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 The objective of this study is to develop an estimating method of standard times in sewing operations in 

garment industry. The learning-effect factor is the key concept in accomplishing the realistic standard times in 

mass-production nature of garment industry. 

The research was conducted in five steps. The first step is to do the overall study in four garment 

factories and two academic institutes. In the second step, the standard time calculating method and learning-effect-

adjustment method currently used in the four factories are carefully studied and analysed. The third step is to 

collect data in workers’ working rate to determine the skill level of workers in jobs with different difficulty levels. 

The fourth step is to analyse and test the learning-effect-adjusted standard times. Then the skill-level data collecting 

method was developed in the last step. 

In the analyzing step two analyzing methods were used on sample data which were collected from 3 

workers in 3 operations covering 2 difficulty levels. The first method is analyzing the trend of 3 average sewing 

times : bundle average time, cumulative average time and moving average time. In both methods, the moving 

average time proved to be the most suitable average value. Learning effect equation for each operation was then be 

realized from the graphical outputs of cumulative number of work-pieces and cumulative efficiency percentage 

over time and can be verified by R2 calculated from the model. 

The result from this research is the method to collect data for studying learning effect  to determine  

standard time in sewing operation that gives reasonable target in sewing operations for both executives and 

employees, gives executives confidence in capacity planning and precisely estimates delivery date for customers 

with less error in cost estimation. 
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บทที่ 1 

บทนํา 

ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

ภาวะอุตสาหกรรมไทยในชวงที่ผานมาดีขึ้น ในขณะที่การลงทุนจากตางประเทศในไทย   
ก็มีทิศทางดีขึ้น จากการที่นักลงทุนประกาศแผนขยายการลงทุน  บริษัทตางชาติ ทั้งผูผลิตรายใหญ
และธุรกิจขนาดกลางและขนาดยอม (SMEs) โยกยายเขามาตั้งฐานผลิตในประเทศไทย ปจจัย
ดังกลาว สงผลใหภาวการณลงทุนภาคอุตสาหกรรมของไทย คอย ๆ เร่ิมฟนตัว แตสภาพแวดลอม
การแขงขันในโลก ทวีความรุนแรงมากขึ้น ซ่ึงไทยตองเผชิญแรงกดดันจากประเทศคูแขง ที่
ไดเปรียบดานตนทุนการผลิตที่ต่ํากวา โดยเฉพาะจีนและเวียดนาม นอกจากตองแขงขันกันในตลาด
ตางประเทศแลว การเปดตลาดการคาเสรี ที่คอย ๆ ขยายขอบเขตกวางขวางขึ้น ทําใหอุตสาหกรรม
ของประเทศมีความจําเปนตองแขงขันกับอุตสาหกรรมทั่วโลก แรงกดดันดานการแขงขัน ทําให
ไทยตองเสริมสรางศักยภาพ และขีดความสามารถการแขงขันในภาคอุตสาหกรรมตาง ๆ ให
แข็งแกรงยิ่งขึ้นภายใตยุทธศาสตรพัฒนาดานอุตสาหกรรมไทย 

 
ประเด็นทาทายของประเทศไทยตอกระแสการเปลี่ยนแปลงดังกลาว คือ ปจจุบัน ภาคการ

ผลิตและบริการตองเผชิญกับการแขงขันทางการคาอยางรุนแรง ในขณะที่ยังคงมีความออนแอทาง
โครงสรางการผลิตหลายประการ ทั้งเรื่องของผลิตภาพต่ํา การสรางนวัตกรรมมีนอย ซ่ึงผลลัพธไม
เพียงแตทําใหไทยตองสูญเสียสวนแบงทางการตลาดใหแกประเทศคูแขงในตลาดโลก  แตยังรวมถึง
ผลกระทบที่ไมอาจขยายสัดสวนของการสงออกใหมากขึ้นอีกดวย 

 
ยุทธศาสตรเพิ่มขีดความสามารถในการแขงขันของประเทศ ซ่ึงรัฐบาลชุดปจจุบัน ได

กําหนดตําแหนงเชิงยุทธศาสตรที่พึงปรารถนาของไทย ซ่ึงจะใหความสําคัญกับการกาวไปสูการมี
ระบบเศรษฐกิจสมัยใหม ที่มีสมรรถนะ (Modern/ High Performance Economy) ซ่ึงมีลักษณะ
สําคัญ 5 ประการไดแก 

 



 2 
1.)   การเพิ่มความเร็วในการดําเนินงาน 
2.)   การสรางธรรมาภิบาลทั้งภาครัฐและเอกชน 
3.)   โครงสรางพื้นฐานที่มีประสิทธิภาพ 
4.)   การบริหารดานเศรษฐกิจที่รอบคอบและ 
5.)   ทุนทางสังคมที่มีคุณภาพ 
 
โดยกําหนดเปาหมายในการเพิ่มสวนแบงการตลาดสงออกของโลกไมต่ํากวา รอยละ 1.1 

ในป  2549  และการกําหนดตําแหนงของประเทศ ในสาขาเศรษฐกิจ ที่มีศักยภาพเพื่อสรางความ
เปนเลิศ (Global Niches)  เชน  การทองเที่ยว  ศูนยกลางแฟชั่น  ครัวของโลก  เทคโนโลยีชีวภาพ
เปนตน 

 
จากการเปดเสรีส่ิงทอโลกในป  2548  รัฐบาลไดเตรียมความพรอมโดยมุงพัฒนาบุคลากร

แฟชั่น  พัฒนาสินคาแฟชั่น 3 สวนหลักอันไดแก เส้ือผาส่ิงทอ เครื่องหนัง และอัญมณีเครื่องประดับ
จากสถานการณดังกลาว อุตสาหกรรมเครื่องนุงหมจึงเปนหนึ่งในอุตสาหกรรมเปาหมายที่ไทยจะ
ผลักดันอยางเปนรูปธรรม เพื่อใหประเทศไทยไดเปนศูนยกลางแฟชั่นในระดับภูมิภาคและระดับ
โลก ในอนาคตอันใกลการคุมครองดวยระบบโควตาของอุตสาหกรรมนี้กําลังจะถูกยกเลิกไป
ประเทศจีนซ่ึงถือวาเปนคูแขงที่นากลัวที่เริ่มเขาสูตลาดการคา  และเพื่อรองรับการขยายตัวของ
อุตสาหกรรมดังกลาว จึงถึงเวลาแลวที่ผูประกอบการไทยจะตองหันมามุงมั่นพัฒนาศักยภาพการ
ผลิตเพื่อนําไปสูการแขงขันในตลาดโลก 

 
จากภาวการณดังกลาวทําให อุตสาหกรรมเครื่องนุมหมไทยตองเรงพัฒนาศักยภาพในการ

ผลิตอยางรีบดวน โดยธรรมชาติแลวอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมเปนอุตสาหกรรมที่ใชแรงงานคน
จํานวนมากในการผลิต (LABOUR INTENSIVE) โดยมีการจางงานสูงถึง 1,143,890 คน หรือคิด
เปนสัดสวนรอยละ 23.6  ของการจางงานในหมวดอุตสาหกรรมในป 2539 ดังนั้นการปรับปรุง
ระบบการผลิตที่สําคัญก็จะตองเนนไปที่การสรางมาตรฐานการทํางานใหกับคนงานและการเพิ่ม
ความชํ านาญใหกับคนงานซึ่ งจะนํ าไปสู ก าร เพิ่ มขึ้นของผลิตภาพ  ( PRODUCTIVITY-
IMPROVEMENT) ตามมา 

 
ดังนั้นการวางแผนการผลิต จึงไดมีการนําการคํานวณเวลามาตรฐานในการทํางานเขามาใช

นอกจากนั้นยังใชในการกําหนดราคาคาจางในการผลิตสินคาสําหรับลูกคา และใชเปนเกณฑในการ
กําหนดราคาคาจางพนักงาน ซ่ึงในเรื่องของคาจางแรงงานนั้นมีความสําคัญมากเนื่องจากมี
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ผลกระทบตออัตราการเขา – ออกของพนักงาน   ซ่ึงจะกอใหเกิดตนทุนที่เกิดขึ้นจากการผลิตสินคา
ที่ไมไดคุณภาพ  และการลงทุนในการฝกทักษะใหพนักงานเกิดความชํานาญขึ้น  การนําเวลา
มาตรฐานเขามาใชในสวนนี้ จะใชสําหรับการตั้งเปาหมายในการทํางานใหกับพนักงาน  และมี
คาตอบแทนใหเมื่อพนักงานสามารถทํางานไดเกินเปาหมายที่กําหนดไว เปนการใหแรงจูงใจและ
สรางกําลังใจที่ดีแกพนักงาน และยังเปนตัวอยางที่ดีแกพนักงานคนอื่น ๆ อีกดวย เมื่อมีการให
แรงจูงใจจะทําใหพนักงานมีความตั้งใจทํางานมากขึ้น  ทางองคกรก็จะไดรับการผลประโยชนจาก
การที่ผลผลิตเพิ่มขึ้น และคุณภาพสินคาที่ผลิตก็ดีขึ้นดวย แตในปจจุบัน ลักษณะของ order จาก
ลูกคามีลักษณะที่เปลี่ยนไป คือ มีลักษณะของ order  ระยะยาวมากขึ้น และ ลักษณะของ order ระยะ
ส้ัน เชน เสื้อผาที่เนนแฟชั่น ก็มากขึ้นดวย เชนกัน ดังนั้นการวางแผนการผลิต และการคาดการณ
ตนทุน โดยใชเวลามาตรฐานในการเย็บที่เคยใชอยูเดิม จึงประสบกับภาวะคลาดเคลื่อนจากความ
เปนจริง เนื่องจากขาดการพิจารณาในเรื่องของระดับทักษะของพนักงานเขารวมดวย สงผลให เมื่อมี
order ระยะสั้นเขามา พนักงานจึงเกิดความไมพอใจในการทํางานเกิดขึ้น อีกทั้งโรงงานก็เสียโอกาส
ในการลดตนทุน เมื่อมี order ระยะยาวเขามาดวยเชนกัน ซ่ึงในปจจุบันโรงงานตาง ๆ ยังไมมี
แนวทางในการนําผลกระทบเรื่องการเรียนรูงานของพนักงานเขามาปรับใชแตอยางใด 

การศึกษาสภาพปญหาของการใชงานคาเวลามาตรฐานในการเย็บ 

1. การคํานวณคาเวลามาตรฐานในการเย็บและการใชงานในปจจุบัน 

จากการเขาสํารวจและสัมภาษณผูบริหาร หัวหนางานและผูที่เกี่ยวของในโรงงาน
อุตสาหกรรมเครื่องนุงหมตัวอยาง 4 โรงงาน พบวาในปจจุบันอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมไทยไดมี
การนําเอาหลักการของการวิเคราะหเวลามาตรฐานในการทํางานโดยการวิเคราะหจากลักษณะการ
เคล่ือนไหวเขามาใช แทนวิธีการจับเวลาที่เคยใชกันมาในอดีตซ่ึงเสียเวลาและยังใหคาที่ผิดพลาดอัน
เนื่องจากบุคคลอีกดวย ฐานขอมูลของเวลามาตรฐานที่ไดรับความนิยมและพิจารณาแลววา
เหมาะสม ไดแก ฐานขอมูลของ Method Time Measurement (MTM) ประกอบดวย  ระบบ MTM-1 
และ ระบบ MTM-2  ซ่ึงชวยในการคาดการณลวงหนาได โดยสะดวกและรวดเร็ว 
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2. ปญหาที่เกิดขึ้นจากการนําคาเวลามาตรฐานในการเย็บไปใชงาน 

การคํานวณคาเวลามาตรฐานที่ใชอยูในโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมในปจจุบัน
คาที่คํานวณไดนั้นคอนขางแตกตางจากคาที่เกิดขึ้นจากการทํางานจริง ดังนั้นเปาหมายในการทํางาน
ที่จะกําหนดใหพนักงานนั้น ผูที่ทําการวิเคราะหจะทําการยืดหยุนคาเวลามาตรฐานที่คํานวณได
ดังกลาวโดยลดคาเปาหมายลงในกรณีที่เปนผลิตภัณฑใหม ที่พนักงานไมเคยทํามากอน แตก็มักจะ
พบปญหาในกรณีที่ปริมาณการสั่งสินคาชนิดเดียวกันมีจํานวนมาก เมื่อทําการผลิตไปไดระยะเวลา
หนึ่งพบวาตัวเลขเปาหมายที่ตั้งไวต่ําเกินไป เนื่องจากพนักงานเกิดความชํานาญในงานเพิ่มมากขึ้น 
ซ่ึงผลของการกําหนดเปาหมายการทํางานที่ผิดพลาดจากความเปนจริงนั้นสงผลใหเกิดผลเสียตาง ๆ
ตามมาได  เชน  การคาดการณคาจางแรงงานที่ผิดพลาด  ขวัญและกําลังใจของพนักงานเสียไป      
การวางแผนกําลังการผลิตผิดพลาด  การจัดสมดุลสายการผลิตไมเหมาะสม  ฯ 

หลักการและแนวคิด 

เนื่องจากการคํานวณคาเวลามาตรฐานที่คํานวณจากคามาตรฐานที่ถูกจัดทําขึ้นนั้นอยูภายใต
สมมติฐานที่วาพนักงานไดผานพนชวงของการเรียนรูงานแลว  ดังนั้นในการคํานวณคามาตรฐานใน
การเย็บที่ใชกันอยูในปจจุบันจึงไมไดมีการพิจารณาถึง  ทักษะ  และความชํานาญของพนักงานเขา
มาเกี่ยวของดวย  ซ่ึงในทางปฏิบัตินั้นพนักงานจะตองมีชวงของการเรียนรูงานเกิดขึ้นจึงทํางานได
ชาในชวงแรกและเร็วขึ้นในชวงหลัง จากแนวคิดที่วา การทํางานใด ๆ ติดตอกันเปนเวลานาน ๆ จะ
ทําใหเกิดความชํานาญเพิ่มขึ้นในงานนั้น ดังนั้นจึงเกิดแนวคิดที่จะศึกษาความสามารถในการเรียนรู
งานของพนักงานตามลักษณะของงานที่แตกตางกัน โดยจัดกลุมงานตามลําดับความยาก – งาย  เพื่อ
สรางแนวทางสําหรับใชในการปรับคามาตรฐานดังกลาวตามกลุมงาน โดยพิจารณาจากลักษณะงาน
ที่เคยทํามากอนและปริมาณการสั่งสินคาในรอบนั้น ๆ เพื่อใหไดคาตัวเลขการวิเคราะหคาเวลา
มาตรฐานในการทํางานที่ใกลเคียงกับสภาพความเปนจริงมากยิ่งขึ้น
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วัตถุประสงคของการวิจัย 

เพื่อจัดทําแนวทางในการนําปจจัย เ ร่ือง  ผลกระทบการเรียนรูงานของพนักงาน      
(Learning effect)  เขามาใชในการปรับคาเวลามาตรฐานของกระบวนการเย็บในอุตสาหกรรม
เครื่องนุงหม  ใหมีคาเวลาที่ใกลเคียงกับคาที่เกิดขึ้นจากการทํางานจริงมากที่สุด 

ขอบเขตของการวิจัย 

1)   การศึกษาอัตราการเรียนรูงานของพนักงานตามลักษณะการจัดกลุมงานตามความยาก
งายของงาน จะพิจารณาเฉพาะงานที่อยูในกระบวนการเย็บของแผนกเย็บเทานั้น โดยอาศัยขอมูล
จากโรงงานตัวอยาง 1 โรงงาน 

2)   ทําการศึกษาและเก็บขอมูลจากกระบวนการเย็บ ในผลิตภัณฑหลักของโรงงานตัวอยาง
1-3  กระบวนการ  

3)   การศึกษานี้จะเปนการจัดทําแนวทางในการเก็บขอมูลและการนํามาประยุกตใชใน
เบื้องตน  ทั้งนี้เพื่อประโยชนในการเก็บขอมูลเพิ่มเติมในกระบวนการอื่น ๆ  ของโรงงาน ซ่ึงจะตอง
ใชระยะเวลาในการเก็บขอมูลตอไป 

4)   ความถนัดของพนักงานและความสามารถในการเรียนรูของพนักงานแตละคนมีคา
ใกลเคียงกันมีผลนอยมากตออัตราการเรียนรูงาน 

ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ  

1)   สามารถกําหนดคาตัวเลขเปาหมายในการทํางานใหพนักงานไดใกลเคียงกับสภาพการ
ทํางานจริงมากที่สุด สรางความพึงพอใจทั้งผูบริหารและพนักงาน 

2)   ชวยใหผูบริหารมีความมั่นใจในการตัดสินใจในการวางแผนกําลังการผลิต 
3)   สามารถระบุ / กําหนด สงงานกับลูกคาไดรวดเร็วแมนยํา  
4)  ผูบริหารสามารถคาดการณตนทุนการผลิตที่จะเกิดขึ้นได ใกลเคียงกับความเปนจริงมาก

ที่สุด 
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ขั้นตอนการดําเนินการวิจัย 

1. ศึกษาภาพรวมของกระบวนการเย็บในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม ในเบื้องตน 

ศึกษาภาพรวมของกระบวนการเย็บในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมจากโรงงานตัวอยาง
ทั้งหมด 4 โรงงาน รวมทั้งสัมภาษณและรวบรวมประเด็นปญหา การคํานวณคาเวลามาตรฐานและ
การนําไปใชงานในปจจุบัน 

2. ศึกษาวิธีการทํางานภาคปฏิบัติของกระบวนการผลิตเสื้อผาสตรีเบื้องตน  จาก
สถาบันการศึกษาที่เปนผูเชี่ยวชาญ 

เขาฝกอบรมหลักสูตรการตัดเย็บเสื้อผาสตรีเบื้องตน จากสถาบันเทคโนโลยีราชมงคล
วิทยาเขตชุมพรเขตอุดมศักดิ์ เพื่อเรียนรูในขั้นตอนการตัดเย็บเครื่องนุงหมเบื้องตน 

3. ศึกษาและรวบรวมขอมูลจากงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

ในเรื่องเกี่ยวกับการจัดกลุมงานตามลักษณะความยากงายของงาน และการศึกษา
ความสามารถในการเรียนรูงานของพนักงาน 

4. ศึกษาหลัก / เกณฑในการจัดกลุมงานของโรงงานตัวอยางในปจจุบัน ท้ังนี้ยึดโรงงาน
ตัวอยางที่เขาไปทําการศึกษาเปนหลัก 

โดยการสัมภาษณผูที่มีสวนเกี่ยวของ เชน หัวหนาแผนกเย็บ, หัวหนาแผนกขึ้นตัวอยาง, 
ทีมเทคนิคของโรงงาน, หัวหนาสายการผลิตในแตละ operation และอื่น ๆ ตามความเหมาะสม และ
จัดทําแนวทางในการจัดกลุมงาน 
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5. ศึกษาแนวทางในการเก็บขอมูลจากโรงงานตัวอยาง 

ติดตอขอขอมูลจากโรงงานตัวอยาง และคัดเลือกขอมูลที่เกี่ยวของกับการศึกษาอัตรา
การเรียนรูงานของพนักงาน ลักษณะของขอมูล เชน ขอมูลการจายคาจางแรงงานรายชิ้นยอนหลัง
ของพนักงาน หรืออ่ืน ๆ ตามความเหมาะสม 

6. วิเคราะหและจัดทําแนวทางในการนํา ผลกระทบจากการเรียนรูงานของพนักงานมา
ปรับใชกับคาเวลามาตรฐานในขั้นตอนการเย็บ 

จากขอมูลในขอ 4) และ 5) นํามาวิเคราะหอัตราการเรียนรูงานของพนักงาน จัดทํา
แนวทางในการเก็บขอมูลและแนะนําการนําไปปรับใชกับคาเวลามาตรฐานที่ไดจากการคํานวณโดย
หลักการของการวิเคราะหเวลามาตรฐานในการทํางานโดยการวิเคราะหจากลักษณะการเคลื่อนไหว 
ในระบบ MTM-2 

7. ทดลองปรับใชกับคาเวลามาตรฐานในการทํางาน 

โดยการนําคาเวลามาตรฐานในการเย็บที่ผานการปรับคาดวยสมการความสามารถใน
การเรียนรูของพนักงาน คํานวณคาจางแรงงานที่ได เปรียบเทียบกับขอมูลที่เกิดขึ้นจริงในอดีต 

8. ตรวจสอบและแกไข 

ตรวจสอบความถูกตอง และความพึงพอใจของการปรับคาเวลามาตรฐานในการกําหนด
เปนเปาหมายในการทํางานของพนักงาน โดยการสัมภาษณทีมผูบริหาร หัวหนางาน ตลอดจน
พนักงานในแผนกเย็บ และทําการปรับปรุงในสวนที่ตองไดรับการแกไข 
 



 

 

บทที่ 2 

เอกสารและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

แนวคิดและทฤษฎี 

1. การหาเวลามาตรฐาน / เปาหมายในการทํางาน 

วิจิตร ตัณฑสุทธ์ิ, วันชัย ริจิรวนิช, จรูญ มหิทธาฟองกุล, ชูเวช ชาญสงาเวช (2543) 

1.1. การใชเวลามาตรฐาน 

งานที่เวลามาตรฐานครอบคลุมถึง 
เมื่อการศึกษาการทํางานเสร็จสิ้นลง การบันทึกใหละเอียดในเรื่องวิธีทํางานเครื่อง

ไมเครื่องมือที่ใชมีความสําคัญมาก ที่เปนเชนนี้เพราะการเปลี่ยนการทํางานใด ๆ มีผลตอเวลา
เปลี่ยนแปลง ทําใหการวางแผนและคาใชจายเปลี่ยนแปลงดวย โดยเฉพาะ เมื่อใชเวลามาตรฐานใน
การกําหนดอัตราการจายคาแรง ซ่ึงในแผนการจายคาแรงจากการศึกษาเวลานั้น เวลามาตรฐานที่
กําหนดไวไมควรจะเปลี่ยนแปลงยกเวนเมื่อรายการทํางานเปลี่ยนแปลงไป  หรือเกิดการ
เปลี่ยนแปลงการบริหารงานหรือเพื่อแกขอผิดพลาดจากฝายบัญชี 

เมื่อใชเวลามาตรฐานเปนพื้นฐานขอมูลในแผนการใหเงินจูงใจ (incentive scheme) 
ปกติตองเตรียมเอกสาร 2 ชุด เพื่อบรรยายและอธิบายวิธีการที่หาเวลามาตรฐานอยางสมบูรณ และ
กลาวถึงภาวะแวดลอมที่มาตรฐานนั้นเกี่ยวของ เอกสารทั้ง 2 ชุดนี้ คือ “technical set-up”  และ
ขอกําหนดรายละเอียดของงาน  “technical set – up”  เปนเอกสารการศึกษาที่จําเปนไมมีการอางถึง
อัตราการจายคาแรง การควบคุมคนงานหรือขอตกลงใด  ๆ  ระหวางนายจางกับลูกจาง  มีการแสดง
เพียงผลสรุป  มีตาราง  กราฟ  และเวลามาตรฐานทั้งหมดที่ไดมา  วามาอยางไรมีขอมูลท่ีสามารถหา
เวลามาตรฐานได  ซ่ึงถางานหรือภาวะแวดลอมการทํางานเปลี่ยนเวลามาตรฐานเหลานี้ก็ตองนํามา
พิจารณาใหมดวย 
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ในกรณีที่ในแตละแผนกของโรงงานมีเทคนิคในการผลิตตางกันมีผลทําใหวีธีหา
คาเวลามาตรฐานตางกันไปดวย  จึงจําเปนที่จะตองแยกเอกสาร “technical set-up” ของแตละแผนก 
เชน  ในโรงงานยอมสี ก็ควรมีเอกสารชุดหนึ่งของการพนสี  อีกชุดสําหรับคนงานที่เปาลม  เอกสาร
ของคนคุมเตาและอื่น ๆ  
 

ขอมูลสรุปใน “technical set – up” ควรจะมีคือ 
 

- แผนภูมิการผลิตแสดงวิธีที่ปรับปรุงและพัฒนาขึ้น 
- แผนวิเคราะหการศึกษา 
- แผนคํานวณเวลาเผื่อการพักผอน 
- ขอมูลจาก PTS 
- เสนโคงและกราฟซึ่งสัมพันธกับขอมูลมาตรฐาน 
 
เอกสาร “technical set – up” นี้ตองดูแลใหดีที่สุดรวมทั้งเอกสารอื่น ๆ ที่เปน

ตนฉบับเพราะสิ่งเหลานี้เปนหลักฐานที่สําคัญในการที่จะอางอิงภายหลัง สามารถใชหาเวลา
มาตรฐานสําหรับงานที่คลาย ๆ ในอนาคตไดปกติจะวางเอกสารนี้ในแผนกศึกษางานซึ่งสามารถให
ฝายบริหารหรือตัวแทนคนงานดูไดทุกเมื่อ 

1.2. ขอกําหนดรายละเอียด (work specification) 

ขอกําหนดรายละเอียดของงาน เปนเอกสารที่เขียนเกี่ยวกับรายละเอียดตาง ๆ ใน
การทํางาน ทํางานอยางไร ผังของสถานประกอบงาน เครื่องจักรเครื่องมือและเครื่องใชตาง ๆ 
หนาที่และความรับผิดชอบของคนงานปกติมักเขียนเวลามาตรฐานหรือเวลาที่ทํางานขึ้นนั้นรวมไว
ดวย 

ดังนั้นขอกําหนดรายละเอียดของงานจึงเปนขอมูลพื้นฐาน ซ่ึงมีขอตกลงการ
ทํางานของลูกจางกับนายจางเขียนไว 

สวนรายละเอียดตาง ๆ ที่จําเปนในขอกําหนดรายละเอียดของงานแปรเปลี่ยนได
ขึ้นอยูกับลักษณะของงานที่เกี่ยวของ ในงานโรงกลึงซึ่งมักมีงานแตกตางกันทําบนเครื่องจักรที่มี
วิธีการทํางานอยางเดียว เงื่อนไขตาง ๆ ที่เกี่ยวกับการรับงานนั้นจึงตองมีขึ้น และ ถาจะมีการ
เปลี่ยนแปลงอยางไรตองบันทึกไว 
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ในทางตรงกันขาม ถาการทํางานเกี่ยวของกับในแผนกหรือโรงงานทั้งหมด และ
มีระยะเวลานานที่ยังไมเปลี่ยนวิธี อยางเชนในโรงงานทอผาขอกําหนดรายละเอียดของงานมักจะ
ยาวและละเอียดมาก เชน ขอกําหนดรายละเอียดของงานในการทําผาเต็นทของโรงทอหนึ่งมีความ
ยาวถึง 18 หนา และมีรายละเอียดบงถึงถามีการใชผาฝายหรือใยสังเคราะหดวย 

โดยทั่วไป มักจะมีรายการตอไปนี้ในขอกําหนดรายละเอียดของงาน 
 
ก ) รายละเอียดของผลิตภัณฑหรือช้ินงานรวมถึง 

แบบรายละเอียด ช่ือ และจํานวนผลิตภัณฑ 
รายละเอียดวัสดุ 
ภาพเขียนคราว ๆ เทาที่จําเปน 
 

ข ) รายละเอียดของโรงงานหรือเครื่องจักรที่ทํางานนั้น รวมถึง 
การทํา ชนิดหรือขนาด ความเร็วและการปองกัน ขนาดมูเลย 
เครื่องจับ เครื่องยึด และเครื่องมืออ่ืน ๆ 
ภาพวาดคราว ๆ ของผังบริเวณทํางาน 
 

ค ) เลขที่ทํางาน และรายละเอียดทั่วไปของงานที่คลุมถึง 
 
ง ) มาตรฐานของคุณภาพ รวมถึง 

ชนิดของคุณภาพ 
ความผิดพลาดที่ใหมีไดเทาไร 
การตรวจสอบและวิธีการวัด 
ความถี่ของการตรวจสอบ 
 

จ ) แรงงาน รวมถึง 
แรงงานทางตรงและทางออม 
ความชวยเหลือช่ัวคราวโดยผูดูแลหรือผูตรวจสอบ 
 

