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บทคัดย่อ 
การวิจัยนี้เป็นการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดความสูญเปล่าในอุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วน                              

ยานยนต์จากการขนย้าย และการรอคอยในกระบวนการ การขนส่งและการตรวจสอบ และการขัดเงาและ                    
การบรรจุ โดยการศึกษาเวลามาตรฐาน การค านวณหารอบการจับเวลาด้วยวิธีการของเมย์แท็ก (Maytag)                     
การหาค่าความคลาดเคลื่อนของข้อมูล การวิเคราะห์การไหลของกระบวนการ รวมถึงหลักการวางผังโรงงาน                    
ผลการวิจัย พบว่า รอบการจับเวลาที่ เหมาะสม คือ 30 รอบ ที่ความน่าเช่ือมั่น 95% เวลามาตรฐาน                                         
ในกระบวนการ การขนส่งและการตรวจสอบ หลังปรับปรุง เท่ากับ 90.83 วินาที ลดลง 24.35 วินาที (21.14%) 
เวลามาตรฐานในกระบวนการขัดเงาและการบรรจุ หลังปรับปรุง เท่ากับ 202.67 วินาที ลดลง 5.53 วินาที 
(2.65%) การวิเคราะห์การไหลของกระบวนการ พบว่า หลังปรับปรุงมีกระบวนการด าเนินงาน ระยะทางในการ
ขนย้าย 42 เมตร ลดลง 23 เมตร  
ค าส าคัญ : การปรับปรุงผังการท างาน, การลดความสูญเปล่า, การศึกษาเวลาของกระบวนการ 
 

ABSTRACT 
The aim of this research was to improve the manufacturing process for waste reduction 

in auto parts manufacturing during transferring, waiting, transportation, checking, polishing, 
and packing, via investigation of standard time, calculation of timing cycles employing Maytag 
method, determination of data tolerances, process flow analysis, and principles of factory 
planning. It was found that, after the improvement, the optimized timing cycle was 30 rounds 
with reliability of 95% .  The standard time of the process, transferring, and checking was           
90.83 s (24.35 s reduced; ca. 21.14%); meanwhile, that of polishing and packaging was 202.6



 

ปีท่ี 16 ฉบับท่ี 1 มกราคม – มิถุนายน 2565 - 133  -   Vol.16 No.1 January – June 2022 

(5.53 s reduced; ca. 2.65%). By the analysis of the process flow, the transferring distance was 
42 m (23 m reduced).  
Keyword: Work Flow Improvement, Waste Reduction, Process Time Study 

 
1. บทน า 

ในอุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วนยานยนต์นั้น 
มีการขยายตัว และการแข่งขันสูงหากบริษัทใด
สามารถออกแบบ และผลิตรถยนต์รุ่นใหม่ได้เร็วกว่า
บริษัทคู่แข่ง ก็จะสามารถมีโอกาสทางการค้าสูงกว่า 
ดั งนั้นผู้ประกอบการจึงต้องหาแนวทางในการ
ปรับปรุง และพัฒนาผลิตภัณฑ์ของตนให้ทันกับ                 
การเปลี่ยนแปลงอยู่ตลอดเวลา ตอบสนองต่อ                                         
ความต้องการของผู้บริโภค และที่ส าคัญ คือ ความใส่
ใจด้านคุณภาพของผลิตภัณฑ์ การควบคุมต้นทุนใน
การผลิตและการส่งมอบที่ตรงเวลา ซึ่งจ าเป็นต้องมี                   
การปรับปรุงกระบวนการผลิต และอาศัยการบริหาร
จั ดการที่ ดี  ดั งนั้ นจึ งควรมี การแก้ ไขปรับปรุ ง
กระบวนการผลิตเพื่อลดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้น แต่
ยังคงรักษาคุณภาพระดับคุณภาพของสินค้าให้คงเดิม 
เพื่อใหก้ระบวนการผลิตนั้นมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน 

ปั จุ บั น ไ ด้ มี ก า ร ศึ ก ษ า ก า ร ป รั บ ป รุ ง
ก ร ะ บ วน ก า ร ผ ลิ ต เ พื่ อ ล ด คว า ม สูญ เ ป ล่ า ใน
อุตสาหกรรมต่าง ๆ เช่น พงศ์เทพ งามทวีรัตน์ [1]                          
ใช้เทคนิคการวิเคราะห์กระบวนการผลิต เทคนิค                          
การก าจัดความสูญเปล่า 7 ประการ และเทคนิค                       
การวิเคราะห์เพื่อลดปริมาณของเสีย มาประยุกต์ใช้
เพื่อให้กระบวนการผลิต ท าให้ประสิทธิภาพของ
กระบวนการผลิตเพิ่มสูงขึ้น ลักษพล อุปะทะ, คณิศร 
ภูนิคม [2] ได้น าความรู้ทางด้านวิศวกรรมอุตสาหการ 
มาประยุกต์ใช้ เพื่อช่วยลดต้นทุนด้านเวลา และ
แรงงานให้กับผู้ประกอบการหลังจากการปรับปรุง                 
การท างานแล้ว สามารถลดเวลาความสูญเปล่าในการ

ท างานได้น้อยกว่าเดิม กิตติชัย อธิกุลรัตน์ [3] ท าการ
ปรับปรุงการติดตั้งแม่พิมพ์และหาเวลามาตรฐาน
ติดตั้งแม่พิมพ์ หลังการปรับปรุงกระบวนการสามารถ
ลดขั้นตอนในการติดตั้งแม่พิมพ์และลดเวลาในการ
ติดตั้งแม่พิมพ์  พรศิร ิ ค าหล ้า และคณะ [4] ใ ช้
วิธีการศึกษาการท างานสามารถหาเวลามาตรฐาน
ในกระบวนการผลิตคอนกรีตผสมเสร็จ และใช้เป็น
ต ัว ก า ห น ด แ ล ะ ว า ง แ ผ น ใ น ก า ร ผ ล ิต  [ 5]  มี                                         
การออกแบบ และวางผังโรงงานให้เหมาะสมกับ
สายการผลิต พบว่าผังโรงงานทางเลือกแบบที่ 3 
เหมาะสมกับโรงงานมากที่สุด ซึ่ งผั งโรงงานมี
ระยะทางรวมในการขนส่งวัสดุโดยเฉลี่ยน้อยท่ีสุด 

โรงงานผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ที่เป็นกรณีศึกษา
นี้ยังไม่มีการจัดท าเวลาในการผลิตที่เป็นมาตรฐาน 
โดยในการผลิตยังอาศัยความเคยชินในการผลิต ท าให้
เกิดความล่าช้า โดยวิธีการหนึ่งที่ ใ ช้ในการเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการท างาน คือการประยุกต์ใช้ทฤษฏี
ทางวิศวกรรมอุตสาหการเพื่อปรับปรุงกระบวนการ
ผลิต การลดความสูญเปล่าที่เกิดในกระบวนการ 
ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงมุ่งเน้นที่จะศึกษาการปรับปรุง
ก ร ะ บ วน ก า ร ผ ลิ ต เ พื่ อ ล ด คว า ม สูญ เ ป ล่ า ใน
อุตสาหกรรมการผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ 
 
2. วิธีด าเนินการวิจัย 

การวิจัยนี้ได้น าเครื่องมือ และเอาแนวคิดทาง
วิศวกรรมอุตสาหการมาประยุกต์ใช้ในการด าเนินงาน 
เพื่อให้เกิดประโยชน์ ดังนี้ 

2.1 แผนภูมิกระบวนการ (Process chart) [6]  
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 เป็นเครื่องมือในการบันทึกข้อมูล อย่าง
ละเอียด ประกอบไปด้วยสัญลักษณ์ค าบรรยาย และ
ลายเส้นที่บ่งบอกถึงรายละเอียดของขั้นตอนใน
กระบวนการผลิต ช่วยให้สามารถมองเห็นภาพของ
กระบวนการผลิตได้ชัดเจน ตั้งแต่ต้นจนจบเพื่อ
น าไปสู่การการพัฒนา และปรับปรุงกระบวนการ
ท างานให้ดีขึ้น ซึ่งแผนภูมิที่น ามาใช้ในการด าเนินงาน
มี 2 แผนภูมิ ดังต่อไปนี้ 

 2.1.1 แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow 
process charts)  

  แผนภูมิที่น ามาใช้เพื่อท าการวิเคราะห์
ขั้ นตอนการไหล (Flow) ของวัตถุดิบ  ช้ินส่ วน 
พนักงาน และอุปกรณ์ ที่เคลื่อนไปในกระบวนการ
พร้อมกับกิจกรรมต่างๆ โดยใช้สัญลักษณ์มาตรฐาน 5 
สัญลักษณ์  

 2.1.2 แผนภาพการไหล (Flow diagram)  
  การน ามาใช้แสดงการเคลื่อนย้ายของ

งานและคนงานในระหว่างปฏิบัติงาน ซึ่งการสร้าง
แผนภาพการไหลสามารถท าได้โดยใช้แผนผัง ท่ีตรง
ตามมาตราส่วนของโรงงานหรือสถานที่จริง มีการ
ระบุทุก ๆ ต าแหน่งของกิจกรรม แสดงเส้นทาง และ
ทิศทางการเคลื่อนที่ของวัสดุ ส่วนใหญ่มักใช้ร่วมกับ
แผนภูมิกระบวนการไหลเพื่อตรวจสอบและศึกษา
เส้นทางการเคลื่อนที ่

2.2 หลักการค านวณหาจ านวนครั้งในการจับเวลา  
 เทคนิคของการวัดผลงานเพื่อหาเวลาและ

อัตราการท างาน ซึ่งการค านวณหาจ านวนรอบในการ
จับเวลาแต่ละครั้ งมีงานย่อยอื่นซ้อนอยู่  ดั้ งนั้น                           
การจับเวลาเพียงครั้งเดียวย่อมไม่เพียงพอจะใช้เป็น 
ข้อมูล ในการค านวณเวลามาตรฐานที่มี ความ
น่าเ ช่ือถือโดยวิธีการหาจ านวนรอบที่ เหมาะสม

สามารถท าได้ 2 วิธี  ได้แก่  1 วิธีการเปิดตาราง                                
เมย์แท็ก (Maytag) 2 วิธีพิสัย (Range) 

2.3 การค านวณหาเวลามาตรฐาน (Standard 
time) [7]  

 ค่ า เ ว ล า ข อ ง พ นั ก ง า น  ซึ่ ง ไ ด้ จ า ก                                               
การท างานภายใต้เง่ือนไขการท างานปกติ ด้วยอัตรา
ความเร็วมาตรฐาน และการก าหนดวิธีการท างาน
อย่างชัดเจน ซึ่ งการค านวณหาเวลามาตรฐาน                                 
มีขั้นตอนในการด าเนินงาน ดังนี้  

 2.3.1 ประเมินอัตราเร็ว (Rating factor; RF)  
  การประเมินหรือลงความเห็นว่า                        

การท างานของคนงานภายใต้การศึกษานั้นอยู่ที่ค่าใด
เมื่อเปรียบเทียบกับความเร็ว ปกติซึ่งเกณฑ์ระดับ
ความเร็วปกติคือ อัตราการท างานของพนักงานเฉลี่ย 
ซึ่งมีความช านาญในการท างานนั้นพอสมควรท างาน
ภายใต้ค าแนะน าท่ีถูกต้อง 

 2.3.2 การค านวณหาเวลาปกติ (Normal 
time; NT)  

 (NT) = (ST) × (RF)   (1) 
 โดยที่ NT คือ เวลาปกติ (วินาที)  
  ST คือ เวลาตัวแทน (วินาที) 
  RF คือ การประเมินอัตราเร็วในการ

ท างาน  
 2.3.3 ก าหนดเวลาเผื่อ (Allowance time; A)  
  เนื่ องจากเวลาปกติที่หามาได้ ใน

ขั้นตอนที่แล้วเป็นเวลาการท างานเพียงอย่างเดียวแต่                    
การท างานทุกอย่างไม่ได้ท าโดยไม่มีการหยุดพักผ่อน
หรือเกิดเหตุล่าช้าเลย ดังนั้นต้องมีเวลาเผื่อไว้ให้
ส าหรับกรณีต่าง ๆ พนักงานจ าเป็นต้องมีเวลาส าหรับ
ท ากิจส่วนตัวส าหรับการพักเหนื่อย โดยทั่วไปแล้วอยู่
ระหว่าง 4.5 - 6.5% แต่ในอุตสาหกรรมทั่วไป จะ
ก าหนดไว้ที่ 5% ของเวลาท างานทั้งหมด ค่าเผื่อส่วน
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บุคคลนี้อาจเปลี่ยนไปตามสภาพแวดล้อมได้ ค่าเผื่อ
พื้นฐาน เป็นค่าคงที่ส าหรับงานทั่ว  ๆ ไปองค์การ
แรงงาน ระหว่างประเทศ ( International labour 
office; ILO) 

