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 งานนิพนธฉบับนี้สําเร็จลงไดดวยความกรณุาจาก ดร. ทนงศักดิ์ เทพสนธิ และ         
ผูชวยศาสตราจารย ธีรวัฒน สมสิริกาญจนคุณ อาจารยท่ีปรกึษาหลัก ท่ีกรณุาใหคําปรึกษาแนะนํา
แนวทางท่ีถูกตองตลอดจน แกไขขอบกพรองตาง ๆ ดวยความละเอียดถ่ีถวน และเอาใจใสดวยดี
เสมอมา ผูวิจัยรูสึกซาบซ้ึงเปนอยางยิ่ง จึงขอกราบขอบพระคุณเปนอยางสูงไว ณ โอกาสนี ้
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จนสําเร็จลุลวง และตลอดจนท่ีไดขอเสนอแนะในการปรับปรุงแกไขจนทําใหงานนิพนธฉบับนี้
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 การวจิัยครั้งนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษา และประยุกตหลักการวิศวกรรมอุตสาหการ  
เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพใหกับสายการประกอบเครื่องจักรประเภทเครื่องบรรจภุัณฑแบบแนวตั้ง ของ
โรงงานตัวอยาง ท่ีประสบปญหาประสิทธิภาพการผลิตต่ํากวาเปาหมายท่ีบรษิัทกําหนดไว และ
สายการผลิตไมสามารถสงมอบเครื่องบรรจุภัณฑไดตรงตามปริมาณความตองการ และกําหนดเวลา
สงมอบใหกับลูกคาได เนื่องจากเปนหนวยงานใหมท่ีแยกตวัออกมาจากหนวยงานหลัก เพ่ือขยาย
สาขาใหสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาได 
 ผลท่ีไดจากการวจิัย พบวาภายหลังการปรับปรุงประสิทธิภาพในกระบวนผลิตแลว ทําให 
สายการประกอบเครื่องจักรประเภทเครื่องจักรบรรจภุัณฑ 1) จํานวนสถานีงานลดลงอยางเหมาะสม 
โดยสามารถลดจากเดิม 5 สถานีงาน ลดลงเหลือ 3 สถานีงาน 2) มีประสิทธิภาพในการผลิตเพ่ิมขึ้น
จากเดิม 51.51% เปน 84.70% หรือเปนอัตราเปอรเซ็นตท่ีเพ่ิมขึ้น 33.19% 3) เวลาในการผลิตลดลง
จาก 21 ช่ัวโมง 34 นาที เปน 18 ช่ัวโมง หรือเปนอัตราเปอรเซ็นตท่ีลดลง 15.65% 4) ยังสามารถลด
จํานวนพนักงานในสายการผลิตลงได 4 คน ซ่ึงสามารถลดตนทุนการผลิตตอป จากเดิม 2,760,00.00 
บาทตอป เหลือ 1,104,000.00 บาทตอป หรือคิดเปนเปนอัตราเปอรเซ็นต ตนทุนคาแรงงานทางตรง
ลดลงถึง 60% 5) อัตราสวนของสายการผลิตมีแนวโนมท่ีดขีึ้นจากเดิมโดยกจิกรรมท่ีมีคุณคา และ
ตองทําอยางหลีกเล่ียงไมไดเพ่ิมขึ้นจากเดิม 45% เปน 65% หรือเปนอัตราเปอรเซ็นตท่ีเพ่ิมขึ้น 20% 
และ 6) อัตราสวนของกจิกรรมท่ีไมมีคณุคาแตจําเปนตองทํา ลดลงจากเดิม 55% เปน 35% หรือเปน
อัตราเปอรเซ็นตท่ีลดลง 20% สงผลใหสามารถผลิตเครื่องบรรจุภณัฑไดตามแผนงาน และสงมอบ
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 

 
ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
 เนื่องจากสภาวะทางธุรกิจในปจจุบันมีการแขงขันท่ีสูงนัน้ สงผลกระทบตอความอยูรอด
ขององคกร และตอเนื่องไปถึงหนวยงานยอยแตละภาคสวนในการดําเนินการ ธุรกจิภาค 
อุตสาหกรรมเครื่องบรรจุภัณฑ ก็เชนเดียวกนัท่ีตองมีการนาํกลยุทธตาง ๆ เขามาดําเนินการปรับปรุง
ระบบการทํางานท้ังในดานการผลิต ดานสายการประกอบ และรวมถึงดานการบริหารงาน เพ่ือให
องคกรยังคงความสามารถการแขงขันในทางธุรกิจได และใหผลประกอบการขององคกรดียิ่งขึ้น 
 จากกลยุทธตาง ๆ ท่ีไดนํามาใชกันนั้น กลยุทธในดานการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต 
ท่ีมีการนํามาใช และกลาวถึงกนัเปนอันมากในปจจุบัน คือ Lean manufacturing หรือการผลิตแบบ
ลีน (Lean production) เปนระบบการผลิตท่ีมุงเนนในการลดหรือกําจัดความสูญเปลา (Waste) โดย
การปรับปรุงอยางตอเนื่องเพ่ือลดตนทุน และเพ่ิมผลิตภาพโดยยึดความพึงพอใจของลูกคาเปนหลัก
หรือกลาวอีกนัยหนึ่ง ลีน คือ ปรัชญาในการผลิตท่ีถือวาความสูญเปลาเปนตัวทําใหเวลาท่ีใชในการ
ผลิตยาวนานขึน้ และควรมีการนําเทคนคิตาง ๆ มาใชในการกําจัดความสูญเปลาออกไป 
 บริษัทกรณีศึกษาเปนบริษัทสาขายอยบริษัทหนึ่งท่ีประสบปญหาดานสภาวะทางธุรกิจ 
ท่ีตองแขงขันกับบรษิัทคูแขง และสาขายอยของบริษัทเดียวกันท่ีอยูในประเทศอ่ืนในภูมิภาคเอเชีย
ตะวันออกเฉียงใตซ่ึงสงผลกระทบตอสภาวะในการดําเนนิการทางธุรกจิ และโอกาสการไดรับการ
มอบหมายใหดูแลลูกคาในประเทศเพ่ือนบานเม่ือพิจารณาจากปริมาณความตองการของ เครื่อง
บรรจุภณัฑระบบแนวตั้งสําหรับอาหาร และลูกอม (Packaging machine food and confectionery)    
ท่ีฝายขายประมาณไว 48 หนวยตอป หรือ 4 หนวยตอเดือน จะไดคา Takt time (T.T) เปน 40 
ช่ัวโมงตอ 1 หนวย และจากคา Cycle time ของสายการผลิต ในสถานีงานท่ี 3 มี Max Cycle time  ท่ี
นอยกวา Takt time แตขัดแยงกับผลผลิตจริงท่ีได ซ่ึงสายการผลิตไมสามารถสงมอบเครื่องบรรจุ
ภัณฑ ไดตรงตามปริมาณความตองการ และกําหนดเวลาสงมอบใหกับลูกคาไดดังขอมูลการผลิต
ยอนหลังตั้งแตเดือนเมษายน ถึง เดือนธันวาคม ป พ.ศ. 2556 ประกอบกับความไมสมดุลของสาย
การประกอบทําใหประสิทธิภาพการผลิตต่ํา นั่นคอื เกดิความสูญเปลามากดังภาพท่ี 1-1 และ 1-2 
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ภาพท่ี 1-1   เวลาของแตละสถานีงานในสายการประกอบเครื่องบรรจภุัณฑ 
 

 
 
ภาพท่ี 1-2  ขอมูลการผลิตยอนหลังตั้งแต เดือนเมษายน ถึง เดือนธันวาคม ป พ.ศ. 2556 
 
 
 

8.34 8.59 21.34 8.19 8.49

21.34
40.00

0
10
20
30
40

0

10
20

30

สถานีงานท่ี
1

สถานีงานท่ี
2

สถานีงานท่ี
3

สถานีงานท่ี
4

สถานีงานท่ี
5

สถานีงานยอยท่ี 1ถึง 5
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ขอมูลการผลิตยอนหลังตั้งแตเดือนเมษายน ถึง เดือนธันวาคม ป พ.ศ. 2556
จํานวนท่ีผลิต

เดือนท่ีผลิต
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 ดังนั้นผูทําวจิัยจึงมีความสนใจท่ีจะทําการวิจัยในเรื่องการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต
ของสายการประกอบนี้งานวิจัยนี้มุงศึกษาการนําแนวคิดแบบ Lean manufacturing หรือการผลิต
แบบลีน มาใชเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางานโดยการวัดผล และประเมินผลการปรับปรุง
ประสิทธิภาพการทํางาน ดวยดัชนีช้ีวดั (Key performance indicator: KPIs) เปรียบเทียบกอน และ
หลังการปรับปรุงตามองคประกอบหลักของอุปสงคการผลิต 3 ตัว คือ ประสิทธิภาพ คุณภาพ และ
การสงมอบ (Productivity: P, Quality: Q, Delivery: D) ซ่ึงจะครอบคลุมขีดความสามารถในการ
แขงขันขององคกรโดยจะดําเนินการการศึกษา และปรับปรุงในสายการประกอบหลัก (Assembly 
line) ของบริษัทกรณีศึกษาภายใตเง่ือนไขตาง ๆ ในการผลิตจริง 
 
วัตถุประสงคของการวิจัย 
 1.  เพ่ือศึกษาการผลิตสายการประกอบในอุตสาหกรรมเครือ่งบรรจุภัณฑ  
 2.  เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพสายการประกอบเครื่องบรรจุภณัฑ ระบบแนวตั้ง  
 
ประโยชนที่คาดวาจะไดรับจากการวิจัย 
 1.  ประสิทธิภาพในการทํางานสูงขึน้ 
 2.  ลดจํานวนสินคาพัสดุคงคลังในสายการผลิต 
 3.  ลดระยะเวลานํา (Lead time) ใหส้ันลง 
 4.  ความสูญเปลาในสายการผลิตลดลง 
 5.  เพ่ือเปนแนวทางในการบริหาร เพ่ือใหองคการมีศักยภาพในการแขงขันในการสราง 
ความพึงพอใจใหกับลูกคา รวมถึงการสรางผลประกอบการทางการเงินท่ีด ี
 
ขอบเขตของการวิจัย 
 เพ่ือใหสอดคลองกับวัตถุประสงคของการวิจัย ผูวจิัยไดกําหนดขอบเขตการทําวิจัยไว
ดังนี ้
 การเพ่ิมประสิทธิภาพสายการประกอบในอุตสาหกรรมของเครื่องบรรจุภณัฑระบบ 
แนวตั้งรุน ABC 2520 DE ดวยแนวคดิแบบลีน และหลักการวิศวกรรมอุตสาหการมาประยกุตใช ใน
บริษัทกรณีศึกษา 
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ขอจํากัดของการวิจัย 
 1.  บริษัทกรณีศึกษาเปนบริษัทสาขาท่ีเริ่มกอตั้งสายการประกอบเครื่องบรรจภุัณฑแหง 
แรกในประเทศไทย 
 2.  บุคลากรในสายการประกอบไมมีประสบการณเพียงพอ 
 3.  เครื่องมือและอุปกรณในการผลิตมีจํานวนจํากัด และไมครอบคลุม 
 4.  มีหนวยงานท่ีเกี่ยวของหลายหนวยงานซ่ึงอยูนอกจากอํานาจบังคับบัญชา 
 
นิยามศัพทเฉพาะ  
 1.  JIT (Just in time) ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอด ี
 2.  Line balance loss ความสูญเปลาจากความไมสมดุลสายการผลิต 
 3.  Takt time คือ อัตราความตองการงานของลูกคา 
 4.  Work in process (WIP) คือ ช้ินงานท่ียังอยูระหวางการผลิต 
 5.  Changeover time คือ เวลาท้ังหมดท่ีใชในการเปล่ียนรุนการผลิตซ่ึงเริ่มตั้งแตเวลาท่ี 
งานตัวสุดทายกอนเปล่ียนรุนผลิตเสร็จจนกระท่ังเริ่มการผลิตงานดีตัวแรกหลังการปรับเครื่องเพ่ือ
เปล่ียนการผลิตปรับเครื่องเพ่ือเปล่ียนการผลิต 
 6.  Changeover คือ การปรับตั้งเครือ่งจกัรเพ่ือเปล่ียนรุนในการผลิตสินคา 
 7.  Flow production คือ ระบบการผลิตท่ี Henry ford ใชท่ีโรงงานท่ี Highland park 
 8.  Kaizen คือ การปรับปรุงเพ่ิมขึน้อยางตอเนื่อง (Incremental Continuous improvement 
เนนท่ีความงาย (Simple) ในการปรับปรุง และจํานวนของกิจกรรมในการปรับปรุง (Many small 
improvements) 
 9.  Lean manufacturing หรือการผลิตแบบลีน (Lean production) คือ ระบบการผลิตท่ี 
มุงเนนในการลดหรือกําจัดความสูญเปลา (Waste) โดยการปรับปรุงอยางตอเนื่อง เพ่ือลดตนทุน
และเพ่ิมผลิตภาพ โดยยึดความพึงพอใจของลูกคาเปนหลัก 
 10.  Muda (Waste) คือ กิจกรรมตาง ๆ ท่ีทําโดยใชทรัพยากรตาง ๆ แตไมไดสรางคณุคา
ใหเกิดขึ้นในมุมมองของลูกคา 
 
 
 



 
 

บทท่ี 2 
ทฤษฏีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

 
แนวคิดลีน (Lean thinking) 
 แนวคิดเรื่องลีน ท่ีเจมส วอแม็ก กลาวไวในหนังสือช่ือ “Lean thinking” ประกอบไปดวย   
5 องคประกอบหลัก (5 Lean princiles) ดังนี ้ 
 1.  การระบุคุณคาของสินคาหรือบรกิาร (Value) 
 2.  การแสดงสายธารแหงคุณคาหรือผังแหงคุณคา (Vale stream) 
 3.  การทําใหลูกคาเกดิการไหลอยางตอเนื่อง (Flow) 
 4.  การใหลูกคาเปนผูดึงคุณคาจากกระบวนการ (Pull) 
 5.  การสรางคณุคา และกําจัดความสูญเปลาอยางตอเนื่อง (Perfection) 
 การระบุคุณคาของสินคาหรือบริการ (Specify value) 
 ในแนวคิดนี้เสนอใหสามารถระบุคณุคาของผลิตภัณฑหรือบริการใหได วาคุณคาของ 
สินคาท่ีผลิตมีคุณคาอยูท่ีใด ตรงกับความตองของลูกคาหรอืไม การระบุวาสินคาหรือบรกิาร 
คุณคาอยูท่ีใดอาจเปรียบเทียบกับคูแขง (Benchmarking) ก็ได แตจําเปนตองมองในมุมของลูกคา 
(Customer's perspective) ไมใชมองจากมุมมองของผูผลิต (Producer's  perspective) การท่ีสามารถ 
ระบุไดวาสินคาหรือบริการท่ีเปนผลิตผลขององคกรมีคุณคาอยางไรนั้นนับเปนบันไดขั้นแรกของ 
แนวคิดลีนซ่ึงจะทําใหลูกคาเกดิความพึงพอใจ อันจะสงผลตอการดําเนนิธุรกิจตอไปท้ังยังสามารถ 
นํา Quality function deployment ได 
 เทคนิคของ QFD เปนเทคนคิท่ีนําความตองการของลูกคามาวิเคราะหเปรียบเทียบกับ
ความสามารถของตนเอง และคูแขงในการบรรลุซ่ึงความตองการลูกคานั้นเพ่ือหาหนทางในการ
ตอบสนองความตองการของลูกคา เปนการนําความตองการของลูกคามากําหนดส่ิงท่ีจะตองทํา
ดังนั้น การทราบความตองการของลูกคาถือเปนส่ิงท่ีสําคัญยิ่ง 
 ผูผลิตหรือผูใหบริการพึงระลึกเสมอวา 
 1.  คุณคาของสินคาหรือบรกิารจะถูกตัดสินโดยลูกคาเสมอ 
 2.  ผูผลิตหรือผูใหบริการมีหนาท่ีในการสรางคณุคานั้นใหแกสินคาหรือบรกิารท่ีจะ 
นําเสนอออกสูตลาด 
 3.  ความตองการของลูกคา และเสียงตอบกลับ (Feed back) คือ ส่ิงท่ีกําหนดวาผูผลิตหรือ 
ผูใหบริการจําเปนตองทําอะไรตอไปในการพัฒนาสินคาและบริการ เพ่ือความพึงพอใจของลูกคา 
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 การแสดงสายธารแหงคุณคา (Idenity value stream) 
 การแสดงสายธารแหงคุณคา คือ การจัดทําผังแหงคณุคา (Value stream mapping: VSM) 
ซ่ึงเปนการระบุกิจกรรมท่ีตองทําท้ังหมด ตั้งแตรับวตัถุดิบเขาท่ีโรงงานของผูผลิตจนกระท่ัง สินคา 
ไดถูกสงถึงประตูโรงงานของบริษัทลูกคา  
 การจัดทําแผนแหงคุณคาจะใหมองเห็นกระบวนการท้ังระบบ และสามารถมองเห็น 
ความสูญเปลา (Muda) ไดงายและยังมีประโยชนในการส่ือสารกับบุคคลอ่ืนอีกดวยส่ิงท่ีจะเห็นจาก
การทําผังคณุคาไดแก 
 1.  หลาย ๆ กระบวนการเปนกระบวนการท่ีมีคุณคา และตองทําอยางหลีกเล่ียงไมได  
(Value added activities) บริเวณเหลานี้เปนบริเวณท่ีควรใหความใสใจอยางยิง่ 
 2.  หลาย ๆ กระบวนการเปนการะบวนหาการท่ีไมมีคุณคาแตจําเปนตองทําโดยไม
สามารถหลีกเล่ียงได หรือเรียกไดวาเปนความสูญเปลาชนดิท่ี 1 (Muda type 1) 
 3.  หลาย ๆ กระบวนการเปนกระบวนการท่ีไมมีคณุคา และสามารถยกเลิกไดทันที หรือ
เรียกวาเปนความสูญเปลาชนิดท่ี 2 (Muda type 2) 
 การทําใหคุณคาเกดิไหลอยางตอเนื่อง (Flow) 
 การทําใหคุณคาเกิดการไหลอยางตอเนื่อง คือ การทําใหสายการผลิตสามารถปฏิบัติงาน 
ไดอยางสมํ่าเสมอตลอดเวลา โดยไมมีการขดัขวางหรอืหยดุการผลิตดวยเหตุอันใดก็ตามใหงาน 
สามารถไหลไปไดอยางตอเนื่องเหมือนเชนน้ําในแมน้ํา ซ่ึงแมวาระดับน้ําจะลดต่ําลงแตก็ยังไหลอยู
เสมอ 
 การไหลของงาน (Flow) ถือวาเปนหัวใจของกระบวนการผลิตแบบลีน และเปนจุดเริ่ม 
ตนท่ีจะตองทําใหเกิดขึ้นกอนท่ีจะทําการตดิตั้งระบบอ่ืน ๆ ของลีนตอไป 
 การทําใหสายการผลิตเกดิการไหลอยางตอเนื่อง (Continuous flow) สามารถทําไดดังนี ้
 1.  อยาใหเครื่องจกัรวางงานดวยเหตุอันใดก็ตาม (Idle) 
 2.  หากเครื่องจกัรเสีย (Breadown) หรือออกนอกการควบคุม (Out of control) ตองแกไข 
ใหกลับสูภาวะปกตใิหเร็วท่ีสุด 
 3.  การบํารุงรกัษาเครือ่งจกัรเชิงปองกัน (Preventive maintenance: PM) เปนส่ิงท่ีตองใช 
เวลาใหนอยท่ีสุด แมวาจะอยูในแผนการผลิตก็ตาม เพราะบางกรณีไมสามารถควบคุมเวลานีไ้ด 
 4.  อยาขัดจังหวะการผลิต ดวยเหตุอันใดก็ตาม 
 5.  จัดกําลังการผลิตของแตละกระบวนการใหมีความสมดลุกัน (Line balancing) ซ่ึงจะ 
ทําใหไมมีการกองรอของงานหรือเกดิคอขวดขึ้น (Bottleneck) 
 6.  ลดปริมาณการขนยาย 
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 7.  ลดการเก็บงานเพ่ือรอการผลิต (Watting) 
 8.  จัดผังโรงงาน (Line layout) ใหเหมาะสม 
 การใหลกูคาเปนผูดงึคุณคาจากกระบวน (Pull) 
 การใหลูกคาเปนผูดึงคุณคาจากกระบวนการ คือ การทําการผลิต เม่ือลูกคามี             
ความตองการสินคานั้น และผลิตแคเพียงพอกับท่ีลูกคาตองการ โดยหมายถึงท้ังลูกคาภายใน และ
ภายนอกเปนการผลิตท่ีเขาใกลกับลักษณะของการผลิตจริงตามคําส่ัง (Made to order) ไมใชการ
ผลิตเพ่ือเก็บ และรอการขาย (Made to stock) ซ่ึงการผลิตเพ่ือเก็บ และรอการขายถือเปน 
ความสูญเปลาชนิดหนึ่งท่ีเกิดขึน้เพราะการรอคอย (Waiting) 
 ในหัวขอนี้เปนการบอกใหผูผลิตทํางานแบบยอนหลัง (Work backward) คือ  
นําความตองการของลูกคา (Customer requirements) มากําหนดการทํางาน ไมใชทําออกไปเพ่ือรอ
ลูกคามาซ้ือ การผลิตตองทําตามเม่ือลูกคาตองการจริง ๆ ไมใชผลิตตามแผนการผลิตของผูผลิต        
(Master production plan: MPS) หรือการผลิตตามการพยากรณยอดขาย (Sales Forecast) 
 ในการใชระบบดึงใหสมบูรณแบบ ใหใชกับท้ังลูกคาภายนอก (External customer) ซ่ึงก็
คือ บริษัทหรือบุคคลท่ีซ้ือสินคาจากเรา และกับท้ังลูกคาภายใน (Internal customer) ซ่ึงก็คือ บุคคล
หรือหนวยงานท่ีเราตองใหการสนับสนนุแกเขาหรือบุคคลท่ีไดรับผลกระทบจากการทํางานของเรา 
เชนเดียวกับแนวคิด TQM (Total quality managemant) 
 การสรางคุณคาและกําจัดความสูญเปลาอยางตอเนื่อง (Perfertion) 
 หลังจากท่ีเขาใจความตองการของลูกคา รูและเขาใจในคุณคาของสินคาท่ีผลิต จดัทําผัง
ของคุณคาและใหลูกคาเปนผูดึงงานและกําหนดกิจกรรมในการผลิตแลว ตอมาก็คือ การพยายาม
เพ่ิมคุณคา (Value) ใหกับสินคาและบรกิารอยางตอเนื่อง รวมถึงการคนหาความสูญเปลา (Waste) 
ใหพบและกําจดัอยางตอเนื่องตลอดไป ซ่ึงก็คือ PDCA (Plan-Do-Check-Act) นั่นเอง 
 ผลที่จะไดจากการมีระบบการผลิตแบบลีน 
 ไดมีการพิสูจนโดยการปฏิบัตกิันมาแลววา การมีระบบการผลิตแบบลีนจะทําใหเกดิส่ิง
เหลานี้ขึ้น ไดแก 
 1.  สินคาคงคลังลดลง ในระดับท่ียังคงตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดอยู ซ่ึง
เปนการลดลงท้ังในสวนของวัตถุดิบ (Raw material) สินคาในกระบวนการผลิตท่ีมักเรียกกนัวา 
“WIP” (Work in process) ซ่ึงจะลดลงไดระหวาง 30-90 % และสินคาสําเร็จรูปท่ีผลิตเสร็จแลว
(Finished goods) ซ่ึงจะลดลงได 50-90 % จะเห็นไดวาการท่ีสินคาคงคลังลดลงมีผลตอตนทุนท่ี
ต่ําลง โดยจะมีเฉพาะตนทุนท่ีจําเปนท้ังในแงของปริมาณและเวลาท่ีเหมาะสม  
 2.  ผลิตภาพเพ่ิมขึ้น 5-50 %  ซ่ึงจะทําใหตนทุนตอหนวยต่าํลง 
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 3.  เวลาในการผลิตลดลง (Lead time) 80-90 % ทําใหสามารถปรับเปล่ียนการผลิตและ
ตอบสนองความตองการของลูกคาไดดขีึ้น 
 4.  ราคาจัดซ้ือลดลง 20-60 % หากผูจัดสง (Supplier) มีระบบการผลิตแบบลีนดวย 
 ระบบการผลิตแบบลีน 
 ระบบการผลิตแบบลีน (Lean manufacturing system) คือ “ระบบการผลิตท่ีมุงเนน ใน
เรื่องการไหล (Flow) ของงานเปนหลัก โดยทําการกําจัดความสูญเปลา (Waste) ตาง ๆ ของงาน และ
เพ่ิมคุณคา (Value) ใหกับตวัสินคาอยางตอเนื่องเพ่ือใหลูกคาเกิดความพึงใจสูงสุด (Coustomer 
satisfaction)” 
 ระบบผลิตแบบลีนมีวัตถุประสงค 2 ประการ ไดแก 
 1.  เพ่ือเพ่ิมผลผลิต (Increase productivity)  
 2.  เพ่ือลดตนทุนในการผลิต (Cost reduction) 
 ซ่ึงอาจกลาววา ลีนมีไวเพ่ือลดตนก็ได เพราะเม่ือผลผลิตหรือผลิตภาพสูงขึ้นกจ็ะทําให 
ตนทุนตอหนวยต่ํา (Cost/ Unit) ลงเชนกัน และการท่ีสามารถเพ่ิมผลไดก็ทําใหความจําเปนในการ 
ลงทุนทางดานเครื่องจกัร พ้ืนท่ี และแรงงานลดลงเม่ือมีความตองการสินคาเพ่ิมมากขึน้ เนื่องจาก 
ผลผลิตท่ีเพ่ิมขึ้นก็คือ การมีกําลังผลิต (Production capacity) มากขึน้นั่นเอง 
 กุญแจสูความสําเร็จสําหรับแนวคดิแบบลีน 
 การปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Continuous improvement) เปนปรัชญาทางธุรกจิท่ีนิยมใชใน
ประเทศญี่ปุน และเปนท่ีรูจกัในคําวา ไคเซ็น เศรษฐกิจญี่ปุนท่ีกาวหนามามากกวา 20 ป เพราะไดใช 
ไคเซ็นในการปรับปรุงอยางตอเนื่อง และอยางสมํ่าเสมอ ทําใหบริหารธุรกจิไดตรงตามเปาหมาย
และตามความสําคัญ สามารถทําใหธุรกิจปรับตัวตามชวงการเปล่ียนแปลงมากหรือนอยของปริมาณ
ผลิตภัณฑท่ีกําหนด และเม่ือมีการพัฒนาปรับปรุงมากขึน้เรื่อย ๆ การรวบรวมกจิกรรมการปรับปรุง
เล็ก ๆ สามารถหาสาเหตุท่ีมาจากอิทธิพลหลัก ซ่ึงทําใหมีขอไดเปรียบในการแขงขันในระยะยาว 
 การสรางคณุคาเพ่ิม (Value creation) การสรางคณุคาตามแนวคดิของลีน คือ การทํา 
ความเขาใจวาอะไรคือ คณุคา และความสูญเปลาท้ังใน และนอกองคกรท่ีอยูในความสัมพันธตอ 
การผลิตคณุคาเปนส่ิงจําเปน และความตองถูกสรางขึ้นในสายตาลูกคา และตามท่ีลูกคากําหนด  
และมีกระบวนการท่ีดําเนินไปอยางถูกตองโดยใชเวลา และความพยายามท่ีกําจดัสูญเปลาออกจาก
กระบวนการ โดย ยาซูฮิโร โมเด็น ไดทําการศึกษาระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota production 
system: TPS) และไดแบงลักษณะงานในการผลิตออกเปน 3 ประเภท คือ 
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 1.  ส่ิงท่ีไมเกิดคุณคาเพ่ิม (Non value added: NVA) คือ ความสูญเปลา และเปน 
กิจกรรมท่ีไมจําเปนซ่ึงควรกําจดัออกไป ตัวอยางเชน การรอคอย (Waiting time) การสุมผลิตภัณฑ
ระหวางการผลิตโดยไมเช่ือมตอเพ่ือเขาสูกระบวนการตอไปในทันที การทํางานหรือกิจกรรม
เดียวกนัซํ้า 
 2.  ส่ิงท่ีจําเปนตองมีแตไมเกิดคุณคาเพ่ิม (Necessary but non valueAdded: NNVA)  
คือ ความสูญเปลาแตอาจจําเปนตองยอมใหเกิดขั้นในกระบวนการผลิต ตัวอยางเชน การเดินใน
ระยะไกลเพ่ือหยิบช้ินสวนหรือวัตถุดิบ การเคล่ือนยายอุปกรณหรือเครื่องมือระหวางการผลิต และ
เพ่ือกําจัดการทํางานเชนนี้จําเปนตองมีการเปล่ียนแปลงการทํางานครั้งใหญ เชน การวางผังโรงงาน
ในกระบวนการผลิตใหมซ่ึงไมสามารถเปล่ียนแปลงไดทันที 
 3.  ส่ิงท่ีเกิดคุณคาเพ่ิม (Value added: VA) คือ กิจกรรมท่ีมีคุณคาในการดําเนินงานท่ี 
เกี่ยวกับการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิตตั้งแตวัตถุดิบหรอืช้ินสวนใชในการผลิตวาจะใชแรงงาน
หรือเครื่องจักรในการผลิตซ่ึงตองใชขอมูลในการตัดสินใจมากในระบบการผลิตจะเห็นไดวาส่ิงท่ี
ทําใหเกิดคุณคาเพ่ิม และตนทุน คือ การไหล และการดําเนนิกิจกรรม (Activities) ดังนั้นจึงตอง
บริหารระบบการทํางานนัน้ดวยการสรางคุณคาเพ่ิมดวยการจําแนกและกําจัดความสูญเปลาโดย 
สามารถแบงออกเปน 7 ประการ ไดแก การผลิตท่ีมีมากเกนิไป (Over production) การรอคอย 
(Waiting) การขนสง (Transporting) การดําเนินการท่ีไมเหมาะสม (Inappropriate processing) 
สินคาคงคลังท่ีไมจําเปน (Unnecessary inventory) การเคล่ือนยายท่ีไมจําเปน (Unnecessary 
motions) และขอบกพรอง (Defect) สําหรับเครื่องมือในการจําแนกและกําจัดความสูญเปลา คือ 
แผนภูมิสายธารคุณคาท่ีใชในการเขียนแผนภาพเสนทางการไหลของผลิตภัณฑ และวิเคราะหสาย
ธารคุณคา (Value stream analysis) จากนัน้จะใชเครื่องมือทางดานวิศวกรรมอุตสาหการ (Industrial 
engineering) ในการปรับปรุงการผลิตตามลักษณะการกําจดัความสูญเปลาท่ีเกิดขึ้นของการ
ดําเนินงานท้ังการไหลและกิจกรรม 
 งานที่มีมาตรฐาน สําหรับระบบการผลิตแบบลีน  
 งานท่ีมีมาตรฐาน (Standardazied work) คือ วิธีการทํางานท่ีมีประสิทธิผลท่ีสุด งายท่ีสุด 
และปลอดภัยในการทํางานมากท่ีสุด ซ่ึงมีแนวคิดวา ผูปฏิบัติงานควรเปนผูท่ีออกแบบงานของ
ตนเอง และไมมีวิธีการทํางานใดท่ีดีท่ีสุดตลอดไป แตงานท่ีมีมาตรฐานจะเปนพ้ืนฐานของการ
ปรับปรุงอยางตอเนื่อง ซ่ึงตางแนวคดิทางวิศวกรรมอุตสาหกรรมท่ีไดมีการศึกษาและยอมรับกัน
อยางกวางขวางในอดีตท่ีวา มีวิธีการทํางานท่ีดีท่ีสุดซ่ึงวิศวกรเทานั้นจะเปนผูกําหนด และ
ผูปฏิบัติงานจะไมมีสวนรวมในการออกแบบและปรับปรุงงาน และมาตรฐานการทํางานจะไม
เปล่ียนแปลงเอง นอกจากนี้จะเห็นวาในแนวคิดการผลิตตามหลักการเชิงวิทยาศาสตรทางวิศวกรรม
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อุตสาหการ จะเนนการปรับปรุงประสิทธิภาพเพ่ิมการใชเครื่องจักร ดวยการเดินเครื่องจักรอยาง
สมํ่าเสมอใหเร็วท่ีสุดเทาท่ีจะเปนไดแมวาจะไมมีความตองการของลูกคากต็าม ซ่ึงเปนการสราง
ความสูญเปลาในการผลิตมากเกินไป และการเพ่ิมคนงานเพ่ือควบคุมการเดินเครื่องจกัรและเพ่ิม
สินคาระหวางผลิตเพ่ือแกปญหาการหยุดชะงักของการผลิตและทําใหเครื่องจกัรเดินเครื่องไดอยาง
ตอเนื่อง ซ่ึงจะเห็นวากิจกรรมเหลานี้ลวนแตเปนความสูญเปลาท้ังส้ิน ซ่ึงตางจากแนวของการผลิต
แบบลีนท่ีเนนการเพ่ิมการใชประโยชน เชน การใหปฏิบัตงิานมีความยดืหยุนในการทํางานให
สามารถปฏิบัติงานไดหลายอยาง และปรับรอบเวลาทํางานไดงายใหสอดคลองกับการเปล่ียนแปลง
ของความตองของลูกคา  และเนนการใชเครื่องจกัรแบบงายท่ีขนาดเหมาะสมท่ีสามารถปรับระดับ
การผลิตไดงายเม่ือความตองการเปล่ียนแปลง มากกวาการใชเครื่องจกัรขนาดใหญท่ีมีความซับซอน
ซ่ึงทําใหปรับระดับการผลิตไดยากหรือมีตนทุนท่ีสูงมาก เปนตน 
 แนวคิดเกีย่วกับการทํางานที่มีมาตรฐาน 
 จากท่ีศึกษาแลววาเปาหมายการผลิต คือ การตอบสนองความตองการลุกคา อันไดแก    
P, Q, C, D, D, S, M ประกอบดวยผลิต (Product tivity) คุณภาพ (Quality) ตนทุน (Cost) เวลาใน
การสงมอบ (Delivery time) ความปลอดภัยและสภาพแวดลอม (Safety and environment) และขวัญ
กําลังใจ (Morale) โดยอาศัยองคประกอบทางการผลิต 4 ประการ คือ แรงงาน (Man) เครื่องจักร
(Manchine) วัตถุดิบ (Material) และวิธีการหรือกระบวนการ (Method) เพ่ือใหบรรลุเปาหมาย
ทางการผลิต โดยวิธีการหรือกระบวนการเปนสวนผสมขององคประกอบสามประการ คือ แรงงาน 
เครื่องจักร และวตัถุดิบ ซ่ึงอาศัยเครื่องมือ คือ งานท่ีมีมาตรฐานในการพัฒนาและปรับปรุงวิธีการ
หรือกระบวนการนั่นเอง  
 งานท่ีมีมาตรฐานมีประโยชนหลายประการ ไดแก 
 1.  ความมีเสถียรภาพของกระบวนการ (Process stability) งานท่ีมีมาตรฐานทําให
กระบวนการในการทํางานของผูปฏิบัติงานท่ีไดการออกแบบมาอยางเหมาะสมสามารถทําซํ้าได
โดยไมเปล่ียนแปลงไปจากมาตรฐานท่ีกําหนดไว ซ่ึงทําใหสามารถบรรลุเปาหมายทางการผลิตท่ี
ตองการได 
 2.  มีจุดเริ่มตนและส้ินสุดของแตละกระบวนการท่ีชัดเจน (Clear stop and start point for 
each process) อัตราการผลิตตามความตองการของลูกคาท่ีระบบการผลิตแบบลีนใชในการกําหนด
อัตราการผลิตทําใหผูผลิตสามารถติดตามสภาพการผลิตไดอยางชัดเจนวาเปนไปตามอัตราความ
ตองการของลูกคาหรือไม 



