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ตารางที่ 6.1 เปรียบเทียบผลติภาพแรงงานของหนวยตาง ๆ กอนและหลังการทําการปรับปรุง 119 
 
 
 
 



 ฏ

สารบัญภาพ 
 

ภาพ หนา 
รูปที่ 1.1 ความสัมพันธของแผนกผลิต 2 กับแผนกอืน่ ๆ  3 
รูปที่ 1.2 หนวยงานและจุดงานในแผนกผลิต 2 4 
รูปที่ 1.3 เวลาไรประสิทธิภาพของหนวยขนมปง 5 
รูปที่ 1.4 เวลาไรประสิทธิภาพของหนวยเตาอุโมงค 5 
รูปที่ 1.5 เวลาไรประสิทธิภาพของหนวยขนมเปยะ 6 
รูปที่ 1.6 เวลาไรประสิทธิภาพของหนวยตีเคกกะ 20:00 น.  6 
รูปที่ 1.7 เวลาไรประสิทธิภาพของหนวยตีเคกกะ 5:00 น.  7 
รูปที่ 1.8 เวลาไรประสิทธิภาพของหนวยขนมอบ 7 
รูปที่  2.1 การศึกษาการทํางาน  10 
รูปที่  2.2 แบบของสายการผลิตแบบหนึ่ง 28 
รูปที่  2.3 ขั้นตอนและลําดับการทํางานของผลิตภัณฑ 32 
รูปที่  2.4 การจัดตารางการผลิต 2 วิธีใชกับงาน A และ B 40 
รูปที่  3.1 ขั้นตอนการดําเนนิงานวิจยั 46 
รูปที่ 3.2 กระบวนการผลิตขนมปงตัดขอบ 50 
รูปที่ 4.1 กระบวนการผลิตของหนวยตีเคกกะ 20:00 น.  62 
รูปที่ 4.2 กระบวนการผลิตของหนวยตีเคกกะ 5:00 น.  63 
รูปที่ 4.3 ปริมาณงานของหนวยขนมอบซึ่งแบงเปนจดุงาน 65 
รูปที่ 4.4 ปญหาแรงงานของหนวยขนมปง 66 
รูปที่ 4.5 ปญหาแรงงานของหนวยเตาอุโมงค 66 
รูปที่ 4.6 ปญหาแรงงานของหนวยขนมเปยะ 67 
รูปที่ 4.7 ปญหาแรงงานของหนวยตีเคกกะ 20:00 น.  67 
รูปที่ 4.8 ปญหาแรงงานของหนวยตีเคกกะ 5:00 น.  68 
รูปที่ 4.9 ปญหาแรงงานของหนวยขนมอบ 68 
รูปที่ 4.10 ผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมปงตั้งแตวันที่  1 ตุลาคม 2545 
                ถึงวันที่ 30 พฤศจกิายน 2545 74 
รูปที่ 4.11 ผลิตภาพแรงงานของหนวยเตาอุโมงคตั้งแตวันที่  1 ตุลาคม 2545 
                ถึงวันที่ 30 พฤศจกิายน 2545 75 
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สารบัญภาพ (ตอ) 
 

ภาพ  หนา 
รูปที่ 4.12 ผลิตภาพแรงงานของการผลิตขนมไหวพระจันทรเล็กตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม

2545  ถึงวันที่ 30 พฤศจิกายน 2545 75 
รูปที่ 4.13 ผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเคกกะ 20:00 น. ตั้งแตวันที่  1 ตุลาคม 2545 
               ถึงวันที่ 30  พฤศจิกายน 2545 76 
รูปที่ 4.14 ผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเคกกะ 5:00 น. ตั้งแตวันที่  1 ตุลาคม 2545 
               ถึงวันที่ 30 พฤศจิกายน 2545 76 
 รูปที่ 4.15 ผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมอบตั้งแตวันที่  1 ตุลาคม 2545 
  ถึงวันที่ 30 พฤศจิกายน 2545 77 
รูปที่  4.16 การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาผลิตภาพแรงงานต่ําของหนวยขนมปง   78 
รูปที่ 4.17 การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาผลิตภาพแรงงานต่ําของหนวยเตาอุโมงค   79 
รูปที่  4.18 การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาผลิตภาพแรงงานต่ําของหนวยขนมเปยะ  80 
รูปที่ 4.19 การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาผลิตภาพแรงงานต่ําของ 
                 หนวยตีเคกกะ 20:00 น. 81 
รูปที่  4.20 การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาผลิตภาพแรงงานต่ําของ 
 หนวยตีเคกกะ 5:00 น.  81   
รูปที่ 4.21 การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาผลิตภาพแรงงานต่ําของหนวยขนมอบ   82 
รูปที่ 4.22 ปริมาณงานของหนวยขนมอบซึ่งแบงเปนจุดงาน 85 
รูปที่ 5.1 กระบวนการผลิตโดยทั่วไปของหนวยขนมปง 86 
รูปที่ 5.2 ยอดผลิตของหนวยขนมปง 93 
รูปที่ 5.3 ยอดผลิตของหนวยตีเคกกะ 20:00 น.  108 
รูปที่ 5.4 ยอดผลิตของหนวยตีเคกกะ 5:00 น.  112 
รูปที่ 5.5 ยอดผลิตของหนวยขนมอบ  117 
รูปที่ 6.1 ผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมปง 120 
รูปที่ 6.2 ผลิตภาพแรงงานของหนวยเตาอโุมงค 121 
รูปที่ 6.3 ผลิตภาพแรงงานของการผลิตขนมไหวพระจนัทรเล็ก 121 
รูปที่ 6.4 ผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเคกกะ 20:00 น. 122 
รูปที่ 6.5 ผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเคกกะ 5:00 น. 122 
รูปที่ 6.6 ผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมอบ 123 
รูปที่ 6.7 ตนทุนแรงงานของหนวยขนมปง 125 
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สารบัญภาพ (ตอ) 
 

ภาพ  หนา 
รูปที่ 6.8 ตนทุนแรงงานของหนวยเตาอุโมงค 125 
รูปที่ 6.9 ตนทุนแรงงานของหนวยขนมเปยะ 126 
รูปที่ 6.10 ตนทุนแรงงานของหนวยตีเคกกะ 20:00 น.  126 
รูปที่ 6.11 ตนทุนแรงงานของหนวยตีเคกกะ 5:00 น.  127 
รูปที่ 6.12 ตนทุนแรงงานของหนวยขนมอบ 127 



บทที่ 1 
 

บทนํา 
 
1.1.ที่มาและความสาํคัญของปญหา 
 

บริษัทตัวอยางทาํการผลิตผลิตภัณฑจําพวกเบเกอรี่ เครื่องดื่ม รวมถงึอาหารอื่น ๆ โดยเฉพาะ
จําพวกเบเกอรี่ซึ่งเปนที่รูจักกันในสนิคาระดับ Premium ซึ่งผลิตสนิคาคุณภาพออกสูตลาดมาโดย
ตลอด  และปจจบุันความตองการสินคาเพิ่มข้ึนมากจึงไดมกีารการขยายกําลังการผลิตโดยสราง
โรงงานใหม  และเพิ่มกาํลังการผลิตของโรงงานเดิมใหมากขึ้นเพื่อสนองความตองการของผูบริโภคซึ่งมี
มากขึ้นตามลาํดับ  การดําเนนิธุรกิจในปจจุบนันัน้มกีารแขงขันกนัมากขึ้นแมแตองคกรที่เปนผูนําใน
การผลิตผลิตภัณฑประเภทเดียวกนัก็ตาม ก็ตองมกีารปรับปรุงการผลิตอยางตอเนือ่ง  ไมวาจะเปน
ดานรูปแบบของผลิตภัณฑ  เทคโนโลยีที่ใชในการผลิต และเพื่อรองรับภาวะการแขงขันทีเ่ขมขนขึน้การ
ลดคาใชจายจงึเปนสิง่ที่จําเปน  การลดคาใชจายทาํไดหลายวิธ ี  เชน โดยวิธีการเพิ่มผลผลิตทางดาน
แรงงานคือใชประโยชนจากแรงงานทีม่ีอยูใหเกิดประสิทธิภาพมากขึ้น จะทําใหตนทนุการผลิตลดลง
และมีความสามารถในการแขงขันมากขึน้ 

บริษัทตัวอยางไดผลิตสินคาตามสั่งซึง่มีผลิตภัณฑหลากหลายชนิดและในปริมาณที่แตกตาง
กันออกไปในแตละชนิดในแตละวัน  ปริมาณการผลิตไดถูกกําหนดโดยฝายวางแผน สวนกําลงัการผลิต
และการจัดสรรทรัพยากรไมวาจะเปน เครือ่งจักร กําลงัคน เปนหนาที่ของฝายผลติ  ซึ่งประสบปญหา
การใชทรัพยากรไมเกิดประโยชนเทาที่ควรเนื่องจากการผลิตที่มีความยืดหยุนสูงในดานปริมาณการ
ผลิตทําใหเปนการยากที่จะกาํหนดงานอยางเฉพาะเจาะจงใหกบัพนักงานแตละคน  การจัดสรรงานที่
ไมมีประสิทธภิาพเทาที่ควรทําใหเกิดการรอคอย เชนการมีของกองอยูเพื่อรอเขากระบวนการถัดไป 
เนื่องจากกระบวนการถัดไปใชเวลามาก งานที่สงมาจึงตองรอใหงานที่ทาํกอนหนาเสร็จเสียกอน เรียก
เวลาเหลานี้วาเวลาไรประสิทธิภาพ ซึ่งจากการเก็บขอมูลเบื้องตนในระยะเวลา 2 เดือน ตั้งแตตนเดือน
เมษายน ถงึสิ้นเดือนพฤษภาคม 2545 พบวา  มีเวลาไรประสิทธิภาพเกิดขึน้เฉลี่ยในหนวยขนมปง
ประมาณ 27 เปอรเซ็นต    และเก็บขอมูลในระยะเวลา 2 เดือน ตั้งแตตนเดือนตุลาคม ถงึสิน้เดือน
พฤศจิกายน 2545 พบวามเีวลาไรประสิทธิภาพเกิดขึน้ในหนวยเตาอุโมงค 65 เปอรเซ็นต  หนวยขนม
เปยะ 28 เปอรเซ็นต หนวยตีเคกกะ 20 :00 น. 37 เปอรเซ็นต หนวยตีเคกกะ 5: 00น. 24 เปอรเซ็นต 
และหนวยขนมอบ 69 เปอรเซ็นต  นอกจากนั้นยังเกิดการทาํงานที่ไมเทากันของคนในแตละจุดงานใน
หนวยนั้น  
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 ในการศึกษาครั้งนี้ไดสนใจที่งานการผลิตในแผนกผลิต 2 คือหนวยขนมปง หนวยเตาอุโมงค หนวย
ขนมเปยะ  หนวยตีเคก และหนวยขนมอบซึ่งสามารถแสดงความสมัพันธของแผนกผลิต 2 กับแผนก
อ่ืนๆ  ดังรูปที ่1.1  แผนกผลติ 2 นี้ครอบคลุมต้ังแตหนวยเตรียมสวนผสมวัตถุดิบ  หนวยตีเคก  หนวย
เตาอุโมงค  หนวยขนมปง  หนวยขนมเปยะ  หนวย frozen หนวยขนมอบ  หนวยสวนผสมวัตถุดบิและ
หนวยหองลาง  โครงสรางของหนวยตาง ๆ ของแผนกผลิต 2 ดังแสดงในรูปที ่ 1.2  แผนกนี้มพีนกังาน
ประมาณ 200 คนโดยแบงเปน 2 สวนคือ สวนทําการผลิตไดแกหนวยขนมปง หนวยเตาอุโมงค  หนวย
ขนมเปยะ หนวยตีเคก หนวยขนมอบและหนวย FROZEN  สวนสนับสนนุการผลิต มีหนวยหองลาง 
หนวยสวนผสมวัตถุดิบ        
 

จากการรวบรวมปญหาเบื้องตนของแผนกผลิต 2 สามารถอธิบายเปนขั้นตอนไดดงัตอไปนี ้
1. ทําการศึกษาเวลาที่ใชในการทํางานในแตละกิจกรรม จํานวนเครื่องจักร จํานวนคนที่

ทํางานในแตละผลิตภัณฑของหนวยขนมปง หนวยเตาอุโมงค หนวยขนมเปยะ หนวยตี
เคกกะ 20: 00 น. หนวยตเีคกกะ 5:00น. และหนวยขนมอบ จากรายงานการผลิตของ
หนวยดังกลาวตั้งแตวันที่ 1 เมษายน 2545 ถึงวนัที่ 31 พฤษภาคม 2545  พบวามีเวลาที่
ไมไดมีการทํางานเกิดขึ้น 

2. คํานวณหาเวลาไรประสิทธภิาพที่เกิดขึ้นในหนวยขนมปง   หนวยเตาอุโมงค     หนวยขนม
เปยะ  หนวยขนมอบ หนวยตีเคกกะ 20:00น. หนวยตีเคกกะ 05:00น. และหนวยขนมอบ 
โดยรวบรวมเวลาทีพ่นกังานใชในการทํางานตาง ๆ เชนการตีผสม การตัก การขึ้นรูป การ
นําขนมเขาออกจากเตา แลวก็เปรียบเทียบเวลาที่ใชในการทํางานดังกลาวกับชั่วโมง
แรงงานทีม่ีอยูวันนั้นคาํนวณหาเวลาเปอรเซ็นตเวลาไรประสิทธิภาพของหนวยขนมปง ที่
เกิดขึ้นตั้งแตวนัที ่1 เมษายน 2545 ถึงวนัที่ 31 พฤษภาคม 2545 เวลาไรประสิทธิภาพของ
หนวยขนมปง (ดังแสดงในตาราง ก.1 ภาคผนวก ก).  และคํานวณหาเวลาเปอรเซน็ตเวลา
ไรประสิทธิภาพของหนวยขนมปง ที่เกิดขึ้นตั้งแตวันที ่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวนัที ่ 30 
พฤศจิกายน 2545 เวลาไรประสิทธิภาพของหนวยเตาอุโมงค (ดังแสดงในตาราง ข.1 
ภาคผนวก ข.)   เวลาไรประสิทธิภาพของหนวยขนมเปยะ (ดังแสดงในตาราง ค.1 
ภาคผนวก ค.)  เวลาไรประสิทธิภาพของหนวยตีเคกกะ 20:00 น. และกะ 5: 00 น. (ดัง
แสดงในตาราง ง.1 และ ง.2 ภาคผนวก ง. ตามลําดับ)   เวลาไรประสิทธิภาพของหนวย
ขนมอบ (ดังแสดงในตาราง จ.1 ภาคผนวก จ.)  
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3. จัดทํากราฟแสดงเปอรเซ็นตเวลาไรประสิทธิภาพที่เกิดขึ้นในหนวยขนมปง หนวยเตา
อุโมงค หนวยขนมเปยะ  หนวยขนมอบ หนวยตีเคกกะ 20:00น. หนวยตีเคกกะ 05:00น. 
และหนวยขนมอบ ดังแสดงในรูปที่ 1.3-1.8  

เวลาไรประสิทธิภาพ คือ เวลาที่ไมไดทาํอะไรและไมเกิดผลผลิตใด ๆ ในการดําเนนิการผลิต 
การคนหาเวลาไรประสิทธิภาพเพื่อที่จะไดพยายามขจัดทิ้งไป ผลทีต่ามมาก็คือการเพิ่มผลผลิตเพราะ
ไดขจัดความสูญเสียทิง้ไป  นั่นหมายความวาในการศึกษานี้อาจนําไปสู การปรับปรุงแกไขปญหาผลิต
ภาพแรงงานโดยแบงไดเปน 3 ลักษณะตามปริมาณการผลิต ไดแก ปริมาณการผลติมาก  ปริมาณการ
ผลิตปานกลางและปริมาณการผลิตนอย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.1 ความสัมพนัธของแผนกผลิต 2 กับแผนกอืน่ ๆ 
 

 
 





 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.3 เวลาไรประสิทธิภาพของหนวยขนมปง 
 จากรูปที ่ 1.3 เวลาไรประสิทธิภาพในแตละวันเกิดขึ้นไมเทากัน โดยเฉลี่ยของหนวยขนมปงคือ 
27.25 เปอรเซ็นต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่  1.4 เวลาไรประสิทธิภาพของหนวยเตาอุโมงค 
 ผลิตผลิตภัณฑในหนวยเตาอุโมงคไมไดมีการผลิตทุกวนั เวลาไรประสิทธิภาพจึงไมไดเปนไป
แบบตอเนื่อง เวลาไรประสิทธิภาพโดยเฉลีย่ของหนวยเตาอุโมงค คือ 65.40 เปอรเซ็นต 
 
 

 เวลาไรประสิทธิภาพในหนวยขนมปง
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รูปที่  1.5 เวลาไรประสิทธิภาพของหนวยขนมเปยะ 

 ผลิตผลิตภัณฑในหนวยขนมเปยะไมไดมกีารผลิตทุกวนั เวลาไรประสิทธิภาพจึงไมไดเปนไป
แบบตอเนื่อง เวลาไรประสิทธิภาพโดยเฉลีย่ของหนวยขนมเปยะ คือ 28.27 เปอรเซ็นต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.6 เวลาไรประสิทธิภาพของหนวยตีเคกกะ 20:00น. 

เวลาไรประสิทธิภาพของหนวยขนมเปยะ
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จากรูปที ่1.6 จะเหน็วาเวลาไรประสิทธิภาพจะมีลกัษณะเปนวัฏจักร เวลาไรประสิทธิภาพจะ
มากวันพุธเนื่องจากมีการผลิตนอยและเวลาไรประสิทธิภาพจะนอยชวงวันจนัทรและอังคารเพราะมี
การผลิตมาก เวลาไรประสิทธิภาพโดยเฉลีย่ของหนวยตีเคกกะ 20:00 น. คือ  36.54 เปอรเซ็นต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.7 เวลาไรประสิทธิภาพของหนวยตีเคกกะ 5:00น. 
 จากรูปที ่ 1.7 เวลาไรประสิทธิภาพในแตละวันไมเทากัน โดยเฉลี่ยของหนวยตีเคกกะ 5:00 น. 
คือ 23.59 เปอรเซ็นต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.8 เวลาไรประสิทธิภาพของหนวยขนมอบ 
 จากรูปที่ 1.8 เวลาไรประสิทธิภาพในแตละวันไมเทากัน      โดยเฉลี่ยเวลาไรประสิทธิภาพของ
หนวยขนมอบ คือ 68.81 เปอรเซ็นต 

เวลาไรประสิทธิภาพของหนวยตีเคกกะ 5:00 น .
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1.2 วัตถุประสงคของงานวิจัย 
 เพื่อเพิม่ผลิตภาพทางดานแรงงานในโรงงานเบเกอรี ่
 
1.3 ขอบเขตของงานวิจัย 

ทําการศึกษาวจิัยในแผนกผลิต 2  
 
1.4 ขั้นตอนของการดําเนินงานวิจัย 

1. สํารวจงานวิจยัและคนความทฤษฎีที่เกีย่วของ 
2. ศึกษากระบวนการผลิตในแผนกผลิต 2  
3. ศึกษาวเิคราะหกิจกรรมและการใชทรัพยากรในการทํางาน 
4. วิเคราะหหาเวลาไรประสิทธภิาพ 
5. หาแนวทางแกไขปรับปรุงเพื่อเพิ่มผลิตภาพทางดานแรงงาน 
6. ทําการแกไขปรับปรุง 
7. ประเมินผลการปรับปรุง 
8. อภิปรายและสรุปผลการศึกษา 
9. จัดทําวิทยานพินธฉบับสมบูรณ 

 
1.5 ผลที่คาดวาจะไดรับ 

1. ผลิตภาพทางดานแรงงานเพิ่มข้ึน 
2. บริษัทมีความสามารถในการแขงขันมากขึน้ 

 
 
 
 
 
 



1.6 ขั้นการดําเนินงานวจิัยในแตละขั้นตอน 
 

การดําเนินงาน 
เม.ย. 
2545 

พ.ค. 
2545 

มิ.ย. 
2545 

ก.ค. 
2545 

ส.ค. 
2545 

ก.ย. 
2545 

ต.ค. 
2545 

พ.ย. 
2545 

ธ.ค. 
2545 

ม.ค. 
2546 

ก.พ. 
2546 

มี.ค. 
2546 

 
สํารวจงานวิจยัและคนความทฤษฎีที่เกีย่วของ 
ศึกษากระบวนการผลิตในแผนกผลิต 2  
ศึกษาวเิคราะหกิจกรรมและการใชทรัพยากรในการทํางาน 
วิเคราะหหาเวลาไรประสิทธภิาพ 
หาแนวทางแกไขปรับปรุงเพื่อเพิ่มผลิตภาพทางดานแรงงาน 
ทําการแกไขปรับปรุง 
ประเมินผลการปรับปรุง 
อภิปรายและสรุปผลการศึกษา 
จัดทําวิทยานพินธฉบับสมบูรณ 
 

            

 
 
 



บทที่ 2 
 

ทฤษฎี และงานวิจัย 
 
2.1 ทฤษฎทีี่ใชในงานวิจยั 
 

2.1.1 การศึกษาการทํางาน (วันชยั ,2543) 
 

ความหมายของการศึกษาการทํางาน 
การศึกษาการทํางาน คือ การศึกษาวิธ(ีMethod Study) และการวัดผลงาน (Work 

Measurement) ซึ่งใชในการศึกษากระบวนการทํางานและองคประกอบตาง ๆ เพื่อปรับปรุงการทาํงาน
ใหดีขึ้น และใชประโยชนดานการพัฒนามาตรฐานของการทาํงานและเวลาทํางาน  รวมไปถงึการใช
เปนเครื่องมือในการพัฒนาสงเสริมจูงใจบคุลากร นาํไปสูการเพิม่ผลผลิต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 พัฒนาวิธีการทํางานที่ดีกวา        กําหนดเวลามาตรฐาน 
 
พัฒนามาตรฐานวิธีการทํางาน          กําหนดแผนงานสงเสริมเงินจงูใจ 
 
 

ฝกอบรมวิธีการทํางาน 
 

การเพิม่ผลผลิต 
 

รูปที่ 2.1  การศึกษาการทาํงาน 

การศึกษาการทํางาน 
(Work Study) 

การศึกษาวิธี 
(Method Study) 

การวัดผลงาน 
(work Measurement) 
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ขั้นตอนของการศึกษาการทาํงาน 
 

1. การเลือกงาน 
กิจกรรมที่จะทาํการศึกษาการทํางานมีมากมาย ดังนัน้การจะใชประโยชนจากการศึกษาการ

ทํางานไดอยางเต็มที่คือ  การรูจักดําเนินการศึกษาการทาํงานที่จะมีความสําคญัและมีความจําเปน
อยางเรงดวนกอน  ในขณะเดียวกนัก็ปองกันการเสียเวลาในการศึกษาการทาํงานซึง่อาจจะไม
กอใหเกิดผลดตีอองคกร  กิจกรรมการศกึษาการทาํงานเปนกิจกรรมตอเนื่อง เพราะความสูญเสียใน
องคกรไมวาเปนองคกรที่เปนหนวยผลิตหรือหนวยบริการมีอยูในรูปแบบตาง ๆ  และตองการขจัดทิง้ไป  
รวมทัง้ตองการการพัฒนาระบบงานอยางตอเนื่อง  การแกไขปญหาของงานหนึ่งอาจจะมีผลทาํใหไม
ตองเสียเวลาในการแกปญหาของงานอกีหลาย ๆ งานก็ได  การกาํหนดความกอนหลงัของงานที่จะ
เลือกทาํ จงึเปนขั้นตอนแรกของการศึกษาการทาํงาน  
 

2. การบันทกึงาน 
หรือการเก็บขอมูลการทาํงานเพื่อใชในการวิเคราะหหาความบกพรองและสาเหตุความ

บกพรอง  เปนงานขัน้ตอนตอจากการเลือกงาน  ถาเรามีวิธกีารในการบันทึกงานที่เลือกจะศกึษา  ทาํ
ใหเขาใจปญหาและสาเหตุของปญหาไดงาย การวิเคราะหปญหาจะตรงประเด็นและงายตอการเขาใจ
ถึงปญหาที่แทจริงของงาน  ชวยใหสามารถพัฒนาวธิีการทํางานที่ดีกวา  และกําหนดมาตรฐานของ
งานเพื่อใชประโยชนตอไป  การบันทึกงานจึงเปนขั้นตอนพืน้ฐานที่ขาดไมได  การบนัทกึที่เปนสวนของ
ขอมูลที่เปนจริงและสมบูรณเทานั้นจึงจะใชประโยชนได  ถาบนัทกึงานมาไมถูกตองและไมครบถวน
บริบูรณ  อาจจะทําใหการวิเคราะหผิดไป  และการปรับปรุงพัฒนาวิธีการทํางานไมไดผล 
 

3. การวิเคราะหงาน 
การวิเคราะหงานเปนขั้นตอนที่ชวยใหเขาใจปญหาและเกิดแนวคิดในการแกไขปญหา  เทคนิค

ที่ใชในการวิเคราะหงานคือ เทคนิคการตั้งคําถาม  เทคนิคการแบงแยกความสาํคัญของปญหา  และ
เทคนิคการแบงแยกประเภทของงาน  ถาตัง้คําถามกับกจิกรรมตาง ๆ ที่บันทึกมาได  เราจะไดคําตอบที่
เปนแนวทางในการปรับปรุงแกไขระบบงาน  และชวยใหกําหนดทางเลือกใหม ซึ่งจะชวยใหเกิดวธิีการ
ทํางานที่ดีกวา  การแบงแยกความสาํคัญของปญหา  ทําใหสามารถแยกแยะกระบวนวิธีการทํางานวา
ขั้นตอนใดเปนหัวใจของปญหาและจะปรับปรุงแกไขปญหาใหไดวธิกีารที่ดีขึ้น  โดยกําหนดแกไขปญหา
ที่สงผลกระทบมากกอน  สวนการแบงแยกประเภทของงานทาํใหรูวางานใดเปนงานประเภทที่ตัดได  
หรือสมควรขจัดทิ้ง  งานใดควรจะปรับปรุงใหเหมาะสมขึ้น 
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4. การปรับปรุงงาน 
การปรับปรุงงานจะอาศัยเทคนิคการ ละ ลด รวบงาน เพื่อปรับปรุงใหมีขั้นตอนที่มีความ

ซับซอนยุงยากนอยลง ลดงานที่ไมจําเปนและตัดลดความสูญเสียตาง ๆ จากการกาํหนดรูสวนงานที่เรา
เรียกวาเวลาไรประสิทธิภาพ(เวลาที่ไมไดทําอะไรและไมเกิดผลผลิตใด ๆ ในการดําเนนิการผลิต)  และ
เวลาสวนเกิน(เวลาที่ใชไปในการทาํงานแตไมเกิดผลงานอะไร)  รวมทัง้การกําหนดแหลงที่มาของความ
สูญเสีย  การปรับปรุงงานจงึเปนขัน้ตอนที่นาํมาซึ่งวิธีการทํางานที่มีประสิทธิภาพสูงขึ้น   
 

5. การเปรียบเทียบประเมินผลการปรับปรุงการทํางาน  
ในขั้นตอนการเปรียบเทียบประเมินผล  การปรับปรุงงานจะเปนขั้นตอนที่เกี่ยวของกับการ

วัดผลงาน  โดยทั่วไปจะตองทําการวัดผลงานของวิธีการทํางานเดิมกอน โดยมีเกณฑการวัดผลงาน  ซึง่
อาจจะเปนเวลาทาํงาน  ระยะทางที่ตองเดินทางจาํนวนขึ้นตอนทีท่ํา  ผลผลิตที่ได  อัตราผลติภาพ 
(Productivity Index) ฯลฯ และโดยการวัดผลงานในระบบเดียวกนั  เราจะสามารถประเมนิผลการ
ปรับปรุงงานไดวา การใชวธิีการทาํงานใหมจะสงผลใหไดผลงานดีกวาการทาํงาน  ดวยวิธีการทํางาน
แบบเดิมในปริมาณ จาํนวน  อัตราสวนหรอืเปอรเซ็นตเทาไร 
 

6. การประยุกตใชการศึกษาการทาํงาน 
เปนขึ้นตอนที่เปนกิจกรรมการกําหนดมาตรฐานขั้นตอนวิธกีารทํางาน  เพื่อใชเปนสวนหนึ่งใน

การพัฒนาบุคลากร  และถอืเปนเกณฑปฏิบัติสําหรับคนงานและระบบงาน  ใชเปนขอมูลเพื่อกาํหนด
แผนงานและเปนเครื่องมือในการควบคุมการทาํงาน การผลกัดันใหคนงานยอมรับในกระบวนการ
วิธีการทํางานใหมเปนงานทีต่องใชความอดทน และถาขั้นตอนการประยุกตนี้ลมเหลวซึ่งอาจจะเปนผล
มาจากการไมรวมมือของคนงานในการเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมการทาํงาน  หรือเกิดจากมกีาร
เปลี่ยนแปลงวธิีการทาํงานจริง  ในระยะเวลาไมนานกก็ลับไปทํางานในวิธีเดิมที่คุนเคยกวา  ความ
ลมเหลวดังกลาวก็คือความลมเหลวของการศึกษาการทาํงาน  
  

ประโยชนของการศึกษาการทํางาน 
 การศึกษาการทํางาน เปนเครื่องมือของการเพิ่มผลผลิตทั้งในอุตสาหกรรมการผลิตและการ
บริการ ดงันัน้ประโยชนเบื้องตนก็คือ ชวยใหเกิดผลงานที่ดีขึ้นสูงขึน้ จดุเนนของการศึกษาการทาํงานจงึ
อยูที่  ทาํงานนอยไดงานมาก  นักศกึษาการทาํงานจึงมีหนาที่ในการพัฒนาระบบงานหรือวธิีการ
ทํางานใหงายขึ้นและมีประสิทธิภาพสูงขึน้ 
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2.1.2 การศึกษาเวลา 
 
 การศึกษาเวลา คือ เทคนิคการวัดผลงานซึง่มีกระบวนการเพื่อกาํหนดหาเวลาในการทาํงาน
โดยคนงานที่เหมาะสมซึง่ทาํงานในอัตราที่ปรกติ  ภายใตเงื่อนไขมาตรฐานในการวัดผลงาน โดยมี
ผลลัพธของการวัดผลงานเรยีกวา เวลามาตรฐาน  
 จากคํานิยามของการศึกษาเวลา เราพอกาํหนดหลักการพืน้ฐานของการศึกษาเวลาได
ดังตอไปนี้ 

- การศึกษาเวลาจะตองใชกระบวนการในการหาเวลาในการทํางาน 
- คนงานที่ใชศึกษาในการศึกษาเวลาจะตองเปนคนงานทมีีความเหมาะสม 
- คนงานที่ใชศึกษาตองทาํงานในอัตราปกติ 
- ตองมีเงื่อนไขมาตรฐานในการวัดผลงาน 
- ผลลัพธของการศึกษาเวลา คือ เวลามาตรฐานของการทาํงาน 

 
กระบวนการศกึษาเวลาจะไดกลาวโดยละเอียดเปนขั้นตอนของการศึกษาเวลาซึง่จะตองมี

อุปกรณการจบัเวลา กระบวนการแบงแยกยอยงาน เทคนิคการจับเวลาและขั้นตอนในการกําหนดเวลา
มาตรฐานคนงานที่ใชเปนหุนสําหรับการศึกษาเวลา จะตองเปนคนงานที่มีความรูความสามารถในการ
ทํางานที่จะศกึษาเปนอยางดี โดยมีประสบการณหรือผานการฝกฝนจนคลองแคลวในการทาํงานที่จะ
ใชศึกษาเวลา  การทาํงานระหวางการศึกษาเวลาจะตองไมติดขัดจนไมสามารถจะเก็บบันทกึขอมูล
เวลาทํางานไดอยางถกูตอง ใหความรวมมือในการทํางานอยางปกติ ไมชาไมเร็วเกนิไป ไมปดบงัขอมูล
ที่เก็บบันทกึเวลาผิดไปจากความเปนจริงเพื่อใหไดขอมูลเวลาซึง่ใชเปนมาตรฐานสาํหรับคนสวนใหญ
ได 

ในการศึกษาเวลา เงื่อนไขมาตรฐานที่ตองคํานึงคือ  มาตรฐานการวัดเวลา มาตรฐานเครื่องมือ
วัดเวลา และมาตรฐานการทํางาน  การวัดเวลาจะตองมีความนาเชื่อถือและมีความมัน่คงสม่าํเสมอ 
เครื่องมือที่ใชวัดก็เชนกัน ถาเปนเครื่องมอืที่ทนัสมัยและมาตรฐานการวัดที่สอดคลองกันก็จะยิ่งด ี  และ
สวนสุดทายคอืมาตรฐานการทํางานซึ่งจะตองครอบคลุมต้ังแตวิธีการทํางาน สถานที่ทาํงาน ระยะเวลา
การทาํงาน และสภาพแวดลอมในการทํางาน  องคประกอบของการทํางานเหลานีจ้ะตองไดมาตรฐาน
กอนการศึกษาเวลา 

การกําหนดเวลามาตรฐานของการทํางาน  จะประกอบดวยเวลาที่บนัทึกไดจากการทํางานซึ่ง
จะตองคํานวณหาเวลาที่ใชเปนคาตัวแทนของเวลาของการทํางานหรือ คาเวลาทีเ่ลือก(Select Time)  
เมื่อประเมินตามอัตราความเร็วของการทํางานของคนงานและมีการปรับคาการประเมินแลวจะไดเปน 
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คาเวลาปกติ ( Normal Time) และเมื่อมีการเพิ่มเวลาเผือ่สําหรับความเมื่อยลาจะไดคาเวลาเปน เวลา
มาตรฐาน (Standard Time) 

ประโยชนของการศึกษาเวลา 
- ใชในการกาํหนดตนทนุมาตรฐานและจัดเตรียมงบประมาณรวมทั้งการสรางระบบศูนย

กําไร 
- ประมาณการตนทนุการผลติ เพื่อกาํหนดราคาผลิตภัณฑ 
- ใชในการจัดสมดุลสายการผลิต เพื่อเพิม่ผลผลิตและประสิทธิภาพการใชงานคนงานและ

เครื่องจักร 
- ใชเปนขอมูลในการจัดแผนการผลิตและการกําหนดการผลิต 
- ใชเปนมาตรฐานในการทํางานเพื่อควบคมุตนทนุการผลิต และการกําหนดอัตราคาจาง

แรงงาน รวมทัง้การจัดแผนการจายเงินจูงใจ 
- ใชประกอบการศึกษาการทํางานเพื่อเปรียบเทียบวัดผลงานกอนและหลังการปรับปรุง

วิธีการทํางาน  
 

องคประกอบของการศึกษาเวลา 
- ผูบริหารและหวัหนาคนงาน 
- คนงาน 
- ผูศึกษาเวลา 
- เครื่องมือจับเวลาและแบบฟอรมตาง ๆ 
- วิธีการทํางานและองคประกอบทางการผลติของงานที่จะศึกษาเวลา 

 
ข้ันตอนการศึกษาเวลา 

 
การเลือกงาน 
โดยทั่วไปจะใชหลักเกณฑในการเลือกงานการศึกษาเวลาแบบเดียวกนักับการเลือกงาน

สําหรับการศึกษาวธิีการทํางาน คือ ใชเกณฑดานเศรษฐกิจหรือความคุมทุนดานเทคนิคหรือความ
เปนไปได ดานปฏิกิริยาแรงงาน และดานผลกระทบอืน่ ๆ อยางไรก็ตาม จะพบวางานที่จะเลือกศึกษา
เวลาจะมีองคประกอบดานความตองการเรงดวนเขามาเกี่ยวของและความตองการจะตองเกิดจาก  
ตองการศึกษาเวลาของงานใหม เชนผลิตภัณฑใหม ชิน้สวนใหม วธิีการทาํงานใหม  ตองการ
กําหนดเวลามาตรฐานใหมเนื่องจากเกิดการเปลี่ยนแปลงวัสดุ หรือเครื่องมือและอุปกรณซึ่งตองใชเวลา
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มาตรฐานใหม  ไดรับการเรียกรองหรือวจิารณเกี่ยวกับเวลามาตรฐานเดิม จากคนงานหรือตัวแทน
คนงานตองการเวลามาตรฐานในการตัดสินใจจายเงนิคาแรงงาน หรือเพื่อใชในแผนการจายเงนิจูงใจ  
ตองการเปรียบเทียบวิธีการทํางานอื่น ๆ ที่นาํเสนอมา  ตองการประเมินคาใชจายของงานบางสวนซึ่งมี
สูงเกนิไป  ตองการวิเคราะหประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักร  เมื่อมีจุดคอขวดและตองการจัด
สมดุลสายการผลิต  เมื่อตองจัดระบบตนทนุมาตรฐานและศนูยกําไร  เมื่อตองจดัระบบแผนงานการ
ผลิตและกําหนดการทางการผลิต  เมื่อตองการกาํหนดตนทนุแรงงานและระบบควบคุมตนทนุแรงงาน 

ในการผลิตผลติภัณฑใหมหรือช้ินสวนใหม ถาขอมูลเวลามาตรฐานยงัพอใชกนัไดดวยเหตุผล
การเปลี่ยนแปลงที่ไมมากนกั ก็จะไมตองทาํการศึกษาเวลาใหม แตถาขอมูลเวลามาตาฐานที่มอียูไม
สามารถใชประโยชนในการตัดสินใจทางการผลิต ทางการตลาด หรือทางการจัดการ การศึกษาเวลา
ใหมจะเปนสิง่ที่หลกีเลี่ยงไมได เวนเสยีแตวาจะไมใหความสําคัญกับขอมูลเวลาทํางานในการผลิต  
ถึงแมวาจะไมมีการเปลี่ยนแปลงผลิตภัณฑใหม แตมีการเปลี่ยนวัสดุหรือเครื่องมือและอุปกรณซึ่งมีผล
ตอวิธีการทํางาน หรือมีผลตอเวลามาตรฐาน การศึกษาเวลาจึงจาํเปนตองดําเนนิการเพื่อกาํหนดเวลา
มาตรฐานใหมในกรณีที่มกีารใชเวลามาตรฐาน และปรากฏวาคนงานหรือตัวแทนคนงานเกิดความรูสึก
วา คาเวลาที่ใชอยูไมเปนธรรม เปนการเสียเปรียบของฝายแรงงานในการยึดถือเวลามาตรฐานเพื่อ
กําหนดอัตราคาจางหรืออัตราการทาํงาน การศกึษาเวลาเพื่อใหเกิดการยอมรับในการใชคาเวลา
มาตรฐานเปนเกณฑกลางในการกาํหนดคาแรง หรือกาํหนดปริมาณงานที่ตองทาํจงึจําเปนตองเกิดขึ้น
เมื่อมีการศึกษาการทํางาน ความตองการเปรียบเทยีบเพื่อตัดสินใจในการเปลีย่นแปลงวิธีการทํางาน
ใหม ๆ ที่จะเสนอมา จะทําไดโดยอาศยัขอมูลเวลาทาํงานซึง่สามารถนําเสนอในเชิงอัตราการทาํงาน
หรืออัตราผลผลิต  การศึกษาเวลาจะชวยใหไดขอมูลทีต่องการ  ในกรณีทีพ่บวาแรงงานบางสวนมี
คาใชจายคอนขางสูงและตองการหาสาเหตุของปญหาทีเ่ปนสวนในการทําใหคาใชจายสูง  การศึกษา
เวลาจะชวยใหสามารถกาํหนดงานสวนที่ไมจําเปนและงานสวนที่ไรประสิทธิภาพ ทาํใหรูสัดสวนของ
ประเภทเวลาตาง ๆ ในการทํางานกิจกรรมยอยตาง ๆ ของงาน ชวยใหสามารถกาํหนดสวนของงานที่
จะสรางความสูญเสียและทาํใหคาใชจายสูงขึ้น และชวยใหสมามารถลดคาใชจายลงไดในที่สุด เมือ่เรา
เกิดความรูสึกวาผลผลิตของเครื่องจักรตกต่ําอาจเปนการยากในการพจิารณาวาอะไรเปนสาเหตุทีท่ํา
ใหประสิทธิภาพของเครื่องจกัรต่ําลง การศึกษาเวลาจะทําใหรูวา เครื่องจักรทีท่าํงานมเีวลาหยุดรอ 
ทํางานซอม ทาํงานซ้ํา หรือทํางานอะไรบาง เปนสัดสวนของเวลาเหลานัน้เทาใด จะลดเวลาไร
ประสิทธิภาพและเพิ่มเวลาทํางานของเครื่องจักรไดอยางไร   สวนหนึ่งของปญหาทางการผลิตของสาย
งานประกอบทั่วไปคือ เกิดกรณีคอขวดคือ มีสถานีงานประกอบบางสถานทีาํงานไดชา เกิดงานระหวาง
ทําคางอยูสงู เกิดการรอในสายงานการประกอบหลายๆ จุด ทาํใหตองศึกษาเวลาเพื่อกาํหนดสถานทีี่
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ถือเปนคอขวดและจัดสมดุลสายการผลิต ทําใหลดเวลาการรองาน ลดปริมาณวัสดุระหวาง
กระบวนการ และลดรอบเวลาของการผลิต ทําใหผลผลิตสูงขึ้น  

ในหลาย ๆ กรณี โรงงานไมสามารถกําหนดตนทนุการผลิตที่แทจริงไดเนื่องจากความผนัผวน
ทางการผลิต การศกึษาเวลาจะชวยใหสามารถประมาณการเวลาทางการผลิตซึ่งยึดถือเปนเวลา
มาตรฐานในการทํางานหรือในการผลิต ซึง่สามารถพัฒนาไปสูการประมาณการรายไดและรายจาย
ของหนวยงานที่มีผลผลิตหรอืบริการ และขอมูลที่ไดจะใชเปนสวนสงเสริมการสรางกําไรของหนวยงาน 
เกิดเปนศนูยกาํไรขึ้นในแตละหนวยงานในองคกร 

ในการจัดระบบแผนงานการผลิตและการกาํหนดการทางการผลิต จาํเปนตองมีขอมลูทางการ
ผลิต เชน วัสดุ เครื่องจักร แรงงาน ฯลฯ สวนประกอบแผนงานผลติที่สําคัญที่สดุคือ อัตราการผลิต 
เพราะองคประกอบที่สําคัญของแผนงาน คือ กําหนดการหรือชวงเวลาตาง ๆ เชน เวลานาํ (Lead time)  
เวลาผลิต (Production time)  เวลาจัดสง ( Delivery time) ฯลฯ การศึกษาเวลาจะทาํใหสามารถ
กําหนดอัตราการผลิตซึ่งจะใชเปนขอมูลในการวางแผนการผลิตและกาํหนดการทางการผลิต  เมื่อ
สามารถกําหนดรูเวลามาตรฐานในการผลิต ถามีขอมูลอัตราคาจางแรงงานจะสามารถใชขอมูลกาํหนด
ตนทนุแรงงานตอหนวยได ดังนัน้ ในกรณีที่ตองการกําหนดตนทนุแรงงานตอหนวยเพื่อตัดสินใจในการ
จัดการทางการผลิต เชน การควบคุมตันทนุการผลิต การศึกษาเวลาจะสามารถใชหาเวลามาตรฐาน
ของงานเพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคได  
 

2. การบนัทกึขอมูลที่เกี่ยวของ 
ในการศึกษาเวลานอกจากการบันทึกเวลาทาํงาน ยงัมีขอมูลซึ่งแสดงรายละเอยีดอื่น ๆ ที่

เกี่ยวของกับเงือ่นไขมาตรฐานของการศึกษาเวลา ซึง่จําเปนตองบนัทกึในแบบฟอรมการศึกษาเวลา 
โดยจะทาํการบันทกึกอนการศึกษาเวลา   

ขอมูลที่เกี่ยวของซึ่งควรบนัทกึประกอบดวย 
- ขอมูลเพื่อการอางอิง 
- ขอมูลเกี่ยวกับผลิตภัณฑ 
- ขอมูลเกี่ยวกับวิธีการผลิต เครื่องมือและอุปกรณ 
- ขอมูลระยะเวลาของการศึกษา 
- ขอมูลเกี่ยวกับผูปฏิบัติการและสภาพแวดลอม 
3. การแบงแยกยอยงาน 
การแบงแยกยอยงานเปนขั้นตอนที่สําคัญของการศึกษาเวลา เพราะจะชวยใหสามารถ

วิเคราะหสังเกตสวนประกอบของงานและสะดวกในการจับวัดเวลา  การจับเวลาเพื่อศึกษาวิเคราะห
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สวนของงานทีจ่ะศึกษา จะตองสามารถกําหนดจุดเริ่มตนและสิ้นสุดของวัฏจักรหรือรอบการผลิตของ
งานเสียกอน ซึ่งในแตละวฏัจักรของการทํางานจะถกูแบงยอยเปนกจิกรรมยอย โดยมีหลกัการในการ
แบงกิจกรรมยอยดังตอไปนี ้

- แบงแยกงานยอยที่ไดผลผลิต (Productive work) 
- แบงแยกยอยงานยอยทีม่ีจุดเปลี่ยนประเภทการเคลื่อนทีช่ัดเจน 
- แบงแยกงานยอยที่เปนจุดเริม่ตนและจุดสิน้สุด ซึง่จะเปนจุดตอเชื่อมของวัฏจักรของงาน 
- งานยอยที่แบงออกมาควรมรีะยะเวลายาวนานพอที่จะวดัหรือจับเวลาได 
- รวมกลุมงานยอยที่มีเวลาสัน้เกินกวาการจบัเวลาเขาเปนงานยอยเดยีวกัน 
- แยกงานยอยที่ทาํดวยมือออกจากงานยอยทีท่ําดวยเครื่องจักร 
- แยกงานยอยที่เปนงานยอยคงที่ออกจากงานยอยที่แปรคา 
- แยกงานยอยที่มีความลาเปนพิเศษออก 
 
ความสาํคัญของการแบงแยกยอยงาน การแบงแยกยอยงานเพื่อจับเวลาของงานยอย เปน

สวนงานหลกัของการศึกษาเวลาดวยเหตผุลดังตอไปนี้ 
- วิธีที่ดทีี่สุดในการอธิบายกิจกรรมของงานคือ การแบงยอยงานใหเปนงานยอยที่สามารถ

อธิบายและวดัเวลาทํางานได งานยอยซึ่งเปนกิจกรรมที่เกิดขึ้นตามปกติจะถกูแสดงเปน
รายการกจิกรรม ซึ่งมีความจําเปนตองาน จุดเริ่มตนและจุดสิ้นสุดของแตละกิจกรรมก็จะ
เดนชัด และขอมูลเวลาจากการศึกษาเวลาจะใชประโยชนในการอธิบายมาตรฐานของงาน
ได 

- ขอมูลเวลามาตรฐานของงานยอย จะสามารถใชกําหนดเวลามาตรฐานของการทํางาน
รวมได 

- คนงานอาจจะไมไดทํางานดวยอัตราการทาํงานที่เทา ๆ กันตลอดเวลาที่ทาํการศึกษาเวลา 
การแบงงานยอยเปนการเปดโอกาสในการปรับเวลาของงานยอยแตละงานใหเปน
มาตรฐานความเร็วเดียวกันได 

- การแบงแยกยอยงานชวยใหสามารถแสดงผลการวัดเวลาซึ่งอาจจะยาวนานเกินไปหรือส้ัน
เกินไป ทําใหสามารถกําหนดปญหาของกจิกรรมของงาน 

- การแบงแยกยอยงานชวยใหสามารถกําหนดสวนของงานที่เปนงานไรประสิทธิภาพและ
งานสวนเกนิหรือไมจําเปน 

- งานทีม่ีวิธกีารที่เปลี่ยนแปลงไปบาง ไมอาจสังเกตไดงาย แตเมื่อมีการแบงงานยอย จะทาํ
ใหสามารถพบเห็นการเปลีย่นแปลงของการทาํงานได 
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- การแบงแยกงานชวยใหสามารถจับเวลางาน เปรียบเทยีบขอมูลเวลางาน ประเมนิขอมูล
เวลางาน และใหเปนขอมูลเวลาสําหรับงานยอยมาตรฐาน 

 
ตารางที่ 2.1 ประเภทของงานยอยที่ไมใชงานยอยทั่วไป 
ประเภทงานยอย ลักษณะของงาน ตัวอยางงาน 
งานยอยที่เกิดขึ้นซ้ํา ๆ  
(Repetitive element) 

เกิดขึ้นทกุวัฏจกัรของงานอยาง
สม่ําเสมอ 

ประกอบชิ้นสวน 

งานยอยที่เกิดบางโอกาส 
(Occasional element) 

เกิดขึ้นบางวัฏจักรไมสม่ําเสมอ ปรับเครื่องมือ 

งานยอยคงที ่
(Constant element) 

ระยะเวลาเทากันทุกครั้ง กลึงเกลยีว 

งานยอยแปรคา 
(Variable element) 

ระยะเวลาไมเทากนั เปลี่ยนอุปกรณ 

งานยอยทําดวยมือ 
(Manual element) 

ใชคนทาํ หยิบชิน้งานปอนเขาเครื่อง 

งานยอยทําดวยเครื่องจักร 
(Machine element) 

ทํางานดวยเครื่องจักร เครื่องปมชิ้นงาน 

งานยอยควบคุมได 
(Govern element) 

งานยอยใชเวลานาน งานกลงึเหลก็ใหไดศูนยโดย
ตองมีการวัดขนาดเปนระยะ ๆ  

งานยอยแหลกปน 
(Foreign element) 

งานยอยที่พบได แตวิเคราะห
ไดวาไมจําเปนตองเกิด 

งานหยิบของตกพื้น 

 
การแบงแยกงานที่ดี นอกจากจะใชหลกัการแบงแยกงานดังกลาวแลว จะตองรูจักแยกประเภท

ของงานยอยเพื่อใชประโยชนในเชงิการวิเคราะหและใชเปนแนวทางในการปรับปรุงวิธีการทํางานได
ดวย 

4. การวัดและการบันทึกเวลา 
ในการวัดเวลาและบันทกึขอมูลเวลา เราจะตองใชเครื่องมือซ่ึงประกอบดวย 
- เครื่องมือจับเวลา 
- แบบฟอรมบันทึกและวเิคราะหเวลา/แผนไมกระดาน 
- อุปกรณสํานักงานอื่น ๆ  
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เครื่องมือจับเวลา 
- นาฬิกาจับเวลา 
- เครื่องถายภาพยนตรหรือเครื่องถายภาพวดิีทัศน 
- เครื่องเก็บขอมูลเวลาและคอมพิวเตอร 

 
นาฬิกาจับเวลามีทัง้แบบชนดิที่มีเข็มนาฬกิาและชนิดที่เปนตัวเลข ถงึแมวานาฬิกาที่ใชตัวเลข

จะใชสะดวกกวา แตการใชนาฬิกาชนิดมีเขม็นาฬิกาก็ยงัเปนทีน่ิยมใชกนัอยูโดยทั่วไป 
นาฬิกาที่ใชเขม็แบงไดเปน 3 ชนิดคือ ชนดิ Flyback  ชนิด Non-flyback และ ชนิด Split - 

hand 
เครื่องถายภาพยนตรจะคอนขางมีความยุงยาก เพราะจะตองมกีระบวนการในการถายทาํที่มี

อุปกรณซึ่งตองการเตรียมการและตองมีเงื่อนไขอีกมาก  ตองมีการลางฟลมและวิเคราะหฟลม  
ปจจุบันมกีลองถายวีดทิัศนซึ่งมีความทันสมัยกวา มีความยุงยากในการบันทึกและวิเคราะหขอมูลนอย
กวา แตมีขอดีตรงที่สามารถเปดใหดูเพื่อวเิคราะหบนัทกึขอมูลเวลาไดบอยครั้งเทาทีต่องการได และยัง
สามารถพัฒนาเปนสื่อการสอนที่มปีระสิทธิภาพสงูไดอีกดวย 

เครื่องเก็บขอมูลเวลาและคอมพิวเตอรเปนอุปกรณการศึกษาเวลาที่พฒันาขึน้เพื่อความ
สะดวกในการบันทกึเวลาทาํงานในจุดทํางานโดยเครื่องเก็บขอมูล เมื่อไดขอมุลครบถวนตามความ
ตองการแลว จะสามารถนําขอมูลเขาไปวิเคราะหดวยเครื่องคอมพิวเตอรเปนการสะดวกในการเก็บ
บันทกึขอมูลมากกวาการใชนาฬิกาจับเวลามากแตเนื่องจากปจจุบนัยงัไมมีการพัฒนาเครื่องมือ
ดังกลาวใหไชสะดวกและยงัมีปญหาการจดัซื้อซ่ึงจะหาซือ้ยาก จงึยงัไมเปนทีน่ิยมในการศึกษาเวลา  
แผนไมกระดานและแบบฟอรมบันทกึและวิเคราะหเวลา เปนสิ่งที่ตองใชควบคูกบันาฬิกาจับเวลาใน
การบันทึกเวลาเพื่อความสะดวกในการจดบันทกึ 
 

แบบฟอรมที่ใชในการบนัทกึและวิเคราะหขอมูลเวลามดีังนี ้
- แบบการศึกษาเวลา(Time Study Sheet) 
- แบบฟอรมการศึกษาวัฏจักรเวลาสัน้ (Short Cycle Study Form) 
- แบบสรุปการศึกษาเวลา( Time Study Analysis Sheet) 

 
แบบการศึกษาเวลาและแบบฟอรมการศกึษาวัฏจักรเวลาสั้นจะใชับนัทกึขอมูลเวลาในจุด

ทํางาน เมื่อไดขอมูลเวลาทีบ่ันทกึมาแลวจะมาใชแบบฟอรมสรุปและวิเคราะหการศึกษาเวลาใน
สํานักงาน เพือ่ใชเปนขอมูลที่บันทึกไดมากําหนดหาเวลามาตรฐานในการทาํงานในขั้นตอนตอไป  เมื่อ
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มีการแบงแยกยอยงานยอยเปนที่ชัดเจนแลว จะทาํใหรูจุดเริ่มตนและจุดสิ้นสุดของงานยอยแตละงาน 
การจับเวลาจะสามารถใชการเก็บขอมูลเวลาเปนสองแบบคือ 

- แบบตอเนื่องหรือเวลาแบบสะสม 
- แบบวัดจับเวลาไดโดยตรง 
ในการจับเวลาแบบตอเนื่องหรือแบบเวลาสะสม เมื่อใชนาฬิกา เข็มวนิาทีของนาฬกิาจะเดนิไป

ขางหนาตลอดเวลา การอานคาเวลาจะใชตัวเลข คาเวลาที่จุดแบงแยกงานยอยของทุก ๆ งาน การหา
คาเวลางานยอยแตละงาน จะใชวิธีคิดคํานวณจากการลบคาที่อานไดแตละจุดกับคาถัดไป  ในการจับ
เวลาแบบจับเวลาโดยตรง  นาฬิกาเริ่มเดนิจากจุดเริ่มตนของงานยอยหนึง่ ๆ  เมื่อถงึจุดสิ้นสุดของงาน
ยอยจะอานและบันทึกคาเวลาตามตําแหนงของเข็มนาฬิกาแลว ใหกดปุมบนนาฬกิาทาํใหเข็มนาฬิกาตี
กลับไปเริ่มตนที่ศูนยและเริ่มเดินเพื่อวัดเวลาของงานยอยตอไป 

ในการบนัทกึเวลาแบบสะสมจะงายในการบันทึก แตจะตองเสียเวลาในการคํานวณเวลาของ
งานยอยโดยใชวิธีหาผลตางของเวลา  นอกจากนี้หากพบวาเกิดการพลาดพลัง้ในการจับเวลาของงาน
ยอยถัดไป  กจ็ะไมเกิดผลกระทบตอเวลาทั้งหมด  
 
ขอไดเปรียบของการใชเวลาสะสมมีดังนี ้

- การฝกการใชงานในการใชนาฬิกาจับเวลาแบบสะสม ทาํไดเร็วและถูกตองกวา 
- คนงานและตวัแทนคนงาน  มีความเชื่อถอืการจับเวลาแบบสะสมมากกวาเพราะรูสึกวาไม

มีเวลาตกหลนไปในระหวางการศึกษาเวลา 
- การใชการจับเวลาแบบสะสม เมื่อเกิดการผิดพลาดไมสามารถจบัเวลาของงานยอยใด ๆ 

แตเวลารวมยงัคงถกูตองใชได  การปรับปรุงเวลาการทํางานยอยใหใกลเคียงความเปนจริง
สําหรับงานยอยที่พลาดไป  ก็จะทาํไดโดยไมยาก 

- ในการจับเวลาสะสม เมื่อมกีารบันทึกเวลาพรอม ๆ ไปกับการประเมนิอัตราความเร็วของ
การทาํงาน จะไมทําใหเวลาที่บนัทกึผิดพลาดไป เพราะการจับเวลาจะใชจุดเริ่มตนและ
จุดสิ้นสุดของงานยอยเปนคาเวลาที่บนัทกึ 

- ลดโอกาสการผิดพลาดของการจับเวลางานยอยที่มีเวลาทํางานสั้น ๆ ถาใชการจบัเวลา
แบบสะสม 

 
ในการบนัทกึเวลาแบบจับวดัเวลาโดยตรงจะมีขอเสียคือ จะเสียเวลาไปเล็กนอยในการใหเข็ม

นาฬิกาตกีลับไปเร่ิมตนใหมทุกครั้งที่จะวัดงานยอยใหม  การสูญเสียความแมนยาํในการวัดเวลานี้  จะ
มีนัยสาํคัญกต็อเมื่อมีงานยอยซึ่งเปนงานที่ใชเวลาสั้นเปนนวนมาก และขอเสียอีกขอหนึ่งคือ ผูศึกษา
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เวลามกัจะมีแนวโนมในการละเลยการจับเวลาของงานยอยแปลกปน ซึ่งอาจจะมีผลใหเกดิการ
เบี่ยงเบนของคาเวลามาตรฐานที่คํานวณ เพื่อหลีกเลีย่งการมองขามงานยอยบางประเภท  เราจงึควร
ใชกระบวนการตรวจสอบเวลาโดยการใชเวลาอางอิง  โดยการบันทึกเวลาเริ่มตนศึกษาเปนเวลาอางอิง
และเมื่อมีการบันทกึเวลาตั้งแตงานยอยแรกจนกระทัง่งานยอยสุดทายใหบันทึกเวลาสิ้นสุดของ
การศึกษาเปนเวลาอางองิ  จากนั้นคาํนวรหาผลตางระหวางเวลาอางอิงเริ่มตนและสิ้นสุดกับผลบวก
ของคาเวลาทีอ่านไดระหวางการศึกษาเวลา  ถาผลตางเกนิกวา 2 % ก็ควรจะทาํการศึกษาซ้าํมากขึ้น  
การตรวจสอบเวลาอางองิจึงเปนวธิีทีง่ายและสรางความเชื่อถือไดระดับหนึง่  

 
5. การกาํหนดวัฏจักรที่จะจบัเวลา 
การกําหนดจํานวนวัฏจักรทีจ่ะบันทึกจับเวลาก็คือการหาขนาดของตัวอยางในการบันทึกเวลา  

โดยทั่วไปเมื่อเราบันทึกเวลาเราจะพบวา โอกาสที่จะบนัทึกเวลาใหสามารถจับเวลาของงานยอยแตละ
งานใหมีคาเวลาเดียวกันในทุก ๆ วัฏจักรของงานทีจ่ับไดเปนเรื่องยาก  เนื่องจากความผิดพลาดในการ
จับเวลาหรือความไมสม่าํเสมอในการทํางานของคนงานหรือเพราะมีความผนัแปรดานอืน่ ๆ ของงาน  
ดังนัน้เราจงึจาํเปนตองเก็บบันทกึขอมูลเวลาหลาย ๆ รอบหรือหลาย ๆ วัฏจักร จากนัน้จะเลือกใชเวลา
ที่เปนตวัแทนเวลาของงานยอยแตละงาน  โดยจะเลือกใชคาเฉลี่ย (mean) หรือฐานนิยม (mode) เปน
คาเวลาที่ใชงาน  
  X = ∑ X i / n 
  X i = คาเวลาที่อานได 
  n = จํานวนวัฏจักรที่จับเวลาไดในการเก็บขอมลูเบื้องตน 
  X = คาเฉลี่ยของเวลาที่จับได 

ถาจะใชคาฐานนยิมก็คือ ใชคาเวลาที่มีความสงูสุดในการจับเวลาจากจาํนวนวัฏจักรที่เก็บ
ขอมูลเบื้องตน 

ในการกาํหนดขนาดของตัวอยางที่จะสรางความเชื่อมั่นตอขอมูลที่วัดไดโดยมีระดับความ
เชื่อมั่นและผิดพลาดตามตองการ เรามวีิธกีาร 3 วิธีคือ 

- ใชสูตรคํานวณ จากการเปรียบเทียบคาระดับความเชื่อมั่นเทากบัคาระดับความผิดพลาด 
- ใชตารางสาํเร็จรูป 
- ใชวิธีประมาณการจากการใชคาพิสัย  
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การกําหนดจํานวนวัฏจักรทีจ่ะบันทึกเวลาโดยการประมาณการจากการใชคาพิสัยโดย
หลักการทางสถิติ  เราสามารถผูกความสมัพันธของคาพิสัย ( Range) กับคาเบีย่งเบนมาตรฐานดังนี ้
   σs = R / d2 
   R = คาพิสัยโดยเฉลี่ย 
  d2 = คาองคประกอบประมาณการคาเบี่ยงเบนมาตรฐานจากคา R 
   และ σx = σ /  √N 
 ดังนัน้ ถาตองการความเชื่อมั่น 95 % ความผิดพลาดไมเกิน 5 % จะได 
  +2 σx  = + 0.05 X 
  +2R/d2  √N = + 0.05 X 
   N = (40 R / d2X) 2 
 จากสูตรขางตนสามารถสรางตารางเพื่อกาํหนดจํานวนขนาดตัวอยางหรือจํานวนวฏัจักรของ
การบันทึกตัวอยางครั้งแรก 5 และ 10 วัฏจักรดังในตารางที่ 2.2  

 
6. การประเมนิอัตราการทํางาน 

 ในการจับเวลาและบันทึกการทํางาน จะมีกรณีที่มีเวลาที่บนัทกึอาจจะสูงเกนิไปหรือตํ่าเกินไป 
ซึ่งเราอาจจะใชวิธีการตัดเวลาดังกลาวออกจากขอมูลทีบ่ันทกึไดอยางไรก็ตามเรามกัจะพบวา  เวลาที่
จับไดสูงหรือตํ่าเกนิไปนัน้มีสวนที่เกิดจากเงื่อนไขของวัสดุซึ่งนาจะเปนสวนของงานทีท่ําใหเวลาที่
บันทกึไดเปนไปตามความเปนจริงจงึไมควรจะขจัดเวลาเหลานี้ออกไปทั้ง ๆ ที่เปนเวลาที่คอนขางจะ
ผิดปกติก็ตาม แนวทางการใชขอมูลเวลาที่บันทึกไดโดยใชคาเวลาเฉลี่ยหรือคาเวลาฐานนยิมยังไม
สามารถแกปญหาดานขอมลูเวลาที่อาจจะเบี่ยงเบนไป  เนื่องจากความตั้งใจหรือไมตั้งใจของคนงานใน
กากกรทําใหเวลาทํางานเร็วขึ้นหรือชาลงได  ซึ่งการประเมินอัตราความเร็วของการทํางานของคนงาน
ระหวางการศึกษาเวลาเปนสวนที่ยุงยากและสําคัญมาก 

ปญหาของการจับเวลาและบันทกึเวลาพอสรุปไดดังนี้ 
- คาเวลาที่จับไดอาจจะสูงเกนิไปหรือตํ่าเกนิไป 
- เวลาของงานยอยในชิน้งานหนึง่ในบางรอบของการจับเวลา  อาจจะสงูเกนิไปเพราะสภาพ

เวลาที่ตางกัน 
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ตารางที่ 2.2 จาํนวนขนาดตวัอยางที่ตองอานสาํหรับความผิดพลาด+ 5 %และระดับความเชื่อมั่น95 % 
H-L ขอมูลจากตัวอยางจาํนวน 
H+L                5                10 

H-L ขอมูลจากตัวอยางจาํนวน
H+L                5                10 

H-L ขอมูลจากตัวอยางจาํนวน
H+L                5                10 

0.05                3                  1 
0.06                4                  2 
0.07                6                  2 
0.08                8                  4 
0.09               10                 5 
0.10               12                 7  
0.11               14                 8 
0.12               17               10 
0.13               20               11 
0.14               23               13 
0.15               27               15 
0.16               30               17 
0.17               34               20 
0.18               38               22 
0.19               43               24 
0.20               47               27 

0.21                52              30 
0.22                57              33 
0.23                63              36 
0.24                68              39 
0.25               74               42 
0.26              80                46  
0.27              86                49 
0.28               93               53 
0.29              100              57 
0.30              107              61 
0.31              114              65 
0.32              121              69 
0.33              129              74 
0.34              137              78 
0.35              145              83 
 

0.36                154            88 
0.37                362            93 
0.38                171            98 
0.39                180          103 
0.40                190          108 
0.41               200           114  
0.42               210           120 
0.43               220           126 
0.44               230           132 
0.45               240           138 
0.46               250           144  
0.47               262           150 
0.48               273           166  
0.49               285           163 
0.50               296           170 
 

 
 อารมณที่ผันแปรของคนงานระหวางการศึกษาเวลา  ทําใหอัตราการทํางานผนัแปรไมเทากนั
ในแตละรอบของการทํางาน 

- ความชาํนาญงานของคนงานระหวางการศึกษาเวลา มีผลกระทบตออัตราการทํางาน
โดยตรง 

 
ปญหาดังกลาวขางตนทาํใหเกิดความจาํเปนในการปรับคาเวลาที่ไดใหเหมาะสมโดยการใชคา

องคประกอบการประเมนิ (Rating Factor) 
  

คาเวลาที่เลือก x องคประกอบการประเมนิ = คาเวลาปกติของงาน 
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การประเมนิอตัราการทาํงาน เปนกระบวนการเปรยีบเทียบอัตราการทาํงานของคนงานซึ่ง
นักศึกษาเวลาจะใชทาํการศกึษาเวลากับอัตราการทาํงานตามมาตรฐานปกติของการทํางานนั้น  
การประเมนิอตัราการทาํงาน เปนไปตามการวินจิฉัยของผูศึกษาเวลาและการกาํหนดเวลามาตรฐาน  
จึงขาดกระบวนการวินิจฉยัในการปรับอัตราการทํางานของผูศึกษาเวลา  ผูศึกษาเวลาจึงจาํเปนตองมี
ความรูความเขาใจ  ความเฉลียวฉลาด ความเชื่อมั่น  และประสบการณเพียงพอ  มิฉะนั้นแลวจะถูก
หลอกไดงาย  เพียงการเคลื่อนที่ใหเร็วขึ้นโดยอัตราการทาํงานไมไดมากขึ้น อาจจะทําใหเชือ่ไดวา 
คนงานทํางานในอัตราที่สงู เปนผลทาํใหมีการคาดประเมินคาองคประกอบการปรับอัตราการทํางาน
ผิดพลาดได 

มาตรฐานความสามารถในการทํางาน (Standard Performance) คืออัตราการทํางานที่
คนงานที่เหมาะสมทาํงานไดโดยไมตองเรงการทาํงานเกนิกวาอัตราการทํางานเฉลี่ยของเขาในแตละวัน  
ภายใตเงื่อนไขวา  คนงานเขาใจวิธีการทาํงานเปนอยางดีและพอใจทีจ่ะทํางานนั้น 
องคประกอบที่มีผลตออัตราการทํางานประกอบดวย องคประกอบที่อยูเหนือการควบคุมของคนงาน 
และองคประกอบที่อยูภายใตการควบคุมของคนงาน 
 

องคประกอบที่อยูนอกเหนอืการควบคุมของคนงานคือ 
- ความแตกตางของคุณภาพและคุณสมบัติของวัสดุที่ใช 
- การเปลี่ยนแปลงประสิทธิภาพของเครื่องมอืและเครื่องจักร 
- การเปลี่ยนแปลงเล็ก ๆ นอย ๆ ในวิธีการทาํงาน 
- การเปลี่ยนแปลงบางอยางทีห่ลีกเลี่ยงไมได เชน สถานทีท่ํางาน 
- ความแตกตางในความตั้งใจการทาํงานของคนงาน 
- การเปลี่ยนแปลงอุณหภูมิและสภาวะแวดลอม เชน แสง สี เสียง อุณหภูมิ 

 
องคประกอบที่อยูภายใตการควบคุมของคนงานคือ 
- ความแตกตางดานคุณภาพผลิตภัณฑ 
- ความแตกตางดานความชาํนาญ 
- ความแตกตางดานสมรรถนะในการทํางาน 
- ความแตกตางดานจุดมุงหมายในการทาํงาน 
- ความแตกตางดานความพยายามในการทาํงาน 
ผูศึกษาเวลาไมควรประเมินอัตราการทาํงานสงูเกนิไปเมื่อ 
- คนงานมีความวิตกกงัวลหรอืเรงรีบ 
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- คนงานทํางานระมัดระวังเกนิไป 
- งานนัน้ยุงยากเกินไปในการจับเวลา 
- ชวงเวลางานยอยสั้นเกนิไป 

 
ผูศึกษาเวลาไมควรประเมินอัตราการทาํงานต่ําเกินไปเมื่อ 
- คนงานทํางานที่งาย ๆ  
- คนงานทํางานดวยความสม่าํเสมอ มีการเคลื่อนที่เปนจงัหวะ 
- คนงานทํางานโดยไมไดคิดไตรตรองทั้ง ๆ ที่ควรจะตองคดิกอน  
- คนงานใชมือทํางานหนักมาก 
- ผูจับเวลาเหนือ่ย 
 
ระบบการประเมินอัตราการทํางาน 
ระบบการประเมินอัตราการทํางานที่ใชกันอยางกวางขวางประกอบดวย 
- ระบบการประเมินอัตราการทํางานตามความชํานาญและความพยายาม (Skill and Effort 

