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บทสรุป 
โครงงานสหกจิฉบับน้ีมวีตัถุประสงค์ค านวณหาอตัราก  าลงัคนในการบรรจุสินค้า เราจะ

ศึกษากระบวนการบรรจุสินคา้และจบัเวลาการท างานของพนักงานของทุกๆสินค้าท่ีมาแผนกบรรจุ
สินคา้ เราไดค้า่เวลามากจ็ะน ามาค านวณหาอตัราก  าลังคนในบรรจุสินคา้และจะท าให้เรารู้วา่ต้องใช ้
อตัราคนเทา่ไรในการบรรจุสินคา้ 

จากการศึกษาท่ีจะตอ้งท าการปรับปรุงเมือ่ค านวณพบวา่ อัตราจ านวนพนักงานบรรจุสินค้า
ยงัน้อยเกนิไปจนสง่ผลท าให้บรรจุสินคา้ไดต้ามจ านวนไมท่นั สง่ผลท าให้ลูกค้าขาดความเชื่อม ัน่ตอ่
บริษทั และยงัเสียทั้งงบประมาณและเวลาการท างานทั้งสองฝ่าย จึงตอ้งเพิ่มจ านวนอตัราคนเพิ่ม  
เมื่อไดเ้พิ่มจ านวนอตัราคนแล้วจะพบวา่มคี านวณออกมาแล้วจะบรรจุสินคา้ทันตอ่ความต้องการ
ของลูกคา้ 
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Summary 
This objective of this Co-operative Education (Co-op) is to calculate the amount of 

manpower to pack up the product.  We have to study the method of pack up the product by using 
time as the indicator to find out the right amount of the manpower to handle the product and to 
put the right amount of manpower in to each job.  
 According to the study, it was found that the number of manpower to pack the packages 
are still not enough, causing delay of shipment and drop of on-time delivery rate which affects the 
reputation of the company.  But after we put more manpower on the job we can conclude that the 
product was delivered to customer on time. 
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บทท่ี 1 

บทน ำ 

1.1ช่ือและที่ตั้งของสถานประกอบการ 

   บริษทั ซิกมา่แอนด์ฮาร์ท จ ากดั ตั้งอยูท่ี่ เลขท่ี 99 หมูท่ี่ 4 ถนนบางนา-ตราด กม.23 

อ าเภอบางเสาธง จงัหวดัสมทุรปราการ รหัสไปรษณีย์ 10540  

  เน้ือท่ีบริษทั ซิกมา่แอนด์ฮาร์ท จ ากดั มเีน้ือท่ีทั้งหมด 36,512 ตารางเมตร 

  -อาคารส านักงาน 2 ช ั้น พื้นท่ี 2,000 ตารางเมตร x2ช ั้น 

  -โรงงาน 1 พื้นท่ี 6,000 ตารางเมตร 

 -โรงงาน 2 พื้นท่ี 3,000 ตารางเมตร 

  -โรงงาน 3 พื้นท่ี 400 ตารางเมตร 

รูปท่ี 1.1 แผนผงัโรงงานทั้งหมด 
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1.2ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ หรือการให้บริการหลักขององค์กร 

 บริษทัซิกมา่แอนด์ฮาร์ท จ ากดั ไดเ้ร่ิมด าเนินกจิการโดยร่วมทุนกบัญี่ ปุ่น มาตั้งแตปี่ พ.ศ.2541 

โดยเร่ิมจากการผลิตชิ้นส่วนขนาดเล็กท่ีมีความต้องการสูงส าหรับอุตสาหกรรมยานยนต์ จากนั้นไดม้ี

การพฒันาให้สามารถผลิตชิ้นสว่นท่ีมขีนาดใหญแ่ละมีรูปแบบท่ีซับซ้อน เชน่ ชิ้นสว่น งานเกยีร์ตา่งๆ 

เป็นตน้ นอกจากน้ียงัมโีรงงานในเครือ บริษทั ซิกมา่แอนด์ฮาร์ท คือ บริษทั ซิกมา่แอนด์ฮาร์ท ประเทศ
อินโดนีเซีย 

ลูกคา้หลกัของบริษทั 

  ลูกคา้หลกัของบริษทัคือ กลุม่แนวหน้าของอุตสาหกรรมยานยนต์ รถจกัรยานยนต์

เคร่ืองใชไ้ฟฟ้าภายในบา้น  เคร่ืองจกัรกลทางการเกษตร และเคร่ืองยนต์อเนกประสงค์ ไดแ้ก  ่

  บริษทั ไทยฮอนดา้เมนูแฟคเจอร่ิง จ ากดั 

  บริษทั เดนโซ(่ประเทศไทย) จ ากดั 

  บริษทั เจเทคโตะ ออโตโมทีฟ(ไทยแลนด์) จ ากดั 

  บริษทั มซูาชิออโตพาร์ท จ ากดั 

  บริษทั ยามาดะ สมบูรณ์ จ ากดั 

  บริษทั ฮิตาชิ คอนซเุมอร์โปรดกัส์(ประเทศไทย) จ ากดั 

  บริษทั สยามคโูบตา้ จ ากดั 
  บริษทั ยนัมาร์เอสพี จ ากดั ฯลฯ 

การประกนัคณุภาพ 

  บริษทั ซิกมา่ แอนด์ ฮาร์ท มกีารควบคมุและรับประกนัคณุภาพของผลิตภณัฑ์ให้กบัลูกคา้

ตั้งแตข่ั้นตอนแรก จนถึงขั้นตอนสุดทา้ย โดยจะท าการตรวจสอบตั้งแตว่ตัถุดิบ ชิ้นสว่นระหวา่งการ
ผลิต ตลอดจนถึงสินคา้ส าเร็จรูป ดว้ยเคร่ืองมอืตรวจสอบคณุภาพท่ีทนัสมยั เท่ียงตรง และแมน่ย า  
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1.3รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร  

จ านวนพนักงาน มทีั้งส้ิน 877 คนแยกออกเป็น 

  1.พนักงานประจ า 
  2.พนักงานช ัว่คราว 

จดทะเบียนบริษทั   : 6 กมุภาพนัธ์ พ.ศ.2541 

ทุนจดทะเบียน    : 35 ลา้นบาท 

ผูถื้อหุ้น 

 คณุมะโตฮารุ นูกะ  39.05% 

 คณุมรกต สิงหแพทย์ 29.05% 

 พลเอก ชยุติ สุวรรณมาศ 29.05% 
 คณุเคนจิ คิชิ  2.85% 

ประธานกรรมการสูงสุดของบริษัท (CHAIRMAN)  :MR.MOTOHARU NUKA 

ประธานบริษทั (PRESIDENT)    :คณุมรกต  สิงหแพทย์ 

รองประธานบริษทั (VICE PRECIDENT)   :น.อ. นพรัตน์  ปัญญาภาส ร.น. 
กรรมการผูจ้ดัการ (MANAGING DIRECTOR)  :MR.KENJI  KISHI 

ระดบัการบงัคบับญัชาตามสายงาน

 

 

รูปที ่1.2 ระดบัการบงัคบับญัชาตามสายงาน 

 

 

SHIFT LEADER

(หัวหน้ากะ)

GROUP 
LEADER

(หัวหน้าส่วน)

ASST. 
MANAGER

(ผูช้ว่ยผูจ้ัดการ)

MANAGER

(ผูจ้ัดการ)
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แผนกภายในบริษทั 

  1.ฝ่ายบริหาร 

   -บุคคล (HRD) 

   -บญัชี (Accounting) 

   -การตลาด (Marketing) 
   -จดัซ้ือ (Purchase) 

 2.มาตรฐาน 
   -การควบคมุเอกสาร (Document Control) 

 3.โรงงาน 

  -การผลิต (Production)  -เทคนิค (Technique) 

   -ประกนัคณุภาพ (Quality Assurance)  -วางแผนการผลิต (Production Planning) 

    -ควบคมุคณุภาพ (Quality Control)  -ควบคมุการผลิต (Process Engineer) 

   -วตัถุดิบ (Raw Material)     

นโยบายของบริษทั 

  ผลิตชิ้นสว่นท่ีดีมคีณุภาพ สง่มอบทนัเวลา ไมห่ยุดยั้งการพฒันา เพื่อความพึงพอใจสูงสุดให้กบั
ลูกคา้ 

ปรัชญา บริษทั ซิกมา่แอนด์ฮาร์ท จ ากดั 

  เรา กลา้ทา้ทายเพื่อความเป็นอยูท่ี่ดีข้ึนและทา้ทายกบัความสามารถท่ีจะเป็นไปได้ทุกเร่ือง  

  เรา เชื่อม ัน่ในศกัยภาพอนัไมม่ท่ีีส้ินสุด 

  เรา เชื่อม ัน่วา่จะเป็นคูค่า้ท่ีดีกบัลูกคา้ของเรา 

  เรา เชื่อม ัน่วา่พนักงานกบับริษทัเครือครอบครัวเดียวกนั 

  เรา เชื่อม ัน่วา่จะเคารพความเป็นตวัตนของกนัและกนั 

  เรา เชื่อม ัน่วา่ไมม่อีะไรเหนือความพยามยาม 
  และ แนน่อนท่ีสุด เราเชื่อม ัน่วา่ ทุกอยา่งเราท าได ้
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1.4ต าแหน่งและหน้าที่งานที่นักศึกษาได้รับมอบหมาย 

  1.4.1ต าแหนง่งานท่ีไดรั้บมอบหมาย 
  ต าแหนง่ :นักศึกษาฝึกงาน 

   แผนก   :วศิวกรรมอุตสาหการ (Total Industrial Engineering) 

  สว่น  :โรงงาน 

  1.4.2ลกัษณะงานท่ีไดรั้บมอบหมาย 

        1).การเกบ็ขอ้มลูกระบวนการบรรจุสินคา้งานในแตล่ะPARTและจับเวลาการบรรจุสินคา้

งานแตล่ะPART 

   ศึกษาและเกบ็ขอ้มลูสภาพปัจจุบนั น าขอ้มลูมาวเิคราะห์หาอตัราคนท่ีตอ้งใชใ้นแตล่ะ

PARTอยา่งแทจ้ริง โดยพบวา่บางPARTไดใ้ชจ้ านวนคนตามท่ีค านวณแตก่็มบีางPARTท่ีต้องใชจ้ านวน

คนมากข้ึนหรือน้อยลง จึงท าการเกบ็ขอ้มลูเพื่อปรับปรุงให้มีประสิทธิภาพมากข้ึน      

         2).ปรับปรุงอตัราคนท่ีจะใชใ้นการบรรจุสินคา้ในแตล่ะPARTในแผนกPACKING  

   ท าการแบง่อตัราคนในแตล่ะพาสและหน้าท่ีแตล่ะคนวา่แตล่ะวนัจะบรรจุสินคา้พาส

อะไรบา้งแลว้มกีระบวนการแบบไหน โดยให้สินคา้ไหนท่ีใกลว้นัออกขายมากสุดจะน ามาท าการบรรจุ

สินคา้กอ่นสินคา้อ่ืนท่ีงานขายชา้กวา่ จะมใีบบอกชนิดหรือลูกคา้ท่ีจะมกี  าหนดเวลาชดัเจนท่ีรถของ

ลูกคา้จะมารับสินคา้ในเวลากีโ่มงแล้วมงีานอะไรบา้งท่ีตอ้งสง่ให้ลูกคา้เราจะมีการจัดเรียงอยา่งดี  

        3).ท างานท่ีไดรั้บมอบหมายในแตล่ะวนั 

   ชว่ยพนักงานบรรจุสินคา้เพื่อสง่ขาย, คดัแยกชิ้นงาน,ท าMODEL LINE,ศึกษา
กระบวนการPACKINGและจบัเวลาในการPACKING และอ่ืนๆ  เป็นตน้ 

1.5พนักงานที่ปรึกษา และ ต าแหน่งของพนักงานที่ปรึกษา  

 ชื่อ   :คณุวรีะพงษ์ นิลพนัธ์ุ 

 ต าแหนง่ :วศิวกรควบคมุกระบวนการผลิต (Manager Process Engineering) 
 แผนก  :วศิวกรรมอุตสาหการ (Total Industrial Engineering) 
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1.6ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 

30 พฤษภาคม 2559 ถึงวนัท่ี 30 กนัยายน 2559 

1.7วัตถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ได้รับมอบหมายให้

ปฏิบัติงานสหกิจศึกษา 
 1.เพื่อบรรจุสินคา้ไดจ้ านวนตามท่ีตอ้งการของลูกค้าตามยอดท่ีก  าหนดมา   
  2.เพื่อหาจ านวนอตัราจ านวนคนท่ีแนน่อนวา่ตอ้งใชอ้ตัราคนเทา่ไร   
 3.เพื่อเพิ่มความเชื่อม ัน่ตอ่ลูกคา้วา่เราสามารถท าการสง่งานไดต้ามท่ีลูกค้าตอ้งการ   

1.8ผลที่คาดว่าจะได้รับจากการปฏิบัตงิานหรือโครงงานที่ได้รับมอบหมาย  
  1.เวลาในการเส่ียงท่ีจะบรรจุสินคา้ไมท่นัลดน้อยลงหรือไมม่เีลย  
  2.สามารถบรรจุสินคา้ได้ตามยอดการส่ังซ้ือทุกคร้ัง  
 3. ลูกคา้มคีวามเชื่อม ัน่ตอ่บริษัทวา่จะไดรั้บสินคา้ทนัตอ่วนัมารับงาน  

4. มอีตัราจ านวนคนแนน่อนตอ่การท างานบรรจุสินคา้ 
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บทท่ี 2 

ทฤษฎีและเทคโนโลยีท่ีใช้ในกำรปฏิบัติงำน 

 

2.1 กำรศึกษำวิธีกำรท ำงำน 
 การศึกษาวธีิการท างาน (Method Study) หมายถึง การศึกษาวธีิการท างานจากการบนัทึกและ

วเิคราะห์วธีิการท างานขององค์การท่ีก  าลงัท าอยู ่ เพื่อเสนอวธีิการท างานแบบใหมอ่ยา่งมรีะบบ และ

ประยุกต์ใชเ้ป็นเคร่ืองมอืในการท างานให้มปีระสิทธิภาพและประสิทธิผลการศึกษาวธีิการท างานจะ

ชว่ยให้เกดิการปรับปรุงกระบวนการในการท างาน ให้มคีวามเหมาะสมกบัการปฎิบัติงาน โดยยึด
หลกัการยศาสตร์ (Ergonomic) และส่ิงแวดลอ้มในการท างานเป็นส าคญั 

 การยศาสตร์ (Ergonomic) เป็นเทคนิควธีิการ การน าปัจจยัเกีย่วกบัมนุษย์มาประกอบการ

ออกแบบในการท างาน ให้มคีวามสมดุลเหมาะสมกบัสมรรถนะทางสรีรวทิยาโดยเฉพาะพนักงานท่ี
จะตอ้งปฎิบติังานนั้น ๆ  

