
การเพ ิมประสิทธ ิภาพการผลิตธนบัตร

5.1 คำนำ
จ า ก ก า ร ท ี่ไ ด ้ศ ึก ษ า ป ิญ ห า ก า ร ผ ล ิต ธ น บ ัต ร ช น ิด ร า ค า  100 บ าท  ณ ก อ ง ก า ร ผ ล ิต  อ าค าร  ฉ. 

ป ร า ก ฎ ว ่า ส า ย ก า ร ผ ล ิต น ี้ไ ม ่ส า ม า ร ถ ผ ล ิต ไ ด ้เต ็ม ป ร ะ ส ิท ธ ิภ า พ  เน ื่อ ง จ า ก ค ว า ม ไ ม ่ส ม ด ุล ย ์ข อ ง ค ว า ม

ส า ม า ร ถ ในก า ร ผ ล ิต โ ด ย เฉ พ า ะ ขันต อ น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ุณ ภ า พ แ ผ ่น พ ิม พ ์ธ น บ ัต ร ซ ึ่ง เป ็น ข ันต อ น ก า ร  

ผ ล ิต ท ี่อ ย ู่ต ร ง ก ล า ง ข อ ง ส า ย ก า ร ผ ล ิต  ท ำ ให ้ง า น ร ะ ห ว ่า ง ก า ร ผ ล ิต ท ี่จ ะ ป ้อ น ให ้ก ับ ข ั้น ต อ น ก า ร ผ ล ิต ท ี่

ต าม ม า เช ่น  ก าร พ ิม พ ์เล ข ห ม า ย ล า ย เซ ็น  แ ล ะ ก า ร ผ ล ิต ธ น บ ัต ร ส ำ เร ็จ ร ูป น ้อ ย ก ว ่า ก ำ ล ัง ค ว า ม ส า ม า ร ถ ใน  

ก า ร ผ ล ิต ข อ ง เค ร ื่อ ง จ ัก ร ท ี่ม ีอ ย ู่ ถ ้า ใน ป จ จ ุบ ัน ม ีก า ร เพ ิ่ม ก า ร ผ ล ิต ข ัน ง า น พ ิม พ ์ส ีพ ืน  ก าร พ ิม พ ์เน ้น น ูน  

ก าร พ ิม พ ์เล ข ห ม า ย ล า ย เซ ็น  ต ล อ ด จ น ก า ร ด ัด แ ล ะ บ ร ร จ ุธ น บ ัต ร จ ะ ท ำ ให ้เก ิด ป ็ญ ห า ค อ ค อ ด  (B ottle  

neck) เก ิด ขึ้นในส า ย ก า ร ผ ล ิต  อ า จ จ ะ ส ่ง ผ ล ให ้เก ิด ใ ]ญ ห า ก า ร จ ัด เก ็บ ง า น ร ะ ห ว ่า ง ผ ล ิต ต า ม ม า  เน ื่อ ง

จ า ก พ ื้น ท ี่จ ัด เก ็บ ง า น ร ะ ห ว ่า ง ผ ล ิต ท ี่ผ ่า น ก า ร พ ิม พ ์แ ล ้ว ม ีอ ย ่า ง จ ำ ก ัด แ ล ะ ต ้อ ง จ ัด เก ็บ ใน ห ้อ ง ม ั่น ค ง ท ี่ต ้อ ง  

ม ีค ว า ม ป ล อ ด ภ ัย ส ูง อ ีก ท ั้ง ย ัง ต ้อ ง ค ำ น ึง ถ ึง ด ้น ท ุน ใน ก า ร จ ัด เก ็บ ว ัส ด ุด ้ว ย  ด ัง น ัน ผ ู้ว ิจ ัย จ ึง เล ือ ก ท ำ ก า ร  

ศ ึก ษ า ว ิจ ัย ก า ร เพ ิ่ม ป ร ะ ส ิท ธ ิภ า พ ก า ร ผ ล ิต ใ น ข ั้น ต อ น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ุณ ภ า พ แ ผ ่น พ ิม พ ์ธ น บ ัต ร เพ ื่อ  

ก ำจ ัด ห ร ือ ล ด จ ุด ค อ ค อ ด  (Bottle n e c k ^ อ ง ส า ย ก า ร ผ ล ิต ธ น บ ัต ร ช น ิด ร า ค า  100 บ าท  โ ด ย ม ุ่ง ห ว ัง ใ ห ้ 

ข ั้น ต อ น ก ่อ น ห น ้า แ ล ะ ห ล ัง ข ัน ต อ น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ุณ ภ า พ แ ผ ่น พ ิม พ ์ธ น บ ัต ร ส า ม า ร ถ ผ ล ิต ไ ด ้เต ็ม ก ำ ล ัง  

ก า ร ผ ล ิต 1ข อ ง เค ร ื่อ ง จ ัก ร ท ี่ม ีอ ย ู่ ช ่ว ย เพ ิ่ม ด ัช น ีก า ร ใช ้เค ร ื่อ ง จ ัก ร ส ูง ข ึน ก ว ่า ป ิจ จ ุบ ัน  ส ำ ห ร ับ ร า ย ล ะ เอ ีย ด  

ก า ร เพ ิ่ม ป ร ะ ส ิท ธ ิภ า พ ข อ ง ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ุณ ภ า พ แ ผ ่น พ ิม พ ์ธ น บ ัต ร น ัน จ ะ ไ ด ้ก ล ่า ว ใน ล ำ ด ับ ถ ัด ไ ป

1. ศ ึก ษ า ว ิธ ีก า ร ท ำ ง า น  ส ภ า พ แ ว ด ล ้อ ม ใน ส ถ า น ท ี่ท ำ ง า น  แ ล ะ ส ภ า พ ป ิญ ห า ข อ ง ง า น ท ี่จ ะ  

ป ร ับ ป ร ุง ป ร ะ ส ิท ธ ิภ า พ ก า ร ผ ล ิต อ ย ่า ง ล ะ เอ ีย ด
3. เส น อ แ น ะ ว ิธ ีป ร ับ ป ร ุง ป ร ะ ส ิท ธ ิภ า พ ก า ร ผ ล ิต

4 . ด ำ เน ิน ก า ร ท ด ล อ ง แ ล ะ ป ฏ ิบ ัต ิต า ม ว ิธ ีท ี่ไ ด ้เส น อ แ น ะ
5. ร ว ม ร ว ม ข ้อ ม ูล  ว ิเค ร า ะ ห ์แ ล ะ ป ร ะ เม ิน ผ ล ก า ร ป ร ับ ป ร ุง ป ร ะ ส ิท ธ ิภ า พ ก า ร ผ ล ิต

6. ส ร ุป ผ ล ก า ร เพ ิ่ม ป ร ะ ส ิท ธ ิภ า พ ก า ร ผ ล ิต
7. จ ัด ท ำ ม า ต ร ฐ า น ก า ร ท ำ ง า น ห ล ัง ป ร ับ ป ร ุง ป ร ะ ส ิท ธ ิภ า พ ก า ร ผ ล ิต
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5.3 ศึกษาวิธีการทำงาน สภาพแวดล้อมในสถานที่ทำงาน และสภาพป้ญหาของการตรวจสอบคุณ
I ‘ะะ* Q J

การเพ ิ่มประส ิทธ ิภาพการตรวจสอบค ุณ ภาพแผ ่นพ ิมพ ์ธนบ ัตรม ีความจำเป ็นต ้องศ ึกษา 

ข้อมูลและวิธีการทำงานของการตรวจแผ่นพิมพ์ธนบัตรโดยละเอียด เพ ื่อหาแนวทางปรับปรุงให้มี 

ประส ิทธ ิภาพมากข ึน ด ังน ันผู้วิจัยจ ึงได้ศึกษาในรายละเอียดของการตรวจสอบคุณภาพแผ่นพ ิมพ ธ์น 

บัตร ประกอบด้วย ข้อมูลพนักงานตรวจสอบผลผลิต ข ันตอนการตรวจสอบคุณภาพแผ่นพิมพ์ธน 

บัตรชนิดราคา 100 บาทอย่างละเอียด สภาพแวดล้อมในการทำงาน และป็ญหาของการตรวจสอบ 

คุณภาพแผ่นพ ิมพ ์ธนบัตร มีรายละเอียดดังน ี้

5.3.1 ข ้อมูลด ้านพนักงานและลักษณะการปฏ ิบัติงาน

ป ิจ จ ุบ ัน ม ีพ น ัก ง า น ต ร ว จ ส อ บ ผ ล ผ ล ิต  เพ ศ ห ญ ิง ส ำ ห ร ับ ต ร ว จ แ ผ ่น พ ิม พ ์ธ น บ ัต ร

ช น ิด ร า ค า  100 บ าท  ท ี่ก ำ ล ัง ศ ึก ษ า ว ิจ ัย น ี้จ ำ น ว น  2 0  ค น  แ ล ะ ม ีพ น ัก ง า น พ ิส ูจ น ์ย อ ด  แ ล ะ พ น ัก ง า น  

ต ร ว จ น ับ ผ ล ผ ล ิต  เพ ศ ช าย  อ ย ่าง ล ะ  1 ค น ท ำ ห น ้า ท ี่แ จ ก แ ล ะ เก ็บ แ ผ ่น พ ิม พ ์ธ น บ ัต ร ต า ม โต ๊ะ ต ร ว จ แ ผ ่น  

พ ิม พ ์ธ น บ ัต ร  โด ย ท ี่พ น ัก ง า น พ ิส ูจ น ์ย อ ด จ ะ เป ็น ผ ู้ร ับ ผ ิด ช อ บ จ ำ น ว น แ ผ ่น พ ิม พ ์ก ่อ น แ ล ะ ห ล ัง ก า ร ต ร ว จ  

ส อ บ ค ุณ ภ าพ  แ ผ ่น พ ิม พ ์ร ่ว ม ก ับ ผ ู้แ ท น ห น ่ว ย ผ ล ิต  ( ใน ท ี่น ี้ค ือ พ น ัก ง า น ต ร ว จ น ับ ผ ล ผ ล ิต  ซ ึ่ง ส ัง ก ัด  

แ ผ น ก ต ร ว จ ส อ บ ค ุณ ภ า พ น ั่น เอ ง  ) แ ล ะ พ น ัก ง า น พ ิส ูจ น ์ย อ ด ท ี่ท ำ ห น ้า ท ี่แ ล ก ธ น บ ัต ร ท ด แ ท น จ ำ น ว น  1 

ค น เป ็น ผ ู้ค ว บ ค ุม จ ำ น ว น แ ล ะ ท ำ บ ัญ ช ีป ร ิม า ณ ย อ ด ค ง เห ล ือ ข อ ง แ ผ ่น พ ิม พ ์ธ น บ ัต ร ท ด แ ท น  พ น ัก ง าน  

ต ร ว จ น ับ ผ ล ผ ล ิต จ ะ เป ็น ผ ู้น ำ แ ผ ่น พ ิม พ ์ท ี่ด ีไ ป แ ล ก ก ับ แ ผ ่น พ ิม พ ์ธ น บ ัต ร บ ก พ ร ่อ ง ท ี่พ น ัก ง า น ต ร ว จ  

ส อ บ ผ ล ผ ล ิต ไ ด ้ต ร ว จ พ บ ต า ม จ ำ น ว น ท ี่พ น ัก ง า น ต ร ว จ ส อ บ ผ ล ผ ล ิต บ อ ก ม า  .ก า ร ท ำ ง า น ข อ ง พ น ัก ง า น  

ต ร ว จ ผ ล ผ ล ิต ท ุก ค น จ ะ น ั่ง ป ร ะ จ ำ โต ๊ะ ต ร ว จ  โด ย ม ีพ น ัก ง า น ท ี่ท ำ ห น ้า ท ี่แ จ ก แ ผ ่น พ ิม พ ์น ำ แ ผ ่น พ ิม พ ์ม า  

แ จ ก ให ้ต า ม โ ต ๊ะ จ ำ น ว น ค ร ั้ง ล ะ 500 แ ผ ่น  พ น ัก ง า น ต ร ว จ ส อ บ ผ ล ผ ล ิต จ ะ ท ำ ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ุณ ภ า พ  

แ ผ ่น พ ิม พ ์ต า ม ข ั้น ต อ น ท ี่ก ำ ห น ด ใน พ ิธ ีป ฏ ิบ ัต ิซ ึ่ง ป ร ะ ก อ บ ด ้ว ย ง า น ย ่อ ย (e lem en t) โด ย ล ะ เอ ีย ด ท ี่จ ะ ไ ด ้ 

น ำ เส น อ ต ่อ ไ ป  เม ื่อ ต ร ว จ พ บ แ ผ ่น พ ิม พ ์ม ีข ้อ บ ก พ ร ่อ ง จ ะ ต ้อ ง แ ย ก แ ผ ่น พ ิม พ ์ท ี่บ ก พ ร ่อ ง อ อ ก จ า ก แ ผ ่น  

พ ิม พ ์ด ีเพ ื่อ เต ร ีย ม น ำ ไ ป แ ล ก ก ับ แ ผ ่น พ ิม พ ์ธ น บ ัต ร ท ด แ ท น ห ล ัง จ า ก ต ร ว จ ค ร บ  500 แ ผ ่น แ ล ้ว  ก ่อ น ส ่ง  

ค ืน แ ผ ่น พ ิม พ ์ธ น บ ัต ร ท ี่ผ ่า น ก า ร ต ร ว จ แ ล ้ว  จ ะ ต ้อ ง น ับ ให ้ค ร บ จ ำ น ว น  500 แ ผ ่น แ ล ะ ป ร ะ ท ับ ต ร า ร ห ัส ผ ู ้

ต ร ว จ ท ี่ด ้า น ข ้า ง ข อ ง แ ผ ่น พ ิม พ ์เพ ื่อ ใช ้เป ็น ข ้อ ม ูล ต ร ว จ ส อ บ ก า ร ท ำ ง า น ย ้อ น ห ล ัง ห า ผ ู้ร ับ ผ ิด ช อ บ ก ร ณ ี 

ป ิญ ห า เก ิด ข ึ้น ภ า ย ห ล ัง  จ า ก น ั้น จ ะ ต ้อ ง ล ง บ ัน ท ึก ก า ร ต ร ว จ ซ ึ่ง ม ีข ้อ ม ูล ด ้า น เว ล า เร ิ่ม ต ร ว จ  ส ิ้น ส ุด ก า ร  

ตรวจ แ ล ะ จ ำ น ว น ท ี่ต ร ว จ ไ ด ้ จ ำ น ว น แ ผ ่น พ ิม พ ์ธ น บ ัต ร ด ีแ ล ะ บ ก พ ร ่อ ง ใน แ บ บ ฟ อ ร ์ม ท ี่จ ัด เต ร ีย ม ไ ว ้ 

ผ ู้ท ำ ห น ้า ท ี่แ จ ก แ ผ ่น พ ิม พ ์จ ะ น ำ แ ผ ่น พ ิม พ ์ด ัง ให ม ่ม า ให ้พ ร ้อ ม ก ับ เก ็บ แ ผ ่น พ ิม พ ์ท ี่ผ ่า น ก า ร ต ร ว จ แ ล ้ว ไ ป  

น ับ ด ้ว ย เค ร ื่อ ง น ับ ให ้ค ร บ  500 แ ผ ่น ก ่อ น เก ็บ ใน ร ถ บ ร ร จ ุแ ผ ่น พ ิม พ ์ธ น บ ัต ร ค ัน เด ิม  ถ ้า ไ ม ่ค ร บ จ ำ น ว น  

ต ้อ ง ต ร ว จ ส อ บ ห า ส า เห ต ุพ ร ้อ ม ท ั้ง ร า ย ง า น ผ ู้บ ัง ค ับ บ ัญ ช า ท ร า บ ต า ม ล ำ ด ับ ช ัน โด ย เร ็ว
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5.3.2 ข ั้นตฅนการตรวจสรทคุณภาพแผ่นพิมพ์

การตรวจแผ่นพิมพ์จะเริ่มจากการรับรถบรรจุแผ ่นพิมพ์ท ี่ผ ่านการพิมพ์เส ้นนูน และร ับรอง 

จำนวนโดยการพิส ูจน ์ยอดผลิตแล้วค ันละ 10,000 แผ่นจากห้องมั่นคง ต่อจากนั้นพนักงานที่ทำหน้า 

ท ี่แจกแผ่นพ ิมพ ์จะนำแผ่นพ ิมพ ์ไปแจกตามโต๊ะพน ักงานตรวจสอบผลผลิตคนละ 500 แผ่นต่อครั้ง 