Rating) 
- ระบบการประเมินอัตราการทํางานระบบเวสติงเฮาส (Westinghouse System) 
- ระบบการประเมินอัตราการทํางานโดยการสังเคราะห (Synthetic Rating) 
- ระบบการประเมินอัตราการทํางานตามวัตถุประสงค (Objective Rating) 
- ระบบการประเมินอัตราการทํางานตามสมรรถนะการทาํงาน (Performance Rating) 
- ระบบการประเมินอัตราการทํางานโดยการใชคาคะแนนสเกลการประเมิน (Scale Rating) 

 
ระบบสมรรถนะการทาํงาน  
 เปนระบบที่ใชกันแพรหลายมากเนื่องจากจะใชเกณฑเฉลี่ยอัตรากาทํางานของคนงาน  

โดยทั่วไปในการทํางานจะมคีนทีท่ํางานเรว็และทาํงานชา ซึง่ถามีกลุมตัวอยางขอมูลมากพอจะพบวา 
อัตราการทาํงานของกลุมตัวอยางจะกระจายในรูปของการกระจายแบบนอรมอล ซึง่สามารถใชคาเวลา
เฉลี่ยเปนเกณฑอัตราการทํางานปกติ  และสามารถกําหนดคาองคประกอบการประเมินโดยใชคาเวลา
เฉลี่ยเปน 100%  

7. การกําหนดเวลาเผื่อ การคํานวณเวลาปกติจากการใชเวลาเลือก เมื่อปรับดวยคา
องคประกอบการประเมนิ จะยงัถือเปนเวลามาตรฐานไมได  เนื่องจากยงัไมไดครอบคลุมเวลาเผื่อ
สําหรับ 
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- เวลาเผื่อกิจสวนตัว(Personal allowance) 
- เวลาเผื่อความเมื่อยลา ( Fatigue allowance) 
- เวลาเผื่อความลาชา(Delay allowance) 

 
เวลาเผื่อ เปนเวลาที่เพิ่มใหจากเวลาปกติของคนงานที่เหมาะสมเพือ่กิจธุระสวนตวั  เพื่อลด

ความเมื่อยลา  และเผื่อสําหรับความลาชาของกิจกรรมรอตาง ๆ เวลาเผื่อเพื่อกจิสวนตวั เชน เขา
หองน้ํา  ลางมือ  ดื่มน้าํ ฯลฯ จะถูกกําหนดใหมากหรือนอยขึ้นอยูกับลักษณะความหนกัเบาของงาน  
ระยะเวลาทาํงาน  เงื่อนไขการทาํงาน ฯลฯ เวลาเผื่อสําหรับกิจสวนตัวอาจจะสงูกวา 5 % ของเวลา
ปกติ การทํางาน 8 ชั่วโมงตอวันโดยไมมีการพักเลยจะมเีวลาที่เปนกิจสวนตัว 2-5 % เวลาเผื่อสวนตัว
จะตองสูงมากขึ้นถาเงื่อนไขการทาํงานเลวลง เชน งานหนกั  รอน ฝุนจัด เสยีงดงั เหมน็ ชืน้ ฯลฯ  เวลา
เผื่อสําหรับความเมื่อยลาจาํเปนสําหรับงานที่มเีงื่อนไขการทํางานที่จะสรางความเมือ่ยลาในการ
ทํางานไดมาก เชนงานหนัก สภาพแวดลอมการทาํงานไมดี  มีความเครียดในการทาํงาน  ระยะเวลาใน
การทาํงาน ฯลฯ  คนจําเปนตองพกัเมื่อรูสึกวาทํางานแลวเกิดความเมื่อยลา ปญหาก็คือ ควรใหเวลา
สําหรับการพกัผอนเปนเวลามากนอยเทาใดซึ่งเวลาพักผอนนี้จะแปรผันไปตามสุขภาพ เพศ และวัยของ
คนงานรวมทัง้ลักษณะของงานที่ทาํ  เงื่อนไขการทํางาน  วิธีการทํางาน  และสภาพแวดลอมการทํางาน  
สําหรับงานทัว่ไป กําหนดเวลาเผื่อไวประมาณ 4 %  การทํางานที่เบาและมีชวงเวลาพักผอนเพียงพอใน
ระหวางวัน ไมจําเปนตองมีเวลาเผื่อความเมื่อยลา   เวลาเผื่อสําหรับความลาชา  เปนเวลาเผื่อสําหรับ
ความลาชาเนือ่งจากการปรบัเปลี่ยนเครื่องมือ  เครื่องจกัร  หรือเวลาที่เสียไปเนื่องจากเครื่องจกัรชํารุด  
ไฟฟาดับ ขาดแคลนวัสดุ  วสัดุมาไมทนั  รอเครื่องมือ รอหัวหนา รอชาง ฯลฯ 

ในการกาํหนดเวลาเผื่อ เมื่อมีการประเมนิเวลาเผื่อสําหรบักิจสวนตัว  ความเมื่อยลา  และ
ความลาชาแลว  จะรวมกันเปนเปอรเซน็ตเวลาเผื่อและใชปรับคาเวลาปกติใหเปนคาเวลามาตรฐาน  
ในหลาย ๆ กรณ ี เราอาจจะไมไดประเมินเวลาเผื่อแยกตามชนิดของเวลาเผื่อดังกลาว แตจะใชวิธี
กําหนดประเในเวลาเผื่อไปตามการพิจารณาเงื่อนไขการงานที่เกิดขึน้ 
 

8. การหาเวลามาตรฐาน 
เมื่อมีการจับเวลาบนัทกึขอมูลเวลาตามจาํนวนวัฏจักรใหไดระดับความเชื่อมั่นและระดับความ

ผิดพลาดที่ตองการแลว  เราจะสามารถหาเวลาเลือก  ซึง่จะใหคาเฉลีย่หรือคาฐานนิยมของขอมลูเวลา  
จากนั้นจะปรับคาองคประกอบการประเมิน ทําใหไดคาเวลาปกต ิ เมื่อปรับคาเวลาเผื่อจะไดเปนเวลา
มาตรฐาน 
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การกําหนดหาเวลามาตรฐานจากคาเวลาปกติปรับคาเวลาเผื่อทําได 2 วิธี ดงันี ้
 วิธีที ่1  

เวลามาตรฐาน = เวลาปกติ + (เวลาปกต ิx %เวลาเผื่อ) 
 วิธีที ่2  
  เวลามาตรฐาน = เวลาปกติ x [100/(100-% เวลาเผื่อ)] 

ในการศึกษาเวลาเพื่อกําหนดเวลามาตรฐาน จะใชกระบวนการปรับคาเวลาของทกุ ๆ งานยอย
ดวยคาองคประกอบการประเมินและคาเวลาเผื่อและไดคามาตรฐานเวลาของแตละงานยอย  รวมเวลา
มาตรฐานของทุก ๆ งานยอยเปนเวลามาตรฐานของงานหรือจะใชกระบวนการหาคาองคประกอบการ
ประเมินเฉลีย่  แลวเอาผลรวมของเวลาเลือกมาหาเวลาปกติและหาเวลามาตรฐานของงานโดยการ
ปรับคาเวลาเผื่อ 
 

2.1.3 ผลิตภาพ (Productivity) 
 

คําวา ผลิตภาพ เปนคําที่มคีวามหมายตามสูตรที่ใชเชนเดียวกับคําวา ประสิทธิภาพ กลาวคือ 
ผลิตภาพเปนดัชนีแสดงสัมพันธระหวางผลผลิตตอทรัพยากรที่ใชในการกอเกิดผลผลิตนั้นหรือในเทอม
เดียวกนัเปนสตูรดังนี้  

Productivity = Output / Input 
ถึงแมจะใชสูตรเขียนแบบเดียวกนั แตความหมายของผลิตภาพนัน้ มคีวามสัมพันธของผลผลิต

ตอทรัพยากรที่ใชตาง ๆ โดยมีการคํานวณคาเชิงเศรษฐกิจทั้งผลผลิตและทรัพยากรที่ใช  จงึไมไดวัด
ออกมาเปนเปอรเซ็นต  แตจะวัดออกมาเปนตัวเลข  โดยไมจําเปนตองนอยกวาหนึง่ และโดยหลักการที่
ถูกตองแลวจะตองมากกวาหนึ่งเสมอ  

ในการเปรียบเทียบความหมายของประสทิธิภาพ ประสิทธิผล และผลิตภาพ กลาวไดวา  
ประสิทธิภาพแสดงถึงการใชทรัพยากรวาดีระดับใดเพื่อใหไดผลผลิตที่ตองการ  ขณะที่ประสิทธิผล
แสดงผลผลิตระดับที่ตองการไดอยางไรจากทรัพยากรที่ใช  ความหมายของผลิตภาพ จงึเปน
ความหมายรวมของประสิทธภิาพและประสิทธิผล เนื่องจากประสทิธิภาพมีความสัมพนัธกับการใช
ทรัพยากร  ขณะที่ประสิทธผิลมีความสมัพันธกับผลงานที่ตองการ  แตผลิตภาพตองใชความสัมพันธ
ของทั้งผลผลติและทรัพยากรที่ใชในรูปแบบเชิงเศรษฐกิจ คือ มีคาเปนจํานวนเงิน 

ในความเขาใจของผูประกอบอาชีพที่แตกตางกนั อาจจะเขาใจความหมายของผลิตภาพ
แตกตางกนัออกไป  อยางไรก็ตามเราจะพบวา  เราสามารถแบงประเภทของผลิตภาพเปน 3 ประเภท 
คือ ผลิตภาพเฉพาะสวน  ผลิตภาพองคประกอบรวม  และผลิตภาพรวม 
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- ผลิตภาพเฉพาะสวน (Partial Productivity ) คือ อัตราสวนของผลผลิตตอทรัพยากรที่ใช
ในแตละชนิด เชน ผลิตภาพแรงงาน (Labor Productivity)  ผลิตภาพวัตถุดิบ (Material 
Productivity) ผลิตภาพเงินลงทนุ (Capital Productivity)  ผลิตภาพพลงังาน (Energy 
Productivity)  ผลิตภาพคาใชจาย (Expense Productivity) 

- ผลิตภาพองคประกอบรวม (Total Factor Productivity) คือ อัตราสวนผลผลิตสุทธิตอ
ผลรวมของทรพัยากรดานเงนิทนุและแรงงาน ผลผลิตสุทธิอธิบายไดจากผลผลิตรวมลบ
ดวยคาวัสดุและคาบริการทีต่องซื้อ 

- ผลิตภาพรวม (Total Productivity) คืออัตราสวนของผลผลิตตอทรัพยากรที่ใชทั้งสิน้ 
 
ในความหมายของผลิตภาพทัง้สามประเภทนี้ไมวาผลผลิตหรือทรัพยากรที่ใช (Output & 

Input) จะใชคาที่เกิดขึ้นจริงในเชิงมูลคาตามเงนิตราสกลุใดสกุลหนึง่ในระยะเวลาทีใ่ชเปนฐาน ( Basic 
Period) การใชความหมายของผลิตภาพ และอัตราผลิตภาพ ( Productivity Index) จะใชในเทอมที่มี
ความหมายเดยีวกนั คือ เปนอัตราสวนของผลผลิตตอทรัพยากรที่ใช (Output / Input)  
 

2.1.4 การจัดสมดุลสายการผลิต (Production Line Balancing) 
 
 การจัดสมดุลสายการผลิต  เปนปญหาการกําหนดงานใหกับหนวยผลิตแบบหนึง่ ซึง่เปน
ลักษณะของการผลิตสินคาปริมาณมาก ๆ และคอนขางสม่ําเสมอไมคอยมีการผนัแปรมากนกั  
เครื่องจักรที่ใชสวนมากเปนเครื่องจักรพิเศษ เพื่อผลิตสินคาเฉพาะอยาง ตาํแหนงของขัน้ตอนการ
ทํางานตาง ๆ สวนใหญจะถูกกําหนดแนนอนตามลําดบัข้ันเปนสายการผลิต  ซึ่งในสายการผลติจะถูก
แบงออกเปนสถานงีาน   (Work Station) หลาย ๆ สถานีตอเนื่องกนัดังแสดงในรูป ที่ 2  ปญหาการจัด
สมดุลสายการผลิตจึงเปนเรือ่งการพิจารณากําหนดงานหรือข้ึนงานตาง ๆ ที่ใชในการประกอบสินคา
ใหกับสถานงีานหรือหนวยผลิตโดยพยายามใหสถานีงานตาง ๆ มีภาระงานที่สมดุลกัน ขณะเดยีวกนัก็
สามารถผลิตสินคาไดตามอัตราความตองการ   
            
 วัตถุดิบ               ผลิตภัณฑ 
       
                 สําเร็จรูป 
 
 

รูปที่ 2.2 แบบของสายการผลิตแบบหนึ่ง 

R สถานีงานที่ 1  สถานีงานที่ 2  

สถานีงานที่ 3 

สถานีงานที่ 5  F 

สถานีงานที่ 4 
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การผลิตแบบตอเนื่องแบบนี้จะทํางานแบบตอเนื่อง  เร่ิมต้ังแตวัตถุดิบผานขัน้ตอนตามลาํดบั
จนเปนสินคาสําเร็จรูป  การเคลื่อนยายชิน้สวนจากขั้นหนึง่ไปอีกขั้นหนึง่มักลาํเลียงโดยสายพาน  การ
จัดสายการผลิตแบบตอเนื่องนี้  ถาสามารถจัดใหสถานีทาํงานแตละสถานีมีความสมดุลกันเวลาวาง
เปลาในแตละสถานกี็จะมนีอย  เมื่อเวลาวางในสถานมีีนอย ก็แสดงวาประสิทธิภาพของสายการผลิต
สูง   บางทแีตละสถานงีานมีงานทาํไมเทากนั  ทาํใหคนงานในบางสถานงีานทอใจ  เพราะรูสึกวา
เสียเปรียบที่ตองทาํงานมาก  ทางแกทางหนึ่งก็คือทํางานงานผลิตใหสมดุล คือ จัดใหแตละสถานงีานมี
เวลาทํางานใกลเคียงกัน  สถานงีานสวนใหญจะมีคนทํางาน 1 คน มีเครื่องมือเครื่องไมเทาทีจ่ําเปน  
คนงานแตละคนจะถกูออกแบบใหมีความชํานาญในงานเฉพาะอยาง ซึง่ทาํใหการทํางานเร็วขึ้น  
 การแบงสายการผลิตออกเปนสถานงีานสามารถกระทาํไดโดยการสําสินคาสําเร็จรูปมา
วิเคราะหแยกออกเปนสวน ๆ และการศึกษาขัน้ตอนในการประกอบชิ้นสวนยอย ๆ นัน้เขาเปนสินคา
สําเร็จรูป  ตอจากนั้นจงึศึกษาเวลาที่ใชในการทํางานแตละขั้นตอน  แลวจึงนําขั้นตอนของงานเหลานัน้
มาแบงในสถานีงานใหถูกตองตามลาํดับ  โดยใหสายการผลิตนั้นมีความสมดุลดวย  การจัด
สายการผลิตนี ้ เปนงานที่อาจเกิดขึ้นในชวงของการออกแบบการผลติ  หรือเปนงานในชวงหลังของการ
วางแผนการผลิตรวม  ถาเกิดขึ้นในชวงของการออกแบบการผลิต  หมายถงึกระบวนการผลิตนัน้เปน
แบบแนนอน  เครื่องจักรที่ใชสวนมากเปนขนาดใหญหรือชนิดพิเศษเพื่อผลิตผลิตภัณฑเฉพาะอยางใด
อยางหนึ่ง  ตาํแหนงของการทํางานตาง ๆ จะถูกกําหนดแนนอนตามลําดับข้ัน การเปลี่ยนแปลงทําได
ยาก  เชน การผลิตเยื่อกระดาษ   การกลัน่น้าํมนั  การผลิตน้ําอัดลม  เปนตน  ไมวาแผนการผลติจะมี
การเปลี่ยนแปลงอยางไร  สายการผลิตนีก้็จะไมมีการเปลี่ยนแปลง  แตในบางกรณีสายการผลิต  งาน
ในสถานทีํางานตาง ๆ อาจจะพอเปลี่ยนแปลงได  เพือ่ใหสอดคลองกับแผนการผลิต  การผลิตแบบนี้
สวนใหญเปนพวกงานประกอบ  ซึง่อาจใชคนเขาประจําตามสถานีงานตาง ๆ หรืออาจจะเปน
เครื่องจักรที่มคีวามยืดหยุนในการเปลีย่นแปลงไดพอสมควร   
 

คําจํากัดความ 
 กระบวนการทาง Heuristic (Heuristic Algorithm)   เปนลําดับข้ันของการพิจารณาคัดเลือก

ในการกาํหนดงานใหกบัสถานีงานหรือหนวยงาน โดยปกติทั่ว ๆ ไปในแตละรอบของการพิจารณาจะ
พยายามคัดเลอืกหาวิธีการทีเ่หมาะสมที่สุด  แตก็ไมอาจจะรับประกันไดวาผลลพัธที่ไดจะเหมาะสม
ที่สุด  

รอบเวลาการผลิต (Cycle Time)  คือเวลาซึง่ชิ้นสวนตาง ๆ จะถูกปฏิบัติจนแลวเสร็จบน
สายการผลิต  โดยทั่วไปรอบเวลาการผลิตจะขึ้นอยูกับอัตราการผลิต 
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  สถานกีารผลติ ( Production Stations) คือ กลุมของงานกลุมหนึง่ในสายการผลติซึ่งอาจจะ
ตองการความชํานาญในลักษณะคลาย ๆ กัน ซึ่งสามารถทําใหแลวเสร็จภายในรอบเวลาที่กาํหนด โดย
พนักงานเพียงคนเดียว หรืออุปกรณอัตโนมัติชุดเดียว  

สมดุลสายการผลิต ( Line Balance) เปนการกาํหนดงานตาง ๆ ในสายการผลิตทีท่ําใหภาระ
งานในสถานีการผลิตตาง ๆ มีความสมดลุ  การจัดสมดุลสายการผลติอาจจะพยายามทําใหมีจาํนวน
สถานกีารผลตินอยที่สุด  ภายใตรอบการผลิตที่กําหนดให  หรืออาจจะพยายามทาํใหรอบเวลาการผลิต
นอยที่สุด  (อัตราการผลิตสูงสุด) เมื่อกําหนดสถานีการผลิตมาให  
 

การจัดสายการผลิต  
 การจัดสายงานผลิตในโรงงานที่มีการผลติแบบตอเนื่อง  นับวามีความสําคัญมากในดานการ
ออกแบบโรงงาน  โรงงานทีม่ีการจัดสายการผลิตอยางมีประสิทธภิาพ  จะตองพยายามจัด
สายการผลิตใหมีความสมดลุ  ซึง่ตามความหมายของการจัดสมดุลของสายการผลิต (Production 
Line Balancing) ก็คือ การพยายามที่จะจัดใหสถานีงานตาง ๆ มีอัตราการทาํงานหรือเวลาที่ใชเทา ๆ 
กัน  แตถาหากเวลาที่ใชในแตละสถานงีานไมเทากนัแลว  อัตราการผลิตของสนิคานัน้จะถูกกําหนด
โดยเวลาการทาํงานของสถานีงานที่ใชเวลามากที่สุด  ซึ่งเวลาที่ใชในสถานงีานที่เปนตัวกาํหนดอตัรา
การผลิตของสนิคานี ้  เราเรยีกวารอบเวลาการผลิต ( Cycle Time) ซึ่งหมายถงึ  เวลาระหวางทีส่ินคา
เสร็จออกมาแตละชิ้นจะเทากับเวลาของสถานทีี่ชาที่สุด  ดังนัน้ จะเหน็วาจะเกิดการรอคอยขึ้นในสถานี
งานที่ใชเวลานอยกวา (ซึ่งเราจะตองพยายามทาํใหเกดิขึ้นนอยที่สุด) ตามปกติในการจัดสายการผลิต
จะเริ่มดวยการกําหนดรอบเวลาการผลิต ลําดับข้ันงานตาง ๆ และเวลาเฉลี่ยหรอืเวลามาตรฐานของ
การทาํงานแตละชิ้นนั้น จากนัน้ก็พยายามรวมขั้นงานเขาดวยกนัใหเปนสถานทีํางาน  โดยพยายามให
เกิดความแตกตาง  ของเวลาที่ใชในแตละสถานีนอยทีสุ่ด  ในกรณทีี่สถานทีํางานมีมากหรือนอยไปก็
อาจจะจัดใหม โดยรอบการผลิตมากขึ้นหรอืนอยลงตามลําดับ  
 ปญหาที่เกิดขึน้ในการจัดสถานงีานก็คือ การคํานวณซึ่งอาจจะตองใชเวลามาก เชน  สมมุตวิา
มีงานอยู N ข้ัน ในกรณีที่ไมมีการกาํหนดลําดับกอนหลังของขั้นงาน  จะสามารถจัดลําดับข้ันงานได N! 
แบบแตเนื่องจากงานบางขั้นถูกกําหนดลําดับกอนหลงังานขั้นอืน่ ๆ ไว จํานวนการจัดจะลดลงเหลือ 
(N!)-(2)r โดย r เปนจาํนวนของการกาํหนดกอนหลงัของขั้นงาน 2 ข้ัน (Precedence Relationships) 
อยางไรก็ตามถา N  มีคาสูงก็จะมีคําตอบมากมายที่เปนไปได ซึ่งเราไมสามารถทดลองจัดแบงสถานี
ตามทกุคําตอบไดหรือหากทําไดก็ตองใชเวลานานมาก  จงึไดมีผูคิดคนวิธีตาง ๆ ในการจัดสมดุลของ 
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สายงานการผลิตขึ้น ซึง่วิธีตาง ๆ ที่ใชในการจัดสมดุลสายงานผลิตจะกลาวถึง 3 วิธดีวยกนั คือ วธิีของ 
Kilbridge และ Wester   วิธขีอง Helgeson และ Birnie และ วิธ ีCOMSOAL   
 สําหรับวธิีของ Kilbrige และ Wester เปนวิธกีารจัดสมดุลสายการผลติโดยการคํานวณดวย
มือ ซึ่งเหมาะสมกับการจัดสมดุลใหกับสายงานผลิตขนาดเล็ก เทานั้น สําหรับอีก 2 วิธีที่เหลอื เปน
วิธีการสุมอยางมีหลกัเกณฑ ( Heuristic) ซึ่งตองใชคอมพิวเตอรเขาชวยในการจัดสมดุลสายการผลิต 
เหมาะสมกับการจัดสมดุลใหกับสายการผลิตขนาดใหญ มีขั้นตอนเปนจํานวนมาก สําหรับวิธีทาง 
Heuristic นี้ ไมอาจจะรับประกันไดวาจะใหคําตอบที่ดทีีสุ่ด  แตจะใหคําตอบที่พอใชได แตสามารถหา
คําตอบไดรวดเร็วและเปนไปไดในทางปฏิบัติ  
 โดยปกติแลวเราตองการคําตอบที่ดีที่สุด แตสาเหตุที่ตองเลือกเอาวิธกีาร Heuristic ก็พอสรุป
ไดดังนี้ คือ  

- เกิดความยุงยากในการใชทฤษฎีทางคณติศาสตร หรือวิธีอ่ืน ๆ และไมอาจหาคาํตอบที่
เปนไปไดในทาง ปฏิบัติ  

- Heuristic ใหคําตอบที่ดีพอสมควร  สามารถนาํไปใชในทางปฏิบัติได  คําตอบทีไ่ดไม
จําเปนตองดีทสุีด  

- ในบางกรณี  การใชวธิี Heuristic ก็เพยีงเพื่อหาแนวทางเริ่มตนที่จะแกปญหานัน้ ๆ ใน
ปจจุบันโรงงานอุตสาหกรรมที่จัดการผลิตประเภทนี้ไดแก  โรงงานประกอบวิทยุ  โทรทัศน 
ตูเย็น และอปุกรณเครื่องใชไฟฟาตาง ๆ ตลอดจนโรงงานใหญ ๆ ที่มีสายการผลิต
ประกอบดวยงานยอยตาง ๆ เปนจํานวนมาก และมีสายงานการผลิตซบัซอน ซึ่งลกัษณะ
ของการผลิตนีส้วนใหญจะเปนการนําชิน้สวนตาง ๆ มาประกอบเปนผลิตภัณฑ  โดยผาน
สถานงีานการประกอบตาง ๆ ( Work Station) ซึ่งเรียกวาสายงานประกอบ Assembly 
Line การประกอบนี้อาจจะเปนการทํางานของคน  หรือเครื่องจักรก็ได   

 
เนื่องจากลกัษณะการผลิตดังกลาวนี ้สวนใหญเปนลกัษณะของการจดัสมดุลของสายการผลิต

แบบประกอบ  ดังนัน้ ในการจัดสมดุลของสายการผลิตบางครั้งจงึมีชือ่เรียกอีกชื่อหนึ่งวา การจัดสมดุล
ของสายงานประกอบ (Assembly Line Balancing) ซึ่งหมายถงึ  การจัดหรือแบงกลุมของงาน
ประกอบตาง ๆ ใหแตละสถานทีํางาน  เพื่อใหการผลติตอเนื่องกนัอยางสม่ําเสมอ  และใหเกิดการรอ
คอยหรือการตกคางของชิ้นสวนในตําแหนงงานตาง ๆ นอยที่สุด  

จากที่กลาวมาขางตน พอจะสรุปเปาหมายของการจัดสมดุลของสายงานผลิตไดดังนี้ คือ  
- ตองการหาจาํนวนตําแหนงงานที่นอยที่สุด โดยจํานวนการผลิตคงที่  
- ตองการผลผลติมากที่สุด โดยใชคนงานเทาเดิม 
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การกําหนดรอบเวลาผลิต (Cycle Time) และสถานงีาน (Work Station)  
 ในการกาํหนดรอบเวลาการผลิตโดยปกติจะขึ้นอยูกับปริมาณความตองการของตลาด  ซึ่งจะ
กําหนดมาเปนอัตราการผลติตอป  ตอวัน หรือตอช่ัวโมง จากนัน้เราจงึมาหาวาใน 1 ชิ้น ควรจะใชเวลา
เทาใด จงึจะผลิตไดตามปริมาณที่ตองการ  ซึง่คาของรอบเวลาการผลิตนี้จะมีประโยชนอยางมากตอ
การออกแบบโรงงานหรือวางผังโรงงานและติดตั้งเครื่องจักร  และยังมปีระโยชนในกรณีที่มีการปรบัปรุง
ประสิทธิภาพการผลิตใหพอเพียงกับความตองการที่เปลี่ยนไป  บางกรณีรอยเวลาการผลิตอาจจะถูก
กําหนดโดยจาํนวนสถานทีํางาน  ในการตัดสินใจวาควรจะเลือกใชจาํนวนตําแหนงงานและรอบเวลา
การผลิตเทาไรในการออกแบบจัดสายการผลิตจึงตองคํานึงถงึปจจยัตาง ๆ อีกหลายประการ เชน อัตรา
การผลิตและความตองการของผลิตภัณฑ  มาตรฐานผลิตภัณฑ  คาลงทุนในการติดตั้งและวางผงั
โรงงาน  เงินทนุในการดําเนนิการ  เปนตน  

 
ขอมูลพื้นฐานที่ตองรูในการจัดสมดุลสายการผลิต 
ในการจัดสมดุลของสายการผลิต  ขอมูลที่เราจําเปนตองรูคือ 
- ขอมูลแสดงขั้นตอนการทาํงานตาง ๆ  ซึ่งจะบอกใหเราทราบถงึลําดบักอนหลังของขั้นงาน

ตาง ๆ โดยเราอาจจะเขียนเปนไดอะแกรม ดังรูป ซึง่ความหมายของวงกลมก็คือ  งานและ
ลูกศรจะเปนเพียงตวัที่แสดงลําดับข้ันกอนหลงัของการทํางาน  

- ขอมูลแสดงเวลาที่ใชในการทํางานตาง ๆ ซึ่งควรจะเปนเวลามาตรฐาน ของงานนัน้ ๆ  
- ขอจํากัดในการปฏิบัติงานรวมกัน 
- อัตราการผลิตที่ตองการ 
 

 
 
 
 
            
            
            
        

 
รูปที่ 2.3 ขั้นตอนและลําดับการทาํงานของผลิตภัณฑ 
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วิธีจัดสมดุลสายการผลิต  
 

วิธีของ Kilbridge  และ Wester  
วิธีนี้เปนวิธีคํานวณดวยมือ และใหประสิทธิภาพของสายงานผลิตสูง   แตไมเหมาะที่จะ

นํามาใชถาหากมีงานจาํนวนมาก ๆ  แตถาหากมีจาํนวนไมมากนกั วธิีนี้ก็จะใหผลไดดี  ซึ่งหลักการของ
วิธีนี ้ พอสรุปงาย ๆ ไดดังนี้ คือ  

- เร่ิมจากขั้นงานแรกทางซายมือกอน  พยายามรวมขั้นงานตาง ๆ เขาเปนสถานีงานหนึ่ง
และใหมีเวลาใกลรอบเวลาผลิตมากที่สุด  

- การเลือกงานเขาสถานีงานใหพิจารณาเลอืกจากงานที่ไมมีงานอยูขางหนา และพยายาม
อยาใหขัดกับลําดับของขั้นงาน  

 
วิธีของ Helgeson-Birnie 
วิธีการจัดสมดุลสายการผลิตโดยทั่ว ๆ ไป สวนใหญจะอาศัยวธิีการของ Helgeson และ 

Birnie  โดยวิธีการนี้จะพิจารณากําหนดงานใหกบัสถานีงานตามลําดับของงานทีม่ีความยาวของเวลา
ที่เหลืออยูในการทํางานทั้งหมดสูงที่สุดกอน  ซึง่เราเรยีกวิธีดังกลาวนีว้า การจัดลําดับตามน้าํหนกัของ
ตําแหนง (Ranked Positional Weight) โดยกอนอื่น เราจะตองทาํการกาํหนดน้ําหนกัใหกบัข้ันตอน
ของงานทกุ ๆ ข้ันตอนที่อยูในสายการผลตินั้น  การกาํหนดน้าํหนักใหกับแตละขั้นงาน  ก็คือการหา
ผลรวมของเวลาการทํางานของขั้นงาน  นบัต้ังแตขั้นงานที่ตองการหาน้ําหนกัไปจนถงึขั้นงานสดุทาย
ของสายการผลิต   หลังจากกําหนดน้ําหนักใหแตละขัน้งานเรยีบรอยแลว เราจงึมาจัดเรียงน้ําหนักของ
แตละขั้นงานตามลําดับจากมากไปหานอย   แลวขั้นตอไปก็คือ การแบงสถานีงาน  ซึง่การรวมขั้นงาน
ใหเปนสถานีงานจะสามารถดําเนนิไดดังนี ้ 

- พิจารณารวมขั้นงานที่มีน้าํหนกัสูงสุดกอน  ตอจากนัน้จึงพิจารณาขั้นงานที่มีน้าํหนกัรอง
ลงไปเรื่อย ๆ เพื่อใหไดรอบเวลาผลิตมากที่สุด ถาน้ําหนกัที่อยูรองลงไปมีน้าํหนกัเทากัน
มากกวาหนึ่งขัน้งาน ก็ใหเลือกขั้นงานที่จะทําใหใกลรอบเวลาผลิตมากที่สุด  

- ขั้นงานที่จะพจิารณารวมเขาในสถานงีาน  จะตองไมมีข้ันงานที่อยูกอนหนา  หรือถาหากมี
ก็ตองถูกจัดเขาสถานีงานเรียบรอยแลว  

 วิธี COMSOAL  
วิธี COMSOAL ยอมาจากคําวา  Computer Method of Sequencing Operation for 

Assembly Line ซึ่งเปนวิธหีนึง่ทาง Heuristic ที่ใชคอมพิวเตอร ชวยในการจัดสายงาน คอมพวิเตอร
เร่ิมเขามามีบทบาทในการจดัสายงานการผลิตแบบประกอบเมื่อประมาณ 15 ปทีแ่ลว  เนื่องจาก
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โรงงาน ทีป่ระกอบผลิตภัณฑไดขยายตัวขึ้นอยางรวดเร็วและมีสายงานการผลิตที่ประกอบดวยงาน
ยอยเปนจํานวนมากและสลบัซับซอนมากยิ่งขึ้น จนกระทั่งการจัดสายงานดวยวิธีการธรรมดาโดยไมใช
คอมพิวเตอรชวยไมสามารถทําได  ดังนั้น  เมื่อววิัฒนาการทางดานคอมพิวเตอรไดเจริญกาวหนาขึ้นจึง
ไดมีการนําเอาคอมพวิเตอรมาชวยในการจัดสายงานการผลิตกันอยางกวางขวาง โดยเฉพาะสายงาน
การผลิตแบบประกอบ  วธิ ี COMSOAL เปนวธิีที่ไดรับความนิยมเปนอยางมาก เพราะเปนวธิีการที่ไม
ยุงยากซับซอน  และใชเวลาคอมพวิเตอรไมมากนัก    
A.L. Arcus เปนผูคิดวิธ ี COMSOAL นีข้ึ้น โดยอาศัยการสรางแนวทางของคําตอบใหมากขึ้นจากการ
สุมเลือกงานทีจ่ัดกลุมอยางมีหลักเกณฑ  จัดงานเขาไปในสถานงีานแลวนําผลที่ไดจากการจดัสมดุล
แตละกฎเกณฑมาเปรียบเทยีบหาประสิทธิภาพ  เพือ่ใหไดแนวทางในการจัดสมดุลที่มีประสิทธิภาพ
ที่สุด  COMSOAL ไดถูกนํามาใชเปนครัง้แรกในโรงงานของบริษทั Crysler ในตอนแรกไมไดผลเปนที่
พอใจแตตอมาไดมีการปรับปรุงวิธีการเลือกงานในการจดัสายงานใหมจนกระทั่งสามารถจัดสายงานได
อยางมีประสิทธิภาพ          และเปนที่ยอมรับกันอยางกวางขวางในวงการอุตสาหกรรม  
 

2.1.5 การจัดตารางการผลิตโดยการจดัลําดับงาน 
 

หลักการพืน้ฐานในการตัดสนิใจจัดตารางการผลิต 
 การจัดตารางการผลิตในโรงงานคอนขางจะเปนปญหาที่ยุงยาก อยางไรก็ตาม หัวหนางาน
หรือผูมีหนาทีใ่นการจัดตารางการผลิตสามารถทีจ่ะจัดการกับปญหาการจัดลําดับงานไดหลายวธิ ี วิธทีี่
งายที่สุดคือ ไมสนใจปญหาแลวจัดลําดบังานแตละงานโดยวธิีสุม  แตสําหรับวธิีที่มีผูนิยมใชกันบอย
ที่สุด คือ วธิีสุมอยางมีเหตุผล( Heuristic Approach) วธิีนี้มักจะไมใหผลลัพธที่ดทีี่สดุ แตใหผลลัพธที่ด ี
โดยวิธีการแกปญหาที่สมเหตุสมผล  ผลลัพธที่ไดเปนไปไดในทางปฏิบัติและใชเวลาในการแกไขปญหา
ไมมากนัก  ในกรณีที่ปญหาการจัดตารางการผลิตมีความแนนอน เช เวลาในการทาํงานแตละขั้นตอน
คงที่  (ในทางปฏิบัติมักจะมคีวามเบีย่งเบนสูง  การประเมินเวลาทีใชมักอยูในรูปคาเฉลี่ย)  เราอาจจะ
ใชหลักเกณฑทางวทิยาศาสตรคนหาผลลพัธที่สมบูรณแบบที่สุด  ตามวัตถปุระสงคที่ตองการได  
อยางไรก็ตาม ถาแผนการจัดตารางการผลิตที่สมบูรณืแบบเปนไปไมไดหรือเปนไปไดยาก  เราก็ยอม
ตองการแผนการจัดตารางการผลิตที่ใกลเคียงกับแผนทีส่มบูรณแบบนั้น 

วัตถุประสงคในการจัดตารางการผลิตมีอยูมากมาย แตที่เหน็ชัดที่สุดคือ เพิ่มประโยชนการใช
งานของหนวยงาน  ซึง่ก็คือการลดชองวางงานของหนวยงาน  สําหรับกรณีที่มีการกาํหนดจํานวนงานที่
แนนอน  เปอรเซ็นตการใชประโยชนของหนวยงานจะเปนสัดสวนกลับกับเวลาที่ตองการใชในการ 
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ทํางานชุดนัน้ใหเสร็จทัง้หมด  เวลาที่กลาวถงึนีห้มายถงึชวงกวางของเวลานบัต้ังแตเร่ิมงานแรก
จนกระทั่งเสรจ็ส้ินงานสุดทาย  ในกรณีปญหาดังกลาวนี้  การปรับปรุงเปอรเซ็นตการใชประโยชน
หนวยงานสามารถกระทําไดโดยการกาํหนดตารางการผลิตที่ทาํใหชวงกวางของเวลาลดลง 
 วัตถุประสงคในการกาํหนดตารางกาาผลติที่สําคัญอีกประการหนึ่ง คือ ลดการสะสมของงาน
ในระหวางหนวยงานตอหนวยงาน ( In Process Inventory) ซึ่งหมายถึงพยายามลดจํานวนงานโดยเฉ
ลียที่คอยอยูในคิวในขณะทีง่านนัน้กาํลังทํางานอื่นอยู ถาชวงกวางของเวลาการทํางานทั้งหมดคงที่ 
(Makespan) วิธีการจัดลาํดับที่ลดเวลาเฉลี่ยของงานที่อยูในระบบจะสามารถลดคาเฉลี่ยของงานที่รอ
อยูระหวางหนวยงาน 
 วัตถุประสงคสุดทายสาํหรับการกําหนดตารางการผลิตคือ ลดจํานวนงานที่เสร็จชากวากาํหนด
หรือพยายามทําใหใบส่ังงานทกุใบเสร็จในระยะเวลาทีก่ําหนดไว  
 ในหลาย ๆ สถานการณ ใบสั่งผลิตทุกใบหรือบางใบ จะกําหนดเวลาสงงาน (Due Date) และ
คาปรับที่จะเกดิที่จะเกิดขึ้นถางานเสร็จหลังวนักําหนดสง ในโรงงานโดยทั่ว ๆ ไป เสนตาย (Deadline) 
ก็เปรียบเสมือนเปนวนัสิ้นสดุของชวงเวลาในการกําหนดตารางการผลิต (อาจเปนวันหรือสัปดาห) และ
ความผิดพลาดในการชิน้สวนแตละชิ้นใหเสร็จสิ้นภายในชวงเวลาที่กาํหนด  จะทาํใหตารางการผลิต
หลัก (Master Schedule) ไมถูกตองตามไปดวย มหีลายวิธีที่จะเขาสูวตัถุประสงคดังกลาวนี้ได  บางวิธี
สามารถลดเวลาสูงสุดของการสงงานไมทนักําหนด  และบางวิธีก็สามารถลดจํานวนของงานที่สงไมทัน
กําหนด  แตไมมีวิธใีดโดยเฉพาะที่สามารถลดเวลาเฉลี่ยของการสงงานไมทันกําหนด (Mean 
Tardiness) แตมีวิธีธีการสุมอยางมีเหตุผล (Heuristic) ที่มีแนวโนมทีจ่ะใหผลลัพธที่ดีในวัตถุประสงคที่
กลางมานี ้
 หลักเกณฑตาง ๆ ตามวิธีสุมอยางมีเหตุผล (Heuristic Approach) ที่จะกลาวถึงตอไปนี้เปน
หลักเกณฑพืน้ฐานทีน่ิยมใชกันอยูในปจจุบัน และเปนหลักเกณฑที่กาํหนดขึ้นเพื่อลดคาใชจายอยางใด
อยางหนึ่ง ในวัตถุประสงค 3 ขอที่กลาวมาขางตน  
  

หลักการพืน้ฐานที่นยิมใชมดีังนี ้
- รับกอนทาํกอน (First Come First Served) กลาวคือ งานที่เขามาที่หนวยงานหรือ

เครื่องจักร จะเขาแถวรับบริการตามลําดับกอนหลงัของการมาถึงที่หนวยงาน  
- ทํางานที่ใชเวลานอยที่สุดกอน (Shortest Processing Time) คือ งานใดที่ใชเวลาการ

ทํางานนอยทีสุ่ด จะไดรับการจัดเขาเปนอันดับแรก  งานที่ใชเวลานอยถัดไปก็เปนลําดับที ่
2 , 3 และ 4 จนกระทั่งถงึอนัดับที่ k เมื่อ k คือจํานวนงานทั้งหมดที่คอยอยู 
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- การทาํงานที่ใชเวลานานที่สดุกอน (Longest Processing Time) งานที่ใชเวลาในการ
ทํางานมากทีสุ่ดจะไดรับการจัดเขาเครื่องจักรกอน 

- ทํางานที่จะถงึวันกาํหนดสงเร็วที่สุดกอน (Earliest Due Date) 
- ทํางานชิ้นที่มีเวลาเหลือสําหรับการทํางานนอยที่สุดกอน (Minimum Slack Time) ในกรณี

ชิ้นงานนัน้จะตองผานหลายหนวยงาน ใหใชวิธหีาคาเฉลี่ยของคา Slack ที่เกิดขึ้นบนแต
ละหนวยงานสําหรับคา Slack ของงานจะหาไดจากการเอาเวลาทีจ่ะตองใชทัง้หมดบน
หนวยที่ผลิตทีต่องผานลบออกจากเวลาทีจ่ะถึงกําหนดสงงาน หารดวยจํานวนหนวยงานที่
งานนัน้จะตองผาน  

- เขาทหีลังทํากอน (Last Come First Serve) งานที่เขามาในหนวยงานหลงัสุดจะไดรับการ
จําเขาเครื่องจกัรกอนงานอื่น  

 
หลักเกณฑตาง ๆ ทีก่ลาวมาขางตนนี้มผีลดีผลเสียแตกตางกนัไปตามสภาพของเงือ่นไขและ

สภาพแวดลอมของการผลิต ในบางสถานการณหลักเกณฑหนึง่อาจจะใหผลลัพธที่ดีในวัตถุประสงค
หนึง่แตอาจจะมีผลเสียในอกีวัตถุประสงคหนึ่ง ดงันัน้ กอนทีจ่ะนําหลักเกณฑเหลานี้ไปใช ควรที่จะ
ศึกษาวาวธิีการใดจะใหผลลัพธอยางไร  และเหมาะสมกบัวัตถุประสงคของงานที่จะทําหรือไม 

ปญหาการจัดตารางการผลติในสภาพความเปนจริงนั้นคอนขางจะซ้ําซอนมาก ไมใชเปนเรื่อง
งานที่จะทาํใหผลลัพธที่ออกมาสอดคลองกับวัตถุประสงคที่ตองการทั้งสามดังที่ไดกลาวมาขางตน  
ทั้งนี้เพราะเวลาที่ใชในการเตรียมหรือติดตั้งเครื่องจักรเครื่องมือ (Setup Times) เพื่อทาํการเฉพาะ
อยางแปรเปลีย่นไปตามขัน้ตอนของการปฏิบัติงานและไมทราบแนนอน เครื่องมือตาง ๆ ที่มีอยูโดย
ปกติจะมีอยูหลายชนิดมากบางนอยบาง แตมักจะมคีวามตองการใชงานที่คาบเกี่ยวกนั (Overlap) 
ปญหาดังกลาวนี้การใชหลกัเกณฑของวิธสีุมอยางมีเหตุผล (Heuristic)  ในการจดัตารางการผลิตจะ
เปนประโยชนในการเนนใหเห็นถึงวิธีการทีจ่ะใหคําตอบของปญหาที่มคีวามซับซอน  แตหลักเกณฑ
เหลานี้ไมสามารถที่จะใชไดอยางวางใจ หลักเกณฑตาง ๆ ในการจัดลําดับงานที่มีใชกันอยูทั่ว ๆ ไปโดย
แยกการพิจารณาตามรูปแบบของการปฏบิัติงาน 3 รูปแบบ คือ  

- การจัดตารางการผลิตใหกับหนวยงานผลติหนวยเดียว (Single Processor Scheduling) 
- การจัดตารางการผลิตใหกับหนวยผลิต m หนวย ( m Processors Scheduling) 
- การจัดตารางการผลิตตามสั่งแบบทัว่ไป (General Job Shop Scheduling) 
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คําจํากัดความ  (Definition) 
คําศัพทสวนใหญที่เกี่ยวของกับการจัดตารางการผลิตไดอธิบายความหมายในตวัมันเองอยู

แลว มีอยูเฉพาะไมกี่คําที่จาํเปนจะตองอธบิายรายละเอยีดเพิ่มเติม ซึง่ไดแกคําดังตอไปนี้  
เวลาปฏิบัติงานบนหนวยผลติ (Processing Time) เปนการพยากรณคาโดยประมาณวาในการทาํงาน
หนึง่ ๆ ใหแลวเสร็จจะตองใชเวลาเทาไร การประมาณนี้จะรวมถึงเวลาในการเตรียมงานที่อาจจะตองมี
อยูดวย  

เวลากาํหนดสงงาน (Due Date) เปนการกาํหนดวันสุดทายของการสงงาน หรือเปนการ
กําหนดวางานจะตองแลวเสร็จในชวงเวลาดังกลาว ถาหากงานแลวเสร็จหลังจากชวงเวลาดังกลาวจะ
ถูกพิจารณาวาสงงานไมทนักําหนดจะตองถูกปรับ  

เวลาเบีย่งเบน(Lateness) เปนความเบี่ยงเบนที่เกิดจากเวลาแลวเสร็จของงานเบี่ยงเบนไป
จากเวลากาํหนดสงงานของงานนัน้ งาน ๆ หนึง่อาจจะมีคาเวลาเบี่ยงเบนเปนบวก ถางานนัน้แลวเสร็จ
หลังวันกําหนดสง และมีมีคาเวลาเบี่ยงเบนเปนลบ ถางานนั้นเสร็จกอนเวลากาํหนดสง  

เวลาสงงานไมทันกําหนด (Tardiness) เปนเวลาของความเบี่ยงเบนทีม่ีคาเปนบวกถางาน
เสร็จกอนวนักาํหนดสงคาเวลาเบี่ยงเบนจะมีคาเปนลบและคาเวลาสงงานไมทันกําหนดจะมีคาเปน 0 
แตถางานมีคาเวลาเบีย่งเบนเปนบวก คาบวกของเวลาเบีส่ยงเบนนัน้ก็จะหมายถงึจํานวนเวลาที่สงงาน
ไมทันกําหนดดวย 

เวลาเพียงพอ (Slack) เปนการวัดความแตกตางระหวางเวลาที่เหลอือยูนับถงึวนักําหนดสง
งานของงานนัน้ กับเวลาปฏิบัติงานบนหนวยผลิตของงานนัน้  
 เวลากาํหนดงานเสร็จ (Completion Time) เปนชวงกวางของเวลาระหวางที่งานแรกไดเร่ิมตน
ขึ้น (ซึ่งเวลาทีง่านแรกเริ่มตนนี้จะถูกกําหนดเปน 0) จนกระทั่งถึงเวลาที่งาน i ใด ๆไดเสร็จส้ินลง 
 เวลางานอยูในระบบ(Flow Time) เปนชวงกวางของเวลาระหวางจุดที่ซึ่งงานใด ๆ พรอม
สําหรับการผลิตกับจุดซึ่งเปนเวลาแลวเสร็จของงานนัน้ ดังนัน้ เวลางานอยูในระบบจึงเทากบัเวลา
ปฏิบัติงานบนหนวยงานบวกดวยเวลาที่งานนั้นจะตองคอยกอนที่จะถูกทาํการผลิต  
 รุนการผลิต ( Batch) หมายถึง จาํนวนของผลิตภัณฑหรือช้ินสวนรายการใดรายการหนึง่ที่จาํ
ทําการผลิตบนหนวยผลิตหนวยใดหนวยหนึง่ หลงัจากที่ผลิตภัณฑรุนใดรุนหนึง่ ไดทําการผลิตบน
หนวยผลิตหนวยใด ๆ หรือชุดใด ๆ จนเสรจ็สิ้นแลว ผลิตภัณฑชนิดอื่นก็จะถูกนาํมาผลิตบนหนวยผลิต
หนวยนั้นตามขนาดของรุนทีไ่ดกําหนดไว  
 ปริมาณการผลิตที่ประหยัด ( Economic Manufacturing Quantity) หมายถงึ จาํนวน
ผลิตภัณฑที่จะตองทาํการผลิตในการสั่งผลิตแตละครั้ง ซึ่งขนาดหรือจํานวนของการผลิตดังกลาวจะทํา
ใหตนทุนตอหนวยในการจัดใหมีของคงคลงัต่ําที่สุด 
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 ระบบการผลิตที่เนนการผลิตเปนหลกั หมายถงึระบบการผลิตที่มีการจดัเครื่องจักร อุปกรณ
เรียงตามขัน้ตอนของการผลิตผลิตภัณฑ เชน ในสายการประกอบวิทยหุรือโทรทัศน ระบบการผลิตแบบ
นี้สามารถเปนไดทั้งการผลิตแบบตอเนื่อง และแบบไมตอเนื่อง โดยทั่วไปถาเปนการผลิตแบบตอเนื่อง
ขนาดของการผลิตจะมีปริมาณมาก แตถาเปนการผลิตแบบไมตอเนื่องขนาดของการผลิตมักจะ
คํานึงถึงขนาดของรุนการผลติที่ประหยัด  
 ระบบการผลิตที่เนนกระบวนการผลิตเปนหลัก หมายถงึ ระบบการผลิตที่มีการจัดกลุมของ
เครื่องจักรและอุปกรณตามลักษณะหนาที่ของการทํางานของเครื่องจักรนั้น ๆ โดยอาจแยกเปนแผนก ๆ 
ตามชนิดของเครื่องจักร เชน แผนกเครื่องกลึง เครื่องกัด หรือเครื่องไส เปนตน ระบบการผลิตแบบนี้เปน
ระบบการผลิตแบบไมตอเนื่อง สามารถใชกับระบบการผลิตตามสั่งและแบบที่มีการกําหนดขนาดของ
รุนการสั่งผลิตที่ประหยัด  
 วิธีสุมอยางมีเหตุผล(Heuristic) เปนกระบวนการแกปญหา ( Problem- Solving Procedure) 
ที่สามารถจะใหคําตอบที่เปนผลลัพธที่ด ี  แตไมสามารถรับประกันไดวา จะเปนผลลพัธที่ดีที่สุด 
(Optimal Result)  การจัดตารางการผลติของงาน n งานใหกบัหนวยผลิต 1 หนวย (Scheduling n 
Tasks on one Processor) 
 ปญหาการจัดตารางการผลติแบบที่สุดจะเกิดขึ้นเมื่อมกีลุมของงานกลุมหนึง่กาํลังคอยรับ
บริการจากเครื่องจักร ในขณะที่เครื่องจักรพรอมที่จะใหบริการไดมีอยูเครื่องเดียว เวลาที่ใชปฏิบัติบน
หนวยงานและเวลากาํหนดสงงานจะตองรู และจะไมข้ึนกับลําดับข้ันตอนของงาน เชน การกลงึชิน้งาน 
A ตองใชเวลา 10 นาท ี ก็จะตองใช 10 นาท ี ไมวาการกลึงชิ้นงาน A จะเปนงานลาํดับที่เทาไรบน
เครื่องกลึงเครือ่งนัน้ ปญหาการจัดตารางการผลิตในสถานการณเชนนี้เปนปญหาที่จะตองตัดสนิใจวา
จะพิจารณางานใดเปนอันดบั 1 ,2,3 และลําดับตอ ๆ ไป การเลือกจดัลําดับโดยวิธกีารใดก็ตาม จะมีผล
ตอเวลาแลวเสร็จของงานแตละงาน  แตชวงกวาง (Makespan) ของเวลาที่ใชในการทํางานทั้งหมดไม
วาจะจัดลําดบัอยางไรจะมคีาคงที่ ซึง่ชวงกวางของเวลาทาํงานทั้งหมดนีจ้ะเทากับผลรวมของเวลา
ปฏิบัติงานบนหนวยงานทัง้หมด  และสามารถเขียนเปนสมการไดดังนี ้
  
  Ms  = ∑ ti 

Ms = ชวงกวางของเวลาที่ใชในการทํางาน n งาโดยวิธีจัดลําดบัแบบ s 
ti = เวลาปฏิบัติงานบนหนวยงานของงาน  i 

ถาเราสมมติวา งานทกุงานพรอมที่จะทําการผลิตไดทันทีเมื่อการกําหนดตารางการผลิตได
เร่ิมตนขึ้น (เชน T=0) เวลาที่งานอยูในระบบ ( Flow Time) ของแตละงานจะเทากบัเวลากําหนดเสร็จ
ของงานนัน้ดวย  

  i =1 

n 
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ดังนัน้จึงสามารถเขียนสมการไดดังนี้ 
Fi,s = C i,s   

เมื่อ Fi,s = เวลางานอยูในระบบของงาน i ในการจัดตารางการผลติแบบ s 
  C i,s        = เวลาแลวเสร็จของงาน i ในการจัดตารางการผลิตแบบ s และสําหรับ
เวลาเฉลีย่ทีง่านอยูในระบบสําหรับการจัดตารางการผลติแบบ s คือ 
  Fs = 1/n  ∑ Fi,s 

 
ถาเราสมมติวา เวลากาํหนดสงงานของงานทุกงานจะเริ่มวัดจากจุดของเวลาที ่0 (T=0) ดังนัน้

คาเวลาเบี่ยงเบนและเวลาสงงานไมทันกําหนดของงานแตละงานจะสามารถหาไดดังนี ้
 
  L i,s  = C i,s  - d i 

  L i,s  = Max {0, C i,s  - d i } 
 

ดังนัน้ คาเวลาเบี่ยงเบนเฉลี่ยที่สามารถวดัไดและมีสวนเกี่ยวของกนัก็คือ จํานวนงานที่สงไม
ทันกําหนด (Tardy Jobs) ซึ่งสามารถหาไดจากสมการดังนี ้ 
 
  Ls = 1/n  ∑ Li,s 

  Ts = 1/n  ∑ Ti,s 

 

 สําหรับคาอีกคาหนึง่ที่สามารถวัดไดและมีสวนเกี่ยวของกันก็คือ จํานวนงานที่สงไมทันกําหนด 
(Tardy Job) ซึ่งสามารถหาไดจากสมการดังนี ้
  NT =  ∑ Bi 

 เมื่อ NT = จํานวนงานทีส่งไมทนักาํหนด 
  Bi = 1 ถา Ti  > 0 
   = 0 สําหรับกรณอ่ืีน ๆ 
 นอกจากนัน้ เราอาจจะสนใจคาเบี่ยงเบนสูงสุดหรือเวลาสงไมทันกําหนดสูงสุด ซึ่งสามารถหา
ไดจากสมการดังนี ้
  Tmax = max { 0 , Lmax }  
 
  Lmax = max {Li,s }  

  i =1 n 

  i =1 

∀i in n 

∀i in n 
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 (สัญลักษณ           หมายถงึ สําหรับงาน i ทั้งหมดในจํานวน n งาน) 
 ถึงแมวาเราจะไมสามารถจัดตารางการผลติใหมีผลกระทบตอชวงกวางของเวลาทาํงาน
ทั้งหมดโดยการเลือกวิธีการจดัลําดับที่ดี  แตเราก็สามารถทีจ่ะจัดตารางการผลติใหมีผลกระทบตอ
เวลาเฉลีย่ทีง่านอยูในระบบ (Mean Flow Time) คาเวลาเบี่ยงเบนโดยเฉลี่ย (Mean Lateness) และ
เวลาสงงานไมทันกําหนดโดยเฉลี่ย (Mean Tardiness) ได 
 
 
 
 
เวลา      เวลา 
         t[1]  t[2]     t[1]  t[2] 

 
รูปที่ 2.4 การจัดตารางการผลิต 2 วิธีใหกบังาน A และ B 

  
 พิจารณาจากงานชุดหนึ่งซึง่มี 2 งาน คอื งาน A และงาน B เวลาปฏิบัติบนหนวยงานจะ
กําหนดใหเปน tA และ tB ตามลําดับ และทั้งสองงานสมมติวาไมมกีารกําหนดเวลาสงงาน สมมติวา
เวลาของงาน A สั้นกวางาน B นั่นคือ tA <  tB มี 2 ทางเลือกที่ผูจัดตารางการผลิตจะสามารถทาํไดคือ 
ทํางาน A กอน หรือทํางาน B กอน ดงัรูปขางตนแสดงแผนภูมิแกนตของทางเลอืกทั้ง 2 ทางนี้ จะ
สังเกตเห็นวาเวลางานอยูในระบบ ( Flow Time) ของงานที่ทาํกอนจะเทากับเวลาปฏิบัติงานบนหนวย
ผลิต (Processing Time) ของมันเอง ในขณะที่เวลางานอยูในระบบ ( Flow Time) ของงานที ่2 เทากับ
เวลาปฏิบัติบนหนวยงานผลิตของมันเองบวกดวยเวลาปฏิบัติงานบนหนวยผลิตของงานที่อยูกอนหนา
นั้นในตารางการผลิตเดียวกนั เราใชสัญลกัษณแทนเวลาปฏิบัติงานบนหนวยผลิตของงานที่ 1 และงาน
ที่ 2 ดวย t[1] และ t[2] ตามลําดับ ซึง่หมายเลขในวงเล็บส่ีเหลี่ยมหมายถึงตําแหนงในการจัดตารางการ
ผลิต สําหรับการกําหนดตารางการผลิตทัง้ 2 แบบในรูปขางตน สามารถหาคาเฉลี่ยงานอยูในระบบ
(Mean Flow Time) ไดดังนี ้
 
  Fs  = ½ (F[1] + F[2] )  = ½ (t[1] + t[1] +  t[2] ) 
 สังเกตเห็นวาเวลาปฏิบัติบนหนวยงานของงานทีท่ําเปนงานแรกจะปรากฏขึ้น 2 คร้ังติดตอกัน
ในสมการขางบน ในขณะที่เวลาปฏิบัติงานบนหนวยผลิตของงานที ่ 2 ปรากฏเพียงครัง้เดียว ดังนั้น
สําหรับวัตถุประสงคที่ตองการใหเวลาเฉลีย่งานอยูในระบบนอยที่สุด จะสามารถบรรลุไดโดยการจัด

A 

B A 

B 

∀i in n  
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ตารางการผลติใหกับงานที่ใชเวลานอยที่สดุกอน ผลลัพธดังกลาวนี้สามารถนาํไปใชกับกรณีทั่ว ๆ ไป 
ซึ่งสามารถเหน็ไดในทฤษฎทีี่จะกลาวถึงตอไปนี้  
ถาจัดตารางการผลิตบนหนวยผลิต 1 หนวย โดยใชหลักเกณฑของเวลาปฏิบัติงานบนหนวยผลตินอย
ที่สุดทาํกอน จะทําใหเวลาเฉลี่ยที่ชิน้งานอยูในระบบนอยที่สุด (The SPT Rule to Minimize Mean 
Flow Time on One Processor)  
 เมื่อตองการจดัตารางการผลิตใหกับงาน n งาน บนหนวยผลิตหนวยเดียว เวลาเฉลี่ยชิ้นงาน
อยูในระบบจะนอยที่สุดก็ตอเมื่อทําการจัดลําดับงานที่ใชเวลาในการปฏิบัติงานบนหนวยผลิตนอยที่สุด 
(Shortest Processing Time,SPT) กอนนัน้คือ 
 
   t[1] <  t[2] <......<  t[n]  

 
 นอกจากการจดัลําดับงานโดยใชหลักเกณฑของเวลาปฏบิัติงานบนหนวยงานนอยทีสุ่ดจะให
ผลลัพธเวลาเฉลี่ยงานอยูในระบบนอยที่สดุแลว ยงัใหผลลัพธคาเวลาเบีย่งเบนโดยเฉลี่ยนอยที่สุด 
(Minimize the Mean Lateness) เวลารอคอยโดยเฉลี่ยนอยที่สุด (Minimize the Mean Waiting – 
Time) และจํานวนงานที่อยูระหวางการผลิตโดยเฉลี่ยนอยที่สุด(Minimize the Mean Number of 
Tasks Waiting as in Process Inventory) ไมเพียงแตการจัดลําดับงานดวยวิธ ี SPT จะใหผลลัพธ
ตอบสนองไดหลาย ๆ วตัถุประสงคเทานัน้ ยงัเปนวิธีการจัดตารางการผลิตที่คอนขางจะเชื่อถือได
เชนกนั  จากการพิสูจนการจัดลําดับงาน n งาน บนเครือ่งจักรหนึ่งเครื่องตามที่ไดกลาวมาแลวขางตน
นั้น  งานทกุงานจะตองพรอมที่จะนําเขาสูการผลิตไดทันที จากการที่ไดมีการวิจยัเกีย่วกับการจัดตาราง
การผลิตเพื่อคนหาวิธหีรือหลักเกณฑการจัดลําดับงานในสถานการณที่ซับซอนยิ่งขึน้ไดแสดงใหเห็นวา 
SPT สามารถใหคําตอบที่ดีกวาวิธกีารจัดลําดับการผลิตแบบอื่น ๆ ถึงแมวาอาจจะไมสามารถ
รับประกันไดวา จะใหผลลัพธตามวัตถุประสงคดังกลาวขางตนไดดีทีสุ่ด แตถาวัตถุประสงคของการ
จัดลําดับงานนั้นคือ ตองการลดจํานวนงานในระหวางการผลิต (In-Process Inventory) และเวลารอ
คอยโดยเฉลี่ย (Mean Waiting – Time) ของงาน  การจดัลําดับงานดวยวธิี SPT ก็คอนขางจะเชื่อมั่นได
วาสามารถจะนําไปใชได 
 การจัดตารางการผลิตโดยใชหลักเกณฑเวลาปฏิบัติงานนอยที่สุดทํากอน (SPT) จะเห็นได
อยางชัดเจนวางายมาก การคํานวณคาเฉลีย่ของเวลางานอยูในระบบของการจัดลาํดับงานกง็าย
เชนกนั สังเกตจากรูปดานลาง  จะเหน็วาเวลาปฏิบัติงานของงานแรกในจํานวน n งาน จะถกูรวบรวม
กันเขาไปในผลรวมของเวลางานอยูในระบบ (Total Flow Time) n คร้ัง แตละครั้งเปนผลรวมของเวลา
งานอยูในระบบ ( Total Flow Time) ของแตละงาน และเมื่อพิจารณาตอไปถึงการปฏิบัติงานของงาน
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ในตําแหนงที ่ i ก็จะเห็นวาถกูรวมเขาไปในผลรวมของเวลางานอยูในระบบ n – i + 1 คร้ัง ดังนั้น การ
คํานวณเวลาเฉลี่ยของงานอยูในระบบสามารถจะคาํนวณไดดังนี้  
 

Fs = 1/n  [n  t[1] + (n+1) t[2] +  ......2t[n-1] +  t[n]] 
 
 การจัดตารางการผลิตของงงาน n งานใหกับหนวยผลิต m หนวย (Scheduling n Tasks on 
m Processors) 

เมื่อมีหนวยผลิตหลายหนวยปญหาจะซับซอนมากยิง่ขึ้น ในที่นี้จะพิจารณาหนวยผลิต m 
หนวยที่ขนานกัน ( m Parallel Processors) ในกรณีนี้แตละงานจะถกูมอบใหหนวยผลิตหนวยใด
หนวยหนึง่เพยีงหนวยเดียว การจัดลําดบังานในลกัษณะหนวยผลิตขนานกันนี้ หมายความวา เรามี
หนวยผลิต 2 หนวยขึ้นไปที่เหมือนกันและประสิทธิภาพในการทํางานของแตละหนวยงานเทากัน เมื่อมี
งานหลายงานเขามาในระบบเราจะถกูเลือกหนวยผลิตทกุหนวยมาใชแลวทาํการจัดลาํดับงานบน
หนวยผลิตแตละหนวย งานแตละงานนั้นไมวาจะถูกจัดใหทาํงานบนหนวยผลิตหนวยใดกจ็ะใชเวลา
เทากัน เชน งาน n งาน ทําบนหนวยผลิตที ่1 ใชเวลา 2 ชั่วโมง ถาหากจัดใหทํางานเดียวกันบนหนวย
ผลิตที่ 2 หรือ 3 ก็จะใชเวลา 2 ชั่วโมงเชนเดียวกนั 

ถาวัตถปุระสงคที่ตองการคือใหเวลาเฉลี่ยชิน้งานอยูในระบบนอยที่สุด (Minimize Mean Flow 
Time) กฎเกณฑการจัดตารางการผลิตโดยแบบ SPT สามารถจะนาํมาใชเพื่อใหวัตถุประสงคดงักลาว
ได  

การจัดตารางการผลิตบนหนวยผลิต m หนวยที่ขนานกัน เพื่อใหเวลาเฉลี่ยชิน้งานอยูในระบบ
นอยที่สุด (Minimize Mean Flow Time on m Parallel Processors) 

ข้ันตอนที ่1 จัดลําดับงานทกุ ๆ งานตามลาํดับของ SPT 
ข้ันตอนที ่2 ดึงงานที่ไดจากการจัดลําดับในข้ันตอนที ่1 ออกมาตามลาํดับ กําหนดงานเหลานี้

ใหกับหนวยผลิตที่พรอมที่สดุกอน 
 
2.2 งานวจิัยที่เกี่ยวของ 
 
ปาริฉัตร พูนไชยศรี , 2544  
 จากงานวิจยัเรื่องการเพิม่ผลผลิตในโรงงานไมประสาน  โดยไดทําการศึกษาและเพิ่มผลผลิต
ไมประสานโดยทําการจัดการทางดานแรงงานคือการจาํแนกประเภทงาน  และการจัดทําระบบคาแรง  
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การจัดการทางดานผงัโรงงาน  จัดการทางดานเครื่องจักร และจดัการทางดานวัตถุดิบไมยางพารา  
ไดแกการการควบคุมคุณภาพวัตถุดิบไมยางพาราและจัดการเลือกขนาดวัตถุดิบไมยางพารา  
 
โกเมศ เจนอนนัตพร , 2543 

จากงานวิจยัเรื่อง การเพิ่มผลิตภาพในโรงงานประกอบฮารดดิสไดรฟ   ไดทาํการจัดใหมีการ
ฝกอบรมแกพนักงานและจดัทําระบบบาํรุงรักษาเชงิปองกันมาใชเพือ่แกปญหาภายในโรงงาน เพราะ
ทางโรงานไดมปีญหาผลิตภาพต่ําและปญหาของเสยีมากเนื่องจากคนขาดความชาํนาญ ในการปฏิบัติ
หนาที่และเวลาสูญเสียของเครื่องจักรมีการ โดยจากการปรับปรุงทาํใหกาํลังการผลิตเพิ่มข้ึนและ
โอกาสทางการขายเพิ่มข้ึน  
 
พรชัย ผกาทองสุข , 2542 
 จากงานวิจยัเรื่อง การเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตในโรงงานเครื่องแกว  เปนการวิจัย
เพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงวิธีการทาํงานเพื่อใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด  และหาแนวทางในการ
ควบคุมคุณภาพเพื่อเพิม่ประสิทธิภาพภายในกระบวนการผลิต  โดยมีจุดมุงหมายในการเพิ่มยอดการ
ผลิตใหเพียงพอตอยอดขายที่เพิม่ข้ึน  ลดการสูญเสียโอกาสทางการขาย  และโอกาสทาํกําไร โดยทํา
การลดความสญูเสียที่เปนปญหาอนัดับแรกของแตละความสูญเสียของเวลา ความสูญเสียเชิง
สมรรถนะ  และความสูญเสียทางดานคณุภาพ  ซึง่จะทําการวัดประสิทธิภาพคือดัชนีวัดความพรอม
การทาํงาน  ดชันีเชงิสมรรถนะ ดัชนีคุณภาพ  และดัชนปีระสิทธิภาพโดยรวม 
 
ทศพล   แกวอมร , 2541  
 จากงานวิจยัเรื่อง การพัฒนาเกมบริหารการผลิต กลาวถึง การนําเอาเทคนิคการจําลองแบบ
ปญหา (Simulation)  และเทคนิคการใชเกม (Gaming Technique) มาสรางสถานการณการเรียนรู
ใหกับนกัศึกษาวิชาการบรหิารการผลิต  ขอบเขตของเกมครอบคลุม กิจกรรมพยากรณการผลิต  การ
วางแผนการผลิต การวางแผนกําลงัการผลิต  และการบริหารวัสดุคงคลัง เกมทีพ่ฒันาแบงระดบัความ
ยากออกเปน 3 ระดับ คือ ระดับเริ่มตน  ระดับปานกลาง และระดับสูง  จากการทดลองกับกลุมตัวอยาง 
ตางก็เหน็ดวยวาเกมบริหารการผลิต สามารถชวยทาํใหเขาใจความสมัพันธระหวางกจิกรรมการ
วางแผนตาง ๆ ในการจัดการการผลิต และเสริมสรางทักษะการบรหิารการผลิตใหกับผูที่ใช 
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เฉลิมชัย  ชืน่เจริญ , 2540  
จากงานวิจยัเรื่อง การเพิม่ประสิทธิภาพของการผลิตธนบัตรไทย โดยศึกษาปญหาการผลิต

ธนบัตรไทยไดแก  ความไมสมดุลของความสามารถในการผลิตแตละขั้นตอนการผลิต ปญหาดานการ
จัดการและขอจํากัดของพื้นที่ สาํหรับผลิตธนบัตร            เนนการแกปญหาทีจ่ดุ คอคอด ( Bottle 
neck)  ของสายการผลิต  โดยใชเทคนิคการศึกษาการทาํงาน ( Work study ) เพื่อจัดทําเปนมาตรฐาน
การทาํงาน และประยุกตวิชาการดานวิศวกรรมอุตสาหการเพื่อเพิ่มผลผลิตของธนบตัร ชนิดราคา 100 
บาท เปนแนวทางในการเพิม่ประสิทธิภาพการผลิตธนบัตรชนิดราคา อ่ืน ๆ  
 
