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    The purpose of this research was to increase the labor productivity in bakery 
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pm. increase 25.48 % ,the labor productivity of the mixing cake unit at 5 am. increase 
15.39 % and  the labor productivity of the baking product unit increase 27.45 %  
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บทที่ 1 
 

บทนํา 
 
1.1.ที่มาและความสาํคัญของปญหา 
 

บริษัทตัวอยางทาํการผลิตผลิตภัณฑจําพวกเบเกอรี่ เครื่องดื่ม รวมถงึอาหารอื่น ๆ โดยเฉพาะ
จําพวกเบเกอรี่ซึ่งเปนที่รูจักกันในสนิคาระดับ Premium ซึ่งผลิตสนิคาคุณภาพออกสูตลาดมาโดย
ตลอด  และปจจบุันความตองการสินคาเพิ่มข้ึนมากจึงไดมกีารการขยายกําลังการผลิตโดยสราง
โรงงานใหม  และเพิ่มกาํลังการผลิตของโรงงานเดิมใหมากขึ้นเพื่อสนองความตองการของผูบริโภคซึ่งมี
มากขึ้นตามลาํดับ  การดําเนนิธุรกิจในปจจุบนันัน้มกีารแขงขันกนัมากขึ้นแมแตองคกรที่เปนผูนําใน
การผลิตผลิตภัณฑประเภทเดียวกนัก็ตาม ก็ตองมกีารปรับปรุงการผลิตอยางตอเนือ่ง  ไมวาจะเปน
ดานรูปแบบของผลิตภัณฑ  เทคโนโลยีที่ใชในการผลิต และเพื่อรองรับภาวะการแขงขันทีเ่ขมขนขึน้การ
ลดคาใชจายจงึเปนสิง่ที่จําเปน  การลดคาใชจายทาํไดหลายวิธ ี  เชน โดยวิธีการเพิ่มผลผลิตทางดาน
แรงงานคือใชประโยชนจากแรงงานทีม่ีอยูใหเกิดประสิทธิภาพมากขึ้น จะทําใหตนทนุการผลิตลดลง
และมีความสามารถในการแขงขันมากขึน้ 

บริษัทตัวอยางไดผลิตสินคาตามสั่งซึง่มีผลิตภัณฑหลากหลายชนิดและในปริมาณที่แตกตาง
กันออกไปในแตละชนิดในแตละวัน  ปริมาณการผลิตไดถูกกําหนดโดยฝายวางแผน สวนกําลงัการผลิต
และการจัดสรรทรัพยากรไมวาจะเปน เครือ่งจักร กําลงัคน เปนหนาที่ของฝายผลติ  ซึ่งประสบปญหา
การใชทรัพยากรไมเกิดประโยชนเทาที่ควรเนื่องจากการผลิตที่มีความยืดหยุนสูงในดานปริมาณการ
ผลิตทําใหเปนการยากที่จะกาํหนดงานอยางเฉพาะเจาะจงใหกบัพนักงานแตละคน  การจัดสรรงานที่
ไมมีประสิทธภิาพเทาที่ควรทําใหเกิดการรอคอย เชนการมีของกองอยูเพื่อรอเขากระบวนการถัดไป 
เนื่องจากกระบวนการถัดไปใชเวลามาก งานที่สงมาจึงตองรอใหงานที่ทาํกอนหนาเสร็จเสียกอน เรียก
เวลาเหลานี้วาเวลาไรประสิทธิภาพ ซึ่งจากการเก็บขอมูลเบื้องตนในระยะเวลา 2 เดือน ตั้งแตตนเดือน
เมษายน ถงึสิ้นเดือนพฤษภาคม 2545 พบวา  มีเวลาไรประสิทธิภาพเกิดขึน้เฉลี่ยในหนวยขนมปง
ประมาณ 27 เปอรเซ็นต    และเก็บขอมูลในระยะเวลา 2 เดือน ตั้งแตตนเดือนตุลาคม ถงึสิน้เดือน
พฤศจิกายน 2545 พบวามเีวลาไรประสิทธิภาพเกิดขึน้ในหนวยเตาอุโมงค 65 เปอรเซ็นต  หนวยขนม
เปยะ 28 เปอรเซ็นต หนวยตีเคกกะ 20 :00 น. 37 เปอรเซ็นต หนวยตีเคกกะ 5: 00น. 24 เปอรเซ็นต 
และหนวยขนมอบ 69 เปอรเซ็นต  นอกจากนั้นยังเกิดการทาํงานที่ไมเทากันของคนในแตละจุดงานใน
หนวยนั้น  



 

 

2

 

 ในการศึกษาครั้งนี้ไดสนใจที่งานการผลิตในแผนกผลิต 2 คือหนวยขนมปง หนวยเตาอุโมงค หนวย
ขนมเปยะ  หนวยตีเคก และหนวยขนมอบซึ่งสามารถแสดงความสมัพันธของแผนกผลิต 2 กับแผนก
อ่ืนๆ  ดังรูปที ่1.1  แผนกผลติ 2 นี้ครอบคลุมต้ังแตหนวยเตรียมสวนผสมวัตถุดิบ  หนวยตีเคก  หนวย
เตาอุโมงค  หนวยขนมปง  หนวยขนมเปยะ  หนวย frozen หนวยขนมอบ  หนวยสวนผสมวัตถุดบิและ
หนวยหองลาง  โครงสรางของหนวยตาง ๆ ของแผนกผลิต 2 ดังแสดงในรูปที ่ 1.2  แผนกนี้มพีนกังาน
ประมาณ 200 คนโดยแบงเปน 2 สวนคือ สวนทําการผลิตไดแกหนวยขนมปง หนวยเตาอุโมงค  หนวย
ขนมเปยะ หนวยตีเคก หนวยขนมอบและหนวย FROZEN  สวนสนับสนนุการผลิต มีหนวยหองลาง 
หนวยสวนผสมวัตถุดิบ        
 

จากการรวบรวมปญหาเบื้องตนของแผนกผลิต 2 สามารถอธิบายเปนขั้นตอนไดดงัตอไปนี ้
1. ทําการศึกษาเวลาที่ใชในการทํางานในแตละกิจกรรม จํานวนเครื่องจักร จํานวนคนที่

ทํางานในแตละผลิตภัณฑของหนวยขนมปง หนวยเตาอุโมงค หนวยขนมเปยะ หนวยตี
เคกกะ 20: 00 น. หนวยตเีคกกะ 5:00น. และหนวยขนมอบ จากรายงานการผลิตของ
หนวยดังกลาวตั้งแตวันที่ 1 เมษายน 2545 ถึงวนัที่ 31 พฤษภาคม 2545  พบวามีเวลาที่
ไมไดมีการทํางานเกิดขึ้น 

2. คํานวณหาเวลาไรประสิทธภิาพที่เกิดขึ้นในหนวยขนมปง   หนวยเตาอุโมงค     หนวยขนม
เปยะ  หนวยขนมอบ หนวยตีเคกกะ 20:00น. หนวยตีเคกกะ 05:00น. และหนวยขนมอบ 
โดยรวบรวมเวลาทีพ่นกังานใชในการทํางานตาง ๆ เชนการตีผสม การตัก การขึ้นรูป การ
นําขนมเขาออกจากเตา แลวก็เปรียบเทียบเวลาที่ใชในการทํางานดังกลาวกับชั่วโมง
แรงงานทีม่ีอยูวันนั้นคาํนวณหาเวลาเปอรเซ็นตเวลาไรประสิทธิภาพของหนวยขนมปง ที่
เกิดขึ้นตั้งแตวนัที ่1 เมษายน 2545 ถึงวนัที่ 31 พฤษภาคม 2545 เวลาไรประสิทธิภาพของ
หนวยขนมปง (ดังแสดงในตาราง ก.1 ภาคผนวก ก).  และคํานวณหาเวลาเปอรเซน็ตเวลา
ไรประสิทธิภาพของหนวยขนมปง ที่เกิดขึ้นตั้งแตวันที ่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวนัที ่ 30 
พฤศจิกายน 2545 เวลาไรประสิทธิภาพของหนวยเตาอุโมงค (ดังแสดงในตาราง ข.1 
ภาคผนวก ข.)   เวลาไรประสิทธิภาพของหนวยขนมเปยะ (ดังแสดงในตาราง ค.1 
ภาคผนวก ค.)  เวลาไรประสิทธิภาพของหนวยตีเคกกะ 20:00 น. และกะ 5: 00 น. (ดัง
แสดงในตาราง ง.1 และ ง.2 ภาคผนวก ง. ตามลําดับ)   เวลาไรประสิทธิภาพของหนวย
ขนมอบ (ดังแสดงในตาราง จ.1 ภาคผนวก จ.)  
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3. จัดทํากราฟแสดงเปอรเซ็นตเวลาไรประสิทธิภาพที่เกิดขึ้นในหนวยขนมปง หนวยเตา
อุโมงค หนวยขนมเปยะ  หนวยขนมอบ หนวยตีเคกกะ 20:00น. หนวยตีเคกกะ 05:00น. 
และหนวยขนมอบ ดังแสดงในรูปที่ 1.3-1.8  

เวลาไรประสิทธิภาพ คือ เวลาที่ไมไดทาํอะไรและไมเกิดผลผลิตใด ๆ ในการดําเนนิการผลิต 
การคนหาเวลาไรประสิทธิภาพเพื่อที่จะไดพยายามขจัดทิ้งไป ผลทีต่ามมาก็คือการเพิ่มผลผลิตเพราะ
ไดขจัดความสูญเสียทิง้ไป  นั่นหมายความวาในการศึกษานี้อาจนําไปสู การปรับปรุงแกไขปญหาผลิต
ภาพแรงงานโดยแบงไดเปน 3 ลักษณะตามปริมาณการผลิต ไดแก ปริมาณการผลติมาก  ปริมาณการ
ผลิตปานกลางและปริมาณการผลิตนอย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.1 ความสัมพนัธของแผนกผลิต 2 กับแผนกอืน่ ๆ 
 

 
 





 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.3 เวลาไรประสิทธิภาพของหนวยขนมปง 
 จากรูปที ่ 1.3 เวลาไรประสิทธิภาพในแตละวันเกิดขึ้นไมเทากัน โดยเฉลี่ยของหนวยขนมปงคือ 
27.25 เปอรเซ็นต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่  1.4 เวลาไรประสิทธิภาพของหนวยเตาอุโมงค 
 ผลิตผลิตภัณฑในหนวยเตาอุโมงคไมไดมีการผลิตทุกวนั เวลาไรประสิทธิภาพจึงไมไดเปนไป
แบบตอเนื่อง เวลาไรประสิทธิภาพโดยเฉลีย่ของหนวยเตาอุโมงค คือ 65.40 เปอรเซ็นต 
 
 

 เวลาไรประสิทธิภาพในหนวยขนมปง
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รูปที่  1.5 เวลาไรประสิทธิภาพของหนวยขนมเปยะ 

 ผลิตผลิตภัณฑในหนวยขนมเปยะไมไดมกีารผลิตทุกวนั เวลาไรประสิทธิภาพจึงไมไดเปนไป
แบบตอเนื่อง เวลาไรประสิทธิภาพโดยเฉลีย่ของหนวยขนมเปยะ คือ 28.27 เปอรเซ็นต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.6 เวลาไรประสิทธิภาพของหนวยตีเคกกะ 20:00น. 

เวลาไรประสิทธิภาพของหนวยขนมเปยะ
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จากรูปที ่1.6 จะเหน็วาเวลาไรประสิทธิภาพจะมีลกัษณะเปนวัฏจักร เวลาไรประสิทธิภาพจะ
มากวันพุธเนื่องจากมีการผลิตนอยและเวลาไรประสิทธิภาพจะนอยชวงวันจนัทรและอังคารเพราะมี
การผลิตมาก เวลาไรประสิทธิภาพโดยเฉลีย่ของหนวยตีเคกกะ 20:00 น. คือ  36.54 เปอรเซ็นต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.7 เวลาไรประสิทธิภาพของหนวยตีเคกกะ 5:00น. 
 จากรูปที ่ 1.7 เวลาไรประสิทธิภาพในแตละวันไมเทากัน โดยเฉลี่ยของหนวยตีเคกกะ 5:00 น. 
คือ 23.59 เปอรเซ็นต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.8 เวลาไรประสิทธิภาพของหนวยขนมอบ 
 จากรูปที่ 1.8 เวลาไรประสิทธิภาพในแตละวันไมเทากัน      โดยเฉลี่ยเวลาไรประสิทธิภาพของ
หนวยขนมอบ คือ 68.81 เปอรเซ็นต 

เวลาไรประสิทธิภาพของหนวยตีเคกกะ 5:00 น .
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1.2 วัตถุประสงคของงานวิจัย 
 เพื่อเพิม่ผลิตภาพทางดานแรงงานในโรงงานเบเกอรี ่
 
1.3 ขอบเขตของงานวิจัย 

ทําการศึกษาวจิัยในแผนกผลิต 2  
 
1.4 ขั้นตอนของการดําเนินงานวิจัย 

1. สํารวจงานวิจยัและคนความทฤษฎีที่เกีย่วของ 
2. ศึกษากระบวนการผลิตในแผนกผลิต 2  
3. ศึกษาวเิคราะหกิจกรรมและการใชทรัพยากรในการทํางาน 
4. วิเคราะหหาเวลาไรประสิทธภิาพ 
5. หาแนวทางแกไขปรับปรุงเพื่อเพิ่มผลิตภาพทางดานแรงงาน 
6. ทําการแกไขปรับปรุง 
7. ประเมินผลการปรับปรุง 
8. อภิปรายและสรุปผลการศึกษา 
9. จัดทําวิทยานพินธฉบับสมบูรณ 

 
1.5 ผลที่คาดวาจะไดรับ 

1. ผลิตภาพทางดานแรงงานเพิ่มข้ึน 
2. บริษัทมีความสามารถในการแขงขันมากขึน้ 

 
 
 
 
 
 



1.6 ขั้นการดําเนินงานวจิัยในแตละขั้นตอน 
 

การดําเนินงาน 
เม.ย. 
2545 

พ.ค. 
2545 

มิ.ย. 
2545 

ก.ค. 
2545 

ส.ค. 
2545 

ก.ย. 
2545 

ต.ค. 
2545 

พ.ย. 
2545 

ธ.ค. 
2545 

ม.ค. 
2546 

ก.พ. 
2546 

มี.ค. 
2546 

 
สํารวจงานวิจยัและคนความทฤษฎีที่เกีย่วของ 
ศึกษากระบวนการผลิตในแผนกผลิต 2  
ศึกษาวเิคราะหกิจกรรมและการใชทรัพยากรในการทํางาน 
วิเคราะหหาเวลาไรประสิทธภิาพ 
หาแนวทางแกไขปรับปรุงเพื่อเพิ่มผลิตภาพทางดานแรงงาน 
ทําการแกไขปรับปรุง 
ประเมินผลการปรับปรุง 
อภิปรายและสรุปผลการศึกษา 
จัดทําวิทยานพินธฉบับสมบูรณ 
 

            

 
 
 



บทที่ 2 
 

ทฤษฎี และงานวิจัย 
 
2.1 ทฤษฎทีี่ใชในงานวิจยั 
 

2.1.1 การศึกษาการทํางาน (วันชยั ,2543) 
 

ความหมายของการศึกษาการทํางาน 
การศึกษาการทํางาน คือ การศึกษาวิธ(ีMethod Study) และการวัดผลงาน (Work 

Measurement) ซึ่งใชในการศึกษากระบวนการทํางานและองคประกอบตาง ๆ เพื่อปรับปรุงการทาํงาน
ใหดีขึ้น และใชประโยชนดานการพัฒนามาตรฐานของการทาํงานและเวลาทํางาน  รวมไปถงึการใช
เปนเครื่องมือในการพัฒนาสงเสริมจูงใจบคุลากร นาํไปสูการเพิม่ผลผลิต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 พัฒนาวิธีการทํางานที่ดีกวา        กําหนดเวลามาตรฐาน 
 
พัฒนามาตรฐานวิธีการทํางาน          กําหนดแผนงานสงเสริมเงินจงูใจ 
 
 

ฝกอบรมวิธีการทํางาน 
 

การเพิม่ผลผลิต 
 

รูปที่ 2.1  การศึกษาการทาํงาน 

การศึกษาการทํางาน 
(Work Study) 

การศึกษาวิธี 
(Method Study) 

การวัดผลงาน 
(work Measurement) 
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ขั้นตอนของการศึกษาการทาํงาน 
 

1. การเลือกงาน 
กิจกรรมที่จะทาํการศึกษาการทํางานมีมากมาย ดังนัน้การจะใชประโยชนจากการศึกษาการ

ทํางานไดอยางเต็มที่คือ  การรูจักดําเนินการศึกษาการทาํงานที่จะมีความสําคญัและมีความจําเปน
อยางเรงดวนกอน  ในขณะเดียวกนัก็ปองกันการเสียเวลาในการศึกษาการทาํงานซึง่อาจจะไม
กอใหเกิดผลดตีอองคกร  กิจกรรมการศกึษาการทาํงานเปนกิจกรรมตอเนื่อง เพราะความสูญเสียใน
องคกรไมวาเปนองคกรที่เปนหนวยผลิตหรือหนวยบริการมีอยูในรูปแบบตาง ๆ  และตองการขจัดทิง้ไป  
รวมทัง้ตองการการพัฒนาระบบงานอยางตอเนื่อง  การแกไขปญหาของงานหนึ่งอาจจะมีผลทาํใหไม
ตองเสียเวลาในการแกปญหาของงานอกีหลาย ๆ งานก็ได  การกาํหนดความกอนหลงัของงานที่จะ
เลือกทาํ จงึเปนขั้นตอนแรกของการศึกษาการทาํงาน  
 

2. การบันทกึงาน 
หรือการเก็บขอมูลการทาํงานเพื่อใชในการวิเคราะหหาความบกพรองและสาเหตุความ

บกพรอง  เปนงานขัน้ตอนตอจากการเลือกงาน  ถาเรามีวิธกีารในการบันทึกงานที่เลือกจะศกึษา  ทาํ
ใหเขาใจปญหาและสาเหตุของปญหาไดงาย การวิเคราะหปญหาจะตรงประเด็นและงายตอการเขาใจ
ถึงปญหาที่แทจริงของงาน  ชวยใหสามารถพัฒนาวธิีการทํางานที่ดีกวา  และกําหนดมาตรฐานของ
งานเพื่อใชประโยชนตอไป  การบันทึกงานจึงเปนขั้นตอนพืน้ฐานที่ขาดไมได  การบนัทกึที่เปนสวนของ
ขอมูลที่เปนจริงและสมบูรณเทานั้นจึงจะใชประโยชนได  ถาบนัทกึงานมาไมถูกตองและไมครบถวน
บริบูรณ  อาจจะทําใหการวิเคราะหผิดไป  และการปรับปรุงพัฒนาวิธีการทํางานไมไดผล 
 

3. การวิเคราะหงาน 
การวิเคราะหงานเปนขั้นตอนที่ชวยใหเขาใจปญหาและเกิดแนวคิดในการแกไขปญหา  เทคนิค

ที่ใชในการวิเคราะหงานคือ เทคนิคการตั้งคําถาม  เทคนิคการแบงแยกความสาํคัญของปญหา  และ
เทคนิคการแบงแยกประเภทของงาน  ถาตัง้คําถามกับกจิกรรมตาง ๆ ที่บันทึกมาได  เราจะไดคําตอบที่
เปนแนวทางในการปรับปรุงแกไขระบบงาน  และชวยใหกําหนดทางเลือกใหม ซึ่งจะชวยใหเกิดวธิีการ
ทํางานที่ดีกวา  การแบงแยกความสาํคัญของปญหา  ทําใหสามารถแยกแยะกระบวนวิธีการทํางานวา
ขั้นตอนใดเปนหัวใจของปญหาและจะปรับปรุงแกไขปญหาใหไดวธิกีารที่ดีขึ้น  โดยกําหนดแกไขปญหา
ที่สงผลกระทบมากกอน  สวนการแบงแยกประเภทของงานทาํใหรูวางานใดเปนงานประเภทที่ตัดได  
หรือสมควรขจัดทิ้ง  งานใดควรจะปรับปรุงใหเหมาะสมขึ้น 
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4. การปรับปรุงงาน 
การปรับปรุงงานจะอาศัยเทคนิคการ ละ ลด รวบงาน เพื่อปรับปรุงใหมีขั้นตอนที่มีความ

ซับซอนยุงยากนอยลง ลดงานที่ไมจําเปนและตัดลดความสูญเสียตาง ๆ จากการกาํหนดรูสวนงานที่เรา
เรียกวาเวลาไรประสิทธิภาพ(เวลาที่ไมไดทําอะไรและไมเกิดผลผลิตใด ๆ ในการดําเนนิการผลิต)  และ
เวลาสวนเกิน(เวลาที่ใชไปในการทาํงานแตไมเกิดผลงานอะไร)  รวมทัง้การกําหนดแหลงที่มาของความ
สูญเสีย  การปรับปรุงงานจงึเปนขัน้ตอนที่นาํมาซึ่งวิธีการทํางานที่มีประสิทธิภาพสูงขึ้น   
 

5. การเปรียบเทียบประเมินผลการปรับปรุงการทํางาน  
ในขั้นตอนการเปรียบเทียบประเมินผล  การปรับปรุงงานจะเปนขั้นตอนที่เกี่ยวของกับการ

วัดผลงาน  โดยทั่วไปจะตองทําการวัดผลงานของวิธีการทํางานเดิมกอน โดยมีเกณฑการวัดผลงาน  ซึง่
อาจจะเปนเวลาทาํงาน  ระยะทางที่ตองเดินทางจาํนวนขึ้นตอนทีท่ํา  ผลผลิตที่ได  อัตราผลติภาพ 
(Productivity Index) ฯลฯ และโดยการวัดผลงานในระบบเดียวกนั  เราจะสามารถประเมนิผลการ
ปรับปรุงงานไดวา การใชวธิีการทาํงานใหมจะสงผลใหไดผลงานดีกวาการทาํงาน  ดวยวิธีการทํางาน
แบบเดิมในปริมาณ จาํนวน  อัตราสวนหรอืเปอรเซ็นตเทาไร 
 

6. การประยุกตใชการศึกษาการทาํงาน 
เปนขึ้นตอนที่เปนกิจกรรมการกําหนดมาตรฐานขั้นตอนวิธกีารทํางาน  เพื่อใชเปนสวนหนึ่งใน

การพัฒนาบุคลากร  และถอืเปนเกณฑปฏิบัติสําหรับคนงานและระบบงาน  ใชเปนขอมูลเพื่อกาํหนด
แผนงานและเปนเครื่องมือในการควบคุมการทาํงาน การผลกัดันใหคนงานยอมรับในกระบวนการ
วิธีการทํางานใหมเปนงานทีต่องใชความอดทน และถาขั้นตอนการประยุกตนี้ลมเหลวซึ่งอาจจะเปนผล
มาจากการไมรวมมือของคนงานในการเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมการทาํงาน  หรือเกิดจากมกีาร
เปลี่ยนแปลงวธิีการทาํงานจริง  ในระยะเวลาไมนานกก็ลับไปทํางานในวิธีเดิมที่คุนเคยกวา  ความ
ลมเหลวดังกลาวก็คือความลมเหลวของการศึกษาการทาํงาน  
  

ประโยชนของการศึกษาการทํางาน 
 การศึกษาการทํางาน เปนเครื่องมือของการเพิ่มผลผลิตทั้งในอุตสาหกรรมการผลิตและการ
บริการ ดงันัน้ประโยชนเบื้องตนก็คือ ชวยใหเกิดผลงานที่ดีขึ้นสูงขึน้ จดุเนนของการศึกษาการทาํงานจงึ
อยูที่  ทาํงานนอยไดงานมาก  นักศกึษาการทาํงานจึงมีหนาที่ในการพัฒนาระบบงานหรือวธิีการ
ทํางานใหงายขึ้นและมีประสิทธิภาพสูงขึน้ 
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2.1.2 การศึกษาเวลา 
 
 การศึกษาเวลา คือ เทคนิคการวัดผลงานซึง่มีกระบวนการเพื่อกาํหนดหาเวลาในการทาํงาน
โดยคนงานที่เหมาะสมซึง่ทาํงานในอัตราที่ปรกติ  ภายใตเงื่อนไขมาตรฐานในการวัดผลงาน โดยมี
ผลลัพธของการวัดผลงานเรยีกวา เวลามาตรฐาน  
 จากคํานิยามของการศึกษาเวลา เราพอกาํหนดหลักการพืน้ฐานของการศึกษาเวลาได
ดังตอไปนี้ 

- การศึกษาเวลาจะตองใชกระบวนการในการหาเวลาในการทํางาน 
- คนงานที่ใชศึกษาในการศึกษาเวลาจะตองเปนคนงานทมีีความเหมาะสม 
- คนงานที่ใชศึกษาตองทาํงานในอัตราปกติ 
- ตองมีเงื่อนไขมาตรฐานในการวัดผลงาน 
- ผลลัพธของการศึกษาเวลา คือ เวลามาตรฐานของการทาํงาน 

 
กระบวนการศกึษาเวลาจะไดกลาวโดยละเอียดเปนขั้นตอนของการศึกษาเวลาซึง่จะตองมี

อุปกรณการจบัเวลา กระบวนการแบงแยกยอยงาน เทคนิคการจับเวลาและขั้นตอนในการกําหนดเวลา
มาตรฐานคนงานที่ใชเปนหุนสําหรับการศึกษาเวลา จะตองเปนคนงานที่มีความรูความสามารถในการ
ทํางานที่จะศกึษาเปนอยางดี โดยมีประสบการณหรือผานการฝกฝนจนคลองแคลวในการทาํงานที่จะ
ใชศึกษาเวลา  การทาํงานระหวางการศึกษาเวลาจะตองไมติดขัดจนไมสามารถจะเก็บบันทกึขอมูล
เวลาทํางานไดอยางถกูตอง ใหความรวมมือในการทํางานอยางปกติ ไมชาไมเร็วเกนิไป ไมปดบงัขอมูล
ที่เก็บบันทกึเวลาผิดไปจากความเปนจริงเพื่อใหไดขอมูลเวลาซึง่ใชเปนมาตรฐานสาํหรับคนสวนใหญ
ได 

ในการศึกษาเวลา เงื่อนไขมาตรฐานที่ตองคํานึงคือ  มาตรฐานการวัดเวลา มาตรฐานเครื่องมือ
วัดเวลา และมาตรฐานการทํางาน  การวัดเวลาจะตองมีความนาเชื่อถือและมีความมัน่คงสม่าํเสมอ 
เครื่องมือที่ใชวัดก็เชนกัน ถาเปนเครื่องมอืที่ทนัสมัยและมาตรฐานการวัดที่สอดคลองกันก็จะยิ่งด ี  และ
สวนสุดทายคอืมาตรฐานการทํางานซึ่งจะตองครอบคลุมต้ังแตวิธีการทํางาน สถานที่ทาํงาน ระยะเวลา
การทาํงาน และสภาพแวดลอมในการทํางาน  องคประกอบของการทํางานเหลานีจ้ะตองไดมาตรฐาน
กอนการศึกษาเวลา 

การกําหนดเวลามาตรฐานของการทํางาน  จะประกอบดวยเวลาที่บนัทึกไดจากการทํางานซึ่ง
จะตองคํานวณหาเวลาที่ใชเปนคาตัวแทนของเวลาของการทํางานหรือ คาเวลาทีเ่ลือก(Select Time)  
เมื่อประเมินตามอัตราความเร็วของการทํางานของคนงานและมีการปรับคาการประเมินแลวจะไดเปน 
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คาเวลาปกติ ( Normal Time) และเมื่อมีการเพิ่มเวลาเผือ่สําหรับความเมื่อยลาจะไดคาเวลาเปน เวลา
มาตรฐาน (Standard Time) 

ประโยชนของการศึกษาเวลา 
- ใชในการกาํหนดตนทนุมาตรฐานและจัดเตรียมงบประมาณรวมทั้งการสรางระบบศูนย

กําไร 
- ประมาณการตนทนุการผลติ เพื่อกาํหนดราคาผลิตภัณฑ 
- ใชในการจัดสมดุลสายการผลิต เพื่อเพิม่ผลผลิตและประสิทธิภาพการใชงานคนงานและ

เครื่องจักร 
- ใชเปนขอมูลในการจัดแผนการผลิตและการกําหนดการผลิต 
- ใชเปนมาตรฐานในการทํางานเพื่อควบคมุตนทนุการผลิต และการกําหนดอัตราคาจาง

แรงงาน รวมทัง้การจัดแผนการจายเงินจูงใจ 
- ใชประกอบการศึกษาการทํางานเพื่อเปรียบเทียบวัดผลงานกอนและหลังการปรับปรุง

วิธีการทํางาน  
 

องคประกอบของการศึกษาเวลา 
- ผูบริหารและหวัหนาคนงาน 
- คนงาน 
- ผูศึกษาเวลา 
- เครื่องมือจับเวลาและแบบฟอรมตาง ๆ 
- วิธีการทํางานและองคประกอบทางการผลติของงานที่จะศึกษาเวลา 

 
ข้ันตอนการศึกษาเวลา 

 
การเลือกงาน 
โดยทั่วไปจะใชหลักเกณฑในการเลือกงานการศึกษาเวลาแบบเดียวกนักับการเลือกงาน

สําหรับการศึกษาวธิีการทํางาน คือ ใชเกณฑดานเศรษฐกิจหรือความคุมทุนดานเทคนิคหรือความ
เปนไปได ดานปฏิกิริยาแรงงาน และดานผลกระทบอืน่ ๆ อยางไรก็ตาม จะพบวางานที่จะเลือกศึกษา
เวลาจะมีองคประกอบดานความตองการเรงดวนเขามาเกี่ยวของและความตองการจะตองเกิดจาก  
ตองการศึกษาเวลาของงานใหม เชนผลิตภัณฑใหม ชิน้สวนใหม วธิีการทาํงานใหม  ตองการ
กําหนดเวลามาตรฐานใหมเนื่องจากเกิดการเปลี่ยนแปลงวัสดุ หรือเครื่องมือและอุปกรณซึ่งตองใชเวลา
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มาตรฐานใหม  ไดรับการเรียกรองหรือวจิารณเกี่ยวกับเวลามาตรฐานเดิม จากคนงานหรือตัวแทน
คนงานตองการเวลามาตรฐานในการตัดสินใจจายเงนิคาแรงงาน หรือเพื่อใชในแผนการจายเงนิจูงใจ  
ตองการเปรียบเทียบวิธีการทํางานอื่น ๆ ที่นาํเสนอมา  ตองการประเมินคาใชจายของงานบางสวนซึ่งมี
สูงเกนิไป  ตองการวิเคราะหประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักร  เมื่อมีจุดคอขวดและตองการจัด
สมดุลสายการผลิต  เมื่อตองจัดระบบตนทนุมาตรฐานและศนูยกําไร  เมื่อตองจดัระบบแผนงานการ
ผลิตและกําหนดการทางการผลิต  เมื่อตองการกาํหนดตนทนุแรงงานและระบบควบคุมตนทนุแรงงาน 

ในการผลิตผลติภัณฑใหมหรือช้ินสวนใหม ถาขอมูลเวลามาตรฐานยงัพอใชกนัไดดวยเหตุผล
การเปลี่ยนแปลงที่ไมมากนกั ก็จะไมตองทาํการศึกษาเวลาใหม แตถาขอมูลเวลามาตาฐานที่มอียูไม
สามารถใชประโยชนในการตัดสินใจทางการผลิต ทางการตลาด หรือทางการจัดการ การศึกษาเวลา
ใหมจะเปนสิง่ที่หลกีเลี่ยงไมได เวนเสยีแตวาจะไมใหความสําคัญกับขอมูลเวลาทํางานในการผลิต  
ถึงแมวาจะไมมีการเปลี่ยนแปลงผลิตภัณฑใหม แตมีการเปลี่ยนวัสดุหรือเครื่องมือและอุปกรณซึ่งมีผล
ตอวิธีการทํางาน หรือมีผลตอเวลามาตรฐาน การศึกษาเวลาจึงจาํเปนตองดําเนนิการเพื่อกาํหนดเวลา
มาตรฐานใหมในกรณีที่มกีารใชเวลามาตรฐาน และปรากฏวาคนงานหรือตัวแทนคนงานเกิดความรูสึก
วา คาเวลาที่ใชอยูไมเปนธรรม เปนการเสียเปรียบของฝายแรงงานในการยึดถือเวลามาตรฐานเพื่อ
กําหนดอัตราคาจางหรืออัตราการทาํงาน การศกึษาเวลาเพื่อใหเกิดการยอมรับในการใชคาเวลา
มาตรฐานเปนเกณฑกลางในการกาํหนดคาแรง หรือกาํหนดปริมาณงานที่ตองทาํจงึจําเปนตองเกิดขึ้น
เมื่อมีการศึกษาการทํางาน ความตองการเปรียบเทยีบเพื่อตัดสินใจในการเปลีย่นแปลงวิธีการทํางาน
ใหม ๆ ที่จะเสนอมา จะทําไดโดยอาศยัขอมูลเวลาทาํงานซึง่สามารถนําเสนอในเชิงอัตราการทาํงาน
หรืออัตราผลผลิต  การศึกษาเวลาจะชวยใหไดขอมูลทีต่องการ  ในกรณีทีพ่บวาแรงงานบางสวนมี
คาใชจายคอนขางสูงและตองการหาสาเหตุของปญหาทีเ่ปนสวนในการทําใหคาใชจายสูง  การศึกษา
เวลาจะชวยใหสามารถกาํหนดงานสวนที่ไมจําเปนและงานสวนที่ไรประสิทธิภาพ ทาํใหรูสัดสวนของ
ประเภทเวลาตาง ๆ ในการทํางานกิจกรรมยอยตาง ๆ ของงาน ชวยใหสามารถกาํหนดสวนของงานที่
จะสรางความสูญเสียและทาํใหคาใชจายสูงขึ้น และชวยใหสมามารถลดคาใชจายลงไดในที่สุด เมือ่เรา
เกิดความรูสึกวาผลผลิตของเครื่องจักรตกต่ําอาจเปนการยากในการพจิารณาวาอะไรเปนสาเหตุทีท่ํา
ใหประสิทธิภาพของเครื่องจกัรต่ําลง การศึกษาเวลาจะทําใหรูวา เครื่องจักรทีท่าํงานมเีวลาหยุดรอ 
ทํางานซอม ทาํงานซ้ํา หรือทํางานอะไรบาง เปนสัดสวนของเวลาเหลานัน้เทาใด จะลดเวลาไร
ประสิทธิภาพและเพิ่มเวลาทํางานของเครื่องจักรไดอยางไร   สวนหนึ่งของปญหาทางการผลิตของสาย
งานประกอบทั่วไปคือ เกิดกรณีคอขวดคือ มีสถานีงานประกอบบางสถานทีาํงานไดชา เกิดงานระหวาง
ทําคางอยูสงู เกิดการรอในสายงานการประกอบหลายๆ จุด ทาํใหตองศึกษาเวลาเพื่อกาํหนดสถานทีี่
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ถือเปนคอขวดและจัดสมดุลสายการผลิต ทําใหลดเวลาการรองาน ลดปริมาณวัสดุระหวาง
กระบวนการ และลดรอบเวลาของการผลิต ทําใหผลผลิตสูงขึ้น  

ในหลาย ๆ กรณี โรงงานไมสามารถกําหนดตนทนุการผลิตที่แทจริงไดเนื่องจากความผนัผวน
ทางการผลิต การศกึษาเวลาจะชวยใหสามารถประมาณการเวลาทางการผลิตซึ่งยึดถือเปนเวลา
มาตรฐานในการทํางานหรือในการผลิต ซึง่สามารถพัฒนาไปสูการประมาณการรายไดและรายจาย
ของหนวยงานที่มีผลผลิตหรอืบริการ และขอมูลที่ไดจะใชเปนสวนสงเสริมการสรางกําไรของหนวยงาน 
เกิดเปนศนูยกาํไรขึ้นในแตละหนวยงานในองคกร 

ในการจัดระบบแผนงานการผลิตและการกาํหนดการทางการผลิต จาํเปนตองมีขอมลูทางการ
ผลิต เชน วัสดุ เครื่องจักร แรงงาน ฯลฯ สวนประกอบแผนงานผลติที่สําคัญที่สดุคือ อัตราการผลิต 
เพราะองคประกอบที่สําคัญของแผนงาน คือ กําหนดการหรือชวงเวลาตาง ๆ เชน เวลานาํ (Lead time)  
เวลาผลิต (Production time)  เวลาจัดสง ( Delivery time) ฯลฯ การศึกษาเวลาจะทาํใหสามารถ
กําหนดอัตราการผลิตซึ่งจะใชเปนขอมูลในการวางแผนการผลิตและกาํหนดการทางการผลิต  เมื่อ
สามารถกําหนดรูเวลามาตรฐานในการผลิต ถามีขอมูลอัตราคาจางแรงงานจะสามารถใชขอมูลกาํหนด
ตนทนุแรงงานตอหนวยได ดังนัน้ ในกรณีที่ตองการกําหนดตนทนุแรงงานตอหนวยเพื่อตัดสินใจในการ
จัดการทางการผลิต เชน การควบคุมตันทนุการผลิต การศึกษาเวลาจะสามารถใชหาเวลามาตรฐาน
ของงานเพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคได  
 

2. การบนัทกึขอมูลที่เกี่ยวของ 
ในการศึกษาเวลานอกจากการบันทึกเวลาทาํงาน ยงัมีขอมูลซึ่งแสดงรายละเอยีดอื่น ๆ ที่

เกี่ยวของกับเงือ่นไขมาตรฐานของการศึกษาเวลา ซึง่จําเปนตองบนัทกึในแบบฟอรมการศึกษาเวลา 
โดยจะทาํการบันทกึกอนการศึกษาเวลา   

ขอมูลที่เกี่ยวของซึ่งควรบนัทกึประกอบดวย 
- ขอมูลเพื่อการอางอิง 
- ขอมูลเกี่ยวกับผลิตภัณฑ 
- ขอมูลเกี่ยวกับวิธีการผลิต เครื่องมือและอุปกรณ 
- ขอมูลระยะเวลาของการศึกษา 
- ขอมูลเกี่ยวกับผูปฏิบัติการและสภาพแวดลอม 
3. การแบงแยกยอยงาน 
การแบงแยกยอยงานเปนขั้นตอนที่สําคัญของการศึกษาเวลา เพราะจะชวยใหสามารถ

วิเคราะหสังเกตสวนประกอบของงานและสะดวกในการจับวัดเวลา  การจับเวลาเพื่อศึกษาวิเคราะห
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สวนของงานทีจ่ะศึกษา จะตองสามารถกําหนดจุดเริ่มตนและสิ้นสุดของวัฏจักรหรือรอบการผลิตของ
งานเสียกอน ซึ่งในแตละวฏัจักรของการทํางานจะถกูแบงยอยเปนกจิกรรมยอย โดยมีหลกัการในการ
แบงกิจกรรมยอยดังตอไปนี ้

- แบงแยกงานยอยที่ไดผลผลิต (Productive work) 
- แบงแยกยอยงานยอยทีม่ีจุดเปลี่ยนประเภทการเคลื่อนทีช่ัดเจน 
- แบงแยกงานยอยที่เปนจุดเริม่ตนและจุดสิน้สุด ซึง่จะเปนจุดตอเชื่อมของวัฏจักรของงาน 
- งานยอยที่แบงออกมาควรมรีะยะเวลายาวนานพอที่จะวดัหรือจับเวลาได 
- รวมกลุมงานยอยที่มีเวลาสัน้เกินกวาการจบัเวลาเขาเปนงานยอยเดยีวกัน 
- แยกงานยอยที่ทาํดวยมือออกจากงานยอยทีท่ําดวยเครื่องจักร 
- แยกงานยอยที่เปนงานยอยคงที่ออกจากงานยอยที่แปรคา 
- แยกงานยอยที่มีความลาเปนพิเศษออก 
 
ความสาํคัญของการแบงแยกยอยงาน การแบงแยกยอยงานเพื่อจับเวลาของงานยอย เปน

สวนงานหลกัของการศึกษาเวลาดวยเหตผุลดังตอไปนี้ 
- วิธีที่ดทีี่สุดในการอธิบายกิจกรรมของงานคือ การแบงยอยงานใหเปนงานยอยที่สามารถ

อธิบายและวดัเวลาทํางานได งานยอยซึ่งเปนกิจกรรมที่เกิดขึ้นตามปกติจะถกูแสดงเปน
รายการกจิกรรม ซึ่งมีความจําเปนตองาน จุดเริ่มตนและจุดสิ้นสุดของแตละกิจกรรมก็จะ
เดนชัด และขอมูลเวลาจากการศึกษาเวลาจะใชประโยชนในการอธิบายมาตรฐานของงาน
ได 

- ขอมูลเวลามาตรฐานของงานยอย จะสามารถใชกําหนดเวลามาตรฐานของการทํางาน
รวมได 

- คนงานอาจจะไมไดทํางานดวยอัตราการทาํงานที่เทา ๆ กันตลอดเวลาที่ทาํการศึกษาเวลา 
การแบงงานยอยเปนการเปดโอกาสในการปรับเวลาของงานยอยแตละงานใหเปน
มาตรฐานความเร็วเดียวกันได 

- การแบงแยกยอยงานชวยใหสามารถแสดงผลการวัดเวลาซึ่งอาจจะยาวนานเกินไปหรือส้ัน
เกินไป ทําใหสามารถกําหนดปญหาของกจิกรรมของงาน 

- การแบงแยกยอยงานชวยใหสามารถกําหนดสวนของงานที่เปนงานไรประสิทธิภาพและ
งานสวนเกนิหรือไมจําเปน 

- งานทีม่ีวิธกีารที่เปลี่ยนแปลงไปบาง ไมอาจสังเกตไดงาย แตเมื่อมีการแบงงานยอย จะทาํ
ใหสามารถพบเห็นการเปลีย่นแปลงของการทาํงานได 
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- การแบงแยกงานชวยใหสามารถจับเวลางาน เปรียบเทยีบขอมูลเวลางาน ประเมนิขอมูล
เวลางาน และใหเปนขอมูลเวลาสําหรับงานยอยมาตรฐาน 

 
ตารางที่ 2.1 ประเภทของงานยอยที่ไมใชงานยอยทั่วไป 
ประเภทงานยอย ลักษณะของงาน ตัวอยางงาน 
งานยอยที่เกิดขึ้นซ้ํา ๆ  
(Repetitive element) 

เกิดขึ้นทกุวัฏจกัรของงานอยาง
สม่ําเสมอ 

ประกอบชิ้นสวน 

งานยอยที่เกิดบางโอกาส 
(Occasional element) 

เกิดขึ้นบางวัฏจักรไมสม่ําเสมอ ปรับเครื่องมือ 

งานยอยคงที ่
(Constant element) 

ระยะเวลาเทากันทุกครั้ง กลึงเกลยีว 

งานยอยแปรคา 
(Variable element) 

ระยะเวลาไมเทากนั เปลี่ยนอุปกรณ 

งานยอยทําดวยมือ 
(Manual element) 

ใชคนทาํ หยิบชิน้งานปอนเขาเครื่อง 

งานยอยทําดวยเครื่องจักร 
(Machine element) 

ทํางานดวยเครื่องจักร เครื่องปมชิ้นงาน 

งานยอยควบคุมได 
(Govern element) 

งานยอยใชเวลานาน งานกลงึเหลก็ใหไดศูนยโดย
ตองมีการวัดขนาดเปนระยะ ๆ  

งานยอยแหลกปน 
(Foreign element) 

งานยอยที่พบได แตวิเคราะห
ไดวาไมจําเปนตองเกิด 

งานหยิบของตกพื้น 

 
การแบงแยกงานที่ดี นอกจากจะใชหลกัการแบงแยกงานดังกลาวแลว จะตองรูจักแยกประเภท

ของงานยอยเพื่อใชประโยชนในเชงิการวิเคราะหและใชเปนแนวทางในการปรับปรุงวิธีการทํางานได
ดวย 

4. การวัดและการบันทึกเวลา 
ในการวัดเวลาและบันทกึขอมูลเวลา เราจะตองใชเครื่องมือซ่ึงประกอบดวย 
- เครื่องมือจับเวลา 
- แบบฟอรมบันทึกและวเิคราะหเวลา/แผนไมกระดาน 
- อุปกรณสํานักงานอื่น ๆ  
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เครื่องมือจับเวลา 
- นาฬิกาจับเวลา 
- เครื่องถายภาพยนตรหรือเครื่องถายภาพวดิีทัศน 
- เครื่องเก็บขอมูลเวลาและคอมพิวเตอร 

 
นาฬิกาจับเวลามีทัง้แบบชนดิที่มีเข็มนาฬกิาและชนิดที่เปนตัวเลข ถงึแมวานาฬิกาที่ใชตัวเลข

จะใชสะดวกกวา แตการใชนาฬิกาชนิดมีเขม็นาฬิกาก็ยงัเปนทีน่ิยมใชกนัอยูโดยทั่วไป 
นาฬิกาที่ใชเขม็แบงไดเปน 3 ชนิดคือ ชนดิ Flyback  ชนิด Non-flyback และ ชนิด Split - 

hand 
เครื่องถายภาพยนตรจะคอนขางมีความยุงยาก เพราะจะตองมกีระบวนการในการถายทาํที่มี

อุปกรณซึ่งตองการเตรียมการและตองมีเงื่อนไขอีกมาก  ตองมีการลางฟลมและวิเคราะหฟลม  
ปจจุบันมกีลองถายวีดทิัศนซึ่งมีความทันสมัยกวา มีความยุงยากในการบันทึกและวิเคราะหขอมูลนอย
กวา แตมีขอดีตรงที่สามารถเปดใหดูเพื่อวเิคราะหบนัทกึขอมูลเวลาไดบอยครั้งเทาทีต่องการได และยัง
สามารถพัฒนาเปนสื่อการสอนที่มปีระสิทธิภาพสงูไดอีกดวย 

เครื่องเก็บขอมูลเวลาและคอมพิวเตอรเปนอุปกรณการศึกษาเวลาที่พฒันาขึน้เพื่อความ
สะดวกในการบันทกึเวลาทาํงานในจุดทํางานโดยเครื่องเก็บขอมูล เมื่อไดขอมุลครบถวนตามความ
ตองการแลว จะสามารถนําขอมูลเขาไปวิเคราะหดวยเครื่องคอมพิวเตอรเปนการสะดวกในการเก็บ
บันทกึขอมูลมากกวาการใชนาฬิกาจับเวลามากแตเนื่องจากปจจุบนัยงัไมมีการพัฒนาเครื่องมือ
ดังกลาวใหไชสะดวกและยงัมีปญหาการจดัซื้อซ่ึงจะหาซือ้ยาก จงึยงัไมเปนทีน่ิยมในการศึกษาเวลา  
แผนไมกระดานและแบบฟอรมบันทกึและวิเคราะหเวลา เปนสิ่งที่ตองใชควบคูกบันาฬิกาจับเวลาใน
การบันทึกเวลาเพื่อความสะดวกในการจดบันทกึ 
 

แบบฟอรมที่ใชในการบนัทกึและวิเคราะหขอมูลเวลามดีังนี ้
- แบบการศึกษาเวลา(Time Study Sheet) 
- แบบฟอรมการศึกษาวัฏจักรเวลาสัน้ (Short Cycle Study Form) 
- แบบสรุปการศึกษาเวลา( Time Study Analysis Sheet) 

 
แบบการศึกษาเวลาและแบบฟอรมการศกึษาวัฏจักรเวลาสั้นจะใชับนัทกึขอมูลเวลาในจุด

ทํางาน เมื่อไดขอมูลเวลาทีบ่ันทกึมาแลวจะมาใชแบบฟอรมสรุปและวิเคราะหการศึกษาเวลาใน
สํานักงาน เพือ่ใชเปนขอมูลที่บันทึกไดมากําหนดหาเวลามาตรฐานในการทาํงานในขั้นตอนตอไป  เมื่อ
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มีการแบงแยกยอยงานยอยเปนที่ชัดเจนแลว จะทาํใหรูจุดเริ่มตนและจุดสิ้นสุดของงานยอยแตละงาน 
การจับเวลาจะสามารถใชการเก็บขอมูลเวลาเปนสองแบบคือ 

