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บทที่ 1 
 

บทนํา 
 
 การผลิตของอุตสาหกรรมโดยทั่วไปนั้น เปนกระบวนการที่ทําใหเกิดการสรางสิ่งใดสิง่
หนึ่งขึ้นมา โดยการใชทรัพยากรหรือปจจัยการผลิตที่มีอยู การดําเนินการผลิตจะเปนไปตามลําดับ
ขั้นตอนของการกระทํากอนหลัง คือ จากวัตถุดิบที่มีอยูจะถูกแปลงสภาพใหเปนผลผลิตที่อยูใน
รูปแบบตามตองการ เพื่อใหการผลิตบรรลุวัตถุประสงคดังกลาวนั้นจําเปนตองมีการจัดการใหอยูใน
รูปของระบบการผลิต ซ่ึงประกอบดวยสวนที่สําคัญ 3 สวน คือ ปจจัยการผลิต (Input) กระบวนการ
แปลงสภาพ (Conversion process) และผลผลิต (Output) ที่อาจเปนสินคาหรือบริการ โดยการผลิตที่
มีประสิทธิภาพนั้น จะตองมีการวางแผนและควบคุมการผลิต ซ่ึงเปนเครื่องมือในการจัดการที่
นํามาใชเพื่อเปนแนวทางในการตัดสินใจเกี่ยวกับความตองการทรัพยากร (คน, เครื่องจักร และ 
วัตถุดิบ) ในอนาคต สําหรับการดําเนินการผลิต (Manufacturing operation) การจัดแจก (Allocation) 
ทรัพยากรและการจัดตารางการผลิตหรือการกําหนดงานผลิต (Scheduling) ทั้งนี้เพื่อใหไดผลผลิต
เปนไปตามที่ไดวางแผนไว ทั้งในเชิงคุณภาพ, ปริมาณ และเวลา โดยมีตนทุนการผลิตต่ําที่สุด  
ดังนั้น จึงสามารถกลาวไดวา การจัดตารางการผลิตอยางมีประสิทธิภาพเปนสิ่งจําเปนสําหรับ
กระบวนการผลิต ชวยใหเกิดการใชทรัพยากรตาง ๆ อยางมีประสิทธิภาพ     
 ดังนั้นในงานวิจัยฉบับนี้จะเสนอวิธีการจัดตารางการผลิต สําหรับในโรงงานตัวอยาง 
ซ่ึงเปนบริษัทที่ผลิตอุปกรณทางการแพทย เพื่อใชในหองผาตัดแบบใชครั้งเดียว (Single used) 
อุปกรณตางๆ เหลานี้ไดแก เส้ือกาวนสําหรับทีมแพทยใชในหองผาตัด (Surgical Gown), เส้ือ
สําหรับใสเยี่ยมผูปวย (Protective Gown) รวมถึงอุปกรณทางการแพทยแบบใชคร้ังเดียว อ่ืน ๆ 
ไดแก Drape set ,ถุงมือยาง และ น้ํายาฆาเชื้อ ตลาดหลัก ๆ จะอยูที่แถบยุโรปและอเมริกา ผลิตภัณฑ
ในกลุมนี้เปนแบบ Commodity Product ในตลาด การพยายามเพิ่มสวนแบงทางการตลาด เปนสิ่งที่
คอนขางมีการแขงขันกันสูงกับผูผลิตรายอื่นการเพิ่มราคาขายอาจเปนเรื่องที่ทําไดคอนขางยาก 
ดังนั้นเพื่อใหตอบสนองตอความตองการของตลาดที่ขยายขึ้นในสวนของทางโรงงานที่ทําการผลิต
จึงตองมีการพัฒนาและปรับปรุงวิธีการจัดการผลิตอยางตอเนื่องและมีประสิทธิภาพ จะชวยให
สายการผลิตมีอัตราผลผลิตที่เพิ่มสูงขึ้น ในตนทุนที่เหมาะสมเพื่อสามารถรองรับกับการขยายตัว 
เพื่อใหมีอัตราผลผลิตที่เพียงพอตอความตองการและเพื่อใหสอดคลองกับกลยุทธหลักของบริษัทคือ
มีตนทุนการผลิตที่สามารถแขงขันได โดยมุงเนนยอดขายที่สามารถทํากําไรได   
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1.1 ขอมูลเก่ียวกับผลิตภณัฑและกระบวนการผลิต   
 

1.1.1 ชนิดของผลิตภัณฑในสายการผลิตเสื้อกาวน  
 

 
 

รูปที่ 1.1 รูปแบบของผลิตภัณฑเสื้อกาวน 
 

 
 

  รูปที่  1.2 ผลิตภัณฑเสื้อกาวน สําหรับใชในการผาตัด 
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ผลิตภัณฑเส้ือกาวน  แบงเปน 2 ชนิดหลัก ๆ ตาม รูปแบบ, กระบวนการผลิต และวัสดุที่ใช โดย
วัตถุประสงคเพื่อเลือกใชใหเหมาะสมตามกรณีของการผาตัดตาง ๆ ดังนี้ คือ  
 

1) เสื้อกาวนแบบธรรมดา (Ordinary Protection Surgical Gowns) 
 

  ปริมาณแผนการผลิตประมาณ 70% ของเสื้อกาวนทั้งหมด   เสื้อกาวนแบบธรรมดานี้
ทีมแพทย และผูชวยแพทยจะใชใสสําหรับกรณกีารผาตัดทั่วไป โดยมใีหผูใชเลือกไดหลายประเภท 
ตามแตกรณีของการผาตัดที่ใช เส้ือกาวนแบบธรรมดา แบงเปน 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) เสื้อกาวนแบบอับเกรด (Upgrade Protection Surgical Gown) 

  
 ปริมาณแผนการผลิตประมาณ 30% ของเสื้อกาวนทั้งหมด เสื้อกาวนแบบอับเกรด ทีม

แพทย และผูชวยแพทยจะใชใสสําหรับกรณีการผาตัดทีม่ีของเหลวปรมิาณมาก และเพื่อปองกันการ
ติดเชื้อ ระหวางตัวผูปวยและแพทยที่ทําการผาตัด 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 
 
  กระบวนการผลิตของเสื้อกาวนแบบธรรมดา   แบงเปนขั้นตอนหลัก ๆ ไดดังนี้ คือ 
  
   1)  Laying and Cutting   คือการนํามวนผาวัตถุดิบมาทาํการวางซอน ๆ ทับกับหลาย 
ๆ ช้ัน เพื่อทําการตัดตามแบบของเสื้อกาวนแตละขนาด ช้ินสวนทีต่องเตรียมในกระบวนการนี้ 
ไดแก 

 วางและตดัชิ้นสวนตัว 
 วางและตดัชิ้นสวนแขน  
 วางและตดัสวนที่เปนเข็มขัด 
 วางและตดัชิ้นสวน Laminate  สําหรับติดตรงหนาอก (Gown front) สําหรับ 

Special  Protection Ordinary Gown 
 วางและตดัชิ้นสวน Laminate สําหรับ Special Ordinary Gown 
 ตัดผายืดสําหรบันําไปประกอบกับแขน 
 ตัดชิ้นสวนกระดาษหอ (Crepe paper )  

            2) Preparation ขั้นตอนการเตรียมประกอบชิ้นสวนประกอบตางๆ เพื่อเตรียมพรอมจะสง
ตอไปยังกระบวนการเย็บตอไป แบงเปน  

 ติดชิ้นสวน  Laminate (Gown front)  กับดานหนาชิน้สวนที่เปนตวั โดยใชเทปกาว 
หลังจากนัน้ใช U-path ติดเข็มขัดทั้งสองขางเขากับ ช้ินสวนตวั ซ่ึงขั้นตอนนี้มี
เฉพาะสําหรับ Special Protection Gown เทานั้น 

 เย็บชิ้นสวนแขนสําหรับ Special Ordinary Gown   
 สอดช้ินสวน Laminate สําหรับแขน เขากับชิ้นสวนแขน แลวเชื่อมดวยความรอน  

(Welding)  ขั้นตอนนี้สําหรบั Special Ordinary Gown  เทานั้น 
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                  3) Sewing คือข้ันตอนการนาํชิ้นสวนประกอบตางๆ ที่ไดตัดไวแลวจากขั้นตอนที่ 1) 
และเตรียมจากขั้นตอนที่ 2) มาเย็บเขาประกอบเปนตวัเส้ือกาวน ตามลาํดับขั้นตอนดงันี้  

  เย็บแขนทัง้สองขางเขากับชิ้นสวนลําตัว 
  เย็บผายืดเขากบัแขนทั้งสองขาง 
  เย็บตรงสวนคอ ,Velcro hook และ Velcro loop 
  เย็บเข็มขัดทั้งสองขางเขากับชิ้นสวนลําตวั (ยกเวน Special Protection Gown)  

 4)  Folding   คือกระบวนการนําเสื้อกาวนที่เย็บประกอบเขาเปนตัวที่ครบสมบูรณแลว
มาทําการพับ หลังจากนัน้สงตอช้ินงานผานสายพาน เพือ่ไปยังขั้นตอนตอไป  
 5)  Wrapping คือกระบวนการนําเสื้อกาวนที่พับแลว มาเพิ่มชิ้นสวนกระดาษเช็ดมอื 
และหอดวยกระดาษ 1 ตวัตอ 1 หอ หลังจากนั้นสงตอช้ินงานผานสายพาน เพื่อไปยังขั้นตอนตอไป 
 6)  Packing หลังจากที่งานไดผานกระบวนการหอแลว และชิ้นงานยังคงสงตอผานมา
กับสายพาน ไปยังเครื่องบรรจุดวยระบบสญุญากาศ (Vacuum Pack) หลังจากนัน้กท็ําการบรรจุลง
กลอง  
  
 กระบวนการผลิตของเสื้อกาวนอับเกรด   แบงเปนขั้นตอนหลัก ๆ ไดดงันี้ คือ 
  1) Laying and Cutting   คือการนํามวนผาวัตถุดิบมาทําการวางซอน ๆ ทับกับหลาย ๆ 
ช้ัน เพื่อทําการตัดตามแบบของเสื้อกาวน แตละชนดิ งานที่ไดจากขั้นตอนนี้จะถูกพกัอยูที่ในบริเวณ
พื้นที่ผลิต เนื่องจากวาตองผานกระบวนการเตรียมในขั้นตอนตอไป ช้ินสวนที่ตองตัดใน
กระบวนการนี้ ไดแก 

 วางและตดัชิ้นสวนลําตัว 
 วางและตดัชิ้นสวนแขน  
 วางและตดัชิ้นสวน Laminate  สําหรับติดตรงหนาอก (Gown front) 
 วางและตดัชิ้นสวน Laminate สําหรับติดตรงแขนทั้งสองขาง 
  วางและตดัสวนที่เปนเข็มขดั 
 เตรียมตัดชิ้นสวนผายดื 
 เตรียมตัดชิ้นสวนกระดาษหอ (Crepe paper )  

 
 2) Preparation ขั้นตอนการเตรียมประกอบชิ้นสวนประกอบตางๆ เพื่อเตรียมพรอม
จะสงตอไปยังกระบวนการเย็บตอไป โดยสถานีงานในขั้นตอนนี้มีมากที่สุด และเปนขั้นตอนทีม่ี
การผลิตที่ยุงยากมากกวาขั้นตอนอื่น ๆ แบงเปน  

 ช้ินสวน Laminate  ติดกับดานหนาชิน้สวนที่เปนตวั โดยใชเครื่องฉีดกาว(Gluing 
Gown front) หลังจากนัน้ใช U-path ติดเข็มขัดทั้งสองขางเขากับ ช้ินสวนตัว  
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 การเชื่อมชิ้นสวน Laminate สําหรับแขนของ Special Ordinary และ Special 
Upgrade  ดวยวิธีการ Heat sealing  
 เชื่อมรอยตอของแขนทั้งสองดานดวยวิธี Heat sealing  
 สอดช้ินสวน Laminate สําหรับแขน เขากับชิ้นสวนแขน แลวเชื่อมดวยความรอน  

(Welding)  ขั้นตอนนี้สําหรบั Special Gown Upgrade เทานั้น 
 3)  Sewing   คือข้ันตอนการนําชิ้นสวนตางๆ ที่ไดเตรียมไวแลวนํามาเย็บประกอบกนั
เปนตัวเส้ือกาวน มีขั้นตอนลําดับการเย็บ ดังนี้ คือ  

 เย็บแขนทัง้สองขางเขากับชิ้นสวนตวั 
 เย็บผายืดเขากบัแขนทั้งสองขาง 
 เย็บตรงสวนคอ , Velcro hook และ Velcro loop 

        4)  Folding   คือกระบวนการนําเสื้อกาวนที่เย็บประกอบเขาเปนตัวที่ครบสมบูรณแลว
มาทําการพับ หลังจากนัน้สงตอช้ินงานผานสายพาน เพือ่ไปยังขั้นตอนตอไป  
 5)  Wrapping คือกระบวนการนําเสื้อกาวนที่พับแลว มาเพิ่มชิ้นสวนกระดาษเช็ดมอื 
และหอดวยกระดาษ 1 ตวัตอ 1 หอ หลังจากนั้นสงตอช้ินงานผานสายพาน เพื่อไปยังขั้นตอนตอไป 
 6)  Packing หลังจากที่งานไดผานกระบวนการหอแลว และชิ้นงานยังคงสงตอผานมา
กับสายพาน ไปยังเครื่องบรรจุดวยระบบสญุญากาศ (Vacuum Pack) หลังจากนัน้กท็ําการบรรจุลง
กลอง  
  
 1.1.4 สถานีงานผลิต  
 
 สถานีงานการผลิต  แบงเปน 4 สถานีงาน คือ 
 
 1) สถานงีานสาํหรับการวางและตัด Laying and Cutting   

 โตะตัด 
 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) สถานงีานสาํหรับการบรรจุลงกลอง (Packing)  

 Packing 
 Label preparation 

 
 ในสายการผลติ  กระบวนการผลิตในแตละสถานีงานเปนกระบวนการผลิตแบบไม
ตอเนื่อง และแบบตอเนื่องผสมกัน  คือบางสถานีงานสามารถผลิตแลวพักงานไวไดกอนที่จะมกีาร
สงตองานไปยงักระบวนการถัดไป ในขณะที่บางสถานีงานชิ้นงานมกีารไหลอยางตอเนื่องไปตาม
สายพาน  
  
1.2 ท่ีมาและความสําคัญของปญหา 
 
 สําหรับผลิตภัณฑกลุมเสื้อกาวน (Surgical Gown)ในชวงไตรมาสที่ 1- 2 ของป 2006 
กําลังการผลิตที่มีอยูเพียงพอกับแผนการผลิตที่ตองการ โดยแผนการผลิตจะอยูที ่320,000 - 340,000 
ช้ินตอสัปดาห แตในชวงหลังของป (ไตรมาสที่ 3-4) แผนการผลิตเพิ่มขึ้นเปน 380,000 - 400,000  
ช้ินตอสัปดาห  หรือเพิ่มขึน้จากเดิม ประมาณ 10-20 % เนื่องมาจากมีการปรับเพิ่มขึ้นของระดับ
สินคาสําเร็จรูปคงคลัง ที่ศูนยการกระจายสินคา(Distribution center)  เพื่อใหมีสินคาเพียงพอสําหรบั
การสงของใหกับลูกคาไดเพยีงพอ และตรงตามเวลาที่ลูกคาตองการ นั่นคือ  เพื่อปองกันไมใหมี 
Back order  และเพิ่มอัตราระดับบริการลูกคาที่สูงขึ้น (Service Level) คือ การที่สามารถสงของให
ลูกคาไดทันภายในเวลาที่กําหนด คือภายใน  24 ชม. 

 จากแผนการผลิตที่เพิ่มมากขึน้  ทําใหในปจจุบันทางโรงงานตองประสบกับปญหา
กําลังการผลิตที่มีอยูในชวงเวลาทํางานปกติไมเพียงพอ จงึตองมีการเปดทํางานในชวงเวลาทํางาน
พิเศษ ในวนัทาํงานธรรมดา และวนัหยุด เสาร อาทิตย (ปกติแลวในสายการผลิตจะทํางานทุกวนั
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จันทร – ศุกร และวนัเสาร เวน เสาร) ทําใหคาใชจาย ตนทุนการผลิตสูงขึ้น ถาไมมีการเปดทํางานใน
ชวงเวลาทํางานพิเศษ ทําใหเกิดปญหาการสงงานลาชากวากําหนด ดังนั้นในสายการผลิตจึงตองการ
ที่จะหาวิธีการจัดการในดานการผลิต เพื่อที่จะใหมีกําลังการผลิตที่เพียงพอ และอัตราผลผลิตที่
เพิ่มขึ้นจากเดมิ   เพื่อรองรับแผนการผลิตที่เพิ่มขึ้นนี้ ใหเพียงพอตอจํานวนแผนการผลิตที่ตองการ   
   

1.2.1 สภาพปญหาในโรงงานตัวอยาง  
 

 จากการสังเกตเบื้องตนพบวาปญหาที่พบในสายการผลิต มีความไมสมดุลเกิดขึ้นในแต
ละสถานีงาน  เปนผลมาจากการจัดสรรงานอยางไมมีประสิทธิภาพเทาที่ควร รวมทั้งในสวนของ
กําลังการผลิตทั้งกําลังคน และเครื่องจักร ที่ยังจัดไมสมดุล ทําใหเกิดการรอคอย เชนการมีของกอง
อยูเพื่อรอเขาผลิตในกระบวนการถัดไป  เนื่องจากกระบวนการผลิตถัดไปใชเวลาในการผลิตมาก 
งานที่สงมาจึงตองรอใหงานที่ทํากอนหนาเสร็จเสียกอน  เรียกวา เกิดเวลาไรประสิทธิภาพขึ้น 
ดังนั้นจากปญหาที่กลาวมากอใหเกิดผลกระทบ ดังนี้  คือ 
 

1) กําลังการผลติไมเพียงพอกับแผนการผลิตท่ีตองการ 
 

 กําลังการผลิตในชวงเวลาการทํางานปกติทีม่ีอยูเพียงพอสําหรับแผนการผลิตที่สัปดาห
ละ ประมาณ 320,000-340,000  ช้ินตอสัปดาหซ่ึงเพยีงพอสําหรับความตองการในกอนหนาที่จะมี
การปรับเพิ่มของแผนการผลิต ดังกราฟที่แสดงในรูปที่ 1.3 ดังนั้นเมื่อความตองการเพิม่มากขึ้น จึง
ตองมีการเพิ่มชั่วโมงการทํางาน ในชวงเวลาพิเศษ  ซ่ึงเมื่อมองลงไปถึงปญหาที่แอบแฝงอยูที่
สายการผลิต พบวายังสามารถปรับเพิ่มกําลังการผลิตไดอีก ถามีการปรับปรุงการทํางาน  ใหมี
ประสิทธิภาพเพิ่ม ลดความสูญเปลาตาง ๆ ที่เกิดขึ้นในสายการผลิต   เนื่องจากความไมสมดุลของ
สายการผลิต กลาวคือ  มีบางสถานีงานเกดิการรอคอยชิน้งานจากสถานีกอนหนา   ในขณะที่บาง
สถานีงานมีปริมาณชิ้นงานระหวางผลิต (Work in process) รออยูในปริมาณที่มากเพื่อที่จะผาน
กระบวนการ ทําใหเกิดปญหาในเรื่องพืน้ที่ของการจัดเก็บ 
   



 9 

Forecast and Capacity 

-

50,000

100,000

150,000

200,000

250,000

300,000

350,000

400,000

450,000

20
06

.02

20
06

.07

20
06

.12

20
06

.17

20
06

.22

20
06

.27

20
06

.32

20
06

.37

20
06

.42

20
06

.47Week

Forecast (pcs)

Forecast Capacity

 
 

รูปที่  1.3 กราฟแสดงอัตราผลผลิตที่ตองการเปรียบเทียบกับกําลังการผลิตที่มี 
 

 2)   ยากตอการติดตาม และควบคุมการดําเนินงานผลติ 
 

 เนื่องจากแผนการผลิตในแตละสัปดาห ไมไดมีการนํามาจัดทําเปนตารางการผลิต  เพื่อ
จัดทําระบบและลําดับในการทํางาน ของแตละสถานีงาน ดังนั้นจึงยากที่จะบงบอกวาขณะนีก้ําลัง
ผลิตสินคาชนิดใดอยู 
  

3) เกิดการสงมอบงานลาชากวากําหนด    
 
 เนื่องจากกําลังการผลิตมีไมเพียงพอ  และบางครั้งไมสามารถจัดหาพนักงานมาทํางาน

ในชวงเวลาทํางานพิเศษได หรือเกิดจากเครื่องจักรในบางสถานีงานมีไมเพียงพอ จึงทําใหเกิดการ
สงมอบงานลาชากวาที่กาํหนดไว 
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1.2.2 แนวทางในการแกปญหา 
 

 ศึกษาวิธีการกาํหนดงานผลิต เพื่อแสดงถงึภาระงานทีจ่ดัใหกับ แตละสถานีงานผลิต
อยางมีประสิทธิภาพ โดยศกึษาในสวนของ 
 1)  การกําหนดงานของการผลิต (Production Scheduling)  
           2)  การวางแผนกําลังการผลิต (Capacity Planning) 
           3)  การศึกษาวธีิการทํางาน (Work Study) 
           4)  การศึกษาเวลา 
 
1.3 วัตถุประสงคของงานวิจัย 
 
 เพื่อหาแนวทางกําหนดตารางการผลิตของการทํางานในสายการผลิตเสื้อกาวน    
 
1.4 ขอบเขตของงานวิจัย 
 
 เพื่อใหการวิจยัเปนไปตามวตัถุประสงคและในการศกึษาเปนไปตามกาํหนดเวลาที่
เหมาะสมจึงมขีอบเขตในการดําเนินงานดงันี้  

1.4.1 ในงานวิจยัฉบบันี้จะทําการศกึษาเฉพาะในสวนของการสายการผลิตของ
ผลิตภัณฑ Surgical Gown  ซ่ึงแบงเปน 2 กลุม คือ เสื้อกาวนแบบธรรมดา (Ordinary Surgical 
Gown)  และ เสื้อกาวนแบบอับเกรด (Upgrade Surgical Gown) โดยเริ่มตั้งแตกระบวนการแรกใน
การผลิต จนไดเปนสินคาสําเร็จรูป 

1.4.2 ทําการศึกษาระบบงาน โดยเริ่มจากการหาเวลามาตรฐานในการทํางาน เพื่อหา
กําลังการผลิต และ จัดทําแผนงานการจัดภาระงานใหกับคนและเครื่องจักรในแตละสถานีงาน 

       ตัวช้ีวดัของระบบงานทีจ่ะปรับปรุงเพือ่เพิ่มประสิทธิภาพในการทาํงาน ใชเกณฑใน  
การพิจารณาดงันี้  

 1) จํานวนงานที่ลาชานอยลง นั่นคือ สามารถผลิตงานไดเสร็จทันภายในเวลาที่กําหนด 
 2) ไดผลผลิตที่เพิ่มขึ้นจากเดิม เนื่องจากผลจากการจัดลําดับงานอยางมีประสิทธิภาพ

ในตารางการผลิตสามารถลดความสูญเปลาทางการผลิตที่เกิดจากการรอคอยลงได และผลผลิตที่
ไดอยูในอัตราที่ตองการสําหรับแผนการผลิตในชวงที่เพิ่มสูงขึ้น 
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1.5 ขั้นตอนศึกษาและดําเนินงานวิจัย 
 

ขั้นตอนการดําเนินงานวิจยัสามารถกําหนดเปนหวัขอไดดงันี้ 
1) สํารวจงานวจิยัและทฤษฎีทีเ่กี่ยวของและเหมาะสมกับงานวิจยั 
2) ศึกษาระบบการผลิตและวิธีการทํางานของแตละสถานีงานในสายการผลิตของ

ผลิตภัณฑที่เลือกทําการศึกษา 
3) ระบุปญหาที่เกิดขึ้นในสายการผลิตปจจุบัน   
4) รวบรวมขอมลูที่จําเปนตองใชในการจัดตารางการผลิต  เชน งานที่จะนํามาจัด

ตารางการผลิต, ลําดับขั้นตอนการทํางาน, เครื่องจักรที่ตองใชในการผลิต,  
       เวลามาตรฐานที่ใชในการทํางาน และกาํลังการผลิต   
5) ทําการปรับปรุงสายการผลิต โดยการสรางตารางการผลิต เพื่อจดัจํานวนงานให      

เหมาะสมกับกาํลังการผลิตในแตละสถานงีาน 
6) ติดตามผลปฏิบัติการ วัดผลและเปรียบเทียบผลที่ไดหลังจากดําเนนิการปรับปรุง     

สายการผลิต 
7) สรุปผลงานวิจัยและขอเสนอแนะ 
8) จัดทํารูปเลมวทิยานิพนธ 

  
1.6 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 
 
 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับจากการดําเนินงานวิจยันี้ไดแก   
 1) มีการวางแผนและการจดัลําดับงานเพื่อการผลิตที่มีประสิทธิภาพและมีความยดืหยุน 
รวมทั้งสามารถควบคุมและตรวจสอบการดําเนินงานได  
 2)  ทําใหทราบกําลังการผลิตที่แทจริง เพื่อชวยในการจัดสรรทรัพยากรกําลังการผลิต 
ทั้งกําลังคน และเครื่องจักรที่มีอยูอยางจํากัด ใหเกิดประโยชนสูงสุด และเพยีงพอกบัแผนการผลิตที่
ตองการ 
 3) เพื่อใหฝายวางแผนการผลิตสามารถออกแผนการผลิตไดแมนยําขึ้น โดยที่ฝายผลิตมี
กําลังการผลิตที่สามารถทําได ตามแผนทีว่างไว 
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บทที่ 2 
 

ทฤษฏีและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 
 ศึกษาวิธีการกาํหนดงานผลิต เพื่อแสดงถึงภาระงานที่จัดใหกับแตละสถานีงานผลิต 
โดยใชหลักการจากทฤษฎีและงานวจิัยตาง ๆ  ดังนี้คือ 

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

 
2.1 การกําหนดงานของการผลิต (Production Scheduling)  
 
  ในระบบการผลิตโดยทั่วไปแลว จะมีลักษณะการผลิตที่คอนขางสม่ําเสมอ  ไมควรมี
การแปรผันมากนัก  เปนการผลติแบบตอเนื่อง การมอบหมายงานและลําดับขั้นของการทํางานตางๆ 
ไดถูกกําหนดขึ้นเปนรูปแบบ สายการผลิตที่แนนอนไวแลว ในการวางแผนกําหนดงานนั้น จะตอง
ขึ้นอยูกับขอมลูประกอบในสถานภาพปจจุบันของระบบการผลิตนั้น เพื่อใหมีประสิทธิภาพสูงสุด 
ขั้นตอนการกําหนดงาน ดังแสดงในรูปที่ 2.1  
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การคาดคะเนสภาวการณ
การตลาด 

 
ลักษณะของการใชวิธีกําหนดงานในการชวยแกปญหาการผลิตอาจสรุปไดดังนี ้
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.1 ขั้นตอนการกําหนดงานในการชวยแกปญหาการผลิตโดยสังเขป 
 
 

1. สถานภาพปจจุบัน 
- อัตราการผลิต 
- กําลังการผลิตดานแรงงาน 
- ปริมาณของวสัดุคงคลัง 

2. การวางแผนการผลิต 

แผนการผลิตใหม 
- อัตราการผลิต 
- กําลังการผลิตดานแรงงาน 
- ปริมาณของวสัดุคงคลัง 

3. ปริมาณการผลิตและ
สวนประกอบของสินคา 

4. การจัดปรับปรุงหนวยงานของ
การผลิต 

วัตถุดิบที่ตองใช 

การเพิ่มหรือลดแรงงานหรือ
เปลี่ยนแปลงเทคนิคการผลิตที่ใช
ในระดบัตาง ๆ 

5. รายละเอียดของการกําหนด
งานเพื่อใหไดการผลิตตามแผน 
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2.2 การวางแผนกําลังการผลิต (Capacity Planning) 
 
 ในการดําเนินการวางแผนและควบคุมการผลิตที่มีประสิทธิภาพ จําเปนตองพิจารณาถึง
ความพรอม ไมแตเฉพาะชิน้สวนหรือวัสดุที่ใชในการผลิตอยางเดียว แตตองมีความพรอมทั้งใน
ดานความตองการกําลังการผลิตดวย สําหรับความหมายของกําลังการผลิตในที่นี้หมายถึงขีดความ 
สามารถของเครื่องจักรและกําลังคนที่สามารถจะนํามาใชไดสําหรับจดุประสงคของการวางแผน
กําลังการผลิตก็คือ  
 1)  เพื่อตอบสนองวันกําหนดสงงาน 
 2)  เพื่อลดชวงเวลาในการผลิต 
 3)  ลดงานระหวางผลิต 
 4)  เพื่อลดสภาพภาระงานสูงเกินไปและต่าํเกินไปใหนอยลง 
 ถึงแมวาจะเปนเรื่องยากทีจ่ะจัดกําลังการผลิต แตก็ยังเปนสิ่งจําเปนอยางยิ่งและควรจะ
ทําใหได เพราะถาเราพบวากําลังการผลิตในชวงเวลาใดที่มอียูไมเพยีงพอที่จะตอบสนองความ
ตองการที่ไดวางแผนไว กจ็ะดําเนินการแกไข เพื่อหาทางเพิ่มกําลังการผลิตได เชน ทํางานลวงเวลา 
เพิ่มกะการทํางาน สงงานจางผูรับเหมาภายนอก เปนตน ในทางตรงกันขาม ในบางแผนกอาจจะมี
ใบสั่งงานเขามานอยลง ความตองการกาํลังการผลิตในบางแผนกดงักลาวก็จะลดนอยลงดวย เรา
อาจจะยายกําลังคนจากแผนกที่มีภาระงานเขามานอยไปชวยงานในแผนกที่มีภาระงานมากเกินกําลัง 
 โดยสรุปแลว การวางแผนกําลังการผลิตถูกพัฒนาขึ้นมาเพื่อจุดประสงคที่จะนําไปใช
ในขั้นตอนของการจัดสรรงานเพื่อผลิตในชวงเวลาตาง ๆ อยางเหมาะสม และจัดภาระงานใหสมดลุ
กัน นั่นเอง 
 