บุญยงค ฐิตวิรรธนะกุล , 2540  
 จากงานวิจยัเรื่อง การปรับปรุงระบบการทํางานของกองผังระบบไฟฟานครหลวง  ไดทําการ
ปรับปรุงวิธีการทํางานโดยสามารถลดเวลาการทํางานของภาคสนามลงได  และลดเวลาการทาํงานใน
สํานักงานได  และปรับปรุงดานการจัดการโดยการปรับปรุงโครงสรางองคกรใหม  ซึง่ทําใหคาใชจายใน
การดําเนินงานลดลง  และปรับปรุงดานเทคโนโลย ี  โดยการพฒันาอปุกรณสวิทซตดั-ตอระยะไกล  ทาํ
ใหคาจายในการดําเนนิงานลดลง 
 
ธนาธิป ตรีวิเชียร , 2539 

จากงานวิจยัเรื่อง การปรบัปรุงประสิทธภิาพการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรมผลิตชิน้สวนและ
อุปกรณประดับยนต  ไดทําการศึกษาและปรับปรุงประสิทธิภาพการทาํงาน  และการเพิม่ผลผลิต
ชิ้นสวนและอปุกรณประดับยนตโดยทําการปรับปรุงในดานการจัดการ และการวางผงัโรงงาน  และการ
ขนถายวัสดุ  การจัดสมดุลสายการผลิต  และการสงมอบสินคาใหกับลูกคา 
 
ศุภชัย ภิสัชเพญ็ , 2539  
 จากงานวิจยัเรื่อง การปรบัปรุงประสิทธภิาพในกระบวนการผลิตสับปะรดกระปอง โดยได
ทําการศึกษาปญหาที่สงผลกระทบตอประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตอุตสาหกรรมสับปะรดกระปอง  
ซึ่งไดแกปญหาลูกสับปะรดที่มีตําหนทิี่สามารถสังเกตไดจากภายนอก  ปญหาลูกสับปะรดทีม่ีตําหนิ
จากการทาํงานนของเครื่องปอกตลอดจนวิธีการเจียนตกแตง การจิกตา โดยทํามาตรฐานการ
ปฏิบัติงานและการตรวจสอบ เพื่อใชในการฝกอบรมและอาศัยหลกัการศึกษาการทํางานเพื่อปรับปรุง
วิธีการทํางาน ผลการศึกษาและปรับปรุงพบวาปริมาณลูกสับปะรดที่มีตําหนทิี่สามารถสังเกตไดจาก
ภายนอกทัง้หมดลดลงและอัตราการทาํงานเพิ่มข้ึน 
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ธนวรรณ อัศวไพบูรณ , 2535  
 จากงานวิจยัเรื่อง การเพิ่มผลผลิตในโรงงานผลิตของเด็กเลนที่ใชขับข่ี และเฟอรนิเจอรเหลก็
โดยการปรับปรุงวิธีการทาํงานและการวางแผนการผลิต  ไดทําการศึกษาการวางแผนการผลิตและ
ปรับปรุงวิธีการทํางานในโรงงานผลิตเครื่องเลนเดก็ที่ใชขับข่ี โดยมีการจัดทําเวลามาตรฐานของ
ผลิตภัณฑ  ปรับปรุงวิธีการทํางานเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพ  จัดวางผงัโรงงานเพื่อลดเวลาและการ
สูญเสียจากการเคลื่อนยาย  จัดระบบควบคุมคุณภาพ  การวางแผนความตองการใชวัสดุ  จาก
การศึกษาสามารถเวลาการผลิตและของเสียลงได  ในการวางแผนสามารถกําหนดวันเวลาที่แมนยําได
ยิ่งขึ้น  
 
สุนันท วิเศษสรรโชค , 2534  
 จากงานวิจยัเรื่อง การเพิม่ผลผลิตในอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนโลหะของรถยนต  โดยได
ทําการศึกษาปญหาในการผลิตชิ้นสวนโลหะของรถยนตในประเทศและทําการปรับปรุงโดยอาศัย
เทคนิคทางอุตสาหกรรม ในดานการศึกษาการทํางานและการวางแผน  การผลิตเพือ่หาแนวทางในการ
เพิ่มผลิตภาพ  ผลการปรับปรุงไดทําใหเวลาสูญเปลาของเครื่องจักรลดลง ทําให  กาํลังการผลิตเพิ่มข้ึน
และระบบการวางแผนการผลิตมีประสิทธภิาพมากยิง่ขึ้น 
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บทที่ 3 
 

ระเบียบวิธีวิจัย 
 
 ในบทนี้ไดแสดงใหเห็นถึงขัน้ตอนในการดําเนนิการศึกษา โดยมีขัน้ตอนตั้งแตการศึกษา  การ
เก็บรวบรวมขอมูลเพื่อหาเวลามาตรฐาน  การจัดสมดุลสายการผลิต การจัดกาํลังคนใหเหมาะสมกับ
งาน  การปรับแผนการผลิต  ดังรูปที ่3.1  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.1 ขั้นตอนการดําเนนิงานวิจยั 

ศึกษาปญหาและรวบรวมขอมูล 

การวิเคราะหปญหาผลิตภาพแรงงงาน 

สรุปผล 

การจัดกําลังคนที่มีอยูใหเขากับงาน 

การสรางเวลามาตรฐาน 

การปรับแผนการผลิต 

การจัดทําสมดุลสายการผลิต 

การประ 
เมินผล 

YES 

NO 
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3.1 การศึกษาปญหาและการรวบรวมขอมูล 
  

ในขั้นตอนนี ้ ไดทําการศึกษากระบวนการผลิตผลิตภัณฑในหนวยขนมปง หนวยเตาอุโมงค 
หนวยขนมเปยะ  หนวยตีเคกกะ 20:00น. หนวยตีเคกกะ 5:00น. และหนวยขนมอบ ซึ่งแตละหนวยจะ
มีการทาํการผลิตผลิตภัณฑที่ทาํเปนประจาํดังตอไปนี ้
  

หนวยขนมปง 
หนวยขนมปงทําการผลิตผลิตภัณฑ คือขนมปงองิลิช  ขนมปงปอนด  ขนมปงขาวโอต  ขนมปง

ตัดขอบ  ขนมปงเรนโบว  ขนมปงแซนวซิ  ขนมปงโฮลวที  ขนมปงผกัโขม  ขนมปงมะเขือเทศ ขนมปง
พาเนตโตน ขนมปงลกูเกดและขนมปงขาไก 
 

หนวยเตาอโุมงค 
หนวยเตาอโุมงคทําการผลิตผลิตภัณฑคือ  ช็อคมาเบิ้ลแพ็คจัมโบ  ช็อคโกแล็ตแพ็คจัมโบ  บัท

เทอรแพ็คจัมโบ  บทัเทอรกาแฟแพ็คจัมโบ  บัทเทอรใบเตยแพ็คจัมโบ และคุกกี้วนิลาสติกส 
 

หนวยขนมเปยะ 
หนวยขนมเปยะ ทําการผลติผลิตภัณฑคือขนมเปยะเหลือง  และขนมไหวพระจันทรเล็ก 

  
หนวยตีเคกกะ 20:00 น.  
หนวยตีเคกกะ 20: 00 น. ทําการผลิตผลิตภัณฑดังนี้คือเลเยอรวนิลา(สั่ง) เลเยอรวนิลา 1 

ปอนด  เลเยอรวนิลา 2 ปอนด  เลเยอรวนิลา 2 ปอนด  เลเยอรใบเตย(ส่ัง)  เลเยอรใบเตย 1 ปอนด  เล
เยอรใบเตย 2 ปอนด   บัทเทอรวนิลา(สั่ง)   บัทเทอรวนิลา 1 ปอนด  บทัเทอรวนิลา 2 ปอนด  บัทเทอร
วนิลา 3 ปอนด   บทัเทอรกาแฟ(สั่ง)  บัทเทอรกาแฟ 1 ปอนด  บทัเทอรกาแฟ 2 ปอนด  ชฟิฟอนกาแฟ 
(ส่ัง)  ชิฟฟอนกาแฟ 1 ปอนด  ชฟิฟอนกาแฟ 2 ปอนด  ช็อคโกแล็ตฟดจ(สั่ง)   ช็อคโกแล็ตฟดจ 1 
ปอนด  ชอ็คโกแล็ตฟดจ 2 ปอนด  แบลค็ฟอเรสต(สั่ง)   แบล็คฟอเรสต 1 ปอนด   แบล็คฟอเรสต 2 
ปอนด  แบล็คฟอเรสตสี่เหลี่ยม  ชิฟฟอนวนิลา(สั่ง)  ชิฟ-ลา(จั๊กกะจี๋)  ชิฟฟอนพราลีน 1 ปอนด  ชฟิ
ฟอนพราลีน 2 ปอนด  เคก PIPPLE   ดับเบิ้ลช็อค 1 ปอนด  ดับเบิ้ลช็อค 2 ปอนด   เคกชาเขียว 1 
ปอนด   บัทเทอรแถว   ชอ็คมาเบิ้ลแถว บัทเทอรกาแฟแถว  บทัเทอรใบเตยแถว  เปลือกพาย  วนิ
ลาสไลซ  สตรอเบอรี่สไลซ  กรีนสไลซ  ชิฟฟอนสไลซ   
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หนวยตีเคกกะ 5:00 น.  
หนวยตีเคกกะ 5: 00 น. ทําการผลิตผลติภัณฑดังนี้คอืช็อคโกแล็คบราวนี ่  อัลมอนดบราวนี่  

เคกกลวยตาก เคกกลวยหอม  อัลมอนดเคก แยมโรล  ใบเตยโรล  กาแฟโรล  นัทเมอรแรงท อัลมอนด
เมอแรงการโต  ชีสเคก 1 ปอนด  ฟรุตเคก  บลูครีมชีสพาย 
 

หนวยขนมอบ 
หนวยขนมอบ  ทาํการผลิตและอบผลิตภัณฑดังนี้คือ กะหร่ีพฟัไก(จัดเลี้ยง)  พายไก(จัดเลี้ยง)  

พายหมูแดง(จัดเลี้ยง)  พายมัสหมัน่ไก(จัดเลี้ยง)  พัฟเหด็(จัดเลี้ยง)  ปาเตยหมู  ปาเตยไก  กะหรีพ่ัฟไก  
พายไก  พัฟเห็ด  พายไสหมูแดง  พายมสัหมั่นไก ชิคเกนซอสเซสโรล  พายแฮมไวทซอส  ขนมปงหมู
หยอง  ขนมปงขยา  ขนมปงไสเผือก  ขนมปงไสทนูา  ขนมปงไสไก ขนมปงไสหมแูดง  ขนมปงเนยสด  
ขนมปงกระเทยีม  ขนมปงไสกรอก  ครัวซองท  ครัวซองทแฮม  ครัวซองทขาวโอต  ชอคชิฟครัวซองท  
ครัวซองท Patio  เดนิชไสกรอก(จัดเลี้ยง)  เดนิชไสกรอก  เดนิชอัลมอนด   เดนิชลูกเกด  เดนิชผักโขม  
เดนิชแฮมชีส  พัพเผือก  พัพขาวโพดเจ  พพัสับปะรด  พายกรอบ  ขนมปงฝร่ังเศส  ขนมปง 4 รส  ขนม
ปงฟอคัซซา  เอแคลรสวนิลา  เอแคลรสใบเตย  เอแคลรสมอคคา  แปงพิซซาใหญ  แปงพิซซาเล็ก   พิซ
ซาแฮม  พิซซาแฮมเล็ก  พิซซาปูอัด  พิซซาปูอัดเล็ก   แปงพาย    
 

ผลิตภัณฑที่ผลิตในแตละหนวยจะมีกระบวนการผลิตที่มีกรรมวธิีคลาย ๆ กนัไมวาจะเปนการ
ผสม  การขึ้นรูป  การแตงหนาผลิตภัณฑ  การอบ  ใชเครื่องจักรและอุปกรณรวมกันในหนวย เชน หมอ
ผสม  เครื่องรีด  เครื่องมวนแปง   เครื่องหยอด    ขั้นตอนการผลิตพืน้ฐานในแตละหนวยเหมือนกนัแต
จะแตกตางตรงที่การใชเวลาในการทํางานนั้น ๆ แตกตางกันเนื่องจากเนื้อผสมทีม่ีคณุสมบัติเฉพาะตัวที่
แตกตางกนัออกไป  การแตงหนาการขึ้นรูปที่เปนเอกลกัษณของแตละผลิตภัณฑ  ภาชนะบรรจ ุ  เวลา
ในการอบ  ที่เหมาะกับแตละผลิตภัณฑ   
 
3.2 การวิเคราะหปญหาผลิตภาพแรงงาน 
  

ในขั้นตอนนี้ใชวิธีการศึกษาเวลาอนัไดแกข้ันตอนตาง ๆ ตั้งแตการเลอืกงาน  การบันทกึขอมูล
ที่เกี่ยวของ  การแบงแยกงานยอย  การวัดและบันทกึเวลา  การกําหนดจํานวนวัฏจักรที่จะจับเวลา  
การประเมนิอตัราการทาํงาน  การกาํหนดเวลาเผื่อ  และการหาเวลามาตรฐาน ในแตละขั้นตอนดังมี
รายละเอียดดงัตอไปนี ้

 การเลือกงาน  
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การเลือกศึกษาการทํางานเนื่องจากหนวยงานที่จะทําการศึกษาการทาํงานนั้นมีจุด 
 คอขอขวดเกิดขึ้น บางขั้นตอนในการผลิตมีเวลาการทํางานที่ไมเทากนัทาํใหประสิทธิภาพของ
สายการผลิตไมสูง จงึตองมกีารจัดสมดุลสายการผลิตเพื่อเพิ่มประสทิธิภาพของสายการผลิต และเพื่อ
เพิ่มผลิตภาพดานแรงงานเพื่อใหคนงานไดมีทํางานทีเ่หมาะสมกับงานที่ตองทาํ ซึง่หนวยผลิตที่
ทําการศึกษาเวลามทีั้งหมด 5 หนวย คือ หนวยขนมปง  หนวยเตาอโุมงค  หนวยขนมเปยะ  หนวยตีเคก
กะ 20:00น.  หนวยตีเคกกะ 5:00น. และหนวยขนมอบ 
 

การบันทึกขอมูลที่เกีย่วของ 
ขอมูลโครงสรางองคกรของหนวยขนมปง (ดังแสดงในรูปที่ ก.1 ภาคผนวก ก.)  หนวยเตา

อุโมงค (ดังแสดงในรูปที ่ ข.1 ภาคผนวก ข.)   หนวยขนมเปยะ (ดังแสดงในรูปที ่ ค.1ภาคผนวก ค.)  
หนวยตีเคก (ดังแสดงในรูปที่ ง.1ภาคผนวก ง.)  และหนวยขนมอบ (ดังแสดงในรูปที่ จ.1 ภาคผนวก จ.) 

ขอมูลกระบวนการผลิตของหนวยขนมปง (ดังแสดงในรูปที่ ก.2 ภาคผนวก ก.)  หนวยเตา
อุโมงค (ดังแสดงในรูปที ่ ข.2 ภาคผนวก ข.)   หนวยขนมเปยะ (ดังแสดงในรูปที ่ ค.2ภาคผนวก ค.)  
หนวยตีเคก (ดังแสดงในรูปที่ ง.1 ภาคผนวก ง.) และหนวยขนมอบ (ดังแสดงในรูปที ่จ.1 ภาคผนวก จ.) 
กระบวนการผลิตขนมปงตัดขอบซึ่งเปนผลติภัณฑในหนวยขนมปงดังแสดงในรูปที่ 3.2  

 
การแบงแยกงานยอยและการกําหนดจุดจับเวลา 
จากกระบวนการผลิตผลิตภัณฑตาง ๆ สามารถแบงแยกออกมาเปนงานยอยเพื่อใหสามารถ

วิเคราะหสังเกตสวนของงานและสะดวกในการจับเวลา หลังจากที่แบงแยกงานยอยแลวก็จะมีการ
กําหนดจุดจับเวลาในแตละงานยอยวาจะมีการจับเวลาในแตละงานยอยมีจุดที่จะพจิาณาถงึจุดไหน
เพื่อเวลาจับเวลาจะไดเปนมาตรฐานเดยีวกันวางานงานหนึง่จะเริ่มจากจุดไหนสิน้สดุที่จุดไหน  การ
แบงแยกงานยอยและกําหนดจุดจับเวลาของหนวยขนมปง (ดังแสดงในตารางที่ ก.1 ภาคผนวก ก.)  
หนวยเตาอโุมงค (ดังแสดงในตารางที ่ข.1 ภาคผนวก ข.)   หนวยขนมเปยะ (ดังแสดงในตารางที ่ค.1 
ภาคผนวก ค.)  หนวยตีเคก (ดังแสดงในตารางที ่ ง.1 ภาคผนวก ง.) และหนวยขนมอบ (ดังแสดงใน
ตารางที่ จ.1 ภาคผนวก จ.) การกําหนดจุดจับเวลาของขนมปงตัดขอบซึ่งเปนผลติภัณฑในหนวยขนม
ปง ดังแสดงในตารางที ่3.1 

 
วัดและบันทึกเวลา 

 ในการวัดเวลาและบันทกึขอมูลเวลา ซึง่จะตองมีอุปกรณดังนี ้
- เครื่องมือจับเวลา เปนนาฬกิาดิจิตอล CASIO รุน W-92H 
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- แบบฟอรมบันทึกและวเิคราะหเวลา และแผนไมกระดาน แบบฟอรมบันทกึในเริ่มแรกเปน
แบบบันทกึ 5 วัฏจักรกอนดงัแบบฟอรม (ดังแสดงในภาคผนวก ฉ.)  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.2 กระบวนการผลิตขนมปงตัดขอบ 

ตรวจเช็คสวนผสม 

ตีผสมโด 

รีดโด 

ชั่งน้ําหนักโด 

แบงโดดวยเครื่องแบงโด 

หยิบโดใสเครื่องมวน 

หยิบโดที่มวนแลวใสพิมพ 

วางพิมพบนสายพาน 

ทาเนยที่พิมพ 

Proof  

ยกพิมพใสรถเข็น 

เอาขนมที่อบแลวออกจากด

เคาะขนมปงออกจากพิมพ 

นําโดที่ขึ้นแลวเขาเตาอบ 

เข็นรถไปที่หองอบ 

อบ 

จัดวางขนมปงบนตะแกรง 

สงตอให PACKING 

ปดฝาพิมพ 
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ตารางที่ 3.1 การแบงแยกงานยอยและกําหนดจุดจับเวลาของขนมปงตัดขอบ 
 

ลําดับ
ที ่

งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
11 
12 

ตีผสมโดขนมปงตัดขอบ 
รีดโด 
ชั่งน้าํหนักแลวตัดแบงโด 
แบงโดเปน 20 ชิ้น ดวยเครื่องแบงโด 
หยิบใสเครื่องมวน 
หยิบใสพมิพใสพิมพ 
proof 
เอาเขาเตาอบ 
อบ 
เอาออกจากเตาอบ 
เคาะพมิพเอาขนมออก 
จับขนมปงวางบนตะแกรง 

ยกแปงออกจากหมอผสมมาวางบนโตะ 
โดที่ถูกรีดแลววางบนโตะ 
กอนโดใหญวางบนโตะ 
กอนโดเล็กวางบนโตะ 
กอนโดออกมาจากเครื่องมวน 
โดถูกวางในพมิพ 
โดขึ้นพอทีจ่ะเขาเตาอบ 
ปดฝาเตาอบ 
เปดฝาเตาอบ 
เอาขนมปงออกมาจากเตา 
ขนมปงหลนออกมาบนโตะ 
ขนมปงถูกวางบนตะแกรง 

 
 กําหนดวัฏจักรที่จะจับเวลา 

 จากแบบฟอรมที่บนัทกึเวลาจํานวน 5 วัฏจักร หาคาสูงสุด(H) และต่ําสุด(L)แลวทําการ
คํานวณหาคา(H-L)/(H+L) (ดังแสดงในภาคผนวก ฉ.) แลวเทียบหาขนาดตัวอยางไดจาก ตารางที่ 2.2 
จํานวนขนาดตัวอยางที่ตองอานสําหรับความผิดพลาด + 5 % และระดับความเชื่อมัน่ 95 %  
  

ประเมินอัตราการทาํงาน 
ประเมินอัตราการทาํงานโดยใชระบบสมรรถนะการทาํงาน  เปนระบบที่ใชกนัแพรหลายมาก

เนื่องจากจะใชเกณฑเฉลี่อัตราการทาํงานของคนงาน  โดยทัว่ไปในการทาํงานจะมีคนทีท่ํางานเร็วและ
ทํางานชา ซึ่งถามีกลุมตัวอยางขอมูลมากพอจะพบวา อัตราการทาํงานของกลุมตัวอยางจะกระจายใน
รูปของการกระจายแบบนอรมอล ซึ่งสามารถใชคาเวลาเฉลี่ยเปนเกณฑอัตราการทํางานปกต ิ  และ
สามารถกําหนดคาองคประกอบการประเมินโดยใชคาเวลาเฉลี่ยเปน 100%  โดยการประเมนิอาศัย
ประสบการณของหัวหนาหนวยที่ดูแลหนวนนั้นมานานและทราบวาลกูนองแตละคนมีอัตราการทาํงาน
เปนอยางไร และทําการประเมินอัตราการทํางานของแตละคนแตละงาน 
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กําหนดเวลาเผื่อ 
เวลาเผื่อการพกัผอนอาจหาไดจากตารางเปรียบเทียบความเครียด วิธีการวิเคราะหทาํตาม

ขั้นตอนดังนี ้
- ในงานยอยใด ๆ ใหดูปริมาณความเครียด แยกหวัขอตามตารางความเครียด 
- แบงคะแนนและหาผลรวมของปริมาณความเครียดทัง้หมด 
- อานคาจากตารางแปลคะแนน 

 
ชนิดของความเครียด 
- ความเครียดทางรางกายและลักษณะงาน 
- ความเครียดทางจิตใจ 
- ความเครียดทางรางกายหรือจิตใจจากภาวะแวดลอมการทํางาน 

 
การเปรียบเทยีบความเครียด 

 
ความเครียดทางรางกายจากลักษณะงาน 
ก 1. แรงกระทาํเฉลี่ย 
พิจารณางานยอยนัน้ใหหมดหรือชวงเวลาที่ตองมีเวลาเผื่อการพักผอน และหาแรงกระทําเฉลี่ย  
ก 2. ทาทาง 
ตองพิจารณาคนงานวากาํลงันัง่ ยนื กม หรือทาทางที่ขัด และของทีย่กนั้นยกงายหรอืลําบาก 

              คะแนน 
 นั่งสบาย      0 
 นั่งขัด ๆ หรือครึ่งนั่งครึง่ยืน    2 
 ยืนหรือเดินสบาย ๆ ไมมีน้าํหนกั    4 
 ขึ้นหรือลงบันได      5 
 ยืนหรือเดินโดยยกน้ําหนกั    6 
 ปนขึ้นหรือไตบันไดลง หรือกําลังกม ยก ขวาง  8 
 ยกอยางลําบาก      10 
 กม ยก ยืด และขวางอยางสม่ําเสมอ   12 
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ตักถานหนิโดยนอนในแนวรอง    16 
ก 3.  ความสัน่สะเทือน 
ตองพิจารณาแรงสั่นสะเทือนตอรางกาย  แขนหรือขา  และตองพิจารณาวางานนัน้ตองใช
ความคิดมากนอยเพียงใด 
ก 4.  วัฏจักรสั้น 
ในงานซ้าํ ๆ ถามงีานยอยสั้น ๆ รวมกันเกิดเปนวัฏจักรติดตอกันเวลานาน  ตองใหคะแนนดัง
ตารางขางลางนี้  เพื่อทดแทนใหกลามเนื้อฟนตัวจากการทํางาน 
ก 5. เสื้อผา   
พิจารณาน้ําหนักของเสื้อผาที่สวมใสปองกันโดยเทียบกบัการเคลื่อนทีแ่ละความพยายามและ
ตองพิจารณารวมดวย คือ  การระบายอากาศหรือการหายใจ มีผลหรือไม 

 
ความเครียดทางจิตใจ 
ข 1.  ความตัง้ใจ วิตกกงัวล 
พิจารณาวาจะเกิดอะไรขึ้นถาคนงานขาดความตั้งใจ  ไมรับผิดชอบขาดการตรงตอเวลาและ
ขาดความถกูตองแนนอน 
ข 2.  ความซ้าํซาก 
พิจารณาปริมาณที่มากระตุนจิตใจและสวนประกอบอืน่ ๆ เชนสภาพการแขงขัน เพลง
ประกอบอื่น ๆ  
ข 3.  สายตาเมื่อยลา  
พิจารณาจากแสง  เงา  แสงไฟฟา สี และระยะใกลไกลการทาํงาน  และชวงเวลาที่ความ
เมื่อยลาปรากฏ 
ข 4. เสียง 
พิจารณาวาเสยีงมีผลตอความตั้งใจทํางานหรือไม  เชนเปนเสียงฮมัหรือเสียงประกอบ เปน
เสียงเกิดตลอดเวลาหรือเกดิอยางไมคาดคิดมากอน เปนเสียงที่รบกวนประสาทหรอืฟงไพเราะ 

                  คะแนน 
 ทํางานในสาํนกังานที่เงยีบ ไมมีเสียงกวน    0 
 โรงงานประกอบเล็ก      0 
 ทํางานสาํนักงานในเมืองซึ่งมีเสียงจากการจราจรภายนอกตลอด 1 
 โรงกลึงเล็ก ๆ        2 
 สํานักงานหรือโรงประกอบทีม่ีเสียงรบกวน    2 
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 โรงกลึงไม       4 
 งานรีดเหล็ก       5 
 งานหมุดย้ํา  อุตสาหกรรมตอเรือ     9 
 งานขุดเจาะถนน       10 
 

ความเครียดทางรางกายหรือจิตใจจากภาวะแวดลอมการทํางาน 
ค1.  อุณหภูมิและความชืน้พิจารณาอุณหภูมิและความชื้นรอบ ๆ แลวแบงตามตารางขางลาง
เลือกคะแนนตามอุณหภูมิภายในชวงดงักลาว 

 ความชืน้      อุณหภูมิ 
     (%)          สูงถึง 75 F      76 F ถึง 90 F เกิน 90 F 
 สูงถึง 75    0  6-9  12-16  
 76-85     1-3  8-12  15-26 
 เกิน 85     4-6  12-17  20-36 
 ค2. การระบายอากาศ 

พิจารณาคุณภาพและความบริสุทธิ์ของอากาศ และไหลเวยีนอากาศโดยเครื่องปรับอากาศ
หรือธรรมชาต ิ

                คะแนน 
 สํานักงาน       0 
 โรงงานที่มีสภาพเหมือนสํานักงาน    0 
 โรงงานซึง่มีการระบายอากาศปานกลางและมีชองลม  1 
 โรงงานที่มีแตชองลม      3 
 ทํางานในทอ       14 
  

ค3.  ควัน 
พิจารณาลกัษณะและความหนาแนนของควันวา  เปนพิษตอรางกายหรือไม  รบกวนประสาท
ตา  จมูก ลาํคอ หรือผิวหนงัหรือไม 
ค4. ฝุน 
พิจารณาลกัษณะและปริมาณของฝุน 
ค5.  ความสกปรก 
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พิจารณาลกัษณะของงานและความไมสะดวกที่เกิดขึ้นเนื่องจากความสกปรก เวลาเพิ่มนี้
เกี่ยวของกับ เวลาทําความสะอาด  ซึ่งปกติคนงานมักอนุญาตใหทําความสะอาดไดประมาณ 
3-5 นาท ีและอยาใชเพิม่ทัง้คะแนนและเวลา 
ค6.  ความเปยกแฉะ 
พิจารณาดูผลของสภาพเปยกชื้นนี้ในชวงเวลานาน 
 
เมื่อรวมคะแนนตามหัวขอตาง ๆ ดานบนแลวก็นาํคะแนนที่ไดมาเปรยีบเทียบกับตารางเปลีย่น

คะแนนเปนเปอรเซ็นตเวลาเผื่อพักผอนจากตาราง 3.2 เปลี่ยนคะแนนเปอรเซน็ตเวลาเผื่อการพกัผอน
สําหรับคะแนนทัง้หมด   
 
ตารางที่ 3.2 เปลี่ยนคะแนนเปอรเซ็นตเวลาเผื่อการพักผอนสําหรับคะแนนทั้งหมด 
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ตัวอยางการเปลี่ยนคะแนน 
กิจกรรม คือ หยิบโดใสเครื่องมวน 
ทาทาง   4  คะแนน 
การระบายอากาศ 1 คะแนน 
รวมคะแนน  5 คะแนน 
จากตารางที ่ 3.2 เปลี่ยนคะแนนเปอรเซ็นตเวลาเผื่อการพักผอนสําหรับคะแนนทั้งหมด ไดเปลี่ยน
คะแนน 5 คะแนนเปนเปอรเซ็นตคาเผื่อ 10 เปอรเซ็นต 
 

การหาเวลามาตรฐาน 
เมื่อทําการเกบ็ตัวอยางไดเพียงพอแลว ทาํการประเมินอัตราการทํางานและกาํหนดเวลาเผื่อ

แลว กท็ําการหาเวลามาตรฐานจากคาเวลาปกติปรับคาเวลาเผื่อดังนี ้
 เวลามาตรฐาน = เวลาปกติ + (เวลาปกต ิx %เวลาเผื่อ) 
 ตัวอยางการหาเวลามาตรฐานมีดงัตอไปนี ้
เวลามาตรฐานของการหยิบโดใสเครื่องมวน  
เวลาปกติ  = 1.8  วินาท/ีแถว 
เวลาเผื่อ  = 10  เปอรเซ็นต 
เวลามาตรฐาน = 1.8+(1.8*0.1) 
   = 1.98 
นั่นคือเวลามาตรฐานของการหยิบโดใสเครื่องมวนคือ 1.98 วินาท/ีแถว 

ตัวอยางเวลามาตรฐานในการทํางานของการทาํขนมปงตัดขอบ ดังแสดงในตารางที ่3.3 ซึ่งจะ
แสดงเวลามาตรฐานในการทํางานตั้งแต การตีผสมวัตถุดิบ  การรีด การแบงแปงโดกอนใหญโดยการ
ตัดแปงและชั่งน้ําหนกัใหได 20 กิโลกรัม  การแบงโดดวยเครื่องแบงโดซึ่งจะแบงโดออกเปน 20 สวนเทา 
ๆ กัน การหยิบโดที่ถกูแบงแลวใสเครื่องมวนซึง่เครื่องจะทําการมวนแปงและทําการตัดโดออกเปน 4 
สวน  การหยบิโดทั้ง 4 สวนใสในพมิพ  การสงพิมพมาตามสายพาน  การปดฝาพิมพ การหยบิพิมพใส
รถเข็น  การเอาพิมพเขาเตา  การอบ การเอาพิมพออกจากเตา  การเคาะขนมปงออกจากพิมพ  และ
การจับขนมปงที่ออกมาจากพิมพแลววางบนตะแกรง 
 เวลามาตรฐานในการทาํผลติภัณฑในหนวยขนมปง(ดังแสดงในตาราง ก.3 ภาคผนวก ก.) 
เวลามาตรฐานของหนวยเตาอุโมงค (ดังแสดงในตาราง ข.3 ภาคผนวก ข.)    เวลามาตรฐานของ
หนวยขนมเปยะ (ดังแสดงในตาราง ค.3 ภาคผนวก ค.)  เวลามาตรฐานของหนวยตีเคก  (ดังแสดงใน
ตาราง ง.4ภาคผนวก ง.)  เวลามาตรฐานของหนวยขนมอบ(ดังแสดงในตารางจ.3ภาคผนวก จ.) 
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3.3 การจัดสมดุลสายการผลิต และการจัดกําลังคนในสายการผลิต 
 
จากที่ไดเวลามาตรฐานมาแลวก็นาํเวลามาตรฐานที่ไดมาพิจารณาหารอบการผลิตและ

พิจารณาดวูาสามารถแบงงาน หรือรวมงานหรือทําการอื่น ๆ ไดหรือไมเพื่อใหประสิทธิภาพของ
สายการผลิตสูงขึ้น คือแตละสถานีงานมีเวลาในการทํางานใกลเคียงกับรอบการผลิตมากที่สุด เมื่อเรา
ทราบวาแตละสถานงีานประกอบดวยงานใดบางกท็ําการรวมเวลางานเหลานี้นเวลาการทํางานของ
สถานงีานนั้นและคํานวนหาประสิทธิภาพของสถานงีานหาไดโดย นําผลรวมของเวลาในสถานงีานนัน้
คูณดวย 100 และหารดวยรอบเวลาการผลิต  และประสิทธิภาพของสายการผลิต หาไดโดย นาํผลรวม
ประสิทธิภาพของสถานีงานหารดวยจํานวนสถานงีานทัง้หมดซึง่สายการผลิตที่ดีควรมีประสิทธิภาพสงู
ใกล 100 เปอรเซ็นต 
  

ประสิทธิภาพของสถานีงาน  = ผลรวมเวลาในสถานนีั้น*100 
       รอบเวลาการผลิต 
 ประสิทธิภาพของสายการผลิต = ผลรวมของประสิทธิภาพของสถานงีาน 
       จํานวนสถานีงานทั้งหมด 
 

หลังจากที่ไดเวลามาตรฐานมาแลวก็สามารถคํานวนหาจํานวนคนที่ตองใชในแตละสถานโีดย
การใชคาเวลามาตรฐานการผลิตหารดวยรอบเวลาการผลิตในแตละสถาน ี ก็จะไดจํานวนคนที่จะตอง
ทํางานในแตละสถานีงาน แลวก็ทาํการหาประสิทธิภาพของสถานีงาน 

การจัดสมดุลสายการผลิตและการจัดกาํลงัการผลิตรวมถึงการประเมนิกําลงัการผลติของ
หนวยขนมปง (ดังแสดงในตารางที่ ก.4 ภาคผนวก ก.)  หนวยเตาอุโมงค (ดังแสดงในตารางที่ ข.4
ภาคผนวก ข.)  หนวยขนมเปยะ (ดังแสดงในตารางที่ ค.4 ภาคผนวก ค.)  สวนหนวยตีเตกและหนวย
ขนมอบผลิตผลิตภัณฑแบบไมเปนสายการผลิตที่เดนชัดการผลิตเปนการผลิตที่ไมตอเนื่องจงึไมมีการ
จัดสมดุลสายการผลิต แตกไ็ดมีการทํางานเปนตาํแหนงงานแบบรวม ๆ เชน หนวยตเีคกไดแบงงานเปน  
การเตรียมพมิพ   การตีผสม การตักเคก  การอบ  การแกะเคกออกจากภาชนะ  สวนหนวยขนมอบก็มี
การ เตรียมพมิพ  จัดเรียงขนม  การอบและการตกแตงหลงัอบ ซึง่แตละขั้นตอนควรจะมีเวลาทีส่มดุล
กันเพื่อเปนการผลิตแบบตอเนื่องและมีประสิทธิภาพการผลิตที่สูง 
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บทที่ 4 
 

การวิเคราะหปญหา 
 

วิเคราะหกระบวนการผลิตของหนวย 
 หนวยงานทีท่าํการศึกษาคอืหนวย ขนมปง  หนวยเตาอุโมงค  หนวยขนมเปยะ หนวยตีเคก
และหนวยขนมอบ ซึ่งกระบวนการผลิตผลิตภัณฑในแตละหนวยสามารถแบงไดเปน 2 จําพวกคือ  

กระบวนการผลิตที่ตอเนื่อง ไดแกผลิตภัณฑในหนวยขนมปง  หนวยเตาอุโมงค  หนวยขนม
เปยะ ซึ่งตองมีการทําอยางตอเนื่อง  ถาหยุดผลิตระหวางกระบวนการจะเกดิความเสียหายกับ
ผลิตภัณฑ 

กระบวนการผลิตที่ไมตอเนื่อง ไดแกผลิตภัณฑในหนวยตีเคก  และขนมอบ ที่สามารถหยุด
ผลิตระหวางกระบวนการไดคือมีการพักงานไวไดโดยไมกอใหเกิดความเสียหายแตทั้งนี้ไมนาน
จนเกนิไปจนทาํใหเกิดการเปลี่ยนแปลงทางดานกายภาพของผลิตภัณฑระหวางกระบวนการนัน้ 
 
4.1 สภาพทั่วไปของหนวยตาง ๆ 
  
 หนวยขนมปง 
 

หนวยขนมปงมีการผลิตขนมปง 11 ชนิดและขนมปงขาไก ซึ่งการผลิตขนมปงเปนการผลิต
แบบตอเนื่องเพราะสวนผสมที่ใชทําขนมปงนัน้มียีสตผสมอยูดวย คณุสมบัติของยสีตก็คือ กนิอาหาร
แลวปลอยคารบอนไดออกไซดออกมาทาํใหขนมปงเกิดการขยายเปนกอนโดใหญการปลอยโดขึ้น
เรียกวาการ proof ซึ่งถาโดขึ้นมากเกนิไปหรือข้ึนชาจะมผีลตอคุณภาพของขนมปง ดังนัน้ทกุขั้นตอนใน
การทาํงานจงึตองทําอยางตอเนื่อง 
  

การทาํงานแบบเดิมของหนวยขนมปง 
การตรวจรับสวนผสม ทําการตรวจเช็คสวนผสมในการทําขนมปงแตละชนิดวาครบถวนตาม

ใบรายการหรือไม  โดยมีหนวยสวนผสมวัตถุดิบทาํหนาเตรียมไวให  ถาไมครบหรอืมีการทเสียหายก็จะ
มีการเบิกมาใหม  

การตีผสมวัตถุดิบ พนกังานที่ทาํการตีผสมก็จะเทสวนผสมลงไปในหมอแลวทาํการตีผสม   
ลําดับในการตีผสมแตละวันจะไมเหมือนกันแตก็คลายๆกันโดยการกะประมาณวาจะทําผลิตภัณฑใด
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เสร็จกอนพกัเที่ยงเพราะตอนเทีย่งจะไมทาํงาน  แตโดที่ทาํการผสมและขึ้นรูปแลวก็จะมีการขึ้นของโด
ตามเวลาถามกีารตีผสมขนมปงที่ใชเวลาในการตีผสมนานกอนการพักเที่ยง  เมือ่เตาที่ใชอบวางลงโด
ของขนมปงทีข้ึ่นแลวก็มีจาํนวนนอยทาํใหเกิดการวางของเตาอบ  แตถาตีผสมขนมปงที่ใชเวลาตีผสม
นอยกอนพกัเที่ยงในเวลาที่เทากนักจ็ะไดขนมปงจํานวนที่มากกวาเมื่อเตาวางลงโดขนมปงก็จะขึน้ใน
ปริมาณที่มากกวาก็จะนําเขาอบไดมากกวางานการอบขนมปงจึงเสร็จเร็วกวา  

การขึ้นรูป การขึ้นรูปมี 2 แบบคือการขึ้นรูปดวยมือโดยใชมือปนใหเปนรูปทรงเชนทรงกลม ทรง
รี และการขึ้นรูปดวยเครื่อง หลังจากแบงโดดวยเครื่องแบงโดแลวก็จะนําโดที่แบงแลวเขาเครื่องมวนโด
และนําโดที่ออกมาใสลงในพมิพ  ผลิตภัณฑบางตัว บางตัวก็ไมปดฝา 

การอบขนมปง เมื่อโดขึ้นตามความตองการแลวก็นาํโดเหลานั้นเขาไปอบตามเวลาที่กาํหนด  
และเมื่อครบตามเวลาก็จะนาํออกมา เคาะออกจากพิมพและวางบนตะแกรง  ทิง้ไวใหเยน็เพื่อสงตอให
อีกหนวยงานรบัไปบรรจุหีบหอ 
 

หนวยเตาอโุมงค  
 

หนวยเตาอโุมงคทําการผลิตผลิตภัณฑจําพวกแพ็คจัมโบ และใชเตาอโุมงคซึง่เปนลกัษณะสาย
พายที่เดนิอยางตอเนื่องการผลิตจึงตองมกีารตีผสมและการตักตองใหทนักับความเร็วสายพาน อัตรา
การอบของเคกแพ็คจัมโบคอื 320 แพ็คตอช่ัวโมง เมื่อเร่ิมอบแลวก็ตองผสมและตักใหทนักับอัตรานี ้
  

การทาํงานแบบเดิมของหนวยเตาอุโมงค 
หนวยเตาอโุมงคมีการจาํนวนพนักงาน 6 คน ทาํการผลติวนิลลาสตกิสคุกกี้  บัทเทอร จัมโบ   

บัทเทอร-ใบเตย จัมโบ   ช็อคโกแลตมารเบิ้ล จัมโบ  บทัเทอร-กาแฟ จัมโบ และชอ็คโกแลตจัมโบ ซึ่ง
กรรมวิธีในการทําผลิตภัณฑจะแตกตางกันออกไป เชน ช็อคโกแล็ตมารเบิ้ล แพ็คจัมโบ ตองใชเนื้อ 2 สี
คือสีช็อคโกแลตและสีขาวและตองใชตะเกยีบทําเปนลวดลาย  การตผีสมเนื้อเคกใชคนทาํงาน 2 คนใน
การตีผสม เวลาที่เครื่องทํางานคนก็ไมไดทํางาน 
 

หนวยขนมเปยะ 
 
หนวยขนมเปยะทาํการผลิตผลิตภัณฑหลกั 2 ชนิดคือขนมเปยะเหลืองและขนมไหวพระจันทร

ในชวงเทศการจะทําขนมไหวพระจนัทรชนดิตาง ๆ ดวย การขึ้นรูปผลิตภัณฑของหนวยขนมเปยะทั้ง 2 
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ชนิดเปนการผลิตแบบตอเนื่องอยางเห็นไดชัดเพราะใชสายพานในการลําเลียงมาในแตละขั้นตอน
ความเร็วของสายพานเปนการกําหนดกําลังการผลิตของหนวย 
  

การทาํงานแบบเดิมของหนวยขนมเปยะ 
การเตรียมงาน การเตรียมงานของหนวยขนมเปยะคอืการเตรียมแปงที่จะใชหอขนมเปยะการ

ผสมไสไวใหพรอมที่จะใสในเครื่องหยอด ใชคนประมาณ 3 คน มาเตรยีมงานลวงหนา 1 ชั่วโมง 
การขึ้นรูป การขึ้นรูปขนมเปยะทาํเปนสายการผลิตที่ตอเนื่องโดยจะมีเครื่องหยอดมาบน

สายพานและคนจะตองทําการหยบิมาปนใหเปนรูปรางตามที่กาํหนด การขึ้นรูปขนมเปยะเหลือง  และ
ขนมไหวพระจนัทรเล็กจะใชคน ในการขึ้นรูป 8 คน 

การทาไข การทาไขจะใชกับขนมเปยะเหลอืงใชคนทาประมาณ 4 คน สวนขนมไหวพระจันทร
เล็กจะใชเครื่องสเปรยไขซึ่งทาํไดโดยคนคนเดียว  

การอบ จะอบดวยเตาอุโมงคหรือบางครั้งอาจใชเตาดาเลนก็ได การอบดวยเตาอุโมงค จะใช
คนสงถาดเขาเตาอุโมงค และหยิบถาดออกมาจากเตาหลังอบเสร็จ การอบจะเริ่มทําการอบหลงัจากที่
ไดทําการขึ้นรูปเสร็จเรียบรอยแลว 
 

หนวยตีเคกกะ 20;00 น. 
 

หนวยตีเคกกะ 20:00น. ทาํการผลิตผลติภัณฑจําพวกเคก ที่ตองแตงหนาเคกซึง่มีทัง้เคกสัง่
และเคกขายหนาราน ชนิด 1 ปอนด  2 ปอนด 3 ปอนดและขนาดอื่น ๆ ตามสัง่ 
  

การทาํงานแบบเดิมของหนวยตีเคก กะ 20:00 น. 
การทาํงานแบงเปนจุดงาน 3 จุดคือ 
จุดผลิต ทําหนาตีผสมสวนผสมวัตถุดิบ มีพนกังานจํานวน 6 คน 
จุดเตรียมพิมพและตักเคก  ทําหนาที่เตรยีมพิมพที่จะใสเคกที่ผสมแลวจากจุดผลิต มพีนกังาน

จํานวน 7 คน 
จุดอบเคกและเก็บเคก ทําหนาที่นาํเคกทีต่ักใสภาชนะเรียบรอยแลวเอาเขาไปอบในเตาอบและ

เอาเคกที่อบเสร็จแลวออกมาจากเตาและทาํการแกะเคกออกจากพิมพ มีจํานวนพนกังาน 7 คน 
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 พนักงานที่ประจําแตละจุดจะทํางานตามหนาที่ประจําตามจุดงานนัน้ซึ่งงานในแตละวันมียอด
สั่งผลิตมาในปริมาณที่ไมเทากนั งานในแตละจุดจึงไมเทากันในแตละวัน แตพนักงานที่ประจําแตละจุด
ยังมีเทาเดิมจึงทาํใหการทาํงานนัน้เสร็จไมพรอม ๆ กนั ถาจุดใดเสร็จกอนก็ใหจํานวนคนที่เหลือไปชวย
จุดอื่น ทีย่ังไมเสร็จ ซึ่งเปนการจัดงานเฉพาะหนาที่อาจจะไมทั่วถงึโดย การทํางานของหนวยตีเคกกะ 
20:00น. มีการอธิบายดวยรปูดังนี ้
 
 
     
 
 
  
 
 
 
 

รูปที่ 4.1 กระบวนการผลิตของหนวยตีเคกกะ 20:00น. 
จากรูป 4.1 เปรียบการทาํงานของหนวยตีเคกกะ 20:00น. เหมือนการทําการผลิตผลิตภัณฑ

ชนิดหนึ่งซึง่มข้ัีนตอน คือ ตผีสมเนื้อเคก  เตรียมพิมพและตักเคก  อบเคกและแกะเคก ใน 3 จุดงานนี้
ถาจุดใดใชเวลาในการผลิตนานเวลาทีจุ่ดนั้นก็จะเปนรอบการผลิต  
  

หนวยตีเคกกะ 5:00 น. 
 

หนวยตีเคกกะ 5:00น. ทําการผลิตผลิตภัณฑจําพวกเคกสําเร็จรูปที่ไมตองผานกระบวนการอื่น
อีกนอกจากตดัแบงและบรรจุหีบหอ  
  

การทาํงานแบบเดิมของหนวยตีเคก กะ 5:00น. 
แบงเปนจุดงาน 3 จุดคือ 
จุดผลิต ทําหนาตีผสมสวนผสมวัตถุดิบ เตรียมพิมพ และตักเคกมพีนักงานจํานวน 14 คน 
จุดตีครีมทําหนาที่ตีครีมที่จะใชในการแตงหนาเคกซึ่งเปนยอดสั่งของแผนกผลิต 1มีพนักงาน

จํานวน 4 คน 

ตีผสมเนื้อเคก 

เตรียมพิมพและตักเคก 

อบเคกและแกะเคก 
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จุดอบเคกและเก็บเคก ทําหนาที่นาํเคกทีต่ักใสภาชนะเรียบรอยแลวเอาเขาไปอบในเตาอบและ
เอาเคกที่อบเสร็จแลวออกมาจากเตา และทําการแกะเคกออกจากพิมพ มีจาํนวนพนักงาน 8 คน 
 พนักงานที่ประจําแตละจุดจะทํางานตามหนาที่ประจําตามจุดงานนัน้ซึ่งงานในแตละวันมียอด
สั่งผลิตมาในปริมาณที่ไมเทากนั งานในแตละจุดจึงไมเทากันในแตละวัน แตพนักงานที่ประจําแตละจุด
ยังมีเทาเดิมจึงทาํใหการทาํงานนัน้เสร็จไมพรอม ๆ กนั ถาจุดใดเสร็จกอนก็ใหจํานวนคนที่เหลือไปชวย
จุดอื่น ทีย่ังไมเสร็จ ซึ่งเปนการจัดงานเฉพาะหนาที่อาจจะไมทั่วถงึโดย การทํางานของหนวยตีเคกกะ 
5:00น. มีการอธิบายดวยรูปที่ 4.2  ซึ่งเปรียบการทาํงานของหนวยตีเคกกะ 5:00น. เหมือนการทําการ
ผลิตผลิตภัณฑชนิดหนึง่ซึง่มีขั้นตอน คือ ตีผสมเนื้อเคก  เตรียมพิมพตักเคก  อบเคกและแกะเคก ใน 3 
จุดงานนีถ้าจดุใดใชเวลาในการผลิตนานเวลาที่จุดนัน้กจ็ะเปนรอบการผลิต   
 
 
  
 
 
  
 
 

รูปที่ 4.2 กระบวนการผลิตของหนวยตีเคกกะ 5:00น. 
  
 จากรูป 4.2 จะเหน็วาการตคีรีมแยกออกตางหากจากกระบวนการผลติเคก เพราะเปนงานของ
แผนกผลิต 1 แตตองมาทาํงานในพืน้ที่แผนกผลิต 2 จึงอยูภายใตการดูแลของแผนกผลิต 2 คือหนวยตี
เคก  และจุดผลิตที่ทาํหนาที่ตีผสมเนื้อเคก เตรียมพิมพ และตักเคก อยูในหองเดียวกัน สวนจุดอบเคก
และแกะพิมพอยูในหองอบซึ่งมีการทาํงานคนสวนกบัหองแรกจํานวนคนจึงตองแยกกันไป 
 

หนวยขนมอบ 
 

หนวยขนมอบทําการผลิตผลิตภัณฑแบงเปน 4 จุด คือ จุดขนมปง 4 รสและพิซซาจะมีการทํา
ตั้งแตกระบวนการตีผสมจนกระทั่งอบ  จดุพายจะมีการผสมและรีดแปงพายไวใหหนวย FROZEN และ
เตรียมแปงทาํพายกรอบลูกเตา แปงพายจะมีการแชเยน็เอาไวการเตรียมแปงพายจึงไมไดมีการทําทุก

ตีผสมเนื้อเคก เตรียมพิมพ และตักเคก ตีครีม 

อบเคกและแกะเคก 
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วัน        จุดอบผลิตภัณฑแชแข็งที่ทาํโดยหนวย   FROZEN   และแชแข็งเอาไว  จุดเอแคลรจะมีการ
ผลิตเอแคลรซึ่งจะแยกไปทําที่โรงกวนไส  
  

การทาํงานแบบเดิมของหนวยขนมอบ 
การทาํงานแบงเปนจุดงาน 4 จุดคือแตแบงอยางเห็นไดชัดคือ จุดขนมปง 4 รสและพิซซา  จุด

อบ  จุดเอแคลร เพราะจุดพายบางวนัไมมียอดสั่งผลิต 
จุดขนมปง 4 รสและพิซซา   ทําขนมปง 4 รส  ขนมปงฝร่ังเศส  ขนมปงฟอคัซซา และทําพิซซา 
จุดอบจะเบิกผลิตภัณฑที่แชแข็งมาเรียงใสถาดแลวทาํการอบ 
จุดเอแคลร ทําการผลิตเอแคลร 
จุดพาย ทาํการผสมแปงพาย  รีดแปงพายและทําพายกรอบลูกเตา 

 
จากจุดงานทัง้ 4 สามารถแบงออกเปน 3 สวนคือ 
จุดอบ จะเขางาน  15:00น. เปนกะแรก ทําหนาทีเ่ตรียมพิมพ เรียงขนมและทําการอบจึงตอง

มาเร็วเพื่ออบใหเสร็จแลวจุดอื่นจะไดใชเตาอบตอ มีจาํนวน 4 คน 
จุดขนมปง 4 รสและพิซซา เขางาน 18:00น. ทําการตีผสมและขึ้นรูป  แลวก็อบผลิตภัณฑตอ
จากจุดอบ จุดพายก็ทาํการผสมแปงและรีดแปงตอจากจุดขนมปง 4 รสและพิซซา 
จุดเอแคลร เขางานตอน 18:00 น. แยกจํานวนคนไปทาํงานตางหาก 
จุดขนมปงและจุดเอแคลรเปนกะหลังมีจาํนวน 10 คน  
ในวนัทีห่นวยขนมเปยะไมมยีอดสั่งผลิตภัณฑในหนวยกจ็ะมาทําการเตรียมพมิพใหหนวยขนม

อบ 
 พนักงานที่ประจําแตละจุดจะทํางานตามหนาที่ประจําตามจุดงานนัน้ซึ่งงานในแตละวันมียอด
ส่ังผลิตมาในปริมาณที่ไมเทากนั งานในแตละจุดจึงไมเทากันในแตละวัน แตพนักงานที่ประจําแตละจุด
ยังมีเทาเดิมจงึทาํใหการทาํงานนัน้เสร็จไมพรอม ๆ กนั ถาจุดใดเสร็จกอนก็ใหจํานวนคนที่เหลือไปชวย
จุดอื่น ที่ยังไมเสร็จ ซึ่งเปนการจัดงานเฉพาะหนาที่อาจจะไมทั่วถึงโดย การทํางานของหนวยขนมอบมี
การอธิบายดวยรูปที่ 4.3   

รูปที่ 4.3 ปริมาณงานในแตละจุดไมเทากนัจาํนวนคนที่ใชในการทํางานจึงไมเทากนั ถา
ปริมาณงานเปลี่ยนแปลงไปแลวจํานวนคนไมเปลี่ยน หรือจํานวนคนจัดสรรไปในการทํางานไมเทากัน
ในแตละจุดกจ็ะทําใหเกิดการทํางานที่เสร็จไมพรอมกัน  จงึควรมีการจัดจํานวนคนในแตละจุดให
เหมาะสมกับปริมาณงานทีม่ี 
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   จุดขนมปง 4 รส 
     พิซซาและพาย 
  
  จุดอบ 
 
  จุดเอแคลร 
 

รูปที่ 4.3 ปริมาณงานของหนวยขนมอบซึง่แบงเปนจุดงาน 
 
4.2 การวิเคราะหปญหาดานแรงงาน 
  
 ปญหาแรงงานทีพ่บในโรงงานที่ทาํการศึกษาคือปญหาทีพ่นกังานไมไดใชเวลาในการทาํงาน
ใหเกิดงานที่เกิดการเพิม่มูลคาใหกับสินคา ปญหามหีลายอยางเชน การไมมีงานใหพนักงานทาํ การรอ
งาน หรือเรียกวาการเกิดปญหาเวลาไรประสิทธิภาพซึ่งทําใหผลิตภาพแรงงานต่ํา ปญหาการขาดงาน 
ลางาน มาสาย  และปญหาอื่น ๆ เชน สภาพอากาศที่เปลี่ยนไปทาํใหเวลาในการขึ้นของโดขนมปงชา
กวาปกติ  ปญหาเตาอบมปีญหาในการอบทําใหเสียเวลาในการตรวจสอบ  ปญหาอุปกรณไมพอเพียง
ทําใหตองรออุปกรณ ซึ่งปญหาทั้งหลายนีท้ําใหเกิดการสูญเสียทางดานแรงงาน 
 จากปญหาดังกลาวไดมีการเก็บรวบรวมทางสถิต ิ โดยมีการเก็บรวบรวมเวลาไรประสิทธิภาพ  
เวลาขาดงาน ลางาน  และเวลาอืน่ ๆ เปนเวลา 2 เดือน ตั้งแตวนัที่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวนัที่ 30 
พฤศจิกายน 2545 ดังแสดงในตารางที ่4.1  
ตารางที่ 4.1 ปญหาแรงงานในแผนกผลติ 2 

ปญหาแรงงาน ผลิตภาพต่ํา 
มีการขาดงานและ

ลางาน 
อื่น ๆ 

เวลาที่เกิดขึ้นของปญหาแรงงาน ไรประสิทธิถาพ 
(ช.ม.แรงงาน) 

ขาดงานและลางาน 
(ช.ม.แรงงาน) 

อื่น ๆ 
(ช.ม.แรงงาน) 

รวมเวลาทุกปญหา 
(ช.ม.แรงงาน) 

หนวยขนมปง 2280 245 136 2661 

หนวยเตาอโุมงค 1632 124 82 1838 

หนวยขนมเปยะ 941 112 85 1138 

หนวยตีเคกกะ 20:00 น. 3040 270 75 3385 

หนวยตีเคกกะ 5:00 น. 2551 280 93 2924 

หนวยขนมอบ 2004 218 98 2320 
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จากปญหาดังกลาวเปอรเซ็นตปญหาแรงงานตาง  ๆ ทีเ่กิดขึ้นในแผนกผลิต 2 ไดจัดทําเปนแผนภูมิ
พาเรโต ตามชนิดของปญหาดังแสดงในรูปที่ 4.4 ถึงรูปที่ 4.9  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.4 ปญหาแรงงานของหนวยขนมปง 
 จากปญหาแรงงานในหนวยขนมปง ปญหาผลิตภาพแรงงานต่ําเกิดขึ้นมากที่สุดคดิเปน 86 
เปอรเซ็นต  ของปญหาทางดานแรงงานทัง้หมดในหนวยขนมปง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.5 ปญหาแรงงานของหนวยเตาอุโมงค 
จากปญหาแรงงานในหนวยเตาอุโมงค ปญหาผลิตภาพแรงงานต่ําเกิดขึ้นมากที่สดุคิดเปน 89

เปอรเซ็นต ของปญหาทางดานแรงงานทัง้หมดของหนวยเตาอุโมงค 

ปญหาแรงงานของหนวยขนมปง
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รูปที่ 4.6 ปญหาแรงงานของหนวยขนมเปยะ 
จากปญหาแรงงานในหนวยขนมเปยะ ปญหาผลิตภาพแรงงานต่ําเกิดขึ้นมากที่สุดคิดเปน 83

เปอรเซ็นต ของปญหาทางดานแรงงานทัง้หมดของหนวยขนมเปยะ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.7 ปญหาแรงงานของหนวยตีเคกกะ 20:00 น. 
จากปญหาแรงงานในหนวยตีเคกกะ 20:00 น. ปญหาผลิตภาพแรงงานต่ําเกิดขึน้มากที่สุดคิด

เปน 90 เปอรเซ็นต ของปญหาทางดานแรงงานทั้งหมดของหนวยตีเคกกะ 20:00น. 

ปญหาแรงงานของหนวยตีเคกกะ 20:00 น.
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รูปที่ 4.8 ปญหาแรงงานของหนวยตีเคกกะ 5:00 น. 
 

จากปญหาแรงงานในหนวยตีเคกกะ 5:00น. ปญหาผลิตภาพแรงงานต่ําเกิดขึน้มากที่สุดคิด
เปน 87เปอรเซ็นต ของปญหาทางดานแรงงานทั้งหมดของหนวยตีเคกกะ 5:00 น. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.9 ปญหาแรงงานของหนวยขนมอบ 
จากปญหาแรงงานในหนวยขนมอบ ปญหาผลิตภาพแรงงานต่ําเกิดขึ้นมากที่สุดคดิเปน 87

เปอรเซ็นต ของปญหาทางดานแรงงานทัง้หมดของหนวยขนมอบ 

ป ญ ห าแ ร งง าน ข อ งห น ว ย ข น ม อบ
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ปญหาแรงงานของหนวยตีเคกกะ 5:00 น.
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จากปญหาแรงงานของแผนกผลิต 2 ปญหาที่เกิดขึ้นมากที่สุดของหนวยขนมปง  หนวยเตา
อุโมงค หนวยขนมเปยะ หนวยตีเคก  และหนวยขนมอบคือปญหาผลติภาพแรงงาน 
  
4.3 ปญหาผลิตภาพแรงงาน 
  

ผลิตภาพเปนดัชนีแสดงความสัมพันธระหวางผลผลิตตอทรัพยากรที่ใชในการกอใหเกิด
ผลผลิตนั้น 
 Prpductivity = Output/Input 
 ผลิตภาพแรงงาน คิดจากสัดสวน ปริมาณการผลิตที่ไดหารดวยชั่วโมงแรงงานที่ตองใชไป 
 หนวยของผลติภาพแรงงานของหนวยงานตาง ๆ จงึแตกตางกนัเพราะหนวยของปริมาณการ
ผลิตไมเหมือนกัน 
 จาการศึกษาและรวบรวมขอมูลเวลาการทาํงานและผลผลิตที่ไดเปนเวลา 2 เดือน ตั้งแตวันที ่1 
ตุลาคม 2545 ถึงวันที่ 30 พฤศจิกายน 2545  ของหนวยขนมปง  หนวยเตาอโุมงค  หนวยขนมเปยะ
(ศึกษาขนมไหวพระจนัทรเลก็)  หนวยตีเคกกะ 20:00 น. และกะ 5:00น.     และหนวยขนมอบและได
จัดทําเปนตารางผลิตภาพแรงงานของหนวยตาง ๆ ซึง่ตองประยุกตใชเวลามาตรฐานในการเทียบหนวย
การผลิตของผลิตภัณฑในหนวยตาง ๆ ใหเปนหนวยการผลิตเดียวกนัในหนวยงานนัน้ 
 

การประยุกตใชเวลามาตรฐานในการหายอดผลิตในแตละหนวย 
ผลิตภาพคือ ผลผลิต(หนวย)หารดวยชั่วโมงแรงงานทีท่าํไป  ในการทํางานในหนวยการผลิต

นั้นเราทราบชัว่โมงแรงงานที่ใชในการทาํงานจากการบนัทกึ  แตผลผลิตเราไมสามารถจะรวมกันได
เนื่องจากมหีลายชนิด จึงไดมีการแปลงหนวยการผลติเดิมใหเปนหนวยการผลิตใหมที่สามารถรวมกัน
ไดทั้งหนวยงาน  การแปลงหนวยนี้ใชสัดสวนเวลาในการทํางานเพื่อแปลงเปนหนวยผลิตภัณฑซึ่งเปน
ผลิตภัณฑที่ผลิตมากที่สุดจาก ปริมาณการผลิตของหนวยขนมปงมีขนมปงตัดขอบผลิตมากที่สุดคิด
เปน  48 เปอรเซ็นต หรือ 84,478 แถวจากจํานวนขนมปงทัง้หมด 177,573 แถว (ดังแสดงในตารางที ่
4.3)  

การเทยีบหนวยการผลิตจากเวลามาตรฐานไปเปนหนวยกลางของหนวยขนมปง  
ทําไดโดย รวบรวมเวลามาตรฐานในการทํางานทัง้หมดของการผลิตผลิตภัณฑหนวยขนมปง

ตั้งแตขั้นตอนการ ตีผสม  การรีด การขึ้นรูป  การอบ  การนําพิมพขนมปงเขาเตา  การนาํพิมพขนมปง
ออกจากเตา การอบ การเรียงขนมปงขาไก การรีดเสนขนมปงขาไก  การตัดขนมปงขาไก การเกบ็ขนม
ปงขาไก เวลามาตรฐานในการทํากิจกรรมการผลิตเหลานี้ (ดังแสดงดังตารางที่ ก.3 ภาคผนวก ก.) แลว
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ก็นําเวลามาตรฐานในการทาํงานในกระบวนการตาง  ๆ ของผลิตภัณฑแตละชนิดในหนวยขนมปง ก็จะ
ไดเวลามาตรฐานในการทํางาน ของผลิตภัณฑในหนวยขนมปง ดังแสดงในตารางที่ 4.2  

เนื่องจากผลิตภัณฑในหนวยขนมปงมีหลายชนิดเวลาในการทํางานของการผลิตผลติภัณฑแต
ละชนิดก็แตกตางกนั  จงึไดมีการเปรียบเทียบหนวยของผลิตภัณฑเหลานัน้เปนหนวยกลางซึ่งหนวย
กลางก็คือหนวยของผลิตภณัฑ ที่ผลิตมากที่สุดในหนวยงานนัน้ ตารางที่ 4.3 แสดงปริมาณการผลิต
ของหนวยขนมปงการเก็บขอมูลปริมาณการผลิตตั้งแตวันที ่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวนัที ่ 30 พฤศจิกายน 
2545 ซึ่งจากตารางนี้พบวาขนมปงตัดขอบผลิตมากที่สดุคิดเปน  48 เปอรเซ็นต หรือ 84,478 แถวจาก
จํานวนขนมปงทัง้หมด 177,573 แถว จงึนาํแถวของขนมปงตัดขอบมาเปนหนวยกลางและหนวยของ
ผลิตภัณฑตัวอื่นในหนวยขนมปงก็จะมีหนวยเหมือนกนัคือแถว ซึง่สดัสวนของขนมปงนัน้กบัขนมปงตัด
ขอบก็จะใชสดัสวนโดยพิจารณาเวลามาตรฐานในการผลิตผลิตภัณฑตัวนัน้ แลวมาเทียบกบัเวลาใน
การผลิตขนมปงตัดขอบ ตารางที่ 4.4 แสดงการเทียบหนวยของผลติภัณฑในหนวยขนมปงเปนขนมปง
ตัดขอบ และยอดผลิตในวนันัน้ก็คือยอดผลิตของผลิตภัณฑชนิดตาง ๆ ที่เทียบเทาขนมปงตัดขอบมา
รวมกัน  

ผลิตภาพในหนวยขนมปงคํานวณไดจากยอดผลิตที่หามาขางตน หารดวย เวลาที่ใชในการทํา
ยอดผลิตเหลานั้น คือผลรวมเวลาตัง้แตเร่ิมทําการผลิตจนถงึทาํการผลิตเสร็จของแตละคน ผลทีไ่ดคือ
ผลิตภาพแรงงาน ซึ่งมีหนวยเปน แถวตอช่ัวโมงแรงงาน  

ในทาํนองเดียวกัน พิจารณาเวลามาตรฐานในการทํางานของผลิตภัณฑแตละชนิดและเวลา
มาตรฐานรวมในการผลิตผลติภัณฑนั้น ๆ ในหนวย หนวยเตาอโุมงค (ดังแสดงในตารางที ่ ข.4 
ภาคผนวก ข.) เวลามาตรฐานของหนวยตีเคกกะ 20:00 น. และกะ  5:00 น. (ดังแสดงในตารางที ่ง.5 
และตารางที่ ง.6  ภาคผนวก ง. )   หนวยขนมอบ (ดังแสดงในตารางที ่จ.4 ภาคผนวก จ.)  

การหายอดผลิตของหนวยตาง ๆ เพื่อหาสัดสวนการผลิตและเอาผลิตภัณฑที่มีการผลิตมาก
ที่สุดถือเอาหนวยของผลิตภัณฑนั้นเปนหนวยกลาง และผลิตภัณฑอ่ืนในหนวยนัน้ก็เทียบหนวยมาเปน
หนวยกลางดวยสัดสวนของเวลามาตรฐานในการผลิตผลติภัณฑนั้นกับเวลา  

ไดเวลามาตรฐานในการทํางาน ของผลิตภัณฑในหนวยขนมปง ดังแสดงในตารางที่ 4.2 
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ตารางที่ 4.2 สรุปเวลามาตรฐานของขัน้ตอนตาง ๆ ในการทําผลิตภัณฑหนวยขนมปง 
เวลามาตรฐานของขั้นตอนตาง ๆ ในการทําผลิตภัณฑหนวยขนมปง (วินาที-แรงงานตอหนวย) 

ผลิตภัณฑ หนวย 
ตีผสม รีด ขึ้นรูป เตาไฟฟา เตาดาเลน ทาพิมพ เขาเตา ออกเตา เคาะพิมพ ตะแกรง เรียงขาไก เก็บใสลัง 

ขนมปงขาไก ก.ก. 31.5871 77.3419 247.8878 0.0000 11.3208 0.0000 1.1200 1.1200 0.0000 0.0000 389.6109 171.1002
อิงลิชเบรด แถว 26.1832 0.0000 50.0610 0.0000 10.8000 0.0653 1.9000 1.5200 4.3680 7.7653 0.0000 0.0000
ขนมปงปอนด แถว 19.7858 0.0000 75.6650 0.0000 10.5000 0.0695 0.2579 0.5320 4.3680 7.7653 0.0000 0.0000
ขนมปงขาวโอต แถว 36.6798 0.0000 73.8520 0.0000 10.5000 0.0695 0.2579 0.5320 4.3680 7.7653 0.0000 0.0000
ขนมปงแซนวิซเล็ก แถว 12.9524 0.0000 12.6290 7.6087 10.5000 0.0695 0.9210 1.9000 4.3680 7.7653 0.0000 0.0000
ขนมปงตัดขอบ แถว 14.0269 12.3674 11.6828 9.7826 13.5000 0.1105 2.4827 4.6667 4.3680 7.7653 0.0000 0.0000
ขนมปงโฮลวีท แถว 19.2260 0.0000 11.6828 8.6957 12.0000 0.1105 2.4827 4.6667 4.3680 7.7653 0.0000 0.0000
ขนมปงเรนโบว แถว 20.9392 12.0500 11.1161 9.7826 13.5000 0.1105 2.4827 4.6667 4.3680 7.7653 0.0000 0.0000
ขนมปงแซนวิซผักโขม แถว 48.9600 0.0000 12.5100 9.7826 13.5000 0.1105 2.4827 4.6667 4.3680 7.7653 0.0000 0.0000
ขนมปงแซนวิซมะเขือเทศ แถว 49.4063 0.0000 12.5100 9.7826 13.5000 0.1105 2.4827 4.6667 4.3680 7.7653 0.0000 0.0000
Panetone(ขนมปงผลไม) แถว 9.6384 0.0000 6.0551 0.0000 3.5000 0.0000 0.3070 0.6333 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000
ขนมปงลูกเกด แถว 7.8587 0.0000 7.4981 0.0000 3.5000 0.0872 0.3070 0.6333 2.9400 2.9400 0.0000 0.0000
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ตารางที่  4.3 ยอดสั่งผลิตของหนวยขนมปง   
ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที ่30 พฤศจิกายน  2545  

   
ผลิตภัณฑ ยอดสั่งผลิต(แถว) เปอรเซ็นต 

ขนมปงขาไก 2017  - 
อิงลิชเบรด 3656 2.08 
ขนมปงขาวโอต 3148 1.79 
ขนมปงปอนด 5642 3.21 
ขนมปงแซนวซิเล็ก 5848 3.33 
ขนมปงตัดขอบ 84478 48.12 
ขนมปงโฮลวที 8022 4.57 
ขนมปงเรนโบว 15064 8.58 
ขนมปงแซนวซิมะเขือเทศ 2044 1.16 
ขนมปงแซนวซิผักโขม 1748 1.00 
Panetone(ขนมปงผลไม) 17786 10.13 
ขนมปงลกูเกด 28120 16.02 

รวมยอดสั่งผลติ 177573 100.00 
   

หนวยของยอดสั่งผลิตขนมปงขาไกเปนกโิลกรัม จงึไมนาํมารวมเปนยอดสั่งรวม 
ขนมปงตัดขอบมียอดสั่งผลติมากที่สุด 48.12 เปอรเซ็นต  
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ตารางที่ 4.4 เวลามาตรฐานและการเทยีบหนวยไปเปนหนวยกลางของหนวยขนมปง 
    

ผลิตภัณฑ เวลามาตรฐาน หนวย เทียบเปนหนวยกลาง 
ขนมปงขาไก 912.1364 วินาท-ีแรงงานตอก.ก. 14.5816 
อิงลิชเบรด 76.8890 วินาท-ีแรงงานตอแถว 1.2292 
ขนมปงปอนด 107.0720 วินาท-ีแรงงานตอแถว 1.7117 
ขนมปงขาวโอต 112.0167 วินาท-ีแรงงานตอแถว 1.7907 
ขนมปงแซนวซิเล็ก 43.3338 วินาท-ีแรงงานตอแถว 0.6927 
ขนมปงตัดขอบ 62.5541 วินาท-ีแรงงานตอแถว 1.0000 
ขนมปงโฮลวที 50.7663 วินาท-ีแรงงานตอแถว 0.8116 
ขนมปงเรนโบว 64.4349 วินาท-ีแรงงานตอแถว 1.0301 
ขนมปงแซนวซิผักโขม 64.9871 วินาท-ีแรงงานตอแถว 1.0389 
ขนมปงแซนวซิมะเขือเทศ 65.1656 วินาท-ีแรงงานตอแถว 1.0417 
Panetone(ขนมปงผลไม) 14.3507 วินาท-ีแรงงานตอแถว 0.2294 
ขนมปงลกูเกด 21.0490 วินาท-ีแรงงานตอแถว 0.3365 

   หนวยกลางคอื แถว 
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มาตรฐานในการผลิตผลิตภัณฑที่ผลิตมากที่สุดซึ่งถือหนวยของมนัเปนหนวยกลาง  หนวยเตาอุโมงค
มีบัทเทอรเคกแพ็คจัมโบมีปริมาณการผลติมากที่สุดคือ 42 เปอรเซ็นต  หรือ 30,940 แพ็ค จากจํานวน
ผลิต 75,256 แพ็ค (ดังแสดงในตารางที่ ข.5 ภาคผนวก ข.)  หนวยตเีคกกะ 20:00 น .มีการผลติบัท
เทอรวนิลา(สั่ง)มากที่สุดคือ 30 เปอรเซ็นต หรือ 85,959 กโิลกรัมจากปริมาณการผลติทั้งหมด 289,356 
กิโลกรัม และหนวยตีเคกกะ 5:00น. มีการผลิตเคกกลวยหอมมากที่สดุคือ 30 เปอรเซ็นตหรือ 25,662 
กิโลกรัมจากปริมาณการผลติทั้งหมด 84,334 กิโลกรัม (ดังแสดงในตารางที่ ง.7 และ ตารางที ่ ง.8 
ภาคผนวก ง.) หนวยขนมอบมีการอบ FROZEN DOUGH มากที่สดุคือ 13 เปอรเซ็นตหรือ 218,824 
ชิ้นจากการผลิตทั้งหมด 1,721,650 ชิ้น (ดังแสดงในตารางที่ จ.5 ภาคผนวก จ.) 
 

