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 สารนิพจนนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือจัดการเพ่ือใหพนักงานปฏิบัติงานอยางมีประสิทธิภาพ
และประสิทธิผล การคนหารากของปญหาไดอยางแทจริง การกําหนดมาตรฐานการปฏิบัติงาน 
ซึ่งการออกแบบกระบวนการมาตรฐาน เปนวิธีการการปฏิบัติงานตางๆ เพ่ือใหมีการปฏิบัติอยาง
ถูกตองและมีทิศทางในแนวเดียวกัน โดยระบุขั้นตอนการปฏิบัติงานที่ชัดเจน และสามารถ
ปรับปรุงพัฒนาไดตามความเหมาะสมของแตละหนวยงาน เพ่ือใหเกิดผลจริงที่ปฏิบัติได จาก
การศึกษาขอมูลเบื้องตนของโรงงานกรณีศึกษาพบวา พนักงานยังมีการปฏิบัติงานที่ไมเปน
มาตรฐาน ทําใหเกิดการผิดพลาดระหวางการทํางานและมีของเสียจํานวนที่มาก 
 ผลการประยุกตใชการออกแบบกระบวนการมาตรฐาน ของเสียลดลงจํานวนของเสีย
ลดลงเม่ือเทียบกับการปรับปรุง คิดเปน 35% การปฏิบัติงานผิดพลาดลดลง ซึ่งจะนํามาซ่ึงการ
ควบคุมการทํางานที่ผิดพลาด หลีกเลี่ยงการเกิดของเสียจากการกระบวนการติดฉลากที่ผิดพลาด 
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 The purpose of this term paper is to deal with the issue of efficiency and 
competence of staffs by seeking for the genuine root of the problem. Imposing a 
standard in working on designing a standard process is a mean to set a working 
direction of staffs to be in the same way. In order to do so, a clear identification of 
process in producing work is essential as each department can properly improve the 
process in accordance with the ability and suitability of their staffs for the most 
applicable outcome. Due to a preliminary research, a low-standard working can still be 
found which cause a default in a process of working and lead to an increase of waste 
product. 
         An application of designing standard process result in a decrease of waste 
product comparing to an improvement and it appears to be a 35 percent decreasing in 
a default work which caused by a mistake in labelling process as well. 
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ติงศภัทิย ซึ่งไดสละเวลาใหความรูและคําแนะนําในการทําสารนิพจนจากการเร่ิมตนจนสารนิพนธ
สําเร็จลุลวง 
 ขอขอบคุณทีมงาน บริษัท ไมโครชิพ เทคโนโลยี (ประเทศไทย) จํากัด เอ้ือเฟอขอมูล
และใหโอกาสเขาศึกษาเก็บขอมูล ทําใหสารนิพจนฉบับนี้ มีความสมบูรณยิ่งขึ้น 
 ขอขอบคุณ สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุน และคณาจารยทุกทาน ที่ประสิทธิ์ประสาท
วิชาความรู ผลิตนักศึกษาที่มีศักยภาพ เพ่ือรองรับการขยายตัวของภาคอุตสาหกรรมไดอยางดี
เยี่ยม 
 และที่ขาดไมไดขอขอบคุณครอบครัว พ่ีๆ เพ่ือนทุกคน และคนที่รัก ที่ใหการสนับสนุน 
คําปรึกษา ทางดานการศึกษามาโดยตลอด เพ่ือเปดโอกาสใหเพ่ิมพูนความรูอันมีคายิ่ง 
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บทที่ 1 
บทนํา 

 
ความเปนมา และความสาํคัญของปญหา 
 อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสถือไดวาเปนอุตสาหกรรมหนึ่งที่มีบทบาทสําคัญตอ
เศรษฐกิจไทยและปจจุบันการแขงขันธุรกิจทางดานอุตสาหกรรมเพิ่มสูงมากขึ้น และจากการ
ประเมินของสํานักงานอุตสาหกรรมพบวา จุดแข็งที่สําคัญของอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสของไทย
เปนฐานการผลิตเพ่ือการสงออกที่สําคัญของสิงคโปร อเมริกา เกาหลีใต และญี่ปุน ทําให
ผูประกอบการแตละรายมีความจําเปนตองหากลยุทธใหเหนือกวาคูแขงขัน และเพ่ือตอบสนอง
ความตองการของลูกคาในแตละราย เพ่ือสรางความพึงพอใจสูงสุดแกลูกคา เม่ือทางบริษัทไดรับ
ความพึงพอใจจากลูกคายอมไดรับความไดเปรียบทางการคาสูงขึ้น การใชเทคโนโลยีสาระ
สนเทศในปจจุบันจึงมีบทบาทเขามาเปนตัวชวยเพิ่มความสะดวกใหกับลูกคาไดอยางดีเยี่ยม ใน
โลกของธุรกิจมีการวางแผนนําเทคโนโลยีใหมๆ เขามาใชในองคกร ดังน้ันหากการใชเทคโนโลยี
มาเปนสวนชวยในการสรางความพึงพอใจจะทําใหไดผลตอบรับอยางรวดเร็ว แมนยํา ทันสมัย
และไดคุณภาพสูงสุด จะทําใหบริษัทมีประสิทธิภาพและเขามาชวยเหลือพัฒนาอยางตอเน่ือง 
 เทคโนโลยีบารโคด (Barcode System) มีบทบาทเขามาชวยอํานวยความสะดวกใน
ดานตางๆ โดยการนําบารโคดมาติดกับตัวสินคาผลิตภัณฑเพ่ือใชในการจัดเก็บขอมูลสินคา 
ชวยในการตรวจสอบสินคาคงเหลือไดอยางรวดเร็วและแมนยํา ทั้งน้ีการนําบารโคดมาใชยังเปน
ที่แพรหลายและเปนที่นิยมกันมาก ลูกคาจึงมีความตองการนําเทคโนโลยีนี้มาใชเพ่ือใหเกิด
ความสะดวกสบายหลังจากการซ้ือสินคากับทางบริษัท จากการศึกษากระบวนการนําเทคโนโลยี
บารโคดและไดนําเขามาตอบสนองลูกคาของบริษัทไมโครชิพ เทคโนโลยี (ไทยแลนด) จํากัด 
สําหรับการติดฉลากผลิตภัณฑบารโคดใหสําหรับลูกคาพิเศษ ซึ่งยังพบวายังมีขอบกพรอง
อุปสรรคและของเสียจากการกระบวนการติดฉลากที่ผิดพลาดอยางตอเน่ือง ดังน้ันจึงจําเปนตอง
หาเคร่ืองมือในการแกไขปญหาขอบกพรองและเพิ่มประสิทธิภาพ คุณภาพตรงความตองการ
ลูกคาใหดียิ่งขึ้น โดยจะทําการศึกษาการออกแบบกระบวนการมาตรฐาน (SOP : Standard 
Operating Procedure) เพ่ือใหมีการปฏิบัติอยางถูกตองและมีทิศทางในแนวเดียวกัน สราง
ประสิทธิภาพที่ดียิ่งขึ้น โดยปญหาที่เคยเจอสําหรับการปฏิบัติงานหลักๆ คือ   
 1.  ขั้นตอนงานที่ซับซอน  
 2.  พนักงานขาดทักษะ ความชํานาญ  
 3.  ความประมาท และความรอบคอบในการทํางาน  
 4.  เคร่ืองมือที่ไมพรอมในการใชทํางาน 
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 องคกรสวนใหญมีวัตถุประสงคในการจัดการพนักงานเพ่ือใหพนักงานปฏิบัติงานอยาง
มีประสิทธิภาพและประสิทธิผล การจัดการคนใหเหมาะสมกับงาน การกําหนดความรับผิดชอบ 
การฝกอบรม การกําหนดมาตรฐานการปฏิบัติงาน การควบคุม การมีสวนรวมของพนักงานและ
การใชสิ่งจูงใจ ซึ่งการออกแบบกระบวนการมาตรฐาน เปนวิธีการการปฏิบัติงานตางๆ เพ่ือใหมี
การปฏิบัติอยางถูกตองและมีทิศทางในแนวเดียวกัน โดยระบุขั้นตอนการปฏิบัติงานที่ชัดเจน 
และสามารถปรับปรุงพัฒนาไดตามความเหมาะสมของแตละหนวยงาน เพ่ือใหเกิดผลจริงที่
ปฏิบัติได วัตถุประสงคหลักของ SOP คือ ลดการปฏิบัติงานผิดพลาด และสามารถใชเปนแนวทาง
ขององคกร หนวยงานในการจัดการขั้นตอนการปฏิบัติงานมาตรฐานได ซึ่งจะนํามาซ่ึงการควบคุม
การทํางานที่ผิดพลาด หลีกเลี่ยงการเกิดของเสียจากการกระบวนการติดฉลากที่ผิดพลาด และ
การศึกษาการทํางาน (Work Study) เปนวิธีการศึกษาการทํางาน และวัดผลงาน ซึ่งใชใน
การศึกษาอยางมีระเบียบถึงการทํางานของคน และ Operator Training การฝกหัดคนงานและ
อบรมดานทักษะในการทํางาน หรือการฝกหัดใหมอยางเปนระบบ โดยมีความมุงหมายท่ีจะได
วิธีการทํางานที่ดีและเปนแบบเดียวกันหมด จึงแสดงใหเห็นวาผลการปฏิบัติงานมีความสําคัญ
เปนอยางยิ่ง ปจจัยอะไรที่มีผลตอการปฏิบัติงานที่ผิดพลาดและวิธีการแกไขปญหาจากขอผิดพลาด 
ดังนั้นการวิเคราะหถึงรากของปญหา เพ่ือนําไปสูการแกไขปญหาในการผลิตสงผลตอการปรับปรุง 
อีกทั้งผลการปฏิบัติงานกอนและหลังผานการฝกหัดทักษะอบรมพนักงาน จึงเปนหัวขอที่จะ
ทําการศึกษา  
 
วัตถุประสงคของการศึกษา 
 1. เพ่ือศึกษาเหตุปจจัย ที่มีผลตอการปฏิบัติงานที่ผิดพลาดการติดฉลากผลิตภัณฑ 
 2. เพ่ือศึกษาวิธีการวิเคราะหใหถึงรากของปญหา 
 3. เพ่ือศึกษาวิธีการแกไขปญหาจากปจจัยที่ผิดพลาดนั้น 
 4. เพ่ือออกแบบกระบวนการดําเนินการเม่ือมีฉลากผลิตภัณฑพิเศษใหมีประสิทธิภาพ 
ยิ่งขึ้น  
 
ขอบเขตของการศึกษาคนควา 
 1. การศึกษาเรื่องปญหาขอผิดพลาดและอุปสรรคในแผนก Shipping ในชวงมิถุนายน  
2558-มิถุนายน 2559 
 2. ประชากร คือ  ผูปฏิบัติงานในสายการผลิตแผนก Shipping  
 3. กลุมตัวอยาง คือ ผูปฏิบัติงานในสายการผลิตแผนก Shipping จํานวน 20 คน 
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กรอบแนวคิดในการศึกษา 
 ในการศึกษาครั้งนี้ไดกําหนดกรอบแนวคิดในการออกแบบกระบวนการลดความ
ผิดพลาดการติดฉลากสินคาลูกคาพิเศษ กรณีศึกษา บริษัทไมโครชิพเทคโนโลยี (ไทยแลนด) 
โดยแบงเปน ตัวแปรอิสระ และตัวแปรตาม 
 1. ผลดานการอบรม กอนการอบรมและหลังอบรม 
 2. การออกแบบและกําหนดมาตรฐาน 
 3. ความสามารถและทักษะของพนักงานแตละบุคคล 
 4. ปริมาณของเสียและขอผิดพลาดจากการปฏิบัติงาน 
 

 
 

รูปที่ 1 กรอบแนวคิดในการศึกษา 
 
ข้ันตอนการศึกษาและการดําเนินงาน 
 1. ศึกษาขอมูลเบื้องตน 
  1.1 ขอมูลปฐมภูมิ เชน จํานวนลูกคาที่ตองการฉลากผลิตภัณฑพิเศษ วิธีการดําเนินงาน 
อัตราขอผิดพลาดในการทํางาน ชวงเวลาดําเนินงาน 
  1.2 ขอมูลทุติยภูมิ เชน ทฤษฎี เอกสารอางอิง งานวิจัย บทความที่เก่ียวของกับ
การศึกษาขั้นตอนการการออกแบบกระบวนการมาตรฐาน 
 2. รวบรวมขอมูลที่เก่ียวของและจําเปนตอการออกแบบกระบวนการมาตรฐาน 
 3. วิเคราะหหาสาเหตุรากของปญหา และหาแนวทางการแกไข 
 4. ออกแบบวิธีการประยุกตใชระบบการออกแบบกระบวนการมาตรฐาน 
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 5. คัดเลือกแนวทางที่เหมาะสมและเปนไปไดในการนําไปประยุกตใชจริง 
 6. วัดผลและเปรียบเทียบผลที่ไดรับกอนและหลังการปรับปรุงการทํางาน 
 7. สรุปผลและขอเสนอแนะ 
 8. จัดทํารูปเลม 
 
ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 1. สามารถทราบถึงการวิเคราะหและปจจัยรากของปญหา ที่มีผลตอคุณภาพของงาน 
 2. สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการออกแบบกระบวนการดําเนินการเมื่อมีฉลากพิเศษ
ใหมีประสิทธิ์ภาพดียิ่งขึ้น 
 3. สามารถเปรียบเทียบผลที่ไดรับกอนและหลังปรับปรุง เพ่ิมความพึงพอใจแกลูกคา 
 
นิยามศัพท 
 1. การวัดประสิทธิภาพ หมายถึง วิธีการวัดผลงานจากการออกแบบมาตรฐานกอน
และหลังการอบรม โดยจะทําการทดสอบพนักงานดานทักษะตามที่กําหนด หลังจากการ
ฝกอบรมทุกเดือนและทําการสุมทดสอบ ติดตามผลทดสอบและการประเมินผลอยางตอเน่ือง 
 2. การออกแบบกระบวนการมาตรฐาน (SOP : Standard Operating Procedure) 
หมายถึง วิธีการการปฏิบัติงานตาง เพ่ือใหมีการปฏิบัติอยางถูกตองและมีทิศทางในแนวเดียวกัน 
 3. ฉลากผลิตภัณฑ หมายถึง รายการขอมูลที่แสดงอยูบนผลิตภัณฑ และเปนสิ่งที่
สําคัญและควรทราบที่สามารถบงบอกชนิด คุณสมบัติ ปริมาณ ขอแนะนําในการใชงาน สามารถ
รูที่มาและการควบคุมสินคาน้ันๆ ได 
 4. แผนก Shipping หมายถึง แผนกการจัดการคลังสินคา การกระจายสินคา การ
จัดการสินคาคงคลังของธุรกิจ  บรรจุภัณฑ รวมไปถึงการรับสง ขอมูล สารสนเทศตางๆ และ
จัดสงผลิตภัณฑใหถึงมือลูกคาอยางมีมาตรฐาน  
 5. Barcode System หมายถึง รหัสแทงประกอบดวยเสนที่มีความเขม (สีดํา-สีขาว) 
วางเรียงกันเปนแนวด่ิง เปนรหัสแทนตัวเลขและตัวอักษร ใชเพ่ืออํานวยความสะดวกใหเคร่ือง
คอมพิวเตอรสามารถอานรหัสขอมูลไดงายขึ้น โดยใชเคร่ืองอานบารโคด (Barcode Scanner) 
ซึ่งจะทํางานไดรวดเร็ว และชวยลดความผิดพลาดในการคียขอมูลไดมาก 
 6. Operator Training หมายถึง การฝกหัดคนงานดานทักษะในการทํางานดวยมือ 
หรือการฝกหัดใหมอยางเปนระบบ โดยมีความมุงหมายที่จะไดวิธีการทํางานที่ดีและเปนแบบ
เดียวกันหมด 
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 7. Work Study หมายถึง การศึกษาการทํางาน วิธีการและเรื่องการวัดผลงาน ที่
นํามาใชในการตรวจผลงานพนักงานและจะนําไปสูการสืบหาอยางเปนขั้นตอนขององคประกอบ
ทั้งหมดที่เก่ียวของกับประสิทธิภาพ และเพื่อใหเกิดการปรับปรุงที่ดีขึ้น 
 
แผนงานและระยะเวลาในการดําเนินงาน 
 
ตารางที่ 1 แผนงานและระยะเวลาการดําเนินงาน 

แผนงาน 
2559 2560 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 
เก็บรวบรวมขอมูลปฐมภูมิ-ทุติยภูมิ              
รวบรวมขอมูลท่ีเกี่ยวของ              
วิเคราะหปญหาอุปสรรค              
วิเคราะหหาแนวทางการแกไข              
ออกแบบและสรางระบบการออกแบบ
การมาตรฐาน 

             

คัดเลือกแนวทางและการนําไปใชงาน
จริง วัดผลและเปรียบเทียบผลการ
ปรับปรุงการทํางาน 

             

สรุปผล จัดทํารายงาน              
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บทที่ 2 
หลักการพื้นฐาน เอกสาร และงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 
หลักการพ้ืนฐานและทฤษฎีที่เก่ียวของ  
 ในการศึกษาน้ี ผูศึกษาไดศึกษาเอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ และนําเสนอตามหัวขอ
ดังตอไป 
 1. เทคโนโลยีบารโคด (Barcode System) และฉลากผลิตภัณฑ  
 2. ของเสีย (Waste) 
 3. การออกแบบกระบวนการมาตรฐาน (SOP : Standard Operating Procedure) 
 4. การศึกษาการทํางาน (Work Study)  
 5. วิธีการปฏิบัติงาน (WI : Work Instruction) 
 6. การฝกหัดพนักงานและการอบรม (Operator Training)  
 7. การวัดผลงาน 
 8. แผนภาพพาราโต (Pareto Diagram) 
 9. ผังกางปลา หรือ ผังแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram หรือ Fish Bone) 
 10. FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) 
 11. T-test   
 
เทคโนโลยีบารโคด (Barcode System) และฉลากผลิตภัณฑ  
 รหัสแทงหรือบารโคด เปนหมายเลขประจําตัวสินคา ผูประกอบการใดที่ไดลงทะเบียน
กับสถาบันสัญลักษณรหัสแทงไทย จะไดหมายเลขประจําขององคกร และเม่ือองคกรน้ันให
หมายเลขจํานวน 5 หนวยใหแกสินคาแลว หมายเลขที่ไดประจําสินคาน้ันๆ จะเปนหมายเลข
เฉพาะของสินคาน้ันๆ โดยไมมีสินคาใดๆ ในโลกน้ี จะมีหมายเลขซํ้ากันอีก สาเหตุเพราะวามี
การจัดระบบการใหหมายเลขเดียวกันทั้งโลก เทคโนโลยีบารโคดมีบทบาทสําคัญในดานการเก็บ
ขอมูล การจัดสงสินคา แสดงขอมูลสินคาน้ันๆ ซึ่งเปนเทคโนโลยีที่ทันสมัยและเหมาะกับยุค
ดิจิตอลในปจจุบัน เพ่ือแสดงถึงการเขาถึงขอมูลที่รวดเร็ว เพ่ือใหไดมาซึ่งผลที่ตองการหรือให
บรรลุเปาหมายที่ตั้งไว  
 