- แบบตอเนื่องหรือเวลาแบบสะสม 
- แบบวัดจับเวลาไดโดยตรง 
ในการจับเวลาแบบตอเนื่องหรือแบบเวลาสะสม เมื่อใชนาฬิกา เข็มวนิาทีของนาฬกิาจะเดนิไป

ขางหนาตลอดเวลา การอานคาเวลาจะใชตัวเลข คาเวลาที่จุดแบงแยกงานยอยของทุก ๆ งาน การหา
คาเวลางานยอยแตละงาน จะใชวิธีคิดคํานวณจากการลบคาที่อานไดแตละจุดกับคาถัดไป  ในการจับ
เวลาแบบจับเวลาโดยตรง  นาฬิกาเริ่มเดนิจากจุดเริ่มตนของงานยอยหนึง่ ๆ  เมื่อถงึจุดสิ้นสุดของงาน
ยอยจะอานและบันทึกคาเวลาตามตําแหนงของเข็มนาฬิกาแลว ใหกดปุมบนนาฬกิาทาํใหเข็มนาฬิกาตี
กลับไปเริ่มตนที่ศูนยและเริ่มเดินเพื่อวัดเวลาของงานยอยตอไป 

ในการบนัทกึเวลาแบบสะสมจะงายในการบันทึก แตจะตองเสียเวลาในการคํานวณเวลาของ
งานยอยโดยใชวิธีหาผลตางของเวลา  นอกจากนี้หากพบวาเกิดการพลาดพลัง้ในการจับเวลาของงาน
ยอยถัดไป  กจ็ะไมเกิดผลกระทบตอเวลาทั้งหมด  
 
ขอไดเปรียบของการใชเวลาสะสมมีดังนี ้

- การฝกการใชงานในการใชนาฬิกาจับเวลาแบบสะสม ทาํไดเร็วและถูกตองกวา 
- คนงานและตวัแทนคนงาน  มีความเชื่อถอืการจับเวลาแบบสะสมมากกวาเพราะรูสึกวาไม

มีเวลาตกหลนไปในระหวางการศึกษาเวลา 
- การใชการจับเวลาแบบสะสม เมื่อเกิดการผิดพลาดไมสามารถจบัเวลาของงานยอยใด ๆ 

แตเวลารวมยงัคงถกูตองใชได  การปรับปรุงเวลาการทํางานยอยใหใกลเคียงความเปนจริง
สําหรับงานยอยที่พลาดไป  ก็จะทาํไดโดยไมยาก 

- ในการจับเวลาสะสม เมื่อมกีารบันทึกเวลาพรอม ๆ ไปกับการประเมนิอัตราความเร็วของ
การทาํงาน จะไมทําใหเวลาที่บนัทกึผิดพลาดไป เพราะการจับเวลาจะใชจุดเริ่มตนและ
จุดสิ้นสุดของงานยอยเปนคาเวลาที่บนัทกึ 

- ลดโอกาสการผิดพลาดของการจับเวลางานยอยที่มีเวลาทํางานสั้น ๆ ถาใชการจบัเวลา
แบบสะสม 

 
ในการบนัทกึเวลาแบบจับวดัเวลาโดยตรงจะมีขอเสียคือ จะเสียเวลาไปเล็กนอยในการใหเข็ม

นาฬิกาตกีลับไปเร่ิมตนใหมทุกครั้งที่จะวัดงานยอยใหม  การสูญเสียความแมนยาํในการวัดเวลานี้  จะ
มีนัยสาํคัญกต็อเมื่อมีงานยอยซึ่งเปนงานที่ใชเวลาสั้นเปนนวนมาก และขอเสียอีกขอหนึ่งคือ ผูศึกษา
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เวลามกัจะมีแนวโนมในการละเลยการจับเวลาของงานยอยแปลกปน ซึ่งอาจจะมีผลใหเกดิการ
เบี่ยงเบนของคาเวลามาตรฐานที่คํานวณ เพื่อหลีกเลีย่งการมองขามงานยอยบางประเภท  เราจงึควร
ใชกระบวนการตรวจสอบเวลาโดยการใชเวลาอางอิง  โดยการบันทึกเวลาเริ่มตนศึกษาเปนเวลาอางอิง
และเมื่อมีการบันทกึเวลาตั้งแตงานยอยแรกจนกระทัง่งานยอยสุดทายใหบันทึกเวลาสิ้นสุดของ
การศึกษาเปนเวลาอางองิ  จากนั้นคาํนวรหาผลตางระหวางเวลาอางอิงเริ่มตนและสิ้นสุดกับผลบวก
ของคาเวลาทีอ่านไดระหวางการศึกษาเวลา  ถาผลตางเกนิกวา 2 % ก็ควรจะทาํการศึกษาซ้าํมากขึ้น  
การตรวจสอบเวลาอางองิจึงเปนวธิีทีง่ายและสรางความเชื่อถือไดระดับหนึง่  

 
5. การกาํหนดวัฏจักรที่จะจบัเวลา 
การกําหนดจํานวนวัฏจักรทีจ่ะบันทึกจับเวลาก็คือการหาขนาดของตัวอยางในการบันทึกเวลา  

โดยทั่วไปเมื่อเราบันทึกเวลาเราจะพบวา โอกาสที่จะบนัทึกเวลาใหสามารถจับเวลาของงานยอยแตละ
งานใหมีคาเวลาเดียวกันในทุก ๆ วัฏจักรของงานทีจ่ับไดเปนเรื่องยาก  เนื่องจากความผิดพลาดในการ
จับเวลาหรือความไมสม่าํเสมอในการทํางานของคนงานหรือเพราะมีความผนัแปรดานอืน่ ๆ ของงาน  
ดังนัน้เราจงึจาํเปนตองเก็บบันทกึขอมูลเวลาหลาย ๆ รอบหรือหลาย ๆ วัฏจักร จากนัน้จะเลือกใชเวลา
ที่เปนตวัแทนเวลาของงานยอยแตละงาน  โดยจะเลือกใชคาเฉลี่ย (mean) หรือฐานนิยม (mode) เปน
คาเวลาที่ใชงาน  
  X = ∑ X i / n 
  X i = คาเวลาที่อานได 
  n = จํานวนวัฏจักรที่จับเวลาไดในการเก็บขอมลูเบื้องตน 
  X = คาเฉลี่ยของเวลาที่จับได 

ถาจะใชคาฐานนยิมก็คือ ใชคาเวลาที่มีความสงูสุดในการจับเวลาจากจาํนวนวัฏจักรที่เก็บ
ขอมูลเบื้องตน 

ในการกาํหนดขนาดของตัวอยางที่จะสรางความเชื่อมั่นตอขอมูลที่วัดไดโดยมีระดับความ
เชื่อมั่นและผิดพลาดตามตองการ เรามวีิธกีาร 3 วิธีคือ 

- ใชสูตรคํานวณ จากการเปรียบเทียบคาระดับความเชื่อมั่นเทากบัคาระดับความผิดพลาด 
- ใชตารางสาํเร็จรูป 
- ใชวิธีประมาณการจากการใชคาพิสัย  
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การกําหนดจํานวนวัฏจักรทีจ่ะบันทึกเวลาโดยการประมาณการจากการใชคาพิสัยโดย
หลักการทางสถิติ  เราสามารถผูกความสมัพันธของคาพิสัย ( Range) กับคาเบีย่งเบนมาตรฐานดังนี ้
   σs = R / d2 
   R = คาพิสัยโดยเฉลี่ย 
  d2 = คาองคประกอบประมาณการคาเบี่ยงเบนมาตรฐานจากคา R 
   และ σx = σ /  √N 
 ดังนัน้ ถาตองการความเชื่อมั่น 95 % ความผิดพลาดไมเกิน 5 % จะได 
  +2 σx  = + 0.05 X 
  +2R/d2  √N = + 0.05 X 
   N = (40 R / d2X) 2 
 จากสูตรขางตนสามารถสรางตารางเพื่อกาํหนดจํานวนขนาดตัวอยางหรือจํานวนวฏัจักรของ
การบันทึกตัวอยางครั้งแรก 5 และ 10 วัฏจักรดังในตารางที่ 2.2  

 
6. การประเมนิอัตราการทํางาน 

 ในการจับเวลาและบันทึกการทํางาน จะมีกรณีที่มีเวลาที่บนัทกึอาจจะสูงเกนิไปหรือตํ่าเกินไป 
ซึ่งเราอาจจะใชวิธีการตัดเวลาดังกลาวออกจากขอมูลทีบ่ันทกึไดอยางไรก็ตามเรามกัจะพบวา  เวลาที่
จับไดสูงหรือตํ่าเกนิไปนัน้มีสวนที่เกิดจากเงื่อนไขของวัสดุซึ่งนาจะเปนสวนของงานทีท่ําใหเวลาที่
บันทกึไดเปนไปตามความเปนจริงจงึไมควรจะขจัดเวลาเหลานี้ออกไปทั้ง ๆ ที่เปนเวลาที่คอนขางจะ
ผิดปกติก็ตาม แนวทางการใชขอมูลเวลาที่บันทึกไดโดยใชคาเวลาเฉลี่ยหรือคาเวลาฐานนยิมยังไม
สามารถแกปญหาดานขอมลูเวลาที่อาจจะเบี่ยงเบนไป  เนื่องจากความตั้งใจหรือไมตั้งใจของคนงานใน
กากกรทําใหเวลาทํางานเร็วขึ้นหรือชาลงได  ซึ่งการประเมินอัตราความเร็วของการทํางานของคนงาน
ระหวางการศึกษาเวลาเปนสวนที่ยุงยากและสําคัญมาก 

ปญหาของการจับเวลาและบันทกึเวลาพอสรุปไดดังนี้ 
- คาเวลาที่จับไดอาจจะสูงเกนิไปหรือตํ่าเกนิไป 
- เวลาของงานยอยในชิน้งานหนึง่ในบางรอบของการจับเวลา  อาจจะสงูเกนิไปเพราะสภาพ

เวลาที่ตางกัน 
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ตารางที่ 2.2 จาํนวนขนาดตวัอยางที่ตองอานสาํหรับความผิดพลาด+ 5 %และระดับความเชื่อมั่น95 % 
H-L ขอมูลจากตัวอยางจาํนวน 
H+L                5                10 

H-L ขอมูลจากตัวอยางจาํนวน
H+L                5                10 

H-L ขอมูลจากตัวอยางจาํนวน
H+L                5                10 

0.05                3                  1 
0.06                4                  2 
0.07                6                  2 
0.08                8                  4 
0.09               10                 5 
0.10               12                 7  
0.11               14                 8 
0.12               17               10 
0.13               20               11 
0.14               23               13 
0.15               27               15 
0.16               30               17 
0.17               34               20 
0.18               38               22 
0.19               43               24 
0.20               47               27 

0.21                52              30 
0.22                57              33 
0.23                63              36 
0.24                68              39 
0.25               74               42 
0.26              80                46  
0.27              86                49 
0.28               93               53 
0.29              100              57 
0.30              107              61 
0.31              114              65 
0.32              121              69 
0.33              129              74 
0.34              137              78 
0.35              145              83 
 

0.36                154            88 
0.37                362            93 
0.38                171            98 
0.39                180          103 
0.40                190          108 
0.41               200           114  
0.42               210           120 
0.43               220           126 
0.44               230           132 
0.45               240           138 
0.46               250           144  
0.47               262           150 
0.48               273           166  
0.49               285           163 
0.50               296           170 
 

 
 อารมณที่ผันแปรของคนงานระหวางการศึกษาเวลา  ทําใหอัตราการทํางานผนัแปรไมเทากนั
ในแตละรอบของการทํางาน 

- ความชาํนาญงานของคนงานระหวางการศึกษาเวลา มีผลกระทบตออัตราการทํางาน
โดยตรง 

 
ปญหาดังกลาวขางตนทาํใหเกิดความจาํเปนในการปรับคาเวลาที่ไดใหเหมาะสมโดยการใชคา

องคประกอบการประเมนิ (Rating Factor) 
  

คาเวลาที่เลือก x องคประกอบการประเมนิ = คาเวลาปกติของงาน 
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การประเมนิอตัราการทาํงาน เปนกระบวนการเปรยีบเทียบอัตราการทาํงานของคนงานซึ่ง
นักศึกษาเวลาจะใชทาํการศกึษาเวลากับอัตราการทาํงานตามมาตรฐานปกติของการทํางานนั้น  
การประเมนิอตัราการทาํงาน เปนไปตามการวินจิฉัยของผูศึกษาเวลาและการกาํหนดเวลามาตรฐาน  
จึงขาดกระบวนการวินิจฉยัในการปรับอัตราการทํางานของผูศึกษาเวลา  ผูศึกษาเวลาจึงจาํเปนตองมี
ความรูความเขาใจ  ความเฉลียวฉลาด ความเชื่อมั่น  และประสบการณเพียงพอ  มิฉะนั้นแลวจะถูก
หลอกไดงาย  เพียงการเคลื่อนที่ใหเร็วขึ้นโดยอัตราการทาํงานไมไดมากขึ้น อาจจะทําใหเชือ่ไดวา 
คนงานทํางานในอัตราที่สงู เปนผลทาํใหมีการคาดประเมินคาองคประกอบการปรับอัตราการทํางาน
ผิดพลาดได 

มาตรฐานความสามารถในการทํางาน (Standard Performance) คืออัตราการทํางานที่
คนงานที่เหมาะสมทาํงานไดโดยไมตองเรงการทาํงานเกนิกวาอัตราการทํางานเฉลี่ยของเขาในแตละวัน  
ภายใตเงื่อนไขวา  คนงานเขาใจวิธีการทาํงานเปนอยางดีและพอใจทีจ่ะทํางานนั้น 
องคประกอบที่มีผลตออัตราการทํางานประกอบดวย องคประกอบที่อยูเหนือการควบคุมของคนงาน 
และองคประกอบที่อยูภายใตการควบคุมของคนงาน 
 

องคประกอบที่อยูนอกเหนอืการควบคุมของคนงานคือ 
- ความแตกตางของคุณภาพและคุณสมบัติของวัสดุที่ใช 
- การเปลี่ยนแปลงประสิทธิภาพของเครื่องมอืและเครื่องจักร 
- การเปลี่ยนแปลงเล็ก ๆ นอย ๆ ในวิธีการทาํงาน 
- การเปลี่ยนแปลงบางอยางทีห่ลีกเลี่ยงไมได เชน สถานทีท่ํางาน 
- ความแตกตางในความตั้งใจการทาํงานของคนงาน 
- การเปลี่ยนแปลงอุณหภูมิและสภาวะแวดลอม เชน แสง สี เสียง อุณหภูมิ 

 
องคประกอบที่อยูภายใตการควบคุมของคนงานคือ 
- ความแตกตางดานคุณภาพผลิตภัณฑ 
- ความแตกตางดานความชาํนาญ 
- ความแตกตางดานสมรรถนะในการทํางาน 
- ความแตกตางดานจุดมุงหมายในการทาํงาน 
- ความแตกตางดานความพยายามในการทาํงาน 
ผูศึกษาเวลาไมควรประเมินอัตราการทาํงานสงูเกนิไปเมื่อ 
- คนงานมีความวิตกกงัวลหรอืเรงรีบ 
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- คนงานทํางานระมัดระวังเกนิไป 
- งานนัน้ยุงยากเกินไปในการจับเวลา 
- ชวงเวลางานยอยสั้นเกนิไป 

 
ผูศึกษาเวลาไมควรประเมินอัตราการทาํงานต่ําเกินไปเมื่อ 
- คนงานทํางานที่งาย ๆ  
- คนงานทํางานดวยความสม่าํเสมอ มีการเคลื่อนที่เปนจงัหวะ 
- คนงานทํางานโดยไมไดคิดไตรตรองทั้ง ๆ ที่ควรจะตองคดิกอน  
- คนงานใชมือทํางานหนักมาก 
- ผูจับเวลาเหนือ่ย 
 
ระบบการประเมินอัตราการทํางาน 
ระบบการประเมินอัตราการทํางานที่ใชกันอยางกวางขวางประกอบดวย 
- ระบบการประเมินอัตราการทํางานตามความชํานาญและความพยายาม (Skill and Effort 

Rating) 
- ระบบการประเมินอัตราการทํางานระบบเวสติงเฮาส (Westinghouse System) 
- ระบบการประเมินอัตราการทํางานโดยการสังเคราะห (Synthetic Rating) 
- ระบบการประเมินอัตราการทํางานตามวัตถุประสงค (Objective Rating) 
- ระบบการประเมินอัตราการทํางานตามสมรรถนะการทาํงาน (Performance Rating) 
- ระบบการประเมินอัตราการทํางานโดยการใชคาคะแนนสเกลการประเมิน (Scale Rating) 

 
ระบบสมรรถนะการทาํงาน  
 เปนระบบที่ใชกันแพรหลายมากเนื่องจากจะใชเกณฑเฉลี่ยอัตรากาทํางานของคนงาน  

โดยทั่วไปในการทํางานจะมคีนทีท่ํางานเรว็และทาํงานชา ซึง่ถามีกลุมตัวอยางขอมูลมากพอจะพบวา 
อัตราการทาํงานของกลุมตัวอยางจะกระจายในรูปของการกระจายแบบนอรมอล ซึง่สามารถใชคาเวลา
เฉลี่ยเปนเกณฑอัตราการทํางานปกติ  และสามารถกําหนดคาองคประกอบการประเมินโดยใชคาเวลา
เฉลี่ยเปน 100%  

7. การกําหนดเวลาเผื่อ การคํานวณเวลาปกติจากการใชเวลาเลือก เมื่อปรับดวยคา
องคประกอบการประเมนิ จะยงัถือเปนเวลามาตรฐานไมได  เนื่องจากยงัไมไดครอบคลุมเวลาเผื่อ
สําหรับ 
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- เวลาเผื่อกิจสวนตัว(Personal allowance) 
- เวลาเผื่อความเมื่อยลา ( Fatigue allowance) 
- เวลาเผื่อความลาชา(Delay allowance) 

 
เวลาเผื่อ เปนเวลาที่เพิ่มใหจากเวลาปกติของคนงานที่เหมาะสมเพือ่กิจธุระสวนตวั  เพื่อลด

ความเมื่อยลา  และเผื่อสําหรับความลาชาของกิจกรรมรอตาง ๆ เวลาเผื่อเพื่อกจิสวนตวั เชน เขา
หองน้ํา  ลางมือ  ดื่มน้าํ ฯลฯ จะถูกกําหนดใหมากหรือนอยขึ้นอยูกับลักษณะความหนกัเบาของงาน  
ระยะเวลาทาํงาน  เงื่อนไขการทาํงาน ฯลฯ เวลาเผื่อสําหรับกิจสวนตัวอาจจะสงูกวา 5 % ของเวลา
ปกติ การทํางาน 8 ชั่วโมงตอวันโดยไมมีการพักเลยจะมเีวลาที่เปนกิจสวนตัว 2-5 % เวลาเผื่อสวนตัว
จะตองสูงมากขึ้นถาเงื่อนไขการทาํงานเลวลง เชน งานหนกั  รอน ฝุนจัด เสยีงดงั เหมน็ ชืน้ ฯลฯ  เวลา
เผื่อสําหรับความเมื่อยลาจาํเปนสําหรับงานที่มเีงื่อนไขการทํางานที่จะสรางความเมือ่ยลาในการ
ทํางานไดมาก เชนงานหนัก สภาพแวดลอมการทาํงานไมดี  มีความเครียดในการทาํงาน  ระยะเวลาใน
การทาํงาน ฯลฯ  คนจําเปนตองพกัเมื่อรูสึกวาทํางานแลวเกิดความเมื่อยลา ปญหาก็คือ ควรใหเวลา
สําหรับการพกัผอนเปนเวลามากนอยเทาใดซึ่งเวลาพักผอนนี้จะแปรผันไปตามสุขภาพ เพศ และวัยของ
คนงานรวมทัง้ลักษณะของงานที่ทาํ  เงื่อนไขการทํางาน  วิธีการทํางาน  และสภาพแวดลอมการทํางาน  
สําหรับงานทัว่ไป กําหนดเวลาเผื่อไวประมาณ 4 %  การทํางานที่เบาและมีชวงเวลาพักผอนเพียงพอใน
ระหวางวัน ไมจําเปนตองมีเวลาเผื่อความเมื่อยลา   เวลาเผื่อสําหรับความลาชา  เปนเวลาเผื่อสําหรับ
ความลาชาเนือ่งจากการปรบัเปลี่ยนเครื่องมือ  เครื่องจกัร  หรือเวลาที่เสียไปเนื่องจากเครื่องจกัรชํารุด  
ไฟฟาดับ ขาดแคลนวัสดุ  วสัดุมาไมทนั  รอเครื่องมือ รอหัวหนา รอชาง ฯลฯ 

ในการกาํหนดเวลาเผื่อ เมื่อมีการประเมนิเวลาเผื่อสําหรบักิจสวนตัว  ความเมื่อยลา  และ
ความลาชาแลว  จะรวมกันเปนเปอรเซน็ตเวลาเผื่อและใชปรับคาเวลาปกติใหเปนคาเวลามาตรฐาน  
ในหลาย ๆ กรณ ี เราอาจจะไมไดประเมินเวลาเผื่อแยกตามชนิดของเวลาเผื่อดังกลาว แตจะใชวิธี
กําหนดประเในเวลาเผื่อไปตามการพิจารณาเงื่อนไขการงานที่เกิดขึน้ 
 

8. การหาเวลามาตรฐาน 
เมื่อมีการจับเวลาบนัทกึขอมูลเวลาตามจาํนวนวัฏจักรใหไดระดับความเชื่อมั่นและระดับความ

ผิดพลาดที่ตองการแลว  เราจะสามารถหาเวลาเลือก  ซึง่จะใหคาเฉลีย่หรือคาฐานนิยมของขอมลูเวลา  
จากนั้นจะปรับคาองคประกอบการประเมิน ทําใหไดคาเวลาปกต ิ เมื่อปรับคาเวลาเผื่อจะไดเปนเวลา
มาตรฐาน 
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การกําหนดหาเวลามาตรฐานจากคาเวลาปกติปรับคาเวลาเผื่อทําได 2 วิธี ดงันี ้
 วิธีที ่1  

เวลามาตรฐาน = เวลาปกติ + (เวลาปกต ิx %เวลาเผื่อ) 
 วิธีที ่2  
  เวลามาตรฐาน = เวลาปกติ x [100/(100-% เวลาเผื่อ)] 

ในการศึกษาเวลาเพื่อกําหนดเวลามาตรฐาน จะใชกระบวนการปรับคาเวลาของทกุ ๆ งานยอย
ดวยคาองคประกอบการประเมินและคาเวลาเผื่อและไดคามาตรฐานเวลาของแตละงานยอย  รวมเวลา
มาตรฐานของทุก ๆ งานยอยเปนเวลามาตรฐานของงานหรือจะใชกระบวนการหาคาองคประกอบการ
ประเมินเฉลีย่  แลวเอาผลรวมของเวลาเลือกมาหาเวลาปกติและหาเวลามาตรฐานของงานโดยการ
ปรับคาเวลาเผื่อ 
 

2.1.3 ผลิตภาพ (Productivity) 
 

คําวา ผลิตภาพ เปนคําที่มคีวามหมายตามสูตรที่ใชเชนเดียวกับคําวา ประสิทธิภาพ กลาวคือ 
ผลิตภาพเปนดัชนีแสดงสัมพันธระหวางผลผลิตตอทรัพยากรที่ใชในการกอเกิดผลผลิตนั้นหรือในเทอม
เดียวกนัเปนสตูรดังนี้  

Productivity = Output / Input 
ถึงแมจะใชสูตรเขียนแบบเดียวกนั แตความหมายของผลิตภาพนัน้ มคีวามสัมพันธของผลผลิต

ตอทรัพยากรที่ใชตาง ๆ โดยมีการคํานวณคาเชิงเศรษฐกิจทั้งผลผลิตและทรัพยากรที่ใช  จงึไมไดวัด
ออกมาเปนเปอรเซ็นต  แตจะวัดออกมาเปนตัวเลข  โดยไมจําเปนตองนอยกวาหนึง่ และโดยหลักการที่
ถูกตองแลวจะตองมากกวาหนึ่งเสมอ  

ในการเปรียบเทียบความหมายของประสทิธิภาพ ประสิทธิผล และผลิตภาพ กลาวไดวา  
ประสิทธิภาพแสดงถึงการใชทรัพยากรวาดีระดับใดเพื่อใหไดผลผลิตที่ตองการ  ขณะที่ประสิทธิผล
แสดงผลผลิตระดับที่ตองการไดอยางไรจากทรัพยากรที่ใช  ความหมายของผลิตภาพ จงึเปน
ความหมายรวมของประสิทธภิาพและประสิทธิผล เนื่องจากประสทิธิภาพมีความสัมพนัธกับการใช
ทรัพยากร  ขณะที่ประสิทธผิลมีความสมัพันธกับผลงานที่ตองการ  แตผลิตภาพตองใชความสัมพันธ
ของทั้งผลผลติและทรัพยากรที่ใชในรูปแบบเชิงเศรษฐกิจ คือ มีคาเปนจํานวนเงิน 

ในความเขาใจของผูประกอบอาชีพที่แตกตางกนั อาจจะเขาใจความหมายของผลิตภาพ
แตกตางกนัออกไป  อยางไรก็ตามเราจะพบวา  เราสามารถแบงประเภทของผลิตภาพเปน 3 ประเภท 
คือ ผลิตภาพเฉพาะสวน  ผลิตภาพองคประกอบรวม  และผลิตภาพรวม 
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- ผลิตภาพเฉพาะสวน (Partial Productivity ) คือ อัตราสวนของผลผลิตตอทรัพยากรที่ใช
ในแตละชนิด เชน ผลิตภาพแรงงาน (Labor Productivity)  ผลิตภาพวัตถุดิบ (Material 
Productivity) ผลิตภาพเงินลงทนุ (Capital Productivity)  ผลิตภาพพลงังาน (Energy 
Productivity)  ผลิตภาพคาใชจาย (Expense Productivity) 

- ผลิตภาพองคประกอบรวม (Total Factor Productivity) คือ อัตราสวนผลผลิตสุทธิตอ
ผลรวมของทรพัยากรดานเงนิทนุและแรงงาน ผลผลิตสุทธิอธิบายไดจากผลผลิตรวมลบ
ดวยคาวัสดุและคาบริการทีต่องซื้อ 

- ผลิตภาพรวม (Total Productivity) คืออัตราสวนของผลผลิตตอทรัพยากรที่ใชทั้งสิน้ 
 
ในความหมายของผลิตภาพทัง้สามประเภทนี้ไมวาผลผลิตหรือทรัพยากรที่ใช (Output & 

Input) จะใชคาที่เกิดขึ้นจริงในเชิงมูลคาตามเงนิตราสกลุใดสกุลหนึง่ในระยะเวลาทีใ่ชเปนฐาน ( Basic 
Period) การใชความหมายของผลิตภาพ และอัตราผลิตภาพ ( Productivity Index) จะใชในเทอมที่มี
ความหมายเดยีวกนั คือ เปนอัตราสวนของผลผลิตตอทรัพยากรที่ใช (Output / Input)  
 

2.1.4 การจัดสมดุลสายการผลิต (Production Line Balancing) 
 
 การจัดสมดุลสายการผลิต  เปนปญหาการกําหนดงานใหกับหนวยผลิตแบบหนึง่ ซึง่เปน
ลักษณะของการผลิตสินคาปริมาณมาก ๆ และคอนขางสม่ําเสมอไมคอยมีการผนัแปรมากนกั  
เครื่องจักรที่ใชสวนมากเปนเครื่องจักรพิเศษ เพื่อผลิตสินคาเฉพาะอยาง ตาํแหนงของขัน้ตอนการ
ทํางานตาง ๆ สวนใหญจะถูกกําหนดแนนอนตามลําดบัข้ันเปนสายการผลิต  ซึ่งในสายการผลติจะถูก
แบงออกเปนสถานงีาน   (Work Station) หลาย ๆ สถานีตอเนื่องกนัดังแสดงในรูป ที่ 2  ปญหาการจัด
สมดุลสายการผลิตจึงเปนเรือ่งการพิจารณากําหนดงานหรือข้ึนงานตาง ๆ ที่ใชในการประกอบสินคา
ใหกับสถานงีานหรือหนวยผลิตโดยพยายามใหสถานีงานตาง ๆ มีภาระงานที่สมดุลกัน ขณะเดยีวกนัก็
สามารถผลิตสินคาไดตามอัตราความตองการ   
            
 วัตถุดิบ               ผลิตภัณฑ 
       
                 สําเร็จรูป 
 
 

รูปที่ 2.2 แบบของสายการผลิตแบบหนึ่ง 

R สถานีงานที่ 1  สถานีงานที่ 2  

สถานีงานที่ 3 

สถานีงานที่ 5  F 

สถานีงานที่ 4 
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การผลิตแบบตอเนื่องแบบนี้จะทํางานแบบตอเนื่อง  เร่ิมต้ังแตวัตถุดิบผานขัน้ตอนตามลาํดบั
จนเปนสินคาสําเร็จรูป  การเคลื่อนยายชิน้สวนจากขั้นหนึง่ไปอีกขั้นหนึง่มักลาํเลียงโดยสายพาน  การ
จัดสายการผลิตแบบตอเนื่องนี้  ถาสามารถจัดใหสถานีทาํงานแตละสถานีมีความสมดุลกันเวลาวาง
เปลาในแตละสถานกี็จะมนีอย  เมื่อเวลาวางในสถานมีีนอย ก็แสดงวาประสิทธิภาพของสายการผลิต
สูง   บางทแีตละสถานงีานมีงานทาํไมเทากนั  ทาํใหคนงานในบางสถานงีานทอใจ  เพราะรูสึกวา
เสียเปรียบที่ตองทาํงานมาก  ทางแกทางหนึ่งก็คือทํางานงานผลิตใหสมดุล คือ จัดใหแตละสถานงีานมี
เวลาทํางานใกลเคียงกัน  สถานงีานสวนใหญจะมีคนทํางาน 1 คน มีเครื่องมือเครื่องไมเทาทีจ่ําเปน  
คนงานแตละคนจะถกูออกแบบใหมีความชํานาญในงานเฉพาะอยาง ซึง่ทาํใหการทํางานเร็วขึ้น  
 การแบงสายการผลิตออกเปนสถานงีานสามารถกระทาํไดโดยการสําสินคาสําเร็จรูปมา
วิเคราะหแยกออกเปนสวน ๆ และการศึกษาขัน้ตอนในการประกอบชิ้นสวนยอย ๆ นัน้เขาเปนสินคา
สําเร็จรูป  ตอจากนั้นจงึศึกษาเวลาที่ใชในการทํางานแตละขั้นตอน  แลวจึงนําขั้นตอนของงานเหลานัน้
มาแบงในสถานีงานใหถูกตองตามลาํดับ  โดยใหสายการผลิตนั้นมีความสมดุลดวย  การจัด
สายการผลิตนี ้ เปนงานที่อาจเกิดขึ้นในชวงของการออกแบบการผลติ  หรือเปนงานในชวงหลังของการ
วางแผนการผลิตรวม  ถาเกิดขึ้นในชวงของการออกแบบการผลิต  หมายถงึกระบวนการผลิตนัน้เปน
แบบแนนอน  เครื่องจักรที่ใชสวนมากเปนขนาดใหญหรือชนิดพิเศษเพื่อผลิตผลิตภัณฑเฉพาะอยางใด
อยางหนึ่ง  ตาํแหนงของการทํางานตาง ๆ จะถูกกําหนดแนนอนตามลําดับข้ัน การเปลี่ยนแปลงทําได
ยาก  เชน การผลิตเยื่อกระดาษ   การกลัน่น้าํมนั  การผลิตน้ําอัดลม  เปนตน  ไมวาแผนการผลติจะมี
การเปลี่ยนแปลงอยางไร  สายการผลิตนีก้็จะไมมีการเปลี่ยนแปลง  แตในบางกรณีสายการผลิต  งาน
ในสถานทีํางานตาง ๆ อาจจะพอเปลี่ยนแปลงได  เพือ่ใหสอดคลองกับแผนการผลิต  การผลิตแบบนี้
สวนใหญเปนพวกงานประกอบ  ซึง่อาจใชคนเขาประจําตามสถานีงานตาง ๆ หรืออาจจะเปน
เครื่องจักรที่มคีวามยืดหยุนในการเปลีย่นแปลงไดพอสมควร   
 

คําจํากัดความ 
 กระบวนการทาง Heuristic (Heuristic Algorithm)   เปนลําดับข้ันของการพิจารณาคัดเลือก

ในการกาํหนดงานใหกบัสถานีงานหรือหนวยงาน โดยปกติทั่ว ๆ ไปในแตละรอบของการพิจารณาจะ
พยายามคัดเลอืกหาวิธีการทีเ่หมาะสมที่สุด  แตก็ไมอาจจะรับประกันไดวาผลลพัธที่ไดจะเหมาะสม
ที่สุด  

รอบเวลาการผลิต (Cycle Time)  คือเวลาซึง่ชิ้นสวนตาง ๆ จะถูกปฏิบัติจนแลวเสร็จบน
สายการผลิต  โดยทั่วไปรอบเวลาการผลิตจะขึ้นอยูกับอัตราการผลิต 
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  สถานกีารผลติ ( Production Stations) คือ กลุมของงานกลุมหนึง่ในสายการผลติซึ่งอาจจะ
ตองการความชํานาญในลักษณะคลาย ๆ กัน ซึ่งสามารถทําใหแลวเสร็จภายในรอบเวลาที่กาํหนด โดย
พนักงานเพียงคนเดียว หรืออุปกรณอัตโนมัติชุดเดียว  

สมดุลสายการผลิต ( Line Balance) เปนการกาํหนดงานตาง ๆ ในสายการผลิตทีท่ําใหภาระ
งานในสถานีการผลิตตาง ๆ มีความสมดลุ  การจัดสมดุลสายการผลติอาจจะพยายามทําใหมีจาํนวน
สถานกีารผลตินอยที่สุด  ภายใตรอบการผลิตที่กําหนดให  หรืออาจจะพยายามทาํใหรอบเวลาการผลิต
นอยที่สุด  (อัตราการผลิตสูงสุด) เมื่อกําหนดสถานีการผลิตมาให  
 

การจัดสายการผลิต  
 การจัดสายงานผลิตในโรงงานที่มีการผลติแบบตอเนื่อง  นับวามีความสําคัญมากในดานการ
ออกแบบโรงงาน  โรงงานทีม่ีการจัดสายการผลิตอยางมีประสิทธภิาพ  จะตองพยายามจัด
สายการผลิตใหมีความสมดลุ  ซึง่ตามความหมายของการจัดสมดุลของสายการผลิต (Production 
Line Balancing) ก็คือ การพยายามที่จะจัดใหสถานีงานตาง ๆ มีอัตราการทาํงานหรือเวลาที่ใชเทา ๆ 
กัน  แตถาหากเวลาที่ใชในแตละสถานงีานไมเทากนัแลว  อัตราการผลิตของสนิคานัน้จะถูกกําหนด
โดยเวลาการทาํงานของสถานีงานที่ใชเวลามากที่สุด  ซึ่งเวลาที่ใชในสถานงีานที่เปนตัวกาํหนดอตัรา
การผลิตของสนิคานี ้  เราเรยีกวารอบเวลาการผลิต ( Cycle Time) ซึ่งหมายถงึ  เวลาระหวางทีส่ินคา
เสร็จออกมาแตละชิ้นจะเทากับเวลาของสถานทีี่ชาที่สุด  ดังนัน้ จะเหน็วาจะเกิดการรอคอยขึ้นในสถานี
งานที่ใชเวลานอยกวา (ซึ่งเราจะตองพยายามทาํใหเกดิขึ้นนอยที่สุด) ตามปกติในการจัดสายการผลิต
จะเริ่มดวยการกําหนดรอบเวลาการผลิต ลําดับข้ันงานตาง ๆ และเวลาเฉลี่ยหรอืเวลามาตรฐานของ
การทาํงานแตละชิ้นนั้น จากนัน้ก็พยายามรวมขั้นงานเขาดวยกนัใหเปนสถานทีํางาน  โดยพยายามให
เกิดความแตกตาง  ของเวลาที่ใชในแตละสถานีนอยทีสุ่ด  ในกรณทีี่สถานทีํางานมีมากหรือนอยไปก็
อาจจะจัดใหม โดยรอบการผลิตมากขึ้นหรอืนอยลงตามลําดับ  
 ปญหาที่เกิดขึน้ในการจัดสถานงีานก็คือ การคํานวณซึ่งอาจจะตองใชเวลามาก เชน  สมมุตวิา
มีงานอยู N ข้ัน ในกรณีที่ไมมีการกาํหนดลําดับกอนหลังของขั้นงาน  จะสามารถจัดลําดับข้ันงานได N! 
แบบแตเนื่องจากงานบางขั้นถูกกําหนดลําดับกอนหลงังานขั้นอืน่ ๆ ไว จํานวนการจัดจะลดลงเหลือ 
(N!)-(2)r โดย r เปนจาํนวนของการกาํหนดกอนหลงัของขั้นงาน 2 ข้ัน (Precedence Relationships) 
อยางไรก็ตามถา N  มีคาสูงก็จะมีคําตอบมากมายที่เปนไปได ซึ่งเราไมสามารถทดลองจัดแบงสถานี
ตามทกุคําตอบไดหรือหากทําไดก็ตองใชเวลานานมาก  จงึไดมีผูคิดคนวิธีตาง ๆ ในการจัดสมดุลของ 
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สายงานการผลิตขึ้น ซึง่วิธีตาง ๆ ที่ใชในการจัดสมดุลสายงานผลิตจะกลาวถึง 3 วิธดีวยกนั คือ วธิีของ 
Kilbridge และ Wester   วิธขีอง Helgeson และ Birnie และ วิธ ีCOMSOAL   
 สําหรับวธิีของ Kilbrige และ Wester เปนวิธกีารจัดสมดุลสายการผลติโดยการคํานวณดวย
มือ ซึ่งเหมาะสมกับการจัดสมดุลใหกับสายงานผลิตขนาดเล็ก เทานั้น สําหรับอีก 2 วิธีที่เหลอื เปน
วิธีการสุมอยางมีหลกัเกณฑ ( Heuristic) ซึ่งตองใชคอมพิวเตอรเขาชวยในการจัดสมดุลสายการผลิต 
เหมาะสมกับการจัดสมดุลใหกับสายการผลิตขนาดใหญ มีขั้นตอนเปนจํานวนมาก สําหรับวิธีทาง 
Heuristic นี้ ไมอาจจะรับประกันไดวาจะใหคําตอบที่ดทีีสุ่ด  แตจะใหคําตอบที่พอใชได แตสามารถหา
คําตอบไดรวดเร็วและเปนไปไดในทางปฏิบัติ  
 โดยปกติแลวเราตองการคําตอบที่ดีที่สุด แตสาเหตุที่ตองเลือกเอาวิธกีาร Heuristic ก็พอสรุป
ไดดังนี้ คือ  

- เกิดความยุงยากในการใชทฤษฎีทางคณติศาสตร หรือวิธีอ่ืน ๆ และไมอาจหาคาํตอบที่
เปนไปไดในทาง ปฏิบัติ  

- Heuristic ใหคําตอบที่ดีพอสมควร  สามารถนาํไปใชในทางปฏิบัติได  คําตอบทีไ่ดไม
จําเปนตองดีทสุีด  

- ในบางกรณี  การใชวธิี Heuristic ก็เพยีงเพื่อหาแนวทางเริ่มตนที่จะแกปญหานัน้ ๆ ใน
ปจจุบันโรงงานอุตสาหกรรมที่จัดการผลิตประเภทนี้ไดแก  โรงงานประกอบวิทยุ  โทรทัศน 
ตูเย็น และอปุกรณเครื่องใชไฟฟาตาง ๆ ตลอดจนโรงงานใหญ ๆ ที่มีสายการผลิต
ประกอบดวยงานยอยตาง ๆ เปนจํานวนมาก และมีสายงานการผลิตซบัซอน ซึ่งลกัษณะ
ของการผลิตนีส้วนใหญจะเปนการนําชิน้สวนตาง ๆ มาประกอบเปนผลิตภัณฑ  โดยผาน
สถานงีานการประกอบตาง ๆ ( Work Station) ซึ่งเรียกวาสายงานประกอบ Assembly 
Line การประกอบนี้อาจจะเปนการทํางานของคน  หรือเครื่องจักรก็ได   

 
เนื่องจากลกัษณะการผลิตดังกลาวนี ้สวนใหญเปนลกัษณะของการจดัสมดุลของสายการผลิต

แบบประกอบ  ดังนัน้ ในการจัดสมดุลของสายการผลิตบางครั้งจงึมีชือ่เรียกอีกชื่อหนึ่งวา การจัดสมดุล
ของสายงานประกอบ (Assembly Line Balancing) ซึ่งหมายถงึ  การจัดหรือแบงกลุมของงาน
ประกอบตาง ๆ ใหแตละสถานทีํางาน  เพื่อใหการผลติตอเนื่องกนัอยางสม่ําเสมอ  และใหเกิดการรอ
คอยหรือการตกคางของชิ้นสวนในตําแหนงงานตาง ๆ นอยที่สุด  

จากที่กลาวมาขางตน พอจะสรุปเปาหมายของการจัดสมดุลของสายงานผลิตไดดังนี้ คือ  
- ตองการหาจาํนวนตําแหนงงานที่นอยที่สุด โดยจํานวนการผลิตคงที่  
- ตองการผลผลติมากที่สุด โดยใชคนงานเทาเดิม 
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การกําหนดรอบเวลาผลิต (Cycle Time) และสถานงีาน (Work Station)  
 ในการกาํหนดรอบเวลาการผลิตโดยปกติจะขึ้นอยูกับปริมาณความตองการของตลาด  ซึ่งจะ
กําหนดมาเปนอัตราการผลติตอป  ตอวัน หรือตอช่ัวโมง จากนัน้เราจงึมาหาวาใน 1 ชิ้น ควรจะใชเวลา
เทาใด จงึจะผลิตไดตามปริมาณที่ตองการ  ซึง่คาของรอบเวลาการผลิตนี้จะมีประโยชนอยางมากตอ
การออกแบบโรงงานหรือวางผังโรงงานและติดตั้งเครื่องจักร  และยังมปีระโยชนในกรณีที่มีการปรบัปรุง
ประสิทธิภาพการผลิตใหพอเพียงกับความตองการที่เปลี่ยนไป  บางกรณีรอยเวลาการผลิตอาจจะถูก
กําหนดโดยจาํนวนสถานทีํางาน  ในการตัดสินใจวาควรจะเลือกใชจาํนวนตําแหนงงานและรอบเวลา
การผลิตเทาไรในการออกแบบจัดสายการผลิตจึงตองคํานึงถงึปจจยัตาง ๆ อีกหลายประการ เชน อัตรา
การผลิตและความตองการของผลิตภัณฑ  มาตรฐานผลิตภัณฑ  คาลงทุนในการติดตั้งและวางผงั
โรงงาน  เงินทนุในการดําเนนิการ  เปนตน  

 
ขอมูลพื้นฐานที่ตองรูในการจัดสมดุลสายการผลิต 
ในการจัดสมดุลของสายการผลิต  ขอมูลที่เราจําเปนตองรูคือ 
- ขอมูลแสดงขั้นตอนการทาํงานตาง ๆ  ซึ่งจะบอกใหเราทราบถงึลําดบักอนหลังของขั้นงาน

ตาง ๆ โดยเราอาจจะเขียนเปนไดอะแกรม ดังรูป ซึง่ความหมายของวงกลมก็คือ  งานและ
ลูกศรจะเปนเพียงตวัที่แสดงลําดับข้ันกอนหลงัของการทํางาน  

- ขอมูลแสดงเวลาที่ใชในการทํางานตาง ๆ ซึ่งควรจะเปนเวลามาตรฐาน ของงานนัน้ ๆ  
- ขอจํากัดในการปฏิบัติงานรวมกัน 
- อัตราการผลิตที่ตองการ 
 

 
 
 
 
            
            
            
        

 
รูปที่ 2.3 ขั้นตอนและลําดับการทาํงานของผลิตภัณฑ 
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วิธีจัดสมดุลสายการผลิต  
 

วิธีของ Kilbridge  และ Wester  
วิธีนี้เปนวิธีคํานวณดวยมือ และใหประสิทธิภาพของสายงานผลิตสูง   แตไมเหมาะที่จะ

นํามาใชถาหากมีงานจาํนวนมาก ๆ  แตถาหากมีจาํนวนไมมากนกั วธิีนี้ก็จะใหผลไดดี  ซึ่งหลักการของ
วิธีนี ้ พอสรุปงาย ๆ ไดดังนี้ คือ  

- เร่ิมจากขั้นงานแรกทางซายมือกอน  พยายามรวมขั้นงานตาง ๆ เขาเปนสถานีงานหนึ่ง
และใหมีเวลาใกลรอบเวลาผลิตมากที่สุด  

- การเลือกงานเขาสถานีงานใหพิจารณาเลอืกจากงานที่ไมมีงานอยูขางหนา และพยายาม
อยาใหขัดกับลําดับของขั้นงาน  

 
วิธีของ Helgeson-Birnie 
วิธีการจัดสมดุลสายการผลิตโดยทั่ว ๆ ไป สวนใหญจะอาศัยวธิีการของ Helgeson และ 

Birnie  โดยวิธีการนี้จะพิจารณากําหนดงานใหกบัสถานีงานตามลําดับของงานทีม่ีความยาวของเวลา
ที่เหลืออยูในการทํางานทั้งหมดสูงที่สุดกอน  ซึง่เราเรยีกวิธีดังกลาวนีว้า การจัดลําดับตามน้าํหนกัของ
ตําแหนง (Ranked Positional Weight) โดยกอนอื่น เราจะตองทาํการกาํหนดน้ําหนกัใหกบัข้ันตอน
ของงานทกุ ๆ ข้ันตอนที่อยูในสายการผลตินั้น  การกาํหนดน้าํหนักใหกับแตละขั้นงาน  ก็คือการหา
ผลรวมของเวลาการทํางานของขั้นงาน  นบัต้ังแตขั้นงานที่ตองการหาน้ําหนกัไปจนถงึขั้นงานสดุทาย
ของสายการผลิต   หลังจากกําหนดน้ําหนักใหแตละขัน้งานเรยีบรอยแลว เราจงึมาจัดเรียงน้ําหนักของ
แตละขั้นงานตามลําดับจากมากไปหานอย   แลวขั้นตอไปก็คือ การแบงสถานีงาน  ซึง่การรวมขั้นงาน
ใหเปนสถานีงานจะสามารถดําเนนิไดดังนี ้ 

- พิจารณารวมขั้นงานที่มีน้าํหนกัสูงสุดกอน  ตอจากนัน้จึงพิจารณาขั้นงานที่มีน้าํหนกัรอง
ลงไปเรื่อย ๆ เพื่อใหไดรอบเวลาผลิตมากที่สุด ถาน้ําหนกัที่อยูรองลงไปมีน้าํหนกัเทากัน
มากกวาหนึ่งขัน้งาน ก็ใหเลือกขั้นงานที่จะทําใหใกลรอบเวลาผลิตมากที่สุด  

- ขั้นงานที่จะพจิารณารวมเขาในสถานงีาน  จะตองไมมีข้ันงานที่อยูกอนหนา  หรือถาหากมี
ก็ตองถูกจัดเขาสถานีงานเรียบรอยแลว  

 วิธี COMSOAL  
วิธี COMSOAL ยอมาจากคําวา  Computer Method of Sequencing Operation for 