 2.2.1 วตัถุประสงค์ของการศึกษาวธีิการท างาน พอสรุปไดด้งัน้ี  

   1.เพื่อปรับปรุงกระบวนการและวิธีการท างานขององค์การ 

   2.เพื่อปรับปรุงสภาพแวดลอ้มในการท างานขององค์การให้เหมาะสม 

   3.เพื่อปรับปรุงการใชเ้คร่ืองจกัร เคร่ืองมอืและอุปกรณ์ในการท างานให้มี

ประสิทธิภาพมากข้ึน 

   4.เพื่อลดขั้นตอนการท างานให้สะดวกตอ่การท างานของพนักงาน 
   5.เพื่อหาวธีิการหรือกระบวนการในการขนยา้ยวสัดุให้มีความเหมาะสม ในการท างาน  

ของพนักงาน 

 2.2.2 ขั้นตอนการศึกษาวธีิการท างาน ประกอบดว้ยขั้นตอนตา่ง ๆ ดงัน้ี 
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   1.เลือกงานท่ีจะท าการศึกษา (Select) การพิจารณาเลือกงานท่ีจะศึกษา องค์การจะตอ้ง

เลือกงานท่ีมคีวามจ าเป็นเหมาะสม เพื่อกอ่ให้เกดิประโยชน์สูงสุดตอ่องค์การ โดยมหีลกัเกณฑ์การ
พิจารณาดงัน้ี 

- ความจ าเป็นและความเรง่ดว่นในการปรับปรุงหรือแกไ้ข  

- ความเป็นไปไดท่ี้จะปรับปรุงวธีิการท างาน 

- ความคุม้คา่เป็นการเปรียบเทียบผลประโยชน์ท่ีไดรั้บจากการปรับปรุง  
- ปัญหาและอุปสรรคการน าวธีิการท างานไปปฏิบัติ  

  2.การบนัทึกขอ้มลู (Record) เป็นการรวบรวมขอ้มูล ขั้นตอนวธีิการท างานของ

องค์การเพื่อน ามาวเิคราะห์หาแนวทางการปรับปรุงแกไ้ขให้ดีข้ึน ขั้นตอนการบนัทึกขอ้มูลในการ
ท างานสรุปไดด้งัน้ี 

- การบนัทึกตามล าดับขั้นตอนของกระบวนการผลิต 
  - การบนัทึกขอ้มลูท่ีบง่บอกถึงการเคล่ือนไหว 

การบนัทึกขอ้มลูนิยมใชใ้นรูปแบบของแผนภูม ิ โดยจะบนัทึกขั้นตอนการท างานทั้งกอ่นและ

ภายหลงัจากท่ีไดม้กีารปรับปรุงวิธีการท างานนั้น การบนัทึกในรูปแบบแผนภูม ิ จะใชสั้ญญาลกัษณ์เป็น

มาตรฐานสากลแทนขั้นตอนตา่ง ๆ ของการท างาน เพื่อความสะดวกตอ่การปรับปรุงและแกไ้ขการ
ปฏิบติังาน 

สัญญาลกัษณ์ท่ีใชใ้นการบนัทึกกระบวนการ (Process Chart Symbols) 

สัญลกัษณ์     ความหมาย 
    (Operations)  การปฏิบติังาน 

    (Inspection)  การตรวจสอบ 

  (Transport)  การเคล่ือนยา้ย 

  (Delay)   การรอคอย 
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  (Permanent  Storage) การหยุดหรือการเกบ็ไวถ้าวร 

  (Combined Activities) รวมกจิกรรม 

 

 

2.2 การศึกษาเวลาในการท างาน 

  2.3.1 ออกแบบในบนัทึกเวลาส าหรับกระบวนการผลิตตัวอยา่งโดยให้มขี้อมลูดงัน้ี  

   1.ขอ้มลูเกีย่วกบัการอา้งอิงในวนัหลงั (ให้หาไดง้า่ยเมือ่ตอ้งการใชอี้ก) เชน่ เลขท่ี

เอกสารแผน่ท่ี 1 จ านวนแผน่ ชื่อผูศึ้กษาและวนัท่ีศึกษา  

   2.รายละเอียดผลิตภณัฑ์ เชน่ ชื่อผลิตภณัฑ์ 

   3.วธีิการผลิตวธีิการท า เคร่ืองมอืท่ีใช  ้

   4.ผูป้ฏิบติังาน เชน่ ชื่อผูป้ฏิบติังาน และเลขท่ีนาฬิกา 

   5.ระยะเวลาการศึกษา (เวลาท่ีจบัในการการผลิต) เชน่ เวลาเร่ิม เวลาส้ินสุดและเวลา
ทั้งหมด 

2.3.2 บนัทึกเวลาในกระบวนการบรรจุสินคา้ของแตล่ะขั้นตอนในเอกสารบนัทึกเวลา  

2.3.3 ค านวณหาเวลาในการผลิต (Cycle Time) ตามสูตรการค านวณ  

   Cycle Time = เวลาของงานอ่ืน + เวลาของเคร่ืองจกัร (การน าเวลางานยอ่ยทั้งหมดมา
รวมกนั) 

  2.3.4 การก  าหนดเวลาเผ่ือ  

  วนัชยั ริจิรวนิช (2548 : 376-378) ไดก้ลา่ววา่ การค านวณเวลาปกติจากการใชเ้วลาเลือก เมือ่

ปรับดว้ยคา่องค์ประกอบการประเมนิ จะยงัถือเป็นเวลามาตรฐานไมไ่ด ้ “เวลาเผ่ือ” จึงเป็นเวลาท่ีเพิ่มให้

จากเวลาปกติของคนงานท่ีเหมาะสมเพื่อ 
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  1.เวลาเผ่ือกจิสว่นตวั (Personal allowance) เชน่ เขา้ห้องน ้ า ลา้งมอื ด่ืมน ้ า ฯลฯ จะถูก
ก  าหนดให้มากหรือน้อยข้ึนอยูก่บัลกัษณะความหนักเบาของงาน ระยะเวลาท างาน เง่ือนไขการท างาน 
ฯลฯ เวลาเผ่ือส าหรับกจิสว่นตวัอาจจะสูงกวา่ 5% ของเวลาปกติ 

  2.เวลาเผ่ือความเมือ่ยลา้ (Fatigue allowance) จ าเป็นส าหรับงานท่ีมเีง่ือนไขการท างาน
ท่ีจะสร้างความเมือ่ยลา้ในท างานได้มาก เชน่ งานหนัก สภาพแวดลอ้มการท างานไมดี่มคีวามเครียดใน
การท างาน ระยะเวลาในการท างาน ฯลฯ คนจ าเป็นตอ้งพกัเมือ่รู้สึกวา่ ท างานเกดิความเมือ่ยลา้  

ปัญหากคื็อ ควรให้เวลาส าหรับการพกัผอ่นเป็นเวลามากน้อยเทา่ใดซ่ึงเวลาพกัผอ่นน้ีจะแปรผนั
ไปตามสุขภาพ เพศ และวยัของคนงานรวมทั้งลกัษณะของงานท่ีท าปัจจุบนัไมม่เีกณฑ์ใดๆ ในการ
ก  าหนดเวลาท่ีเหมาะสมส าหรับการพกัผอ่น แตโ่ดยทัว่ไปท่ีนิยมใชก้นัคือ ให้พกัได ้10ถึง 15 นาที
ในชว่งเชา้และชว่งบา่ยของการท างานโดยคาดหวงัวา่ 

1) ลดความเมือ่ยลา้ของคนงาน 
2) ลดเวลาคนงานท่ีหยดุ งานระหวา่งช ัว่โมงการท างานเพื่อกจิสว่นตวั 
3) ลดความเบ่ือหนา่ยตอ่การจ าเจในการท างานทั้งวนั 
4)เพิ่มผลผลิตไดเ้น่ืองจากมกีารฟ้ืนตวัการท างาน 

  3.เวลาเผ่ือความลา่ชา้ (Delay allowance) เวลาเผ่ือส าหรับความลา่ชา้ เป็นเวลาเผ่ือ
ส าหรับความลา่ชา้เน่ืองจากการปรับเปล่ียนเคร่ืองมอื เคร่ืองจกัร หรือเวลาท่ีเสียไปเน่ืองจากเคร่ืองจักร
ช  ารุด ไฟฟ้าดบั ขาดแคลนวสัดุ วสัดุมาไมท่นั รอเคร่ืองมอื รอหวหัน้า รอชา่ง ฯลฯ 

2.2.5 การหาเวลามาตรฐาน 
วนัชยั ริจิรวนิช (2548 : 378-379) เมือ่มกีารจบัเวลาบนัทึกข้อมลูเวลาตามจ านวนวฏัจักร ให้ได้

ระดบัความเชื่อม ัน่และระดบัความผิดพลาดท่ีตอ้งการแล้ว เราสามารถหาเวลาเลือก ซ่ึงจะใชค้า่เฉล่ีย
หรือคา่ฐานนิยมของขอ้มลูเวลา จากนั้นจะปรับคา่องค์ประกอบการประเมนิ ท าให้ไดค้า่เวลาปกติ เมือ่
ปรับคา่เวลาเผ่ือจะไดเ้ป็นเวลามาตรฐาน การก  าหนดหาเวลามาตรฐานจากคา่เวลาปกติปรับคา่เวลาเผ่ือ 
ท าได ้2วธีิดงัน้ี 
   1. เวลามาตรฐาน = เวลาปรกติ + (เวลาปรกติ x % เวลาเผ่ือ) 

2. เวลามาตรฐาน =
เวลาปกติ ×100

100-%เวลาเผื่อ
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2.3 ทฤษฎี ECRS 

  การลดความสูญเปลา่ดว้ยหลกัการระบบ ECRS หมายถึง เป็นหลกัการท่ีประกอบดว้ย การ

ก  าจดั (Eliminate) การรวมกนั (Combine) การจดัใหม ่ (Rearrange) และการท าให้งา่ย (Simplfy) ซ่ึงเป็น

หลกัการงา่ยๆอธิบายไดด้งัน้ี 

  E = Eliminate หมายถึง การตดัขั้นตอนท่ีไมจ่ าเ ป็นในกระบวนการออกไป กลา่วคือ เดิมบรรจุ

ภณัฑ์เพื่อการขนสง่ (หีบหอ่ภายนอก) ใชก้ระดาษกลอ่งลูกฟูก 5 ช ั้น เกรดกระดาษคอ่นขา้งดี พิมพ์ลาย

ย่ีห้อ 2 สี น ้ าหนักสุทธิไมเ่กดิ 2 กโิลกรัม ขา้งในบรรจุสินคา้ประเภทขนมขบเ ค้ียว คือ มกีลอ่งบรรจุ

ขนาด 1 โหล พลาสติกซีลเรียบร้อย ฉลากสีสวยงาม ส าหรับการขายสง่ และภายในกลอ่งจะเป็นขนมซ่ึง

บรรจุในซองพลาสติกอดักา๊ซไนโตรเจน พิมพ์ลายสวยงาม 

  C = Combine หมายถึง การรวมขั้นตอนการท างานเขา้ด้วยกนั เพื่อประหยดัเวลาหรือแรงงาน

ในการท างาน ส่ิงท่ีเห็นไดช้ดัวา่เร่ืองของการขนสง่แบบ milk run (มลิค์รัน) แตผ่มขอยกตวัอยา่งท่ีเพิ่ง

พบเห็นในโรงงาน คือ เดิมพนักงานตรวจสอบคณุภาพตอ้งตรวจสอบสินคา้ส าเร็จรูป และวตัถุดิบ ใน

อดีตท่ีผา่นมามกัจะท างานไมท่นั โดยเฉพาะในชว่งเวลาท่ีวตัถุดิบเขา้ และตอ้งสง่มอบสินคา้ให้กบัลูกคา้

ในเวลาไลเ่ร่ียกนั ท่ีส าคญัหากไมม่ผีลจากการตรวจสอบกไ็มส่ามารถสง่มอบสินคา้ให้ลูกคา้ หรือน า

วตัถุดิบไปผลิตได ้ การด าเนินการงา่ยๆ ท่ีไปคยุกบัทางโรงงานกคื็อ การรวมเขา้ดว้ยกนั หลกัการกคื็อตั้ง

ค าถามวา่พนักงานตรวจสอบคุณภาพจ าเป็นตอ้งรับสินคา้ด้วยหรือไม ่ ค าตอบกคื็อไมต่อ้ง เพียงแตม่า

เกบ็ตวัอยา่งไปตรวจสอบ กเ็ลยเสนอวธีิการวา่ให้พนักงานตรวจสอบคุณภาพสอนวธีิการเกบ็ตัวอยา่งกบั

พนักงานรับสินคา้ แลว้ให้พนักงานรับสินคา้เกบ็ตวัอยา่งให้ สว่นดา้นสินคา้ส าเร็จรูปกเ็ชน่กนั น า

แนวคิดขอ Quality Built-In เขา้มาใช ้คือให้พนักงานเป็นผลิตเป็นผูต้รวจสอบสินคา้ท่ีตนเองผลิต สว่น

พนักงานตรวจสอบคณุภาพมหีน้าท่ีเพียงการส่มตรวจเทา่นั้น 

  R = Rearrange หมายถึง การจดัล าดบังานใหมใ่ห้เหมาะสม กคื็อขั้นตอนของการตรวจสอบ

กลอ่งบรรจุภณัฑ์ เดิมจะตอ้งไดก้ลอ่งส าเร็จรูปแลว้จึงตรวจสอบ ซ่ึงสาระส าคญัของการตรวจอยูท่ี่

คณุภาพการพิมพ์ เชน่ เฉดสี ความคมชดั ซ่ึงหากผลการตรวจไมผ่า่นก็ตอ้งปฏิเสธสินคา้นั้น หากเรายา้ย

ขั้นตอนการตรวจสอบคณุภาพการพิมพ์ไปกอ่นการข้ึนรูป กจ็ะท าให้สามารถปฏิเสธสินคา้กอ่น ไมต่อ้ง

เสียเวลา และตน้ทุนในการข้ึนรูปกลอ่งอีก 
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  S = Simplify หมายถึง ปรับปรุงวธีิการท างาน หรือสร้างอุปกรณ์ชว่ยให้ท างานไดง้า่ยข้ึน 

ตวัอยา่งของโรงงานหน่ึง ท่ีมปัีญหาเกีย่วกบัลายมือของพนักงานท่ีเขียนมาบนเอกสารท่ีไดรั้บ ท าให้

หนว่ยงานท่ีไดเ้อกสารนั้นตอ้งท าการคาดเดา สง่ผลให้เกดิการผลิตสินคา้ผลิตรุน่ ผิดขนาด ผิดฉลาก 

หากโรงงานท าการเปล่ียนแบบฟอร์มของเอกสารใหมล่ดการเขียนลงเป็นมชีอ่งให้เลือกรุน่ ขนาด ฉลาก

แทน กจ็ะท างานไดง้า่ยข้ึน หรือมบีริษทัหน่ึงแตล่ะแผนกใชช้ื่อเรียกสินคา้แตกตา่งกนั ท าให้ตอ้งมาเดา