2.4 การจัดวางผังโรงงาน (Plan layout 
design) [8]  

 การวางผังโรงงานเป็นการวางแผนเพื่อ                      
จัดวางเครื่องมือ เครื่องจักร คนงาน อุปกรณ์ วัตถุดิบ 
สิ่งอ านวยความสะดวก และสนับสนุนในการผลิตของ
โรงงาน ในต าแหน่งหรือพื้นที่ที่เหมาะสม เพื่อให้                            
การด าเนินการ ผลิตมีความปลอดภัย ประหยัด และมี
ประสิทธิภาพสูงสุด 

2.5 วิเคราะห์ และสร้างแผนภูมิความสัมพันธ์
ของกิจกรรม  

 ความสัมพันธ์ของแต่ละกิจกรรม โดยใช้
คะแนนเป็นตัวแสดงระดับความสัมพันธ์ กิจกรรมใดมี
ความสัมพันธ์กันมาก ก็ ให้คะแนนความส าคัญ
ระดับสูง ในทางกลับกันกิจกรรมใดที่มีความสัมพันธ์
กันน้อย ก็ให้คะแนนความส าคัญระดับต่ า  

2.6 การศึกษากระบวนการผลิต ช้ินงาน
ตัวอย่าง 

 ช้ินงานตัวอย่าง แสดงดังภาพที่  1 ใน
กระบวนการพ่นสี ตั้งแต่การเตรียมช้ินงาน ไปจนถึง
การตรวจสอบขั้นสุดท้ายก่อนท่ีจะส่งมอบให้กับลูกค้า 
โดยมีกระบวนการผลิตทั้งหมด 9 กระบวนการ 

 1 การเตรียมชิ้นงานดิบ (Preparing part) 
เป็นกระบวนการตรวจสอบ และขัดบริเวณขอบ
ช้ินงานช้ินงานดิบที่ให้เรียบเนียน ป้องกันไม่ให้ช้ินงาน
ที่เป็นครีบ งานเสียรูป และเป็นรอยสเก็ด (Scratch) 
หลุดไปกระบวนการพ่นสี 

2 การท าความสะอาดช้ินงาน (Clean 
and air jetter) เป็นกระบวนการท าความสะอาด

ช้ินงานโดยการใช้น้ ายาท าความสะอาด และเครื่อง
เป่าลมในการท าความสะอาดเพื่อป้องกันสิ่งสกปรก
ต่าง ๆ เช่น เม็ดฝุ่น ขนผ้า เป็นต้น ติดเข้าไปกับตัว
ผิวช้ินงาน 

3 การโหลดช้ินงานขึ้นสายพานล าเลียง 
(Conveyor) เป็นการประกอบช้ินงานใส่จิ๊ก (Jig) เพื่อ
เตรียมไปยังกับกระบวนการก าจัดไฟฟ้าสถิต และ          
การพ่นสี 

4 การก าจัดไฟฟ้าสถิตบนผิวช้ินงาน (Air 
blow) เป็นกระบวนการก าจัดไฟฟ้าสถิตบนผิวช้ินงาน
โดยช้ินงานจะเคลื่อนที่ผ่านหุ่นยนต์ (Robot) อาศัย
แรงลมในการเป่าไอออไนเซอร์ ส าหรับเติมประจุ
ไฟฟ้าที่เป็นกลางเข้าไปบนผิวช้ินงาน เพื่อลดการดูด
สิ่งสกปรกของตัวช้ินงานเอง 

5 การพ่นสี (Paint) เป็นการพ่นสีลงไปที่
ตัวช้ินงานที่ผ่านการท าความสะอาดแล้ว โดยใน
กระบวนการนี้จะอาศัยหุ่นยนต์ Robot เข้ามาช่วยใน
การพ่นสี โดยพ่นทั้งหมด 3 ช้ันสี (3 Code) ดังนี้           
ไพรเมอร์ (Primer), เบส (Base) และเคลียร์ (Clear)  

6 การอบ (Baking part) เป็นกระบวนการที่
ท าให้ช้ินงานที่พ่นสีมีการแข็ง โดยช้ินงานจะเคลื่อนไป
ตามสายพานล าเลียง (Conveyor) ผ่านห้องอบที่ 1 เป็น
ห้องอบร้อน และห้องอบที่ 2 เป็นห้องพ่นแบบเย็น 

7  น า อ อ ก จ า ก ส า ย พ า น ล า เ ลี ย ง 
(Conveyor) และตรวจสอบช้ินงาน (Unload and 
inspection Part)  เป็นการน า เอา ช้ินงานที่ ผ่ าน
ห้องอบแล้วออกจากสายพานล าเลียง (Conveyor) 
และถอดออกจากจิ๊ก (Jig) และท าการตรวจสอบ
ช้ินงาน 

8 การขัดเงา และการบรรจุ (Polishing 
and packing)  เป็นกระบวนการในการปั่น เก็บ
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ผิวช้ินงานให้เรียบ และเคลือบผิวช้ินงานด้วยน้ ายาขัด
สีรถยนต์ และบรรจุลงในลังให้ครบตามจ านวน 

9 ตรวจสอบขั้ นตอนสุ ดท้ าย  ( Final 
inspection) การควบคุมคุณภาพ (Quality control) ท า
การตรวจสอบครั้งสุดท้ายของกระบวนการผลิตก่อนจะ
ส่งยังคลังสินค้า และส่งมอบกับลูกค้า 

 

 
ภาพที่ 1 ช้ินงานตัวอย่าง 

 

3. การศึกษา 
3.1 ผลการศึกษาก่อนการปรับปรงุ 

ความสูญเปล่าที่เกิดขึ้น ในกระบวนการ
ขนส่งและการตรวจสอบ (Unload and inspection) 
และกระบวนการขัดเงาและการบรรจุ (Polishing 
and packing) ในภาพที่ 2 แสดงพื้นที่ท่ีเกิดความสูญ
เปล่าซึ่งอธิบายได้ดังนี้  

1. พื้นที่ส าหรับจัดเก็บลังเปล่า และช้ันวาง
งานมีพื้นที่ติดกันท าให้พนักงานในกระบวนการขนส่ง
และการตรวจสอบ (Unload and inspection) มี
ระยะทางการขนย้ายจิ๊ก (Jig) ที่ไกล 

