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           This thesis is a study and data input analysis of MFG/PRO program of switch 
products factory. Data input which affects the calculation of production efficiency and 
production cost is standard time such as Set up Time and Run Time under the topic of 
Routing and Work Center of Manufacturing Module. According to the present 
condition, it is found that standard time of finished product in Assembly Department 
and Injection Molding Department is different from the actual time in operation. These 
is noted as follows: 

• The Assembly Department always finishes works before the target time, 
which makes the unemployment. 

• The production in Injection Molding Department can be reached to the 
target amount before the target date, which increases in orders. 

• The method of Shop Floor Report (The Report of Production Hour) is 
incorrect. Since the production hour is not reported by recording the actual 
time but it is reported by production quantities multiply by standard time. 
The result is Data Reporting that will be used for calculating on the 
production cost. 

           Therefore, the improvement of data input is to separate the time used of each 
stage of operation. Time Study and Performance Rating method is used for work 
measurement. It starts from assembling 4 products in Assembly department and 
collecting actual data of 7 parts in Injection Molding Department. Then, the new data is 
replace with the old data. The data report will be improved by recording the actual 
working time in order to get the correct report that will make the calculation on 
production cost per unit correctly. 
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บทที่ 1 
บทนํา 

 
การบริหารงานโรงงานโดยทั่วไปนั้น มักจะแบงหนวยงานเปนฝายตาง ๆ คือฝายผลิต ฝาย

วิศวกรรมการผลิต ฝายวางแผนความตองการวัสดุและควบคุมพัสดุคงคลัง ฝายจัดซื้อ ฝายบัญชี
การเงิน ฝายบุคคล เปนตน การแบงเปนฝายตาง ๆ นั้น เพื่อรับผิดชอบการบริหารงานในแตละดาน
ใหเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ     สิ่งที่ขาดไมไดในการบริหารงานใหเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ ก็
คือระบบการจดัเก็บขอมูล การประมวลผล และการรายงานผล ตลอดจนการเรียกใชงานตองมี
ความรวดเร็วใหสามารถตอบสนองความตองการไดตามเวลาที่กําหนด และโดยสวนใหญแลวจะมี
การติดตั้งระบบ LAN หรือ Local Area Network เพื่อใหสามารถเรียกใชงานไดทุกสถานที่ ทุก
หนวยงานที่อยูภายในบริษัทเดียวกัน ระบบการจัดเก็บขอมูลการบริหารโรงงานที่ นิยมเนื่องจาก
ราคาไมแพงมากนัก และสามารถประยุกตใชงานไดงายโดยไมจําเปนที่จะตองเขียนซอฟทแวรใหม
ก็คือ MFG/PRO ซึ่งเปนโปรแกรมที่บริษัทไดใชงานอยู โดยไดครอบคลุมการบริหารพัสดุคงคลัง 
การบริหารการผลิต ตลอดจนการจัดการทางดานบัญชีการเงินมาชวยในการรวบรวม การประมวล
ผล การทํารายงาน  และบริษัทที่ไดทําการศึกษานั้น เปนโรงงานผลิตอุปกรณไฟฟาภายในบาน 
อาคารสํานักงาน  และโรงงาน เชน สวิตชไฟฟา เตารับสายไฟฟา เตารับสายโทรศัพทและ
คอมพิวเตอร  อุปกรณตัดกระแสไฟฟาเกิน สวิตชหร่ีไฟ ฝาครอบอุปกรณชนิดตาง ๆ เปนตน เพื่อ
ชวยผูบริหารตัดสินใจไดดียิ่งขึ้น บริษัทจําเปนตองมีการคํานวณตนทุน รวมทั้งประสิทธิภาพในการ
ทํางาน และพบวา ขอมูลในสวนของ Routing และ Work Center ของ Manufacturing Module 
นั้น เปนขอมูลที่ใชงานมาตั้งแตป 2540 ขอมูลเหลานี้ยังขาดความทันสมัย และไมครบถวน เชน 
เวลามาตรฐานการปฏิบัติงาน รายละเอียดการปฏิบัติงาน การจัดตั้งสถานีงาน (Work Station) ให
เปนมาตรฐานรวมทั้งเครื่องจักรหรืออุปกรณที่ใชในการผลิต มาตรฐานเวลาในการทํางานของ
เครื่องจักร ซึ่งขอมูลในสวนของเวลามาตรฐานในการปฏิบัติงานนั้น ไดนํามาเปนขอมูลในการจัด
ตั้งงบประมาณความตองการดานจํานวนพนักงานตอป การวางแผนการผลิตในแตละเดือน สวน
ขอมูลรายงานผล หรือ Data Reporting ในสวนของชั่วโมงที่ทํางานจริงนั้น จะถูกนํามาคํานวณ
ประสิทธิภาพการทํางาน และตนทุนที่เกิดขึ้นในแตละเดือนของผลิตภัณฑแตละชนิด จึงไดเร่ิมทํา
การศึกษาและวิเคราะหการใชงานจากโปรแกรมนี้ เพื่อทําการปรับปรุงขอมูลใน Routing และ 
Work Center เพื่อใหเกิดการใชงานอยางมีประสิทธิภาพและสามารถนําขอมูลรายงานผลมา
คํานวณตนทุนไดอยางถูกตอง 
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1.1  ลักษณะโดยทั่วไปของบริษัทฯ  
 
 บริษัทฯ ที่ทําการวิจัยไดแบงออกเปน 2 สวนหลัก ๆ คือ  สวนสํานักงานตั้งอยูในเขต
กรุงเทพมหานคร รับผิดชอบการบริหารการตลาด การขาย บัญชีการเงิน บุคคล สวนที่ 2 คือสวน
ของโรงงานผลิตตั้งอยูในเขตจังหวัดสมุทรปราการ  ทั้งนี้ไดนําเสนอการปรับปรุงในสวนของโรงงาน 
โดยมีหนวยงานตาง ๆ ดังตอไปนี้ 
 
1. แผนกประกอบผลิตภัณฑสําเร็จรูป (Assembly) แบงเปน 6 สายการประกอบคือ 

1.1  อุปกรณตัดกระแสไฟฟาเมื่อไฟเกิน  
1.2  สวิตชหร่ีไฟ 
1.3  สวิตชกดกระดิ่งและกระดิ่งที่ใชติดตั้งภายในบานและอาคาร  
1.4  สวิตชเปดปดไฟ  
1.5  เตารับสายไฟฟา  
1.6  ฝาครอบอุปกรณทุกชนิด 
และการ Laser  ชิ้นงานเพื่อระบุเครื่องหมายการคาของผลิตภัณฑทุกชนิด 
 

2. แผนกฉีดพลาสติก  มีเครื่องฉีดพลาสติกทั้งหมด 5 เครื่อง คือ 
2.1  เครื่องฉีดพลาสตกิขนาด   50 ตัน  จํานวน 2 เครื่อง 
2.2  เครื่องฉีดพลาสติกขนาด   80 ตัน  จํานวน 1 เครื่อง 
2.3  เครื่องฉีดพลาสติกขนาด 100 ตัน  จํานวน 2 เครื่อง 
 

3. แผนกบํารุงรักษา (Maintenance) 
ทําหนาที่ในการบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณที่ใชในการผลิตและสํานักงานใหสามารถใชงานได

โดยสะดวก ปลอดภัยและไมเกิดการชํารุดเสียหายในระหวางการใชงาน 
 

4. แผนกวิศวกรรมการผลิต  
มีหนาที่ในการวิเคราะหปญหาที่เปนอุปสรรคในการผลิต หาแนวทางแกไขและเฝาติดตามผลภายหลัง

การแกไขปญหานั้น 
 

5. แผนกควบคุมคุณภาพ 
ทําหนาที่ตรวจสอบชิ้นงานที่สงเขามายังสายการประกอบโดยผูสงมอบ (Supplier) และผู

รับชวงผลิต (Sub contractor) ตลอดจนการควบคุมคุณภาพของผลิตภัณฑระหวางการผลิตและ
คุณภาพของผลิตภัณฑสําเร็จรูปที่สงไปถึงมือลูกคา 
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6. แผนกควบคุมตนทุนการผลิตภายในโรงงาน 

ทําหนาที่ในการคํานวณตนทุนของผลิตภัณฑแตละชนิดโดยจะตองจัดทํารายงานตนทุนการผลิตในแต
ละเดือน ตลอดจนเฝาสังเกตถึงตนทุนที่เพิ่มขึ้นที่ไมเปนไปในลักษณะปกติและดําเนินการประชุมเพื่อหาสาเหตุ
และแนวทางในการแกไขใหถูกตองตอไป 

 
7. แผนกจัดซื้อจัดหา และจัดสง 

อยูในความดูแลของแผนกควบคุมตนทุน    โดยมีหนาที่ในการจัดซื้อจัดหาวัตถุดิบตามใบรายการพัสดุ
และจัดซื้อจัดหาอุปกรณ ของใชส้ินเปลือง อะไหล ฯลฯ ตามที่หนวยงานภายในบริษัทรองขอ  

 
8. แผนกจัดเก็บพัสดุคงคลัง 

ทําหนาที่ในการจัดเตรียมชิ้นสวนที่ใชในการผลิตตามจํานวนคําส่ังผลิต จัดเก็บผลิตภัณฑสําเร็จรูป 
ประสานงานกับแผนกจัดสงเพื่อดําเนินการจัดสงผลิตภัณฑสําเร็จรูปเพื่อขนสงไปยังบริษัท ข ตอไป 

 
9. แผนกวางแผนการผลิตและควบคุมพัสดุคงคลัง 

ทําหนาที่ในการวางแผนการผลิตเปนรายเดือนใหกับแผนกประกอบผลิตภัณฑสําเร็จรูปและแผนกฉีด
พลาสติก รวมทั้งควบคุมปริมาณพัสดุคงคลังใหอยูในระดับที่นโยบายบริษัทไดกําหนดไว 

 
10. แผนกวิศวกรรมอุตสาหการ  

ดูแลดานการปรับปรุงกระบวนการทํางาน การคํานวณหาจุดคุมทุนในการลงทุนเครื่องจักร 
อุปกรณที่ใชเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานและการเพิ่มผลผลิต 
 
1.2  การบริหารงานตามผังองคกร 
 บริษัทใชหลักการจัดผังองคกรตามหนาที่ (Function) ตามเอกสารในหนาถัดไป
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    Administration 
0 
0 

         Managing Director 

          

   Production & Document Control 
             

           Driver 

     Production Manager      Cost Controller 

       Assembly       Engineering 

     Maintenance 

   Purchasing 

       Assistant 

     In Process        In coming 

  Engineering Tech. 

      Inventory 
    And planning 

    Store Keeper 

    Line Auto 

 Technical Production Manager 

 Line Telephone 

    Line Duton   Line Dimmer 

        Injection 
  

   Line Switch    Line Plug 
  

           QA 

    Finished Product 
   

       Assistant 

  Industrial Engineer 

1 
0 

 
85 

1 
1 

0 1 

1 
0 

0 1 
1 
1 

0 1 

1 
2 

1 
6 1 

69 1 
3 

1 

1 
0 1 1 

0 0 

0 0 1 1 1 
6 

0 
9 1 

59 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

7 

19 

16 

4 

3 

4 

รูปที่ 1.1   การจัดองคกร 
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1.3  สภาวะปญหาและเหตุผลการทําวิจัย 
 บริษัทยังขาดการจัดเก็บขอมูลใหเปนระเบียบและสามารถเรียกใชไดโดยงาย โดยในปจจุบันบริษัทมี
เครื่องมือในการจัดเก็บขอมูลสวนใหญในโปรแกรม MFG/PRO ที่ไดลงทุนไปแลว  ขาดเพียงการหาขอมูลที่ถูก
ตองมาบันทึกในโปรแกรมเพื่อใชประโยชนทั้งในการคํานวณตนทุน การวางแผนกําลังการผลิต การคํานวณประ
สิทธิภาพในการทํางาน จึงไดศึกษาและวิเคราะหหาขอมูลที่จําเปนแตยังไมมีการบันทึกไวในระบบ เพื่อใหการใช
งานโปรแกรมดังกลาวเปนไปอยางมีประสิทธิภาพและเกิดประโยชนสูงสุด 
 
1.4  วัตถุประสงคของการดําเนินวิจัย 

1. เพื่อปรับปรุงการนําเขาขอมูลของ Manufacturing Module ในสวนของ Routing และ Work 
Center ในโปรแกรม MFG/PRO ใหสามารถใชงานได 

2. เพื่อสรางระบบการคํานวณตนทุนโดยการนําขอมูลของการรายงานผลจาก MFG/PRO มาใชได 
 

1.5  ขอบเขตการดําเนินวิจัย 
ปรับปรุงการนําเขาขอมูลการผลิตในโปรแกรม MFG/PRO เฉพาะในสวนของ 

Manufacturing Module ใน Routing และ Work Center ของผลิตภัณฑสวิตชไฟฟา 
 

1.6  ขั้นตอนการทําวิจัย 
ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัยสามารถสรุปไดดังนี้ 
1. สํารวจงานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของ 
2. ศึกษาและวิเคราะหสภาพปจจุบันและอุปสรรคในการใชโปรแกรม MFG/PRO 
3. ปรับปรุงการนําเขาขอมูลของ Manufacturing Module ในสวนของ Routing และ 

Work Center ใน MFG/PRO ใหการใชงานสมบูรณข้ึน 
4. สรางระบบการคํานวณตนทุนโดยการนําขอมูลของการรายงานผลจากโปรแกรม 

MFG/PRO ที่ไดปรับปรุงมาใช 
5. ทดลองปฏิบัติและติดตามผล 
6. สรุปผลการศึกษา 
7. จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 
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1.7   ประโยชนที่คาดวาจะไดรับจากการวิจัย 
 

1. สามารถศึกษาและวิเคราะหการใชงานโปรแกรม MFG/PRO ที่มีอยูเดิมใหเปนไป
อยางมีประสิทธิภาพและเกิดประโยชนสูงสุด 

2. สามารถคํานวณตนทุนใหมีความคลาดเคลื่อนนอยลงจากการคํานวณโดยวิธีเดิม 
3. สามารถวางแผนการผลิตใหเกิดความแมนยํามากขึ้น 
4. สามารถปรับปรุงกระบวนการทํางานไปพรอม ๆ กับการศึกษาเวลาในการทํางานได 



บทที่ 2 
รายละเอียดเกี่ยวกับ MFG/PRO 

 
 การสํารวจงานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของนั้นไดดําเนินงานไปพรอม ๆ กับการศึกษาและวิเคราะห
สภาพปจจุบัน รายละเอียดและอุปสรรคเกี่ยวกับโปรแกรม MFG/PRO ในระหวางเดือนมีนาคมถึงเดือน
กรกฎาคม พ.ศ. 2544 โดยสามารถอธิบายรายละเอียดเกี่ยวกับ MFG/PRO ที่ไดศึกษา ดังตอไปนี้ 
 
2.1 ขอมูลเบื้องตน 
 

บริษัทฯ  ไดนําซอฟทแวร MFG/PRO version 7.3 เพ่ือใชในการบริหารการผลิต การจัด
ซื้อ การควบคุมปริมาณสินคาคงคลัง การกําหนดรายการพัสดุ (Bill of Materials) มาตั้งแตป 
พ.ศ. 2540 ปจจุบันขอมูลทางดานการผลิตไดเปลี่ยนไปอยางมาก จึงไดทําการศึกษาและ
วิเคราะหการใชงานเพื่อการปรับปรุงขอมูลใหเกิดความสมบูรณสามารถนํามาใชงานจริงไดอยาง
มีประสิทธิภาพ 

 
2.2 MFG/PRO คืออะไร 
 

MFG/PRO ไดมีสวนในการจัดการและการควบคุมสินคาคงคลัง กระบวนการผลิต โครง
สรางขององคกรหรือบริษัท MFG/PRO ไดมีสวนในการจัดการกิจกรรมทางธุรกิจตาง ๆ เพ่ือให
การดําเนินงานเปนไปอยางราบรื่น 

Main Menu ใน MFG/PRO ไดแบงเปน 3 สวน (Section) คือ Distribution 
Manufacturing และ Financial โดยเราจะเรียกกลุมกิจกรรมทางธุรกิจในแตละสวนวาโมดูล 
(Module) 

 
Distribution  โมดูลน้ีจะรองรับกิจกรรม 2 กิจกรรม คือ การเคลื่อนยายวัตถดุิบจากภาย

นอกบริษัทไปยังคลังวัตถุดิบ เชน การรับสินคาจากผูสงมอบ (Supplier) และการยายวัตถุดิบ
หรือสินคาสําเร็จรูปไปยังลูกคาภายนอกตามความตองการหรือตามปริมาณการสั่งซื้อ (Inter-site 
transfers) สถานที่จะเปนคลังสินคา (Warehousing) ศูนยกระจายสินคา (Distribution) หรือศูนย
บริการตาง ๆ (Field service operations) 
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Manufacturing โมดูลน้ีจะรองรับกิจกรรมที่เกี่ยวของหรือเกิดขึ้นในโรงงาน เชน 
• บันทึกขอมูลที่เกี่ยวของกับกระบวนการผลิต (Static Information) และปริมาณวัสดุ

ที่ใชเพ่ือใหไดมาซึ่งผลิตภัณฑแตละชนิด 
• ติดตามการผลิตในแตละชนิดอยางใกลชิด 
• ประเมินความตองการวัตถุดิบและทรัพยากรที่ตองการในการผลิต 
โมดูลน้ีจะดูแลเกี่ยวกับความตองการภายในโรงงาน เชน วัตถุดิบที่ตองขนสงจากคลัง

มายังหนวยผลิตหรือสินคาสําเร็จรูปที่ขนสงจากหนวยผลิตไปยังคลังสินคา ซึ่งจะมีลักษณะตาม
การผลิตที่ตางกันไป เชน การผลิตเปนแบบ Make-to-Stock  หรือ Assemble-to-order หรือ 
process batch process และ repetitive operations 

 
Financial  โมดูลน้ีจะรองรับกิจกรรมดานการเงินและระบบการจัดการทั่วไป โดยจะดูผล

กระทบทางการเงินที่เกิดกับโรงงานหรือคลังสนิคาเนื่องจากการจายเงินใหกับสินคาเขา 
(Incoming) และสินคาที่ออกจากโรงงาน (Outgoing) เชนเจาหนี้คางจายและลูกหนี้การคา ซึ่งผู
รับผิดชอบโมดูลน้ีจะตองเปนผูติดตั้งเครื่องพิมพ ระบบปองกันความปลอดภัย รหัส และพารา
มิเตอรอ่ืนที่เกี่ยวของกับ MFG/PRO 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.1   MFG/PRO Main Menu 
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2.3  ชนิดของหนาจอในแตละโมดูล 
 

เม่ือเลือกโมดูลจาก Main Menu แลว ก็จะปรากฏหนาจอรายละเอียดใน Module นั้น ๆ   
โดยหนาจอดังกลาวมีไวเพ่ือการใสขอมูลที่ตองการลงไป หรือลบขอมูลที่ไมตองการออก หรือ
ตองการคํานวณสิ่งตาง ๆ และเพ่ือใหเกิดการทํางาน โดยมีหนาจอดังตอไปน้ี 

Maintenance Screens เปนการใส (Input) รหัสขอมูลพ้ืนฐานในการทํางาน เชน ลูกคา 
รายละเอียดสินคาคงคลัง อัตราแลกเปลี่ยน ฯลฯ และที่สําคัญคือการแลกเปลี่ยนขอมูลกิจกรรม
ทางธุรกิจในโมดูล เชน การสั่งซื้อสินคา (Purchase orders) คําสั่งผลิตตามยอดขาย (Sales 
orders) คําสั่งผลิต (Work order) 

Inquiry and Report Screens  เปนสวนของขอมูลที่ไดออกมา (Output) จากขอมูลที่
บันทึกลงไปในรูปของแฟมขอมูล เชน Customer Inquiry 

Transaction Screens เปนหัวใจของการปฏิบัติการของบริษัท ใชในการควบคุมและ
บันทึกกิจกรรมทางธุรกิจ เชน Purchase Order Receipts 

Utilities Screens  มีหนาที่ในการคํานวณฐานขอมูลภายในหรือการบริหารจัดการฐาน
ขอมูลภายใน เชนในสวนของงานจัดซื้อ การปด Purchase Order ถือเปนการบริหารฐานขอมูล
อยางหนึ่ง และใน Material Requirement Planning (MRP) การคํานวณเมื่อมีการเปลี่ยนแผน
วัตถุดิบ ก็ถือเปนการทํางานในสวนของ Utilities 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี  2.2  ชนิดของหนาจอในแตละโมดูล 

 
 

Utilities 
Transactions 

Reports 
Inquiries 

Maintenance 
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รูปที่ 2.3 หนาจอ Routing Module 
 

 
รูปที่ 2.4  หนาจอการติดตั้งขอมูลใน Routing 
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จากรูปที่ 2.4 จะเห็นไดวาขอมูลใน Routing Module ที่สําคัญและยังขาดการติดตั้งหรือ
บางสวนที่ไดรับการติดตั้งแลวแตยังไมทันสมัย ไดแก 

- Operation  
- Standard Operation 
- Work Center 
- Set up time 
- Run time 
- Standard time   เปนตน 

 
2.4  การศึกษาปญหาและอุปสรรคในการใชงานในเบื้องตน 
 

จากการศึกษาและวิเคราะหการใชงานโปรแกรม MFG/PRO ในเบื้องตน พบวา การใช
งานในสวนของ Distribution Module ที่จะตองมีการกําหนดหัวขอของผลิตภัณฑ (Items) สถาน
ที่จัดเก็บ (Sites) การควบคุมพัสดุ การจัดซื้อ ขอมูลในสวนตาง ๆ เหลานี้มีผูรับผิดชอบและมี
การบันทึกขอมูลอยางครบถวน ในสวนของ Financial Module มีการใชงานบางสวนเนื่องจาก
บริษัทยังไมมีนโยบายในการเก็บรวบรวมขอมูลในสวนดังกลาว ซึ่งในการรวบรวมขอมูลดาน
บัญชีการเงินจะมีฝายที่รับผิดชอบโดยตรงอยูที่สํานักงานใหญแลว ดังนั้นในสวนของ 
Manufacturing Module ซึ่งเปนสวนสําคัญในการบริหารการผลิต นั้นพบวาในหัวขอของ 
Routing และ Work Center นั้น  ยังมีขอมูลที่ไมครบถวนสมบูรณ จึงไดศึกษาวิจัยขอมูลนําเขาใน
หัวขอดังกลาว 

 
 
 
 

 



บทที่ 3 
ทฤษฎีพื้นฐานการวิจัย 

 
3.1  ทฤษฎีเร่ืองการวัดงาน (WORK MEASUREMENT) 
 

 3.1.1 วัตถุประสงคของการวัดงาน 
 

3.1.1.1 เพ่ือเปนพ้ืนฐานในการจัดตารางการทํางาน 
3.1.1.2 เพ่ือการจัดสรรกําลังการผลิตทั้งคนและเครื่องจักร 
3.1.1.3 เพ่ือชวยในการควบคุมการผลิต     โดยเปรียบเทียบผลผลิตที่ไดจริง 

(ACTUAL) กับเปาหมาย (TARGET) ในแตละวัน 
3.1.1.4 ใชประมาณความตองการของจํานวนพนักงานที่เกิดขึ้นในอนาคต และวิเคราะห

ตนทุน 
3.1.1.5 ใชในการกําหนดผลตอบแทนพนักงานตามปริมาณที่ผลิตไดเกินมาตรฐาน 

 
3.1.2 เทคนิคในการวัดงาน มีดวยกันหลายวิธี โดยผูวิจัยขอเปรียบเทียบแตละวิธีการไว

พรอมทั้งขอดีขอเสีย ดังตอไปน้ี 
 

วิธีที่ 1         การวิเคราะหหรือการประมาณการเปรียบเทียบ  
                                   Analytical or comparative estimating 

วิธีการ 
-    ใชการบันทึกจากขอมูลการผลิตในอดีต (Historical data) 

ขอบเขตการประยุกตใช  
- สามารถนําเวลาที่ไดมาประยุกตใชกับงานใหมหรืองานเดิมที่มี

กระบวนการทํางานที่เหมือนกัน 
- การประมาณการความสามารถในการทํางานของงานที่ไดรับ 

ขอไดเปรียบ 
- รูเวลารวมของงานของทั้งกระบวนการโดยไมไดแบงเปนงานยอย 

ขอเสียเปรียบ 
- ไมสามารถรูระดับทักษะของพนักงานแตละคนได 
 
 
 



 

 

13

วิธีที่ 2  การศึกษาเวลา  (Time Study) 
วิธีการ 

-    ใชนาฬิกาจับเวลาในการประมาณการทํางานของคนและเครื่องจักร
ในแตละรอบ 
ขอบเขตการประยุกตใช  

- งานนี้ไดรวมเวลาในการเติมชิ้นสวนประกอบไปในเวลาที่ไดแลว 
ขอไดเปรียบ 

- เวลาที่ไดมีความนาเชื่อถือมากกวาวิธีการวัดงานในแบบที่ 1 
ขอเสียเปรียบ 

- ไมมีการพิจารณาในเรื่องสภาพของการทํางาน (Motion pattern) 
- ไมมีการพิจารณาในเรื่องของอัตราการทํางานของพนักงาน 

(Rating) และประสิทธิผล (Effectiveness) 
 

วิธีที่ 3  การศึกษาเวลาพรอมกับอัตราการทํางาน 
(Time Study with Performance Rating) 

วิธีการ 
- ใชนาฬิกาจับเวลาพรอมกับการประเมินอัตราการทํางาน 

ขอบเขตการประยุกตใช  
- ใชไดทั้งกับงานที่มีรอบการทํางานยาวและสั้น 

ขอไดเปรียบ 
- เปนเวลาที่ใหรายละเอียดของการปฏิบัติงานมาก 
- มีการประเมินอัตราการทํางานโดยประเมินจากความเร็วชาในการ

ทํางานและความแมนยําในการวางชิ้นงานตรงจุดที่ประกอบงาน 
โดยตองการบันทึกอัตราการทํางานทุก ๆ รอบของการทํางาน
พรอมกับเวลาที่ใช 

ขอเสียเปรียบ 
- ผูสังเกตการทํางานจะตองมีการฝกฝนทั้งในทางทฤษฎีและการ

ปฏิบตัิอยางเขมงวด 
- ผูสังเกตการทํางานหรือผูเก็บขอมูลจะตองมีการทบทวนการฝกฝน

บอยครั้ง 
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วิธีที่ 4  การประเมินประสิทธิผล (Assessment of effectiveness) 
วิธีการ 

-    เปนการประเมินประสิทธิผลโดยรวมทั้งหมดของการผลิต 
ขอบเขตการประยุกตใช  

- ใชกับงานที่มีคําสั่งผลิตที่ไมคงที่  
- ใชกับงานที่มีรอบการทํางานหนึ่ง ๆ ที่ใชเวลานาน 

ขอไดเปรียบ 
- ใชทั้งทฤษฎีและการฝกฝนนาน 
 

ขอเสียเปรียบ 
- ตองการผูเก็บขอมูลที่มีความรูดีและใชวิธีนี้คอนขางบอย 

 
วิธีที่ 5  การศึกษาเวลาแบบพรีดีเทอรมิน   

(Predetermined Time System) 
วิธีการ 

-    เปนการหาเวลาของการทํางานจากตารางเวลาของ Fundamental 
motions ซึ่งจะทําใหสามารถหาเวลามาตรฐานของงานใดก็ได  
ขอบเขตการประยุกตใช  

- งานที่มีรอบการทํางานที่สั้น 
ขอไดเปรียบ 

- ไมตองมีคนงาน ไมตองใชนาฬิกาจับเวลา 
- ไดผลลัพธที่แนนอน 
- เปนเครื่องมือที่ดีในการปรับปรุงวิธีการทํางานโดยไมจําเปนตอง

อาศัยการจับเวลาโดยตรงและใชในการหาเวลาสําหรับชิ้นงานซึ่งยัง
ไมไดมีการผลิต ใชเปรียบเทียบวธิีการทํางาน 

- ไมตองอาศัยการประเมินคาหรือการใหคาอัตราเร็วการทํางานของ
คนงาน 

ขอเสียเปรียบ 
- ใชเวลาในการศึกษา 400 เทาของเวลาการทํางานของพนักงาน 

 
 
 
 



 

 

15

วิธีที่ 6  การสุมงาน  (Work Sampling) 
วิธีการ 

-    เปนการสุมตัวอยางทางสถิติ เชนเดียวกับการสุมตัวอยางในการ
ควบคุมคุณภาพ ซึ่งใชหาปริมาณสัดสวนของชิ้นงานซึ่งไมไดคุณภาพ ในการ
สุมงานก็เพ่ือหาสัดสวนของงานที่ทําหรือ การวางงาน ซึ่งถากลุมตัวอยางมี
ขนาดใหญพอก็จะสามารถเปนตัวแทนของกลุมประชากรทั้งหมดได 
ขอบเขตการประยุกตใช  

- สามารถทราบสัดสวนงานที่ทําหรือการวางงานของงานที่ทําการสุม
ได 

ขอไดเปรียบ 
- เปนวิธกีารที่ประหยัดกวาวิธีที่ผานมา 

ขอเสียเปรียบ 
- ไมไดเวลาในการทํางาน รูเพียงสัดสวนของกิจกรรมที่เกิดขึ้นตอ

เวลาทั้งหมด มีความถูกตองปานกลาง 
 

จากวิธีการทั้งหมดที่ไดกลาวมานั้น ผูวิจัยไดเลือกการวัดงานโดยวิธีการศึกษาเวลาและ
อัตราการทํางาน (Time Study and Performance Rating) เน่ืองจากเปนวิธีที่เหมาะสมกับ
ลักษณะการทํางานของโรงงาน ใชเวลาไมมากนักอยางวิธีการของพรีดีเทอรมิน และมีการใช
อัตราการทํางาน (Rating) มาเปนคาที่ทําใหผลลัพธที่ไดมีความถูกตองและแมนยํามากขึ้น รวม
ทั้งใชผูเก็บขอมูลเพียงคนเดียวก็สามารถทําได โดยจะอธิบายรายละเอียดในการใชวิธีการดัง
กลาว ดังนี้ 

 
3.2   วิธีการศึกษาเวลาและอัตราการทํางาน  

  (TIME STUDY WITH PERFORMANCE RATING) 
 

3.2.1 เคร่ืองมือในการศึกษาเวลา 
- นาฬิกาจับเวลา  
- กระดานจดบันทึก 
 

3.2.2 หนวยเวลา (Time Scale) 
- หนวยทศนิยมของนาที 
- หนวยวินาที 
- หนวยทศนิยมของชั่วโมง DMH (เพ่ือความถูกตองมากขึ้น)  
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3.2.3 ข้ันตอนในการศึกษาเวลา 
3.2.3.1 ข้ันเตรียมการ   
เพ่ือรวบรวมและตรวจสอบขอมูลของงานที่ตองการจับเวลา โดยใชหลักการของ 4W 1H 

 
(1) เหตุผลของการศึกษา (WHY?) 

- เน่ืองจากเปนผลิตภัณฑใหม 
- เม่ือมีการปรับปรุงการเคลื่อนไหวในการทํางาน 
     (MOTION PATTERN) 
- เม่ือมีการปรับ BOMs (BILL OF MATERIALS) 
- เพ่ือควบคุมเวลาที่ไดเคยศึกษาไว 

(2)  ขอมูลใดบางที่ตองรูกอน (WHAT?) 
- เลขที่ชิ้นสวน (PART NUMBER), ปริมาณการผลิต 
- BILL OF MATERIAL 
- เวลาของงานที่เหมือนกันหรือเวลาเดิมที่เคยบันทึกไว 

(3)  พนักงานคนใดที่เปนผูปฏิบัติงาน (WHO?) 
- พนักงานใหมที่กําลังฝกฝนการทํางาน 
- พนักงานที่ทํางานมานานแลว 
- พนักงานตองทราบถึงคุณภาพของงานสามารถแยกงานดี เสียได 

(4)  ชวงเวลาที่จะทํางานศึกษาเวลา (WHEN?) 
- ตองเปนเวลาที่สามารถเปนตัวแทนของเวลาทั้งหมดได  
- เวลาที่ควรยกเวน เวลาเชาที่เพ่ิงเริ่มการทํางาน เวลาเที่ยงกอนรับ

ประทานอาหาร เวลาที่ใกลเลิกงานหรือเวลาพัก 
(5)  จะศึกษาเวลาอยางไร (HOW?) 

- ตองม่ันใจไดวาเครื่องมือหรืออุปกรณที่ใชอยูในสภาพที่ดี 
- วิธีการทํางานที่กําหนดจะมีการปรับปรุงไดอยางไร 
- ชิ้นสวนที่นํามาประกอบมีคุณภาพ 
 

3.2.3.2 ข้ันปฏิบัติ (TAKING THE STUDY) 
(1) เปนเทคนิคที่ใหคาความถูกตองสูง (AN ACCURATE TECHNIQUE) 

- ผูเก็บขอมูลจะตองไดรับการฝกอยางเขมงวด 
- ตองเก็บขอมูลอยางตอเนื่อง 
- หนวยเวลาใช DHM ซึ่งมีคาเทากับ 1/10,000 Hr หรือ 0.0001 Hr. 
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(2) จํานวนขอมูลที่เก็บ ขึ้นอยูกับปจจัยดังตอไปน้ี 
- ระยะเวลาของรอบการทํางาน (LENGTH OF CYCLE) 
- จํานวนของงานยอย (NUMBER OF ELEMENTS) 
- ความแปรปรวนของระยะเวลาของรอบการทํางาน 
- ความสอดคลองในการทํางานของพนักงาน 
 

ตารางที่ 3.1  กฎเกณฑของระยะเวลาในการศึกษางานแตละประเภท  
 

1. SIMPLE JOB 
- 1 ถึง 2 งานยอย 
-  รอบระยะเวลา < 30 DMH 

ระยะเวลาในการศึกษา = 30 นาที (อยางต่ํา) 

2. USUAL JOB 
-  3 ถึง 6 งานยอย 
-  30 DMH < รอบระยะเวลา < 200 DMH 

ระยะเวลาในการศึกษา = 1 ชั่วโมง 

3. COMPLEX JOB 
-  มากกวา 6 งานยอย 
-  รอบระยะเวลา > 200 DMH 

ระยะเวลาในการศึกษา = 1.5 ชั่วโมง 
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(3) ความหมายของสิ่งที่เกิดขึ้นในรอบของการทํางาน โดยวิเคราะหจากการเคลื่อนที่
และการแบงเปนงานยอยดังแผนภาพตอไปน้ี 

 
A B C 

 

   
 

   D 
 

   
 

   D 
 

   
 

    E 
 

   
 

                         
 

 
 

                            1,2,3,4, และ 5      เปนจุดเปลี่ยนของงานยอย  
 

รูปที่ 3.1   การแบงงานยอยและสิ่งที่เกิดขึ้นในรอบการทํางาน 
 

(4)  กฎการกําหนดจุดเปลี่ยนของแตละงานยอย 
1. งานยอยจะตองเปนงานประเภทเดียวกัน ดังนี้ 

- มีความกลมกลืนทั้งชนิด 
- มีความกลมกลืนในเรื่องความลา 
- มีความกลมกลืนในระดับความสามารถในการทํางาน 
- มีความกลมกลืนในเรื่องของความถี่ 
 

2. งานยอยตองสามารถวัดได สามารถแบงไดดังนี้ 

1                2                3                                  1 

1                2                3                                  4                1 

1                2                3                                  1 

1                2                3                                  4                1 

1                2                3                                  1 

1                2                3 

1                2                3                                  4                 5               1 

END 

START 
POINT 

CYCLIC ELEMENTS 
NON CYCLIC ELEMENTS  
(INCIDENTS) 
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- ระดับทั่วไป   15 DMH < งานยอย < 50 DMH 
- ระดับจินตภาพ                  20 DMH < งานยอย < 35 DMH 
 

3. จุดเปลี่ยนงานยอยตองสังเกตเห็นไดงาย 
- มักนิยมใชการสัมผัสชิ้นงานเปนจุดเปลี่ยน (TOUCH) 
- การใชสัญญาณไฟหรือเสียง 
 

4. งานยอยจะตองไดมาตรฐาน 
- งานยอยที่แบงไวอาจจะตรงกับงานยอยของตางผลิตภัณฑก็ได 
- สรางฐานขอมูลงานยอยเพ่ือไวสําหรับอางอิง 

 
(5) การประเมินอัตราความเร็วในการทํางาน (PERFORMANCE RATING) 
การประเมินอัตราความเร็วในการทํางาน คือขบวนการซึ่งผูทําการศึกษาเวลาใชเปรียบเทียบการ

ทํางานของคนงานซึ่งกําลังถูกศึกษาอยูกับระดับการทํางานปกติในความรูสึกของผูทําการศึกษานั้น 
 
เกณฑที่ใชในการประเมินอัตราความเร็ว มีอยูดวยกัน 2 ชนิดคือ 
1. ประเมินจากความเร็วในการทํางาน 
2. ประเมินจากความถูกตองของตําแหนงในการทํางานที่เคลื่อนที่ไป 
ซึ่งเกณฑทั้ง 2 นี้จะตองพิจารณาควบคูไปพรอม ๆ กัน และจะตองระลึกถึงความเมื่อย
ลาที่เกิดจากการทํางานไวเสมอเพ่ือไมใหเกิดการประเมินความเร็วที่เขมงวดจนเกินไป 
 

 กฎในการประเมินอัตราความเร็ว 
1. ผูประเมินที่ไดรับการฝกฝนนั้นจะประเมินความเร็วโดยกําหนดใหคาที่ไดลงทาย

ดวยเลข 0 หรือ 5 เชน 80, 95, 100, 75 เปนตน 
2. การประเมินอัตราความเร็วตองกระทํากอนการบันทึกเวลาจริงของแตละงานยอย 
3. อัตราความเร็วที่อยูระหวาง 90 ถึง 115 เปนชวงความเร็วที่สามารถประเมินไดงาย 
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3.3  คุณภาพของการประเมินอัตราความเร็ว 
1. ความแมนยํา (ACCURACY) 

- การประเมินความเร็วที่ไดตรงกับการทํางานที่เกิดจริง 
 
 
 
 

 
 
2. ความไว (SENSITIVITY) 

- ความสามารถในการประเมินใหไดคา 
ระหวางคาที่มากที่สุดกับคาที่ต่ําที่สุดควร 
อยูในชวง –15% ถึง +15% 

 
 
 
 
 

3. ความถูกตอง (CONSISTENCY) 
- การที่คาที่ไดจะออกมาในทางที่มากกวา 
หรือนอยกวาอัตราความเร็วการทํางานจริง 

 
 
 
 
 
 
4. ความแนนอน (EXACTNESS) 

-  ความสามารถในการประเมินโดยคาที่ได 
มีคาไมเกิน ± 5% 

 
 
 - 5% 

+ 5% 

TIGHT 

GENEROUS 
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3.4   ขั้นการวิเคราะหขอมูล 
 มีขั้นตอนในการคํานวณจากขอมูลที่ได 5 ขั้นตอน คือ 
 ขั้นตอนที่ 1 วิเคราะหขอมูลที่บันทึกไดและตัดขอมูลที่ผิดปกติออก 
 ขั้นตอนที่ 2 คํานวณเวลาที่คิดจากอัตราความเร็วปกติ หรือ 100% ดวยวิธีดังนี้ 

1. ARITHMETIC METHOD 
2. LOGARITHMIC METHOD 

ขั้นตอนที่ 3 คํานวณเวลาที่เกิดขึ้นในการทํางานเปนประจํา (Frequential time) 
ขั้นตอนที่ 4 การกําหนดสัมประสิทธิ์ความลาจากการทํางาน 
ขั้นตอนที่ 5 คํานวณและบันทึกผล 

 
 ทฤษฎีในการวัดงานดวยวิธีการศึกษาเวลาพรอมกับอัตราทํางาน จะถูกนํามาใช
ในตลอดการวิจัยน้ี โดยมีรายละเอียดของตารางที่ใชและการคํานวณในบทที่ 5  



บทที่ 4 
การศึกษาและการวิเคราะหสภาพปจจุบัน 

 
4.1  ขอมูลปจจุบันใน Routing และ Work Center Module 
 
 การปรับปรุงการนําเขาขอมูล (Data Input) ใน Routing และ Work Center Module นั้น 
จะตองศึกษาการติดตั้งขอมูลในสวนของ Routing Maintenance ในรูปที่ 4.1 เพ่ือวิเคราะห
สถานะของขอมูลในปจจุบัน วาหัวขอใดจะเปนขอมูลรายงานผล (Data Reporting) ที่มีผล
กระทบตอการคํานวณตนทุนตอหนวยของผลิตภัณฑตอไป 
 

 

 
รูปที่ 4.1 หัวขอทั้งหมดใน Routing Maintenance 

 
การวิเคราะหสถานะของขอมูลปจจุบันสามารถแบงออกเปน 4 ประเภทคือ ประเภทที่ไม

มีขอมูลใด ๆ เลย ประเภทที่มีขอมูลอยูแตไมครบถวน ประเภทที่มีขอมูลแตยังไมถูกตอง และ
ประเภทที่เปนสวนที่ไมไดใชงานเนื่องจากไมเหมาะสมกับลักษณะของงานหรือเปนสวนที่ไมตอง
ระบุไว หรือเปนการระบุคาใชจายกรณีที่จางผลิตแตในความเปนจริงแลวไมไดมีการจางผลิต
สําหรับผลิตภัณฑที่ไดศึกษาวิจัย จึงไดสรุปผลการวิเคราะหสถานะของขอมูลไวในตารางที่ 4.1  
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ตารางที่ 4.1  ผลการศึกษาขอมูลนําเขา (Data Input) ที่มีอยูเดิม 
 