ฉ ) บรรยายละเอียดของงานที่นั้น รวมถึง 
งานยอยซํ้า ๆ งานยอยคงที่ และแปรเปลี่ยน 
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งานโดยตรง งานตั้งเครื่อง 
การทําความสะอาด หลอล่ืน ฯลฯ 
 

ช ) รายละเอียดเวลามาตรฐาน รวมถึง 
เวลามาตรฐานแตละงานยอย งานทั้งหมด  
เวลาที่อนุญาตใหทํา 
เปอรเซ็นตเวลาเผื่อการพักผอนที่เพิ่มเขาในแตละงานยอย 
 

ซ ) เงื่อนไขตาง ๆ ที่ไดเวลามาตรฐานมา หรือมีวิธีการใด ๆ เฉพาะ 
 
เมื่อไดขอกําหนดรายละเอียดของงานแลวตองสงสําเนาไปใหฝายบริหารใหผู

ควบคุมโรงงงานและแผนกตาง ๆ ในกรณีที่ขอกําหนดหรือรายละเอียดนี้ มีผลกับคนจํานวนมาก ก็
ตองใหตัวแทนคนงานอีกชุดดวย 

วิธีการหาเวลามาตรฐาน ซ่ึงจะใหคนงานรับรูนั้นขึ้นอยูกับธรรมชาติของงาน ถา
เปนงานที่ทําโดยคนงานเพียงคนเดียว (จับเวลาคนเดียว) ก็บอกเลาใหเขาทราบคนเดียวก็พอ และเมือ่
มีการยอมรับเรื่องการศึกษาการทํางานแลว คนงานมักไมตองการที่จะทราบคําอธิบายใด ๆ อีก ส่ิงที่
พวกเขาสนใจคือ เปาหมายที่เขาตองทําเพื่อใหไดเงินพิเศษเพิ่มขึ้น การเขียนเวลามาตรฐานสําหรับ
เขาจึงควรเขียนงาย ๆ เชน “ทานตองทํา 12 ช้ิน ตอช่ัวโมง” หรือ “17 ช้ินตอกะ“ และถามี
ขอผิดพลาดในเวลามาตรฐานนั้นตองคนหารายละเอียดตอไป และถาในโรงงานทั้งโรงงานทํางาน
อยางเดียวกัน เชน โรงงานที่พบบอย ๆ ในอุตสาหกรรมการผลิต อุตสาหกรรมการทอผา ควรมีเวลา
มาตรฐานที่สรุปแลวติดไวในบอรดของแผนกตาง ๆ ในอุตสาหกรรมที่ทําเปนรุน ๆ เวลามาตรฐาน 
มักจะเขียนหรือพิมพไวในบัตรทํางานหรือผังขบวนการผลิต 

1.3. มาตรฐานของหนวยงาน 

เวลามาตรฐานมักเขียนอยูในฟอรมดังนี้ 
X   นาทีตอช้ิน 
Y   นาทีตอ 100 (หรือ 1000) ช้ินหรือ 
Z   นาทีตอตัน, เมตร, ตารางเมตร ฯลฯ 
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บางครั้งก็เปลี่ยนเปนหนวยช่ัวโมง หนวยเวลานี้หมายถึงผลผลิตที่ความสามารถ

ทํางานมาตรฐานนั่นคือเลขประเมิน 100 
สัดสวนของการทํางานและการพักมักแปรตามความยากลําบากของงาน ถางาน

หนักงานที่รอน เชนอยูใกลเตาเผา สัดสวนของการพักอาจถึง 50% หรือมากกวา 
เมื่อเวลามาตรฐานเปนเครื่องวัดผลงานที่ได ก็สามารถนําไปวัดและเปรียบเทียบ

การเพิ่มผลผลิต (productivity) ของงานได โดยมีอัตราสวนดังนี้ 
 
ความสามารถ   =                   ผลงานที่ไดเปนนาทีของงาน                         X    100 
                                เวลาทํางานของคนงานหรือเครื่องจักรเปนนาที 
 
สวนดีของหนวยมาตรฐานนาทีที่ทํางาน คือ สามารถวัดและเปรียบเทียบผลงานที่

ไมคอยจะเหมือนกันได ความถูกตองมากนอยขึ้นอยูกับคาความแนนอนของเวลามาตรฐาน 

2. การคํานวณเวลาการเย็บลวงหนา 

นิพันธ สิมะกรัย (2539) 
PRE – DETERMINED MOTION TIME SYSTEM (PMTS) 
คือ  วิธีการคํานวณเวลาลวงหนาของการปฏิบัติงานการเย็บ เพื่อกําหนดเวลามาตรฐาน

ของการทํางานแตละขั้นตอนในอุตสาหกรรม GARMENT ที่พัฒนาแลวจะนําระบบ PMTS มาใช
คํานวณเวลาของแตละขั้นตอนทํางาน เพื่อประโยชนของการคาดหมายตนทุนการผลิต, ระยะเวลาที่
ตองการใชในการผลิต, คาแรงงานพนักงานเย็บ (โดยเฉพาะการจายคาแรงรายชิ้น), การวางแผนการ
ผลิตลวงหนากอนการผลิตจริง 

ระบบ PMTS นี้ตางกับระบบนาฬิกาจับเวลา เพราะในการใชนาฬิกาจับเวลาจะใชใน
ระหวางการผลิตจริง นอกจากนั้นแลว PMTS จะคํานวณเวลาโดยใชหนวย T.M.U. (TIME 
MEASUREMENT UNIT) โดยถือหลักวา 1 ช่ัวโมง เทากับ 100,000 T.M.U. ในขณะที่นาฬิกาจับ
เวลาจะจับเวลาออกเปนวินาที / นาที PMTS นี้ยังสามรถใชในขั้นตอนการรีดผาไดดวย 

เมื่อนําระบบ PMTS มาใชควบคูกับนาฬิกาจับเวลา จะชวยใหสามารถพัฒนาวิธีการผลิต
ใหกําหนดเวลาของแตละขั้นตอนไดแมนยําและผลิตไดรวดเร็วขึ้น 
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ขั้นตอนในการทํา PMTS มีดังนี้ 
-รับตัวอยาง (SAMPLE) 
-ศึกษาชิ้นงาน (WORK STUDY) แยกออกเปนชิ้นสวนยอย (COMPONENT) 
-วิ เคราะหขั้นตอนการเย็บและจัดลําดับขั้นตอนตาง  ๆ  จนประกอบเขาเปนตัว 

(OPERATION ANALYSIS / CONSTRUCTION AND SEQUENTIALS) 
-ตรวจสอบชนิดของฝเข็มและตะเข็บ (CHECK STITCH TYPE AND SEAM TYPE) 
-เลือกใชเครื่องจักรและอุปกรณที่เหมาะสม (MACHINE / EQUIPMENT 

SELECTION) 
-คํานวณเวลา (TIME MEASUREMENT) 
-กําหนดเวลามาตรฐาน (SET TIME STANDERDS) 
-การไหลตอเนื่อง (WORK FLOW) 
-จัดความสมดุลย  (LINE BALANCE) 
-จัดผังการผลิต (LAY – OUT) 
-บัตรคุมขั้นตอน (OPERATION CARD) 
 
โดยแบงระยะของการเย็บออกเปน 5 ระยะดวยกัน ดังนี้ 
1.)   หยิบผาเขามา 
2.)   วางตําแหนงใหเข็ม 
3.)   ทําการเย็บ 
4.)   สงผาที่เย็บแลวออก 
5.)   ผาที่เย็บแลวถูกสงพนโตะ 

3. การวางแผนกําลังการผลิตในกระบวนการเย็บ 

ศรีกาญจนา พลอาสา (2546) 
การวางแผนกําลังการผลิต คือ การหาความสัมพันธระหวาง จํานวนผลิตภัณฑ จํานวน

คน และระยะเวลาการผลิต ใหเกิดความสมดุลกันตามที่วางแผนไว ซ่ึงพื้นฐานการคํานวณจะไดจาก
การรวมเวลามาตรฐานของเสื้อหนึ่งตัว ที่ไดจากการศึกษาเวลามาตรฐาน ดังมีรายละเอียด  ดังนี้ 
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1. วางแผนกําลังการผลิต  ประกอบดวย 

1.1 เปาหมายการผลิต / คน / วัน 
=                          480   นาที 
        เวลามาตรฐานรวมของเสื้อหนึ่งตัว 
 

1.2 เปาหมายการผลิต / ทีม / วัน 
=    เปาหมายการผลิต / คน / วัน    X    จํานวนพนักงานทั้งทีม 
 

1.3 การหาจํานวนพนักงานเย็บ 
=                       จํานวนตัวที่ส่ังผลิต (order) 
     จํานวนวันที่ใชเย็บ   X   เปาหมายการผลิต / คน / วัน 
 

1.4 การหาระยะเวลาการผลิต 
=     จํานวนตัวที่ส่ังผลิต   X   เวลามาตรฐานรวมของเสื้อหนึ่งตัว 
                 จํานวนพนักงานเย็บ   X   เวลาที่ใชเย็บตอวัน 
 
2. คํานวณหาประสิทธิภาพการผลิต 

2.1 การหาประสิทธิภาพการผลิต ( 100 %) 
=   จํานวนพนักงานเย็บ   X   เวลาที่ใชตอวัน (นาที) 
                เวลามาตรฐานรวมของเสื้อหนึ่งตัว 
 

2.2 เปอรเซ็นตของประสิทธิภาพการผลิตตอวัน 
=           ผลผลิตจริงตอวัน   X   100 
          ประสิทธิภาพการผลิต ( 100 % ) 
 

2.3 เปอรเซ็นตประสิทธิภาพการเย็บ (ตัว หรือ ช้ินสวน) 
=      รวมเวลามาตรฐานตอตัว   X   100 
                       เวลาปฏิบัติไดจริง 
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4. การวางเปาหมายการผลิต 

วันชัย ริจิรวนิช (2543) 
เปาหมายโดยกลยุทธของการบริหารงานโดยวัตถุประสงคประกอบดวย 

1.)   เปาหมายประจํา 
2.)   เปาหมายเพื่อแกไขปญหาที่เกิดขึ้น 
3.)   เปาหมายเพื่อการเปลี่ยนแปลง 
4.)   เปาหมายเพื่อการพัฒนาการ 
 

ขอควรระวังในการกําหนดเปาหมาย คือ 
1.)   กําหนดเปาหมายเรียบงายเกินไปจนไมชัดเจน 
2.)   กําหนดเปาหมายโดยไมมีขอมูลเพียงพอ 
3.)   กําหนดเปาหมายที่ตึงเกินไป ทําใหเกิดความขัดของใจ 

 
การบริหารโดยวัตถุประสงค จะชวยใหเกิดการทํางานเปนทีมโดยมีเปาหมายรวมกัน 

เพื่อใหสอดคลองกับวัตถุประสงคขององคกร เปาหมายที่ตั้งขึ้นจึงมักจะยุติธรรมและเปนที่ยอมรับ
ไดของพนักงานในองคกร นอกจากนี้ เรายังสามารถใชเปาหมายเปนเครื่องมือในการควบคุม
กิจกรรม ซ่ึงจะครอบคลุมไปถึงระบบการประเมินผลงาน เปนการผลักดันใหเกิดความพยายามใน
การเพิ่มผลผลิต กอนที่จะมาเปนการบริหารโดยวัตถุประสงคและเปาหมาย ไปในแนวทางเดียวกับ
นโยบายขององคกร 

5. เสนโคงการเรียนรูงาน (learning Curve) 

วันชัย ริจิรวนิช (2543) 
สมมุติฐานเบื้องตนของเสนโคงการเรียนรู คือ คนงานจะโดยสวนตัวหรือโดยเปน

สมาชิกของทีมงานผลิต จะมีความสามารถสูงขึ้นจากการทํางานเดียวกันหรือจากโครงการเดียวกัน
ซํ้า ๆ หลายครั้ง ถามีการบันทึกความกาวหนาในการทํางานตามเวลาที่เพิ่มขึ้น จะมีสวนชวยจูงใจให
ทํางานดีขึ้น 
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การเรียนรูงานเปนการผูกพันงานกับเวลา คุณสมบัติของปรากฏการณการเรียนรู คือ 
เมื่อจํานวนผลผลิตของคนงานเพิ่มขึ้นเปนสองเทา เวลาตอหนวยในการผลิตจะลดลงในอัตราที่คงที่ 

ถาคนงานสามารถเขาใจเกี่ยวกับเสนโคงการเรียนรูงานของเขาและเขาใจอัตราการ
เรียนรูงานของตนเอง จะเปนการเรงเราใหเกิดความพยายามในการเรียนและทําใหอัตราการเรียนรู
สูงขึ้น และผลที่ตามมาก็คือ เวลาที่ใชในการผลิตจะลดลงและเปนการเพิ่มผลผลิตในตัวเอง 

Learning curve นั้นเปนปรากฏการณที่เกิดขึ้นกับการปฏิบัติงานของคนงาน โดยมี
ลักษณะ ดังนี้ เมื่อคนงานมีการทํางานซ้ํา ๆ กันนาน ๆ  เวลาและคาใชจายตอรอบการทํางาน (cycle) 
ก็จะลดลง โดย learning curve สามารถแบงออกไดเปน 2 แบบ คือ  

1.)   การเรียนรูที่เกิดในขณะที่คนงานทํางานเดิมซํ้า ๆ กันตลอด  
2.)   การเรียนรูที่เกิดจากการที่องคกรทําการผลิตสินคาชนิดหนึ่งในปริมาณมาก ๆ  
 

Learning curve จะถูกพูดถึงใน 2 หัวขอ คือ  
1.เปนการเรียนรูของมนุษย (คนงาน)  
2.เปนความกาวหนาของกระบวนการผลิต  

ซ่ึงทั้ง 2 หัวขอสามารถอธิบายไดในรูปสมการทางคณิตศาสตร  ดังนี้ 
 

The Mathematics of Learning 
 สมการของ Learning curve สามารถเขียนแทนดวยรูปทั่ว ๆ ไป ดังนี้ 
 
                                      Y  =  KX-A    ----------------------------------------------( 1 ) 
ซ่ึง  
 Y = เวลา / รอบการทํางาน (cycle) 
 K = เวลาที่เกิดขึ้นในการทํางานรอบแรก (first cycle) 
 X = จํานวนรอบการทํางาน 
 A = คาคงที่ซ่ึงขึ้นกับแตละสถานการณ,  คา A  ไดมาจากอัตราการ  
                                              เรียนรู (Learning rate) 
 
• take log ทั้งสองขางของสมการที่  ( 1 ) 
จะได 
                                    Log Y   =   LogK  –  A LogX -------------------------( 2 ) 
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ถาพลอตจุดที่ไดจากสมการ ( 2 ) ลงบนกระดาษกราฟ Log จะไดวา A คือ ความชัน 
(slope) และ K คือ จุดตัดของกราฟ ประโยชนขอหนึ่งที่ไดจากกราฟนี้ก็คือ เมื่อ X มีคาเพิ่มขึ้น 2 เทา 
Y จะลดลงเปนคาเปอรเซ็นตคงที่คาหนึ่ง ลักษณะดังกลาวเรียกวา  “ Percent learning curve “ 

6. Human Learning 

มีปจจัยจํานวนมากมายที่มีผลตออัตราการเรียนรูของคนงาน, สมรรถนะของคนงานก็มี
ผล และความซับซอนของงานก็มีผลดวย 

1.)   ความซับซอนของงาน - ความซับซอนของงานสามารถจําแนกไดใน 3 ทิศทาง 
เพราะวาจากมุมมองของการเรียนรูของคนงานมีตัวแปรหลัก 3 ตัวท่ีสงผลถึงความซับซอนของงาน 

A. ความยาวของรอบเวลา – โดยปกติงานที่ยาวนานจะมีความซับซอนมากกวาเราะวา
คนงานจะมีโอกาสที่จะลืมวิธีการทํางานในรอบกอนหนา ความยาวของรอบเวลาจะถูกนับเปนสวน
หนึ่งในการคํานวณของสมการ Learning Curve เนื่องจากการเพิ่มขึ้นของเวลารวมจะเปนฟงกช่ัน
ของความยาวของรอบเวลาดวย 

B. ปริมาณของความไมแนนอนในการเคลื่อนไหว – ความไมแนนอนโดยทั่วไปจะ
วัดโดยจํานวนของการเคลื่อนไหวที่ตองใชความชํานาญสูง ความไมแนนอนยิ่งสูงคนงานก็จะยิ่ง
ตองใชเวลาในหารเรียนรูสูงตามไปดวย 

C. จํานวนชั่วโมงการฝกอบรม – ในงานบางงาน คนงานจะตองพัฒนาความชํานาญ
พิเศษที่สูงกวาปกติในการใชอุปกรณรวมในการทํางาน 

 
2.)   สมรรถนะของคนงาน – ในสถานการณ 
A. อายุของบุคคล 
B. เวลาที่แตละบุคคลใชในการเรียนรูการทํางานในอดีต 
C. สุขภาพกายและระบบประสาทของแตละบุคคล 
 
3.)   คนงานจะเรียนรูอยางไร – ดวยความซับซอนที่กลาวมา ชวงของอัตราการเรียนรูจะ

อยูในชวงระหวาง 88% - 92% ของ Learning curve การคํานวณจํานวนวันที่ใชในการเรียนรูงานจะ
แตกตางกันไปในแตละบุคคลเนื่องมาจากวิธีการที่ใชสอน 
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4.)   ผลกระทบของการเรียนรูของบุคคลตอเวลามาตรฐาน ซ่ึงพัฒนาโดยใชการศึกษา

การทํางาน ความเขาใจในเรื่องการเรียนรูของบุคคลมีความสําคัญตอ วิศวกรซึ่งรับผิดชอบตอการจัด
มาตรฐานการผลิตเพราะวาคนงานที่มีการเรียนรูมานานแลวกับคนงานใหม ๆ นั้นจะใชเวลาที่
ตางกันในระดับหนึ่ง 

 
5.)   การคาดการณอัตราการเรียนรูโดยใชระบบการคิดเวลาลวงหนา (PTS) ในระบบ 

PTS ระบบยอย MTM – 1 มีกรรมวิธีในการคํานวณระยะเวลาในการเรียนรูเพื่อไปถึงมาตรฐานของ
งาน 

 
6.)   ตัดสินใจในเวลามาตรฐานและเวลาในการเรียนรูสําหรับการทํางานเปนกลุม 

7. การประยุกตใช Learning curve 

Belkaoui (2000) 
รูปแบบของการพัฒนาเวลา และการลดตนทุนจะสามารถคาดคะเนได โดยอาศัย

หลักการของการเรียนรู ในกระบวนการผลิตและการจัดการดานการเงิน เชน การประเมินตนทุน, 
การตัดสินใจ,  มาตรฐานและความแปรปรวนของประสิทธิภาพ,  รายงานภายนอก ฯ 

 
การะประเมินตนทุนจะทําไดก็ตอเมื่อทราบตนทุนรวม และการเรียนรูมีผลกระทบตอ

การประเมินคา สัมประสิทธิ์ของ Learning curve สําหรับขอมูลเกา โดยใชสมการ      log – linear  
                                     Log Y  =  log a  -  b log X 
 
การวิเคราะหความถดถอยของขอมูล logarithm บน Y และ X โดยใชวิธีการ least – 

square จะสามารถชวยหาเสน regression ได ซ่ึงคาสัมประสิทธิ์ความชัน,  เลขยกกําลัง,  หรือคาคงที่
ของการเรียนรู สามรถหาคาไดจากสูตร ดังตอไปนี้ 
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โดยที่ N   คือ จํานวนขอมูลที่ไดจากการสังเกตที่รูคาตนทุน  
                        +   ช่ัวโมงการทํางานที่แนนอน 
  XY  คือ ผลคูณของ log ของการผลิตสะสม 
  X    คือ log ของการผลิตสะสม 
  Y    คือ log ของชั่วโมงแรงงานสะสม 

8. การประมาณคาใชจายในการผลิต 

วิจิตร ตัณฑสุทธ์ิ, วันชัย ริจิรวนิช, จรูญ มหิทธาฟองกุล, ชูเวช ชาญสงาเวช (2543) 
ความสําเร็จหรือลมเหลวของบริษัทตาง ๆ ในการแขงขันกันในตลาดขึ้นอยูกับความ

ถูกตองแนนอนในการตั้งราคาของสินคานั้น โดยเหตุนี้จึงตองรูเวลาในการผลิตสินคานั้นใหแนนอน 
ถาไมรูแลว คาใชจายเนื่องจากคาแรงคนงานก็ไมสามารถหาไดถูกตอง 

ถาฝายบริหารสามารถเชื่อถือความถูกตองของคาใชจายที่ประเมินมาก็สามารถกําหนด
ราคาที่เหมาะสมได ถาหากต่ํากวาคาของคูแขงขันในตลาด ฝายบริหารยอมสบายใจ เพราะสามารถ
ขายไดงาย ถาหากวาสูงเกินไปก็ตองลดคาใชจายเพื่อใหแนนอนใจดีกวาที่จะไปลดกําไรออกไป 

คาแรงที่ใชงานจริงและสินคาที่ผลิตไดตอ 100 หรือ 1000 นาที มักจะคํานวณเก็บไวทุก 
ๆ สัปดาห และเมื่อไดคาแรงตอ 100 นาที (ทั้งคาแรงทางตรงและทางออม) ก็สามารถนําไปประมาณ
คาใชจายในการผลิตได 

9. คาจางแรงงานการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป 

คาจางแรงงานเปนปญหาใหญของโรงงานอุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูป นายจาง
ตองการใหอัตราต่ํา แตลูกจางตองการอัตราสูง เพราะฉะนั้นผูบริหารตองพิจารณาปญหานี้ใหเกิด
ความสมดุลและเหมาะสมในกิจการอุตสาหกรรม ไมวาแขนงไหนก็ตามอัตราคาจางแรงงานมี 3 
ประเภท คือ 

1.)   ประเภทเงินเดือน  เชน ผูบริหาร 
2.)   ประเภทรายวัน เชน พนักงานฝกงาน หรือทํางานเล็ก ๆ นอย ๆ หลายหนาที่จนไม

สามารถพิจารณาเปนรายชิ้นได  
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3.)   ประเภทรายชิ้น  คนงานประเภทนี้นับวาเปนหัวใจของงานอุตสาหกรรม เพราะ
กิจการจะอยูไดหรือไมไดก็ขึ้นอยูกับพวกเขา การคิดราคาสําหรับงานรายชิ้น บางจุดยากงายไม
เทากัน จึงดองตั้งอัตราในการตั้งราคา เชน 

 
1.)   ปกเชิ้ตทํายากที่สุด (ทําไดวันละ 50 – 80 ปก/วัน)  
2.)   รีดกระเปางายที่สุด (ทําไดวันละ 600 – 700 ตัว / วัน) 
 
การคิดคาแรงงาน การคิดคาแรงตอตัว อยางที่ยกมานี้เปนตัวอยางของเสื้อเชิ้ต เพราะ

เปนเสื้อที่นิยมทําเปนเสื้อสําเร็จรูปและสามารถยึดเปนมาตรฐานไดในการคิดราคา 

เอกสารและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

อารียา ตงสาลี (2545) งานวิจัยนี้ไดทําการเปรียบเทียบการกําหนดเวลามาตรฐานในการ
ทํางานสําหรับอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม ในผลิตภัณฑกางเกงกีฬาขาสั้น  ระหวางวิธีการใชนาฬิกา
จับเวลา กับวิธีการวิเคราะหจากฐานขอมูล MTM – 2  (Method Time Measurement – 2) โดยเลือก
วิเคราะหจากคนงานที่ทํางานในสถานีงานนั้น ๆ แลวอยางนอย 3 เดือนขึ้นไป เพื่อเปนการหลีกเล่ียง
ความผิดพลาดของเวลาที่ได เนื่องจากคนงานผานพนชวงเรียนรูงาน สามารถทํางานดวยความเร็ว
ปกติ และถือวาถึงรอยเปอรเซ็นตของการเรียนรูงานแลว พบวา ทั้งสองวิธีการใหคาที่ใกลเคียงกัน 
ในขณะที่ วิธี MTM – 2 ใชเวลาในการวิเคราะหนอยกวา ดังนั้นจึงสามารถสรุปไดวา วิธีการ    
MTM – 2  มีความถูกตองและนําไปใชในทางปฏิบัติได เชน คาดหมายตนทุนการผลิต ระยะเวลา
การผลิต คาแรงงาน และการวางแผนการผลิตลวงหนากอนการผลิตจริง ไดอยางแมนยํายิ่งขึ้น 

วิเคราะห  ในงานวิเคราะหนี้จะเห็นวาการเปรียบเทียบคาเวลาที่ไดจากวิธี MTM -2 จะ   
เปรียบเทียบกับการใชนาฬิกาจับเวลา จากพนักงานที่ผานพนชวงการเรียนรูไปแลว โดยเลือกจาก
พนักงานที่ทํางานมานาน 3 เดือนขึ้น ไป ดังนั้นในความเปนจริง เมื่อนําคาเวลามาตรฐานดังกลาวมา
ใชงานในชวงตนจึงยังใหคาที่ไมใกลเคียงกัน  เนื่องจากมีปจจัยเร่ืองการเรียนรูงานของพนักงานเขา
มาเกี่ยวของดวย 
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Prasopchoe Pramongkit, Teay Shawyun, Boonmark Sirinaovakul (1999) งานวิจัยช้ินนี้ 
ไดทําการศึกษาความสามารถในการเรียนรูของพนักงาน โดยมีวัตถุประสงคเพื่อ เพิ่มความเขาใจถึง
การแนวทางที่จะนําอุตสาหกรรมไปสูการประสบความสําเร็จของโรงงาน  โดยไดเลือกศึกษา
อุตสาหกรรมในประเทศไทยที่แตกตางกัน 20 อุตสาหกรรมดวยกัน  และวิเคราะหผลจากขอมูล 
อัตราการผลิตยอนหลัง 5 ป พบวาโดยเฉลี่ยอุตสาหกรรมในประเทศไทยมีอัตราการเรียนรูอยูใน
ระดับปานกลาง สามารถแบงออกเปน 2 ประเภท คืออุตสาหกรรมหนัก(ใชเทคโนโลยีและเงิน
ลงทุนในระยะเริ่มตนสูง)  และอุตสาหกรรมเบา โดยในอุตสาหกรรมหนักจะมีศักยภาพในการ
เรียนรูงานที่สูงกวา อุตสาหกรรมเบา และ อุตสาหกรรมเครื่องนุมหม ถูกจัดอยูในประเภทของ
อุตสาหกรรมเบา ขอสังเกตในอุตสาหกรรมที่มีอัตราการเรียนรูที่ดีนั้นนั้น เปนอุตสาหกรรมที่
สามารถใหการสนับสนุน และความสําคัญในเรื่องนี้ และสงผลใหคาใชจายเฉลี่ยในการผลิตลดลง 
และผลตอนแทนสูงขึ้น 

วิเคราะห จากงานวิจัยนี้จะพบวาการนําขอมูลอัตราการผลิตยอนของโรงงานมาใชในการ
วิเคราะห Learning curve ของพนักงาน ใหผลที่รวดเร็วและนาพอใจ อีกทั้งยังพบวาอุตสาหกรรม
เครื่องนุงหม ยังเปนอุตสาหกรรมที่มีอัตราการเรียนรูงานอยูในระดับต่ํา  ดังนั้นการกําหนดเปาหมาย
ในการทํางานที่เหมาะและใหคาแรงจูงใจเพิ่ม จะเปนแนวทางที่ดีในการเพิ่มอัตราการเรียนรูงานของ
พนักงาน และสงผลใหผลตอบแทนของอุตสาหกรรมเพิ่มขึ้นในที่สุด 