Assembly Line ซึ่งเปนวิธหีนึง่ทาง Heuristic ที่ใชคอมพิวเตอร ชวยในการจัดสายงาน คอมพวิเตอร
เร่ิมเขามามีบทบาทในการจดัสายงานการผลิตแบบประกอบเมื่อประมาณ 15 ปทีแ่ลว  เนื่องจาก
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โรงงาน ทีป่ระกอบผลิตภัณฑไดขยายตัวขึ้นอยางรวดเร็วและมีสายงานการผลิตที่ประกอบดวยงาน
ยอยเปนจํานวนมากและสลบัซับซอนมากยิ่งขึ้น จนกระทั่งการจัดสายงานดวยวิธีการธรรมดาโดยไมใช
คอมพิวเตอรชวยไมสามารถทําได  ดังนั้น  เมื่อววิัฒนาการทางดานคอมพิวเตอรไดเจริญกาวหนาขึ้นจึง
ไดมีการนําเอาคอมพวิเตอรมาชวยในการจัดสายงานการผลิตกันอยางกวางขวาง โดยเฉพาะสายงาน
การผลิตแบบประกอบ  วธิ ี COMSOAL เปนวธิีที่ไดรับความนิยมเปนอยางมาก เพราะเปนวธิีการที่ไม
ยุงยากซับซอน  และใชเวลาคอมพวิเตอรไมมากนัก    
A.L. Arcus เปนผูคิดวิธ ี COMSOAL นีข้ึ้น โดยอาศัยการสรางแนวทางของคําตอบใหมากขึ้นจากการ
สุมเลือกงานทีจ่ัดกลุมอยางมีหลักเกณฑ  จัดงานเขาไปในสถานงีานแลวนําผลที่ไดจากการจดัสมดุล
แตละกฎเกณฑมาเปรียบเทยีบหาประสิทธิภาพ  เพือ่ใหไดแนวทางในการจัดสมดุลที่มีประสิทธิภาพ
ที่สุด  COMSOAL ไดถูกนํามาใชเปนครัง้แรกในโรงงานของบริษทั Crysler ในตอนแรกไมไดผลเปนที่
พอใจแตตอมาไดมีการปรับปรุงวิธีการเลือกงานในการจดัสายงานใหมจนกระทั่งสามารถจัดสายงานได
อยางมีประสิทธิภาพ          และเปนที่ยอมรับกันอยางกวางขวางในวงการอุตสาหกรรม  
 

2.1.5 การจัดตารางการผลิตโดยการจดัลําดับงาน 
 

หลักการพืน้ฐานในการตัดสนิใจจัดตารางการผลิต 
 การจัดตารางการผลิตในโรงงานคอนขางจะเปนปญหาที่ยุงยาก อยางไรก็ตาม หัวหนางาน
หรือผูมีหนาทีใ่นการจัดตารางการผลิตสามารถทีจ่ะจัดการกับปญหาการจัดลําดับงานไดหลายวธิ ี วิธทีี่
งายที่สุดคือ ไมสนใจปญหาแลวจัดลําดบังานแตละงานโดยวธิีสุม  แตสําหรับวธิีที่มีผูนิยมใชกันบอย
ที่สุด คือ วธิีสุมอยางมีเหตุผล( Heuristic Approach) วธิีนี้มักจะไมใหผลลัพธที่ดทีี่สดุ แตใหผลลัพธที่ด ี
โดยวิธีการแกปญหาที่สมเหตุสมผล  ผลลัพธที่ไดเปนไปไดในทางปฏิบัติและใชเวลาในการแกไขปญหา
ไมมากนัก  ในกรณีที่ปญหาการจัดตารางการผลิตมีความแนนอน เช เวลาในการทาํงานแตละขั้นตอน
คงที่  (ในทางปฏิบัติมักจะมคีวามเบีย่งเบนสูง  การประเมินเวลาทีใชมักอยูในรูปคาเฉลี่ย)  เราอาจจะ
ใชหลักเกณฑทางวทิยาศาสตรคนหาผลลพัธที่สมบูรณแบบที่สุด  ตามวัตถปุระสงคที่ตองการได  
อยางไรก็ตาม ถาแผนการจัดตารางการผลิตที่สมบูรณืแบบเปนไปไมไดหรือเปนไปไดยาก  เราก็ยอม
ตองการแผนการจัดตารางการผลิตที่ใกลเคียงกับแผนทีส่มบูรณแบบนั้น 

วัตถุประสงคในการจัดตารางการผลิตมีอยูมากมาย แตที่เหน็ชัดที่สุดคือ เพิ่มประโยชนการใช
งานของหนวยงาน  ซึง่ก็คือการลดชองวางงานของหนวยงาน  สําหรับกรณีที่มีการกาํหนดจํานวนงานที่
แนนอน  เปอรเซ็นตการใชประโยชนของหนวยงานจะเปนสัดสวนกลับกับเวลาที่ตองการใชในการ 
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ทํางานชุดนัน้ใหเสร็จทัง้หมด  เวลาที่กลาวถงึนีห้มายถงึชวงกวางของเวลานบัต้ังแตเร่ิมงานแรก
จนกระทั่งเสรจ็ส้ินงานสุดทาย  ในกรณีปญหาดังกลาวนี้  การปรับปรุงเปอรเซ็นตการใชประโยชน
หนวยงานสามารถกระทําไดโดยการกาํหนดตารางการผลิตที่ทาํใหชวงกวางของเวลาลดลง 
 วัตถุประสงคในการกาํหนดตารางกาาผลติที่สําคัญอีกประการหนึ่ง คือ ลดการสะสมของงาน
ในระหวางหนวยงานตอหนวยงาน ( In Process Inventory) ซึ่งหมายถึงพยายามลดจํานวนงานโดยเฉ
ลียที่คอยอยูในคิวในขณะทีง่านนัน้กาํลังทํางานอื่นอยู ถาชวงกวางของเวลาการทํางานทั้งหมดคงที่ 
(Makespan) วิธีการจัดลาํดับที่ลดเวลาเฉลี่ยของงานที่อยูในระบบจะสามารถลดคาเฉลี่ยของงานที่รอ
อยูระหวางหนวยงาน 
 วัตถุประสงคสุดทายสาํหรับการกําหนดตารางการผลิตคือ ลดจํานวนงานที่เสร็จชากวากาํหนด
หรือพยายามทําใหใบส่ังงานทกุใบเสร็จในระยะเวลาทีก่ําหนดไว  
 ในหลาย ๆ สถานการณ ใบสั่งผลิตทุกใบหรือบางใบ จะกําหนดเวลาสงงาน (Due Date) และ
คาปรับที่จะเกดิที่จะเกิดขึ้นถางานเสร็จหลังวนักําหนดสง ในโรงงานโดยทั่ว ๆ ไป เสนตาย (Deadline) 
ก็เปรียบเสมือนเปนวนัสิ้นสดุของชวงเวลาในการกําหนดตารางการผลิต (อาจเปนวันหรือสัปดาห) และ
ความผิดพลาดในการชิน้สวนแตละชิ้นใหเสร็จสิ้นภายในชวงเวลาที่กาํหนด  จะทาํใหตารางการผลิต
หลัก (Master Schedule) ไมถูกตองตามไปดวย มหีลายวิธีที่จะเขาสูวตัถุประสงคดังกลาวนี้ได  บางวิธี
สามารถลดเวลาสูงสุดของการสงงานไมทนักําหนด  และบางวิธีก็สามารถลดจํานวนของงานที่สงไมทัน
กําหนด  แตไมมีวิธใีดโดยเฉพาะที่สามารถลดเวลาเฉลี่ยของการสงงานไมทันกําหนด (Mean 
Tardiness) แตมีวิธีธีการสุมอยางมีเหตุผล (Heuristic) ที่มีแนวโนมทีจ่ะใหผลลัพธที่ดีในวัตถุประสงคที่
กลางมานี ้
 หลักเกณฑตาง ๆ ตามวิธีสุมอยางมีเหตุผล (Heuristic Approach) ที่จะกลาวถึงตอไปนี้เปน
หลักเกณฑพืน้ฐานทีน่ิยมใชกันอยูในปจจุบัน และเปนหลักเกณฑที่กาํหนดขึ้นเพื่อลดคาใชจายอยางใด
อยางหนึ่ง ในวัตถุประสงค 3 ขอที่กลาวมาขางตน  
  

หลักการพืน้ฐานที่นยิมใชมดีังนี ้
- รับกอนทาํกอน (First Come First Served) กลาวคือ งานที่เขามาที่หนวยงานหรือ

เครื่องจักร จะเขาแถวรับบริการตามลําดับกอนหลงัของการมาถึงที่หนวยงาน  
- ทํางานที่ใชเวลานอยที่สุดกอน (Shortest Processing Time) คือ งานใดที่ใชเวลาการ

ทํางานนอยทีสุ่ด จะไดรับการจัดเขาเปนอันดับแรก  งานที่ใชเวลานอยถัดไปก็เปนลําดับที ่
2 , 3 และ 4 จนกระทั่งถงึอนัดับที่ k เมื่อ k คือจํานวนงานทั้งหมดที่คอยอยู 
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- การทาํงานที่ใชเวลานานที่สดุกอน (Longest Processing Time) งานที่ใชเวลาในการ
ทํางานมากทีสุ่ดจะไดรับการจัดเขาเครื่องจักรกอน 

- ทํางานที่จะถงึวันกาํหนดสงเร็วที่สุดกอน (Earliest Due Date) 
- ทํางานชิ้นที่มีเวลาเหลือสําหรับการทํางานนอยที่สุดกอน (Minimum Slack Time) ในกรณี

ชิ้นงานนัน้จะตองผานหลายหนวยงาน ใหใชวิธหีาคาเฉลี่ยของคา Slack ที่เกิดขึ้นบนแต
ละหนวยงานสําหรับคา Slack ของงานจะหาไดจากการเอาเวลาทีจ่ะตองใชทัง้หมดบน
หนวยที่ผลิตทีต่องผานลบออกจากเวลาทีจ่ะถึงกําหนดสงงาน หารดวยจํานวนหนวยงานที่
งานนัน้จะตองผาน  

- เขาทหีลังทํากอน (Last Come First Serve) งานที่เขามาในหนวยงานหลงัสุดจะไดรับการ
จําเขาเครื่องจกัรกอนงานอื่น  

 
หลักเกณฑตาง ๆ ทีก่ลาวมาขางตนนี้มผีลดีผลเสียแตกตางกนัไปตามสภาพของเงือ่นไขและ

สภาพแวดลอมของการผลิต ในบางสถานการณหลักเกณฑหนึง่อาจจะใหผลลัพธที่ดีในวัตถุประสงค
หนึง่แตอาจจะมีผลเสียในอกีวัตถุประสงคหนึ่ง ดงันัน้ กอนทีจ่ะนําหลักเกณฑเหลานี้ไปใช ควรที่จะ
ศึกษาวาวธิีการใดจะใหผลลัพธอยางไร  และเหมาะสมกบัวัตถุประสงคของงานที่จะทําหรือไม 

ปญหาการจัดตารางการผลติในสภาพความเปนจริงนั้นคอนขางจะซ้ําซอนมาก ไมใชเปนเรื่อง
งานที่จะทาํใหผลลัพธที่ออกมาสอดคลองกับวัตถุประสงคที่ตองการทั้งสามดังที่ไดกลาวมาขางตน  
ทั้งนี้เพราะเวลาที่ใชในการเตรียมหรือติดตั้งเครื่องจักรเครื่องมือ (Setup Times) เพื่อทาํการเฉพาะ
อยางแปรเปลีย่นไปตามขัน้ตอนของการปฏิบัติงานและไมทราบแนนอน เครื่องมือตาง ๆ ที่มีอยูโดย
ปกติจะมีอยูหลายชนิดมากบางนอยบาง แตมักจะมคีวามตองการใชงานที่คาบเกี่ยวกนั (Overlap) 
ปญหาดังกลาวนี้การใชหลกัเกณฑของวิธสีุมอยางมีเหตุผล (Heuristic)  ในการจดัตารางการผลิตจะ
เปนประโยชนในการเนนใหเห็นถึงวิธีการทีจ่ะใหคําตอบของปญหาที่มคีวามซับซอน  แตหลักเกณฑ
เหลานี้ไมสามารถที่จะใชไดอยางวางใจ หลักเกณฑตาง ๆ ในการจัดลําดับงานที่มีใชกันอยูทั่ว ๆ ไปโดย
แยกการพิจารณาตามรูปแบบของการปฏบิัติงาน 3 รูปแบบ คือ  

- การจัดตารางการผลิตใหกับหนวยงานผลติหนวยเดียว (Single Processor Scheduling) 
- การจัดตารางการผลิตใหกับหนวยผลิต m หนวย ( m Processors Scheduling) 
- การจัดตารางการผลิตตามสั่งแบบทัว่ไป (General Job Shop Scheduling) 
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คําจํากัดความ  (Definition) 
คําศัพทสวนใหญที่เกี่ยวของกับการจัดตารางการผลิตไดอธิบายความหมายในตวัมันเองอยู

แลว มีอยูเฉพาะไมกี่คําที่จาํเปนจะตองอธบิายรายละเอยีดเพิ่มเติม ซึง่ไดแกคําดังตอไปนี้  
เวลาปฏิบัติงานบนหนวยผลติ (Processing Time) เปนการพยากรณคาโดยประมาณวาในการทาํงาน
หนึง่ ๆ ใหแลวเสร็จจะตองใชเวลาเทาไร การประมาณนี้จะรวมถึงเวลาในการเตรียมงานที่อาจจะตองมี
อยูดวย  

เวลากาํหนดสงงาน (Due Date) เปนการกาํหนดวันสุดทายของการสงงาน หรือเปนการ
กําหนดวางานจะตองแลวเสร็จในชวงเวลาดังกลาว ถาหากงานแลวเสร็จหลังจากชวงเวลาดังกลาวจะ
ถูกพิจารณาวาสงงานไมทนักําหนดจะตองถูกปรับ  

เวลาเบีย่งเบน(Lateness) เปนความเบี่ยงเบนที่เกิดจากเวลาแลวเสร็จของงานเบี่ยงเบนไป
จากเวลากาํหนดสงงานของงานนัน้ งาน ๆ หนึง่อาจจะมีคาเวลาเบี่ยงเบนเปนบวก ถางานนัน้แลวเสร็จ
หลังวันกําหนดสง และมีมีคาเวลาเบี่ยงเบนเปนลบ ถางานนั้นเสร็จกอนเวลากาํหนดสง  

เวลาสงงานไมทันกําหนด (Tardiness) เปนเวลาของความเบี่ยงเบนทีม่ีคาเปนบวกถางาน
เสร็จกอนวนักาํหนดสงคาเวลาเบี่ยงเบนจะมีคาเปนลบและคาเวลาสงงานไมทันกําหนดจะมีคาเปน 0 
แตถางานมีคาเวลาเบีย่งเบนเปนบวก คาบวกของเวลาเบีส่ยงเบนนัน้ก็จะหมายถงึจํานวนเวลาที่สงงาน
ไมทันกําหนดดวย 

เวลาเพียงพอ (Slack) เปนการวัดความแตกตางระหวางเวลาที่เหลอือยูนับถงึวนักําหนดสง
งานของงานนัน้ กับเวลาปฏิบัติงานบนหนวยผลิตของงานนัน้  
 เวลากาํหนดงานเสร็จ (Completion Time) เปนชวงกวางของเวลาระหวางที่งานแรกไดเร่ิมตน
ขึ้น (ซึ่งเวลาทีง่านแรกเริ่มตนนี้จะถูกกําหนดเปน 0) จนกระทั่งถึงเวลาที่งาน i ใด ๆไดเสร็จส้ินลง 
 เวลางานอยูในระบบ(Flow Time) เปนชวงกวางของเวลาระหวางจุดที่ซึ่งงานใด ๆ พรอม
สําหรับการผลิตกับจุดซึ่งเปนเวลาแลวเสร็จของงานนัน้ ดังนัน้ เวลางานอยูในระบบจึงเทากบัเวลา
ปฏิบัติงานบนหนวยงานบวกดวยเวลาที่งานนั้นจะตองคอยกอนที่จะถูกทาํการผลิต  
 รุนการผลิต ( Batch) หมายถึง จาํนวนของผลิตภัณฑหรือช้ินสวนรายการใดรายการหนึง่ที่จาํ
ทําการผลิตบนหนวยผลิตหนวยใดหนวยหนึง่ หลงัจากที่ผลิตภัณฑรุนใดรุนหนึง่ ไดทําการผลิตบน
หนวยผลิตหนวยใด ๆ หรือชุดใด ๆ จนเสรจ็สิ้นแลว ผลิตภัณฑชนิดอื่นก็จะถูกนาํมาผลิตบนหนวยผลิต
หนวยนั้นตามขนาดของรุนทีไ่ดกําหนดไว  
 ปริมาณการผลิตที่ประหยัด ( Economic Manufacturing Quantity) หมายถงึ จาํนวน
ผลิตภัณฑที่จะตองทาํการผลิตในการสั่งผลิตแตละครั้ง ซึ่งขนาดหรือจํานวนของการผลิตดังกลาวจะทํา
ใหตนทุนตอหนวยในการจัดใหมีของคงคลงัต่ําที่สุด 
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 ระบบการผลิตที่เนนการผลิตเปนหลกั หมายถงึระบบการผลิตที่มีการจดัเครื่องจักร อุปกรณ
เรียงตามขัน้ตอนของการผลิตผลิตภัณฑ เชน ในสายการประกอบวิทยหุรือโทรทัศน ระบบการผลิตแบบ
นี้สามารถเปนไดทั้งการผลิตแบบตอเนื่อง และแบบไมตอเนื่อง โดยทั่วไปถาเปนการผลิตแบบตอเนื่อง
ขนาดของการผลิตจะมีปริมาณมาก แตถาเปนการผลิตแบบไมตอเนื่องขนาดของการผลิตมักจะ
คํานึงถึงขนาดของรุนการผลติที่ประหยัด  
 ระบบการผลิตที่เนนกระบวนการผลิตเปนหลัก หมายถงึ ระบบการผลิตที่มีการจัดกลุมของ
เครื่องจักรและอุปกรณตามลักษณะหนาที่ของการทํางานของเครื่องจักรนั้น ๆ โดยอาจแยกเปนแผนก ๆ 
ตามชนิดของเครื่องจักร เชน แผนกเครื่องกลึง เครื่องกัด หรือเครื่องไส เปนตน ระบบการผลิตแบบนี้เปน
ระบบการผลิตแบบไมตอเนื่อง สามารถใชกับระบบการผลิตตามสั่งและแบบที่มีการกําหนดขนาดของ
รุนการสั่งผลิตที่ประหยัด  
 วิธีสุมอยางมีเหตุผล(Heuristic) เปนกระบวนการแกปญหา ( Problem- Solving Procedure) 
ที่สามารถจะใหคําตอบที่เปนผลลัพธที่ด ี  แตไมสามารถรับประกันไดวา จะเปนผลลพัธที่ดีที่สุด 
(Optimal Result)  การจัดตารางการผลติของงาน n งานใหกบัหนวยผลิต 1 หนวย (Scheduling n 
Tasks on one Processor) 
 ปญหาการจัดตารางการผลติแบบที่สุดจะเกิดขึ้นเมื่อมกีลุมของงานกลุมหนึง่กาํลังคอยรับ
บริการจากเครื่องจักร ในขณะที่เครื่องจักรพรอมที่จะใหบริการไดมีอยูเครื่องเดียว เวลาที่ใชปฏิบัติบน
หนวยงานและเวลากาํหนดสงงานจะตองรู และจะไมข้ึนกับลําดับข้ันตอนของงาน เชน การกลงึชิน้งาน 
A ตองใชเวลา 10 นาท ี ก็จะตองใช 10 นาท ี ไมวาการกลึงชิ้นงาน A จะเปนงานลาํดับที่เทาไรบน
เครื่องกลึงเครือ่งนัน้ ปญหาการจัดตารางการผลิตในสถานการณเชนนี้เปนปญหาที่จะตองตัดสนิใจวา
จะพิจารณางานใดเปนอันดบั 1 ,2,3 และลําดับตอ ๆ ไป การเลือกจดัลําดับโดยวิธกีารใดก็ตาม จะมีผล
ตอเวลาแลวเสร็จของงานแตละงาน  แตชวงกวาง (Makespan) ของเวลาที่ใชในการทํางานทั้งหมดไม
วาจะจัดลําดบัอยางไรจะมคีาคงที่ ซึง่ชวงกวางของเวลาทาํงานทั้งหมดนีจ้ะเทากับผลรวมของเวลา
ปฏิบัติงานบนหนวยงานทัง้หมด  และสามารถเขียนเปนสมการไดดังนี ้
  
  Ms  = ∑ ti 

Ms = ชวงกวางของเวลาที่ใชในการทํางาน n งาโดยวิธีจัดลําดบัแบบ s 
ti = เวลาปฏิบัติงานบนหนวยงานของงาน  i 

ถาเราสมมติวา งานทกุงานพรอมที่จะทําการผลิตไดทันทีเมื่อการกําหนดตารางการผลิตได
เร่ิมตนขึ้น (เชน T=0) เวลาที่งานอยูในระบบ ( Flow Time) ของแตละงานจะเทากบัเวลากําหนดเสร็จ
ของงานนัน้ดวย  

  i =1 

n 
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ดังนัน้จึงสามารถเขียนสมการไดดังนี้ 
Fi,s = C i,s   

เมื่อ Fi,s = เวลางานอยูในระบบของงาน i ในการจัดตารางการผลติแบบ s 
  C i,s        = เวลาแลวเสร็จของงาน i ในการจัดตารางการผลิตแบบ s และสําหรับ
เวลาเฉลีย่ทีง่านอยูในระบบสําหรับการจัดตารางการผลติแบบ s คือ 
  Fs = 1/n  ∑ Fi,s 

 
ถาเราสมมติวา เวลากาํหนดสงงานของงานทุกงานจะเริ่มวัดจากจุดของเวลาที ่0 (T=0) ดังนัน้

คาเวลาเบี่ยงเบนและเวลาสงงานไมทันกําหนดของงานแตละงานจะสามารถหาไดดังนี ้
 
  L i,s  = C i,s  - d i 

  L i,s  = Max {0, C i,s  - d i } 
 

ดังนัน้ คาเวลาเบี่ยงเบนเฉลี่ยที่สามารถวดัไดและมีสวนเกี่ยวของกนัก็คือ จํานวนงานที่สงไม
ทันกําหนด (Tardy Jobs) ซึ่งสามารถหาไดจากสมการดังนี ้ 
 
  Ls = 1/n  ∑ Li,s 

  Ts = 1/n  ∑ Ti,s 

 

 สําหรับคาอีกคาหนึง่ที่สามารถวัดไดและมีสวนเกี่ยวของกันก็คือ จํานวนงานที่สงไมทันกําหนด 
(Tardy Job) ซึ่งสามารถหาไดจากสมการดังนี ้
  NT =  ∑ Bi 

 เมื่อ NT = จํานวนงานทีส่งไมทนักาํหนด 
  Bi = 1 ถา Ti  > 0 
   = 0 สําหรับกรณอ่ืีน ๆ 
 นอกจากนัน้ เราอาจจะสนใจคาเบี่ยงเบนสูงสุดหรือเวลาสงไมทันกําหนดสูงสุด ซึ่งสามารถหา
ไดจากสมการดังนี ้
  Tmax = max { 0 , Lmax }  
 
  Lmax = max {Li,s }  

  i =1 n 

  i =1 

∀i in n 

∀i in n 
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 (สัญลักษณ           หมายถงึ สําหรับงาน i ทั้งหมดในจํานวน n งาน) 
 ถึงแมวาเราจะไมสามารถจัดตารางการผลติใหมีผลกระทบตอชวงกวางของเวลาทาํงาน
ทั้งหมดโดยการเลือกวิธีการจดัลําดับที่ดี  แตเราก็สามารถทีจ่ะจัดตารางการผลติใหมีผลกระทบตอ
เวลาเฉลีย่ทีง่านอยูในระบบ (Mean Flow Time) คาเวลาเบี่ยงเบนโดยเฉลี่ย (Mean Lateness) และ
เวลาสงงานไมทันกําหนดโดยเฉลี่ย (Mean Tardiness) ได 
 
 
 
 
เวลา      เวลา 
         t[1]  t[2]     t[1]  t[2] 

 
รูปที่ 2.4 การจัดตารางการผลิต 2 วิธีใหกบังาน A และ B 

  
 พิจารณาจากงานชุดหนึ่งซึง่มี 2 งาน คอื งาน A และงาน B เวลาปฏิบัติบนหนวยงานจะ
กําหนดใหเปน tA และ tB ตามลําดับ และทั้งสองงานสมมติวาไมมกีารกําหนดเวลาสงงาน สมมติวา
เวลาของงาน A สั้นกวางาน B นั่นคือ tA <  tB มี 2 ทางเลือกที่ผูจัดตารางการผลิตจะสามารถทาํไดคือ 
ทํางาน A กอน หรือทํางาน B กอน ดงัรูปขางตนแสดงแผนภูมิแกนตของทางเลอืกทั้ง 2 ทางนี้ จะ
สังเกตเห็นวาเวลางานอยูในระบบ ( Flow Time) ของงานที่ทาํกอนจะเทากับเวลาปฏิบัติงานบนหนวย
ผลิต (Processing Time) ของมันเอง ในขณะที่เวลางานอยูในระบบ ( Flow Time) ของงานที ่2 เทากับ
เวลาปฏิบัติบนหนวยงานผลิตของมันเองบวกดวยเวลาปฏิบัติงานบนหนวยผลิตของงานที่อยูกอนหนา
นั้นในตารางการผลิตเดียวกนั เราใชสัญลกัษณแทนเวลาปฏิบัติงานบนหนวยผลิตของงานที่ 1 และงาน
ที่ 2 ดวย t[1] และ t[2] ตามลําดับ ซึง่หมายเลขในวงเล็บส่ีเหลี่ยมหมายถึงตําแหนงในการจัดตารางการ
ผลิต สําหรับการกําหนดตารางการผลิตทัง้ 2 แบบในรูปขางตน สามารถหาคาเฉลี่ยงานอยูในระบบ
(Mean Flow Time) ไดดังนี ้
 
  Fs  = ½ (F[1] + F[2] )  = ½ (t[1] + t[1] +  t[2] ) 
 สังเกตเห็นวาเวลาปฏิบัติบนหนวยงานของงานทีท่ําเปนงานแรกจะปรากฏขึ้น 2 คร้ังติดตอกัน
ในสมการขางบน ในขณะที่เวลาปฏิบัติงานบนหนวยผลิตของงานที ่ 2 ปรากฏเพียงครัง้เดียว ดังนั้น
สําหรับวัตถุประสงคที่ตองการใหเวลาเฉลีย่งานอยูในระบบนอยที่สุด จะสามารถบรรลุไดโดยการจัด

A 

B A 

B 

∀i in n  
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ตารางการผลติใหกับงานที่ใชเวลานอยที่สดุกอน ผลลัพธดังกลาวนี้สามารถนาํไปใชกับกรณีทั่ว ๆ ไป 
ซึ่งสามารถเหน็ไดในทฤษฎทีี่จะกลาวถึงตอไปนี้  
ถาจัดตารางการผลิตบนหนวยผลิต 1 หนวย โดยใชหลักเกณฑของเวลาปฏิบัติงานบนหนวยผลตินอย
ที่สุดทาํกอน จะทําใหเวลาเฉลี่ยที่ชิน้งานอยูในระบบนอยที่สุด (The SPT Rule to Minimize Mean 
Flow Time on One Processor)  
 เมื่อตองการจดัตารางการผลิตใหกับงาน n งาน บนหนวยผลิตหนวยเดียว เวลาเฉลี่ยชิ้นงาน
อยูในระบบจะนอยที่สุดก็ตอเมื่อทําการจัดลําดับงานที่ใชเวลาในการปฏิบัติงานบนหนวยผลิตนอยที่สุด 
(Shortest Processing Time,SPT) กอนนัน้คือ 
 
   t[1] <  t[2] <......<  t[n]  

 
 นอกจากการจดัลําดับงานโดยใชหลักเกณฑของเวลาปฏบิัติงานบนหนวยงานนอยทีสุ่ดจะให
ผลลัพธเวลาเฉลี่ยงานอยูในระบบนอยที่สดุแลว ยงัใหผลลัพธคาเวลาเบีย่งเบนโดยเฉลี่ยนอยที่สุด 
(Minimize the Mean Lateness) เวลารอคอยโดยเฉลี่ยนอยที่สุด (Minimize the Mean Waiting – 
Time) และจํานวนงานที่อยูระหวางการผลิตโดยเฉลี่ยนอยที่สุด(Minimize the Mean Number of 
Tasks Waiting as in Process Inventory) ไมเพียงแตการจัดลําดับงานดวยวิธ ี SPT จะใหผลลัพธ
ตอบสนองไดหลาย ๆ วตัถุประสงคเทานัน้ ยงัเปนวิธีการจัดตารางการผลิตที่คอนขางจะเชื่อถือได
เชนกนั  จากการพิสูจนการจัดลําดับงาน n งาน บนเครือ่งจักรหนึ่งเครื่องตามที่ไดกลาวมาแลวขางตน
นั้น  งานทกุงานจะตองพรอมที่จะนําเขาสูการผลิตไดทันที จากการที่ไดมีการวิจยัเกีย่วกับการจัดตาราง
การผลิตเพื่อคนหาวิธหีรือหลักเกณฑการจัดลําดับงานในสถานการณที่ซับซอนยิ่งขึน้ไดแสดงใหเห็นวา 
SPT สามารถใหคําตอบที่ดีกวาวิธกีารจัดลําดับการผลิตแบบอื่น ๆ ถึงแมวาอาจจะไมสามารถ
รับประกันไดวา จะใหผลลัพธตามวัตถุประสงคดังกลาวขางตนไดดีทีสุ่ด แตถาวัตถุประสงคของการ
จัดลําดับงานนั้นคือ ตองการลดจํานวนงานในระหวางการผลิต (In-Process Inventory) และเวลารอ
คอยโดยเฉลี่ย (Mean Waiting – Time) ของงาน  การจดัลําดับงานดวยวธิี SPT ก็คอนขางจะเชื่อมั่นได
วาสามารถจะนําไปใชได 
 การจัดตารางการผลิตโดยใชหลักเกณฑเวลาปฏิบัติงานนอยที่สุดทํากอน (SPT) จะเห็นได
อยางชัดเจนวางายมาก การคํานวณคาเฉลีย่ของเวลางานอยูในระบบของการจัดลาํดับงานกง็าย
เชนกนั สังเกตจากรูปดานลาง  จะเหน็วาเวลาปฏิบัติงานของงานแรกในจํานวน n งาน จะถกูรวบรวม
กันเขาไปในผลรวมของเวลางานอยูในระบบ (Total Flow Time) n คร้ัง แตละครั้งเปนผลรวมของเวลา
งานอยูในระบบ ( Total Flow Time) ของแตละงาน และเมื่อพิจารณาตอไปถึงการปฏิบัติงานของงาน
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ในตําแหนงที ่ i ก็จะเห็นวาถกูรวมเขาไปในผลรวมของเวลางานอยูในระบบ n – i + 1 คร้ัง ดังนั้น การ
คํานวณเวลาเฉลี่ยของงานอยูในระบบสามารถจะคาํนวณไดดังนี้  
 

Fs = 1/n  [n  t[1] + (n+1) t[2] +  ......2t[n-1] +  t[n]] 
 
 การจัดตารางการผลิตของงงาน n งานใหกับหนวยผลิต m หนวย (Scheduling n Tasks on 
m Processors) 

เมื่อมีหนวยผลิตหลายหนวยปญหาจะซับซอนมากยิง่ขึ้น ในที่นี้จะพิจารณาหนวยผลิต m 
หนวยที่ขนานกัน ( m Parallel Processors) ในกรณีนี้แตละงานจะถกูมอบใหหนวยผลิตหนวยใด
หนวยหนึง่เพยีงหนวยเดียว การจัดลําดบังานในลกัษณะหนวยผลิตขนานกันนี้ หมายความวา เรามี
หนวยผลิต 2 หนวยขึ้นไปที่เหมือนกันและประสิทธิภาพในการทํางานของแตละหนวยงานเทากัน เมื่อมี
งานหลายงานเขามาในระบบเราจะถกูเลือกหนวยผลิตทกุหนวยมาใชแลวทาํการจัดลาํดับงานบน
หนวยผลิตแตละหนวย งานแตละงานนั้นไมวาจะถูกจัดใหทาํงานบนหนวยผลิตหนวยใดกจ็ะใชเวลา
เทากัน เชน งาน n งาน ทําบนหนวยผลิตที ่1 ใชเวลา 2 ชั่วโมง ถาหากจัดใหทํางานเดียวกันบนหนวย
ผลิตที่ 2 หรือ 3 ก็จะใชเวลา 2 ชั่วโมงเชนเดียวกนั 

ถาวัตถปุระสงคที่ตองการคือใหเวลาเฉลี่ยชิน้งานอยูในระบบนอยที่สุด (Minimize Mean Flow 
Time) กฎเกณฑการจัดตารางการผลิตโดยแบบ SPT สามารถจะนาํมาใชเพื่อใหวัตถุประสงคดงักลาว
ได  

การจัดตารางการผลิตบนหนวยผลิต m หนวยที่ขนานกัน เพื่อใหเวลาเฉลี่ยชิน้งานอยูในระบบ
นอยที่สุด (Minimize Mean Flow Time on m Parallel Processors) 

ข้ันตอนที ่1 จัดลําดับงานทกุ ๆ งานตามลาํดับของ SPT 
ข้ันตอนที ่2 ดึงงานที่ไดจากการจัดลําดับในข้ันตอนที ่1 ออกมาตามลาํดับ กําหนดงานเหลานี้

ใหกับหนวยผลิตที่พรอมที่สดุกอน 
 
2.2 งานวจิัยที่เกี่ยวของ 
 
ปาริฉัตร พูนไชยศรี , 2544  
 จากงานวิจยัเรื่องการเพิม่ผลผลิตในโรงงานไมประสาน  โดยไดทําการศึกษาและเพิ่มผลผลิต
ไมประสานโดยทําการจัดการทางดานแรงงานคือการจาํแนกประเภทงาน  และการจัดทําระบบคาแรง  
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การจัดการทางดานผงัโรงงาน  จัดการทางดานเครื่องจักร และจดัการทางดานวัตถุดิบไมยางพารา  
ไดแกการการควบคุมคุณภาพวัตถุดิบไมยางพาราและจัดการเลือกขนาดวัตถุดิบไมยางพารา  
 
โกเมศ เจนอนนัตพร , 2543 

จากงานวิจยัเรื่อง การเพิ่มผลิตภาพในโรงงานประกอบฮารดดิสไดรฟ   ไดทาํการจัดใหมีการ
ฝกอบรมแกพนักงานและจดัทําระบบบาํรุงรักษาเชงิปองกันมาใชเพือ่แกปญหาภายในโรงงาน เพราะ
ทางโรงานไดมปีญหาผลิตภาพต่ําและปญหาของเสยีมากเนื่องจากคนขาดความชาํนาญ ในการปฏิบัติ
หนาที่และเวลาสูญเสียของเครื่องจักรมีการ โดยจากการปรับปรุงทาํใหกาํลังการผลิตเพิ่มข้ึนและ
โอกาสทางการขายเพิ่มข้ึน  
 
พรชัย ผกาทองสุข , 2542 
 จากงานวิจยัเรื่อง การเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตในโรงงานเครื่องแกว  เปนการวิจัย
เพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงวิธีการทาํงานเพื่อใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด  และหาแนวทางในการ
ควบคุมคุณภาพเพื่อเพิม่ประสิทธิภาพภายในกระบวนการผลิต  โดยมีจุดมุงหมายในการเพิ่มยอดการ
ผลิตใหเพียงพอตอยอดขายที่เพิม่ข้ึน  ลดการสูญเสียโอกาสทางการขาย  และโอกาสทาํกําไร โดยทํา
การลดความสญูเสียที่เปนปญหาอนัดับแรกของแตละความสูญเสียของเวลา ความสูญเสียเชิง
สมรรถนะ  และความสูญเสียทางดานคณุภาพ  ซึง่จะทําการวัดประสิทธิภาพคือดัชนีวัดความพรอม
การทาํงาน  ดชันีเชงิสมรรถนะ ดัชนีคุณภาพ  และดัชนปีระสิทธิภาพโดยรวม 
 
ทศพล   แกวอมร , 2541  
 จากงานวิจยัเรื่อง การพัฒนาเกมบริหารการผลิต กลาวถึง การนําเอาเทคนิคการจําลองแบบ
ปญหา (Simulation)  และเทคนิคการใชเกม (Gaming Technique) มาสรางสถานการณการเรียนรู
ใหกับนกัศึกษาวิชาการบรหิารการผลิต  ขอบเขตของเกมครอบคลุม กิจกรรมพยากรณการผลิต  การ
วางแผนการผลิต การวางแผนกําลงัการผลิต  และการบริหารวัสดุคงคลัง เกมทีพ่ฒันาแบงระดบัความ
ยากออกเปน 3 ระดับ คือ ระดับเริ่มตน  ระดับปานกลาง และระดับสูง  จากการทดลองกับกลุมตัวอยาง 
ตางก็เหน็ดวยวาเกมบริหารการผลิต สามารถชวยทาํใหเขาใจความสมัพันธระหวางกจิกรรมการ
วางแผนตาง ๆ ในการจัดการการผลิต และเสริมสรางทักษะการบรหิารการผลิตใหกับผูที่ใช 
 
 
 



 

 

45 

 

เฉลิมชัย  ชืน่เจริญ , 2540  
จากงานวิจยัเรื่อง การเพิม่ประสิทธิภาพของการผลิตธนบัตรไทย โดยศึกษาปญหาการผลิต

ธนบัตรไทยไดแก  ความไมสมดุลของความสามารถในการผลิตแตละขั้นตอนการผลิต ปญหาดานการ
จัดการและขอจํากัดของพื้นที่ สาํหรับผลิตธนบัตร            เนนการแกปญหาทีจ่ดุ คอคอด ( Bottle 
neck)  ของสายการผลิต  โดยใชเทคนิคการศึกษาการทาํงาน ( Work study ) เพื่อจัดทําเปนมาตรฐาน
การทาํงาน และประยุกตวิชาการดานวิศวกรรมอุตสาหการเพื่อเพิ่มผลผลิตของธนบตัร ชนิดราคา 100 
บาท เปนแนวทางในการเพิม่ประสิทธิภาพการผลิตธนบัตรชนิดราคา อ่ืน ๆ  
 
บุญยงค ฐิตวิรรธนะกุล , 2540  
 จากงานวิจยัเรื่อง การปรับปรุงระบบการทํางานของกองผังระบบไฟฟานครหลวง  ไดทําการ
ปรับปรุงวิธีการทํางานโดยสามารถลดเวลาการทํางานของภาคสนามลงได  และลดเวลาการทาํงานใน
สํานักงานได  และปรับปรุงดานการจัดการโดยการปรับปรุงโครงสรางองคกรใหม  ซึง่ทําใหคาใชจายใน
การดําเนินงานลดลง  และปรับปรุงดานเทคโนโลย ี  โดยการพฒันาอปุกรณสวิทซตดั-ตอระยะไกล  ทาํ
ใหคาจายในการดําเนนิงานลดลง 
 
ธนาธิป ตรีวิเชียร , 2539 

จากงานวิจยัเรื่อง การปรบัปรุงประสิทธภิาพการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรมผลิตชิน้สวนและ
อุปกรณประดับยนต  ไดทําการศึกษาและปรับปรุงประสิทธิภาพการทาํงาน  และการเพิม่ผลผลิต
ชิ้นสวนและอปุกรณประดับยนตโดยทําการปรับปรุงในดานการจัดการ และการวางผงัโรงงาน  และการ
ขนถายวัสดุ  การจัดสมดุลสายการผลิต  และการสงมอบสินคาใหกับลูกคา 
 
ศุภชัย ภิสัชเพญ็ , 2539  
 จากงานวิจยัเรื่อง การปรบัปรุงประสิทธภิาพในกระบวนการผลิตสับปะรดกระปอง โดยได
ทําการศึกษาปญหาที่สงผลกระทบตอประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตอุตสาหกรรมสับปะรดกระปอง  
ซึ่งไดแกปญหาลูกสับปะรดที่มีตําหนทิี่สามารถสังเกตไดจากภายนอก  ปญหาลูกสับปะรดทีม่ีตําหนิ
จากการทาํงานนของเครื่องปอกตลอดจนวิธีการเจียนตกแตง การจิกตา โดยทํามาตรฐานการ
ปฏิบัติงานและการตรวจสอบ เพื่อใชในการฝกอบรมและอาศัยหลกัการศึกษาการทํางานเพื่อปรับปรุง
วิธีการทํางาน ผลการศึกษาและปรับปรุงพบวาปริมาณลูกสับปะรดที่มีตําหนทิี่สามารถสังเกตไดจาก
ภายนอกทัง้หมดลดลงและอัตราการทาํงานเพิ่มข้ึน 
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ธนวรรณ อัศวไพบูรณ , 2535  
 จากงานวิจยัเรื่อง การเพิ่มผลผลิตในโรงงานผลิตของเด็กเลนที่ใชขับข่ี และเฟอรนิเจอรเหลก็
โดยการปรับปรุงวิธีการทาํงานและการวางแผนการผลิต  ไดทําการศึกษาการวางแผนการผลิตและ
ปรับปรุงวิธีการทํางานในโรงงานผลิตเครื่องเลนเดก็ที่ใชขับข่ี โดยมีการจัดทําเวลามาตรฐานของ
ผลิตภัณฑ  ปรับปรุงวิธีการทํางานเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพ  จัดวางผงัโรงงานเพื่อลดเวลาและการ
สูญเสียจากการเคลื่อนยาย  จัดระบบควบคุมคุณภาพ  การวางแผนความตองการใชวัสดุ  จาก
การศึกษาสามารถเวลาการผลิตและของเสียลงได  ในการวางแผนสามารถกําหนดวันเวลาที่แมนยําได
ยิ่งขึ้น  
 
สุนันท วิเศษสรรโชค , 2534  
 จากงานวิจยัเรื่อง การเพิม่ผลผลิตในอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนโลหะของรถยนต  โดยได
ทําการศึกษาปญหาในการผลิตชิ้นสวนโลหะของรถยนตในประเทศและทําการปรับปรุงโดยอาศัย
เทคนิคทางอุตสาหกรรม ในดานการศึกษาการทํางานและการวางแผน  การผลิตเพือ่หาแนวทางในการ
เพิ่มผลิตภาพ  ผลการปรับปรุงไดทําใหเวลาสูญเปลาของเครื่องจักรลดลง ทําให  กาํลังการผลิตเพิ่มข้ึน
และระบบการวางแผนการผลิตมีประสิทธภิาพมากยิง่ขึ้น 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

47 

 

 

บทที่ 3 
 

ระเบียบวิธีวิจัย 
 
 ในบทนี้ไดแสดงใหเห็นถึงขัน้ตอนในการดําเนนิการศึกษา โดยมีขัน้ตอนตั้งแตการศึกษา  การ
เก็บรวบรวมขอมูลเพื่อหาเวลามาตรฐาน  การจัดสมดุลสายการผลิต การจัดกาํลังคนใหเหมาะสมกับ
งาน  การปรับแผนการผลิต  ดังรูปที ่3.1  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.1 ขั้นตอนการดําเนนิงานวิจยั 

ศึกษาปญหาและรวบรวมขอมูล 

การวิเคราะหปญหาผลิตภาพแรงงงาน 

สรุปผล 

การจัดกําลังคนที่มีอยูใหเขากับงาน 

การสรางเวลามาตรฐาน 

การปรับแผนการผลิต 

การจัดทําสมดุลสายการผลิต 

การประ 
เมินผล 

YES 

NO 
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3.1 การศึกษาปญหาและการรวบรวมขอมูล 
  

ในขั้นตอนนี ้ ไดทําการศึกษากระบวนการผลิตผลิตภัณฑในหนวยขนมปง หนวยเตาอุโมงค 
หนวยขนมเปยะ  หนวยตีเคกกะ 20:00น. หนวยตีเคกกะ 5:00น. และหนวยขนมอบ ซึ่งแตละหนวยจะ
มีการทาํการผลิตผลิตภัณฑที่ทาํเปนประจาํดังตอไปนี ้
  

หนวยขนมปง 
หนวยขนมปงทําการผลิตผลิตภัณฑ คือขนมปงองิลิช  ขนมปงปอนด  ขนมปงขาวโอต  ขนมปง

ตัดขอบ  ขนมปงเรนโบว  ขนมปงแซนวซิ  ขนมปงโฮลวที  ขนมปงผกัโขม  ขนมปงมะเขือเทศ ขนมปง
พาเนตโตน ขนมปงลกูเกดและขนมปงขาไก 
 

หนวยเตาอโุมงค 
หนวยเตาอโุมงคทําการผลิตผลิตภัณฑคือ  ช็อคมาเบิ้ลแพ็คจัมโบ  ช็อคโกแล็ตแพ็คจัมโบ  บัท

เทอรแพ็คจัมโบ  บทัเทอรกาแฟแพ็คจัมโบ  บัทเทอรใบเตยแพ็คจัมโบ และคุกกี้วนิลาสติกส 
 

หนวยขนมเปยะ 
หนวยขนมเปยะ ทําการผลติผลิตภัณฑคือขนมเปยะเหลือง  และขนมไหวพระจันทรเล็ก 

  
หนวยตีเคกกะ 20:00 น.  
หนวยตีเคกกะ 20: 00 น. ทําการผลิตผลิตภัณฑดังนี้คือเลเยอรวนิลา(สั่ง) เลเยอรวนิลา 1 

ปอนด  เลเยอรวนิลา 2 ปอนด  เลเยอรวนิลา 2 ปอนด  เลเยอรใบเตย(ส่ัง)  เลเยอรใบเตย 1 ปอนด  เล
เยอรใบเตย 2 ปอนด   บัทเทอรวนิลา(สั่ง)   บัทเทอรวนิลา 1 ปอนด  บทัเทอรวนิลา 2 ปอนด  บัทเทอร
วนิลา 3 ปอนด   บทัเทอรกาแฟ(สั่ง)  บัทเทอรกาแฟ 1 ปอนด  บทัเทอรกาแฟ 2 ปอนด  ชฟิฟอนกาแฟ 
(ส่ัง)  ชิฟฟอนกาแฟ 1 ปอนด  ชฟิฟอนกาแฟ 2 ปอนด  ช็อคโกแล็ตฟดจ(สั่ง)   ช็อคโกแล็ตฟดจ 1 
ปอนด  ชอ็คโกแล็ตฟดจ 2 ปอนด  แบลค็ฟอเรสต(สั่ง)   แบล็คฟอเรสต 1 ปอนด   แบล็คฟอเรสต 2 
ปอนด  แบล็คฟอเรสตสี่เหลี่ยม  ชิฟฟอนวนิลา(สั่ง)  ชิฟ-ลา(จั๊กกะจี๋)  ชิฟฟอนพราลีน 1 ปอนด  ชฟิ
ฟอนพราลีน 2 ปอนด  เคก PIPPLE   ดับเบิ้ลช็อค 1 ปอนด  ดับเบิ้ลช็อค 2 ปอนด   เคกชาเขียว 1 
ปอนด   บัทเทอรแถว   ชอ็คมาเบิ้ลแถว บัทเทอรกาแฟแถว  บทัเทอรใบเตยแถว  เปลือกพาย  วนิ
ลาสไลซ  สตรอเบอรี่สไลซ  กรีนสไลซ  ชิฟฟอนสไลซ   
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หนวยตีเคกกะ 5:00 น.  
หนวยตีเคกกะ 5: 00 น. ทําการผลิตผลติภัณฑดังนี้คอืช็อคโกแล็คบราวนี ่  อัลมอนดบราวนี่  

เคกกลวยตาก เคกกลวยหอม  อัลมอนดเคก แยมโรล  ใบเตยโรล  กาแฟโรล  นัทเมอรแรงท อัลมอนด
เมอแรงการโต  ชีสเคก 1 ปอนด  ฟรุตเคก  บลูครีมชีสพาย 
 

หนวยขนมอบ 
หนวยขนมอบ  ทาํการผลิตและอบผลิตภัณฑดังนี้คือ กะหร่ีพฟัไก(จัดเลี้ยง)  พายไก(จัดเลี้ยง)  

พายหมูแดง(จัดเลี้ยง)  พายมัสหมัน่ไก(จัดเลี้ยง)  พัฟเหด็(จัดเลี้ยง)  ปาเตยหมู  ปาเตยไก  กะหรีพ่ัฟไก  
พายไก  พัฟเห็ด  พายไสหมูแดง  พายมสัหมั่นไก ชิคเกนซอสเซสโรล  พายแฮมไวทซอส  ขนมปงหมู
หยอง  ขนมปงขยา  ขนมปงไสเผือก  ขนมปงไสทนูา  ขนมปงไสไก ขนมปงไสหมแูดง  ขนมปงเนยสด  
ขนมปงกระเทยีม  ขนมปงไสกรอก  ครัวซองท  ครัวซองทแฮม  ครัวซองทขาวโอต  ชอคชิฟครัวซองท  
ครัวซองท Patio  เดนิชไสกรอก(จัดเลี้ยง)  เดนิชไสกรอก  เดนิชอัลมอนด   เดนิชลูกเกด  เดนิชผักโขม  
เดนิชแฮมชีส  พัพเผือก  พัพขาวโพดเจ  พพัสับปะรด  พายกรอบ  ขนมปงฝร่ังเศส  ขนมปง 4 รส  ขนม
ปงฟอคัซซา  เอแคลรสวนิลา  เอแคลรสใบเตย  เอแคลรสมอคคา  แปงพิซซาใหญ  แปงพิซซาเล็ก   พิซ
ซาแฮม  พิซซาแฮมเล็ก  พิซซาปูอัด  พิซซาปูอัดเล็ก   แปงพาย    
 

ผลิตภัณฑที่ผลิตในแตละหนวยจะมีกระบวนการผลิตที่มีกรรมวธิีคลาย ๆ กนัไมวาจะเปนการ
ผสม  การขึ้นรูป  การแตงหนาผลิตภัณฑ  การอบ  ใชเครื่องจักรและอุปกรณรวมกันในหนวย เชน หมอ
ผสม  เครื่องรีด  เครื่องมวนแปง   เครื่องหยอด    ขั้นตอนการผลิตพืน้ฐานในแตละหนวยเหมือนกนัแต
จะแตกตางตรงที่การใชเวลาในการทํางานนั้น ๆ แตกตางกันเนื่องจากเนื้อผสมทีม่ีคณุสมบัติเฉพาะตัวที่
แตกตางกนัออกไป  การแตงหนาการขึ้นรูปที่เปนเอกลกัษณของแตละผลิตภัณฑ  ภาชนะบรรจ ุ  เวลา
ในการอบ  ที่เหมาะกับแตละผลิตภัณฑ   
 
3.2 การวิเคราะหปญหาผลิตภาพแรงงาน 
  

ในขั้นตอนนี้ใชวิธีการศึกษาเวลาอนัไดแกข้ันตอนตาง ๆ ตั้งแตการเลอืกงาน  การบันทกึขอมูล
ที่เกี่ยวของ  การแบงแยกงานยอย  การวัดและบันทกึเวลา  การกําหนดจํานวนวัฏจักรที่จะจับเวลา  
การประเมนิอตัราการทาํงาน  การกาํหนดเวลาเผื่อ  และการหาเวลามาตรฐาน ในแตละขั้นตอนดังมี
รายละเอียดดงัตอไปนี ้

 การเลือกงาน  
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การเลือกศึกษาการทํางานเนื่องจากหนวยงานที่จะทําการศึกษาการทาํงานนั้นมีจุด 
 คอขอขวดเกิดขึ้น บางขั้นตอนในการผลิตมีเวลาการทํางานที่ไมเทากนัทาํใหประสิทธิภาพของ
สายการผลิตไมสูง จงึตองมกีารจัดสมดุลสายการผลิตเพื่อเพิ่มประสทิธิภาพของสายการผลิต และเพื่อ
เพิ่มผลิตภาพดานแรงงานเพื่อใหคนงานไดมีทํางานทีเ่หมาะสมกับงานที่ตองทาํ ซึง่หนวยผลิตที่
ทําการศึกษาเวลามทีั้งหมด 5 หนวย คือ หนวยขนมปง  หนวยเตาอโุมงค  หนวยขนมเปยะ  หนวยตีเคก
กะ 20:00น.  หนวยตีเคกกะ 5:00น. และหนวยขนมอบ 
 

การบันทึกขอมูลที่เกีย่วของ 
ขอมูลโครงสรางองคกรของหนวยขนมปง (ดังแสดงในรูปที่ ก.1 ภาคผนวก ก.)  หนวยเตา

อุโมงค (ดังแสดงในรูปที ่ ข.1 ภาคผนวก ข.)   หนวยขนมเปยะ (ดังแสดงในรูปที ่ ค.1ภาคผนวก ค.)  
หนวยตีเคก (ดังแสดงในรูปที่ ง.1ภาคผนวก ง.)  และหนวยขนมอบ (ดังแสดงในรูปที่ จ.1 ภาคผนวก จ.) 