 2.2.1 กระบวนการในการวางแผนกําลงัการผลิต (The Scheduling Process) 
 
 ในการวางแผนกําลังการผลิตคอนขางจะมคีวามยุงยากซบัซอน เพราะตองทําการผลิต
ตามใบสั่งงานหลาย ๆ ชนิดที่มีขั้นตอนของกระบวนการผลิตที่แตกตางกัน ดังนั้นผูทีม่ีหนาที่ในการ
วางแผนกําลังการผลิตจะตองพยายามวางใหเหมาะสม มิฉะนั้นอาจจะทําใหเกิดปญหาในเรื่องของ
ประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักร เนื่องจากเครื่องจักรบางเครื่องอาจจะตองทํางานตลอดเวลา 
ในขณะที่เครื่องจักรบางเครื่องเกิดการวางงานหรือมีงานรอคอยรับบริการจากเครื่องจักรบางเครื่อง
อยูมากมายในขณะที่เครื่องจกัรบางเครื่องขาดงานปอนใหทํา นอกจากนั้น การวางแผนกําลังการ
ผลิตยังจะมีผลตอประสิทธิภาพการทํางานของโรงงาน ทั้งนี้ เนือ่งจากแผนกําลังการผลิตจะเปน
ตัวกําหนดวาการสงงานจะชาไปหรือไม คาใชจายในการเตรียมงาน หรือเตรียมเครือ่งจักร จะมาก
นอยเพยีงไร ดงันั้น จะเหน็ไดวาปญหาในการวางแผนกาํลังการผลิตเปนปญหาที่คอนขางจะทาทาย 
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ความสามารถของผูบริหาร หรือผูจัดการฝายผลิตเปนอยางมาก   
 สําหรับขั้นตอนในการวางแผนกําลังการผลิตในโรงงานจะเริ่มตนจากทางโรงงานรับ
ใบสั่งผลิตจากลูกคาหรือจากฝายขาย ในใบสั่งผลิตแตละใบจะแสดงใหทราบถึงจํานวนของชิ้นสวน
ตาง ๆ ที่จะตองทําการผลิต โดยใบสั่งผลิตแตละใบอาจจะแทนงาน 1 งานหรือมากกวา อัตราการ
ผลิตของเครื่องจักรแตละเครื่องอาจจะเทากันหรือตางกนั เวลาที่ใชในการทํางานแตละงานจะเทากบั
เวลาที่ใชในการจัดเตรียมเครือ่งจักร บวกดวยเวลามาตรฐานที่ใชในการทํางานนั้น คูณดวยปริมาณ
หรือขนาดรุนการผลิตของงานนั้น (Batch Quantity) และวันสุดทายของการสงงานก็ไดกําหนดไว
แลวในใบสั่งงาน  
 ในการผลิตช้ินสวนตามใบสั่งผลิตอาจจะตองผานขั้นตอนการผลิตหลาย ๆ ขั้นตอน 
ตามที่ไดแสดงไวในใบแสดงขั้นตอนกระบวนการผลิต (Process Routing) ในแตละขัน้ตอนของการ
ผลิตจะตองมีการจัดเตรียมและปรับตั้งเครื่องจักรใหสามารถใชประโยชนไดในชวงเวลาที่กําหนด 
และเพื่อใหผลการปฏิบัติงานเปนไปตามแผนที่กําหนดไวในตารางการผลิตหลัก ช้ินสวนตางๆ 
จะตองผานแตละกระบวนการผลิตตามชวงเวลาที่กําหนดไวในตารางการผลิต  
 ภายหลังจากทีรั่บใบสั่งผลิตแลว งานขัน้ตอนตอไปคือ การจัดตารางการผลิต ซ่ึงพอ
สรุปไดเปนขัน้ตอนดังนี้  
 
 ขั้นตอนที่  1 การกําหนดงานหรือชนิดของงานใหกับหนวยผลิต (Job Assignment)   
 
 เปนการกําหนดวางานใด หรือใบสั่งผลิตใดจะทําโดยหนวยผลิตใดบาง เทคนิคที่ไดมี
การนํามาใชเพือ่ชวยใหการกาํหนดงานงายขึ้น ไดแก 

 แผนภูมภิาระงาน (Loading Chart) 
 แผนภูมแิกนต (Gantt Chart) 

 สําหรับจุดประสงคของการทํางานโดยทัว่ ๆ ไป ก็เพื่อจะทําใหเราสามารถทราบไดวา
หนวยผลิตหนวยใดมีงานใดบางที่จะตองกระทําและมภีาระงานรวมทั้งหมดคิดเปนเวลาที่ตองใช
ทั้งหมดเปนจํานวนเทาไร อยางไรก็ตาม ในขั้นตอนของการกําหนดงานนี้ยังไมสามารถทราบไดวา
งานตาง ๆนั้นจะเริ่มตนไดเมือ่ไร และยังไมไดแสดงถึงลําดับการทํางานของงานแตละงานบนหนวย
ผลิตตาง ๆ ในกรณีที่มีเครือ่งจักรใหเลือกมากวา 1 เครื่อง การพิจารณากําหนดงานใหกับเครื่องจักร
อาจจะพจิารณากําหนดจากคณุภาพ คาใชจายในการเตรยีมงาน คาซอมบํารุง หรือความพรอมของ
คนงาน ถาทุกอยางที่กลาวมาทั้งหมดนี้ มคีาเทากัน วิธีการที่ดีที่สุดคือ การทํางานใหกับเครื่องจักรที่
มีภาระงานทีน่อยที่สุดกอน ดังนั้นในการกําหนดงานใหกับเครื่องจักรจะตองประมาณเวลาทีใ่ชใน
การผลิตลงในใบสั่งงานดวย  
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 ขั้นตอนที่ 2 การประเมินปรมิาณของงาน (Evaluate Work Load)  
 
 หลังจากที่ไดกาํหนดลงไปไดแลววา หนวยงานใดบางจําเปนตองใชไปในการผลิต ก็
จะตองศึกษาในรายละเอยีดวางานที่กําหนดใหแตละหนวยงานจะตองใชแรงงานเทาไร ใชเวลาของ
เครื่องจักรเทาไร และจะตองใชวัสดุชนดิใดบางเปนจํานวนเทาไร จากนั้นก็จะตองเปรียบเทียบกับ
ความสามารถของหนวยงานนั้นวา สามารถทํางานที่กําหนดใหนัน้ไดหรือไม และถาไมไดควรจะ
ทําอยางไร จึงจะทําใหงานทีผ่านหนวยงานนั้นสําเร็จลงได ซ่ึงการศึกษาและคํานวณถึงปริมาณงาน
นี้มีความจําเปนอยางยิ่งทีจ่ะตองทํากับทุกงานที่ไดกําหนดไว วัตถุดบิและชิ้นสวนประกอบยอยตาง 
ๆ ที่ตองใชจะตองมีการตรวจสอบอยูตลอดเวลา ถาปริมาณของชิ้นงานเหลานัน้มีไมเพียงพอก็
จะตองมีการตดัสินใจวาจะสั่งซ้ือหรือหามาเพิ่มอยางไร หลังจากนัน้กจ็ะตองกําหนดวาวัตถุดิบหรือ
ช้ินสวนประกอบยอยดังกลาวจะนําไปใชกบังานอื่น ๆ ไมได  
 
 ขั้นตอนที ่3 การจัดลําดับการผลิต (Sequencing) 
 
 เนื่องจากบรษิทัมิไดรับคําส่ังเพียงใบเดยีว เมื่อมีใบสั่งผลิตหลาย ๆ ใบ อาจจะเกิด
ปญหาเหมือนแถวคอยทีห่นวยงาน ดังนั้นจึงตองมีการจดัลําดับวางานใดควรทํากอนและงานใดควร
ทําทีหลัง หลังจากจดัลําดับงานใหแกหนวยผลิตแลวหนวยผลิตแตละหนวยก็จะทํางานตามทีไ่ด
จัดลําดับไว การจัดลําดับกอนหลังของงานหรือใบสั่งผลิตมักขึ้นอยูกับวัตถุประสงคที่ตองการ และ
หลักเกณฑทีใ่ชในการตัดสนิใจ  
 
 ขั้นตอนที ่4 การจัดทํารายละเอียดตารางการผลิต (Detail Scheduling) 
 
 กลาวคือ เปนการจัดทําตารางเวลาเพื่อแสดงวางานใดจะตองเริ่มตนเมื่อไร และควรจะ
เสร็จเมื่อไรบนหนวยผลิตตาง ๆ การจัดทํารายละเอียดของตารางการผลิตมักจะทําไปพรอม ๆ กบั
การจัดตารางการผลิตและตองคํานึงถึงเวลาซอมบํารุงเครื่องจักร เวลาหยุดการทํางาน การหยดุชะงกั
ของเครื่องจักรเนื่องจากเครื่องจักรเสียหรือมีความเสียหายเกดิขึ้นกลาวคือควรมีความยืดหยุนพอ  
การจัดแสดงรายละเอียดของตารางการผลิตอาจแสดงไดในรูปของตารางและแผนภูมแิกนต  
 
 2.2.2 การกําหนดงานและวางแผนกําลังการผลิต  
 
 เมื่อแผนกผลิตไดรับคําส่ังผลิต ทางแผนกจะตองคํานวณจํานวนเวลาที่จะใชตามหนวยงาน
ตาง ๆ รวมทั้งทรัพยากรตาง ๆ เชนแรงงานที่ตองใช และวัสดุที่ตองใช เนื่องจากทรพัยากรการผลติ
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เหลานี้มีจํานวนจํากัด หรือการมีกําลังการผลิตจํากัดอยูระดับหนึ่ง เมื่อแตละคําส่ังผลิตเขามาที่แผนก
ผลิต ทางแผนกผลิตก็ตองจัดสรรกําลังการผลิตที่มีอยูใหแกคําส่ังผลิตนั้นจํานวนหนึ่ง หลังจากนั้น
จะตองมีการบนัทึกไว เพื่อใหรูวาเหลือกําลังการผลิต ที่สามารถจะจัดสรรใหกับใบสั่งผลิตอ่ืน ๆ อีก
จํานวนเทาไร  
 การจดบันทกึดังกลาวสามารถทําไปไดพรอมๆกับการตัดสินใจกําหนดงานใหกับ
หนวยผลิตสําหรับการพิจารณา กําหนดชนิดของงานใหกับหนวยผลิตหนวยใดนั้น โดยทัว่ ๆ ไปเรา
จะตองทราบอยูกอนแลววาใบสั่งผลิตใดจะถูกทําการผลิตบนหนวยผลิตใด ในกรณทีี่มีหนวยผลิต
มากกวาหนึ่งหนวยที่สามารถทํางานชนิดเดียวกันได จะตองมีการพิจารณาเลือกหนวยผลติให
เหมาะสม  ซ่ึงโดยปกติมกัจะเลือกใชหนวยผลิตที่ใชเวลาในการทํางานชนิดนัน้นอยที่สุด แตก็ตอง
พิจารณาถึงปรมิาณงานทีห่นวยผลิตนั้นตองทําอยูแลวดวย ทั้งนี้เนื่องจากหนวยผลิตที่สามารถ
ทํางานชนิดนัน้ไดเร็วกวาอาจจะมีงานจากใบสั่งผลิตอ่ืน ๆ รอรับบริการอยูแลว เมื่อรวมเวลาที่
จะตองใชในการทํางานที่จัดเขามาทั้งหมดแลว อาจจะเกนิเวลาหรือกําลังการผลิตที่หนวยผลิตนัน้มี
อยูในชวงเวลานั้นของแผน ดวยเหตุนี้จงึตองแยกงานบางงานออกไปทําที่หนวยการผลิตอ่ืน ซ่ึง
ถึงแมจะตองใชเวลามากกวาแตก็จําเปนตองทํา เพื่อใหเกดิภาระงานที่สมดุลกันบนหนวยผลิตแตละ
หนวย  
 เครื่องมือที่ชวยในการพิจารณากําหนดงานใหกับหนวยผลิต เพื่อใหทราบถึงภาระงาน
บนหนวยผลิตตาง ๆ และกําลังการผลิตที่เหลืออยูบนหนวยการผลิตแตละหนวย  ไดแก 
 

1) การใชแผนภูมิแสดงภาระงาน (Loading Chart) 
 

 การใชแผนภูมชิวยในการกําหนดชนิดของงานใหกับหนวยผลิตเปนทีน่ิยมใชในงาน
ทั่ว ๆ ไปสําหรับวิธีที่งายที่สุดในการเก็บบนัทึกภาระงานบนหนวยผลิตตาง ๆ ในชวงเวลาหนึ่งนั้น
คือ การจัดทําในรูปตาราง  
 

2) การใชแผนภูมิแกนต (Gantt Chart) 
 

 การกําหนดงานแตละชนิดใหกับหนวยผลิตโดยวิธีการใชแผนภูมแิกนตนั้น เปนวธีิที่
งายและใชกันมานานแลว  โดยเฉพาะอยางยิ่งในกรณีที่เปนปญหาการกําหนดงานใหกับหนวยผลิต
จํานวนไมมากนัก แผนภูมิแกนตเปนทีเ่รียกตามชื่อของผูที่พัฒนาคือ Henry L Gantt แผนภูมแิกนต
ที่งาย ๆ แสดงดังรูปที่ 2.2 จะเหน็ถึงงานตาง ๆ บนหนวยผลิตแตละหนวย นอกจากแผนภูมแิกนตจะ
ใชในการแสดงถึงการกําหนดงานตาง ๆ บนหนวยผลิตแลวยังใชสําหรับการจัดรายละเอียดตาราง
การผลิต และใชเปนเครื่องมือในการติดตามความกาวหนาของการทํางานอีกดวย  
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หนวยซอม 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   แผนภูมิแกนตแสดงปริมาณงานตามหนวยซอมบํารุงตาง ๆ 

  
 จากแผนภูมิแกนตที่ได จะทาํใหเรารูถึงปริมาณของงานตาง ๆ  ที่ตองทําในแตละหนวย
ผลิต  จากแผนภูมินีจ้ะทําใหเราสามารถกําหนดงานแกหนวยผลิตใหม เมื่อทางหนวยผลิตมีปริมาณ
งานที่ตองทํามากเกินไป คนงานจากหนวยผลิตที่มีงานนอยอาจถูกจัดใหไปชวยในสวนที่มีงานตอง
ทํามากเปนการชั่วคราว หรือในหนวยผลิตที่มีงานมาก อาจมีการจางคนงานเพิ่มเปนการชั่วคราว 
เครื่องจักรที่ทํางานไดหลายอยางอาจถูกนาํไปชวยงานในหนวยตาง ๆ และถางานที่ตองทํามาก ๆ 
นั้นสามารถทําไดในหลาย ๆ หนวยผลิต เราก็สามารถทําการกําหนดใหงานนัน้ทําในหนวยผลิตทีม่ี
งานนอย  
 ดังนั้นการจัดลําดับการผลิต เปนกิจกรรมในการจัดเครื่องจักรและ เครือ่งมือที่ใชในการ
ผลิตตลอดจนคนงานเพื่อทําการผลิตผลิตภัณฑ การจัดลําดับการผลิตถือเปนกิจกรรมที่มีความสําคัญ
มากกิจกรรมหนึ่ง ถือวาเปนกิจกรรมสุดทายกอนทีจ่ะไดผลิตภัณฑออกจากระบบการผลิต โดยจะ
กําหนดลําดับขั้นตอนการผลิต การจัดงานใหแกเครื่องจักร และลําดับการผลิตกอนหลัง ซ่ึงใน
กระบวนการการผลิตไมตอเนื่อง การจัดลําดับการผลิต ถือเปนหัวใจสาํคัญมากประการหนึ่งในการ
ดําเนินงาน เพราะเครื่องจักรหรือสถานีการผลิตจะไดรับการกําหนดใหทํางานตามแผนงานที่ได
กําหนดไวลวงหนา แผนลําดับการผลิตจะตองมีความเหมาะสม มิฉะนั้นจะเกิดปญหาในดาน
ประสิทธิภาพของการทํางานของเครื่องจักร เนื่องจากการวางงานของเครื่องจักรหรือสถานีการผลิต  
  
 2.2.3 การกําหนดตารางการผลิต  
 
  เปนการสรางตารางเวลาการปฏิบัติของงานที่ตองทําการผลิตซ่ึงการกําหนดตารางการ
ผลิตในโรงงานจะมหีลายระดับดวยกนั เชน ตารางการผลิตหลักเปนตารางการผลิตสําหรับ
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ผลิตภัณฑสําเร็จรูปแตละชนิด เพื่อจดัหาวัสดุไวรองรับการผลิตและการขยายสวนรายละเอียดตาราง
การผลิต จะเปนตารางการผลิตในระดับปฏิบัติการของแตละขั้นตอนการผลิตที่ไดรับใหทําการผลิต 
ผลที่ไดจากการกําหนดรายละเอียดตารางการผลิต  จะทําใหทราบถึงวันที่การปฏิบัติงานแตละ
ขั้นตอนควรจะเริ่มตน และแลวเสร็จ 
 การกําหนดงานการผลิต เปนการกําหนดชนิดของงานใหกับหนวยผลิตตาง ๆ จาก
คําส่ังผลิต จะตองแยกแยะวาในการผลิตตามสั่งแตละครั้งจําเปนตองใชแรงงาน เครือ่งจักร และวสัดุ
อะไรบาง ปริมาณเทาไร เมือ่ทราบขอมูลแลวก็จาํเปนจะตองกําหนดลงไปวาจะใชหนวยผลิตหนวย
ใดบางในการผลิตแตละขั้นตอน  
 
2.3 การศึกษาการทํางาน 
 
 2.3.1 ความหมายของการศึกษาการทํางาน  
 
 การศึกษาการทํางานคือ การศึกษาวิธี (Method Study) และการวดัผลงาน (Work 
Measurement) ซ่ึงใชในการศึกษากระบวนการทํางานและองคประกอบตาง ๆ เพือ่ปรับปรุงการ
ทํางานใหดีขึ้น และใชประโยชนดานการพัฒนามาตรฐานของการทํางานและเวลาทํางาน รวมไปถึง
การใชเปนเครือ่งมือในการพฒันาสงเสริมจูงใจบุคลากร นําไปสูการเพิม่ผลผลิต 
 
 2.3.2 ขั้นตอนของการศึกษาการทํางาน 
 

1) การเลือกงาน   
 

 กิจกรรมที่จะทําการศึกษาการทํางานมีมากมาย ดังนัน้การใชประโยชนจากการศกึษา
การทํางานไดอยางเต็มที่คือ การรูจักการดําเนินการศึกษาการทํางานที่จะมีความสําคัญและมีความ
จําเปนอยางเรงดวนกอน  ในขณะเดยีวกนัก็ปองกันการเสียเวลาในการศึกษาการทาํงานซึ่งอาจจะไม
กอใหเกิดผลดตีอองคกร กิจกรรมการศึกษาการทํางาน เปนกิจกรรมตอเนื่อง เพราะความสูญเสียใน
องคกรไมวาเปนองคกรที่เปนหนวยผลิต หรือหนวยบรกิารที่มีอยูในรูปแบบตาง ๆ และตองการขจัด
ทิ้งไป รวมทั้งตองการพัฒนาระบบงานอยางตอเนื่อง การแกไขปญหาของงานหนึ่งอาจจะมีผลทําให
ไมตองเสียเวลาในการแกปญหาของงานอีกหลาย ๆ งานก็ได การกําหนดความกอนหลังของงานที่
จะเลือกทํา จงึเปนขั้นตอนแรกของการศึกษาการทํางาน 
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2) การบันทึกงาน  
 

 หรือการเก็บขอมูลการทํางานเพื่อใชในการวิเคราะหหาความบกพรองและสาเหตุความ
บกพรอง เปนงานขั้นตอนตอจากการเลือกงาน ถาเรามีวิธีการในการบนัทึกงานที่เลือกจะศกึษา ทํา
ใหเขาใจปญหาและสาเหตุของปญหาไดงาย  การวิเคราะหปญหาจะตรงประเดน็และงายตอการ 
เขาใจถึงปญหาที่แทจริงของงานชวยใหสามารถพัฒนาวธีิการทํางานที่ดีกวา และกาํหนดมาตรฐาน
ของงานเพื่อใชประโยชนตอไป การบันทกึงานจึงเปนขัน้ตอนที่ขาดไมได การบันทกึที่เปนสวนของ
ขอมูลที่เปนจริงและสมบูรณเทานั้นจึงจะใชประโยชนได ถาบันทึกงานมาไมถูกตอง และไม
ครบถวนบริบูรณ  อาจจะทําใหการวิเคราะหผิดไป และการปรับปรุงพัฒนาวิธีการทํางานไมไดผล 
 

3) การวิเคราะหงาน   
 

 การวิเคราะหงานเปนขั้นตอนที่ชวยใหเขาใจปญหาและเกิดแนวคิดในการแกไขปญหา 
เทคนิคที่ใชในการวิเคราะหงานคือ เทคนิคการตั้งคําถาม เทคนคิการแบงแยกความสําคัญของปญหา 
และเทคนิคการแบงแยกประเภทงาน ถาตัง้คําถามกับกิจกรรมตางๆที่บันทึกมาไดเราจะไดคําตอบที่
เปนแนวทางในการปรับปรุงแกไขระบบงาน และชวยใหกําหนดทางเลือกใหม ซ่ึงจะชวยใหเกดิ
วิธีการทํางานที่ดีกวา การแบงแยกความสําคัญของปญหา ทําใหสามารถแยกแยะกระบวนวิธีการ
ทํางานวาขั้นตอนใดเปน หวัใจของปญหา ที่สงผลกระทบมากกอน สวนการแบงแยกประเภทของ
งานทําใหรูวา งานใดเปนงานประเภทที่ตดัได งานใดควรจะปรับปรุงใหเหมาะสมขึ้น  
 

4) การปรับปรงุงาน 
 

 การปรับปรุงงานจะอาศยัเทคนิคการ ละ ลด รวบงาน เพื่อปรับปรุงใหมีขั้นตอน ทีม่ี
ความซับซอนยุงยากนอยลง ลดงานที่ไมจาํเปน และตัดลดความสูญเสียตาง ๆ จากการกําหนด รู
สวนงานที่เราเรียกวา เวลาไรประสิทธิภาพ (เวลาที่ไมไดทําอะไร และไมเกดิผลผลิตใดๆ ในการ
ดําเนินการผลิต) และเวลาสวนเกิน (เวลาที่ใชไปในการทํางานแตไมเกิดผลงานอะไร) รวมทั้งการ
กําหนดแหลงที่มาของความสูญเสีย การปรับปรุงงานจึงเปนขั้นตอน ที่นํามาซึ่งวิธีการทํางาน ที่มี
ประสิทธิภาพสูงขึ้น  
 

5) การเปรียบเทียบประเมินผลการปรับปรงุการทํางาน 
 

 ในขั้นตอนการเปรียบเทียบประเมินผล การปรับปรุงงานจะเปนขัน้ตอนที่เกีย่วของกบั 
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การวัดผลงาน โดยทั่วไปจะตองทําการวดัผลงานของวธีิการทํางานเดมิกอน โดยมีเกณฑการวดัผล
งาน ซ่ึงอาจจะเปนเวลาทํางาน ระยะทางทีต่องเดินทาง จาํนวนขัน้ตอนที่ทํา ผลผลิตที่ได อัตราผลิต
ภาพ (Productivity Index) อ่ืน ๆ และโดยการวัดผลงานในระบบเดียวกัน เราจึงสามารถประเมินผล
การปรับปรุงงานไดวา การใชวิธีการทํางานใหมจะสงผลใหไดผลงานที่ดีกวาการทํางานแบบเดมิใน
ปริมาณ จํานวนอัตราสวนหรือเปอรเซ็นตเทาไร  
 

6) การประยุกตใชการศึกษาการทํางาน  
 

 เปนขั้นตอนที่เปนกิจกรรมที่กําหนดมาตรฐานขั้นตอนวิธีการทํางาน เพื่อใชเปนสวน
หนึ่งในการพฒันาบุคลากร และถือเปนเกณฑปฏิบัติสําหรับคนงานและระบบงาน ใชเปนขอมูลเพื่อ
กําหนดแผนงานและเปนเครือ่งมือในการควบคุมการทํางาน การผลักดันใหคนงานยอมรับใน
กระบวนการวธีิการทํางานใหมเปนงานทีต่องใชความอดทน และถาขั้นตอนการประยุกตนี้ลมเหลว 
ซ่ึงอาจจะเปนผลมาจากการไมรวมมือของคนงานในการเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมการทํางาน หรือเกดิ
จากมีการเปลี่ยนแปลง วิธีการทํางานจริง ในระยะเวลาไมนานกก็ลับไปทํางานในวิธีเดิมที่คุนเคย
กวา ความลมเหลวดังกลาวกค็ือ ความลมเหลวของการศกึษาการทํางาน  
 
 2.3.3 ประโยชนของการศึกษาการทํางาน   
 
 การศึกษาการทํางาน เปนเครื่องมือของการเพิ่มผลผลิต ทั้งในอุตสาหกรรมการผลิต 
และการบริการ ดังนั้นประโยชนเบื้องตนก็คือ การชวยใหเกิดผลงานที่ดีขึ้น สูงขึ้น จุดเนนของ
การศึกษาการทํางานจึงอยูที ่ ทํางานนอยไดงานมาก นักศึกษาการทํางานจึงมีหนาที่ในการพัฒนา
ระบบงานหรอืวิธีการทํางาน ใหงายขึน้และมีประสิทธิภาพสูงขึ้น  สรุปการศึกษาการทํางาน ดัง
แสดงในรูปที่ 2.3  
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รูปท่ี  2.3   การศึกษาการทํางาน 

 
2.4 การศึกษาเวลา  
 

2.4.1 ความหมายของการศึกษา 
 

 การศึกษาเวลา คือ เทคนิคการวัดผลงานซึ่งมีกระบวนการเพื่อกําหนดหาเวลาในการ
ทํางานโดยคนงานที่เหมาะสมซึ่งทํางานในอัตราที่ปกติ ภายใตเงื่อนไขมาตรฐานในการวัดผลงาน 
โดยมีผลลัพธของการวัดผลงานเรียกวา เวลามาตรฐาน  

จากคํานยิามของการศึกษาเวลา เราพอกําหนดหลักการพื้นฐานของการศึกษาเวลาได
ดังตอไปนี ้

การศึกษาวิธี 
(Method Study) 

การวัดผลงาน 
(Work Measurement) 

พัฒนาวิธีการทํางานที่ดีกวา 
 

พัฒนามาตรฐานวิธีการทํางาน 

ฝกอบรมวิธีการทํางาน 
 

การเพิ่มผลผลิต  

กําหนดเวลามาตรฐาน 
 

กําหนดแผนงานสงเสริมและจูงใจ 

การศึกษาการทํางาน 
(Work Study) 
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 การศึกษาเวลาจะตองใชกระบวนการในการหาเวลาในการทํางาน 
 คนงานที่ใชในการศึกษาหาเวลาจะตองเปนคนงานที่มีความเหมาะสม 
 คนงานที่ใชศกึษาตองทํางานในอัตราที่ปกต ิ
 ตองมีเงื่อนไขมาตรฐานในการวัดผลงาน 
 ผลลัพธของการศึกษาเวลาคอื เวลามาตรฐานของการทํางาน 

กระบวนการศกึษาเวลาจะไดกลาวโดยละเอยีดเปนขัน้ตอนของการศึกษาเวลาซึ่ง
จะตองมีอุปกรณการจับเวลา  กระบวนการแบงแยกยอยงาน เทคนิคการจับเวลาและขั้นตอนในการ
กําหนดเวลามาตรฐานคนงานที่ใชเปนหุนสําหรับการศึกษาเวลา จะตองเปนคนงานที่มีความรู
ความสามารถในการทํางานที่จะศึกษาเปนอยางดี โดยมีประสบการณหรือผานการฝกฝน จน
คลองแคลวในการทํางานที่จะใชศึกษาเวลา การทํางานระหวางการศึกษาเวลา จะตองไมติดขัดจน
ไมสามารถจะเก็บบันทึกขอมลูเวลาทํางานไดอยางถูกตอง ใหความรวมมือในการทาํงานไดอยาง
ปกติ  ไมชา ไมเร็วเกนิไป ไมปดบังขอมูลที่เก็บบันทึกเวลาผิดไปจากความเปนจริง เพื่อใหไดขอมูล
เวลา ซ่ึงใชเปนมาตรฐานสําหรับคนสวนใหญได 

ในการศึกษาเวลาเงื่อนไขมาตรฐานที่ตองคํานึงคือ มาตรฐานการวดัเวลา  มาตรฐาน
เครื่องมือวัดเวลา  และมาตรฐานการทํางาน การวดัเวลาจะตองมีความนาเชื่อถือ  และ มีความมัน่คง
สม่ําเสมอ เครื่องมือที่ใชวัดกเ็ชนกัน ถาเปนเครื่องมือที่ทันสมัยและมาตรฐานการวดัที่สอดคลองกัน
ก็จะยิ่งด ี และสวนสุดทายคอืมาตรฐานการทํางานซึ่งจะตองครอบคลุมตั้งแตวิธีการทํางาน  สถานที่
ทํางาน ระยะเวลาการทํางาน และสภาพแวดลอมในการทํางานองคประกอบของการทํางานเหลานี้ 
จะตองไดมาตรฐานกอนการศึกษาเวลา 