 
Charles E. Lance, Jerry W. Hedge, William E. Alley (1989) งานวิจัยนี้ไดศึกษา

ความสัมพันธของ ความถนัด ประสบการณ และความยากของงาน ที่มีผลตอประสิทธิภาพการ
ทํางาน โดยอางอิงวิธีการวัด ประสิทธิภาพงาน (task proficiency), ความยากของงาน (task 
difficulty) และประสบการณในงาน (task experience)  จาก Walk – Through Performance Testing 
(WTPT) พบวาไมมีความสัมพันธระหวางความยากของงาน (task difficulty) กับความถนัดในงาน  
ที่มีผลตอ ประสิทธิภาพการทํางาน , ประสบการณทํางานมีผลตอความสัมพันธของประสิทธิภาพ
การทํางาน ที่มีเร่ืองของความถนัดและความยากของงาน เขามาเกี่ยวของเล็กนอย, ระดับของ
ประสบการณทํางาน ไมมีผลตอประสิทธิภาพการทํางานถาพิจารณาในเรื่องของความถนัด และ
ความยากของงานเขามาเกี่ยวของดวย , ความถนัดและความยากของงานมีความสัมพันธตอ
ประสิทธิภาพการทํางานนอยมากถางานนั้นถาพนักงานมีประสบการณในการทํางานนั้นเพิ่มมากขึน้ 
ผูวิจัยไดใหคําแนะนําไววาถาจะวิจัยในเรื่องปจจัยที่มีผลตอประสิทธิภาพการทํางานในอนาคตนาจะ
ทําการศึกษาในเรื่องของประสบการณการทํางานใหละเอียดขึ้นกวานี้อีก 
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วิเคราะห จากงานวิจัยนี้พบวาการแบงงาน / จัดกลุมงานตามความยาก – งาย นั้นมีผลตอ 
ประสิทธิภาพในการทํางานนั้น   โดยที่ ผูวิจัยได เสนอใหทําการศึกษาในเรื่องของ

ประสบการณในการทํางานเพิ่มขึ้นดวย เนื่องจากเชื่อวามีผลตอประสิทธิภาพการทํางาน ซ่ึง
สอดคลองกับแนวคิดในการทําการวิจัยคร้ังนี้ในเรื่องของ Learning curve 

 
 



 

 

บทที่ 3 

วิธีดําเนินการวิจัย 

การดําเนินการวิจัยแบงออกเปน  4  สวนหลัก ดวยกัน ไดแก 
1.)   การศึกษาภาพรวมของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 
2.)   การศึกษา วิธีการคิดคาเวลามาตรฐานในการเย็บ ปญหาที่เกิดขึ้น การกําหนดเปาหมายในการ

ทํางาน และการปรับคาเวลามาตรฐานดวยระดับทักษะของพนักงาน ที่เกิดขึ้นจริงในปจจุบัน 
3.)   ศึกษาลักษณะขอมูลในโรงงงาน ที่ จะเปนประโยชนตอการศึกษาอัตราการเรียนรูงาน 
4.)  การเก็บขอมูล ที่เกี่ยวของกับการศึกษาอัตราการเรียนรูงาน เพื่อประเมินระดับทักษะของ

พนักงานในแตละขั้นตอนงานที่มีความยากแตกตางกัน 

โดยใน  3  สวนแรกจะจะเก็บขอมูลจาก 

• โรงงานตัวอยาง  4  โรงงาน 
• หนวยงานวิชาการและสถาบันการศึกษาอีก  2  หนวยงาน 
และในสวนที่  4  จะคัดเลือกโรงงานตัวอยางหลักจากดําเนินการ  3  สวนแรกเสร็จสิ้นแลว 

เพียง 1 โรงงานเทานั้น 
โดยมีวิธีการดําเนินการวิจัย  และขอสรุปดังตอไปนี้ 

การศึกษาภาพรวมของอตุสาหกรรมเครื่องนุงหม 

จากการเขาสัมภาษณโรงงานตัวอยาง  การสอบถามขอมูลจากหนวยงานทางวิชาการและ
จากบทความทางวิชาการเครื่องนุงหม (นิพันธ, 2539)  สามารถสรุป ลักษณะหลัก ๆ โดยทั่วไปของ
อุตสาหกรรมเครื่องนุงหมได ดังนี้ 

 
 
 
 



 

 

24 
1. ภาพรวมของอุตสาหกรรมเสื้อผา 

 

การเย็บประกบ ขนาด ความสวยงาม ทดสอบใชและ 
ทดสอบในแลป เปนตน

ตรงตอเวลา มีการรับประกัน มีประสิทธิภาพ 

ขนาด ทดสอบ ความคงทน ความสวยงาม 

สินคาที่เสร็จแลว-โอกาสที่ใช-กลุมเปาหมายลูกคา- 
การจัดจําหนาย (ในเมือง-ชานเมือง หรือชนบท) 
ราคา-สไตล สีและผา เปนตน 

วิเคราะห (การวางแผนรวม-การผลิตและการตลาด 

สินคาคืน จัดสงใหม 

การขายปลีก

ตรวจสอบคุณภาพ 

การผลิต 

ตรวจสอบ

การจัดสง 
และจําหนาย 

แนวโนมและแนวทางของแฟชั่น รูปแบบ ดีไซน 

เริ่มตน 

เก็บรวบรวมขอมูล 

การวางแผน 

ตัวอยางแรก 

ตัวอยาง 

ตรวจสอบคุณภาพ 

ประชุมฝายชาย 
การนําเสนอสินคา

จุดสิ้นสุด 

คืนกลับ 

วิเคราะหข้ันสุดทาย 

ผูซื้อ การสงเสริมการขาย 
การวางแผนการผลิต ใหสอดคลองกับการตลาด 

เสนใย ผา การยอมและทําเสร็จ การเตรียมการเทคนิค 
การจัดแบงการผลิตและการจัดสง 

มาตรฐานของคุณภาพ จํานวน เปรียบเทียบ  
คุณภาพกับการสั่งซื้อ

การสงเสริมการขาย การโฆษณา

 
รูปที่ 3. 1 แสดงภาพรวมของอุตสาหกรรมเสื้อผา 
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จากภาพรวมของอุตสาหกรรมเสื้อผาที่แสดงไวในรูปที่ 3.1 จะเห็นวา กอนที่จะมี
สินคาออกมาขายไดนั้น แบงออกเปน 3 ชวงที่สําคัญคือ กอนผลิต  ผลิต และหลังผลิต ซ่ึงมีความสํา
พันธกันดังนี้ 

1.1. กอนผลิต  

ประกอบดวย  การเก็บรวบรวมขอมูล การวางแผนการจําหนาย การวิเคราะหเพื่อ
ทําตัวอยาง การตรวจสอบคุณภาพ และสรางตัวอยาง เพื่อประชุมกับฝายขายกอนที่จะมี
การเสนอสินคากับผูซ้ือ  และมี order ไปยังฝายผลิต 

ซ่ึงจะเห็นวา สินคาเสื้อผาในปจจุบันจะเนนที่ แฟชั่น รุปแบบ และดีไซน ดังนั้น 
ทําใหปริมาณการสั่งผลิตแตละครั้ง จะเปนล็อตขนาดเล็กลงกวาในสมัยกอนที่มักจะ
ผลิตเสื้อผาสําเร็จรูปในรูปแบบเดียวกันจํานวนมาก ๆ  

1.2. ผลิต 

ประกอบดวย  การจัดเตรียมวัตถุดิบ การเตรียมการเทคนิค การจัดแบงการผลิต 
การตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดทาย และการจัดสง 

ซ่ึงจะเห็นวา ในชวงของการผลิตเปนชวงที่สําคัญมาก เนื่องจากตนทุนสินคาที่
เกิดขึ้นจะอยูในชวงของการผลิต เชน ตนทุนวัตถุดิบ ตนทุนการตรวจสอบคุณภาพ 
และโดยเฉพาะอยางยิ่งตนทุนในเรื่องของคาแรงพนักงานเย็บ ซ่ึงเปนตนทุนสวนใหญ
ของฝายผลิต มีผลกับการประเมินตนทุนสินคา เพื่อเสนอกลับไปยังฝายขาย 

1.3. หลังผลิต 

ประกอบดวย  การจัดสงและจัดจําหนาย รวมถึงการสงเสริมการขาย และการ
โฆษณาดวย 

ซ่ึงจะเห็นวา ส่ิงสําคัญที่สุดในขั้นตอนการจัดสงคือ เร่ืองของการตรงตอเวลา  ซ่ึง
เปนผลมาจากฝายผลิตโดยตรง ถาฝายผลิตคํานวณระยะเวลาในการผลิตผิดพลาด ก็จะ
ทําใหสงสินคาใหลูกคาลาชา สงผลถึงความนาเชื่อถือ และความพึงพอใจของลูกคาที่มี
ตอบริษัทอีกดวย 

ดังนั้นการประเมินตนทุนสินคา และการกําหนดระยะเวลาสงสินคากับลูกคาจึง
เปนเรื่องที่ฝายผลิตควรใหความสําคัญเปนอยางยิ่ง 
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2. การจัดแบงกลุมผลิตภัณฑเสื้อผาสําเร็จรูป 

เครื่องนุงหมสําเร็จรูปมีการจัดแบงกลุม โดยอาศัยหลักการ 2 ประการ คือ 

2.1. style variation  

คือ ความตางในรูปแบบ การออกแบบ ชนิดของผา และการทําสําเร็จแตกตางกันไปจาก
แบบหนึ่งไปยังอีกแบบหนึ่ง 

2.2. frequency  

คือ ความถี่ในการเปลี่ยนแปลง หมายถึงอัตราการเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้น เชน สัปดาหละ 
2 คร้ัง หรือเพียงปละ 2 คร้ัง 

 
จากหลักการดังกลาว เส้ือผาสําเร็จรูปจึงแบงชนิดของผลิตภัณฑไดเปน 4 ประเภท คือ 
1.)   staple product (ผลิตภัณฑหลัก) 
เปนแบบที่แทบจะไมมีการเปลี่ยนแปลงนอกจากบางครั้งเปลี่ยนชนิดของผา โดยที่สี

และการตัดโดยทั่วไปแลวมักจะไมเปล่ียนเปนป ๆ ตัวอยางเชน ช้ันในผูชาย (men’s under-wear), 
ชุดเครื่องแบบโรงงานอุตสาหกรรม (industrial work clothes) ฯ 

2.)   semi-styled product (ผลิตภัณฑแบบกึ่งสไตล) 
เปนแบบมาตรฐานซึ่งมีรูปแบบที่ เปลี่ยนแปลงเล็กนอยชนิดของผาหรือสีมีการ

เปลี่ยนแปลงคอนขางบอย การผลิตตอชนิดของผาและแบบมีระยะเวลาสั้นกวาแบบพื้นฐาน (staple 
product) เสื้อเชิ้ตมาตรฐานของผูชายเปนตัวอยางของผลิตภัณฑชนิดนี้ ซ่ึงมีการเปลี่ยนแปลง
เล็กนอยบาง เชน สี ผา ขนาด แบบปก ชนิดกระเปา ความยาวแขน และแบบของขอมือ 

3.)   styled product (ผลิตภัณฑแบบสไตล) 
เปนแบบใดแบบหนึ่งที่มีการเปลี่ยนแปลงคอนขางนอยในลักษณะของการออกแบบ 

(styling changes) ชนิดของผาและสีจะเปลี่ยนไปในแตละรูปแบบ การผลิตจะมีระยะเวลาสั้นลงกวา
แบบที่ 2 ขางตน (semi-styled product) ตัวอยางของผลิตภัณฑแบบนี้คือ กระโปรงสุภาพสตรี 
(ladies’ skirts), แจ็คเก็ตสุภาพสตรี (jackets), ชุดยาว (dresses), และโคต (coats) 
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4.)   fashion product (ผลิตภัณฑแบบแฟชั่น) 
เปนผลิตภัณฑที่มีการเปลี่ยนแปลงสูงสุดและมีการเปลี่ยนกะทันหันในรูปแบบและชนดิ

ของผา จากแบบหนึ่งเปนอีกแบบหนึ่ง การผลิตมีระยะเวลาสั้นมาก และเวลาเปนปจจัยหลักที่จะตอง
รวดเร็วตอการตอบสนองความตองการรีบดวนในระยะเวลาอันสั้น 

 
ซ่ึงในผลิตภัณฑหลัก  จะมีขนาดของการเปลี่ยนแปลงนอย  และขนาดของการ

เปลี่ยนแปลงจะเพิ่มขึ้นใน ผลิตภัณฑแบบกึ่งสไตล  ผลิตภัณฑแบบสไตล  และผลิตภัณฑแบบ
แฟชั่น ตามลําดับ  ดังแสดงในรูปที่ 3.2 

 
 

large

small
staple semi- styled fashion

styled

extent of change  
รูปที่ 3. 2 ภาพแสดงขนาดของการเปลี่ยนแปลงรูปแบบในผลิตภัณฑแตละประเภท 
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ระยะเวลาในการผลิตของ ผลิตภัณฑหลักจะยาวนานที่สุดเมื่อเทียบกับผลิตภัณฑ

ประเภทอื่น ๆ ซ่ึงระยะเวลาจะลดนอยลง ในผลิตภัณฑแบบกึ่งสไตล  ผลิตภัณฑแบบสไตล  และ
ผลิตภัณฑแบบแฟชั่น ตามลําดับ  ดังแสดงในรูปที่ 3.3 

 
long

short
staple semi- styled fashion

styled

length of production  
รูปที่ 3. 3 ภาพแสดงชวงระยะเวลาในการผลิตของผลิตภัณฑแตละประเภท 

3. ลักษณะของงานในกระบวนการเย็บ 

แบงออกเปน 3 ลักษณะดวยกัน คือ 

3.1. standard operations (ลักษณะงานมาตรฐาน) 

ซ่ึงหมายถึง หนวยงานที่ผลิตสินคาที่มีโครงสรางชิ้นสวนเหมือนกัน ยกตัวอยางเชน 
กางเกงขายาวสตรีซ่ึงมีลักษณะงานและขั้นตอนโดยสวนใหญแลวจะเหมือน ๆ กัน ในทุกแบบที่
ผลิตหากมีการเปลี่ยนชนิดของผาพนักงานเย็บก็สามารถสรางความคุนเคยไดในระยะเวลาที่ส้ัน  

3.2. transfer operations (ลักษณะงานคลายเคียง) 

หมายถึง พนักงานเย็บมีความสามารถความชํานาญพื้นฐานดีอยูแลว และทํางานมากกวา
หนึ่งขั้นตอนแลวตองปรับตัวเขากับลักษณะรูปแบบตาง ๆ ยกตัวอยางเชน พนักงานเย็บซึ่ง
โดยปรกติแลวทําหนาที่เย็บคิ้ว (top stitch) เมื่อมีการเปลี่ยนแบบเกิดขึ้น พนักงานเย็บนี้จะตอง
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ปรับตัวเขากับรูปรางของชิ้นงานที่เปล่ียนไป เชน แบบปกเสื้อตาง ๆ สาบปกใน รูปแบบที่ไม
เหมือนกันและชิ้นแบบตาง ๆ เปนตน 

สรุป ลักษณะที่เปลี่ยนนี้ จะมีการเปลี่ยนของรูปรางชิ้นงาน ซ่ึงจะมีการเปลี่ยนดายเย็บ
และแนวตะเข็บกวาง แคบ ไมเทากัน โดยที่พนักงานเย็บไมจําเปนตองเปลี่ยนลักษณะงานใหมโดย
ส้ินเชิง เพียงแตปรับตัวจากความสามารถที่มีอยูแลวมาทํางานที่ใกลเคียงกัน 

3.3. new operations (ลักษณะงานใหม) 

ซ่ึงมีความหมายในตัวชัดเจนอยูแลว คือ พนักงานเย็บซึ่งมีความสามารถความชํานาญ
ขั้นพื้นฐาน แตตองเปลี่ยนไปทํางานในลักษณะใหมที่ไมเคยทํามากอน เหตุการณนี้จะพบเห็นบอย 
ๆ ในการผลิตสินคาแบบสไตล (styled product) และแบบแฟชั่น (fashion product) ซ่ึงขึ้นอยูกับ
ลักษณะของความยุงยากซับซอนของงานใหม ที่จะมีผลกระทบกับระยะเวลาที่พนักงานจะตอง
ปรับตัวใหคุนเคยได 

4. ระดับของพนักงานเย็บ 

ในระดับสากลไดจําแนกฝมือแรงงานของพนักงานเย็บออกเปน 4 ระดับดังนี้ 

4.1. ระดับที่ 1   unskilled   ยังไมมีทักษะ 

หมายถึง พนักงานที่สามารถทํางานไดในรูปแบบงาย ๆ เพียงหนึ่งหรือสองอยาง 
ลักษณะงาน เชน เก็บเศษดาย เล็มหางดาย หรือใชจักรประเภท bar tack (ย้ําตัวหนอน), button holes 
(ถักรังกระดุม) ฯลฯ การฝกพนักงานระดับนี้ใชเวลาต่ํากวาหนึ่งสัปดาห 

4.2. ระดับที่ 2   semi-skilled   กึ่งมีทักษะ 

หมายถึง พนักงานซึ่งมีความสามารถที่จะทําการเย็บประกอบเสื้อผาอยางงาย ๆ ได เชน 
เย็บประกบชิ้นหนาและชิ้นหลังเขาดวยกัน สามารถประกอบซับในไดครบถวน หรือประกอบซบัใน
เขากับตัวเสื้อได พนักงานในระดับนี้จะใชเวลาฝกฝนหลายสัปดาหแตไมเกิน 1 เดือน 
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4.3. ระดับที่ 3   skilled   ผูมีทักษะ 

หมายถึง พนักงานซึ่งสามารถทํางานยาก ๆ ได เชน ประกอบแขนเขากับตัวเสื้อ 
ประกอบคอปกเขากับตัวเสื้อหรืองานอื่น ๆ ที่ยุงยาก เปนตน พนักงานฝมือนี้จะใชระยะเวลาการ
ฝกฝนสามถึงสี่เดือน ซ่ึงรวมทั้งเวลาที่ใชในการเขารวมงานในสายการผลิตจริงจนกระทั่งฝมือถึง
ระดับมาตรฐาน 

4.4. ระดับที่   4 highly skilled   พนักงานระดับยอดทักษะ 

หมายถึง พนักงานที่สามารถเย็บไดทุกรูปแบบ ทุกขั้นตอน จนจบสิ้นกระบวนการ ทั้งยงั
ปรับตัวไดอยางรวดเร็วเมื่อมีการผลิตในรูปแบบใหม ๆ ที่เปลี่ยนไป กวาจะมาถึงระดับนีไ้ดพนกังาน
ก็จะตองผานการฝกฝนและพัฒนาตัวเองจากประสบการณมาดวยระยะเวลาที่ยาวนานทีเดียว 

 
จากการสัมภาษณโรงงานตัวอยาง 4 โรงงานพบวา ลักษณะการจําแนกฝมือแรงงานของ

พนักงานมีลักษณะใกลเคียงกันโดยสงผลตอรูปแบบของการจายคาแรงแกพนักงานในแผนกเย็บ ซ่ึง
สามารถแยกไดเปน 2 รูปแบบดวยกัน คือ 

1.) จายแบบเหมารายวัน กับ จายรายชิ้น 
ในรูปแบบนี้โรงงานจะจายคาแรงใหพนักงานใหม ซ่ึงทางโรงงานระบุวามีระดับ

ทักษะอยูในระดับที่ 1 (ยังไมมีทักษะ) และระดับที่ 2 (กึ่งมีทักษะ) แบบเหมาจายรายวัน เนื่องจาก
พนักงานในสองระดับนี้ มักจะทํางานไมไดตามเปาหมายที่โรงงานกําหนดไว และสําหรับพนักงาน
ในระดับที่ 3 (ผูมีทักษะ) และพนักงานในระดับที่ 4 (พนักงานระดับยอดทักษะ) ทางโรงงานจะจาย
คาแรงใหเปนระบบรายชิ้น ตามจํานวนชิ้น ที่พนักงานทําไดในแตละวัน ซ่ึงทางโรงงานจะใชระบบ
การจายคาแรงแรงจูงใจ เขามาชวย เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานของพนักงานดวย 

2.) จายรายชิ้น กับ จายเพิ่มตามอายุการทํางาน 
ในรูปแบบนี้โรงงานจะจายคาแรงใหพนักงานทั้ง 4 ระดับ แบบรายชิ้นเหมือนกัน

ทั้งหมด โดยมีการกําหนดเปาหมาย เพื่อจายคาแรงจูงใจเชนเดียวกัน แตตางกันตรงที่ พนักงานจะ
ไดรับคาจางเพิ่มตามอายุการทํางานดวย  ซ่ึงทางโรงงานระบุวาวิธีการนี้จะชวยลดอัตราการลาออก
ของพนักงานเย็บลงได 
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5. สรุปการศึกษาภาพรวมของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 

ในแตละโรงงานโดยสวนใหญ จะมีผลิตภัณฑหลัก (staple product) ของโรงงาน ที่ผลิต
เปนประจําในจํานวนมาก ๆ แตในยุคปจจุบันที่มีการแขงขันสูงทําใหมี ผลิตภัณฑประเภทแฟชั่น 
(fashion product) เพิ่มมากขึ้น ทําใหเกิดการเปลี่ยนแปลงลักษณะงานในกระบวนการเย็บ ซ่ึง
สามารถแบงออกเปน 3 ลักษณะดวยกัน คือ standard operations (ลักษณะงานมาตรฐาน), transfer 
operations (ลักษณะงานคลายเคียง) และ new operations (ลักษณะงานใหม)  ในงานเย็บนี้หากเปน
งานที่พนักงานเคยเย็บมากอนเสมอ ๆ  ยอมไมเกิดความยุงยากแตประการใด แตหากเปนสวนของ
ลักษณะงานใหม (new product) พนักงานมักจะประสบกับปญหาในการปรับตัวใหคุนเคยกับงาน 
ถึงแมวาจะเปนพนักงานที่มีระดับทักษะในระดับที่ 3 (ผูมีทักษะ) แลวก็ตาม  

ลักษณะงานใหม คือ งานที่จะตองเรียนรูทุกครั้งที่มีการเปลี่ยนแบบในการผลิต ซ่ึงก็
ขึ้นอยูกับผลิตภัณฑที่โรงงานนั้น ๆ ผลิตอยู สินคาในแบบพื้นฐาน (staple product) เมื่อมีการเปลี่ยน
รูปแบบสินคาโดยทั่วไปแลวอาจจะทําใหมีลักษณะงานใหมเกิดขึ้นเพียงหนึ่งหรือสองอยางที่จะตอง
เรียนรู ในขณะที่สินคาแบบสไตล (styled product) เมื่อมีการเปลี่ยนแบบแลวจะเกิดลักษณะงาน
ใหมขึ้นมาอีกมากพอสมควรและพนักงานเย็บตองใชเวลาในการเรียนรู และสรางความชํานาญ
ขึ้นมามากกวาในแบบแรก ในการเรียนรูและสรางความชํานาญขึ้นอยูกับ ลักษณะของงานที่
เปลี่ยนไปและความสามารถเฉพาะตัวของพนักงานเย็บ ซ่ึงสามารถแบงออกเปน 4 ระดับ ไดแก 
ระดับที่ 1 unskilled ยังไมมีทักษะ, ระดับที่ 2 semi-skilled กึ่งมีทักษะ, ระดับที่ 3 skilled ผูมีทักษะ 
และ ระดับที่ 4 highly skilled พนักงานระดับยอดทักษะ  
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การศึกษา วธิีการคิดคาเวลามาตรฐานในการเย็บ ปญหาที่เกิดขึ้น การกําหนดเปาหมาย
ในการทํางาน และการปรับคาเวลามาตรฐานดวยระดับทักษะของพนักงาน ที่เกิดขึ้นจริง
ในปจจุบัน 

ผูวิจัยไดขอความอนุเคราะหเขาเยี่ยมชมโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม โดยคัดเลือก
โรงงานที่ใชวิธีการคํานวณเวลามาตรฐานในการเย็บจากโปรแกรม MRL ซ่ึงเปนโปรแกรมที่ชวยใน
การคํานวณเวลามาตรฐานจากทาทางการเคลื่อนไหว โดยใชระบบเวลามาตรฐานที่ถูกกําหนดไว
ลวงหนา(Predetermined Motion Time System) ในระบบ MTM-1 ((METHOD TIME 
MEASUREMENT) รายละเอียดของทฤษฎี MTM (Method Time Measurement) แสดงไวใน
ภาคผนวก ก   

จากการเขาเยี่ยมชมโรงงาน และเขาสัมภาษณผูบริหารรวมถึงทีมวิศวกรฝายผลิตจาก
โรงงานตัวอยาง 4 แหง มีรายละเอียด ดังตอไปนี้ 

1. ขอมูลจากโรงงานที่ 1 

จากการเขาเยี่ยมชมในฝายผลิต พบวาในฝายผลิตแบงออกเปน 4 แผนกดวยกัน คือ 
1.)   แผนก cutting 
2.)   แผนก sewing 
3.)   แผนก finishing 
4.)   แผนก packing 
 

โดยในแผนก Sewing นั้น ยังแบงแยกยอยออกเปน  6  ทีมผลิตดวยกัน  คือ  
1.)   ทีมปก   ประกอกดวย  ปก และ คอเส้ือ 
2.)   ทีมขอบแขน   ประกอบดวย   การขึ้นรูป,   การใชมือทํา   และการใชจักรอัตโนมัติ, 
3.)   ทีมแขน   ประกอบดวย   สาบแขนใหญ   และสาบแขนเล็ก (แขนสั้นและแขนยาว) 
4.)   ทีมลําตัว   ประกอบดวย   ดานหนา,   ดานหลัง   สาบซาย/ขวา,   กระดุม, 
                                                    กระเปา   และสาบหนา 
5.)   ทีมประกอบ   เปนขั้นตอนสุดทายที่ใชเวลานานที่สุด  
6.)   ทีมงานแก  (จะทําก็ตอเมื่อมีเวลามากพอ) 
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จากการสอบถามวิศวกรผูดูแลงานพบวา ในปจจุบันทางบริษัทไดใหความสนใจ
ในการศึกษาวิธีการทํางานเปนอยางมาก และมีการปรับปรุงวิธีการทํางานอยูเสมอ ไมวาจะเปน
ดานการวางผังการผลิตเพื่อลดระยะทางในการเคลื่อนยาย   การจัดลําดับงานระหวางคนและ
เครื่องจักรเพื่อลดเวลาในการรอคอย   หรือแมกระท้ังคิดประดิษฐอุปกรณเสริมตาง ๆ เพื่อชวย
อํานวยความสะดวกและลดเวลาในการทํางาน ทั้งหมดนี้ลวนแตเปนองคความรูที่เกิดขึ้นใน
บริษัททั้งสิ้น  อีกทั้งขณะนี้บริษัทพึ่งเริ่มนําโปรแกรม MRL เขามาใชงานเพื่ออํานวยความ
สะดวกในการคํานวณหาเวลามาตรฐานในการเย็บ ทดแทนวิธีการเดิม คือ การใชนาฬิกาจับ
เวลา ซ่ึงมักจะใหคาที่คลาดเคลื่อนเนื่องจากหลาย ๆ ปจจัยดวยกัน 

จากการเขาเยี่ยมชมโรงงานในครั้งนี้ ทําใหผูวิจัยไดเห็นถึงขั้นตอนตาง ๆ ใน
กระบวนการผลิต ทําใหผูวิจัยมองเห็นภาพของอุตสาหกรรมการตัดเย็บไดชัดเจนมากยิ่งขึ้น  
โดยเฉพาะอยางยิ่งในกระบวนการเย็บ  

2. ขอมูลจากโรงงานที่ 2 

จากการเขาเยี่ยมชมโรงงาน ผูวิจัยไดสัมภาษณวิศวกรผูใชงานโปรแกรม MRL  พบวา
ขั้นตอนในการวิเคราะหหาเวลามาตรฐานตั้งแตเร่ิมตน คือ มีผลิตภัณฑช้ินใหมเขามา จนกระทั่งใส
ขอมูลลงไปในโปรแกรม MRL และคํานวณเวลามาตรฐาน (คา SAM) ออกมา มีดังนี้ 

1.)   วิศวกรไดรับตัวอยางผลิตภัณฑใหมเขามา มีลักษณะเปนภาพของผลิตภัณฑ ใน
ใบสั่งงาน 

2.)   วิศวกรทําการวิเคราะหจากภาพของผลิตภัณฑ วาควรจะมีช้ินสวนใดบางในการ
ประกอบขึ้นมาเปนผลิตภัณฑช้ินนี้ 

