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บทที่ 1 
 

บทนํา 
 
 การผลิตของอุตสาหกรรมโดยทั่วไปนั้น เปนกระบวนการที่ทําใหเกิดการสรางสิ่งใดสิง่
หนึ่งขึ้นมา โดยการใชทรัพยากรหรือปจจัยการผลิตที่มีอยู การดําเนินการผลิตจะเปนไปตามลําดับ
ขั้นตอนของการกระทํากอนหลัง คือ จากวัตถุดิบที่มีอยูจะถูกแปลงสภาพใหเปนผลผลิตที่อยูใน
รูปแบบตามตองการ เพื่อใหการผลิตบรรลุวัตถุประสงคดังกลาวนั้นจําเปนตองมีการจัดการใหอยูใน
รูปของระบบการผลิต ซ่ึงประกอบดวยสวนที่สําคัญ 3 สวน คือ ปจจัยการผลิต (Input) กระบวนการ
แปลงสภาพ (Conversion process) และผลผลิต (Output) ที่อาจเปนสินคาหรือบริการ โดยการผลิตที่
มีประสิทธิภาพนั้น จะตองมีการวางแผนและควบคุมการผลิต ซ่ึงเปนเครื่องมือในการจัดการที่
นํามาใชเพื่อเปนแนวทางในการตัดสินใจเกี่ยวกับความตองการทรัพยากร (คน, เครื่องจักร และ 
วัตถุดิบ) ในอนาคต สําหรับการดําเนินการผลิต (Manufacturing operation) การจัดแจก (Allocation) 
ทรัพยากรและการจัดตารางการผลิตหรือการกําหนดงานผลิต (Scheduling) ทั้งนี้เพื่อใหไดผลผลิต
เปนไปตามที่ไดวางแผนไว ทั้งในเชิงคุณภาพ, ปริมาณ และเวลา โดยมีตนทุนการผลิตต่ําที่สุด  
ดังนั้น จึงสามารถกลาวไดวา การจัดตารางการผลิตอยางมีประสิทธิภาพเปนสิ่งจําเปนสําหรับ
กระบวนการผลิต ชวยใหเกิดการใชทรัพยากรตาง ๆ อยางมีประสิทธิภาพ     
 ดังนั้นในงานวิจัยฉบับนี้จะเสนอวิธีการจัดตารางการผลิต สําหรับในโรงงานตัวอยาง 
ซ่ึงเปนบริษัทที่ผลิตอุปกรณทางการแพทย เพื่อใชในหองผาตัดแบบใชครั้งเดียว (Single used) 
อุปกรณตางๆ เหลานี้ไดแก เส้ือกาวนสําหรับทีมแพทยใชในหองผาตัด (Surgical Gown), เส้ือ
สําหรับใสเยี่ยมผูปวย (Protective Gown) รวมถึงอุปกรณทางการแพทยแบบใชคร้ังเดียว อ่ืน ๆ 
ไดแก Drape set ,ถุงมือยาง และ น้ํายาฆาเชื้อ ตลาดหลัก ๆ จะอยูที่แถบยุโรปและอเมริกา ผลิตภัณฑ
ในกลุมนี้เปนแบบ Commodity Product ในตลาด การพยายามเพิ่มสวนแบงทางการตลาด เปนสิ่งที่
คอนขางมีการแขงขันกันสูงกับผูผลิตรายอื่นการเพิ่มราคาขายอาจเปนเรื่องที่ทําไดคอนขางยาก 
ดังนั้นเพื่อใหตอบสนองตอความตองการของตลาดที่ขยายขึ้นในสวนของทางโรงงานที่ทําการผลิต
จึงตองมีการพัฒนาและปรับปรุงวิธีการจัดการผลิตอยางตอเนื่องและมีประสิทธิภาพ จะชวยให
สายการผลิตมีอัตราผลผลิตที่เพิ่มสูงขึ้น ในตนทุนที่เหมาะสมเพื่อสามารถรองรับกับการขยายตัว 
เพื่อใหมีอัตราผลผลิตที่เพียงพอตอความตองการและเพื่อใหสอดคลองกับกลยุทธหลักของบริษัทคือ
มีตนทุนการผลิตที่สามารถแขงขันได โดยมุงเนนยอดขายที่สามารถทํากําไรได   
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1.1 ขอมูลเก่ียวกับผลิตภณัฑและกระบวนการผลิต   
 

1.1.1 ชนิดของผลิตภัณฑในสายการผลิตเสื้อกาวน  
 

 
 

รูปที่ 1.1 รูปแบบของผลิตภัณฑเสื้อกาวน 
 

 
 

  รูปที่  1.2 ผลิตภัณฑเสื้อกาวน สําหรับใชในการผาตัด 
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ผลิตภัณฑเส้ือกาวน  แบงเปน 2 ชนิดหลัก ๆ ตาม รูปแบบ, กระบวนการผลิต และวัสดุที่ใช โดย
วัตถุประสงคเพื่อเลือกใชใหเหมาะสมตามกรณีของการผาตัดตาง ๆ ดังนี้ คือ  
 

1) เสื้อกาวนแบบธรรมดา (Ordinary Protection Surgical Gowns) 
 

  ปริมาณแผนการผลิตประมาณ 70% ของเสื้อกาวนทั้งหมด   เสื้อกาวนแบบธรรมดานี้
ทีมแพทย และผูชวยแพทยจะใชใสสําหรับกรณกีารผาตัดทั่วไป โดยมใีหผูใชเลือกไดหลายประเภท 
ตามแตกรณีของการผาตัดที่ใช เส้ือกาวนแบบธรรมดา แบงเปน 4 ชนิด ดังนี้ คือ 

 Ordinary Standard Protection Surgical Gown 
  Ordinary Special Protection Surgical Gown 
 Ordinary Basic Protection Surgical Gown 
 Ordinary Urology Protection Surgical Gown 

 
2) เสื้อกาวนแบบอับเกรด (Upgrade Protection Surgical Gown) 

  
 ปริมาณแผนการผลิตประมาณ 30% ของเสื้อกาวนทั้งหมด เสื้อกาวนแบบอับเกรด ทีม

แพทย และผูชวยแพทยจะใชใสสําหรับกรณีการผาตัดทีม่ีของเหลวปรมิาณมาก และเพื่อปองกันการ
ติดเชื้อ ระหวางตัวผูปวยและแพทยที่ทําการผาตัด มี 4 ชนิด ดังนี้ คือ 

 Standard Protection Surgical Gown Upgrade 
 Special Protection Surgical Gown Upgrade 
 Basic Protection Surgical Gown Upgrade 
 Urology Protection Surgical Gown Upgrade 

 
 1.1.2 วัตถุดิบสําหรับผลิตเสือ้กาวน  
 

1) Gown Body, Gown sleeves   :    A green, 66 g/m2 (1,9 oz/sq2), spunlaced 
nonwoven material that consists of 55% wood pulp and 45% polyester. 

2) Gown Sleeves   :  A green 55 g/m² SMS Material that is based on polypropylene. 

3)  Front Reinforcement   :   A green, 35 μm microporous (breathable) film. 

4) Sleeve Reinforcement  :  A 2-ply laminate composed by a green 27,5 μm 
polyethylene film together with a 30 g/m² (0,88 oz/sq²) spunlaced nonwoven. 
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5) Neck binder  :   A white, 74 g/m2 (2.0 oz/yd
2
), spunlaced nonwoven material 

composed of 60% wood pulp and 40% polyester 
6) Cuff   :  A white soft knitted cuff made of 100% polyester. 
7) Green Tie Bands   :  A green, 66 g/m2 (1,9 oz/sq2), spunlaced nonwoven 

material that consists of 55% wood pulp and 45% polyester. 
8) White Tie Band   :  A white,  74 g/m2 (2,0 oz/sq2), spunlaced nonwoven 

material composed of 60% pulp and 40% polyester. 
 
 1.1.3 กระบวนการผลิตของเสื้อกาวน 
 
  กระบวนการผลิตของเสื้อกาวนแบบธรรมดา   แบงเปนขั้นตอนหลัก ๆ ไดดังนี้ คือ 
  
   1)  Laying and Cutting   คือการนํามวนผาวัตถุดิบมาทาํการวางซอน ๆ ทับกับหลาย 
ๆ ช้ัน เพื่อทําการตัดตามแบบของเสื้อกาวนแตละขนาด ช้ินสวนทีต่องเตรียมในกระบวนการนี้ 
ไดแก 

 วางและตดัชิ้นสวนตัว 
 วางและตดัชิ้นสวนแขน  
 วางและตดัสวนที่เปนเข็มขัด 
 วางและตดัชิ้นสวน Laminate  สําหรับติดตรงหนาอก (Gown front) สําหรับ 

Special  Protection Ordinary Gown 
 วางและตดัชิ้นสวน Laminate สําหรับ Special Ordinary Gown 
 ตัดผายืดสําหรบันําไปประกอบกับแขน 
 ตัดชิ้นสวนกระดาษหอ (Crepe paper )  

            2) Preparation ขั้นตอนการเตรียมประกอบชิ้นสวนประกอบตางๆ เพื่อเตรียมพรอมจะสง
ตอไปยังกระบวนการเย็บตอไป แบงเปน  

 ติดชิ้นสวน  Laminate (Gown front)  กับดานหนาชิน้สวนที่เปนตวั โดยใชเทปกาว 
หลังจากนัน้ใช U-path ติดเข็มขัดทั้งสองขางเขากับ ช้ินสวนตวั ซ่ึงขั้นตอนนี้มี
เฉพาะสําหรับ Special Protection Gown เทานั้น 

 เย็บชิ้นสวนแขนสําหรับ Special Ordinary Gown   
 สอดช้ินสวน Laminate สําหรับแขน เขากับชิ้นสวนแขน แลวเชื่อมดวยความรอน  

(Welding)  ขั้นตอนนี้สําหรบั Special Ordinary Gown  เทานั้น 
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                  3) Sewing คือข้ันตอนการนาํชิ้นสวนประกอบตางๆ ที่ไดตัดไวแลวจากขั้นตอนที่ 1) 
และเตรียมจากขั้นตอนที่ 2) มาเย็บเขาประกอบเปนตวัเส้ือกาวน ตามลาํดับขั้นตอนดงันี้  

  เย็บแขนทัง้สองขางเขากับชิ้นสวนลําตัว 
  เย็บผายืดเขากบัแขนทั้งสองขาง 
  เย็บตรงสวนคอ ,Velcro hook และ Velcro loop 
  เย็บเข็มขัดทั้งสองขางเขากับชิ้นสวนลําตวั (ยกเวน Special Protection Gown)  

 4)  Folding   คือกระบวนการนําเสื้อกาวนที่เย็บประกอบเขาเปนตัวที่ครบสมบูรณแลว
มาทําการพับ หลังจากนัน้สงตอช้ินงานผานสายพาน เพือ่ไปยังขั้นตอนตอไป  
 5)  Wrapping คือกระบวนการนําเสื้อกาวนที่พับแลว มาเพิ่มชิ้นสวนกระดาษเช็ดมอื 
และหอดวยกระดาษ 1 ตวัตอ 1 หอ หลังจากนั้นสงตอช้ินงานผานสายพาน เพื่อไปยังขั้นตอนตอไป 
 6)  Packing หลังจากที่งานไดผานกระบวนการหอแลว และชิ้นงานยังคงสงตอผานมา
กับสายพาน ไปยังเครื่องบรรจุดวยระบบสญุญากาศ (Vacuum Pack) หลังจากนัน้กท็ําการบรรจุลง
กลอง  
  
 กระบวนการผลิตของเสื้อกาวนอับเกรด   แบงเปนขั้นตอนหลัก ๆ ไดดงันี้ คือ 
  1) Laying and Cutting   คือการนํามวนผาวัตถุดิบมาทําการวางซอน ๆ ทับกับหลาย ๆ 
ช้ัน เพื่อทําการตัดตามแบบของเสื้อกาวน แตละชนดิ งานที่ไดจากขั้นตอนนี้จะถูกพกัอยูที่ในบริเวณ
พื้นที่ผลิต เนื่องจากวาตองผานกระบวนการเตรียมในขั้นตอนตอไป ช้ินสวนที่ตองตัดใน
กระบวนการนี้ ไดแก 

 วางและตดัชิ้นสวนลําตัว 
 วางและตดัชิ้นสวนแขน  
 วางและตดัชิ้นสวน Laminate  สําหรับติดตรงหนาอก (Gown front) 
 วางและตดัชิ้นสวน Laminate สําหรับติดตรงแขนทั้งสองขาง 
  วางและตดัสวนที่เปนเข็มขดั 
 เตรียมตัดชิ้นสวนผายดื 
 เตรียมตัดชิ้นสวนกระดาษหอ (Crepe paper )  

 
 2) Preparation ขั้นตอนการเตรียมประกอบชิ้นสวนประกอบตางๆ เพื่อเตรียมพรอม
จะสงตอไปยังกระบวนการเย็บตอไป โดยสถานีงานในขั้นตอนนี้มีมากที่สุด และเปนขั้นตอนทีม่ี
การผลิตที่ยุงยากมากกวาขั้นตอนอื่น ๆ แบงเปน  

 ช้ินสวน Laminate  ติดกับดานหนาชิน้สวนที่เปนตวั โดยใชเครื่องฉีดกาว(Gluing 
Gown front) หลังจากนัน้ใช U-path ติดเข็มขัดทั้งสองขางเขากับ ช้ินสวนตัว  
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 การเชื่อมชิ้นสวน Laminate สําหรับแขนของ Special Ordinary และ Special 
Upgrade  ดวยวิธีการ Heat sealing  
 เชื่อมรอยตอของแขนทั้งสองดานดวยวิธี Heat sealing  
 สอดช้ินสวน Laminate สําหรับแขน เขากับชิ้นสวนแขน แลวเชื่อมดวยความรอน  

(Welding)  ขั้นตอนนี้สําหรบั Special Gown Upgrade เทานั้น 
 3)  Sewing   คือข้ันตอนการนําชิ้นสวนตางๆ ที่ไดเตรียมไวแลวนํามาเย็บประกอบกนั
เปนตัวเส้ือกาวน มีขั้นตอนลําดับการเย็บ ดังนี้ คือ  

 เย็บแขนทัง้สองขางเขากับชิ้นสวนตวั 
 เย็บผายืดเขากบัแขนทั้งสองขาง 
 เย็บตรงสวนคอ , Velcro hook และ Velcro loop 

        4)  Folding   คือกระบวนการนําเสื้อกาวนที่เย็บประกอบเขาเปนตัวที่ครบสมบูรณแลว
มาทําการพับ หลังจากนัน้สงตอช้ินงานผานสายพาน เพือ่ไปยังขั้นตอนตอไป  
 5)  Wrapping คือกระบวนการนําเสื้อกาวนที่พับแลว มาเพิ่มชิ้นสวนกระดาษเช็ดมอื 
และหอดวยกระดาษ 1 ตวัตอ 1 หอ หลังจากนั้นสงตอช้ินงานผานสายพาน เพื่อไปยังขั้นตอนตอไป 
 6)  Packing หลังจากที่งานไดผานกระบวนการหอแลว และชิ้นงานยังคงสงตอผานมา
กับสายพาน ไปยังเครื่องบรรจุดวยระบบสญุญากาศ (Vacuum Pack) หลังจากนัน้กท็ําการบรรจุลง
กลอง  
  
 1.1.4 สถานีงานผลิต  
 
 สถานีงานการผลิต  แบงเปน 4 สถานีงาน คือ 
 
 1) สถานงีานสาํหรับการวางและตัด Laying and Cutting   

 โตะตัด 
 Wrapping paper machine 
 Auto Cuff cut machine 

 
 2) สถานงีานสาํหรับการเตรียม ( Preparation)  

 Gown front gluing 
 Attached tape gown front 
 Gluing Special Sleeve 
 Hot melt sleeve gluing for Upgrade gown  
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 Special  Sleeve Sealing 
 Lam. Sleeve 
 Insert Sleeve 
 Sleeve sewing 

 
3) สถานีงานสําหรับการเย็บ ( Sewing )  
 Sewing  
 Folding 
 Wrapping  

 
 4) สถานงีานสาํหรับการบรรจุลงกลอง (Packing)  

 Packing 
 Label preparation 

 
 ในสายการผลติ  กระบวนการผลิตในแตละสถานีงานเปนกระบวนการผลิตแบบไม
ตอเนื่อง และแบบตอเนื่องผสมกัน  คือบางสถานีงานสามารถผลิตแลวพักงานไวไดกอนที่จะมกีาร
สงตองานไปยงักระบวนการถัดไป ในขณะที่บางสถานีงานชิ้นงานมกีารไหลอยางตอเนื่องไปตาม
สายพาน  
  
1.2 ท่ีมาและความสําคัญของปญหา 
 
 สําหรับผลิตภัณฑกลุมเสื้อกาวน (Surgical Gown)ในชวงไตรมาสที่ 1- 2 ของป 2006 
กําลังการผลิตที่มีอยูเพียงพอกับแผนการผลิตที่ตองการ โดยแผนการผลิตจะอยูที ่320,000 - 340,000 
ช้ินตอสัปดาห แตในชวงหลังของป (ไตรมาสที่ 3-4) แผนการผลิตเพิ่มขึ้นเปน 380,000 - 400,000  
ช้ินตอสัปดาห  หรือเพิ่มขึน้จากเดิม ประมาณ 10-20 % เนื่องมาจากมีการปรับเพิ่มขึ้นของระดับ
สินคาสําเร็จรูปคงคลัง ที่ศูนยการกระจายสินคา(Distribution center)  เพื่อใหมีสินคาเพียงพอสําหรบั
การสงของใหกับลูกคาไดเพยีงพอ และตรงตามเวลาที่ลูกคาตองการ นั่นคือ  เพื่อปองกันไมใหมี 
Back order  และเพิ่มอัตราระดับบริการลูกคาที่สูงขึ้น (Service Level) คือ การที่สามารถสงของให
ลูกคาไดทันภายในเวลาที่กําหนด คือภายใน  24 ชม. 

 จากแผนการผลิตที่เพิ่มมากขึน้  ทําใหในปจจุบันทางโรงงานตองประสบกับปญหา
กําลังการผลิตที่มีอยูในชวงเวลาทํางานปกติไมเพียงพอ จงึตองมีการเปดทํางานในชวงเวลาทํางาน
พิเศษ ในวนัทาํงานธรรมดา และวนัหยุด เสาร อาทิตย (ปกติแลวในสายการผลิตจะทํางานทุกวนั
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จันทร – ศุกร และวนัเสาร เวน เสาร) ทําใหคาใชจาย ตนทุนการผลิตสูงขึ้น ถาไมมีการเปดทํางานใน
ชวงเวลาทํางานพิเศษ ทําใหเกิดปญหาการสงงานลาชากวากําหนด ดังนั้นในสายการผลิตจึงตองการ
ที่จะหาวิธีการจัดการในดานการผลิต เพื่อที่จะใหมีกําลังการผลิตที่เพียงพอ และอัตราผลผลิตที่
เพิ่มขึ้นจากเดมิ   เพื่อรองรับแผนการผลิตที่เพิ่มขึ้นนี้ ใหเพียงพอตอจํานวนแผนการผลิตที่ตองการ   
   

1.2.1 สภาพปญหาในโรงงานตัวอยาง  
 

 จากการสังเกตเบื้องตนพบวาปญหาที่พบในสายการผลิต มีความไมสมดุลเกิดขึ้นในแต
ละสถานีงาน  เปนผลมาจากการจัดสรรงานอยางไมมีประสิทธิภาพเทาที่ควร รวมทั้งในสวนของ
กําลังการผลิตทั้งกําลังคน และเครื่องจักร ที่ยังจัดไมสมดุล ทําใหเกิดการรอคอย เชนการมีของกอง
อยูเพื่อรอเขาผลิตในกระบวนการถัดไป  เนื่องจากกระบวนการผลิตถัดไปใชเวลาในการผลิตมาก 
งานที่สงมาจึงตองรอใหงานที่ทํากอนหนาเสร็จเสียกอน  เรียกวา เกิดเวลาไรประสิทธิภาพขึ้น 
ดังนั้นจากปญหาที่กลาวมากอใหเกิดผลกระทบ ดังนี้  คือ 
 

1) กําลังการผลติไมเพียงพอกับแผนการผลิตท่ีตองการ 
 

 กําลังการผลิตในชวงเวลาการทํางานปกติทีม่ีอยูเพียงพอสําหรับแผนการผลิตที่สัปดาห
ละ ประมาณ 320,000-340,000  ช้ินตอสัปดาหซ่ึงเพยีงพอสําหรับความตองการในกอนหนาที่จะมี
การปรับเพิ่มของแผนการผลิต ดังกราฟที่แสดงในรูปที่ 1.3 ดังนั้นเมื่อความตองการเพิม่มากขึ้น จึง
ตองมีการเพิ่มชั่วโมงการทํางาน ในชวงเวลาพิเศษ  ซ่ึงเมื่อมองลงไปถึงปญหาที่แอบแฝงอยูที่
สายการผลิต พบวายังสามารถปรับเพิ่มกําลังการผลิตไดอีก ถามีการปรับปรุงการทํางาน  ใหมี
ประสิทธิภาพเพิ่ม ลดความสูญเปลาตาง ๆ ที่เกิดขึ้นในสายการผลิต   เนื่องจากความไมสมดุลของ
สายการผลิต กลาวคือ  มีบางสถานีงานเกดิการรอคอยชิน้งานจากสถานีกอนหนา   ในขณะที่บาง
สถานีงานมีปริมาณชิ้นงานระหวางผลิต (Work in process) รออยูในปริมาณที่มากเพื่อที่จะผาน
กระบวนการ ทําใหเกิดปญหาในเรื่องพืน้ที่ของการจัดเก็บ 
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รูปที่  1.3 กราฟแสดงอัตราผลผลิตที่ตองการเปรียบเทียบกับกําลังการผลิตที่มี 
 

 2)   ยากตอการติดตาม และควบคุมการดําเนินงานผลติ 
 

 เนื่องจากแผนการผลิตในแตละสัปดาห ไมไดมีการนํามาจัดทําเปนตารางการผลิต  เพื่อ
จัดทําระบบและลําดับในการทํางาน ของแตละสถานีงาน ดังนั้นจึงยากที่จะบงบอกวาขณะนีก้ําลัง
ผลิตสินคาชนิดใดอยู 
  

3) เกิดการสงมอบงานลาชากวากําหนด    
 
 เนื่องจากกําลังการผลิตมีไมเพียงพอ  และบางครั้งไมสามารถจัดหาพนักงานมาทํางาน

ในชวงเวลาทํางานพิเศษได หรือเกิดจากเครื่องจักรในบางสถานีงานมีไมเพียงพอ จึงทําใหเกิดการ
สงมอบงานลาชากวาที่กาํหนดไว 
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1.2.2 แนวทางในการแกปญหา 
 

 ศึกษาวิธีการกาํหนดงานผลิต เพื่อแสดงถงึภาระงานทีจ่ดัใหกับ แตละสถานีงานผลิต
อยางมีประสิทธิภาพ โดยศกึษาในสวนของ 
 1)  การกําหนดงานของการผลิต (Production Scheduling)  
           2)  การวางแผนกําลังการผลิต (Capacity Planning) 
           3)  การศึกษาวธีิการทํางาน (Work Study) 
           4)  การศึกษาเวลา 
 
1.3 วัตถุประสงคของงานวิจัย 
 
 เพื่อหาแนวทางกําหนดตารางการผลิตของการทํางานในสายการผลิตเสื้อกาวน    
 
1.4 ขอบเขตของงานวิจัย 
 
 เพื่อใหการวิจยัเปนไปตามวตัถุประสงคและในการศกึษาเปนไปตามกาํหนดเวลาที่
เหมาะสมจึงมขีอบเขตในการดําเนินงานดงันี้  

1.4.1 ในงานวิจยัฉบบันี้จะทําการศกึษาเฉพาะในสวนของการสายการผลิตของ
ผลิตภัณฑ Surgical Gown  ซ่ึงแบงเปน 2 กลุม คือ เสื้อกาวนแบบธรรมดา (Ordinary Surgical 
Gown)  และ เสื้อกาวนแบบอับเกรด (Upgrade Surgical Gown) โดยเริ่มตั้งแตกระบวนการแรกใน
การผลิต จนไดเปนสินคาสําเร็จรูป 

1.4.2 ทําการศึกษาระบบงาน โดยเริ่มจากการหาเวลามาตรฐานในการทํางาน เพื่อหา
กําลังการผลิต และ จัดทําแผนงานการจัดภาระงานใหกับคนและเครื่องจักรในแตละสถานีงาน 

       ตัวช้ีวดัของระบบงานทีจ่ะปรับปรุงเพือ่เพิ่มประสิทธิภาพในการทาํงาน ใชเกณฑใน  
การพิจารณาดงันี้  

 1) จํานวนงานที่ลาชานอยลง นั่นคือ สามารถผลิตงานไดเสร็จทันภายในเวลาที่กําหนด 
 2) ไดผลผลิตที่เพิ่มขึ้นจากเดิม เนื่องจากผลจากการจัดลําดับงานอยางมีประสิทธิภาพ

ในตารางการผลิตสามารถลดความสูญเปลาทางการผลิตที่เกิดจากการรอคอยลงได และผลผลิตที่
ไดอยูในอัตราที่ตองการสําหรับแผนการผลิตในชวงที่เพิ่มสูงขึ้น 
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1.5 ขั้นตอนศึกษาและดําเนินงานวิจัย 
 

ขั้นตอนการดําเนินงานวิจยัสามารถกําหนดเปนหวัขอไดดงันี้ 
1) สํารวจงานวจิยัและทฤษฎีทีเ่กี่ยวของและเหมาะสมกับงานวิจยั 
2) ศึกษาระบบการผลิตและวิธีการทํางานของแตละสถานีงานในสายการผลิตของ

ผลิตภัณฑที่เลือกทําการศึกษา 
3) ระบุปญหาที่เกิดขึ้นในสายการผลิตปจจุบัน   
4) รวบรวมขอมลูที่จําเปนตองใชในการจัดตารางการผลิต  เชน งานที่จะนํามาจัด

ตารางการผลิต, ลําดับขั้นตอนการทํางาน, เครื่องจักรที่ตองใชในการผลิต,  
       เวลามาตรฐานที่ใชในการทํางาน และกาํลังการผลิต   
5) ทําการปรับปรุงสายการผลิต โดยการสรางตารางการผลิต เพื่อจดัจํานวนงานให      

เหมาะสมกับกาํลังการผลิตในแตละสถานงีาน 
6) ติดตามผลปฏิบัติการ วัดผลและเปรียบเทียบผลที่ไดหลังจากดําเนนิการปรับปรุง     

สายการผลิต 
7) สรุปผลงานวิจัยและขอเสนอแนะ 
8) จัดทํารูปเลมวทิยานิพนธ 

  
1.6 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 
 
 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับจากการดําเนินงานวิจยันี้ไดแก   
 1) มีการวางแผนและการจดัลําดับงานเพื่อการผลิตที่มีประสิทธิภาพและมีความยดืหยุน 
รวมทั้งสามารถควบคุมและตรวจสอบการดําเนินงานได  
 2)  ทําใหทราบกําลังการผลิตที่แทจริง เพื่อชวยในการจัดสรรทรัพยากรกําลังการผลิต 
ทั้งกําลังคน และเครื่องจักรที่มีอยูอยางจํากัด ใหเกิดประโยชนสูงสุด และเพยีงพอกบัแผนการผลิตที่
ตองการ 
 3) เพื่อใหฝายวางแผนการผลิตสามารถออกแผนการผลิตไดแมนยําขึ้น โดยที่ฝายผลิตมี
กําลังการผลิตที่สามารถทําได ตามแผนทีว่างไว 
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บทที่ 2 
 

ทฤษฏีและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 
 ศึกษาวิธีการกาํหนดงานผลิต เพื่อแสดงถึงภาระงานที่จัดใหกับแตละสถานีงานผลิต 
โดยใชหลักการจากทฤษฎีและงานวจิัยตาง ๆ  ดังนี้คือ 

 การกําหนดงานของการผลิต (Production Scheduling)  
 การวางแผนกาํลังการผลิต (Capacity Planning) 
 การศึกษาวิธีการทํางาน (Work Study) 
 การศึกษาเวลา 

 
2.1 การกําหนดงานของการผลิต (Production Scheduling)  
 
  ในระบบการผลิตโดยทั่วไปแลว จะมีลักษณะการผลิตที่คอนขางสม่ําเสมอ  ไมควรมี
การแปรผันมากนัก  เปนการผลติแบบตอเนื่อง การมอบหมายงานและลําดับขั้นของการทํางานตางๆ 
ไดถูกกําหนดขึ้นเปนรูปแบบ สายการผลิตที่แนนอนไวแลว ในการวางแผนกําหนดงานนั้น จะตอง
ขึ้นอยูกับขอมลูประกอบในสถานภาพปจจุบันของระบบการผลิตนั้น เพื่อใหมีประสิทธิภาพสูงสุด 
ขั้นตอนการกําหนดงาน ดังแสดงในรูปที่ 2.1  
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การคาดคะเนสภาวการณ
การตลาด 

 
ลักษณะของการใชวิธีกําหนดงานในการชวยแกปญหาการผลิตอาจสรุปไดดังนี ้
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.1 ขั้นตอนการกําหนดงานในการชวยแกปญหาการผลิตโดยสังเขป 
 
 

1. สถานภาพปจจุบัน 
- อัตราการผลิต 
- กําลังการผลิตดานแรงงาน 
- ปริมาณของวสัดุคงคลัง 

2. การวางแผนการผลิต 

แผนการผลิตใหม 
- อัตราการผลิต 
- กําลังการผลิตดานแรงงาน 
- ปริมาณของวสัดุคงคลัง 

3. ปริมาณการผลิตและ
สวนประกอบของสินคา 

4. การจัดปรับปรุงหนวยงานของ
การผลิต 

วัตถุดิบที่ตองใช 

การเพิ่มหรือลดแรงงานหรือ
เปลี่ยนแปลงเทคนิคการผลิตที่ใช
ในระดบัตาง ๆ 

5. รายละเอียดของการกําหนด
งานเพื่อใหไดการผลิตตามแผน 



 14 

2.2 การวางแผนกําลังการผลิต (Capacity Planning) 
 
 ในการดําเนินการวางแผนและควบคุมการผลิตที่มีประสิทธิภาพ จําเปนตองพิจารณาถึง
ความพรอม ไมแตเฉพาะชิน้สวนหรือวัสดุที่ใชในการผลิตอยางเดียว แตตองมีความพรอมทั้งใน
ดานความตองการกําลังการผลิตดวย สําหรับความหมายของกําลังการผลิตในที่นี้หมายถึงขีดความ 
สามารถของเครื่องจักรและกําลังคนที่สามารถจะนํามาใชไดสําหรับจดุประสงคของการวางแผน
กําลังการผลิตก็คือ  
 1)  เพื่อตอบสนองวันกําหนดสงงาน 
 2)  เพื่อลดชวงเวลาในการผลิต 
 3)  ลดงานระหวางผลิต 
 4)  เพื่อลดสภาพภาระงานสูงเกินไปและต่าํเกินไปใหนอยลง 
 ถึงแมวาจะเปนเรื่องยากทีจ่ะจัดกําลังการผลิต แตก็ยังเปนสิ่งจําเปนอยางยิ่งและควรจะ
ทําใหได เพราะถาเราพบวากําลังการผลิตในชวงเวลาใดที่มอียูไมเพยีงพอที่จะตอบสนองความ
ตองการที่ไดวางแผนไว กจ็ะดําเนินการแกไข เพื่อหาทางเพิ่มกําลังการผลิตได เชน ทํางานลวงเวลา 
เพิ่มกะการทํางาน สงงานจางผูรับเหมาภายนอก เปนตน ในทางตรงกันขาม ในบางแผนกอาจจะมี
ใบสั่งงานเขามานอยลง ความตองการกาํลังการผลิตในบางแผนกดงักลาวก็จะลดนอยลงดวย เรา
อาจจะยายกําลังคนจากแผนกที่มีภาระงานเขามานอยไปชวยงานในแผนกที่มีภาระงานมากเกินกําลัง 
 โดยสรุปแลว การวางแผนกําลังการผลิตถูกพัฒนาขึ้นมาเพื่อจุดประสงคที่จะนําไปใช
ในขั้นตอนของการจัดสรรงานเพื่อผลิตในชวงเวลาตาง ๆ อยางเหมาะสม และจัดภาระงานใหสมดลุ
กัน นั่นเอง 
 
 2.2.1 กระบวนการในการวางแผนกําลงัการผลิต (The Scheduling Process) 
 
 ในการวางแผนกําลังการผลิตคอนขางจะมคีวามยุงยากซบัซอน เพราะตองทําการผลิต
ตามใบสั่งงานหลาย ๆ ชนิดที่มีขั้นตอนของกระบวนการผลิตที่แตกตางกัน ดังนั้นผูทีม่ีหนาที่ในการ
วางแผนกําลังการผลิตจะตองพยายามวางใหเหมาะสม มิฉะนั้นอาจจะทําใหเกิดปญหาในเรื่องของ
ประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักร เนื่องจากเครื่องจักรบางเครื่องอาจจะตองทํางานตลอดเวลา 
ในขณะที่เครื่องจักรบางเครื่องเกิดการวางงานหรือมีงานรอคอยรับบริการจากเครื่องจักรบางเครื่อง
อยูมากมายในขณะที่เครื่องจกัรบางเครื่องขาดงานปอนใหทํา นอกจากนั้น การวางแผนกําลังการ
ผลิตยังจะมีผลตอประสิทธิภาพการทํางานของโรงงาน ทั้งนี้ เนือ่งจากแผนกําลังการผลิตจะเปน
ตัวกําหนดวาการสงงานจะชาไปหรือไม คาใชจายในการเตรียมงาน หรือเตรียมเครือ่งจักร จะมาก
นอยเพยีงไร ดงันั้น จะเหน็ไดวาปญหาในการวางแผนกาํลังการผลิตเปนปญหาที่คอนขางจะทาทาย 
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ความสามารถของผูบริหาร หรือผูจัดการฝายผลิตเปนอยางมาก   
 สําหรับขั้นตอนในการวางแผนกําลังการผลิตในโรงงานจะเริ่มตนจากทางโรงงานรับ
ใบสั่งผลิตจากลูกคาหรือจากฝายขาย ในใบสั่งผลิตแตละใบจะแสดงใหทราบถึงจํานวนของชิ้นสวน
ตาง ๆ ที่จะตองทําการผลิต โดยใบสั่งผลิตแตละใบอาจจะแทนงาน 1 งานหรือมากกวา อัตราการ
ผลิตของเครื่องจักรแตละเครื่องอาจจะเทากันหรือตางกนั เวลาที่ใชในการทํางานแตละงานจะเทากบั
เวลาที่ใชในการจัดเตรียมเครือ่งจักร บวกดวยเวลามาตรฐานที่ใชในการทํางานนั้น คูณดวยปริมาณ
หรือขนาดรุนการผลิตของงานนั้น (Batch Quantity) และวันสุดทายของการสงงานก็ไดกําหนดไว
แลวในใบสั่งงาน  
 ในการผลิตช้ินสวนตามใบสั่งผลิตอาจจะตองผานขั้นตอนการผลิตหลาย ๆ ขั้นตอน 
ตามที่ไดแสดงไวในใบแสดงขั้นตอนกระบวนการผลิต (Process Routing) ในแตละขัน้ตอนของการ
ผลิตจะตองมีการจัดเตรียมและปรับตั้งเครื่องจักรใหสามารถใชประโยชนไดในชวงเวลาที่กําหนด 
และเพื่อใหผลการปฏิบัติงานเปนไปตามแผนที่กําหนดไวในตารางการผลิตหลัก ช้ินสวนตางๆ 
จะตองผานแตละกระบวนการผลิตตามชวงเวลาที่กําหนดไวในตารางการผลิต  
 ภายหลังจากทีรั่บใบสั่งผลิตแลว งานขัน้ตอนตอไปคือ การจัดตารางการผลิต ซ่ึงพอ
สรุปไดเปนขัน้ตอนดังนี้  
 
 ขั้นตอนที่  1 การกําหนดงานหรือชนิดของงานใหกับหนวยผลิต (Job Assignment)   
 
 เปนการกําหนดวางานใด หรือใบสั่งผลิตใดจะทําโดยหนวยผลิตใดบาง เทคนิคที่ไดมี
การนํามาใชเพือ่ชวยใหการกาํหนดงานงายขึ้น ไดแก 

 แผนภูมภิาระงาน (Loading Chart) 
 แผนภูมแิกนต (Gantt Chart) 