พน ักงานตรวจสอบผลผลิตจะตรวจครังละ 250 แผ่น โดยแยกแผ่นพิมพ์อีก 250 แผ่นไว้ต่างหาก 

เพื่อตรวจภายหลัง ขั้นตอนการตรวจแผ่นพิมพ์โดยละเอียดแยกออกเป็นงานย่อย ( element )ได้

ด™

1. รับแผ ่นพ ิมพ ์และน ับแผ ่นพ ิมพ ์ด ้วยม ือจำนวน 500 แผ่นและแยกแผ่นพิมพ์เป ็น 2 ตงๆละ 

250 แผ่น ทำการตรวจครังละ 1ตัง

2. กรีดแผ่นพิมพ์ด้านข้าง 4 ด ้านและกรีดม ุมกระดาษทั้ง 4 มุม เพื่อตรวจคุณภาพแผ่นพิมพ์ 

ด้านหน้าของตังแรก

3. ตรวจแผ่นพิมพ์ด้านหน้าโดยละเอียด 4 แผ่นแรก หลังจากนันทำการตรวจแผ่นพิมพ์ท ี่ 

เหลือจำนวน 246 แผ่น ทีละแผ่นโดยการกวาดสายตาไปทั่วแผ่นพ ิมพ์ขณะเดียวกันก็เล ื่อนแผ่นพิมพ์ 

ออกไปท ีละแผ ่นจนหมดถ้าพบแผ ่นพ ิมพ ์บกพร่องต ้องแยกแผ่นพ ิมพ ์ท ี่บกพร่องออกมาต ่างหากเพ ื่อ 

เตรียมแลกธนบัตรทดแทน

4. นำกระดาษที่ผ ่านการตรวจด้านหน้าของแผ่นพิมพ์ในขันตอนที่ 3 ทัง 250 แผ่นกลับมา 

ตรวจด้านหลังโดยกรีดด้านข้าง 4 ด ้านและกรีดม ุมกระดาษทัง 4 มุม

5. ตรวจแผ่นพิมพ์ด้านหลังโดยละเอียด 4 แผ่นแรก หลังจากนันตรวจแผ่นพ ิมพ ์ท ี่เหล ือ

เหมือนข ันตอนที่ 3

6. รวบรวมและตรวจสอบความเรียบร้อยของแผ่นพิมพ์ท ี่ผ ่านการตรวจแล้วของตังแรก

7. กรีดแผ่นพิมพ์ด้านข้าง 4 ด ้านและกรีดม ุมกระดาษทั้ง 4 มุม เพื่อตรวจคุณภาพแผ่นพิมพ์

ด้านหน้าตั้งที่ 2

8. ดำเน ินการตรวจแผ่นพิมพ์เหมือนขั้นตอนที่ 3

9. ดำเนินการตรวจแผ่นพิมพ์ท ี่ผ ่านการตรวจขันตอนที่ 8 มากรีดด้านข้าง และม ุม เพื่อ 

ตรวจแผ่นพิมพ์ด ้านหลังของตังท ี่ 2 ต่อไป

10. ดำเนินการตรวจแผ่นพิมพ์เหมือนขันตอนที่ 8

11. รวบรวมและตรวจสอบความเรียบร้อยของแผ่นพิมพ์ท ี่ผ ่านการตรวจแล้วของตังที่ 2

12. รวมแผ่นพ ิมพ ์ 2 ตัง

13. ตกแต่งแผ่นพิมพ์ท ี่ทำเครื่องหมายไว้ขณะตรวจ ( ถ้ามี )

14. แลกแผ่นพิมพ์ชำรุดคับแผ่นพิมพ์ทดแทน ( ถ้ามี )

15. น ับจำนวนและตรวจสอบแผ ่นพ ิมพ ์ทดแทน ( ถ้ามี )

16. น ับแผ ่นพ ิมพ ์ท ี่ตรวจเสร็จแล้วก ่อนส่งค ืนให ้ครบ 500 แผ่น



17. บ ันท ึกผลการตรวจสอบคุณภาพแผ่นพ ิมพ ์ในแบบฟอร์มท ี่จ ัดเตรียมไว้ 

รูปที่ 5.1 แสดงขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพแผ่นพิมพ์ธนบัตรชนิดราคา 100 บาทอย่างละเอียด
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5.3.3 สภาพแวดล้อมในสถานที่ทำงาน

จากการส ังเกตสถานที่ทำงานของแผนกตรวจสอบค ุณภาพที่ม ีหน ้าท ี่ในการตรวจ 

สอบคุณภาพแผ่นพ ิมพ ์ ม ีการจ ัดระบบแสงสว่างท ี่ด ี เหมาะกับการทำงานที่ต ้องใช้สายตา มีการปรับ 

อากาศและอุณหภูม ิเหมาะสมกับการทำงาน การจัดวางผังจะแยกการปฏิบัต ิงานเป็น 2 สายการ 

ตรวจ ตามชนิดราคาของธนบัตรที่ผลิตที่อาคาร ฉ.ขณะศึกษาวิจัยนีมีการผลิต 2 ชนิดราคาคือ 20 

บาท และ 100 บาท จากการสังเกตในเบืองต้นพบว่าการแจกและรับแผ่นพิมพ์ม ีระยะทางยาวเกินไป 

เน ื่องจากจ ุดท ี่ต ั้งของรถบรรจ ุแผ ่นพ ิมพ ์ธนบ ัตรและเคร ื่องน ับจะอย ู่ห ่างจากโต ๊ะพน ักงานตรวจสอบ 

ผลผลิตมากดังแสดงในรูปท ี่ 5.2 ทำให้เสียเวลาในการรับ-ส่งแผ่นพิมพ์มากเกิดการรอคอยแผ่นพิมพ์ 

ของพนักงานตรวจสอบผลผลิต ซ ึ่งจ ุดน ี้ควรจะมีการปรับปรุงโดยการจัดวางโต๊ะตรวจแผ่นพ ิมพ ์

และที่ต ังของเครื่องนับใหม่

5.3.4 สภาพบัเญหา1ของการตรวจแผ่นพิมพ ์

จากการส ังเกตและรวบรวมข ้อม ูลการตรวจของพน ักงานตรวจสอบผลผล ิตพบ

ปีญหาดังนี

ก. าใญหาการรอคอยแผ่นพิมพ์ สาเหตุเก ิดจากจุดจอดรถบรรจุแผ่นพิมพ์ก ับโต๊ะตรวจแผ่น 

พิมพ์อยู่ห ่างกัน พนักงานที่อยู่ไกลจะต้องรอคอยแผ่นพิมพ์นานกว่าพนักงานที่อย ู่ใกล้ การเอาใจใส่ 

ในการปฏิบ ัต ิงานของพนักงานท ี่ทำหน้าท ี่แจกและเก ็บแผ่นพ ิมพ ์เป ็นป ีจจ ัยสำค ัญที่ทำให ้เก ิดการรอ 

คอยแผ่นพิมพ์

ข. ป ิญหาของพิธ ีปฏ ิบ ัต ิ พ ิธ ีปฏ ิบ ัต ิของการตรวจแผ่นพ ิมพ ์จะต ้องมีการตรวจสอบจำนวน 

แผ่นพ ิมพ ์ท ี่นำออกมาตรวจก่อนพักกลางวันและก่อนเล ิกงาน โดยเฉพาะก่อนพักกลางวันพนักงาน 

ตรวจสอบผลผล ิตท ุกคนจะต ้องน ับแผ ่นพ ิมพ ์ธนบ ัตรด ังส ุดท ้ายท ี่กำล ังตรวจและต ้องส ่งมอบให ้ 

พน ักงานที่ทำหน้าท ี่แจกแผ ่นพ ิมพ ์น ับจำนวนด้วยเครื่องน ับและจัดเก ็บในรถบรรจุแผ ่นพ ิมพ ์ธนบัตร 

ค ันเต ิมทำให ้พน ักงานตรวจสอบค ุณภาพแผ่นพ ิมพ ์ส ่วนใหญ ่ม ักจะไม ่นำแผ ่นพ ิมพ ์ด ังต ่อไปออกมา 

ตรวจอีกถ้าเวลาตรวจที่เหลือก่อนพักกลางวันน้อยกว่า 20 นาที ทำให้ส ูญเสียผลผลิตที่ควรจะทำไต้ 

ไปจำนวนมาก ถ้ารวมผลผลิตของพนักงานตรวจสอบผลผลิตหลายๆคนเข้าด้วยคัน

ค . ๆๆญหาความเข้มของการตรวจสอบคุณภาพ จากการตรวจสอบข้อมูลแผ่นพ ิมพ ์บก

พร่องหรือเปอร์เซ ็นต ์ชำรุดจากการพิมพ ์ของแผนกตรวจสอบคุณภาพพบว่าการตรวจแผ่นพ ิมพ ์ต ้าน 

หลังม ีเปอร์เซ ็นต์ของการบกพร่องน้อยกว่าต้านหน้าดังปรากฎในตารางที่ 5.1 แสดงข้อมูลการชำรุด 

ของแผ่นพ ิมพ ์ธนบ ัตรระหว่างเด ือน พ.ค. - ก.ค. 2540 จะเห็นไต้ว่าการชำรุดของแผ่นพิมพ์ธนบัตร



รูปที่ 5.1 การตรวจสอบคุณภาพแผ่นพิมพ์ธนบัตรชนิดราคา 100 บาท
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รูปท ี่ 5.2 กา5จัดวางผ ังท ้องตรวจสอบคุณภาพแน่นพ ิฆพ ์(ก ่อนปรับปรูง) มาดราส่วน 1 : 180
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ตารางที 5.1 ข้อมอการชำรุดของแผ่นพิมพ์ธนบัดรชนิดราคา 100 บาฑ

เส ิอม พ .ก . 2 5 4 0 W ip ing พ ิมพ ์!กล ีอน เส ้นขาด เป ็มช ุด หม ึกจไง หม ึกหนา สกปรก อิ่นๆ รวม คิดเปน!ปอร์!ซ็นต์

จำนวนผล ิต  1 .0 5 0 .0 0 0  แผ่น

0.163การชำรุดของ 

แผ่นพิมพ์ดานหน้า

สืหี้น

ชำรุดบางส่วน 14 0 0 9 0 390 84 497

ชำรุดหงแผ่น 204 0 0 534 0 10 82 830

ตกแต่ง 0 226 0 0 0 160 0 386

รวม - 218 226 0 543 0 560 166 1,713

เส้นนูน

ชำรุดบางส่วน 23.627 28 0 0 11 0 371 188 24.225

3.675

ชำรุดหงแผ่น 14 116 0 0 75 0 165 19 389

ตกแต่ง 13.643 0 0 0 100 0 204 24 13.971

รวม 37,284 144 0 0 186 0 740 231 38,585

การชำรุดของ 

แผ่นพิม)'(ลานหลัง สืห้ีน

ชำรุดบางส่วน 0 1.799 0 84 0 374 8 2.265

0.847

ชำรุดหงแผ่น 0 0 0 0 0 216 18 234

ตกแต่ง 0 5.489 151 0 ก 731 24 6.395

รวม 0 7,288 151 84 0 1,321 50 8,894

จำนวนแผ่นพิมพ์ดีที่ผ่านการตรวจฯ 1,000.808 95.315

เส ือม ม ิ.ย . 2 5 4 0 W ip ing พ ิมพ ์!กล ีอน เส ้นขาด เป ็มช ุด หม ึกจาง หม ึกหนา สกปรก ลีนๆ รวม คิด!ปน!ปอรื!ซ็นต์
จำนวนผล ิค 1 .0 5 0 ,0 0 0  แผ่น

0.118การชำรุดของ 

แผ่นพิมพ์ดานหน้า

สืห้ีน

ชำรุดบางส่วน 5 0 29 278 0 371 51 734

ชำรุดหงแผ่น 25 0 0 220 0 30 82 357

ตกแต่ง 0 0 0 0 0 146 0 146

รวม 0 30 0 29 498 0 547 133 1,237

เส้นนูน

ชำรุดบางส่วน 30.664 71 0 0 379 0 458 31 31.603

5.635

ชำรุดหงแผ่น 37 65 0 0 110 0 126 20 358

ตกแต่ง 15.811 0 10.852 0 150 0 396 0 27.209

รวม 46,512 136 10,852 0 639 0 980 51 59,170

การชำรุดของ 

แผ่นพิมพ์ดานหลัง สืหี้น

ชำรุดบางส่วน 0 19 .5 526 0 872 715 2.137

0.496

ชำรุดร่างแผ่น 0 0 0 10 0 289 25 324

ตกแต่ง 0 1.896 0 0 0 850 0 2,746

รวม 0 1.915 5 536 0 2,011 740 5,207

จำนวนแผ่นพิมพ์ดีฑผ่านการตรวจฯ 984,386 93.751

เด ือน ก.ก. 2 5 4 0 W ip ing พ ิมพ ์!กล ีอน เส ้นขาด เป ็ม^ด ห ม ึกจาง หมึกหนา สกปรก ลีนๅ รวม คิด!ปน!ปอรืเซ็นค
จำนวนผล ิต  1 .0 5 0 ,0 0 0  แผ่น

0.333การชำรุดของ 

แผ่นพิมพ์ดานหน้า

สืห้ีน

ชำรุดบางส่วน 18 2 0 128 0 121 341 610

ชำรุดไไงแผ่น 133 0 0 310 1 28 128 600

ตกแต่ง 0 1.967 0 0 0 323 0 2.290

รวม 0 151 1.969 0 438 1 472 469 3,500

เส้นนูน

ชำรุดบางส่วน 11.268 118 6 0 5 0 542 292 12,231

1.997

ชำรุดหงแผ่น 7 102 0 0 90 ร 204 34 442

ตกแต่ง 8.008 0 0 0 0 0 259 30 8.297

รวม 192283 220 6 0 95 5 1,005 356 20,970

การชำรุดของ 

แผ่นพิมพ์ลานหลัง สืห้ีน

ชำรุดบางส่วน 0 202 0 0 0 712 0 914

0.764

ชำรุดหงแผ่น 0 0 0 I 0 273 0 274

ตกแต่ง 0 5.946 0 0 0 888 0 6.834

รวม 0 6.148 0 1 0 1,873 0 8,022

จำนวนแผ่นพิมพ์ดีที่ผ่ไพการตรวจฯ 1,017,508 96.906

11นายเหตุ Wiping หมายกง รอยสกปรกท่ีเกิดอากลกกล้ิงและนำขาเช็ลแม่พิมพ์

อื่นๆ หมาขถง มุมกระดาษพับ ไม่ผ่านการพัมพั แผ่นพิมพ์พับหรือ ย่น



5 5

ด้านหน้ามีมากกว่าแผ่นพิมพ์ด้านหลังเฉลี่ย 5.67 เท่า ท ังน ีเพราะแผ่นพ ิมพ ์ด ้านหลังจะพ ิมพ ์เฉพาะสี 

พ ืนไม ่ม ีการพ ิมพ ์เส ้นน ูน ซึ่งเป็นสาเหตุหลักของการชำรุด และมีข้อสังเกตุว่าอัตราการชุดของการ 

พ ิมพ ์ส ีพ ื้นด ้านหน ้าน ้อยกว ่าด ้านหล ังเพราะการชำร ุด 'ของส ีพ ื้นด ้านหน ้าถ ูกพ ิมพ ์ท ับด ้วยการพ ิมพ ์ 

เส ้นน ูนด ้านหน ้าบางส ่วน การบกพร่องของแผ่นพิมพ์ด ้านหลังส ่วนใหญ ่จะเก ิดจากความสกปรก

ของแผ่นพิมพ์และเส้นลวดลายขาดซึ่งการตรวจสอบคุณภาพโดยละเอียด 4 แผ ่นแรกจะพบข้อบก 

พร่องว่าตำแหน่งใดลวดลายขาดหรือตำแหน่งใดสกปรก การกรีดธนบัตรจะสามารถเห ็นได้โดยไม่ 

จำเป ็นต้องตรวจทีละแผ่น ดังน ันผู้ว ิจ ัยเห ็นว่าน ่าจะปรับปรุงวิธ ีการตรวจแผ่นพ ิมพ ์ด ้านหลังใหม่เพ ื่อ 

