

หลังปรับปรุง 
เวลา

มาตรฐาน 
(นาที) 

เวลา
มาตรฐาน 

(ช.ม) 

เวลา
มาตรฐาน 

(ช.ม) 

เวลา
มาตรฐาน 

(นาที) 
1 สถานีงาน Mechanism 1,064.25 17.74 18.00 16.34 980.94 
2 สถานีงาน Electrical 1,127.02 18.78 18.00 18.00 1,080.00 
3 สถานีงาน Testing 1,143.37 19.05 18.00 11.40 684.00 

เวลามาตรฐานของสายการผลิต 
กอน-หลังปรับสมดุล 1,143.37 19.05 18.00 18.00 1,080.00 

 

 
 
ภาพท่ี 4-14 แผนภูมิแสดงเวลามาตรฐานเปรียบเทียบกอน-หลังปรับสมดุลเวลาการทํางาน 

17.74 18.78 19.0516.34 18.00 11.40
18

0
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20
30

สถานีงาน Mechanism สถานีงาน Electrical สถานีงาน Testing
กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง Takt Time

แผนภูมิแสดงเวลาเปรียบเทียบกอนและหลังปรับปรุง ของสายการผลิตใหม
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 การปรับปรุงกระบวนการและแกไขปญหากิจกรรมที่กอใหเกิดความสูญเปลา 
 1.  การปรับปรุงกระบวนการและแกไขปญหากจิกรรม ประเด็นการทํางานอ่ืนท่ีไมใช
งานหลัก เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 
 เนื่องจากการขัดของของงานหลัก ท่ีมีสัดสวนท่ี 29% ของงานท่ีกอใหเกิดความสูญเปลา
อันเนื่องมาจากการรอคอยนัน้ ผูวิจยัไดทําการเสนอแนะ และเปดประเด็นแนวทางการแกไขใหกับ
สวนงานท่ีเกี่ยวของ ดังแสดงตวัอยางในภาพท่ี 4-15 แผนการดําเนินการแกไขปรับปรุงประเด็น 
การทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก และสรุปแนวทางการดําเนนิการแกไข ดังตารางท่ี 4-8 การ
ดําเนินการแกไขปรับปรุง ซ่ึงขอมูลการดําเนินการเหลานี้ไดดําเนินการแกไขไปพรอมกับการ
ปรับปรุงประเด็นการแกไขงาน ท่ีมีสัดสวนท่ี 24% ดวยเชนกัน 
 

 
 
ภาพท่ี 4-15  แผนการดําเนนิการแกไขปรับปรุงปรับปรุงประเด็นการการทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
 
ตารางท่ี 4-8  การดําเนนิการแกไขปรับปรุงการขัดของของงานหลักท่ีมีสัดสวนท่ี 29% 
 
ลําดับ 
 

สาเหต ุ ท่ีมา 
ของสาเหต ุ

แนวทาง 
การแกไขปรับปรุง 

การดําเนนิ 
การแกไขปรับปรุง 

1 ไมมีวัสดุท่ี
ตองการ 

เวลานําสง 
มากเกินไป 

จัดทํารายการสินคาคงคลังท่ี
เหมาะสม 

จัดทํารายการส่ังซ้ือวัสดุและ
กําหนดปริมาณการจัดเก็บ 
ท่ีเหมาะสม 

2 
วัสดุจัดสง
ไมตรงตาม
คุณสมบัต ิ

ขาดความรู 
เชิงเทคนิค 

จัดทําระบบยนืยันการส่ังซ้ือ
จากวิศวกร 

จัดทํามาตรฐาน และ แผน 
ฝกอบรมใหกับเจาหนาท่ี  
ท่ีเกี่ยวของ เพ่ือลด
ขอผิดพลาดในการส่ังซ้ือ 
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 2.   การปรับปรุงกระบวนการและแกไขปญหากจิกรรม ประเด็นการแกไขงาน 
 การปรับปรุงประเด็นการแกไขงาน ท่ีมีสัดสวนท่ี 24% ท่ีกอใหเกิดความสูญเปลานั้น จาก
แผนการดําเนนิการปรับปรุง (PDCA) ในหัวขอท่ีผานมาขางตนท่ีไดกําหนดไวกอนทําการปรับปรุง 
(PLAN) นั้นมีรายละเอียดของเนื้อหาและการดําเนินการท่ีสอดคลองกับขอมูลในบทท่ี 3 ตารางท่ี  
3-21 แนวทางการปรับปรุงกระบวนการและแกไขปญหา ซ่ึงผูวิจัยไดดําเนินการ (DO) แกไขปญหา
และปรับปรุงกระบวนการประเด็นการแกไขงานดวยการจดัทํามาตรฐานการทํางาน (SWC ) วิธีการ
ปฏิบัติงาน (WI) และจัดทําจุดควบคุมจุดตรวจสอบ (CHECK SHEET) เพ่ือการปรับปรุง
กระบวนการและแกไขปญหากระบวนการผลิต ท่ีมีสัดสวนท่ี 24% ท่ีกอใหเกิดความสูญเปลา โดยมี
รายละเอียดดังกลาวมาแลวนั้น ผูวจิัยจึงทําการตรวจสอบ (CHECK) ผลการดําเนนิการหลังจากได
กําหนดใหใชเอกสารดังกลาวในการปฏิบัติงานเพ่ือเปนการทวนสอบอีกครั้ง ดังรายละเอียด  
การดําเนนิการดังตอไปนี ้
 กําหนดแผนการดําเนนิการสุมตัวอยางงาน หลังปรับปรุง 
 จากการกําหนดแผนการสุมตัวอยางโดยสุมตัวอยางของสายการประกอบ 20 วันทําการ 
จากการสุมตัวอยางงานสถานีงานใหม หลังปรับปรุงดังแสดงรายละเอียดดังตอไปผูวจิัยจะขอยก 
ตัวอยางมาเพียง 1 สัปดาหแรกสําหรับการเก็บขอมูลรายวันครั้งท่ี 1/20 ของสถานีงานใหมหลัง 
ปรับปรุง ดังแสดงตัวอยางไวในตารางท่ี 4-9 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักหลังปรับปรุง
ครั้งท่ี1/20 ซ่ึงผูวิจัยจะขอยกตัวอยางการเก็บขอมูลรายวันของแตละสัปดาหไวในภาคผนวกทายเลม 
(ในตารางภาคผนวก ก-31 แสดงตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลัก หลังปรับปรุง ครั้งท่ี 2/20 
ถึงตารางภาคผนวก ก-49 ตารางสุมตัวอยาง สายการประกอบหลักหลังปรับปรุง ครั้งท่ี 20/20 
ตามลําดับ ในหนาท่ี 147 -156) 
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ตารางท่ี 4-9  สุมตัวอยางสายการประกอบหลัก หลังปรับปรุง ครั้งท่ี 1/20 
 

ลําดับท่ี 

ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลัก ชวงเวลาแผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 1/20 
วันท่ีทําการสุมวัน/ เดือน/ ป 19/10/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 
1 

ชวงท่ี 
2 

ชวงท่ี 
3 

ชวงท่ี 
4 

รวม รายละเอียดตัวอยางงานสุม 8.13 10.14 12.46 14.14 

1 ประกอบงานหลักท่ีรับผิดชอบ   // // // 6 

2 ประชุม ////       4 

3 Update OEE & FTQ Board         0 

4 อานแบบหนางาน       / 1 

5 แกไขงาน     /   1 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก 
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก   // / / 4 

7 เขาหองน้ํา         0 

รวม 4 4 4 4 16 
 
 โดยผลรวมของการเก็บขอมูลการสุมตัวอยางสายการประกอบหลัก หลังปรับปรุง ใน
สัปดาหแรกนั้นแสดงไวในตารางท่ี 4-10 สรุปผลรวมของการสุมตัวอยางในสัปดาหท่ี 1/4 หลัง
ปรับปรุง และผูวิจัยไดขอยกตารางสรุปผลรวมของการเก็บขอมูลในแตละสัปดาหจากสัปดาหท่ี 2/4
ถึงสัปดาหท่ี 4/4 หลังปรับปรุงไวในภาคผนวก (ตารางภาคผนวก ก-50 ตารางสรุปผลรวมของการ
สุมตัวอยางในสัปดาหท่ี 2/4 ถึงตารางภาคผนวก ก-52 ตารางสรุปผลรวมของการสุมตวัอยางใน
สัปดาหท่ี 4/4 ในหนาท่ี 156-157) 
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ตารางท่ี 4-10  สุมตัวอยางสายการประกอบหลักสัปดาหท่ี 1/4 หลังปรับปรุง 
 