11 
 

 3.  การเรียนรูอยางเปนระบบ (Organization learning) การมีงานท่ีมีมาตรฐานเปนการ
รวบรวมความรูและความเช่ียวชาญเกี่ยวกับงานเอาไวอยางเปนระบบ แมวาพนกังานท่ีมี
ประสบการณจะไมอยูกต็าม 
 4.  การตรวจสอบและการแกไขปญหา (Audit and Problem solving) งานท่ีมีมาตรฐานทํา
ใหผูปฏิบัติงานสามารถประเมินความกาวหนาของกระบวนการผลิตและระบุปญหาของการผลิตได 
ทําใหผูปฏิบัติงานสามารถดําเนินการผลิตไดอยางตอเนื่องและตรวจพบปญหาไดงาย 
 5.  การมีสวนรวมของพนกังานและการปองกนัความผิดพลาด (Employee involvement 
and Error proofing) ในระบบการผลิตแบบลีนจะใหผูปฏิบัติงานเปนผูสรางท่ีมีมาตรฐานและ
ออกแบบเครื่องมือปองกันความผิดพลาดในงานของตน 
 6.  ไคเซน (Kaizen) เม่ือกระบวนการมีเสถียรภาพแลวจะทําใหเกิดการปรับปรุงอยาง
ตอเนื่อง ซ่ึงอาศัยงานท่ีมีมาตรฐานเปนพ้ืนฐานในการปรับปรงุ 
 แนวทางและขั้นตอนในการปรับปรุงแบบไคเซ็น 
 ชํานาญ รัตนากร (2553) ไดกลาววา ระบุวามี 7 ขั้นตอนซ่ึงท้ัง 7 ขั้นตอน ดังกลาวนี้ กลาว
ไดวาเปนวิธีการเชิงระบบ (System approach) หรือปรัชญาในการสรางคณุภาพงานของเดมม่ิงท่ี
เรียกวา PDCA (Plan-Do-Check-Action) ท่ีนําไปใชหรือประยุกตใชในทุกงานทุกกิจกรรมหรือทุก
ระบบการปฏิบัติงานนั่นเองไมวางานนั้นจะเปนงานเล็กหรอืงานใหญ ประกอบดวย 
 1.  คนหาปญหา และกําหนดหัวขอแกไขปญหา 
 2.  วิเคราะหสภาพปจจุบันของปญหาเพ่ือรูสถานการณของปญหา 
 3.  วิเคราะหหาสาเหต ุ
 4.  กําหนดวิธีการแกไข ส่ิงท่ีตองระบุ คือ ทําอะไร ทําอยางไร ทําเม่ือไร 
 5.  ใครเปนคนทํา และทําอยางไร 
 6.  ลงมือดําเนินการ 
 7.  ตรวจดูผล ผลกระทบตาง ๆ และการรกัษาสภาพท่ีแกไขแลวโดยการกําหนด
มาตรฐานการทํางานกจิกรรมไคเซ็นจะดําเนินตามแนวทางวงจรคณุภาพของเดมม่ิง (PDCA) มีดังนี ้
 1.  P-Plan ในชวงของการวางแผนจะมีการศึกษาปญหาพ้ืนท่ีหรือกระบวนการท่ีตองการ 
ปรับปรุง และจัดทํามาตรวัดสาคัญ (Key metrics) สําหรับติดตามวัดผล เชน รอบเวลา (Cycle time) 
เวลาการหยุดเครื่อง (Downtime) เวลาการตั้งเครื่อง อัตราการเกิดของเสีย เปนตน โดยมีการดําเนิน
กิจกรรมกลุมยอย (Small group activity) เพ่ือระดมสมองแสดงความคดิเห็นรวมกันพัฒนาแนวทาง
สําหรับแกปญหาในเชิงลึก ดังนั้นผลลัพธในชวงของการวางแผนจะมีการเสนอวิธีการทํางานหรือ
กระบวนการใหมแทนแนวทางเดิมโดยสมาชิกของกลุม 
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 2.  D-Do ในชวงนี้จะมีการนําผลลัพธหรือแนวทางในชวงของการวางแผนมาใชดําเนิน 
การสําหรับกจิกรรมการปรับปรุงภายในชวงเวลาอันส้ันโดยมีผลกระทบตอเวลาทํางานนอยท่ีสุด 
(Minimal disruption) ซ่ึงอาจใชเวลาหลังเลิกงานหรือชวงของวันหยุด 
 3.  C-Check โดยใชมาตรวัดท่ีจดัทําขึน้ไวสําหรับตดิตามวดัผลการดําเนนิกจิกรรมตาม 
วิธีการใหม (New method) เพ่ือเปรียบวัดประสิทธิผลกับแนวทางเดิม หากผลลัพธจากแนวทางใหม 
ไมสามารถบรรลุตามเปาหมาย ทางทีมงานอาจพิจารณาแนวทางเดิมหรือดําเนินการคนหาแนวทาง
ปรับปรุงตอไป 
 4.  A-Act โดยไดนําขอมูลท่ีวัดผลและประเมินไวในชวงของการตรวจสอบเพ่ือใช 
สําหรับดําเนินการปรับแก (Corrective action) ดวยทีมงานไคเซ็น ซ่ึงมีผูบริหารใหการสนับสนุน 
เพ่ือมุงบรรลุผลสําเร็จตามเปาหมายของโครงการในชวงของการดําเนนิกจิกรรมไคเซ็นหรือ
กิจกรรมการปรับปรุง ทางทีมงานปรับปรุงจะมุงคนหาสาเหตุตนตอของความสูญเปลา และใช
ความคดิสรางสรรค (Creativity) เพ่ือขจัดความสูญเปลา โดยมีการทํางานรวมกับทีมงานขามสาย
งานอยางตอเนื่องในชวงเวลา 3-10 วัน และมีการตดิตาม (Follow up) ผลลัพธหรือ 
ความเปล่ียนแปลงท่ีเกิดขึ้นภายใน 30 วัน หลังจากดําเนนิกจิกรรมการปรับปรงุ รวมท้ังมีการจดัทํา
มาตรฐานกระบวนการ (Process standardization) นักปฏิบัติการไคเซ็น ไดเสนอแนวทางท่ีสามารถ
ใชปรับปรุงงานได โดยไดแก การลองพยายามคดิ ในแงของการหยุด การลด หรือการเปล่ียน โดยท่ี
การหยุด หรือลด ไดแก การหยุดการทํางานท่ีไมจําเปนท้ังหลาย หยุดการทํางานท่ีไมมีประโยชน
และไมมีความสําคัญท้ังหลาย แตอยางไรก็ตาม มีบางส่ิงบางอยางท่ีไมสามารถทําใหหยุดได ซ่ึงหาก
เปนเชนนั้น ผูปฏิบัติงานอาจตองมุงประเด็นไปท่ีเรื่องการลด เชน ลดงานท่ีไมมีประโยชน งานท่ีกอ
ความรําคาญ นาเบ่ือหนายใหมากท่ีสุดเทาท่ีจะทําได แมวาจะไมสามารถทําใหหยุดไดท้ังหมด แตก ็
เกิดมีการปรับปรุงขึน้แลว สวนการเปล่ียนแปลงบางสวนของงานนั้น หมายถึง การพิจารณา
เปล่ียนแปลงงานในบางเรื่องบางอยางท่ีสามารถเปล่ียนแปลงได ซ่ึงผูปฏิบัติงานอาจพิจารณาใช
หลักการ E C R S เพ่ือเริ่มตนกระบวนการปรับปรุงระบบงานได โดยหลักการดังกลาวมี
องคประกอบ กลาวคือ 
 E = Eliminate หมายถึง การตัดขั้นตอนการทํางานท่ีไมจําเปนในกระบวนการออกไป 
 C = Combine หมายถึง การรวมขั้นตอนการทํางานเขาดวยกัน เพ่ือประหยัดเวลาหรือแรง 
งานในการทํางาน 
 R = Rearrange หมายถึง การจัดลําดับงานใหมใหเหมาะสม 
 S = Simplify หมายถึง ปรับปรุงวิธีการทํางาน หรือสรางอุปกรณชวยใหทํางานไดงายขึ้น 
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 7.   การฝกอบรม (traning)  เม่ืองานมีความเปนมาตรฐานท่ีกําหนดไดงาย ซ่ึงทําใหการ
ฝกอบรมงานเปนไปงายขึ้นดวย 
  
การศึกษาการทํางาน 
 การศึกษาการทํางาน (Work study) ประกอบดวย การศึกษาวิธีการทํางาน (Method 
study) และการวัดผลงาน (Work measurement) “ซ่ึงใชในการศึกษาอยางมีระเบียบถึงการทํางาน
ของคน และพิจารณาองคประกอบตาง ๆ ซ่ึงจะมีผลตอประสิทธิภาพและเศรษฐภาวะของการ
ทํางานเพ่ือการปรับปรุงการทํางานนั้น ๆ ใหดีขึ้น” 
 การศึกษาการทํางานจึงมีความสัมพันธโดยตรงกับการเพ่ิมผลผลิต เราจึงใชการศึกษา 
การทํางานนี้มาชวยในการเพ่ิมผลผลิตจากทรัพยากรท่ีมีอยูเดิมดวยคาใชจายการลงทุนท่ีนอยลง 
 การศึกษาการทํางานเปนท่ีรูจกักันในนามของ “การศึกษาเวลาและการเคล่ือนท่ี (Time 
and motion study) แตเนื่องจากผลงานจากการวิวฒันาการทางวิธีการเหลานี้และผลจากการใชงาน
อยางกวางขวาง เราจึงนิยามนามนัน้ใหมวา “การศึกษางาน” แทน 
 การศึกษาวิธีการทํางาน (Method study) 
 การศึกษาวิธีการทํางาน เปนเทคนคิท่ีถือวาเปนเครื่องมือในการเพ่ิมผลผลิตท่ีไดผลท่ีสุดท่ี
พัฒนาขึน้มาตอเนื่องจากวิธีการศึกษาความเคล่ือนไหว (Motion study) จุดมุงหมายในการศึกษา
วิธีการทํางาน คือ มุงพัฒนาวิธีการทํางานท่ีดีกวาโดยใชหลักการปรับปรุงงาน ซ่ึงจะชวยใหลดและ
ตัดทอนงานท่ีไมจําเปนออกไป 
 การศึกษาวิธีการทํางานมีวัตถุประสงคดังนี้  
 1.  เพ่ือปรับปรุงกระบวนการผลิตและวิธีการทํางาน 
 2.  เพ่ือปรับปรุงสภาพแวดลอมการทํางาน 
 3.  เพ่ือเพ่ิมความสะดวกและงายตอการทํางาน 
 4.  เพ่ือลดความเม่ือยลาในการทํางาน 
 5.  เพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพในการใชทรัพยากรทางการผลิต 
 6.   เพ่ือปรับปรุงสถานท่ีทํางานและโรงงาน 
 7.   เพ่ือกําหนดหากระบวนการวิธีการในการขนยายวัสดใุนกระบวนการผลิตให
เหมาะสม 
 การศึกษาวิธีการทํางานมีจุดมุงหมายในการพัฒนาวิธีการทํางานท่ีดีดังกลาวมาแลว 
ขั้นตอนวิธีการทําการตาง ๆ ของการศึกษาการทํางานเปนส่ิงท่ีเขาใจงายไมซับซอน ดําเนินการเปน
ขั้นเปนตอนชัดเจน ทุกขัน้ตอนตองใชประสบการณ และสามัญสํานึกรวมท้ังทักษะในการ
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ดําเนินงาน การศึกษาวิธีการทํางานจึงเปนเทคนิควิธีท่ีงายและไดผลอยางยิ่ง รูปแบบวิธีการของ
การศึกษาวิธีการทํางานจะเปนการคนหาวิเคราะหและพัฒนากระบวนการท่ีดกีวาเดิม 
 สวนงานของการผลิต 
 ในระบบการผลิต ไมวาจะเปนผลิตภณัฑใหมซ่ึงตองพัฒนากระบวนการผลิตใหมหรือมี
กระบวนการการผลิตอยูเดิม การศึกษาวิธีการทํางานจะเขาไปมีบทบาทในการพัฒนากระบวน
วิธีการผลิตใหมหรือพัฒนากระบวนการผลิตท่ีดขีึ้นไดดวยสวนงานหลัก ๆ 3 สวน คือ สวนงาน  
การวางแผนงาน ประกอบดวยกิจกรรมการออกแบบตาง ๆ เชน การออกแบบผลิตภณัฑ ออกแบบ
ผังโรงงาน ฯลฯ สวนงานกอนทําการผลิต ประกอบดวยกจิกรรมการจดัการเครื่องจักร วัสดุ และ
แรงงานใหเปนไปตามการออกแบบของสวนงานวางแผน เชน การจดัวางกระบวนการวิธีการทํางาน 
การจัดสายงานบังคับบัญชา ฯลฯ สวนงานการดําเนินการผลิต ซ่ึงประกอบดวยกิจกรรมการศึกษา
วิธีการทํางานในการตดิตามและพัฒนาวิธีการทํางานใหดขีึน้ 
 สวนงานการวางแผน 
 ในสวนงานการวางแผนจะตองมีขอมูลประกอบการออกแบบ ซ่ึงจะตองมีความสมบูรณ
ถูกตองและทันสมัยเพียงพอแกกิจกรรมการออกแบบตาง ๆ ขอมูลตาง ๆ ประกอบดวย 
 1.  ขอมูลผลิตภัณฑ 
 2.  ขอมูลทางการผลิต 
 3.  ขอมูลทางการตลาด 
 ขอมูลผลิตภัณฑ เปนขอมูลท่ีเกี่ยวของกับคณุสมบัต ิและคณุภาพของผลิตภณัฑท่ี
ตองการเชน ขนาด รูปราง น้ําหนกั สี กล่ิน เปนคุณสมบัตขิองผลิตภัณฑซ่ึงตองสอดคลองกับความ
ตองการของตลาด คุณภาพการใชงาน และลักษณะการขนยายผลิตภัณฑ จะเปนขอมูลในการ
กําหนดเลือกวัสดุทางการผลิต และการออกแบบบรรจภุัณฑรวมไปถึงกระบวนการผลิต และ
กระบวนการควบคุมคณุภาพผลิตภัณฑ 
 ขอมูลทางการผลิต จะเปนขอมูลเกี่ยวของกับองคประกอบทางการผลิตตั้งแต 
กระบวนการผลิต ขอกําหนดทางการผลิต เครื่องจกัร และอุปกรณท่ีตองใช บุคลากร และวัสดุท่ี
เกีย่วของ คือ วัตถุดิบ วัสดปุระกอบการผลิต วสัดุสงเสริมการผลิต และวัสดุส้ินเปลือง ขอมูลกําลัง
การผลิตหรืออัตราการผลิต จะเปนขอมูลท่ีมีประโยชนในการออกแบบกระบวนการการผลิต และ
กระบวนวิธีการทํางาน ซ่ึงจะเกี่ยวเนื่องกับการออกแบบสถานท่ีทํางาน และการไหลของงาน ขอมูล
ทางการผลิตยังมีประโยชนในการออกแบบเครื่องมือ และอุปกรณชวยในการผลิตตาง ๆ เชน จิ๊ก 
ฟกซเจอร และเครื่องมือวัดตาง ๆ ขอมูลเกี่ยวกับขอกําหนดของเครื่องจักร และแหลงของเครื่องจักร
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จะชวยใหการตัดสินใจดขีึ้นในการเลือกจัดหาเครื่องจักรท่ีเหมาะสม ขอมูลเกี่ยวกับคุณสมบัติของ
วัสดุ ปริมาณ คุณภาพ ตนทุน และแหลงวัสดุ จะเปนขอมูลประกอบการเลือกใชวัสดใุนขั้นตอน 
การออกแบบผลิตภัณฑรวมไปถึงการออกแบบกระบวนการผลิต การออกแบบ และเลือกใชอุปกรณ
การขนยาย ขอมูลทางการผลิตซ่ึงไดจากผลการศึกษาวิธีการทํางาน จะชวยใหสามารถออกแบบ
เครื่องมืออุปกรณตาง ๆ รวมท้ังการออกแบบผังโรงงาน และสถานท่ีทํางานใหสามารถทําการผลิต
อยางมีประสิทธิภาพ และปลอดภัยถูกสุขลักษณะ 
 ขอมูลทางการตลาด เปนขอมูลท่ีสําคัญตอการออกแบบผลิตภัณฑ และการออกแบบ
ทางการผลิต เพราะขอกําหนดตาง ๆ ของผลิตภัณฑ เครื่องจักร และวัสดุลวนตองอาศัยการอางอิง
ขอมูลทางการตลาด เผ่ือใหผลผลิตสามารถสอดคลองกับความตองการทางการตลาดท้ังดานปริมาณ 
คุณภาพ และตนทุนการผลิต ขอมูลทางการตลาดท่ีสําคัญประกอบดวย คุณภาพของผลิตภณัฑท่ี
ตองการดานการใชงาน ดานความสวยงามหรือดานการสงเสริมบุคลิกภาพของผูใช ปริมาณ 
ความตองการในแตละฤดูกาล ระดับราคาท่ีสามารถซ้ือได และกลุมเปาหมายท่ีมีอิทธิพลตอการ
เปล่ียนแปลงขอกําหนดของผลิตภณัฑ และกระบวนการผลิต 
 สวนงานกอนทําการผลิต จะเปนงานดานการตรวจสอบ และวิเคราะหขอมูลกระบวน
ขั้นตอนวิธีการทํางาน และเวลาทํางาน งานดานการจัดวางสายงานผลิตตามเง่ือนไขเครื่องจกัร 
และอุปกรณ วัสดุ และบุคลากรทางการผลิต รวมท้ังดําเนินการทดสอบการผลิต และฝกอบรม
คนงาน การตรวจสอบความพรอมดานวัสดุ แรงงาน สาธารณูปโภค และระบบการดําเนินงานอ่ืน ๆ 
เชน ระบบการขนถาย ระบบเอกสาร ระบบการตรวจสอบคุณภาพ ระบบงานบุคคล ฯลฯ การศึกษา
วิธีการทํางานจะสามารถเริ่มไดบางสวนในสวนงานกอนทําการผลิตนี้ โดยจะใชในการวิเคราะห
ขั้นตอนการผลิตบางสวนท่ีคาดวาอาจจะมีปญหา และการประมาณอัตราการผลิต 
 สวนงานการดําเนินการผลิต เปนสวนงานท่ีการศึกษาวิธีการทํางาน ซ่ึงมีบทบาทในทุก ๆ 
สวนของกระบวนการผลิต งานสวนนี้เปนงานดานการตดิตามผล การดําเนนิการตามท่ีกําหนดของ
กระบวนวิธีการทํางาน เพราะเปนสวนงานท่ีเกิดผลผลิตจรงิ กิจกรรมท่ีเกีย่วของกับสวนงานนี้จึง
เปนกิจกรรมของการศึกษาวิธีการทํางานซ่ึงสามารถวัดผลผลิตในขัน้ตอนการศึกษาวิธีการทํางาน
กอน และหลังการปรับปรุง และใชขอมูลการวัดผลงานเปรยีบเทียบกับวิธีการทํางานได 
 วิธีการหลกัของการศึกษาการทํางาน 
 ขั้นตอนการศึกษาวิธีการทํางานประกอบดวย 
 1.  การเลือกงาน 
 2.  การบันทึกการทํางาน 
 3.  การพิจารณาตรวจตราเพ่ือกําหนดแนวทางการปรับปรุงวิธีการทํางาน 
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 4.  การปรับปรุงงาน 
 5.  การวดัผลงาน 
 6.  การกําหนดนิยามมาตรฐานวิธีการทํางาน 
 7.  การปรับนําไปใชงาน 
 8.  การดํารงไวซ่ึงวิธีการทํางานมาตรฐาน 
 การเลอืกงาน 
 การพิจารณาเลือกงานท่ีจะทําการศึกษาเพ่ือหาวิธีการทํางานท่ีดีกวา เปนขัน้ตอนท่ีสําคัญ 
เพราะงานหรือปญหาการทํางานท่ีจะศึกษาท่ีมีอยูตลอดเวลา การทํางานใหเกิดผลประโยชนสูงสุด
คือ เลือกงานท่ีมีความจําเปนเรงดวนกวามาทําการศึกษากอน หรือเม่ือศึกษาปรับปรุงการทํางานแลว
จะใหผลกระทบในดานบวกสูงกวา จึงมีหลักเกณฑ ในการพิจารณาเลือกงานดังนี ้
 1.  ดานความจําเปน 
 2.  ดานความเปนไปได 
 3.  ดานความคุม 
 4.  ดานปญหาอุปสรรคจากการตอตานของคนงาน 
 ถาเราพิจารณาวา งานท่ีจะเลือกศึกษาวิธีทํางานมีความจําเปนอยางเรงดวนส่ิงท่ีจะตอง
พิจารณาตอไปคือ ตองพิจารณาความเปนไปไดในการศึกษาปรับปรุงวิธีทํางาน ถาพิจารณาวา มีคอ
ขวด มีงานท่ีใชเวลาทํางานมากเกนิไป มีปญหาดานวัสดุ อุปกรณ และปญหาดานตนทุนการผลิต ซ่ึง
เปนส่ิงท่ีแกไขได ประเด็นตอไปคือ การเปรียบเทียบสวนผลประโยชนท่ีคาดวาจะไดจากการ
ปรับปรุงงานเทียบกับคาใชจายการลงทุนสําหรับกิจกรรมการศึกษานี้วา มีความคุมทุนมากนอย
เพียงใด และประเด็นสุดทาย ตองพิจารณาอุปสรรคตาง ๆ ในดานปฏิกริิยาตอตานของคนงานเพ่ือให
ไดผลงานการศึกษาวิธีการทํางาน และนําไปสูการปฏิบัติงานของคนงานได 
 การบันทกึการทํางาน ก็คือ การรวบรวมขอมูลขั้นตอนวิธีการทํางานและปญหาการ
ทํางานตาง ๆ เพ่ือนํามาพิจารณาหาแนวทางการแกไขตอไป ในการบันทึกการทํางาน เรามีการใช
สัญลักษณท่ีเปนมาตรฐานสากลแทนกิจกรรมของขั้นตอนการทํางานตาง ๆ เพ่ือชวยใหการพิจารณา
ปรับปรุงงานทําไดงายขึ้น เพราะการใชสัญลักษณตาง ๆ เปนการแบงประเภทงานในแตละขัน้ตอน
เปน 5 ลักษณะ ดังแสดงในตาราง ท่ี 2-1 สัญลักษณท่ีใชบันทึกขั้นตอนการทํางาน 
 แผนภูมิตาง ๆ ซ่ึงใชในการบันทึกงาน ถูกออกแบบขึ้นมาใชงานในการบันทึกขั้นตอน
การทํางาน และรายละเอียดอ่ืน ๆ ซ่ึงแผนภูมิเหลานี้จะใชสัญลักษณแทนกจิกรรมของขัน้ตอนแตละ
ขั้นตอน โดยอาจจะมีการแสดงเวลาการทํางานของแตละกจิกรรมในรูปแบบตัวเลขหรือสเกลสากล 
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แผนภูมิท่ีบันทึกจะใชบันทึกขั้นตอนการทํางานกอนการปรับปรุงและภายหลังการปรับปรุง พรอม
ท้ังรายละเอียดท่ีจําเปนอ่ืน ๆ ดังตารางท่ี 2-2 ชนิดของแผนภูมิตาง ๆ ท่ีใชบันทึกขัน้ตอนการทํางาน 
 
ตารางท่ี 2-1  สัญลักษณท่ีใชบันทึกขั้นตอนการทํางาน (มาโนช ริทินโย, 2551) 
 
สัญลักษณ ช่ือเรียก คําจํากดัความโดย 
 Operation 1.  การเตรียมวัสดุเพ่ือช้ินงานช้ินตอไป 

2.  การประกอบช้ินสวนหรือการถอดสวนประกอบออก 

 
Inspection 1.  การตรวจสอบคุณลักษณะของวัสด ุ

2.  การตรวจสอบคุณภาพหรือปริมาณ 

 
Transportation 1.  การเคล่ือนท่ีของวัสดจุากท่ีหนึ่งไปยังอีกท่ีหนึ่ง 

2.  พนักงานกําลังเดิน 

 Dela 1.  การเก็บวัสดุช่ัวคราวระหวางการปฏิบัติงาน 
2.  การคอยเพ่ือใหงานขั้นตอไปเริ่มตน 

 Storage 1.  การเก็บในท่ีถาวร ซ่ึงตองอาศัยคําส่ังในการเคล่ือนยาย 

 
 ขั้นตอนการบันทึกการทํางานมีดังนี ้
 1.  กําหนดจุดเริ่มตนและส้ินสุดของงานท่ีจะบันทึกใหชัดเจน 
 2.  ศึกษาขั้นตอนการผลิตจนเขาใจ และสามารถจินตนาการแยกแยะขัน้ตอนโดยหยาบ 
 3.  เริ่มทําการบันทึก โดยสัญลักษณบันทึกขั้นตอนการทํางานตาง ๆ ท่ีแยกแยะไวจน 
ครบทุกขั้นตอน ในสวนนีจ้ะเปนการแบงแยกประเภทของขั้นตอนของงานออกเปน 5 กลุม ตาม
สัญลักษณท่ีใช 
 4.  นําขอมูลวิธีการทํางานท่ีบันทึก โดยสัญลักษณแลวมากาํหนดขอความบรรยาย 
กิจกรรมของสัญลักษณแตละตัว 
 5.  ตรวจสอบสวนท่ีบันทึก และใหขอความบรรยายกิจกรรม แลวมาตรวจสอบกับ 
ขั้นตอนการทํางานจริง และปรับแกไขจนถูกตอง 
 6.  บันทึกรายละเอียดอ่ืน ๆ ใหครบ 
 7.  นําส่ิงท่ีบันทึกแลวใหบุคคลท่ีสามอานเพ่ือบงช้ีวา การบันทึกของเราเขาใจไดโดย 
บุคคลอ่ืน แสดงวาการบันทึกนั้นใชได 
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ตารางท่ี 2-2  ชนิดของแผนภูมิตาง ๆ ท่ีใชบันทึกขัน้ตอนการทํางาน 
 
ชนิดของแผนภูมิ การใชงาน 
แผนภูมิกระบวนการผลิต 
(Process chart) 

บันทึกขัน้ตอนการทํางานของคน เครื่องจกัร 
วัสดุ 

ไดอะแกรมการเคล่ือนท่ี 
(Flow diagram) 

บันทึกรายละเอียดการเคล่ือนไหวของงาน 
พรอมสถานท่ีทํางานโดยสังเขป 

แผนภูมิการทํางานของกลุม 
(Gang chart) 

บันทึกขัน้ตอนการทํางานของหลาย ๆ กิจกรรม
ในแผนภมิูเดียวกัน 

แผนภูมิกิจกรรม 
(Activity chart) 

เปนแผนภูมิกระบวนการผลิตมีสเกลเวลากํากับ
อยูดวย 

แผนภูมิกิจกรรมทวีคณู 
(Mulitiple activity chart) 

เปนแผนภูมิกจิกรรมของหลาย ๆ กิจกรรม 

แผนภูมิคน-เครื่องจักร 
(Man-machine chart) 

เปนแผนภูมิบันทึกการทํางานของคนกับ
เครื่องจักรในแผนภูมิเดียวกนั 

แผนภูมิปฏิบัติการ 
(Operation chart) 

เปนแผนภูมิบันทึกการทํางานของมือสองมือ 

 
 การพิจารณาตรวจตราเพ่ือกําหนดแนวทางการปรับปรุงวิธกีารทํางาน 
 เทคนิคท่ีใชในการพิจารณาตรวจตราขั้นตอนของงาน เพ่ือกําหนดแนวทางการปรับปรุง
วิธีการทํางาน คือ เทคนคิ 6W-1H หรือเทคนิคการตั้งคําถาม โดยจะแบงกลุมการตั้งคําถามเปน 2 
กลุม คือ 
 1.  What, Who, When, Where 
 2.  Why, Which, How 
 การตรวจสอบสัญลักษณแตละตัวในแผนภูมิท่ีเราบันทึกมา เราจะใชการตั้งคําถาม
ดังตอไปนี ้
 “ทําอะไร” (What) ถาตอบได ใหถามตอวา 
 “ทําไมตองทํา” (Why) ถาตอบได ใหถามตอวา 
 “มีอะไรอ่ืนท่ีทําแทนไดไหม” (Which) ถาตอบได ใหถามตอวา 
 “มีขั้นตอนวิธีการอยางไร” (How) 
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จากกระบวนการนี้ เราจะใชตรวจสอบวา ขัน้ตอนของงานท่ีทําอยูเหมาะสมหรือไม ถาไมเหมาะสม
ก็ใหหาแนวคิดในการปรับปรุง ถาเหมาะสมเราจะคนหาวามีวิธีการอ่ืนสําหรับขัน้ตอนนัน้ ๆ ท่ีดีกวา
หรือไม ถามีจะทําอยางไร กระบวนการพิจารณาตรวจสอบนี้ จะชวยใหเห็นแนวทางในการปรบัปรุง
งานท่ีทํา ถาเราใชกระบวนการการพิจารณาตรวจสอบแบบเดียวกนักับการตรวจสอบความ
เหมาะสมของคนทํางาน (Who) ความเหมาะสมของเวลา (When) และความเหมาะสมของสถานท่ี
ทํางาน (Where) จะทําใหสามารถกําหนดแนวทางการพัฒนาสูส่ิงท่ีดีกวาได  
 โดยสรุปคือ นําเอาคําถามกลุมหนึ่งเปนตวัพิจารณาตรวจสอบกอนทีละตัวจากนัน้ใช
คําถามกลุมท่ีสองทุกตัวในการพิจารณาตรวจสอบเพ่ือใหไดทางเลือกท่ีดีกวา 
 การปรับปรุงงาน 
 หลักการปรับปรุงงานท่ีใชไดผลอยางยิ่ง คือ 
 1.  ตัด 
 2.  แยก/ รวม 
 3.  เปล่ียนขั้นตอน 
 4.  ทํากระบวนการใหเรียบงายขึ้น 
 5.  ใชเครื่องมือเขาชวย 
 เม่ือไดแนวทางการปรับปรุงงานมาแลวพบวา งานท่ีทํานัน้ไมจําเปนตองทําเลยแสดงวา
ตัดไดใหตัดเลย แตถาตัดไมได จะรวมกับงานขัน้ตอนอ่ืน แลวทําใหลดงานบางสวนได หรือ
บางครั้งขัน้ตอนท่ีพิจารณาคอนขางจะซับซอน เราสามารถแยกงานออกเปนงานยอยท่ีงายมากกวา
หนึ่งงานซ่ึงจะชวยใหทํางานเรว็ขึ้น ถาแยกหรือรวมงานยังชวยอะไรไมได การเปล่ียนขัน้ตอน
อาจจะดกีวา และแนนอนถาเราสามารถปรับกระบวนวิธีการทํางานใหเรียบงายขึ้น การทํางานจะงาย
และรวดเร็วขึ้น ในสวนสุดทายคือ การใชอุปกรณหรือเครือ่งมือเขามาชวย เชน การใชจิก๊ ฟกเจอร 
หรืออุปกรณทุนแรงตาง ๆ ความจริงสัญลักษณท้ัง 5 ตัว มีสวนชวยใหเราสามารถปรับปรุงงานได
งายขึ้น เชน  และ  มักจะเปนงานท่ีเปนสวนเกนิ จะมีโอกาสท่ีจะพิจารณาตัด รวม แยก หรือ
เปล่ียนขั้นตอนแลวจะดีขึน้ สําหรับ D และ  เปนสวนท่ีตองพยายามตัดอยางเดียว เพราะเปน
สวนท่ีเปนเวลาไรประสิทธิภาพจากการรอ และหยุดชะงักของงานซ่ึงจะไมเกดิผล จึงตองพยายาม
ตัดออก ภายหลังปรับปรุงงานแลว เราจะไดขั้นตอนวิธีการทํางานใหมซ่ึงแนนอน และจะตองเปน
วิธีการท่ีรัดกุม และมีประสิทธิภาพสูงกวาแบบเดิม 
 การวัดผลงาน (Work measurement) 
 การวดัผลงานเปนการพัฒนาการมาจาก “การศึกษาเวลา” ซ่ึงบิดาแหงการศึกษาเวลา คือ
ทาน Federic W. Taylor เปนผูบุกเบิกแนวคิด และแนวปฏิบัติในการพยายามใชเวลามาตรฐานของ
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การทํางานใหเปนเกณฑในการสงเสริมการใหเงินจูงใจสําหรับคนงานในโรงงานอุตสาหกรรม     
ผลของความสําเร็จของทาน Taylor ทําใหเกิดการยอมรับ และใชงานกนัอยางแพรหลายใน
อุตสาหกรรม ควบคูกับความสําเร็จของทาน Gilbreths ซ่ึงมีผลงานเกิดขึน้ในระยะเวลาใกลเคียงกัน
ในสวนของการศึกษาการเคล่ือนท่ี จึงมีการนําผลงานท้ังสองสวนนี้มาพัฒนาเปนหลักสูตร 
“การศึกษาการเคล่ือนท่ี และการศึกษาเวลา (Motion and time study)” 
 การพัฒนาการดานเทคนิคท่ีใชในการศึกษาการเคล่ือนท่ี และการศึกษาเวลามีมาอยาง
ตอเนื่อง ทําใหขอบขายของการศึกษามีการขยายตวัขึน้ พัฒนาเปนหลักสูตรการศึกษาการทํางาน 
(Work study) แทน ซ่ึงจะมีสวนประกอบท่ีสําคัญคือ การศึกษาวิธี และการวดัผลงาน จึงพอสรุปได
วาการวัดผลงานคือ การศึกษาเวลาท่ีพัฒนาขอบขายกจิกรรมการศึกษาท้ังดานเทคนคิ  
และประโยชนการใชงาน 
 การศึกษาเวลา (Time study) 
 วันชัย ริจริวนิช (2548) ไดกลาวไววา การศึกษาเวลา คือ เทคนิคการวัดผลงานซ่ึงมี
กระบวนการเพ่ือกําหนดหาเวลาในการทํางานโดยคนงานท่ีเหมาะสมซ่ึงทํางานในอัตราท่ีปกติ 
ภายใตเง่ือนไขมาตรฐานในการวัดผลงาน โดยมีผลลัพธของการวดัผลงานเรียกวา “เวลามาตรฐาน” 
 นิยามของการศกึษาเวลา 
 การศึกษาเวลา (Time study) คือ การหาเวลามาตรฐานในการทํางานของคนงานซ่ึงไดรับ
การฝกงานนั้นมาอยางดี ทํางานนัน้ในอัตราปกติ (Normal pace) ดวยวิธีการท่ีกําหนดให (Specified 
method)  
 จากคํานิยามขางตนจะเห็นไดวาการศึกษาเวลาแตกตางจากการศึกษาการเคล่ือนไหว  
และเวลา (Motion study) ซ่ึงเกีย่วกับการศึกษาวิธีการทํางาน และการออกแบบวิธีปรับปรุงแลว
การศึกษาเวลา (Time study) เกี่ยวกับการวดัผลงาน ซ่ึงผลท่ีไดจะมีหนวยเปนนาทีหรือวนิาที ท่ี
คนงานหนึ่ง ๆ สามารถทํางานนัน้ ๆไดตามวิธีการท่ีกําหนดใหเวลาท่ีไดนี้ คือ เวลามาตรฐาน 
(Standard time) อาจอธิบายความหมายของเวลามาตรฐานของงาน โดยแสดงเปนสมการ
ความสัมพันธกับผลผลิตไดดังนี ้

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

 สมการขางตนนี้แสดงใหเห็นวาเวลามาตรฐานของช้ินงานควรรวมเอาเวลาเผ่ือตาง ๆ
สําหรับการทํางาน เชน การลาชา การพักเหนื่อย เขาเปนสวนหนึ่งของเวลาท่ีใชในการผลิตเวลา
มาตรฐานจะชวยใหสามารถคํานวณผลผลิตมาตรฐานของงาน เม่ือคนงานทํางานดวยประสิทธิภาพ 
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100% ดังนั้น ถาผลผลิตของคนงานต่ํากวาคามาตรฐานท่ีกําหนดไว เราอาจคํานวณประสิทธิภาพใน
การทํางานไดจากสูตร 

                                Efficiency  = Actual output (2-2) 
Standard output 

 ซ่ึงเปนดัชนีท่ีใหเห็นถึงความมีประสิทธิภาพของการทํางานภายในโรงงานวาได
เปล่ียนแปลงไปในทางบวกหรือลบ 
 วิธีการศึกษาเวลา 
 การศึกษาเวลาสามารถแบงได 4 วิธีการดังนี ้
 1.  การศึกษาเวลาโดยตรงคือ การศึกษาเวลาท่ีใชการจับเวลาพนักงานท่ีมีการเลือกไว 
แลวมาทําการจับเวลาโดยนาฬิกาท้ังนี้ตองมีการคํานวณจํานวนครั้งในการจับเวลาแลวจึงนํามาหา
เวลาทํางานปกต ิ(Normal time) เวลามาตรฐานตอไป 
 2.  การสุมงาน (Work sampling) เปนการศึกษาเวลาเพ่ือใหไดเวลามาตรฐานจากการ 
สุมจับเวลาการทํางานจริงของพนกังานในสายการผลิตซ่ึงตองใชเวลาในการศึกษาเวลาเปน
เวลานานหลายสัปดาห 
 3.  การศึกษาเวลา จากขอมูลเวลามาตรฐานและสูตร (Standard data and formulas)  
เปนการศึกษาเวลาท่ีใชขอมูลเวลาท่ีจัดทําเปนมาตรฐานของโรงงานนั้น รวมท้ังการคํานวณหาเวลา
จากสูตรสําเร็จ เชน สูตรมาตรฐานในการคํานวณเวลางานกลึง สูตรท่ีโรงงานคิดขึ้นเอง เปนตน 
 4.  การศึกษาเวลาโดยระบบหาเวลากอนลวงหนา หรือการสังเคราะหเวลา 
 (Predetermined-time system or synthesis time) เปนการศึกษาเวลาเพ่ือใหไดเวลามาตรฐานจากการ
หาเวลาลวงหนา กอนท่ีงานจะเกิดจริงหรือการสังเคราะหเวลา โดยใชระบบการหาเวลาชนิดตาง ๆ 
เชน ระบบ MTM ระบบ Work factor. 
 วัตถุประสงคของการศึกษาเวลา 
 การศึกษาเวลาเปนการศึกษาหาเวลามาตรฐานในการทํางาน เพ่ือวัตถุประสงคตอไปนี ้
 1.  ใชขอมูลเวลาท่ีไดในการจัดตารางเวลาทํางาน (Schedules) และการวางแผนการ 
ทํางาน (Planning work) 
 2.  ใชในการคํานวณตนทุนมาตรฐาน และใชในการจัดเตรยีมงบประมาณ 
 3.  ใชประมาณตนทุนของผลิตภัณฑลวงหนา กอนการผลิตจริง ซ่ึงเปนประโยชนในการ
ตัดสินใจดานราคา 
 4.  ใชคํานวณประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจกัร จํานวนเครื่องจกัรท่ีคนงานหนึง่คน 
สามารถควบคุมได และใชในการจัดสมดุลสายงานประกอบ 
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 5.  ใชเปนพ้ืนฐานในการกําหนดคาแรงจูงใจ (Wage incentive) สําหรับแรงงานทางตรง 
และทางออม 
 6.  ขอมูลเวลามาตรฐานท่ีไดใชเปนพ้ืนฐานในการควบคุมตนทุนแรงงาน 
 การประมาณจํานวนรอบของการจับเวลา 
 เพ่ือใหการประมาณจํานวนครั้งในการจับเวลางายขึน้มีขัน้ตอนดังนี ้
 1.  ทําการจับเวลาของการทํางานเบ้ืองตน โดย 
  ถาวัฏจักรงานส้ันกวา 2 นาที ใหจับเวลา 10 คา 
  ถาวัฏจักรงานยาวกวา 2 นาที ใหอานเพียง 5 คา 
 2.  หาคา R (Range) ก็คือ คาสูงสุด (H) – คาต่ําสุดของกลุม (L) 