การเทยีบหนวยการผลิตจากเวลามาตรฐานไปเปนหนวยกลางของหนวยเตาอุโมงค (ดังแสดง
ในตารางที่ ข.6 ภาคผนวก ข.)  หนวยตีเคกกะ 20:00น.และหนวยตเีคกกะ 5:00น.(ดังแสดงในตารางที ่
ง.9 และ ตารางที ่ง.10 ภาคผนวก ง.)   หนวยขนมอบ (ดังแสดงในตารางที ่ง.6 ภาคผนวก จ.) 

ทําการคํานวณผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมปง(ดังแสดงในตารางที ่ ก.5 ภาคผนวก ก.)  
หนวยเตาอโุมงค (ดังแสดงในตารางที่ ข.7 ภาคผนวก ข.) หนวยขนมเปยะ (ดังแสดงในตารางที่ ค.5 
ภาคผนวก ค.)  หนวยตีเคก (ดังแสดงในตารางที่ ง.11 และตารางที ่ ง.12 ภาคผนวก ง.)  และหนวย
ขนมอบ (ดังแสดงในตารางที่ จ.7 ภาคผนวก จ.) 

ผลิตภาพแรงงานของหนวยตาง ๆ แสดงไดดังรูปที่ 4.4 ถึงรูปที ่4.9  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.10 ผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมปง 
ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที ่30 พฤศจิกายน 2545 

ผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมปง 
ต้ังแตวันท่ี 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที่ 30 พฤศจิกายน 2545
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 จากรูป 4.10 ผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมปงตั้งแตวันที ่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวนัที่ 30 
พฤศจิกายน 2545 ซึ่งผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมปงโดยเฉลี่ยคือ 23.34 แถวตอช่ัวโมงแรงงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.11 ผลิตภาพแรงงานของหนวยเตาอุโมงค 
ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที ่30 พฤศจิกายน 2545 

 จากรูป 4.11 ผลิตภาพแรงงานของหนวยเตาอุโมงค ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545 ถงึวนัที่ 30 
พฤศจิกายน 2545 ซ่ึงผลิตภาพแรงงานของหนวยเตาอุโมงคโดยเฉลี่ยคือ  50.22 แพ็คตอช่ัวโมง
แรงงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.12 ผลิตภาพแรงงานของการผลิตขนมไหวพระจนัทรเล็ก 
ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที ่30 พฤศจิกายน 2545 

ผลิตภาพแรงงานของหนวยเตาอุโมงค
ตั้งแตวันท่ี 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที่ 30 พฤศจิกายน 2545
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ผลิตภาพแรงงานของการผลิตขนมไหวพระจันทรเล็ก
ตั้งแตวันท่ี 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที่ 30 พฤศจิกายน 2545
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จากรูป 4.12 ผลิตภาพแรงงานของการผลติขนมไหวพระจันทรเลก็ ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545 
ถึงวนัที่ 30 พฤศจิกายน 2545 ซึ่งผลติภาพแรงงานของการผลิตขนมไหวพระจนัทรเล็กโดยเฉลีย่คือ 
164.90 ชิ้นตอชั่วโมงแรงงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.13 ผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเคกกะ 20:00 น. 
ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที ่30 พฤศจิกายน 2545 

 จากรูป 4.13 ผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเคกกะ 20:00 น. ต้ังแตวันที ่ 1 ตุลาคม 2545 ถึง
วันที่ 30 พฤศจิกายน 2545 ซึ่งผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเคกกะ 20:00 น. โดยเฉลี่ยคือ 20.74 
กิโลกรัมตอช่ัวโมงแรงงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.14 ผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเคกกะ 5:00 น. 
ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที ่30 พฤศจิกายน 2545 

ผลิตแรงงานของหนวยตีเคกกะ 5:00 น. 
ต้ังแตวันท่ี 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที่ 30 พฤศจิกายน 2545
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ผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเคกกะ 20:00 น. 
ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที่ 30 พฤศจิกายน 2545
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 จากรูป 4.14 ผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเคกกะ 5:00 น. ตั้งแตวันที ่1 ตุลาคม 2545 ถึงวนัที ่
30 พฤศจิกายน 2545 ซึ่งผลติภาพแรงงานของหนวยตีเคกกะ 5:00 น. โดยเฉลี่ยคือ 19.98 กิโลกรัมตอ
ชั่วโมงแรงงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.15 ผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมอบ 
ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที ่30 พฤศจิกายน 2545 

 จากรูป 4.15 ซึ่งผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมอบ ตัง้แตวันที่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวนัที่ 30
พฤศจิกายน2545 ผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมอบโดยเฉลี่ยคือ 208.39ชิ้นตอช่ัวโมงแรงงาน 
 จากการพิจารณาผลิตภัณฑในหนวยตาง ๆ ที่ทาํการผลิตมากที่สุดหรือผลิตภัณฑที่เราสนใจ
ศึกษา และนําหนวยของผลิตภัณฑนั้นมาเปนหนวยกลางในการคํานวณยอดผลติ ผลิตนั้นจะมีเวลา
มาตรฐานในการทํางานซึง่ถาเอาชัว่โมงแรงงานหารดวยเวลามาตรฐานในการทาํงานของผลิตภัณฑนัน้ 
ๆ ก็จะเปนผลติภาพที่ควรจะเปน  
ตารางที่ 4.5 ผลิตภาพสูงสุดของการผลิตผลิตภัณฑหนวยตาง ๆ ซึง่มีหนวยเปนหนวยกลาง 

หนวยผลิต ผลิตภัณฑ หนวย 
เวลามาตรฐาน 
(วินาทีแรงงาน 
ตอหนวย) 

ผลิตภาพ 
(หนวยตอ 

ช.ม.-แรงงาน) 
ขนมปง ขนมปงตัดขอบ แถว 62.55 57.55 
หนวยเตาอุโมงค บัทเทอรแพ็คจัมโบ แพ็ค 36.39 97.40 
หนวยขนมเปยะ ขนมไหวพระจันทรเล็ก ชิ้น 7.22 489.85 
หนวยตีเคกกะ20:00น. บัทเทอรวนิลาส่ัง ก.ก. 135.94 26.48 
หนวยตีเคกกะ 5:00น. เคกกลวยหอม ก.ก. 149.54 24.08 
หนวยขนมอบ ขนมปงไสหมูแดง ชิ้น 11.82 304.60 

ผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมอบ 
ต้ังแตวันท่ี 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที่ 30 พฤศจิกายน 2545
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 จากการพิจารณาผลิตภาพสูงสุดและผลิตภาพเฉลี่ยของหนวยตาง ๆ จะเหน็วาผลิตภาพเฉลี่ยของ
หนวยตาง ๆ ยงัต่ําอยู 
 
4.3 การวิเคราะหสาเหตุของปญหา 
  
 การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาผลิตภาพแรงงานต่ํา โดยการระดมสมองจากผูที่มีความ
เกียวของกับการทํางานของหนวยขนมปงโดยจัดทําเปนแผนภูมิกางปลา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.16 การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาผลิตภาพแรงงานต่ําของหนวยขนมปง 
 จากรูป 4.16 ปญหาผลิตภาพแรงงานต่ําของหนวยขนมปงมีสาเหตุมาจากเวลาไร
ประสิทธิภาพและการผลิตของเสีย และสาเหตทุี่สนใจคือเวลาไรประสิทธิภาพ ซึ่งที่มาของเวลาไร
ประสิทธิภาพคือ การจัดลําดับการทํางานซึง่มีการจัดดับที่จัดตามความสะดวกของผูปฏิบัติงานทําให
เกิดเวลาวางจากการรอใหขนมปงขึน้กอนอบ การมสีายการผลิตที่ไมสมดุลคือคนทีท่ําหนาทีแ่บงโด
ดวยตาชัง่ใหญและแบงโดดวยเครื่องแบงโดตองใชคนถึง 2 คน  และการกําหนดเวลาเริ่มงานที่ทาํให
เวลาเสร็จไมพรอมกับเวลาทีจ่ะเริ่มงานขัน้ตอนถัดไป เชนการทําการเรยีงเสนขาไกใสถาด เสร็จไมทนัใน
ขณะที่เตาวางพรอมที่จะอบแลว  
 ลําดับความสาํคัญของสาเหตุของการเกิดเวลาไรประสิทธิภาพซึง่เปนทีม่าของผลิตภาพ
แรงงานต่ํา ในหนวยขนมปง จากการใหคะแนนของผูที่ทาํการระดมสมองขางตนพบวาลาํดับ
ความสาํคัญและคะแนนความสําคัญสาเหตุ ดังแสดงดงัตารางที ่4.6  
 

ผลิตภาพแรงงานต่ํา 

เวลาไรประสิทธิภาพ 

การจัดลําดับงาน 
การจัดสายการผลิต 

การกําหนดเวลาเริ่มงาน 

ของเสีย 

คน 
เครื่องจักร 

วัตถุดิบ 
วิธีการทํางาน 
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ตารางที่ 4.6 ลําดับความสาํคัญของสาเหตุของปญหาผลิตภาพต่ําของหนวยขนมปง 
 

ลําดับที ่ สาเหต ุ เปอรเซ็นต 
1 การจัดลําดับงาน 45 
2 การจัดสายการผลิต 30 
3 การกําหนดเวลาเริ่มงาน 25 

 
 นั่นคือลําดับความสาํคัญของสาเหตุของปญหาผลิตภาพแรงงานต่ําของหนวยขนมปงคือ การ
จัดลําดับงาน  การจัดสายการผลิต  การกาํหนดเวลาเริ่มงาน  ตามลาํดับ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.17 การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาผลิตภาพแรงงานต่ําของหนวยเตาอโุมงค 
จากรูป 4.17 ปญหาผลิตภาพแรงงานต่ําของหนวยเตอุโมงคมีสาเหตุมาจากเวลาไร

ประสิทธิภาพและการผลิตของเสีย และสาเหตทุี่สนใจคือเวลาไรประสิทธิภาพ ซึ่งที่มาของเวลาไร
ประสิทธิภาพคือ สายการผลิตที่ไมสมดุลเชนการตักบัทเทอร จัมโบ  บัทเทอร-ใบเตย จัมโบ บทัเทอร-
กาแฟ จัมโบ และช็อคโกแลตจัมโบ ใชคนตักถึง 2 คนและมีเคกที่ตกัแลวรอการอบอยูเปนจาํนวนมาก   
และการจัดคนใหัทาํงานกับเครื่องจักรที่มีจาํนวนคนไมเหมาะกับปริมาณงาน เชนการตีผสมเนือ้เคก
ขณะที่เครื่องทาํงานคนไมไดทํางานเกิดเวลาวางของคน การวางงานเมื่อทําการตีผสมและทําการตัก
เสร็จแลวก็เกดิการวางงานเพราะการอบใชคนแค 1 คนในการนําขนมที่อบแลวออกจากเตา 

ผลิตภาพแรงงานต่ํา 

เวลาไรประสิทธิภาพ 
การจัดคนใหทํางานกับ
เครื่องจักร 

ของเสีย 

คน 
เครื่องจักร วัตถุดิบ 

วิธีการ 

การจัดสายการผลิต 
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ลําดับความสาํคัญของสาเหตุของการเกิดเวลาไรประสิทธิภาพซึง่เปนทีม่าของผลิตภาพ
แรงงานต่ํา ในหนวยเตาอุโมงค จากการใหคะแนนของผูที่ทาํการระดมสมองขางตนพบวาลําดับ
ความสาํคัญและคะแนนความสําคัญสาเหตุ ดังแสดงดงัตารางที ่4.7  
 
ตารางที่ 4.7 ลําดับความสาํคัญของสาเหตุของปญหาผลิตภาพต่ําของหนวยเตาอุโมงค 
 

ลําดับที ่ สาเหต ุ เปอรเซ็นต 
1 การจัดสายการผลิต 61 
2 การจัดคนใหทาํงานกบัเครื่องจักร 39 

 
 นั่นคือลําดับความสาํคัญของสาเหตุของปญหาผลิตภาพแรงงานต่ําของหนวยเตาอโุมงคคือ 
การจัดสายการผลิต และการจัดคนใหทาํงานกับเครื่องจกัร ตามลาํดับ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.18 การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาผลิตภาพแรงงานต่ําของหนวยขนมเปยะ 
 จากรูป 4.18 ปญหาผลิตภาพแรงงานต่ําของหนวยเตอุโมงคมีสาเหตุมาจากเวลาไร
ประสิทธิภาพและการผลิตของเสีย และสาเหตทุี่สนใจคือเวลาไรประสิทธิภาพ ซึ่งที่มาของเวลาไร
ประสิทธิภาพคือ สายการผลิตที่ไมสมดุล  คือการใชคนในการทาํงานในสถานีงานที่มากเกนิไปคนที่
ทํางานในสถานีงานนั้นจึงเกดิเวลาวางเพื่อรองาน เชนการขึ้นรูปขนมไหวพระจนัทรใชคนขึ้นรูปถึง 8 คน  
 
 

ผลิตภาพแรงงานต่ํา 

ของเสีย 

คน 
เครื่องจักร 

วัตถุดิบ 
วิธีการ 

การจัดสายการผลิต 

เวลาไรประสิทธิภาพ 
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รูปที่ 4.19 การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาผลิตภาพแรงงานต่ําของหนวยตีเคกกะ 20:00 น. 
 จากรูป 4.19 ปญหาผลิตภาพแรงงานต่ําของหนวยเตอุโมงคมีสาเหตุมาจากเวลาไร
ประสิทธิภาพและการผลิตของเสีย และสาเหตทุี่สนใจคือเวลาไรประสิทธิภาพ ซึ่งที่มาของเวลาไร
ประสิทธิภาพคือ สายการผลิตที่ไมสมดุล  คืองานแตละจุดงานใชเวลาในการทําไมเทากันเพราะการ
การจัดจํานวนคนไมเหมาะกบัปริมาณงานที่ม ี
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.20 การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาผลิตภาพแรงงานต่ําของหนวยตีเคกกะ 5:00 น. 
 จากรูป 4.20 ปญหาผลิตภาพแรงงานต่ําของหนวยเตอุโมงคมีสาเหตุมาจากเวลาไร
ประสิทธิภาพและการผลิตของเสีย และสาเหตทุี่สนใจคือเวลาไรประสิทธิภาพ ซึ่งที่มาของเวลาไร
ประสิทธิภาพคือ สายการผลิตที่ไมสมดุล  คืองานแตละจุดงานใชเวลาในการทําไมเทากันเพราะการ
การจัดจํานวนคนไมเหมาะกบัปริมาณงานที่ม ี
 

ผลิตภาพแรงงานต่ํา 

เวลาไรประสิทธิภาพ 

 

ของเสีย 

คน 
เครื่องจักร วัตถุดิบ 

วิธีการ 

ผลิตภาพแรงงานต่ํา 

เวลาไรประสิทธิภาพ 

ของเสีย 

คน 
เครื่องจักร วัตถุดิบ 

วิธีการ 

การจัดสายการผลิต 

การจัดสายการผลิต 
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รูปที่ 4.21 การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาผลิตภาพแรงงานต่ําของหนวยขนมอบ 
 จากรูป 4.21 ปญหาผลิตภาพแรงงานต่ําของหนวยเตอุโมงคมีสาเหตุมาจากเวลาไร
ประสิทธิภาพและการผลิตของเสีย และสาเหตทุี่สนใจคือเวลาไรประสิทธิภาพ ซึ่งที่มาของเวลาไร
ประสิทธิภาพคือ การจัดจํานวนในการทาํงาน  คือ การทํางานแตละจุดมีปริมาณงานที่ไมเทากนัคนที่
ทํางานก็แบงงานกนัไปทาํภายในจุดงาน จะไปชวยจดุอื่นทําก็ตอเมื่องานในหนวยนัน้ไดเสร็จเรียบรอย
ลงแลว เวลาทีเ่สร็จงานจึงไมเทากันขึน้อยูกบัปริมาณงานที่แบงไป 
 
4.4 แนวทางการแกไขปรบัปรุง 
 

การสรางเวลามาตรฐาน 
 
เวลามาตรฐานใชในการวางแผนการผลิตในสภาวะการทํางานที่เปนมาตรฐานเดยีวกัน  เพื่อ

ชวยในการจัดเวลา จัดคนใหสามารถทํางานทั้งในปริมาณมากนอยหรือปกติไดอยางมีประสิทธิภาพ ใน
การศึกษาเวลามาตรฐานนี้เพื่อนาํไปประยุกตใชในการวางแผนจัดคนใหเหมาะสมกับปริมาณงานเพื่อ
เพิ่มผลิตภาพดานแรงงาน  ซึ่งแตละหนวยมีการผลิตผลิตภัณฑหลายชนิด  
 
 แนวทางการแกไขปรับปรุงของหนวยขนมปง 

 
จัดลําดับงาน 

ผลิตภาพแรงงานต่ํา 

เวลาไรประสิทธิภาพ 

ของเสีย 

คน 

เครื่องจักร วัตถุดิบ 

วิธีการ 

 การจัดจํานวนคนใน
การทํางาน 



 

 

83 

 

จัดลําดับงานที่จุดคอขวดซึ่งหนวยขนมปงมีจุดคอขวดคือการอบ การจัดลําดับงานที ่
เหมาะสมกับการทาํงานสามารถลดเวลาไรประสิทธิภาพลงไปไดโดยเฉพาะการจัดลาํดับงานที่จุดคอ
ขวดเพื่อใหงานเขามาโดยมีเวลาวางของสถานงีานที่จุดคอขวดนั้นนอยลง 

 
จัดสมดุลสายการผลิต 
เพื่อใหเวลาไรประสิทธิภาพลดลงจึงตองมกีารจัดคนในสถานงีานใหเหมาะสมกับงานโดยการ

กําหนดความเหมาะสมนี้ไดเปรียบเทียบกบัรอบการผลิตซึ่งรอบการผลิตจะถูกกาํหนดโดยจุดคอขวด
นั่นก็คือการอบ การจัดคนคือการจัดใหพอดีกับงานหรอืใกลเคียงกนัเพื่อจะไดใชจาํนวนคนทีพ่อเหมาะ
เพื่อทาํใหผลิตภาพแรงงานไมต่ําเกนิไป 

 
การกําหนดเวลาเริ่มเรียงขนมปงขาไก 
เพื่อใหขนมปงขาไกข้ึนและอบไดพอดีที่เตาวาง จงึตองประมาณเวลาเริม่เรียงขาไก โดยใชเวลา

มาตรฐานในการเรียงขนมปงขาไกและจํานวนคนที่ใชในการทํามาใชในการคํานวณเวลาเริ่มเรียงขาไก 
 

ขอจํากัดในการดําเนินการเพิม่ผลิตภาพแรงงาน 
การจัดคนใหเหมาะสมกับปริมาณงานทําโดยการรวมงานนัน้เขาดวยกนัแตบางงานไมสามารถ

รวมงานกนัไดเพราะจุดที่ทาํนั้นอยูคนละตาํแหนง  
งานเอาขนมเขาออกจากเตา  เคาะพมิพ  วางบนตะแกรงไมสามารถจัดตามความเวลาที่ตองใชในการ
ทํางานจริงไดเนื่องจากขนมปงที่ตองอบเสร็จแลวตองเอาออกจากเตาในทนัท ี ไมสามารถรอไดจะเกิด
ความเสยีหาย จึงตองมีจํานวนคนที่มากพอที่จะเอาขนมออกจากเตาไดทัน 
จํานวนคนทีม่าทาํงานไมเทากันในแตละวนัอาจมกีารลากิจ ลาปวย  หรือวันหยุดประจําสัปดาห 
 

แนวทางการแกไขปรับปรุงของหนวยเตาอโุมงค 
 
จัดสมดุลสายการผลิต  
จากการจัดสมดุลสายการผลติ (ดังแสดงในตารางที ่ ข.4 ภาคผนวก ข.) ใหประยุกตใชกับ

จํานวนคนทีม่อียูในการทํางานและถาจาํนวนคนที่มีอยูมมีากเกินไป ก็จัดใหไปทํางานอื่นทีต่องการ
คนทํางาน 
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การจัดคนใหทาํงานกบัเครื่องจักร 
ในการตีผสมเนื้อเคกในขณะที่เครื่องทํางานคนทาํงานประมาณ 40 เปอรเซ็นต เพราะฉะนัน้จงึ

ควรใชคนเทาที่ทาํงานจรงิ ๆ 
 
แนวทางการแกไขปรับปรุงของหนวยขนมเปยะ 
 

 จัดสมดุลสายการผลิต 
จากการจัดสมดุลสายการผลติ ลดจํานวนคนที่ไมใชจุดคอขวดเพื่อใหเวลาที่ใชในการทํางาน ใกลเคียง
กับจุดคอขวด 
 

แนวทางการแกไขปรับปรุงของหนวยตีเคก 
จัดสมดุลสายการผลิต 
จากรูปที ่4.1 กระบวนการทาํงานของหนวยตีเคก 20:00  น. และรูปที่ 4.2 กระบวนการทํางาน

ของหนวยตีเคกกะ 5:00 น. หาวาขั้นตอนใดคือจุดคอขวดของกระบวนการคอืจุดที่ใชเวลาในการ
ทํางานมากทีสุ่ด และขยายจุดคอขวดนั้นโดยการจัดจํานวนคนเขาไปทํางานในจุดนัน้เพิม่ข้ึน  
จัดการผลิตใหเปนแบบสมดลุคือ จัดใหเวลาที่ใชในการทํางานในจุดผลิต  เวลาทํางานในจุดเตรียม
พิมพและตกัเคก  เวลาทํางานในจุดอบเคกและแกะพมิพมีเวลาที่เทากันก็จะทําใหเวลาโดยรวมในการ
ทํางานมนีอยที่สุด จงึควรมีการกระจายงานใหใชเวลาเทา ๆ กนัทกุจุด แตเนื่องจากปริมาณงานมาก
นอยเนนหนกัไปที่จุดใดขึ้นอยูกับยอดสั่งผลิต  เราจึงตองกระจายปรมิาณงานที่ไดรับใหเทา ๆ กันโดย
การจัดจํานวนคนใหทํางานในปริมาณที่ใกลเคียงกนั 
 

แนวทางการแกไขปรับปรุงของหนวยขนมอบ 
จัดจํานวนคนในการทํางาน 
จากรูปที ่ 4.3 ถาจัดคนในการทํางานใหเหมาะสมเวลาในการผลิตแตละจุดก็จะเทา ๆ เปนการ

ทํางานไดเต็มประสิทธิภาพเพราะคนทาํงานตามปริมาณที่มีอยูจริง การจัดคนใหทํางานตามรูปที ่ 4.4  
เวลาในการทํางานจะเทากันและสั้นที่สุดเมื่อจัดจํานวนคนในการทาํงานที่เหมาะสมแตทั้งนีง้านนัน้ตอง
มีจุดคอขวดอยูที่การทาํงานของคนไมใชถกูกําหนดดวยเครื่องจักร ยอดสั่งผลิตที่แตกตางกันทาํให
ปริมาณงานในแตละจุดแตกตางกนัออกไป การกระจายงานใหทาํเทา ๆ จงึทําไดโดยการจัดจํานวนคน
ใหทาํงานในปริมาณทีพ่อ ๆ กัน 
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   จุดขนมปง 4 รส 
     พิซซาและพาย 
  
  จุดอบ 
 
  จุดเอแคล 
                                                            เวลาในการทาํงานจะเทากนัในแตละจุดงาน 

รูปที่ 4.22 ปริมาณงานของหนวยขนมอบซึ่งแบงเปนจุดงาน. 
 
 จากแนวทางการแกไขปรับปรุงขางตนนาํไปสูการประยุกตใชเพื่อเพิ่มผลิตภาพแรงงานซึ่งจะ
กลาวตอไปในบทที ่5 การเพิม่ผลิตภาพแรงงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
.. 
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บทที่ 5 
 

การเพิ่มผลิตภาพแรงงาน 
 
 วิธีการแกไขปรับปรุงเพื่อการเพิ่มผลิตภาพแรงงานไดประยุกตมาจากแนวทางการแกไข
ปรับปรุง บทที่ 4 โดยทําการแกไขปรับปรุงภายใตสภาวะการทํางานจริง โดยมีเงื่อนไขที่เกิดขึ้นจริงใน
สถานทีท่ํางาน 
 
5.1 หนวยขนมปง 
  

การดําเนินการเพื่อเพิ่มผลิตภาพแรงงาน 
 
 การจัดลําดับงานที่จะเขาเตาอบ 
การจัดลําดับงานที่จะเขาเตาอบตองมองยอนไปถึง การproof หรือการรอใหโดขึ้น   การขึ้นรูป  การตี
ผสม วามีความสามารถในการทํางานมากนอยเพียงใด  พิจารณารูปที่ 5.1  
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.1 กระบวนการผลิตโดยทั่วไปของหนวยขนมปง 

 

การตีผสม 

การรีด 

การ proof 

การการขึ้นรูป 

การอบ 
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 รูปที่ 5.1 แสดงกระบวนการผลิตโดยทั่วไปของหนวยขนมปง แตกตางกนัที่รายละเอียด 
ผลิตภัณฑที่มกีารรีด คือขนมปงแซนวซิ ขนมปงเรนโบว ขนมปงตัดขอบและขนมปงขาไก ซึ่ง
กระบวนการรดีจะใชเวลานอยกวาการตีผสมจึงไมใชจุดคอขวด 

 
หลักในการจัดลําดับการผลติขนมปง 
เรียงลําดับการอบตามหลัก SPT (Short processing time) คือขนมปงทีม่ีเวลามาตรฐานใน

การอบนอยจะทําการอบกอน 
 

ตารางที่ 5.1 เวลามาตรฐานในการอบและการตีผสมของผลิตภัณฑในหนวยขนมปง 

ผลิตภัณฑ เวลามาตรฐานในการอบ
(วินาที-เครื่องจักรตอแถว) 

เวลาในการ proof 
(นาที) 

เวลามาตรฐานในการตีผสม
(วินาทีเครื่องจักรตอแถว) 

ขนมปงองิลิช 5.40 180-210 26.18 
ขนมปงปอนด 5.25 180-210 19.79 
ขนมปงขาวโอต 5.25 180-210 36.68 
ขนมปงแซนวซิ 4.41 150-180 12.95 
ขนมปงตัดขอบ 5.67 150-180 14.03 
ขนมปงโอลวีท 5.04 150-180 19.23 
ขนมปงเรนโบว 5.67 150-180 20.93 
ขนมปงแซนวซิผักโขม 5.67 150-180 48.96 
ขนมปงแซนวซิมะเขือเทศ 5.67 150-180 49.41 
ขนมปงพาเนตโตน 1.75 120-150 9.64 
ขนมปงลกูเกด 1.75 120-150 7.86 

เงื่อนไขในการจัดลําดับงาน 
- ขนมปงที่มีชวงเวลา proof 180 – 210 นาท ีควรจะทําการตีผสมกอนเพราะใชเวลาในการ 

proof นานที่สุด จะไดมีเวลาอบพรอม ๆ กบัขนมปงตวัอืน่ เพื่อไมใหเตาอบวาง 
- ขนมปงปอนดและขนมปงขาวโอตควรทําการตีผสมในลาํดับที่ติดกับเพื่อความตอเนื่อง 

เพราะมวีิธกีารทํางานที่คลายกัน 
- ขนมปงที่มีจุดคอขวดที่การอบพิจารณากอนขนมปงทีม่ีจุดคอขวดที่การตีผสมเพราะให

ความสาํคัญกบัเวลาในการอบมากกวาการตีผสมเนื่องจากเตาอบมีเวลา set up เครื่อง
นานจึงควรจะมีการอบที่ตอเนื่อง 
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ขนมปงที่มีจุดคอขวดอยูที่การอบ คือขนมปงอิงลิช ขนมปงปอนด ขนมปงแซนวิซ  ขนมปงตัด
ขอบ  ขนมปงผลไม  ขนมปงลูกเกด 

ขนมปงที่มีจุดคอขวดอยูที่การผสม คือขนมปงขาวโอต ขนมปง เรนโบว  ขนมปงโฮลวีท ขนม
ปงผักโขม ขนมปงมะเขือเทศ 

ถาเวลามาตรฐานในการอบเทากันก็ใหพิจารณาเวลามาตรฐานในการผสมโดยเรียงลําดับตาม
เวลามาตรฐานในการผสมจากนอยไปหามาก 

- ขนมปงพาเนตโตนและขนมปงลูกเกดควรทําทหีลงัเนื่องจากขอจํากัดทางดานการผลิต
เพราะขนปงพาเนตโตนและขนมปงลกูเกดมีสวนผสมของผลไมคือขนมปงพาเนตโตนผสม
ผลไมรวม  ขนมปงลกูเกดผสมลูกเกดซึง่ตองทําทําหลงัตามลําดับเพราะทาํแลวทําใหขนม
ที่ทาํทหีลังเกิดการปนเปอนของผลไมและลูกเกดได  

- ขนมปงขาไกเปนผลิตภัณฑที่มีความแตกตางจากขนมปงทัง้ 11 ชนิด คือตองเอาไปแช
หองเย็นเพื่อความงายในการขึ้นรูป จึงไมกําหนดเวลาอบที่แนนอนและการเรียงขาไกตอง
ใชจํานวนคนมากจงึทาํการเรียงขนมปงขาไกหลงัจากทีข่ึ้นรูปขนมปงเสร็จแลว และการ
ผสมขนมปงขาไกก็สามารถตีผสมและรีดแลวเก็บไวในหองเย็นได เพื่อความตอเนื่องของ
งานการทําขนมปงอื่น ๆ จงึตองทําการตีผสมและรีดแปงขนมปงขาไกกอน 

 
จากหลักการจดัลําดับงานและเงื่อนไขขางตน 
ลําดับในการตีผสมขนมปง เรียงดังตอไปนี ้
1. ขนมปงขาไก 
2. ขนมปงองิลิช 
3. ขนมปงปอนด 
4. ขนมปงขาวโอต 
5. ขนมปงแซนวซิ 
6. ขนมปงตัดขอบ 
7. ขนมปงโฮลวที 
8. ขนมปงเรนโบว 
9. ขนมปงแซนวซิผักโขม 
10. ขนมปงแซนวซิมะเขือเทศ 
11. ขนมปงพาเนตโตน 
12. ขนมปงผลไม 
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ตารางที่ 5.2 การจัดสมดุลสายการผลิตของขนมปงตัดขอบ 
 

การทํางานของเครื่องจักร การทํางานของพนักงาน 
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง จํานวน อัตรา 

จํานวน อัตรา จํานวน อัตรา 
ลําดับที่ กิจกรรม เวลามาตรฐานเฉลี่ย 

( เครื่อง) ( วินาทีตอแถว ) ( คน ) ( วินาทีตอแถว ) ( คน ) ( วินาทีตอแถว ) 
1 ตีผสม 14.03 วินาที-เครื่องจักรตอแถว 3 4.68 2 2.81 2 2.81 
2 รีด 12.37 วินาที-เครื่องจักรตอแถว 3 4.12 3 4.12 3 4.12 
3 ตัดแปงชั่งน้ําหนัก 0.90 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 0.90  0  0.90 
4 แบงโด+หยิบใสเครื่อง 2.87 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 2.87 1 2.87 
5 หยิบใสพิมพ 2.55 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 2.55 1 2.55 
6 สงพิมพ 1.79 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 1.79 1 1.79 
7 ปดฝาพิมพ 2.04 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 2.04 1 2.04 
8 หยิบใสรถเข็น 1.53 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 1.53 1 1.53 
9 อบ 5.67 วินาที-เครื่องจักรตอแถว 1 5.67  -  -  -  - 

10 เอาเขาเตา 2.48 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 2.48 1 2.48 
11 เอาออกจากเตา 4.67 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 2 2.33 1 4.67 
12 เคาะจากพิมพ 4.37 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 4.37 1 4.37 
13 วางบนตะแกรง 7.77 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 2 3.88 2 3.88 

 รวมพนักงาน 17 คน รวมพนักงาน 15 คน 
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การจัดสมดุลสายการผลิต  
  

ขนมปงตัดขอบเปนผลิตภัณฑของหนวยขนมปงที่มกีารผลิตมากที่สุดและมีการผลติทุกวนัและ
ความตองการจํานวนคนในการทาํงานของการผลิตขนมปงชนิดอืน่ๆ ก็มีความตองการจาํนวนคน
เหมือนกับขนมปงตัดขอบ จึงยกตัวอยางการจัดสมดุลสายการผลติของขนมปงตัดขอบ ดังแสดงใน
ตารางที่ 5.2 การจัดสมดุลสายการผลิตของขนมปงตัดขอบ 

จากตารางที่ 5.2 กิจกรรมการอบกําหนดรอบการผลิตคือ  5.67  วินาทีตอแถว 
การทาํงานของเครื่องจักรกอนและหลงัการปรับปรุงเหมือนกัน  อัตราการผลิตกอนและหลัง

การปรับปรุงเหมือนเดิม คือ 637  แถวตอช่ัวโมง   
จํานวนพนกังานในการทํางานลดลง 2 คน คือจาก 17 คน ลดเหลือ 15 คน 
จํานวนพนกังานที่มาทาํงานในแตละวนัไมแนนอนจํานวนพนกังานทีม่าทาํงานมากกวา 15 คน 

ใหไปทําการขึน้รูปผลิตภัณฑในหนวย FROZEN 
 
การประมาณเวลาที่เร่ิมเรียงขนมปงขาไก 

ขนมปงขาไกตองอบดวยเตาดาเลนเทานั้น  และใชเวลาในการ proof 40 นาที การเรียงขนมปงขาไกจะ
มีเวลาเวลามาตรฐานคือ 389.61 วินาท-ีแรงงานตอกิโลกรัม   จาํนวนคนที่ใชเรียงขาไกจะมีผลตอเวลา
ที่ใชในการเรียง  จงึตองประมาณเวลาใหพอดีเพื่อใหขนมปงขาไกขึ้นไดขนาดที่จะอบเมื่อเตาวางพอด ี
ซึ่งเวลาทีเ่ตาวางประมาณไดจากเวลาที่ใชเตาดาเลน  ซึ่งหามาไดจากเวลามาตรฐานการทาํงานของ
หนวยขนมปง(ดังแสดงในตารางที ่ก.3 ภาคผนวก ก.) 

 
ตัวอยางการคาํนวณ เวลาที่ใชในการอบ การประมาณเวลาเริ่มเรียงขนมปงขาไก และการ

ประมาณจํานวนคนที่ตองใชในการทํางาน 
ยอดสั่งผลิต   
ขนมปงขาไก  75.65  กิโลกรัม   ขนมปงองิลิช 37  แถว 
ขนมปงปอนด 37 แถว   ขนมปงขาวโอต 60 แถว  
ขนมปงแซนวซิ 80  แถว   ขนมปงตัดขอบ 1615 แถว 
ขนมปงโฮลวที 80 แถว   ขนมปงเรนโบว 160  แถว 
ขนมปงผกัโขม 40 แถว   ขนมปงมะเขือเทศ 13 แถว 
ขนมปงพาเนตโตน 140 แถว   ขนมปงลูกเกด 280 แถว  
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เวลาที่เตาอบใชงาน คาํนวณจากเวลาที่เตาดาเลนใชงานถาขนมปงทั้งหมดถกูอบดวยเตาดา
เลน และหารดวย 2 เพราะกําลังการผลิตของเตาไฟฟาและเตาดาเลนเทา ๆ กัน 
เวลาที่เตาอบใชงาน = ผลรวมของปรมิาณยอดสั่งผลิตคูณดวยเวลามาตรฐานที ่
อบดวยเตาดาเลน 
 จากตัวอยาง 
เวลาที่อบดวยเตาดาเลน  = (75.65* 11.3208)+(37*10.8000)+(37*10.5000) 
     +(60*10.5000)+(80*10.5000)+(1615*13.5000) 
     +(80*12.0000)+(160*13.5000)+(40*13.5000) 
     +(13*13.5000)+(140*3.5000)+(280*3.5000) 
    = 30180.52  วนิาท-ีเครื่องจักร 
    = 8.3835 ชั่วโมง-เครื่องจักร 
 นั่นคือเวลาที่ใชในการอบประมาณ 4.1917 ชั่วโมง-เครื่องจักร 
 เวลาในการอบขาไก = 0.5 ชั่วโมง-เครื่องจักร 
เวลาในการเรยีงขนมปงขาไก = (75.65*389.6109)/3600 
    = 8.19 ชั่วโมง-แรงงาน 
ถาใชคนในการเรียงขนมปงขาไก 5 คน ซึง่ตองใชเวลาในการเรียง 1.64 ชั่วโมง 
นั่นคือตองเริ่มเรียงขาไกหลังจากที่เร่ิมอบขนมปงได =  4.1917-0.5-1.64 
      = 2.0517 ชั่วโมง 
 
จํานวนที่ตองใชในการทํางานในกะแรก 
 งานในการตีผสม  2  คน  ประจําเครื่องผสม 3 เครื่อง  
 งานในการรีด   3 คน ประจาํเครื่องรีด 3 เครื่อง 
 งานในการขึ้นรูป   
ตําแหนงชั่งน้าํหนกัโดและแบงโด 1 คน 
 ตําแหนงหยิบโดใสพิมพ  1 คน 
 ตําแหนงสงพมิพ   1 คน  
 ตําแหนงปดฝาพิมพ  1 คน 
 ตําแหนงหยิบพิมพใสรถเขน็ 1 คน 
   รวม  10 คน 
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จํานวนคนที่ตองใชในการทาํงานกะที ่2 
 เอาขนมเขาเตาอบ  = ผลรวมของ(ปริมาณยอดสั่งผลิต x เวลา 
      มาตรฐานในการนําขนมเขาเตา) 
 เอาขนมออกจากเตาอบ  = ผลรวมของ(ปริมาณยอดสั่งผลิต x เวลา 
      มาตรฐานในการนําขนมออกจากเตา) 
เคาะขนมปงออกพิมพ  = ผลรวมของ(ปริมาณยอดสั่งผลิต x เวลา 
      มาตรฐานในการเคาะขนมปงออกจากพมิพ) 
จับขนมปงวางบนตะแกรง = ผลรวมของ(ปริมาณยอดสั่งผลิต x เวลา 
      มาตรฐานในการจับขนมปงวางบนตะแกรง) 
ทาพิมพขนมปง   = ผลรวมของ(ปริมาณยอดสั่งผลิต x เวลา 
      มาตรฐานในการทาพิมพขนมปง) 
กิจกรรมทัง้  5 กิจกรรมใชเวลาในการทาํ = 1.4218+2.6423+2.7985+4.7973 
      +4.1607+3.5954 
     = 11.0233 ชั่วโมง-แรงงาน 
เวลาในการอบคือ   4.1917 ชั่วโมง-เครื่องจักร 
จํานวนคนที่ตองใช  = 11.0233/4.1917 
    = 2.6298 
  

เพราะฉะนัน้จาํนวนคนที่ตองการประมาณ   3  คน  
 แตเนื่องจากขนมปงเมื่อเอาออกจากเตาตองเอาออกมาทันทีและเคาะออกจากพิมพวางบน
ตะแกรงอยางรวดเร็วจํานวนคนที่ใชจริงจงึมากกวาจาํนวนคนที่คํานวณได 
 
 การแบงกลุมปริมาณการผลิตขนมปง 
 การแบงกลุมปริมาณการผลิตขนมปงสามารถแบงไดเปน 3 กลุมคือ 

1. ปริมาณการผลิตขนมปงนอย  ซึง่จะมีการผลิตขนมปงขาไกดวย 
2. ปริมาณการผลิตปานกลางซึ่งจะไมมกีารผลิตขนมปงขาไก 
3. ปริมาณการผลิตมากจะซึง่ไมมีการผลิตขนมปงขาไก 
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การนาํไปใชงานตามกลุมปริมาณการผลติ 
 

จากการเก็บขอมูลปริมาณการผลิตเปนระยะเวลา 1 เดือนตั้งแต 15 มกราคม 2546 ถึง 14 
กุมภาพนัธ 2546  ไดแสดงยอดสั่งผลิตดวยรูปที่ 5.2  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 5.2 ยอดผลิตของหนวยขนมปง 

จากรูปที่ 5.2 ไดแบงกลุมปริมาณการผลิตเปน 3 กลุมคือ กลุมปริมาณการผลิตขนมปงนอย  
กลุมปริมาณการผลิตขนมปงปานกลาง  และกลุมปริมาณการผลิตขนมปงมาก  และไดนําผลไปใชงาน
ดังตอไปนี้ 

 
ก. ปริมาณการผลิตขนมปงนอย   
- ปริมาณการผลิตนอยโดยทัว่ไปจะเปนวนัพุธ และวันอาทิตย วันพุธจะไมมีการผลิตขนมปง

ปอนด ขนมปงขาวโอต  ขนมปงแซนวซิผักโขมและขนมปงมะเขือเทศ  แตเนนการผลิต
ขนมปงพาเนตโตนและขนมปงลูกเกดมากกวาวนัอื่น ๆ ลําดับการตีผสมคือขนมปงอิงลิช  
ขนมปงแซนวซิ  ขนมปงตัดขอบ ขนมปงโฮลวีท  ขนมปงเรนโบว  ขนมปงพาเนตโตน และ
ขนมปงลกูเกด สวนวนัอาทติย จะมีผสมขนมปงองิลิช  ขนมปงปอนด ขนมปงขาวโอต  
ขนมปงแซนวซิ  ขนมปงตัดขอบ ขนมปงโฮลวที  ขนมปงเรนโบว  ขนมปงแซนวซิผักโขม  
ขนมปงแซนวซิมะเขือเทศ ขนมปงพาเนตโตน และขนมปงลูกเกด ตามลําดับ 

ยอดผลิตของหนวยขนมปง
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- วันที่มีการทาํขนมปงขาไกโดยทั่วไปจะเปนวนัพฤหัสบด ี  และวันศกุรจะมีการตีผสมเรียง
ตามลําดับคือ ตีผสมขนมปงขาไก  ขนมปงอิงลิช  ขนมปงปอนด ขนมปงขาวโอต  ขนมปง
แซนวิซ  ขนมปงตัดขอบ ขนมปงโฮลวที  ขนมปงเรนโบว  ขนมปงแซนวิซผกัโขม ขนมปง
แซนวิซมะเขือเทศ  ขนมปงพาเนตโตน และขนมปงลูกเกด ซึ่งจะทําการตีผสมเสร็จในชวง
เชา  และทําการเรียงขนมปงขาไกตอน12:00น.  

ข. ปริมาณการผลิตขนมปงปานกลาง โดยทัว่ไปจะเปนวนัเสารและวันจนัทร  จะมกีารตีผสม
ขนมปงองิลิช  ขนมปงปอนด ขนมปงขาวโอต  ขนมปงแซนวิซ  ขนมปงตัดขอบ ขนมปง
โฮลวีท  ขนมปงเรนโบว  ขนมปงแซนวซิผักโขม  ขนมปงแซนวิซมะเขือเทศ ในตอนเชา  
และมีการตีผสมขนมปงพาเนตโตน และขนมปงลกูเกดในตอนบาย 

ค. ปริมาณการผลิตขนมปงมาก โดยทั่วไปจะเปนวันองัคารในวันองัคารจะมีการตีผสม 
ขนมปงองิลิช  ขนมปงปอนด ขนมปงขาวโอต  ขนมปงแซนวิซ  ขนมปงตัดขอบ ในตอนเชา 
และมี   การตีผสมขอบ ขนมปงโฮลวที  ขนมปงเรนโบว  ขนมปงแซนวิซผกัโขม  ขนมปง
แซนวิซ   มะเขือเทศ  ขนมปงพาเนตโตน และขนมปงลูกเกด ในตอนบาย 

 
5.2 หนวยเตาอุโมงค 
 
 การดําเนินการเพื่อเพิ่มผลิตภาพแรงงานของหนวยเตาอโุมงค 

  
การดําเนินการคือการจัดสมดุลสายการผลติ และการจัดคนใหทาํงานกับเครื่องจักรคือการจัด

คนใหทําการตีผสมซ่ึงคนจะทํางานเพยีง 40 เปอรเซ็นต ในการตีผสม 2 หมอจึงควรใชคนเพียง 1 คน  
การจัดสมดุลสายการผลิตโดยพิจารณาการจัดจํานวนคนที่เหมาะสมใหทาํงานกับเครื่องตีผสม ของ
ผลิตภัณฑในหนวยเตาอโุมงค แสดงดงัตารางที ่5.3 ถึงตารางที่ 5.8 ซึ่งตารางที ่5.3 แสดงการจดัสมดุล
สายการผลิตของช็อคโกแล็ตมาเบิ้ลแพ็คจมัโบ  ตารางที่ 5.4 แสดงการจัดสมดุลสายการผลิตของบัท
เทอรแพ็คจัมโบ  ตารางที ่ 5.5 แสดงการจดัสมดุลสายการผลิตของบัทเทอรใบเตยแพ็คจัมโบ  ตารางที ่
5.6 แสดงการจัดสมดุลสายการผลิตของบัทเทอรกาแฟแพ็คจัมโบ  ตารางที่ 5.7 แสดงการจัดสมดุล
สายการผลิตของช็อคโกแล็ตแพ็คจัมโบ  และตารางที่ 5.8 แสดงการจดัสมดุลสายการผลิตของคุกกี้วนิ
ลาสติกส  
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ตารางที่ 5.3 การจัดสมดุลการผลิตของช็อคโกแล็ตมาเบิ้ลแพ็คจัมโบ 
 

การทํางานของเครื่องจักร การทํางานของพนักงาน 
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

จํานวน อัตรา 
จํานวน อัตรา จํานวน อัตรา 

ลําดับที่ กิจกรรม เวลามาตรฐานเฉลี่ย 

( เครื่อง) ( วินาทีตอแพ็ค ) ( คน ) ( วินาทีตอแพ็ค ) ( คน ) ( วินาทีตอแพ็ค ) 
1 ตีผสม 13.03 วินาที-เครื่องจักรตอแพ็ค 2 6.52 2 5.21 1 5.21 
2 ตักสีขาว 7.55 วินาที-แรงงานตอแพ็ค  -  - 1 7.55 1 7.55 
3 ตักสีช็อคโกแล็ต 8.16 วินาที-แรงงานตอแพ็ค  -  - 1 8.16 1 8.16 
4 ทําเปนลาย 7.63 วินาที-แรงงานตอแพ็ค  -  - 1 7.63 1 7.63 
5 อบ 11.25 วินาที-เครื่องจักรตอแพ็ค 2 5.63  -  -  -  - 
6 หยิบออก+เขาอุโมงคลมเย็น 3.73 วินาที-แรงงานตอแพ็ค  -  - 1 3.73 1 3.73 

 รวมพนักงาน 6 คน รวมพนักงาน 5 คน 
 
กิจกรรมการตกัสีช็อคโกแล็ตกําหนดรอบการผลิตคือ  8.16 วินาทีตอแพ็ค 

การทาํงานของเครื่องจักรกอนและหลงัการปรับปรุงเหมือนกนั  อัตราการผลิตกอนและหลังการปรับปรุงเหมือนเดมิ คือ 441 แพค็ตอชั่วโมง   
หลังการปรับปรุง จํานวนพนกังานในการทาํงานลดลง 1 คน คือจาก 6 คน ลดเหลือ 5 คน 
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ตารางที่ 5.4 การจัดสมดุลการผลิตของบัทเทอรแพ็คจัมโบ 
 

การทํางานของเครื่องจักร การทํางานของพนักงาน 
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

จํานวน อัตรา 
จํานวน อัตรา จํานวน อัตรา 

ลําดับที่ กิจกรรม เวลามาตรฐานเฉลี่ย 

( เครื่อง) ( วินาทีตอแพ็ค ) ( คน ) ( วินาทีตอแพ็ค ) ( คน ) ( วินาทีตอแพ็ค ) 
1 ตีผสม 8.74 วินาที-เครื่องจักรตอแพ็ค 2 4.37 2 1.75 1 3.49 
2 ตัก 5.17 วินาที-แรงงานตอแพ็ค  -  - 2 2.58 1 5.17 
3 หยิบใสถาด 2.18 วินาที-แรงงานตอแพ็ค  -  - 1 2.03 1 2.03 
4 อบ 11.25 วินาที-เครื่องจักรตอแพ็ค 2 5.63  -  -  -  - 
5 หยิบออก+เขาอุโมงคลมเย็น 3.73 วินาที-แรงงานตอแพ็ค  -  - 1 3.73 1  3.73 

 รวมพนักงาน 6 คน รวมพนักงาน 4 คน 

 
กิจกรรมการอบกําหนดรอบการผลิตคือ 5.63 วินาทีตอแพ็ค 
การทาํงานของเครื่องจักรกอนและหลงัการปรับปรุงเหมือนกนั  อัตราการผลิตกอนและหลังการปรับปรุงเหมือนเดมิ คือ 640 แพค็ตอชั่วโมง   
หลังการปรับปรุง จํานวนพนกังานในการทาํงานลดลง 2 คน คือจาก 6 คน ลดเหลือ 4 คน 
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ตารางที่ 5.5 การจัดสมดุลการผลิตของบัทเทอรใบเตยแพค็จัมโบ 
 

การทํางานของเครื่องจักร การทํางานของพนักงาน 
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

จํานวน อัตรา 
จํานวน อัตรา จํานวน อัตรา 

ลําดับที่ กิจกรรม เวลามาตรฐานเฉลี่ย 

( เครื่อง) ( วินาทีตอแพ็ค ) ( คน ) ( วินาทีตอแพ็ค ) ( คน ) ( วินาทีตอแพ็ค ) 
1 ตีผสม 8.75 วินาที-เครื่องจักรตอแพ็ค 2 4.37 2 1.75 1 3.50 
2 ตัก 5.27 วินาที-แรงงานตอแพ็ค  -  - 2 2.64 1 5.27 
3 หยิบใสถาด 2.02 วินาที-แรงงานตอแพ็ค  -  - 1 2.03 1 2.03 
4 อบ 11.25 วินาที-เครื่องจักรตอแพ็ค 2 5.63  -  -  -  - 
5 หยิบออก+เขาอุโมงคลมเย็น 3.73 วินาที-แรงงานตอแพ็ค  -  - 1 3.73 1  3.73 

 รวมพนักงาน 6 คน รวมพนักงาน 4 คน 

 
กิจกรรมอบกําหนดรอบการผลิตคือ 5.63 วินาทีตอแพ็ค 
การทาํงานของเครื่องจักรกอนและหลงัการปรับปรุงเหมือนกนั  อัตราการผลิตกอนและหลังการปรับปรุงเหมือนเดมิ คือ 640 แพค็ตอชั่วโมง   
หลังการปรับปรุง จํานวนพนกังานในการทาํงานลดลง 2 คน คือจาก 6 คน ลดเหลือ 4 คน 
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ตารางที่ 5.6 การจัดสมดุลการผลิตของบัทเทอรกาแฟแพค็จัมโบ 
 

การทํางานของเครื่องจักร การทํางานของพนักงาน 
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

จํานวน อัตรา 
จํานวน อัตรา จํานวน อัตรา 

ลําดับที่ กิจกรรม เวลามาตรฐานเฉลี่ย 

( เครื่อง) ( วินาทีตอแพ็ค ) ( คน ) ( วินาทีตอแพ็ค ) ( คน ) ( วินาทีตอแพ็ค ) 
1 ตีผสม 12.86 วินาที-เครื่องจักรตอแพ็ค 2 6.43 2 2.57 1 5.14 
2 ตัก 4.40 วินาที-แรงงานตอแพ็ค  -  - 2 2.20 1 4.40 
3 หยิบใสถาด 1.68 วินาที-แรงงานตอแพ็ค  -  - 1 2.03 1 2.03 
4 อบ 11.25 วินาที-เครื่องจักรตอแพ็ค 2 5.63  -  -  -  - 
5 หยิบออก+เขาอุโมงคลมเย็น 3.73 วินาที-แรงงานตอแพ็ค  -  - 1 3.73 1 3.73 

 รวมพนักงาน 6 คน รวมพนักงาน 4 คน 

 
กิจกรรมตีผสมกําหนดรอบการผลิตคือ 6.43  วินาทีตอแพ็ค 
การทาํงานของเครื่องจักรกอนและหลงัการปรับปรุงเหมือนกนั  อัตราการผลิตกอนและหลังการปรับปรุงเหมือนเดมิ คือ 560 แพค็ตอชั่วโมง   
หลังการปรับปรุง จํานวนพนกังานในการทาํงานลดลง 2 คน คือจาก 6 คน ลดเหลือ 4 คน 
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ตารางที่ 5.7 การจัดสมดุลการผลิตของช็อคโกแล็ตแพ็คจมัโบ 
 

การทํางานของเครื่องจักร การทํางานของพนักงาน 
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

จํานวน อัตรา 
จํานวน อัตรา จํานวน อัตรา 

ลําดับที่ กิจกรรม เวลามาตรฐานเฉลี่ย 

( เครื่อง) ( วินาทีตอแพ็ค ) ( คน ) ( วินาทีตอแพ็ค ) ( คน ) ( วินาทีตอแพ็ค ) 
1 ตีผสม 17.99 วินาที-เครื่องจักรตอแพ็ค 2 8.99 2 3.60 1 7.19 
2 ตัก 5.58 วินาที-แรงงานตอแพ็ค  -  - 2 2.79 1 5.58 
3 หยิบใสถาด 2.03 วินาที-แรงงานตอแพ็ค  -  - 1 2.03 1 2.03 
4 อบ 11.25 วินาที-เครื่องจักรตอแพ็ค 2 5.63  -  -  -  - 
5 หยิบออก+เขาอุโมงคลมเย็น 3.73 วินาที-แรงงานตอแพ็ค  -  - 1 3.73 1  3.73 

 รวมพนักงาน 6 คน รวมพนักงาน 4 คน 

 
กิจกรรมการตผีสมกําหนดรอบการผลิตคือ  8.99 วินาทตีอแพ็ค 
การทาํงานของเครื่องจักรกอนและหลงัการปรับปรุงเหมือนกนั  อัตราการผลิตกอนและหลังการปรับปรุงเหมือนเดมิ คือ 400 แพค็ตอชั่วโมง   
หลังการปรับปรุง จํานวนพนกังานในการทาํงานลดลง 2 คน คือจาก 6 คน ลดเหลือ 4 คน 
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ตารางที่ 5.8 การจัดสมดุลการผลิตของคุกกี้วนิลาสติกส 
 

การทํางานของเครื่องจักร การทํางานของพนักงาน 
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

จํานวน อัตรา 
จํานวน อัตรา จํานวน อัตรา 

ลําดับที่ กิจกรรม เวลามาตรฐานเฉลี่ย 

( เครื่อง) ( วินาทีตอ ก.ก. ) ( คน ) ( วินาทีตอ ก.ก.) ( คน ) ( วินาทีตอ ก.ก. ) 
1 ตีผสมเนื้อ 35.90 วินาที-เครื่องจักรตอ ก.ก. 2 17.95 2 14.36 1 14.36 
2 ใสกระดาษ 10.89 วินาที-แรงงานตอ ก.ก.  -  - 1 10.89 1 10.89 
3 เครื่องหยอด 27.23 วินาที-เครื่องจักรตอ ก.ก. 1 27.23  -  -  -  - 
4 ดึงกระดาษ 24.51 วินาที-แรงงานตอ ก.ก.  -  - 1 24.51 1 24.51 
5 ฉีดน้ํา+โรยน้ําตาล+ใสในเตา 27.21 วินาที-แรงงานตอ ก.ก.  -  - 1 27.21 1 27.21 
6 อบ 54.57 วินาที-เครื่องจักรตอ ก.ก. 2 27.28  -  -  -  - 
7 เทใสถุง 27.28 วินาที-แรงงานตอ ก.ก.  -  - 1 27.28 1 27.28 

 รวมพนักงาน 6 คน รวมพนักงาน 5 คน 
 
กิจกรรมการอบกําหนดรอบการผลิตคือ  27.28 วินาทีตอ ก.ก. 
การทาํงานของเครื่องจักรกอนและหลงัการปรับปรุงเหมือนกนั  อัตราการผลิตกอนและหลังการปรับปรุงเหมือนเดมิ คือ 132  ก.ก. ตอชั่วโมง   
หลังการปรับปรุง จํานวนพนกังานในการทาํงานลดลง 1 คน คือจาก 6 คน ลดเหลือ 5 คน 
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จากตารางที่ 5.3 ถึงตารางที่ 5.9 การจัดสมดุลสายการผลิตของผลิตภัณฑในหนวยเตาอุโมงค
โดยพิจารณาการจัดจํานวนคนที่เหมาะสมใหทาํงานกบัเครื่องตีผสม ไดสรุปจํานวนพนักงานที่ใชในการ
ทํางานดังแสดงในตารางที่ 5.9  
 
ตารางที่ 5.9 จาํนวนพนกังานในหนวยเตาอุโมงคกอนและหลังการปรับปรุงผลิตภาพแรงงาน 
 

ผลิตภัณฑ 
จํานวนคนกอนการ
ปรับปรุงผลิตภาพ
แรงงาน (คน) 

จํานวนคนหลังการ
ปรับปรุงผลิตภาพ
แรงงาน(คน) 

จํานวนคนที่ลดลง 
(คน) 

ช็อคมาเบิ้ล แพ็คจัมโบ 6 5 1 
บัทเทอร แพ็คจัมโบ 6 4 2 
บัทเทอร ใบเตย แพ็คจัมโบ 6 4 2 
บัทเทอรกาแฟ แพ็คจัมโบ 6 4 2 
ช็อคโกแล็ต แพ็คจัมโบ 6 4 2 
คุกกี้วนิลาสตกิส 6 5 1 

 
คนที่ลดไป 1 คนถึง 2 คน ไดจัดใหไปทํางานในหนวยตเีคกกะ 5:00น. หรือหนวย FROZEN 

เพราะหนวยตเีคกและหนวย  FROZEN จะเสร็จงานเร็วขึ้นถาเพิ่มจํานวนคนในตําแหนงทีเ่หมาะสม 
โดยเฉพาะวนัที่มียอดการผลิตสูง 

 
การนาํไปใชตามกลุมปริมาณการผลิต 
 
จากการเก็บขอมูลปริมาณการผลิตเปนระยะเวลา 1 เดือนตั้งแต มกราคม 2546 ถึง 15 

กุมภาพนัธ 2546 ไดแบงกลุมปริมาณการผลิตเปน 3 กลุมคือ วันทมีีการผลิตวนลิลาสติกสุกกี ้ กลุม
วันที่ไมมีการผลิตช็อคโกแลตมาเบิ้ลแพ็คจัมโบ และมกีารผลิตบัทเทอร จัมโบ  หรือบัทเทอร-ใบเตย 
จัมโบ หรือบัทเทอร-กาแฟ จมัโบ หรือช็อคโกแลตจัมโบ และกลุมวนัทีไ่มมีการผลิตผลิตภัณฑในหนวย
เตาอุโมงค  และไดนําผลไปใชงานดังตอไปนี ้
 

ก. วันที่มีการผลติวนิลลาสตกิสคุกกี้  หรือ มีการผลิตช็อคโกแลตมาเบิ้ลแพ็คจัมโบ จะใช
จํานวนคนในการทาํงานในหนวยเตาอโุมงค 5 คน 
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ข. วันที่ไมมีการผลิตช็อคโกแลตมาเบิ้ลแพ็คจัมโบ และมกีารผลิตบัทเทอร จัมโบ  หรือบัท
เทอร-ใบเตย จัมโบ หรือบัทเทอร-กาแฟ จมัโบ หรือช็อคโกแลตจัมโบ  จะใชจาํนวนในการ
ทํางานในหนวยเตาอุโมงค 4 คน 

ค. วันที่ไมมีการผลิตผลิตภัณฑในหนวยเตาอโุมงคพนักงานในหนวยเตาอโุมงคจะไปชวย
ทํางานในหนวยตีเคกกะ 5:00น. หรือหนวย FROZEN  หรือทําการเตรียมพิมพใหหนวย
ขนมอบในวันที่ขนมอบมีปริมาณการผลิตที่มาก 

 
5.3 หนวยขนมเปยะ 
  

การดําเนินการเพื่อเพิ่มผลิตภาพแรงงาน 
 
หนวยขนมเปยะมีผลิตภัณฑ 2 ชนิดคือ ขนมเปยะเหลอืง และขนมไหวพระจันทรเล็ก  และการ

ผลิตผลิตภัณฑที่สนใจเลือกที่จะทําการเพิม่ผลิตภาพคือขนมไหวพระจนัทรเล็ก และไดทําการเพิ่มผลิต
ภาพแรงงานโดยการจัดสมดุลสายการผลติของการขึ้นรูปขนมไหวพระจันทรเล็ก 

 
จํานวนคนในการขึ้นรูปขนมไหวพระจันทรเล็กกอนการปรับปรุง 
งานการปนกลม    4 คน 
งานการ Stamping   2 คน 
งานการจับขนมวางในถาด  2 คน 

  รวมจํานวนคนในการขึ้นรูป 8 คน 
 

จํานวนคนในการขึ้นรูปขนมไหวพระจันทรเล็กหลังการปรับปรุง 
งานการปนกลม    3 คน 
งานการ Stamping   2 คน 
งานการจับขนมวางในถาด  1 คน 

  รวมจํานวนคนในการขึ้นรูป 6 คน 
 
 การจัดสมดุลสายการผลิตของการขึ้นรูปขนมไหวพระจนัทรเล็กดังแสดงในตารางที่  5.10  
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ตารางที่ 5.10 การจัดสมดุลสายการผลิตของการขึ้นรูปขนมไหวพระจนัทรเล็ก 
 

การทํางานของเครื่องจักร การทํางานของพนักงาน 
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

จํานวน อัตรา 
จํานวน อัตรา จํานวน อัตรา 

ลําดับที่ กิจกรรม เวลามาตรฐานเฉลี่ย 

( เครื่อง) ( วินาทีตอชิ้น ) ( คน ) ( วินาทีตอชิ้น ) ( คน ) ( วินาทีตอชิ้น ) 
1 หยอดเปลือกและไส 1.48 วินาที-เครื่องจักรตอชิ้น 1 1.48  -  -  -  - 
2 ปนกลม 3.69 วินาที-แรงงานตอชิ้น  -  - 4 0.92 3 1.23 
3 stamping 2.96 วินาที-แรงงานตอชิ้น  -  - 2 1.48 2 1.48 
4 จับใสถาด 1.39 วินาที-แรงงานตอชิ้น  -  - 2 0.70 1 1.39 

 รวมพนักงาน 8 คน รวมพนักงาน 6 คน 
 
กิจกรรมการ stamping กําหนดรอบการขึ้นรูปคือ  1.48  วนิาทีตอชิ้น 
การทาํงานของเครื่องจักรกอนและหลงัการปรับปรุงเหมือนกนั  อัตราการผลิตกอนและหลังการปรับปรุงเหมือนเดมิ คือ 2432  ชิ้นตอชั่วโมง   
หลังการปรับปรุง จํานวนพนกังานในการทาํงานลดลง 2 คน คือจาก 8 คน ลดเหลือ 6 คน 
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จํานวนคนในการขึ้นรูป 6 คนซึ่งจะม ี3 คนมาทําการเตรียมงาน และหลังจากขึ้นรูปแลวก็มีการ
สเปรยไข และอบซึ่งใชทาํหลงัจากขึน้รูปเสร็จ นัน่คือใชคน 6 คนในการทํางาน 
 นั่นคือในวนัทีม่ีการผลิตขนมไหวพระจันทรเล็ก จํานวนคนที่ใชในการขึ้นรูปลดลง 2 คน คือจาก
เดิม 8 คน และหลังการปรบัปรุงผลิตภาพแรงงานใช คน 6 คน  จาํนวนคนที่ลดไป 2 คน ไดจัดใหไป
ทํางานในหนวยตีเคกกะ 5:00น. หรือหนวย FROZEN เพราะหนวยตีเคกและหนวย  FROZEN จะเสร็จ
งานเร็วขึ้นถาเพิ่มจํานวนคนในตําแหนงที่เหมาะสม โดยเฉพาะวนัที่มยีอดการผลิตสูง 
 
 การนาํไปใชตามกลุมปริมาณการผลิต 
 

จากการเก็บขอมูลปริมาณการผลิตเปนระยะเวลา 1 เดือนตั้งแต มกราคม 2546 ถึง 15 
กุมภาพนัธ 2546 ไดแบงกลุมปริมาณการผลิตเปน 3 กลุมคือ กลุมวันทีมกีารผลิตขนมเปยะเหลือง 
กลุมวนัทีม่ีการผลิตขนมไหวพระจันทรเล็ก และกลุมวันที่ไมมีการผลิตผลิตภัณฑในหนวยขนมเปยะ
และไดนําผลไปใชงานดังตอไปนี้ 
 

ก. ในวนัที่มกีารผลิตขนมเปยะเหลืองใชคนในการทาํงาน 8 คน โดย 3 คนมาเตรียมงานกอน
ลวงหนาที่จะมีการขึ้นรูป 1 ชั่วโมง 

ข. ในวนัที่มกีารผลิตขนมไหวพระจันทรเลก็ใชคนในการทาํงาน 6 คน โดย 3 คนมาเตรยีมงาน
กอนลวงหนาที่จะมกีารขึ้นรูป 1 ชั่วโมง 

ค. วันที่ไมมีการผลิตผลิตภัณฑในหนวยขนมเปยะ พนกังานในหนวยขนมเปยะจะไปชวย
ทํางานในหนวยตีเคกกะ 5:00น. หรือหนวย FROZEN หรือทําการเตรียมพิมพใหหนวย
ขนมอบในวันที่หนวยขนมอบมีปริมาณการผลิตที่มาก 

 
5.4 หนวยตีเคกกะ 20:00น. 
  
 การดําเนินการเพื่อเพิ่มผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเคกกะ 20:00น. 
 