วา่ฝ่ายตลาดเรียกแบบน้ี  แลว้จะเป็นชื่ออะไรของฝ่ายวางแผนการผลิต ซ่ึงวธีิท าให้งา่ยข้ึนกคื็อ ใช ้

รหัสสินคา้ท่ีเป็นตวัเลขแทนชื่อเรียกสินคา้ จะป้องกนัความสับสนของพนักงานไดง้า่ยกวา่ 

ตวัอยา่ง : เทคนิคการคิดวธีิการปรับปรุง 

 ขจดัส่ิงท่ีไมจ่ าเป็น (Eliminate) 

 ให้นักเรียนขจดัส่ิงท่ีไมจ่ าเป็นหรืองานท่ีไมจ่ าเ ป็นออกไป เชน่ ขั้นตอนการท าก๋วยเตีย๋ว แมค่า้ตอ้ง

พิจารณาวา่มส่ิีงใดบา้งท่ีไมจ่ าเป็นในการท าก๋วยเตี๋ยวมาวางท าให้เกะกะ หรือเป็นอุปสรรคในการท างาน 

หรือแมก้ระทัง่ขจดัวธีิการท างานท่ีไมจ่ าเ ป็น เชน่ การกม้เพื่อหยิบลูกชิ้น และเน้ือสัตวม์าลวก แมค่า้ควร

ขจดัการกม้ลงออกไป นอกจากจะท าให้ปวดหลงัแลว้ยงัเป็นการเสียเวลาอีก โดยแมค่า้อาจคิดวา่ควรมี
โต๊ะมารองกน้ถงัน ้ าแข็งให้สูงข้ึน เพื่อจะไดไ้มต่อ้งกม้อีก 

 หาวธีิการจบัมารวมกนั (Combine) 

 จากตวัอยา่ง แมค่า้ตอ้งหยิบเส้นก๋วยเตีย๋วและถัว่งอกคนละท่ีกนั ท าให้เสียเวลาในการหยิบ ดงันั้นแมค่า้

ควรน าเส้นก๋วยเตีย๋วและถัว่งอกมารวมไวใ้นท่ีเดียวกนั อีกตวัอยา่งหน่ึง ไดแ้ก ่สมยักอ่นจะกนิกาแฟ เรา

ตอ้งเสียเวลาตกักาแฟ เสร็จแลว้ตอ้งมาตกัน ้ าตาลและครีมเทียม แตต่อนน้ีมกีารผลิตกาแฟในซองแบบ 3 

in1 คือมกีาแฟ น ้ าตาล ครีมเทียม อยูใ่นซองเดียวกนัซ่ึงเป็นการน ามารวมกนั เพื่อท่ีจะประหยดัเวลา และ
พกพาไดส้ะดวก 

 จดัเรียงใหม ่ (Rearrange) 

ถา้หากวา่วธีิการท างานแบบเดิมมคีวามสูญเสียเกดิข้ึน ไมว่า่เกดิจากระยะทางในการหยิบส่ิงของตา่งๆ 

ซ่ึงท าให้เกดิความสูญเสียได ้ ถา้ระยะทางกบัส่ิงของนั้นอยูไ่กลกนั เชน่ ในร้านอาหาร โต๊ะลูกคา้ กบัท่ี
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วางจาน ชอ้น ส้อม น ้ า และน ้ าแข็ง อยูไ่กลกนัมาก ท าให้ตอ้งใชเ้วลานานในการไปหยิบส่ิงเหลา่น้ี 

ดงันั้น ควรมกีารจดัเรียงใหม ่ เชน่ จาน ชอ้น ส้ม น ้ า และน ้ าแข็ง ซ่ึงเป็นของท่ีใชบ้อ่ยๆ มาวางไวใ้กล้

โต๊ะของลูกคา้ เมือ่ลูกคา้ส่ังจะไดห้ยิบได้ทนัทว่งที และควรมหีลายๆจุด หรือตวัอยา่งแมค่า้ขายก๋วยเตีย๋ว 

การลวกลูกชิ้นและเน้ือหม ู ตอ้งใชเ้วลาในการลวกให้ลูกคา้แตล่ะคน คนละ 30วนิาที ซ่ึงใชเ้วลานาน 

แมค่า้อาจเปล่ียนวธีิการใหมโ่ดยอาจจะลวกลูกชิ้น กบัเน้ือสัตว ์ เตรียมไวก้อ่นเวลาท่ีนักเรียนจะพกั

รับประทานอาหาร เมือ่นักเรียนส่ังก๋วยเตีย๋ว แมค่า้กใ็สเ่น้ือหม ู ลูกชิ้นท่ีสุกแลว้ลงในชามโดยไมต่อ้งมา

ท าในขณะท่ีนักเรียนส่ังกจ็ะท าให้ลดเวลาไดถึ้งคนละ 30วนิาที คร้ังละมากๆ เพื่อไมใ่ห้เป็นการเสียเวลา 
และลุกคา้กไ็มต่อ้งรอนาน 

 การท าให้งา่ยข้ึน (Simplify) 

ถา้นักเรียนไปห้องสมดุจะเห็นวา่ ห้องสมดุท่ีดีนั้น นอกจากมหีนังสือท่ีดีแลว้ยงัตอ้งคน้หาไดง้า่ยดว้ย 

และสาเหตุท่ีคน้หาหนังสือไดง้า่ยนั้น เพราะมกีารแบง่แยกประเภทหมวดหมูไ่วอ้ยา่งชดัเจน มป้ีายติด

แสดงประเภทของหนังสือแตล่ะประเภท ท าให้เราสามารถคน้หาหนังสือไดอ้ยา่งรวดเร็ว ในการท างาน

ตา่งๆ กแ็ขง่กนัเราตอ้งคิดวา่ท าอยา่งไรจึงจะท าให้งา่ยข้ึน เชน่ ร้านขายก๋วยเตีย๋ว แมค่า้ตอ้งน าถงัแกส๊

ออกมาหน้าร้านทุกวนั พอตอนเย็นกน็ าถงัแกส๊ไปเกบ็หลงัร้าน การท่ีตอ้งยกถงัแกส๊ทุกวนันั้น เป็นส่ิงท่ี

ล าบากเพราะถงัแกส๊น ้ าหนักมากและถา้ยกไมถู่กวธีิอาจจะกอ่ให้เกดิอนัตรายได ้ ดงันั้น จึงมกีารคิดวา่จะ

ขนถงัแกส๊อยา่งไรให้งา่ย จึงมกีารประดิษฐ์ท่ีรองถงัแกส๊ท่ีมขีนาดวงกลม ท าดว้ยเหล็กและรองขา้งลา่งท่ี

ท าดว้ยลอ้เพื่อให้สามารถเล่ือนไปไหนมาไหนไดอ้ยา่งสะดวก เมือ่จะน าถงัแกส๊ออกไปหน้าร้านกย็ก
ประหยดัแรงงานอีกดว้ย 

2.4 ทฤษฎี 7QC Tools 

  ในแวดวงอุตสาหกรรมไมว่า่จะเป็นสถานประกอบการขนาดเล็ก ขนาดกลางหรือขนาดใหญ ่

นั้นลว้นให้ความส าคญัเกีย่วกบัเร่ืองคณุภาพ (Quality) ของสินคา้หรือบริการทั้งส้ิน กอ่นท่ีจะพดูถึงการ

น าเคร่ืองมอืคณุภาพทั้ง 7 นั้นไปประยุกต์ใชก้บังานในอุตสาหกรรม เรามาท าความรู้จกักบัค าวา่ 

“คณุภาพ” กอ่นดีกวา่ โดยทัว่ไปแลว้ค าวา่คณุภาพนั้นก็มนีักวชิาการหลายทา่นได้ตีความกนัตา่งๆ นานา 

แตโ่ดยสรุปนั้นค าวา่ “คณุภาพ” หมายถึงคณุสมบติัของสินคา้หรือบริการท่ีมอบให้กบัลูกคา้หรือ
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ผูบ้ริโภค  ซ่ึงมลีกัษณะตรงกบัความตอ้งการของลูกคา้หรือผูบ้ริโภคทุกประการ แหละหากเราสามารถ

ผลิตสินคา้หรือบริการได้ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ แสดงวา่ เรามีความสามารถในการผลิต

สินคา้หรือมบีริการท่ีดี เชน่เดียวกนั หากเราไมส่ามารถตอบสนองความต้องการของลูกคา้ได ้ เขาจะบอก

วา่เราผลิตสินคา้หรือบริการไมดี่ โดยทัว่ไปแลว้คณุภาพของสินคา้หรือบริการนั้นลูกคา้จะเป็นผู้ท่ี

ก  าหนดความตอ้งการ  หน้าท่ีของผูป้ระกอบการคือสง่มอบสินค้าหรือบริการท่ีมคีณุภาพ ซ่ึงในบทความ

น้ีขอเจาะจงไปท่ีภาคอุตสาหกรรมการผลิตเพื่อจะไดเ้ห็นตัวอยา่งเกีย่วกบัเร่ืองคณุภาพไดอ้ยา่งชดัเจน 

โดยทัว่ไปคณุภาพจากลูกค้านั้นสามารถแบง่ลักษณะไดเ้ป็น 2 สว่นคือ 

  1. ความจ าเป็น  (Need) คือพื้นฐานของผลิตภณัฑ์หรือสินคา้ท่ีผลิตข้ึน  เชน่  ในการผลิตตูเ้ย็น

นั้นจะตอ้งท าความเย็นซ่ึงสามารถเก็บรักษาสินคา้สดไดจ้ริง สามารถท าน ้ าจากอุณหภูมปิกติให้เป็นน ้ า

เย็นได ้ 

  2. ความคาดหวงั (Expected) คือความคาดหวงัจากสินคา้เพิ่มเติมเมือ่น ามาใชจ้ริง เชน่ ตูเ้ย็นท่ี

ซ้ือมาประหยดัไฟ มคีวามแข็งแรงทนทาน  อายุการใชง้านนาน  สีสันสวยงาม จดัวางแลว้เขา้กบัห้อง 

บริการหลงัการขายดี สามารถรักษาสภาพของสดไวไ้ดน้านมากย่ิงข้ึน และอ่ืนๆ 

  จะเห็นไดว้า่ทั้งความตอ้งการและความคาดหวงัจากลูกคา้จะเพิ่มสูงข้ึนไปอยา่งไมส้ิ่นสุด ทั้งน้ีก็

ข้ึนอยูก่บัการพฒันาเทคโนโลยีในการผลิตและการแขง่ขนัในภาคอุตสาหกรรม ซ่ึงในปัจจุบนัภาคธุรกจิ

มกีารแขง่ขนักนัอยา่งรุนแรง ดงันั้นการปรับตวัของสถานประกอบการเป็นส่ิงท่ีจ าเป็นเพื่อท าให้ธุรกจิ

ของตนเองอยูร่อด ซ่ึงการผลิตสินคา้ให้ไดม้คีุณภาพตามความตอ้งการของลูกคา้นั้น เร่ิมตน้จากการ

วางแผนและพฒันาผลิตภณัฑ์  การผลิต การตรวจสอบคณุภาพ จนถึงการสง่มอบสินคา้ให้กบัลูกคา้ ท า

ให้บางคร้ังหลายๆ คนคิดและสงสัยวา่ เร่ืองของคณุภาพนั้นเป็นเร่ืองของแผนกตรวจสอบคุณภาพ 

(แผนก QC) แตใ่นความจริงแลว้เร่ืองของการควบคุมคุณภาพนั้นตอ้งท าไปพร้อมกบัทุกกระบวนการ

ด าเนินงานในสถานประกอบการ ซ่ึงจะรวมถึงงานในส านักงานดว้ย และในปัจจุบนัไดม้เีคร่ืองมือหลาย

ตวัชว่ยในการควบคมุคุณภาพ ในท่ีน้ีขอกลา่วถึงเคร่ืองมอืพื้นฐาน ท่ีใชก้นัอยา่งแพรห่ลายทุกสถาน

ประกอบการนั่นคือ (7 QC Tools)  

  7 QC tools ไดม้กีารพฒันาจากประเทศญี่ปุ่น ซ่ึงถือวา่เป็นประเทศท่ีเรารู้กนัดีวา่มีการเข้มงวด

มากเร่ืองของคณุภาพของสินคา้ แตใ่นความจริงแลว้แหลง่ก  าเนิดความคิดเร่ืองคณุภาพนั้นมาจาก

นักวชิาการ ทางสหรัฐอเมริกา ไมว่า่จะเป็น Dr. W.E.Deming ( ผูคิ้ดคน้วงลอ้คณุภาพ P-D-C-A) รวมถึง 
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Dr.J.M. Juran ไดน้ าความรู้ทางตะวนัตกมาเผยแพรท่ี่ญี่ ปุ่นและไดน้ ามาพฒันาจริงจงัและสามารถ

น ามาใชใ้นสถานประกอบการไดจ้ริง ซ่ึงจริงแลว้ 7QC Tools เน้นไปทางการแกไ้ขปัญหาคณุภาพ

มากกวา่ โดยเฉพาะการน า 7 QC Tools ใชใ้นการท ากจิกรรมกลุม่ควบคุมคณุภาพ (Quality Control 

Cycle : QCC) สามารถน าไปรว่มใชใ้นการระดมสมอง ท าให้ไดค้วามคิดในการปรับปรุงงานไดดี้กวา่
การคิดเพียงล าพงั ซ่ึงบทความน้ีขอน าเสนอเคร่ืองมอืคณุภาพทั้ง 7 ดงัน้ี 

  1.ใบตรวจสอบ (Check Sheet) คือแบบฟอร์มท่ีใชใ้นการบนัทึกขอ้มูล ตา่งๆ สามารถบนัทึกคา่

ไดง้า่ยสะดวกตอ่การอา่นข้อมลูเบ้ืองตน้ เชน่ บนัทึกขอ้มลูการการผลิตชิ้นงานในแตล่ะวนั หรือ การนับ
จ านวนของเสียท่ีเกดิข้ึนในระหวา่งกระบวนการผลิต ซ่ึงจะดีกวา่มานั่งจดหรือเขียนเชิงบรรยาย 

 

รูปที ่2.4.1 ตวัอยา่งใบตรวจสอบ 

  2.กราฟ (Graph) เป็นแผนภาพประเภทหน่ึงท่ีเป็นการน าเสนอขอ้มลูอยา่งง ่าย เชน่ กราฟแสดง

ให้เห็นยอดขายในแตล่ะเดือน หรือ การน าขอ้มลูของเสียท่ีเกดิข้ึนในแตล่ะวนั มา Plot ลงกราฟแทง่  จะ
ไดเ้ห็นแนวโน้มของปัญหาวา่จะมลีักษณะเพิ่มข้ึนหรือลดลง งา่ยตอ่การตดัสินใจแกไ้ขปัญหา  
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รูปที ่2.4.2 ตวัอยา่งกราฟ 