3.)   วิศวกรทําการวิเคราะหขั้นตอนการทํางานของแตละชิ้นงานวามีขั้นตอนใดบาง จาก
จินตนาการของวิศวกรเอง หรือในบางครั้งจากการทํางานจริง (ในขั้นตอนนี้จะใชวิศวกรมากกวา 1 
คน เพื่อลดความผิดพลาดในการวิเคราะหขั้นตอนการทํางาน) และกําหนดลักษณะการเคลื่อนไหว
ของแตละขั้นตอน  (โดยเลือกจากขั้นตอนการทํางานที่มีใหในโปรแกรม MRL ) 

4.)   วิศวกรใสขอมูลตาง ๆ ลงไปในโปรแกรม MRL ไดแก ขอมูลเครื่องจักร ขั้นตอน
การทํางาน คาเผื่อ แลวใหโปรแกรมคํานวณคาเวลามาตรฐานออกมา 

5.)   ทดลองใชงานโดยการเปรียบเทียบกับเวลาในการทํางานจริง 
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6.)   ปรับปรุงและแกไขในกรณีที่เวลามาตรฐานที่วิเคราะหจากโปรแกรมกับเวลาที่
เกิดขึ้นในการทํางานจริงแตกตางกันมาก โดยการถายภาพวีดีโอการทํางานจริงและวิเคราะหขัน้ตอน
การทํางานทั้งหมดใหม 

 
ปญหาที่เกิดขึ้นจากการวิเคราะหหาเวลามาตรฐานในการเย็บและการใชงาน

โปรแกรมมีดังนี้ 
1.)   วิศวกรใชเวลาคอนขางนานในการวิเคราะหผลิตภัณฑใหมแตละชิ้น 
2.)   วิศวกรวิเคราะหขั้นตอนการทํางานไดไมเหมือนกันแสดงใหเห็นวา ยิ่งใชจํานวน

วิศวกรในการวิเคราะหขั้นตอนการทํางานนอยก็ยิ่งเกิดความผิดพลาดในการวิเคราะหสูง และทําให
ตองเสียเวลาในการวิเคราะหใหม 

3.)   เวลามาตรฐาน (คา SAM) ที่คํานวณไดจากโปรแกรมมีคานอยกวาเวลาที่เกิดจาก
การงานจริงคอนขางมาก ดังนั้นวิศวกรจึงแกไขโดยการกําหนดคาเผื่ออ่ืน ๆ ไวคอนขางสูง 

4.)   คา SAM ที่ไดจากโปรแกรมไมสามารถนํามาใชงานไดทันที ยกตัวอยางเชน ใน
กรณีที่ผลิตภัณฑนั้นเปนผลิตภัณฑใหมที่พนักงานไมเคยทํามากอน วิศวกรจะตองทําการปรับคา 
SAM ที่คํานวณไดกอนนําไปใชงานจริงโดยการบวกเวลาเพิ่มเขาไป เพื่อเปนขวัญและกําลังใจแก
พนักงาน และคอยปรับลดเวลามาตรฐานลงเมื่อพนักงานมีความชํานาญในงานใหมมากขึ้น 

5.)   วิศวกรยังมีความสงสัยวาคาเวลามาตรฐานที่คํานวณไดนั้น ไมคอยใกลเคียงกับเวลา
ที่เกิดขึ้นจากการทํางานจริง เนื่องมาจากสาเหตุใด โดยใหขอสังเกตไววา อาจจะมาจาก การที่วิศวกร
ไมสามารถวิเคราะหขั้นตอนการทํางานไดอยางถูกตอง เนื่องจากไมมีมาตรฐานในการวิเคราะห 
หรืออาจมาจากการกําหนดคาเผื่อที่ผิดไป หรือ อาจจะมาจากการที่พนักงานขาดทักษะในการทํางาน 

3. ขอมูลจากโรงงานที่ 3 

จากการเขาเยี่ยมชมโรงงาน ผูวิจัยไดสัมภาษณผูใชงานโปรแกรม MRL ซ่ึงพบวาทาง
โรงงาน ไดใชงานโปรแกรมมาเปนเวลาคอนขางนานแลวและทางบริษัทยังเก็บขอมูลตาง ๆ ในอดีต
จนถึงปจจุบันไวอีกมากมาย และยังทําเปนมาตรฐานไวใชงานในครั้งตอไป เพื่อความสะดวกและ
รวดเร็วอีกดวย ตัวอยาง  เชน  

1.)   บริษัทไดจัดทําฐานขอมูลบันทึกเวลามาตรของแตละชิ้นสวนที่ผลิตบอย ๆ โดย
กําหนดรหัสใหแตละชิ้นสวนและเก็บไวเปนฐานขอมูลสําหรับใชในบริษัท โดยในแตละชิ้นสวนจะ
ประกอบดวยรหัสของชิ้นสวนนั้น ภาพของชิ้นสวนนั้น ขั้นตอนการทํางาน และเวลามาตรฐานที่ได
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จากโปรแกรม MRL เมื่อมีผลิตภัณฑเขามาใหวิเคราะห ผูวิเคราะหจะสามารถดึงขอมูลของ
ช้ินสวนที่เคยทําไปแลวมาใชงานไดเลยโดยไมตองทําการวิเคราะหใหมใหเสียเวลา 

2.)   บริษัท ไดทําการเก็บภาพวีดีโอประกอบขั้นตอนการผลิตในแตละชิ้นสวนเอาไว
ดวย เพื่อสะดวกในการวิเคราะหขั้นตอนการทํางาน ใชฝกอบรมพนักงานและเก็บไวอางอิง 

3.)   บริษัทมีการจัดทําลักษณะการเย็บแบบตาง ๆ เพื่อไวสําหรับฝกอบรมพนักงานดวย 
4.)   บริษัทมีนโยบายกําหนดใหพนักงานที่ทํางานเกงที่สุด เปนมาตรฐานในการทํางาน

คิดเปน 100 % 
 
ปญหาที่เกิดขึ้นจากการวิเคราะหหาเวลามาตรฐานในการเย็บและการใชงานโปรแกรมมี

ดังนี้ 
1.)   ผูบริหารมีความเห็นวาคาเวลามาตรฐานที่คํานวณไดจากโปรแกรม MRL ยังมีความ 

ผิดพลาดอยู นาจะประมาณ 30 - 40 % และเห็นวายังไดประโยชนจากการใชงานโปรแกรมคอนขาง
นอย 

2.)   คาเวลามาตรฐานที่คํานวณไดจากโปรแกรม MRL มีคานอยกวาเวลาที่เกิดขึ้นจาก
การทํางานจริงประมาณ 10 – 20 % ซ่ึงผูใชงานมีความเห็นวา นาจะเกิดจากการที่พนักงานขาด
ทักษะในการทํางานมากกวา ซ่ึงคิดวาเปนปญหาหลักที่ทําใหใชเวลาในการทํางานจริงมากกวาเวลา
ที่คํานวณไดจากโปรแกรม 

ผูวิจัยยังไดมองเห็นส่ิงที่ควรจะมีเพิ่มเติมในตัวโปรแกรมคํานวณเวลามาตรฐานในการ
ทํางาน คือ เร่ืองของ ทักษะในการทํางานของพนักงาน ซ่ึงผูวิจัยคิดวานาจะเปนอีกปจจัยหนึ่ง ที่มีผล
กับการกําหนดคาเวลามาตรฐานในการทํางานดวย 

4. ขอมูลจากโรงงานที่ 4 

จากการเขาเยี่ยมชมโรงงาน ผูวิจัยไดสัมภาษณวิศวกรผูใชงานโปรแกรม MRL ซ่ึงมี
ความเห็นวานาจะเพิ่มปจจัยดานทักษะของพนักงานเขาไปในตัวโปรแกรมดวยเพราะเห็นวามีผล
อยางมากกับความแตกตางของเวลาที่ไดจากการคํานวณในโปรแกรมกับเวลาในการทํางานจริง และ
คิดวาโปรแกรมคํานวณคาเวลามาตรฐานนาจะสามารถนําไปใชในแผนกอื่น ๆ ไดอีกนอกจากแผนก
เย็บอยางเดียว ยกตัวอยางเชน แผนกตัด ฯ สําหรับคาเผื่อนั้น มีความเห็นวานาจะสามารถระบุไดเอง
จากลักษณะการทํางานในโรงงานจริง ๆ  มากกวาใชคาที่มีการวิเคราะหมาใหแลว แตคิดวาคงจะใช
เวลานานถาตองระบุคาเผื่อของโรงงานเองจริง ๆ  
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5. สรุปผลการเยี่ยมชมโรงงาน 

พบวา โรงงานตัวอยางทั้ง 4 แหง มีความเชื่อมั่นในระบบการคํานวณเวลามาตรฐานใน
กระบวนการเย็บดวยวิธีวิธีการคํานวณเวลาลวงหนาของการปฏิบัติงานการเย็บ PRE – 
DETERMINED MOTION TIME SYSTEM (PMTS) ภายใตระบบ MTM (Method Time 
Measurement)  ดูรายละเอียดใน ภาคผนวก ก โดยมีโปรแกรมที่ชวยในการคํานวณ คือ โปรแกรม 
MRL โดยวัตถุประสงคหลักในการคํานวณคาเวลามาตรฐานในกระบวนการเย็บ มีความคลายคลึง
กันใน 4 โรงงาน คือ 

1.)   เพื่อใชเปนเกณฑในการกําหนดเปาหมายในการทํางานเพื่อกําหนดราคารายชิ้น 
2.)   เพื่อใชในการกําหนดราคาคาจางในการผลิตสินคาในแตละผลิตภัณฑสําหรับลูกคา 
3.)   ใชในการวางแผนกําลังการผลิต และจัดสมดุลการผลิต 
4.)   ใชสําหรับกําหนดระยะเวลาจัดสงสินคากับลูกคา 
 
แตทั้งนี้ทั้งนั้น ทั้ง 4 โรงงานพบวา คาเวลามาตรฐานในการเย็บที่ไดจากการคํานวณ มี

คาต่ํากวาความเปนจริง ซ่ึงทั้งหมดมีความเห็นตรงกันวาอาจมีสาเหตุเนื่องมาจาก การคํานวณเวลา
มาตรฐานในระบบดังกลาวไมไดมีการพิจารณาในเรื่องของระดับทักษะของพนักงานเย็บเขามา
เกี่ยวของ ดวย จึงทําใหเกิดความผิดพลาดขึ้นในการคํานวณเวลามาตรฐานในการเย็บดังกลาว ซ่ึง
ทางโรงงานจะแกไขปญหาเฉพาะหนานี้ โดยการใหคาเวลาคาเผื่อ อ่ืน ๆ เพิ่มขึ้นอีกประมาณ 20 %  
เพื่อเพิ่มขวัญและกําลังใจแกพนักงาน 
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ศึกษาลักษณะขอมูลในโรงงงาน ที่ จะเปนประโยชนตอการศึกษาอัตราการเรียนรูงาน 

ในเบื้องตน พบวาขอมูลที่เปนประโยชนตอการนํามาศึกษาอัตราการเรียนรูงานของ
พนักงานไดนั้น ไดแกขอมูลเวลาที่ใชทํางานในแตละชิ้นงานที่เพิ่มขึ้น โดยแบงออกเปน 2 แนวทาง
ดวยกัน คือ 

1. ขอมูลการจายคาแรงยอนหลังของโรงงาน 

เนื่องจากขอมูลการจายคาแรงของพนักงาน เปนขอมูลที่แตละโรงงานมีอยูแลว ถา
สามารถนําขอมูลดังกลาวมาใชในการศึกษาอัตราการเรียนรูงานของพนักงานได จะทําใหโรงงานมี
ขอมูลเปนจํานวนมากที่จะนํามาใชและไมเสียเวลาในการเก็บขอมูลใหม  

2. ออกแบบการเก็บขอมูลเวลาในการผลิตที่เกิดขึ้นจริงใหม 

วิธีการนี้จะทําใหสามารถเก็บขอมูลเฉพาะในสวนที่ตองการได โดยสามารถระบุสาเหตุ
ที่ทําใหเวลาในการทํางานมากขึ้นผิดปกติไดดวย แตวาจะเสียเวลาในการเก็บคอนขางนาน 

จากการเขาเยี่ยมชมโรงงานและศึกษาขอมูลลักษณะทั่วไปของกระบวนการเย็บ เพื่อศึกษา
ความเหมาะสมในการเก็บขอมูล พบวา ระบบการผลิตที่ใชในโรงงานตัวอยาง แบงออกเปน 2  
ระบบดวยกัน คือ 

1.) ระบบสายตรง ( Line system หรือ Straight line) 
เปนระบบที่มีการไหลของงานจากพนักงานเย็บคนหนึ่งไปยังอีกคนหนึ่งในแบบชิ้นตอ

ช้ิน (piece by piece) ตั้งแตขั้นตอนแรกจนถึงขั้นตอนสุดทาย ระบบนี้จะทําใหงานออกเร็ว แตวามี
ขอเสีย คือ เมื่อ เกิดการติดขัดในกระบวนการไหน ก็จะทําใหระบบหยุดชะงัก 

2.) ระบบมัด (Bundle system) 
เปนระบบการผลิตที่กําหนดให ใน  1 มัด (Bundle) คือ 1 หนวยงาน หรือ 1 

กระบวนการ พนักงาน 1 คน จะทํางานเพียงกระบวนการเดียวที่อยูในมัดนั้น และสงตอไปให
พนักงานคนอื่นทํากระบวนการตอไป โดยสงในลักษณะของมัดงานเชนกัน ระบบนี้จะทําให
พนักงานทํางานไดตอเนื่องไมติดขัด เมื่อมีปญหาเกิดขึ้นที่กระบวนการใดกระบวนการหนึ่ง 
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จัดระบบการจายรายชิ้นไดงาย แตวางานจะออกชา และมี WIP (work in process) มาก แตก็เปน
ระบบที่นิยมใชกันอยูทั่วไป 

ซ่ึงในกระบวนการผลิต จะแบงออกเปน ขั้นตอนการทําชิ้นสวนยอย ขั้นตอนการ
ประกอบยอย และขั้นตอนการประกอบขั้นสุดทาย โดยโรงงานตัวอยาง บางโรงงานก็ใชระบบการ
ผลิตแบบสายตรงเพียงอยางเดียว และในบางโรงงานก็มีระบบการผลิตเปนแบบระบบผสม 
(Combination system) คือ ใชระบบมัดในขั้นตอนการทําชิ้นสวนยอย และขั้นตอนการประกอบยอย 
สวนขั้นตอนการประกอบขนสุดทาย ในทุกโรงงานจะใชระบบสายตรง ไมนิยมใชระบบมัดใน
ขั้นตอนนี้เนื่องจากชิ้นงานมีขนาดใหญ ทําใหเสียเวลาในการ ผูกมัด และ แกมัดมาก 

- ลักษณะการจายคาแรงใหพนักงานในระบบสายตรง 
 โรงงานจะคิดเปาหมายในการทํางานรวมกันของพนักงานทั้งทีม โดยตั้งเปาหมายเปน

จํานวนตัว/ช.ม. วิธีนี้จะทําใหพนักงานทุกคนในทีม ไดรับคาแรงเทากันในแตละทีม ทําใหพนักงาน
ชวยเหลือกันในแตละกระบวนการ เพื่อใหงานออกเร็วที่สุด ในระบบการผลิตลักษณะนี้ ทาง
โรงงานจะมีใบบันทึกติดตามการทํางานของพนักงานเปนทีม โดยเก็บขอมูลเปนจํานวนชิ้น/ช.ม. ที่
พนักงานทีมนั้นทําได หรือในบางโรงงาน ก็เก็บขอมูลเปน จํานวนตัว/วัน  

- ลักษณะการจายคาแรงใหพนักงานในระบบการผลิตแบบมัด 
 โรงงานจะจายคาแรงเปนรายชิ้น ใหกับพนักงานแตละคน พนักงานจะไดคาแรงตาม

ปริมาณงานที่ตนเองทําจริง ๆ ในระบบการผลิตลักษณะนี้ ทางโรงงานจะมีคูปอง ใหพนักงานเก็บ
เอาไว โดยใน 1 มัด จะมี 1 คูปอง ซ่ึงมีรหัสงาน และ รหัสล็อต  โดยขอมูลท่ีโรงงานเก็บไว คือ ชนิด
ของกระบวนการ และจํานวนชิ้นที่ทําในแตละวันของพนักงานแตละคน 

 
จากขอมูลในเบื้องตนทั้งลักษณะการจายคาแรงในระบบการผลิตสายตรง และระบบ

การผลิตแบบมัดพบวาการใชขอมูลการจายคาแรงยอนหลังในการศึกษาอัตราการทํางานของ
พนักงาน พบปญหาและอุปสรรค ดังนี้ 

1.)  ลักษณะขอมูลการจายคาแรง ถูกเก็บรวมเปนรายวัน ซ่ึงใน 1 วัน พนักงาน 1 คน 
อาจจะทํางานหลายกระบวนการ หรือหลายล็อต (ในกรณีล็อตเล็ก) ทําใหไมสามารถ แยกแยะขอมูล
เฉพาะกระบวนการได  ซ่ึงการจะนําขอมูลสวนนี้มาใชงานไดนั้นจะตองคัดเลือกขอมูลเฉพาะ
พนักงานที่ทํางานในกระบวนการเดียวอยางตอเนื่อง ติดตอกันหลายวัน  

2.)  มีปจจัยอ่ืน ๆ ที่ไมทราบ เขามาเกี่ยวของดวย และไมมีการบันทึกไวแตอยางใด 
จากการศึกษาลักษณะการเก็บขอมูลของโรงงานตัวอยางสามารถแสดงการเปรียบเทียบ

ขอดีขอเสียของการใชขอมูลเกาและการเก็บขอมูลใหมไดดังตารางที่ 3.1 
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ตารางที่ 3. 1  แสดงการเปรยีบเทียบขอดแีละขอเสียของการใชขอมูลเกาและการเกบ็ขอมูลใหม 

 ใชขอมูลเกา เก็บขอมูลใหม 

ขอด ี 1.)  มีขอมูลจํานวนมาก 

2.)  ใชเวลาในการเก็บนอย 

3.)  ไมตองรบกวนเวลาของ
พนักงานเย็บ 

1.)  สามารถระบุจุดเริ่มตนในการ
เก็บขอมูล ไดอยางถูกตอง 

2.)  สามารถเลือกเก็บเฉพาะขอมูลใน
สวนที่ตองการได  

3.)  สามารถระบุสาเหตุที่ทําใหเวลา
ในการผลิตคลาดเคลื่อนได 

ขอเสีย 1.) ไมสามารถแยกเวลาเริ่มตน 
และสิ้นสุด ในการผลิตเฉพาะ
กระบวนการได 

2.) ไมสามารถระบุสาเหตุของ
ความผิดปกติได 

1.)  ตองใชระยะเวลาในการเก็บ
ขอมูลนาน 

2.) อาจจะไมไดรับความรวมมือใน
การเก็บขอมูลจากพนักงาน 

 
จากขอดีและขอเสียของการเก็บขอมูลใน 2 รูปแบบขางตน จะเห็นวาวิธีการเก็บขอมูลใหม 

มีความเหมาะสมมากกวาวิธีการใชขอมูลเกาที่โรงงานเก็บไว ถึงแมวาจะทําใหเสียเวลาในการเก็บ
ขอมูลตามระยะเวลาในการผลิตจริงของพนักงานก็ตาม แตการออกแบบการเก็บขอมูลใหม จะทาํให
สามารถจัดทําแนวทางในการเก็บขอมูล ที่สามารถคัดเลือกเฉพาะขอมูลที่ตองการและยังสามารถ
ติดตามสาเหตุของความผิดพลาดของขอมูล เพื่ออธิบายความผิดปกติของเวลาในการผลิตได และ
สามารถใชเปนแบบอยางในการเก็บขอมูลในกระบวนการอื่น ๆ ที่ตองการตอไป 
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การเก็บขอมลู ที่เก่ียวของกับการวิเคราะหอัตราการเรียนรูงาน เพื่อประเมินระดับ
ทักษะของพนักงานในแตละขั้นตอนงานที่มีความยากแตกตางกัน 

หลักจากการศึกษาเกณฑในการแบงประเภทผลิตภัณฑ ลักษณะงาน ระดับทักษะของ
พนักงาน และปญหาที่พบจากการเขาเยี่ยมชมโรงงานตัวอยางทั้ง 4 โรงงงานแลว ผูวิจัยไดรับความ
อนุเคราะห อนุญาตใหทําการวิจัยและเก็บขอมูล จากโรงงานตัวอยางโรงงานที่ 1 เพื่อเปนตัวอยางใน
การออกแบบการเก็บขอมูล และวางแนวทางในการวิเคราะหระดับทักษะของพนักงาน (Learning 
effect) ในแตละกระบวนการในขั้นตอนของการเย็บ ที่มีความยากของงานตางกัน  

กอนที่จะนําเสนอแนวทางในการเก็บขอมูล และวิเคราะหขอมูลจากโรงงานตัวอยาง จึงขอ
อธิบายแนวคิด และวิธีการนําผลของระดับทักษะของพนักงาน (Learning effect) ไปใชงาน ดังนี้ 

1. ระดับทักษะของพนักงานในแตละงานจะเพิ่มขึ้นตามจํานวนชิ้นงานที่พนักงานทํา 
2. ระดับทักษะของพนักงานสามารถพิจารณาไดจาก 2 ปจจัย คือ 

2.1 ระดับความยากของงาน 
2.2 จํานวนชิ้นงาน หรือ ปริมาณงานในการสั่งผลิตแตละครั้ง 

3. ในแตละระดับความยากของงาน จะประกอบดวยสมการตัวแทนของระดับความยาก
นั้น ๆ (สมการ Learning effect) โดยมีตัวแปรตน คือ จํานวนชิ้นของงานที่ส่ังผลิต และ
ตัวแปรตาม คือ % ประสิทธิภาพของงาน ดังนั้น เมื่อ โรงงานทราบจํานวนชิ้นที่ส่ังผลิต 
ก็จะสามารถแทนคาลงในสมการ Learning effect เพื่อหาคา % ประสิทธิภาพของงาน 
ณ จํานวนที่ส่ังผลิตนั้น ๆ ได เพื่อประกอบการพิจารณา ในเรื่องของ การกําหนดคาแรง
รายช้ิน การตั้งเปาหมายในการทํางาน รวมถึงการพิจารณาในเรื่องการวางแผนการผลิต
และการเจรจาตอรองกับลูกคาดวย 

4. ระดับทักษะของพนักงานในแตละโรงงาน  มีความแตกต างกัน  เนื่ องจาก
สภาพแวดลอมในการทํางานที่แตกตางกัน วิธีการอบรมการทํางานที่แตกตางกันในแต
ละโรงงาน รวมถึงลักษณะของผลิตภัณฑในแตละโรงงานก็แตกตางกันดวย ดังนั้น การ
หาสมการ Learning effect เพื่อแทนคาหาระดับทักษะของพนักงานนั้น แตละโรงงาน
จะตองทําการเก็บขอมูลตาง ๆ จากพนักงานในโรงงานของตนเองจริง ๆ จึงจะได
สมการตัวแทนที่ใหคาใกลเคียงกับคาที่เกิดขึ้นจริงมากที่สุด  ตามที่ไดเสนอตัวอยาง
วิธีการเก็บขอมูลจากโรงงานที่ 1 ดังนี้ 



 

 

41 
นอกจากรายละเอียดของโรงงานที่ 1 ดังไดแสดงไวในขางตนแลว ผูวิจัย ไดเขาไปศึกษา

ระบบการทํางานของโรงงานที่ 1 โดยละเอียด สามารถจําแนกขอมูลที่เปนประโยชนในการ 
ออกแบบการเก็บขอมูล และการกําหนดขอบเขตของการเก็บขอมูล ดังนี้ 

1. ลักษณะขอมูลท่ัวไปของโรงงานตัวอยาง 

1.1. ขั้นตอนของขบวนการผลิต 

ในกระบวนการผลิตนั้น สามารถแบงออกเปนขั้นตอนหลัก ๆ ไดแก 
1.)   Planning 
2.)…Cutting 
3.)…Sewing  ซ่ึงมีขอมูลหลักคือ method และ time รวมแลวได standard time 
4.)   Finishing 
ดังแสดงในรูปที่ 3.4 
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รูปที่ 3. 4 แสดงขั้นตอนของขบวนการผลิต 

1.2. ระบบการผลิต 

เปนระบบ Bundle หรือ ระบบมัด (Bundle system) คือ ในแตละขั้นตอนการผลิตจะมี
การสงมองกันตอเนื่องกันไปเปนมัด ๆ โดยจํานวนชิ้นเฉลี่ยตอมัด อยูที่ประมาณ 40 ช้ิน  ตัวอยาง
ของสายการผลิตแบบ Bundle system แสดงไวในรูปที่ 3.5 
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รูปที่ 3. 5 แสดงตัวอยางสายการผลิตแบบระบบ bundle system 

 
การแบงทีมในการทํางานของโรงงานตัวอยาง แบงออกเปน 3 ระยะ คือ 
1.)   กอนเย็บ 
       ประกอบดวย   ขึง, ตัด + มัดแยก, ผาแข็ง, ฟวส 
2.)   ขณะเย็บ 
       ประกอบดวย   ทีมปก, ทีมแขน, ทีมขอบแขน, ทีมลําตัว และทีมประกอบ 
3.)   หลังเย็บ 
       ประกอบดวย   ตัดเศษดาย, ตรวจ, รีดหอ, บรรจุ 

1.3. ลักษณะการจายคาแรง 

จายคาแรงเปนรายชิ้น โดยกําหนดเปนรหัสงานในการจายคาแรง ยกตัวอยางเชนใน
ตารางที่ 3.2 
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ตารางที่ 3. 2 ตัวอยางรหัสการจายคาแรงรายชิ้น 

รหัสงาน ราคา / ชิน้ (บาท) กระบวนการ รายละเอียด 

05051 0.2100 ประกบปก ประกบปกผาพื้น 

05061 0.2300 ประกบปก ประกบปกผาลาย 

05350 0.2000 พลิกอัด พลิกอัดปกผาพื้น 

05360 0.2300 พลิกอัด พลิกอัดปกผาลาย 

05381 0.2800 ซอนปก ซอนปก FUSE เสน 1 

05382 0.1900 ซอนปก ซอนปก FUSE เสน 2 

จากการสัมภาษณโรงงงานตัวอยาง พบวาในเสื้อเชิ้ต 1 ตัวมีขั้นตอน (กระบวนการ) 
ทั้งหมด เฉล่ียประมาณ 80 ขั้นตอน  

1.4. ลักษณะการไหลของงาน (diagram)  

ในกระบวนการเย็บนั้น เพื่อใหเปนที่เขาใจตรงกัน และสะดวกตอการทํางานของฝาย
วางแผน Diagram ลักษณะการไหลของงานจึงมีความจําเปน เปนอยางมาก ซ่ึงใน Diagram นั้นจะ
ประกอบดวย การไหลของ วัตถุดิบเริ่มตน ซ่ึงใชสัญลักษณ สามเหลี่ยมหัวทิ่มลง,  กระบวนการใน
การเย็บ ซ่ึงใชสัญลักษณ วงกลม  และงานที่เสร็จแลว ซ่ึงใชสัญลักษณ สามเหลี่ยมหัวทิ่มลงซอนกัน 
2 อัน ดังแสดงตัวอยางไวในรูปที่ 3.6 
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ชิ้นปากกระเปา

ฟวสเคมีติดปากกระเปา

เก็บปากกระเปา

เยบเนาชิน้ปาก
กระเปา

รีดวิราเนติดชิน้หนา

จุดตําแหนงเจาะ

เย็บเจาะกระเปา+ใสถุงเปา

ขลิบกับปากกระเปา

เย็บติดถุงกระเปาเสนลาง+
ย้ํามุม 2 ขาง

รีดกระเปากลังเจาะ

พงปะกบถุงกระเปา

เย็บย้ําถุงกระเปา 4 จุด

ชิ้นหนา

 