 1. ความหมายของเทคโนโลยีบารโคด  
  ความหมายของเทคโนโลยีบารโคด หมายถึง รหัสแทงชนิดหน่ึงซ่ึงประกอบไป
ดวยเสนวางเรียงกันเปนแนวด่ิง สีดําและสีขาว เปนรหัสแทนตัวเลขและตัวอักษร ใชเพ่ืออํานวย
ความสะดวกใหเครื่องคอมพิวเตอรสามารถอานรหัสขอมูลไดงายขึ้น โดยใชเคร่ืองอานบารโคด 
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(Barcode Scanner) ซึ่งจะทํางานไดรวดเร็วและชวยลดความผิดพลาดในการคียขอมูล เทคโนโลยี
บารโคดถูกแบงออกเปน 3 ชนิด คือ แบบ 1 มิติ 2 มิติ และ แบบ 3 มิติ 
  บารโคดเร่ิมกําเนิดขึ้นเม่ือ ค.ศ.1950 โดยประเทศสหรัฐอเมริกาไดจัดตั้ง
คณะกรรมการเฉพาะกิจทางดานพาณิชยขึ้น สําหรับคนควารหัสมาตรฐานและสัญลักษณที่
สามารถชวยกิจการดานอุตสาหกรรมตางๆ 
 
  วิวัฒนาการของบารโคด 
  เดิมบารโคด จะถูกนํามาใชในรานขายของชํา, ปกหนังสือ, รานอุปกรณประกอบ
รถยนตและรานอุปโภคบริโภคทั่วไป ในแถบยุโรป รถบรรทุกทุกคันที่จะตองวิ่งระหวางประเทศ
ฝร่ังเศสและประเทศเยอรมนี จะตองใชแถบรหัสบารโคดที่หนาตางทุกคันเพ่ือใชในการแสดง
ใบขับขี่ ใบอนุญาต และน้ําหนักรถบรรทุกเพ่ือใหเจาหนาที่ศุลกากรสามารถตรวจไดงายและ
รวดเร็ว ในขณะที่รถลดความเร็วเครื่องตรวจจะอานขอมูลจากบารโคด และแสดงขอมูลบนเครื่อง
คอมพิวเตอรทันที 
  ปจจุบันวิวัฒนาการของบารโคดพัฒนาขึ้น ทั้งรูปแบบและความสามารถในการเก็บ
ขอมูล โดยบารโคดที่ใชในปจจุบันน้ีมีทั้งแบบ 1 มิติ 2 มิติ และ 3 มิติ แตที่ใชกันทั่วไปในสินคา
นั้นเปนแบบ 1 มิติ บันทึกขอมูลไดจํากัดตามขนาดและความยาว โดยบารโคด 2 มิติ จะสามารถ
บันทึกขอมูลไดมากกวาแบบอ่ืนๆ และขนาดเล็กกวา รวมทั้งสามารถดัดแปลงการใชงานได
มากกวาขนาดที่วาสามารถซอนไฟลใหญ ทั้งไฟลลงบนรูปภาพได แตบารโคด 2 มิติ ก็ยังไม
เสถียรพอที่จะทําใหการนํามาใชงานหลากหลายเกินไปจนอาจเกิดปญหาการใชงานรวมกันและ
ตองใชเคร่ืองมือเฉพาะของมาตรฐานนั้นๆ ในการอานซึ่งในปจจุบันมีความพยายามที่จะกําหนด
มาตรฐานของบารโคด 2 มิติ โดยกลุมอุตสาหกรรมอิเล็คทรอนิคส และอุตสาหกรรมยา เคร่ืองมือ
แพทย ที่มีความตองการใชงานบารโคดที่เล็กแตบรรจุขอมูลไดมากจนไดบารโคดแบบผสม
ระหวาง 1 มิติกับ 2 มิติขึ้นมา ในชื่อเดิมคือ RSS Reduce Space Symbol หรือชื่อใหมคือ GS1 
Data Bar 
  บารโคดแบบ 3 มิติ คือความพยายามที่จะแกขอจํากัดของบารโคด ที่มีปญหาใน
สภาวะแวดลอมที่ยากตอการใชงาน เชน สภาพแวดลอม หรือมีความเปรอะเปอนสูง เชน มีการพนสี 
ซึ่งสวนใหญจะพบการใช บารโคด 3 มิติ ในอุตสาหกรรมหนักๆ เชน เคร่ืองจักร เคร่ืองยนต โดย
จะยิงเลเซอรลงบนโลหะ เพ่ือใหเปนบารโคดหรือจัดทําใหพ้ืนผิวสวนหนึ่งนูนขึ้นมาเปนรูป
บารโคด (Emboss) 
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 2.  ประเภทของเทคโนโลยีบารโคด  
  เทคโนโลยีบารโคดที่ใชมีทั้ง สินคาบริโภค สินคาอุปโภค หนวยงานเอกชน หนวยงาน
รัฐบาล อุตสาหกรรมขนาดเล็ก อุตสาหกรรมขนาดใหญ อุตสาหกรรมบริการ โรงพยาบาล และ
อ่ืนๆ ถูกแบงออกเปน 3 ชนิดใหญๆ คือ แบบ 1 มิติ 2 มิติ และ 3 มิติ มีดังตอไปน้ี 
  2.1 Interleaved 2 of 5 คือ เปนรหัสบารโคดแบบ 1 มิติ เปนรหัสแทงที่ถูก
ดัดแปลงมาจากระบบ EAN โดยสวนใหญที่ใชรหัสบารโคดแบบน้ีเหมาะสําหรับพิมพลงบน
กระดาษลูกฟูก มักใชในโกดังจัดเก็บสินคา และอุตสาหกรรมตางๆ ในระบบรับ-สงสินคา 
  

 
 

รูปที่ 2 ตัวอยางบารโคด Interleaved 2 of 5 
 
  2.2 UPC-A (Universal Product Code) คือ เร่ิมใชในประเทศสหรัฐอเมริกา มี
การจัดตั้งคณะกรรมการทางดานพาณิชยขึ้น เพ่ือคนควาหารหัสมาตรฐานผลิตภัณฑทางดาน
อุตสาหกรรม และ พ.ศ. 2513 ไดจัดพิมพรหัสแทงระบบ UPC ขึ้น สําหรับพิมพบนฉลากและหอ 
ในปจจุบันใชอยูในประเทศสหรัฐอเมริกาและแคนาดาเทาน้ัน เปนรหัสบารโคดแบบ 1 มิติ ที่ใช
เปนแบบ 12 หลัก โดยหลักที่ 1 เปนหลักที่ระบุประเภทสินคา และตัวที่ 12 เปนหลักที่แสดงตัว
เลขที่ใชตรวจสอบความถูกตองของบารโคด  
 

 
 

รูปที่ 3 ตัวอยางบารโคด UPC-A (Universal Product Code)  
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  2.3 Code 128 คือ เปนรหัสบารโคดแบบ 1 มิติ และการพัฒนาโคดขึ้นมานั้นใช
งาน และเหมาะสมกับฉลากสินคาที่มีพ้ืนที่จํากัด เพราะจะกะทัดรัดและดูแนนกวาโคด 39 และ
โคด 128 นิยมใชในอุตสาหกรรม การจัดสงสินคาซ่ึงมีปญหาดานการพิมพฉลาก  
 

 
 

รูปที่ 4 ตัวอยางบารโคด Code 128 
 
  2.4  EAN (European Article Numbering) คือ เร่ิมใชเม่ือป พ.ศ. 2519 มีประเทศ
ตางๆ ใชมากกวา 90 ประเทศทั่วโลกในภาคพ้ืนยุโรป เอเชีย และแปซิฟก, ออสเตรเลีย, ลาติน 
อเมริกา รวมทั้งประเทศไทย ทั้งน้ี EAN มีสํานักงานใหญอยูที่กรุงบรัสเซล ประเทศเบลเยี่ยม ซึ่ง
เปนรหัสบารโคดแบบ 1 มิติ ที่เหมาะสมหรับผลิตภัณฑขนาดเล็ก จะมีตัวเลข 2 หรือ 3 หลัก 
แทนรหัสประเทศ 4 หรือ 5 หลักเปนขอมูลสินคา และอีก 1 หลักสําหรับตัวเลขตรวจสอบความ
ถูกตองของบารโคด แตสามารถขยายจํานวนหลักออกไปไดอีก 2 หรือ 5 หลัก ตัวเลขใน
สัญลักษณบารโคด จะบงชี้ถึงผูผลิตและผลิตภัณฑ และเมื่อมีการใช EAN-8 มากขึ้นในหลาย
ประเทศ จํานวนของตัวเลขที่นํามาใชซึ่งมีจํานวนจํากัดทําใหไมเพียงพอกับผูใชจึงหันมา ใช
บารโคดแบบ EAN-13 แทน 
 

 
 

รูปที่ 5 ตัวอยางบารโคด EAN-13 
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  2.5 Data Matrix คือ เปนรหัสบารโคดแบบ 2 มิติ ลักษณะบารโคดมีลักษณะทั้ง
รูปสี่เหลี่ยมจัตุรัสและสี่เหลี่ยมผืนผา สามารถบรรจุขอมูลไดมากที่สุดทั้งตัวเลขและตัวอักษร 
บารโคด Data Matrix สวนใหญใชในงานที่มีพ้ืนที่จํากัดและตองการบารโคดขนาดเล็ก 
 

 
 

รูปที่ 6 ตัวอยางบารโคด Data Matrix  
 

     2.6  QR Code คือ เปนรหัสบารโคดแบบ 2 มิติ ลักษณะบารโคดมีรูปสี่เหลี่ยม
สามารถเก็บขอมูลเปนตัวอักษร สามารถนํามาประยุกตใชไดหลากหลายรูปแบบ เชน รายละเอียด
สินคาเบื้องตน และขอมูลที่เปนตัวอักษรไดอีกมากมาย ในยุคปจจุบัน QR Code ถูกนําไปใช
หลายดาน เห็นไดชัดที่สุด คือ การเก็บ URL ของเว็บไซต เพราะเปนที่จดจําไดยากและมีความ
ซับซอนมาก แตดวย QR Code เพียงแคนํามือถือมาสแกน QR Code เราก็จะสามารถเขาถึง
ขอมูลน้ันๆ ไดอยางรวดเร็ว และมักจะพบเห็น QR Code ตามผลิตภัณฑตางๆ และสามารถ
บันทึกขอมูลอยูโดยอัตโนมัติ 
 

 
 

รูปที่ 7 ตัวอยางบารโคด QR Code  
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 3.  รายละเอียดของรหัสแทง 
       3.1  สวนที่สําหรับใหคอมพิวเตอร อานดวยการใชเคร่ืองสแกนเนอร ประกอบดวย
เสนสีเขมและเสนสีออน ที่มีความกวางแคบแตกตางกัน 
       3.2  สวนที่เปนหมายเลขอารบิก เปนตัวเลขที่มีไวเพ่ือใหคนอาน 
 
 4.  การทํางานของระบบรหัสแทง 
  เริ่มจากผูผลิตไดกําหนดเลขหมายประจําตัวของสินคา ใหกับสินคาแตละชนิด แลว
นําเลขรหัสมาแปลงเปนรหัสแทง ที่มีสัญลักษณแทงสีเขมสลับกับสีออน ที่มีขนาดความกวาง
แตกตางกัน นํามาพิมพบนฉลากหรือตัวบรรจุภัณฑ การอานรหัสกระทําโดยการนําไป ผาน
เครื่องที่เรียกวา “สแกนเนอร (Scanner)” ซึ่งใชระบบแสงสองไปยังรหัสแทง และวัดแสงที่
สะทอนกลับจากความกวาง ที่ไมเทากันของแถบสีเขมสลับกับสีออนแสง ที่สะทอนกลับน้ีจะ
สงไปยังคอมพิวเตอร เพ่ือทําการประมวลผลขอมูลที่ได ก็จะทราบวาเปนสินคาประเภทใด กับ
ระบบคอมพิวเตอรที่วางโปรแกรมไวแลว  
  ฉลากผลิตภัณฑ หรือฉลากบนบรรจุผลิตภัณฑสินคาที่แสดงรายการรายละเอียด
ตางๆ นั้นมีความสําคัญไมนอยกวาตัวผลิตภัณฑสินคา เน่ืองจากฉลากสินคาเปรียบเสมือนหนา
แรกของผลิตภัณฑ ฉลากสินคายังเปนประโยชนกับทุกองคประกอบในกระบวนการผลิต 
กลาวคือ ผูผลิตใชฉลากสินคาเปนเคร่ืองมือในการสื่อสารขอมูล ผลิตภัณฑแกลูกคาและยังเปน
สวนหนึ่งของการเพิ่มมูลคาของผลิตภัณฑ และการแขงขันทางการคา เปนเคร่ืองมือในการ
ติดตามและตรวจสอบคุณภาพ และการเก็บขอมูล  ฉลากสินคามีประโยชนตอสินคาโดยฉลาก
ผลิตภัณฑจะตองระบุรายละเอียดและขอความใหครบถวนถูกตองและตรงตามความตองการ
ลูกคา โปรดักทิวิตี้ เพรส ดิเวลเลิพเมนท (Productivity Press Development Team. 2550) 
 
ของเสีย (Waste)  
 ของเสีย คือ ของที่มีคุณภาพหรือคุณสมบัติไมครบสมบูรณตามความตองการของ
ลูกคา หรือสิ่งของที่มีคุณสมบัติไมครบถวนตามที่ไดกําหนดไว ผลิตภัณฑที่ออกมาแลวเปนของ
เสียเกิดขึ้นจากหลายๆ สาเหตุดังนี้  
 1.  การเคลื่อนไหวผิดวิธี ความสูญเปลาที่เกิดจากการเคลื่อนไหวของพนักงานซ่ึงเกิด
จากการออกแบบวิธีการทํางาน และเครื่องมือและอุปกรณที่ไมเหมาะสม เชน การกมตัวมาก
เกินไป การขยับตัวเพ่ือหยิบชิ้นสวนจาก ดานหลังมากเกินไปการใชมือเพียงขางเดียวทํางานโตะ
ปฏิบัติงานสูงหรือต่ําเกินไปเปนตน  
 2. การผลิตเปนจํานวนมาก การผลิตจํานวนมากเม่ือมีงานสะสมอยูในแตละกระบวนการ
มากอาจทําใหการตรวจสอบ หรือคนหางานเสียกระทําไดยากและใชเวลามาก  
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 3.  การเสียเวลาจากการรอคอย การรอคอยเกิดจากการรองานในขั้นตอนตางๆ ของ
การผลิตเชน การเฝาดูเคร่ืองจักร การรองานเนื่องจากการใชเวลาทํางานไมเทากัน อาจเกิดจาก
ความสามารถของ พนักงานไมเทากัน การรองานเนื่องจากการเตรียมเคร่ืองจักรเปนตน 
 4. คุณสมบัติไมครบสมบูรณตามความตองการของลูกคา หรือส่ิงของที่มีคุณสมบัติไม
ครบถวนตามที่ไดกําหนดไว จึงทําใหเกิดเปนของเสีย 
 
การออกแบบกระบวนการมาตรฐาน (SOP : Standard Operating Procedure) 
 วัตถุประสงคหลักของ SOP คือ ลดการปฏิบัติงานผิดพลาด และสามารถใชเปน
แนวทางขององคกร หนวยงานในการจัดการขั้นตอนการปฏิบัติงานเปนมาตรฐานได 
  -  แนวทางมาตรฐาน 
  -  คูมือการปฏิบัติงาน 
  -  เอกสารวิธีปฏิบัติงาน 
  -  ระเบียบวิธีปฏิบัติงาน 
  -  มาตรฐานการวิธีปฏิบัติงาน 
 SOP เปนเอกสารที่แนะนําวิธีการปฏิบัติงานตางๆ โดยระบุขั้นตอนการปฏิบัติงานที่
ชัดเจน และสามารถปรับปรุงพัฒนาไดตามความเหมาะสมของแตละหนวยงาน เพ่ือใหเกิดผลจริง   
ที่ปฏิบัติได  
 - ขอกําหนดใน SOP ทุกคนที่ปฏิบัติงานในตําแหนงเดียวกันตองปฏิบัติตามเพ่ือให
เกิดความสูญเสียทั้งวัตถุดิบ ทรัพยากร นอยที่สุด โดยระบุเปนขั้นตอนการปฏิบัติงานในตําแหนง
หรือหนาที่เฉพาะทาง 
 -  เสมือนกฎขอบังคับของแผนกในการปฏิบัติงานของแตละตําแหนงหนาที่เฉพาะทาง  
 -  เพ่ือใหมีแนวทางปฏิบัติงานเปนไปในทิศทางเดียวกัน  
 -  เพ่ือใชอางอิงและกํากับใหทุกคนปฏิบัติเปนระบบเดียวกัน  
 -  ใชเพ่ือติดตามและประเมินผล 
 เปนวิธีปฏิบัติงานที่นาเชื่อถือ ไดรับการยอมรับทางวิชาการ หากเปนวิธีที่พัฒนาขึ้น
เอง ตองมีการตรวจสอบกับวิธีมาตรฐานหรือวิธีที่เปนที่ยอมรับ และมีบันทึกผลการทดสอบไว
เปนหลักฐาน เขียนดวยภาษาที่อานเขาใจงาย เอกสารคุณภาพจัดทําขึ้นสําหรับใหบุคลากรใน
หนวยงานอานและนําไปใช แตจะถูกเขียนโดยหัวหนางานเฉพาะทาง หรือผูที่มีความชํานาญ
หรือความรูในเรื่องน้ันมากที่สุด SOP จะตองถูกปรับเปลี่ยนแปลงปรับปรุงใหมีความทันสมัยและ
เหมาะสมอยูเสมอ และมีการแจงใหระดับพนักงานปฏิบัติการ Operator ทราบในองคกรสามารถ
มี SOP ไดหลายฉบับ ตามความเหมาะสมและรายละเอียดของงานตามความเหมาะสม SOP 
หน่ึงฉบับตองผานผูกลั่นกรองหลายระดับ เพ่ือตรวจสอบตามความเหมาะสมและความถูกตอง 
แจ็ค เฮอริค (Jack Herrick. 2005 : Online) 
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การศึกษาการทํางาน (Work Study)  
 การศึกษางาน เปนเทคนิคหนึ่งซ่ึงประกอบดวยการศึกษาวิธีการทํางาน (Method 
Study) และการวัดงาน (Work Measurement) ซึ่งเปนเทคนิคที่ใชตรวจสอบการปฏิบัติงานของ
พนักงานอยางเปนระบบท้ังน้ีเพ่ือคนหาปจจัยตางๆ ที่มีผลกระทบตอประสิทธิภาพการ
ปฏิบัติงานของพนักงาน เปนการบันทึกงานอยางมีระบบและขณะเดียวกันก็ตองตรวจสอบ
วิธีการทํางานในปจจุบัน ทั้งน้ีเพ่ือเสนอแนวทางใหมในการปรับปรุงวิธีการทํางานที่ดีกวาเดิมให
ปฏิบัติงานไดงายมากขึ้น เพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานและลดตนทุน การศึกษาวิธีการ
ทํางานนั้นอาจจะกระทําไดหลายวิธี 
 