ขอมูลกระบวนการผลิตของหนวยขนมปง (ดังแสดงในรูปที่ ก.2 ภาคผนวก ก.)  หนวยเตา
อุโมงค (ดังแสดงในรูปที ่ ข.2 ภาคผนวก ข.)   หนวยขนมเปยะ (ดังแสดงในรูปที ่ ค.2ภาคผนวก ค.)  
หนวยตีเคก (ดังแสดงในรูปที่ ง.1 ภาคผนวก ง.) และหนวยขนมอบ (ดังแสดงในรูปที ่จ.1 ภาคผนวก จ.) 
กระบวนการผลิตขนมปงตัดขอบซึ่งเปนผลติภัณฑในหนวยขนมปงดังแสดงในรูปที่ 3.2  

 
การแบงแยกงานยอยและการกําหนดจุดจับเวลา 
จากกระบวนการผลิตผลิตภัณฑตาง ๆ สามารถแบงแยกออกมาเปนงานยอยเพื่อใหสามารถ

วิเคราะหสังเกตสวนของงานและสะดวกในการจับเวลา หลังจากที่แบงแยกงานยอยแลวก็จะมีการ
กําหนดจุดจับเวลาในแตละงานยอยวาจะมีการจับเวลาในแตละงานยอยมีจุดที่จะพจิาณาถงึจุดไหน
เพื่อเวลาจับเวลาจะไดเปนมาตรฐานเดยีวกันวางานงานหนึง่จะเริ่มจากจุดไหนสิน้สดุที่จุดไหน  การ
แบงแยกงานยอยและกําหนดจุดจับเวลาของหนวยขนมปง (ดังแสดงในตารางที่ ก.1 ภาคผนวก ก.)  
หนวยเตาอโุมงค (ดังแสดงในตารางที ่ข.1 ภาคผนวก ข.)   หนวยขนมเปยะ (ดังแสดงในตารางที ่ค.1 
ภาคผนวก ค.)  หนวยตีเคก (ดังแสดงในตารางที ่ ง.1 ภาคผนวก ง.) และหนวยขนมอบ (ดังแสดงใน
ตารางที่ จ.1 ภาคผนวก จ.) การกําหนดจุดจับเวลาของขนมปงตัดขอบซึ่งเปนผลติภัณฑในหนวยขนม
ปง ดังแสดงในตารางที ่3.1 

 
วัดและบันทึกเวลา 

 ในการวัดเวลาและบันทกึขอมูลเวลา ซึง่จะตองมีอุปกรณดังนี ้
- เครื่องมือจับเวลา เปนนาฬกิาดิจิตอล CASIO รุน W-92H 
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- แบบฟอรมบันทึกและวเิคราะหเวลา และแผนไมกระดาน แบบฟอรมบันทกึในเริ่มแรกเปน
แบบบันทกึ 5 วัฏจักรกอนดงัแบบฟอรม (ดังแสดงในภาคผนวก ฉ.)  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.2 กระบวนการผลิตขนมปงตัดขอบ 

ตรวจเช็คสวนผสม 

ตีผสมโด 

รีดโด 

ชั่งน้ําหนักโด 

แบงโดดวยเครื่องแบงโด 

หยิบโดใสเครื่องมวน 

หยิบโดที่มวนแลวใสพิมพ 

วางพิมพบนสายพาน 

ทาเนยที่พิมพ 

Proof  

ยกพิมพใสรถเข็น 

เอาขนมที่อบแลวออกจากด

เคาะขนมปงออกจากพิมพ 

นําโดที่ขึ้นแลวเขาเตาอบ 

เข็นรถไปที่หองอบ 

อบ 

จัดวางขนมปงบนตะแกรง 

สงตอให PACKING 

ปดฝาพิมพ 
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ตารางที่ 3.1 การแบงแยกงานยอยและกําหนดจุดจับเวลาของขนมปงตัดขอบ 
 

ลําดับ
ที ่

งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
11 
12 

ตีผสมโดขนมปงตัดขอบ 
รีดโด 
ชั่งน้าํหนักแลวตัดแบงโด 
แบงโดเปน 20 ชิ้น ดวยเครื่องแบงโด 
หยิบใสเครื่องมวน 
หยิบใสพมิพใสพิมพ 
proof 
เอาเขาเตาอบ 
อบ 
เอาออกจากเตาอบ 
เคาะพมิพเอาขนมออก 
จับขนมปงวางบนตะแกรง 

ยกแปงออกจากหมอผสมมาวางบนโตะ 
โดที่ถูกรีดแลววางบนโตะ 
กอนโดใหญวางบนโตะ 
กอนโดเล็กวางบนโตะ 
กอนโดออกมาจากเครื่องมวน 
โดถูกวางในพมิพ 
โดขึ้นพอทีจ่ะเขาเตาอบ 
ปดฝาเตาอบ 
เปดฝาเตาอบ 
เอาขนมปงออกมาจากเตา 
ขนมปงหลนออกมาบนโตะ 
ขนมปงถูกวางบนตะแกรง 

 
 กําหนดวัฏจักรที่จะจับเวลา 

 จากแบบฟอรมที่บนัทกึเวลาจํานวน 5 วัฏจักร หาคาสูงสุด(H) และต่ําสุด(L)แลวทําการ
คํานวณหาคา(H-L)/(H+L) (ดังแสดงในภาคผนวก ฉ.) แลวเทียบหาขนาดตัวอยางไดจาก ตารางที่ 2.2 
จํานวนขนาดตัวอยางที่ตองอานสําหรับความผิดพลาด + 5 % และระดับความเชื่อมัน่ 95 %  
  

ประเมินอัตราการทาํงาน 
ประเมินอัตราการทาํงานโดยใชระบบสมรรถนะการทาํงาน  เปนระบบที่ใชกนัแพรหลายมาก

เนื่องจากจะใชเกณฑเฉลี่อัตราการทาํงานของคนงาน  โดยทัว่ไปในการทาํงานจะมีคนทีท่ํางานเร็วและ
ทํางานชา ซึ่งถามีกลุมตัวอยางขอมูลมากพอจะพบวา อัตราการทาํงานของกลุมตัวอยางจะกระจายใน
รูปของการกระจายแบบนอรมอล ซึ่งสามารถใชคาเวลาเฉลี่ยเปนเกณฑอัตราการทํางานปกต ิ  และ
สามารถกําหนดคาองคประกอบการประเมินโดยใชคาเวลาเฉลี่ยเปน 100%  โดยการประเมนิอาศัย
ประสบการณของหัวหนาหนวยที่ดูแลหนวนนั้นมานานและทราบวาลกูนองแตละคนมีอัตราการทาํงาน
เปนอยางไร และทําการประเมินอัตราการทํางานของแตละคนแตละงาน 
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กําหนดเวลาเผื่อ 
เวลาเผื่อการพกัผอนอาจหาไดจากตารางเปรียบเทียบความเครียด วิธีการวิเคราะหทาํตาม

ขั้นตอนดังนี ้
- ในงานยอยใด ๆ ใหดูปริมาณความเครียด แยกหวัขอตามตารางความเครียด 
- แบงคะแนนและหาผลรวมของปริมาณความเครียดทัง้หมด 
- อานคาจากตารางแปลคะแนน 

 
ชนิดของความเครียด 
- ความเครียดทางรางกายและลักษณะงาน 
- ความเครียดทางจิตใจ 
- ความเครียดทางรางกายหรือจิตใจจากภาวะแวดลอมการทํางาน 

 
การเปรียบเทยีบความเครียด 

 
ความเครียดทางรางกายจากลักษณะงาน 
ก 1. แรงกระทาํเฉลี่ย 
พิจารณางานยอยนัน้ใหหมดหรือชวงเวลาที่ตองมีเวลาเผื่อการพักผอน และหาแรงกระทําเฉลี่ย  
ก 2. ทาทาง 
ตองพิจารณาคนงานวากาํลงันัง่ ยนื กม หรือทาทางที่ขัด และของทีย่กนั้นยกงายหรอืลําบาก 

              คะแนน 
 นั่งสบาย      0 
 นั่งขัด ๆ หรือครึ่งนั่งครึง่ยืน    2 
 ยืนหรือเดินสบาย ๆ ไมมีน้าํหนกั    4 
 ขึ้นหรือลงบันได      5 
 ยืนหรือเดินโดยยกน้ําหนกั    6 
 ปนขึ้นหรือไตบันไดลง หรือกําลังกม ยก ขวาง  8 
 ยกอยางลําบาก      10 
 กม ยก ยืด และขวางอยางสม่ําเสมอ   12 
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ตักถานหนิโดยนอนในแนวรอง    16 
ก 3.  ความสัน่สะเทือน 
ตองพิจารณาแรงสั่นสะเทือนตอรางกาย  แขนหรือขา  และตองพิจารณาวางานนัน้ตองใช
ความคิดมากนอยเพียงใด 
ก 4.  วัฏจักรสั้น 
ในงานซ้าํ ๆ ถามงีานยอยสั้น ๆ รวมกันเกิดเปนวัฏจักรติดตอกันเวลานาน  ตองใหคะแนนดัง
ตารางขางลางนี้  เพื่อทดแทนใหกลามเนื้อฟนตัวจากการทํางาน 
ก 5. เสื้อผา   
พิจารณาน้ําหนักของเสื้อผาที่สวมใสปองกันโดยเทียบกบัการเคลื่อนทีแ่ละความพยายามและ
ตองพิจารณารวมดวย คือ  การระบายอากาศหรือการหายใจ มีผลหรือไม 

 
ความเครียดทางจิตใจ 
ข 1.  ความตัง้ใจ วิตกกงัวล 
พิจารณาวาจะเกิดอะไรขึ้นถาคนงานขาดความตั้งใจ  ไมรับผิดชอบขาดการตรงตอเวลาและ
ขาดความถกูตองแนนอน 
ข 2.  ความซ้าํซาก 
พิจารณาปริมาณที่มากระตุนจิตใจและสวนประกอบอืน่ ๆ เชนสภาพการแขงขัน เพลง
ประกอบอื่น ๆ  
ข 3.  สายตาเมื่อยลา  
พิจารณาจากแสง  เงา  แสงไฟฟา สี และระยะใกลไกลการทาํงาน  และชวงเวลาที่ความ
เมื่อยลาปรากฏ 
ข 4. เสียง 
พิจารณาวาเสยีงมีผลตอความตั้งใจทํางานหรือไม  เชนเปนเสียงฮมัหรือเสียงประกอบ เปน
เสียงเกิดตลอดเวลาหรือเกดิอยางไมคาดคิดมากอน เปนเสียงที่รบกวนประสาทหรอืฟงไพเราะ 

                  คะแนน 
 ทํางานในสาํนกังานที่เงยีบ ไมมีเสียงกวน    0 
 โรงงานประกอบเล็ก      0 
 ทํางานสาํนักงานในเมืองซึ่งมีเสียงจากการจราจรภายนอกตลอด 1 
 โรงกลึงเล็ก ๆ        2 
 สํานักงานหรือโรงประกอบทีม่ีเสียงรบกวน    2 
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 โรงกลึงไม       4 
 งานรีดเหล็ก       5 
 งานหมุดย้ํา  อุตสาหกรรมตอเรือ     9 
 งานขุดเจาะถนน       10 
 

ความเครียดทางรางกายหรือจิตใจจากภาวะแวดลอมการทํางาน 
ค1.  อุณหภูมิและความชืน้พิจารณาอุณหภูมิและความชื้นรอบ ๆ แลวแบงตามตารางขางลาง
เลือกคะแนนตามอุณหภูมิภายในชวงดงักลาว 

 ความชืน้      อุณหภูมิ 
     (%)          สูงถึง 75 F      76 F ถึง 90 F เกิน 90 F 
 สูงถึง 75    0  6-9  12-16  
 76-85     1-3  8-12  15-26 
 เกิน 85     4-6  12-17  20-36 
 ค2. การระบายอากาศ 

พิจารณาคุณภาพและความบริสุทธิ์ของอากาศ และไหลเวยีนอากาศโดยเครื่องปรับอากาศ
หรือธรรมชาต ิ

                คะแนน 
 สํานักงาน       0 
 โรงงานที่มีสภาพเหมือนสํานักงาน    0 
 โรงงานซึง่มีการระบายอากาศปานกลางและมีชองลม  1 
 โรงงานที่มีแตชองลม      3 
 ทํางานในทอ       14 
  

ค3.  ควัน 
พิจารณาลกัษณะและความหนาแนนของควันวา  เปนพิษตอรางกายหรือไม  รบกวนประสาท
ตา  จมูก ลาํคอ หรือผิวหนงัหรือไม 
ค4. ฝุน 
พิจารณาลกัษณะและปริมาณของฝุน 
ค5.  ความสกปรก 
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พิจารณาลกัษณะของงานและความไมสะดวกที่เกิดขึ้นเนื่องจากความสกปรก เวลาเพิ่มนี้
เกี่ยวของกับ เวลาทําความสะอาด  ซึ่งปกติคนงานมักอนุญาตใหทําความสะอาดไดประมาณ 
3-5 นาท ีและอยาใชเพิม่ทัง้คะแนนและเวลา 
ค6.  ความเปยกแฉะ 
พิจารณาดูผลของสภาพเปยกชื้นนี้ในชวงเวลานาน 
 
เมื่อรวมคะแนนตามหัวขอตาง ๆ ดานบนแลวก็นาํคะแนนที่ไดมาเปรยีบเทียบกับตารางเปลีย่น

คะแนนเปนเปอรเซ็นตเวลาเผื่อพักผอนจากตาราง 3.2 เปลี่ยนคะแนนเปอรเซน็ตเวลาเผื่อการพกัผอน
สําหรับคะแนนทัง้หมด   
 
ตารางที่ 3.2 เปลี่ยนคะแนนเปอรเซ็นตเวลาเผื่อการพักผอนสําหรับคะแนนทั้งหมด 
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ตัวอยางการเปลี่ยนคะแนน 
กิจกรรม คือ หยิบโดใสเครื่องมวน 
ทาทาง   4  คะแนน 
การระบายอากาศ 1 คะแนน 
รวมคะแนน  5 คะแนน 
จากตารางที ่ 3.2 เปลี่ยนคะแนนเปอรเซ็นตเวลาเผื่อการพักผอนสําหรับคะแนนทั้งหมด ไดเปลี่ยน
คะแนน 5 คะแนนเปนเปอรเซ็นตคาเผื่อ 10 เปอรเซ็นต 
 

การหาเวลามาตรฐาน 
เมื่อทําการเกบ็ตัวอยางไดเพียงพอแลว ทาํการประเมินอัตราการทํางานและกาํหนดเวลาเผื่อ

แลว กท็ําการหาเวลามาตรฐานจากคาเวลาปกติปรับคาเวลาเผื่อดังนี ้
 เวลามาตรฐาน = เวลาปกติ + (เวลาปกต ิx %เวลาเผื่อ) 
 ตัวอยางการหาเวลามาตรฐานมีดงัตอไปนี ้
เวลามาตรฐานของการหยิบโดใสเครื่องมวน  
เวลาปกติ  = 1.8  วินาท/ีแถว 
เวลาเผื่อ  = 10  เปอรเซ็นต 
เวลามาตรฐาน = 1.8+(1.8*0.1) 
   = 1.98 
นั่นคือเวลามาตรฐานของการหยิบโดใสเครื่องมวนคือ 1.98 วินาท/ีแถว 

ตัวอยางเวลามาตรฐานในการทํางานของการทาํขนมปงตัดขอบ ดังแสดงในตารางที ่3.3 ซึ่งจะ
แสดงเวลามาตรฐานในการทํางานตั้งแต การตีผสมวัตถุดิบ  การรีด การแบงแปงโดกอนใหญโดยการ
ตัดแปงและชั่งน้ําหนกัใหได 20 กิโลกรัม  การแบงโดดวยเครื่องแบงโดซึ่งจะแบงโดออกเปน 20 สวนเทา 
ๆ กัน การหยิบโดที่ถกูแบงแลวใสเครื่องมวนซึง่เครื่องจะทําการมวนแปงและทําการตัดโดออกเปน 4 
สวน  การหยบิโดทั้ง 4 สวนใสในพมิพ  การสงพิมพมาตามสายพาน  การปดฝาพิมพ การหยบิพิมพใส
รถเข็น  การเอาพิมพเขาเตา  การอบ การเอาพิมพออกจากเตา  การเคาะขนมปงออกจากพิมพ  และ
การจับขนมปงที่ออกมาจากพิมพแลววางบนตะแกรง 
 เวลามาตรฐานในการทาํผลติภัณฑในหนวยขนมปง(ดังแสดงในตาราง ก.3 ภาคผนวก ก.) 
เวลามาตรฐานของหนวยเตาอุโมงค (ดังแสดงในตาราง ข.3 ภาคผนวก ข.)    เวลามาตรฐานของ
หนวยขนมเปยะ (ดังแสดงในตาราง ค.3 ภาคผนวก ค.)  เวลามาตรฐานของหนวยตีเคก  (ดังแสดงใน
ตาราง ง.4ภาคผนวก ง.)  เวลามาตรฐานของหนวยขนมอบ(ดังแสดงในตารางจ.3ภาคผนวก จ.) 
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3.3 การจัดสมดุลสายการผลิต และการจัดกําลังคนในสายการผลิต 
 
จากที่ไดเวลามาตรฐานมาแลวก็นาํเวลามาตรฐานที่ไดมาพิจารณาหารอบการผลิตและ

พิจารณาดวูาสามารถแบงงาน หรือรวมงานหรือทําการอื่น ๆ ไดหรือไมเพื่อใหประสิทธิภาพของ
สายการผลิตสูงขึ้น คือแตละสถานีงานมีเวลาในการทํางานใกลเคียงกับรอบการผลิตมากที่สุด เมื่อเรา
ทราบวาแตละสถานงีานประกอบดวยงานใดบางกท็ําการรวมเวลางานเหลานี้นเวลาการทํางานของ
สถานงีานนั้นและคํานวนหาประสิทธิภาพของสถานงีานหาไดโดย นําผลรวมของเวลาในสถานงีานนัน้
คูณดวย 100 และหารดวยรอบเวลาการผลิต  และประสิทธิภาพของสายการผลิต หาไดโดย นาํผลรวม
ประสิทธิภาพของสถานีงานหารดวยจํานวนสถานงีานทัง้หมดซึง่สายการผลิตที่ดีควรมีประสิทธิภาพสงู
ใกล 100 เปอรเซ็นต 
  

ประสิทธิภาพของสถานีงาน  = ผลรวมเวลาในสถานนีั้น*100 
       รอบเวลาการผลิต 
 ประสิทธิภาพของสายการผลิต = ผลรวมของประสิทธิภาพของสถานงีาน 
       จํานวนสถานีงานทั้งหมด 
 

หลังจากที่ไดเวลามาตรฐานมาแลวก็สามารถคํานวนหาจํานวนคนที่ตองใชในแตละสถานโีดย
การใชคาเวลามาตรฐานการผลิตหารดวยรอบเวลาการผลิตในแตละสถาน ี ก็จะไดจํานวนคนที่จะตอง
ทํางานในแตละสถานีงาน แลวก็ทาํการหาประสิทธิภาพของสถานีงาน 

การจัดสมดุลสายการผลิตและการจัดกาํลงัการผลิตรวมถึงการประเมนิกําลงัการผลติของ
หนวยขนมปง (ดังแสดงในตารางที่ ก.4 ภาคผนวก ก.)  หนวยเตาอุโมงค (ดังแสดงในตารางที่ ข.4
ภาคผนวก ข.)  หนวยขนมเปยะ (ดังแสดงในตารางที่ ค.4 ภาคผนวก ค.)  สวนหนวยตีเตกและหนวย
ขนมอบผลิตผลิตภัณฑแบบไมเปนสายการผลิตที่เดนชัดการผลิตเปนการผลิตที่ไมตอเนื่องจงึไมมีการ
จัดสมดุลสายการผลิต แตกไ็ดมีการทํางานเปนตาํแหนงงานแบบรวม ๆ เชน หนวยตเีคกไดแบงงานเปน  
การเตรียมพมิพ   การตีผสม การตักเคก  การอบ  การแกะเคกออกจากภาชนะ  สวนหนวยขนมอบก็มี
การ เตรียมพมิพ  จัดเรียงขนม  การอบและการตกแตงหลงัอบ ซึง่แตละขั้นตอนควรจะมีเวลาทีส่มดุล
กันเพื่อเปนการผลิตแบบตอเนื่องและมีประสิทธิภาพการผลิตที่สูง 
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บทที่ 4 
 

การวิเคราะหปญหา 
 

วิเคราะหกระบวนการผลิตของหนวย 
 หนวยงานทีท่าํการศึกษาคอืหนวย ขนมปง  หนวยเตาอุโมงค  หนวยขนมเปยะ หนวยตีเคก
และหนวยขนมอบ ซึ่งกระบวนการผลิตผลิตภัณฑในแตละหนวยสามารถแบงไดเปน 2 จําพวกคือ  

กระบวนการผลิตที่ตอเนื่อง ไดแกผลิตภัณฑในหนวยขนมปง  หนวยเตาอุโมงค  หนวยขนม
เปยะ ซึ่งตองมีการทําอยางตอเนื่อง  ถาหยุดผลิตระหวางกระบวนการจะเกดิความเสียหายกับ
ผลิตภัณฑ 

กระบวนการผลิตที่ไมตอเนื่อง ไดแกผลิตภัณฑในหนวยตีเคก  และขนมอบ ที่สามารถหยุด
ผลิตระหวางกระบวนการไดคือมีการพักงานไวไดโดยไมกอใหเกิดความเสียหายแตทั้งนี้ไมนาน
จนเกนิไปจนทาํใหเกิดการเปลี่ยนแปลงทางดานกายภาพของผลิตภัณฑระหวางกระบวนการนัน้ 
 
4.1 สภาพทั่วไปของหนวยตาง ๆ 
  
 หนวยขนมปง 
 

หนวยขนมปงมีการผลิตขนมปง 11 ชนิดและขนมปงขาไก ซึ่งการผลิตขนมปงเปนการผลิต
แบบตอเนื่องเพราะสวนผสมที่ใชทําขนมปงนัน้มียีสตผสมอยูดวย คณุสมบัติของยสีตก็คือ กนิอาหาร
แลวปลอยคารบอนไดออกไซดออกมาทาํใหขนมปงเกิดการขยายเปนกอนโดใหญการปลอยโดขึ้น
เรียกวาการ proof ซึ่งถาโดขึ้นมากเกนิไปหรือข้ึนชาจะมผีลตอคุณภาพของขนมปง ดังนัน้ทกุขั้นตอนใน
การทาํงานจงึตองทําอยางตอเนื่อง 
  

การทาํงานแบบเดิมของหนวยขนมปง 
การตรวจรับสวนผสม ทําการตรวจเช็คสวนผสมในการทําขนมปงแตละชนิดวาครบถวนตาม

ใบรายการหรือไม  โดยมีหนวยสวนผสมวัตถุดิบทาํหนาเตรียมไวให  ถาไมครบหรอืมีการทเสียหายก็จะ
มีการเบิกมาใหม  

การตีผสมวัตถุดิบ พนกังานที่ทาํการตีผสมก็จะเทสวนผสมลงไปในหมอแลวทาํการตีผสม   
ลําดับในการตีผสมแตละวันจะไมเหมือนกันแตก็คลายๆกันโดยการกะประมาณวาจะทําผลิตภัณฑใด
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เสร็จกอนพกัเที่ยงเพราะตอนเทีย่งจะไมทาํงาน  แตโดที่ทาํการผสมและขึ้นรูปแลวก็จะมีการขึ้นของโด
ตามเวลาถามกีารตีผสมขนมปงที่ใชเวลาในการตีผสมนานกอนการพักเที่ยง  เมือ่เตาที่ใชอบวางลงโด
ของขนมปงทีข้ึ่นแลวก็มีจาํนวนนอยทาํใหเกิดการวางของเตาอบ  แตถาตีผสมขนมปงที่ใชเวลาตีผสม
นอยกอนพกัเที่ยงในเวลาที่เทากนักจ็ะไดขนมปงจํานวนที่มากกวาเมื่อเตาวางลงโดขนมปงก็จะขึน้ใน
ปริมาณที่มากกวาก็จะนําเขาอบไดมากกวางานการอบขนมปงจึงเสร็จเร็วกวา  

การขึ้นรูป การขึ้นรูปมี 2 แบบคือการขึ้นรูปดวยมือโดยใชมือปนใหเปนรูปทรงเชนทรงกลม ทรง
รี และการขึ้นรูปดวยเครื่อง หลังจากแบงโดดวยเครื่องแบงโดแลวก็จะนําโดที่แบงแลวเขาเครื่องมวนโด
และนําโดที่ออกมาใสลงในพมิพ  ผลิตภัณฑบางตัว บางตัวก็ไมปดฝา 

การอบขนมปง เมื่อโดขึ้นตามความตองการแลวก็นาํโดเหลานั้นเขาไปอบตามเวลาที่กาํหนด  
และเมื่อครบตามเวลาก็จะนาํออกมา เคาะออกจากพิมพและวางบนตะแกรง  ทิง้ไวใหเยน็เพื่อสงตอให
อีกหนวยงานรบัไปบรรจุหีบหอ 
 

หนวยเตาอโุมงค  
 

หนวยเตาอโุมงคทําการผลิตผลิตภัณฑจําพวกแพ็คจัมโบ และใชเตาอโุมงคซึง่เปนลกัษณะสาย
พายที่เดนิอยางตอเนื่องการผลิตจึงตองมกีารตีผสมและการตักตองใหทนักับความเร็วสายพาน อัตรา
การอบของเคกแพ็คจัมโบคอื 320 แพ็คตอช่ัวโมง เมื่อเร่ิมอบแลวก็ตองผสมและตักใหทนักับอัตรานี ้
  

การทาํงานแบบเดิมของหนวยเตาอุโมงค 
หนวยเตาอโุมงคมีการจาํนวนพนักงาน 6 คน ทาํการผลติวนิลลาสตกิสคุกกี้  บัทเทอร จัมโบ   

บัทเทอร-ใบเตย จัมโบ   ช็อคโกแลตมารเบิ้ล จัมโบ  บทัเทอร-กาแฟ จัมโบ และชอ็คโกแลตจัมโบ ซึ่ง
กรรมวิธีในการทําผลิตภัณฑจะแตกตางกันออกไป เชน ช็อคโกแล็ตมารเบิ้ล แพ็คจัมโบ ตองใชเนื้อ 2 สี
คือสีช็อคโกแลตและสีขาวและตองใชตะเกยีบทําเปนลวดลาย  การตผีสมเนื้อเคกใชคนทาํงาน 2 คนใน
การตีผสม เวลาที่เครื่องทํางานคนก็ไมไดทํางาน 
 

หนวยขนมเปยะ 
 
หนวยขนมเปยะทาํการผลิตผลิตภัณฑหลกั 2 ชนิดคือขนมเปยะเหลืองและขนมไหวพระจันทร

ในชวงเทศการจะทําขนมไหวพระจนัทรชนดิตาง ๆ ดวย การขึ้นรูปผลิตภัณฑของหนวยขนมเปยะทั้ง 2 
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ชนิดเปนการผลิตแบบตอเนื่องอยางเห็นไดชัดเพราะใชสายพานในการลําเลียงมาในแตละขั้นตอน
ความเร็วของสายพานเปนการกําหนดกําลังการผลิตของหนวย 
  

การทาํงานแบบเดิมของหนวยขนมเปยะ 
การเตรียมงาน การเตรียมงานของหนวยขนมเปยะคอืการเตรียมแปงที่จะใชหอขนมเปยะการ

ผสมไสไวใหพรอมที่จะใสในเครื่องหยอด ใชคนประมาณ 3 คน มาเตรยีมงานลวงหนา 1 ชั่วโมง 
การขึ้นรูป การขึ้นรูปขนมเปยะทาํเปนสายการผลิตที่ตอเนื่องโดยจะมีเครื่องหยอดมาบน

สายพานและคนจะตองทําการหยบิมาปนใหเปนรูปรางตามที่กาํหนด การขึ้นรูปขนมเปยะเหลือง  และ
ขนมไหวพระจนัทรเล็กจะใชคน ในการขึ้นรูป 8 คน 

การทาไข การทาไขจะใชกับขนมเปยะเหลอืงใชคนทาประมาณ 4 คน สวนขนมไหวพระจันทร
เล็กจะใชเครื่องสเปรยไขซึ่งทาํไดโดยคนคนเดียว  

การอบ จะอบดวยเตาอุโมงคหรือบางครั้งอาจใชเตาดาเลนก็ได การอบดวยเตาอุโมงค จะใช
คนสงถาดเขาเตาอุโมงค และหยิบถาดออกมาจากเตาหลังอบเสร็จ การอบจะเริ่มทําการอบหลงัจากที่
ไดทําการขึ้นรูปเสร็จเรียบรอยแลว 
 

หนวยตีเคกกะ 20;00 น. 
 

หนวยตีเคกกะ 20:00น. ทาํการผลิตผลติภัณฑจําพวกเคก ที่ตองแตงหนาเคกซึง่มีทัง้เคกสัง่
และเคกขายหนาราน ชนิด 1 ปอนด  2 ปอนด 3 ปอนดและขนาดอื่น ๆ ตามสัง่ 
  

การทาํงานแบบเดิมของหนวยตีเคก กะ 20:00 น. 
การทาํงานแบงเปนจุดงาน 3 จุดคือ 
จุดผลิต ทําหนาตีผสมสวนผสมวัตถุดิบ มีพนกังานจํานวน 6 คน 
จุดเตรียมพิมพและตักเคก  ทําหนาที่เตรยีมพิมพที่จะใสเคกที่ผสมแลวจากจุดผลิต มพีนกังาน

จํานวน 7 คน 
จุดอบเคกและเก็บเคก ทําหนาที่นาํเคกทีต่ักใสภาชนะเรียบรอยแลวเอาเขาไปอบในเตาอบและ

เอาเคกที่อบเสร็จแลวออกมาจากเตาและทาํการแกะเคกออกจากพิมพ มีจํานวนพนกังาน 7 คน 
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 พนักงานที่ประจําแตละจุดจะทํางานตามหนาที่ประจําตามจุดงานนัน้ซึ่งงานในแตละวันมียอด
สั่งผลิตมาในปริมาณที่ไมเทากนั งานในแตละจุดจึงไมเทากันในแตละวัน แตพนักงานที่ประจําแตละจุด
ยังมีเทาเดิมจึงทาํใหการทาํงานนัน้เสร็จไมพรอม ๆ กนั ถาจุดใดเสร็จกอนก็ใหจํานวนคนที่เหลือไปชวย
จุดอื่น ทีย่ังไมเสร็จ ซึ่งเปนการจัดงานเฉพาะหนาที่อาจจะไมทั่วถงึโดย การทํางานของหนวยตีเคกกะ 
20:00น. มีการอธิบายดวยรปูดังนี ้
 
 
     
 
 
  
 
 
 
 

รูปที่ 4.1 กระบวนการผลิตของหนวยตีเคกกะ 20:00น. 
จากรูป 4.1 เปรียบการทาํงานของหนวยตีเคกกะ 20:00น. เหมือนการทําการผลิตผลิตภัณฑ

ชนิดหนึ่งซึง่มข้ัีนตอน คือ ตผีสมเนื้อเคก  เตรียมพิมพและตักเคก  อบเคกและแกะเคก ใน 3 จุดงานนี้
ถาจุดใดใชเวลาในการผลิตนานเวลาทีจุ่ดนั้นก็จะเปนรอบการผลิต  
  

หนวยตีเคกกะ 5:00 น. 
 

หนวยตีเคกกะ 5:00น. ทําการผลิตผลิตภัณฑจําพวกเคกสําเร็จรูปที่ไมตองผานกระบวนการอื่น
อีกนอกจากตดัแบงและบรรจุหีบหอ  
  

การทาํงานแบบเดิมของหนวยตีเคก กะ 5:00น. 
แบงเปนจุดงาน 3 จุดคือ 
จุดผลิต ทําหนาตีผสมสวนผสมวัตถุดิบ เตรียมพิมพ และตักเคกมพีนักงานจํานวน 14 คน 
จุดตีครีมทําหนาที่ตีครีมที่จะใชในการแตงหนาเคกซึ่งเปนยอดสั่งของแผนกผลิต 1มีพนักงาน

จํานวน 4 คน 

ตีผสมเนื้อเคก 

เตรียมพิมพและตักเคก 

อบเคกและแกะเคก 



 

 

63 

 

จุดอบเคกและเก็บเคก ทําหนาที่นาํเคกทีต่ักใสภาชนะเรียบรอยแลวเอาเขาไปอบในเตาอบและ
เอาเคกที่อบเสร็จแลวออกมาจากเตา และทําการแกะเคกออกจากพิมพ มีจาํนวนพนักงาน 8 คน 
 พนักงานที่ประจําแตละจุดจะทํางานตามหนาที่ประจําตามจุดงานนัน้ซึ่งงานในแตละวันมียอด
สั่งผลิตมาในปริมาณที่ไมเทากนั งานในแตละจุดจึงไมเทากันในแตละวัน แตพนักงานที่ประจําแตละจุด
ยังมีเทาเดิมจึงทาํใหการทาํงานนัน้เสร็จไมพรอม ๆ กนั ถาจุดใดเสร็จกอนก็ใหจํานวนคนที่เหลือไปชวย
จุดอื่น ทีย่ังไมเสร็จ ซึ่งเปนการจัดงานเฉพาะหนาที่อาจจะไมทั่วถงึโดย การทํางานของหนวยตีเคกกะ 
5:00น. มีการอธิบายดวยรูปที่ 4.2  ซึ่งเปรียบการทาํงานของหนวยตีเคกกะ 5:00น. เหมือนการทําการ
ผลิตผลิตภัณฑชนิดหนึง่ซึง่มีขั้นตอน คือ ตีผสมเนื้อเคก  เตรียมพิมพตักเคก  อบเคกและแกะเคก ใน 3 
จุดงานนีถ้าจดุใดใชเวลาในการผลิตนานเวลาที่จุดนัน้กจ็ะเปนรอบการผลิต   
 
 
  
 
 
  
 
 

รูปที่ 4.2 กระบวนการผลิตของหนวยตีเคกกะ 5:00น. 
  
 จากรูป 4.2 จะเหน็วาการตคีรีมแยกออกตางหากจากกระบวนการผลติเคก เพราะเปนงานของ
แผนกผลิต 1 แตตองมาทาํงานในพืน้ที่แผนกผลิต 2 จึงอยูภายใตการดูแลของแผนกผลิต 2 คือหนวยตี
เคก  และจุดผลิตที่ทาํหนาที่ตีผสมเนื้อเคก เตรียมพิมพ และตักเคก อยูในหองเดียวกัน สวนจุดอบเคก
และแกะพิมพอยูในหองอบซึ่งมีการทาํงานคนสวนกบัหองแรกจํานวนคนจึงตองแยกกันไป 
 

หนวยขนมอบ 
 

หนวยขนมอบทําการผลิตผลิตภัณฑแบงเปน 4 จุด คือ จุดขนมปง 4 รสและพิซซาจะมีการทํา
ตั้งแตกระบวนการตีผสมจนกระทั่งอบ  จดุพายจะมีการผสมและรีดแปงพายไวใหหนวย FROZEN และ
เตรียมแปงทาํพายกรอบลูกเตา แปงพายจะมีการแชเยน็เอาไวการเตรียมแปงพายจึงไมไดมีการทําทุก

ตีผสมเนื้อเคก เตรียมพิมพ และตักเคก ตีครีม 

อบเคกและแกะเคก 
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วัน        จุดอบผลิตภัณฑแชแข็งที่ทาํโดยหนวย   FROZEN   และแชแข็งเอาไว  จุดเอแคลรจะมีการ
ผลิตเอแคลรซึ่งจะแยกไปทําที่โรงกวนไส  
  

การทาํงานแบบเดิมของหนวยขนมอบ 
การทาํงานแบงเปนจุดงาน 4 จุดคือแตแบงอยางเห็นไดชัดคือ จุดขนมปง 4 รสและพิซซา  จุด

อบ  จุดเอแคลร เพราะจุดพายบางวนัไมมียอดสั่งผลิต 
จุดขนมปง 4 รสและพิซซา   ทําขนมปง 4 รส  ขนมปงฝร่ังเศส  ขนมปงฟอคัซซา และทําพิซซา 
จุดอบจะเบิกผลิตภัณฑที่แชแข็งมาเรียงใสถาดแลวทาํการอบ 
จุดเอแคลร ทําการผลิตเอแคลร 
จุดพาย ทาํการผสมแปงพาย  รีดแปงพายและทําพายกรอบลูกเตา 

 
จากจุดงานทัง้ 4 สามารถแบงออกเปน 3 สวนคือ 
จุดอบ จะเขางาน  15:00น. เปนกะแรก ทําหนาทีเ่ตรียมพิมพ เรียงขนมและทําการอบจึงตอง

มาเร็วเพื่ออบใหเสร็จแลวจุดอื่นจะไดใชเตาอบตอ มีจาํนวน 4 คน 
จุดขนมปง 4 รสและพิซซา เขางาน 18:00น. ทําการตีผสมและขึ้นรูป  แลวก็อบผลิตภัณฑตอ
จากจุดอบ จุดพายก็ทาํการผสมแปงและรีดแปงตอจากจุดขนมปง 4 รสและพิซซา 
จุดเอแคลร เขางานตอน 18:00 น. แยกจํานวนคนไปทาํงานตางหาก 
จุดขนมปงและจุดเอแคลรเปนกะหลังมีจาํนวน 10 คน  
ในวนัทีห่นวยขนมเปยะไมมยีอดสั่งผลิตภัณฑในหนวยกจ็ะมาทําการเตรียมพมิพใหหนวยขนม

อบ 
 พนักงานที่ประจําแตละจุดจะทํางานตามหนาที่ประจําตามจุดงานนัน้ซึ่งงานในแตละวันมียอด
ส่ังผลิตมาในปริมาณที่ไมเทากนั งานในแตละจุดจึงไมเทากันในแตละวัน แตพนักงานที่ประจําแตละจุด
ยังมีเทาเดิมจงึทาํใหการทาํงานนัน้เสร็จไมพรอม ๆ กนั ถาจุดใดเสร็จกอนก็ใหจํานวนคนที่เหลือไปชวย
จุดอื่น ที่ยังไมเสร็จ ซึ่งเปนการจัดงานเฉพาะหนาที่อาจจะไมทั่วถึงโดย การทํางานของหนวยขนมอบมี
การอธิบายดวยรูปที่ 4.3   

รูปที่ 4.3 ปริมาณงานในแตละจุดไมเทากนัจาํนวนคนที่ใชในการทํางานจึงไมเทากนั ถา
ปริมาณงานเปลี่ยนแปลงไปแลวจํานวนคนไมเปลี่ยน หรือจํานวนคนจัดสรรไปในการทํางานไมเทากัน
ในแตละจุดกจ็ะทําใหเกิดการทํางานที่เสร็จไมพรอมกัน  จงึควรมีการจัดจํานวนคนในแตละจุดให
เหมาะสมกับปริมาณงานทีม่ี 
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   จุดขนมปง 4 รส 
     พิซซาและพาย 
  
  จุดอบ 
 
  จุดเอแคลร 
 

รูปที่ 4.3 ปริมาณงานของหนวยขนมอบซึง่แบงเปนจุดงาน 
 
4.2 การวิเคราะหปญหาดานแรงงาน 
  
 ปญหาแรงงานทีพ่บในโรงงานที่ทาํการศึกษาคือปญหาทีพ่นกังานไมไดใชเวลาในการทาํงาน
ใหเกิดงานที่เกิดการเพิม่มูลคาใหกับสินคา ปญหามหีลายอยางเชน การไมมีงานใหพนักงานทาํ การรอ
งาน หรือเรียกวาการเกิดปญหาเวลาไรประสิทธิภาพซึ่งทําใหผลิตภาพแรงงานต่ํา ปญหาการขาดงาน 
ลางาน มาสาย  และปญหาอื่น ๆ เชน สภาพอากาศที่เปลี่ยนไปทาํใหเวลาในการขึ้นของโดขนมปงชา
กวาปกติ  ปญหาเตาอบมปีญหาในการอบทําใหเสียเวลาในการตรวจสอบ  ปญหาอุปกรณไมพอเพียง
ทําใหตองรออุปกรณ ซึ่งปญหาทั้งหลายนีท้ําใหเกิดการสูญเสียทางดานแรงงาน 
 จากปญหาดังกลาวไดมีการเก็บรวบรวมทางสถิต ิ โดยมีการเก็บรวบรวมเวลาไรประสิทธิภาพ  
เวลาขาดงาน ลางาน  และเวลาอืน่ ๆ เปนเวลา 2 เดือน ตั้งแตวนัที่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวนัที่ 30 
พฤศจิกายน 2545 ดังแสดงในตารางที ่4.1  
ตารางที่ 4.1 ปญหาแรงงานในแผนกผลติ 2 

ปญหาแรงงาน ผลิตภาพต่ํา 
มีการขาดงานและ

ลางาน 
อื่น ๆ 

เวลาที่เกิดขึ้นของปญหาแรงงาน ไรประสิทธิถาพ 
(ช.ม.แรงงาน) 

ขาดงานและลางาน 
(ช.ม.แรงงาน) 

อื่น ๆ 
(ช.ม.แรงงาน) 

รวมเวลาทุกปญหา 
(ช.ม.แรงงาน) 

หนวยขนมปง 2280 245 136 2661 

หนวยเตาอโุมงค 1632 124 82 1838 

หนวยขนมเปยะ 941 112 85 1138 

หนวยตีเคกกะ 20:00 น. 3040 270 75 3385 

หนวยตีเคกกะ 5:00 น. 2551 280 93 2924 

หนวยขนมอบ 2004 218 98 2320 
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จากปญหาดังกลาวเปอรเซ็นตปญหาแรงงานตาง  ๆ ทีเ่กิดขึ้นในแผนกผลิต 2 ไดจัดทําเปนแผนภูมิ
พาเรโต ตามชนิดของปญหาดังแสดงในรูปที่ 4.4 ถึงรูปที่ 4.9  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.4 ปญหาแรงงานของหนวยขนมปง 
 จากปญหาแรงงานในหนวยขนมปง ปญหาผลิตภาพแรงงานต่ําเกิดขึ้นมากที่สุดคดิเปน 86 
เปอรเซ็นต  ของปญหาทางดานแรงงานทัง้หมดในหนวยขนมปง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.5 ปญหาแรงงานของหนวยเตาอุโมงค 
จากปญหาแรงงานในหนวยเตาอุโมงค ปญหาผลิตภาพแรงงานต่ําเกิดขึ้นมากที่สดุคิดเปน 89

เปอรเซ็นต ของปญหาทางดานแรงงานทัง้หมดของหนวยเตาอุโมงค 

ปญหาแรงงานของหนวยขนมปง
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รูปที่ 4.6 ปญหาแรงงานของหนวยขนมเปยะ 
จากปญหาแรงงานในหนวยขนมเปยะ ปญหาผลิตภาพแรงงานต่ําเกิดขึ้นมากที่สุดคิดเปน 83

เปอรเซ็นต ของปญหาทางดานแรงงานทัง้หมดของหนวยขนมเปยะ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.7 ปญหาแรงงานของหนวยตีเคกกะ 20:00 น. 
จากปญหาแรงงานในหนวยตีเคกกะ 20:00 น. ปญหาผลิตภาพแรงงานต่ําเกิดขึน้มากที่สุดคิด

เปน 90 เปอรเซ็นต ของปญหาทางดานแรงงานทั้งหมดของหนวยตีเคกกะ 20:00น. 