 สําหรับจุดประสงคของการทํางานโดยทัว่ ๆ ไป ก็เพื่อจะทําใหเราสามารถทราบไดวา
หนวยผลิตหนวยใดมีงานใดบางที่จะตองกระทําและมภีาระงานรวมทั้งหมดคิดเปนเวลาที่ตองใช
ทั้งหมดเปนจํานวนเทาไร อยางไรก็ตาม ในขั้นตอนของการกําหนดงานนี้ยังไมสามารถทราบไดวา
งานตาง ๆนั้นจะเริ่มตนไดเมือ่ไร และยังไมไดแสดงถึงลําดับการทํางานของงานแตละงานบนหนวย
ผลิตตาง ๆ ในกรณีที่มีเครือ่งจักรใหเลือกมากวา 1 เครื่อง การพิจารณากําหนดงานใหกับเครื่องจักร
อาจจะพจิารณากําหนดจากคณุภาพ คาใชจายในการเตรยีมงาน คาซอมบํารุง หรือความพรอมของ
คนงาน ถาทุกอยางที่กลาวมาทั้งหมดนี้ มคีาเทากัน วิธีการที่ดีที่สุดคือ การทํางานใหกับเครื่องจักรที่
มีภาระงานทีน่อยที่สุดกอน ดังนั้นในการกําหนดงานใหกับเครื่องจักรจะตองประมาณเวลาทีใ่ชใน
การผลิตลงในใบสั่งงานดวย  
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 ขั้นตอนที่ 2 การประเมินปรมิาณของงาน (Evaluate Work Load)  
 
 หลังจากที่ไดกาํหนดลงไปไดแลววา หนวยงานใดบางจําเปนตองใชไปในการผลิต ก็
จะตองศึกษาในรายละเอยีดวางานที่กําหนดใหแตละหนวยงานจะตองใชแรงงานเทาไร ใชเวลาของ
เครื่องจักรเทาไร และจะตองใชวัสดุชนดิใดบางเปนจํานวนเทาไร จากนั้นก็จะตองเปรียบเทียบกับ
ความสามารถของหนวยงานนั้นวา สามารถทํางานที่กําหนดใหนัน้ไดหรือไม และถาไมไดควรจะ
ทําอยางไร จึงจะทําใหงานทีผ่านหนวยงานนั้นสําเร็จลงได ซ่ึงการศึกษาและคํานวณถึงปริมาณงาน
นี้มีความจําเปนอยางยิ่งทีจ่ะตองทํากับทุกงานที่ไดกําหนดไว วัตถุดบิและชิ้นสวนประกอบยอยตาง 
ๆ ที่ตองใชจะตองมีการตรวจสอบอยูตลอดเวลา ถาปริมาณของชิ้นงานเหลานัน้มีไมเพียงพอก็
จะตองมีการตดัสินใจวาจะสั่งซ้ือหรือหามาเพิ่มอยางไร หลังจากนัน้กจ็ะตองกําหนดวาวัตถุดิบหรือ
ช้ินสวนประกอบยอยดังกลาวจะนําไปใชกบังานอื่น ๆ ไมได  
 
 ขั้นตอนที ่3 การจัดลําดับการผลิต (Sequencing) 
 
 เนื่องจากบรษิทัมิไดรับคําส่ังเพียงใบเดยีว เมื่อมีใบสั่งผลิตหลาย ๆ ใบ อาจจะเกิด
ปญหาเหมือนแถวคอยทีห่นวยงาน ดังนั้นจึงตองมีการจดัลําดับวางานใดควรทํากอนและงานใดควร
ทําทีหลัง หลังจากจดัลําดับงานใหแกหนวยผลิตแลวหนวยผลิตแตละหนวยก็จะทํางานตามทีไ่ด
จัดลําดับไว การจัดลําดับกอนหลังของงานหรือใบสั่งผลิตมักขึ้นอยูกับวัตถุประสงคที่ตองการ และ
หลักเกณฑทีใ่ชในการตัดสนิใจ  
 
 ขั้นตอนที ่4 การจัดทํารายละเอียดตารางการผลิต (Detail Scheduling) 
 
 กลาวคือ เปนการจัดทําตารางเวลาเพื่อแสดงวางานใดจะตองเริ่มตนเมื่อไร และควรจะ
เสร็จเมื่อไรบนหนวยผลิตตาง ๆ การจัดทํารายละเอียดของตารางการผลิตมักจะทําไปพรอม ๆ กบั
การจัดตารางการผลิตและตองคํานึงถึงเวลาซอมบํารุงเครื่องจักร เวลาหยุดการทํางาน การหยดุชะงกั
ของเครื่องจักรเนื่องจากเครื่องจักรเสียหรือมีความเสียหายเกดิขึ้นกลาวคือควรมีความยืดหยุนพอ  
การจัดแสดงรายละเอียดของตารางการผลิตอาจแสดงไดในรูปของตารางและแผนภูมแิกนต  
 
 2.2.2 การกําหนดงานและวางแผนกําลังการผลิต  
 
 เมื่อแผนกผลิตไดรับคําส่ังผลิต ทางแผนกจะตองคํานวณจํานวนเวลาที่จะใชตามหนวยงาน
ตาง ๆ รวมทั้งทรัพยากรตาง ๆ เชนแรงงานที่ตองใช และวัสดุที่ตองใช เนื่องจากทรพัยากรการผลติ
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เหลานี้มีจํานวนจํากัด หรือการมีกําลังการผลิตจํากัดอยูระดับหนึ่ง เมื่อแตละคําส่ังผลิตเขามาที่แผนก
ผลิต ทางแผนกผลิตก็ตองจัดสรรกําลังการผลิตที่มีอยูใหแกคําส่ังผลิตนั้นจํานวนหนึ่ง หลังจากนั้น
จะตองมีการบนัทึกไว เพื่อใหรูวาเหลือกําลังการผลิต ที่สามารถจะจัดสรรใหกับใบสั่งผลิตอ่ืน ๆ อีก
จํานวนเทาไร  
 การจดบันทกึดังกลาวสามารถทําไปไดพรอมๆกับการตัดสินใจกําหนดงานใหกับ
หนวยผลิตสําหรับการพิจารณา กําหนดชนิดของงานใหกับหนวยผลิตหนวยใดนั้น โดยทัว่ ๆ ไปเรา
จะตองทราบอยูกอนแลววาใบสั่งผลิตใดจะถูกทําการผลิตบนหนวยผลิตใด ในกรณทีี่มีหนวยผลิต
มากกวาหนึ่งหนวยที่สามารถทํางานชนิดเดียวกันได จะตองมีการพิจารณาเลือกหนวยผลติให
เหมาะสม  ซ่ึงโดยปกติมกัจะเลือกใชหนวยผลิตที่ใชเวลาในการทํางานชนิดนัน้นอยที่สุด แตก็ตอง
พิจารณาถึงปรมิาณงานทีห่นวยผลิตนั้นตองทําอยูแลวดวย ทั้งนี้เนื่องจากหนวยผลิตที่สามารถ
ทํางานชนิดนัน้ไดเร็วกวาอาจจะมีงานจากใบสั่งผลิตอ่ืน ๆ รอรับบริการอยูแลว เมื่อรวมเวลาที่
จะตองใชในการทํางานที่จัดเขามาทั้งหมดแลว อาจจะเกนิเวลาหรือกําลังการผลิตที่หนวยผลิตนัน้มี
อยูในชวงเวลานั้นของแผน ดวยเหตุนี้จงึตองแยกงานบางงานออกไปทําที่หนวยการผลิตอ่ืน ซ่ึง
ถึงแมจะตองใชเวลามากกวาแตก็จําเปนตองทํา เพื่อใหเกดิภาระงานที่สมดุลกันบนหนวยผลิตแตละ
หนวย  
 เครื่องมือที่ชวยในการพิจารณากําหนดงานใหกับหนวยผลิต เพื่อใหทราบถึงภาระงาน
บนหนวยผลิตตาง ๆ และกําลังการผลิตที่เหลืออยูบนหนวยการผลิตแตละหนวย  ไดแก 
 

1) การใชแผนภูมิแสดงภาระงาน (Loading Chart) 
 

 การใชแผนภูมชิวยในการกําหนดชนิดของงานใหกับหนวยผลิตเปนทีน่ิยมใชในงาน
ทั่ว ๆ ไปสําหรับวิธีที่งายที่สุดในการเก็บบนัทึกภาระงานบนหนวยผลิตตาง ๆ ในชวงเวลาหนึ่งนั้น
คือ การจัดทําในรูปตาราง  
 

2) การใชแผนภูมิแกนต (Gantt Chart) 
 

 การกําหนดงานแตละชนิดใหกับหนวยผลิตโดยวิธีการใชแผนภูมแิกนตนั้น เปนวธีิที่
งายและใชกันมานานแลว  โดยเฉพาะอยางยิ่งในกรณีที่เปนปญหาการกําหนดงานใหกับหนวยผลิต
จํานวนไมมากนัก แผนภูมิแกนตเปนทีเ่รียกตามชื่อของผูที่พัฒนาคือ Henry L Gantt แผนภูมแิกนต
ที่งาย ๆ แสดงดังรูปที่ 2.2 จะเหน็ถึงงานตาง ๆ บนหนวยผลิตแตละหนวย นอกจากแผนภูมแิกนตจะ
ใชในการแสดงถึงการกําหนดงานตาง ๆ บนหนวยผลิตแลวยังใชสําหรับการจัดรายละเอียดตาราง
การผลิต และใชเปนเครื่องมือในการติดตามความกาวหนาของการทํางานอีกดวย  
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หนวยซอม จํานวนวนัทํางานรวม 
 
งานโลหะ 
 
งานระบบอิเล็กทรอนิกส  
 
งานระบบไฮดรอลิกส 
 
 

 
1 2 3 4 6 

               3                     8                 12       14           19            
1 3 4 5 6 

               3              7             10                  14           19 
1 2 3 4 5 6 

          2         4        7                         12             17     19 

 
รูปท่ี  2.2   แผนภูมิแกนตแสดงปริมาณงานตามหนวยซอมบํารุงตาง ๆ 

  
 จากแผนภูมิแกนตที่ได จะทาํใหเรารูถึงปริมาณของงานตาง ๆ  ที่ตองทําในแตละหนวย
ผลิต  จากแผนภูมินีจ้ะทําใหเราสามารถกําหนดงานแกหนวยผลิตใหม เมื่อทางหนวยผลิตมีปริมาณ
งานที่ตองทํามากเกินไป คนงานจากหนวยผลิตที่มีงานนอยอาจถูกจัดใหไปชวยในสวนที่มีงานตอง
ทํามากเปนการชั่วคราว หรือในหนวยผลิตที่มีงานมาก อาจมีการจางคนงานเพิ่มเปนการชั่วคราว 
เครื่องจักรที่ทํางานไดหลายอยางอาจถูกนาํไปชวยงานในหนวยตาง ๆ และถางานที่ตองทํามาก ๆ 
นั้นสามารถทําไดในหลาย ๆ หนวยผลิต เราก็สามารถทําการกําหนดใหงานนัน้ทําในหนวยผลิตทีม่ี
งานนอย  
 ดังนั้นการจัดลําดับการผลิต เปนกิจกรรมในการจัดเครื่องจักรและ เครือ่งมือที่ใชในการ
ผลิตตลอดจนคนงานเพื่อทําการผลิตผลิตภัณฑ การจัดลําดับการผลิตถือเปนกิจกรรมที่มีความสําคัญ
มากกิจกรรมหนึ่ง ถือวาเปนกิจกรรมสุดทายกอนทีจ่ะไดผลิตภัณฑออกจากระบบการผลิต โดยจะ
กําหนดลําดับขั้นตอนการผลิต การจัดงานใหแกเครื่องจักร และลําดับการผลิตกอนหลัง ซ่ึงใน
กระบวนการการผลิตไมตอเนื่อง การจัดลําดับการผลิต ถือเปนหัวใจสาํคัญมากประการหนึ่งในการ
ดําเนินงาน เพราะเครื่องจักรหรือสถานีการผลิตจะไดรับการกําหนดใหทํางานตามแผนงานที่ได
กําหนดไวลวงหนา แผนลําดับการผลิตจะตองมีความเหมาะสม มิฉะนั้นจะเกิดปญหาในดาน
ประสิทธิภาพของการทํางานของเครื่องจักร เนื่องจากการวางงานของเครื่องจักรหรือสถานีการผลิต  
  
 2.2.3 การกําหนดตารางการผลิต  
 
  เปนการสรางตารางเวลาการปฏิบัติของงานที่ตองทําการผลิตซ่ึงการกําหนดตารางการ
ผลิตในโรงงานจะมหีลายระดับดวยกนั เชน ตารางการผลิตหลักเปนตารางการผลิตสําหรับ
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ผลิตภัณฑสําเร็จรูปแตละชนิด เพื่อจดัหาวัสดุไวรองรับการผลิตและการขยายสวนรายละเอียดตาราง
การผลิต จะเปนตารางการผลิตในระดับปฏิบัติการของแตละขั้นตอนการผลิตที่ไดรับใหทําการผลิต 
ผลที่ไดจากการกําหนดรายละเอียดตารางการผลิต  จะทําใหทราบถึงวันที่การปฏิบัติงานแตละ
ขั้นตอนควรจะเริ่มตน และแลวเสร็จ 
 การกําหนดงานการผลิต เปนการกําหนดชนิดของงานใหกับหนวยผลิตตาง ๆ จาก
คําส่ังผลิต จะตองแยกแยะวาในการผลิตตามสั่งแตละครั้งจําเปนตองใชแรงงาน เครือ่งจักร และวสัดุ
อะไรบาง ปริมาณเทาไร เมือ่ทราบขอมูลแลวก็จาํเปนจะตองกําหนดลงไปวาจะใชหนวยผลิตหนวย
ใดบางในการผลิตแตละขั้นตอน  
 
2.3 การศึกษาการทํางาน 
 
 2.3.1 ความหมายของการศึกษาการทํางาน  
 
 การศึกษาการทํางานคือ การศึกษาวิธี (Method Study) และการวดัผลงาน (Work 
Measurement) ซ่ึงใชในการศึกษากระบวนการทํางานและองคประกอบตาง ๆ เพือ่ปรับปรุงการ
ทํางานใหดีขึ้น และใชประโยชนดานการพัฒนามาตรฐานของการทํางานและเวลาทํางาน รวมไปถึง
การใชเปนเครือ่งมือในการพฒันาสงเสริมจูงใจบุคลากร นําไปสูการเพิม่ผลผลิต 
 
 2.3.2 ขั้นตอนของการศึกษาการทํางาน 
 

1) การเลือกงาน   
 

 กิจกรรมที่จะทําการศึกษาการทํางานมีมากมาย ดังนัน้การใชประโยชนจากการศกึษา
การทํางานไดอยางเต็มที่คือ การรูจักการดําเนินการศึกษาการทํางานที่จะมีความสําคัญและมีความ
จําเปนอยางเรงดวนกอน  ในขณะเดยีวกนัก็ปองกันการเสียเวลาในการศึกษาการทาํงานซึ่งอาจจะไม
กอใหเกิดผลดตีอองคกร กิจกรรมการศึกษาการทํางาน เปนกิจกรรมตอเนื่อง เพราะความสูญเสียใน
องคกรไมวาเปนองคกรที่เปนหนวยผลิต หรือหนวยบรกิารที่มีอยูในรูปแบบตาง ๆ และตองการขจัด
ทิ้งไป รวมทั้งตองการพัฒนาระบบงานอยางตอเนื่อง การแกไขปญหาของงานหนึ่งอาจจะมีผลทําให
ไมตองเสียเวลาในการแกปญหาของงานอีกหลาย ๆ งานก็ได การกําหนดความกอนหลังของงานที่
จะเลือกทํา จงึเปนขั้นตอนแรกของการศึกษาการทํางาน 
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2) การบันทึกงาน  
 

 หรือการเก็บขอมูลการทํางานเพื่อใชในการวิเคราะหหาความบกพรองและสาเหตุความ
บกพรอง เปนงานขั้นตอนตอจากการเลือกงาน ถาเรามีวิธีการในการบนัทึกงานที่เลือกจะศกึษา ทํา
ใหเขาใจปญหาและสาเหตุของปญหาไดงาย  การวิเคราะหปญหาจะตรงประเดน็และงายตอการ 
เขาใจถึงปญหาที่แทจริงของงานชวยใหสามารถพัฒนาวธีิการทํางานที่ดีกวา และกาํหนดมาตรฐาน
ของงานเพื่อใชประโยชนตอไป การบันทกึงานจึงเปนขัน้ตอนที่ขาดไมได การบันทกึที่เปนสวนของ
ขอมูลที่เปนจริงและสมบูรณเทานั้นจึงจะใชประโยชนได ถาบันทึกงานมาไมถูกตอง และไม
ครบถวนบริบูรณ  อาจจะทําใหการวิเคราะหผิดไป และการปรับปรุงพัฒนาวิธีการทํางานไมไดผล 
 

3) การวิเคราะหงาน   
 

 การวิเคราะหงานเปนขั้นตอนที่ชวยใหเขาใจปญหาและเกิดแนวคิดในการแกไขปญหา 
เทคนิคที่ใชในการวิเคราะหงานคือ เทคนิคการตั้งคําถาม เทคนคิการแบงแยกความสําคัญของปญหา 
และเทคนิคการแบงแยกประเภทงาน ถาตัง้คําถามกับกิจกรรมตางๆที่บันทึกมาไดเราจะไดคําตอบที่
เปนแนวทางในการปรับปรุงแกไขระบบงาน และชวยใหกําหนดทางเลือกใหม ซ่ึงจะชวยใหเกดิ
วิธีการทํางานที่ดีกวา การแบงแยกความสําคัญของปญหา ทําใหสามารถแยกแยะกระบวนวิธีการ
ทํางานวาขั้นตอนใดเปน หวัใจของปญหา ที่สงผลกระทบมากกอน สวนการแบงแยกประเภทของ
งานทําใหรูวา งานใดเปนงานประเภทที่ตดัได งานใดควรจะปรับปรุงใหเหมาะสมขึ้น  
 

4) การปรับปรงุงาน 
 

 การปรับปรุงงานจะอาศยัเทคนิคการ ละ ลด รวบงาน เพื่อปรับปรุงใหมีขั้นตอน ทีม่ี
ความซับซอนยุงยากนอยลง ลดงานที่ไมจาํเปน และตัดลดความสูญเสียตาง ๆ จากการกําหนด รู
สวนงานที่เราเรียกวา เวลาไรประสิทธิภาพ (เวลาที่ไมไดทําอะไร และไมเกดิผลผลิตใดๆ ในการ
ดําเนินการผลิต) และเวลาสวนเกิน (เวลาที่ใชไปในการทํางานแตไมเกิดผลงานอะไร) รวมทั้งการ
กําหนดแหลงที่มาของความสูญเสีย การปรับปรุงงานจึงเปนขั้นตอน ที่นํามาซึ่งวิธีการทํางาน ที่มี
ประสิทธิภาพสูงขึ้น  
 

5) การเปรียบเทียบประเมินผลการปรับปรงุการทํางาน 
 

 ในขั้นตอนการเปรียบเทียบประเมินผล การปรับปรุงงานจะเปนขัน้ตอนที่เกีย่วของกบั 
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การวัดผลงาน โดยทั่วไปจะตองทําการวดัผลงานของวธีิการทํางานเดมิกอน โดยมีเกณฑการวดัผล
งาน ซ่ึงอาจจะเปนเวลาทํางาน ระยะทางทีต่องเดินทาง จาํนวนขัน้ตอนที่ทํา ผลผลิตที่ได อัตราผลิต
ภาพ (Productivity Index) อ่ืน ๆ และโดยการวัดผลงานในระบบเดียวกัน เราจึงสามารถประเมินผล
การปรับปรุงงานไดวา การใชวิธีการทํางานใหมจะสงผลใหไดผลงานที่ดีกวาการทํางานแบบเดมิใน
ปริมาณ จํานวนอัตราสวนหรือเปอรเซ็นตเทาไร  
 

6) การประยุกตใชการศึกษาการทํางาน  
 

 เปนขั้นตอนที่เปนกิจกรรมที่กําหนดมาตรฐานขั้นตอนวิธีการทํางาน เพื่อใชเปนสวน
หนึ่งในการพฒันาบุคลากร และถือเปนเกณฑปฏิบัติสําหรับคนงานและระบบงาน ใชเปนขอมูลเพื่อ
กําหนดแผนงานและเปนเครือ่งมือในการควบคุมการทํางาน การผลักดันใหคนงานยอมรับใน
กระบวนการวธีิการทํางานใหมเปนงานทีต่องใชความอดทน และถาขั้นตอนการประยุกตนี้ลมเหลว 
ซ่ึงอาจจะเปนผลมาจากการไมรวมมือของคนงานในการเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมการทํางาน หรือเกดิ
จากมีการเปลี่ยนแปลง วิธีการทํางานจริง ในระยะเวลาไมนานกก็ลับไปทํางานในวิธีเดิมที่คุนเคย
กวา ความลมเหลวดังกลาวกค็ือ ความลมเหลวของการศกึษาการทํางาน  
 
 2.3.3 ประโยชนของการศึกษาการทํางาน   
 
 การศึกษาการทํางาน เปนเครื่องมือของการเพิ่มผลผลิต ทั้งในอุตสาหกรรมการผลิต 
และการบริการ ดังนั้นประโยชนเบื้องตนก็คือ การชวยใหเกิดผลงานที่ดีขึ้น สูงขึ้น จุดเนนของ
การศึกษาการทํางานจึงอยูที ่ ทํางานนอยไดงานมาก นักศึกษาการทํางานจึงมีหนาที่ในการพัฒนา
ระบบงานหรอืวิธีการทํางาน ใหงายขึน้และมีประสิทธิภาพสูงขึ้น  สรุปการศึกษาการทํางาน ดัง
แสดงในรูปที่ 2.3  
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รูปท่ี  2.3   การศึกษาการทํางาน 

 
2.4 การศึกษาเวลา  
 

2.4.1 ความหมายของการศึกษา 
 

 การศึกษาเวลา คือ เทคนิคการวัดผลงานซึ่งมีกระบวนการเพื่อกําหนดหาเวลาในการ
ทํางานโดยคนงานที่เหมาะสมซึ่งทํางานในอัตราที่ปกติ ภายใตเงื่อนไขมาตรฐานในการวัดผลงาน 
โดยมีผลลัพธของการวัดผลงานเรียกวา เวลามาตรฐาน  

จากคํานยิามของการศึกษาเวลา เราพอกําหนดหลักการพื้นฐานของการศึกษาเวลาได
ดังตอไปนี ้

การศึกษาวิธี 
(Method Study) 

การวัดผลงาน 
(Work Measurement) 

พัฒนาวิธีการทํางานที่ดีกวา 
 

พัฒนามาตรฐานวิธีการทํางาน 

ฝกอบรมวิธีการทํางาน 
 

การเพิ่มผลผลิต  

กําหนดเวลามาตรฐาน 
 

กําหนดแผนงานสงเสริมและจูงใจ 

การศึกษาการทํางาน 
(Work Study) 
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 การศึกษาเวลาจะตองใชกระบวนการในการหาเวลาในการทํางาน 
 คนงานที่ใชในการศึกษาหาเวลาจะตองเปนคนงานที่มีความเหมาะสม 
 คนงานที่ใชศกึษาตองทํางานในอัตราที่ปกต ิ
 ตองมีเงื่อนไขมาตรฐานในการวัดผลงาน 
 ผลลัพธของการศึกษาเวลาคอื เวลามาตรฐานของการทํางาน 

กระบวนการศกึษาเวลาจะไดกลาวโดยละเอยีดเปนขัน้ตอนของการศึกษาเวลาซึ่ง
จะตองมีอุปกรณการจับเวลา  กระบวนการแบงแยกยอยงาน เทคนิคการจับเวลาและขั้นตอนในการ
กําหนดเวลามาตรฐานคนงานที่ใชเปนหุนสําหรับการศึกษาเวลา จะตองเปนคนงานที่มีความรู
ความสามารถในการทํางานที่จะศึกษาเปนอยางดี โดยมีประสบการณหรือผานการฝกฝน จน
คลองแคลวในการทํางานที่จะใชศึกษาเวลา การทํางานระหวางการศึกษาเวลา จะตองไมติดขัดจน
ไมสามารถจะเก็บบันทึกขอมลูเวลาทํางานไดอยางถูกตอง ใหความรวมมือในการทาํงานไดอยาง
ปกติ  ไมชา ไมเร็วเกนิไป ไมปดบังขอมูลที่เก็บบันทึกเวลาผิดไปจากความเปนจริง เพื่อใหไดขอมูล
เวลา ซ่ึงใชเปนมาตรฐานสําหรับคนสวนใหญได 

ในการศึกษาเวลาเงื่อนไขมาตรฐานที่ตองคํานึงคือ มาตรฐานการวดัเวลา  มาตรฐาน
เครื่องมือวัดเวลา  และมาตรฐานการทํางาน การวดัเวลาจะตองมีความนาเชื่อถือ  และ มีความมัน่คง
สม่ําเสมอ เครื่องมือที่ใชวัดกเ็ชนกัน ถาเปนเครื่องมือที่ทันสมัยและมาตรฐานการวดัที่สอดคลองกัน
ก็จะยิ่งด ี และสวนสุดทายคอืมาตรฐานการทํางานซึ่งจะตองครอบคลุมตั้งแตวิธีการทํางาน  สถานที่
ทํางาน ระยะเวลาการทํางาน และสภาพแวดลอมในการทํางานองคประกอบของการทํางานเหลานี้ 
จะตองไดมาตรฐานกอนการศึกษาเวลา 

การกําหนดเวลามาตรฐานของการทํางาน จะตองประกอบดวยเวลาทีบ่ันทึกไดจากการ
ทํางานซึ่งจะตองคํานวณหาเวลาที่ใชเปนคาตัวแทนของเวลาของการทํางานหรือคาเวลาที่เลือก 
(Select time) เมื่อประเมินตามอัตราความเร็วของการทํางานของคนงานและมกีารปรับคาการ
ประเมินแลวจะได เปนคาเวลาปกติ (Normal Time) และเมื่อมีการเพิ่มเวลาเผื่อสําหรับความเมื่อยลา
จะไดคาเวลาเปน เวลามาตรฐาน (Standard time )  

 
2.4.2 ประโยชนของการศึกษาเวลา 

 
   ใชในการกําหนดตนทุนมาตรฐานและจัดเตรียมงบประมาณรวมทั้งการสราง 
ระบบศูนยกําไร 

 ประเมินการตนทุนการผลิต เพื่อกําหนดราคาผลิตภัณฑ 
 ใชในการจัดสมดุลสายการผลิต เพื่อเพิ่มผลผลิต และประสิทธิภาพการใชงาน
คนงาน   และเครื่องจักร 
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 ใชเปนขอมูลในการจัดแผนการผลิตและการกําหนดการผลิต 
 ใชเปนมาตรฐานในการทํางานเพื่อควบคุมตนทุนการผลิต และการกําหนดอัตราคา
จาแรงงาน รวมทั้งการจัดแผนการจายเงินจงูใจ 

 ใชประกอบการศึกษาการทํางานเพื่อเปรียบเทียบวดัผลงานกอนและหลังการ
ปรับปรุงวิธีการทํางาน 

 
2.4.3 องคประกอบของการศกึษาเวลา 
 

 ผูบริหารและหัวหนาคนงาน 
 คนงาน 
 ผูศึกษาเวลา 
 เครื่องมือจับเวลาและแบบฟอรมตาง ๆ 
 วิธีการทํางานและองคประกอบ ทางการผลิตของงานที่จะศึกษาเวลา 

 
2.4.4 ขั้นตอนการศึกษาเวลา 
 
1)   การเลือกงาน  
 

 โดยทั่วไปจะใชหลักเกณฑ  ในการเลือกงานการศึกษาเวลาแบบเดยีวกันกับการเลือก
งานสําหรับการศึกษาวิธีการทํางาน คือใชเกณฑดานเศรษฐกิจ หรือความคุมทุนดานเทคนิคหรือ
ความเปนไปได ดานปฏิกิริยาแรงงาน และดานผลกระทบอื่น ๆ อยางไรก็ตาม จะพบวางานที่จะ
เลือกศึกษาเวลาจะมีองคประกอบดานความตองการเรงดวนเขามาเกี่ยวของและความตองการจะตอง
เกิดจาก ตองการศึกษาเวลาของงานใหม เชนผลิตภัณฑใหม ช้ินสวนใหม วธีิการทํางานใหม 
ตองการกําหนดเวลามาตรฐานการทํางานใหมเนื่องจากเกดิการเปลี่ยนแปลงวัสดุ หรือเครื่องมือ
อุปกรณ ซ่ึงตองใชเวลามาตรฐานใหม ไดรับการเรียกรองหรือวิจารณเกีย่วกับเวลามาตรฐานเดมิ 
จากคนงานหรอืตัวแทนคนงานตองการเวลามาตรฐานในการตัดสินใจจายเงินคาแรงงานหรือเพื่อใช
ในแผนการจายเงินจูงใจ ตองการเปรียบเทียบวิธีการทํางานอื่น ๆ ที่นําเสนอมา ตองการประเมนิ
คาใชจาย ของงานบางสวนซึง่มีสูงเกินไป ตองการวิเคราะหประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักร 
เมื่อมีจุดคอขวดและตองการจัดสมดุลสายการผลิต เมื่อตองจัดระบบตนทุน มาตรฐานและศูนยกําไร 
เมื่อตองจัดระบบแผนงานผลิต และกําหนดการทางการผลิต เมื่อตองการกําหนดตนทุนแรงงานและ
ระบบควบคุมตนทุนแรงงาน  
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 ในการผลิตผลิตภัณฑใหมหรือช้ินสวนใหม ถาขอมูลเวลามาตรฐานยงัพอใชกันไดดวย
เหตุผลการเปลี่ยนแปลงที่ไมมากนัก ก็จะไมตองทําการศึกษาเวลาใหม แตถาขอมูลเวลามาตรฐานที่
มีอยูไมสามารถ ใชประโยชนในการตัดสินใจ ทางการผลิต ทางการตลาด หรือทางการจัดการ 
การศึกษาเวลาใหมจะเปนสิ่งที่หลีกเลี่ยงไมได  เวนเสียแตวาจะไมใหความสําคัญกับขอมูลเวลาการ
ทํางานในการผลิต ถึงแมวาจะไมมีการเปลี่ยนแปลงผลิตภัณฑใหม แตมีการเปลี่ยนวัสดหุรือ
เครื่องมือ และอุปกรณซ่ึงมีผลตอวิธีการทํางาน หรือมีผลตอเวลามาตรฐาน การศึกษาเวลาจึง
จําเปนตอง ดาํเนินการเพื่อกาํหนด เวลามาตรฐานใหม ในกรณีที่ตองมีการใชเวลามาตรฐาน และ
ปรากฏวาคนงานหรือตัวแทนคนงานเกิดความรูสึกวา คาเวลาที่ใชอยูไมเปนธรรม และเปนการ
เสียเปรียบของฝายแรงงานในการยึดถือเวลามาตรฐานเพื่อกําหนดอัตราคาจาง หรืออัตราการทํางาน 
การศึกษาเวลาเพื่อใหเกิดการยอมรับในการใชคาเวลามาตรฐานเพื่อกําหนดอัตราคาจาง หรืออัตรา
การทํางาน การศึกษาเวลาเพือ่ใหเกดิการยอมรับ ในการใชคาเวลามาตรฐาน เปนเกณฑกลางในการ
กําหนดคาแรง หรือกําหนดปริมาณงานทีต่องทํา จึงจําเปนตองเกดิขึ้นเมื่อ มีการศกึษาการทํางาน 
ความตองการเปรียบเทียบเพือ่ตัดสินใจ ในการเปลี่ยนแปลงวิธีการทํางานใหม ๆ ที่จะเสนอมา จะทํา
ไดโดยอาศยั ขอมูลเวลาทํางาน ซ่ึงสามารถนําเสนอในเชิงอัตราการทํางาน หรืออัตราผลผลิต 
การศกึษาเวลาจะชวยใหได ขอมูลที่ตองการ ในกรณีทีพ่บวาแรงงาน บางสวนมีคาใชจายคอนขาง
สูง และตองการหาสาเหตุของ ปญหาที่เปนสวน ในการทําใหคาใชจายสูง การศึกษาเวลาจะชวยให
สามารถ กําหนดงานในสวนที่ไมจําเปนและงานสวนที่ไรประสิทธิภาพ ทําใหรูสัดสวนของเวลา
ประเภทตาง ๆ ในการทํางานกิจกรรมยอยตาง ๆ ของงาน ชวยใหสามารถกําหนดสวนของงาน ที่จะ
สรางความสูญเสีย และทําใหคาใชจายสูงขึน้  และชวยใหสามารถลดคาใชจายลงไดในที่สุด เมื่อเรา
เกิดความรูสึกวาผลผลิตของเครื่องจักรตกต่ําลง การศึกษาเวลาจะทําใหรูวาเครื่องจักรที่ทํางานมีเวลา
หยุดรอ ทํางานซอม ทํางานซ้ํา  หรือทํางานอะไรบาง เปนสัดสวนของเวลานั้นเทาใด จะลดเวลาไร
ประสิทธิภาพ และเพิ่มเวลาการทํางานของเครื่องจักรไดอยางไร สวนหนึ่งของปญหาทางการผลิต 
ของสายงานประกอบทั่วไปคือ เกิดกรณีคอขวด คอืมีสถานีงานประกอบ บางสถานีทํางานไดชา เกดิ
งานระหวางทาํคางอยูสูง เกดิการรอในสายงาน การประกอบหลาย ๆ จุด ทําใหตองศึกษาเวลา เพือ่
กําหนดสถานีงานที่ถือเปนคอขวดและจัดสมดุลสายการผลิต ทําใหลดเวลาการรองาน ลดปริมาณ
พัสดุระหวางผลิต และลดรอบเวลาของการผลิต ทําใหผลผลิตสูงขึ้น  

 ในหลาย ๆ กรณี โรงงานไมสามารกําหนดตนทุนการผลิตที่แทจริงไดเนื่องจาก ความ
ผันผวนทางการผลิต การศึกษาเวลาจะชวยใหสามารถ ประมาณการเวลาทางการผลิต ซ่ึงยึดถือเปน
เวลามาตรฐาน ในการทํางานหรือในการผลิต ซ่ึงสามารถพัฒนาไปสู การประมาณการรายไดและ
รายจายของหนวยงานที่มีผลผลิตหรือบริการ และขอมูลที่ไดจะใชเปนสวนสงเสริมการสรางกําไร
ของหนวยงาน เกิดเปนศูนยกาํไรขึ้นในแตละหนวยงานขององคกร  
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 ในการจดัระบบแผนงานการผลิต จําเปนตองมีขอมูลทางการผลิต เชน วัสดุ เครื่องจักร 
แรงงาน อ่ืน ๆ สวนประกอบแผนงานการผลิตที่สําคัญที่สุดคือ อัตราการผลิต เพราะองคประกอบที่
สําคัญของแผนงานคือ กําหนดการหรือชวงเวลาตาง ๆ เชน เวลานํา (Lead time) เวลาผลิต 
(Production time) เวลาจัดสง (Delivery time) อ่ืน ๆ การศึกษาเวลาจะทําใหสามารถกําหนดอัตรา
การผลิต ซ่ึงจะใชเปนขอมลู ในการวางแผนการผลิต และกําหนดการทางการผลิต ซ่ึงสามารถ
กําหนดรูเวลามาตรฐานในการผลิต ถามีขอมูลอัตราคาจาง แรงงาน จะสามารถใชขอมูลกําหนด
ตนทุนแรงงานตอหนวยได ดังนั้น ในกรณีที่ตองการกําหนดตนทุนแรงงานตอหนวยเพื่อตัดสินใจ
ในการจดัการทางการผลิต เชน การควบคมุตนทุนทางการผลิต การศึกษาเวลาจะสามารถใชหาเวลา
มาตรฐานของงานเพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคได  

 
2) การบันทึกขอมูล  

 
 ในการศึกษาเวลานอกจากการบันทึกเวลาทาํงาน ยังมีขอมูลซ่ึงแสดงรายละเอียดอื่น ๆ 
ที่เกี่ยวของกับเงื่อนไขมาตรฐานของการศึกษาเวลา จําเปนตองบันทึกในแบบฟอรมการศึกษาเวลา 
โดยจะทําการศึกษากอนการบันทึกเวลา  

ขอมูลท่ีเก่ียวของซึ่งควรจะบันทึกประกอบดวย       
 ขอมูลเพื่อการอางอิง 
 ขอมูลเกี่ยวกับผลิตภัณฑ 
 ขอมูลเกี่ยวกับวิธีการผลิต เครื่องมือและอุปกรณ 
 ขอมูลระยะเวลาของการศึกษา 
 ขอมูลเกี่ยวกับผูปฏิบัติการและสภาพแวดลอม  