  3.แผนภูมพิาเรโต ้ (Pareto Chart) เป็นแผนภูมท่ีิใชแ้สดงให้เห็นถึงความสัมพนัธ์ระหวา่งสาเหตุ

ของความบกพรอ่งกบัปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึน  สว่นมากจะใชคู้ก่บัผงักา้งปลาท่ีจะน าเสนอไปหัวข้อ
ตอ่ไป 

 

รูปที ่2.4.3 ตวัอยา่งแผนภูมพิาเรโต ้

4.ผงักา้งปลา (Fishbone Diagram) เป็นแผนผงัแสดงความสัมพนัธ์ ระหวา่งคณุลกัษณะของ

ปัญหา(ผล) กบัปัจจยัตา่งๆ(สาเหตุ)ท่ีเกีย่วขอ้ง ซ่ึงบางคร้ังอาจจะเรียกวา่ แผนผงัแสดงเหตุและผล 
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(Cause & Effect Diagram) ตามความหมายเลยครับ ซ่ึงผูคิ้ดคน้คือ Dr.Kaoru Ishikawa ถา้ไปอยูญ่ี่ปุ่น

อาจจะคุน้ชื่อ Ishikawa Diagram เสียมากกวา่ โดยสว่นตวัมองวา่เป็นเคร่ืองมอืหลกัท่ีมคีวามส าคญัมาก 

สามารถชว่ยคน้หาสาเหตุของปัญหาท่ีเกดิข้ึนได้อยา่งมรีะบบ สามารถแบง่กลุม่สาเหตุได ้ ตวัอยา่ง ผงั

กา้งปลาแสดงสาเหตุท่ีท าให้เกดิของเสียท่ีเกดิข้ึนในขั้นตอนการผลิตพรม  ปัญหาคือพนักงานลืมเจาะรู

บนพรหม ซ่ึงผลของการลืมเจาะรูกคื็อไมส่ามารถน าพรมไปประกอบเขา้กบัตวัรถในขั้นตอนตอ่ไปได ้

ของเสียถูกตีกลบัทนัที เมือ่ทราบถึงปัญหาท่ีเกดิข้ึนกต็้องระดมสมองหาสาเหตุเพื่อหาแนวทางการแกไ้ข 

ดงัภาพ 

 

รูปที ่2.4.4 ตวัอยา่งแผนภูมกิา้งปลา 
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5.ฮีสโตแกรม (Histogram) เป็นกราฟท่ีใชใ้นการสรุปขอ้มลูลักษณะเป็นกลุม่ข้อมลู เพื่อจะรว่มกนั

วเิคราะห์วา่กลุม่ขอ้มลูท่ีได้มานั้นมลีกัษณะผิดปกติหรือไม ่

 

 

รูปที ่2.4.5 ตวัอยา่งฮีสโตแกรม 

  6.ผงัการกระจาย (Scatter Diagram) เป็นผงัท่ีหลายๆคนอาจจะไมคุ่น้เคยสักเทา่ไหร่ขออธิบาย

ขยายความสักนิด ผงัการกระจายน้ีท่ีใชแ้สดงคา่ของขอ้มลูท่ีเกดิจากความสัมพนัธ์ของตวัแปรสองตัววา่

มแีนวโน้มไปในทางใด เพื่อท่ีจะใชห้าความสัมพนัธ์ท่ีแทจ้ริงวา่มีความสัมพนัธ์กนัมากน้อยเพียงใด เชน่ 

การตั้งสมติฐานเกีย่วกบัประสบการณ์ของพนักงานวา่ พนักงานท่ีมอีายุงานแตกตา่งกนั ของเสียท่ีเกดิข้ึน

จากการท างานในแตล่ะคนจะแตกตา่งกนัหรือไม ่ โดยทัว่ไปแลว้เราจะคาดวา่ผูท่ี้มีประสบการณ์สูงจะมี

ทกัษะในการท างานสูง ของเสียจะเกดิข้ึนน้อยกวา่พนักงานใหม ่ ซ่ึงขอ้สมมติุฐานของตวัแปรทั้งสอง

สามารถเกบ็ขอ้มลูแลว้น ามา Plot กราฟผงัการกระจายเพื่อทดสอบสมมติุฐานวา่มคีวามสัมพนัธ์กนัมาก

น้อยเพียงใด เพราะวา่ในสถานประกอบการบางท่ี อายุงานสูงอาจจะมขีองเสียเทา่กบัพนักงานใหมก่็

เป็นได ้ดงันั้น อายุงานหรือทกัษะและประสบการณ์ของพนักงานไมเ่กีย่วขอ้งกบัเร่ืองของเสียใน

กระบวนการผลิต อาจจะตอ้งไปตรวจสอบเร่ืองอ่ืนๆ เชน่ เคร่ืองจกัรอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการผลิตมีปัญหา
หรือไม ่
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รูปที ่2.4.6 ตวัอยา่งผงัการกระจาย 

  7.แผนภูมคิวบคมุ (Control Chart) คือแผนภูมท่ีิมกีารเขียนขอบเขตท่ียอมรับไดข้องคณุลกัษณะ

ตามขอ้ก  าหนดทางเทคนิค (สว่นมากไดสู้ตรการค านวณ) เพื่อน าไปเป็นแนวทางในการควบคมุ

กระบวนการผลิต โดยการติดตามและตรวจจับขอ้มลูท่ีออกนอกขอบเขต (Control limit)  โดยถา้เกดิข้ึน

มลูอยูน่อกขอบเขต (Out of Control) ตอ้งหาสาเหตุท่ีท าให้เหตุการณ์ท่ีเกดิข้ึนผิดปกติ เชน่  การบบรรจุ

น ้ าตาล ลงถุง มคีา่ยอมรับได ้ +- ไมเ่กนิ 10 กรัมจาก 1 กโิลกรัม จากการผลิตทั้งวนั เกดิการ Out of 

Control ในชว่ง 16.30 น. เป็นตน้ไปจนถึงเวลาเลิกการผลิต 17.00น. และเกดิข้ึนแบบน้ีเกอืบทุกๆ วนั ซ่ึง

จากสถานการณ์ดงักลา่ว สามารถวเิคราะห์ไดไ้มย่ากเน่ืองจากเป็นการผลิตทา้ยๆของวนัอาจจะเกดิจาก

พนักงานเกดิความเมือ่ยลา้ หรือเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ท างานเป็นเวลานานจึงเกดิความคลาดเคล่ือน ซ่ึงลึกๆ 
กต็อ้งคน้หาสาเหตุกนัตอ่ไป ซ่ึงอาจจะใชผ้งักา้งปลาเป็นตวัชว่ยในการวเิคราะห์ขอ้มูล  
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รูปที ่2.4.7 ตวัอยา่งแผนภูมคิวบคมุ 

  จากเคร่ืองมอืคณุภาพทั้ง 7 ท่ีไดน้ าเสนอพร้อมทั้งตวัอยา่งนั้น สามารถน าไปใชก้บัการท างาน

ในภาคอุตสาหกรรมไดจ้ริง ไมจ่ าเป็นตอ้งใชพ้ร้อมกนัทั้งหมด 7 ตวั ซ่ึงในการท างานตอ้งเลือกใช ้

เคร่ืองมอืคณุภาพให้เหมาะสมกบัสถานการณ์ท างานจริง เลือกใชใ้ห้เป็นและถูกตอ้งจึงจะสามารถแกไ้ข
ปัญหาดา้นคณุภาพได ้  

2.5 การศึกษาเวลา (Time Study)  
วนัช ัย ริจิรวนิช (2548 : 336-338)  ได้กลา่วไวว้า่การศึกษาเวลาคือ เทคนิคการวดัผลงานซ่ึง

มกีระบวนการเพื่อก  าหนดหาเวลาในการท างานโดยคนงานท่ีเหมาะสมซ่ึงท างานในอตัราท่ีปกติภายใต้

เง่ือนไขมาตรฐานในการวดัผลงาน โดยมผีลลพัธ์ของการวดัผลงานเรียกวา่ “เวลามาตรฐาน” 

ประโยชน์ของการศึกษาเวลา 

1) ใช ้ในการก  าหนดตน้ทุนมาตรฐานและจดัเตรียมงบประมาณรวมทั้งการสร้างระบบศูนย์

ก  าไร 

 2) ประมาณการตน้ทุนการผลิต เพื่อก  าหนดราคาผลิตภณัฑ์ 

3) ใช ้ในการจัดสมดุลของสายงานการผลิต เพื่อเพิ่มผลผลิตและประสิทธิภาพการใช  ้งาน

คนงาน และเคร่ืองจกัร 

 4) ใชเ้ป็นขอ้มลูในการจดัแผนการผลิตและการก  าหนดงานการผลิต 
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5) ใช ้เป็นมาตรฐานเวลาในการท างานเพื่อควบคมุ ต้นทุนการผลิต และการก  าหนดอตัรา

คา่จา้ง แรงงาน รวมทั้งการจดัแผนการจา่ยเงินจูงใจ 

6) ใช ้ประกอบการศึกษาวิธีการท างานเพื่อ เปรียบเทียบวดัผลงานกอ่นและหลังการ  

ปรับปรุงวธีิการท างาน 
 

วธีิการศึกษาเวลา สามารถแบง่ได ้ 4 วธีิการดงัน้ี 

1) การศึกษาเวลาโดยระบบหาเวลากอ่นลว่งหน้า หรือการสังเคราะห์เวลา  (Predetermined-

Time System or Synthesis Time) เป็นการศึกษาเวลาเพื่อให้ได้เวลามาตรฐานจากการหาเวลาลว่งหน้า 

กอ่นท่ีงานจะเกดิจริงหรือการสังเคราะห์เวลา โดยใชร้ะบบการหาเวลาชนิดตา่งเชน่ ระบบ MTM ระบบ 
Work factor 

2) การสุม่งาน (Work Sampling) เป็นการศึกษาเวลาเพื่อให้ไดเ้วลามาตรฐานจากการ สุ ่มจับ

เวลาการท างานจริงของพนักงานในสายการผลิตๆ ตอ้งใช ้เวลาในการศึกษาเวลาเป็นเวลานาน  หลาย
สัปดาห์ 

3) การศึกษาเวลา จากข้อมูลเวลามาตรฐานและสูตร (Standard Data and Formulas) เป็น

การศึกษาเวลาท่ี ใชข้อ้มลูเวลาท่ี จดัท าเป็นมาตรฐานของโรงงานนั้ น รวมทั้งการค านวณหาเวลาจากสูตร
ส าเร็จ  

4) การศึกษาเวลาโดยตรง คือการศึกษาเวลาท่ีใช ้การจับเวลาพนักงานท่ีมกีารเลือกไว ้แล้ว 

และมกีารฝึกทกัษะการท างานเป็นอยา่งดี โดยใช ้สถานท่ีปกติ และสถานการณ์ปกติ ทั้งน้ีต้องมี การ
ค านวณจ านวนคร้ังในการจบัเวลา แลว้จึงน ามาหาเวลาท างานปกติ (Normal Time) เวลามาตรฐานตอ่ไป 

 

วธีิการศึกษาโดยการจับเวลาโดยตรง 

1) ท าความเข้าใ จกบัคน งาน  และหัวหน้ าคน งานและศึกษาพ ร้อมบัน ทึก
รายละเอียดของงานท่ีตอ้งการ 
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2) แบง่การท างานออกเป็นงานยอ่ย (Elements) และเขียนบรรยายงานยอ่ยไว ้
อยา่งละเอียด 

3) สังเกต และบนัทึกเวลาการท างานของคนงาน 
4) ค านวณจ านวนรอบจบัเวลาท่ีเหมาะสมในการจับเวลา 
5) ให้อตัราความเร็วแกก่ารท างานของคนงาน 
6) ตรวจดูวา่ไดจ้บัเวลาตามจ านวนรอบท่ีตอ้งการแล้ว 
7) ค านวณหาเวลาเผ่ือ (Allowances) 
8) ค านวณหาเวลามาตรฐานของงาน (Standard Time) 
 

การเลือกงาน  

โดยทั่วไปจะใช ้หลกัเกณฑ์ในการเ ลือกงานการศึกษาเวลาแบบเดียวกนักบัการเลือกงาน

ส าหรับการศึกษาวธีิการท างานคือ ใชเ้กณฑ์ดา้นเศรษฐกิจหรือความคมุทุนดา้นเทคนิคหรือความเป็นไป
ได ้ดา้นปฏิกริิยาแรงงาน และดา้นผลกระทบอ่ืนๆ 

 

การแบง่แยกยอ่ยงาน 

การแบง่แยกยอ่ยงานเป็นขั้น ตอนท่ีส าคัญของการศึกษาเวลา เพราะจะชว่ยให้สามารถ

 วเิคราะห์สังเกตส่วนประกอบของงานและสะดวกในการจับเวลา การจับเวลาเพื่อศึกษา

วเิคราะห์ สว่นของงานท่ีจะศึกษา จะสามารถก  าหนดจุดเ ร่ิมต้นและจุดส้ินสุดของวฏัจักรหรือรอบของ

การ ผลิตของงานเสียกอ่นซ่ึงใน  แตล่ะวฏัจกัรของการท างานจะถูกแบง่ยอ่ยเป็นกจิกรรมยอ่ย โดยมี
หลกัการในการแบง่กจิกรรมยอ่ยดงัตอ่ไปน้ี 

1) แบ ่งแยกงาน ยอ่ยท่ีได้ผลผลิต (Productive work) ออกจากง านย ่อย ท่ีไมไ่ด้ผลผลิต 
(Nonproductive work) 

2) แบง่แยกงานยอ่ยท่ีมจุีดเปล่ียนประเภทการเคล่ือนไหวท่ีชดัเจน  

3) แบง่แยกงานยอ่ยท่ีมจุีดเร่ิมตน้และจุดส้ินสุด ซ่ึงจะเป็นจุดตอ่เชื่อมของวฏัจกัรของงาน 
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4) งานยอ่ยท่ีแบง่ออกมาควรมรีะยะเวลายาวนานพอท่ีจะวดัหรือจับเวลาได้ 

5) รวมกลุม่งานยอ่ยท่ีมเีวลาส้ันเกนิกวา่การจับเวลาเขา้เป็นงานยอ่ยเ ดียวกนั 

6) แยกงานยอ่ยท่ีท าดว้ยมือออกจากงานยอ่ยท่ีท าดว้ยเคร่ืองจกัร 

7) แยกงานยอ่ยท่ีเป็นงานยอ่ยคงท่ีออกจากงานยอ่ยแปรคา่ 

8) แยกงานยอ่ยท่ีมคีวามลา้เป็นพิเศษออก 

 

การวดัและบนัทึกเวลา 

1. ในการวดัเวลาและบนัทึกขอ้มูลเวลา เราจะตอ้งใชเ้คร่ืองมอืซ่ึงประกอบดว้ย 

1) เคร่ืองมอืจบัเวลา 
(ก) นาฬิกาจบัเวลา 

(ข) เคร่ืองถา่ยภาพยนตร์ หรือเคร่ืองถา่ยภาพวดิีทศัน์  

(ค) เคร่ืองเกบ็ขอ้มลูเวลาและคอมพิวเตอร์ 

2) แบบฟอร์มบนัทึกและวเิคราะห์เวลา 

(ก) แบบการศึกษาเวลา (Time Study Sheet) 