ปญหาแรงงานของหนวยตีเคกกะ 20:00 น.
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รูปที่ 4.8 ปญหาแรงงานของหนวยตีเคกกะ 5:00 น. 
 

จากปญหาแรงงานในหนวยตีเคกกะ 5:00น. ปญหาผลิตภาพแรงงานต่ําเกิดขึน้มากที่สุดคิด
เปน 87เปอรเซ็นต ของปญหาทางดานแรงงานทั้งหมดของหนวยตีเคกกะ 5:00 น. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.9 ปญหาแรงงานของหนวยขนมอบ 
จากปญหาแรงงานในหนวยขนมอบ ปญหาผลิตภาพแรงงานต่ําเกิดขึ้นมากที่สุดคดิเปน 87

เปอรเซ็นต ของปญหาทางดานแรงงานทัง้หมดของหนวยขนมอบ 

ป ญ ห าแ ร งง าน ข อ งห น ว ย ข น ม อบ
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ปญหาแรงงานของหนวยตีเคกกะ 5:00 น.
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จากปญหาแรงงานของแผนกผลิต 2 ปญหาที่เกิดขึ้นมากที่สุดของหนวยขนมปง  หนวยเตา
อุโมงค หนวยขนมเปยะ หนวยตีเคก  และหนวยขนมอบคือปญหาผลติภาพแรงงาน 
  
4.3 ปญหาผลิตภาพแรงงาน 
  

ผลิตภาพเปนดัชนีแสดงความสัมพันธระหวางผลผลิตตอทรัพยากรที่ใชในการกอใหเกิด
ผลผลิตนั้น 
 Prpductivity = Output/Input 
 ผลิตภาพแรงงาน คิดจากสัดสวน ปริมาณการผลิตที่ไดหารดวยชั่วโมงแรงงานที่ตองใชไป 
 หนวยของผลติภาพแรงงานของหนวยงานตาง ๆ จงึแตกตางกนัเพราะหนวยของปริมาณการ
ผลิตไมเหมือนกัน 
 จาการศึกษาและรวบรวมขอมูลเวลาการทาํงานและผลผลิตที่ไดเปนเวลา 2 เดือน ตั้งแตวันที ่1 
ตุลาคม 2545 ถึงวันที่ 30 พฤศจิกายน 2545  ของหนวยขนมปง  หนวยเตาอโุมงค  หนวยขนมเปยะ
(ศึกษาขนมไหวพระจนัทรเลก็)  หนวยตีเคกกะ 20:00 น. และกะ 5:00น.     และหนวยขนมอบและได
จัดทําเปนตารางผลิตภาพแรงงานของหนวยตาง ๆ ซึง่ตองประยุกตใชเวลามาตรฐานในการเทียบหนวย
การผลิตของผลิตภัณฑในหนวยตาง ๆ ใหเปนหนวยการผลิตเดียวกนัในหนวยงานนัน้ 
 

การประยุกตใชเวลามาตรฐานในการหายอดผลิตในแตละหนวย 
ผลิตภาพคือ ผลผลิต(หนวย)หารดวยชั่วโมงแรงงานทีท่าํไป  ในการทํางานในหนวยการผลิต

นั้นเราทราบชัว่โมงแรงงานที่ใชในการทาํงานจากการบนัทกึ  แตผลผลิตเราไมสามารถจะรวมกันได
เนื่องจากมหีลายชนิด จึงไดมีการแปลงหนวยการผลติเดิมใหเปนหนวยการผลิตใหมที่สามารถรวมกัน
ไดทั้งหนวยงาน  การแปลงหนวยนี้ใชสัดสวนเวลาในการทํางานเพื่อแปลงเปนหนวยผลิตภัณฑซึ่งเปน
ผลิตภัณฑที่ผลิตมากที่สุดจาก ปริมาณการผลิตของหนวยขนมปงมีขนมปงตัดขอบผลิตมากที่สุดคิด
เปน  48 เปอรเซ็นต หรือ 84,478 แถวจากจํานวนขนมปงทัง้หมด 177,573 แถว (ดังแสดงในตารางที ่
4.3)  

การเทยีบหนวยการผลิตจากเวลามาตรฐานไปเปนหนวยกลางของหนวยขนมปง  
ทําไดโดย รวบรวมเวลามาตรฐานในการทํางานทัง้หมดของการผลิตผลิตภัณฑหนวยขนมปง

ตั้งแตขั้นตอนการ ตีผสม  การรีด การขึ้นรูป  การอบ  การนําพิมพขนมปงเขาเตา  การนาํพิมพขนมปง
ออกจากเตา การอบ การเรียงขนมปงขาไก การรีดเสนขนมปงขาไก  การตัดขนมปงขาไก การเกบ็ขนม
ปงขาไก เวลามาตรฐานในการทํากิจกรรมการผลิตเหลานี้ (ดังแสดงดังตารางที่ ก.3 ภาคผนวก ก.) แลว
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ก็นําเวลามาตรฐานในการทาํงานในกระบวนการตาง  ๆ ของผลิตภัณฑแตละชนิดในหนวยขนมปง ก็จะ
ไดเวลามาตรฐานในการทํางาน ของผลิตภัณฑในหนวยขนมปง ดังแสดงในตารางที่ 4.2  

เนื่องจากผลิตภัณฑในหนวยขนมปงมีหลายชนิดเวลาในการทํางานของการผลิตผลติภัณฑแต
ละชนิดก็แตกตางกนั  จงึไดมีการเปรียบเทียบหนวยของผลิตภัณฑเหลานัน้เปนหนวยกลางซึ่งหนวย
กลางก็คือหนวยของผลิตภณัฑ ที่ผลิตมากที่สุดในหนวยงานนัน้ ตารางที่ 4.3 แสดงปริมาณการผลิต
ของหนวยขนมปงการเก็บขอมูลปริมาณการผลิตตั้งแตวันที ่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวนัที ่ 30 พฤศจิกายน 
2545 ซึ่งจากตารางนี้พบวาขนมปงตัดขอบผลิตมากที่สดุคิดเปน  48 เปอรเซ็นต หรือ 84,478 แถวจาก
จํานวนขนมปงทัง้หมด 177,573 แถว จงึนาํแถวของขนมปงตัดขอบมาเปนหนวยกลางและหนวยของ
ผลิตภัณฑตัวอื่นในหนวยขนมปงก็จะมีหนวยเหมือนกนัคือแถว ซึง่สดัสวนของขนมปงนัน้กบัขนมปงตัด
ขอบก็จะใชสดัสวนโดยพิจารณาเวลามาตรฐานในการผลิตผลิตภัณฑตัวนัน้ แลวมาเทียบกบัเวลาใน
การผลิตขนมปงตัดขอบ ตารางที่ 4.4 แสดงการเทียบหนวยของผลติภัณฑในหนวยขนมปงเปนขนมปง
ตัดขอบ และยอดผลิตในวนันัน้ก็คือยอดผลิตของผลิตภัณฑชนิดตาง ๆ ที่เทียบเทาขนมปงตัดขอบมา
รวมกัน  

ผลิตภาพในหนวยขนมปงคํานวณไดจากยอดผลิตที่หามาขางตน หารดวย เวลาที่ใชในการทํา
ยอดผลิตเหลานั้น คือผลรวมเวลาตัง้แตเร่ิมทําการผลิตจนถงึทาํการผลิตเสร็จของแตละคน ผลทีไ่ดคือ
ผลิตภาพแรงงาน ซึ่งมีหนวยเปน แถวตอช่ัวโมงแรงงาน  

ในทาํนองเดียวกัน พิจารณาเวลามาตรฐานในการทํางานของผลิตภัณฑแตละชนิดและเวลา
มาตรฐานรวมในการผลิตผลติภัณฑนั้น ๆ ในหนวย หนวยเตาอโุมงค (ดังแสดงในตารางที ่ ข.4 
ภาคผนวก ข.) เวลามาตรฐานของหนวยตีเคกกะ 20:00 น. และกะ  5:00 น. (ดังแสดงในตารางที ่ง.5 
และตารางที่ ง.6  ภาคผนวก ง. )   หนวยขนมอบ (ดังแสดงในตารางที ่จ.4 ภาคผนวก จ.)  

การหายอดผลิตของหนวยตาง ๆ เพื่อหาสัดสวนการผลิตและเอาผลิตภัณฑที่มีการผลิตมาก
ที่สุดถือเอาหนวยของผลิตภัณฑนั้นเปนหนวยกลาง และผลิตภัณฑอ่ืนในหนวยนัน้ก็เทียบหนวยมาเปน
หนวยกลางดวยสัดสวนของเวลามาตรฐานในการผลิตผลติภัณฑนั้นกับเวลา  

ไดเวลามาตรฐานในการทํางาน ของผลิตภัณฑในหนวยขนมปง ดังแสดงในตารางที่ 4.2 
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ตารางที่ 4.2 สรุปเวลามาตรฐานของขัน้ตอนตาง ๆ ในการทําผลิตภัณฑหนวยขนมปง 
เวลามาตรฐานของขั้นตอนตาง ๆ ในการทําผลิตภัณฑหนวยขนมปง (วินาที-แรงงานตอหนวย) 

ผลิตภัณฑ หนวย 
ตีผสม รีด ขึ้นรูป เตาไฟฟา เตาดาเลน ทาพิมพ เขาเตา ออกเตา เคาะพิมพ ตะแกรง เรียงขาไก เก็บใสลัง 

ขนมปงขาไก ก.ก. 31.5871 77.3419 247.8878 0.0000 11.3208 0.0000 1.1200 1.1200 0.0000 0.0000 389.6109 171.1002
อิงลิชเบรด แถว 26.1832 0.0000 50.0610 0.0000 10.8000 0.0653 1.9000 1.5200 4.3680 7.7653 0.0000 0.0000
ขนมปงปอนด แถว 19.7858 0.0000 75.6650 0.0000 10.5000 0.0695 0.2579 0.5320 4.3680 7.7653 0.0000 0.0000
ขนมปงขาวโอต แถว 36.6798 0.0000 73.8520 0.0000 10.5000 0.0695 0.2579 0.5320 4.3680 7.7653 0.0000 0.0000
ขนมปงแซนวิซเล็ก แถว 12.9524 0.0000 12.6290 7.6087 10.5000 0.0695 0.9210 1.9000 4.3680 7.7653 0.0000 0.0000
ขนมปงตัดขอบ แถว 14.0269 12.3674 11.6828 9.7826 13.5000 0.1105 2.4827 4.6667 4.3680 7.7653 0.0000 0.0000
ขนมปงโฮลวีท แถว 19.2260 0.0000 11.6828 8.6957 12.0000 0.1105 2.4827 4.6667 4.3680 7.7653 0.0000 0.0000
ขนมปงเรนโบว แถว 20.9392 12.0500 11.1161 9.7826 13.5000 0.1105 2.4827 4.6667 4.3680 7.7653 0.0000 0.0000
ขนมปงแซนวิซผักโขม แถว 48.9600 0.0000 12.5100 9.7826 13.5000 0.1105 2.4827 4.6667 4.3680 7.7653 0.0000 0.0000
ขนมปงแซนวิซมะเขือเทศ แถว 49.4063 0.0000 12.5100 9.7826 13.5000 0.1105 2.4827 4.6667 4.3680 7.7653 0.0000 0.0000
Panetone(ขนมปงผลไม) แถว 9.6384 0.0000 6.0551 0.0000 3.5000 0.0000 0.3070 0.6333 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000
ขนมปงลูกเกด แถว 7.8587 0.0000 7.4981 0.0000 3.5000 0.0872 0.3070 0.6333 2.9400 2.9400 0.0000 0.0000
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ตารางที่  4.3 ยอดสั่งผลิตของหนวยขนมปง   
ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที ่30 พฤศจิกายน  2545  

   
ผลิตภัณฑ ยอดสั่งผลิต(แถว) เปอรเซ็นต 

ขนมปงขาไก 2017  - 
อิงลิชเบรด 3656 2.08 
ขนมปงขาวโอต 3148 1.79 
ขนมปงปอนด 5642 3.21 
ขนมปงแซนวซิเล็ก 5848 3.33 
ขนมปงตัดขอบ 84478 48.12 
ขนมปงโฮลวที 8022 4.57 
ขนมปงเรนโบว 15064 8.58 
ขนมปงแซนวซิมะเขือเทศ 2044 1.16 
ขนมปงแซนวซิผักโขม 1748 1.00 
Panetone(ขนมปงผลไม) 17786 10.13 
ขนมปงลกูเกด 28120 16.02 

รวมยอดสั่งผลติ 177573 100.00 
   

หนวยของยอดสั่งผลิตขนมปงขาไกเปนกโิลกรัม จงึไมนาํมารวมเปนยอดสั่งรวม 
ขนมปงตัดขอบมียอดสั่งผลติมากที่สุด 48.12 เปอรเซ็นต  
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ตารางที่ 4.4 เวลามาตรฐานและการเทยีบหนวยไปเปนหนวยกลางของหนวยขนมปง 
    

ผลิตภัณฑ เวลามาตรฐาน หนวย เทียบเปนหนวยกลาง 
ขนมปงขาไก 912.1364 วินาท-ีแรงงานตอก.ก. 14.5816 
อิงลิชเบรด 76.8890 วินาท-ีแรงงานตอแถว 1.2292 
ขนมปงปอนด 107.0720 วินาท-ีแรงงานตอแถว 1.7117 
ขนมปงขาวโอต 112.0167 วินาท-ีแรงงานตอแถว 1.7907 
ขนมปงแซนวซิเล็ก 43.3338 วินาท-ีแรงงานตอแถว 0.6927 
ขนมปงตัดขอบ 62.5541 วินาท-ีแรงงานตอแถว 1.0000 
ขนมปงโฮลวที 50.7663 วินาท-ีแรงงานตอแถว 0.8116 
ขนมปงเรนโบว 64.4349 วินาท-ีแรงงานตอแถว 1.0301 
ขนมปงแซนวซิผักโขม 64.9871 วินาท-ีแรงงานตอแถว 1.0389 
ขนมปงแซนวซิมะเขือเทศ 65.1656 วินาท-ีแรงงานตอแถว 1.0417 
Panetone(ขนมปงผลไม) 14.3507 วินาท-ีแรงงานตอแถว 0.2294 
ขนมปงลกูเกด 21.0490 วินาท-ีแรงงานตอแถว 0.3365 

   หนวยกลางคอื แถว 
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มาตรฐานในการผลิตผลิตภัณฑที่ผลิตมากที่สุดซึ่งถือหนวยของมนัเปนหนวยกลาง  หนวยเตาอุโมงค
มีบัทเทอรเคกแพ็คจัมโบมีปริมาณการผลติมากที่สุดคือ 42 เปอรเซ็นต  หรือ 30,940 แพ็ค จากจํานวน
ผลิต 75,256 แพ็ค (ดังแสดงในตารางที่ ข.5 ภาคผนวก ข.)  หนวยตเีคกกะ 20:00 น .มีการผลติบัท
เทอรวนิลา(สั่ง)มากที่สุดคือ 30 เปอรเซ็นต หรือ 85,959 กโิลกรัมจากปริมาณการผลติทั้งหมด 289,356 
กิโลกรัม และหนวยตีเคกกะ 5:00น. มีการผลิตเคกกลวยหอมมากที่สดุคือ 30 เปอรเซ็นตหรือ 25,662 
กิโลกรัมจากปริมาณการผลติทั้งหมด 84,334 กิโลกรัม (ดังแสดงในตารางที่ ง.7 และ ตารางที ่ ง.8 
ภาคผนวก ง.) หนวยขนมอบมีการอบ FROZEN DOUGH มากที่สดุคือ 13 เปอรเซ็นตหรือ 218,824 
ชิ้นจากการผลิตทั้งหมด 1,721,650 ชิ้น (ดังแสดงในตารางที่ จ.5 ภาคผนวก จ.) 
 

การเทยีบหนวยการผลิตจากเวลามาตรฐานไปเปนหนวยกลางของหนวยเตาอุโมงค (ดังแสดง
ในตารางที่ ข.6 ภาคผนวก ข.)  หนวยตีเคกกะ 20:00น.และหนวยตเีคกกะ 5:00น.(ดังแสดงในตารางที ่
ง.9 และ ตารางที ่ง.10 ภาคผนวก ง.)   หนวยขนมอบ (ดังแสดงในตารางที ่ง.6 ภาคผนวก จ.) 

ทําการคํานวณผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมปง(ดังแสดงในตารางที ่ ก.5 ภาคผนวก ก.)  
หนวยเตาอโุมงค (ดังแสดงในตารางที่ ข.7 ภาคผนวก ข.) หนวยขนมเปยะ (ดังแสดงในตารางที่ ค.5 
ภาคผนวก ค.)  หนวยตีเคก (ดังแสดงในตารางที่ ง.11 และตารางที ่ ง.12 ภาคผนวก ง.)  และหนวย
ขนมอบ (ดังแสดงในตารางที่ จ.7 ภาคผนวก จ.) 

ผลิตภาพแรงงานของหนวยตาง ๆ แสดงไดดังรูปที่ 4.4 ถึงรูปที ่4.9  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.10 ผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมปง 
ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที ่30 พฤศจิกายน 2545 

ผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมปง 
ต้ังแตวันท่ี 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที่ 30 พฤศจิกายน 2545
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 จากรูป 4.10 ผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมปงตั้งแตวันที ่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวนัที่ 30 
พฤศจิกายน 2545 ซึ่งผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมปงโดยเฉลี่ยคือ 23.34 แถวตอช่ัวโมงแรงงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.11 ผลิตภาพแรงงานของหนวยเตาอุโมงค 
ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที ่30 พฤศจิกายน 2545 

 จากรูป 4.11 ผลิตภาพแรงงานของหนวยเตาอุโมงค ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545 ถงึวนัที่ 30 
พฤศจิกายน 2545 ซ่ึงผลิตภาพแรงงานของหนวยเตาอุโมงคโดยเฉลี่ยคือ  50.22 แพ็คตอช่ัวโมง
แรงงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.12 ผลิตภาพแรงงานของการผลิตขนมไหวพระจนัทรเล็ก 
ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที ่30 พฤศจิกายน 2545 

ผลิตภาพแรงงานของหนวยเตาอุโมงค
ตั้งแตวันท่ี 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที่ 30 พฤศจิกายน 2545
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ผลิตภาพแรงงานของการผลิตขนมไหวพระจันทรเล็ก
ตั้งแตวันท่ี 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที่ 30 พฤศจิกายน 2545
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จากรูป 4.12 ผลิตภาพแรงงานของการผลติขนมไหวพระจันทรเลก็ ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545 
ถึงวนัที่ 30 พฤศจิกายน 2545 ซึ่งผลติภาพแรงงานของการผลิตขนมไหวพระจนัทรเล็กโดยเฉลีย่คือ 
164.90 ชิ้นตอชั่วโมงแรงงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.13 ผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเคกกะ 20:00 น. 
ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที ่30 พฤศจิกายน 2545 

 จากรูป 4.13 ผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเคกกะ 20:00 น. ต้ังแตวันที ่ 1 ตุลาคม 2545 ถึง
วันที่ 30 พฤศจิกายน 2545 ซึ่งผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเคกกะ 20:00 น. โดยเฉลี่ยคือ 20.74 
กิโลกรัมตอช่ัวโมงแรงงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.14 ผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเคกกะ 5:00 น. 
ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที ่30 พฤศจิกายน 2545 

ผลิตแรงงานของหนวยตีเคกกะ 5:00 น. 
ต้ังแตวันท่ี 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที่ 30 พฤศจิกายน 2545
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ผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเคกกะ 20:00 น. 
ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที่ 30 พฤศจิกายน 2545
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 จากรูป 4.14 ผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเคกกะ 5:00 น. ตั้งแตวันที ่1 ตุลาคม 2545 ถึงวนัที ่
30 พฤศจิกายน 2545 ซึ่งผลติภาพแรงงานของหนวยตีเคกกะ 5:00 น. โดยเฉลี่ยคือ 19.98 กิโลกรัมตอ
ชั่วโมงแรงงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.15 ผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมอบ 
ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที ่30 พฤศจิกายน 2545 

 จากรูป 4.15 ซึ่งผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมอบ ตัง้แตวันที่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวนัที่ 30
พฤศจิกายน2545 ผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมอบโดยเฉลี่ยคือ 208.39ชิ้นตอช่ัวโมงแรงงาน 
 จากการพิจารณาผลิตภัณฑในหนวยตาง ๆ ที่ทาํการผลิตมากที่สุดหรือผลิตภัณฑที่เราสนใจ
ศึกษา และนําหนวยของผลิตภัณฑนั้นมาเปนหนวยกลางในการคํานวณยอดผลติ ผลิตนั้นจะมีเวลา
มาตรฐานในการทํางานซึง่ถาเอาชัว่โมงแรงงานหารดวยเวลามาตรฐานในการทาํงานของผลิตภัณฑนัน้ 
ๆ ก็จะเปนผลติภาพที่ควรจะเปน  
ตารางที่ 4.5 ผลิตภาพสูงสุดของการผลิตผลิตภัณฑหนวยตาง ๆ ซึง่มีหนวยเปนหนวยกลาง 

หนวยผลิต ผลิตภัณฑ หนวย 
เวลามาตรฐาน 
(วินาทีแรงงาน 
ตอหนวย) 

ผลิตภาพ 
(หนวยตอ 

ช.ม.-แรงงาน) 
ขนมปง ขนมปงตัดขอบ แถว 62.55 57.55 
หนวยเตาอุโมงค บัทเทอรแพ็คจัมโบ แพ็ค 36.39 97.40 
หนวยขนมเปยะ ขนมไหวพระจันทรเล็ก ชิ้น 7.22 489.85 
หนวยตีเคกกะ20:00น. บัทเทอรวนิลาส่ัง ก.ก. 135.94 26.48 
หนวยตีเคกกะ 5:00น. เคกกลวยหอม ก.ก. 149.54 24.08 
หนวยขนมอบ ขนมปงไสหมูแดง ชิ้น 11.82 304.60 

ผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมอบ 
ต้ังแตวันท่ี 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที่ 30 พฤศจิกายน 2545
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 จากการพิจารณาผลิตภาพสูงสุดและผลิตภาพเฉลี่ยของหนวยตาง ๆ จะเหน็วาผลิตภาพเฉลี่ยของ
หนวยตาง ๆ ยงัต่ําอยู 
 
4.3 การวิเคราะหสาเหตุของปญหา 
  
 การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาผลิตภาพแรงงานต่ํา โดยการระดมสมองจากผูที่มีความ
เกียวของกับการทํางานของหนวยขนมปงโดยจัดทําเปนแผนภูมิกางปลา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.16 การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาผลิตภาพแรงงานต่ําของหนวยขนมปง 
 จากรูป 4.16 ปญหาผลิตภาพแรงงานต่ําของหนวยขนมปงมีสาเหตุมาจากเวลาไร
ประสิทธิภาพและการผลิตของเสีย และสาเหตทุี่สนใจคือเวลาไรประสิทธิภาพ ซึ่งที่มาของเวลาไร
ประสิทธิภาพคือ การจัดลําดับการทํางานซึง่มีการจัดดับที่จัดตามความสะดวกของผูปฏิบัติงานทําให
เกิดเวลาวางจากการรอใหขนมปงขึน้กอนอบ การมสีายการผลิตที่ไมสมดุลคือคนทีท่ําหนาทีแ่บงโด
ดวยตาชัง่ใหญและแบงโดดวยเครื่องแบงโดตองใชคนถึง 2 คน  และการกําหนดเวลาเริ่มงานที่ทาํให
เวลาเสร็จไมพรอมกับเวลาทีจ่ะเริ่มงานขัน้ตอนถัดไป เชนการทําการเรยีงเสนขาไกใสถาด เสร็จไมทนัใน
ขณะที่เตาวางพรอมที่จะอบแลว  
 ลําดับความสาํคัญของสาเหตุของการเกิดเวลาไรประสิทธิภาพซึง่เปนทีม่าของผลิตภาพ
แรงงานต่ํา ในหนวยขนมปง จากการใหคะแนนของผูที่ทาํการระดมสมองขางตนพบวาลาํดับ
ความสาํคัญและคะแนนความสําคัญสาเหตุ ดังแสดงดงัตารางที ่4.6  
 

ผลิตภาพแรงงานต่ํา 

เวลาไรประสิทธิภาพ 

การจัดลําดับงาน 
การจัดสายการผลิต 

การกําหนดเวลาเริ่มงาน 

ของเสีย 

คน 
เครื่องจักร 

วัตถุดิบ 
วิธีการทํางาน 
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ตารางที่ 4.6 ลําดับความสาํคัญของสาเหตุของปญหาผลิตภาพต่ําของหนวยขนมปง 
 

ลําดับที ่ สาเหต ุ เปอรเซ็นต 
1 การจัดลําดับงาน 45 
2 การจัดสายการผลิต 30 
3 การกําหนดเวลาเริ่มงาน 25 

 
 นั่นคือลําดับความสาํคัญของสาเหตุของปญหาผลิตภาพแรงงานต่ําของหนวยขนมปงคือ การ
จัดลําดับงาน  การจัดสายการผลิต  การกาํหนดเวลาเริ่มงาน  ตามลาํดับ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.17 การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาผลิตภาพแรงงานต่ําของหนวยเตาอโุมงค 
จากรูป 4.17 ปญหาผลิตภาพแรงงานต่ําของหนวยเตอุโมงคมีสาเหตุมาจากเวลาไร

ประสิทธิภาพและการผลิตของเสีย และสาเหตทุี่สนใจคือเวลาไรประสิทธิภาพ ซึ่งที่มาของเวลาไร
ประสิทธิภาพคือ สายการผลิตที่ไมสมดุลเชนการตักบัทเทอร จัมโบ  บัทเทอร-ใบเตย จัมโบ บทัเทอร-
กาแฟ จัมโบ และช็อคโกแลตจัมโบ ใชคนตักถึง 2 คนและมีเคกที่ตกัแลวรอการอบอยูเปนจาํนวนมาก   
และการจัดคนใหัทาํงานกับเครื่องจักรที่มีจาํนวนคนไมเหมาะกับปริมาณงาน เชนการตีผสมเนือ้เคก
ขณะที่เครื่องทาํงานคนไมไดทํางานเกิดเวลาวางของคน การวางงานเมื่อทําการตีผสมและทําการตัก
เสร็จแลวก็เกดิการวางงานเพราะการอบใชคนแค 1 คนในการนําขนมที่อบแลวออกจากเตา 

ผลิตภาพแรงงานต่ํา 

เวลาไรประสิทธิภาพ 
การจัดคนใหทํางานกับ
เครื่องจักร 

ของเสีย 

คน 
เครื่องจักร วัตถุดิบ 

วิธีการ 

การจัดสายการผลิต 
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ลําดับความสาํคัญของสาเหตุของการเกิดเวลาไรประสิทธิภาพซึง่เปนทีม่าของผลิตภาพ
แรงงานต่ํา ในหนวยเตาอุโมงค จากการใหคะแนนของผูที่ทาํการระดมสมองขางตนพบวาลําดับ
ความสาํคัญและคะแนนความสําคัญสาเหตุ ดังแสดงดงัตารางที ่4.7  
 
ตารางที่ 4.7 ลําดับความสาํคัญของสาเหตุของปญหาผลิตภาพต่ําของหนวยเตาอุโมงค 
 

ลําดับที ่ สาเหต ุ เปอรเซ็นต 
1 การจัดสายการผลิต 61 
2 การจัดคนใหทาํงานกบัเครื่องจักร 39 

 
 นั่นคือลําดับความสาํคัญของสาเหตุของปญหาผลิตภาพแรงงานต่ําของหนวยเตาอโุมงคคือ 
การจัดสายการผลิต และการจัดคนใหทาํงานกับเครื่องจกัร ตามลาํดับ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.18 การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาผลิตภาพแรงงานต่ําของหนวยขนมเปยะ 
 จากรูป 4.18 ปญหาผลิตภาพแรงงานต่ําของหนวยเตอุโมงคมีสาเหตุมาจากเวลาไร
ประสิทธิภาพและการผลิตของเสีย และสาเหตทุี่สนใจคือเวลาไรประสิทธิภาพ ซึ่งที่มาของเวลาไร
ประสิทธิภาพคือ สายการผลิตที่ไมสมดุล  คือการใชคนในการทาํงานในสถานีงานที่มากเกนิไปคนที่
ทํางานในสถานีงานนั้นจึงเกดิเวลาวางเพื่อรองาน เชนการขึ้นรูปขนมไหวพระจนัทรใชคนขึ้นรูปถึง 8 คน  
 
 

ผลิตภาพแรงงานต่ํา 

ของเสีย 

คน 
เครื่องจักร 

วัตถุดิบ 
วิธีการ 

การจัดสายการผลิต 

เวลาไรประสิทธิภาพ 
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รูปที่ 4.19 การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาผลิตภาพแรงงานต่ําของหนวยตีเคกกะ 20:00 น. 
 จากรูป 4.19 ปญหาผลิตภาพแรงงานต่ําของหนวยเตอุโมงคมีสาเหตุมาจากเวลาไร
ประสิทธิภาพและการผลิตของเสีย และสาเหตทุี่สนใจคือเวลาไรประสิทธิภาพ ซึ่งที่มาของเวลาไร
ประสิทธิภาพคือ สายการผลิตที่ไมสมดุล  คืองานแตละจุดงานใชเวลาในการทําไมเทากันเพราะการ
การจัดจํานวนคนไมเหมาะกบัปริมาณงานที่ม ี
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.20 การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาผลิตภาพแรงงานต่ําของหนวยตีเคกกะ 5:00 น. 
 จากรูป 4.20 ปญหาผลิตภาพแรงงานต่ําของหนวยเตอุโมงคมีสาเหตุมาจากเวลาไร
ประสิทธิภาพและการผลิตของเสีย และสาเหตทุี่สนใจคือเวลาไรประสิทธิภาพ ซึ่งที่มาของเวลาไร
ประสิทธิภาพคือ สายการผลิตที่ไมสมดุล  คืองานแตละจุดงานใชเวลาในการทําไมเทากันเพราะการ
การจัดจํานวนคนไมเหมาะกบัปริมาณงานที่ม ี
 

ผลิตภาพแรงงานต่ํา 

เวลาไรประสิทธิภาพ 

 

ของเสีย 

คน 
เครื่องจักร วัตถุดิบ 

วิธีการ 

ผลิตภาพแรงงานต่ํา 

เวลาไรประสิทธิภาพ 

ของเสีย 

คน 
เครื่องจักร วัตถุดิบ 

วิธีการ 

การจัดสายการผลิต 

การจัดสายการผลิต 
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รูปที่ 4.21 การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาผลิตภาพแรงงานต่ําของหนวยขนมอบ 
 จากรูป 4.21 ปญหาผลิตภาพแรงงานต่ําของหนวยเตอุโมงคมีสาเหตุมาจากเวลาไร
ประสิทธิภาพและการผลิตของเสีย และสาเหตทุี่สนใจคือเวลาไรประสิทธิภาพ ซึ่งที่มาของเวลาไร
ประสิทธิภาพคือ การจัดจํานวนในการทาํงาน  คือ การทํางานแตละจุดมีปริมาณงานที่ไมเทากนัคนที่
ทํางานก็แบงงานกนัไปทาํภายในจุดงาน จะไปชวยจดุอื่นทําก็ตอเมื่องานในหนวยนัน้ไดเสร็จเรียบรอย
ลงแลว เวลาทีเ่สร็จงานจึงไมเทากันขึน้อยูกบัปริมาณงานที่แบงไป 
 
4.4 แนวทางการแกไขปรบัปรุง 
 

การสรางเวลามาตรฐาน 
 
เวลามาตรฐานใชในการวางแผนการผลิตในสภาวะการทํางานที่เปนมาตรฐานเดยีวกัน  เพื่อ

ชวยในการจัดเวลา จัดคนใหสามารถทํางานทั้งในปริมาณมากนอยหรือปกติไดอยางมีประสิทธิภาพ ใน
การศึกษาเวลามาตรฐานนี้เพื่อนาํไปประยุกตใชในการวางแผนจัดคนใหเหมาะสมกับปริมาณงานเพื่อ
เพิ่มผลิตภาพดานแรงงาน  ซึ่งแตละหนวยมีการผลิตผลิตภัณฑหลายชนิด  
 
 แนวทางการแกไขปรับปรุงของหนวยขนมปง 

 
จัดลําดับงาน 

ผลิตภาพแรงงานต่ํา 

เวลาไรประสิทธิภาพ 

ของเสีย 

คน 

เครื่องจักร วัตถุดิบ 

วิธีการ 

 การจัดจํานวนคนใน
การทํางาน 
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จัดลําดับงานที่จุดคอขวดซึ่งหนวยขนมปงมีจุดคอขวดคือการอบ การจัดลําดับงานที ่
เหมาะสมกับการทาํงานสามารถลดเวลาไรประสิทธิภาพลงไปไดโดยเฉพาะการจัดลาํดับงานที่จุดคอ
ขวดเพื่อใหงานเขามาโดยมีเวลาวางของสถานงีานที่จุดคอขวดนั้นนอยลง 

 
จัดสมดุลสายการผลิต 
เพื่อใหเวลาไรประสิทธิภาพลดลงจึงตองมกีารจัดคนในสถานงีานใหเหมาะสมกับงานโดยการ

กําหนดความเหมาะสมนี้ไดเปรียบเทียบกบัรอบการผลิตซึ่งรอบการผลิตจะถูกกาํหนดโดยจุดคอขวด
นั่นก็คือการอบ การจัดคนคือการจัดใหพอดีกับงานหรอืใกลเคียงกนัเพื่อจะไดใชจาํนวนคนทีพ่อเหมาะ
เพื่อทาํใหผลิตภาพแรงงานไมต่ําเกนิไป 

 
การกําหนดเวลาเริ่มเรียงขนมปงขาไก 
เพื่อใหขนมปงขาไกข้ึนและอบไดพอดีที่เตาวาง จงึตองประมาณเวลาเริม่เรียงขาไก โดยใชเวลา

มาตรฐานในการเรียงขนมปงขาไกและจํานวนคนที่ใชในการทํามาใชในการคํานวณเวลาเริ่มเรียงขาไก 
 

ขอจํากัดในการดําเนินการเพิม่ผลิตภาพแรงงาน 
การจัดคนใหเหมาะสมกับปริมาณงานทําโดยการรวมงานนัน้เขาดวยกนัแตบางงานไมสามารถ

รวมงานกนัไดเพราะจุดที่ทาํนั้นอยูคนละตาํแหนง  
งานเอาขนมเขาออกจากเตา  เคาะพมิพ  วางบนตะแกรงไมสามารถจัดตามความเวลาที่ตองใชในการ
ทํางานจริงไดเนื่องจากขนมปงที่ตองอบเสร็จแลวตองเอาออกจากเตาในทนัท ี ไมสามารถรอไดจะเกิด
ความเสยีหาย จึงตองมีจํานวนคนที่มากพอที่จะเอาขนมออกจากเตาไดทัน 
จํานวนคนทีม่าทาํงานไมเทากันในแตละวนัอาจมกีารลากิจ ลาปวย  หรือวันหยุดประจําสัปดาห 
 

แนวทางการแกไขปรับปรุงของหนวยเตาอโุมงค 
 
จัดสมดุลสายการผลิต  
จากการจัดสมดุลสายการผลติ (ดังแสดงในตารางที ่ ข.4 ภาคผนวก ข.) ใหประยุกตใชกับ

จํานวนคนทีม่อียูในการทํางานและถาจาํนวนคนที่มีอยูมมีากเกินไป ก็จัดใหไปทํางานอื่นทีต่องการ
คนทํางาน 
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การจัดคนใหทาํงานกบัเครื่องจักร 
ในการตีผสมเนื้อเคกในขณะที่เครื่องทํางานคนทาํงานประมาณ 40 เปอรเซ็นต เพราะฉะนัน้จงึ

ควรใชคนเทาที่ทาํงานจรงิ ๆ 
 
แนวทางการแกไขปรับปรุงของหนวยขนมเปยะ 
 

 จัดสมดุลสายการผลิต 
จากการจัดสมดุลสายการผลติ ลดจํานวนคนที่ไมใชจุดคอขวดเพื่อใหเวลาที่ใชในการทํางาน ใกลเคียง
กับจุดคอขวด 
 

แนวทางการแกไขปรับปรุงของหนวยตีเคก 
จัดสมดุลสายการผลิต 
จากรูปที ่4.1 กระบวนการทาํงานของหนวยตีเคก 20:00  น. และรูปที่ 4.2 กระบวนการทํางาน

ของหนวยตีเคกกะ 5:00 น. หาวาขั้นตอนใดคือจุดคอขวดของกระบวนการคอืจุดที่ใชเวลาในการ
ทํางานมากทีสุ่ด และขยายจุดคอขวดนั้นโดยการจัดจํานวนคนเขาไปทํางานในจุดนัน้เพิม่ข้ึน  
จัดการผลิตใหเปนแบบสมดลุคือ จัดใหเวลาที่ใชในการทํางานในจุดผลิต  เวลาทํางานในจุดเตรียม
พิมพและตกัเคก  เวลาทํางานในจุดอบเคกและแกะพมิพมีเวลาที่เทากันก็จะทําใหเวลาโดยรวมในการ
ทํางานมนีอยที่สุด จงึควรมีการกระจายงานใหใชเวลาเทา ๆ กนัทกุจุด แตเนื่องจากปริมาณงานมาก
นอยเนนหนกัไปที่จุดใดขึ้นอยูกับยอดสั่งผลิต  เราจึงตองกระจายปรมิาณงานที่ไดรับใหเทา ๆ กันโดย
การจัดจํานวนคนใหทํางานในปริมาณที่ใกลเคียงกนั 
 

แนวทางการแกไขปรับปรุงของหนวยขนมอบ 
จัดจํานวนคนในการทํางาน 
จากรูปที ่ 4.3 ถาจัดคนในการทํางานใหเหมาะสมเวลาในการผลิตแตละจุดก็จะเทา ๆ เปนการ

ทํางานไดเต็มประสิทธิภาพเพราะคนทาํงานตามปริมาณที่มีอยูจริง การจัดคนใหทํางานตามรูปที ่ 4.4  
เวลาในการทํางานจะเทากันและสั้นที่สุดเมื่อจัดจํานวนคนในการทาํงานที่เหมาะสมแตทั้งนีง้านนัน้ตอง
มีจุดคอขวดอยูที่การทาํงานของคนไมใชถกูกําหนดดวยเครื่องจักร ยอดสั่งผลิตที่แตกตางกันทาํให
ปริมาณงานในแตละจุดแตกตางกนัออกไป การกระจายงานใหทาํเทา ๆ จงึทําไดโดยการจัดจํานวนคน
ใหทาํงานในปริมาณทีพ่อ ๆ กัน 
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   จุดขนมปง 4 รส 
     พิซซาและพาย 
  
  จุดอบ 
 
  จุดเอแคล 
                                                            เวลาในการทาํงานจะเทากนัในแตละจุดงาน 

รูปที่ 4.22 ปริมาณงานของหนวยขนมอบซึ่งแบงเปนจุดงาน. 
 
 จากแนวทางการแกไขปรับปรุงขางตนนาํไปสูการประยุกตใชเพื่อเพิ่มผลิตภาพแรงงานซึ่งจะ
กลาวตอไปในบทที ่5 การเพิม่ผลิตภาพแรงงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
.. 
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บทที่ 5 
 

การเพิ่มผลิตภาพแรงงาน 
 
 วิธีการแกไขปรับปรุงเพื่อการเพิ่มผลิตภาพแรงงานไดประยุกตมาจากแนวทางการแกไข
ปรับปรุง บทที่ 4 โดยทําการแกไขปรับปรุงภายใตสภาวะการทํางานจริง โดยมีเงื่อนไขที่เกิดขึ้นจริงใน
สถานทีท่ํางาน 
 
5.1 หนวยขนมปง 
  

การดําเนินการเพื่อเพิ่มผลิตภาพแรงงาน 
 
 การจัดลําดับงานที่จะเขาเตาอบ 
การจัดลําดับงานที่จะเขาเตาอบตองมองยอนไปถึง การproof หรือการรอใหโดขึ้น   การขึ้นรูป  การตี
ผสม วามีความสามารถในการทํางานมากนอยเพียงใด  พิจารณารูปที่ 5.1  
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.1 กระบวนการผลิตโดยทั่วไปของหนวยขนมปง 

 

การตีผสม 

การรีด 

การ proof 

การการขึ้นรูป 

การอบ 
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 รูปที่ 5.1 แสดงกระบวนการผลิตโดยทั่วไปของหนวยขนมปง แตกตางกนัที่รายละเอียด 
ผลิตภัณฑที่มกีารรีด คือขนมปงแซนวซิ ขนมปงเรนโบว ขนมปงตัดขอบและขนมปงขาไก ซึ่ง
กระบวนการรดีจะใชเวลานอยกวาการตีผสมจึงไมใชจุดคอขวด 

 
หลักในการจัดลําดับการผลติขนมปง 
เรียงลําดับการอบตามหลัก SPT (Short processing time) คือขนมปงทีม่ีเวลามาตรฐานใน

การอบนอยจะทําการอบกอน 
 

ตารางที่ 5.1 เวลามาตรฐานในการอบและการตีผสมของผลิตภัณฑในหนวยขนมปง 

ผลิตภัณฑ เวลามาตรฐานในการอบ
(วินาที-เครื่องจักรตอแถว) 

เวลาในการ proof 
(นาที) 

เวลามาตรฐานในการตีผสม
(วินาทีเครื่องจักรตอแถว) 

ขนมปงองิลิช 5.40 180-210 26.18 
ขนมปงปอนด 5.25 180-210 19.79 
ขนมปงขาวโอต 5.25 180-210 36.68 
ขนมปงแซนวซิ 4.41 150-180 12.95 
ขนมปงตัดขอบ 5.67 150-180 14.03 
ขนมปงโอลวีท 5.04 150-180 19.23 
ขนมปงเรนโบว 5.67 150-180 20.93 
ขนมปงแซนวซิผักโขม 5.67 150-180 48.96 
ขนมปงแซนวซิมะเขือเทศ 5.67 150-180 49.41 
ขนมปงพาเนตโตน 1.75 120-150 9.64 
ขนมปงลกูเกด 1.75 120-150 7.86 

เงื่อนไขในการจัดลําดับงาน 
- ขนมปงที่มีชวงเวลา proof 180 – 210 นาท ีควรจะทําการตีผสมกอนเพราะใชเวลาในการ 

proof นานที่สุด จะไดมีเวลาอบพรอม ๆ กบัขนมปงตวัอืน่ เพื่อไมใหเตาอบวาง 
- ขนมปงปอนดและขนมปงขาวโอตควรทําการตีผสมในลาํดับที่ติดกับเพื่อความตอเนื่อง 

เพราะมวีิธกีารทํางานที่คลายกัน 
- ขนมปงที่มีจุดคอขวดที่การอบพิจารณากอนขนมปงทีม่ีจุดคอขวดที่การตีผสมเพราะให

ความสาํคัญกบัเวลาในการอบมากกวาการตีผสมเนื่องจากเตาอบมีเวลา set up เครื่อง
นานจึงควรจะมีการอบที่ตอเนื่อง 
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ขนมปงที่มีจุดคอขวดอยูที่การอบ คือขนมปงอิงลิช ขนมปงปอนด ขนมปงแซนวิซ  ขนมปงตัด
ขอบ  ขนมปงผลไม  ขนมปงลูกเกด 

ขนมปงที่มีจุดคอขวดอยูที่การผสม คือขนมปงขาวโอต ขนมปง เรนโบว  ขนมปงโฮลวีท ขนม
ปงผักโขม ขนมปงมะเขือเทศ 

ถาเวลามาตรฐานในการอบเทากันก็ใหพิจารณาเวลามาตรฐานในการผสมโดยเรียงลําดับตาม
เวลามาตรฐานในการผสมจากนอยไปหามาก 

- ขนมปงพาเนตโตนและขนมปงลูกเกดควรทําทหีลงัเนื่องจากขอจํากัดทางดานการผลิต
เพราะขนปงพาเนตโตนและขนมปงลกูเกดมีสวนผสมของผลไมคือขนมปงพาเนตโตนผสม
ผลไมรวม  ขนมปงลกูเกดผสมลูกเกดซึง่ตองทําทําหลงัตามลําดับเพราะทาํแลวทําใหขนม
ที่ทาํทหีลังเกิดการปนเปอนของผลไมและลูกเกดได  

- ขนมปงขาไกเปนผลิตภัณฑที่มีความแตกตางจากขนมปงทัง้ 11 ชนิด คือตองเอาไปแช
หองเย็นเพื่อความงายในการขึ้นรูป จึงไมกําหนดเวลาอบที่แนนอนและการเรียงขาไกตอง
ใชจํานวนคนมากจงึทาํการเรียงขนมปงขาไกหลงัจากทีข่ึ้นรูปขนมปงเสร็จแลว และการ
ผสมขนมปงขาไกก็สามารถตีผสมและรีดแลวเก็บไวในหองเย็นได เพื่อความตอเนื่องของ
งานการทําขนมปงอื่น ๆ จงึตองทําการตีผสมและรีดแปงขนมปงขาไกกอน 

 
จากหลักการจดัลําดับงานและเงื่อนไขขางตน 
ลําดับในการตีผสมขนมปง เรียงดังตอไปนี ้
1. ขนมปงขาไก 
2. ขนมปงองิลิช 
3. ขนมปงปอนด 
4. ขนมปงขาวโอต 
5. ขนมปงแซนวซิ 
6. ขนมปงตัดขอบ 
7. ขนมปงโฮลวที 
8. ขนมปงเรนโบว 
9. ขนมปงแซนวซิผักโขม 
10. ขนมปงแซนวซิมะเขือเทศ 
11. ขนมปงพาเนตโตน 
12. ขนมปงผลไม 
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ตารางที่ 5.2 การจัดสมดุลสายการผลิตของขนมปงตัดขอบ 
 

การทํางานของเครื่องจักร การทํางานของพนักงาน 
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง จํานวน อัตรา 

จํานวน อัตรา จํานวน อัตรา 
ลําดับที่ กิจกรรม เวลามาตรฐานเฉลี่ย 

( เครื่อง) ( วินาทีตอแถว ) ( คน ) ( วินาทีตอแถว ) ( คน ) ( วินาทีตอแถว ) 
1 ตีผสม 14.03 วินาที-เครื่องจักรตอแถว 3 4.68 2 2.81 2 2.81 
2 รีด 12.37 วินาที-เครื่องจักรตอแถว 3 4.12 3 4.12 3 4.12 
3 ตัดแปงชั่งน้ําหนัก 0.90 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 0.90  0  0.90 
4 แบงโด+หยิบใสเครื่อง 2.87 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 2.87 1 2.87 
5 หยิบใสพิมพ 2.55 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 2.55 1 2.55 
6 สงพิมพ 1.79 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 1.79 1 1.79 
7 ปดฝาพิมพ 2.04 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 2.04 1 2.04 
8 หยิบใสรถเข็น 1.53 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 1.53 1 1.53 
9 อบ 5.67 วินาที-เครื่องจักรตอแถว 1 5.67  -  -  -  - 

10 เอาเขาเตา 2.48 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 2.48 1 2.48 
11 เอาออกจากเตา 4.67 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 2 2.33 1 4.67 
12 เคาะจากพิมพ 4.37 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 4.37 1 4.37 
13 วางบนตะแกรง 7.77 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 2 3.88 2 3.88 

 รวมพนักงาน 17 คน รวมพนักงาน 15 คน 
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การจัดสมดุลสายการผลิต  
  

ขนมปงตัดขอบเปนผลิตภัณฑของหนวยขนมปงที่มกีารผลิตมากที่สุดและมีการผลติทุกวนัและ
ความตองการจํานวนคนในการทาํงานของการผลิตขนมปงชนิดอืน่ๆ ก็มีความตองการจาํนวนคน
เหมือนกับขนมปงตัดขอบ จึงยกตัวอยางการจัดสมดุลสายการผลติของขนมปงตัดขอบ ดังแสดงใน
ตารางที่ 5.2 การจัดสมดุลสายการผลิตของขนมปงตัดขอบ 

จากตารางที่ 5.2 กิจกรรมการอบกําหนดรอบการผลิตคือ  5.67  วินาทีตอแถว 
การทาํงานของเครื่องจักรกอนและหลงัการปรับปรุงเหมือนกัน  อัตราการผลิตกอนและหลัง

การปรับปรุงเหมือนเดิม คือ 637  แถวตอช่ัวโมง   
จํานวนพนกังานในการทํางานลดลง 2 คน คือจาก 17 คน ลดเหลือ 15 คน 
จํานวนพนกังานที่มาทาํงานในแตละวนัไมแนนอนจํานวนพนกังานทีม่าทาํงานมากกวา 15 คน 

ใหไปทําการขึน้รูปผลิตภัณฑในหนวย FROZEN 
 
การประมาณเวลาที่เร่ิมเรียงขนมปงขาไก 

ขนมปงขาไกตองอบดวยเตาดาเลนเทานั้น  และใชเวลาในการ proof 40 นาที การเรียงขนมปงขาไกจะ
มีเวลาเวลามาตรฐานคือ 389.61 วินาท-ีแรงงานตอกิโลกรัม   จาํนวนคนที่ใชเรียงขาไกจะมีผลตอเวลา
ที่ใชในการเรียง  จงึตองประมาณเวลาใหพอดีเพื่อใหขนมปงขาไกขึ้นไดขนาดที่จะอบเมื่อเตาวางพอด ี
ซึ่งเวลาทีเ่ตาวางประมาณไดจากเวลาที่ใชเตาดาเลน  ซึ่งหามาไดจากเวลามาตรฐานการทาํงานของ
หนวยขนมปง(ดังแสดงในตารางที ่ก.3 ภาคผนวก ก.) 