ลําดับ 
ตารางผลรวมสุมตัวอยางสายการประกอบหลักหลังปรับปรุงสัปดาหท่ี 1/4 

รายละเอียดตัวอยางงานสุม 
วันท่ี 
1 

วันท่ี 
2 

วันท่ี 
3 

วันท่ี 
4 

วันท่ี 
5 รวม 

1 ประกอบงานหลักท่ีรับผิดชอบ 
//// 
/ 

//// 
/ 

//// 
/ 

//// 
// 

//// 
//// 

34 

2 ประชุม ////  ////  ////  ////    16 

3 Update OEE & FTQ Board           0 

4 อานแบบหนางาน / / / / / 5 

5 แกไขงาน / / / / // 6 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก 
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก //// //// //// /// //// 19 

7 เขาหองน้ํา           0 

รวม 16 16 16 16 16 80 
 
 หลังจากท่ีผูวิจัยไดทําการศึกษาดวยการสุมตวัอยาง และไดขอมูลครบตามท่ีไดวางแผน
ไวแลว ผูวิจัยไดทําการสรุปผลรวมของตัวอยางสุมของสายการประกอบหลักหลังปรับปรุงท้ัง 4 
สัปดาห เพ่ือใชทําการวิเคราะหขอมูลสรุปผลเปรียบเทียบกอนและหลังปรับปรุง ดังแสดง
รายละเอียดไวใน ตารางท่ี 4-11 ตารางสรุปผลรวมการสุมตวัอยางของสายการประกอบหลัก หลัง
ปรับปรุงท้ัง 4 สัปดาห 
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ตารางท่ี 4-11  สรุปผลรวมการสุมตัวอยางของสายการประกอบหลักหลังปรับปรุงท้ัง 4 สัปดาห 
                        

ลําดับ 

ตารางสรุปผลรวมสุมตัวอยาง ของสายการประกอบหลักท้ัง 4 สัปดาห 

รายละเอียด 
ตัวอยางงานสุม 

สัปดาหท่ี 

ความถ่ี 
รวม 

(%)  
เวลา 

คาความเท่ียงตรง 

1 2 3 4 n
PPxe )1(2 

  

1 ประกอบงานหลักท่ีรับผิดชอบ 34 39 46 38 157 49% 0.056 
2 ประชุม 16 0 0 0 16 5% 0.024 
3 Update OEE & FTQ Board 0 1 2 1 4 1% 0.012 
4 อานแบบหนางาน 5 15 6 5 31 10% 0.033 
5 แกไขงาน 6 11 11 11 39 12% 0.036 

6 
ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก 
เนื่องจากการขัดของของ 
งานหลัก 

19 10 12 18 59 18% 0.043 

7 เขาหองน้ํา 0 4 5 7 16 5% 0.024 
รวม 80 80 80 80 320 100% 0.229 
 
 จากตารางท่ี 4-11 ตารางสรุปผลรวมการสุมตวัอยางของสายการประกอบหลักหลัง
ปรับปรุงท้ัง 4 สัปดาห สามารถหาคา n  ท่ีทําการเก็บขอมูลมาวา n = 320 เหมาะสมและเช่ือถือได
หรือไม ในความเช่ือม่ันท่ี 95% ± 5% ดังนี ้
 จากสูตร 

e

PPn 2
)1(4 


 

 แทนคา  
282

05.0 2
)229.01(229.04




xn

 

 ซ่ึงจากคาของ n  ท่ีทําการเก็บขอมูลมาท่ี n = 320 นั้นแสดงใหเห็นวา เหมาะสม  
และเช่ือถือไดแลว ขั้นตอนตอไปเพ่ือวิเคราะหขอมูลสรุปผลเปรียบเทียบกอนและหลังปรับปรุง  
ถึงปญหาท่ีเกิดการสูญเปลา และการใชปจจัยการผลิตของการทํางานใหกับการประกอบจริงหลัง
ปรับปรุง ดังรายละเอียดผลของการเปรียบเทียบท่ีแสดงรายละเอียดในตารางท่ี 4-12 ตารางแสดง
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อัตราการทํางานของแตละประเภทกิจกรรมกอนและหลังปรับปรุง โดยเปรียบเทียบจากขอมูลตาราง
ท่ี 3-17 ตารางแสดงประเภทของกิจกรรมในบทท่ี 3 ดังแสดงไวกอนหนาแลว 
 
ตารางท่ี 4-12  อัตราการทํางานของแตละประเภทกิจกรรมกอนและหลังปรับปรุง 
 
ประเภทของ
กิจกรรม รายละเอียดกิจกรรม 

อัตราท่ีเกิดขึน้ 
กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

เพ่ิมมูลคา 

ประกอบงานหลักท่ีรับผิดชอบ 29% 

45% 65% 

49% 
ประชุม 4% 5% 
Update OEE & FTQ Board 1% 1% 
อานแบบหนางาน 12% 10% 

ไมเพ่ิมมูลคา 

แกไขงาน 24% 

55% 35% 

12% 
ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก 
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 29% 18% 

เขาหองน้ํา 2% 5% 
ผลรวม 100% 100% 100% 100% 
 
 จากการศึกษาขอมูลสายการผลิตท่ีมีความตองการจากลูกคากําหนดไวท่ี 48 เครื่องตอป
สามารถหาคาเวลาแทกไทมใหมของสายการผลิตหลังดําเนนิการแกไขปรับปรุงกระบวนการของ
บริษัทกรณีศึกษาไดดังนี ้
 จากสูตร 

Takt Time = 
เวลาในการทํางาน-เวลาท่ีไมได

ปริมาณท่ีตองการ 

Takt Time = 
240 x 0.65 x 8 

= 26 ชม./ เครื่อง 
48 

Max cycle Time = 
40 x 0.65 

= 1.4 เครื่อง/ สัปดาห 
18 

Capability = 1.7 x 4 = 5.7 เครื่อง/ เดือน 
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วิเคราะหและสรุปเปรียบเทียบผลการดําเนินงานหลงัปรับปรุง 
 วิเคราะหเปรียบเทียบประเด็นปญหาการปรับสมดุลการผลิตของสายการประกอบท่ี 
สถานีงานท่ีเปนคอขวด เพ่ือสมดุลเวลาการผลิตใหเหมาะสม โดยลดจาก 21.34 ช่ัวโมง ใหเหลือ 18 
ช่ัวโมง เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพใหกับสายการผลิตเพ่ือแกปญหาปญหาการจัดสงท่ีลาชา หรือปญหา
ของกระบวนการผลิตท่ีไมตรงตามเปาหมายท่ีตั้งไว   
 จากสูตร ประสิทธิภาพ = ผลรวมของเวลามาตรฐานของแตละสถานีงาน x 100 
                                                                       (รอบเวลาการผลิต) (จํานวนสถานี) 
 กอนปรับปรุงeff = 

5) x (21.34
100 x 8.49)+8.19+21.34+8.59+(8.34 = 51.51 % 

 หลังปรับปรุง eff = 
) 3  x  (18.00

100 x ) 11.40 +18.00 +(16.34 = 84.70 % 

 และจากการวิเคราะหผลภายหลังการปรับปรุงการปรับสมดุลการผลิตของสายการ
ประกอบท่ีสถานีงานท่ีเปนคอขวดเพ่ือสมดุลเวลาการผลิตและมีจํานวนสถานีงานท่ีเหมาะสมนั้น
สามารถลดจํานวนสถานีงานจาก 5 สถานีใหเหลือ 3 สถานีนั้น ผลประโยชนท่ีไดรับเพ่ิมเติม
นอกเหนือจากเรื่องของเวลานําผลิตท่ีลดลงแลวบริษัทกรณศึีกษายังสามารถลดตนทุนการผลิตลงได
อีกดวยซ่ึงผูวจิัยไดแสดงรายละเอียดดานตนทุนท่ีลดลงหลังจากปรับปรุงกระบวนการดังรายละเอียด
ในตารางท่ี 4-13 
 
ตารางท่ี 4-13  รายละเอียดดานตนทุนท่ีลดลงหลังจากปรับปรุงกระบวนการ 
 
รายละเอียดปจจัยตนทุน ตนทุนคาใชจายท่ีลดลง อัตราเปอรเซ็นตลดลง 
พนักงาน อัตราคาจางตอเดือน บาทตอเดือน บาทตอป ตอเดือน/ ตอป 
10 23,000.00 230,000.00 2,760,000.00 100% 
4 23,000.00 92,000.00 1,104,000.00 60% 
 
 ผลจากการวิเคราะหขอมูลภายหลังการดําเนินการแกไขปรบัปรุงกระบวนการประเดน็
ปญหาการปรับสมดุลการผลิตของสายการประกอบท่ีสถานีงานท่ีเปนคอขวดเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ
ใหกับสายการผลิต สามารถแสดงขอมูลเปรียบเทียบ กอน-หลัง ไดดังนี ้
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ตารางท่ี 4-14  เปรียบเทียบผลประเด็นหัวขอการปรับปรุงสมดุลการผลิตของสายการประกอบ 
                       กอนและหลังปรับปรุง 
 