2 .  ง า น ดี  แ ล ะ ง า น ร อ ก า ร ขั ด เ ง า 
(Polishing) มีการจัดเก็บในพื้นที่เดียวกัน ซึ่งอาจเกิด
ความผิดพลาดในการท างาน คือ มีการน างานที่ยังไม่
การขัดเงา (Polishing) ส่งไปกระบวนการตรวจสอบ
ของการควบคุมคุณภาพ (Quality control) ได้ 

3. เส้นทางการขนย้ายงานมีลักษณะที่
ซับซ้อน และสูญเปล่า  

4 .  พื้ นที่ ส าหรับงานที่ รอการบรรจุ  
(Packing) มีการจัดเก็บที่ไม่เหมาะสม และสถานะ
งานไม่ชัดเจน เกิดความล้าช้าในการค้นหางานเพื่อจัดส่ง

 

 
รูปที่ 2 ผังการท างาน ก่อนปรับปรุง 
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3.1.1 การศึกษาเวลา 
3.1.1.1 การประมาณรอบการจับเวลา 

ก าหนดหน่วยของเวลาที่ศึกษา 
คือ วินาที (s) โดยประมาณรอบการจับเวลา คือ 10 
รอบ เนื่องจากเวลาการท างานในแต่ละรอบนั้น มี
เวลาน้อยกว่า 120 วินาที ด้วยวิธีการเมย์แท็ก 
(Maytag) โดยมีวิธีการดังนี้  

3.1.1.2 หาค่าพิสัย (R) จากสูตร 
𝑅 = 𝑋𝑚𝑎𝑥 − 𝑋𝑚𝑖𝑛          (2) 
โดยที่  
𝑋𝑚𝑎𝑥 คือ ค่าสูงสุดของข้อมูล  
𝑋𝑚𝑖𝑛 คือ ค่าต่ าที่สุดของข้อมูล  
 
 
 

3.1.1.3 หาค่าเฉลี่ย 𝑥̅ ได้จากสูตร  

𝑥̅ =
∑𝑥

𝑛
            (3) 

โดยที่   𝑥𝑖 คือ ค่าเฉลี่ยเลขคณิต 
 n  คือ จ านวนข้อมูลทั้งหมด  

3.1.1.4 หาค่า    
𝑅

𝑥
           (4) 

โดยที่   
 𝑅  คือ ค่าพิสัย 
 𝑥  คือ ค่าเฉลี่ย 
3.1.1.5 ตารางเมย์แท็ก (Maytag) 

น าค่าพิสัย และค่าเฉลี่ยที่ได้มา
หารกันจากนั้นน าผลลัพธ์ที่ ได้ ไปเปิดในตาราง                   
เมย์แท็ก (Maytag) แสดงดังตารางที่ 1 จะได้ค่า N 
(จ านวน ครั้งในการจับเวลาที่เหมาะสม) ที่ระดับความ
เชื่อมั่น 95% ค่าความคลาดเคลื่อน ±5%

ตารางที่ 1 ตารางเมย์แท็ก (Maytag) [9] 

𝑅

𝑋̅
 

ข้อมูลจากกลุม่ 
𝑅

𝑋̅
 

ข้อมูลจากกลุม่ 
𝑅

𝑋̅
 

ข้อมูลจากกลุม่ 
5 10 5 10 5 10 

0.1 3 2 0.42 52 30 0.74 162 93 
0.12 4 2 0.44 57 33 0.76 171 98 
0.14 6 3 0.46 63 36 0.78 180 103 
0.16 8 4 0.48 68 39 0.8 190 108 
0.18 10 6 0.5 74 42 0.82 199 113 
0.2 12 7 0.52 80 46 0.84 209 119 
0.22 14 8 0.54 86 49 0.86 18 125 
0.24 17 10 0.56 93 53 0.88 229 131 
0.26 20 11 0.58 100 57 0.9 239 138 
0.28 23 13 0.6 107 61 0.92 250 143 
0.3 27 15 0.62 114 65 0.94 261 149 
0.32 30 17 0.64 121 69 0.96 273 156 
0.34 34 20 0.66 129 74 0.98 284 162 
0.36 38 22 0.68 137 78 1 296 169 
0.38 43 24 0.7 145 83    
0.4 47 27 0.72 153 88    

 

จากกรณีศึกษาได้ก าหนดหน่วยของเวลา 
คือ วินาที (S) โดยประมาณรอบการจับเวลา คือ 10 
รอบ เนื่องจากเวลาการท างานในแต่ละรอบนั้น มี

เวลาน้อยกว่า 120 วินาที ตามวิธีการของเมย์แท็ก 
(Maytag)  พบว่ าการขนส่ งและการตรวจสอบ 
(Unload and inspection) พบว่า มีรอบการจับเวลา
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สูงสุดอยู่ที่ 27 รอบ และในกระบวนการขัดเงาและ
การบรรจุ (Polishing and packing) มีรอบการจับเวลา
สูงสุดอยู่ที่ 30 รอบ  

ดังนั้นในการวิจัยนี้ได้เลือกใช้การจับเวลา
ที่  30 รอบ เพื่อให้ ได้ระดับความเ ช่ือมั่น 95%                               
ค่าความคลาดเคลื่อน ±5% 

3.1.1.6 การจับเวลา 
การค านวณหารอบการจับเวลาที่

เหมาะสมเพื่อให้ได้ข้อมูลที่มีความน่าเช่ือถือ ที่ 95% 
คือ 30 รอบ จึงได้ท าการเก็บข้อมูลเวลาจริงของ                     
การท างานท้ัง 2 กระบวนการ โดยแบ่งตามงานย่อยท่ี
พนักงานได้รับ  

3.1.1.7 การหาค่าความคลาดเคลื่อน
ของข้อมูล 

หลังจากที่ได้ค่าเวลาแล้วน ามา
ค านวณเพื่อหาค่าคลาดเคลื่อนของข้อมูล (Relative 
accuracy) ในแต่ละงานย่อย โดยที่มีความเคลื่อน  

 

±5% ภายใน 95% นั่นหมายความว่าหาก ค านวณ
ผลลัพธ์ออกมามีค่ามากกว่า ±5% ต้องท าการเพิ่ม                           
ค่า n ออกไปเรื่อยๆ จนได้ความแม่นย าสัมพัทธ์ตาม
ต้องการเพื่อแสดงให้เห็นว่าข้อมูลของเวลาที่ได้มานั้น
เชื่อถือได้จริงโดยมีสูตร ดังนี้ 

ค่าความคลาดเคลื่อน  =  𝑍𝛼

2
(

𝜎

√(𝑛−1)
)  (5) 