 ขั้นตอนการศึกษาวิธีการทํางาน มีดังนี้คือ 
 1.  เลือกงานที่จะศึกษา 
 2.  แจงใหพนักงานที่เก่ียวของรับทราบ 
 3.  บันทึกขั้นตอนการทํางานอยางละเอียด 
 4.  หาวิธีการทํางานใหม ที่เพ่ิมประสิทธิภาพและประหยัดกวาเดิม 
 5.  กําหนดวิธีการใหมที่เปนมาตรฐาน 
 6.  ติดตามผลการปฏิบัติงานนั้นอยูเสมอ  
 
 มาตรฐานการปฏิบัติงาน (Work Standard)  
 เปนการกําหนดขอปฏิบัติ เกณฑที่ใชในการปฏิบัติงานหรือเวลาที่ใชในการปฏิบัติงาน 
มาตรฐานการปฏิบัติงานสามารถนําไปใชในกิจกรรมตางๆ ดังนี้ 
 1.  การกําหนดตนทุนและราคา 
 2.  การจูงใจพนักงาน 
 3.  การประเมินผลการปฏิบัติงาน 
 4.  การบวนการผลิตสินคาและบริการ 
 
 คุณภาพที่เกิดจากคน   
 ปญหาความลมเหลวของคุณภาพสวนใหญมาจากฝายจัดการที่ไมไดสรางบรรยากาศ
ของการทํางานที่ใหคนสนใจ เอาใจใสงานที่ทําและพยายามสรางคุณภาพใหเกิดขึ้นกับงานที่ทํา
ดวยตัวเอง พนักงานเปนบุคคลที่สัมผัสกับงานและเปนบุคคลที่ทราบถึงปญหาของงานไดดีที่สุด 
ฉะน้ันฝายจัดการควรที่จะทําใหคนงานสนใจการแกปญหากันเอง อาจจะชวยใหการแกปญหา
ดานคุณภาพประสบผลสําเร็จได นอกจากนี้ยังมีสิ่งอ่ืนอยางมากตอความลมเหลวของคุณภาพ 
คือ 
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 1.  การตัดสินใจประจําวันเกี่ยวกับปญหาคุณภาพที่เกิดขึ้น 
 2.  จัดใหมีการวิเคราะหสภาวะที่แทจริง เพ่ือการแกปญหาและการควบคุม 
 3.  กระบวนการจัดการ เชน มีการวางแผน การฝกอบรม มีเปาหมาย 
 4.  เทคโนโลยี เชน กระบวนการผลิตและเครื่องมือตางๆ การออกแบบ 
 
 ทัศนคติของฝายคนงาน   
 พนักงานตองตัดสินใจเกี่ยวกับมาตรฐานที่จะใหความสําคัญเชนเดียวกัน การกระทํา
ตางๆ ของพนักงานจะเปนเครื่องชี้ใหเห็นถึงความเปนผูที่มีทัศนคติอยางไรตอคุณภาพ จากการ
สังเกตสรุปไดวามีความแตกตางกันเปน 2 ฝาย ขึ้นอยูกับความเชื่อในทฤษฏี A หรือ ทฤษฏี B 
 ฝายที่เชื่อในทฤษฏี A จะเช่ือวา สาเหตุที่ทําใหเกิดความแตกตางในคุณภาพของงาน
ของพนักงานน้ันเปนผลมาจากการไมมีฝมือ และความเปนอยู โดยสรุปวาทางแกไขน้ีจะตองใช
วิธีการจูงใจ อาจจะดวยการใชสิ่งจูงใจและทําโทษเพ่ือใหไดผลออกมา 
 ฝายที่เชื่อในทฤษฏี B จะเชื่อวา สาเหตุที่เกิดเชนน้ันเปนผลจากที่คนงานไดรับงานที่
ไมนาสนใจ และงานที่ไมมีความหมาย โดยสรุปวาทางแกไขสําหรับสาเหตุนี้ก็คือจะตองใหงานที่
ทาทายและมีความหมายมากขึ้น 
 
 ความผิดพลาดที่สืบเน่ืองมากจากคนงาน ไดจําแนกความผิดพลาดออกเปน 3 สวน คือ 
 1.  ความผิดพลาดที่เกิดขึ้นดวยความจงใจ ความผิดพลาดน้ีเปนผลจากสวนตัว  
            1.1 พนักงานมีความรูสึกที่ไมดีตอบริษัทหรือตอหัวหนา การไมทําตามมาตรฐาน
คุณภาพก็เปนทางออกทางหนึ่งของพนักงาน 
            1.2 พนักงานมีความเชื่อวาคุณภาพมาตรฐานไมสําคัญ เลยไมใหความสนใจ และ
สืบเนื่องจากการรูเทาไมถึงการณถึงความสําคัญของคุณภาพ 
            1.3  พนักงานประสบกับภาวะท่ีถือวาเปนปญหาที่หมดหวังที่จะใหไดมาตรฐาน
หลายๆ อยางที่ชัดเจนในขณะเดียวกัน ดังนั้นเขาจึงไมทําตามมาตรฐานเพื่อจะไดทําตามมาตรฐาน
ในสวนที่เหลือได 
 2.  ขาดความชํานาญ ความผิดพลาดน้ีอาจจะแกไขไดดวยการดําเนินดังนี้ 
  2.1  เก็บขอมูลการทํางานของพนักงาน แยกแยะผลงาน 
  2.2  ศึกษาวิธีการทํางานของพนักงานสําหรับผลงาน และศึกษาความแตกตาง 
  2.3  จากการวิเคราะหและการทดลองใหดูความแตกตางของวิธีการทํางานวาวิธี
ไหนมีสวนทําใหเกิดผลงานที่แตกตางกันขึ้น ความแตกตางนี้เปนความแตกตางที่เกิดจากความ 
สามารถของพนักงานที่สูงกวา 
  2.4  ใหเพ่ิมความสามารถในสวนที่สูงกวาของคนงานใหกับพนักงานทุกคนดวย     
การฝกอบรมใหม หรือดวยการออกแบบกระบวนการผลิตใหมเพื่อใหเกิดผลงานที่ดี 
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 3.  ความผิดพลาดที่เกิดขึ้นโดยไมรูตัว ถึงแมวาจะมีความตั้งใจและเอาใจใสจริงเพียงใด 
โอกาสของการทําผิดพลาดก็ยังมีอยู 
 
 การออกแบบงานและการวางแผน  
 เปนเทคนิคอยางหนึ่งที่เก่ียวของกับการเพ่ิมงานหรือการพัฒนางานดานเนื้อหาวิธีการ 
และความสัมพันธของงานจะถูกพัฒนาเพื่อตอบสนองความตองการทั้งทางเทคนิคและองคการ 
และความตองการทางสังคมและบุคคลของปฏิบัติงาน วิธีการนี้ไดรวมทั้งความตองการของ
มนุษยในแงของการทํางานที่มีความหมาย และความสําเร็จดวยตนเอง และมีฐานจากพฤติกรรม
งานถูกออกแบบเพื่อใหงานเหมาะสมกับผูปฏิบัติงาน โดยคาดหวังวาแรงจูงใจของผูปฏิบัติงาน
จะสูงขึ้น ขอสมมุติฐานที่เปนพ้ืนฐานคือ แรงจูงใจมีความสําคัญตอประสิทธิภาพการผลิตที่สูงขึ้น 
เน่ืองจากประสิทธิภาพการผลิตขึ้นอยูกับการใชทรัพยากรวัตถุและมนุษยอยางมีประสิทธิภาพ 
 การทํางานเฉพาะ ยังเปนการกําหนดใหพนักงานทํางานอยางใดอยางหนึ่งตามที่
กําหนดไวและมีการกระทําซํ้าอยูเสมอ  ผลประโยชนที่สําคัญของการทํางานเฉพาะ เชน เพ่ิมพูน
ทักษะการทํางาน ทําใหพนักงานสามารถทํางานไดรวดเร็ว  
 การฝกอบรมและการดูแลงาน หัวหนางานมีอิทธิพลเปนอยางมาก เพ่ือคุณภาพใน
การใหการอบรม โดยการอบรมจะเปนการกลาวเร่ืองการควบคุมการทํางาน กระบวนการ และ
เคร่ืองมือน้ันทําเชนใด 
 
 ประโยชนและสิ่งที่โรงงานจะไดจากการควบคุมคุณภาพ 
 1.  ลดคาใชจายภายในโรงาน สิ่งเหลาน้ีสามารถลดลงได คือ 
  1.1  ลดคาใชจายที่ตองมาทํางานซ้ําๆ 
  1.2  ทําใหมีของเสียนอยลง และลดคาใชจาย 
 2.  สรางมาตรฐานการปฏิบัติงานที่มีคุณภาพ 
  2.1  เพ่ิมความม่ันใจในการทํางานมากขึ้น 
  2.2  เปดโอกาสใหสมาชิกเพ่ิมความสามารถและพัฒนาตัวเอง 
 
 หลักทั่วไปของการปรับปรุงงานโดยการศึกษา มี 4 ประการดวยกัน คือ 
 1.  กําจัดขั้นงานบางสวนที่ไมจําเปนหรือไมมีประโยชนออกไป งานหรือปฏิบัติการท่ี
ไมจําเปนยอมทําใหสูญเสียแรงงาน เวลา คาใชจาย โดยจะเร่ิมพิจารณาวากําจัดขั้นงานไดไหม 
  1.1  งานขั้นน้ีอาจจะไมมีความสําคัญอีกตอไป 
  1.2  งานขั้นน้ีอาจจะตัดออกได ถามีการใชเคร่ืองมือที่ใหมและดีกวา 
  1.3  งานขั้นน้ีอาจจะตัดออกได ถามีการจัดลําดับขั้นงานใหม 
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 2.  รวมขั้นงานหลายๆ สวนเขาดวยกันใหเปนงานขั้นเดียว เม่ืองานที่ไมจําเปนถูก
กําจัดออกไป จะเหลือแตงานท่ีจําเปน โดนทําการนํามารวมเขากันใหมหรือจัดทําใหม เชน การ
รวมงานที่ลักษณะคลายหรือใกลเคืองกันมาใหคนคนเดียวกัน แทนที่จะมอบใหคนหลายคนทํา
แตทําหลายขั้นตอน โดยการรวมขั้นตอนนั้นทําไดโดยพิจารณาวา จะรวมขั้นงานเขาไดดวยไหม 
ดังนี้ 
            2.1  การเพ่ิมทักษะใหแกพนักงาน 
  2.2  การเปลี่ยนลําดับขั้นงาน 
  2.3  การออกแบบเคร่ืองใหมและสถานที่ทํางาน 
 3.  จัดลําดับชั้นของงานใหม อาจทําการปรับปรุงโดยเปลี่ยนพนักงาน หรือลําดับการ
ปฏิบัติงาน เชน คนที่ไมเหมาะสมกับงานนี้อาจจะไปทํางานสวนอ่ืน โดยการจัดขั้นตอนนั้นทําได
โดยพิจารณาวา จะจัดลําดับขั้นงานใหมไดไหม ดังนี้ 
  3.1  การใชเคร่ืองมืออยางมีประสิทธิภาพขึ้น 
  3.2  การลดขั้นงานบางชั้นใหสั้นลงหรืองายขึ้น 
 4.  ปรับปรุงขั้นหนึ่งๆ ใหงายขึ้น งานท่ีมีขั้นตอนการปฏิบัติที่ซับซอนก็ตองหาทางทํา
ใหงายขึ้น หาทางใชเครื่องผอนแรงหรือเคร่ืองมือทันสมัยและสามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ 
ในการปรับปรุงขั้นงานนั้นจะพิจารณาวา จะปรับปรุงขั้นงานไดไหม ดังนี้ 
  4.1  การฝกพนักงาน การคุมงานอยางดี 
  4.2  การแบงขั้นงานใหยอยลง 
  4.3  การใชเคร่ืองมือที่ดีขึ้น 
 
 การปรับปรุงงานกับการตานทานการเปลี่ยนแปลง 
 การปรับปรุงแมจะมีประโยชน ถาไมมีการนําไปใชอยางจริงจังแลวก็เทากับเปนการ
ลงทุนที่ไมไดประโยชนอะไรเปนการตอบแทน พฤติกรรมดังกลาวของฝายปฏิบัติการหรือฝาย
คนงาน สาเหตุมาจาก 
 1. เชื่อวาการเปลี่ยนแปลงวิธีการทํางานหรือวิธีการปฏิบัติการใหมนั้น ไมจําเปน
เพราะเกิดความรูสึกไมเกิดประโยชน 
 2.  เกิดความคิดวาวิธีการใหมจะทําใหตองทํางานหนักขึ้นกวาเดิม 
 3.  เชื่อวาการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงจะนําไปสูคุณภาพงานที่ต่ํากวาเดิม 
 4.  ไมมีสวนรูเห็นในการวางแผนเพื่อเปลี่ยนแปลงและปรับปรุง จึงเกิดความคิดวา
ตัวเองไมมีสวนเกี่ยวของในการปรับปรุงงาน 
 5.  ไมเขาใจในการเปลี่ยนแปลงวิธีการทํางานหรือปฏิบัติการน้ันๆ 
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 วิธีการเอาชนะการตานทานการเปลี่ยนแปลง 
 เพ่ือเอาชนะการตานทานการเปลี่ยนแปลงและหลีกเลี่ยงความไมพอใจมีขอปฏิบัติดังนี้ 
 1.  ตองทําการเปลี่ยนแปลงปรับปรุงใหเหมาะสมตามเวลา 
 2.  ตองประชุมชี้แจง การปรับปรุงงาน รายละเอียดงานตางๆ 
 3.  กอนวางแผนปรับปรุง ตองปรึกษากับบุคคลท่ีเก่ียวของกับงาน เพ่ือใหมีสวนรวม 
และฟงความคิดเห็นตางๆ 
 4.  ปรึกษากับผูปฏิบัติงาน เพ่ือทราบการเปลี่ยนแปลง การกระทบกับสวนงานอยางไร
บาง แผนการปรับปรุงงานจะตองพิจารณาถึงผลที่จะมีตอปฏิบัติเปนแตละบุคคล 
 5.  ทดลองปฏิบัติระยะหนึ่ง และทําการตรวจสอบอีกครั้ง 
 
 หลักการจัดการพนักงาน 
 1.  การจัดคนใหเหมาะสมกับงาน ควรพิจารณาวางานน้ันเหมาะสมสําหรับพนักงาน
คนน้ัน และทําการมอบหมายงานตามที่เห็นสมควร 
 2. การกําหนดความรับผิดชอบของงาน การมอบหมายงานท่ีไมกําหนดขอบเขตความ
รับผิดชอบในตัวงานที่ชัดเจน อาจทําใหเกิดขอเสียไดหลายประการ 
 3.  การฝกอบรม กิจกรรมที่จัดการพนักงาน และจําเปนสําหรับองคกรในการปรับปรุง
อยางตอเน่ือง  
 4.  การกําหนดมาตรฐานการปฏิบัติงาน เพ่ือการควบคุมใหพนักงานปฏิบัติงานตาม
เปาหมายขององคกร ควรปรับปรุงมาตรฐานของการปฏิบัติงานอยางตอเน่ือง 
 5.  การควบคุม เปาหมายในการปฏิบัติงานของพนักงานแตละคน และมีการควบคุมดูแล
ที่ดีเพ่ือใหผลงานที่เกิดขึ้นจริงเปนไปตามที่กําหนดไว 
 6.  การติดตอสื่อสารและการมีสวนรวมของพนักงาน พนักงานในองคกรควรจะทราบ
ขอมูลขาวสาร พบวาการติดตอส่ือสารระหวางผูบริหารและพนักงานอยางมีประสิทธิภาพดี 
 7.  การใชสิ่งจูงใจ เพ่ือใหพนักงานปฏิบัติงานตามเปาหมายที่กําหนดไวหรือเกินกวา
นั้นสิ่งที่จูงใจควรเปนสิ่งที่มีคุณคาในความรูสึกของผูรับเพ่ือใหพนักงานปฏิบัติงานมีกําลังใจ 
(วิจิตร ตัณฑสุทธิ์. 2550 : 10-15) 
 
วิธีการปฏิบัติงาน (WI : Work Instruction) 
 คูมือปฏิบัติงาน เปนเอกสารซ่ึงอธิบายขั้นตอนการปฏิบัติงานของงานใด งานหนึ่ง 
ตั้งแตตนจนจบ (Step by Step) ที่จําเปนตองทําไวในระเบียบปฏิบัติ กระบวนการในการปฏิบัติงาน
อยางไร ระบุถึงหลักการหรือวิธีปฏิบัติงานจริงๆ รวมถึงขั้นตอนตางๆ ในการปฏิบัติงานรวมไป
ถึงเอกสารการสนับสนุน ซึ่งเปนขอกําหนดของระบบมาตรฐาน ISO 9001 โดย Work Instruction 
เปนเอกสารที่มีความละเอียดเชิงลึกกวา Procedure เพราะเปนสิ่งที่บอกวา ครอบคลุมการ
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ทํางานใหเปนไปตามขอกําหนด ตําแหนงงานน้ันๆ มีขอบเขต ขั้นตอน เพ่ือใหผูปฏิบัติงานสามารถ
เขาใจถึงภาระหนาที่ในตําแหนงงานของตนไดอยางถูกตอง ซึ่ง Work Instruction จะอธิบาย
ระบบยอยๆ นั้นจึงจําเปนตองมีใหครบทุกตําแหนงที่มีอยูในองคกร 
 