ประเด็นหัวขอ 
การปรับปรุง 

รายละเอียด 
การปรับปรุง 

กอน 
ปรับปรุง 

หลัง 
ปรับปรุง 

เปรียบเทียบผล 

สมดุลการผลิต 
ของสายการ
ประกอบ 

ปรับสมดุลสถานีงาน 5 3 ลดลง 
ปรับสมดุลเวลาการผลิต 21.34 18.00 ลดลง 
ประสิทธิภาพ 51.51% 84.70% เพ่ิมขึ้น 
จํานวนพนักงาน 10 6 ลดลง 
อัตรา % คาแรงงานทางตรง 100% 60% ลดลง 

 
 จากขอมูลตารางท่ี 4-12 ตารางแสดงอัตราการทํางานของแตละประเภท 
กิจกรรมกอนและหลังปรับปรุงสามารถนํามาวิเคราะหเปรยีบเทียบประเด็นปญหาแนวทางการ
แกไขปรับปรุงประเด็นการแกไขงาน ท่ีมีสัดสวนท่ี 24% ท่ีกอใหเกดิความสูญเปลากอนและหลัง
ปรับปรุง ดังแสดงรายละเอียดในตารางท่ี 4-15 เปรียบเทียบผลประเด็นหัวขอประเดน็การแกไขงาน
ท่ีมีสัดสวนท่ี 24% ท่ีกอใหเกิดความสูญเปลาหลังปรับปรุง 
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ตารางท่ี 4-15  เปรียบเทียบผลประเด็นหัวขอประเดน็การแกไขงานท่ีมีสัดสวนท่ี 24% ท่ีกอใหเกิด 
                       ความสูญเปลาหลังปรับปรุง 
 

ประเด็นหัวขอ 
ปรับปรุง 

รายละเอียด 
การ

ปรับปรุง 

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง เปรียบเทียบ
ผล

ขอผิดพลาด 
 

กอน 
ปรับปรุง 

สัดสวน % 
ท่ีเกิดขึน้ 

สัดสวน % 
ท่ีเกิดขึน้ 

หลัง 
ปรับปรุง 

ประเด็น 
การแกไขงานท่ี
มีสัดสวน 
ท่ีกอใหเกดิ 
ความสูญเปลา 

จัดทําวิธีการ
ปฏิบัติงาน 

ไมมี 

24% 12% 

กําหนดใหมี 
มาตรฐาน 
การทํางาน 
SWC, WI 

ลดลง 

จัดทําจุด
ควบคุม 
และจุด
ตรวจสอบ 

ไมมี 
กําหนดใหมี 
Check sheet 
 

ลดลง 

 



 
 

 
 

บทท่ี 5 
สรุปและอภิปรายผล 

 
สรุปกระบวนการวิจัย 
 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษาการผลิตของสายการประกอบในอุตสาหกรรมเครื่อง
บรรจุภณัฑระบบแนวตั้งรุน ABC 2520 DE ในบริษัทกรณศึีกษาและเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพสายการ
ประกอบดวยแนวคิดแบบลีน โดยการใชเครื่องมือ เทคนิค หรือแนวทางของลีน (LEAN) ท่ีนํามาใช
ในกระบวนการการผลิตเพ่ือวิเคราะหหาความสูญเปลาท่ีเกดิขึ้น ดวยการสรางมาตรฐานการทํางาน 
ตามหลักการทฤษฏีการศึกษางาน ซ่ึงประกอบไปดวย การกําหนดเวลาเผ่ือ การกําหนดเวลา
มาตรฐาน Diagram การเคล่ือนท่ี (Flow process chart) แผนภูมิการเคล่ือนท่ี และการสุมตัวอยางงาน 
(Work sampling) เพ่ือชวยลดกิจกรรมท่ีไมสรางมูลคาเพ่ิมออกไป และทําใหพนักงานแตละคน
ปฏิบัติงานในลักษณะเดียวกัน ซ่ึงเปนการลดความผันแปรจากวิธีทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ    
ดังภาพท่ี 5-1 แนวคดิแบบลีน และหลักการวิศวกรรมอุตสาหการท่ีนํามาประยุกตใช 
 

 
 
ภาพท่ี 5-1  แนวคิดแบบลีนและหลักการวิศวกรรมอุตสาหการท่ีนํามาประยุกตใช 
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สรุปผลการวิจัย 
 จากการวจิัยระบบการผลิตสายของการประกอบดวยแนวคดิแบบลีน มาประยุกตใชงาน
ในบรษิัทกรณีศึกษาอุตสาหกรรมเครื่องบรรจุภณัฑระบบแนวตั้งรุน ABC 2520 DE พบวาแนวคิดนี้
สามารถนํามาใชในการปรับปรุงสายการประกอบ และเม่ือไดทําการวัดผล และประเมินผลการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางาน ดวยดัชนีช้ีวัด (Key performance indicator: KPIs) เปรียบเทียบ
กอนและหลังการปรับปรุงตามองคประกอบหลักของอุปสงคการผลิต 3 ตัว คือ ประสิทธิภาพ 
คุณภาพ และการสงมอบ (Productivity: P, Quality: Q, Delivery: D) พบวาดัชนีแตละตวัมีคาท่ีดีกวา
ของเดิม ตามท่ีไดแสดงไวกอนหนานี้ในบทท่ี 4  
 ผลจากการเขาไปศึกษางาน ภายหลังการปรับปรุงวิธีการทํางานดวยการกําหนดมาตรฐาน
การทํางาน และกําหนดจดุตรวจสอบเพ่ือลดขอผิดพลาด และการศึกษางานดวยเครื่องเทคนิคตาง ๆ
ดังกลาวมาแลวนัน้ จากการตรวจสอบประสิทธิภาพการทํางานจริงของสายการประกอบ พบวา      
1) จํานวนสถานีงานลดลงอยางเหมาะสม โดยสามารถลดจาก เดิม 5 สถานีงาน ลดลงเหลือ 3 สถานี
งาน 2) ประสิทธิภาพของสายการผลิตมีแนวโนมท่ีดขีึ้นจากเดิม 51.51% เปน 84.70% หรือเปน
อัตราเปอรเซ็นท่ีเพ่ิมขึ้น 33.19% 3) เวลาในการผลิตลดลงจาก 21.34 ช่ัวโมงเปน 18.00 ช่ัวโมงหรือ
เปนอัตราเปอรเซ็นท่ีลดลง 15.65% และ 4) ยังสามารถลดจํานวนพนกังานในสายการผลิตลงได  
4 คน ซ่ึงสามารถลดตนทุนการผลิตตอป จากเดิม 2,760,00.00 บาทตอป เหลือ 1,104,000.00 บาทตอ
ป หรือคิดเปนอัตราเปอรเซ็นตนทุนคาแรงงานทางตรงลดลงถึง 60% ตอป ดังแสดงรายละเอียดใน
ภาพท่ี 5-2 แผนภูมิเปรียบเทียบผล ประเด็นหัวขอสมดุลการผลิต กอน-หลัง ปรับปรุง 
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ภาพท่ี 5-2  แผนภูมิเปรียบเทียบผลประเด็นหัวขอสมดุลการผลิต กอน-หลัง ปรับปรุง 
 
 ผลจากการเขาไปศึกษางานประเด็นปญหากระบวนการผลิตปจจุบัน ท่ีมีอัตราในการ
ทํางานจริงของกระบวนการผลิตท่ี 45%  เพ่ือทําการปรับปรุงและแกไขใหมีอัตราในการทํางานจริง
เพ่ิมขึ้นอยางนอย ไมต่ํากวา 55% และใหมากถึง 80% เพ่ือแกปญหาการจัดสงท่ีลาชา หรือปญหาของ
กระบวนการผลิตท่ีไมตรงตามเปาหมายท่ีตั้งไวนัน้ จากการตรวจสอบอัตราสวน และขอมูลตารางท่ี 
4-11 ตารางแสดงอัตราการทํางานของแตละประเภทกิจกรรมกอนและหลังปรับปรุงจากประเด็น
การแกไขงาน ท่ีมีสัดสวนท่ี 24% ท่ีกอใหเกดิความสูญเปลา พบวาอัตราสวนของสายการผลิตมี
แนวโนมท่ีดีขึ้นจากเดิมเชนกนั โดย 1) มีอัตราในการทํางานจริง หรือกจิกรรมท่ีมีคณุคาและตองทํา
อยางหลีกเล่ียงไมได (Value added activities: VA) ของกระบวนการผลิตท่ี เพ่ิมขึ้นจากเดิม 45% 
เปน 65% หรือเปนเปอรเซ็นท่ีเพ่ิมขึ้น 20% และ 2) อัตราสวนของกิจกรรมไมมีคณุคา แตจําเปนตอง
ทํา (Non-value added but necessary activities: NNVA) ลดลงจากเดิม 55% เปน 35% หรือเปน
เปอรเซ็นท่ีลดลง 20% ดังแสดงรายละเอียดขออัตราสวนท่ีมีความผันแปรในแตละกิจกรรมยอยใน
ภาพท่ี 5-3 แผนภูมิเปรียบเทียบผลประเด็นท่ีกอใหเกดิความสูญเปลา กอน-หลัง ปรับปรุง 