รูปที่ 3. 6 แสดงการไหลของงาน (Diagram) ในกระบวนการเย็บติดกระเปา 

1.5. พนักงานเย็บ 

สวนใหญเปนพนักงานที่มีอายุงานคอนขางนานหลายปขึ้นไป มีพนักงานเขาใหมบาง
จํานวนเล็กนอยในแตละทีมการผลิต ความสามารถของพนักงาน จะสามารถทํางานไดอยางนอย 3-4 
ขั้นตอนงาน เปนอยางต่ํา โดยพนักงานแตละคนจะมีกระบวนการหลัก และกระบวนการรองของ
ตัวเอง ดังนั้นในการศึกษาอัตราการเรียนรูงานของพนักงาน จึงเลือกศึกษาในขั้นตอนที่เปน
กระบวนการหลักของพนักงานตัวอยาง  
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2. เกณฑในการกําหนดระดับความยากของงาน 

จากการสัมภาษณ เกณฑในการแบงระดับความยากของงานในโรงงานตัวอยางพบวา
โรงงานตัวอยาง ไดแบงระดับความยากของกระบวนการ ในขั้นตอนการเย็บออกเปน 3 ระดับ ซ่ึงมี
ผลกับการกําหนดฐานคาแรงตอวันของพนักงาน ดังนี้ 

A   หมายถึง   กระบวนการทีย่ากที่สุด ใชความสามารถมาก ใชเวลาในการฝกมากกวา 4 
สัปดาห 

B หมายถึง   กระบวนการที่ยาก ใชความสามารถพอสมควร ใชเวลาในการฝก 2-4 
สัปดาห 

C   หมายถึง   กระบวนการที่งาย ใชความสามารถนิดหนอย ใชเวลาในการฝกนอยกวา 
2 สัปดาห 

 
สําหรับโรงงานตัวอยางอื่น ๆ ที่ไดเขาไปเก็บขอมูลพบวามีลักษณะของการแบงระดับความ

ยากของโรงงานที่คลายกัน เชน  
ในโรงงานตัวอยางโรงงานที่ 2 ไดมีการแบงระดับความยากของงานที่มีผลกับการ

รับประกันราคาคาแรงไวเปน 2 ระดับ ดังนี้ 
A   หมายถึง  กระบวนการที่ยาก  พิจารณาจากกระบวนการที่มีคาเวลามาตรฐานมาก  
B   หมายถึง  กระบวนการทีง่าย  พิจารณาจากกระบวนการที่มีคาเวลามาตรฐานนอย 
โดยในกระบวนการยากระดับ A ของโรงงานที่ 2 นี้ ทางโรงงานจะรับประกันราคาคาแรง

ใหกับพนักงานใน 3 วันแรก หลังจากนั้นจะกําหนดเปาหมายในการทํางานจากคาเวลามาตรฐาน 
และนอกจากนี้ทางโรงงานยังแบงระดับความยากของงานที่มีผลกับการ กําหนดคาเผื่ออ่ืน 

ๆ ของงาน เพื่อทดแทนระดับทักษะของพนักงาน ออกเปน 4  ระดับดวยกัน โดยพิจารณาจาก
ระยะเวลาในการฝกฝน ดังนี้ 

A   หมายถึง  กระบวนการที่ยากที่สุด ใชความสามารถมาก ใชเวลาในการฝกมากกวา 4 
สัปดาห 

B หมายถึง   กระบวนการที่ยาก ใชความสามารถพอสมควร ใชเวลาในการฝก 2-4 
สัปดาห 
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C   หมายถึง   กระบวนการทีย่ากปานกลาง ใชความสามารถนิดหนอย ใชเวลาในการ
ฝกนอยกวา 2 สัปดาห  

D   หมายถึง   กระบวนการทีง่าย พนักงานสามารถทําไดทันที 

จะเห็นวาทั้งสองโรงงานนั้นมีวิธีการแบงระดับความยากของงานที่คลายคลึงกันโดยมี
เกณฑในการพิจารณาหลัก ๆ จาก 

1.)  ระยะเวลาที่ใชในการฝกฝนพนักงานในกระบวนการนั้น ๆ  
2.)  คาเวลามาตรฐานในกระบวนการนั้น ๆ  
โดยความละเอียดของระดับความยากของงานที่ถูกกําหนดขึ้นมานั้น ขึ้นอยูกับลักษณะการ

นําไปใชงานของแตละโรงงงาน ซ่ึงทางโรงงานสามารถกําหนดไดเองตามความเหมาะสม 

3. การออกแบบ แบบฟอรมในการเก็บขอมูล 

ในการเก็บขอมูล เพื่อทราบอัตราการทํางานของพนักงาน ในแตละช้ินงานที่เพิ่มขึ้น
เร่ือย ๆ (จํานวนชิ้นสะสม)  ในงานที่มีความยากแตกตางกัน ตามที่โรงงานตัวอยางไดกําหนดเอาไว
แลว ดังนั้นขอมูลที่จะตองเก็บเพื่อนํามาวิเคราะห คือ เวลาในการทํางานของงานแตละชิ้น  

เนื่องจากโรงงานตัวอยาง มีระบบการทํางานแบบ ระบบมัด (Bundle system) ตามที่ได
กลาวไวแลวใน   ขอมูลทั่วไปของโรงงานตัวอยาง  ในเรื่องระบบการผลิต  และเนื่องจาก 
กระบวนการผลิตในแตละขั้นตอนของการเย็บมี cycle time ที่ส้ันมาก ในหนวยวินาที ดังนั้น
การศึกษาอัตราการผลิตที่อาจมีผลในระยะยาว จึงจําเปนตองออกแบบการเก็บขอมูลเพื่อใหเกิด
ความสะดวก และเปนไปไดจริงในทางปฏิบัติ แบบฟอรมในการเก็บขอมูลจึงไดรับการออกแบบ 
ดังนี้  

แบบฟอรมในการเก็บขอมูล จะประกอบดวย ขอมูลตาง ๆ ที่พนักงานเย็บจะตองทําการ
บันทึกลงไป ดังนี้ 

1.  ช่ือ – นามสกุล และรหัสพนักงาน 
2.  วัน / เดือน / ป  ที่ผลิต 
3.  ช่ือทีมเย็บที่สังกัดอยู 
4.  ช่ือหัวหนาทีม 
5.  lot number 
6.  หมายเลขมัดงาน 
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7.  เวลาเริ่มเย็บ และ เวลาเย็บเสร็จ ในแตละมัดงาน 
8.  หมายเหตุ ซ่ึงระบุ ถึงสาเหตุ ที่ทําใหเวลาในการเย็บมัดนั้น ๆ เพิ่มขึ้นผิดปกติ 
 
ขอสําคัญในการออกแบบแบบฟอรมในการเก็บขอมูล คือ พนักงานเย็บจะตองเสียเวลา

ในการกรอกขอมูลนอยที่สุด ในขณะที่ผูเก็บขอมูลไดขอมูลท่ีตองการครบถวน เมื่อออกแบบ 
แบบฟอรมการเก็บขอมูลแลว ตองทดสอบการใชงานจริง วาพนักมีความเขาใจในแบบฟอรมนั้น
หรือไม โดยตองอธิบายถึงวิธีการบันทึกขอมูล วาบันทึกตอนไหน อยางไร เพื่อนํามาปรับปรุงและ
แกไข ใหไดแบบฟอรมที่มีความเหมาะสมกับโรงงานมากที่สุด ดังตัวอยางของแบบฟอรมที่ไดรับ
การตรวจสอบ แกไข และใชงานจริงในโรงงานตัวอยางนี้ แสดงใน ตารางที่ 3.3 
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แผนที่................

วันที่ ทีม หัวหนาทีม

รหัสพนักงาน ชื่อ - สกุล

Lot no. มัดที่ รหัสมัดผา เวลา (เริ่ม) เวลา (เสร็จ)

ใบบันทึกขอมูลการศึกษา learning curve ในแตละกระบวนการเย็บ

หมายเหตุรหัสงาน/std.time

 

ตารางที่ 3. 3 แสดงแบบฟอรมในการเก็บขอมูลในโรงงานตัวอยาง 



 

 

49 

4. การเลือกพนักงานตัวอยางที่ทําการเก็บขอมูล 

ดังที่ไดกลาวไวในการศึกษาภาพรวมของอุตสาหกรรมเครื่องนุมหม เร่ืองระดับของ
พนักงานเย็บ ที่แบบออกเปน 4 ระดับนั้น ในการศึกษาอัตราการผลิตจําเปนตองเลือกพนักงานที่มี
ระดับทักษะอยูในระดับที่ 3 skilled ซ่ึงหมายถึง ผูที่มีทักษะ  มีฝมือในระดับมาตรฐาน โดยอาศัย
ความเห็นจากหัวหนาทีมเย็บ ซ่ึงอาจจะพิจารณาจาก รายได / วัน ที่พนักงานไดรับก็ได  

โดยการเขาไปทําการเก็บขอมูลนั้น จะตองทําความเขาใจกับหัวหนางาน ดังนี้  
1.)   อธิบาย และทําความเขาใจกับหัวหนางาน รวมถึงตอบขอสงสัยในทุก ๆ เร่ือง 
2.)   ขอใหหัวหนางานชวยคัดเลือกพนักงาน ผูที่มีทักษะให 
3.)   ขอใหหัวหนางานชวยทําความเขาใจกับพนักงานทุกคน ถึงวัตถุประสงคในการเก็บ

ขอมูล และอธิบายวิธีการบันทึกขอมูลใหพนักงานตัวอยางเขาใจ และปฏิบัติไดอยางถูกตอง 
ในการเก็บขอมูลจากโรงงานตัวอยางเพื่อจัดทําแนวทางในการเก็บและวิเคราะหขอมูล 

ไดคัดเลือกพนักงานตัวอยาง 3 คน ที่โรงงานสะดวกใหเก็บขอมูล  โดยมีรายละเอียด ดังนี้ 
 

ตารางที่ 3. 4 แสดงรายละเอียดของพนักงานตัวอยางที่เขาไปเก็บขอมูล 

ลําดับท่ี อายุงาน กระบวนการหลัก ระดับความยากของงาน 

พนักงานคนที ่1 11 เดือน ซอนขอบแขน A 

พนักงานคนที ่2 3 เดือน เย็บติดสวนหลังมีจีบ ผาพื้น B1 

พนักงานคนที ่3 4 เดือน ติดเนม (ปายยี่หอ) B2 

 
หมายเหตุ  กระบวนการ B1 และ B2 เปนกระบวนการที่แตกตางกัน แตถูกจัดระดับความยากของ

งานไวในระดับเดียวกัน คือ ระดับ B โดยมีรายละเอียดของกระบวนการ ดังแสดงใน
ตารางที่ 3.4 
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จากตารางที่ 3.4 จะเห็นวาระดับความยากของงานที่ทําการเก็บขอมูลนั้นประกอบดวย 2 

ระดับดวยกัน คือ ระดับ A และระดับ B ซ่ึงสําหรับงานที่มีความยากอยูในระดับ C นั้น จากความ
คิดเห็นของวิศวกรโรงงาน และหัวหนาทีมเย็บ มีความเห็นวาพนักงานจะมีชวงของการเรียนรูงาน
เกิดขึ้นเร็วมาก และสามารถทํางานไดตามคาเวลามาตรฐานที่กําหนดไวภายในมัดแรกของงาน 
ดังนั้นการเก็บขอมูลเวลาในการผลิตของแตละมัดในกระบวนการยากระดับ C นั้น จึงไมสามารถ
แสดงใหเห็นชวงของการเรียนรูของพนักงานที่เกิดขึ้นเร็วมากได 

5. ขอมูลท่ีไดจากการเก็บขอมูล 

จากแบบฟอรมในการเก็บขอมูลในขอ 3 ผูวิจัยจะตองหาขอมูลเพิ่มเติมจากที่พนักงาน
ตัวอยางไดบันทึกให จากฝายวางแผนการผลิต ดังนี้ 

1.  ขอมูลรหัสงาน        นํามาหา   เวลามาตรฐานในกระบวนการเย็บนั้น ๆ ของโรงงาน 
2.  ขอมูลรหัสมัดผา     นํามาหา   จํานวนชิ้น / มัด 
3.  ขอมูล lot number   นํามาหา    ขอมูลอ่ืน ๆ ที่ตองการ 
จากขอมูลการบันทึกเวลาของพนักงานที่ไดจากแบบฟอรมการเก็บขอมูล และขอมูลที่

ไดหาเพิ่มเติมจากฝายวางแผนการผลิต สามารถนํามาวิเคราะหไดหลายแนวทางดวยกัน ดังแสดงไว
ในบทที่ 4 

 



 

 

บทที่ 4 

วิธีการวิเคราะหขอมูล 

ลักษณะของขอมูลท่ีเก็บมา 

จากแบบฟอรมในการบันทึกขอมูล พบวาสาเหตุที่ทําใหเวลาในการเย็บเพิ่มขึ้น
ผิดปกติในแตละมัดงานนั้น สามารถแบงลักษณะของสาเหตุออกเปน 2 ลักษณะ คือ แบบปกติ กับ 
แบบไมปกติ ซ่ึงพิจารณาจากชองหมายเหตุ โดย 

ปกติ     หมายถึง เหตุการณ ที่เกิดขึ้นเปนประจํา เชน ดื่มน้ํา, เขาหองน้ํา 
ไมปกติ  หมายถึง เหตุการณ ที่ไมไดเกิดขึ้นเปนประจํา เชน.ทํางานแก, จักรเสีย, 

ไปหองพยาบาล ฯลฯ 
เพื่อลดขอมูลที่ผิดปกติออก ดังนั้นในการวิเคราะหขอมูล จึงตัดขอมูลท่ีมีสาเหตุ

แบบไมปกติออก, ตัดขอมูลในมัดงานแรกของแตละ lot number ออกเนื่องจาก พนักงานมักจะระบุ
ในชองสาเหตุ วาตองเดินไปดูใบสั่ง และในบางครั้งตองเดินหาดายและตั้งระยะจักรใหมดวย ซ่ึงใช
เวลาไมเทากันในแตละ lot number  นอกจากนี้ยังมีสาเหตุอ่ืน ๆ อีก ซ่ึงอาจทําใหเกิดความผิดพลาด
ในการวิเคราะห จึงสามารถสรุปขอมูลที่ใชในการวิเคราะหได ดังแสดงไวในขอที่ 2 

เกณฑในการพิจารณาลักษณะของขอมูลท่ีนํามาวิเคราะห 

1.)  เฉพาะขอมูลที่ทํางานในชวงเวลาปกติของโรงงาน  (ชวงลวงเวลาไมนํามาคิด) 
2.)  เนื่องจาก แตละมัดงานมีจํานวนชิ้นที่ไมเทากัน ซ่ึงทางโรงงานระบุวา จํานวนชิ้นเฉลี่ย / มัด ของ

โรงงานอยูที่ 40 ช้ิน ดังนั้นขอมูลท่ีจะนํามาวิเคราะหจะคิดเฉพาะมัดงานที่มีจํานวนชิ้น / มัด อยู
ระหวาง 30 – 50 ช้ินเทานั้น เพื่อตั้งสมมติฐานวาเวลาในการแกและผูกมัดมีผลเทา ๆ กัน ในทกุ ๆ 
มัด (มัดงานที่มีจํานวนชิ้น / มัด นอกเหนือจากนี้ไมนํามาคิด) 

3.)  เฉพาะมัดงานที่ไมมีสาเหตุผิดปกติ ดังไดกลาวไวขางตน 
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4.)  เฉพาะมัดงานที่ไมใชมัดแรกของ lot  
5.)  กรณีที่มีงานอื่นเขามาแทรก เล็กนอย จะไมนําขอมูลชวงนั้นมาคิด และใหนับงานที่กําลังศึกษา

อยูนั้น ตอเนื่องไป 
6.)  เมื่อการทํางานมีวันหยุดเขามาแทรกและกลับมาทํางานกระบวนการเดิมตอใหนับงานนั้น

ตอเนื่องไป 
หมายเหตุ  จุดเริ่มตนในการเก็บขอมูล พิจารณาจากการเปลี่ยนงานมาเปนงานใหม (new operation) 
ซ่ึงไดอธิบายไวแลวใน การศึกษาภาพรวมของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม เรื่องลักษณะของงานใน
กระบวนการเย็บ 

วิธีการวิเคราะหขอมูล 

แบงออกเปน 2 แนวทางดวยกัน คือ 

1. การติดตามคา เวลา / ชิ้น เทียบกับจํานวนชิ้นสะสม ในทางทฤษฎี 

เมื่อ plot กราฟระหวาง จํานวนชิ้นสะสม กับ เวลา / ช้ิน ซ่ึงจะไดกราฟที่มีรูปรางดัง
แสดงในรูปที่ 4.1 (Stevenson, 2005) ดังนี้ 

 

 
รูปที่ 4. 1 กราฟแสดงจํานวนชิ้นสะสม กบั คาเวลา / ช้ิน 
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จากรูปที่ 4.1 จะเห็นวาเวลา / ช้ินใน ชวงแรก ๆ ของการทํางานจะมีเวลามาก และ      เวลา / 

ช้ิน จะลดลงอยางรวดเร็วในเวลาถัดมา และลดลงอยางชา ๆ ในชวงทาย ซ่ึงแสดงใหเห็นถึง ระดับ
ทักษะในการทํางานของพนักงานที่ทํางานไดชาในชวงแรก และทําไดเร็วขึ้นในชวงหลัง 

2. การติดตามคา % ประสิทธิภาพงาน เทียบกับจํานวนชิ้นสะสม ในทางปฏิบัติ 

ในทางปฏิบัตินั้นการนําเรื่องระดับทักษะของพนักงานเขาไปมีสวนรวมในการ
พิจารณา ปรับคาเวลามาตรฐานในแตละกระบวนการ และกําหนดเปาหมายในการทํางานให
พนักงานนั้น ทางโรงงงานจะใชคา % ประสิทธิภาพ ในการ ตัดสินใจ ดังในการ Plot กราฟระหวาง
จํานวนชิ้นสะสม กับ % ประสิทธิภาพ 

ซ่ึงใน 2 แนวทางดังกลาวยังสามารถ วิเคราะหแยกยอยไดอีก 3 แนวทาง ตามลักษณะ
ธรรมชาติของขอมูลในกระบวนการเย็บ ไดแก การคิดคาเฉพาะมัด, การคิดคาสะสม และการคิด
คาเฉลี่ยเคลื่อนที่ (moving average) ซ่ึงสามารถแสดงใหเห็นดังรูปที่ 4.2 และ 4.3 ดังนี้ 
 
 

 
 
 
 

 

 

เวลาเฉลี่ย / ช้ิน 
(สะสม) 

เวลาเฉลี่ย / ช้ิน 
(คาเฉลี่ยเคลื่อนที่) 

เวลาเฉลี่ย / ช้ิน 

เวลาเฉลี่ย / ช้ิน 
(เฉพาะมดั) 

รูปที่ 4. 2 แสดงแนวทางในการวิเคราะหขอมูลโดยติดตามคาเวลาเฉลี่ย / ช้ิน 
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% ประสิทธิภาพ 
(สะสม) 

% ประสิทธิภาพ 
(คาเฉลี่ยเคลื่อนที่) 

% ประสิทธิภาพ 

% ประสิทธิภาพ 
(เฉพาะมดั) 

รูปที่ 4. 3 แสดงแนวทางในการวิเคราะหขอมูลโดยติดตามคา  % ประสิทธิภาพของงาน รูปที่ 4. 3 แสดงแนวทางในการวิเคราะหขอมูลโดยติดตามคา  % ประสิทธิภาพของงาน 

3. วิธีการคํานวณคาตาง ๆ ในการวิเคราะหขอมูล 3. วิธีการคํานวณคาตาง ๆ ในการวิเคราะหขอมูล 

การวิเคราะหขอมูลตามแนวทางดังกลาวในขางตน จากขอมูลที่เก็บมาสามารถนํามา
คํานวณคาตาง ๆ ไดดังตอไปนี้ 

การวิเคราะหขอมูลตามแนวทางดังกลาวในขางตน จากขอมูลที่เก็บมาสามารถนํามา
คํานวณคาตาง ๆ ไดดังตอไปนี้ 

1.  จํานวนชิ้นสะสม  จาก 1.  จํานวนชิ้นสะสม  จาก 
     จํานวนชิ้นในมัดที่ 1 + จํานวนชิ้นในมัดที่ 2 + …+ จํานวนชิ้นในมัดที่ n      จํานวนชิ้นในมัดที่ 1 + จํานวนชิ้นในมัดที่ 2 + …+ จํานวนชิ้นในมัดที่ n 
  
2.  เวลาทํางานในแตละมัด จาก 2.  เวลาทํางานในแตละมัด จาก 
     เวลาเสร็จ (ในมัดนั้น) – เวลาเริ่ม (ในมัดนั้น)      เวลาเสร็จ (ในมัดนั้น) – เวลาเริ่ม (ในมัดนั้น) 
  
3.  เวลาเฉลี่ย / ช้ิน (เฉพาะมัด)  จาก 3.  เวลาเฉลี่ย / ช้ิน (เฉพาะมัด)  จาก 
     เวลาทํางานในแตละมัด / (จํานวนชิ้น/มัด)      เวลาทํางานในแตละมัด / (จํานวนชิ้น/มัด) 
  
4.  เวลาเฉลี่ย / ช้ิน (สะสม)   จาก 4.  เวลาเฉลี่ย / ช้ิน (สะสม)   จาก 
     เวลาในการทํางานสะสม / จํานวนชิ้นสะสม      เวลาในการทํางานสะสม / จํานวนชิ้นสะสม 
  
5.  เวลาเฉลี่ย / ช้ิน (คาเฉลี่ยเคลื่อนที่)   จาก 5.  เวลาเฉลี่ย / ช้ิน (คาเฉลี่ยเคลื่อนที่)   จาก 
     เวลาทํางานรวมในมัดที่ n  ถึง มัดที่ (X + n – 1)  / จํานวนชิ้นสะสมมัดที่ n  ถึง มัดที่ 

(x + n – 1) 
     เวลาทํางานรวมในมัดที่ n  ถึง มัดที่ (X + n – 1)  / จํานวนชิ้นสะสมมัดที่ n  ถึง มัดที่ 

(x + n – 1) 
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โดยที่   n = จุดที่ พลอตกราฟจุดที่ n (n  เริ่มตนที่ 1) 

                  X = จํานวนมัดที่จะทําไดใน 1 วันสําหรับงานกระบวนการหนึ่ง ๆ  
                         (เพื่อใหครอบคลุมคาเผื่อตาง ๆ ที่ใหไวในเวลามาตรฐาน สําหรับ 1 วัน) 
 
6.  % ประสิทธิภาพ ตอมัด   จาก 
     เวลามาตรฐาน / (เวลาเฉลี่ย /ช้ิน (เฉพาะมัด))  X  100 
 
7.  เวลาในการทํางานสะสม จาก 
   เวลาทํางานในมัดที่ 1 + เวลาทํางานในมัดที่ 2 + …+ เวลาทํางานในมัดที่ n 
 
8  % ประสิทธิภาพ (สะสม)   จาก 
     เวลามาตรฐาน  /  (เวลาเฉลี่ย / ช้ิน (สะสม))  X  100 
 
9.  % ประสิทธิภาพ (คาเฉลี่ยเคลื่อนที่)   จาก 
     เวลามาตรฐาน  /  (เวลาเฉลี่ย / ช้ิน (คาเฉลี่ยเคลื่อนที่))  X  100 

ตัวอยางการวิเคราะหขอมูลในรูปแบบตาง ๆ  

จากการคํานวณดวยสูตร / สมการในหัวขอวิธีการคํานวณคาตาง ๆ ในการวิเคราะห
ขอมูลขางตน  สามารถติดตามแนวโนมของอัตราการทํางานในกระบวนการที่มีความยากแตกตาง
กัน กับจํานวนชิ้นสะสมได  6  แนวทางดวยกัน ยกตัวอยางจากขอมูลท่ีเก็บมา จากพนักงานคนที่  1 
(ผลการคํานวณขอมูลของพนักงานคนที่ 1 แสดงไวในภาคผนวก ข)  ดังนี้ 
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1. plot กราฟระหวาง จํานวนชิ้นสะสมกับเวลา/ชิ้น (เฉพาะมัด) 

กราฟแสด  เวลา/ช้ิน เฉพาะมัด ของงานยากระดับ A

0

20

40

60

80

0 1000 2000 3000 4000 5000 6000
จํานวนช้ินสะสม

เว
ลา

 / 
ชิ้น

 เฉ
พา

ะ

มัด
 (ว

ินา
ที)

 
รูปที่ 4. 4 กราฟระหวางจํานวนชิ้นสะสมกบัเวลาเฉลี่ย / ช้ิน (เฉพาะมัด) 

จากรูปที่ 4.4 จะเห็นวาการ plot กราฟ ระหวางจํานวนชิ้นสะสม และ เวลาเฉลี่ย / ช้ิน 
(เฉพาะมัด) นั้นมีการกระจายของขอมูลมาก ขอมูลคอนขางเกาะกลุมกันอยูที่ เวลาเฉลี่ย / ช้ิน 
ประมาณ40 – 50 วินาที แตก็มองไมเห็นแนวโนมใดในกราฟ ที่เปนประโยชนกับการตัดสินใจถึง
ระดับทักษะของพนักงาน ทั้งนี้อาจเนื่องมาจากจํานวนชิ้น / มัด ที่ไมเทากันในแตละมัด คืออยู
ในชวง 30-50 ช้ิน ดังนั้นจึงทําให เวลาในการแกมัด และผูกมัด สงผลใหเห็นชัดเจนในการ plot 
กราฟ ในลักษณะของคาเฉลี่ยเฉพาะมัด อีกทั้ง cycle time –ของกระบวนการคอนขางนอย คือ 62.46 
วินาที ดังนั้น เมื่อมีเหตุการณใด ๆ มาแทรกระหวางการทํางาน เชน เดินไปดื่มน้ํา เขาหองน้ํา ฯ จึง
สงผลกระทบถึงคาเฉลี่ย / ช้ิน ในแตละมัดเปนอยางมาก 
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2. plot กราฟระหวาง จํานวนชิ้นสะสมกับเวลา/ชิ้น (สะสม) 

กราฟแสดง เวลาเฉลีย่ /ช้ิน สะสม ของงานยากระดับ A
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รูปที่ 4. 5  กราฟระหวางจํานวนชิ้นสะสมกบัเวลาเฉลี่ย / ช้ิน (สะสม) 

จากรูปที่ 4.5 จะเห็นวาการ plot กราฟระหวางจํานวนชิ้นสะสม และเวลาเฉลี่ย / ช้ิน 
(สะสม) ใหกราฟที่มีลักษณะเปนไปตามทฤษฎี ดังแสดงในรูปที่ 4.1 แสดงวาการใชคาเฉลี่ยสะสม 
แทนคาเฉลี่ยเฉพาะมัด จะชวยเกลี่ยปจจัยตาง ๆ ที่ทําใหเกิดความผิดพลาด ใหกระจายไปอยูในแตละ
มัดได จึงทําใหสามารถมองเห็นเสนแนวโนมของเวลาในการผลิตที่คอย ๆ ลดลง ตามจํานวนชิ้นใน
การผลิตที่เพิ่มขึ้น จากกราฟดังกลาวแลดงใหเห็นวาการเก็บขอมูลทีละมัด ก็สามารถที่จะติดตาม
แนวโนมของเวลา / ช้ิน ไดเชนกันไมตางจาก การเก็บขอมูลที่ละชิ้น ดังรูปที่ 4.6 (Stevenson, 2005) 

 

 
รูปที่ 4. 6  กราฟแสดงจํานวนชิ้นสะสมกับ เวลา / ช้ิน  ของการผลิตแบบ mass production 
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3. plot กราฟระหวาง จํานวนชิ้นสะสมกับเวลา/ชิ้น (คาเฉล่ียเคล่ือนท่ี) 

 
กราฟแสดง เวลาเฉลี่ย / ช้ิน (คาเฉลี่ยเคล่ือนที)่ ของงานยากระดับ A
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รูปที่ 4. 7 กราฟระหวางจํานวนชิ้นสะสมกบัเวลาเฉลี่ย / ช้ิน (คาเฉลี่ยเคลื่อนที่) 