 R = H-L (2-3) 
 3.  หาคา X ซ่ึงไดจากผลรวมของตวัเลขในกลุมหารดวยจํานวนขอมูล (5 หรือ10) 
หรืออาจจะหาคาประมาณไดจาก 

 
2

)( LH  หรือ  n
XiX  (2-4) 

                 4.  คํานวณคา 
X
R

 
 (2-5) 

 5.  อานคา N (จํานวนรอบท่ีเหมาะสม) จากตารางซ่ึงตรงกบัคา
 X
R

 
ท่ีคํานวณไว (ตาราง 

ภาคผนวก ข-2 ตาราง (Maytag) การอานคา N จากคา หนา 160 
 6.  จับเวลาจนครบตามจํานวนครั้งท่ีได 
 การคํานวณหาคาเวลาปกติ  
 หลังจากทราบเวลาเฉล่ียท่ีใชในการทํางาน และทราบประสิทธิภาพในการทํางานแลว 
ขั้นตอนตอไปคือ การคํานวณหาคาเวลาปกตขิองแตละงานยอย โดยสมการ 
    Normal time = Selected time × Rating factor                                             (2-6) 
 การใชเวลาเผื่อเพ่ือหาเวลามาตรฐาน  
 หลังจากทราบคาเวลาปกติ (Normal time) และเวลาลดหยอน (Allowances time) 
สามารถคํานวณคาเวลามาตรฐานของการทํางานไดโดย 
      STD = NT + A (NT) = NT (1+A)                                                      (2-7) 
    เม่ือ  STD = เวลามาตรฐาน (Standard time) 
       NT = เวลาปกติ (Normal time) 
                                            A = เวลาลดหยอน (Allowance time มักอยูในรูป % ของเวลาปกต)ิ 
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 การสุมงาน (Work sampling) 
  “การสุมงาน” เปนเทคนิคทางสถิติในการเก็บขอมูลแบบสุมเพ่ือใชขอมูลท่ีไดส่ือถึง
ขอมูลท่ีเปนจริง ซ่ึงนาจะมีการกระจายเชิงสถิติของขอมูลแบบเดียวกนั การเก็บขอมูลสําหรับการ
คํานวณ จะใชขอมูล “ทํา” หรือ “ไมทํา” คือ Work (W) และ Idle (I) การประมวลผลขอมูลจะมี
ความแมนยํามากนอยเพียงใดจะขึ้นอยูกับจํานวนขอมูลท่ีเกบ็ 
 จุดมุงหมายของการสุมงานประกอบดวย 
 1.  เพ่ือสุมหาเวลาทํางาน และเวลารอคอย 
 2.  เพ่ือสุมหาสมรรถนะในการทํางาน 
 3.  เพ่ือใชเปนการวัดผลงาน 
 การสุมงาน (Work sampling) เริ่มมีการใชงานในป ค.ศ 1990 โดยใชช่ือวา Ratio delay 
ตอมาเม่ือมีการขยายขอบขายการใชงานซ่ึงมีช่ือเรียกตาง ๆ กันออกไป คือ Activity sampling, 
Random observation method, Snap-reading method  และ Observation ratio study ปจจุบันนี ้
การสุมงานมีบทบาทอยางสูงในกิจกรรมของการวัดผลงาน ตารางท่ี 2-3 แสดงตัวอยางการเก็บ
ขอมูลโดยการสุมงานของคนงานคนหนึ่งพบวามีการทํางาน (W) 70 ครั้งและเวลาวางงาน (I) 10 
ครั้ง จากการสุมงานท้ังหมด 80 ครั้ง จากตัวอยางนี้แสดงวา คนงานคนนี้มี % การทํางาน 70/80 x 
100 คือ 87.50 % และเวลาวางงาน 10/80 x 100 = 12.50 % ขอมูลนี้แสดงวาในหนึ่งวันทํางานท่ีมี
เวลา 8 ช่ัวโมง คนทํางาน 8 x 60 x 0.875 = 420 นาที และ วางงาน 8 x 60 x 0.125 = 60 นาที 
 
ตารางท่ี 2-3  ขอมูลการสุมงานของคนงานในหนึ่งวัน 
 
วันท่ี                                                              ผูบันทึก 
จํานวนการบันทึก                                    80    ครั้ง 
ประเภทเวลา การขดีนับ รวม % 
เวลาทํางาน (W) //// //// //// //// //// //// //// //// 

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

เวลาไมทํางาน (I)  //// //// 10 12.5 
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 ตารางท่ี 2-4 แสดงตัวอยางการบันทึกขอมูลของทีมงานซอมบํารุง 4 คน เพ่ือประเมิน
ประสิทธิภาพการทํางานของแตละคน ซ่ึงสามารถทําใหเห็นภาพโดยกวาง ๆ ของประสิทธิภาพ 
การทํางานของแตละคนจากการเก็บบันทึก โดยการสุมงาน 120 ครั้ง จะไดประสิทธิภาพของคนงาน
ท้ัง 4 คน คือ 75%, 50%, 58.3% และ 62.5% 
 
ตารางท่ี 2-4  ขอมูลของการสุมงานของทีมงานซอมบํารุง  
 
วันท่ี  ผูบันทึก แผนท่ี 
จํานวนการบันทึก    120  ครั้ง แผนกซอมบํารุง 
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  แสดงตัวอยางการสุมงานเพ่ือเก็บขอมูลรายละเอียดของการขาด
ประสิทธิภาพของทีมงานซอมบํารุง เพ่ือใชในการขจดัปญหาการขาดประสิทธิภาพในการทํางาน
จากการสุมงาน 120 ครั้งพบวา มีการทํางาน 80 ครั้ง และไมไดทํางาน 40 ครั้ง ในจํานวนครั้งท่ีไมได
ทํางานมีการรอเครื่องมือ 5 ครั้ง รออะไหล 15 ครั้ง รอทีมงาน 12 ครั้ง ไฟดับ 2 ครั้ง และไมทราบ 
สาเหตุ 6 ครั้ง 
 
ตารางท่ี 2-5  ขอมูลการสุมงานของกจิกรรมการซอมบํารุง 
 
วันท่ี                                                              ผูบันทึก 
จํานวนการบันทึก                                   120    ครั้ง 
ประเภทเวลา การขดีนับ รวม % 
เวลาทํางาน  //// //// //// //// //// //// //// //// 

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

หยุดรอเครื่องมือ  ////  5 4.17 
หยุดรออะไหล //// //// //// 15 12.50 
หยุดรอทีมงาน //// //// // 12 10.00 



25 
 

ตารางท่ี 2-5  (ตอ) 
 
วันท่ี                                                              ผูบันทึก 
จํานวนการบันทึก                                   120    ครั้ง 
ประเภทเวลา การขดีนับ รวม % 
หยุดเพราะไฟฟาดับ // 2 1.67 
หยุดโดยไมมีสาเหต ุ //// / 6 5.00 
 
 ตารางท่ี 2-6 แสดงการสุมงานของเครื่องจกัรในโรงงานซ่ึงมีท้ังหมด 10 เครื่อง จะ
สามารถใชการสุมงาน เพ่ือกําหนดประสิทธิภาพของเครื่องจักรแตละเครื่องสําหรับคําส่ังผลิตใน
ปจจุบัน ซ่ึงจากขอมูลการสุมงานจะชวยกําหนดใหสมรรถนะของการผลิตของโรงงานโดยเฉล่ียท่ี 
72 % ใบส่ังผลิตท่ีดําเนินการผลิตในปจจุบันคือ 15,000 หนวยตอวนั แสดงวาสมรรถนะของโรงงาน
คือ 20,000 หนวยตอวนั จะเห็นวาการสุมงานชวยใหเราพอประมาณการกําลังการผลิตซ่ึงอาจจะ
ยุงยากในการหาเนื่องจากเครื่องแตละเครื่องทํางานไดไมเหมือนกัน และผลิตภัณฑมีรูปแบบ
หลากหลาย 
 
ตารางท่ี 2-6  ขอมูลการสุมงานของเครื่องจกัร 
 
วันท่ี ผูบันทึก 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  (ตอ) 
 
วันท่ี ผูบันทึก แผนก 
จํานวนการบันทึก  100 ครัง 
เครื่องจักรท่ี W I ประสิทธิภาพ (%) 
10 77 23 77 
รวม 720 280 72 
 
 กระบวนการในการสุมงานอาศัยหลักการในการเก็บขอมูล 2 ประการ คือ 
 1.  จังหวะเวลาท่ีใชในการเก็บขอมูลตองเปนเวลาสุม (Random time) 
 2.  จํานวนขอมูลท่ีเก็บตองมากเพียงพอเพ่ือรกัษาระดับความเช่ือม่ันและระดับ          
ความผิดพลาดท่ีตองการได 
 เพ่ือใหเกิดความเช่ือถือของขอมูลท่ีสุมบันทึกมา จะตองไมเปดโอกาสใหหนวยงานหรือ
บุคคลหนึ่งบุคคลใดในกระบวนการสุมงานสรางความเบ่ียงเบนของขอมูลท่ีบันทึก เชน ถาคนงานรู
วาจะไปเก็บขอมูลเวลา 9.00 น ทุกวัน คนงานก็จะทํางานไมใหวางในจังหวะเวลานั้น ขอมูลท่ีไดก็
เปน “W” ตลอดเวลา คนงานจึงตองไมรูเกี่ยวกับจังหวะเวลาของการสุม และการทํางานของคนงาน
จะเปนไปตามปกติโดยท่ีคนงานไมทราบเลยวา ผูบันทึกจะมาบันทึกสุมงานเม่ือใด ผูบันทึกจึง
จําเปนตองสรางตารางจังหวะเวลาสุมงานขึ้นมาซ่ึงตารางจงัหวะเวลาสุมนี้จะตองเก็บไวเปน
ความลับอยางเครงครัด และผูเก็บขอมูลการสุมเทานั้นจะเปนผูรูได และเพ่ือใหเกิดความเช่ือม่ัน  
และความถูกตองของขอมูลการวดัผลงานโดยวิธีการสุมงาน ขนาดของตัวอยางขอมูลตองมีมาก
เพียงพอ โดยจะใชหลักการทางสถิติมากําหนดขนาดตัวอยางท่ีสามารถรักษาระดับความเช่ือม่ัน 
และความถูกตองตามตองการได 
 การสรางตารางจังหวะเวลาสุม 
 ในการสรางตารางจงัหวะเวลาสุม เราจะใชตัวเลขสุมจากตารางตัวเลขสุมมาคํานวณ 
จากนัน้เราจะใชจังหวะเวลาการสุมเปนขอมูลไปสุมงานในแตละวันจนกวาจะไดขอมูลสุมใน
จํานวนท่ีมากพอจะสรางความเช่ือม่ันของการสุมงานได โดยสามารถใชประโยชนในทางการผลิต
ได ไมวาจะเปนการชวยเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางานหรือกาํหนดเวลามาตรฐานเพ่ือนําไปใชงาน 
อ่ืน ๆ ตอไปได (ขอมูลตารางเลขสุมหาไดจาก ตารางภาคผนวก ข-3 เลขสุม-1 หนา 160) 
โดยแตละจังหวะเวลาจะไปดวูาทํางานหรือไมทํางาน ถาทําใหเก็บขอมูล (W) ถาไมทําใหเก็บขอมูล 
(I) เม่ือเก็บขอมูลครบ เราจะคํานวณประสิทธิภาพของเครื่องจักรหรือกลุมงานไดดังนี ้
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                                Eff  =     W X 100 %                  (2-8) 
I + W 

 ตัวอยาง จากการเก็บขอมูลการสุมงานของทีมงานซอมบํารงุในโรงงานจํานวน 120 ครั้ง 
พบวา W = 80 และ I = 40 ดังนี ้
 ประสิทธิภาพของทีมงานซอมบํารุง = 

8040
40


 = 0.667 หรือ = 66.7%                                               

 การหาขนาดตัวอยางการสุมงาน 
 การสุมงานเปนการเก็บขอมูล W และ I ขอมูลทํางานหรือไมทํางาน เขาลักษณะการเก็บ
ขอมูลของการโยนเหรียญซ่ึงมีโอกาส “ออกหัว” หรือ “ออกกอย” โดยหลักทางสถิติขอมูลใน
ลักษณะนี้จะมีการกระจายในรูปแบบของการแจกแจงทวินาม (Binomial distribution) ซ่ึงจะมี
คาเฉล่ียเบ่ียงแบนมาตรฐานดังตอไปนี ้
             npX                                                                                        (2-9) 

                                               )1( pnpnpqnpx                                             (2-10) 
 โดยท่ี X = คาเฉล่ีย 
                           np = คาเบ่ียงเบนมาตรฐาน 
                          n = จํานวนขนาดตัวอยาง 
                          p = เปอรเซ็นตหรือโอกาสท่ีจะสุมได “I” 
                          q = โอกาสท่ีจะไดของ “W” = (1-p) 
 ถาตองการระดับความเช่ือม่ัน 95% และระดับความผิดพลาด 5% จะไดสูตรการหาขนาด
ของตัวอยางไดดังนี ้

                                                          npnp 05.02    
                                                    nppnp 05.0)1(2   
                                                                    ppn /)1(1600                                              (2-11) 
 ตัวอยาง การเก็บขอมูลการสุมงานของการทํางานของเครื่องจักร 100 ครั้ง พบวา              
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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 จํานวนขอมูลท่ีตองการสุมเพ่ือใหมีระดับความเช่ือม่ัน 95% และระดับความผิดพลาดไม
เกิน 5% จึงเทากับ 4,800 ครั้ง 
 ในการสุมงาน เม่ือมีการเก็บขอมูลการสุมในจํานวนท่ีเช่ือวามากเพียงพอแลว ถาเรา
ตองการหาระดับความผิดพลาดท่ีอาจจะเกิดขึน้ โดยเง่ือนไขระดับความเช่ือม่ัน 95% เราก็ทําไดดังนี ้

                                                        Snpnp  2  
                                              npSpnp  )1(2  

                                                               nppS /)1(2   
                                                               S ระดับความผิดพลาด 
 ตัวอยาง การเก็บขอมูลการสุมงานจํานวน 4,000 ครั้งพบวา เครื่องจักรไมทํางาน 1,400 
ครั้ง จะคํานวณระดับความผิดพลาดไดดังนี ้

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

                                                             043.0S  
 เนื่องจากความผิดพลาดไมเกิน 5% แสดงวาจํานวนขอมูลท่ีสุมงานมีระดับความเช่ือม่ัน
และระดับความผิดพลาดท่ียอมรับได 
 ขั้นตอนของการสุมงาน สรุปไดดังนี ้
 1.  กําหนดวัตถุประสงค 
 2.  กําหนดเง่ือนไขของการสุมงาน 
 3.  กําหนดรูปแบบของขอมูล 
 4.  ศึกษาเบ้ืองตนเพ่ือประมาณการคาเปอรเซ็นตของการวางงาน 
 5.  หาขนาดตวัอยางและจัดทําตารางจังหวะเวลาสุมตามแผน 
 6.  เก็บขอมูลการสุมงาน 
 7.  สรุปเปนรายงานการศึกษา 
 โดยปกติกอนถึงขัน้ตอนการสุมงาน จะตองมีการเรียกรองใหทําการศึกษากจิกรรม
ทางการผลิตและบริการ เพ่ือใหเขาใจปญหาของการดําเนนิการ ผูศึกษาตองกําหนดและทําความ
เขาใจเกี่ยวกับวัตถุประสงคของการศึกษาโดยวิธีการสุมงานและแจงใหผูเกี่ยวของทราบ                
ทําความเขาใจใหยอมรับในวัตถุประสงคของการศึกษา โดยเฉพาะหัวหนางานทุกคนท่ีเกี่ยวของ
จะตองเขาใจในวัตถุประสงค และอาจจะมีสวนรวมในการกําหนดวัตถุประสงค เม่ือกําหนด
วัตถุประสงคไดชัดเจนเปนท่ีรับรูและเขาใจของหัวหนางานและคนงาน จะทําใหเกิดความรวมมือ
เปนอยางดีในกรศึกษาโดยการสุมงาน 
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 การกําหนดเง่ือนไขการสุมงาน คือ การกําหนดระดับความเช่ือม่ันและระดับความ
ผิดพลาดท่ีรับได กําหนดชวงเวลาท่ีเหมาะสมสามารถครอบคลุมกิจกรรมการสุมงานไดท้ังหมด 
กําหนดแผน การสุมงาน กําหนดรูปแบบของการสุมงาน และกําหนดเง่ือนไขอ่ืน ๆ ท่ีจาํเปน 
 เม่ือรูวัตถุประสงคและเง่ือนไขแลว การดําเนินการเพ่ือการสุมงานขั้นตอนตอไปคือ      
การกําหนดรูปแบบของขอมูลวาตองการระดับรายละเอียดของขอมูลอยางไร ปรกตจิะเก็บขอมูล
เพียง “W” และ “I” ถาตองการรูวา “W” มีกิจกรรมอะไรบางท่ีเราสนใจ เราสามารถแบงยอยงาน
สวนท่ีใชบันทึก “W” ได ขณะเดียวกันในสวนของ “I” ถาเราแบงยอยกิจกรรมจะทําใหรูวางานท่ีไร          
ประสิทธิภาพ เกิดจากอะไรในสัดสวนของเวลาเปนเทาไรในขั้นตอนนี้จะชวยใหสามารถออกแบบ
แบบฟอรมสําหรับการสุมงานได 
 จากแบบฟอรมสําหรับการสุมงาน เราจะสามารถทําการสุมงานเบ้ืองตนเพ่ือใชเปนขอมูล
ในการกําหนดขนาดของตัวอยางท่ีจะตองสุมงาน ใหเปนไปตามเง่ือนไขของการสุมงาน ดังนัน้ใน
ขั้นตอนนี้จะชวยใหสามารถกําหนดคาเปอรเซ็นตของการวางงาน 
 
ตารางท่ี 2-7  ตัวอยางแบบฟอรมการเก็บขอมูลสุมงาน 
 
วันท่ี ผูบันทึก แผนก 
จํานวนการบันทึก ครั้ง 
คนงานท่ี 1 2 3 4 5 6 เฉล่ีย 
ทํางาน        
รอพัดลม        
รอวัสด ุ        
รอรถเข็น        
เขาหองน้ํา        
เวลาพักคุย        
วางอยูเฉย ๆ        
% ประสิทธิภาพ        
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 จากเง่ือนไขของการสุมงานและขอมูลเบ้ืองตนของการสุมงานจะทําใหสามารถกําหนด
ขนาดตวัอยางของการสุมงาน และจากแผนการสุมงานจะใชเปนขอมูลในการสรางตารางจังหวะการ
สุมงาน เพ่ือใชเปนขอมูลเวลาสุมสําหรับเวลาท่ีจะไปเก็บขอมูลการสุมงาน 
 จากแบบฟอรมสําหรับการสุมงานและตารางเวลาสุมท่ีสรางขึ้น ผูศึกษาการสุมงานจะทํา
การสุมงานใหไดจํานวนขอมูลเทากับขนาดตัวอยาง โดยจะมีการสรุปขอมูลประจําวัน และนําขอมูล
มาบันทึกในแผนภูมิควบคุมเพ่ือควบคุมความถูกตองของขอมูลการสุมประจําวัน 
 เม่ือไดขอมูลการสุมงานครบตามจํานวนตวัอยางท่ีตองการแลว ขั้นตอนสุดทายก็คือ   
การวิเคราะหและทํารายงานการศึกษาซ่ึงจะเปนไปตามวตัถุประสงคของการศึกษา 
 ตัวอยาง  การศึกษาการสุมงานของทีมบรรจพัุดลมเขากลองของโรงงานผลิตพัดลมซ่ึงมี
คนงานบรรจุพัดลมท่ีประกอบเสร็จแลวใสกลอง เนื่องจากตองการศึกษาพฤตกิรรมของการทํางาน
ของทีมงานดังกลาว จึงใชการสุมงานตามขัน้ตอนดังตอไปนี ้
 1.  กําหนดวัตถุประสงค 
 ตองการทราบประสิทธิภาพของคนงานแตละคนในทีมงานบรรจุพัดลมลงกลองและ
ตองการทราบสาเหตุความไรประสิทธิภาพ 
 2.   กําหนดเง่ือนไขของการสุมงาน 
 ใหขอมูลมีระดับความเช่ือม่ัน 95% และระดับความผิดพลาดไมเกิน 5% ชวงเวลาท่ีเก็บ
ขอมูลเปนชวงเดือนมีนาคมเพราะเปนฤดูผลิตจําเปนตองเรงรัดการผลิตคนงานหมุนเวียนบอย 
จําเปนตองปรับประสิทธิภาพการทํางานของคนงาน กําหนดแผนงานสุมโดยมีผูสุมงาน 3 คน และ
ประมาณ 40 ครั้งตอวัน 
 3.   กําหนดรูปแบบของขอมูล 
 ขอมูลท่ีจะสุมงานคือ ขอมูลการทํางานของคนงานบรรจุพัดลมใสกลองจํานวน 6 คน 
ขอมูลเบ้ืองตนคือ ขอมูลการทํางาน (W) และขอมูลการวางงาน (I) แตเนื่องจากจะวิเคราะหขอมูล
ละเอียดขึ้นสําหรับการวางงาน จึงมีการแบงเก็บขอมูลการสุมเพ่ิมขึ้นเปนการสุมเวลาวางเพราะ 
รอวัสด ุรอพัดลม รอรถเข็น เวลาพักเวลาเขาหองน้ําและเวลาวางเฉย ๆ ตารางท่ี 2-8 แสดงการสรุป
ขอมูลเบ้ืองตนจํานวน 100 ขอมูล 
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ตารางท่ี 2-8  สรุปขอมูลการสุมงาน 
 
วันท่ี ผูบันทึก 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 
เขาหองน้ํา 2 3 2 4 4 3 3 
เวลาพักคุย 4 4 4 8 6 6 5.3 
วางอยูเฉย ๆ 2 2 3 10 4 6 4.5 
% ประสิทธิภาพ 72 69 70 58 64 62 65.8 
 
 4.  ศึกษาเบ้ืองตนเพ่ือประมาณการคาเปอรเซ็นตของการวางงาน 
 จากขอมูลเบ้ืองตนของการสุมงาน 100 ครั้ง พบวา เวลาวางคิดเปนสัดสวน 34.2% 
 5.  หาขนาดตวัอยางและจัดทําตารางจังหวะเวลาสุมตามแผน 
 ขนาดตวัอยางเพ่ือใหไดระดับความเช่ือถือ 95% และระดับความผิดพลาด 5% คํานวณได
ดังนี ้

n  = 1600(1-p)/p 
                                                                      = 1600(1-0.342)/0.342 
                                                                      = 3,078 
 การจัดสรางตารางจังหวะเวลาสุมงาน จะตองใชขอมูลตัวเลขสุมจากตารางตัวเลขสุม 
ตารางท่ี 2-9 แสดงตัวอยางจังหวะเวลาสุมในหนึ่งวนัซ่ึงจะตองสุมงาน 40 ครั้งตอหนึ่งแบบฟอรม 
วันหนึ่งมีคนสุมงาน 3 คน จะใชจังหวะเวลาสุมงานท่ีตางกนั 3 แบบ 
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ตารางท่ี 2-9  ตัวอยางจังหวะเวลาสุมในหนึ่งวนั 
 

เลขท่ี เวลาสุม เลขท่ี เวลาสุม เลขท่ี เวลาสุม เลขท่ี เวลาสุม 
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.   เก็บขอมูลการสุมงาน 
 จะมีเจาหนาท่ี 3 คน ทําหนาท่ีสุมงานวนัละ 40 ตัวอยาง โดยใชแบบฟอรมและอาศัย
ตารางจังหวะเวลาสุมท่ีสรางขึน้ดังตวัอยางตารางท่ี 2-10 ซ่ึงจะใชคํานวณดวยเครื่องคดิเลขหรือใช
คอมพิวเตอรในการสรางตารางจังหวะเวลาสุมทุกวนั ๆ ละ 3 ชุด ทําการเก็บขอมูลไดวนัละ 120 
ตัวอยาง ดังนัน้ จะตองเก็บขอมูลจํานวน 3,078/120 = 25.65 หรือ 26 วัน 
 7.   สรุปเปนรายงานการศึกษา 
 รายงานการศึกษาจะอาศัยขอมูลการสุมงานท้ัง 26 วนั สรุปในลักษณะเดียวกันกับ ตาราง
ท่ี 2-9 และวิเคราะหเสนอเปนรายงานการศึกษาใหเห็นภาพและประสิทธิภาพการทํางานของคนงาน
แตละคน และสามารถบงบอกถึงปญหาวาเกิดการรอวัสดุ พัดลมท่ีเสร็จแลว และรถเข็น เปนสัดสวน
ของเวลาเทาไหร ซ่ึงการรอเหลานี้ จะสามารถขจัดออกได และประสิทธิภาพการทํางานของคนงาน
จะสูงขึ้น 
 การกําหนดเวลามาตรฐานโดยการสุมงาน เราใชการสุมงานเพ่ือวัดเวลาการทํางานไป
พรอม ๆ กับการวัดเวลาไมไดทํางาน ความแมนยําของขอมูลจะขึ้นกับจํานวนขอมูลท่ีเก็บ ในการ
กําหนดเวลามาตรฐานทางการผลิตโดยการสุมงาน เราสามารถใชสูตรดังนี ้
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 โดยท่ี TT = เวลาทํางานท้ังหมด 
   PW = % เวลาทํางานจากการบันทึกจํานวน W/(W+I) 
   RF = อัตราการประเมิน 
   AW = เวลาเผ่ือ 
   N = จํานวนช้ินงานท่ีผลิตได 
 ขอดแีละขอเสียของการสุมงาน 
 การสุมงานเปนวิธีการวดัผลงานไดโดยไมตองใชเวลาในการศึกษาขอมูลแตจะใช
กระบวนการตามหลักการทางการผลิต ซ่ึงเปนการบันทึกขอมูลแบบสุมดวยเวลาและขอมูล “ทํา” 
หรือ “ไมทํา” ซ่ึงจะสามารถนําขอมูลท่ีไดมาประมาณการเวลามาตรฐานได จะพบวาวิธีนี้ชวยลด
การเตรียมการตาง ๆ ในการศึกษาเวลา แตจะไดคาเวลามาตรฐานท่ีมีความนาเช่ือถือท่ีนอยกวา 
 การกําหนดมาตรฐานวิธกีารทํางาน การนําไปใช การดํารงวิธีทํางานใหมไว 
 เม่ือพิสูจนโดยการวัดผลงานแลววาวิธีการทํางานท่ีพัฒนาปรับปรุงขึ้นใหมนั้นไดผลเปน
ท่ีนาพอใจ ขั้นตอไปคือ การบัญญตัิวิธีการทํางานนัน้ไวเปนมาตรฐานวิธีการทํางานเปนลายลักษณ
อักษร สามารถอางอิงได จากนั้นใชมาตรฐานวิธีทํางานเปนวิธีการท่ีใชในสายการผลิต ขั้นตอนนี้
อาจจะมีอุปสรรคตรงท่ีคนงานท่ีเคยทําวิธีการทํางานแบบเดิมจะเคยชินกับการทํางานแบบเดิม ๆ 
และมักจะไมยอมทําตามวธีิการทํางานแบบใหม ในระยะแรกอาจจะยอมทําตามคําส่ังของ
ผูบังคับบัญชาในการทํางานดวยวิธีการใหม ตอเม่ือระยะเวลาผานไประยะหนึ่ง คนงานก็จะมี
แนวโนมในการกลับไปทํางานตามวิธีการเดิม ดังนั้นหัวหนางานจะตองคอยติดตามและปองกัน
พฤติกรรมดังกลาว เปนการดํารงรักษาวิธีการทํางานท่ีปรับปรุงแลวใหไดตลอดไป 
 
งานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 ในหัวขอนี้ไดนําเสนองานวิจัยท่ีเกี่ยวของกับปรญิญานิพนธ ท่ีสามารถนํามาใชอางอิง
ทฤษฏีวามีความสามารถในการเพ่ิมผลผลิตซ่ึงนําไปสูประสิทธิภาพสูงสุดหรือไมนั้น โดยงานวิจัย 
ท่ีเกี่ยวของสวนใหญเปนงานวจิัยท่ีมุงเนนการปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตของ
อุตสาหกรรมประเภทตาง ๆ เพ่ือลดความสูญเปลาและกิจกรรมท่ีไมกอใหเกิดคุณคาในกระบวนการ
ผลิต โดยใชหลักการศึกษาวิธีการทํางาน เขามาชวยวิเคราะหหาสาเหตุ รวมถึงการวางแผนและ
ควบคุมการผลิต โดยงานวิจัยท่ีเกีย่วของตาง ๆ มีดังนี ้
 ทุติพงศ แสงนวกจิ (2546) กลาววาไดทําการศึกษาความเปนไปได และผลกระทบใน 
การนําระบบ Lean manufacturing มาใชในกระบวนการผลิต หลักการท่ัวไปคือ การปรับปรุง 
กระบวนการผลิตอยางตอเนื่อง เพ่ือลดความสูญเสียในระบบท้ังหมด ดังนัน้การเสนอแนวทางใน
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การปรับปรุงการทํางานเพ่ือลดความสูญเปลาท้ังเรื่องของการปรับปรุงผังโรงงานใหเกดิการ
รวมกลุมทํางาน ทําใหลดระยะทางในการขนถายวัสดุลงได 32% การปรับปรุงปริมาณล็อตท่ี
เหมาะสมแกการผลิต โดยลดขนาดล็อตของสินคาระหวางการผลิต และเพ่ิมรอบเวลาในการขนสง
สินคา จากเดิม 1 วันตอครั้ง เหลือ 1 ช่ัวโมงตอครั้ง เพ่ือลดเวลาการรอคอย การใชพลังงานอยางมี
ประสิทธิภาพ การเพ่ิมจํานวนช้ันใสโมลดของแทนอัดพ้ืนชวยใหเครื่องจักรสามารถทํางาน
สอดคลองกับชวงเวลาการทํางานของพนกังานทําใหลดเวลารอคอยของพนักงานได 16%  
ปริมาณการผลิตเพ่ิมขึ้น 15% และการควบคุมดวยการมองเห็นในการจดัเก็บผลิตภณัฑ 
จะเห็นไดวาการเพ่ิมผลิตภาพโดยการลดความสูญเปลาจะชวยใหเกดิมุมมองในการทํางานท่ี
หลากหลาย ชวยลดคาใชจาย เสริมสรางประสิทธิภาพของพนักงาน และความพึงพอใจสูงสุดตอ
ลูกคา ซ่ึงนําไปสูประสิทธิภาพสูงสุด กําไรสูงสุดขององคกร 
 อุบลวรรณ อนโต (2551) กลาววาไดทําการศึกษาการประยกุตใชการผลิตแบบลีนใน
อุตสาหกรรมการผลิตยางรถยนตโดยการสรางแผนภูมิคณุคาสถานะปจจุบัน เพ่ือชวยจําแนกคณุคา
ของกระบวนการผลิตรวมกับการสรางแบบจําลองสถานการณระบบการผลิตปจจุบัน เพ่ือใชในการ
วิเคราะหทางเลือก พัฒนาแผนภูมิสายธารคณุคาสถานะอนาคต โดยการจําลองในแบบจําลอง
สถานการณระบบในอนาคต โดยนําเครื่องมือและเทคนิคของระบบการผลิตแบบลีนมาประยกุตใช 
ซ่ึงระบบการผลิตแบบลีนท่ีนํามาประยกุตมีท้ังส้ิน 3 เทคนคิ ไดแก การผลิตแบบไหลทีละช้ินหรือ
การไหลอยางตอเนื่องการบํารุงรกัษาแบบทุกคนมีสวนรวมและการลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจกัร 
จากการจําลองสถานการณในการขจัดความสูญเปลาสามารถลดระยะเวลาการผลิตรวมเดิมจาก
16.20 วัน ลงเหลือเพียง 12.73 วันหรือคิดเปนรอยละ 21.42 จากนัน้นําผลท่ีไดจากการจําลอง
สถานการณระบบในอนาคต มาดําเนินการสรางเปนแผนภมิูคุณคาสถานะอนาคต 
 อรรคพรรณ วนะชกิจ และวิทยา สุหฤทดํารง (2545) พบวาในการนําแนวคดิแบบลีนไป
ประยุกตใชยังมีปญหาท่ีสําคญัอยู ในเรื่องการขาดทิศทาง ขาดการวางแผน และขาดลําดับการ
ประยุกตใชท่ีเหมาะสม ดังนัน้จึงไดทําการพัฒนาแบบจําลองอางอิงกระบวนการสําหรับการผลิต
แบบลีน (Process reference model for lean manufacturing) ขึ้นในสวนของการผลิตแบบตามส่ัง 
(Make-to-order: MTO) โดยมุงเนนการแปลงแนวคิดแบบลีนใหเปนแบบจําลองอางอิงเชิงลําดับช้ัน 
แบบจําลองอางอิงนี้ประกอบดวยความสัมพันธของ 3 กระบวนการหลัก (การจดัตารางการผลิต  
การผลิต และการตรวจสอบ) และกจิกรรมยอยตามลําดับการประยุกตใช จุดเริ่มตน จุดส้ินสุด ปจจัย
นําเขา และผลลัพธ รวมท้ังไดพัฒนาและระบุตวัช้ีวดัสมรรถนะ (Key performance indicators: 
KPIs) ท่ีเหมาะสมในแตละกระบวนการหลักซ่ึงมีการวดัผลการดําเนินงานท้ังหมด 4 ดาน คือ  
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ดานตนทุน ความยืดหยุนและความรวดเร็วในการตอบสนอง ความนาเช่ือถือ และการวัดดาน
สินทรัพย 
 Eneyo, & Gertrude (1998) ไดศึกษาถึงแนวทางในการเพ่ิมประสิทธิภาพโดยรวม 
(Overall productivity) ในกระบวนการผลิต โดยการวิเคราะหการไหลของการผลิต (Production 
flow)กระบวนการปฏิบัติงาน (Process operations) เวลาท่ีใชในการผลิต (Processing times) และผัง
โรงงาน (Plant layout) เพ่ือไดมาซ่ึงเวลาในระบบ (Time in system) และไดใชการจําลอง
สถานการณคอมพิวเตอรในการประมวลผล และเปรยีบเทียบผลทางสถิติในหลายทางเลือก ซ่ึง
ทางเลือกท่ีดีท่ีสุดจะทําใหสามารถลดเวลาในระบบการผลิตลงไดรอยละ 13 ของระบบการผลิต
ปจจุบัน นอกจากนี้ยังใชผลลัพธท่ีไดนําไปออกแบบ Facility layout อีกดวย 
 นวดี กระจายวงศ และณวรา จันทรัตน (2551) ไดประยุกตใชเทคนคิวิธีการศึกษาการ
ทํางาน (Methood study) เพ่ือเพ่ิมผลิตภาพในอุตสาหกรรมอาหารทะเลแชเยือกแข็งโดยกรณีศึกษาท่ี
ใช คือ แผนกแลในกระบวนการผลิตปลาฤาษีแลแชเยือกแข็งซ่ึงเปนแผนกท่ีมีความสําคัญตอ
คุณภาพของผลิตภัณฑสุดทายและเปนคอขวดของกระบวนการผลิตวตัถุประสงคของงานวิจัยนี ้คือ
การหาวิธีการท่ีเหมาะสมในการทํางานโดยการประยกุตใชเทคนิคการศึกษาวิธีการทํางาน (Methood 
study) เพ่ือเปรียบเทียบวิธีการทํางานสองวิธีของแผนกแลคอื การแลแลวดึงกาง (วิธีการเดิม)   
และการแลแลวเจาะกาง (วิธีการใหม) ตลอดจนเพ่ือหาโอกาสในการลดระยะทางการเคล่ือนท่ีของ
พนักงานในขณะทํางานโดยใชแผนภูมิกระบวนการผลิตตอเนื่องประเภทคน (Flow process chart 
man type) และไดอะแกรมการเคล่ือนการท่ี (Flow diagram) เปนเครื่องมือในการวิเคราะหผล
การศึกษาพบวาในระยะเวลาการทํางานท่ีเทากัน 8 ช่ัวโมง วิธีการแลแลวเจาะกางจะทําใหผลผลิต
เพ่ิมขึ้น 31.81% และ มีกําไรเพ่ิมขึ้น 29.30% 
 สุนันท ฤกษศิระทัย (2552) ไดศึกษาเพ่ือเพ่ิมผลผลิตของเครื่องจักรทดสอบเอชจีเอซ่ึง
เปนขั้นตอนการทํางานของกระบวนการทดสอบหัวอานฮารดดิสกท่ีโรงงานตวัอยางแหงหนึ่งจาก
122 เปน134 ช้ินตอช่ัวโมงตอเครื่องหรือประมาณ 10% ดวยวิธีการศึกษาการทํางาน และการระดม
สมองผานกิจกรรมกลุมคณุภาพโดยมีขัน้ตอนการวจิัยเริ่มดวยการศึกษาสภาพปจจุบันของปญหา
วิเคราะหรายละเอียดของงานยอยซ่ึงผลการวิจยัพบวาเครื่องจักรมีเวลาสูญเปลาจากการรอคอย
ขณะท่ีพนกังานทําการตรวจสอบช้ินงานจากนั้นจึงประยกุตใชแผนภูมิคน และเครื่องจักร 
พรอมกับหลักการขจดัความสูญเปลาของลีน และวิธีการระดมสมองเพ่ือลดความสูญเปลาซ่ึงได
วิธีการทํางานแบบใหม 3 วิธี เพ่ือลดเวลาการทํางานของพนักงานประจําเครื่องจักร คือ  
1) กําหนดใหมีสถานีตรวจสอบช้ินงานกอนนําช้ินงานเขาเครื่องจักร และหลังจากนําช้ินงานออก
จากเครื่องจักร 2) กําหนดใหมีตรวจสอบช้ินงานเขาเครื่อง 3) กําหนดใหมีสถานีตรวจสอบช้ินงาน
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หลังจากนําช้ินงานออกจากเครื่องจกัรโดยพบวาวิธีท่ีมีประสิทธิภาพมากท่ีสุด คือ วิธีท่ี 1) กําหนด 
ใหมีสถานีตรวจสอบช้ินงานกอนนําเขาเครื่องจกัร และหลังจากนําช้ินงานออกจากเครื่องจักร
เนื่องจากเปนการลดขัน้ตอนการทํางานของพนักงานประจาํเครื่องจักรลงมาท่ีสุดจึงเปนผลให
เครื่องจักรทํางานอยางตอเนื่อง และไดอัตราการผลิตมากขึน้โดยกระบวนการทดสอบหัวอาน
ฮารดดิสกมีอัตราการผลิตขึ้นจากเดิม 122 ช้ินตอช่ัวโมงเปน 163 ช้ินตอช่ัวโมงหรือเพ่ิมขึน้ 33.6% 
ทําใหโรงงานแหงนี้สามารถลดตนทุนทางดานเครื่องจกัรลงไดสุดทายนี้จากการปรับปรุงโดยวิธีการ
ทํางานใหมช้ินงานบกพรองไดถูกตรวจสอบ และคนพบกอนนําเขาเครื่องจกัรและจํานวนช้ินงาน
บกพรองของท้ังระบบไมเปล่ียนแปลง 
 กัญจนา เบ็ญจศิริวรรณ (2551) ไดทําการศึกษาโรงงานผลิตช้ินสวนเฟอรนิเจอรไมซ่ึงมี
ปญหาดานความคลองตัวของกระบวนการผลิตเนื่องจากเครื่องจักรถูกจัดวางแบบไมตอเนื่อง และ
ระยะทางระหวางเครื่องจักรแตละเครื่องนัน้อยูไกลกนัทําใหขาดความตอเนื่องในการผลิตผูศึกษาได
นําเทคนิคแผนภูมิไหลของกระบวนการผลิต (Flow process chat) มาใชทําการศึกษากระบวนการ
ทํางานตั้งแตวัตถุดิบเขามาในโรงงานจนกระท้ังทําสําเร็จเปนผลิตภัณฑพรอมท่ีจะทําการจัดสง
ภายหลังการปรับปรุงสามารถสรุประยะทางระยะเวลาและขั้นตอนการทํางานไดดังนี ้1) ขั้นตอนไม
เขามาในโรงงานเวลาลดลงจากเดิม 8.50 ช่ัวโมงเหลือ 7 ช่ัวโมงเวลาลดท้ังส้ิน 1.50 ช่ัวโมงหรือ
ลดลง 17.65%  2) ขั้นตอนแปรรูปไมทอนระยะทางลดลงจากเดิม 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) ขั้นตอนนําไมเขาอบเวลาลดลงจากเดิม   
28 นาทีเหลือ 22 นาทีเวลาลดลงท้ังส้ิน 6 นาทีหรือลดลง 21.42%  และขั้นตอนการทํางานลดลงจาก
เดิม 9 ขั้นเหลือ 7 ขั้นขัน้ตอนลดลงท้ังสินคา 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% สรุปคาเฉล่ียขั้นตอนท่ี 1 ถึง 4 ระยะทางลดลงท้ังส้ิน 39.96%  เวลาลดลงท้ังส้ิน  
20.8%  และขั้นตอนลดลงท้ังส้ิน 13.89% โรงงานสามารถเพ่ิมผลผลิตไดถึง 1,075 มัด คิดเปน 
408,500 บาทตอ เดือนและสามารถลดคาใชจายในการจางแรงงานไดถึง 12,000 บาทในแตละเดือน 