ปรับสมดุล
สถานีงาน

ปรับสมดุล
เวลาการผลิต ประสิทธิภาพ จํานวน

พนักงาน

ประโยชนท่ี
ไดรับดาน

ตนทุน

กอนปรับปรุง 5 21.34 51.51% 10 100%
หลังปรับปรุง 3 18 84.70% 6 60%

5

21.34

51.51%

10

100%3

18

84.70%
6

60%
0
5

10
15
20
25

จําน
วน

แผนภูมิ เปรียบเทียบผลประเด็นหัวขอ การปรับปรุงสมดุลการผลิตกอนและหลังปรับปรุง
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ภาพท่ี 5-3  แผนภูมิเปรียบเทียบผลประเด็นท่ีกอใหเกดิความสูญเปลา กอน-หลัง ปรับปรุง 
 
อภิปรายผลการวิจัย 
 จากท่ีกลาวมาแลวขางตนโดยท่ัวไปผลลัพธในการผลิตเรามุงหวังท่ีจะได 3 ส่ิง คือ สินคา
มีคุณภาพดี (Quality) ตนทุนการผลิตต่ํา (Cost) จัดสงไดตามตองการปริมาณ และเวลา (Delivery) 
ส่ิงของดีราคาถูกทันเวลาตรงตามความตองการ และลูกคาเกิดความพึงพอใจ (Customer 
satisfaction) เปนอยางนอยแสดงใหเห็นวาการนําแนวคดิแบบลีน (Lean manufacturing) มา
ประยุกตใชในงานวิจัยระบบการผลิตสายการประกอบในบริษัทกรณีศึกษาอุตสาหกรรมเครื่อง
บรรจุภณัฑ ดวยการสรางมาตรฐานการทํางาน ตามหลักการทฤษฏีการศึกษางานนั้น สามสารถนํา
ไปปรับปรุงประสิทธิภาพของสายการผลิตไดเปนอยางด ี
 
 
 

ประ 
กอบ 
งาน
หลัก 
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ขอเสนอแนะ 
 จากการดําเนนิการวิจัย ทําใหพบวาในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตโดยการนํา
แนวคิดแบบลีนและหลักการวิศวกรรมอุตสาหการ มาประยุกตใชในองคกรนั้น จะตองไดรับ 
ความรวมมือจากทุกสวนงาน และตองมีเปาหมายรวมกนั มิฉะนั้นแลวการปรับปรุงจะไดผลไมดี
เทาท่ีควร และยังมีความยากลําบากในการดําเนินงาน และดวยการแขงขันของธุรกิจในปจจุบัน      
ทําใหภาคอุตสาหกรรมการผลิตตองปรับตวัเพ่ือความอยูรอด ดังนั้นหลักการทางดานวิศวกรรม        
อุตสาหการ และระบบการผลิตแบบลีน (Lean manufacturing system) เปนระบบท่ีไดรับการ
ยอมรับท่ัวโลกวาเปนระบบการผลิตท่ีสามารถลดตนทุน ลดความสูญเปลา และลดความสูญเสีย
โอกาสทางการผลิตได ท้ังยังเปนระบบท่ีสรางมาตรฐาน และแนวคิดสําคญัในการผลิตรวมถึง
สงเสริมการปรับปรุงอยางการปรับปรุงอยางตอเนื่องหรือ Kaizen ดังนั้น การบรกิาร 
และการดําเนินงานขัน้ตอไปควรคํานึงถึงการปรับปรุงอยางตอเนื่องท่ีเปนไปได ซ่ึงเปน 
ความสูญเปลาและกําจัดออกไปอยางตอเนื่อง  
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ภาคผนวก ก 
ขอมูลการศึกษาเวลา ของบรษิัทกรณีศึกษา 
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ตารางภาคผนวก ก-1 ใบบันทึกการจับเวลา การศึกษางานของสถานีงานท่ี 2 
 

ใบบันทึกการจับเวลาการศึกษางานของสถานีงานท่ี 2 แผนท่ี. 1 
TIME STUDY OBSERVATION SHEET ST. 2 Ts NO. 1 

ช่ือผลิตภัณฑPackaging MC 
กระบวนการ งานประกอบ 

วันท่ี 
รุน ABC 2520DE เวลาเริ่ม ส้ินสุด 
ขนาดการผลิต ขั้นตอน งานประกอบเครื่องกล 

สถานีงานท่ี 2 
ผูปฏิบัติงาน  

แผนก โรงงานและผลิต ชาย   หญิง    อายุงาน 
สายงานประกอบ วิธีการ ปจจุบันปรับปรุง           ผูจับเวลา นาย ก. 
รายงานสถานท่ีทํางาน  บรเิวณพ้ืนท่ีโรงงาน สายการผลิตท่ี 1 เครื่องจักร: ABC 2520DE 
Man 1, 2 อุปกรณ: 

ลําดับ งานยอย 1 2 3 4 5 AVG 
Mins. Rating N.T 

Mins. 

1 นําเครื่องมาสถานี
งานท่ี 2 

4.23 4.44 4.08 4.25 4.32 4.26 100% 4.26 

2 
ประกอบชุดโรล
เลอรแขนโยก 

29.55 29.53 30.25 31.10 27.35 29.56 100% 29.56 

3 
ติดตั้งชุดรางเดิน
ทอลมและสายไฟ 

72.18 77.45 74.36 74.25 78.20 75.29 100% 75.29 

4 
ติดตั้งชุดแทนรอง
ตัดตอฟลม 

13.07 12.55 13.05 14.13 12.53 13.07 100% 13.07 

5 ติดตั้งชุดClamp
ฟลม 

16.58 17.28 18.22 16.42 17.15 17.13 100% 17.13 

6 
ประกอบชุด 

ประครองฟลม 
23.25 21.10 22.41 22.18 23.08 22.40 100% 22.40 
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ตารางภาคผนวก ก-1 (ตอ) 
 

ใบบันทึกการจับเวลาการศึกษางานของสถานีงานท่ี 2 แผนท่ี. 2 
TIME STUDY OBSERVATION SHEET ST. 2 Ts NO. 2 

ช่ือผลิตภัณฑ Packaging MC 
กระบวนการ งานประกอบ 

วันท่ี 
รุน ABC 2520DE เวลาเริ่ม          ส้ินสุด 
ขนาดการผลิต ขั้นตอน งานประกอบเครื่องกล 

สถานีงานท่ี 2 
ผูปฏิบัติงาน  

แผนก โรงงานและผลิต ชาย   หญิง    อายุงาน 
สายงานประกอบ วิธีการ ปจจุบันปรับปรุง           ผูจับเวลา นาย ก. 
รายงานสถานท่ีทํางาน  บริเวณพ้ืนท่ีโรงงาน สายการผลิตท่ี 1 เครื่องจักร: ABC 2520DE 
Man 1, 2 อุปกรณ: 

ลําดับ งานยอย 1 2 3 4 5 AVG 
Mins. Rating N.T 

Mins. 

7 ติดตั้งอุปกรณ  
นิวเมติก 40.22 40.18 43.25 42.18 41.58 41.48 100% 41.48 

8 
เดินสายระบบ  
นิวเมติก  
และไฟฟา 

179.44 191.14 175.52 188.15 192.38 185.33 100% 185.33 

9 ประกอบชุดเบรก
แกนฟลม 3.32 3.10 3.45 3.22 3.31 3.28 100% 3.28 

10 ติดตั้ง แกนฟลม 3.11 3.35 3.12 3.18 3.45 3.24 100% 3.24 

11 
ตั้งคา และ
ตรวจสอบคณุภาพ  52.34 51.28 55.18 51.50 56.25 53.31 100% 53.31 

ผลรวม เวลาปกติสถานีงานท่ี 2 448.35 100% 448.35 
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ตารางภาคผนวก ก-2 ใบบันทึกการจับเวลา การศึกษางานของสถานีงานท่ี 3 
 

ใบบันทึกการจับเวลาการศึกษางานของสถานีงานท่ี 3 แผนท่ี. 1 
TIME STUDY OBSERVATION SHEET ST. 3 Ts NO. 1 

ช่ือผลิตภัณฑ Packaging MC 
กระบวนการ งานประกอบ 

วันท่ี 
รุน ABC 2520DE เวลาเริ่ม          ส้ินสุด 
ขนาดการผลิต ขั้นตอน งานประกอบไฟฟา 

สถานีงานท่ี 3 
ผูปฏิบัติงาน  

แผนก โรงงานและผลิต ชาย   หญิง    อายุงาน 
สายงานประกอบ วิธีการ ปจจุบันปรับปรุง           ผูจับเวลา นาย ก. 
รายงานสถานท่ีทํางาน  บริเวณพ้ืนท่ีโรงงาน สายการผลิตท่ี 1 เครื่องจักร: ABC 2520DE 
Man 1, 2 อุปกรณ: 

ลําดับ งานยอย 1 2 3 4 5 AVG 
Mins. Rating N.T 

Mins. 