การวิเคราะหเวลาเฉลี่ย / ช้ิน (คาเฉลี่ยเคลื่อนที่) จากพนักงานตัวอยางคนที่ 1 ในงานยาก
ระดับ A  ไดแก กระบวนการซอนขอแขน ซ่ึงมีเวลามาตรฐาน คือ 62.46 วินาที เพื่อใหครอบคลุมคา
เวลาเผ่ือใน 1 วัน ที่ถูกกําหนดไวใน เวลามาตรฐาน จึงกําหนดคาบของคาเฉลี่ยเคลื่อนที่ เทากับ
จํานวนมัดงานที่พนักงานทําไดใน 1 วัน ดังนั้นในงานนี้จึงมีคาบเวลาของคาเฉลี่ยเคลื่อนที่อยูที่ 12 
มัด จากรูปที่ 4.7 จะเห็นวากราฟมีลักษณะขึ้น ๆ ลง ๆ ไมมีแนวโนมใดที่แสดงใหเห็นชัด และไมมี
รูปแบบกราฟที่เปนไปตามทฤษฎีสาเหตุอาจเนื่องมาจาก ในการทํางานจริงนั้น ใน 1 วันพนักงาน
อาจจะมีกระบวนการรองเขามาแทรกได รวมถึงการวิเคราะหขอมูลที่มีการตัดขอมูลบางสวน
ออกไป ตามที่ไดเสนอเอาไวใน 1. เกณฑในการพิจารณาลักษณะของขอมูลที่นํามาวิเคราะห แลว
นั้น จึงทําให ใน 12 มัดงานที่อยูติดกันนั้นอาจมีระยะเวลาครอบคลุมชวงเวลาที่เกิน 1 วันได ดังนั้น
จะเห็นวา การที่จะหาชวงของคาบเวลาที่เหมาะสมนั้นเปนไปไดยากในการวิเคราะหนี้ 

 
 
 
 
 
 



 

 

59 
4. plot กราฟระหวาง จํานวนชิ้นสะสมกับ % ประสิทธิภาพ (เฉพาะมัด) 

กราฟแสดง % ประสิทธิภาพ  เฉพาะมัด ของงานยากระดับ A
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รูปที่ 4. 8  กราฟระหวาง จํานวนชิน้สะสมกับ % ประสิทธิภาพ (เฉพาะมัด) 

จากรูปที่ 4.8 จะเห็นวาการ plot กราฟ ระหวางจํานวนชิ้นสะสม และ % ประสิทธิภาพ 
(เฉพาะมัด) นั้นมีการกระจายของขอมูลมาก  เชนเดียวกันกับในกราฟระหวางจํานวนชิ้นสะสม กับ 
เวลาเฉลี่ย / ช้ิน (เฉพาะมัด) ซ่ึงแสดงไวในรูปที่ 4.4  ซ่ึงนาจะเปนผลที่มาจากสาเหตุเชนเดียวกัน  

5. plot กราฟระหวาง จํานวนชิ้นสะสมกับ % ประสิทธิภาพ (สะสม) 

กราฟแสดง learning effect ของงานยากระดับ A

y = 0.12Ln(x) + 0.2994

R2 = 0.9346
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รูปที่ 4. 9 กราฟระหวางจํานวนชิ้นสะสมกบั%ประสิทธิภาพ (สะสม) 
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จากรูปที่ 4.9 จะเห็นวาการ plot กราฟระหวางจํานวนชิ้นสะสม และ % ประสิทธิภาพ 

(สะสม) ใหกราฟที่เปนสวนกลับกับกราฟระหวางจํานวนชิ้นสะสม  และ  เวลาเฉลี่ย / ช้ิน (สะสม) 
ซ่ึงแสดงไวในรูปที่ 4.5  ซ่ึงแสดงใหเห็นถึงแนวโนมของ % ประสิทธิภาพ (สะสม) ที่คอย ๆ เพิ่มขึ้น
อยางรวดเร็วในชวงแรกและ เพิ่มขึ้นอยางชา ๆ ในเวลาถัดมา จนกระทั่งเพิ่มขึ้นนอยมาก ๆ  ในการ 
plot คาดังกลาว ยังสามารถ ใชโปรแกรม Excel ในการเพิ่มสมการเสนแนวโนม แบบ logarithmic 
และ ใหโปรแกรมแสดงสมการ และคาสัมประสิทธิ์การกําหนด(Coefficient of Determination) (R2) 
เพื่อแสดงถึงความสัมพันธของสมการกับกราฟสัดสวนที่ตัวแปร X สามารถอธิบายการเปลี่ยนแปลง
ของตัวแปร Y ได ใหดวย  โดยคุณสมบัติของคา  R2  คือ 

1.  0≤ R2≤1 
2.   คา R2 แสดงใหทราบวาความแปรผันที่เกิดขึ้นใน Y เปนผลเนื่องมาจาก X รอยละเทาไร 
3.  ยิ่งคา R2 ยิ่งมากแสดงวา Y และ X มีความสัมพันธกันมาก 
 
จากกราฟดังกลาวทําใหสามารถติดตามระดับทักษะ (Learning effect)ในการทํางานของ

พนักงาน ในแตละงานที่มีความยากแตกตางกันได ดังนั้น จึงใหช่ือกราฟระหวางจํานวนชิ้นสะสม 
และ % ประสิทธิภาพสะสม วากราฟแสดง learning effect ของงาน 

6. ) plot กราฟระหวาง จํานวนชิ้นสะสมกับ % ประสิทธิภาพ (คาเฉล่ียเคล่ือนท่ี) 

กราพแสดง % ประสิทธิภาพ คาเฉล่ียเคล่ือนที่ ของงาน
ยากระดับ A
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รูปที่ 4. 10  กราฟระหวางจํานวนชิน้สะสมกับ % ประสิทธิภาพ (คาเฉลีย่เคลื่อนที่) 

การวิเคราะห % ประสิทธิภาพ (คาเฉลี่ยเคลื่อนที่) นี้ ใชคาบของเวลาคือ 1 วัน (12 มัดงาน) 
ตามที่ไดอธิบายไปแลวในการ plot กราฟระหวางจํานวนชิ้นสะสม และ เวลาเฉลี่ย / ช้ิน (คาเฉลี่ย
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เคล่ือนที่) ในรูปที่ 4.7  จากรูปที่ 4.10 จะเห็นวากราฟมีลักษณะขึ้น ๆ ลง ๆ ไมมีแนวโนมใดที่แสดง
ใหเห็นชัด เชนเดียวกับกราฟในรูปที่ 4.7 ซ่ึงนาจะเปนผลที่มาจากสาเหตุเชนเดียวกัน 

สรุปวิธีการวิเคราะหขอมลู 

จากการวิเคราะหคา เวลา / ช้ิน  และ % ประสิทธิภาพสะสม ใน 3 แนวทาง คือ คาเฉพาะ
มัด, คาสะสม และคาเฉลี่ยเคลื่อนที่ นั้น พบวามีลักษณะของกราฟ ในแตละแนวทางคลายคลึงกัน
ดวยเหตุผลเดียวกัน ดังสรุปได ดังนี้ 

1.  การวิเคราะหคาเฉล่ียเฉพาะมัด 

จากกราฟในรูปที่ 4.4 และ 4.8 ซ่ึงแสดงกราฟระหวางจํานวนชิ้นสะสม กับเวลา
เฉล่ีย /มัด (เฉพาะมัด) และ % ประสิทธิภาพ (เฉพาะมัด) ตามลําดับนั้น จะเห็นวา การ plot ขอมูลใน
ลักษณะนี้จะแสดงใหเห็นถึงการกระจัดกระจายของขอมูล และมองไมเห็นแนวโนมใด ๆ ซ่ึงมี
สาเหตุมาจาก 

1.) จํานวนชิ้น / มัดไมเทากัน 
2.) มีเหตุการณขัดจังหวะการทํางานซึ่งเปนเหตุการณที่เกิดขึ้นเปนปกติ 

เชน ดื่มน้ํา เขาหองน้ํา ฯ 

2. การวิเคราะหคาเฉล่ียสะสม 

การวิเคราะหคาสะสมนั้น จะทําใหเหตุการณตาง ๆ ที่เกิดขึ้นในแตละมัด ซ่ึงถึงวา
เปนเหตุการณที่เกิดขึ้นเปนปกติ แตก็สงผลอยางมากกับคาเฉลี่ยเฉพาะมัด เนื่องจากกระบวนการใน
การเย็บนั้นมี cycle time นอย นั้นถูกเกลี่ย และเฉลี่ยกันไปตั้งแตงานชิ้นแรกจนถึงงานชิ้นปจจุบัน
ดังนั้นจะเห็นวาเมื่อ คาความผิดพลาดถูกเกลี่ยแลวจะทําใหเห็นแนวโนมของเสนกราฟไดชัดเจนทั้ง
ในกราฟ เวลาเฉลี่ย / ช้ิน (สะสม) และในกราฟ % ประสิทธิภาพ (สะสม) ดังแสดงในรูปที่ 4.5 และ
4.9 ตามลําดับ ซ่ึงไมวาจะตองการติดตามเวลาเฉลี่ย / ช้ิน ที่ลดลง หรือ % ประสิทธิภาพที่เพิ่มขึ้นก็
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สามารถ ดูไดจากกราฟทั้งสองนี้ควบคูกันไป และโดยเฉพาะอยางยิ่งในกราฟ % ประสิทธิภาพ
(สะสม)นั้น ยังสามารถใชโปรแกรม Excel ในการกําหนดสมการ  logarithmic และ คาสัมประสิทธิ์
การกําหนด(Coefficient of Determination) (R2) เพื่อประโยชนในการคํานวณ % ประสิทธิภาพ-
(สะสม) สําหรับงานที่มีระดับความยากอยูในระดับเดียวกันไดอีกดวย 

3.  การวิเคราะหคาเฉล่ียเคล่ือนท่ี 

การวิเคราะหคาเฉลี่ยเคล่ือนที่นั้น มีขอที่สําคัญ คือ เรื่องของการกําหนดคาบเวลา
ในการหาคาเฉล่ียแตละคา แตเนื่องจากการเก็บขอมูลโดยอิงจากการสั่งผลิตจริง เปนหลักนั้น  จึงทํา
ใหเกิดอุปสรรคในการกําหนดคาบเวลาที่เหมาะสม เนื่องจากการตัดขอมูลบางสวนออกไป ดังนั้น
วิธีการติดตามอัตราการเรียนรูงานโดยใชคาเฉลี่ยเคล่ือนที่นั้นจึงไมเหมาะสมกับการเก็บขอมูลจาก
การผลิตจริง แตถาตองการใชคาเฉลี่ยเคลื่อนที่จริง ๆ ผูที่ออกแบบการเก็บขอมูล จะตองกําหนดและ
ควบคุมใหพนักงานตัวอยาง ทํางานในกระบวนการเดียวกันโดยตลอดและไมมีงานอื่นใดเขามา
แทรก จนกวาการเก็บขอมูลในกระบวนการนั้นจะเสร็จสิ้น 

 
ดังนั้นในการวิเคราะหผลจากการเก็บขอมูล เพื่อนําไปจัดทําแนวทางในการนําเรื่องของ

ระดับทักษะของพนักงาน (learning effect) ในงานที่มีความยากแตกตางกัน มาปรับคาเวลา
มาตรฐานในการทํางานนั้น จึงควรพิจารณาจาก กราฟระหวางจํานวนชิ้นสะสม กับเวลาเฉลี่ย / ช้ิน-
(สะสม)  และกราฟระหวางจํานวนชิ้นสะสมกับ %ประสิทธิภาพ (สะสม) (กราฟแสดง Learning 
effect)  ซ่ึงจะแสดงผลของการวิเคราะหขอมูล ของพนักงานตัวอยางทั้ง 3 คน  ไวในบทที่ 5  

 



 

 

บทที่ 5 

ผลการวิเคราะหขอมูล 

จากการวิเคราะหขอมูลในเบื้องตนพบวา การวิเคราะหผลโดยวิธีการพิจารณาจาก  กราฟ
ระหวางจํานวนชิ้นสะสม กับเวลาเฉลี่ย / ช้ิน (สะสม)  และกราฟระหวางจํานวนชิ้นสะสม กับ        
% ประสิทธิภาพ (สะสม) (กราฟแสดง Learning effect) มีความเหมาะสมในการนําไปจัดทํา
แนวทางเพื่อนําปจจัยในการนําเรื่องของระดับทักษะของพนักงาน (Learning effect)  ในงานที่มี
ความยากแตกตางกัน  มาปรับคาเวลามาตรฐานในการทํางาน เพื่อกําหนดเปาหมายในการทํางานให
มีความใกลเคียงกับคาที่เกิดขึ้นจริงมากที่สุด  ซ่ึงจะแสดงผลของการวิเคราะหขอมูลตัวอยางตามที่
ไดเก็บมา  ดังนี้ 

วิธีการวิเคราะหขอมูล 

1.  คํานวณคาจํานวนชิ้นสะสม 
2.  คํานวณคาเวลาเฉลี่ย / ช้ิน (สะสม) 
3.  คํานวณคา % ประสิทธิภาพ (สะสม) 
4. plot กราฟระหวาง จํานวนชิ้นสะสม กับ เวลาเฉลี่ย / ช้ิน (สะสม)  ซ่ึงจะแสดงใหเห็นถึง

เวลา / ช้ิน (สะสม)  ที่มีคาลดลงอยางตอเนื่อง 
5.  plot กราฟระหวาง จํานวนชิ้นสะสม กับ % ประสิทธิภาพ (สะสม)(กราฟแสด Learning 

effect) พรอมทั้งเพิ่มสมการเสนแนวโนม  โดยใชฟงชั่นการคํานวณจากโปรแกรม Excel ในการชวย
คํานวณ โดยโปรแกรม Excel  จะกําหนดสมการเสนแนวโนมและคา R2  มาให 

6.คํานวณจํานวนชิ้นที่ เวลาเฉลี่ย / ช้ิน (สะสม) หรือ % ประสิทธิภาพ (สะสม) เริ่ม
เปล่ียนแปลงนอยมาก ๆ จนเกือบจะคงที่ ในที่นี้จะเรียกแทนดวย จํานวนชิ้นที่เขาสู stable  หรือ 
Steady-State Phase (Ahmed Belkaoui, 2000) ไดอธิบายไววา ในกระบวนการผลิตที่ใชแรงงานคน
เปนสวนใหญ (Laber-intensive) จะมีลักษณะของ learning curve แบงออกเปน 2 สวนดวยกัน คือ  

1.)  Start up Phase  
2.)  Steady-State Phase 
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ดังแสดงในรูปที่ 5.1 ดังนี้ 

 
รูปที่ 5. 1 กราฟแสดงระดับทักษะ สวน Start up Phase และ Steady-State Phase 

ในการวิเคราะห Steady-State Phase หรือ จํานวนชิ้นที่เขาสู stable  ตามที่ไดเสนอไวใน
งานวิจัยนี้ไดเสนอวิธีการ Differential  ในการหาจํานวนชิ้นที่เขาสู stable ดังแสดงรายละเอียด
วิธีการคํานวณไวใน ผลการวิเคราะหขอมูลจากพนักงานคนที่ 1 และใชวิธีการคํานวณเดียวกันนี้ใน
พนักงานตัวอยางคนที่ 2 และ 3 ดวย 

 
หมายเหตุ  ผลการคํานวณคาจํานวนชิ้นสะสม, เวลาเฉลี่ย / ช้ิน (สะสม) และ % ประสิทธิภาพ 
(สะสม) ของขอมูลจากพนักงนตัวอยาง แสดงไวใน ภาคผนวก ข, ภาคผนวก ค และภาคผนวก ง 
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ผลการวิเคราะหขอมูลจากพนักงานคนที่ 1 

1. กราฟระหวาง จํานวนชิ้นสะสม กับ เวลาเฉลี่ย / ชิ้น (สะสม) 

กราฟแสดง เวลาเฉลีย่ /ช้ิน สะสม ของงานยากระดับ A
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รูปที่ 5. 2 กราฟแสดง เวลาเฉลี่ย / ช้ิน สะสม ของงานยากระดับ A 

2. กราฟระหวาง จํานวนชิ้นสะสม กับ % ประสิทธิภาพ (สะสม) 

กราฟแสดง learning effect ของงานยากระดับ A

y = 0.12Ln(x) + 0.2994

R2 = 0.9346
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รูปที่ 5. 3 กราฟแสดง learning effect ของงานยากระดับ A 
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จากกราฟในรูปที่ 5.3 จะไดสมการของเสนแนวโนม ดังนี้ 
                             Y  =  0.12 Ln(X) +  0.2994……………………………..…………(1) 
                             R2  =  0.9346………………………………………………………(2) 
โดยในที่นี้จะขอแทน คาคงที่ 0.12 = a, 0.2994 = b, และ 0.9346 = c  เพื่องายตอการอธิบาย  

โดยทุก ๆ คร้ังที่ทําการ plot กราฟ ผูวิเคราะหจะไดคาคงที่ a, b, และ c เสมอ  
สําหรับจํานวนชิ้นที่เขาสู stable จะคํานวณ ไดจาก สมการ ดังนี้ 
                            จํานวนชิ้นที่เขาสู stable  =  a/d………………….…………………(3) 
โดยคา a ไดจากสมการขางตน สวนคา d  หมายถึงอัตราการเปลี่ยนแปลงที่เขาใกลศูนย โดย

ทางโรงงานจะเปนผูกําหนดเอง เชน กําหนดให d = 0.000024  จะหมายความวา ในชิ้นงานถัดไป
อัตราการเปลี่ยนแปลงของ % ประสิทธิภาพ (สะสม) จะเพิ่มขึ้นเพียง 0.0024 %  จากคา                    
d  =  0.000024  เมื่อแทนคาในสมการที่ (3) จะไดจํานวนชิ้นที่เขาสู stable  =  5,000  ช้ิน  

ที่ 5,000 ช้ิน แทนคา  X  =  5,000จะได  Y  =  1.32  หรือ   % ประสิทธิภาพ(สะสม)             
=  132%   หมายความวา  ประสิทธิภาพสูงสุดที่พนักงานจะทําไดในงานยากระดับ A  นี้ เทากับ
132% 

 
หมายเหตุ  การกําหนดคา d ขึ้นอยูกับความพึงพอใจของโรงงาน ที่สามารถกําหนดไดเอง  หรือ 
สามารถพิจารณาจํานวนชิน้ที่เขาสู stable จากกราฟ ในชวงที่ความชนัเริ่มลดนอยลงจนเขาใกลศูนย
อยางเหน็ไดชัด 

3. สรุปผลการวิเคราะหขอมูลของพนักงานคนที่ 1 

จะได สมการเพื่อคํานวณหา % ประสิทธิภาพสะสม ในงานยากระดับ A คือ 
Y  =  0.12 Ln(X) +  0.2994 

R2  =  0.9346 
และ จํานวนชิน้ที่เขาสูจุด stable  =  5,000  ช้ิน (d  =  0.000024) 
              % ประสิทธิภาพสูงสุด  =   132 % 
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ผลการวิเคราะหขอมูลจากพนักงานคนที่ 2 

1. กราฟระหวาง จํานวนชิ้นสะสม กับ เวลาเฉลี่ย / ชิ้น (สะสม) 

กราฟแสดง เวลาเฉลีย่ /ช้ิน สะสม ของงานยากระดับ B1
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รูปที่ 5. 4 กราฟแสดง เวลาเฉลี่ย / ช้ิน สะสม ของงานยากระดับ B1 

2. กราฟระหวาง จํานวนชิ้นสะสม กับ % ประสิทธิภาพ (สะสม) 

กราฟแสดง learning effect ของงานยากระดับ B1

y = 0.0296Ln(x) + 0.9231

R2 = 0.7733
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รูปที่ 5. 5 กราฟแสดง learning effect ของงานยากระดับ B1 
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3. สรุปผลการวิเคราะหขอมูลของพนักงานคนที่ 2 

จะได สมการเพื่อคํานวณหา % ประสิทธิภาพสะสม ในงานยากระดับ B1 คือ 
Y  =  0.0296 Ln(X) +  0.9231 

R2  =  0.7733 
และ จํานวนชิน้ที่เขาสูจุด stable  =  1,233  ช้ิน (d  =  0.000024) 
              % ประสิทธิภาพสูงสุด  =   113 % 

ผลการวิเคราะหขอมูลจากพนักงานคนที่ 3 

1. กราฟระหวาง จํานวนชิ้นสะสม กับ เวลาเฉลี่ย / ชิ้น (สะสม) 

กราฟแสดง เวลาเฉลี่ย / ช้ิน สะสม ของงานยากระดับ B2
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รูปที่ 5. 6 กราฟแสดง เวลาเฉลี่ย / ช้ิน สะสม ของงานยากระดับ B2 
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2. กราฟระหวาง จํานวนชิ้นสะสม กับ % ประสิทธิภาพ (สะสม) 

กราฟแสดง Learning effect ของงานยากระดับ B2

y = 0.0261Ln(x) + 1.02
R2 = 0.8129

105%

110%

115%

120%

125%

130%

0 2000 4000 6000 8000 10000

จํานวนช้ินสะสม

%
 ป
ระ
ส
ิท
ธิภ
าพ
ส
ะส
ม

 
รูปที่ 5. 7 กราฟแสดง learning effect ของงานยากระดับ B2 

3. สรุปผลการวิเคราะหขอมูลของพนักงานคนที่ 3 

จะได สมการเพื่อคํานวณหา % ประสิทธิภาพสะสม ในงานยากระดับ B2  คือ 
Y  =  0.0261 Ln(X) +  1.02 

R2  =  0.8129 
และ จํานวนชิน้ที่เขาสูจุด stable  =  1,088  ช้ิน (d  =  0.000024) 
              % ประสิทธิภาพสูงสุด  =   120 % 
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ผลการวิเคราะหขอมูลรวมของพนักงานทั้ง 3 คน 

จากการเก็บขอมูลจากพนักงานตัวอยางทั้ง 3 คน ซ่ึงประกอบดวยกระบวนการยากระดับ A 
จํานวน 1 กระบวนการ และกระบวนการยากระดับ B จํานวน 2 กระบวนการ คือ B1 และ B2 ตามที่
ไดแสดงไวในรายละเอียดของพนักงานตัวอยางที่เขาไปเก็บขอมูล  ในตารางที่ 3. 4  เพื่อแสดงให
เห็นถึงการเปรียบเทียบผลของ learning effect โดยการ plot กราฟระหวางจํานวนชิ้นสะสม กับ      
% ประสิทธิภาพ (สะสม) ของงานทั้ง 3 กระบวนการ ลงในกราฟเดียวกัน แสดงได ดังรูปที่ 5.8 

 

กราฟเปรียบเทียบ Learning effect ของงาน A, B1 และ B2
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รูปที่ 5. 8 กราฟเปรียบเทยีบ learning effect ของงานยากระดับ A, B1 และ B2 

1. สรุปผลการวิเคราะหขอมูลรวม 

จากผลสรุป ของสมการที่ไดจากกราฟทั้ง 3 ในเบื้องตนแลว เมื่อนํามา plot รวมกันใน
รูปที่ 5.8  จะแสดงใหเห็นชัดเจนยิ่งขึ้นถึงความแตกตางของอัตรา % ประสิทธิภาพสะสมในการ
ทํางาน ที่เพิ่มขึ้น ตามจํานวนชิ้นงานที่เพิ่มขึ้น โดย จะเห็นวา กระบวนการซอนขอบแขน ซ่ึงมีความ
ยากมากที่สุดอยูในระดับ A พนักงานจะตองใชระยะเวลา ในการเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานใหถึง
จุด stable  นานกวา กระบวนการเย็บติดสวนหลัง B1 และกระบวนการติดเนม B2 ซ่ึงมีระดับของ
ความยากอยูในระดับ B และ จะเห็นวาในกระบวนการยากระดับ B ทั้งสองกระบวนการนั้น  จะมี
อัตราการทํางานที่เพิ่มขึ้นในลักษณะที่ใกลเคียงกันมาก มีจํานวนชิ้นที่เขาสู stable ใกลเคียงกัน คือ
1,233 ช้ิน และ 1,088 ช้ิน ตามลําดับ รวมถึง % ประสิทธิภาพ(สะสม) สูงสุดก็มีคาใกลเคียงกันดวย
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คือ 113% และ 120 % ตามลําดับ ดังนั้นจะเห็นวา ถาโรงงานแบงระดับความยากของงานใหงานที่มี
ความยากใกลเคียงกันอยูในระดับเดียวกัน แลว โรงงานสามารถ เก็บขอมูลจากกระบวนการใด
กระบวนการหนึ่งในระดับของความยากนั้น เพื่อนําสมการ learning effect  ที่ได มาเปนตัวแทนของ
งานทุกกระบวนการในระดับความยากเดียวกันได ทั้งนี้ในการใชงานสมการ หลังจากเก็บและ
วิเคราะหขอมูลแลว ทางโรงงานจะตองทดลองใช และปรับแก เพื่อใหสมการที่ไดสามารถใชเปน
ตัวแทนของระดับความยากนั้น ๆ ตามความเหมาะสม 

สาเหตุและตัวอยางการวิเคราะหขอมลูท่ีผิดพลาด 

จากการวิเคราะหขอมูลของพนักงานตัวอยางทั้ง 3 คน จะเห็นวา กราฟที่ไดจากการ
วิเคราะหขอมูล มีแนวโนมไปในทางเดียวกันและใหคา R2 ของสมการ Learning effect ที่นาพอใจ
หรือยอมรับได คือ เขาใกล 1 แสดงถึงความนาเชื่อถือในการนําสมการ Learning effect ที่ไดไปใช
งาน แตทั้งนี้ทั้งนั้น ในการวิเคราะหขอมูลผลที่ไดอาจจะไมเปนไปตามที่คิด เชนตัวอยางของกราฟ
แสดง Learning effect ของงานยากระดับ B ที่มีความผิดปกติ ในรูปที่ 5.9 ดังนี้ 

 

กราฟแสดง Learning effect ของงานยากระดับ B

y = -0.0035Ln(x) + 0.9897
R2 = 0.008
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รูปที่ 5. 9 กราฟเปรียบเทยีบ learning effect ของงานยากระดับ B ที่ผิดปกติ 

 จากกราฟในรูปที่ 5.9 จะเห็นวาสมการ Learning effect ที่ได มีคา R2 = 0.008  ซ่ึงถือวานอย
มาก ไมสามารถยอมรับได ถาเกิดเหตุการณเชนนี้ขึ้นทางโรงงานจะตองวิเคราะหหาสาเหตุ และ
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พิจารณาวา ไดวิเคราะหขอมูลตามเกณฑที่กําหนดใหหรือไม ถาพบขอบกพรองในการวิเคราะห
ขอมูลใหทําการวิเคราะหขอมูลใหม แตถาไดวิเคราะหขอมูลตามเกณฑที่กําหนดทุกประการแลวให
ทําการเก็บขอมูลใหม เนื่องจากสาเหตุของความผิดปกติอาจมีดังตอไปนี้ 

1. พนักงานที่คัดเลือกมาเพื่อเปนตัวแทนในการเก็บขอมูล ไมมีความเหมาะสม  
2. มีงานอื่นเขามาแทรกในขณะเก็บขอมูลจํานวนมาก โดยที่พนักงานไมไดแจงใหทราบ 
3. เกิดเหตุสุดวิสัย ที่พนักงานไมไดระบุในชองของ หมายเหตุ เชน มีการหยุดชะงักของงาน

เนื่องจากจักรเสีย ฯ 
4. สาเหตุอ่ืน ๆ ที่ผูวิเคราะหไมสามารถระบุได 

 
หมายเหตุ   เนื่องจากการเก็บขอมูลเพื่อวิเคราะหหาผลกระทบของระดับทักษะของพนักงานนั้น 
เปนการเก็บขอมูลจากกระบวนการผลิตที่เกิดขึ้นจริง ดังนั้นในขอมูลที่เก็บมานั้นจะประกอบดวย
ความผิดพลาดตาง ๆ ที่ไมสามารถหลีกเลี่ยงได แตก็ถือวาเปนธรรมชาติของกระบวนการผลิตที่
เกิดขึ้นจริง  

ผลท่ีไดรับจากการวิเคราะหขอมูล 

จากการเก็บขอมูลเวลาในการทํางานของพนักงานตัวอยาง ที่แยกกลุมตามความยากของ
งาน ในแตละชุดขอมูลจะสามารถวิเคราะหผล ไดดังนี้ 

1. กราฟแสดงความสัมพันธระหวางจํานวนชิ้นสะสม กับ เวลาเฉลี่ย / ชิ้น (สะสม) 