ลดเวลาการตรวจแผ่นพิมพ์ธนบัตรด้านหลังซ ึ่งจะเสนอในรายละเอียดต่อไป

5.4 การใ]ร ับปรุงประสิทธิภาพการตรวจสอบคุณภาพแผ่นพ ิมพ ์ธนบัตร

ก ่อนท ี่จะลงม ือศ ึกษาข ้อม ูลสำหรับการว ิจ ัยน ีผ ู้ว ิจ ัยได ้ต ิดต ่อประสานงานก ับห ัวหน ้าแผนก 

ตรวจสอบคุณภาพและหน่วยงานที่เก ี่ยวข้อง เพ ื่อแจ้งให้ทราบถึงจุดประสงค์ของการวิจ ัย วิธีการ 

วิจัย การทดลองเพ ื่อเก ็บข้อมูลและช่วงเวลาการทดลองตลอดจนขอความร่วมมือจากพนักงานตรวจ 

สอบคุณภาพแผ่นพิมพ์เพ ื่อการวิจ ัยครั้งน ี้ การติดต่อประสานงานดังกล่าว ต้องใช้เวลาพอสมควร

เพ ราะต ้องศ ึกษาหาว ิธ ีทดลองท ี่ไม ่ข ัดก ับพ ิธ ีปฏ ิบ ัต ิของการตรวจสอบค ุณ ภาพ แผ ่นพ ิมพ ์ว ิธ ีการ 

ทดลองเพ ื่อเพ ิ่มประส ิทธิภาพการตรวจคุณภาพแผ่นพิมพ์ท ี่ผ ู้ว ิจ ัยเสนอมี 2 ลักษณะคือ

5.4.1 การเพ ิ่มประสิทธิภาพการตรวจสอบคุณภาพแผ่นพ ิมพ ์ธนบัตรโดยการทำงานเป็นท ีม

5.4.2 การปรับปรุงว ิธ ีการตรวจสอบคุณภาพแผ่นพ ิมพ ์ธนบัตร

5.4.1 การเพ ิ่มประสิทธิภาพการตรวจโดยการทำงานเป็นทีม

จากการสังเกตการณ ์ในขณะที่ลงไปศึกษาขันตอนการตรวจแผ่นพิมพ์โดยละเอียด 

ผ ู้ว ิจ ัยไต ้เห ็นล ักษณ ะการทำงานของพน ักงานตรวจสอบค ุณ ภาพแผ ่นพ ิมพ ์แต ่ละคนต ่างคนต ่าง 

ทำงาน เวลาการตรวจแต่ละคนแตกต่างกันทำให้พนักงานที่ทำหน้าท ี่แจกและเก็บแผ่นพิมพ์ธนบัตร 

ตามโต๊ะผ ู้ตรวจต้องทำงานอย่างมากประกอบกับการจัดวางโต๊ะตรวจแผ่นพ ิมพ ์ และจุดท ี่จอดรถ

บรรจ ุแผ ่นพ ิมพ ์ท ี่จะนำแผ่นพ ิมพ ์ออกไปแจกให้ก ับพนักงานตรวจตามโต๊ะอยู่ห ่างก ันมาก พนักงาน 

ท ี่อย ู่ไกลออกไปมักจะเส ียเวลาการรอคอยแผ่นพ ิมพ ์มากกว่าพน ักงานท ี่อย ู่ใกล ้จ ุดจอดรถบรรจุแผ ่น 

พ ิมพ ์ และจุดต ิดด ังเคร ื่องน ับ ในบางครังพนักงานแจกแผ่นพิมพ์ธนบัตรจะไม่เห ็นสัญญาณ หรือไม่ 

ได้ยินการเรียกให้ส ่งและเก ็บแผ่นพิมพ์ของพนักงานตรวจแผ่นพิมพ์ท ี่อย ู่ห ่างออกไปจึงทำให้เวลาใน 

การผลิตสูญเสียไป และสังเกตเห็นได้ช ัดว่าเวลาการหยุดตรวจสอบคุณภาพแผ่นพิมพ์ช ่วงก่อนพัก

กลางวันหรือก่อนเลิกงานของพนักงานแต่ละคนแตกต่างกัน พนักงานบางคนจะหยุดตรวจก่อนพัก 

กลางวันมากกว่า 20 นาที เนื่องจากถ้านำแผ่นพิมพ์ออกมาตรวจจะเกิดปิญหาค้างการตรวจ เพราะจะ 

ต ้องเก ็บแผ่นพ ิมพ ์ธนบัตรเข ้ารถบรรจุแผ่นพ ิมพ ์ท ุกแผ่นก่อนพักกลางวัน ฉะบันเวลาท ี่ส ูญเส ียไป
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โดยไม,ได ้ผลผลิตมีเป ็นจำนวนมากถ้าพนักงานหลายๆคนปฏิบ ัต ิเช ่นน ี้ ด ังนั้นเพื่อให้มีการใช้เวลา

ช่วงก่อนพักกลางวัน หรือก ่อนเลิกงานให้ม ีประโยชน์และได้ผลผลิตมากขึ้น ตลอดจนลดปิญหาการ 

รอคอยแผ่นพ ิมพ ์ ผ ู้ว ิจ ัยจึงได้เสนอการทำงานเป็นทีมของพนักงานการตรวจคุณภาพแผ่นพิมพ์และผู้ 

ทำหน้าท ี่แจกและเก็บแผ่นพิมพ์ธนบัตรเพ ื่อลดรัเญหาดังกล่าว คาดว่าจะสามารถตรวจแผ่นพิมพ์ธน 

บัตรได้เพ ิ่มขึ้น

การเพ ิ่มประสิทธิภาพการตรวจสอบคุณภาพแผ่นพ ิมพ ์ธนบัตรโดยการทำงานเป็นท ีมมีข ึ้น 

ตอนการดำเนินงานดังนี

1. การเตรียมการทดลองตรวจสอบคุณภาพแผ่นพิมพ์ธนบัตรโดยการทำงานเป็นทีม

ประกอบด้วย

1.1 ติดต่อประสานงานกับผู้ท ี่ทำหน้าท ี่ร ับผิดชอบในการตรวจสอบคุณภาพแผ่น

พ ิมพ ์

1.2 จ ัดหาพนักงานท ี่เหมาะสมสำหรับการทดลองทำงานเป ็นท ีม โดยแบ่งพนักงาน 

ท ี่ทำหน้าที่ร ับผิดชอบการตรวจสอบคุณภาพแผ่นพิมพ์ธนบัตรชนิดราคา 100 บาทที่กำลังศึกษาวิจัย 

นี้เป ็น 2 กล ุ่มๆละ 8 คน โดยจัดให ้แต่ละกลุ่มม ีผ ู้ท ี่ม ีความสามารถในการทำงานคละกันไป และได ้ 

ติดต่อ หัวหน้าพนักงานตรวจสอบคุณภาพแผ่นพิมพ์ให้ช ่วยจัดหาอาสาสมัคร เพ ื่อเป ็นกลุ่มทดลอง 

ปฏิบ ัต ิงานเป ็นท ีมโดยคัดจากพนักงานที่ม ีการแบ่งกลุ่มไว ้แล ้วช ้างด ้นโดยมีผ ู้ม ีความสามารถในการ 

ตรวจสูง ปานกลางและตํ่าจำนวนทังส ิน 8 คน

1.3 จัดสถานที่การปฏิบัต ิงานเพื่อให้กลุ่มทดลองทำงานในบริเวณเดียวกัน และให ้

ใกล้กับจุด จอดรถบรรจุแผ ่นพ ิมพ ์ธนบัตร และเครื่องน ับด ังแสดงในรูป 5.3 ใช้หลักการขนถ่าย

ว ัสด ุท ี่ม ีระยะทางส ั้นท ี่ส ุด  จ ัดท ี่จอดรถบรรจุแผ ่นพ ิมพ ์ธนบัตรและเครื่องน ับให้อยู่ใกล้ก ัน และให ้ม ี 

ท ี่จอดรถบรรจ ุแผ ่นพ ิมพ ์ธนบ ัตรหลายๆจ ุด เพ ื่อความสะดวกในการแจกแผ ่นพ ิมพ ์ธนบ ัตรไปตาม 

โต ๊ะตรวจและนำแผ่นพ ิมพ ์กล ับมาน ับด ้วยเครื่องน ับก ่อนเก ็บในรถบรรจ ุแผ ่นพ ิมพ ์ค ันเต ิม นอกจาก 

จะทำให ้ระยะทางในการขนส ่งแผ ่นพ ิมพ ์ธนบ ัตรระหว ่างโต ๊ะตรวจและจ ุดจอดรถบรรจ ุแผ ่นพ ิมพ ์ 

ธนบ ัตรส ันลงแล ้ว การติดต ่อประสานงานระหว่างผ ู้ทำหน้าท ี่แจกและเก ็บแผ ่นพ ิมพ ์ธนบัตรกับผ ู้

ตรวจเป็นไปด้วยความสะดวกมากขึน ช่วยลดเวลาการรอคอยแผ่นพิมพ์ของผู้ตรวจด้วย

1.4 กำหนดความรับผิดชอบการตรวจแผ่นพิมพ์ให้ก ับผู้ตรวจ โดยแบ่งผู้ตรวจที่

เป ็นอาสาสมัครของกลุ่มทดลองเป ็น 2 กล ุ่มๆละ 4 คนรับผ ิดชอบแผ่นพ ิมพ ์ 10,000 แผ่นหรือ 1 คัน 

รถต่อกลุ่มย่อย เพราะฉะน ั้นในการทดลองแต่ละครั้งจะต ้องแยกรถบรรจุแผ ่นพ ิมพ ์1!ว ้สำหรับ

ทดลองครังละ 2 คันรถ หรือ 20,000 แผ่นแยกจากการตรวจตามปกติ
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2. การทดลองตรวจคุณภาพแผ่นพิมพ์ธนบัตรโดยการทำงานเป็นทีม ประกอบด้วย

2.1 ให ้พน ักงานที่ทำหน้าท ี่แจกแผ่นพ ิมพ ์ธนบัตรแจกแผ่นพ ิมพ ์ให ้ก ับกลุ่มทดลอง 

คนละ 1 ตังหรือ 500 แผ่นโดยที่ นำแผ่นพิมพ์ซ ีกซ้ายของรถบรรจุแผ่นพิมพ์ธนบัตรแจกให้กลุ่มท ี่ 1 

และนำแผ่นพิมพ์ซ ีกขวาแจกให้พนักงานกลุ่มท ี่ 2

2.2 ให้กลุ่มทดลองดำเน ินการตรวจคุณภาพแผ่นพิมพ์ธนบัตรตามวิธ ีเด ิม

2.3 เมื่อตรวจใกล้เสร็จให้ส่งสัญญาณ เพ ื่อให้พนักงานที่ทำหน้าท ี่แจกแผ่นพิมพ์ 

นำแผ ่นพ ิมพ ์ท ี่ย ังไม ่ได ้ตรวจมาส ่งและนำแผ ่นพ ิมพ ์ท ี่ตรวจเสร ็จแล ้วไปน ับด ้วยเคร ื่องน ับก ่อนเก ็บ  

เข้าในรถคันเดิม

2.4 บันทึกเวลาที่ตรวจ และจำนวนแผ่นพิมพ์ชำรุดที่พบ

2.5 ดำเนินการตรวจแผ่นพิมพ์ท ี่ร ับมาใหม่ต ่อไป

2.6 ในช่วงเวลาก่อนพักกลางวันหรือก่อนเลิกงาน ถ้าคาดว่าการตรวจแผ่นพิมพ์ตั้ง 

ใหม ่ของแต ่ละคนในกล ุ่มย ่อยไม ่สามารถตรวจได ้เสร ็จท ัน เวลาให ้นำแผ ่นพ ิมพ ์ออกมาตรวจตาม 

จำนวนที่คาดว่าจะตรวจได้เสร็จทันเวลาโดยให้ทุกคนในกลุ่มย่อยช่วยกันตรวจ และให ้บ ันท ึกแผ ่น 

พ ิมพ ์ท ี่แต ่ละคนในทีมทำการตรวจในแบบบันทึกการจตรวจของตัวเอง ประกอบด้วย ข้อมูลหมาย 

เลขรถบรรจุแผ ่นพ ิมพ ์ธนบัตร หมายเลขตังที่ตรวจ และข ้อมูลแผ่นพ ิมพ ์ท ี่ตรวจ เช่นแผ่นที่ 1 - 125 

หรือแผ่นที่ 126 - 250 เป็นด้น

3. ปร ับปรุงและแก้ไขอุปสรรคของการทดลอง

4. เก ็บรวบรวมข ้อม ูลก ่อนและหลังการทดลอง

5. เปรียบเท ียบผลการตรวจสอบแผ่นพิมพ์ธนบัตรโดยการทำงานเป็นทีมก ับวิธ ีการตรวจ

แบบเดิม

6. สรุปผลการทดลอง

รูปที่ 5.4 แสดงขั้นตอนการทดลองตรวจสอบคุณภาพแผ่นพ ิมพ ์ธนบัตรโดยการทำงานเป็นทีม 

ช่วงเวลาการทดลอง

ผู้ว ิจ ัยได้เร ิ่มดำเน ินการทดลองตรวจคุณภาพแผ่นพ ิมพ ์ธนบัตรโดยกลุ่มอาสาสมัครในเด ือน 

ก.ค. 2540 โดยแยกกลุ่มอาสาสมัครเป็นกลุ่มย่อย 2 กลุ่ม ๆ ละ 4 คน และให ้แต ่ละกลุ่มย่อยรับผ ิด 

ชอบธนบ ัตรกล ุ่มละ 10,000 แผ่นหรือ 1 คันรถ โดยให้ 2 คนแรกรับผิดชอบแผ่นพิมพ์ทางซีกซ้าย 

ของรถบรรจุแผ ่นพ ิมพ ์ธนบ ัตร และม ี 2 คนรับผ ิดชอบแผ่นพิมพ์ทางซ ีกขวาของรถบรรจุแผ ่นพิมพ์ 

ธนบัตร

ป็ญหาและอ ุปสรรคในการทคลอง

ในการทดลองวันแรกมีป ็ญหา 2 ประการคือ
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1. ความไม่คล่องตัวในการแจกแผ่นพ ิมพ ์ธนบัตร เนื่องจากผู้ท ี่ทำหน้าที่แจกแผ่นพิมพ์ธน 

บ ัตรจะต ้องเล ื่อนประต ูรถบรรจุแผ ่นพ ิมพ ์ธนบ ัตรไปทางช ้าย-และขวาบ่อยครั้ง เพื่อจัดเก็บหรือนำ 

แผ ่นพ ิมพ ์ออกมาแจกที่ผ ู้ตรวจแต่ละคนตรวจเสร็จไม่พร้อมกัน

2. ไม ่สามารถทยอยเก ็บรถบรรจุแผ ่นพ ิมพ ์ธนบัตรท ี่ตรวจเสร็จแล้วได้ เพราะกำหนดให้ 

กลุ่มทดลองรับผิดชอบการตรวจจำนวน 10,000 แผ่นต่อ 4 คน ฉะนั้นเวลาการตรวจจะยาวนานออก 

ไปจนกว่าจะตรวจเสร็จ 10,000 แผ่น จึงจะสามารถเก็บรถบรรจุแผ่นพิมพ์ท ี่ผ ่านการตรวจแล้วใน 

ห ้องม ั่นคงได ้

การแก้ไขปีญหาการทดลองตรวจสอบคุณภาพแผ่นพิมพ์'โดยการทำงานเป็นทีม

การแก ้ไขป ิญหาต ังกล ่าวผ ู้ว ิจ ัยจ ึงได ้กำหนดความรับผ ิดชอบในการตรวจแผ ่นพ ิมพ ์ให ้ก ับ 

กล ุ่มทดลองใหม่โดยให ้เป ิดรถบรรจ ุแผ ่นพ ิมพ ์ธนบัตรครั้งละ 1 คันรถ และให ้ท ั้ง รคนรับผิดชอบ 

การตรวจแผ่นพ ิมพ ์ธนบ ัตรท ีละ 10,000 แผ่น หรือจัดให้รับผิดชอบซีกซ้าย 5,000 แผ่นต่อ 4 คน 

และซีกขวา 5,000 ต่อ 4 คน ซึ่งผลปรากฎว่าพนักงานผู้ทำหน้าที่แจกแผ่นพิมพ์ธนบัตรสามารถ 

ทำงานได้คล่องตัวข ึนและสามารถทยอยเก็บแผ่นพิมพ์ธนบัตรที่ผ ่านการตรวจแล้วได้เร็วข ึน