 
ตัวอยางการคาํนวณ เวลาที่ใชในการอบ การประมาณเวลาเริ่มเรียงขนมปงขาไก และการ

ประมาณจํานวนคนที่ตองใชในการทํางาน 
ยอดสั่งผลิต   
ขนมปงขาไก  75.65  กิโลกรัม   ขนมปงองิลิช 37  แถว 
ขนมปงปอนด 37 แถว   ขนมปงขาวโอต 60 แถว  
ขนมปงแซนวซิ 80  แถว   ขนมปงตัดขอบ 1615 แถว 
ขนมปงโฮลวที 80 แถว   ขนมปงเรนโบว 160  แถว 
ขนมปงผกัโขม 40 แถว   ขนมปงมะเขือเทศ 13 แถว 
ขนมปงพาเนตโตน 140 แถว   ขนมปงลูกเกด 280 แถว  
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เวลาที่เตาอบใชงาน คาํนวณจากเวลาที่เตาดาเลนใชงานถาขนมปงทั้งหมดถกูอบดวยเตาดา
เลน และหารดวย 2 เพราะกําลังการผลิตของเตาไฟฟาและเตาดาเลนเทา ๆ กัน 
เวลาที่เตาอบใชงาน = ผลรวมของปรมิาณยอดสั่งผลิตคูณดวยเวลามาตรฐานที ่
อบดวยเตาดาเลน 
 จากตัวอยาง 
เวลาที่อบดวยเตาดาเลน  = (75.65* 11.3208)+(37*10.8000)+(37*10.5000) 
     +(60*10.5000)+(80*10.5000)+(1615*13.5000) 
     +(80*12.0000)+(160*13.5000)+(40*13.5000) 
     +(13*13.5000)+(140*3.5000)+(280*3.5000) 
    = 30180.52  วนิาท-ีเครื่องจักร 
    = 8.3835 ชั่วโมง-เครื่องจักร 
 นั่นคือเวลาที่ใชในการอบประมาณ 4.1917 ชั่วโมง-เครื่องจักร 
 เวลาในการอบขาไก = 0.5 ชั่วโมง-เครื่องจักร 
เวลาในการเรยีงขนมปงขาไก = (75.65*389.6109)/3600 
    = 8.19 ชั่วโมง-แรงงาน 
ถาใชคนในการเรียงขนมปงขาไก 5 คน ซึง่ตองใชเวลาในการเรียง 1.64 ชั่วโมง 
นั่นคือตองเริ่มเรียงขาไกหลังจากที่เร่ิมอบขนมปงได =  4.1917-0.5-1.64 
      = 2.0517 ชั่วโมง 
 
จํานวนที่ตองใชในการทํางานในกะแรก 
 งานในการตีผสม  2  คน  ประจําเครื่องผสม 3 เครื่อง  
 งานในการรีด   3 คน ประจาํเครื่องรีด 3 เครื่อง 
 งานในการขึ้นรูป   
ตําแหนงชั่งน้าํหนกัโดและแบงโด 1 คน 
 ตําแหนงหยิบโดใสพิมพ  1 คน 
 ตําแหนงสงพมิพ   1 คน  
 ตําแหนงปดฝาพิมพ  1 คน 
 ตําแหนงหยิบพิมพใสรถเขน็ 1 คน 
   รวม  10 คน 
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จํานวนคนที่ตองใชในการทาํงานกะที ่2 
 เอาขนมเขาเตาอบ  = ผลรวมของ(ปริมาณยอดสั่งผลิต x เวลา 
      มาตรฐานในการนําขนมเขาเตา) 
 เอาขนมออกจากเตาอบ  = ผลรวมของ(ปริมาณยอดสั่งผลิต x เวลา 
      มาตรฐานในการนําขนมออกจากเตา) 
เคาะขนมปงออกพิมพ  = ผลรวมของ(ปริมาณยอดสั่งผลิต x เวลา 
      มาตรฐานในการเคาะขนมปงออกจากพมิพ) 
จับขนมปงวางบนตะแกรง = ผลรวมของ(ปริมาณยอดสั่งผลิต x เวลา 
      มาตรฐานในการจับขนมปงวางบนตะแกรง) 
ทาพิมพขนมปง   = ผลรวมของ(ปริมาณยอดสั่งผลิต x เวลา 
      มาตรฐานในการทาพิมพขนมปง) 
กิจกรรมทัง้  5 กิจกรรมใชเวลาในการทาํ = 1.4218+2.6423+2.7985+4.7973 
      +4.1607+3.5954 
     = 11.0233 ชั่วโมง-แรงงาน 
เวลาในการอบคือ   4.1917 ชั่วโมง-เครื่องจักร 
จํานวนคนที่ตองใช  = 11.0233/4.1917 
    = 2.6298 
  

เพราะฉะนัน้จาํนวนคนที่ตองการประมาณ   3  คน  
 แตเนื่องจากขนมปงเมื่อเอาออกจากเตาตองเอาออกมาทันทีและเคาะออกจากพิมพวางบน
ตะแกรงอยางรวดเร็วจํานวนคนที่ใชจริงจงึมากกวาจาํนวนคนที่คํานวณได 
 
 การแบงกลุมปริมาณการผลิตขนมปง 
 การแบงกลุมปริมาณการผลิตขนมปงสามารถแบงไดเปน 3 กลุมคือ 

1. ปริมาณการผลิตขนมปงนอย  ซึง่จะมีการผลิตขนมปงขาไกดวย 
2. ปริมาณการผลิตปานกลางซึ่งจะไมมกีารผลิตขนมปงขาไก 
3. ปริมาณการผลิตมากจะซึง่ไมมีการผลิตขนมปงขาไก 
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การนาํไปใชงานตามกลุมปริมาณการผลติ 
 

จากการเก็บขอมูลปริมาณการผลิตเปนระยะเวลา 1 เดือนตั้งแต 15 มกราคม 2546 ถึง 14 
กุมภาพนัธ 2546  ไดแสดงยอดสั่งผลิตดวยรูปที่ 5.2  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 5.2 ยอดผลิตของหนวยขนมปง 

จากรูปที่ 5.2 ไดแบงกลุมปริมาณการผลิตเปน 3 กลุมคือ กลุมปริมาณการผลิตขนมปงนอย  
กลุมปริมาณการผลิตขนมปงปานกลาง  และกลุมปริมาณการผลิตขนมปงมาก  และไดนําผลไปใชงาน
ดังตอไปนี้ 

 
ก. ปริมาณการผลิตขนมปงนอย   
- ปริมาณการผลิตนอยโดยทัว่ไปจะเปนวนัพุธ และวันอาทิตย วันพุธจะไมมีการผลิตขนมปง

ปอนด ขนมปงขาวโอต  ขนมปงแซนวซิผักโขมและขนมปงมะเขือเทศ  แตเนนการผลิต
ขนมปงพาเนตโตนและขนมปงลูกเกดมากกวาวนัอื่น ๆ ลําดับการตีผสมคือขนมปงอิงลิช  
ขนมปงแซนวซิ  ขนมปงตัดขอบ ขนมปงโฮลวีท  ขนมปงเรนโบว  ขนมปงพาเนตโตน และ
ขนมปงลกูเกด สวนวนัอาทติย จะมีผสมขนมปงองิลิช  ขนมปงปอนด ขนมปงขาวโอต  
ขนมปงแซนวซิ  ขนมปงตัดขอบ ขนมปงโฮลวที  ขนมปงเรนโบว  ขนมปงแซนวซิผักโขม  
ขนมปงแซนวซิมะเขือเทศ ขนมปงพาเนตโตน และขนมปงลูกเกด ตามลําดับ 

ยอดผลิตของหนวยขนมปง
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- วันที่มีการทาํขนมปงขาไกโดยทั่วไปจะเปนวนัพฤหัสบด ี  และวันศกุรจะมีการตีผสมเรียง
ตามลําดับคือ ตีผสมขนมปงขาไก  ขนมปงอิงลิช  ขนมปงปอนด ขนมปงขาวโอต  ขนมปง
แซนวิซ  ขนมปงตัดขอบ ขนมปงโฮลวที  ขนมปงเรนโบว  ขนมปงแซนวิซผกัโขม ขนมปง
แซนวิซมะเขือเทศ  ขนมปงพาเนตโตน และขนมปงลูกเกด ซึ่งจะทําการตีผสมเสร็จในชวง
เชา  และทําการเรียงขนมปงขาไกตอน12:00น.  

ข. ปริมาณการผลิตขนมปงปานกลาง โดยทัว่ไปจะเปนวนัเสารและวันจนัทร  จะมกีารตีผสม
ขนมปงองิลิช  ขนมปงปอนด ขนมปงขาวโอต  ขนมปงแซนวิซ  ขนมปงตัดขอบ ขนมปง
โฮลวีท  ขนมปงเรนโบว  ขนมปงแซนวซิผักโขม  ขนมปงแซนวิซมะเขือเทศ ในตอนเชา  
และมีการตีผสมขนมปงพาเนตโตน และขนมปงลกูเกดในตอนบาย 

ค. ปริมาณการผลิตขนมปงมาก โดยทั่วไปจะเปนวันองัคารในวันองัคารจะมีการตีผสม 
ขนมปงองิลิช  ขนมปงปอนด ขนมปงขาวโอต  ขนมปงแซนวิซ  ขนมปงตัดขอบ ในตอนเชา 
และมี   การตีผสมขอบ ขนมปงโฮลวที  ขนมปงเรนโบว  ขนมปงแซนวิซผกัโขม  ขนมปง
แซนวิซ   มะเขือเทศ  ขนมปงพาเนตโตน และขนมปงลูกเกด ในตอนบาย 

 
5.2 หนวยเตาอุโมงค 
 
 การดําเนินการเพื่อเพิ่มผลิตภาพแรงงานของหนวยเตาอโุมงค 

  
การดําเนินการคือการจัดสมดุลสายการผลติ และการจัดคนใหทาํงานกับเครื่องจักรคือการจัด

คนใหทําการตีผสมซ่ึงคนจะทํางานเพยีง 40 เปอรเซ็นต ในการตีผสม 2 หมอจึงควรใชคนเพียง 1 คน  
การจัดสมดุลสายการผลิตโดยพิจารณาการจัดจํานวนคนที่เหมาะสมใหทาํงานกับเครื่องตีผสม ของ
ผลิตภัณฑในหนวยเตาอโุมงค แสดงดงัตารางที ่5.3 ถึงตารางที่ 5.8 ซึ่งตารางที ่5.3 แสดงการจดัสมดุล
สายการผลิตของช็อคโกแล็ตมาเบิ้ลแพ็คจมัโบ  ตารางที่ 5.4 แสดงการจัดสมดุลสายการผลิตของบัท
เทอรแพ็คจัมโบ  ตารางที ่ 5.5 แสดงการจดัสมดุลสายการผลิตของบัทเทอรใบเตยแพ็คจัมโบ  ตารางที ่
5.6 แสดงการจัดสมดุลสายการผลิตของบัทเทอรกาแฟแพ็คจัมโบ  ตารางที่ 5.7 แสดงการจัดสมดุล
สายการผลิตของช็อคโกแล็ตแพ็คจัมโบ  และตารางที่ 5.8 แสดงการจดัสมดุลสายการผลิตของคุกกี้วนิ
ลาสติกส  
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ตารางที่ 5.3 การจัดสมดุลการผลิตของช็อคโกแล็ตมาเบิ้ลแพ็คจัมโบ 
 

การทํางานของเครื่องจักร การทํางานของพนักงาน 
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

จํานวน อัตรา 
จํานวน อัตรา จํานวน อัตรา 

ลําดับที่ กิจกรรม เวลามาตรฐานเฉลี่ย 

( เครื่อง) ( วินาทีตอแพ็ค ) ( คน ) ( วินาทีตอแพ็ค ) ( คน ) ( วินาทีตอแพ็ค ) 
1 ตีผสม 13.03 วินาที-เครื่องจักรตอแพ็ค 2 6.52 2 5.21 1 5.21 
2 ตักสีขาว 7.55 วินาที-แรงงานตอแพ็ค  -  - 1 7.55 1 7.55 
3 ตักสีช็อคโกแล็ต 8.16 วินาที-แรงงานตอแพ็ค  -  - 1 8.16 1 8.16 
4 ทําเปนลาย 7.63 วินาที-แรงงานตอแพ็ค  -  - 1 7.63 1 7.63 
5 อบ 11.25 วินาที-เครื่องจักรตอแพ็ค 2 5.63  -  -  -  - 
6 หยิบออก+เขาอุโมงคลมเย็น 3.73 วินาที-แรงงานตอแพ็ค  -  - 1 3.73 1 3.73 

 รวมพนักงาน 6 คน รวมพนักงาน 5 คน 
 
กิจกรรมการตกัสีช็อคโกแล็ตกําหนดรอบการผลิตคือ  8.16 วินาทีตอแพ็ค 

การทาํงานของเครื่องจักรกอนและหลงัการปรับปรุงเหมือนกนั  อัตราการผลิตกอนและหลังการปรับปรุงเหมือนเดมิ คือ 441 แพค็ตอชั่วโมง   
หลังการปรับปรุง จํานวนพนกังานในการทาํงานลดลง 1 คน คือจาก 6 คน ลดเหลือ 5 คน 
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ตารางที่ 5.4 การจัดสมดุลการผลิตของบัทเทอรแพ็คจัมโบ 
 

การทํางานของเครื่องจักร การทํางานของพนักงาน 
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

จํานวน อัตรา 
จํานวน อัตรา จํานวน อัตรา 

ลําดับที่ กิจกรรม เวลามาตรฐานเฉลี่ย 

( เครื่อง) ( วินาทีตอแพ็ค ) ( คน ) ( วินาทีตอแพ็ค ) ( คน ) ( วินาทีตอแพ็ค ) 
1 ตีผสม 8.74 วินาที-เครื่องจักรตอแพ็ค 2 4.37 2 1.75 1 3.49 
2 ตัก 5.17 วินาที-แรงงานตอแพ็ค  -  - 2 2.58 1 5.17 
3 หยิบใสถาด 2.18 วินาที-แรงงานตอแพ็ค  -  - 1 2.03 1 2.03 
4 อบ 11.25 วินาที-เครื่องจักรตอแพ็ค 2 5.63  -  -  -  - 
5 หยิบออก+เขาอุโมงคลมเย็น 3.73 วินาที-แรงงานตอแพ็ค  -  - 1 3.73 1  3.73 

 รวมพนักงาน 6 คน รวมพนักงาน 4 คน 

 
กิจกรรมการอบกําหนดรอบการผลิตคือ 5.63 วินาทีตอแพ็ค 
การทาํงานของเครื่องจักรกอนและหลงัการปรับปรุงเหมือนกนั  อัตราการผลิตกอนและหลังการปรับปรุงเหมือนเดมิ คือ 640 แพค็ตอชั่วโมง   
หลังการปรับปรุง จํานวนพนกังานในการทาํงานลดลง 2 คน คือจาก 6 คน ลดเหลือ 4 คน 
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ตารางที่ 5.5 การจัดสมดุลการผลิตของบัทเทอรใบเตยแพค็จัมโบ 
 

การทํางานของเครื่องจักร การทํางานของพนักงาน 
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

จํานวน อัตรา 
จํานวน อัตรา จํานวน อัตรา 

ลําดับที่ กิจกรรม เวลามาตรฐานเฉลี่ย 

( เครื่อง) ( วินาทีตอแพ็ค ) ( คน ) ( วินาทีตอแพ็ค ) ( คน ) ( วินาทีตอแพ็ค ) 
1 ตีผสม 8.75 วินาที-เครื่องจักรตอแพ็ค 2 4.37 2 1.75 1 3.50 
2 ตัก 5.27 วินาที-แรงงานตอแพ็ค  -  - 2 2.64 1 5.27 
3 หยิบใสถาด 2.02 วินาที-แรงงานตอแพ็ค  -  - 1 2.03 1 2.03 
4 อบ 11.25 วินาที-เครื่องจักรตอแพ็ค 2 5.63  -  -  -  - 
5 หยิบออก+เขาอุโมงคลมเย็น 3.73 วินาที-แรงงานตอแพ็ค  -  - 1 3.73 1  3.73 

 รวมพนักงาน 6 คน รวมพนักงาน 4 คน 

 
กิจกรรมอบกําหนดรอบการผลิตคือ 5.63 วินาทีตอแพ็ค 
การทาํงานของเครื่องจักรกอนและหลงัการปรับปรุงเหมือนกนั  อัตราการผลิตกอนและหลังการปรับปรุงเหมือนเดมิ คือ 640 แพค็ตอชั่วโมง   
หลังการปรับปรุง จํานวนพนกังานในการทาํงานลดลง 2 คน คือจาก 6 คน ลดเหลือ 4 คน 
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ตารางที่ 5.6 การจัดสมดุลการผลิตของบัทเทอรกาแฟแพค็จัมโบ 
 

การทํางานของเครื่องจักร การทํางานของพนักงาน 
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

จํานวน อัตรา 
จํานวน อัตรา จํานวน อัตรา 

ลําดับที่ กิจกรรม เวลามาตรฐานเฉลี่ย 

( เครื่อง) ( วินาทีตอแพ็ค ) ( คน ) ( วินาทีตอแพ็ค ) ( คน ) ( วินาทีตอแพ็ค ) 
1 ตีผสม 12.86 วินาที-เครื่องจักรตอแพ็ค 2 6.43 2 2.57 1 5.14 
2 ตัก 4.40 วินาที-แรงงานตอแพ็ค  -  - 2 2.20 1 4.40 
3 หยิบใสถาด 1.68 วินาที-แรงงานตอแพ็ค  -  - 1 2.03 1 2.03 
4 อบ 11.25 วินาที-เครื่องจักรตอแพ็ค 2 5.63  -  -  -  - 
5 หยิบออก+เขาอุโมงคลมเย็น 3.73 วินาที-แรงงานตอแพ็ค  -  - 1 3.73 1 3.73 

 รวมพนักงาน 6 คน รวมพนักงาน 4 คน 

 
กิจกรรมตีผสมกําหนดรอบการผลิตคือ 6.43  วินาทีตอแพ็ค 
การทาํงานของเครื่องจักรกอนและหลงัการปรับปรุงเหมือนกนั  อัตราการผลิตกอนและหลังการปรับปรุงเหมือนเดมิ คือ 560 แพค็ตอชั่วโมง   
หลังการปรับปรุง จํานวนพนกังานในการทาํงานลดลง 2 คน คือจาก 6 คน ลดเหลือ 4 คน 
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ตารางที่ 5.7 การจัดสมดุลการผลิตของช็อคโกแล็ตแพ็คจมัโบ 
 

การทํางานของเครื่องจักร การทํางานของพนักงาน 
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

จํานวน อัตรา 
จํานวน อัตรา จํานวน อัตรา 

ลําดับที่ กิจกรรม เวลามาตรฐานเฉลี่ย 

( เครื่อง) ( วินาทีตอแพ็ค ) ( คน ) ( วินาทีตอแพ็ค ) ( คน ) ( วินาทีตอแพ็ค ) 
1 ตีผสม 17.99 วินาที-เครื่องจักรตอแพ็ค 2 8.99 2 3.60 1 7.19 
2 ตัก 5.58 วินาที-แรงงานตอแพ็ค  -  - 2 2.79 1 5.58 
3 หยิบใสถาด 2.03 วินาที-แรงงานตอแพ็ค  -  - 1 2.03 1 2.03 
4 อบ 11.25 วินาที-เครื่องจักรตอแพ็ค 2 5.63  -  -  -  - 
5 หยิบออก+เขาอุโมงคลมเย็น 3.73 วินาที-แรงงานตอแพ็ค  -  - 1 3.73 1  3.73 

 รวมพนักงาน 6 คน รวมพนักงาน 4 คน 

 
กิจกรรมการตผีสมกําหนดรอบการผลิตคือ  8.99 วินาทตีอแพ็ค 
การทาํงานของเครื่องจักรกอนและหลงัการปรับปรุงเหมือนกนั  อัตราการผลิตกอนและหลังการปรับปรุงเหมือนเดมิ คือ 400 แพค็ตอชั่วโมง   
หลังการปรับปรุง จํานวนพนกังานในการทาํงานลดลง 2 คน คือจาก 6 คน ลดเหลือ 4 คน 
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ตารางที่ 5.8 การจัดสมดุลการผลิตของคุกกี้วนิลาสติกส 
 

การทํางานของเครื่องจักร การทํางานของพนักงาน 
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

จํานวน อัตรา 
จํานวน อัตรา จํานวน อัตรา 

ลําดับที่ กิจกรรม เวลามาตรฐานเฉลี่ย 

( เครื่อง) ( วินาทีตอ ก.ก. ) ( คน ) ( วินาทีตอ ก.ก.) ( คน ) ( วินาทีตอ ก.ก. ) 
1 ตีผสมเนื้อ 35.90 วินาที-เครื่องจักรตอ ก.ก. 2 17.95 2 14.36 1 14.36 
2 ใสกระดาษ 10.89 วินาที-แรงงานตอ ก.ก.  -  - 1 10.89 1 10.89 
3 เครื่องหยอด 27.23 วินาที-เครื่องจักรตอ ก.ก. 1 27.23  -  -  -  - 
4 ดึงกระดาษ 24.51 วินาที-แรงงานตอ ก.ก.  -  - 1 24.51 1 24.51 
5 ฉีดน้ํา+โรยน้ําตาล+ใสในเตา 27.21 วินาที-แรงงานตอ ก.ก.  -  - 1 27.21 1 27.21 
6 อบ 54.57 วินาที-เครื่องจักรตอ ก.ก. 2 27.28  -  -  -  - 
7 เทใสถุง 27.28 วินาที-แรงงานตอ ก.ก.  -  - 1 27.28 1 27.28 

 รวมพนักงาน 6 คน รวมพนักงาน 5 คน 
 
กิจกรรมการอบกําหนดรอบการผลิตคือ  27.28 วินาทีตอ ก.ก. 
การทาํงานของเครื่องจักรกอนและหลงัการปรับปรุงเหมือนกนั  อัตราการผลิตกอนและหลังการปรับปรุงเหมือนเดมิ คือ 132  ก.ก. ตอชั่วโมง   
หลังการปรับปรุง จํานวนพนกังานในการทาํงานลดลง 1 คน คือจาก 6 คน ลดเหลือ 5 คน 
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จากตารางที่ 5.3 ถึงตารางที่ 5.9 การจัดสมดุลสายการผลิตของผลิตภัณฑในหนวยเตาอุโมงค
โดยพิจารณาการจัดจํานวนคนที่เหมาะสมใหทาํงานกบัเครื่องตีผสม ไดสรุปจํานวนพนักงานที่ใชในการ
ทํางานดังแสดงในตารางที่ 5.9  
 
ตารางที่ 5.9 จาํนวนพนกังานในหนวยเตาอุโมงคกอนและหลังการปรับปรุงผลิตภาพแรงงาน 
 

ผลิตภัณฑ 
จํานวนคนกอนการ
ปรับปรุงผลิตภาพ
แรงงาน (คน) 

จํานวนคนหลังการ
ปรับปรุงผลิตภาพ
แรงงาน(คน) 

จํานวนคนที่ลดลง 
(คน) 

ช็อคมาเบิ้ล แพ็คจัมโบ 6 5 1 
บัทเทอร แพ็คจัมโบ 6 4 2 
บัทเทอร ใบเตย แพ็คจัมโบ 6 4 2 
บัทเทอรกาแฟ แพ็คจัมโบ 6 4 2 
ช็อคโกแล็ต แพ็คจัมโบ 6 4 2 
คุกกี้วนิลาสตกิส 6 5 1 

 
คนที่ลดไป 1 คนถึง 2 คน ไดจัดใหไปทํางานในหนวยตเีคกกะ 5:00น. หรือหนวย FROZEN 

เพราะหนวยตเีคกและหนวย  FROZEN จะเสร็จงานเร็วขึ้นถาเพิ่มจํานวนคนในตําแหนงทีเ่หมาะสม 
โดยเฉพาะวนัที่มียอดการผลิตสูง 

 
การนาํไปใชตามกลุมปริมาณการผลิต 
 
จากการเก็บขอมูลปริมาณการผลิตเปนระยะเวลา 1 เดือนตั้งแต มกราคม 2546 ถึง 15 

กุมภาพนัธ 2546 ไดแบงกลุมปริมาณการผลิตเปน 3 กลุมคือ วันทมีีการผลิตวนลิลาสติกสุกกี ้ กลุม
วันที่ไมมีการผลิตช็อคโกแลตมาเบิ้ลแพ็คจัมโบ และมกีารผลิตบัทเทอร จัมโบ  หรือบัทเทอร-ใบเตย 
จัมโบ หรือบัทเทอร-กาแฟ จมัโบ หรือช็อคโกแลตจัมโบ และกลุมวนัทีไ่มมีการผลิตผลิตภัณฑในหนวย
เตาอุโมงค  และไดนําผลไปใชงานดังตอไปนี ้
 

ก. วันที่มีการผลติวนิลลาสตกิสคุกกี้  หรือ มีการผลิตช็อคโกแลตมาเบิ้ลแพ็คจัมโบ จะใช
จํานวนคนในการทาํงานในหนวยเตาอโุมงค 5 คน 
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ข. วันที่ไมมีการผลิตช็อคโกแลตมาเบิ้ลแพ็คจัมโบ และมกีารผลิตบัทเทอร จัมโบ  หรือบัท
เทอร-ใบเตย จัมโบ หรือบัทเทอร-กาแฟ จมัโบ หรือช็อคโกแลตจัมโบ  จะใชจาํนวนในการ
ทํางานในหนวยเตาอุโมงค 4 คน 

ค. วันที่ไมมีการผลิตผลิตภัณฑในหนวยเตาอโุมงคพนักงานในหนวยเตาอโุมงคจะไปชวย
ทํางานในหนวยตีเคกกะ 5:00น. หรือหนวย FROZEN  หรือทําการเตรียมพิมพใหหนวย
ขนมอบในวันที่ขนมอบมีปริมาณการผลิตที่มาก 

 
5.3 หนวยขนมเปยะ 
  

การดําเนินการเพื่อเพิ่มผลิตภาพแรงงาน 
 
หนวยขนมเปยะมีผลิตภัณฑ 2 ชนิดคือ ขนมเปยะเหลอืง และขนมไหวพระจันทรเล็ก  และการ

ผลิตผลิตภัณฑที่สนใจเลือกที่จะทําการเพิม่ผลิตภาพคือขนมไหวพระจนัทรเล็ก และไดทําการเพิ่มผลิต
ภาพแรงงานโดยการจัดสมดุลสายการผลติของการขึ้นรูปขนมไหวพระจันทรเล็ก 

 
จํานวนคนในการขึ้นรูปขนมไหวพระจันทรเล็กกอนการปรับปรุง 
งานการปนกลม    4 คน 
งานการ Stamping   2 คน 
งานการจับขนมวางในถาด  2 คน 

  รวมจํานวนคนในการขึ้นรูป 8 คน 
 

จํานวนคนในการขึ้นรูปขนมไหวพระจันทรเล็กหลังการปรับปรุง 
งานการปนกลม    3 คน 
งานการ Stamping   2 คน 
งานการจับขนมวางในถาด  1 คน 

  รวมจํานวนคนในการขึ้นรูป 6 คน 
 
 การจัดสมดุลสายการผลิตของการขึ้นรูปขนมไหวพระจนัทรเล็กดังแสดงในตารางที่  5.10  
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ตารางที่ 5.10 การจัดสมดุลสายการผลิตของการขึ้นรูปขนมไหวพระจนัทรเล็ก 
 

การทํางานของเครื่องจักร การทํางานของพนักงาน 
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

จํานวน อัตรา 
จํานวน อัตรา จํานวน อัตรา 

ลําดับที่ กิจกรรม เวลามาตรฐานเฉลี่ย 

( เครื่อง) ( วินาทีตอชิ้น ) ( คน ) ( วินาทีตอชิ้น ) ( คน ) ( วินาทีตอชิ้น ) 
1 หยอดเปลือกและไส 1.48 วินาที-เครื่องจักรตอชิ้น 1 1.48  -  -  -  - 
2 ปนกลม 3.69 วินาที-แรงงานตอชิ้น  -  - 4 0.92 3 1.23 
3 stamping 2.96 วินาที-แรงงานตอชิ้น  -  - 2 1.48 2 1.48 
4 จับใสถาด 1.39 วินาที-แรงงานตอชิ้น  -  - 2 0.70 1 1.39 

 รวมพนักงาน 8 คน รวมพนักงาน 6 คน 
 
กิจกรรมการ stamping กําหนดรอบการขึ้นรูปคือ  1.48  วนิาทีตอชิ้น 
การทาํงานของเครื่องจักรกอนและหลงัการปรับปรุงเหมือนกนั  อัตราการผลิตกอนและหลังการปรับปรุงเหมือนเดมิ คือ 2432  ชิ้นตอชั่วโมง   
หลังการปรับปรุง จํานวนพนกังานในการทาํงานลดลง 2 คน คือจาก 8 คน ลดเหลือ 6 คน 
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จํานวนคนในการขึ้นรูป 6 คนซึ่งจะม ี3 คนมาทําการเตรียมงาน และหลังจากขึ้นรูปแลวก็มีการ
สเปรยไข และอบซึ่งใชทาํหลงัจากขึน้รูปเสร็จ นัน่คือใชคน 6 คนในการทํางาน 
 นั่นคือในวนัทีม่ีการผลิตขนมไหวพระจันทรเล็ก จํานวนคนที่ใชในการขึ้นรูปลดลง 2 คน คือจาก
เดิม 8 คน และหลังการปรบัปรุงผลิตภาพแรงงานใช คน 6 คน  จาํนวนคนที่ลดไป 2 คน ไดจัดใหไป
ทํางานในหนวยตีเคกกะ 5:00น. หรือหนวย FROZEN เพราะหนวยตีเคกและหนวย  FROZEN จะเสร็จ
งานเร็วขึ้นถาเพิ่มจํานวนคนในตําแหนงที่เหมาะสม โดยเฉพาะวนัที่มยีอดการผลิตสูง 
 
 การนาํไปใชตามกลุมปริมาณการผลิต 
 

จากการเก็บขอมูลปริมาณการผลิตเปนระยะเวลา 1 เดือนตั้งแต มกราคม 2546 ถึง 15 
กุมภาพนัธ 2546 ไดแบงกลุมปริมาณการผลิตเปน 3 กลุมคือ กลุมวันทีมกีารผลิตขนมเปยะเหลือง 
กลุมวนัทีม่ีการผลิตขนมไหวพระจันทรเล็ก และกลุมวันที่ไมมีการผลิตผลิตภัณฑในหนวยขนมเปยะ
และไดนําผลไปใชงานดังตอไปนี้ 
 

ก. ในวนัที่มกีารผลิตขนมเปยะเหลืองใชคนในการทาํงาน 8 คน โดย 3 คนมาเตรียมงานกอน
ลวงหนาที่จะมีการขึ้นรูป 1 ชั่วโมง 

ข. ในวนัที่มกีารผลิตขนมไหวพระจันทรเลก็ใชคนในการทาํงาน 6 คน โดย 3 คนมาเตรยีมงาน
กอนลวงหนาที่จะมกีารขึ้นรูป 1 ชั่วโมง 

ค. วันที่ไมมีการผลิตผลิตภัณฑในหนวยขนมเปยะ พนกังานในหนวยขนมเปยะจะไปชวย
ทํางานในหนวยตีเคกกะ 5:00น. หรือหนวย FROZEN หรือทําการเตรียมพิมพใหหนวย
ขนมอบในวันที่หนวยขนมอบมีปริมาณการผลิตที่มาก 

 
5.4 หนวยตีเคกกะ 20:00น. 
  
 การดําเนินการเพื่อเพิ่มผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเคกกะ 20:00น. 
 

- คํานวณหาปรมิาณงานที่มีในแตละจุดงาน 
- หาเปอรเซน็ตงานที่เกิดขึ้นในแตละจุดเทียบกับงานทั้งหมด 
- นําจาํนวนคนที่มีอยูมาแบงตามสัดสวนเปอรเซ็นตงาน 
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การคํานวณหาปริมาณงานที่มีในแตละจดุงาน 
- จุดผลิต ทําหนาที่ตีผสมซึ่งคนทีท่ําหนาทีต่ีผสม 
- จุดเตรียมพิมพและตักเคก ทําหนาทีเ่ตรียมพิมพและตักเคกใสพิมพที่เตรียมไว 
- จุดอบเคกและแกะพิมพ ทาํหนาทีน่ําเคกเขาไปในเตาซึง่จะมีเตาอยู 3 ชนิดคือเตาไฟฟา  

เตาดาเลนและเตาอุโมงค โดยแบงสัดสวนการอบ โดยอบดวยเตาไฟฟาประมาณครึ่งหนึง่
ของผลิตภัณฑ อบดวยเตาดาเลนประมาณ 20 เปอรเซ็นตเพราะเตาดาเลนตองใชรวมกับ
หนวยขนมอบดวยเหลือเวลาวางใหอบไดประมาณ 20 เปอรเซ็นต และโดยคุณสมบัติของ
เคกสวนใหญก็มักจะอบกับเตาดาเลนไมไดมีเพียงสวนนอยเทานั้นทีอ่บกับเตาดาเลนได 
และสวนที่เหลอือบดวยเตาอโุมงคซึง่เวลาทีใ่ชอบเคกทั้งหมดของเตาไฟฟาและเตาดาเลน
จะใชเวลาใกลเคียงกนั   

 
หาเปอรเซน็ตงานที่เกิดขึ้นในแตละจุดเทียบกับงานทั้งหมด 
- ทั้งหมดเขาดวยกันคืองานทีท่ําโดยจุดผลิต จุดเตรียมพมิพและตักเคก  จุดอบเคกและแกะ

พิมพ จะไดเปนปริมาณงานทั้งหมดทีท่าํในวนันัน้ตามยอดสั่ง 
- หาสัดสวนงานที่แตละจุดทาํโดยคิดเปนเปอรเซ็นตเวลาทาํงานของจดุนั้นเทียบกับเวลา

ทํางานทัง้หมดก็จะไดสัดสวนของงานซึ่งรวมทัง้ 3 จุดจะได 100 เปอรเซ็นต 
- นําจาํนวนคนที่มาทํางานในวันนั้นมาคํานวณสัดสวนจุดงานผลิต  จดุเตรียมพิมพและตัก

เคก  จุดอบเคกและแกะพมิพ และจัดสรรคนไปทํางานในจุดนัน้ ๆ โดยที่พนักงานเหลานั้น
ทํางานเปนทุกงานเนื่องจากมีการสลับสับเปล่ียนกนัทํางานอยูเปนประจํา  แตทั้งนี้
พนักงานกม็ีรายชื่ออยูในจุดอยูแลวตามที่เคยมี แตจะมีการโยกยายซึ่งจะจัดเอาไววาถา
เกิดการโยกยายคนที่จะตองโยกยายลําดบัที่ 1 ที่ 2 และถัดไป 

 
การคํานวณ  
 
การคํานวณตองใชเวลามาตรฐานในการทํางานของหนวยตีเคก (ดังแสดงในตารางที่ ง.5 

ภาคผนวก ง.) 
 
การคํานวณหาเวลาการทํางานที่มีในแตละจุดงาน 
เวลาการทาํงานของจุดผลิต = ผลรวมของ(ปริมาณยอดสั่ง  x เวลามาตรฐาน 

ที่ใชในการตีผสม) 
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เวลาการทาํงานของจุดเตรียม = ผลรวมของ(ปริมาณยอดสั่ง x เวลามาตรฐานที่ใช 
พิมพและตกัเคก   ในการเตรียมพิมพ) +ผลรวมของ(ปริมาณยอด 

สั่ง x เวลามาตรฐานที่ใชในการตักเคก) 
 
เวลาการทาํงานของจุดอบเคกและจุดแกะพิมพ =  

ผลรวมของ[ปริมาณที่อบดวยเตาไฟฟา x(เวลามาตรฐานที่ใชในเอาเขาเตาไฟฟา  
+ เวลามาตรฐานที่ใชในการเอาออกจากเตาไฟฟา)] 

+ผลรวมของ[ปริมาณที่อบดวยเตาดาเลน x(เวลามาตรฐานที่ใชในเอาเขาเตาดาเลน  
+ เวลามาตรฐานที่ใชในการเอาออกจากเตาดาเลน)] 
+ ผลรวมของ[ปริมาณที่อบดวยเตาอุโมงค x(2xเวลามาตรฐานที่ใชในเอาเขาเตา 

     อุโมงค )] + ผลรวมของ[ ปริมาณยอดสั่ง x เวลามาตรฐานที่ใชในการแกะพิมพ] 
 

ตัวอยางการคาํนวณ 
 

คํานวณหา จํานวนคนที่ตองใชในจุดผลิต  จุดเตรียมพิมพและตักเคก  จุดอบและแกะเคก 
 
ปริมาณยอดสัง่ 
เลเยอรวนิลา(ส่ัง) 2 ปอนด  เลเยอรวนิลา 1 ปอนด 527 จาน 
เลเยอรวนิลา 2 ปอนด 400 จาน  เลเยอรใบเตย(ส่ัง) 60 ปอนด 
เลเยอรใบเตย 1 ปอนด 11 จาน  บัทเทอรวนิลา(สั่ง) 1161 ปอนด 
บัทเทอรวนิลา 1 ปอนด 161 จาน  บัทเทอรกาแฟ(สั่ง) 80 จาน 
บัทเทอรกาแฟ 1ปอนด 9 จาน  ช็อคโกแลตฟดจ(สั่ง) 86 ปอนด 
ช็อคโกแลตฟดจ 1 ปอนด 300 จาน  ช็อคโกแลตฟดจ 2 ปอนด 86 ปอนด 
แบล็คฟอเรสต(สั่ง) 10  ปอนด  แบล็คฟอเรสต 1 ปอนด 1100 จาน 
บัทเทอรแถว  90 แถว  ช็อคมาเบิ้ลแถว  240 แถว 
บัทเทอรกาแฟแถว 160 แถว  บัทเทอรใบเตยแถว 90 แถว 
เปลือกพาย  90 จาน  วนิลาสไลซ(10 ชิ้น) 100 ถาด 
สตรอเบอรี่สไลซ(10 ชิ้น) 48 ถาด  กรีนสไลซ(10 ชิ้น) 42 ถาด 
ชิฟฟอนสไลซ(10 ชิ้น) 66 ถาด  เคก PIPPLE  60 จาน 
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เวลาการทาํงานของจุดผลิต 
  

เวลาการทาํงานของจุดผลิต  = 11.53 ชั่วโมง-แรงงาน 
เวลาการทาํงานของจุดเตรียมและตักเคก = 22.88 ชั่วโมง-แรงงาน 
เวลาการทาํงานของจุดอบเคกและจุดแกะพิมพ = 38.51 ชั่วโมง-แรงงาน 

  รวมเวลาในการทํางานทัง้หมด = 72.92 ชั่วโมง 
เปอรเซ็นตงานที่เกิดขึ้นในแตละจุดเทียบกับงานทั้งหมด 
เวลาการทาํงานของจุดผลิต  = 15.81 เปอรเซ็นต 
เวลาการทาํงานของจุดเตรียมและตักเคก = 31.38 เปอรเซ็นต 
เวลาการทาํงานของจุดอบเคกและแกะพมิพ = 52.81 เปอรเซ็นต 

 
จัดจํานวนคนที่มีอยูมาแบงตามสัดสวนเปอรเซ็นตงาน 
จํานวนคนมาทํางาน 20 คน 
 
จํานวนคนในจุดผลิต   = 15.81*20/100  
     = 3.16  คน 
จํานวนคนในจุดเตรียมพิมพและตักเคก = 31.38*20/100 
     = 6.28 คน 
จํานวนคนในจุดอบเคกและแกะพิมพ = 52.81*20/100 
     = 10.56  คน 
  
นั่นคือ  
จํานวนคนในจุดผลิต 3 คน 
จํานวนคนในจุดเตรียมพิมพและตักเคก 6 คน 
จํานวนคนในจุดเตรียมพิมพและแกะพมิพ 11 คน 
  

การนาํไปใชตามกลุมปริมาณการผลิต 
จากการเก็บขอมูลปริมาณการผลิตเปนระยะเวลา 1 เดือนตั้งแต 15 มกราคม 2546 ถึง 14 

กุมภาพนัธ 2546  ไดแสดงยอดสั่งผลิตดวยรูปที่ 5.3 
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รูปที่ 5.3 ยอดผลิตของหนวยตีเคก กะ 20:00 น. 
 
จากรูปที ่ 5.3 ไดแบงกลุมปริมาณการผลิตเปน 3 กลุมคือ กลุมปริมาณการผลิตนอย  กลุม

ปริมาณการผลิตปานกลาง  และกลุมปริมาณการผลิตมาก  และไดนําผลไปใชงานดงัตอไปนี ้
 

ก. กลุมปริมาณการผลิตนอย โดยทั่วไปจะเปนวนัพธุ และวนัพฤหัสจะมีการแบงจํานวนคนใน
การทาํงานๆ  
จากทั้งหมด 20 คนออกเปนจุดงาน ทั้ง 3 จุดดังตอไปนี้ 

  จํานวนคนในจุดผลิต 4 คน 
จํานวนคนในจุดเตรียมพิมพและตักเคก 6 คน 
จํานวนคนในจุดเตรียมพิมพและแกะพมิพ 10 คน 
 

ข. กลุมปริมาณการผลิตปานกลาง โดยทัว่ไปจะเปนวันศุกร วนัเสารและวนั 
อาทิตย จะมีการแบงจํานวนคนในการทาํงานจากทั้งหมด 20 คนออกเปนจุดงาน ทัง้ 3 จุด
ดังตอไปนี้ 

  จํานวนคนในจุดผลิต 4 คน 
จํานวนคนในจุดเตรียมพิมพและตักเคก 6 คน 
จํานวนคนในจุดเตรียมพิมพและแกะพมิพ 10 คน 

ยอดผลิตของหนวยตีเคกกะ 20:00 น.
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ค. กลุมปริมาณการผลิตมาก โดยทั่วไปจะเปนวนัอังคาร จะมีการแบงจํานวนคน 
ในการทํางานจากทั้งหมด 20 คนออกเปนจุดงาน ทั้ง 3 จุดดังตอไปนี้ 

  จํานวนคนในจุดผลิต 3 คน 
จํานวนคนในจุดเตรียมพิมพและตักเคก 6 คน 
จํานวนคนในจุดเตรียมพิมพและแกะพมิพ 11 คน 

ถาจํานวนคนมาทาํงานไมเปนไปตามนี้จาํนวนคนที่จุดตาง ๆ ก็จะเปนไปตามสัดสวนดังกลาว
ขางตน 
 
5.5 หนวยตีเคกกะ 5:00น. 
   
 การดําเนินการเพื่อเพิ่มผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเคกกะ 5:00น. 
 

- คํานวณหาปรมิาณงานที่มีในแตละจุดงาน 
- หาเปอรเซน็ตงานที่เกิดขึ้นในแตละจุดเทียบกับงานทั้งหมด 
- นําจาํนวนคนที่มีอยูมาแบงตามสัดสวนเปอรเซ็นตงาน 

 
การคํานวณหาปริมาณงานที่มีในแตละจดุงาน 
- จุดผลิต ทําหนาที่ตีผสมซึ่งคนทีท่ําหนาทีต่ีผสม เตรียมพิมพ และตักเคก 
- จุดตีครีมมีงานทีท่ําอยางสม่ําเสมอ จึงใชพนักงานเทาเดิมคือ 4 คน 
- จุดอบเคกและแกะพิมพ ทาํหนาทีน่ําเคกเขาไปในเตาซึง่จะมีเตาอยู 3 ชนิดคือเตาไฟฟา  

เตาดาเลนและเตาอุโมงค ซึ่งเตาอุโมงคจะอบผลิตภัณฑอยู 2 ชนดิคือ อัลมอนด บราวนี่
และช็อคโกแลตบราวนี ่

 
หาเปอรเซน็ตงานที่เกิดขึ้นในแตละจุดเทียบกับงานทั้งหมด 
- รวมเวลาทาํงานทัง้หมดเขาดวยกนัคืองานที่ทาํโดยจุดผลิต  จุดอบเคกและแกะพมิพ จะได

เปนปริมาณงานทั้งหมดที่ทาํในวนันั้นตามยอดสั่ง 
- หาสัดสวนงานที่แตละจุดทาํโดยคิดเปนเปอรเซ็นตเวลาทาํงานของจดุนั้นเทียบกับเวลา

ทํางานทัง้หมดก็จะไดสัดสวนของงานซึ่งรวมทัง้ 2 จุดจะได 100 เปอรเซ็นต 
- นําจาํนวนคนที่มาทํางานในวันนั้นมาคํานวณสัดสวนจุดงานผลิต  จุดอบเคกและแกะพิมพ 

และจัดสรรคนไปทํางานในจดุนั้น ๆ โดยที่พนักงานเหลานัน้ทาํงานเปนทกุงานเนื่องจากมี



 

 

110 

 

การสลับสับเปลี่ยนกนัทํางานอยูเปนประจาํ  แตทั้งนี้พนักงานก็มีรายชื่ออยูในจุดอยูแลว
ตามที่เคยมี แตจะมีการโยกยายซึ่งจะจัดเอาไววาถาเกดิการโยกยายคนที่จะตองโยกยาย
ลําดับที่ 1 ที่ 2 และถัดไป 

 
การคํานวณ  
 
การคํานวณตองใชเวลามาตรฐานในการทํางานของหนวยตีเคก (ดังแสดงในตารางที่ ง.6 

ภาคผนวก ง.) 
 