หัวขอ 

ไม
มีข

อม
ูล 

มีข
อม

ูลแ
ตไ

มค
รบ

ถว
น 

มีข
อม

ูลแ
ตไ

มถ
ูกต

อง
 

ไม
ตอ

งใช
งา
น หมายเหตุ 

1. Routing Code     บาง Routing ที่เคยให Supplier ผลิตจะไมปรากฏ 
2. Operation     มี Operation เดียวคือ 10 
3. Standard Operation      
4. Work Center     ระบุ Work Center ไมตรงกับการผลิตจริง 
5. Machine     มี Machine เดียวคือ 1 
6. Description      
7. Machines per operation      
8. Overlap Units      
9. Queue Time      
10. Wait Time      
11. Setup Time     ขอมูลลาสมัย 
12. Run Time     ขอมูลลาสมัย 
13. Move Time      
14. Start Date     ระบุตามวันที่เร่ิมใชงาน 
15. End Date     ระบุตามวันที่ยกเลิกการใชงาน 
16. Milestone operation      
17. Subcontract Lead Time      
18. Setup Crew      
19. Run Crew      
20. Yield %     กําหนดไวที่ 100% โดยตลอด 
21. Supplier      
22. Inventory Value      
23. Subcontract cost      
24. Comments     ระบุรายละเอียดเพิ่มเติมที่ตองการ 

จาก Data input ที่กลาวมานั้น หัวขอที่มีผลตอการคํานวณตนทุนของบริษัทมีอยูเพียง 2 
หัวขอ คือ Run time และ Setup time โดยสามารถแสดงความสัมพันธของขอมูลใน Routing ที่
ใชในคํานวณตนทุนไดในรูปที่ 4.2  
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รูปที่   4.2  การแสดงโครงสรางการประมวลผลขอมูลของ MFG/PRO 
 

จากการวิเคราะหสถานะปจจุบันของขอมูลในแตละหัวขอตามรูปที่ 4.1 นั้น จะมีหัวขอที่
ควรจะปรับปรุงใหครบถวนสมบูรณ โดยไดอธิบายรายละเอียดในแตละหัวขอไวดังนี้ 

 

Departments 

Work Centers 

Routings 

Item Site Data 

Work Orders 

Cost Simulation 

Items 

Shop Floor Report 

Cost Calculation 

MFG/PRO 

Excel 

Efficiency by Work Order Report 
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4.1.1 Routing Code 
 

เปนการตั้งรหัสเสนทางการไหลของผลิตภัณฑหรือชิ้นสวนแตละชนิด  โดยมีการ
กําหนดไวหลายรูปแบบดังตอไปน้ี 

• มีการกําหนดชื่อของ Routing code เปนชื่อเดียวกันกับ Item Code ที่เปน 
Finished good โดยจะเปนผลิตภัณฑที่ไดจากแผนกประกอบ  

• มีการกําหนดชื่อของ Routing Code ตามชื่อชิ้นสวน Item Code ที่ไดจากการ
ฉีดพลาสติกจากแผนกฉีดพลาสติก 

• มีการกําหนดชื่อของ Routing Code ตามชื่อชิ้นสวน Item Code ที่เปนชิ้นสวน
จากผูรับจางผลิต 

 

ตารางที่ 4.2 แสดงชื่อผลิตภัณฑและชิ้นสวนกับชื่อ Routing Code 
 

ผลิตภัณฑ / ชิ้นสวน Routing Code 

MA-001 MA-001 
MA-002 MA-002 
MA-003 MA-003 
MA-004 MA-004 
INJ-001 INJ-001 
INJ-002 INJ-002 
INJ-003 INJ-003 
INJ-004 INJ-004 
INJ-005 INJ-005 
INJ-006 INJ-006 
INJ-007 INJ-007 

 
4.1.2 Operation  

 
ขั้นตอนการทํางานที่แสดงถึงจุดเริ่มตน จนถึงจุดสิ้นสุดของผลิตภัณฑที่ไดจากการ

ประกอบ โดยการกําหนด Operation นั้นจะมีผลตอการรายงานผลการผลิตจากหนางาน Shop 
Floor Report ในปจจุบันไดกําหนดไวเพียง  1  Operation โดยมีชื่อ   Operation  เปน 10  ทุก 
ผลิตภัณฑ ซึ่งไดกําหนดเวลามาตรฐานตั้งแตเริ่มปฏิบัติงานจนสิ้นสุดการทํางานไวตามวิธีการที่
จะกลาวตอไป การแยก Operation จากเดิมมาเปน Operation ยอย ตามรูปที่ 4.3   นั้น  จะทํา
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ใหทราบถึงการไหลของงาน    จุดที่เปนคอขวด   และชวยวางแผนกําลังการผลิตแตละขั้นตอน
ไดอยางมีประสิทธิภาพ  สวน Routing Code ที่เกิดจากการฉีดพลาสติกหรือเปนชิ้นสวนที่ได
จากการจางบริษัทรับเหมาชวงผลิตจะยังคงกําหนดใหมีเพียง Operation 10 เชนเดิม โดยจะ
ปรับปรุงในสวนของเวลาใหมีความถูกตองตรงกับความเปนจริงมากขึ้นและแยก Work Center 
ตามเครื่องจักรที่ใชในการผลิต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่   4.3  การแยก Operation ยอยใน Routing 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

Shop Calendar 

Departments 

Work Centers 

Routing 

Packaging Assembly Inspection 
Operation 10 Operation 20 Operation 30 
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ตารางที่ 4.3 แสดงการเปลี่ยนแปลงของการกําหนด Operation ของผลิตภัณฑและชิ้นสวน 
 

ผลิตภัณฑ / ชิ้นสวน Operation เดิม Operation ใหม 
MA-001 10 10 ถึง 170 
MA-002 10 10 ถึง 180 
MA-003 10 10 ถึง 110 
MA-004 10 10 ถึง 110 
INJ-001 10 10 
INJ-002 10 10 
INJ-003 10 10 
INJ-004 10 10 
INJ-005 10 10 
INJ-006 10 10 
INJ-007 10 10 

 
4.1.3  Standard Operation 

 
เม่ือขั้นตอนการทํางานที่มีวิธีการปฏิบัติงานที่คลายคลึงกันเชน ลักษณะการประกอบ

เหมือนกัน จํานวนชิ้นสวนที่ใชในการผลิตเทากัน จะกําหนดให Standard Operation นั้นใชเวลา
ในการทํางานเทากัน แตตนทุนในหนวยงานที่ปฏิบัติอาจจะเทากันหรือไมก็ได เน่ืองจากการผลิต
อาจเกิดจากหนวยงานเดียวกันหรือตางหนวยงานกัน สําหรับบริษัทที่ไดศึกษาวิจัยนั้นยังการมี
การแบงแยก Work Center ในระบบ MFG/PRO ตามสายการผลิต แตในสวนของตนทุนยังไมมี
การแบงแยกจากกัน ดังนั้นในแตละ Work Center จึงมีตนทุนผันแปรและตนทุนคงที่ตอชั่วโมงที่
เทากัน การกําหนด Standard Operation เดียวกัน ระบบจะเรียกขอมูลที่เคยกําหนดใน 
Standard Operation ขึ้นมา เพ่ือลดเวลาในการปอนขอมูล ซึ่งในสวนน้ีนั้น ยังไมเคยมีการ
กําหนดและปอนขอมูลเขาสูระบบมากอน โดยการปรับปรุงในหัวขอน้ีจะกําหนด Standard 
Operation ไวเฉพาะ Operation ของผลิตภัณฑสําเร็จรูป ซึ่งจะมีหัวขอที่มีผลกระทบตอการ
คํานวณตนทุนเฉพาะ Run time เทานั้น สวน Routing ของชิ้นสวนที่ไดจากการฉีดพลาสติกจะ
ไมมีการกําหนด Standard Operation เน่ืองจากจะมีหัวขอ Set up time และ Run time ที่มีผล
ตอการคํานวณตนทุน แตผลิตภัณฑจากการฉีดพลาสติกแมจะมีความใกลเคียงในแงของ Run 
time ที่ใชในการฉีดพลาสติก แต Set up time ของแตละชิ้นสวนยอมมีความแตกตางโดยขึ้นอยู
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กับปริมาณคําสั่งผลิตตอครั้ง จึงไมกําหนด Standard Operation ของ ชิ้นสวนจากการฉีด
พลาสติก 

 
4.1.4 Work Center 

 
เปนการแบงยอยหนวยการผลิตแยกออกจาก Department กําหนดตามตนทุนที่เกิดขึ้นของแตละ

หนวยกิจกรรมหรือที่เรียกวา Work Center โดยขึ้นกับความละเอียดในการกําหนดตนทุนของแตละบริษัท และ
ตามที่ไดกลาวมาแลวในการอธิบายในหัวขอ Standard Operation วา ในการคํานวณตนทุนผันแปรและตนทุน
คงที่ตอชั่วโมง บริษัทไดแบงตนทุนออกเปน 2 แผนกคือตนทุนของแผนกประกอบ ซึ่งหมายถึง Ass Auto , 
Ass Magic และ Laser ซึ่งทั้ง 3 สวนนี้จะมีคาตนทุนผันแปรและตนทนุคงที่ตอชั่วโมงที่เทากัน และอีกแผนก
หนึ่งคือตนทุนของแผนก Injection ดังนั้นการแบงแยก Work Center ใน Routing ตามชื่อของสายการผลิต
เปนการแบงแยกใหถูกตองตามจริงเทานั้น แตในการคํานวณตนทุนจะแยกการคํานวณออกเปน 2 แผนกเทา
นั้นคือ แผนกประกอบ และ  

 
• ในสวนของ Routing Code ที่กําหนดตาม Item Code ของผลิตภัณฑสําเร็จรูปถูก
กําหนดตามสายการประกอบของผลิตภัณฑแตละชนิดในแผนกประกอบ    ซึ่งบาง
ผลิตภัณฑถูกประกอบจาก Work Center หนึ่งแตขอมูลถูกกําหนดในอีก Work Center 
หนึ่ง ในสวนของ Routing Code ที่กําหนดตาม Item Code ที่ไดจากการฉีดพลาสติก
นั้น ไดกําหนด Work Center ไวเพียง 1 Work Center เทานั้น คือ Work Center ของ
แผนกฉีดพลาสติก จึงไดแยก Work Center ใหละเอียดขึ้นตามเครื่องจักรที่ใชในการ
ผลิต 

 
4.1.5 Machine 
 
การกําหนดเครื่องจักรที่ใชงานในแตละ Operation ในปจจุบันหากผลิตภัณฑใดหรือชิ้น

สวนใดที่มีการผลิตโดยเครื่องจักรจะถูกกําหนดไวเปน   Machine 1    เทานั้นสําหรับทุก ๆ ผลิต
ภัณฑ ซึ่งหากตองการคํานวณตนทุนที่เกิดจากการใชเครื่องจักรเชน การคํานวณคาเสื่อมราคา 
การคํานวณคาใชจายผันแปร คาใชจายในการบํารุงรักษาก็จะไมสามารถคํานวณตนทุนไดถูก
ตอง สําหรับบริษัทที่ไดวิจัยจะกําหนด Machine ที่ใชงานใหถูกตองตามจริง แตยังไมมีผล
กระทบตอการคํานวณตนทุน 
 
 



 29
4.1.6 Set up time 

 
มีขอมูลในการ Set up โดยระบุจํานวนชิ้นงานของปริมาณสั่งผลิตตอจํานวนชั่วโมงที่ใช

ในการ Set up 1 ครั้ง แตตองมีการเปลี่ยนแปลงขอมูลบาง Operation ใหทันสมัยขึ้น ในสวนของ
แผนกประกอบไมตองมีการกําหนดเวลาในการ Set up เน่ืองจากเปนการผลิตที่ไมไดใชเครื่อง
จักร สวนเวลาในการเตรียมงานเล็ก ๆ นอยน้ัน การศึกษาเวลาการทํางานไดวิเคราะหครอบคลุม
เวลาดังกลาวไวในเวลามาตรฐานซึ่งอยูในสวนของ Run time เรียบรอยแลว สวนเวลา Set up 
time ของการฉดีพลาสติก เชน การเปลี่ยนแมพิมพ นั้นไดแสดงเวลาที่ไดปรับปรุงแลวราย
ละเอียดตอไป 

• การหาเวลามาตรฐานของ Set up time ในการฉีดพลาสติกนั้น คํานวณจากคาเฉลี่ย
ของเวลาที่ใชในการเปลี่ยนแมพิมพโดยกําหนดใหเวลาเฉลี่ยในการเปลี่ยนแมพิมพคือ 
1.5 ชั่วโมง ตอปริมาณการสั่งผลิตตอครั้งที่ไดจากแผนกวางแผนการผลิต 

 
ตารางที่ 4.4  การคํานวณ Set up time โดยการหาคาเฉลี่ยของขอมูลเดิม 
 

ชิ้นสวน ชั่วโมง จํานวนสั่งผลิตตอครั้ง   
Order Quantity (ชิ้น) 

คา Set up time           
(ชั่วโมงตอชิ้น) 

INJ-001 1.5 20,000 0.000075 
INJ-002 1.5 20,000 0.000075 
INJ-003 1.5 20,000 0.000075 
INJ-004 1.5 10,000 0.000150 
INJ-005 1.5 20,000 0.000075 
INJ-006 1.5 10,000 0.000150 
INJ-007 1.5 10,000 0.000150 

 
4.1.7 Runtime 
 
เวลาในการปฏิบัติงาน ในสวนของแผนกประกอบตองศึกษาเวลาที่เกิดขึ้นในแตละ 

Operation ตามทฤษฎีการเก็บขอมูลที่ไดกลาวไวแลวในบทที่ 2 โดยกําหนดใหเวลามาตรฐานมี
หนวยเปนชั่วโมงตอชิ้น สวนเวลาในการฉีดชิ้นงานพลาสติกนั้น สามารถดูไดจากบันทึกรายวัน
ของการปฏิบัติงานตลอดระยะเวลา 3 เดือน เพ่ือหาคาเฉลี่ยและแนวโนมในการปรับสภาพการ
ฉีดพลาสติกของชิ้นสวนแตละชนิด 



 30
 

ตารางที่ 4.5 การเก็บขอมูล Run time ของการฉีดพลาสติก 
 

การเก็บขอมูลในสวนของ Run time (ชั่วโมงตอชิ้น) ชิ้นสวน 
สิงหาคม 2544 กันยายน 2544 ตุลาคม 2544 คาเฉลี่ย 

INJ-001 0.001521 0.001438 0.001549 0.001502 
INJ-002 0.001354 0.001347 0.001389 0.001363 
INJ-003 0.001361 0.001431 0.001382 0.001391 
INJ-004 0.003764 0.003682 0.003653 0.003700 
INJ-005 0.001624 0.001653 0.001590 0.001622 
INJ-006 0.002856 0.002792 0.002875 0.002841 
INJ-007 0.005136 0.004972 0.005056 0.005055 

 
4.1.8 Yield % 
 
รอยละของปริมาณผลิตภัณฑสําเร็จรูปที่เปนของดีที่ไดจากการผลิตในแตละขั้นตอน 

หรือแตละผลิตภัณฑ กําหนดจากขอมูลทางสถิติในอดีต ในสวนของแผนกประกอบนั้นจะกําหนด
ให Yield % เฉลี่ย ของผลิตภัณฑสําเร็จรูปมีคาเทากับ 99.90% โดยไดจากการเก็บขอมูลในชวง
ระยะเวลา 3 เดือน ดังตอไปน้ี 
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ตารางที่ 4.6 การคํานวณคา Yield % ของผลิตภัณฑ MA-001 
 

เดือนที่เก็บ
ขอมูล 

ชิ้นสวนที่  
เสียหาย 

จํานวนเสีย จํานวนรวม 
รอยละของ
ของเสีย 

รอยละของ
ของดี 

สกรู 1 40,000 0.0025% 99.998% 
Plate 3 40,000 0.0075% 99.993% 
กลองเล็ก 1 2,000 0.0500% 99.950% 
Body 1 20,000 0.0050% 99.995% 
Key 2 20,000 0.0100% 99.990% 

สิงหาคม 44 

Frame 2 20,000 0.0100% 99.990% 
% Yield เดือนสิงหาคม 99.915% 

Body 1 20,000 0.0050% 99.995% 
Frame 2 20,000 0.0100% 99.990% 
Screw 2 40,000 0.0050% 99.995% 
Fulcrum 1 20,000 0.0050% 99.995% 
กลองเล็ก 1 2,000 0.0500% 99.950% 
Plate 2 20,000 0.0100% 99.990% 
Key 2 20,000 0.0100% 99.990% 

กันยายน 44 

Contact 1 20,000 0.0050% 99.995% 
% Yield เดือนกันยายน 99.920% 

Screw 1 40,000 0.0025% 99.998% 
Plastic shaft 2 20,000 0.0100% 99.990% 
กลองเล็ก 2 2,000 0.1000% 99.900% 
Body 3 20,000 0.0150% 99.985% 
Move contact 1 20,000 0.0050% 99.995% 
Key 1 20,000 0.0050% 99.995% 

ตุลาคม 44 

Frame 2 20,000 0.0100% 99.990% 
% Yield เดือนตุลาคม 99.855% 

% Yield เฉลี่ย 99.90% 
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ตารางที่ 4.7  การคํานวณคา Yield % ของผลิตภัณฑ MA-002 

 

เดือนที่เก็บ
ขอมูล 

ชิ้นสวนที่ เสีย
หาย 

จํานวนเสีย จํานวนรวม 
รอยละของ
ของเสีย 

รอยละของ
ของดี 

สกรู 5 30,000 0.0167% 99.983% 
Plate 9 30,000 0.0300% 99.970% 
Body 2 10,000 0.0200% 99.980% 
Under key 10 20,000 0.0500% 99.950% 

สิงหาคม 44 

Diaframe 8 20,000 0.0400% 99.960% 
% Yield เดือนสิงหาคม 99.843% 

สกรู 5 30,000 0.0167% 99.983% 
Plate 10 30,000 0.0333% 99.967% 
Contact 2 30,000 0.0067% 99.993% 

กันยายน 44 

Diaframe 5 20,000 0.0250% 99.975% 
% Yield เดือนกันยายน 99.918% 

สกรู 6 40,000 0.0150% 99.985% 
Plate 5 40,000 0.0125% 99.988% 
Body 5 10,000 0.0500% 99.950% 
Key 1 20,000 0.0050% 99.995% 

ตุลาคม 44 

Under key 3 20,000 0.0150% 99.985% 
% Yield เดือนตุลาคม, 99.903% 

% Yield เฉลี่ย 99.89% 
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ตารางที่ 4.8  การคํานวณคา Yield % ของผลิตภัณฑ MA-003 

 

เดือนที่เก็บ
ขอมูล 

ชิ้นสวนที่ เสีย
หาย 

จํานวนเสีย จํานวนรวม 
รอยละของ
ของเสีย 

รอยละของ
ของดี 

ฝาหนา 7 40,000 0.018% 99.983% 
Support 9 40,000 0.023% 99.978% 
ถุงพลาสติก 5 40,000 0.013% 99.988% 

สิงหาคม 44 

กลองเล็ก 1 4,000 0.025% 99.975% 
% Yield เดือนสิงหาคม 99.923% 

ฝาหนา 13 40,000 0.033% 99.968% 
Support 8 40,000 0.020% 99.980% 

กันยายน 44 

ถุงพลาสติก 3 40,000 0.008% 99.993% 
% Yield เดือนกันยายน 99.940% 

ฝาหนา 23 40,000 0.058% 99.943% 
Support 15 40,000 0.038% 99.963% 

ตุลาคม 44 

Under key 3 40,000 0.008% 99.993% 
% Yield เดือนตุลาคม 99.898% 

% Yield เฉลี่ย 99.92% 
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ตารางที่ 4.9  การคํานวณคา Yield % ของผลิตภัณฑ MA-004 

 

เดือนที่เก็บ
ขอมูล 

ชิ้นสวนที่ เสีย
หาย 

จํานวนเสีย จํานวนรวม 
รอยละของ
ของเสีย 

รอยละของ
ของดี 

ฝาหนา 5 20,000 0.0250% 99.975% 
Support 6 20,000 0.0300% 99.970% 

สิงหาคม 44 

กลองเล็ก 1 2,000 0.0500% 99.950% 
% Yield เดือนสิงหาคม 99.895% 

ฝาหนา 5 20,000 0.0250% 99.975% 
Support 2 20,000 0.0100% 99.990% 

กันยายน 44 

กลองเล็ก 1 2,000 0.0500% 99.950% 
% Yield เดือนกันยายน 99.915% 

ฝาหนา 4 20,000 0.0200% 99.980% ตุลาคม 44 
Support 1 20,000 0.0050% 99.995% 

% Yield เดือนตุลาคม 99.975% 
% Yield เฉลี่ย 99.93% 

 
ตารางที่ 4.10  การสรุปคา Yield % ของแตละผลิตภัณฑ 
 

ผลิตภัณฑ % Yield เฉลี่ย 
MA-001 99.90% 
MA-002 99.89% 
MA-003 99.92% 
MA-004 99.93% 

 
จากตารางที่ 4.10  จึงไดมีการนําเสนอขอมูลดังกลาวไปยังฝายบริหารเพื่อขอมติในการ

กําหนดคา Yield %  ของผลิตภัณฑดังกลาว และไดมีมติกําหนดเปนนโยบายใหคา Yield ไวที่ 
99.90% ของทั้ง 4 ผลิตภัณฑ โดยจะเริ่มใชคาดังกลาวในเดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2544  

 
สวนการคํานวณคา Yield % ของการฉีดพลาสติกจะแสดงในตารางที่ 4.11 
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ตารางที่ 4.11 การคํานวณคา Yield % ของชิ้นสวนจากการฉีดพลาสติก 
 

การเก็บขอมูลรอยละของเสีย  ชิ้นสวน 
สิงหาคม กันยายน ตุลาคม คาเฉลี่ย 

รอยละของ
ของดี 

INJ-001 2.21% 2.16% 2.14% 2.17% 97.83% 
INJ-002 2.15% 2.14% 3.52% 2.60% 97.40% 
INJ-003 2.16% 2.05% 2.06% 2.09% 97.91% 
INJ-004 2.26% 3.56% 2.56% 2.79% 97.21% 
INJ-005 2.21% 2.08% 3.98% 2.76% 97.25% 
INJ-006 2.18% 2.40% 2.08% 2.22% 97.79% 
INJ-007 2.23% 2.11% 2.18% 2.17% 97.83% 

คาเฉลี่ยของ % Yield 97.60% 
 
 เชนเดียวกับการกําหนดรอยละของคา Yield ของแผนกประกอบ   หลังจากเก็บขอมูล 
Yield % ตามตารางขางตนแลว จึงไดทํารายงานเสนอตอฝายบริหารเพื่อกําหนดคา Yield % 
สําหรับแผนกฉีดพลาสติก และไดรับมติเปนนโยบายใหกําหนดคา Yield % ไวที่ 97.0 % หรือ
หมายถึงใหมีของเสียได 3 %และเริ่มนําคาดังกลาวทั้งของแผนกประกอบและแผนกฉีดพลาสติก
เขา Routing Module ใน MFG/PRO โดยที่ขอมูลเกาจะกําหนดคาดังกลาวไวที่ 0% 
 

4.1.9 Tool Code 
 

รหัสของเครื่องมือที่ใชในการผลิตเพ่ือใหงายในการสืบคนขอมูลจากระบบ 
 
4.2  การแยก Routing Code ของผลิตภัณฑที่ไดศึกษาเวลาเปนราย Operation 
 
 ภายหลังการศึกษาความเปนไปไดในการนําเขาขอมูลในระบบ MFG/PRO นั้นพบวา
สามารถเปลี่ยนแปลงขอมูลนําเขาในสวนของเวลามาตรฐานในการประกอบของผลิตภัณฑสําเร็จ
รูปทั้งกระบวนการในทุก ๆ ขั้นตอน และการฉีดพลาสติกของชิ้นสวนตาง ๆ ซึ่งหมายถึงเวลาใน
การปรับตั้งและเตรียมการผลิต (Set up time) และเวลาในการผลิต (Run time)    โดยเวลา
มาตรฐานใหมไดเร่ิมใชในเดือนมกราคม 2545 สวนการแยก Operation ของผลิตภัณฑ
สําเร็จรูปน้ันจะนําเขาขอมูลในสวนน้ีเพ่ือใชเปนฐานขอมูล (Database) เพ่ือความสะดวกรวดเร็ว
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ในการคนหาขอมูลและเปนขอมูลสําหรับฝายผลิตใชเปนมาตรฐานในการวางแผนกําลังการ
ผลิตในแตละ Operation โดยจะมีขอมูลเฉพาะในสวนของ Routing Module หมายถึงวาจะไมมี
การตั้ง Item code ใหม และ ไมมีการตั้ง BOM ใหม เน่ืองจากมีขอจํากัดในการเปด Work Order 
และการรายงาน Shop Floor ดังรายละเอียดตอไปน้ี 
 

4.2.1 การออกใบสั่งผลิต (Work Order) 
 

เดิมเม่ือมีการออกใบสั่งผลิตจากแผนกวางแผนการผลิตจะตองมีการกําหนด Operation 
ลงในใบสั่งผลิตดวย ซึ่งจะกรอกตัวเลข Operation 10 ไวเสมอสําหรับทุกผลิตภัณฑ เพ่ือเรียกขอ
มูลของวัตถุดิบที่ใชงาน แตสําหรับการแยก Operation เปนหลาย ๆ Operation ใน Item Code 
เดียวนั้น แมสามารถออก Work order     เพียงครั้งเดียวแตละจะตองรายงาน Shop Floor ในทุก 
ๆ Operation 
 

4.2.2 การรายงานการผลิตจากหนางาน (Shop Floor Report) 
 

เน่ืองจากเดิมเม่ือฝายผลิตประกอบผลิตภัณฑสําเร็จรูปเปนที่เรียบรอยแลว จะรายงาน
การผลิตมายังฝายวางแผนการผลิต แลวนําเขาระบบ MFG/PRO เพ่ือการควบคุมการจัดซื้อและ
ควบคุมสินคาคงคลัง ดังนั้นหากแตละผลิตภัณฑมีเพียง Operation เดียว การรายงานการผลิตก็
จะรายงานโดยถือวาเวลาในการประกอบตั้งแตตนจนจบใน Operation นี้เปนหลัก แตเม่ือมีการ
แยก Operation ยอยออกไปนั้นจะทําใหสามารถรายงาน Shop floor ตาม Work order ของแต
ละ Operation ได แตเน่ืองจากการรายงานจํานวนการผลิตที่ได และเวลาที่ใชในแตละ 
Operation นั้น จําเปนตองใชเวลาในการเก็บขอมูลมาก และอาจไดเวลาในการผลิตที่ไมตรงกับ
ความเปนจริงเน่ืองจากเปนการผลิตแบบตอเนื่องจะมีงานระหวางทําที่เปนงานของแตละ 
Operation มาก และการทํางานในแตละ Operation ใชเวลาในการทํางานนอยมากในระดับเวลา
วินาที  การรายงานผลการผลิตในทุก ๆ Operation จึงเกินความจําเปน การแยกใหฐานขอมูลที่
เปน Operation เปนอีก Routing Code หนึ่ง และกําหนดใหการทํางานในเรื่องของการเปด 
Work Order และ การรายงาน Shop Floor เปนการทํางานตามวิธีเดิมจึงเหมาะสมมากกวา  
 
 เม่ือทราบรายละเอียดของขอมูลที่จะนําเขาโปรแกรม MFG/PRO แลว ในบทตอไปจะ
กลาวถึงการปรับปรุงขอมูลนําเขา โดยจะเปรียบเทียบวิธีการคํานวณเวลามาตรฐานแบบเดิมและ
วิธีการศึกษาเวลามาตรฐานตามทฤษฎีในบทที่ 2 



บทที่  5 
ปรับปรุงขอมูลนําเขา 

 
 สิ่งสําคัญในการวางแผนทรัพยากรที่ใชในการผลิตไมวาจะเปนทรัพยากรดานแรงงาน 
ดานวัตถุดิบ พ้ืนที่ที่ใชในการดําเนินการ โดยการคํานวณทรัพยากรตาง ๆ ดังที่กลาวมานั้น จะ
ตองมีขอมูลนําเขาที่ชัดเจนโดยการเก็บขอมูลเหลานั้นจะตองมีขั้นตอนในการรวบรวมที่เปน
มาตรฐาน นาเชื่อถือและสามารถอางอิงได โดยไดการเก็บขอมูลเปนเวลา 3 เดือน นับตั้งแต
เดือนสิงหาคม ถึงเดือนตุลาคม พ.ศ. 2544 เม่ือไดทําความเขาใจถึงหัวขอตาง ๆ ที่ตองปรับปรุง 
ใน Routing Module แลวนั้นกอนที่จะอธิบายถึงการหาเวลามาตรฐานโดยการศึกษาเวลานั้น จะ
ขออธิบายถึงการไดมาซึ่งเวลามาตรฐานโดยวิธีเดิม ดังตอไปน้ี 
 
5.1  การหาเวลามาตรฐานโดยวิธีเดิม 
 

ผลิตภัณฑที่ไดทําการศึกษานั้น ไดรับการออกแบบมาจากบริษัทแมจากตางประเทศ 
โดยทําการผลิตเพ่ือจําหนายในประเทศและประเทศเพื่อนบานใกลเคียง รวมทั้งบางประเทศใน
แถบอเมริกาใต โดยบริษัทฯ จะไดรับรายละเอียดการประกอบ แมพิมพ Drawing และเครื่องมือ
ในการประกอบและเครื่องมือในการตรวจสอบจากบริษัทแมเปนหลัก ยกเวนอุปกรณที่ชวยใน
การประกอบและเวลามาตรฐานจะตองดําเนินการทดสอบและศึกษาเวลาเพื่อรายงานไปยัง
บริษัทแมตอไป โดยภายหลังเริ่มการประกอบผลิตภัณฑใหม จะนําขอมูลปริมาณการผลิตที่ไดใน
แตละวันในรูปของผลิตภัณฑสําเร็จรูปมาหาคาเฉลี่ยแลวหารดวยจํานวนชั่วโมงในการทํางานทั้ง
หมด  ดังแสดงในตารางที่ 5.1  
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ตารางที่   5.1  ตัวอยางการเก็บขอมูลของผลิตภัณฑ MA-001 
 

วันที่เก็บขอมูล 
ปริมาณการ
ผลิต (หนวย) 

ชั่วโมงทํางาน 
(ชั่วโมง) 

จํานวน
พนักงาน 

จํานวนชั่วโมงรวม 

6   พ.ย. 2540 3,253 8 9 72 
7   พ.ย. 2540 3,102 8 9 72 
8   พ.ย. 2540 3,211 8 9 72 
9   พ.ย. 2540 3,170 8 9 72 
10 พ.ย. 2540 3,246 8 9 72 
13 พ.ย. 2540 3,185 8 9 72 
14 พ.ย. 2540 2,896 8 8 64 
15 พ.ย. 2540 3,184 8 9 72 
16 พ.ย. 2540 3,204 8 9 72 
17 พ.ย. 2540 3,193 8 9 72 

รวม 31,644   712 
 

 
5.1.1  ขอบกพรองของการเก็บขอมูลโดยวิธีเดิม 

 
จากเวลาที่คํานวณไดคือ 0.02250 ชั่วโมงตอหนวย  หรือ  1.35  นาทีตอหนวยนั้น ไม

ไดคํานึงถึง งานระหวางทํา ที่เกิดขึ้น และไมไดคํานึงถึงอัตราการทํางานของสายการผลิตในแต
ละวันหรือแตละชวงเวลา และชวงเวลาในการเก็บขอมูลดังกลาวเปนชวงเริ่มตนของการประกอบ
ผลิตภัณฑใหม พนักงานยังขาดทักษะในการทํางานทําใหเวลามาตรฐานในขณะนั้นมากกวา
ความเปนจริงเม่ือทําการผลิตไปชวงระยะเวลาหนึ่ง ขอมูลน้ีถูกนํามาเปนขอมูลนําเขาใน 
Routing Modules และนํามาใชในการวางแผนกําลังการผลิตในแตละเดือน รวมทั้งนํามาใชใน
การตั้งงบประมาณประจําปของบริษัทในเรื่องการวางแผนทรัพยากรดานแรงงาน  
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5.2 การหาเวลามาตรฐานโดยวิธีการศึกษาเวลา 
 
 กอนที่จะทําการศึกษาเวลาของการประกอบผลิตภัณฑสําเร็จรูป MA-001, MA-002, 
MA-003 และ MA-004 จะขอแสดงแผนผังการประกอบผลิตภัณฑแตละชนิดดังตอไปน้ี 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 5.1 แผนผังแสดงการทํางานของผลิตภัณฑ MA-001 
 
 
 
 

      Key       Fix contact       Fulcrum              Body

Plate       Plate

      - เรียง Key 

      บนถาด Laser Screw       Screw              Small box    Big Box

               Label 

      - ยิง Laser       - ประกอบเขา       - ประกอบเขา

   Spring       กับ Fix contact       กับ Fulcrum

         Label

   Plastic

        Underkey      - ติดดานขางกลอง

      - ประกอบเขากับ Key

            - ใสใน Body

        Move Contact       - พับกลอง

     - ใส Big Box

              - วางบน Body        10 กลองเล็ก

      Frame          เทป

      -  ปดกลอง

             - Fix ใหแนน       -  เรียง Box

         บนพาเลต

             -เช็คไฟ

             - ยิง Laser

      - สงมอบ

             - QC ตรวจสอบ

10 ช้ินตอกลอง
ใสกลองเล็ก

            - ติดดานขางกลอง

           - เรียง Body

   - พับกลอง

 - วางบน Under Key

            - ใสในชอง Body

   - QC ตรวจสอบ

        - Lock ชุด Key กับ Body

1. OPERATION PROCESS CHART  OF MA-001

1

MA-001

5

6

7

8

9

10

11

12

1

13

16

14

15

22

2

21

20

19

18

17

2

1

3

4
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รูปที่ 5.2  แผนผังแสดงการทํางานของผลิตภัณฑ MA-002 

 
 
 
 
 
 
 
 

      Contact (1)       Contact (2)       Body              Small box    Big Box
Plate

      Plate  Lable 
Screw

      Screw       Label       - ติดดานขางกลอง
       - ประกอบเขากับ       -ประกอบเขา       -เรียง Body
         Contact (1)        Contact (2)              - ติดดานขางกลอง

      - พับกลอง
       ดานขวา

       ดานซาย              - พับกลอง

Key

     - วางบน Body
Template      - ใส Small box 10 กลอง

       เทป 
     - ยึด Key กับ Body

      - ปดกลอง

     - Fix ใหแนน
      - เรียง Box บนพาเลต

     - เช็คไฟ

     - ยิง Laser

      - สงมอบ

     - ใสใน Body

                  ใสลงกลอง 10 ช้ิน  -

  - QC ตรวจสอบ

      - QC ตรวจสอบ

2. OPERATION PROCESS CHART  OF MA-002

MA-002

2

2

1

1 3
9

4

5

6

7

8

10

11

12

13

14

15

16

17
1
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รูปที่ 5.3  แผนผังแสดงการทํางานของผลิตภัณฑ MA-003 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

   Small Box     Front Plate    Support
Screw A

   Label   
      - ยิง Laser Mark Logo        - ใสลงใน Support

      - ติด Label
   Bag

      - พับ Small Box
      - หุม Thermal Film

      - ตัด Thermal Film

      - บรรจุลงใน Bag และซีล

   Big Box
Label       - บรรจุลงใน Small Box 10 ชิ้นตอกลอง

      - พับ Box ติด Label

      - บรรจุ Small box 10 กลองลงใน Big Box

เทป 

      - Packing

        Thermal Film

3. OPERATION PROCESS CHART  FOR MA-003

6

7

1

2

3

4

10

11

Finished Good 
For MA-003

5

8

9
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รูปที่ 5.4  แผนผังแสดงการทํางานของผลิตภัณฑ MA-004 

 
 จากวิธีการศึกษาเวลาที่ไดกลาวไวแลวในบทที่ 2 นั้นจะขอยกตัวอยางผลิตภัณฑ     
MA-001 ที่ไดศึกษาเวลาของงานแตละขั้นตอนการปฏิบัติงาน โดยแบงเปน 17 ขั้นตอน เม่ือรวม
เวลาในแตละขั้นตอนแลว ผลปรากฏคือเวลามาตรฐานในการทํางานของผลิตภัณฑมีคาเทากับ  
0.017832  ชั่วโมงตอหนวย เม่ือเทียบกบัการบันทึกเวลามาตรฐานเดิมคือ 0.0225 นั้นจะทําให
เวลามาตรฐานมีคาลดลงจากเดิมรอยละ 20.6 
 
 

   Small Box     Front Plate    Support
Screw B

   Label   
      - ยิง Laser Mark Logo

      - ติด Label
Thermal Film    Bag

      - พับ Small Box
      - หุม Thermal Film

      - ตัด Thermal Film

      - บรรจุลงใน Bag และซีล

   Big Box
Label       - บรรจุลงใน Small Box 10 ชิ้นตอกลอง

      - พับ Box ติด Label

      - บรรจุ Small box ลงใน Big Box 10 กลอ

เทป

      - Packing

  - ประกอบ Screwเขากับ Support

4. OPERATION PROCESS CHART  FOR MA-004

6

7

1

2

3

4

10

11

Finished Good 
For MA-004

5

8

9
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5.2.1  การศึกษาเวลาของผลิตภัณฑ MA-001 

 
 ประกอบดวย  
  ตาราง ก  แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานของขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

ตาราง ข  แสดงแผนผังการทํางาน   
  ตาราง ค  แสดงอุปกรณที่ใชงาน 

ตาราง ง  แสดงการบันทึกขอมูลที่ไดจากการศึกษาเวลา 
ตาราง จ  แสดงงานกระทบที่มีผลใหการทํางานชาลง 

 
โดยจะขอแสดงตัวอยางตาราง ก ถึง ตาราง จ ไวเพียงงานขั้นตอนการปฏิบัติงานเดียว

ของผลิตภัณฑ MA-001 สวนตาราง ก ที่แสดงขั้นตอนการปฏิบัติงานทั้งหมดของผลิตภัณฑ 
MA-001  MA-002  MA-003 และ MA-004 นั้นจะแสดงไวในภาคผนวก ก ภาคผนวก ข ภาค
ผนวก ค และ ภาคผนวก ง ตามลําดับ 
 

 5.2.2   ข้ันตอนในการเก็บขอมูลเพื่อหาเวลามาตรฐาน 
 

1) ศึกษากระบวนการผลิตของผลิตภัณฑตั้งแตเริ่มตนจนสิ้นสุดกระบวนการ 
2) แยกการทํางานออกเปนขั้นตอนการปฏิบัติงาน (Operation)  ยอย เพ่ือวางแผนการ

ศึกษาเวลาในแตละ Operation 
3) วาดแผนผังการทํางานบนโตะประกอบงานโดยใชตาราง ข ในการระบรุายละเอียด

ในการทํางาน ชื่อชิ้นสวน และอุปกรณที่ใช 
4) ใชตาราง ค แสดงอุปกรณที่ใชงานทั้งอุปกรณมาตรฐานและอุปกรณเฉพาะดาน 

และรายละเอียดการขนถายวัสดุ 
5) เก็บขอมูลโดยใชตาราง ง  และบันทึกผลขอมูล โดยจะอธิบายความหมายของทั้ง 3 

สดมภ ดังนี้ 
 

สดมภที่ 1  R  หมายถึง Rating หรืออัตราการทํางาน โดยในการศึกษาเวลา
ดวยวิธีนี้ จะตองบันทึกอัตราการทํางานไปพรอม ๆ กับการจับเวลาทุกครั้ง 

สดมภที่ 2 T  หมายถึง คาที่ไดจากการจับเวลา มีหนวยเปน DMH         
(10,000 DMH = 1 ชั่วโมง) 

สดมภที่ 3 @  คือคาที่ไดจาก R คูณ T ผลที่ไดคือเวลาที่อัตราการทํางานเทา
กับ 100 
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โดยสามารถอธิบายวิธีการเก็บขอมูลเพื่อบันทึกลงในตาราง ง ไดดังรูปที่ 5.5 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปที่ 5.5  แสดงการบันทึกขอมูลที่ไดจากการศึกษาเวลา 
การบันทึกผลขอมูลน้ันจะบันทึกทีละสดมภ เม่ือหมด 1 สดมภ คือมีการบันทึกขอมูล

ครบ 30 ครั้ง การบันทึกขอมูลเม่ือหมด 1 สดมภใหขึ้นสดมภใหมและบันทึกขอมูลไปจนกวาจะ
ครบ 30 นาทีตอ 1 ขั้นตอนการปฏิบัติงาน (Operation) โดยใน 1 ขั้นตอนการทํางานจะแบงออก
เปนงานยอย (Elements) กี่งานก็ไดตามความเหมาะสม เชนตัวอยางในรูปที่ 5.5 นั้น  1 ขั้นตอน
การปฏิบัติงานมี 1 งานยอย คืองานยอย A สวนงานยอย B นั้นเปนเวลาในการปอนวัตถุดิบใน
ระหวางการผลิต 
 