รูปท ี่ 5.4 ผ ังแสดงขั้นตอนการทดลองตรวจสอบคุณภาพแผ่นพิมพ์โดยการทำงานเป็นทีม
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ลการตรวจสอบคุณภาพแผ่นพิมพ์ธนบัตรโดยการทำงานเป็นทีม 

หล ังจากได ้ทดลองปฏ ิบ ัต ิงานตรวจสอบค ุณภาพแผ ่นพ ิมพ ์ธนบ ัตรโดยทดลองตรวจแผ ่■น 

พ ิมพ ์เป ็นท ีมในช่วงเด ือน กรกฎาคม 2540 สามารถเก ็บรวบรวมข้อม ูลจากบันท ึกการปฏิบ ัต ิงานของ 

พนักงานตรวจสอบผลผลิตท ี่อาสาทดลองปฏ ิบ ัต ิงานเป ็นท ีมประกอบด ้วย จำนวนแผ่นพ ิมพ ์ด ีและ 

ชำรุดจากการตรวจทุกๆ 500 แผ่น เวลารับแผ่นพิมพ์มาตรวจ เวลาตรวจเสร็จ เวลาส่งคืนแผ่น 

พ ิมพ ์และร ับแผ่นพิมพ์ตั้งใหม่มาตรวจ จากนั้นจะนำข้อมูลดังกล่าวมาคำนวณ เวลาตรวจแผ่นพิมพ์ 

และเวลารอคอยแผ่นพ ิมพ ์ในแต่ละ 500 แผ่น มีรายละเอียดแสดงในภาคผนวก จ. ข้อมูลข้างต้นจะ 

นำมาวิเคราะห์หาอัตราการตรวจเฉลี่ยของพนักงานในกลุ่มอาสาทดลองปฏิบ ัต ิงานเป ็นทีมเพ ื่อนำไป 

เปรียบเทียบกับอัตราการตรวจก่อนการทดลอง

การวิเคราะห์และประเมินผลการตรวจคุณภาพแผ่นพ ิมพ ์ธนบัตรโดยการทำงานเป็นท ีม

จากการเปรียบเทียบอัตราการตรวจแผ่นพิมพ์ของพนักงานตรวจสอบคุณภาพแผ่นพิมพ์ธน 
บัตรที่เป็นอาสาสมัครทดลองการทำงานเป็นทีม กับข้อมูลการตรวจแบบวิธีเดิมก่อนการทดลอง
ปรากฎว่าพนักงานตรวจสอบผลผลิตทุกคนที่อยู่ในกลุ่มทดลองมีความสามารถในการตรวจสอบคุณ 
ภาพแผ่นพิมพ์เพิ่มขึ้นโดยเฉลี่ย 13 - 22 เปอร์เซ็นต์ โดยที่ค่าเฉลี่ยรวมของกลุ่มทดลองเมื่อเปรียบ 
เทียบกับการตรวจแบบเดิมเพิ่มขึน 18.90 เปอร์เซ็นต์ ดังแสดงในตารางที่ 5.2 และรูปที่ 5.5 ทั้งนี้ 
เนื่องจากเวลารอคอยแผ่นพิมพ์น้อยลงเนื่องจากการจัดให้โต๊ะทำงานอยู่ใกล้กับจุดจ่ายแผ่นพิมพ์มาก 
ที่สุด การติดต่อประสานงานระหว่างผู้ทำหน้าที่แจกและเก็บแผ่นพิมพ์กับพนักงานตรวจสอบผล
ผลิตดีขึ้นกว่าเดิม พนักงานที่ทำหน้าที่แจกและเก็บแผ่นพิมพ์มีความเอาใจใส่งานเพิ่มขึ้น เกิดการ 
แข่งขันระหว่างพนักงานในกลุ่มทดลองสังเกตเห็นได้จากพนักงานที่เคยทำงานช้าก่อนการทดลอง 
จะทำงาน เร็วฃึนเพื่อให้สามารถตรวจเสร็จในเวลาใกล้เคียงกับพนักงานที่มีความสามารถตรวจได้ 
เร็วกว่า.

การทำงานเป็นทีมทำให้ผลผลิตของการตรวจแผ่นสอบคุณภาพแผ่นพิมพ์เพิ่มขึ้นเนื่องจาก

1. เกิดการแข่งขันระหว่างผู้ตรวจในกลุ่มเด ียวกันจะเห็นได้ว่าบางคนก่อนทำงาน 

เป ็นท ีมเคยตรวจได ้น ้อยกว ่าคนอ ื่นในกล ุ่มแต ่เม ื่อร ่วมตรวจสอบค ุณ ภาพแผ ่นพ ิมพ ์โดยการทำงาน 

เป็นทีมสามารถเพิ่มอัตราการตรวจได้ใกล้เค ียงกับผู้ท ี่เด ิมมีอัตราการตรวจที่ส ูงกว่า

2. เวลารอคอยแผ่นพิมพ์ลดลง จะเห็นได้จากข้อมูลการตรวจสอบคุณภาพแผ่น 

พ ิมพ ์ของพนักงานตรวจที่เป ็นกลุ่มอาสาทดลองทั้งก ่อนและหลังทำงานเป ็นท ีมม ีรายละเอ ียดในภาค 

ผนวก ง. และจ.ตามลำดับนั้นปรากฎว่า เวลารอคอยแผ่นพิมพ์ในแต่ละวันของพนักงานกลุ่มทดลอง 

ทำงานเป็นท ีมลดลงจากก่อนทดลอง 223 นาทีต ่อวันเหลือ 137 นาทีต่อวัน หรือลดลง 1.43 ช.ม. 

ต่อวันดังแสดงในตารางที่ 5.3 ดังนั้น การทำงานเป็นทีมส่งผลให้เวลารอคอยแผ่นพิมพ์ลดลง 

สามารถตรวจแผ่นพิมพ์ได้เพ ิ่มข ึน



6 1

ตารางที่ 5.2 การเปร ียบ เท ยบการตรวจสอบค ุณ ภาพ แผ ่น พ ิมพ ์ธน บ ัตรว ิธ ีเด ิมก ับ ว ิธ ีท ำงาน เป ็น ท ีม

อัตรการตรวจคุณภาพแผ่นพ ิมพ์เฉลี่ย( แผ ่น /ช.ม, )

ชื่อพนักงานกลุ่มทดลอง วิธีเดิม วิธีทำงานเป็นทีม เพิ่มขึ้น ( % )

£ะ\ <x>ศรบังอร 6 7 6 7 9 6 1 7 .7 5

นวลพรรณ 6 5 3 7 7 6 1 8 .8 4

วิไลพร 6 7 1 8 2 4 2 2 .8 0

ศรีประภา 7 1 4 8 3 6 1 7 .0 9

aสมศร 7 1 3 8 5 6 2 0 .0 6

วลักษกมล 6 6 9 8 0 6 2 0 .4 8

ดาหวัน 7 2 5 8 7 5 2 0 .6 9

d  a/ </
6 9 7นารีรัตน 7 9 1 1 3 .4 9

อัตราการตรวจเฉลี่ยของกลุ่มทดลอง 690 820 18.90
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ตารางที่ 5.3 แสดงเวลารอคอยแผ่นพิมพ์ของพนักงานกลุ่มอาสาทดลองทำงานเป็นทีมเปรียบเท ียบ 

ก ับก ่อนทำงานเป็นท ีม

ชื่อพนักงานกลุ่มทดลอง ก่อนทำงานเป็นทีม หลังการทำงานเป็นทีม

ศรีบังอร 13 4

นวลพรรณ 41 12

วิไลพร 26 14

ศรีประภา 24 14

สมศรี 28 24

วลักษกมล 27 24

ดาหวัน 47 32

นารีรัตน ์ 37 13

รวม 223 137

การประเม ินผลค ุณภาพของแผ่นพ ิมพ ์ธนบัตรก่ฅนและหลังการทดลองทำงานเป ็นท ีม

จาการประเม ินผลการตรวจสอบค ุณ ภาพแผ ่นพ ิมพ ์โดยการทำงานเป ็นท ีมข ้างต ้นทำให ้ 

ปริมาณการตรวจสอบคุณภาพแผ่นพิมพ์เพ ิ่มขึน แต่ต้องคำนึงถึงคุณภาพแผ่นพิมพ์ทีผ ่านการตรวจ 

ก ่อนส ่งไปผลิตข ันตอนต่อไปด ้วย ในการวิจัยนีใช้การเปรียบเทียบข้อมูลอัตราชำรุดของแผ่นพิมพ์ 

ธนบัตรก่อนและหลังการทดลองตรวจสอบคุณภาพแผ่นพ ิมพ ์ธนบัตรโดยการทำงานเป ็นท ีม ซึ่งไต้ 

รวบรวมอัตราชำรุดของแผ ่นพ ิมพ ์ธนบ ัตรท ี่ม ีการตรวจด ้วยว ิธ ีเด ิม(ไม ่ทำงานเป ็นท ีม)ของพน ักงาน 

กลุ่มอาสาทดลองจำนวน 8 คนมีรายละเอียดในภาคผนวก ง. เปรียบเทียบกับอัตราชำรุดที่เกิดจาก 

การตรวจคุณภาพแผ่นพิมพ์โดยการทำงานเป็นทีมมีรายละเอียดในภาคผนวก จ. จะเห็นได้ว่าการ 

ทำงานเป็นทีมมีอ ัตราชำรุดสูงกว่าการตรวจแบบวิธ ีเด ิมเล็กห้อยดังตารางที่ 5.4 แสดงให้เห ็นว่า 

สามารถตรวจสอบคุณภาพแผ่นพ ิมพ ์ได ้เร ็วข ึ้นแต่ค ุณภาพแผ่นพ ิมพ ์ท ี่ผ ่านการตรวจแล้วไม่ด ้อยกว่า 

เดิม

5.4.2 การใ]รับปรุงวิธ ีการตรวจสอบคุณภาพแผ่นพิมพ์ธนบัตร

การปรับปรุงว ิธ ีการตรวจสอบคุณภาพแผ่นพ ิมพ ์ธนบัตร แยกเป็น 2 ลักษณะคือ 

ก. การปรับปรุงว ิธ ีตรวจสอบคุณภาพแผ่นพ ิมพ ์ด ้านหลัง 

ข. การเปลี่ยนวิ ธ ีการน ับแผ ่นพ ิมพ ์ธนบัตรก่อนตรวจ
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ตารางที่ 5.4 เปรียบเทียบอัตราการชำรุดระหว่างการตรวจสอบคุณภาพแผ่นพิมพ์วิธ ีเด ิมกับวิธ ีการทำงานเป็นทีม

อ ัตรการชำร ุดของการตรวจค ุณ ภาพแผ ่นพ ิมพ ์เฉล ี่ย (% )

ช ื่อพน ักงานกล ุ่มทดลอง วิธ ีเด ิม ว ิธ ีทำงานเป ็นท ีม เพ ิ่มข ึ้น/ลดลง ( % )
d  QS

ศรบงอร 1.85 1.31 -0.54

นวลพรรณ 1.66 1.57 -0.10

วิไลพร 1.88 1.57 -0.31

ศรีประภา 1.81 1.97 0.16

d

สมศร 1.79 1.72 -0.07

วลักษกมล 2.22 2.19 -0.03

ดาหวัน 1.90 2.11 0.21

ส 1/ ช,

1.06นารรตน 1.95 0.89

อ ัตราชำร ุดเฉล ี่ยของกล ุ่มทดลอง 1.772 1.798 0.03
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ก. การปรับปรุงการวิธ ีตรวจสอบคุณภาพแผ่นพ ิมพ์ด ้านหลัง 

จากการศึกษาวิธ ีการตรวจสอบคุณภาพแผ่นพิมพ์ธนบัตรโดยละเอียด จะเห็นว่ามีงานย่อย 

(element) ท ี่ทำงานในลักษณะชาๆกัน วิธ ีการตรวจคุณภาพแผ่นพิมพ์ด ้านหน้าและด้านหลังใน 

ป ิจจ ุบ ันจะใช ้ว ิธ ีการตรวจท ี่เหม ือนก ันท ังท ี่โอกาสท ี่เก ิดจ ุดบกพร ่องบนแผ ่นพิมพด์ ้านหลังจะน ้อย 

กว่าด้านหน้า เพราะแผ่นพิมพ์ด ้านหน้ามีข ันตอนการพิมพ์มากกว่าด้านหลัง คือ แผ่นพิมพ์ด ้านหน้า 

ม ีการการพ ิมพ ์ส ีพ ื้นและการพ ิมพ ์เส ้นน ูนท ับลวดลายสีพ ื้น ในขณะที่แผ่นพิมพด์ ้านหลังม ีการพ ิมพ ์ 

เฉพาะสีพ ื้นเท ่าน ั้น ผู้วิจ ัยจึงได้ทำการสำรวจข้อมูลอัตราการชำรุดในอดีตของแผ่นพิมพ์ด้านหลัง

ชนิดราคา 100 บาท พบว่าอัตราการชำรุดหรือจุดบกพร่องของแผ่นพิมพ์ด้านหลังน้อยกว่าอัตรา 

ชำรุดของแผ่นพิมพ์ด้านหน้า ซ ึ่งสาเหตุส ่วนใหญ ่จะเก ิดจากแผ่นพิมพ์สกปรก เส้นลวดลายขาดดัง 

แสดงในตารางที่ 5.1 ซ ึ่งได ้แสดงไว้ตอนด้นของบทที่ 5 แล้ว และได้เปรียบเทียบการชำรุดของ 

แผ ่นพ ิมพ ์ธนบ ัตรระหว่างด ้านหน ้าและด ้านหลังพบว่าการชำรุดของแผ ่นพ ิมพ ์ธนบัตรเก ิดข ึ้นท ี่ด ้าน 

หน้าเฉลี่ย 83.10% เกิดขึนที่ด ้านหลังเฉลี่ยร้อยละ 16.9 ดังตารางที่ 5.5 และได้ว ิเคราะห์เปรียบเทียบ 

ล ักษณะสาเหตุท ี่ทำให้แผ่นพิมพ์ชำรุดพบว่าสาเหตุจากชำรุดของแผ่นพิมพ์ธนบัตรด้านหน้าเก ิดจาก 

Wiping หรือรอยสกปรกที่เก ิดขึ้นจากลูกกลิ้งและนำยาเช็ดแม่พ ิมพ ์มากที่ส ุด ด ังแสดงในรูปท ี่ 5.6 

ผ ู้ว ิจ ัยจ ึงได ้เสนอการปร ับปร ุงว ิธ ีตรวจสอบค ุณ ภาพแผ ่นพ ิมพ ์ด ้านหล ังโดยลดความเข ้มของการ 

ตรวจแผ่นพิมพ์ด ้านหลังซ ึ่งจะช ่วยลดเวลาในการตรวจแผ่นพิมพ์ธนบัตรได้ จ ึงได ้ทดลองปรับปรุง 

ว ิธ ีการตรวจแผ่นพ ิมพ ์ด ้านหลังแบบใหม่แทนการตรวจสอบคุณภาพแผ่นพ ิมพ ์ด ้านหลังแบบเด ิม 

ว ิธ ตีรวจสอบคุณภาพแผ่นพิมพ์ด้านหลังด้วยว ิธ ีใหม่ตามท ี่ผ ู้วิจัยเสน อ

1. ตรวจแผ่นพ ิมพ ์ธนบ ัตรด ้านหลัง4แผ่นแรกอยางละเอียดพร้อมทังจดจำตำแหน่ง 

จ ุดบกพร ่องบนแผ ่นพ ิมพ ์โดยด ูรายงานการบอกตำแหน ่งบกพร ่องของแผ ่นพ ิมพ ์ของแผนกพ ิมพ ์ 

ประกอบเพ ื่อเป ็นจ ุดส ังเกตในการตรวจสอบคุณภาพแผ่นพ ิมพธนบัตร์ท ี่เหลือ

2. กรีดมุมทั้ง 4 มุมของแผ่นพ ิมพ ์ธนบัตรอย่างละเอ ียดเพ ื่อดูจ ุดบกพร่องและรอย 

พ ับของแผ่นพิมพ ถ้าพบให้แยกแผ่นพิมพ์บกพร่องไว้ต ่างหาก

3. กรีดด้านข้างทัง 4 ด้านของแผ่นพิมพ์ธนบัตรอย่างละเอียด และสังเกตตำแหน่ง 

จุดบกพร่องที่พบในการตรวจ 4 แผ่นแรกเป็นพิเศษ ตลอดจนหาจุดบกพ่รองจุดอื่นๆด ้วย เมื่อพบ 