 
3) การแบงแยกยอยงาน 

 
การแบงแยกยอยงานเปนขัน้ตอนที่สําคัญของการศึกษาเวลา เพราะจะชวยใหสามารถ 

วิเคราะหสังเกตสวนประกอบของงานและสะดวกในการจับวัดเวลา  การจับเวลาเพื่อศึกษาวเิคราะห
สวนของงานที่จะศึกษา จะตองสามารถกําหนดจุดเริ่มตน และส้ินสดุของวัฏจักร หรือรอบการผลิต
ของงานเสียกอน ซ่ึงในแตละวัฏจักรของการทํางาน จะถูกแบงยอยเปนกิจกรรมยอย โดยมหีลักใน
การแบงกิจกรรมยอยดังตอไปนี้  

 แบงแยกยอยงานที่ไดผลผลิต (Productivity work) 
 แบงแยกยอยงานที่มีจุดเปลีย่นประเภทของการเคลื่อนที่ชัดเจน  
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 แบงแยกยอยงานที่เปนจดุเริม่ตนและจุดสิน้สุด ซ่ึงจะเปนจุดตอเช่ือมของวัฏจักร
ของงาน 

 งานยอยทีแ่บงออกมาควรมีระยะเวลายาวนานพอที่จะวัดหรือจับเวลาได  
 รวมกลุมงานยอยที่มีเวลาสั้นเกินกวา การจบัเวลาเขาเปนงานยอยเดียวกนั  
 แยกงานยอยทีท่ําดวยมือออกจากงานยอยทีท่ําดวยเครื่องจกัร 
 แยกงานยอยทีเ่ปนงานยอยคงที่ออกจากงานยอยทีแ่ปรคา 
 แยกงานยอยทีม่ีความลาเปนพิเศษออก  

ความสําคัญของการแบงแยกยอยงาน การแบงแยกยอยงานเพื่อจับเวลาของงานยอย 
เปนสวนงานหลักของการศกึษาเวลาดวยเหตุผลดังตอไปนี้ 

 วิธีที่ดีที่สุดในการอธิบายกิจกรรมของงานคือ การแบงยอยงานใหเปนงานยอยที่ 
สามารถอธิบายและวัดเวลาทํางานได งานยอยซ่ึงเปนกจิกรรมที่เกิดขึน้เปนปกตจิะ
ถูกแสดงเปนรายการกจิกรรม ซ่ึงมีความจําเปนตองาน จดุเริ่มตนและจดุสิ้นสุดของ
แตละกจิกรรม ซ่ึงมีความจาํเปนตองาน   จดุเริ่มตนและจุดสิ้นสุดของแตละ
กิจกรรมจะเดนชัด  และขอมูลการศึกษาเวลา จะใชประโยชนในการอธิบาย 
มาตรฐานของงานได  

 ขอมูลเวลามาตรฐานของงานยอย จะสามารถใชกําหนดเวลามาตรฐานของการ
ทํางานรวมได 

 คนงานอาจจะไมไดทํางานดวยอัตราการทาํงานที่เทา  ๆ  กันตลอดเวลาที่ทําการ 
       ศึกษาเวลา การแบงงานยอยเปนการเปดโอกาสในการปรับเวลา ของงานยอยแตละ    

งาน ใหเปนเวลามาตรฐาน ความเร็วเดียวกนัได 
 การแบงแยกยอยงานชวยใหสามารถแสดงผลการวัดเวลาซึ่งอาจจะยาวนานเกนิไป 
หรือส้ันเกินไป ทําใหสามารถกําหนดปญหา ของกิจกรรมของงาน  

 การแบงแยกยอยงานชวยใหสามารถกําหนดสวนของงานที่เปนงานไร
ประสิทธิภาพ และงานสวนเกินหรือไมจําเปน  

 งานที่มีวิธีการที่เปลี่ยนแปลงไปบาง ไมอาจสังเกตไดงาย แตเมื่อมีการแบงงานยอย
จะทําใหสามารถพบเห็นการเปลี่ยนแปลงของการทํางานได  

 การแบงแยกยอยงานชวยใหสามารถจับเวลางาน เปรียบเทียบขอมูลเวลางาน 
ประเมินขอมูลเวลางาน และใหเปนขอมูลเวลาสําหรับงานยอยมาตรฐาน  

 
 การแบงแยกงานที่ดี นอกจากจะใชหลักการแบงแยกงานดังกลาวแลว จะตองรูจักแยก
ประเภทของงานยอยเพื่อใหประโยชน ในเชิงการวิเคราะห และใชเปนแนวทางในการปรับปรงุ
วิธีการทํางานไดดวย  ดังแสดงในตารางที่ 2.1 
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ตารางที่ 2.1 ประเภทของงานยอยทีไ่มใชงานยอยทัว่ไป 
 
ประเภทงานยอย ลักษณะของงาน ตัวอยางงาน 
งานยอยทีเ่กิดขึ้นซ้ํา ๆ 
 ( Repetitive element) 

เกิดขึ้นทกุวัฏจกัรของงาน 
อยางสม่ําเสมอ 

ประกอบชิ้นสวน 

งานยอยทีเ่กิดบางโอกาส 
(Occasional  element) 

เกิดขึ้นบางวัฎจักรไมสม่ําเสมอ ปรับเครื่องมือ 

งานยอยคงที ่ 
(Constant element) 

ระยะเวลาเทากันทุกครั้ง  กลึงเกลียว 

งานยอยแปรคา 
(Variable element) 

ระยะเวลาไมเทากัน  เปลี่ยนอุปกรณ 

งานยอยทําดวยมือ 
 (Manual element) 

ใชคนทํา หยิบชิ้นงานปอนเขาเครื่อง 

งานยอยทําดวยเครื่องจักร 
 (Machine element) 

ทํางานดวยเครือ่งจักร เครื่องปมชิ้นงาน 

งานยอยควบคมุได 
(Govern element) 

งานยอยใชเวลานาน งานกลึงเหล็กใหไดศูนยโดยให 
มีการวัดขนาดเปนระยะ 

งานยอยแปลกปน 
 (Foreign element) 

งานยอยทีพ่บได แตวิเคราะห
ไดวาไมจําเปนตองเกิด 

งานหยิบของตกพื้น 

 
4) การวัดและการบันทึกเวลา 

 
 ในการวัดเวลาและการบันทกึขอมูลเวลา เราจะตองใชเครื่องมือ ซ่ึงประกอบดวย  

 เครื่องมือจับเวลา 
 แบบฟอรมบันทึกและวิเคราะหเวลา / แผนไมกระดาน 
 อุปกรณสํานักงานอื่น ๆ  

 
 เคร่ืองมือจับเวลา 

 นาฬิกาจับเวลา 
 เครื่องถายภาพยนตรและเครื่องถายวิดีทัศน  
 เครื่องเก็บขอมูลเวลาและคอมพิวเตอร 
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 แบบฟอรมท่ีใชในการบนัทึกและวิเคราะหขอมูลเวลามีดังนี้  
 แบบการศึกษาเวลา (Time study sheet) 
 แบบฟอรมการศึกษาวัฏจกัรเวลาสั้น  ( Short cycle study form) 
 แบบสรุปการศึกษาเวลา ( Time Study Analysis Sheet) 

 แบบการศึกษาเวลาและแบบฟอรมการศึกษาวัฏจักรเวลาสั้นจะใชบนัทกึขอมูลเวลา
ในจุดทาํงาน เมื่อไดขอมูลเวลาที่บันทึกมาแลว จะมาใชแบบฟอรมการสรุปและวิเคราะห  การศึกษา
เวลาในสํานกังาน เพื่อใชเปนขอมูลที่บันทึกไดมากําหนดหาเวลามาตรฐานในการทํางานในขั้นตอน
ตอไป เมื่อมีการแบงแยกยอยงานยอยเปนที่ชัดเจนแลว จะทําใหรูจุดเริ่มตน  และจดุส้ินสุดของงาน
ยอยแตละงาน การจับเวลาจะสามารถใชการเก็บขอมูลเวลาเปนสองแบบ คือ  

 แบบตอเนื่องหรือเวลาแบบสะสม 
 แบบวัดจับเวลาไดโดยตรง 

 ในการจับเวลาแบบตอเนื่องหรือแบบเวลาสะสม เมื่อใชนาฬิกา เข็มวนิาทีของนาฬกิา
จะ เดินไปขางหนาตลอดเวลา การอานคาเวลาจะใชตัวเลข คาเวลาที่จุดแบงแยกงานยอยทุก ๆ งาน 
การหาคาเวลางานยอยแตละงาน จะใชวธีิคิดคํานวณจากการลบคา ที่อานไดแตละจุดกับคาถัดไป 
ในการจับเวลาแบบจับเวลาโดยตรง นาฬิกาเริ่มเดินจากจุดเริ่มตนของงานยอยหนึ่ง ๆ เมื่อถึง
จุดสิ้นสุด ของงานยอยจะอานและบันทกึคาเวลาตามตาํแหนงของเขม็นาฬิกาแลว ใหกดปุมบน
นาฬิกาทาํใหเข็มนาฬิกาตกีลับ ไปเริ่มตนที่ศูนย และเริม่เดินเพื่อวัดเวลาของงานยอยตอไป  
 ในการบันทกึเวลาแบบสะสมจะงายในการบันทึก แตจะตองเสียเวลาในการคํานวณ
เวลาของงานยอยโดยใชวิธีผลตางของเวลา นอกจากนีห้ากพบวาเกดิการผิดพลาด ในการจับเวลา
ของงานยอยถัดไป ก็จะไมเกดิผลกระทบตอเวลาทั้งหมด  
 
 ขอไดเปรียบของการใชเวลาสะสมมีดังนี ้

 การฝกการใชงานในการใชนาฬิกาจับเวลาแบบสะสม ทาํไดเร็วและถูกตองกวา 
 คนงานและตวัแทนคนงาน มีความเชือ่ถือการจับเวลาแบบสะสมมากกวาเพราะ
รูสึกวาไมมีเวลาตกหลนไปในระหวางการศึกษาเวลา 

 การใชการจับเวลาแบบสะสม เมื่อเกิดการผดิพลาดไมสามารถ จับเวลาของงาน
ยอยใด ๆ แตเวลารวมยังคงถูกตองใชได  การปรับปรุงเวลาการทํางานยอยให
ใกลเคียงความเปนจริงสําหรบังานยอยทีพ่ลาดไป ก็จะทาํไดโดยไมยาก  

 ในการจับเวลาสะสม เมื่อมีการบันทึกเวลาพรอม ๆ ไป กับการประเมินอัตรา
ความเร็ว ของการทํางาน จะไมทําใหเวลาที่บันทึกผิดพลาดไป เพราะการจับเวลา
จะใชจุดเริ่มตน และจดุสิ้นสุดของงานยอย เปนคาเวลาที่บันทึก  
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 ลดโอกาสการผิดพลาดของการจับเวลายอยที่มีเวลาทํางานสั้น ๆ ถาใชการจับเวลา
แบบสะสม   

ในการบันทกึเวลาแบบจับวดัเวลาโดยตรงจะมีขอเสียคือ การเสียเวลาไปเล็กนอยใน
การให เข็มนาฬิกาตกีลับไปเริ่มตนใหม ทกุครั้งที่จะวัดงานยอยใหม การสูญเสียความแมนยําในการ
วัดเวลานี้ จะมนีัยสําคัญก็ตอเมื่องานยอย ซ่ึงเปนงานยอยที่ใชเวลาสั้นเปนจํานวนมาก และขอเสียอีก
ขอหนึ่งคือ ผูศึกษาเวลามักจะมีแนวโนมในการละเลยการจบัเวลาของงานยอยแปลกปน ซ่ึงอาจจะมี
ผลใหเกิดการเบี่ยงเบนของคาเวลามาตรฐานที่คํานวณ เพื่อหลีกเลี่ยงการมองขามงานยอยบาง
ประเภท เราจงึควรใชกระบวนการตรวจสอบเวลาโดยการใชเวลาอางองิ โดยการบันทึกเวลาเริ่มตน
ศึกษาเปนเวลาอางอิงและเมื่อมีการบันทึกเวลาตั้งแตงานยอยแรกจนกระทั่งงานยอยสุดทาย ให
บันทึกเวลาสิ้นสุดของการศึกษาเปนเวลาอางอิง จากนั้นคํานวณหาผลตางระหวางเวลาอางองิ 
เร่ิมตนและสิ้นสุด กับผลบวกของคาเวลาทีอ่านได  ระหวางการศึกษาเวลา ถาผลตางเกินกวา 2% ก็
ควรจะทําการศึกษาซ้ํามากขึน้ การตรวจสอบเวลาอางอิงจึงเปนวิธีทีง่ายและสรางความนาเชื่อได
ระดับหนึ่ง  

 
 5)  การกําหนดวัฎจักรท่ีจะจับเวลา  
 

 การกําหนดจํานวนวัฎจกัรที่จะบันทกึจับเวลาก็คือการหาขนาดของตัวอยาง ในการ
บันทึกเวลา โดยทัว่ไปเมื่อเราบันทึกเวลา เราจะพบวา โอกาสที่จะบนัทึกเวลาใหสามารถจับเวลา
ของงานยอยแตละงานใหมีคาเวลาเดยีวกันในทุกๆ วัฎจกัรของงานที่จบัไดเปนเรื่องยาก เนื่องจาก
ความผิดพลาดในการจับเวลา หรือความไมสม่ําเสมอในการทํางาน ของคนงานหรือเพราะมีความ
ผันแปร ดานอืน่ ๆ ของงาน ดังนั้นเราจึงจําเปนตองเก็บบนัทึกขอมูล เวลาหลาย ๆ รอบ หรือหลายๆ 
วัฎจักร จากนั้นจะเลือกใชเวลาที่เปนตวัแทนเวลาของงานยอยแตละงาน โดยจะเลือกใชคาเฉลี่ย 
(Mean)  หรือฐานนิยม (Mode) เปนคาเวลาที่ใชงาน  

 X       =      ∑Xi / n     
 Xi         =      คาเวลาที่อานได  
  n      =      จํานวนวัฎจกัรที่จับเวลาได ในการเก็บขอมูลเบื้องตน  
 X       =    คาเฉลี่ยของเวลาที่จับได  
 ถาจะใชคาฐานนิยมก็คือ ใชคาเวลาที่มคีวามสูงสุดในการจับเวลาจากจํานวนวัฎจักรที่
เก็บขอมูลเบื้องตน  
 ในการกําหนดขนาดของตัวอยางที่จะสรางความเชื่อมั่น ตอขอมูลที่วัดไดโดย มีระดบั
ความเชื่อมั่น และผิดพลาดตามตองการ  เรามีวิธีการ 3 วธีิคือ  
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 ใชสูตรคํานวณจากการเปรยีบเทียบคาระดับความเชื่อมัน่เทากับคาระดับความ
ผิดพลาด 

 ใชตารางสําเร็จรูป 
 ใชวิธีประมาณการจากการใชคาพิสัย 

 การกําหนดจํานวนวัฎจกัร ทีจ่ะบันทกึเวลาจากการประมาณการจากการใชคาพิสัย โดย
หลักการทางสถิติ เราสามารถดูความสัมพนัธจากคาพิสัย (Rang) กับคาเบี่ยงเบนมาตรฐานดังนี้  
 σx    =   R   /   d2    
 R       =    คาพิสัยโดยเฉลี่ย  
 d2     =    คาองคประกอบประมาณการคาเบี่ยงเบนมาตรฐานจากคา   R     และ    

 σx   =   σ   /  √N 
ดังนั้น ถาตองการความเชื่อมั่น 95% ความผิดพลาดไมเกิน 5% จะได  
  ±  σx    =   ± 0.05 X      

 ±   2R/d2   / √ N      =   ±0.05 X 
 N      =     ( 40 R   /   d2 X  )2        
 จากสูตรขางตนสามารถสรางตารางเพื่อกําหนดจํานวนขนาดตัวอยาง หรือจํานวน     
วัฎจักร ของการบันทึกตัวอยางครั้งแรก 5 และ 10 วัฎจกัร ดังแสดงในตารางที่ 2.2 
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ตารางที่  2.2 จํานวนขนาดตัวอยางที่ตองอานสําหรับความผิดพลาด  ± 5% และระดับความเชื่อมัน่ 
95 %   
 

H-L 
ขอมูลจากตัวอยาง
จํานวน H-L 

ขอมูลจากตัวอยาง 
จํานวน H-L 

ขอมูลจากตัวอยาง
จํานวน 

H+L 5 10 H+L 5 10 H+L 5 10 
0.05 3 1 0.21 52 30 0.36 154 88 
0.06 4 2 0.22 57 33 0.37 162 93 
0.07 6 3 0.23 63 36 0.38 171 98 
0.08 8 4 0.24 68 39 0.39 189 103 
0.09 10 5 0.25 74 42 0.40 190 108 
0.10 12 7 0.26 80 46 0.41 200 114 
0.11 14 8 0.27 86 49 0.42 210 120 
0.12 17 10 0.28 93 53 0.43 220 126 
0.13 20 11 0.29 100 57 0.44 230 132 
0.14 23 13 0.30 107 61 0.45 240 138 
0.15 27 15 0.31 114 65 0.46 250 144 
0.16 30 17 0.32 121 69 0.47 262 150 
0.17 34 20 0.33 129 74 0.48 273 166 
0.18 38 22 0.34 137 78 0.49 285 163 
0.19 43 24 0.35 145 83 0.50 296 170 
0.20 47 27       

 
6) การประเมินอัตราการทํางาน (Rating) 

  
 ในการจับเวลาและบันทึกเวลาการทํางาน จะมีกรณีที่มเีวลาการบันทึกอาจจะสูงเกินไป
หรือต่ําเกินไป ซ่ึงเราอาจจะใชวิธีการตัดเวลาดังกลาวออกจากขอมูลที่บันทึกได อยางไรก็ตามเรา
มักจะพบวา   เวลาที่จับไดสูงหรือต่ําเกนิไปนั้นมีสวนที่เกิดจากเงื่อนไขของวัสดซ่ึุงนาจะเปนสวน
ของงาน ที่ทําใหเวลาที่บันทกึไดเปนไปตามความเปนจรงิ จึงไมควรจะขจัดเวลาเหลานี้ออกไปทั้ง ๆ 
ที่เปนเวลาที่คอนขางจะผิดปกติก็ตาม แนวทางการใชขอมูลเวลาที่บันทกึไดโดยใชคาเวลาเฉลี่ยหรือ
คาเวลาฐานนยิม ยังไมสามารถแกปญหา ดานขอมูลเวลา ที่อาจจะเบี่ยงเบนไป เนื่องจากความตั้งใจ
หรือไมตั้งใจของคนงานในการทําใหเวลาทํางานเร็วขึ้นหรือชาลงได ซ่ึงการประเมินอตัราความเร็ว 
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ของการทํางานของคนงานระหวางการศึกษาเวลาเปนสวนที่ยุงยากและสําคัญมาก   
 ปญหาของการจับเวลาและบันทึกเวลาพอสรุปไดดังนี ้

 คาเวลาที่จับไดอาจสูงเกินไป หรือต่ําเกินไป 
 เวลาของงานยอยในชิน้งานหนึ่งในบางรอบของการจับเวลาอาจจะสูงเกินไปเพราะ
สภาพเวลาที่ตางกัน  

 อารมณที่ผันแปรของคนงานระหวางการศกึษาเวลาทําใหอัตราการผันแปรไม
เทากันในแตละรอบของการทํางาน  

 ความชํานาญงานของคนงานระหวางการศกึษาเวลามีผลกระทบตออัตราการ
ทํางานโดยตรง 

ปญหาดังกลาวขางตนทําใหเกิดความจําเปนในการปรับคาเวลาที่ไดใหเหมาะสมโดย
การใชคาองคประกอบของการประเมิน (Rating Factor) 

คาเวลาปกติของงาน   =   คาเวลาที่เลือก x องคประกอบการประเมิน 
 การประเมินอตัราการทํางาน เปนกระบวนการเปรียบเทียบอัตราการทํางานของคนงาน
ซ่ึงนักศึกษาเวลาจะใชทําการศึกษาเวลากบัอัตราการทํางานตามมาตรฐานปกติของการทํางานนั้น 
การประเมินอตัราการทํางาน เปนไปตามการวินจิฉัยของผูศกึษาเวลาและการกําหนดเวลามาตรฐาน 
จึงขาดกระบวนการวนิิจฉัยในการปรับอัตราการทํางานของผูศึกษาเวลา ผูศึกษาเวลาจึงจําเปนตองมี
ความรูความเขาใจ ความเฉลียวฉลาด ความเชื่อมั่น และประสบการณเพียงพอ มิฉะนั้นแลวจะถูก
หลอกไดงาย  เพียงการเคลื่อนที่ใหเร็วขึ้นโดยอัตราการทํางานไมไดมากขึ้น  อาจจะทําใหเชื่อไดวา  
คนงานทํางานในอัตราที่สูง เปนผลทําใหมีการคาดประเมินคาองคประกอบการปรับอัตราการ
ทํางานผิดพลาดได    
 มาตรฐานความสามารถในการทํางาน (Standard Performance) คืออัตราการทํางานที่
คนงานที่เหมาะสมทํางานไดโดยไมตองเรงการทํางาน เกินกวาอัตราการทํางานเฉลี่ยของเขาในแต
ละวัน ภายใตเงื่อนไขวา คนงานเขาใจวิธีการทํางานเปนอยางดีและพอใจที่จะทํางานนั้น  
 องคประกอบที่มีผลตออัตราการทํางานประกอบดวย องคประกอบที่อยูเหนือการ
ควบคุม ของคนงาน และองคประกอบที่อยูภายใตการควบคุมของคนงานคือ    
องคประกอบที่อยูนอกเหนือการควบคุมของคนงาน  คอื 

   ความแตกตางของคุณภาพและคุณสมบัตขิองวัสดุที่ใช  
   การเปลี่ยนแปลงประสิทธิภาพของเครื่องมือและเครื่องจักร  
  การเปลี่ยนแปลงเล็ก ๆ นอย ๆ ในวิธีการทาํงาน  
   การเปลี่ยนแปลงบางอยางที่หลีกเลี่ยงไมได  เชน สถานที่ทํางาน  
   ความแตกตางในความตั้งใจทํางานของคนงาน 
  การเปลี่ยนแปลงอุณหภูมแิละสภาวะแวดลอม  เชน แสง  สี เสียง  อุณหภูมิ  
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องคประกอบที่อยูภายใตการควบคุม ของคนงาน  คือ 
 ความแตกตางดานคุณภาพผลิตภัณฑ 
 ความแตกตางดานความชํานาญ 
 ความแตกตางดานสมรรถนะในการทํางาน 
 ความแตกตางดานจุดมุงหมายในการทํางาน 
 ความแตกตางดานความพยายามในการทํางาน 

 
ผูศึกษาเวลาไมควรประเมินอัตราการทํางานสูงเกินไปเมื่อ  

 คนงานมีความวิตกกังวลหรือเรงรีบ 
 คนงานทํางานระมัดระวังเกนิไป 
 งานนั้นยุงยากเกินไปในการจบัเวลา 
 ชวงเวลางานยอยส้ันเกินไป 

 
ผูศึกษาเวลา ไมควรประเมินอัตราการทํางานต่ําเกินไปเม่ือ 

 คนงานทํางานที่งาย ๆ  
 คนงานทํางานดวยความสม่ําเสมอ มีการเคลื่อนที่เปนจังหวะ 
 คนงานทํางานโดยไมไดคิดไตรตรองทั้ง ๆ ที่ควรจะตองคดิกอน 
 คนงานใชมือทํางานหนกัมาก 
 ผูจับเวลาเหนือ่ย  

   
ระบบการประเมินอัตราการทํางาน  
  ระบบการประเมินอัตราการทํางานที่ใชกนัอยางกวางขวางประกอบดวย 

 ระบบการประเมินอัตราการทํางานตามความชํานาญและความพยายาม 
       (Skill and Effort Rating) 
 ระบบการประเมินอัตราการทํางานระบบเวสติงเฮาส (Westinghouse System) 
 ระบบการประเมินอัตราการทํางานโดยการสังเคราะห (Synthetic Rating) 
 ระบบการประเมินอัตราการทํางานตามวัตถุประสงค ( Objective Rating) 
 ระบบการประเมินอัตราการทํางานตามสมรรถนะการทํางาน    

       (Performance Rating) 
 ระบบการประเมินอัตราการทํางานโดยการใชคาคะแนนสเกลการประเมิน  

       (Scale Rating) 
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 7)  ระบบสมรรถนะการทํางาน 
 

        เปนระบบที่ใชกันแพรหลายมากเนื่องจากจะใชเกณฑเฉล่ียอัตราการทํางานของคนงาน
โดยทั่วไปในการทํางานเร็วและทํางานชา ซ่ึงถามีกลุมตัวอยางขอมลูมากพอจะพบวา อัตราการ
ทํางานของกลุมตัวอยาง จะกระจายในรูปของการกระจายแบบนอรมอล  สามารถใชคาเวลาเฉลี่ย
เปนเกณฑอัตราการทํางานปกติ และสามารถกําหนดคาอัตราองคประกอบ การประเมิน โดยใชคา
เวลาเฉลี่ยเปน 100%   
 
 8) การกําหนดเวลาเผื่อ  
 
 การคํานวณเวลาปกติจากการใชเวลาเลือก เมื่อปรับดวยคาองคประกอบการประเมิน 
จะยังถือเปนเวลามาตรฐานไมได  เนื่องจากยังไมไดครอบคลุม เวลาเผื่อสําหรับ 

 เวลาเผื่อกิจสวนตัว  ( Personal allowance) 
 เวลาเผื่อความเมื่อยลา (Fatigue allowance) 
 เวลาเผื่อความลาชา (Delay  allowance) 

 เวลาเผื่อเปนเวลาที่เพิ่มใหจากเวลาปกติของคนงานที่เหมาะสมเพื่อกิจธรุะสวนตวั เพือ่
ลดความเมื่อยลา และเผื่อสําหรับความลาชาของกิจกรรมรอตาง ๆ เวลาเผื่อกิจสวนตัว เชน  เขา
หองน้ํา ลางมอื  ดื่มน้ํา  อ่ืน ๆ จะถูกกําหนดใหมากหรือนอยขึ้นอยูกับ ลักษณะความหนกัเบาของ
งาน ระยะเวลาทํางาน เงื่อนไขการทํางาน อ่ืน ๆ เวลาเผื่อสําหรับกิจสวนตวัอาจจะสงูกวา 5%  ของ
เวลาปกติ  การทํางาน 8  ช่ัวโมง ตอวัน โดยไมมีการพกัเลย จะมีเวลาที่เปนกิจสวนตัว 2-5%  เวลา
เผ่ือสวนตัวจะตองสูงมากขึ้น ถาเงื่อนไขการทํางานเลวลง  เชน งานหนัก  รอน  ฝุนจัด  เสียงดัง 
เหม็น  ช้ืน  เปนตน  เวลาเผื่อสําหรับความเมื่อยลา จําเปนสําหรับงานที่มีเงื่อนไขการทํางานที่จะ
สรางความเมื่อยลาในการทํางานไดมาก เชนงานหนัก สภาพแวดลอมการทํางานไมดี มีความเครียด
ในการทํางาน ระยะเวลาในการทํางาน  อ่ืน ๆ คนจําเปนตองเมื่อรูสึกวาทํางานแลวเกดิความเมื่อยลา 
ปญหาก็คือ ควรใหเวลาสําหรับการพักผอนมากนอยเพยีงใด  ซ่ึงเวลาพักผอนนี้จะแปรผัน ไปตาม
สุขภาพ เพศ  และวยั ของคนงานรวมทั้ง ลักษณะของงานที่ทํา เงื่อนไขการทํางาน วิธีการทํางาน 
และสภาพแวดลอมการทํางาน สําหรับงานทั่วไป กําหนดเวลาเผื่อไวประมาณ 4%  การทํางานที่เบา
และมีชวงเวลา ผักผอนเพียงพอในระหวางวัน ไมจําเปนตองมีเวลาเผื่อสําหรับความเมื่อยลา  เวลา
เผ่ือสําหรับความเมื่อยลาชาเปนเวลาสําหรบัความลาชาเนื่องจากการปรับเปลี่ยนเครื่องมือ เครื่องจักร 
หรือเวลาที่เสียไปเนื่องจากเครื่องจักรชํารุด ไฟฟาดับ ขาดแคลนวัสดุ วัสดุมาไมทัน  เปนตน ในการ
กําหนดเวลาเผือ่ เมื่อมีการประเมินเวลาเผื่อสําหรับกิจสวนตัว  ความเมือ่ยลา และความลาชาแลว จะ
รวมกันเปนเปอรเซ็นต เวลาเผื่อ และใชปรับคาเวลาปกตใิหเปนคาเวลามาตรฐาน ในหลาย ๆ กรณี  
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เราอาจจะไมไดประเมินเวลาเผื่อไปตามการพิจารณาเงื่อนไขของการทาํงานที่เกิดขึน้  
 

9) การหาเวลามาตรฐาน 
 

 เมื่อมีการจับเวลาบันทึกขอมูลเวลาตามจํานวนวัฎจักรใหไดระดับความเชื่อมั่นและ
ระดับความผิดพลาดที่ตองการแลว เราจะสามารถหาเวลาเลือก ซ่ึงจะใหคาเฉลี่ยหรือคาฐานนยิมของ
ขอมูลเวลา จากนั้นจะประเมนิคาองคประกอบ การประเมิน ทําใหไดคาเวลาปกติ เมื่อปรับคาเวลา
เผ่ือจะไดเปนเวลามาตรฐาน  

 การกําหนดหาเวลามาตรฐาน จากคาเวลาปกติปรับคาเวลาเผื่อทําได 2 วิธี ดังนี้  
             วิธีท่ี  1      เวลามาตรฐาน   =    เวลาปกติ   + (เวลาปกติ x %เวลาเผื่อ) 
             วิธีท่ี  2      เวลามาตรฐาน   =    เวลาปกติ   x [100/ (100 -  %เวลาเผื่อ)] 

 ในการศึกษาเวลาเพื่อกําหนดเวลามาตรฐานจะใชกระบวนการปรับคาเวลาของทุก ๆ 
งานยอยดวยคาองคประกอบการประเมินและคาเวลาเผื่อและไดคามาตรฐานเวลาของแตละงานยอย
รวมเวลามาตรฐานของทุก ๆ งานยอยเปนเวลามาตรฐานของงานหรือจะใชกระบวนการหาคา
องคประกอบการประเมินเฉลี่ย แลวเอาผลรวมของเวลาเลือกมาหาเวลาปกติและหาเวลามาตรฐาน
ของงานโดยการปรับคาเวลาเผื่อ  

  
2.5 การสํารวจงานวิจัยท่ีเก่ียวของ    
  
สาลิน ีสันติธีรากุล : A heuristic approach for loading and scheduling problems of flexible 
manufacturing systems 
 งานวิจยัฉบับนี้ทําการศึกษาวิธีการแบบฮวิริสติกในการโหลดงานใหกบัเครื่องจักร และ
การจัดตารางงานบนระบบผลิตแบบยืดหยุน เพื่อแกปญหาการโหลดงานและการจัดตารางงาน มี
วัตถุประสงคเพื่อลดเวลาลาชาของงาน และสามารถรองรับขอจํากัดของระบบ ซ่ึงไดแก เวลาที่มีใน
การาผลิต และชองใสเครื่องมือที่มีอยางจํากัด ฮิวริสติกทีไ่ดรับการปรับปรุงนี้นอกจากที่จะพิจารณา
ในสวนของการจัดลําดับชิ้นงานเพื่อโหลดงาน และการจัดสรรงานใหเครื่องจักรแลว ยังพจิารณา
ควบคูกับกฎการจายงานทีใ่ชในการจดัตารางงานอีกดวย การทดลองดําเนินการภายใตปจจยั ดังนี้ 
กฎการกําหนดสงมอบงาน (Due-Date Assignment Rules) การจดัลําดับงานเพือ่เลือกงานในการ
โหลดใหเครื่องจักร (Part Type Selection) ฮิวริสติกทีใ่ชในการโหลดงานใหเครื่องจกัร (Heuristic 
for Loading Problem) กฎในการจดัสรรงานซ้ํา (Reallocate Rules) และกฎการจายงาน 
(Dispatching Rules) โดยมีดัชนีที่ใชวัดประสิทธิภาพของระบบประกอบดวยคาเฉลี่ยของเวลาที่
ช้ินงานอยูในระบบ (Mean Flow Time) คาเฉลี่ยของเวลาสายของชิ้นงาน (Mean Lateness) และ
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คาเฉลี่ยของเวลาลาชาของชิ้นงาน (Mean Tardiness) ผลการทดลองพบวาปจจยัที่นํามาพิจารณาทกุ
ปจจัยมีผลกระทบตอประสิทธิภาพของระบบอยางมีนัยสําคัญ ที่ระดับความเชื่อมั่น 95% และพบวา
ฮิวริสติกที่ไดรับการปรับปรุงนี้สามารถแกปญหาการโหลดงาน และการจดัตารางงานไดอยางมี
ประสิทธิภาพ 
 
อุดมรัศม  หลายชไูทย :  Production scheduling in packaging printing factory  
 งานวิจยัฉบับนี้ศึกษาสภาพการทํางานและปญหาการวางแผนการผลิตที่ไมมี
ประสิทธิภาพในอุตสาหกรรมการผลิตส่ิงพิมพบรรจุภณัฑ  และหาแนวทางแกไขโดยการ ศกึษา
วิธีการทํางาน การวางแผนและควบคุมการผลิต การจัดตารางการผลิต จากการศึกษาพบวาสาเหตุ
สําคัญที่ทําใหระบบ การวางแผนการผลิตไมมีประสิทธิภาพ ไดแก ไมมีการศึกษากําลังการผลิตที่
เปนจริงของโรงงาน ไมมีหนวยงานวางแผนการผลิตและผูรับผิดชอบโดยตรง และการจดัการ
วัตถุดิบขาดประสิทธิภาพ จากสภาพที่เกิดขึ้นสงผลใหเกิดการทํางานลวงเวลามากและการสงมอบ
เกิดความลาชา  
 
นภดล  นิ่มระวี  :  A scheduling support system on the MFG/PRO PROGRAM  
 งานวิจยันี้ไดศกึษาเกีย่วกับการปรับปรุงการทํางานของพนักงานวางแผนการผลิตบน
โปรแกรมควบคุมการผลิตหลักในสวนของการจัดทําตารางการผลิต เนื่องจากโปรแกรมที่นํามาใช
งานในโรงงานตัวอยางยังไมสนับสนุนในการจัดทําตารางการผลิต ดังนั้นจึงสรางตารางเสริมขึ้นมา
เพื่อลดปญหาที่เกิดขึ้นและสนับสนุนในการทํางาน ดานการวางแผนการผลิตโดยไมกระทบตอ
โปรแกรมควบคุมการผลิตหลัก โดยการนําทฤษฎกีารจัดวางตารางการผลิตแบบ EDD มา
ประยุกตใชรวมกับขอกําหนดของโรงงานตัวอยาง เชน การผลิตสินคาชนิดเดยีวกันเพื่อลดคาใชจาย 
เพื่อเพิ่มประสทิธิภาพในการทํางาน ติดตาม ตรวจสอบความคืบหนาของการทํางาน ผลจากการนํา
โปรแกรมเสริมมาชวยในการทํางานของพนักงานวางแผนการผลิตพบวาสามารถลดเวลาในการวาง
แผนการผลิตลงได และสามารถจัดเตรียมตารางไดทันตอการใชงาน และสามารถติดตามสถานภาพ
ของระบบผลิตไดอยางทนัเหตุการณ 
 
ปรีชา  เหลาบุญลือ  : A production scheduling method in a knitted fabric dyeing and finished 
factory 
 งานวิจยันี้ไดศกึษาเกีย่วกับการพัฒนาระบบการจัดตารางการผลิต ในกรณีศกึษาทีเ่ปน
โรงงานฟอกยอมและตกแตงสําเร็จผายืด ซ่ึงประกอบดวยหลายขั้นตอนในกระบวนการผลิต และใน
แตละกระบวนการประกอบดวยเครื่องจกัรจํานวนมาก ซ่ึงเครื่องจักรมีทั้งที่มีคุณสมบัติเหมือนกัน
และแตกตางกนั โดยในปจจุบันการจดัตารางการผลิตจําเปนตองอาศัยประสบการณ ของผูจัดโดย
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ไมมีแบบแผนที่ชัดเจน เปนผลทําใหเกิดปญหามากมาย กลาวคือ ปริมาณในแตละขัน้ตอนการผลิต
เกิดความไมสมดุล มีสินคาระหวางผลิตรอการผลิตอยูในปริมาณสูง มีความไมเปนระเบียบในสวน
การผลิต ทําใหเกิดความสญูเสียอยางมากในระบบการผลิต อันเนื่องมาจากความบกพรองนี้ และทํา
ใหระยะเวลาการผลิตลาชา ระบบการจัดตารางการผลิตที่ไดพัฒนาขึน้นี้ ใชหลักคิดในการจําแนก
แยกแยะ ซ่ึงตัง้อยูบนพื้นฐานของขอจํากัดทางการผลิต การคนหาแบบจําแนกแยกแยะ โดยการนาํ
การจัดกลุมและกฎการดิสแพทชิ่ง (Dispatching rule) เปนหลักการที่สําคัญในการจัดตารางการผลิต 
และฐานขอมลูที่เกี่ยวของไดถูกพัฒนาขึ้น เพื่อสนับสนนุในการจัดแผนการผลิตนี้ ถึงแมวาวิธีการ
จัดทําตารางทีไ่ดพัฒนาขึน้นีจ้ะไมสามารถรับประกันไดวาจะกอใหเกดิผลที่ดีที่สุด แตกแ็สดงให
เห็นถึงการพัฒนา ขึ้นไดอยางชัดเจน การเปรียบเทียบระบบการผลิตระหวางวิธีที่ไดพฒันาขึ้นนี้ กับ
วิธีที่มีอยูกอนนั้นแสดงใหเห็นวาระยะเวลาในการผลิตนั้นลดลงอยางเห็นไดชัด การใชประโยชน
จากเครื่องจักรและคุณภาพของผลิตภัณฑกม็ีเพิ่มขึ้น อีกทั้งลดปริมาณการรอของสินคาระหวางผลติ
ในสวนของการตกแตงสําเร็จ และถึงแมจะไมไดวัดแตการลดลงของวัตถุดิบ ที่เก็บไวก็เห็นไดอยาง
ชัดเจน  
 