6) เม่ือเก็บขอมูลจนครบเวลาในการศึกษาเวลาโดยเทากับหรือมากกวา 30 นาทีแลว 
ใหคํานวณคา @ โดย นําคา T คูณกับ R แลวนําคา @ ของแตละแถวมารวมกันในชองสุดทาย
ของตาราง ง แลวนําคาที่ไดในแตละสดมภมาบวกกันแลวหารดวยจํานวนขอมูลที่เก็บไดทั้งหมด 
(N) ลบดวยจํานวนขอมูลที่เกิดจากเวลาทํางานที่ไมปกติ (n) เชนเวลาที่ชิ้นสวนตกหลน เวลาใน
การประกอบมากเนื่องจากชิ้นงานไมไดคุณภาพ  ในตาราง ง หมายถึงชองแถบสีเทา โดยคา Cn 

คือคาสดมภที่ n โดยที่จะมีกี่สดมภก็ไดแลวแตลักษณะของการเก็บขอมูล ดังแสดงการคํานวณ
ไดดังนี้ 

( )
nN

CCCC
A

−
+++

= 12963   
 

( )
20120

964109910571204
−

+++
=A  

 
2.43=A   DMH  
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รูปที่ 5.6 แสดงการคํานวณงานยอย 
 

7) คาเวลาในการเติมชิ้นงานระหวางการผลิต  หรืองานยอย B      
 

 
 

8) การหาคา Duration หรือเวลาระหวางการศึกษาเวลาคํานวณจาก 
 

 
 
 
 

C12  C9  C6  C3 

C15 
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รูปที่ 5.7   แสดงการคํานวณคา Duration 
 

 
9) สําหรับตาราง ก นั้นเปนการสรุปเวลามาตรฐานของการปฏิบัติงานในแตละขั้นตอนโดยจะตอง

กรอกรายละเอียดดังนี้ 
 

a) ชื่อผลิตภัณฑและชื่อขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
b) ลําดับขั้นตอนของงานยอยและจํานวนชิ้นงานระหวางการศึกษาเวลาที่ผลิต 
c) วิศวกรผูเก็บขอมูล 
d) วันที่เก็บขอมูล แผนกที่เก็บขอมูล เวลาเริ่มตนและสิ้นสุดของการเก็บขอมูล 
e) ชื่อพนักงานที่ปฏิบัติงาน และเลขประจําตัว 
f) เม่ือไดเวลาของงานยอย A แลวจะนําคาที่ไดคือ 43.2 และงานยอย B ซึ่งมีคา

เทากับ 61.7 มาใสในตาราง ก สวนงานยอย C หมายถึงเวลาที่สงผลกระทบตอการ
ทํางาน (Incident) จะใชตาราง จ ในการคํานวณ โดยทั่วไปจะกําหนดใหเทากับ 3 % ของ
เวลาทั้งหมด (A+B) แลวแตวาคาใดมากกวาใหใชคานั้นในการคํานวณ 

g) เม่ือกรอกขอมูลของงานยอย A, B และ C แลว ใหนําคาสัมประสิทธิ์ความลา
โดยไดกําหนดไวใหเทากับ 1.1 หรือเปนการเพิ่มเวลาเผื่อสําหรับความลารอยละ 10 แลว
คาํนวณหาเวลาตองาน 100 ชิ้น โดยเวลาของงานยอย 100 ชิ้นแสดงไดดังสมการตอไปน้ี 

 

 

C8  C6  C4  C2 C10 
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รูปที่ 5.8   แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานของงานยอย 
 

h) การหาคาเวลามาตรฐานใหนําเวลามาตรฐานสุทธิตอ 100 ชิ้นของแตละงาน
ยอยมารวมกัน (ผลรวมของสดมภ F) ดังนี้ 

 
เวลาตองาน 100 ชิ้น ของขั้นตอนการปฏิบัติงานนี้ =   1188 + 1 + 92.8  
 

 =    1282 DMH 
 
ดังนั้น  เวลาตองาน 1 ชิ้นของขั้นตอนการปฏิบัติงานนี้    =    12.82 DMH 
 
 ปริมาณการผลิตตอชั่วโมง       =   1/12.82  
 
        =    780  ชิ้น 
             
      ดังแสดงในรูปที่ 5.9 
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รูปที่ 5.9 แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานและปริมาณการผลิตตอชั่วโมง 
 

 10)  การคํานวณคาใน ตาราง จ 

 
รูปที่ 5.10   แสดงการคํานวณเวลาที่มีผลกระทบตอการทํางาน 
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 ในตาราง จ ใหนําคาของการบันทึกเวลาที่ผิดไปจากเวลาปกติ เชนมีของตกหลน
ระหวางการประกอบ ชิ้นสวนไมไดมาตรฐาน บางครั้งจะทําใหการประกอบตองใชเวลามากขึ้น
ดังนั้นเวลาเหลานี้จะไมนํามาเฉลี่ยเพ่ือหาเวลามาตรฐาน โดยจะตองนําผลรวมทั้งหมดของเวลา
ที่ผิดปกติ (1179 DMH) นี้ลบออกดวยผลคูณของเวลามาตรฐานของงานยอย A กับจํานวนขอมูล
ที่ผิดปกติ ( 43.2 X 18 ) จะไดผลตางที่เปนเวลาที่เพ่ิมขึ้น (401.4 DMH)  ใหนําคาดังกลาวใสไว
ในงานยอย C ของตาราง ก 
 
 เม่ือคาํนวณคาในตาราง ก แลวใหนําเวลามาตรฐานที่ไดมาบันทึกลงในตารางสรุปเวลา
มาตรฐานในการปฏิบัติงานใหครบทุกขั้นตอนของผลิตภัณฑแตละชนิด ดังแสดงในตารางที่ 5.2 
ตารางที่ 5.3 ตารางที่ 5.4 และตารางที่ 5.5 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ตาราง ก  แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานของขั้นตอนที่ 1 
 

ผลิตภัณฑ : MA-001 

ชื่อขั้นตอนการปฏิบัติงาน :    การประกอบ Fulcrum เขากับ  จํานวนชิ้นงานระหวางศึกษาเวลา  :      476 

ปริมาณการผลิตตอชั่วโมง

เวลามาตรฐานการผลิตตอชิ้น 12.82 
780 

โ ั  ื่ ั ํ
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ตาราง ก  แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานของขั้นตอนที่ 1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑ : MA-001 

ชื่อขั้นตอนการปฏิบัติงาน :    การประกอบ Fulcrum เขากับ  

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่  :     10  
วิศวกร  :     สุณี วันที่ :    8  สิงหาคม 2544 
แผนก  :    ประกอบ 
ชื่อพนักงาน :    ไพริน เลขประจําตัว  :    4449 

 ขอสังเกต :  

เวลาเริ่มตน  :        15 : 15 
เวลาสิ้นสุด  :         15 : 50 
ชวงเวลาในการศึกษา  :       5866                 

จํานวนชิ้นงานระหวางศึกษาเวลา  :      476 

ปริมาณการผลิตตอชั่วโมง

เวลามาตรฐานการผลิตตอชิ้น 12.82 
780 

ชวงเวลาในการศึกษา  :       35.2                   
DMH   
นาที     

ประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ย 104% 

Plate โดยการขันสกรูดวยเครื่องขันสกรู จํานวน 4 ชุด 

เวลาตองาน 100 ช้ิน 
ขั้นตอน
ยอย 

คําอธิบายขั้นตอนยอย เวลาเฉลี่ย 
(DMH) 

สัมประสิทธิ์
ความลา 

เวลาหลัง
คูณ ส.ป.ส. @ 100 งาน

ที่ได 
เวลาสุทธิ 

A การประกอบ Fulcrum เขากับ  43.2 1.1 47.52 100 4 1188 
 Plate โดยการขันสกรู       

B การปอนวัตถุดิบในการผลิต  61.7 1.1 67.87 100 796 1 
        

C เวลาที่สงผลกระทบตอการ
ทํางาน 

401.4 1.1 441.5 100 796 92.8 

        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
 เวลามาตรฐานการผลิตงาน 100 ชิ้น 1282 DMH 
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ตาราง ข  แสดงแผนผังการทํางาน ของขั้นตอนที่ 1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ตาราง ค  แสดงอุปกรณที่ใชงาน 
 
 

แผนก     :  ประกอบ 
วันที่      :  8 สิงหาคม 2544 ชื่อผลิตภัณฑ : MA001 

แผนผังการปฏิบัติงาน 
ผูวิเคราะห  :  สุณี ข้ันตอนที่   : 1 

รายละเอียดการทํางาน : ประกอบ Fulcrum เขากับ Plate และขันดวย screw 
 

จุดอางอิง ปริมาณ ชื่อชิ้นสวน หมายเลขชิ้นสวน 
1 1 Screw B1363A 
2 1 Plate A3107A 
3 1 Fulcrum B9229A 
    
    
    
    

a.  Container for 
Finished of sub 
assembly 

3.Fulcrum 

2.Plate 1. Screw 
b 

c. Motor 
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ใบรายการขอมูลดานเทคนิค 
 
 

     ตาราง ข  แสดงแผนผังการทํางาน ของขั้นตอนที่ 1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ข้ันตอนที่  : 1  
อุปกรณมาตรฐาน 

จุดอางอิง ปริมาณ รายละเอียด หมายเหตุ 
a 1 Container  
c 1 Fastening screw motor  
    
    

 
อุปกรณเฉพาะดาน 

จุดอางอิง ปริมาณ รายละเอียด การติดตั้ง ขอควรระวัง 
b 1 Fixture สําหรับขันสกรู   
     
     
     

 
เคร่ืองจักร 

จุดอางอิง ปริมาณ รายละเอียด การติดตั้ง ขอควรระวัง 
     
     
     
     

 
รายละเอียดการขนถายวัสดุ 

ขนถายอะไร ใครเปน ผู
ขนถาย 

ขนถายไปที่ไหน ขอแนะนํา 

ชิ้นสวนทุกชนิด พนักงาน บนโตะทํางาน  
    

ชื่อผลิตภัณฑ : MA-001
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ตาราง ง  แสดงการบันทึกขอมูลที่ไดจากการศึกษาเวลา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

A1 A2 A3 A4 B 
รา
ยล

ะเอ
ียด

 
การประกอบ Fulcrum, Plate และ Screw เขาดวยกัน 

4 ชุดตอการศึกษาเวลา 1 ครั้ง 
Material 
Handling 

Ref R T @ R T @ R T @ R T @ R T @ 
1 100 42 44.0 100 60 - 95 85 - 95 50 47.5 95 55 52.3 
2 100 44 44.0 95 40 38.0 100 43 43.0 95 48 45.6 100 71 71 
3 100 42 42.0 100 43 43.0 105 40 42.0 90 51 45.9    
4 105 41 43.1 95 45 42.8 100 44 44.0 100 54 -    
5 100 47 47.0 100 58 - 100 42 42.0 90 77 -    
6 100 42 42.0 95 40 38.0 95 46 43.7 100 51 45.9    
7 100 56 - 100 43 43.0 100 43 43.0 90 52 46.8    
8 100 42 42.0 95 45 42.8 - - - 90 51 45.9    
9 100 44 44.0 100 42 42.0 100 43 43.0 90 51 45.9    

10 100 42 42.0 85 59 50.2 100 48 48.0 95 47 44.7    
11 110 37 40.7 100 43 43.0 95 48 45.6 100 42 42.0    
12 100 59 - 95 44 41.8 100 67 - 90 83 -    
13 100 45 45.0 95 46 43.7 95 59 - 100 71 -    
14 90 53 47.7 95 83 - 90 52 46.8 95 45 42.8    
15 110 37 40.7 95 90 - 95 45 42.8 90 82 -    
16 105 41 43.1 105 41 43.1 95 48 45.6 90 51 45.9    
17 90 52 46.8 100 42 42.0 95 47 44.7 90 53 47.7    
18 90 52 46.8 100 40 40.0 95 46 43.7 100 42 42.0    
19 110 37 40.7 100 58 - 95 47 44.7 90 49 44.1    
20 105 39 41.0 100 42 42.0 90 70 - 100 44 44.0    
21 100 42 42.0 105 41 43.1 80 50 45.0 - 37 -    
22 105 40 42.0 100 43 43.0 95 49 46.6 105 40 42.0    
23 110 41 45.1 100 42 42.0 95 47 44.7 100 62 -    
24 110 39 42.9 100 44 44.0 100 45 45.0 100 52 -    
25 100 42 42.0 100 42 42.0 90 52 46.8 100 41 41.0    
26 100 42 42.0 100 42 42.0 100 45 45.0 90 39 35.1    
27 100 43 43.0 95 45 42.8 95 47 44.7 90 49 44.1    
28 95 47 44.7 100 44 44.0 90 49 44.1 95 46 43.7    
29 100   36 36.0 110 32 35.2 95 35 33.2 85 45 38.2    
30 105 40 42.0 95 46 43.7 100 42 42.0 95 45 42.8    

Total 1306 1204 1425 1057 1424 1099 1550 964 126 123 

                

อางอิง รายละเอียด A = 43.2 DMH 
 การชันสกรูไมดี ปนเกลียว Duration =  5,831 DMH 
  34.9 Minutes 
  No. of good piece 476 
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ตาราง จ  แสดงงานกระทบที่มีผลใหการทํางานชาลง (Incident) 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 ผลิตภัณฑ  :  MA-001 
 

ผูวิเคราะห  : สุณี 

 รายละเอียดของเวลาที่ไมปกติ :  
             การขันสกรูไมดี , ปนเกลียว  

รายละเอียดของเวลาที่ไมปกติ :  
 

Ref R T @    Ref R T @   
A1-07 100 56 56          
A1-12 100 59 59 เวลาปกติ 43.2      เวลาปกติ  
A2-01 100 60 60 xเวลาไมปกติ 18      xเวลาไมปกติ  
A2-05 100 58 58          
A2-14 95 83 78.9 รวม 777.6      รวม  
A2-15 95 90 85.5 เวลาสวนเกิน 401.4      เวลาสวนเกิน  
A2-19 100 58 58          
A3-01 95 85 80.8          
A3-12 100 67 67          
A4-24 100 52 52          
A3-13 95 59 56          
A3-20 90 70 63          
A4-04 100 54 54          
A4-05 90 77 69.3          
A4-12 90 83 74.7          
A4-13 100 71 71          
A4-15 90 82 73.8          
A4-23 100 62 62          

             
             
             
             
             
             
             
             
             
             
             
             
             
             
             
             

เวลารวม 1179    เวลารวม    

 



 

 

55

ตารางที่ 5.2   การสรุปเวลามาตรฐานในการทํางานของผลิตภัณฑ MA-001 

ข้ันตอน
ที่ 

รายละเอียดการปฏิบัติงาน 
เวลา             

ในการทํางานจริง 
(ชม.ตอหนวย) 

เวลาทํางานทีตอง
รองานกอนหนา 
(ชม.ตอหนวย) 

1 การประกอบ Fulcrum เขากับ Plate โดยการขันสก
รูดวยเครื่องขันสกรู จํานวน 4 ชุด 

0.001282 0.001282 

2 การประกอบ fix contact เขากับ Plate โดยการขัน
สกรูดวยเครื่องขันสกรู จํานวน 4 ชุด 

0.001201 0.001201 

3 การประกอบแกนพลาสติกเขากับสปริง จํานวน  5 
ชุด 

0.000771 0.000771 

4 การพับกลองเล็กใชสําหรับบรรจุงาน 10 ชิ้น 0.004286 0.004286 
5 การติด Label barcode บนกลองเล็ก 0.001525 0.001525 
6 การประกอบ Key เขากับ Laser Fixture  0.000629 0.000629 
7 การถอด Key ออกจาก Laser Fixture  0.000218 0.000629 
8 การประกอบสวนประกอบของ Fulcrum และ Fix 

Contact เขากับ Body  
0.001040 0.001066 

9 การประกอบ Under key และ Move Contact เขา
กับ Body 

0.001066 0.001066 

10 การประกอบ key เขากับสวนประกอบของสปริง 
และประกอบเขากับ Body 

0.000885 0.001066 

11 การประกอบ Frame เพ่ือยึด Key และ Body เขาไว
ดวยกัน 

0.000942 0.001066 

12 การกด Lock Frame โดยเครื่องอัดดวยมือ 0.000560 0.001066 
13 การตรวจสอบสัญญาณการทํางานของสวิตซไฟฟา

ทางเดียว 
0.000815 0.000815 

14 ประกอบสวิตซเขากับ Fixture เพ่ือ Laser 0.000341 0.000341 
15 ถอดสวิตซไฟฟาออกจาก Fixture และจัดเรียงบน

โตะทีละ 5 ชิ้น 
0.000218 0.000341 

16 บรรจุสวิตซไฟฟาจํานวน 10 ชิ้นลงกลองเล็ก 0.000256 0.000341 
17 การพับกลองใหญและบรรจุ10 กลองเล็กลงในกลอง

ใหญ 
0.000232 0.000341 

รวมเวลามาตรฐาน 0.017832 
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ตารางที่ 5.3   การสรุปเวลามาตรฐานในการทํางานของผลิตภัณฑ MA-002 

ข้ันตอน
ที่ 

รายละเอียดการปฏิบัติงาน 
เวลา             

ในการทํางานจริง 
(ชม.ตอหนวย) 

เวลาทํางานทีตอง
รองานกอนหนา 
(ชม.ตอหนวย) 

1 ประกอบ Connection เขากับ Earth Contact 0.001654 0.001654 
2 ประกอบสกรูและ plateเขากับสวนประกอบยอยของ 

Earth Contact 
0.001127 0.001127 

3 ประกอบ Connection SX เขา Contact 0.001085 0.001085 
4 ประกอบสกรู ,plate ,contact เขากับสวนประกอบ

ของ Connection และ Contact 
0.001443 0.001443 

5 ประกอบ Connection SX เขากับ Contact 0.001085 0.001085 
6 ประกอบสกรู ,plate ,contact เขากับสวนประกอบ

ของ Connection และ Contact 
0.001443 0.001443 

7 ประกอบ Diaframe เขากับ Under key  5 ชุด 0.001074 0.001074 
8 ประกอบ Spring เขากับสวนประกอบ Diaframe 

และ Under Key 
0.001141 0.001141 

9 การติด Label barcode  บนกลองเล็ก 0.001525 0.001525 
10 ประกอบสวนประกอบของ Earth contact และสวน

ประกอบของ Contact เขากับ Body  
0.002065 0.002065 

11 ประกอบสวนประกอบของ Under key เขากับสวน
ประกอบของ Body และ Contact 

0.001315 0.002065 

12 ประกอบ Key เขากับสวนประกอบของ Body  0.001742 0.002065 
13 การตรวจสอบการทํางานของ Contact   6 ชุด 0.00067 0.00067 
14 การตรวจสอบผิวภายนอก 0.000489 0.00489 
15 เรียงชิ้นงานลงใน Container จํานวน 4 ชิ้น 0.000393 0.00489 
16 ประกอบงาน MA-002 ลงบน Fixture ที่ใชจับยึดชิ้น

งานเพื่อ laser 
0.000537 0.000537 

17 ถอดชิ้นงาน MA-002 ออกจาก Fixture ที่ใช Laser 
และบรรจุลงกลองขนาดเล็กจํานวน 10 ชิ้น 

0.000363 0.000435 

18 พับกลองใหญ กลองเล็กและบรรจุกลองเล็กลงใน
กลองใหญ 

0.000435 0.000435 

รวมเวลามาตรฐาน 0.020827 
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ตารางที่ 5.4   การสรุปเวลามาตรฐานในการทํางานของผลิตภัณฑ MA-003 
 

ข้ันตอน
ที่ 

รายละเอียดการปฏิบัติงาน 
เวลา             

ในการทํางานจริง 
(ชม.ตอหนวย) 

เวลาทํางานทีตอง
รองานกอนหนา 
(ชม.ตอหนวย) 

1 ประกอบ Front plate เขากับ Laser Fixture จํานวน 
4 ชิ้นงาน 

0.000872 0.000872 

2 ทําความสะอาดและถอด Front plate ออกจาก 
Fixture 4 ชิ้น 

0.000538 0.000872 

3 บรรจุ Front plate ดวย Thermal Film  จํานวน 3 ชิ้น 
 

0.001345 0.001345 

4 ตัด Thermal Film 
 

0.001082 0.001082 

5 ประกอบ Screw 2 ตัวเขากับ Support 2 ชิ้น 
 

0.001513 0.001513 

6 ประกอบ Front Plate เขากับ Support 5 ชุด 
 

0.000973 0.000973 

7 บรรจุ Front plate และ Support ลงในถุงพลาสติก 
 

0.001043 0.001043 

8 ปดปากถุงพลาสติกดวยความรอน 5 ชิ้น 
 

0.000706 0.000706 

9 การติด Label barcode บนกลองเล็ก 
 

0.001525 0.001525 

10 การพับกลองใหญ บรรจุ  10 กลอง ลงในกลองใหญ 
 

0.000061 0.000061 

11 พับกลองเล็กและบรรจุ ผลิตภัณฑสําเร็จรูป 10 ชิ้น
ลงในกลองเล็ก 

0.000708 0.000708 

รวมเวลามาตรฐาน 0.01069 
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ตารางที่ 5.5   การสรุปเวลามาตรฐานในการทํางานของผลิตภัณฑ MA-004 
 

ข้ันตอน
ที่ 

รายละเอียดการปฏิบัติงาน 
เวลา             

ในการทํางานจริง 
(ชม.ตอหนวย) 

เวลาทํางานทีตอง
รองานกอนหนา 
(ชม.ตอหนวย) 

1 ประกอบ Front plate เขากับ Laser Fixture จํานวน 
4 ชิ้นงาน 

0.000872 0.000872 

2 ทําความสะอาดและถอด Front plate ออกจาก 
Fixture 4 ชิ้น 

0.000538 0.000872 

3 บรรจุ Front plate ดวย Thermal Film  จํานวน 3 ชิ้น 
 

0.001345 0.001345 

4 ตัด Thermal Film 
 

0.001082 0.001082 

5 ประกอบ Screw 2 ตัวเขากับ Support 2 ชิ้น 
 

0.002092 0.002092 

6 ประกอบ Front Plate เขากับ Support 5 ชุด 
 

0.000973 0.000973 

7 บรรจุ Front plate และ Support ลงในถุงพลาสติก 
 

0.001043 0.001043 

8 ปดปากถุงพลาสติกดวยความรอน 5 ชิ้น 
 

0.000706 0.000706 

9 การติด Label barcode บนกลองเล็ก 
 

0.001525 0.001525 

10 การพับกลองใหญ บรรจุ  10 กลอง ลงในกลองใหญ 
 

0.000061 0.000061 

11 พับกลองเล็กและบรรจุ ผลิตภัณฑสําเร็จรูป 10 ชิ้น
ลงในกลองเล็ก 

0.000708 0.000708 

รวมเวลามาตรฐาน 0.011279 
 
 
 เม่ือไดทําการศึกษาเวลาจนครบทุกผลิตภัณฑแลวพบวาเวลามาตรฐานใหมนั้นมีคา
เปลี่ยนแปลงไปจากเดิม ดังแสดงในตารางที่ 5.6 
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ตารางที่ 5.6   แสดงคาเปรียบเทียบเวลามาตรฐานของผลิตภัณฑแตละชนิด 
 

ผลิตภัณฑ เวลามาตรฐานเดิม 
(ชั่วโมง) 

เวลามาตรฐานใหม 
(ชั่วโมง) 

การเปลี่ยนแปลง 

MA-001 0.02250 0.01783 ลดลง   รอยละ  20 
MA-002 0.04167 0.02083 ลดลง   รอยละ  50 
MA-003 0.01916 0.01069 ลดลง   รอยละ  44 
MA-004 0.01916 0.01127 ลดลง   รอยละ  41 

 
 
 ภายหลังจากที่ไดเก็บรวบรวมขอมูลดานเวลาในการผลิตแลว ขั้นตอนตอไปที่สําคัญอีก
ขั้นตอนหนึ่งคือ การนําขอมูลที่ไดเขาสูระบบ MFG/PRO เน่ืองจากใน Routing Module นั้นการ
ปรับเปลี่ยนขอมูลนําเขาจะสงผลกระทบตอการรายงาน Shop Floor ในแตละ Work Order ที่เคย
ดําเนินการไว เม่ือไดเสนอใหกับทางฝายบริหารทราบจึงไดขอสรุปคือ    จะไมมีการรายงาน 
Shop Floor แยกเปน Operation แตขอใหเพ่ิมขอมูลของ Item Code ที่มีเวลาแยกเปน 
Operation แลวใน Routing Module เพ่ือใชเปนฐานขอมูลในการคํานวณความตองการดาน
กําลังคนและเครื่องมืออุปกรณและหาจุดที่เปนคอขวดในการผลิต (Bottle neck) 
 
ตารางที่ 5.7   แสดง Routing Code เดิม และ Routing Code ใหม 
 

Item Code Routing code เดิม Routing Code ที่เพิ่มข้ึน 
MA-001 MA-001 MA-001 (Operation) 
MA-002 MA-002 MA-002 (Operation) 
MA-003 MA-003 MA-003 (Operation) 
MA-004 MA-004 MA-004 (Operation) 

 
 
 ภายหลังจากการรวบรวมขอมูลที่ไดจากการศึกษาเวลาในผลิตภัณฑที่ทําการศึกษา   
ทั้ง 4 ชนิดเสร็จสมบูรณแลวจะตองนําขอมูลที่ไดในแตละขั้นตอนของการปฏิบัติงานมาบันทึกลง
ในระบบดังแสดงในหัวขอ 5.3 
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5.3 การนําเขาขอมูลใน Routing Module 
 

สามารถแบงไดเปน 2 สวนหลักคือ 
1. การเปลี่ยนเวลามาตรฐานใหมแทนเวลามาตรฐานเดิม 
2. การเพิ่มสวนของเวลาในแตละ Operation โดยตั้ง Routing Code ใหม วงเล็บ

ดวย Operation และปรับปรุงขอมูลใหครบถวนสมบูรณ 
 

5.3.1 ขอมูลใน Routing Module ที่มีการเปลี่ยนเวลามาตรฐานใหมแทนเวลา      
มาตรฐานเดิม 

 
ตัวอยางที่ 1 ผลิตภัณฑ MA-001   
        เวลามาตรฐานเดิม  0.0225 ชั่วโมงตอชิ้น 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  ปรับปรุงเวลามาตรฐานใหมเปน 0.01783 ชั่วโมงตอชิ้น 
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ตัวอยางที่ 2  ผลิตภัณฑ INJ-001  
 

เวลามาตรฐานเดิม 0.001851 ชั่วโมงตอหนวย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  ปรับปรุงเวลามาตรฐานใหมเปน 0.001502 ชั่วโมงตอชิ้น 
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5.3.2 การเพิ่มเวลาของแตละ Operation ใน Routing Module  
         และปรับปรุงขอมูลใหครบถวนสมบูรณมากขี้น 
 
ตัวอยางที่ 3 ผลิตภัณฑ MA-001  
 แยกขอมูลเปน Operation ที่ 10 ถึง Operation ที่ 170 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

การเพิ่ม Routing Code 
เปนแตละ operation 

การกําหนดรายละเอียด
ในการประกอบ 

การบันทึก Run Time 
ทุก Operation 

การระบุ Tool Code 

Yield % ของแผนก
ประกอบเทากับ99.9% 

• Standard Operation ของ
การพับกลองกระดาษ 

• การกําหนด Work Center 

วันเริ่มตนของ
การใชขอมูลใหม 
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 ดูตารางสรุปการปรับปรุงขอมูลของผลิตภัณฑ MA-001, MA-002, MA-003 และ     
MA-004 ในตารางที่ 5.8, ตารางที่ 5.9, ตารางที่ 5.10 และ ตารางที่ 5.11 ตามลําดับ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ระบุเครื่องจักร  
ที่ใชในการผลิต 
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ตารางที่ 5.8  สรุปการปรับปรุงขอมูลใน Routing และ Work Center ของผลิตภัณฑ MA-001 
 

Operation Standard 
Operation 

Work Center 
 

Machine Description Run Time 
(Hour) 

Start date Yield % Tool 
code 

10 - 1012  Magic Adv. - Switch - AS Fulcrum, Plate and Screw 0.001282 01/01/02 99.90% AS/B2 
20 - 1012  Magic Adv. - Switch - AS Fixed contact, Plate and Screw 0.001201 01/01/02 99.90% AS/B3,17 
30 - 1012  Magic Adv. - Switch - AS Plastic Shaft to Spring 0.000771 01/01/02 99.90% - 
40 AS0001 1012  Magic Adv. - Switch - Fold small box 0.004286 01/01/02 99.90% - 
50 AS0002 1013  Magic Adv. – Socket - Attach Label barcode on small box 0.001525 01/01/02 99.90% - 
60 - 1201 Laser Marker Machine AS/007 AS Key to Laser Fixture 0.000629 01/01/02 99.90% L04 
70 - 1201 Laser Marker Machine AS/007 DisAS Key to Laser Fixture 0.000629 01/01/02 99.90% L04 
80 - 1012  Magic Adv. - Switch  - AS Fulcrum, Fixed contact to Body 0.001066 01/01/02 99.90% - 
90 - 1012  Magic Adv. - Switch - AS Under key, Move contact to Body 0.001066 01/01/02 99.90% - 
100 - 1012  Magic Adv. - Switch - AS Shaft and spring to Body 0.001066 01/01/02 99.90% - 
110 - 1012  Magic Adv. - Switch - AS Frame to Body 0.001066 01/01/02 99.90% - 
120 AS0003 1012  Magic Adv. - Switch - Press Frame 0.001066 01/01/02 99.90% AS/A2 
130 - 1012  Magic Adv. - Switch - Switch inspection 0.000815 01/01/02 99.90% AS/A3 
140 AS0004 1201 Laser Marker Machine AS/007 AS switch to Laser fixture 0.000341 01/01/02 99.90% L01 
150 AS0005 1201 Laser Marker Machine AS/007 DisAS switch to Laser fixture 0.000341 01/01/02 99.90% L01 
160 AS0006 1201 Laser Marker Machine - Pack 10 Switch in small box 0.000341 01/01/02 99.90% - 
170 AS0007 1201 Laser Marker Machine - Fold big box and pack 10 small box 0.000341 01/01/02 99.90% - 

หมายเหตุ : AS หมายถึง Assembly, DisAS หมายถึง Disassembly 
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ตารางที่ 5.9  สรุปการปรับปรุงขอมูลใน Routing และ Work Center ของผลิตภัณฑ MA-002 
 

Operation Standard 
Operation 

Work Center 
 

Machine Description Run Time 
(Hour) 

Start date Yield % Tool 
code 

10 - 1013  Magic Adv. - Socket - AS Connection to Earth Contact 0.001654 01/01/02 99.90% AS/F28 
20 - 1013  Magic Adv. - Socket - AS Screw, Plate to Earth Contact 0.001127 01/01/02 99.90% AS/B15 
30 AS0008 1013  Magic Adv. - Socket - AS Connection to Contact 0.001085 01/01/02 99.90% AS/F26 
40 AS0009 1013  Magic Adv. - Socket - AS Contact, Screw and Plate 0.001443 01/01/02 99.90% AS/B16 
50 AS0008 1013  Magic Adv. – Socket - AS Connection to Contact 0.001085 01/01/02 99.90% AS/F26 
60 AS0009 1013  Magic Adv. - Socket - AS Contact, Screw and Plate 0.001443 01/01/02 99.90% AS/B16 
70 - 1013  Magic Adv. - Socket - AS Diaframe to UnderKey 0.001074 01/01/02 99.90% - 
80 - 1013  Magic Adv. - Socket - AS Spring to S/A of UnderKey 0.001141 01/01/02 99.90% - 
90 AS0002 1013  Magic Adv. - Socket - Attach Label barcode on small box 0.001525 01/01/02 99.90% - 
100 - 1013  Magic Adv. – Socket - AS S/A of Earth contact to Body 0.002065 01/01/02 99.90% - 
110 - 1013  Magic Adv. - Socket - AS S/A of Diaframe to Body 0.002065 01/01/02 99.90% - 
120 - 1013  Magic Adv. - Socket - AS Key to Body and Press 0.002065 01/01/02 99.90% AS/F24 
130 - 1013  Magic Adv. - Socket - Contact Operation Inspection 0.000670 01/01/02 99.90% AS/F23 
140 - 1013  Magic Adv. - Socket - Appearance Inspection 0.000489 01/01/02 99.90% DG-10 
150 - 1013  Magic Adv. – Socket - Place Socket on Container 0.000489 01/01/02 99.90% - 
160 - 1201 Laser Marker Machine AS/007 AS Socket to Laser fixture 0.000537 01/01/02 99.90% L05 
170 - 1201 Laser Marker Machine AS/007 DisAS Socket to Laser fixture 0.000435 01/01/02 99.90% L05 
180 - 1201 Laser Marker Machine AS/007 Fold small, big box, Pack 10 small box 0.000435 01/01/02 99.90% - 

หมายเหตุ : AS หมายถึง Assembly, DisAS หมายถึง Disassembly, S/A หมายถึง Sub Assembly 
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ตารางที่ 5.10  สรุปการปรับปรุงขอมูลใน Routing และ Work Center ของผลิตภัณฑ MA-003 
 

Operation Standard 
Operation 

Work Center 
 

Machine Description Run Time 
(Hour) 

Start date Yield % Tool code 

10 AS0011 1201 Laser Marker Machine - AS Front plate to Laser Fixture 0.000872 01/01/02 99.90% L02 
20 AS0012 1201 Laser Marker Machine - DisAS Front plate to Laser Fixture 0.000872 01/01/02 99.90% - 
30 AS0013 1018  Magic Adv. – Cover - Wrap up Front plate by Thermal film 0.001345 01/01/02 99.90% AS/009 
40 AS0014 1018  Magic Adv. – Cover - Cutting Thermal film 0.001082 01/01/02 99.90% AS/N1,N2 
50 AS0015 1018  Magic Adv. – Cover - AS 2 Screw to Support 0.001513 01/01/02 99.90% - 
60 AS0016 1018  Magic Adv. – Cover - AS Front plate to Support 0.000973 01/01/02 99.90% - 
70 AS0017 1018  Magic Adv. – Cover - Pack S/A of Front plate to plastic bag 0.001043 01/01/02 99.90% - 
80 AS0018 1018  Magic Adv. – Cover - Seal plastic bag 0.000706 01/01/02 99.90% - 
90 AS0019 1013  Magic Adv. - Socket - Fold big box 0.000061 01/01/02 99.90% - 
100 AS0002 1012  Magic Adv. – Switch - Attach label barcode 0.001525 01/01/02 99.90% - 
110 AS0020 1018  Magic Adv. – Cover - Fold small box and pack 10 cover to small 

box 
0.000708 01/01/02 99.90% - 

หมายเหตุ : AS หมายถึง Assembly, DisAS หมายถึง Disassembly,S/A หมายถึง Sub Assembly 
 
 
 
 
 
 



 67

ตารางที่ 5.11  สรุปการปรับปรุงขอมูลใน Routing และ Work Center ของผลิตภัณฑ MA-004 
 

Operation Standard 
Operation 

Work Center 
 

Machine Description Run Time 
(Hour) 

Start date Yield % Tool code 

10 AS0011 1201 Laser Marker Machine - AS Front plate to Laser Fixture 0.000872 01/01/02 99.90% L02 
20 AS0012 1201 Laser Marker Machine - DisAS Front plate to Laser Fixture 0.000872 01/01/02 99.90% - 
30 AS0013 1018  Magic Adv. – Cover - Wrap up Front plate by Thermal film 0.001345 01/01/02 99.90% AS/009 
40 AS0014 1018  Magic Adv. – Cover - Cutting Thermal film 0.001082 01/01/02 99.90% AS/N1,N2 
50 AS0021 1018  Magic Adv. – Cover - AS 2 Screw to Support 0.002092 01/01/02 99.90% - 
60 AS0016 1018  Magic Adv. – Cover - AS Front plate to Support 0.000973 01/01/02 99.90% - 
70 AS0017 1018  Magic Adv. – Cover - Pack S/A of Front plate to plastic bag 0.001043 01/01/02 99.90% - 
80 AS0018 1018  Magic Adv. – Cover - Seal plastic bag 0.000706 01/01/02 99.90% - 
90 AS0019 1013  Magic Adv. - Socket - Fold big box 0.000061 01/01/02 99.90% - 
100 AS0002 1012  Magic Adv. – Switch - Attach label barcode 0.001525 01/01/02 99.90% - 
110 AS0020 1018  Magic Adv. – Cover - Fold small box and pack 10 cover to small 

box 
0.000708 01/01/02 99.90% - 

หมายเหตุ : AS หมายถึง Assembly, DisAS หมายถึง Disassembly,S/A หมายถึง Sub Assembly 
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5.4 การเก็บขอมูลเวลามาตรฐานของชิ้นสวนพลาสติก 
 

สําหรับการเก็บขอมูลการฉีดพลาสติกชิ้นสวน INJ-001 ถึง INJ-007 นั้น ตองแบงเปน
การเก็บขอมูลในสวนของเวลาในการเปลี่ยนแมพิมพหรือเตรียมการทํางาน และเวลาในการฉีด
พลาสติกตอชิ้น โดยไดอธิบายการเก็บขอมูลในหัวขอ 4.1.6 ถึง 4.1.8 ในบทที่ 4 
 
5.5 ผลกระทบตอการใชเวลามาตรฐานตามการคํานวณแบบเดิมเมื่อเปรียบเทียบกับเวลามาตรฐาน

ใหม 
 

1) การตั้งเปาหมายการผลิตในแตละปคลาดเคลื่อน 
2) การจัดสรรกําลังการผลิตดานแรงงานมากเกินความจําเปน 
3) ตนทุนตอหนวยของผลิตภัณฑสูงเกินกวาที่ควรจะเปน 
4) ไมสามารถวัดผลความสามารถในการปฏิบัติงานของพนักงานแตละคนได เน่ืองจาก

ไมมีเวลามาตรฐานของงานยอยแตละงาน 
5) ประสบกับปญหากําลังการผลิตเหลือ  และไมสามารถปอนวัตถุดิบใหพนักงาน

ทํางานไดเน่ืองจากเวลามาตฐานสูงกวาที่ปฏิบัติงานจริง 
6) การนําผลงานของแตละสายการผลิตที่ประกอบผลิตภัณฑตางชนิดมาเปรียบเทียบ

กัน ทําใหเกิดความคลาดเคลื่อนไดเน่ืองจากไมมีเวลามาตรฐานที่มาจากวิธีการเก็บขอมูลแบบ
เดียวกัน 
 
 



บทที่  6 
การสรางระบบการคํานวณตนทุน 

 
 เม่ือไดปรับปรุงระบบขอมูลนําเขาเพื่อใหขอมูลในระบบทันสมัยขึ้นและงายในการคนหา
และนําขอมูลมาใชแลว การสรางระบบการคํานวณตนทุนที่ถูกตองจึงเปนขั้นตอนหนึ่งที่จะตอง
ดําเนินการอยางตอเนื่องเพ่ือใหเกิดมาตรฐานในการกําหนดราคาจากโรงงานและเพื่อใหเกิด
ความถูกตองมากขึ้น โดยภายหลังจากที่ไดศึกษาขอมูลเวลามาตรฐานการปฏิบัติงานแลว พบวา
การคํานวณตนทุนการผลิตจะถูกตองเม่ือมีปรับปรุงระบบการรายงานผลจากหนางานหรือ Shop 
Floor Report สวนการคํานวณประสิทธิภาพการทํางานจะถูกตองเม่ือการรายงานผลจากหนา
งานถูกตองและใชเวลามาตรฐานใหมเปนตัวอางอิง  
 
6.1 รายละเอียดเกี่ยวกับโครงสรางตนทุนของบริษัท 

บริษัทไดกําหนดดัชนีวัดความสามารถในการบริหารตนทุนไวดังตอไปน้ี 
 

(1)  A Ratio = Basic Price / Manufacturing Cost 
(2)  B Ratio = Complete Cost / Basic Price 
(3)  C Ratio = Sales / Basic Price 
โดยสามารถอธิบายไดตามโครงสรางตนทุนดังตอไปน้ี 

 
 
 
 
 

 
 
 

 
รูปท่ี 6.1 โครงสรางตนทุน 

 
 
 
 

รูปที่ 6.1 โครงสรางตนทุน 

Sales 

 
Manufacturing Costs 

 

คาใชจายดาน Logistic  
Administrative และ R&D 

คาใชจายในการขาย 
และการสงสินคาไปยังลูกคา 

คาใชจายดานการเงิน 
และคาใชจายกรณีพิเศษอื่น ๆ 

กําไรกอนหักภาษี 

Manufacturing Cost 

Basic Price 

Complete Cost 

A Ratio 

B Ratio 

C Ratio 
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6.1.1 ขอบเขตการคํานวณตนทุนการผลิต 
 
 ในสวนที่เกี่ยวของกับการวิจัยและมีการเปลี่ยนแปลงขอมูลจากเดิมก็คือในสวนของตน
ทุนการผลิต (Manufacturing Cost) โดยจะขออธิบายขอบเขตการทํางานของบริษัท ดังตอไปน้ี 