แผ่นพิมพ์บกพร่องให้แยกไว้ต ่างหาก การกรีดต้องทำหลายๆครังจนผู้ตรวจมั่นใจว่าไม่ม ีจ ุดบกพร่อง 

ต ิดไปรวมอยู่ก ับแผ ่นพ ิมพ ์ด ี

การทดลองตรวจสอบคุณภาพแผ่นพ ิมพ ์ด ้านหลังแบบใหม่

เน ื่องจากการเปลี่ยนวิธ ีการตรวจแผ่นพ ิมพ ์จะต ้องมีการแก้ไขพิธ ีปฏ ิบ ัต ิและต้องได ้ 

รับความเห ็นชอบจากผู้บริหารก่อนดังน ันผู้ว ิจ ัยจึงได้ขอทดลองตรวจสอบแผ่นพ ิมพ ์ด ้วยวิธ ีใหม่ 

แทรกระหว่างการทำงานตามปกติโดยสุ่มจ ับเวลาการตรวจและนับจำนวนแผ่นพ ิมพ ์บกพร่องท ี่พบ 

ของการตรวจด้วยวิธีใหม่เปรียบเทียบกับการตรวจคุณภาพแผ่นพิมพ์ตามวิธีเดิม การทดลองนีใช้
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ต า ร า ง ท ี่ 5 .5  ! ป ร ีย บ เท ีย บ ก า ร ช ำ ร ุด ข อ ง แ ผ ่น พ ิม พ ์ธ น บ ัต ร ด ้า น ห น ้า แ ล ะ ด ้า น ห ล ัง

เสือน พ.ค. 2 54 0

รายการ แผ่นพิมพ์ด้านหน้า แผ่นพิมพ์ด้านหลัว รวมแผ่นพิมพ์

ชำรุดจากการพิมพ์สีพื้น ชำรุดจากการพิมพ์เสันูน รวมชำรุดด้านหน้า ชำรุดจากการพิมพ์สีพน ท้ัง 2 ด้าน

จำนวนชำรด(แผ่น) 1,713 38.585 40.298 8.894 49,192

คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ 3.48 78.44 81.92 18.08 1๓

เสือน มิ.ย. 2 5 4 0

รายการ แผ่นพิมพ์ด้านหน้า แผ่นพิมพ์ด้านหลัง รวมแผ่นพิมพ์

ชำรุดจากการพิมพ์สีพ้ืน ชำรุดจากการพิมพ์เสันูน รวมชำรุดด้านหน้า ชำรุดจากการพิมพ์สีพ้ีน ทั้ง 2 ด้าน

จำนวนชำรุด(แผ่น) 1.237 59,170 60.407 5,207 65,614

คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ 1.89 90.18 92.06 7.94 100

เสือน ก.ค. 2 5 4 0

รายการ แผ่นพิมพ์ด้านหน้า แผ่นพิมพ์ด้านหลัง รวมแผ่นพิมพ์

ชำรุดจากการพิมพ์สีพ้ืน ชำรุดจากการพิมพ์เสันูน รวมชำรุดด้านหน้า ชำรุดจากการพิมพ์สีพ้ืน ทั้ง 2 ด้าน

จำนวนชำรุด(แผ่น) 3.500 20,970 24,470 8.022 32,492

คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ 10.77 64.54 75.31 ' 24.69 100

การชำรุดจากแผ่นพิมพ์ด้านหน้าเฉล่ีย 
การชำรุดจากแผ่นพิมพ์ด้านหลังเฉล่ีย

83.10 เปอร์เซ็นต์
16.90 เปอร์เซ็นต์



แผ่น

ร ูป ท ี่ 5.6 ล ัก ษ ณ ะก ารช ำร ูด ข อ งแ ผ ่น พ ิม พ ์เส ้น น ูน ด ้าน ห น ้าช น ิด ราค า  1 0 0  บาท

— เดือน พ.ก. 40 

—■— เดือน มิ.ย. 40 

— เดือน ก.ค. 40

O n
ON
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พนักงานกลุ่มเด ียวกับกลุ่มอาสาทดลองตรวจสอบคุณภาพแผ่นพ ิมพ ์โดยกาทำงานเป ็นทีมจำนวน 8 

คน มีข ันตอนการทดลองดังน ี

1. ให้พนักงานตรวจสอบคุณภาพแผ่นพิมพ์ตรวจคุณภาพแผ่นพิมพ์ด้านหลังด้วยวิธ ีใหม่ 

โดยผู้ว ิจ ัยเป ็นผู้จ ับเวลาการตรวจและบันท ึกจำนวนแผ่นพ ิมพ ์ท ี่พบจุดบกพร่องนำแผ่นพ ิมพ ์บก 

พร่องท ี่แยกไว้รวมกับแผ่นพิมพ์ด ีเพ ื่อเตรียมตรวจด้วยวิธ ีเด ิมต่อไป

2. นำแผ่นพิมพ์ที่ผ่านการตรวจในข้อ 1 มาตรวจชาอีกครั้งด ้วยการตรวจแบบวิธ ีเด ิมทั้งน ี้ 

เพ ื่อให ้การตรวจคุณภาพแผ่นพ ิมพ ์เป ็นไปตามพิธ ีปฎ ิบ ัตท ี่กำหนดไว้ จับเวลาที่ใช้ในการตรวจและ 

บ ันท ึกจำนวนแผ่นพ ิมพ ์บกพร่องท ี่พบโดยผู้ว ิจ ัย

3. ดำเนินการตามข้อ 1 และ 2 โดยสุ่มจับเวลาการปฏิบัต ิงานช่วงเช้า และบ่าย

4. เไ]ร ั๊ยบเท ียบเวลาท ี่ใช ้ในการตรวจค ุณ ภาพแผ ่นพ ิมพ ์ธนบ ัตรและจำนวนแผ ่นพ ิมพ ์บก 

พร่องท ี่พบของว ิธ ีตรวจแบบเด ิมและแบบใหม่

การรวบรวมข้อมูล ว ิเคราะห ์ และประเม ินผล การปรับปรุงวิธ ีตรวจคุณภาพแผ่นพิมพ์ขน

บ ัตรด ้านหลัง

ก า ร เก ็บ ข ้อ ม ูล จ ะ ส ุ่ม จ ับ เว ล า จ า ก พ น ัก ง า น ต ร ว จ ส อ บ ผ ล ผ ล ิต เป ็น ก ล ุ่ม อ า ส า ท ด ล อ ง  

ท ำ ง า น เป ็น ท ีม ท ัง ห ม ด  8 ค น  ท ำ ก า ร ส ุ่ม ต ัว อ ย ่า ง ข ้อ ม ูล ท ัง ห ม ด  4 0  ค ร ั้ง  ใน ช ่ว ง เว ล า ก า ร ต ร ว จ ท ี่แ ต ก  

ต ่าง ก ัน  ข ้อ ม ูล ท ี่จ ัด เก ็บ ป ร ะ ก อ บ ด ้ว ย  เว ล า ท ี่ต ร ว จ แ ผ ่น พ ิม พ ์ด ้า น ห ล ัง ต า ม ท ี่ผ ู้ว ิจ ัย เส น อ (ว ิธ ีให ม ่)

จ ำ น ว น แ ผ ่น พ ิม พ ์บ ก พ ร ่อ ง ท ี่พ บ ข ณ ะ ต ร ว จ (ว ิธ ีให ม ่)  เว ล า ท ี่ต ร ว จ แ ผ ่น พ ิม พ ์ต า ม ว ิธ ีเด ิม แ ล ะ จ ำ น ว น
แ ผ ่น พ ิม พ ์บ ก พ ร ่อ ง ท ี่พ บ ข ณ ะ ต ร ว จ ต า ม ว ิธ ีเด ิม  ห ล ัง จ า ก ท ัน น ำ ไ ป ว ิเค ร า ะ ห ์เป ร ีย บ เท ีย บ ด ูค ว า ม แ ต ก  

ต ่า ง ข อ ง เว ล า ก า ร ต ร ว จ แ ผ ่น พ ิม พ ์ด ้า น ห ล ัง แ ล ะ จ ำ น ว น แ ผ ่น พ ิม พ ์บ ก พ ร ่อ ง ท ี่ต ร ว จ พ บ ข อ ง ว ิธ ีเด ิม ก ับ ว ิธ ี 

ให ม ่ม ีร า ย ล ะ เอ ีย ด แ ส ด ง ใน ต า ร า ง ท ี่ 5 .6  ป ร า ก ฎ ว ่า ก า ร ต ร ว จ แ ผ ่น พ ิม พ ์ด ้า น ห ล ัง ด ้ว ย ว ิธ ีให ม ่ใช ้เว ล า  

น ้อ ย ก ว ่า ว ิธ ีเต ิม เฉ ล ี่ย  2 .9 4  น าท ีต ่อ ก าร ต ร ว จ จ ำ น ว น  2 5 0  แ ผ ่น แ ต ่ก า ร ต ร ว จ แ บ บ ว ิธ ีเด ิม พ บ ข ้อ บ ก  

พร,อ ง ข อ ง แ ผ ่น พ ิม พ ์ธ น บ ัต ร ม า ก ก ว ่า ว ิธ ีให ม ่จ ำ น ว น  5 แ ผ ่น จ ะ เห ็น ว ่า ว ิธ ีต ร ว จ แ ผ ่น พ ิม พ ์ธ น บ ัต ร ด ้า น  

ห ล ัง แ บ บ ให ม ่ส า ม า ร ถ ล ด เว ล า ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ุณ ภ า พ แ ผ ่น พ ิม พ ์ธ น บ ัต ร ไดจ้ าก 4 .4 5  น าท ี เห ล ือ  1.45  

น า ท ีห ร ือ ล ด ล ง เฉ ล ี่ย  6 7 .4 2  %แ ต ่พ บ จ ุด บ ก พ ร ่อ ง บ น แ ผ ่น พ ิม พ ์ธ น บ ัต ร ด ้า น ห ล ัง เพ ิ่ม ข ึ้น  ซ ึ่ง ใน ท า ง  

ป ฏ ิบ ัต ิไ ม ่ค ว ร แ ต ก ต ่า ง ก ัน  ด ัง น ั้น ว ิธ ีก า ร ต ร ว จ ว ิธ ีให ม ่ย ัง ไ ม ่ค ว ร น ำ ม า ใช ้ใน ก า ร เพ ิ่ม ป ร ะ ส ิท ธ ิภ า พ ก า ร  

ต ร ว จ แ ผ ่น พ ิม พ ์ธ น บ ัต ร

ข. การทเลี่ยนวิธีการนัใ]แผ่นพิมพ์ธนบัตรก่อนตรวจ

จากการท ี่ผ ู้ว ิจ ัยได ้ศ ึกษาและส ังเกตการปฏ ิบ ัต ิงานของพน ักงานตรวจสอบผลผล ิตและ 

พนักงานที่ทำหน้าท ี่แจกและเก ็บแผ่นพ ิมพ ์ธนบ ัตร พบว่าในช่วงท ี่พนักงานที่ทำหน้าท ี่แจกและเก็บ 

แผ่นพิมพ์ธนบัตรได้ดำเน ินการแจกแผ่นพ ิมพ ์ธนบัตรให ้พนักงานตรวจเสร็จเร ียบร้อยแล้วจะมีเวลา
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ตารางที 5.6 การเปรียบเทียบการตรวจแผ่นพิมพ์ด้านหลังวิธีใ'Hม่กับวิธีเดิม

ครั้งที่ วันที่สุ่มตัวอย่าง เวลาสุ่มตัวอย่าง ผู้ปฏิบัติงาน จำนวนตรวจ การดr เจวิธใิ ห ม ่ การตรวจวิธีเติม ผลต่างของ 2 วิธ

( นผ่บ ) เวลาตรวจ(นาท ี) แผ่นพิมพบกพร่อง เวลาตรวจ(นาท ี) แผ่นพมพบกพร่อง เวลาตรวจ(นาท ี) แผ่นพมพบกพร่อง
1 2 /7 / 4 0 8 :34 วิไลพร 250 3.45 1 4 .28 1 0 .83 -

2 3 /7 / 4 0 8:41 วิไลพร 250 3.32 0 4 .38 0 1.07 -

3 4 /7 / 4 0 1 0 :3 6 วิไลพร 250 3.08 0 4 .30 1 1.22 1
4 4 /7 / 4 0 10:4 3 วิไลพร 250 3.62 0 5.57 1 1.95 1
5 7 /7 / 4 0 9 :05 สมศรี 250 1.55 0 4 .28 0 2.73 -

6 7 /7 / 4 0 9 :15 สมศรี 250 2.67 0 4 .03 1 1.37 1
7 7 /7 / 4 0 1 2 :3 2 สมศรี 250 1.55 2 4 .48 4 2.93 2
8 7 /7 / 4 0 1 2 :4 0 สมศรี 250 0.92 1 4.45 1 3.53 -

9 8 /7 / 4 0 12:59 ตริประภา 250 0 .97 4 4 .22 4 3.25 -

10 8 /7 / 4 0 1 3 :1 0 ตริประภา 250 0 .7 8 0 5 .27 0 4.48 -

11 8 /7 / 4 0 9:21 ต ร ปิระภา 250 0 .90 0 4 .2 8 0 3.38 -

12 8 /7 / 4 0 9:29 ศรีประภา 250 0 .87 1 3.97 1 3.10 -

13 9 /7 / 4 0 10:4 0 นารีรัตน 250 1.00 0 3.67 0 2.67 -

14 9 /7 / 4 0 1 0 :4 8 นารีรัตน์ 250 1.75 0 3.83 0 2.08 -

15 9 /7 / 4 0 10:4 9 ศรีบังอร 250 1.00 0 5.03 0 4.03 -

16 9 /7 / 4 0 10:0 4 ศรีบังอร 250 1.10 0 5 .00 0 3.90 -

17 1 0 /7 /4 0 12:53 นวรพรรณ 250 1.08 1 4.67 1 3.58 -

18 1 0 /7 /4 0 13:11 นวรพรรณ 250 1.33 1 4 .70 1 3.37 -

19 1 1 /7 /4 0 12:4 0 ดาท ว ับ 250 2.87 0 5.02 0 2.15 -

20 1 1 /7 /4 0 1 2 :4 0 ดาหวัน 250 1.45 0 4.17 0 2.72 -

21 1 1 /7 /4 0 12:4 5 วลักนกมล 250 1.60 0 4 .53 0 2.93 -

22 1 1 /7 /4 0 12:4 5 วลักษกมล 250 1.25 0 4 .7 0 0 3.45 -

23 1 4 /7 /4 0 10:4 3 ดาหวัน 250 1.53 0 4 .25 0 2.72 -

24 1 4 /7 /4 0 10:4 3 วลักษกมล 250 1.33 0 4 .73 0 3.40 -

25 1 4 /7 /4 0 11:0 0 ด า ห ว ัน 250 1.73 0 4 .63 0 2.90 -

26 1 4 /7 /4 0 11:0 0 วลักษกมล 250 1.20 0 4 .5 0 0 3.30 -

27 1 5 /7 /4 0 12:44 ศรีบังอร 250 0 .80 0 4 .88 0 4 .08 -

28 1 5 /7 /4 0 12:4 7 นวลพรรณ 250 0.77 0 5.00 0 4.23 -

29 1 5 /7 /4 0 1 3 :0 0 ศรีบังอร 250 0 .8 0 0 5 .00 0 4.20 -

30 1 5 /7 /4 0 13:05 นวลพรรณ 250 0 .85 0 4 .93 0 4 .08 -

31 1 6 /7 /4 0 10:4 7 นารีรัตน์ 250 2 .50 0 3 .70 0 1.20 -

32 1 6 /7 /4 0 10:54 นารีรัตน์ 250 2.45 0 3.75 0 1.30 -

3 3 1 6 /7 /4 0 10:45 วิไลพร 250 2.00 0 5 .40 0 3.40 -

34 1 6 /7 /4 0 10:4 5 วิไลพร 250 2.42 0 4.67 0 2.25 -

35 1 7 /7 /4 0 12:5 0 ศ ร ปีระภา 250 0 .65 0 3.58 0 2.93 -

36 1 7 /7 /4 0 12:5 2 วลักษกมล 250 0.97 0 3.53 0 2.57 -

37 1 8 /7 /4 0 14:0 0 ศรีประภา 250 0.52 0 3.85 0 3 . 3 3 -

38 1 8 /7 /4 0 14:03 วลักษกมล 250 0.87 0 4 .47 0 3.60 -

39 1 8 /7 /4 0 14:12 ศรีประภา 250 0 .5 8 0 4.37 0 3.78 -

40 1 8 /7 /4 0 14:12 วลักนกมล 25 0 0 .90 0 4 .5 0 0 3.60 -

M in . 0 .52 3.53 0 .83
A v e ra g e 1.45 4 .45 2.94

M a x . 3.62 5.57 4 .48
S td e v . 0 .79 0 .5 5 0 .90

การตรวจวิธใหม่สามารทประหยัดเวลาไค้ 2.94 นาทีต่อการตรวจ 250 แผ่นหริอ เท่ากับ 5.88 นาทีต่อการตรวจ 500 แผ่น
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ว ่า ง เพ ื่อ ร อ เก ็บ แ ผ ่น พ ิม พ ์ธ น บ ัต ร ท ี่ต ร ว จ เส ร ็จ  ใน ช ่ว ง เว ล า น ี้เอ ง ผ ู้ว ิจ ัย เห ็น ว ่า ค ว ร ให ้พ น ัก ง า น ท ี่ท ำ ห น ้า  