จาตุรัตน  รักษาแกว  :  Production scheduling in the engine oil industry 
 งานวิจัยฉบับนี้ เปนการวิจัยและเสนอแนะระบบการกําหนดงานการผลิตใน      
อุตสาหกรรมการผลิตน้ํามันหลอล่ืน ซ่ึงมีสวนประกอบหลักที่สําคัญอยู 2 สวนคือ สวนของระบบ
ฐานขอมูลและสวนของระบบการกําหนด งานการผลิต ขอมูลจากระบบฐานขอมูลจะชวยสนับสนนุ
ระบบการกําหนดงานการผลิตในดานขอมูลตางๆ ที่เกี่ยวของ การกําหนดงานการผลิตจะดําเนินงาน
ตามรูปแบบของทฤษฎีการวางแผนการผลิตโดยไดนําระบบคอมพิวเตอรเขามาชวยในการวางแผน
กําหนดงานการผลิตเพื่อลดเวลาในการวางแผนและความซับซอนของขอมูลในการคํานวณ ซ่ึงจาก
แผนการกําหนดงานการผลิตที่ไดจัดทํา จะชวยใหการกําหนดงานการผลิตในแตละสัปดาหเปนไป
อยางถูกตองตรงตามความตองการการผลิต โดยมีปริมาณการผลิตที่สอดคลองกับพื้นที่จัดเก็บที่
กําหนดอยางเหมาะสมรวมทั้งระบบฐานขอมูลที่เปนระเบียบถูกตอง สะดวกรวดเร็วในการคนหา 
ปรับปรุง เปลี่ยนแปลง 
 
จิรวรรณ คลอยภยันต  : Production planning in a garment factory by using the Pert Lob 
technique 
 ในกระบวนการผลิต ซ่ึงมีปญหาในการวางแผนการผลิตและระบบในการติดตามงาน 
ซ่ึงเปนสาเหตใุหกําหนดการสงงานเกิดการลาชา หรือสินคาบางรายการสั่งซ้ือสงไดไมครบตาม
กําหนด ในงานวิจยัไดศกึษาเทคนิคในการวางแผนการผลิตโดยใชวิธี PERT LOB โดยศึกษาวจิัยใน
อุตสาหกรรมโรงงานเสื้อผาสําเร็จรูป ในขัน้ตอนการศึกษาแบงเปน 3 สวน คือ 1) ใชโปรแกรม 
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PERT ในการวางแผน ซ่ึงทาํใหสามารถกาํหนดขอบขายของงาน และกําหนดวันสิน้สุดของงานได
2) ใชการจัดสมดุลสายการผลิตในการควบคุมและติดตามงาน และ 3) การปรับการผลิตโดย
พิจารณาจาก กําลังการผลิตที่มีในแตละสถานีงาน ในการศึกษาไดพฒันาโดยการเขียนโปรแกรมใน 
FOXPRO ในสวนของ PERT ในการวางแผน , LOB(Line of Balance) ในการตดิตามกําหนดการ
ผลิต และทําใหทราบเมื่อมปีญหาเกิดขึน้ในสายการผลติ เพื่อแกปญหาไดอยางทนัทวงที   
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บทที่ 3 
 

ระเบียบวิธีวจิัย 
 

 ในบทนี้ไดแสดงใหเห็นถึงขั้นตอนในการดําเนินการศึกษาโดยมีขั้นตอนตั้งแต
การศึกษาปญหา การเก็บรวบรวมขอมูลเพื่อหาเวลามาตรฐาน  การจัดลําดับงานเพื่อการผลิต และ
การจัดกําลังคนในแตละสถานีงาน ใหเหมาะสมกับงานและแผนการผลิต  
 จากการที่ตองมีการศึกษาเวลาการทํางานเพื่อหาเวลามาตรฐานที่ใชในการทํางาน
เนื่องจากวาภาระงานที่จัดใหกับแตละสถานีงานในสายการผลิตเสื้อกาวนยังไมสมดุลกันดังนั้น
การศึกษาเวลาเพื่อกําหนดเปนเวลามาตรฐานในการทํางานของชิ้นสวนงานยอยที่ผานแตละสถานี
งาน หลังจากที่ไดเวลามาตรฐานในการทํางานแลว ก็จะใชเปนขอมูลในการวางแผนการผลิต และ
วางหมายกําหนดลําดับงานการผลิต เพื่อใหการจัดภาระงานในแตละสถานีงาน มีความเหมาะสม 
และสมดุลกัน ลําดับขั้นตอนในการดําเนินการวิจัย ดังแสดงในรูปที่ 3.1  
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รูปท่ี 3.1 ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย 
 
 

ศึกษาปญหาและเก็บรวบรวมขอมูล 

สรุปผลที่ไดจากการกําหนดตาราง 
ปรับปรุง / แกไข 

การสรางตารางการผลิต 
  

การติดตามควบคุมการดําเนนิงานใหเปนไปตาม
แผนที่ไดวางไว 

การจัดกําลังการผลิตในแตละสถานีงานใหสมดุล
และเพยีงพอ 

การกําหนดเวลามาตรฐาน 
  

วิเคราะหปญหาในดานกําลังการผลิต 
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3.1 การศึกษาปญหาและเก็บรวบรวมขอมูล 
 
 ในขั้นตอนนี้ไดทําการศึกษาในกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑเส้ือกาวน ในแตละ
สถานีการผลิต ดังรายละเอียดตอไปนี้ 
 
 3.1.1 ลักษณะการทํางานโดยทั่วไป  
 

      ในสายการผลิตเสื้อกาวน แบงสถานีการทํางานออกเปน 4 สถานีหลัก ๆ ดังนี้ คือ สถานี
งานวางและตัด, สถานีงานเตรียม, สถานีงานเย็บ และสถานีงานบรรจุลงกลอง  ทั้ง 4 สถานีงานมี
ความสัมพันธเกี่ยวเนื่องกัน  กลาวคือ สวนของสถานีงานวางและตัด  จะผลิตชิ้นงานเพื่อสงตอไปยัง
กระบวนการถัดไปในสถานีงานเตรียม แตเนื่องจากยังไมมีการกําหนดตารางการผลิตที่ชัดเจน 
สําหรับการตัดชิ้นงานของสถานีงานวางและตัด  บางครั้งเกิดการผลิตช้ินงานออกมาไมตรงกับความ
ตองการ คือบางชิ้นงานมากองรอเพื่อผานการผลิตที่สถานีงานเตรียม ในขณะที่บางชิ้นงานผลิตมา
ไมทันกับความตองการใชของสถานีงานเตรียม  

     ในสวนของสถานีงานเยบ็ จะมีการดึงชิ้นงานที่ผานการประกอบในสถานีงานเตรียม 
หรือ ช้ินงานจากสถานีตัดแลว เพื่อนําชิน้สวนตาง ๆ มาเย็บประกอบกนัเปนตวัเส้ือกาวน และพับ
เปนตัวเส้ือกาวนที่สมบูรณแลว หลังจากนั้นชิ้นงานจะถูกสงลงสายพานเพื่อผานการหอและสงไป  
ยังเครื่องบรรจุระบบสุญญากาศ  ที่เปนสวนของงานในสถานีงานบรรจุลงกลอง  ดังนั้นจะเห็นไดวา
งานที่ถูกสงมายังสถานีงานบรรจุกลอง เปนลักษณะของงานที่ผลักมาจากสถานีกอนหนา  คือสถานี
เย็บเนื่องจากวากําลังการผลิตของสถานีงานบรรจุลงกลองเปนกําลังการผลิตที่กําหนดจากเครื่องจักร 
คือ เครื่อง Multivac packing ซ่ึงมีกําลังการผลิตที่มากเพียงพอ เมื่อเทียบกับความตองการของ
แผนการผลิต ดังนั้นงานในสถานีงานนี้จึง ผลิตช้ินงานตามที่สงมาจากสถานีงานเย็บเปนหลัก  

      ดังนั้นการศึกษาหาเวลามาตรฐานของการทํางาน เพื่อหากําลังการผลิตที่แทจริงของแต
ละสถานีงาน โดยการศึกษาหาเวลาของชิ้นงานที่ผานในแตละกระบวนการผลิตนั้น ๆ  โดยจะศึกษา
ในสวนของสถานีงานเตรียม และสถานีงานเย็บ เนื่องจากวา เปนสถานีงานที่กําหนดงานของอีก 2 
สถานีที่เหลือและสวนของสถานีงานเตรียมและสถานีงานเย็บเปนสวนที่เปนคอขวดในสายการผลิต
เส้ือกาวน อีกทั้งยังมีพนักงานทํางานอยูเปนจํานวนมาก และมีปญหาในเรื่องการจัดกําลังคนเขา
ทํางาน ซ่ึงคนที่ทํางานในสถานีงานเตรียม สามารถโยกยายไปผลิตช้ินสวนอ่ืน ๆ ได  และสําหรับ
สถานีงานเย็บก็เชนเดียวกัน สามารถที่จะจัดจํานวนคนลงในเซลลเย็บตาง ๆ เพื่อผลิตเสื้อกาวนแต
ละชนิด  ดังนั้นเวลามาตรฐานในการทํางานจึงเปนคาพารามิเตอรที่สําคัญสําหรับการจัดตารางการ
ผลิต  และการจัดจํานวนพนักงานลงทํางาน ในชวงเวลาตาง ๆ  
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ในสวนของสถานีงานวางและตัด  และสถานีงานบรรจุลงลงกลอง ซ่ึงเปนสถานีงานที่
มีกําลังการผลิตเพียงพอ  กําลังการผลิตจะถูกกําหนดโดยเครื่องจักร พนักงานที่ประจําอยูที่สถานี
งาน มีคนคอนขางนอย  และจํากัดกลุมคนที่มีความชํานาญงานเฉพาะที่ตองดูแลเครื่องตัด และ
สําหรับสถานีงานบรรจุลงกลอง มีพนักงานจํานวนไมมาก ที่คอยดูแลเรื่องการบรรจุช้ินงานที่ผาน
การบรรจุเรียบรอยแลวและบรรจุลงกลอง   

  
 3.1.2 เคร่ืองจักรและอุปกรณท่ีใช  
 
ตารางที่ 3.1  เคร่ืองจักรและอุปกรณท่ีใช ในสถานงีานวางและตัด 
 

รายการ จํานวน  ลักษณะการใชงาน 
โตะตัด 2  โตะ ตัดชิ้นสวนตาง ๆ  
Crepe Cutting 1  เครื่อง สําหรับตัดกระดาษหอ 
เครื่องตัดผายืด 2  เครื่อง สําหรับตัดผายดื 
 
ตารางที่ 3.2  เคร่ืองจักรและอุปกรณท่ีใช ในสถานงีานเตรียม 
 

รายการ จํานวน  ลักษณะการใชงาน 
เครื่องฉีดกาว Gown front 2   เครื่อง สําหรับฉีดแผน laminate ของกาวนอับเกรด 
เครื่องฉีดกาว แขน 5  เครื่อง สําหรับฉีดแขน กาวนอับเกรด 
เครื่อง Wemaco 8  เครื่อง สําหรับซีล sleeve reinforce กับ ช้ินแขน 
จักรเย็บ Over lock 8  เครื่อง สําหรับเย็บแขนกาวนธรรมดาแบบพิเศษ 
 
ตารางที่ 3.3  เคร่ืองจักรและอุปกรณท่ีใช ในสถานงีานเยบ็ 

รายการ จํานวน ลักษณะการใชงาน 
จักร Safety stitch 56    เครื่อง เย็บเสื้อกาวน 
จักร Over lock 28     เครื่อง เย็บเสื้อกาวน 
จักร Neck binding 28     เครื่อง เย็บเสื้อกาวน 
จักร Lock stitch 28    เครื่อง เย็บเสื้อกาวน 
โตะพับ 42    โตะ พับเสื้อกาวน 
โตะหอ 13    โตะ หอเส้ือกาวน 
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ตารางที่ 3.4  เคร่ืองจักรและอุปกรณท่ีใช ในสถานงีานบรรจุลงกลอง  
 

รายการ จํานวน ลักษณะการใชงาน 
Multivac vacuum 3  เครื่อง สําหรับบรรจุเสื้อกาวน  
 
 3.1.3 ชิ้นงานที่ผานแตละสถานีงาน 
 
1)  สถานงีานวางและตัด 

 ช้ินลําตัว (Body part) 
 ช้ินสวนแขน (Sleeve part) 
 ช้ินสวน Laminate 
 ช้ินสวน Sleeve reinforcement 
 ช้ินสวนเข็มขดั (Belt) 
 กระดาษหอ ทีต่ัดตามขนาดแลว (Wrapping paper) 
 ผายืด (cuff)  

2) สถานงีานเตรียม 
 ช้ินสวนตวักาวนอับเกรดที่ตดิแผน laminate gown front แลว  
 ช้ินสวนแขนกาวนอับเกรดทีซี่ลติดกับ reinforcement  
 ช้ินสวนแขนกาวนธรรมดาแบบพิเศษ ที่ซีลติดกับ reinforcement และเยบ็แลว 
 แผน laminate gown front  ที่ติดเทป 2 หนา สําหรับกาวนธรรมดาแบบพิเศษ 

3) สถานงีานเย็บ 
 เสื้อกาวนที่พบัแลว  
 เสื้อกาวนทีห่อแลว 

4)  สถานงีานบรรจุลงกลอง  
 เสื้อกาวนแบบ Bulk ที่ไมตองผานเครื่องบรรจุลงกลอง 
 เสื้อกาวนที่ผานกระบวนการบรรจุดวยระบบสุญญากาศ และบรรจุลงกลอง 

 
3.2 การวิเคราะหปญหาในดานกําลังการผลิต 
  
 จากที่กลาวมา ในสายการผลติเสื้อกาวน แบงสถานีงานออกเปน 4 สถานีงาน แตสถานี
งานที่มีปญหาเรื่องกําลังการผลิตที่มีจํากัด และไมเพยีงพอถาแผนการผลิตเพิ่มมากกวาปกติคือ 
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สถานีงานเตรียมและสถานีงานเย็บ สวนสถานีงานวางและตัด และสถานีงานบรรจุลงกลองมีกําลัง
การผลิตที่มากเพียงพอ ถึงแมวาแผนการผลิต จะเพิ่มขึน้จากการสังเกตพบวา ในสถานีงานเตรียม
และสถานีงานเย็บเกดิการรอคอยของชิ้นงานกลาวคือมีการกองรอของชิ้นงาน เพื่อผานกระบวนการ
เตรียม กอนที่จะสงตอไปยังสถานีงานเยบ็ ทําใหปริมาณงานในแตละสถานีงานในสายการผลิตมี
ความไมสมดลุเกิดขึ้น ดังนัน้ จึงตองมีการเปดทํางานลวงเวลา (OT)  ทั้ง OT ในชวงเวลาทํางานปกต ิ 
และ OT  ในวนัหยดุ ในสวนของสถานีงานวางและตัด  และสถานีงานบรรจุลงกลอง จะไมมีปญหา
ดังกลาวนี ้ เนื่องจากกําลังการผลิตขึ้นอยูกับกําลังการผลิตของเครื่องจักรเปนตวักําหนด ดังนัน้
การศึกษาเพื่อหากําลังการผลิตที่แทจริงจึงทําการศึกษาเพื่อหาเวลามาตรฐานที่สถานีงานเตรียม  และ
สถานีงานเย็บ ที่เปนคอขวดในสายการผลิต เพื่อการจดัลําดับการผลิต และการจดัภาระงานใหมี
ความเหมาะสม ลดการรอคอยชิ้นงาน ทีก่อใหเกดิเวลาสูญเปลาขึ้นในสายการผลิต   
 ในขั้นตอนนี้ใชวิธีการศึกษาเวลา ประกอบดวยข้ันตอนตาง ๆ ตั้งแตการเลือกงาน การ
บันทึกขอมูลที่เกี่ยวของ การแบงแยกงานยอย การวัดและบันทึกเวลา การกําหนดจํานวนวัฎจกัรทีจ่ะ
จับเวลา การประเมินอัตราการทํางาน การกําหนดเวลาเผื่อ และการหาเวลามาตรฐาน โดยในแตละ
ขั้นตอนมีรายละเอียดดังตอไปนี้  
 

1) การเลือกงาน 
 
การเลือกศึกษาการทํางานในหนวยงานที่มีปญหาดานกําลังการผลิต พบวาบางขั้นตอน

ในการผลิต  มี เวลาการทํางานที่ไมสมดุลกัน  จึงตองมีการจัดสมดุลสายการผลิตเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพของสายการผลิต โดยการจัดปริมาณงานในแตละสถานีงานผลิต ใหมีความเหมาะสม 
และสมดุลกัน  โดยไมกอใหเกิดการรอคอยชิ้นงานในบางสถานีงาน  จากที่กลาวมาขางตน จะ
ทําการศึกษาหาเวลามาตรฐานที่สถานีงานเตรียม และสถานีงานเย็บ 

 
2) การบันทึกขอมูลท่ีเก่ียวของ 
 

 ขอมูลการศึกษากระบวนการผลิตของสถานีงานวางและตัด, สถานีงานเตรียม, สถานี
งานเย็บ และ สถานีงานบรรจุลงกลอง (ดังแสดงใน ภาคผนวก ก) 
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3) การแบงแยกยอยงาน และการกําหนดจุดจับเวลา 
 

 กระบวนการที่จะทําการศึกษาคือ สถานีงานเตรียม และสถานีงานเย็บ ดังนั้นจึง
แบงแยกยอยงานชนิดตางๆในแตละสถานีเพื่อกําหนดจุดจับเวลาของกระบวนการผลิตชิ้นงาน เพื่อ
คํานวณหาเวลามาตรฐานของแตละช้ินสวนที่ผานสถานีงานนั้นๆ (ดังแสดงใน ภาคผนวก ข) 
 

4) วัดและบันทึกเวลา 
 

        ในการวัดและบันทึกขอมูลเวลา จะตองมีอุปกรณ ดังนี้ 
 เครื่องมือจับเวลา เปนนาฬกิาดิจิตอล ของ FBT รุน 9 MEMORY QUARTZ 

STOPWATCH 
 แบบฟอรมการบันทึกเวลา และ Scrip board แบบฟอรมบันทึกในเริม่แรกเปนแบบ
บันทึก 10 วัฎจักร ดังแบบฟอรม (ดังแสดงใน ภาคผนวก ค)  

 
5) กําหนดวัฎจักรท่ีจะจับเวลา  
 

 จากแบบฟอรมบันทึกเวลาจํานวน 10 วัฎจักร หาคาสูงสุด (H) และต่ําสุด (L) แลวทํา
การคํานวณหาคา (H-L) / (H+L) (ดังแสดงใน ภาคผนวก  ค) แลวเทียบหาขนาดตัวอยางไดจาก
ตารางที่ 2.2  
 

6) ประเมินอัตราการทํางาน (Rating) 
 

 ประเมินอัตราการทํางานโดยใชระบบสมรรถนะการทํางาน เปนระบบที่ใชกัน
แพรหลายมากเนื่องจากจะใชเกณฑเฉลี่ยอัตราการทํางานของคนงาน โดยทั่วไปในการทํางานจะมี
คนที่ทํางานเร็วและทํางานชา ซ่ึงถามีกลุมตัวอยางขอมูลมากพอจะพบวา อัตราการทํางานของกลุม
ตัวอยางจะกระจายในรูปของการกระจายแบบนอรมอล สามารถใชคาเวลาเฉลี่ยเปนเกณฑอัตราการ
ทํางานปกติ และสามารถกําหนดคาองคประกอบการประเมินโดยใชคาเวลาเฉลี่ยเปน 100% โดย
การประเมินอาศัยประสบการณของหัวหนาหนวยที่ดูแลหนวยงานนั้นมานาน และทราบวาลูกนอง
แตละคนมีอัตราการงานเปนอยางไร และทําการประเมินอัตราการทํางานของแตละคนในแตละ
สถานีงาน 
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 7) กําหนดเวลาเผื่อ  
 
        เวลาเผื่อพกัผอนอาจหาไดจากตารางเปรียบเทียบความเครียด ดังแสดงในตารางที่ 3.5 
วิธีการวิเคราะหทําตามขั้นตอน ดังนี ้

 ในงานยอยใด ๆ ใหดูปริมาณความเครียด แยกตามขอตามตารางความเครียด 
 แบงคะแนนและหาผลรวมของปริมาณความเครียดทั้งหมด  
 อานคาจากตารางแปลคะแนน ดังแสดงในตารางที่ 3.6 

 
ชนิดของความเครียด 
  

 ความเครียดทางรางกายและลักษณะงาน 
 ความเครียดทางจิตใจ 
 ความเครียดทางรางกายหรือจิตใจจากภาวะแวดลอมการทํางาน 

 
ตารางที่  3.5   คะแนนที่จะใหตอความเครียดตาง ๆ  :  สรุป 
 

ชนิดของความเครียด ปริมาณ 

  นอย ปานกลาง มาก 

A. ความเครียดทางรางกายและลักษณะงาน    

1. แรงกระทําเฉลี่ย 0 - 85 0 - 113 0 - 149 

2. ทาทาง 0 - 5 6 - 11 12 - 16 

3. ความสั่นสะเทือน 0 - 4 5 - 10 11 - 15 

4. วัฎจักรส้ัน 0 - 3 4 - 6 7 - 10 

5. เสื้อผา 0 - 4 5 - 12 13 - 20 

B. ความเครียดทางจิตใจ    

1. ความตั้งใจ / วิตกกังวล 0 - 4 5 - 10 11 - 16 

2. ความซ้ําซาก 0 - 2 3 - 7 8 - 10 

3. สายตาเมื่อยลา 0 - 5 6 - 11 12 - 20 

4. เสียง 0 - 2 3 - 7 8 - 10 
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C. ความเครียดทางรางกายหรือจิตใจจากภาวะแวดลอมการทํางาน 

1. อุณหภูม ิ    

    ความชื้นต่ํา 0 - 5 6 - 11 12 - 16 

    ความชื้นปานกลาง 0 - 5 6 - 14 15 - 26 

    ความชื้นสูง 0 - 6 7 - 17 18 - 36 

2. การระบายอากาศ 0 - 3 4 - 9 10 - 15 

3. ควัน 0 - 3 4 - 8  9 - 12 

4.  ฝุน 0 - 3 4 - 8  9 - 12 

5. ความสกปรก 0 - 2 3 - 6 7 - 10 

6.  ความเปยกแฉะ 0 - 2 3 - 6 7 - 10 
 
การเปรียบเทียบความเครียด 
 
A. ความเครียดทางรางกายและลักษณะงาน 
 
A.1 แรงกระทําเฉล่ีย 
 พิจารณางานยอยนั้นใหหมดหรือชวงเวลาที่ตองมีเวลาเผือ่การพักผอน 
 
A.2 ทาทาง  
 พิจารณาคนงานวากําลัง นั่ง ยืน กม หรือทาทางที่ขัด และของที่ยกนั้นงายหรือลําบาก 

 คะแนน 

นั่งสบาย 0 

นั่งขัด ๆ หรือคร่ึงนั่งครึ่งยืน 2 

ยืนหรือเดินสบาย ๆไมมีน้ําหนัก 4 

ขึ้นหรือลงบันได 5 

ยืนหรือเดินโดยยกน้ําหนัก 6 

ปนขึ้นหรือไตบันไดลง หรือกําลัง กม ยก ขวาง 8 

ยกอยางลําบาก 10 

กม ยก ยืด และขวางอยางสม่ําเสมอ 12 

ตักถานหินโดยนอนในแนวรอง 16 
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A. 3 ความสั่นสะเทือน 
 ตองพิจารณาแรงสะเทือนตอรางกาย แขนหรือขา และตองพิจารณาวางานนั้นตองใช
ความคิดมากนอย เพียงใด 

 คะแนน 

ตักโลหะเบา 1 
ใชเครื่องเย็บ  

ใชเครื่องกดแรง 2 

เล่ือยของ  
ตักของหนกั 4 

เจาะดวยมือขางเดียว  

ใชพล่ัวตักของหนัก 6 

เจาะมือสองขาง 8 

เจาะถนนบนคอนกรีต 15 
 
A.4 วัฎจักรสั้น 
 ในงานซ้ํา ๆ ถามีงานยอยส้ัน ๆ รวมกันเกิดเปนวัฎจักรติดตอกันเวลานาน ตองให
คะแนน  เพื่อทดแทนใหกลามเนื้อฟนตัวจากการทํางาน 
 
A.5 เสื้อผา 
 พิจารณาน้ําหนักของเสื้อผาที่สวมใสปองกันโดยเทียบกับการเคลื่อนที่และความ
พยายาม และที่ตองพิจารณารวมดวย คือ การระบายอากาศ หรือการหายใจ มีผลหรือไม  
 
B. ความเครียดทางจิตใจ 
B.1 ความตั้งใจ / วิตกกังวล 
 พิจารณาวาเกิดอะไรขึ้นถาคนงานขาดความตั้งใจไมรับผิดชอบ ขาดการตรงตอเวลา
และขาดความถูกตองแนนอน 
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  คะแนน 

ประกอบงานงาย ๆ ประจํา , ตักของดวยพลั่ว 0 

หอของประจํา, คนงานลางรถ, เข็นรถเข็น 1 

ปอนงานเครื่องกด โดยที่มือหางจากทีก่ด, เทแบตเตอรี ่ 2 

ทาสีผนัง 3 

ประกอบงานชิ้นเล็ก ๆ ทําโดยไมตองคิดมาก, งานเย็บทีม่ีแบบอยูแลว 4 

โรงเก็บของมีลูกรอกชวย, การตรวจสอบงาย ๆ 5 

ถอดหรือใสเครื่องมือในเครื่องกด , พนสี 6 

บวกลบเลข , ตรวจละเอยีด สวนประกอบตาง ๆ 7 

ขัดพื้น  8 

เย็บ, หอช็อคโกแล็ค, ประกอบงานซับซอน, เชื่อมงานที่จบัไวในแบบ 10 

ขับรถในขณะรถติดหรือหมอกลงจัด 15 
 

B. 2 ความซ้ําซาก 
 พิจารณางานที่มากระตุนจิตใจและสวนประกอบอื่น ๆ เชนสภาพการแขงขัน เพลง 
ประกอบอื่น ๆ 
B. 3 สายตาเมือ่ยลา 
 พิจารณาจากแสง เงา แสงไฟฟา สี และระยะใกลไกลการทํางาน และชวงเวลาที่ความ
เมื่อยลาปรากฏ 
B. 4 เสียง 
 พิจารณาวาเสยีงมีผลตอความตั้งใจทํางานหรือไม เชน เปนเสียงฮัม หรือเสียงประกอบ
เปนเสียงเกิดตลอดเวลาหรือเกิดอยางไมคาดคิดมากอน เปนเสียงที่รบกวนประสาทหรือฟงไพเราะ  

  คะแนน 

ทํางานในสํานกังานที่เงยีบ ไมมีเสียงรบกวน, โรงงานประกอบเล็ก ๆ 0 

ทํางานในสํานกังานในเมือง และมีเสียงจราจร 1 

โรงกลึงเล็ก ๆ, สํานักงานหรอืโรงประกอบที่มีเสียงรบกวน 2 

โรงกลึงไม 4 

งานรีดเหล็ก 5 

งานหมุนย้ํา อุตสาหกรรมตอเรือ 9 

งานขุดเจาะถนน 10 
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ตารางที่ 3.6  ตารางเปลี่ยนคะแนนเปอรเซ็นตเวลาเผื่อการพักผอนสาํหรับคะแนนทั้งหมด 
 

คะแนน 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

0 10 10 10 10 10 10 10 11 11 11 

10 11 11 11 11 11 12 12 12 12 12 

20 13 13 13 13 14 14 14 14 15 15 

30 15 16 16 16 17 17 17 18 18 18 

40 19 19 20 20 21 21 22 22 23 23 

50 24 24 25 26 26 27 27 28 28 29 

60 30 30 31 32 32 33 34 34 35 36 

70 37 37 38 39 40 40 41 42 43 44 

80 45 46 47 48 48 49 50 51 52 53 

90 54 55 56 57 58 59 60 61 62 63 

100 64 65 66 68 69 70 71 72 73 74 

110 75 77 78 79 80 82 83 84 85 87 

120 88 89 91 92 93 95 96 97 99 100 

130 101 103 105 106 107 109 110 112 113 115 

140 116 118 119 121 122 123 125 126 128 130 
 
 8) หาเวลามาตรฐาน (Standard time)  
 เมื่อทําการเก็บตัวอยางไดเพยีงพอแลวทําการประเมินอัตราการทํางานและกําหนดเวลา
เผ่ือ จากนั้นกท็ําการหาเวลามาตรฐานจากคาเวลาปกติปรับคาเวลาเผื่อดังนี้  
ตัวอยางการเปลี่ยนคะแนน 
กิจกรรม :    การเย็บแขน ช้ินที่ 1 ของเสื้อกาวนในสถานีงานเยบ็ 
 ความสั่นสะเทอืน จากใชเครื่องเย็บ                  2      คะแนน  
 ความตั้งใจ / วติกกังวล  จากเย็บ                       8     คะแนน 
 ความซ้ําซาก                                                     5     คะแนน 
 เสียง                                                                  7     คะแนน 
 เวลาเผื่อกิจสวนตัว                                            5    คะแนน 
 รวมคะแนน                                                      27    คะแนน 
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จากตารางที่   3.6   เปลี่ยนคะแนนเปอรเซ็นตเวลาเผ่ือการพักผอนสําหรับคะแนนทั้งหมด 27 
คะแนน เปนเปอรเซ็นตคาเผื่อ 14 %  
 เวลามาตรฐาน  =   เวลาปกติ  + (เวลาปกติ x % เวลาเผื่อ )  
ตัวอยางการหาเวลามาตรฐานมีดังนี ้
เวลามาตรฐานของการ การเยบ็เสื้อกาวนในสถานีงานเย็บ 
 เวลาปกติ           =  23.6861   วินาที /  ช้ิน 
 เวลาเผื่อ             =   14% 
 เวลามาตรฐาน  =   23.6861   + (23.6861   x 0.14) 
                                              =    27.0021 วินาที / ช้ิน  
                                              หรือ 0.4500     นาที / ช้ิน  
หมายเหต ุ:  เวลาปกติไดจากการหาคาเฉลี่ยจากเวลาที่จบัได    โดยเวลาที่จับมีหนวยเปนวินาท ีแลว
เทียบเปนนาท ีสําหรับเวลามาตรฐาน   
 การคํานวณหาเวลามาตรฐานในการผลิตชิ้นงานตามสถานีตาง ๆ (ดังแสดงใน 
ภาคผนวก ง)  
 
3.3 การกําหนดเวลามาตรฐาน 
 
 ภายหลังจากทีไ่ดเวลามาตรฐานแลว สามารถนําไปเปนขอมูลในการวางแผนการผลิต
เพื่อวางกําหนดการผลิตหรือตารางการผลิตใหเหมาะสมกบักําลังการผลิตที่มีตลอดจนการคํานวณ 
หาจํานวนคนที่ตองทํางานในแตละสถานงีาน(เวลามาตรฐานที่ไดดังแสดงในภาคผนวก ง) 
 
3.4 การจัดกําลังการผลิตในแตละสถานีงานใหสมดุลและเพียงพอ 
 
 เมื่อทราบกําลังการผลิตที่แทจริง จากเวลามาตรฐานของชิ้นงาน  กําลังคน และจํานวน
เครื่องจักร แลวก็สามารถ จัดกําลังการผลิตในแตละสถานีงานใหสมดลุและเพียงพอตอแผนการ
ผลิตที่ตองการ รายละเอียดจะกลาวตอไปในบทที่ 5   
 
3.5 การสรางตารางการผลติ  
 
 ตารางการผลิต จะจดัออกมาในรูปของ Gantt Chart เนื่องจากเปนแผนภูมทิี่งายตอการ
เขาใจ และสะดวกในการใชงาน รายละเอยีดจะกลาวตอไปในบทที ่5   
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3.6 การติดตามควบคุมการดําเนนิงานใหเปนไปตามแผนทีไ่ดวางไว  
 
 ใชตารางการผลิตเปนตัวควบคุมการทํางาน และคอยตดิตามความกาวหนาของการ
ดําเนินงาน รายละเอียดจะกลาวตอไปในบทที่ 5   
 
3.7 สรุปผลที่ไดจากการกําหนดตารางการผลิต   
 
 สรุปผลที่ได รวมทั้ง ปรับปรุง /แกไขใหมีความเหมาะสมตอการใชงานในสภาวะการ
ทํางานจริง รายละเอียดจะกลาวตอไปในบทที่ 6   
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บทที่ 4 

 

การวิเคราะหปญหา 
 
 วิเคราะหกระบวนการผลิตของสถานีงานที่ทําการศึกษาสําหรับสายการผลิตเสื้อกาวน 
ซ่ึงมีลําดับการผลิตดังนี้ คือ   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.1 กระบวนการผลติในสายการผลิตเสื้อกาวน 
  
 กระบวนการผลิตของผลิตภัณฑในแตละสถานีงานในสายการผลิตแบงไดเปน 2 ชวง
การผลิต คือ 
 
 1)  กระบวนการผลิตท่ีไมตอเนื่อง  
 สามารถผลิตงานและเก็บไวได คือ ชวงของสถานีงานวางและตัด ถึงสถานีงานเตรียม 
โดยเริ่มจากการนําวัตถุดิบเขาสูกระบวนการวางและตัด เปนชิ้นสวนตาง ๆ เพื่อสงตอไปยังสถานี
งานเตรียม และสงตอไปยังสถานีงานเย็บ   

สถานีงานวางและตัด 

สถานีงานเตรยีม 

สถานีงานเย็บ 

สถานีงานบรรจุลงกลอง 
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2) กระบวนการผลิตท่ีตอเนื่อง  
 

 คือชวงของสถานีงานเย็บ ถึง สถานีงานบรรจุลงกลอง เมื่อช้ินงานเย็บประกอบเปน
ผลิตภัณฑเสื้อกาวน และพับแลว ช้ินงานจะถูกสงตอไปตามสายพาน เพื่อทําการหอ และสงตอไปยัง
เครื่องบรรจุ ระบบสุญญากาศ เพื่อบรรจุลงกลองตอไป  
 ดังนั้นจึงใชสถานีงานเย็บเปนสถานีงานที่กําหนดตารางการผลิตในสถานีอ่ืน ๆ 
กลาวคือ สถานีงานเย็บ จะดึงงานจากสถานีงานกอนหนา นั่นคือ สถานีงานเตรียม ดังนั้นในสถานี
งานเตรียมจะกําหนดลําดับงานที่จะผลิตในชิ้นงานที่สถานีงานเย็บตองการ ในจํานวนที่ตองการ 
และในเวลาที่ตองการ  และเชนเดียวกัน สถานีงานเตรียมจะดึงงานจากสถานีงานวางและตัด เพื่อ
กําหนดลําดับการผลิตของชิ้นงานตาง ๆ ในสถานีงานนี้  ทั้งนี้การดึงงานจะชวยใหปริมาณชิ้นงาน
ระหวางการผลิต (Work in process) มีในปริมาณที่พอเหมาะแกความตองการ เพื่อชวยลดปญหาการ
หาพื้นที่จัดเก็บ ดังนั้นฝายผลิตสามารถวางกําหนดการผลิตของแตละช้ินงานไดอยางแนนอนและใน
สวนของงานที่เปนกระบวน การผลิตที่ตอเนื่องกันไป คือเสื้อกาวนที่ไดจากสถานีงานเย็บจะผลัก
งานไปยังสถานีงานตอไป โดยชิ้นงานจะไหลผานสายพาน ผานการหอ และสงเขาเครื่องบรรจุโดย
อัตโนมัติ 
 
4.1 สภาพทั่วไปของสถานงีาน 
 
 1 ) สถานงีานวางและตัด 
 
 ในสถานีงานวางและตัด เนื่องจากวากําลังการผลิตถูกกําหนดโดย เครื่องจักร ที่มี
มากกวาแผนการผลิตที่ตองการ ดังนั้นการตัดชิ้นงานตาง ๆจะตัดตามแผนการผลิตที่ไดมาในแตละ
สัปดาห แลวสงชิ้นงานตอไปยังสถานีงานตอไปคือสถานีงานเตรียม และบางชิ้นงานสงตอผานไป
ยังสถานีงานเย็บ ซ่ึงกอใหเกิดปญหาของการที่มีช้ินงานที่มากเกินความตองการใช ณ.เวลาหนึ่ง ๆ 
กลาวคือ ช้ินงานจะไปกองรอที่สถานีงานเตรียม และสถานีงานเย็บ โดยช้ินสวนที่มาจาก
กระบวนการวางและตัดนี้ ไดแก ช้ินสวนทุกชิ้นที่ประกอบเปนตัวเสื้อกาวน  ไดแก ช้ินสวนตัว, 
ช้ินสวนแขน, ช้ินสวน laminate gown front, ช้ินสวน sleeve reinforcement, ช้ินสวนผายืด, ช้ินสวน
เข็มขัด, กระดาษหอที่ตัดแลว โดยปกติสถานีงานวางและตัดจะทํางาน 3 กะ คือ กะเชา (เร่ิมงานเวลา 
7.00 – 15.30 น.) และกะบาย (เร่ิมงานเวลา 15.30 – 0.00 น. ) และกะดึก (เร่ิมงานเวลา 00.00 - 7.00 
น.)   
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 2) สถานงีานเตรียม  
 
 เปนสถานีงานที่เตรียมชิ้นสวนประกอบตาง ๆ  เพื่อพรอมเย็บ โดยที่ช้ินสวนตาง ๆ ที่
เตรียมในสถานีงานนี้ไดแก ช้ินแขนเสื้อกาวนอับเกรด , ช้ินสวนลําตัวพรอม laminate gown front 
ของ เสื้อกาวนอับเกรดชนดิพิเศษ, การเตรียมชิ้นแขนเสื้อกาวนธรรมดาชนิดพเิศษ โดยปกติสถานี
งานเตรียม จะจัดจํานวนคนตามเครื่องจักร และปริมาณของแผนการผลิต สําหรับผลิตช้ินงานแตละ
ชนิด สถานีเตรียมทุกชิ้นสวน จะทํางาน 3 กะ คือ กะ เชา (เร่ิมงานเวลา 7.00 – 15.30 น.), กะ บาย 
(เร่ิมงานเวลา 15.30 – 0.00 น.)  และกะดกึ (เร่ิมงานเวลา 0.00 – 7.00 น.)  
 