 ประโยชนของเอกสารวิธีปฏิบัติงาน 
 1. เพ่ือปองกันการทํางานผิดพลาดหรือไมสมํ่าเสมอ  
 2. เพ่ือใหการปฏิบัติงานเปนไปตามวิธีการเดียวกัน  
 3. ใชเปนเกณฑควบคุมตรวจสอบผลการปฏิบัติงาน  
 4. เปนพ้ืนฐานในการฝกอบรมพนักงานใหม  
 5. เปนแนวทางในการทบทวนและตรวจติดตาม คุณภาพภายในเจย เฮอิเซอร (Jay 
Heizer. 2551 : 15-17)  
 
การฝกหัดพนักงานและการอบรม (Operator Training)  
        การฝกอบรมเปนกระบวนการที่มุงพัฒนาบุคลากรในองคกรเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพใน 
การทํางานใหดีขึ้น ทั้งดานความสามารถ ความรู ความชํานาญ และความคิดสรางสรรคตางๆ 
ซึ่งรวมทั้งการสรางทัศนคติและความพอใจในการทํางานดวย บุคลากรที่ทํางานในสวนที่กระทบ
กับคุณภาพของผลิตภัณฑตองมีความสามารถบนพื้นฐานของการศึกษา การฝกอบรม ทักษะ 
และประสบการณตามความเหมาะสม 
 
 วัตถุประสงคของการฝกอบรม 
         สามารถแบงวัตถุประสงคของการฝกอบรมคนงานในโรงงานไดเปน 4 ประการ ดังนี้ 
 1.  เพ่ือสงเสริมและพัฒนาคนงานใหมีขีดความสามารถ ในการทํางานใหสูงขึ้น ทั้งความรู
และทักษะตางๆ 
        2.  เพ่ือใหพนักงานงานสามารถเพิ่มความรู และความชํานาญของตัวเอง ใหทันตอความ 
เปลี่ยนแปลงของเทคโนโลยีที่สมัยใหมไปอยางรวดเร็ว และใหสอดคลองกับงานที่กําลังปฏิบัติอยู 
 3. เพ่ือแกปญหาตางๆ ที่อาจเกิดจากการทํางานของพนักงาน เชน ปญหาพนักงาน
เกิดอุบัติเหตุ พนักงานงานมีทัศนคติไมดีตองาน ปริมาณและคุณภาพของผลผลิตในโรงงาน
ลดลง การปฏิบัติขั้นตอนงานที่ผิดพลาด เปนตน 
        4.  เพ่ือปรับปรุงระบบการทํางานของภายในแผนก ในโรงงานใหมีความสอดคลอง 
และมีประสิทธิภาพที่ดียิ่งขึ้น  
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 การฝกอบรม 
 1.  การฝกอบรมทั่วไป ซึ่งเปนการฝกอบรมเพ่ือเพ่ิมทักษะที่พนักงานจําเปนตองใชใน
การปฏิบัติงานทั่วไป การอบรมเหลาน้ีสามารถจางผูเชี่ยวชาญเขามาทําการฝกอบรมในองคกร 
        2.  การฝกอบรมดานการบริหาร ซึ่งเปนการฝกอบรมเพ่ือเพ่ิมทักษะในการบริหารงาน 
เพ่ือเตรียมความพรอมสําหรับการบริหารงาน 
 3.  การฝกอบรมดานเทคนิคการปฏิบัติงาน ซึ่งเปนการฝกอบรมเพ่ือเพ่ิมทักษะในการ
ปฏิบัติงานที่พนักงานแตละคนตองรับผิดชอบ  
 
 ประโยชนที่ไดรับจากการฝกอบรม 
        การฝกอบรมนั้นมีประโยชน ในดานการเพ่ิมพูนสมรรถภาพการทํางานของทรัพยากร
กําลังคนในโรงงานอุตสาหกรรมใหมีความรูและความชํานาญในการทํางานที่เหมาะสมกับ
ตําแหนงหนาที่ของตนเอง ซึ่งประโยชนที่ไดรับจากการฝกอบรม เชน 
       1.  ชวยใหโรงงานสามารถผลิตสินคาและบริการไดอยางมีประสิทธิภาพ ทั้งดานปริมาณ
และคุณภาพ ภายในระยะเวลาที่เหมาะสม และความถูกตองแมนยํา 
 2.  ชวยแบงเบาภาระหนาที่ของหัวหนางาน ซึ่งจะตองใชเวลาในการควบคุมดูแลพนักงาน
อยางใกลชิด ใหมีเวลาในการคิดแผนเพ่ือพัฒนางานดานอ่ืนใหมีประสิทธิภาพดีขึ้น 
        3.  ชวยประหยัดหรือลดความสิ้นเปลืองของทรัพยากรการผลิตตางๆ  
        4.  ชวยใหคนงานไดเรียนรูงานไดเร็วขึ้น โดยไมตองใชวิธีเรียนรูงานแบบลองผิดลองถูก  
 
 ขอบเขตในการฝกอบรม 
         ความรูที่จะใชในการฝกอบรมนั้นจะขึ้นอยูกับระดับความรูและความตองการ และเพ่ือ
ความถูกตอง หรืออาจทําการสังเกตผลงานประจําวันเปนตน สิ่งที่นํามาประกอบเพ่ือพิจารณาใน
การกําหนดขอบเขตของการฝกอบรมก็ คือ คุณสมบัติทางกายภาพ จําเปนตองทราบขอมูล
เก่ียวกับบุคลิกภาพ กําลัง ความคลองแคลว ความอดทน และความตานทานตอสภาวะบางอยาง 
เพ่ือจะไดจัดสภาวะแวดลอม อุปกรณ และเครื่องมือที่ใชในการฝกอบรมใหเหมาะสม การศึกษา
นั้นถาผูใหการฝกอบรมทราบถึงพ้ืนฐานการศึกษาของพนักงานที่จะมาเขารับการฝก อบรม ก็จะ
ไดเลือกใช ภาษาพูด ภาษาเขียน ใหเหมาะสม และไมจัดการฝกอบรมในเนื้อหาวิชาที่ยากและ
มากเกินไปสําหรับพนักงานที่จะสามารถเรียนรู ไดความสนใจและแรงจูงใจ พนักงานผูเขารับ
การฝกอบรมตองมีความกระตือรือรนที่จะรับเอาทักษะใหมๆ เพ่ือใชในการประกอบอาชีพ       
ผูฝกอบรมจะตองเลือกจัดฝกอบรมใหเก่ียวของกับการนําไปใชปฏิบัติงาน ตองเลือกวิธีการจูงใจ
ตางๆ ที่เหมาะสมมาใชกับพนักงาน และพยายามโนมนาวความสนใจของคนงานไปยังเปาหมาย
ของการฝกอบรมทักษะใหม เพ่ือไมใหเกิดความเบื่อในการฝกอบรม  
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 แรงจูงใจในการฝกอบรม 
         พนักงานสวนใหญมีแรงจูงใจในการที่จะเขารับการฝกอบรม ทั้งน้ีเพราะมีความตองการ
กาวหนาในหนาที่การงาน และการลดขอผิดพลาดในระหวางการปฏิบัติงาน ซึ่งผูบริหารจําเปน
อยางยิ่งที่จะตองใชหลักจิตวิทยาในการจูงใจคนงานในโรงงานใหทราบวาผลดีที่จะตามมาหลังจาก
การฝกอบรมนั้นมีอะไรบางดังตัวอยาง เชน  
          1.  มีโอกาสกาวหนาในหนาที่การงาน สรางประสบการณการทํางาน 
          2.  อุบัติเหตุหรือความเสี่ยงที่กอใหเกิดอันตรายในขณะที่ปฏิบัติงาน การรูเทาไมถึง    
การณเพ่ือไมใหเกิดขึ้นกับพนักงาน  
          3.  ทําใหมีการพัฒนาดานทักษะ ความรู ความชํานาญในการขนาดปฏิบัติงานไดมาก
ขึ้น อันจะสงผลใหมีความม่ันคง เกิดความม่ันใจ สรางขวัญกําลังใจในการปฏิบัติงาน 
           4. ชวยเสริมสรางมนุษยสัมพันธและความเขาใจที่ดีตอเพ่ือนรวมงาน และผูบังคับ 
บัญชา 
          5.  มีโอกาสเรียนรูงานใหมๆ ไดมากขึ้น  
 
 เทคนิคการฝกอบรม 
          1.  วิธีการสอนเพ่ือใหผูเขารับการฝกอบรมไดสัมผัสและมองเห็นสภาพความเปนจริง 
 2.  วิธีการสอนที่จะทําใหผูเขารับการฝกอบรมไดทดลองทํางานจริงๆ  
 3.  วิธีการสอนเพ่ือใหผูเขารับการฝกอบรมไดมีการฝกบอยครั้งในเวลากําหนด ใหฝก
จากวิธีงายไปหายากตามลําดับการทํางานแตละสวน  
 4.  ฝกทํางานตั้งแตตนจนสําเร็จขั้นสุดทาย (เดสเลอร, ตัน. 2550 : 15-17)   
 
การวัดผลงาน 
 การวัดงาน (Work Measurement) เปนการวัดเวลาการทํางานของพนักงานหรือ
เคร่ืองจักรเพ่ือใชในการกําหนดมาตรฐานการปฏิบัติงาน มีดังนี้ 
 1.  การสุมตัวอยางงาน (Work Sampling) 
 2.  การศึกษาเวลาการปฏิบัติงาน (Time Study) 
 3.  การใชขอมูลที่กําหนดไวลวงหนา (Predetermined Date) 
 ชนิดของการวัดงาน  หลังจากที่ไดศึกษาวิธีการทํางานที่มีมาตรฐานแลวจึงจะเริ่ม
ศึกษาการวัดงาน การวัดงานทําไปเพื่อใหเราทราบเวลามาตรฐานเวลาการผลิตแตละหนวยหรือ
บริการลูกคาแตละคน การวัดงานน้ันมีหลายชนิด แตละชนิดน้ันมีความเหมาะสมตางกัน ปญหา
ของการวัดงาน มักจะเปนปญหาการเลือกเทคนิควาจะใชวิธีใดที่เหมาะสมในการศึกษาเวลา
มาตรฐาน เราสามารถดูไดจากปจจัยการใชงาน ความถูกตองชนิดของงาน มี 3 วิธี ไดแก 
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 1.  การใชนาฬิกาจับเวลา เปนวิธีที่ใชมากที่สุดในการคํานวณเวลามาตรฐาน  
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 8 ขั้นตอนการทํางานการคํานวณเวลามาตรฐาน 
 

            การคาํนวณเวลามาตรฐาน (Standard Time = ST) :  ST = NT x AF                  (1) 
 
       โดย :  ST คือ เวลามาตรฐาน (Standard Time) 
           :  NT คือ เวลาปกติ (Normal Time) เปนเวลาที่พนักงานทํางานจากเน้ือแท 
      โดยไมคิดเวลาบวกเพิ่มเขาไปดวย 
   :  AF คือ เวลาบวกเพิ่ม (Allowance Factor) เวลาที่บวกเขาไปกับเนือ้งานแท  
 
 จากสมการที่ 1 แสดงวิธีการคํานวณเวลามาตรฐานโดยที่แบงเปนสองสวน 
 
 คํานวณจากงานเพียงครั้งเดียว 
 
           NT = OT x P                  (2) 
         
 โดย :  OT = คาเฉลี่ยของเวลาทีส่ังเกต 
           = ผลรวมของเวลาที่สังเกต/จํานวนครั้งทีส่ังเกต 

แบงงานออกเปนงานยอยๆ 

กําหนดวิธีการทํางานของแตละงานยอย 

เลือกพนักงานที่จะศึกษาหาเวลามาตรฐาน 

จับเวลาสวนยอยของงานหลายๆ รอบ 

กําหนดอัตราความเร็วในการทํางานของพนักงาน ถาปกติ
คิดเปนเปอรเซ็นต 

คํานวณเวลามาตรฐาน 
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 คํานวณจากทกุสวนยอยของงานแลวจึงนํามารวมกัน 
 
           NT =   )PRX(                (3) 

         
 โดย :  PR = อัตราการทํางาน 
       X   = เวลาเฉลี่ยงานยอย  
 
 สําหรับเวลาบวกเพ่ิม เปนเวลาบวกเพิ่มไวใหกับพนักงาน เน่ืองจากพนักงานตองมี
การพักระหวางทํางาน  เวลาบวกเพิ่มคิดได 2 วิธี คือ 
 
 คํานวณจากเปอรเซ็นตเผื่อของงาน เวลาบวกเพิ่ม (AF) จะเทากับ 
 
      AF = 1 + % A                         (4) 
 
 คํานวณจากเปอรเซ็นตเผื่อตอวัน เวลาบวกเพิ่ม (AF) จะเทากับ 
 
      AF = 1 / 1 - % A                        (5) 
 
 2. การใชเวลามาตรฐานที่ศึกษาไวกอนแลว (Predetermined Time Study) เปนวิธีที่
เหมาะสําหรับองคกรที่มีขนาดใหญและจํานวนพนักงานเยอะ ไมจําเปนตองลงไปศึกษา ไมมีการ
หยุดการทํางาน และทําใหทราบเวลามาตรฐานไดลวงหนา 
 3.  การสุมตัวอยางของงาน (Work Sampling) การสังเกตการทํางาน ดวยวิธีการสุม
ตัวอยางเพ่ือใหทราบถึงกิจกรรมตางๆของพนักงาน เพ่ือใหทราบถึงปริมาณของงานซึ่งเปนสวน
หน่ึงของการวิเคราะหงาน ชวยใหการใชเวลาอยางมีประสิทธิภาพมากขึ้น ชวยคาดคะเนความ
ตองการงานตางๆ 
 วิธีการสุมตัวอยางงานจะมีความถูกตองมากนอยเพียงไรน้ันขึ้นอยูกับจํานวนครั้งของ
การสุม ยิ่งจํานวนครั้งในการสุมมากความนาเชื่อถือก็มาก ดังน้ันความถูกตอองขึ้นอยูกับขนาด
ตัวอยางและระดับความเชื่อม่ันที่กําหนด 
 

  การคํานวณขนาดตัวอยางการสุม  :  n  =  
2

aX
Zs





               (6) 
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        โดย :  N คือ ขนาดตวัอยางที่สุม 
           :  S คือ คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
   :  A คือ ความถูกตอง 
   :  X คือ คาเฉลีย่ของตัวอยาง 
   :  Z คือ ระดับความเชื่อม่ัน 
 
 จากสมการที่ 6 แสดงการคํานวณขนาดตัวอยางการสุมจากสูตรสําเร็จ การหาจํานวน
ที่ควรจะสุมน้ันเราสามารถคํานวณไดจากสูตรสําเร็จ โดยการกําหนดระดับความเชื่อม่ันและ
ระดับความถูกตองที่คาใดคาหน่ึง 
 
 ประโยชนการศึกษาการวัดงาน 
 1.  เพ่ือใชเวลาใหมีประโยชนมากขึ้น 
 2.  เพ่ือกําหนดปริมาณงานหรือวิเคราะหเน้ืองาน 
 3.  เพ่ือประเมินงานที่ไดจริงและเวลาสูญเปลาจากกระบวนการผลิต  
 
         ปญหาของการวัดงาน          
           เก่ียวกับการเลือกเทคนิควาจะใชวิธีใดที่เหมาะสมในการศึกษาเวลามาตรฐาน เรา
สามารถพิจารณาไดจากปจจัยเหลาน้ีคือการใชงาน คาใชจาย ความถูกตอง ชนิดของงานปละ
ปฏิกิริยาของพนักงาน  
           การวัดงานจะทําไดก็ตอเม่ือวิธีการทํางานมีมาตรฐานแลวจึงจะศึกษาเวลามาตรฐาน
เพราะถาวิธีการทํางานหรือการบริหารลูกคายังไมมีมาตรฐาน บางคร้ังก็มีคุณภาพดี บางคร้ังก็
ไมดีแสดงวางานไมสมํ่าเสมอ ทําใหคุณภาพไมสมํ่าเสมอ การวัดงานสําคัญตอการผลิตหรือการ
บริการเพราะเปนเครื่องมือหนึ่งที่ชวยเพ่ิมผลผลิตได   
          เวลามาตรฐาน คือ เวลาที่พนักงานทํางานในสภาวะแวดลอมหนึ่ง เชน ทํางานดวย
อัตราความเร็วหนึ่ง กรรมวิธีการผลิตแบบหนึ่ง โดยทั่วไปการออกผลิตภัณฑใหมหรือการบริการ
ใหมๆ เกิดขึ้นมักจะตองจําเปนตองทําการศึกษาเวลามาตรฐานทุกคร้ัง เวลามาตรฐานที่กําหนด
ขึ้นมานั้นเม่ือใชไดสักระยะเวลาหนึ่งควรมีการปรับปรุง เน่ืองจากเทคโนโลยีมีการพัฒนาอยูตลอด 
เวลา 
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 ประโยชนการศึกษาเวลามาตรฐาน 
 1.  ใชในการวางแผนกําลังคน 
 2.  ทําใหสามารถจัดสายการผลิตใหสมดุล 
 3.  ใชในการวัดประสิทธิภาพการปฏิบัติงานของพนักงาน และการผลิต   
 4.  ใชเพ่ือการกําหนดคาแรงจูงใจ 
 
 การประเมิน 
 เปนกิจกรรมคุณภาพและผลท่ีเกิดขึ้นมีการปฏิบัติตามแผนอยางมีประสิทธิภาพเกิด
ประสิทธิผลและบรรลุตามวัตถุประสงคและเปาหมายท่ีวางไวหรือไม ซึ่งเปนการตรวจสิ่งที่เกิด
ขึ้นกับสิ่งที่ควรเกิดขึ้น ในการประเมินน้ันเปนอยางมีระบบ 
 ในการประเมินแตละครั้งตองมีแผนดําเนินการ ซึ่งเปนรายละเอียดของกิจกรรมการ
ประเมินคุณภาพและการปฏิบัติการตางๆ เพ่ือใหเกิดความม่ันใจไดวาองคกรทีไดปฏิบัติตามที่
เขียนไวหรือไม ตามหลักฐานเอกสารประกอบยืนยัน 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 9 แนวทางในการตรวจสอบประเมิน 
 

 ประเด็นการตรวจประเมิน 
           1. มีเอกสารขั้นตอนในการฝกอบรม และวิธีการกําหนดหาความจําเปนในการฝกอบรม 
เพ่ือใหบุคลากรไดบรรลุถึงความสามารถที่ตองการไดหรือไม 
           2. มีการดําเนินการฝกอบรม การปฏิบัติงานจริง สําหรับบุคลากรใหม หรืองานที่มี
การปรับเปลี่ยนใหมๆ 
           3. ประเมินถึงความพึงพอใจในสภาพแวดลอมในการทํางานของบุคลากรในหลาย
สวนงาน และกระบวนการในการกระตุนเพื่อสรางจิตสํานึกและการปฏิบัติงานที่ทุมเทเพ่ือบรรลุ
เปาหมายที่กําหนดไว 
 