- คํานวณหาปรมิาณงานที่มีในแตละจุดงาน 
- หาเปอรเซน็ตงานที่เกิดขึ้นในแตละจุดเทียบกับงานทั้งหมด 
- นําจาํนวนคนที่มีอยูมาแบงตามสัดสวนเปอรเซ็นตงาน 
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การคํานวณหาปริมาณงานที่มีในแตละจดุงาน 
- จุดผลิต ทําหนาที่ตีผสมซึ่งคนทีท่ําหนาทีต่ีผสม 
- จุดเตรียมพิมพและตักเคก ทําหนาทีเ่ตรียมพิมพและตักเคกใสพิมพที่เตรียมไว 
- จุดอบเคกและแกะพิมพ ทาํหนาทีน่ําเคกเขาไปในเตาซึง่จะมีเตาอยู 3 ชนิดคือเตาไฟฟา  

เตาดาเลนและเตาอุโมงค โดยแบงสัดสวนการอบ โดยอบดวยเตาไฟฟาประมาณครึ่งหนึง่
ของผลิตภัณฑ อบดวยเตาดาเลนประมาณ 20 เปอรเซ็นตเพราะเตาดาเลนตองใชรวมกับ
หนวยขนมอบดวยเหลือเวลาวางใหอบไดประมาณ 20 เปอรเซ็นต และโดยคุณสมบัติของ
เคกสวนใหญก็มักจะอบกับเตาดาเลนไมไดมีเพียงสวนนอยเทานั้นทีอ่บกับเตาดาเลนได 
และสวนที่เหลอือบดวยเตาอโุมงคซึง่เวลาทีใ่ชอบเคกทั้งหมดของเตาไฟฟาและเตาดาเลน
จะใชเวลาใกลเคียงกนั   

 
หาเปอรเซน็ตงานที่เกิดขึ้นในแตละจุดเทียบกับงานทั้งหมด 
- ทั้งหมดเขาดวยกันคืองานทีท่ําโดยจุดผลิต จุดเตรียมพมิพและตักเคก  จุดอบเคกและแกะ

พิมพ จะไดเปนปริมาณงานทั้งหมดทีท่าํในวนันัน้ตามยอดสั่ง 
- หาสัดสวนงานที่แตละจุดทาํโดยคิดเปนเปอรเซ็นตเวลาทาํงานของจดุนั้นเทียบกับเวลา

ทํางานทัง้หมดก็จะไดสัดสวนของงานซึ่งรวมทัง้ 3 จุดจะได 100 เปอรเซ็นต 
- นําจาํนวนคนที่มาทํางานในวันนั้นมาคํานวณสัดสวนจุดงานผลิต  จดุเตรียมพิมพและตัก

เคก  จุดอบเคกและแกะพมิพ และจัดสรรคนไปทํางานในจุดนัน้ ๆ โดยที่พนักงานเหลานั้น
ทํางานเปนทุกงานเนื่องจากมีการสลับสับเปล่ียนกนัทํางานอยูเปนประจํา  แตทั้งนี้
พนักงานกม็ีรายชื่ออยูในจุดอยูแลวตามที่เคยมี แตจะมีการโยกยายซึ่งจะจัดเอาไววาถา
เกิดการโยกยายคนที่จะตองโยกยายลําดบัที่ 1 ที่ 2 และถัดไป 

 
การคํานวณ  
 
การคํานวณตองใชเวลามาตรฐานในการทํางานของหนวยตีเคก (ดังแสดงในตารางที่ ง.5 

ภาคผนวก ง.) 
 
การคํานวณหาเวลาการทํางานที่มีในแตละจุดงาน 
เวลาการทาํงานของจุดผลิต = ผลรวมของ(ปริมาณยอดสั่ง  x เวลามาตรฐาน 

ที่ใชในการตีผสม) 
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เวลาการทาํงานของจุดเตรียม = ผลรวมของ(ปริมาณยอดสั่ง x เวลามาตรฐานที่ใช 
พิมพและตกัเคก   ในการเตรียมพิมพ) +ผลรวมของ(ปริมาณยอด 

สั่ง x เวลามาตรฐานที่ใชในการตักเคก) 
 
เวลาการทาํงานของจุดอบเคกและจุดแกะพิมพ =  

ผลรวมของ[ปริมาณที่อบดวยเตาไฟฟา x(เวลามาตรฐานที่ใชในเอาเขาเตาไฟฟา  
+ เวลามาตรฐานที่ใชในการเอาออกจากเตาไฟฟา)] 

+ผลรวมของ[ปริมาณที่อบดวยเตาดาเลน x(เวลามาตรฐานที่ใชในเอาเขาเตาดาเลน  
+ เวลามาตรฐานที่ใชในการเอาออกจากเตาดาเลน)] 
+ ผลรวมของ[ปริมาณที่อบดวยเตาอุโมงค x(2xเวลามาตรฐานที่ใชในเอาเขาเตา 

     อุโมงค )] + ผลรวมของ[ ปริมาณยอดสั่ง x เวลามาตรฐานที่ใชในการแกะพิมพ] 
 

ตัวอยางการคาํนวณ 
 

คํานวณหา จํานวนคนที่ตองใชในจุดผลิต  จุดเตรียมพิมพและตักเคก  จุดอบและแกะเคก 
 
ปริมาณยอดสัง่ 
เลเยอรวนิลา(ส่ัง) 2 ปอนด  เลเยอรวนิลา 1 ปอนด 527 จาน 
เลเยอรวนิลา 2 ปอนด 400 จาน  เลเยอรใบเตย(ส่ัง) 60 ปอนด 
เลเยอรใบเตย 1 ปอนด 11 จาน  บัทเทอรวนิลา(สั่ง) 1161 ปอนด 
บัทเทอรวนิลา 1 ปอนด 161 จาน  บัทเทอรกาแฟ(สั่ง) 80 จาน 
บัทเทอรกาแฟ 1ปอนด 9 จาน  ช็อคโกแลตฟดจ(สั่ง) 86 ปอนด 
ช็อคโกแลตฟดจ 1 ปอนด 300 จาน  ช็อคโกแลตฟดจ 2 ปอนด 86 ปอนด 
แบล็คฟอเรสต(สั่ง) 10  ปอนด  แบล็คฟอเรสต 1 ปอนด 1100 จาน 
บัทเทอรแถว  90 แถว  ช็อคมาเบิ้ลแถว  240 แถว 
บัทเทอรกาแฟแถว 160 แถว  บัทเทอรใบเตยแถว 90 แถว 
เปลือกพาย  90 จาน  วนิลาสไลซ(10 ชิ้น) 100 ถาด 
สตรอเบอรี่สไลซ(10 ชิ้น) 48 ถาด  กรีนสไลซ(10 ชิ้น) 42 ถาด 
ชิฟฟอนสไลซ(10 ชิ้น) 66 ถาด  เคก PIPPLE  60 จาน 
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เวลาการทาํงานของจุดผลิต 
  

เวลาการทาํงานของจุดผลิต  = 11.53 ชั่วโมง-แรงงาน 
เวลาการทาํงานของจุดเตรียมและตักเคก = 22.88 ชั่วโมง-แรงงาน 
เวลาการทาํงานของจุดอบเคกและจุดแกะพิมพ = 38.51 ชั่วโมง-แรงงาน 

  รวมเวลาในการทํางานทัง้หมด = 72.92 ชั่วโมง 
เปอรเซ็นตงานที่เกิดขึ้นในแตละจุดเทียบกับงานทั้งหมด 
เวลาการทาํงานของจุดผลิต  = 15.81 เปอรเซ็นต 
เวลาการทาํงานของจุดเตรียมและตักเคก = 31.38 เปอรเซ็นต 
เวลาการทาํงานของจุดอบเคกและแกะพมิพ = 52.81 เปอรเซ็นต 

 
จัดจํานวนคนที่มีอยูมาแบงตามสัดสวนเปอรเซ็นตงาน 
จํานวนคนมาทํางาน 20 คน 
 
จํานวนคนในจุดผลิต   = 15.81*20/100  
     = 3.16  คน 
จํานวนคนในจุดเตรียมพิมพและตักเคก = 31.38*20/100 
     = 6.28 คน 
จํานวนคนในจุดอบเคกและแกะพิมพ = 52.81*20/100 
     = 10.56  คน 
  
นั่นคือ  
จํานวนคนในจุดผลิต 3 คน 
จํานวนคนในจุดเตรียมพิมพและตักเคก 6 คน 
จํานวนคนในจุดเตรียมพิมพและแกะพมิพ 11 คน 
  

การนาํไปใชตามกลุมปริมาณการผลิต 
จากการเก็บขอมูลปริมาณการผลิตเปนระยะเวลา 1 เดือนตั้งแต 15 มกราคม 2546 ถึง 14 

กุมภาพนัธ 2546  ไดแสดงยอดสั่งผลิตดวยรูปที่ 5.3 
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รูปที่ 5.3 ยอดผลิตของหนวยตีเคก กะ 20:00 น. 
 
จากรูปที ่ 5.3 ไดแบงกลุมปริมาณการผลิตเปน 3 กลุมคือ กลุมปริมาณการผลิตนอย  กลุม

ปริมาณการผลิตปานกลาง  และกลุมปริมาณการผลิตมาก  และไดนําผลไปใชงานดงัตอไปนี ้
 

ก. กลุมปริมาณการผลิตนอย โดยทั่วไปจะเปนวนัพธุ และวนัพฤหัสจะมีการแบงจํานวนคนใน
การทาํงานๆ  
จากทั้งหมด 20 คนออกเปนจุดงาน ทั้ง 3 จุดดังตอไปนี้ 

  จํานวนคนในจุดผลิต 4 คน 
จํานวนคนในจุดเตรียมพิมพและตักเคก 6 คน 
จํานวนคนในจุดเตรียมพิมพและแกะพมิพ 10 คน 
 

ข. กลุมปริมาณการผลิตปานกลาง โดยทัว่ไปจะเปนวันศุกร วนัเสารและวนั 
อาทิตย จะมีการแบงจํานวนคนในการทาํงานจากทั้งหมด 20 คนออกเปนจุดงาน ทัง้ 3 จุด
ดังตอไปนี้ 

  จํานวนคนในจุดผลิต 4 คน 
จํานวนคนในจุดเตรียมพิมพและตักเคก 6 คน 
จํานวนคนในจุดเตรียมพิมพและแกะพมิพ 10 คน 

ยอดผลิตของหนวยตีเคกกะ 20:00 น.
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ค. กลุมปริมาณการผลิตมาก โดยทั่วไปจะเปนวนัอังคาร จะมีการแบงจํานวนคน 
ในการทํางานจากทั้งหมด 20 คนออกเปนจุดงาน ทั้ง 3 จุดดังตอไปนี้ 

  จํานวนคนในจุดผลิต 3 คน 
จํานวนคนในจุดเตรียมพิมพและตักเคก 6 คน 
จํานวนคนในจุดเตรียมพิมพและแกะพมิพ 11 คน 

ถาจํานวนคนมาทาํงานไมเปนไปตามนี้จาํนวนคนที่จุดตาง ๆ ก็จะเปนไปตามสัดสวนดังกลาว
ขางตน 
 
5.5 หนวยตีเคกกะ 5:00น. 
   
 การดําเนินการเพื่อเพิ่มผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเคกกะ 5:00น. 
 

- คํานวณหาปรมิาณงานที่มีในแตละจุดงาน 
- หาเปอรเซน็ตงานที่เกิดขึ้นในแตละจุดเทียบกับงานทั้งหมด 
- นําจาํนวนคนที่มีอยูมาแบงตามสัดสวนเปอรเซ็นตงาน 

 
การคํานวณหาปริมาณงานที่มีในแตละจดุงาน 
- จุดผลิต ทําหนาที่ตีผสมซึ่งคนทีท่ําหนาทีต่ีผสม เตรียมพิมพ และตักเคก 
- จุดตีครีมมีงานทีท่ําอยางสม่ําเสมอ จึงใชพนักงานเทาเดิมคือ 4 คน 
- จุดอบเคกและแกะพิมพ ทาํหนาทีน่ําเคกเขาไปในเตาซึง่จะมีเตาอยู 3 ชนิดคือเตาไฟฟา  

เตาดาเลนและเตาอุโมงค ซึ่งเตาอุโมงคจะอบผลิตภัณฑอยู 2 ชนดิคือ อัลมอนด บราวนี่
และช็อคโกแลตบราวนี ่

 
หาเปอรเซน็ตงานที่เกิดขึ้นในแตละจุดเทียบกับงานทั้งหมด 
- รวมเวลาทาํงานทัง้หมดเขาดวยกนัคืองานที่ทาํโดยจุดผลิต  จุดอบเคกและแกะพมิพ จะได

เปนปริมาณงานทั้งหมดที่ทาํในวนันั้นตามยอดสั่ง 
- หาสัดสวนงานที่แตละจุดทาํโดยคิดเปนเปอรเซ็นตเวลาทาํงานของจดุนั้นเทียบกับเวลา

ทํางานทัง้หมดก็จะไดสัดสวนของงานซึ่งรวมทัง้ 2 จุดจะได 100 เปอรเซ็นต 
- นําจาํนวนคนที่มาทํางานในวันนั้นมาคํานวณสัดสวนจุดงานผลิต  จุดอบเคกและแกะพิมพ 

และจัดสรรคนไปทํางานในจดุนั้น ๆ โดยที่พนักงานเหลานัน้ทาํงานเปนทกุงานเนื่องจากมี
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การสลับสับเปลี่ยนกนัทํางานอยูเปนประจาํ  แตทั้งนี้พนักงานก็มีรายชื่ออยูในจุดอยูแลว
ตามที่เคยมี แตจะมีการโยกยายซึ่งจะจัดเอาไววาถาเกดิการโยกยายคนที่จะตองโยกยาย
ลําดับที่ 1 ที่ 2 และถัดไป 

 
การคํานวณ  
 
การคํานวณตองใชเวลามาตรฐานในการทํางานของหนวยตีเคก (ดังแสดงในตารางที่ ง.6 

ภาคผนวก ง.) 
 
การคํานวณหาเวลาการทํางานที่มีในแตละจุดงาน 

เวลาการทาํงานของจุดผลิต = [ผลรวมของ(ปริมาณยอดสัง่  x 0.4 x เวลา 
มาตรฐานที่ใชในการตีผสม)]  
+ [ผลรวมของ(ปริมาณยอดสั่ง x เวลามาตรฐานที่
ใช พิมพและตกัเคก)]  
+[ผลรวมของ(ปริมาณยอดสั่ง x เวลามาตรฐานที่
ใชในการตักเคก)] 

 
เวลาการทาํงานของจุดอบเคกและจุดแกะพิมพ =  

ผลรวมของ[ปริมาณที่อบดวยเตาไฟฟา x(เวลามาตรฐานที่ใชในเอาเขาเตาไฟฟา  
+ เวลามาตรฐานที่ใชในการเอาออกจากเตาไฟฟา)] 

+ผลรวมของ[ปริมาณที่อบดวยเตาดาเลนx(เวลามาตรฐานที่ใชในเอาเขาเตาดาเลน ) 
+ เวลามาตรฐานที่ใชในการเอาออกจากเตาดาเลน)] 
+ ผลรวมของ[ปริมาณที่อบดวยเตาอุโมงค x(เวลามาตรฐานที่ใชในเอาเขาเตา อุโมงค )]  
+ ผลรวมของ[ ปริมาณยอดสั่ง x เวลามาตรฐานที่ใชในการแกะพมิพ] 

 
ตัวอยางการคาํนวณ 
คํานวณหา จํานวนคนที่ตองใชในจุดผลิต  จุดอบและแกะเคก 
ปริมาณยอดสัง่ 

ช็อคโกแลตบราวนี ่ 40  ถาด  อัลมอนดบราวนี ่ 22 ถาด 
เคกกลวยหอม  4000 ชิ้น  อัลมอนดเคก  1280 ชิ้น 
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แยมโรล   1120 แถว  ใบเตยโรล  308 แถว 
กาแฟโรล  616 แถว  นัทเมอรแรง  24 กิโลกรัม 
อัลมอนดเมอแรงการโต 60 ถาด  ชีสเคก 1ปอนด  33 จาน 
บลูครีมชีสพาย  100 จาน 
 

เวลาการทาํงานของจุดผลิต 
 เวลาการทาํงานของจุดผลิต  = 55.2275 ชั่วโมง-แรงงาน 
เวลาการทาํงานของจุดอบเคกและจุดแกะพิมพ = 46.3730 ชั่วโมง-แรงงาน 
 รวมเวลาในการทํางานทัง้หมด  = 100.6005 ชั่วโมง-แรงงาน 
 

เปอรเซ็นตงานที่เกิดขึ้นในแตละจุดเทียบกับงานทั้งหมด 
เวลาการทาํงานของจุดผลิต   = 54.8978 เปอรเซ็นต 
เวลาการทาํงานของจุดอบเคกและแกะพมิพ = 45.1022  เปอรเซ็นต 

 
จัดจํานวนคนที่มีอยูมาแบงตามสัดสวนเปอรเซ็นตงาน 

 
จํานวนคนมาทํางาน 22 คน 
จํานวนคนในจุดผลิต   = 54.90*22/100 
     = 12.08 คน 
จํานวนคนในจุดอบเคกและแกะพิมพ = 45.10*20/100 
     = 9.92  คน 
 
นั่นคือ  
จํานวนคนในจุดผลิต 12 คน 
จํานวนคนในจุดเตรียมพิมพและแกะพมิพ 10 คน 
  
 
การนาํไปใชตามกลุมปริมาณการผลิต 

จากการเก็บขอมูลปริมาณการผลิตเปนระยะเวลา 1 เดือนตั้งแต 15 มกราคม 2546 ถึง 14 
กุมภาพนัธ 2546  ไดแสดงยอดสั่งผลิตดวยรูปที่ 5.4 
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รูปที่ 5.4 ยอดผลิตของหนวยตีเคก กะ 5:00 น. 
 

จากรูปที ่ 5.4 ไดแบงกลุมปริมาณการผลิตเปน 3 กลุมคือ กลุมปริมาณการผลิตนอย  กลุม
ปริมาณการผลิตปานกลาง  และกลุมปริมาณการผลิตมาก  และไดนําผลไปใชงานดงัตอไปนี ้
 

ก. กลุมปริมาณการผลิตนอย โดยทั่วไปจะเปนวนัพธุ วนัพฤหัสบดี จะมกีารแบงจาํนวนคนใน
การทาํงานจากทั้งหมด 26 คนออกเปนจดุงาน ทั้ง 3 จุดดังตอไปนี้ 

 
  จํานวนคนในจุดผลิต 12 คน 

จํานวนคนในจุดตีครีม 4 คน 
จํานวนคนในจุดเตรียมพิมพและแกะพมิพ 10 คน 

 
ข. กลุมปริมาณการผลิตปานกลาง โดยทัว่ไปจะเปนวันศกุร และวันเสารจะมีการแบงจํานวน

คนในการทาํงานจากทั้งหมด 26 คนออกเปนจุดงาน ทัง้ 3 จุดดังตอไปนี ้
  จํานวนคนในจุดผลิต 12 คน 

จํานวนคนในจุดตีครีม 4 คน 
จํานวนคนในจุดเตรียมพิมพและแกะพมิพ 10 คน 

ยอดผลิตของหนวยตีเคกกะ 5:00 น.
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ค. กลุมปริมาณการผลิตมาก โดยทั่วไปจะเปนวนัอาทิตย วันจนัทรและวนัอังคาร จะมีการ
แบงจํานวนคนในการทาํงานจากทัง้หมด 26 คนออกเปนจุดงาน ทัง้ 3 จุดดังตอไปนี ้

  จํานวนคนในจุดผลิต 13 คน 
จํานวนคนในจุดเตรียมพิมพและตักเคก 4 คน 
จํานวนคนในจุดเตรียมพิมพและแกะพมิพ 9 คน 

 
ถาจํานวนคนมาทาํงานไมเปนไปตามนี้จาํนวนคนที่จุดตาง ๆ ก็จะเปนไปตามสัดสวนดังกลาว

ขางตน และจํานวนคนอาจเพิ่มเติมไดในวนัทีม่ีการผลิตจํานวนมากคือวันอาทิตย วนัจันทร และวัน
อังคาร จากหนวยเตาอุโมงคจํานวน 1- 2 คน หรือจากหนวยขนมเปยะ 2 คนหรอืมากกวานี้ในกรณีที่
หนวยเตาอโุมงคและหนวยขนมเปยะไมมยีอดผลิตผลิตภัณฑในหนวย 
 
 
5.6 หนวยขนมอบ 
  
 การดําเนินการเพื่อเพิ่มผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมอบ 

จากการเก็บขอมูลปริมาณการผลิตเปนระยะเวลา 1 เดือนตั้งแต 15 มกราคม 2546 ถึง 14 
กุมภาพนัธ 2546  ไดแสดงยอดสั่งผลิตดวยรูปที่ 5.4 
 

- คํานวณหาปรมิาณงานที่มีในแตละจุดงาน 
- หาเปอรเซน็ตงานที่เกิดขึ้นในแตละจุดเทียบกับงานทั้งหมด 
- นําจาํนวนคนที่มีอยูมาแบงตามสัดสวนเปอรเซ็นตงาน 

 
ผลิตภัณฑในแตละจุด 
จุดขนมปง 4 รส พิซซา มีการผลิตผลิตภัณฑคือขนมปงฝร่ังเศส ขนมปง4 รส  ขนมปงฟอคัซซา   
จุดพายมีการผลิตผลิตภัณฑคือ พายกรอบ  แปงพิซซาใหญ  แปงพซิซาเล็ก   พิซซาแฮม  พซิ

ซาแฮมเล็ก  พซิซาปูอัด  พิซซาปูอัดเล็ก   แปงพาย    
จุดอบมีการผลิตผลิตภัณฑคือ กะหรพีัฟไก(จัดเลี้ยง)  พายไก(จัดเลี้ยง)  พายหมูแดง(จัดเลี้ยง)  

พายมัสหมั่นไก(จัดเลี้ยง)  พัฟเห็ด(จัดเลี้ยง)  ปาเตยหม ู ปาเตยไก  กะหรี่พัฟไก  พายไก  พัฟเห็ด  พาย
ไสหมูแดง  พายมัสหมัน่ไก ชคิเกนซอสเซสโรล  พายแฮมไวทซอส  ขนมปงหมูหยอง  ขนมปงขยา  ขนม
ปงไสเผือก  ขนมปงไสทูนา  ขนมปงไสไก ขนมปงไสหมแูดง  ขนมปงเนยสด  ขนมปงกระเทียม  ขนมปง
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ไสกรอก  ครัวซองท  ครัวซองทแฮม  ครัวซองทขาวโอต  ชอคชิฟครัวซองท  ครัวซองท Patio  เดนิชไส
กรอก(จัดเลี้ยง)  เดนิชไสกรอก  เดนิชอัลมอนด   เดนชิลูกเกด  เดนชิผักโขม  เดนชิแฮมชีส  พัพเผือก  
พัพขาวโพดเจ  พพัสับปะรด  
จุดเอแคลรมีการผลิตผลิตภัณฑคือ เอแคลรรสวนิลา  เอแคลรรสใบเตย  เอแคลรรสมอคคา  
 

การคํานวณหาปริมาณงานที่มีในแตละจดุงาน 
- จุดขนมปง 4 รส พิซซาและพาย ทาํหนาทีต่ีผสม ข้ึนรูป เอาขนมเขาเตา  เอาขนมออกจาก

เตา แตงหนาพิซซา ผสมแปงพาย  รีดแปงพาย  
- จุดอบ  ทําหนาที่เตรียมพมิพ  เรียงผลติภัณฑในถาด   แตงหนาผลิตภัณฑ  เอาเขาเตา  

เอาออกจากเตา แกะขนมออกจากกันหลงัผานการอบ 
- จุดเอแคลรทําหนาที่ตีผสมเอแคลร ข้ึนรูปเอแแคลร เอาเอแคลรเขาอบ เอาออกมาจัด บีบ

ไสเอแคลร 
 

หาเปอรเซน็ตงานที่เกิดขึ้นในแตละจุดเทียบกับงานทั้งหมด 
- รวมเวลาทาํงานทัง้หมดเขาดวยกนัคืองานที่ทาํโดยจุดขนมปง 4 รส พซิซาและพาย  จุดอบ

และจุดเอแคลร 
- หาสัดสวนงานที่แตละจุดทาํโดยคิดเปนเปอรเซ็นตเวลาทาํงานของจดุนั้นเทียบกับเวลา

ทํางานทัง้หมดก็จะไดสัดสวนของงานซึ่งรวมทกุ จุดจะได 100 เปอรเซ็นต 
- นําจาํนวนคนที่มาทํางานในวันนั้นมาคํานวณสัดสวน จดุขนมปง 4 รส พิซซาและพาย  จุด

อบและจุดเอแคลร โดยที่พนักงานเหลานัน้ทํางานเปนทุกงานเนื่องจากมกีารสลับ
สับเปลี่ยนกันทํางานอยูเปนประจํา  แตทัง้นีพ้นกังานกม็ีรายชื่ออยูในจุดอยูแลวตามที่เคย
มี แตจะมกีารโยกยายซึ่งจะจัดเอาไววาถาเกิดการโยกยายคนที่จะตองโยกยายลําดับที่ 1 
ที่ 2 และถัดไป 

 
 
การคํานวณ  
 
การคํานวณตองใชเวลามาตรฐานในการทํางานของแตละผลิตภัณฑ (ดังแสดงในภาค     

ผนวก จ.) 
การคํานวณหาเวลาการทํางานที่มีในแตละจุดงาน 
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เวลาการทาํงานของจุดขนมปง 4 รส         = [ผลรวมของ(ปริมาณการผลิตผลิตภัณฑในจุด   
พิซซาและพาย ขนมปง 4 รส พซิซาx เวลามาตรฐานในการผลิต)] 

+ [ ผลรวมของ(ปริมาณการผลิตผลิตภัณฑในจุด
พาย x เวลามาตรฐานในการผลิต)] 

เวลาการทาํงานของจุดอบ                       = ผลรวมของ(ปริมาณการผลติผลิตภัณฑในจุด   
      อบ x เวลามาตรฐานในการผลิต) 
เวลาการทาํงานของจุดเอแคลร                  = ผลรวมของ(ปริมาณการผลติผลิตภัณฑในจุด   
      เอแคลร  x เวลามาตรฐานในการผลิต) 
 

ตัวอยางการคาํนวณ 
 

คํานวณหา จํานวนคนที่ตองใชในจุดขนมปง 4 รส พิซซา และพาย  จดุอบ  จุดเอแคลร 
ปริมาณยอดสัง่ 

 
กะหรี่พฟัไก(จัดเลี้ยง) 105 ชิ้น    กะหรี่พฟัไก 10 ชิ้น 
พายไก     106 ชิ้น  พัฟเห็ด   45 ชิ้น 
พายไสหมูแดง   35 ชิ้น  พายมัสหมั่นไก 10 ชิ้น  
ขนมปงหมหูยอง   238 ชิ้น  ขนมปงขยา   294  ชิ้น         
ขนมปงไสเผือก    32 ชิ้น  ขนมปงไสทูนา   190 ชิ้น 
ขนมปงไสไก   280 ชิ้น  ขนมปงไสหมแูดง  312 ชิ้น  
ขนมปงเนยสด    496 ชิ้น  ขนมปงกระเทยีม  366 ชิ้น 
ขนมปงไสกรอก    370 ชิ้น  ครัวซองทแฮม   4 ชิ้น 
ครัวซองทขาวโอต   2 ชิ้น  พัพเผือก   5 ชิ้น 
พัพขาวโพดเจ    5 ชิ้น  พัพสับปะรด   48 ชิ้น 
พายกรอบลูกเตา   75 ชิ้น  ขนมปง 4 รส   832 ชิ้น 
ขนมปงฟอคัซซา   4 ชิ้น  เอแคลรรสวนิลา  5754 ชิ้น 
เอแคลรรสใบเตย   3708 ชิ้น  เอแคลรรสมอคคา  3306 ชิ้น 
แปงพิซซาใหญ    54 ชิ้น  แปงพิซซาเล็ก    224 จาน 
พิซซาแฮม    12 ชิ้น  พิซซาแฮมเล็ก   35 ชิ้น 
พิซซาปูอัด   13  ชิ้น 
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เวลาการทาํงานของจุดผลิต 
 

 เวลาการทาํงานของจุดขนมปง 4 รส พิซซาและพาย= 27.38 ชั่วโมง-แรงงาน 
เวลาการทาํงานของจุดอบ   = 8.16 ชั่วโมง-แรงงาน 
เวลาทํางานของจุดเอแคลร   = 18.26 ชั่วโมง-แรงงาน 

  รวมเวลาในการทํางานทัง้หมด  = 53.80 ชั่วโมง-แรงงาน 
 

เปอรเซ็นตงานที่เกิดขึ้นในแตละจุดเทียบกับงานทั้งหมด 
เวลาการทาํงานของจุดขนมปง 4 รส พิซซาและพาย = 50.89       เปอรเซ็นต 
เวลาการทาํงานของจุดอบ    = 15.16       เปอรเซ็นต 
เวลาทํางานของจุดเอแคลร    = 33.95       เปอรเซ็นต  
 
จัดจํานวนคนที่มีอยูมาแบงตามสัดสวนเปอรเซ็นตงาน 
จํานวนคนมาทํางาน 14 คน 

จํานวนคนในจุดขนมปง 4 รส พิซซาและพาย  = 50.8911*14/100 
       = 7.1247  คน 
จํานวนคนในจุดอบ     = 15.1618*14/100 
       = 2.1226  คน 
จํานวนคนในจุดเอแคลร     = 33.9472*14/100 
       = 4.7526  คน 

นั่นคือ  
จํานวนคนในจุดขนมปง 4 รส พิซซาและพาย 7 คน 
จํานวนคนในจุดอบ 2 คน 
จํานวนคนในจุดเอแคลร 5 คน 

 การนาํไปใชตามกลุมปริมาณการผลิต 
 
จากการเก็บขอมูลปริมาณการผลิตเปนระยะเวลา 1 เดือนตั้งแต 15 มกราคม 2546 ถึง 14 

กุมภาพนัธ 2546  ไดแสดงยอดสั่งผลิตดวยรูปที่ 5.5 
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รูปที่ 5.5 ยอดผลิตของหนวยขนมอบ 
จากรูปที ่ 5.5 ไดแบงกลุมปริมาณการผลิตเปน 3 กลุมคือ กลุมปริมาณการผลิตนอย  กลุม

ปริมาณการผลิตปานกลาง  และกลุมปริมาณการผลิตมาก  และไดนําผลไปใชงานดงัตอไปนี ้
 

ก. กลุมปริมาณการผลิตนอย โดยทั่วไปจะเปนวนัอาทิตย วันจนัทร และวันองัคารจะมีการ
แบงจํานวนคนในการทาํงานจากทัง้หมด 14 คนออกเปนจุดงาน ทัง้ 3 จุดดังตอไปนี ้

จํานวนคนในจุดขนมปง 4 รส พิซซาและพาย 5 คน 
จํานวนคนในจุดอบ 3 คน 
จํานวนคนในจุดเอแคลร 6 คน 

ข. กลุมปริมาณการผลิตปานกลาง โดยทั่วไปจะเปนวันพฤหัส วนัศุกร และวันเสาร จะมีการ
แบงจํานวนคนในการทาํงานจากทัง้หมด 14 คนออกเปนจุดงาน ทัง้ 3 จุดดังตอไปนี ้

  จํานวนคนในจุดขนมปง 4 รส พิซซาและพาย 7 คน 
จํานวนคนในจุดอบ 2 คน 
จํานวนคนในจุดเอแคลร 5 คน 
 

ยอดผลิตของหนวยขนมอบ
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ค. กลุมปริมาณการผลิตมาก โดยทั่วไปจะเปนวนัพธุ จะมีการแบงจาํนวนคนในการทาํงาน
จากทั้งหมด 14 คนออกเปนจุดงาน ทั้ง 3 จุดดังตอไปนี้ 

จํานวนคนในจุดขนมปง 4 รส พิซซาและพาย 1 คน 
จํานวนคนในจุดอบ 7 คน 
จํานวนคนในจุดเอแคลร 6 คน 

   
วันที่มีปริมาณการผลิตมากโดยเฉพาะจุดอบจะมีปริมาณมากจงึไดจึงไดแบงปริมาณงานใน

สวนของการเตรียมพิมพประมาณ 20 ชั่วโมงใหหนวยขนมเปยะทาํหลังเลิกงาน 
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บทที่ 6 
 

ประเมินผลการปรับปรุงผลิตภาพแรงงาน 
 
 จากการศึกษาปญหาและรวบรวมขอมูล  วิเคราะหปญหาผลิตภาพแรงงาน  ทําการศึกษา
เวลา ตลอดจนการปรับแผนการผลิตโดยลําดับการผลติ  จัดจาํนวนคนในการทาํงาน และไดดําเนินการ
เพื่อเพิม่ผลิตภาพแรงงาน  และการนาํไปใชงานตามกลุมปริมาณการผลิต  โดยหนวยขนมปงไดนํา
แผนการเพิ่มผลิตภาพแรงงานไปใช เมื่อวนัที ่ 10 กุมภาพันธ 2546   หนวยเตาอุโมงคไดนําแผนไปใช
เมื่อวันที ่12 กุมภาพนัธ 2545  หนวยขนมเปยะไดนําแผนไปใชเมื่อวนัที่ 16 กุมภาพนัธ 2546   หนวยตี
เคกกะ 20:00น. และกะ 5:00น. ไดนําแผนไปใชเมื่อวนัที1่2 กุมภาพนัธ 2546  และหนวยขนมอบไดนํา
แผนไปใชเมื่อวันที่ 21 กุมภาพนัธ 2546 
 
6.1 ประเมินผลดานผลิตภาพแรงงาน 
  

จากการดําเนนิการใชแผนการเพิ่มผลิตภาพแรงงานมกีารเปลี่ยนดานผลิตภาพแรงงานดัง
แสดงในตาราง 6.1  
ตารางที่ 6.1 เปรียบเทียบผลิตภาพแรงงานของหนวยตาง ๆ กอนและหลังการทาํการปรับปรุง 

ผลิตภาพแรงงาน กอนการปรับปรุง ระหวางการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 
หนวยขนมปง 
(แถวตอช่ัวโมง-แรงงาน) 23.67 26.61 27.83 

หนวยเตาอโุมงค 
(แพ็คตอช่ัวโมง-แรงงาน) 48.90 56.63 65.11 

ขนมไหวพระจนัทรเล็ก 
(ชิ้นตอช่ัวโมง-แรงงาน) 164.37 180.41 193.71 

หนวยตีเคกกะ 20:00 น. 
(กิโลกรัมตอช่ัวโมง-แรงงาน) 21.04 21.78 26.40 

หนวยตีเคกกะ 5:00น. 
(กิโลกรัมตอช่ัวโมง-แรงงาน) 20.27 22.02 23.39 

หนวยขนมอบ 
(ชิ้นตอช่ัวโมง-แรงงาน) 208.24 220.38 265.41 
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ผลิตภาพของหนวยปงเพิม่ข้ึน 17.57 เปอรเซ็นต  ผลิตภาพของหนวยเตาอุโมงคเพิม่ข้ึน 33.15 
เปอรเซ็นต  ผลิตภาพการผลิตขนมไหวพระจันทรเลก็เพิ่มข้ึน 17.85 เปอรเซ็นต     ผลิตภาพของหนวยตี
เคกกะ20:00น. เพิ่มข้ึน 25.48 เปอรเซ็นต ผลิตภาพของหนวยตีเคกกะ 5:00 น.เพิ่มข้ึน 15.39 
เปอรเซ็นต  และผลิตภาพของหนวยขนมอบเพิ่มข้ึน 27.45 เปอรเซ็นต 
 รูปที่ 6.1 ถึง รูปที่ 6.6 แสดงผลิตภาพของหนวยตาง ๆ ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวนัที่ 15 
กุมภาพนัธ 2546 ชวงวนัที ่ 1 ธันวาคม 2545 ถึงวันที ่ 14 มกราคม 2546 จะไมมีการเก็บขอมลูเพราะ
เปนชวงเทศการปใหม การผลิตผลิตภัณฑในหนวยไมเปนแบบปกติ  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 6.1 ผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมปง 

 จากรูปจะเหน็วาผลิตภาพแรงงานมีแนวโนมเพิ่มข้ึน จากเดิมกอนการใชแผนการเพิ่มผลิตภาพ
แรงงาน แตหลังจากใชไประยะหนึง่ผลิตภาพแรงงาน ก็อยูในชวงที่คอนขางคงที่  ซึ่งกอนใชแผนเพิม่
ผลิตภาพแรงงานหนวยขนมปงมีผลิตภาพแรงงาน 23.67 แถวตอช่ัวโมง-แรงงานและเพิ่มเปน 27.83 
แถวตอช่ัวโมง-แรงงาน คิดเปน17.57 เปอรเซ็นต 

รูปที่ 6.2 ผลิตภาพแรงงานของหนวยเตาอุโมงค จะเหน็วาผลิตภาพแรงงานมีแนวโนมเพิ่มข้ึน 
จากเดิมกอนการใชแผนการเพิ่มผลิตภาพแรงงาน ชวงทีม่ีการเปลี่ยนแปลงดานจํานวนคนผลิตภาพยัง
ไมไดเพิ่มอยางเหน็ไดชัดเนือ่งจากในหนวยพนกังานในหนวยตองปรบัเปลี่ยนเวลาและหนาที่ในการ
ทํางานบางสวน แตหลงัจากใชไประยะหนึง่ผลิตภาพแรงงาน ก็อยูในชวงที่คอนขางคงที ่ ซึง่กอนใชแผน 
เพิ่มผลิตภาพแรงงานหนวยเตาอุโมงคมีผลิตภาพแรงงาน 48.90 แพ็คตอช่ัวโมง-แรงงานและเพิ่มเปน 
65.11 แพ็คตอช่ัวโมง-แรงงาน คิดเปน 33.15 เปอรเซ็นต 

ผลิตภาพแรงงานของหน วยขนมป ง
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รูปที่ 6.2 ผลิตภาพแรงงานของหนวยเตาอโุมงค 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.3 ผลิตภาพแรงงานของการผลิตขนมไหวพระจันทรเล็ก 
จากรูปที ่ 6.3 จะเหน็วาผลติภาพแรงงานมีแนวโนมเพิ่มข้ึน จากเดิมกอนการใชแผนการเพิ่ม

ผลิตภาพแรงงาน ชวงที่มีการเปลีย่นแปลงดานจํานวนคนผลติภาพยังไมไดเพิ่มอยางเหน็ไดชัด
เนื่องจากในหนวยพนักงานในหนวยตองปรับเปลี่ยนเวลาและหนาที่ในการทาํงานบางสวน แตหลงัจาก

ผลิตภาพแรงงานของหนวยเตาอุโมงค
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ใชไประยะหนึง่ผลิตภาพแรงงาน ก็อยูในชวงที่คอนขางคงที ่  ซึ่งกอนใชแผนเพิ่มผลิตภาพแรงงานขนม
ไหวพระจนัทรเล็กหนวยขนมเปยะมีผลิตภาพแรงงาน 164.37 ชิ้นตอช่ัวโมง-แรงงานและเพิ่มเปน 
193.71 ชิ้นตอชั่วโมง-แรงงาน คิดเปน 17.85 เปอรเซ็นต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.4 ผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเคกกะ 20:00น. 
 จากรูปจะเหน็วาผลิตภาพแรงงานมีแนวโนมเพิ่มข้ึน จากเดิมกอนการใชแผนการเพิ่มผลิตภาพ
แรงงาน กอนใชแผนเพิ่มผลิตภาพแรงงานหนวยขนมปงมีผลิตภาพแรงงาน 21.04 กิโลกรัมตอช่ัวโมง--
แรงงานและเพิ่มเปน 26.40 กิโลกรัมตอช่ัวโมง-แรงงาน คิดเปน 25.48 เปอรเซ็นต 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.5 ผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเคกกะ 5:00น. 

ผลิ ต ภ าพ แ รงงาน ขอ งหน วย ตี เค ก ก ะ  2 0 :0 0  น .
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รูปที่ 6.5 ผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเคกกะ 5:00น. จะเห็นวาผลิตภาพแรงงานมีแนวโนม
เพิ่มข้ึน จากเดิมกอนการใชแผนการเพิ่มผลิตภาพแรงงาน กอนใชแผนเพิ่มผลิตภาพแรงงานหนวยขนม
ปงมีผลิตภาพแรงงาน 21.04 กิโลกรัมตอช่ัวโมง-แรงงานและเพิม่เปน 23.39 กิโลกรัมตอช่ัวโมง-
แรงงาน คิดเปน 15.39 เปอรเซ็นต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.6 ผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมอบ 
จากรูปที ่ 6.6 จะเหน็วาผลติภาพแรงงานมีแนวโนมเพิ่มข้ึน จากเดิมกอนการใชแผนการเพิ่ม

ผลิตภาพแรงงาน กอนใชแผนเพิม่ผลิตภาพแรงงานหนวยขนมอบมีผลิตภาพแรงงาน 208.39 ชิ้นตอ
ชั่วโมง-แรงงานและเพิม่เปน 265.41 ชิ้น ตอช่ัวโมง-แรงงาน คิดเปน 27.45  เปอรเซ็นต 
 

เนื่องจากหนวยวัดผลิตภาพของแตละหนวยงานแตกตางกันจึงไดประเมินผลิตภาพทีเ่พิ่มข้ึน
โดยคิดจากจาํนวนคน 
 หนวยขนมปงมีพนกังาน   20 คน 
 หนวยเตาอโุมงคมีพนักงาน  6 คน 
 หนวยขนมเปยะมีพนักงาน  8 คน 
 หนวยตีเคกกะ 20:00น.มีพนกังาน 20 คน 
 หนวยตีเคกกะ 5:00น.มีพนกังาน  26 คน 
 หนวยขนมอบมีพนกังาน   14 คน 
 รวมพนักงานในหนวยทีท่ําการเพิ่มผลิตภาพ 94 คน 

ผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมอบ

0
50

100
150
200
250
300
350
400
450

21-Sep-02 11-Oct-02 31-Oct-02 20-Nov-02 10-Dec-02 30-Dec-02 19-Jan-03 8-Feb-03 28-Feb-03 20-Mar-03 9-Apr-03

วันที่

ผลิ
ต(
ชิ้น

/ช.
ม.แ

รง
งา
น)



 

 

124 

 

 ผลิตภาพโดยรวมที่เพิ่มข้ึนโดยรวมของทุกหนวยที่ไดทาํการปรับปรุงผลิตภาพแรงงาน หาได
จากคาเฉลีย่ของผลิตภาพที่เพิ่มข้ึน  แตหนวยขนมเปยะไดทําการเพิ่มผลิตภาพขนมไหวพระจนัทรเล็ก
เทานั้นซึ่งเปน 1 ใน 2 ผลิตภัณฑที่มกีารผลติในหนวยขนมเปยะจงึคิดการเพิ่มประสทิธิภาพแคคร่ึงเดียว 
 
ผลิตภาพโดยรวมที่เพิ่มข้ึน =  ผลรวมของ(ผลิตภาพที่เพิม่ข้ึน x จํานวนคนในหนวย) 
      ผลรวมของจํานวนคน 
    

= [(17.57*20)+(33.15*6)+(17.85*8/2) 
     +(25.48*20)+(15.39*26)+(27.45*14)]/94 
     

= 20.38 เปอรเซ็นต 
 

นั่นคือจากการดําเนินการเพิม่ผลิตภาพแรงงานทําใหผลิตภาพแรงงานโดยรวมเพิ่มข้ึน 20.38  
เปอรเซ็นต  
 
6.2 ประเมินผลดานตนทนุแรงงาน 
 
 จากการดําเนนิการปรับปรุงผลิตภาพดานแรงงานไดมีการตรวจสอบวาสามารถทาํให
คาใชจายดานแรงงานลดลงไดจริง โดยพิจารณาจากคาจางแรงงานตอหนวยผลิตในการผลิต
ผลิตภัณฑหนวยขนมปง  หนวยเตาอุโมงค  หนวยขนมเปยะ  หนวยตีเคกกะ 20:00 น. หนวยตีเคกกะ 
5:00 น. และหนวยขนมอบ ดังแสดงในรูปที่ 6.7 ถึงรูปที่ 6.12 โดยรูปที่ 6.7 เปนการแสดงคาจาง
แรงงานตอหนวยผลิตของหนวยขนมปง  รูปที่ 6.8 แสดงคาจางแรงงานตอหนวยผลิตของหนวยเตา
อุโมงค รูปที ่ 6.9 แสดงคาจางแรงงานตอหนวยผลิตของหนวยขนมเปยะ  รูปที่ 6.10 แสดงคาจาง
แรงงานตอหนวยผลิตของหนวยตีเคกกะ 20:00 น. รูปที่ 6.11 แสดงคาจางแรงงานตอหนวยผลติของ
หนวยตีเคกกะ 5:00 น. และรูปที่ 6.12  เปนการแสดงคาจางแรงงานตอหนวยผลติของหนวยขนมอบ  
ทั้งนี้จะเหน็วาหลังจากการดําเนนิการปรับปรุงในสัปดาหที่ 13  ผลของคาจางแรงงานตอหนวยผลิต
ลดลง 
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รูปที่ 6.7 ตนทนุแรงงานของหนวยขนมปง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.8 ตนทนุแรงงานของหนวยเตาอโุมงค 
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รูปที่ 6.9 ตนทนุแรงงานของหนวยขนมเปยะ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.10 ตนทุนแรงงานของหนวยตีเคก กะ 20:00 น. 

ตนทนุแรงงานของหนวยขนมเปยะ
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ตนทนุแรงงานของหนวยตีเคกกะ 20:00 น.
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รูปที่ 6.11 ตนทุนแรงงานของหนวยตีเคก กะ 5 :00 น. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 6.12 ตนทุนแรงงานของหนวยขนมอบ 

ตนทนุแรงงานของหนวยตเีคกกะ 5:00 น.
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 จากรูปที ่ 6.7 ถึงรูปที่ 6.12 ตนทุนแรงงานของหนวยตาง ๆ ลดลงหลังจากไดทําการปรับปรุง
ผลิตภาพแรงงานในหนวยเหลานัน้  
 ในการศึกษาครั้งนี้ไดใชตนทนุแรงงาน ซึ่งหมายถงึคาจางแรงงานตอหนวยผลิตเปนตวั
แสดงผล  ซึง่ตนทุนแรงงานนี้จะขึ้นอยูกบัยอดผลิตและคาจางแรงงาน เมื่อยอดผลิตรวมทั้งคาจาง มี
การเปลี่ยนแปลง ดังนัน้จึงจาํเปนตองหาอตัราสวนของคาจางแรงงานตอหนวยผลิต  
 เมื่ออัตราสวนคาจางแรงงานตอหนวยผลติมีคาลดลงยอมแสดงใหเหน็วาการเพิ่มผลิตภาพ
แรงงานทาํใหตนทนุแรงงานต่ําลง 
 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
. 

. 

. 

. 
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บทที่ 7 
 

สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
 
7.1 สรุปผลการวิจยั 
 

ในโรงงานเบเกอรี่ที่ทาํการศึกษาไดแบงกระบวนการผลติออกเปน 2 แบบคือ แบบกระบวนการ
ผลิตที่มีการผลิตอยางตอเนือ่ง คือหนวยขนมปง  หนวยเตาอโุมงค และหนวยขนมเปยะ และ
กระบวนการผลิตแบบไมตอเนื่องคือสามารถพักงานไวไดไมทําใหเกิดความเสยีหายของผลิตภัณฑ  คือ
หนวยตีเคกทั้งกะ 20:0น. และกะ 5:00 น.  จากการศึกษาในขัน้ตนพบวาทุกหนวยงานทีท่ําการศกึษามี
เวลาไรประสิทธิภาพเกิดขึน้ มากบางนอยบาง ซึ่งเกิดจากการจัดการดานแรงงานทีไ่มมีประสิทธภิาพดี
พอทาํใหพนกังานเกิดเวลาวางจากการรองานหรือการทาํงานที่ไมเต็มประสิทธิภาพ  ทาํใหผลิตภาพ
แรงงานไมสูงเทาที่ควรจะเปน จงึไดมีการศึกษาและจัดการเพื่อเพิ่มผลิตภาพแรงงานขึ้น โดยการศึกษา
ปญหาและเกบ็รวบรวมขอมลูโดยปญหาแรงงานของ หนวยขนมปง  หนวยเตาอโุมงค และหนวยขนม
เปยะ หนวยตเีคกกะ 20:00 น. กะ 5:00 น. และหนวยขนมอบ  ซึง่จากการรวบรวมปญหาทางดาน
แรงงานพบวาปญผลิตภาพแรงงานต่ําเปนปญหาที่เกิดขึ้นมากที่สุด ขั้นตอนตอไปคือการวิเคราะหผลิต
ภาพแรงงาน โดยเริ่มตนที่การศึกษาเวลาในการทาํงานในแตละหนวยงานและสรางเวลามาตรฐานใน
การทาํงานขึน้มา ซึง่จากการวิเคราะหพบวาปญหาผลิตภาพแรงงานต่ํามทีี่มาจากการเกิดเวลาไร
ประสิทธิภาพขึ้นในแตละหนวยผลิต  

การดําเนินการปรับปรุงแกไขปญหาผลิตภาพแรงงานต่าํในแตละหนวย โดยที่หนวยขนมปงได
มีการจัดลําดบังานในการตผีสมผลิตภัณฑในหนวย  การจัดสายการผลิตในการขึ้นรูปขนมปง  การ
กําหนดเวลาเริม่งานเรียงเสนขนมปงขาไก  การปรับปรุงแกไขปญหาผลิตภาพแรงานต่ําของหนวยเตา
อุโมงค ไดมีการจัดสายการผลิต  และการจัดคนในการทํางานกับเครือ่งจักร การปรับปรุงแกไขปญหา
ผลิตภาพแรงงานต่ําของหนวยขนมเปยะไดทําการจัดสมดุลสายการผลติของการขึ้นรูปขนมไหว
พระจันทรเล็ก  การปรับปรุงแกไขปญหาผลิตภาพแรงงานต่ําของหนวยตีเคกกะ 20:00 น. และกะ 5:00 
น. ไดมีการจัดสมดุลสายการผลิต โดยการจัดใหแตละจุดงานมีจํานวนคนทํางานทีท่ําใหปริมาณในแต
ละจุดสมดุลกนั   และการดําเนินการปรับปรุงแกไขปญหาผลิตภาพแรงงานต่ําของหนวยขนมอบไดมี
การจัดจํานวนคนในการทาํงาน ใหแตละจดุงานมีปริมาณงานที่ใกลเคยีงกนั  

ผลิตภัณฑจําพวกเบเกอรี่ไดทําการผลิตตามความตองการของลูกคาซึง่ความตองการของ
ลูกคาไมเทากนัใจแตละวนัแตความตองการของลูกคาก็ยงัมีแนวโนมที่ใกลเคียงกันในแตละสัปดาห
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เนื่องจากการมีการสงเสริมการขายในสัปดาห  ผลิตภัณฑเบเกอรี่บางชนิดไมสามารถเก็บไวไดนานจงึ
ตองผลิตวันตอวันยอดสัง่ผลิตในแตละวนัจึงไมเทากัน ทําใหปริมาณงานแตละวนัในแตละหนวยงานไม
เทากันจงึไดแบงแผนการจัดกําลังคนออกเปน 3 กลุม เชน กลุมวันทีม่ีการผลิตนอย  กลุมวนัทีม่ีการ
ผลิตปานกลาง  และกลุมวันที่มีการผลิตมาก 

จากการดําเนนิการเพิ่มผลิตภาพแรงงานทาํใหผลิตภาพแรงงานเพิม่ข้ึนโดยรวมเพิ่มข้ึน 20.38 
เปอรเซ็นต  โดยที่ผลิตภาพแรงงานของหนวยปงเพิ่มข้ึน 17.57 เปอรเซ็นตจาก 23.67 แถวตอช่ัวโมง-
แรงงานเพิม่ข้ึนเปน 27.83 แถวตอช่ัวโมง-แรงงาน  ผลิตภาพแรงงานของหนวยเตาอุโมงคเพิม่ข้ึน 
33.15 เปอรเซ็นตจาก 48.90 แพ็คตอช่ัวโมง-แรงงานเพิ่มข้ึนเปน  65.11    แพ็คตอช่ัวโมง-แรงงาน  
ผลิตภาพแรงงานการผลิตขนมไหวพระจนัทรเล็กเพิ่มข้ึน 17.85 เปอรเซ็นตจาก164.37 ชิ้นตอช่ัวโมง-
แรงงานเพิม่ขึ้นเปน 193.71 ชิ้นตอช่ัวโมง-แรงงาน    ผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเคกกะ20:00น. 
เพิ่มข้ึน 25.48 เปอรเซ็นตจาก 21.04 กิโลกรัมตอช่ัวโมง-แรงงานเพิ่มข้ึนเปน 26.40 กิโลกรัมตอช่ัวโมง-
แรงงาน  ผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเคกกะ 5:00 น.เพิม่ข้ึน 15.39 เปอรเซ็นตจาก 20.27 กิโลกรัมตอ
ชั่วโมง-แรงงานเพิม่ข้ึนเปน 23.39 กิโลกรัมตอช่ัวโมง-แรงงาน  และผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมอบ
เพิ่มข้ึน 27.45 เปอรเซ็นต จาก 208.24     ชิ้นตอช่ัวโมง-แรงงานเพิ่มข้ึนเปน 265.41 ชิ้นตอช่ัวโมง-
แรงงาน 
  
7.2 ขอเสนอแนะ 
 
 การปรับปรุงอยางตอเนื่อง 

ปริมาณการผลิตผลิตภัณฑเบเกอรี่เปนไปตามความตองการของตลาด ซึ่งอาจจะมกีาร
เปลี่ยนแปลงได แผนการเพิม่ผลิตภาพแรงงานของทัง้ 5 หนวยงาน จึงควรมีการปรับทบทวนเปนระยะ
โดยเฉพาะชวงมีมีการผันผวนของตลาดเบเกอรี่ เชนการมีคูแขงใหม ทางผูประกอบการควรมีการบนัทกึ
ทางสถิติ  เพื่อปรับแผนการผลิตใหบรรจุไปตามวัตถปุระสงค  การพัฒนาผลิตภัณฑ การปรับปรุง
กระบวรการผลิต หรือการยกเลิกการผลติผลิตภัณฑบางตัวไปหรือการจัดหนวยงานใหม ทาํใหเวลา
มาตรฐานในการทํางานและปริมาณงานในหนวยเปลี่ยนแปลงไป  แตทั้งนี้ทัง้นีห้ลกัการและแนวคิดใน
การเพิม่ผลิตภาพแรงงานก็ยงัคงใชในการปรับแผนเพื่อเพิ่มผลิตภาพแรงงานได 
 หลักการในการเพิ่มผลิตภาพแรงงานควรจะประยุกตใชกับหนวยงานอื่น โดยปรบัตามความ
เหมาะสมกับสภาพการทํางานเพราะการผลิตภาพแรงงานที่เพิม่ข้ึนจะทําใหผลิตไดมากขึ้นโดยที่
แรงงานที่ใชยงัเทาเดิมตนทนุการผลิตจงึลดลง  การมตีนทนุที่ต่าํโดยที่คุณภาพยังดีเหมือนเดิมทาํใหมี
ศักยภาพในการแขงขันมากขึ้น  
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 การเพิม่ผลิตภาพในระยะยาว 
  
 การเพิม่ผลผลิตในระยะยาวตองมองตอไปในอนาคตวาความตองการของตลาดในตัว
ผลิตภัณฑจะเปนอยางไร  ตอไปในอนาคตคาแรงอาจเพิม่ข้ึน จงึควรมองหาสิ่งทดแทน เชนเครื่องจักรที่
ทันสมยัทีม่ีความสามารถในการทาํงาน และความแมนยําไมนอยไปกวาคน 
 การจัดผังโรงงานเพื่อใหการขนถายวัสดุในการทาํงานเปนไปอยางคลองตัว โดยที่ระยะทาง
นอย และประหยัดพลงังาน เชน หองเยน็ไมควรอยูติดกบัหองที่มีอากาศรอนเนื่องจากการถายเทความ
รอนจากเตาอบ  
 
7.3 ปญหาและอุปสรรค 
  

- การทาํงานดวยเครื่องจักรที่ไมทันสมัยทําใหตองใชคนในการดูเครื่อง  การวางผงัโรงงานที่
ทําใหการไหลของงานมีระยะทางมาก  การวางแผนการใชคนซึง่มีวนัหยุดวนัลาที่ไม
แนนอนจึงตองจัดคนเผื่อไวจํานวนหนึ่งเพือ่การทาํงานทีร่าบร่ืน ทําใหผลิตภาพแรงงานยงั
เพิ่มข้ึนไมสงูเทากับผลิตภาพสูงสุด 

- ขอจํากัดในการศึกษาการทํางาน เชน เครื่องจักรและอุปกรณเปนแบบสั่งซื้อเพิม่มาเรื่อย ๆ 
เนื่องจากการขยายกาํลังการผลิตที่เพิ่มข้ึนเปนลาํดับ เครือ่งจักรและอุปกรณที่ไม
เหมือนกนัจึงเปนการยากในการกําหนดมาตรฐานการทาํงานใหกับเครื่องจักรนัน้ การ
กําหนดมาตรฐานการทาํงานจึงเปนการมองภาพโดยรวมของการทํางาน  
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รูปที่ ก.1 แผนผังองคกรหนวยงานขนมปง 
 

 
 

นฤดม    วิรัชดํารงค 
หัวหนาแผนกผลิต2 

จิตติกร   มณีคุม 
ผูชวยหัวหนาแผนกผลิต2 

สมพร   แปลออน 
หัวหนาหนวยขนมปง 

ทองมา   วิระษร 
หัวหนาจุดอบ 

 

ลําใย   บุญยืด 
หัวหนาจุดขึ้นรูป 

 

พนักงาน 
จุดเก็บ

พนักงาน 
จุดแกะ 

พนักงาน 
จุดเก็บขนม 

พนักงาน 
จุดอบ 

พนักงาน 
จุดทาพิมพ 

พนักงาน 
จุดรีดแปง 

พนักงาน 
จุดปดฝา

พนักงาน 
จุดเตรียม

พนักงาน 
จุดเตรียม 

พนักงาน 
จุดผสมแปง 

พนักงาน 
จุดขึ้นรูป 

  

  

 



ตารางที่ ก.1 เวลาไรประสิทธิภาพของหนวยขนมปง

เวลาที่ใชทํางานจริง เวลาทํางาน เวลาที่ใชทํางาน เวลาไร
(ช.ม.-แรงงาน) (ช.ม.-แรงงาน) (%) ประสิทธิภาพ(%)

1-เม.ย.-03 101.00 112.00 90.18 9.82
2-เม.ย.-02 111.25 152.00 73.19 26.81
3-เม.ย.-02 66.00 136.00 48.53 51.47
4-เม.ย.-02 59.25 88.00 67.33 32.67
5-เม.ย.-02 50.25 104.00 48.32 51.68
6-เม.ย.-02 90.50 120.00 75.42 24.58
7-เม.ย.-02 78.75 88.00 89.49 10.51
8-เม.ย.-02 92.25 144.00 64.06 35.94
9-เม.ย.-02 89.00 96.00 92.71 7.29
10-เม.ย.-02 63.00 96.00 65.63 34.38
11-เม.ย.-02 51.50 96.00 53.65 46.35
12-เม.ย.-02 50.00 80.00 62.50 37.50
13-เม.ย.-02 67.25 80.00 84.06 15.94
14-เม.ย.-02 73.75 80.00 92.19 7.81
15-เม.ย.-02 79.50 88.00 90.34 9.66
16-เม.ย.-02 97.75 120.00 81.46 18.54
17-เม.ย.-02 62.75 104.00 60.34 39.66
18-เม.ย.-02 48.25 120.00 40.21 59.79
19-เม.ย.-02 56.50 104.00 54.33 45.67
20-เม.ย.-02 89.50 104.00 86.06 13.94
21-เม.ย.-02 94.50 104.00 90.87 9.13
22-เม.ย.-02 98.75 112.00 88.17 11.83
23-เม.ย.-02 106.75 144.00 74.13 25.87
24-เม.ย.-02 74.50 96.00 77.60 22.40
25-เม.ย.-02 49.50 112.00 44.20 55.80
26-เม.ย.-02 50.75 112.00 45.31 54.69
27-เม.ย.-02 72.00 136.00 52.94 47.06

วันที่



ตารางที่ ก.1 เวลาไรประสิทธิภาพของหนวยขนมปง (ตอ)

เวลาที่ใชทํางานจริง เวลาทํางาน เวลาที่ใชทํางาน เวลาไร
(ช.ม.-แรงงาน) (ช.ม.-แรงงาน) (%) ประสิทธิภาพ(%)

28-เม.ย.-02 81.00 88.00 92.05 7.95
29-เม.ย.-02 83.25 136.00 61.21 38.79
30-เม.ย.-02 102.25 136.00 75.18 24.82
1-พ.ค.-02 78.50 120.00 65.42 34.58
2-พ.ค.-02 60.75 96.00 63.28 36.72
3-พ.ค.-02 62.00 96.00 64.58 35.42
4-พ.ค.-02 80.00 96.00 83.33 16.67
6-พ.ค.-02 112.25 120.00 93.54 6.46
7-พ.ค.-02 104.00 112.00 92.86 7.14
8-พ.ค.-02 92.75 104.00 89.18 10.82
9-พ.ค.-02 58.50 120.00 48.75 51.25
10-พ.ค.-02 61.00 88.00 69.32 30.68
11-พ.ค.-02 78.75 88.00 89.49 10.51
12-พ.ค.-02 80.75 88.00 91.76 8.24
13-พ.ค.-02 108.00 128.00 84.38 15.63
14-พ.ค.-02 114.50 144.00 79.51 20.49
15-พ.ค.-02 96.00 136.00 70.59 29.41
16-พ.ค.-02 63.25 120.00 52.71 47.29
17-พ.ค.-02 61.75 120.00 51.46 48.54
18-พ.ค.-02 107.00 120.00 89.17 10.83
19-พ.ค.-02 76.00 120.00 63.33 36.67
20-พ.ค.-02 114.75 136.00 84.38 15.63
21-พ.ค.-02 117.00 136.00 86.03 13.97
22-พ.ค.-02 107.50 136.00 79.04 20.96
23-พ.ค.-02 82.00 136.00 60.29 39.71
24-พ.ค.-02 83.00 136.00 61.03 38.97
25-พ.ค.-02 111.00 136.00 81.62 18.38

วันที่



ตารางที่ ก.1 เวลาไรประสิทธิภาพของหนวยขนมปง (ตอ)

เวลาที่ใชทํางานจริง เวลาทํางาน เวลาที่ใชทํางาน เวลาไร
(ช.ม.-แรงงาน) (ช.ม.-แรงงาน) (%) ประสิทธิภาพ(%)

26-พ.ค.-02 115.75 128.00 90.43 9.57
27-พ.ค.-02 127.00 136.00 93.38 6.62
28-พ.ค.-02 133.25 144.00 92.53 7.47
29-พ.ค.-02 102.25 136.00 75.18 24.82
30-พ.ค.-02 83.00 144.00 57.64 42.36
31-พ.ค.-02 94.00 144.00 65.28 34.72

รวม 5057.50 6952.00 72.75 27.25

วันที่



กระบวนการผลิตขนมปงองิลิช 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ ก.2 กระบวนการผลิตของผลิตภัณฑในหนวยขนมปง(จํานวน 12 หนา) 

ตรวจเช็คสวนผสม

ตีผสมโด

ช่ังน้ําหนักโด

ปนเปนกอนกลมใหญ

แบงโดดวยเครื่องแบงโด

หยิบโดใสเครื่องมวน

หยิบโดที่มวนแลวใสพิมพ

ทาเนยที่พิมพ 

Proof ในตู 

ยกถาดใสรถเข็น

เอาขนมที่อบแลวออกจากด

เคาะขนมปงออกจากพิมพ

นําโดที่ขึ้นแลวเขาเตาอบ

เข็นรถไปที่หองอบ

อบ

จัดวางขนมปงบนตะแกรง

สงตอให PACKING 

ยกพิมพใสถาด



กระบวนการผลิตขนมปงโฮลวีท 
 
 
 
 

           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           

    
 
 

ตรวจเช็คสวนผสม

ตีผสมโด

ช่ังน้ําหนักโด

ปดฝาพิมพ

แบงโดดวยเครื่องแบงโด

หยิบโดใสเครื่องมวน

หยิบโดที่มวนแลวใสพิมพ

ทาเนยที่พิมพ

Proof  

ยกพิมพใสรถเข็น

เอาขนมที่อบแลวออกจากเตา 

เคาะขนมปงออกจากพิมพ

นําโดที่ขึ้นแลวเขาเตาอบ

เข็นรถไปที่หองอบ

อบ

จัดวางขนมปงบนตะแกรง

สงตอให PACKING 

วางพิมพบนสายพาน 



 กระบวนการผลิตขนมปงขาวโอต 
 
 
 
 

           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           

     
 
 

ตรวจเช็คสวนผสม

ตีผสมโด

ช่ังน้ําหนักโดดวยตาชั่งเล็ก

ยกพิมพใสถาด

ปนโดจนกลม

มวนโดดวยมือ

หยิบโดที่มวนแลวใสพิมพ

ทาเนยที่พิมพ

Proof ในตู 

ยกถาดใสรถเข็น

เอาขนมที่อบแลวออกจากด

เคาะขนมปงออกจากพิมพ

นําโดที่ขึ้นแลวเขาเตาอบ

เข็นรถไปที่หองอบ

อบ

จัดวางขนมปงบนตะแกรง

สงตอให PACKING



กระบวนการผลิตขนมปงปอนด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตรวจเช็คสวนผสม

ตีผสมโด

ช่ังน้ําหนักโดดวยตาชั่งเล็ก

ปนกลม

หยิบโดที่ปนแลวใสพิมพ

ทาเนยที่พิมพ 

Proof ในตู 

ยกถาดใสรถเข็น

เอาขนมที่อบแลวออกจากด

เคาะขนมปงออกจากพิมพ

นําโดที่ขึ้นแลวเขาเตาอบ

เข็นรถไปที่หองอบ

อบ

จัดวางขนมปงบนตะแกรง

สงตอให PACKING 

ยกพิมพใสถาด



  กระบวนการผลิตขนมปงมะเขือเทศ 
 
 
 
 

           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           

   
 

ตรวจเช็คสวนผสม

ตีผสมโด

ช่ังน้ําหนักโด

ปดฝาพิมพ

แบงโดดวยเครื่องแบงโด

หยิบโดใสเครื่องมวน

หยิบโดที่มวนแลวใสพิมพ

วางพิมพบนสายพาน 

ทาเนยที่พิมพ

proof 

ยกพิมพใสรถเข็น

เอาขนมที่อบแลวออกจากด

เคาะขนมปงออกจากพิมพ

นําโดที่ขึ้นแลวเขาเตาอบ

เข็นรถไปที่หองอบ

อบ

จัดวางขนมปงบนตะแกรง

สงตอให PACKING 



  กระบวนการผลิตขนมปงผักโขม 
 
 
 
 

           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
            

 
 
 

ตรวจเช็คสวนผสม

ตีผสมโด

ช่ังน้ําหนักโด

ปดฝาพิมพ

แบงโดดวยเครื่องแบงโด

หยิบโดใสเครื่องมวน

หยิบโดที่มวนแลวใสพิมพ

วางพิมพบนสายพาน 

ทาเนยที่พิมพ 

Proof  

ยกพิมพใสรถเข็น

เอาขนมที่อบแลวออกจากด

เคาะขนมปงออกจากพิมพ

นําโดที่ขึ้นแลวเขาเตาอบ

เข็นรถไปที่หองอบ

อบ

จัดวางขนมปงบนตะแกรง

สงตอให PACKING 



  กระบวนการผลิตขนมปงแซนวิซ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตรวจเช็คสวนผสม

ตีผสมโด

รีดโด

ช่ังน้ําหนักโด 

แบงโดดวยเครื่องแบงโด

หยิบโดใสเครื่องมวน

หยิบโดที่มวนแลวใสพิมพ

วางพิมพบนสายพาน 

ทาเนยที่พิมพ 

Proof  

ยกพิมพใสรถเข็น

เอาขนมที่อบแลวออกจากด

เคาะขนมปงออกจากพิมพ

นําโดที่ขึ้นแลวเขาเตาอบ

เข็นรถไปที่หองอบ

อบ

จัดวางขนมปงบนตะแกรง

สงตอให PACKING 

ปดฝาพิมพ



 กระบวนการผลิตขนมปงเรนโบว 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตรวจเช็คสวนผสม

ตีผสมโด

รีดโด

ช่ังน้ําหนัดโด

แบงโดดวยเครื่องแบงโด

หยิบโดใสเครื่องมวน

หยิบโดที่มวนแลวใสพิมพ

วางพิมพบนสายพาน 

ทาเนยที่พิมพ

Proof  

ยกพิมพใสรถเข็น

เอาขนมที่อบแลวออกจากด

เคาะขนมปงออกจากพิมพ

นําโดที่ขึ้นแลวเขาเตาอบ

เข็นรถไปที่หองอบ

อบ

จัดวางขนมปงบนตะแกรง

สงตอให PACKING

ปดฝาพิมพ



กระบวนการผลิตขนมปงตัดขอบ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

   

ตรวจเช็คสวนผสม

ตีผสมโด

รีดโด

ช่ังน้ําหนักโด

แบงโดดวยเครื่องแบงโด

หยิบโดใสเครื่องมวน

หยิบโดที่มวนแลวใสพิมพ

วางพิมพบนสายพาน 

ทาเนยที่พิมพ 

Proof  

ยกพิมพใสรถเข็น

เอาขนมที่อบแลวออกจากด

เคาะขนมปงออกจากพิมพ

นําโดที่ขึ้นแลวเขาเตาอบ

เข็นรถไปที่หองอบ

อบ

จัดวางขนมปงบนตะแกรง

สงตอให PACKING 

ปดฝาพิมพ



กระบวนการผลิตขนมปงผลไม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตรวจเช็คสวนผสม

ตีผสมโด

ช่ังน้ําหนักโด

ปนเปนกอนกลมใหญ

แบงโดดวยเครื่องแบงโด

ปนโดจนกลม

มวนโด

ทาเนยที่พิมพ 

Proof  

ยกถาดใสรถเข็น

เอาขนมที่อบแลวออกจากด

เคาะขนมปงออกจากพิมพ

นําโดที่ขึ้นแลวเขาเตาอบ

เข็นรถไปที่หองอบ

อบ

จัดวางขนมปงบนตะแกรง

สงตอให PACKING 

ยกพิมพใสถาด

ใสโดในพิมพ



กระบวนการผลิตขนมปงลูกเกด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตรวจเช็คสวนผสม