1) บริษัท ก หมายถึงบริษัทที่ทําการวิจัยเปนสวนของโรงงานฉีดพลาสติกและประกอบ
ผลิตสินคาสําเร็จรูป ตนทุนที่ออกจากบริษัท ก จึงเปนสวนของตนทุนการผลิตหรือ 
Manufacturing Cost และตนทุนดานการขนสงสินคาจากบริษัท ก ไปยังบริษัท ข 

2) บริษัท ข จะดําเนินงานดานการขายและการตลาด และเปนที่เก็บรักษาผลิตภัณฑ
สําเร็จรูป ตนทุนดานการบริหาร Administrative cost ก็อยูในสวนของบริษัท ข ดวยเชนกัน 

 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 6.2  แสดงขอบเขตของตนทุนการผลิต 

 
6.2 สวนประกอบของตนทุนการผลิต (Manufacturing Cost) 
 
 ตนทุนการผลิตตามโครงสรางของบริษัทนั้นประกอบดวย 

1. ตนทุนวัตถุดิบ อันหมายถึง ตนทุนการสั่งซื้อชิ้นสวนตาง ๆ ตนทุนวัตถุดิบที่
กําหนดไวตาม BOM ใน Product Structure ของ MFG/PRO และตนทุนคาจางผลิต 
(Sub Contract) 

2. ตนทุนสวนมูลคาเพิ่ม อันประกอบดวย 
2.1 ตนทุนผันแปร เชนคาน้ํา คาไฟฟา  
 

2.1.1 คาแรงงานทางตรง (Direct Labor) ไดแก เงินเดือนและสวัสดิการ โดย
แรงงานทางตรงจะแบงเปน 2 สวนคือ 
 
 

Manufacturing Cost 
Basic Price 

Complete Cost 

ลูกคา 

Sales 

บริษัท ก บริษัท ข 
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ก)  Productive Direct Labor : ผูปฏิบัติงานผลิต 
ข) Non Productive Direct Labor : ผูชวยเหลือสนับสนุนการผลิต เชน 

พนักงานปอนชิ้นสวน หรือวัตถุดิบ ผูติดตั้ง เตรียมเครื่องจักร 
 

2.1.2 คาใชจายผันแปรคือวัสดุที่ใชแลวหมดไป เชนกาว น้ํามัน อะไหลตาง ๆ 
 

2.2 ตนทุนคงท่ี เชนคาเชาโรงงาน คาบํารุงรักษาโรงงาน คาเชารถยนต เครื่องใช
สํานักงาน คาเดินทาง เปนตน โดยในที่นี้จะแบงเปน 3 สวนคือ 

 
2.2.1 คาแรงงานทางออม 
2.2.2 คาใชจายโสหุยการผลิต 
2.2.3 คาเสื่อมราคาเครื่องจักรและเครื่องมือ 
ดูรูปที่ 6.3 และ 6.4 ประกอบ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 6.3  แสดงแผนผังของตนทุนการผลิต 

 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 6.4  แสดงแผนผังของตนทุนผันแปรและตนทุนคงที่ 

ตนทุนวัตถุดิบ 
(Material Cost) 

+  

สวนที่เพ่ิมมูลคา Value Added  = 
 

ตนทุนการผลิต 

• ชิ้นสวน Component 
• วัตถุดิบ 

คาแรงงาน
ทางตรง 

ตนทุนคงที่ 
Fixed Cost 

ตนทุนผันแปร

คาใชจาย 
ผันแปร 

คาเสื่อมราคา  
เครื่องจักร เครื่องมือ

ตนทุนผันแปร 
Variable Cost 

คาแรงงาน
ทางออม 

คาใชจาย
โสหุยการผลิต 

ตนทุนคงที่ 
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6.3  ตัวอยางการแบงสรรตนทุนคงที่ในสวนของการจัดเก็บตามพื้นที่ใชงาน
ของแตละแผนก 
 
 พ้ืนที่ใชงานทั้งโรงงาน 10,000 ตารางเมตร   ประกอบดวยแผนกฉีดพลาสติก  2,000 
ตารางเมตร แผนกประกอบ 8,000 ตารางเมตร 
  
  
 

 
 
 
 
 

 
รูปที่ 6.5 แสดงการแบงสรรคาใชจายในการจัดเก็บ 

 
 
6.4 การกําหนดระยะเวลาที่ใชในการคํานวณคาเสื่อมราคา 

 
1. อาคาร     40 ป 
2. ระบบ LAN เครื่องปรับอากาศ    15  ป 
3. อุปกรณขนสงลําเลียงและเครื่องจักร    8 ป 
4. รถยนต รถบรรทุก      5  ป 
5. เฟอรนิเจอรสํานักงาน   10 ป 
6. เครื่องมือและอุปกรณสํานักงาน       5  ป  
7. อุปกรณคอมพิวเตอร        5  ป 
8. ซอตฟแวรตาง ๆ           3  ป 

 
 
 
 
 

คาใชจายในการจัดเก็บ 

แบงสรรใหกับแผนกฉีดพลาสติก = 20% แบงสรรใหกับแผนกประกอบ = 80% 
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ในสวนของการคํานวณตนทุนที่ไดรับผลกระทบเนื่องจากเวลาในการผลิตลดลงนั้นไดแก 
คาแรงงานทางตรงในสวนของแผนกประกอบ สวนแผนกฉีดพลาสติกนั้นจะไดรับผลกระทบทั้ง
คาแรงงานทางตรงและคาใชจายผันแปรที่แปรผันไปตามเวลาที่ใชในการผลิต เม่ือเวลาในการฉีด
พลาสติกลดลง เม่ือคูณดวยอัตราตนทุนตอชั่วโมงก็จะทําใหตนทุนลดลงดวย  โดยที่อัตราตนทุน
ตอชั่วโมงนั้นมีสวนสําคัญในการใชเปรียบเทียบเพื่อการลงทุนในเครื่องจักรใหมหรือใชเปรียบ
เทียบกับการจางผูรับจางผลิต  หากตนทุนที่คํานวณออกมาต่ํากวาการผลิตเอง 
 
6.5 การคํานวณอัตราตนทุนตอชั่วโมง 
 

ก)  การคํานวณอัตราตนทุนแรงงานตอชั่วโมงของแผนกประกอบ                 
และแผนกฉีดพลาสติก 
 

 อัตราตนทุนแรงงานตอชั่วโมง = 
YearHouroductiion
YearCostLaborDirect

_/_Pr
_/__  

 
        ข)  การคํานวณอัตราตนทุนคาใชจายผันแปรตอชั่วโมงของแผนกฉีดพลาสติก 
 

อัตราตนทุนคาใชจายผันแปรตอชั่วโมง = 
YearHouroductiion

YearCostVariable
_/_Pr

/_  

 
ในสวนของ Production Output หรือผลผลิตตอชั่วโมงไดมาจากเวลามาตรฐานในการ

ทํางานที่ไดจากการวัดงานตาม ตาราง ก แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานของงานยอยดัง
รูปที่ 6.6 

 
 
 
 

 
 
 

 
 

รูปท่ี 6.6  แสดงปริมาณการผลิตตอชั่วโมง จากตาราง ก 
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6.6  ผลกระทบของ Data Input ซึ่งมีผลตอ Data Reporting                                   
ที่นําไปคํานวณตนทุน 
  
 Data Input ที่มีผลตอการคํานวณตนทุนตอหนวยของผลิตภัณฑที่ผานการประกอบคือ 
เวลามาตรฐาน หรือ Run time ใน Routing สวน Data Reporting ที่นําไปคํานวณตนทุนคือ 
เวลาการผลิตจริงตอหนวย จากการรายงานผลของ Shop Floor โดยอธิบายรายละเอียดไดดังนี้ 
 

6.6.1  ผลกระทบตอการรายงาน Shop Floor เพื่อหา Efficiency                          
ของแตละ Work Order 
 

ตอไปน้ีจะขอยกตัวอยางกรณีของผลิตภัณฑ MA-001 ที่มีการปรับปรุงเวลามาตรฐาน 
(Run Time) ใน Routing โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

 
ตารางที่ 6.1 แสดงขอมูลการเปลี่ยนแปลงเวลามาตรฐานของผลิตภัณฑ MA-001 

ผลิตภัณฑ 
เวลามาตรฐานเดิม 
(ชั่วโมงตอหนวย) 

เวลามาตรฐานใหม 
(ชั่วโมงตอหนวย) การเปลี่ยนแปลง 

MA-001 0.0225 0.0179 
1. แจงอยางไมเปนทางการ : ตุลาคม 44 
2. เปล่ียนขอมูลในระบบ MFG/PRO : มกราคม 45 

 
ตอไปน้ีขอยกตัวอยางการรายงานประสิทธิภาพการผลิตจาก Shop Floor Report ใน

เดือนเมษายน  2544 ที่มีปริมาณการผลิตทั้งสิ้น 80,000 หนวย ตองใชเวลาตามมาตรฐานใน
ระบบ 1,800 ชั่วโมง แตใชเวลาในการผลิตจริงเพียง 1,666 ชั่วโมง มีประสิทธิภาพในการทํางาน 
108.04% ดังรูปที่ 6.7 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.7  แสดง Efficiency by Work Order Report 
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ดังน้ันจึงนํารายงานของ Efficiency by Work Order Report ตั้งแตเดือนมกราคม 
2544 ถึงเดือนกุมภาพันธ 2545 มาวิเคราะหเวลาที่ใชในการผลิตจริงของแตละเดือน  ซึ่ง
แสดงผลในตารางที่ 6.2 
 
ตารางที่ 6.2  แสดง Efficiency by Work Order Report ตั้งแต มกราคม 44 ถึง กุมภาพันธ 45 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
จากตารางที่ 6.2 พบวาประสิทธิภาพในการผลิตของแผนกประกอบมีคาเกิน 100% ทุก

เดือนซึ่งเปนไปไดยากในทางปฏิบัติ ยกเวนเกิดความผิดพลาดในการบันทึกเวลาในการผลิตจริง
หรือเวลามาตรฐานสูงเกินความเปนจริง และแผนกประกอบมีประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ยในป 
2544 เทากับ 113.7% และคาเฉลี่ยของ 2 เดือนแรกในป 2545 มีคาเทากับ 115.95% จึงได
ศึกษาวิธีการรายงาน Shop Floor ของแผนกประกอบ 
 
 
 
 
 

เดือน
ปริมาณการผลิต*

(หนวย)
เวลามาตรฐาน ในระบบ
MFG/PRO รวม ( ชม.)

เวลาผลิตจริงรวม
(ชม.)

เวลาผลิตจริง
(ชม.ตอหนวย)

Efficiency %
ตามเวลามาตรฐานเดิม

60,000 1,350.1 1,238.7 0.0206450 108.99%
กุมภาพันธ 44 20,000 450.0 404.0 0.0202000 111.39%
มีนาคม 44 80,000 1,800.0 1,719.0 0.0214875 104.71%
เมษายน 44 80,000 1,800.0 1,666.0 0.0208250 108.04%
พฤษภาคม 44 140,000 3,150.0 2,911.0 0.0207929 108.21%
มิถุนายน 44 40,000 900.0 832.0 0.0208000 108.17%
กรกฎาคม 44 80,000 1,800.0 1,655.0 0.0206875 108.76%
สิงหาคม 44 20,000 450.0 410.0 0.0205000 109.76%
กันยายน 44 60,000 1,350.0 1,216.0 0.0202667 111.02%
ตุลาคม 44 100,000 2,250.0 1,774.0 0.0177400 126.83%

พฤศจิกายน 44 80,000 1,800.2 1,397.7 0.0174713 128.80%
ธันวาคม 44 80,000 1,800.0 1,399.8 0.0174975 128.59%

18,900.3 16,623.2 113.70%
.มกราคม 45 100,000 1,973.4 1,699.6 0.0169960 116.11%
กุมภาพันธ 45 40,000 715.6 619.5 0.0154875 115.51%

2,689.0 2,319.1 115.95%
* คํานวณตาม Work order ในแตละเดือน

รวม

รวม

มกราคม  44
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6.6.2  ความผิดพลาดในการรายงาน Shop Floor 
 
 จากการวิจัยพบวาแผนกประกอบใชเวลามาตรฐานในการการคํานวณชั่วโมงการ
ผลิตไมไดใชวิธีการบันทึกชั่วโมงทํางานที่เกิดขึ้นจริงมารายงาน Shop Floor โดยทุกครั้งที่มี
การสง Shop Floor ของแตละ Work Order จะรายงานผลโดยมีสูตรในการคํานวณชั่วโมงที่ใชใน
การผลิตจริงดังนี้  
 
 

 
 
 
 

รูปที่  6.8   แสดงการคํานวณชั่วโมงการผลิตจริงของแผนกประกอบ 
 
      ดังนั้นภายหลังการที่ไดศึกษาเวลามาตรฐานในการทํางานแลว ไดแจงใหแผนกประกอบ
ทราบอยางไมเปนทางการในเดือนตุลาคม 2544    จากนั้นทางแผนกประกอบจึงไดนําเวลามาตร
ฐานใหมนี้ไปใชในการคํานวณชั่วโมงการผลิตจริง     ตามสูตรในรูปที่ 6.8           ทําใหประสิทธิ
ภาพในการผลิตตั้งแตเดือนตุลาคมถึงเดือนธันวาคม 2544 ยิ่งเพ่ิมสูงขึ้นไปอีก (ดูตารางที่ 6.2) 
เน่ืองจากยังไมมีการเปลี่ยนเวลามาตรฐานใหมในหัวขอ Routing และ Work Center  ของ 
MFG/PRO (เริ่มเปลี่ยนขอมูลในเดือนมกราคม 2545)  

 
การที่แผนกประกอบใชสูตรดังกลาวในการคํานวณเวลาที่ใชจริงนั้นยอมไดเวลาที่ไมถูก

ตอง โดยควรจะคํานวณจากเวลาที่ใชในการผลิตในแตละ Work Order ที่รวมถึงเวลาที่เกิดจาก
การรอคอยชิ้นสวนหรือวัตถุดิบตาง ๆ เวลาที่พนักงานไมไดปฏิบัติงานเนื่องจากการขาดความ
เอาใจใส และเวลาที่สูญเสียไปโดยไมไดผลิตผลิตภัณฑใด ๆ เลย  
 

จาก Efficiency Work Order Report จะตองนําคาเวลาการผลิตจริงตอหนวย ซึ่งถือเปน 
Data Reporting ใสลงในสูตรการคํานวณตนทุนใน Excel ที่มีการจัดทําไวแลว โดยในการ
คํานวณตนทุนตอหนวยจะตองคํานวณคาใชจายคงที่ตอชั่วโมงและคาใชจายผันแปรตอชั่วโมง
ของแผนกประกอบเสียกอน ซึ่งจะแสดงการคํานวณในตารางที่ 6.3 และ ตารางที่ 6.4  จากนั้น
จึงจะทําคาที่ไดในตารางที่ 6.4 ไปใสในตารางที่ 6.5 
 

0.85 ~ 0.9 

ชั่วโมงการผลิตจริง =  เวลามาตรฐาน (ชั่วโมงตอหนวย) x ปริมาณการผลิต 
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ตารางที่ 6.3  การบันทึกตนทุนการผลิตตามแหลงกําเนิด 
 
 
v Injection Ass Magic

Materials cost, excl. prod. mat.

Wages and salaries, dir. labor 743,165 3,839,723 
Payroll costs, dir. labor 38,716 200,036 
Wages and salaries, indir. labor 929,774 232,444 
Payroll costs/indir. labor

Taxes
Insurance 2,208 11,783 
Outside services
Fees
Royalties
Rent

Electricity 990,000 203,281 
Water 12,480 
Other energies
Outside maintenance
Other operational expenses

Tel., telex, fax
Office supplies
Subscriptions and documentation

Catalogues, brochures
Advertising and promotion
Fairs and exhibitions

Transport and travel
Entertainment

Welfare 40,122 214,094 
Training

Freight in
Freight out

117,568 293,444 
Depreciation, tooling 9,104,597 
Depreciation, machines 2,448,435 
Depreciation, buildings 48,934 
Depreciation, other 3,407,663 8,088,622 

TOTAL 17,834,728 13,132,362 

Work Center

Item

DL

IDL 

VC 

FOH 1 

FOH 2 

FOH 3 
Machine  
Depreciation 

Tooling  
Depreciation 
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ตารางที่ 6.4  การคํานวณตนทุนคาใชจายผันแปรตอชั่วโมงและคาใชจายคงที่ตอชั่วโมงของแผนกประกอบ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

นําไปใสในตารางที่ 6.5 

Injection Ass Magic

Allocated hours, machines
Allocated hours, direct labor 20,196.19 95,073.56
Nb pieces

ALL SECTIONS 146 138

Direct labor     781,881 4,039,760
Variable costs   1,002,480 203,281

Total variable costs  1,784,361 4,243,040
Variable rate (1) 88.34. 44.63

Indirect labor 929,774 232,444
Production overheads 3,449,993 8,363,433
Machine depreciation 2,448,435 0
Depreciation of tooling 9,222,165 293,444
Total fixed costs 16,050,367 8,656,876
Fixed rate (2) 794.72 93.49
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ตารางที่ 6.5  แสดงตนทุนการผลิตที่ลดลงเนื่องจากการรายงานชั่วโมงการผลิตที่เกิดขึ้นจริงลดลงตามเวลามาตรฐานใหม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
PRI หมายถึง ตนทุนการผลิตตอหนวย, Tx Variable หมายถึงคาใชจายผันแปรตอชั่วโมง, Tx Fixed หมายถึงคาใชจายคงที่ตอชั่วโมง 

PRI of MA-001

Assembly
44.6280
93.4904

Month Products Act Std Act Time Materials var cost fixed cost PRI Var PRI
Jan-01 MA-001 0.0206 0.0225 0.0206 6.188 0.92 1.93 7.11 9.04
Feb-01 MA-001 0.0202 0.0225 0.0202 6.188 0.90 1.89 7.09 8.98
Mar-01 MA-001 0.0215 0.0225 0.0215 6.188 0.96 2.01 7.15 9.16
Apr-01 MA-001 0.0208 0.0225 0.0208 6.188 0.93 1.95 7.12 9.06

May-01 MA-001 0.0208 0.0225 0.0208 6.188 0.93 1.94 7.12 9.06
Jun-01 MA-001 0.0208 0.0225 0.0208 6.188 0.93 1.94 7.12 9.06
Jul-01 MA-001 0.0207 0.0225 0.0207 6.188 0.92 1.93 7.11 9.05

Aug-01 MA-001 0.0205 0.0225 0.0205 6.188 0.91 1.92 7.10 9.02
Sep-01 MA-001 0.0203 0.0225 0.0203 6.188 0.90 1.89 7.09 8.99
Oct-01 MA-001 0.0177 0.0225 0.0177 6.188 0.79 1.66 6.98 8.64
Nov-01 MA-001 0.0175 0.0225 0.0175 6.188 0.78 1.63 6.97 8.60
Dec-01 MA-001 0.0175 0.0225 0.0175 6.188 0.78 1.64 6.97 8.60
Jan-02 MA-001 0.0170 0.0179 0.0170 6.188 0.76 1.59 6.95 8.54
Feb-02 MA-001 0.0155 0.0179 0.0155 6.188 0.69 1.45 6.88 8.33

Tx variable
Tx fixed จากขอมูลในตารางที่ 6.4 
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จากคา PRI หรือตนทุนการผลิตตอหนวย สามารถแสดงความเปลี่ยนแปลงของตนทุน

ไดดังตอไปน้ี 

รูปที่  6.9  แสดงแนวโนมของตนทุนตอหนวยที่ลดลง 
ภายหลังแจงเปลี่ยนแปลงเวลามาตรฐาน 

 
รูปที่  6.9 สดงแนวโนมของตนทุนตอหนวยที่ต่ําลงภายหลังจากการแจงเปลี่ยนแปลง

เวลามาตรฐานในการประกอบ โดยเริ่มแจงอยางไมเปนทางการในเดือนตุลาคม 2544 เปนตนมา 
แสดงใหเห็นวาเวลามาตรฐานใหมที่เปน Data input ที่ใชในการคํานวณ %Efficiency และเวลา
ในการประกอบจริงตอหนวย ซึ่งเวลาในการประกอบจริงตอหนวย จะเปน Data reporting ที่ตอง
นํามาคํานวณตนทุนการผลิตตอหนวย (Manufacturing Cost หรือที่บริษัทเรียกวา PRI) ใน
โปรแกรม Excel ที่เขียนสูตรการคํานวณไวเรียบรอยแลว การเปล่ียนแปลงเวลามาตรฐานนั้นมี
ผลตอการรายงานผลชั่วโมงการผลิตจริงของแผนกประกอบเปนอยางมาก ตราบใดที่แผนก
ประกอบยังใชวิธีการคํานวณชั่วโมงการประกอบจริงจากสูตรการคํานวณรูปที่ 6.8 
  

6.6.3  ผลกระทบตอการตั้งงบประมาณการวาจางแรงงานทางตรงตอป 
 
 จาก Data Input ในสวนของเวลามาตรฐานจะมีผลกระทบตอการตั้งงบประมาณการวา
จางแรงงานทางตรง โดยขอสรุปความแตกตางที่เกิดขี้นของจํานวนแรงงานดังตารางที่ 6.6



81 

 

ตารางที่ 6.6  ผลกระทบตอการตั้งงบประมาณการวาจางแรงงานทางตรงตอป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลการคํานวณจากเวลามาตรฐานเดิมจะทําใหตองวางแผนจํานวนแรงงานทางตรงตอปมากกวาการคํานวณจากเวลามาตรฐานใหมถึง 11 คนตอป 

ผลิตภัณฑ เวลามาตรฐานเดิม เวลามาตรฐานใหม ปริมาณการผลิตตอป
เวลาที่ใชในการผลิตตอป
ของเวลามาตรฐานเดิม

เวลาที่ใชในการผลิตตอป
ของเวลามาตรฐานใหม

จํานวนคนที่ตองการ
ตามเวลามาตรฐานเดิม

จํานวนคนที่ตองการตาม
เวลามาตรฐานใหม

MA-001 0.0225 0.01783 893,600                           20,106                                 15,933                                  10.26                                8.13                                         
MA-002 0.04167 0.02083 363,065                           15,129                                 7,563                                     7.72                                   3.86                                         
MA-003 0.01916 0.01069 876,000                           16,784                                 9,364                                     8.56                                   4.78                                         
MA-004 0.01916 0.01127 520,000                           9,963                                   5,860                                     5.08                                   2.99                                         

61,982                                 38,720                                  31.62                                19.76                                      
ผลตาง
คิดเปนตนทุนที่เพิ่มขึ้น (บาทตอป)

ตนทุนคาแรงงานตอชั่วโมง 42.49 บาท  (ดูการคํานวณในบทที่ 5)
ชั่วโมงการทํางานตอวัน 8 ชั่วโมง
จํานวนวันทํางานตอป 245 วันตอป
ชั่วโมงการทํางานตอคนตอป 1960 ชั่วโมงตอคนตอป

ผลรวม
23,262                                                                                   11.87                                                                                    

988,398.41                                                                          
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6.7 การสรางระบบการรายงาน Shop Floor ใหถูกตอง 
 
 เน่ืองจากการรายงานผลขอมูลจากหนางาน หรือ Shop Floor Report นั้น ใชวิธีการราย
งานโดยการคํานวณจากสูตรโดยไมไดทําการบันทึกเวลาที่เกิดขึ้นจริงทําใหขอมูลเวลาในการ
ทํางานจริงตอหนวยผิดพลาดสงผลตอการคํานวณตนทุนตอหนวยดังที่ไดกลาวมาแลว จึงได
ประชุมรวมกับแผนกประกอบและแผนกฉีดพลาสติกในการรายงาน Shop Floor ใหม โดยการ
ออกแบบฟอรมในการบันทึกเวลารายวันและกําหนดใหมีการรายงาน Shop Floor ในทุก ๆ วัน
ดังตารางที่ 6.7  ซึ่งเปนตัวอยางการบันทึกเวลาการทํางานของผลิตภัณฑ MA-001 และพบวา
เม่ือรายงาน Shop Floor ตามตารางดังกลาวจะทําให % Efficiency ไมถึง 100% เน่ืองจากเวลา
ในการปฏิบัติงานจริงเพ่ิมขี้นทําใหตนทุนตอหนวยสูงขึ้นกวาคาเฉลี่ยในเดือนมกราคมและ
กุมภาพันธ 2545 ที่ผานมา 
 
       การเปลี่ยนวิธีในการรายงาน Shop Floor หัวหนางานจะตองใหความเอาใสดูแลและใช
เวลาในการบันทึกรายละเอียดมากขึ้น  
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ตารางที่ 6.7 แสดงการรายงาน Shop Floor ของผลิตภัณฑ MA-001 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ใบรายงานการประกอบผลิตภัณฑ  MA-001
ขั้นตอน

ที่ 
รายละเอียดขั้นตอนการทํางาน

Work in process   
เริ่มตน (1)

Work in process 
สุดทาย (2)

Balance      
(3) = (2) - (1)

จํานวน FG    
ที่ผลิตได (4)

จํานวนผลิต       
ทั้งหมด (5)=(3)+(4)

เวลามาตรฐาน   
(ชั่วโมงตอชิ้น) (6)

เวลามาตรฐานรวม 
(7) =(5) x (6)

เวลาเริ่มงาน

10 การประกอบ Fulcrum เขากับ Plate โดยการขัน
สกรูดวยเครื่องขันสกรู 

58 61 3 6016 6019 0.001282 7.72 8:00

20 การประกอบ fix contact เขากับ Plate โดยการ
ขันสกรูดวยเครื่องขันสกรู 

36 20 -16 5968 5952 0.001201 7.15 8:00

30 การประกอบแกนพลาสติกเขากับสปริง 845 516 -329 5212 4883 0.000771 3.76 8:00
40 การพับกลองเล็กใชสําหรับบรรจุงาน 10 ชิ้น 2 15 13 1688 1701 0.004286 7.29 8:00
50 การติด Label barcode บนกลองเล็ก 2 15 13 4912 4925 0.001525 7.51 8:00
60 การประกอบ Key เขากับ Laser Fixture 0 0 0 6012 6012 0.000629 3.78 8:00
70 การถอด Key ออกจาก Laser Fixture 0 0 0 5945 5945 0.000629 3.74 8:00
80 การประกอบสวนประกอบของ Fulcrum และ 

Fix Contact เขากับ Body 
15 23 8 6325 6333 0.001066 6.75 8:00

90 การประกอบ Under key และ Move Contact 2 5 3 6760 6763 0.001066 7.21 8:00
100 การประกอบ key เขากับสวนประกอบของ

สปริง และประกอบเขากับ Body
15 23 8 6888 6896 0.001066 7.35 8:00

110 การประกอบ Frame เพื่อยึด Key และ Body 1 6 5 6792 6797 0.001066 7.25 8:00
120 การกด Lock Frame โดยเครื่องอัดดวยมือ 25 25 6824 6849 0.001066 7.30 8:00
130 การตรวจสอบสัญญาณการทํางานของสวิตซไฟ


26 15 -11 6523 6512 0.000815 5.31 9:00

140 ประกอบสวิตซเขากับ Fixture เพื่อ Laser 0 0 0 5694 5694 0.000341 1.94 13:00
150 ถอดสวิตซไฟฟาออกจาก Fixture และจัดเรียง

บนโตะ
0 0 0 5694 5694 0.000341 1.94 13:00

160 บรรจุสวิตซไฟฟาจํานวน 10 ชิ้นลงกลองเล็ก 10 20 10 5600 5610 0.000341 1.91 13:00
170 การพับกลองใหญและบรรจุ10 กลองเล็กลงใน

กลองใหญ
0 0 0 5600 5600 0.000341 1.91 13:00

89.82เวลารวม

วันที่    25 มกราคม 2545     

เวลาเลิกงาน
เวลาที่ใชจริง 

(8)
ประสิทธิภาพ 

(%)
หมายเหตุ

17:00 8 96%

17:00 8 89%

12:00 4 94% ลาพักรอน

17:00 8 91%
17:00 8 94%
12:00 4 95%
12:00 4 93%
17:00 8 84%

17:00 8 90%
17:00 8 92%

17:00 8 91%
17:00 8 91%
15:30 5.5 96%

15:00 2 97%
15:00 2 97%

15:00 2 96%
15:00 2 95%

97.5 92%
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6.8 การคํานวณตนทุนการผลิตตามเวลามาตรฐานเดิมของแผนกประกอบ 
 
1. ตนทุนวัตถุดิบ 
 

ผลิตภัณฑ ตนทุนวัตถุดิบ (บาท) 
MA-001 6.19 
MA-002               30.20 
MA-003 3.98 
MA-004 3.73 

 
2. ตนทุนผันแปร (Variable Cost) 

2.1  ตนทุนแรงงานทางตรง 
ตนทุนแรงงานทางตรงตอชั่วโมงหาไดจาก  
 

หัวขอ ตนทุน (บาท) 
เงินเดือน คาจาง พนักงานทางตรง 3,839,723  
ตนทุนในการบริหารการวาจางแรงงาน 200,036  

รวม 4,039,759 
 

หัวขอ ชั่วโมง 

ชั่วโมงแรงงานทางตรงตอป 95,073.56 
 

ดังนั้นตนทุนแรงงานทางตรงตอชั่วโมง    =     
56.073,95

759,039,4     

     =  49.42     บาทตอชั่วโมง 
 

ผลิตภัณฑ เวลามาตรฐานในการผลิตเดิม 
MA-001 0.02250 
MA-002 0.04167 
MA-003 0.01916 
MA-004 0.01916 
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ดังนั้นสามารถคํานวณหาตนทุนแรงงานทางตรงตอชั่วโมงของผลิตภัณฑไดดังตอไปน้ี 

ผลิตภัณฑ 
เวลามาตรฐานใน
การผลิต (ชั่วโมง) 

ตนทุนแรงงานตอชั่วโมง 
ตนทุนแรงงานทาง
ตรงตอหนวยของ

ผลิตภัณฑ 
MA-001 0.02250 42.49 0.9560 
MA-002 0.04167 42.49 1.7705 
MA-003 0.01916 42.49 0.8141 
MA-004 0.01916 42.49 0.8141 

 
2.2 ตนทุนคาใชจายผันแปรตอชั่วโมง 
 

หัวขอ ตนทุน (บาท) 
คาไฟฟา 146,391 
คาน้ํา 56,890 

รวม 203,281 
 

ดังนั้นตนทุนคาใชจายผันแปรตอชั่วโมง   =     
56.073,95

281,203     

 
     =  138.2     บาทตอชั่วโมง 

 
 

ผลิตภัณฑ เวลามาตรฐานใน
การผลิต (ชั่วโมง) 

ตนทุนคาใชจายผันแปร
ตอชั่วโมง 

ตนทุนผันแปร
ตอหนวยของ
ผลิตภัณฑ 

MA-001 0.02250 2.138 0.048108 
MA-002 0.04167 2.138 0.089096 
MA-003 0.01916 2.138 0.040966 
MA-004 0.01916 2.138 0.040966 
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3. ตนทุนคาใชจายคงที่ 
3.1 ตนทุนแรงงานทางออม 
 

หัวขอ ตนทุน (บาท) 

คาจางและเงินเดือนของพนักงานทางออม 232,444 
รวม 232,444 

 

ดังนั้นตนทุนแรงงานทางออมตอชั่วโมง    =     
56.073,95

444,232     

 
     =  444.2     บาทตอชั่วโมง 

 
 

ผลิตภัณฑ เวลามาตรฐานใน
การผลิต (ชั่วโมง) 

ตนทุนแรงงานทางออม
ตอชั่วโมง 

ตนทุนแรงงานทาง
ออมตอหนวยของ

ผลิตภัณฑ 
MA-001 0.02250 2.444 0.05500 
MA-002 0.04167 2.444 0.10187 
MA-003 0.01916 2.444 0.04684 
MA-004 0.01916 2.444 0.04684 

 
3.2 ตนทุนคาโสหุยการผลิตตอชั่วโมง 
 

หัวขอ ตนทุน (บาท) 

ตนทุนคาโสหุยการผลิตตอป 8,363,433 

รวม 8,363,433 
 

ดังนั้นตนทุนคาโสหุยการผลิตตอชั่วโมง   =     
56.073,95

433,363,8  

    
     =  96.87    บาทตอชั่วโมง 
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ผลิตภัณฑ 
เวลามาตรฐานใน
การผลิต (ชั่วโมง) 

ตนทุนคาเสื่อมราคา
เคร่ืองมือตอชั่วโมง 

ตนทุนแรงงาน
ตอหนวยของ
ผลิตภัณฑ 

MA-001 0.02250 87.96 1.97928 
MA-002 0.04167 87.96 3.66562 
MA-003 0.01916 87.96 1.68546 
MA-004 0.01916 87.96 1.68546 

 
3.3 ตนทุนคาเสื่อมราคาเครื่องจักร ในแผนกประกอบนั้นเปนศูนยเน่ืองจากไมมีเครื่องจักรที่

ใชในการประกอบ จะมีเพียงเครื่องมือและอุปกรณเทานั้น 
 
3.4 ตนทุนคาเสื่อมราคาเครื่องมือตอชั่วโมง 
 

หัวขอ ตนทุน (บาท) 

คาเสื่อมราคาเครื่องมือ 293,444 

รวม 293,444 
 

ดังนั้นตนทุนคาเสื่อมราคาเครื่องมือตอชั่วโมง    =     
56.073,95

444,293     

 
      =  0864.3    บาทตอชั่วโมง 

 
 

ผลิตภัณฑ เวลามาตรฐานใน
การผลิต (ชั่วโมง) 

ตนทุนคาเสื่อมราคา
เครื่องมือตอชั่วโมง 

คาเสื่อมราคาเครื่อง
มือตอหนวยของ

ผลิตภัณฑ 
MA-001 0.02250 3.0864 0.06944 
MA-002 0.04167 3.0864 0.12861 
MA-003 0.01916 3.0864 0.05913 
MA-004 0.01916 3.0864 0.05913 
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ตารางที่ 6.8  ตารางสรุปตนทุนรวมในการประกอบของผลิตภัณฑแตละชนิด 
ตามเวลามาตรฐานเดิม 

ผลิต
ภัณฑ 

ตนทุน
วัตถุดิบ 
(บาท) 

ตนทุน
แรงงาน 
ทางตรง 

ตนทุน
ผันแปร 

ตนทุน
แรงงาน
ทางออม 

ตนทุน
โสหุยการ
ผลิต 

คาเสื่อม
ราคาเครื่อง

มือ 

ตนทุนรวม
ตอหนวย 

MA-001 6.19 0.9560 0.048108 0.05500 1.97928 0.06944 9.297828 
MA-002 30.20 1.7705 0.089096 0.10187 3.66562 0.12861 35.9557 
MA-003 3.98 0.8141 0.040966 0.04684 1.68546 0.05913 6.626496 
MA-004 3.73 0.8141 0.040966 0.04684 1.68546 0.05913 6.376496 

 
6.9 การคํานวณตนทุนการผลิตตามเวลามาตรฐานใหมของแผนกประกอบ 
 
1. ตนทุนวัตถุดิบ 
 

ผลิตภัณฑ ตนทุนวัตถุดิบ (บาท) 
MA-001 6.19 
MA-002               30.20 
MA-003 3.98 
MA-004 3.73 

 
2. ตนทุนผันแปร (Variable Cost) 

2.1  ตนทุนแรงงานทางตรง 
ตนทุนแรงงานทางตรงตอชั่วโมงหาไดจาก  
 

หัวขอ ตนทุน (บาท) 
เงินเดือน คาจาง พนักงานทางตรง 3,839,723  
ตนทุนในการบริหารการวาจางแรงงาน 200,036  

รวม 4,039,759 
หัวขอ ชั่วโมง 

ชั่วโมงแรงงานทางตรงตอป 95,073.56 
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ดังนั้นตนทุนแรงงานทางตรงตอชั่วโมง    =     
56.073,95

759,039,4     

 
     =  49.42     บาทตอชั่วโมง 

 
ผลิตภัณฑ เวลามาตรฐานในการผลิต 

MA-001 0.01783 
MA-002 0.02083 
MA-003 0.01069 
MA-004 0.01127 

 
ดังนั้นสามารถคํานวณหาตนทุนแรงงานทางตรงตอชั่วโมงของผลิตภัณฑไดดังตอไปน้ี 
 

ผลิตภัณฑ เวลามาตรฐานใน
การผลิต (ชั่วโมง) ตนทุนแรงงานตอชั่วโมง 

ตนทุนแรงงานทาง
ตรงตอหนวยของ

ผลิตภัณฑ 
MA-001 0.01783 42.49 0.75760 
MA-002 0.02083 42.49 0.88507 
MA-003 0.01069 42.49 0.45422 
MA-004 0.01127 42.49 0.47886 

  
2.2 ตนทุนคาใชจายผันแปรตอชั่วโมง 
 

หัวขอ ตนทุน (บาท) 
คาไฟฟา 146,391 
คาน้ํา 56,890 

รวม 203,281 
 

ดังนั้นตนทุนคาใชจายผันแปรตอชั่วโมง   =     
56.073,95

281,203     

 
     =  138.2     บาทตอชั่วโมง 
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ผลิตภัณฑ 
เวลามาตรฐานใน
การผลิต (ชั่วโมง) 

ตนทุนคาใชจายผันแปร
ตอชั่วโมง 

ตนทุนผันแปร
ตอหนวยของ
ผลิตภัณฑ 

MA-001 0.01783 2.138 0.03812 
MA-002 0.02083 2.138 0.04454 
MA-003 0.01069 2.138 0.02286 
MA-004 0.01127 2.138 0.02409 

 
3. ตนทุนคาใชจายคงที่ 

3.1 ตนทุนแรงงานทางออม 
 

หัวขอ ตนทุน (บาท) 

คาจางและเงินเดือนของพนักงานทางออม 232,444 
รวม 232,444 

 

ดังนั้นตนทุนแรงงานทางออมตอชั่วโมง    =     
56.073,95

444,232     

 
     =   444.2     บาทตอชั่วโมง 

 

ผลิตภัณฑ เวลามาตรฐานใน
การผลิต (ชั่วโมง) 

ตนทุนแรงงานทางออม
ตอชั่วโมง 

ตนทุนแรงงานทาง
ออมตอหนวยของ

ผลิตภัณฑ 
MA-001 0.01783 2.444 0.04358 
MA-002 0.02083 2.444 0.05091 
MA-003 0.01069 2.444 0.02613 
MA-004 0.01127 2.444 0.02754 
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3.2 ตนทุนคาโสหุยการผลิตตอชั่วโมง 
 

หัวขอ ตนทุน (บาท) 

ตนทุนคาโสหุยการผลิตตอป 8,363,433 
รวม 8,363,433 

 

ดังนั้นตนทุนคาโสหุยการผลิตตอชั่วโมง   =     
56.073,95

433,363,8  

        =  96.87    บาทตอชั่วโมง 
 

ผลิตภัณฑ เวลามาตรฐานใน
การผลิต (ชั่วโมง) 

ตนทุนคาเสื่อมราคา
เคร่ืองมือตอชั่วโมง 

คาเสื่อมราคาตอ
หนวยของผลิต

ภัณฑ 
MA-001 0.01783 87.96 1.56833 
MA-002 0.02083 87.96 1.83221 
MA-003 0.01069 87.96 0.94029 
MA-004 0.01127 87.96 0.99130 

 
3.3 ตนทุนคาเสื่อมราคาเครื่องจักร ในแผนกประกอบนั้นเปนศูนยเน่ืองจากไมมีเครื่องจักรที่

ใชในการประกอบ จะมีเพียงเครื่องมือและอุปกรณเทานั้น 
 

3.4 ตนทุนคาเสื่อมราคาเครื่องมือ 
 

หัวขอ ตนทุน (บาท) 

คาเสื่อมราคาเครื่องมือ 293,444 

รวม 293,444 
 

ดังนั้นตนทุนคาเสื่อมราคาเครื่องมือตอชั่วโมง    =     
56.073,95

444,293     

 
      =  0864.3    บาทตอชั่วโมง 
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ผลิตภัณฑ 
เวลามาตรฐานใน
การผลิต (ชั่วโมง) 

ตนทุนคาเสื่อมราคา
เคร่ืองมือตอชั่วโมง 

คาเสื่อมราคาเครื่อง
มือตอหนวยของ

ผลิตภัณฑ 
MA-001 0.01783 3.0864 0.05503 
MA-002 0.02083 3.0864 0.06429 
MA-003 0.01069 3.0864 0.03299 
MA-004 0.01127 3.0864 0.03478 

 
 
 
ตารางที่ 6.9 ตารางสรุปตนทุนรวมในการประกอบของผลิตภัณฑแตละชนิด 

ตามเวลามาตรฐานใหม 
 

ผลิต
ภัณฑ 

ตนทุน
วัตถุดิบ 
(บาท) 

ตนทุน
แรงงาน 
ทางตรง 

ตนทุน
ผันแปร 

ตนทุน
แรงงาน
ทางออม 

ตนทุน
โสหุยการ
ผลิต 

คาเสื่อม
ราคา

เครื่องมือ 

ตนทุนรวม
ตอหนวย 

MA-001 6.19 0.75760 0.03812 0.04358 1.56833 0.05503 8.65266 
MA-002 30.20 0.88507 0.04454 0.05091 1.83221 0.06429 33.07702 
MA-003 3.98 0.45422 0.02286 0.02613 0.94029 0.03299 5.45649 
MA-004 3.73 0.47886 0.02409 0.02754 0.99130 0.03478 5.28657 