การกําหนดเวลามาตรฐานของการทํางาน จะตองประกอบดวยเวลาทีบ่ันทึกไดจากการ
ทํางานซึ่งจะตองคํานวณหาเวลาที่ใชเปนคาตัวแทนของเวลาของการทํางานหรือคาเวลาที่เลือก 
(Select time) เมื่อประเมินตามอัตราความเร็วของการทํางานของคนงานและมกีารปรับคาการ
ประเมินแลวจะได เปนคาเวลาปกติ (Normal Time) และเมื่อมีการเพิ่มเวลาเผื่อสําหรับความเมื่อยลา
จะไดคาเวลาเปน เวลามาตรฐาน (Standard time )  

 
2.4.2 ประโยชนของการศึกษาเวลา 

 
   ใชในการกําหนดตนทุนมาตรฐานและจัดเตรียมงบประมาณรวมทั้งการสราง 
ระบบศูนยกําไร 

 ประเมินการตนทุนการผลิต เพื่อกําหนดราคาผลิตภัณฑ 
 ใชในการจัดสมดุลสายการผลิต เพื่อเพิ่มผลผลิต และประสิทธิภาพการใชงาน
คนงาน   และเครื่องจักร 
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 ใชเปนขอมูลในการจัดแผนการผลิตและการกําหนดการผลิต 
 ใชเปนมาตรฐานในการทํางานเพื่อควบคุมตนทุนการผลิต และการกําหนดอัตราคา
จาแรงงาน รวมทั้งการจัดแผนการจายเงินจงูใจ 

 ใชประกอบการศึกษาการทํางานเพื่อเปรียบเทียบวดัผลงานกอนและหลังการ
ปรับปรุงวิธีการทํางาน 

 
2.4.3 องคประกอบของการศกึษาเวลา 
 

 ผูบริหารและหัวหนาคนงาน 
 คนงาน 
 ผูศึกษาเวลา 
 เครื่องมือจับเวลาและแบบฟอรมตาง ๆ 
 วิธีการทํางานและองคประกอบ ทางการผลิตของงานที่จะศึกษาเวลา 

 
2.4.4 ขั้นตอนการศึกษาเวลา 
 
1)   การเลือกงาน  
 

 โดยทั่วไปจะใชหลักเกณฑ  ในการเลือกงานการศึกษาเวลาแบบเดยีวกันกับการเลือก
งานสําหรับการศึกษาวิธีการทํางาน คือใชเกณฑดานเศรษฐกิจ หรือความคุมทุนดานเทคนิคหรือ
ความเปนไปได ดานปฏิกิริยาแรงงาน และดานผลกระทบอื่น ๆ อยางไรก็ตาม จะพบวางานที่จะ
เลือกศึกษาเวลาจะมีองคประกอบดานความตองการเรงดวนเขามาเกี่ยวของและความตองการจะตอง
เกิดจาก ตองการศึกษาเวลาของงานใหม เชนผลิตภัณฑใหม ช้ินสวนใหม วธีิการทํางานใหม 
ตองการกําหนดเวลามาตรฐานการทํางานใหมเนื่องจากเกดิการเปลี่ยนแปลงวัสดุ หรือเครื่องมือ
อุปกรณ ซ่ึงตองใชเวลามาตรฐานใหม ไดรับการเรียกรองหรือวิจารณเกีย่วกับเวลามาตรฐานเดมิ 
จากคนงานหรอืตัวแทนคนงานตองการเวลามาตรฐานในการตัดสินใจจายเงินคาแรงงานหรือเพื่อใช
ในแผนการจายเงินจูงใจ ตองการเปรียบเทียบวิธีการทํางานอื่น ๆ ที่นําเสนอมา ตองการประเมนิ
คาใชจาย ของงานบางสวนซึง่มีสูงเกินไป ตองการวิเคราะหประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักร 
เมื่อมีจุดคอขวดและตองการจัดสมดุลสายการผลิต เมื่อตองจัดระบบตนทุน มาตรฐานและศูนยกําไร 
เมื่อตองจัดระบบแผนงานผลิต และกําหนดการทางการผลิต เมื่อตองการกําหนดตนทุนแรงงานและ
ระบบควบคุมตนทุนแรงงาน  
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 ในการผลิตผลิตภัณฑใหมหรือช้ินสวนใหม ถาขอมูลเวลามาตรฐานยงัพอใชกันไดดวย
เหตุผลการเปลี่ยนแปลงที่ไมมากนัก ก็จะไมตองทําการศึกษาเวลาใหม แตถาขอมูลเวลามาตรฐานที่
มีอยูไมสามารถ ใชประโยชนในการตัดสินใจ ทางการผลิต ทางการตลาด หรือทางการจัดการ 
การศึกษาเวลาใหมจะเปนสิ่งที่หลีกเลี่ยงไมได  เวนเสียแตวาจะไมใหความสําคัญกับขอมูลเวลาการ
ทํางานในการผลิต ถึงแมวาจะไมมีการเปลี่ยนแปลงผลิตภัณฑใหม แตมีการเปลี่ยนวัสดหุรือ
เครื่องมือ และอุปกรณซ่ึงมีผลตอวิธีการทํางาน หรือมีผลตอเวลามาตรฐาน การศึกษาเวลาจึง
จําเปนตอง ดาํเนินการเพื่อกาํหนด เวลามาตรฐานใหม ในกรณีที่ตองมีการใชเวลามาตรฐาน และ
ปรากฏวาคนงานหรือตัวแทนคนงานเกิดความรูสึกวา คาเวลาที่ใชอยูไมเปนธรรม และเปนการ
เสียเปรียบของฝายแรงงานในการยึดถือเวลามาตรฐานเพื่อกําหนดอัตราคาจาง หรืออัตราการทํางาน 
การศึกษาเวลาเพื่อใหเกิดการยอมรับในการใชคาเวลามาตรฐานเพื่อกําหนดอัตราคาจาง หรืออัตรา
การทํางาน การศึกษาเวลาเพือ่ใหเกดิการยอมรับ ในการใชคาเวลามาตรฐาน เปนเกณฑกลางในการ
กําหนดคาแรง หรือกําหนดปริมาณงานทีต่องทํา จึงจําเปนตองเกดิขึ้นเมื่อ มีการศกึษาการทํางาน 
ความตองการเปรียบเทียบเพือ่ตัดสินใจ ในการเปลี่ยนแปลงวิธีการทํางานใหม ๆ ที่จะเสนอมา จะทํา
ไดโดยอาศยั ขอมูลเวลาทํางาน ซ่ึงสามารถนําเสนอในเชิงอัตราการทํางาน หรืออัตราผลผลิต 
การศกึษาเวลาจะชวยใหได ขอมูลที่ตองการ ในกรณีทีพ่บวาแรงงาน บางสวนมีคาใชจายคอนขาง
สูง และตองการหาสาเหตุของ ปญหาที่เปนสวน ในการทําใหคาใชจายสูง การศึกษาเวลาจะชวยให
สามารถ กําหนดงานในสวนที่ไมจําเปนและงานสวนที่ไรประสิทธิภาพ ทําใหรูสัดสวนของเวลา
ประเภทตาง ๆ ในการทํางานกิจกรรมยอยตาง ๆ ของงาน ชวยใหสามารถกําหนดสวนของงาน ที่จะ
สรางความสูญเสีย และทําใหคาใชจายสูงขึน้  และชวยใหสามารถลดคาใชจายลงไดในที่สุด เมื่อเรา
เกิดความรูสึกวาผลผลิตของเครื่องจักรตกต่ําลง การศึกษาเวลาจะทําใหรูวาเครื่องจักรที่ทํางานมีเวลา
หยุดรอ ทํางานซอม ทํางานซ้ํา  หรือทํางานอะไรบาง เปนสัดสวนของเวลานั้นเทาใด จะลดเวลาไร
ประสิทธิภาพ และเพิ่มเวลาการทํางานของเครื่องจักรไดอยางไร สวนหนึ่งของปญหาทางการผลิต 
ของสายงานประกอบทั่วไปคือ เกิดกรณีคอขวด คอืมีสถานีงานประกอบ บางสถานีทํางานไดชา เกดิ
งานระหวางทาํคางอยูสูง เกดิการรอในสายงาน การประกอบหลาย ๆ จุด ทําใหตองศึกษาเวลา เพือ่
กําหนดสถานีงานที่ถือเปนคอขวดและจัดสมดุลสายการผลิต ทําใหลดเวลาการรองาน ลดปริมาณ
พัสดุระหวางผลิต และลดรอบเวลาของการผลิต ทําใหผลผลิตสูงขึ้น  

 ในหลาย ๆ กรณี โรงงานไมสามารกําหนดตนทุนการผลิตที่แทจริงไดเนื่องจาก ความ
ผันผวนทางการผลิต การศึกษาเวลาจะชวยใหสามารถ ประมาณการเวลาทางการผลิต ซ่ึงยึดถือเปน
เวลามาตรฐาน ในการทํางานหรือในการผลิต ซ่ึงสามารถพัฒนาไปสู การประมาณการรายไดและ
รายจายของหนวยงานที่มีผลผลิตหรือบริการ และขอมูลที่ไดจะใชเปนสวนสงเสริมการสรางกําไร
ของหนวยงาน เกิดเปนศูนยกาํไรขึ้นในแตละหนวยงานขององคกร  
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 ในการจดัระบบแผนงานการผลิต จําเปนตองมีขอมูลทางการผลิต เชน วัสดุ เครื่องจักร 
แรงงาน อ่ืน ๆ สวนประกอบแผนงานการผลิตที่สําคัญที่สุดคือ อัตราการผลิต เพราะองคประกอบที่
สําคัญของแผนงานคือ กําหนดการหรือชวงเวลาตาง ๆ เชน เวลานํา (Lead time) เวลาผลิต 
(Production time) เวลาจัดสง (Delivery time) อ่ืน ๆ การศึกษาเวลาจะทําใหสามารถกําหนดอัตรา
การผลิต ซ่ึงจะใชเปนขอมลู ในการวางแผนการผลิต และกําหนดการทางการผลิต ซ่ึงสามารถ
กําหนดรูเวลามาตรฐานในการผลิต ถามีขอมูลอัตราคาจาง แรงงาน จะสามารถใชขอมูลกําหนด
ตนทุนแรงงานตอหนวยได ดังนั้น ในกรณีที่ตองการกําหนดตนทุนแรงงานตอหนวยเพื่อตัดสินใจ
ในการจดัการทางการผลิต เชน การควบคมุตนทุนทางการผลิต การศึกษาเวลาจะสามารถใชหาเวลา
มาตรฐานของงานเพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคได  

 
2) การบันทึกขอมูล  

 
 ในการศึกษาเวลานอกจากการบันทึกเวลาทาํงาน ยังมีขอมูลซ่ึงแสดงรายละเอียดอื่น ๆ 
ที่เกี่ยวของกับเงื่อนไขมาตรฐานของการศึกษาเวลา จําเปนตองบันทึกในแบบฟอรมการศึกษาเวลา 
โดยจะทําการศึกษากอนการบันทึกเวลา  

ขอมูลท่ีเก่ียวของซึ่งควรจะบันทึกประกอบดวย       
 ขอมูลเพื่อการอางอิง 
 ขอมูลเกี่ยวกับผลิตภัณฑ 
 ขอมูลเกี่ยวกับวิธีการผลิต เครื่องมือและอุปกรณ 
 ขอมูลระยะเวลาของการศึกษา 
 ขอมูลเกี่ยวกับผูปฏิบัติการและสภาพแวดลอม  

 
3) การแบงแยกยอยงาน 

 
การแบงแยกยอยงานเปนขัน้ตอนที่สําคัญของการศึกษาเวลา เพราะจะชวยใหสามารถ 

วิเคราะหสังเกตสวนประกอบของงานและสะดวกในการจับวัดเวลา  การจับเวลาเพื่อศึกษาวเิคราะห
สวนของงานที่จะศึกษา จะตองสามารถกําหนดจุดเริ่มตน และส้ินสดุของวัฏจักร หรือรอบการผลิต
ของงานเสียกอน ซ่ึงในแตละวัฏจักรของการทํางาน จะถูกแบงยอยเปนกิจกรรมยอย โดยมหีลักใน
การแบงกิจกรรมยอยดังตอไปนี้  

 แบงแยกยอยงานที่ไดผลผลิต (Productivity work) 
 แบงแยกยอยงานที่มีจุดเปลีย่นประเภทของการเคลื่อนที่ชัดเจน  
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 แบงแยกยอยงานที่เปนจดุเริม่ตนและจุดสิน้สุด ซ่ึงจะเปนจุดตอเช่ือมของวัฏจักร
ของงาน 

 งานยอยทีแ่บงออกมาควรมีระยะเวลายาวนานพอที่จะวัดหรือจับเวลาได  
 รวมกลุมงานยอยที่มีเวลาสั้นเกินกวา การจบัเวลาเขาเปนงานยอยเดียวกนั  
 แยกงานยอยทีท่ําดวยมือออกจากงานยอยทีท่ําดวยเครื่องจกัร 
 แยกงานยอยทีเ่ปนงานยอยคงที่ออกจากงานยอยทีแ่ปรคา 
 แยกงานยอยทีม่ีความลาเปนพิเศษออก  

ความสําคัญของการแบงแยกยอยงาน การแบงแยกยอยงานเพื่อจับเวลาของงานยอย 
เปนสวนงานหลักของการศกึษาเวลาดวยเหตุผลดังตอไปนี้ 

 วิธีที่ดีที่สุดในการอธิบายกิจกรรมของงานคือ การแบงยอยงานใหเปนงานยอยที่ 
สามารถอธิบายและวัดเวลาทํางานได งานยอยซ่ึงเปนกจิกรรมที่เกิดขึน้เปนปกตจิะ
ถูกแสดงเปนรายการกจิกรรม ซ่ึงมีความจําเปนตองาน จดุเริ่มตนและจดุสิ้นสุดของ
แตละกจิกรรม ซ่ึงมีความจาํเปนตองาน   จดุเริ่มตนและจุดสิ้นสุดของแตละ
กิจกรรมจะเดนชัด  และขอมูลการศึกษาเวลา จะใชประโยชนในการอธิบาย 
มาตรฐานของงานได  

 ขอมูลเวลามาตรฐานของงานยอย จะสามารถใชกําหนดเวลามาตรฐานของการ
ทํางานรวมได 

 คนงานอาจจะไมไดทํางานดวยอัตราการทาํงานที่เทา  ๆ  กันตลอดเวลาที่ทําการ 
       ศึกษาเวลา การแบงงานยอยเปนการเปดโอกาสในการปรับเวลา ของงานยอยแตละ    

งาน ใหเปนเวลามาตรฐาน ความเร็วเดียวกนัได 
 การแบงแยกยอยงานชวยใหสามารถแสดงผลการวัดเวลาซึ่งอาจจะยาวนานเกนิไป 
หรือส้ันเกินไป ทําใหสามารถกําหนดปญหา ของกิจกรรมของงาน  

 การแบงแยกยอยงานชวยใหสามารถกําหนดสวนของงานที่เปนงานไร
ประสิทธิภาพ และงานสวนเกินหรือไมจําเปน  

 งานที่มีวิธีการที่เปลี่ยนแปลงไปบาง ไมอาจสังเกตไดงาย แตเมื่อมีการแบงงานยอย
จะทําใหสามารถพบเห็นการเปลี่ยนแปลงของการทํางานได  

 การแบงแยกยอยงานชวยใหสามารถจับเวลางาน เปรียบเทียบขอมูลเวลางาน 
ประเมินขอมูลเวลางาน และใหเปนขอมูลเวลาสําหรับงานยอยมาตรฐาน  

 
 การแบงแยกงานที่ดี นอกจากจะใชหลักการแบงแยกงานดังกลาวแลว จะตองรูจักแยก
ประเภทของงานยอยเพื่อใหประโยชน ในเชิงการวิเคราะห และใชเปนแนวทางในการปรับปรงุ
วิธีการทํางานไดดวย  ดังแสดงในตารางที่ 2.1 
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ตารางที่ 2.1 ประเภทของงานยอยทีไ่มใชงานยอยทัว่ไป 
 
ประเภทงานยอย ลักษณะของงาน ตัวอยางงาน 
งานยอยทีเ่กิดขึ้นซ้ํา ๆ 
 ( Repetitive element) 

เกิดขึ้นทกุวัฏจกัรของงาน 
อยางสม่ําเสมอ 

ประกอบชิ้นสวน 

งานยอยทีเ่กิดบางโอกาส 
(Occasional  element) 

เกิดขึ้นบางวัฎจักรไมสม่ําเสมอ ปรับเครื่องมือ 

งานยอยคงที ่ 
(Constant element) 

ระยะเวลาเทากันทุกครั้ง  กลึงเกลียว 

งานยอยแปรคา 
(Variable element) 

ระยะเวลาไมเทากัน  เปลี่ยนอุปกรณ 

งานยอยทําดวยมือ 
 (Manual element) 

ใชคนทํา หยิบชิ้นงานปอนเขาเครื่อง 

งานยอยทําดวยเครื่องจักร 
 (Machine element) 

ทํางานดวยเครือ่งจักร เครื่องปมชิ้นงาน 

งานยอยควบคมุได 
(Govern element) 

งานยอยใชเวลานาน งานกลึงเหล็กใหไดศูนยโดยให 
มีการวัดขนาดเปนระยะ 

งานยอยแปลกปน 
 (Foreign element) 

งานยอยทีพ่บได แตวิเคราะห
ไดวาไมจําเปนตองเกิด 

งานหยิบของตกพื้น 

 
4) การวัดและการบันทึกเวลา 

 
 ในการวัดเวลาและการบันทกึขอมูลเวลา เราจะตองใชเครื่องมือ ซ่ึงประกอบดวย  

 เครื่องมือจับเวลา 
 แบบฟอรมบันทึกและวิเคราะหเวลา / แผนไมกระดาน 
 อุปกรณสํานักงานอื่น ๆ  

 
 เคร่ืองมือจับเวลา 

 นาฬิกาจับเวลา 
 เครื่องถายภาพยนตรและเครื่องถายวิดีทัศน  
 เครื่องเก็บขอมูลเวลาและคอมพิวเตอร 
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 แบบฟอรมท่ีใชในการบนัทึกและวิเคราะหขอมูลเวลามีดังนี้  
 แบบการศึกษาเวลา (Time study sheet) 
 แบบฟอรมการศึกษาวัฏจกัรเวลาสั้น  ( Short cycle study form) 
 แบบสรุปการศึกษาเวลา ( Time Study Analysis Sheet) 

 แบบการศึกษาเวลาและแบบฟอรมการศึกษาวัฏจักรเวลาสั้นจะใชบนัทกึขอมูลเวลา
ในจุดทาํงาน เมื่อไดขอมูลเวลาที่บันทึกมาแลว จะมาใชแบบฟอรมการสรุปและวิเคราะห  การศึกษา
เวลาในสํานกังาน เพื่อใชเปนขอมูลที่บันทึกไดมากําหนดหาเวลามาตรฐานในการทํางานในขั้นตอน
ตอไป เมื่อมีการแบงแยกยอยงานยอยเปนที่ชัดเจนแลว จะทําใหรูจุดเริ่มตน  และจดุส้ินสุดของงาน
ยอยแตละงาน การจับเวลาจะสามารถใชการเก็บขอมูลเวลาเปนสองแบบ คือ  

 แบบตอเนื่องหรือเวลาแบบสะสม 
 แบบวัดจับเวลาไดโดยตรง 

 ในการจับเวลาแบบตอเนื่องหรือแบบเวลาสะสม เมื่อใชนาฬิกา เข็มวนิาทีของนาฬกิา
จะ เดินไปขางหนาตลอดเวลา การอานคาเวลาจะใชตัวเลข คาเวลาที่จุดแบงแยกงานยอยทุก ๆ งาน 
การหาคาเวลางานยอยแตละงาน จะใชวธีิคิดคํานวณจากการลบคา ที่อานไดแตละจุดกับคาถัดไป 
ในการจับเวลาแบบจับเวลาโดยตรง นาฬิกาเริ่มเดินจากจุดเริ่มตนของงานยอยหนึ่ง ๆ เมื่อถึง
จุดสิ้นสุด ของงานยอยจะอานและบันทกึคาเวลาตามตาํแหนงของเขม็นาฬิกาแลว ใหกดปุมบน
นาฬิกาทาํใหเข็มนาฬิกาตกีลับ ไปเริ่มตนที่ศูนย และเริม่เดินเพื่อวัดเวลาของงานยอยตอไป  
 ในการบันทกึเวลาแบบสะสมจะงายในการบันทึก แตจะตองเสียเวลาในการคํานวณ
เวลาของงานยอยโดยใชวิธีผลตางของเวลา นอกจากนีห้ากพบวาเกดิการผิดพลาด ในการจับเวลา
ของงานยอยถัดไป ก็จะไมเกดิผลกระทบตอเวลาทั้งหมด  
 
 ขอไดเปรียบของการใชเวลาสะสมมีดังนี ้

 การฝกการใชงานในการใชนาฬิกาจับเวลาแบบสะสม ทาํไดเร็วและถูกตองกวา 
 คนงานและตวัแทนคนงาน มีความเชือ่ถือการจับเวลาแบบสะสมมากกวาเพราะ
รูสึกวาไมมีเวลาตกหลนไปในระหวางการศึกษาเวลา 

 การใชการจับเวลาแบบสะสม เมื่อเกิดการผดิพลาดไมสามารถ จับเวลาของงาน
ยอยใด ๆ แตเวลารวมยังคงถูกตองใชได  การปรับปรุงเวลาการทํางานยอยให
ใกลเคียงความเปนจริงสําหรบังานยอยทีพ่ลาดไป ก็จะทาํไดโดยไมยาก  

 ในการจับเวลาสะสม เมื่อมีการบันทึกเวลาพรอม ๆ ไป กับการประเมินอัตรา
ความเร็ว ของการทํางาน จะไมทําใหเวลาที่บันทึกผิดพลาดไป เพราะการจับเวลา
จะใชจุดเริ่มตน และจดุสิ้นสุดของงานยอย เปนคาเวลาที่บันทึก  
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 ลดโอกาสการผิดพลาดของการจับเวลายอยที่มีเวลาทํางานสั้น ๆ ถาใชการจับเวลา
แบบสะสม   

ในการบันทกึเวลาแบบจับวดัเวลาโดยตรงจะมีขอเสียคือ การเสียเวลาไปเล็กนอยใน
การให เข็มนาฬิกาตกีลับไปเริ่มตนใหม ทกุครั้งที่จะวัดงานยอยใหม การสูญเสียความแมนยําในการ
วัดเวลานี้ จะมนีัยสําคัญก็ตอเมื่องานยอย ซ่ึงเปนงานยอยที่ใชเวลาสั้นเปนจํานวนมาก และขอเสียอีก
ขอหนึ่งคือ ผูศึกษาเวลามักจะมีแนวโนมในการละเลยการจบัเวลาของงานยอยแปลกปน ซ่ึงอาจจะมี
ผลใหเกิดการเบี่ยงเบนของคาเวลามาตรฐานที่คํานวณ เพื่อหลีกเลี่ยงการมองขามงานยอยบาง
ประเภท เราจงึควรใชกระบวนการตรวจสอบเวลาโดยการใชเวลาอางองิ โดยการบันทึกเวลาเริ่มตน
ศึกษาเปนเวลาอางอิงและเมื่อมีการบันทึกเวลาตั้งแตงานยอยแรกจนกระทั่งงานยอยสุดทาย ให
บันทึกเวลาสิ้นสุดของการศึกษาเปนเวลาอางอิง จากนั้นคํานวณหาผลตางระหวางเวลาอางองิ 
เร่ิมตนและสิ้นสุด กับผลบวกของคาเวลาทีอ่านได  ระหวางการศึกษาเวลา ถาผลตางเกินกวา 2% ก็
ควรจะทําการศึกษาซ้ํามากขึน้ การตรวจสอบเวลาอางอิงจึงเปนวิธีทีง่ายและสรางความนาเชื่อได
ระดับหนึ่ง  

 
 5)  การกําหนดวัฎจักรท่ีจะจับเวลา  
 

 การกําหนดจํานวนวัฎจกัรที่จะบันทกึจับเวลาก็คือการหาขนาดของตัวอยาง ในการ
บันทึกเวลา โดยทัว่ไปเมื่อเราบันทึกเวลา เราจะพบวา โอกาสที่จะบนัทึกเวลาใหสามารถจับเวลา
ของงานยอยแตละงานใหมีคาเวลาเดยีวกันในทุกๆ วัฎจกัรของงานที่จบัไดเปนเรื่องยาก เนื่องจาก
ความผิดพลาดในการจับเวลา หรือความไมสม่ําเสมอในการทํางาน ของคนงานหรือเพราะมีความ
ผันแปร ดานอืน่ ๆ ของงาน ดังนั้นเราจึงจําเปนตองเก็บบนัทึกขอมูล เวลาหลาย ๆ รอบ หรือหลายๆ 
วัฎจักร จากนั้นจะเลือกใชเวลาที่เปนตวัแทนเวลาของงานยอยแตละงาน โดยจะเลือกใชคาเฉลี่ย 
(Mean)  หรือฐานนิยม (Mode) เปนคาเวลาที่ใชงาน  

 X       =      ∑Xi / n     
 Xi         =      คาเวลาที่อานได  
  n      =      จํานวนวัฎจกัรที่จับเวลาได ในการเก็บขอมูลเบื้องตน  
 X       =    คาเฉลี่ยของเวลาที่จับได  
 ถาจะใชคาฐานนิยมก็คือ ใชคาเวลาที่มคีวามสูงสุดในการจับเวลาจากจํานวนวัฎจักรที่
เก็บขอมูลเบื้องตน  
 ในการกําหนดขนาดของตัวอยางที่จะสรางความเชื่อมั่น ตอขอมูลที่วัดไดโดย มีระดบั
ความเชื่อมั่น และผิดพลาดตามตองการ  เรามีวิธีการ 3 วธีิคือ  
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 ใชสูตรคํานวณจากการเปรยีบเทียบคาระดับความเชื่อมัน่เทากับคาระดับความ
ผิดพลาด 

 ใชตารางสําเร็จรูป 
 ใชวิธีประมาณการจากการใชคาพิสัย 

 การกําหนดจํานวนวัฎจกัร ทีจ่ะบันทกึเวลาจากการประมาณการจากการใชคาพิสัย โดย
หลักการทางสถิติ เราสามารถดูความสัมพนัธจากคาพิสัย (Rang) กับคาเบี่ยงเบนมาตรฐานดังนี้  
 σx    =   R   /   d2    
 R       =    คาพิสัยโดยเฉลี่ย  
 d2     =    คาองคประกอบประมาณการคาเบี่ยงเบนมาตรฐานจากคา   R     และ    

 σx   =   σ   /  √N 
ดังนั้น ถาตองการความเชื่อมั่น 95% ความผิดพลาดไมเกิน 5% จะได  
  ±  σx    =   ± 0.05 X      

 ±   2R/d2   / √ N      =   ±0.05 X 
 N      =     ( 40 R   /   d2 X  )2        
 จากสูตรขางตนสามารถสรางตารางเพื่อกําหนดจํานวนขนาดตัวอยาง หรือจํานวน     
วัฎจักร ของการบันทึกตัวอยางครั้งแรก 5 และ 10 วัฎจกัร ดังแสดงในตารางที่ 2.2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 32 

ตารางที่  2.2 จํานวนขนาดตัวอยางที่ตองอานสําหรับความผิดพลาด  ± 5% และระดับความเชื่อมัน่ 
95 %   
 

H-L 
ขอมูลจากตัวอยาง
จํานวน H-L 

ขอมูลจากตัวอยาง 
จํานวน H-L 

ขอมูลจากตัวอยาง
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 ซ่ึงเราอาจจะใชวิธีการตัดเวลาดังกลาวออกจากขอมูลที่บันทึกได อยางไรก็ตามเรา
มักจะพบวา   เวลาที่จับไดสูงหรือต่ําเกนิไปนั้นมีสวนที่เกิดจากเงื่อนไขของวัสดซ่ึุงนาจะเปนสวน
ของงาน ที่ทําใหเวลาที่บันทกึไดเปนไปตามความเปนจรงิ จึงไมควรจะขจัดเวลาเหลานี้ออกไปทั้ง ๆ 
ที่เปนเวลาที่คอนขางจะผิดปกติก็ตาม แนวทางการใชขอมูลเวลาที่บันทกึไดโดยใชคาเวลาเฉลี่ยหรือ
คาเวลาฐานนยิม ยังไมสามารถแกปญหา ดานขอมูลเวลา ที่อาจจะเบี่ยงเบนไป เนื่องจากความตั้งใจ
หรือไมตั้งใจของคนงานในการทําใหเวลาทํางานเร็วขึ้นหรือชาลงได ซ่ึงการประเมินอตัราความเร็ว 
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ของการทํางานของคนงานระหวางการศึกษาเวลาเปนสวนที่ยุงยากและสําคัญมาก   
 ปญหาของการจับเวลาและบันทึกเวลาพอสรุปไดดังนี ้

 คาเวลาที่จับไดอาจสูงเกินไป หรือต่ําเกินไป 
 เวลาของงานยอยในชิน้งานหนึ่งในบางรอบของการจับเวลาอาจจะสูงเกินไปเพราะ
สภาพเวลาที่ตางกัน  

 อารมณที่ผันแปรของคนงานระหวางการศกึษาเวลาทําใหอัตราการผันแปรไม
เทากันในแตละรอบของการทํางาน  

 ความชํานาญงานของคนงานระหวางการศกึษาเวลามีผลกระทบตออัตราการ
ทํางานโดยตรง 

ปญหาดังกลาวขางตนทําใหเกิดความจําเปนในการปรับคาเวลาที่ไดใหเหมาะสมโดย
การใชคาองคประกอบของการประเมิน (Rating Factor) 