การคํานวณหาเวลาการทํางานที่มีในแตละจุดงาน 

เวลาการทาํงานของจุดผลิต = [ผลรวมของ(ปริมาณยอดสัง่  x 0.4 x เวลา 
มาตรฐานที่ใชในการตีผสม)]  
+ [ผลรวมของ(ปริมาณยอดสั่ง x เวลามาตรฐานที่
ใช พิมพและตกัเคก)]  
+[ผลรวมของ(ปริมาณยอดสั่ง x เวลามาตรฐานที่
ใชในการตักเคก)] 

 
เวลาการทาํงานของจุดอบเคกและจุดแกะพิมพ =  

ผลรวมของ[ปริมาณที่อบดวยเตาไฟฟา x(เวลามาตรฐานที่ใชในเอาเขาเตาไฟฟา  
+ เวลามาตรฐานที่ใชในการเอาออกจากเตาไฟฟา)] 

+ผลรวมของ[ปริมาณที่อบดวยเตาดาเลนx(เวลามาตรฐานที่ใชในเอาเขาเตาดาเลน ) 
+ เวลามาตรฐานที่ใชในการเอาออกจากเตาดาเลน)] 
+ ผลรวมของ[ปริมาณที่อบดวยเตาอุโมงค x(เวลามาตรฐานที่ใชในเอาเขาเตา อุโมงค )]  
+ ผลรวมของ[ ปริมาณยอดสั่ง x เวลามาตรฐานที่ใชในการแกะพมิพ] 

 
ตัวอยางการคาํนวณ 
คํานวณหา จํานวนคนที่ตองใชในจุดผลิต  จุดอบและแกะเคก 
ปริมาณยอดสัง่ 

ช็อคโกแลตบราวนี ่ 40  ถาด  อัลมอนดบราวนี ่ 22 ถาด 
เคกกลวยหอม  4000 ชิ้น  อัลมอนดเคก  1280 ชิ้น 



 

 

111 

 

แยมโรล   1120 แถว  ใบเตยโรล  308 แถว 
กาแฟโรล  616 แถว  นัทเมอรแรง  24 กิโลกรัม 
อัลมอนดเมอแรงการโต 60 ถาด  ชีสเคก 1ปอนด  33 จาน 
บลูครีมชีสพาย  100 จาน 
 

เวลาการทาํงานของจุดผลิต 
 เวลาการทาํงานของจุดผลิต  = 55.2275 ชั่วโมง-แรงงาน 
เวลาการทาํงานของจุดอบเคกและจุดแกะพิมพ = 46.3730 ชั่วโมง-แรงงาน 
 รวมเวลาในการทํางานทัง้หมด  = 100.6005 ชั่วโมง-แรงงาน 
 

เปอรเซ็นตงานที่เกิดขึ้นในแตละจุดเทียบกับงานทั้งหมด 
เวลาการทาํงานของจุดผลิต   = 54.8978 เปอรเซ็นต 
เวลาการทาํงานของจุดอบเคกและแกะพมิพ = 45.1022  เปอรเซ็นต 

 
จัดจํานวนคนที่มีอยูมาแบงตามสัดสวนเปอรเซ็นตงาน 

 
จํานวนคนมาทํางาน 22 คน 
จํานวนคนในจุดผลิต   = 54.90*22/100 
     = 12.08 คน 
จํานวนคนในจุดอบเคกและแกะพิมพ = 45.10*20/100 
     = 9.92  คน 
 
นั่นคือ  
จํานวนคนในจุดผลิต 12 คน 
จํานวนคนในจุดเตรียมพิมพและแกะพมิพ 10 คน 
  
 
การนาํไปใชตามกลุมปริมาณการผลิต 

จากการเก็บขอมูลปริมาณการผลิตเปนระยะเวลา 1 เดือนตั้งแต 15 มกราคม 2546 ถึง 14 
กุมภาพนัธ 2546  ไดแสดงยอดสั่งผลิตดวยรูปที่ 5.4 
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รูปที่ 5.4 ยอดผลิตของหนวยตีเคก กะ 5:00 น. 
 

จากรูปที ่ 5.4 ไดแบงกลุมปริมาณการผลิตเปน 3 กลุมคือ กลุมปริมาณการผลิตนอย  กลุม
ปริมาณการผลิตปานกลาง  และกลุมปริมาณการผลิตมาก  และไดนําผลไปใชงานดงัตอไปนี ้
 

ก. กลุมปริมาณการผลิตนอย โดยทั่วไปจะเปนวนัพธุ วนัพฤหัสบดี จะมกีารแบงจาํนวนคนใน
การทาํงานจากทั้งหมด 26 คนออกเปนจดุงาน ทั้ง 3 จุดดังตอไปนี้ 

 
  จํานวนคนในจุดผลิต 12 คน 

จํานวนคนในจุดตีครีม 4 คน 
จํานวนคนในจุดเตรียมพิมพและแกะพมิพ 10 คน 

 
ข. กลุมปริมาณการผลิตปานกลาง โดยทัว่ไปจะเปนวันศกุร และวันเสารจะมีการแบงจํานวน

คนในการทาํงานจากทั้งหมด 26 คนออกเปนจุดงาน ทัง้ 3 จุดดังตอไปนี ้
  จํานวนคนในจุดผลิต 12 คน 

จํานวนคนในจุดตีครีม 4 คน 
จํานวนคนในจุดเตรียมพิมพและแกะพมิพ 10 คน 

ยอดผลิตของหนวยตีเคกกะ 5:00 น.
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ค. กลุมปริมาณการผลิตมาก โดยทั่วไปจะเปนวนัอาทิตย วันจนัทรและวนัอังคาร จะมีการ
แบงจํานวนคนในการทาํงานจากทัง้หมด 26 คนออกเปนจุดงาน ทัง้ 3 จุดดังตอไปนี ้

  จํานวนคนในจุดผลิต 13 คน 
จํานวนคนในจุดเตรียมพิมพและตักเคก 4 คน 
จํานวนคนในจุดเตรียมพิมพและแกะพมิพ 9 คน 

 
ถาจํานวนคนมาทาํงานไมเปนไปตามนี้จาํนวนคนที่จุดตาง ๆ ก็จะเปนไปตามสัดสวนดังกลาว

ขางตน และจํานวนคนอาจเพิ่มเติมไดในวนัทีม่ีการผลิตจํานวนมากคือวันอาทิตย วนัจันทร และวัน
อังคาร จากหนวยเตาอุโมงคจํานวน 1- 2 คน หรือจากหนวยขนมเปยะ 2 คนหรอืมากกวานี้ในกรณีที่
หนวยเตาอโุมงคและหนวยขนมเปยะไมมยีอดผลิตผลิตภัณฑในหนวย 
 
 
5.6 หนวยขนมอบ 
  
 การดําเนินการเพื่อเพิ่มผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมอบ 

จากการเก็บขอมูลปริมาณการผลิตเปนระยะเวลา 1 เดือนตั้งแต 15 มกราคม 2546 ถึง 14 
กุมภาพนัธ 2546  ไดแสดงยอดสั่งผลิตดวยรูปที่ 5.4 
 

- คํานวณหาปรมิาณงานที่มีในแตละจุดงาน 
- หาเปอรเซน็ตงานที่เกิดขึ้นในแตละจุดเทียบกับงานทั้งหมด 
- นําจาํนวนคนที่มีอยูมาแบงตามสัดสวนเปอรเซ็นตงาน 

 
ผลิตภัณฑในแตละจุด 
จุดขนมปง 4 รส พิซซา มีการผลิตผลิตภัณฑคือขนมปงฝร่ังเศส ขนมปง4 รส  ขนมปงฟอคัซซา   
จุดพายมีการผลิตผลิตภัณฑคือ พายกรอบ  แปงพิซซาใหญ  แปงพซิซาเล็ก   พิซซาแฮม  พซิ

ซาแฮมเล็ก  พซิซาปูอัด  พิซซาปูอัดเล็ก   แปงพาย    
จุดอบมีการผลิตผลิตภัณฑคือ กะหรพีัฟไก(จัดเลี้ยง)  พายไก(จัดเลี้ยง)  พายหมูแดง(จัดเลี้ยง)  

พายมัสหมั่นไก(จัดเลี้ยง)  พัฟเห็ด(จัดเลี้ยง)  ปาเตยหม ู ปาเตยไก  กะหรี่พัฟไก  พายไก  พัฟเห็ด  พาย
ไสหมูแดง  พายมัสหมัน่ไก ชคิเกนซอสเซสโรล  พายแฮมไวทซอส  ขนมปงหมูหยอง  ขนมปงขยา  ขนม
ปงไสเผือก  ขนมปงไสทูนา  ขนมปงไสไก ขนมปงไสหมแูดง  ขนมปงเนยสด  ขนมปงกระเทียม  ขนมปง
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ไสกรอก  ครัวซองท  ครัวซองทแฮม  ครัวซองทขาวโอต  ชอคชิฟครัวซองท  ครัวซองท Patio  เดนิชไส
กรอก(จัดเลี้ยง)  เดนิชไสกรอก  เดนิชอัลมอนด   เดนชิลูกเกด  เดนชิผักโขม  เดนชิแฮมชีส  พัพเผือก  
พัพขาวโพดเจ  พพัสับปะรด  
จุดเอแคลรมีการผลิตผลิตภัณฑคือ เอแคลรรสวนิลา  เอแคลรรสใบเตย  เอแคลรรสมอคคา  
 

การคํานวณหาปริมาณงานที่มีในแตละจดุงาน 
- จุดขนมปง 4 รส พิซซาและพาย ทาํหนาทีต่ีผสม ข้ึนรูป เอาขนมเขาเตา  เอาขนมออกจาก

เตา แตงหนาพิซซา ผสมแปงพาย  รีดแปงพาย  
- จุดอบ  ทําหนาที่เตรียมพมิพ  เรียงผลติภัณฑในถาด   แตงหนาผลิตภัณฑ  เอาเขาเตา  

เอาออกจากเตา แกะขนมออกจากกันหลงัผานการอบ 
- จุดเอแคลรทําหนาที่ตีผสมเอแคลร ข้ึนรูปเอแแคลร เอาเอแคลรเขาอบ เอาออกมาจัด บีบ

ไสเอแคลร 
 

หาเปอรเซน็ตงานที่เกิดขึ้นในแตละจุดเทียบกับงานทั้งหมด 
- รวมเวลาทาํงานทัง้หมดเขาดวยกนัคืองานที่ทาํโดยจุดขนมปง 4 รส พซิซาและพาย  จุดอบ

และจุดเอแคลร 
- หาสัดสวนงานที่แตละจุดทาํโดยคิดเปนเปอรเซ็นตเวลาทาํงานของจดุนั้นเทียบกับเวลา

ทํางานทัง้หมดก็จะไดสัดสวนของงานซึ่งรวมทกุ จุดจะได 100 เปอรเซ็นต 
- นําจาํนวนคนที่มาทํางานในวันนั้นมาคํานวณสัดสวน จดุขนมปง 4 รส พิซซาและพาย  จุด

อบและจุดเอแคลร โดยที่พนักงานเหลานัน้ทํางานเปนทุกงานเนื่องจากมกีารสลับ
สับเปลี่ยนกันทํางานอยูเปนประจํา  แตทัง้นีพ้นกังานกม็ีรายชื่ออยูในจุดอยูแลวตามที่เคย
มี แตจะมกีารโยกยายซึ่งจะจัดเอาไววาถาเกิดการโยกยายคนที่จะตองโยกยายลําดับที่ 1 
ที่ 2 และถัดไป 

 
 
การคํานวณ  
 
การคํานวณตองใชเวลามาตรฐานในการทํางานของแตละผลิตภัณฑ (ดังแสดงในภาค     

ผนวก จ.) 
การคํานวณหาเวลาการทํางานที่มีในแตละจุดงาน 
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เวลาการทาํงานของจุดขนมปง 4 รส         = [ผลรวมของ(ปริมาณการผลิตผลิตภัณฑในจุด   
พิซซาและพาย ขนมปง 4 รส พซิซาx เวลามาตรฐานในการผลิต)] 

+ [ ผลรวมของ(ปริมาณการผลิตผลิตภัณฑในจุด
พาย x เวลามาตรฐานในการผลิต)] 

เวลาการทาํงานของจุดอบ                       = ผลรวมของ(ปริมาณการผลติผลิตภัณฑในจุด   
      อบ x เวลามาตรฐานในการผลิต) 
เวลาการทาํงานของจุดเอแคลร                  = ผลรวมของ(ปริมาณการผลติผลิตภัณฑในจุด   
      เอแคลร  x เวลามาตรฐานในการผลิต) 
 

ตัวอยางการคาํนวณ 
 

คํานวณหา จํานวนคนที่ตองใชในจุดขนมปง 4 รส พิซซา และพาย  จดุอบ  จุดเอแคลร 
ปริมาณยอดสัง่ 

 
กะหรี่พฟัไก(จัดเลี้ยง) 105 ชิ้น    กะหรี่พฟัไก 10 ชิ้น 
พายไก     106 ชิ้น  พัฟเห็ด   45 ชิ้น 
พายไสหมูแดง   35 ชิ้น  พายมัสหมั่นไก 10 ชิ้น  
ขนมปงหมหูยอง   238 ชิ้น  ขนมปงขยา   294  ชิ้น         
ขนมปงไสเผือก    32 ชิ้น  ขนมปงไสทูนา   190 ชิ้น 
ขนมปงไสไก   280 ชิ้น  ขนมปงไสหมแูดง  312 ชิ้น  
ขนมปงเนยสด    496 ชิ้น  ขนมปงกระเทยีม  366 ชิ้น 
ขนมปงไสกรอก    370 ชิ้น  ครัวซองทแฮม   4 ชิ้น 
ครัวซองทขาวโอต   2 ชิ้น  พัพเผือก   5 ชิ้น 
พัพขาวโพดเจ    5 ชิ้น  พัพสับปะรด   48 ชิ้น 
พายกรอบลูกเตา   75 ชิ้น  ขนมปง 4 รส   832 ชิ้น 
ขนมปงฟอคัซซา   4 ชิ้น  เอแคลรรสวนิลา  5754 ชิ้น 
เอแคลรรสใบเตย   3708 ชิ้น  เอแคลรรสมอคคา  3306 ชิ้น 
แปงพิซซาใหญ    54 ชิ้น  แปงพิซซาเล็ก    224 จาน 
พิซซาแฮม    12 ชิ้น  พิซซาแฮมเล็ก   35 ชิ้น 
พิซซาปูอัด   13  ชิ้น 



 

 

116 

 

เวลาการทาํงานของจุดผลิต 
 

 เวลาการทาํงานของจุดขนมปง 4 รส พิซซาและพาย= 27.38 ชั่วโมง-แรงงาน 
เวลาการทาํงานของจุดอบ   = 8.16 ชั่วโมง-แรงงาน 
เวลาทํางานของจุดเอแคลร   = 18.26 ชั่วโมง-แรงงาน 

  รวมเวลาในการทํางานทัง้หมด  = 53.80 ชั่วโมง-แรงงาน 
 

เปอรเซ็นตงานที่เกิดขึ้นในแตละจุดเทียบกับงานทั้งหมด 
เวลาการทาํงานของจุดขนมปง 4 รส พิซซาและพาย = 50.89       เปอรเซ็นต 
เวลาการทาํงานของจุดอบ    = 15.16       เปอรเซ็นต 
เวลาทํางานของจุดเอแคลร    = 33.95       เปอรเซ็นต  
 
จัดจํานวนคนที่มีอยูมาแบงตามสัดสวนเปอรเซ็นตงาน 
จํานวนคนมาทํางาน 14 คน 

จํานวนคนในจุดขนมปง 4 รส พิซซาและพาย  = 50.8911*14/100 
       = 7.1247  คน 
จํานวนคนในจุดอบ     = 15.1618*14/100 
       = 2.1226  คน 
จํานวนคนในจุดเอแคลร     = 33.9472*14/100 
       = 4.7526  คน 

นั่นคือ  
จํานวนคนในจุดขนมปง 4 รส พิซซาและพาย 7 คน 
จํานวนคนในจุดอบ 2 คน 
จํานวนคนในจุดเอแคลร 5 คน 

 การนาํไปใชตามกลุมปริมาณการผลิต 
 
จากการเก็บขอมูลปริมาณการผลิตเปนระยะเวลา 1 เดือนตั้งแต 15 มกราคม 2546 ถึง 14 

กุมภาพนัธ 2546  ไดแสดงยอดสั่งผลิตดวยรูปที่ 5.5 
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รูปที่ 5.5 ยอดผลิตของหนวยขนมอบ 
จากรูปที ่ 5.5 ไดแบงกลุมปริมาณการผลิตเปน 3 กลุมคือ กลุมปริมาณการผลิตนอย  กลุม

ปริมาณการผลิตปานกลาง  และกลุมปริมาณการผลิตมาก  และไดนําผลไปใชงานดงัตอไปนี ้
 

ก. กลุมปริมาณการผลิตนอย โดยทั่วไปจะเปนวนัอาทิตย วันจนัทร และวันองัคารจะมีการ
แบงจํานวนคนในการทาํงานจากทัง้หมด 14 คนออกเปนจุดงาน ทัง้ 3 จุดดังตอไปนี ้

จํานวนคนในจุดขนมปง 4 รส พิซซาและพาย 5 คน 
จํานวนคนในจุดอบ 3 คน 
จํานวนคนในจุดเอแคลร 6 คน 

ข. กลุมปริมาณการผลิตปานกลาง โดยทั่วไปจะเปนวันพฤหัส วนัศุกร และวันเสาร จะมีการ
แบงจํานวนคนในการทาํงานจากทัง้หมด 14 คนออกเปนจุดงาน ทัง้ 3 จุดดังตอไปนี ้

  จํานวนคนในจุดขนมปง 4 รส พิซซาและพาย 7 คน 
จํานวนคนในจุดอบ 2 คน 
จํานวนคนในจุดเอแคลร 5 คน 
 

ยอดผลิตของหนวยขนมอบ
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ค. กลุมปริมาณการผลิตมาก โดยทั่วไปจะเปนวนัพธุ จะมีการแบงจาํนวนคนในการทาํงาน
จากทั้งหมด 14 คนออกเปนจุดงาน ทั้ง 3 จุดดังตอไปนี้ 

จํานวนคนในจุดขนมปง 4 รส พิซซาและพาย 1 คน 
จํานวนคนในจุดอบ 7 คน 
จํานวนคนในจุดเอแคลร 6 คน 

   
วันที่มีปริมาณการผลิตมากโดยเฉพาะจุดอบจะมีปริมาณมากจงึไดจึงไดแบงปริมาณงานใน

สวนของการเตรียมพิมพประมาณ 20 ชั่วโมงใหหนวยขนมเปยะทาํหลังเลิกงาน 
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บทที่ 6 
 

ประเมินผลการปรับปรุงผลิตภาพแรงงาน 
 
 จากการศึกษาปญหาและรวบรวมขอมูล  วิเคราะหปญหาผลิตภาพแรงงาน  ทําการศึกษา
เวลา ตลอดจนการปรับแผนการผลิตโดยลําดับการผลติ  จัดจาํนวนคนในการทาํงาน และไดดําเนินการ
เพื่อเพิม่ผลิตภาพแรงงาน  และการนาํไปใชงานตามกลุมปริมาณการผลิต  โดยหนวยขนมปงไดนํา
แผนการเพิ่มผลิตภาพแรงงานไปใช เมื่อวนัที ่ 10 กุมภาพันธ 2546   หนวยเตาอุโมงคไดนําแผนไปใช
เมื่อวันที ่12 กุมภาพนัธ 2545  หนวยขนมเปยะไดนําแผนไปใชเมื่อวนัที่ 16 กุมภาพนัธ 2546   หนวยตี
เคกกะ 20:00น. และกะ 5:00น. ไดนําแผนไปใชเมื่อวนัที1่2 กุมภาพนัธ 2546  และหนวยขนมอบไดนํา
แผนไปใชเมื่อวันที่ 21 กุมภาพนัธ 2546 
 
6.1 ประเมินผลดานผลิตภาพแรงงาน 
  

จากการดําเนนิการใชแผนการเพิ่มผลิตภาพแรงงานมกีารเปลี่ยนดานผลิตภาพแรงงานดัง
แสดงในตาราง 6.1  
ตารางที่ 6.1 เปรียบเทียบผลิตภาพแรงงานของหนวยตาง ๆ กอนและหลังการทาํการปรับปรุง 

ผลิตภาพแรงงาน กอนการปรับปรุง ระหวางการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 
หนวยขนมปง 
(แถวตอช่ัวโมง-แรงงาน) 23.67 26.61 27.83 

หนวยเตาอโุมงค 
(แพ็คตอช่ัวโมง-แรงงาน) 48.90 56.63 65.11 

ขนมไหวพระจนัทรเล็ก 
(ชิ้นตอช่ัวโมง-แรงงาน) 164.37 180.41 193.71 

หนวยตีเคกกะ 20:00 น. 
(กิโลกรัมตอช่ัวโมง-แรงงาน) 21.04 21.78 26.40 

หนวยตีเคกกะ 5:00น. 
(กิโลกรัมตอช่ัวโมง-แรงงาน) 20.27 22.02 23.39 

หนวยขนมอบ 
(ชิ้นตอช่ัวโมง-แรงงาน) 208.24 220.38 265.41 
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ผลิตภาพของหนวยปงเพิม่ข้ึน 17.57 เปอรเซ็นต  ผลิตภาพของหนวยเตาอุโมงคเพิม่ข้ึน 33.15 
เปอรเซ็นต  ผลิตภาพการผลิตขนมไหวพระจันทรเลก็เพิ่มข้ึน 17.85 เปอรเซ็นต     ผลิตภาพของหนวยตี
เคกกะ20:00น. เพิ่มข้ึน 25.48 เปอรเซ็นต ผลิตภาพของหนวยตีเคกกะ 5:00 น.เพิ่มข้ึน 15.39 
เปอรเซ็นต  และผลิตภาพของหนวยขนมอบเพิ่มข้ึน 27.45 เปอรเซ็นต 
 รูปที่ 6.1 ถึง รูปที่ 6.6 แสดงผลิตภาพของหนวยตาง ๆ ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวนัที่ 15 
กุมภาพนัธ 2546 ชวงวนัที ่ 1 ธันวาคม 2545 ถึงวันที ่ 14 มกราคม 2546 จะไมมีการเก็บขอมลูเพราะ
เปนชวงเทศการปใหม การผลิตผลิตภัณฑในหนวยไมเปนแบบปกติ  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 6.1 ผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมปง 

 จากรูปจะเหน็วาผลิตภาพแรงงานมีแนวโนมเพิ่มข้ึน จากเดิมกอนการใชแผนการเพิ่มผลิตภาพ
แรงงาน แตหลังจากใชไประยะหนึง่ผลิตภาพแรงงาน ก็อยูในชวงที่คอนขางคงที่  ซึ่งกอนใชแผนเพิม่
ผลิตภาพแรงงานหนวยขนมปงมีผลิตภาพแรงงาน 23.67 แถวตอช่ัวโมง-แรงงานและเพิ่มเปน 27.83 
แถวตอช่ัวโมง-แรงงาน คิดเปน17.57 เปอรเซ็นต 

รูปที่ 6.2 ผลิตภาพแรงงานของหนวยเตาอุโมงค จะเหน็วาผลิตภาพแรงงานมีแนวโนมเพิ่มข้ึน 
จากเดิมกอนการใชแผนการเพิ่มผลิตภาพแรงงาน ชวงทีม่ีการเปลี่ยนแปลงดานจํานวนคนผลิตภาพยัง
ไมไดเพิ่มอยางเหน็ไดชัดเนือ่งจากในหนวยพนกังานในหนวยตองปรบัเปลี่ยนเวลาและหนาที่ในการ
ทํางานบางสวน แตหลงัจากใชไประยะหนึง่ผลิตภาพแรงงาน ก็อยูในชวงที่คอนขางคงที ่ ซึง่กอนใชแผน 
เพิ่มผลิตภาพแรงงานหนวยเตาอุโมงคมีผลิตภาพแรงงาน 48.90 แพ็คตอช่ัวโมง-แรงงานและเพิ่มเปน 
65.11 แพ็คตอช่ัวโมง-แรงงาน คิดเปน 33.15 เปอรเซ็นต 

ผลิตภาพแรงงานของหน วยขนมป ง
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รูปที่ 6.2 ผลิตภาพแรงงานของหนวยเตาอโุมงค 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.3 ผลิตภาพแรงงานของการผลิตขนมไหวพระจันทรเล็ก 
จากรูปที ่ 6.3 จะเหน็วาผลติภาพแรงงานมีแนวโนมเพิ่มข้ึน จากเดิมกอนการใชแผนการเพิ่ม

ผลิตภาพแรงงาน ชวงที่มีการเปลีย่นแปลงดานจํานวนคนผลติภาพยังไมไดเพิ่มอยางเหน็ไดชัด
เนื่องจากในหนวยพนักงานในหนวยตองปรับเปลี่ยนเวลาและหนาที่ในการทาํงานบางสวน แตหลงัจาก

ผลิตภาพแรงงานของหนวยเตาอุโมงค
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ผลิตภาพแรงงานของการผลิตขนมไหวพระจันทรเล็ก
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ใชไประยะหนึง่ผลิตภาพแรงงาน ก็อยูในชวงที่คอนขางคงที ่  ซึ่งกอนใชแผนเพิ่มผลิตภาพแรงงานขนม
ไหวพระจนัทรเล็กหนวยขนมเปยะมีผลิตภาพแรงงาน 164.37 ชิ้นตอช่ัวโมง-แรงงานและเพิ่มเปน 
193.71 ชิ้นตอชั่วโมง-แรงงาน คิดเปน 17.85 เปอรเซ็นต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.4 ผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเคกกะ 20:00น. 
 จากรูปจะเหน็วาผลิตภาพแรงงานมีแนวโนมเพิ่มข้ึน จากเดิมกอนการใชแผนการเพิ่มผลิตภาพ
แรงงาน กอนใชแผนเพิ่มผลิตภาพแรงงานหนวยขนมปงมีผลิตภาพแรงงาน 21.04 กิโลกรัมตอช่ัวโมง--
แรงงานและเพิ่มเปน 26.40 กิโลกรัมตอช่ัวโมง-แรงงาน คิดเปน 25.48 เปอรเซ็นต 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.5 ผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเคกกะ 5:00น. 

ผลิ ต ภ าพ แ รงงาน ขอ งหน วย ตี เค ก ก ะ  2 0 :0 0  น .
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รูปที่ 6.5 ผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเคกกะ 5:00น. จะเห็นวาผลิตภาพแรงงานมีแนวโนม
เพิ่มข้ึน จากเดิมกอนการใชแผนการเพิ่มผลิตภาพแรงงาน กอนใชแผนเพิ่มผลิตภาพแรงงานหนวยขนม
ปงมีผลิตภาพแรงงาน 21.04 กิโลกรัมตอช่ัวโมง-แรงงานและเพิม่เปน 23.39 กิโลกรัมตอช่ัวโมง-
แรงงาน คิดเปน 15.39 เปอรเซ็นต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.6 ผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมอบ 
จากรูปที ่ 6.6 จะเหน็วาผลติภาพแรงงานมีแนวโนมเพิ่มข้ึน จากเดิมกอนการใชแผนการเพิ่ม

ผลิตภาพแรงงาน กอนใชแผนเพิม่ผลิตภาพแรงงานหนวยขนมอบมีผลิตภาพแรงงาน 208.39 ชิ้นตอ
ชั่วโมง-แรงงานและเพิม่เปน 265.41 ชิ้น ตอช่ัวโมง-แรงงาน คิดเปน 27.45  เปอรเซ็นต 
 

เนื่องจากหนวยวัดผลิตภาพของแตละหนวยงานแตกตางกันจึงไดประเมินผลิตภาพทีเ่พิ่มข้ึน
โดยคิดจากจาํนวนคน 
 หนวยขนมปงมีพนกังาน   20 คน 
 หนวยเตาอโุมงคมีพนักงาน  6 คน 
 หนวยขนมเปยะมีพนักงาน  8 คน 
 หนวยตีเคกกะ 20:00น.มีพนกังาน 20 คน 
 หนวยตีเคกกะ 5:00น.มีพนกังาน  26 คน 
 หนวยขนมอบมีพนกังาน   14 คน 
 รวมพนักงานในหนวยทีท่ําการเพิ่มผลิตภาพ 94 คน 

ผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมอบ
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 ผลิตภาพโดยรวมที่เพิ่มข้ึนโดยรวมของทุกหนวยที่ไดทาํการปรับปรุงผลิตภาพแรงงาน หาได
จากคาเฉลีย่ของผลิตภาพที่เพิ่มข้ึน  แตหนวยขนมเปยะไดทําการเพิ่มผลิตภาพขนมไหวพระจนัทรเล็ก
เทานั้นซึ่งเปน 1 ใน 2 ผลิตภัณฑที่มกีารผลติในหนวยขนมเปยะจงึคิดการเพิ่มประสทิธิภาพแคคร่ึงเดียว 
 
ผลิตภาพโดยรวมที่เพิ่มข้ึน =  ผลรวมของ(ผลิตภาพที่เพิม่ข้ึน x จํานวนคนในหนวย) 
      ผลรวมของจํานวนคน 
    

= [(17.57*20)+(33.15*6)+(17.85*8/2) 
     +(25.48*20)+(15.39*26)+(27.45*14)]/94 
     

= 20.38 เปอรเซ็นต 
 

นั่นคือจากการดําเนินการเพิม่ผลิตภาพแรงงานทําใหผลิตภาพแรงงานโดยรวมเพิ่มข้ึน 20.38  
เปอรเซ็นต  
 
6.2 ประเมินผลดานตนทนุแรงงาน 
 
 จากการดําเนนิการปรับปรุงผลิตภาพดานแรงงานไดมีการตรวจสอบวาสามารถทาํให
คาใชจายดานแรงงานลดลงไดจริง โดยพิจารณาจากคาจางแรงงานตอหนวยผลิตในการผลิต
ผลิตภัณฑหนวยขนมปง  หนวยเตาอุโมงค  หนวยขนมเปยะ  หนวยตีเคกกะ 20:00 น. หนวยตีเคกกะ 
5:00 น. และหนวยขนมอบ ดังแสดงในรูปที่ 6.7 ถึงรูปที่ 6.12 โดยรูปที่ 6.7 เปนการแสดงคาจาง
แรงงานตอหนวยผลิตของหนวยขนมปง  รูปที่ 6.8 แสดงคาจางแรงงานตอหนวยผลิตของหนวยเตา
อุโมงค รูปที ่ 6.9 แสดงคาจางแรงงานตอหนวยผลิตของหนวยขนมเปยะ  รูปที่ 6.10 แสดงคาจาง
แรงงานตอหนวยผลิตของหนวยตีเคกกะ 20:00 น. รูปที่ 6.11 แสดงคาจางแรงงานตอหนวยผลติของ
หนวยตีเคกกะ 5:00 น. และรูปที่ 6.12  เปนการแสดงคาจางแรงงานตอหนวยผลติของหนวยขนมอบ  
ทั้งนี้จะเหน็วาหลังจากการดําเนนิการปรับปรุงในสัปดาหที่ 13  ผลของคาจางแรงงานตอหนวยผลิต
ลดลง 
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รูปที่ 6.7 ตนทนุแรงงานของหนวยขนมปง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.8 ตนทนุแรงงานของหนวยเตาอโุมงค 

ตนทนุแรงงานของหนวยขนมปง

0

5

10

15

20

25

30

35

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17

สัปดาหที่

ระ
ดับ

สเ
กล

ตนทนุแรงงาน (x10-1 บาทตอแถว)

คาจางแรงงาน (x103บาท)

ยอดผลติ (x103แถว)

กอนการปรบัปรงุ หลังการปรรบัปรงุ

 

ตนทุนแรงงานของหนวยเตาอุโมงค

0

2

4

6

8

10

12

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17

สัปดาหที่

ระ
ดับ

สเ
กล

คาจางแรงงาน (x103 บาท)

ตนทุนแรงงาน (x10-1 บาทตอแพ็ค)

ยอดผลิต (x103แพ็ค)

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง



 

 

126 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 6.9 ตนทนุแรงงานของหนวยขนมเปยะ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.10 ตนทุนแรงงานของหนวยตีเคก กะ 20:00 น. 

ตนทนุแรงงานของหนวยขนมเปยะ
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ตนทนุแรงงานของหนวยตีเคกกะ 20:00 น.
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รูปที่ 6.11 ตนทุนแรงงานของหนวยตีเคก กะ 5 :00 น. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 6.12 ตนทุนแรงงานของหนวยขนมอบ 

ตนทนุแรงงานของหนวยตเีคกกะ 5:00 น.
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 จากรูปที ่ 6.7 ถึงรูปที่ 6.12 ตนทุนแรงงานของหนวยตาง ๆ ลดลงหลังจากไดทําการปรับปรุง
ผลิตภาพแรงงานในหนวยเหลานัน้  
 ในการศึกษาครั้งนี้ไดใชตนทนุแรงงาน ซึ่งหมายถงึคาจางแรงงานตอหนวยผลิตเปนตวั
แสดงผล  ซึง่ตนทุนแรงงานนี้จะขึ้นอยูกบัยอดผลิตและคาจางแรงงาน เมื่อยอดผลิตรวมทั้งคาจาง มี
การเปลี่ยนแปลง ดังนัน้จึงจาํเปนตองหาอตัราสวนของคาจางแรงงานตอหนวยผลิต  
 เมื่ออัตราสวนคาจางแรงงานตอหนวยผลติมีคาลดลงยอมแสดงใหเหน็วาการเพิ่มผลิตภาพ
แรงงานทาํใหตนทนุแรงงานต่ําลง 
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บทที่ 7 
 

สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
 
7.1 สรุปผลการวิจยั 
 

ในโรงงานเบเกอรี่ที่ทาํการศึกษาไดแบงกระบวนการผลติออกเปน 2 แบบคือ แบบกระบวนการ
ผลิตที่มีการผลิตอยางตอเนือ่ง คือหนวยขนมปง  หนวยเตาอโุมงค และหนวยขนมเปยะ และ
กระบวนการผลิตแบบไมตอเนื่องคือสามารถพักงานไวไดไมทําใหเกิดความเสยีหายของผลิตภัณฑ  คือ
หนวยตีเคกทั้งกะ 20:0น. และกะ 5:00 น.  จากการศึกษาในขัน้ตนพบวาทุกหนวยงานทีท่ําการศกึษามี
เวลาไรประสิทธิภาพเกิดขึน้ มากบางนอยบาง ซึ่งเกิดจากการจัดการดานแรงงานทีไ่มมีประสิทธภิาพดี
พอทาํใหพนกังานเกิดเวลาวางจากการรองานหรือการทาํงานที่ไมเต็มประสิทธิภาพ  ทาํใหผลิตภาพ
แรงงานไมสูงเทาที่ควรจะเปน จงึไดมีการศึกษาและจัดการเพื่อเพิ่มผลิตภาพแรงงานขึ้น โดยการศึกษา
ปญหาและเกบ็รวบรวมขอมลูโดยปญหาแรงงานของ หนวยขนมปง  หนวยเตาอโุมงค และหนวยขนม
เปยะ หนวยตเีคกกะ 20:00 น. กะ 5:00 น. และหนวยขนมอบ  ซึง่จากการรวบรวมปญหาทางดาน
แรงงานพบวาปญผลิตภาพแรงงานต่ําเปนปญหาที่เกิดขึ้นมากที่สุด ขั้นตอนตอไปคือการวิเคราะหผลิต
ภาพแรงงาน โดยเริ่มตนที่การศึกษาเวลาในการทาํงานในแตละหนวยงานและสรางเวลามาตรฐานใน
การทาํงานขึน้มา ซึง่จากการวิเคราะหพบวาปญหาผลิตภาพแรงงานต่ํามทีี่มาจากการเกิดเวลาไร
ประสิทธิภาพขึ้นในแตละหนวยผลิต  

การดําเนินการปรับปรุงแกไขปญหาผลิตภาพแรงงานต่าํในแตละหนวย โดยที่หนวยขนมปงได
มีการจัดลําดบังานในการตผีสมผลิตภัณฑในหนวย  การจัดสายการผลิตในการขึ้นรูปขนมปง  การ
กําหนดเวลาเริม่งานเรียงเสนขนมปงขาไก  การปรับปรุงแกไขปญหาผลิตภาพแรงานต่ําของหนวยเตา
อุโมงค ไดมีการจัดสายการผลิต  และการจัดคนในการทํางานกับเครือ่งจักร การปรับปรุงแกไขปญหา
ผลิตภาพแรงงานต่ําของหนวยขนมเปยะไดทําการจัดสมดุลสายการผลติของการขึ้นรูปขนมไหว
พระจันทรเล็ก  การปรับปรุงแกไขปญหาผลิตภาพแรงงานต่ําของหนวยตีเคกกะ 20:00 น. และกะ 5:00 
น. ไดมีการจัดสมดุลสายการผลิต โดยการจัดใหแตละจุดงานมีจํานวนคนทํางานทีท่ําใหปริมาณในแต
ละจุดสมดุลกนั   และการดําเนินการปรับปรุงแกไขปญหาผลิตภาพแรงงานต่ําของหนวยขนมอบไดมี
การจัดจํานวนคนในการทาํงาน ใหแตละจดุงานมีปริมาณงานที่ใกลเคยีงกนั  

ผลิตภัณฑจําพวกเบเกอรี่ไดทําการผลิตตามความตองการของลูกคาซึง่ความตองการของ
ลูกคาไมเทากนัใจแตละวนัแตความตองการของลูกคาก็ยงัมีแนวโนมที่ใกลเคียงกันในแตละสัปดาห
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เนื่องจากการมีการสงเสริมการขายในสัปดาห  ผลิตภัณฑเบเกอรี่บางชนิดไมสามารถเก็บไวไดนานจงึ
ตองผลิตวันตอวันยอดสัง่ผลิตในแตละวนัจึงไมเทากัน ทําใหปริมาณงานแตละวนัในแตละหนวยงานไม
เทากันจงึไดแบงแผนการจัดกําลังคนออกเปน 3 กลุม เชน กลุมวันทีม่ีการผลิตนอย  กลุมวนัทีม่ีการ
ผลิตปานกลาง  และกลุมวันที่มีการผลิตมาก 

จากการดําเนนิการเพิ่มผลิตภาพแรงงานทาํใหผลิตภาพแรงงานเพิม่ข้ึนโดยรวมเพิ่มข้ึน 20.38 
เปอรเซ็นต  โดยที่ผลิตภาพแรงงานของหนวยปงเพิ่มข้ึน 17.57 เปอรเซ็นตจาก 23.67 แถวตอช่ัวโมง-
แรงงานเพิม่ข้ึนเปน 27.83 แถวตอช่ัวโมง-แรงงาน  ผลิตภาพแรงงานของหนวยเตาอุโมงคเพิม่ข้ึน 
33.15 เปอรเซ็นตจาก 48.90 แพ็คตอช่ัวโมง-แรงงานเพิ่มข้ึนเปน  65.11    แพ็คตอช่ัวโมง-แรงงาน  
ผลิตภาพแรงงานการผลิตขนมไหวพระจนัทรเล็กเพิ่มข้ึน 17.85 เปอรเซ็นตจาก164.37 ชิ้นตอช่ัวโมง-
แรงงานเพิม่ขึ้นเปน 193.71 ชิ้นตอช่ัวโมง-แรงงาน    ผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเคกกะ20:00น. 
เพิ่มข้ึน 25.48 เปอรเซ็นตจาก 21.04 กิโลกรัมตอช่ัวโมง-แรงงานเพิ่มข้ึนเปน 26.40 กิโลกรัมตอช่ัวโมง-
แรงงาน  ผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเคกกะ 5:00 น.เพิม่ข้ึน 15.39 เปอรเซ็นตจาก 20.27 กิโลกรัมตอ
ชั่วโมง-แรงงานเพิม่ข้ึนเปน 23.39 กิโลกรัมตอช่ัวโมง-แรงงาน  และผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมอบ
เพิ่มข้ึน 27.45 เปอรเซ็นต จาก 208.24     ชิ้นตอช่ัวโมง-แรงงานเพิ่มข้ึนเปน 265.41 ชิ้นตอช่ัวโมง-
แรงงาน 
  
7.2 ขอเสนอแนะ 
 
 การปรับปรุงอยางตอเนื่อง 

ปริมาณการผลิตผลิตภัณฑเบเกอรี่เปนไปตามความตองการของตลาด ซึ่งอาจจะมกีาร
เปลี่ยนแปลงได แผนการเพิม่ผลิตภาพแรงงานของทัง้ 5 หนวยงาน จึงควรมีการปรับทบทวนเปนระยะ
โดยเฉพาะชวงมีมีการผันผวนของตลาดเบเกอรี่ เชนการมีคูแขงใหม ทางผูประกอบการควรมีการบนัทกึ
ทางสถิติ  เพื่อปรับแผนการผลิตใหบรรจุไปตามวัตถปุระสงค  การพัฒนาผลิตภัณฑ การปรับปรุง
กระบวรการผลิต หรือการยกเลิกการผลติผลิตภัณฑบางตัวไปหรือการจัดหนวยงานใหม ทาํใหเวลา
มาตรฐานในการทํางานและปริมาณงานในหนวยเปลี่ยนแปลงไป  แตทั้งนี้ทัง้นีห้ลกัการและแนวคิดใน
การเพิม่ผลิตภาพแรงงานก็ยงัคงใชในการปรับแผนเพื่อเพิ่มผลิตภาพแรงงานได 
 หลักการในการเพิ่มผลิตภาพแรงงานควรจะประยุกตใชกับหนวยงานอื่น โดยปรบัตามความ
เหมาะสมกับสภาพการทํางานเพราะการผลิตภาพแรงงานที่เพิม่ข้ึนจะทําใหผลิตไดมากขึ้นโดยที่
แรงงานที่ใชยงัเทาเดิมตนทนุการผลิตจงึลดลง  การมตีนทนุที่ต่าํโดยที่คุณภาพยังดีเหมือนเดิมทาํใหมี
ศักยภาพในการแขงขันมากขึ้น  
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 การเพิม่ผลิตภาพในระยะยาว 
  
 การเพิม่ผลผลิตในระยะยาวตองมองตอไปในอนาคตวาความตองการของตลาดในตัว
ผลิตภัณฑจะเปนอยางไร  ตอไปในอนาคตคาแรงอาจเพิม่ข้ึน จงึควรมองหาสิ่งทดแทน เชนเครื่องจักรที่
ทันสมยัทีม่ีความสามารถในการทาํงาน และความแมนยําไมนอยไปกวาคน 
 การจัดผังโรงงานเพื่อใหการขนถายวัสดุในการทาํงานเปนไปอยางคลองตัว โดยที่ระยะทาง
นอย และประหยัดพลงังาน เชน หองเยน็ไมควรอยูติดกบัหองที่มีอากาศรอนเนื่องจากการถายเทความ
รอนจากเตาอบ  
 
7.3 ปญหาและอุปสรรค 
  

- การทาํงานดวยเครื่องจักรที่ไมทันสมัยทําใหตองใชคนในการดูเครื่อง  การวางผงัโรงงานที่
ทําใหการไหลของงานมีระยะทางมาก  การวางแผนการใชคนซึง่มีวนัหยุดวนัลาที่ไม
แนนอนจึงตองจัดคนเผื่อไวจํานวนหนึ่งเพือ่การทาํงานทีร่าบร่ืน ทําใหผลิตภาพแรงงานยงั
เพิ่มข้ึนไมสงูเทากับผลิตภาพสูงสุด 

- ขอจํากัดในการศึกษาการทํางาน เชน เครื่องจักรและอุปกรณเปนแบบสั่งซื้อเพิม่มาเรื่อย ๆ 
เนื่องจากการขยายกาํลังการผลิตที่เพิ่มข้ึนเปนลาํดับ เครือ่งจักรและอุปกรณที่ไม
เหมือนกนัจึงเปนการยากในการกําหนดมาตรฐานการทาํงานใหกับเครื่องจักรนัน้ การ
กําหนดมาตรฐานการทาํงานจึงเปนการมองภาพโดยรวมของการทํางาน  
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รูปที่ ก.1 แผนผังองคกรหนวยงานขนมปง 
 

 
 

นฤดม    วิรัชดํารงค 
หัวหนาแผนกผลิต2 

จิตติกร   มณีคุม 
ผูชวยหัวหนาแผนกผลิต2 

สมพร   แปลออน 
หัวหนาหนวยขนมปง 

ทองมา   วิระษร 
หัวหนาจุดอบ 

 

ลําใย   บุญยืด 
หัวหนาจุดขึ้นรูป 

 

พนักงาน 
จุดเก็บ

พนักงาน 
จุดแกะ 

พนักงาน 
จุดเก็บขนม 

พนักงาน 
จุดอบ 

พนักงาน 
จุดทาพิมพ 

พนักงาน 
จุดรีดแปง 

พนักงาน 
จุดปดฝา

พนักงาน 
จุดเตรียม

พนักงาน 
จุดเตรียม 

พนักงาน 
จุดผสมแปง 

พนักงาน 
จุดขึ้นรูป 

  

  

 



ตารางที่ ก.1 เวลาไรประสิทธิภาพของหนวยขนมปง

เวลาที่ใชทํางานจริง เวลาทํางาน เวลาที่ใชทํางาน เวลาไร
(ช.ม.-แรงงาน) (ช.ม.-แรงงาน) (%) ประสิทธิภาพ(%)

1-เม.ย.-03 101.00 112.00 90.18 9.82
2-เม.ย.-02 111.25 152.00 73.19 26.81
3-เม.ย.-02 66.00 136.00 48.53 51.47
4-เม.ย.-02 59.25 88.00 67.33 32.67
5-เม.ย.-02 50.25 104.00 48.32 51.68
6-เม.ย.-02 90.50 120.00 75.42 24.58
7-เม.ย.-02 78.75 88.00 89.49 10.51
8-เม.ย.-02 92.25 144.00 64.06 35.94
9-เม.ย.-02 89.00 96.00 92.71 7.29
10-เม.ย.-02 63.00 96.00 65.63 34.38
11-เม.ย.-02 51.50 96.00 53.65 46.35
12-เม.ย.-02 50.00 80.00 62.50 37.50
13-เม.ย.-02 67.25 80.00 84.06 15.94
14-เม.ย.-02 73.75 80.00 92.19 7.81
15-เม.ย.-02 79.50 88.00 90.34 9.66
16-เม.ย.-02 97.75 120.00 81.46 18.54
17-เม.ย.-02 62.75 104.00 60.34 39.66
18-เม.ย.-02 48.25 120.00 40.21 59.79
19-เม.ย.-02 56.50 104.00 54.33 45.67
20-เม.ย.-02 89.50 104.00 86.06 13.94
21-เม.ย.-02 94.50 104.00 90.87 9.13
22-เม.ย.-02 98.75 112.00 88.17 11.83
23-เม.ย.-02 106.75 144.00 74.13 25.87
24-เม.ย.-02 74.50 96.00 77.60 22.40
25-เม.ย.-02 49.50 112.00 44.20 55.80
26-เม.ย.-02 50.75 112.00 45.31 54.69
27-เม.ย.-02 72.00 136.00 52.94 47.06

วันที่



ตารางที่ ก.1 เวลาไรประสิทธิภาพของหนวยขนมปง (ตอ)

เวลาที่ใชทํางานจริง เวลาทํางาน เวลาที่ใชทํางาน เวลาไร
(ช.ม.-แรงงาน) (ช.ม.-แรงงาน) (%) ประสิทธิภาพ(%)