 
 

 
 

 

บทท่ี 3 
วิธีดําเนินการวิจัย 

 
ขอมูลทั่วไปของสถานประกอบการ 
 บริษัทกรณีศึกษานี้เปนโรงงานผลิต ท่ีตั้งขึน้ในป ค.ศ 2011 เปนผูนําดานเทคโนโลย ี    
การบรรจ ุสําหรับขนมหวาน และอาหารท่ีตั้งอยูในนิคมอุตสาหกรรมอมตะนครจังหวดัชลบุร ี
โรงงานกอตั้งขึ้นเพ่ือตอบสนองความตองการท่ีเพ่ิมขึ้นสําหรับเครื่องบรรจุภณัฑท่ีทันสมัย            
ในภูมิภาคเอเชียตะวันออกเฉียงใต และแปซิฟกซ่ึงเปนบรษิัทท่ีมีความเช่ียวชาญในเครื่องบรรจุ
ภัณฑท้ังระบบแนวนอน และแนวตั้ง และมีผังโรงงานโดยรวมของบรษิัทกรณีศึกษา ดังแสดงใน
ภาพท่ี 3-1 
 

 

 
ภาพท่ี 3-1  ผังโรงงานโดยรวมของบรษิัทกรณีศึกษา 
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 การบริหารจดัการของบรษิัทกรณีศึกษามีกรรมการผูจดัการเปนผูบริหารสูงสุด และมี 
การแบงการบริหารจัดการออกเปนฝายตาง ๆ ประกอบไปดวย ฝายการจัดการโครงการ ฝายบัญชี 
และการเงิน ฝายจัดหา และพัฒนา ฝายออกแบบ ฝายการนาํเขา-สงออกฝายบริหารงานบุคคล และ
ฝายโรงงานดังแผนผังองคกรแสดงในภาพท่ี 3-2 
 

โครงสรางองคกร 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3-2  แผนผังโครงสรางองคกรของบรษิัทกรณีศึกษา 
 
 
 
 
 
 

โรงงาน 

กรรมการผูจัดการ 

การจัดการโครงการ บัญชีและการเงิน 

จัดหาและพัฒนา ออกแบบ นําเขา-สงออก บริหารงานบุคคล 

ประกอบยอย ประกอบหลัก ควบคุมคุณภาพ จัดซ้ือ 
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 บริษัทกรณีศึกษาจะดําเนนิงานตั้งแตวันจนัทรถึงวันศุกรโดยมีขอกําหนดดังตารางท่ี 3-1 
 
ตารางท่ี 3-1  เวลาการเขาปฏิบัติงานของบริษัทกรณีศึกษา 
 
ชวงเวลาการปฏิบัติงานแบบปกต ิ จาก ถึง เวลารวม 

สัปดาห/ วันทํางาน จันทร ศุกร 5 วันทําการ 

ชวงเวลาทํางาน กอนเบรกเชา 08.00น. 10.00 น. 2.00 ช่ัวโมง 

ชวงเวลาพักเบรกเชา 10.00 น. 10.10น. 10 นาที 

ชวงเวลาทํางาน หลังเบรกเชา 10.10น. 12.00น. 1.50 ช่ัวโมง 

เวลาพักเท่ียง 12.00น. 12.40น. 40 นาที 

ชวงเวลาทํางานกอนเบรกบาย 12.40น. 15.00 น. 2.20 ช่ัวโมง 

ชวงเวลาพักเบรกบาย 15.00 น. 15.10น. 10 นาที 

เวลาทํางานหลังเบรกบายถึงเลิกงาน 15.10น. 17.00น. 1.50 ช่ัวโมง 

รวมเวลาเบรกตอวัน   1 ช่ัวโมง 

รวมเวลาการปฏิบัติงานตอวัน   8 ช่ัวโมง 

ชวงเวลาการปฏิบัติงานแบบลวงเวลา 17.00 น. 20.00 น. 3 ช่ัวโมง 
หมายเหต:ุ วันทํางานปกติไมรวมวนัหยดุ เสาร และอาทิตย ตอเดือน 20 วันทําการ                            
  วันทํางานปกติไมรวมวันหยดุ เสาร และอาทิตย ตอป 240 วันทําการ 
  วันทํางานแบบลวงเวลาวนัหยุดเสาร-อาทิตย และวันหยุดนักขตัฤกษใหใชเวลาการ 
  เขางาน และพักเบรกเหมือนเวลาการทํางานปกติ วันจนัทร ถึงวันศุกร 
  วันหยุดประจําปหยุดตามปฏิทิน และวันหยุดนักขัตฤกษของไทย 
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วิธีการดําเนินการ 
 วิธีการดําเนนิการมีขั้นตอนตาง ๆ แสดงไดดังภาพท่ี 3-3 
 
 
 
 
 
 
    
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3-3 ขั้นตอนการวางแผนดําเนินการวจิัย 
 
 เม่ือพิจารณาภาพท่ี 3-3 ขั้นตอนการวางแผนดําเนนิการวิจัยในการทํางานวิจัยครั้งนี้เปน
การดําเนนิงานวิเคราะหขอมูลท่ีอยูในสภาพปจจุบันเพ่ือแกไขปญหาท่ีเกิดขึ้นจริง และศึกษาปญหา
อยางจริงจัง ซ่ึงจะทําใหสามารถแกไขปญหาได โดยดําเนนิการตามขั้นตอนดําเนินงานดังกลาวซ่ึง
จะอธิบายอยางละเอียดในหัวขอตอไป 

ใช 

ไมใช 

10.  จัดทําเอกสารรายงาน 

9.  สรุปผลการดําเนินงาน 

8.  เปรียบเทียบผลการดําเนินงาน 

 7.  ดําเนินการแกไขปญหาและปรับปรุงกระบวนการ 

 6.  เสนอแนวทางการปรับปรุงกระบวนการและแกไขปญหา 

 5.  วิเคราะหและสรุปประเด็นปญหากระบวนการปจจุบัน 

 4.  กําหนดประเด็นปญหาท่ีจะแกไขและตั้งเปาหมาย 

 3.  วิเคราะหขอมูลกจิกรรมในแตละกระบวนการ 

 2.  ศึกษากระบวนการและระบบการประกอบเครื่องบรรจภุัณฑ 
 

 1.  ศึกษาและรวบรวมขอมูลกิจกรรมในแตละกระบวนการ 
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ศึกษาและรวบรวมขอมูลกิจกรรมในแตละกระบวนการ 
 ขอมูลพ้ืนฐานในการผลติของบริษัทกรณีศึกษามีดังนี ้
 1.  เวลาในการทํางาน 8 ช่ัวโมงตอวัน ไมรวมเวลาพักหรือเทากับ 480 นาทีตอวัน 
 2.  มาตรฐานเปอรเซ็นตเวลาเผ่ือ 15% 
 3.  จํานวนวันทํางาน 5 วันตอสัปดาห หรือใน 1 ป เทากับ 240 วันทํางาน 
 4.  จํานวนกะการทํางานมี 1 กะตอวัน 
 5.  สายการผลิตมีความตองจากลูกคากําหนดไวท่ี 48 เครื่องตอป 
 6.  คาใชจายสําหรับพนักงานเฉล่ียตอคนเปน 23,000 บาทตอเดือน หรือเทากับ 
276,000 บาทตอป 
 ขอมูลการผลติยอนหลงั 
 ภายหลังจากผูวจิัยไดรวบรวมขอมูล และปจจัยตาง ๆ ท่ีเกี่ยวของกับกระบวนการ
ประกอบแลวนั้น ผูวิจัยยังไดเก็บขอมูลยอนหลังการผลิต เพ่ือนําไปวิเคราะหเปรียบเทียบขอมูลการ
ผลิตกอน และหลังปรับปรุงประสิทธิภาพของสายการประกอบ ดังขอมูลการผลิตของเครื่องบรรจุ
ภัณฑแนวตั้ง ในชวงเริ่มตนการผลิตจาก “¾” (quarter) ของชวงการผลิตท่ีผานมาโดยเริ่มผลิตตั้งแต
เดือนเมษายน ถึง เดือนธันวาคม ในป พ.ศ. 2556 ดังตารางท่ี 3-2 
 
ตารางท่ี 3-2  ขอมูลการผลิตยอนหลังตั้งแตเดือนเมษายนถึงเดือนธันวาคมป พ.ศ. 2556 
 
ชวงการผลิต เดือน จํานวนเครื่องท่ีผลิตไดตอเดือน เปาหมายท่ีตั้งไวตอเดือน 

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 
 ผลิตภัณฑที่ทําการศึกษา 
 เนื่องจากปญหาการประกอบเครื่องบรรจภุัณฑ ท่ีไมเปนไปตามแผนงานสงผลใหเกิดการ
จัดสงท่ีลาชา ซ่ึงผลิตภัณฑท่ีเลือกทําการศึกษา และขอมูลทางเทคนิคเครื่องบรรจุภณัฑระบบแนวตั้ง 
ดังแสดงรายละเอียดไวในตารางท่ี 3-3 
 
ตารางท่ี 3-3  ผลิตภัณฑท่ีทําการศึกษาและขอมูลทางเทคนคิเครื่องบรรจภุัณฑระบบแนวตั้ง 
 
ขอมูลทางเทคนิคเครื่องบรรจุภณัฑระบบแนวตั้ง 

ขนาดผลิตภณัฑ:                                                หนวยมิลลิเมตร 

เครื่องบรรจุภณัฑแนวตั้ง 

 

กวาง ยาว สูง น้ําหนัก
(กิโลกรัม) 

1.360 2.100 1.575 920 

สมรรถภาพการผลิต 15 – 200 ถุงตอนาที (bags/ min) 

ขนาดของถุง:                                                        หนวยมิลลิเมตร 

Pillow bag 
 

กวาง ยาว ลึก 

60 – 250 60 – 700 - 
Block-bottom 

Gusseted bag 
 

50 – 220 60 – 700 30 – 110 

 
 ABC 2520 DE เปนเครื่องบรรจุภณัฑในระบบแนวตั้ง ท่ีมีการเคล่ือนไหวอยางตอเนื่อง 
(Continuous series) ซ่ึงไดรับการออกแบบสําหรับการบรรจุภัณฑท่ีหลากหลายของผลิตภัณฑดวย
ความเร็วสูงโดยหลักการแนวคิดเครื่องบรรจุภณัฑแบบลีนจึงชวยใหมีการบรรจุเปนไปอยางมี
ประสิทธิภาพ 
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 ศึกษาระบบการประกอบเคร่ืองบรรจุภัณฑ 
 ผูวิจัยไดทําการศึกษาสายการประกอบเครื่องบรรจุภัณฑ ในบริษัทกรณีศึกษานี้มีระบบ
การผลิตเปนขัน้ตอนดังนี ้
 1.  ฝายการจดัการโครงการของบริษัทกรณีศึกษารับคําส่ังการส่ังซ้ือจากฝายขายท่ีตั้งอยูท่ี 
บริษัทสาขายอยในประเทศเพ่ือนบาน และหรือ รับคําส่ังซ้ือโดยตรงจากลูกคาภายในประเทศ 
 2.  ฝายการจดัการโครงการทําการบันทึกรายละเอียดการส่ังซ้ือตาง ๆ ตามท่ีลูกคา
ตองการและทําการตรวจเช็คความถูกตองของความตองการของลูกคารวมกับฝายออกแบบเพ่ือ
ยืนยันการส่ังซ้ือ และนํารายละเอียดผลิตภัณฑท่ีผานการยนืยันเขาสูกระบวนการ โดยการแจง
ประชุมกับทุกฝายงานท่ีมีสวนเกี่ยวของเพ่ือทําการแจงเปดโครงการ (Kick off) 
 3.  ฝายการจดัการโครงการนํารายละเอียดผลิตภัณฑท่ีผานกระบวนการตรวจสอบ และ 
การคดักรองแลวนัน้เขาสูกระบวนการเปดโครงการ (Kick off) เพ่ือทําการวางแผนการผลิตรวมกัน
กับฝายจัดหา และพัฒนาฝายออกแบบฝายโรงงานรวมถึง ฝายนําเขา-สงออกเพ่ือลงมติกําหนดการ
การจัดซ้ือวตัถุดิบกําหนดการการผลิต และกําหนดการสงมอบ และการวางแผนการผลิตเพ่ือทําการ
ประเมินระยะเวลาท่ีใชในการผลิตคํานวณปริมาณการใชวตัถุดิบท่ีตองจัดหา และจัดเตรียมวัตถุดิบ
ท่ีตองใชในกระบวนการผลิตตามคําส่ังซ้ือของลูกคาท้ังหมด 
 4.  ฝายออกแบบทําการออกแบบผลิตภณัฑ ท้ังในสวนมาตรฐานเครื่องจกัร และ 
สวนประกอบเสริมท่ีลูกคาตองการ แลวจึงจัดทํารายการวัตถุดิบ (BOM) และสวนประกอบเครื่อง
บรรจุภณัฑนั้น ๆ โดยสงขอมูลรายการช้ินสวนประกอบ และวัตถุดิบเขาสูระบบ Micro system AX 
ซ่ึงเปนระบบสารสนเทศหลักของบริษัทกรณีศึกษา เพ่ือแจงเตือนใหฝายจัดหา และพัฒนาสามารถ
ส่ังซ้ือวัตถุดิบไดถูกตอง และใหฝายโรงงานสามารถเตรียมการหรือดําเนินการในขั้นตอ ๆ ไปของ
กระบวนการประกอบได 
 5.  ฝายการจดัการโครงการรับและสงผานขอมูลความคืบหนาของกระบวนการแตละ
กระบวนการไปยังฝายโรงงานเพ่ือจัดทําแผนการผลิตท้ังแบบเปนรายวันรายสัปดาหโดยฝายโรงงาน
มีหนาท่ีในการผลิต และประกอบเครื่องจักรใหไดตามกําหนดเวลา (Takt time) ตามแผนการผลิต
และกําหนดการสงมอบ ซ่ึงมีความรับผิดชอบหลักในการควบคุมงานประกอบใหมีคุณภาพ และตรง
ตามความตองการของลูกคา ซ่ึงกระบวนการประกอบนี้เปนกระบวนการผลิตหลัก จะแสดงโดย
ละเอียดอีกตอไป 
 6.  ฝายโรงงานทําการผลิต และประกอบเครื่องจกัรใหไดตามกําหนดเวลาแลวจึงสงมอบ 
ผลิตภัณฑท่ีผานการประกอบ และตรวจสอบคณุภาพทางดานพ้ืนฐานของเครื่องบรรจุภณัฑใหกับ
ฝายออกแบบเพ่ือทําการลงโปรแกรมการทํางาน และทดสอบหนาท่ีการทํางานของเครื่องจกัรตอไป 
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 7.  ฝายออกแบบ และทดสอบทําการสงมอบผลิตภัณฑท่ีผานการตรวจสอบคณุภาพ 
ไปยังกระบวนการบรรจภุัณฑเพ่ือทําการบรรจุหีบหอ ซ่ึงเปนหนาท่ีความรับผิดชอบของฝายนําเขา-
สงออก เพ่ือทําการจัดสง 
 จากขัน้ตอนระบบการผลิตของสายการประกอบเครื่องบรรจุภัณฑ ขอท่ี 1-7 นั้นสามารถ
สรุปออกมาเปนภาพรวมระบบการผลิตไดดังภาพท่ี 3-4 
 

 
 
ภาพท่ี 3-4  ขั้นตอนระบบการผลิตของสายการประกอบเครื่องบรรจุภณัฑ 
 
 
 
 
 
 
 

AX 
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 ระบบการผลิตเครื่องบรรจุภณัฑแนวตั้ง สามารถแสดงเปนแผนภูมิการไหลของ
กระบวนการไดดังภาพท่ี 3-5 
 
ขั้นตอน ฝายการ

จัดการ
โครงการ 

ฝายจัดหา
และพัฒนา 

ฝายโรงงาน ฝาย
ออกแบบ 

ฝายนําเขา -
สงออก 

เตรียมการ      

สถานีงาน
ยอย 
(Pre-sub) 

     

สถานีงาน 
ท่ี 1 
งานติดตั้ง 

     

สถานีงาน 
ท่ี 2 
งานติดตั้ง 

     

สถานีงาน 
ท่ี 3 
งานไฟฟา 

     

สถานีงาน 
ท่ี 4 
งานทดสอบ 

     

สถานีงาน 
ท่ี 5 
บรรจุภณัฑ 

     

 
ภาพท่ี 3-5  แผนภูมิการไหลของระบบการผลิตเครื่องบรรจภุัณฑแนวตั้ง 

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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 การประกอบเครื่องบรรจภุัณฑแนวตั้งในสายการประกอบหลัก (Main line assembly) 
แบงเปน 5 สถานีงานหลักสามารถเขียนแผนภูมิกระบวนการประกอบอยางสังเขปไดดังแสดงใน
ภาพท่ี 3-6 ถึง 3-10 ซ่ึงแสดงใหเห็นความสัมพันธ และขั้นตอนในการประกอบของแตละสถานีงาน 
 
สถาน ี

งานท่ี 1 
โครง 
สราง
เครื่อง 

ชุด 
ขับเคล่ือน

แนวตั้ง 

ชุด 
ปดผนึก
Cross 

ชุด
ตรวจ 

จับฟลม 

ชุดสาย 
พาน 

ชุด 
ปดผนึก 

Long 

ชุด
ประ
ครอง 

ชุดปมลม 

         
 นําโครงสรางเครื่อง 

มาสถานีงานท่ี 1 
 ติดตั้งชุด linear กับโครงสราง 
 ตั้งชุดขับเคล่ือนแนวตั้ง 
 ติดตั้งชุดประกับชุดปดผนกึแนวขวาง 
 ติดตั้งอุปกรณและใบมีด ตัดแนวขวาง 
 ประกอบชุดตรวจจับฟลม 
 ติดตั้งชุดสายพานลําเลียงฟลมแนวตั้ง 
 ติดตั้งชุดแขนโยกปดผนึก 
 ประกอบชุดปดผนึกแนวยาวติดท่ีแขนโยกปดผนกึ 
 ประชุดประครองฟอรแมต 
 

ติดตั้งชุดปมลมสุญญากาศ 
 ตรวจสอบงานประกอบ 
 
ภาพท่ี 3-6  แผนภูมิกระบวนการประกอบอยางสังเขปของสถานีงานท่ี 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 
จับฟลม 

ชุด 
นิวเมติก 

ชุด 
เบรก 

ชุด 
แกนฟลม 

 นําเครื่องมาสถาน ี
งานท่ี 2 

 
ติดตั้งโรลเลอรแขนโยกฟมล 

 
ติดตั้งรางไฟฟาและสายลม 

 
ติดตั้งชุดตรวจจับระยะ 

 ประกอบและติดตั้งชุดหนีบจับฟลม 
 

ประกอบและติดตั้งชุดรองตัดฟลม 
 

ทําการประกอบและติดตั้งอุปกรณนวิเมตกิ 
 ทําการเดินสายระบบนิวเมตกิและไฟฟาเบ้ืองตน 
 

ติดตั้งชุดเบรก แกนฟลมโรลเลอร 
 

ติดตั้งชุดแกนฟลมโรลเลอร 
 

ตั้งคาการทํางานระบบงานกลไก เบ้ืองตน 
 ตรวจสอบงานประกอบ 

 
ภาพท่ี 3-7  แผนภูมิกระบวนการประกอบอยางสังเขปของสถานีงานท่ี 2 
 

2 

11 

12 

13 

14 

16 

17 

19 

18 

20 

15 

2 
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ภาพท่ี 3-8  แผนภูมิกระบวนการประกอบอยางสังเขปของสถานีงานท่ี 3 

สถาน ี
งานท่ี 3 

เครื่อง 
ST 2 

ชุด 
ตูควบคุม 

ชุด 
แผง

ควบคุม 

ชุด 
หนาจอ
ควบคุม 

ชุด 
สายไฟท้ัง

ระบบ 

ชุด 
ลําเลียง 

ชุด 
ชุดฝา
ครอบ

ปองกัน 

  
 นําเครื่องมาสถาน ี

งานท่ี 3 
 ติดตั้งตูควบคุมระบบไฟฟาหลัก 

 ติดตั้งหมอแปลงไฟฟา 

 ติดตั้งระบบ Safety ปดเปดประต ู

 
ประกอบชุดอุปกรณไฟฟา 

 
ติดตั้งชุดหนาจอควบคุมส่ังงาน 

 เดินสายไฟท้ังระบบ 

 
ติดตั้งชุดรองรับและลําเลียงช้ินงาน 

 
ประกอบฝาครอบเครื่องจักรและอุปกรณปองกนั พรอมปายเตือน 

 ทําการตรวจสอบคุณภาพทุกจุดอีกครั้งเพ่ือยืนยนัคณุภาพ 

22 

21 

24 

23 

3 

28 

27 

26 

25 

3 
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สถาน ี
งานท่ี 4 

เครื่อง 
ST 3 

ลงโปรแกรม 
ส่ังงาน 

ตั้งคาโปรแกรม 
 

ทดสอบ 
การทํางาน 

       
  

  
 

นําเครื่องมาสถานีงานท่ี 4 
 

ลงโปรแกรมส่ังงานเครื่อง 
 

จัดการระบบโปรแกรม และตั้งคาการใชงาน 
 

ทดสอบการทํางานเครื่องบรรจุภณัฑ 

 
ภาพท่ี 3-9  แผนภูมิกระบวนการอยางสังเขปของสถานีงานท่ี 4 
 

สถาน ี
งานท่ี 5 

เครื่อง 
ST 4 

เตรียมการ 
แยกสวน 

บรรจุหีบหอ ตรวจสอบ
บรรจุภณัฑ 

จัดสง 

 
  

 
 

 

 
นําเครื่องมาสถานีงานท่ี 5 

 
เตรียมการ และแยกสวนเพ่ือบรรจุหีบหอ 

 
บรรจุหีบหอ 

 
ตรวจสอบบรรจภุัณฑ 

 
จัดสง 

 
ภาพท่ี 3-10  แผนภูมิกระบวนการอยางสังเขปของสถานีงานท่ี 5 

29 

4 

30 

4 

31 

32 

5 

6 

5 
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 ศึกษากระบวนการประกอบเคร่ืองบรรจุภัณฑแนวตั้ง 
 จากการศึกษาขอมูลของสายการผลิตรวม และขัน้ตอนการทํางานของกระบวนการของ
สายการประกอบเครื่องบรรจภุัณฑระบบแนวตั้ง รุน ABC 2520 DE ไดขอมูลประกอบดังจะแสดง
ในตาราง ท่ี 3-4 แผนภูมิการไหลของกระบวนการประกอบเครื่องบรรจุภณัฑระบบแนวตั้ง รุน ABC 
2520 DE  
 
ตารางท่ี 3-4  แผนภูมิการไหลของกระบวนการประกอบเครื่องบรรจุภณัฑระบบแนวตั้ง 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ 
Flow process chart 

แผนภูมิหมายเลข 1 แผนท่ี 1 ของ 8 สรุปผล 
: ผลิตภัณฑ    : วัสดุ     : พนักงาน สัญลักษณ กอน หลัง ลดลง 

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

ปฏิบัติงาน  27   
เคล่ือนยาย  6   
ลาชา  -   
ตรวจสอบ  5   

วิธีทํางาน: ปจจุบัน : หลังปรับปรุง 
บันทึกโดย อิทธิ ทองดุน   
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 ยายโครงสราง
มาสถานีงาน 1 10 9.53        9.53  

1 1 ยาแนวซิลิโคน 0 72.43        72.43 
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ตารางท่ี 3-4  (ตอ) 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ 
Flow process chart 

แผนภูมิหมายเลข 1 แผนท่ี 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
ปดผนึก
แนวขวาง 

0 60.06      60.06   
 

1 

ประกอบ
อุปกรณการ
ตัดแนว
ขวาง 

0 13.02      13.02   

 

1 
ประกอบ
ชุดปดผนกึ
แนวขวาง 

0 16.44      16.44   
 

1,2 
ประกอบ 
ชุดตรวจจับ
ฟลม 

0 45.03      45.03   
 

1,2 

ติดตั้งชุด
สายพาน
ลําเลียง
ฟลม 

0 42.54      42.54   
 

 
 



52 
 

ตารางท่ี 3-4  (ตอ) 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ 
Flow process chart 

แผนภูมิหมายเลข 1 แผนท่ี 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  
ปดผนึก
แนวยาว  

0 63.58 

 

    63.58   

 

1 

ประกอบ
ชุด 
ประครอง 
Format 

0 16.29      16.29   

 

1,2 
ติดตั้งชุด
ปมลม
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  (ตอ) 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ 
Flow process chart 

แผนภูมิหมายเลข 1 แผนท่ี 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 
ทอลมและ
สายไฟ 

0 75.29      75.29 

   

1,2 
ติดตั้งชุด
แทนรอง
ตัดตอฟลม 

0 13.07      13.07 
   

1,2 
ติดตั้งชุด
Clamp
ฟลม 

0 17.13      17.13 
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ตารางท่ี 3-4  (ตอ) 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ 
Flow process chart 

แผนภูมิหมายเลข 1 แผนท่ี 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
ฟลม 

0 22.40 

 

    22.40 

   

1,2 
ติดตั้ง
อุปกรณ  
นิวเมติก 

0 41.48      41.48  
  

1,2 

เดินสาย
ระบบ  
นิวเมติก
และไฟฟา 

0 185.33      185.3   

 

1,2 
ประกอบ
ชุดเบรก
แกนฟลม 

0 3.28      3.28  
  

1,2 ติดตั้ง 
 แกนฟลม 0 3.24      3.24    

1,2 
ตั้งคา
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  (ตอ) 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ 
Flow process chart 

แผนภูมิหมายเลข 1 แผนท่ี 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
หนาจอ
ควบคุม 

0 17.55      17.55   
 

1,2 
เดินสายไฟ 
และ 
ระบบลม 

0 949.58      949.58   
 

1 
ประกอบ
ชุดสง
ลําเลียง 

0 9.58      9.58   
 

1,2 ติดตั้งชุด
ปองกัน 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  (ตอ) 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ 
Flow Process Chart 

แผนภูมิหมายเลข 1 แผนท่ี 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 
ตั้งคา 

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 แยกช้ินสวน
เตรียมบรรจ ุ 0 186.25 

       
186.25 

 

1,2 
บรรจุภณัฑ
และหีบหอ 0 238.12 

       
238.12 
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ตารางท่ี 3-4  (ตอ) 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ 
Flow Process Chart 

แผนภูมิหมายเลข 1 แผนท่ี 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 จัดสง 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 - 

 
 การเขาไปจับเวลาการประกอบในแตละสถานีงาน ดังกลาวขางตนนัน้ ผูวิจยัไดทําการจับ
เวลาเพ่ือหาเวลาปกติ (N.T) ของสถานีงานประกอบแตละสถานีงานโดยผูวจิัยไดยกตวัอยางแสดง
การจับเวลาการศึกษางานของสถานีงานท่ี 1ไวในใบบันทึกการจับเวลา ดังตารางท่ี 3-5 ใบบันทึก
การจับเวลาการศึกษางานของสถานีงานท่ี 1 และดวยวิธีการจับเวลาแบบเดียวกันนี้ ผูวิจัยไดนําใบ
บันทึกการจับเวลา เพ่ือหาเวลาปกติ (N.T) ของสถานีงานท่ี 2, 3, 4 และ 5 ไวในภาคผนวกทายเลม 
ดังแสดงในตารางภาคผนวก ก-1 ถึงตารางภาคผนวก ก-4 (หนา 128-132) แลวเชนกัน 
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ตารางท่ี 3-5  ใบบันทึกการจับเวลา การศึกษางานของสถานีงานท่ี 1 
 
ใบบันทึกการจับเวลาการศึกษางานของสถานีงานท่ี 1 แผนท่ี 1 

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

ช่ือผลิตภัณฑ     Packaging MC 
กระบวนการ งานประกอบ 

วันท่ี 

รุน ABC 2520 DE เวลาเริ่ม               ส้ินสุด 

ขนาดการผลิต ขั้นตอน งานประกอบ
เครื่องกลสถานีงานท่ี 1 

ผูปฏิบัติงาน  

แผนกโรงงานและผลิต ชาย  หญิง  อายุงาน 1 ป 

สาย งานประกอบ วิธีการ: ปจจุบัน  
          : หลังปรับปรุง           ผูจับเวลา นาย ก. 

รายงานสถานท่ีทํางาน  บรเิวณพ้ืนท่ีโรงงาน สายการผลิต ท่ี 1 เครื่องจักร: ABC 2520 DE 

Man 1, 2 อุปกรณ : 

ลําดับ งานยอย 1 2 3 4 5 AVG 
Mins. Rating N.T 

Mins. 

1 ยายโครงสรางมา
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 ติดตั้งชุดปดผนึก
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 ประกอบชุดปด
ผนึกแนวขวาง 16.05 17.09 17.18 15.35 16.55 16.44 100% 16.44 

7 ประกอบชุด
ตรวจจับฟลม 45.51 47.18 43.15 42.08 47.25 45.03 100% 45.03 
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ตารางท่ี 3-5  (ตอ) 
 
ใบบันทึกการจับเวลาการศึกษางานของสถานีงานท่ี 1 แผนท่ี 1 
TIME STUDY OBSERVATION SHEET ST. 1 Ts NO. 1 

ลําดับ อธิบายงานยอย 1 2 3 4 5 AVG 
Mins. 

Rating N.T 
Mins. 

8 ติดตั้งชุดสายพาน
ลําเลียงฟลม 40.15 41.55 42.58 43.25 45.19 42.54 100% 42.54 

9 ติดตั้งชุดแขนยึด 
ปดผนึกแนวยาว  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 ติดตั้งชุดปมลม
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 

  
 หลังจากท่ีผูวิจัยไดเวลาปกติ (N.T) ของสถานีงานทุกสถานีงานครบแลว  ผูวจิัยไดทําการ
คํานวณ และวิเคราะหขอมูล เพ่ือใชเปนขอมูลสําหรับอางอิง ขอมูลท่ีไดมานั้นเปนขอมูลท่ีเช่ือถือได
โดยมีคาความคลาดเคล่ือน ± 5% ภายในความเช่ือม่ัน 95% ดังรายละเอียดในตารางท่ี 3-6 ตาราง
คํานวณคาความเช่ือม่ันในการศึกษาเวลางานประกอบของสถานีงานท่ี 1 โดยเริ่มจากการคํานวณหา
คา X  ของงานยอยท่ี 1 จะไดคา X= 

N
X = 9.53 นาที คํานวณหาคา R  ของงานยอยท่ี 1 จะไดคา    

R= (H-L) = 1.13 นาที หาคา หาคา
X
R = 0.12  แลวนําคา 

X
R  ไปคํานวณหาคา N จากสูตร 

X
RNd 2025.0

 
คาของ 2d  นี้ขึ้นอยูกับคาของขอมูลของกลุม ถาขอมูลของกลุมเทากับ 5 คาของ

2d = 2.326 และถาขอมูลกลุมเทากับ 10 คาของ 2d = 3.078 (หาไดจากตารางคา ตวัคณูตาง ๆ ในตาราง
ภาคผนวกท่ี ข-1 ตารางคาตวัคณูตาง ๆ สําหรับแผนภูมิควบคุมคุณภาพ CONTROL CHART 
CONSTANTS หนา 158) และจากขอมูลกลุมของงานยอยท่ี 1 คา

X
R  ไดเทากับ 0.12  นั้น นําไป

แทนคาในสูตรเพ่ือหาคา N ดังนี้
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326.2025.0
12.0
x

N   
                                                                   N = 4.25 4  
 ซ่ึงหมายความวาจํานวนขอมูลท่ีตองการสําหรับคาความคลาดเคล่ือน ± 5% ภายใน 95% 
ความเช่ือม่ันคือ 4 ขอมูล (เทากับคาท่ีอานได จากตาราง (Maytag) ในภาคผนวก ข ตารางภาคผนวก 
ข-2 หนา 160) ซ่ึงจากขอมูลขางตนผูวจิัยจึงไดทําการเก็บตวัอยางขอมูล 5 ขอมูลดังแสดงในตารางท่ี 
3-5 แลวนั้น แสดงวาจํานวนรอบของการจับเวลาเปนจํานวนรอบท่ีเหมาะสมแลว  
 เพ่ือใหเห็นวาขอมูลเช่ือถือไดจริงผูวิจัยจึงทําการคํานวณหาคาความแมนยําของขอมูล 
สําหรับขอมูลท่ีมีการแจกแจงแบบปกติ ความคลาดเคล่ือน ± 5% ภายใน 95% โดยคาความเช่ือม่ัน
นั้นสามารถหาไดจากสูตร 

rel.acc. = %10012
2

x
Nd

x
X
Rx  

                                                                 = %100
5326.2

10.022 xxx = %100
20.5
102.02 xxx  

                                                                = ± 0.91% < 5% (เปนขอมูลท่ีเช่ือถือได) 
ดังแสดงรายละเอียดคาความแมนยําของขอมูล ในแตละงานยอย ในตารางท่ี 3-6 ตารางคํานวณคา
ความเช่ือม่ันในการศึกษาเวลางานประกอบของสถานีงานท่ี 1 
 
ตารางท่ี 3-6  คํานวณคาความเช่ือม่ันในการศึกษาเวลางานประกอบของสถานีงานท่ี 1 
 
ตารางคํานวณคาความเช่ือม่ันในการศึกษาเวลางานประกอบของสถานีงานท่ี 1 แผนท่ี 1 
Rel.acc. Table calculate ST. 1 rel.acc. NO. 1 

ลําดับ คําอธิบาย งานยอย 
n  N  X  R  R  X

R  
X
R  

rel.acc. 
Avg. 