ท ี่แ จ ก แ ล ะ เก ็บ แ ผ ่น พ ิม พ ์ธ น บ ัต ร น ับ แ ผ ่น พ ิม พ ์ธ น บ ัต ร เพ ื่อ เต ร ีย ม แ จ ก ค ร ั้ง ต ่อ ไ ป ด ้ว ย เค ร ื่อ ง น ับ แ ล ะ ร ับ  

ร อ ง จ ำ น ว น ท ุก ๆ  500 แ ผ ่น ก ่อ น น ำ ไ ป แ จ ก ต า ม โต ๊ะ พ น ัก ง า น ต ร ว จ ฯ  โด ย ท ี่พ น ัก ง า น ต ร ว จ ฯ ไ ม ่ต ้อ ง น ับ  

แ ผ ่น พ ิม พ ์ธ น บ ัต ร ด ้ว ย ม ือ  แ ต ่ก า ร ท ี่จ ะ เป ล ี่ย น แ ป ล ง ด ัง ก ล ่า ว จ ำ เป ็น ต ้อ ง ป ร ับ เป ล ี่ย น พ ิธ ีป ฏ ิบ ัต ิซ ึ่ง ต ้อ ง  

ใช ้เว ล า แ ล ะ ไ ต ้ร ับ ก า ร เห ็น ช อ บ จ า ก ผ ู้บ ร ิห า ร ก ่อ น  ด ัง น ัน ผ ู้ว ิจ ัย จ ึง ไ ต ้ส ุ่ม จ ับ เว ล า ก า ร น ับ แ ผ ่น พ ิม พ ์ท ุก ๆ  

500 แ ผ ่น ด ้ว ย เค ร ื่อ ง นับข อ ง พ น ัก ง า น ท ี่ท ำ ห น ้า ท ี่แ จ ก แ ล ะ เก ็บ แ ผ ่น พ ิม พ ์ธ น บ ัต ร จ ำ น ว น  2 ค น เพ ื่อ ด ูว ่า  

เว ล า ท ี่พ น ัก ง า น ท ี่ท ำ ห น ้า ท ี่แ จ ก แ ล ะ เก ็บ แ ผ ่น พ ิม พ ์ว ่า ง อ ย ู่ส า ม า ร ถ น ับ แ ผ ่น พ ิม พ ์ธ น บ ัต ร ไ ต ้ท ัน ต ่อ ก า ร  

ต ร ว จ ห ร ือ ไ ม ่ พ ร ้อ ม ท ัง ส ุ่ม จ ับ เว ล า ก า ร น ับ แ ผ ่น พ ิม พ ์ธ น บ ัต ร ก ่อ น ต ร ว จ จ า ก พ น ัก ง า น ก ล ุ่ม อ า ส า

ท ด ล อ ง ต ร ว จ ส อ บ ค ุณ ภ า พ แ ผ ่น พ ิม พ ์โด ย ก า ร ท ำ ง า น เป ็น ท ีม จ ำ น ว น  8 ค น เพ ื่อ ห า เว ล า ท ี่ส า ม า ร ถ
ป ร ะ ห ย ัด ไ ต ้ถ ้า ย ก เล ิก ก า ร น ับ แ ผ ่น พ ิม พ ์ธ น บ ัต ร ก ่อ น ต ร ว จ ด ้ว ย ม ือ แ ล ะ น ำ ไ ป ป ร ะ เม ิน ห า จ ำ น ว น แ ผ ่น  

พ ิม พ ์ธ น บ ัต ร ท ี่จ ะ ต ร ว จ ไ ต ้เพ ิ่ม ข ึน  ป ร ะ โย ช น ์ค า ด ว ่า จ ะ ไ ต ้ร ับ จ า ก ก า ร เป ล ี่ย น ว ิธ ีน ับ แ ผ ่น พ ิม พ ์ธ น บ ัต ร  

ก ่อ น ต ร ว จ

1. ลดขั้นตอนการตรวจคุณภาพแผ่นพิมพ์ซึ่งจะส่งผลให้สามารถตรวจไต้มากขึ้น 

2 เพ ิ่มประสิทธิภาพการทำงานของเครื่องน ับและพนักงานที่ทำหน้าท ี่แจกและ

เก็บแผ่นพิมพ์

ว ิธ ีน ับแผ ่นพ ิมพ ์ธน บ ัตรด้วยเครื่องนับที่ผ ู้ว ิจ ัยเสนอ

การตรวจนับจะใช้พนักงานที่ทำหน้าท ี่แจกและเก็บแผ่นพ ิมพ ์ธนบัตรจำนวน 2 คนโดยคน 

แรกเป ็นผ ู้ยกแผ่นพ ิมพ ์ธนบัตรออกจากรถบรรจุแผ ่นพ ิมพ ์ส ่งให ้คนที่ 2 เป ็นผู้น ับ มีข ันตอนการ 

ตรวจนับดังนี

1. ยกแผ่นพ ิมพ ์ธนบัตรจากรถรถบรรจุแผ ่นพ ิมพ ์ธนบัตรวางบนเครื่องน ับจำนวน 500 

แผ่น จัดให้มุม 2 มุมของกระดาษชิดท ี่ห ัวน ับของเครื่องน ับ

2. จ ัดแผ่นพิมพ์ธนบัตรให้เร ียบทัง 4 ต้านโดยการใช้ไม้ตบหรือเคาะต้านข้างและต้านล่าง 

ของแผ่นพ ิมพ ์

3. เล ื่อนแผ่นพิมพ์เข ้าไปให้ส ัมผ ัสกับหัวน ับท ังต ้านซ้ายและต้านขวา

4. กดสวิทซ ์เป ิดเครื่องน ับ และดูต ัวเลขที่เครื่องน ับจนครบ 500 แผ่นถ้าตัวเลขของหัวนับ 

ทั้ง 2 ต ้านไม ่เท ่าก ันให ้ตรวจสอบรอยท ับท ี่ม ุมของแผ ่นพ ิมพ ์และน ับใหม ่จนครบ 500 แผ่น

5. นำกระดาษที่น ับเสร็จแล้วใส่รถเล็กเพ ื่อเตรียมแจกพนักงานตรวจฯต่อไป

6. บ ันท ึกการตรวจนับ หมายเลขตั้ง หมายเลขรถบรรจุแผ่นพิมพ์ ลงช ื่อผ ู้ตรวจน ับและรับ 

รองจำนวนร่วมกัน 2 คน
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การทดลองจับเวลาการนับแผ ่นพ ิมพ ์1ด้วยมือและด้วยเครื่องนัใ J

ผู้ว ิจ ัยได้ส ุ่มจับเวลาการนับแผ่นพ ิมพ ์ด ้วยมือจากพนักงานตรวจสอบผลผลิตที่เป ็นกลุ่มอาสา 

ทดลองทำงานเป็นท ีมจำนวน 8 คน โดยสุ่มข ้อม ูลการน ับแผ ่นพ ิมพ ์ครังละ 500 แผ่นจำนวน 30 

ครัง และทดลองจับเวลาการนับแผ่นพ ิมพ ์ด ้วยเครื่องน ับจากพนักงานที่ทำหน้าท ี่แจกและเก็บแผ่น

พิมพ์จำนวน 2 คนโดยสุ่มการนับจำนวน 30 ครัง เพ ื่อหาค่าเฉลี่ยของการนับทั้งสองลักษณะ

การรวบรวมข้อมูล วิเคราะห ์ และ ใ]ระเมินผลการน ับแผ ่นพ ิมพ ์ธนบ ัตรก ่อนตรวจด ้วยมือ 

และเครื่องน ับ

การเก ็บรวบรวมข้อม ูลของการปรับปร ุงว ิธ ีน ับแผ ่นพ ิมพ ์ธนบ ัตรค่อนตรวจ จะใช้ 

วิธ ีการนำข้อมูลการนับด้วยเครื่องน ับ และการนับด ้วยมือของพนักงานตรวจสอบคุณภาพแผ่นพ ิมพ ์ 

มาเปรียบเทียบกัน ผ ู้ว ิจ ัยได้ดำเนินการสุ่มจับเวลาของการนับแผ่นพิมพ์ครังละ 500 แผ่นด้วยเครื่อง 

น ับจำนวน 30 ครั้ง ดังแสดงในตารางที่ 5.7 เวลานับด้วยเครื่องนับโดยเฉลี่ย 0.45 นาที และส ุ่มจ ับ 

เวลาการนับด้วยมือก่อนลงมือตรวจสอบคุณภาพแผ่นพ ิมพ ์จากพนักงานกลุ่มอาสาทดลองจำนวน 8 

คน ในช่วงเวลาการทำงานที่แตกต่างกันไป จำนวน 30 ครัง ดังแสดงในตารางที่ 5.8 เวลานับด้วย 

มือของพนักงานตรวจโดยเฉลี่ย 1.67 นาที

จากข้อมูลเวลาการนับแผ่นพิมพ์ธนบัตรจำนวนครังละ 500 แผ่น จะเห็นได้ว่าการนับแผ่น 

พิมพ์ด้วยเครื่องนับจะใช้เวลาน้อยกว่าการนับด้วยมือเฉลี่ย 1.22 นาที ด ังน ันถ้าเปลี่ยนวิธ ีการนับ 

แผ ่นพ ิมพ ์ธนบ ัตรก ่อนตรวจโดยใช ้เคร ื่องน ับแทนการน ับด ้วยม ือของพน ักงานตรวจสอบค ุณ ภาพ 

แผ ่นพ ิมพ ์ธนบ ัตรตามท ี่ได ้ปฏ ิบ ัต ิอย ู่ในป ิจจบัน จะสามารถช่วยลดงานย่อยสำหรับการตรวจสอบ

คุณภาพแผ่นพิมพ์ธนบัตรของพนักงานตรวจสอบคุณภาพแผ่นพิมพ์ ซ ึ่งจะทำให้เวลาการตรวจแต่ละ 

ทั้งลดลง อัตราการตรวจเฉลี่ยต่อคนจะเพิ่มขึนและยังช่วยเพิ่มประสิทธิภาพการทำงานของพนักงาน 

ที่ทำหน้าที่แจกและเก็บแผ่นพ ิมพ ์ด ้วย



ตารางท ี ่ 5.7 ข ้อ ม ล ก า ร น ับ แ ผ ่น พ ิม พ ์ธ น บ ัต ร ด ้ว ย เ ค ร ื ่อ ง น ับ

คร้ังท่ี วันท่ีสุ่มตัวอย่าง เวลาสุ่มตัวอย่าง ผู้ปฏิบัติงาน จำนวนนับ เวลานับ
(แผ่น) (วินาที)

1 15/7/40 8:51 สมศักดิ'' 500 24
2 15/7/40 10:20 สมศักด้ 500 26
3 15/7/40 13:12 สมสักด 500 27
4 17/7/40 10:19 พิทยา 500 25
5 17/7/40 11:10 พิทยา 500 25
6 18/7/40 13:15 พิทยา 500 27.
7 18/7/40 13:55 พิทยา 500 28
8 22/7/40 8:53 พิทยา 500 24
9 22/7/40 14:40 พิทยา 500 25
10 23/7/40 10:30 สมศักดิ' 500 28
11 23/7/40 10:33 สมศักดิ 500 27
12 23/7/40 10:36 สมศักดิ 500 28
13 23/7/40 10:39 สมศักดิ 500 29
14 24/7/40 13:17 สมศักดิ 500 29
15 24/7/40 13:18 สมศักดิ 500 27
16 24/7/40 13:19 สมศักดิ 500 28
17 28/7/40 8:51 พิทยา 500 28
18 28/7/40 8:52 พิทยา 500 26
19 28/7/40 10:32 พิทยา 500 29
20 28/7/40 10:33 พิทยา 500 29
21 29/7/40 1 1:06 พิทยา 500 27
22 29/7/40 11:07 พิทยา 500 25
23 29/7/40 14:02 พิทยา 500 25
24 29/7/40 14:03 พิทยา 500 26

25 30/7/40 12:58 พิทยา 500 28
26 30/7/40 12:59 พิทยา 500 28
27 31/7/40 11:07 สมศักดิ 500 29

28 31/7/40 1 1:08 สมศักดิ 500 30
29 31/7/40 14:15 สมศักดิ 500 31
30 31/7/40 14:16 สมศักดิ 500 28

เวลาการนับแผ่นพิมพ์ก่อนตรวจด้วยเคร๋ีองนับ Min. 24

ค่าเฉล่ีย 27.2 วินาทีหรือ 0.45 นาที Average 27.20

Max. 31
Stdev. 1.90



ต ารา งท ี 5.8 ข ้อ ม ูล ก า ร น ับ แ ผ ่น พ ิม พ ์ธ น บ ัต ร ด ้ว ย ม ือ ก ่อ น ต ร ว จ

คร้ังท่ี วันท่ีสุ่มตัวอย่าง เวลาสุ่มตัวอย่าง ผู้ปฎิบัดิงาน จำนวนนับ เวลานับ
(แผ่น) (วินาที)

1 14/7/40 8:21 วิไลพร 500 111
2 14/7/40 8:22 สมศรี 500 92
3 14/7/40 8:52 วตักษกมล 500 91
4 14/7/40 8:52 ศรีประภา 500 120
5 18/7/40 13:10 นารีรัตน"’ 500 121
6 18/7/40 13:11 ดาหวัน 500 110
7 18/7/40 13:55 ศรีบังอร 500 101
8 18/7/40 13:54 นวลพรรณ 500 96
9 22/7/40 8:53 วิไลพร 500 95
10 22/7/40 8:54 สมศรี 500 114
11 23/7/40 10:32 วตักษกมล 500 91
12 23/7/40 10:34 ศรีประภา 500 117
13 23/7/40 10:46 นารีรัตน์ 500 104
14 24/7/40 10:51 ดาหวัน 500 96
15 25/7/40 8:18 ศรีบังอร 500 102
16 25/7/40 8:18 นวลพรรณ 500 106
17 25/7/40 10:51 วิไลพร 500 116
18 25/7/40 10:56 สมศรี 500 94
19 28/7/40 10:28 วตักษกมล 500 92
20 28/7/40 10:30 ศรีประภา 500 92
21 29/7/40 13:06 นารีรัตน์ 500 107
22 29/7/40 13:09 ดาหวัน 500 93
23 29/7/40 13:44 ศรีบังอร 500 105
24 29/7/40 13:41 นวลพรรณ 500 90

25 30/7/40 9:41 วิไลพร 500 91

26 30/7/40 9:43 สมศรี 500 102
27 30/7/40 13:04 วตักยกมล 500 101
28 30/7/40 13:07 ศรีประภา 500 97

29 31/7/40 10:1 1 นารีรัตน์ 500 93
30 31/7/40 10:11 ดาหาน 500 97

ทลาการนับแผ่นพิมพ์ก่อนตรวจด้วยมือ M i n . 90
ค่าเฉล่ีย 100 วินาทีหรือ 1.67 นาที Average 100.53

Max. 121
Stdev. 9.93
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5.5 การ1aa^Suปริมาณการตรวจสอบคุณภาพแผ่นพิมฟ'ธนบัตรหลังจากเพ ิ่มปรุะสิทธิภาพการผลิต
ป y ,  ฟ้๙

เวลาการตรุวจสอบค ุณภาพแผ่นพิมพ์

8.00 - 8.20 น. ร ับรถบรรจ ุแผ ่นพ ิมพ ์ธนบัตรสำหรับตรวจฯ

พนักงานที่ทำหน้าที่แจกแผ่นพิมพ์จ ัดเตรียมแจกแผ่นพิมพ์ตาม 

โต๊ะผู้ตรวจ

พนักงานตรวจสอบผลผลิตทำกายบริหาร ข ้อมือและแขน 15 

นาทีหลังจากนันจัดเตรียมอุปกรณ์ในการทำงาน 

8.21 -1 1 .1 5 น. ตรวจสอบคุณภาพแผ่นพิมพ์ช่วงเช้า 

11.30 - 12.30 น. พ ักรับประทานอาหาร 

12.40 - 15.15 น. ตรวจสอบคุณภาพแผ่นพิมพ์ช่วงบ่าย 

15.16- 15.40น. เก ็บแผ ่นพ ิมพ ์ธนบัตรบรรจ ุในรถเข ็นและส่งเก ็บในห้องม ั่นคง 

เวลาพักระหว่างการทำงานเพื่อพักสายตาและข้อมือ 

ช่วงเช้า 10.31 - 10.45 น.