 
 
 

ตารางที่ 6.10 ตารางเปรียบเทียบตนทุนตอหนวยที่เปลี่ยนแปลงไป 
 
ผลิตภัณฑ ตนทุนเดิม ตนทุนใหม เปลี่ยนแปลง รอยละ 

MA-001 9.29783 8.65266     0.64517  ลดลง   7% 
MA-002 35.95570 33.07702     2.87868  ลดลง   8% 
MA-003 6.62649 5.45649     1.17000  ลดลง 18% 
MA-004 6.37649 5.28657     1.08992  ลดลง 17% 
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6.10  การคํานวณตนทุนการผลิตตามเวลามาตรฐานเดิม 
         ของแผนกฉีดพลาสติก 
 
1. ตนทุนวัตถุดิบ 
 

ผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ตนทุนวัตถุดิบ (บาท) 
MA-001 INJ-001 0.534553 

 INJ-002 0.348187 
 INJ-003 0.852106 

MA-002 INJ-004 3.634677 
MA-003 INJ-005 1.346022 
MA-004 INJ-006 1.191215 

 INJ-007 0.839515 
 
2. ตนทุนผันแปร (Variable Cost) 

2.1  ตนทุนแรงงานทางตรง 
ตนทุนแรงงานทางตรงตอชั่วโมงหาไดจาก  
 

หัวขอ ตนทุน (บาท) 
เงินเดือน คาจาง พนักงานทางตรง 743,165  
ตนทุนในการบริหารการวาจางแรงงาน 38,716  

รวม 781,881 
 

หัวขอ ชั่วโมง 

ชั่วโมงการทํางานเครื่องจักรตอป 20,196.19 

 

ดังนั้นตนทุนแรงงานทางตรงตอชั่วโมง    =     
19.196,20

881,781     

 
     =  71.38     บาทตอชั่วโมง 
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หนวย : ชั่วโมง   

ชิ้นสวน 
เวลาในการปรับ
ตั้งเครื่องจักร 

เวลาในการฉีด
พลาสติก 

เวลามาตรฐานเดิมใน
การผลิต 

INJ-001 0.00015 0.001851 0.002001 
INJ-002 0.00015 0.001399 0.001549 
INJ-003 0.00015 0.001433 0.001583 
INJ-004 0.00015 0.003774 0.003924 
INJ-005 0.00015 0.002150 0.002300 
INJ-006 0.00015 0.003008 0.003158 
INJ-007 0.00015 0.005721 0.005871 

ดังนั้นสามารถคํานวณหาตนทุนแรงงานทางตรงตอชั่วโมงของผลิตภัณฑไดดังตอไปน้ี 

ชิ้นสวน 
เวลามาตรฐานใน
การผลิต (ชั่วโมง) ตนทุนแรงงานตอชั่วโมง 

ตนทุนแรงงานทาง
ตรงตอหนวยของ

ชิ้นสวน 
INJ-001 0.002001 38.71 0.07746 
INJ-002 0.001549 38.71 0.05996 
INJ-003 0.001583 38.71 0.06128 
INJ-004 0.003924 38.71 0.15190 
INJ-005 0.002300 38.71 0.08903 
INJ-006 0.003158 38.71 0.12225 
INJ-007 0.005871 38.71 0.22727 

  
2.2 ตนทุนคาใชจายผันแปรตอชั่วโมง 
 

หัวขอ ตนทุน (บาท) 
คาไฟฟา 990,000  
คาน้ํา 12,480  

รวม 1,002,480 

ดังนั้นตนทุนคาใชจายผันแปรตอชั่วโมง   =     
19.196,20

480,002,1     

     =  63.49     บาทตอชั่วโมง 
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ชิ้นสวน 
เวลามาตรฐานใน
การผลิต (ชั่วโมง) 

ตนทุนคาใชจายผันแปร
ตอชั่วโมง 

ตนทุนผันแปร
ตอหนวยของ
ผลิตภัณฑ 

INJ-001 0.002001 49.63 0.09931 
INJ-002 0.001549 49.63 0.07688 
INJ-003 0.001583 49.63 0.07856 
INJ-004 0.003924 49.63 0.19475 
INJ-005 0.002300 49.63 0.11415 
INJ-006 0.003158 49.63 0.15673 
INJ-007 0.005871 49.63 0.29138 

 
3. ตนทุนคาใชจายคงที่ 

3.1 ตนทุนแรงงานทางออม 
 

หัวขอ ตนทุน (บาท) 

คาจางเงินของพนักงานทางออม 929,774 
รวม 929,774 

 

ดังนั้นตนทุนแรงงานทางออมตอชั่วโมง    =     
19.196,20

774,929     

 
     =  03.46     บาทตอชั่วโมง 
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ชิ้นสวน 
เวลามาตรฐานใน
การผลิต (ชั่วโมง) 

ตนทุนแรงงานทางออม
ตอชั่วโมง 

ตนทุนแรงงานทาง
ออมตอหนวย      
ของชิ้นสวน 

INJ-001 0.002001 46.03 0.09211 
INJ-002 0.001549 46.03 0.07130 
INJ-003 0.001583 46.03 0.07287 
INJ-004 0.003924 46.03 0.18062 
INJ-005 0.002300 46.03 0.10587 
INJ-006 0.003158 46.03 0.14536 
INJ-007 0.005871 46.03 0.27024 

 
3.2 ตนทุนคาโสหุยการผลิตตอชั่วโมง 
 

หัวขอ ตนทุน (บาท) 

ตนทุนคาโสหุยการผลิตตอป 3,449,993 
รวม 3,449,993 

ดังนั้นตนทุนคาโสหุยการผลิตตอชั่วโมง   =     
19.196,20

993,449,3     

     =  82.170     บาทตอชั่วโมง 
 

ชิ้นสวน 
เวลามาตรฐานใน
การผลิต (ชั่วโมง) 

ตนทุนคาโสหุยการผลิต
ตอชั่วโมง 

คาโสหุยการผลิต
ตอหนวยของ    

ชิ้นสวน 
INJ-001 0.002001 170.82 0.34181 
INJ-002 0.001549 170.82 0.26460 
INJ-003 0.001583 170.82 0.27041 
INJ-004 0.003924 170.82 0.67030 
INJ-005 0.002300 170.82 0.39289 
INJ-006 0.003158 170.82 0.53945 
INJ-007 0.005871 170.82 1.00288 
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3.3 ตนทุนคาเสื่อมราคาเครื่องจักร  
 

หัวขอ ตนทุน (บาท) 
ตนทุนคาเสื่อมราคาเครื่องจักร 2,448,435 

รวม 2,448,435 
 

ดังนั้นตนทุนคาเสื่อมราคาเครื่องจักรตอชั่วโมง    =     
19.196,20

436,448,2     

      =  23.121    บาทตอชั่วโมง 
 

ชิ้นสวน 
เวลามาตรฐานใน
การผลิต (ชั่วโมง) 

ตนทุนคาเสื่อมราคา
เคร่ืองจักรตอชั่วโมง 

คาเสื่อมราคา
เคร่ืองจักรตอ

หนวย 
INJ-001 0.002001 121.23 0.24258 
INJ-002 0.001549 121.23 0.18779 
INJ-003 0.001583 121.23 0.19191 
INJ-004 0.003924 121.23 0.47571 
INJ-005 0.002300 121.23 0.27883 
INJ-006 0.003158 121.23 0.38284 
INJ-007 0.005871 121.23 0.71174 

 
3.4 ตนทุนคาเสื่อมราคาเครื่องมือ 
 

หัวขอ ตนทุน (บาท) 

คาเสื่อมราคาเครื่องมือ 9,222,165 
รวม 9,222,165 

 

ดังนั้นตนทุนแรงงานทางตรงตอชั่วโมง    =     
19.196,20

165,222,9     

 
     =  62.456     บาทตอชั่วโมง 
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ชิ้นสวน 
เวลามาตรฐานใน
การผลิต (ชั่วโมง) 

ตนทุนคาเสื่อมราคา
เคร่ืองมือตอชั่วโมง 

คาเสื่อมราคาเครื่อง
มือตอหนวยของ 

ชิ้นสวน 
INJ-001 0.002001 456.62 0.91370 
INJ-002 0.001549 456.62 0.70730 
INJ-003 0.001583 456.62 0.72283 
INJ-004 0.003924 456.62 1.79178 
INJ-005 0.002300 456.62 1.05023 
INJ-006 0.003158 456.62 1.44201 
INJ-007 0.005871 456.62 2.68082 

 
 
ตารางที่ 6.11  ตารางสรุปรวมตนทุนในการฉีดพลาสติกของชิ้นสวนแตละชนิด 

ตามเวลามาตรฐานเดิม 
 

ชิ้นสวน 
ตนทุน
วัตถุดิบ  

ตนทุน
แรงงาน 
ทางตรง 

ตนทุน
ผันแปร 

ตนทุน
แรงงาน
ทางออม 

ตนทุน
โสหุย   

การผลิต 

คาเสื่อม
ราคา

เคร่ืองจักร 

คาเสื่อม
ราคา

เคร่ืองมือ 

ตนทุนรวม  
ตอหนวย 

INJ-001 0.53455 0.07746 0.09931 0.09211 0.34181 0.24258 0.91370 2.30152 
INJ-002 0.34818 0.05996 0.07688 0.07130 0.26460 0.18779 0.70730 1.71601 
INJ-003 0.85210 0.06128 0.07856 0.07287 0.27041 0.19191 0.72283 2.24996 
INJ-004 3.63467 0.15190 0.19475 0.18062 0.67030 0.47571 1.79178 7.09973 
INJ-005 1.34602 0.08903 0.11415 0.10587 0.39289 0.27883 1.05023 3.37702 
INJ-006 1.19121 0.12225 0.15673 0.14536 0.53945 0.38284 1.44201 3.97985 
INJ-007 0.83951 0.22727 0.29138 0.27024 1.00288 0.71174 2.68082 6.02384 
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6.11 การคํานวณตนทุนการผลิตตามเวลามาตรฐานใหม 
         ของแผนกฉีดพลาสติก 
 
1. ตนทุนวัตถุดิบ 
 

ผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ตนทุนวัตถุดิบ (บาท) 
MA-001 INJ-001 0.534553 

 INJ-002 0.348187 
 INJ-003 0.852106 

MA-002 INJ-004 3.634677 
MA-003 INJ-005 1.346022 
MA-004 INJ-006 1.191215 

 INJ-007 0.839515 
 
2. ตนทุนผันแปร (Variable Cost) 

2.1  ตนทุนแรงงานทางตรง 
ตนทุนแรงงานทางตรงตอชั่วโมงหาไดจาก  
 

หัวขอ ตนทุน (บาท) 
เงินเดือน คาจาง พนักงานทางตรง 743,165  
ตนทุนในการบริหารการวาจางแรงงาน 38,716  

รวม 781,881 
 

หัวขอ ชั่วโมง 

ชั่วโมงการทํางานเครื่องจักรตอป 20,196.19 

 

ดังนั้นตนทุนแรงงานทางตรงตอชั่วโมง    =     
19.196,20

881,781     

 
     =  71.38     บาทตอชั่วโมง 
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หนวย : ชั่วโมง 

ชิ้นสวน 
เวลาในการปรับตั้ง

เครื่องจักร 
เวลาในการฉีด

พลาสติก 
เวลามาตรฐานใหม

ในการผลิต 
INJ-001 0.000075 0.001502 0.001577 
INJ-002 0.000075 0.001363 0.001438 
INJ-003 0.000075 0.001391 0.001466 
INJ-004 0.000150 0.003700 0.003850 
INJ-005 0.000075 0.001622 0.001697 
INJ-006 0.000150 0.002841 0.002991 
INJ-007 0.000150 0.005055 0.005205 

ดังนั้นสามารถคํานวณหาตนทุนแรงงานทางตรงตอชั่วโมงของผลิตภัณฑไดดังตอไปน้ี 

ชิ้นสวน 
เวลามาตรฐานใน
การผลิต (ชั่วโมง) ตนทุนแรงงานตอชั่วโมง 

ตนทุนแรงงานทาง
ตรงตอหนวยของ

ชิ้นสวน 
INJ-001 0.001577 38.71 0.061046
INJ-002 0.001438 38.71 0.055665
INJ-003 0.001466 38.71 0.056749
INJ-004 0.003850 38.71 0.149034
INJ-005 0.001697 38.71 0.065691
INJ-006 0.002991 38.71 0.115782
INJ-007 0.005205 38.71 0.201486

  
2.2 ตนทุนคาใชจายผันแปรตอชั่วโมง 
 

หัวขอ ตนทุน (บาท) 
คาไฟฟา 990,000  
คาน้ํา 12,480  

รวม 1,002,480 

ดังนั้นตนทุนคาใชจายผันแปรตอชั่วโมง   =     
19.196,20

480,002,1     

     =  63.49     บาทตอชั่วโมง 
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ชิ้นสวน 
เวลามาตรฐานใน
การผลิต (ชั่วโมง) 

ตนทุนคาใชจายผันแปร
ตอชั่วโมง 

ตนทุนผันแปร
ตอหนวยของ
ผลิตภัณฑ 

INJ-001 0.001577 49.63 0.078267
INJ-002 0.001438 49.63 0.071368
INJ-003 0.001466 49.63 0.072758
INJ-004 0.003850 49.63 0.191076
INJ-005 0.001697 49.63 0.084222
INJ-006 0.002991 49.63 0.148443
INJ-007 0.005205 49.63 0.258324

 
3. ตนทุนคาใชจายคงที่ 

3.1 ตนทุนแรงงานทางออม 
 

หัวขอ ตนทุน (บาท) 

คาจางเงินของพนักงานทางออม 929,774 
รวม 929,774 

 

ดังนั้นตนทุนแรงงานทางออมตอชั่วโมง    =     
19.196,20

774,929     

 
     =  03.46     บาทตอชั่วโมง 
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ชิ้นสวน 
เวลามาตรฐานใน
การผลิต (ชั่วโมง) 

ตนทุนแรงงานทางออม
ตอชั่วโมง 

ตนทุนแรงงานทาง
ออมตอหนวย      
ของชิ้นสวน 

INJ-001 0.001577 46.03 0.07259 
INJ-002 0.001438 46.03 0.06619 
INJ-003 0.001466 46.03 0.06748 
INJ-004 0.003850 46.03 0.17722 
INJ-005 0.001697 46.03 0.07811 
INJ-006 0.002991 46.03 0.13768 
INJ-007 0.005205 46.03 0.23959 

 
3.2 ตนทุนคาโสหุยการผลิตตอชั่วโมง 
 

หัวขอ ตนทุน (บาท) 

ตนทุนคาโสหุยการผลิตตอป 3,449,993 
รวม 3,449,993 

ดังนั้นตนทุนคาโสหุยการผลิตตอชั่วโมง   =     
19.196,20

993,449,3     

     =  82.170     บาทตอชั่วโมง 
 

ชิ้นสวน 
เวลามาตรฐานใน
การผลิต (ชั่วโมง) 

ตนทุนคาโสหุยการผลิต
ตอชั่วโมง 

คาโสหุยการผลิต
ตอหนวยของ    

ชิ้นสวน 
INJ-001 0.001577 170.82 0.26938 
INJ-002 0.001438 170.82 0.24564 
INJ-003 0.001466 170.82 0.25042 
INJ-004 0.003850 170.82 0.65766 
INJ-005 0.001697 170.82 0.28988 
INJ-006 0.002991 170.82 0.51092 
INJ-007 0.005205 170.82 0.88912 
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3.3 ตนทุนคาเสื่อมราคาเครื่องจักร  
 

หัวขอ ตนทุน (บาท) 

ตนทุนคาเสื่อมราคาเครื่องจักร 2,448,435 
รวม 2,448,435 

 

นั้นตนทุนคาเสื่อมราคาเครื่องจักรตอชั่วโมง    =     
19.196,20

436,448,2     

       =  23.121    บาทตอชั่วโมง 
 

ชิ้นสวน 
เวลามาตรฐานใน
การผลิต (ชั่วโมง) 

ตนทุนคาเสื่อมราคา
เคร่ืองจักรตอชั่วโมง 

คาเสื่อมราคา
เคร่ืองจักรตอ

หนวย 
INJ-001 0.001577 121.23 0.19118 
INJ-002 0.001438 121.23 0.17433 
INJ-003 0.001466 121.23 0.17772 
INJ-004 0.003850 121.23 0.46674 
INJ-005 0.001697 121.23 0.20573 
INJ-006 0.002991 121.23 0.36260 
INJ-007 0.005205 121.23 0.63100 

 
3.3 ตนทุนคาเสื่อมราคาเครื่องมือ 
 

หัวขอ ตนทุน (บาท) 

คาเสื่อมราคาเครื่องมือ 9,222,165 
รวม 9,222,165 

 

ดังนั้นตนทุนแรงงานทางตรงตอชั่วโมง    =     
19.196,20

165,222,9     

     =  62.456     บาทตอชั่วโมง 
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ชิ้นสวน 
เวลามาตรฐานใน
การผลิต (ชั่วโมง) 

ตนทุนคาเสื่อมราคา
เคร่ืองมือตอชั่วโมง 

คาเสื่อมราคาเครื่อง
มือตอหนวยของ 

ชิ้นสวน 
INJ-001 0.001577 456.62 0.72009 
INJ-002 0.001438 456.62 0.65662 
INJ-003 0.001466 456.62 0.66940 
INJ-004 0.003850 456.62 1.75799 
INJ-005 0.001697 456.62 0.77488 
INJ-006 0.002991 456.62 1.36575 
INJ-007 0.005205 456.62 2.37671 

 
ตารางที่ 6.12    ตารางสรุปรวมตนทุนในการฉีดพลาสติกของชิ้นสวนแตละชนิด 
  ตามเวลามาตรฐานใหม 
 

ชิ้นสวน 
ตนทุน
วัตถุดิบ  

ตนทุน
แรงงาน 
ทางตรง 

ตนทุน
ผันแปร 

ตนทุน
แรงงาน
ทางออม 

ตนทุน
โสหุย   

การผลิต 

คาเสื่อม
ราคา

เคร่ืองจักร 

คาเสื่อม
ราคา

เคร่ืองมือ 

ตนทุนรวม  
ตอหนวย 

INJ-001 0.53455 0.06104 0.07826 0.07259 0.26938 0.19118 0.72009 1.92709 
INJ-002 0.34818 0.05566 0.07136 0.06619 0.24564 0.17433 0.65662 1.61798 
INJ-003 0.85210 0.05674 0.07275 0.06748 0.25042 0.17772 0.66940 2.14661 
INJ-004 3.63467 0.14903 0.19107 0.17722 0.65766 0.46674 1.75799 7.03438 
INJ-005 1.34602 0.06569 0.08422 0.07811 0.28988 0.20573 0.77488 2.84453 
INJ-006 1.19121 0.11578 0.14844 0.13768 0.51092 0.36260 1.36575 3.83238 
INJ-007 0.83951 0.20148 0.25832 0.23959 0.88912 0.63100 2.37671 5.43573 
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ตารางที่ 6.13 ตารางเปรียบเทียบตนทุนตอหนวยที่เปลี่ยนแปลงไป 
 
ผลิตภัณฑ ตนทุนเดิม ตนทุนใหม เปลี่ยนแปลง รอยละ 

INJ-001 2.30152 1.92709 0.37443 ลดลง  16% 
INJ-002 1.71601 1.61798 0.09803 ลดลง   6% 
INJ-003 2.24996 2.14661 0.10335 ลดลง   5% 
INJ-004 7.09973 7.03438 0.06535 ลดลง   1% 
INJ-005 3.37702 2.84453 0.53249 ลดลง 16% 
INJ-006 3.97985 3.83238 0.14747 ลดลง   4% 
INJ-007 6.02384 5.43573 0.58811 ลดลง  10% 

 
ดังน้ันเวลามาตรฐานจะสงผลตอการคํานวณประสิทธิภาพการผลิต (%Efficiency) 

และการรายงาน Shop Floor คือจํานวนชั่วโมงที่ใชจริงในการผลิตแตละ Work Order จะ
ถูกรวบรวมโดยระบบ MFG/PRO ออกเปนขอมูลรายงานผล (Data Reporting) ที่นําไป
คํานวณตนทุนการผลิตตอหนวยของแตละผลิตภัณฑในเดือนน้ัน ๆ 



บทที่  7 
สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

 
จากการปรับปรุงขอมูลนําเขาในสวนของเวลามาตรฐานที่แบงเปนแตละขั้นตอนของการปฏิบัติงาน

ของผลิตภัณฑโดยละเอียดแลวนํามาบันทึกอยูในโปรแกรม MFG/PRO นั้นทําใหผูบริหารในฝายผลิตสามารถ
เรียกดูขอมูลที่ไดรับการปรับปรุงแลวตลอดเวลา จึงสามารถนําขอมูลดังกลาวไปใชในการวางแผนและการจัด
สรรทรัพยากรในการทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ ผลกระทบที่เกิดจากเวลามาตรฐานเดิมที่ไมถูกตองนั้น 
ยอมทําใหเกิดการสูญเสียโอกาสในการขาย (Opportunities loss) เชนกรณีที่ลูกคามีความตองการสินคาเรง
ดวนจํานวนมาก ทําใหเวลาในการเตรียมการผลิตและเวลาที่ใชในการผลิตนั้นคอนขางจํากัด ทางฝายผลิตจํา
เปนตองคํานวณหาความสามารถในการผลิตทั้งปริมาณแรงงาน และเครื่องจักรอุปกรณที่มีอยู หากทางฝาย
ผลิตใชเวลามาตรฐานเดิมที่เปนเวลารวมของทั้งผลิตภัณฑในการคํานวณก็จะทราบเพียงเวลารวมที่ตองการใน
การผลิต แตจะไมสามารถบริหารเวลาในแตละสถานีงานไดอยางมีประสิทธิภาพ เพราะไมทราบเวลายอยของ
แตละสถานีงาน ไมสามารถบริหารกระบวนการที่เปนคอขวด เมื่อนําเวลารวมมาคํานวณผลที่ไดอาจจําเปน
ตองปฏิเสธปริมาณการสั่งซื้อที่ฝายขายตองการ หรือตองตอรองเพื่อลดปริมาณสินคาที่สามารถสงใหลูกคาได  
 
 
7.1  สรุปผลที่ไดจากการวิจัย 
 

จากวัตถุประสงคของการวิจัยที่มีขึ้นเพ่ือปรับปรุงการนําเขาขอมูลของ Manufacturing Module ใน
สวนของ Routing และ Work Center ในโปรแกรม MFG/PRO ใหสามารถใชงานไดและเพ่ือสรางระบบการ
คํานวณตนทุนโดยการนําขอมูลของการรายงานผลจาก MFG/PRO มาใชไดนั้น จึงไดดําเนินการวิจัยจน
สามารถบรรลุวัตถุประสงคดังกลาว โดยสรุปผลที่ไดจากการวิจัยไดดังตอไปนี้ 

 
(1) สามารถเปรียบเทียบความแตกตางของเวลามาตรฐานที่มีอยูเดิม และขอมูลเวลามาตรฐานใหม

ดังนี้ 
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ตารางที่ 7.1  ความแตกตางของเวลามาตรฐานเดิมกับเวลามาตรฐานใหมของ 
                     ผลิตภัณฑสําเร็จรูป 
 

ผลิตภัณฑ เวลามาตรฐานเดิม เวลามาตรฐานใหม % ความแตกตาง 
MA-001 0.02250 0.01783 ลดลง  21 % 
MA-002 0.04167 0.02083 ลดลง  50 % 
MA-003 0.01916 0.01069 ลดลง  44 % 
MA-004 0.01916 0.01127 ลดลง  41 % 

 
 
ตารางที่   7.2  ความแตกตางของเวลามาตรฐานเดิมกับเวลามาตรฐานใหม 

ในการฉีดชิ้นสวนพลาสติก 
 

ชิ้นสวน 
เวลามาตรฐาน
เดิมในการผลิต 

เวลามาตรฐาน
ใหมในการผลิต 

% ความแตกตาง 

INJ-001 0.002001 0.001577 ลดลง  21% 
INJ-002 0.001549 0.001438 ลดลง   7% 
INJ-003 0.001583 0.001466 ลดลง   7% 
INJ-004 0.003924 0.003850 ลดลง   2% 
INJ-005 0.002300 0.001697 ลดลง  26% 
INJ-006 0.003158 0.002991 ลดลง   5% 
INJ-007 0.005871 0.005205 ลดลง  11% 

 
 

(2) สามารถระบุเวลามาตรฐานในแตละขั้นตอนของการปฏิบัติงานไดทําใหทราบจุดที่เปนคอขวด
ของการทํางาน และการระบุเครื่องมือที่ใชในการทํางานนั้นทําใหทราบถึงขอจํากัดของเครื่องมือ เน่ืองจากใน
บางขั้นตอนการทํางานหากมียอดการผลิตมากขึ้นและตองการเรงใหงานเสร็จเร็วขึ้น การเพิ่มทรัพยากรดาน
แรงงานจะทําใหงานสามารถเสร็จไดทันตามตองการโดยมีขอแมวาอุปกรณในการทํางานจะตองมีจํานวนมาก
พอกับปริมาณพนักงาน แตในความเปนจริงแลว การลงทุนในเรื่องของอุปกรณการทํางานมักเปนการลงทุน
เทากับจํานวนแผนการผลิตแบบปกติ เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงแผนการผลิตใหมากขึ้น จํานวนอุปกรณหรือ
เครื่องมือในการปฏิบัติงานมักจะมีจํานวนไมเพียงพอ การตรวจสอบในเรื่องของเวลามาตรฐานในแตขั้นตอน
การปฏิบัติงานที่ตองใชอุปกรณที่มีอยูอยางจํากัดนั้นจึงเปนส่ิงจําเปน 
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(3) สามารถนําเขาขอมูลเวลามาตรฐานใหมในแตละขั้นตอนของการปฏิบัติงาน  ในโปรแกรม 

MFG/PRO เพ่ือใหการเรียกใชขอมูลของหนวยงานที่เกี่ยวของเกิดความสะดวกรวดเร็วและความถูกตองมาก
ขึ้น 

(4)   สามารถเพิ่ม %Utilization ของเครื่องจักรได 
 เพ่ือที่จะอธิบายการเพิ่ม % Utilization จะตองทําความเขาใจในขั้นตอนระหวางการวาง
แผนการผลิตของเครื่องฉีดพลาสติกกับ Data Input ใน Routing ดังแผนภูมิดังตอไปน้ี 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7.1 แผนภูมิแสดงความสัมพันธของ Data Input กับการวางแผนการผลิต 
 

จากการนําเขาขอมูลใน Routing โดยแผนกวิศวกรรมอุตสาหการ แผนกฉีดพลาสติกจะ
ตองเรียกขอมูลเวลามาตรฐานใน Routing และรับแผนการผลิตจากฝายวางแผนฯ เพ่ือนํามาวาง
แผนการผลิตของแตละเครื่องจักร หากไมสามารถผลิตไดจะตองปรับแผนการผลิตรวมกับฝาย
วางแผนฯ อีกครั้ง จากนั้นฝายวางแผนฯ จะออกใบสั่งผลิต (Work order) ใหแผนกฉีดพลาสติก
เม่ือผลิตในแต Work Order แลวใหสงใบรายงาน Shop floor ไปยังฝายวางแผนการผลิตตอไป 

ดังนั้นจะขอแสดงความแตกตางของ %Utilization ของการวางแผนการฉีดพลาสติกเม่ือ
มีการเปลี่ยนแปลงเวลามาตรฐานดังตอไปน้ี 

Data Input ใน Routing 

เรียกขอมูลใน Routing 

วางแผนการผลิตของ   
เคร่ืองจักร 

ผลิต 

รับแผนการผลิต/ 
ปรับแผนการผลิต 

ออกใบสั่งผลิต 
Work Order 

รายงาน Shop Floor 
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ตารางที่ 7.3   กรณีที่ใชเวลามาตรฐานเดิม และวางแผนตามคําสั่งผลิต 
                       จากฝายวางแผนการผลิต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

- % Utilization เทากับ 105% 
- มีชั่วโมงการทํางานที่เกินกําลังการผลิตอยู 76 ชั่วโมง 

Run time Set up time

INJ-001 100,000           1             0.001851 0.000150 200.10          336              

INJ-008 10,000              1             0.002830 0.000200 30.30             

INJ-016 4,000                1             0.005550 0.000750 25.20             

INJ-065 15,000              1             0.001400 0.000150 23.25             

INJ-033 10,000              1             0.003200 0.000300 35.00             

INJ-021 8,000                1             0.001600 0.000300 15.20             

INJ-044 6,000                1             0.002775 0.000300 18.45             347.50        11.50-      103%

INJ-002 70,000              2             0.001399 0.000150 108.43          

INJ-009 80,000              2             0.001420 0.000050 117.60          

INJ-032 80,000              2             0.001600 0.000050 132.00          358.03        22.03-      107%

INJ-003 80,000              3             0.001433 0.000150 126.64          

INJ-004 20,000              3             0.003774 0.000150 78.48             

INJ-010 6,000                3             0.006670 0.000300 41.82             

INJ-017 6,000                3             0.004170 0.000150 25.92             

INJ-018 6,000                3             0.004170 0.000150 25.92             

INJ-047 10,000              3             0.001670 0.000100 17.70             

INJ-052 5,000                3             0.000740 0.000150 4.45               

INJ-074 10,000              3             0.003194 0.000319 35.13             356.06        20.06-      106%

INJ-005 40,000              4             0.002150 0.000150 92.00             

INJ-006 5,000                4             0.003008 0.000150 15.79             

INJ-011 40,000              4             0.001530 0.000067 63.88             

INJ-012 40,000              4             0.001530 0.000067 63.88             

INJ-084 6,000                4             0.005600 0.000300 35.40             

INJ-066 6,000                4             0.004810 0.000400 31.26             

INJ-059 5,000                4             0.002790 0.000067 14.29             316.50        19.51      94%

INJ-007 6,000                5             0.005721 0.000150 35.23             

INJ-013 14,000              5             0.002310 0.000300 36.54             

INJ-014 25,000              5             0.003750 0.000100 96.25             

INJ-015 10,000              5             0.005560 0.000300 58.60             

INJ-035 4,000                5             0.007500 0.000667 32.67             

INJ-029 4,000                5             0.007500 0.000667 32.67             

INJ-048 40,000              5             0.002000 0.000150 86.00             377.95        41.95-      112%

1,756.04 -76.0 105%

Month Dec-01 Total Capacity 1,680           

Working day 21          

No.of shifts 2             Total Balance 76-                

Woking Hour / shift 8             

Number of Machine 5             

Standard time (Hr/pc) Total 
Production 
time (Hrs.)

Machine 
No. Capacity Balance

Machine 
Utilization

Total 

Production Order 
(pcs.)Product Code
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จากตารางที่ 7.3 เปนการวางแผนการผลิตของแตละเครื่องจักรจากแผนการผลิต

โดยรวมประจําเดือน การคํานวณตามตารางที่ 7.3 ซึ่งเปนการวางแผนจากเวลามาตรฐานเดิม
ของการฉีดพลาสติกและการ Setup เม่ือคํานวณแลวพบวาเกินกําลังการผลิตอยู 76 ชั่วโมง 
แผนกฉีดพลาสติกจึงตองขอปรับลดปริมาณการผลิตรวมกับฝายวางแผนการผลิต      ดังราย
ละเอียดในตารางที่ 7.4 
ตารางที่ 7.4   การปรับลดปริมาณการผลิต 
 

ผลิตภัณฑ แผนการผลิตเดิม (หนวย) แผนการผลิตใหม (หนวย) 
INJ-001 100,000 85,000 
INJ-065 15,000 12,000 
INJ-033 10,000 8,000 
INJ-021 8,000 7,000 
INJ-044 6,000 5,000 
INJ-002 70,000 60,000 
INJ-009 80,000 70,000 
INJ-032 80,000 65,000 
INJ-003 80,000 70,000 
INJ-004 20,000 15,000 
INJ-047 10,000 6,000 
INJ-074 10,000 6,000 
INJ-005 40,000 35,000 
INJ-013 14,000 10,000 
INJ-014 25,000 20,000 
INJ-015 10,000 8,000 
INJ-048 40,000 30,000 

 
การปรับลดปริมาณการผลิตนั้นมีเปาหมายเพื่อใหมี %Utilization ไมเกิน 90%    ตาม

ขอมูลเดิมที่สามารถผลิตได โดยแผนการผลิตดังกลาวจะนําไปคํานวณตามตารางที่ 7.5 และพบ
วา % Utilization มีคาเทากับ 91% แตชั่วโมงการผลิตจะลดลงถึง  232.5 ชั่วโมง     เม่ือเทียบ
กับตารางที่ 7.3 เน่ืองจากการปรับลดปริมาณการผลิต เวลาดังกลาวนั้นอาจจําเปนตองโอนไป
ผลิตในเดือนถัดไป หรือจําเปนตองเพ่ิมเปนการทํางานลวงเวลา ซึ่งหมายถึงคาใชจายที่เพ่ิมขึ้น 
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ตารางที่ 7.5  กรณีที่ใชเวลามาตรฐานเดิม และมีการปรับลดปริมาณการผลิต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

หากมีการปรับเปลี่ยนเวลามาตรฐานใหมของชิ้นสวนที่ไดศึกษาวิจัยลงใน ตารางที่ 7.5 
เพ่ือแสดงใหเห็นถึง % Utilization ที่แทจริงจึงไดเปลี่ยนแปลงเวลามาตรฐานตามรายละเอียดใน
ตารางที่ 7.6 และสามารถแสดงไดในตารางที่ 7.7 

Run time Set up time

INJ-001 85,000              1              0.001851 0.000150 170.09          336              

INJ-008 10,000              1              0.002830 0.000200 30.30             

INJ-016 4,000                1              0.005550 0.000750 25.20             

INJ-065 12,000              1              0.001400 0.000150 18.60             

INJ-033 8,000                1              0.003200 0.000300 28.00             

INJ-021 7,000                1              0.001600 0.000300 13.30             

INJ-044 5,000                1              0.002775 0.000300 15.38             300.86        35.14      90%

INJ-002 60,000              2              0.001399 0.000150 92.94             

INJ-009 70,000              2              0.001420 0.000050 102.90          

INJ-032 65,000              2              0.001600 0.000050 107.25          303.09        32.91      90%

INJ-003 70,000              3              0.001433 0.000150 110.81          

INJ-004 15,000              3              0.003774 0.000150 58.86             

INJ-010 6,000                3              0.006670 0.000300 41.82             

INJ-017 6,000                3              0.004170 0.000150 25.92             

INJ-018 6,000                3              0.004170 0.000150 25.92             

INJ-047 6,000                3              0.001670 0.000100 10.62             

INJ-052 5,000                3              0.000740 0.000150 4.45               

INJ-074 6,000                3              0.003194 0.000319 21.08             299.48        36.52      89%

INJ-005 35,000              4              0.002150 0.000150 80.50             

INJ-006 5,000                4              0.003008 0.000150 15.79             

INJ-011 40,000              4              0.001530 0.000067 63.88             

INJ-012 40,000              4              0.001530 0.000067 63.88             

INJ-084 6,000                4              0.005600 0.000300 35.40             

INJ-066 6,000                4              0.004810 0.000400 31.26             

INJ-059 5,000                4              0.002790 0.000067 14.29             305.00        31.01      91%

INJ-007 6,000                5              0.005721 0.000150 35.23             

INJ-013 10,000              5              0.002310 0.000300 26.10             

INJ-014 20,000              5              0.003750 0.000100 77.00             

INJ-015 8,000                5              0.005560 0.000300 46.88             

INJ-035 4,000                5              0.007500 0.000667 32.67             

INJ-029 4,000                5              0.007500 0.000667 32.67             

INJ-048 30,000              5              0.002000 0.000150 64.50             315.04        20.96      94%

1,523.46 156.5 91%

Month Dec-01 Total Capacity 1,680           

Working day 21            

No.of shifts 2              Total Balance 157              

Woking Hour / shift 8              

Number of Machine 5              

Total 

Production Order 
(pcs.)Product Code

Standard time (Hr/pc) Total 
Production 
time (Hrs.)

Machine 
No. Capacity Balance Machine 

Utilization
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ตารางที่ 7.6    เวลามาตรฐานใหมของชิ้นสวนพลาสติก 
 

เวลามาตรฐานเดิม เวลามาตรฐานใหม ผลิตภัณฑ 
Run time Setup time Run time Setup time 

INJ-001 0.001851 0.000150 0.001502 0.000075 
INJ-008 0.002830 0.000200 0.002053 0.000200 
INJ-016 0.005550 0.000750 0.004123 0.000750 
INJ-002 0.001399 0.000150 0.001363 0.000075 
INJ-009 0.001420 0.000050 0.001056 0.000050 
INJ-003 0.001433 0.000150 0.001391 0.000075 
INJ-004 0.003774 0.000150 0.003700 0.000150 
INJ-010 0.006670 0.000300 0.004965 0.000300 
INJ-017 0.004170 0.000150 0.003124 0.000150 
INJ-018 0.004170 0.000150 0.003124 0.000150 
INJ-005 0.002150 0.000150 0.001622 0.000075 
INJ-006 0.003008 0.000150 0.002841 0.000150 
INJ-011 0.001530 0.000067 0.001145 0.000067 
INJ-012 0.001530 0.000067 0.001145 0.000067 
INJ-007 0.005721 0.000150 0.005055 0.000150 
INJ-013 0.002310 0.000300 0.001856 0.000300 
INJ-014 0.003750 0.000100 0.002347 0.000100 
INJ-015 0.005560 0.000300 0.003614 0.000300 
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ตารางที่ 7.7    เวลามาตรฐานใหมของการฉีดชิ้นสวนพลาสติก และปรับลดปริมาณการผลิตแลว 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

จากตารางที่ 7.7 เปรียบเทียบกับตารางที่ 7.5  % Utilization เหลือ 78% จากเดิม 91% 
แสดงใหเห็นถึงการสูญเสียโอกาสในการผลิต เพราะเมื่อแผนกฉีดพลาสติกไดแผนการฉีด
พลาสติกเปนตามตารางที่ 7.5    ก็จะดําเนินการผลิตตามจํานวนนั้น       ดังนั้นจึงไดนําเวลา

Run time Set up time

INJ-001 85,000              1              0.001502 0.000075 134.05          336              

INJ-008 10,000              1              0.002053 0.000200 22.53             

INJ-016 4,000                1              0.004123 0.000750 19.49             

INJ-065 12,000              1              0.001400 0.000150 18.60             

INJ-033 8,000                1              0.003200 0.000300 28.00             

INJ-021 7,000                1              0.001600 0.000300 13.30             

INJ-044 5,000                1              0.002775 0.000300 15.38             251.34        84.66      75%

INJ-002 60,000              2              0.001363 0.000075 86.28             

INJ-009 70,000              2              0.001056 0.000050 77.42             

INJ-032 65,000              2              0.001600 0.000050 107.25          270.95        65.05      81%

INJ-003 70,000              3              0.001391 0.000075 102.62          

INJ-004 15,000              3              0.003700 0.000150 57.75             

INJ-010 6,000                3              0.004965 0.000300 31.59             

INJ-017 6,000                3              0.003124 0.000150 19.64             

INJ-018 6,000                3              0.003214 0.000150 20.18             

INJ-047 6,000                3              0.001670 0.000100 10.62             

INJ-052 5,000                3              0.000740 0.000150 4.45               

INJ-074 6,000                3              0.003194 0.000319 21.08             267.94        68.06      80%

INJ-005 35,000              4              0.001622 0.000075 59.40             

INJ-006 5,000                4              0.002841 0.000150 14.96             

INJ-011 40,000              4              0.001145 0.000067 48.48             

INJ-012 40,000              4              0.001145 0.000067 48.48             

INJ-084 6,000                4              0.005600 0.000300 35.40             

INJ-066 6,000                4              0.004810 0.000400 31.26             

INJ-059 5,000                4              0.002790 0.000067 14.29             252.26        83.75      75%

INJ-007 6,000                5              0.005055 0.000150 31.23             

INJ-013 10,000              5              0.001856 0.000300 21.56             

INJ-014 20,000              5              0.002347 0.000100 48.94             

INJ-015 8,000                5              0.003614 0.000300 31.31             

INJ-035 4,000                5              0.007500 0.000667 32.67             

INJ-029 4,000                5              0.007500 0.000667 32.67             

INJ-048 30,000              5              0.002000 0.000150 64.50             262.88        73.12      78%

1,305.36 374.6 78%

Month Dec-01 Total Capacity 1,680           

Working day 21            

No.of shifts 2              Total Balance 375              

Woking Hour / shift 8              

Number of Machine 5              

Machine 
Utilization

Total

Production Order 
(pcs.)

Product Code
Standard time (Hr/pc) Total 

Production 
time (Hrs.)

Machine 
No.