(ข) แบบฟอร์มการศึกษาวฏัจกัรเวลาส้ัน (Short Cycle Study Form) 

(ค) แบบสรุปการศึกษาเวลา (Time Study Summary Sheet) 

(ง) แบบวเิคราะห์การศึกษาเวลา (Time Study Analysis Sheet) 

3) อุปกรณ์ส านักงานอ่ืนๆ 
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การหาคา่เผ่ือตา่งๆ และหาเวลามาตรฐาน (DETERMINING ALLOWANCES AND 
STANDARD TIME) 

Normal time ท่ีจากการค านวณ คือ เวลาปกติซ่ึงคนงานท่ีช  านาญท างานด้วยความเร็วปกติ
แตก่ารท างานทุกอยา่งไมใ่ชจ่ะท าโดยไมม่ีการหยุดพกัผอ่น หรือเกดิการลา่ชา้เลย  
เวลามาตรฐานจะค านวณจากเวลาปกติรวมกบัคา่ของเวลาเผ่ือ 
 

𝑆𝑡𝑎𝑛𝑑𝑎𝑟𝑑  𝑡𝑖𝑚𝑒 = 𝑁𝑜𝑟𝑚𝑎𝑙 𝑡𝑖𝑚𝑒 + 𝐴𝑙𝑙𝑜𝑤𝑎𝑛𝑐𝑒 

 

การปรับคา่เผ่ือน้ีควรแยกออกตา่งหากจากส่วนของการให้คา่อตัราความเร็วในการท างาน 

ดงันั้นจึงตอ้งมเีวลาเผ่ือไวใ้ห้ส าหรับกรณีตา่งๆ ซ่ึงสมเหตุสมผล  เวลาเผ่ือท่ียอมให้มอียู ่ 3 อยา่ง ดงัน้ี  

 

เวลาเผ่ือส าหรับบุคคล 

เวลาเ ผ่ือส าหรับบุคคล  คือ เวลาเผ่ือให้คนงานท ากิจสว่นตัว  เชน่  ไปห้องน ้ า ,ลา้งมือ , 
พ ัก ด่ืมน ้ า เ ป็น ต้น เวลาเผ่ือส่วน บุคคลน้ี  แม ้วา่จะ แตกต ่างก ันส าหรับบุคคลต ่างๆ   แตก่็ ข้ึน ก ับ
สภาพแวดลอ้มและชนิดของงานดว้ย ปกติแลว้จะคิดไว ้ 5% ของเวลาท างานใน 1 วนั ( 8 ช ัว่โมงท างาน 
/ วนั ) เชน่ ถา้ท างาน 8 ช ัว่โมง / วนั กจ็ะมเีวลาเผ่ือไว ้ = 0.05 x 8 x 60 = 24 นาที ส าหรับงานเบา  

ตวัอยา่งอ่ืนๆ เชน่  ของ  Mundel ให้คา่เผ่ือส าหรับสภาพแวอ้มลอ้มไวด้งัน้ี 
Comfortable Condition   23 นาที / วนั 
Worm Condition   30 นาที / วนั 
Hot, Dusty, Moist   50 นาที / วนั 

                 2.6.2  เวลาเผ่ือส าหรับความเครียด 

เวลาเผ่ือส าห รับความเครียด  คือ  เวลาเ ผ่ือส าหรับความเห น่ือยล้า  เ น่ืองจาการ

ท างาน แตใ่นสภาพของการท างานปัจจุบัน  ความเหน่ือยล้าแทบจะไมม่ีผลตอ่การท างานเลยเพราะ

สภาพการท างานถูกปรับจนเหมาะสมท่ีสุดแลว้  และในการท างานธรรมดาในอตัรา  8 ช ัว่โมงตอ่วนั 
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นอกจากคา่ความเครียดท่ีแท้จริงไมส่ามารถวดัได้จริงอยูใ่นการท างานหนักคนงาน

จ าเ ป็น ต้องมีเวลาพ ัก  แตเ่วลาท่ีต้อง การพักก็ยัง ข้ึน อยู ่กบั  บุคคล, ช ่วงเวลาท่ีต้อง การท างาน , 

สภาพแวดลอ้มของการท างาน และ อ่ืนๆ 

ในกรณีท่ีมีการท างานหนัก และเกี่ยวกบัการต้องใชเ้วลาเผ่ือส าหรับความเครียดทาง

รา่งกาย ILO ไดส้รุปผลของเวลาเผ่ือเป็น % ของ Normal time ไว ้

การปรับคา่เผ่ือส าหรับความเครียดหรือความเหน่ือยล้าน้ีส่วนใหญม่กัได้จากการทดลอง

เปล่ียนระยะเวลาของการพกัผอ่นไปเร่ือยๆ แล้วดูผลงาน ซ่ึงบางแห่งสามารถสร้างออกมาเป็นตารางเฉ

พะส าหรับภายในโรงงาน 

อยา่งไรก็ตามในปัจจุบันน้ี โรงงานทั่วไปมกัมีเวลาพ ักเห น่ือยประมาณ 5 - 15 นาที  

ในชว่งคร่ึงเชา้ และชว่งคร่ึงบา่ยของการท างาน เพื่อให้พนักงานไดผ้อ่นคลายความเครียดอยูแ่ล้วเวลาพัก
ชว่งส้ันๆน้ีมปีระโยชน์คือ 

1. ลดความแตกตา่งในความสามารถของการท างานของคนตลอดวนั และชว่ยให้ระดับ
การท างานใกลจุ้ดสูงสุดเสมอ 

2. ลดความแตกตา่งซ ้าซากจ าเจ 
3. ให้คนงานไดฟ้ื้นตวัจากความลา้ของกล้ามเน้ือบางกลุม่ 
4. ลดการเสียเวลาในการท่ีคนงานจะพักระหวา่งการท างานในโรงงาน ซ่ึงไมไ่ด้ใช ้

ระบบการจา่ยเงินรางวลัจากผลงาน เวลาพกัน้ีจะรว่มเขา้กบัเวลาในการท างาน แต ่โรงงานซ่ึงมีการใช ้
ระบบจา่ยเ งินจา่ยรางวลั คา่เผ่ือของความเหน่ือยล้าจะถูกน าไปใช ้ ในการค านวณเวลามาตรฐาน และ
คนงานจะไมไ่ดรั้บสิทธ์ในการเอาเวลาน้ีไปรวมกบัเวลาการท างานปกติ 
เวลาเผ่ือส าหรับความลา่ชา้ 

        ความล ่าช ้ าอาจเกิด ข้ึน ได้ทั้ ง แบบห ลีก เ ล่ียง ได้ (Avoidable Delay) แ บบห ลีก เ ล่ียง ไม ่ได ้

Unavoidable Delay) ถา้เป้นความลา่ชา้ท่ีหลีกเล่ียงได้หรือจงใจกระท ากจ็ะไมถู่กน ามาคิดในการค า นวณ

เวลามาตรฐาน แตเ่ป็นความลา่ชา้ซ่ึงหลีกเล่ียงไมไ่ด้กจ็ะถูกน ามาคิดในการค านวณหาเวลามาตรฐาน  

สาเหตุบางอยา่งท่ีท าให้เกดิงานลา่ชา้ คือ 

1. เกดิการเสียของเคร่ืองมอืเคร่ืองจักรอยา่งกะทนัหัน  
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2. เกิดความลา่ช ้าเน่ืองจากต้องคอยงานท่ีจะมาป้อนหรือคอยวสัดุคอยค าส่ังจาก

หัวหน้า 

3. การเตรียมงานและการท าความสะอาด 

4. การดูแลรักษาเคร่ืองมอื 

ความลา่ชา้ตา่งๆเหลา่น้ีสามารถลดให้น้อยท่ีสุดจะดีมาก 

เวลาเผ่ือของความลา่ช ้า  ถ้าสามารถคิดเป็นจ านวนชิ้น / รอบ  ก็ควรเอาไปรวมกบัเวลา

ปกติเลย แตถ่า้ตอ้งคิดเป็นจ านวนเวลาหรือเป็น กค็วรรวมอยูใ่นการคิดเวลาเผ่ือทั้งหมด 

สูตรท่ีใชใ้นการจดัสมดุลสายการผลิต 

ประสิทธิภาพของสายการผลิต =  
ผลรวมของเวลางานทั้งหมด × 100

รอบเวลาการผลิต × จ านวนสถานีงาน
 

 
2.6 การวัดผลงาน (Work Measurement) 

เป็นการศึกษาเพื่อก  าหนดหาเวลามาตรฐาน (Standard Time) ซ่ึงเป็นประโยชน์ในแง ่ตา่ง ๆ 

เชน่ การวางแผนการผลิต การปรับปรุงดุลยภาพของสายการผลิต เป็นขอ้มลูในการจา่ยคา่แรงจูงใจ หรือ
ก  าหนดมาตรฐานการผลิต (Production Standard) 

2.7.1 ขั้นตอนการศึกษางานแบง่เป็น 8 ขั้นตอนดงัน้ี 

1) เลือกงาน วธีิการ กระบวนการหรือระบบงานท่ีจะท าการศึกษา 

2) บันทึก สังเกตการณ์โดยตรง ส่ิง ท่ีเกิดข้ึนใน งานหรือกระบวนการท่ีเ ลือก โดยวิธีการ
บนัทึกท่ีเหมาะสม เพื่อใชเ้ป็นขอ้มลูท่ีถูกตอ้งเหมาะสมในการวเิคราะห์และปรับปรุง  

3) ตรวจตรา ข้อเ ท็จจริงท่ีบันทึกมาทุกๆ เร่ืองในประเด็นตา่งๆท่ีส าคัญ เชน่ จุดประสงค์
สถานท่ี ล าดบัขั้นตอน คนท างานท่ีเกีย่วขอ้ง อุปกรณ์ และวธีิการท างาน 

4) พฒันา วธีิการท่ีประหยดัในการท างาน โดยพิจาณาเง่ือนไขและส่ิงแวดลอ้มทั้งหมด 
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5) วดัปริมาณงานท่ีตอ้งท าในวิธีการท างานท่ีเราเ ลือกใช ้และค านวณเวลามาตรฐานท่ีใชใ้น
การท างานนั้น 

6) นิยาม วธีิการท างานท่ีเสนอข้ึนใหม ่ และเวลาท่ีเกีย่วขอ้งเพื่อใชอ้า้งอิง 

7) ใช ้งาน วิธีการท างานท่ีไดพ้ ัฒนา ปรับปรุงหรือก  าหนดข้ึนใหม ่โดยมีมาตรฐาน ของงาน
ตามท่ีก  าหนดไว ้

8) รักษามาตรฐานของงานท่ีก  าหนดข้ึนและนิยาม โดยใชว้ธีิการควบคมุท่ีเหมาะสม 
 

2.7 การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา (Motion Study) หรืออาจจะเรียกวา่ Method Study หรือ Method 

Design เป็นการศึกษาและวเิคราะห์  ถึงการเคล่ือนไหวในขณะท างาน  ซ่ึงรวมถึงเคร่ืองจกัร  (Machine) 

เคร่ืองมอือุปกรณ์  (Tool and Equipment) และสถานีงาน (Work Place) (คมสัน จิระภทัรศิลป, 2548) 

หลกัของการเคล่ือนไหว เราสามารถจ าแนกหลกัของการเคล่ือนไหวไดเ้ ป็น3 กลุม่ใหญ ่ๆ  ตามปัจจยัท่ี
เกีย่วขอไดแ้กก่ารใชโ้ครงรา่งของมนุษย์การจดัต าแหนง่ของสถานท่ีท างานและการออกแบบเคร่ืองมอื  

การใชโ้ครงรา่งของมนุษย์คือการใชร้า่งกายของเราให้เป็นประโยชน์ตอ่ การท างานมากท่ีสุด
โดยมกัจะเน้นกบัการท างานโดยมือโดยปกติคนเรามกัจะท างานโดย มอืขา้งเดียวหรือท าทีละขา้ง 
หลกัการใชม้อืของหลกัโครงรา่งของมนุษย์จะพยายามให้มือ ทั้งสองขา้งท างานพร้อมกนัไปตลอดอยา่ง
สมดุลกลา่วคือเร่ิมงานพร้อมกนั และส้ินสุด การท างานพร้อมกนั การเคล่ือนไหวของแขน จะตอ้งสมดุล
อีกทั้งยงัใชห้ลกัการถา่ยก  าลงั มาชว่ยให้ความลา่ระหวา่งการท างานเกดิข้ึนน้อยท่ีสุด 2. การจดัต าแหนง่
ของสถานท่ีปฏิบติังาน จะเป็นการออกแบบสถานท่ีทีท างาน  ให้คนงานสามารถ ท างานไดด้ว้ยความ
สะดวกท่ีสุดโดยจะแนะให้คนงานแตล่ะ  คนท างานท่ีต าแหนง่ท่ีแนน่อน ตายตวัสถานท่ีท่ีใชว้าง
เคร่ืองมอืวสัดุจะอยูท่ี่เดิมตายตวัเพื่อให้ผูใ้ชง้านมคีวามคุน้เคยเมือ่หยิบบอ่ยคร้ังและสะดวกในการหยิบ
ใชไ้มต่อ้งเสียเวลา ในการคน้หานาน อีกทั้งยงัควรมแีสงสวา่งให้เพียงพอในการท่ี ท างาน และสีท่ีใชใ้น
บริเวณ ท่ีท างานควรใชสี้ตดักบังานท่ีท าเพื่อลดความเมื่อยลา่ของสายตา 3. การออกแบบเคร่ืองมือถือ
เป็นหลกัในการลดการเคล่ือนไหวของคนอีก ประเภท โดยหากงานใดสามารถน าเคร่ืองทุน่แรงมาใชไ้ด้
กค็วรน ามาใชเ้พื่อลดอาการ เมือ่ยลา้จากการท างาน เคร่ืองมอืท่ีใชใ้นการท างานควรมกีารออกแบบให้
ผูใ้ชป้ระหยดั แรงท่ีสุดหรือเหมาะมอืท่ีสุดเชน่ ใชเ้คร่ืองมอืชว่ยหยิบจบัชิ้นงาน (Jig/ Fixture) เป็นตน้ 
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บทท่ี 3 
วิธีการด าเนินงาน 

 
โครงงานสหกิจศึกษาเ ร่ือง การหาอัตราก  าลงัคนในการบรรจุสินคา้แตล่ะสินคา้เพื่อจะได้รู้