 

มาตรฐาน 

การปฏิบัติงาน เอกสาร 
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           4. ประเมินกระบวนการการฝกอบรมวามีการดําเนินการอยางมีประสิทธิภาพหรือไม 
ตั้งแตขั้นตอนการกําหนดหัวขอ ความจําเปนในการฝกอบรม การดําเนินการฝกอบรม และ
ประเมินผล โดยเนนที่ความสามารถของบุคลากรที่เพ่ิมขึ้นภายหลังจากการฝกอบรม การบันทึก
ผลการฝกอบรมและจัดเก็บ 
           5. มีการกําหนดความสามารถที่จําเปนของบุคลากรท่ีปฏิบัติงานอันสงผลกระทบตอ
คุณภาพไวอยางชัดเจนหรือไม 
 ทรัพยากรมนุษยเปนปจจัยที่สําคัญมากอยางหนึ่งในการดําเนินงาน กิจการซ่ึงมีพนักงาน
ที่มีทักษะในการปฏิบัติงานสูงและไดรับการฝกอบรมเปนอยางดี ชวยใหเกิดความไดเปรียบใน
การแขงขันโดยสามารถผลิตสินคาหรือใหบริการที่มีคุณภาพและลดตนทุนดานแรงงาน ซึ่งทําให
สามารถเพ่ิมผลผลิตไดในที่สุด (กรมอนามัย กระทรวงสาธารณสุข. 2554 : ออนไลน) 
 
แผนภาพพาเรโต (Pareto Diagram) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 10 ตวัอยางแผนผังพาเรโต 
 
 แผนภาพที่ใชจําแนกประเภทของขอมูล (Data Stratification) รวมถึงการวิเคราะห
ความมีเสถียรภาพของขอมูลที่มีการจําแนกประเภทและมีการสะสมตามเวลาโดยแผนภาพ
ดังกลาวแสดงถึง หลักการของพาเรโต ที่ระบุวา “สิ่งที่มีความสําคัญมากจะมีจํานวนนอยและส่ิงที่
มีความสําคัญ เล็กนอยจะมีจํานวนมาก” โดยแสดงลําดับปญหาดวยกราฟแทงควบคูไปกับการ
แสดงคาสะสมของ ความถี่ดวยกราฟเสน ซึ่งแกนนอนของกราฟเปนประเภทของปญหาและแกน
ตั้งเปนคารอยละของปญหาที่พบ ซึ่งในการนําหลักการของพาเรโตไปใชก็เพ่ือเรียงลําดับความ 
สําคัญของปญหาและเลือกหาวิธีแกปญหาในลําดับตอ 
 เปนแผนภูมิที่ใชแสดงใหเห็นถึงความสัมพันธระหวางสาเหตุของความบกพรองกับ
ปริมาณความสูญเสียที่เกิดขึ้น และจะใชแผนผังพาราโตเม่ือ  
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 1.  เม่ือตองการคนหาปญหาและหาคําตอบในการดําเนินกิจกรรมแกปญหา 
 2. เม่ือตองการยืนยันผลลัพธที่เกิดขึ้นจากการแกไข โดยเปรียบเทียบ กอนทําการ
ปรับปรุงและหลังทําการปรับปรุง 
 3.  เม่ือตองการกําหนดสาเหตุที่สําคัญ (Critical Factor) ของปญหาเพ่ือแยกออกมา
จากสาเหตุอ่ืนๆ 
  
 โครงสรางของแผนผังพาเรโต 
 1.  ความสูงของแทงกราฟจะเรียงลําดับจากมากไปหานอย จากซายมือไปขวามือ 
ยกเวนในกลุมขอมูลที่เปน ขอมูลอ่ืนๆ นําไปไวที่ตําแหนงสุดทายของแกนในแนวนอนเสมอ 
 2.  แกนแนวตั้ง (แกน Y) และแกนแนวนอน (แกน X) กราฟพาเรโตจะมีแกนแสดง
รอยละหรือเปอรเซ็นต ของขอมูลสะสมอยูทางดานขวามือของแผนผัง 
 3.  ประกอบดวยกราฟเสนและกราฟแทง 
 
 ขั้นตอนในการสรางแผนผังพาเรโต 
  1.  แบงหมวดหมูของขอมูล โดยอาจแบงตามปญหา สาเหตุของปญหา หรือ ชนิดของ
ความไมสอดคลอง เปนตน 
 2.  เลือกวาจะแสดงความถี่ หรือ มูลคา บนแกน Y 
 3.  เก็บขอมูลภายในชวงเวลาที่เหมาะสม ดวยชวงหางที่เหมาะสม 
 4.  รวบรวมขอมูล และเรียงตามหมวดหมู จากมากไปนอย 
 5.  คํานวณรอยละสะสม ในกรณีที่ตองการแสดงเสนรอยละสะสมดวย 
 6.  สรางแผนภูมิเพ่ือหามูลเหตุที่สําคัญ 
 
 ประโยชนของแผนผังพาเรโต 
 1.  ใชสําหรับการตั้งเปาหมาย ทั้งปญหาและตัวเลข 
 2.  สามารถเขาใจวาแตละหัวขอมีอัตราสวนเปนเทาใดในสวนทั้งหมด 
 3.  สามารถบงชี้ใหเห็นวาหัวขอใดเปนปญหามากที่สุด 
 4.  ไมตองใชการคํานวณที่ยุงยาก ก็สามารถจัดทําไดและใชในการเปรียบเทียบ 
 5.  สามารถแบงแผนผังพาเรโต แสดงขอมูลออกเปน 2 ลักษณะ 
      5.1 แผนภาพแสดงขอมูลที่เปน “สาเหตุ” ใชระบุความผิดปกติขององคประกอบ
ตางๆ ในกระบวนการวา องคประกอบใดมีความผิดพลาดมากนอยแคไหน เชน ความชํานาญ 
ประสบการณ ความขยัน ของพนักงาน 
 



27 

     5.2  แผนภาพแสดงขอมูลที่เปน “ผล” เพ่ือใชระบุปญหาท่ีสําคัญน้ันเปน ปญหา
ประเภทอะไร เชน การเก็บรักษาสินคามีประเภทใดมากที่สุด ตนทุนสินคาประเภทใดมีมากที่สุด 
จอด้ี (Jordy. 2008 : Online) 
 
ผังกางปลา หรือ ผังแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram หรือ Fish Bone) 
 แผนภาพที่แสดงถึงความสัมพันธอยางมีระบบ ปญหาและสาเหตุที่เก่ียวของ เม่ือเรา
ตองการเลือกปญหาก็ตองมีการชวยกันปรับปรุง เสนอแนวความคิดออกมาเม่ือเลือกแกปญหา
จากแผนภูมิพาเรโตแลวก็นําปญหาน้ันมา แจกแจงหาสาเหตุของปญหาเปน ดังน้ัน ผังกางปลา
จึงมีความเหมาะสมกับปญหาที่มีความผันแปร สามารถปรับปรุงแกไข หาสาเหตุไดอยาง
กวางขวางและครบถวนทําใหทราบสาเหตุของปญหาพรอมที่จะนําไปแกไขตอไป  
 แผนภูมิกางปลาจะใชตอจากแผนภูมิพาเรโตน้ันคือ เม่ือรูวาจะทําการแกปญหาใดกอน
ก็มาหาสาเหตุของปญหาน้ัน โดยท่ัวไปสาเหตุหลักของปญหาจะมาจาก 6 สาเหตุหลักดวยกัน คือ 
คน วัตถุดิบ วิธีการทํางาน สภาพแวดลอมในการทํางาน เคร่ืองมือและอุปกรณ และเครื่องมือวัด 
เม่ือไดสาเหตุหลักๆ แลวจากน้ันจึงทําการระดมความคิดเพ่ือหาสาเหตุยอยๆ ที่เกิดจากสาเหตุ
หลักดังกลาว 
 

 
 

รูปที่ 11 ตวัอยางผังกางปลา หรือผังแสดงเหตุและผล 
 
 วิธีการสรางแผนผังกางปลา 
 การสรางแผนผังแสดงเหตุและผล คือ ตองทําเปนกลุม โดยมีขั้นตอน 6 ขั้น 
 1.  กําหนดปญหาที่หัวปลา 
 2.  กําหนดกลุมเหตุปจจัยที่จะทําใหเกิดปญหาที่เกิดขึ้น 
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 3.  ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุแตละเหตุปจจัย 
 4.  หารากสาเหตุหลักของปญหาที่เกิดขึ้น 
 5.  จัดเรียงลําดับความสําคัญของสาเหตุ 
 6.  ใชแนวทางในการปรับปรุงที่จําเปน (บริษัทน้ีดี จํากัด. 2554 : ออนไลน) 
 

FMEA (Failure Mode and Effect Analysis)  
 FMEA ยอมาจากคําวา Failure Mode and Effect Analysis แปลวา การวิเคราะห
คุณลักษณะของความเสียหายและผลกระทบที่ตามมา ปจจุบันหลายบริษัทนําหลักการ FMEA 
ไปใชในการปรับปรุงวิธีการทํางาน การบริการ ออกแบบ และการผลิต 
 FMEA เนนการชี้ใหเห็นถึงคุณลักษณะของความเสียหายหรือสาเหตุที่นําไปสูความ
เสียหายที่อาจจะจะเกิดขึ้น จึงทําการออกแบบวิเคราะหผลกระทบของความเสียหายที่คาดวาจะ
เกิดขึ้น และสุดทายเพ่ือการนําไปสูการหาวิธีปองกันการเกิดความเสียหายที่คาดวาจะเกิดขึ้น 
 
 ความสัมพันธระหวางการวิเคราะหปญหาดวย FMEA และแผนภูมิกางปลา  
 การวิเคราะหปญหาในการปรับปรุงคุณภาพโดยการใชแผนภูมิกางปลา ดังรูปที่ 12
พบวามีการกําหนดสาเหตุที่เปนไปไดไวเพ่ือเปนกรอบแนวคิดในการแกไขปญหา เพ่ือนําไปสู
การแกไขรากของปญหาโดยใชวิธี FMEA 
 จากน้ันเริ่มทําการวิเคราะหโดยใชหลักการของ FMEA ซึ่งพบวาแตละสาเหตุของการ
เกิดความเสียหายหรือปจจัยเสี่ยง จะมีการคํานวณคิดคาระดับคะแนน RPN (Risk Priority Number) 
หากคํานวณแลวพบวาสาเหตุใดมีคา RPN ที่สูงที่สุด สาเหตุนั้นจะตองไดรับการแกไขอยาง
เรงดวน และหากคา RPN รองลงมา สาเหตุนั้นอาจจะไดรับการแกไขในลําดับถัดไป ดังน้ันการ
ใชแผนภูมิกางปลาเพียงอยางเดียวในการแกปญหา ทําใหรูแควา ปญหานั้นมาจากสาเหตุจากส่ิง
ใด ถานํามาวิเคราะหตอดวยวิธีการ FMEA จะทําใหรูวามีผลกระทบอยูในระดับมากนอยขั้นไหน
และมีโอกาสขั้นใด และวิธีการตรวจสอบที่มีอยูดีแลวหรือควรปรับปรุงอยางไร จากการคํานวณ
คา RPN พิจารณาจาก 
 1.  ระดับความรุนแรงของความเสียหายที่เกิด 
 2.  ระยะความถี่การเกิดความเสียหาย 
 3.  ความสามารถในการตรวจพบ การเกิดความเสียหาย 
 FMEA จะมุงเนนที่การชี้ใหเห็นถึงคุณลักษณะของขอบกพรองหรือสาเหตุที่จะนําไปสู
ขอบกพรองที่เกิดขึ้น (Potential Failure Mode) อันเน่ืองมาจากการออกแบบ การผลิต การ
บริหาร ตอจากน้ันจึงจะทําการวิเคราะหผลกระทบของขอบกพรอง ที่คาดวาจะเกิดขึ้น (Effects 
Analysis) และสุดทายก็เพ่ือการนําไปสูการหาวิธีปองกันการเกิดขอบกพรองที่คาดวาจะเกิดขึ้น 
(Problem Prevention) FMEA สามารถแบงออกเปน 3 ประเภทดังนี้ 
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 1. Service FMEA (SFMEA) คือ การปรับปรุงการบริหารโดยวิธีการ FMEA 
 2. Design FMEA (DFMEA) คือ การปรับปรุงการออกแบบโดยวิธีการ FMEA 
 3. Process FMEA (PFMEA) คือ การปรับปรุงการผลิตโดยวิธีการ FMEA 
 

 
 

รูปที่ 12 ตารางรูปแบบ FMEA 
 
 ขั้นตอนการปรับปรุงคุณภาพของผลิตภัณฑโดยใชหลักการ FMEA 
 1.  กําหนดแผนผังการดําเนินงาน 
 2.  กําหนดหนาที่หลักของผลิตภัณฑ 
 3.  วิเคราะหลักษณะความเสียหาย 
 4.  หาสาเหตุของการเกิดความเสียหาย 
 5.  กําหนดระดับของความรุนแรงของความเสียหายตองาน (Severity) 
 6.  พิจารณาถึงความถี่ของสาเหตุของการเกิดความเสียหาย (Occurrence) 
 7.  พิจารณาวิธีการในปจจุบันที่ทําการตรวจสอบการเกิดความเสียหาย (Detectability) 
 8.  คํานวณคา Risk Priority Number (RPN) = S x O x D (สมภพ ตลับแกว. 2558 : 15) 
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T-test  
 สถิติเพ่ือการวิเคราะหขอมูลโดยใชสถิติแบบการใชการแจกแจงความถี่ในการสรุป
ขอมูลที่ไดมาจากกลุมตัวอยาง เชน การแจกแจงความถี่ การวัดแนวโนมเขาสูสวนกลาง การวัด
การกระจายของขอมูล ฯลฯ การนําเสนอผลการวิเคราะหขอมูลพรรณนาจะอยูในรูปตารางและ
แผนภูมิ ชนิดตางๆ การเปรียบเทียบความแตกตางของคะแนนเฉลี่ย 2 กลุมที่มีความสัมพันธกัน 
(ไมอิสระจากกัน) โดยใชคาแจกแจง T-test  แบบ Dependent Samples  ดังนี้ 
 

        t  =  

1N
)D(DN

D
22


 

  ; df = n-1 

 
เม่ือ t แทน คาสถิตทิี่ใชในการพิจารณาใน T-Distribution 
 D แทน ความแตกตางของคะแนนแตละคู 
 N แทน จํานวนคูของคะแนนหรือจํานวนนักเรียน 
 D แทน ผลรวมทั้งหมดของผลตางของคะแนนกอนและหลังการทดลอง 
  2D  แทน ผลรวมของกําลังสองของผลตางของคะแนนกอนและหลงัการทดลอง 
 
 การทดสอบคาเฉลี่ย 2 กลุมที่สัมพันธกัน (Related Samples) 
 ลักษณะการออกแบบการวิจัยเปนแบบ Pretest-Posttest Design คือมีการวัดผลกอน
การอบรมและหลังการอบรมเพ่ือประเมินผลการเปลี่ยนแปลงของความรู หรือใชกับรูปแบบการ
วิจัย ลักษณะ Matching design หรือตองการเปรียบเทียบผลจากการวัดดวยเครื่องมือคนละ
ชนิดกัน เพ่ือเปรียบเทียบประสิทธิภาพของเครื่องมือ ซึ่งนํามาวัดในตัวอยางเดียวกัน การวิเคราะห
ดวยวิธีนี้ตองคํานวณคา 
 d  คือ  ความแตกตางของขอมูลระหวางการวัดทัง้ 2 คร้ังหรือกอน-หลังการอบรม 
 Sd  คือ  สวนเบีย่งเบนมาตรฐานของความแตกตางน้ัน 
 สถิติทีใ่ชคือ Paired test มีสมมติฐานดังนี้ 
 

 H0 : d = 0 (หรือ H0 : 1 = 2) คาเฉลีย่จากการวัด 2 คร้ังไมแตกตางกัน 
 H1 : d  0 (หรือ H1 : 1  2) คาเฉลี่ยจากการวัด 2 คร้ังแตกตางกัน 
 
 1.  ทดสอบความแตกตางของคาที่วัดไดจาก 2 เคร่ืองมือ โดยใช Paired T-test 
 2.  ทดสอบความสอดคลองของคาที่วัดไดจาก 2 เคร่ืองมือ โดยใช Pearson Correlation 
(ประคอง สาธรรม. 2554 : ออนไลน) 
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บทที่ 3 
วิธีการดําเนินการวิจัย 

  
 ในบทที่ 3 การดําเนินการศึกษาจะมีเนื้อหาแสดงถึงขั้นตอน เครื่องมือ และวิธีในการ
ดําเนินการศึกษา โดยเริ่มดําเนินการศึกษาจากการศึกษาเอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 
หลังจากน้ันทําการกําหนดกลุมประชากรและกลุมตัวอยาง เคร่ืองมือที่ใชในการดําเนินการศึกษา 
การออกแบบกระบวนการมาตรฐาน กรณีศึกษาการติดฉลากผลิตภัณฑบารโคดลูกคาพิเศษ 
บริษัทไมโครชิพเทคโนโลยี (ไทยแลนด) มีรายละเอียดดังตอไปน้ี 
 1. ขั้นตอนการศกึษา ขอบเขตการศึกษา แหลงขอมูล  
 2. ประชากรและกลุมตัวอยางที่ใชในการศึกษา   
 3. เคร่ืองมือในการศึกษาและเก็บขอมูล 
 4. ขอมูลและการเก็บรวบรวมของกระบวนการ  
 5. สถิติทีใ่ชในการศึกษา   
 
ข้ันตอนการศึกษา ขอบเขตการศึกษา แหลงขอมูล  
 จากงานวิจัยฉบับน้ีเปนการศึกษาการออกแบบกระบวนการมาตรฐาน กรณีศึกษาการ
ติดฉลากผลิตภัณฑบารโคดลูกคาพิเศษ บริษัทไมโครชิพเทคโนโลยี (ไทยแลนด) แบงการ
ดําเนินการออกเปน 4 สวนหลัก ดังตอไปน้ี  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 13 ขั้นตอนการศึกษา 