1 ยายโครงสรางมาสถานงีานท่ี 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 ติดตั้งชุดปดผนึกแนวขวาง 5 2 60.06 4.61 0.92 0.08 0.02 0.59% 
5 ประกอบอุปกรณตัดแนวขวาง 5 2 13.02 1.08 0.22 0.08 0.02 0.64% 
6 ประกอบชุดปดผนึกแนวขวาง 5 4 16.44 1.83 0.37 0.11 0.02 0.86% 
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ตารางท่ี 3-6  (ตอ) 
 
ตารางคํานวณคาความเช่ือม่ันในการศึกษาเวลางานประกอบของสถานีงานท่ี 1 แผนท่ี 1 
Rel.acc. Table calculate ST. 1 rel.acc. NO. 1 

ลําดับ คําอธิบาย งานยอย 
n  N  X  R  R  X

R  
X
R  

rel.acc. 
Avg. 

7 ประกอบ ชุดตรวจจับฟลม 5 4 45.03 5.17 1.03 0.11 0.02 0.88% 
8 ติดตั้งชุดสายพานลําเลียงฟลม 5 4 42.54 5.04 1.01 0.12 0.02 0.91% 
9 ติดตั้งชุดแขนยึด ปดผนกึแนวยาว  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 ติดตั้งชุดปมลมสุญญากาศ 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% 
ผลรวมคาความเช่ือม่ันของสถานีงานท่ี  1 โดยเฉล่ีย 0.83% 
 
 หลังจากผูวิจัยไดยกตัวอยางแสดงการหาคาความแมนยําของขอมูล ในแตละงานยอย ใน
ตารางท่ี 3-6 ตารางคํานวณคาความเช่ือม่ันในการศึกษาเวลางานประกอบของสถานีงานท่ี 1 ดังกลาว 
ขางตนแลวนัน้ ผูวิจยั จะขอนําขอมูลและตารางคํานวณคาความเช่ือม่ันในการศึกษาเวลางาน
ประกอบของสถานีงานท่ี 2, 3, 4 และ 5 ไวใน ตารางภาคผนวก ก-5 ถึง ตารางภาคผนวก ก-8 (หนาท่ี 
133-135) และ หลังจากนั้นผูวิจัยไดทําการรวบรวมขอมูลเพ่ือหาเวลามาตรฐานของการประกอบ
ของแตละสถานีงานตอไปเพ่ือการวิเคราะหหาขอเท็จจริง เพ่ือหาประสิทธิภาพในการทํางานของ
สายการประกอบและเพ่ือวิเคราะหขอมูลของทุกสถานีงานเพ่ือใชในการปรับสมดุลการผลิตใหกับ
สายการประกอบตอไปเชนกนั 
 
วิเคราะหขอมูลกิจกรรมในแตละกระบวนการ 
 การเขาไปจับเวลาการประกอบในแตละสถานีงาน เพ่ือหาเวลามาตรฐานของการ
ประกอบงานในแตละสถานีงานนัน้จะทําใหไดเวลาตวัแทน โดยจะนําคาของเวลาตัวแทนท่ีหามาได
นั้น มาคณูกับคาประสิทธิภาพในการทํางานซ่ึงมีปจจยักําหนดดานเวลาเผ่ือความจําเปนสวนบุคคล
เทากับ 5%  เวลาเผ่ือการเม่ือยลา (คงท่ี) เทากับ 4% และทางบริษัทกรณีศึกษาไดกําหนดเวลาเผ่ือ
มาตรฐานไวท่ี 15% โดยผูวจิัยไดกําหนดใหคาประสิทธิภาพในการทํางาน เทากับ 100% และบวกคา
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เผ่ือเทากับ 15% ดังตัวอยางการเขาไปจับเวลาการปฏิบัติงาน เพ่ือหาเวลามาตรฐานของการ
ปฏิบัติงานยกตวัอยางเชน การปฏิบัติงานยอยท่ี 1 การยายโครงสรางเครื่องจกัรมายังสถานงีานท่ี 1 
ของสถานีงานประกอบท่ี 1 ซ่ึงใชเวลามาตรฐานในการปฏิบัติงานเทากับ 10.96 นาที สามารถ
คํานวณไดดังนี ้
 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.)                                  
 จากวิธีดังกลาวนี้ผูวิจัยไดนํามาคํานวณหาเวลามาตรฐาน การประกอบงาน ในแตละงาน
ยอยของแตละสถานีงาน เพ่ือวิเคราะหขอมูลหาประสิทธิภาพของสายการประกอบ และเพ่ือใชใน
การปรับสมดุลการผลิตใหกับสายการประกอบตอไปซ่ึงผูวจิัยไดทําการวิเคราะห และหาเวลา
มาตรฐานการประกอบงานในแตละงานยอย ของสถานีงานท่ี 1 ถึง 5 ดังรายละเอียดในตารางท่ี 3-7
ถึงตารางท่ี 3-11 
 
ตารางท่ี 3-7  เวลามาตรฐานการประกอบงานในแตละงานยอย ของสถานีงานท่ี 1 
 
ตารางเวลามาตรฐานการประกอบงานในแตละงานยอยของสถานีงานท่ี 1 แผนท่ี 1 

ลําดับ คําอธิบาย งานยอย 
รายละเอียด

ภาพ 

เวลา 
ผลิต 

(นาที) 

เวลา
เผ่ือ 
(%) 

เวลามาตรฐาน 

(นาที) (ช.ม.) 

1 ยายโครงสรางมาสถานีงานท่ี 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  (ตอ) 
 
ตารางเวลามาตรฐานการประกอบงานในแตละงานยอยของสถานีงานท่ี 1 แผนท่ี 2 

ลําดับ คําอธิบาย งานยอย 
รายละเอียด

ภาพ 

เวลา 
ผลิต 

(นาที) 

เวลา
เผ่ือ 
(%) 

เวลามาตรฐาน 

(นาที) (ช.ม.) 

4 ติดตั้งชุดปดผนึกแนวขวาง 
 

60.06 15% 69.07 1.15 

5 ประกอบชุดปดผนึกแนวขวาง 
 

13.02 15% 14.97 0.25 

6 ประกอบอุปกรณตัดแนวขวาง 
 

16.44 15% 18.91 0.32 

7 ประกอบชุดตรวจจับฟลม 
 

45.03 15% 51.79 0.86 

8 ติดตั้งชุดสายพานลําเลียงฟลม 
 

42.54 15% 48.93 0.82 

9 ติดตั้งแขนยึดปดผนึกแนวตั้ง 
 

63.58 15% 73.12 1.22 

10 ประกอบชุดประครอง Format 
 

16.29 15% 18.74 0.31 

11 ติดตั้งชุดปมลมสุญญากาศ 
 

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 
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ตารางท่ี 3-8  ตารางเวลามาตรฐานการประกอบงานในแตละงานยอย ของสถานีงานท่ี 2 
 

ตารางเวลามาตรฐานการประกอบงานในแตละงานยอยของสถานีงานท่ี 2 แผนท่ี 1 

ลําดับ คําอธิบาย งานยอย 
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 ติดตั้งชุดรางเดินทอลมและ
สายไฟ 

 
75.29 15% 86.58 1.44 

4 ติดตั้งชุดแทนรองตัดตอฟลม 
 

13.07 15% 15.03 0.25 

5 ติดตั้งชุด Clamp ฟลม 
 

17.13 15% 19.70 0.33 

6 ประกอบชุดประครองฟลม 
 

22.40 15% 25.76 0.43 

7 ติดตั้งอุปกรณ นวิเมติก 
 

41.48 15% 47.70 0.80 

8 เดินสายระบบ นิวเมติก 
และระบบไฟฟา 

 
185.33 15% 213.12 3.55 

9 ประกอบชุดเบรกแกนฟลม 
 

3.28 15% 3.77 0.06 
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ตารางท่ี 3-8  (ตอ) 
 

ตารางเวลามาตรฐานการประกอบงานในแตละงานยอยของสถานีงานท่ี 2 แผนท่ี  2 

ลําดับ คําอธิบาย งานยอย 
รายละเอียด 

ภาพ 

เวลา 
ผลิต 

(นาที) 

เวลา 
เผ่ือ 
(%) 

เวลามาตรฐาน 

(นาที) (ช.ม.) 

10 ติดตั้ง แกนฟลม 
 

3.24 15% 3.73 0.06 

11 ตั้งคา ตรวจสอบคุณภาพ 
 

53.31 15% 61.31 1.02 

รวมเวลานําผลิต ของสถานีงานท่ี 2 448.35 15% 515.60 8.59 

 
ตารางท่ี 3-9  เวลามาตรฐานการประกอบงานในแตละงานยอย ของสถานีงานท่ี 3 
 

ตารางเวลามาตรฐานการประกอบงานในแตละงานยอยของสถานีงานท่ี 3 แผนท่ี  1 

ลําดับ คําอธิบายงานยอย 
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  (ตอ) 
 

ตารางเวลามาตรฐานการประกอบงานในแตละงานยอยของสถานีงานท่ี 3 แผนท่ี  2 

ลําดับ คําอธิบายงานยอย 
รายละเอียด 

ภาพ 

เวลา 
ผลิต 

(นาที) 

เวลา 
เผ่ือ 
(%) 

เวลามาตรฐาน 

(นาที) (ช.ม.) 

5 ติดตั้งชุดสงลําเลียง 
 

9.58 15% 11.01 0.18 

6 ติดตั้งชุดปองกัน 
 

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  เวลามาตรฐานการประกอบงานในแตละงานยอย ของสถานีงานท่ี 4 
 

ตารางเวลามาตรฐานการประกอบงานในแตละงานยอยของสถานีงานท่ี 4 แผนท่ี  1 

ลําดับ คําอธิบายงานยอย 
รายละเอียด 

ภาพ 

เวลา 
ผลิต  
(นาที) 

เวลา 
เผ่ือ  
(%) 

เวลามาตรฐาน 

(นาที) (ช.ม.) 

1 นําเครื่องมา สถานีงานท่ี 4 
 

9.58 15% 11.01 0.18 

2 ลงโปรแกรมส่ังงาน 
และตั้งคา 

 
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:ุ จากขอมูลท่ีไดจากตารางท่ี 3-10 สถานีงานท่ี 4 จะใชเวลาในการปฏิบัติงานรวมอยูท่ี 
16.37 ช่ัวโมง แตลักษณะรายละเอียดเนื้องานจะเปนสถานีงานทดสอบซ่ึงตองมีการทํางานระหวาง
คนกับเครื่องจกัร ซ่ึงจะมีการทดสอบการทํางานของเครื่องจักรตามมาตรฐานบังคับของบรษิัท
กรณีศึกษาโดยทําการทดสอบหลังจากลงโปรแกรมและตั้งคาเปนท่ีเรียบรอยแลวโดยการเปดใชงาน
เครื่องจักรใหทํางานแบบอัตโนมัติ (Auto dry run and test function) ดวยเวลา 8 ช่ัวโมงโดยไมหยุด
พักเครื่อง ซ่ึงในเวลาเดียวกันท่ีเครื่องจักรทํางาน วิศวกรก็สามารถไปลงโปรแกรม และตั้งคาใหกับ
เครื่องถัดไปได ซ่ึงสามารถแสดงการหาคาเวลามาตรฐานการทํางานของสถานีงานโดยมีรายละเอียด
ดังนี ้
 1.  หา STD งานยอยท่ี 1 เทากับ 9.58 x 0.15 + (9.58) = 11.01 นาที (0.18 ช่ัวโมง) 
 2.  หา STD งานยอยท่ี 2 เทากับ 427.30 x 0.15 + (427.30) = 491.39 นาที (8.19 ช่ัวโมง) 
 3.  หา STD งานยอยท่ี 3 เปนเครื่องจักรทํางาน 480 นาที (8 ช่ัวโมง)  
ดังนั้นจึงกําหนดไดวาเวลามาตรฐานการทํางานในสถานีงานท่ี 4 นี้เทากับ 8.19 ช่ัวโมง 
 
ตารางท่ี 3-11  เวลามาตรฐานการประกอบงานในแตละงานยอย ของสถานีงานท่ี 5 
 

ตารางเวลามาตรฐานการประกอบงานในแตละงานยอยของสถานีงานท่ี 5 แผนท่ี  1 

ลําดับ คําอธิบายงานยอย 
รายละเอียด 

ภาพ 

เวลา 
ผลิต 
(นาที) 

เวลา 
เผ่ือ  
(%) 

เวลามาตรฐาน 

(นาที) (ช.ม.) 

1 นําเครื่องมาสถานีงานท่ี 5 
 

14.48 15% 16.65 0.28 

2 แยกช้ินสวนเตรียมบรรจ ุ
 

186.25 15% 214.19 3.57 

3 บรรจุภณัฑและหีบหอ 
 

238.12 15% 273.84 4.56 

4 ตรวจเช็คสภาพบรรจภุัณฑ 
 

4.26 15% 4.90 0.08 
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ตารางท่ี 3-11 (ตอ) 
 

ตารางเวลามาตรฐานการประกอบงานในแตละงานยอยของสถานีงานท่ี 5 แผนท่ี  2 

ลําดับ คําอธิบายงานยอย 
รายละเอียด 

ภาพ 

เวลา 
ผลิต 

(นาที) 

เวลา 
เผ่ือ 
(%) 

เวลามาตรฐาน 

(นาที) (ช.ม.) 

5 จัดสง 
 

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

รวมเวลานําผลิต ของสถานีงานท่ี 5 443.12 15% 509.59 8.49 
 
 วิเคราะหขอมูลจากปจจัยกําหนดในแตละกระบวนการ 
 จากขอมูลปจจัยกําหนดในแตละกระบวนการท่ีผูวิจัยไดขอมูลมาดังกลาวขางตนแลวนั้น 
ผูวิจัยไดรวบรวมและสรุปขอมูลสําหรับขอมูลเพ่ิมเติมในสวนของปจจัยตาง ๆ ในแตละสถานีงาน
ประกอบหลัก แตละกระบวนการโดยมีขอมูล จํานวนพนักงาน เวลานําท่ีหนวยการผลิต เวลา
มาตรฐานในการทํางานตอตัว โดยหาเวลามาตรฐานไดจากเวลาทํางานปกติ (Normal Time) + เวลา
เผ่ือดังนั้นเวลามาตรฐานเทากับ NT + (NT x % all) ของ 5 สถานีงานประกอบหลักดังตารางท่ี 3-12 
 
ตารางท่ี 3-12  ขอมูลปจจัยของ 5 สถานีงานประกอบหลัก 
 

ลําดับท่ี กระบวนการ เวลานําท่ี
หนวยการ

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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 หลังจากผูวิจัยไดยกตัวอยางแสดงการจับเวลาการศึกษางาน ตารางเวลามาตรฐานของ
สถานีงานท่ี 1 ถึง 5 โดยมีขอมูลดังรายละเอียด ขางตนแลวนั้น ผูวิจัยไดทําการสรุปผลการจับเวลา
การศึกษางาน แสดงเวลามาตรฐานของสถานีงานท่ี 1 ถึงสถานีงานท่ี 5 ดัง ภาพท่ี 3-11 ถึง 3-15 
แสดงแผนภูมิแสดงเวลานําผลิตรวมของสถานีงานแตละสถานีงานกอนปรับปรุง 
 

 
 
ภาพท่ี 3-11  แผนภูมิแสดง เวลานําผลิต รวมของสถานีงานท่ี 1 กอนปรับปรุง 
 

 
 
ภาพท่ี 3-12  แผนภูมิแสดง เวลานําผลิต รวมของสถานีงานท่ี 2 กอนปรับปรุง 
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กิจกรรมงานยอยของสถานีงานท่ี 1

กราฟแสดงเวลานําผลิตรวมของ สถานีงาน ท่ี 1

เวลามาตรฐานงานยอยแตละกจิกรรม เวลานําผลิตรวม ของสถานีงานท่ี 1

8.34 ช.ม เวลามาตรฐานการผลิตของ สถานีงานท่ี 1
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กิจกรรมงานยอยของสถานีงานท่ี 2

กราฟแสดงเวลานําผลิตรวมของ สถานีงาน ท่ี 2

เวลามาตรฐานงานยอยแตละกจิกรรม เวลานําผลิตรวมของสถานีงานท่ี 2

8.59 ช.ม. เวลามาตรฐานการผลิตของ สถานีงานท่ี 2
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ารว

ม (
ช.ม

.)
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ภาพท่ี 3-13  แผนภูมิแสดง เวลานําผลิต รวมของสถานีงานท่ี 3 กอนปรับปรุง 
 

 
 
ภาพท่ี 3-14  แผนภูมิแสดง เวลานําผลิต รวมของสถานีงานท่ี 4 กอนปรับปรุง 
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เวลามาตรฐานงานยอยแตละกจิกรรม เวลานําผลิตรวมของสถานีงานท่ี 3

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

เวลามาตรฐานงานยอยแตละกจิกรรม เวลานําผลิตรวมของสถานีงานท่ี 4
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ภาพท่ี 3-15  แผนภูมิแสดงเวลานําผลิตรวมของสถานีงานท่ี 5 กอนปรับปรุง 
 
 เม่ือวิเคราะหจากประสิทธิภาพในการทํางานท่ี บรษิัทกรณศึีกษาไดกําหนดไวเปน 80% 
และขอมูลจากสายการผลิตมีความตองการจากลูกคา กําหนดไวท่ี 48 เครื่องตอป สามารถหาคาเวลา 
แทกไทม ของสายการผลิต ของบริษัทกรณีศึกษาไดดังนี ้

Takt Time = เวลาในการทํางาน-เวลาท่ีไมไดทํางาน 
ปริมาณท่ีตองการ 

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

หมายความวา หนวยงานควบคุมการผลิตจะวางแผนการผลิตไวท่ี 5 วันตอเครื่องโดยเทียบจาก 
คา แทกไทม = 40 / 8 = 5 วันตอเครื่องหรือ 1 สัปดาหการทํางานตอเครื่อง 
 หลังจากผูวิจัยไดขอมูลของเวลาแทกไทม และเวลาการศึกษางานของสายการประกอบ
แตละสถานีงานดังขอมูลขางตนแลวนั้น  จึงทําการเปรียบเทียบผลการดําเนินการเพ่ือหาขอเท็จจริง
ของปญหาการจดัสงท่ีลาชา หรือปญหาของกระบวนการผลิตท่ีไมตรงตามเปาหมายท่ีตั้งไวโดยสรุป
ขอมูลเชิงตัวเลขใหเปนแผนภูมิแทงเพ่ือเปรียบเทียบดังแสดงในภาพท่ี 3-16 แผนภูมิแสดงเวลา
มาตรฐานการประกอบท้ัง 5 สถานีเทียบกับ แทกไทมครั้งท่ี 1 
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เวลามาตรฐานงานยอยแตละกจิกรรม เวลานําผลิตรวมของสถานีงานท่ี 5
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ภาพท่ี 3-16  แผนภูมิแสดงเวลามาตรฐานท้ัง 5 สถานเีทียบกับ แทกไทมครั้งท่ี 1 
 
 จากขอมูลดังกลาวขางตน ท่ีทําการวิเคราะหนั้นผูวิจัยพบวาขอมูลท่ีไดศึกษามานั้น 
สามารถสรุปขอมูลการศึกษาไดดังนี ้
 1.  ขอมูลท่ีไดขัดแยงกับผลผลิตจริง 
 2.  eff แสดงใหเห็นวา สายการประกอบไมมีความสมดุลกอใหเกิดความสูญเปลา 
 3.  เพ่ือศึกษาขอเท็จจริงท่ีเกิดขึ้น จึงตองศึกษาเพ่ิมเติม 
เม่ือเปรียบเทียบระหวางแทกไทมและเวลาการผลิตจริงหรอืไซเคิลไทมของแตละสถานีงาน ซ่ึงจาก
แผนภูมิแสดงเวลามาตรฐานท้ัง 5 สถานีเทียบกับ แทกไทม แสดงใหเห็นวา เวลามาตรฐานการผลิต
ท่ี 21.34 ช่ัวโมงของสถานีงานท่ี 3 นั้นเพียงพอตอการตอบสนองของความตองการของเปาหมายการ
ผลิตท่ีมีแทกไทม ท่ี 40 ช่ัวโมงตอเครื่อง จากประสิทธิภาพของสายการผลิตนี้  

ประสิทธิภาพ = ผลรวมของเวลามาตรฐานของแตละสถานีงาน   x  100 
(รอบเวลาการผลิต) (จํานวนสถานี) 

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

ซ่ึงประสิทธิภาพท่ีมีในสายการผลิตนี้ อยูท่ี 51.51% จึงสงผลใหเกิดการสูญเปลาจํานวนมาก และใช
ปจจัยการผลิตอยางไมคุมคาดังนั้นเพ่ือศึกษาขอเท็จจริงท่ีเกดิขึ้น ของขอมูลท่ีไดขดัแยงกับผลผลิต
จริงเพ่ือกําหนดประเด็นปญหาท่ีจะแกไข และตั้งเปาหมายการแกไข เพ่ือลดเวลาสูญเปลา และเพ่ิม

8.34 8.59 21.34 8.19 8.49
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ประสิทธิภาพใหกับสายการประกอบ ผูวิจัยจึงไดยอนกลับไปทําการรวบรวมขอมูลเพ่ิมเติมใน
การศึกษางาน ดวยทฤษฏีการสุมตัวอยางงาน ในการหาขอกําหนดประเด็นปญหาท่ีจะแกไข และ
ตั้งเปาหมายเพ่ือวิเคราะหหาขอสรุปประเด็นปญหาของกระบวนการปจจุบันตอไป  
 
กําหนดประเด็นปญหาที่จะแกไขและต้ังเปาหมาย 
 จากขอมูลการศึกษางานวิจัยตามขั้นตอนท่ีผานแลวนัน้เปนเพียงขอมูลเวลาของ เวลา
มาตรฐานการประกอบของท้ัง 5 สถานงีานเทานั้นยังไมไดรวมถึงเวลาของปจจัยและประเดน็ปญหา
อันเนื่องจากการประกอบเครื่องบรรจภุัณฑ ท่ีไมเปนไปตามแผนงาน ซ่ึงมีผลกระทบตอ
กระบวนการประกอบหลักและสงผลกระทบไปยังประสิทธิภาพของสายการประกอบหลัก ในการ
หาขอกําหนดประเด็นปญหาท่ีจะแกไขและตั้งเปาหมาย เพ่ือวิเคราะหหาขอสรุปประเด็นปญหาของ
กระบวนการปจจุบันนั้น ผูวิจัยไดทําการศึกษาและเก็บขอมูลเพ่ิมเติม ดังรายละเอียดตอไป 
 บริษัทกรณีศึกษามีสายการผลิตหลักแบงออกเปน 5 สถานีการทํางานดังรายละเอียดท่ี
กลาวมาแลวในหัวขอกอนหนานี ้โดยแตละสถานีการทํางานมีกระบวนการทํางาน และปจจัยตาง ๆ 
ท่ีสงผลกระทบโดยตรงกับการประกอบในสายงานการผลิตทําใหเกดิการรองานหรือเวลาสูญเปลา
นั้นเอง ผูวิจัยจึงทําการสํารวจและเก็บขอมูลเพ่ิมเตมิโดยการศึกษางาน ดวยทฤษฏีการสุมตวัอยาง
งานโดยจะทําการสุมตวัอยางของสายการประกอบหลักในสถานีงานท่ี 1 ถึงสถานีงานท่ี 3 เทานั้น 
เนือ่งจาก ท้ัง 3 สถานีงานนี้เปนสถานีงานประกอบหลักจรงิ ๆ และยังอยูในความควบคุมดูแล
รับผิดชอบ ของผูวิจัยอีกดวยนั้น จึงไดกําหนดแผนท่ีจะทําการสุมตัวอยางเปนเวลา 20 วันทําการ 
โดยใชตารางเลขสุม (หาไดจาก ตารางภาคผนวก ข-3 เลขสุม-1 หนา 160) มาทําการคํานวณคาเพ่ือ
หาจังหวะเวลาสุม ท่ีจะเขาไปศึกษาและสุมตัวอยางงานผูวจิัยไดรวมปจจัยหลักท่ีเปนขอกําหนด
สําหรับแผนการสุมตัวอยางดังนี้ คือ 
 1.  จํานวนสถานีงาน ท่ีจะทําการเก็บขอมูล 3 สถานีงาน 
 2.  จํานวนพนักงาน ท่ีใชเปนกําลังการผลิตของท้ัง 3 สถานีงาน อยูท่ี 6 คน 
 3.  จํานวนครั้งในการเก็บขอมูลตอวันกําหนดไวท่ี 4 ครั้งตอวัน 
 จากปจจัยหลักท่ีเปนขอกําหนดสําหรับแผนการสุมตวัอยาง สามารถกําหนด เมทริกซ
ของ การเก็บตัวอยาง คือ การเขาไปเก็บขอมูลในแตละครั้งจะไดขอมูลเทากับ 6 ขอมูลตอครั้ง 
การเขาไปเก็บขอมูลในหนึ่งวันจะไดขอมูลเทากับ 6 x 4 = 24 ขอมูลตอวันการเขาไปเก็บขอมูลใน
หนึ่งสัปดาห จะไดขอมูลเทากับ 24 x 5 = 120 ขอมูลตอสัปดาห ดังนั้นในการทําการเก็บขอมูล 20 
วันทําการ หรือเทากับ 4 สัปดาห จะไดขอมูลท้ังหมด 480 ขอมูล ซ่ึงเปนขอมูลท่ีเพียงพอตอการเก็บ
ขอมูลการสุมตัวอยาง 
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 ผลการสุมตัวอยางโดยสุมตวัอยางของสายการประกอบ 20 วันทําการ จากการสุมตวัอยาง
งาน 3 สถานีงานโดยจะแสดงรายละเอียดดังตอไป โดยผูวจิัยจะขอยกตวัอยางมาเพียง 1 ตัวอยาง 
สําหรับการเก็บขอมูลรายวัน ของสัปดาหท่ี 1/4 ซ่ึงผูวิจัยไดยกตัวอยางการเก็บขอมูลรายวนัของแต
ละสัปดาหในเอกสารแนบภาคผนวก (ตารางภาคผนวก ก-9 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลัก
ครั้งท่ี 2/20 ถึงตารางภาคผนวก ก-27 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักครั้งท่ี 20/20 หนาท่ี 
136 ถึง หนาท่ี 145) ดังแสดงตัวอยางไวใน ตารางท่ี 3-13 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลัก
ครั้งท่ี 1/20 
 
ตารางท่ี 3-13  สุมตัวอยางสายการประกอบหลักครั้งท่ี 1/20 
 

ลําดับท่ี 

ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลัก ชวงเวลาแผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 1/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 13/7/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 
รวม 

รายละเอียดตัวอยางงานสุม 8.04 9.46 11.43 14.45 

1 ประกอบงานหลักท่ีรับผิดชอบ 
 // /// / 6 

2 ประชุม //// /    
6 

3 Update OEE & FTQ Board 
 

/  / 2 

4 อานแบบหนางาน 
  / / 2 

5 แกไขงาน 
 / / / 3 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก 
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก  / / / 3 

7 เขาหองน้ํา 
 

/  / 2 

รวม 6 6 6 6 24 
 
 ขอมูลการเก็บตวัอยางท่ีไดท้ังหมด 20 ขอมูลหลักสามารถสรุปผลรวมของการเก็บขอมูล
การสุมตัวอยาง ในรูปผลสรุปรายสัปดาห ดังแสดงไวในตารางท่ี 3-14 สรุปผลรวมของการสุม
ตัวอยางในสัปดาหท่ี 1/4 และผูวิจัยไดขอยกตารางสรุปผลรวมของการเก็บขอมูลในแตละสัปดาห 
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จากสัปดาหท่ี 2/4 ถึงสัปดาหท่ี 4/4 ไวในภาคผนวกทายเลม (ตารางภาคผนวก ก-28 ตารางสรุปผล
รวมของการสุมตัวอยางในสัปดาหท่ี 2/4 ถึงตารางภาคผนวก ก-30 ตารางสรุปผลรวม ของการสุม
ตัวอยางในสัปดาหท่ี 4/4 ในหนาท่ี 145-146)  
 
ตารางท่ี 3-14  สรุปผลรวมของการสุมตัวอยางในสัปดาหท่ี 1/4 
 

ลําดับท่ี 
ตาราง ผลรวมสุมตัวอยาง สายการประกอบหลักสัปดาหท่ี 1/4 

รายละเอียดตัวอยางงานสุม วันท่ี 1 วันท่ี 2 วันท่ี 3 วันท่ี 4 วันท่ี 5 รวม 

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

2 ประชุม //// / //// / //// /     18 

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

4 อานแบบหนางาน // // // /// /// 12 

5 แกไขงาน /// //// // //// /// //// /// 26 

6 
ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก

เนื่องจากการขัดของของ 
งานหลัก 

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

7 เขาหองน้ํา //   / // /// 8 

รวม 24 24 24 24 24 120 
 
 หลังจากท่ีผูวจิัยไดทําการศึกษาขอมูลเพ่ิมเติมดวยการสุมตวัอยางและไดขอมูลครบตามท่ี
ไดวางแผนไวแลวนั้น ผูวจิัยไดทําการสรุปผลรวมของ ตัวอยางสุมของสายการประกอบหลักท้ัง 4 
สัปดาห เพ่ือใชทําการวิเคราะหขอมูลในขัน้ตอนตอไปดังแสดงรายละเอียดไวใน ตารางท่ี 3-15 
ตารางสรุปผลรวมสุมตัวอยางของสายการประกอบหลักท้ัง 4 สัปดาห 
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ตารางท่ี 3-15  สรุปผลรวมสุมตัวอยางของสายการประกอบหลักท้ัง 4 สัปดาห 
 

ลําดับ 

ตารางสรุปผลรวมสุมตัวอยาง ของสายการประกอบหลัก ท้ัง 4 สัปดาห 

รายละเอียด 
ตัวอยางงานสุม 

สัปดาหท่ี 

ความถ่ี 
รวม 

(%)  
เวลา 

คาความเท่ียงตรง 

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 อานแบบหนางาน 12 22 15 8 57 12% 0.030 
5 แกไขงาน 26 27 28 32 113 24% 0.039 

6 
ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก 

เนื่องจากการขัดของของ
งานหลัก 

24 33 40 41 138 29% 0.041 

7 เขาหองน้ํา 8 2 1 0 11 2% 0.014 
รวม 120 120 120 120 480 100% 0.192 

 
 จากตารางตารางท่ี 3-15 ตารางสรุปผลรวมสุมตัวอยางของสายการประกอบหลักท้ัง 4 
สัปดาห เปนการนําขอมูลท่ีไดมาวิเคราะหหาความถ่ีของแตละกิจกรรมเพ่ือคํานวณหาเปอรเซนต
ของเวลาท่ีใชจริงในสายการประกอบหลัก และเพ่ือเปนการตรวจสอบวาขอมูลท่ีไดมานั้นเช่ือถือได
มากนอยเพียงใด จากการคํานวณหาคาความเท่ียงตรงของขอมูลในความเช่ือม่ันท่ี 95% ± 5% ดังท่ี
ไดระบุไวแลวในตารางท่ี 3-15 ซ่ึงตัวอยางการคํานวณหาเปอรเซ็นตคาความเท่ียงตรงของขอมูล  
ของกิจกรรมท่ี 6 จากตารางดังกลาว (การทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลักเนื่องจาก การขัดของของงาน
หลัก) จากขอมูลมีความถ่ีรวมท่ีได 138 ครั้งจากความถ่ีรวมของกิจกรรมท้ังหมด 480 ขอมูล ซ่ึงเปน
ขอมูลท่ีเพียงพอตอการเก็บขอมูลการสุมตัวอยางและเช่ือถือไดหรือไม ดังนี ้
 
 



77 
 

(%)  เวลา = ขอมูลความถ่ีรวมท่ีไดของกจิกรรม 
จํานวนขอมูลรวมของทุกกจิกรรม 

(%)  เวลา =  %29480
138   

 คํานวณหาคาความเท่ียงตรงของขอมูลในความเช่ือม่ันท่ี 95% ± 5% จากขอมูลท่ีได 
จากสูตร e  = 

n
PPx )1(

2
   

แทนคา                                     e  = 480
0.29)0.29(12x   = 0.041 

 ดังนั้น คาความเท่ียงตรงของขอมูลในความเช่ือม่ันท่ี 95% ± 5% คาท่ีคํานวณออกมาได
อยูท่ี 0.041ซ่ึงมีคาอยูในชวง ± 5% ถือเปนขอมูลท่ีเช่ือถือได ดังแสดงรายละเอียดไวในตารางท่ี 3-15 
ตารางสรุปผลรวมการสุมตวัอยางของสายการประกอบหลักท้ัง 4 สัปดาห และสามารถหาคา n  ท่ี
ทําการเก็บขอมูลมาวา n = 480 เหมาะสม และเช่ือถือไดหรือไม ดังนี ้
        จากสูตร n = 

e
PP

2
)1(4   

                                         แทนคา n = 

05.0 2
)192.01(192.04 x  = 248 

 ซ่ึงจากคาของ n ท่ีคํานวณได 248 เทียบกับคา n ทําการเก็บขอมูลมาท่ี n = 480 นั้น
แสดงใหเห็นวาเหมาะสมและเช่ือถือไดแลวนั้น ขั้นตอนตอไปเพ่ือวิเคราะหถึงปญหาท่ีเกิดการ 
สูญเปลาจํานวนมากและการใชปจจัยการผลิตอยางไมคุมคาของการทํางานใหกบัการประกอบจริง
ตอไป 
 จากขอมูลในตารางท่ี 3-15 ซ่ึงมีความเช่ือถือได ท่ี 95% ± ไมเกิน 5% นั้น สามารถสรุปได
วาในการปฏิบัติงานของสายการผลิต มีสัดสวนการใชเวลาเพ่ือการปฏิบัติงานหลักท่ี 45% ของเวลา
ท้ังหมด (กิจกรรมท่ี 1-4) ผูวิจัยไดทําการคัดแยกกจิกรรมท่ีใชเวลาเพ่ือการปฏิบัติงานหลักเปน
กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลคา และกําหนดกจิกรรมท่ีทําใหเกิดการสูญเปลาของเวลาการปฏิบัติงานหลัก  
ในสถานีการผลิต ณ ชวงเวลาการผลิตจริง ใหเปนกิจกรรมท่ีไมเพ่ิมมูลคา ดังแสดงไวในตารางท่ี  
3-16 ตารางแสดงประเภทของกิจกรรม 
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ตารางท่ี 3-16  ประเภทของกจิกรรม 
 
ประเภทของ

กิจกรรม รายละเอียดกิจกรรม อัตราท่ีเกิดขึน้ 

เพ่ิมมูลคา 

ประกอบงานหลักท่ีรับผิดชอบ 29% 

45% ประชุม 4% 
Update OEE & FTQ Board 1% 
อานแบบหนางาน 12% 

ไมเพ่ิมมูลคา 

แกไขงาน 24% 

55% ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก 
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 29% 

เขาหองน้ํา 2% 
ผลรวม 100% 100% 

 
 จากขอมูลการสุมตัวอยางของบรษิัทกรณีศึกษาโดยการสุมงาน (Work sampling) ของ
สายการประกอบกระบวนการปจจุบันขอมูลท่ีไดมานั้น เปนขอมูลท่ีเช่ือถือได จึงนํามาสรุปเปน
ปจจัยท่ีสามารถใชวิเคราะหหาประสิทธิภาพ และหาอัตราการทํางานจริงของสายการประกอบได 
ดังนั้นผูวจิัยจึงทําการสรุปและรวบรวมขอมูล ปจจยัไวในตารางท่ี 3-17 ตารางสรุปปจจัยหลักท่ีมีผล
ตอสายการวิเคราะหขอมูลการผลิต เพ่ือใชสําหรับวิเคราะหขอมูลในขัน้ตอนตอไป 
 