จ านวนอตัราคนท่ีต้องท าการบรรจุสินค้าแตล่ะสินคา้ในการท างานเพื่อให้พนักงานท างานได้ตาม
จ านวนท่ีก  าหนดได้มากข้ึนและรวดเร็วมากย่ิงข้ึน โดยจดัหน้าท่ีแตล่ะพนักงานวา่ต้องบรรจุสินคา้PART
ไหนบ้างวนัหน่ึงและมีกระบวนการอะไรบา้งในPARTท่ีจะต้องบรรจุ เราจะศึกษากระบวนการบรรจุ
สินคา้และจบัเวลาการบรรจุสินคา้เพื่อจะมาหาอตัราจ านวนคนของในแผนกบรรจุสินคา้ (PARKING) 

 
3.1 แผนงานปฏิบัติงาน  
ตารางที ่3.1.1 แผนการปฏิบติัสหกจิศึกษา  
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3.2 รายละเอียดงานที่นักศึกษาปฏิบัติในงานสหกิจศึกษา หรือรายละเอียดโครงงานที่ได้รับ
มอบหมาย 
 
    โครงงานน้ีจะพิจารณาการท างานในแผนกบรรจุสินคา้ของทุกรายการผลิตทั้งหมดท่ีบริษัท
ซิกมา่ได้ผลิต จะท าการศึกษากระบวนการในการบรรจุงานและจบัเวลาการบรรจุงาน เพื่อจะน าไป
วเิคราะห์ค านวณหาอตัราก  าลงัคนในการบรรจุสินคา้ และจากการเกบ็ขอ้มลูท่ีผา่นมา พบวา่การบรรจุ
สินคา้ไมท่นัตอ่ความต้องการของลูกคา้และคา่ค านวณตอ้งใชอ้ตัราก  าลงัคนเพิ่มในการท างาน 
 
 

 
 

รูปที ่3.2.1 กระบวนการสินค้าทีผ่่านแต่ละแผนกตั้งแต่ผลิตจนส่งสินค้าให้ลูกค้า  

 
 จากรูปท่ี 3.2.1 บริเวณเส้นประสีแดง คือแผนกบรรจุสินคา้ท่ีนักศึกษาไดเ้ขา้ไปศึกษา
กระบวนการบรรจุสินคา้และจับเวลาการท างาน ซ่ึงขั้นตอนไปศึกษาและจบัเวลา ในแผนกบรรจุสินคา้มี
รายละเอียดดงัน้ี  ตารางท่ี 3.2.1 
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ตารางที ่3.2.1   ขั้นตอนของการหาอตัราก  าลงัคนในการบรรจุสินคา้   
 

ขัน้ตอน ลักษณะงาน 

1 ดูกระบวนการในการบรรจุสินคา้ 
2 บนัทึกกระบวนการในการบรรจุสินคา้ของPARTนั้น 
3 จบัเวลากระบวนการแตล่ะขั้นตอนในบรรจุสินคา้ 

4 บนัทึกเวลากระบวนการบรรจุสินคา้ 
5 ตรวจสอบจ านวนชิ้นงานในบรรจุ (Check) 
6 บนัทึกเวลาลงในใบบนัทึกจบัเวลาในการปฏิบติัคอมพิวเตอร์ 
7 น าคา่ท่ีบนัทึกไวไ้ปค านวณหาคา่cycle time 

 
 

ในโครงงานน้ีจะพิจารณาการท างานในแผนบรรจุสินค้าทั้งหมด และวิเคราะห์ปัญหาเพื่อจะ
ปรับปรุงอตัราจ านวนคนในการบรรจุสินคา้แตล่ะPARTและใช ้เวลาในการบรรจุสินคา้น้อยลงจะท าให้

บรรจุสินค้าไดร้วดเร็วและทันตอ่เวลาการขายสินคา้  เมื่อรถรับสินคา้มารับจะไดรั้บได้เลยและไดข้อง
ตามจ านวนท่ีลูกค้าตอ้งการโดยไมต่้องขอเ ล่ือนเวลาส่งสินค้ากบัลูกคา้ ซ่ึงเ ป็นผลดีตอ่เราและลูกคา้ดว้ย
เชน่กนั และสินค้าท่ีท าการศึกษาคือ สินค้าทุกชนิดท่ี บริษทั ซิกมา่แอนด์ฮารท์ ไดผ้ลิตท่ีผา่นแผนก
บรรจุสินคา้ โดยส่วนมากเวลาบรรจุสินคา้ใช ้ 1 คนตอ่สินคา้ท่ีบรรจุ โดยใช ้เวลาในการท างานตอ่วนั 8 
ช ัว่โมง คือ 08:00 น. ถึง 17:00 น. ให้ทนัตอ่งานขายแตล่ะวนั 
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 จากตารางที3่.2.2 แสดงให้เห็นถึง Layout ของสินคา้ของการบรรจุสินคา้ ซ่ึงแตล่ะPART

สว่นมากจะเป็นลกัษณะตวัอยา่งท่ีแบง่ขั้นตอนการท างาน ไดด้งัน้ี 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่3.2.2   แผนภูมกิระบวนการจดังานขาย ในการบรรจุสินคา้ 
    

ดูรายการแพ็คจากใบส่ังซ้ือ 

เดินไปหยิบรถเข็นเพื่อจะหยิบสินคา้มาบรรจุสินคา้ 

 เดินไปหยิบของจากพื้นท่ีสินคา้รอบรรจุสินคา้หรือพื้นท่ีจัดเก็บสต็อค 

เดอ 

น ำกล่องชิน้งำนไปวำงที่โต๊ะ 

 ท ำกำรบรรจุสินคา้ 

ใสป้่าย PART TAG 

เรียงถุงชิ้นงานลงกลอ่ง SIGMA  

ตรวจสอบจ ำนวนชิน้งำน 

เคล่ือนยา้ยรถเข็นไปพื้นท่ีจดัเตรียมงานขาย 

น ากลอ่ง SIGMA วางลงในพื้นท่ีเตรียมงานขาย 

บนัทึกลงใบตรวจเช็คชิ้นงานสง่ขาย 

น ากลอ่งชิ้นงานออกจากช ั้นวาง 
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3.2.1 การเกบ็รวบรวมขอ้มูล 
  เคร่ืองมือและอุปกรณ์ในการเก็บรวบรวมข้อมูล  
  1. อุปกรณ์ชว่ยในการเกบ็รวบรวมข้อมลู เชน่ นาฬิกาจบัเวลา, Observation Time เป็นตน้ 
  2. เคร่ืองคอมพิวเตอร์และโปรแกรมคอมพิวเตอร์ เช ่น Microsoft Excel, Power point, Visio 
และ Adobe Photoshop เป็นตน้ 
  3. กลอ้งถา่ยรูปดิจิตอล  

4.แบบฟอร์มการเกบ็ข้อมลู 
   
  การเก็บรวบรวมข้อมูล  
  1. ท าการศึกษางานในกระบวนการจดังานขายและเกบ็รวบรวมข้อมลูการท างาน  
  2. ท าการจบัเวลาและจดบนัทึกเวลาในกระบวนการบรรจุสินคา้สินคา้ 
 

3.3 ขั้นตอนการด าเนินงานทีน่ักศึกษาปฏบัิติงานหรือโครงงาน  
   

3.3.1 เตรียมอุปกรณ์ส าหรับการเกบ็ขอ้มูลในการท างาน 

3.3.1.1 นาฬิกาจบัเวลา 

3.3.1.2 สมดุจด 

3.3.1.3 ดินสอ 
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3.3.2 ท าการศึกษางานในกระบวนการท างานและเกบ็รวบรวมข้อมูลการท างานของการ
บรรจุสินคา้ งานใน แผนกบรรจุสินคา้ 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.3.2  แผนผงัของแผนก บรรจุสินคา้ 
 

3.3.3 จบัเวลาในการท างาน 

3.3.4 ท าการจดบนัทึกในสมดุ 

3.3.5 กรอกขอ้มลูกระบวนการและข้อมลูเวลาในการบรรจุสินคา้ในคอม 

3.3.6 ท าการค านวณเวลา 
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3.4 การวิเคราะห์ข้อมูล  

 

3.4.1กรอกขอ้มลูใส ่ ใบบนัทึกผลการจบัเวลาในการปฏิบัติงาน( Operation time analysis sheet) 
ในคอมพิวเตอร์โปรแกรม Excel   

 

ตารางที ่3.4.1  แบบฟอร์ม ใบบนัทึกผลการจบัเวลาในการปฏิบติังาน( Operation time analysis sheet) 
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3.4.2 คา่ขอ้มลูส าหรับในการค านวณในใบบนัทึกผลการจบัเวลาในการปฏิบัติงาน( Operation 
time analysis sheet) 

3.4.2.1 Cycle time 

Cycle time     =   
ค่าในการจับเวลา

จ านวนบรรจุช้ินงาน
 

 
ตารางที ่3.4.2.1  แบบฟอร์ม ตารางของ Cycle time  

 

 

 

 

 

 

3.4.2.2 Periodical job  

                        Periodical job     =   
ค่าในการจับเวลา

จ านวนบรรจุช้ินงาน
   

 
ตารางที ่3.4.2.2  แบบฟอร์ม ตารางของ Periodical job  
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3.4.2.3 Setup/Model change 

Setup/Model change     =   
ค่าในการจับเวลา

จ านวนบรรจุช้ินงาน
 

 

ตารางที ่3.4.2.3  แบบฟอร์ม ตารางของ Setup/Model change 

 

 

 

 

 

เมือ่เราทราบคา่ Cycle time ,Periodical job ,Setup/Model change กจ็ะท าให้เราสามารถหาคา่ 
Actual cycle time   ได ้

 

3.4.2.4 Actual cycle time 

Actual cycle time   =   Min cycle time+ Periodical job+ Setup/Model change 

 

ตารางที ่3.4.2.4  แบบฟอร์ม ตารางของ Actual cycle time 
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3.4.3 น าคา่ท่ีไดไ้ปกรอกขอ้มูลใน PART LIST เพื่อไปหาจ านวนอตัราคนในการท างานบรรจุ
สินคา้ 

 
ตารางที ่3.4.3.1 ใบ PART LIST กอ่นใสข่อ้มลู 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 

 

กำรชุบน ำ้มัน กำรบรรจุ 

กำรนับ อัตรำคนในกำรท ำงำน 
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3.4.3.2 ศึกษาขอ้มลูกอ่นวา่PARTไหนท่ีมกีารชบุน ้ ามนัไหมแล้วชบุน ้ ามนัหน่ึงเดือน
หรือสองเดือน และ ศึกษาขอ้มลูวา่PARTแตP่ARTใชอ้ะไรในการนับจ านวนชิ้นงานเชน่ใชก้าร
นับดว้ยตอนหยิบหรือน าไปช ัง่แลว้นับจ านวนชิ้นงาน และ ศึกษาขอ้มลูในการบรรจุวา่ใชว้ธีิ
อะไรในการบรรจุชิ้นงาน เชน่บรรจุใสถุ่งพลาสติกหรือใสก่ระบะ เป็นตน้ 

 
ตารางที ่3.4.3.2 ใบ PART LIST หลงัใสข่อ้มลู 
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3.4.3.3 กรอกขอ้มลูท่ีค านวณมาจากใบบนัทึกผลการจับเวลาในการปฏิบติังาน( Operation time analysis 
sheet)ลงใน∑𝐶𝑇และCycle timeของแตล่ะอนั  ท่ีเราไดท้ าการจบัเวลามาและค านวณให้กรอกลงใน 
PART LIST น้ีเพื่อท าการหาจ านวนอตัราคนตอ่ได ้
 
ตารางที ่3.4.3.3 ใบ PART LIST ใสข่อ้มลูท่ีจบัเวลาแล้วน ามาค านวณกอ่นหน้า 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 

เวลำรวมทัง้หมดของCycle time 
เวลำCycle timeของกำรนับ เวลำCycle timeของบรรจุ 

เวลำCycle timeของชุบน ำ้มัน 
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3.5 วิธีการหาอัตราจ านวนคน 
 
ตารางที ่3.5 ใบ PART LIST ตรงขอ้มลู Working Day  และ Manpower 

 

 
 

3.5.1 การค านวณคา่  Working Day   
 
 จากการค านวณมาทั้งหมดจนได้คา่ออกมาดงัในตารางPART LISTเรากจ็ะน าคา่น้ีไปค านวณหา
คา่ Working Day ไดจ้ากสูตร ดงัตอ่ไปน้ี 
 

           Working Day =   
∑𝐶𝑇

𝑂𝑟𝑑𝑒𝑟
 

 
3.5.2 การค านวณคา่  Manpower  
  

จากการค านวณพอไดค้า่ Working Day  แลว้กจ็ะสามารถค านวณหาอัตราก  าลงัคนในการ
ท างาน(Manpower)ไดจ้ากสูตร ดงัตอ่ไปน้ี 

 

           Manpower =   
Working  Day

26
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3.6 สรุปสาเหตุของปัญหาและแนวทางการแก้ไข 
 
จากการท่ีไดเ้ขา้ไปศึกษาการท างานของ แผนกบรรจุสินคา้ในขั้นตอนการบรรจุสินคา้ และจบั

เวลาการบรรจุสินคา้ในการท างาน จึงท าให้ทราบวา่เราจะตอ้งใชอ้ตัราคนเทา่ไรในแผนกบรรจุสินคา้ 
จากท่ีค านวณไดจ้ะเห็นวา่อตัราคนในการบรรจุสินค้าบางตวัจะตอ้งใชจ้ านวนมากกวา่หน่ึงคนอาจ
เน่ืองจากวธีิกระบวนการบรรจุสินคา้แตล่ะอนัไมเ่หมอืนกนัและซบัซอ้นตา่งกนั และจากขอ้เท็จท่ีเห็น
เราบรรจุสินคา้ไมท่นัตอ่ความตอ้งการของลูกคา้ในสง่สินคา้ขายไมท่นัในบางคร้ังเน่ืองจากจ านวน
สินคา้สง่มจี านวนมากและมีสินคา้หลายตัวในการบรรจุท าให้อตัราคนไมเ่พียงพอตอ่การบรรจุสินคา้ให้
ทนัตอ่วนัสง่ขาย 

ดงันั้นกต็อ้งคอยค านวณดูวา่แตล่ะเดือนควรใชอ้ตัราคนเทา่ไรหรือใชอ้ตัราคนเทา่ไรตอ่การ
บรรจุสินคา้ชนิดนั้นเพื่อให้ทนัตอ่งานขายท่ีก  าหนดวนัอยา่งลงตวัแลว้ แตอ่ตัราก  าลงัคนมคีา่ไมแ่นไ่ม ่
นอนแตล่ะเดือนเน่ืองสินคา้แตล่ะเดือนท่ีขายมจี านวนไมเ่หมอืนกนั  

 
3.7 สินค้าในกระบวนการบรรจุและค่าจับเวลาที่ยกตัวอย่าง 

 

 
 

รูปที ่3.7.1  สินคา้ท่ีน ามายกตวัอยา่งการบรรจุสินคา้ KVY SEAT VALVE (130053)  
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บทท่ี 4 
ผลการด าเนินงาน 

 
จากปัญหาของบรรจุสินคา้ไมท่นัตอ่ความต้องการของลูกคา้เราจึงไดห้าอัตราก  าลงัคนในการ