ตีผสมโด

ช่ังน้ําหนักโด

ปนเปนกอนกลมใหญ

แบงโดดวยเครื่องแบงโด

ปนโดจนกลม

มวนโด

ทาเนยที่พิมพ 

Proof  

ยกถาดใสรถเข็น

เอาขนมที่อบแลวออกจากด

เคาะขนมปงออกจากพิมพ

นําโดที่ขึ้นแลวเขาเตาอบ

เข็นรถไปที่หองอบ

อบ

จัดวางขนมปงบนตะแกรง

สงตอให PACKING

ยกพิมพใสถาด

ใสโดในพิมพ

ทาไข



กระบวนการผลิตขนมปงขาไก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตรวจเช็คสวนผสม

ตีผสมโด

รีด

แชเย็น

รีดเสน

วัดความยาวและตัด

จับวางในถาด

ตัด

Proof 

เก็บใสลัง 

อบ

ทําเครื่องหมาย

นําออกจากเตาอบ

แยกเปนเสนใสถาด

แชเย็น

เอาเขาเตาอบ
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ตารางที่ ก.2 การแบงแยกงานยอยและการกําหนดจุดจัดเวลาของหนวยขนมปง 
(จํานวน 7 หนา) 
ขนมปงองิลิช 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
11 

ตีผสมโดขนมปงอิงลิช 
ชั่งน้าํหนักแลวตัดแบงโด 
แบงโดเปน 20 ชิ้น ดวยเครื่องแบงโด 
ปนรี 
ใสเครื่องมวนแลวใสพิมพ 
proof 
เอาเขาเตาอบ 
อบ 
เอาออกจากเตาอบ 
เคาะพมิพเอาขนมออก 
จับขนมปงวางบนตะแกรง 

ยกแปงออกจากหมอผสมมาวางบนโตะ 
กอนโดใหญวางบนโตะ 
กอนโดเล็กวางบนโตะ 
วางโดที่ปนแลวบนโตะ 
โดถูกวางในพมิพ 
โดขึ้นพอทีจ่ะเขาเตาอบ 
ปดฝาเตาอบ 
เปดฝาเตาอบ 
เอาขนมปงออกมาจากเตา 
ขนมปงหลนออกมาบนโตะ 
ขนมปงถูกวางบนตะแกรง 

   
ขนมปงโฮลวที 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
11 

ตีผสมโดขนมปงโฮลวที 
ชั่งน้าํหนักแลวตัดแบงโด 
แบงโดเปน 20 ชิ้น ดวยเครื่องแบงโด 
หยิบใสเครื่องมวน 
หยิบใสพมิพใสพิมพ 
proof 
เอาเขาเตาอบ 
อบ 
เอาออกจากเตาอบ 
เคาะพมิพเอาขนมออก 
จับขนมปงวางบนตะแกรง 

ยกแปงออกจากหมอผสมมาวางบนโตะ 
กอนโดใหญวางบนโตะ 
กอนโดเล็กวางบนโตะ 
กอนโดออกมาจากเครื่องมวน 
โดถูกวางในพมิพ 
โดขึ้นพอทีจ่ะเขาเตาอบ 
ปดฝาเตาอบ 
เปดฝาเตาอบ 
เอาขนมปงออกมาจากเตา 
ขนมปงหลนออกมาบนโตะ 
ขนมปงถูกวางบนตะแกรง 
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ขนมปงขาวโอต 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 

ตีผสมโดขนมปงขาวโอต 
แบงโดดวยตาชั่งเล็ก 
ปนโดจนกลม 
หยิบใสพมิพ 
proof 
เอาเขาเตาอบ 
อบ 
เอาออกจากเตาอบ 
เคาะพมิพเอาขนมออก 
จับขนมปงวางบนตะแกรง 

ยกแปงออกจากหมอผสมมาวางบนโตะ 
กอนโดเล็ก ๆ วางบนโตะ 
กอนโดถวูางบนโตะ 
โดถูกวางในพมิพ 
โดขึ้นพอทีจ่ะเขาเตาอบ 
ปดฝาเตาอบ 
เปดฝาเตาอบ 
เอาขนมปงออกมาจากเตา 
ขนมปงหลนออกมาบนโตะ 
ขนมปงถูกวางบนตะแกรง 

 
ขนมปงปอนด 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 

ตีผสมโดขนมปงปอนด 
แบงโดดวยตาชั่งเล็ก 
ปนโดจนกลม 
หยิบใสพมิพ 
proof 
เอาเขาเตาอบ 
อบ 
เอาออกจากเตาอบ 
เคาะพมิพเอาขนมออก 
จับขนมปงวางบนตะแกรง 

ยกแปงออกจากหมอผสมมาวางบนโตะ 
กอนโดเล็ก ๆ วางบนโตะ 
กอนโดถวูางบนโตะ 
โดถูกวางในพมิพ 
โดขึ้นพอทีจ่ะเขาเตาอบ 
ปดฝาเตาอบ 
เปดฝาเตาอบ 
เอาขนมปงออกมาจากเตา 
ขนมปงหลนออกมาบนโตะ 
ขนมปงถูกวางบนตะแกรง 
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ขนมปงมะเขือเทศ 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
11 

ตีผสมโดขนมปงมะเขือเทศ 
ชั่งน้าํหนักแลวตัดแบงโด 
แบงโดเปน 20 ชิ้น ดวยเครื่องแบงโด 
หยิบใสเครื่องมวน 
หยิบใสพมิพใสพิมพ 
proof 
เอาเขาเตาอบ 
อบ 
เอาออกจากเตาอบ 
เคาะพมิพเอาขนมออก 
จับขนมปงวางบนตะแกรง 

ยกแปงออกจากหมอผสมมาวางบนโตะ 
กอนโดใหญวางบนโตะ 
กอนโดเล็กวางบนโตะ 
กอนโดออกมาจากเครื่องมวน 
โดถูกวางในพมิพ 
โดขึ้นพอทีจ่ะเขาเตาอบ 
ปดฝาเตาอบ 
เปดฝาเตาอบ 
เอาขนมปงออกมาจากเตา 
ขนมปงหลนออกมาบนโตะ 
ขนมปงถูกวางบนตะแกรง 

 
ขนมปงผกัโขม 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
11 

ตีผสมโดขนมปงผักโขม 
ชั่งน้าํหนักแลวตัดแบงโด 
แบงโดเปน 20 ชิ้น ดวยเครื่องแบงโด 
หยิบใสเครื่องมวน 
หยิบใสพมิพใสพิมพ 
proof 
เอาเขาเตาอบ 
อบ 
เอาออกจากเตาอบ 
เคาะพมิพเอาขนมออก 
จับขนมปงวางบนตะแกรง 

ยกแปงออกจากหมอผสมมาวางบนโตะ 
กอนโดใหญวางบนโตะ 
กอนโดเล็กวางบนโตะ 
กอนโดออกมาจากเครื่องมวน 
โดถูกวางในพมิพ 
โดขึ้นพอทีจ่ะเขาเตาอบ 
ปดฝาเตาอบ 
เปดฝาเตาอบ 
เอาขนมปงออกมาจากเตา 
ขนมปงหลนออกมาบนโตะ 
ขนมปงถูกวางบนตะแกรง 
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ขนมปงแซนวซิ 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
11 
12 

ตีผสมโดขนมปงแซนวิซ 
รีดโด 
ชั่งน้าํหนักแลวตัดแบงโด 
แบงโดเปน 20 ชิ้น ดวยเครื่องแบงโด 
หยิบใสเครื่องมวน 
หยิบใสพมิพใสพิมพ 
proof 
เอาเขาเตาอบ 
อบ 
เอาออกจากเตาอบ 
เคาะพมิพเอาขนมออก 
จับขนมปงวางบนตะแกรง 

ยกแปงออกจากหมอผสมมาวางบนโตะ 
โดที่ถูกรีดแลววางบนโตะ 
กอนโดใหญวางบนโตะ 
กอนโดเล็กวางบนโตะ 
กอนโดออกมาจากเครื่องมวน 
โดถูกวางในพมิพ 
โดขึ้นพอทีจ่ะเขาเตาอบ 
ปดฝาเตาอบ 
เปดฝาเตาอบ 
เอาขนมปงออกมาจากเตา 
ขนมปงหลนออกมาบนโตะ 
ขนมปงถูกวางบนตะแกรง 

 
ขนมปงเรนโบว 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
11 
12 

ตีผสมโดขนมปงเรนโบว 
รีดโด 
ชั่งน้าํหนักแลวตัดแบงโด 
แบงโดเปน 20 ชิ้น ดวยเครื่องแบงโด 
หยิบใสเครื่องมวน 
หยิบใสพมิพใสพิมพ 
proof 
เอาเขาเตาอบ 
อบ 
เอาออกจากเตาอบ 
เคาะพมิพเอาขนมออก 
จับขนมปงวางบนตะแกรง 

ยกแปงออกจากหมอผสมมาวางบนโตะ 
โดที่ถูกรีดแลววางบนโตะ 
กอนโดใหญวางบนโตะ 
กอนโดเล็กวางบนโตะ 
กอนโดออกมาจากเครื่องมวน 
โดถูกวางในพมิพ 
โดขึ้นพอทีจ่ะเขาเตาอบ 
ปดฝาเตาอบ 
เปดฝาเตาอบ 
เอาขนมปงออกมาจากเตา 
ขนมปงหลนออกมาบนโตะ 
ขนมปงถูกวางบนตะแกรง 
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ขนมปงตัดขอบ 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
11 

ตีผสมโดขนมปงตัดขอบ 
รีดโด 
ชั่งน้าํหนักแลวตัดแบงโด 
แบงโดเปน 20 ชิ้น ดวยเครื่องแบงโด 
หยิบใสเครื่องมวน 
หยิบใสพมิพใสพิมพ 
proof 
เอาเขาเตาอบ 
อบ 
เอาออกจากเตาอบ 
เคาะพมิพเอาขนมออก 
จับขนมปงวางบนตะแกรง 

ยกแปงออกจากหมอผสมมาวางบนโตะ 
โดที่ถูกรีดแลววางบนโตะ 
กอนโดใหญวางบนโตะ 
กอนโดเล็กวางบนโตะ 
กอนโดออกมาจากเครื่องมวน 
โดถูกวางในพมิพ 
โดขึ้นพอทีจ่ะเขาเตาอบ 
ปดฝาเตาอบ 
เปดฝาเตาอบ 
เอาขนมปงออกมาจากเตา 
ขนมปงหลนออกมาบนโตะ 
ขนมปงถูกวางบนตะแกรง 

 
ขนมปงพาเนตโต 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 

ตีผสมโดขนมปงผลไม 
ชั่งน้าํหนักแลวตัดแบงโด 
แบงโดเปน 20 ชิ้น ดวยเครื่องแบงโด 
ปนกลมแลวใสพิมพกระดาษ 
proof 
เอาเขาเตาอบ 
อบ 
เอาออกจากเตาอบ 

ยกแปงออกจากหมอผสมมาวางบนโตะ 
กอนโดใหญวางบนโตะ 
กอนโดเล็กวางบนโตะ 
โดถูกวางในพมิพกระดาษ 
โดขึ้นพอทีจ่ะเขาเตาอบ 
ปดฝาเตาอบ 
เปดฝาเตาอบ 
เอาขนมปงออกมาจากเตา 
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ขนมปงลกูเกด 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 

ตีผสมโดขนมปงลูกเกด 
ชั่งน้าํหนักแลวตัดแบงโด 
แบงโดเปน 20 ชิ้น ดวยเครื่องแบงโด 
ปนกลมแลวใสพิมพกระดาษ 
proof 
เอาเขาเตาอบ 
อบ 
เอาออกจากเตาอบ 
เคาะพมิพเอาขนมออก 
จับขนมปงวางบนตะแกรง 

ยกแปงออกจากหมอผสมมาวางบนโตะ 
กอนโดใหญวางบนโตะ 
กอนโดเล็กวางบนโตะ 
โดถูกวางในพมิพกระดาษ 
โดขึ้นพอทีจ่ะเขาเตาอบ 
ปดฝาเตาอบ 
เปดฝาเตาอบ 
เอาขนมปงออกมาจากเตา 
ขนมปงหลนออกมาบนโตะ 
ขนมปงถูกวางบนตะแกรง 

 
ขนมปงขาไก 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
11 
12 
13 

ตีผสมขนมปงขาไก 
รีดโด 
รีดเสน 
วัดความยาวและตัด 
จับวางในถาด 
แยกเปนเสนใสถาด 
Proof 
ทําเครื่องหมาย 
ตัด 
เอาเขาเตาอบ 
อบ 
เอาออกจากเตาอบ 
เก็บใสลัง 

ยกแปงออกจากหมอผสมมาวางบนโตะ 
โดที่รีดแลววางบนโตะ 
ขนมปงขาไกออกมาจากเครือ่งรีดเสน 
เสนขาไกถกูตัด 
เสนขาไกถกูวางในถาด 
ขนมปงขาไกถกูแยกเปนเสนวางในถาด 
เสนขาไกข้ึนพอที่จะถกูอบ 
ขนมปงขาไกมเีครื่องหมายจดุตัด 
ขนมปงขาไกถกูตัดตัด 
ปดฝาเตาอบ 
เปดฝาเตาอบ 
เอาขนมปงขาไกออกมาจากเตา 
ขนมปงขาไกถกูวางในลงั 
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งานทีท่ํารวมกนัทัง้หนวยขนมปง 
งานยอย จุดจับเวลา 

ตรวจเช็คสวนผสม 
ทาพิมพขนมปง 

ตรวจเสร็จพรอมที่จะผสม 
ทาพิมพเสร็จพรอมที่จะใช 

 
 



ตารางที่ ก.3 สรุปเวลาการทํางานของผลิตภัณฑในหนวยขนมปง (จํานวน 12 หนา)

ตารางสรุปเวลาการทํางานของการทําขนมปงอิงลิช
หนวย Standard Time คือ วินาที-แรงงานตอแถว

Total T Rating Total NT No.Observation Average NT % Allawance Standard Time
1 ตีผสม 24720 100 24720 963 25.6698 2 26.1832
2 ชั่งน้ําหนัก 52 100 52 24 2.1667 11 2.4050
3 แบงโด 67 100 67 20 3.3500 11 3.7185
4 ปนรี 113 100 113 4 28.2500 11 31.3575
5 ใสเครื่องมวน 68 100 68 6 11.3333 11 12.5800
6 เอาเขาเตาอบ 46.05 100 46.05 70 0.6579 12 0.7368
7 อบ 2700 100 2700 250 10.8000 0 10.8000
8 เอาออกจากเตา 95 100 95 70 1.3571 12 1.5200
9 เคาะพิมพ 104 90 93.6 24 3.9000 12 4.3680

10 จับวาง 208 80 166.4 24 6.9333 12 7.7653
11
12
13

งานยอย Summary



ตารางสรุปเวลาการทํางานของขนมปงแซนวิซ
หนวย Standard Time คือ วินาที-แรงงานตอแถว

Total T Rating Total NT No.Observation Average NT % Allawance Standard Time
1 ตีผสม 21600 100 21600 1701 12.6984 2 12.9524
2 รีด 16020 100 16020 1938 8.2663 11 9.1755
3 ตัดแปงชั่งน้ําหนัก 51 100 51 80 0.6375 11 0.7076
4 แบงโด 126 100 126 100 1.2600 11 1.3986
5 หยิบใสเครื่องมวน 94 100 94 40 2.3500 11 2.6085
6 หยิบใสพิมพ 69 100 69 30 2.3000 11 2.5530
7 สงพิมพ 69 70 48.3 30 1.6100 11 1.7871
8 ปดฝาพิมพ 69 80 55.2 30 1.8400 11 2.0424
9 หยิบใสรถเข็น 69 60 41.4 30 1.3800 11 1.5318

10 เอาเขาเตา 46.05 100 46.05 56 0.8223 12 0.9210
11 อบ 2100 100 2100 476 4.4118 0 4.4118
12 เอาออกจากเตา 95 100 95 56 1.6964 12 1.9000
13 เคาะออกจากพิมพ 104 90 93.6 24 3.9000 12 4.3680
14 วางเรียงบนตะแกรง 208 80 166.4 24 6.9333 12 7.7653
15

งานยอย Summary



ตารางสรุปการทําขนมปงโฮลวีท
หนวย Standard Time คือ วินาที-แรงงานตอแถว

Total T Rating Total NT No.Observation Average NT % Allawance Standard Time
1 ตีผสม 39960 100 39960 2120 18.8491 2 19.2260
2 ตัดแปงชั่งน้ําหนัก 162 100 162 200 0.8100 11 0.8991
3 แบงโด 157 100 157 200 0.7850 11 0.8714
4 หยิบใสเครื่องมวน 54 100 54 30 1.8000 11 1.9980
5 หยิบใสพิมพ 69 100 69 30 2.3000 11 2.5530
6 สงพิมพ 69 70 48.3 30 1.6100 11 1.7871
7 ปดฝาพิมพ 69 80 55.2 30 1.8400 11 2.0424
8 หยิบใสรถเข็น 69 60 41.4 30 1.3800 11 1.5318
9 เอาเขาเตา 28 95 26.6 12 2.2167 12 2.4827

10 อบ 2400 100 2400 476 5.0420 0 5.0420
11 เอาออกจากเตา 50 100 50 12 4.16667 12 4.6667
12 เคาะออกจากพิมพ 104 90 93.6 24 3.9000 12 4.3680
13 วางเรียงบนตะแกรง 208 80 166.4 24 6.9333 12 7.7653
14
15

งานยอย Summary



ตารางสรุปเวลาการทํางานของขนมปงตัดขอบ
หนวย Standard Time คือ วินาที-แรงงานตอแถว

Total T Rating Total NT No.Observation Average NT % Allawance Standard Time
1 ตีผสม 90900 100 90900 6610 13.7519 2 14.0269
2 รีด 45180 100 45180 4055 11.1418 11 12.3674
3 ตัดแปงชั่งน้ําหนัก 162 100 162 200 0.8100 11 0.8991
4 แบงโด 157 100 157 200 0.7850 11 0.8714
5 หยิบใสเครื่องมวน 54 100 54 30 1.8000 11 1.9980
6 หยิบใสพิมพ 69 100 69 30 2.3000 11 2.5530
7 สงพิมพ 69 70 48.3 30 1.6100 11 1.7871
8 ปดฝาพิมพ 69 80 55.2 30 1.8400 11 2.0424
9 หยิบใสรถเข็น 69 60 41.4 30 1.3800 11 1.5318

10 เอาเขาเตา 28 95 26.6 12 2.2167 12 2.4827
11 อบ 2700 100 2700 476 5.6723 0 5.6723
12 เอาออกจากเตา 50 100 50 12 4.1667 12 4.6667
13 เคาะออกจากพิมพ 104 90 93.6 24 3.9000 12 4.3680
14 วางเรียงบนตะแกรง 208 80 166.4 24 6.9333 12 7.7653
15

งานยอย Summary



ตารางสรุปเวลาการทํางานของขนมปงเรนโบว
หนวย Standard Time คือ วินาที-แรงงานตอแถว

Total T Rating Total NT No.Observation Average NT % Allawance Standard Time
1 ตีผสม 55140 100 55140 2686 20.5287 2 20.9392
2 รีด 28920 100 28920 2664 10.8559 11 12.0500
3 ตัดแปงชั่งน้ําหนัก 136 100 136 160 0.8500 11 0.9435
4 แบงโด 184 100 184 180 1.0222 11 1.1347
5 หยิบใสเครื่องมวน 141 100 141 71 1.9859 11 2.2044
6 หยิบใสพิมพ 141 100 141 71 1.9859 11 2.2044
7 สงพิมพ 141 70 98.7 71 1.3901 11 1.5431
8 ปดฝาพิมพ 141 80 112.8 71 1.5887 11 1.7635
9 หยิบใสรถเข็น 141 60 84.6 71 1.1915 11 1.3226

10 เอาเขาเตา 28 95 26.6 12 2.2167 12 2.4827
11 อบ 2700 100 2700 476 5.6723 0 5.6723
12 เอาออกจากเตา 50 100 50 12 4.1667 12 4.6667
13 เคาะออกจากพิมพ 104 90 93.6 24 3.9000 12 4.3680
14 วางเรียงบนตะแกรง 208 80 166.4 24 6.9333 12 7.7653
15

งานยอย Summary



ตารางสรุปเวลาการทํางานของขนมปงลุกเกด
หนวย Standard Time คือ วินาที-แรงงานตอแถว

Total T Rating Total NT No.Observation Average NT % Allawance Standard Time
1 ผสม 38700 100 38700 5023 7.7046 2 7.8587
2 ชั่งน้ําหนัก 46 100 46 80 0.5750 11 0.6383
3 แบงโด 138 100 138 100 1.3800 11 1.5318
4 ปนจนรีแลวใสพิมพ 48 100 48 10 4.8000 11 5.3280
5 เอาเขาเตาอบ 46.05 100 46.05 168 0.2741 12 0.3070
6 อบ 2100 100 2100 600 3.5000 0 3.5000
7 เอาออกจากเตาอบ 95 100 95 168 0.5655 12 0.6333
8 เคาะออกจากพิมพ 63 100 63 24 2.6250 12 2.9400
9 วางบนตะแกรง 63 100 63 24 2.6250 12 2.9400

10
11
12
13
14
15

งานยอย Summary



ตารางสรุปเวลาการทํางานของขนมปงพาเนตโตน
หนวย Standard Time คือ วินาที-แรงงานตอแถว

Total T Rating Total NT No.Observation Average NT % Allawance Standard Time
1 ผสม 38100 100 38100 4032 9.4494 2 9.6384
2 ชั่งน้ําหนัก 46 100 46 80 0.5750 11 0.6383
3 แบงโด 138 100 138 100 1.3800 11 1.5318
4 ปนกลมแลวใสพิมพ 70 100 70 20 3.5000 11 3.8850
5 เอาเขาเตาอบ 46.05 100 46.05 168 0.2741 12 0.3070
6 อบ 2100 100 2100 600 3.5000 0 3.5000
7 เอาออกจากเตาอบ 95 100 95 168 0.5655 12 0.6333
8
9

10
11
12
13
14
15

งานยอย Summary



ตารางสรุปเวลาการทํางานของขนมปงผักโขม
หนวย Standard Time คือ วินาที-แรงงานตอแถว

Total T Rating Total NT No.Observation Average NT % Allawance Standard Time
1 ตีผสม 25200 100 25200 525 48.0000 2 48.9600
2 ตัดแปงชั่งน้ําหนัก 136 100 136 160 0.8500 11 0.9435
3 แบงโด 23 100 23 20 1.1500 11 1.2765
4 หยิบใสเครื่องมวน 59 95 56.05 18 3.1139 11 3.4564
5 หยิบใสพิมพ 141 100 141 71 1.9859 11 2.2044
6 สงพิมพ 141 70 98.7 71 1.3901 11 1.5431
7 ปดฝาพิมพ 141 80 112.8 71 1.5887 11 1.7635
8 หยิบใสรถเข็น 141 60 84.6 71 1.1915 11 1.3226
9 เอาเขาเตา 28 95 26.6 12 2.2167 12 2.4827

10 อบ 2700 100 2700 476 5.6723 0 5.6723
11 เอาออกจากเตา 50 100 50 12 4.1667 12 4.6667
12 เคาะออกจากพิมพ 63 100 63 24 2.6250 12 2.9400
13 วางเรียงบนตะแกรง 63 100 63 24 2.6250 12 2.9400
14
15

งานยอย Summary



ตารางสรุปเวลาการทํางานของขนมปงมะเขือเทศ
หนวย Standard Time คือ วินาที-แรงงานตอแถว

Total T Rating Total NT No.Observation Average NT % Allawance Standard Time
1 ตีผสม 27900 100 27900 576 48.4375 2 49.4063
2 ตัดแปงชั่งน้ําหนัก 136 100 136 160 0.8500 11 0.9435
3 แบงโด 23 100 23 20 1.1500 11 1.2765
4 หยิบใสเครื่องมวน 59 95 56.05 18 3.1139 11 3.4564
5 หยิบใสพิมพ 141 100 141 71 1.9859 11 2.2044
6 สงพิมพ 141 70 98.7 71 1.3901 11 1.5431
7 ปดฝาพิมพ 141 80 112.8 71 1.5887 11 1.7635
8 หยิบใสรถเข็น 141 60 84.6 71 1.1915 11 1.3226
9 เอาเขาเตา 28 95 26.6 12 2.2167 12 2.4827

10 อบ 2700 100 2700 476 5.6723 0 5.6723
11 เอาออกจากเตา 50 100 50 12 4.1667 12 4.6667
12 เคาะออกจากพิมพ 63 100 63 24 2.6250 12 2.9400
13 วางเรียงบนตะแกรง 63 100 63 24 2.6250 12 2.9400
14
15

งานยอย Summary



ตารางสรุปเวลาการทํางานของขนมปงขาวโอต
หนวย Standard Time คือ วินาที-แรงงานตอแถว

Total T Rating Total NT No.Observation Average NT % Allawance Standard Time
1 ผสม 21900 100 21900 609 35.9606 2 36.6798
2 แบงโดดวยตาชั่งเล็ก 207 100 207 7.5 27.6000 11 30.6360
3 ปนโดจนกลม 154 100 154 7.5 20.5333 11 22.7920
4 ใสพิมพ 138 100 138 7.5 18.4000 11 20.4240
5 เอาเขาเตาอบ 46.05 100 46.05 200 0.2303 12 0.2579
6 อบ 2100 100 2100 200 10.5000 0 10.5000
7 เอาออกจากเตา 95 100 95 200 0.4750 12 0.5320
8 เคาะพิมพ 104 90 93.6 24 3.9000 12 4.3680
9 วางบนตะแกรง 208 80 166.4 24 6.9333 12 7.7653

10
11
12
13
14
15

งานยอย Summary



ตารางสรุปเวลาการทํางานของขนมปงปอนด
หนวย Standard Time คือ วินาที-แรงงานตอแถว

Total T Rating Total NT No.Observation Average NT % Allawance Standard Time
1 ผสม 39300 100 39300 2026 19.3978 2 19.7858
2 แบงโดดวยตาชั่งเล็ก 212 100 212 7.5 28.2667 11 31.3760
3 ปนโดจนกลม 215 100 215 10 21.5000 11 23.8650
4 ใสพิมพ 138 100 138 7.5 18.4000 11 20.4240
5 เอาเขาเตาอบ 46.05 100 46.05 200 0.2303 12 0.2579
6 อบ 2100 100 2100 200 10.5000 0 10.5000
7 เอาออกจากเตา 95 100 95 200 0.4750 12 0.5320
8 เคาะพิมพ 104 90 93.6 24 3.9000 12 4.3680
9 วางบนตะแกรง 208 80 166.4 24 6.9333 12 7.7653

10
11
12
13
14
15

งานยอย Summary



ตารางสรุปเวลาการทํางานของขนมปงขาไก
หนวย Standard Time คือ วินาที-แรงงานตอกิโลกรัม

Total T Rating Total NT No.Observation Average NT % Allawance Standard Time
1 ตีผสม 2400 100 2400 77.5 30.9677 2 31.5871
2 รีด 5400 100 5400 77.5 69.6774 11 77.3419
3 ปอนเขาเครื่องรีดเสน 267 100 267 5.5622 48.0026 11 53.2829
4 วัดและตัด 267 90 240.3 5.5622 43.2023 11 47.9546
5 จับวางในถาด 267 50 133.5 0.0000 #DIV/0! 11 #DIV/0!
6 แยกเปนเสนใสถาด 184 110 202.4 0.0000 #DIV/0! 11 #DIV/0!
7 ทําเครื่องหมาย 126 95 119.7 0.0000 #DIV/0! 11 #DIV/0!
8 ตัด 437 105 458.85 0.0000 #DIV/0! 11 #DIV/0!
9 เอาเขาเตา 9.6875 100 9.6875 9.6875 1.0000 12 1.1200

10 อบ 387.5 100 387.5 34.22916667 11.3208 0 11.3208
11 เอาออกจากเตา 9.6875 100 9.6875 9.6875 1.0000 12 1.1200
12 เก็บใสลัง 11100 100 11100 72.01041667 154.1444 11 171.1002
13
14
15

งานยอย Summary



ตารางที่ ก.4 การจัดสมดุลสายการผลิตของผลิตภัณฑในหนวยขนมปง (จํานวน 12 หนา)

ขนมปงอิงลิช

พนักงาน อัตรา พนักงาน อัตรา
เครื่อง วินาทีตอแถว คน วินาทีตอแถว คน วินาทีตอแถว

1 ตีผสม 26.18318 วินาที-เครื่องจักรตอแถว 3 8.7277 2 5.2366 2 5.2366
3 ตัดแปงชั่งน้ําหนัก 2.405 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 2.4050  -  -
4 แบงโด 3.7185 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 3.7185 1 6.1235
5 ปนรี 31.3575 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 5 6.2715 3 10.4525
6 ใสเครื่องมวน 12.58 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 2 6.2900 2 6.2900
7 เอาเขาเตาอบ 0.7368 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 2 0.3684 1 0.7368
8 อบ 10.8 วินาที-เครื่องจักรตอแถว 1 10.8000  -  -  -  -
9 เอาออกจากเตา 1.52 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 1.5200 1 1.5200
10 เคาะพิมพ 4.368 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 4.3680 1 4.3680
11 จับวาง 7.765333 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 2 3.8827 1 7.7653

รวมจํานวนคน 17 คน 12 คน
การทํางานจของเครืองจักรเหมือนเดิม
กิจกรรมการตผีสมกําหนดรอบการผลิต รอบการผลิต 13.0916 วินาทีตอแพ็ค อัตราการผลิต 274.9857 แถวตอชั่วโมง

การทํางานของพนักงาน
จํานวน อัตรา กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

ลําดับที่ กิจกรรม เวลามาตรฐาน การทํางานของเครื่องจักร



ขนมปงแซนวิซ

พนักงาน อัตรา พนักงาน อัตรา
เครื่อง วินาทีตอแถว คน วินาทีตอแถว คน วินาทีตอแถว

1 ตีผสม 12.9524 วินาที-เครื่องจักรตอแถว 3 4.3175 2 2.5905 2 2.5905
2 รีด 9.1755 วินาที-เครื่องจักรตอแถว 3 3.0585 3 3.0585 3 3.0585
3 ตัดแปงชั่งน้ําหนัก 0.7076 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 0.7076  -  -
4 แบงโด+หยิบใสเครื่องมวน 4.0071 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 4.0071 1 4.7147
5 หยิบใสพิมพ 2.5530 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 2.5530 1 2.5530
6 สงพิมพ 1.7871 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 1.7871 1 1.7871
7 ปดฝาพิมพ 2.0424 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 2.0424 1 2.0424
8 หยิบใสรถเข็น 1.5318 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 1.5318 1 1.5318
9 อบ 4.4118 วินาที-เครื่องจักรตอแถว 1 4.4118  -  -  -  -
10 เอาเขาเตา 0.9210 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 0.9210 1 0.9210
11 เอาออกจากเตา 1.9000 วินาท-ีแรงงานตอแถว  -  - 2 0.9500 1 1.9000
12 เคาะออกจากพิมพ 4.3680 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 4.3680 1 4.3680
13 วางเรียงบนตะแกรง 7.7653 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 2 3.8827 2 3.8827

การทํางานจของเครืองจักรเหมือนเดิม รวมจํานวนคน 17 คน 15 คน
กิจกรรมการอบกําหนดรอบการผลิต รอบการผลิต 4.4118 วินาทีตอแพ็ค อัตราการผลิต 816.0000 แถวตอชั่วโมง

การทํางานของพนักงาน
จํานวน อัตรา กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

ลําดับที่ กิจกรรม เวลามาตรฐาน การทํางานของเครื่องจักร



ขนมปงโอลวีท

พนักงาน อัตรา พนักงาน อัตรา
เครื่อง วินาทีตอแถว คน วินาทีตอแถว คน วินาทีตอแถว

1 ตีผสม 19.2260 วินาที-เครื่องจักรตอแถว 3 6.4087 2 3.8452 2 3.8452
2 ตัดแปงชั่งน้ําหนัก 0.8991 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 0.2997  -  -
3 แบงโด+หยิบใสเครื่องมวน 2.8514 วินาที-แรงงานตอแถว  - 1 2.8514 1 2.8514
4 หยิบใสพิมพ 2.5530 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 2.5530 1 2.5530
5 สงพิมพ 1.7871 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 1.7871 1 1.7871
6 ปดฝาพิมพ 2.0424 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 2.0424 1 2.0424
7 หยิบใสรถเข็น 1.5318 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 1.5318 1 1.5318
8 อบ 5.0420 วินาที-เครื่องจักรตอแถว 1 5.0420  -  -  -  -
9 เอาเขาเตา 2.4827 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 2.4827 1 2.4827
10 เอาออกจากเตา 4.6667 วินาท-ีแรงงานตอแถว  -  - 2 2.3333 1 4.6667
11 เคาะออกจากพิมพ 4.3680 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 4.3680 1 4.3680
8 วางเรียงบนตะแกรง 7.7653 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 2 3.8827 2 3.8827

การทํางานจของเครืองจักรเหมือนเดิม รวมจํานวนคน 14 คน 12 คน
กิจกรรมการตีผสมกําหนดรอบการผลิต รอบการผลิต 6.4087 วินาทีตอแพ็ค อัตราการผลิต 561.7382 แถวตอชั่วโมง

การทํางานของพนักงาน
จํานวน อัตรา กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

ลําดับที่ กิจกรรม เวลามาตรฐาน การทํางานของเครื่องจักร



ขนมปงตัดขอบ

พนักงาน อัตรา พนักงาน อัตรา
เครื่อง วินาทีตอแถว คน วินาทีตอแถว คน วินาทีตอแถว

1 ตีผสม 14.0269 วินาที-เครื่องจักรตอแถว 3 4.675633333 2 2.80538 2 2.80538
2 รีด 12.3674 วินาที-เครื่องจักรตอแถว 3 4.122466667 3 4.122466667 3 4.122466667
3 ตัดแปงชั่งน้ําหนัก 0.8991 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 0.8991  -  -
4 แบงโด+หยิบใสเครื่อง 2.8694 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 2.8694 1 3.7685
5 หยิบใสพิมพ 2.553 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 2.553 1 2.553
6 สงพิมพ 1.7871 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 1.7871 1 1.7871
7 ปดฝาพิมพ 2.0424 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 2.0424 1 2.0424
8 หยิบใสรถเข็น 1.5318 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 1.5318 1 1.5318
9 อบ 5.6723 วินาที-เครื่องจักรตอแถว 1 5.6723  -  -  -  -
10 เอาเขาเตา 2.4827 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 2.4827 1 2.4827
11 เอาออกจากเตา 4.6667 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 2 2.33335 1 4.6667
12 เคาะจากพิมพ 4.368 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 4.368 1 4.368
13 วางบนตะแกรง 7.7653 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 2 3.88265 2 3.88265

รวมจํานวนคน 17 คน 15 คน
การทํางานจของเครืองจักรเหมือนเดิม
กิจกรรมการตีผสมกําหนดรอบการผลิต รอบการผลิต 5.6723 วินาทีตอแพ็ค อัตราการผลิต 634.6632 แถวตอชั่วโมง

ลําดับที่ กิจกรรม เวลามาตรฐาน การทํางานของเครื่องจักร การทํางานของพนักงาน
จํานวน อัตรา กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง



ขนมปงเรนโบว

พนักงาน อัตรา พนักงาน อัตรา
เครื่อง วินาทีตอแถว คน วินาทีตอแถว คน วินาทีตอแถว

1 ตีผสม 20.9392 วินาที-เครื่องจักรตอแถว 3 6.9797 2 4.1878 2 4.1878
2 รีด 12.0500 วินาที-เครื่องจักรตอแถว 3 4.0167 3 4.0167 3 4.0167
3 ตัดแปงชั่งน้ําหนัก 0.9435 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 0.9435  -  -
4 แบงโด+หยิบใสเครื่อง 3.3390 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 3.3390 1 4.2825
5 หยิบใสพิมพ 2.2044 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 2.2044 1 2.2044
6 สงพิมพ 1.5431 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 1.5431 1 1.5431
7 ปดฝาพิมพ 1.7635 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 1.7635 1 1.7635
8 หยิบใสรถเข็น 1.3226 วินาที-แรงงานตอแถว  - 1 1.3226 1 1.3226
9 อบ 5.6723 วินาที-เครื่องจักรตอแถว 1 5.6723  -  -  -  -
10 เอาเขาเตา 2.4827 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 2.4827 1 2.4827
11 เอาออกจากเตา 4.6667 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 2 2.3333 1 4.6667
12 เคาะออกจากพิมพ 4.3680 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 4.3680 1 4.3680
13 วางเรียงบนตะแกรง 7.7653 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 2 3.8827 2 3.8827

การทํางานจของเครืองจักรเหมือนเดิม รวมจํานวนคน 17 คน 15 คน
กิจกรรมการตีผสมกําหนดรอบการผลิต รอบการผลิต #REF! วินาทีตอแพ็ค อัตราการผลิต #REF! แถวตอชั่วโมง

หลังการปรับปรุง
ลําดับที่ กิจกรรม เวลามาตรฐาน การทํางานของเครื่องจักร การทํางานของพนักงาน

จํานวน อัตรา กอนการปรับปรุง



ขนมปงลูกเกด

พนักงาน อัตรา พนักงาน อัตรา
เครื่อง วินาทีตอแถว คน วินาทีตอแถว คน วินาทีตอแถว

1 ผสม 7.8587 วินาที-เครื่องจักรตอแถว 3 2.6196 2 1.5717 2 1.5717
2 ชั่งน้ําหนัก 0.6383 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 0.2128  -  -
3 แบงโด 1.5318 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 1.5318 1 1.5318
4 ปนจนรีแลวใสพิมพ 5.3280 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 3 1.7760 2 2.6640
5 อบ 3.5000 วินาที-เครื่องจักรตอแถว 1 3.5000  -  -  -  -
6 เอาเขาเตาอบ 0.3070 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 2 0.1535 2 0.1535
7 เอาออกจากเตาอบ 0.6333 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 0.6333 1 0.6333
8 เคาะออกจากพิมพ 2.9400 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 2.9400 1 2.9400
9 วางบนตะแกรง 2.9400 วินาที-เครื่องจักรตอแถว  -  - 1  - 1 2.9400

รวมจํานวนคน 12 คน 10 คน
การทํางานจของเครืองจักรเหมือนเดิม
กิจกรรมการอบกําหนดรอบการผลิต รอบการผลิต 3.5000 วินาทีตอแพ็ค อัตราการผลิต 1028.5714 แถวตอชั่วโมง

การทํางานของพนักงาน
จํานวน อัตรา กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

ลําดับที่ กิจกรรม เวลามาตรฐาน การทํางานของเครื่องจักร



ขนมปงพาเนตโตน

พนักงาน อัตรา พนักงาน อัตรา
เครื่อง วินาทีตอแถว คน วินาทีตอแถว คน วินาทีตอแถว

1 ผสม 9.6384 วินาที-เครื่องจักรตอแถว 3 3.2128 2 1.9277 2 1.9277
2 ชั่งน้ําหนัก 0.6383 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 0.2128  -  -
3 แบงโด 1.5318 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 1.5318 1 1.5318
4 ปนกลมแลวใสพิมพ 3.8850 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 3 1.2950 2 1.9425
5 อบ 3.5000 วินาที-เครื่องจักรตอแถว 1 3.5000  -  -  -  -
6 เอาเขาเตาอบ 0.3070 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 2 0.1535 2 0.1535
7 เอาออกจากเตาอบ 0.6333 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 0.6333 1 0.6333

รวมจํานวนคน 12 คน 10 คน
การทํางานจของเครืองจักรเหมือนเดิม
กิจกรรมการอบกําหนดรอบการผลิต รอบการผลิต 3.5000 วินาทีตอแพ็ค อัตราการผลิต 1028.5714 แถวตอชั่วโมง

การทํางานของพนักงาน
จํานวน อัตรา กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

ลําดับที่ กิจกรรม เวลามาตรฐาน การทํางานของเครื่องจักร



ขนมปงผักโขม

พนักงาน อัตรา พนักงาน อัตรา
เครื่อง วินาทีตอแถว คน วินาทีตอแถว คน วินาทีตอแถว

1 ตีผสม 48.9600 วินาที-เครื่องจักรตอแถว 3 16.3200 2 9.7920 2 9.7920
2 ตัดแปงชั่งน้ําหนัก 0.9435 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 0.9435  -  -
3 แบงโด+หยิบใสเครื่องมวน 4.7329 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 4.7329 1 4.7329
4 หยิบใสพิมพ 2.2044 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 2.2044 1 2.2044
5 สงพิมพ 1.5431 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 1.5431 1 1.5431
6 ปดฝาพิมพ 1.7635 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 1.7635 1 1.7635
7 หยิบใสรถเข็น 1.3226 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 0.4409 1 1.3226
8 อบ 5.6723 วินาที-เครื่องจักรตอแถว 1 5.6723  -  -  -  -
9 เอาเขาเตา 2.4827 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 2 1.2413 2 1.2413
10 เอาออกจากเตา 4.6667 วินาที-เครื่องจักรตอแถว  -  - 1 4.6667 1 4.6667
11 เคาะออกจากพิมพ 2.9400 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 2.9400 1 2.9400
12 วางเรียงบนตะแกรง 2.9400 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 2 1.4700 2 1.4700

การทํางานจของเครืองจักรเหมือนเดิม รวมจํานวนคน 14 คน 13 คน
กิจกรรมการตีผสมกําหนดรอบการผลิต รอบการผลิต 16.3200 วินาทีตอแพ็ค อัตราการผลิต 220.5882 แถวตอชั่วโมง

การทํางานของพนักงาน
จํานวน อัตรา กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

ลําดับที่ กิจกรรม เวลามาตรฐาน การทํางานของเครื่องจักร



ขนมปงมะเขือเทศ

พนักงาน อัตรา พนักงาน อัตรา
เครื่อง วินาทีตอแถว คน วินาทีตอแถว คน วินาทีตอแถว

1 ตีผสม 49.4063 วินาที-เครื่องจักรตอแถว 3 16.4688 2 9.8813 2 9.8813
2 ตัดแปงชั่งน้ําหนัก 0.9435 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 0.9435  -  -
3 แบงโด+หยิบใสเครื่องมวน 4.7329 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 4.7329 1 4.7329
4 หยิบใสพิมพ 2.2044 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 2.2044 1 2.2044
5 สงพิมพ 1.5431 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 1.5431 1 1.5431
6 ปดฝาพิมพ 1.7635 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 1.7635 1 1.7635
7 หยิบใสรถเข็น 1.3226 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 0.4409 1 1.3226
8 อบ 5.6723 วินาที-เครื่องจักรตอแถว 1 5.6723  -  -  -  -
9 เอาเขาเตา 2.4827 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 2 1.2413 2 1.2413
10 เอาออกจากเตา 4.6667 วินาที-เครื่องจักรตอแถว  -  - 1 4.6667 1 4.6667
11 เคาะออกจากพิมพ 2.9400 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 2.9400 1 2.9400
12 วางเรียงบนตะแกรง 2.9400 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 2 1.4700 2 1.4700

การทํางานจของเครืองจักรเหมือนเดิม รวมจํานวนคน 14 คน 13 คน
กิจกรรมการตีผสมกําหนดรอบการผลิต รอบการผลิต 16.4688 วินาทีตอแพ็ค อัตราการผลิต 218.5958 แถวตอชั่วโมง

การทํางานของพนักงาน
จํานวน อัตรา กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

ลําดับที่ กิจกรรม เวลามาตรฐาน การทํางานของเครื่องจักร



ขนมปงขาวโอต

พนักงาน อัตรา พนักงาน อัตรา
เครื่อง วินาทีตอแถว คน วินาทีตอแถว คน วินาทีตอแถว

1 ผสม 36.6798 วินาที-เครื่องจักรตอแถว 3 12.2266 2 7.3360 2 7.3360
2 แบงโดดวยตาชั่งเล็ก 30.6360 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 3 10.2120 3 10.2120
3 ปนโดจนกลม 22.7920 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 3 7.5973 2 11.3960
4 ใสพิมพ 20.4240 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 3 6.8080 2 10.2120
5 อบ 10.5000 วินาที-แรงงานตอแถว 1 10.5000  -  -  -  -
6 เอาเขาเตาอบ 0.2579 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 0.2579 1 0.2579
7 เอาออกจากเตา 0.5320 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 0.1773 1 0.5320
8 เคาะพิมพ 4.3680 วินาที-เครื่องจักรตอแถว  -  - 1 4.3680 1 4.3680
9 วางบนตะแกรง 7.7653 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 2 3.8827 2 3.8827

รวมจํานวนคน 16 คน 14 คน
การทํางานจของเครืองจักรเหมือนเดิม
กิจกรรมการตีผสมกําหนดรอบการผลิต รอบการผลิต 12.2266 วินาทีตอแพ็ค อัตราการผลิต 294.4400 แถวตอชั่วโมง

การทํางานของพนักงาน
จํานวน อัตรา กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

ลําดับที่ กิจกรรม เวลามาตรฐาน การทํางานของเครื่องจักร



ขนมปงปอนด

พนักงาน อัตรา พนักงาน อัตรา
เครื่อง วินาทีตอแถว คน วินาทีตอแถว คน วินาทีตอแถว

1 ผสม 19.7858 วินาที-เครื่องจักรตอแถว 3 6.5953 2 3.9572 2 3.9572
2 แบงโดดวยตาชั่งเล็ก 31.3760 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 3 10.4587 3 10.4587
3 ปนโดจนกลม 23.8650 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 3 7.9550 3 7.9550
4 ใสพิมพ 20.4240 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 3 6.8080 2 10.2120
5 อบ 10.5000 วินาที-แรงงานตอแถว 1 10.5000  -  -  -  -
6 เอาเขาเตาอบ 0.2579 วินาที-แรงงานตอแถว 1 0.2579 1 0.2579
7 เอาออกจากเตา 0.5320 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 0.1773 1 0.5320
8 เคาะพิมพ 4.3680 วินาที-เครื่องจักรตอแถว  -  - 1 4.3680 1 4.3680
9 วางบนตะแกรง 7.7653 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 2 3.8827 2 3.8827

การทํางานจของเครืองจักรเหมือนเดิม รวมจํานวนคน 16 คน 14 คน
กิจกรรมการตีผสมกําหนดรอบการผลิต รอบการผลิต 6.5953 วินาทีตอแพ็ค อัตราการผลิต 545.8464 แถวตอชั่วโมง

การทํางานของพนักงาน
จํานวน อัตรา กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

ลําดับที่ กิจกรรม เวลามาตรฐาน การทํางานของเครื่องจักร



ขนมขาไก

พนักงาน อัตรา พนักงาน อัตรา
เครื่อง วินาทีตอก.ก. คน วินาทีตอแถว คน วินาทีตอแถว

1 ตีผสม 31.5871 วินาที-เครื่องจักรตอก.ก. 3 10.5290 2 6.3174 2 6.3174
2 รีด 77.3419 วินาที-เครื่องจักรตอก.ก. 3 25.7806 3 25.7806 3 25.7806
3 รีดเสน 53.2829 วินาที-เครื่องจักรตอก.ก. 1 53.2829 1 53.2829 1 53.2829
4 วัดและตัด 47.9546 วินาที-แรงงานตอก.ก.  -  - 1 47.9546 1 47.9546

จับวางในถาด 26.6414 วินาที-แรงงานตอก.ก.  -  - 1 26.6414 1 26.6414
แยกเปนเสนใสถาด 389.6109 วินาที-แรงงานตอก.ก.  -  - 8 48.7014 8 48.7014
ทําเครื่องหมาย 41.1459 วินาที-แรงงานตอก.ก.  -  - 2 20.5730 1 41.1459

ตัด 78.8630 วินาที-แรงงานตอก.ก.  -  - 2 39.4315 2 39.4315
อบ 11.32075 วินาที-เครื่องจักรตอก.ก. 1 11.3208  -  -  -  -

5 เอาเขาเตา 1.12 วินาที-แรงงานตอก.ก.  -  - 1 1.1200 1 1.1200
6 เอาออกจากเตา 1.12 วินาที-แรงงานตอก.ก.  -  - 1 1.1200 1 1.1200
7 เก็บใสลัง 171.1002 วินาที-แรงงานตอก.ก.  -  - 4 57.0334 4 42.7751
8 เคาะพิมพ 4.3680 วินาที-แรงงานตอก.ก.  -  - 1 4.3680 1 4.3680
9 วางบนตะแกรง 7.7653 วินาที-แรงงานตอก.ก.  -  - 2 3.8827 2 3.8827

การทํางานจของเครืองจักรเหมือนเดิม รวมจํานวนคน 29 คน 28 คน
กิจกรรมการรีดเสนกําหนดรอบการผลิต รอบการผลิต 53.2829 วินาทีตอแพ็ค อัตราการผลิต 67.5639 ก.ก.ตอชั่วโมง

การทํางานของพนักงาน
จํานวน อัตรา กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

ลําดับที่ กิจกรรม เวลามาตรฐาน การทํางานของเครื่องจักร



ตารางที่ ก.5 ผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมปง 
ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที่ 30 พฤศจิกายน 2545

    หนวยผลิตภาพคือแถวตอช.ม.-แรงงาน
วันที่ ยอดผลิต(แถว) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ

1-ต.ค.-02 2779 105.00 26.47
2-ต.ค.-02 3569 120.00 29.74
3-ต.ค.-02 1675 91.50 18.31
4-ต.ค.-02 1610 86.00 18.72
5-ต.ค.-02 1359 75.00 18.12
6-ต.ค.-02 2483 100.50 24.71
7-ต.ค.-02 2755 93.00 29.62
8-ต.ค.-02 2534 109.75 23.09
9-ต.ค.-02 2746 91.50 30.01
10-ต.ค.-02 1713 74.25 23.07
11-ต.ค.-02 1387 66.75 20.78
12-ต.ค.-02 1352 62.75 21.55
13-ต.ค.-02 1830 81.00 22.59
14-ต.ค.-02 2019 81.00 24.92
15-ต.ค.-02 2175 82.75 26.29
16-ต.ค.-02 3183 145.00 21.95
17-ต.ค.-02 1708 89.00 19.19
18-ต.ค.-02 1300 73.00 17.81
19-ต.ค.-02 1534 83.00 18.48
20-ต.ค.-02 2452 95.00 25.81
21-ต.ค.-02 2598 97.75 26.58
22-ต.ค.-02 2718 103.25 26.32
23-ต.ค.-02 3221 119.75 26.90
24-ต.ค.-02 2031 84.00 24.18
25-ต.ค.-02 1335 81.00 16.48
26-ต.ค.-02 1368 72.00 19.00
27-ต.ค.-02 1966 94.50 20.81



ตารางที่ ก.5 ผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมปง 
ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที่ 30 พฤศจิกายน 2545 (ตอ)

    หนวยผลิตภาพคือแถวตอช.ม.-แรงงาน
วันที่ ยอดผลิต(แถว) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ

28-ต.ค.-02 2221 83.50 26.59
29-ต.ค.-02 2280 100.75 22.63
30-ต.ค.-02 2814 114.00 24.69
31-ต.ค.-02 2150 93.50 23.00
1-พ.ย.-02 1653 91.00 18.16
2-พ.ย.-02 1686 73.75 22.86
3-พ.ย.-02 2195 85.50 25.67
4-พ.ย.-02 3097 115.00 26.93
5-พ.ย.-02 2857 106.50 26.83
6-พ.ย.-02 2547 97.50 26.13
7-พ.ย.-02 1591 84.00 18.94
8-พ.ย.-02 1661 70.25 23.64
9-พ.ย.-02 2158 83.75 25.76
10-พ.ย.-02 2211 77.00 28.72
11-พ.ย.-02 2972 114.75 25.90
12-พ.ย.-02 3153 125.00 25.23
13-พ.ย.-02 2636 110.00 23.97
14-พ.ย.-02 1721 83.00 20.74
15-พ.ย.-02 1680 82.00 20.49
16-พ.ย.-02 2943 111.50 26.40
17-พ.ย.-02 2079 90.75 22.90
18-พ.ย.-02 3159 121.75 25.95
19-พ.ย.-02 3222 125.00 25.78
20-พ.ย.-02 2961 109.00 27.16
21-พ.ย.-02 2246 113.50 19.79
22-พ.ย.-02 2276 117.75 19.33
23-พ.ย.-02 3054 129.00 23.68



ตารางที่ ก.5 ผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมปง 
ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที่ 30 พฤศจิกายน 2545 (ตอ)

    หนวยผลิตภาพคือแถวตอช.ม.-แรงงาน
วันที่ ยอดผลิต(แถว) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ

24-พ.ย.-02 2991 140.75 21.25
25-พ.ย.-02 2842 135.50 20.97
26-พ.ย.-02 2351 132.75 17.71
27-พ.ย.-02 2987 105.00 28.45
28-พ.ย.-02 2278 132.50 17.19
29-พ.ย.-02 2581 110.50 23.36
30-พ.ย.-02 3054 119.75 25.51

รวม 141709 6043.75 23.45



ตารางที่ ก.6 ผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมปง
    หนวยผลิตภาพคือแถวตอช.ม.-แรงงาน

วันที่ ยอดผลิต(แถว) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ
1-ต.ค.-02 2779 105.00 26.47
2-ต.ค.-02 3569 120.00 29.74
3-ต.ค.-02 1675 91.50 18.31
4-ต.ค.-02 1610 86.00 18.72
5-ต.ค.-02 1359 75.00 18.12
6-ต.ค.-02 2483 100.50 24.71
7-ต.ค.-02 2755 93.00 29.62
8-ต.ค.-02 2534 109.75 23.09
9-ต.ค.-02 2746 91.50 30.01
10-ต.ค.-02 1713 74.25 23.07
11-ต.ค.-02 1387 66.75 20.78
12-ต.ค.-02 1352 62.75 21.55
13-ต.ค.-02 1830 81.00 22.59
14-ต.ค.-02 2019 81.00 24.92
15-ต.ค.-02 2175 82.75 26.29
16-ต.ค.-02 3183 145.00 21.95
17-ต.ค.-02 1708 89.00 19.19
18-ต.ค.-02 1300 73.00 17.81
19-ต.ค.-02 1534 83.00 18.48
20-ต.ค.-02 2452 95.00 25.81
21-ต.ค.-02 2598 97.75 26.58
22-ต.ค.-02 2718 103.25 26.32
23-ต.ค.-02 3221 119.75 26.90
24-ต.ค.-02 2031 84.00 24.18
25-ต.ค.-02 1335 81.00 16.48
26-ต.ค.-02 1368 72.00 19.00
27-ต.ค.-02 1966 94.50 20.81
28-ต.ค.-02 2221 83.50 26.59



ตารางที่ ก.6 ผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมปง (ตอ)
    หนวยผลิตภาพคือแถวตอช.ม.-แรงงาน

วันที่ ยอดผลิต(แถว) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ
29-ต.ค.-02 2280 100.75 22.63
30-ต.ค.-02 2814 114.00 24.69
31-ต.ค.-02 2150 93.50 23.00
1-พ.ย.-02 1653 91.00 18.16
2-พ.ย.-02 1686 73.75 22.86
3-พ.ย.-02 2195 85.50 25.67
4-พ.ย.-02 3097 115.00 26.93
5-พ.ย.-02 2857 106.50 26.83
6-พ.ย.-02 2547 97.50 26.13
7-พ.ย.-02 1591 84.00 18.94
8-พ.ย.-02 1661 70.25 23.64
9-พ.ย.-02 2158 83.75 25.76
10-พ.ย.-02 2211 77.00 28.72
11-พ.ย.-02 2972 114.75 25.90
12-พ.ย.-02 3153 125.00 25.23
13-พ.ย.-02 2636 110.00 23.97
14-พ.ย.-02 1721 83.00 20.74
15-พ.ย.-02 1680 82.00 20.49
16-พ.ย.-02 2943 111.50 26.40
17-พ.ย.-02 2079 90.75 22.90
18-พ.ย.-02 3159 121.75 25.95
19-พ.ย.-02 3222 125.00 25.78
20-พ.ย.-02 2961 109.00 27.16
21-พ.ย.-02 2246 113.50 19.79
22-พ.ย.-02 2276 117.75 19.33
23-พ.ย.-02 3054 129.00 23.68
24-พ.ย.-02 2991 140.75 21.25
25-พ.ย.-02 2842 135.50 20.97



ตารางที่ ก.6 ผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมปง (ตอ)
    หนวยผลิตภาพคือแถวตอช.ม.-แรงงาน

วันที่ ยอดผลิต(แถว) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ
26-พ.ย.-02 2351 132.75 17.71
27-พ.ย.-02 2987 105.00 28.45
28-พ.ย.-02 2278 132.50 17.19
29-พ.ย.-02 2581 110.50 23.36
30-พ.ย.-02 3054 119.75 25.51
15-ม.ค.-03 2169 75.00 28.92
16-ม.ค.-03 2438 78.00 31.26
17-ม.ค.-03 1458 58.60 24.88
18-ม.ค.-03 3394 127.50 26.62
19-ม.ค.-03 2331 109.50 21.29
20-ม.ค.-03 3238 117.00 27.68
21-ม.ค.-03 3963 153.50 25.82
22-ม.ค.-03 3096 138.00 22.43
23-ม.ค.-03 1432 81.20 17.64
24-ม.ค.-03 2656 102.75 25.85
25-ม.ค.-03 3519 111.00 31.70
26-ม.ค.-03 2598 143.50 18.10
27-ม.ค.-03 3226 150.00 21.51
28-ม.ค.-03 3852 172.50 22.33
29-ม.ค.-03 1984 120.00 16.53
30-ม.ค.-03 2478 145.50 17.03
31-ม.ค.-03 2713 115.50 23.49
1-ก.พ.-03 3409 127.50 26.74
2-ก.พ.-03 2498 124.50 20.06
3-ก.พ.-03 2890 145.50 19.86
4-ก.พ.-03 3686 135.00 27.30
5-ก.พ.-03 1946 107.00 18.19
6-ก.พ.-03 2237 100.50 22.26



ตารางที่ ก.6 ผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมปง (ตอ)
    หนวยผลิตภาพคือแถวตอช.ม.-แรงงาน

วันที่ ยอดผลิต(แถว) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ
7-ก.พ.-03 2599 110.60 23.50
8-ก.พ.-03 3254 101.50 32.06
9-ก.พ.-03 2386 124.50 19.16
10-ก.พ.-03 2991 101.25 29.54
11-ก.พ.-03 3893 157.50 24.72
12-ก.พ.-03 2096 97.50 21.50
13-ก.พ.-03 2350 86.00 27.33
14-ก.พ.-03 2584 86.00 30.05
15-ก.พ.-03 3357 97.50 34.43
16-ก.พ.-03 2344 86.00 27.26
17-ก.พ.-03 2932 91.75 31.96
18-ก.พ.-03 3961 165.00 24.01
19-ก.พ.-03 1976 102.00 19.37
20-ก.พ.-03 2318 69.00 33.59
21-ก.พ.-03 2478 75.50 32.82
22-ก.พ.-03 3552 106.00 33.51
23-ก.พ.-03 2406 79.00 30.46
24-ก.พ.-03 3019 106.00 28.48
25-ก.พ.-03 4111 177.25 23.19
26-ก.พ.-03 2087 123.50 16.90
27-ก.พ.-03 2267 87.00 26.06
28-ก.พ.-03 2689 82.50 32.59
1-มี.ค.-03 3409 99.00 34.43
2-มี.ค.-03 2514 104.50 24.06
3-มี.ค.-03 3189 95.00 33.57
4-มี.ค.-03 3441 126.00 27.31
5-มี.ค.-03 2152 120.00 17.93
6-มี.ค.-03 2094 75.25 27.83



ตารางที่ ก.6 ผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมปง (ตอ)
    หนวยผลิตภาพคือแถวตอช.ม.-แรงงาน

วันที่ ยอดผลิต(แถว) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ
7-มี.ค.-03 2564 96.50 26.57
8-มี.ค.-03 3412 109.25 31.23
9-มี.ค.-03 2462 81.25 30.30
10-มี.ค.-03 3121 101.50 30.75
11-มี.ค.-03 3810 142.00 26.83
12-มี.ค.-03 2395 92.50 25.89
13-มี.ค.-03 2740 88.50 30.96
14-มี.ค.-03 2689 92.25 29.15
15-มี.ค.-03 1994 75.25 26.50



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ ข.1 แผนผังองคกรหนวยงานเตาอุโมงค 
 

 
 
 

 
 
 

 

นฤดม    วิรัชดํารงค 
หัวหนาแผนกผลิต2 

จิตติกร   มณีคุม 
ผูชวยหัวหนาแผนกผลิต2 

พิเชษฐ  อินสุวรรณ 
หัวหนาหนวยเตาอุโมงค 

นิคม   กันทะวะ 
ผูชวยหัวหนาหนวยเตาอุโมงค 

พนักงาน 
ตักเนื้อเคก 

พนักงานเก็บ
และเอาขนม

พนักงาน 
ตีเนื้อเคก 

พนักงานออก
เตารอนและเขา



ตารางที่ ข.1 เวลาไรประสิทธิภาพของหนวยเตาอุโมงค

เวลาที่ใชทํางานจริง เวลาทํางาน เวลาที่ใชทํางาน เวลาไร
(ช.ม.-แรงงาน) (ช.ม.-แรงงาน) (%) ประสิทธิภาพ(%)

3-ต.ค.-02 19.75 48.00 41.15 58.85
4-ต.ค.-02 9.50 40.00 23.75 76.25
5-ต.ค.-02 17.25 48.00 35.94 64.06

10-ต.ค.-02 15.00 48.00 31.25 68.75
11-ต.ค.-02 22.00 40.00 55.00 45.00
12-ต.ค.-02 11.50 48.00 23.96 76.04
17-ต.ค.-02 14.00 48.00 29.17 70.83
18-ต.ค.-02 18.50 40.00 46.25 53.75
19-ต.ค.-02 14.25 48.00 29.69 70.31
23-ต.ค.-02 15.50 48.00 32.29 67.71
24-ต.ค.-02 13.00 40.00 32.50 67.50
25-ต.ค.-02 16.25 40.00 40.63 59.38
26-ต.ค.-02 16.25 48.00 33.85 66.15
30-ต.ค.-02 13.50 48.00 28.13 71.88
31-ต.ค.-02 21.00 40.00 52.50 47.50
1-พ.ย.-02 15.50 48.00 32.29 67.71
6-พ.ย.-02 6.00 48.00 12.50 87.50
7-พ.ย.-02 15.00 48.00 31.25 68.75
8-พ.ย.-02 14.50 48.00 30.21 69.79
9-พ.ย.-02 24.75 48.00 51.56 48.44
14-พ.ย.-02 13.50 40.00 33.75 66.25
15-พ.ย.-02 14.00 48.00 29.17 70.83
16-พ.ย.-02 22.00 48.00 45.83 54.17
20-พ.ย.-02 7.50 48.00 15.63 84.38
21-พ.ย.-02 20.00 48.00 41.67 58.33
22-พ.ย.-02 12.00 40.00 30.00 70.00
23-พ.ย.-02 22.75 48.00 47.40 52.60

วันที่



ตารางที่ ข.1 เวลาไรประสิทธิภาพของหนวยเตาอุโมงค (ตอ)

เวลาที่ใชทํางานจริง เวลาทํางาน เวลาที่ใชทํางาน เวลาไร
(ช.ม.-แรงงาน) (ช.ม.-แรงงาน) (%) ประสิทธิภาพ(%)

25-พ.ย.-02 7.75 40.00 19.38 80.63
27-พ.ย.-02 13.50 48.00 28.13 71.88
28-พ.ย.-02 21.50 48.00 44.79 55.21
29-พ.ย.-02 11.75 40.00 29.38 70.63
30-พ.ย.-02 24.50 48.00 51.04 48.96

รวม 503.75 1456.00 34.60 65.40

วันที่



กระบวนการผลิตเคกช็อคโกแลต แพ็คจัมโบ 
 

          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          

        
รูปที่ ข.2 กระบวนการผลิตของผลิตภัณฑในหนวยเตาอุโมงค (จํานวน 6 หนา) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตรวจรับสวนผสม 

ตีเนย 

ตีผสมเนื้อและเนย 

ตักเนื้อเคกใสฟลอยด 

หยิบฟลอยดใสถาด 

ยกถาดใสเตาอุโมงค 

อบ 

ขนยายเขาอุโมงคลมเย็น 

เปดเนื้อเคกใหคลายตัว 



 กระบวนการผลิตเคกบัทเทอร แพ็คจัมโบ 
 

          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          

        
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตรวจรับสวนผสม 

ตีเนย 

ตีผสมเนื้อและเนย 

ตักเนื้อเคกใสฟลอยด 

หยิบฟลอยดใสถาด 

ยกถาดใสเตาอุโมงค 

อบ 

ขนยายเขาอุโมงคลมเย็น 

เปดเนื้อเคกใหคลายตัว 



 กระบวนการผลิตเคกใบเตย แพ็คจัมโบ 
 

          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          

        
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตรวจรับสวนผสม 

ตีเนย 

ตีผสมเนื้อและเนย 

ตักเนื้อเคกใสฟลอยด 

หยิบฟลอยดใสถาด 

ยกถาดใสเตาอุโมงค 

อบ 

ขนยายเขาอุโมงคลมเย็น 

เปดเนื้อเคกใหคลายตัว 



 กระบวนการผลิตเคกกาแฟ แพ็คจัมโบ 
 

          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          

        
 
 

          
          

    
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตรวจรับสวนผสม 

ตีเนย 

ตีผสมเนื้อและเนย 

ตักเนื้อเคกใสฟลอยด 

หยิบฟลอยดใสถาด 

ยกถาดใสเตาอุโมงค 

อบ 

ขนยายเขาอุโมงคลมเย็น 

เปดเนื้อเคกใหคลายตัว 



 กระบวนการผลิตเคกช็อคมาเบิ้ล แพ็คจัมโบ 
 

          
        

 
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
           

 
 

   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตรวจรับสวนผสม 

ตีเนยสีขาว 

ตีผสมเนื้อและเนย 

ตักเนื้อเคกใสฟลอยด 

หยิบฟลอยดใสถาด 

ยกถาดใสเตาอุโมงค 

อบ 

ขนยายเขาอุโมงคลมเย็น 

เปดเนื้อเคกใหคลายตัว 

ตีเนยสีช็อคโกแลต 

ตีผสมเนื้อและเนย 

ใชตะเกียบทําลวดลาย 



กระบวนการผลิตวนิลาสติกสคุกก้ี 
 

          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          

        
 

    

ตรวจรับสวนผสม 

ตีผสมเนื้อ 

ใสในเครื่องหยอด 

เครื่องหยอดคุกกี้ออกมา 

คุกกี้หลนบนกระดาษ 

ฉีดน้ํา 

โรยน้ําตาล 

ใสกระดาษรอง 

ยกถาดใสเตาอุโมงค 

อบ 

เก็บใสถุง 
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ตารางที่ ข.2 การแบงแยกงานยอยและกาํหนดจุดจับเวลาของผลิตภัณฑในหนวยเตาอุโมงค 
(จํานวน 3 หนา) 
ช็อคโกแลตแพ็คจัมโบ 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 

ตีเนยช็อคโกแลต 
ตีผสมเนื้อเคกช็อคโกแลต 
ตักเคกใสฟอยด 
หยิบใสถาด 
อบ 
เปดพิมพใหเนือ้เคกคลายตัว 
ยกไปวางในอโุมงคลมเย็น 

ตักเนยใสกะบะจนเสร็จ 
ตีผสมจนเนื้อตักไดแลว 
วางฟอยดเคกบนโตะ 
วางฟอยดในถาด 
เคกออกมาจากเตาอุโมงค 
วางเคกทีเ่ปดแลวในถาด 
วางถาดในอุโมงลมเย็น 

 
เคกบัทเทอรแพ็คจัมโบ 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 

ตีเนยสีขาว 
ตีผสมเนื้อเคกบัทเทอร 
ตักเคกใสฟอยด 
หยิบใสถาด 
อบ 
เปดพิมพใหเนือ้เคกคลายตัว 
ยกไปวางในอโุมงคลมเย็น 

ตักเนยใสกะบะจนเสร็จ 
ตีผสมจนเนื้อตักไดแลว 
วางฟอยดเคกบนโตะ 
วางฟอยดในถาด 
เคกออกมาจากเตาอุโมงค 
วางเคกทีเ่ปดแลวในถาด 
วางถาดในอุโมงลมเย็น 

 
เคกบัทเทอร-ใบเตยแพ็คจัมโบ 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 

ตีเนยบทัเทอรใบเตย 
ตีผสมเนื้อเคกบัทเทอร-ใบเตย 
ตักเคกใสฟอยด 
หยิบใสถาด 
อบ 
เปดพิมพใหเนือ้เคกคลายตัว 
ยกไปวางในอโุมงคลมเย็น 

ตักเนยใสกะบะจนเสร็จ 
ตีผสมจนเนื้อตักไดแลว 
วางฟอยดเคกบนโตะ 
วางฟอยดในถาด 
เคกออกมาจากเตาอุโมงค 
วางเคกทีเ่ปดแลวในถาด 
วางถาดในอุโมงลมเย็น 
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เคกบัทเทอร-กาแฟแพ็คจัมโบ 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 

ตีเนยบทัเทอร-กาแฟ 
ตีผสมเนื้อเคกบัทเทอร-กาแฟ 
ตักเคกใสฟอยด 
หยิบใสถาด 
อบ 
เปดพิมพใหเนือ้เคกคลายตัว 
ยกไปวางในอโุมงคลมเย็น 

ตักเนยใสกะบะจนเสร็จ 
ตีผสมจนเนื้อตักไดแลว 
วางฟอยดเคกบนโตะ 
วางฟอยดในถาด 
เคกออกมาจากเตาอุโมงค 
วางเคกทีเ่ปดแลวในถาด 
วางถาดในอุโมงลมเย็น 