เก็บรวบรวมขอมูลของเสียจากกระบวนการผลิต 

ศึกษาขอมูลรายละเอียดเก่ียวกับกระบวนการติดฉลาก
ผลิตภัณฑบารโคดของลูกคาพิเศษ 

วิเคราะหหาสาเหตุของปญหา 

วิเคราะหหาแนวทางการแกไข 

วัดผลและเปรยีบเทียบผลการปรับปรุงการทํางาน 
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 1.  ศึกษาขอมูลรายละเอียดเก่ียวกับกระบวนการติดฉลากผลิตภัณฑบารโคดของ
ลูกคาพิเศษ 
 
  1.1 ศึกษากระบวนการติดฉลากผลิตภัณฑบารโคดของลูกคาพิเศษ 
 

 
 

รูปที่ 14 ขั้นตอนการติดฉลากผลิตภัณฑบารโคดของลกูคาพิเศษ 
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  1.2 ประเภทและชนิดของฉลากผลิตภัณฑ 
 
ตารางที่ 2 ประเภทและชนิดบารโคดที่ลูกคาตองการแตละป 

ประเภท ป 2555 ป 2556 ป 2557 ป 2558 
1. บารโคดประเภท 1 มิติ (1D Barcode) 70 75 81 84 
2. บารโคดประเภท 2 มิติ (2D Barcode) 15 22 23 25 
3. บารโคดประเภท 1 มิติ และ 2 มิต ิ
(1D/2D Barcode) 

10 13 17 20 

รวมทั้งหมด 95 110 121 129 
 
 2.  เก็บรวบรวมขอมูลของเสียจากกระบวนการผลิต 
    เก็บรวบรวมขอมูลจํานวนของเสียจากกระบวนการผลิต ขอมูลตั้งแต มกราคม- 
ธันวาคม ป 2558 จะเทากับ 4 ไตรมาส การเก็บรวบรวมขอมูลโดยวิธีการบันทึกจากแบบตรวจสอบ
ของเสีย เพ่ือทราบจํานวนของเสียที่เกิดขึ้น และเกิดจากขั้นตอนใด 
  
 3.  วิเคราะหหาสาเหตุของปญหา 
  การวิเคราะหและปรับปรุงวิธีการทํางาน จําเปนตองทําการเก็บขอมูลวิธีการทํางาน
ที่เลือกที่จะศึกษาวิธีการลดของเสียหรือขอบกพรอง เปนขอมูลที่สําคัญในกระบวนการศึกษาใน
การลดของเสียในติดฉลากผลิตภัณฑบารโคดของลูกคาพิเศษ 
  
  3.1  เคร่ืองมือที่ใชในการบันทึกขอบกพรอง 
            ทําการเก็บขอมูลสําหรับปญหาระหวางการปฏิบัติงานและทําการวิเคราะห 
ความสามารถและทักษะของพนักงานแตละบุคคล จะใชในรูปแบบกางปลาและการวิเคราะห 
FMEA หาสาเหตุของขอบกพรองเพ่ือหาแนวทางปองกันเพื่อลดจํานวนของเสียที่อาจจะเกิดขึ้น
ระหวางการปฏิบัติงานเพ่ืองายตอการพิจารณาและวิเคราะหรวมไปถึงการพัฒนาและปรับปรุง 
กระบวนวิธีการทํางานใหดีขึ้น 
   3.1.1 ทําการวิเคราะหและการทําผังกางปลา แยกสาเหตุ และผลของเสียที่
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ทําการระดมสมองกับทางพนักงานและ Supervisor 
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ประชุมระดมสมอง

กําหนดวัน : 2 ธันวาคม 2559

เตรียมกลุม : พนักงานรายผลิต จํานวน 10 คน
และ Supervisor

กําหนดประเด็น : ของเสียที่เกิดขึ้นจากการทํางาน

เสนอความเห็น : ทําการเรียนในรูปแบบ Mind
Map

ทําการรวบรวม : ทําการเขียนสรุปในรูปแบบกางปลา
 

 
รูปที่ 15 ขั้นตอนการวิเคราะหและการทําผังกางปลา  

 
   3.1.2 ทําการวิเคราะหจากเก็บรวบรวมขอมูลของเสียจากกระบวนการผลิต
โดยนํามารวบรวมเปนกราฟพาเรโต 
      3.1.3 ทําการออกแบบวิเคราะห FMEA ผลกระทบของความเสียหายที่คาดวา
จะเกิดขึ้น เพ่ือการนําไปสูการหาวิธีปองกันการเกิดความเสียหายที่คาดวาจะเกิดขึ้น โดยมีเกณฑ
การประเมินผลดังนี้ 
 
ตารางที่ 3 เกณฑการประเมินผลความรุนแรงของผลกระทบ 
Severity (S) : ความรุนแรงของปญหา 
คะแนน 1 ไมมีผลกระทบตอระบบ 
คะแนน 2 หนวยรองสูญเสียหนาที่การทํางาน ซึ่งเปนสวนที่มีความสําคัญไมมาก 
คะแนน 3 ระบบหรือหนวยหลักสูญเสียหนาที่การทํางานหลัก 
คะแนน 4 มีโอกาสถึงขั้นเสียชีวิต หรือไดรับบาดเจ็บ ขั้นวิกฤต มีผลกระทบตอระบบอ่ืนๆ 
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ตารางที่ 3 เกณฑการประเมินผลความรุนแรงของผลกระทบ (ตอ) 
Occurrence หรือ Frequency (O) : ความถ่ีและความเสี่ยงของปญหา 
คะแนน 1 ไมมีความเสี่ยงเลย 
คะแนน 2 มีความเสี่ยงนอย ซึ่งเปนสวนที่มีความสําคัญไมมาก 

คะแนน 3 
มีความเสี่ยงปานกลาง อาจทําใหระบบหรือหนวยหลักสูญเสียหนาที่การทํางาน
หลัก 

คะแนน 4 มีความเสี่ยงมาก ถึงขั้นวิกฤต มีผลกระทบตอระบบอ่ืนๆ หรือหนวยงานอ่ืน 
Detection (D) : ความเปนไปไดในการแกปญหา 
คะแนน 1 สามารถแกไขไดงาย 
คะแนน 2 สามารถแกไขไดเอง ที่สามารถจัดหาหรือรอได 
คะแนน 3 สามารถแกไขไดเอง แตตองเฉพาะทางหรือราคาแพง 
คะแนน 4 ไมสามารถแกไขได 

 
   3.1.4 ทําการวิเคราะหจากการทําแบบทดสอบความสามารถและทักษะของ
พนักงานแตละบุคคลทั้งกอนและหลังการฝกอบรม และทําการสุมทดสอบ 
 
  3.2  เคร่ืองมือที่ใชในการวิเคราะหหาสาเหตุ 
   องคกรมีวัตถุประสงคในการจัดการพนักงานเพ่ือใหปฏิบัติงานอยางมีประสิทธิภาพ 
การจัดการคนใหเหมาะสมกับงาน การกําหนดความรับผิดชอบ การฝกอบรม การกําหนดมาตรฐาน
การปฏิบัติงาน การควบคุม การมีสวนรวมของพนักงานและการใชสิ่งจูงใจ โดยจะทําการเก็บ
ขอมูลปญหาและขอบกพรองในระหวางการปฏิบัติงาน โดยประชากร คือ ผูปฏิบัติงานในสาย 
การผลิตแผนก Shipping ตั้งแต มกราคม-ธันวาคม 2558 
   ในขั้นตอนแรกจะทําการรวบรวมปญหาทั้งหมดแลวทําการแสดงผลการเก็บ
ขอมูล ขอบกพรองจากการผลิตดวยเคร่ืองมือที่นํามาใชคือ แผนภูมิกางปลา เพ่ือแสดงผลที่ทํา
การบันทึกไดวาปญหาที่เกิดขึ้นมาจากกระบวนการใด แผนภูมิกางปลาน้ันยังมีประโยชนในการ
แจกแจงปญหาที่ เกิดขึ้นจากมากไปนอย จึงเปนการงายตอการวิเคราะหหาตนเหตุของปญหาที่
เกิดขึ้น 
  
  3.3  เคร่ืองมือที่ใชในการระดมสมองจากผูเชี่ยวชาญ 
   ในขั้นตอนการระดมความคิดเห็นน้ันเครื่องมือที่จะนํามาใชนั้น คือ แผนผัง
กางปลามา แจกแจงที่มาของสาเหตุตางๆ อีกคร้ังหน่ึงและทําตารางสรุปเง่ือนไขที่ตองปรับปรุง
เพ่ือความชัดเจน ตอการนําไปทําการวิเคราะห 
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  3.4  วิเคราะหเลือกสาเหตุที่สามารถแกไขไดกอน 
   3.4.1 พนักงาน ควรทําการฝกอบรมทักษะ ความชํานาญในการทํางาน เพ่ือให
เขาใจวิธีการทุกขั้นตอนไดมาซึ่งคุณภาพของผลิตภัณฑ  
   3.4.2 เคร่ืองมือ ตรวจสอบความพรอมของเคร่ืองมือใหมีความพรอมเพ่ือที่จะ
ไมเสียเวลาในระหวางการปฏิบัติงาน  
   3.4.3 วิธีการปฏิบัติงาน ทําการฝกอบรมพนักงานเพ่ือใหเขาใจวิธีการปฏิบัติงาน 
และตรวจสอบงานทุกขั้นตอน 
   3.4.4 วัตถุดิบ ทําการตรวจสอบความพรอมของวัตถุดิบ วิธีการใช 
 
 4.  วิเคราะหหาแนวทางการแกไข 
  หาแนวทางการแกไขโดยเลือกแนวทางการแกไขปญหาจากแผนภูมิกางปลา เพ่ือ
ลดปญหาใหไดมีรายละเอียดดังนี้  
  4.1 นําขอมูลหาสาเหตุของปญหาโดยการจัดลําดับจํานวนของขอบกพรองที่เกิดขึ้น 
ในระหวางการผลิต โดยใชแผนภูมิกางปลาในการแยกสาเหตุและผล หลังจากน้ันจึงนําขอมูลที่
ไดมาทําการคัดกรองปจจัยเพ่ือดําเนินการปรับปรุง กระบวนการตามลําดับความสําคัญ ของปญหา
มาทําการระดมความคิดจากประสบการณที่เคยปฏิบัติ เพ่ือคนหาสาเหตุของปญหาที่แทจริงที่ทํา
ใหกระบวนการผลิตเกิดความบกพรอง  
  4.2  หาแนวทางการแกไขในการปรับปรุงวิธีการทํางานโดยการระดมแนวความคิด
จากแผนภูมิกางปลาเพื่อใหทราบวากระบวนการใดที่ตองทําการปรับปรุงแกไขและทําใหการผลิต
ตองมีประสิทธิภาพสูงที่สุด 
  4.3  ออกแบบข้ันตอนการปฏิบัตงิาน  
 
 5.  วัดผลและเปรยีบเทียบผลการปรับปรุงการทํางาน 
  การวัดผลและเปรียบเทียบการปรับปรุงงานมีขั้นตอนการศึกษาเปนลําดับดังนี้ 
  5.1  นําขอมูลของเสียที่เก็บมาทั้งหมดมารวบรวมอยูในรูปแบบกราฟพาเรโต
เพ่ือใหเห็นแนวโนมของปญหาที่เกิดขึ้นกับกระบวนการ 
  5.2  จัดทําการออกแบบเอกสารตรวจสอบข้ันตอนการตรวจเช็คโดยใช Inspection 
Check List  
   5.2  จัดทําการออกแบบฝกอบรม (Training) พนักงาน กอนกระบวนการผลิต 
วิธีการปฏิบัติ ความตองการของลูกคา และทําการบันทึกการฝกอบรมทุกคร้ัง   
  5.3  ทําการสุมทดสอบหลังฝกอบรมโดยจะทําการทดสอบเดือนละ 2-3 ครั้ง และ
ทําการบันทึกผล 
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  5.4  นําผลที่ไดทั้งกอนปรับปรุง และหลังปรับปรุงการออกแบบฝกอบรมพนักงาน
มาเทียบหาอัตราการเกิดของเสีย  
 
ประชากรและกลุมตวัอยางที่ใชในการศึกษา   
 ประชากร คือ ผูปฏิบัติงานในสายการผลิตแผนก Shipping  
 กลุมตัวอยาง เลือกโดยไมใชทฤษฎีความนาจะเปน เลือกการสุมแบบเจาะจง คือ ผูปฏิบัติงาน
ในสายการผลิตแผนก Shipping จํานวน 20 คน 
 
เครื่องมือในการศึกษาและเก็บขอมูล 
 เคร่ืองมือที่ใชในการเก็บรวบรวมขอมูลเพ่ือการศึกษาครั้งน้ี คือผังพาเรโต ผังกางปลา 
โดยดําเนินการสรางตามลําดับขั้นตอนดังน้ี 
 1. ศึกษาแนวความคิด ทฤษฎี เอกสารและวรรณกรรมที่เก่ียวของกับการประยุกตใช
การศึกษาการลดความผิดพลาดการติดฉลากสินคาลูกคาพิเศษ 
 2. ศึกษาแผนภูมิที่ใชสําหรับตรวจสอบปญหาตางๆ ที่เกิดขึ้นในองคการ วาปญหา
สําคัญที่สุดโดยการเรียงดับ จากน้ันนําปญหาหรือสาเหตุมาจัดหมวดหมูหรือแบงแยกประเภท
แลวเรียงลําดับความสําคัญจากนอยไปมาก เพ่ือแสดงใหเห็นวาแตละปญหามีอัตราสวนเทาใด
เม่ือเทียบกับปญหาทั้งหมด โดยการแสดงดวยกราฟที่สูงที่สุด คือ ปญหาที่เกิดรวมกันมากที่สุด 
 
ขอมูลและการเก็บรวบรวมของกระบวนการ  
 ในการศึกษาฉบับนี้ไดเก็บขอมูลที่เก่ียวของกับการติดฉลากผลิตภัณฑบารโคดของ
ลูกคาพิเศษ โดยมีรายละเอียดประกอบดวย ขอมูลจํานวนการสงสินคาใหกับลูกคา ขอมูลจํานวน
ลูกคาที่ตองการฉลากผลิตภัณฑพิเศษ ขอมูลปญหาและขอบกพรองระหวางปฏิบัติทํางาน และ
ของเสียจากการทํางานที่ผิดพลาด 
 เน่ืองจากลูกคามีความตองการฉลากผลิตภัณฑเพ่ืออํานวยความสะดวก เม่ือสินคาถึง
มือลูกคา เพ่ือการจัดเก็บขอมูลที่งายขึ้น ซึ่งลูกคามีความตองการฉลากพิเศษในจํานวนที่มาก 
โดยจะทําการเก็บจํานวนขอมูลทั้งหมดสําหรับลูกคาที่มีความตองการฉลากผลิตภัณฑพิเศษ
ตั้งแต มิถุนายน  2558-มิถุนายน 2559 
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 1. ขอมูลลูกคาที่มีความตองการฉลากผลิตภัณฑพิเศษ 
      ทางโรงงานมีการจัดสงสินคาและบริการใหกับลูกคา โดยลูกคาจะถูกแบงออกเปน 
2 ประเภทหลัก คือ ลูกคาที่ตองการฉลากผลิตภัณฑพิเศษ และลูกคาที่ไมตองการฉลากผลิตภัณฑ
พิเศษ โดยแตละไตรมาสลูกคาใหมจะมีการเพ่ิมจํานวนขึ้นเรื่อยๆ สําหรับการขอฉลากผลิตภัณฑ
พิเศษ หรือลูกเดิมแตตองการเปลี่ยนฉลากผลิตภัณฑพิเศษในแบบรูปแบบใหม 
 
ตารางที่ 4 การจําแนกลูกคาที่ตองการฉลากผลิตภัณฑพิเศษแตละป 

ป 2555 2556 2557 2558 
จํานวนลูกคาที่ตองการฉลากผลิตภัณฑพิเศษ 95 110 121 129 

 
 2. ขอมูลจํานวนการสงสินคาใหกับลูกคา 
  ปจจุบันทางโรงงานมีการจัดสงสินคาใหกับลูกคาในจํานวนที่มาก จึงแบงการเก็บ
ขอมูลออกเปนเฉลี่ยแตละไตรมาส โดยจะทําการเก็บขอมูลตั้งแต มิถุนายน  2558-มิถุนายน 
2559 จะเทากับ 4 ไตรมาส จะนําขอมูลสวนนี้มาเทียบเปนอัตราสวนรอยละกับจํานวนของเสียใน
แตละไตรมาส 
 
สถิติที่ใชในการศึกษา   
 การศึกษาฉบับคร้ังน้ีไดใชสถิติ การเปรียบเทียบความแตกตางของคะแนนเฉลี่ย 2 
กลุมที่มีความสัมพันธกัน (ไมอิสระจากกัน) โดยใชคาแจกแจง T-test แบบ Dependent Samples  
ดังนี้ 
 

        t  =  

1N
)D(DN

D
22


 

  ; df = n-1 

 
เม่ือ t แทน คาสถิตทิี่ใชในการพิจารณาใน T-Distribution 
 D แทน ความแตกตางของคะแนนแตละคู 
 N แทน จํานวนคูของคะแนนหรือจํานวนนักเรียน 
 D แทน ผลรวมทั้งหมดของผลตางของคะแนนกอนและหลังการทดลอง 
  2D  แทน ผลรวมของกําลังสองของผลตางของคะแนนกอนและหลงัการทดลอง 
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 การทดสอบคาเฉลี่ย 2 กลุมที่สัมพันธกัน (Related Samples) 
 ลักษณะการออกแบบการวิจัยเปนแบบ Pretest-Posttest Design คือมีการวัดผลกอน
การอบรมและหลังการอบรมเพ่ือประเมินผลการเปลี่ยนแปลงของความรู หรือใชกับรูปแบบการ
วิจัย ลักษณะ Matching design หรือตองการเปรียบเทียบผลจากการวัดดวยเครื่องมือคนละ
ชนิดกัน เพ่ือเปรียบเทียบประสิทธิภาพของเครื่องมือ ซึ่งนํามาวัดในตัวอยางเดียวกัน การวิเคราะห
ดวยวิธีนี้ตองคํานวณคา 
 d  คือ  ความแตกตางของขอมูลระหวางการวัดทัง้ 2 คร้ังหรือกอน-หลังการอบรม 
 Sd  คือ  สวนเบีย่งเบนมาตรฐานของความแตกตางน้ัน 
 สถิติทีใ่ชคือ Paired test มีสมมติฐานดังนี้ 
 
 H0 : d = 0 (หรือ H0 : 1 = 2) คาเฉลีย่จากการวัด 2 คร้ังไมแตกตางกัน 
 H1 : d  0 (หรือ H1 : 1  2) คาเฉลี่ยจากการวัด 2 คร้ังแตกตางกัน 
 