จะชวยใหมองเห็น เวลาเฉลี่ย / ช้ิน ที่ลดลงอยางตอเนื่อง ในงานที่กําลังวิเคราะห และ
สามารถสังเกตเห็น เวลาเฉลี่ย / ช้ิน ที่จุด stable  ไดอยางรวดเร็ว โดยโรงงานไมจําเปนตองมีคาเวลา
มาตรฐานของงานนั้นอยูแลวก็ได ซ่ึงในกรณีนี้ โรงงานอาจใช เวลาเฉลี่ย / ช้ิน ที่จุด stable ทดแทน
คาเวลามาตรฐานไดในเบื้องตน 
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2. กราฟแสดงแดงความสัมพันธระหวางจํานวนชิ้นสะสม กับ % ประสิทธิภาพ (สะสม) 

ในกรณีที่โรงงานไดจัดทําคาเวลามาตรฐานของงานเอาไวแลวนั้น ในกราฟนี้จะแสดง
ใหเห็นถึง % ประสิทธิภาพ (สะสม) ของพนักงานในงานนั้น ๆ  ณ จํานวนชิ้นงานสะสมที่ตางกัน 
ซ่ึงแสดงใหเห็นถึงระดับทักษะที่เพิ่มขึ้น เมื่อทํางานไปนาน ๆ  

3. สมการ ของกราฟแสดงความสัมพันธระหวางจํานวนชิ้นสะสม กับ % ประสิทธิภาพ
สะสม และคา R2 ของสมการ 

จากสมการที่ไดนี้ โรงงานสามารถ คํานวณคา % ประสิทธิภาพสะสม ของงานนั้น ณ 
จํานวนชิ้น / ล็อต ที่ไดรับ order มา  เพื่อนําไปใชประโยชนในการกําหนดเปาหมายในการทํางาน, 
ราคา / ช้ิน, ชวงระยะเวลาในการประกันราคาใหกับพนักงาน ฯลฯ โดยการแทนคา จํานวนชิ้น / 
ล็อต ในสมการ ดังกลาว 

การนําสมการ Learning effect ไปใชงาน 

จากผลที่ไดจากการวิเคราะหขอมูลในแตละระดับความยากของกลุมงาน ทางโรงงานจะได
สมการ Learning effect ซ่ึงแสดงความสัมพันธระหวางจํานวนชิ้นสะสม กับ % ประสิทธิภาพสะสม 
ซ่ึง สามารถนําไปคํานวณคาตาง ๆ  เพื่อเปนประโยชนตอการบริหารจัดการ โดยที่โรงงานจะตองมี
ขอมูลเวลามาตรฐาน (เกา) ที่ไดจากการโปรแกรมคํานวณเวลามาตรฐาน โดยใชฐานขอมูลระบบ 
MTM   และ จํานวนชิ้น / ล็อต ที่ไดรับ order มา ดังตอไปนี้  

1. เวลามาตรฐาน ปรับใหม 

คํานวณจาก  เวลามาตรฐาน (เกา) / % ประสิทธิภาพสะสม  X  100  (วินาที) 
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2. เปาหมายในการทํางาน 

คํานวณจาก  3600 วินาที / เวลามาตรฐาน ปรับใหม  (ช้ิน) 

3. เวลาในการผลิต / ล็อต 

คํานวณจาก  (เวลามาตรฐาน ปรับใหม  X  3600) / จํานวนชิ้นในล็อตนั้น 

4. ราคา / ชิ้น ปรับใหม 

คํานวณจาก   
[คาแรง (บาท/คน/วัน)  / (ช.ม. ทํางาน X 3600)]  X  เวลามาตรฐาน ปรับใหม  

5. % ประสิทธิภาพสูงสุด 

คํานวณจาก  การแทนคา จํานวนชิ้นที่จุด stable ในสมการที่ไดจากกราฟ 

ตัวอยางผลการเปรียบเทียบ 

จากสมการ Learning effect ของงานที่มีความยากในระดับ A ที่ได สามารถนํามาคํานวณคา
ตาง ๆ และ แสดงผลการเปรียบเทียบเปนตัวอยาง ดังนี้ เวลามาตรฐาน  (เกา) กับเวลามาตรฐาน 
(ปรับใหม)  และ   ราคา / ช้ิน (เกา)  กับ ราคา / ช้ิน (ใหม) โดยการเปรียบเทียบระหวาง ล็อต order 
เล็ก กับ ล็อต order ใหญ โดยกําหนดให ล็อตเล็ก = 100 = ช้ิน (อางอิงจากโรงงานตัวอยาง)  และ lot 
ใหญ = 5000 ช้ิน โดยจะยกตัวอยางผลการเปรียบเทียบขอมูลจาก ผลการวิเคราะหขอมูลของ
พนักงานคนที่ 1 ซ่ึงทํางานยากในระดับ A  ซ่ึงมีคาเวลามาตรฐาน (เกา) = 62.46 วินาที และมีราคา / 
ช้ิน (เกา) = 0.542 บาท  โดยกําหนดคาแรงพื้นฐานของพนักงาน = 250 บาท/คน/วัน   ดังนี้ 
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1. เวลามาตรฐาน 

1.1. ล็อตเล็ก 100 ช้ิน 

% ประสิทธิภาพ สะสม  =  (0.12 Ln(100) + 0.2994)  X  100 
                                       = 85.20 % 
ดังนั้น  
เวลามาตรฐาน ปรับใหม  =  (62.46 / 85.20) X 100 
                                         =  73.31  วินาที 
สรุป  เวลามาตรฐานใหมเพิ่มขึ้นจากเดิม 10.85  วินาที 

1.2. ล็อตใหญ 5000 ช้ิน 

% ประสิทธิภาพ สะสม  =  (0.12 Ln(5000) + 0.2994)  X  100 
                                      =  132.12 % 
ดังนั้น 
เวลามาตรฐาน ปรับใหม  =  (62.46 / 132.12) X 100 
                                        =  47.28  วินาที 
สรุป  เวลามาตรฐานใหมลดลงจากเดิม 15.18  วินาที 

2. ราคา / ชิ้น 

2.1. ล็อตเล็ก 100 ช้ิน 

ราคา / ช้ิน  =  [250 / (8 X 3600)] X 73.31 
                   =  0.636  บาท 
สรุป  ราคาเพิ่มขึ้นจากเดิม 0.094 บาท / ช้ิน 
          จายคาแรงใหพนักงานเพิ่มขึ้นจากเดิม = 100 X 0.094 
                                                                      = 9.4 บาท 
 



 

 

กลาวโดยสรุป รูปแบบของสมการ learning effect ที่จะนําไปใชตอเนื่อง ดังแสดงวิธีการใช
งาน และผลการเปรียบเทียบไปแลวนั้น จะอยูในรูปแบบดังนี้ 

สรุปรูปแบบสมการ learning effect 

 

 

2.2. ล็อตใหญ 5000 ช้ิน 

ราคา / ช้ิน  =  [250 / (8 X 3600)] X 47.28 
                   =  0.41  บาท 
สรุป  ราคาลดลงจากเดิม 0.132 บาท / ช้ิน 
          จายคาแรงใหพนักงานลดลงจากเดิม = 5000 X 0.132 
                                                                       = 660 บาท 
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Y  =  a Ln(X) + b 

โดย  a และ b  คือ  คาคงที่ ที่ไดจากสมการ 
         X            คือ  จํานวนชิ้น / ล็อต 
         Y            คือ  % ประสิทธิภาพสะสม ที่ช้ินที่ X 
โดยมีคา  R2  ของสมการ เพื่อแสดงความสัมพันธของสมการกับกราฟสัดสวนดวย 
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จากตัวอยางผลการเปรียบเทียบคาเวลามาตรฐานและ ราคา / ชิ้น สามารถ แสดงในรูปตารางเปรียบเทียบใหเห็นชัดเจนไดดังแสดงในตารางที่ 5.1 

 

ตารางที่ 5. 1 แสดงการเปรียบเทียบเวลามาตรฐาน  และราคาคาแรง ของล็อตเล็ก กับ ล็อตใหญ 

เวลามาตรฐาน 
(วินาที)

ผลตาง        
เวลามาตรฐาน

ราคา / ชิ้น 
(บาท)

คาแรง เกา
(บาท)

คาแรง ใหม 
(บาท)

ผลตางของคาแรง 
(บาท)

คาเดิม 62.46 0 0.542 ไมมี ไมมี ไมมี

ลอตเล็ก (100 ชิ้น) 73.31 เพิ่มขึ้น 10.85 0.636 54.2 63.6 เพิ่มขึ้น 9.4

ลอตใหญ (5000 ชิ้น) 47.28  ลดลง 15.18 0.41 2710 2050 ลดลง 660  

 
หมายเหตุ  การแสดงผลการเปรียบเทียบดงัแสดงในตารางที่ 5.1 เปนเพียงตวัอยางของการคํานวณ คาตาง ๆ เพื่อนําไปประกอบการพิจารณาของโรงงานเทานั้น ไมใชคา
ตัวเลขจริง โรงงานไมสามารถนําคาตัวเลขจาก ตัวอยางสมการ Learning effect  ไปใชงานไดในทนัที จะตองเกบ็ขอมูล และหาสมการ Learning effect ที่เหมาะสมกับ
โรงงานของตนเองใหม  

 
 

 

 



 

 

บทที่ 6 

สรุปผลการวิจัย อภิปรายผล และขอเสนอแนะ 

สรุปผลการวิจัย 

จากการศึกษาขอมูลการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม ในขั้นตอนการเย็บ เพื่อจัดทํา
แนวทางในการนําปจจัยเร่ือง ผลกระทบการเรียนรูงานของพนักงาน (Learning effect) เขามาใชใน
การปรับคาเวลามาตรฐานของกระบวนการเย็นในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม ใหมีคาเวลาที่ใกลเคียง
กับคาที่เกิดขึ้นจากการทํางานจริงมากที่สุด  

โดยการศึกษาขอมูล และเขาสัมภาษณผูบริหารและวิศวกรฝายผลิต ในโรงงานตัวอยาง  4 
โรงงงาน  ในเบื้องตน  ในเรื่องของภาพรวมของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม และวิธีการคิดคาเวลา
มาตรฐานในการเย็บ ปญหาที่เกิดขึ้น การกําหนดเปาหมายในการทํางาน และการปรับคาเวลา
มาตรฐานดวยระดับทักษะของพนักงาน ที่เกิดขึ้นจริงในปจจุบัน  จึงไดขอสรุปในเรื่องตาง ๆ 
ดังตอไปนี้ 

1. ภาพรวมของอุตสาหกรรมเสื้อผา 
2. การจัดแบงกลุมผลิตภัณฑเสื้อผาสําเร็จรูป 
3. ลักษณะของงานในกระบวนการเย็บ 
4. ระดับของพนักงานเย็บ 
 
เมื่อสามารถสรุปขอมูลการศึกษาในภาพรวมของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมไดแลว จึงเขา

เก็บขอมูลที่เกี่ยวของกับการวิเคราะหอัตราการเรียนรูงาน เพื่อประเมินระดับทักษะของพนักงาน ใน
แตละขั้นตอนงานที่มีความยากแตกตางกัน ในโรงงานตัวอยาง 1 โรงงาน  ในเรื่องลักษณะขอมูล
ทั่วไปของโรงงานตัวอยาง และเกณฑในการกําหนดระดับความยากของงาน เพื่อออกแบบ 
แบบฟอรมในการเก็บขอมูลที่ตองการ และกําหนดเกณฑในการคัดเลือกพนักงานตัวอยางที่ทําการ
เก็บขอมูล เพื่อทําการวิเคราะหขอมูลที่ไดจากการเก็บ 
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โดยการศึกษาแนวทางในครั้งนี้ได เก็บขอมูลโดยใชแบบฟอรมที่ไดรับการออกแบบมา

อยางเหมาะสม จากพนักตัวอยาง 3 คน ใน 3 ขั้นตอนงาน  และ 2 ระดับความยากของงาน โดย
ประกอบดวยกระบวนการที่มีความยากอยูในระดับยากมาก (ระดับ A) 1 กระบวนการ และ
กระบวนการที่มีความยากอยูในระดับยากปานกลาง (ระดับ B) 2  กระบวนการดวยกัน 

ซ่ึงผลจากการวิเคราะหขอมูลดังกลาวในเบื้องตน ประกอบดวย 
1.  กราฟแสดงความสัมพันธระหวาง เวลา / ช้ิน สะสม กับจํานวนชิ้นสะสม 
2.  กราฟแสดงความสัมพันธระหวาง % ประสิทธิภาพสะสม กับ จํานวนชิ้นสะสม 
3.  สมการ ของกราฟแสดงความสัมพันธระหวาง % ประสิทธิภาพสะสม กับ จํานวนชิ้น

สะสม และคา R2 ของสมการ 
 
และไดเสนอการนําขอมูลที่ไดจากการวิเคราะหไปใชงาน ใน 5 รูปแบบดวยกัน คือ 
1.  เวลามาตรฐาน ปรับใหม 
2.  เปาหมายในการทํางาน 
3.  เวลาในการผลิต / ล็อต 
4.  ราคา / ช้ิน ปรับใหม 
5..% ประสิทธิภาพสูงสุด 
 
จากการคํานวณคาตาง ๆ ที่นําไปใชงาน สามารถ เสนอตัวอยางผลการเปรียบเทียบ ในดาน

ของ เวลามาตรฐาน  และ  ราคา / ช้ิน ในแบบเกาและแบบที่ปรับใหม เทียบกัน 
 
โดยไดขอสรุปวา ราคา / ช้ิน จะเพิ่มขึ้นเล็กนอย ในงานที่มี ล็อตขนาดเล็ก และ ลดลงได

มาก ในล็อตที่มีขนาดใหญ โดยจะเห็นผลมากในงานที่มีความยากแบบยากมาก (ระดับ A) จาก
ตัวอยางผลตารางเปรียบเทียบดังกลาว  จะชวยใหโรงงานสามารถวางแผนการกําหนดเปาหมายใน
การผลิตไดแมนยํายิ่งขึ้น และกําหนดอัตราคาจางไดอยางลงตัวสรางความพึงพอใจใหทั้งผูบริหาร
และพนักงาน นํามาซึ่งความสําเร็จขององคกรในที่สุด 
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สรุปผลลัพธที่ไดจากงานวิจัย 

ผลลัพธที่ไดจากงานวิจัยนี้ ไดแก แนวทางในการเก็บขอมูล เพื่อศึกษาระดับทักษะของ
พนักงาน  วิธีการวิเคราะหขอมูล  รูปแบบของสมการ Learning effect  และ วิธีการใชงาน ดังแสดง
รายละเอียดไวใน ภาคผนวก จ วิธีการเก็บขอมูลระดับทักษะของพนักงาน  ซ่ึงมีขอสรุป ดังนี้ 

1. แนวทางในการเก็บขอมูล เพื่อศึกษาระดับทักษะของพนักงาน 

 แบงออกเปน 

1.1. การกําหนดระดับความยาก – งาย  ของงานในกระบวนการเย็บ 
1.2. การกําหนดระดับของพนักงานเย็บ และการคัดเลือกพนักงานตัวอยางในการเก็บ

ขอมูล 
1.3. วิธีการเก็บขอมูล โดยการออกแบบ แบบฟอรมในการเก็บขอมูล 

2. วิธีการวิเคราะหขอมูล 

แบงออกเปน 

2.1. กราฟแสดงความสัมพันธระหวาง จํานวนชิ้นสะสม กับ เวลาเฉลี่ย / ช้ิน (สะสม) 
2.2. กราฟแสดงความสัมพันธระหวาง จํานวนชิ้นสะสม กับ % ประสิทธิภาพ (สะสม) 

(กราฟแสดง learning effect) 

3. รูปแบบสมการ Learning effect 

ไดแก  
Y  =  a Ln(X) + b 

 
โดย  a และ b คือ  คาคงที่ ที่ไดจากสมการ 
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         X             คือ  จํานวนชิ้น / ล็อต 
         Y              คือ  % ประสิทธิภาพสะสม ที่ช้ินที่ X 
โดยมีคา  R2  ของสมการ เพื่อแสดงความสมัพันธของสมการกับกราฟสดัสวนดวย 

4. วิธีการใชงานสมการ Learning effect  

แบงออกเปน 

4.1. การคํานวณเวลามาตรฐาน (ปรับใหม) 
4.2. การคํานวณ ราคา / ช้ิน (ปรับใหม) 

ทั้งนี้การนําคา ทั้ง 2 ไปใชงานตอไปนั้นขึ้นอยูกับนโยบายในการบริหารงานของ
บริษัทดวย ยกตัวอยางเชน ในบางโรงงานใชสําหรับกําหนดวันในการประกันราคาคาแรง และใน
บางโรงงานก็ใชสําหรับกําหนดคาแรงเฉลี่ย สําหรับใชตลอด ล็อต order นั้น ๆ  ฯลฯ 

อภิปรายผลการวิจัย 

การเก็บขอมูลจากโรงงานตัวอยาง ในงานวิจัยนี้ ไดรับความอนุเคราะหในการอนุญาตให
เก็บขอมูลจากพนังงานตัวอยาง 3 คน ใน 3 กระบวนการผลิต ดวยกัน โดยเปนการเก็บขอมูลจาก
กระบวนการผลิตจริง และ order จริง ซ่ึงการเก็บขอมูลและวิเคราะหผลในครั้งนี้ ไดแสดงใหเห็นถึง
ระดับทักษะการทํางานของพนักงานที่แตตางกันในงานที่มีความยากตางกัน ซ่ึงผลการเปรียบเทียบ 
และการนําไปใชงานแสดงไวอยางชัดเจน ดังไดสรุปไวในขางตนแลว แตทั้งนี้การเก็บขอมูลเพียง 3 
ตัวอยางนั้นเปนเพียงแนวทางในการเก็บขอมูลตอไปของโรงงานเพื่อใหครอบคลุมกระบวนการใน
การผลิตทั้งหมด ซ่ึงสามารถทําไดจริงในทางปฏิบัติ 

1. ปญหาและอุปสรรคในการเก็บขอมูล 

จากเกณฑในการคัดเลือกพนักงานที่กําหนดไว พนักงานสวนใหญจะมีอายุงานอยู
ในชวงไมเกิน 1 ป เนื่องจากพนักงานที่มีอายุงานเกิน 1 ป มักจะเปนพนักงานที่มีระดับทักษะอยูใน
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ระดับ highly skilled (พนักงานยอดทักษะ) ซ่ึงพนักงานที่อยูในเกณฑการทดสอบ มีอัตราการ
ลาออกสูง จึงทําใหการเก็บขอมูลตองหยุดชะงักและเริ่มตนเก็บใหม 

จากการออกแบบ แบบฟอรมในการเก็บขอมูล ซ่ึงใหพนักงานเย็บเปนผูกรอกนั้น ถึงแม
จะออกแบบใหงายตอความเขาใจและเสียเวลานอยที่สุดแลว แตก็ยังมีพนักงานบางคนไมเขาใจ และ
ไมใหความรวมมือ โดยการกรอกขอมูลไมตรงตามความเปนจริง และมักจะไมคอยระบุสาเหตุ
ผิดปกติ ที่ทําใหเวลาในการเย็บเพิ่มขึ้น ซ่ึงในงานวิจัยนี้ผูวิจัยไดอธิบายและทําความเขาใจกับ
พนักงานตัวอยางที่นําขอมูลมาวิเคราะหเปนอยางดีแลว 

2. ขอจํากัดในงานวิจัย 

เนื่องจากการเก็บขอมูลในครั้งนี้ ไดเก็บขอมูลจากการทํางานจริง พนักงานของโรงงาน
จริง และ order จริง ที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต เพื่อจัดทําแนวทางในการเก็บขอมูลซ่ึงสามารถ
นําไปทําไดจริงในทางปฏิบัติ ดังนั้น การที่จะควบคุมปจจัยภายนอกที่อาจทําใหเกิดความผิดพลาด
นั้นจึงทําไดยาก ซ่ึงในงานวิจัยนี้ ไดเสนอวิธีการวิเคราะห โดยการตัดขอมูลบางสวนที่มีความ
ผิดปกติออกไปกอนนําขอมูลมาทําการวิเคราะหไวใหแลว 

ขอเสนอแนะ 

1. ขอเสนอแนะดานนโยบาย 

จากเกณฑในการแบงระดับความยากของงานในโรงงานตัวอยาง ซ่ึงแบงออกเปน 3 
ระดับ โดยมีเกณฑในการแบงจาก ระยะเวลาในการฝกฝนกระบวนการนั้น ๆ อาจจะเปนการแบง
ระดับของความยาก – งายของงาน ที่หยาบเกินไป หรืออาจจะไมเหมาะสมกับกระบวนการผลิตใน
โรงงานอื่น ๆ ดังนั้นผูวิจัยจึงขอเสนอแนวทางการแบงระดับความยากของงาน ดังนี้ 
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1.1. การแบงงานตามลักษณะงานที่มีอยูในขั้นตอนเย็บ 

ในกระบวนการเย็บนั้นมีลักษณะของงานอยูหลากหลายรูปแบบดวยกัน เชน เนา, ย้ํา, กุน
เย็บติด, เย็บตอ, เย็บตัด, เย็บสาบ, เย็บพับ, ทับคิ้ว, ลม, เย็บปะ, ปะกบ, เย็บเขา, จับจีบ-จับเกล็ด, 
เย็บลอค, เย็บวน, พงกันลุย, พงตอ, พงเขา, พง 5 เสน ฯลฯ ซ่ึงแตละโรงงานสามารถนํามาเปน
แนวทางในการแบงกลุมและจัดลําดับความยากของงานได ตามที่เหมาะสมกับโรงงานของตน 

1.2. การแบงงานตามลักษณะอุปกรณหรือวัตถุดิบที่ใช 

ตัวอยางเชน  ประเภทของการเย็บ  ตรง หรือ โคง, ชนิดของจักร, ฝเข็ม, ระยะทาง, ชนิดของ
ดาย, ชนิดผา, กระบวนการมือ, กระบวนการใชเครื่องจักรอ่ืน เปนตน 

1.3. แบงความยากตามเวลาที่ใชในแตละกระบวนการ 

ในบางโรงงานอาจจัดกลุมของความยากจากเวลามาตรฐาน โดยถากระบวนการใด
ใชเวลามากแสดงวาเปนกระบวนการที่ยาก ซ่ึงมีบางโรงงานใชวิธีการแบงแบบนี้ และในเอกสาร
งานวิจัยก็ไดแสดงความคิดเห็นเชนนี้ไวดวย 

1.4. การพิจารณางานที่จะเก็บขอมูลกอน 

เนื่องจากการเก็บขอมูลจะตองอาศัยระยะเวลาในการออกแบบ การเก็บ และการ
วิเคราะหขอมูล ดังนั้นเพื่อประสิทธิภาพในการใชเวลาใหคุมคา จึงควรพิจารณากระบวนการที่จะ
เก็บขอมูลกอนตามความสําคัญของกระบวนการ ดังนี้ 

1.)   เปนกระบวนการที่ตองใชทักษะในการปฏิบัติงานสูง 
2.)   เปนกระบวนการที่ตองใชเวลาในการฝกฝนนาน 
3.)   เปนกระบวนการที่เกิดวิกฤติ (Bottle neck) ในการทํางาน 
เชน กระบวนการดังตอไปนี้ 

− เย็บเขาแขน 

− เย็บเสนขาง 

− เย็บมวนชาย 

− เย็บเขาขอบแขน 

− เย็บเขาคอ 
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− เย็บซอนคอ 

− เย็บกระเปา 

− ฯ 

2. ขอเสนอแนะเพื่อการศึกษาตอ 

2.1. เกณฑในการพิจารณาประเภทผาที่ตางกัน 

ในงานวิจัยนี้ไมไดพิจารณาชนิดของผา เปนปจจัยหลัก ในการกําหนดระดับความ
ยากของงาน และถือวาในแตละกระบวนการไดใหเวลาคาเผื่อในเรื่องของผาที่แตกตางกันเอาไวแลว 
แตในความเปนจริง ชนิดของผามีความหลากหลาย และนาจะมีผลกับกระบวนการผลิตอยางมี
นัยสําคัญ ซ่ึงผูวิจัยไดรวบรวมรายละเอียดของชนิดผา ไวให ดังนี้ 

ชนิดของผาแบงออกเปน 2 ชนิด ใหญ ๆ คือ  
1.)   ผาถัก 
2.)   ผาทอ 

ชนิดผาของ ของโรงงานตัวอยาง 
1.)   ผาพื้น 
2.)   ผาลายริ้ว 
3.)   ผาลายเชิง 
4.)   ผาลายสกอต 
5.)   ผายืด 

ซ่ึงผาแตละประเภทจะมีความแตกตางกันในเรื่องตอดังไปนี้ 
1.)   ความหนา 
2.)   ความลื่น 
3.)   ลักษณะของการยืด 
4.)   ลักษณะการตอลาย 
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2.2. แนวทางการเก็บขอมูลโดยใช hanger 

Hanger เปน Material Handling ที่นิยมใชกันมากในอุตสาหกรรมนี้ ขอมูลที่ 
hanger บันทึกไวในแตละ station ของการทํางาน ไดแก 

1.)   เวลาในการทํางาน 
2.)   จํานวนชิ้นงาน 
ลักษณะขอมูล เปน online data ซ่ึงการจะเขาไปศึกษาเพิ่มเติมวามีรายละเอียดมาก

แคไหน เครื่องสามารถบันทึกขอมูลไดหรือไม มีลักษณะการทํางานอยางไร ธรรมชาติในการทํางาน
ของพนักงานเมื่อใช Hanger เปนอยางไร เปนเรื่องที่นาสนใจเปนอยางมาก 
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ภาคผนวก   ก 

ทฤษฎี MTM ( Method-time measurement ) 

MTM เปนระบบ PTS (Predetermined time) แบบหนึง่ เปนวิธีการที่ใชในการ
แบงแยกการเคลื่อนที่ปกติในการทํางานออกเปนการเคลื่อนที่พื้นฐานยอย ๆ และสามารถหาเวลา
มาตรฐานสําหรับการเคลื่อนไดจากตารางแสดงคาเวลามาตรฐานโดย MTM แบงออกเปนหลาย
ลักษณะ  ดังนี ้

MTM-1 เปน MTM เร่ิมแรก ที่มีการจัดทําขึ้น มีความละเอียดของการแบงการ
เคล่ือนที่สูงมาก โดยใชการวิเคราะหการทํางานจากภาพถายวีดิโอ อุปกรณในการจัดทําขอมูล
มาตรฐานคือ กลองวีดิโอ ในการจัดทําจะมีการวัดเวลาการทํางานจากหลายสภาพแวดลอม เพื่อหา
เปนการเคลื่อนที่เฉล่ีย โดย MTM-1 ไดแบงการเคลื่อนของรางกายออกเปน 7 แบบ คือ 

1.  การเอื้อม(Reach) 
2.  การเคลื่อนยายส่ิงของ (Move) 
3.  การหมุนเปด (Turn) 
4.  การการหยบิ (Grasp) 
5.  การใส (Position) 
6.  การปลอย (Disengage) 
7.  การวาง (Release) 

MTM-2 เปนวิธีการที่ดัดแปลงมาจาก MTM-1 โดยรวมการเคลื่อนที่บางแบบจาก 
MTM-1 ใหมีการเคลื่อนที่ที่ใหญและนานขึ้น โดยงานที่เหมาะสําหรับ MTM-2 คือ งานที่มีรอบการ
ทํางานมากกวา 1 นาที และการเคลื่อนที่ไมติดตอกันนานเกินไป โดยที่ MTM-2 แบงการเคลื่อนที่
เปน 11 แบบ คือ 

1.  การเคลื่อนยาย (Get) 
2.  การวาง (Put) 
3.  การหยิบโดยมีน้ําหนัก (Get weight) 
4.  การวางโดยมีน้ําหนัก (Put weight) 
5.  การหยิบซ้ํา (Regrasp) 
6.  การกด (Apply pressure) 
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7.  การมอง (Eye action) 
8.  การเคลื่อนเทา (Foot action) 
9.  การกาว (Step) 
10.  การลุก-นั่ง (Bend and Arise) 
11.  การหมุนตัว (Crank) 