1 นําเครื่องมา 
สถานีงานท่ี 3 

4.58 4.35 4.18 4.25 4.22 4.32 100% 4.32 

2 ติดตั้งแผงควบคุม 28.46 29.28 27.41 27.38 30.21 28.55 100% 28.55 

3 
ติดตั้งชุดจอ
ควบคุม 18.55 16.22 18.53 16.36 18.08 17.55 100% 17.55 

4 เดินสายไฟและ
ระบบลม 948.45 947.55 921.11 993.37 937.42 949.58 100% 949.58 

5 ติดตั้งชุดสง
ลําเลียง 9.45 9.56 10.05 9.54 9.28 9.58 100% 9.58 

6 ติดตั้งชุดปองกัน 74.39 75.31 80.11 81.44 76.26 77.50 100% 77.50 

7 ตรวจสอบ 25.55 25.33 27.31 27.18 25.24 26.12 100% 26.12 

ผลรวม เวลาปกติสถานีงานท่ี 3 
 

1,113.1
9 

100% 
 

1,113.
19  
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ตารางภาคผนวก ก-3 ใบบันทึกการจับเวลา การศึกษางานของสถานีงานท่ี 4 
 

ใบบันทึกการจับเวลาการศึกษางานของสถานีงานท่ี 4 แผนท่ี. 1 
TIME STUDY OBSERVATION SHEET ST. 4 Ts NO. 1 

ช่ือผลิตภัณฑ Packaging MC 
กระบวนการ งานประกอบ 

วันท่ี 
รุน ABC 2520DE เวลาเริ่ม          ส้ินสุด 
ขนาดการผลิต 

ขั้นตอน งานตรวจสอบ สถานีงานท่ี 4 
ผูปฏิบัติงาน  

แผนก โรงงานและผลิต ชาย   หญิง    อายุงาน 
สายงานประกอบ วิธีการ ปจจุบันปรับปรุง           ผูจับเวลา นาย ก. 
รายงานสถานท่ีทํางาน  บริเวณพ้ืนท่ีโรงงาน สายการผลิตท่ี 1 เครื่องจักร: ABC 2520DE 
Man 1, 2 อุปกรณ: 

ลําดับ งานยอย 1 2 3 4 5 AVG 
Mins. Rating N.T 

Mins. 

1 
นําเครื่องมา 
สถานีงาน 
ท่ี 4 

9.26 10.05 10.09 9.25 9.24 9.58 100% 9.58 

2 
ลงโปรแกรม
ส่ังงาน 
และตั้งคา 

433.42 421.26 408.25 423.43 450.12 427.30 100% 427.30 

3 
ทดสอบตาม
มาตรฐาน
บังคับ 

480.00 480.00 480.00 480.00 480.00 480.00 100% 480.00 

ผลรวม เวลาปกติสถานีงานท่ี 4 916.87 100% 916.87 
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ตารางภาคผนวก ก-4 ใบบันทึกการจับเวลา การศึกษางานของสถานีงานท่ี 5 
 

ใบบันทึกการจับเวลาการศึกษางานของสถานีงานท่ี 5 แผนท่ี. 1 
TIME STUDY OBSERVATION SHEET ST. 5 Ts NO. 1 

ช่ือผลิตภัณฑ Packaging MC 
กระบวนการ งานประกอบ 

วันท่ี 
รุน ABC 2520DE เวลาเริ่ม          ส้ินสุด 
ขนาดการผลิต 

ขั้นตอน งานบรรจภุัณฑ  สถานีงานท่ี 5 
ผูปฏิบัติงาน  

แผนก โรงงานและผลิต ชาย   หญิง    อายุงาน 
สายงานประกอบ วิธีการ ปจจุบันปรับปรุง           ผูจับเวลา นาย ก. 
รายงานสถานท่ีทํางาน  บริเวณพ้ืนท่ีโรงงาน สายการผลิตท่ี 1 เครื่องจักร: ABC 2520DE 
Man 1, 2 อุปกรณ: 

ลําดับ งานยอย 1 2 3 4 5 AVG 
Mins. Rating N.T 

Mins. 

1 
นําเครื่องมา
สถานีงาน 
ท่ี 5 

15.08 14.01 15.15 14.13 14.02 14.48 100% 14.48 

2 
แยกช้ินสวน
เตรียมบรรจ ุ 194.36 175.55 194.32 181.48 185.56 186.25 100% 186.25 

3 
บรรจุภณัฑ
และหีบหอ 235.15 228.02 249.10 248.12 230.22 238.12 100% 238.12 

4 
ตรวจเช็ค
สภาพ 
บรรจุภณัฑ 

4.26 4.20 4.24 4.14 4.48 4.26 100% 4.26 

5 จัดสง 15.08 14.01 15.15 14.13 14.02 14.48 100% 14.48 

ผลรวม เวลาปกติสถานีงานท่ี 5 
 

443.12 
 

100% 
 

443.12 
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ตารางภาคผนวก ก-5 ตารางคํานวณคาความเช่ือม่ันในการศึกษาเวลางานประกอบของสถานีงานท่ี 2 
 

ตารางคํานวณคาความเช่ือม่ันในการศึกษาเวลางานประกอบของสถานีงานท่ี 2 แผนท่ี. 2 

Rel.acc. Table calculate ST. 2 rel.acc. NO. 2 

ลําดับ คําอธิบาย งานยอย 
n  N  X  R  R  X

R  
X
R  

rel. 
acc. 
Avg. 

1 นําเครื่องมา  สถานีงานท่ี 2 5 2 4.26 0.36 0.07 0.08 0.02 0.65% 
2 ประกอบชุดโรลเลอรแขนโยก 5 5 29.56 3.75 0.75 0.13 0.03 0.98% 
3 ติดตั้งชุดรางเดินทอลมและสายไฟ 5 2 75.29 6.02 1.20 0.08 0.02 0.62% 
4 ติดตั้งชุดแทนรองตัดตอฟลม 5 4 13.07 1.60 0.32 0.12 0.02 0.94% 
5 ติดตั้งชุด Clamp ฟลม 5 3 17.13 1.80 0.36 0.11 0.02 0.81% 
6 ประกอบชุดประครองฟลม 5 3 22.40 2.15 0.43 0.10 0.02 0.74% 
7 ติดตั้งอุปกรณนวิเมติก 5 2 41.48 3.07 0.61 0.07 0.01 0.57% 
8 เดินสายระบบนิวเมติกและไฟฟา 5 2 185.33 16.86 3.37 0.09 0.02 0.70% 
9 ประกอบชุดเบรกแกนฟลม 5 3 3.28 0.35 0.07 0.11 0.02 0.82% 
10 ติดตั้งแกนฟลม 5 3 3.24 0.34 0.07 0.10 0.02 0.81% 
11 ตั้งคาและตรวจสอบคุณภาพ  5 3 53.31 4.97 0.99 0.09 0.02 0.72% 

ผลรวมคาความเช่ือม่ันของสถานีงานท่ี 2 โดยเฉล่ีย 0.76% 
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ตารางภาคผนวก ก-6 ตารางคํานวณคาความเช่ือม่ันในการศึกษาเวลางานประกอบของสถานีงานท่ี 3 
 

ตารางคํานวณคาความเช่ือม่ันในการศึกษาเวลางานประกอบของสถานีงานท่ี 3 แผนท่ี. 3 
Rel.acc. Table calculate ST. 3 rel.acc. NO. 3 

ลําดับ คําอธิบาย งานยอย 
n  N  X  R  R  X

R  
X
R  

rel. 
acc. 
Avg. 

1 นําเครื่องมาสถานีงานท่ี 3 5 3 4.32 0.40 0.08 0.09 0.02 0.71% 

2 ติดตั้งแผงควบคุม 5 3 28.55 2.83 0.57 0.10 0.02 0.76% 

3 ติดตั้งชุดจอควบคุม 5 5 17.55 2.33 0.47 0.13 0.03 1.02% 

4 เดินสายไฟและระบบลม 5 2 949.58 72.26 14.45 0.08 0.02 0.59% 

5 ติดตั้งชุดสงลําเลียง 5 2 9.58 0.77 0.15 0.08 0.02 0.62% 

6 ติดตั้งชุดปองกัน 5 2 77.50 7.05 1.41 0.09 0.02 0.70% 

7 ตรวจสอบ  5 2 26.12 2.07 0.41 0.08 0.02 0.61% 

ผลรวมคาความเช่ือม่ันของสถานีงานท่ี  3 โดยเฉล่ีย  0.72% 
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ตารางภาคผนวก ก-7 ตารางคํานวณคาความเช่ือม่ันในการศึกษาเวลางานประกอบของสถานีงานท่ี 4   
 

ตารางคํานวณคาความเช่ือม่ันในการศึกษาเวลางานประกอบของสถานีงานท่ี 4 แผนท่ี. 4 
Rel.acc. Table calculate ST. 4 rel.acc. NO. 4 

ลําดับ คําอธิบาย งานยอย 
n  N  X  R  R  X

R  
X
R  

rel. 
acc. 
Avg. 