คาเวลาปกติของงาน   =   คาเวลาที่เลือก x องคประกอบการประเมิน 
 การประเมินอตัราการทํางาน เปนกระบวนการเปรียบเทียบอัตราการทํางานของคนงาน
ซ่ึงนักศึกษาเวลาจะใชทําการศึกษาเวลากบัอัตราการทํางานตามมาตรฐานปกติของการทํางานนั้น 
การประเมินอตัราการทํางาน เปนไปตามการวินจิฉัยของผูศกึษาเวลาและการกําหนดเวลามาตรฐาน 
จึงขาดกระบวนการวนิิจฉัยในการปรับอัตราการทํางานของผูศึกษาเวลา ผูศึกษาเวลาจึงจําเปนตองมี
ความรูความเขาใจ ความเฉลียวฉลาด ความเชื่อมั่น และประสบการณเพียงพอ มิฉะนั้นแลวจะถูก
หลอกไดงาย  เพียงการเคลื่อนที่ใหเร็วขึ้นโดยอัตราการทํางานไมไดมากขึ้น  อาจจะทําใหเชื่อไดวา  
คนงานทํางานในอัตราที่สูง เปนผลทําใหมีการคาดประเมินคาองคประกอบการปรับอัตราการ
ทํางานผิดพลาดได    
 มาตรฐานความสามารถในการทํางาน (Standard Performance) คืออัตราการทํางานที่
คนงานที่เหมาะสมทํางานไดโดยไมตองเรงการทํางาน เกินกวาอัตราการทํางานเฉลี่ยของเขาในแต
ละวัน ภายใตเงื่อนไขวา คนงานเขาใจวิธีการทํางานเปนอยางดีและพอใจที่จะทํางานนั้น  
 องคประกอบที่มีผลตออัตราการทํางานประกอบดวย องคประกอบที่อยูเหนือการ
ควบคุม ของคนงาน และองคประกอบที่อยูภายใตการควบคุมของคนงานคือ    
องคประกอบที่อยูนอกเหนือการควบคุมของคนงาน  คอื 

   ความแตกตางของคุณภาพและคุณสมบัตขิองวัสดุที่ใช  
   การเปลี่ยนแปลงประสิทธิภาพของเครื่องมือและเครื่องจักร  
  การเปลี่ยนแปลงเล็ก ๆ นอย ๆ ในวิธีการทาํงาน  
   การเปลี่ยนแปลงบางอยางที่หลีกเลี่ยงไมได  เชน สถานที่ทํางาน  
   ความแตกตางในความตั้งใจทํางานของคนงาน 
  การเปลี่ยนแปลงอุณหภูมแิละสภาวะแวดลอม  เชน แสง  สี เสียง  อุณหภูมิ  
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องคประกอบที่อยูภายใตการควบคุม ของคนงาน  คือ 
 ความแตกตางดานคุณภาพผลิตภัณฑ 
 ความแตกตางดานความชํานาญ 
 ความแตกตางดานสมรรถนะในการทํางาน 
 ความแตกตางดานจุดมุงหมายในการทํางาน 
 ความแตกตางดานความพยายามในการทํางาน 

 
ผูศึกษาเวลาไมควรประเมินอัตราการทํางานสูงเกินไปเมื่อ  

 คนงานมีความวิตกกังวลหรือเรงรีบ 
 คนงานทํางานระมัดระวังเกนิไป 
 งานนั้นยุงยากเกินไปในการจบัเวลา 
 ชวงเวลางานยอยส้ันเกินไป 

 
ผูศึกษาเวลา ไมควรประเมินอัตราการทํางานต่ําเกินไปเม่ือ 

 คนงานทํางานที่งาย ๆ  
 คนงานทํางานดวยความสม่ําเสมอ มีการเคลื่อนที่เปนจังหวะ 
 คนงานทํางานโดยไมไดคิดไตรตรองทั้ง ๆ ที่ควรจะตองคดิกอน 
 คนงานใชมือทํางานหนกัมาก 
 ผูจับเวลาเหนือ่ย  

   
ระบบการประเมินอัตราการทํางาน  
  ระบบการประเมินอัตราการทํางานที่ใชกนัอยางกวางขวางประกอบดวย 

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

       (Performance Rating) 
 ระบบการประเมินอัตราการทํางานโดยการใชคาคะแนนสเกลการประเมิน  

       (Scale Rating) 
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 7)  ระบบสมรรถนะการทํางาน 
 

        เปนระบบที่ใชกันแพรหลายมากเนื่องจากจะใชเกณฑเฉล่ียอัตราการทํางานของคนงาน
โดยทั่วไปในการทํางานเร็วและทํางานชา ซ่ึงถามีกลุมตัวอยางขอมลูมากพอจะพบวา อัตราการ
ทํางานของกลุมตัวอยาง จะกระจายในรูปของการกระจายแบบนอรมอล  สามารถใชคาเวลาเฉลี่ย
เปนเกณฑอัตราการทํางานปกติ และสามารถกําหนดคาอัตราองคประกอบ การประเมิน โดยใชคา
เวลาเฉลี่ยเปน 100%   
 
 8) การกําหนดเวลาเผื่อ  
 
 การคํานวณเวลาปกติจากการใชเวลาเลือก เมื่อปรับดวยคาองคประกอบการประเมิน 
จะยังถือเปนเวลามาตรฐานไมได  เนื่องจากยังไมไดครอบคลุม เวลาเผื่อสําหรับ 

 เวลาเผื่อกิจสวนตัว  ( Personal allowance) 
 เวลาเผื่อความเมื่อยลา (Fatigue allowance) 
 เวลาเผื่อความลาชา (Delay  allowance) 

 เวลาเผื่อเปนเวลาที่เพิ่มใหจากเวลาปกติของคนงานที่เหมาะสมเพื่อกิจธรุะสวนตวั เพือ่
ลดความเมื่อยลา และเผื่อสําหรับความลาชาของกิจกรรมรอตาง ๆ เวลาเผื่อกิจสวนตัว เชน  เขา
หองน้ํา ลางมอื  ดื่มน้ํา  อ่ืน ๆ จะถูกกําหนดใหมากหรือนอยขึ้นอยูกับ ลักษณะความหนกัเบาของ
งาน ระยะเวลาทํางาน เงื่อนไขการทํางาน อ่ืน ๆ เวลาเผื่อสําหรับกิจสวนตวัอาจจะสงูกวา 5%  ของ
เวลาปกติ  การทํางาน 8  ช่ัวโมง ตอวัน โดยไมมีการพกัเลย จะมีเวลาที่เปนกิจสวนตัว 2-5%  เวลา
เผ่ือสวนตัวจะตองสูงมากขึ้น ถาเงื่อนไขการทํางานเลวลง  เชน งานหนัก  รอน  ฝุนจัด  เสียงดัง 
เหม็น  ช้ืน  เปนตน  เวลาเผื่อสําหรับความเมื่อยลา จําเปนสําหรับงานที่มีเงื่อนไขการทํางานที่จะ
สรางความเมื่อยลาในการทํางานไดมาก เชนงานหนัก สภาพแวดลอมการทํางานไมดี มีความเครียด
ในการทํางาน ระยะเวลาในการทํางาน  อ่ืน ๆ คนจําเปนตองเมื่อรูสึกวาทํางานแลวเกดิความเมื่อยลา 
ปญหาก็คือ ควรใหเวลาสําหรับการพักผอนมากนอยเพยีงใด  ซ่ึงเวลาพักผอนนี้จะแปรผัน ไปตาม
สุขภาพ เพศ  และวยั ของคนงานรวมทั้ง ลักษณะของงานที่ทํา เงื่อนไขการทํางาน วิธีการทํางาน 
และสภาพแวดลอมการทํางาน สําหรับงานทั่วไป กําหนดเวลาเผื่อไวประมาณ 4%  การทํางานที่เบา
และมีชวงเวลา ผักผอนเพียงพอในระหวางวัน ไมจําเปนตองมีเวลาเผื่อสําหรับความเมื่อยลา  เวลา
เผ่ือสําหรับความเมื่อยลาชาเปนเวลาสําหรบัความลาชาเนื่องจากการปรับเปลี่ยนเครื่องมือ เครื่องจักร 
หรือเวลาที่เสียไปเนื่องจากเครื่องจักรชํารุด ไฟฟาดับ ขาดแคลนวัสดุ วัสดุมาไมทัน  เปนตน ในการ
กําหนดเวลาเผือ่ เมื่อมีการประเมินเวลาเผื่อสําหรับกิจสวนตัว  ความเมือ่ยลา และความลาชาแลว จะ
รวมกันเปนเปอรเซ็นต เวลาเผื่อ และใชปรับคาเวลาปกตใิหเปนคาเวลามาตรฐาน ในหลาย ๆ กรณี  
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เราอาจจะไมไดประเมินเวลาเผื่อไปตามการพิจารณาเงื่อนไขของการทาํงานที่เกิดขึน้  
 

9) การหาเวลามาตรฐาน 
 

 เมื่อมีการจับเวลาบันทึกขอมูลเวลาตามจํานวนวัฎจักรใหไดระดับความเชื่อมั่นและ
ระดับความผิดพลาดที่ตองการแลว เราจะสามารถหาเวลาเลือก ซ่ึงจะใหคาเฉลี่ยหรือคาฐานนยิมของ
ขอมูลเวลา จากนั้นจะประเมนิคาองคประกอบ การประเมิน ทําใหไดคาเวลาปกติ เมื่อปรับคาเวลา
เผ่ือจะไดเปนเวลามาตรฐาน  

 การกําหนดหาเวลามาตรฐาน จากคาเวลาปกติปรับคาเวลาเผื่อทําได 2 วิธี ดังนี้  
             วิธีท่ี  1      เวลามาตรฐาน   =    เวลาปกติ   + (เวลาปกติ x %เวลาเผื่อ) 
             วิธีท่ี  2      เวลามาตรฐาน   =    เวลาปกติ   x [100/ (100 -  %เวลาเผื่อ)] 

 ในการศึกษาเวลาเพื่อกําหนดเวลามาตรฐานจะใชกระบวนการปรับคาเวลาของทุก ๆ 
งานยอยดวยคาองคประกอบการประเมินและคาเวลาเผื่อและไดคามาตรฐานเวลาของแตละงานยอย
รวมเวลามาตรฐานของทุก ๆ งานยอยเปนเวลามาตรฐานของงานหรือจะใชกระบวนการหาคา
องคประกอบการประเมินเฉลี่ย แลวเอาผลรวมของเวลาเลือกมาหาเวลาปกติและหาเวลามาตรฐาน
ของงานโดยการปรับคาเวลาเผื่อ  

  
2.5 การสํารวจงานวิจัยท่ีเก่ียวของ    
  
สาลิน ีสันติธีรากุล : A heuristic approach for loading and scheduling problems of flexible 
manufacturing systems 
 งานวิจยัฉบับนี้ทําการศึกษาวิธีการแบบฮวิริสติกในการโหลดงานใหกบัเครื่องจักร และ
การจัดตารางงานบนระบบผลิตแบบยืดหยุน เพื่อแกปญหาการโหลดงานและการจัดตารางงาน มี
วัตถุประสงคเพื่อลดเวลาลาชาของงาน และสามารถรองรับขอจํากัดของระบบ ซ่ึงไดแก เวลาที่มีใน
การาผลิต และชองใสเครื่องมือที่มีอยางจํากัด ฮิวริสติกทีไ่ดรับการปรับปรุงนี้นอกจากที่จะพิจารณา
ในสวนของการจัดลําดับชิ้นงานเพื่อโหลดงาน และการจัดสรรงานใหเครื่องจักรแลว ยังพจิารณา
ควบคูกับกฎการจายงานทีใ่ชในการจดัตารางงานอีกดวย การทดลองดําเนินการภายใตปจจยั ดังนี้ 
กฎการกําหนดสงมอบงาน (Due-Date Assignment Rules) การจดัลําดับงานเพือ่เลือกงานในการ
โหลดใหเครื่องจักร (Part Type Selection) ฮิวริสติกทีใ่ชในการโหลดงานใหเครื่องจกัร (Heuristic 
for Loading Problem) กฎในการจดัสรรงานซ้ํา (Reallocate Rules) และกฎการจายงาน 
(Dispatching Rules) โดยมีดัชนีที่ใชวัดประสิทธิภาพของระบบประกอบดวยคาเฉลี่ยของเวลาที่
ช้ินงานอยูในระบบ (Mean Flow Time) คาเฉลี่ยของเวลาสายของชิ้นงาน (Mean Lateness) และ
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คาเฉลี่ยของเวลาลาชาของชิ้นงาน (Mean Tardiness) ผลการทดลองพบวาปจจยัที่นํามาพิจารณาทกุ
ปจจัยมีผลกระทบตอประสิทธิภาพของระบบอยางมีนัยสําคัญ ที่ระดับความเชื่อมั่น 95% และพบวา
ฮิวริสติกที่ไดรับการปรับปรุงนี้สามารถแกปญหาการโหลดงาน และการจดัตารางงานไดอยางมี
ประสิทธิภาพ 
 
อุดมรัศม  หลายชไูทย :  Production scheduling in packaging printing factory  
 งานวิจยัฉบับนี้ศึกษาสภาพการทํางานและปญหาการวางแผนการผลิตที่ไมมี
ประสิทธิภาพในอุตสาหกรรมการผลิตส่ิงพิมพบรรจุภณัฑ  และหาแนวทางแกไขโดยการ ศกึษา
วิธีการทํางาน การวางแผนและควบคุมการผลิต การจัดตารางการผลิต จากการศึกษาพบวาสาเหตุ
สําคัญที่ทําใหระบบ การวางแผนการผลิตไมมีประสิทธิภาพ ไดแก ไมมีการศึกษากําลังการผลิตที่
เปนจริงของโรงงาน ไมมีหนวยงานวางแผนการผลิตและผูรับผิดชอบโดยตรง และการจดัการ
วัตถุดิบขาดประสิทธิภาพ จากสภาพที่เกิดขึ้นสงผลใหเกิดการทํางานลวงเวลามากและการสงมอบ
เกิดความลาชา  
 
นภดล  นิ่มระวี  :  A scheduling support system on the MFG/PRO PROGRAM  
 งานวิจยันี้ไดศกึษาเกีย่วกับการปรับปรุงการทํางานของพนักงานวางแผนการผลิตบน
โปรแกรมควบคุมการผลิตหลักในสวนของการจัดทําตารางการผลิต เนื่องจากโปรแกรมที่นํามาใช
งานในโรงงานตัวอยางยังไมสนับสนุนในการจัดทําตารางการผลิต ดังนั้นจึงสรางตารางเสริมขึ้นมา
เพื่อลดปญหาที่เกิดขึ้นและสนับสนุนในการทํางาน ดานการวางแผนการผลิตโดยไมกระทบตอ
โปรแกรมควบคุมการผลิตหลัก โดยการนําทฤษฎกีารจัดวางตารางการผลิตแบบ EDD มา
ประยุกตใชรวมกับขอกําหนดของโรงงานตัวอยาง เชน การผลิตสินคาชนิดเดยีวกันเพื่อลดคาใชจาย 
เพื่อเพิ่มประสทิธิภาพในการทํางาน ติดตาม ตรวจสอบความคืบหนาของการทํางาน ผลจากการนํา
โปรแกรมเสริมมาชวยในการทํางานของพนักงานวางแผนการผลิตพบวาสามารถลดเวลาในการวาง
แผนการผลิตลงได และสามารถจัดเตรียมตารางไดทันตอการใชงาน และสามารถติดตามสถานภาพ
ของระบบผลิตไดอยางทนัเหตุการณ 
 
ปรีชา  เหลาบุญลือ  : A production scheduling method in a knitted fabric dyeing and finished 
factory 
 งานวิจยันี้ไดศกึษาเกีย่วกับการพัฒนาระบบการจัดตารางการผลิต ในกรณีศกึษาทีเ่ปน
โรงงานฟอกยอมและตกแตงสําเร็จผายืด ซ่ึงประกอบดวยหลายขั้นตอนในกระบวนการผลิต และใน
แตละกระบวนการประกอบดวยเครื่องจกัรจํานวนมาก ซ่ึงเครื่องจักรมีทั้งที่มีคุณสมบัติเหมือนกัน
และแตกตางกนั โดยในปจจุบันการจดัตารางการผลิตจําเปนตองอาศัยประสบการณ ของผูจัดโดย
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ไมมีแบบแผนที่ชัดเจน เปนผลทําใหเกิดปญหามากมาย กลาวคือ ปริมาณในแตละขัน้ตอนการผลิต
เกิดความไมสมดุล มีสินคาระหวางผลิตรอการผลิตอยูในปริมาณสูง มีความไมเปนระเบียบในสวน
การผลิต ทําใหเกิดความสญูเสียอยางมากในระบบการผลิต อันเนื่องมาจากความบกพรองนี้ และทํา
ใหระยะเวลาการผลิตลาชา ระบบการจัดตารางการผลิตที่ไดพัฒนาขึน้นี้ ใชหลักคิดในการจําแนก
แยกแยะ ซ่ึงตัง้อยูบนพื้นฐานของขอจํากัดทางการผลิต การคนหาแบบจําแนกแยกแยะ โดยการนาํ
การจัดกลุมและกฎการดิสแพทชิ่ง (Dispatching rule) เปนหลักการที่สําคัญในการจัดตารางการผลิต 
และฐานขอมลูที่เกี่ยวของไดถูกพัฒนาขึ้น เพื่อสนับสนนุในการจัดแผนการผลิตนี้ ถึงแมวาวิธีการ
จัดทําตารางทีไ่ดพัฒนาขึน้นีจ้ะไมสามารถรับประกันไดวาจะกอใหเกดิผลที่ดีที่สุด แตกแ็สดงให
เห็นถึงการพัฒนา ขึ้นไดอยางชัดเจน การเปรียบเทียบระบบการผลิตระหวางวิธีที่ไดพฒันาขึ้นนี้ กับ
วิธีที่มีอยูกอนนั้นแสดงใหเห็นวาระยะเวลาในการผลิตนั้นลดลงอยางเห็นไดชัด การใชประโยชน
จากเครื่องจักรและคุณภาพของผลิตภัณฑกม็ีเพิ่มขึ้น อีกทั้งลดปริมาณการรอของสินคาระหวางผลติ
ในสวนของการตกแตงสําเร็จ และถึงแมจะไมไดวัดแตการลดลงของวัตถุดิบ ที่เก็บไวก็เห็นไดอยาง
ชัดเจน  
 
จาตุรัตน  รักษาแกว  :  Production scheduling in the engine oil industry 
 งานวิจัยฉบับนี้ เปนการวิจัยและเสนอแนะระบบการกําหนดงานการผลิตใน      
อุตสาหกรรมการผลิตน้ํามันหลอล่ืน ซ่ึงมีสวนประกอบหลักที่สําคัญอยู 2 สวนคือ สวนของระบบ
ฐานขอมูลและสวนของระบบการกําหนด งานการผลิต ขอมูลจากระบบฐานขอมูลจะชวยสนับสนนุ
ระบบการกําหนดงานการผลิตในดานขอมูลตางๆ ที่เกี่ยวของ การกําหนดงานการผลิตจะดําเนินงาน
ตามรูปแบบของทฤษฎีการวางแผนการผลิตโดยไดนําระบบคอมพิวเตอรเขามาชวยในการวางแผน
กําหนดงานการผลิตเพื่อลดเวลาในการวางแผนและความซับซอนของขอมูลในการคํานวณ ซ่ึงจาก
แผนการกําหนดงานการผลิตที่ไดจัดทํา จะชวยใหการกําหนดงานการผลิตในแตละสัปดาหเปนไป
อยางถูกตองตรงตามความตองการการผลิต โดยมีปริมาณการผลิตที่สอดคลองกับพื้นที่จัดเก็บที่
กําหนดอยางเหมาะสมรวมทั้งระบบฐานขอมูลที่เปนระเบียบถูกตอง สะดวกรวดเร็วในการคนหา 
ปรับปรุง เปลี่ยนแปลง 
 
จิรวรรณ คลอยภยันต  : Production planning in a garment factory by using the Pert Lob 
technique 
 ในกระบวนการผลิต ซ่ึงมีปญหาในการวางแผนการผลิตและระบบในการติดตามงาน 
ซ่ึงเปนสาเหตใุหกําหนดการสงงานเกิดการลาชา หรือสินคาบางรายการสั่งซ้ือสงไดไมครบตาม
กําหนด ในงานวิจยัไดศกึษาเทคนิคในการวางแผนการผลิตโดยใชวิธี PERT LOB โดยศึกษาวจิัยใน
อุตสาหกรรมโรงงานเสื้อผาสําเร็จรูป ในขัน้ตอนการศึกษาแบงเปน 3 สวน คือ 1) ใชโปรแกรม 
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PERT ในการวางแผน ซ่ึงทาํใหสามารถกาํหนดขอบขายของงาน และกําหนดวันสิน้สุดของงานได
2) ใชการจัดสมดุลสายการผลิตในการควบคุมและติดตามงาน และ 3) การปรับการผลิตโดย
พิจารณาจาก กําลังการผลิตที่มีในแตละสถานีงาน ในการศึกษาไดพฒันาโดยการเขียนโปรแกรมใน 
FOXPRO ในสวนของ PERT ในการวางแผน , LOB(Line of Balance) ในการตดิตามกําหนดการ
ผลิต และทําใหทราบเมื่อมปีญหาเกิดขึน้ในสายการผลติ เพื่อแกปญหาไดอยางทนัทวงที   
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บทที่ 3 
 

ระเบียบวิธีวจิัย 
 

 ในบทนี้ไดแสดงใหเห็นถึงขั้นตอนในการดําเนินการศึกษาโดยมีขั้นตอนตั้งแต
การศึกษาปญหา การเก็บรวบรวมขอมูลเพื่อหาเวลามาตรฐาน  การจัดลําดับงานเพื่อการผลิต และ
การจัดกําลังคนในแตละสถานีงาน ใหเหมาะสมกับงานและแผนการผลิต  
 จากการที่ตองมีการศึกษาเวลาการทํางานเพื่อหาเวลามาตรฐานที่ใชในการทํางาน
เนื่องจากวาภาระงานที่จัดใหกับแตละสถานีงานในสายการผลิตเสื้อกาวนยังไมสมดุลกันดังนั้น
การศึกษาเวลาเพื่อกําหนดเปนเวลามาตรฐานในการทํางานของชิ้นสวนงานยอยที่ผานแตละสถานี
งาน หลังจากที่ไดเวลามาตรฐานในการทํางานแลว ก็จะใชเปนขอมูลในการวางแผนการผลิต และ
วางหมายกําหนดลําดับงานการผลิต เพื่อใหการจัดภาระงานในแตละสถานีงาน มีความเหมาะสม 
และสมดุลกัน ลําดับขั้นตอนในการดําเนินการวิจัย ดังแสดงในรูปที่ 3.1  
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รูปท่ี 3.1 ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย 
 
 

ศึกษาปญหาและเก็บรวบรวมขอมูล 

สรุปผลที่ไดจากการกําหนดตาราง 
ปรับปรุง / แกไข 

การสรางตารางการผลิต 
  

การติดตามควบคุมการดําเนนิงานใหเปนไปตาม
แผนที่ไดวางไว 

การจัดกําลังการผลิตในแตละสถานีงานใหสมดุล
และเพยีงพอ 

การกําหนดเวลามาตรฐาน 
  

วิเคราะหปญหาในดานกําลังการผลิต 
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3.1 การศึกษาปญหาและเก็บรวบรวมขอมูล 
 
 ในขั้นตอนนี้ไดทําการศึกษาในกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑเส้ือกาวน ในแตละ
สถานีการผลิต ดังรายละเอียดตอไปนี้ 
 
 3.1.1 ลักษณะการทํางานโดยทั่วไป  
 

      ในสายการผลิตเสื้อกาวน แบงสถานีการทํางานออกเปน 4 สถานีหลัก ๆ ดังนี้ คือ สถานี
งานวางและตัด, สถานีงานเตรียม, สถานีงานเย็บ และสถานีงานบรรจุลงกลอง  ทั้ง 4 สถานีงานมี
ความสัมพันธเกี่ยวเนื่องกัน  กลาวคือ สวนของสถานีงานวางและตัด  จะผลิตชิ้นงานเพื่อสงตอไปยัง
กระบวนการถัดไปในสถานีงานเตรียม แตเนื่องจากยังไมมีการกําหนดตารางการผลิตที่ชัดเจน 
สําหรับการตัดชิ้นงานของสถานีงานวางและตัด  บางครั้งเกิดการผลิตช้ินงานออกมาไมตรงกับความ
ตองการ คือบางชิ้นงานมากองรอเพื่อผานการผลิตที่สถานีงานเตรียม ในขณะที่บางชิ้นงานผลิตมา
ไมทันกับความตองการใชของสถานีงานเตรียม  

     ในสวนของสถานีงานเยบ็ จะมีการดึงชิ้นงานที่ผานการประกอบในสถานีงานเตรียม 
หรือ ช้ินงานจากสถานีตัดแลว เพื่อนําชิน้สวนตาง ๆ มาเย็บประกอบกนัเปนตวัเส้ือกาวน และพับ
เปนตัวเส้ือกาวนที่สมบูรณแลว หลังจากนั้นชิ้นงานจะถูกสงลงสายพานเพื่อผานการหอและสงไป  
ยังเครื่องบรรจุระบบสุญญากาศ  ที่เปนสวนของงานในสถานีงานบรรจุลงกลอง  ดังนั้นจะเห็นไดวา
งานที่ถูกสงมายังสถานีงานบรรจุกลอง เปนลักษณะของงานที่ผลักมาจากสถานีกอนหนา  คือสถานี
เย็บเนื่องจากวากําลังการผลิตของสถานีงานบรรจุลงกลองเปนกําลังการผลิตที่กําหนดจากเครื่องจักร 
คือ เครื่อง Multivac packing ซ่ึงมีกําลังการผลิตที่มากเพียงพอ เมื่อเทียบกับความตองการของ
แผนการผลิต ดังนั้นงานในสถานีงานนี้จึง ผลิตช้ินงานตามที่สงมาจากสถานีงานเย็บเปนหลัก  

      ดังนั้นการศึกษาหาเวลามาตรฐานของการทํางาน เพื่อหากําลังการผลิตที่แทจริงของแต
ละสถานีงาน โดยการศึกษาหาเวลาของชิ้นงานที่ผานในแตละกระบวนการผลิตนั้น ๆ  โดยจะศึกษา
ในสวนของสถานีงานเตรียม และสถานีงานเย็บ เนื่องจากวา เปนสถานีงานที่กําหนดงานของอีก 2 
สถานีที่เหลือและสวนของสถานีงานเตรียมและสถานีงานเย็บเปนสวนที่เปนคอขวดในสายการผลิต
เส้ือกาวน อีกทั้งยังมีพนักงานทํางานอยูเปนจํานวนมาก และมีปญหาในเรื่องการจัดกําลังคนเขา
ทํางาน ซ่ึงคนที่ทํางานในสถานีงานเตรียม สามารถโยกยายไปผลิตช้ินสวนอ่ืน ๆ ได  และสําหรับ
สถานีงานเย็บก็เชนเดียวกัน สามารถที่จะจัดจํานวนคนลงในเซลลเย็บตาง ๆ เพื่อผลิตเสื้อกาวนแต
ละชนิด  ดังนั้นเวลามาตรฐานในการทํางานจึงเปนคาพารามิเตอรที่สําคัญสําหรับการจัดตารางการ
ผลิต  และการจัดจํานวนพนักงานลงทํางาน ในชวงเวลาตาง ๆ  
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ในสวนของสถานีงานวางและตัด  และสถานีงานบรรจุลงลงกลอง ซ่ึงเปนสถานีงานที่
มีกําลังการผลิตเพียงพอ  กําลังการผลิตจะถูกกําหนดโดยเครื่องจักร พนักงานที่ประจําอยูที่สถานี
งาน มีคนคอนขางนอย  และจํากัดกลุมคนที่มีความชํานาญงานเฉพาะที่ตองดูแลเครื่องตัด และ
สําหรับสถานีงานบรรจุลงกลอง มีพนักงานจํานวนไมมาก ที่คอยดูแลเรื่องการบรรจุช้ินงานที่ผาน
การบรรจุเรียบรอยแลวและบรรจุลงกลอง   

  
 3.1.2 เคร่ืองจักรและอุปกรณท่ีใช  
 
ตารางที่ 3.1  เคร่ืองจักรและอุปกรณท่ีใช ในสถานงีานวางและตัด 
 

รายการ จํานวน  ลักษณะการใชงาน 
โตะตัด 2  โตะ ตัดชิ้นสวนตาง ๆ  
Crepe Cutting 1  เครื่อง สําหรับตัดกระดาษหอ 
เครื่องตัดผายืด 2  เครื่อง สําหรับตัดผายดื 
 
ตารางที่ 3.2  เคร่ืองจักรและอุปกรณท่ีใช ในสถานงีานเตรียม 
 

รายการ จํานวน  ลักษณะการใชงาน 
เครื่องฉีดกาว Gown front 2   เครื่อง สําหรับฉีดแผน laminate ของกาวนอับเกรด 
เครื่องฉีดกาว แขน 5  เครื่อง สําหรับฉีดแขน กาวนอับเกรด 
เครื่อง Wemaco 8  เครื่อง สําหรับซีล sleeve reinforce กับ ช้ินแขน 
จักรเย็บ Over lock 8  เครื่อง สําหรับเย็บแขนกาวนธรรมดาแบบพิเศษ 
 
ตารางที่ 3.3  เคร่ืองจักรและอุปกรณท่ีใช ในสถานงีานเยบ็ 

รายการ จํานวน ลักษณะการใชงาน 
จักร Safety stitch 56    เครื่อง เย็บเสื้อกาวน 
จักร Over lock 28     เครื่อง เย็บเสื้อกาวน 
จักร Neck binding 28     เครื่อง เย็บเสื้อกาวน 
จักร Lock stitch 28    เครื่อง เย็บเสื้อกาวน 
โตะพับ 42    โตะ พับเสื้อกาวน 
โตะหอ 13    โตะ หอเส้ือกาวน 
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ตารางที่ 3.4  เคร่ืองจักรและอุปกรณท่ีใช ในสถานงีานบรรจุลงกลอง  
 