Capacity Balance
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มาตรฐานใหมมาบันทึกลงในตารางที่ 7.3 ที่ยังไมมีการปรับลดกําลังการผลิต  ดูรายละเอียด
ในตารางที่ 7.8 

 
ตารางที่ 7.8    เวลามาตรฐานใหมของการฉีดชิ้นสวนพลาสติก และปริมาณการผลิตเดิม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Run time Set up time

INJ-001 100,000           1              0.001502 0.000075 157.70          336              

INJ-008 10,000              1              0.002053 0.000200 22.53             

INJ-016 4,000                1              0.004123 0.000750 19.49             

INJ-065 15,000              1              0.001400 0.000150 23.25             

INJ-033 10,000              1              0.003200 0.000300 35.00             

INJ-021 8,000                1              0.001600 0.000300 15.20             

INJ-044 6,000                1              0.002775 0.000300 18.45             291.62        44.38      87%

INJ-002 70,000              2              0.001363 0.000075 100.66          

INJ-009 80,000              2              0.001056 0.000050 88.48             

INJ-032 80,000              2              0.001600 0.000050 132.00          321.14        14.86      96%

INJ-003 80,000              1              0.001391 0.000075 117.28          

INJ-004 20,000              3              0.003700 0.000150 77.00             

INJ-010 6,000                3              0.004965 0.000300 31.59             

INJ-017 6,000                3              0.003124 0.000150 19.64             

INJ-018 6,000                3              0.003214 0.000150 20.18             

INJ-047 10,000              3              0.001670 0.000100 17.70             

INJ-052 5,000                3              0.000740 0.000150 4.45               

INJ-074 10,000              3              0.003194 0.000319 35.13             322.98        13.02      96%

INJ-005 40,000              4              0.001622 0.000075 67.88             

INJ-006 5,000                4              0.002841 0.000150 14.96             

INJ-011 40,000              4              0.001145 0.000067 48.48             

INJ-012 40,000              4              0.001145 0.000067 48.48             

INJ-084 6,000                3              0.005600 0.000300 35.40             

INJ-066 6,000                3              0.004810 0.000400 31.26             

INJ-059 5,000                4              0.002790 0.000067 14.29             260.74        75.26      78%

INJ-007 6,000                5              0.005055 0.000150 31.23             

INJ-013 14,000              5              0.001856 0.000300 30.18             

INJ-014 25,000              5              0.002347 0.000100 61.18             

INJ-015 10,000              5              0.003614 0.000300 39.14             

INJ-035 4,000                5              0.007500 0.000667 32.67             

INJ-029 4,000                5              0.007500 0.000667 32.67             

INJ-048 40,000              5              0.002000 0.000150 86.00             313.06        22.94      93%

1,510      170      90%

Month Dec-01 Total Capacity 1,680           

Working day 21            

No.of shifts 2              Total Balance 170              

Woking Hour / shift 8              

Number of Machine 5              

Total

Production Order 
(pcs.)

Product Code
Standard time (Hr/pc) Total 

Production 
time (Hrs.)

Machine 
No.

Capacity Balance Machine 
Utilization
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ดังน้ันหากนําตารางที่ 7.7 ไปใชในการวางแผนการฉีดพลาสติกในเดือน

ธันวาคม 2544 จะทําให %Utilization อยูที่ 78% แตเมื่อไดปรับเวลามาตรฐานใหมในตา
รางที่ 7.8 จะทําให %Utilization เพิ่มข้ึนเปน 90% ซึ่งมีปริมาณการผลิตที่เทากับการวาง
แผนจากฝายวางแผนการผลิตตั้งแตแรก 
 

(5) สามารถสรุปผลกระทบตอการใชเวลามาตรฐานตามการคํานวณแบบเดิม เม่ือ
เปรียบเทียบกับเวลามาตรฐานใหม 
 

1. การตั้งเปาหมายการผลิตในแตละปคลาดเคลื่อน 
2. การจัดสรรกําลังการผลิตดานแรงงานมากเกินความจําเปน 
3. ตนทุนตอหนวยของผลิตภัณฑสูงเกินกวาที่ควรจะเปน 
4. ไมสามารถวัดผลความสามารถในการปฏิบัติงานของพนักงานแตละคนได เน่ืองจาก

ไมมีเวลามาตรฐานของงานยอยแตละงาน 
5. ประสบกับปญหากําลังการผลิตเหลือ  และไมสามารถปอนวัตถุดิบใหพนักงาน

ทํางานไดเน่ืองจากเวลามาตฐานสูงกวาที่ปฏิบัติงานจริง 
6. การนําผลงานของแตละสายการผลิตที่ประกอบผลิตภัณฑตางชนิดมาเปรียบเทียบ

กัน ทําใหเกิดความคลาดเคลื่อนไดเน่ืองจากไมมีเวลามาตรฐานที่มาจากวิธีการเก็บ
ขอมูลแบบเดียวกัน 
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7.2    ขอเสนอแนะ 
 

7.2.1 ดานการผลิต 
เน่ืองจากปจจุบันแผนกฉีดพลาสติกแบงการทํางานออกเปน 2 กะ จึงมีการเสนอแนะไป

ยังฝายบริหารใหเพ่ิมการทํางานเปน 3 กะ ซึ่งการทํางาน 2 กะจะเกิดขอเสียเปรียบดานตนทุน 
ดังนี้ 

(1) ตนทุนคาเสื่อมราคาตอชั่วโมงสูง เน่ืองจากจํานวนชั่วโมงในการผลิตตอปต่ํา โดยตอ
ไปน้ีจะมีตัวอยางตนทุนคาเสื่อมราคาเครื่องจักรในแผนกฉีดพลาสติกของการจัดตั้ง
งบประมาณป พ.ศ. 2544 และ พ.ศ. 2545  

 
ตารางที่ 7.9     ตนทุนคาเสื่อมราคาตอชั่วโมง 

ปงบประมาณ 
คาเสื่อมราคา
เครื่องจักรตอป 

จํานวนชั่วโมงใน
การผลิต คาเสื่อมราคาตอชั่วโมง 

พ.ศ. 2544 (2 กะ) 2,448,435 20,196 121.23 
พ.ศ. 2545 (3 กะ) 2,448,435 29,400  83.28 

 
(2) ในการเริ่มตนการทํางานในชวงเวลาเชาจะเกิดการสูญเสียวัตถุดิบจากการ        

Warm up เครื่องจักร ตองมีการไลพลาสติกในสวนที่คางอยูในกระบอกและทดสอบ
สภาวะการฉีดพลาสติกทุกวัน เน่ืองจากการทํางานไมตอเนื่องตลอด 24 ชั่วโมง ทํา
ใหสูญเสียวัตถุดิบอยางนอย 0.5 กิโลกรัมตอวันตอเครื่อง หากคํานวณจากพลาสติก
ที่มีการใชงานมากที่สุดถึง 95 % ของการใชวัตถุดิบทั้งหมด จะพบวามีการใช
พลาสติกชนิด ABS (Acrylonitrile buta-diene stylene) 50% รองลงมาคือ PC 
(Polycarbonate) 45%  ดังนั้นจะคํานวณความสูญเสียวัตถุดิบไดดังนี้ 

ตารางที่ 7.10  แสดงการใชวัตถุดิบในการฉีดพลาสติก 
 

พลาสติก 
ความสูญ
เสียตอวัน 

จํานวนวัน
ทํางานตอป 

ความสูญเสีย
รวมตอป 

(กก.) 

ราคาตน
ทุนวัตถุดิบ 
(บาท/กก.) 

ตนทุนรวม
ที่สูญเสีย 

(กก.) 
ABS 0.5 กก. 245 61.25 83 5,084 
PC 0.5 กก. 245 55.13 185 10,199 

ตนทุนการสูญเสียวัตถุดิบตอป 15,283 
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หากเริ่มใหมีการทํางานเปน 3 กะ ความสูญเสียจะเกิดเฉพาะในชวงวันหยุดเสารอาทิตย 

52 สัปดาหหรือ 104 วัน และวันหยุดราชการ 13 วัน รวม 117 วัน 
 

ดังนั้น   ความสูญเสียวัตถุดิบจะลดลงเหลือ   =   283,15
245
117 x  

 
          =   298,7    ºÒ·  

 
 

7.2.2  ดานทรัพยากรบุคคล 
 

บริษัทควรนําเวลามาตรฐานแตละขั้นตอนของการปฏิบัติงานมาใชในการประเมินผลงานของ
พนักงานหรือของกลุมการผลิต       ดังแสดงตัวอยางใบประเมินผลการผลิตตอเดือน ในภาคผนวก ง กลาวคือ 
เมื่อทราบเวลามาตรฐาน  จะสามารถคํานวณหาผลผลิตที่ไดตอชั่วโมง หากพนักงานสามารถทํางานไดจํานวน
ผลผลิตเกินกวามาตรฐานกําหนดแสดงวาพนักงานมีผลการทํางานที่ดีกวาพนักงานคนอื่น ๆ ทั้งนี้ ตอง
ระมัดระวังในรายละเอียดการปฏิบัติงานดวยวาไมมีปจจัยในการทํางานอื่นที่ทําใหผลผลิตต่ําลง เชนชิ้นสวนที่
รับเขามาผลิตไมดี เปนตน 
 

7.2.3 ดานการวางแผนการผลิต 
 

ในการศึกษาวิจัย พบวา บริษัทมีการวางแผนการผลิตรายเดือนจากฝายควบคุมตนทุนการผลิตที่ได
รับยอดรายการผลิตภัณฑที่ตองการจากฝายขายในแตละเดือน เมื่อฝายควบคุมตนทุนไดวางแผนปริมาณ
ความตองการผลิตภัณฑสําเร็จรูปและชิ้นสวนจากแผนกฉีดพลาสติกแลว ฝายผลิตจะนําไปวางแผนการผลิต
รายวันเฉพาะในสวนของแผนกประกอบ แตไมมีแผนการผลิตรายวันในสวนของแผนกฉีดพลาสติก เมื่อมีการ
สอบถามถึงวันกําหนดเสร็จและปริมาณที่คาดวาจะไดรับในแตละชวงเวลาจึงไมสามารถตอบคําถามเหลานี้ได 
การจัดสมดุลการผลิตของการผลิตโดยเครื่องจักรทั้ง 5 เครื่องจึงไมไดคํานึงถึง จะอาศัยการแกไขปญหาเฉพาะ
หนาเมื่อเกิดปญหาชิ้นสวนไมพอตอการประกอบ เรงแกปญหาทีละชิ้นสวนไป และปญหาที่สําคัญอีกประการ
หนึ่งคือ แผนกฉีดพลาสติกขาดขอมูลที่จะชวยใชในการวางแผนการผลิตลวงหนา เพ่ือศึกษาความสามารถใน
การผลิต (Capacity) กับปริมาณที่ลูกคาตองการ (Load) วาสมดุลกันหรือไม ขอมูลดังกลาวคือ แมพิมพของ
การผลิตชิ้นสวนทุกชนิดกับขนาดของเครื่องจักรที่สามารถผลิตได โดยมีปจจัยที่ตองคํานึงถึงคือขนาดแรงใน
การยึดจับแมพิมพ (Clamping Force) และขนาดความกวางของระยะ Tie bar ที่จะสามารถนําแมพิมพลงได
และยังมีพ้ืนที่ในการยึดจับ หากขาดขอมูลดังกลาวจะทําใหการวางแผนลาชาและผิดพลาดงายเนื่องจากเปน
การวางแผนจากประสบการณ จึงทําใหการควบคุมการผลิตใหเปนไปตามแผนนั้นเปนไปไดยาก สงผลตอ
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ความตองการชิ้นสวนในแผนกประกอบ และในความเปนจริงแลวเมื่อแผนกประกอบทราบการวางแผน
การผลิตรายวันแลวจะตองสงรายงานนี้ใหกับแผนกฉีดพลาสติกดวยเพ่ือการจัดลําดับการฉีดพลาสติกใหถูก
ตอง 

 
ดังนั้น จึงไดจัดทําตารางการฉีดพลาสติกโดยแยกเปนแตละเครื่องวาจะมีความสามารถในการผลิต

มากนอยเทาไร เน่ืองจากเครื่องจักรแตละเครื่องนั้นมีความสามารถในการผลิตแตกตางกันดังนี้ 
 
ตารางที่ 7.11    รายละเอียดเครื่องจักร 
 

เคร่ืองจักร ขนาด (ตัน) 
ความกวาง Tie bar 

(mm.) 
ขนาดความกวางจํากัดของ

แมพิมพ 
1 50 225 ไมเกิน 215 มม. 
2 50 250 ไมเกิน 240 มม. 
3 80 380 ไมเกิน 370 มม. 
4 100 420 ไมเกิน 410 มม. 
5 100 380 ไมเกิน 370 มม. 

 
 
 ในสวนของการวางแผนการผลิตจะตองคํานวณเวลาที่มีทั้งหมดตอเดือนดังนี้ 

• จํานวนวันทํางานในเดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2544 คือ 22 วัน 
• จํานวนชั่วโมงในการผลิตตอวัน  16 ชั่วโมง 
• ประสิทธิภาพในการทํางาน 95% 

 
 
 ความสามารถในการผลิต    =    22 x 16 x 0.95 
     =    334.4     ชั่วโมง 
 
 
 
 ดังนั้นจะตองคํานวนความสามารถในการผลิตรายเครื่องจักรโดยมีขอจํากัดของชั่วโมงทํางานตลอด
เดือนไมเกิน 334 ชั่วโมง ดังแสดงการคํานวณในตารางที่ 7.12 
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ตารางที่  7.12   การวางแผนการผลิตรายเดือน 
 

ชิ้นสวน เคร่ืองจักร ปริมาณการผลิต เวลามาตรฐาน เวลาที่ตองการ 
INJ – 125  1 50000 0.0011806 59.03 
INJ – 110 1 15000 0.0026389 39.58 
INJ – 024  1 30000 0.0014583 43.75 
INJ – 007  1 55000 0.0027778 152.78 

จํานวนชั่วโมงรวม  295.14 
INJ – 075  2 25000 0.0013194 32.99 
INJ – 089  2 85000 0.0018056 153.47 
INJ – 101  2 56000 0.0020833 116.67 

จํานวนชั่วโมงรวม  303.13 
INJ – 003  3 26000 0.0017361 45.14 
INJ – 025  3 15200 0.0018056 27.44 
INJ – 006  3 56000 0.0026389 147.78 
INJ – 065  3 65000 0.0012500 81.25 
INJ – 114  3 20000 0.0015278 30.56 

จํานวนชั่วโมงรวม  332.17 
INJ – 078  4 20000 0.0012153 24.31 
INJ – 023  4 45000 0.0033333 150.00 
INJ – 014  4 15000 0.0020833 31.25 
INJ – 125  4 30000 0.0017778 53.33 
INJ – 006  4 40000 0.0018264 73.06 

จํานวนชั่วโมงรวม  331.94 
INJ – 065  5 10000 0.0047222 47.22 
INJ – 114  5 20000 0.0052778 105.56 
INJ – 078  5 12500 0.0029167 36.46 
INJ – 023  5 15000 0.0020833 31.25 
INJ – 014  5 18000 0.0034722 62.50 
INJ – 125  5 32000 0.0015625 50.00 

จํานวนชั่วโมงรวม  332.99 
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ตารางดังกลาวมีไวสําหรับการจัดสมดุลการผลิตของเครื่องจักรสวนการลําดับชิ้นสวนในการฉีด

นั้นตองคํานึงถึงลําดับความตองการของแผนกประกอบ อยางไรก็ตามโดยปกติจะมีปริมาณชิ้นสวนที่เปนวัสดุ
คงคลังอยูในแผนกจัดเก็บประมาณ 15 วัน เพ่ือลดปญหาการรางวัสดุ การจัดลําดับการผลิตจึงมีความยืดหยุน
อยูพอสมควร 

 
การวิจัยนี้ไดแสดงผลที่ไดจากการปรับปรุงขอมูลนําเขาในโปรแกรม MFG/PRO ใหสามารถเรียกใช

ขอมูลที่ตรงกับสภาพปจจุบัน เพ่ือประโยชนในการวางแผนและการบริหารการผลิต รวมทั้งไดรนําขอมูลภาย
หลังจากการปรับปรุงแลวเปนขอมูลเปรียบเทียบประสิทธิภาพการทํางาน และปรับปรุงระบบการรายงานผล
เพ่ือการคํานวณตนทุนที่ถูกตอง 
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ตาราง ก  แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานของขั้นตอนที่ 1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑ : MA-001 

ชื่อขั้นตอนการปฏิบัติงาน :    การประกอบ Fulcrum เขากับ  

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่  :     10  
วิศวกร  :     สุณี วันที่ :    8  สิงหาคม 2544 
แผนก  :    ประกอบ 
ชื่อพนักงาน :    ไพริน เลขประจําตัว  :    4449 

 ขอสังเกต :  

เวลาเริ่มตน  :        15 : 15 
เวลาสิ้นสุด  :         15 : 50 
ชวงเวลาในการศึกษา  :       5866                 

จํานวนชิ้นงานระหวางศึกษาเวลา  :      476 

ปริมาณการผลิตตอชั่วโมง

เวลามาตรฐานการผลิตตอชิ้น 12.82 
780 

ชวงเวลาในการศึกษา  :       35.2                   
DMH   
นาที     

ประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ย 104% 

Plate โดยการขันสกรูดวยเครื่องขันสกรู จํานวน 4 ชุด 

เวลาตองาน 100 ช้ิน 
ขั้นตอน
ยอย 

คําอธิบายขั้นตอนยอย เวลาเฉลี่ย 
(DMH) 

สัมประสิทธิ์
ความลา 

เวลาหลัง
คูณ ส.ป.ส. @ 100 งาน

ที่ได 
เวลาสุทธิ 

A การประกอบ Fulcrum เขากับ  43.2 1.1 47.52 100 4 1188 
 Plate โดยการขันสกรู       

B การปอนวัตถุดิบในการผลิต  61.7 1.1 67.87 100 796 1 
        

C เวลาที่สงผลกระทบตอการ
ทํางาน 

401.4 1.1 441.5 100 796 92.8 

        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
 เวลามาตรฐานการผลิตงาน 100 ชิ้น 1282 DMH 
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ตาราง ก  แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานของขั้นตอนที่ 2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑ : MA-001 

ชื่อขั้นตอนการปฏิบัติงาน :    การประกอบ fix contact เขากับ 

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่  :     20  
วิศวกร  :     สุณี วันที่ :    3 สิงหาคม 2544 
แผนก  :    ประกอบ 
ชื่อพนักงาน :    ยุพดี เลขประจําตัว  :    4501 

 ขอสังเกต :  ควรมี Stopper ในการขันสกรู เนื่องจาก 

เวลาเริ่มตน  :        9 : 12 
เวลาสิ้นสุด  :         9 : 48 
ชวงเวลาในการศึกษา  :       5116                 

จํานวนชิ้นงานระหวางศึกษาเวลา  :      484 

ปริมาณการผลิตตอชั่วโมง

เวลามาตรฐานการผลิตตอชิ้น 12.01 
832 

ชวงเวลาในการศึกษา  :       30.7                   
DMH   
นาที     

ประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ย 113% 

Plate โดยการขันสกรูดวยเครื่องขันสกรู จํานวน 4 ชุด 

เวลาตองาน 100 ช้ิน 
ขั้นตอน
ยอย 

คําอธิบายขั้นตอนยอย เวลาเฉลี่ย 
(DMH) 

สัมประสิทธิ์
ความลา 

เวลาหลัง
คูณ ส.ป.ส. @ 100 งาน

ที่ได 
เวลาสุทธิ 

A การประกอบ Fix contact เขากับ 42.3 1.1 46.53 100 4 1163 
 Plate โดยการขันสกรู       

B การปอนวัตถุดิบในการผลิต 1 75 1.1 8.25 100 484 1.7 
 การปอนวัตถุดิบในการผลิต 2 4.5 1.1 4.95 100 484 1.0 
        

C เวลาที่สงผลกระทบตอการ
ทํางาน  3% 

     35 

        
        
        
        
        
        
        
        
        
 เวลามาตรฐานการผลิตงาน 100 ชิ้น 1201 DMH 

 

พนักงานใชวิธีการเล็งระยะทําใหงานชา 
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ตาราง ก  แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานของขั้นตอนที่ 3 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑ : MA-001 

ชื่อขั้นตอนการปฏิบัติงาน :    การประกอบแกนพลาสติก  

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่  :     30 
วิศวกร  :     สุณี วันที่ :    3 สิงหาคม 2544 
แผนก  :    ประกอบ 
ชื่อพนักงาน :    ยุพดี เลขประจําตัว  :    4501 

 ขอสังเกต :   

เวลาเริ่มตน  :        15 : 10 
เวลาสิ้นสุด  :         15 : 45 
ชวงเวลาในการศึกษา  :       5490                 

จํานวนชิ้นงานระหวางศึกษาเวลา  :      680 

ปริมาณการผลิตตอชั่วโมง

เวลามาตรฐานการผลิตตอชิ้น 7.71 
1297 

ชวงเวลาในการศึกษา  :       33                   
DMH   
นาที     

ประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ย 95.5% 

เขากับสปริง จํานวน  5 ชุด 

เวลาตองาน 100 ช้ิน 
ขั้นตอน
ยอย 

คําอธิบายขั้นตอนยอย เวลาเฉลี่ย 
(DMH) 

สัมประสิทธิ์
ความลา 

เวลาหลัง
คูณ ส.ป.ส. @ 100 งาน

ที่ได 
เวลาสุทธิ 

A การประกอบแกนพลาสติก 33.93 1.1 37.32 100 5 746.5 
 เขากับสปริง       

B การปอนวัตถุดิบในการผลิต  108 1.1 118.8 100 680 17.5 
        

C เวลาที่สงผลกระทบตอการ
ทํางาน  

214.8 1.1 236.3 100 680 7 

        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
 เวลามาตรฐานการผลิตงาน 100 ชิ้น 771 DMH 
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ตาราง ก  แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานของขั้นตอนที่ 4 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑ : MA-001 

ชื่อขั้นตอนการปฏิบัติงาน :    การพับกลองเล็กใชสําหรับ 

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่  :     40  
วิศวกร  :     สุณี วันที่ :    8 สิงหาคม 2544 
แผนก  :    ประกอบ 
ชื่อพนักงาน :    สายฝน เลขประจําตัว  :    1467 

 ขอสังเกต :   

เวลาเริ่มตน  :        16 : 10  
เวลาสิ้นสุด  :         16 : 35 
ชวงเวลาในการศึกษา  :       5859                 

จํานวนชิ้นงานระหวางศึกษาเวลา  :      160 

ปริมาณการผลิตตอชั่วโมง

เวลามาตรฐานการผลิตตอชิ้น 42.86 
233 

ชวงเวลาในการศึกษา  :       35.2                   
DMH   
นาที     

ประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ย 117% 

บรรจุงานจํานวน 10 ชิ้น 

เวลาตองาน 100 ช้ิน 
ขั้นตอน
ยอย 

คําอธิบายขั้นตอนยอย เวลาเฉลี่ย 
(DMH) 

สัมประสิทธิ์
ความลา 

เวลาหลัง
คูณ ส.ป.ส. @ 100 งาน

ที่ได 
เวลาสุทธิ 

A การพับกลองบรรจุงานขนาดเล็ก 30.6 1.1 33.66 100 1 3366 
        

B การเรียงกลองบนโตะ  21.3 1.1 23.43 100 13 180.3 
        

C การเรียงกลองเล็กลงกลองใหญ 370 1.1 407 100 104 391.3 
 จํานวน 8 แถว แถวละ 13 กลอง       

D จัดเก็บกลองใหญไวที่ Store 230 1.1 253 100 260 97.3 
        

E เวลาที่สงผลกระทบตอการ
ทํางาน 

364.5 1.1 400.95 100 160 250.6 

        
        
        
        
        
        
 เวลามาตรฐานการผลิตงาน 100 ชิ้น 4286 DMH 
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ตาราง ก  แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานของขั้นตอนที่ 5 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑ : MA-001 

ชื่อขั้นตอนการปฏิบัติงาน :    การติด Label barcode  

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่  :     50  
วิศวกร  :     สุณี วันที่ :    14 สิงหาคม 2544 
แผนก  :    ประกอบ 
ชื่อพนักงาน :    ปรียาภรณ เลขประจําตัว  :    2805 

 ขอสังเกต :   ไมสามารถศึกษาเวลาไดเกิน 30 นาที 

เวลาเริ่มตน  :        13 : 30 
เวลาสิ้นสุด  :         13 : 40 
ชวงเวลาในการศึกษา  :       1218                 

จํานวนชิ้นงานระหวางศึกษาเวลา  :      86 

ปริมาณการผลิตตอชั่วโมง

เวลามาตรฐานการผลิตตอชิ้น 15.25 
655 

ชวงเวลาในการศึกษา  :       7.4                   
DMH   
นาที     

ประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ย 107% 

บนกลองเล็ก 

เวลาตองาน 100 ช้ิน 
ขั้นตอน
ยอย 

คําอธิบายขั้นตอนยอย เวลาเฉลี่ย 
(DMH) 

สัมประสิทธิ์
ความลา 

เวลาหลัง
คูณ ส.ป.ส. @ 

100 
งานที่
ได 

เวลาสุทธิ 

A การติด Label barcode ลงบน 25.2 1.1 27.72 100 2 1386 
 กลองเล็ก       

B การปอนวัตถุดิบในการผลิต  73.5 1.1 80.85 100 86 94 
        

C เวลาที่สงผลกระทบตอการ
ทํางาน  3% 

     44.4 

        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
 เวลามาตรฐานการผลิตงาน 100 ชิ้น 1525 DMH 

 

เนื่องจากวัตถุดิบหมด 
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ตาราง ก  แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานของขั้นตอนที่ 6 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑ : MA-001 

ชื่อขั้นตอนการปฏิบัติงาน :    การประกอบ Key เขากับ 

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่  :     60  
วิศวกร  :     สุณี วันที่ :    10 สิงหาคม 2544 
แผนก  :    ประกอบ 
ชื่อพนักงาน :    จอมใจ เลขประจําตัว  :    3357 

 ขอสังเกต :   

เวลาเริ่มตน  :        9 : 15 
เวลาสิ้นสุด  :         9 : 50 
ชวงเวลาในการศึกษา  :       5190                 

จํานวนชิ้นงานระหวางศึกษาเวลา  :      858 

ปริมาณการผลิตตอชั่วโมง

เวลามาตรฐานการผลิตตอชิ้น 6.29 
1589 

ชวงเวลาในการศึกษา  :       31.2                   
DMH   
นาที     

ประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ย 104% 

Fixture ที่ใชในการ Laser 

เวลาตองาน 100 ช้ิน 
ขั้นตอน
ยอย 

คําอธิบายขั้นตอนยอย เวลาเฉลี่ย 
(DMH) 

สัมประสิทธิ์
ความลา 

เวลาหลัง
คูณ ส.ป.ส. @ 

100 
งานที่
ได 

เวลาสุทธิ 

A การประกอบ Key เขากับ Fixture 27.9 1.1 30.69 100 6 511.5 
 ที่ใชในการ Laser       

B การดึงและผลัก Fixture 705.9 1.1 776.4 100 858 90.5 
 การปอนวัตถุดิบในการผลิต  120 1.1 132 100 1500 8.8 
        

C เวลาที่สงผลกระทบตอการ
ทํางาน  3% 

     18.1 

        
        
        
        
        
        
        
        
        
 เวลามาตรฐานการผลิตงาน 100 ชิ้น 629 DMH 
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ตาราง ก  แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานของขั้นตอนที่ 7 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑ : MA-001 

ชื่อขั้นตอนการปฏิบัติงาน :    การถอด Key ออกจาก Fixture 

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่  :     70  
วิศวกร  :     สุณี วันที่ :    14 สิงหาคม 2544 
แผนก  :    ประกอบ 
ชื่อพนักงาน :    ยุพดี เลขประจําตัว  :    4501 

 ขอสังเกต :   

เวลาเริ่มตน  :        9 : 00 
เวลาสิ้นสุด  :         9 : 30 
ชวงเวลาในการศึกษา  :       5116                 

จํานวนชิ้นงานระหวางศึกษาเวลา  :      425 

ปริมาณการผลิตตอชั่วโมง

เวลามาตรฐานการผลิตตอชิ้น 2.18 
832 

ชวงเวลาในการศึกษา  :       30.7                   
DMH   
นาที     

ประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ย 99.8% 

ที่ใชในการ Laser 

เวลาตองาน 100 ช้ิน 
ขั้นตอน
ยอย 

คําอธิบายขั้นตอนยอย เวลาเฉลี่ย 
(DMH) 

สัมประสิทธิ์
ความลา 

เวลาหลัง
คูณ ส.ป.ส. @ 100 งาน

ที่ได 
เวลาสุทธิ 

A การถอด Key ออกจาก Fixture  38.4 1.1 42.24 100 20 211.2 
 ที่ใชในการ Laser และวาง       
 ชิ้นงานลงกะบะ       
        

C เวลาที่สงผลกระทบตอการ
ทํางาน  3% 

     6.3 

        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
 เวลามาตรฐานการผลิตงาน 100 ชิ้น 217.5 DMH 
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ตาราง ก  แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานของขั้นตอนที่ 8 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑ : MA-001 

ชื่อขั้นตอนการปฏิบัติงาน :    การประกอบสวนประกอบของ 

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่  :     80  
วิศวกร  :     สุณี วันที่ :    8 กรกฎาคม 2544 
แผนก  :    ประกอบ 
ชื่อพนักงาน :    จอมใจ เลขประจําตัว  :    3357 

 ขอสังเกต :   

เวลาเริ่มตน  :        10 : 05 
เวลาสิ้นสุด  :         11 : 00 
ชวงเวลาในการศึกษา  :       8478                 

จํานวนชิ้นงานระหวางศึกษาเวลา  :      900 

ปริมาณการผลิตตอชั่วโมง

เวลามาตรฐานการผลิตตอชิ้น 10.40 
961 

ชวงเวลาในการศึกษา  :       50.8                   
DMH   
นาที     

ประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ย 110.5% 

Fulcrum และ Fix Contact เขากับ Body 

เวลาตองาน 100 ช้ิน 
ขั้นตอน
ยอย 

คําอธิบายขั้นตอนยอย เวลาเฉลี่ย 
(DMH) 

สัมประสิทธิ์
ความลา 

เวลาหลัง
คูณ ส.ป.ส. @ 100 งาน

ที่ได 
เวลาสุทธิ 

A วาง Body ลงบนฐานประกอบ 28.7 1.1 31.6 100 10 1163 
 งานจํานวน 10 ชิ้น       

B ประกอบสวนประกอบของ  29.5 1.1 32.5 100 10 325 
 Fulcrum เขากับ Body       

C ประกอบสวนประกอบของ 31.6 1.1 34.8 100 10 348 
 Fix contact เขากับ Body และ       
 เล่ือนชิ้นงานไปยังหนวยงาน       
 ถัดไป       

C เวลาที่สงผลกระทบตอการ
ทํางาน   

418.1 1.1 460 100 900 51.1 

        
        
        
        
        
        
 เวลามาตรฐานการผลิตงาน 100 ชิ้น 1040 DMH 
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ตาราง ก  แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานของขั้นตอนที่ 9 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑ : MA-001 

ชื่อขั้นตอนการปฏิบัติงาน :    การประกอบ Under key และ 

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่  :     90 
วิศวกร  :     สุณี วันที่ :    9 สิงหาคม 2544 
แผนก  :    ประกอบ 
ชื่อพนักงาน :    ประดับบุญมี เลขประจําตัว  :    4541 

 ขอสังเกต  

เวลาเริ่มตน  :        11 : 00 
เวลาสิ้นสุด  :         11 : 50 
ชวงเวลาในการศึกษา  :       6021               

จํานวนชิ้นงานระหวางศึกษาเวลา  :      600 

ปริมาณการผลิตตอชั่วโมง

เวลามาตรฐานการผลิตตอชิ้น 10.66 
938 

ชวงเวลาในการศึกษา  :       36.1                  
DMH   
นาที     

ประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ย 106.2% 

Move Contact เขากับ Body 

เวลาตองาน 100 ช้ิน 
ขั้นตอน
ยอย 

คําอธิบายขั้นตอนยอย เวลาเฉลี่ย 
(DMH) 

สัมประสิทธิ์
ความลา 

เวลาหลัง
คูณ ส.ป.ส. @ 100 งาน

ที่ได 
เวลาสุทธิ 

A เล่ือนงานมายังฐานประกอบและ 42.3 1.1 46.53 100 4 1163 
 ประกอบ Under key เขากับ        
 Body       

B หยอด Grease , ประกอบ Move 63.5 1.1 69.8 100 10 698 
 Contact , หยอด Grease และ       
 เล่ือนงานไปยังหนวยงานถัดไป       

C เวลาที่สงผลกระทบตอการ
ทํางาน 

169.7 1.1 186.7 100 600 31.1 

        
        
        
        
        
        
        
        
 เวลามาตรฐานการผลิตงาน 100 ชิ้น 1066 DMH 
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ตาราง ก  แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานของขั้นตอนที่ 10 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑ : MA-001 

ชื่อขั้นตอนการปฏิบัติงาน :    การประกอบ key เขากับสวน 

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่  :     100  
วิศวกร  :     สุณี วันที่ :    1 สิงหาคม 2544 
แผนก  :    ประกอบ 
ชื่อพนักงาน :    ปราณี เลขประจําตัว  :    3358 

 ขอสังเกต :   

เวลาเริ่มตน  :        14 : 00 
เวลาสิ้นสุด  :         14 : 45 
ชวงเวลาในการศึกษา  :       7188                 

จํานวนชิ้นงานระหวางศึกษาเวลา  :      630 

ปริมาณการผลิตตอชั่วโมง

เวลามาตรฐานการผลิตตอชิ้น 8.85 
1129 

ชวงเวลาในการศึกษา  :       43.2                   
DMH   
นาที     

ประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ย 77.6% 

ประกอบของสปริง และประกอบเขากับ Body 

เวลาตองาน 100 ช้ิน 
ขั้นตอน
ยอย 

คําอธิบายขั้นตอนยอย เวลาเฉลี่ย 
(DMH) 

สัมประสิทธิ์
ความลา 

เวลาหลัง
คูณ ส.ป.ส. @ 100 งาน

ที่ได 
เวลาสุทธิ 

A การประกอบ key เขากับสวน 75.8 1.1 83.4 100 10 833.8 
 ประกอบของสปริง และประกอบ       
 เขากับ Body และเลื่อนงานไปยัง       
 หนวยงานถัดไป       

B การปอนวัตถุดิบในการผลิต  147.7 1.1 162.5 100 630 25.8 
C เวลาที่สงผลกระทบตอการ

ทํางาน  3% 
     25.6 

        
        
        
        
        
        
        
        
        
 เวลามาตรฐานการผลิตงาน 100 ชิ้น 885.2 DMH 
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ตาราง ก  แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานของขั้นตอนที่ 11 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑ : MA-001 

ชื่อขั้นตอนการปฏิบัติงาน :    การประกอบ Frame เพื่อยึด  

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่  :     110  
วิศวกร  :     สุณี วันที่ :    2 สิงหาคม 2544 
แผนก  :    ประกอบ 
ชื่อพนักงาน :    กมลพรรณ เลขประจําตัว  :    3312 

 ขอสังเกต :   

เวลาเริ่มตน  :        9 : 05 
เวลาสิ้นสุด  :         9 : 30 
ชวงเวลาในการศึกษา  :       4139                

จํานวนชิ้นงานระหวางศึกษาเวลา  :      492 

ปริมาณการผลิตตอชั่วโมง

เวลามาตรฐานการผลิตตอชิ้น 9.42 
1061 

ชวงเวลาในการศึกษา  :       24.9                   
DMH   
นาที     

ประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ย 112% 

Key และ Body เขาไวดวยกัน 

เวลาตองาน 100 ช้ิน 
ขั้นตอน
ยอย 

คําอธิบายขั้นตอนยอย เวลาเฉลี่ย 
(DMH) 

สัมประสิทธิ์
ความลา 

เวลาหลัง
คูณ ส.ป.ส. @ 100 งาน

ที่ได 
เวลาสุทธิ 

A ประกอบ Frame เพื่อยึด Key 95.8 1.1 105.38 100 12 878.2 
 และ Body เขาดวยกัน       

B การปอนวัตถุดิบในการผลิต  164.2 1.1 180.7 100 492 36.7 
C เวลาที่สงผลกระทบตอการ

ทํางาน  3% 
     27.4 

        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
 เวลามาตรฐานการผลิตงาน 100 ชิ้น 942.3 DMH 
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ตาราง ก  แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานของขั้นตอนที่ 12 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑ : MA-001 

ชื่อขั้นตอนการปฏิบัติงาน :    การกด Lock Frame โดยเครื่อง 

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่  :     120  
วิศวกร  :     สุณี วันที่ :    2 สิงหาคม 2544 
แผนก  :    ประกอบ 
ชื่อพนักงาน :   กมลพรรณ เลขประจําตัว  :    3312 

 ขอสังเกต :   

เวลาเริ่มตน  :        14 : 05 
เวลาสิ้นสุด  :         14 : 40 
ชวงเวลาในการศึกษา  :       4790                 

จํานวนชิ้นงานระหวางศึกษาเวลา  :      960 

ปริมาณการผลิตตอชั่วโมง

เวลามาตรฐานการผลิตตอชิ้น 5.60 
1785 

ชวงเวลาในการศึกษา  :       28.7                   
DMH   
นาที     

ประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ย 112% 

อัดดวยมือ 

เวลาตองาน 100 ช้ิน 
ขั้นตอน
ยอย 

คําอธิบายขั้นตอนยอย เวลาเฉลี่ย 
(DMH) 

สัมประสิทธิ์
ความลา 

เวลาหลัง
คูณ ส.ป.ส. @ 100 งาน

ที่ได 
เวลาสุทธิ 

A การกด  Lock Frame โดยเครื่อง 292.1 1.1 321.3 100 60 535.5 
 อัดดวยมือ       

B การปอนวัตถุดิบในการผลิต 1 79.4 1.1 87.3 100 960 9.1 
C เวลาที่สงผลกระทบตอการ

ทํางาน  3% 
     16.3 

        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
 เวลามาตรฐานการผลิตงาน 100 ชิ้น 560.9 DMH 
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ตาราง ก  แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานของขั้นตอนที่ 13 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑ : MA-001 

ชื่อขั้นตอนการปฏิบัติงาน :    การตรวจสอบสัญญาณการ 

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่  :     130 
วิศวกร  :     สุณี วันที่ :    2 สิงหาคม 2544 
แผนก  :    ประกอบ 
ชื่อพนักงาน :    ปราณี เลขประจําตัว  :    3358 

 ขอสังเกต :   

เวลาเริ่มตน  :        15 : 35 
เวลาสิ้นสุด  :         16 : 15 
ชวงเวลาในการศึกษา  :       5838                 

จํานวนชิ้นงานระหวางศึกษาเวลา  :      700 

ปริมาณการผลิตตอชั่วโมง

เวลามาตรฐานการผลิตตอชิ้น 8.15 
1129 

ชวงเวลาในการศึกษา  :        35.1                   
DMH   
นาที     

ประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ย 97.8% 

ทํางานของสวิตซไฟฟาทางเดียว 

เวลาตองาน 100 ช้ิน 
ขั้นตอน
ยอย 

คําอธิบายขั้นตอนยอย เวลาเฉลี่ย 
(DMH) 

สัมประสิทธิ์
ความลา 

เวลาหลัง
คูณ ส.ป.ส. @ 100 งาน

ที่ได 
เวลาสุทธิ 

A การตรวจสอบการทํางานของ 97.8 1.1 107.6 100 14 768.4 
 สวิตซไฟฟา       
        

C เวลาที่สงผลกระทบตอการ
ทํางาน  3% 

299.8 1.1 329.8 100 700 47.1 

        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
 เวลามาตรฐานการผลิตงาน 100 ชิ้น 815.5 DMH 
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ตาราง ก  แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานของขั้นตอนที่ 14 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑ : MA-001 

ชื่อขั้นตอนการปฏิบัติงาน :    ประกอบสวิตซเขากับ Fixture 

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่  :     140  
วิศวกร  :     สุณี วันที่ :    2 สิงหาคม 2544 
แผนก  :    ประกอบ 
ชื่อพนักงาน :    ประมวล เลขประจําตัว  :    4502 

 ขอสังเกต :   

เวลาเริ่มตน  :        10 : 55 
เวลาสิ้นสุด  :         11 : 35 
ชวงเวลาในการศึกษา  :       6059                

จํานวนชิ้นงานระหวางศึกษาเวลา  :      1974 

ปริมาณการผลิตตอชั่วโมง

เวลามาตรฐานการผลิตตอชิ้น 3.41 
 2933 

ชวงเวลาในการศึกษา  :       36.4                   
DMH   
นาที     

ประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ย 111.1% 

เพื่อ Laser 

เวลาตองาน 100 ช้ิน 
ขั้นตอน
ยอย 

คําอธิบายขั้นตอนยอย เวลาเฉลี่ย 
(DMH) 

สัมประสิทธิ์
ความลา 

เวลาหลัง
คูณ ส.ป.ส. @ 100 งาน

ที่ได 
เวลาสุทธิ 

A ประกอบสวิตซเขา Fixture เพื่อ 46.5 1.1 51.26 100 16 319 
 Laser       

B การปอนวัตถุดิบในการผลิต 1 95 1.1 110 100 864 12.1 
C เวลาที่สงผลกระทบตอการ

ทํางาน  3% 
     9.9 

        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
 เวลามาตรฐานการผลิตงาน 100 ชิ้น 341 DMH 
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ตาราง ก  แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานของขั้นตอนที่ 15 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑ : MA-001 