1 นําเครื่องมา สถานีงานท่ี 4 5 2 9.58 0.85 0.17 0.09 0.02 0.68% 

2 ลงโปรแกรมส่ังงานและตั้งคา 5 3 427.30 41.87 8.37 0.10 0.02 0.75% 

3 ทดสอบตามมาตรฐานบังคับ 5 0 480.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00% 

ผลรวมคาความเช่ือม่ันของสถานีงานท่ี  4 โดยเฉล่ีย  0.48% 
 
ตารางภาคผนวก ก-8 ตารางคํานวณคาความเช่ือม่ันในการศึกษาเวลางานประกอบของสถานีงานท่ี 5 
 

ตารางคํานวณคาความเช่ือม่ันในการศึกษาเวลางานประกอบของสถานีงานท่ี 5 แผนท่ี. 5 
Rel.acc. Table calculate ST. 5 rel.acc. NO. 5 

ลําดับ คําอธิบาย งานยอย 
n  N  X  R  R  X

R  
X
R  

rel. 
acc. 
Avg. 

1 นําเครื่องมาสถานีงานท่ี 5 5 2 14.48 1.14 0.23 0.08 0.02 0.61% 

2 แยกช้ินสวนเตรียมบรรจ ุ 5 3 186.25 18.81 3.76 0.10 0.02 0.78% 

3 บรรจุภณัฑและหีบหอ 5 2 238.12 21.08 4.22 0.09 0.02 0.68% 

4 ตรวจเช็คสภาพบรรจภุัณฑ 5 2 4.26 0.34 0.07 0.08 0.02 0.61% 

5 จัดสง N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 

ผลรวมคาความเช่ือม่ันของสถานีงานท่ี  5 โดยเฉล่ีย  0.67% 
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ตารางภาคผนวก ก-9 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักครั้งท่ี 2/20  
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยาง สายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 2/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 14/7/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 8.05 9.50 11.47 14.51 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ  / // /// 6 
2 ประชุม //// /    6 
3 Update OEE & FTQ Board  /   1 
4 อานแบบหนางาน  /  / 2 
5 แกไขงาน  / // // 5 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก  // //  4 

7 เขาหองน้ํา     0 
รวม 6 6 6 6 24 

 
ตารางภาคผนวก ก-10 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักครั้งท่ี 3/20  
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยาง สายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 3/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 15/7/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 8.07 10.15 11.50 14.56 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ  / /// / 5 
2 ประชุม //// /    6 
3 Update OEE & FTQ Board  /  / 2 
4 อานแบบหนางาน  /  / 2 
5 แกไขงาน   / / 2 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

 // // // 6 

7 เขาหองน้ํา  /   1 
รวม 6 6 6 6 24 
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ตารางภาคผนวก ก-11 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักครั้งท่ี 4/20  
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยาง สายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 4/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 16/7/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 8.26 10.16 11.53 14.57 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ / / // // 6 
2 ประชุม         0 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน / /   / 3 
5 แกไขงาน /// // // / 8 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

/ / // / 5 

7 เขาหองน้ํา   /   / 2 
รวม 6 6 6 6 24 

 
ตารางภาคผนวก ก-12 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักครั้งท่ี 5/20  
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยาง สายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 5/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 17/7/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 8.28 10.28 11.58 14.59 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ / / / / 4 
2 ประชุม         0 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน / //     3 
5 แกไขงาน /// // // / 8 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

/ / /// / 6 

7 เขาหองน้ํา       /// 3 
รวม 6 6 6 6 24 
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ตารางภาคผนวก ก-13 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักครั้งท่ี 6/20  
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยาง สายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 6/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 20/7/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 8.34 10.31 12.51 15.19 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ /// // // / 8 
2 ประชุม         0 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน   //   // 4 
5 แกไขงาน //   / / 4 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

/ // / // 6 

7 เขาหองน้ํา     //   2 
รวม 6 6 6 6 24 

 
ตารางภาคผนวก ก-14 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักครั้งท่ี 7/20  
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยาง สายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 7/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 21/7/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 8.35 10.34 12.53 15.22 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ // / / // 6 
2 ประชุม         0 
3 Update OEE & FTQ Board   /     1 
4 อานแบบหนางาน / / // / 6 
5 แกไขงาน / // / / 5 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

// / // / 6 

7 เขาหองน้ํา         0 
รวม 6 6 6 6 24 
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ตารางภาคผนวก ก-15 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักครั้งท่ี 8/20  
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยาง สายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 8/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 22/7/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 8.36 10.38 12.59 15.26 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ / / / // 5 
2 ประชุม // // / / 6 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน         0 
5 แกไขงาน / / // // 6 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

// // // / 7 

7 เขาหองน้ํา         0 
รวม 6 6 6 6 24 

 
ตารางภาคผนวก ก-16 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักครั้งท่ี 9/20  
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยาง สายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 9/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 23/7/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 8.38 10.47 13.05 15.27 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ /   //// // 7 
2 ประชุม         0 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน / //     3 
5 แกไขงาน // // / // 7 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนือ่งจากการขัดของของงานหลัก 

// // / // 7 

7 เขาหองน้ํา         0 
รวม 6 6 6 6 24 
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ตารางภาคผนวก ก-17 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักครั้งท่ี 10/20  
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยาง สายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 10/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 24/7/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 8.39 10.50 13.07 15.49 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ // // /// / 8 
2 ประชุม         0 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน // / /   4 
5 แกไขงาน / / / // 5 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

/ // / /// 7 

7 เขาหองน้ํา         0 
รวม 6 6 6 6 24 

 
ตารางภาคผนวก ก-18 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักครั้งท่ี 11/20  
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยาง สายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 11/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 27/7/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 8.43 10.53 13.10 16.03 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ // // / // 7 
2 ประชุม         0 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน // /     3 
5 แกไขงาน / / // // 6 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

/ // /// // 8 

7 เขาหองน้ํา         0 
รวม 6 6 6 6 24 
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ตารางภาคผนวก ก-19 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักครั้งท่ี 12/20  
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยาง สายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 12/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 28/7/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 8.47 10.54 13.11 16.15 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ ///   // // 7 
2 ประชุม         0 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน   // / / 4 
5 แกไขงาน   // / / 4 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

/// // // // 9 

7 เขาหองน้ํา         0 
รวม 6 6 6 6 24 

 
ตารางภาคผนวก ก-20 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักครั้งท่ี 13/20  
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยาง สายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 13/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 29/7/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 8.57 10.56 13.24 16.16 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ /// / / // 7 
2 ประชุม         0 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน   / /   2 
5 แกไขงาน // // // // 8 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

/ // // // 7 

7 เขาหองน้ํา         0 
รวม 6 6 6 6 24 



142 
 

ตารางภาคผนวก ก-21 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักครั้งท่ี 14/20  
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยาง สายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 14/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 30/7/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 9.00 10.58 13.34 16.18 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ // / // / 6 
2 ประชุม         0 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน   / / / 3 
5 แกไขงาน // / // / 6 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

// // / /// 8 

7 เขาหองน้ํา   /     1 
รวม 6 6 6 6 24 

 
ตารางภาคผนวก ก-22 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักครั้งท่ี 15/20  
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยาง สายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 15/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 31/7/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 9.08 11.14 13.47 16.31 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ // /// // // 9 
2 ประชุม         0 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน //   /   3 
5 แกไขงาน / / / / 4 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

/ // // /// 8 

7 เขาหองน้ํา         0 
รวม 6 6 6 6 24 
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ตารางภาคผนวก ก-23 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักครั้งท่ี 16/20  
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยาง สายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 16/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 8/3/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 9.11 11.19 14.19 16.32 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ // /// /// // 10 
2 ประชุม         0 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน /   /   2 
5 แกไขงาน // / / // 6 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

/ // / // 6 

7 เขาหองน้ํา         0 
รวม 6 6 6 6 24 

 
ตารางภาคผนวก ก-24 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักครั้งท่ี 17/20  
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยาง สายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 17/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 8/4/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 9.25 11.20 14.28 16.40 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ // / // / 6 
2 ประชุม         0 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน     / // 3 
5 แกไขงาน // /// / / 7 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