รายการ จํานวน ลักษณะการใชงาน 
Multivac vacuum 3  เครื่อง สําหรับบรรจุเสื้อกาวน  
 
 3.1.3 ชิ้นงานที่ผานแตละสถานีงาน 
 
1)  สถานงีานวางและตัด 

 ช้ินลําตัว (Body part) 
 ช้ินสวนแขน (Sleeve part) 
 ช้ินสวน Laminate 
 ช้ินสวน Sleeve reinforcement 
 ช้ินสวนเข็มขดั (Belt) 
 กระดาษหอ ทีต่ัดตามขนาดแลว (Wrapping paper) 
 ผายืด (cuff)  

2) สถานงีานเตรียม 
 ช้ินสวนตวักาวนอับเกรดที่ตดิแผน laminate gown front แลว  
 ช้ินสวนแขนกาวนอับเกรดทีซี่ลติดกับ reinforcement  
 ช้ินสวนแขนกาวนธรรมดาแบบพิเศษ ที่ซีลติดกับ reinforcement และเยบ็แลว 
 แผน laminate gown front  ที่ติดเทป 2 หนา สําหรับกาวนธรรมดาแบบพิเศษ 

3) สถานงีานเย็บ 
 เสื้อกาวนที่พบัแลว  
 เสื้อกาวนทีห่อแลว 

4)  สถานงีานบรรจุลงกลอง  
 เสื้อกาวนแบบ Bulk ที่ไมตองผานเครื่องบรรจุลงกลอง 
 เสื้อกาวนที่ผานกระบวนการบรรจุดวยระบบสุญญากาศ และบรรจุลงกลอง 

 
3.2 การวิเคราะหปญหาในดานกําลังการผลิต 
  
 จากที่กลาวมา ในสายการผลติเสื้อกาวน แบงสถานีงานออกเปน 4 สถานีงาน แตสถานี
งานที่มีปญหาเรื่องกําลังการผลิตที่มีจํากัด และไมเพยีงพอถาแผนการผลิตเพิ่มมากกวาปกติคือ 
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สถานีงานเตรียมและสถานีงานเย็บ สวนสถานีงานวางและตัด และสถานีงานบรรจุลงกลองมีกําลัง
การผลิตที่มากเพียงพอ ถึงแมวาแผนการผลิต จะเพิ่มขึน้จากการสังเกตพบวา ในสถานีงานเตรียม
และสถานีงานเย็บเกดิการรอคอยของชิ้นงานกลาวคือมีการกองรอของชิ้นงาน เพื่อผานกระบวนการ
เตรียม กอนที่จะสงตอไปยังสถานีงานเยบ็ ทําใหปริมาณงานในแตละสถานีงานในสายการผลิตมี
ความไมสมดลุเกิดขึ้น ดังนัน้ จึงตองมีการเปดทํางานลวงเวลา (OT)  ทั้ง OT ในชวงเวลาทํางานปกต ิ 
และ OT  ในวนัหยดุ ในสวนของสถานีงานวางและตัด  และสถานีงานบรรจุลงกลอง จะไมมีปญหา
ดังกลาวนี ้ เนื่องจากกําลังการผลิตขึ้นอยูกับกําลังการผลิตของเครื่องจักรเปนตวักําหนด ดังนัน้
การศึกษาเพื่อหากําลังการผลิตที่แทจริงจึงทําการศึกษาเพื่อหาเวลามาตรฐานที่สถานีงานเตรียม  และ
สถานีงานเย็บ ที่เปนคอขวดในสายการผลิต เพื่อการจดัลําดับการผลิต และการจดัภาระงานใหมี
ความเหมาะสม ลดการรอคอยชิ้นงาน ทีก่อใหเกดิเวลาสูญเปลาขึ้นในสายการผลิต   
 ในขั้นตอนนี้ใชวิธีการศึกษาเวลา ประกอบดวยข้ันตอนตาง ๆ ตั้งแตการเลือกงาน การ
บันทึกขอมูลที่เกี่ยวของ การแบงแยกงานยอย การวัดและบันทึกเวลา การกําหนดจํานวนวัฎจกัรทีจ่ะ
จับเวลา การประเมินอัตราการทํางาน การกําหนดเวลาเผื่อ และการหาเวลามาตรฐาน โดยในแตละ
ขั้นตอนมีรายละเอียดดังตอไปนี้  
 

1) การเลือกงาน 
 
การเลือกศึกษาการทํางานในหนวยงานที่มีปญหาดานกําลังการผลิต พบวาบางขั้นตอน

ในการผลิต  มี เวลาการทํางานที่ไมสมดุลกัน  จึงตองมีการจัดสมดุลสายการผลิตเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพของสายการผลิต โดยการจัดปริมาณงานในแตละสถานีงานผลิต ใหมีความเหมาะสม 
และสมดุลกัน  โดยไมกอใหเกิดการรอคอยชิ้นงานในบางสถานีงาน  จากที่กลาวมาขางตน จะ
ทําการศึกษาหาเวลามาตรฐานที่สถานีงานเตรียม และสถานีงานเย็บ 

 
2) การบันทึกขอมูลท่ีเก่ียวของ 
 

 ขอมูลการศึกษากระบวนการผลิตของสถานีงานวางและตัด, สถานีงานเตรียม, สถานี
งานเย็บ และ สถานีงานบรรจุลงกลอง (ดังแสดงใน ภาคผนวก ก) 
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3) การแบงแยกยอยงาน และการกําหนดจุดจับเวลา 
 

 กระบวนการที่จะทําการศึกษาคือ สถานีงานเตรียม และสถานีงานเย็บ ดังนั้นจึง
แบงแยกยอยงานชนิดตางๆในแตละสถานีเพื่อกําหนดจุดจับเวลาของกระบวนการผลิตชิ้นงาน เพื่อ
คํานวณหาเวลามาตรฐานของแตละช้ินสวนที่ผานสถานีงานนั้นๆ (ดังแสดงใน ภาคผนวก ข) 
 

4) วัดและบันทึกเวลา 
 

        ในการวัดและบันทึกขอมูลเวลา จะตองมีอุปกรณ ดังนี้ 
 เครื่องมือจับเวลา เปนนาฬกิาดิจิตอล ของ FBT รุน 9 MEMORY QUARTZ 

STOPWATCH 
 แบบฟอรมการบันทึกเวลา และ Scrip board แบบฟอรมบันทึกในเริม่แรกเปนแบบ
บันทึก 10 วัฎจักร ดังแบบฟอรม (ดังแสดงใน ภาคผนวก ค)  

 
5) กําหนดวัฎจักรท่ีจะจับเวลา  
 

 จากแบบฟอรมบันทึกเวลาจํานวน 10 วัฎจักร หาคาสูงสุด (H) และต่ําสุด (L) แลวทํา
การคํานวณหาคา (H-L) / (H+L) (ดังแสดงใน ภาคผนวก  ค) แลวเทียบหาขนาดตัวอยางไดจาก
ตารางที่ 2.2  
 

6) ประเมินอัตราการทํางาน (Rating) 
 

 ประเมินอัตราการทํางานโดยใชระบบสมรรถนะการทํางาน เปนระบบที่ใชกัน
แพรหลายมากเนื่องจากจะใชเกณฑเฉลี่ยอัตราการทํางานของคนงาน โดยทั่วไปในการทํางานจะมี
คนที่ทํางานเร็วและทํางานชา ซ่ึงถามีกลุมตัวอยางขอมูลมากพอจะพบวา อัตราการทํางานของกลุม
ตัวอยางจะกระจายในรูปของการกระจายแบบนอรมอล สามารถใชคาเวลาเฉลี่ยเปนเกณฑอัตราการ
ทํางานปกติ และสามารถกําหนดคาองคประกอบการประเมินโดยใชคาเวลาเฉลี่ยเปน 100% โดย
การประเมินอาศัยประสบการณของหัวหนาหนวยที่ดูแลหนวยงานนั้นมานาน และทราบวาลูกนอง
แตละคนมีอัตราการงานเปนอยางไร และทําการประเมินอัตราการทํางานของแตละคนในแตละ
สถานีงาน 
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 7) กําหนดเวลาเผื่อ  
 
        เวลาเผื่อพกัผอนอาจหาไดจากตารางเปรียบเทียบความเครียด ดังแสดงในตารางที่ 3.5 
วิธีการวิเคราะหทําตามขั้นตอน ดังนี ้

 ในงานยอยใด ๆ ใหดูปริมาณความเครียด แยกตามขอตามตารางความเครียด 
 แบงคะแนนและหาผลรวมของปริมาณความเครียดทั้งหมด  
 อานคาจากตารางแปลคะแนน ดังแสดงในตารางที่ 3.6 

 
ชนิดของความเครียด 
  

 ความเครียดทางรางกายและลักษณะงาน 
 ความเครียดทางจิตใจ 
 ความเครียดทางรางกายหรือจิตใจจากภาวะแวดลอมการทํางาน 

 
ตารางที่  3.5   คะแนนที่จะใหตอความเครียดตาง ๆ  :  สรุป 
 

ชนิดของความเครียด ปริมาณ 

  นอย ปานกลาง มาก 

A. ความเครียดทางรางกายและลักษณะงาน    

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

2. ทาทาง 0 - 5 6 - 11 12 - 16 

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

4. วัฎจักรส้ัน 0 - 3 4 - 6 7 - 10 

5. เสื้อผา 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. สายตาเมื่อยลา 0 - 5 6 - 11 12 - 20 

4. เสียง 0 - 2 3 - 7 8 - 10 
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C. ความเครียดทางรางกายหรือจิตใจจากภาวะแวดลอมการทํางาน 

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.  ฝุน 0 - 3 4 - 8  9 - 12 

5. ความสกปรก 0 - 2 3 - 6 7 - 10 

6.  ความเปยกแฉะ 0 - 2 3 - 6 7 - 10 
 
การเปรียบเทียบความเครียด 
 
A. ความเครียดทางรางกายและลักษณะงาน 
 
A.1 แรงกระทําเฉล่ีย 
 พิจารณางานยอยนั้นใหหมดหรือชวงเวลาที่ตองมีเวลาเผือ่การพักผอน 
 
A.2 ทาทาง  
 พิจารณาคนงานวากําลัง นั่ง ยืน กม หรือทาทางที่ขัด และของที่ยกนั้นงายหรือลําบาก 

 คะแนน 

นั่งสบาย 0 

นั่งขัด ๆ หรือคร่ึงนั่งครึ่งยืน 2 

ยืนหรือเดินสบาย ๆไมมีน้ําหนัก 4 

ขึ้นหรือลงบันได 5 

ยืนหรือเดินโดยยกน้ําหนัก 6 

ปนขึ้นหรือไตบันไดลง หรือกําลัง กม ยก ขวาง 8 

ยกอยางลําบาก 10 

กม ยก ยืด และขวางอยางสม่ําเสมอ 12 

ตักถานหินโดยนอนในแนวรอง 16 
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A. 3 ความสั่นสะเทือน 
 ตองพิจารณาแรงสะเทือนตอรางกาย แขนหรือขา และตองพิจารณาวางานนั้นตองใช
ความคิดมากนอย เพียงใด 

 คะแนน 

ตักโลหะเบา 1 
ใชเครื่องเย็บ  

ใชเครื่องกดแรง 2 

เล่ือยของ  
ตักของหนกั 4 

เจาะดวยมือขางเดียว  

ใชพล่ัวตักของหนัก 6 

เจาะมือสองขาง 8 

เจาะถนนบนคอนกรีต 15 
 
A.4 วัฎจักรสั้น 
 ในงานซ้ํา ๆ ถามีงานยอยส้ัน ๆ รวมกันเกิดเปนวัฎจักรติดตอกันเวลานาน ตองให
คะแนน  เพื่อทดแทนใหกลามเนื้อฟนตัวจากการทํางาน 
 
A.5 เสื้อผา 
 พิจารณาน้ําหนักของเสื้อผาที่สวมใสปองกันโดยเทียบกับการเคลื่อนที่และความ
พยายาม และที่ตองพิจารณารวมดวย คือ การระบายอากาศ หรือการหายใจ มีผลหรือไม  
 
B. ความเครียดทางจิตใจ 
B.1 ความตั้งใจ / วิตกกังวล 
 พิจารณาวาเกิดอะไรขึ้นถาคนงานขาดความตั้งใจไมรับผิดชอบ ขาดการตรงตอเวลา
และขาดความถูกตองแนนอน 
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  คะแนน 

ประกอบงานงาย ๆ ประจํา , ตักของดวยพลั่ว 0 

หอของประจํา, คนงานลางรถ, เข็นรถเข็น 1 

ปอนงานเครื่องกด โดยที่มือหางจากทีก่ด, เทแบตเตอรี ่ 2 

ทาสีผนัง 3 

ประกอบงานชิ้นเล็ก ๆ ทําโดยไมตองคิดมาก, งานเย็บทีม่ีแบบอยูแลว 4 

โรงเก็บของมีลูกรอกชวย, การตรวจสอบงาย ๆ 5 

ถอดหรือใสเครื่องมือในเครื่องกด , พนสี 6 

บวกลบเลข , ตรวจละเอยีด สวนประกอบตาง ๆ 7 

ขัดพื้น  8 

เย็บ, หอช็อคโกแล็ค, ประกอบงานซับซอน, เชื่อมงานที่จบัไวในแบบ 10 

ขับรถในขณะรถติดหรือหมอกลงจัด 15 
 

B. 2 ความซ้ําซาก 
 พิจารณางานที่มากระตุนจิตใจและสวนประกอบอื่น ๆ เชนสภาพการแขงขัน เพลง 
ประกอบอื่น ๆ 
B. 3 สายตาเมือ่ยลา 
 พิจารณาจากแสง เงา แสงไฟฟา สี และระยะใกลไกลการทํางาน และชวงเวลาที่ความ
เมื่อยลาปรากฏ 
B. 4 เสียง 
 พิจารณาวาเสยีงมีผลตอความตั้งใจทํางานหรือไม เชน เปนเสียงฮัม หรือเสียงประกอบ
เปนเสียงเกิดตลอดเวลาหรือเกิดอยางไมคาดคิดมากอน เปนเสียงที่รบกวนประสาทหรือฟงไพเราะ  

  คะแนน 

ทํางานในสํานกังานที่เงยีบ ไมมีเสียงรบกวน, โรงงานประกอบเล็ก ๆ 0 

ทํางานในสํานกังานในเมือง และมีเสียงจราจร 1 

โรงกลึงเล็ก ๆ, สํานักงานหรอืโรงประกอบที่มีเสียงรบกวน 2 

โรงกลึงไม 4 

งานรีดเหล็ก 5 

งานหมุนย้ํา อุตสาหกรรมตอเรือ 9 

งานขุดเจาะถนน 10 
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ตารางที่ 3.6  ตารางเปลี่ยนคะแนนเปอรเซ็นตเวลาเผื่อการพักผอนสาํหรับคะแนนทั้งหมด 
 

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)  
 เมื่อทําการเก็บตัวอยางไดเพยีงพอแลวทําการประเมินอัตราการทํางานและกําหนดเวลา
เผ่ือ จากนั้นกท็ําการหาเวลามาตรฐานจากคาเวลาปกติปรับคาเวลาเผื่อดังนี้  
ตัวอยางการเปลี่ยนคะแนน 
กิจกรรม :    การเย็บแขน ช้ินที่ 1 ของเสื้อกาวนในสถานีงานเยบ็ 
 ความสั่นสะเทอืน จากใชเครื่องเย็บ                  2      คะแนน  
 ความตั้งใจ / วติกกังวล  จากเย็บ                       8     คะแนน 
 ความซ้ําซาก                                                     5     คะแนน 
 เสียง                                                                  7     คะแนน 
 เวลาเผื่อกิจสวนตัว                                            5    คะแนน 
 รวมคะแนน                                                      27    คะแนน 
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จากตารางที่   3.6   เปลี่ยนคะแนนเปอรเซ็นตเวลาเผ่ือการพักผอนสําหรับคะแนนทั้งหมด 27 
คะแนน เปนเปอรเซ็นตคาเผื่อ 14 %  
 เวลามาตรฐาน  =   เวลาปกติ  + (เวลาปกติ x % เวลาเผื่อ )  
ตัวอยางการหาเวลามาตรฐานมีดังนี ้
เวลามาตรฐานของการ การเยบ็เสื้อกาวนในสถานีงานเย็บ 
 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 ุ:  เวลาปกติไดจากการหาคาเฉลี่ยจากเวลาที่จบัได    โดยเวลาที่จับมีหนวยเปนวินาท ีแลว
เทียบเปนนาท ีสําหรับเวลามาตรฐาน   
 การคํานวณหาเวลามาตรฐานในการผลิตชิ้นงานตามสถานีตาง ๆ (ดังแสดงใน 
ภาคผนวก ง)  
 
3.3 การกําหนดเวลามาตรฐาน 
 
 ภายหลังจากทีไ่ดเวลามาตรฐานแลว สามารถนําไปเปนขอมูลในการวางแผนการผลิต
เพื่อวางกําหนดการผลิตหรือตารางการผลิตใหเหมาะสมกบักําลังการผลิตที่มีตลอดจนการคํานวณ 
หาจํานวนคนที่ตองทํางานในแตละสถานงีาน(เวลามาตรฐานที่ไดดังแสดงในภาคผนวก ง) 
 
3.4 การจัดกําลังการผลิตในแตละสถานีงานใหสมดุลและเพียงพอ 
 
 เมื่อทราบกําลังการผลิตที่แทจริง จากเวลามาตรฐานของชิ้นงาน  กําลังคน และจํานวน
เครื่องจักร แลวก็สามารถ จัดกําลังการผลิตในแตละสถานีงานใหสมดลุและเพียงพอตอแผนการ
ผลิตที่ตองการ รายละเอียดจะกลาวตอไปในบทที่ 5   
 
3.5 การสรางตารางการผลติ  
 
 ตารางการผลิต จะจดัออกมาในรูปของ Gantt Chart เนื่องจากเปนแผนภูมทิี่งายตอการ
เขาใจ และสะดวกในการใชงาน รายละเอยีดจะกลาวตอไปในบทที ่5   
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3.6 การติดตามควบคุมการดําเนนิงานใหเปนไปตามแผนทีไ่ดวางไว  
 
 ใชตารางการผลิตเปนตัวควบคุมการทํางาน และคอยตดิตามความกาวหนาของการ
ดําเนินงาน รายละเอียดจะกลาวตอไปในบทที่ 5   
 
3.7 สรุปผลที่ไดจากการกําหนดตารางการผลิต   
 
 สรุปผลที่ได รวมทั้ง ปรับปรุง /แกไขใหมีความเหมาะสมตอการใชงานในสภาวะการ
ทํางานจริง รายละเอียดจะกลาวตอไปในบทที่ 6   
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บทที่ 4 

 

การวิเคราะหปญหา 
 
 วิเคราะหกระบวนการผลิตของสถานีงานที่ทําการศึกษาสําหรับสายการผลิตเสื้อกาวน 
ซ่ึงมีลําดับการผลิตดังนี้ คือ   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.1 กระบวนการผลติในสายการผลิตเสื้อกาวน 
  
 กระบวนการผลิตของผลิตภัณฑในแตละสถานีงานในสายการผลิตแบงไดเปน 2 ชวง
การผลิต คือ 
 
 1)  กระบวนการผลิตท่ีไมตอเนื่อง  
 สามารถผลิตงานและเก็บไวได คือ ชวงของสถานีงานวางและตัด ถึงสถานีงานเตรียม 
โดยเริ่มจากการนําวัตถุดิบเขาสูกระบวนการวางและตัด เปนชิ้นสวนตาง ๆ เพื่อสงตอไปยังสถานี
งานเตรียม และสงตอไปยังสถานีงานเย็บ   

สถานีงานวางและตัด 

สถานีงานเตรยีม 

สถานีงานเย็บ 

สถานีงานบรรจุลงกลอง 
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2) กระบวนการผลิตท่ีตอเนื่อง  
 

 คือชวงของสถานีงานเย็บ ถึง สถานีงานบรรจุลงกลอง เมื่อช้ินงานเย็บประกอบเปน
ผลิตภัณฑเสื้อกาวน และพับแลว ช้ินงานจะถูกสงตอไปตามสายพาน เพื่อทําการหอ และสงตอไปยัง
เครื่องบรรจุ ระบบสุญญากาศ เพื่อบรรจุลงกลองตอไป  
 ดังนั้นจึงใชสถานีงานเย็บเปนสถานีงานที่กําหนดตารางการผลิตในสถานีอ่ืน ๆ 
กลาวคือ สถานีงานเย็บ จะดึงงานจากสถานีงานกอนหนา นั่นคือ สถานีงานเตรียม ดังนั้นในสถานี
งานเตรียมจะกําหนดลําดับงานที่จะผลิตในชิ้นงานที่สถานีงานเย็บตองการ ในจํานวนที่ตองการ 
และในเวลาที่ตองการ  และเชนเดียวกัน สถานีงานเตรียมจะดึงงานจากสถานีงานวางและตัด เพื่อ
กําหนดลําดับการผลิตของชิ้นงานตาง ๆ ในสถานีงานนี้  ทั้งนี้การดึงงานจะชวยใหปริมาณชิ้นงาน
ระหวางการผลิต (Work in process) มีในปริมาณที่พอเหมาะแกความตองการ เพื่อชวยลดปญหาการ
หาพื้นที่จัดเก็บ ดังนั้นฝายผลิตสามารถวางกําหนดการผลิตของแตละช้ินงานไดอยางแนนอนและใน
สวนของงานที่เปนกระบวน การผลิตที่ตอเนื่องกันไป คือเสื้อกาวนที่ไดจากสถานีงานเย็บจะผลัก
งานไปยังสถานีงานตอไป โดยชิ้นงานจะไหลผานสายพาน ผานการหอ และสงเขาเครื่องบรรจุโดย
อัตโนมัติ 
 
4.1 สภาพทั่วไปของสถานงีาน 
 
 1 ) สถานงีานวางและตัด 
 
 ในสถานีงานวางและตัด เนื่องจากวากําลังการผลิตถูกกําหนดโดย เครื่องจักร ที่มี
มากกวาแผนการผลิตที่ตองการ ดังนั้นการตัดชิ้นงานตาง ๆจะตัดตามแผนการผลิตที่ไดมาในแตละ
สัปดาห แลวสงชิ้นงานตอไปยังสถานีงานตอไปคือสถานีงานเตรียม และบางชิ้นงานสงตอผานไป
ยังสถานีงานเย็บ ซ่ึงกอใหเกิดปญหาของการที่มีช้ินงานที่มากเกินความตองการใช ณ.เวลาหนึ่ง ๆ 
กลาวคือ ช้ินงานจะไปกองรอที่สถานีงานเตรียม และสถานีงานเย็บ โดยช้ินสวนที่มาจาก
กระบวนการวางและตัดนี้ ไดแก ช้ินสวนทุกชิ้นที่ประกอบเปนตัวเสื้อกาวน  ไดแก ช้ินสวนตัว, 
ช้ินสวนแขน, ช้ินสวน laminate gown front, ช้ินสวน sleeve reinforcement, ช้ินสวนผายืด, ช้ินสวน
เข็มขัด, กระดาษหอที่ตัดแลว โดยปกติสถานีงานวางและตัดจะทํางาน 3 กะ คือ กะเชา (เร่ิมงานเวลา 
7.00 – 15.30 น.) และกะบาย (เร่ิมงานเวลา 15.30 – 0.00 น. ) และกะดึก (เร่ิมงานเวลา 00.00 - 7.00 
น.)   
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 2) สถานงีานเตรียม  
 
 เปนสถานีงานที่เตรียมชิ้นสวนประกอบตาง ๆ  เพื่อพรอมเย็บ โดยที่ช้ินสวนตาง ๆ ที่
เตรียมในสถานีงานนี้ไดแก ช้ินแขนเสื้อกาวนอับเกรด , ช้ินสวนลําตัวพรอม laminate gown front 
ของ เสื้อกาวนอับเกรดชนดิพิเศษ, การเตรียมชิ้นแขนเสื้อกาวนธรรมดาชนิดพเิศษ โดยปกติสถานี
งานเตรียม จะจัดจํานวนคนตามเครื่องจักร และปริมาณของแผนการผลิต สําหรับผลิตช้ินงานแตละ
ชนิด สถานีเตรียมทุกชิ้นสวน จะทํางาน 3 กะ คือ กะ เชา (เร่ิมงานเวลา 7.00 – 15.30 น.), กะ บาย 
(เร่ิมงานเวลา 15.30 – 0.00 น.)  และกะดกึ (เร่ิมงานเวลา 0.00 – 7.00 น.)  
 
 3) สถานงีานเย็บ  
 
 ลักษณะกระบวนการผลิตแบงเปนเซลลการผลิต มีทั้งหมด 31  เซลล แตปจจุบัน มีเปด
ทํางานในเวลาปกติ 28 เซลล   เนื่องจากพนักงานมีเพียงพอสําหรับ 28  เซลล  แตทั้งนี้ขึ้นอยูกับ
แผนการผลิต ถาแผนการผลิตในแตละสัปดาหมีปริมาณมาก  ก็มีการจัดพนักงานนั่งทํางานในชวง 
OT  ในอีก 3 เซลลการผลิตที่เหลือ โดยปกติแลว สถานีงานเย็บมีการทํางาน ทั้ง 3 กะ และมีการเปด
ทํางานในชวงเวลาพิเศษ ระหวางวันทํางานปกติ โดยนํางานมาทํา OT ในเซลล ที่เหลืออีก 3 เซลล   
สําหรับพนักงานในแตละ เซลลจะมี  7 คน สําหรับเซลลที่ผลิตเสื้อกาวนแบบธรรมดา  และ 8  คน 
สําหรับเซลลที่ผลิตเสื้อกาวนแบบพิเศษ  คือ   

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

เมื่อช้ินงานเยบ็ และพับเปนตัวเส้ือกาวนแลว จะสงตอไปยังเครื่องบรรจุและบรรจุลงกลองตอไป  
 
 4)  สถานงีานบรรจุลงกลอง  
 
 ในสถานีงานบรรจุลงกลอง แบงออกเปนงานที่เปน Bulk คือ ไมตองผานเครื่องบรรจุ
ระบบสุญญากาศ เปนลักษณะการบรรจุงานหลาย ๆ ช้ินลงกลอง และอีกสวนจะเปนงานที่ผาน
เครื่องบรรจุสุญญากาศกอนที่จะมีการบรรจุลงกลอง กําลังการผลิตในสถานีงานนี้ถูกกําหนดโดย
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ความเร็วของเครื่องบรรจุ ที่มีเกินพอกวาแผนการผลิตที่ตองการดังนั้นสถานีงานนี้จึงไมมีปญหา
เร่ืองกําลังการผลิต สามารถรองรับงานที่ผลักมาจาก สถานีงานเย็บได   
 
4.2 การวิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นในสายการผลิต 
 
 ปญหาที่เกิดขึ้นในสายการผลิต เนื่องจากไมทราบกําลังการผลิต และ ลําดับการผลิต
ของแตละสถานีงานที่กําหนดมาเปนตารางไดอยางชัดเจน วิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้น ดังรูปที่ 4.2  
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Man 

ปญหาจากการดําเนินงานผลิต 

Material –Work in process Method 

ไมมีกําลังการผลิตที่แทจริง เพื่อใชเปน
ตัวกําหนดปรมิาณงานในแตละสถานีงานใหมี
ความสมดุลกนั ไมมีการจัดทําตารางการ  

ผลิต เพื่อติดตามงาน 

ไมมีการศึกษากําลังการผลิต ทําใหไมสามารถ
กําหนดระยะเวลาการผลิตที่แนนอนได  

ไมมีเวลามาตรฐานของชิ้นงานที่ผลิต  
ในแตละสถานีงาน  

เกิดการรอชิ้นงานใน 
บางสถานีงาน  

รูปที่ 4.2 ผังกางปลาวิเคราะหปญหาที่เกิดจากการดําเนินงานผลิต 
 

Measurement 

58  

nkam
Typewritten Text
58
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4.2.1 ปญหาการสงมอบงานลาชากวากําหนด 
 

 เนื่องจากในปจจุบันพบวา มีปญหาในเรื่องการไมทราบกําลังการผลิตที่แทจริงในแตละ
สถานีงานในสายการผลิตของเสื้อกาวน  เมื่อฝายวางแผนการผลิตสงแผนการผลิตในแตละสัปดาห
ใหกับฝายผลิต โดยที่ฝายผลิตไมสามารถผลิตงานไดทันภายในเวลาที่กําหนด  กลาวคือ งานในแต
ละกลุมผลิตเสร็จกอน  แตในขณะเดียวกันงานในบางกลุมของผลิตภัณฑเสื้อกาวน ผลิตไมทัน
ภายในกําหนด ตองมีการเปดทํางานในชวงเวลาพิเศษ ทั้งนี้เนื่องจากวาจุดคอขวดของเสื้อกาวนแต
ละชนิด อยูที่ตางสถานีงานกัน ดังนั้นการออกแผนการผลิต จึงตองมีการจัดสมดุลจํานวนที่จะผลิต
ของเสื้อกาวนแตละชนิด โดยการใชกําลังการผลิต เปนตัวกําหนดปริมาณของแผนการผลิต ปญหา
ดานกําลังการผลิตในแตละกลุมของเสื้อกาวนแบงออก ดังนี้ คือ  

 
  1) ผลิตภัณฑกลุมเสื้อกาวนแบบธรรมดา  
  
  เนื่องจากวาแผนการผลิตของกลุมนี้มีปริมาณมากถึง 70% ของปริมาณการผลิตใน
สายการผลิตเสื้อกาวนทั้งหมด จุดที่เกิดปญหาคอขวดของกลุมนี้ คือ สถานีงานเย็บ เนื่องจากใน
ปจจุบันพบวา มีพนักงานนั่งไมเต็มในเซลลเย็บ เนื่องจากเซลลสําหรับการเย็บมีทั้งหมด 31 เซลล
การผลิต แตปจจุบันจัดใหพนักงานนั่งเต็มไดเพียง 28 เซลล เทานั้น อีก 3 เซลล ที่เหลือ ตองจัด
พนักงานมานั่งทํางานในชวงเวลาพิเศษ หรือดึงพนักงานที่จัดไวสําหรับ การเย็บกาวนอับเกรด ซ่ึง
ในบางครั้งพบวาไมสามารถที่จัดพนักงานไดเพียงพอกับจํานวนที่ตองการ  สาเหตุที่ไมกําหนด
พนักงานใหเพียงพอสําหรับ 31 เซลล เนื่องจากวาแผนการผลิตในแตละชวงเวลาในรอบ 1 ป มี
ปริมาณที่ไมสม่ําเสมอกัน เนื่องจากขึ้นอยูกับลักษณะการขายของสินคาสําเร็จรูปที่ขึ้นอยูกับฤดูกาล
ของการขาย 
  