โดยที ่

𝑍𝛼

2
(

𝜎

√(𝑛−1)
)     คื อ  ค่ า สั มประสิ ทธิ์                      

ความเช่ือมั่น (จากตารางการแจกแจงความน่าจะเป็น
แบบปกติมาตรฐาน) 

𝜎 คือ ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
n จ านวนของข้อมูลทั้งหมด 
ค่าความคลาดเคลื่อนของข้อมูลทั้ง 2 

กระบวนการ แสดงดังตารางที่ 2 และตารางที่ 3 
ตามล าดับ 

 
 

ตารางที่ 2 ค่าความคลาดเคลื่อนกระบวนการขนส่งและการตรวจสอบ (Unload and inspection) 

 

a s Confidence 95%

1 ถอดจ๊ิก (Jig) ออกจากช้ินงาน 0.95 0.475 1.96 0.38 5.39 0.14

2 เก็บจ๊ิก (Jig) รวมกันเตรียมเก็บ 0.95 0.475 1.96 0.24 5.39 0.09

3 เก็บจ๊ิก (Jig) ใส่ลังเพ่ือน าไปลอกสี 0.95 0.475 1.96 0.19 5.39 0.07

4 ติดป้าย (Tag) วันท่ีผลิตบนช้ินงาน 0.95 0.475 1.96 0.26 5.39 0.09

5 น าจ๊ิก (Jig) ท่ีใส่ลังไปเก็บในพ้ืนท่ีเก็บจ๊ิก (Jig) 0.95 0.475 1.96 3.27 5.39 1.19

6 พนกังานเดินไปเอาลังมาเตรียมใส่ช้ินงาน 0.95 0.475 1.96 0.68 5.39 0.25

1 การตรวจสอบช้ินงาน หลงัการพ่นสี 0.95 0.475 1.96 0.51 5.39 0.19

2 แยกงานป่ันนอ้ยข้ึนไปในสานพานล าเลียง 0.95 0.475 1.96 0.24 5.39 0.09

3 เก็บงานดีบรรจุลงลัง 0.95 0.475 1.96 0.24 5.39 0.09

4 ขนงานดีไปเก็บท่ีท้ายไลนผ์ลิต 0.95 0.475 1.96 0.85 5.39 0.31

5 แยกงานป่ันยากลงลัง 0.95 0.475 1.96 0.16 5.39 0.06

6 ย้ายงานป่ันยากในลัง ไปเก็บท้ายไลนผ์ลิต 0.95 0.475 1.96 0.52 5.39 0.19

7 ลงบันทึกรายงานการผลิต 0.95 0.475 1.96 3.71 5.39 1.35

ผู้ด
 ำเนิ

นง
ำน

กำ
รข

นส่
ง 

2
ผู้ด

 ำเนิ
นง

ำน
กำ

รข
นส่

ง 
2

ค ำอธิบำยกำรท ำงำน
ค่ำท่ีได้จำกกำรค ำนวณ

กำรค ำนวณหำค่ำควำมคลำดเคล่ือนของข้อมูลท่ี 95% +/-5% (Z - Tabel)

No.
( −  ) 

𝑍
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ตารางที่ 3 ค่าความคลาดเคลื่อนกระบวนการขัดเงาและการบรรจุ (Polishing and packing) 

 
 

3.1.1.8 การประเมินความเร็วในการ
ท างาน 

การค านวณหาเวลามาตรฐานของ
พนักงาน อาศัยการวิ เคราะห์ประเมินค่าอัตรา                      
การท างานแบบเวสติ้งเฮาส์ (Westinghouse) เป็น
เกณฑ์ในการประเมินความเร็ว และความช านาญใน
การท างาน โดยเกณฑ์คะแนน แสดงดังตารางที่ 4 

ค ะ แ น น ก า ร ป ร ะ เ มิ น อั ต ร า
ความเร็วของพนักงานกระบวนการขนส่งและ                   
ก า รต ร วจสอบ  ( Unload and inspection)  คื อ 
พนักงานคนที่ 1 มีค่าประเมินอัตราความเร็ว เท่ากับ 
0.27 ประสิทธิภาพในการท างาน 1.27% พนักงาน
คนที่ 2 มีค่าประเมินอัตราความเร็ว เท่ากับ 0.30 
ประสิทธิภาพในการท างาน 1.30%  

ค ะ แ น น ก า ร ป ร ะ เ มิ น อั ต ร า
ความเร็วของพนักงานกระบวนการขัดเงาและ                  
การบรรจุ  กระบวนการขัด เงาและการบรรจุ  
(Polishing and packing) คือ พนักงานคนที่ 1 มีค่า
ประเมินอัตราความเร็ว เท่ากับ 0.27 ประสิทธิภาพ                        
ในการท างาน 1.27% พนักงานคนที่ 2 มีค่าประเมิน
อัตราความเร็ว เท่ากับ 0.30 ประสิทธิภาพในการ
ท างาน 1.30% 

การให้คะแนนสามารถน ามา
ค านวณหาเวลาปกติ (Normal time) และเวลา
มาตรฐาน (Standard time) โดยก าหนดเวลาเผื่อ
ส าหรับบุคคล 5% เวลาเผื่อส าหรับความล่าช้า 5% 

a s Confidence 95%

1 ไปเอาลังจากพ้ืนท่ีเก็บลังมาเตรียมบรรจุงานดี 0.95 0.475 1.96 0.51 5.39 0.18

2 ตรวจสอบช้ินงานจากสายพานล าเลียง 0.95 0.475 1.96 0.26 5.39 0.10

3 การขัดเงา (Polishing) งานปัญหาเม็ดป่ันง่าย 0.95 0.475 1.96 13.82 5.39 5.03

4 ตรวจสอบช้ินงานหลังการขัดเงา (Polishing) 0.95 0.475 1.96 0.34 5.39 0.12

5 เรียงงานใส่ลังบรรจุ 0.95 0.475 1.96 0.26 5.39 0.09

6 ติดป้าย (Tag) การตรวจสอบ (Inspection) 0.95 0.475 1.96 0.80 5.39 0.29

7 ย้ายงานท่ีบรรจุครบ ส่งการควบคุมคุณภาพ 0.95 0.475 1.96 0.69 5.39 0.25

1 ไปเอาลังจากพ้ืนท่ีเก็บลังมาเตรียมบรรจุงานดี 0.95 0.475 1.96 0.51 5.39 0.18

2 ตรวจสอบช้ินงานจากสายพาล าเลียง 0.95 0.475 1.96 0.26 5.39 0.10

3 Polishing งานปัญหาเม็ดป่ันง่าย 0.95 0.475 1.96 10.21 5.39 3.71

4 ตรวจสอบช้ินงานหลังการขัดเงา (Polishing) 0.95 0.475 1.96 0.34 5.39 0.12

5 เรียงงานใส่ลังบรรจุ 0.95 0.475 1.96 0.26 5.39 0.09

6 ติดป้าย (Tag) การตรวจสอบ (Inspection) 0.95 0.475 1.96 0.80 5.39 0.29

7 ย้ายงานท่ีบรรจุครบ ส่งการควบคุมคุณภาพ 0.95 0.475 1.96 0.69 5.39 0.25

No. ค ำอธิบำยกำรท ำงำน
ค่ำท่ีได้จำกกำรค ำนวณ

กำรค ำนวณหำค่ำควำมคลำดเคล่ือนของข้อมูลท่ี 95% +/-5% (Z - Tabel)