บรรจุสินคา้ในแตล่ะPART ท าให้การบรรจุสินคา้แตล่ะPARTได้จ านวนตามท่ีลูกคา้ต้องการแลว้ทนัตอ่
เวลาการสง่สินคา้ให้กบัลูกคา้ให้มปีระสิทธิภาพมากข้ึน โดยสามารถวเิคราะห์ปัญหาจากขอ้มูลดงักลา่ว 
ดงัน้ี 

 

4.1ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน 
 

เน่ืองจากโซนบรรจุสินคา้มีจ านวนPARTท่ีตอ้งท าการบรรจุสินคา้มจี านวน 359 PART แต ่
บางPARTกผ็า่นการบรรจุสินค้าจากQFมาแลว้เหลือติดใบTAGซ่ึงโซนบรรจุสินค้าจะเป็นคนท า แต ่
ดิฉันจะจับเวลาPARTท่ีไดท้ าการบรรจุสินค้าตั้งแตแ่รกเ ร่ิมจนสุดทา้ยจนเหลือประมาณ 260 PART และ
จากการศึกษากระบวนการการบรรจุสินค้ากบัจบัเวลาการบรรจุสินค้าทั้งหมดมานั้ นเมื่อน าไปค านวณ
แลว้จะพบวา่จ านวนอัตราคนยงัน้อยเกินไป1-2คน ซ่ึงตรงกบัขอ้เท็จจริงจากท่ีเห็นวา่จะมเีกดิปัญหาตอน
วนัขายท่ีเราบรรจุสินคา้ไมท่ันตอ่ความตอ้งการของลูกคา้ ซ่ึงจะสง่ผลกระทบหลายๆอยา่งทั้งบริษทัหมด
ความเชื่อม ัน่และลูกคา้กไ็มม่ีสินคา้ไปใช ้งานไดแ้ตบ่างคร้ังจ านวนคนท่ีตอ้งการในโซนบรรจุสินคา้ก็
ไมไ่ดค้งท่ีตลอดเวลาเพราะมนัข้ึนกบัจ านวนสินคา้ท่ีขายในแตล่ะเดือนนั้นวา่มากน้อยแคไ่หน 

 
 
 

 
 
 
 

 
รูปที ่4.1.1  แผนผงัของแผนก บรรจุสินคา้ 
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จากการศึกษากระบวนการบรรจุสินคา้ ทั้งหมด ดิฉันจะยกตวัอยา่งมาPARTหน่ึงจากทั้งหมดท่ี
ศึกษาจบัเวลามาทั้งหมดมาหน่ึง PART คือ PARTS NAME : KZLH GEAR COMP  DRIVEN ASSY  
(PART CODE :  930008)  CUSTOMER : HONDA 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่4.1.2 สินคา้ KVY SEAT VALVE (130053) 
 

4.2 อุปกรณ์ส าหรับการบรรจุสินค้าของ KZLH GEAR COMP  DRIVEN ASSY 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 4.2.1 กระบะส าหรับบรรจุสินคา้ขาย 
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      4.2.2 ตะกร้าส าหรับชบุน ้ ามนักนัสนิม 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
4.2.3 กระบะเทรวม 
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4.2.4 ชิ้นงานท่ีจะมาบรรจุ 
 

 
4.3 ขั้นตอนการศึกษากระบวนการบรรจุสินค้า KZLH GEAR COMP  DRIVEN ASSY 
 

4.3.1 Setup/Model change 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

4.3.1.1 ขั้นตอนการไปหยิบกระบะส าหรับบรรจุสินค้า 
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4.3.1.2 ขั้นตอนการไปหยิบตะกร้า 
 
 

 
 

4.3.1.3 ขั้นตอนการไปหยิบสินคา้มาบรรจุ 
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4.3.1.4 ขั้นตอนการไปหยิบกระบะรวม 
4.3.2 Cycle time 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
             
 4.3.2.1 ขั้นตอนการจุม่น ้ ามนักนัสนิม 
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4.3.2.2 ขั้นตอนการบรรจุสินคา้ใสก่ระบะ 
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4.3.3 Periodical job 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
4.3.3.1 ขั้นตอนการบรรจุสินคา้ใสก่ระบะ 
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4.4 ผลการวิเคราะห์ข้อมลู ของการบรรจุสินค้า  KZLH GEAR COMP  DRIVEN ASSY 
 4.4.1 การค านวณคา่ Cycle Time 
 
ตารางที ่4.4.1ใบ บนัทึกผลการจบัเวลาในการปฏิบติังาน( Operation time analysis sheet) ของการบรรจุ  

            สินค้า  KZLH GEAR COMP  DRIVEN ASSY ของสว่น Cycle Time 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
จากการศึกษาเวลา ในแผนกบรรจุสินคา้ สินคา้รุน่ KZLH GEAR COMP  DRIVEN ASSY การก  าหนด 
รอบเวลาการผลิตนั้น มเีวลาการท างาน 8 ช ัว่โมงหรือ (28,800 วนิาที)   
 จากจบัเวลามา10คร้ังของCycle Time เราจะรวมคา่รอบหน่ึงของCycle Time ของแตค่ร้ังนั้น 
คร้ังไหนมเีวลาต ่าสุดกคื็อคา่ท่ีดีท่ีสุดเพื่อคา่ท่ีดีท่ีสุดนั้นเราจะสามารถจะน าไปใชห้าจ านวนอัตรา
ก  าลงัคน  
   
 Total Cycle time หน่ึงรอบตอ่คร้ังท่ีจบัเวลามา   =   เวลาทั้งหมดบวกกนัของคร้ังนั้น 

  
พอไดก้ดู็คา่ไหนเวลลาน้อยสุดกคื็อเวลาท่ีดีท่ีสุดของการบรรจุสินคา้และเอาคา่ท่ีจับเวลาท่ีเลือกมา
ค านวณ 
 

                        Cycle time     =   
ค่าในการจับเวลา

จ านวนบรรจุช้ินงาน
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เชน่ ชว่งตอนหยิบตะกร้า 
 

           Cycle time     =   
ค่าในการจับเวลา

จ านวนบรรจุช้ินงาน
 

 

                                     =  
2.212

150
 

 
= 0.0147 วนิาที 
  

ดงันั้นพอค านวณทั้งหมดกนัแลว้กน็ ามารวมกนั Time of 1 Cycle  เฉล่ีย (เวลาปกติ)  คือ 2.10วนิาที  
 

4.4.2 การค านวณคา่ Periodical job   
 

ตารางที ่4.4.2ใบ บนัทึกผลการจบัเวลาในการปฏิบติังาน( Operation time analysis sheet) ของการบรรจุ  
                      สินค้า  KZLH GEAR COMP  DRIVEN ASSY  ของสว่น Periodical job 

 
 

 
 
 
 

จากจบัเวลามา10คร้ังของ Periodical job เราจะรวมคา่รอบหน่ึงของ Periodical job ของแตค่ร้ังนั้นคร้ัง 
ไหนมเีวลาต ่าสุดกคื็อคา่ท่ีดีท่ีสุดเพื่อคา่ท่ีดีท่ีสุดนั้นเราจะสามารถจะน าไปใชห้าจ านวนอตัราก  าลงัคน   
   
 Total Periodical job หน่ึงรอบตอ่คร้ังท่ีจบัเวลามา   =   เวลาทั้งหมดบวกกนัของคร้ังนั้น  

 
พอไดก้ดู็คา่ไหนเวลลาน้อยสุดกคื็อเวลาท่ีดีท่ีสุดของการบรรจุสินคา้และเอาคา่ท่ีจับเวลาท่ีเลือกมา
ค านวณ 
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                        Periodical job     =   
ค่าในการจับเวลา

จ านวนบรรจุช้ินงาน
  

 
เชน่ ชว่งน ากระบะท่ีบรรจุสินคา้เสร็จยกลงบนรถเข็น  
 

           Periodical job     =   
ค่าในการจับเวลา

จ านวนบรรจุช้ินงาน
 

 

                                     =  
0.63

100
  

 
= 0.01 วนิาที  
  

ดงันั้นพอค านวณทั้งหมดกนัแลว้กน็ ามารวมกนั Time of 1 Periodical job  คือ 0.63วนิาที 
  

4.4.3 การค านวณคา่ Setup/Model change  
 

ตารางที ่4.4.3ใบ บนัทึกผลการจบัเวลาในการปฏิบติังาน( Operation time analysis sheet) ของการบรรจุ    
                      สินค้า  KZLH GEAR COMP  DRIVEN ASSY ของสว่น Setup/Model change 

 
 
 
                                             
                                                

 
 จากจบัเวลามาของ Setup/Model change เราจะรวมคา่รอบหน่ึงของ Setup/Model change ของ
แตค่ร้ังนั้นคร้ังไหนมเีวลาต ่าสุดก็คือคา่ท่ีดีท่ีสุดเพื่อคา่ท่ีดีท่ีสุดนั้นเราจะสามารถจะน าไปใชห้าจ านวน
อตัราก  าลงัคน 
  
Total Setup/Model change หน่ึงรอบตอ่คร้ังท่ีจบัเวลามา   =   เวลาทั้งหมดบวกกนัของคร้ังนั้น 
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 พอไดก้ดู็คา่ไหนเวลลาน้อยสุดกคื็อเวลาท่ีดีท่ีสุดของการบรรจุสินคา้และเอาคา่ท่ีจับเวลาท่ีเลือก
มาค านวณ 
 

                        Setup/Model change     =   
ค่าในการจับเวลา

จ านวนบรรจุช้ินงาน
  

 
 
เชน่ ชว่งหยิบตะกร้า 

           Setup/Model change    =   
ค่าในการจับเวลา

จ านวนบรรจุช้ินงาน
 

 

                                     =  
2.3

100
 

 
= 0.02 วนิาที 

ดงันั้นพอค านวณทั้งหมดกนัแลว้กน็ ามารวมกนั Time of 1 Setup/Model change  คือ 0.44วนิาที 
 

4.4.4 การค านวณคา่ Actual cycle time 
 

ตารางที ่4.4.4ใบ บนัทึกผลการจบัเวลาในการปฏิบติังาน( Operation time analysis sheet) ของการบรรจุ  
                      สินค้า  KZLH GEAR COMP  DRIVEN ASSY  ของสว่น Actual cycle time 

 
 

 
 
 จากการค านวณมาทั้งหมดของCycle time  , Periodical job , Setup/Model change และน าคา่ท่ี
ไดม้าใสต่ารางสรุปเพื่อเราจะไดส้ามารถไปค านวณหาคา่ Actual cycle timeไดจ้ากสูตร ดงัตอ่ไปน้ี 
 
 Actual cycle time =   Min Cycle time  +  Periodical job +  Setup/Model change 
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น าคา่ท่ีค านวณไดจ้ากแตล่ะคา่มาค านวณหา Actual cycle time 
Actual cycle time =   Min Cycle time  +  Periodical job +  Setup/Model change 
 

  =  2.10 + 0.63 + 0.44 
 
  =  3.17  Sec. (วนิาที) 

 
ดงันั้นพอค านวณแลว้จะไดว้า่ Actual cycle time คือ 3.17  วนิาที 
 

จากการค านวณมาทั้งหมดพอได้คา่สรุปมาเป็น Actual cycle timeแลว้กน็ าคา่น้ีไปใสต่าราง 
PART LIST เพื่อจะไปค านวณหาอตัราก  าลงัคนในการท างาน  
 

4.5 ขั้นตอนค านวณค่า อัตราก าลังคน ของการบรรจุสินค้า  KZLH GEAR COMP  DRIVEN 
ASSY 

จากท่ีเราค านวณคา่ตา่งๆ4.4มาน ามาใสใ่นตาราง PART LIST อนัน้ี 
 

ตารางที ่4.5.1 ตาราง PART LIST ของสินค้า KZLH GEAR COMP  DRIVEN ASSY 
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เราจะสามารถหาค่า Working Day , Manpower ได้แล้ว ดังต่อไปนี้ 
 
ตารางที ่4.5.2 ใบ PART LIST ตรงขอ้มลู Working Day  และ Manpower 
 

             
 
4.5.1 การค านวณคา่  Working Day 

 จากการค านวณมาทั้งหมดจนได้คา่ Actual cycle time ออกมาเรากจ็ะน าคา่น้ีไปใสใ่นชอ่ง∑
CT แลว้จะน าคา่น้ีไปค านวณหาคา่ Working Day ไดจ้ากสูตร ดงัตอ่ไปน้ี 
 

           Working Day =   
∑𝐶𝑇

𝑂𝑟𝑑𝑒𝑟
 

น าคา่จากในตาราง PART LIST ท่ีเราหามาไดใ้สค่า่ลงไปตามสูตรหาคา่ Working Day 
 

           Working Day =   
∑𝐶𝑇

𝑂𝑟𝑑𝑒𝑟
 

 

  =   
3.2

20307
 

 
   =   1.7 วนิาที 
 

ดงันั้นพอค านวณแลว้จะไดว้า่ Working Day  คือ 1.7  วนิาที 
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4.5.2 การค านวณคา่  Manpower 
จากการค านวณพอไดค้า่ Working Day  แลว้กจ็ะสามารถค านวณหาอัตราก  าลงัคนในการ

ท างาน(Manpower)ไดจ้ากสูตร ดงัตอ่ไปน้ี 

           Manpower =   
Working  Day

26
 

 
น าคา่ท่ีค านวณไดม้าใสต่ามสูตร 

           Manpower =   
Working  Day

26
 

 

=   
1.7

26
 

 
=   0.07 

ดงันั้นพอค านวณแลว้จะไดว้า่ Manpower  คือ  0.07  วนิาที 
 

4.6 วิเครำะห์และวิจำรณ์ข้อมลูโดยเปรียบเทียบผลที่ได้รับกับกับวัตถุประสงค์และ
จุดมุ่งหมำยในกำรปฏิบัติงำนหรือกำรจัดท ำโครงกำร 

 
จากการท่ีไดเ้ขา้ไปศึกษาการท างานของ แผนกบรรจุสินคา้ รุน่ KZLH GEAR COMP  

DRIVEN ASSY โดยท าการศึกษากระบวนการบรรจุสินค้าและไดท้ าการจบัเวลากระบวนการบรรจุ
สินคา้ในการท างานและน ามาค านวณ จึงท าให้ทราบวา่เราจะตอ้งใชอ้ตัราคนเทา่ไรในแผนกบรรจุสินคา้ 
จากท่ีค านวณไดจ้ะเห็นวา่ 

 

Manpower  คือ  0.07  คน หรือจ านวนอตัราคนตอ่สินคา้น้ี KZLH GEAR COMP  DRIVEN 
ASSY คือ 1  คน จากเดิมกใ็ชค้นหน่ึงในการบรรจุสินคา้ชนิดน้ีอยูแ่ลว้จึงไมต่อ้งเพิ่มจ านวนอัตราคน 
แตก่จ็ะม ี PART บางตวัท่ีซบัซอ้นและเสียเวลามากอาจจะต้องใชจ้ านวนคนมากกวา่หน่ึงคน ดงันั้นก็
ตอ้งคอยดูวา่แตล่ะเดือนควรใชอ้ัตราคนเทา่ไรหรือใชอ้ตัราคนเทา่ไรตอ่การบรรจุสินคา้ชนิดนั้นเพื่อให้
ทนัตอ่งานขายท่ีก  าหนดวนัอยา่งลงตัวแล้ว แตอ่ตัราก  าลงัคนมคีา่ไมแ่นไ่มน่อนแตล่ะเดือน  