เคกช็อคมาเบิล้แพ็คจัมโบ 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

ตีเนยสีขาว 
ตีเนยช็อคโกแลต 
ตีผสมเนื้อเคกทั้ง 2 สีแยก 2 หมอ 
ตักเคกสีขาวใสฟอยด 
ตักเคกสีช็อคโกแลตใสฟอยด 
ใชตะเกียบทําเปนลายแลวหยิบใสถาด 
อบ 
เปดพิมพใหเนือ้เคกคลายตัว 
ยกไปวางในอโุมงคลมเย็น 

ตักเนยใสกะบะจนเสร็จ 
ตักเนยใสกะบะจนเสร็จ 
ตีผสมจนเนื้อตักไดแลวทั้ง 2หมอ 
วางฟอยดเคกบนโตะ 
วางฟอยดเคกบนโตะ 
วางฟอยดในถาด 
เคกออกมาจากเตาอุโมงค 
วางเคกทีเ่ปดแลวในถาด 
วางถาดในอุโมงลมเย็น 

วนิลลาสติกสคุกกี้ 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

ตีผสมเนื้อ 
ใสกระดาษรอง 
เครื่องหยอดคกุกี้ออกมา 
ดึงกระดาษ 
ฉีดน้ํา 
โรยน้ําตาล 
นําคุกกี้ใสในเตา 
อบ 
เทใสถุง 

เนื้อคุกกี้เนียน 
กระดาษเขาไปในเครื่องหยอดคุกกี้ 
คุกกี้หลนบนกระดาษที่รอง 
วางกระดาษทีด่ึงในถาด 
ละอองน้าํเกาะบนเนื้อคุกกี ้
น้ําตาลเกาะบนเนื้อคุกกี ้
ถาดคุกกี้ถกูวางบนสายพานเตาอุโมงค 
คุกกี้ออกมาจากเตาอุโมงค 
คุกกี้ที่อบแลวลงไปในถงุ 















ตารางที่ ข.4 เวลามาตรฐานของขั้นตอนตาง ๆ ในการทําผลิตภัณฑหนวยเตาอุโมงค

ตีเนย ตีเนื้อ ตัก/หยอด ออกเตา อบ อื่น ๆ
วานิลลาสติ๊กคุกกี้ ก.ก. 0.0000 35.9040 24.5100 27.2842 54.5684 38.1039
บัทเทอร จัมโบ แพ็ค 3.7252 8.7358 7.3427 3.7333 11.2500 2.1756
บัทเทอร-ใบเตย จัมโบ แพ็ค 4.7813 8.7465 5.2725 3.7333 11.2500 2.1090
ชอคโกแลตมารเบิ้ล จัมโบ แพ็ค 1.6393 13.0305 8.1585 3.7333 11.2500 15.1756
บัทเทอร-กาแฟ จัมโบ แพ็ค 3.1655 12.8590 6.0759 3.7333 11.2500 1.6761
ชอคโกแลต แพ็ค แพ็ค 3.4816 17.9856 7.6035 3.7333 11.2500 2.0276

ผลิตภัณฑ หนวย เวลามาตรฐานของขั้นตอนตาง ๆ ในการทําผลิตภัณฑหนวยเตาอุโมงค (วินาที-แรงงานตอหนวย)



ตารางที่ ข.5 ยอดสั่งผลิตของหนวยเตาอุโมงค 
ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที่ 30 พฤศจิกายน 2545

ผลิตภัณฑ ยอดสั่งผลิต(แพ็ค) เปอรเซ็นต
วานิลลาสติ๊กคุกกี้ 1000  -
บัทเทอร จัมโบ 30940 41.68
บัทเทอร-ใบเตย จัมโบ 12796 17.24
ชอคโกแลตมารเบิ้ล จัมโบ 17820 24.01
บัทเทอร-กาแฟ จัมโบ 4368 5.88
ชอคโกแลต แพ็ค 8332 11.23

รวมยอดสั่งผลิต 75256 100.00

หนวยของยอดสั่งผลิตวนิลลาสติกสเปนกิโลกรัม จึงไมนํามารวมเปนยอดสั่งรวม
บัทเทอร จัมโโบมียอดสั่งผลิตมากที่สุด 41.68 เปอรเซ็นต



ตารางที่ ข.6 เวลามาตรฐานและการเทียบหนวยไปเปนหนวยกลางของหนวยเตาอุโมงค 

ผลิตภัณฑ เวลามาตรฐาน หนวย เทียบเปนหนวยกลาง
วานิลลาสต๊ิกคุกกี้ 180.3705 วินาที-แรงงานตอก.ก. 4.8798
บัทเทอร จัมโบ 36.9626 วินาที-แรงงานตอแพ็ค 1.0000
บัทเทอร-ใบเตย จัมโบ 35.8926 วินาที-แรงงานตอแพ็ค 0.9711
ช็อคโกแลตมารเบิ้ล จัมโบ 52.9872 วินาที-แรงงานตอแพ็ค 1.4335
บัทเทอร-กาแฟ จัมโบ 38.7598 วินาที-แรงงานตอแพ็ค 1.0486
ชอคโกแลต แพ็คจัมโบ 46.0816 วินาที-แรงงานตอแพ็ค 1.2467

หนวยกลางคือแพ็ค



ตารางที่ ข.7 ผลิตภาพแรงงานของหนวยเตอุโมงค 
ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที่ 30 พฤศจิกายน 2545

หนวยผลิตภาพคือแพ็คตอช.ม.-แรงงาน
วันที่ ยอดผลิต(แพ็ค) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ

3-ต.ค.-02 1970 29.50 66.76
4-ต.ค.-02 1134 29.25 38.77
5-ต.ค.-02 1723 24.25 71.04
10-ต.ค.-02 1521 33.75 45.08
11-ต.ค.-02 2196 38.75 56.67
12-ต.ค.-02 1147 27.25 42.10
17-ต.ค.-02 1397 32.50 42.99
18-ต.ค.-02 2215 39.00 56.80
19-ต.ค.-02 1427 29.75 47.96
23-ต.ค.-02 1506 33.50 44.96
24-ต.ค.-02 1523 33.25 45.81
25-ต.ค.-02 1905 37.75 50.46
26-ต.ค.-02 1627 33.00 49.30
30-ต.ค.-02 1295 31.25 41.43
31-ต.ค.-02 2497 39.75 62.81
1-พ.ย.-02 1534 35.00 43.84
6-พ.ย.-02 705 23.50 30.00
7-พ.ย.-02 1506 33.50 44.95
8-พ.ย.-02 1429 33.00 43.30
9-พ.ย.-02 2465 40.25 61.24
14-พ.ย.-02 1608 34.50 46.62
15-พ.ย.-02 1398 32.25 43.34
16-พ.ย.-02 2185 38.75 56.40
20-พ.ย.-02 904 25.75 35.09
21-พ.ย.-02 1997 38.50 51.88
22-พ.ย.-02 1412 32.00 44.12
23-พ.ย.-02 2243 39.25 57.16



ตารางที่ ข.7 ผลิตภาพแรงงานของหนวยเตอุโมงค 
ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที่ 30 พฤศจิกายน 2545 (ตอ)

หนวยผลิตภาพคือแพ็คตอช.ม.-แรงงาน
วันที่ ยอดผลิต(แพ็ค) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ

25-พ.ย.-02 904 25.75 35.09
27-พ.ย.-02 1315 31.50 41.76
28-พ.ย.-02 2140 38.25 55.96
29-พ.ย.-02 1401 32.50 43.10
30-พ.ย.-02 2408 40.00 60.20

รวม 52636 1066.75 49.34



ตารางที่ ข.8 ผลิตภาพแรงงานของหนวยเตาอุโมงค
หนวยผลิตภาพคือแพ็คตอช.ม.-แรงงาน

วันที่ ยอดผลิต(แพ็ค) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ
3-ต.ค.-02 1970 29.50 66.76
4-ต.ค.-02 1134 29.25 38.77
5-ต.ค.-02 1723 24.25 71.04
10-ต.ค.-02 1521 33.75 45.08
11-ต.ค.-02 2196 38.75 56.67
12-ต.ค.-02 1147 27.25 42.10
17-ต.ค.-02 1397 32.50 42.99
18-ต.ค.-02 2215 39.00 56.80
19-ต.ค.-02 1427 29.75 47.96
23-ต.ค.-02 1506 33.50 44.96
24-ต.ค.-02 1523 33.25 45.81
25-ต.ค.-02 1905 37.75 50.46
26-ต.ค.-02 1627 33.00 49.30
30-ต.ค.-02 1295 31.25 41.43
31-ต.ค.-02 2497 39.75 62.81
1-พ.ย.-02 1534 35.00 43.84
6-พ.ย.-02 705 23.50 30.00
7-พ.ย.-02 1506 33.50 44.95
8-พ.ย.-02 1429 33.00 43.30
9-พ.ย.-02 2465 40.25 61.24
14-พ.ย.-02 1608 34.50 46.62
15-พ.ย.-02 1398 32.25 43.34
16-พ.ย.-02 2185 38.75 56.40
20-พ.ย.-02 904 25.75 35.09
21-พ.ย.-02 1997 38.50 51.88
22-พ.ย.-02 1412 32.00 44.12
23-พ.ย.-02 2243 39.25 57.16
25-พ.ย.-02 904 25.75 35.09



ตารางที่ ข.8 ผลิตภาพแรงงานของหนวยเตาอุโมงค (ตอ)
หนวยผลิตภาพคือแพ็คตอช.ม.-แรงงาน

วันที่ ยอดผลิต(แพ็ค) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ
27-พ.ย.-02 1315 31.50 41.76
28-พ.ย.-02 2140 38.25 55.96
29-พ.ย.-02 1401 32.50 43.10
30-พ.ย.-02 2408 40.00 60.20
16-ม.ค.-03 2135 45.00 47.44
17-ม.ค.-03 2567 49.75 51.55
18-ม.ค.-03 1464 35.00 41.83
23-ม.ค.-03 2021 37.50 53.89
24-ม.ค.-03 2860 45.00 63.56
25-ม.ค.-03 1960 45.00 43.56
29-ม.ค.-03 2166 40.00 54.15
30-ม.ค.-03 2221 48.00 46.27
31-ม.ค.-03 2442 50.50 48.45
1-ก.พ.-03 2235 42.50 52.59
5-ก.พ.-03 1981 48.00 41.27
6-ก.พ.-03 3063 54.00 56.72
7-ก.พ.-03 2157 51.00 42.29
12-ก.พ.-03 976 22.50 43.38
13-ก.พ.-03 2129 34.00 62.62
14-ก.พ.-03 2091 35.25 59.40
15-ก.พ.-03 3182 41.25 77.23
20-ก.พ.-03 2583 40.00 64.58
21-ก.พ.-03 2048 32.00 64.00
22-ก.พ.-03 2614 30.00 87.13
26-ก.พ.-03 1464 27.50 53.24
27-ก.พ.-03 2516 37.50 67.09
28-ก.พ.-03 2041 28.00 72.89
1-มี.ค.-03 2737 42.50 64.40



ตารางที่ ข.8 ผลิตภาพแรงงานของหนวยเตาอุโมงค (ตอ)
หนวยผลิตภาพคือแพ็คตอช.ม.-แรงงาน

วันที่ ยอดผลิต(แพ็ค) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ
3-มี.ค.-03 1464 27.50 53.24
5-มี.ค.-03 1856 36.50 50.85
6-มี.ค.-03 2522 35.25 71.65
7-มี.ค.-03 2053 37.50 54.75
8-มี.ค.-03 2922 47.50 61.52
12-มี.ค.-03 1464 25.00 58.56
14-มี.ค.-03 2174 31.25 69.68
15-มี.ค.-03 2461 35.25 69.91





 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ ค.1 แผนผังองคกรหนวยงานขนมเปยะ 
 
 
 
 
 

นฤดม    วิรัชดํารงค 
หัวหนาแผนกผลิต2 

จิตติกร   มณีคุม 
ผูชวยหัวหนาแผนกผลิต2 

พนักงาน 
จุดขึ้นรูป 

ภุมรินทร    ศรีภักดี 
หัวหนาหนวยขนมเปยะ 

พนักงาน 
จุดเตรียมงาน 

 

พนักงาน 
จุดอบ  



ตารางที่ ค.1 เวลาไรประสิทธิภาพของหนวยขนมเปยะ

เวลาที่ใชทํางานจริง เวลาทํางาน เวลาที่ใชทํางาน เวลาไร
(ช.ม.-แรงงาน) (ช.ม.-แรงงาน) (%) ประสิทธิภาพ(%)

1-ต.ค.-02 48.25 56.00 86.16 13.84
3-ต.ค.-02 26.00 48.00 54.17 45.83
4-ต.ค.-02 46.75 48.00 97.40 2.60
5-ต.ค.-02 26.25 32.00 82.03 17.97
9-ต.ค.-02 46.50 64.00 72.66 27.34
10-ต.ค.-02 41.75 64.00 65.23 34.77
12-ต.ค.-02 42.00 48.00 87.50 12.50
14-ต.ค.-02 17.50 56.00 31.25 68.75
16-ต.ค.-02 48.25 64.00 75.39 24.61
17-ต.ค.-02 31.00 56.00 55.36 44.64
18-ต.ค.-02 49.50 64.00 77.34 22.66
21-ต.ค.-02 48.50 64.00 75.78 24.22
23-ต.ค.-02 48.25 64.00 75.39 24.61
24-ต.ค.-02 31.50 64.00 49.22 50.78
25-ต.ค.-02 48.50 64.00 75.78 24.22
26-ต.ค.-02 42.00 48.00 87.50 12.50
28-ต.ค.-02 48.00 64.00 75.00 25.00
30-ต.ค.-02 48.00 64.00 75.00 25.00
31-ต.ค.-02 31.50 56.00 56.25 43.75
1-พ.ย.-02 31.25 64.00 48.83 51.17
2-พ.ย.-02 41.75 56.00 74.55 25.45
4-พ.ย.-02 51.50 64.00 80.47 19.53
6-พ.ย.-02 48.25 56.00 86.16 13.84
7-พ.ย.-02 31.00 56.00 55.36 44.64
8-พ.ย.-02 48.25 64.00 75.39 24.61
10-พ.ย.-02 41.75 56.00 74.55 25.45
11-พ.ย.-02 48.25 64.00 75.39 24.61

วันที่



ตารางที่ ค.1 เวลาไรประสิทธิภาพของหนวยขนมเปยะ (ตอ)

เวลาที่ใชทํางานจริง เวลาทํางาน เวลาที่ใชทํางาน เวลาไร
(ช.ม.-แรงงาน) (ช.ม.-แรงงาน) (%) ประสิทธิภาพ(%)

13-พ.ย.-02 48.00 56.00 85.71 14.29
14-พ.ย.-02 31.00 56.00 55.36 44.64
16-พ.ย.-02 45.50 48.00 94.79 5.21
18-พ.ย.-02 48.00 56.00 85.71 14.29
20-พ.ย.-02 48.25 64.00 75.39 24.61
21-พ.ย.-02 31.50 64.00 49.22 50.78
22-พ.ย.-02 48.25 56.00 86.16 13.84
23-พ.ย.-02 41.50 64.00 64.84 35.16
25-พ.ย.-02 40.00 56.00 71.43 28.57
26-พ.ย.-02 43.75 56.00 78.13 21.88
28-พ.ย.-02 31.75 48.00 66.15 33.85
29-พ.ย.-02 47.50 64.00 74.22 25.78
30-พ.ย.-02 41.50 56.00 74.11 25.89

รวม 1658.50 2312.00 71.73 28.27

วันที่







 222

ตารางที่ ค.2 การแบงแยกงานยอยและการกําหนดจุดจับเวลาของผลิตภัณฑในหนวยขนมเปยะ 
(จํานวน 1 หนา) 
ขนมไหวพระจนัทรเล็ก 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
 

ตีผสมเปลือก 
นวดแปง 
พักแปง 
ตีผสมไส 
เครื่อง Rheon หอไส 
ปนกลม 
 stamping 
หยิบใสถาด 
ทาไข 
อบ 
 

เอาเปลือกออกมาจากหมอผสม 
นวดจนไดที ่
พักจนแปงไดที ่
ตีจนสวนผสมเขากัน 
เครื่องหยอดเปลือกลงมาบนสายพาน 
วางบนสายพาน 
วางบนสายพาน 
วางในถาด 
ทาไขจนทั่ว 
เอาออกจากเตาวางบนชั้น 
 

 
ขนมเปยะเหลอืง 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
11 
 

ตีผสมเปลือกนอก 
ตีผสมเปลือกใน 
ตีผสมไส 
เครื่อง Rheonหยอดออกเปลือกนอก 
เครื่อง Rheonหยอดไส 
พับเปลือกในและเปลือกนอก 
ติดไขแดงที่ไส 
หอเปลือกเขากับไส 
หยิบใสถาด 
ทาไข 
อบ 
  

เอาเปลือกออกจากหมอผสม 
เอาเปลือกออกจากหมอผสม 
ตีจนสวนผสมเขากัน 
เครื่องหยอดเปลือกนอกลงบนสายพาน 
เครื่องหยอดไสออกมา 
วางเปลือกที่พบัแลวบนสายพาน 
ไขแดงติดกับไส 
วางบนสายพาน 
วางขนมในถาด 
ทาไขจนทั่ว 
เอาออกจากเตาวางบนชั้น 
 

 



ตารางที่ ค.3 สรุปเวลาการทํางานของผลิตภัณฑในหนวยขนมเปยะ (จํานวน 2 หนา)

ตารางสรุปเวลาการทํางานของขนมเปยะเหลือง
หนวย Standard Time คือ วินาที-แรงงานตอชิ้น

Total T Rating Total NT No.Observation Average NT % Allawance Standard Time
1 ผสมไส 6300 100 6300 27600 0.2283 2 0.2328
2 ตีเปลือกนอก 5400 100 5400 19732 0.2737 2 0.2791
3 ตีเปลือกใน 5400 100 5400 19732 0.2737 2 0.2791
4 หยอดเปลือก 114 100 114 60 1.9000 0 1.9000
5 หยอดไส 126 100 126 60 2.1000 0 2.1000
6 ติดไข 136 100 136 60 2.2667 10 2.4933
7 มวนแปง 225 100 225 60 3.7500 10 4.1250
8 ปนกลม 212 105 222.6 30 7.4200 10 8.1620
9 จับวางใสถาด 114 80 91.2 60 1.5200 10 1.6720
10 ทาไขรอบที่ 1 283 110 311.3 384 0.8107 10 0.8917
11 ทาไขรอบที่ 2 382 110 420.2 384 1.0943 10 1.2037
12 อบ 540 100 540 3840 0.1406 0 0.1406
13

งานยอย Summary





ตารางที ค.4 การจัดสมดุลสายการผลิตของผลิตภัณฑในหนวยขนมเปยะ (จํานวน 2 หนา)

การขึ้นรูปขนมเปยะเหลือง

เครื่อง วินาทีตอชิ้น คน วินาทีตอชิ้น
1 หยอดเปลือก+หยอดไส 2.1000 วินาที-เครื่องจักรตอชิ้น 1 2.1  -  -
2 ติดไข 2.4933 วินาที-แรงงานตอชิ้น  -  - 1 2.4933
3 มวนแปง 4.1250 วินาที-แรงงานตอชิ้น  -  - 2 2.0625
4 ปนกลม 8.1620 วินาที-แรงงานตอชิ้น  -  - 4 2.0405
5 จับวางใสถาด 1.6720 วินาที-แรงงานตอชิ้น  -  - 1 1.6720

รวมจํานวนคน 8 คน
การทํางานจของเครืองจักรเหมือนเดิม
กิจกรรมการตีผสมกําหนดรอบการผลิต รอบการผลิต 2.0405 วินาทีตอชิ้น

อัตราการผลิต 1764.2735 ชิ้นตอชั่วโมง

การทํางานของพนักงาน

จํานวน อัตรา พนักงาน อัตราลําดับที่ กิจกรรม เวลามาตรฐาน

การทํางานของเครื่องจักร





ตารางที่ ค.5 ผลิตภาพแรงงานของการผลิตขนมไหวพระจันทรเล็ก
 ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที่ 30 พฤศจิกายน 2545

หนวยผลิตภาพคือชิ้นตอช.ม.-แรงงาน
วันที่ ยอดผลิต(ชิ้น) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ

1-ต.ค.-02 6600 42 157.14
3-ต.ค.-02 6600 37 178.38
4-ต.ค.-02 8900 51 174.51
5-ต.ค.-02 6600 46 143.48
9-ต.ค.-02 8850 47 188.30
10-ต.ค.-02 6600 37 178.38
12-ต.ค.-02 8800 56 157.14
14-ต.ค.-02 6600 42 157.14
16-ต.ค.-02 8885 52 170.87
17-ต.ค.-02 6600 41 160.98
18-ต.ค.-02 6600 48 137.50
21-ต.ค.-02 8800 57 154.39
23-ต.ค.-02 8800 51 172.55
24-ต.ค.-02 6600 39 169.23
25-ต.ค.-02 8800 59 149.15
26-ต.ค.-02 6600 43 153.49
28-ต.ค.-02 6600 38 173.68
30-ต.ค.-02 8850 51 173.53
31-ต.ค.-02 6600 40 165.00
1-พ.ย.-02 6700 44 152.27
2-พ.ย.-02 6600 42 157.14
4-พ.ย.-02 8855 54 163.98
6-พ.ย.-02 8800 57 154.39
7-พ.ย.-02 6600 42 157.14
8-พ.ย.-02 8800 54 162.96
10-พ.ย.-02 8800 55 160.00
11-พ.ย.-02 6600 46 143.48



ตารางที่ ค.5 ผลิตภาพแรงงานของการผลิตขนมไหวพระจันทรเล็ก
 ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที่ 30 พฤศจิกายน 2545 (ตอ)

หนวยผลิตภาพคือชิ้นตอช.ม.-แรงงาน
วันที่ ยอดผลิต(ชิ้น) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ

13-พ.ย.-02 8800 49 179.59
14-พ.ย.-02 8800 45 195.56
16-พ.ย.-02 6600 38 173.68
18-พ.ย.-02 6600 39 169.23
20-พ.ย.-02 6600 37 178.38
21-พ.ย.-02 6700 37 181.08
22-พ.ย.-02 8800 52 169.23
23-พ.ย.-02 8885 58 153.19
25-พ.ย.-02 6600 39 169.23
26-พ.ย.-02 6900 41 168.29
28-พ.ย.-02 8800 53 166.04
29-พ.ย.-02 8800 52 169.23
30-พ.ย.-02 6600 42 157.14

รวม 304525 1853 164.34



ตารางที่ ค.6 ผลิตภาพแรงงานของการผลิตขนมไหวพระจันทรเล็ก
หนวยผลิตภาพคือช้ินตอช.ม.-แรงงาน

วันที่ ยอดผลิต(ชิ้น) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ
1-ต.ค.-02 6600 42 157.14
3-ต.ค.-02 6600 37 178.38
4-ต.ค.-02 8900 51 174.51
5-ต.ค.-02 6600 46 143.48
9-ต.ค.-02 8850 47 188.30
10-ต.ค.-02 6600 37 178.38
12-ต.ค.-02 8800 56 157.14
14-ต.ค.-02 6600 42 157.14
16-ต.ค.-02 8885 52 170.87
17-ต.ค.-02 6600 41 160.98
18-ต.ค.-02 6600 48 137.50
21-ต.ค.-02 8800 57 154.39
23-ต.ค.-02 8800 51 172.55
24-ต.ค.-02 6600 39 169.23
25-ต.ค.-02 8800 59 149.15
26-ต.ค.-02 6600 43 153.49
28-ต.ค.-02 6600 38 173.68
30-ต.ค.-02 8850 51 173.53
31-ต.ค.-02 6600 40 165.00
1-พ.ย.-02 6700 44 152.27
2-พ.ย.-02 6600 42 157.14
4-พ.ย.-02 8855 54 163.98
6-พ.ย.-02 8800 57 154.39
7-พ.ย.-02 6600 42 157.14
8-พ.ย.-02 8800 54 162.96
10-พ.ย.-02 8800 55 160.00
11-พ.ย.-02 6600 46 143.48
13-พ.ย.-02 8800 49 179.59



ตารางที่ ค.6 ผลิตภาพแรงงานของการผลิตขนมไหวพระจันทรเล็ก (ตอ)
หนวยผลิตภาพคือช้ินตอช.ม.-แรงงาน

วันที่ ยอดผลิต(ชิ้น) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ
14-พ.ย.-02 8800 45 195.56
16-พ.ย.-02 6600 38 173.68
18-พ.ย.-02 6600 39 169.23
20-พ.ย.-02 6600 37 178.38
21-พ.ย.-02 6700 37 181.08
22-พ.ย.-02 8800 52 169.23
23-พ.ย.-02 8885 58 153.19
25-พ.ย.-02 6600 39 169.23
26-พ.ย.-02 6900 41 168.29
28-พ.ย.-02 8800 53 166.04
29-พ.ย.-02 8800 52 169.23
30-พ.ย.-02 6600 42 157.14
15-ม.ค.-03 8855 59 150.08
16-ม.ค.-03 8855 52 170.29
17-ม.ค.-03 8832 51 173.18
23-ม.ค.-03 6622 45 147.16
30-ม.ค.-03 6690 51 131.18
1-ก.พ.-03 8900 52 171.15
6-ก.พ.-03 6900 38 181.58
7-ก.พ.-03 6622 43 154.00
8-ก.พ.-03 8855 52 170.29
13-ก.พ.-03 6600 38 173.68
16-ก.พ.-03 8890 45 197.56
20-ก.พ.-03 6600 39 169.23
27-ก.พ.-03 6700 39 171.79
6-มี.ค.-03 6600 36 183.33
8-มี.ค.-03 8800 42 209.52
13-มี.ค.-03 6600 36 183.33
15-มี.ค.-03 8800 45 195.56





 

  

 

นฤดม    วิรัชดํารงค 
หัวหนาแผนกผลิต2 

จิตติกร   มณีคุม 
ผูชวยหัวหนาแผนกผลิต2 

ไชยโย   แสนจันทร 
หัวหนาหนวยตีเคก 

ศิริพงษ   สุขเกิด 
รองหัวหนาหนวยกะ 05.00 

 

ไพวรรณ   ทองแสง 
รองหัวหนาหนวยกะ 20.00 

 

  

อนุชิต  บัญชา
เมฆ 

สุรพล   ขน
ทรัพย 

ทวนชัย   ระบายส ี
หัวหนาจดุอบ-แกะ

วิโรจน   กอมณี 
หัวหนาจดุผลิต 

แผน   แสงทว ี
หัวหนาจดุจัดพิมพ-ตัก

อดิศร   เพประโคน 
หัวหนาจดุอบ-แกะ

 

รูปที่ ง.1 แผนผังองคกรหนวยตีเคก 



ตารางที่ ง.1 เวลาไรประสิทธิภาพของหนวยตีเคกกะ 20:00 น.

เวลาที่ใชทํางานจริง เวลาทํางาน เวลาที่ใชทํางาน เวลาไร
(ช.ม.-แรงงาน) (ช.ม.-แรงงาน) (%) ประสิทธิภาพ(%)

1-ต.ค.-02 77.00 144.00 53.47 46.53
2-ต.ค.-02 87.00 144.00 60.42 39.58
3-ต.ค.-02 97.00 128.00 75.78 24.22
4-ต.ค.-02 78.00 128.00 60.94 39.06
5-ต.ค.-02 93.00 136.00 68.38 31.62
6-ต.ค.-02 83.00 128.00 64.84 35.16
7-ต.ค.-02 71.75 144.00 49.83 50.17
8-ต.ค.-02 67.75 136.00 49.82 50.18
9-ต.ค.-02 92.75 136.00 68.20 31.80
10-ต.ค.-02 89.00 128.00 69.53 30.47
11-ต.ค.-02 112.75 128.00 88.09 11.91
12-ต.ค.-02 104.50 120.00 87.08 12.92
13-ต.ค.-02 99.75 128.00 77.93 22.07
14-ต.ค.-02 82.75 128.00 64.65 35.35
15-ต.ค.-02 115.50 128.00 90.23 9.77
16-ต.ค.-02 78.50 128.00 61.33 38.67
17-ต.ค.-02 91.50 120.00 76.25 23.75
18-ต.ค.-02 117.50 128.00 91.80 8.20
19-ต.ค.-02 93.00 128.00 72.66 27.34
20-ต.ค.-02 80.00 136.00 58.82 41.18
21-ต.ค.-02 92.00 136.00 67.65 32.35
22-ต.ค.-02 112.75 120.00 93.96 6.04
23-ต.ค.-02 85.75 128.00 66.99 33.01
24-ต.ค.-02 78.00 144.00 54.17 45.83
25-ต.ค.-02 88.25 136.00 64.89 35.11
26-ต.ค.-02 88.25 136.00 64.89 35.11
27-ต.ค.-02 68.25 144.00 47.40 52.60

วันที่



ตารางที่ ง.1 เวลาไรประสิทธิภาพของหนวยตีเคกกะ 20:00 น. (ตอ)

เวลาที่ใชทํางานจริง เวลาทํางาน เวลาที่ใชทํางาน เวลาไร
(ช.ม.-แรงงาน) (ช.ม.-แรงงาน) (%) ประสิทธิภาพ(%)

28-ต.ค.-02 69.50 144.00 48.26 51.74
29-ต.ค.-02 104.25 152.00 68.59 31.41
30-ต.ค.-02 63.00 136.00 46.32 53.68
31-ต.ค.-02 77.00 144.00 53.47 46.53
1-พ.ย.-02 95.00 112.00 84.82 15.18
2-พ.ย.-02 68.25 136.00 50.18 49.82
3-พ.ย.-02 62.25 144.00 43.23 56.77
4-พ.ย.-02 98.75 144.00 68.58 31.42
5-พ.ย.-02 120.25 128.00 93.95 6.05
6-พ.ย.-02 89.50 128.00 69.92 30.08
7-พ.ย.-02 115.50 128.00 90.23 9.77
8-พ.ย.-02 81.25 136.00 59.74 40.26
9-พ.ย.-02 87.50 128.00 68.36 31.64
10-พ.ย.-02 79.25 144.00 55.03 44.97
11-พ.ย.-02 61.75 144.00 42.88 57.12
12-พ.ย.-02 102.75 136.00 75.55 24.45
13-พ.ย.-02 64.25 120.00 53.54 46.46
14-พ.ย.-02 82.75 128.00 64.65 35.35
15-พ.ย.-02 78.00 136.00 57.35 42.65
16-พ.ย.-02 64.75 128.00 50.59 49.41
17-พ.ย.-02 77.00 128.00 60.16 39.84
18-พ.ย.-02 70.50 136.00 51.84 48.16
19-พ.ย.-02 83.50 136.00 61.40 38.60
20-พ.ย.-02 75.25 128.00 58.79 41.21
21-พ.ย.-02 72.50 128.00 56.64 43.36
22-พ.ย.-02 91.25 128.00 71.29 28.71
23-พ.ย.-02 69.25 128.00 54.10 45.90

วันที่



ตารางที่ ง.1 เวลาไรประสิทธิภาพของหนวยตีเคกกะ 20:00 น. (ตอ)

เวลาที่ใชทํางานจริง เวลาทํางาน เวลาที่ใชทํางาน เวลาไร
(ช.ม.-แรงงาน) (ช.ม.-แรงงาน) (%) ประสิทธิภาพ(%)

24-พ.ย.-02 71.25 128.00 55.66 44.34
25-พ.ย.-02 67.00 128.00 52.34 47.66
26-พ.ย.-02 79.00 128.00 61.72 38.28
27-พ.ย.-02 75.50 120.00 62.92 37.08
28-พ.ย.-02 75.75 136.00 55.70 44.30
29-พ.ย.-02 74.25 144.00 51.56 48.44
30-พ.ย.-02 75.00 152.00 49.34 50.66

รวม 5147.75 8112.00 63.46 36.54

วันที่



ตารางที่ ง.2 เวลาไรประสิทธิภาพของหนวยตีเคกกะ 5:00 น.

เวลาที่ใชทํางานจริง เวลาทํางาน เวลาที่ใชทํางาน เวลาไร
(ช.ม.-แรงงาน) (ช.ม.-แรงงาน) (%) ประสิทธิภาพ(%)

1-ต.ค.-02 125.75 160.00 78.59 21.41
2-ต.ค.-02 103.25 160.00 64.53 35.47
3-ต.ค.-02 135.25 168.00 80.51 19.49
4-ต.ค.-02 123.50 160.00 77.19 22.81
5-ต.ค.-02 124.00 160.00 77.50 22.50
6-ต.ค.-02 149.00 152.00 98.80 1.20
7-ต.ค.-02 154.75 168.00 92.11 1.20
8-ต.ค.-02 146.50 176.00 83.24 16.76
9-ต.ค.-02 102.75 160.00 64.22 35.78
10-ต.ค.-02 130.00 168.00 77.38 22.62
11-ต.ค.-02 110.75 184.00 60.19 39.81
12-ต.ค.-02 132.50 144.00 92.01 7.99
13-ต.ค.-02 142.50 144.00 94.50 5.50
14-ต.ค.-02 147.50 168.00 97.70 2.30
15-ต.ค.-02 138.00 144.00 95.83 4.17
16-ต.ค.-02 96.50 152.00 63.49 36.51
17-ต.ค.-02 106.50 160.00 66.56 33.44
18-ต.ค.-02 105.00 168.00 62.50 37.50
19-ต.ค.-02 103.00 160.00 64.38 35.63
20-ต.ค.-02 133.00 176.00 75.57 24.43
21-ต.ค.-02 146.75 176.00 97.40 2.60
22-ต.ค.-02 134.25 152.00 88.32 11.68
23-ต.ค.-02 92.75 136.00 68.20 31.80
24-ต.ค.-02 96.00 176.00 54.55 45.45
25-ต.ค.-02 115.75 176.00 65.77 34.23
26-ต.ค.-02 115.75 168.00 68.90 31.10
27-ต.ค.-02 137.50 176.00 78.13 21.88

ตารางที่ ง.2 เวลาไรประสิทธิภาพของหนวยตีเคกกะ 5:00 น. (ตอ)

วันที่



เวลาที่ใชทํางานจริง เวลาทํางาน เวลาที่ใชทํางาน เวลาไร
(ช.ม.-แรงงาน) (ช.ม.-แรงงาน) (%) ประสิทธิภาพ(%)

28-ต.ค.-02 126.75 168.00 75.45 24.55
29-ต.ค.-02 134.50 152.00 88.49 11.51
30-ต.ค.-02 91.00 144.00 63.19 36.81
31-ต.ค.-02 91.50 152.00 60.20 39.80
1-พ.ย.-02 114.75 160.00 71.72 28.28
2-พ.ย.-02 122.25 160.00 76.41 23.59
3-พ.ย.-02 148.50 160.00 98.50 1.50
4-พ.ย.-02 148.75 168.00 98.50 1.50
5-พ.ย.-02 144.50 168.00 86.01 13.99
6-พ.ย.-02 92.25 176.00 52.41 47.59
7-พ.ย.-02 126.50 176.00 71.88 28.13
8-พ.ย.-02 109.00 176.00 61.93 38.07
9-พ.ย.-02 124.50 168.00 74.11 25.89
10-พ.ย.-02 148.00 168.00 88.10 11.90
11-พ.ย.-02 147.75 160.00 98.00 2.00
12-พ.ย.-02 130.50 152.00 85.86 14.14
13-พ.ย.-02 114.25 176.00 64.91 35.09
14-พ.ย.-02 110.50 160.00 69.06 30.94
15-พ.ย.-02 126.25 160.00 78.91 21.09
16-พ.ย.-02 107.75 160.00 67.34 32.66
17-พ.ย.-02 148.50 176.00 98.50 1.50
18-พ.ย.-02 147.75 168.00 98.00 2.00
19-พ.ย.-02 135.50 160.00 84.69 15.31
20-พ.ย.-02 101.75 176.00 57.81 42.19
21-พ.ย.-02 124.75 160.00 77.97 22.03
22-พ.ย.-02 126.50 160.00 79.06 20.94
23-พ.ย.-02 126.75 176.00 72.02 27.98

ตารางที่ ง.2 เวลาไรประสิทธิภาพของหนวยตีเคกกะ 5:00 น. (ตอ)

วันที่



เวลาที่ใชทํางานจริง เวลาทํางาน เวลาที่ใชทํางาน เวลาไร
(ช.ม.-แรงงาน) (ช.ม.-แรงงาน) (%) ประสิทธิภาพ(%)

24-พ.ย.-02 148.50 168.00 98.50 1.50
25-พ.ย.-02 147.75 176.00 98.00 2.00
26-พ.ย.-02 149.50 168.00 99.00 1.00
27-พ.ย.-02 102.00 168.00 60.71 39.29
28-พ.ย.-02 125.75 160.00 78.59 21.41
29-พ.ย.-02 137.00 168.00 81.55 18.45
30-พ.ย.-02 122.25 176.00 69.46 30.54

รวม 7652.75 10016.00 76.41 23.59

วันที่
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ตารางที่ ง.3 การแบงแยกงานยอยและการกําหนดจุดจับเวลาของผลิตภัณฑในหนวยตีเคก 
(จํานวน 5 หนา) 
แยมโรล  กาแฟโรล  ใบเตยโรล 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 

เตรียมถาด 
ตีผสมเนื้อ 
ตักใสถาด 
อบ 
ลอกกระดาษ 
ทาแยม กาแฟ หรือใบเตย 
ตัดแบง 4 สวน 
มวนโรล 
 

วางกระดาษในถาดเรียบรอย 
ตีจนไดที ่
ตักไดปริมาณที่กําหนด 
เปดเตาอบ 
วางที่ลอกแลวกลับใสถาด 
ทาจนทัว่ถงึ 
ขนมถูกแบงเปน 4 สวน 
วางในถาด 
  

 
บัทเทอรเคก  เลเยอรเคก ช็อคโกแล็ตฟดจและแบล็คฟอเรสต 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 

เตรียมพิมพ 
ตีผสมเนื้อ 
ตักใสพิมพ 
อบ 
เอาเคกออกจากพมิพ 
 

วางกระดาษในพิมพกลมจนครบ 
ตีจนไดที ่
ตักไดปริมาณที่กําหนด 
เปดเตาอบ 
วางเคกในถาด 
 

 
บัทเทอรแถว และช็อคมาเบิล้ 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 

เตรียมพิมพ 
ตีผสมเนื้อ 
ตักใสพิมพ 
อบ 
เอาเคกออกจากพมิพ 
 

 
ตีจนไดที ่
ตักไดปริมาณที่กําหนด 
เปดเตาอบ 
วางเคกในถาด 
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เคกสไลซ 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 

เตรียมถาดสไลซ 
ตีผสมเนื้อ 
ตักใสถาด 
อบ 
เอาเคกออกจากพมิพ 
 

 
ตีจนไดที ่
ตักไดปริมาณที่กําหนด 
เปดเตาอบ 
วางเคกในถาด 
 

 
แยมโรล  กาแฟโรล  ใบเตยโรล 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 

เตรียมถาด 
ตีผสมเนื้อ 
ตักใสถาด 
อบ 
ลอกกระดาษ 
ทาแยม กาแฟ หรือใบเตย 
ตัดแบง 4 สวน 
มวนโรล 
 

วางกระดาษในถาดเรียบรอย 
ตีจนไดที ่
ตักไดปริมาณที่กําหนด 
เปดเตาอบ 
วางที่ลอกแลวกลับใสถาด 
ทาจนทัว่ถงึ 
ขนมถูกแบงเปน 4 สวน 
วางในถาด 
  

 
บัทเทอรเคก  เลเยอรเคก ช็อคโกแล็ตฟดจและแบล็คฟอเรสต 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 

เตรียมพิมพ 
ตีผสมเนื้อ 
ตักใสพิมพ 
อบ 
เอาเคกออกจากพมิพ 
 

วางกระดาษในพิมพกลมจนครบ 
ตีจนไดที ่
ตักไดปริมาณที่กําหนด 
เปดเตาอบ 
วางเคกในถาด 
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บัทเทอรแถว และช็อคมาเบิล้ 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 

เตรียมพิมพ 
ตีผสมเนื้อ 
ตักใสพิมพ 
อบ 
เอาเคกออกจากพมิพ 
 

 
ตีจนไดที ่
ตักไดปริมาณที่กําหนด 
เปดเตาอบ 
วางเคกในถาด 
 

 
ช็อคโกแล็ตบราวนี ่
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 

เตรียมถาดช็อคโกแล็ตบราวนี ่
ตีผสมเนื้อ 
ตักใสถาด 
อบ 
กลับดานเคก 
ทาแยม 
 

 
ตีจนไดที ่
ตักไดปริมาณที่กําหนด 
เปดเตาอบ 
วางเคกในถาด 
ทาแยมจนทั่ว 

 
อัลมอนดบราวนี ่
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
 

เตรียมถาดอัลมอนดบราวนี ่
ตีผสมเนื้อ 
ตักใสถาด 
อบ 
กลับดานเคก 
 

 
ตีจนไดที ่
ตักไดปริมาณที่กําหนด 
เปดเตาอบ 
วางเคกในถาด 
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อัลมอนดเคก 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
 

ตีผสมเปลือกอัลมอนดเคก 
เอาเปลือกใสใสถวย 
ตีผสมเนื้อ 
หยอดเนื้อใสถวย 
อบ 
แกะเคกออกจากถวย 
ทาแยม 

ตีจนไดที ่
วางถวยในกะบะ 
ตีจนไดที ่
หยอดตามปรมิาณทีก่ําหนด 
เปดเตาอบ 
วางเคกที่แกะแลวในถาด 
ทาแยมจนทั่ว 

 
เคกกลวยหอม 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 

 

เตรียมพิมพเคกกลวยหอม 
ตีผสมเนื้อ 
หยอดเนื้อใสพมิพ 
อบ 
แกะเคกออกจากถวย 
 

นํากระดาษใสพิมพจนครบ 
ตีจนไดที ่
หยอดตามปรมิาณทีก่ําหนด 
เปดเตาอบ 
วางเคกที่แกะแลวในถาด 
 

 
เนยกลวยตาก 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 

 

เตรียมถาดกลวยตาก 
ตีผสมเนื้อ 
ตักเนื้อใสถาด 
อบ 
กลับดานเนยกลวยตาก 
 

นํากระดาษใสถาด 
ตีจนไดที ่
ตักตามปริมาณที่กําหนด 
เปดเตาอบ 
วางเคกทีก่ลับดานแลวบนหลังถาด 
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กาโตว 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 

 

เตรียมถาดกาโตว 
ตีผสมเนื้อ 
ตักเนื้อใสถาด 
อบ 
ตัดกาโตวเปนชิ้น ๆ ล 
เก็บใสกลอง 
 

ทาเนยจนทั่ว 
ตีจนไดที ่
ตักตามปริมาณที่กําหนด 
เปดเตาอบ 
วางบนโตะ 
กาโตวถูกวางในกลอง 
 

 
นัทเมอรแรงค 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 

 

เตรียมถาดนัทเมอรแรงค 
ตีผสมเนื้อ 
หยอดเนื้อใสถาด 
อบ 
เก็บใสกลอง 
 

 
ตีจนไดที ่
หยอดตามปรมิาณและจํานวนที่กาํหนด 
เปดเตาอบ 
นัทเมอรแรงคถูกเทใสกลอง 
 

 
ชีสเคก 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 

 

เตรียมจาน 
ตีผสมเนื้อ 
ตักเนื้อใสจาน 
อบ 
แกะออกจากพิมพ 
ทาแยม 
 

 
ตีจนไดที ่
ตักตามปริมาณที่กําหนด 
เปดเตาอบ 
เคกถูกวางในถาด 
ทาแยมจนทั่ว 

 
 
 



ตารางที่ ง.4 สรุปเวลาการทํางานของผลิตภัณฑในหนวยตีเคก (จํานวน 13 หนา)

ตารางสรุปเวลาการทํางานของหนวยตีเคก งานยอยคือการตีผสม
หนวย Standard Time คือ วินาที-แรงงานตอหนวย

Total T Rating Total NT No.Observation Average NT % Allawance Standard Time
1 กลุมบัทเทอร ปอนด 55200 100 55200 4752 11.6162 2 11.84848
2 กลุมเลเยอร ปอนด 13080 100 13080 1900 6.8842 2 7.02189
3 กลุมบราวนี่ใหญ สวน 18360 100 18360 82 223.9024 2 228.38049
4 กลุมแถว แถว 6060 100 6060 135 44.8889 2 45.78667
5 ช็อคมาเบิ้ลแถว แถว 3480 100 3480 80 43.5000 2 44.37000
6 กลุมโรล สวน 71700 100 71700 644 111.3354 2 113.56211
7 กลุมชิฟฟอน ปอนด 3000 100 3000 360 8.3333 2 8.50000
8 ช็อคโกแลตฟดจ ปอนด 6960 100 6960 420 16.5714 2 16.90286
9 กลุมแบลึคฟอเรสต ปอนด 10860 100 10860 1400 7.7571 2 7.91229

10 ชีสเคก จาน 1920 100 1920 49 39.1837 2 39.96735
11 อัลมอนดเคก สวน 4200 100 4200 35 120.0000 2 122.40000
12 เคกกลวยหอม สวน 6240 100 6240 85 73.4118 2 74.88000
13 บลูเบอรี่ครีมชีส จาน 1200 100 1200 50 24.0000 2 24.48000

ผลิตภัณฑ หนวย Summary



ตารางสรุปเวลาการทํางานของหนวยตีเคก งานยอยคือการตีผสม
หนวย Standard Time คือ วินาที-แรงงานตอหนวย

Total T Rating Total NT No.Observation Average NT % Allawance Standard Time
14 เปลือกพาย จาน 360 100 360 159 2.2642 2 2.30943
15 กาโตว สวน 5820 100 5820 15 388.0000 2 395.7600
16 เนยกลวยตาก สวน 9240 100 9240 72 128.3333 2 130.9000
17 พลาลีน ปอนด 3120 100 3120 600 5.2000 2 5.3040
18 นัทเมอแรงค สวน 15600 100 15600 480 32.5000 2 33.1500
19 บลูครีม จาน 10380 100 10380 700 14.8286 2 15.1251
20 ทําไสเอแคลร สวน 300 100 300 5 60.0000 2 61.2000

ผลิตภัณฑ หนวย Summary

























ตารางที่ ง.5 เวลามาตรฐานของขั้นตอนตาง ๆ ในการทําผลิตภัณฑตีเคกกะ 20:00น.

อบ เอาเขาเตา เอาออกเตา อบ เอาเขาเตา เอาออกเตา
เลเยอรวนิลา (สั่ง) ปอนด 7.0219 16.8117 0.0000 27.7500 7.1429 7.4667 11.2000 6.0000 1.4933 2.2400 7.5000
เลเยอรวนิลา 1 ป. จาน 7.0219 9.5649 11.5955 6.6600 6.4286 5.0400 5.0400 5.4000 0.8960 1.3440 6.7500
เลเยอรวนิลา 2 ป. จาน 14.0438 12.4254 14.4783 27.7500 10.7143 8.4000 10.0800 9.0000 2.2400 3.3600 11.2500
เลเยอรวนิลา 3 ป. จาน 21.0657 16.8117 0.0000 27.7500 21.4286 22.4000 33.6000 18.0000 4.4800 6.7200 22.5000
เลเยอรใบเตย (สั่ง) ปอนด 7.0219 16.8117 0.0000 27.7500 7.1429 7.4667 11.2000 6.0000 1.4933 2.2400 7.5000
เลเยอรใบเตย 1 ป. จาน 7.0219 9.5649 11.5955 6.6600 6.4286 5.0400 5.0400 5.4000 0.8960 1.3440 6.7500
เลเยอรใบเตย 2 ป. จาน 14.0438 12.4254 14.4783 27.7500 10.7143 8.4000 10.0800 9.0000 2.2400 3.3600 11.2500
บัทเทอรวนิลา (สั่ง) ปอนด 11.8485 16.8117 0.0000 27.7500 14.2857 7.4667 11.2000 0.0000 0.0000 0.0000 15.0000
บัทเทอรวนิลา 1 ป. จาน 11.8485 9.5649 11.5955 6.6600 12.8571 5.0400 5.0400 0.0000 0.0000 0.0000 13.5000
บัทเทอรวนิลา 2 ป. จาน 23.6970 12.4254 14.4783 27.7500 21.4286 8.4000 10.0800 0.0000 0.0000 0.0000 24.6429
บัทเทอรวนิลา 3 ป. จาน 35.5455 16.8117 0.0000 27.7500 42.8571 22.4000 33.6000 0.0000 0.0000 0.0000 45.0000
บัทเทอรกาแฟ (สั่ง) ปอนด 11.8485 16.8117 0.0000 27.7500 14.2857 7.4667 11.2000 0.0000 0.0000 0.0000 16.4286
บัทเทอรกาแฟ 1 ป. จาน 11.8485 9.5649 11.5955 6.6600 12.8571 5.0400 5.0400 0.0000 0.0000 0.0000 13.5000
บัทเทอรกาแฟ 2 ป. จาน 23.6970 12.4254 14.4783 27.7500 21.4286 8.4000 10.0800 0.0000 0.0000 0.0000 24.6429
ชิฟฟอนกาแฟ (สั่ง) ปอนด 8.5000 16.8117 0.0000 27.7500 7.1429 7.4667 11.2000 8.0000 1.4933 2.2400 15.0000
ชิฟฟอนกาแฟ 1 ป. จาน 8.5000 9.5649 11.5955 6.6600 6.4286 5.0400 5.0400 7.2000 0.8960 1.3440 13.5000

ผลิตภัณฑ หนวย

เวลามาตรฐานของขั้นตอนตาง ๆ ในการทําผลิตภัณฑหนวยตีเตกกะ 20:00น.(วินาที-แรงงานตอนหนวย)

ตีผสม ตัก เตรียมพิมพ
เตาไฟฟา เตาดาเลน

เตาอุโมงคแกะพิมพ



ตารางที่ ง.5 เวลามาตรฐานของขั้นตอนตาง ๆ ในการทําผลิตภัณฑตีเคกกะ 20:00น.(ตอ)

อบ เอาเขาเตา เอาออกเตา อบ เอาเขาเตา เอาออกเตา
ชิฟฟอนกาแฟ 2 ป. จาน 17.0000 12.4254 14.4783 27.7500 10.7143 8.4000 10.0800 12.0000 2.2400 3.3600 22.5000
ชอคโกแลตฟดจ (สั่ง) ปอนด 16.9029 16.8117 0.0000 27.7500 14.2857 7.4667 11.2000 12.0000 1.4933 2.2400 15.0000
ชอคโกแลตฟดจ  1 ป. จาน 16.9029 9.5649 11.5955 6.6600 12.8571 5.0400 5.0400 10.8000 0.8960 1.3440 13.5000
ชอคโกแลตฟดจ 2 ป. จาน 33.8057 12.4254 14.4783 27.7500 21.4286 8.4000 10.0800 18.0000 2.2400 3.3600 22.5000
แบลคฟอเรส ( สั่ง ) ปอนด 7.9123 16.8117 0.0000 27.7500 9.5238 7.4667 11.2000 12.0000 1.4933 2.2400 15.0000
แบลคฟอเรส 1 ป. จาน 7.9123 9.5649 11.5955 6.6600 8.5714 5.0400 5.0400 10.8000 0.8960 1.3440 13.5000
แบลคฟอเรส 2 ป. จาน 15.8246 12.4254 14.4783 27.7500 14.2857 8.4000 10.0800 18.0000 2.2400 3.3600 22.5000
แบลคฟอเรสสี่เหลี่ยม จาน 23.7369 50.4350 0.0000 83.2500 28.5714 22.4000 33.6000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000
ชิฟฟอนวนิลา (สั่ง) ปอนด 8.5000 16.8117 0.0000 27.7500 7.1429 7.4667 11.2000 8.0000 1.4933 2.2400 6.1333
ชิฟ-ลา ( จั๊กกะจี๋ ) จาน 2.8333 4.7824 11.5955 3.3300 1.4286 2.4889 3.7333 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000
ชิฟฟอนพราลีน 1 ป. จาน 8.5000 9.5649 11.5955 6.6600 6.4286 5.0400 5.0400 7.2000 0.8960 1.3440 13.5000
ชิฟฟอนพราลีน 2 ป. จาน 17.0000 12.4254 14.4783 27.7500 10.7143 8.4000 10.0800 12.0000 2.2400 3.3600 22.5000
ดับเบิ้ลชอค 1 ป. จาน 7.9123 9.5649 11.5955 6.6600 8.5714 5.0400 5.0400 7.2000 0.8960 1.3440 0.0000
ดับเบิ้ลชอค 2 ป. จาน 15.8246 12.4254 14.4783 27.7500 14.2857 8.4000 10.0800 12.0000 2.2400 3.3600 0.0000
เคกชาเขียว 1 ป. จาน 8.5000 9.5649 11.5955 6.6600 6.4286 5.0400 5.0400 7.2000 0.8960 1.3440 13.5000
บัทเทอรแถว แถว 45.7867 21.5779 66.6000 37.4805 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 11.1328

เตาดาเลน
เวลามาตรฐานของขั้นตอนตาง ๆ ในการทําผลิตภัณฑหนวยตีเตกกะ 20:00น.(วินาที-แรงงานตอนหนวย)

ผลิตภัณฑ หนวย ตีผสม ตัก เตรียมพิมพ แกะพิมพ
เตาไฟฟา

เตาอุโมงค



ตารางที่ ง.5 เวลามาตรฐานของขั้นตอนตาง ๆ ในการทําผลิตภัณฑตีเคกกะ 20:00น.(ตอ)

อบ เอาเขาเตา เอาออกเตา อบ เอาเขาเตา เอาออกเตา
ชอคมารเบิ้ลแถว แถว 44.3700 31.5097 66.6000 37.4805 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 11.1328
บัทเทอรกาแฟแถว แถว 45.7867 21.5779 66.6000 37.4805 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 11.1328
บัทเทอรใบเตยแถว แถว 45.7867 21.5779 66.6000 37.4805 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 11.1328
เปลือกพาย จาน 2.3094 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000
วนิลาสไลซ  (10ชิ้น) ถาด 0.0000 14.3067 17.3739 19.4927 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 21.0938
สตรอเบอรี่สไลซ (10ชิ้น) ถาด 0.0000 14.3067 17.3739 19.4927 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 21.0938
กรีนสไลซ (10ชิ้น) ถาด 0.0000 14.3067 17.3739 19.4927 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 21.0938
ชิฟฟอนสไลซ (10ชิ้น) ถาด 0.0000 14.3067 17.3739 19.4927 12.8571 33.6000 33.6000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000
เคก PIPPLE จาน 11.8485 9.5649 11.5955 6.6600 12.8571 5.0400 5.0400 0.0000 0.0000 0.0000 13.5000
ปมเปลือพาย จาน 131.9434 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000
ปนลายชอคมาเบิ้ล แถว 0.0000 24.6667 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000

เตาดาเลน
เตาอุโมงค

เวลามาตรฐานของขั้นตอนตาง ๆ ในการทําผลิตภัณฑหนวยตีเตกกะ 20:00น.(วินาที-แรงงานตอนหนวย)

ผลิตภัณฑ หนวย ตีผสม ตัก เตรียมพิมพ แกะพิมพ
เตาไฟฟา



ตารางที่ ง.6 เวลามาตรฐานของขั้นตอนตาง ๆ ในการทําผลิตภัณฑหนวยตีเคกกะ 5:00น.

ตีผสม ตัก เตรียมพิมพ แกะพิมพ เขาเตา ออกเตา เตาไฟฟา เตาดาเลน เตาอุโมงค
ชอคโกแลตบราวนี่ ถาด 11.4190 18.5712 66.6000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 9.6774
อัลมอนดบราวนี่ ถาด 103.8093 93.7085 96.6774 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 26.2500
เคกกลวยตาก ถาด 87.2667 121.8000 95.4600 0.0000 16.8000 16.8000 64.2857 0.0000 0.0000
เคกกลวยหอม ชิ้น 0.6807 2.8665 5.4491 2.7283 0.0700 0.0467 0.0000 0.5307 0.0000
อัลมอนดเคก ชิ้น 1.1127 9.1006 0.0000 2.3650 0.0291 0.0291 0.0000 1.3232 0.0000
แยมโรล แถว 32.4463 12.1091 18.1636 0.0000 16.8000 16.8000 5.7143 0.0000 0.0000
ใบเตยโรล แถว 32.4463 12.1091 18.1636 0.0000 16.8000 16.8000 5.7143 0.0000 0.0000
กาแฟโรล แถว 32.4463 12.1091 18.1636 0.0000 16.8000 16.8000 5.7143 0.0000 0.0000
นัทเมอรแรง กก. 33.1500 222.0000 19.2400 33.3000 16.8000 16.8000 0.0000 48.0000 0.0000
อัลมอนดเมอแรงการโต ถาด 65.9600 257.5200 95.4600 0.0000 7.2000 0.0000 0.0000 144.0000 0.0000
ชีสเคก  1 ป. จาน 39.9673 9.5649 11.5955 6.6600 5.0400 5.0400 8.5714 0.0000 0.0000
ฟรุตเคก ชิ้น 6.0000 9.5649 11.5955 0.0000 5.0400 5.0400 8.5714 0.0000 0.0000
บลูครีมชีสพาย จาน 15.1251 0.0000 0.0000 0.0000 5.0400 5.0400 85.7143 0.0000 0.0000
ตัดและอบกาโตว ถาด 0.0000 0.0000 0.0000 319.6800 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000
เปลือกอัลมอนด ชิ้น 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000
ทาหนาบราวนี่ ถาด 0.0000 0.0000 45.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000

เวลามาตรฐานของขั้นตอนตาง ๆ ในการทําผลิตภัณฑหนวยตีเคก5:00 น.(วินาที-แรงงานตอหนวย)
ผลิตภัณฑ หนวย



ตารางที่ ง.6 เวลามาตรฐานของขั้นตอนตาง ๆ ในการทําผลิตภัณฑของหนวยตีเคกกะ 5:00น. (ตอ)

ตีผสม ตัก เตรียมพิมพ แกะพิมพ เขาเตา ออกเตา เตาไฟฟา เตาดาเลน เตาอุโมงค
ราดหนาชีสเคก จาน 0.0000 0.0000 0.0000 56.9605 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000
ราดหนาอัลมอนดเคก ชิ้น 0.0000 0.0000 0.0000 0.9813 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000
ตักราดบลูเบอรี่ครีมชีส จาน 0.0000 0.0000 0.0000 9.9900 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000
มวนแยมโรล แถว 0.0000 0.0000 11.4310 4.5724 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000
มวนกาแฟโรล แถว 0.0000 0.0000 10.6507 4.2603 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000
มวนใบเตยโรล แถว 0.0000 0.0000 10.6742 4.2697 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000
กลับดานกลวยตาก ถาด 0.0000 0.0000 0.0000 33.3000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000
แตงหนา ฟรุตเคก จาน 0.0000 0.0000 28.2867 42.4301 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000
ตีเปลือกอัลมอนดเคก ถวย 8.3455 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000

เวลามาตรฐานของขั้นตอนตาง ๆ ในการทําผลิตภัณฑหนวยตีเคก5:00 น.(วินาที-แรงงานตอหนวย)
ผลิตภัณฑ หนวย



ตารางที่ ง.7 ยอดสั่งผลิตของหนวยตีเคกกะ 20:00 น. 
ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที่ 30 พฤศจิกายน 2545

ผลิตภัณฑ ยอดสั่งผลิต(กิโลกรัม) เปอรเซ็นต
เลเยอรวนิลา (สั่ง) 5184.00 1.79
เลเยอรวนิลา 1 ป. 8737.00 3.02
เลเยอรวนิลา 2 ป. 9666.00 3.34
เลเยอรวนิลา 3 ป. 0.00 0.00
เลเยอรใบเตย (สั่ง) 5703.00 1.97
เลเยอรใบเตย 1 ป. 9897.00 3.42
เลเยอรใบเตย 2 ป. 9000.00 3.11
บัทเทอรวนิลา (สั่ง) 85959.00 29.71
บัทเทอรวนิลา 1 ป. 12938.00 4.47
บัทเทอรวนิลา 2 ป. 11994.00 4.15
บัทเทอรวนิลา 3 ป. 0.00 0.00
บัทเทอรกาแฟ (สั่ง) 5406.00 1.87
บัทเทอรกาแฟ 1 ป. 8098.00 2.80
บัทเทอรกาแฟ 2 ป. 5578.00 1.93
ชิฟฟอนกาแฟ (สั่ง) 411.00 0.14
ชิฟฟอนกาแฟ 1 ป. 0.00 0.00
ชิฟฟอนกาแฟ 2 ป. 0.00 0.00
ชอคโกแลตฟดจ (สั่ง) 9096.00 3.14
ชอคโกแลตฟดจ  1 ป. 7738.00 2.67
ชอคโกแลตฟดจ 2 ป. 6002.00 2.07
แบลคฟอเรส ( สั่ง ) 2502.00 0.86
แบลคฟอเรส 1 ป. 12697.00 4.39
แบลคฟอเรส 2 ป. 11600.00 4.01
แบลคฟอเรสสี่เหลี่ยม 30.00 0.01
ชิฟฟอนวนิลา (สั่ง) 288.00 0.10
ชิฟ-ลา ( จั๊กกะจี๋ ) 845.33 0.29
ชิฟฟอนพราลีน 1 ป. 3508.00 1.21



ตารางที่ ง.7 ยอดสั่งผลิตของหนวยตีเคกกะ 20:00 น. 
ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที่ 30 พฤศจิกายน 2545 (ตอ)

ผลิตภัณฑ ยอดสั่งผลิต(กิโลกรัม) เปอรเซ็นต
ชิฟฟอนพราลีน 2 ป. 2500.00 0.86
เคก PIPPLE 0.00 0.00
ดับเบิ้ลชอค 1 ป. 391.00 0.14
ดับเบิ้ลชอค 2 ป. 0.00 0.00
เคกชาเขียว 1 ป. 635.00 0.22
บัทเทอรแถว 23025.00 7.96
ชอคมารเบิ้ลแถว 10300.00 3.56
บัทเทอรกาแฟแถว 112.50 0.04
บัทเทอรใบเตยแถว 112.50 0.04
เปลือกพาย 650.00 0.22
วนิลาสไลซ  (10ช้ิน) 4390.00 1.52
สตรอเบอรี่สไลซ (10ช้ิน) 4825.00 1.67
กรีนสไลซ (10ช้ิน) 4610.00 1.59
ชิฟฟอนสไลซ (10ช้ิน) 4927.50 1.70

รวมยอดสั่งผลิต 289355.83 100.00

บัทเทอร วนิลาสั่งมียอดสั่งผลิตมากที่สุด 29.71 เปอรเซ็นต



ตารางที่ ง.8 ยอดสั่งผลิตของหนวยตีเคกกะ 5:00 น. 
ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที่ 30 พฤศจิกายน 2545

ผลิตภัณฑ ยอดสั่งผลิต(กิโลกรัม) เปอรเซ็นต
ชอคโกแลตบราวนี่ 4646.40 5.51
อัลมอนดบราวนี่ 9288.00 11.01
เคกกลวยตาก 3159.00 3.75
เคกกลวยหอม 25662.00 30.43
อัลมอนดเคก 7334.40 8.70
แยมโรล 9539.32 11.31
ใบเตยโรล 8384.88 9.94
กาแฟโรล 8712.98 10.33
นัทเมอรแรง 1168.00 1.38
อัลมอนดเมอแรงการโต 3240.00 3.84
ชีสเคก  1 ป. 1159.00 1.37
ฟรุตเคก 0.00 0.00
บลูครีมชีสพาย 2040.00 2.42

รวมยอดสั่งผลิต 84333.98 100.00

เคกกลวยหอมมียอดสั่งผลิตมากที่สุด 30.43 เปอรเซ็นต



ตารางทึ่ ง.9 เวลามาตรฐานและการเทียบหนวยไปเปนหนวยกลางของหนวยตีเคกกะ20:00น.

ผลิตภัณฑ เวลามาตรฐาน(วินาที-แรงงานตอปอนด) เทียบเปนหนวยกลาง
เลเยอรวนิลา (ส่ัง) 66.0371 0.4858
เลเยอรวนิลา 1 ป. 40.7092 0.2995
เลเยอรวนิลา 2 ป. 78.7511 0.5793
เลเยอรวนิลา 3 ป. 108.9879 0.8018
เลเยอรใบเตย (ส่ัง) 66.0371 0.4858
เลเยอรใบเตย 1 ป. 40.7092 0.2995
เลเยอรใบเตย 2 ป. 78.7511 0.5793
บัทเทอรวนิลา (ส่ัง) 67.9677 0.5000
บัทเทอรวนิลา 1 ป. 42.6398 0.3137
บัทเทอรวนิลา 2 ป. 82.6124 0.6077
บัทเทอรวนิลา 3 ป. 114.7798 0.8444
บัทเทอรกาแฟ (ส่ัง) 67.9677 0.5000
บัทเทอรกาแฟ 1 ป. 42.6398 0.3137
บัทเทอรกาแฟ 2 ป. 82.6124 0.6077
ชิฟฟอนกาแฟ (ส่ัง) 66.6283 0.4901
ชิฟฟอนกาแฟ 1 ป. 41.3004 0.3038
ชิฟฟอนกาแฟ 2 ป. 79.9336 0.5880
ชอคโกแลตฟดจ (ส่ัง) 69.9895 0.5149
ชอคโกแลตฟดจ  1 ป. 44.6616 0.3285
ชอคโกแลตฟดจ 2 ป. 86.6559 0.6375
แบลคฟอเรส ( ส่ัง ) 66.3932 0.4884
แบลคฟอเรส 1 ป. 41.0653 0.3021
แบลคฟอเรส 2 ป. 79.4635 0.5846
แบลคฟอเรสสี่เหล่ียม 199.1797 1.4653
ชิฟฟอนวนิลา (ส่ัง) 66.6283 0.4901
ชิฟ-ลา ( จั๊กกะจี๋ ) 27.0635 0.1991
ชิฟฟอนพราลีน 1 ป. 41.3004 0.3038
ชิฟฟอนพราลีน 2 ป. 79.9336 0.5880



ตารางทึ่ ง.9 เวลามาตรฐานและการเทียบหนวยไปเปนหนวยกลางของหนวยตีเคกกะ20:00น. (

ผลิตภัณฑ เวลามาตรฐาน(วินาที-แรงงานตอปอนด) เทียบเปนหนวยกลาง
ดับเบิ้ลชอค 1 ป. 41.0653 0.3021
ดับเบิ้ลชอค 2 ป. 79.4635 0.5846
เคกชาเขียว 1 ป. 41.3004 0.3038
บัทเทอรแถว 143.9731 1.0591
ชอคมารเบิ้ลแถว 178.0049 1.3095
บัทเทอรกาแฟแถว 143.9731 1.0591
บัทเทอรใบเตยแถว 143.9731 1.0591
เปลือกพาย 53.7011 0.3950
วนิลาสไลซ  (10ชิ้น) 51.1733 0.3765
สตรอเบอรี่สไลซ (10ชิ้น) 51.1733 0.3765
กรีนสไลซ (10ชิ้น) 51.1733 0.3765
ชิฟฟอนสไลซ (10ชิ้น) 118.3733 0.8708



ตารางที่ ง.10 เวลามาตรฐานและการเทียบหนวยไปเปนหนวยกลางของหนวยตีเคกกะ5:00น.