ตารางท่ี 3-17  สรุปปจจัยหลักท่ีมีผลตอสายการวิเคราะหขอมูลการผลิต 
 
รายละเอียดปจจัย จํานวน หนวย 
ความตองการของลูกคา 48 เครื่อง/ ป 
วันทํางาน 240 วัน/ ป 
เวลาทํางาน 8 ช่ัวโมง/ วัน 
ประสิทธิภาพการทํางานตามท่ีบริษทักรณีศึกษากําหนดไว 80 เปอรเซ็นต 
กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลคา ท่ีใชเวลาการทํางานใหกับการประกอบจริง 45 เปอรเซ็นต 
กิจกรรมท่ีไมเพ่ิมมูลคา ทําใหเกิดการสูญเปลาของเวลาประกอบจริง 55 เปอรเซ็นต 
เวลาสูงสุดของสถานีงาน Max cycle time 21.34 ช่ัวโมง 
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 จากตารางท่ี 3-17  เม่ือวิเคราะหจากประสิทธิภาพในการทํางานท่ี เกิดขึ้นจริงจากการสุม
ตัวอยางงาน ในสายการผลิต ซ่ึงเปนกิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลคา และใชเวลาการทํางานใหกับการประกอบ
จริงเพียง 45% จากท่ีบรษิัทกรณีศึกษาไดกําหนดไวเปนอยางนอยท่ี 80% และจากการคาดการณไว
ในกรณีท่ีมีการผลิตแบบเต็มประสิทธิภาพการทํางานท่ี 100% นั้น สามารถนํามาสรุป 
เพ่ือเปรียบเทียบขอมูลใหเห็นอัตราสวนท่ีแทจริง ท่ีกอใหเกิดความสูญเปลา เพ่ือดําเนินการหาขอ       
เท็จจริงของปญหาการจดัสงท่ีลาชา หรือปญหาของกระบวนการผลิตท่ีไมตรงตามเปาหมายท่ีตั้งไว
และจากขอมูลสายการผลิตท่ีมีความตองการจากลูกคา กําหนดไวท่ี 48 เครือ่งตอป สามารถหาคา
เวลาแทกไทมของสายการผลิตของบริษัทกรณีศึกษาไดดังนี ้

จากสูตร  Takt time  = เวลาในการทํางาน-เวลาท่ีไมไดทํางาน 
ปริมาณท่ีตองการ 

 1.  แทนคา 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.  แทนคาหาแทกไทมของสายการผลิตตามประสิทธิภาพการทํางานตามท่ีบริษัท
กรณีศึกษากําหนดไวขั้นต่ําท่ี 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.  แทนคาหาแทกไทมของสายการผลิตจากประสิทธิภาพในการทํางานท่ี 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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นําขอมูลท่ีไดมาเปรียบเทียบปริมาณการผลิตเทียบกับเปาหมายดังแสดงในกราฟแผนภูมิแทง ใน
ภาพท่ี 3-17 แผนภูมิเปรียบเทียบปริมาณการผลิตในแตละสถานการณเทียบกับเปาหมาย 
 

 
 
ภาพท่ี 3-17  แผนภูมิเปรียบเทียบปริมาณการผลิตในแตละสถานการณเทียบกับเปาหมาย 
 
 วิเคราะหขอมูล 1-3 จากคาท่ีคํานวณได และจากภาพท่ี 3-17 ขอมูลท่ีไดมาเปรียบเทียบ
ปริมาณการผลิตเทียบกับเปาหมายไดดงันี ้
 1.  สายการผลิตแบบเต็มประสิทธิภาพการทํางานท่ี 100% กําลังการผลิตจะสามารถ 
สูงสุดถึง 7 เครื่องตอเดือน ซ่ึงเกินความตองการของลูกคาท่ีกําหนดไว ทําใหเกิดความส้ินเปลืองและ
เกิดวกิฤตสินคาคงคลังท่ีสูงเกินไป และถาเทียบกับขอมูลการผลิตจริง (จากตารางท่ี 3-2 ขอมูลการ
ผลิตยอนหลังตั้งแตเดือนเมษายนถึงเดือนธันวาคมป พ.ศ. 2556) นั้นจะเห็นวาขดัแยงกับความเปน
จริงคอนขางมาก เพราะกําลังการผลิตของกระบวนการผลิตปจจุบันนั้นสามารถผลิตไดเพียง 1 ถึง 3
เครื่องตอเดือนเทานั้น 
 2.  สายการผลิตตามประสิทธิภาพการทํางานตามท่ีบริษัทกรณีศึกกําหนดไวขัน้ต่ํา ท่ี  
80% กําลังการผลิตจะสามารถผลิตได 5 ถึง 6 เครื่องตอเดือน ซ่ึงเชนกัน OUT PUT ท่ีไดเกิน 
ความตองการของลูกคาท่ีกําหนดไว ทําใหเกดิความส้ินเปลืองและเกิดวิกฤตสินคาคงคลัง และถา
เทียบกับขอมูลการผลิตจริง (จากตารางท่ี 3-2 ขอมูลการผลิตยอนหลังตั้งแตเดือนเมษายนถึงเดือน
ธันวาคมป พ.ศ. 2556) นั้นจะเห็นวาขดัแยงกับความเปนจรงิเชนกัน 
 3.  สายการผลิต จากประสิทธิภาพในการทํางานของกระบวนการผลิตปจจุบันท่ี เกิดขึ้น
จริงในสายการผลิตท่ี 45% กําลังการผลิตสามารถผลิตไดเพียง 3 เครื่องตอเดือนเทานั้น ซ่ึงทําใหเกิด 

7.48
5.9

3.37

4 3

0
2
4
6
8

100% 80% 45%
กําลังการผลิต เปาหมาย ขอมูลการผลิตจริง

แผนภูมิเปรียบเทียบปริมาณการผลิตในแตละสถานการณเทียบกับเปาหมาย

จําน
วน

เคร
ื่อง

 / เด
ือน เปาหมายท่ี 4 เคร่ืองตอเดือน

ผลิตไดจริง ท่ี 3 เคร่ืองตอเดือน
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ปญหาการจดัสงท่ีลาชาหรือปญหาของกระบวนการผลิตท่ีไมตรงตามเปาหมายท่ีตั้งไว และยัง
สอดคลองกับขอมูลการผลิตยอนหลังอางอิงจากตารางท่ี 3-2 ขอมูลการผลิตยอนหลังตั้งแตเดือน
เมษายนถึงเดือนธันวาคม ป พ.ศ. 2556 เปนขอมูลท่ีสอดคลองกับผลผลิตจริง 
 จาก 3 สถานการณ เปรียบเทียบขอมูลจะเห็นไดชัดวาสายการผลิตของบริษัทกรณีศึกษา
นั้น ไมมีความสมดุลในสายการผลิต จึงเปนสาเหตท่ีุกอใหเกิดความสูญเปลา การมี Max cycle time 
> T.T ทําใหเกดิปญหาการจัดสงท่ีลาชาและปญหาของกระบวนการผลิตท่ีไมตรงตามเปาหมายท่ีตั้ง
ไว จากการมีอัตราการผลิตต่ําเกินไป เพ่ือดําเนนิการหาขอเท็จจริงของปญหาการจดัสงท่ีลาชาหรือ
ปญหาของกระบวนการผลิตท่ีไมตรงตามเปาหมายท่ีตั้งไว ผูวิจัยจะมุงประเด็นปญหาเพ่ือท่ีจะแกไข 
ในสถานการณ ท่ี 3 เพ่ือปรับสมดุลการผลิต และเพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพในการทํางานของ
กระบวนการผลิตปจจุบันใหมีประสิทธิภาพเพ่ิมขึน้ ใหสามารถมีกําลังการผลิตท่ีตอบสนอง 
ความตองการของลูกคาไดอยางมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล โดยกําหนดทางเลือกเบ้ืองตนไว
สองทางเลือกดังนี้  
 1.  ทําการปรับสมดุลการผลิตของสายการประกอบท่ี สถานีงานท่ีเปนคอขวด เพ่ือสมดุล
เวลาการผลิตใหเหมาะสม โดยลดจาก 21.34 ช่ัวโมง ใหเหลือ 18 ช่ัวโมง 
 2.  ทําการปรับอัตราการทํางานในการปฏิบัติงานหลักของกระบวนการผลิตปจจุบันโดย
การปรับสัดสวนการใชเวลาเพ่ือการปฏิบัติงานหลักใหเพ่ิมขึ้นจาก 45% เปน 55-60% เปนอยางนอย 
เพ่ือใหสามารถมีกําลังการผลิตท่ีตอบสนองความตองการของลูกคาไดตรงตามเปาหมายท่ีตั้งไว 
 
วิเคราะหและสรุปประเด็นปญหากระบวนการปจจุบัน 
 วิเคราะหประเดน็ปญหาการปรับสมดุลการผลิตของสายการประกอบท่ีสถานีงานท่ี 
เปนคอขวดเพ่ือสมดุลเวลาการผลิตใหเหมาะสมโดยลดจาก 21.34 ช่ัวโมงใหเหลือ 18 ช่ัวโมงเพ่ือ
เพ่ิมประสิทธิภาพใหกับสายการผลิต จาก 51.51% ใหเพ่ิมขึน้เปน 57.35% เพ่ือแกปญหาการจดัสง 
ท่ีลาชาหรือปญหาของกระบวนการผลิตท่ีไมตรงตามเปาหมายท่ีตั้งไว 
 จากสูตรประสิทธิภาพ = ผลรวมของเวลามาตรฐานของแตละสถานีงาน x 100 
                                                                    (รอบเวลาการผลิต) (จํานวนสถานี) 
 ปจจุบัน 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 ท่ีจะทําการแกไขประเดน็ปญหาการปรับสมดุลการผลิตของสาย
การประกอบท่ีสถานีงานท่ีเปนคอขวด คือ  
 1.  ปรับสมดุลจํานวนสถานีงานใหเหมาะสมท่ีสุด 
 2.  ปรับสมดุลเวลาการผลิต CT ใหเทากับ T.T  
 วิเคราะหประเดน็ปญหากระบวนการผลิตปจจุบัน ท่ีมีอัตราในการทํางานจริงของ
กระบวนการผลิตท่ี 45% เพ่ือทําการปรับปรุง และแกไขใหมีอัตราในการทํางานจริงเพ่ิมขึน้อยาง
นอย ไมต่ํากวา 55%  และใหมากถึง 80% เพ่ือแกปญหาปญหาการจัดสงท่ีลาชาหรือปญหาของ
กระบวนการผลิตท่ีไมตรงตามเปาหมายท่ีตั้งไวเชนกันจากขอมูลตารางท่ี 3-16 ตารางแสดงประเภท
ของกิจกรรมจะเห็นวามีกิจกรรมท่ีกอใหเกดิความสูญเปลาของสายการผลิตนั้น มีอยู 3 กิจกรรมจาก
ประเภทของกจิกรรมท่ีไมเพ่ิมมูลคา ดังนั้นผูวจิัยจึงจะนํากจิกรรมเหลานั้นมาตั้งเปนประเดน็ปญหา
เพ่ือทําการแกไขปรับปรุงดังแสดงในแผนภูมิแทงแสดงประเด็นปญหาท่ีจะทําการปรับแกไข เพ่ือ
เพ่ิมประสิทธิภาพใหกับสายการผลิต ดังภาพท่ี 3-18 
 

 
 
ภาพท่ี 3-18  แผนภูมิแทง แสดงประเด็นปญหาท่ีจะทําการปรับแกไข เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ 
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กิจกรรมท่ีไมเพ่ิมมูลคา

แผนภูมิแทง แสดงประเด็นปญหาท่ีจะทําการปรับแกไข เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ
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 จากแผนภมิูแทง แสดงประเด็นปญหาท่ีจะทําการปรับแกไข เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพใน
ภาพท่ี 3-18 นั้น สามารถนํามาวิเคราะหหาสาเหตุ ท่ีมาของสาเหต ุและแนวทางการแกไขปรับปรุง
ได 2 ประเด็นหลัก โดยดจูากสัดสวนเปอรเซ็นความสูญเปลาของกิจกรรม ท่ีมากกวา 5% ไดดังนี ้
 1.  ท่ีมาของสาเหตุและแนวทางการแกไขปรับปรุงทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลักเนื่องจาก 
การขดัของของงานหลัก ดังแสดงในตารางท่ี 3-18 
 2.  ท่ีมาของสาเหตุและแนวทางการแกไขปรับปรุงประเด็นการแกไขงาน ดังแสดง 
ในตารางท่ี 3-19 
 
ตารางท่ี 3-18  ท่ีมาของสาเหตุและแนวทางการแกไขปรับปรุงการทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก         
                        เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 
 
ลําดับ สาเหต ุ ท่ีมา 

ของสาเหต ุ
แนวทาง 

การแกไขปรับปรุง 
ขอบเขต 

ความรับผิดชอบ 

1 ไมมีวัสดุท่ีตองการ เวลานําสง 
มากเกินไป 

จัดทํารายการสินคา
คงคลังท่ีเหมาะสม 

นอกเหนือขอบเขต 
อํานาจหนาท่ีรับผิดชอบ 

2 วัสดุจัดสงไมตรง
ตามคุณสมบัต ิ

ขาดความรู 
เชิงเทคนิค 

จัดทําระบบยนืยัน
การส่ังซ้ือจากวิศวกร 

นอกเหนือขอบเขต 
อํานาจหนาท่ีรับผิดชอบ 

 
 จากตารางขอมูลนั้นจะเห็นวาท่ีมาของสาเหตอุยูนอกเหนือความรับผิดชอบของฝายผลิต
ซ่ึงไมสามารถกําหนดเวลานําสงของการนําเขาวัสดุสูกระบวนการผลิต และไมมีอํานาจหนาท่ีใน
การกําหนดคณุสมบัตขิองวัสดไุด ผูวจิัยจึงขอยกประเดน็ท้ังสองขึ้นสูท่ีประชุมเพ่ือนําเสนอตอสวน
งานจัดหาและพัฒนาซ่ึงมีหนาท่ีหลัก คือ จัดหาและพัฒนาผลิตภัณฑ ควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑ 
รวมถึงการจดัซ้ือวัสดุ ท่ีมาจากการออกแบบของหนวยงานออกแบบซ่ึง มีหนาท่ีหลักในการ
ออกแบบผลิตภัณฑ เปนผูปรับปรุงแกไขตอไปตามลําดับขัน้ตอนตามสายงาน ดังภาพท่ี 3-2 แผนผัง
โครงสรางองคกรของ บรษิัทกรณีศึกษา 
 ดังนั้นจึงสรุปไดวาสัดสวนการทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลักเนื่องจากการขดัของของงาน
หลักท่ี 29% ของงานท่ีกอใหเกดิความสูญเปลาอันเนื่องมาจากการรอคอยนัน้ อยูนอกเหนือ 
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ความรับผิดชอบของผูวิจัยท่ีไมมีอํานาจหนาท่ีสามารถปรับปรุงไดโดยตรง ทําไดเพียงเสนอแนะ
ใหกับสวนงานท่ีเกี่ยวของเทานัน้ จึงตดัสองประเด็นนี้ออกไปและทําการวิเคราะหประเด็นท่ีมาของ
สาเหตุและแนวทางการแกไขปรับปรุงประเด็นการแกไขงานตอไป 
 
ตารางท่ี 3-19  ท่ีมาของสาเหตุและแนวทางการแกไขปรับปรุงประเด็นการแกไขงาน 
 
ลําดับ 

 
สาเหต ุ ท่ีมา 

ของสาเหต ุ
แนวทาง 

การแกไขปรับปรุง 
ขอบเขต 

ความรับผิดชอบ 

1 

ผูจัดหา 
และ 
พนักงาน 
ประกอบผิด 

1.1  แบบงาน 
ไมสมบูรณ 

จัดประชุมและศึกษาขอมูล
แบบผลิตภัณฑใหชัดเจนกอน
นําเขาสูกระบวนการผลิต 

นอกเหนือขอบเขต 
อํานาจหนาท่ีรับผิดชอบ 

1.2  ไมมีจุด
ตรวจสอบท่ี
เปนจุดวกิฤต ิ

จัดทําจุดตรวจสอบกอน
นําเขาสูกระบวนการ
ประกอบและระหวาง 
การผลิต 

อยูในขอบเขต 
อํานาจหนาท่ีรับผิดชอบ 

1.3  ไมมีวิธีการ
ปฏิบัติงาน 
ท่ีถูกตอง 

จัดทําวิธีการปฏิบัติงานท่ี
ถูกตองใหกับผูผลิต 
และพนักงาน 
ระหวางการผลิต 

อยูในขอบเขต 
อํานาจหนาท่ีรับผิดชอบ 

2 

วัสดุช้ินงาน
เสียหาย 
จาก 
การแกไขงาน
และตอง
สงออกไปทํา
การแกไขหรือ
ส่ังซ้ือใหม 

2.1 ไมมีวิธีการ
ปฏิบัติงาน 
ท่ีถูกตอง 

จัดทําวิธีการปฏิบัติงานแกไข
ท่ีถูกตอง 

อยูในขอบเขต 
อํานาจหนาท่ีรับผิดชอบ 

2.2  ไมมี
เครื่องมือ
อุปกรณสําหรับ
แกไขท่ี
เหมาะสม 

จัดหาเครื่องมืออุปกรณ 
ท่ีสามารถแกไขได 
ในกรณีเฉพาะ 

นอกเหนือขอบเขต
อํานาจหนาท่ีรับผิดชอบ 
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 จากตารางขอมูล 3-20 สามารถสรุปไดวาแนวทางการแกไขปรับปรุงประเดน็การแกไข
งาน ท่ีมีสัดสวนท่ี 24% ท่ีกอใหเกดิความสูญเปลา คือ 
 1.  จัดทําวิธีการปฏิบัติงานตามมาตรฐาน (Standardized work) 
 2.  จัดทําจุดควบคุมจุด ตรวจสอบ Check lists 
 
เสนอแนวทางการปรับปรุงกระบวนการและแกไขปญหา 
 ภายหลังจากท่ีผูวจิัยไดทําการเก็บขอมูล ศึกษางาน และวิเคราะหหาประเดน็ปญหาท่ี
เกิดขึน้เพ่ือหาแนวทางปรับปรุงประสิทธิภาพในการทํางานของกระบวนการผลิตปจจุบันใหมี
ประสิทธิภาพเพ่ิมขึ้น ใหสามารถมีกําลังการผลิตท่ีตอบสนองความตองการของลูกคาไดอยางมี 
ประสิทธิภาพและประสิทธิผล ตามวิธีการดําเนินการท่ีมีขัน้ตอนตาง ๆ ดังท่ีไดกลาวมาแลวขางตน
นั้น ผูวิจัยจะขอสรุปขอมูลการศึกษางาน และวิเคราะหหาประเด็นปญหาท่ีเกดิขึน้เพ่ือเสนอเปนแนว
ทางการปรับปรุงกระบวนการ และแกไขประเด็นปญหาในกระบวนการปจจุบันดังรายละเอียดใน
ตารางท่ี 3-20 ตารางแนวทางการปรับปรุงกระบวนการและแกไขปญหา ในหัวขอตอไป 
 
ตารางท่ี 3-20  แนวทางการปรับปรุงกระบวนการและแกไขปญหา 
 

ประเด็นหัวขอ 
การปรับปรุง 

รายละเอียด 
การปรับปรุง 

กอน 
ปรับปรุง 

แผน 
ปรับปรุง 

สมดุลการผลิต 
ของสายการประกอบ 

ปรับสมดุล 
จํานวนสถานีงาน 

5 สถานีงาน 3 สถานีงาน 
หรือเหมาะสมท่ีสุด 

ปรับสมดุลเวลาการผลิต 
CT ใหเทากับ T.T 

CT = 21.34 
(CT > T.T) 

CT = 18.00 
(CT = T.T) 

การแกไขงาน 
ท่ีมีสัดสวนท่ี 24% 
ท่ีกอใหเกดิ 
ความสูญเปลา 

จัดทําวิธีการปฏิบัติงาน ไมมี 
กําหนดใหมี 
Standardized work 
หรือ WI 

จัดทําจุดควบคุม 
จุดตรวจสอบ ไมมี 

กําหนดใหมี 
Check lists 
หรือ Inspection point 

 



 
 

 
 

บทท่ี 4 
ผลการศึกษาวิจัย 

 
ดําเนินการแกไขปญหาและปรับปรุงกระบวนการ 
 จากขอมูลตารางท่ี 3-20 แนวทางการปรบัปรุงกระบวนการและแกไขปญหาในหัวขอ     
ท่ีผานมานั้นผูวจิัยไดดําเนินการแกไขปญหา และปรับปรุงประเด็นปญหากระบวนการปจจุบันของ
สายการประกอบตามหัวขอท่ีไดเสนอแนวทางการแกไขไว ดังมีรายละเอียดการดําเนินการดังนี ้
 การปรับปรุงกระบวนการและแกไขปญหาสมดุลการผลิตของสายกาประกอบ 
 1.  ปรับสมดุลจํานวนสถาน ี
 การปรับสมดุลจํานวนสถานงีานจาก 5 สถานีงานใหเหลือ 3 สถานีงานหรือใหเหมาะสม
ท่ีสุดนั้นมีหลักเกณฑการพิจารณาเพ่ือปรับสมดุลงานใหกบัสายการผลิตจะตองอยูภายใตเง่ือนไขท่ี
กําหนดไว คือ หลังจากปรับสมดุลงานยอยแตละสถานีงานการผลิตแลวสถานงีานนั้น ๆ จะตองมี 
Max CT. ท่ีนอยกวาหรือเทากับ T.T อีกท้ังยังตองพิจารณาถึงความเปนไปไดในการปฏิบัติงานจริง
วาสามารถปรับเปล่ียนหรือยายงานนั้น ๆ ไปทํากอนหนา หรือทําหลังจากงานใด ๆ นั้นไดดวย
เชนกัน ดังนั้นผูวจิัยจึงทําการสรางตารางท่ี 4-1 ตารางเปรียบเทียบสมดุลสถานีงานกอนปรับสมดุล
และหลังปรับสมดุล เพ่ือเปรียบเทียบเวลา Max CT. กับ T.T อยางสังเขป สําหรับใชในการจดัสมดุล
งานเบ้ืองตนใหกับสายการผลิต ภายใตเง่ือนไขท่ีกําหนดดังกลาวมาแลวขางตน 
 
ตารางท่ี 4-1  เปรียบเทียบสมดุลสถานีงานกอนปรับสมดุลและหลังปรับสมดุลอยางสังเขป 
 
กอนปรับสมดุล  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 
และระบบไฟฟา 

21.34 21.34 ระบบไฟฟา 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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 จากขอมูลตารางท่ี 4-1 เม่ือเปรียบเทียบเวลา CT. กับ T.T สามารถพิจารณาเลือกจัดสมดุล
สถานงีานเบ้ืองตน ภายใตเง่ือนไขท่ีกําหนดดังนี ้
 1.  พิจารณาจากเวลา Max CT. รวมของสถานีงานท่ี 1 ถึง 3 กอนปรับปรุงและพิจารณา 
ถึงรายละเอียดของเนื้องานของสองสถานีงานแรก เปนงานท่ีสามารถปรับเขาดวยกันได คือ 
การประกอบและติดตั้งสวนงานท่ีเปนระบบกลไก (Mechanism) และผลรวมของ Max CT. ของท้ัง
สองสถานีงานเม่ือรวมกันแลวยังคงอยูภายใตเง่ือนไขของการปรับสมดุลสถานีงาน คือ Max CT.  
นอยกวาหรือเทากับ T.T ซ่ึงผูวิจัยจะเขาไปศึกษาและปรับสมดุลเวลางานยอยในสถานีงานอยาง
ละเอียดอีกครั้งในหัวขอตอไป 
 2.  พิจารณาจากมูลคาของงาน ในสถานีงานท่ี 1 ถึง 3 กอนปรับปรุงโดยคัดแยก  
รายละเอียดเนื้องานท่ีเปนลักษณะงานท่ีเพ่ิมมูลคา (VA) กับงานท่ีไมเพ่ิมมูลคาแตจําเปนตองทํา 
(NNVA) ออกจากกนั เชน งานยาแนวซิลิโคนในสถานีงานท่ี 1 ซ่ึงใชเวลาในการปฏิบัติงาน และรอ
จนซิลิโคนแหง โดยใชเวลาถึง 72.43 นาที ซ่ึงงานยอยนี้สามารถยายไปทําในสถานีงานกอนหนา 
(Pre-sub area) ไดโดยยังคงไวเพียงเนื้องานท่ีเปนการประกอบและติดตั้งสวนงานท่ีเปนระบบ  
กลไกในสถานีงานท่ี 1 ใหมไดเชนกัน 
 3.  พิจารณาจากเวลา Max CT. ของสถานีงานท่ี 3 กอนปรบัปรุงจะเห็นวามี Max CT. ท่ี 
ขัดแยงกับเง่ือนไขท่ีกําหนด คือ มีคา Max CT. มากเกินกวา T.T ดังนั้น ผูวิจัยจะกําหนดให
รายละเอียดเนื้องานเปนงานไฟฟาเพียงอยางเดียวเทานั้น 
 4.  กําหนดสถานีงานท่ี 3 กอนปรับปรุงใหมใหเปนสถานีงานดานไฟฟา (Electrical)  
หลังปรับสมดุลสถานีงานผลิตเพ่ือศึกษาปรับสมดุลการผลิตของสายการประกอบท่ี สถานีงานคอ
ขวด พรอมท้ังปรับสมดุลเวลาการผลิต CT ใหเทากับ T.T อยางละเอียดในขั้นตอนตอไปเชนกัน 
 5.  ตัดเวลาการปฏิบัติงานของสถานีงานท่ี 5 กอนปรับปรุง ออกจากเวลามาตรฐาน โดย 
อางอิงจากภาพท่ี 3-5 แผนภูมิการไหลของระบบการผลิตเครื่องบรรจุภณัฑแนวตั้งหนา 49 ในบทท่ี 
3 นั้นระบุไววาเปนหนาท่ีรบัผิดชอบของหนวยงาน นําเขา-สงออก ซ่ึงมีอํานาจหนาท่ีรับผิดชอบ
ดูแล ใหรับผิดชอบในการจัดหาผูรับเหมา 3PL (Third party logistics service provider) มา
ดําเนินงาน ในสวนงานบรรจุภัณฑการยกขน การหีบหอ รวมถึงการขนสงและจัดสงใหกับลูกคา ท้ัง
ในประเทศและตางประเทศ 
 จากขัน้ตอนพิจารณาท่ี 1-5 สามารถสรุปรายละเอียดการปรับสมดุลจํานวนสถานงีาน 
และแสดงการจัดลําดับงานยอยใหม ดังแสดงในภาพท่ี 4-1 แสดงการจัดลําดับงานยอยสําหรับสมดุล
สถานีงานใหม         
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สถานเีดิมท่ี 1  สถานีเดิมท่ี 2 สถานีเดิมท่ี 3 สถานีเดิมท่ี 4 
ลําดับ งานยอย CT. 
1 ยาย

โครงสรางมา
0.18 

2 ยาแนว
ซิลโิคน 

1.39 
3 ติดตั้งชุด

ขับเคลื่อน
1.31 

4 ติดตั้งชุดปด
ผนึกแนว

1.15 
5 ประกอบ

อุปกรณตัด
0.25 

6 ประกอบชุด
ปดผนึกแนว

0.32 
7 ประกอบชุด

ตรวจจับฟลม 
0.86 

8 ติดตั้งชุด
สายพาน

0.82 
9 ติดตั้งแขนยึด

ปดผนึก
1.22 

10 ประกอบชุด
ประครอง 

0.31 
11 ติดตั้งชุดปม

ลม
0.26 

12 ตรวจสอบ
คุณภาพ 

0.27 
รวมเวลานําผลิต 8.34 

 

ลําดับ งานยอย CT. 
1 นําเคร่ืองมา

สถานีงานที ่2 
0.08 

2 ประกอบชุด
โรลเลอรแขน

0.57 
3 ติดตั้งชุดราง

เดินทอลมและ
1.44 

4 ติดตั้งชุดแทน
รองตัดตอฟลม 

0.25 
5 ติดตั้งชุด

Clampฟลม 
0.33 

6 ประกอบชุด
ประครองฟลม 

0.43 
7 ติดตั้งอุปกรณ 

นิวเมติก 
0.80 

8 เดินสายระบบ 
นิวเมติก,ไฟฟา 

3.55 
9 ประกอบชุด

เบรกแกนฟลม 
0.06 

10 ติดตั้ง แกน
ฟลม 

0.06 
11 ตั้งคา,

ตรวจสอบ
1.02 

รวมเวลานําผลิต 8.59 
 

ลําดับ งานยอย CT. 
1 นําเคร่ืองมา

สถานีงานที่ 3 
0.08 

2 ติดตั้งแผง
ควบคุม 

0.55 

3 ติดตั้งชุดจอ
ควบคุม 

0.34 

4 เดินสายไฟ 
และระบบลม 

18.20 

5 ติดตั้งชุดสง
ลําเลียง 

0.18 

6 ติดตั้งชุด
ปองกัน 

1.49 

7 ตรวจสอบ  0.50 

รวมเวลานําผลิต 21.34 
 

ลําดับ งานยอย CT. 
1 นํา

เคร่ือง
มาสถานี
งาน 

0.18 

2 ลง
โปรแกร
มสั่งงาน
,ตั้งคา 

8.19 

3 ทดสอบ
ตาม

8.00 
รวมเวลานําผลิต
สถานีงานที่ 4 

16.37 
 

สถานีใหม ท่ี 1 สถานีใหมท่ี 2 สถานีใหมท่ี 3 
ลําดับ งานยอย CT. 
1 ยายโครงสรางมาสถานีงานที่ 1 0.18 
2 ติดตัง้ชุดขับเคล่ือนแนวตัง้ 1.31 
3 ติดตัง้ชุดสายพานลําเลียงฟลม 0.82 
4 ติดตัง้ชุดปดผนึกแนวขวาง 1.15 
5 ประกอบอุปกรณตัดแนวขวาง 0.25 
6 ประกอบชุดปดผนึกแนวขวาง 0.32 
7 ประกอบชุดตรวจจับฟลม 0.86 
8 ติดตัง้แขนยึดปดผนึกแนวตัง้  1.22 
9 ประกอบชุดประครอง Format 0.31 
10 ติดตัง้ชุดปมลมสญุญากาศ 0.26 
11 ตรวจสอบคุณภาพครัง้ที่ 1 0.27 
12 ประกอบชุดโรลเลอรแขนโยก 0.57 
13 ติดตัง้ชุดรางเดินทอลมและ

สายไฟ 
1.44 

14 ติดตัง้ชุดแทนรองตัดตอฟลม 0.25 
15 ติดตัง้ชุดClampฟลม 0.33 
16 ประกอบชุดประครองฟลม 0.43 
17 ติดตัง้อุปกรณ นิวเมติก 0.80 
18 เดินสายระบบ นิวเมติก,ไฟฟา 3.55 
19 ประกอบชุดเบรกแกนฟลม 0.06 
20 ติดตัง้ แกนฟลม 0.06 
21 ติดตัง้แผงควบคุม 0.55 
22 ติดตัง้ชุดจอควบคุม 0.34 
23 ตั้งคา,ตรวจสอบคุณภาพครั้งที่ 

2 
1.02 

รวมเวลานําผลิต ของสถานี 16.34 
 

ลําดับ
ดับ 

งานยอย CT. 
1 นําเครื่องมาสถานีงาน

ที่ 2 
0.08 

2 เดินสายไฟ 
และระบบลม 

18.20 
3 ตรวจสอบ  0.50 
รวมเวลานําผลิตของสถานี 18.78 
 

ลําดับ
ดับ 

งานยอย CT. 
1 นําเครื่องมา

สถานี  
0.18 

2 ลงโปรแกรม
สั่งงาน 

8.19 
3 ติดตัง้ชุดสง

ลําเลียง 
0.18 

4 ติดตัง้ชุด
ปองกัน 

1.49 
5 ทดสอบ 

ตาม 
8.00 

รวมเวลานําผลิต ของสถานี
งานที่ 4 

19.05 
 

 
ภาพท่ี 4-1  การจัดลําดับงานยอยสําหรับสมดุลสถานีงานใหม 

กิจกรรมงานยอย ลําดับท่ี 3 และ 4  
ท่ียายมาจากสถานีงานท่ี 3 เดิม 

กิจกรรมงานยอยลําดับท่ี12 ถึง20  
ท่ียายมาจากสถานีงานท่ี 2 เดิม 

กิจกรรมงานยอยลําดับท่ี 21 และ 23  
ท่ียายมาจากสถานีงานท่ี 3 เดิม 
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 ภายหลังจากผูวจิัยไดรวบรวมขอมูลเบ้ืองตนแลวจึงทําการกําหนดแผนการทํางานรวมกับ
หนวยงานท่ีเกี่ยวของโดยใชพ้ืนฐานการดําเนนิการแกไขและปรับปรุงกระบวนการดวยแผน PDCA.
ดังแสดงรายละเอียดในภาพท่ี 4-2 แสดงแผน PDCA cycle-work shop sheet. 
 

 
 
ภาพท่ี 4-2  ตัวอยางแผน PDCA cycle-work shop sheet. 
 