ชื่อขั้นตอนการปฏิบัติงาน :    ถอดสวิตซไฟฟาออกจาก 

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่  :     150  
วิศวกร  :     สุณี วันที่ :    2 สิงหาคม 2544 
แผนก  :    ประกอบ 
ชื่อพนักงาน :    กมลพรรณ เลขประจําตัว  :    3312 

 ขอสังเกต :   

เวลาเริ่มตน  :        13 : 20 
เวลาสิ้นสุด  :         14 : 00 
ชวงเวลาในการศึกษา  :       6180                 

จํานวนชิ้นงานระหวางศึกษาเวลา  :      3240 

ปริมาณการผลิตตอชั่วโมง

เวลามาตรฐานการผลิตตอชิ้น 2.18 
 4597 

ชวงเวลาในการศึกษา  :       37.1                   
DMH   
นาที     

ประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ย 114% 

Fixture และจัดเรียงบนโตะทีละ 5 ชิ้น 

เวลาตองาน 100 ช้ิน 
ขั้นตอน
ยอย 

คําอธิบายขั้นตอนยอย เวลาเฉลี่ย 
(DMH) 

สัมประสิทธิ์
ความลา 

เวลาหลัง
คูณ ส.ป.ส. @ 100 งาน

ที่ได 
เวลาสุทธิ 

A ถอดสวิตซไฟฟาออกจาก Fixture 38.4 1.1 42.24 100 20 211.2 
 และเรียงชิ้นงานบนโตะ 5 ชิ้น       
        

B เวลาที่สงผลกระทบตอการ
ทํางาน  3% 

     6.3 

        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
 เวลามาตรฐานการผลิตงาน 100 ชิ้น 218 DMH 
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ตาราง ก  แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานของขั้นตอนที่ 16 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑ : MA-001 

ชื่อขั้นตอนการปฏิบัติงาน :    บรรจุสวิตซไฟฟาจํานวน 10 ชิ้น 

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่  :     160  
วิศวกร  :     สุณี วันที่ :    9 สิงหาคม 2544 
แผนก  :    ประกอบ 
ชื่อพนักงาน :    ปรียาภรณ เลขประจําตัว  :    2805 

 ขอสังเกต :   

เวลาเริ่มตน  :        13 : 55 
เวลาสิ้นสุด  :         14 : 32 
ชวงเวลาในการศึกษา  :       5970                 

จํานวนชิ้นงานระหวางศึกษาเวลา  :      2520 

ปริมาณการผลิตตอชั่วโมง

เวลามาตรฐานการผลิตตอชิ้น 2.56 
 3905 

ชวงเวลาในการศึกษา  :       35.9                   
DMH   
นาที     

ประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ย 108.1% 

ลงกลองขนาดเล็ก 

เวลาตองาน 100 ช้ิน 
ขั้นตอน
ยอย 

คําอธิบายขั้นตอนยอย เวลาเฉลี่ย 
(DMH) 

สัมประสิทธิ์
ความลา 

เวลาหลัง
คูณ ส.ป.ส. @ 100 งานที่

ได 
เวลา
สุทธิ 

A การบรรจุสวิตซไฟฟา 10 ชิ้น 22.2 1.1 24.42 100 10 244.2 
 ลงกลองขนาดเล็ก       
        

C เวลาที่สงผลกระทบตอการ
ทํางาน  3% 

272.5 1.1 299.75 100 2520 11.9 

        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
 เวลามาตรฐานการผลิตงาน 100 ชิ้น 256 DMH 

 

 



140 

 

ตาราง ก  แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานของขั้นตอนที่ 17 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑ : MA-001 

ชื่อขั้นตอนการปฏิบัติงาน :    การพับกลองใหญและบรรจุ 

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่  :     170  
วิศวกร  :     สุณี วันที่ :    14 สิงหาคม 2544 
แผนก  :    ประกอบ 
ชื่อพนักงาน :    กมลพรรณ เลขประจําตัว  :    3312 

 ขอสังเกต :   

เวลาเริ่มตน  :        09 : 55 
เวลาสิ้นสุด  :         10 : 45 
ชวงเวลาในการศึกษา  :       9000                 

จํานวนชิ้นงานระหวางศึกษาเวลา  :      4000 

ปริมาณการผลิตตอชั่วโมง

เวลามาตรฐานการผลิตตอชิ้น 2.32 
 4310 

ชวงเวลาในการศึกษา  :       54                   
DMH   
นาที     

ประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ย 103.1% 

10 กลองเล็กลงในกลองใหญ 

เวลาตองาน 100 ช้ิน 
 ขั้นตอน

ยอย 
คําอธิบายขั้นตอนยอย เวลาเฉลี่ย 

(DMH) 
สัมประสิทธิ์
ความลา 

เวลาหลัง
คูณ ส.ป.ส. @ 

100 
งานที่ได เวลา

สุทธิ 
A การพับกลองใหญ 53.6 1.1 58.96 100 100 59 
        

B การบรรจุ 10 กลองเล็ก 68.3 1.1 75.13 100 100 75.1 
 ลงกลองใหญ       

C การปอนวัตถุดิบในการผลิต 1 95.3 1.1 104.83 100 1000 10.5 
D การปอนวัตถุดิบในการผลิต 2 49.7 1.1 54.67 100 300 18.2 
E การปอนวัตถุดิบในการผลิต 3 80.4 1.1 88.44 100 400 22.1 
F การปอนวัตถุดิบในการผลิต 4 98.1 1.1 107.91 100 500 21.6 
G การปอนวัตถุดิบในการผลิต 5 101.6 1.1 111.76 100 600 18.6 
H การปอนวัตถุดิบในการผลิต 6 26.5 1.1 29.15 100 20000 0.1 
I เวลาที่สงผลกระทบตอการ

ทํางาน  3% 
     6.8 

        
        
        
 เวลามาตรฐานการผลิตงาน 100 ชิ้น 232 DMH 

 

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข 
แสดงตารางการคํานวณเวลามาตรฐานของผลิตภัณฑ MA-002 
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ตาราง ก  แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานของขั้นตอนที่ 1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑ : MA-002 

ชื่อขั้นตอนการปฏิบัติงาน :    ประกอบ Connection เขากับ  

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่  :     10  
วิศวกร  :     สุณี วันที่ :    21 สิงหาคม 2544 
แผนก  :    ประกอบ 
ชื่อพนักงาน :    พิศมัย เลขประจําตัว  :    3320 

 ขอสังเกต :   

เวลาเริ่มตน  :        10 : 45 
เวลาสิ้นสุด  :         11 : 15 
ชวงเวลาในการศึกษา  :       5326                

จํานวนชิ้นงานระหวางศึกษาเวลา  :      360 

ปริมาณการผลิตตอชั่วโมง

เวลามาตรฐานการผลิตตอชิ้น 16.54 
604 

ชวงเวลาในการศึกษา  :       32                   
DMH   
นาที     

ประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ย 111.8% 

Earth Contact 

เวลาตองาน 100 ช้ิน 
ขั้นตอน
ยอย 

คําอธิบายขั้นตอนยอย เวลาเฉลี่ย 
(DMH) 

สัมประสิทธิ์
ความลา 

เวลาหลัง
คูณ ส.ป.ส. @ 100 งาน

ที่ได 
เวลาสุทธิ 

A ประกอบ Connection เขากับ 27.8 1.1 30.58 100 2 1529 
 Earth Contact  2 ชุด       

B การปอนวัตถุดิบในการผลิต 1 215.8 1.1 237.38 100 360 65.9 
 การปอนวัตถุดิบในการผลิต 2 36.7 1.1 40.37 100 360 11.2 
        

C เวลาที่สงผลกระทบตอการ
ทํางาน  3% 

     48.2 

        
        
        
        
        
        
        
        
 เวลามาตรฐานการผลิตงาน 100 ชิ้น 1654 DMH 
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ตาราง ก  แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานของขั้นตอนที่ 2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑ : MA-002 

ชื่อขั้นตอนการปฏิบัติงาน :    ประกอบสกรูและ plateเขากับ  

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่  :     20  
วิศวกร  :     สุณี วันที่ :    10 ตุลาคม 2544 
แผนก  :    ประกอบ 
ชื่อพนักงาน :    พิศมัย เลขประจําตัว  :    3320 

 ขอสังเกต :   

เวลาเริ่มตน  :        16 : 00 
เวลาสิ้นสุด  :         16 : 30 
ชวงเวลาในการศึกษา  :       5417                

จํานวนชิ้นงานระหวางศึกษาเวลา  :      540 

ปริมาณการผลิตตอชั่วโมง

เวลามาตรฐานการผลิตตอชิ้น 11.27 
888 

ชวงเวลาในการศึกษา  :       32.6                   
DMH   
นาที     

ประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ย 112.3% 

สวนประกอบยอยของ Earth Contact 

เวลาตองาน 100 ช้ิน 
ขั้นตอน
ยอย 

คําอธิบายขั้นตอนยอย เวลาเฉลี่ย 
(DMH) 

สัมประสิทธิ์
ความลา 

เวลาหลัง
คูณ ส.ป.ส. @ 100 งาน

ที่ได 
เวลาสุทธิ 

A ประกอบสกรูและ plate เขากับ
สวนประกอบของEarth Contact  
3 ชุด 

26.9 1.1 29.59 100 3 986.3 

        
B การปอนวัตถุดิบในการผลิต 1 284 1.1 312.4 100 540 57.9 
 การปอนวัตถุดิบในการผลิต 2 56.95 1.1 62.65 100 540 11.6 
        

C เวลาที่สงผลกระทบตอการ
ทํางาน   

347.8 1.1 382.58 100 540 70.8 

        
        
        
        
        
        
        
 เวลามาตรฐานการผลิตงาน 100 ชิ้น 1127 DMH 
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ตาราง ก  แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานของขั้นตอนที่ 3 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑ : MA-002 

ชื่อขั้นตอนการปฏิบัติงาน :    ประกอบ Connection SX เขา 

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่  :     30  
วิศวกร  :     สุณี วันที่ :    7 กันยายน 2544 
แผนก  :    ประกอบ 
ชื่อพนักงาน :    บุษบง เลขประจําตัว  :    2802 

 ขอสังเกต :   

เวลาเริ่มตน  :        8 : 50 
เวลาสิ้นสุด  :         9 : 25 
ชวงเวลาในการศึกษา  :       5500                

จํานวนชิ้นงานระหวางศึกษาเวลา  :      540 

ปริมาณการผลิตตอชั่วโมง

เวลามาตรฐานการผลิตตอชิ้น 10.85 
922 

ชวงเวลาในการศึกษา  :       33                   
DMH   
นาที     

ประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ย 106.5% 

Contact 

เวลาตองาน 100 ช้ิน 
ขั้นตอน
ยอย 

คําอธิบายขั้นตอนยอย เวลาเฉลี่ย 
(DMH) 

สัมประสิทธิ์
ความลา 

เวลาหลัง
คูณ ส.ป.ส. @ 100 งาน

ที่ได 
เวลาสุทธิ 

A ประกอบ Connection SX เขากับ 
Contact ดวย Hand Press 

27.3 1.1 30.03 100 3 1001 

B การปอนวัตถุดิบในการผลิต 1 132 1.1 145.2 100 540 26.9 
 การปอนวัตถุดิบในการผลิต 2 77.65 1.1 163.07 100 540 30.2 
        

C เวลาที่สงผลกระทบตอการ
ทํางาน   

131.65 1.1 144.82 100 540 26.8 

        
        
        
        
        
        
        
        
        
 เวลามาตรฐานการผลิตงาน 100 ชิ้น 1085 DMH 
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ตาราง ก  แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานของขั้นตอนที่ 4 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑ : MA-002 

ชื่อขั้นตอนการปฏิบัติงาน :    ประกอบสกรู ,plate ,contact 

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่  :     40  
วิศวกร  :     สุณี วันที่ :    19 กันยายน 2544 
แผนก  :    ประกอบ 
ชื่อพนักงาน :    บุษบง เลขประจําตัว  :    2802 

 ขอสังเกต :   

เวลาเริ่มตน  :        9 : 10 
เวลาสิ้นสุด  :         9 : 45 
ชวงเวลาในการศึกษา  :       5952               

จํานวนชิ้นงานระหวางศึกษาเวลา  :      450 

ปริมาณการผลิตตอชั่วโมง

เวลามาตรฐานการผลิตตอชิ้น 14.43 
693 

ชวงเวลาในการศึกษา  :       35.8                 
DMH   
นาที     

ประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ย 109.1% 

เขากับสวนประกอบของ Connection และ Contact 

เวลาตองาน 100 ช้ิน 
ขั้นตอน
ยอย 

คําอธิบายขั้นตอนยอย เวลาเฉลี่ย 
(DMH) 

สัมประสิทธิ์
ความลา 

เวลาหลัง
คูณ ส.ป.ส. @ 100 งาน

ที่ได 
เวลาสุทธิ 

A ประกอบสกรู, plate , contact g
เขากับสวนประกอบของ 
Connection และ Contact 

35.9 1.1 39.49 100 3 1316 

B การปอนวัตถุดิบในการผลิต 1 194 1.1 213.4 100 450 47.4 
 การปอนวัตถุดิบในการผลิต 2 124.6 1.1 137 100 450 30.5 
        

C เวลาที่สงผลกระทบตอการ
ทํางาน   

52.8 1.1 58.08 100 120 48.4 

        
        
        
        
        
        
        
        
 เวลามาตรฐานการผลิตงาน 100 ชิ้น 1443 DMH 
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ตาราง ก  แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานของขั้นตอนที่ 5 (Standard Operation) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑ : MA-002 

ชื่อขั้นตอนการปฏิบัติงาน :    ประกอบ Connection SX เขา 

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่  :   50 (Standard Operation 30)  
วิศวกร  :     สุณี วันที่ :    7 กันยายน 2544 
แผนก  :    ประกอบ 
ชื่อพนักงาน :    บุษบง เลขประจําตัว  :    2802 

 ขอสังเกต :   

เวลาเริ่มตน  :        8 : 50 
เวลาสิ้นสุด  :         9 : 25 
ชวงเวลาในการศึกษา  :       5500                

จํานวนชิ้นงานระหวางศึกษาเวลา  :      540 

ปริมาณการผลิตตอชั่วโมง

เวลามาตรฐานการผลิตตอชิ้น 10.85 
922 

ชวงเวลาในการศึกษา  :       33                   
DMH   
นาที     

ประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ย 106.5% 

กับ Contact 

เวลาตองาน 100 ช้ิน 
ขั้นตอน
ยอย 

คําอธิบายขั้นตอนยอย เวลาเฉลี่ย 
(DMH) 

สัมประสิทธิ์
ความลา 

เวลาหลัง
คูณ ส.ป.ส. @ 100 งาน

ที่ได 
เวลาสุทธิ 

A ประกอบ Connection SX เขากับ 
Contact ดวย Hand Press 

27.3 1.1 30.03 100 3 1001 

B การปอนวัตถุดิบในการผลิต 1 132 1.1 145.2 100 540 26.9 
 การปอนวัตถุดิบในการผลิต 2 77.65 1.1 163.07 100 540 30.2 
        

C เวลาที่สงผลกระทบตอการ
ทํางาน   

131.65 1.1 144.82 100 540 26.8 

        
        
        
        
        
        
        
        
        
 เวลามาตรฐานการผลิตงาน 100 ชิ้น 1085 DMH 

 

 



 

 

147
ตาราง ก  แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานของขั้นตอนที่ 6 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑ : MA-002 

ชื่อขั้นตอนการปฏิบัติงาน :    ประกอบสกรู ,plate ,contact 

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่  :   60 (Standard Operation 40) 
วิศวกร  :     สุณี วันที่ :    19 กันยายน 2544 
แผนก  :    ประกอบ 
ชื่อพนักงาน :    บุษบง เลขประจําตัว  :    2802 

 ขอสังเกต :   

เวลาเริ่มตน  :        9 : 10 
เวลาสิ้นสุด  :         9 : 45 
ชวงเวลาในการศึกษา  :       5952               

จํานวนชิ้นงานระหวางศึกษาเวลา  :      450 

ปริมาณการผลิตตอชั่วโมง

เวลามาตรฐานการผลิตตอชิ้น 14.43 
693 

ชวงเวลาในการศึกษา  :       35.8                 
DMH   
นาที     

ประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ย 109.1% 

เขากับสวนประกอบของ Connection และ Contact 

เวลาตองาน 100 ช้ิน 
ขั้นตอน
ยอย 

คําอธิบายขั้นตอนยอย เวลาเฉลี่ย 
(DMH) 

สัมประสิทธิ์
ความลา 

เวลาหลัง
คูณ ส.ป.ส. @ 100 งาน

ที่ได 
เวลาสุทธิ 

A ประกอบสกรู, plate , contact g
เขากับสวนประกอบของ 
Connection และ Contact 

35.9 1.1 39.49 100 3 1316 

B การปอนวัตถุดิบในการผลิต 1 194 1.1 213.4 100 450 47.4 
 การปอนวัตถุดิบในการผลิต 2 124.6 1.1 137 100 450 30.5 
        

C เวลาที่สงผลกระทบตอการ
ทํางาน   

52.8 1.1 58.08 100 120 48.4 

        
        
        
        
        
        
        
        
 เวลามาตรฐานการผลิตงาน 100 ชิ้น 1443 DMH 
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ตาราง ก  แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานของขั้นตอนที่ 7 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑ : MA-002 

ชื่อขั้นตอนการปฏิบัติงาน :    ประกอบ Diaframe เขากับ  

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่  :     70 
วิศวกร  :     สุณี วันที่ :    20 กันยายน 2544 
แผนก  :    ประกอบ 
ชื่อพนักงาน :    สุรียรัตน เลขประจําตัว  :    4526 

 ขอสังเกต :   

เวลาเริ่มตน  :        11 : 05 
เวลาสิ้นสุด  :         11 : 35 
ชวงเวลาในการศึกษา  :       5322               

จํานวนชิ้นงานระหวางศึกษาเวลา  :      600 

ปริมาณการผลิตตอชั่วโมง

เวลามาตรฐานการผลิตตอชิ้น 10.74 
931 

ชวงเวลาในการศึกษา  :       32                
DMH   
นาที     

ประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ย 121.1% 

Under key  5 ชุด 

เวลาตองาน 100 ช้ิน 
ขั้นตอน
ยอย 

คําอธิบายขั้นตอนยอย เวลาเฉลี่ย 
(DMH) 

สัมประสิทธิ์
ความลา 

เวลาหลัง
คูณ ส.ป.ส. @ 100 งาน

ที่ได 
เวลาสุทธิ 

A ประกอบ Diaframe เขากับ 
Under Key  5 ชุด 

46 1.1 50.6 100 5 1012 

B การปอนวัตถุดิบในการผลิต 1 117 1.1 128.7 100 600 21.5 
 การปอนวัตถุดิบในการผลิต 2 52.1 1.1 57.31 100 600 9.6 
        

C เวลาที่สงผลกระทบตอการ
ทํางาน  3% 

     31.3 

        
        
        
        
        
        
        
        
        
 เวลามาตรฐานการผลิตงาน 100 ชิ้น 1074 DMH 
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ตาราง ก  แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานของขั้นตอนที่ 8 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑ : MA-002 

ชื่อขั้นตอนการปฏิบัติงาน :    ประกอบ Spring เขากับ 

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่  :        80 
วิศวกร  :     สุณี วันที่ :    21 กันยายน  2544 
แผนก  :    ประกอบ 
ชื่อพนักงาน :    นพวรรณ เลขประจําตัว  :    3284 

 ขอสังเกต :   

เวลาเริ่มตน  :        9 : 20 
เวลาสิ้นสุด  :         9 : 50 
ชวงเวลาในการศึกษา  :       5326            

จํานวนชิ้นงานระหวางศึกษาเวลา  :      333 

ปริมาณการผลิตตอชั่วโมง

เวลามาตรฐานการผลิตตอชิ้น 11.41 
876 

ชวงเวลาในการศึกษา  :       32                
DMH   
นาที     

ประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ย 71.4% 

สวนประกอบ Diaframe และ Under Key 

เวลาตองาน 100 ช้ิน 
ขั้นตอน
ยอย 

คําอธิบายขั้นตอนยอย เวลาเฉลี่ย 
(DMH) 

สัมประสิทธิ์
ความลา 

เวลาหลัง
คูณ ส.ป.ส. @ 100 งาน

ที่ได 
เวลาสุทธิ 

A ประกอบ Spring เขากับสวน
ประกอบของ Diaframe และ 
Under key  3 ชุด 

28.6 1.1 31.46 100 3 1048 

B การปอนวัตถุดิบในการผลิต 1 158.4 1.1 174 100 333 52.3 
 การปอนวัตถุดิบในการผลิต 2 23.5 1.1 25.85 100 360 7.2 
        

C เวลาที่สงผลกระทบตอการ
ทํางาน  3% 

     33.2 

        
        
        
        
        
        
        
        
 เวลามาตรฐานการผลิตงาน 100 ชิ้น 1141 DMH 
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ตาราง ก  แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานของขั้นตอนที่ 9 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑ : MA-002 

ชื่อขั้นตอนการปฏิบัติงาน :    การติด Label barcode  

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่  : 90 (Standard Opt. ของ MA-001) 
วิศวกร  :     สุณี วันที่ :    14 สิงหาคม 2544 
แผนก  :    ประกอบ 
ชื่อพนักงาน :    ปรียาภรณ เลขประจําตัว  :    2805 

 ขอสังเกต :   ไมสามารถศึกษาเวลาไดเกิน 30 นาที 

เวลาเริ่มตน  :        13 : 30 
เวลาสิ้นสุด  :         13 : 40 
ชวงเวลาในการศึกษา  :       1218                 

จํานวนชิ้นงานระหวางศึกษาเวลา  :      86 

ปริมาณการผลิตตอชั่วโมง

เวลามาตรฐานการผลิตตอชิ้น 15.25 
655 

ชวงเวลาในการศึกษา  :       7.4                   
DMH   
นาที     

ประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ย 107% 

บนกลองเล็ก 

เวลาตองาน 100 ช้ิน 
ขั้นตอน
ยอย 

คําอธิบายขั้นตอนยอย เวลาเฉลี่ย 
(DMH) 

สัมประสิทธิ์
ความลา 

เวลาหลัง
คูณ ส.ป.ส. @ 

100 
งานที่
ได 

เวลาสุทธิ 

A การติด Label barcode ลงบน 25.2 1.1 27.72 100 2 1386 
 กลองเล็ก       

B การปอนวัตถุดิบในการผลิต  73.5 1.1 80.85 100 86 94 
        

C เวลาที่สงผลกระทบตอการ
ทํางาน  3% 

     44.4 

        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
 เวลามาตรฐานการผลิตงาน 100 ชิ้น 1525 DMH 

 

เนื่องจากวัตถุดิบหมด 
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ตาราง ก  แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานของขั้นตอนที่ 10 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑ : MA-002 

ชื่อขั้นตอนการปฏิบัติงาน :    ประกอบสวนประกอบของ 

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่  :        100 
วิศวกร  :     สุณี วันที่ :    25 กันยายน 2544 
แผนก  :    ประกอบ 
ชื่อพนักงาน :    ปาริชาติ เลขประจําตัว  :    T1473 

 ขอสังเกต :   

เวลาเริ่มตน  :        10 : 10 
เวลาสิ้นสุด  :         10 : 50 
ชวงเวลาในการศึกษา  :       6448           

จํานวนชิ้นงานระหวางศึกษาเวลา  :      360 

ปริมาณการผลิตตอชั่วโมง

เวลามาตรฐานการผลิตตอชิ้น 20.65 
484 

ชวงเวลาในการศึกษา  :       38.7           
DMH   
นาที     

ประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ย 115.3 

Earth contact และสวนประกอบของ Contact เขากับ Body 

เวลาตองาน 100 ช้ิน 
ขั้นตอน
ยอย 

คําอธิบายขั้นตอนยอย เวลาเฉลี่ย 
(DMH) 

สัมประสิทธิ์
ความลา 

เวลาหลัง
คูณ ส.ป.ส. @ 100 งาน

ที่ได 
เวลาสุทธิ 

A ประกอบสวนประกอบของ Earth 
Contact เขากับ Body 6 ชุด 

32.8 1.1 36.08 100 6 601.3 

B ประกอบสวนประกอบของ 
Contact 1 เขากับ Body 6 ชุด 

31.2 1.1 34.32 100 6 572 

C ประกอบสวนประกอบของ 
Contact 2 เขากับ Body 6 ชุด 

32.9 1.1 36.19 100 6 603.2 

B การปอนวัตถุดิบในการผลิต 1 0.3 1.1 0.33 100 1 33 
 การปอนวัตถุดิบในการผลิต 2 574 1.1 631.4 100 360 175.4 
        

C เวลาที่สงผลกระทบตอการ
ทํางาน   

263.7 1.1 290 100 360 80.57 

        
        
        
        
        
 เวลามาตรฐานการผลิตงาน 100 ชิ้น 2065 DMH 
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ตาราง ก  แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานของขั้นตอนที่ 11 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑ : MA-002 

ชื่อขั้นตอนการปฏิบัติงาน :    ประกอบสวนประกอบของ 

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่  :     110 
วิศวกร  :     สุณี วันที่ :    18 ตุลาคม 2544 
แผนก  :    ประกอบ 
ชื่อพนักงาน :    พิศมัย เลขประจําตัว  :    3320 

 ขอสังเกต :   

เวลาเริ่มตน  :        15 : 45 
เวลาสิ้นสุด  :         16 : 20 
ชวงเวลาในการศึกษา  :       5303               

จํานวนชิ้นงานระหวางศึกษาเวลา  :      450 

ปริมาณการผลิตตอชั่วโมง

เวลามาตรฐานการผลิตตอชิ้น 13.15 
761 

ชวงเวลาในการศึกษา  :       31.9                 
DMH   
นาที     

ประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ย 111.6% 

Under key เขากับสวนประกอบของ Body และ Contact 

เวลาตองาน 100 ช้ิน 
ขั้นตอน
ยอย 

คําอธิบายขั้นตอนยอย เวลาเฉลี่ย 
(DMH) 

สัมประสิทธิ์
ความลา 

เวลาหลัง
คูณ ส.ป.ส. @ 

100 
งานที่
ได 

เวลาสุทธิ 

A ประกอบสวนประกอบของ 
Under key เขากับ Body และ  
Contact 

29.6 1.1 32.56 100 3 1085.3 

B การปอนวัตถุดิบในการผลิต 1 693.9 1.1 763.29 100 450 169.6 
 การปอนวัตถุดิบในการผลิต 2 8.4 1.1 9.24 100 450 2.1 
 การปอนวัตถุดิบในการผลิต 3 353 1.1 388.3 100 2000 19.4 

C เวลาที่สงผลกระทบตอการ
ทํางาน  3% 

     38.3 

        
        
        
        
        
        
        
        
 เวลามาตรฐานการผลิตงาน 100 ชิ้น 1315 DMH 
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ตาราง ก  แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานของขั้นตอนที่ 12 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑ : MA-002 

ชื่อขั้นตอนการปฏิบัติงาน :    ประกอบ Key เขากับ 

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่  :       120 
วิศวกร  :     สุณี วันที่ :    10 ตุลาคม 2544 
แผนก  :    ประกอบ 
ชื่อพนักงาน :    เอมวิกา เลขประจําตัว  :    4543 

 ขอสังเกต :   

เวลาเริ่มตน  :        13 : 30 
เวลาสิ้นสุด  :         16 : 05 
ชวงเวลาในการศึกษา  :       5938               

จํานวนชิ้นงานระหวางศึกษาเวลา  :      408 

ปริมาณการผลิตตอชั่วโมง

เวลามาตรฐานการผลิตตอชิ้น 17.42 
574 

ชวงเวลาในการศึกษา  :       35.7                 
DMH   
นาที     

ประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ย 119.7% 

สวนประกอบของ Body  

เวลาตองาน 100 ช้ิน 
ขั้นตอน
ยอย 

คําอธิบายขั้นตอนยอย เวลาเฉลี่ย 
(DMH) 

สัมประสิทธิ์
ความลา 

เวลาหลัง
คูณ ส.ป.ส. @ 100 งาน

ที่ได 
เวลาสุทธิ 

A ประกอบ Key เขากับสวน
ประกอบของ Body 

28.1 1.1 30.91 100 6 515.2 

B กด Key เพื่อยึดเขากับสวน
ประกอบของ Body 

27.8 1.1 30.58 100 6 509.7 

C นํา Key ออกจากถุงพลาสติก 1498.7 1.1 1648.57 100 408 404.1 
D การปอนวัตถุดิบในการผลิต 1 937 1.1 1030.7 100 408 252.6 
 การปอนวัตถุดิบในการผลิต 2 7.1 1.1 7.81 100 408 1.9 
 การปอนวัตถุดิบในการผลิต 3 30.5 1.1 33.55 100 408 8.2 

E เวลาที่สงผลกระทบตอการ
ทํางาน  3% 

     50.7 

        
        
        
        
        
        
 เวลามาตรฐานการผลิตงาน 100 ชิ้น 1742 DMH 
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ตาราง ก  แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานของขั้นตอนที่ 13 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑ : MA-002 

ชื่อขั้นตอนการปฏิบัติงาน :    การตรวจสอบการทํางานของ 

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่  :       130  
วิศวกร  :     สุณี วันที่ :    1 ตุลาคม 2544 
แผนก  :    ประกอบ 
ชื่อพนักงาน :    รัศมี เลขประจําตัว  :    3946 

 ขอสังเกต :   

เวลาเริ่มตน  :        14 : 08 
เวลาสิ้นสุด  :         14 : 40 
ชวงเวลาในการศึกษา  :       4789               

จํานวนชิ้นงานระหวางศึกษาเวลา  :      768 

ปริมาณการผลิตตอชั่วโมง

เวลามาตรฐานการผลิตตอชิ้น 6.7 
1492 

ชวงเวลาในการศึกษา  :       28.8                
DMH   
นาที     

ประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ย 107.5% 

Contact   6 ชุด 

เวลาตองาน 100 ช้ิน 
ขั้นตอน
ยอย 

คําอธิบายขั้นตอนยอย เวลาเฉลี่ย 
(DMH) 

สัมประสิทธิ์
ความลา 

เวลาหลัง
คูณ ส.ป.ส. @ 100 งาน

ที่ได 
เวลาสุทธิ 

A การตรวจสอบการทํางานของ 
Contact  6 ชุด 

23.4 1.1 25.74 100 6 429 

B การปอนวัตถุดิบในการผลิต 1 1238.5 1.1 1362.35 100 768 177.4 
 การปอนวัตถุดิบในการผลิต 2 74.2 1.1 81.62 100 768 10.6 
        

C เวลาที่สงผลกระทบตอการ
ทํางาน   

370.45 1.1 407.50 100 768 53.1 

        
        
        
        
        
        
        
        
        
 เวลามาตรฐานการผลิตงาน 100 ชิ้น 670 DMH 
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ตาราง ก  แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานของขั้นตอนที่ 14 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑ : MA-002 

ชื่อขั้นตอนการปฏิบัติงาน :    การตรวจสอบผิวภายนอก 

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่  :       140 
วิศวกร  :     สุณี วันที่ :    19 กันยายน 2544 
แผนก  :    ประกอบ 
ชื่อพนักงาน :    บุษบง เลขประจําตัว  :    2802 

 ขอสังเกต :   

เวลาเริ่มตน  :        15 : 50 
เวลาสิ้นสุด  :         16 : 10 
ชวงเวลาในการศึกษา  :       3323               

จํานวนชิ้นงานระหวางศึกษาเวลา  :      828 

ปริมาณการผลิตตอชั่วโมง

เวลามาตรฐานการผลิตตอชิ้น 4.89 
2046 

ชวงเวลาในการศึกษา  :       20                 
DMH   
นาที     

ประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ย 121.8% 

 

เวลาตองาน 100 ช้ิน 
ขั้นตอน
ยอย 

คําอธิบายขั้นตอนยอย เวลาเฉลี่ย 
(DMH) 

สัมประสิทธิ์
ความลา 

เวลาหลัง
คูณ ส.ป.ส. @ 100 งาน

ที่ได 
เวลาสุทธิ 

A การตรวจสอบผิวภายนอก 16.1 1.1 17.71 100 4 442.75 
B การปอนวัตถุดิบในการผลิต 1 239 1.1 262.9 100 828 31.8 
C เวลาที่สงผลกระทบตอการ

ทํางาน  3% 
     14.2 

        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
 เวลามาตรฐานการผลิตงาน 100 ชิ้น 489 DMH 

 

 



 

 

156
ตาราง ก  แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานของขั้นตอนที่ 15 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑ : MA-002 

ชื่อขั้นตอนการปฏิบัติงาน :    เรียงชิ้นงานลงใน Container 

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่  :       150 
วิศวกร  :     สุณี วันที่ :    1 ตุลาคม 2544 
แผนก  :    ประกอบ 
ชื่อพนักงาน :    รัศมี เลขประจําตัว  :    3946 

 ขอสังเกต :   

เวลาเริ่มตน  :        15 : 00 
เวลาสิ้นสุด  :         15 : 25 
ชวงเวลาในการศึกษา  :       3356               

จํานวนชิ้นงานระหวางศึกษาเวลา  :      764 

ปริมาณการผลิตตอชั่วโมง

เวลามาตรฐานการผลิตตอชิ้น 3.93 
2542 

ชวงเวลาในการศึกษา  :       20.2                
DMH   
นาที     

ประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ย 89.6% 

จํานวน 4 ชิ้น 

เวลาตองาน 100 ช้ิน 
ขั้นตอน
ยอย 

คําอธิบายขั้นตอนยอย เวลาเฉลี่ย 
(DMH) 

สัมประสิทธิ์
ความลา 

เวลาหลัง
คูณ ส.ป.ส. @ 100 งาน

ที่ได 
เวลาสุทธิ 

A เรียงชิ้นงานลงบน Container 11.8 1.1 12.98 100 4 324.5 
B การปอนวัตถุดิบในการผลิต 1 181 1.1 199.1 100 764 26.1 
 การปอนวัตถุดิบในการผลิต 2 112.2 1.1 123.4 100 764 16.2 
        

C เวลาที่สงผลกระทบตอการ
ทํางาน   

185.6 1.1 204.16 100 764 26.7 

        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
 เวลามาตรฐานการผลิตงาน 100 ชิ้น 393 DMH 
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ตาราง ก  แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานของขั้นตอนที่ 16 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑ : MA-002 

ชื่อขั้นตอนการปฏิบัติงาน :    ประกอบงาน MA-002 ลงบน 

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่  :     160  
วิศวกร  :     สุณี วันที่ :  22 ตุลาคม 2544 
แผนก  :    ประกอบ 
ชื่อพนักงาน :    สุรียรัตน เลขประจําตัว  :    4526 

 ขอสังเกต :   

เวลาเริ่มตน  :        10 : 00 
เวลาสิ้นสุด  :         10 : 30 
ชวงเวลาในการศึกษา  :       5240               

จํานวนชิ้นงานระหวางศึกษาเวลา  :      1080 

ปริมาณการผลิตตอชั่วโมง

เวลามาตรฐานการผลิตตอชิ้น 5.37 
1862 

ชวงเวลาในการศึกษา  :       31.5                 
DMH   
นาที     

ประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ย 110.7% 

Fixture ที่ใชจับยึดชิ้นงานเพื่อ laser 

เวลาตองาน 100 ช้ิน 
ขั้นตอน
ยอย 

คําอธิบายขั้นตอนยอย เวลาเฉลี่ย 
(DMH) 

สัมประสิทธิ์
ความลา 

เวลาหลัง
คูณ ส.ป.ส. @ 

100 
งานที่
ได 

เวลาสุทธิ 

A หยิบช้ินงาน MA-002 ประกอบ
เขากับ Fixture 

30.3 1.1 33.33 100 9 370.3 

B การปอนวัตถุดิบในการผลิต 1 943.5 1.1 1037.85 100 1080 96.1 
 การปอนวัตถุดิบในการผลิต 2 540.4 1.1 594.44 100 1080 55.0 
        

C เวลาที่สงผลกระทบตอการ
ทํางาน   

     15.6 

        
        
        
        
        
        
        
        
        
 เวลามาตรฐานการผลิตงาน 100 ชิ้น 537 DMH 
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ตาราง ก  แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานของขั้นตอนที่ 17 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑ : MA-002 

ชื่อขั้นตอนการปฏิบัติงาน :    ถอดชิ้นงาน MA-002 ออกจาก 

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่  :       170 
วิศวกร  :     สุณี วันที่ :    20 กันยายน 2544 
แผนก  :    ประกอบ 
ชื่อพนักงาน :    เอมวิกา เลขประจําตัว  :    3526 

 ขอสังเกต :   

เวลาเริ่มตน  :        8 : 50 
เวลาสิ้นสุด  :         9 : 20 
ชวงเวลาในการศึกษา  :       5616               

จํานวนชิ้นงานระหวางศึกษาเวลา  :      1800 

ปริมาณการผลิตตอชั่วโมง

เวลามาตรฐานการผลิตตอชิ้น 3.63 
2754 

ชวงเวลาในการศึกษา  :       33.7                 
DMH   
นาที     

ประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ย 116.4% 

Fixture ที่ใช Laser และบรรจุลงกลองขนาดเล็กจํานวน 10 

เวลาตองาน 100 ช้ิน 
ขั้นตอน
ยอย 

คําอธิบายขั้นตอนยอย เวลาเฉลี่ย 
(DMH) 

สัมประสิทธิ์
ความลา 

เวลาหลัง
คูณ ส.ป.ส. @ 

100 
งานที่
ได 

เวลาสุทธิ 

A ถอดชิ้นงาน MA-002 ออกจาก 
Fixture และบรรจุลงในกลอง
ขนาดเล็กจํานวน 10 ชิ้น 

28.2 1.1 31.02 100 10 310.2 

B เวลาที่สงผลกระทบตอการ
ทํางาน  1 

116.4 1.1 128.04 100 1800 7.1 

 เวลาที่สงผลกระทบตอการ
ทํางาน  2 

749 1.1 823.9 100 1800 45.8 

        
        
        
        
        
        
        
        
        
 เวลามาตรฐานการผลิตงาน 100 ชิ้น 363 DMH 
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ตาราง ก  แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานของขั้นตอนที่ 18 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ผลิตภัณฑ : MA-002 

ชื่อขั้นตอนการปฏิบัติงาน :  พับกลองใหญ กลองเล็กและบรรจุ

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่  :       180 
วิศวกร  :     สุณี วันที่ :    2 ตุลาคม 2544 
แผนก  :    ประกอบ 
ชื่อพนักงาน :    บุษบง เลขประจําตัว  :    2802 

 ขอสังเกต :   

เวลาเริ่มตน  :        8 : 50 
เวลาสิ้นสุด  :         9 : 40 
ชวงเวลาในการศึกษา  :       8253               

จํานวนชิ้นงานระหวางศึกษาเวลา  :      2000 

ปริมาณการผลิตตอชั่วโมง

เวลามาตรฐานการผลิตตอชิ้น 4.35 
2298 

ชวงเวลาในการศึกษา  :       50                 
DMH   
นาที     

ประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ย 105.5% 

กลองเล็กลงในกลองใหญ 

เวลาตองาน 100 ช้ิน 
ขั้นตอน
ยอย 

คําอธิบายขั้นตอนยอย เวลาเฉลี่ย 
(DMH) 

สัมประสิทธิ์
ความลา 

เวลาหลัง
คูณ ส.ป.ส. @ 

100 
งานที่
ได 

เวลาสุทธิ 

A พับกลองเล็ก 1 กลอง (10 ชิ้น) 15.3 1.1 16.83 100 10 168.3 
B พับกลองเล็ก 2 กลอง (20 ชิ้น) 16 1.1 17.6 100 20 88 
C พับกลองใหญ 1 กลอง (100 ชิ้น) 60.4 1.1 66.44 100 100 66.4 
D ปดกลองใหญ 1 กลอง (100 ชิ้น) 47 1.1 51.7 100 100 51.7 
E บรรจุ 10 กลองเล็กลงในกลอง

ใหญ  (100 ชิ้น) 
23.1 1.1 25.41 100 100 25.4 

F การปอนวัตถุดิบในการผลิต 1 192.8 1.1 212.08 100 2000 10.6 
 การปอนวัตถุดิบในการผลิต 2 218.9 1.1 240.79 100 2000 12 

G เวลาที่สงผลกระทบตอการ
ทํางาน 

     12.7 

        
        
        
        
        
        
 เวลามาตรฐานการผลิตงาน 100 ชิ้น 435 DMH 
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ภาคผนวก ค 
แสดงตารางการคํานวณเวลามาตรฐานของผลิตภัณฑ MA-003 
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ตาราง ก  แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานของขั้นตอนที่ 1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑ : MA-003 

ชื่อขั้นตอนการปฏิบัติงาน :    ประกอบ Front plate เขากับ  

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่  :     10  
วิศวกร  :     สุณี วันที่ :    17 สิงหาคม 2544 
แผนก  :    ประกอบ 
ชื่อพนักงาน :    วิราภรณ เลขประจําตัว  :    4523 

 ขอสังเกต :   

เวลาเริ่มตน  :        15 : 45 
เวลาสิ้นสุด  :         16 : 15 
ชวงเวลาในการศึกษา  :       4801                