ผลิตภัณฑ หนวย เวลามาตรฐาน(วินาที-แรงงานตอหนวย) เทียบเปนหนวยกลาง
ชอคโกแลตบราวนี่ ถาด 144.4162 0.9657
อัลมอนดบราวนี่ ถาด 258.1597 1.7263
เคกกลวยตาก ถาด 383.3524 2.5635
เคกกลวยหอม ชิ้น 11.9635 0.0800
อัลมอนดเคก ถวย 26.3122 0.6591
แยมโรล แถว 98.5690 0.6591
ใบเตยโรล แถว 97.5094 0.6520
กาแฟโรล แถว 97.4765 0.6518
นัทเมอรแรง ก.ก. 369.4000 2.4702
อัลมอนดเมอแรงการโต ถาด 530.5640 3.5479
ชีสเคก  1 ป. จาน 119.4193 0.7986
ฟรุตเคก จาน 112.9286 0.7552
บลูครีมชีสพาย จาน 111.8343 0.7478

หนวยกลางคือ กิโลกรัม



ตารางที่ ง.11 ผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเคกกะ 20:00 น. 
ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที่ 30 พฤศจิกายน 2545

หนวยผลิตภาพคือ ก.ก.ตอช.ม.-แรงงาน
วันที่ ยอดผลิต(ก.ก.) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ

1-ต.ค.-02 2291 110.00 20.83
2-ต.ค.-02 2589 129.50 19.99
3-ต.ค.-02 2889 131.00 22.05
4-ต.ค.-02 2321 125.00 18.57
5-ต.ค.-02 2767 127.50 21.70
6-ต.ค.-02 2470 123.00 20.08
7-ต.ค.-02 2135 109.50 19.50
8-ต.ค.-02 2016 107.00 18.84
9-ต.ค.-02 2760 139.00 19.86
10-ต.ค.-02 2648 125.50 21.10
11-ต.ค.-02 3355 142.00 23.63
12-ต.ค.-02 3109 139.00 22.37
13-ต.ค.-02 2968 125.50 23.65
14-ต.ค.-02 2462 132.50 18.58
15-ต.ค.-02 3437 128.50 26.75
16-ต.ค.-02 2336 119.00 19.63
17-ต.ค.-02 2723 132.50 20.55
18-ต.ค.-02 3496 145.50 24.03
19-ต.ค.-02 2767 141.00 19.62
20-ต.ค.-02 2380 131.50 18.10
21-ต.ค.-02 2737 125.00 21.90
22-ต.ค.-02 3358 137.00 24.51
23-ต.ค.-02 2481 124.00 20.01
24-ต.ค.-02 2321 110.00 21.10
25-ต.ค.-02 2638 125.00 21.10
26-ต.ค.-02 2613 143.50 18.21
27-ต.ค.-02 2031 116.00 17.51



ตารางที่ ง.11 ผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเคกกะ 20:00 น. 
ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที่ 30 พฤศจิกายน 2545 (ตอ)

หนวยผลิตภาพคือ ก.ก.ตอช.ม.-แรงงาน
วันที่ ยอดผลิต(ก.ก.) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ

28-ต.ค.-02 2068 107.00 19.33
29-ต.ค.-02 3105 127.00 24.45
30-ต.ค.-02 1874 117.00 16.02
31-ต.ค.-02 2291 120.50 19.01
1-พ.ย.-02 2828 125.00 22.62
2-พ.ย.-02 2010 114.00 17.63
3-พ.ย.-02 1852 103.50 17.89
4-พ.ย.-02 2938 130.50 22.51
5-พ.ย.-02 3578 129.50 27.63
6-พ.ย.-02 2663 125.00 21.30
7-พ.ย.-02 3437 125.50 27.39
8-พ.ย.-02 2418 119.00 20.32
9-พ.ย.-02 2604 128.00 20.34
10-พ.ย.-02 2358 133.00 17.73
11-พ.ย.-02 2837 123.50 22.97
12-พ.ย.-02 3030 128.50 23.58
13-พ.ย.-02 1912 104.50 18.30
14-พ.ย.-02 2462 129.00 19.09
15-พ.ย.-02 2321 125.50 18.49
16-พ.ย.-02 1926 106.50 18.08
17-พ.ย.-02 2291 110.50 20.73
18-พ.ย.-02 2098 107.00 19.61
19-พ.ย.-02 2484 113.00 21.98
20-พ.ย.-02 2239 112.50 19.90
21-พ.ย.-02 2157 108.50 19.88
22-พ.ย.-02 2715 115.00 23.61
23-พ.ย.-02 2060 107.00 19.25



ตารางที่ ง.11 ผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเคกกะ 20:00 น. 
ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที่ 30 พฤศจิกายน 2545 (ตอ)

หนวยผลิตภาพคือ ก.ก.ตอช.ม.-แรงงาน
วันที่ ยอดผลิต(ก.ก.) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ

24-พ.ย.-02 2120 107.50 19.72
25-พ.ย.-02 1993 105.50 18.89
26-พ.ย.-02 2351 111.00 21.18
27-พ.ย.-02 2246 109.50 20.51
28-พ.ย.-02 2254 117.50 19.18
29-พ.ย.-02 2209 102.00 21.66
30-พ.ย.-02 2232 109.50 20.38

รวม 154059 7402.50 20.81



ตารางที่ ง.12 ผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเตกกะ 5:00น. 
ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545ถึงวันที่  30 พฤศจิกายน 2545

หนวยผลิตภาพคือ ก.ก.ตอช.ม.-แรงงาน
วันที่ ยอดผลิต(ก.ก.) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ

1-ต.ค.-02 2438 128.00 19.05
2-ต.ค.-02 1596 107.50 14.85
3-ต.ค.-02 2875 136.75 21.02
4-ต.ค.-02 2346 116.00 20.22
5-ต.ค.-02 2366 126.50 18.70
6-ต.ค.-02 3498 149.25 23.44
7-ต.ค.-02 3788 149.50 25.34
8-ต.ค.-02 3375 146.75 23.00
9-ต.ค.-02 1578 107.00 14.75
10-ต.ค.-02 2747 132.00 20.81
11-ต.ค.-02 2098 114.50 18.32
12-ต.ค.-02 2726 134.00 20.34
13-ต.ค.-02 3483 143.25 24.31
14-ต.ค.-02 3420 147.75 23.15
15-ต.ค.-02 2975 139.00 21.40
16-ต.ค.-02 1576 101.50 15.53
17-ต.ค.-02 1906 113.00 16.87
18-ต.ค.-02 1854 104.00 17.83
19-ต.ค.-02 2187 107.00 20.44
20-ต.ค.-02 2748 134.75 20.39
21-ต.ค.-02 3391 147.25 23.03
22-ต.ค.-02 3102 135.75 22.85
23-ต.ค.-02 1662 98.00 16.96
24-ต.ค.-02 1761 101.75 17.31
25-ต.ค.-02 2441 118.75 20.56
26-ต.ค.-02 2851 119.00 23.96
27-ต.ค.-02 2949 138.75 21.25



ตารางที่ ง.12 ผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเตกกะ 5:00น. 
ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545ถึงวันที่  30 พฤศจิกายน 2545 (ตอ)

หนวยผลิตภาพคือ ก.ก.ตอช.ม.-แรงงาน
วันที่ ยอดผลิต(ก.ก.) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ

28-ต.ค.-02 2480 129.00 19.22
29-ต.ค.-02 2845 136.00 20.92
30-ต.ค.-02 1810 96.50 18.76
31-ต.ค.-02 1756 101.50 17.30
1-พ.ย.-02 2004 118.25 16.95
2-พ.ย.-02 2298 124.75 18.42
3-พ.ย.-02 3474 148.75 23.35
4-พ.ย.-02 3480 152.75 22.78
5-พ.ย.-02 3277 142.00 23.08
6-พ.ย.-02 1447 97.50 14.84
7-พ.ย.-02 2579 128.75 20.03
8-พ.ย.-02 1993 113.00 17.64
9-พ.ย.-02 2587 127.00 20.37
10-พ.ย.-02 3647 148.25 24.60
11-พ.ย.-02 3637 163.50 22.24
12-พ.ย.-02 2839 136.00 20.88
13-พ.ย.-02 1986 117.00 16.97
14-พ.ย.-02 1848 114.25 16.18
15-พ.ย.-02 2459 128.75 19.10
16-พ.ย.-02 1750 112.00 15.63
17-พ.ย.-02 3474 149.00 23.32
18-พ.ย.-02 3437 148.25 23.18
19-พ.ย.-02 2859 137.00 20.87
20-พ.ย.-02 1645 106.25 15.48
21-พ.ย.-02 2397 127.50 18.80
22-พ.ย.-02 2470 128.75 19.18
23-พ.ย.-02 2480 129.00 19.22



ตารางที่ ง.12 ผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเตกกะ 5:00น. 
ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545ถึงวันที่  30 พฤศจิกายน 2545 (ตอ)

หนวยผลิตภาพคือ ก.ก.ตอช.ม.-แรงงาน
วันที่ ยอดผลิต(ก.ก.) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ

24-พ.ย.-02 3474 149.00 23.32
25-พ.ย.-02 3845 148.25 25.94
26-พ.ย.-02 3517 165.00 21.32
27-พ.ย.-02 1553 106.25 14.62
28-พ.ย.-02 2438 128.00 19.05
29-พ.ย.-02 2926 138.25 21.16
30-พ.ย.-02 2295 125.00 18.36

รวม 158743 7818.25 20.30



ตารางที่ ง.13 ผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเคก กะ 20:00 น.
หนวยผลิตภาพคือ ก.ก.ตอช.ม.-แรงงาน

วันที่ ยอดผลิต(ก.ก.) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ
1-ต.ค.-02 2291 110.00 20.83
2-ต.ค.-02 2589 129.50 19.99
3-ต.ค.-02 2889 131.00 22.05
4-ต.ค.-02 2321 125.00 18.57
5-ต.ค.-02 2767 127.50 21.70
6-ต.ค.-02 2470 123.00 20.08
7-ต.ค.-02 2135 109.50 19.50
8-ต.ค.-02 2016 107.00 18.84
9-ต.ค.-02 2760 139.00 19.86
10-ต.ค.-02 2648 125.50 21.10
11-ต.ค.-02 3355 142.00 23.63
12-ต.ค.-02 3109 139.00 22.37
13-ต.ค.-02 2968 125.50 23.65
14-ต.ค.-02 2462 132.50 18.58
15-ต.ค.-02 3437 128.50 26.75
16-ต.ค.-02 2336 119.00 19.63
17-ต.ค.-02 2723 132.50 20.55
18-ต.ค.-02 3496 145.50 24.03
19-ต.ค.-02 2767 141.00 19.62
20-ต.ค.-02 2380 131.50 18.10
21-ต.ค.-02 2737 125.00 21.90
22-ต.ค.-02 3358 137.00 24.51
23-ต.ค.-02 2481 124.00 20.01
24-ต.ค.-02 2321 110.00 21.10
25-ต.ค.-02 2638 125.00 21.10
26-ต.ค.-02 2613 143.50 18.21
27-ต.ค.-02 2031 116.00 17.51
28-ต.ค.-02 2068 107.00 19.33



ตารางที่ ง.13 ผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเคก กะ 20:00 น. (ตอ)
หนวยผลิตภาพคือ ก.ก.ตอช.ม.-แรงงาน

วันที่ ยอดผลิต(ก.ก.) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ
29-ต.ค.-02 3105 127.00 24.45
30-ต.ค.-02 1874 117.00 16.02
31-ต.ค.-02 2291 120.50 19.01
1-พ.ย.-02 2828 125.00 22.62
2-พ.ย.-02 2010 114.00 17.63
3-พ.ย.-02 1852 103.50 17.89
4-พ.ย.-02 2938 130.50 22.51
5-พ.ย.-02 3578 129.50 27.63
6-พ.ย.-02 2663 125.00 21.30
7-พ.ย.-02 3437 125.50 27.39
8-พ.ย.-02 2418 119.00 20.32
9-พ.ย.-02 2604 128.00 20.34
10-พ.ย.-02 2358 133.00 17.73
11-พ.ย.-02 2837 123.50 22.97
12-พ.ย.-02 3030 128.50 23.58
13-พ.ย.-02 1912 104.50 18.30
14-พ.ย.-02 2462 129.00 19.09
15-พ.ย.-02 2321 125.50 18.49
16-พ.ย.-02 1926 106.50 18.08
17-พ.ย.-02 2291 110.50 20.73
18-พ.ย.-02 2098 107.00 19.61
19-พ.ย.-02 2484 113.00 21.98
20-พ.ย.-02 2239 112.50 19.90
21-พ.ย.-02 2157 108.50 19.88
22-พ.ย.-02 2715 115.00 23.61
23-พ.ย.-02 2060 107.00 19.25
24-พ.ย.-02 2120 107.50 19.72
25-พ.ย.-02 1993 105.50 18.89



ตารางที่ ง.13 ผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเคก กะ 20:00 น. (ตอ)
หนวยผลิตภาพคือ ก.ก.ตอช.ม.-แรงงาน

วันที่ ยอดผลิต(ก.ก.) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ
26-พ.ย.-02 2351 111.00 21.18
27-พ.ย.-02 2246 109.50 20.51
28-พ.ย.-02 2254 117.50 19.18
29-พ.ย.-02 2209 102.00 21.66
30-พ.ย.-02 2232 109.50 20.38
15-ม.ค.-03 2642 127.50 20.72
16-ม.ค.-03 2496 115.50 21.61
17-ม.ค.-03 2876 136.00 21.15
18-ม.ค.-03 2768 136.00 20.35
19-ม.ค.-03 2838 127.50 22.26
20-ม.ค.-03 2323 110.50 21.02
21-ม.ค.-03 2819 136.00 20.73
22-ม.ค.-03 2155 102.00 21.13
23-ม.ค.-03 2528 127.50 19.83
24-ม.ค.-03 2880 136.00 21.18
25-ม.ค.-03 2352 127.50 18.45
26-ม.ค.-03 2196 110.50 19.87
27-ม.ค.-03 2394 127.50 18.78
28-ม.ค.-03 2667 136.00 19.61
29-ม.ค.-03 1932 119.00 16.24
30-ม.ค.-03 1985 107.00 18.55
31-ม.ค.-03 2291 122.50 18.70
1-ก.พ.-03 2475 110.50 22.40
2-ก.พ.-03 2239 88.50 25.30
3-ก.พ.-03 2297 88.50 25.95
4-ก.พ.-03 2634 136.00 19.37
5-ก.พ.-03 1546 85.00 18.19
6-ก.พ.-03 1917 105.50 18.17



ตารางที่ ง.13 ผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเคก กะ 20:00 น. (ตอ)
หนวยผลิตภาพคือ ก.ก.ตอช.ม.-แรงงาน

วันที่ ยอดผลิต(ก.ก.) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ
7-ก.พ.-03 2548 136.00 18.74
8-ก.พ.-03 2216 90.00 24.62
9-ก.พ.-03 2260 78.25 28.88
10-ก.พ.-03 2961 136.00 21.77
11-ก.พ.-03 3342 144.50 23.13
12-ก.พ.-03 2176 122.50 17.76
13-ก.พ.-03 2666 126.00 21.16
14-ก.พ.-03 2414 105.50 22.88
15-ก.พ.-03 2532 129.50 19.55
16-ก.พ.-03 2432 107.00 22.73
17-ก.พ.-03 2228 85.00 26.21
18-ก.พ.-03 2965 124.00 23.91
19-ก.พ.-03 1638 88.50 18.51
20-ก.พ.-03 1868 118.75 15.73
21-ก.พ.-03 2192 97.50 22.48
22-ก.พ.-03 2027 76.50 26.50
23-ก.พ.-03 2217 102.00 21.74
24-ก.พ.-03 2310 88.50 26.10
25-ก.พ.-03 2559 110.50 23.16
26-ก.พ.-03 2475 93.50 26.47
27-ก.พ.-03 2435 91.75 26.54
28-ก.พ.-03 2654 129.25 20.53
1-มี.ค.-03 2463 85.00 28.98
2-มี.ค.-03 2450 93.50 26.20
3-มี.ค.-03 2431 88.50 27.47
4-มี.ค.-03 2640 98.50 26.80
5-มี.ค.-03 2813 102.00 27.58
6-มี.ค.-03 3045 93.50 32.57



ตารางที่ ง.13 ผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเคก กะ 20:00 น. (ตอ)
หนวยผลิตภาพคือ ก.ก.ตอช.ม.-แรงงาน

วันที่ ยอดผลิต(ก.ก.) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ
7-มี.ค.-03 3089 97.75 31.60
8-มี.ค.-03 3212 110.50 29.07
9-มี.ค.-03 4333 117.25 36.96
10-มี.ค.-03 4452 121.50 36.64
11-มี.ค.-03 3321 115.50 28.75
12-มี.ค.-03 3333 133.00 25.06
13-มี.ค.-03 3061 110.50 27.70
14-มี.ค.-03 3113 105.50 29.51
15-มี.ค.-03 2463 99.50 24.75



ตารางที่ ง.14 ผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเคก กะ 5:00 น.
หนวยผลิตภาพคือ ก.ก.ตอช.ม.-แรงงาน

วันที่ ยอดผลิต(ก.ก.) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ
1-ต.ค.-02 2438 128.00 19.05
2-ต.ค.-02 1596 107.50 14.85
3-ต.ค.-02 2875 136.75 21.02
4-ต.ค.-02 2346 116.00 20.22
5-ต.ค.-02 2366 126.50 18.70
6-ต.ค.-02 3498 149.25 23.44
7-ต.ค.-02 3788 149.50 25.34
8-ต.ค.-02 3375 146.75 23.00
9-ต.ค.-02 1578 107.00 14.75
10-ต.ค.-02 2747 132.00 20.81
11-ต.ค.-02 2098 114.50 18.32
12-ต.ค.-02 2726 134.00 20.34
13-ต.ค.-02 3483 143.25 24.31
14-ต.ค.-02 3420 147.75 23.15
15-ต.ค.-02 2975 139.00 21.40
16-ต.ค.-02 1576 101.50 15.53
17-ต.ค.-02 1906 113.00 16.87
18-ต.ค.-02 1854 104.00 17.83
19-ต.ค.-02 2187 107.00 20.44
20-ต.ค.-02 2748 134.75 20.39
21-ต.ค.-02 3391 147.25 23.03
22-ต.ค.-02 3102 135.75 22.85
23-ต.ค.-02 1662 98.00 16.96
24-ต.ค.-02 1761 101.75 17.31
25-ต.ค.-02 2441 118.75 20.56
26-ต.ค.-02 2851 119.00 23.96
27-ต.ค.-02 2949 138.75 21.25
28-ต.ค.-02 2480 129.00 19.22



ตารางที่ ง.14 ผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเคก กะ 5:00 น. (ตอ)
หนวยผลิตภาพคือ ก.ก.ตอช.ม.-แรงงาน

วันที่ ยอดผลิต(ก.ก.) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ
29-ต.ค.-02 2845 136.00 20.92
30-ต.ค.-02 1810 96.50 18.76
31-ต.ค.-02 1756 101.50 17.30
1-พ.ย.-02 2004 118.25 16.95
2-พ.ย.-02 2298 124.75 18.42
3-พ.ย.-02 3474 148.75 23.35
4-พ.ย.-02 3480 152.75 22.78
5-พ.ย.-02 3277 142.00 23.08
6-พ.ย.-02 1447 97.50 14.84
7-พ.ย.-02 2579 128.75 20.03
8-พ.ย.-02 1993 113.00 17.64
9-พ.ย.-02 2587 127.00 20.37
10-พ.ย.-02 3647 148.25 24.60
11-พ.ย.-02 3637 163.50 22.24
12-พ.ย.-02 2839 136.00 20.88
13-พ.ย.-02 1986 117.00 16.97
14-พ.ย.-02 1848 114.25 16.18
15-พ.ย.-02 2459 128.75 19.10
16-พ.ย.-02 1750 112.00 15.63
17-พ.ย.-02 3474 149.00 23.32
18-พ.ย.-02 3437 148.25 23.18
19-พ.ย.-02 2859 137.00 20.87
20-พ.ย.-02 1645 106.25 15.48
21-พ.ย.-02 2397 127.50 18.80
22-พ.ย.-02 2470 128.75 19.18
23-พ.ย.-02 2480 129.00 19.22
24-พ.ย.-02 3474 149.00 23.32
25-พ.ย.-02 3845 148.25 25.94



ตารางที่ ง.14 ผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเคก กะ 5:00 น. (ตอ)
หนวยผลิตภาพคือ ก.ก.ตอช.ม.-แรงงาน

วันที่ ยอดผลิต(ก.ก.) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ
26-พ.ย.-02 3517 165.00 21.32
27-พ.ย.-02 1553 106.25 14.62
28-พ.ย.-02 2438 128.00 19.05
29-พ.ย.-02 2926 138.25 21.16
30-พ.ย.-02 2295 125.00 18.36
15-ม.ค.-03 2398 140.00 17.13
16-ม.ค.-03 2574 157.75 16.32
17-ม.ค.-03 2264 126.00 17.97
18-ม.ค.-03 2546 161.50 15.76
19-ม.ค.-03 4291 195.25 21.98
20-ม.ค.-03 4772 205.00 23.28
21-ม.ค.-03 3980 155.75 25.55
22-ม.ค.-03 2240 119.75 18.71
23-ม.ค.-03 2478 123.50 20.06
24-ม.ค.-03 1658 123.50 13.43
25-ม.ค.-03 2292 123.50 18.56
26-ม.ค.-03 3124 144.50 21.62
27-ม.ค.-03 4421 180.50 24.49
28-ม.ค.-03 3702 152.00 24.36
29-ม.ค.-03 1929 117.75 16.38
30-ม.ค.-03 1595 114.00 13.99
31-ม.ค.-03 2272 135.00 16.83
1-ก.พ.-03 2277 138.75 16.41
2-ก.พ.-03 3899 161.50 24.14
3-ก.พ.-03 3803 139.50 27.26
4-ก.พ.-03 3780 144.00 26.25
5-ก.พ.-03 1926 114.00 16.89
6-ก.พ.-03 1953 114.00 17.13



ตารางที่ ง.14 ผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเคก กะ 5:00 น. (ตอ)
หนวยผลิตภาพคือ ก.ก.ตอช.ม.-แรงงาน

วันที่ ยอดผลิต(ก.ก.) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ
7-ก.พ.-03 2297 138.75 16.55
8-ก.พ.-03 2415 116.75 20.69
9-ก.พ.-03 4304 180.50 23.84
10-ก.พ.-03 4769 193.75 24.61
11-ก.พ.-03 3942 159.50 24.71
12-ก.พ.-03 1909 93.00 20.53
13-ก.พ.-03 2430 125.50 19.36
14-ก.พ.-03 2242 106.50 21.05
15-ก.พ.-03 2418 124.00 19.50
16-ก.พ.-03 4000 153.25 26.10
17-ก.พ.-03 4586 173.25 26.47
18-ก.พ.-03 3494 139.00 25.14
19-ก.พ.-03 2242 120.50 18.61
20-ก.พ.-03 2271 113.00 20.10
21-ก.พ.-03 2585 123.75 20.89
22-ก.พ.-03 2222 109.00 20.39
23-ก.พ.-03 3756 163.50 22.97
24-ก.พ.-03 4697 174.00 26.99
25-ก.พ.-03 3582 123.00 29.12
26-ก.พ.-03 2212 103.50 21.37
27-ก.พ.-03 2480 128.25 19.34
28-ก.พ.-03 2443 127.00 19.24
1-มี.ค.-03 2448 126.50 19.35
2-มี.ค.-03 4536 164.00 27.66
3-มี.ค.-03 4807 181.25 26.52
4-มี.ค.-03 4368 145.50 30.02
5-มี.ค.-03 2258 102.50 22.03
6-มี.ค.-03 2598 127.00 20.46



ตารางที่ ง.14 ผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเคก กะ 5:00 น. (ตอ)
หนวยผลิตภาพคือ ก.ก.ตอช.ม.-แรงงาน

วันที่ ยอดผลิต(ก.ก.) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ
7-มี.ค.-03 2892 136.00 21.26
8-มี.ค.-03 1935 117.25 16.50
9-มี.ค.-03 4469 165.00 27.08
10-มี.ค.-03 5017 177.50 28.26
11-มี.ค.-03 4207 155.25 27.10
12-มี.ค.-03 2228 154.75 14.40
13-มี.ค.-03 2580 131.25 19.66
14-มี.ค.-03 2535 114.00 22.24
15-มี.ค.-03 2576 117.25 21.97
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รูปที่ จ.1 แผนผังองคกรหนวยขนมอบ 
 
 
 

นฤดม    วิรัชดํารงค 
หัวหนาแผนกผลิต2 

จิตติกร   มณีคุม 
ผูชวยหัวหนาแผนกผลิต

2 

ปราโมทย    โคตะ 
หัวหนาหนวยขนมอบ 

หัวหนาจุด ปงสี่รส+พิซ
ซา 

นิมิต  มหามาตย 

หัวหนาจุด เอ
แคร 

เพียรชัย สุนมา 

หัวหนาจุด พาย 
สัญญา สมยา

นะ 

หัวหนาจุด อบ 
ศรีทวน ยิ้มเกิด 

พนักงาน 
ผสมแปง 

พนักงาน 
ขึ้นรูป 

พนักงาน 
รีดแปง 

พนักงาน 
ขึ้นรูป 

พนักงาน 
ผสมแปง 

พนักงาน 
สอดไส 

พนักงาน 
ขึ้นรูป 

พนักงาน 
ผสมแปง 

พนักงาน 
อบ 

พนักงาน 
จัดโดลงพิมพ 

พนักงาน 
แตงหนา 



ตารางที่ จ.1 เวลาไรประสิทธิภาพของหนวยขนมอบ

เวลาที่ใชทํางานจริง เวลาทํางาน เวลาที่ใชทํางาน เวลาไร
(ช.ม.-แรงงาน) (ช.ม.-แรงงาน) (%) ประสิทธิภาพ(%)

1-ต.ค.-02 14.00 112.00 12.50 87.50
2-ต.ค.-02 106.50 112.00 95.09 4.91
3-ต.ค.-02 13.25 88.00 15.06 84.94
4-ต.ค.-02 15.00 96.00 15.63 84.38
5-ต.ค.-02 16.25 112.00 14.51 85.49
6-ต.ค.-02 13.75 88.00 15.63 84.38
7-ต.ค.-02 5.75 104.00 5.53 94.47
8-ต.ค.-02 8.00 48.00 16.67 83.33
9-ต.ค.-02 106.50 112.00 95.09 4.91
10-ต.ค.-02 14.00 80.00 17.50 82.50
11-ต.ค.-02 13.00 88.00 14.77 85.23
12-ต.ค.-02 17.25 112.00 15.40 84.60
13-ต.ค.-02 13.50 80.00 16.88 83.13
14-ต.ค.-02 12.00 80.00 15.00 85.00
15-ต.ค.-02 13.50 88.00 15.34 84.66
16-ต.ค.-02 106.25 112.00 94.87 5.13
17-ต.ค.-02 10.75 80.00 13.44 86.56
18-ต.ค.-02 15.50 88.00 17.61 82.39
19-ต.ค.-02 16.00 88.00 18.18 81.82
20-ต.ค.-02 14.75 56.00 26.34 73.66
21-ต.ค.-02 14.75 80.00 18.44 81.56
22-ต.ค.-02 13.50 80.00 16.88 83.13
23-ต.ค.-02 106.50 112.00 95.09 4.91
24-ต.ค.-02 15.75 80.00 19.69 80.31
25-ต.ค.-02 22.25 96.00 23.18 76.82
26-ต.ค.-02 19.75 96.00 20.57 79.43
27-ต.ค.-02 16.25 72.00 22.57 77.43

ตารางที่ จ.1 เวลาไรประสิทธิภาพของหนวยขนมอบ (ตอ)

วันที่



เวลาที่ใชทํางานจริง เวลาทํางาน เวลาที่ใชทํางาน เวลาไร
(ช.ม.-แรงงาน) (ช.ม.-แรงงาน) (%) ประสิทธิภาพ(%)

28-ต.ค.-02 14.00 80.00 17.50 82.50
29-ต.ค.-02 12.50 96.00 13.02 86.98
30-ต.ค.-02 106.50 112.00 95.09 4.91
31-ต.ค.-02 11.00 72.00 15.28 84.72
1-พ.ย.-02 14.25 96.00 14.84 85.16
2-พ.ย.-02 15.75 96.00 16.41 83.59
3-พ.ย.-02 15.75 64.00 24.61 75.39
4-พ.ย.-02 12.75 88.00 14.49 85.51
5-พ.ย.-02 13.00 120.00 10.83 89.17
6-พ.ย.-02 115.50 120.00 96.25 3.75
7-พ.ย.-02 15.75 80.00 19.69 80.31
8-พ.ย.-02 15.00 96.00 15.63 84.38
9-พ.ย.-02 18.00 88.00 20.45 79.55
10-พ.ย.-02 14.75 88.00 16.76 83.24
11-พ.ย.-02 12.00 104.00 11.54 88.46
12-พ.ย.-02 15.00 128.00 11.72 88.28
13-พ.ย.-02 106.50 112.00 95.09 4.91
14-พ.ย.-02 15.50 88.00 17.61 82.39
15-พ.ย.-02 31.75 96.00 33.07 66.93
16-พ.ย.-02 18.00 96.00 18.75 81.25
17-พ.ย.-02 15.75 104.00 15.14 84.86
18-พ.ย.-02 15.00 104.00 14.42 85.58
19-พ.ย.-02 13.75 112.00 12.28 87.72
20-พ.ย.-02 117.75 120.00 98.13 1.88
21-พ.ย.-02 10.00 96.00 10.42 89.58
22-พ.ย.-02 15.50 96.00 16.15 83.85
23-พ.ย.-02 17.25 104.00 16.59 83.41

ตารางที่ จ.1 เวลาไรประสิทธิภาพของหนวยขนมอบ (ตอ)

วันที่



เวลาที่ใชทํางานจริง เวลาทํางาน เวลาที่ใชทํางาน เวลาไร
(ช.ม.-แรงงาน) (ช.ม.-แรงงาน) (%) ประสิทธิภาพ(%)

24-พ.ย.-02 19.25 104.00 18.51 81.49
25-พ.ย.-02 16.00 80.00 20.00 80.00
26-พ.ย.-02 15.00 96.00 15.63 84.38
27-พ.ย.-02 105.75 112.00 94.42 5.58
28-พ.ย.-02 15.00 96.00 15.63 84.38
29-พ.ย.-02 17.00 104.00 16.35 83.65
30-พ.ย.-02 21.25 104.00 20.43 79.57

รวม 1569.25 5032.00 31.19 68.81

วันที่
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ตารางที่ จ.2 การแบงแยกงานยอยและกาํหนดจุดจับเวลาของผลิตภัณฑในหนวยขนมอบ 
(จํานวน 6  หนา) 
ขนมปงกระเทยีม 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 

เตรียมถาด 
เรียงขนมปงกระเทียมในถาด 
จัดเรียงใหมอีกครั้งหลงัคลายเย็น 
proof 
อบ 
แตงหนาขนมปงกระเทียม 
ฉีกตามแนวยาว 
 

ทาเนยจนเสรจ็ 
เรียงขนมจนเสร็จ 
จัดเรียงจนเสร็จ 
ขนมขึ้นพรอมอบ 
เปดฝาเตาอบ 
แตงหนาขนมจนเสร็จ 
ขนมแยกเปนชิ้น ๆ  
 

 
ขนมปงเนย 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
 

เตรียมถาด 
เรียงขนมปงเนยในถาด 
จัดเรียงใหมอีกครั้งหลงัคลายเย็น 
proof 
อบ 
ฉีกตามแนวยาว 
 

ทาเนยจนเสรจ็ 
เรียงขนมจนเสร็จ 
จัดเรียงจนเสร็จ 
ขนมขึ้นพรอมอบ 
เปดฝาเตาอบ 
ขนมแยกเปนชิ้น ๆ  
 

 
ขนมปงไสกรอก 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 

เตรียมถาด 
เรียงขนมปงไสกรอกในถาด 
ทาไข 
proof 
อบ 
ฉีกตามแนวยาว 

ทาเนยจนเสรจ็ 
เรียงขนมจนเสร็จ 
ทาไขจนเสร็จ 
ขนมขึ้นพรอมอบ 
เปดฝาเตาอบ 
ขนมแยกเปนชิ้น ๆ  
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เดนิชลูกเกด PATIO  
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
 

เตรียมถาด 
วางโดบนฟอยลและจัดเรียง 
คลายเยน็ 
วอรม 
ทาไข 
อบ 
ทาแยม 
 

นํากระทงฟอยลใสถาดจนครบจํานวน 
เรียงฟอยลจนเสร็จ 
โดนิ่มพอ 
ขนมขึ้นพรอมอบ 
ทาไขจนเสร็จ 
เปดฝาเตาอบ 
ทาแยมจนเสรจ็ 
 

 
เดนิชอัลมอนด PATIO ,เดนิชแฮม&ชีส PATIO,เดนิชบลูเบอรี่PATIO 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
 

เตรียมถาด 
วางโดบนฟอยลและจัดเรียง 
คลายเยน็ 
วอรม 
แตงหนา 
อบ 
ทาแยม 
 

นํากระทงฟอยลใสถาดจนครบจํานวน 
เรียงฟอยลจนเสร็จ 
โดนิ่มพอ 
ขนมขึ้นพรอมอบ 
แตงหนาจนเสร็จ 
เปดฝาเตาอบ 
ทาแยมจนเสรจ็ 
 

 
เดนิชผักโขม PATIO  
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
 

เตรียมถาด 
วางโดบนฟอยลและจัดเรียง 
คลายเยน็ 
วอรม 
ทาไข 
อบ 
 

นํากระทงฟอยลใสถาดจนครบจํานวน 
เรียงฟอยลจนเสร็จ 
โดนิ่มพอ 
ขนมขึ้นพรอมอบ 
ทาไขจนเสร็จ 
เปดฝาเตาอบ 
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Frozen Dough 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
 

เตรียมพิมพและเรียงลงในถาด 
วางโดบนพิมพที่เรียงไว 
คลายเยน็ 
แตงหนาขนม 
proof 
อบ 
ทาเนยที่หนาขนม 
เก็บออกจากพมิพแลวเรียงในถาด 
 
 

เรียงพมิพที่ทาเนยในถาดที่ทาเนยจน
เสร็จ 
วางโดจนเสร็จ 
โดนิ่มพอ 
แตงหนาขนมจนเสร็จ 
ขนมขึ้นพรอมอบ 
เปดฝาเตาอบ 
ทาเนยจนเสรจ็ 
เรียงในถาดจนเสร็จ 

 
พัพสับปะรด ,พัพขาวโพด 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
 

เตรียมถาด 
เรียงพพัใสถาด 
ฉีดน้ําเกลือแลวโรยน้าํตาล 
อบ 
 

รองถาดดวยพลาสติกจนเสร็จ 
เรียงพพัจนเสร็จ 
โรยน้ําตาลจนเสร็จ 
เปดฝาเตาอบ 
 

 
พายตาง ๆ 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
 

เตรียมถาด 
เรียงพายใสถาด 
ทาไข 
อบ 
 

รองถาดดวยพลาสติกจนเสร็จ 
เรียงพายจนเสร็จ 
ทาไขจนเสร็จ 
เปดฝาเตาอบ 
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ครัวซองท 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
 

เตรียมถาด 
เรียงครัวซองทใสถาด 
proof 
ทาไข 
แตงหนา 
อบ 
 

รองถาดจนเสร็จ 
เรียงครัวซองทจนเสร็จ 
ขนมขึ้นพรอมอบ 
ทาไขจนเสร็จ 
แตงหนาจนเสร็จ 
เปดฝาเตาอบ 

 
พิซซาแฮม,ปูอัด,ฮาวาย 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 

เรียงพิซซา 
แตงหนาพิซซา 
โรยพริก 
อบ 
ตัดแบง 8 ชิ้น 
 

เรียงพิซซาจนเสร็จ 
แตงหนาจนเสร็จ 
โรยพริกจนเสรจ็ 
เปดฝาเตาอบ 
ตัดแบงจนเสรจ็ 

 
เอแคลร 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 

รอนแปง 
ตมเนย 
ตีผสม 
บีบเปลือก 
อบ 
บีบไส 
 

รอนแปงจนเสร็จ 
เนยเดือด 
ตีผสมจนไดที ่
บีบเปลือกจนเสร็จ 
เปดฝาเตาอบ 
บีบไสจนเสร็จ 
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ขนมปงฝร่ังเศส 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

ตีผสมโด 1 
ตีผสมโด 2 
ตีผสมโด 1 และ โด 2รอนแปง 
แบงแปงโด 
ข้ึนรูปรอบแรก 
ขึ้นรูปรอบที่ 2 
proof 
แตงหนา 
อบ 
 

ยกโด 1 ออกจากหมอผสม 
ผสมโดจนไดที ่
ตีผสมจนเนื้อเนียนรอนแปงจนเสร็จ 
แปงโดถูกแบง 
ข้ึนรูปรอบแรกเสร็จ 
วางแปงบนตะแกรง 
ขนมขึ้นพรอมอบ 
แตงหนาจนเสร็จ 
เปดฝาเตาอบ 
 

 
ขนมปงฟอคัชชา 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

ตีผสม 
แบงแปง 
เตรียมพิมพ 
จัดแปงลงพมิพ 
แตงหนาขนมปง 
proof 
โรยเกลือ 
อบ 
เคาะออกจากพิมพ 
 
 

นําแปงออกมาจากหมอผสม 
คลึงแปงจนเปนสี่เหลีย่มผนืผา 
เตรียมพิมพเสร็จ 
แปงและพิมพเสมอกัน 
แตงหนาจนเสร็จ 
ขนมปงขึน้พรอมอบ 
โรยเกลือจนทัว่ 
เปดฝาเตาอบ 
ขนมปงออกมาจากพิมพ 
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ขนมปง 4 รส 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

เตรียมถาด 
ตีรอบแรก 
ตีรอบที่ 2 
แบงแปง 
ปนกลม 
ข้ึนรูป 
proof 
อบ 
ทาเนยทั่วผวิหนา 
ฉีกเปนชิน้ 
 
 

ทาเนยจนทั่ว 
สวนผสมสวนแรกเขากัน 
ยกแปงออกจากหมอผสม 
แปงถูกแบง 
แปงลูกกลม ๆ ถูกวางบนโตะ 
เรียงใสถาดจนเสร็จ 
ขนมขึ้นพรอมอบ 
เปดฝาเตาอบ 
ทาเนยจนเสรจ็ 
ขนมแยกเปนชิ้น ๆ  
 
 

 
พายกรอบลูกเตา 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

ผสมแปง 
แบงแปง 
หอเนย 
รีดแปงรอบที่ 1 
รีดแปงรอบที่ 2 
รีดบาง 
ขึ้นรูป 
อบ 
ชั่งน้าํหนัก 
 

ยกแปงออกจากหมอผสม 
แปงถูกแบง 
หอเนยจนเสร็จ 
รีดแปงเนียนในระดับหนึ่ง 
รีดแปงจนเสรจ็ 
รีดจนบางไดทีแ่ลว 
ข้ึนรูปจนเสร็จ 
เอาออกจากเตาอบ 
ขนมลงจากเครื่องชั่ง 
 

 
 
 



ตารางที่ จ.3 สรุปเวลาการทํางานของผลิตภัณฑในหนวยขนมอบ (จํานวน 30หนา)

ตารางสรุปเวลาการทํางานของขนมปงกระเทียม
หนวย Standard Time คือ วินาที-แรงงานตอชิ้น

Total T Rating Total NT No.Observation Average NT % Allawance Standard Time
1 เตรียมถาด 360 100 360 770 0.4675 11 0.5190
2 เรียงลงถาด 1680 100 1680 662 2.5378 11 2.8169
3 จัดเรียงใหม 600 100 600 662 0.9063 11 1.0060
4 แตงหนา 960 100 960 253 3.7945 11 4.2119
5 นําเขาเตาอบ 180 100 180 2310 0.0779 12 0.0873
6 อบ 1800 100 1800 8162 0.2205 0 0.2205
7 เอาออกจากเตา 480 100 480 2310 0.2078 12 0.2327
8 ฉีกตามแนวยาว 120 100 120 253 0.4743 11 0.5265
9
10
11
12
13

งานยอย Summary























































ตารางที่ จ.4 เวลามาตรฐานของขั้นตอนตาง ๆ ในการทําผลิตภัณฑหนวยขนมอบ

เตรียมพิมพ เรียงขนม แตงหนา แกะออก ตีผสม ขึ้นรูป เขาเตา ออกเตา เตาดาเลน เตาอุโมงค เตาแกส
กะหรี่พัฟไก(จัดเลี้ยง) ชิ้น 0.4955 8.9463 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.1400 0.1400 0.3538 0.9375 0.0000
พายไก(จัดเลี้ยง) ชิ้น 0.6607 9.2455 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.1867 0.1867 0.4717 1.2500 0.0000
พายหมูแดง(จัดเลี้ยง) ชิ้น 0.5286 6.6087 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.1493 0.1493 0.3774 1.0000 0.0000
พายมัสมั่นไก(จัดเลี้ยง) ชิ้น 0.6607 5.5291 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.1867 0.1867 0.4717 1.2500 0.0000
พัฟเห็ด(จัดเลี้ยง) ชิ้น 0.4955 8.7437 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.1400 0.1400 0.3538 0.9375 0.0000
ปาเตยหมู ชิ้น 0.2973 4.4556 1.7165 0.0000 0.0000 0.0000 0.0840 0.0840 0.2123 0.5625 0.0000
ปาเตยไก ชิ้น 0.2973 4.4556 1.7165 0.0000 0.0000 0.0000 0.0840 0.0840 0.2123 0.5625 0.0000
กะหรี่พัฟไก ชิ้น 0.4955 8.9463 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.1400 0.1400 0.3538 0.9375 0.0000
พายไก ชิ้น 0.6607 9.2455 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.1867 0.1867 0.4717 1.2500 0.0000
พัฟเห็ด ชิ้น 0.4955 8.7437 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.1400 0.1400 0.3538 0.9375 0.0000
พายไสหมูแดง ชิ้น 0.5286 6.6087 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.1493 0.1493 0.3774 1.0000 0.0000
พายมัสมั่นไก ชิ้น 0.6607 5.5291 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.1867 0.1867 0.4717 1.2500 0.0000
ชิคเกนซอสเซสโรล ชิ้น 1.9821 6.6600 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.5600 0.5600 1.4151 3.7500 0.0000
พายแฮมไวทซอส ชิ้น 0.5946 14.1702 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.1680 0.1680 0.4245 1.1250 0.0000
ขนมปงหมูหยอง ชิ้น 3.7000 3.5767 2.0683 2.9632 0.0000 0.0000 0.2074 0.2489 0.3145 0.0000 0.0000
ขนมปงไสสังขยา ชิ้น 3.7000 3.5767 3.2291 2.9632 0.0000 0.0000 0.2074 0.2489 0.3145 0.0000 0.0000

เวลามาตรฐานของขั้นตอนตาง ๆ ในการทําผลิตภัณฑหนวยขนมอบ (วินาที-แรงงานตอหนวย)
ผลิตภัณฑ หนวย



ตารางที่ จ.4 เวลามาตรฐานของขั้นตอนตาง ๆ ในการทําผลิตภัณฑหนวยขนมอบ (ตอ)

เตรียมพิมพ เรียงขนม แตงหนา แกะออก ตีผสม ขึ้นรูป เขาเตา ออกเตา เตาดาเลน เตาอุโมงค เตาแกส
ขนมปงไสเผือก ชิ้น 3.7000 3.5767 3.4791 2.9632 0.0000 0.0000 0.2074 0.2489 0.3145 0.0000 0.0000
ขนมปงไสทูนา ชิ้น 3.7000 3.5767 3.0833 2.9632 0.0000 0.0000 0.2074 0.2489 0.3145 0.0000 0.0000
ขนมปงไสไก ชิ้น 3.7000 3.5767 0.0000 2.9632 0.0000 0.0000 0.2074 0.2489 0.3145 0.0000 0.0000
ขนมปงไสหมูแดง ชิ้น 3.7000 3.5767 1.1225 2.9632 0.0000 0.0000 0.2074 0.2489 0.3145 0.0000 0.0000
ขนมปงเนยสด ชิ้น 0.5190 3.8230 0.0000 0.4885 0.0000 0.0000 0.0873 0.2327 0.2205 0.0000 0.0000
ขนมปงกระเทียม ชิ้น 0.5190 3.8230 4.2119 0.5265 0.0000 0.0000 0.0873 0.2327 0.2205 0.0000 0.0000
ขนมปงไสกรอก ชิ้น 1.0873 4.5409 1.5136 0.0000 0.0000 0.0000 0.1920 0.1280 0.4852 0.0000 0.0000
ครัวซองฑ ชิ้น 1.3875 11.6371 8.0277 0.0000 0.0000 0.0000 0.3733 0.2800 0.7075 0.0000 0.0000
ครัวซองฑแฮม ชิ้น 1.3875 11.6371 8.0277 0.0000 0.0000 0.0000 0.3733 0.2800 0.7075 0.0000 0.0000
ครัวซองฑขาวโอต ชิ้น 1.3875 11.6371 8.0277 0.0000 0.0000 0.0000 0.3733 0.2800 0.7075 0.0000 0.0000
ชอคชิฟครัวซองฑ ชิ้น 1.3875 11.6371 8.0277 0.0000 0.0000 0.0000 0.3733 0.2800 0.7075 0.0000 0.0000
ครัวซองท Patio ชิ้น 1.3875 11.6371 8.0277 0.0000 0.0000 0.0000 0.3733 0.2800 0.7075 0.0000 0.0000
เดนิชไสกรอก(จัดเลี้ยง) ชิ้น 2.2200 3.0639 0.5644 0.0000 0.0000 0.0000 0.3360 0.5600 0.5660 0.0000 0.0000
เดนิชไสกรอก ชิ้น 2.2200 3.0639 0.5644 0.0000 0.0000 0.0000 0.3360 0.5600 0.5660 0.0000 0.0000
เดนิชอัลมอนด ชิ้น 1.7760 21.9780 11.6550 4.3593 0.0000 0.0000 0.5600 0.3360 0.8491 0.0000 0.0000
เดนิชลูกเกด ชิ้น 1.7760 21.9780 21.9780 4.3593 0.0000 0.0000 0.5600 0.3360 0.8491 0.0000 0.0000

ผลิตภัณฑ หนวย
เวลามาตรฐานของขั้นตอนตาง ๆ ในการทําผลิตภัณฑหนวยขนมอบ (วินาที-แรงงานตอหนวย)



ตารางที่ จ.4 เวลามาตรฐานของขั้นตอนตาง ๆ ในการทําผลิตภัณฑหนวยขนมอบ (ตอ)

เตรียมพิมพ เรียงขนม แตงหนา แกะออก ตีผสม ขึ้นรูป เขาเตา ออกเตา เตาดาเลน เตาอุโมงค เตาแกส
เดนิชผักโขม ชิ้น 1.7760 21.9780 11.6550 0.0000 0.0000 0.0000 0.5600 0.5600 0.8491 0.0000 0.0000
เดนิชแฮมชีส ชิ้น 1.7760 21.9780 11.6550 0.0000 0.0000 0.0000 0.5600 0.3360 0.8491 0.0000 0.0000
พัพเผือก ชิ้น 0.9514 2.6640 3.3300 0.0000 0.0000 0.0000 0.2688 0.4480 0.5660 0.0000 0.0000
พัฟขาวโพดเจ ชิ้น 0.7929 9.7941 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.2240 0.3733 0.4717 0.0000 0.0000
พัพสัปปะรด ชิ้น 0.7929 9.7941 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.2240 0.3733 0.4717 0.0000 0.0000
พายกรอบลูกเตา ก.ก. 0.0000 0.0000 0.0000 69.9300 0.0000 279.7200 9.3184 13.9776 17.6604 0.0000 0.0000
ขนมปงฝรั่งเศส ชิ้น 26.6400 0.0000 0.0000 0.0000 183.6000 279.7200 0.8960 0.4480 5.6604 0.0000 0.0000
ขนมปง 4 รส ชิ้น 0.6055 0.0000 0.0000 1.8603 1.0257 35.2999 0.0582 0.0291 0.2573 0.0000 0.0000
ขนมปงฟอคัชชา ถาด 33.3000 0.0000 0.0000 66.6000 260.1000 710.5500 3.3600 1.1200 11.3208 0.0000 0.0000
เอแคลรสวนิลา ชิ้น 0.1623 0.0000 0.0000 0.0000 0.5939 4.4385 0.1556 0.1556 0.0000 0.0000 0.6944
เอแคลรสใบเตย ชิ้น 0.1623 0.0000 0.0000 0.0000 0.5939 4.4385 0.1556 0.1556 0.0000 0.0000 0.6944
เอแคลรสมอคคา ชิ้น 0.1623 0.0000 0.0000 0.0000 0.5939 4.4385 0.1556 0.1556 0.0000 0.0000 0.6944
แปงพิซซาใหญ จาน 8.9207 0.0000 0.0000 4.0626 4.6505 72.0647 1.6800 0.5600 2.1226 0.0000 0.0000
แปงพิซซาเล็ก จาน 8.9681 0.0000 0.0000 4.0626 1.4634 50.2868 0.8400 0.2800 1.0613 0.0000 0.0000
พิซซาแฮม จาน 0.0000 0.0000 135.7337 8.3250 0.0000 0.0000 1.6800 0.5600 2.1226 0.0000 0.0000
พิซซาแฮมเล็ก จาน 0.0000 0.0000 77.7590 0.0000 0.0000 0.0000 0.8400 0.2800 1.0613 0.0000 0.0000

เวลามาตรฐานของขั้นตอนตาง ๆ ในการทําผลิตภัณฑหนวยขนมอบ (วินาที-แรงงานตอหนวย)
ผลิตภัณฑ หนวย



ตารางที่ จ.4 เวลามาตรฐานของขั้นตอนตาง ๆ ในการทําผลิตภัณฑหนวยขนมอบ (ตอ)

เตรียมพิมพ เรียงขนม แตงหนา แกะออก ตีผสม ขึ้นรูป เขาเตา ออกเตา เตาดาเลน เตาอุโมงค เตาแกส
พิซซาหนาปูอัด จาน 0.0000 0.0000 135.7337 8.3250 0.0000 0.0000 1.6800 0.5600 2.1226 0.0000 0.0000
พิซซาปูอัดเล็ก จาน 0.0000 0.0000 100.9859 0.0000 0.0000 0.0000 0.8400 0.2800 1.0613 0.0000 0.0000
แปงพาย พับ 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 8.5000 560.5500 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000
รีดแปงพายกรอบ ก.ก. 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 124.3200 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000

ผลิตภัณฑ หนวย
เวลามาตรฐานของขั้นตอนตาง ๆ ในการทําผลิตภัณฑหนวยขนมอบ (วินาที-แรงงานตอหนวย)



ตารางที่ จ.5 ยอดสั่งผลิตของหนวยขนมอบ
 ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที่ 30 พฤศจิกายน 2545 

ผลิตภัณฑ ยอดสั่งผลิต(ชิ้น) เปอรเซ็นต
กะหรี่พัฟไก(จัดเลี้ยง) 570 0.03
พายไก(จัดเลี้ยง) 2032 0.12
พายหมูแดง(จัดเลี้ยง) 0 0.00
พายมัสมั่นไก(จัดเล้ียง) 0 0.00
พัฟเห็ด(จัดเลี้ยง) 3940 0.23
ปาเตยหมู 0 0.00
ปาเตยไก 520 0.03
กะหรี่พัฟไก 6896 0.40
พายไก 15316 0.89
พัฟเห็ด 13528 0.79
พายไสหมูแดง 14490 0.84
พายมัสมั่นไก 2988 0.17
ชิคเกนซอสเซสโรล 284 0.02
พายแฮมไวทซอส 10802 0.63
ขนมปงหมูหยอง 36790 2.14
ขนมปงไสสังขยา 34636 2.01
ขนมปงไสเผือก 10386 0.60
ขนมปงไสทูนา 38296 2.22
ขนมปงไสไก 43160 2.51
ขนมปงไสหมูแดง 55556 3.23
ขนมปงเนยสด 73892 4.29
ขนมปงกระเทียม 51520 2.99
ขนมปงไสกรอก 37396 2.17
ครัวซองฑ 12342 0.72
ครัวซองฑแฮม 1416 0.08
ครัวซองฑขาวโอต 2026 0.12
ชอคชิฟครัวซองฑ 2184 0.13



ตารางที่ จ.5 ยอดสั่งผลิตของหนวยขนมอบ
 ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที่ 30 พฤศจิกายน 2545  (ตอ)

ผลิตภัณฑ ยอดสั่งผลิต(ชิ้น) เปอรเซ็นต
ครัวซองท Patio 308 0.02
เดนิชไสกรอก(จัดเลี้ยง) 12436 0.72
เดนิชไสกรอก 5890 0.34
เดนิชอัลมอนด 448 0.03
เดนิชลูกเกด 902 0.05
เดนิชผักโขม 380 0.02
เดนิชแฮมชีส 204 0.01
พัพเผือก 3924 0.23
พัฟขาวโพดเจ 2458 0.14
พัพสัปปะรด 10094 0.59
พายกรอบลูกเตา 1800 0.10
ขนมปงฝรั่งเศส 80 0.00
ขนมปง 4 รส(ชิ้น) 36064 2.09
ขนมปงฟอคัชชา 392 0.02
เอแคลรสวนิลา 527854 30.66
เอแคลรสใบเตย 327276 19.01
เอแคลรสมอคคา 299736 17.41
แปงพิซซาใหญ 6070 0.35
แปงพิซซาเล็ก 13946 0.81
พิซซาแฮม 94 0.01
พิซซาแฮมเล็ก 174 0.01
พิซซาหนาปูอัด 36 0.00
พิซซาปูอัดเล็ก 118 0.01

รวมยอดสั่งผลิต 1721650 100.00
เนื่องจากมีผลิตภัณฑหลายชนิดจึงไดมีการรวมกลุมผลิตภัณฑ กลุม FROZEN DOUGH  
 ซึ่งมีลักษณะของผลิตภัณฑใกลเคียงกันมาก กลุม FROZEN DOUGH มีผลิตภัณฑคือขนมปงไสหมูหยอง
ขนมปงสังขยา  ขนมปงไสเผือก  ขนมปงไสทูนา  ขนมปงไสไก  ขนมปงไสหมูแดง 12.7101 เปอรเซ็นต 
ซึ่งในกลุมนี้มียอดสั่งผลิตขนมปงไสหมูแดงมากที่สุด 3.2269 เปอรเซ็นต



ตารางที่ จ.6 เวลามาตรฐานและการเทียบหนวยไปเปนหนวยกลางของหนวยขนมอบ

ผลิตภัณฑ เวลามาตรฐาน(วินาที-แรงงานตอชิ้น) เทียบเปนหนวยกลาง
กะหรี่พัฟไก(จัดเลี้ยง) 9.7218 0.8226
พายไก(จัดเลี้ยง) 10.2796 0.8698
พายหมูแดง(จัดเลี้ยง) 7.4359 0.6292
พายมัสมั่นไก(จัดเลี้ยง) 6.5631 0.5553
พัฟเห็ด(จัดเลี้ยง) 9.5193 0.8054
ปาเตยหมู 6.6375 0.5616
ปาเตยไก 6.6375 0.5616
กะหรี่พัฟไก 9.7218 0.8226
พายไก 10.2796 0.8698
พัฟเห็ด 9.5193 0.8054
พายไสหมูแดง 7.4359 0.6292
พายมัสมั่นไก 6.5631 0.5553
ชิคเกนซอสเซสโรล 9.7621 0.8260
พายแฮมไวทซอส 15.1009 1.2777
ขนมปงหมูหยอง 12.7645 1.0800
ขนมปงไสสังขยา 13.9253 1.1782
ขนมปงไสเผือก 14.1753 1.1994
ขนมปงไสทูนา 13.7795 1.1659
ขนมปงไสไก 10.6962 0.9050
ขนมปงไสหมูแดง 11.8186 1.0000
ขนมปงเนยสด 5.1504 0.4358
ขนมปงกระเทียม 9.4003 0.7954
ขนมปงไสกรอก 7.4619 0.6314
ครัวซองฑ 21.7056 1.8366
ครัวซองฑแฮม 21.7056 1.8366
ครัวซองฑขาวโอต 21.7056 1.8366
ชอคชิฟครัวซองฑ 21.7056 1.8366

หนวยกลางคือชิ้น



ตารางที่ จ.6 เวลามาตรฐานและการเทียบหนวยไปเปนหนวยกลางของหนวยขนมอบ (ตอ)

ผลิตภัณฑ เวลามาตรฐาน(วินาที-แรงงานตอชิ้น) เทียบเปนหนวยกลาง
ครัวซองท Patio 21.7056 1.8366
เดนิชไสกรอก(จัดเลี้ยง) 6.7443 0.5707
เดนิชไสกรอก 6.7443 0.5707
เดนิชอัลมอนด 40.6643 3.4407
เดนิชลูกเกด 50.9873 4.3141
เดนิชผักโขม 36.5290 3.0908
เดนิชแฮมชีส 36.3050 3.0718
พัพเผือก 7.6622 0.6483
พัฟขาวโพดเจ(ชิ้น) 11.1843 0.9463
พัพสัปปะรด 11.1843 0.9463
พายกรอบลูกเตา 372.9460 31.5558
ขนมปงฝรั่งเศส(ชิ้น) 381.1440 32.2494
ขนมปง 4 รส(ชิ้น) 38.2632 3.2375
ขนมปงฟอคัชชา 918.9700 77.7560
เอแคลรสวนิลา 5.1495 0.4357
เอแคลรสใบเตย 5.1495 0.4357
เอแคลรสมอคคา 5.1495 0.4357
แปงพิซซาใหญ 89.1482 7.5430
แปงพิซซาเล็ก 65.0228 5.5017
พิซซาแฮม 146.2987 12.3786
พิซซาแฮมเล็ก 78.8790 6.6741
พิซซาหนาปูอัด 146.2987 12.3786
พิซซาปูอัดเล็ก 102.1059 8.6394
แปงพาย 563.9500 47.7170
รีดแปงพายกรอบ 124.3200 10.5190

หนวยกลางคือชิ้น



ตารางที่ จ.7 ผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมอบ 
ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที่ 30 พฤศจิกายน 2545

หนวยผลิตภาพคือชิ้นตอช.ม.-แรงงาน
วันที่ ยอดผลิต(ชิ้น) ช.ม.แรงงาน ผลิตภาพ

1-ต.ค.-02 13486 76.50 176.29
2-ต.ค.-02 46518 149.50 311.16
3-ต.ค.-02 13299 68.25 194.86
4-ต.ค.-02 13735 76.00 180.72
5-ต.ค.-02 14046 89.00 157.82
6-ต.ค.-02 13424 69.00 194.55
7-ต.ค.-02 11432 78.00 146.56
8-ต.ค.-02 11992 62.00 193.42
9-ต.ค.-02 36519 113.25 322.46
10-ต.ค.-02 13486 63.50 212.38
11-ต.ค.-02 13237 69.25 191.15
12-ต.ค.-02 14295 89.00 160.62
13-ต.ค.-02 13362 63.25 211.25
14-ต.ค.-02 12988 62.75 206.98
15-ต.ค.-02 13362 69.25 192.95
16-ต.ค.-02 36456 127.50 285.93
17-ต.ค.-02 12677 62.50 202.83
18-ต.ค.-02 13860 69.00 200.86
19-ต.ค.-02 13984 67.00 208.72
20-ต.ค.-02 13673 65.00 210.35
21-ต.ค.-02 13673 63.25 216.17
22-ต.ค.-02 13362 63.00 212.09
23-ต.ค.-02 36519 113.25 322.46
24-ต.ค.-02 13922 63.50 219.23
25-ต.ค.-02 15540 77.50 200.52
26-ต.ค.-02 14918 77.00 193.74
27-ต.ค.-02 14046 57.25 245.35



ตารางที่ จ.7 ผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมอบ 
ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที่ 30 พฤศจิกายน 2545 (ตอ)

หนวยผลิตภาพคือชิ้นตอช.ม.-แรงงาน
วันที่ ยอดผลิต(ชิ้น) ช.ม.แรงงาน ผลิตภาพ

28-ต.ค.-02 13486 63.00 214.06
29-ต.ค.-02 13113 60.00 218.54
30-ต.ค.-02 36519 117.75 310.14
31-ต.ค.-02 12739 56.25 226.47
1-พ.ย.-02 13548 75.75 178.85
2-พ.ย.-02 13922 76.25 182.58
3-พ.ย.-02 13922 51.00 272.98
4-พ.ย.-02 13175 69.25 190.25
5-พ.ย.-02 13237 94.50 140.07
6-พ.ย.-02 38760 116.00 334.13
7-พ.ย.-02 13922 63.50 219.23
8-พ.ย.-02 13735 76.00 180.72
9-พ.ย.-02 14482 70.25 206.15
10-พ.ย.-02 13673 69.75 196.03
11-พ.ย.-02 12988 81.75 158.87
12-พ.ย.-02 13735 101.25 135.65
13-พ.ย.-02 36519 107.75 338.92
14-พ.ย.-02 13860 66.75 207.63
15-พ.ย.-02 17906 79.50 225.22
16-พ.ย.-02 14482 76.50 189.31
17-พ.ย.-02 13922 82.50 168.75
18-พ.ย.-02 13735 82.25 166.99
19-พ.ย.-02 13424 88.75 151.25
20-พ.ย.-02 39320 116.50 337.51
21-พ.ย.-02 12490 75.00 166.53
22-พ.ย.-02 13860 76.00 182.36
23-พ.ย.-02 14295 82.75 172.75



ตารางที่ จ.7 ผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมอบ 
ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที่ 30 พฤศจิกายน 2545 (ตอ)

หนวยผลิตภาพคือชิ้นตอช.ม.-แรงงาน
วันที่ ยอดผลิต(ชิ้น) ช.ม.แรงงาน ผลิตภาพ

24-พ.ย.-02 14793 83.50 177.16
25-พ.ย.-02 13984 63.50 220.22
26-พ.ย.-02 13735 77.00 178.38
27-พ.ย.-02 13922 88.75 156.86
28-พ.ย.-02 13735 76.00 180.72
29-พ.ย.-02 14233 82.75 172.00
30-พ.ย.-02 15291 83.50 183.13



ตารางที่ จ.8 ผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมอบ
หนวยผลิตภาพคือชิ้นตอช.ม.-แรงงาน

วันที่ ยอดผลิต(ชิ้น) ช.ม.แรงงาน ผลิตภาพ
1-ต.ค.-02 13486 76.50 176.29
2-ต.ค.-02 46518 149.50 311.16
3-ต.ค.-02 13299 68.25 194.86
4-ต.ค.-02 13735 76.00 180.72
5-ต.ค.-02 14046 89.00 157.82
6-ต.ค.-02 13424 69.00 194.55
7-ต.ค.-02 11432 78.00 146.56
8-ต.ค.-02 11992 62.00 193.42
9-ต.ค.-02 36519 113.25 322.46
10-ต.ค.-02 13486 63.50 212.38
11-ต.ค.-02 13237 69.25 191.15
12-ต.ค.-02 14295 89.00 160.62
13-ต.ค.-02 13362 63.25 211.25
14-ต.ค.-02 12988 62.75 206.98
15-ต.ค.-02 13362 69.25 192.95
16-ต.ค.-02 36456 127.50 285.93
17-ต.ค.-02 12677 62.50 202.83
18-ต.ค.-02 13860 69.00 200.86
19-ต.ค.-02 13984 67.00 208.72
20-ต.ค.-02 13673 65.00 210.35
21-ต.ค.-02 13673 63.25 216.17
22-ต.ค.-02 13362 63.00 212.09
23-ต.ค.-02 36519 113.25 322.46
24-ต.ค.-02 13922 63.50 219.23
25-ต.ค.-02 15540 77.50 200.52
26-ต.ค.-02 14918 77.00 193.74
27-ต.ค.-02 14046 57.25 245.35
28-ต.ค.-02 13486 63.00 214.06



ตารางที่ จ.8 ผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมอบ (ตอ)
หนวยผลิตภาพคือช้ินตอช.ม.-แรงงาน

วันที่ ยอดผลิต(ชิ้น) ช.ม.แรงงาน ผลิตภาพ
29-ต.ค.-02 13113 60.00 218.54
30-ต.ค.-02 36519 117.75 310.14
31-ต.ค.-02 12739 56.25 226.47
1-พ.ย.-02 13548 75.75 178.85
2-พ.ย.-02 13922 76.25 182.58
3-พ.ย.-02 13922 51.00 272.98
4-พ.ย.-02 13175 69.25 190.25
5-พ.ย.-02 13237 94.50 140.07
6-พ.ย.-02 38760 116.00 334.13
7-พ.ย.-02 13922 63.50 219.23
8-พ.ย.-02 13735 76.00 180.72
9-พ.ย.-02 14482 70.25 206.15
10-พ.ย.-02 13673 69.75 196.03
11-พ.ย.-02 12988 81.75 158.87
12-พ.ย.-02 13735 101.25 135.65
13-พ.ย.-02 36519 107.75 338.92
14-พ.ย.-02 13860 66.75 207.63
15-พ.ย.-02 17906 79.50 225.22
16-พ.ย.-02 14482 76.50 189.31
17-พ.ย.-02 13922 82.50 168.75
18-พ.ย.-02 13735 82.25 166.99
19-พ.ย.-02 13424 88.75 151.25
20-พ.ย.-02 39320 116.50 337.51
21-พ.ย.-02 12490 75.00 166.53
22-พ.ย.-02 13860 76.00 182.36
23-พ.ย.-02 14295 82.75 172.75
24-พ.ย.-02 14793 83.50 177.16
25-พ.ย.-02 13984 63.50 220.22



ตารางที่ จ.8 ผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมอบ (ตอ)
หนวยผลิตภาพคือช้ินตอช.ม.-แรงงาน

วันที่ ยอดผลิต(ชิ้น) ช.ม.แรงงาน ผลิตภาพ
26-พ.ย.-02 13735 77.00 178.38
27-พ.ย.-02 13921.75 88.75 156.86
28-พ.ย.-02 13735 76.00 180.72
29-พ.ย.-02 14233 82.75 172.00
30-พ.ย.-02 15291.25 83.50 183.13
15-ม.ค.-03 55594 159.00 349.65
16-ม.ค.-03 15985 80.00 199.81
17-ม.ค.-03 25635 88.00 291.31
18-ม.ค.-03 16538 91.00 181.74
19-ม.ค.-03 16446 65.00 253.02
20-ม.ค.-03 11179 66.00 169.38
21-ม.ค.-03 10062 77.00 130.68
22-ม.ค.-03 53360 168.00 317.62
23-ม.ค.-03 12455 75.00 166.07
24-ม.ค.-03 15423 88.00 175.26
25-ม.ค.-03 15561 77.00 202.09
26-ม.ค.-03 10863 49.00 221.69
27-ม.ค.-03 10979 70.00 156.84
28-ม.ค.-03 12395 75.00 165.27
29-ม.ค.-03 69986 189.00 370.30
30-ม.ค.-03 14303 65.00 220.05
31-ม.ค.-03 18423 84.00 219.32
1-ก.พ.-03 17498 87.00 201.13
2-ก.พ.-03 11263 63.00 178.78
3-ก.พ.-03 11560 65.00 177.85
4-ก.พ.-03 11771 84.00 140.13
5-ก.พ.-03 53931 175.50 307.30
6-ก.พ.-03 13429 63.00 213.16



ตารางที่ จ.8 ผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมอบ (ตอ)
หนวยผลิตภาพคือช้ินตอช.ม.-แรงงาน

วันที่ ยอดผลิต(ชิ้น) ช.ม.แรงงาน ผลิตภาพ
7-ก.พ.-03 17936 84.00 213.52
8-ก.พ.-03 16949 111.00 152.69
9-ก.พ.-03 14709 71.00 207.17
10-ก.พ.-03 14375 92.00 156.25
11-ก.พ.-03 12370 105.00 117.81
12-ก.พ.-03 50633 127.50 397.12
13-ก.พ.-03 16842 85.00 198.14
14-ก.พ.-03 15150 96.00 157.81
15-ก.พ.-03 16341 66.00 247.59
16-ก.พ.-03 10953 70.00 156.47
17-ก.พ.-03 10283 117.00 87.89
18-ก.พ.-03 11955 136.00 87.90
19-ก.พ.-03 14146 135.00 104.79
20-ก.พ.-03 17861 92.00 194.14
21-ก.พ.-03 19797 72.00 274.96
22-ก.พ.-03 14767 96.00 153.82
23-ก.พ.-03 11685 82.00 142.50
24-ก.พ.-03 11691 72.80 160.59
25-ก.พ.-03 10167 77.00 132.04
26-ก.พ.-03 51381 142.50 360.57
27-ก.พ.-03 5192 112.00 46.36
28-ก.พ.-03 14424 65.00 221.91
1-มี.ค.-03 18599 60.00 309.98
2-มี.ค.-03 16492 65.00 253.72
3-มี.ค.-03 13748 50.00 274.96
4-มี.ค.-03 10617 48.00 221.19
5-มี.ค.-03 34113 112.00 304.58
6-มี.ค.-03 14243 48.00 296.73



ตารางที่ จ.8 ผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมอบ (ตอ)
หนวยผลิตภาพคือช้ินตอช.ม.-แรงงาน

วันที่ ยอดผลิต(ชิ้น) ช.ม.แรงงาน ผลิตภาพ
7-มี.ค.-03 18475 60.00 307.92
8-มี.ค.-03 20257 71.50 283.31
9-มี.ค.-03 15147 63.50 238.54
10-มี.ค.-03 14666 52.00 282.04
11-มี.ค.-03 11648 52.00 224.00
12-มี.ค.-03 60036 165.00 363.85
13-มี.ค.-03 12928 48.00 269.33
14-มี.ค.-03 16394 54.00 303.59
15-มี.ค.-03 15674 52.00 301.42



แผนที่… วันที่ 11…ต.ค.2545…………เวลาเริ่มตน…10:30:00………………เวลาสิ้นสุด……10:30:11…… เวลาทั้งหมด………11…………….
การทํางานหยิบโดขนมปงอิงลิชใสเครื่องมวน

0 จุดจับเวลา R T R T R T R T R T R T R T R T R T R T
1 กอนโดออกมาจากเครื่องมวน 2 1 4 2 6 2 8 2 11 3 13 2 15 2 17 2 19 2 22 3
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17

8 9 10

ผูปฎิบัติการ………………ทองมา……….. ผูจับเวลา…………อัญชลี……………

5 6 7

ตารางบันทึกการศึกษาเวลาการทํางาน

งานยอย วัฏจักร
1 2 3 4

312



แผนที่…..........……… วันที่ .............………………. เวลาเริ่มตน…...………………….. เวลาสิ้นสุด……10:30:11…… เวลาทั้งหมด………11…………….
การทํางานหยิบโดขนมปงอิงลิชใสเครื่องมวน ผูปฎิบัติการ………………ทองมา……….. ผูจับเวลา…………อัญชลี……………

0 จุดจับเวลา R T R T R T R T R T R T R T R T R T R T
1 กอนโดออกมาจากเครื่องมวน 2 1 4 2 6 2 8 2 11 3 13 2 15 2 17 2 19 2 22 3
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13

6 7 8 9 10

ตารางบันทึกการศึกษาเวลาการทํางาน

งานยอย
วัฎจักร

1 2 3 4 5

312

H คามากสุดคือ 3
 L คานอยสุดคือ 2
(H-L)/(H+L) =(3-2)/(3+2)
                 = 1/5
                 =0.20
จากตารางตองเก็บตัวอยางทั้งหมด 27 ตัวอยางนั่นคือตองเก็บเพิ่มอีก  17 ตัวอยาง



14
15
16
17
18
19
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 
  นางสาวอัญชลี  จินดาฤกษ  เกิดวันที ่ 29 เมษายน 2522 ที่ อําเภอทาศาลา 
จังหวัดนครศรีธรรมราช  จบการศึกษาชัน้มัธยมศกึษาตอนปลายจากโรงเรียบเบญจมราชูทศิ  
จังหวัดนครศรีธรรมราช เมื่อปการศึกษา 2539 และไดรับปริญญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต  สาขาวิ
ศกรรมอาหาร เกียรตินยิมอนัดับสอง จากคณะวิศวกรรมศาสตร  สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลา
เจาคุณทหารลาดกระบัง เมื่อปการศึกษา 2543 หลังจากนัน้เขาศึกษาตอในระดังปริญญาโท สาขา
วิศวกรรมอุตสาหการ คณะวศิวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลยั เมื่อปการศึกษา 2544 
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