MTM-3  เปนวิธีที่ดดัแปลงขึ้นใชสําหรับงานที่การลดเวลาการทํางานลงมี
ความสําคัญมาก สําหรับวิธีนีร้อบเวลาการทํางานที่เหมาะสมคือ 4 นาที วิธี MTM-3 ไมสามารถใช
กับการทํางานที่ใชสายตาได โดย MTM-3 แบงการเคลื่อนที่เปน 4 แบบ คือ 

1.  Handle  การใชมือหยิบวัตถุและวางในที่ที่ตองการ 
2.  Transport  การเคลื่อนยายวัตถุจากทีห่นึง่ไปอีกที่หนึ่ง 
3.  Step and Foot Motion การเคลื่อนเทาและกาว 
4.  Bend and Arise การลุกนั่งและคุกเขา 

ระเบียบวิธีสําหรับการสรางขอมูลเวลามาตรฐานและสูตรเวลา 
ขอมูลเวลามาตรฐาน กําหนดการที่เปนระบบของเวลาปฏิบัติงานที่เกี่ยวกับการแยกแยะ

สวนยอยของงาน  ขอมูลนี้ถูกใชเปนพืน้ฐานสําหรับการกําหนดเวลามาตรฐานสําหรับงานที่คลาย
กับที่ขอมูลนั้นไดถูกเก็บมา มักอยูในรูปตารางหรือรูปภาพ 

สูตรเวลา สูตรสําหรับกําหนดเวลาปกติหรือเวลามาตรฐานของงานอยูในรูปของฟงกช่ัน
ของตัวแปรหนึ่งตัวหรือมากกวา รวมทั้งมคีาสัมประสิทธิ์ของตัวแปร 

ขั้นตอน 
1.  การสํารวจเบื้องตนตอสภาพที่เกิดขึ้น 
2.  จดัการทํางานใหเปนมาตรฐานตามหลักวิศวกรรม 
3.  กําหนดงานที่จะครอบคลุม 
4.  กําหนดและใหรหัสสวนยอยของงาน 
5.  แยกแยะสวนยอยของงาน 
6.  กําหนดเวลาสวนยอยที่ทําโดยคน 
7.  สรางเวลาของสวนยอยกระบวนการ 
8.  รวมขอมูลและสูตรทั้งหมด 
9.  ทดสอบขอมูลในเรื่องความถูกตอง 
10.  เพิ่มเติมและตรวจสอบขอมูล 
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ภาคผนวก จ  วิธีการเกบ็ขอมูลระดบัทักษะของพนักงาน 

1. บทนํา 

เนื่องจากการคํานวณคาเวลามาตรฐานที่คํานวณไดจากคามาตรฐานที่ถูกจัดทําขึ้นภายใต
สมมติฐานวาพนักงานไดผานพนชวงของการเรียนรูงานไปแลวนั้น  ในการคํานวณคามาตรฐานใน
การเย็บจึงไมไดมีการพิจารณาถึง ทักษะ และความชํานาญของพนักงานเขามาเกี่ยวของดวย  ซ่ึง
ในทางปฏิบัตินั้นพนักงานจะตองมีชวงของการเรียนรูงานเกิดขึ้น จึงทํางานไดชาในชวงแรกและเร็ว
ขึ้นในชวงหลัง จากแนวคิดที่วา การทํางานใด ๆ  ติดตอกันเปนเวลานาน ๆ จะทําใหเกิดทักษะและ
ความชํานาญเพิ่มขึ้นในงานนั้น ดังนั้นการศึกษาและเก็บขอมูลความสามารถในการเรียนรูงานของ
พนักงานตามลักษณะของงานที่แตกตางกัน โดยจัดกลุมงานตามลําดับความยาก – งาย เพื่อศึกษา
ผลกระทบการเรียนรูงานในการกําหนดเวลามาตรฐานในขั้นตอนการเย็บเสื้อผาจึงเกิดขึ้น เพื่อใชใน
การปรับคามาตรฐานดังกลาว โดยพิจารณาจากลักษณะงานที่เคยทํามากอนและปริมาณการสั่ง
สินคาในรอบนั้น ๆ เพื่อใหไดคาตัวเลขการวิเคราะหคาเวลามาตรฐานในการทํางานที่ใกลเคียงกับ
สภาพความเปนจริงมากยิ่งขึ้น ซ่ึงในที่นี้ขอเรียกคานี้วา คา SAM adjust (Sewing Allowance Minute 
Adjust) 

2. ขั้นตอนในการเก็บขอมูล 

2.1 การพิจารณาระดับความยาก-งาย ของงาน 

 ระดับความยาก- งาย ของงานสามารถพิจารณาไดหลายวิธีดวยกัน ขึ้นอยูกับลักษณะการ
ทํางานของแตละโรงงาน โดยระดับความยากของงานที่ถูกจัดอยูในกลุมเดียวกันนั้น มีจุดประสงค
เพื่อหาอัตราการเปลี่ยนแปลงของเวลาในการทํางานที่เปลี่ยนไปเมื่อจํานวนชิ้นในการทํางานเพิ่มขึ้น 
โดยเชื่อวางานที่ถูกจัดอยูในกลุมเดียวกันจะมีอัตราการเปลี่ยนแปลงเหมือนกัน 

ยกตัวอยางเชน โรงงาน ก แบงระดับความยาก-งาย ของงานออกเปน 3 ระดับดังนี้ 
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1. A หมายถึง งานที่ใชระยะเวลาในการอบรมพนักงาน 3-4 เดือนขึ้นไป เชน ประกอบแขน

เขากับตัวเสื้อ, ประกอบปกเขากับตัวเสื้อ ฯลฯ 

2. B หมายถึง งานที่ใชระยะเวลาในการอบรมพนักงาน หลายสัปดาหแตไมเกิน 1 เดือน 
เชน เย็บประกบชิ้นหนาและชิ้นหลังเขาดวยกัน, ประกอบซับในเขากับตัวเสื้อ ฯลฯ 

3. C หมายถึง งานที่ใชระยะเวลาในการอบรมพนักงานต่ํากวา 1 สัปดาห เชน เก็บเศษดาย, 
เส็มหางดาย, การใชจักรประเภท BARTACK ถักรังกระดุม 

ในแตละโรงงานอาจจะมีลักษณะในการแบงระดับความยาก – งายของงานแตกตางกัน
ออกไปขึ้นอยูกับ ลักษณะของผลิตภัณฑของโรงงานนั้น ๆ  

เกณฑในการพิจารณาระดับความยาก – งาย ของงาน ยกตัวอยาง เชน  

1. แบงตามลักษณะงานที่มีอยูในขั้นตอนเย็บ 

2. แบงตามลัษณะของอุปกรณ หรือ วัตถุดิบที่ใช 

3. แบงตาม เวลาที่ใชในแตละกระบวนการ (cycle time) 

เมื่อจัดกลุมของระดับความยาก – งาย ของงานไดแลว จะเลือกกระบวนการใดในกลุมมา
เปนตัวแทนของงานในระดับนั้น ๆ ก็ได โดยพิจารณาจากความสะดวกในการเก็บขอมูลเปนหลัก 

หมายเหตุ  .กระบวนการที่จะเขาไปเก็บขอมูลไดนั้นจะตองเปนกระบวนการที่มีมาตรฐานการ
ทํางานที่ดีแลว และสามารถที่จะฝกสอนใหพนักงานเย็บสามารถทํางานในมาตรฐานเดียวกัน 

2.2 การคัดเลือกพนักงานที่จะเก็บขอมูล 

 วิธีการพิจารณาเลือกพนักงานที่จะทําการเก็บขอมูลจะพิจารณาจากอายุงาน และความเห็น
ของหัวหนาทีมเย็บนั้น ๆ โดยจะตองเปนพนักงานที่มีฝมีอยูในระดับมาตรฐาน ซ่ึงมักจะเปน
พนักงานที่มีอายุงานไมเกิน 1 ป และใหหัวหนาทีมเย็บนั้นชวยพิจารณาระดับความสามารถในการ
เย็บของพนักคนนั้นดวยวาเปนพนักงานที่มีความเร็วในการเย็บเปนปกติหรือไม ซ่ึงจะตองไมใช
พนักงานที่มือเร็วหรือวาชาเกินไป ซ่ึงทางโรงงานอาจจะพิจารณาการแบงระดับของพนักงาน ใน
ระดับสากลรวมดวย ดังนี้ 
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ระดับท่ี 1   unskilled   ยังไมมีทักษะ 

หมายถึง พนักงานที่สามารถทํางานไดในรูปแบบงาย ๆ เพียงหนึ่งหรือสองอยาง ลักษณะ
งาน เชน เก็บเศษดาย เล็มหางดาย หรือใชจักรประเภท bar tack (ย้ําตัวหนอน), button holes (ถักรัง
กระดุม) ฯลฯ การฝกพนักงานระดับนี้ใชเวลาต่ํากวาหนึ่งสัปดาห 

 

ระดับท่ี 2   semi-skilled   กึ่งมีทักษะ 

หมายถึง พนักงานซึ่งมีความสามารถที่จะทําการเย็บประกอบเสื้อผาอยางงาย ๆ ได เชน เย็บ
ประกบชิ้นหนาและชิ้นหลังเขาดวยกัน สามารถประกอบซับในไดครบถวน หรือประกอบซับในเขา
กับตัวเสื้อได พนักงานในระดับนี้จะใชเวลาฝกฝนหลายสัปดาหแตไมเกิน 1 เดือน 

 

ระดับท่ี 3   skilled   ผูมีทักษะ 

หมายถึง พนักงานซึ่งสามารถทํางานยาก ๆ ได เชน ประกอบแขนเขากับตัวเสื้อ ประกอบ
คอปกเขากับตัวเสื้อหรืองานอื่น ๆ ที่ยุงยาก เปนตน พนักงานฝมือนี้จะใชระยะเวลาการฝกฝนสามถงึ
ส่ีเดือน ซ่ึงรวมทั้งเวลาที่ใชในการเขารวมงานในสายการผลิตจริงจนกระทั่งฝมือถึงระดับมาตรฐาน 

 

ระดับท่ี   4 highly skilled   พนักงานระดับยอดทักษะ 

หมายถึง พนักงานที่สามารถเย็บไดทุกรูปแบบ ทุกขั้นตอน จนจบสิ้นกระบวนการ ทั้งยังปรับตัวได
อยางรวดเร็วเมื่อมีการผลิตในรูปแบบใหม ๆ ที่เปล่ียนไป กวาจะมาถึงระดับนี้ไดพนักงานก็จะตอง
ผานการฝกฝนและพัฒนาตัวเองจากประสบการณมาดวยระยะเวลาที่ยาวนานทีเดียว 

 

 พนักงานที่ถูกคัดเลือก เพื่อเปนตัวแทนในการเก็บขอมูลจะตองเปนพนักงานที่มีระดับ
ทักษะอยูในระดับที่ 3 (ผูมีทักษะ) จึงจะถือวาเปนตัวแทนพนักงานที่ดี ทางโรงานอาจจะคัดเลือก
พนักงานที่มีความเหมาะสม ประมาณ 2 – 3 คน เพื่อปองกันความผิดพลาดในการคัดเลือกพนักงาน
ก็ได 
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2.3 การจัดเก็บขอมูล 

 ขอมูลที่จะตองทําการจัดเกบ็ ไดแก เวลาในการเย็บแตละชิ้น(ถาเปนไปได) ของงานที่ถูก
เลือกขึ้นมาเพือ่ใหเปนตวัแทนกลุม และเวลามาตรฐานของขั้นตอนงานนั้น หรือในกรณีที่โรงงาน
ทํางานเปนระบบมัดงาน (โรงงานสวนใหญจะใชระบบนี้) จะทําการเก็บขอมูลเวลาในการทํางาน
เปนมัด ๆ ไป โดยใชคาเฉลี่ยของเวลาในการทํางาน/ช้ิน เปนตัวแทนเวลาในมัดงานนัน้ ๆ  

 ผูทําการเก็บขอมูลจะตองออกแบบ แบบฟอรมในการเกบ็ขอมูล เพื่อใหพนักงานกรอกเวลา
ในการทํางานลงไป โดยตองเนนใหพนกังานเสียเวลาในการทํางานนอยที่สุด ในกรณทีี่เก็บขอมูล
เปนมัด อาจใชแบบฟอรมที่จดัทําไวใหก็ได ตามรายละเอยีดในใบบันทกึขอมูลการศึกษา learning 
effect ในแตละกระบวนการ ดังไดแสดงไวในแบบฟอรม ใบบันทึกขอมูลการศึกษา Learning effect  
ในแตละกระบวนการ โดยขอมูลที่จัดเก็บประกอบดวย 

  นํามาหา   เวลามาตรฐานในกระบวนการเย็บนั้น ๆ ของโรงงาน 

  นํามาหา   จํานวนชิ้น / มดั 

  นํามาหา  เวลาที่ใชในแตละมัดงาน 

 

  นํามาหา   ขอมูลอ่ืน ๆ ที่ตองการ 

3.   ขอมูลรหัสมัดผา      

2.   ขอมูลรหัสงาน         

1.   ขอมูลเวลาเริ่มเย็บ และเวลาเย็บเสร็จ 

4.   ขอมูล lot number    
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แผนที่................

วันที่ ทีม หัวหนาทีม

รหัสพนักงาน ชื่อ - สกุล

Lot no. รหัสงาน มัดที่ รหัสมัดผา เวลา (เริ่ม) เวลา (เสร็จ)

ใบบันทึกขอมูลการศึกษา learning effect  ในแตละกระบวนการ

หมายเหตุ
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โดยขอมูลท่ีจัดเก็บมาจะมีลักษณะ ดังนี้ 

1. ปกติ       หมายถึง  เหตุการณ ที่ เกิดขึ้นเปนประจํา เชน ดื่มน้ํา, เขาหองน้ํา หรือเหตุการณตางๆ  

                                   ที่ไดใหเวลาคาเผื่อเอาไวแลว ฯ 

2. ไมปกติ   หมายถึง  เหตุการณ ที่ ไมไดเกิดขึ้นเปนประจํา เชน ซอมงานแก,    

                                   จักรเสีย,  ไปหองพยาบาล ฯลฯ 

3 วิธีการวิเคราะหขอมูล 

3.1 เกณฑในการพิจารณาลักษณะของขอมูลท่ีนํามาวิเคราะห 

1.)  เฉพาะขอมูลที่ทํางานใน ชวงเวลาปกติ ของโรงงาน  (ชวงลวงเวลาไมนํามาคิด) 

2.)  เนื่องจาก แตละมัดงานมีจํานวนชิ้นที่ไมเทากัน ซ่ึงทางโรงงานระบุวา จํานวนชิ้นเฉลี่ย / มัด ของ
โรงงานอยูที่ 40 ช้ิน ดังนั้นขอมูลที่จะนํามาวิเคราะหจะคิดเฉพาะมัดงานที่มี จํานวนชิ้น / มัดอยู
ระหวาง 30 – 50 ช้ิน เทานั้น เพื่อตั้งสมมติฐานวาเวลาในการแกและผูกมัดมีผลเทา ๆ กัน ในทุก 
ๆ มัด (มัดงานที่มีจํานวนชิ้น / มัด นอกเหนือจากนี้ไมนํามาคิด) 

3.)  เฉพาะมัดงานที่ ไมมีสาเหตุผิดปกติ ดังไดกลาวไวขางตน 

4.)  เฉพาะมัดงานที่ ไมใชมัดแรกของ lot  

5.)  กรณีที่มีงานอื่นเขามา แทรก เล็กนอย จะไมนําขอมูลชวงนั้นมาคิด และให นับงานที่กําลังศึกษา
อยูนั้น ตอเนื่องไป 

6.)  เมื่อการทํางานมี วันหยุด เขามาแทรกและกลับมาทํางานกระบวนการเดิมตอให นับงานนั้น
ตอเนื่อง ไป 

 

หมายเหตุ  จุดเริ่มตนในการเก็บขอมูล พิจารณาจาก การเปลี่ยนงาน มาเปนงานใหม (new operation) 
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3.2 วิธีการคํานวณคาตาง ๆ ในการวิเคราะหขอมูล  

รูปแบบของการแสดงผลการวิเคราะหสามารถแสดงได 2 รูปแบบดังนี้ 

1. การติดตามคา เวลา / ช้ิน กับจํานวนชิ้นสะสม ดังแสดงตัวอยางในกราฟ 

 
 

2. การติดตามคา % ประสิทธิภาพงานกับจํานวนชิ้นสะสม ดังแสดงตัวอยางในกราฟ 
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โดยมีวิธีการคํานวณคาตาง ๆ ในการพลอตกราฟ ดังนี้ 

1.  จํานวนชิ้นสะสม  =  จํานวนชิ้นในมัดที่ 1 + จํานวนชิ้นในมัดที่ 2 + …+ จํานวนชิ้นในมัดที่ n 

2.  เวลาทํางานในแตละมัด   =   เวลาเสร็จ (ในมัดนั้น) – เวลาเริ่ม (ในมัดนั้น) 

3.  เวลาในการทํางานสะสม    =    เวลาทํางานในมัดที่ 1 + เวลาทํางานในมัดที่ 2 + …+ เวลา
ทํางานในมัดที่ n 

4.  เวลาเฉลี่ย / ช้ิน (สะสม)    =   เวลาในการทํางานสะสม / จํานวนชิ้นสะสม 

5  % ประสิทธิภาพ (สะสม)    =   เวลามาตรฐาน  /  (เวลาเฉลี่ย / ช้ิน (สะสม))  X  100 

 จากตารางเก็บขอมูลที่เก็บมา ผูวิเคราะหจะตองแปลง ขอมูลเวลาเริ่ม และเวลาเสร็จของแต
ละมัดใหเปนหนวยวินาที/มัด แลวหารดวยจํานวนชิ้น/มัดในมัดนั้น ดังนั้น ในแตละมัดจะไดเวลา
เฉล่ีย/ช้ิน มา 1 คา  ผูวิเคราะหจะตองหาคา % ประสิทธิภาพ ของแตละมัดโดยใชเวลามาตรฐานของ
กระบวนการนั้นเทียบเทากับ 100% จากนั้น plot กราฟ ระหวางจํานวนชิ้นสะสม กับ % 
ประสิทธิภาพสะสม จะไดกราฟที่มีลักษณะ ดังนี้ 

ตัวอยาง  กราฟแสดงความสัมพันธระหวาง%ประสิทธิภาพสะสมกับจํานวนชิ้นสะสมของงานยาก
ระดับ A 

กราฟแสดง learning effect ของงานยากระดับ A
y = 0.12Ln(x) + 0.2994

R2 = 0.9346
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 ผูวิเคราะหเสามารถ ใชโปรแกรม Excel ในการเพิ่มสมการเสนแนวโนม แบบ logarithmic 
และ ใหโปรแกรมแสดงสมการ และคาสัมประสิทธิ์การกําหนด(Coefficient of Determination) (R2) 
เพื่อแสดงถึงความสัมพันธของสมการกับกราฟสัดสวนที่ตัวแปร X สามารถอธิบายการเปลี่ยนแปลง
ของตัวแปร Y ได ใหดวย  
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โดยคุณสมบัติของคา  R2 คือ 

1.  0≤ R2≤1 

2.   คา R2 แสดงใหทราบวาความแปรผันที่เกิดขึ้นใน Y เปนผลเนื่องมาจาก X รอยละเทาไร 

3.  ยิ่งคา R2 ยิ่งมากแสดงวา Y และ X มีความสัมพันธกันมาก 

 

จากกราฟดังกลาวทําใหสามารถติดตามระดับทักษะ (Learning effect)ในการทํางานของ
พนักงาน ในแตละงานที่มีความยากแตกตางกันได ดังนั้น จึงใหช่ือกราฟระหวางจํานวนชิ้นสะสม 
และ % ประสิทธิภาพสะสม วากราฟแสดง learning effect ของงาน จากกราฟตัวอยาง ผูวิเคราะห
จะไดสมการ ดังนี้ 

                                                 Y  =  0.12 Ln(X) +  0.2994………………………………………(1) 

                                                 R2  =  0.9346……………………………………..………………(2) 

 ซ่ึงจากสมการดังกลาว จะไดคาตัวเลขคงที่ โดยในทีน่ี้จะขอแทน คาคงที่ 0.12 = a, 0.2994 
= b, และ 0.9346 = c  เพื่องายตอการอธิบาย  โดยทกุ ๆ คร้ังที่ทําการ plot กราฟ ผูวิเคราะหจะได
คาคงที่ a, b, และ c เสมอ  

 สําหรับจํานวนชิ้นที่เขาสู stable จะคํานวณ ไดจาก สมการ ดังนี้ 

                                                 จํานวนชิ้นทีเ่ขาสู stable  =  a/d……………………………..……(3) 

 โดยคา a ไดจากสมการขางตน สวนคา d  หมายถึงอัตราการเปลี่ยนแปลงที่เขาใกลศูนย โดย
ทางโรงงานจะเปนผูกําหนดเอง เชน กําหนดให d = 0.000024  จะหมายความวา ในการทํางานชิ้น
ถัดไป อัตราการเปลี่ยนแปลงของ % ประสิทธิภาพจะเพิม่ขึ้น 0.0024 %  จากคา d  =  0.000024  เมื่อ
แทนคาในสมการที่ (3) จะไดจํานวนชิ้นทีเ่ขาสู stable  =  5,000  ช้ิน 
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3.3 สรุป วิธีการคํานวณและรูปแบบของสมการ learning effect   

1.  คํานวณคาจํานวนชิ้นสะสม 

2.  คํานวณคาเวลาเฉลี่ย / ช้ิน (สะสม) 

3.  คํานวณคา % ประสิทธิภาพ (สะสม) 

4. plot กราฟระหวาง จํานวนชิ้นสะสม กับ เวลาเฉลี่ย / ช้ิน (สะสม)  ซ่ึงจะแสดงใหเห็นถึงเวลา / ช้ิน 
สะสม ที่มีคาลดลงอยางตอเนื่อง 

5.  plot กราฟระหวาง จํานวนชิ้นสะสม กับ % ประสิทธิภาพ (สะสม)(กราฟแสด Learning effect) 
พรอมทั้งเพิ่มสมการเสนแนวโนม โดยใช ฟงชั่นการคํานวณจากโปรแกรม Excel ในการชวย
คํานวณ โดยโปรแกรม Excel จะกําหนดสมการเสนแนวโนมและคา R2 มาให 

6.  คํานวณจํานวนชิ้นที่ เวลาเฉลี่ย / ช้ิน (สะสม) หรือ % ประสิทธิภาพ (สะสม) เริ่มเปลี่ยนแปลง
นอยมาก ๆ จนเกือบจะคงที่ ในที่นี้จะเรียกแทนดวย จํานวนชิ้นที่เขาสู stable  หรือ Steady-State 
Phase (Ahmed Belkaoui, 2000) ไดอธิบายไววา ในกระบวนการผลิตที่ใชแรงงานคนเปนสวนใหญ 
(Laber-intensive) จะมีลักษณะของ learning curve แบงออกเปน 2 สวนดวยกัน คือ  

1.)  Start up Phase  

2.)  Steady-State Phase 
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ในการวิเคราะห Steady-State Phase หรือ จํานวนชิ้นที่เขาสู stable  ไดเสนอวิธีการ 
Differential  ในการหาจํานวนชิ้นที่เขาสู stable ดังแสดงรายละเอียดวิธีการคํานวณตัวอยางไวใน ผล
การวิเคราะหขอมูลของงานยากระดับ A  ซ่ึงไดแสดงไวแลวในเบื้องตน 

หมายเหตุ  ตัวอยางงานยากในระดับ A  ที่หยิบยกขึ้นมาเปนตัวอยางนัน้ เปนเพยีงตวัอยางของขอมูล
ในการคํานวณเทานั้น โรงงานไมสามารถนําคาตัวเลขทีไ่ด ในตัวอยางไปใชในการวเิคราะหคาเวลา
มาตรฐานของโรงงานตนเองได\ 

รูปแบบของสมการ Learning effect ท่ีไดจากสมการ ไดแก 

 

Y  =  a Ln(X) + b 

 

โดย  a และ b คือ  คาคงที่ ที่ไดจากสมการ 

         X              คือ  จํานวนชิ้น / ลอต 

         Y              คือ  % ประสิทธิภาพสะสม ที่ช้ินที่  X 

และมีคา  R2  ของสมการ เพื่อแสดงความสัมพันธของสมการกับกราฟสัดสวนดวย 

 จากผลที่ไดจากการวิเคราะหขอมูลในแตละระดับความยากของกลุมงาน ทางโรงงาน
สามารถนําไปคํานวณคาตาง ๆ  เพื่อเปนประโยชนตอการบริหารจัดการ โดยที่โรงงานจะตองมี
ขอมูลเวลามาตรฐาน (เกา) ที่ไดจากการโปรแกรมคํานวณเวลามาตรฐาน โดยใชฐานขอมูลระบบ 
MTM   และ จํานวนชิ้น / ลอต ที่ไดรับ order มา ดังตอไปนี้  

1.  เวลามาตรฐาน ปรับใหม 

     คํานวณจาก  เวลามาตรฐาน (เกา) / % ประสิทธิภาพสะสม  X  100  (วินาที) 

2.  เปาหมายในการทํางาน 

     คํานวณจาก  3600 วินาที / เวลามาตรฐาน ปรับใหม  (ช้ิน) 

3.  เวลาในการผลิต / ลอต 

     คํานวณจาก  (เวลามาตรฐาน ปรับใหม  X  3600) / จํานวนชิ้นในลอตนั้น 
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4.  ราคา / ช้ิน ปรับใหม 

     คํานวณจาก   

[คาแรง (บาท/คน/วัน)  / (ช.ม. ทํางาน X 3600)]  X  เวลามาตรฐาน ปรับใหม  

5.  % ประสิทธิภาพสูงสุด 

     คํานวณจาก  การแทนคา จํานวนชิ้นที่จุด stable ในสมการที่ไดจากกราฟ 
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Diagram แสดงขัน้ตอนในการเก็บขอมูลระดับทักษะของพนักงาน 

คัดเลือกระดับความยากของงานที่ตองการ 

คัดเลือกพนักงานตัวอยางที่จะเก็บขอมูล 

ออกแบบการจัดเก็บขอมูล 

จัดเก็บขอมูล 

R2 ยอมรับไมได 

วิเคราะหขอมลู 

พิจารณาแบงกลุมระดับความยากของงาน พิจารณาจากลักษณะผลิตภัณฑของโรงงาน 

งานที่มีปญหาบอย ๆ  

พนักงานที่มีฝมืออยูในระดับมารตรฐาน 

 ขอมูลครบ พนักงานเสียเวลานอยที่สุด 

ถูกตองครบถวน 

เกณฑในการวิเคราะหขอมูล 

R2 ยอมรับได 

สมการ Learning effect 

สําหรับระดับความยากของงานที่เลือก 

นําไปใชงาน 
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 นางสาว เขมสินี รุกขจินดา เกิดเมื่อวนัที่ 18 มิถุนายน พ.ศ. 2523 ที่โรงพยาบาล
รามาธิบดี กรุงเทพมหานคร สําเร็จการศึกษาปริญญาวิทยาศาสตรบัณฑิต สาขาวิชาเทคโนโลยีทาง
อาหาร ภาควชิาเทคโนโลยีทางอาหาร  คณะวิทยาศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลยั ในปการศกึษา 
2545 และเขารับการศึกษาตอในหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรม 
อุตสาหการ  คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ในปการศกึษา 2546  
 ระหวางศกึษาในหลักสูตรปริญญามหาบัณฑิต ไดรับหนาที่เปนผูชวยวิจัยใน ศนูยวิจัย
ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร (Resource and Operation management, 
ROM) ซ่ึงเปนหนวยพัฒนาศักยภาพ- สมรรถนะการบริหารทรัพยากรและระบบงานเชิงบูรณาการ
สําหรับหนวยงานภาคอุตสาหกรรมการผลิตและการบริการและภาครัฐ ในโครงการวิจัยและพฒันา 
ระบบการคํานวณคาเวลามาตรฐานในขัน้ตอนการเย็บของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม ในประเทศ
ไทย (ภาคใต โครงการวิจยัรวมภาครัฐและเอกชนงบประมาณแผนดนิ ประจําป พ.ศ. 2547 : 
โครงการเชื่อมโยงอุตสาหกรรมของภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ)  
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