 1.  ทดสอบความแตกตางของคาที่วัดไดจาก 2 เคร่ืองมือ โดยใช Paired T-test 
 2.  ทดสอบความสอดคลองของคาที่วัดไดจาก 2 เคร่ืองมือ โดยใช Pearson Correlation 
(ประคอง สาธรรม. 2554 : ออนไลน) 
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บทที่ 4 
ผลสรุปการศึกษาและขอเสนอแนะ 

 
สรุปการศึกษา 
 การศึกษาครั้งน้ีทําการศึกษาการลดความผิดพลาดการติดฉลากสินคาลูกคาพิเศษ 
ทางผูศึกษาไดศึกษากระบวนการติดฉลาก ซึ่งเปนกระบวนการที่สําคัญกระบวนการหนึ่งในการ
ตอบสนองความตองการและสงสินคาใหกับลูกคาอยางถูกตอง โดยมุงเนนไปท่ีการลดของเสียที่
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต เพ่ือเปนแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการอ่ืนๆ ตอไป เน่ืองจาก
ลักษณะของกระบวนการติดฉลากสินคาลูกคาพิเศษ มีลักษณะที่คลายกันโดยมีขั้นตอนการ
ดําเนินการศึกษาที่สําคัญ แสดงดังน้ี 
 ขอมูลตั้งแต มิถุนายน 2558-มิถุนายน 2559 (4 ไตรมาส) ปริมาณการจัดสงสินคาและ
จํานวนของเสีย เทียบเปนอัตราสวนรอยละกับจํานวนของเสียในแตละไตรมาส 
 

 
 

รูปที่ 16 กราฟแสดงสัดสวนของเสียทั้งหมด 4 ไตรมาส 
 

 

 



41 

ตารางที่ 5 ปริมาณการจัดสงสินคาและจํานวนของเสียแตละไตรมาส 
ไตรมาส Q1 Q2 Q3 Q4 รวม 

ปริมาณการจัดสงสินคา/Line 100,000 110,000 90,000 90,000 390,000 
จํานวนของเสีย/ชิ้น 36 39 51 24 150 
จํานวนของเสีย (เปอรเซ็นต) 0.036 0.035 0.057 0.027 0.155 

 

 
 

รูปที่ 17 กราฟแสดงเปอรเซ็นตสัดสวนของเสียทั้งหมด 4 ไตรมาส 
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 หลังจากการทําการวิเคราะหและการทําผังกางปลา แยกสาเหตุและผล ของเสียที่เกิดขึ้น
ในกระบวนการผลิต ทําการระดมสมองกับทางพนักงาน และ Supervisor โดยท่ีเม่ือกอนไมมี
การประชุมระดมสมอง หาสาเหตุที่แทจริง จึงไดทําการปรับปรุงและผลการดําเนินงานเปนดังน้ี 
สามารถนําผลไปวิเคราะหทํากราฟพาเรโตได 
 

 
 

รูปที่ 18 ขั้นตอนการวิเคราะหและการทําผังกางปลา  
 
 ผลการวิเคราะหจํานวนของเสียและขอผิดพลาด 
          ผลการวิเคราะหจากการเก็บขอมูลขอผิดพลาดจากการปฏิบัติงานระหวางการทํางาน
และของเสียที่เกิดขึ้นโดยใชการเก็บขอมูลจากการระดมสมอง และการวิเคราะห การเก็บขอมูล
โดยใชรูปแบบแผนภูมิกางปลา เพ่ือนําไปวิเคราะหคํานวณกราฟพาเรโต เพ่ือหาสาเหตุของ
ขอบกพรอง หาแนวทางปองกันเพ่ือลดจํานวนของเสียที่อาจจะเกิดขึ้นระหวางการปฏิบัติงาน
เพ่ืองายตอการพิจารณาและวิเคราะหรวมไปถึงการพัฒนาและปรับปรุง กระบวนวิธีการทํางาน
ใหดีขึ้น โดยทําการแจกแจงแสดงผลการรวบรวมขอมูล โดยทําการแบงเปนประเภทของปญหา
และขอผิดพลาดในแตละไตรมาส 
         จากแผนภูมิเหตุผลและผลที่ทําการวิเคราะหพบวาปญหาหลักอยูที่ไมติดฉลาก
ผลิตภัณฑและฉลากสลับไมตรงกับสินคา โดยทําการเขียนไดดังนี้ 
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รูปที่ 19 แผนภูมิกางปลาแสดงการสังเกตเหตุผิดพลาด กรณีไมติดฉลาก 

 

วิธีการปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการทํางานซับซอน 

จําขั้นตอนปฏิบัติงานไมได 

พนักงานใชวิธีลัด หรือขามขั้นตอนการ

ไมมีขั้นตอนการทํางานที่ชัดเจน 

เครื่องมือ 

อุปกรณไมพรอมปฏิบัติงาน 

ชํารุด เสียหาย ไมไดบํารุงรักษา 

ไมทันสมัย ต่ํากวามาตรฐาน 

วัตถุดิบ 

ฉลากไมมีคุณภาพ 

มีฉลากขนาดเดียว  

กาวของฉลากไมเหนียว  

หมึกพิมพไมชัดเจน พนักงาน 

ขาดทักษะ / ประสบการณ 
เมื่อยลา 

จํานวนงานที่เยอะ  
พนักงานขาดทักษะ
วิธีการใชเครื่องมืออุปกรณ 

สถานที่ สภาพแวดลอมคับแคบ 

ไมติดฉลาก 
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ตารางที่ 6 ผลการรวบรวมการสังเกตขอผิดพลาดและจํานวนของเสีย/ชิ้น 
ปญหาและขอผิดพลาด Q1 Q2 Q3 Q4 รวม 

1. ไมติดฉลากผลิตภัณฑไปกับสินคา 12 15 24 9 60 
2. สลับฉลากผลิตภัณฑไมตรงกับสินคา 9 12 12 6 39 
3. ขอมูลบนฉลากผิดไมตรงกับสินคา 9 6 9 6 30 
4. ฉลากผลิตภัณฑชํารุดเสียหาย 6 6 6 3 21 

 
ตารางที่ 7 ผลการรวบรวมจํานวนของเสีย 

ปญหาและขอผิดพลาด 
จํานวนของเสีย 

(ชิ้น) 
จํานวนครั้ง

สะสม 
เปอรเซ็นต 

ของเสียสะสม (%) 
ไมติดฉลากผลิตภัณฑ 60 60 40 
ฉลากสลบัไมตรงกับสินคา 39 99 66 
ขอมูลบนฉลากผิด 30 129 86 
ฉลากชํารุดเสียหาย 21 150 100 

รวม 150   
 
 จากกฎ 20-80 ของพาเรโตแสดงถึงสิ่งที่สําคัญจะมีเพียง 20% ของส่ิงที่ไมสําคัญอีก
80% และจากการรวบรวมปญหา ดังน้ันปญหาหลักๆ คือ ไมติดฉลากผลิตภัณฑและฉลากสลับ
ไมตรงกับสินคา  
 

 
 

รูปที่ 20 กราฟพาเรโตแสดงความสัมพันธระหวางขอมูลกับความถี่ของเสีย 



45 

 หลังจากการทําการวิเคราะหแผนภูมิกางปลาปญหาหลักอยูที่ไมติดฉลากผลิตภัณฑ
และฉลากสลับไมตรงกับสินคา จึงไดทําการออกแบบการวิเคราะห FMEA เพ่ือหารากของปญหา
ที่แทจริงในกระบวนการออกแบบ  
 
ทําการออกแบบวิเคราะห FMEA 
 ทําการออกแบบวิเคราะห FMEA การวิเคราะหคุณลักษณะของความเสียหายและ
ผลกระทบที่ตามมา ผลกระทบของความเสียหายที่คาดวาจะเกิดขึ้น เพ่ือการนําไปสูการหาวิธี
ปองกันการเกิดความเสียหายที่คาดวาจะเกิดขึ้น จะทําใหมีมุมมองในการแกไขปญหาที่
ครอบคลุมมากขึ้น ซึ่งจะทําใหปญหาที่เกิดขึ้นลดนอยลง กระบวนการผลิตมีความผันแปรท่ีลดลง 
 โดยการคํานวณจากสูตร Risk Priority Number (RPN) = S x O x D 
 หากพบวาคา RPN ที่สูงที่สุด สาเหตุนั้นเปนปญหาที่ควรเรงแกไขดวน และสวน
สาเหตุใดที่ไดคา RPN รองลงมา สาเหตุนั้นก็อาจจะไดรับการแกไขถัดไป  
 
ผลการวิเคราะหการทําการออกแบบวิเคราะห FMEA 
 ผลการวิเคราะหจากการทําการออกแบบวิเคราะห FMEA มีความสอดคลองกับการทํา
ผังกางปลา และกราฟพาเรโต แสดงใหเห็นถึงรากของปญหา โดยผลจากการวิเคราะหการทํา
ตาราง FMEA ปญหาหลักคือ ฉลากสลับไมตรงกับสินคา มีคา RPN เทากับ 96 และปญหารอง
มาคือ ไมติดฉลากผลิตภัณฑ มีคา RPN เทากับ 64 แตผลการไมติดฉลากผลิตภัณฑนั้นสงผลให 
ลูกคาไมพึงพอใจกวาการติดฉลากสลับไมตรงกับสินคามากกวา ทางทีมงานจึงยกปญหานี้ไว
เปนปญหาหลัก ควรทําการเรงแกไขดวน 
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ตารางที่ 8 วิเคราะหแนวโนมขอบกพรองของกระบวนการ 

 

Process 

Function  / 

Requireme

Potential 

Failure Mode

Potential 

Effect(s) of 

Failure

Se
ve

rit
y Potential Cause / Mechanism of 

Failure

Controls Prevention

Oc
cu

rre
nc

e  Controls 

Detection

De
te

ct
io

n

R 
P 

N

1. Pack 1.1 Overlook 

some special 

requirement of 

the customer

 - Customer 

refuse to accept 

the shipment 

4 1.1.1 PACKER did not carefully 

check the special requirement 

of the customer in QCI-33107

2   -Add special requirement 

on shipping text for 

reminding by GSS/Planner

7 56

 - Shipping inspectors will 

check all customer special 

requirement before release 

shipment

1.2 Ship 

wrong parts to 

customer

 - Customer 

receive the 

wrong part.

4 1.2.2 Packer did not check the 

description on the label 

(MPC,Lot,Qty) carefully.

3  - Shipping inspector will 

check all lot details of the 

labels against the pick list.

8 96

 - Shipping inspector random 

check the top mark one unit 

per lot for all partial box 

only.(Not applicable for reel 

package)

Current Process 
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ตารางที่ 8 วิเคราะหแนวโนมขอบกพรองของกระบวนการ (ตอ)  

 
 
 

Process 

Function  / 

Requireme

Potential 

Failure Mode

Potential 

Effect(s) of 

Failure

Se
ve

rit
y Potential Cause / Mechanism of 

Failure

Controls Prevention

Oc
cu

rre
nc

e  Controls 

Detection

De
te

ct
io

n

R 
P 

N

1.2.3 Packer did not scan the 

physical part , but  he scanned 

the P/L against system since 

barcode is not readable 

automatically.

4  -Packers must scan lot# 

from inner label every time 

pick confirm and if barcode 

is unreadable they have to 

manual input lot# picked 

from innerbox label into Baan 

2 32

1.2.4 Can't scan lot with 3 digits 

of assy site from inner box 

when do Pick Confirm session 

 - Modify lot no. barcode 

on inner box not to show - 

(dash).

3 1 12

 - Shipping operators are 

able to scan lot no. directly 

from the inner box by press 

Tab on the keyboard when 

confirm picked parts

Current Process 
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ตารางที่ 8 วิเคราะหแนวโนมขอบกพรองของกระบวนการ (ตอ)  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Process 

Function  / 

Requireme

Potential 

Failure Mode

Potential 

Effect(s) of 

Failure

Se
ve

rit
y Potential Cause / Mechanism of 

Failure

Controls Prevention

Oc
cu

rre
nc

e  Controls 

Detection

De
te

ct
io

n

R 
P 

N

1.3 Wrong 

Custom label

 -Customer 

received the 

parts with wrong 

label.

2 1.3.1 Shipping operator 

generated new label without 

closing the previous order 

screen.

 -Modify barcode files in 

bartender system to show 

"Shipment no" on order 

screen & label to be 

aware operators. 

 -Create foolproof 

2 1 4

1.3.2 Bartender screen show 

many MPC for operator select.

 - Modify Program 

Bartender by link MPC 

2 1 4

 -Shipping Inspector will 

check in the end process

1.3.3 Bartender prompt dialog 

screen shown default of 

Microchip P/N incorrectly

3  -PDW inspectors must 

check the label information 

on label agains the pick list

2 12

 -Barcode field to 

automatically pull data from 

Baan system for Microchip 

Current Process 
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ตารางที่ 8 วิเคราะหแนวโนมขอบกพรองของกระบวนการ (ตอ)  

 
 

Process 

Function  / 

Requireme

Potential 

Failure Mode

Potential 

Effect(s) of 

Failure

Se
ve

rit
y Potential Cause / Mechanism of 

Failure

Controls Prevention

Oc
cu

rre
nc

e  Controls 

Detection

De
te

ct
io

n

R 
P 

N

1.3.4 Operators affix wrong 

Microchip P/N on label due to 

the remaining label printed from 

previous Bourns shipment.

 -Not allow to use the 

remained label from other 

shipments to use with the 

current shipment during 

preparation

(PI-91037B )

1 5 10

 -PDW inspectors must 

check the label information 

on label agains the pick list
1.3.5 Bartender prompt dialog 

doesn't provide information on 

speicial requirement to alert 

operator when print the label

2  -PDW inspectors must 

check the label information 

on label with specification

7 28

 -Add special requirement on 

Bartender prompt dialog to 

alert operator when print out 

Current Process 
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ตารางที่ 8 วิเคราะหแนวโนมขอบกพรองของกระบวนการ (ตอ)  

 
 
 

Process 

Function  / 

Requireme

Potential 

Failure Mode

Potential 

Effect(s) of 

Failure

Se
ve

rit
y Potential Cause / Mechanism of 

Failure

Controls Prevention

Oc
cu

rre
nc

e  Controls 

Detection

De
te

ct
io

n

R 
P 

N

1.3.6 Unintended spaces were 

added during labeling design 

stage

2  -PDW inspectors must 

check the label information 

on label with specification

5 20

1.3.7 Scanner error reading  - Operator have to set 

test program

bartender before start 

shift.PI-91037B

2 PDW inspector must 

checking the P/N on label.

5 20

 - Add procedure below 

into PI-91037B

:Every case of re-print 

label, “Inspector stamp” is 

required by Inspector (PI-

91037B  Rev CP item 

Current Process 
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ตารางที่ 8 วิเคราะหแนวโนมขอบกพรองของกระบวนการ (ตอ)  

 
 

Process 

Function  / 

Requireme

Potential 

Failure Mode

Potential 

Effect(s) of 

Failure

Se
ve

rit
y Potential Cause / Mechanism of 

Failure

Controls Prevention

Oc
cu

rre
nc

e  Controls 

Detection

De
te

ct
io

n

R 
P 

N

1.3.8 Swop the custom label 

during packing process

Packer did not paste the 

label per PI-91037B  due 

to the procedure in spec 

is not clear then the 

inspector will paste that 

label.

5 PI-91037 5 50

1.4 Wrong 

Standard 

inner box label

 -Customer 

receive the parts 

with wrong qty

2 1.4.1 The Shipping operator key 

in the wrong qty into FGHS 

system during printing the inner 

box label of the residue lot.

2  -The packer shall pass 2 

boxes of the splited lot to 

their counterpart for re-

check and stamp confirm on 

the residue lot sheet and 

install the FGHS system 

which can automatically 

calculate the residue qty of 

each lot.

3 12

Current Process 
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ตารางที่ 8 วิเคราะหแนวโนมขอบกพรองของกระบวนการ (ตอ)  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Process 

Function  / 

Requireme

Potential 

Failure Mode

Potential 

Effect(s) of 

Failure

Se
ve

rit
y Potential Cause / Mechanism of 

Failure

Controls Prevention

Oc
cu

rre
nc

e  Controls 

Detection

De
te

ct
io

n

R 
P 

N

1.5 Shipped 

deformed reel 

to customer

 -Customer could 

not use the parts 

in production line 

and return part 

back to factory.

4 1.5.1 Sealer overlooked to 

carefully check comment in 

table 3 of PI-91027 and 

performed wrong dry pack 

program by using program 9 

instead program 2

 -Add dry pack instruction 

into training program for 

new hiring shipping 

employee(s)

2 5 40

 -Set up quality team to 

audit shipping process 

quarterly.     

1.6 

Short/Over 

ship to 

customer

 -Customer 

receive the part 

with incorrect qty 

4 1.6.1 Shipping Operator didn't 

follow PI-91037B.

He didn't count the part to 

match pick list quantity and 

scan lot number from pick list 

instead of inner box.

3  - Shipping operator check & 

count the qty of the actual 

parts against the Pick list 

and scan lot numer from 

inner box only.

7 84

Current Process 
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ตารางที่ 8 วิเคราะหแนวโนมขอบกพรองของกระบวนการ (ตอ)  

 
 
 

Process 

Function  / 

Requireme

Potential 

Failure Mode

Potential 

Effect(s) of 

Failure

Se
ve

rit
y Potential Cause / Mechanism of 

Failure

Controls Prevention

Oc
cu

rre
nc

e  Controls 

Detection

De
te

ct
io

n

R 
P 

N

1.7 Damage 

packing and 

twisted 

parts(RMA)

 -Customer 

received damage 

lead

4 1.7.1 RMA Sealer no receiving 

procedure defined in the spec 

PI-91128B

 -Add new process for 

RMA Inspector to open 

box and check quality 

after vacuum seal parts.

2 5 40

1.8 Missing 

custom Label

 -Customer does 

not receive 

Custom label on 

their shipment

4 1.8.1 Operator does not affix 

the custom label.

2  -Visual inspection by 

Inspector

 -Apply Bartender Program 

barcode printing tracability 

(Keep log file after print 

label)

8 64

1.9 Wrong 

Qty on Outer 

Custom Label

 -Customer 

received the part 

with wrong Qty 

on Custom Label

2 1.9.1 Operator manual input 

wrong data to the system

2  -Modify Barterder program 

by run Qty automatically 

from the system

1 4

Current Process 



54 

ตารางที่ 8 วิเคราะหแนวโนมขอบกพรองของกระบวนการ (ตอ)  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Process 

Function  / 

Requireme

Potential 

Failure Mode

Potential 

Effect(s) of 

Failure Se
ve

rit
y 

   Potential Cause / Mechanism of 

Failure

Controls Prevention

Oc
cu

rre
nc

e  Controls 

Detection

De
te

ct
io

n

R 
P 

N

1.10 Wrong 

Qty on Inner 

Custom Label 

and Reel label.