ผู้ด
 ำเ

นิน
งำ

นก
ำร

ขัด
เง

ำ 
1

ผู้ด
 ำเ

นิน
งำ

นก
ำร

ขัด
เง

ำ 
2

( −  )  

 
𝑍
 

 



 

ปีท่ี 16 ฉบับท่ี 1 มกราคม – มิถุนายน 2565 - 140  -   Vol.16 No.1 January – June 2022 

ตารางที่ 4 องค์ประกอบต่าง ๆ ในการประเมินความเร็วตามวิธีของเวสติ้งเฮาส์ (Westinghouse) 

 
 

3.1.1.9 การค านวณหาเวลาปกติ 
(Normal time) 

ก า ร จั บ เ ว ล า  แ ล ะ ป ร ะ เ มิ น
ความเร็ วในการท างานของพนักงาน สามารถ
ค านวณหาค่า เวลาปกติของแต่ละงานย่อยโดยการน า
เวลาตัวแทนมาคูณกับค่าประเมินอัตราเร็วในการ
ท างานของพนักงานซึ่งมีสูตรการค านวณดังสมการที่ 1  

3.1.1.10 ก าหนดเวลาเผื่อ (Allowance 
time) 

ความต้ องการพนักงาน เ ช่น                                   
การพักเข้าห้องน้ า ความล้าจากการท างานหรือเกิด
การรอคอยงานต่าง ๆ เป็นต้น ซึ่งสภาพการท างานแต่
ละอย่ างเป็นสาเหตุของการใ ช้เวลาส่วนตัวไม่
เหมือนกัน ในการศึกษามีการพิจารณาดังนี้ 

 
 

1. เวลาเผื่อส าหรับส่วนบุคคล  
- เป็นเวลาเผื่อเพื่อให้พนักงานท า

กิจส่วนตัว  
- โดยทั่วไปแล้วจะอยู่ระหว่าง 4.5 

- 6.5% แต่ในอุตสาหกรรมทั่วไปมักก าหนดไว้ที่ 5% 
ของเวลาท างานท้ังหมด  

2. เวลาเผื่อความล่าช้าส าหรับ
งานนั้น  

วิ ธีการก าหนดค่า เผื่อส าหรับ
ความล่าช้า  

- การศึกษากระบวนการผลิต 
(Production study)  

-  ใ ช้ วิ ธี ก า ร สุ่ ม ง า น  ( Work 
sampling) 

 

0.15 A1 ช านาญสูงมาก 0.13 A1 ช านาญสูงมาก
0.13 A2 0.12 A2
0.11 B1 ดีมาก 0.1 B1 ดีมาก
0.08 B2 0.08 B2
0.06 C1 ดี 0.05 C1 ดี
0.03 C2 0.02 C2

0 D เฉล่ีย 0 D เฉล่ีย
-0.05 E1 พอใช้ -0.04 E1 พอใช้
-0.1 E2 -0.18 E2
-0.16 F1 ควรปรับปรุง -0.12 F1 ควรปรับปรุง
-0.22 F2 -0.17 F2

0.06 A ดีเย่ียม 0.04 A ดีเย่ียม
0.04 B ดีมาก 0.03 B ดีมาก
0.02 C ดี 0.01 C ดี

0 D เฉล่ีย 0 D เฉล่ีย
-0.03 E พอใจ -0.02 E พอใจ

-0.07 F ควรปรับปรุง -0.04 F ควรปรับปรุง

สภำพแวดล้อมในกำรท ำงำน (Condition) ควำมสม่ ำเสมอ (Consistency)

ทักษะ (Skill) ควำมพยำยำม (Effort)
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3.1.1.11 ค านวณหาเวลามาตรฐาน 
(Standard time; Std)  

หลังทราบเวลาปกติ (Normal 
time) และเวลาเผื่อ (Allowances time) น าเอาค่า
เวลาปกติมาค านวณหาเวลามาตรฐานของการท างาน
ได้ ดังนี ้

เวลามาตรฐาน = เวลาปกติ + ค่าเผื่อต่าง ๆ   (6) 

เวลามาตรฐานที่ค านวณได้ พบว่า                                  
ในกระบวนการขนส่งและการตรวจสอบ (Unload 
and Inspection) มี เวลามาตรฐานเฉลี่ย เท่ากับ 
115.18 วินาที และกระบวนการขัดเงาและการบรรจุ 
(Polishing and packing) มี เวลามาตรฐานเฉลี่ย 
เท่ากับ 208.20 วินาที แสดงดังตารางท่ี 5 

 
ตารางที่ 5 เวลามาตรฐานก่อนปรับปรุง 

 
 

3.2 การวิเคราะห์การไหลของกระบวนการ 
เวลามาตรฐานของการท างานในแต่ละ

งานย่อยแล้ว และได้ค านวณหาเวลาการท างานของ
กระบวนการแล้ว สามารถน ามาวิเคราะห์แผนภูมิ        
การไหลของกระบวนการ (Process flow charts) 

พบว่า มีกระบวนการด าเนินงาน 4 กระบวนการ        
ก า ร ขนย้ า ย  6  ก ร ะบวนกา ร  ก า ร รอคอย  4 
กระบวนการ การตรวจสอบ 1 กระบวนการ เวลาที่ใช้
ในการท างานทั้งหมด 424.31 วินาที และระยะทาง
ทั้งหมด 62 เมตร แสดงดังตารางท่ี 6 

 
 
 
 
 

1 2 1 2
64.26 98.31 155.43 138.96

Skill B1 (0.11) A1 (0.15) A1 (0.15) B1 (0.11)
Effort A1 (0.13) B1 (0.10) B1 (0.10) A1 (0.13)

Condition C (0.02) C (0.02) C (0.02) C (0.02)
Consistency C (0.01) B (0.03) B (0.03) C (0.01)

1.27 1.30 1.30 1.27
81.61 127.80 202.06 176.48

บุคคล 5% 5% 5% 5%
ล่าช้า 5% 5% 5% 5%

89.77 140.58 222.26 194.13
208.20

(Polishing and packing)
ผู้ด ำเนินกำร (Operator)
เวลำเฉล่ียบุคคล (Avg.T.)