 3) สถานงีานเย็บ  
 
 ลักษณะกระบวนการผลิตแบงเปนเซลลการผลิต มีทั้งหมด 31  เซลล แตปจจุบัน มีเปด
ทํางานในเวลาปกติ 28 เซลล   เนื่องจากพนักงานมีเพียงพอสําหรับ 28  เซลล  แตทั้งนี้ขึ้นอยูกับ
แผนการผลิต ถาแผนการผลิตในแตละสัปดาหมีปริมาณมาก  ก็มีการจัดพนักงานนั่งทํางานในชวง 
OT  ในอีก 3 เซลลการผลิตที่เหลือ โดยปกติแลว สถานีงานเย็บมีการทํางาน ทั้ง 3 กะ และมีการเปด
ทํางานในชวงเวลาพิเศษ ระหวางวันทํางานปกติ โดยนํางานมาทํา OT ในเซลล ที่เหลืออีก 3 เซลล   
สําหรับพนักงานในแตละ เซลลจะมี  7 คน สําหรับเซลลที่ผลิตเสื้อกาวนแบบธรรมดา  และ 8  คน 
สําหรับเซลลที่ผลิตเสื้อกาวนแบบพิเศษ  คือ   

 คนที่ 1 เย็บชิ้นแขน 1  
 คนที่ 2  เย็บแขน 2 
 คนที่ 3 เย็บ ผายืด 
 คนที่4 เย็บ คอ และ Velcro hook & loop  
 คนที่ 5 สายรัดเอวเขียวและขาว  
 คนที่ 6  ,7 และ 8  พับชิ้นงาน   

เมื่อช้ินงานเยบ็ และพับเปนตัวเส้ือกาวนแลว จะสงตอไปยังเครื่องบรรจุและบรรจุลงกลองตอไป  
 
 4)  สถานงีานบรรจุลงกลอง  
 
 ในสถานีงานบรรจุลงกลอง แบงออกเปนงานที่เปน Bulk คือ ไมตองผานเครื่องบรรจุ
ระบบสุญญากาศ เปนลักษณะการบรรจุงานหลาย ๆ ช้ินลงกลอง และอีกสวนจะเปนงานที่ผาน
เครื่องบรรจุสุญญากาศกอนที่จะมีการบรรจุลงกลอง กําลังการผลิตในสถานีงานนี้ถูกกําหนดโดย
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ความเร็วของเครื่องบรรจุ ที่มีเกินพอกวาแผนการผลิตที่ตองการดังนั้นสถานีงานนี้จึงไมมีปญหา
เร่ืองกําลังการผลิต สามารถรองรับงานที่ผลักมาจาก สถานีงานเย็บได   
 
4.2 การวิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นในสายการผลิต 
 
 ปญหาที่เกิดขึ้นในสายการผลิต เนื่องจากไมทราบกําลังการผลิต และ ลําดับการผลิต
ของแตละสถานีงานที่กําหนดมาเปนตารางไดอยางชัดเจน วิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้น ดังรูปที่ 4.2  
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Man 

ปญหาจากการดําเนินงานผลิต 

Material –Work in process Method 

ไมมีกําลังการผลิตที่แทจริง เพื่อใชเปน
ตัวกําหนดปรมิาณงานในแตละสถานีงานใหมี
ความสมดุลกนั ไมมีการจัดทําตารางการ  

ผลิต เพื่อติดตามงาน 

ไมมีการศึกษากําลังการผลิต ทําใหไมสามารถ
กําหนดระยะเวลาการผลิตที่แนนอนได  

ไมมีเวลามาตรฐานของชิ้นงานที่ผลิต  
ในแตละสถานีงาน  

เกิดการรอชิ้นงานใน 
บางสถานีงาน  

รูปที่ 4.2 ผังกางปลาวิเคราะหปญหาที่เกิดจากการดําเนินงานผลิต 
 

Measurement 

58  

nkam
Typewritten Text
58
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4.2.1 ปญหาการสงมอบงานลาชากวากําหนด 
 

 เนื่องจากในปจจุบันพบวา มีปญหาในเรื่องการไมทราบกําลังการผลิตที่แทจริงในแตละ
สถานีงานในสายการผลิตของเสื้อกาวน  เมื่อฝายวางแผนการผลิตสงแผนการผลิตในแตละสัปดาห
ใหกับฝายผลิต โดยที่ฝายผลิตไมสามารถผลิตงานไดทันภายในเวลาที่กําหนด  กลาวคือ งานในแต
ละกลุมผลิตเสร็จกอน  แตในขณะเดียวกันงานในบางกลุมของผลิตภัณฑเสื้อกาวน ผลิตไมทัน
ภายในกําหนด ตองมีการเปดทํางานในชวงเวลาพิเศษ ทั้งนี้เนื่องจากวาจุดคอขวดของเสื้อกาวนแต
ละชนิด อยูที่ตางสถานีงานกัน ดังนั้นการออกแผนการผลิต จึงตองมีการจัดสมดุลจํานวนที่จะผลิต
ของเสื้อกาวนแตละชนิด โดยการใชกําลังการผลิต เปนตัวกําหนดปริมาณของแผนการผลิต ปญหา
ดานกําลังการผลิตในแตละกลุมของเสื้อกาวนแบงออก ดังนี้ คือ  

 
  1) ผลิตภัณฑกลุมเสื้อกาวนแบบธรรมดา  
  
  เนื่องจากวาแผนการผลิตของกลุมนี้มีปริมาณมากถึง 70% ของปริมาณการผลิตใน
สายการผลิตเสื้อกาวนทั้งหมด จุดที่เกิดปญหาคอขวดของกลุมนี้ คือ สถานีงานเย็บ เนื่องจากใน
ปจจุบันพบวา มีพนักงานนั่งไมเต็มในเซลลเย็บ เนื่องจากเซลลสําหรับการเย็บมีทั้งหมด 31 เซลล
การผลิต แตปจจุบันจัดใหพนักงานนั่งเต็มไดเพียง 28 เซลล เทานั้น อีก 3 เซลล ที่เหลือ ตองจัด
พนักงานมานั่งทํางานในชวงเวลาพิเศษ หรือดึงพนักงานที่จัดไวสําหรับ การเย็บกาวนอับเกรด ซ่ึง
ในบางครั้งพบวาไมสามารถที่จัดพนักงานไดเพียงพอกับจํานวนที่ตองการ  สาเหตุที่ไมกําหนด
พนักงานใหเพียงพอสําหรับ 31 เซลล เนื่องจากวาแผนการผลิตในแตละชวงเวลาในรอบ 1 ป มี
ปริมาณที่ไมสม่ําเสมอกัน เนื่องจากขึ้นอยูกับลักษณะการขายของสินคาสําเร็จรูปที่ขึ้นอยูกับฤดูกาล
ของการขาย 
  
 2)  ผลิตภัณฑกลุมเสื้อกาวนแบบอับเกรด   
 
 สําหรับจุดที่เกิดปญหากําลังการผลิตไมเพียงพอในสวนของเสื้อกาวนอับเกรดคือ ที่
สถานีงานเตรียมของการซีลช้ินแขน เนื่องจากวาปริมาณงานที่ตองเตรียมมีมาก  คือ แขนสําหรับ 
กาวนธรรมดาแบบพิเศษ (Ordinary Special Protection Surgical gown) และช้ินแขนสําหรับเสื้อ
กาวนอับเกรดแบบพิเศษ (Upgrade Special Protection Surgical Gown)  
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 4.2.2 ปญหาการมีชิ้นงานกองรอ 
 
 กลาวคือช้ินงานที่เปนชิ้นตวัและชิ้นแขน มากองรออยูทีส่ถานีงานเตรียม  เนื่องจากวา
ช้ินแขนสําหรบัเสื้อกาวนแบบพิเศษ มารองานจากเครื่องซีล และชิ้นตัว ตองรอเย็บพรอมกับชิ้นแขน
ทั้งนี้พบวาการกองรอของชิ้นงานที่มากในพื้นที่บริเวณทีท่ําการผลิตเนื่องจากขาดการจัด ลําดับการ
ทํางานในแตละสถานีงานทีม่ีความสัมพันธกันนั่นเอง  
 
 4.3  แนวทางการปรับปรงุแกไข 
 
 จะใชแนวทางแกไขการวางแผนภาระงานโดยการกําหนดเปนตารางการผลิตเพื่อใหใน
แตละสถานีงานมีลําดับการผลิต ที่สอดคลองและสัมพันธกัน คือ ผลิตชิ้นงานที่ตองการ ในจํานวน 
และเวลาที่ตองการ และการจัดภาระงานทีส่มดุลกัน กอนที่จะเริ่มลงมอืดําเนินการผลิต จําเปนตองมี
การวิเคราะหปริมาณของงานที่ตองทํา และทําการเปรียบเทียบกับขีดความสามารถที่มีอยู  เพื่อให
สามารถดําเนินงานไดตามแผนการผลิต โดยการวางแผนกําหนดการสําหรับการจัดภาระงานที่ตอง
ทําการผลิตนั้น จําเปนตองรู ระยะเวลาในการผลิต จํานวนเครื่องจักร และกําลังคนทีม่ีอยู  
  
 4.3.1 การสรางเวลามาตรฐาน 
 
 เพื่อใหสามารถรูระยะเวลาที่ตองใชในการผลิตชิ้นงาน จําเปนตองรูเวลามาตรฐานของ
แตละชิ้นงานที่ใชในการผลิตเพื่อชวยในการจัดเวลาจัดจํานวนคนใหสามารถทํางานไดตรงกับแผน 
การผลิตที่ออกมา ดังนั้นการศึกษาหาเวลามาตรฐาน จะศึกษาในสถานีงานเตรียม และสถานีงานเย็บ 
เนื่องจากวา เปนสถานีงานที่มีจํานวนพนักงานมาก และมีปญหาในเรื่องการจัดกําลังคนเขาทํางาน  
ซ่ึงคนที่ทํางานในสถานีงานเตรียม สามารถโยกยายไปผลิตชิ้นสวนอื่น ๆได ทุกชนิดของเสื้อกาวน  
และสําหรับสถานีงานเย็บก็เชนกัน สามารถที่จะจัดจํานวนคนลงในเซลลตาง ๆ เพื่อผลิตเสื้อกาวน
แตละชนิด  

สถานีงานวางและตัด และสถานีงานบรรจุลงกลองคอนขางมีพนักงานนอย และ
พนักงานที่ทํางานในสองสถานีงานนี ้ จะจํากัดกลุมพนกังานที่ตองใชความชํานาญเฉพาะ  ดังนัน้
ลําดับตารางในการผลิตในสถานีงานวางและตัด จะถูกกําหนดโดยสถานีงานขางหลัง   และสําหรับ
สถานีงานบรรจุลงกลอง กําลังการผลิตจะถูกกําหนดโดยเครื่องจักร คือเครื่อง Multivac packing ที่มี
กําลังการผลิตมากเพียงพอกบัความตองการใชของแผนการผลิตและลําดับการผลิตจะถูกกําหนด   
โดยช้ินงานทีผ่ลักมาจากสถานีงานเย็บ   
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เนื่องจากวาในสายการผลิตของเสื้อกาวน กอนหนานี้มีเพียงการกะกําลังการผลิตของ
ช้ินงานที่ผานในแตละสถานีงานเพียงคราว ๆ ไมทราบเวลาการผลิตที่แนนอน ดังนั้น เพื่อการออก
แผนการผลิตที่แมนยําขึ้น และการจัดทําตารางการผลิต จึงตองทราบกําลังการผลิตที่แนนอน เพื่อใช
ในการประมาณเวลาที่ใชในการผลิต การหากําลังการผลิตจะประยุกตใชเทคนิคการศึกษาการ
ทํางาน (Work study) เพื่อจับเวลาการผลิตของชิ้นงาน ในแตละสถานีงาน เพื่อกําหนดเปนเวลา
มาตรฐานในการทํางานของกระบวนการผลิตในสถานีงานตาง ๆ ขั้นตอนในการหาเวลามาตรฐาน
ในการทํางาน รายละเอียดดังกลาวไวแลวใน บทที่ 3  

 
4.3.2 จัดทําตารางการผลิต  เพื่อกําหนดงานที่จะผลิตในแตละสัปดาห  

 
 การจัดทําตารางการผลิตเพื่อกําหนดลําดับขั้นตอนของกระบวนการดําเนินการ และ 

สรางตารางการผลิต ในสถานีงานโดยใชขอมูลของเวลามาตรฐานที่ใชในการทํางาน เปนตัวกําหนด
ปริมาณของงาน การจดัภาระงานที่จะสามารถผลิตไดในชวงเวลานัน้ ๆ   และกําหนดลําดับงานที่จะ
ตัดในสถานีงานวางและตัด ในชิ้นงานที่ตองการ ในเวลาที่ตองการ และในปริมาณทีพ่อเหมาะ  
 ในการจดัทําแผนภาระงานนัน้ เราไดทําการตรวจสอบยนืยันวา ภายในระยะเวลาหนึ่ง 
ๆ โหลดงานที่มีอยู สมดุลกับขีดความสามารถ แตขณะเดียวกัน หากมีขีดความสามารถแลว ก็อาจมี
ปญหาอยางอืน่ตามมา เชน ความไมสม่ําเสมอของแผนการผลิต ณ ชวงเวลาตาง ๆ ดังนั้นการสราง
แผนภาระงานจะเปนการปรบัใหเกิดความสมดุลระหวางโหลดงานกับขีดความสามารถที่มี  

 
4.4 ขอมูลท่ีจําเปนตอการจัดตารางการผลติ  
 
 ขอมูลที่จําเปนตอการจัดตารางการผลิต ตองครอบคลุมการทํางานดานการวางแผนการ
ผลิตและการผลิตในสายการผลิตเสื้อกาวน ซ่ึงประกอบดวย 

1) ชนิด และประเภทของผลิตภณัฑ  (ดังแสดงในภาคผนวก ก.1 ) 
2) สถานีงานที่ทําการผลิต 
3) กระบวนการผลิต  (ดังแสดงในภาคผนวก ก.2) 
4) เวลามาตรฐานของชิ้นงานในแตละสถานีงาน (ดังแสดงในภาคผนวก ง) 
5) ทิศทางการไหลของงาน  (ดังแสดงในภาคผนวก ก.2) 
6) กําลังการผลิตไดจากเวลามาตรฐาน 
7) เวลาที่ใชในกระบวนการผลิต  
8) ลําดับการผลิต  
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บทที่ 5 
 

การดําเนินการเพื่อสรางตารางการผลิต 
 

กอนที่จะมีการดําเนินการสรางตารางการผลิต ตองมีการศึกษาหาเวลามาตรฐานของแต
ละผลิตภัณฑในแตละกระบวนการเพื่อนําขอมูลนี้มาใชในการดําเนินการเพื่อจัดตารางการผลิต และ    
จัดลําดับในการทํางาน แมวาจะรูวนัเวลาในการสงมอบสินคา แตถาหากไมรูวาจะตองใชเวลาเทาใด
ในการผลิต ก็ไมสามารถกําหนดไดวา จะเร่ิมดําเนินการไดเมื่อใด และไมสามารถกําหนดแผนงาน
ในการดําเนินการได  ดังนัน้จึงนําขอมูลของเวลามาตรฐานในการทํางานที่หาไดจากบทที่ 3 มาใช 
และไดดําเนนิการใชภายใตสภาวะการทํางานจริง ที่มเีงื่อนไขที่เกดิขึ้นจริงในสายการผลิต โดย
แบงเปนสถานงีานตาง ๆ ดังนี้  

 
5.1 สถานีงานวางและตัด  
 
 เนื่องจากวากําลังการผลิตในสถานีงานวางและตัด มีมากเพียงพอตอความตองการของ
แผนการผลิต ดังนั้นในสถานีงานนี้จึงตองการจัดลําดับงานที่จะทําการวางและตัดเปนชิ้นสวนตาง ๆ 
ของเสื้อกาวน โดยจะพิจารณาจากความตองการใชจากสถานีงานเตรียม ดังนั้น การตัดชิ้นงานใน
สถานีงานวางและตัดจะเริ่มตนจากตารางการผลิตในสถานีงานเตรียมวาตองการใชช้ินงานอะไร
จํานวน  เทาไร หลังจากนั้น จะตัดเตรียมไวลวงหนาประมาณ 1 กะการทํางาน กลาวคือ กะเชาของ
สถานีงานวางและตัด จะตัดชิ้นงานเตรียมไวใหกะบายของสถานีงานเตรียมไว และวนไปเรื่อย ๆ  
 ลําดับการตัดจะเปนตามขนาดของเสื้อกาวน  กลาวคือ จะเตรยีมชิ้นสวนตามขนาดเสื้อ
กาวน (M, L, XL, และ XLL) ที่มีช้ินตัดทีใ่ชวัตถุดิบรวมกัน ช้ินงานทีต่ัดในสถานีงานนี้ไดแก   ช้ิน
ตัว, ช้ินแขน, Sleeve reinforce, Gown front  
 กําลังการผลิตของชิ้นสวนตาง ๆ ที่ผลิตที่สถานีงานวางและตัด ดังแสดงในตารางที ่5.1  
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ตารางที่ 5.1 กําลังการผลติของสถานงีานตดั   
 

ชิ้นงาน กําลังการผลติ (gown) / สัปดาห  
ช้ินตัว (Body piece) 429,000 
ช้ินแขน (Sleeve piece) 900,000 
ช้ิน Gown front  759,000 
ช้ิน sleeve reinforcement  885,000 
ผายืด  805,000 
กระดาษหอ (Wrapping paper) 673,000 

 
หมายเหตุ  :  เทียบหนวยที่ผลิตเปนตัวเส้ือกาวนได  
 
 จากตารางที5่.1จะเห็นไดวากําลังการผลิตของสถานีงานวางและตดัเพยีงพอตอแผนการ
ผลิต ทั้งในชวงที่แผนการผลิตปกติ ตลอดจนถึงชวงเวลาที่แผนการผลิตสูงสุดในรอบป 
  
5.2 สถานีงานเตรยีม 
 
 สรุปเวลาการทํางานของสถานีงานเตรียมสําหรับการเตรียมชิ้นงานตาง ๆ  (รายละเอียด
การหาเวลามาตรฐานแสดงในภาคผนวก ง ตารางที่ ง.1 – ตารางที่ ง.3)  
 
ตารางที่ 5.2 เวลามาตรฐานการฉีดกาวแผน Gown front 
 

CODE No. Standard time (min/pc) 
8652020-70 0.3080 
8654020-70 0.3495 
8654100-70 0.3495 
8656020-70 0.3928 
8656100-70 0.3928 
8656050-70 0.4229 
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ตารางที่ 5.3 เวลามาตรฐานการเตรียมแขนของ Upgrade Special Protection Surgical Gown 
 

CODE  No. Standard time (min / pc) 

ซีลแขน +  reinforcement  (ทุก code) 0.1914 

ซีลช้ินแขน reinforcement (ทุก code) 0.0841 

สอดแขนกับ reinforcement (ทุก code) 0.0815 
 
ตารางที่ 5.4 เวลามาตรฐานการเตรียมแขนของ ของ Upgrade Protection Surgical Gown 
 

CODE No. Standard time (min / pc) 

ซีลแขนกาวนอับเกรด (ทุก code) 0.1600 

 
ตารางที่ 5.5 เวลามาตรฐานการทํางานสําหรับเตรียมแขน Ordinary Special Protection Surgical 
Gown  
 

CODE No. Standard time (min / pc) 

ซีลแขน +  reinforcement (ทุก code) 0.1058 

ซีลช้ินแขน reinforcement (ทุก code) 0.0841 

สอดแขนกับ reinforcement (ทุก code) 0.0815 

เย็บแขน  (ทุก code) 0.1506 

 
ตารางที่ 5.6 เวลามาตรฐานเวลาการทํางาน ติดเทป Gown front Ordinary Special Protection 
Surgical Gown  
 

CODE No. Standard time (min / pc) 

ติดเทป Gown front (ทุก code ยกเวน 865605-60) 0.219 

ติดเทป Gown front ( 865605-60) 0.256 
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 5.2.1 การจัดลําดับงานสําหรบัสถานีงานเตรียม 
 
 การจัดลําดับการผลิตของชิ้นงานที่ตองเตรยีมในสถานีงานเตรียม จะพจิารณาจากความ
ตองการใชช้ินงานของตารางการผลิตในสถานีงานเย็บเปนหลัก ช้ินงานที่ตองเตรียม เพื่อสงตอไปยงั
สถานีงานเย็บ จะเตรยีมไวลวงหนาประมาณ 1 กะ การทาํงาน (8 ช.ม. ทํางาน) นั่นคือ การเตรียมงาน
ในสถานีงานเตรียม เพื่อไวใชในสถานีงานเย็บ ในกะที่จะทํางานตอไป เชน เตรียมชิน้งานในกะเชา 
เพื่อใชในสถานีงานเยบ็ในกะบาย การจดัลําดับงานในสถานีเตรียมจะแสดงออกมาในลักษณะของ 
Loading chart ดังแสดงในตารางที่ 5.7 ที่แสดงการจดัลําดับการทํางานในสถานีงานเตรียมสําหรบั
ช้ินสวนงานของเสื้อกาวนชนิด Ordinary Special Protection Surgical Gown   และตารางที่ 5.8 
แสดงการจัดลําดับงาน ของสถานีงานเตรียม Upgrade Gown สําหรับแผนการผลิตสัปดาหที่ 37 
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   ตารางที่ 5.7 Loading Chart ของสถานีงานเตรียม Ordinary Gown  แผนการผลิตสัปดาหที่ 37 
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  ตารางที่ 5.8 Loading Chart ของสถานีงานเตรียม Upgrade Gown  แผนการผลิตสปัดาหที่ 37 
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5.2.2 การคํานวณเวลาใน loading Chart  
 
 1) การคํานวณเวลาใน loading Chart ของสถานงีานเตรียมกาวนธรรมดาแบบพิเศษ 
แผนการผลิต สัปดาหท่ี 37 (ตารางที่ 5.7) 
 เชน แผนการผลิตการเย็บแขน  175,160  ช้ิน,  เวลามาตรฐานของชิ้นงาน  0.1506  นาที 
/  ช้ิน , ประสิทธิภาพการทํางานที่ภาวะปกติ  คือ 100 %  

 กําลังการผลิต (pc/hr) =  (60/ Standard time ) x จํานวนเครื่องจักร x  ประสิทธิภาพ  
                                                              =   (60/ 0.1506) x 4x100% 
                                                              =   1,594 pc / hr 

 ดังนั้นเวลาที่ใชทํางานสําหรับเย็บแขน    =   175,160 /  1,594 
                                                                                            =   109  hr  
                                                                                            =  109/22.5  =  4.88  วันทํางาน  
  
 2) การคํานวณเวลา loading chart ของสถานีงานเตรยีม Upgrade Gown แผนการ
ผลิต สปัดาหท่ี 37 (ตารางที ่5.8) 
 เชน แผนการฉีดกาวนแขน เบอร 863402-70   50,000 ช้ิน, เวลามาตรฐาน ของชิ้นงาน  
0.1600  นาที /  ช้ิน , ประสิทธิภาพการทํางานที่ภาวะปกติ  คือ 100 %  

  กําลังการผลิต ( pc/hr)  =  (60/ Standard time )x จํานวนเครื่องจักร x  ประสิทธิภาพ  
                                                              =   (60/ 0.1600) x 3 x 100% 
                                                              =   1,125 pc / hr 

 ดังนั้นเวลาที่ใชทํางาน สําหรับเย็บแขน    =   50,000 /  1,125 
                                                                                             =   44.44 hr  
                                                                                             =   44.44/22.5   
                                                                                             =   1.98 วันทาํงาน  
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5.3 สถานีงานเย็บ 
 
 สรุปเวลาการทํางานของสถานีงานเย็บ (รายละเอียดการหาเวลามาตรฐาน แสดงใน
ภาคผนวก ง ตารางที่ ง.4)  
 
ตารางที่ 5.9 เวลามาตรฐานของชิ้นงานในสถานีงานเย็บ 
  

CODE NO. DESCRIPTION 
Standard  
time(min/ pc) 

626601 ORDINARY BASIC GOWN L 0.4754 
626602 ORDINARY BASIC GOWN L 0.4754 
626606 ORDINARY BASIC GOWN XL 0.4818 
626607 ORDINARY BASIC  GOWN XL 0.4818 
627000 ORDINARY UROLOGY GOWN L 0.6452 
627500 ORDINARY UROLOGY GOWN XL 0.682 
863202 ORDINARY STANDARD PROTECTION GOWN M 0.4868 
863401 ORDINARY STANDARD PROTECTION GOWN L,  0.4967 
863402 ORDINARY STANDARD PROTECTION GOWN L 0.4967 
863410 ORDINARY STANDARD PROTECTION GOWN L 0.4967 
863602 ORDINARY STANDARD PROTECTION GOWN XL 0.5458 
863610 ORDINARY STANDARD PROTECTION GOWN XL 0.5458 
865202 ORDINARY SPECIAL PROTECTION GOWN M 0.5100 
865402 ORDINARY SPECIAL PROTECTION GOWN L 0.5160 
865410 ORDINARY SPECIAL PROTECTION GOWN L 0.5160 
865602 ORDINARY SPECIAL PROTECTION GOWN XL 0.5658 
865605 ORDINARY SPECIAL PROTECTION GOWN XLL 0.6667 
865610 ORDINARY SPECIAL PROTECTION GOWN XL 0.5658 
869300 ORDINARY MULTIPACK GOWN 2*STD XL+1*STD L 0.5458 
869500 ORDINARY MULTIPACK GOWN 2*SPE XL+1*SPE L 0.5658 
896294 ORDINARY STANDARD PROTECTION GOWN L, BULK 0.4967 
896295 ORDINARY STANDARD PROTECTION GOWN L, BULK 0.4967 
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ตารางที่ 5.9 เวลามาตรฐานของชิ้นงานในสถานีงานเย็บ (ตอ)  
 

CODE NO. DESCRIPTION 
Standard time 
(min/ pc) 

896296 ORDINARY STANDARD PROTECTION GOWN L 0.4967 
962661 ORDINARY BASIC GOWN LARGE, BULK 0.4754 
962666 ORDINARY BASIC GOWN X-LARGE, BULK 0.4818 
976272 ORDINARY UROLOGY GOWN LARGE, BULK 0.6452 
976273 ORDINARY UROLOGY XL BULK 0.6820 
986360 ORDINARY STANDARD PROTECTION XL BULK 0.5458 
986370 ORDINARY STANDARD PROTECTION XL  BULK 0.5458 
986520 ORDINARY SPECIAL PROTECTION M BULK 0.5100 
986540 ORDINARY SPECIAL PROTECTION L BULK 0.5160 
986560 ORDINARY SPECIAL PROTECTION XL BULK 0.5658 
986565 ORDINARY SPECIAL PROTECTION XL XLONG  0.6667 
6266010 UPGRADE BASIC GOWN L 0.4754 
6266020 UPGRADE BASIC GOWN L 0.4754 
6266060 UPGRADE BASIC GOWN XL 0.4818 
6270000 UPGRADE UROLOGY GOWN L  0.7097 
6275000 UPGRADE UROLOGY GOWN XL 0.7501 
8632020 UPGRADE STANDARD GOWN M 0.4868 
8634020 UPGRADE STANDARD GOWN L 0.4967 
8636020 UPGRADE STANDARD GOWN XL 0.5458 
8652020 UPGRADE SPECIAL PROTECTION M 0.5100 
8654020 UPGRADE SPECIAL PROTECTION L 0.5048 
8654100 UPGRADE SPECIAL PROTECTION L, no towel 0.5048 
8656020 UPGRADE SPECIAL PROTECTION XL 0.5535 
8656050 UPGRADE SPECIAL PROTECTION XLXlong 0.6522 
8656100 UPGRADE SPECIAL PROTECTION XL 0.5535 
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 5.3.1 การจัดแผนการผลิตในสถานีงานเย็บ  
 หลักการจัดตารางการผลิตในสถานีงานเยบ็ กําหนดดังนี ้คือ  
 
 1)  จัดตารางการผลิตเปนแบบเซลล ดังนี้ คอื  
 

 Group 1 สําหรับผลิตเสื้อกาวนชนดิธรรมดาแบบพิเศษ (Ordinary Special Surgical 
Gown )  มีทั้งหมด 6 เซลลการผลิต จํานวนพนักงาน 8 คน / เซลล ตอ 1 เซลล( 
เนื่องจากวาเสือ้กาวนกลุมนี ้ จะมีจุดคอขวดอยูทีก่ารพบั ตองมีการติดเทป แผน 
gown front กับ ตัวเส้ือกาวน เพื่อจัดสมดลุในเซลลการผลิต จึงใชพนกังานพับ 3 ชุด 
( 6 คน ) ตอ 1 เซลลใหญ   

 Group 2 สําหรับผลิตเสื้อกาวน กลุม Urology Surgical gown  เนื่องจากวา แผนการ
ผลิต ของเสื้อกาวนกลุมนี้ มีปริมาณไมมาก ถามีการผลิตงานเสร็จกอนจึงมีการยาย
พนักงานไปชวยงานใน group 1 

 Group 3  สําหรับกลุมเสื้อกาวน อับเกรด   
 

 2) การแบงเซลลการผลิตตามชนิดของผลิตภัณฑ 
 
 เนื่องจากในสถานีงานเย็บมกีารรองานจากสถานีงานเตรียมเสื้อกาวนแตละชนดิมีระยะ 
เวลาในการเตรียมที่แตกตางกัน ดังนั้นการจัดงานลงในแตละเซลลการผลิตในสถานีงานเยบ็จึงเปน 
ไปตามสัดสวนงานที่สงมาจากสถานีงานเตรียม   
 จาก ตารางที่ 5.10 ลักษณะของ Gantt chart แกนนอนจะเปนเวลา และแกนตั้ง เปน 
หนวยงานยอย แผนการผลิตที่จัดมาในลักษณะของ Gantt  chart ทําใหเราสามารถทราบไดวาหนวย
ผลิตหนวยใดมีงานใดบางที่จะตองทําและมีภาระงานรวมทั้งหมดคิดเปนเวลาที่ตองใชทั้งหมดเปน
จํานวนเทาไร โดยลําดับงานใน Gantt chart จะเรียงตามขนาดของเสื้อกาวน ( Size M, L, XL, XLL )  
คือ  เสื้อกาวนขนาดเดียวกัน จะเดินงานตอเนื่องกัน  เนื่องจากวา การตัดเสื้อกาวนขนาดเดียวกัน จะ
มีช้ินตัดพรอมกันปริมาณมากในสถานีงานวางและตัด      
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 5.3.2 การคํานวณเวลาใน Gantt chart สถานีงานเย็บ 
 สําหรับแผนการผลิตสัปดาหที่ 37 (ตารางที่ 5.10) 
 เชน  ใน  Group 1 CODE No. 865602-60 
 แผนการผลิต 44,000 ช้ิน, เวลามาตรฐาน ของชิ้นงาน 0.5658 นาที/ ช้ิน, 
 ประสิทธิภาพการทํางานที่ภาวะปกติ  คือ 100 %  

 กําลังการผลิต ( pc/hr)     =    (60/ Standard time )x จํานวนเซลล x ประสิทธิภาพ  
                                                                   =    (60/ 0.5658) x 8 x 100% 
                                                                   =   848.36 pc / hr 

 ดังนั้นเวลาที่ใชทํางานสําหรับการผลิต 865602-60    =   44,000 /  848.36 
                                                                                                               =   51.87 hr  
                                                                                                               =   51.87 / 22.5   
          =   2.31 วันทาํงาน  
 
5.4 สถานีงานบรรจุลงกลอง  
 
 สรุปกําลังการผลิตของเครื่องบรรจุงาน  ดงัตารางที่ 5.11  
 
ตารางที่ 5.11 กําลังการผลติของสถานงีานบรรจุลงกลอง 
 

Machine Capacity /hr Capacity /yr 

Vacuum Pack (MV) 1,200 7,073,100 

Total Capacity / 3 machines 3,600 21,219,300 
  
 สําหรับการผลิตในสถานีงานบรรจุลงกลองจะมีลําดับบรรจุช้ินงานดวยเครื่องบรรจุ
สุญญากาศ  และบรรจุลงกลอง  ตามชิ้นงานที่สงผานมายังสายพานจากสถานีงานเยบ็ 
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5.5 การจัดกําลังคนของแตละสถานีงาน 
  
 ส่ิงที่ตองทําควบคูไปกับการจัดตารางการผลิตในแตละสถานีงาน  คือการจัดกําลังการ
ผลิต ใหมีความเหมาะสม และเพียงพอ สําหรับตัวอยางการจัดตารางการผลิตในแตละสถานีงานของ
แผนการผลิตสัปดาหการผลิตที่ 37 การจดักําลังคนของแตละสถานี จะลําดับงานในการผลิตโดยเริ่ม
ผลิตจากเสื้อกาวนขนาด XL, M และ L ตามลําดับ กระจายงานไปในแตละเวลา และกระจายไปใน
แตละกลุมเซลลอยางสมดุลกันงานแตละกลุมจะเสร็จในเวลาที่ไลเล่ียกนัการจัดกําลังคนในแตสถานี
งานผลิต  มีดังนี้ 
 

5.5.1 การจัดเตรียมกําลังคนในสถานีงานวางและตัด   
 
 สถานีงานวางและตัดจะจํากดัจํานวนพนักงานไวแลว เนื่องจากเปนพนักงานที่ตองใช
ความชํานาญในการทํางาน ดังนั้นการจัดกาํลังคนแสดงดงัตารางที่ 5.12  
 
ตารางที่  5.12 การจัดกําลังคนในสถานงีานวางและตัด 
 

หนวยงานยอย จํานวนพนักงาน  ตอวัน (คน) 

โตะตัด  2 โตะ  (4 คน/โตะ / 1 กะ) 24 

ตัดกระดาษหอ, สายรัดเอว, ผายืด  (1 คน / 1 กะ) 3 

พนักงานจายงาน   (1 คน / 1 กะ) 3 

พนักงานเก็บขอมูล   (1 คน / 1 กะ) 3 

รวม 33 

 
 5.5.2 การจัดกําลังคนในสถานีงานเตรียม  
 
 การประมาณกาํลังคนของสถานีงานเตรียมที่ตองใชในการผลิตของแผนการผลิต 
สัปดาหที่  37 โดยการใชเวลามาตรฐานในการผลิต ดังแสดงในตารางที่ 5.13 – ตารางที่ 5.16 
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ตารางที่  5.13 การจัดกําลังคนของการฉีดกาวแผน Gown front 
 

CODE No. Volume Standard time 100% Manpower 

  (gown) (min/pc) Machine (person) 

8652020-70 0 0.3080 0.00 0.00 

8654020-70 4,400 0.3495 0.21 1.89 

8654100-70 2,400 0.3495 0.12 1.08 

8656020-70 8,800 0.3928 0.47 4.23 

8656100-70 13,200 0.3928 0.70 6.30 

8656050-70 2,000 0.4229 0.12 1.08 

Total Plan 30,800   1.62  14.58 

 
หมายเหตุ  : พนักงาน 3 คน / เครื่อง, ทํางาน 3 กะ / วนั เวลาสําหรบัการทํางาน ทั้งสัปดาห 123.75 
ชม.            
 การคํานวณ  เชน สําหรับแผนการผลิตของ 8654020-60 

  การคํานวณหาจํานวนเครื่องจักร (Column machine) การผลิตสําหรับแผนการผลิต
ในสัปดาหที่ 37 = ((แผนการผลิต x Standard time)/60) / ชม. การทํางานทั้งสัปดาห 

                         นั่นคือ จํานวนเครื่องจักร = [{(4,400 x 0.3495)/60 )*100%}/ 123.75] 
                                                                  = 0.21  เครื่อง   

  การคํานวณหาจํานวนพนกังาน   =  จํานวนเครื่องจักร  x  จํานวนพนกังานตอเครื่อง 
                          จํานวนพนกังาน                          = 0.21 x 9  =  1.89  คน  
 
 หมายเหตุ  :  Standard time คือ อัตราเวลาที่ใชสําหรับการผลิตงาน 1 ช้ิน 
 
 คํานวณสําหรับทุกเบอรของผลิตภัณฑจะไดเปนผลรวมของจํานวนเครือ่งจักรที่ตองใช  
และ จํานวนพนักงานทั้งหมดที่ตองใชสําหรับแผนการผลิตในแตละสัปดาห  
 สรุป    จากการคํานวณ  สําหรับแผนการผลิตในสัปดาหที่ 37   
                    ตองใชเคร่ืองจักร  2   เครื่อง ,   จํานวนพนกังาน 15 คน 
 
 
 



 76 

ตารางที่  5.14 การจัดกําลังคน เตรียมแขน Upgrade Special Protection Surgical Gown 
 

CODE No. Volume Standard time 100% Manpower 

  (gown) (min/pc) Machine (person) 

ซีลแขน +  reinforcement  (ทุก code) 61,600 0.1914 1.59 4.77 

ซีลช้ินแขน reinforcement (ทุก code) 61,600 0.0841 0.70 2.10 

สอดแขนกับ reinforcement (ทุก code) 61,600 0.0815 0.68 2.04 

Total 61,600     8.91 

 
หมายเหตุ  : พนักงาน 1 คน / เครื่อง, ทํางาน 3 กะ / วนั เวลาสําหรบัการทํางานทัง้สัปดาห 123.75 
ชม.              
การคํานวณ    เชน สําหรับแผนการผลิตซีลแขน +  Reinforcement (ทุก code) 

 การคํานวณหาจํานวนเครื่องจักร (column machine ) การผลิตสําหรับแผนการผลิต
ในสัปดาหที่ 37 = ((แผนการผลิต  x Standard time )/60 )/ ชม.ทํางานทั้งสัปดาห 

                           จํานวน เครือ่งจักร  = [{(61,600 x 0.1914)/60 )*100%}/ 123.75] =  1.59  เครื่อง   
 การคํานวณหาจํานวนพนกังาน  =  จํานวนเครื่องจักร  x  จํานวนพนกังานตอเครื่อง 

                           จํานวนพนกังาน      =   1.59 x 3  =  4.77  คน  
                หมายเหตุ  :  Standard time คือ อัตราเวลาที่ใชสําหรับการผลิตงาน 1 ช้ิน 
 
 คํานวณสําหรับทุกเบอรของผลิตภัณฑ จะไดเปนผลรวมของจํานวนเครื่องจักรที่ตองใช  
และ จํานวนพนักงานทั้งหมดที่ตองใชสําหรับแผนการผลิตในแตละสัปดาห  
 สรุป  จากการคํานวณ  สําหรับแผนการผลิตในสัปดาหที่ 37    

 ตองใชเครื่องซีลแขน + reinforcement  (ทุก code)  2 เครื่อง,จํานวนพนกังาน 5 คน 
 ตองใชเครื่องซีลช้ิน  reinforcement (ทุก code)  1   เครื่อง, จํานวนพนกังาน   3 คน 
 ตองใชเครื่องสอดแขนกับ reinforcement (ทุก code) 1  เครื่อง,พนักงาน 3 คน 

 
ตารางที่  5.15 การจัดกําลังคนเตรียมแขนของ ของ Upgrade Protection Surgical Gown 
 

CODE No. Volume Standard time  100% Manpower 

  (gown) (min/pc) Machine (person) 

ซีลแขนกาวนอับเกรด (ทกุ code) 117,200 0.1600 2.53 7.59 
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หมายเหตุ  : พนักงาน 1 คน / เครื่อง, ทํางาน 3 กะ / วัน เวลาทํางาน ทั้งสัปดาห123.75 ชม.                
 