 2)  ผลิตภัณฑกลุมเสื้อกาวนแบบอับเกรด   
 
 สําหรับจุดที่เกิดปญหากําลังการผลิตไมเพียงพอในสวนของเสื้อกาวนอับเกรดคือ ที่
สถานีงานเตรียมของการซีลช้ินแขน เนื่องจากวาปริมาณงานที่ตองเตรียมมีมาก  คือ แขนสําหรับ 
กาวนธรรมดาแบบพิเศษ (Ordinary Special Protection Surgical gown) และช้ินแขนสําหรับเสื้อ
กาวนอับเกรดแบบพิเศษ (Upgrade Special Protection Surgical Gown)  
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 4.2.2 ปญหาการมีชิ้นงานกองรอ 
 
 กลาวคือช้ินงานที่เปนชิ้นตวัและชิ้นแขน มากองรออยูทีส่ถานีงานเตรียม  เนื่องจากวา
ช้ินแขนสําหรบัเสื้อกาวนแบบพิเศษ มารองานจากเครื่องซีล และชิ้นตัว ตองรอเย็บพรอมกับชิ้นแขน
ทั้งนี้พบวาการกองรอของชิ้นงานที่มากในพื้นที่บริเวณทีท่ําการผลิตเนื่องจากขาดการจัด ลําดับการ
ทํางานในแตละสถานีงานทีม่ีความสัมพันธกันนั่นเอง  
 
 4.3  แนวทางการปรับปรงุแกไข 
 
 จะใชแนวทางแกไขการวางแผนภาระงานโดยการกําหนดเปนตารางการผลิตเพื่อใหใน
แตละสถานีงานมีลําดับการผลิต ที่สอดคลองและสัมพันธกัน คือ ผลิตชิ้นงานที่ตองการ ในจํานวน 
และเวลาที่ตองการ และการจัดภาระงานทีส่มดุลกัน กอนที่จะเริ่มลงมอืดําเนินการผลิต จําเปนตองมี
การวิเคราะหปริมาณของงานที่ตองทํา และทําการเปรียบเทียบกับขีดความสามารถที่มีอยู  เพื่อให
สามารถดําเนินงานไดตามแผนการผลิต โดยการวางแผนกําหนดการสําหรับการจัดภาระงานที่ตอง
ทําการผลิตนั้น จําเปนตองรู ระยะเวลาในการผลิต จํานวนเครื่องจักร และกําลังคนทีม่ีอยู  
  
 4.3.1 การสรางเวลามาตรฐาน 
 
 เพื่อใหสามารถรูระยะเวลาที่ตองใชในการผลิตชิ้นงาน จําเปนตองรูเวลามาตรฐานของ
แตละชิ้นงานที่ใชในการผลิตเพื่อชวยในการจัดเวลาจัดจํานวนคนใหสามารถทํางานไดตรงกับแผน 
การผลิตที่ออกมา ดังนั้นการศึกษาหาเวลามาตรฐาน จะศึกษาในสถานีงานเตรียม และสถานีงานเย็บ 
เนื่องจากวา เปนสถานีงานที่มีจํานวนพนักงานมาก และมีปญหาในเรื่องการจัดกําลังคนเขาทํางาน  
ซ่ึงคนที่ทํางานในสถานีงานเตรียม สามารถโยกยายไปผลิตชิ้นสวนอื่น ๆได ทุกชนิดของเสื้อกาวน  
และสําหรับสถานีงานเย็บก็เชนกัน สามารถที่จะจัดจํานวนคนลงในเซลลตาง ๆ เพื่อผลิตเสื้อกาวน
แตละชนิด  

สถานีงานวางและตัด และสถานีงานบรรจุลงกลองคอนขางมีพนักงานนอย และ
พนักงานที่ทํางานในสองสถานีงานนี ้ จะจํากัดกลุมพนกังานที่ตองใชความชํานาญเฉพาะ  ดังนัน้
ลําดับตารางในการผลิตในสถานีงานวางและตัด จะถูกกําหนดโดยสถานีงานขางหลัง   และสําหรับ
สถานีงานบรรจุลงกลอง กําลังการผลิตจะถูกกําหนดโดยเครื่องจักร คือเครื่อง Multivac packing ที่มี
กําลังการผลิตมากเพียงพอกบัความตองการใชของแผนการผลิตและลําดับการผลิตจะถูกกําหนด   
โดยช้ินงานทีผ่ลักมาจากสถานีงานเย็บ   
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เนื่องจากวาในสายการผลิตของเสื้อกาวน กอนหนานี้มีเพียงการกะกําลังการผลิตของ
ช้ินงานที่ผานในแตละสถานีงานเพียงคราว ๆ ไมทราบเวลาการผลิตที่แนนอน ดังนั้น เพื่อการออก
แผนการผลิตที่แมนยําขึ้น และการจัดทําตารางการผลิต จึงตองทราบกําลังการผลิตที่แนนอน เพื่อใช
ในการประมาณเวลาที่ใชในการผลิต การหากําลังการผลิตจะประยุกตใชเทคนิคการศึกษาการ
ทํางาน (Work study) เพื่อจับเวลาการผลิตของชิ้นงาน ในแตละสถานีงาน เพื่อกําหนดเปนเวลา
มาตรฐานในการทํางานของกระบวนการผลิตในสถานีงานตาง ๆ ขั้นตอนในการหาเวลามาตรฐาน
ในการทํางาน รายละเอียดดังกลาวไวแลวใน บทที่ 3  

 
4.3.2 จัดทําตารางการผลิต  เพื่อกําหนดงานที่จะผลิตในแตละสัปดาห  

 
 การจัดทําตารางการผลิตเพื่อกําหนดลําดับขั้นตอนของกระบวนการดําเนินการ และ 

สรางตารางการผลิต ในสถานีงานโดยใชขอมูลของเวลามาตรฐานที่ใชในการทํางาน เปนตัวกําหนด
ปริมาณของงาน การจดัภาระงานที่จะสามารถผลิตไดในชวงเวลานัน้ ๆ   และกําหนดลําดับงานที่จะ
ตัดในสถานีงานวางและตัด ในชิ้นงานที่ตองการ ในเวลาที่ตองการ และในปริมาณทีพ่อเหมาะ  
 ในการจดัทําแผนภาระงานนัน้ เราไดทําการตรวจสอบยนืยันวา ภายในระยะเวลาหนึ่ง 
ๆ โหลดงานที่มีอยู สมดุลกับขีดความสามารถ แตขณะเดียวกัน หากมีขีดความสามารถแลว ก็อาจมี
ปญหาอยางอืน่ตามมา เชน ความไมสม่ําเสมอของแผนการผลิต ณ ชวงเวลาตาง ๆ ดังนั้นการสราง
แผนภาระงานจะเปนการปรบัใหเกิดความสมดุลระหวางโหลดงานกับขีดความสามารถที่มี  

 
4.4 ขอมูลท่ีจําเปนตอการจัดตารางการผลติ  
 
 ขอมูลที่จําเปนตอการจัดตารางการผลิต ตองครอบคลุมการทํางานดานการวางแผนการ
ผลิตและการผลิตในสายการผลิตเสื้อกาวน ซ่ึงประกอบดวย 

1) ชนิด และประเภทของผลิตภณัฑ  (ดังแสดงในภาคผนวก ก.1 ) 
2) สถานีงานที่ทําการผลิต 
3) กระบวนการผลิต  (ดังแสดงในภาคผนวก ก.2) 
4) เวลามาตรฐานของชิ้นงานในแตละสถานีงาน (ดังแสดงในภาคผนวก ง) 
5) ทิศทางการไหลของงาน  (ดังแสดงในภาคผนวก ก.2) 
6) กําลังการผลิตไดจากเวลามาตรฐาน 
7) เวลาที่ใชในกระบวนการผลิต  
8) ลําดับการผลิต  
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บทที่ 5 
 

การดําเนินการเพื่อสรางตารางการผลิต 
 

กอนที่จะมีการดําเนินการสรางตารางการผลิต ตองมีการศึกษาหาเวลามาตรฐานของแต
ละผลิตภัณฑในแตละกระบวนการเพื่อนําขอมูลนี้มาใชในการดําเนินการเพื่อจัดตารางการผลิต และ    
จัดลําดับในการทํางาน แมวาจะรูวนัเวลาในการสงมอบสินคา แตถาหากไมรูวาจะตองใชเวลาเทาใด
ในการผลิต ก็ไมสามารถกําหนดไดวา จะเร่ิมดําเนินการไดเมื่อใด และไมสามารถกําหนดแผนงาน
ในการดําเนินการได  ดังนัน้จึงนําขอมูลของเวลามาตรฐานในการทํางานที่หาไดจากบทที่ 3 มาใช 
และไดดําเนนิการใชภายใตสภาวะการทํางานจริง ที่มเีงื่อนไขที่เกดิขึ้นจริงในสายการผลิต โดย
แบงเปนสถานงีานตาง ๆ ดังนี้  

 
5.1 สถานีงานวางและตัด  
 
 เนื่องจากวากําลังการผลิตในสถานีงานวางและตัด มีมากเพียงพอตอความตองการของ
แผนการผลิต ดังนั้นในสถานีงานนี้จึงตองการจัดลําดับงานที่จะทําการวางและตัดเปนชิ้นสวนตาง ๆ 
ของเสื้อกาวน โดยจะพิจารณาจากความตองการใชจากสถานีงานเตรียม ดังนั้น การตัดชิ้นงานใน
สถานีงานวางและตัดจะเริ่มตนจากตารางการผลิตในสถานีงานเตรียมวาตองการใชช้ินงานอะไร
จํานวน  เทาไร หลังจากนั้น จะตัดเตรียมไวลวงหนาประมาณ 1 กะการทํางาน กลาวคือ กะเชาของ
สถานีงานวางและตัด จะตัดชิ้นงานเตรียมไวใหกะบายของสถานีงานเตรียมไว และวนไปเรื่อย ๆ  
 ลําดับการตัดจะเปนตามขนาดของเสื้อกาวน  กลาวคือ จะเตรยีมชิ้นสวนตามขนาดเสื้อ
กาวน (M, L, XL, และ XLL) ที่มีช้ินตัดทีใ่ชวัตถุดิบรวมกัน ช้ินงานทีต่ัดในสถานีงานนี้ไดแก   ช้ิน
ตัว, ช้ินแขน, Sleeve reinforce, Gown front  
 กําลังการผลิตของชิ้นสวนตาง 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 
ผายืด  805,000 
กระดาษหอ (Wrapping paper) 673,000 

 
หมายเหตุ  :  เทียบหนวยที่ผลิตเปนตัวเส้ือกาวนได  
 
 จากตารางที5่.1จะเห็นไดวากําลังการผลิตของสถานีงานวางและตดัเพยีงพอตอแผนการ
ผลิต ทั้งในชวงที่แผนการผลิตปกติ ตลอดจนถึงชวงเวลาที่แผนการผลิตสูงสุดในรอบป 
  
5.2 สถานีงานเตรยีม 
 
 สรุปเวลาการทํางานของสถานีงานเตรียมสําหรับการเตรียมชิ้นงานตาง ๆ  (รายละเอียด
การหาเวลามาตรฐานแสดงในภาคผนวก ง ตารางที่ ง.1 – ตารางที่ ง.3)  
 
ตารางที่ 5.2 เวลามาตรฐานการฉีดกาวแผน 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) 

ซีลแขนกาวนอับเกรด (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 ยกเวน 865605-60) 0.219 

ติดเทป Gown front ( 865605-60) 0.256 
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 5.2.1 การจัดลําดับงานสําหรบัสถานีงานเตรียม 
 
 การจัดลําดับการผลิตของชิ้นงานที่ตองเตรยีมในสถานีงานเตรียม จะพจิารณาจากความ
ตองการใชช้ินงานของตารางการผลิตในสถานีงานเย็บเปนหลัก ช้ินงานที่ตองเตรียม เพื่อสงตอไปยงั
สถานีงานเย็บ จะเตรยีมไวลวงหนาประมาณ 1 กะ การทาํงาน (8 ช.ม. ทํางาน) นั่นคือ การเตรียมงาน
ในสถานีงานเตรียม เพื่อไวใชในสถานีงานเย็บ ในกะที่จะทํางานตอไป เชน เตรียมชิน้งานในกะเชา 
เพื่อใชในสถานีงานเยบ็ในกะบาย การจดัลําดับงานในสถานีเตรียมจะแสดงออกมาในลักษณะของ 
Loading chart ดังแสดงในตารางที่ 5.7 ที่แสดงการจดัลําดับการทํางานในสถานีงานเตรียมสําหรบั
ช้ินสวนงานของเสื้อกาวนชนิด Ordinary Special Protection Surgical Gown   และตารางที่ 5.8 
แสดงการจัดลําดับงาน ของสถานีงานเตรียม Upgrade Gown สําหรับแผนการผลิตสัปดาหที่ 37 
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   ตารางที่ 5.7 Loading Chart ของสถานีงานเตรียม Ordinary Gown  แผนการผลิตสัปดาหที่ 37 
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  ตารางที่ 5.8 Loading Chart ของสถานีงานเตรียม Upgrade Gown  แผนการผลิตสปัดาหที่ 37 
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5.2.2 การคํานวณเวลาใน loading Chart  
 
 1) การคํานวณเวลาใน loading Chart ของสถานงีานเตรียมกาวนธรรมดาแบบพิเศษ 
แผนการผลิต สัปดาหท่ี 37 (ตารางที่ 5.7) 
 เชน 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 

 ดังนั้นเวลาที่ใชทํางานสําหรับเย็บแขน    =   175,160 /  1,594 
                                                                                            =   109  hr  
                                                                                            =  109/22.5  =  4.88  วันทํางาน  
  
 2) การคํานวณเวลา loading chart ของสถานีงานเตรยีม Upgrade Gown แผนการ
ผลิต สปัดาหท่ี 37 (ตารางที ่5.8) 
 เชน แผนการฉีดกาวนแขน 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 

 ดังนั้นเวลาที่ใชทํางาน 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 (ตอ)  
 

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)  จัดตารางการผลิตเปนแบบเซลล ดังนี้ คอื  
 

 Group 1 สําหรับผลิตเสื้อกาวนชนดิธรรมดาแบบพิเศษ (Ordinary Special Surgical 
Gown )  มีทั้งหมด 6 เซลลการผลิต จํานวนพนักงาน 8 คน / เซลล ตอ 1 เซลล( 
เนื่องจากวาเสือ้กาวนกลุมนี ้ จะมีจุดคอขวดอยูทีก่ารพบั ตองมีการติดเทป แผน 
gown front กับ ตัวเส้ือกาวน เพื่อจัดสมดลุในเซลลการผลิต จึงใชพนกังานพับ 3 ชุด 
( 6 คน ) ตอ 1 เซลลใหญ   

 Group 2 สําหรับผลิตเสื้อกาวน กลุม Urology Surgical gown  เนื่องจากวา แผนการ
ผลิต ของเสื้อกาวนกลุมนี้ มีปริมาณไมมาก ถามีการผลิตงานเสร็จกอนจึงมีการยาย
พนักงานไปชวยงานใน group 1 

 Group 3  สําหรับกลุมเสื้อกาวน อับเกรด   
 

 2) การแบงเซลลการผลิตตามชนิดของผลิตภัณฑ 
 
 เนื่องจากในสถานีงานเย็บมกีารรองานจากสถานีงานเตรียมเสื้อกาวนแตละชนดิมีระยะ 
เวลาในการเตรียมที่แตกตางกัน ดังนั้นการจัดงานลงในแตละเซลลการผลิตในสถานีงานเยบ็จึงเปน 
ไปตามสัดสวนงานที่สงมาจากสถานีงานเตรียม   
 จาก ตารางที่ 5.10 ลักษณะของ Gantt chart แกนนอนจะเปนเวลา และแกนตั้ง เปน 
หนวยงานยอย แผนการผลิตที่จัดมาในลักษณะของ Gantt  chart ทําใหเราสามารถทราบไดวาหนวย
ผลิตหนวยใดมีงานใดบางที่จะตองทําและมีภาระงานรวมทั้งหมดคิดเปนเวลาที่ตองใชทั้งหมดเปน
จํานวนเทาไร โดยลําดับงานใน Gantt chart จะเรียงตามขนาดของเสื้อกาวน ( Size M, L, XL, XLL )  
คือ  เสื้อกาวนขนาดเดียวกัน จะเดินงานตอเนื่องกัน  เนื่องจากวา การตัดเสื้อกาวนขนาดเดียวกัน จะ
มีช้ินตัดพรอมกันปริมาณมากในสถานีงานวางและตัด      
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 5.3.2 การคํานวณเวลาใน Gantt chart สถานีงานเย็บ 
 สําหรับแผนการผลิตสัปดาหที่ 37 (ตารางที่ 5.10) 
 เชน  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 

 ดังนั้นเวลาที่ใชทํางานสําหรับการผลิต 865602-60    =   44,000 /  848.36 
                                                                                                               =   51.87 hr  
                                                                                                               =   51.87 / 22.5   
          =   2.31 วันทาํงาน  
 
5.4 สถานีงานบรรจุลงกลอง  
 
 สรุปกําลังการผลิตของเครื่องบรรจุงาน  ดงัตารางที่ 5.11  
 
ตารางที่ 5.11 กําลังการผลติของสถานงีานบรรจุลงกลอง 
 

Machine Capacity /hr Capacity /yr 

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

Total Capacity / 3 machines 3,600 21,219,300 
  
 สําหรับการผลิตในสถานีงานบรรจุลงกลองจะมีลําดับบรรจุช้ินงานดวยเครื่องบรรจุ
สุญญากาศ  และบรรจุลงกลอง  ตามชิ้นงานที่สงผานมายังสายพานจากสถานีงานเยบ็ 
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5.5 การจัดกําลังคนของแตละสถานีงาน 
  
 ส่ิงที่ตองทําควบคูไปกับการจัดตารางการผลิตในแตละสถานีงาน  คือการจัดกําลังการ
ผลิต ใหมีความเหมาะสม และเพียงพอ สําหรับตัวอยางการจัดตารางการผลิตในแตละสถานีงานของ
แผนการผลิตสัปดาหการผลิตที่ 37 การจดักําลังคนของแตละสถานี จะลําดับงานในการผลิตโดยเริ่ม
ผลิตจากเสื้อกาวนขนาด XL, M และ L ตามลําดับ กระจายงานไปในแตละเวลา และกระจายไปใน
แตละกลุมเซลลอยางสมดุลกันงานแตละกลุมจะเสร็จในเวลาที่ไลเล่ียกนัการจัดกําลังคนในแตสถานี
งานผลิต  มีดังนี้ 
 

5.5.1 การจัดเตรียมกําลังคนในสถานีงานวางและตัด   
 
 สถานีงานวางและตัดจะจํากดัจํานวนพนักงานไวแลว เนื่องจากเปนพนักงานที่ตองใช
ความชํานาญในการทํางาน ดังนั้นการจัดกาํลังคนแสดงดงัตารางที่ 5.12  
 
ตารางที่  5.12 การจัดกําลังคนในสถานงีานวางและตัด 
 

หนวยงานยอย จํานวนพนักงาน  ตอวัน (คน) 

โตะตัด  2 โตะ  (4 คน/โตะ / 1 กะ) 24 

ตัดกระดาษหอ, สายรัดเอว, ผายืด  (1 คน / 1 กะ) 3 

พนักงานจายงาน   (1 คน / 1 กะ) 3 

พนักงานเก็บขอมูล   (1 คน / 1 กะ) 3 

รวม 33 

 
 5.5.2 การจัดกําลังคนในสถานีงานเตรียม  
 
 การประมาณกาํลังคนของสถานีงานเตรียมที่ตองใชในการผลิตของแผนการผลิต 
สัปดาหที่  37 โดยการใชเวลามาตรฐานในการผลิต ดังแสดงในตารางที่ 5.13 – ตารางที่ 5.16 
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ตารางที่  5.13 การจัดกําลังคนของการฉีดกาวแผน 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  เชน สําหรับแผนการผลิตของ 8654020-60 

  การคํานวณหาจํานวนเครื่องจักร (Column machine) การผลิตสําหรับแผนการผลิต
ในสัปดาหที่ 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  จํานวนพนกังานตอเครื่อง 
                          จํานวนพนกังาน                          = 0.21 x 9  =  1.89  คน  
 
 หมายเหตุ  :  Standard time คือ อัตราเวลาที่ใชสําหรับการผลิตงาน 1 ช้ิน 
 
 คํานวณสําหรับทุกเบอรของผลิตภัณฑจะไดเปนผลรวมของจํานวนเครือ่งจักรที่ตองใช  
และ จํานวนพนักงานทั้งหมดที่ตองใชสําหรับแผนการผลิตในแตละสัปดาห  
 สรุป    จากการคํานวณ  สําหรับแผนการผลิตในสัปดาหที่ 37   
                    ตองใชเคร่ืองจักร  2   เครื่อง ,   จํานวนพนกังาน 15 คน 
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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    เชน สําหรับแผนการผลิตซีลแขน +  Reinforcement (ทุก code) 

 การคํานวณหาจํานวนเครื่องจักร (column machine ) การผลิตสําหรับแผนการผลิต
ในสัปดาหที่ 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  จํานวนพนกังานตอเครื่อง 

                           จํานวนพนกังาน      =   1.59 x 3  =  4.77  คน  
                หมายเหตุ  :  Standard time คือ อัตราเวลาที่ใชสําหรับการผลิตงาน 1 ช้ิน 
 
 คํานวณสําหรับทุกเบอรของผลิตภัณฑ จะไดเปนผลรวมของจํานวนเครื่องจักรที่ตองใช  
และ จํานวนพนักงานทั้งหมดที่ตองใชสําหรับแผนการผลิตในแตละสัปดาห  
 สรุป  จากการคํานวณ  สําหรับแผนการผลิตในสัปดาหที่ 37    

 ตองใชเครื่องซีลแขน + reinforcement  (ทุก code)  2 เครื่อง,จํานวนพนกังาน 5 คน 
 ตองใชเครื่องซีลช้ิน  reinforcement (ทุก code)  1   เครื่อง, จํานวนพนกังาน   3 คน 
 ตองใชเครื่องสอดแขนกับ 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) 

ซีลแขนกาวนอับเกรด (ทกุ code) 117,200 0.1600 2.53 7.59 
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หมายเหตุ  : พนักงาน 1 คน / เครื่อง, ทํางาน 3 กะ / วัน เวลาทํางาน ทั้งสัปดาห123.75 ชม.                
 
การคํานวณ    เชน สําหรับแผนการผลิตซีลแขนกาวนอับเกรด (ทกุ code) 

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

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

                           จํานวนพนกังาน     =  2.53 x 3  =  7.59  คน  
               หมายเหตุ  :  Standard time  คือ  อัตราเวลาที่ใชสําหรับการผลิตงาน 1 ช้ิน 
 
 คํานวณสําหรับทุกเบอรของผลิตภัณฑจะไดเปนผลรวมของจํานวนเครือ่งจักรที่ตองใชและ 
จํานวนพนกังานทั้งหมดที่ตองใชสําหรับแผนการผลิตในแตละสัปดาห  
 สรุป    จากการคํานวณ  สําหรับแผนการผลิตในสัปดาหที่ 37   
             ตองใชเครื่องจักรซีลแขนกาวนอับเกรด (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 ยกเวน 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    เชน สําหรับแผนการผลิตซีลแขน +  Reinforcement (ทุก code) 
 การคํานวณหาจํานวนเครื่องจักร (column machine ) การผลิตสําหรับแผนการผลิต
ในสัปดาหที่ 37   =  ((แผนการผลิต  x  Standard time )/60 )/ชม.ทํางานทั้งสัปดาห 

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

                         จํานวนพนกังาน     =   2.50 x 3 =  7.50  คน  
หมายเหตุ  :  Standard time คือ อัตราเวลาที่ใชสําหรับการผลิตงาน 1 ช้ิน 
  
 คํานวณสําหรับทุกเบอรของผลิตภัณฑ จะไดเปนผลรวมของจํานวนเครื่องจักรที่ตองใช  
และ จํานวนพนักงานทั้งหมดที่ตองใชสําหรับแผนการผลิตในแตละสัปดาห  
 สรุป    จากการคํานวณ  สําหรับแผนการผลิตในสัปดาหที่ 37   

   ตองใชเครื่องซีลแขน +  reinforcement (ทุก code)  3  เครื่อง, พนักงาน 8  คน 
 ตองใชเครื่องซีลช้ินแขน reinforcement (ทุก code) 2 เครื่อง, พนักงาน    6  คน 
 ตองใชเครื่องสอดแขนกับ reinforcement (ทุก code)2 เครื่อง, พนักงาน    6  คน 
 ตองใชเครื่องเย็บแขน  (ทุก code)    4   เครื่อง, พนักงาน    11  คน 
 ตองใชเครื่องติดเทป Gown front (ทุก code ยกเวน 865605-60) 3  เครื่อง, พนักงาน    

8  คน 
 ตองใชเครื่องติดเทป Gown front ( code 865605-60) 1   เครื่อง, พนักงาน 1  คน 

 
จํานวนพนักงานที่ใชจากการทํางานจริง 

 การฉีดกาวแผน 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  :  จํานวนพนกังานที่ใชจริงตางจากการประมาณการ เนื่องจากเมื่อปฏิบตัิงานจริง ตอง
ตามจํานวนเครื่องจักรที่ใช และ จํานวนกะของการทํางาน และนาํแผนการผลิตในสัปดาหถัดไปมา
ผลิตตอเนื่องกันไป เพื่อไมใหเกิดเวลาวางงาน  
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5.5.3 การจัดกําลังคนในสถานงีานเย็บ  
ตารางที่ 5.17 การประมาณกาํลังคนของสถานีงานเย็บ ที่ตองใชในการผลิตของ แผนการผลิต สัปดาหที่ 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 ที่ตองใชในการผลิตของ แผนการผลิต สัปดาหที่ 37 (ตอ) 
 

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 
            

80 

nkam
Typewritten Text
80



 81 

ตารางที่ 5.17 การประมาณกาํลังคนของสถานีงานเย็บ ที่ตองใชในการผลิตของ แผนการผลิต สัปดาหที่ 37 (ตอ) 
 

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 ที่ตองใชในการผลิตของ แผนการผลิต สัปดาหที่ 37 (ตอ) 
 

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 
 จํานวนวนัทํางานในสัปดาหที่  37  =   5.5 วัน  , ทํางานวนัละ  22.5 ชม   
                     จํานวนชัว่โมงการทํางาน ในสปัดาหที่ 37  =  5.5   x  22.5   
                                                                                         =  123.75  ชม. 
การคํานวณ 

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

                           เชน CODE NO. 626601-50    
                           จํานวน เซลล  =  [{(15,600 x .4754)/60  )*100%}/ 123.75] =  1  เซลลการผลิต   

2) การคํานวณหาจํานวนพนกังาน  =  จํานวนเซลล  x  จํานวนพนักงานตอ เซลล 
                           จํานวนพนกังาน    =  1 x 21  =  21  คน  
หมายเหตุ  :  Standard time คือ อัตราเวลาที่ใชสําหรับการผลิตงาน 1 ช้ิน 
 

       คํานวณสาํหรับทุกเบอรของผลิตภัณฑจะไดเปนผลรวมของจํานวนเซลลที่ตองใช  
และ จํานวนพนักงานทั้งหมดที่ตองใชสําหรับแผนการผลิตในแตละสัปดาห  
 สรุป    จากการคํานวณ  สําหรับแผนการผลิตในสัปดาหที่ 37    
                         ใชเซลลการผลิต    26 เซลล  
                         จํานวนพนกังาน    567 คน  
 
 จํานวนพนักงานที่ใชจากการทํางานจริง 

 
1) Group 1  สําหรับการผลิตเสื้อกาวน กลุมธรรมดา มีจํานวน  8 เซลลการผลิต (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 เนื่องจากไมมีแผนการผลิตของเสื้อกาวน Urology  ในสัปดาหนี ้
ดังนั้น จึงจัดจาํนวนพนักงานไปผลติเสื้อกาวนใน 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 สําหรับการผลิตเสื้อกาวนกลุมธรรมดามีจํานวน  12  เซลลการผลิต        
จํานวนพนกังาน  คือ  12 x 7  =  84  คน  / กะ  หรือ 84 x3  =  252 คน  /3 กะ ( 1วัน
ทํางาน ) 

4) Group 4 สําหรับเสื้อกาวนอับเกรด จํานวน  8 เซลลการผลิต         
จํานวนพนกังาน  คือ  8 x 7  =  56  คน  / กะ  หรือ 56 x3  =  168  คน / 3 กะ ( 1วัน
ทํางาน ) 

หมายเหตุ  :  เนื่องจากกําลังการผลิตในกลุมเสื้อกาวนอับเกรดเหลือ จงึนําเสื้อกาวน
ธรรมดา มาเย็บในเซลลการผลิตนี้ดวย  
สรุป  กําลังคน  ของแผนการผลิต สัปดาหที่  37 สําหรับสถานีงานเย็บ   
                              จํานวนพนักงานสําหรบัเซลลเย็บ         612    คน     
                              พนักงานหอ                                          33     คน 
                              พนักงานจายงาน                                   6     คน  
                              รวม                                                      651 คน      
         จํานวนเซลล  28 เซลลการผลิต และใชเวลาทํางาน ประมาณ 5 วนัทํางาน  
 