57 
 

บทท่ี5 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

             จากการปฏิบติังานสหกจิศึกษา และจดัท าโครงงานท่ีบริษทั  ซิกมา่ แอนด์ ฮาร์ท จ ากดั ใน
ต าแหนง่  นักศึกษาฝึกงาน แผนก Total Industry Management  ในสว่น บรรจุสินคา้ (PACKING) 
ระยะเวลาทั้งส้ิน 4 เดือน สามารถสรุปผลการด าเนินงานและปัญหาท่ีพบไดด้งัน้ี 
 

5.1 สรุปผลการปฏิบัติงานสหกิจ 

จากการจดัท าโครงงานเร่ืองการค านวณหาอตัราก  าลงัคนในกระบวนการบรรจุสินคา้

(CALCULATEDRATIO OF MANPOWER PLANNING IN PANKING PROCESS) ท าให้ไดผ้ลสรุป

ไดด้งัน้ี คือ 

1. ไดศึ้กษากระบวนการบรรจุสินคา้วา่แตล่ะPARTมีกระบวนการบรรจุสินคา้ท่ีแตกตา่งกนั

และมซีบัซอ้นท่ีไมเ่ทา่กนั  

2.  ไดน้ าความรู้ท่ีไดเ้รียนมาใชใ้นระบบงานจริงๆ โดยน าความรู้ท่ีไดเ้รียนมาหรือความรู้ท่ีได้

รู้เพิ่มเติมจากพี่ปรึษามาใชใ้นโปรเจค ทั้งไดฝึ้กอบรมและแนะน าความรู้ท่ีมีประโยชน์ใน

การท างานจริง 

3. สามารถท าขอ้มลูท่ีเป็นประโยชน์ตอ่บริษทัไดเ้พราะแผนกบรรจุสินคา้มีปัญหาเร่ืองการ

บรรจุสินคา้ไมท่นัสง่ขายสินคา้ จากท่ีเกบ็รวบรวมทั้งหมดมาและค านวณท าให้ทราบวา่

ควรมอีตัราคนใรการบรรจุกีค่น แลว้แตล่ะPARTควรใชพ้นักงานบรรจุสินคา้กีค่นในการ

งานให้ทนัตอ่งานขายในแตล่ะวนัซ่ึงจะมแีบง่PARTของแตล่ะคนในการท าแตล่ะวนัในการ

ท างาน  

4. เขา้ใจการท างานในโรงงานอุตสาหกรรมหลายๆอยา่งจากการสหกิจศึกษา เชน่การ

ค านวณหาอตัาราก  าลงัคนวา่ตอ้งใชพ้นักงานกีค่นซ่ึงบางคร้ังถา้อตัราคนมากเกนิไปกจ็ะ
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สามารถรู้ไดแ้ลว้อาจจะลดคา่ใชจ้า่ยลงได ้ และไดรู้้การลดตน้ทุนท่ีถูกตอ้ง การแกไ้ขปัญหา

ตา่งๆในการท างาน 

จริง ไดอ้ยา่งเหมาะสม 
 

5.2 แนวทางการแก้ไขปัญหา 

 ตอ้งเพิ่มจ านวนอตัราคนในการบรรจุสินคา้ในแผนกบรรจุสินคา้ และตอ้งมกีารค านวณทุกๆ

เดือนวา่ตอ้งใชอ้ตัราคนเทา่ไรในการท างานบรรจุสินคา้เพื่อจะได้ไมม่ผีลกระทบปัญหาบรรจุสินคา้ไม ่

ทนัตอ่งานวนัขายและลูกคา้มคีวามเชื่อม ัน่ในบริษัทลดลง และจดัแบง่หน้าท่ีวา่ให้พนักงานคนไหน
บรรจุสินคา้ไหนบา้งในแตล่ะวนั 

 

5.3 ข้อเสนอแนะ 

ในการท างานสหกจิศึกษาคร้ังน้ี ถา้มท่ีีปรึกษาท่ีให้ความรู้ในข้อมลูท่ีมาจากประสบการณ์
โดยตรงและความรู้ท่ีหาไมไ่ด้จากต าราเรียนกจ็ะไดค้วามรู้ท่ีมากกวา่บางคร้ังท่ีเราต้องเรียนรู้ศึกษาเอง  

จากการศึกษากระบวนการบรรจุสินคา้และปัญหาตา่งๆท่ีไดพ้บเจอควรจะเพิ่มอัตราคนเพิ่ม จาก

ขอ้มลูท่ีดิฉันสามารถใชไ้ดต้อ่ไปเพื่อดูอัตราก  าลงัคนตอ้งใชก้ีค่นแตล่ะเดือนจะตา่งกนัและก็ข้ึนกบัปัจจยั

ตอ่สินคา้ท่ีตอ้งสง่ขายออกแตล่ะเดือนดว้ยเพราะแตล่ะเดือนก็มยีอดขายท่ีแตกตา่งกนัไปคา่กไ็มค่งท่ี

เสมอ 
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เอกสารอ้างอิง 
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เอกสารอ้างอิง 
 

สารสนเทศจาก World Wide Web 
 
การน าเคร่ืองมอืคณุภาพทั้ง7(7 QC Tools)มาประยุกต์ใชใ้นงานอุตสาหกรรม 
 โดยผูเ้ขียนบทความ อาจารย์ ศุภพฒัน์ ปิงตา(อาจารย์ประจ าภาควชิาวิศวกรรมอุตสาหการ 
และ โลจิสติกส์ //คณะวศิวกรรมศาสตร์ : มหาวทิยาลยัเทคโนโลยีมหานคร) , 19 สิงหาคม 2557, 
http://www.eng.mut.ac.th/,  http://en.wikipedia.org, สืบคน้เมือ่วนัท่ี3ธันวาคม2558  
 
การศึกษาวธีิการท างาน  
 โดยผูเ้ขียนบทความวนัชยั ริจิรวนิช , 2548 , สืบคน้จาก : http://ir.rmuti.ac.th/ ,สืบคน้เมือ่
วนัท่ี 7 กนัยายน 2559   
  
 โดยผูเ้ขียนบทความมาโนช ริทินโย, 2551,สืบคน้จาก : http://ir.rmuti.ac.th/ ,สืบคน้เมือ่
วนัท่ี 7 กนัยายน 2559  
  
การลดความสูญเปลา่ดว้ยหลกัการระบบ ECRS. 
,สืบคน้จาก : http://logisticafe.com ,สืบคน้เมือ่วนัท่ี 12 กนัยายน 2559 

 
 
 
 
 
 
 
 

http://www.eng.mut.ac.th/
http://en.wikipedia.org/
http://ir.rmuti.ac.th/
http://ir.rmuti.ac.th/
http://logisticafe.com/
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ภำคผนวก 
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ภำคผนวก ก 

ประวัติและควำมเป็นมำของบริษัท ซิกม่ำแอนด์ฮำร์ท จ ำกัด 
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1.1 ประวัติ 

  SIGMA & HEARTS จ ากดั เร่ิมด าเนินการโดยการรว่มทุนระหวา่งไทยและญี่ปุ่นตั้งแตปี่ 1998 

เป็นผูผ้ลิตชิ้นสว่นความแมน่ย าขนาดเล็กส าหรับอุตสาหกรรมยานยนต์บริษทั ไดม้กีารพฒันาอยา่ง

ตอ่เน่ืองจนถึงขณะน้ีสามารถผลิตชิ้นสว่นขนาดใหญท่ี่มีรูปแบบท่ีซับซ้อนมากข้ึนเชน่ประเภทตา่งๆของ 

Gears ฯลฯ ในท่ีสุด นอกจากน้ี บริษทั ฯ ยงัไดข้ยายตลาดจากฐานในท้องถ่ินเพื่อธุรกิจทัว่โลกโดยการ

สง่ออกชิ้นสว่นตา่งๆไปตา่งประเทศเชน่ญี่ปุ่น, จีน, สหรัฐอเมริกาและอินโดนีเซีย บริษทั ของเราอยา่ง

ตอ่เน่ืองในการผลิตผลิตภณัฑ์ของเราข้ึนอยูก่บั R & D และนโยบาย QCD และเราจะชื่นชมเสมอจะให้

ความรว่มมอืกบัลูกคา้ของเราส าหรับ VA / VE เพื่อส ารวจการปรับปรุงอยา่งตอ่เน่ืองในการผลิตและ
ประสิทธิภาพตลอดไป 

1.2 ที่ตั้งสถำนประกอบกำร 

  1.2.1 ในประเทศไทย 

 
ชื่อสถานประกอบการ   : SIGMA & HEARTS CO., LTD 

กอ่ตั้ง     : ปี ค.ศ.1998 
เงินทุน     : 70 ลา้นบาท 
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  1.2.2 ในประเทศอินโดนีเซีย 

 

ชื่อสถานประกอบการ  : PT SIGMA & HEARTS อินโดนีเซีย 

กอ่ตั้ง    : ปี ค.ศ.2010 

เงินทุน   : 1 ลา้นเหรียญสหรัฐ 

กจิกรรม  : กลึง (Hot Forging & ข้ึนรูปเย็นกึ่งชิ้นสว่นจาก SIGMA ประเทศไทย) 
ลูกคา้หลกั  : PT ASTRA HONDA MOTOR 
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1.3 ลูกค้ำหลัก 

  ลูกค้าหลักของเราท่ีน ากลุม่ธุรกิจอุตสาหกรรมของ บริษัท ท่ีเกี่ยวข้องกบัรถยนต์และ

รถจักรยานยนต์, เคร่ืองใชใ้นบ้านไฟฟ้า Aqricultural ไบและเคร่ืองยนต์อเนกประสงค์ 

 HITACHI HIGH-TECH (THAILAND) CO., LTD 

 HITACHI HIGH-TECHNOLOGIES (THAILAND) CO., LTD 

 HONDA TRADE ASIA CO., LTD 

 JTEKT AUTOMOTIVE (THAILAND) CO., LTD 

 KOGAX (THAILANG) CO., LTD 

 KUBOTA MACHINERY TRADING CO., LTD 

 MITSUBISHI ELECTRIC CO.,LTD 

 MUSASHI AUTO PARTS CO., LTD 

 NISSHINBO Commercial Vehicle  CO., LTD 

 NISSHINBO SOMBOON ADVANCE AUTOMOTIVE CO.,LTD 

 SANDEN (THAILANG) CO., LTD 

 SCHAEFFLER MANUFACTURING (THAILAND) CO., LTD 

 SHOWA AUTOPARTS (THAILAND) CO., LTD 

 SUN STAR ENGINEERING (THAILAND) CO., LTD 

 THAI HONDA MANUFACTURING CO., LTD 

 TOYOTA TSUSHO (THAILAND) CO., LTD 

 DENSO (THAILAND) CO.,LTD 
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1.4 รำงวัล 

     
2004     2007    2010 

ฉลอง 10,000,000 หนว่ย รางวลัการจัดสง่  รางวลัการจัดสง่ 

THAI HONDA  DENSO   DENSO 

 

    

  2011     2014 

  รางวลัคณุภาพ    BEST ต้นทุนปรับปรุง 

  DENSO     JTEKT 

 

\ 
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1.5 วิสัยทัศน์และพันธกิจ 

  1.5.1 วิสยัทัศน์ 

  เพ่ือเป็นท่ีหน่ึงในเร่ืองชิ้นสว่นยานยนต์ผูผ้ลิตในประเทศไทย 

  1.5.2 พนัธกิจ 

  1.การเจริญเติบโตอยา่งยัง่ยืนและเพ่ิมสว่นแบง่ตลาดในอุตสาหกรรมยานยนต์  

  2.มุง่วิจัยและพฒันารวมทั้ งนวตักรรมของกระบวนการ 

  3.เพ่ิมประสิทธิภาพต้นทุนการแขง่ขันในตลาดโลก  

  4.สง่เสริมการพฒันาฝีมือแรงงานทรัพยากรมนุษยแ์ละปรับปรุงคณุภาพของชีวิต 

  5.ปรับปรุงกระบวนการภายในและความสามารถในการผลิตของ  

  6.รักษาความปลอดภยัสถานท่ีท างานและรับผิดชอบส่ิงแวดลอ้มในสงัคม 

 

1.6 ปรัชญำขององค์กร 

 CHALLENGE FOR THE RICHER LIFE. 

 AND CHALLENGE TO THE POSSIBILITY. 

 WE BELIEVE OUR POTENTIALITY IS UNLIMITED. 

 WE BELIEVE WE CAN BE A GOOD PARTNER WITH OUR CUSTOMER. 

 WE BELIEVE THE COMPANY AND EMPLOYEES ARE THE SAME FAMILY. 

 WE BELIEVE TO RESPECT THE INDIVIDUAL. 

 WE BELIEVE NOTHING IS BEYOND OUR EFFORT, 

 CERTAINLY, WE DO BELIEVE..... 

YES, WE CAN 
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ภำคผนวก ข 

แบบฟอร์มและรูปภำพระหว่ำงฝึกงำน 
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แบบฟอร์ม ตัวอย่ำงแบบฟอร์มใบบันทึกผลกำรจับเวลำในกำรปฏิบัติงำน 

 

 

แบบฟอร์ม ตัวอย่ำงแบบฟอร์มใบ PART LIST 
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รูปแสดงงำนที่ท ำในบริษัทระหว่ำงสหกิจศึกษำ 
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ประวัติผู้ จัดท า 
 

 
 

ชื่อ – นามสกลุ     นางสาว ลลิตภทัร อภิโชคดลสุข 
วนั – เดือน – ปี เกดิ 9  พฤศจิกายน 2537 
ท่ีอยูปั่จจุบนั 1050/11  ถนนเอกชยั แขวงบางบอน เขตบางบอน 
  กรุงเทพมหานคร  10150 

e-mail : ap.rarishpat_st@tni.ac.th 
ประวติัการศึกษา 

พ.ศ. 2556 วศิวกรรมศาสตร์บณัฑิต 
 สาขา วศิวกรรมศาสตร์อุตสาหกรรม 
 สถาบนัเทคโนโลยีไทย – ญี่ปุ่น 
พ.ศ. 2553 โรงเรียนอสัสัมชญัธนบุรี 
 แผนการศึกษา วทิยาศาสตร์ – คณิตศาสตร์ 

ประวติัการฝึกอบรม/สัมมนา 
2012 - R&D KAIZEN  
2013 - Virtues of King  
2014    - Japanese Culture Production      

   MONOZUKURI : Foundation Culture to Development  
2015 -Innovation Culture of  MONOZUKURI : To  

    Development 
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