เวลำเฉล่ีย (Avg.T.) 81.29

189.27

เวลำเผ่ือ

147.20

อัตรำ

ควำมเร็ว

Rating
เวลำปกติบุคคล (Nm.T.)

กระบวนกำร (Process)
กำรขนส่งและกำรตรวจสอบ 

กำ
รค

 ำน
วณ

หำ
เว

ลำ
มำ

ตร
ฐำ

น

เวลำปกติเฉล่ีย (Nm.T.Avg.) 104.71

(Unload and inspection)

เวลำมำตรฐำน (Std.T.)

เวลำมำตรฐำนเฉล่ีย 115.18

กำรขัดเงำและกำรบรรจุ 
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ตารางที่ 6 แผนภูมิการไหลของกระบวนการก่อนปรับปรุง 

 

กิจกรรม ปัจจุบัน ลดลง
กำรด ำเนินงำน 4

กำรขนส่ง 6

กำรรอคอย 4

กำรตรวจสอบ 1

กำรเก็บรักษำ
ระยะทำง (เมตร) 55

เวลำ (นำที) 424.31

รวม
หมำยเหตุ

1. ตรวจสอบช้ินงำน 7.4 -

2. บรรจุงำนดีลงลัง 4.1 0.5

3. ขนย้ำยไปพ้ืนท่ีรองำนดี 33.9 9

4. ติดป้ำย (Tag)  /ส่งกำรควบคุมคุณภำพ 

(Quality control)
4.2 3

5. ปล่อยงำนกำรขัดเงำ (Polishing) ข้ึน

สำยพำนล ำเลียง (Conveyor)
96.71 -

6. กำรขัดเงำ (Polishing) 26.5 13

7. ติดป้ำย (Tag)  /ส่งกำรควบคุมคุณภำพ 

(Quality Control)
- -

8. รอติดป้ำย (Tag) /กำรควบคุมคุณภำพ 

(Quality control)
4 0.5

9. เก็บงำนกำรขัดเงำ (Polishing) ยำก ลงลัง 26.5 9

10. ขนย้ำยไปท้ำยไลน์ผลิต - -

11. รอกำรขัดเงำ (Polishing) 26.5 9

12. ขนไปกำรขัดเงำ (Polishing) 165.3 -

13. Polishing งำน - -

14. รอติดป้ำย (Tag)  /ส่งกำรควบคุม

คุณภำพ (Quality control)
29.2 11

15. รอกำรตรวจสอบ (Inspection)   /ส่ง

กำรควบคุมคุณภำพ (Quality control)

รวม 424.31 55 4 6 4 1

แผนภูมิกำรไหลของกระบวนกำร (Process flow charts)

แผนภูมิหมำยเลข 31012022 แผ่นท่ี 2
สรุปผล

หลังปรับปรุง

กิจกรรม : กำรขนส่งและกำรตรวจสอบ 

(Unload and inspection) - กำรขัดเงำ 

(Polishing) วีธีกำรท ำงำน : ปัจจุบัน

สถำนท่ี : Paint section                         

 พนักงำน                 เวลำ

บันทึกโดย Yothin Namsoros                

วันทีอนุมัติโดย   วันท่ี 31/01/2022

ต้นทุน :          

ค่ำแรง    ค่ำวัสดุ

ค ำอธิบำย เวลำ (วินำที)
ระยะทำง

 (เมตร)

สัญลักษณ์
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3.3 การหาเวลามาตรฐานหลังการปรับปรุง 
การปรับปรุงผังการผลิตใหม่ ได้มีการหา

เวลามาตรฐานหลังการปรับปรุงเพื่อให้ทราบถึงค่า
เ วลาที่ เ ปลี่ ยนไปของกระบวนการ พบว่ า  ใน
กระบวนการขนส่งและการตรวจสอบ (Unload and 

inspection) มีเวลามาตรฐานเฉลี่ย เท่ากับ 90.83 
วินาที  และกระบวนการขัดเงาและการบรรจุ  
(Polishing and packing) มี เวลามาตรฐานเฉลี่ ย 
เท่ากับ 202.67 วินาที แสดงดังตารางท่ี 7 

 
ตารางที่ 7 เวลามาตรฐานหลังปรับปรุง 

 
 

เวลามาตรฐานหลังปรับปรุงกระบวนการ
สามารถวิเคราะห์แผนภูมิการไหลของกระบวนการ 
เพื่ออธิบายเกี่ยวกับการลดการเคลื่อนย้าย และ                  
การรอคอยงาน แสดงดังตารางท่ี 8 

จากตารางที่  8 การวิเคราะห์แผนภูมิ                  
การไหลของกระบวนการหลังปรับปรุง พบว่า มี

กระบวนการด าเนินงาน 6 กระบวนการ การขนย้าย 
5  กระบวนการ  การรอคอย 1 กระบวนการ                         
การตรวจสอบ 1 กระบวนการ เวลาที่ใช้ในการท างาน
ทั้งหมด 447.21 วินาที และระยะทางทั้งหมด 45 
เมตร 

1 2 1 2

37.20 90.69 151.52 135.05

Skill B1 (0.11) A1 (0.15) A1 (0.15) B1 (0.11)

Effort A1 (0.13) B1 (0.10) B1 (0.10) A1 (0.13)

Condition C (0.02) C (0.02) C (0.02) C (0.02)

Consistency C (0.01) B (0.03) B (0.03) C (0.01)

1.27 1.30 1.30 1.27

47.24 117.90 196.98 171.51

บุคคล 5% 5% 5% 5%

ล่าช้า 5% 5% 5% 5%

51.97 129.69 216.67 188.66

กำ
รค

 ำน
วณ

หำ
เว

ลำ
มำ

ตร
ฐำ

น

กระบวนกำร (Process)
กำรขนส่งและกำรตรวจสอบ กำรขัดเงำและกำรบรรจุ 

(Unload and inspection) (Polishing and packing)

ผู้ด ำเนินกำร (Operator)

เวลำเฉล่ียบุคคล (Avg.T.)