 สรุปผลจากการใชเวลามาตรฐานเพื่อกําหนดจํานวนเซลลการผลิต 
 
จากการใชเวลามาตรฐานของชิ้นงานเพื่อจดัตารางการผลิตในสถานีงานเย็บ ในตารางที่ 

5.10 และการจัดจํานวนพนักงานตอเซลลการผลิต ดังกลาวขางตน จะเห็นไดวา จํานวนเซลลที่
ตองการเพื่อการผลิตในสถานีงานเยบ็ คือ 28 เซลล ซ่ึงเพียงพอตอแผนการผลิต   380,000 -400,000 
ช้ิน ตอสัปดาห   

สรุปไดวา จํานวนเซลล ที่ใชสําหรับสถานีงานเยบ็ ขึ้นอยูกับแผนการผลิต เนื่องจากใน
ปจจุบัน มีการกําหนดเซลลการผลิตไวที ่ 31 เซลล แตมีพนกังานที่กําหนดไวเพือ่การทํางานเปน
ประจําอยูที่ 28 เซลล ทั้งนี้เนื่องจากลักษณะของคาพยากรณแผนการผลิต บางชวงจะมากหรือนอย 
ขึ้นอยูกับชวงฤดูกาลของการขายของสินคาสําเร็จรูป  ดังนั้นจากการศึกษาเวลามาตรฐานที่ได พบวา 
จํานวนเซลลการผลิต 28 เซลล เพียงพอตอแผนการผลิตที่ตองการ คือ 380,000 - 400,000 ช้ิน ตอ
สัปดาห  โดยทั้งนี้ถามีการเพิ่มขึ้นของแผนการผลิตจากนี้ ตองมีการจดัพนักงานมาทํางานลวงเวลา
ในอีก 3 เซลลการผลิตที่เหลือ แตในทางปฏิบัติทางบริษัทตองการหลีกเลี่ยงไมใหมีการทํางาน
ลวงเวลาโดยไมจําเปน  

ดังนั้น ฝายวางแผนการผลิตตองทําการปรับแผนการผลิต และออกแผนการผลิตใหกับ
ฝายผลิต โดยการพิจารณาจากเวลาการทาํงานจากเวลามาตรฐานที่ศึกษาได โดยการปรับแผนการ
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ผลิตใหพอดีกบัเซลลการผลิตที่มีและใชวธีิการจัดการเพือ่การผลิตโดยตองไมใหมีเวลาวางงาน
เกิดขึ้น นั่นคือ ไมใหมีเวลาสูญเปลาจากการรอคอยเกิดขึน้ นั่นเอง  

 
 5.5.4 การจัดกําลังคนของสถานีงานบรรจุลงกลอง  
 
 เนื่องจากวากําลังการผลิตในสถานีงานบรรจุลงกลอง 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 
                                พนักงานจายงาน                =   3 คน / 3 กะ 
                                รวม                                    =   60 คน  
 
5.6   การจัดตารางการผลติเมื่อเกิดความไมแนนอนของการผลิต 
 
 จากการจัดตารางการผลิตที่กลาวมาเปนลักษณะการจัดตารางที่เปนลักษณะคงที่คืองาน
ที่อยูในตารางการผลิตไมเปลี่ยนแปลงแตการปฏิบัติงานจริงพบวาในการผลิตอาจมีการเปลี่ยนแปลง 
จากเหตุการณตาง ๆ ที่เกิดขึ้น ดังนั้นจึงไดมีการพิจารณา หลักการในการจัดตารางการผลิต ในกรณี
ที่เกิดความไมแนนอน ซ่ึงในภาวะนี้ตารางการผลิตตองสามารถปรับเปลี่ยนตารางการผลิตใหมได 
โดยสภาพความไมแนนอนที่พบในการผลิต เชน 

 เกิดการขาดวัตถุดิบหรือวัตถุดิบเขามาไมทนัตามกําหนดการที่ตองใชในตารางการ
ผลิตที่กําหนดไวในตารางการผลิตในตอนแรก 

 เครื่องจักรเกิดขัดของเสีย  ซ่ึงมีเครื่องจักรในบางสถานีงานผลิต ที่ใชกบังานเฉพาะ
บางกลุม  

 เกิดการแทรกงาน ตองการนํางานที่มีความเรงดวนมาทาํการผลิตกอน เนื่องจาก
สินคาที่ผลิตเปนการผลิตเพื่อนําไปเติมระดบัสินคาคงคลังที่ศูนยการกระจายสินคา 
(Replenishment) แตเมื่อมสิีนคาบางรายการที่มียอดขายเกินกวาคาพยากรณทีไ่ด
กําหนดไวสําหรับการผลิต ดังนั้นจึงตองมกีารผลิตเรงดวนขึ้นมา เพื่อไปเติม โดย
ใหสินคาขาด  
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 ดังนั้นตารางการผลิตจึงตองสามารถที่จะทําการปรับเปลี่ยนไดเมื่อเกดิเหตุการณทีไ่ม
คาดคิดดังที่กลาวมาขางตน ทั้งนี้เพื่อไมใหเกิดความสูญเสียจากการวางงาน หรือเกิดการลาชาในการ
ผลิต  
 ยกตัวอยางจากแผนการผลิตในสัปดาหการผลิตที่ 37 ถาเกิดมีการแทรกงานขึ้นใน
ตารางการผลิต ตองมีการพิจารณาลําดับงานที่จะนํามาแทรก โดยดูจากวันกําหนดเสร็จ (Due date) 
ของงาน และชนิดของผลิตภัณฑ  
 จากแผนการผลิตในสัปดาหที่ 37  ถามีเครื่อง wemaco เสียสําหรับซีลช้ินแขนของ 
Ordinary special gown เสียไป 1  เครื่อง ตองรอเปลี่ยนอะไหล  1 สัปดาห  ดังนั้นในแผนการผลิต 
สัปดาหนี้ มีเครื่องสําหรับซีลแขน จํานวน 3  เครื่อง ดังนั้นจะปรับลดแผนการผลิต Special Ordinary 
gown และเปลี่ยนเปนแผนการผลิตของเสื้อกาวนชนดิอ่ืนแทน โดยจะพิจารณาจากวันกําหนดผลิต
เสร็จ (Due date) ในแผนการผลิตในสัปดาหถัดไป คือ สัปดาหที่ 38 โดยการดึงแผนการผลิตของ 
Standard Ordinary ในสัปดาหการผลิตที่ 38  มาผลิตแทน การปรับเปลี่ยนตารางการผลิต สําหรับ
สถานีงานเตรียม และเย็บ ดงัแสดงในตารางที่ 5.18- ตารางที่ 5.19 สําหรับแผนการผลิตในสถานีงาน
เตรียมของ Upgrade surgical gown จะไมมีการเปลี่ยนแปลงเนื่องจาก แผนการผลิตของกลุมนี้ไมมี
การปรับเปลี่ยน    
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ตารางที่ 5.18 Loading chart ของสถานงีานเตรียมกาวน Ordinary Special Protection Surgical Gown 

แผนการผลิต สัปดาหที่ 37 :  Revision I 
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 ตารางที่ 5.19 แผนการผลิตของสถานงีานเย็บ สัปดาหที่ 37 : Revision I 
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5.7 ผลท่ีไดจากการใชเวลามาตรฐานเพื่อเปนขอมูลในการจัดตารางการผลิต  
 
 ในสถานีงานที่มีจํานวนพนักงานมาก และ แตละคนไมกําหนดหนาที่ทํางานอยาง
แนนอน คือสามารถปรับโยกยายไปทํางานในแตละสวนได ดังนั้นกําลังการผลิตถูกกําหนดโดยเวลา
มาตรฐานที่ใชในการทํางาน  ซ่ึงไดมาจากการศึกษาเวลาในการทํางานของพนักงาน  ดังนั้นเวลา
มาตรฐานที่ใชในการทํางาน จะเปนพารามิเตอรสําคัญสําหรับการจัดสรรจํานวนพนักงาน ในการ
ประกอบชิ้นงานแตละชนิด หรือ สามารถปรับโยกยายพนักงาน ไปผลิตชิ้นงานที่ตองการไดตาม
แผนการผลิต ทําใหทราบถึงจํานวนพนักงานในแตละกลุมงานที่เหมาะสมกับภาระงานของกลุมงาน
นั้น ๆ เพื่อใหการดําเนินการประกอบงานยอยดําเนินไปไดอยางราบรื่น และไดผลผลิตตามแผนการ
ผลิตที่ตองการ  และในขณะเดียวกันจะเปนประโยชนสําหรับ ฝายวางแผนการผลิตสามารถออก
แผนการผลิตไดแมนยําขึ้น   
 ผลลัพธที่ไดจากการกําหนดงานและการวางแผนกําลังการผลิต จะทําใหทราบถึงภาระ
งานที่จะเกิดขึน้บนหนวยงานตางๆในชวงเวลาใดเวลาหนึ่ง ซ่ึงทําใหสามารถเปรียบเทียบกับกําลัง
การผลิตของหนวยงานเหลานั้น วาเพยีงพอหรือไม หากภาระงานทีก่ําหนดใหกับหนวยผลิตนัน้มาก
เกินไป  จะไดทําการหาทางแกไขปญหานั้นไดทนั โดยอาจแกไขโดยปรับตารางการผลิตหลักเสีย
ใหม โดยการทําลวงเวลา หรือจัดหาพนักงานจากแผนกอื่นมาชวย เปนตน  
 
5.8 การใชตารางการผลิตเพือ่ควบคุมการทํางาน  
 
 เมื่อไดมีการจัดทําตาราง เพื่อจัดลําดับงานที่จะผลิตของสถานีงานเย็บ ในรูปแบบของ 
Gantt chart แลว เมื่อถึงเวลาการปฏิบัติงานจริงโดยยึดตามแผนการผลิตที่ไดวางไวแลวนั้น การ
ควบคุมตารางการผลิตเปนการติดตามผลและรายงานความกาวหนาของงานเพื่อใหทั้งฝายวางแผน 
การผลิตและฝายผลิต สามารถมองเห็นถึงผลงานที่ทําได  ทราบถึงอัตราความกาวหนาของงานที่ทํา
ไดเมื่อเทียบกับงานที่ไดวางแผนไว การควบคุมปริมาณการผลิตเปนกิจกรรมที่เกิดขึ้นภายหลังจากที่
ไดมีการวางแผนการผลิตเรียบรอยแลว และอยูในชวงที่การผลิตกําลังดําเนินอยูจนกระทั่งเสร็จ
เรียบรอยตามแผน ในขั้นของการวางแผนจะประกอบดวย การวางแผนการผลิตรวม การกําหนด
ตารางการผลิตหลัก การมอบหมายงานใหกับเครื่องจักร การจัดลําดับงาน การจัดทํารายละเอียด
ตารางการผลิต ในขั้นของการวางแผนนี้เปนเพียงการจัดระบบงาน เพื่อใชระบบงานที่มีอยู ยังไมได
ลงมือทําตามแผน ในชวงของการดําเนินงานตาง ๆ  ใหเปนไปตามแผนจําเปนตองอาศัยระบบการ
ควบคุมที่ดีเพื่อคอยทําหนาที่ติดตามและตรวจสอบผลความกาวหนาของการทํางานตลอดจนนํา
ขอมูลที่ไดรับเขามาใหมในระหวางการผลิตกําลังดําเนินอยูมาทําการแกไข และปรับปรุงปญหาและ
อุปสรรคตางๆที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตใหลุลวงไปดวยดีปญหาและอุปสรรคดัง กลาว   นี้ 
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อาจจะเกิดจากวัสดุอุปกรณ หรือกําลังคนที่มีไมพอตามแผนที่กําหนดไว วัตถุดิบหรือช้ินสวนมาสง
ชากวากําหนด หรืออาจเกิดจากเครื่องมือ เครื่องจักรขัดของใชงานไมได  
 นอกจากนี้หากทําการควบคุมความคืบหนาของการทํางาน เพื่อกําจัดความสูญเสีย ที่
ตองรอคอยในกระบวนการผลิต เนื่องจากความลาชาของการทํางานหรือวัตถุดิบขาดมือ ก็จะชวยให
คนงานหรือเคร่ืองจักรไมตองถูกปลอยวาง  และกลายเปนความสูญเปลาทางการผลิตไป 
นอกจากนั้น การควบคุมดังกลาว ยังชวยใหสามารถลดคาใชจายที่ไมจําเปน ที่อาจตองใชเพื่อเรงรัด
งานใหเสร็จทันตามกําหนดในแผนงาน และดวยแผนงานและการควบคุมที่เหมาะสมสามารถใช
ประโยชนจากทรัพยากรการผลิตที่มีอยูไดอยางเต็มที่  
 จากที่ไดกลาวมาขางตน พอจะมองเหน็ไดวาวัตถุประสงคของการควบคุมปริมาณงาน
ผลิตก็คือเพื่อทําใหการผลิตสามารถเสร็จทัน ตามกําหนดเวลาในปรมิาณที่กําหนดตามแผนการผลิต 
ดังนั้นการที่จะทําใหกจิกรรม ดานการควบคุมตารางการผลิต ไดผลสําเร็จตามเปาหมาย จะตอง
ประกอบดวยข้ันตอนสําคัญ ดังนี้  
   1)  การบันทึกและรวบรวมขอมูลเกี่ยวกับความกาวหนาของงาน  
 2) วิเคราะหความกาวหนาของงาน โดยเปรียบเทียบกับแผนการผลิตที่ไดวางไว โดยใช
เทคนิคที่ใชในการวิเคราะห ความกาวหนาของงาน การควบคุมดวยแผนภูมิของแกนต  
 3) ดําเนนิการเปลี่ยนแปลงการผลิต หรือปรับปรุงตารางการผลิตตามความจําเปน 
 4) วิเคราะหขอมูลตาง ๆ หลังจากเสร็จสิ้นงานการผลิตแตละครั้ง เพือ่ใชในการพฒันา
และปรับปรุงการวางแผน และควบคุมการผลิตใหมีประสิทธิภาพสูงยิง่ขึ้น  
 ประโยชนของแผนภูมแิกนตนั้นก็คือสะดวก งาย และเปนที่เขาใจโดยทั่วไป แผนภูมิ
แกนตแสดงใหเห็นถึงสภาพการทํางานในขณะใดขณะหนึ่งเทานัน้ เมื่อเวลาลวงเลยไปจะตองมีการ
ปรับปรุงตารางแผนภูมแิกนตใหเปนปจจบุันอยูเสมอ  จึงมีประโยชนที่จะใชรายงานความกาวหนา
ของการทํางานในขณะใดขณะหนึ่งได การควบคุมดวยแผนภูมิแกนตสําหรับแผนการผลิตใน
สัปดาหที่ 37 ดังแสดงในตารางที่ 5.20 จะเห็นไดวาแผนการดําเนนิงานที่ไดวางไว กับการทํางาน
จริง ไดมีการปรับใหคอนขางที่จะใกลเคียงกัน  
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   ตารางที่ 5.20 แสดงการควบคุมการทํางานดวยแผนภูมิแกนต  
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บทที่ 6 
 

สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
 

 ภายหลังจากทีไ่ดเวลามาตรฐานในการทํางานแลว และนํามาใชเปนขอมูลในการวาง
แผนการผลิตและวางหมายกาํหนดการผลิต ตลอดจนการใชกําลังการผลิตใหเพียงพอ ผลที่ไดคือ 
ตารางการผลิต ของแตละสถานีงานที่มีความสัมพันธกันตามลําดับการทํางาน   
 
6.1 สรุปผลการวิจัย 
 
 เวลามาตรฐาน เปนตัวเลขที่บงบอกใหรูวาการที่จะผลิตสินคาใหเสร็จไดนั้นจําเปนตอง
ทํางานเปนเวลากี่วัน อยางไรก็ตาม เวลามาตรฐานไมไดบอกใหเรารูวา งานแตละอยางจะตองเริ่ม
เมื่อไร ดวยเหตุนี้ เราจึงจําเปนตองแสดงใหเห็นชัดเจน ถึงกําหนดการของงานตาง ๆ เปนตนวาวนั
เร่ิมและวนัเสร็จงานของงานตาง ๆ เรียกสิ่งนี้ แผนกําหนดการผลิต ซ่ึงเปนตารางที่เปนพื้นฐาน ของ
กิจกรรมการผลิตจริง จัดทําขึ้นมาโดยอาศยั เวลามาตรฐานและขีดความสามารถทางการผลิต  
 จากการจดัลําดับการทํางานอยางมีประสิทธิภาพ โดยแสดง ออกมาในรูปของตาราง
การผลิต ที่ไดแสดงในบทที ่ 5 พบวา สามารถลดจํานวนงานที่ลาชาลง หรือผลิตงานไดทันภายใน
เวลาที่กําหนด นั่นเอง เนื่องจากกอนหนานี้ ทางฝายผลิต มีการเปดทาํงานลวงเวลาในบางสถานีงาน 
เนื่องจากวา เมื่อนําแผนงานที่ไดรับไปจดัภาระงานใหกับแตละสถานีแลวเกิดความไมสมดุล การ
เปดทํางานลวงเวลาเพื่อใหสามารถผลิตงานไดครบตามแผนการผลิตที่ฝายวางแผนการผลิตมอบให 
หรือถาไมสามารถเปดทํางานลวงเวลาได กท็ําใหการสงงานลาชากวาทีก่ําหนด   
 

6.1.1 ผลท่ีไดจากการใชตารางการผลิตเพื่อการกาํหนดงานสําหรับการผลิต  
 
 แผนกําหนดการผลิตนั้นเปนแผนงานที่เราจัดทําขึ้น เพื่อใหสามารถผลิตสินคาทัน
กําหนดสงของใหกับลูกคา การวางแผนนั้น เกี่ยวเนื่องไปถึงการปรับเปลี่ยนลําดับขั้นตอน และการ
ปฏิบัติงานตาง ๆ ในกระบวนการผลิต หากไมมีแผนกําหนดการผลิต ก็จะไมสามารถ บริหาร
ขั้นตอนการผลิต ในการแปรรูปวัตถุดิบ มาเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูปได  ยิ่งกวานั้นไมมีหลักประกัน
ใด ๆ วางานในแตละกระบวนการผลิต จะเสร็จไดทันตามเวลา ที่วางแผนเอาไว ผลที่ไดจากการใช
ตารางการผลิตเพื่อเปนเครื่องมือในการควบคุมการผลิตพบวาสามารถบรรลุเปาหมายที่ตั้งไว ดังนี้ 
คือ 
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 1 ) อัตราสงมอบงานลาชาลดนอยลงกวาเดิม    
 จากแผนการผลิต สัปดาหที่ 1 ถึง 34 กอนหนาที่จะมกีารใชแผนการผลิตมาควบคุม
จัดลําดับการทาํงาน อัตราการสงงานลาชาเฉลี่ยสัปดาหละ 20 คําส่ังผลิต(order) แตเมื่อมีการใช
ตารางการผลิต เพื่อควบคุมงาน โดยเริ่มตั้งแตแผนการผลิตสัปดาหที่ 35 เปนตนมา พบวาอัตราการ
สงงานลาชาลดลงเหลือ เฉล่ียสัปดาหละ 5 คําส่ังผลิต หรือลดลงจากเดมิ   25 %   ดังกราฟที่แสดงใน
รูปที่ 6.1 

จํานวนงานลาชา แผนการผลิตป 2006

0

5

10

15

20

25

30

35

wk0
1

wk0
4

wk0
7

wk1
0

wk1
3

wk1
6

wk1
9

wk2
2

wk2
5

wk2
8

wk3
1

wk3
4

wk3
7

wk4
0

wk4
3

สัปดาหแผนการผลิต

จํา
นว

นง
าน

ลา
ชา

 (o
rd

er
)

 
 

รูปที่  6.1 กราฟแสดงจํานวนงานลาชา ของแผนการผลิตป 2006 สัปดาหการผลิตที่ 1-44 
 
 2)  อัตราผลผลิตเสื้อกาวนตอวันเพิ่มสูงขึน้  
 เนื่องจากมกีารใชทรัพยากรอยางเต็มที ่ โดยการลดความสูญเปลา ตาง ๆ ที่เกิดขึ้นจาก
กระบวนการผลิต  จากกราฟที่แสดงในรูปที่ 6.2 จะเห็นไดวาผลผลิต เฉล่ียที่ไดตอวนั ของแผนการ
ผลิตในสัปดาหที่ 1 ถึง 34  กอนหนาที่จะมีการใชแผนการผลิตมาควบคุมการจัดลําดบัในการทํางาน  
ผลผลิตเฉลี่ยจะอยูที่  60,000-70,000  ช้ิน / วัน   แตเมื่อมีการใชตารางการควบคุมงาน  โดยเริ่มตั้งแต
แผนการผลิตสัปดาหที่  35 เปนตนมา  ผลผลิตเฉลี่ยเพิ่มขึ้น อยูที่ 70,000-75,000  ช้ิน / วัน  นั่นคือ 
เพิ่มขึ้น  14 %    
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ผลผลิตเฉล่ีย ตอวัน- แผนการผลิตป 2006

50,000

55,000

60,000

65,000

70,000

75,000

80,000

w
k0

1

w
k0

3

w
k0

5

w
k0

7

w
k0

9

w
k1

1

w
k1

3

w
k1

5

w
k1

7

w
k1

9

w
k2

1

w
k2

3

w
k2

5

w
k2

7

w
k2

9

w
k3

1

w
k3

3

w
k3

5

w
k3

7

w
k3

9

w
k4

1

w
k4

3

w
k4

5

สัปดาหแผนการผลิต

ผล
ผล

ิต 
(ชิ้
น)

 
 

รูปที่ 6.2 กราฟแสดงผลผลิตเฉลี่ยตอวัน ของแผนการผลิตป 2006 สัปดาหการผลิตที ่1-44 
 
 6.1.2 ประโยชนท่ีไดจากการจัดลําดับงานในสายการผลิต  
 
 1) ลดปริมาณ work in process และ ควบคุมใหอยูในระดับที่พอเหมาะ จากการ
จัดลําดับงานทีสั่มพันธกันในแตละสถานีงาน คือผลิตช้ินงานที่ตองการ ในเวลาที่ตองการ และใน
จํานวนที่ตองการ คือ ช้ินงานระหวางการผลิต จะอยูทีป่ริมาณการใชใน 1 กะ การทํางานกลาวคอื  
กะการทํางานในปจจุบนั  เตรียมชิ้นงานสําหรับใชในกะตอไป  
 2) ประโยชนที่ชวยในการตดิตามลําดับการผลิตของผลิตภัณฑแตละชนิดโดยการดูจาก
ตารางการผลิต ก็สามารถทราบไดวาขณะนีใ้นสายการผลติ กําลังผลิตสินคาชนิดใดอยู 
  3)  สามารถปรับเปลี่ยนแผนการผลิต ไดทันทวงทีเมื่อมีเหตุการณที่ไมคาดคิดเกดิขึ้น  
เชน ขาดวตัถุดบิ  เครื่องจักรเสีย  หรือ เกิดการแทรกงาน เปนตน  
 4) ลดปริมาณงานลาชาลง ดังขอมูลในรูปที่ 6.1 และในขณะเดียวกับพบวาไดผลผลิตที่
เพิ่มขึ้น ดังรูปที่ 6.2 ทั้งนี้เนื่องจากตารางการผลิต จะเปนตัวควบคุมการผลิต ใหเปนไปตามแผนงาน
ที่ไดวางไว และชวยลดความสูญเปลาตาง ๆ ที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต   
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6.2 ขอเสนอแนะ  
 
 6.2.1 ขอเสนอแนะ ของการจัดทําตารางการผลิต 
 
 1) การติดตามผลเมื่อนําเวลามาตรฐานมาใชในการจัดงานในการผลติ 
 
 การพิจารณาหาเวลาที่ใชสําหรับการทํางานโดยการวัดกําลังการผลิตจากคาเวลา
มาตรฐานในการทํางาน ซ่ึงคาเวลามาตรฐานที่ใชอางอิงกับเวลาการทํางานจริงอาจจะมีการคลาด 
เคลื่อนกันบาง โดยพิจารณาไดจากการควบคุมตารางการผลิตดวยแผนภูมิแกนต ดังนั้น ในแตละ
สัปดาหตองมีการประเมิน เวลาที่ใชทํางานจริง เทียบกับเวลามาตรฐานที่กําหนด เพื่อใชกําหนด
สัดสวนของ % performance ในการคํานวณเวลาที่ใชทําการผลิตในแผนการผลิตในสัปดาหตอ ๆ 
ไป   
 
 2)   การปรับปรุงอยางตอเนือ่ง 
 
 มีการปรับปรุงกระบวนการผลิต หรือวิธีการทํางาน เพื่อสามารถหากระบวนการที่
สามารถลดเวลาในการทํางานลงได หรือถาในกรณีที่ผลิตภัณฑ มีการเปลี่ยนแปลงวัสดุทีใ่ช หรือ 
เปลี่ยนแปลงกระบวนการในการผลิตที่ตองมีการศึกษาหาเวลามาตรฐานที่ใชในการทํางานใหมโดย   
ใชหลักการ และวิธีการศึกษาแบบเดิม นั่นคือ สามารถนําวิธีการนี้มาใชสําหรับการหาเวลามาตรฐาน 
เมื่อมีผลิตภัณฑใหม ๆ เกดิขึน้  
 
 6.2.2 ปญหาและอุปสรรคสําหรับการจัดตารางการผลติ 
 
 จากการจดัตารางการผลิตเปนลักษณะการนําแผนการผลติที่ไดจากระบบ SAP (ระบบ 
งานที่ใชในบริษัทที่เปนกรณีศึกษา)  มาจัดตารางการผลิตภายนอก ทําใหเกิดความลาชาและอาจ
กอใหเกิดขอผิดพลาดในการทํางานไดเมื่อเทียบกับแนวทางที่ตองการพัฒนาไปสูระบบการจัด
ตารางการผลิตในระบบ SAP   ปญหาและอุปสรรคหลัก ๆ สรุปได ดังนี้  
 1) ตองสรางฐานขอมูลตาง ๆ ที่เกี่ยวของและจําเปนตองใชสําหรับการจัดตารางการ
ผลิตลงในระบบ SAP เพื่อใหการจดัตารางการผลิตเปนแบบอัตโนมตัิมากขึ้น มีความรวดเร็วและ
สะดวกตอการใชงาน รวมทัง้สามารถเก็บบันทึกขอมูลลงในระบบ เพือ่การตรวจสอบยอนกลับได 
และคํานวณเพือ่ใหมองเหน็ภาพสําหรับแผนการผลิตในอนาคตได  
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 2) สําหรับการสรางฐานขอมูลในระบบตองอาศัยความรวมมือจากแผนกอื่น ๆ คือ 
แผนกวิศวกร เพื่อชวยในการนําขอมูลเวลามาตรฐานลงใน Routing และ แผนก IT เพื่อชวยในดาน
การนําขอมูลสรางลงในระบบ ตลอดจนการเขียนโปรแกรมเพื่อรายงานผลเปนตารางการผลิต 
ดังนั้น จําเปนตองใชเวลานานในการปฏิบัติการ  
 
  6.2.3 ขอจํากัด ของการจัดตารางการผลติในระบบ SAP  
 

 แผนการผลิต ในชวงสัปดาหปจจุบนั (สัปดาห ที่ N) และ 2 สัปดาหขางหนา 
(N+1,N+2) ของการ การผลิต จะไมทําการแกไข เนื่องจากมีการเตรยีมกําลังการ
ผลิตและวัตถุดิบไวแลว นอกจากวามีเหตุการณที่ไมคาดคิดเกดิขึ้นเชน เครื่องจักร
เสีย  ขาดวัตถุดิบ จึงตองมีการแกไข และสําหรับแผนการผลิต ในสัปดาหที่ 4 เปน
ตนไป (สัปดาหที่ N+3,N+4, …….)  สามารถปรับเปลี่ยน แกไข จํานวนผลิต  หรือ
วันกําหนดสงมอบงานได  

 ใชคาพยากรณที่แผนการผลิต (Forecast) จากฝายการตลาดมาทําการการ run MRP 
ทุก ๆ ตน สัปดาหของการทาํงาน เพื่อหาแผนการผลิตสําหรับโรงงานที่ทําการผลิต  

 แสดงผลที่ไดจากการจดัตารางการผลิต โดยใหแสดงออกมาในรูป Gantt Chart 
โดยมีการจดัลําดับงานในการผลิต ดังนี้  

            1)  วันกําหนดสงมอบงาน (Due Date) 
             2)  กลุมชนิดของผลิตภณัฑ (Product group) คือ แบงเปน เสื้อกาวนชนดิอับเกรด 

และ  เสื้อกาวนชนิดธรรมดา   
 3)  ชนิดของผลิตภัณฑ (Product type) คือในเสื้อกาวนแต ละกลุมตามขอ 2 จะแบง   

ชนิด  Basic, Standard, Special และ Urology  
               4)  ขนาดของผลิตภัณฑ เพื่อความสะดวกในการควบคุมชิ้นงานระหวางผลิต  

 ตารางการผลิตสามารถใชเปนขอมูลในการตัดสินใจ เกีย่วกับการจัดสรรทรัพยากร 
เพื่อการผลิตได  

 ตองมีการปรับปรุงขอมูลตาง ๆ เชน สินคาที่ทําการผลิต จํานวนเครื่องจักรที่ใชใน
การทํางาน จาํนวนพนักงาน และกําหนดเวลามาตรฐานสําหรับผลิตภัณฑใหมที่
เพิ่มเขามา ใหตรงตามความเปนจริงอยูเสมอ   
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ภาคผนวก ก 

 
 ภาคผนวก ก แสดงรายการสินคากลุมเสื้อกาวนชนิดตางๆในสายการผลิต กระบวนการ
ผลิตของเสื้อกาวนแตละชนดิ  เส้ือกาวนชนิดเดยีวกัน จะมีกระบวนการผลิต และ วัตถุดิบที่ใชจะ
เหมือนกนั แตจะแตกตางกนัที่ขนาด และวธีิการบรรจุ รหัสของเสื้อกาวนแตละชนิดมี ดังนี ้
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ตาราง ก.1 รหัสสินคาในกลุมเสื้อกาวนธรรมดา  