 -Customer 

received the part 

with wrong Qty 

on Custom Label

2 1.10.1 Operator manual input 

wrong data to the system

2 PDW inspector must 

checking the Q'ty againts 

the label and pick list.

1 4

 - Apply Barcode scan for 

quantity in Customer 

Barcode Label.

1.10.2 Too much manual input 

into the Bartender to complete 

customer barcode label per SPI-

40077 ex;  Lot#, Date code, 

Qty, Wafer Rev, MSL, Trace 

- modify by add barcode 

field (customer P/N) on 

the pick list

2 5 10

- PDW inspector must 

checking the Q'ty againts 

the label and pick list.

Current Process 
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ตารางที่ 8 วิเคราะหแนวโนมขอบกพรองของกระบวนการ (ตอ)  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Process 

Function  / 

Requireme

Potential 

Failure Mode

Potential 

Effect(s) of 

Failure Se
ve

rit
y 

   Potential Cause / Mechanism of 

Failure

Controls Prevention

Oc
cu

rre
nc

e  Controls 

Detection

De
te

ct
io

n

R 
P 

N

1.10.3 No any tools for cross-

checking qty as packer 

manually input

2 -PDW Inspector must check 

the Qty on both standard 

and custom labels against 

1 4

- Modify Baan session to 

enhance labeling process 

by using information from 

Bag level (currently using 

lot level) to avoid manually 

input quantity from Packer.

1.10.4 human error between 

reprint label and system allow 

2 PDW Inspector must check 

all information on both 

1 4

Convert label format from 

SMSC format  to MCHP 

format because MCHP 

formal is automotic fill in 

from system

Current Process 
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ตารางที่ 8 วิเคราะหแนวโนมขอบกพรองของกระบวนการ (ตอ)  

 
 

Process 

Function  / 

Requireme

Potential 

Failure Mode

Potential 

Effect(s) of 

Failure Se
ve

rit
y 

   Potential Cause / Mechanism of 

Failure

Controls Prevention

Oc
cu

rre
nc

e  Controls 

Detection

De
te

ct
io

n

R 
P 

N

1.10.5 The quantity has been 

assigned by system with 

“TOTAL” quantity and operator 

did NOT modify the box quantity

2 PDW Inspector must check 

the Qty on both standard 

and custom labels against 

pick list

1 4

Convert label format from 

SMSC format  to MCHP 

format because MCHP 

formal is automotic fill in 

from system

1.10.6 The error came from 

typo by operator during this 

2 PDW Inspector must check 

the Qty on both standard 

1 4

Modify Baan functionalities  

 in order to have custom 

inner label printing 

Current Process 
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การจัดทําการทดสอบ การปฏิบัติงาน (Training) 
 

 
 

รูปที่ 21 ผลการปรับปรุงกอนและหลังการจัดทําการทดสอบ การปฏิบัติงาน 
 
 ผลการวิเคราะหการจัดทําการทดสอบ การวัดผลการปฏิบัติงาน  
          ผลการวิเคราะหจากการออกแบบการจัดการแบบทดสอบพนักงานกอนเร่ิมปฏิบัติงาน 
และการสุมทดสอบพนักงานหลังปฏิบัติงาน โดยแบงเปน 2 หลักใหญๆ คือ การสุมจากงาน และ
การสุมจากพนักงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
รูปที่ 22 การวิเคราะหการจัดทําการทดสอบ การวัดผลการปฏิบตัิงาน 

สุมจากงาน 

ทําการสุม Shipment กอนที่จะทําการ Ship มา
ทําการตรวจสอบอยางนอย 60 Shipments ตอกะ
(สําหรับ Shipment ที่ติด Barcode เรียบรอย
แลวใหกระจายสุม) และทําการบันทึกผลการ
ตรวจสอบใน Shipping Monitoring Log Sheet 

สุมจากพนักงาน 
ทําการสุมพนักงานหลังจากปฏิบัติงาน อาทิตย
ละ 1 คร้ัง ทําการทดสอบกอนและหลัง และทํา
การบันทึกผลใน Training Recode 
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ตารางที่ 9 ขอมูลการทดสอบกอนและหลัง ของพนักงานจํานวน 20 คน จาก 40 Shipment หลังจาก
การทดสอบการปฏิบัติงาน (Training) 

พนักงานคนที ่ กอน หลัง D   กอน หลัง 
1 35 40 -5  Mean 24 38.95 
2 35 39 -4  S.D. 2.15 0.94 
3 36 38 -2  SEM 0.48 0.21 
4 35 40 -5  N 20 20 
5 34 40 -6     
6 35 39 -4     
7 32 38 -6     
8 30 38 -8     
9 34 39 -5     
10 33 40 -7     
11 32 40 -8     
12 33 39 -6     
13 30 38 -8     
14 36 39 -3     
15 32 40 -8     
16 34 38 -4     
17 35 37 -2     
18 36 38 -2     
19 34 39 -5     
20 39 40 -1     

Average   -4.95     
 
 ใชวธิีการคํานวณแบบ Paired T-test  
 ผลคาเฉลี่ยของกอนและหลงัเทากับ -4.95   
 ชวงความเชื่อม่ัน 95% ของความแตกตางน้ี : จาก -5.99 ถึง -3.91 
 ผลคาขั้นกลางที่ใชในการคาํนวณ : 
 - t = 10.0086    
 - df = 19  
 - Standard Error of Difference = 0.495  
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 - หาคา t0.025,19 โดยเปดตาราง T-Distribution ได  tcritical = 2.093  
 t0 มีคา ไมอยูระหวาง -5.99 ถึง -3.91 เราจึงไมยอมรับสมมติฐานหลักที่วา H0 : md = 
0 นั่นคือ ผลตางของขอมูลทั้งสองกลุมกรณีทดสอบแบบนอยมากกวา ใหปฏิเสธสมมติฐานหลัก 
และสามารถสรุปผลการทดลองไดวา กอนและหลัง มีความแตกตางกันในแงของการปฏิบัติงาน
กอนละหลังปฏิบัติงาน 
 
การจัดทําเอกสาร Check List 
 

 
 

รูปที่ 23 ผลการปรับปรุงกอนและหลังการจัดทําเอกสาร Check List 
 
ผลการวิเคราะหการจัดทาํเอกสาร Check List 
        ผลการวิเคราะหจากการจัดทําเอกสาร พนักงานสามารถเก็บขอมูลไดวา ชิ้นงานแตละ
ชิ้นมีการตรวจสอบอยางไร และใครเปนผูรับผิดชอบ สามารถนําขอมูลมาตรวจสอบยอนหลังหา
ขอผิดพลาดได ลดการทํางานที่ผิดพลาดหลังจากการปรับปรุงได   
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Trainer

Packer

Inspecter

QA

Customer

Re-Check Recode

Training

Pack

Check List

Correct Shipment

Wrorg Shipment

 
 

รูปที่ 24 ผังขัน้ตอนการปฏบิัติงานการตรวจเช็ค  
 

 
 

รูปที่ 25 ผังขัน้ตอนการปฏบิัติงานการและการตรวจเช็คโดย Check List 
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ตารางที่ 10 ขอมูลการทดสอบกอนและหลัง ของพนักงานจํานวน 20 คน จาก 40 Shipment 
หลังจากการทําเอกสาร Check List 

พนักงานคนที ่ กอน หลัง D   กอน หลัง 
1 35 40 -5  Mean 34 39.55 
2 35 39 -4  S.D. 2.15 0.51 
3 36 40 -4  SEM 0.48 0.11 
4 35 40 -5  N 20 20 
5 34 40 -6     
6 35 39 -4     
7 32 40 -8     
8 30 39 -9     
9 34 39 -8     
10 33 40 -7     
11 32 40 -8     
12 33 39 -6     
13 30 40 -10     
14 36 39 -3     
15 32 40 -8     
16 34 39 -5     
17 35 40 -5     
18 36 39 -3     
19 34 39 -5     
20 39 40 -1     

Average   -5.55     
 
 ใชวิธีการคํานวณแบบ Paired T-test  
 ผลคาเฉลี่ยของกอนและหลังเทากับ -5.55   
 ชวงความเชื่อม่ัน 95% ของความแตกตางน้ี : จาก -6.60 ถึง -4.50 
 ผลคาขั้นกลางที่ใชในการคํานวณ : 
 - t = 11.1029    
 - df = 19  
 - Standard Error of Difference = 0.500  
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 - หาคา t0.025,19 โดยเปดตาราง T-Distribution ได tcritical = 2.093 
 t0 มีคา ไมอยูระหวาง -6.60 ถึง -4.50 เราจึงไมยอมรับสมมติฐานหลักที่วา H0 : md =  
0 นั่นคือ ผลตางของขอมูลทั้งสองกลุมกรณีทดสอบแบบนอยมากกวา ใหปฏิเสธสมมติฐานหลัก 
และสามารถสรุปผลการทดลองไดวา กอนและหลัง มีความแตกตางกันในแงของการปฏิบัติงาน
กอนละหลังปฏิบัติงาน หลังจากการทําเอกสาร Check List 

 
การจัดทําการออกแบบข้ันตอนและคูมือการปฏิบัติงาน 
 

 
 

รูปที่ 26 คูมือขั้นตอนการปฏิบัติงานตามแผน 
 
 
 

 
 
 
 

คูมือข้ันตอนการปฏิบัติงาน Rev. 01                             Page : 1

(Work Instruction) วันท่ีบังคับใช : ……………………..

การปฏิบัติงานตามแผน ผูจัดทํา : นางสาววิจิตรา บุบผากล่ิน

ขั้นตอน อุปกรณ

1. เครื่องคอมพิวเตอร

2. เครื่องสแกนเนอร

3. เครื่องปริ้นฉลาก (Zebra)

4. หมึกปริ้น

5. ฉลาก

6. เครื่องชั่ง

3.2 ทําความสะอาดพ้ืนที่เม่ือเสร็จงาน

หลังการปฏิบัติงาน

ขณะปฎิบัติงาน

กอนปฏิบัติงาน

1

2

3

2.3 ทําการแพคสินคาลงบรรจุภัณฑ ตามขนาดของงาน โดยที่ยังไมตองปดกลอง

2.4 ทําการปริ้นฉลาก และเปด Spec. ของลูกคา วาติดฉลากที่ตําแหนงใด

2.5 ทําการตรวจสอบจํานวนงาน ใบคําส่ังซ้ือ ฉลาก และตําแหนงการติดฉลาก

2.6 ทําการบันทึกในเอกสาร Check List

2.7 ปดกลองบรรจุภัณฑ

3.1 เก็บอุปกรณเขาที่ หลังใชงาน

เรื่อง : ข้ันตอนการติดฉลากผลิตภัณฑพิเศษ

จุดประสงค : เพ่ือเปนแนวทางในการปฏิบัติงาน และใหพนักงานปฏิบัติงานใหถูกตอง

1.1 พนักงานตรวจเช็คความพรอมของอุปกรณ กอนนํามาใชงาน

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

1.2 ทําการบันทึกผลการตรวจสอบความพรอมของอุปกรณลงบนเอกสาร

2.1 นํางานมาวางพรอมใบส่ังซ้ือ

2.2 ทําการตรวจสอบวางานน้ันตรงกับใบส่ังซ้ือหรือไม
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ตารางที่ 11 การออกแบบวิธีการปฏิบัติงาน 
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สรุปผลหลังการปรับปรุง 
 จากผลการทดสอบสมมุติฐานสรุปไดวา กอนหละหลังปรับปรุงกระบวนการมีความ
แตกตางกัน และพบวาสาเหตุหลักการเกิดของเสียสวนใหญนั้นมาจากลักษณะพนักงานไม
ปฏิบัติตามกระบวนการที่กําหนด มีการขามขั้นตอนหรือละเลยไมปฏิบัติตามขอกําหนด ทําใหไม
ติดฉลากผลิตภัณฑไปกับสินคาและฉลากถูกสลับไมตรงกับสินคา จากเปอรเซ็นตอัตราของ
เสียกอนปรับปรุงสูงถึง 25% และผลหลังการปรับปรุงลดลงมาถึง 5% โดยทําการเก็บขอมูลจาก
สัปดาหที่ 1 ถึง 5 สําหรับกอนปรับปรุงกระบวนการ และทําการเก็บขอมูลจากสัปดาหที่ 11 ถึง 
15 สําหรับหลังปรับปรุงกระบวนการ ดังนั้นจึงเลือกศึกษาถึงสาเหตุที่แทจริงที่ ทําใหเกิดของเสีย
และทําการแกไข ออกแบบมาตรฐานการทํางาน เพ่ือปองกันและลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นใน
ปจจุบัน  
 
ตารางที่ 12 เปาหมายการลดของเสียและจํานวนของเสียที่ลดลง 

จํานวน/ 
Shipment/ 
5 สัปดาห 

เปาหมายใน
การลดของ

เสีย 

เปาหมายลด
ของเสีย 

20% 

จํานวนของ
เสียหลัง 

การปรับปรุง 

จํานวน
ของเสีย
ลดลง 

จํานวนของ
เสียลดลง

เทียบกบักอน
ปรับปรุง 

จํานวนของ
เสียลดลง
เทียบกบั
เปาหมาย 

62 20% 12 39 23 35% 15% 

 

อัตราการเปลี่ยนแปลงกอนและหลัง% = 
ปรุง อนการปรับ ิดของเสียกอัตราการเก

100))ปรุงลังการปรับ ิดของเสียหอัตราการเก(1( 
 

    = 
62

100))23(1( 
 

    = 35%  
 
 เม่ือทําการแกไขและปรับปรุงตามแผนพบวาปญหา ความผิดพลาดลดลงจากเดิมพบ
ปญหาของเสีย 62 Shipment ลดลงเหลือ 39 Shipment จํานวนของเสียลดลงไป 23 Shipment 
จํานวนของเสียลดลงเม่ือเทียบกับการปรับปรุง คิดเปน 35%  
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รูปที่ 27 ผลการปรับปรุงกอนและหลัง 
 
ขอเสนอแนะและความคดิเห็น 
 จากการศึกษาการใชเครื่องมือควบคุมคุณภาพ 7 อยาง (QC 7 Tools) อาศัยแนวคิด
การแกปญหาทําใหผูศึกษาทราบวาสามารถนําไปปรับใชในกระบวนการผลติอ่ืนๆ สามารถนําไป
ตอยอดหาปญหาและสาเหตุที่แทจริงได และสามารถนําไปกําหนดวิธีการทํางาน สรางมาตรฐาน
การทํางานไดอยางดีเยี่ยม ทําใหบรรลุตามเปาหมายที่ตั้งเปาไว ควบคุมคุณภาพการผลิตและลด
ของเสียกระบวนการอื่นๆ ไดดวย โดยการเลือกนําเครื่องมือที่ใชควบคุมคุณภาพมาใชใหถูกกับ
ปญหา เชน ใชแผนผังพาเรโตในการเรียงลําดับความสําคัญของปญหา หลังจากการศึกษาครั้งนี้
ทําใหผูศึกษามีความรูความเขาใจเกี่ยวกับการแกไขปญหาอยางขั้นเปนตอน การวิเคราะหสาเหตุ
ของปญหา การแกไขและปรับปรุง มีสวนรวมในการแกปญหา มีระดมความคิด เกิดการพัฒนา 
อยางตอเนื่อง 
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ภาคผนวก ก. 
ตารางอางอิง 
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รูปที่ 28 เอกสาร Inspection Check List 
 

 
 

รูปที่ 29 เอกสารบันทึกผล Shipping Monitoring Log Sheet 
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รูปที่ 30 เอกสารบันทึกการทดสอบพนักงานกอนและหลังปรับปรุง 
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ตารางที่ 13 เอกสารตารางการแจกแจงคา t 
t Distribution 

df 
0.1 0.05 0.025 0.01 0.005 0.0005 One-Tail 
0.2 0.1 0.05 0.02 0.01 0.001 Two-Tail 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 
21 
22 
23 
24 
25 
26 
27 
28 
29 
30 
40 
60 
120 
 

3.078 
1.886 
1.638 
1.533 
1.476 
1.440 
1.415 
1.397 
1.383 
1.372 
1.363 
1.356 
1.350 
1.345 
1.341 
1.337 
1.333 
1.330 
1.328 
1.325 
1.323 
1.321 
1.319 
1.318 
1.316 
1.315 
1.314 
1.313 
1.311 
1.310 
1.303 
1.296 
1.289 
1.282 

6.314 
2.920 
2.353 
2.132 
2.015 
1.943 
1.895 
1.860 
1.833 
1.812 
1796 
1.782 
1.771 
1.761 
1.753 
1.746 
1.740 
1.734 
1.729 
1.725 
1.721 
1.717 
1.714 
1.711 
1.708 
1.706 
1.703 
1.701 
1.699 
1.697 
1.684 
1.671 
1.658 
1.645 

12.706 
4.303 
3.182 
2.776 
2.571 
2.447 
2.365 
2.306 
2.262 
2.228 
2.201 
2.179 
2.160 
2.145 
2.131 
2.120 
2.110 
2.101 
2.093 
2.086 
2.080 
2.074 
2.069 
2.064 
2.060 
2.056 
2.052 
2.048 
2.045 
2.042 
2.021 
2.000 
1.980 
1.960 

31.821 
6.965 
4.541 
3.747 
3.365 
3.143 
2.998 
2.896 
2.821 
2.764 
2.718 
2.681 
2.650 
2.624 
2.602 
2.583 
2.567 
2.552 
2.539 
2.528 
2.518 
2.508 
2.500 
2.492 
2.485 
2.479 
2.473 
2.467 
2.462 
2.457 
2.423 
2.390 
2.358 
2.326 

63.657 
9.925 
5.841 
4.604 
4.032 
3.707 
3.499 
3.355 
3.250 
3.169 
3.106 
3.055 
3.012 
2.977 
2.947 
2.921 
2.898 
2.878 
2.861 
2.845 
2.831 
2.819 
2.807 
2.797 
2.787 
2.779 
2.771 
2.763 
2.756 
2.750 
2.704 
2.66 
2.617 
2.576 

636.619 
31.598 
12.941 
8.610 
6.859 
5.959 
5.405 
5.041 
4.781 
4.587 
4.437 
4.318 
4.221 
4.140 
4.073 
4.015 
3.965 
3.923 
3.883 
3.850 
3.819 
3.792 
3.767 
3.745 
3.725 
3.707 
3.690 
3.674 
3.659 
3.645 
3.551 
3.460 
3.373 
3.291 
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