เวลำเฉล่ีย (Avg.T.) 63.95 143.29

อัตรำ

ควำมเร็ว

Rating

เวลำปกติบุคคล (Nm.T.)

เวลำปกติเฉล่ีย (Nm.T.Avg.) 82.57 184.24

เวลำเผ่ือ

เวลำมำตรฐำน (Std.T.)

เวลำมำตรฐำนเฉล่ีย 90.83 202.67
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ตารางที่ 8 แผนภูมิการไหลของกระบวนการหลังปรับปรุง 

 
 

4. สรุปผลการวิจัย 
การศึกษานี้จัดท าขึ้นเพื่อแก้ไขการปรับปรุง

ก ร ะ บ วน ก า ร ผ ลิ ต เ พื่ อ ล ด คว า ม สูญ เ ป ล่ า ใน
อุ ต ส าหกร รมการผลิ ต ช้ิ นส่ วนย านยนต์ จ าก                                
การรวบรวมข้อมูล และวิเคราะห์ข้อมูลดังกล่าว

ข้างต้นได้ผลลัพธ์ ดังนี้ 
4.1 การประมาณรอบการจับเวลาเริ่มต้น 

จากการค านวณ และวิเคราะห์ด้วยวิธีการเมย์แท็ก 
(Maytag) พบว่า เพื่อให้ได้ค่าความเช่ือมั่นของข้อมูล
ที่ 95% ±0.5% ได้เลือกจ านวนครั้งในการเก็บข้อมูล 
30 รอบ 

กิจกรรม ปัจจุบัน ลดลง

กำรด ำเนินงำน 4 -2

กำรขนส่ง 6 1

กำรรอคอย 4 3

กำรตรวจสอบ 1 0

กำรเก็บรักษำ

ระยะทำง (เมตร) 62 17

เวลำ (วินำที) 424.31 -22.9

รวม

หมำยเหตุ

1. ตรวจสอบช้ินงำน 7.4 -

2. บรรจุงำนดีลงลัง 4.1 0.5

3. ขนย้ำยไปพ้ืนท่ีงำนดี 33.9 13

4. รอติดป้ำย (Tag) - -

5. ปล่อยงำนกำรขัดเงำ (Polishing) ข้ึนสำยพำน

ล ำเลียง (Conveyor)
4.2 3

6. กำรขัดเงำ (Polishing) 96.7 -

7. รอติดป้ำย (Tag) 30 -

8. ส่งกำรควบคุมคุณภำพ (Quality control) 29.2 15

9. เก็บงำนกำรขัดเงำ (Polishing) ยำก ลงลัง 4 0.5

10. ขนย้ำยไปพ้ืนท่ีรองรับกำรขัดเงำ (Polishing) 13.2 5

11. กำรขัดเงำ (Polishing) งำน 165.3 -

12.ติดป้ำย (Tag) งำนดี + กำรขัดเงำ (Polishing) 30 -

13. ส่งกำรควบคุมคุณภำพ (Quality control) 29.2 8

รวม 447.21 45 6 5 1 1 0

ค ำอธิบำย เวลำ (วินำที)
ระยะทำง

 (เมตร)

สัญลักษณ์

สถำนท่ี : Paint section                          

พนักงำน                 เวลำ

45

447.2

บันทึกโดย Yothin Namsoros วันที 31/02/2022

อนุมัติโดย วันท่ี 31/01/2022

ต้นทุน :          

ค่ำแรง    ค่ำวัสดุ

แผนภูมิกำรไหลของกระบวนกำร (Process flow charts)

แผนภูมิหมำยเลข 3101202202 แผ่นท่ี 2
สรุปผล

หลังปรับปรุง

กิจกรรม : กำรขนส่งและกำรตรวจสอบ (Unload 

and inspection) - กำรขัดเงำ (Polishing)   วีธี

กำรท ำงำน : หลังปรับปรุง

6

5

1

1

+22.9

+2
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4.2 ผลการจับเวลา เพื่อค านวณหาเวลา
มาตรฐานก่อนปรับปรุง โดยอาศัยการประเมินอัตรา
การท างานแบบวิธีของเวสติ้งเฮาส์ (Westinghouse) 
ได้ผลลัพธ์ คือ กระบวนการขนส่งและการตรวจสอบ 
(Unload and inspection) มีเวลามาตรฐานเฉลี่ย 
เท่ากับ 115.18 วินาที และกระบวนการขัดเงาและ
การบรรจุ (Polishing and packing) มีเวลามาตรฐาน
เฉลี่ย เท่ากับ 208.20 วินาที 

4.3 การวางผัง และปรับปรุงกระบวนการ
ผลิต ค านวณหาเวลามาตรฐาน ได้ผลลัพธ์  คือ 
กระบวนการขนส่งและการตรวจสอบ (Unload and 
inspection) มีเวลามาตรฐานเฉลี่ย เท่ากับ 90.83 
วินาที ลดลงจากเดิม 24.35 วินาที (21.14%) และ
กระบวนการขัดเงาและการบรรจุ (Polishing and 
packing) มีเวลามาตรฐานเฉลี่ย เท่ากับ 202.67 
วินาที ลดลงจากเดิม 5.53 (2.65%)  

4. 4 แ ผ น ภู มิ ก า ร ไ ห ล ก่ อ น ป รั บ ป รุ ง
กระบวนการ พบว่า พบว่า มีกระบวนการด าเนินงาน 
4 กระบวนการ การขนย้าย 6 กระบวนการ การรอคอย 
4 กระบวนการ การตรวจสอบ 1 กระบวนการ เวลาที่
ใช้ในการท างานท้ังหมด 424.31 วินาที และระยะทาง
ทั้งหมด 62 เมตร 

4.5 แผนภูมิการไหลหลังปรับปรุงกระบวนการ 
พบว่า มีกระบวนการด าเนินงาน 6 กระบวนการ เพิ่มขึ้น
จากเดิม 2 กระบวนการ การขนย้าย 5 กระบวนการ 
ลดลงจากเดิม 1 กระบวนการ การรอคอย 1 
กระบวนการ  ลดลงจากเดิ ม  3  กระบวนการ                                    
การตรวจสอบ 1 กระบวนการ เวลาที่ใช้ในการท างาน
ทั้งหมด 447.21 วินาที เพิ่มขึ้นจากเดิม 22.90 วินาที 
และระยะทางทั้งหมด 45 เมตร ลดลงจากเดิม 17 
เมตร 
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