การคํานวณ    เชน สําหรับแผนการผลิตซีลแขนกาวนอับเกรด (ทกุ code) 

 การคํานวณหาจํานวนเครื่องจักร (column machine ) การผลิตสําหรับแผนการผลิต
ในสัปดาหที่ 37 =((แผนการผลิต  x Standard time )/60 )/ชม.ทํางานทั้งสัปดาห 

                           จํานวนเครือ่งจักร =  [{(117,200 x 0.1600)/60  )*100%}/ 123.75] =  2.53  เครื่อง   
 การคํานวณหาจํานวนพนกังาน  =  จํานวนเครื่องจักร  x  จํานวนพนกังานตอเครื่อง 

                           จํานวนพนกังาน     =  2.53 x 3  =  7.59  คน  
               หมายเหตุ  :  Standard time  คือ  อัตราเวลาที่ใชสําหรับการผลิตงาน 1 ช้ิน 
 
 คํานวณสําหรับทุกเบอรของผลิตภัณฑจะไดเปนผลรวมของจํานวนเครือ่งจักรที่ตองใชและ 
จํานวนพนกังานทั้งหมดที่ตองใชสําหรับแผนการผลิตในแตละสัปดาห  
 สรุป    จากการคํานวณ  สําหรับแผนการผลิตในสัปดาหที่ 37   
             ตองใชเครื่องจักรซีลแขนกาวนอับเกรด (ทกุ code)   3   เครื่อง, จาํนวนพนกังาน 8 คน 
               
ตารางที่  5.16 การจัดกําลังคนเตรียมแขน และ ติดเทป Gown front ของ Ordinary Special 
Protection Surgical Gown  
 

CODE No. Volume Standard time 100% Manpower 

  (gown) (min/pc) Machine (person) 

ซีลแขน +  reinforcement (ทุก code) 175,160 0.1058 2.50 7.50 

ซีลช้ินแขน reinforcement (ทุก code) 175,160 0.0841 1.99 5.97 

สอดแขนกับ reinforcement (ทุก code) 175,160 0.0815 1.93 5.79 

เย็บแขน  (ทุก code) 175,160 0.1506 3.56 10.68 
 ติดเทป Gown front  
(ทุก code ยกเวน 865605-60)    87,580  0.219 2.53 7.59 

ติดเทป Gown front ( 865605-60)  0.256   

Total       37.53 

 
หมายเหตุ  : พนักงาน 1 คน / เครื่อง, ทํางาน 3 กะ / วนั เวลาสําหรบัการทํางาน ทั้งสัปดาห 123.75 
ชม.                
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การคํานวณ    เชน สําหรับแผนการผลิตซีลแขน +  Reinforcement (ทุก code) 
 การคํานวณหาจํานวนเครื่องจักร (column machine ) การผลิตสําหรับแผนการผลิต
ในสัปดาหที่ 37   =  ((แผนการผลิต  x  Standard time )/60 )/ชม.ทํางานทั้งสัปดาห 

                         จํานวนเครื่องจักร  =   [{(175,160 x 0.1058/60)*100%}/ 123.75] =  2.50  เครื่อง   
 การคํานวณหาจํานวนพนกังาน  =  จํานวนเครื่องจักร  x  จํานวนพนกังานตอเครื่อง 

                         จํานวนพนกังาน     =   2.50 x 3 =  7.50  คน  
หมายเหตุ  :  Standard time คือ อัตราเวลาที่ใชสําหรับการผลิตงาน 1 ช้ิน 
  
 คํานวณสําหรับทุกเบอรของผลิตภัณฑ จะไดเปนผลรวมของจํานวนเครื่องจักรที่ตองใช  
และ จํานวนพนักงานทั้งหมดที่ตองใชสําหรับแผนการผลิตในแตละสัปดาห  
 สรุป    จากการคํานวณ  สําหรับแผนการผลิตในสัปดาหที่ 37   

   ตองใชเครื่องซีลแขน +  reinforcement (ทุก code)  3  เครื่อง, พนักงาน 8  คน 
 ตองใชเครื่องซีลช้ินแขน reinforcement (ทุก code) 2 เครื่อง, พนักงาน    6  คน 
 ตองใชเครื่องสอดแขนกับ reinforcement (ทุก code)2 เครื่อง, พนักงาน    6  คน 
 ตองใชเครื่องเย็บแขน  (ทุก code)    4   เครื่อง, พนักงาน    11  คน 
 ตองใชเครื่องติดเทป Gown front (ทุก code ยกเวน 865605-60) 3  เครื่อง, พนักงาน    

8  คน 
 ตองใชเครื่องติดเทป Gown front ( code 865605-60) 1   เครื่อง, พนักงาน 1  คน 

 
จํานวนพนักงานที่ใชจากการทํางานจริง 

 การฉีดกาวแผน Gown front  จํานวน 18  คน 
 เตรียมแขนของ Upgrade Special Protection Surgical Gown   จํานวน 12  คน 
 เตรียมแขนของ ของ upgrade gown Upgrade Protection Surgical Gown 

       จํานวน 8  คน 
 เวลาการทํางานสําหรับเตรียมแขน และ ตดิเทป Gown front  ของ Ordinary 

Special Protection Surgical Gown  จํานวน 39 คน 
  
หมายเหตุ  :  จํานวนพนกังานที่ใชจริงตางจากการประมาณการ เนื่องจากเมื่อปฏิบตัิงานจริง ตอง
ตามจํานวนเครื่องจักรที่ใช และ จํานวนกะของการทํางาน และนาํแผนการผลิตในสัปดาหถัดไปมา
ผลิตตอเนื่องกันไป เพื่อไมใหเกิดเวลาวางงาน  
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5.5.3 การจัดกําลังคนในสถานงีานเย็บ  
ตารางที่ 5.17 การประมาณกาํลังคนของสถานีงานเย็บ ที่ตองใชในการผลิตของ แผนการผลิต สัปดาหที่ 37  
 

CODE No. Description Volume Volume Standard time 100% Person / cell Manpower 

    (gown) (%) (min/pc) Cell   (person) 

626601-50 BASIC GOWN LARGE 15,600 4.24 0.4754 1.0000 21.00 21.00 

626602-60 BASIC GOWN LARGE 0 0.00 0.4754 0.0000 21.00 0.00 

626606-50 BASIC GOWN X-LARGE 4,800 1.30 0.4818 0.3200 21.00 6.72 

626607-60 BASIC GOWN X-LARGE   0.00 0.4818 0.0000 21.00 0.00 

6266010-70 BASIC GOWN LARGE 0 0.00 0.4754 0.0000 21.00 0.00 

6266020-70 BASIC GOWN LARGE 0 0.00 0.4754 0.0000 21.00 0.00 

6266060-70 BASIC GOWN X-LARGE 2,600 0.71 0.4818 0.1700 21.00 3.57 

863202-60 STANDARD PROTECTION GOWN M 24,000 6.52 0.4868 1.5800 21.00 33.18 

863401-50 STANDARD PROTECTION GOWN L 0 0.00 0.4967 0.0000 21.00 0.00 

863402-60 STANDARD PROTECTION GOWN L 81,600 22.17 0.4967 5.4600 21.00 114.66 

863410-50 STANDARD PROTECTION GOWN L 0 0.00 0.4967 0.0000 21.00 0.00 

863602-60 STANDARD PROTECTION GOWN XL 44,000 11.95 0.5458 3.2400 21.00 68.04 

863610-50 STANDARD PROTECTION GOWN XL 17,600 4.78 0.5458 1.3000 21.00 27.30 
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ตารางที่ 5.17 การประมาณกาํลังคนของสถานีงานเย็บ ที่ตองใชในการผลิตของ แผนการผลิต สัปดาหที่ 37 (ตอ) 
 

CODE No. Description Volume Volume Standard time 100% Person / cell Manpower 

    (gown) (%) (min/pc) Cell   (person) 

869300-66 MULTIPACK GOWNS 2*STD P XL+1*STD P L 1,600 0.43 0.5458 0.1200 21.00 2.52 

8632020-70 STANDARD PROTECTION GOWN M 0 0.00 0.4868 0.0000 21.00 0.00 

8634020-70 STANDARD PROTECTION GOWN L 15,600 4.24 0.4967 1.0500 21.00 22.05 

8636020-70 STANDARD PROTECTION GOWN XL 9,600 2.61 0.5458 0.7100 21.00 14.91 

865202-60 SPECIAL PROTECTION GOWN M 0 0.00 0.5100 0.0000 21.00 0.00 

865402-60 SPECIAL PROTECTION GOWN L 17,200 4.67 0.5160 1.2000 24.00 28.80 

865410-65 SPECIAL PROTECTION GOWN L 0 0.00 0.5160 0.0000 24.00 0.00 

865602-60 SPECIAL PROTECTION GOWN XL 44,600 12.12 0.5658 3.4000 24.00 81.60 

865610-65 SPECIAL PROTECTION GOWN XL 0 0.00 0.5658 0.0000 24.00 0.00 

865605-60 SPECIAL PROTECTION GOWN XL,XLONG 0 0.00 0.6667 0.0000 21.00 0.00 

869500-66 MULTIPACK GOWNS 2*SPE P XL+1*SPE P L 800 0.22 0.5658 0.0700 21.00 1.47 

8652020-70 SPECIAL PROTECTION GOWN M 0 0.00 0.5100 0.0000 21.00 0.00 

8654020-70 SPECIAL PROTECTION GOWN L 4,400 1.20 0.5048 0.3000 21.00 6.30 
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ตารางที่ 5.17 การประมาณกาํลังคนของสถานีงานเย็บ ที่ตองใชในการผลิตของ แผนการผลิต สัปดาหที่ 37 (ตอ) 
 

CODE No. Description Volume Volume Standard time 100% Person / cell Manpower 

    (gown) (%) (min/pc) Cell   (person) 

8654100-70 SPECIAL PROTECTION GOWN L 2,400 0.65 0.5048 0.1700 21.00 3.57 

8656020-70 SPECIAL PROTECTION GOWN XL 8,800 2.39 0.5535 0.6600 21.00 13.86 

8656050-70 SPECIAL PROTECTION GOWN XL,XLONG 2,000 0.54 0.6522 0.1800 21.00 3.78 

8656100-70 SPECIAL PROTECTION GOWN XL 13,200 3.59 0.5535 0.9900 21.00 20.79 

627000-60 UROLOGY GOWN LARGE 0 0.00 0.6452 0.0000 21.00 0.00 

627500-60 UROLOGY GOWN X-LARGE 0 0.00 0.6820 0.0000 21.00 0.00 

6270000-70 UROLOGY GOWN LARGE 0 0.00 0.7097 0.0000 21.00 0.00 

6275000-70 UROLOGY GOWN X-LARGE 0 0.00 0.7501 0.0000 21.00 0.00 

962661-60 BASIC GOWN LARGE, BULK 3,600 0.98 0.4754 0.2400 21.00 5.04 

962666-50 BASIC GOWN X-LARGE, BULK 1,300 0.35 0.4818 0.0900 21.00 1.89 

896294-40 STANDARD PROTECTION GOWN L, BULK 0 0.00 0.4967 0.0000 21.00 0.00 

896295-65 STANDARD PROTECTION GOWN L, BULK 11,200 3.04 0.4967 0.7500 21.00 15.75 

896296-00 STANDARD PROTECTION GOWN L, BULK 0 0.00 0.4967 0.0000 21.00 0.00 
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ตารางที่ 5.17 การประมาณกาํลังคนของสถานีงานเย็บ ที่ตองใชในการผลิตของ แผนการผลิต สัปดาหที่ 37 (ตอ) 
 

CODE No. Description Volume Volume Standard time 100% Person / cell Manpower 

    (gown) (%) (min/pc) Cell   (person) 

986360-50 STANDARD PROTECTION XL BULK 18,200 4.94 0.5458 1.3400 21.00 28.14 

986370-00 STANDARD PROTECTION XL WRAPPED BULK 0 0.00 0.5458 0.0000 21.00 0.00 

986520-60 SPECIAL PROTECTION M BULK 0 0.00 0.5100 0.0000 24.00 0.00 

986540-65 SPECIAL PROTECTION L BULK 6,000 1.63 0.5160 0.4200 24.00 10.08 

986560-65 SPECIAL PROTECTION XL BULK 17,380 4.72 0.5658 1.3300 24.00 31.92 

986565-65 SPECIAL PROTECTION XL XLONG BULK 0 0.00 0.6667 0.0000 24.00 0.00 

976272-00 UROLOGY GOWN LARGE, BULK 0 0.00 0.6452 0.0000 21.00 0.00 

976273-40 UROLOGY XL BULK 0 0.00 0.6820 0.0000 21.00 0.00 

Total Total 368,080    100    26.0900   567 
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 คํานวณหาจํานวนเซลล และจํานวนพนักงาน 
 จํานวนวนัทํางานในสัปดาหที่  37  =   5.5 วัน  , ทํางานวนัละ  22.5 ชม   
                     จํานวนชัว่โมงการทํางาน ในสปัดาหที่ 37  =  5.5   x  22.5   
                                                                                         =  123.75  ชม. 
การคํานวณ 

1) การคํานวณหาจํานวนเซลล (Column machine) การผลิตสําหรับแผนการผลิตใน
สัปดาหที่ 37   =  ((แผนการผลิต  x Standard time )/60 ) / ชม. การทํางานทั้ง
สัปดาห 

                           เชน CODE NO. 626601-50    
                           จํานวน เซลล  =  [{(15,600 x .4754)/60  )*100%}/ 123.75] =  1  เซลลการผลิต   

2) การคํานวณหาจํานวนพนกังาน  =  จํานวนเซลล  x  จํานวนพนักงานตอ เซลล 
                           จํานวนพนกังาน    =  1 x 21  =  21  คน  
หมายเหตุ  :  Standard time คือ อัตราเวลาที่ใชสําหรับการผลิตงาน 1 ช้ิน 
 

       คํานวณสาํหรับทุกเบอรของผลิตภัณฑจะไดเปนผลรวมของจํานวนเซลลที่ตองใช  
และ จํานวนพนักงานทั้งหมดที่ตองใชสําหรับแผนการผลิตในแตละสัปดาห  
 สรุป    จากการคํานวณ  สําหรับแผนการผลิตในสัปดาหที่ 37    
                         ใชเซลลการผลิต    26 เซลล  
                         จํานวนพนกังาน    567 คน  
 
 จํานวนพนักงานที่ใชจากการทํางานจริง 

 
1) Group 1  สําหรับการผลิตเสื้อกาวน กลุมธรรมดา มีจํานวน  8 เซลลการผลิต (จาก  

Group 1 จํานวน 6 เซลล  และ  Group Urology จํานวน 2 เซลล )  
 จํานวนพนกังาน  คือ  6x 8  =  48  คน  / กะ  หรือ 48 x3  =  144 คน / 3 กะ ( 1 วัน   
ทํางาน ) 

2) Group 2  Urology เนื่องจากไมมีแผนการผลิตของเสื้อกาวน Urology  ในสัปดาหนี ้
ดังนั้น จึงจัดจาํนวนพนักงานไปผลติเสื้อกาวนใน Group 1 แทน 
 จํานวนพนกังาน  คือ  2 x 8  =  16  คน / กะ  หรือ 16 x 3  =  48 คน / 3 กะ (1 วัน  
ทํางาน ) 
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3) Group 3 สําหรับการผลิตเสื้อกาวนกลุมธรรมดามีจํานวน  12  เซลลการผลิต        
จํานวนพนกังาน  คือ  12 x 7  =  84  คน  / กะ  หรือ 84 x3  =  252 คน  /3 กะ ( 1วัน
ทํางาน ) 

4) Group 4 สําหรับเสื้อกาวนอับเกรด จํานวน  8 เซลลการผลิต         
จํานวนพนกังาน  คือ  8 x 7  =  56  คน  / กะ  หรือ 56 x3  =  168  คน / 3 กะ ( 1วัน
ทํางาน ) 

หมายเหตุ  :  เนื่องจากกําลังการผลิตในกลุมเสื้อกาวนอับเกรดเหลือ จงึนําเสื้อกาวน
ธรรมดา มาเย็บในเซลลการผลิตนี้ดวย  
สรุป  กําลังคน  ของแผนการผลิต สัปดาหที่  37 สําหรับสถานีงานเย็บ   
                              จํานวนพนักงานสําหรบัเซลลเย็บ         612    คน     
                              พนักงานหอ                                          33     คน 
                              พนักงานจายงาน                                   6     คน  
                              รวม                                                      651 คน      
         จํานวนเซลล  28 เซลลการผลิต และใชเวลาทํางาน ประมาณ 5 วนัทํางาน  
 

 สรุปผลจากการใชเวลามาตรฐานเพื่อกําหนดจํานวนเซลลการผลิต 
 
จากการใชเวลามาตรฐานของชิ้นงานเพื่อจดัตารางการผลิตในสถานีงานเย็บ ในตารางที่ 

5.10 และการจัดจํานวนพนักงานตอเซลลการผลิต ดังกลาวขางตน จะเห็นไดวา จํานวนเซลลที่
ตองการเพื่อการผลิตในสถานีงานเยบ็ คือ 28 เซลล ซ่ึงเพียงพอตอแผนการผลิต   380,000 -400,000 
ช้ิน ตอสัปดาห   

สรุปไดวา จํานวนเซลล ที่ใชสําหรับสถานีงานเยบ็ ขึ้นอยูกับแผนการผลิต เนื่องจากใน
ปจจุบัน มีการกําหนดเซลลการผลิตไวที ่ 31 เซลล แตมีพนกังานที่กําหนดไวเพือ่การทํางานเปน
ประจําอยูที่ 28 เซลล ทั้งนี้เนื่องจากลักษณะของคาพยากรณแผนการผลิต บางชวงจะมากหรือนอย 
ขึ้นอยูกับชวงฤดูกาลของการขายของสินคาสําเร็จรูป  ดังนั้นจากการศึกษาเวลามาตรฐานที่ได พบวา 
จํานวนเซลลการผลิต 28 เซลล เพียงพอตอแผนการผลิตที่ตองการ คือ 380,000 - 400,000 ช้ิน ตอ
สัปดาห  โดยทั้งนี้ถามีการเพิ่มขึ้นของแผนการผลิตจากนี้ ตองมีการจดัพนักงานมาทํางานลวงเวลา
ในอีก 3 เซลลการผลิตที่เหลือ แตในทางปฏิบัติทางบริษัทตองการหลีกเลี่ยงไมใหมีการทํางาน
ลวงเวลาโดยไมจําเปน  

ดังนั้น ฝายวางแผนการผลิตตองทําการปรับแผนการผลิต และออกแผนการผลิตใหกับ
ฝายผลิต โดยการพิจารณาจากเวลาการทาํงานจากเวลามาตรฐานที่ศึกษาได โดยการปรับแผนการ
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ผลิตใหพอดีกบัเซลลการผลิตที่มีและใชวธีิการจัดการเพือ่การผลิตโดยตองไมใหมีเวลาวางงาน
เกิดขึ้น นั่นคือ ไมใหมีเวลาสูญเปลาจากการรอคอยเกิดขึน้ นั่นเอง  

 
 5.5.4 การจัดกําลังคนของสถานีงานบรรจุลงกลอง  
 
 เนื่องจากวากําลังการผลิตในสถานีงานบรรจุลงกลอง ถูกกําหนดโดยอัตราการทํางาน
ของเครื่องจักร ดังนั้นพนกังานที่ควบคุมเครือ่งจักรจึงมีจํานวนคงที่  คือ จํานวนพนักงาน   6 คน   /   
1 เครื่อง 
                  สรุป    จํานวนพนักงานทั้งหมด    =   6 คน /เครื่อง   x   3   เครื่อง   x  3  กะ 
                                                                           =    54 คน  
                                พนักงานเตรียมฉลาก         =   3 คน /  3  กะ 
                                พนักงานจายงาน                =   3 คน / 3 กะ 
                                รวม                                    =   60 คน  
 
5.6   การจัดตารางการผลติเมื่อเกิดความไมแนนอนของการผลิต 
 
 จากการจัดตารางการผลิตที่กลาวมาเปนลักษณะการจัดตารางที่เปนลักษณะคงที่คืองาน
ที่อยูในตารางการผลิตไมเปลี่ยนแปลงแตการปฏิบัติงานจริงพบวาในการผลิตอาจมีการเปลี่ยนแปลง 
จากเหตุการณตาง ๆ ที่เกิดขึ้น ดังนั้นจึงไดมีการพิจารณา หลักการในการจัดตารางการผลิต ในกรณี
ที่เกิดความไมแนนอน ซ่ึงในภาวะนี้ตารางการผลิตตองสามารถปรับเปลี่ยนตารางการผลิตใหมได 
โดยสภาพความไมแนนอนที่พบในการผลิต เชน 

 เกิดการขาดวัตถุดิบหรือวัตถุดิบเขามาไมทนัตามกําหนดการที่ตองใชในตารางการ
ผลิตที่กําหนดไวในตารางการผลิตในตอนแรก 

 เครื่องจักรเกิดขัดของเสีย  ซ่ึงมีเครื่องจักรในบางสถานีงานผลิต ที่ใชกบังานเฉพาะ
บางกลุม  

 เกิดการแทรกงาน ตองการนํางานที่มีความเรงดวนมาทาํการผลิตกอน เนื่องจาก
สินคาที่ผลิตเปนการผลิตเพื่อนําไปเติมระดบัสินคาคงคลังที่ศูนยการกระจายสินคา 
(Replenishment) แตเมื่อมสิีนคาบางรายการที่มียอดขายเกินกวาคาพยากรณทีไ่ด
กําหนดไวสําหรับการผลิต ดังนั้นจึงตองมกีารผลิตเรงดวนขึ้นมา เพื่อไปเติม โดย
ใหสินคาขาด  
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 ดังนั้นตารางการผลิตจึงตองสามารถที่จะทําการปรับเปลี่ยนไดเมื่อเกดิเหตุการณทีไ่ม
คาดคิดดังที่กลาวมาขางตน ทั้งนี้เพื่อไมใหเกิดความสูญเสียจากการวางงาน หรือเกิดการลาชาในการ
ผลิต  
 ยกตัวอยางจากแผนการผลิตในสัปดาหการผลิตที่ 37 ถาเกิดมีการแทรกงานขึ้นใน
ตารางการผลิต ตองมีการพิจารณาลําดับงานที่จะนํามาแทรก โดยดูจากวันกําหนดเสร็จ (Due date) 
ของงาน และชนิดของผลิตภัณฑ  
 จากแผนการผลิตในสัปดาหที่ 37  ถามีเครื่อง wemaco เสียสําหรับซีลช้ินแขนของ 
Ordinary special gown เสียไป 1  เครื่อง ตองรอเปลี่ยนอะไหล  1 สัปดาห  ดังนั้นในแผนการผลิต 
สัปดาหนี้ มีเครื่องสําหรับซีลแขน จํานวน 3  เครื่อง ดังนั้นจะปรับลดแผนการผลิต Special Ordinary 
gown และเปลี่ยนเปนแผนการผลิตของเสื้อกาวนชนดิอ่ืนแทน โดยจะพิจารณาจากวันกําหนดผลิต
เสร็จ (Due date) ในแผนการผลิตในสัปดาหถัดไป คือ สัปดาหที่ 38 โดยการดึงแผนการผลิตของ 
Standard Ordinary ในสัปดาหการผลิตที่ 38  มาผลิตแทน การปรับเปลี่ยนตารางการผลิต สําหรับ
สถานีงานเตรียม และเย็บ ดงัแสดงในตารางที่ 5.18- ตารางที่ 5.19 สําหรับแผนการผลิตในสถานีงาน
เตรียมของ Upgrade surgical gown จะไมมีการเปลี่ยนแปลงเนื่องจาก แผนการผลิตของกลุมนี้ไมมี
การปรับเปลี่ยน    
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ตารางที่ 5.18 Loading chart ของสถานงีานเตรียมกาวน Ordinary Special Protection Surgical Gown 

แผนการผลิต สัปดาหที่ 37 :  Revision I 
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 ตารางที่ 5.19 แผนการผลิตของสถานงีานเย็บ สัปดาหที่ 37 : Revision I 
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5.7 ผลท่ีไดจากการใชเวลามาตรฐานเพื่อเปนขอมูลในการจัดตารางการผลิต  
 
 ในสถานีงานที่มีจํานวนพนักงานมาก และ แตละคนไมกําหนดหนาที่ทํางานอยาง
แนนอน คือสามารถปรับโยกยายไปทํางานในแตละสวนได ดังนั้นกําลังการผลิตถูกกําหนดโดยเวลา
มาตรฐานที่ใชในการทํางาน  ซ่ึงไดมาจากการศึกษาเวลาในการทํางานของพนักงาน  ดังนั้นเวลา
มาตรฐานที่ใชในการทํางาน จะเปนพารามิเตอรสําคัญสําหรับการจัดสรรจํานวนพนักงาน ในการ
ประกอบชิ้นงานแตละชนิด หรือ สามารถปรับโยกยายพนักงาน ไปผลิตชิ้นงานที่ตองการไดตาม
แผนการผลิต ทําใหทราบถึงจํานวนพนักงานในแตละกลุมงานที่เหมาะสมกับภาระงานของกลุมงาน
นั้น ๆ เพื่อใหการดําเนินการประกอบงานยอยดําเนินไปไดอยางราบรื่น และไดผลผลิตตามแผนการ
ผลิตที่ตองการ  และในขณะเดียวกันจะเปนประโยชนสําหรับ ฝายวางแผนการผลิตสามารถออก
แผนการผลิตไดแมนยําขึ้น   
 ผลลัพธที่ไดจากการกําหนดงานและการวางแผนกําลังการผลิต จะทําใหทราบถึงภาระ
งานที่จะเกิดขึน้บนหนวยงานตางๆในชวงเวลาใดเวลาหนึ่ง ซ่ึงทําใหสามารถเปรียบเทียบกับกําลัง
การผลิตของหนวยงานเหลานั้น วาเพยีงพอหรือไม หากภาระงานทีก่ําหนดใหกับหนวยผลิตนัน้มาก
เกินไป  จะไดทําการหาทางแกไขปญหานั้นไดทนั โดยอาจแกไขโดยปรับตารางการผลิตหลักเสีย
ใหม โดยการทําลวงเวลา หรือจัดหาพนักงานจากแผนกอื่นมาชวย เปนตน  
 
5.8 การใชตารางการผลิตเพือ่ควบคุมการทํางาน  
 
 เมื่อไดมีการจัดทําตาราง เพื่อจัดลําดับงานที่จะผลิตของสถานีงานเย็บ ในรูปแบบของ 
Gantt chart แลว เมื่อถึงเวลาการปฏิบัติงานจริงโดยยึดตามแผนการผลิตที่ไดวางไวแลวนั้น การ
ควบคุมตารางการผลิตเปนการติดตามผลและรายงานความกาวหนาของงานเพื่อใหทั้งฝายวางแผน 
การผลิตและฝายผลิต สามารถมองเห็นถึงผลงานที่ทําได  ทราบถึงอัตราความกาวหนาของงานที่ทํา
ไดเมื่อเทียบกับงานที่ไดวางแผนไว การควบคุมปริมาณการผลิตเปนกิจกรรมที่เกิดขึ้นภายหลังจากที่
ไดมีการวางแผนการผลิตเรียบรอยแลว และอยูในชวงที่การผลิตกําลังดําเนินอยูจนกระทั่งเสร็จ
เรียบรอยตามแผน ในขั้นของการวางแผนจะประกอบดวย การวางแผนการผลิตรวม การกําหนด
ตารางการผลิตหลัก การมอบหมายงานใหกับเครื่องจักร การจัดลําดับงาน การจัดทํารายละเอียด
ตารางการผลิต ในขั้นของการวางแผนนี้เปนเพียงการจัดระบบงาน เพื่อใชระบบงานที่มีอยู ยังไมได
ลงมือทําตามแผน ในชวงของการดําเนินงานตาง ๆ  ใหเปนไปตามแผนจําเปนตองอาศัยระบบการ
ควบคุมที่ดีเพื่อคอยทําหนาที่ติดตามและตรวจสอบผลความกาวหนาของการทํางานตลอดจนนํา
ขอมูลที่ไดรับเขามาใหมในระหวางการผลิตกําลังดําเนินอยูมาทําการแกไข และปรับปรุงปญหาและ
อุปสรรคตางๆที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตใหลุลวงไปดวยดีปญหาและอุปสรรคดัง กลาว   นี้ 
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อาจจะเกิดจากวัสดุอุปกรณ หรือกําลังคนที่มีไมพอตามแผนที่กําหนดไว วัตถุดิบหรือช้ินสวนมาสง
ชากวากําหนด หรืออาจเกิดจากเครื่องมือ เครื่องจักรขัดของใชงานไมได  
 นอกจากนี้หากทําการควบคุมความคืบหนาของการทํางาน เพื่อกําจัดความสูญเสีย ที่
ตองรอคอยในกระบวนการผลิต เนื่องจากความลาชาของการทํางานหรือวัตถุดิบขาดมือ ก็จะชวยให
คนงานหรือเคร่ืองจักรไมตองถูกปลอยวาง  และกลายเปนความสูญเปลาทางการผลิตไป 
นอกจากนั้น การควบคุมดังกลาว ยังชวยใหสามารถลดคาใชจายที่ไมจําเปน ที่อาจตองใชเพื่อเรงรัด
งานใหเสร็จทันตามกําหนดในแผนงาน และดวยแผนงานและการควบคุมที่เหมาะสมสามารถใช
ประโยชนจากทรัพยากรการผลิตที่มีอยูไดอยางเต็มที่  
 จากที่ไดกลาวมาขางตน พอจะมองเหน็ไดวาวัตถุประสงคของการควบคุมปริมาณงาน
ผลิตก็คือเพื่อทําใหการผลิตสามารถเสร็จทัน ตามกําหนดเวลาในปรมิาณที่กําหนดตามแผนการผลิต 
ดังนั้นการที่จะทําใหกจิกรรม ดานการควบคุมตารางการผลิต ไดผลสําเร็จตามเปาหมาย จะตอง
ประกอบดวยข้ันตอนสําคัญ ดังนี้  
   1)  การบันทึกและรวบรวมขอมูลเกี่ยวกับความกาวหนาของงาน  
 2) วิเคราะหความกาวหนาของงาน โดยเปรียบเทียบกับแผนการผลิตที่ไดวางไว โดยใช
เทคนิคที่ใชในการวิเคราะห ความกาวหนาของงาน การควบคุมดวยแผนภูมิของแกนต  
 3) ดําเนนิการเปลี่ยนแปลงการผลิต หรือปรับปรุงตารางการผลิตตามความจําเปน 
 4) วิเคราะหขอมูลตาง ๆ หลังจากเสร็จสิ้นงานการผลิตแตละครั้ง เพือ่ใชในการพฒันา
และปรับปรุงการวางแผน และควบคุมการผลิตใหมีประสิทธิภาพสูงยิง่ขึ้น  
 ประโยชนของแผนภูมแิกนตนั้นก็คือสะดวก งาย และเปนที่เขาใจโดยทั่วไป แผนภูมิ
แกนตแสดงใหเห็นถึงสภาพการทํางานในขณะใดขณะหนึ่งเทานัน้ เมื่อเวลาลวงเลยไปจะตองมีการ
ปรับปรุงตารางแผนภูมแิกนตใหเปนปจจบุันอยูเสมอ  จึงมีประโยชนที่จะใชรายงานความกาวหนา
ของการทํางานในขณะใดขณะหนึ่งได การควบคุมดวยแผนภูมิแกนตสําหรับแผนการผลิตใน
สัปดาหที่ 37 ดังแสดงในตารางที่ 5.20 จะเห็นไดวาแผนการดําเนนิงานที่ไดวางไว กับการทํางาน
จริง ไดมีการปรับใหคอนขางที่จะใกลเคียงกัน  
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   ตารางที่ 5.20 แสดงการควบคุมการทํางานดวยแผนภูมิแกนต  
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บทที่ 6 
 

สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
 

 ภายหลังจากทีไ่ดเวลามาตรฐานในการทํางานแลว และนํามาใชเปนขอมูลในการวาง
แผนการผลิตและวางหมายกาํหนดการผลิต ตลอดจนการใชกําลังการผลิตใหเพียงพอ ผลที่ไดคือ 
ตารางการผลิต ของแตละสถานีงานที่มีความสัมพันธกันตามลําดับการทํางาน   
 
6.1 สรุปผลการวิจัย 
 
 เวลามาตรฐาน เปนตัวเลขที่บงบอกใหรูวาการที่จะผลิตสินคาใหเสร็จไดนั้นจําเปนตอง
ทํางานเปนเวลากี่วัน อยางไรก็ตาม เวลามาตรฐานไมไดบอกใหเรารูวา งานแตละอยางจะตองเริ่ม
เมื่อไร ดวยเหตุนี้ เราจึงจําเปนตองแสดงใหเห็นชัดเจน ถึงกําหนดการของงานตาง ๆ เปนตนวาวนั
เร่ิมและวนัเสร็จงานของงานตาง ๆ เรียกสิ่งนี้ แผนกําหนดการผลิต ซ่ึงเปนตารางที่เปนพื้นฐาน ของ
กิจกรรมการผลิตจริง จัดทําขึ้นมาโดยอาศยั เวลามาตรฐานและขีดความสามารถทางการผลิต  
 จากการจดัลําดับการทํางานอยางมีประสิทธิภาพ โดยแสดง ออกมาในรูปของตาราง
การผลิต ที่ไดแสดงในบทที ่ 5 พบวา สามารถลดจํานวนงานที่ลาชาลง หรือผลิตงานไดทันภายใน
เวลาที่กําหนด นั่นเอง เนื่องจากกอนหนานี้ ทางฝายผลิต มีการเปดทาํงานลวงเวลาในบางสถานีงาน 
เนื่องจากวา เมื่อนําแผนงานที่ไดรับไปจดัภาระงานใหกับแตละสถานีแลวเกิดความไมสมดุล การ
เปดทํางานลวงเวลาเพื่อใหสามารถผลิตงานไดครบตามแผนการผลิตที่ฝายวางแผนการผลิตมอบให 
หรือถาไมสามารถเปดทํางานลวงเวลาได กท็ําใหการสงงานลาชากวาทีก่ําหนด   
 

6.1.1 ผลท่ีไดจากการใชตารางการผลิตเพื่อการกาํหนดงานสําหรับการผลิต  
 
 แผนกําหนดการผลิตนั้นเปนแผนงานที่เราจัดทําขึ้น เพื่อใหสามารถผลิตสินคาทัน
กําหนดสงของใหกับลูกคา การวางแผนนั้น เกี่ยวเนื่องไปถึงการปรับเปลี่ยนลําดับขั้นตอน และการ
ปฏิบัติงานตาง ๆ ในกระบวนการผลิต หากไมมีแผนกําหนดการผลิต ก็จะไมสามารถ บริหาร
ขั้นตอนการผลิต ในการแปรรูปวัตถุดิบ มาเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูปได  ยิ่งกวานั้นไมมีหลักประกัน
ใด ๆ วางานในแตละกระบวนการผลิต จะเสร็จไดทันตามเวลา ที่วางแผนเอาไว ผลที่ไดจากการใช
ตารางการผลิตเพื่อเปนเครื่องมือในการควบคุมการผลิตพบวาสามารถบรรลุเปาหมายที่ตั้งไว ดังนี้ 
คือ 
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 1 ) อัตราสงมอบงานลาชาลดนอยลงกวาเดิม    
 จากแผนการผลิต สัปดาหที่ 1 ถึง 34 กอนหนาที่จะมกีารใชแผนการผลิตมาควบคุม
จัดลําดับการทาํงาน อัตราการสงงานลาชาเฉลี่ยสัปดาหละ 20 คําส่ังผลิต(order) แตเมื่อมีการใช
ตารางการผลิต เพื่อควบคุมงาน โดยเริ่มตั้งแตแผนการผลิตสัปดาหที่ 35 เปนตนมา พบวาอัตราการ
สงงานลาชาลดลงเหลือ เฉล่ียสัปดาหละ 5 คําส่ังผลิต หรือลดลงจากเดมิ   25 %   ดังกราฟที่แสดงใน
รูปที่ 6.1 

จํานวนงานลาชา แผนการผลิตป 2006
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รูปที่  6.1 กราฟแสดงจํานวนงานลาชา ของแผนการผลิตป 2006 สัปดาหการผลิตที่ 1-44 
 
 2)  อัตราผลผลิตเสื้อกาวนตอวันเพิ่มสูงขึน้  
 เนื่องจากมกีารใชทรัพยากรอยางเต็มที ่ โดยการลดความสูญเปลา ตาง ๆ ที่เกิดขึ้นจาก
กระบวนการผลิต  จากกราฟที่แสดงในรูปที่ 6.2 จะเห็นไดวาผลผลิต เฉล่ียที่ไดตอวนั ของแผนการ
ผลิตในสัปดาหที่ 1 ถึง 34  กอนหนาที่จะมีการใชแผนการผลิตมาควบคุมการจัดลําดบัในการทํางาน  
ผลผลิตเฉลี่ยจะอยูที่  60,000-70,000  ช้ิน / วัน   แตเมื่อมีการใชตารางการควบคุมงาน  โดยเริ่มตั้งแต
แผนการผลิตสัปดาหที่  35 เปนตนมา  ผลผลิตเฉลี่ยเพิ่มขึ้น อยูที่ 70,000-75,000  ช้ิน / วัน  นั่นคือ 
เพิ่มขึ้น  14 %    
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ผลผลิตเฉล่ีย ตอวัน- แผนการผลิตป 2006
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รูปที่ 6.2 กราฟแสดงผลผลิตเฉลี่ยตอวัน ของแผนการผลิตป 2006 สัปดาหการผลิตที ่1-44 
 
 6.1.2 ประโยชนท่ีไดจากการจัดลําดับงานในสายการผลิต  
 
 1) ลดปริมาณ work in process และ ควบคุมใหอยูในระดับที่พอเหมาะ จากการ
จัดลําดับงานทีสั่มพันธกันในแตละสถานีงาน คือผลิตช้ินงานที่ตองการ ในเวลาที่ตองการ และใน
จํานวนที่ตองการ คือ ช้ินงานระหวางการผลิต จะอยูทีป่ริมาณการใชใน 1 กะ การทํางานกลาวคอื  
กะการทํางานในปจจุบนั  เตรียมชิ้นงานสําหรับใชในกะตอไป  
 2) ประโยชนที่ชวยในการตดิตามลําดับการผลิตของผลิตภัณฑแตละชนิดโดยการดูจาก
ตารางการผลิต ก็สามารถทราบไดวาขณะนีใ้นสายการผลติ กําลังผลิตสินคาชนิดใดอยู 
  3)  สามารถปรับเปลี่ยนแผนการผลิต ไดทันทวงทีเมื่อมีเหตุการณที่ไมคาดคิดเกดิขึ้น  
เชน ขาดวตัถุดบิ  เครื่องจักรเสีย  หรือ เกิดการแทรกงาน เปนตน  
 4) ลดปริมาณงานลาชาลง ดังขอมูลในรูปที่ 6.1 และในขณะเดียวกับพบวาไดผลผลิตที่
เพิ่มขึ้น ดังรูปที่ 6.2 ทั้งนี้เนื่องจากตารางการผลิต จะเปนตัวควบคุมการผลิต ใหเปนไปตามแผนงาน
ที่ไดวางไว และชวยลดความสูญเปลาตาง ๆ ที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต   
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6.2 ขอเสนอแนะ  
 
 6.2.1 ขอเสนอแนะ ของการจัดทําตารางการผลิต 
 
 1) การติดตามผลเมื่อนําเวลามาตรฐานมาใชในการจัดงานในการผลติ 
 
 การพิจารณาหาเวลาที่ใชสําหรับการทํางานโดยการวัดกําลังการผลิตจากคาเวลา
มาตรฐานในการทํางาน ซ่ึงคาเวลามาตรฐานที่ใชอางอิงกับเวลาการทํางานจริงอาจจะมีการคลาด 
เคลื่อนกันบาง โดยพิจารณาไดจากการควบคุมตารางการผลิตดวยแผนภูมิแกนต ดังนั้น ในแตละ
สัปดาหตองมีการประเมิน เวลาที่ใชทํางานจริง เทียบกับเวลามาตรฐานที่กําหนด เพื่อใชกําหนด
สัดสวนของ % performance ในการคํานวณเวลาที่ใชทําการผลิตในแผนการผลิตในสัปดาหตอ ๆ 
ไป   
 
 2)   การปรับปรุงอยางตอเนือ่ง 
 
 มีการปรับปรุงกระบวนการผลิต หรือวิธีการทํางาน เพื่อสามารถหากระบวนการที่
สามารถลดเวลาในการทํางานลงได หรือถาในกรณีที่ผลิตภัณฑ มีการเปลี่ยนแปลงวัสดุทีใ่ช หรือ 
เปลี่ยนแปลงกระบวนการในการผลิตที่ตองมีการศึกษาหาเวลามาตรฐานที่ใชในการทํางานใหมโดย   
ใชหลักการ และวิธีการศึกษาแบบเดิม นั่นคือ สามารถนําวิธีการนี้มาใชสําหรับการหาเวลามาตรฐาน 
เมื่อมีผลิตภัณฑใหม ๆ เกดิขึน้  
 
 6.2.2 ปญหาและอุปสรรคสําหรับการจัดตารางการผลติ 
 
 จากการจดัตารางการผลิตเปนลักษณะการนําแผนการผลติที่ไดจากระบบ SAP (ระบบ 
งานที่ใชในบริษัทที่เปนกรณีศึกษา)  มาจัดตารางการผลิตภายนอก ทําใหเกิดความลาชาและอาจ
กอใหเกิดขอผิดพลาดในการทํางานไดเมื่อเทียบกับแนวทางที่ตองการพัฒนาไปสูระบบการจัด
ตารางการผลิตในระบบ SAP   ปญหาและอุปสรรคหลัก ๆ สรุปได ดังนี้  
 1) ตองสรางฐานขอมูลตาง ๆ ที่เกี่ยวของและจําเปนตองใชสําหรับการจัดตารางการ
ผลิตลงในระบบ SAP เพื่อใหการจดัตารางการผลิตเปนแบบอัตโนมตัิมากขึ้น มีความรวดเร็วและ
สะดวกตอการใชงาน รวมทัง้สามารถเก็บบันทึกขอมูลลงในระบบ เพือ่การตรวจสอบยอนกลับได 
และคํานวณเพือ่ใหมองเหน็ภาพสําหรับแผนการผลิตในอนาคตได  
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 2) สําหรับการสรางฐานขอมูลในระบบตองอาศัยความรวมมือจากแผนกอื่น ๆ คือ 
แผนกวิศวกร เพื่อชวยในการนําขอมูลเวลามาตรฐานลงใน Routing และ แผนก IT เพื่อชวยในดาน
การนําขอมูลสรางลงในระบบ ตลอดจนการเขียนโปรแกรมเพื่อรายงานผลเปนตารางการผลิต 
ดังนั้น จําเปนตองใชเวลานานในการปฏิบัติการ  
 
  6.2.3 ขอจํากัด ของการจัดตารางการผลติในระบบ SAP  
 

 แผนการผลิต ในชวงสัปดาหปจจุบนั (สัปดาห ที่ N) และ 2 สัปดาหขางหนา 
(N+1,N+2) ของการ การผลิต จะไมทําการแกไข เนื่องจากมีการเตรยีมกําลังการ
ผลิตและวัตถุดิบไวแลว นอกจากวามีเหตุการณที่ไมคาดคิดเกดิขึ้นเชน เครื่องจักร
เสีย  ขาดวัตถุดิบ จึงตองมีการแกไข และสําหรับแผนการผลิต ในสัปดาหที่ 4 เปน
ตนไป (สัปดาหที่ N+3,N+4, …….)  สามารถปรับเปลี่ยน แกไข จํานวนผลิต  หรือ
วันกําหนดสงมอบงานได  

 ใชคาพยากรณที่แผนการผลิต (Forecast) จากฝายการตลาดมาทําการการ run MRP 
ทุก ๆ ตน สัปดาหของการทาํงาน เพื่อหาแผนการผลิตสําหรับโรงงานที่ทําการผลิต  

 แสดงผลที่ไดจากการจดัตารางการผลิต โดยใหแสดงออกมาในรูป Gantt Chart 
โดยมีการจดัลําดับงานในการผลิต ดังนี้  

            1)  วันกําหนดสงมอบงาน (Due Date) 
             2)  กลุมชนิดของผลิตภณัฑ (Product group) คือ แบงเปน เสื้อกาวนชนดิอับเกรด 

และ  เสื้อกาวนชนิดธรรมดา   
 3)  ชนิดของผลิตภัณฑ (Product type) คือในเสื้อกาวนแต ละกลุมตามขอ 2 จะแบง   

ชนิด  Basic, Standard, Special และ Urology  
               4)  ขนาดของผลิตภัณฑ เพื่อความสะดวกในการควบคุมชิ้นงานระหวางผลิต  

 ตารางการผลิตสามารถใชเปนขอมูลในการตัดสินใจ เกีย่วกับการจัดสรรทรัพยากร 
เพื่อการผลิตได  

 ตองมีการปรับปรุงขอมูลตาง ๆ เชน สินคาที่ทําการผลิต จํานวนเครื่องจักรที่ใชใน
การทํางาน จาํนวนพนักงาน และกําหนดเวลามาตรฐานสําหรับผลิตภัณฑใหมที่
เพิ่มเขามา ใหตรงตามความเปนจริงอยูเสมอ   
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ภาคผนวก ก 

 
 ภาคผนวก ก แสดงรายการสินคากลุมเสื้อกาวนชนิดตางๆในสายการผลิต กระบวนการ
ผลิตของเสื้อกาวนแตละชนดิ  เส้ือกาวนชนิดเดยีวกัน จะมีกระบวนการผลิต และ วัตถุดิบที่ใชจะ
เหมือนกนั แตจะแตกตางกนัที่ขนาด และวธีิการบรรจุ รหัสของเสื้อกาวนแตละชนิดมี ดังนี ้
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ตาราง ก.1 รหัสสินคาในกลุมเสื้อกาวนธรรมดา  

 
 
 
 
 
 
 
 

FAMILY CODE NO. DESCRIPTION 

ORDINARY BASIC 
GOWN 626601 ORDINARY BASIC GOWN L 
  626602 ORDINARY BASIC GOWN L 
  626606 ORDINARY BASIC GOWN XL 
  626607 ORDINARY BASIC  GOWN XL 
  962661 ORDINARY BASIC GOWN LARGE, BULK 
  962666 ORDINARY BASIC GOWN X-LARGE, BULK 
ORDINARY 
STANDARD GOWN 863202 ORDINARY STANDARD PROTECTION GOWN M 
  863402 ORDINARY STANDARD PROTECTION GOWN L 
  863602 ORDINARY STANDARD PROTECTION GOWNXL  
  869300 ORDINARY MULTIPACK 2*STD XL+1*STD L 
  896294 ORDINARY STANDARD PROTECTION GOWN L 
  896295 ORDINARY STANDARD PROTECTION GOWN L, 
  896296 ORDINARY STANDARD PROTECTION GOWN L, 
  986360 ORDINARY STANDARD PROTECTION XL  
  986370 ORDINARY STANDARD PROTECTION XL  
  863410 ORDINARY STANDARD PROTECTION GOWN L 
  863610 ORDINARY STANDARD PROTECTION GOWNXL 
 863401 ORDINARY STANDARD PROTECTION GOWN L,  
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ตาราง ก. 1 รหัสสินคาในกลุมเสื้อกาวนธรรมดา แตละชนิด  (ตอ)  
 

FAMILY CODE NO. DESCRIPTION 

ORDINARY 
SPECIAL GOWN 865202 ORDINARY SPECIAL PROTECTION GOWN M 
  865402 ORDINARY SPECIAL PROTECTION GOWN L 
  865602 ORDINARY SPECIAL PROTECTION GOWN XL 
  865605 ORDINARY SPECIAL PROTECTION GOWNXLL 
  986565 ORDINARY SPECIAL PROTECTION XL XLONG  
  869500 ORDINARY MULTIPACK  2*SPE XL+1*SPE L 
  986520 ORDINARY SPECIAL PROTECTION M BULK 
  986540 ORDINARY SPECIAL PROTECTION L BULK 
  986560 ORDINARY SPECIAL PROTECTION XL BULK 
  865410 ORDINARY SPECIAL PROTECTION GOWN L 
  865610 ORDINARY SPECIAL PROTECTION GOWN XL 
ORDINARY 
UROLOGY GOWN 627500 ORDINARY UROLOGY GOWN XL 
  627000 ORDINARY UROLOGY GOWN L 
  976272 ORDINARY UROLOGY GOWN LARGE, BULK 
  976273 ORDINARY UROLOGY XL BULK 
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1)  กระบวนการผลิตของ ORDINARY STANDARD PROTECTION SURGICAL GOWN  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
        
 
 
 
 
 
 
 

Fabric (Sontara) 
roll  

White belt  roll Fabric 
(sontara) 

Cuff  

Belt Card, 
Size marking dot, 

Crepe paper  

Crepe paper 
pieces 

Body pieces 

Belt pieces 

Belt pieces Cuff pieces Sleeve piece 

Sewing Neck binding 
 and Velcro 

Sewing sleeve 

Sewing Belt 

Folding 

  Wrapping 

Packing 

WH 

Sewing cuff 

Neck Binding,  
Velcro 

Cutting Cutting Cutting Cutting Cutting 1 1 1 1 1

 

2

3

4

5

6

7

8

9
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ขั้นตอนการผลิตของเสื้อกาวนชนดิ  ORDINARY STANDARD PROTECTION SURGICAL 
GOWN 
ขั้นตอนที่  1   การตัดชิ้นสวนประกอบตาง ๆ ซ่ึงสามารถทําพรอมกันได ไดแก 

- ลําตัว (Body Pieces)  
- สายรัดเอวเขยีว  (Green Belt ) 
- สายรัดเอวขาว (White Belt) 
- แขน  (Sleeve pieces) 
- ตัดผายืด (Cuff) 
- ตัดกระดาษหอ (Crepe paper ) 

ขั้นตอนที่  2    เย็บแขน 2 ช้ิน ติดกับลําตวั  
ขั้นตอนที่  3    เย็บผายืด (Cuff) 
ขั้นตอนที่  4    เย็บคอ และเยบ็ Velcro 
ขั้นตอนที่  5    เย็บสายรัดเอว เขียว และสายรัดเอวขาว 
ขั้นตอนที่  6    พับ ติด Belt card และ size marking dot 
ขั้นตอนที่  7    หอพรอมผาเช็ดมือ  ( สําหรับเสื้อกาวนบางตัว ไมตองหอ) 
ขั้นตอนที ่ 8   การบรรจุดวยเครื่องระบบสุญญากาศและบรรจุลงกลอง 



 104 
2)   กระบวนการผลิตของ ORDINARY SPECIAL PROTECTION SURGICAL GOWN  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
        
 
 
 
 
 
 
 

Fabric (Sontara) 
roll  

Gown front 
Roll  

White belt roll Fabric (sontara ) 
roll  

Cuff  Crepe paper  

Crepe paper 
pieces 

Body pieces 

Belt pieces 

Front reinforcement Belt pieces Cuff pieces 

Attached tape 

Sleeve piece 

Sewing Neck binding 
 and Velcro 

Sewing sleeve 

Sewing Belt 

folding 

Wrapping 

Packing 

WH 

Sewing cuff 

8 

7

6

9 

10

11

5 

Belt Card, 
Size marking dot, 

Neck Binding,  
Velcro 

Fabric 
(Sontara)  roll 

Sleeve lower part 

Sewing Sleeve 

Heat Sealing 

Insert sleeve lower part to Sleeve 

1 1 1 1
1

1 1

2 
2

2

3

4
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ขั้นตอนการผลิตของเสื้อกาวนชนดิ ORDINARY SPECIAL PROTECTION SURGICAL 
GOWN 
ขั้นตอนที่  1   การตัดชิ้นสวนประกอบตาง ๆ ไดแก 

- ลําตัว (Body Pieces)  
- สายรัดเอวเขยีว  (Belt Pieces) 
- สายรัดเอวขาว (White Belt) 
- แขน  (Sleeve pieces) 
- ตัดผายืด (Cuff) 
- ตัดกระดาษหอ (Crepe paper ) 
- ตัดชิ้นสวน Laminate  สําหรับ Gown front  
- ตัดชิ้น Laminate สําหรับ Sleeve reinforcement 

ขั้นตอนที่  2    เย็บแขน 2 ช้ิน , ซีลช้ิน sleeve reinforcement 
ขั้นตอนที่  3    นําช้ินงานที่ไดจากขั้นตอนที่ คือช้ินแขน สอดเขาไปในชิ้น sleeve reinforce 
ขั้นตอนที่  4    ซีลช้ินงานจากขั้นตอนที่ 3  
ขั้นตอนที่  5     เย็บแขน 2 ช้ิน ติดกับลําตวั 
ขั้นตอนที่  6     เย็บผายืด (Cuff) 
ขั้นตอนที่  7    เย็บคอ และเยบ็ Velcro 
ขั้นตอนที่  8    เย็บสายรัดเอวเขียว และสายรัดเอวขาว 
ขั้นตอนที่  9    พับ ติด Belt card และ size marking dot 
ขั้นตอนที่  10    หอพรอมผาเช็ดมือ  ( สําหรับเสื้อกาวนบางตัว ไมตองหอ) 
ขั้นตอนที ่ 11   การบรรจุดวยเครื่องระบบสุญญากาศและบรรจุลงกลอง 
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 3)  กระบวนการผลิตของ ORDINARY BASIC PROTECTION SURGICAL GOWN  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                         
        
 
 
 
 
 
 
 

 

Fabric (Sontara) 
roll  

White belt roll Fabric 
(sontara) 

Cuff  Crepe paper  

Crepe paper 
pieces 

Body pieces 

Belt pieces 

Belt pieces Cuff pieces Sleeve piece 

Sewing Neck binding 
 

Sewing sleeve 

   Sewing Belt 

Folding 

Wrapping 
Packing 

Sewing cuff 

 8 

 7 

 6 

 9 

10

11

 5 

 1  1  1  1  1 

Belt Card, 
Size marking dot, 

Neck Binding,  

   WH 
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ขั้นตอนการผลิตของเสื้อกาวนชนดิ ORDINARY BASIC PROTECTION SURGICAL GOWN 
 

ขั้นตอนที่  1   การตัดชิ้นสวนประกอบตาง ๆ ซ่ึงสามารถทําพรอมกันได ไดแก 
- ลําตัว (Body Pieces)  
- สายรัดเอวเขยีว  (Green Belt ) 
- สายรัดเอวขาว (White Belt) 
- แขน  (Sleeve pieces) 
- ตัดผายืด (Cuff) 
- ตัดกระดาษหอ (Crepe paper ) 

ขั้นตอนที่  2    เย็บแขน 2 ช้ิน ติดกับลําตวั  
ขั้นตอนที่  3    เย็บผายืด (Cuff) 
ขั้นตอนที่  4    เย็บคอ  
ขั้นตอนที่  5    เย็บสายรัดเอว เขียว และสายรัดเอวขาว 
ขั้นตอนที่  6    พับ ติด Belt card และ size marking dot 
ขั้นตอนที่  7    หอพรอมผาเช็ดมือ ( สําหรับเสื้อกาวนบางตัว ไมตองหอ) 
ขั้นตอนที ่ 8   การบรรจุดวยเครื่องระบบสุญญากาศและบรรจุลงกลอง 
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4)   กระบวนการผลิตของ ORDINARY UROLOGY PROTECTION SURGICAL GOWN  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                                                                                            
        
 
 
 
 
 
 
 

Fabric (Sontara) 
roll  

PE Film  White belt roll Fabric (sontara ) 
roll  

Cuff  Crepe paper  

Crepe paper 
pieces 

Body pieces 

Belt pieces 

Upper part Belt pieces Cuff pieces Sleeve piece 

Sewing Neck binding 
 and Velcro 

Sewing sleeve 

Sewing Belt 

Folding 

Wrapping 

Packing 

WH 

Sewing cuff 

8 

 7 

 6 

9 

10

11

 5 

 1 1  1  1  1  1 

Belt Card, 
Size marking dot, 

Neck Binding,  
Velcro 

Fabric 
(Sontara)  roll 

Sleeve lower part 

Sewing Sleeve 

Heat Sealing 

Insert Sleeve lower part to Sleeve 

 2 

 3 

 4 

 2 

 1 

 

108 

nkam
Typewritten Text
108



 109 

ขั้นตอนการผลิตของเสื้อกาวนชนดิ ORDINARY UROLOGY PROTECTION SURGICAL 
GOWN 
ขั้นตอนที่  1   การตัดชิ้นสวนประกอบตาง ๆ ไดแก 

- ลําตัวลาง (Body lower part)  
- ลําตัวบน (Body upper part) 
- สายรัดเอวเขยีว  (Belt Pieces) 
- สายรัดเอวขาว (White Belt) 
- แขน  (Sleeve pieces) 
- ตัดผายืด (Cuff) 
- ตัดกระดาษหอ (Crepe paper ) 
- ตัดชิ้น Laminate สําหรับ Sleeve reinforcement 
- ตัด PE film สําหรับเปนชิ้น upper part 

ขั้นตอนที่  2    เย็บแขน 2 ช้ิน ,ซีลชิ้น sleeve reinforcement 
ขั้นตอนที่  3    นําช้ินงานที่ไดจากขั้นตอนที่ คือช้ินแขน สอดเขาไปในชิ้น sleeve reinforce 
ขั้นตอนที่  4    ซีลช้ินงานจากขั้นตอนที่ 3  
ขั้นตอนที่  5     เย็บแขน 2 ช้ิน และ ช้ินสวนลําตัวบน ตดิกับลําตัว 
ขั้นตอนที่  6     เย็บผายืด (Cuff) 
ขั้นตอนที่  7    เย็บคอ และเยบ็ Velcro 
ขั้นตอนที่  8    เย็บสายรัดเอวเขียว และสายรัดเอวขาว 
ขั้นตอนที่  9    พับ ติด Belt card และ size marking dot 
ขั้นตอนที่  10    หอพรอมผาเช็ดมือ  ( สําหรับเสื้อกาวนบางตัว ไมตองหอ) 
ขั้นตอนที ่ 11   การบรรจุดวยเครื่องระบบสุญญากาศและบรรจุลงกลอง 
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ตาราง ก. 2 รหัสสินคาในกลุมเสื้อกาวนอับเกรด  

 

FAMILY CODE NO. DESCRIPTION 

UPGRADE BASIC GOWN 6266010 UPGRADE BASIC GOWN L 
  6266020 UPGRADE BASIC GOWN L 
  6266060 UPGRADE BASIC GOWN XL 

UPGRADE STANDARD GOWN 8632020 UPGRADE STANDARD GOWN M 
  8634020 UPGRADE STANDARD GOWN L 
  8636020 UPGRADE STANDARD GOWN XL 

UPGRADE SPECIAL GOWN 8654100 UPGRADE SPECIAL PROTECTION L, no towel 
  8656100 UPGRADE SPECIAL PROTECTIONXL, no towel 
  8652020 UPGRADE SPECIAL PROTECTION M 
  8654020 UPGRADE SPECIAL PROTECTION L 
  8656020 UPGRADE SPECIAL PROTECTION XL 
  8656050 UPGRADE SPECIAL PROTECTION XLXlong 

UPGRADE UROLOGY GOWN 6270000 UPGRADE UROLOGY GOWN L  
  6275000 UPGRADE UROLOGY GOWN XL 
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1)  กระบวนการผลิตของ UPGRADE STANDARD PROTECTION SURGICAL GOWN  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
        
 
 
 
 
 
 
 

Fabric (Sontara) 
roll  

White belt roll Non -wowen  roll  Cuff  Crepe paper  

Crepe paper 
pieces 

Body pieces 

Belt pieces 

Belt pieces Cuff pieces Sleeve piece 

   Sewing Neck binding 
  and Velcro 

Sewing sleeve 

Sewing Belt 

Folding 

Wrapping 

Packing 

WH 

Sewing cuff 

 6 

 5 

 4 

 7 

 8 

 9 

 3 

 1  1  1  1  1 

Belt Card, 
Size marking dot, 

Neck Binding,  
Velcro 

Heat Sealing  2 

 

111 

nkam
Typewritten Text
111



 112 

ขั้นตอนการผลิตของเสื้อกาวนชนดิ UPGRADE STANDARD PROTECTION SURGICAL 
GOWN 
ขั้นตอนที่  1   การตัดชิ้นสวนประกอบตาง ๆ ไดแก 

- ลําตัว (Body Pieces)  
- สายรัดเอวเขยีว  (Belt Pieces) 
- สายรัดเอวขาว (White Belt) 
- แขนผา Non wowen  (Sleeve pieces) 
- ตัดผายืด (Cuff) 
- ตัดกระดาษหอ (Crepe paper ) 

ขั้นตอนที่  2    ซีลแขน 
ขั้นตอนที่  3    เย็บแขน 2 ช้ิน ติดกับลําตวั 
ขั้นตอนที่  4     เย็บผายืด (Cuff) 
ขั้นตอนที่  5    เย็บคอ และเยบ็ Velcro 
ขั้นตอนที่  6    เย็บสายรัดเอวเขียว และสายรัดเอวขาว 
ขั้นตอนที่  7    พับ ติด Belt card และ size marking dot 
ขั้นตอนที่  8    หอพรอมผาเช็ดมือ  ( สําหรับเสื้อกาวนบางตัว ไมตองหอ) 
ขั้นตอนที ่ 9   การบรรจุดวยเครื่องระบบสุญญากาศและบรรจุลงกลอง 
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2)  กระบวนการผลิตของ UPGRADE SPECIAL PROTECTION SURGICAL GOWN  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
        
 
 
 
 
 
 
 

Fabric (Sontara) 
roll  

Gown front 
Roll  

White belt roll Non- wowen  roll  Cuff  Crepe paper  

Crepe paper 
pieces 

Body pieces 

Belt pieces 

Front reinforcement Belt pieces Cuff pieces 

Gown front 
gluing 

Sleeve piece 

Sewing Neck binding 
 and Velcro 

Sewing sleeve 

Sewing Belt 

Folding 

Wrapping 

   Packing 

WH 

Sewing cuff 

8 

 7 

 6 

9 

10

11 

 5 

 2 

 1  1  1  1  1  1 

Belt Card, 
Size marking dot, 

Neck Binding,  
Velcro 

Fabric 
(Sontara)  roll 

Sleeve lower part 

heat seal Sleeve 

Heat Sealing 

Insert sleeve to Sleeve 

 2 

 3 

 4 

 2 

 1 
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ขั้นตอนการผลิตของเสื้อกาวนชนดิ UPGRADE SPECIAL PROTECTION SURGICAL 
GOWN 
ขั้นตอนที่  1   การตัดชิ้นสวนประกอบตาง ๆ ไดแก 

- ลําตัว (Body Pieces)  
- สายรัดเอวเขยีว  (Belt Pieces) 
- สายรัดเอวขาว (White Belt) 
- แขนผา Non wowen  (Sleeve pieces) 
- ตัดผายืด (Cuff) 
- ตัดกระดาษหอ (Crepe paper ) 
- ตัดชิ้นสวน laminate  สําหรับ Gown front  

ขั้นตอนที่  2    ซีลแขน sleeve reinforce, seal แขน, ฉีดกาวแผน gown front ติดกับชิ้นลําตัว 
- heat seal Sleeve lower part     
- สอดช้ินสวนแขนกับ Sleeve reinforce 
- Heal seal ช้ินสวนแขน + Sleeve reinforce 

ขั้นตอนที่  3    สอดช้ินสวนแขนกับ Sleeve reinforce 
ขั้นตอนที่ 4    ซีลช้ินสวนแขน + Sleeve reinforce 
ขั้นตอนที่  5    เย็บแขน 2 ช้ิน ติดกับลําตวั 
ขั้นตอนที่  6     เย็บผายืด (Cuff) 
ขั้นตอนที่  7    เย็บคอ และเยบ็ Velcro 
ขั้นตอนที่  8    เย็บสายรัดเอวเขียว และสายรัดเอวขาว 
ขั้นตอนที่  9    พับ ติด Belt card และ size marking dot 
ขั้นตอนที่  10    หอพรอมผาเช็ดมือ ( สําหรับเสื้อกาวนบางตัว ไมตองหอ) 
ขั้นตอนที ่ 11   การบรรจุดวยเครื่องระบบสุญญากาศและบรรจุลงกลอง 
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3) กระบวนการผลิตของ UPGRADE BASIC PROTECTION SURGICAL GOWN  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
        
 
 
 
 
 
 
 

Fabric (Sontara) 
roll  

White belt roll Non -wowen  roll  Cuff  Crepe paper  

Crepe paper 
pieces 

Body pieces 

Belt pieces 

Belt pieces Cuff pieces Sleeve piece 

   Sewing Neck binding 
 

Sewing sleeve 

Sewing Belt 

Folding 

Wrapping 

 Packing 

WH 

Sewing cuff 

 6 

 5 

 4 

 7 

 8 

 9 

 3 

 1  1  1  1  1 

Belt Card, 
Size marking dot, 

Neck Binding 

Heat Sealing  2 
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ขั้นตอนการผลิตของเสื้อกาวนชนดิ UPGRADE STANDARD PROTECTION SURGICAL 
GOWN 
ขั้นตอนที่  1   การตัดชิ้นสวนประกอบตาง ๆ ไดแก 

- ลําตัว (Body Pieces)  
- สายรัดเอวเขยีว  (Belt Pieces) 
- สายรัดเอวขาว (White Belt) 
- แขนผา Non wowen  (Sleeve pieces) 
- ตัดผายืด (Cuff) 
- ตัดกระดาษหอ (Crepe paper ) 

ขั้นตอนที่  2    ซีลแขน 
ขั้นตอนที่  3    เย็บแขน 2 ช้ิน ติดกับลําตวั 
ขั้นตอนที่  4     เย็บผายืด (Cuff) 
ขั้นตอนที่  5    เย็บคอ และ Velcro hook& loop 
ขั้นตอนที่  6    เย็บสายรัดเอวเขียว และสายรัดเอวขาว 
ขั้นตอนที่  7    พับ ติด Belt card และ size marking dot 
ขั้นตอนที่  8    หอพรอมผาเช็ดมือ (สําหรับเสื้อกาวนบางตัว ไมตองหอ) 
ขั้นตอนที ่ 9   การบรรจุดวยเครื่องระบบสุญญากาศและบรรจุลงกลอง 
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4)  กระบวนการผลิตของ UPGRADE UROLOGY PROTECTION SURGICAL GOWN  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
        
 
 
 
 
 
 
 

Fabric (Sontara) 
roll  

PE file  White belt roll Non- wowen  roll  Cuff  Crepe paper  

Crepe paper 
pieces 

Body pieces 

Belt pieces 

Upper part Belt pieces Cuff pieces Sleeve piece 

  Sewing Neck binding 
  and Velcro 

Sewing sleeve 

Sewing Belt 

Folding 

Wrapping 

 Packing 

 WH 

Sewing cuff 

8 

 7 

 6 

 9 

10 

11 

 5 

 1  1  1  1  1  1 

Belt Card, 
Size marking dot, 

Neck Binding,  
Velcro 

Fabric 
(Sontara)  roll 

Sleeve lower part 

Heat seal 

Heat Sealing 

Insert sleeve to Sleeve 

 2 

 3 

 4 

 2 

 1 
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ขั้นตอนการผลิตของเสื้อกาวนชนดิ UPGRADE UROLOGY PROTECTION SURGICAL 
GOWN 
ขั้นตอนที่  1   การตัดชิ้นสวนประกอบตาง ๆ ไดแก 

- ลําตัวลาง (Body lower part)  
- ลําตัวบน (Body upper part) 
- สายรัดเอวเขยีว  (Belt Pieces) 
- สายรัดเอวขาว (White Belt) 
- แขน  (Sleeve pieces) 
- ตัดผายืด (Cuff) 
- ตัดกระดาษหอ (Crepe paper ) 
- ตัดชิ้น Laminate สําหรับ Sleeve reinforcement 
- ตัด PE film สําหรับเปนชิ้น upper part 