ช่วงบ่าย 14.15 - 14.30 น.

รวมเวลาสำหรับตรวจแผ่นพ ิมพ ์ธนบัตรต่อวันเท ่าก ับ 300 นาที หรือ 5.0 ช.ม.

5.5.1 การคำนวณปริมาณการตรวจสอบคุณภาพแผ่นพ ิมพ์จากการทดลองทำงานเป็นทีม

ป ร ิม าณ ก ารต รวจ ส อ บ แ ผ ่น พ ิม พ ์ธ น บ ัต รจาก ก ารท ด ล อ งก ารท ำงาน เป ็น ท ีม  

สามารถเพิ่มอัตราการตรวจเฉลี่ยต่อชั่วโมง ต่อ คน จาก 690 แผ่นต่อชั่วโมง เป็น 820 แผ่นต่อชั่ว 

โมง เวลาการทำงานเฉลี่ย 5.0 ชั่วโมงต่อวัน

ปริมาณการตรวจแผ่นพิมพ์เฉลี่ยต่อคน = 820*5.0

= 4,100แผ่นต่อวัน

5.5.2 การคำนวณปริมาณการตรุ

แผ่นพิมพ ์ธนบ ัตรก ู่อน ุตรวจ

จากข ้อม ูลการทดลองจ ับเวลาการน ับแผ ่นพ ิมพ ์ด ้วยเคร ื่องน ับและการน ับด ้วยม ือ 

ของพนักงานตรวจสอบคุณภาพแผ่นพ ิมพ ์จะเห ็นได้ช ัดว่าถ ้าเปลี่ยนการนับแผ ่นพ ิมพ ์ธนบัตรด้วยม ือ 

ของพนักงานตรวจสอบผลผลิตเป ็นการนับด ้วยเครื่องน ับจะลดเวลาการตรวจสอบคุณภาพแผ่นพ ิมพ ์ 

ธนบัตรได้เฉลี่ย 1.67 นาทีต่อการตรวจ 500 แผ่น
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ถ้ามีการตรวจได้เฉลี่ย 4100 แผ่นต่อวันสามารถลดเวลาการตรวจฯได้เท ่ากับ

= 4100 แผ่น X 1Ü2 นาที/แผ่น 

500

= 13.69 นาที

โดยท ี่พน ักงานในทีมมีท ั้งหมด 8 คน ดังน ั้นถ ้าเปลี่ยนการนับแผ ่นพ ิมพ ์ธนบัตรก่อนตรวจด้วยมือ 

เป ็นการนับด้วยเครื่องน ับแทน พนักงานในทีมจะมีเวลาสำหรับตรวจสอบคุณภาพแผ่นพ ิมพ ์เพ ิ่มข ึ้น 

เท่ากับ 8 * 13.69 = 109.52 นาที หรือ 1.825 ช.ม สามารถตรวจสอบคุณภาพแผ่นพิมพ์ได้เพ ิ่มขึ้น 

เท่ากับ 8*820 = 1,496 แผ่น ต่อท ีมต่อวัน

สรุปได ้ว ่าถ ้าม ีการทำงานเป ็นท ีมจะช ่วยให ้สามารถเพ ิ่มปริมาณการตรวจแผ ่นพ ิมพ ์ได ้เท ่า 

กับ 1,496 แผ่นต่อท ีมต ่อวัน เฉล่ีย 187 แผ่นต่อคนต่อวัน

5.5.3 ปริมาณการตรวจสอบคุณภาพแผ่นพิมพ์ธนบัตรโดยการทำงานเป็นทีมร่วมกับการ 

เปลี่ยนวิธ ีน ับแผ ่นพ ิมพ ์ธนบ ัตรก ่อนตรวจ

จำนวนแผ่นพิมพ์ธนบัตรที่ตรวจได้กรณ ีทำงานเป็นทีมเฉลี่ย = 4,100 แผ่น/คน/วัน 

จำนวนแผ่นพ ิมพ ์ท ี่ตรวจได้กรณ ีเปลี่ยนวิธ ีน ับแผ่นพ ิมพ ์ธนบัตรก่อนตรวจ = 187 แผ่น/คน/

วัน

รวมแผ่นพิมพ์ที่ตรวจได้ = 4100+187 =4287 แผ่น/คน/วัน

ในทางปฏิบ ัต ิจะม ีการตรวจครั้งละ 250 แผ่นหรือ 500 แผ่น เพราะฉะนั้นสามารถตรวจสอบคุณภาพ 

แผ่นพิมพ์ได้เฉลี่ยเท่ากับ 4,250 แผ่น/คน/วัน

5.6 สร ุปผลการเพ ิ่มประสิทธิภาพการตรวจสอบคุณภาพแผ่นพ ิมพ ์ธนบัตร

การเพ ิ่มประสิทธิภาพการผลิต = ผลผลิต

ป็จจัยการผลิต

ให้ P1 = ประส ิทธ ิภาพการตรวจสอบคุณภาพแผ่นพ ิมพ ์ก ่อนปรับปรุง 

P2 = ประส ิทธ ิภาพการตรวจสอบคุณภาพแผ่นพ ิมพ ์หล ังปรับปรุง

01 = ผลผลิตการตรวจสอบคุณภาพแผ่นพิมพ์ก ่อนการปรับปรุง

02 = ผลผลิตการตรวจสอบคุณภาพแผ่นพิมพ์หลังการปรับปรุง

11 = ปิจจัยการผลิตที่ใช ้สำหรับตรวจสอบคุณภาพแผ่นพิมพ์ก ่อนการปรับปรุง

12 = ป ิจจ ัยการผลิตที่ใช ้สำหรับตรวจสอบคุณภาพแผ่นพิมพ์หลังการปรับปรุง
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ตัวชีว ัดการเพ ิ่มประสิทธิภาพการตรวจสอบคุณภาพแผ่นพ ิมพ ์

P2 = 0 2  / 12 > 1

P1 01 /11

การวัดผลการเพ ิ่มประส ิทธิภาพการตรวจสอบคุณภาพแผ่นพิมพ์ธนบัตรในการวิจ ัยครั้งน ี้จะ 

ว ัดป็จจัยการผลิตเฉพาะพนักงานกลุ่มอาสาสมัครทำงานเป็นทีมจำนวน 8 คนซึ่งถือว่าเป ็นตัวแทน 

ของพนักงานตรวจสอบคุณภาพแผ่นพิมพ์ชนิดราคา 100 บาททั้งหมด

ก ่อนการปร ับปร ุงประส ิทธ ิภาพการตรวจแผ ่นพ ิมพ ์กล ุ่มอาสาสม ัครทดลองทำงานเป ็นท ีม 

สามารถตรวจสอบคุณภาพแผ่นพ ิมพ ์ธนบ ัตรได้ 690 แผ่น/คน/วัน

01 = 3,250 X 8 = 26,000 แผ่น

II = 12 = 8 คน

02 =ะ 4,250 X 8 = 34,000 แผ่น

ดังนั้น P2 = 34000 / 8 = 1.3077 > 1

P1 26000 / 8

หลังจากปรับปรุงวิธ ีการตรวจสอบคุณภาพแผ่นพิมพ์ชนิดราคา 100 บาทตามที่ผ ู้1วิจัยเสนอ 

สามารถเพิ่มปริมาณการตรวจสอบคุณภาพแผ่นพิมพ์ธนบัตรจากตรวจได้เฉลี่ย 3,250 แผ่น/คน/วัน 

เป็น 4,250 แผ่น/คน/วัน หรือเพ ิ่มข ึ้นร้อยละ 30.77

5.7 สร ุปมาตรุฐานการตรวจสอบคุณภาพแผ่นพ ิมพ ์ธนบ ัตรตามวิธ ีท ี่ปร ับปรุงใหม่

เพ ื่อให้สามารถเพิ่มผลผลิตในขันตอนการตรวจสอบคุณภาพแผ่นพิมพ์ธนบัตรได้มากขึ้น 

ตามที่ได้มีการศึกษาวิจัยข้างต้นควรดำเนินการดังนี

5.7.1 จ ัดวางผังห ้องตรวจสอบคุณภาพแผ่นพิมพ์ธนบัตรใหม่โดยแยกจุดจอดรถบรรจุแผ่น 

พ ิมพ ์ธนบ ัตรท ี่จะนำมาตรวจสอบคุณภาพหลายๆจุดและจ ัดเครื่องน ับแผ่นพ ิมพ ์ธนบ ัตรให ้อย ู่ใกล ้ 

บริเวณโต๊ะตรวจสอบคุณภาพแผ่นพ ิมพ ์มากที่ส ุดเพ ื่อสะดวกในการแจกและเก ็บแผ่นพ ิมพ ์ส ่งผลให้ 

เวลารอคอยแผ่นพิมพ์ลดลง

5.7.2 แบ ่งกล ุ่มพน ักงานตรวจสอบคุณภาพแผ่นพ ิมพ ์ธนบ ัตรเพ ื่อทำงานเป ็นท ีมๆละ 8 คน 

ในแต่ละท ีมประกอบด้วยผู้ท ี่ม ีความสามารถในการทำงานสูง กลาง และตํ่า ให้ทัง 8 คนรับผิดชอบ 

การตรวจสอบคุณภาพแผ่นพิมพ์ร ่วมกัน โดยท ี่แต ่ละท ีมต ้องนำแผ่นพ ิมพ ์ธนบ ัตรมาตรวจครังละ

10.000 แผ่น หรือ 1 คันรถ และจัดพนักงานจำนวน 2 คนทำหน้าท ี่แจกและเก ็บแผ่นพ ิมพ ์ให ้ก ับ 

พน ักงานตรวรสอบคุณภาพแผ่นพ ิมพ ์ธนบัตรตามโต๊ะตรวจ
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5.7.3 เปลี่ยนข ั้นตอนการนับแผ ่นพ ิมพ ์ธนบัตรด ้วยมือก ่อนตรวจของพนักงานตรวจสอบคุณ 

ภาพแผ่นพ ิมพ ์ธนบัตรเป ็นการน ับด ้วยเครื่องน ับแทน โดยมีพนักงานที่ทำหน้าที่แจกและเก็บแผ่น 

พ ิมพ ์ธนบ ัตรจำนวน 2 คนร่วมก ันน ับและรับรองความถูกต ้องของจำนวนแผ่นพ ิมพ ์ธนบ ัตรต ั้งละ 

500 แผ่นก่อนนำมาแจกให้พนักงานตรจสอบคุณภาพแผ่นพิมพ์ทำการตรวจต่อไป การนับแผ ่นพ ิมพ ์ 

ธนบัตรดังกล่าวและจะใช้เวลาช่วงเช ้าก ่อนพนักงานตรวจลงมือปฏิบ ัต ิงานและช่วงท ี่ว ่างจากการ 

แจกและเก ็บแผ ่นพ ิมพ ์ธนบัตรตามโต๊ะตรวจสอบคุณภาพแผ่นพ ิมพ ์ธนบัตรซ ึ่งจะใช ้เวลาการนับ 

ประมาณ 15 นาทีต ่อการนับ 10,000 แผ่น

5.7.4 วิธีการตรวจสอบคุณภาพแผ่นพิมพ์โดยการทำงานเป็นทีม

ในช่วงเวลา 8.21-11.00น. ให้พนักงานตรวจสอบคุณภาพแผ่นพ ิมพ ์ธนบัตรท ุกคน 

ในทีมดำเน ินการตรวจสอบแผ่นพ ิมพ ์ธนบัตรตามปกติค ือรับแผ่นพ ิมพ ์มาตรวจครั้งละ 500 แผ่น

ในช่วงเวลา 11.00น.ถ ้าม ีพน ักงานตรวจสอบคุณภาพแผ่นพ ิมพ ์ธนบัตรในท ีมว ่าง 

จากการตรวจสอบคุณภาพแผ่นพิมพ์ตั้งแต่ 2 คนขึ้นไปให้ดำเน ินการดังน ี้

ก. ถ้ามีพนักงานในทีมว่าง 2 คนให้นำแผ่นพิมพ์ออกมาช่วยกันตรวจจำนวน 250 

แผ่น โดยแบ่งก ันตรวจคนละ 125 แผ่น และบันทึกข้อมูลการตรวจสอบคุณภาพแผ่นพ ิมพ ์แยกตามผู้ 

ตรวจ ประกอบด้วย หมายเลขรถบรรจุแผ่นพิมพ์ธนบัตร หมายเลขดังที่ตรวจ หมายเลขแผ่นพิมพ์ที่ 

แต ่ละคนตรวจ เช่น พนักงานตรวจ ก. ตรวจแผ่นพิมพ์แผ่นที่ 1-125 พนักงานตรวจ ข. ตรวจแผ่น 

พิมพ์แผ่นที่ 126-250

ข. ถ้ามีพนักงานในทีมว่าง 4 คนให้นำแผ่นพิมพ์ธนบัตรออกมาช่วยกันตรวจจำ 

นวน 500 แผ่น แบ ่งคนละ 125 แผ่น และจดบันท ึกการตรวจแผ่นพ ิมพ ์ของแต่ละคนตามข้อ ก.

ค. ถ้ามีพนักงานตรวจในทีมว่าง 6 คน ให้นำแผ่นพิมพ์ออกมาช่วยกันตรวจ 

จำนวน 750 แผ่น โดยแบ่งคนละ 125 แผ่น จดบันทึกการตรวจของแต่ลคนตามข้อ ก.

ง. ถ้ามีพนักงานตรวจในทีมว่างทัง 8 คน ให้นำแผ่นพิมพ์ออกมาตรวจ 1,000 

แผ่น โดยแบ่งก ันตรวจคนละ 125 แผ่น จดบันทึกการตรวจของแต่ละคนตามข้อ ก.