 จากขอมูลภาพท่ี 4-2 แสดงตัวอยางแผน PDCA cycle-work shop sheet. ผูวิจัยไดทําการ
ดําเนินการปรับปรุงในเรื่องของวิธีการ และการจัดการงานยอยในแตละสถานีงานเพ่ือใหสามารถ
ตอบสนองความตองการท่ีลูกคากําหนดได และเพ่ือปรับสมดุลของสถานีงานและเวลาของการผลิต
ใหอยูภายใตเง่ือนไขท่ีไดกําหนดไวขางตนอยางเปนขั้นเปนตอน ดังรายละเอียดตอไป 
 2.  ปรับสมดุลเวลาการผลิต CT. ใหเทากับหรือนอยกวา T.T 
 พิจารณาทําการปรับยายงานยอยของสถานีท่ี 1 ถึง 3 ท่ีมีรูปแบบเนื้องานเปนงานประกอบ
และติดตั้งมาทําในสถานีงานเดียวกัน และกําหนดใหเปนสถานีงานใหมโดยในสถานีงานท่ี 1 ใหม
เปนการทํางานดานการติดตั้ง และระบบกลไก (Mechanism) และรวมเวลานําผลิต Max CT. อยาง
สังเขปเทากับ 16.35 ช.ม. แสดงรายละเอียดดังตารางท่ี 4-2 
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ตารางท่ี 4-2  เวลามาตรฐานหลังปรับปรุงสถานท่ีี 1 ถึง 3 ปรับเปนสถานีงาน Mechanism 
 
ตารางเวลามาตรฐานการประกอบงานในแตละงานยอยของสถานีงานท่ี 1 Mechanism แผนท่ี 1 

ลําดับ คําอธิบายงานยอย 
รายละเอียด

ภาพ 

เวลา
ผลิต

(นาที) 

เวลา
เผ่ือ 
(%) 

เวลามาตรฐาน 

(นาที) (ช.ม) 

1 ยายโครงสรางมาสถานีงานท่ี 1 
 

9.53 15% 10.96 0.18 

2 
ติดตั้งชุดขับเคล่ือนแนวตั้ง 
(VT movement) 

 
68.50 15% 78.78 1.31 

3 ติดตั้งชุดปดผนึกแนวขวาง 
(Cross Seal) 

 
60.06 15% 69.07 1.15 

4 ติดตั้งชุดสายพาน 
ลําเลียงฟลม (FB transport) 

 
42.54 15% 48.93 0.82 

5 ประกอบชุดปดผนึก 
แนวขวาง (Jaw Seal) 

 
16.44 15% 18.91 0.32 

6 ประกอบอุปกรณตัดแนวขวาง 
(Cut Blade) 

 
13.02 15% 14.97 0.25 

7 ประกอบชุดตรวจจับฟลม 
(Film Web) 

 
45.03 15% 51.79 0.86 
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ตารางท่ี 4-2  (ตอ) 
 
ตารางเวลามาตรฐานการประกอบงานในแตละงานยอย ของสถานีงานท่ี 1 Mechanism แผนท่ี 2 

ลําดับ คําอธิบาย งานยอย 
รายละเอียด

ภาพ 

เวลา 
ผลิต

(นาที) 

เวลา
เผ่ือ 
(%) 

เวลามาตรฐาน 
(นาที) (ช.ม) 

8 ติดตั้งแขนยึดปดผนึกแนวตั้ง 
(LG seal arm) 

 
63.58 15% 73.12 1.22 

9 ประกอบชุดประครอง Format 
 

16.29 15% 18.74 0.31 

10 ติดตั้งชุดปมลมสุญญากาศ 
 (Vacuum pump) 

 
13.50 15% 15.53 0.26 

11 ตรวจสอบคณุภาพ 
 

14.31 15% 16.46 0.27 

12 ประกอบชุดโรลเลอรแขนโยก 
(DC arm) 

 
29.56 15% 33.99 0.57 

13 ติดตั้งชุดรางเดินทอลม 
และสายไฟ 

 
75.29 15% 86.58 1.44 

14 ติดตั้งชุดแทนรองตัดตอฟลม 
(Splicer bar) 

 
13.07 15% 15.03 0.25 

15 ติดตั้งชุด Clamp ฟลม 
 

17.13 15% 19.70 0.33 

16 ประกอบชุดประครองฟลม 
 

22.40 15% 25.76 0.43 
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ตารางท่ี 4-2  (ตอ) 
 
ตารางเวลามาตรฐานการประกอบงานในแตละงานยอย ของสถานีงานท่ี 1 Mechanism แผนท่ี 3 

ลําดับ คําอธิบาย งานยอย 
รายละเอียด 

ภาพ 

เวลา 
ผลิต

(นาที) 

เวลา 
เผ่ือ 
(%) 

เวลามาตรฐาน 

(นาที) (ช.ม) 

17 ติดตั้งอุปกรณนวิเมติก 
 

41.48 15% 47.70 0.80 

18 
เดินสายระบบนิวเมติก  
และระบบไฟฟา 

 
185.33 15% 213.12 3.55 

19 ประกอบชุดเบรกแกนฟลม 
 

3.28 15% 3.77 0.06 

20 ติดตั้งแกนฟลม 
 

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 ตั้งคา ตรวจสอบคุณภาพ 
 

53.31 15% 61.31 1.02 

รวมเวลาผลิต 852.99 15% 980.94 16.35 
 
 จากการดําเนนิการตาม แผนการทํางาน PDCA cycle-work shop sheet ท่ีกําหนดไวนัน้
ผูวิจัยไดดําเนินการมาถึงการตรวจสอบ (CHECK) ในขั้นตอนท่ีสามซ่ึงไดขอสรุปท่ีชัดเจนและเปน
มาตรฐานการทํางานท่ีมีระบบแบบแผนมากขึน้ และแสดงใหเห็นถึงมาตรฐานการทํางาน 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  (ตอ) 
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ภาพท่ี  4-4  มาตรฐานการทํางาน (SWC) ของสถานีงานท่ี 1 ใหม 
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ภาพท่ี  4-4  (ตอ) 
 
 ขั้นตอนตอไปตามแผน PDCA ท่ีไดวางไว โดยทําการปรับยายงานยอยของสถานีงานท่ี 3 
กอนปรับปรุง โดยปรับใหเปนสถานีงานท่ีมีเนื้องานเปนงานดานไฟฟา (Electrical) โดยในสถานี
งานท่ี 2 ใหม ซ่ึงเม่ือพิจารณาถึงเง่ือนไขท่ีกําหนดไว คือ หลังจากปรับสมดุลงานยอยแตละสถานี
งานการผลิตแลว สถานงีานนัน้ ๆ จะตองมี Max CT. ท่ีนอยกวาหรือเทากับ T.T และจากเวลารวม 
Max CT. นั้นขดัแยงกับเง่ือนไขท่ีกําหนด ซ่ึงมากกวา T.T ท่ี 18.78 ช.ม. ดังนั้นผูวจิัยจึงไดทําการ
จัดแยกรายละเอียดงานใหชัดเจนขึ้น พรอมท้ังจดัทําเอกสารสําหรับเปนคูมือการผลิต และกําหนด
จุดวกิฤตในการตรวจสอบเพ่ือลดขอผิดพลาดในการปฏิบัตงิานในรายละเอียดตอไป ดังตวัอยางใน
ภาพท่ี   4-5 แสดงตัวอยางการจดัลําดับเนื้องานท่ีเปนเนื้องานไฟฟาในสถานีงานท่ี 2 ใหมและ 
ตัวอยางจุดวิกฤตในการตรวจสอบ 
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ภาพท่ี 4-5  ตัวอยางการจัดลําดับเนื้องานท่ีเปนเนื้องานไฟฟาในสถานีงานท่ี 2 ใหม และตัวอยางการ    
                  กําหนดจดุวกิฤตในการตรวจสอบ 
 
 ภายหลังจากการจดัลําดับเนื้องานท่ีเปนเนื้องานไฟฟาในสถานีงานท่ี 2 ใหมเรียบรอยแลว
ผูวิจัยจึงเขาไปศึกษาเพ่ือจบัเวลาท่ีเกิดขึ้นจริงอีกครั้งหลังจากการปรับสมดุลงานยอย โดยผูวิจัยได 
ทําการแยกรายละเอียดงานใหชัดเจนขึ้นเพ่ือปรับปรุงการปฏิบัติงานใหม พรอมท้ังจดัทํามาตรฐาน 
การทํางาน (SWC) และคูมือการผลิต (WI) และกําหนดจุดวิกฤตในการตรวจสอบ (Check-sheet)  
เพ่ือลดขอผิดพลาดในการปฏิบัติงาน ใหกับสถานงีานท่ี 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) เพ่ือลดขอผิดพลาดในการ
ปฏิบัติงานใหกับสถานีงานแตละสถานีงานนั้นผูวจิัยอาศัยขอมูลพ้ืนฐานจากการผลิต และการจด
บันทึกขอผิดพลาดในการปฏิบัติงาน (OEE & FTQ board) ขอมูลท่ีไดจากการตดิตามผล 
ความคืบหนาการดําเนินการประเด็นขอผิดพลาด (Internal quality issue) และขอกําหนดใน 
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แบบงาน (Drawing) มาเปนฐานขอมูลสําหรับกําหนดจุดตรวจสอบเพ่ือลดขอผิดพลาด จากการผลิต
ท่ีผานมา โดยมีรูปแบบการบันทึกรายงานการผลิต และขอผิดพลาดในการปฏิบัติงานลง Production 
analysis board ดังตัวอยางตารางบันทึกขอผิดพลาดจากการปฏิบัติงานในแตละวันแตละสถานใีน
ภาพท่ี 4-8 และตารางการติดตามผลความคืบหนาการดําเนนิการประเด็นขอผิดพลาดตาง ๆ ดัง
ตัวอยางในภาพท่ี 4-9 
 

 
 
ภาพท่ี 4-8  ตัวอยางตารางบันทึกขอผิดพลาดจากการปฏิบัติงานในแตละวัน แตละสถาน ี
 

 
 
ภาพท่ี 4-9  ตัวอยางตารางการติดตามผลความคืบหนาการดําเนินการประเด็นขอผิดพลาดตาง  ๆ
 

Open Issue Open Issue Open Issue Open Issue Open Issue 
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 ตัวอยางในภาพท่ี 4-10 ตัวอยาง Check sheet สถานีงานท่ี 1 ใหม และภาพท่ี 4-11 ตัวอยาง 
Check sheet สถานีงานท่ี 2 ใหม 
 

 
 
ภาพท่ี 4-10 ตัวอยาง Check sheet สถานีงานท่ี 1ใหม  



102 
 

 
 
ภาพท่ี 4-11 ตัวอยาง Check sheet สถานีงานท่ี 2 ใหม 
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 ผลการศึกษาหลังจากปรับปรุงวิธีการทํางานและเพ่ิมมาตรฐานการผลิตเขาใหกับ
กระบวนการนั้น ผูวิจัยไดแสดงรายละเอียดดังตารางท่ี 4-3 บันทึกการจับเวลาการศึกษางานของ
สถานีงาน Electrical หลังปรับสมดุลงานยอย 
 
ตารางท่ี 4-3  บันทึกการจับเวลาการศึกษางานของสถานีงาน Electrical หลังปรับสมดุลงานยอย 
 
ใบบันทึกการจับเวลาการศึกษางานของสถานีงาน Electrical แผนท่ี 1 
TIME STUDY OBSERVATION SHEET Electrical ST. 2 Ts NO. 1 

ลําดับ อธิบายงาน
ยอย 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 เดินทอลมและ
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 
 
 จากขอมูลขางตนผูวจิัยจึงไดทําการเก็บตัวอยางขอมูล 5 ขอมูลดังแสดงในตารางท่ี 4-3 
แลวนั้น แสดงวาจํานวนรอบของการจับเวลาเปนจํานวนรอบท่ีเหมาะสมแลวเพ่ือใหเห็นวาขอมูล
เช่ือถือไดจริง ผูวิจัยจึงทําการคํานวณหาคาความแมนยําของขอมูลสําหรับขอมูลท่ีมีการแจกแจง
แบบปกติ ความคลาดเคล่ือน ± 5% ภายใน 95% ดังแสดงรายละเอียดคาความแมนยําของขอมูล  
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ในแตละงานยอย ในตารางท่ี 4-4 ตารางคํานวณคาความเช่ือม่ันในการศึกษาเวลาการผลิตของสถานี
งาน Electrical 
 
ตารางท่ี 4-4  คํานวณคาความเช่ือม่ันในการศึกษาเวลาการผลิตของสถานีงาน Electrical 
 
ตารางคํานวณคาความเช่ือม่ันเวลาการผลิตของสถานีงาน Electrical  แผนท่ี 1 

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

ลําดับ คําอธิบาย งานยอย 
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 สวิทชควบคุม 5 1 104.12 5.80 1.16 0.06 0.01 0.43% 
6 เดินทอลมและระบบนิวเมติก 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% 
ผลรวมคาความเช่ือม่ันของสถานีงาน Electrical โดยเฉล่ีย 0.73% 
 
 ภายหลังการปรับสมดุลการผลิตใหกับสายการประกอบแลวผูวิจัยทําการวิเคราะหและหา
เวลามาตรฐานในแตละงานยอย ของสถานีงาน Electrical ดังรายละเอียดในตารางท่ี 4-5 
 
 
 
 
 
 
 
 



105 
 

ตารางท่ี 4-5  เวลามาตรฐานการประกอบงานในแตละงานยอย ของสถานีงาน Electrical 
 
ตารางเวลามาตรฐานการประกอบงานในแตละงานยอย ของสถานีงานท่ี 2 Electrical แผนท่ี 1 

ลําดับ คําอธิบาย งานยอย 
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 สวิทชควบคุม 104.12 15% 119.74 2.00 

6 เดินทอลมและระบบ 
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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 ทําการปรับสถานีกอนปรับปรุงที ่4 ใหเปนสถานีงานทดสอบ (Testing) โดยในสถานี
งานท่ี 3 ใหมรวมเวลานําผลิต Max CT. ของสถานีเทากับ 19.05 ช่ัวโมง ซ่ึงยังขัดแยงกับขอกําหนดท่ี
ไดตั้งไว และดวยการทดสอบการทํางานของเครื่องจกัรซ่ึงเปนมาตรฐานบังคบัของบรษิัทกรณีศึกษา
โดยรายละเอียดของเนื้องานของสถาน ีและมีการทํางานท่ีคาบเกี่ยวกัน 3 สวนงาน ซ่ึงประกอบดวย 
งานท่ีเปนสวนความรับผิดชอบของพนักงานฝายผลิต และสวนเนื้องานของวิศวกรท่ีปฏิบัติงาน
รวมกับเครื่องจักรดังนี้  
 1.  วิศวกรจะทําการลงโปรแกรมและตั้งคาการทํางานทดสอบเครื่องจักร หลังจากลง 
โปรแกรม และตั้งคาเปนท่ีเรียบรอยแลว ทําการทดสอบเครือ่งจักรโดยเปดเครื่องจกัร ใหทํางาน
แบบอัตโนมัติ (Auto dry run and test function) ซ่ึงใชเวลาการทดสอบคุณภาพของเครื่อง 
บรรจุภณัฑเปรียบเสมือนการใชงานจริงท่ีเครื่องจกัรตองทํางานอยางนอย 8 ช่ัวโมงตอวนั 
 2.  ในชวงการปรับตั้งคาการทํางานของเครื่องจกัรนัน้วิศวกร ตองอาศัยทักษะ 
ความสามารถจากหนวยงานผลิตในการชวยปรับแตงระบบกลไกการทํางาน และการติดตั้งงาน
บางสวนท่ีมีการปรับยายมาจากสถานีงานกอนหนานี ้
 3.  เครื่องจักรจะถูกทดสอบการใชงานเปนชวง ๆ ในระหวางการลงโปรแกรม (Debug)  
และตั้งคาการทํางานของแตละสวน หลังจากเสร็จส้ินการตัง้คาและทดสอบการใชงานแลว จะถูกทํา
การทดสอบตามมาตรฐานกําหนดของบรษิัทกรณีศึกษา โดยไมหยุดพักเครื่องเปนเวลา 8 ช่ัวโมง 
ดังนั้นผูวจิัยจึงเขาไปศึกษาเวลาการปฏิบัติงานในสถานีงานทดสอบ (Testing) ดวยการใชเครื่องมือ
ทางทฤษฏีเขาไปศึกษาขอเท็จจริงในการปฏิบัติงานเพ่ือหาเวลาท่ีทํางานจริงระหวางคนกับ
เครื่องจักร (Man-machine chart) ดังแสดงรายละเอียดไวในภาพท่ี 4-12 ตัวอยางตารางแผนภูมิการ
ทํางานของคนกับเครื่องจักรในสถานีงานทดสอบ 
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ภาพท่ี 4-12  ตัวอยางตารางแผนภูมิการทํางานของคนกับเครื่องจักรของสถานีงานทดสอบ 
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 จากขอมูลภาพท่ี 4-12 แสดงแผนภูมิการทํางานของคนกับเครื่องจักรของสถานีงาน
ทดสอบ ท่ีไดมานั้น ผูวจิัยไดนําขอมูลท่ีไดมา สรุปหาเวลามาตรฐานของการทํางานในแตละหนาท่ี
การทํางานในสถานีของคนและเครื่องจกัร เพ่ือแสดงถึงเวลาการปฏิบัติงานท่ีแทจริง และใช
เปรียบเทียบเวลากอนและหลังจากการศึกษาเวลาการทํางานท่ีแทจริง ไดดังนี้  
 1.  คํานวณหาเวลามาตรฐานของพนักงานฝายผลิต เทากับ 318.08 x 0.15 + (318.08)         
= 365.09นาที 
 2.  คํานวณหาเวลามาตรฐานของวิศวกรออกแบบเทากับ 474.00 x 0.15 + (474.00)           
= 554.10นาที 
 3.  คํานวณหาเวลามาตรฐานเครื่องจักรเทากับ 684.00 นาที 
 
ตารางท่ี 4-6  สรุปเวลามาตรฐานการทํางานของคนกับเครือ่งจักรในสถานีงานทดสอบ 
 
  เวลาปฏิบัติงาน (นาที) เวลาปฏิบัติงาน (ช่ัวโมง) 
พนักงานฝายผลิต 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
2
4
6
8

10
12

พนักงานฝายผลิต วิศวกรออกแบบ เครื่องจักร
เวลาปฏิบัติงาน HRS CT. Station

แผนภูมิแสดงเวลามาตรฐานของสถานีงานทดสอบ (Test)

Max. CT 11.40 Hrs.
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 ผลจากการเขาไปศึกษางาน ภายหลังการปรับปรุงวิธีการทํางานดวยการกําหนดมาตรฐาน
การทํางาน และกําหนดจดุตรวจสอบเพ่ือลดขอผิดพลาด และการศึกษางานของคน-เครื่องจักร 
สามารถสรุปไดวา เวลาการทํางานลดลงจากเดิม และสามารถปรับเปล่ียนยายงานไดและทํางานได
จริง ซ่ึงอยูในขอกําหนดท่ีตั้งไว ซ่ึงมีคา CT. เทากับ 18.00 มีคาเทากับ T.T แลว ดังนั้นผูวจิัยจึงนํา
ขอมูลท่ีไดมาสรุปเปรยีบเทียบดังแสดงไวในตารางท่ี 4-7 ตารางเปรียบเทียบเวลามาตรฐานสถานี
งานกอน-หลังปรับสมดุลเวลาการทํางาน และสามารถนํามาเขียนเปนแผนภูมิแสดงเวลามาตรฐาน
ดังแสดงในภาพท่ี 4-14 แผนภูมิแสดงเวลามาตรฐานเปรียบเทียบกอน-หลัง ปรับสมดุลเวลาการ
ทํางาน 
 
ตารางท่ี 4-7  เปรียบเทียบเวลามาตรฐานสถานีงานกอน-หลังปรับสมดุลเวลาการทํางาน 
 

ลําดับ คําอธิบาย งานยอย 

กอนปรับปรุง 
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 
กอน-หลังปรับสมดุล 1,143.37 19.05 18.00 18.00 1,080.00 

 

 
 
ภาพท่ี 4-14 แผนภูมิแสดงเวลามาตรฐานเปรียบเทียบกอน-หลังปรับสมดุลเวลาการทํางาน 

17.74 18.78 19.0516.34 18.00 11.40
18

0
10
20
30

สถานีงาน Mechanism สถานีงาน Electrical สถานีงาน Testing
กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง Takt Time

แผนภูมิแสดงเวลาเปรียบเทียบกอนและหลังปรับปรุง ของสายการผลิตใหม
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 การปรับปรุงกระบวนการและแกไขปญหากิจกรรมที่กอใหเกิดความสูญเปลา 
 1.  การปรับปรุงกระบวนการและแกไขปญหากจิกรรม ประเด็นการทํางานอ่ืนท่ีไมใช
งานหลัก เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 
 เนื่องจากการขัดของของงานหลัก ท่ีมีสัดสวนท่ี 29% ของงานท่ีกอใหเกิดความสูญเปลา
อันเนื่องมาจากการรอคอยนัน้ ผูวิจยัไดทําการเสนอแนะ และเปดประเด็นแนวทางการแกไขใหกับ
สวนงานท่ีเกี่ยวของ ดังแสดงตวัอยางในภาพท่ี 4-15 แผนการดําเนินการแกไขปรับปรุงประเด็น 
การทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก และสรุปแนวทางการดําเนนิการแกไข ดังตารางท่ี 4-8 การ
ดําเนินการแกไขปรับปรุง ซ่ึงขอมูลการดําเนินการเหลานี้ไดดําเนินการแกไขไปพรอมกับการ
ปรับปรุงประเด็นการแกไขงาน ท่ีมีสัดสวนท่ี 24% ดวยเชนกัน 
 

 
 
ภาพท่ี 4-15  แผนการดําเนนิการแกไขปรับปรุงปรับปรุงประเด็นการการทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
 
ตารางท่ี 4-8  การดําเนนิการแกไขปรับปรุงการขัดของของงานหลักท่ีมีสัดสวนท่ี 29% 
 
ลําดับ 
 

สาเหต ุ ท่ีมา 
ของสาเหต ุ

แนวทาง 
การแกไขปรับปรุง 

การดําเนนิ 
การแกไขปรับปรุง 

1 ไมมีวัสดุท่ี
ตองการ 

เวลานําสง 
มากเกินไป 

จัดทํารายการสินคาคงคลังท่ี
เหมาะสม 

จัดทํารายการส่ังซ้ือวัสดุและ
กําหนดปริมาณการจัดเก็บ 
ท่ีเหมาะสม 

2 
วัสดุจัดสง
ไมตรงตาม
คุณสมบัต ิ

ขาดความรู 
เชิงเทคนิค 

จัดทําระบบยนืยันการส่ังซ้ือ
จากวิศวกร 

จัดทํามาตรฐาน และ แผน 
ฝกอบรมใหกับเจาหนาท่ี  
ท่ีเกี่ยวของ เพ่ือลด
ขอผิดพลาดในการส่ังซ้ือ 
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 2.   การปรับปรุงกระบวนการและแกไขปญหากจิกรรม ประเด็นการแกไขงาน 
 การปรับปรุงประเด็นการแกไขงาน ท่ีมีสัดสวนท่ี 24% ท่ีกอใหเกิดความสูญเปลานั้น จาก
แผนการดําเนนิการปรับปรุง (PDCA) ในหัวขอท่ีผานมาขางตนท่ีไดกําหนดไวกอนทําการปรับปรุง 
(PLAN) นั้นมีรายละเอียดของเนื้อหาและการดําเนินการท่ีสอดคลองกับขอมูลในบทท่ี 3 ตารางท่ี  
3-21 แนวทางการปรับปรุงกระบวนการและแกไขปญหา ซ่ึงผูวิจัยไดดําเนินการ (DO) แกไขปญหา
และปรับปรุงกระบวนการประเด็นการแกไขงานดวยการจดัทํามาตรฐานการทํางาน (SWC ) วิธีการ
ปฏิบัติงาน (WI) และจัดทําจุดควบคุมจุดตรวจสอบ (CHECK SHEET) เพ่ือการปรับปรุง
กระบวนการและแกไขปญหากระบวนการผลิต ท่ีมีสัดสวนท่ี 24% ท่ีกอใหเกิดความสูญเปลา โดยมี
รายละเอียดดังกลาวมาแลวนั้น ผูวจิัยจึงทําการตรวจสอบ (CHECK) ผลการดําเนนิการหลังจากได
กําหนดใหใชเอกสารดังกลาวในการปฏิบัติงานเพ่ือเปนการทวนสอบอีกครั้ง ดังรายละเอียด  
การดําเนนิการดังตอไปนี ้
 กําหนดแผนการดําเนนิการสุมตัวอยางงาน หลังปรับปรุง 
 จากการกําหนดแผนการสุมตัวอยางโดยสุมตัวอยางของสายการประกอบ 20 วันทําการ 
จากการสุมตัวอยางงานสถานีงานใหม หลังปรับปรุงดังแสดงรายละเอียดดังตอไปผูวจิัยจะขอยก 
ตัวอยางมาเพียง 1 สัปดาหแรกสําหรับการเก็บขอมูลรายวันครั้งท่ี 1/20 ของสถานีงานใหมหลัง 
ปรับปรุง ดังแสดงตัวอยางไวในตารางท่ี 4-9 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักหลังปรับปรุง
ครั้งท่ี1/20 ซ่ึงผูวิจัยจะขอยกตัวอยางการเก็บขอมูลรายวันของแตละสัปดาหไวในภาคผนวกทายเลม 
(ในตารางภาคผนวก ก-31 แสดงตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลัก หลังปรับปรุง ครั้งท่ี 2/20 
ถึงตารางภาคผนวก ก-49 ตารางสุมตัวอยาง สายการประกอบหลักหลังปรับปรุง ครั้งท่ี 20/20 
ตามลําดับ ในหนาท่ี 147 -156) 
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ตารางท่ี 4-9  สุมตัวอยางสายการประกอบหลัก หลังปรับปรุง ครั้งท่ี 1/20 
 

ลําดับท่ี 

ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลัก ชวงเวลาแผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 1/20 
วันท่ีทําการสุมวัน/ เดือน/ ป 19/10/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 
1 

ชวงท่ี 
2 

ชวงท่ี 
3 

ชวงท่ี 
4 

รวม รายละเอียดตัวอยางงานสุม 8.13 10.14 12.46 14.14 

1 ประกอบงานหลักท่ีรับผิดชอบ   // // // 6 

2 ประชุม ////       4 

3 Update OEE & FTQ Board         0 

4 อานแบบหนางาน       / 1 

5 แกไขงาน     /   1 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก 
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก   // / / 4 

7 เขาหองน้ํา         0 

รวม 4 4 4 4 16 
 
 โดยผลรวมของการเก็บขอมูลการสุมตัวอยางสายการประกอบหลัก หลังปรับปรุง ใน
สัปดาหแรกนั้นแสดงไวในตารางท่ี 4-10 สรุปผลรวมของการสุมตัวอยางในสัปดาหท่ี 1/4 หลัง
ปรับปรุง และผูวิจัยไดขอยกตารางสรุปผลรวมของการเก็บขอมูลในแตละสัปดาหจากสัปดาหท่ี 2/4
ถึงสัปดาหท่ี 4/4 หลังปรับปรุงไวในภาคผนวก (ตารางภาคผนวก ก-50 ตารางสรุปผลรวมของการ
สุมตัวอยางในสัปดาหท่ี 2/4 ถึงตารางภาคผนวก ก-52 ตารางสรุปผลรวมของการสุมตวัอยางใน
สัปดาหท่ี 4/4 ในหนาท่ี 156-157) 
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ตารางท่ี 4-10  สุมตัวอยางสายการประกอบหลักสัปดาหท่ี 1/4 หลังปรับปรุง 
 

ลําดับ 
ตารางผลรวมสุมตัวอยางสายการประกอบหลักหลังปรับปรุงสัปดาหท่ี 1/4 

รายละเอียดตัวอยางงานสุม 
วันท่ี 
1 

วันท่ี 
2 

วันท่ี 
3 

วันท่ี 
4 

วันท่ี 
5 รวม 

1 ประกอบงานหลักท่ีรับผิดชอบ 
//// 
/ 

//// 
/ 

//// 
/ 

//// 
// 

//// 
//// 

34 

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

3 Update OEE & FTQ Board           0 

4 อานแบบหนางาน / / / / / 5 

5 แกไขงาน / / / / // 6 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก 
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก //// //// //// /// //// 19 

7 เขาหองน้ํา           0 

รวม 16 16 16 16 16 80 
 
 หลังจากท่ีผูวิจัยไดทําการศึกษาดวยการสุมตวัอยาง และไดขอมูลครบตามท่ีไดวางแผน
ไวแลว ผูวิจัยไดทําการสรุปผลรวมของตัวอยางสุมของสายการประกอบหลักหลังปรับปรุงท้ัง 4 
สัปดาห เพ่ือใชทําการวิเคราะหขอมูลสรุปผลเปรียบเทียบกอนและหลังปรับปรุง ดังแสดง
รายละเอียดไวใน ตารางท่ี 4-11 ตารางสรุปผลรวมการสุมตวัอยางของสายการประกอบหลัก หลัง
ปรับปรุงท้ัง 4 สัปดาห 
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ตารางท่ี 4-11  สรุปผลรวมการสุมตัวอยางของสายการประกอบหลักหลังปรับปรุงท้ัง 4 สัปดาห 
                        

ลําดับ 

ตารางสรุปผลรวมสุมตัวอยาง ของสายการประกอบหลักท้ัง 4 สัปดาห 

รายละเอียด 
ตัวอยางงานสุม 

สัปดาหท่ี 

ความถ่ี 
รวม 

(%)  
เวลา 

คาความเท่ียงตรง 

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 อานแบบหนางาน 5 15 6 5 31 10% 0.033 
5 แกไขงาน 6 11 11 11 39 12% 0.036 

6 
ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก 
เนื่องจากการขัดของของ 
งานหลัก 

19 10 12 18 59 18% 0.043 

7 เขาหองน้ํา 0 4 5 7 16 5% 0.024 
รวม 80 80 80 80 320 100% 0.229 
 
 จากตารางท่ี 4-11 ตารางสรุปผลรวมการสุมตวัอยางของสายการประกอบหลักหลัง
ปรับปรุงท้ัง 4 สัปดาห สามารถหาคา n  ท่ีทําการเก็บขอมูลมาวา n = 320 เหมาะสมและเช่ือถือได
หรือไม ในความเช่ือม่ันท่ี 95% ± 5% ดังนี ้
 จากสูตร 

e

PPn 2
)1(4 


 

 แทนคา  
282

05.0 2
)229.01(229.04




xn

 

 ซ่ึงจากคาของ n  ท่ีทําการเก็บขอมูลมาท่ี n = 320 นั้นแสดงใหเห็นวา เหมาะสม  
และเช่ือถือไดแลว ขั้นตอนตอไปเพ่ือวิเคราะหขอมูลสรุปผลเปรียบเทียบกอนและหลังปรับปรุง  
ถึงปญหาท่ีเกิดการสูญเปลา และการใชปจจัยการผลิตของการทํางานใหกับการประกอบจริงหลัง
ปรับปรุง ดังรายละเอียดผลของการเปรียบเทียบท่ีแสดงรายละเอียดในตารางท่ี 4-12 ตารางแสดง



115 
 

อัตราการทํางานของแตละประเภทกิจกรรมกอนและหลังปรับปรุง โดยเปรียบเทียบจากขอมูลตาราง
ท่ี 3-17 ตารางแสดงประเภทของกิจกรรมในบทท่ี 3 ดังแสดงไวกอนหนาแลว 
 
ตารางท่ี 4-12  อัตราการทํางานของแตละประเภทกิจกรรมกอนและหลังปรับปรุง 
 
ประเภทของ
กิจกรรม รายละเอียดกิจกรรม 

อัตราท่ีเกิดขึน้ 
กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

เพ่ิมมูลคา 

ประกอบงานหลักท่ีรับผิดชอบ 29% 

45% 65% 

49% 
ประชุม 4% 5% 
Update OEE & FTQ Board 1% 1% 
อานแบบหนางาน 12% 10% 

ไมเพ่ิมมูลคา 

แกไขงาน 24% 

55% 35% 

12% 
ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก 
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 29% 18% 

เขาหองน้ํา 2% 5% 
ผลรวม 100% 100% 100% 100% 
 
 จากการศึกษาขอมูลสายการผลิตท่ีมีความตองการจากลูกคากําหนดไวท่ี 48 เครื่องตอป
สามารถหาคาเวลาแทกไทมใหมของสายการผลิตหลังดําเนนิการแกไขปรับปรุงกระบวนการของ
บริษัทกรณีศึกษาไดดังนี ้
 จากสูตร 

Takt Time = 
เวลาในการทํางาน-เวลาท่ีไมได

ปริมาณท่ีตองการ 

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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วิเคราะหและสรุปเปรียบเทียบผลการดําเนินงานหลงัปรับปรุง 
 วิเคราะหเปรียบเทียบประเด็นปญหาการปรับสมดุลการผลิตของสายการประกอบท่ี 
สถานีงานท่ีเปนคอขวด เพ่ือสมดุลเวลาการผลิตใหเหมาะสม โดยลดจาก 21.34 ช่ัวโมง ใหเหลือ 18 
ช่ัวโมง เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพใหกับสายการผลิตเพ่ือแกปญหาปญหาการจัดสงท่ีลาชา หรือปญหา
ของกระบวนการผลิตท่ีไมตรงตามเปาหมายท่ีตั้งไว   
 จากสูตร ประสิทธิภาพ = ผลรวมของเวลามาตรฐานของแตละสถานีงาน x 100 
                                                                       (รอบเวลาการผลิต) (จํานวนสถานี) 
 กอนปรับปรุงeff = 

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 % 

 และจากการวิเคราะหผลภายหลังการปรับปรุงการปรับสมดุลการผลิตของสายการ
ประกอบท่ีสถานีงานท่ีเปนคอขวดเพ่ือสมดุลเวลาการผลิตและมีจํานวนสถานีงานท่ีเหมาะสมนั้น
สามารถลดจํานวนสถานีงานจาก 5 สถานีใหเหลือ 3 สถานีนั้น ผลประโยชนท่ีไดรับเพ่ิมเติม
นอกเหนือจากเรื่องของเวลานําผลิตท่ีลดลงแลวบริษัทกรณศึีกษายังสามารถลดตนทุนการผลิตลงได
อีกดวยซ่ึงผูวจิัยไดแสดงรายละเอียดดานตนทุนท่ีลดลงหลังจากปรับปรุงกระบวนการดังรายละเอียด
ในตารางท่ี 4-13 
 
ตารางท่ี 4-13  รายละเอียดดานตนทุนท่ีลดลงหลังจากปรับปรุงกระบวนการ 
 
รายละเอียดปจจัยตนทุน ตนทุนคาใชจายท่ีลดลง อัตราเปอรเซ็นตลดลง 
พนักงาน อัตราคาจางตอเดือน บาทตอเดือน บาทตอป ตอเดือน/ ตอป 
10 23,000.00 230,000.00 2,760,000.00 100% 
4 23,000.00 92,000.00 1,104,000.00 60% 
 
 ผลจากการวิเคราะหขอมูลภายหลังการดําเนินการแกไขปรบัปรุงกระบวนการประเดน็
ปญหาการปรับสมดุลการผลิตของสายการประกอบท่ีสถานีงานท่ีเปนคอขวดเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ
ใหกับสายการผลิต สามารถแสดงขอมูลเปรียบเทียบ กอน-หลัง ไดดังนี ้
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ตารางท่ี 4-14  เปรียบเทียบผลประเด็นหัวขอการปรับปรุงสมดุลการผลิตของสายการประกอบ 
                       กอนและหลังปรับปรุง 
 
ประเด็นหัวขอ 
การปรับปรุง 

รายละเอียด 
การปรับปรุง 

กอน 
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 % คาแรงงานทางตรง 100% 60% ลดลง 

 
 จากขอมูลตารางท่ี 4-12 ตารางแสดงอัตราการทํางานของแตละประเภท 
กิจกรรมกอนและหลังปรับปรุงสามารถนํามาวิเคราะหเปรยีบเทียบประเด็นปญหาแนวทางการ
แกไขปรับปรุงประเด็นการแกไขงาน ท่ีมีสัดสวนท่ี 24% ท่ีกอใหเกดิความสูญเปลากอนและหลัง
ปรับปรุง ดังแสดงรายละเอียดในตารางท่ี 4-15 เปรียบเทียบผลประเด็นหัวขอประเดน็การแกไขงาน
ท่ีมีสัดสวนท่ี 24% ท่ีกอใหเกิดความสูญเปลาหลังปรับปรุง 
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ตารางท่ี 4-15  เปรียบเทียบผลประเด็นหัวขอประเดน็การแกไขงานท่ีมีสัดสวนท่ี 24% ท่ีกอใหเกิด 
                       ความสูญเปลาหลังปรับปรุง 
 

ประเด็นหัวขอ 
ปรับปรุง 

รายละเอียด 
การ

ปรับปรุง 

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง เปรียบเทียบ
ผล

ขอผิดพลาด 
 

กอน 
ปรับปรุง 

สัดสวน % 
ท่ีเกิดขึน้ 

สัดสวน % 
ท่ีเกิดขึน้ 

หลัง 
ปรับปรุง 

ประเด็น 
การแกไขงานท่ี
มีสัดสวน 
ท่ีกอใหเกดิ 
ความสูญเปลา 

จัดทําวิธีการ
ปฏิบัติงาน 

ไมมี 

24% 12% 

กําหนดใหมี 
มาตรฐาน 
การทํางาน 
SWC, WI 

ลดลง 

จัดทําจุด
ควบคุม 
และจุด
ตรวจสอบ 

ไมมี 
กําหนดใหมี 
Check sheet 
 

ลดลง 

 



 
 

 
 

บทท่ี 5 
สรุปและอภิปรายผล 

 
สรุปกระบวนการวิจัย 
 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษาการผลิตของสายการประกอบในอุตสาหกรรมเครื่อง
บรรจุภณัฑระบบแนวตั้งรุน ABC 2520 DE ในบริษัทกรณศึีกษาและเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพสายการ
ประกอบดวยแนวคิดแบบลีน โดยการใชเครื่องมือ เทคนิค หรือแนวทางของลีน (LEAN) ท่ีนํามาใช
ในกระบวนการการผลิตเพ่ือวิเคราะหหาความสูญเปลาท่ีเกดิขึ้น ดวยการสรางมาตรฐานการทํางาน 
ตามหลักการทฤษฏีการศึกษางาน ซ่ึงประกอบไปดวย การกําหนดเวลาเผ่ือ การกําหนดเวลา
มาตรฐาน Diagram การเคล่ือนท่ี (Flow process chart) แผนภูมิการเคล่ือนท่ี และการสุมตัวอยางงาน 
(Work sampling) เพ่ือชวยลดกิจกรรมท่ีไมสรางมูลคาเพ่ิมออกไป และทําใหพนักงานแตละคน
ปฏิบัติงานในลักษณะเดียวกัน ซ่ึงเปนการลดความผันแปรจากวิธีทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ    
ดังภาพท่ี 5-1 แนวคดิแบบลีน และหลักการวิศวกรรมอุตสาหการท่ีนํามาประยุกตใช 
 

 
 
ภาพท่ี 5-1  แนวคิดแบบลีนและหลักการวิศวกรรมอุตสาหการท่ีนํามาประยุกตใช 
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สรุปผลการวิจัย 
 จากการวจิัยระบบการผลิตสายของการประกอบดวยแนวคดิแบบลีน มาประยุกตใชงาน
ในบรษิัทกรณีศึกษาอุตสาหกรรมเครื่องบรรจุภณัฑระบบแนวตั้งรุน ABC 2520 DE พบวาแนวคิดนี้
สามารถนํามาใชในการปรับปรุงสายการประกอบ และเม่ือไดทําการวัดผล และประเมินผลการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางาน ดวยดัชนีช้ีวัด (Key performance indicator: KPIs) เปรียบเทียบ
กอนและหลังการปรับปรุงตามองคประกอบหลักของอุปสงคการผลิต 3 ตัว คือ ประสิทธิภาพ 
คุณภาพ และการสงมอบ (Productivity: P, Quality: Q, Delivery: D) พบวาดัชนีแตละตวัมีคาท่ีดีกวา
ของเดิม ตามท่ีไดแสดงไวกอนหนานี้ในบทท่ี 4  
 ผลจากการเขาไปศึกษางาน ภายหลังการปรับปรุงวิธีการทํางานดวยการกําหนดมาตรฐาน
การทํางาน และกําหนดจดุตรวจสอบเพ่ือลดขอผิดพลาด และการศึกษางานดวยเครื่องเทคนิคตาง ๆ
ดังกลาวมาแลวนัน้ จากการตรวจสอบประสิทธิภาพการทํางานจริงของสายการประกอบ พบวา      
1) จํานวนสถานีงานลดลงอยางเหมาะสม โดยสามารถลดจาก เดิม 5 สถานีงาน ลดลงเหลือ 3 สถานี
งาน 2) ประสิทธิภาพของสายการผลิตมีแนวโนมท่ีดขีึ้นจากเดิม 51.51% เปน 84.70% หรือเปน
อัตราเปอรเซ็นท่ีเพ่ิมขึ้น 33.19% 3) เวลาในการผลิตลดลงจาก 21.34 ช่ัวโมงเปน 18.00 ช่ัวโมงหรือ
เปนอัตราเปอรเซ็นท่ีลดลง 15.65% และ 4) ยังสามารถลดจํานวนพนกังานในสายการผลิตลงได  
4 คน ซ่ึงสามารถลดตนทุนการผลิตตอป จากเดิม 2,760,00.00 บาทตอป เหลือ 1,104,000.00 บาทตอ
ป หรือคิดเปนอัตราเปอรเซ็นตนทุนคาแรงงานทางตรงลดลงถึง 60% ตอป ดังแสดงรายละเอียดใน
ภาพท่ี 5-2 แผนภูมิเปรียบเทียบผล ประเด็นหัวขอสมดุลการผลิต กอน-หลัง ปรับปรุง 
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ภาพท่ี 5-2  แผนภูมิเปรียบเทียบผลประเด็นหัวขอสมดุลการผลิต กอน-หลัง ปรับปรุง 
 