ขั้นตอนที่  2    เย็บแขน 2 ช้ิน ,ซีลชิ้น sleeve reinforcement 
ขั้นตอนที่  3    นําช้ินงานที่ไดจากขั้นตอนที่ คือช้ินแขน สอดเขาไปในชิ้น sleeve reinforce 
ขั้นตอนที่  4    ซีลช้ินงานจากขั้นตอนที่ 3  
ขั้นตอนที่  5     เย็บแขน 2 ช้ิน และ ช้ินสวนลําตัวบน ตดิกับลําตัว 
ขั้นตอนที่  6     เย็บผายืด (Cuff) 
ขั้นตอนที่  7    เย็บคอ และเยบ็ Velcro 
ขั้นตอนที่  8    เย็บสายรัดเอวเขียว และสายรัดเอวขาว 
ขั้นตอนที่  9    พับ ติด Belt card และ size marking dot 
ขั้นตอนที่  10    หอพรอมผาเช็ดมือ  ( สําหรับเสื้อกาวนบางตัว ไมตองหอ) 
ขั้นตอนที ่ 11   การบรรจุดวยเครื่องระบบสุญญากาศและบรรจุลงกลอง 
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ภาคผนวก ข 
 
 ภาคผนวก ข  แสดงการแบงแยกยอยงานและการกําหนดจุดจับเวลาของชิ้นงาน ซ่ึงใน
งานวิจยัฉบับนี้ ทําการจับเวลาเพื่อหาเวลามาตรฐานสําหรับการทํางาน ใน 2 สถานีงาน คือ สถานี
งานเตรียม และสถานีงานเยบ็  
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ตารางที่ ข.1 การแบงแยกยอยงานและการกําหนดจุดจับเวลาของชิน้งานในสถานงีานเตรียม 
 
1) การฉีดกาวแผน gown front 
 

ลําดับงาน งานยอย จุดจับเวลา 

1 ฉีดกาวแผน gown front ติดกับ  ช้ินตัว  เร่ิมฉีดกาว  - วางชิ้นงาน 

2 ติด u-patch  หยิบชิ้นงาน - วางชิ้นงาน 
 
2) Heat sealing แขนของ upgrade gown 
 

ลําดับงาน งานยอย จุดจับเวลา 

1 ซีลแขน  หยิบชิ้นแขน - วางชิ้นแขน 

2 สอดแขนเขากบัreinforcement หยิบชิ้นแขน - วางชิ้นแขน 

3 ซีลแขน + reinforcement หยิบชิ้นแขน - วางชิ้นแขน 
 
3) ฉีดกาว Hot melt ของ upgrade gown 
 

ลําดับงาน งานยอย จุดจับเวลา 

1 ซีลแขน  หยิบชิ้นแขน - วางชิ้นแขน 
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4) ชิ้นงานยอยอ่ืน ๆ 
 

ลําดับงาน งานยอย จุดจับเวลา 

1 ซีลแขนกาวน Ordinary แบบพิเศษ หยิบชิ้นงาน - วางชิ้นงาน 

2 ซีล reinforcement    

  865X02 หยิบชิ้นงาน - วางชิ้นงาน 

  Urology หยิบชิ้นงาน - วางชิ้นงาน 

3 สอดแขน กับ reinforcement   

  865X02 หยิบชิ้นงาน - วางชิ้นงาน 

  Urology หยิบชิ้นงาน - วางชิ้นงาน 

4 เย็บแขน กาวน Ordinary Special   

  865X02 หยิบชิ้นงาน - วางชิ้นงาน 

  Urology หยิบชิ้นงาน - วางชิ้นงาน 
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ตารางที่  ข.2 การแบงแยกยอยงานและการกําหนดจุดจับเวลาของชิน้งานในสถานงีานงานเย็บ 
  
 1) การแบงแยกยอยงาน เพื่อกําหนดจุดจับเวลาของเสื้อกาวนกลุม ORDINARY 
STANDARD GOWN, ORDINARY SPECIAL GOWN, UPGRADE STANDARD GOWN 
และ UPGRADE SPECIAL GOWN   
 

ลําดับงาน งานยอย จุดจับเวลา 

1 เย็บแขน 1 ตอเขากับชิ้นตัว 
มือหยิบชิ้นตวัและชิ้นแขน 1 เย็บเสร็จแลวสง
ตอ 

2 เย็บแขน 2 ตอเขากับชิ้นตัว 
มือหยิบชิ้นตวั(ที่สงมาจากลาํดับงาน 1 ) และ
ช้ินแขน 2 เย็บเสร็จแลวสงตอ 

3 เย็บ cuff 
มือหยิบชิ้นตวั(ที่สงมาจากลาํดับงาน 2 ) และ 
cuff เย็บเสร็จแลวสงตอ 

4 เย็บคอ และ Velcro Hook & Loop 
มือหยิบชิ้นตวั(ที่สงมาจากลาํดับงาน 3 ) และ 
velcro hook & loop เย็บเสร็จแลวสงตอ 

5 เย็บสายรัดเอวเขียว และสายรัดเอวขาว 
มือหยิบชิ้นตวั(ที่สงมาจากลาํดับงาน 4 ) และ 
lkpiyfgv; เย็บเสร็จแลวสงตอ 

6 พับ 
มือหยิบชิ้นตวั(ที่สงมาจากลาํดับงาน 5 ) พับ
วางบนสายพาน 
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 2) การแบงแยกยอยงาน เพื่อกําหนดจุดจับเวลาของเสื้อกาวนกลุม ORDINARY 
BASIC GOWN และ UPGRADE BASIC GOWN 
 

ลําดับงาน งานยอย จุดจับเวลา 

1 เย็บแขน 1 ตอเขากับชิ้นตัว มือหยิบชิ้นตวัและชิ้นแขน 1 เย็บเสร็จแลวสงตอ 

2 เย็บแขน 2 ตอเขากับชิ้นตัว 
มือหยิบชิ้นตวั(ที่สงมาจากลาํดับงาน 1 ) และช้ิน
แขน 2 เย็บเสร็จแลวสงตอ 

3 เย็บ cuff 
มือหยิบชิ้นตวั(ที่สงมาจากลาํดับงาน 2 ) และ 
cuff เย็บเสร็จแลวสงตอ 

4 เย็บคอ  
มือหยิบชิ้นตวั(ที่สงมาจากลาํดับงาน 3 )  เย็บ
เสร็จแลวสงตอ 

5 เย็บสายรัดเอวเขียว และสายรัดเอวขาว 
มือหยิบชิ้นตวั(ที่สงมาจากลาํดับงาน 4 ) และ 
สายรัดเอว เยบ็เสร็จแลวสงตอ 

6 พับ 
มือหยิบชิ้นตวั(ที่สงมาจากลาํดับงาน 5 ) พบัวาง
บนสายพาน 

 
3) การแบงแยกยอยงาน เพื่อกําหนดจุดจับเวลาของเสื้อกาวนกลุม  

ORDINARY UROLOGY GOWN และ UPGRADE UROLOGY GOWN 
 

ลําดับงาน งานยอย จุดจับเวลา 

1 เย็บผายืดตดิกบัแขน มือหยิบชิ้นงาน เย็บ แลวสงตอ  

2 เย็บเบลทตอเขากับชิ้นปก มือหยิบชิ้นงาน (ที่สงมาจากลําดับ 1) เย็บ แลวสงตอ  

3 เย็บแขน 1 ตอเขากับชิ้นปก มือหยิบชิ้นงาน (ที่สงมาจากลําดับ 2) เย็บ แลวสงตอ  

4 เย็บแขน 2 ตอเขากับชิ้นปก มือหยิบชิ้นงาน (ที่สงมาจากลําดับ 3) เย็บ แลวสงตอ  

5 กุนคอ เย็บงานตอลําดับงาน 4 เย็บ แลวสงตอ  

6 เย็บจีบชิ้นตัว มือหยิบชิ้นงาน (ที่สงมาจากลําดับ 5) เย็บ แลวสงตอ  

7 
เย็บชิ้นตวัที่จับจีบแลวเขากับชิ้น
ปก มือหยิบชิ้นงาน (ที่สงมาจากลําดับ 6) เย็บ แลวสงตอ  

8 พับ 
มือหยิบชิ้นตวั(ที่สงมาจากลาํดับงาน 7 ) พบั วางบน
สายพาน 
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ภาคผนวก ค 
 

 ภาคผนวก ค  แสดงตารางบนัทึกการศึกษาเวลาการทํางาน ในแตละสถานีงาน 
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ตารางที่  ค.1 ตารางบันทึกการศึกษาเวลาการทํางาน 
แผนที่  .........1/ 6.......   วันที่  .....02  ส.ค. 2549.......  เวลาเริ่มตน.....9.35 น.......    เวลาสิ้นสุด ........10.00  น...  เวลาทั้งหมด.....25.นาที.. 
การทํางาน......เย็บเสื้อกาวน.......   เครื่องจักร.....จักรเย็บ................. 
ผูจับเวลา....ปณุยวีร...............   
 

วัฏจักร 

งานยอย พนักงาน 
ประสบการณ 
 (ป) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

0 จุดจับเวลา     T T T T T T T T T T 

1 เย็บแขน 1 ตอเขากับชิ้นตัว k.ขวัญเรือน  6 25.48 29.62 24.68 21.38 24.00 21.63 25.75 20.51 26.10 20.64 

2 เย็บแขน 2 ตอเขากับชิ้นตัว k. เรณ ู 7 25.47 20.46 25.43 21.69 23.82 28.53 22.64 21.88 24.64 21.69 

3 เย็บ cuff k. วันเพ็ญ 3 24.62 28.68 22.73 20.31 22.73 26.21 21.74 22.89 25.72 21.44 

4 เย็บคอ  k. นันทนา 6 28.53 26.92 20.43 27.48 30.53 26.84 23.84 25.77 24.82 25.21 

5 เย็บสายรัดเอวเขียว และขาว k. รัดดา 6 23.77 26.51 27.94 21.47 25.52 29.59 23.78 21.64 22.77 20.94 

6 พับ k.ประนอม & k. สายลม 6 22.88 21.79 20.36 28.48 22.71 24.55 23.72 24.85 26.61 21.82 

 
 

การหาขนาดตวัอยาง งานยอยที่ 1 :  
H คามากสุด คือ 29.62 
L คานอยสุด คือ 20.64 
(H-L)/(H+L)  =  (29.62-20.64) / (29.62+20.64)  
                       = 0.18 
จากตารางตองเก็บตัวอยางทัง้หมด 22 ตัวอยาง นั่นคือ ตองเก็บเพิ่มอีก 12 ตัวอยาง  
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ภาคผนวก ง 
 

 ภาคผนวก  ง แสดงสรุปเวลาการทํางานของแตละช้ินงานที่ไปทําการศึกษาหาเวลา
มาตรฐาน ในแตละสถานีงาน 
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ตารางที่  ง.1 สรุปเวลาการทํางานของสถานีเตรียม เครื่องฉีด Gown front 
1) เครื่องฉีด Gown front    Size M , CODE No.   8652020-70 
 

Summary 

No. Process Total OT Rating Total NT No. Observations Average NT % Allowance Standard time (min / pc) 

1 ฉีดกาวแผน gown front ติดกับ  ชิ้นตัว  499.46 100% 499.46 30 16.6486 11% 0.3080 

2 ติด u-patch 257.82 100% 257.82 22 11.7189 11% 0.2168 

 
2 ) เครื่องฉีด Gown front    Size L , CODE No.   8654020-70, 8654100-70 
 

Summary 

No. Process Total OT Rating Total NT No. Observations Average NT % Allowance Standard time (min / pc) 

1 ฉีดกาวแผน gown front ติดกับ  ชิ้นตัว  510.08 100% 510.08 27 18.8919 11% 0.3495 

2 ติด u-patch 305.25 100% 305.25 24 12.7189 11% 0.2353 
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3 ) เครื่องฉีด Gown front    Size XL , CODE No.   8656020-70, 8656100-70 
 

Summary 

No. Process Total OT Rating Total NT No. Observations Average NT % Allowance Standard time (min / pc) 

1 ฉีดกาวแผน gown front ติดกับ  ชิ้นตัว  573.20 100% 573.20 27 21.2297 11% 0.3928 

2 ติด u-patch 207.86 100% 207.86 17 12.2270 11% 0.2262 

 
4) เครื่องฉีด Gown front    Size XLXL , CODE No.   8656050-70 
 

Summary 

No. Process Total OT Rating Total NT No. Observations Average NT % Allowance Standard time (min / pc) 

1 ฉีดกาวแผน gown front ติดกับ  ชิ้นตัว  548.65 100% 548.65 24 22.8604 11% 0.4229 

2 ติด u-patch 293.45 100% 293.45 24 12.2270 11% 0.2262 
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ตารางที่ ง. 2 เวลาการทํางานสําหรับเตรียมแขน Upgrade Special Protection Surgical Gown 
 
1) ซีลชิ้นแขน reinforcement  ทุกขนาดของเสื้อกาวน 
  

Summary 

No. Process Total OT Rating Total NT No. Observations Average NT % Allowance Standard time (min / pc) 

1 ซีลชิ้นแขน reinforcement 90.89 100% 90.89 20 4.5445 11% 0.0841 

 
2) สอดแขนกบั reinforcement ทุกขนาดของเสื้อกาวน  
 

Summary 

No. Process Total OT Rating Total NT No. Observations Average NT % Allowance Standard time (min / pc) 

1 สอดแขนกับ reinforcement 66.07 100% 66.07 15 4.4044 11% 0.0815 

 
 
 
 
 129 

nkam
Typewritten Text
129



 130 

3) ซีลแขน  +  reinforcement  ทุกขนาดของเสื้อกาวน  
 

Summary 

No. Process Total OT Rating Total NT No. Observations Average NT % Allowance Standard time (min / pc) 

1 ซีลแขน +  reinforcement 175.89 100% 175.89 17 10.3463 11% 0.1914 

 
4) เวลาการทํางานสาํหรับเตรียมแขน Upgrade Special Protection Surgical Gown 

 

Summary 

No. Process Total OT Rating Total NT No. Observations Average NT % Allowance Standard time (min / pc) 

1 ซีลแขนกาวนอับเกรด 147.03 100% 147.03 17 8.6486 11% 0.1600 

 
ตารางที่ ง.3 เวลาการทํางานสําหรับเตรียมแขน Ordinary Special Protection Surgical Gown 
1) ซีลผาขาว 

Summary 

No. Process Total OT Rating Total NT No. Observations Average NT % Allowance Standard time (min / pc) 

1 ซีลชิ้นแขน reinforcement 90.89 100% 90.89 20 4.5445 11% 0.0841 
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2) เย็บแขน 
 

Summary 

No. Process Total OT Rating Total NT No. Observations Average NT % Allowance Standard time (min / pc) 

1 เย็บแขน 195.37 100% 195.37 24 8.1405 11% 0.1506 

 
3) สอดแขนกบั reinforcement ทุกขนาดของเสื้อกาวน  

 

Summary 

No. Process Total OT Rating Total NT No. Observations Average NT % Allowance Standard time (min / pc) 

1 สอดแขนกับ reinforcement 66.07 100% 66.07 15 4.4044 11% 0.0815 

 
4) ซีลแขน  +  reinforcement  ทุกขนาดของเสื้อกาวน  

 

Summary 

No. Process Total OT Rating Total NT No. Observations Average NT % Allowance Standard time (min / pc) 

1 ซีลแขน +  reinforcement 97.20 100% 97.20 17 5.7177 11% 0.1058 
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5) ติดเทป Gown front  ของ Ordinary special Gown ทุก CODE ยกเวน 865605-60 
 

Summary 

No. Process Total OT Rating Total NT No. Observations Average NT % Allowance Standard time (min / pc) 

1 ติดเทป Gown front 201.24 100% 201.24 17 11.8378 11% 0.2190 

 
6) ติดเทป Gown front  ของ Ordinary special Gown  865605-60 

 

Summary 

No. Process Total OT Rating Total NT No. Observations Average NT % Allowance Standard time (min / pc) 

1 ติดเทป Gown front 304.43 100% 304.43 22 13.8378 11% 0.2560 
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การคิดคะแนนเผื่อสําหรับ ฉีด Gown front  
 การฉีดกาว  คะแนนเผื่อ   11 % สําหรับขั้นตอนการฉีดกาว 

         ไดจาก        ความสั่นสะเทือนจากเครื่องฉดีกาว     4    คะแนน  
                            ความซ้ําซาก                                        5   คะแนน 
 เวลาเผื่อกิจสวนตัว                              5   คะแนน 
                          รวม                                                     14   คะแนน 
 
 เปลี่ยนคะแนนเปอรเซ็นตเวลาเผื่อการพักผอนสําหรับคะแนนทั้งหมด 14 คะแนน 
 เปนเปอรเซ็นตคาเผื่อ 11 % 
 

 การติด u-patch   คะแนนเผื่อ   11 % สําหรับขั้นตอนการติด  u-patch  
                    ไดจาก      แรงกด                                                 2    คะแนน  
                                     ความซ้ําซาก                                        5   คะแนน 
                                     เวลาเผื่อกิจสวนตวั                              5   คะแนน 
                        รวม                                                     12   คะแนน 
 
 เปลี่ยนคะแนนเปอรเซ็นตเวลาเผื่อการพักผอนสําหรับคะแนนทั้งหมด 12  คะแนน 
 เปนเปอรเซ็นตคาเผื่อ 11 % 
 

 สําหรับเตรียมแขน Upgrade Special Protection Surgical Gown, เตรียมแขน  
Upgrade Special Protection Surgical Gown  และ เตรียมแขน Ordinary Special 
Protection Surgical Gown 

 
                      ไดจาก     ความเมื่อยลาจากทาทาง                      4    คะแนน  
                                     ความซ้ําซาก                                        5   คะแนน 
                                     เวลาเผื่อกิจสวนตวั                               5   คะแนน 
                        รวม                                                     14   คะแนน 
  
 เปลี่ยนคะแนนเปอรเซ็นตเวลาเผื่อการพักผอนสําหรับคะแนนทั้งหมด 14  คะแนน  
เปนเปอรเซ็นตคาเผื่อ 11 %



 134 

ตารางที่  ง.4 สรุปเวลาการทํางานของสถานีเย็บ  
 
1) เวลามาตรฐานของกลุม  BASIC Size L  เบอร  6266010, 6266020, 626601, 626602, 962661  

 

Summary 

No. Process Total OT Rating Total NT No. Observations Average NT % Allowance Standardtime(min / pc) 
1 เย็บแขน 1 ตอเขากับชิ้นตัว 521.09 100% 521.09 22 23.6861 14% 0.4500 
2 เย็บแขน 2 ตอเขากับชิ้นตัว 391.51 100% 391.51 17 23.0300 14% 0.4376 
3 เย็บ cuff 459.23 100% 459.23 20 22.9614 14% 0.4363 

4 เย็บคอ  600.51 100% 600.51 24 25.0211 14% 0.4754 
5 เย็บสายรัดเอวเขียว และสายรัดเอวขาว 488.22 100% 488.22 20 24.4108 14% 0.4638 
6 พับ 397.93 95% 418.87 17 24.6396 11% 0.4558 
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2) เวลามาตรฐานของกลุม  BASIC Size XL เบอร  626606, 626607, 962666, 6266060  

Summary 

No. Process Total OT Rating Total NT No. Observations Average NT % Allowance Standard time (min / pc) 

1 เย็บแขน 1 ตอเขากับชิ้นตัว 572.89 100% 572.89 24 23.8703 14% 0.4535 

2 เย็บแขน 2 ตอเขากับชิ้นตัว 518.60 100% 518.60 22 23.5728 14% 0.4479 

3 เย็บ cuff 367.02 100% 367.02 17 21.5893 14% 0.4102 

4 เย็บคอ  431.08 100% 431.08 17 25.3579 14% 0.4818 

5 เย็บสายรัดเอวเขียว และสายรัดเอวขาว 425.38 100% 425.38 20 21.2689 14% 0.4041 

6 พับ 357.27 95% 376.08 15 25.0717 11% 0.4638 
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3) เวลามาตรฐานของกลุม  UPGRADE Size L  เบอร  8654100, 8654020 
 

Summary 

No. Process Total OT Rating Total NT No. Observations Average NT % Allowance Standard time (min / pc) 

1 เย็บแขน 1 ตอเขากับชิ้นตัว 531.37 100% 531.37 20 26.5684 14% 0.5048 

2 เย็บแขน 2 ตอเขากับชิ้นตัว 742.36 100% 742.36 30 24.7453 14% 0.4702 

3 เย็บ cuff 383.32 100% 383.32 17 22.5485 14% 0.4284 

4 เย็บคอ + Velcro hook & loop 317.33 100% 317.33 13 24.4097 14% 0.4638 

5 เย็บสายรัดเอวเขียว และสายรัดเอวขาว 340.63 100% 340.63 15 22.7086 14% 0.4315 

6 พับ 364.94 95% 384.15 15 25.6100 11% 0.4738 
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4) เวลามาตรฐานของกลุม  UPGRADE Size XL  เบอร  8656100, 8656020 
 

Summary 

No. Process Total OT Rating Total NT No. Observations Average NT % Allowance Standard time (min / pc) 

1 เย็บแขน 1 ตอเขากับชิ้นตัว 495.24 100% 495.24 17 29.1316 14% 0.5535 

2 เย็บแขน 2 ตอเขากับชิ้นตัว 418.21 100% 418.21 15 27.8806 14% 0.5297 

3 เย็บ cuff 480.26 100% 480.26 20 24.0131 14% 0.4562 

4 เย็บคอ + Velcro hook & loop 251.73 100% 251.73 10 25.1726 14% 0.4783 

5 เย็บสายรัดเอวเขียว และสายรัดเอวขาว 260.12 100% 260.12 11 23.6470 14% 0.4493 

6 พับ 388.05 95% 408.48 15 27.2318 11% 0.5038 
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5) เวลามาตรฐานของ  UPGRADE Size M  เบอร  8652020 
 

Summary 

No. Process Total OT Rating Total NT No. Observations Average NT % Allowance Standard time (min / pc) 

1 เย็บแขน 1 ตอเขากับชิ้นตัว 644.21 100% 644.21 24 26.8421 14% 0.5100 

2 เย็บแขน 2 ตอเขากับชิ้นตัว 516.47 100% 516.47 20 25.8235 14% 0.4906 

3 เย็บ cuff 232.34 100% 232.34 10 23.2341 14% 0.4414 

4 เย็บคอ + Velcro hook & loop 449.44 100% 449.44 17 26.4378 14% 0.5023 

5 เย็บสายรัดเอวเขียว และสายรัดเอวขาว 556.13 100% 556.13 24 23.1719 14% 0.4403 

6 พับ 367.23 95% 386.56 15 25.7707 11% 0.4768 
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6) เวลามาตรฐานของ UPGRADE Size XLXL  เบอร  8656050 
 

Summary 

No. Process Total OT Rating Total NT No. Observations Average NT % Allowance Standard time (min / pc) 

1 เย็บแขน 1 ตอเขากับชิ้นตัว 509.86 100% 509.86 20 25.4930 14% 0.4844 

2 เย็บแขน 2 ตอเขากับชิ้นตัว 367.86 100% 367.86 15 24.5242 14% 0.4660 

3 เย็บ cuff 459.36 100% 459.36 20 22.9681 14% 0.4364 

4 เย็บคอ + Velcro hook & loop 591.88 100% 591.88 24 24.6616 14% 0.4686 

5 เย็บสายรัดเอวเขียว และสายรัดเอวขาว 518.71 100% 518.71 20 25.9354 14% 0.4928 

6 พับ 736.81 95% 775.59 22 35.2541 11% 0.6522 
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7) เวลามาตรฐานของ  UPGRADE Size L  เบอร  6270000 
 

Summary 

No. Process Total OT Rating Total NT No. Observations Average NT % Allowance Standard time (min / pc) 

1 เย็บผายืดตดิกบัแขน 424.21 100% 424.21 17 24.9537 14% 0.4741 

2 เย็บเบลทตอเขากับชิ้นปก 364.48 100% 364.48 15 24.2987 14% 0.4617 

3 เย็บแขน 1 ตอเขากับชิ้นปก 368.22 100% 368.22 15 24.5482 14% 0.4664 

4 เย็บแขน 2 ตอเขากับชิ้นปก 437.47 100% 437.47 17 25.7335 14% 0.4889 

5 กุนคอ 652.70 100% 652.70 27 24.1739 14% 0.4593 

6 เย็บจีบชิ้นตัว 406.59 100% 406.59 15 27.1060 14% 0.5150 

7 เย็บชิ้นตวัที่จับจีบแลวเขากับชิ้นปก 821.76 100% 821.76 22 37.3526 14% 0.7097 

8 พับ 547.50 95% 576.31 20 28.8157 11% 0.5331 
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8) เวลามาตรฐานของ  UPGRADE Size XL  เบอร  6275000 
 

Summary 

No. Process Total OT Rating Total NT No. Observations Average NT % Allowance Standard time (min / pc) 

1 เย็บผายืดตดิกบัแขน 530.23 100% 530.23 17 31.1902 14% 0.5926 

2 เย็บเบลทตอเขากับชิ้นปก 443.06 100% 443.06 15 29.5371 14% 0.5612 

3 เย็บแขน 1 ตอเขากับชิ้นปก 409.14 100% 409.14 15 27.2758 14% 0.5182 

4 เย็บแขน 2 ตอเขากับชิ้นปก 416.90 100% 416.90 17 24.5233 14% 0.4659 

5 กุนคอ 673.71 100% 673.71 27 24.9521 14% 0.4741 

6 เย็บจีบชิ้นตัว 495.57 100% 495.57 15 33.0382 14% 0.6277 

7 เย็บชิ้นตวัที่จับจีบแลวเขากับชิ้นปก 868.54 100% 868.54 22 39.4789 14% 0.7501 

8 พับ 505.77 95% 532.39 20 26.6195 11% 0.4925 
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9) เวลามาตรฐานของ  STANDARD Size L  เบอร  8632020, 863202 
 

Summary 

No. Process Total OT Rating Total NT No. Observations Average NT % Allowance Standard time (min / pc) 

1 เย็บแขน 1 ตอเขากับชิ้นตัว 512.42 100% 512.42 20 25.6211 14% 0.4868 

2 เย็บแขน 2 ตอเขากับชิ้นตัว 350.42 100% 350.42 15 23.3612 14% 0.4439 

3 เย็บ cuff 371.94 100% 371.94 17 21.8789 14% 0.4157 

4 เย็บคอ + Velcro hook & loop 399.36 100% 399.36 17 23.4920 14% 0.4463 

5 เย็บสายรัดเอวเขียว และสายรัดเอวขาว 370.58 100% 370.58 15 24.7055 14% 0.4694 

6 พับ 390.86 95% 411.43 17 24.2016 11% 0.4477 
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10) เวลามาตรฐานของ  STANDARD Size XL  เบอร  8636020, 869300, 863602, 986360, 986370, 863610 
 

Summary 

No. Process Total OT Rating Total NT No. Observations Average NT % Allowance Standard time (min / pc) 

1 เย็บแขน 1 ตอเขากับชิ้นตัว 689.43 100% 689.43 24 28.7263 14% 0.5458 

2 เย็บแขน 2 ตอเขากับชิ้นตัว 529.07 100% 529.07 22 24.0486 14% 0.4569 

3 เย็บ cuff 421.55 100% 421.55 17 24.7973 14% 0.4711 

4 เย็บคอ + Velcro hook & loop 308.39 100% 308.39 13 23.7224 14% 0.4507 

5 เย็บสายรัดเอวเขียว และสายรัดเอวขาว 334.71 100% 334.71 15 22.3139 14% 0.4240 

6 พับ 354.67 95% 373.33 15 24.8889 11% 0.4604 
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11)  เวลามาตรฐานของ SPECIAL Size M เบอร  865202, 986520 
 

Summary 

No. Process Total OT Rating Total NT No. Observations Average NT % Allowance Standard time (min / pc) 

1 เย็บแขน 1 ตอเขากับชิ้นตัว 510.72 100% 510.72 20 25.5358 14% 0.4852 

2 เย็บแขน 2 ตอเขากับชิ้นตัว 496.10 100% 496.10 22 22.5499 14% 0.4284 

3 เย็บ cuff 741.35 100% 741.35 30 24.7115 14% 0.4695 

4 เย็บคอ + Velcro hook & loop 259.09 100% 259.09 10 25.9090 14% 0.4923 

5 เย็บสายรัดเอวเขียว และสายรัดเอวขาว 365.54 100% 365.54 15 24.3694 14% 0.4630 

6 พับ 707.11 95% 744.32 27 27.5676 11% 0.5100 
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12) เวลามาตรฐานของ  SPECIAL  Size L  เบอร  865402, 986540, 865410 
 

Summary 

No. Process Total OT Rating Total NT No. Observations Average NT % Allowance Standard time (min / pc) 

1 เย็บแขน 1 ตอเขากับชิ้นตัว 517.43 100% 517.43 20 25.8713 14% 0.4916 

2 เย็บแขน 2 ตอเขากับชิ้นตัว 367.37 100% 367.37 15 24.4912 14% 0.4653 

3 เย็บ cuff 332.25 100% 332.25 13 25.5579 14% 0.4856 

4 เย็บคอ + Velcro hook & loop 490.45 100% 490.45 20 24.5224 14% 0.4659 

5 เย็บสายรัดเอวเขียว และสายรัดเอวขาว 514.62 100% 514.62 20 25.7310 14% 0.4889 

6 พับ 529.95 95% 557.84 20 27.8919 11% 0.5160 
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13) เวลามาตรฐานของ  SPECIAL  Size XL  เบอร  865602, 869500, 986560, 865610 
 

Summary 

No. Process Total OT Rating Total NT No. Observations Average NT % Allowance Standard time (min / pc) 

1 เย็บแขน 1 ตอเขากับชิ้นตัว 376.97 100% 376.97 15 25.1316 14% 0.4775 

2 เย็บแขน 2 ตอเขากับชิ้นตัว 352.65 100% 352.65 15 23.5097 14% 0.4467 

3 เย็บ cuff 419.81 100% 419.81 17 24.6949 14% 0.4692 

4 เย็บคอ + Velcro hook & loop 522.13 100% 522.13 20 26.1063 14% 0.4960 

5 เย็บสายรัดเอวเขียว และสายรัดเอวขาว 465.55 100% 465.55 17 27.3851 14% 0.5203 

6 พับ 697.31 95% 734.01 24 30.5838 11% 0.5658 
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14) เวลามาตรฐานของ  SPECIAL  Size XLL, XLXL  เบอร  865605, 986565 
 

Summary 

No. Process Total OT Rating Total NT No. Observations Average NT % Allowance Standard time (min / pc) 

1 เย็บแขน 1 ตอเขากับชิ้นตัว 727.99 100% 727.99 24 30.3329 14% 0.5763 

2 เย็บแขน 2 ตอเขากับชิ้นตัว 590.91 100% 590.91 20 29.5453 14% 0.5614 

3 เย็บ cuff 440.90 100% 440.90 17 25.9350 14% 0.4928 

4 เย็บคอ + Velcro hook & loop 374.05 100% 374.05 15 24.9369 14% 0.4738 

5 เย็บสายรัดเอวเขียว และสายรัดเอวขาว 617.57 100% 617.57 22 28.0716 14% 0.5334 

6 พับ 924.37 95% 973.02 27 36.0378 11% 0.6667 
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15) เวลามาตรฐานของ  UROLOGY  Size XL  เบอร  627500, 976273 
 

Summary 

No. Process Total OT Rating Total NT No. Observations Average NT % Allowance Standard time (min / pc) 

1 เย็บผายืดตดิกบัแขน 813.42 100% 813.42 30 27.1141 14% 0.5152 

2 เย็บเบลทตอเขากับชิ้นปก 525.59 100% 525.59 20 26.2797 14% 0.4993 

3 เย็บแขน 1 ตอเขากับชิ้นปก 362.61 100% 362.61 15 24.1742 14% 0.4593 

4 เย็บแขน 2 ตอเขากับชิ้นปก 374.31 100% 374.31 15 24.9540 14% 0.4741 

5 กุนคอ 965.25 100% 965.25 30 32.1750 14% 0.6113 

6 เย็บจีบชิ้นตัว 527.36 100% 527.36 17 31.0209 14% 0.5894 

7 เย็บชิ้นตวัที่จับจีบแลวเขากับชิ้นปก 610.21 100% 610.21 17 35.8947 14% 0.6820 

8 พับ 681.47 95% 717.34 24 29.8891 11% 0.5529 
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16) เวลามาตรฐานของ  UROLOGY  Size L  เบอร  627000, 976272 
 

Summary 

No. Process Total OT Rating Total NT No. Observations Average NT % Allowance Standard time (min / pc) 

1 เย็บผายืดตดิกบัแขน 487.54 100% 487.54 17 28.6790 14% 0.5449 

2 เย็บเบลทตอเขากับชิ้นปก 604.52 100% 604.52 22 27.4782 14% 0.5221 

3 เย็บแขน 1 ตอเขากับชิ้นปก 705.14 100% 705.14 24 29.3808 14% 0.5582 

4 เย็บแขน 2 ตอเขากับชิ้นปก 395.10 100% 395.10 15 26.3398 14% 0.5005 

5 กุนคอ 730.54 100% 730.54 27 27.0572 14% 0.5141 

6 เย็บจีบชิ้นตัว 771.39 100% 771.39 24 32.1411 14% 0.6107 

7 เย็บชิ้นตวัที่จับจีบแลวเขากับชิ้นปก 916.86 100% 916.86 27 33.9579 14% 0.6452 

8 พับ 460.42 95% 484.66 17 28.5092 11% 0.5274 
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17) เวลามาตรฐานของ  UROLOGY  Size L  เบอร  8634020, 863402, 896294, 896295, 863410, 896296, 863401 
 

Summary 

No. Process Total OT Rating Total NT No. Observations Average NT % Allowance Standard time (min / pc) 

1 เย็บแขน 1 ตอเขากับชิ้นตัว 705.84 100% 705.84 27 26.1421 14% 0.4967 

2 เย็บแขน 2 ตอเขากับชิ้นตัว 413.55 100% 413.55 17 24.3263 14% 0.4622 

3 เย็บ cuff 530.08 100% 530.08 22 24.0947 14% 0.4578 

4 เย็บคอ + Velcro hook & loop 453.20 100% 453.20 22 20.6000 14% 0.3914 

5 เย็บสายรัดเอวเขียว และสายรัดเอวขาว 299.45 100% 299.45 15 19.9632 14% 0.3793 

6 พับ 382.89 95% 403.04 17 23.7081 11% 0.4386 
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การคิดคะแนนเผื่อสําหรับเซลลเย็บ  
 คะแนนเผื่อ   14 %  สําหรับการเย็บขั้นตอนตาง ๆ ของพนักงานคนที่ 1-5 

                           ไดจาก            ความสั่นสะเทือน จากใชเครื่องเย็บ       2   คะแนน  
                                                 ความตั้งใจ / วิตกกังวล  จากการเย็บ      8   คะแนน 
                                                 ความซ้ําซาก                                          5   คะแนน 
                                                 เสียง                                                      7   คะแนน 
                                                 เวลาเผื่อกิจสวนตัว                                5    คะแนน 
                                                รวมคะแนน                                          27    คะแนน 
 เปลี่ยนคะแนนเปอรเซ็นตเวลาเผื่อการพักผอนสําหรับคะแนนทั้งหมด 24  คะแนน  
เปนเปอรเซ็นตคาเผื่อ 14 % 
 

 คะแนนเผื่อ   11 % สําหรับการพับ ของพนักงานคนที่ 6-7 
                          ไดจาก          เสียง                                                      7   คะแนน 
                                               เวลาเผื่อกิจสวนตวั                                5    คะแนน 
                           รวม                                                                         12   คะแนน 
 เปลี่ยนคะแนนเปอรเซ็นตเวลาเผื่อการพักผอนสําหรับคะแนนทั้งหมด 12 คะแนน  
เปนเปอรเซ็นตคาเผื่อ  11  % 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 

 นางสาวปุณยวีร  แกวประชุม เกิดเมื่อวันที่  27  ตุลาคม พ.ศ. 2520 ที่จังหวัด ตรัง 
สําเร็จการศึกษาปริญญาวิทยาศาสตรบัณฑิต สาขาวิทยาศาสตร วิชาเอก สถิติ และวิชาโทร 
คณิตศาสตร จากมหาวิทยาลัยธรรมศาสตร ปการศึกษา 2543  หลังจากนั้นไดเขาทํางาน ที่ บริษัท ดี 
เอช เอ สยามวาลา จํากัด และบริษัทมอลลิเก เฮลล แคร (ประเทศไทย)  จํากัด ในตําแหนงวาง
แผนการผลิต  และไดเขาศึกษาตอในระดับปริญญาวิศวกรรมศาสตรมหาบัณทิต สาขาวิศวกรรม
อุตสาหการ ที่ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ในป
การศึกษา 2547       
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