5.7.5 จัดให้มีการพักระหว่างการทำงาน 2 ช่วงคือ ช่วงเช้า และช่วงบ่าย ช่วงละ 15 นาที

5.7.6 ดำเนินการตรวจสอบคุณภาพแผ่นพิมพ์ตามขันตอนการตรวจโดยละเอียดซึ่งแยกเป็น 

งานย่อย ( Element ) ดังนี

1. รับแผ่นพิมพ์จำนวน 500 แผ่นและแยกแผ่นพิมพ์เป ็น 2 ด ังๆละ 250 แผ่น ทำการตรวจ 

ครั้งละ เตัง

2. กรีดแผ่นพิมพ์ด้านข้าง 4 ด ้านและกรีดม ูมกระดาษทัง 4 ม ุม เพื่อตรวจคุณภาพแผ่นพิมพ์ 

ด้านหน้าของตั้งแรก

3. ตรวจแผ่นพิมพ์ด้านหน้าโดยละเอียด 4 แผ่นแรก หลังจากนันทำการตรวจแผ่นพิมพ์ท ี่ 

เหลือจำนวน 246 แผ่น ทีละแผ่นโดยการกวาดสายตาไปทั่วแผ่นพ ิมพ์ขณะเดียวกันก็เล ื่อนแผ่นพิมพ์
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ออกไปท ีละแผ ่นจนหมดถ้าพบแผ ่นพ ิมพ ์บกพร่องต ้องแยกแผ ่นพ ิมพ ์ท ี่บกพร่องออกมาต ่างหาก เ พ ื่อ  

เตรียมแลกธนบัตรทดแทน

4. นำกระดาษที่ผ ่านการตรวจด้านหน้าของแผ่นพิมพ์ในขันตอนที่ 3 ทั้ง 250 แผ่นกลับมา 

ตรวจต้านหลังโดยกรีดต้านข้าง 4 ต ้านและกรีดม ุมกระดาษทัง 4 มุม

5. ตรวจแผ่นพิมพ์ต ้านหลังโดยละเอียด 4 แผ่นแรก หลังจากนั้นตรวจแผ่นพิมพ์ท ี่เหล ือ 

เหมือนข ันตอนที่ 3

6. รวบรวมและตรวจสอบความเรียบร้อยของแผ่นพิมพ์ท ี่ผ ่านการตรวจแล้วของตั้งแรก

7. กรีดแผ่นพิมพ์ต้านข้าง 4 ด ้านและกรีดม ุมกระดาษทัง 4 มุม เพื่อตรวจคุณภาพแผ่นพิมพ์ 

ด ้านหน้าตังที่ 2

8. ดำเนินการตรวจแผ่นพิมพ์เหมือนขั้นตอนที่ 3

9. ดำเนินการตรวจแผ่นพิมพ์ท ี่ผ ่านการตรวจขันตอนที่ 8 มากรีดด้านข้าง และม ุม เพื่อ 

ตรวจแผ่นพิมพ์ด ้านหลังของตังท ี่ 2 ต่อไป

10. ดำเน ินการตรวจแผ่นพิมพ์เหมือนขันตอนที่ 8

11. รวบรวมและตรวจสอบความเรียบร้อยของแผ่นพิมพ์ท ี่ผ ่านการตรวจแล้วของตั้งท ี่ 2

12. รวมแผ ่นพ ิมพ ์ 2 ตัง

13. ตกแต่งแผ่นพิมพ์ท ี่ทำเครื่องหมายไว้ขณะตรวจ ( ถ้ามี )

14. แลกแผ่นพิมพ์ชำรุดกับแผ่นพิมพ์ทดแทน ( ถ้ามี )

15. น ับจำนวนและตรวจสอบแผ ่นพ ิมพ ์ทดแทน ( ถ้ามี )

16. น ับแผ ่นพ ิมพ ์ท ี่ตรวจเสร็จแล้วก ่อนส่งค ืนให ้ครบ 500 แผ่น

17. บ ันท ึกผลการตรวจสอบคุณภาพแผ่นพ ิมพ ์ในแบบฟอร์มท ี่จ ัดเตรียมไว้

5.8 การเพิ่มประสิ.ทธภาพทารผลิตธนบัตรชนิดราอา 100 บาท

ตามที่ได้สำรวจข้อมูลการผลิตธนบัตรชนิดราคา 100 บาท ทุกขันตอนการผลิตดังท ี่ได ้ 

กล่าวมาแล้วข้างด้นในบทที่ 3 ปรากฎว่าดัชนีการใช้เครื่องจักรของสายการผลิตธนบัตร 100 บาท 

อยู่ในช่วง 50-60 เปอร์เซ ็นต์ สาเหตุเกิดจากความสามารถในการผลิตของขั้นงานตรวจสอบคุณภาพ 

แผ ่นพิมพ์น ้อยกว่าข ั้นตอนการผลิตอื่นๆสามารถตรวจแผ่นพิมพ์ไต้เฉลี่ยวันละ 55,000-60,000 แผ่น 

ต ่อว ันทำให ้ข ั้นตอนการผล ิตอ ื่นๆไม ่สามารถเพ ิ่มการผล ิตไต ้เพราะจะเก ิดป ิญ หาการจ ัด เก ็บงาน 

ระหว่างผลิต ดังนั้นการผลิตธนบัตรชนิดราคา 100 บาทก ่อนปรับปร ุงประส ิทธ ิภาพการตรวจสอบ 

ค ุณภาพแผ่นพ ิมพ ์ธนบัตรจึงผลิตได้ส ูงส ุด 33.6 ล้านฉบับต่อเดือนซึงน้อยกว่าความสามารถในการ 

ผลิตของเครื่องจักรที่ม ีอยู่

การเพ ิ่มประส ิทธ ิภาพ หรือ เพิ่มผลผลิตธนบัตรชนิดราคา 100 บาท ที่กำลังศึกษาวิจัยนี 

สามารถทำได้โดยการเพิ่มปริมาณการพิมพ์สีพ ื้น การพิมพ์เส ันนูน การพิมพ์เลขหมาย การผลิตธน
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บัตรสำเร็จรูปเท ือเพ ิมดัชนีการใช้เครืองจักรให้ส ูงขึน แต่การที่จะเพิ่มดัชนีการใช้เครื่องจักรผลิตธน 

บัตรให้ได้มากขึนนั้นจำเป็นต้องกำจัดจุดที่ทำให้เก ิดการหยุดชะงักของสายการผลิตเสียก่อน โดย

การเพิ่มผลผลิตในจุดที่เป ็นคอคอด ( bottle neck ) ของสายการผลิต คือ ข ั้นตอนการตรวจสอบคุณ 

ภาพแผ่นพิมพ์ ซึ่งได้มีการศึกษาวิจ ัยและทดลองเพ ื่อเพ ิ่มประสิทธิภาพการผลิตขั้นตอนการตรวจ

สอบคุณภาพแผ่นพิมพ์มาแล้วปรากฎว่า สามารถเพิ่มการตรวจสอบคุณภาพแผ่นพิมพ์จากเฉลี่ย

3,250 แผ่นต่อคนต่อวันเป ็นเฉลี่ย 4,250 แผ่นต่อคนต่อวัน

กำหนดาวลาทำงานของการพิมพ์ส ิท ืน

ผลัดที่ 1

8.00 - 8.30 น. Set up เครื่องพ ิมพ ์และทดลองพิมพ ์ก ่อนพิมพ ์จริงด ้วยกระดาษลองเครื่อง

8.31 - 1.1.15 น. พิมพ์ช่วงเช้า

11.16 - 11.30 น. จัดเก็บแผ่นพิมพ์บรรจุในรถเข็นก่อนพักกลางวัน

11.30 -12.30 น. พ ักรับประทานอาหาร

12.40 - 15.05 น. พิมพ์ช่วงบ่าย

15.06 - 15.30 น. จ ัดเก ็บรถบรรจุแผ ่นพ ิมพ ์และส ่งมอบงานให ้ผลัดท ี่ 2

ผลัดที่ 2

16.06 - 21.15 น. พ ิมพ ์

21.16 - 22.00 น. ทำความสะอาดเครื่องพ ิมพ ์และส ่งมอบรถเข ็นไปเก ็บห ้องม ั่นคง

(ช่วงเวลา 18.30-19.30 น. ให ้ผล ัดก ันไปรับประทานอาหารคนละ 1/2 ช.ม.)

รวมเวลาการเดินเครื่องจักร 5.15 ชั่วโมงต่อผลัด

การเพ ิ่มปรุะส ิทธ ิภาพ1ของการพ ิมพ ์ส ีพ ื้น การพิมพ ์เส ้นน ูนและ การพิมพ์เลขหมายลายเซ็น 

ตามรายละเอียดเครื่องจักรสามารถพิมพ์ได้ส ูงสูด 8,000 แผ่น ต่อชั่วโมง แต่จาก 

การที่ได้ศึกษาข้อมูลการพิมพข์องเครื่องพิมพ์ส ีพ ื้น เครื่องพ ิมพ ์เล ้นนูนและเครื่องพ ิมพ์เลขหมายลาย 

เซ ็นจะเห ็นว่าม ีการเดินเครื่องพ ิมพ ์เส ้นน ูนอยู่ระหว่าง 6500 - 7100 แผ่นต่อชั่วโมงซึ่งมีค ่าน้อยกว่า 

การเด ินเครื่องพ ิมพ ์ส ีพ ื้นและเครื่องพ ิมพ ์เลขหมายลายเซ ็นทังน ีเน ื่องจากการพิมพ ์เส ้นน ูนเป ็นสาเหตุ 

ทำให ้เก ิดแผ ่นพ ิมพ ์บกพร่องมากที่ส ูดด ังน ันการพ ิมพ ์ต ้องใช ้ความระม ัดระว ังมากกว่าการพ ิมพ ์อ ื่นๆ 

ในการวิจ ัยครั้งน ั้ใช ้อ ัตราการผลิตของการพิมพ ์เส ้นน ูนเป ็นหลักโดยให้อ ัตราการผลิตเท ่าก ับร้อยละ 

85 ของอัตราการผลิตสูงสุดหรือเท ่าก ับ 6,800 แผ่นต่อชั่วโมง

ด ังน ั้นปริมาณผลผลิตการพิมพ์เส ้นนูนต่อผลัดเท ่าก ับ 6,800 แผ่น/ช.ม. * 5.15 ชม./ผลัด

เท่ากับ 35,020 แผ่นต่อ ผลัด
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ในทางปฏิบ ัต ิต ้องจัดเร ียงแผ่นพ ิมพ ์ในรถบรรจุแผ ่นพ ิมพ ์ ซีกละ 5,000 แผ ่นด ังน ั้นควรพ ิมพ ์ 

ผลัดละ 35,000 แผ่น

รวมผลผลิต ทั้ง 2 ผลัด เท่ากับ 70.000 แผ่นต่อวัน

การเพ ิ่มผลผลิตการตัดและบรรจุธนบัตร

การเพ ิ่มผลผล ิตการพ ิมพ ์เลขหมายทำไต ้โดยการเพ ิ่มด ัชน ีการใช ้เคร ื่องต ัดและ 

บรรจุ จากการเก็บข้อมูลในเบืองต้นพบว่าเครื่องตัดและบรรจุม ีด ัชนีการใช้เครื่องจักรร้อยละ 59.5 

ของกำลังการผลิตที่มีอยู่

การคำนวณผลผลิตของเครื่องตัดและบรรจุ

ความสามารถในการตัดและบรรจุจะข ึ้นอยู่ก ับจำนวนธนบัตรต่อแผ่น แผ ่นพ ิมพ ์

ธนบ ัตรสำหรับธนบัตรชนิดราคา 100 บาท ที่ศ ึกษาวิจ ัยนีจะมีจำนวนธนบัตรต่อแผ่นเท่าก ับ 28 

ฉบับต ่อแผ่น จากความสามารถของเครื่องตัดและบรรจุเท ่ากับ 40 แหนบต่อนาที หรือเท่ากับ

240,000 ฉบับต ่อช ั่วโมง

ดังน ั้นปริมาณผลผลิตของการดัดและบรรจุธนบัตร เท่ากับ 240,000 ฉบับ/ช.ม. * 5.15

ชม./ผลัด

เท่ากับ 1.236 ล ้านฉบับต่อ ผลัด

รวมผลผลิต ทั้ง 2 ผลัด เท่ากับ 2.472 ล ้านฉบับต่อ วัน

ด ังน ั้นถ ้าเด ินเครื่องต ัดและบรรจุผลัดละ 5.15 ชั่วโมง จะสามารถตัดธนบ ัตรไต ้ 1.236 ล้าน 

ฉบับต ่อผลัด หรือเท่ากับ 44,142 แผ่นต่อผลัด ซึ่งมีกำลังผลิตเหลือพอสำหรับการเพิ่มผลผลิตของ 

งานพิมพ ์ส ีพ ื้น พ ิมพ ์เส ้นน ูน ตรวจคุณภาพแผ่นพิมพ์ และการพิมพ์เลขหมาย

ส รุปการผลผลิตธนบัตรชนิดราคา 100 บาทหล ังการปรับปรุงประส ิทธ ิภาพการตรวจสอบ 

คุณภาพแผ่นพ ิมพ ์ธนบัตร

การผลิตธนบัตรชนิดราคา 100 บาท หลังการปรับปรุงวิธ ีการทำงานขันงานตรวจ 

สอบค ุณภาพแผ่นพ ิมพ ์และเพ ิ่มด ัชน ีการใช ้เคร ื่องจ ักรแล้วสามารถเพ ิ่มปริมาณการผลิตท ังสายการ 

ผลิตไต ้ด ังน ี้

การพิมพ์สีพ ืนเท่ากับ 

การพิมพ์เส้นนูนเท่ากับ 

การตรวจคุณภาพแผ่นพิมพ์เท่ากับ 

การพิมพ์เลขหมายลายเซ็นเท่ากับ

70.000 แผ่นต่อวัน

70.000 แผ่นต่อวัน

70.000 แผ่นต่อวัน

70.000 แผ่นต่อวัน
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การตัดและบรรจุธนบัตรเท่าก ับ 70,000 แผ่นต่อวัน

จำนวนธนบัตรต่อแผ่นของธนบัตรชนิดราคา 100 บาทเท่ากับ 28 ฉบับต่อแผ่น 

จำนวนวันทำงานต่อเดือนเท่ากับ 20 วัน

ดัง'น ั้นปริมาณผลผลิตธนบัตรต่อเดือน เท่ากับ 70,000 แผ่น/วัน X 28 ฉบับ/แผ่น X 20 วัน

= 39.2 ล้านฉบับ

กำหนดให้ P3 = ประส ิทธ ิภาพการผลิตธนบัตรก ่อนปรับปรุง 

P4 = ประส ิทธ ิภาพการผลิตธนบัตรหลังปรับปรุง

03 = ผลผลิตธนบัตรก่อนการปรับปรุง

04 = ผลผลิตธนบัตรหลังการปรับปรุง

13 = ปีจจัยการผลิตที่ใช้สำหรับผลิตธนบัตร 100 บาทก่อนการปรับปรุง

14 = ป ีจจัยการผลิตที่ใช ้สำหรับผลิตธนบัตรหลังการปรับปรุง

ต ัวช ี้ว ัดการเพ ิ่มประส ิทธิภาพการผลิตธนบัตรชนิดราคา 100 บาท

P4 = 0 4 /1 4  > 1

P3 03 /  13

การว ัดผลการเพ ิ่มประส ิทธ ิภาพการผล ิตธนบ ัตรในการว ิจ ัยคร ั้งน ี้ม ีการใช ้ป ิจจ ัยการผล ิต 

ด้าน เครื่องจ ักรและอ ุปกรณ ์สน ับสน ุนอื่นๆคงท ี่ยกเว ้นจำนวนพนักงานตรวจสอบคุณภาพแผ่นพ ิมพ ์ 

ลดลงเน ื่องจากมีการปรับปรุงประส ิทธ ิภาพการตรวจสอบคุณภาพแผ่นพ ิมพ ์ให ้สามารถตรวจได ้เพ ิ่ม

ข็น

03 = 33.6 ล้านฉบับ/เด ือน

13 “  14 — 90 คน

04 = 39.2 ล้านฉบับ

ดังนั้น P4 = 39.2 / 90 = 1.1667 > 1

P3 33.6 / 90
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5.9 สร ุปผลการเพ ิ่มประสิทธิภาพการผลิตธนบ'ตรชนิดูราคา 100 นาท การเพ ิ่มประสิทธิภาพ

ของสายการผลิตธนบัตรชนิดราคา 100 บาทที่ศ ึกษาวิจ ัยนี้จะใช้หลักการลดเวลาไร'ประสิทธิภาพใน 

การทำงานโดยพยายามเด ินเคร ื่องจ ักรผล ิตธนบ ัตรให ้เต ็มท ี่ตามความสามารถของการผล ิตท ี่ม ีอย ู่ 

หรือเพิ่มดัชนีการใช้เครื่องจักรให้สูงขึน ปรับปรุงวิธ ีการทำงานของขั้นตอนตรวจสอบคุณภาพแผ่น 

พิมพ์เพื่อกำจัดจุดคอคอด ( Bottle neck )ของกระบวนการผลิต จากการศึกษาวิจัยและทดลองเพิ่ม 

ประส ิทธ ิภาพการตรวจแผ ่นพ ิมพ ์ สามารถเพิ่มผลผลิตจากเดิม 3,250 แผ่นต่อคนต่อวัน เป็น 4,250 

แผ ่นต่อคนต่อวันคิดเป ็นร้อยละ 30.77 การตรวจสอบคุณภาพแผ่นพิมพ์ธนบัตรจำนวน 70,000 แผ่น 

ต่อวัน ผลผลิตธนบัตรชนิดราคา 100 บาท ต่อเดือนเพิ่มขึนจาก 33.6 ล ้านฉบับต่อเด ือน เป็น 39.20 

ล้านฉบับ หรือผลผลิตธนบัตรชนิดราคา 100 บาท เพิ่มขึน 5.6 ล้านฉบับต่อเด ือนคิดเป ็น ร้อยละ

16.67
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