// // // // 8 

7 เขาหองน้ํา         0 
รวม 6 6 6 6 24 
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ตารางภาคผนวก ก-25 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักครั้งท่ี 18/20 
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยาง สายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 18/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 8/5/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 9.26 11.26 14.29 16.42 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ /// // / // 8 
2 ประชุม         0 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน     / / 2 
5 แกไขงาน // // / / 6 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

/ // /// // 8 

7 เขาหองน้ํา           
รวม 6 6 6 6 24 

 
ตารางภาคผนวก ก-26 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักครั้งท่ี 19/20  
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยาง สายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 19/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 8/6/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 9.34 11.32 14.34 16.47 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ // /// // // 9 
2 ประชุม         0 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน         0 
5 แกไขงาน /   // // 5 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

/// /// // // 10 

7 เขาหองน้ํา          0 
รวม 6 6 6 6 24 
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ตารางภาคผนวก ก-27 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักครั้งท่ี 20 /20  
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยาง สายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 20/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 8/7/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 9.36 11.37 14.40 16.49 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ // // / / 6 
2 ประชุม         0 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน   /     1 
5 แกไขงาน // / /// // 8 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

// // // /// 9 

7 เขาหองน้ํา          0 
รวม 6 6 6 6 24 

 
ตารางภาคผนวก ก-28 สรุปผลรวมของการสุมตัวอยางในสัปดาหท่ี 2/4 
 

ลําดับ ตาราง ผลรวมสุมตัวอยาง สายการประกอบหลักสัปดาหท่ี 2/4 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม วันท่ี 6 วันท่ี 7 วันท่ี 8 วันท่ี 9 วันท่ี 10 รวม 

1 ประกอบงานหลักท่ีรับผิดชอบ //// /// //// / //// / //// // //// /// 35 
2 ประชุม      0 
3 Update OEE & FTQ Board  /    1 
4 อานแบบหนางาน //// //// / //// /// //// 22 
5 แกไขงาน //// //// //// / //// // //// 27 

6 
ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก 

เนื่องจากการขัดของของ 
งานหลัก 

//// / //// / //// // //// // //// // 33 

7 เขาหองน้ํา //     2 
รวม 24 24 24 24 24 120 
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ตารางภาคผนวก ก-29 สรุปผลรวมของการสุมตัวอยางในสัปดาหท่ี 3/4 
 

ลําดับ 
ตาราง ผลรวมสุมตัวอยาง สายการประกอบหลักสัปดาหท่ี 3/4 

รายละเอียด 
ตัวอยางงานสุม วันท่ี 11 วันท่ี 12 วันท่ี 13 วันท่ี 14 วันท่ี 15 รวม 

1 ประกอบงานหลักท่ี //// // //// // //// // //// / //// //// 36 
2 ประชุม           0 
3 Update OEE & FTQ           0 
4 อานแบบหนางาน //// //// // /// /// 15 
5 แกไขงาน //// / //// //// /// //// / //// / 28 

6 
ทํางานอ่ืนท่ีไมใช 
งานหลักเนื่องจาก  

การขดัของของงานหลัก //// /// //// //// //// // //// /// //// /// 
40 

7 เขาหองน้ํา       /   1 
รวม 24 24 24 24 24 120 

 
ตารางภาคผนวก ก-30 สรุปผลรวมของการสุมตัวอยางในสัปดาหท่ี 4/4 
 

ลําดับ 
ตาราง ผลรวมสุมตัวอยาง สายการประกอบหลักสัปดาหท่ี 4/4 

รายละเอียด 
ตัวอยางงานสุม วันท่ี 16 วันท่ี 17 วันท่ี 18 วันท่ี 19 วันท่ี 20 รวม 

1 ประกอบงานหลักท่ี //// ////  //// / //// /// //// //// //// / 39 
2 ประชุม           0 
3 Update OEE & FTQ           0 
4 อานแบบหนางาน // /// //   / 8 
5 แกไขงาน //// / //// // //// / ////  //// /// 32 

6 
ทํางานอ่ืนท่ีไมใช 
งานหลักเนื่องจาก  

การขดัของของงานหลัก //// / //// /// //// /// //// ////  //// //// 
41 

7 เขาหองน้ํา           0 
รวม 24 24 24 24 24 120 
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ตารางภาคผนวก ก-31 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักหลังปรับปรุง ครั้งท่ี 2/20 
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 2/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 20/10/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 8.08 10.16 12.55 14.32 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ   // // // 6 
2 ประชุม ////       4 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน   /     1 
5 แกไขงาน     /   1 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจาก การขัดของของงานหลัก 

  / / // 4 

7 เขาหองน้ํา         0 
รวม 4 4 4 4 16 

 
ตารางภาคผนวก ก-32 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักหลังปรับปรุง ครั้งท่ี 3/20 
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 3/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 21/10/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 8.02 10.34 12.46 14.49 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ   // // // 6 
2 ประชุม ////       4 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน       / 1 
5 แกไขงาน     /   1 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

  // / / 4 

7 เขาหองน้ํา         0 
รวม 4 4 4 4 16 
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ตารางภาคผนวก ก-33 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักหลังปรับปรุง ครั้งท่ี 4/20 
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 4/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 22/10/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 8.13 10.58 12.50 14.56 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ   // /// // 7 
2 ประชุม ////       4 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน   /     1 
5 แกไขงาน       / 1 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

  / / / 3 

7 เขาหองน้ํา         0 
รวม 4 4 4 4 16 

 
ตารางภาคผนวก ก-34 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักหลังปรับปรุง ครั้งท่ี 5/20 
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 5/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 23/10/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 8.39 10.25 14.08 15.26 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ // // /// // 9 
2 ประชุม         0 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน       / 1 
5 แกไขงาน / /     2 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนือ่งจากการขัดของของงานหลัก 

/ / / / 4 

7 เขาหองน้ํา         0 
รวม 4 4 4 4 16 
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ตารางภาคผนวก ก-35 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักหลังปรับปรุง ครั้งท่ี 6/20 
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 6/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 26/10/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 8.29 10.41 12.47 14.25 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ // /// // // 9 
2 ประชุม         0 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน /       1 
5 แกไขงาน / /   / 3 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

    / / 2 

7 เขาหองน้ํา     /   1 
รวม 4 4 4 4 16 

 
ตารางภาคผนวก ก-36 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักหลังปรับปรุง ครั้งท่ี 7/20 
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 7/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 27/10/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 9.10 10.36 12.53 14.35 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ // // // // 8 
2 ประชุม         0 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน   /     1 
5 แกไขงาน /     / 2 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

/ / / / 4 

7 เขาหองน้ํา     /   1 
รวม 4 4 4 4 16 
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ตารางภาคผนวก ก-37 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักหลังปรับปรุง ครั้งท่ี 8/20 
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 8/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 28/10/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 13.58 15.43 16.22 16.43 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ // /// //// / 10 
2 ประชุม /       1 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน       / 1 
5 แกไขงาน   /     1 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

/       1 

7 เขาหองน้ํา       // 2 
รวม 4 4 4 4 16 

 
ตารางภาคผนวก ก-38 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักหลังปรับปรุง ครั้งท่ี 9/20 
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 9/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 29/10/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 9.19 10.49 12.44 14.41 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ //// /// // // 11 
2 ประชุม         0 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน     /   1 
5 แกไขงาน     / / 2 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

  /   / 2 

7 เขาหองน้ํา         0 
รวม 4 4 4 4 16 
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ตารางภาคผนวก ก-39 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักหลังปรับปรุง ครั้งท่ี 10/20 
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 10/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 30/10/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 9.34 10.23 12.48 15.48 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ /// /// // // 10 
2 ประชุม         0 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน     / / 2 
5 แกไขงาน   / / / 3 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

/       1 

7 เขาหองน้ํา         0 
รวม 4 4 4 4 16 

 
ตารางภาคผนวก ก-40 ตารางสุมตัวอยาง สายการประกอบหลักหลังปรับปรุง ครั้งท่ี 11/20 
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 11/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 2/11/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 9.02 10.24 13.31 15.23 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ //// / / /// 9 
2 ประชุม         0 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน   / /   2 
5 แกไขงาน     /   1 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

  / / / 3 

7 เขาหองน้ํา   /     1 
รวม 4 4 4 4 16 
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ตารางภาคผนวก ก-41 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักหลังปรับปรุง ครั้งท่ี 12/20 
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 12/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 3/11/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 9.35 10.54 11.28 13.36 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ // /// / // 8 
2 ประชุม         0 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน /       1 
5 แกไขงาน /   / / 3 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

  / / / 3 

7 เขาหองน้ํา     /   1 
รวม 4 4 4 4 16 

 
ตารางภาคผนวก ก-42 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักหลังปรับปรุง ครั้งท่ี 13/20 
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 13/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 4/11/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 9.47 10.41 11.29 13.13 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ /// /// // // 10 
2 ประชุม         0 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน       / 1 
5 แกไขงาน   / / / 3 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