จํานวนชิ้นงานระหวางศึกษาเวลา  :      544 

ปริมาณการผลิตตอชั่วโมง

เวลามาตรฐานการผลิตตอชิ้น 8.72 
1146 

ชวงเวลาในการศึกษา  :       28.9                  
DMH   
นาที     

ประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ย 98.9% 

Laser Fixture จํานวน 4 ชิ้นงาน 

เวลาตองาน 100 ช้ิน 
ขั้นตอน
ยอย 

คําอธิบายขั้นตอนยอย เวลาเฉลี่ย 
(DMH) 

สัมประสิทธิ์
ความลา 

เวลาหลัง
คูณ ส.ป.ส. @ 100 งาน

ที่ได 
เวลาสุทธิ 

A ประกอบ Front plate เขากับ 
Laser Fixture  4 ชิ้น 

28.6 1.1 31.46 100 4 786.5 

B การปอนวัตถุดิบในการผลิต 1 92 1.1 101.2 100 544 18.6 
 การปอนวัตถุดิบในการผลิต 2 202.9 1.1 223.19 100 544 41.0 
        

C เวลาที่สงผลกระทบตอการ
ทํางาน  3% 

     25.4 

        
        
        
        
        
        
        
        
 เวลามาตรฐานการผลิตงาน 100 ชิ้น 871.5 DMH 
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ตาราง ก  แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานของขั้นตอนที่ 2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑ : MA-003 

ชื่อขั้นตอนการปฏิบัติงาน :    ทําความสะอาดและถอด   

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่  :     20  
วิศวกร  :     สุณี วันที่ :    4 กันยายน 2544 
แผนก  :    ประกอบ 
ชื่อพนักงาน :    มาทิยา เลขประจําตัว  :    T1463 

 ขอสังเกต :   

เวลาเริ่มตน  :        14 : 05 
เวลาสิ้นสุด  :         14 : 35 
ชวงเวลาในการศึกษา  :       5835                

จํานวนชิ้นงานระหวางศึกษาเวลา  :      720 

ปริมาณการผลิตตอชั่วโมง

เวลามาตรฐานการผลิตตอชิ้น 5.38 
1859 

ชวงเวลาในการศึกษา  :       35.1                 
DMH   
นาที     

ประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ย 66.4% 

Front plate ออกจาก Fixture 4 ชิ้น 

เวลาตองาน 100 ช้ิน 
ขั้นตอน
ยอย 

คําอธิบายขั้นตอนยอย เวลาเฉลี่ย 
(DMH) 

สัมประสิทธิ์
ความลา 

เวลาหลัง
คูณ ส.ป.ส. @ 100 งาน

ที่ได 
เวลาสุทธิ 

A ทําความสะอาดและถอด Front 
plate ออกจาก Fixture 

17.5 1.1 19.25 100 4 481.3 

        
B การปอนวัตถุดิบในการผลิต  268 1.1 294.8 100 720 40.9 
        

C เวลาที่สงผลกระทบตอการ
ทํางาน  3% 

     15.7 

        
        
        
        
        
        
        
        
        
 เวลามาตรฐานการผลิตงาน 100 ชิ้น 538 DMH 
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ตาราง ก  แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานของขั้นตอนที่ 3 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑ : MA-003 

ชื่อขั้นตอนการปฏิบัติงาน :    บรรจุ Front plate ดวย Thermal

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่  :     30  
วิศวกร  :     สุณี วันที่ :    21 สิงหาคม 2544 
แผนก  :    ประกอบ 
ชื่อพนักงาน :    รุงเพชร เลขประจําตัว  :    3311 

 ขอสังเกต :   

เวลาเริ่มตน  :        14 : 25 
เวลาสิ้นสุด  :         14 : 50 
ชวงเวลาในการศึกษา  :       5055                

จํานวนชิ้นงานระหวางศึกษาเวลา  :      267 

ปริมาณการผลิตตอชั่วโมง

เวลามาตรฐานการผลิตตอชิ้น 13.45 
743 

ชวงเวลาในการศึกษา  :       30.4                  
DMH   
นาที     

ประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ย 71% 

Film  จํานวน 3 ชิ้น 

เวลาตองาน 100 ช้ิน 
ขั้นตอน
ยอย 

คําอธิบายขั้นตอนยอย เวลาเฉลี่ย 
(DMH) 

สัมประสิทธิ์
ความลา 

เวลาหลัง
คูณ ส.ป.ส. @ 100 งาน

ที่ได 
เวลาสุทธิ 

A บรรจุ Front plate ดวย Thermal 
Film 3 ชิ้น 

34.6 1.1 38.06 100 3 1268.7 

B การปอนวัตถุดิบในการผลิต 1 88.5 1.1 97.35 100 264 36.9 
C เวลาที่สงผลกระทบตอการ

ทํางาน   
     39.2 

        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
 เวลามาตรฐานการผลิตงาน 100 ชิ้น 1345 DMH 
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ตาราง ก  แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานของขั้นตอนที่ 4 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑ : MA-003 

ชื่อขั้นตอนการปฏิบัติงาน :    ตัด Thermal Film 

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่  :     40  
วิศวกร  :     สุณี วันที่ :    21 สิงหาคม 2544 
แผนก  :    ประกอบ 
ชื่อพนักงาน :    วิไลภรณ เลขประจําตัว  :    4523 

 ขอสังเกต :   

เวลาเริ่มตน  :        15 : 25 
เวลาสิ้นสุด  :         16 : 00 
ชวงเวลาในการศึกษา  :       5634             

จํานวนชิ้นงานระหวางศึกษาเวลา  :      524 

ปริมาณการผลิตตอชั่วโมง

เวลามาตรฐานการผลิตตอชิ้น 10.82 
924 

ชวงเวลาในการศึกษา  :       33.9                 
DMH   
นาที     

ประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ย 100.6% 

 

เวลาตองาน 100 ช้ิน 
ขั้นตอน
ยอย 

คําอธิบายขั้นตอนยอย เวลาเฉลี่ย 
(DMH) 

สัมประสิทธิ์
ความลา 

เวลาหลัง
คูณ ส.ป.ส. @ 100 งาน

ที่ได 
เวลาสุทธิ 

A ตัด Thermal film 35.4 1.1 38.94 100 4 973.5 
B การปอนวัตถุดิบในการผลิต 1 142.9 1.1 157.19 100 524 30.0 
 การปอนวัตถุดิบในการผลิต 2 223.5 1.1 245.85 100 524 46.9 
        

C เวลาที่สงผลกระทบตอการ
ทํางาน  3% 

     31.5 

        
        
        
        
        
        
        
        
        
 เวลามาตรฐานการผลิตงาน 100 ชิ้น 1082 DMH 
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ตาราง ก  แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานของขั้นตอนที่ 5 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑ : MA-003 

ชื่อขั้นตอนการปฏิบัติงาน :    ประกอบ Screw 2 ตัวเขากับ 

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่  :       50  
วิศวกร  :     สุณี วันที่ :    7 กันยายน 2544 
แผนก  :    ประกอบ 
ชื่อพนักงาน :    ลําพอง เลขประจําตัว  :    T1464 

 ขอสังเกต :   

เวลาเริ่มตน  :        14 : 00 
เวลาสิ้นสุด  :         14 : 35 
ชวงเวลาในการศึกษา  :       5338                

จํานวนชิ้นงานระหวางศึกษาเวลา  :      390 

ปริมาณการผลิตตอชั่วโมง

เวลามาตรฐานการผลิตตอชิ้น 15.13 
661 

ชวงเวลาในการศึกษา  :       32.1                   
DMH   
นาที     

ประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ย 110.5% 

Support 2 ชิ้น 

เวลาตองาน 100 ช้ิน 
ขั้นตอน
ยอย 

คําอธิบายขั้นตอนยอย เวลาเฉลี่ย 
(DMH) 

สัมประสิทธิ์
ความลา 

เวลาหลัง
คูณ ส.ป.ส. @ 100 งาน

ที่ได 
เวลาสุทธิ 

A ประกอบสกรูเขากับ Support 24 1.1 26.4 100 2 1320 
B การปอนวัตถุดิบในการผลิต 1 528.2 1.1 581.02 100 390 149 
C เวลาที่สงผลกระทบตอการ

ทํางาน  3% 
     44.1 

        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
 เวลามาตรฐานการผลิตงาน 100 ชิ้น 1513 DMH 
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ตาราง ก  แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานของขั้นตอนที่ 6 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑ : MA-003 

ชื่อขั้นตอนการปฏิบัติงาน :    ประกอบ Front Plate เขากับ 

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่  :        60  
วิศวกร  :     สุณี วันที่ :    23 สิงหาคม 2544 
แผนก  :    ประกอบ 
ชื่อพนักงาน :    หนูรักษ เลขประจําตัว  :    3306 

 ขอสังเกต :   

เวลาเริ่มตน  :        16 : 12 
เวลาสิ้นสุด  :         16 : 45 
ชวงเวลาในการศึกษา  :       5017               

จํานวนชิ้นงานระหวางศึกษาเวลา  :      580 

ปริมาณการผลิตตอชั่วโมง

เวลามาตรฐานการผลิตตอชิ้น 9.73 
1027 

ชวงเวลาในการศึกษา  :       30.2                 
DMH   
นาที     

ประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ย 112.5% 

Support 5 ชุด 

เวลาตองาน 100 ช้ิน 
ขั้นตอน
ยอย 

คําอธิบายขั้นตอนยอย เวลาเฉลี่ย 
(DMH) 

สัมประสิทธิ์
ความลา 

เวลาหลัง
คูณ ส.ป.ส. @ 100 งาน

ที่ได 
เวลาสุทธิ 

A ประกอบ Front plate เขากับ 
Support 5 ชุด 

26.3 1.1 28.93 100 5 578.6 

B การปอนวัตถุดิบในการผลิต 1 15.5 1.1 17.05 100 5 341 
 การปอนวัตถุดิบในการผลิต 2 134 1.1 147.40 100 580 25.4 
        

C เวลาที่สงผลกระทบตอการ
ทํางาน   

     28.4 

        
        
        
        
        
        
        
        
        
 เวลามาตรฐานการผลิตงาน 100 ชิ้น 973 DMH 

 

 



 

 

167
ตาราง ก  แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานของขั้นตอนที่ 7 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑ : MA-003 

ชื่อขั้นตอนการปฏิบัติงาน :    บรรจุ Front plate และ Support 

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่  :     70 
วิศวกร  :     สุณี วันที่ :    3 สิงหาคม 2544 
แผนก  :    ประกอบ 
ชื่อพนักงาน :    หนูรักษ เลขประจําตัว  :    3306 

 ขอสังเกต :   

เวลาเริ่มตน  :        13 : 40 
เวลาสิ้นสุด  :         14 : 15 
ชวงเวลาในการศึกษา  :       5194              

จํานวนชิ้นงานระหวางศึกษาเวลา  :      610 

ปริมาณการผลิตตอชั่วโมง

เวลามาตรฐานการผลิตตอชิ้น 10.43 
959 

ชวงเวลาในการศึกษา  :       31.2               
DMH   
นาที     

ประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ย 122.5% 

ลงในถุงพลาสติก 

เวลาตองาน 100 ช้ิน 
ขั้นตอน
ยอย 

คําอธิบายขั้นตอนยอย เวลาเฉลี่ย 
(DMH) 

สัมประสิทธิ์
ความลา 

เวลาหลัง
คูณ ส.ป.ส. @ 100 งาน

ที่ได 
เวลาสุทธิ 

A บรรจุ Front plate และ Support 
ลงในถุงพลาสติก 

30.6 1.1 33.66 100 5 673.2 

B การปอนวัตถุดิบในการผลิต 1 12.4 1.1 13.64 100 5 272.8 
 การปอนวัตถุดิบในการผลิต 2 369.2 1.1 406.12 100 610 66.6 
        

C เวลาที่สงผลกระทบตอการ
ทํางาน  3% 

     30.4 

        
        
        
        
        
        
        
        
        
 เวลามาตรฐานการผลิตงาน 100 ชิ้น 1043 DMH 
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ตาราง ก  แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานของขั้นตอนที่ 8 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑ : MA-003 

ชื่อขั้นตอนการปฏิบัติงาน :    ปดปากถุงพลาสติกดวย 

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่  :        80 
วิศวกร  :     สุณี วันที่ :    23 สิงหาคม 2544 
แผนก  :    ประกอบ 
ชื่อพนักงาน :    วิราภรณ เลขประจําตัว  :    4523 

 ขอสังเกต :   

เวลาเริ่มตน  :        10 : 50 
เวลาสิ้นสุด  :         11 : 25 
ชวงเวลาในการศึกษา  :       4575            

จํานวนชิ้นงานระหวางศึกษาเวลา  :      715 

ปริมาณการผลิตตอชั่วโมง

เวลามาตรฐานการผลิตตอชิ้น 7.06 
1417 

ชวงเวลาในการศึกษา  :       27.5                
DMH   
นาที     

ประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ย 110.3% 

ความรอน 5 ชิ้น 

เวลาตองาน 100 ช้ิน 
ขั้นตอน
ยอย 

คําอธิบายขั้นตอนยอย เวลาเฉลี่ย 
(DMH) 

สัมประสิทธิ์
ความลา 

เวลาหลัง
คูณ ส.ป.ส. @ 100 งาน

ที่ได 
เวลาสุทธิ 

A ปดปากถุงพลาสติกดวยความ
รอน 5 ชิ้น 

30.2 1.1 33.22 100 5 664.4 

B การปอนวัตถุดิบในการผลิต 1 135.3 1.1 148.83 100 715 20.8 
        

C เวลาที่สงผลกระทบตอการ
ทํางาน  3% 

     20.6 

        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
 เวลามาตรฐานการผลิตงาน 100 ชิ้น 706 DMH 
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ตาราง ก  แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานของขั้นตอนที่ 9 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑ : MA-003 

ชื่อขั้นตอนการปฏิบัติงาน :    การติด Label barcode  

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่  :  90 (Std. Opt. 50 ของ MA-001) 
วิศวกร  :     สุณี วันที่ :    14 สิงหาคม 2544 
แผนก  :    ประกอบ 
ชื่อพนักงาน :    ปรียาภรณ เลขประจําตัว  :    2805 

 ขอสังเกต :   ไมสามารถศึกษาเวลาไดเกิน 30 นาที 

เวลาเริ่มตน  :        13 : 30 
เวลาสิ้นสุด  :         13 : 40 
ชวงเวลาในการศึกษา  :       1218                 

จํานวนชิ้นงานระหวางศึกษาเวลา  :      86 

ปริมาณการผลิตตอชั่วโมง

เวลามาตรฐานการผลิตตอชิ้น 15.25 
655 

ชวงเวลาในการศึกษา  :       7.4                   
DMH   
นาที     

ประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ย 107% 

บนกลองเล็ก 

เวลาตองาน 100 ช้ิน 
ขั้นตอน
ยอย 

คําอธิบายขั้นตอนยอย เวลาเฉลี่ย 
(DMH) 

สัมประสิทธิ์
ความลา 

เวลาหลัง
คูณ ส.ป.ส. @ 

100 
งานที่
ได 

เวลาสุทธิ 

A การติด Label barcode ลงบน 25.2 1.1 27.72 100 2 1386 
 กลองเล็ก       

B การปอนวัตถุดิบในการผลิต  73.5 1.1 80.85 100 86 94 
        

C เวลาที่สงผลกระทบตอการ
ทํางาน  3% 

     44.4 

        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
 เวลามาตรฐานการผลิตงาน 100 ชิ้น 1525 DMH 

 

เนื่องจากวัตถุดิบหมด 
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ตาราง ก  แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานของขั้นตอนที่ 10 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑ : MA-003 

ชื่อขั้นตอนการปฏิบัติงาน :    การพับกลองใหญ 

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่  :        100 
วิศวกร  :     สุณี วันที่ :    14 สิงหาคม 2544 
แผนก  :    ประกอบ 
ชื่อพนักงาน :    กมลพรรณ เลขประจําตัว  :    3312 

 ขอสังเกต :   

เวลาเริ่มตน  :        13 : 15 
เวลาสิ้นสุด  :         13 : 45 
ชวงเวลาในการศึกษา  :       5235           

จํานวนชิ้นงานระหวางศึกษาเวลา  :      8252 

ปริมาณการผลิตตอชั่วโมง

เวลามาตรฐานการผลิตตอชิ้น 0.61 
16467 

ชวงเวลาในการศึกษา  :       31.4           
DMH   
นาที     

ประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ย 95.72% 

บรรจุ  10 กลอง ลงในกลองใหญ 

เวลาตองาน 100 ช้ิน 
ขั้นตอน
ยอย 

คําอธิบายขั้นตอนยอย เวลาเฉลี่ย 
(DMH) 

สัมประสิทธิ์
ความลา 

เวลาหลัง
คูณ ส.ป.ส. @ 100 งาน

ที่ได 
เวลาสุทธิ 

A พับกลองใหญและบรรจุ 10 
กลองเล็กลงในกลองใหญ 

53.6 1.1 58.96 100 100 59 

        
C เวลาที่สงผลกระทบตอการ

ทํางาน  3% 
     1.77 

        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
 เวลามาตรฐานการผลิตงาน 100 ชิ้น 2065 DMH 
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ตาราง ก  แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานของขั้นตอนที่ 11 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑ : MA-003 

ชื่อขั้นตอนการปฏิบัติงาน :    พับกลองเล็กและบรรจุ 

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่  :     110 
วิศวกร  :     สุณี วันที่ :    3 กันยายน 2544 
แผนก  :    ประกอบ 
ชื่อพนักงาน :    จริยา เลขประจําตัว  :    4507 

 ขอสังเกต :   

เวลาเริ่มตน  :        13 : 05 
เวลาสิ้นสุด  :         13 : 35 
ชวงเวลาในการศึกษา  :       4241               

จํานวนชิ้นงานระหวางศึกษาเวลา  :      690 

ปริมาณการผลิตตอชั่วโมง

เวลามาตรฐานการผลิตตอชิ้น 7.08 
1413 

ชวงเวลาในการศึกษา  :       25.5                 
DMH   
นาที     

ประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ย 115.2% 

ผลิตภัณฑสําเร็จรูป 10 ชิ้นลงในกลองเล็ก 

เวลาตองาน 100 ช้ิน 
ขั้นตอน
ยอย 

คําอธิบายขั้นตอนยอย เวลาเฉลี่ย 
(DMH) 

สัมประสิทธิ์
ความลา 

เวลาหลัง
คูณ ส.ป.ส. @ 

100 
งานที่
ได 

เวลาสุทธิ 

A พับกลองเล็ก 19.7 1.1 21.67 100 10 216.7 
B บรรจุผลิตภัณฑสําเร็จรูป 10 ชิ้น

ลงในกลองเล็ก 
33.8 1.1 37.18 100 10 371.8 

C ปดกลองใหญ 56.9 1.1 62.59 100 100 62.9 
D เรียงกลองใหญลงบน Pallet 32.9 1.1 36.19 100 100 36.2 
C เวลาที่สงผลกระทบตอการ

ทํางาน  3% 
     20.6 

        
        
        
        
        
        
        
        
        
 เวลามาตรฐานการผลิตงาน 100 ชิ้น 708 DMH 

 

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ง 
แสดงตารางการคํานวณเวลามาตรฐานของผลิตภัณฑ MA-004 
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ตาราง ก  แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานของขั้นตอนที่ 1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑ : MA-004 

ชื่อขั้นตอนการปฏิบัติงาน :    ประกอบ Front plate เขากับ  

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่  :     10 (Std. Operation 10 ของ
วิศวกร  :     สุณี วันที่ :    17 สิงหาคม 2544 
แผนก  :    ประกอบ 
ชื่อพนักงาน :    วิราภรณ เลขประจําตัว  :    4523 

 ขอสังเกต :   

เวลาเริ่มตน  :        15 : 45 
เวลาสิ้นสุด  :         16 : 15 
ชวงเวลาในการศึกษา  :       4801                

จํานวนชิ้นงานระหวางศึกษาเวลา  :      544 

ปริมาณการผลิตตอชั่วโมง

เวลามาตรฐานการผลิตตอชิ้น 8.72 
1146 

ชวงเวลาในการศึกษา  :       28.9                  
DMH   
นาที     

ประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ย 98.9% 

Laser Fixture จํานวน 4 ชิ้นงาน 

เวลาตองาน 100 ช้ิน 
ขั้นตอน
ยอย 

คําอธิบายขั้นตอนยอย เวลาเฉลี่ย 
(DMH) 

สัมประสิทธิ์
ความลา 

เวลาหลัง
คูณ ส.ป.ส. @ 100 งาน

ที่ได 
เวลาสุทธิ 

A ประกอบ Front plate เขากับ 
Laser Fixture  4 ชิ้น 

28.6 1.1 31.46 100 4 786.5 

B การปอนวัตถุดิบในการผลิต 1 92 1.1 101.2 100 544 18.6 
 การปอนวัตถุดิบในการผลิต 2 202.9 1.1 223.19 100 544 41.0 
        

C เวลาที่สงผลกระทบตอการ
ทํางาน  3% 

     25.4 

        
        
        
        
        
        
        
        
        
 เวลามาตรฐานการผลิตงาน 100 ชิ้น 871.5 DMH 
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ตาราง ก  แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานของขั้นตอนที่ 2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑ : MA-004 

ชื่อขั้นตอนการปฏิบัติงาน :    ทําความสะอาดและถอด   

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่  :     20 (Std. Operation 20 ของ
วิศวกร  :     สุณี วันที่ :    4 กันยายน 2544 
แผนก  :    ประกอบ 
ชื่อพนักงาน :    มาทิยา เลขประจําตัว  :    T1463 

 ขอสังเกต :   

เวลาเริ่มตน  :        14 : 05 
เวลาสิ้นสุด  :         14 : 35 
ชวงเวลาในการศึกษา  :       5835                

จํานวนชิ้นงานระหวางศึกษาเวลา  :      720 

ปริมาณการผลิตตอชั่วโมง

เวลามาตรฐานการผลิตตอชิ้น 5.38 
1859 

ชวงเวลาในการศึกษา  :       35.1                 
DMH   
นาที     

ประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ย 66.4% 

Front plate ออกจาก Fixture 4 ชิ้น 

เวลาตองาน 100 ช้ิน 
ขั้นตอน
ยอย 

คําอธิบายขั้นตอนยอย เวลาเฉลี่ย 
(DMH) 

สัมประสิทธิ์
ความลา 

เวลาหลัง
คูณ ส.ป.ส. @ 100 งาน

ที่ได 
เวลาสุทธิ 

A ทําความสะอาดและถอด Front 
plate ออกจาก Fixture 

17.5 1.1 19.25 100 4 481.3 

        
B การปอนวัตถุดิบในการผลิต  268 1.1 294.8 100 720 40.9 
        

C เวลาที่สงผลกระทบตอการ
ทํางาน  3% 

     15.7 

        
        
        
        
        
        
        
        
        
 เวลามาตรฐานการผลิตงาน 100 ชิ้น 538 DMH 
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ตาราง ก  แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานของขั้นตอนที่ 3 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑ : MA-004 

ชื่อขั้นตอนการปฏิบัติงาน :    บรรจุ Front plate ดวย Thermal

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่  :     30 (Std. Operation 30 ของ
วิศวกร  :     สุณี วันที่ :    21 สิงหาคม 2544 
แผนก  :    ประกอบ 
ชื่อพนักงาน :    รุงเพชร เลขประจําตัว  :    3311 

 ขอสังเกต :   

เวลาเริ่มตน  :        14 : 25 
เวลาสิ้นสุด  :         14 : 50 
ชวงเวลาในการศึกษา  :       5055                

จํานวนชิ้นงานระหวางศึกษาเวลา  :      267 

ปริมาณการผลิตตอชั่วโมง

เวลามาตรฐานการผลิตตอชิ้น 13.45 
743 

ชวงเวลาในการศึกษา  :       30.4                  
DMH   
นาที     

ประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ย 71% 

Film  จํานวน 3 ชิ้น 

เวลาตองาน 100 ช้ิน 
ขั้นตอน
ยอย 

คําอธิบายขั้นตอนยอย เวลาเฉลี่ย 
(DMH) 

สัมประสิทธิ์
ความลา 

เวลาหลัง
คูณ ส.ป.ส. @ 100 งาน

ที่ได 
เวลาสุทธิ 

A บรรจุ Front plate ดวย Thermal 
Film 3 ชิ้น 

34.6 1.1 38.06 100 3 1268.7 

B การปอนวัตถุดิบในการผลิต 1 88.5 1.1 97.35 100 264 36.9 
C เวลาที่สงผลกระทบตอการ

ทํางาน   
     39.2 

        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
 เวลามาตรฐานการผลิตงาน 100 ชิ้น 1345 DMH 
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ตาราง ก  แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานของขั้นตอนที่ 4 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑ : MA-004 

ชื่อขั้นตอนการปฏิบัติงาน :    ตัด Thermal Film 

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่  :     40 (Std. Operation 40 ของ
วิศวกร  :     สุณี วันที่ :    21 สิงหาคม 2544 
แผนก  :    ประกอบ 
ชื่อพนักงาน :    วิไลภรณ เลขประจําตัว  :    4523 

 ขอสังเกต :   

เวลาเริ่มตน  :        15 : 25 
เวลาสิ้นสุด  :         16 : 00 
ชวงเวลาในการศึกษา  :       5634             

จํานวนชิ้นงานระหวางศึกษาเวลา  :      524 

ปริมาณการผลิตตอชั่วโมง

เวลามาตรฐานการผลิตตอชิ้น 10.82 
924 

ชวงเวลาในการศึกษา  :       33.9                 
DMH   
นาที     

ประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ย 100.6% 

 

เวลาตองาน 100 ช้ิน 
ขั้นตอน
ยอย 

คําอธิบายขั้นตอนยอย เวลาเฉลี่ย 
(DMH) 

สัมประสิทธิ์
ความลา 

เวลาหลัง
คูณ ส.ป.ส. @ 100 งาน

ที่ได 
เวลาสุทธิ 

A ตัด Thermal film 35.4 1.1 38.94 100 4 973.5 
B การปอนวัตถุดิบในการผลิต 1 142.9 1.1 157.19 100 524 30.0 
 การปอนวัตถุดิบในการผลิต 2 223.5 1.1 245.85 100 524 46.9 
        

C เวลาที่สงผลกระทบตอการ
ทํางาน  3% 

     31.5 

        
        
        
        
        
        
        
        
        
 เวลามาตรฐานการผลิตงาน 100 ชิ้น 1082 DMH 
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ตาราง ก  แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานของขั้นตอนที่ 5 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑ : MA-004 

ชื่อขั้นตอนการปฏิบัติงาน :    ประกอบ Screw 2 ตัวเขากับ 

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่  :     50  
วิศวกร  :     สุณี วันที่ :    22 สิงหาคม 2544 
แผนก  :    ประกอบ 
ชื่อพนักงาน :    มันทิยา เลขประจําตัว  :    T1463 

 ขอสังเกต :   

เวลาเริ่มตน  :        15 : 25 
เวลาสิ้นสุด  :         16 : 00 
ชวงเวลาในการศึกษา  :       5239                

จํานวนชิ้นงานระหวางศึกษาเวลา  :      270 

ปริมาณการผลิตตอชั่วโมง

เวลามาตรฐานการผลิตตอชิ้น 20.92 
478 

ชวงเวลาในการศึกษา  :       31.5                  
DMH   
นาที     

ประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ย 107.8% 

Support 2 ชิ้น 

เวลาตองาน 100 ช้ิน 
ขั้นตอน
ยอย 

คําอธิบายขั้นตอนยอย เวลาเฉลี่ย 
(DMH) 

สัมประสิทธิ์
ความลา 

เวลาหลัง
คูณ ส.ป.ส. @ 100 งาน

ที่ได 
เวลาสุทธิ 

A ประกอบสกรูเขากับ Support 30.5 1.1 33.55 100 2 1677.5 
B การปอนวัตถุดิบในการผลิต 1 767.8 1.1 844.58 100 270 312.8 
 การปอนวัตถุดิบในการผลิต 2 222.3 1.1 244.53 100 600 40.8 

C เวลาที่สงผลกระทบตอการ
ทํางาน  3% 

     60.9 

        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
 เวลามาตรฐานการผลิตงาน 100 ชิ้น 2092 DMH 
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ตาราง ก  แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานของขั้นตอนที่ 6 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑ : MA-004 

ชื่อขั้นตอนการปฏิบัติงาน :    ประกอบ Front Plate เขากับ 

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่  : 60 (Std. Opt. 60 ของMA-001) 
วิศวกร  :     สุณี วันที่ :    23 สิงหาคม 2544 
แผนก  :    ประกอบ 
ชื่อพนักงาน :    หนูรักษ เลขประจําตัว  :    3306 

 ขอสังเกต :   

เวลาเริ่มตน  :        16 : 12 
เวลาสิ้นสุด  :         16 : 45 
ชวงเวลาในการศึกษา  :       5017               

จํานวนชิ้นงานระหวางศึกษาเวลา  :      580 

ปริมาณการผลิตตอชั่วโมง

เวลามาตรฐานการผลิตตอชิ้น 9.73 
1027 

ชวงเวลาในการศึกษา  :       30.2                 
DMH   
นาที     

ประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ย 112.5% 

Support 5 ชุด 

เวลาตองาน 100 ช้ิน 
ขั้นตอน
ยอย 

คําอธิบายขั้นตอนยอย เวลาเฉลี่ย 
(DMH) 

สัมประสิทธิ์
ความลา 

เวลาหลัง
คูณ ส.ป.ส. @ 100 งาน

ที่ได 
เวลาสุทธิ 

A ประกอบ Front plate เขากับ 
Support 5 ชุด 

26.3 1.1 28.93 100 5 578.6 

B การปอนวัตถุดิบในการผลิต 1 15.5 1.1 17.05 100 5 341 
 การปอนวัตถุดิบในการผลิต 2 134 1.1 147.40 100 580 25.4 
        

C เวลาที่สงผลกระทบตอการ
ทํางาน   

     28.4 

        
        
        
        
        
        
        
        
        
 เวลามาตรฐานการผลิตงาน 100 ชิ้น 973 DMH 
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ตาราง ก  แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานของขั้นตอนที่ 7 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑ : MA-004 

ชื่อขั้นตอนการปฏิบัติงาน :    บรรจุ Front plate และ Support 

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่  :  70 (Std. Opt. 70 ของMA-001) 
วิศวกร  :     สุณี วันที่ :    3 สิงหาคม 2544 
แผนก  :    ประกอบ 
ชื่อพนักงาน :    หนูรักษ เลขประจําตัว  :    3306 

 ขอสังเกต :   

เวลาเริ่มตน  :        13 : 40 
เวลาสิ้นสุด  :         14 : 15 
ชวงเวลาในการศึกษา  :       5194              

จํานวนชิ้นงานระหวางศึกษาเวลา  :      610 

ปริมาณการผลิตตอชั่วโมง

เวลามาตรฐานการผลิตตอชิ้น 10.43 
959 

ชวงเวลาในการศึกษา  :       31.2               
DMH   
นาที     

ประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ย 122.5% 

ลงในถุงพลาสติก 

เวลาตองาน 100 ช้ิน 
ขั้นตอน
ยอย 

คําอธิบายขั้นตอนยอย เวลาเฉลี่ย 
(DMH) 

สัมประสิทธิ์
ความลา 

เวลาหลัง
คูณ ส.ป.ส. @ 100 งาน

ที่ได 
เวลาสุทธิ 

A บรรจุ Front plate และ Support 
ลงในถุงพลาสติก 

30.6 1.1 33.66 100 5 673.2 

B การปอนวัตถุดิบในการผลิต 1 12.4 1.1 13.64 100 5 272.8 
 การปอนวัตถุดิบในการผลิต 2 369.2 1.1 406.12 100 610 66.6 
        

C เวลาที่สงผลกระทบตอการ
ทํางาน  3% 

     30.4 

        
        
        
        
        
        
        
        
        
 เวลามาตรฐานการผลิตงาน 100 ชิ้น 1043 DMH 
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ตาราง ก  แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานของขั้นตอนที่ 8 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑ : MA-004 

ชื่อขั้นตอนการปฏิบัติงาน :    ปดปากถุงพลาสติกดวย 

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่  :  80(Std. Opt. 80 ของMA-001) 
วิศวกร  :     สุณี วันที่ :    23 สิงหาคม 2544 
แผนก  :    ประกอบ 
ชื่อพนักงาน :    วิราภรณ เลขประจําตัว  :    4523 

 ขอสังเกต :   

เวลาเริ่มตน  :        10 : 50 
เวลาสิ้นสุด  :         11 : 25 
ชวงเวลาในการศึกษา  :       4575            

จํานวนชิ้นงานระหวางศึกษาเวลา  :      715 

ปริมาณการผลิตตอชั่วโมง

เวลามาตรฐานการผลิตตอชิ้น 7.06 
1417 

ชวงเวลาในการศึกษา  :       27.5                
DMH   
นาที     

ประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ย 110.3% 

ความรอน 5 ชิ้น 

เวลาตองาน 100 ช้ิน 
ขั้นตอน
ยอย 

คําอธิบายขั้นตอนยอย เวลาเฉลี่ย 
(DMH) 

สัมประสิทธิ์
ความลา 

เวลาหลัง
คูณ ส.ป.ส. @ 100 งาน

ที่ได 
เวลาสุทธิ 

A ปดปากถุงพลาสติกดวยความ
รอน 5 ชิ้น 

30.2 1.1 33.22 100 5 664.4 

B การปอนวัตถุดิบในการผลิต 1 135.3 1.1 148.83 100 715 20.8 
        

C เวลาที่สงผลกระทบตอการ
ทํางาน  3% 

     20.6 

        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
 เวลามาตรฐานการผลิตงาน 100 ชิ้น 706 DMH 
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ตาราง ก  แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานของขั้นตอนที่ 9 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑ : MA-004 

ชื่อขั้นตอนการปฏิบัติงาน :    การติด Label barcode  

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่  :  90 (Std. Opt 50 ; MA-001) 
วิศวกร  :     สุณี วันที่ :    14 สิงหาคม 2544 
แผนก  :    ประกอบ 
ชื่อพนักงาน :    ปรียาภรณ เลขประจําตัว  :    2805 

 ขอสังเกต :   ไมสามารถศึกษาเวลาไดเกิน 30 นาที 

เวลาเริ่มตน  :        13 : 30 
เวลาสิ้นสุด  :         13 : 40 
ชวงเวลาในการศึกษา  :       1218                 

จํานวนชิ้นงานระหวางศึกษาเวลา  :      86 

ปริมาณการผลิตตอชั่วโมง

เวลามาตรฐานการผลิตตอชิ้น 15.25 
655 

ชวงเวลาในการศึกษา  :       7.4                   
DMH   
นาที     

ประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ย 107% 

บนกลองเล็ก 

เวลาตองาน 100 ช้ิน 
ขั้นตอน
ยอย 

คําอธิบายขั้นตอนยอย เวลาเฉลี่ย 
(DMH) 

สัมประสิทธิ์
ความลา 

เวลาหลัง
คูณ ส.ป.ส. @ 

100 
งานที่
ได 

เวลาสุทธิ 

A การติด Label barcode ลงบน 25.2 1.1 27.72 100 2 1386 
 กลองเล็ก       

B การปอนวัตถุดิบในการผลิต  73.5 1.1 80.85 100 86 94 
        

C เวลาที่สงผลกระทบตอการ
ทํางาน  3% 

     44.4 

        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
 เวลามาตรฐานการผลิตงาน 100 ชิ้น 1525 DMH 

 

เนื่องจากวัตถุดิบหมด 
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ตาราง ก  แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานของขั้นตอนที่ 10 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑ : MA-004 

ชื่อขั้นตอนการปฏิบัติงาน :    การพับกลองใหญ 

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่  :  100(Std.Opt. 100 ของMA-001) 
วิศวกร  :     สุณี วันที่ :    14 สิงหาคม 2544 
แผนก  :    ประกอบ 
ชื่อพนักงาน :    กมลพรรณ เลขประจําตัว  :    3312 

 ขอสังเกต :   

เวลาเริ่มตน  :        13 : 15 
เวลาสิ้นสุด  :         13 : 45 
ชวงเวลาในการศึกษา  :       5235           

จํานวนชิ้นงานระหวางศึกษาเวลา  :      8252 

ปริมาณการผลิตตอชั่วโมง

เวลามาตรฐานการผลิตตอชิ้น 0.61 
16467 

ชวงเวลาในการศึกษา  :       31.4           
DMH   
นาที     

ประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ย 95.72% 

บรรจุ  10 กลอง ลงในกลองใหญ 

เวลาตองาน 100 ช้ิน 
ขั้นตอน
ยอย 

คําอธิบายขั้นตอนยอย เวลาเฉลี่ย 
(DMH) 

สัมประสิทธิ์
ความลา 

เวลาหลัง
คูณ ส.ป.ส. @ 100 งาน

ที่ได 
เวลาสุทธิ 

A พับกลองใหญและบรรจุ 10 
กลองเล็กลงในกลองใหญ 

53.6 1.1 58.96 100 100 59 

        
C เวลาที่สงผลกระทบตอการ

ทํางาน  3% 
     1.77 

        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
 เวลามาตรฐานการผลิตงาน 100 ชิ้น 2065 DMH 
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ตาราง ก  แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานของขั้นตอนที่ 11 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑ : MA-004 

ชื่อขั้นตอนการปฏิบัติงาน :    พับกลองเล็กและบรรจุ 

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่  :  110 (Std. Opt.110 ของMA-001) 
วิศวกร  :     สุณี วันที่ :    3 กันยายน 2544 
แผนก  :    ประกอบ 
ชื่อพนักงาน :    จริยา เลขประจําตัว  :    4507 

 ขอสังเกต :   

เวลาเริ่มตน  :        13 : 05 
เวลาสิ้นสุด  :         13 : 35 
ชวงเวลาในการศึกษา  :       4241               

จํานวนชิ้นงานระหวางศึกษาเวลา  :      690 

ปริมาณการผลิตตอชั่วโมง

เวลามาตรฐานการผลิตตอชิ้น 7.08 
1413 

ชวงเวลาในการศึกษา  :       25.5                 
DMH   
นาที     

ประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ย 115.2% 

ผลิตภัณฑสําเร็จรูป 10 ชิ้นลงในกลองเล็ก 

เวลาตองาน 100 ช้ิน 
ขั้นตอน
ยอย 

คําอธิบายขั้นตอนยอย เวลาเฉลี่ย 
(DMH) 

สัมประสิทธิ์
ความลา 

เวลาหลัง
คูณ ส.ป.ส. @ 

100 
งานที่
ได 

เวลาสุทธิ 

A พับกลองเล็ก 19.7 1.1 21.67 100 10 216.7 
B บรรจุผลิตภัณฑสําเร็จรูป 10 ชิ้น

ลงในกลองเล็ก 
33.8 1.1 37.18 100 10 371.8 

C ปดกลองใหญ 56.9 1.1 62.59 100 100 62.9 
D เรียงกลองใหญลงบน Pallet 32.9 1.1 36.19 100 100 36.2 
C เวลาที่สงผลกระทบตอการ

ทํางาน  3% 
     20.6 

        
        
        
        
        
        
        
        
        
 เวลามาตรฐานการผลิตงาน 100 ชิ้น 708 DMH 

 

 



 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

ภาคผนวก จ 
ตัวอยางใบประเมินผลการผลิตตอเดือน 
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ตัวอยางใบประเมินผลการผลิตตอเดือน 
 

ผลิตภัณฑ  ผลการผลิตประจําเดือน  
หนวยงาน  จํานวนพนักงาน  
      

วันที่ 
ผลิตภัณฑสําเร็จ

รูป (ชิ้น) 
เวลามาตรฐานตอ

หนวย 
เวลา          

มาตรฐานรวม 
จํานวน
พนักงาน 

เวลาทีใชใน
การผลิต 

ความ
แตกตาง 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 

 นางสาวสุณี ศุภกุลกิตติวัฒน เกิดเมื่อวันที่ 15 เมษายน พ.ศ. 2518 ที่กรุงเทพมหานคร 
สําเร็จการศึกษาระดับปริญญาตรี จากภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลา ธนบุรี  เมื่อป พ.ศ. 2539 ภายหลังจบการศึกษาไดเขา
ทํางานในตําแหนงวิศวกรการผลิต บริษัท นิคอน (ประเทศไทย) จํากัด เปนระยะเวลา 3 ป 6 เดือน 
จากนั้นไดเขารับการฝกอบรมในหลักสูตรนักประเมินและวเิคราะหสถานประกอบการ โดยการ
สนับสนุนของกรมสงเสริมอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม เปนเวลา 6 เดือน และไดเขาทํางาน
ในบริษัท ซี.พี. เซเวนอีเลฟเวน จํากัด (มหาชน) ในตําแหนงผูชวยผูจัดการแผนกพัฒนาระบบ
บริหารงานคุณภาพ เปนเวลา 1 ป 6 เดือน ตอมาไดเขาทํางานในบริษัทไทยอิเล็คทริคคอล แมนู
แฟคเจอริ่ง จํากัด ในตําแหนงวิศวกรอุตสาหการ จนถึงปจจุบัน 
 
 ผูเขียนไดเขาศึกษาตอในระดับปริญญาโท หลักสูตรนอกเวลาราชการ ในภาควิชา
วิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย เมื่อมีการศึกษา 2543 
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