 
 
 
 
 
 
 
 

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 รหัสสินคาในกลุมเสื้อกาวนธรรมดา แตละชนิด  (ตอ)  
 

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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ขั้นตอนการผลิตของเสื้อกาวนชนดิ  ORDINARY STANDARD PROTECTION SURGICAL 
GOWN 
ขั้นตอนที่  1   การตัดชิ้นสวนประกอบตาง ๆ ซ่ึงสามารถทําพรอมกันได ไดแก 

- ลําตัว (Body Pieces)  
- สายรัดเอวเขยีว  (Green Belt ) 
- สายรัดเอวขาว (White Belt) 
- แขน  (Sleeve pieces) 
- ตัดผายืด (Cuff) 
- ตัดกระดาษหอ (Crepe paper ) 

ขั้นตอนที่  2    เย็บแขน 2 ช้ิน ติดกับลําตวั  
ขั้นตอนที่  3    เย็บผายืด (Cuff) 
ขั้นตอนที่  4    เย็บคอ และเยบ็ Velcro 
ขั้นตอนที่  5    เย็บสายรัดเอว เขียว และสายรัดเอวขาว 
ขั้นตอนที่  6    พับ ติด Belt card และ size marking dot 
ขั้นตอนที่  7    หอพรอมผาเช็ดมือ  ( สําหรับเสื้อกาวนบางตัว ไมตองหอ) 
ขั้นตอนที ่ 8   การบรรจุดวยเครื่องระบบสุญญากาศและบรรจุลงกลอง 
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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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ขั้นตอนการผลิตของเสื้อกาวนชนดิ ORDINARY SPECIAL PROTECTION SURGICAL 
GOWN 
ขั้นตอนที่  1   การตัดชิ้นสวนประกอบตาง ๆ ไดแก 

- ลําตัว (Body Pieces)  
- สายรัดเอวเขยีว  (Belt Pieces) 
- สายรัดเอวขาว (White Belt) 
- แขน  (Sleeve pieces) 
- ตัดผายืด (Cuff) 
- ตัดกระดาษหอ (Crepe paper ) 
- ตัดชิ้นสวน Laminate  สําหรับ Gown front  
- ตัดชิ้น Laminate สําหรับ Sleeve reinforcement 

ขั้นตอนที่  2    เย็บแขน 2 ช้ิน , ซีลช้ิน sleeve reinforcement 
ขั้นตอนที่  3    นําช้ินงานที่ไดจากขั้นตอนที่ คือช้ินแขน สอดเขาไปในชิ้น sleeve reinforce 
ขั้นตอนที่  4    ซีลช้ินงานจากขั้นตอนที่ 3  
ขั้นตอนที่  5     เย็บแขน 2 ช้ิน ติดกับลําตวั 
ขั้นตอนที่  6     เย็บผายืด (Cuff) 
ขั้นตอนที่  7    เย็บคอ และเยบ็ Velcro 
ขั้นตอนที่  8    เย็บสายรัดเอวเขียว และสายรัดเอวขาว 
ขั้นตอนที่  9    พับ ติด Belt card และ size marking dot 
ขั้นตอนที่  10    หอพรอมผาเช็ดมือ  ( สําหรับเสื้อกาวนบางตัว ไมตองหอ) 
ขั้นตอนที ่ 11   การบรรจุดวยเครื่องระบบสุญญากาศและบรรจุลงกลอง 
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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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ขั้นตอนการผลิตของเสื้อกาวนชนดิ ORDINARY BASIC PROTECTION SURGICAL GOWN 
 

ขั้นตอนที่  1   การตัดชิ้นสวนประกอบตาง ๆ ซ่ึงสามารถทําพรอมกันได ไดแก 
- ลําตัว (Body Pieces)  
- สายรัดเอวเขยีว  (Green Belt ) 
- สายรัดเอวขาว (White Belt) 
- แขน  (Sleeve pieces) 
- ตัดผายืด (Cuff) 
- ตัดกระดาษหอ (Crepe paper ) 

ขั้นตอนที่  2    เย็บแขน 2 ช้ิน ติดกับลําตวั  
ขั้นตอนที่  3    เย็บผายืด (Cuff) 
ขั้นตอนที่  4    เย็บคอ  
ขั้นตอนที่  5    เย็บสายรัดเอว เขียว และสายรัดเอวขาว 
ขั้นตอนที่  6    พับ ติด Belt card และ size marking dot 
ขั้นตอนที่  7    หอพรอมผาเช็ดมือ ( สําหรับเสื้อกาวนบางตัว ไมตองหอ) 
ขั้นตอนที ่ 8   การบรรจุดวยเครื่องระบบสุญญากาศและบรรจุลงกลอง 
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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 
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ขั้นตอนการผลิตของเสื้อกาวนชนดิ ORDINARY UROLOGY PROTECTION SURGICAL 
GOWN 
ขั้นตอนที่  1   การตัดชิ้นสวนประกอบตาง ๆ ไดแก 

- ลําตัวลาง (Body lower part)  
- ลําตัวบน (Body upper part) 
- สายรัดเอวเขยีว  (Belt Pieces) 
- สายรัดเอวขาว (White Belt) 
- แขน  (Sleeve pieces) 
- ตัดผายืด (Cuff) 
- ตัดกระดาษหอ (Crepe paper ) 
- ตัดชิ้น Laminate สําหรับ Sleeve reinforcement 
- ตัด PE film สําหรับเปนชิ้น upper part 

ขั้นตอนที่  2    เย็บแขน 2 ช้ิน ,ซีลชิ้น sleeve reinforcement 
ขั้นตอนที่  3    นําช้ินงานที่ไดจากขั้นตอนที่ คือช้ินแขน สอดเขาไปในชิ้น sleeve reinforce 
ขั้นตอนที่  4    ซีลช้ินงานจากขั้นตอนที่ 3  
ขั้นตอนที่  5     เย็บแขน 2 ช้ิน และ ช้ินสวนลําตัวบน ตดิกับลําตัว 
ขั้นตอนที่  6     เย็บผายืด (Cuff) 
ขั้นตอนที่  7    เย็บคอ และเยบ็ Velcro 
ขั้นตอนที่  8    เย็บสายรัดเอวเขียว และสายรัดเอวขาว 
ขั้นตอนที่  9    พับ ติด Belt card และ size marking dot 
ขั้นตอนที่  10    หอพรอมผาเช็ดมือ  ( สําหรับเสื้อกาวนบางตัว ไมตองหอ) 
ขั้นตอนที ่ 11   การบรรจุดวยเครื่องระบบสุญญากาศและบรรจุลงกลอง 
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ตาราง ก. 2 รหัสสินคาในกลุมเสื้อกาวนอับเกรด  

 

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 
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ขั้นตอนการผลิตของเสื้อกาวนชนดิ UPGRADE STANDARD PROTECTION SURGICAL 
GOWN 
ขั้นตอนที่  1   การตัดชิ้นสวนประกอบตาง ๆ ไดแก 

- ลําตัว (Body Pieces)  
- สายรัดเอวเขยีว  (Belt Pieces) 
- สายรัดเอวขาว (White Belt) 
- แขนผา Non wowen  (Sleeve pieces) 
- ตัดผายืด (Cuff) 
- ตัดกระดาษหอ (Crepe paper ) 

ขั้นตอนที่  2    ซีลแขน 
ขั้นตอนที่  3    เย็บแขน 2 ช้ิน ติดกับลําตวั 
ขั้นตอนที่  4     เย็บผายืด (Cuff) 
ขั้นตอนที่  5    เย็บคอ และเยบ็ Velcro 
ขั้นตอนที่  6    เย็บสายรัดเอวเขียว และสายรัดเอวขาว 
ขั้นตอนที่  7    พับ ติด Belt card และ size marking dot 
ขั้นตอนที่  8    หอพรอมผาเช็ดมือ  ( สําหรับเสื้อกาวนบางตัว ไมตองหอ) 
ขั้นตอนที ่ 9   การบรรจุดวยเครื่องระบบสุญญากาศและบรรจุลงกลอง 
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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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ขั้นตอนการผลิตของเสื้อกาวนชนดิ UPGRADE SPECIAL PROTECTION SURGICAL 
GOWN 
ขั้นตอนที่  1   การตัดชิ้นสวนประกอบตาง ๆ ไดแก 

- ลําตัว (Body Pieces)  
- สายรัดเอวเขยีว  (Belt Pieces) 
- สายรัดเอวขาว (White Belt) 
- แขนผา Non wowen  (Sleeve pieces) 
- ตัดผายืด (Cuff) 
- ตัดกระดาษหอ (Crepe paper ) 
- ตัดชิ้นสวน laminate  สําหรับ Gown front  

ขั้นตอนที่  2    ซีลแขน sleeve reinforce, seal แขน, ฉีดกาวแผน gown front ติดกับชิ้นลําตัว 
- heat seal Sleeve lower part     
- สอดช้ินสวนแขนกับ Sleeve reinforce 
- Heal seal ช้ินสวนแขน + Sleeve reinforce 

ขั้นตอนที่  3    สอดช้ินสวนแขนกับ Sleeve reinforce 
ขั้นตอนที่ 4    ซีลช้ินสวนแขน + Sleeve reinforce 
ขั้นตอนที่  5    เย็บแขน 2 ช้ิน ติดกับลําตวั 
ขั้นตอนที่  6     เย็บผายืด (Cuff) 
ขั้นตอนที่  7    เย็บคอ และเยบ็ Velcro 
ขั้นตอนที่  8    เย็บสายรัดเอวเขียว และสายรัดเอวขาว 
ขั้นตอนที่  9    พับ ติด Belt card และ size marking dot 
ขั้นตอนที่  10    หอพรอมผาเช็ดมือ ( สําหรับเสื้อกาวนบางตัว ไมตองหอ) 
ขั้นตอนที ่ 11   การบรรจุดวยเครื่องระบบสุญญากาศและบรรจุลงกลอง 
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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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ขั้นตอนการผลิตของเสื้อกาวนชนดิ UPGRADE STANDARD PROTECTION SURGICAL 
GOWN 
ขั้นตอนที่  1   การตัดชิ้นสวนประกอบตาง ๆ ไดแก 

- ลําตัว (Body Pieces)  
- สายรัดเอวเขยีว  (Belt Pieces) 
- สายรัดเอวขาว (White Belt) 
- แขนผา Non wowen  (Sleeve pieces) 
- ตัดผายืด (Cuff) 
- ตัดกระดาษหอ (Crepe paper ) 

ขั้นตอนที่  2    ซีลแขน 
ขั้นตอนที่  3    เย็บแขน 2 ช้ิน ติดกับลําตวั 
ขั้นตอนที่  4     เย็บผายืด (Cuff) 
ขั้นตอนที่  5    เย็บคอ และ Velcro hook& loop 
ขั้นตอนที่  6    เย็บสายรัดเอวเขียว และสายรัดเอวขาว 
ขั้นตอนที่  7    พับ ติด Belt card และ size marking dot 
ขั้นตอนที่  8    หอพรอมผาเช็ดมือ (สําหรับเสื้อกาวนบางตัว ไมตองหอ) 
ขั้นตอนที ่ 9   การบรรจุดวยเครื่องระบบสุญญากาศและบรรจุลงกลอง 
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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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ขั้นตอนการผลิตของเสื้อกาวนชนดิ UPGRADE UROLOGY PROTECTION SURGICAL 
GOWN 
ขั้นตอนที่  1   การตัดชิ้นสวนประกอบตาง ๆ ไดแก 

- ลําตัวลาง (Body lower part)  
- ลําตัวบน (Body upper part) 
- สายรัดเอวเขยีว  (Belt Pieces) 
- สายรัดเอวขาว (White Belt) 
- แขน  (Sleeve pieces) 
- ตัดผายืด (Cuff) 
- ตัดกระดาษหอ (Crepe paper ) 
- ตัดชิ้น Laminate สําหรับ Sleeve reinforcement 
- ตัด PE film สําหรับเปนชิ้น upper part 

ขั้นตอนที่  2    เย็บแขน 2 ช้ิน ,ซีลชิ้น sleeve reinforcement 
ขั้นตอนที่  3    นําช้ินงานที่ไดจากขั้นตอนที่ คือช้ินแขน สอดเขาไปในชิ้น sleeve reinforce 
ขั้นตอนที่  4    ซีลช้ินงานจากขั้นตอนที่ 3  
ขั้นตอนที่  5     เย็บแขน 2 ช้ิน และ ช้ินสวนลําตัวบน ตดิกับลําตัว 
ขั้นตอนที่  6     เย็บผายืด (Cuff) 
ขั้นตอนที่  7    เย็บคอ และเยบ็ Velcro 
ขั้นตอนที่  8    เย็บสายรัดเอวเขียว และสายรัดเอวขาว 
ขั้นตอนที่  9    พับ ติด Belt card และ size marking dot 
ขั้นตอนที่  10    หอพรอมผาเช็ดมือ  ( สําหรับเสื้อกาวนบางตัว ไมตองหอ) 
ขั้นตอนที ่ 11   การบรรจุดวยเครื่องระบบสุญญากาศและบรรจุลงกลอง 
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ภาคผนวก ข 
 
 ภาคผนวก ข  แสดงการแบงแยกยอยงานและการกําหนดจุดจับเวลาของชิ้นงาน ซ่ึงใน
งานวิจยัฉบับนี้ ทําการจับเวลาเพื่อหาเวลามาตรฐานสําหรับการทํางาน ใน 2 สถานีงาน คือ สถานี
งานเตรียม และสถานีงานเยบ็  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 120 

ตารางที่ ข.1 การแบงแยกยอยงานและการกําหนดจุดจับเวลาของชิน้งานในสถานงีานเตรียม 
 
1) การฉีดกาวแผน gown front 
 

ลําดับงาน งานยอย จุดจับเวลา 

1 ฉีดกาวแผน gown front ติดกับ  ช้ินตัว  เร่ิมฉีดกาว  - วางชิ้นงาน 

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

ลําดับงาน งานยอย จุดจับเวลา 

1 ซีลแขน  หยิบชิ้นแขน - วางชิ้นแขน 

2 สอดแขนเขากบัreinforcement หยิบชิ้นแขน - วางชิ้นแขน 

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

ลําดับงาน งานยอย จุดจับเวลา 

1 ซีลแขน  หยิบชิ้นแขน - วางชิ้นแขน 
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4) ชิ้นงานยอยอ่ืน ๆ 
 

ลําดับงาน งานยอย 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 การแบงแยกยอยงานและการกําหนดจุดจับเวลาของชิน้งานในสถานงีานงานเย็บ 
  
 1) การแบงแยกยอยงาน เพื่อกําหนดจุดจับเวลาของเสื้อกาวนกลุม ORDINARY 
STANDARD GOWN, ORDINARY SPECIAL GOWN, UPGRADE STANDARD GOWN 
และ UPGRADE SPECIAL GOWN   
 

ลําดับงาน งานยอย จุดจับเวลา 

1 เย็บแขน 1 ตอเขากับชิ้นตัว 
มือหยิบชิ้นตวัและชิ้นแขน 1 เย็บเสร็จแลวสง
ตอ 

2 เย็บแขน 2 ตอเขากับชิ้นตัว 
มือหยิบชิ้นตวั(ที่สงมาจากลาํดับงาน 1 ) และ
ช้ินแขน 2 เย็บเสร็จแลวสงตอ 

3 เย็บ cuff 
มือหยิบชิ้นตวั(ที่สงมาจากลาํดับงาน 2 ) และ 
cuff เย็บเสร็จแลวสงตอ 

4 เย็บคอ และ Velcro Hook & Loop 
มือหยิบชิ้นตวั(ที่สงมาจากลาํดับงาน 3 ) และ 
velcro hook & loop เย็บเสร็จแลวสงตอ 

5 เย็บสายรัดเอวเขียว และสายรัดเอวขาว 
มือหยิบชิ้นตวั(ที่สงมาจากลาํดับงาน 4 ) และ 
lkpiyfgv; เย็บเสร็จแลวสงตอ 

6 พับ 
มือหยิบชิ้นตวั(ที่สงมาจากลาํดับงาน 5 ) พับ
วางบนสายพาน 
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 2) การแบงแยกยอยงาน เพื่อกําหนดจุดจับเวลาของเสื้อกาวนกลุม ORDINARY 
BASIC GOWN และ UPGRADE BASIC GOWN 
 

ลําดับงาน งานยอย จุดจับเวลา 

1 เย็บแขน 1 ตอเขากับชิ้นตัว มือหยิบชิ้นตวัและชิ้นแขน 1 เย็บเสร็จแลวสงตอ 

2 เย็บแขน 2 ตอเขากับชิ้นตัว 
มือหยิบชิ้นตวั(ที่สงมาจากลาํดับงาน 1 ) และช้ิน
แขน 2 เย็บเสร็จแลวสงตอ 

3 เย็บ cuff 
มือหยิบชิ้นตวั(ที่สงมาจากลาํดับงาน 2 ) และ 
cuff เย็บเสร็จแลวสงตอ 

4 เย็บคอ  
มือหยิบชิ้นตวั(ที่สงมาจากลาํดับงาน 3 )  เย็บ
เสร็จแลวสงตอ 

5 เย็บสายรัดเอวเขียว และสายรัดเอวขาว 
มือหยิบชิ้นตวั(ที่สงมาจากลาํดับงาน 4 ) และ 
สายรัดเอว เยบ็เสร็จแลวสงตอ 

6 พับ 
มือหยิบชิ้นตวั(ที่สงมาจากลาํดับงาน 5 ) พบัวาง
บนสายพาน 

 
3) การแบงแยกยอยงาน เพื่อกําหนดจุดจับเวลาของเสื้อกาวนกลุม  

ORDINARY UROLOGY GOWN และ UPGRADE UROLOGY GOWN 
 

ลําดับงาน งานยอย จุดจับเวลา 

1 เย็บผายืดตดิกบัแขน มือหยิบชิ้นงาน เย็บ แลวสงตอ  

2 เย็บเบลทตอเขากับชิ้นปก มือหยิบชิ้นงาน (ที่สงมาจากลําดับ 1) เย็บ แลวสงตอ  

3 เย็บแขน 1 ตอเขากับชิ้นปก มือหยิบชิ้นงาน (ที่สงมาจากลําดับ 2) เย็บ แลวสงตอ  

4 เย็บแขน 2 ตอเขากับชิ้นปก มือหยิบชิ้นงาน (ที่สงมาจากลําดับ 3) เย็บ แลวสงตอ  

5 กุนคอ เย็บงานตอลําดับงาน 4 เย็บ แลวสงตอ  

6 เย็บจีบชิ้นตัว มือหยิบชิ้นงาน (ที่สงมาจากลําดับ 5) เย็บ แลวสงตอ  

7 
เย็บชิ้นตวัที่จับจีบแลวเขากับชิ้น
ปก มือหยิบชิ้นงาน (ที่สงมาจากลําดับ 6) เย็บ แลวสงตอ  

8 พับ 
มือหยิบชิ้นตวั(ที่สงมาจากลาํดับงาน 7 ) พบั วางบน
สายพาน 
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ภาคผนวก ค 
 

 ภาคผนวก ค  แสดงตารางบนัทึกการศึกษาเวลาการทํางาน ในแตละสถานีงาน 
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ตารางที่  ค.1 ตารางบันทึกการศึกษาเวลาการทํางาน 
แผนที่  .........1/ 6.......   วันที่  .....02  ส.ค. 2549.......  เวลาเริ่มตน.....9.35 น.......    เวลาสิ้นสุด ........10.00  น...  เวลาทั้งหมด.....25.นาที.. 
การทํางาน......เย็บเสื้อกาวน.......   เครื่องจักร.....จักรเย็บ................. 
ผูจับเวลา....ปณุยวีร...............   
 

วัฏจักร 

งานยอย 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 ตอเขากับชิ้นตัว 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 ตอเขากับชิ้นตัว 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 

 
 

การหาขนาดตวัอยาง งานยอยที่ 1 :  
H คามากสุด คือ 29.62 
L คานอยสุด คือ 20.64 
(H-L)/(H+L)  =  (29.62-20.64) / (29.62+20.64)  
                       = 0.18 
จากตารางตองเก็บตัวอยางทัง้หมด 22 ตัวอยาง นั่นคือ ตองเก็บเพิ่มอีก 12 ตัวอยาง  
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ภาคผนวก ง 
 

 ภาคผนวก  ง แสดงสรุปเวลาการทํางานของแตละช้ินงานที่ไปทําการศึกษาหาเวลา
มาตรฐาน ในแตละสถานีงาน 
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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 ฉีดกาวแผน 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 ฉีดกาวแผน 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 ฉีดกาวแผน 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 ฉีดกาวแผน 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 
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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 ซีลแขนกาวนอับเกรด 147.03 100% 147.03 17 8.6486 11% 0.1600 

 
ตารางที่ ง.3 เวลาการทํางานสําหรับเตรียมแขน Ordinary Special Protection Surgical Gown 
1) ซีลผาขาว 

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 ยกเวน 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 

         ไดจาก        ความสั่นสะเทือนจากเครื่องฉดีกาว     4    คะแนน  
                            ความซ้ําซาก                                        5   คะแนน 
 เวลาเผื่อกิจสวนตัว                              5   คะแนน 
                          รวม                                                     14   คะแนน 
 
 เปลี่ยนคะแนนเปอรเซ็นตเวลาเผื่อการพักผอนสําหรับคะแนนทั้งหมด 14 คะแนน 
 เปนเปอรเซ็นตคาเผื่อ 11 % 
 

 การติด u-patch   คะแนนเผื่อ   11 % สําหรับขั้นตอนการติด  u-patch  
                    ไดจาก      แรงกด                                                 2    คะแนน  
                                     ความซ้ําซาก                                        5   คะแนน 
                                     เวลาเผื่อกิจสวนตวั                              5   คะแนน 
                        รวม                                                     12   คะแนน 
 
 เปลี่ยนคะแนนเปอรเซ็นตเวลาเผื่อการพักผอนสําหรับคะแนนทั้งหมด 12  คะแนน 
 เปนเปอรเซ็นตคาเผื่อ 11 % 
 

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

 
                      ไดจาก     ความเมื่อยลาจากทาทาง                      4    คะแนน  
                                     ความซ้ําซาก                                        5   คะแนน 
                                     เวลาเผื่อกิจสวนตวั                               5   คะแนน 
                        รวม                                                     14   คะแนน 
  
 เปลี่ยนคะแนนเปอรเซ็นตเวลาเผื่อการพักผอนสําหรับคะแนนทั้งหมด 14  คะแนน  
เปนเปอรเซ็นตคาเผื่อ 11 %
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ตารางที่  ง.4 สรุปเวลาการทํางานของสถานีเย็บ  
 
1) เวลามาตรฐานของกลุม  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 ตอเขากับชิ้นตัว 521.09 100% 521.09 22 23.6861 14% 0.4500 
2 เย็บแขน 2 ตอเขากับชิ้นตัว 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) เวลามาตรฐานของกลุม  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 ตอเขากับชิ้นตัว 572.89 100% 572.89 24 23.8703 14% 0.4535 

2 เย็บแขน 2 ตอเขากับชิ้นตัว 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) เวลามาตรฐานของกลุม  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 ตอเขากับชิ้นตัว 531.37 100% 531.37 20 26.5684 14% 0.5048 

2 เย็บแขน 2 ตอเขากับชิ้นตัว 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) เวลามาตรฐานของกลุม  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 ตอเขากับชิ้นตัว 495.24 100% 495.24 17 29.1316 14% 0.5535 

2 เย็บแขน 2 ตอเขากับชิ้นตัว 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 ตอเขากับชิ้นตัว 644.21 100% 644.21 24 26.8421 14% 0.5100 

2 เย็บแขน 2 ตอเขากับชิ้นตัว 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 ตอเขากับชิ้นตัว 509.86 100% 509.86 20 25.4930 14% 0.4844 

2 เย็บแขน 2 ตอเขากับชิ้นตัว 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 เย็บผายืดตดิกบัแขน 424.21 100% 424.21 17 24.9537 14% 0.4741 

2 เย็บเบลทตอเขากับชิ้นปก 364.48 100% 364.48 15 24.2987 14% 0.4617 

3 เย็บแขน 1 ตอเขากับชิ้นปก 368.22 100% 368.22 15 24.5482 14% 0.4664 

4 เย็บแขน 2 ตอเขากับชิ้นปก 437.47 100% 437.47 17 25.7335 14% 0.4889 

5 กุนคอ 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 เย็บชิ้นตวัที่จับจีบแลวเขากับชิ้นปก 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 เย็บผายืดตดิกบัแขน 530.23 100% 530.23 17 31.1902 14% 0.5926 

2 เย็บเบลทตอเขากับชิ้นปก 443.06 100% 443.06 15 29.5371 14% 0.5612 

3 เย็บแขน 1 ตอเขากับชิ้นปก 409.14 100% 409.14 15 27.2758 14% 0.5182 

4 เย็บแขน 2 ตอเขากับชิ้นปก 416.90 100% 416.90 17 24.5233 14% 0.4659 

5 กุนคอ 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 เย็บชิ้นตวัที่จับจีบแลวเขากับชิ้นปก 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 ตอเขากับชิ้นตัว 512.42 100% 512.42 20 25.6211 14% 0.4868 

2 เย็บแขน 2 ตอเขากับชิ้นตัว 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 ตอเขากับชิ้นตัว 689.43 100% 689.43 24 28.7263 14% 0.5458 

2 เย็บแขน 2 ตอเขากับชิ้นตัว 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 ตอเขากับชิ้นตัว 510.72 100% 510.72 20 25.5358 14% 0.4852 

2 เย็บแขน 2 ตอเขากับชิ้นตัว 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 ตอเขากับชิ้นตัว 517.43 100% 517.43 20 25.8713 14% 0.4916 

2 เย็บแขน 2 ตอเขากับชิ้นตัว 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 ตอเขากับชิ้นตัว 376.97 100% 376.97 15 25.1316 14% 0.4775 

2 เย็บแขน 2 ตอเขากับชิ้นตัว 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 ตอเขากับชิ้นตัว 727.99 100% 727.99 24 30.3329 14% 0.5763 

2 เย็บแขน 2 ตอเขากับชิ้นตัว 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 เย็บผายืดตดิกบัแขน 813.42 100% 813.42 30 27.1141 14% 0.5152 

2 เย็บเบลทตอเขากับชิ้นปก 525.59 100% 525.59 20 26.2797 14% 0.4993 

3 เย็บแขน 1 ตอเขากับชิ้นปก 362.61 100% 362.61 15 24.1742 14% 0.4593 

4 เย็บแขน 2 ตอเขากับชิ้นปก 374.31 100% 374.31 15 24.9540 14% 0.4741 

5 กุนคอ 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 เย็บชิ้นตวัที่จับจีบแลวเขากับชิ้นปก 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 เย็บผายืดตดิกบัแขน 487.54 100% 487.54 17 28.6790 14% 0.5449 

2 เย็บเบลทตอเขากับชิ้นปก 604.52 100% 604.52 22 27.4782 14% 0.5221 

3 เย็บแขน 1 ตอเขากับชิ้นปก 705.14 100% 705.14 24 29.3808 14% 0.5582 

4 เย็บแขน 2 ตอเขากับชิ้นปก 395.10 100% 395.10 15 26.3398 14% 0.5005 

5 กุนคอ 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 เย็บชิ้นตวัที่จับจีบแลวเขากับชิ้นปก 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 ตอเขากับชิ้นตัว 705.84 100% 705.84 27 26.1421 14% 0.4967 

2 เย็บแขน 2 ตอเขากับชิ้นตัว 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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การคิดคะแนนเผื่อสําหรับเซลลเย็บ  
 คะแนนเผื่อ   14 %  สําหรับการเย็บขั้นตอนตาง ๆ ของพนักงานคนที่ 1-5 

                           ไดจาก            ความสั่นสะเทือน จากใชเครื่องเย็บ       2   คะแนน  
                                                 ความตั้งใจ / วิตกกังวล  จากการเย็บ      8   คะแนน 
                                                 ความซ้ําซาก                                          5   คะแนน 
                                                 เสียง                                                      7   คะแนน 
                                                 เวลาเผื่อกิจสวนตัว                                5    คะแนน 
                                                รวมคะแนน                                          27    คะแนน 
 เปลี่ยนคะแนนเปอรเซ็นตเวลาเผื่อการพักผอนสําหรับคะแนนทั้งหมด 24  คะแนน  
เปนเปอรเซ็นตคาเผื่อ 14 % 
 

 คะแนนเผื่อ   11 % สําหรับการพับ ของพนักงานคนที่ 6-7 
                          ไดจาก          เสียง                                                      7   คะแนน 
                                               เวลาเผื่อกิจสวนตวั                                5    คะแนน 
                           รวม                                                                         12   คะแนน 
 เปลี่ยนคะแนนเปอรเซ็นตเวลาเผื่อการพักผอนสําหรับคะแนนทั้งหมด 12 คะแนน  
เปนเปอรเซ็นตคาเผื่อ  11  % 
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 นางสาวปุณยวีร  แกวประชุม เกิดเมื่อวันที่  27  ตุลาคม พ.ศ. 2520 ที่จังหวัด ตรัง 
สําเร็จการศึกษาปริญญาวิทยาศาสตรบัณฑิต สาขาวิทยาศาสตร วิชาเอก สถิติ และวิชาโทร 
คณิตศาสตร จากมหาวิทยาลัยธรรมศาสตร ปการศึกษา 2543  หลังจากนั้นไดเขาทํางาน ที่ บริษัท ดี 
เอช เอ สยามวาลา จํากัด และบริษัทมอลลิเก เฮลล แคร (ประเทศไทย)  จํากัด ในตําแหนงวาง
แผนการผลิต  และไดเขาศึกษาตอในระดับปริญญาวิศวกรรมศาสตรมหาบัณทิต สาขาวิศวกรรม
อุตสาหการ ที่ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ในป
การศึกษา 2547       
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