/   /   2 

7 เขาหองน้ํา         0 
รวม 4 4 4 4 16 
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ตารางภาคผนวก ก-43 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักหลังปรับปรุง ครั้งท่ี 14/20 
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 14/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 5/11/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 9.47 10.31 11.59 13.32 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ /// // /// // 10 
2 ประชุม         0 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน       / 1 
5 แกไขงาน   /     1 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

  / / / 3 

7 เขาหองน้ํา /       1 
รวม 4 4 4 4 16 

 
ตารางภาคผนวก ก-44 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักหลังปรับปรุง ครั้งท่ี 15/20 
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 15/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 6/11/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 9.56 10.13 11.14 13.28 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ   // /// // 7 
2 ประชุม         0 
3 Update OEE & FTQ Board //       2 
4 อานแบบหนางาน   /     1 
5 แกไขงาน /   / / 3 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

      / 1 

7 เขาหองน้ํา / /     2 
รวม 4 4 4 4 16 
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ตารางภาคผนวก ก-45 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักหลังปรับปรุง ครั้งท่ี 16/20 
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 16/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 9/11/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 9.55 10.37 11.56 13.59 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ // // / // 7 
2 ประชุม         0 
3 Update OEE & FTQ Board /       1 
4 อานแบบหนางาน     /   1 
5 แกไขงาน   /     1 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

/ /   // 4 

7 เขาหองน้ํา     //   2 
รวม 4 4 4 4 16 

 
ตารางภาคผนวก ก-46 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักหลังปรับปรุง ครั้งท่ี 17/20 
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 17/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 10/11/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 9.38 11.52 13.34 16.55 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ // // / // 7 
2 ประชุม         0 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน     /   1 
5 แกไขงาน / / /   3 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

/ / / / 4 

7 เขาหองน้ํา       / 1 
รวม 4 4 4 4 16 
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ตารางภาคผนวก ก-47 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักหลังปรับปรุง ครั้งท่ี 18/20 
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 18/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 11/11/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 9.49 11.56 13.41 16.46 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ // / // / 6 
2 ประชุม         0 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน       / 1 
5 แกไขงาน /     / 2 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

/ / / / 4 

7 เขาหองน้ํา   // /   3 
รวม 4 4 4 4 16 

 
ตารางภาคผนวก ก-48 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักหลังปรับปรุง ครั้งท่ี 19/20 
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 19/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 12/11/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 10.55 11.19 13.44 16.16 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ // // // /// 9 
2 ประชุม         0 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน     /   1 
5 แกไขงาน // /     3 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

  / / / 3 

7 เขาหองน้ํา         0 
รวม 4 4 4 4 16 
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ตารางภาคผนวก ก-49 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักหลังปรับปรุง ครั้งท่ี 20/20 
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 20/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 13/11/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 11.44 13.47 13.56 16.55 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ /// // /// / 9 
2 ประชุม         0 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน /       1 
5 แกไขงาน   /   / 2 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

  / / / 3 

7 เขาหองน้ํา       / 1 
รวม 4 4 4 4 16 

 
ตารางภาคผนวก ก-50 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักหลังปรับปรุง สัปดาหท่ี 2/4  
 

ลําดับ 
ตาราง ผลรวมสุมตัวอยาง สายการประกอบหลักสัปดาหท่ี 2/4 
รายละเอียด 

ตัวอยางงานสุม วันท่ี 6 วันท่ี 7 วันท่ี 8 วันท่ี 9 วันท่ี 10 รวม 

1 ประกอบงานหลักท่ี //// //// //// /// / //// //// / //// //// 39 
2 ประชุม           0 
3 Update OEE & FTQ     /     1 
4 อานแบบหนางาน / / //// //// / // 15 
5 แกไขงาน /// // / // /// 11 

6 
ทํางานอ่ืนท่ีไมใช 
งานหลักเนื่องจาก  

การขดัของของงานหลัก 

// //// / // / 10 

7 เขาหองน้ํา / / //     4 
รวม 16 16 16 16 16 80 
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ตารางภาคผนวก ก-51 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักหลังปรับปรุง สัปดาหท่ี 3/4  
 

ลําดับ 
ตาราง ผลรวมสุมตัวอยาง สายการประกอบหลักสัปดาหท่ี 3/4 

รายละเอียด 
ตัวอยางงานสุม วันท่ี 11 วันท่ี 12 วันท่ี 13 วันท่ี 14 วันท่ี 15 รวม 

1 ประกอบงานหลักท่ี //// //// //// //// //// //// //// //// //// // 46 
2 ประชุม           0 
3 Update OEE & FTQ         // 2 
4 อานแบบหนางาน // / / / / 6 
5 แกไขงาน / /// /// / /// 11 

6 
ทํางานอ่ืนท่ีไมใช 
งานหลักเนื่องจาก  

การขดัของของงานหลัก 

/// /// // /// / 12 

7 เขาหองน้ํา / /   / // 5 
รวม 16 16 16 16 16 80 

 
ตารางภาคผนวก ก-52 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักหลังปรับปรุง สัปดาหท่ี 4/4  
 

ลําดับ 
ตาราง ผลรวมสุมตัวอยาง สายการประกอบหลักสัปดาหท่ี 4/4 

รายละเอียด 
ตัวอยางงานสุม วันท่ี 16 วันท่ี 17 วันท่ี 18 วันท่ี 19 วันท่ี 20 รวม 

1 ประกอบงานหลักท่ี // //// // //// / //// //// //// //// //// 38 
2 ประชุม           0 
3 Update OEE & FTQ /         1 
4 อานแบบหนางาน / / / / / 5 
5 แกไขงาน / /// // /// // 11 

6 
ทํางานอ่ืนท่ีไมใช 
งานหลักเนื่องจาก  

การขดัของของงานหลัก 

//// //// //// /// /// 18 

7 เขาหองน้ํา // / ///   / 7 
รวม 16 16 16 16 16 80 
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ภาคผนวก ข 
ขอมูลตารางเลขสุม 
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ตารางภาคผนวก ข-1  คาตวัคณูตาง ๆ สําหรับแผนภูมิควบคุมคุณภาพ CONTROL CHART 
                                  CONSTANTS               
 

 
 
Control chart constants for X-bar, R, S, Individuals (called "X" or "I" charts), and MR (Moving 
Range) Charts. 
NOTES: To construct the "X" and "MR" charts (these are companions) we compute the Moving 
Ranges as: 
R2 = range of 1st and 2nd observations, R3 = range of 2nd and 3rd observations, R4 = range of 
3rd and 4th observations, etc. with the "average" moving range or "MR-bar" being the average of 
these ranges with the "sample size" for each of these ranges being n = 2 since each is based on 
consecutive observations ... this should provide an estimated standard deviation (needed for the 
"I" chart) of 
σ = (MR-bar)/d2 where the value of d2 is based on, as just stated, m = 2. 
Similarly, the UCL and LCL for the MR chart will be: UCL = D4 (MR-bar) and LCL = D3 (MR-
bar) 
But, since D3 = 0 when n = 0 (or, more accurately, is "not applicable") there will be no LCL for 
the MR chart, just a UCL. 
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ตารางภาคผนวก ข-2  (Maytag) การอานคา N จากคา
X
R

 
 

X
R  ขอมูลตัวอยาง  

X
R  ขอมูลตัวอยาง  

X
R  ขอมูลตัวอยาง 

5 10  5 10  5 10 
0.10 3 2  0.42 52 30  0.74 162 93 
0.12 4 2  0.44 57 33  0.76 171 98 
0.14 6 3  0.46 63 36  0.78 180 103 
0.16 8 4  0.48 68 39  0.80 190 108 
0.18 10 6  0.50 74 42  0.82 199 113 
0.20 12 7  0.52 80 46  0.84 209 119 
0.22 14 8  0.54 86 49  0.86 218 125 
0.24 17 10  0.56 93 53  0.88 229 131 
0.26 20 11  0.58 100 57  0.90 239 138 
0.28 23 13  0.6 107 61  0.92 250 143 
0.30 27 15  0.62 114 65  0.94 261 119 
0.32 30 17  0.64 121 69  0.96 273 156 
0.34 34 20  0.66 129 74  0.98 284 162 
0.36 38 22  0.68 137 78  1.00 296  169 
0.38 43 24  0.70 145 83    
0.4 47 27  0.72 153 88  
หมายเหต:ุ เนื่องจากตารางนี้หาไดโดยสมมุตคิาความคลาดเคล่ือน ± 5% ภายในความเช่ือม่ัน 95%  
 ดังนั้น ถาตองการคาความคลาดเคล่ือนเปน ± 10% ภายในความเช่ือม่ัน 95% ใหนําคาท่ี
 อานไดจากตารางหารดวย 4 
 
 
 
 
 
 



161 
 

ตารางภาคผนวก ข-3 เลขสุม-1 
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ตารางภาคผนวก ข-4 เลขสุม-2 

 