 ผลจากการเขาไปศึกษางานประเด็นปญหากระบวนการผลิตปจจุบัน ท่ีมีอัตราในการ
ทํางานจริงของกระบวนการผลิตท่ี 45%  เพ่ือทําการปรับปรุงและแกไขใหมีอัตราในการทํางานจริง
เพ่ิมขึ้นอยางนอย ไมต่ํากวา 55% และใหมากถึง 80% เพ่ือแกปญหาการจัดสงท่ีลาชา หรือปญหาของ
กระบวนการผลิตท่ีไมตรงตามเปาหมายท่ีตั้งไวนัน้ จากการตรวจสอบอัตราสวน และขอมูลตารางท่ี 
4-11 ตารางแสดงอัตราการทํางานของแตละประเภทกิจกรรมกอนและหลังปรับปรุงจากประเด็น
การแกไขงาน ท่ีมีสัดสวนท่ี 24% ท่ีกอใหเกดิความสูญเปลา พบวาอัตราสวนของสายการผลิตมี
แนวโนมท่ีดีขึ้นจากเดิมเชนกนั โดย 1) มีอัตราในการทํางานจริง หรือกจิกรรมท่ีมีคณุคาและตองทํา
อยางหลีกเล่ียงไมได (Value added activities: VA) ของกระบวนการผลิตท่ี เพ่ิมขึ้นจากเดิม 45% 
เปน 65% หรือเปนเปอรเซ็นท่ีเพ่ิมขึ้น 20% และ 2) อัตราสวนของกิจกรรมไมมีคณุคา แตจําเปนตอง
ทํา (Non-value added but necessary activities: NNVA) ลดลงจากเดิม 55% เปน 35% หรือเปน
เปอรเซ็นท่ีลดลง 20% ดังแสดงรายละเอียดขออัตราสวนท่ีมีความผันแปรในแตละกิจกรรมยอยใน
ภาพท่ี 5-3 แผนภูมิเปรียบเทียบผลประเด็นท่ีกอใหเกดิความสูญเปลา กอน-หลัง ปรับปรุง 

ปรับสมดุล
สถานีงาน

ปรับสมดุล
เวลาการผลิต ประสิทธิภาพ จํานวน

พนักงาน

ประโยชนท่ี
ไดรับดาน

ตนทุน

กอนปรับปรุง 5 21.34 51.51% 10 100%
หลังปรับปรุง 3 18 84.70% 6 60%
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แผนภูมิ เปรียบเทียบผลประเด็นหัวขอ การปรับปรุงสมดุลการผลิตกอนและหลังปรับปรุง
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ภาพท่ี 5-3  แผนภูมิเปรียบเทียบผลประเด็นท่ีกอใหเกดิความสูญเปลา กอน-หลัง ปรับปรุง 
 
อภิปรายผลการวิจัย 
 จากท่ีกลาวมาแลวขางตนโดยท่ัวไปผลลัพธในการผลิตเรามุงหวังท่ีจะได 3 ส่ิง คือ สินคา
มีคุณภาพดี (Quality) ตนทุนการผลิตต่ํา (Cost) จัดสงไดตามตองการปริมาณ และเวลา (Delivery) 
ส่ิงของดีราคาถูกทันเวลาตรงตามความตองการ และลูกคาเกิดความพึงพอใจ (Customer 
satisfaction) เปนอยางนอยแสดงใหเห็นวาการนําแนวคดิแบบลีน (Lean manufacturing) มา
ประยุกตใชในงานวิจัยระบบการผลิตสายการประกอบในบริษัทกรณีศึกษาอุตสาหกรรมเครื่อง
บรรจุภณัฑ ดวยการสรางมาตรฐานการทํางาน ตามหลักการทฤษฏีการศึกษางานนั้น สามสารถนํา
ไปปรับปรุงประสิทธิภาพของสายการผลิตไดเปนอยางด ี
 
 
 

ประ 
กอบ 
งาน
หลัก 
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ขอเสนอแนะ 
 จากการดําเนนิการวิจัย ทําใหพบวาในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตโดยการนํา
แนวคิดแบบลีนและหลักการวิศวกรรมอุตสาหการ มาประยุกตใชในองคกรนั้น จะตองไดรับ 
ความรวมมือจากทุกสวนงาน และตองมีเปาหมายรวมกนั มิฉะนั้นแลวการปรับปรุงจะไดผลไมดี
เทาท่ีควร และยังมีความยากลําบากในการดําเนินงาน และดวยการแขงขันของธุรกิจในปจจุบัน      
ทําใหภาคอุตสาหกรรมการผลิตตองปรับตวัเพ่ือความอยูรอด ดังนั้นหลักการทางดานวิศวกรรม        
อุตสาหการ และระบบการผลิตแบบลีน (Lean manufacturing system) เปนระบบท่ีไดรับการ
ยอมรับท่ัวโลกวาเปนระบบการผลิตท่ีสามารถลดตนทุน ลดความสูญเปลา และลดความสูญเสีย
โอกาสทางการผลิตได ท้ังยังเปนระบบท่ีสรางมาตรฐาน และแนวคิดสําคญัในการผลิตรวมถึง
สงเสริมการปรับปรุงอยางการปรับปรุงอยางตอเนื่องหรือ Kaizen ดังนั้น การบรกิาร 
และการดําเนินงานขัน้ตอไปควรคํานึงถึงการปรับปรุงอยางตอเนื่องท่ีเปนไปได ซ่ึงเปน 
ความสูญเปลาและกําจัดออกไปอยางตอเนื่อง  
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ภาคผนวก ก 
ขอมูลการศึกษาเวลา ของบรษิัทกรณีศึกษา 
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ตารางภาคผนวก ก-1 ใบบันทึกการจับเวลา การศึกษางานของสถานีงานท่ี 2 
 

ใบบันทึกการจับเวลาการศึกษางานของสถานีงานท่ี 2 แผนท่ี. 1 
TIME STUDY OBSERVATION SHEET ST. 2 Ts NO. 1 

ช่ือผลิตภัณฑPackaging MC 
กระบวนการ งานประกอบ 

วันท่ี 
รุน ABC 2520DE เวลาเริ่ม ส้ินสุด 
ขนาดการผลิต ขั้นตอน งานประกอบเครื่องกล 

สถานีงานท่ี 2 
ผูปฏิบัติงาน  

แผนก โรงงานและผลิต ชาย   หญิง    อายุงาน 
สายงานประกอบ วิธีการ ปจจุบันปรับปรุง           ผูจับเวลา นาย ก. 
รายงานสถานท่ีทํางาน  บรเิวณพ้ืนท่ีโรงงาน สายการผลิตท่ี 1 เครื่องจักร: ABC 2520DE 
Man 1, 2 อุปกรณ: 

ลําดับ งานยอย 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
เลอรแขนโยก 

29.55 29.53 30.25 31.10 27.35 29.56 100% 29.56 

3 
ติดตั้งชุดรางเดิน
ทอลมและสายไฟ 

72.18 77.45 74.36 74.25 78.20 75.29 100% 75.29 

4 
ติดตั้งชุดแทนรอง
ตัดตอฟลม 

13.07 12.55 13.05 14.13 12.53 13.07 100% 13.07 

5 ติดตั้งชุดClamp
ฟลม 

16.58 17.28 18.22 16.42 17.15 17.13 100% 17.13 

6 
ประกอบชุด 

ประครองฟลม 
23.25 21.10 22.41 22.18 23.08 22.40 100% 22.40 
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ตารางภาคผนวก ก-1 (ตอ) 
 

ใบบันทึกการจับเวลาการศึกษางานของสถานีงานท่ี 2 แผนท่ี. 2 
TIME STUDY OBSERVATION SHEET ST. 2 Ts NO. 2 

ช่ือผลิตภัณฑ Packaging MC 
กระบวนการ งานประกอบ 

วันท่ี 
รุน ABC 2520DE เวลาเริ่ม          ส้ินสุด 
ขนาดการผลิต ขั้นตอน งานประกอบเครื่องกล 

สถานีงานท่ี 2 
ผูปฏิบัติงาน  

แผนก โรงงานและผลิต ชาย   หญิง    อายุงาน 
สายงานประกอบ วิธีการ ปจจุบันปรับปรุง           ผูจับเวลา นาย ก. 
รายงานสถานท่ีทํางาน  บริเวณพ้ืนท่ีโรงงาน สายการผลิตท่ี 1 เครื่องจักร: ABC 2520DE 
Man 1, 2 อุปกรณ: 

ลําดับ งานยอย 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  
และไฟฟา 

179.44 191.14 175.52 188.15 192.38 185.33 100% 185.33 

9 ประกอบชุดเบรก
แกนฟลม 3.32 3.10 3.45 3.22 3.31 3.28 100% 3.28 

10 ติดตั้ง แกนฟลม 3.11 3.35 3.12 3.18 3.45 3.24 100% 3.24 

11 
ตั้งคา 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 แผนท่ี. 1 
TIME STUDY OBSERVATION SHEET ST. 3 Ts NO. 1 

ช่ือผลิตภัณฑ Packaging MC 
กระบวนการ งานประกอบ 

วันท่ี 
รุน ABC 2520DE เวลาเริ่ม          ส้ินสุด 
ขนาดการผลิต ขั้นตอน งานประกอบไฟฟา 

สถานีงานท่ี 3 
ผูปฏิบัติงาน  

แผนก โรงงานและผลิต ชาย   หญิง    อายุงาน 
สายงานประกอบ วิธีการ ปจจุบันปรับปรุง           ผูจับเวลา นาย ก. 
รายงานสถานท่ีทํางาน  บริเวณพ้ืนท่ีโรงงาน สายการผลิตท่ี 1 เครื่องจักร: ABC 2520DE 
Man 1, 2 อุปกรณ: 

ลําดับ งานยอย 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 ติดตั้งชุดสง
ลําเลียง 9.45 9.56 10.05 9.54 9.28 9.58 100% 9.58 

6 ติดตั้งชุดปองกัน 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  

 
 



131 
 

ตารางภาคผนวก ก-3 ใบบันทึกการจับเวลา การศึกษางานของสถานีงานท่ี 4 
 

ใบบันทึกการจับเวลาการศึกษางานของสถานีงานท่ี 4 แผนท่ี. 1 
TIME STUDY OBSERVATION SHEET ST. 4 Ts NO. 1 

ช่ือผลิตภัณฑ Packaging MC 
กระบวนการ งานประกอบ 

วันท่ี 
รุน ABC 2520DE เวลาเริ่ม          ส้ินสุด 
ขนาดการผลิต 

ขั้นตอน งานตรวจสอบ สถานีงานท่ี 4 
ผูปฏิบัติงาน  

แผนก โรงงานและผลิต ชาย   หญิง    อายุงาน 
สายงานประกอบ วิธีการ ปจจุบันปรับปรุง           ผูจับเวลา นาย ก. 
รายงานสถานท่ีทํางาน  บริเวณพ้ืนท่ีโรงงาน สายการผลิตท่ี 1 เครื่องจักร: ABC 2520DE 
Man 1, 2 อุปกรณ: 

ลําดับ งานยอย 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 
และตั้งคา 

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 แผนท่ี. 1 
TIME STUDY OBSERVATION SHEET ST. 5 Ts NO. 1 

ช่ือผลิตภัณฑ Packaging MC 
กระบวนการ งานประกอบ 

วันท่ี 
รุน ABC 2520DE เวลาเริ่ม          ส้ินสุด 
ขนาดการผลิต 

ขั้นตอน งานบรรจภุัณฑ  สถานีงานท่ี 5 
ผูปฏิบัติงาน  

แผนก โรงงานและผลิต ชาย   หญิง    อายุงาน 
สายงานประกอบ วิธีการ ปจจุบันปรับปรุง           ผูจับเวลา นาย ก. 
รายงานสถานท่ีทํางาน  บริเวณพ้ืนท่ีโรงงาน สายการผลิตท่ี 1 เครื่องจักร: ABC 2520DE 
Man 1, 2 อุปกรณ: 

ลําดับ งานยอย 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 
แยกช้ินสวน
เตรียมบรรจ ุ 194.36 175.55 194.32 181.48 185.56 186.25 100% 186.25 

3 
บรรจุภณัฑ
และหีบหอ 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 จัดสง 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 ตารางคํานวณคาความเช่ือม่ันในการศึกษาเวลางานประกอบของสถานีงานท่ี 2 
 

ตารางคํานวณคาความเช่ือม่ันในการศึกษาเวลางานประกอบของสถานีงานท่ี 2 แผนท่ี. 2 

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

ลําดับ คําอธิบาย งานยอย 
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 ประกอบชุดโรลเลอรแขนโยก 5 5 29.56 3.75 0.75 0.13 0.03 0.98% 
3 ติดตั้งชุดรางเดินทอลมและสายไฟ 5 2 75.29 6.02 1.20 0.08 0.02 0.62% 
4 ติดตั้งชุดแทนรองตัดตอฟลม 5 4 13.07 1.60 0.32 0.12 0.02 0.94% 
5 ติดตั้งชุด Clamp ฟลม 5 3 17.13 1.80 0.36 0.11 0.02 0.81% 
6 ประกอบชุดประครองฟลม 5 3 22.40 2.15 0.43 0.10 0.02 0.74% 
7 ติดตั้งอุปกรณนวิเมติก 5 2 41.48 3.07 0.61 0.07 0.01 0.57% 
8 เดินสายระบบนิวเมติกและไฟฟา 5 2 185.33 16.86 3.37 0.09 0.02 0.70% 
9 ประกอบชุดเบรกแกนฟลม 5 3 3.28 0.35 0.07 0.11 0.02 0.82% 
10 ติดตั้งแกนฟลม 5 3 3.24 0.34 0.07 0.10 0.02 0.81% 
11 ตั้งคาและตรวจสอบคุณภาพ  5 3 53.31 4.97 0.99 0.09 0.02 0.72% 

ผลรวมคาความเช่ือม่ันของสถานีงานท่ี 2 โดยเฉล่ีย 0.76% 
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ตารางภาคผนวก ก-6 ตารางคํานวณคาความเช่ือม่ันในการศึกษาเวลางานประกอบของสถานีงานท่ี 3 
 

ตารางคํานวณคาความเช่ือม่ันในการศึกษาเวลางานประกอบของสถานีงานท่ี 3 แผนท่ี. 3 
Rel.acc. Table calculate ST. 3 rel.acc. NO. 3 

ลําดับ คําอธิบาย งานยอย 
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 ติดตั้งชุดสงลําเลียง 5 2 9.58 0.77 0.15 0.08 0.02 0.62% 

6 ติดตั้งชุดปองกัน 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% 

ผลรวมคาความเช่ือม่ันของสถานีงานท่ี  3 โดยเฉล่ีย  0.72% 
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ตารางภาคผนวก ก-7 ตารางคํานวณคาความเช่ือม่ันในการศึกษาเวลางานประกอบของสถานีงานท่ี 4   
 

ตารางคํานวณคาความเช่ือม่ันในการศึกษาเวลางานประกอบของสถานีงานท่ี 4 แผนท่ี. 4 
Rel.acc. Table calculate ST. 4 rel.acc. NO. 4 

ลําดับ คําอธิบาย งานยอย 
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 ลงโปรแกรมส่ังงานและตั้งคา 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% 

ผลรวมคาความเช่ือม่ันของสถานีงานท่ี  4 โดยเฉล่ีย  0.48% 
 
ตารางภาคผนวก ก-8 ตารางคํานวณคาความเช่ือม่ันในการศึกษาเวลางานประกอบของสถานีงานท่ี 5 
 

ตารางคํานวณคาความเช่ือม่ันในการศึกษาเวลางานประกอบของสถานีงานท่ี 5 แผนท่ี. 5 
Rel.acc. Table calculate ST. 5 rel.acc. NO. 5 

ลําดับ คําอธิบาย งานยอย 
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 แยกช้ินสวนเตรียมบรรจ ุ 5 3 186.25 18.81 3.76 0.10 0.02 0.78% 

3 บรรจุภณัฑและหีบหอ 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 จัดสง N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 

ผลรวมคาความเช่ือม่ันของสถานีงานท่ี  5 โดยเฉล่ีย  0.67% 
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ตารางภาคผนวก ก-9 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักครั้งท่ี 2/20  
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยาง สายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 2/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 14/7/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 8.05 9.50 11.47 14.51 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ  / // /// 6 
2 ประชุม //// /    6 
3 Update OEE & FTQ Board  /   1 
4 อานแบบหนางาน  /  / 2 
5 แกไขงาน  / // // 5 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก  // //  4 

7 เขาหองน้ํา     0 
รวม 6 6 6 6 24 

 
ตารางภาคผนวก ก-10 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักครั้งท่ี 3/20  
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยาง สายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 3/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 15/7/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 8.07 10.15 11.50 14.56 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ  / /// / 5 
2 ประชุม //// /    6 
3 Update OEE & FTQ Board  /  / 2 
4 อานแบบหนางาน  /  / 2 
5 แกไขงาน   / / 2 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

 // // // 6 

7 เขาหองน้ํา  /   1 
รวม 6 6 6 6 24 
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ตารางภาคผนวก ก-11 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักครั้งท่ี 4/20  
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยาง สายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 4/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 16/7/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 8.26 10.16 11.53 14.57 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ / / // // 6 
2 ประชุม         0 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน / /   / 3 
5 แกไขงาน /// // // / 8 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

/ / // / 5 

7 เขาหองน้ํา   /   / 2 
รวม 6 6 6 6 24 

 
ตารางภาคผนวก ก-12 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักครั้งท่ี 5/20  
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยาง สายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 5/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 17/7/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 8.28 10.28 11.58 14.59 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ / / / / 4 
2 ประชุม         0 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน / //     3 
5 แกไขงาน /// // // / 8 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

/ / /// / 6 

7 เขาหองน้ํา       /// 3 
รวม 6 6 6 6 24 
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ตารางภาคผนวก ก-13 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักครั้งท่ี 6/20  
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยาง สายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 6/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 20/7/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 8.34 10.31 12.51 15.19 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ /// // // / 8 
2 ประชุม         0 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน   //   // 4 
5 แกไขงาน //   / / 4 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

/ // / // 6 

7 เขาหองน้ํา     //   2 
รวม 6 6 6 6 24 

 
ตารางภาคผนวก ก-14 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักครั้งท่ี 7/20  
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยาง สายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 7/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 21/7/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 8.35 10.34 12.53 15.22 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ // / / // 6 
2 ประชุม         0 
3 Update OEE & FTQ Board   /     1 
4 อานแบบหนางาน / / // / 6 
5 แกไขงาน / // / / 5 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

// / // / 6 

7 เขาหองน้ํา         0 
รวม 6 6 6 6 24 
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ตารางภาคผนวก ก-15 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักครั้งท่ี 8/20  
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยาง สายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 8/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 22/7/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 8.36 10.38 12.59 15.26 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ / / / // 5 
2 ประชุม // // / / 6 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน         0 
5 แกไขงาน / / // // 6 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

// // // / 7 

7 เขาหองน้ํา         0 
รวม 6 6 6 6 24 

 
ตารางภาคผนวก ก-16 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักครั้งท่ี 9/20  
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยาง สายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 9/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 23/7/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 8.38 10.47 13.05 15.27 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ /   //// // 7 
2 ประชุม         0 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน / //     3 
5 แกไขงาน // // / // 7 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนือ่งจากการขัดของของงานหลัก 

// // / // 7 

7 เขาหองน้ํา         0 
รวม 6 6 6 6 24 
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ตารางภาคผนวก ก-17 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักครั้งท่ี 10/20  
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยาง สายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 10/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 24/7/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 8.39 10.50 13.07 15.49 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ // // /// / 8 
2 ประชุม         0 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน // / /   4 
5 แกไขงาน / / / // 5 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

/ // / /// 7 

7 เขาหองน้ํา         0 
รวม 6 6 6 6 24 

 
ตารางภาคผนวก ก-18 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักครั้งท่ี 11/20  
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยาง สายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 11/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 27/7/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 8.43 10.53 13.10 16.03 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ // // / // 7 
2 ประชุม         0 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน // /     3 
5 แกไขงาน / / // // 6 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

/ // /// // 8 

7 เขาหองน้ํา         0 
รวม 6 6 6 6 24 
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ตารางภาคผนวก ก-19 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักครั้งท่ี 12/20  
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยาง สายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 12/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 28/7/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 8.47 10.54 13.11 16.15 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ ///   // // 7 
2 ประชุม         0 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน   // / / 4 
5 แกไขงาน   // / / 4 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

/// // // // 9 

7 เขาหองน้ํา         0 
รวม 6 6 6 6 24 

 
ตารางภาคผนวก ก-20 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักครั้งท่ี 13/20  
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยาง สายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 13/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 29/7/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 8.57 10.56 13.24 16.16 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ /// / / // 7 
2 ประชุม         0 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน   / /   2 
5 แกไขงาน // // // // 8 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

/ // // // 7 

7 เขาหองน้ํา         0 
รวม 6 6 6 6 24 
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ตารางภาคผนวก ก-21 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักครั้งท่ี 14/20  
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยาง สายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 14/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 30/7/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 9.00 10.58 13.34 16.18 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ // / // / 6 
2 ประชุม         0 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน   / / / 3 
5 แกไขงาน // / // / 6 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

// // / /// 8 

7 เขาหองน้ํา   /     1 
รวม 6 6 6 6 24 

 
ตารางภาคผนวก ก-22 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักครั้งท่ี 15/20  
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยาง สายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 15/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 31/7/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 9.08 11.14 13.47 16.31 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ // /// // // 9 
2 ประชุม         0 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน //   /   3 
5 แกไขงาน / / / / 4 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

/ // // /// 8 

7 เขาหองน้ํา         0 
รวม 6 6 6 6 24 
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ตารางภาคผนวก ก-23 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักครั้งท่ี 16/20  
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยาง สายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 16/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 8/3/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 9.11 11.19 14.19 16.32 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ // /// /// // 10 
2 ประชุม         0 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน /   /   2 
5 แกไขงาน // / / // 6 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

/ // / // 6 

7 เขาหองน้ํา         0 
รวม 6 6 6 6 24 

 
ตารางภาคผนวก ก-24 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักครั้งท่ี 17/20  
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยาง สายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 17/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 8/4/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 9.25 11.20 14.28 16.40 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ // / // / 6 
2 ประชุม         0 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน     / // 3 
5 แกไขงาน // /// / / 7 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

// // // // 8 

7 เขาหองน้ํา         0 
รวม 6 6 6 6 24 



144 
 

ตารางภาคผนวก ก-25 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักครั้งท่ี 18/20 
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยาง สายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 18/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 8/5/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 9.26 11.26 14.29 16.42 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ /// // / // 8 
2 ประชุม         0 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน     / / 2 
5 แกไขงาน // // / / 6 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

/ // /// // 8 

7 เขาหองน้ํา           
รวม 6 6 6 6 24 

 
ตารางภาคผนวก ก-26 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักครั้งท่ี 19/20  
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยาง สายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 19/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 8/6/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 9.34 11.32 14.34 16.47 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ // /// // // 9 
2 ประชุม         0 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน         0 
5 แกไขงาน /   // // 5 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

/// /// // // 10 

7 เขาหองน้ํา          0 
รวม 6 6 6 6 24 
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ตารางภาคผนวก ก-27 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักครั้งท่ี 20 /20  
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยาง สายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 20/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 8/7/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 9.36 11.37 14.40 16.49 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ // // / / 6 
2 ประชุม         0 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน   /     1 
5 แกไขงาน // / /// // 8 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

// // // /// 9 

7 เขาหองน้ํา          0 
รวม 6 6 6 6 24 

 
ตารางภาคผนวก ก-28 สรุปผลรวมของการสุมตัวอยางในสัปดาหท่ี 2/4 
 

ลําดับ ตาราง ผลรวมสุมตัวอยาง สายการประกอบหลักสัปดาหท่ี 2/4 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม วันท่ี 6 วันท่ี 7 วันท่ี 8 วันท่ี 9 วันท่ี 10 รวม 

1 ประกอบงานหลักท่ีรับผิดชอบ //// /// //// / //// / //// // //// /// 35 
2 ประชุม      0 
3 Update OEE & FTQ Board  /    1 
4 อานแบบหนางาน //// //// / //// /// //// 22 
5 แกไขงาน //// //// //// / //// // //// 27 

6 
ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก 

เนื่องจากการขัดของของ 
งานหลัก 

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

7 เขาหองน้ํา //     2 
รวม 24 24 24 24 24 120 
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ตารางภาคผนวก ก-29 สรุปผลรวมของการสุมตัวอยางในสัปดาหท่ี 3/4 
 

ลําดับ 
ตาราง ผลรวมสุมตัวอยาง สายการประกอบหลักสัปดาหท่ี 3/4 

รายละเอียด 
ตัวอยางงานสุม วันท่ี 11 วันท่ี 12 วันท่ี 13 วันท่ี 14 วันท่ี 15 รวม 

1 ประกอบงานหลักท่ี //// // //// // //// // //// / //// //// 36 
2 ประชุม           0 
3 Update OEE & FTQ           0 
4 อานแบบหนางาน //// //// // /// /// 15 
5 แกไขงาน //// / //// //// /// //// / //// / 28 

6 
ทํางานอ่ืนท่ีไมใช 
งานหลักเนื่องจาก  

การขดัของของงานหลัก //// /// //// //// //// // //// /// //// /// 
40 

7 เขาหองน้ํา       /   1 
รวม 24 24 24 24 24 120 

 
ตารางภาคผนวก ก-30 สรุปผลรวมของการสุมตัวอยางในสัปดาหท่ี 4/4 
 

ลําดับ 
ตาราง ผลรวมสุมตัวอยาง สายการประกอบหลักสัปดาหท่ี 4/4 

รายละเอียด 
ตัวอยางงานสุม วันท่ี 16 วันท่ี 17 วันท่ี 18 วันท่ี 19 วันท่ี 20 รวม 

1 ประกอบงานหลักท่ี //// ////  //// / //// /// //// //// //// / 39 
2 ประชุม           0 
3 Update OEE & FTQ           0 
4 อานแบบหนางาน // /// //   / 8 
5 แกไขงาน //// / //// // //// / ////  //// /// 32 

6 
ทํางานอ่ืนท่ีไมใช 
งานหลักเนื่องจาก  

การขดัของของงานหลัก //// / //// /// //// /// //// ////  //// //// 
41 

7 เขาหองน้ํา           0 
รวม 24 24 24 24 24 120 
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ตารางภาคผนวก ก-31 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักหลังปรับปรุง ครั้งท่ี 2/20 
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 2/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 20/10/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 8.08 10.16 12.55 14.32 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ   // // // 6 
2 ประชุม ////       4 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน   /     1 
5 แกไขงาน     /   1 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจาก การขัดของของงานหลัก 

  / / // 4 

7 เขาหองน้ํา         0 
รวม 4 4 4 4 16 

 
ตารางภาคผนวก ก-32 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักหลังปรับปรุง ครั้งท่ี 3/20 
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 3/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 21/10/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 8.02 10.34 12.46 14.49 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ   // // // 6 
2 ประชุม ////       4 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน       / 1 
5 แกไขงาน     /   1 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

  // / / 4 

7 เขาหองน้ํา         0 
รวม 4 4 4 4 16 
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ตารางภาคผนวก ก-33 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักหลังปรับปรุง ครั้งท่ี 4/20 
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 4/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 22/10/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 8.13 10.58 12.50 14.56 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ   // /// // 7 
2 ประชุม ////       4 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน   /     1 
5 แกไขงาน       / 1 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

  / / / 3 

7 เขาหองน้ํา         0 
รวม 4 4 4 4 16 

 
ตารางภาคผนวก ก-34 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักหลังปรับปรุง ครั้งท่ี 5/20 
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 5/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 23/10/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 8.39 10.25 14.08 15.26 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ // // /// // 9 
2 ประชุม         0 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน       / 1 
5 แกไขงาน / /     2 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนือ่งจากการขัดของของงานหลัก 

/ / / / 4 

7 เขาหองน้ํา         0 
รวม 4 4 4 4 16 
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ตารางภาคผนวก ก-35 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักหลังปรับปรุง ครั้งท่ี 6/20 
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 6/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 26/10/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 8.29 10.41 12.47 14.25 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ // /// // // 9 
2 ประชุม         0 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน /       1 
5 แกไขงาน / /   / 3 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

    / / 2 

7 เขาหองน้ํา     /   1 
รวม 4 4 4 4 16 

 
ตารางภาคผนวก ก-36 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักหลังปรับปรุง ครั้งท่ี 7/20 
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 7/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 27/10/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 9.10 10.36 12.53 14.35 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ // // // // 8 
2 ประชุม         0 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน   /     1 
5 แกไขงาน /     / 2 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

/ / / / 4 

7 เขาหองน้ํา     /   1 
รวม 4 4 4 4 16 
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ตารางภาคผนวก ก-37 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักหลังปรับปรุง ครั้งท่ี 8/20 
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 8/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 28/10/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 13.58 15.43 16.22 16.43 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ // /// //// / 10 
2 ประชุม /       1 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน       / 1 
5 แกไขงาน   /     1 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

/       1 

7 เขาหองน้ํา       // 2 
รวม 4 4 4 4 16 

 
ตารางภาคผนวก ก-38 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักหลังปรับปรุง ครั้งท่ี 9/20 
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 9/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 29/10/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 9.19 10.49 12.44 14.41 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ //// /// // // 11 
2 ประชุม         0 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน     /   1 
5 แกไขงาน     / / 2 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

  /   / 2 

7 เขาหองน้ํา         0 
รวม 4 4 4 4 16 
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ตารางภาคผนวก ก-39 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักหลังปรับปรุง ครั้งท่ี 10/20 
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 10/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 30/10/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 9.34 10.23 12.48 15.48 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ /// /// // // 10 
2 ประชุม         0 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน     / / 2 
5 แกไขงาน   / / / 3 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

/       1 

7 เขาหองน้ํา         0 
รวม 4 4 4 4 16 

 
ตารางภาคผนวก ก-40 ตารางสุมตัวอยาง สายการประกอบหลักหลังปรับปรุง ครั้งท่ี 11/20 
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 11/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 2/11/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 9.02 10.24 13.31 15.23 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ //// / / /// 9 
2 ประชุม         0 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน   / /   2 
5 แกไขงาน     /   1 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

  / / / 3 

7 เขาหองน้ํา   /     1 
รวม 4 4 4 4 16 
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ตารางภาคผนวก ก-41 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักหลังปรับปรุง ครั้งท่ี 12/20 
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 12/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 3/11/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 9.35 10.54 11.28 13.36 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ // /// / // 8 
2 ประชุม         0 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน /       1 
5 แกไขงาน /   / / 3 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

  / / / 3 

7 เขาหองน้ํา     /   1 
รวม 4 4 4 4 16 

 
ตารางภาคผนวก ก-42 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักหลังปรับปรุง ครั้งท่ี 13/20 
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 13/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 4/11/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 9.47 10.41 11.29 13.13 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ /// /// // // 10 
2 ประชุม         0 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน       / 1 
5 แกไขงาน   / / / 3 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

/   /   2 

7 เขาหองน้ํา         0 
รวม 4 4 4 4 16 
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ตารางภาคผนวก ก-43 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักหลังปรับปรุง ครั้งท่ี 14/20 
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 14/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 5/11/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 9.47 10.31 11.59 13.32 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ /// // /// // 10 
2 ประชุม         0 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน       / 1 
5 แกไขงาน   /     1 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

  / / / 3 

7 เขาหองน้ํา /       1 
รวม 4 4 4 4 16 

 
ตารางภาคผนวก ก-44 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักหลังปรับปรุง ครั้งท่ี 15/20 
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 15/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 6/11/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 9.56 10.13 11.14 13.28 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ   // /// // 7 
2 ประชุม         0 
3 Update OEE & FTQ Board //       2 
4 อานแบบหนางาน   /     1 
5 แกไขงาน /   / / 3 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

      / 1 

7 เขาหองน้ํา / /     2 
รวม 4 4 4 4 16 
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ตารางภาคผนวก ก-45 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักหลังปรับปรุง ครั้งท่ี 16/20 
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 16/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 9/11/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 9.55 10.37 11.56 13.59 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ // // / // 7 
2 ประชุม         0 
3 Update OEE & FTQ Board /       1 
4 อานแบบหนางาน     /   1 
5 แกไขงาน   /     1 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

/ /   // 4 

7 เขาหองน้ํา     //   2 
รวม 4 4 4 4 16 

 
ตารางภาคผนวก ก-46 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักหลังปรับปรุง ครั้งท่ี 17/20 
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 17/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 10/11/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 9.38 11.52 13.34 16.55 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ // // / // 7 
2 ประชุม         0 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน     /   1 
5 แกไขงาน / / /   3 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

/ / / / 4 

7 เขาหองน้ํา       / 1 
รวม 4 4 4 4 16 
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ตารางภาคผนวก ก-47 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักหลังปรับปรุง ครั้งท่ี 18/20 
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 18/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 11/11/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 9.49 11.56 13.41 16.46 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ // / // / 6 
2 ประชุม         0 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน       / 1 
5 แกไขงาน /     / 2 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

/ / / / 4 

7 เขาหองน้ํา   // /   3 
รวม 4 4 4 4 16 

 
ตารางภาคผนวก ก-48 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักหลังปรับปรุง ครั้งท่ี 19/20 
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 19/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 12/11/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 10.55 11.19 13.44 16.16 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ // // // /// 9 
2 ประชุม         0 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน     /   1 
5 แกไขงาน // /     3 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

  / / / 3 

7 เขาหองน้ํา         0 
รวม 4 4 4 4 16 
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ตารางภาคผนวก ก-49 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักหลังปรับปรุง ครั้งท่ี 20/20 
 

ลําดับ 

ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลัก ชวงเวลา แผนการสุมตวัอยางครั้งท่ี 20/20 
วันท่ีทําการสุม วัน/ เดือน/ ป 13/11/2015 

ชวงเวลาการสุม ชวงท่ี 1 ชวงท่ี 2 ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4 รวม 
รายละเอียดตัวอยางงานสุม 11.44 13.47 13.56 16.55 

1 ประกอบงานหลัก ท่ีรับผิดชอบ /// // /// / 9 
2 ประชุม         0 
3 Update OEE & FTQ Board         0 
4 อานแบบหนางาน /       1 
5 แกไขงาน   /   / 2 

6 ทํางานอ่ืนท่ีไมใชงานหลัก  
เนื่องจากการขัดของของงานหลัก 

  / / / 3 

7 เขาหองน้ํา       / 1 
รวม 4 4 4 4 16 

 
ตารางภาคผนวก ก-50 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักหลังปรับปรุง สัปดาหท่ี 2/4  
 

ลําดับ 
ตาราง ผลรวมสุมตัวอยาง สายการประกอบหลักสัปดาหท่ี 2/4 
รายละเอียด 

ตัวอยางงานสุม วันท่ี 6 วันท่ี 7 วันท่ี 8 วันท่ี 9 วันท่ี 10 รวม 

1 ประกอบงานหลักท่ี //// //// //// /// / //// //// / //// //// 39 
2 ประชุม           0 
3 Update OEE & FTQ     /     1 
4 อานแบบหนางาน / / //// //// / // 15 
5 แกไขงาน /// // / // /// 11 

6 
ทํางานอ่ืนท่ีไมใช 
งานหลักเนื่องจาก  

การขดัของของงานหลัก 

// //// / // / 10 

7 เขาหองน้ํา / / //     4 
รวม 16 16 16 16 16 80 
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ตารางภาคผนวก ก-51 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักหลังปรับปรุง สัปดาหท่ี 3/4  
 

ลําดับ 
ตาราง ผลรวมสุมตัวอยาง สายการประกอบหลักสัปดาหท่ี 3/4 

รายละเอียด 
ตัวอยางงานสุม วันท่ี 11 วันท่ี 12 วันท่ี 13 วันท่ี 14 วันท่ี 15 รวม 

1 ประกอบงานหลักท่ี //// //// //// //// //// //// //// //// //// // 46 
2 ประชุม           0 
3 Update OEE & FTQ         // 2 
4 อานแบบหนางาน // / / / / 6 
5 แกไขงาน / /// /// / /// 11 

6 
ทํางานอ่ืนท่ีไมใช 
งานหลักเนื่องจาก  

การขดัของของงานหลัก 

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

7 เขาหองน้ํา / /   / // 5 
รวม 16 16 16 16 16 80 

 
ตารางภาคผนวก ก-52 ตารางสุมตัวอยางสายการประกอบหลักหลังปรับปรุง สัปดาหท่ี 4/4  
 

ลําดับ 
ตาราง ผลรวมสุมตัวอยาง สายการประกอบหลักสัปดาหท่ี 4/4 

รายละเอียด 
ตัวอยางงานสุม วันท่ี 16 วันท่ี 17 วันท่ี 18 วันท่ี 19 วันท่ี 20 รวม 

1 ประกอบงานหลักท่ี // //// // //// / //// //// //// //// //// 38 
2 ประชุม           0 
3 Update OEE & FTQ /         1 
4 อานแบบหนางาน / / / / / 5 
5 แกไขงาน / /// // /// // 11 

6 
ทํางานอ่ืนท่ีไมใช 
งานหลักเนื่องจาก  

การขดัของของงานหลัก 

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

7 เขาหองน้ํา // / ///   / 7 
รวม 16 16 16 16 16 80 
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ภาคผนวก ข 
ขอมูลตารางเลขสุม 
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ตารางภาคผนวก ข-1  คาตวัคณูตาง 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) การอานคา N จากคา
X
R

 
 

X
R  ขอมูลตัวอยาง  

X
R  ขอมูลตัวอยาง  

X
R  ขอมูลตัวอยาง 

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:ุ เนื่องจากตารางนี้หาไดโดยสมมุตคิาความคลาดเคล่ือน ± 5% ภายในความเช่ือม่ัน 95%  
 ดังนั้น ถาตองการคาความคลาดเคล่ือนเปน ± 10% ภายในความเช่ือม่ัน 95% ใหนําคาท่ี
 อานไดจากตารางหารดวย 4 
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ตารางภาคผนวก ข-3 เลขสุม-1 
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ตารางภาคผนวก ข-4 เลขสุม-2 

 