28-เม.ย.-02 81.00 88.00 92.05 7.95
29-เม.ย.-02 83.25 136.00 61.21 38.79
30-เม.ย.-02 102.25 136.00 75.18 24.82
1-พ.ค.-02 78.50 120.00 65.42 34.58
2-พ.ค.-02 60.75 96.00 63.28 36.72
3-พ.ค.-02 62.00 96.00 64.58 35.42
4-พ.ค.-02 80.00 96.00 83.33 16.67
6-พ.ค.-02 112.25 120.00 93.54 6.46
7-พ.ค.-02 104.00 112.00 92.86 7.14
8-พ.ค.-02 92.75 104.00 89.18 10.82
9-พ.ค.-02 58.50 120.00 48.75 51.25
10-พ.ค.-02 61.00 88.00 69.32 30.68
11-พ.ค.-02 78.75 88.00 89.49 10.51
12-พ.ค.-02 80.75 88.00 91.76 8.24
13-พ.ค.-02 108.00 128.00 84.38 15.63
14-พ.ค.-02 114.50 144.00 79.51 20.49
15-พ.ค.-02 96.00 136.00 70.59 29.41
16-พ.ค.-02 63.25 120.00 52.71 47.29
17-พ.ค.-02 61.75 120.00 51.46 48.54
18-พ.ค.-02 107.00 120.00 89.17 10.83
19-พ.ค.-02 76.00 120.00 63.33 36.67
20-พ.ค.-02 114.75 136.00 84.38 15.63
21-พ.ค.-02 117.00 136.00 86.03 13.97
22-พ.ค.-02 107.50 136.00 79.04 20.96
23-พ.ค.-02 82.00 136.00 60.29 39.71
24-พ.ค.-02 83.00 136.00 61.03 38.97
25-พ.ค.-02 111.00 136.00 81.62 18.38

วันที่



ตารางที่ ก.1 เวลาไรประสิทธิภาพของหนวยขนมปง (ตอ)

เวลาที่ใชทํางานจริง เวลาทํางาน เวลาที่ใชทํางาน เวลาไร
(ช.ม.-แรงงาน) (ช.ม.-แรงงาน) (%) ประสิทธิภาพ(%)

26-พ.ค.-02 115.75 128.00 90.43 9.57
27-พ.ค.-02 127.00 136.00 93.38 6.62
28-พ.ค.-02 133.25 144.00 92.53 7.47
29-พ.ค.-02 102.25 136.00 75.18 24.82
30-พ.ค.-02 83.00 144.00 57.64 42.36
31-พ.ค.-02 94.00 144.00 65.28 34.72

รวม 5057.50 6952.00 72.75 27.25

วันที่



กระบวนการผลิตขนมปงองิลิช 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ ก.2 กระบวนการผลิตของผลิตภัณฑในหนวยขนมปง(จํานวน 12 หนา) 

ตรวจเช็คสวนผสม

ตีผสมโด

ช่ังน้ําหนักโด

ปนเปนกอนกลมใหญ

แบงโดดวยเครื่องแบงโด

หยิบโดใสเครื่องมวน

หยิบโดที่มวนแลวใสพิมพ

ทาเนยที่พิมพ 

Proof ในตู 

ยกถาดใสรถเข็น

เอาขนมที่อบแลวออกจากด

เคาะขนมปงออกจากพิมพ

นําโดที่ขึ้นแลวเขาเตาอบ

เข็นรถไปที่หองอบ

อบ

จัดวางขนมปงบนตะแกรง

สงตอให PACKING 

ยกพิมพใสถาด



กระบวนการผลิตขนมปงโฮลวีท 
 
 
 
 

           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           

    
 
 

ตรวจเช็คสวนผสม

ตีผสมโด

ช่ังน้ําหนักโด

ปดฝาพิมพ

แบงโดดวยเครื่องแบงโด

หยิบโดใสเครื่องมวน

หยิบโดที่มวนแลวใสพิมพ

ทาเนยที่พิมพ

Proof  

ยกพิมพใสรถเข็น

เอาขนมที่อบแลวออกจากเตา 

เคาะขนมปงออกจากพิมพ

นําโดที่ขึ้นแลวเขาเตาอบ

เข็นรถไปที่หองอบ

อบ

จัดวางขนมปงบนตะแกรง

สงตอให PACKING 

วางพิมพบนสายพาน 



 กระบวนการผลิตขนมปงขาวโอต 
 
 
 
 

           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           

     
 
 

ตรวจเช็คสวนผสม

ตีผสมโด

ช่ังน้ําหนักโดดวยตาชั่งเล็ก

ยกพิมพใสถาด

ปนโดจนกลม

มวนโดดวยมือ

หยิบโดที่มวนแลวใสพิมพ

ทาเนยที่พิมพ

Proof ในตู 

ยกถาดใสรถเข็น

เอาขนมที่อบแลวออกจากด

เคาะขนมปงออกจากพิมพ

นําโดที่ขึ้นแลวเขาเตาอบ

เข็นรถไปที่หองอบ

อบ

จัดวางขนมปงบนตะแกรง

สงตอให PACKING



กระบวนการผลิตขนมปงปอนด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตรวจเช็คสวนผสม

ตีผสมโด

ช่ังน้ําหนักโดดวยตาชั่งเล็ก

ปนกลม

หยิบโดที่ปนแลวใสพิมพ

ทาเนยที่พิมพ 

Proof ในตู 

ยกถาดใสรถเข็น

เอาขนมที่อบแลวออกจากด

เคาะขนมปงออกจากพิมพ

นําโดที่ขึ้นแลวเขาเตาอบ

เข็นรถไปที่หองอบ

อบ

จัดวางขนมปงบนตะแกรง

สงตอให PACKING 

ยกพิมพใสถาด



  กระบวนการผลิตขนมปงมะเขือเทศ 
 
 
 
 

           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           

   
 

ตรวจเช็คสวนผสม

ตีผสมโด

ช่ังน้ําหนักโด

ปดฝาพิมพ

แบงโดดวยเครื่องแบงโด

หยิบโดใสเครื่องมวน

หยิบโดที่มวนแลวใสพิมพ

วางพิมพบนสายพาน 

ทาเนยที่พิมพ

proof 

ยกพิมพใสรถเข็น

เอาขนมที่อบแลวออกจากด

เคาะขนมปงออกจากพิมพ

นําโดที่ขึ้นแลวเขาเตาอบ

เข็นรถไปที่หองอบ

อบ

จัดวางขนมปงบนตะแกรง

สงตอให PACKING 



  กระบวนการผลิตขนมปงผักโขม 
 
 
 
 

           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
            

 
 
 

ตรวจเช็คสวนผสม

ตีผสมโด

ช่ังน้ําหนักโด

ปดฝาพิมพ

แบงโดดวยเครื่องแบงโด

หยิบโดใสเครื่องมวน

หยิบโดที่มวนแลวใสพิมพ

วางพิมพบนสายพาน 

ทาเนยที่พิมพ 

Proof  

ยกพิมพใสรถเข็น

เอาขนมที่อบแลวออกจากด

เคาะขนมปงออกจากพิมพ

นําโดที่ขึ้นแลวเขาเตาอบ

เข็นรถไปที่หองอบ

อบ

จัดวางขนมปงบนตะแกรง

สงตอให PACKING 



  กระบวนการผลิตขนมปงแซนวิซ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตรวจเช็คสวนผสม

ตีผสมโด

รีดโด

ช่ังน้ําหนักโด 

แบงโดดวยเครื่องแบงโด

หยิบโดใสเครื่องมวน

หยิบโดที่มวนแลวใสพิมพ

วางพิมพบนสายพาน 

ทาเนยที่พิมพ 

Proof  

ยกพิมพใสรถเข็น

เอาขนมที่อบแลวออกจากด

เคาะขนมปงออกจากพิมพ

นําโดที่ขึ้นแลวเขาเตาอบ

เข็นรถไปที่หองอบ

อบ

จัดวางขนมปงบนตะแกรง

สงตอให PACKING 

ปดฝาพิมพ



 กระบวนการผลิตขนมปงเรนโบว 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตรวจเช็คสวนผสม

ตีผสมโด

รีดโด

ช่ังน้ําหนัดโด

แบงโดดวยเครื่องแบงโด

หยิบโดใสเครื่องมวน

หยิบโดที่มวนแลวใสพิมพ

วางพิมพบนสายพาน 

ทาเนยที่พิมพ

Proof  

ยกพิมพใสรถเข็น

เอาขนมที่อบแลวออกจากด

เคาะขนมปงออกจากพิมพ

นําโดที่ขึ้นแลวเขาเตาอบ

เข็นรถไปที่หองอบ

อบ

จัดวางขนมปงบนตะแกรง

สงตอให PACKING

ปดฝาพิมพ



กระบวนการผลิตขนมปงตัดขอบ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

   

ตรวจเช็คสวนผสม

ตีผสมโด

รีดโด

ช่ังน้ําหนักโด

แบงโดดวยเครื่องแบงโด

หยิบโดใสเครื่องมวน

หยิบโดที่มวนแลวใสพิมพ

วางพิมพบนสายพาน 

ทาเนยที่พิมพ 

Proof  

ยกพิมพใสรถเข็น

เอาขนมที่อบแลวออกจากด

เคาะขนมปงออกจากพิมพ

นําโดที่ขึ้นแลวเขาเตาอบ

เข็นรถไปที่หองอบ

อบ

จัดวางขนมปงบนตะแกรง

สงตอให PACKING 

ปดฝาพิมพ



กระบวนการผลิตขนมปงผลไม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตรวจเช็คสวนผสม

ตีผสมโด

ช่ังน้ําหนักโด

ปนเปนกอนกลมใหญ

แบงโดดวยเครื่องแบงโด

ปนโดจนกลม

มวนโด

ทาเนยที่พิมพ 

Proof  

ยกถาดใสรถเข็น

เอาขนมที่อบแลวออกจากด

เคาะขนมปงออกจากพิมพ

นําโดที่ขึ้นแลวเขาเตาอบ

เข็นรถไปที่หองอบ

อบ

จัดวางขนมปงบนตะแกรง

สงตอให PACKING 

ยกพิมพใสถาด

ใสโดในพิมพ



กระบวนการผลิตขนมปงลูกเกด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตรวจเช็คสวนผสม

ตีผสมโด

ช่ังน้ําหนักโด

ปนเปนกอนกลมใหญ

แบงโดดวยเครื่องแบงโด

ปนโดจนกลม

มวนโด

ทาเนยที่พิมพ 

Proof  

ยกถาดใสรถเข็น

เอาขนมที่อบแลวออกจากด

เคาะขนมปงออกจากพิมพ

นําโดที่ขึ้นแลวเขาเตาอบ

เข็นรถไปที่หองอบ

อบ

จัดวางขนมปงบนตะแกรง

สงตอให PACKING

ยกพิมพใสถาด

ใสโดในพิมพ

ทาไข



กระบวนการผลิตขนมปงขาไก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตรวจเช็คสวนผสม

ตีผสมโด

รีด

แชเย็น

รีดเสน

วัดความยาวและตัด

จับวางในถาด

ตัด

Proof 

เก็บใสลัง 

อบ

ทําเครื่องหมาย

นําออกจากเตาอบ

แยกเปนเสนใสถาด

แชเย็น

เอาเขาเตาอบ
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ตารางที่ ก.2 การแบงแยกงานยอยและการกําหนดจุดจัดเวลาของหนวยขนมปง 
(จํานวน 7 หนา) 
ขนมปงองิลิช 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
11 

ตีผสมโดขนมปงอิงลิช 
ชั่งน้าํหนักแลวตัดแบงโด 
แบงโดเปน 20 ชิ้น ดวยเครื่องแบงโด 
ปนรี 
ใสเครื่องมวนแลวใสพิมพ 
proof 
เอาเขาเตาอบ 
อบ 
เอาออกจากเตาอบ 
เคาะพมิพเอาขนมออก 
จับขนมปงวางบนตะแกรง 

ยกแปงออกจากหมอผสมมาวางบนโตะ 
กอนโดใหญวางบนโตะ 
กอนโดเล็กวางบนโตะ 
วางโดที่ปนแลวบนโตะ 
โดถูกวางในพมิพ 
โดขึ้นพอทีจ่ะเขาเตาอบ 
ปดฝาเตาอบ 
เปดฝาเตาอบ 
เอาขนมปงออกมาจากเตา 
ขนมปงหลนออกมาบนโตะ 
ขนมปงถูกวางบนตะแกรง 

   
ขนมปงโฮลวที 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
11 

ตีผสมโดขนมปงโฮลวที 
ชั่งน้าํหนักแลวตัดแบงโด 
แบงโดเปน 20 ชิ้น ดวยเครื่องแบงโด 
หยิบใสเครื่องมวน 
หยิบใสพมิพใสพิมพ 
proof 
เอาเขาเตาอบ 
อบ 
เอาออกจากเตาอบ 
เคาะพมิพเอาขนมออก 
จับขนมปงวางบนตะแกรง 

ยกแปงออกจากหมอผสมมาวางบนโตะ 
กอนโดใหญวางบนโตะ 
กอนโดเล็กวางบนโตะ 
กอนโดออกมาจากเครื่องมวน 
โดถูกวางในพมิพ 
โดขึ้นพอทีจ่ะเขาเตาอบ 
ปดฝาเตาอบ 
เปดฝาเตาอบ 
เอาขนมปงออกมาจากเตา 
ขนมปงหลนออกมาบนโตะ 
ขนมปงถูกวางบนตะแกรง 
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ขนมปงขาวโอต 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 

ตีผสมโดขนมปงขาวโอต 
แบงโดดวยตาชั่งเล็ก 
ปนโดจนกลม 
หยิบใสพมิพ 
proof 
เอาเขาเตาอบ 
อบ 
เอาออกจากเตาอบ 
เคาะพมิพเอาขนมออก 
จับขนมปงวางบนตะแกรง 

ยกแปงออกจากหมอผสมมาวางบนโตะ 
กอนโดเล็ก ๆ วางบนโตะ 
กอนโดถวูางบนโตะ 
โดถูกวางในพมิพ 
โดขึ้นพอทีจ่ะเขาเตาอบ 
ปดฝาเตาอบ 
เปดฝาเตาอบ 
เอาขนมปงออกมาจากเตา 
ขนมปงหลนออกมาบนโตะ 
ขนมปงถูกวางบนตะแกรง 

 
ขนมปงปอนด 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 

ตีผสมโดขนมปงปอนด 
แบงโดดวยตาชั่งเล็ก 
ปนโดจนกลม 
หยิบใสพมิพ 
proof 
เอาเขาเตาอบ 
อบ 
เอาออกจากเตาอบ 
เคาะพมิพเอาขนมออก 
จับขนมปงวางบนตะแกรง 

ยกแปงออกจากหมอผสมมาวางบนโตะ 
กอนโดเล็ก ๆ วางบนโตะ 
กอนโดถวูางบนโตะ 
โดถูกวางในพมิพ 
โดขึ้นพอทีจ่ะเขาเตาอบ 
ปดฝาเตาอบ 
เปดฝาเตาอบ 
เอาขนมปงออกมาจากเตา 
ขนมปงหลนออกมาบนโตะ 
ขนมปงถูกวางบนตะแกรง 
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ขนมปงมะเขือเทศ 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
11 

ตีผสมโดขนมปงมะเขือเทศ 
ชั่งน้าํหนักแลวตัดแบงโด 
แบงโดเปน 20 ชิ้น ดวยเครื่องแบงโด 
หยิบใสเครื่องมวน 
หยิบใสพมิพใสพิมพ 
proof 
เอาเขาเตาอบ 
อบ 
เอาออกจากเตาอบ 
เคาะพมิพเอาขนมออก 
จับขนมปงวางบนตะแกรง 

ยกแปงออกจากหมอผสมมาวางบนโตะ 
กอนโดใหญวางบนโตะ 
กอนโดเล็กวางบนโตะ 
กอนโดออกมาจากเครื่องมวน 
โดถูกวางในพมิพ 
โดขึ้นพอทีจ่ะเขาเตาอบ 
ปดฝาเตาอบ 
เปดฝาเตาอบ 
เอาขนมปงออกมาจากเตา 
ขนมปงหลนออกมาบนโตะ 
ขนมปงถูกวางบนตะแกรง 

 
ขนมปงผกัโขม 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
11 

ตีผสมโดขนมปงผักโขม 
ชั่งน้าํหนักแลวตัดแบงโด 
แบงโดเปน 20 ชิ้น ดวยเครื่องแบงโด 
หยิบใสเครื่องมวน 
หยิบใสพมิพใสพิมพ 
proof 
เอาเขาเตาอบ 
อบ 
เอาออกจากเตาอบ 
เคาะพมิพเอาขนมออก 
จับขนมปงวางบนตะแกรง 

ยกแปงออกจากหมอผสมมาวางบนโตะ 
กอนโดใหญวางบนโตะ 
กอนโดเล็กวางบนโตะ 
กอนโดออกมาจากเครื่องมวน 
โดถูกวางในพมิพ 
โดขึ้นพอทีจ่ะเขาเตาอบ 
ปดฝาเตาอบ 
เปดฝาเตาอบ 
เอาขนมปงออกมาจากเตา 
ขนมปงหลนออกมาบนโตะ 
ขนมปงถูกวางบนตะแกรง 
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ขนมปงแซนวซิ 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
11 
12 

ตีผสมโดขนมปงแซนวิซ 
รีดโด 
ชั่งน้าํหนักแลวตัดแบงโด 
แบงโดเปน 20 ชิ้น ดวยเครื่องแบงโด 
หยิบใสเครื่องมวน 
หยิบใสพมิพใสพิมพ 
proof 
เอาเขาเตาอบ 
อบ 
เอาออกจากเตาอบ 
เคาะพมิพเอาขนมออก 
จับขนมปงวางบนตะแกรง 

ยกแปงออกจากหมอผสมมาวางบนโตะ 
โดที่ถูกรีดแลววางบนโตะ 
กอนโดใหญวางบนโตะ 
กอนโดเล็กวางบนโตะ 
กอนโดออกมาจากเครื่องมวน 
โดถูกวางในพมิพ 
โดขึ้นพอทีจ่ะเขาเตาอบ 
ปดฝาเตาอบ 
เปดฝาเตาอบ 
เอาขนมปงออกมาจากเตา 
ขนมปงหลนออกมาบนโตะ 
ขนมปงถูกวางบนตะแกรง 

 
ขนมปงเรนโบว 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
11 
12 

ตีผสมโดขนมปงเรนโบว 
รีดโด 
ชั่งน้าํหนักแลวตัดแบงโด 
แบงโดเปน 20 ชิ้น ดวยเครื่องแบงโด 
หยิบใสเครื่องมวน 
หยิบใสพมิพใสพิมพ 
proof 
เอาเขาเตาอบ 
อบ 
เอาออกจากเตาอบ 
เคาะพมิพเอาขนมออก 
จับขนมปงวางบนตะแกรง 

ยกแปงออกจากหมอผสมมาวางบนโตะ 
โดที่ถูกรีดแลววางบนโตะ 
กอนโดใหญวางบนโตะ 
กอนโดเล็กวางบนโตะ 
กอนโดออกมาจากเครื่องมวน 
โดถูกวางในพมิพ 
โดขึ้นพอทีจ่ะเขาเตาอบ 
ปดฝาเตาอบ 
เปดฝาเตาอบ 
เอาขนมปงออกมาจากเตา 
ขนมปงหลนออกมาบนโตะ 
ขนมปงถูกวางบนตะแกรง 
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ขนมปงตัดขอบ 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
11 

ตีผสมโดขนมปงตัดขอบ 
รีดโด 
ชั่งน้าํหนักแลวตัดแบงโด 
แบงโดเปน 20 ชิ้น ดวยเครื่องแบงโด 
หยิบใสเครื่องมวน 
หยิบใสพมิพใสพิมพ 
proof 
เอาเขาเตาอบ 
อบ 
เอาออกจากเตาอบ 
เคาะพมิพเอาขนมออก 
จับขนมปงวางบนตะแกรง 

ยกแปงออกจากหมอผสมมาวางบนโตะ 
โดที่ถูกรีดแลววางบนโตะ 
กอนโดใหญวางบนโตะ 
กอนโดเล็กวางบนโตะ 
กอนโดออกมาจากเครื่องมวน 
โดถูกวางในพมิพ 
โดขึ้นพอทีจ่ะเขาเตาอบ 
ปดฝาเตาอบ 
เปดฝาเตาอบ 
เอาขนมปงออกมาจากเตา 
ขนมปงหลนออกมาบนโตะ 
ขนมปงถูกวางบนตะแกรง 

 
ขนมปงพาเนตโต 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 

ตีผสมโดขนมปงผลไม 
ชั่งน้าํหนักแลวตัดแบงโด 
แบงโดเปน 20 ชิ้น ดวยเครื่องแบงโด 
ปนกลมแลวใสพิมพกระดาษ 
proof 
เอาเขาเตาอบ 
อบ 
เอาออกจากเตาอบ 

ยกแปงออกจากหมอผสมมาวางบนโตะ 
กอนโดใหญวางบนโตะ 
กอนโดเล็กวางบนโตะ 
โดถูกวางในพมิพกระดาษ 
โดขึ้นพอทีจ่ะเขาเตาอบ 
ปดฝาเตาอบ 
เปดฝาเตาอบ 
เอาขนมปงออกมาจากเตา 
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ขนมปงลกูเกด 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 

ตีผสมโดขนมปงลูกเกด 
ชั่งน้าํหนักแลวตัดแบงโด 
แบงโดเปน 20 ชิ้น ดวยเครื่องแบงโด 
ปนกลมแลวใสพิมพกระดาษ 
proof 
เอาเขาเตาอบ 
อบ 
เอาออกจากเตาอบ 
เคาะพมิพเอาขนมออก 
จับขนมปงวางบนตะแกรง 

ยกแปงออกจากหมอผสมมาวางบนโตะ 
กอนโดใหญวางบนโตะ 
กอนโดเล็กวางบนโตะ 
โดถูกวางในพมิพกระดาษ 
โดขึ้นพอทีจ่ะเขาเตาอบ 
ปดฝาเตาอบ 
เปดฝาเตาอบ 
เอาขนมปงออกมาจากเตา 
ขนมปงหลนออกมาบนโตะ 
ขนมปงถูกวางบนตะแกรง 

 
ขนมปงขาไก 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
11 
12 
13 

ตีผสมขนมปงขาไก 
รีดโด 
รีดเสน 
วัดความยาวและตัด 
จับวางในถาด 
แยกเปนเสนใสถาด 
Proof 
ทําเครื่องหมาย 
ตัด 
เอาเขาเตาอบ 
อบ 
เอาออกจากเตาอบ 
เก็บใสลัง 

ยกแปงออกจากหมอผสมมาวางบนโตะ 
โดที่รีดแลววางบนโตะ 
ขนมปงขาไกออกมาจากเครือ่งรีดเสน 
เสนขาไกถกูตัด 
เสนขาไกถกูวางในถาด 
ขนมปงขาไกถกูแยกเปนเสนวางในถาด 
เสนขาไกข้ึนพอที่จะถกูอบ 
ขนมปงขาไกมเีครื่องหมายจดุตัด 
ขนมปงขาไกถกูตัดตัด 
ปดฝาเตาอบ 
เปดฝาเตาอบ 
เอาขนมปงขาไกออกมาจากเตา 
ขนมปงขาไกถกูวางในลงั 
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งานทีท่ํารวมกนัทัง้หนวยขนมปง 
งานยอย จุดจับเวลา 

ตรวจเช็คสวนผสม 
ทาพิมพขนมปง 

ตรวจเสร็จพรอมที่จะผสม 
ทาพิมพเสร็จพรอมที่จะใช 

 
 



ตารางที่ ก.3 สรุปเวลาการทํางานของผลิตภัณฑในหนวยขนมปง (จํานวน 12 หนา)

ตารางสรุปเวลาการทํางานของการทําขนมปงอิงลิช
หนวย Standard Time คือ วินาที-แรงงานตอแถว

Total T Rating Total NT No.Observation Average NT % Allawance Standard Time
1 ตีผสม 24720 100 24720 963 25.6698 2 26.1832
2 ชั่งน้ําหนัก 52 100 52 24 2.1667 11 2.4050
3 แบงโด 67 100 67 20 3.3500 11 3.7185
4 ปนรี 113 100 113 4 28.2500 11 31.3575
5 ใสเครื่องมวน 68 100 68 6 11.3333 11 12.5800
6 เอาเขาเตาอบ 46.05 100 46.05 70 0.6579 12 0.7368
7 อบ 2700 100 2700 250 10.8000 0 10.8000
8 เอาออกจากเตา 95 100 95 70 1.3571 12 1.5200
9 เคาะพิมพ 104 90 93.6 24 3.9000 12 4.3680

10 จับวาง 208 80 166.4 24 6.9333 12 7.7653
11
12
13

งานยอย Summary



ตารางสรุปเวลาการทํางานของขนมปงแซนวิซ
หนวย Standard Time คือ วินาที-แรงงานตอแถว

Total T Rating Total NT No.Observation Average NT % Allawance Standard Time
1 ตีผสม 21600 100 21600 1701 12.6984 2 12.9524
2 รีด 16020 100 16020 1938 8.2663 11 9.1755
3 ตัดแปงชั่งน้ําหนัก 51 100 51 80 0.6375 11 0.7076
4 แบงโด 126 100 126 100 1.2600 11 1.3986
5 หยิบใสเครื่องมวน 94 100 94 40 2.3500 11 2.6085
6 หยิบใสพิมพ 69 100 69 30 2.3000 11 2.5530
7 สงพิมพ 69 70 48.3 30 1.6100 11 1.7871
8 ปดฝาพิมพ 69 80 55.2 30 1.8400 11 2.0424
9 หยิบใสรถเข็น 69 60 41.4 30 1.3800 11 1.5318

10 เอาเขาเตา 46.05 100 46.05 56 0.8223 12 0.9210
11 อบ 2100 100 2100 476 4.4118 0 4.4118
12 เอาออกจากเตา 95 100 95 56 1.6964 12 1.9000
13 เคาะออกจากพิมพ 104 90 93.6 24 3.9000 12 4.3680
14 วางเรียงบนตะแกรง 208 80 166.4 24 6.9333 12 7.7653
15

งานยอย Summary



ตารางสรุปการทําขนมปงโฮลวีท
หนวย Standard Time คือ วินาที-แรงงานตอแถว

Total T Rating Total NT No.Observation Average NT % Allawance Standard Time
1 ตีผสม 39960 100 39960 2120 18.8491 2 19.2260
2 ตัดแปงชั่งน้ําหนัก 162 100 162 200 0.8100 11 0.8991
3 แบงโด 157 100 157 200 0.7850 11 0.8714
4 หยิบใสเครื่องมวน 54 100 54 30 1.8000 11 1.9980
5 หยิบใสพิมพ 69 100 69 30 2.3000 11 2.5530
6 สงพิมพ 69 70 48.3 30 1.6100 11 1.7871
7 ปดฝาพิมพ 69 80 55.2 30 1.8400 11 2.0424
8 หยิบใสรถเข็น 69 60 41.4 30 1.3800 11 1.5318
9 เอาเขาเตา 28 95 26.6 12 2.2167 12 2.4827

10 อบ 2400 100 2400 476 5.0420 0 5.0420
11 เอาออกจากเตา 50 100 50 12 4.16667 12 4.6667
12 เคาะออกจากพิมพ 104 90 93.6 24 3.9000 12 4.3680
13 วางเรียงบนตะแกรง 208 80 166.4 24 6.9333 12 7.7653
14
15

งานยอย Summary



ตารางสรุปเวลาการทํางานของขนมปงตัดขอบ
หนวย Standard Time คือ วินาที-แรงงานตอแถว

Total T Rating Total NT No.Observation Average NT % Allawance Standard Time
1 ตีผสม 90900 100 90900 6610 13.7519 2 14.0269
2 รีด 45180 100 45180 4055 11.1418 11 12.3674
3 ตัดแปงชั่งน้ําหนัก 162 100 162 200 0.8100 11 0.8991
4 แบงโด 157 100 157 200 0.7850 11 0.8714
5 หยิบใสเครื่องมวน 54 100 54 30 1.8000 11 1.9980
6 หยิบใสพิมพ 69 100 69 30 2.3000 11 2.5530
7 สงพิมพ 69 70 48.3 30 1.6100 11 1.7871
8 ปดฝาพิมพ 69 80 55.2 30 1.8400 11 2.0424
9 หยิบใสรถเข็น 69 60 41.4 30 1.3800 11 1.5318

10 เอาเขาเตา 28 95 26.6 12 2.2167 12 2.4827
11 อบ 2700 100 2700 476 5.6723 0 5.6723
12 เอาออกจากเตา 50 100 50 12 4.1667 12 4.6667
13 เคาะออกจากพิมพ 104 90 93.6 24 3.9000 12 4.3680
14 วางเรียงบนตะแกรง 208 80 166.4 24 6.9333 12 7.7653
15

งานยอย Summary



ตารางสรุปเวลาการทํางานของขนมปงเรนโบว
หนวย Standard Time คือ วินาที-แรงงานตอแถว

Total T Rating Total NT No.Observation Average NT % Allawance Standard Time
1 ตีผสม 55140 100 55140 2686 20.5287 2 20.9392
2 รีด 28920 100 28920 2664 10.8559 11 12.0500
3 ตัดแปงชั่งน้ําหนัก 136 100 136 160 0.8500 11 0.9435
4 แบงโด 184 100 184 180 1.0222 11 1.1347
5 หยิบใสเครื่องมวน 141 100 141 71 1.9859 11 2.2044
6 หยิบใสพิมพ 141 100 141 71 1.9859 11 2.2044
7 สงพิมพ 141 70 98.7 71 1.3901 11 1.5431
8 ปดฝาพิมพ 141 80 112.8 71 1.5887 11 1.7635
9 หยิบใสรถเข็น 141 60 84.6 71 1.1915 11 1.3226

10 เอาเขาเตา 28 95 26.6 12 2.2167 12 2.4827
11 อบ 2700 100 2700 476 5.6723 0 5.6723
12 เอาออกจากเตา 50 100 50 12 4.1667 12 4.6667
13 เคาะออกจากพิมพ 104 90 93.6 24 3.9000 12 4.3680
14 วางเรียงบนตะแกรง 208 80 166.4 24 6.9333 12 7.7653
15

งานยอย Summary



ตารางสรุปเวลาการทํางานของขนมปงลุกเกด
หนวย Standard Time คือ วินาที-แรงงานตอแถว

Total T Rating Total NT No.Observation Average NT % Allawance Standard Time
1 ผสม 38700 100 38700 5023 7.7046 2 7.8587
2 ชั่งน้ําหนัก 46 100 46 80 0.5750 11 0.6383
3 แบงโด 138 100 138 100 1.3800 11 1.5318
4 ปนจนรีแลวใสพิมพ 48 100 48 10 4.8000 11 5.3280
5 เอาเขาเตาอบ 46.05 100 46.05 168 0.2741 12 0.3070
6 อบ 2100 100 2100 600 3.5000 0 3.5000
7 เอาออกจากเตาอบ 95 100 95 168 0.5655 12 0.6333
8 เคาะออกจากพิมพ 63 100 63 24 2.6250 12 2.9400
9 วางบนตะแกรง 63 100 63 24 2.6250 12 2.9400

10
11
12
13
14
15

งานยอย Summary



ตารางสรุปเวลาการทํางานของขนมปงพาเนตโตน
หนวย Standard Time คือ วินาที-แรงงานตอแถว

Total T Rating Total NT No.Observation Average NT % Allawance Standard Time
1 ผสม 38100 100 38100 4032 9.4494 2 9.6384
2 ชั่งน้ําหนัก 46 100 46 80 0.5750 11 0.6383
3 แบงโด 138 100 138 100 1.3800 11 1.5318
4 ปนกลมแลวใสพิมพ 70 100 70 20 3.5000 11 3.8850
5 เอาเขาเตาอบ 46.05 100 46.05 168 0.2741 12 0.3070
6 อบ 2100 100 2100 600 3.5000 0 3.5000
7 เอาออกจากเตาอบ 95 100 95 168 0.5655 12 0.6333
8
9

10
11
12
13
14
15

งานยอย Summary



ตารางสรุปเวลาการทํางานของขนมปงผักโขม
หนวย Standard Time คือ วินาที-แรงงานตอแถว

Total T Rating Total NT No.Observation Average NT % Allawance Standard Time
1 ตีผสม 25200 100 25200 525 48.0000 2 48.9600
2 ตัดแปงชั่งน้ําหนัก 136 100 136 160 0.8500 11 0.9435
3 แบงโด 23 100 23 20 1.1500 11 1.2765
4 หยิบใสเครื่องมวน 59 95 56.05 18 3.1139 11 3.4564
5 หยิบใสพิมพ 141 100 141 71 1.9859 11 2.2044
6 สงพิมพ 141 70 98.7 71 1.3901 11 1.5431
7 ปดฝาพิมพ 141 80 112.8 71 1.5887 11 1.7635
8 หยิบใสรถเข็น 141 60 84.6 71 1.1915 11 1.3226
9 เอาเขาเตา 28 95 26.6 12 2.2167 12 2.4827

10 อบ 2700 100 2700 476 5.6723 0 5.6723
11 เอาออกจากเตา 50 100 50 12 4.1667 12 4.6667
12 เคาะออกจากพิมพ 63 100 63 24 2.6250 12 2.9400
13 วางเรียงบนตะแกรง 63 100 63 24 2.6250 12 2.9400
14
15

งานยอย Summary



ตารางสรุปเวลาการทํางานของขนมปงมะเขือเทศ
หนวย Standard Time คือ วินาที-แรงงานตอแถว

Total T Rating Total NT No.Observation Average NT % Allawance Standard Time
1 ตีผสม 27900 100 27900 576 48.4375 2 49.4063
2 ตัดแปงชั่งน้ําหนัก 136 100 136 160 0.8500 11 0.9435
3 แบงโด 23 100 23 20 1.1500 11 1.2765
4 หยิบใสเครื่องมวน 59 95 56.05 18 3.1139 11 3.4564
5 หยิบใสพิมพ 141 100 141 71 1.9859 11 2.2044
6 สงพิมพ 141 70 98.7 71 1.3901 11 1.5431
7 ปดฝาพิมพ 141 80 112.8 71 1.5887 11 1.7635
8 หยิบใสรถเข็น 141 60 84.6 71 1.1915 11 1.3226
9 เอาเขาเตา 28 95 26.6 12 2.2167 12 2.4827

10 อบ 2700 100 2700 476 5.6723 0 5.6723
11 เอาออกจากเตา 50 100 50 12 4.1667 12 4.6667
12 เคาะออกจากพิมพ 63 100 63 24 2.6250 12 2.9400
13 วางเรียงบนตะแกรง 63 100 63 24 2.6250 12 2.9400
14
15

งานยอย Summary



ตารางสรุปเวลาการทํางานของขนมปงขาวโอต
หนวย Standard Time คือ วินาที-แรงงานตอแถว

Total T Rating Total NT No.Observation Average NT % Allawance Standard Time
1 ผสม 21900 100 21900 609 35.9606 2 36.6798
2 แบงโดดวยตาชั่งเล็ก 207 100 207 7.5 27.6000 11 30.6360
3 ปนโดจนกลม 154 100 154 7.5 20.5333 11 22.7920
4 ใสพิมพ 138 100 138 7.5 18.4000 11 20.4240
5 เอาเขาเตาอบ 46.05 100 46.05 200 0.2303 12 0.2579
6 อบ 2100 100 2100 200 10.5000 0 10.5000
7 เอาออกจากเตา 95 100 95 200 0.4750 12 0.5320
8 เคาะพิมพ 104 90 93.6 24 3.9000 12 4.3680
9 วางบนตะแกรง 208 80 166.4 24 6.9333 12 7.7653

10
11
12
13
14
15

งานยอย Summary



ตารางสรุปเวลาการทํางานของขนมปงปอนด
หนวย Standard Time คือ วินาที-แรงงานตอแถว

Total T Rating Total NT No.Observation Average NT % Allawance Standard Time
1 ผสม 39300 100 39300 2026 19.3978 2 19.7858
2 แบงโดดวยตาชั่งเล็ก 212 100 212 7.5 28.2667 11 31.3760
3 ปนโดจนกลม 215 100 215 10 21.5000 11 23.8650
4 ใสพิมพ 138 100 138 7.5 18.4000 11 20.4240
5 เอาเขาเตาอบ 46.05 100 46.05 200 0.2303 12 0.2579
6 อบ 2100 100 2100 200 10.5000 0 10.5000
7 เอาออกจากเตา 95 100 95 200 0.4750 12 0.5320
8 เคาะพิมพ 104 90 93.6 24 3.9000 12 4.3680
9 วางบนตะแกรง 208 80 166.4 24 6.9333 12 7.7653

10
11
12
13
14
15

งานยอย Summary



ตารางสรุปเวลาการทํางานของขนมปงขาไก
หนวย Standard Time คือ วินาที-แรงงานตอกิโลกรัม

Total T Rating Total NT No.Observation Average NT % Allawance Standard Time
1 ตีผสม 2400 100 2400 77.5 30.9677 2 31.5871
2 รีด 5400 100 5400 77.5 69.6774 11 77.3419
3 ปอนเขาเครื่องรีดเสน 267 100 267 5.5622 48.0026 11 53.2829
4 วัดและตัด 267 90 240.3 5.5622 43.2023 11 47.9546
5 จับวางในถาด 267 50 133.5 0.0000 #DIV/0! 11 #DIV/0!
6 แยกเปนเสนใสถาด 184 110 202.4 0.0000 #DIV/0! 11 #DIV/0!
7 ทําเครื่องหมาย 126 95 119.7 0.0000 #DIV/0! 11 #DIV/0!
8 ตัด 437 105 458.85 0.0000 #DIV/0! 11 #DIV/0!
9 เอาเขาเตา 9.6875 100 9.6875 9.6875 1.0000 12 1.1200

10 อบ 387.5 100 387.5 34.22916667 11.3208 0 11.3208
11 เอาออกจากเตา 9.6875 100 9.6875 9.6875 1.0000 12 1.1200
12 เก็บใสลัง 11100 100 11100 72.01041667 154.1444 11 171.1002
13
14
15

งานยอย Summary



ตารางที่ ก.4 การจัดสมดุลสายการผลิตของผลิตภัณฑในหนวยขนมปง (จํานวน 12 หนา)

ขนมปงอิงลิช

พนักงาน อัตรา พนักงาน อัตรา
เครื่อง วินาทีตอแถว คน วินาทีตอแถว คน วินาทีตอแถว

1 ตีผสม 26.18318 วินาที-เครื่องจักรตอแถว 3 8.7277 2 5.2366 2 5.2366
3 ตัดแปงชั่งน้ําหนัก 2.405 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 2.4050  -  -
4 แบงโด 3.7185 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 3.7185 1 6.1235
5 ปนรี 31.3575 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 5 6.2715 3 10.4525
6 ใสเครื่องมวน 12.58 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 2 6.2900 2 6.2900
7 เอาเขาเตาอบ 0.7368 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 2 0.3684 1 0.7368
8 อบ 10.8 วินาที-เครื่องจักรตอแถว 1 10.8000  -  -  -  -
9 เอาออกจากเตา 1.52 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 1.5200 1 1.5200
10 เคาะพิมพ 4.368 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 4.3680 1 4.3680
11 จับวาง 7.765333 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 2 3.8827 1 7.7653

รวมจํานวนคน 17 คน 12 คน
การทํางานจของเครืองจักรเหมือนเดิม
กิจกรรมการตผีสมกําหนดรอบการผลิต รอบการผลิต 13.0916 วินาทีตอแพ็ค อัตราการผลิต 274.9857 แถวตอชั่วโมง

การทํางานของพนักงาน
จํานวน อัตรา กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

ลําดับที่ กิจกรรม เวลามาตรฐาน การทํางานของเครื่องจักร



ขนมปงแซนวิซ

พนักงาน อัตรา พนักงาน อัตรา
เครื่อง วินาทีตอแถว คน วินาทีตอแถว คน วินาทีตอแถว

1 ตีผสม 12.9524 วินาที-เครื่องจักรตอแถว 3 4.3175 2 2.5905 2 2.5905
2 รีด 9.1755 วินาที-เครื่องจักรตอแถว 3 3.0585 3 3.0585 3 3.0585
3 ตัดแปงชั่งน้ําหนัก 0.7076 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 0.7076  -  -
4 แบงโด+หยิบใสเครื่องมวน 4.0071 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 4.0071 1 4.7147
5 หยิบใสพิมพ 2.5530 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 2.5530 1 2.5530
6 สงพิมพ 1.7871 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 1.7871 1 1.7871
7 ปดฝาพิมพ 2.0424 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 2.0424 1 2.0424
8 หยิบใสรถเข็น 1.5318 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 1.5318 1 1.5318
9 อบ 4.4118 วินาที-เครื่องจักรตอแถว 1 4.4118  -  -  -  -
10 เอาเขาเตา 0.9210 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 0.9210 1 0.9210
11 เอาออกจากเตา 1.9000 วินาท-ีแรงงานตอแถว  -  - 2 0.9500 1 1.9000
12 เคาะออกจากพิมพ 4.3680 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 4.3680 1 4.3680
13 วางเรียงบนตะแกรง 7.7653 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 2 3.8827 2 3.8827

การทํางานจของเครืองจักรเหมือนเดิม รวมจํานวนคน 17 คน 15 คน
กิจกรรมการอบกําหนดรอบการผลิต รอบการผลิต 4.4118 วินาทีตอแพ็ค อัตราการผลิต 816.0000 แถวตอชั่วโมง

การทํางานของพนักงาน
จํานวน อัตรา กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

ลําดับที่ กิจกรรม เวลามาตรฐาน การทํางานของเครื่องจักร



ขนมปงโอลวีท

พนักงาน อัตรา พนักงาน อัตรา
เครื่อง วินาทีตอแถว คน วินาทีตอแถว คน วินาทีตอแถว

1 ตีผสม 19.2260 วินาที-เครื่องจักรตอแถว 3 6.4087 2 3.8452 2 3.8452
2 ตัดแปงชั่งน้ําหนัก 0.8991 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 0.2997  -  -
3 แบงโด+หยิบใสเครื่องมวน 2.8514 วินาที-แรงงานตอแถว  - 1 2.8514 1 2.8514
4 หยิบใสพิมพ 2.5530 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 2.5530 1 2.5530
5 สงพิมพ 1.7871 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 1.7871 1 1.7871
6 ปดฝาพิมพ 2.0424 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 2.0424 1 2.0424
7 หยิบใสรถเข็น 1.5318 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 1.5318 1 1.5318
8 อบ 5.0420 วินาที-เครื่องจักรตอแถว 1 5.0420  -  -  -  -
9 เอาเขาเตา 2.4827 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 2.4827 1 2.4827
10 เอาออกจากเตา 4.6667 วินาท-ีแรงงานตอแถว  -  - 2 2.3333 1 4.6667
11 เคาะออกจากพิมพ 4.3680 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 4.3680 1 4.3680
8 วางเรียงบนตะแกรง 7.7653 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 2 3.8827 2 3.8827

การทํางานจของเครืองจักรเหมือนเดิม รวมจํานวนคน 14 คน 12 คน
กิจกรรมการตีผสมกําหนดรอบการผลิต รอบการผลิต 6.4087 วินาทีตอแพ็ค อัตราการผลิต 561.7382 แถวตอชั่วโมง

การทํางานของพนักงาน
จํานวน อัตรา กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

ลําดับที่ กิจกรรม เวลามาตรฐาน การทํางานของเครื่องจักร



ขนมปงตัดขอบ

พนักงาน อัตรา พนักงาน อัตรา
เครื่อง วินาทีตอแถว คน วินาทีตอแถว คน วินาทีตอแถว

1 ตีผสม 14.0269 วินาที-เครื่องจักรตอแถว 3 4.675633333 2 2.80538 2 2.80538
2 รีด 12.3674 วินาที-เครื่องจักรตอแถว 3 4.122466667 3 4.122466667 3 4.122466667
3 ตัดแปงชั่งน้ําหนัก 0.8991 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 0.8991  -  -
4 แบงโด+หยิบใสเครื่อง 2.8694 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 2.8694 1 3.7685
5 หยิบใสพิมพ 2.553 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 2.553 1 2.553
6 สงพิมพ 1.7871 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 1.7871 1 1.7871
7 ปดฝาพิมพ 2.0424 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 2.0424 1 2.0424
8 หยิบใสรถเข็น 1.5318 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 1.5318 1 1.5318
9 อบ 5.6723 วินาที-เครื่องจักรตอแถว 1 5.6723  -  -  -  -
10 เอาเขาเตา 2.4827 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 2.4827 1 2.4827
11 เอาออกจากเตา 4.6667 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 2 2.33335 1 4.6667
12 เคาะจากพิมพ 4.368 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 4.368 1 4.368
13 วางบนตะแกรง 7.7653 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 2 3.88265 2 3.88265

รวมจํานวนคน 17 คน 15 คน
การทํางานจของเครืองจักรเหมือนเดิม
กิจกรรมการตีผสมกําหนดรอบการผลิต รอบการผลิต 5.6723 วินาทีตอแพ็ค อัตราการผลิต 634.6632 แถวตอชั่วโมง

ลําดับที่ กิจกรรม เวลามาตรฐาน การทํางานของเครื่องจักร การทํางานของพนักงาน
จํานวน อัตรา กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง



ขนมปงเรนโบว

พนักงาน อัตรา พนักงาน อัตรา
เครื่อง วินาทีตอแถว คน วินาทีตอแถว คน วินาทีตอแถว

1 ตีผสม 20.9392 วินาที-เครื่องจักรตอแถว 3 6.9797 2 4.1878 2 4.1878
2 รีด 12.0500 วินาที-เครื่องจักรตอแถว 3 4.0167 3 4.0167 3 4.0167
3 ตัดแปงชั่งน้ําหนัก 0.9435 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 0.9435  -  -
4 แบงโด+หยิบใสเครื่อง 3.3390 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 3.3390 1 4.2825
5 หยิบใสพิมพ 2.2044 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 2.2044 1 2.2044
6 สงพิมพ 1.5431 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 1.5431 1 1.5431
7 ปดฝาพิมพ 1.7635 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 1.7635 1 1.7635
8 หยิบใสรถเข็น 1.3226 วินาที-แรงงานตอแถว  - 1 1.3226 1 1.3226
9 อบ 5.6723 วินาที-เครื่องจักรตอแถว 1 5.6723  -  -  -  -
10 เอาเขาเตา 2.4827 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 2.4827 1 2.4827
11 เอาออกจากเตา 4.6667 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 2 2.3333 1 4.6667
12 เคาะออกจากพิมพ 4.3680 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 4.3680 1 4.3680
13 วางเรียงบนตะแกรง 7.7653 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 2 3.8827 2 3.8827

การทํางานจของเครืองจักรเหมือนเดิม รวมจํานวนคน 17 คน 15 คน
กิจกรรมการตีผสมกําหนดรอบการผลิต รอบการผลิต #REF! วินาทีตอแพ็ค อัตราการผลิต #REF! แถวตอชั่วโมง

หลังการปรับปรุง
ลําดับที่ กิจกรรม เวลามาตรฐาน การทํางานของเครื่องจักร การทํางานของพนักงาน

จํานวน อัตรา กอนการปรับปรุง



ขนมปงลูกเกด

พนักงาน อัตรา พนักงาน อัตรา
เครื่อง วินาทีตอแถว คน วินาทีตอแถว คน วินาทีตอแถว

1 ผสม 7.8587 วินาที-เครื่องจักรตอแถว 3 2.6196 2 1.5717 2 1.5717
2 ชั่งน้ําหนัก 0.6383 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 0.2128  -  -
3 แบงโด 1.5318 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 1.5318 1 1.5318
4 ปนจนรีแลวใสพิมพ 5.3280 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 3 1.7760 2 2.6640
5 อบ 3.5000 วินาที-เครื่องจักรตอแถว 1 3.5000  -  -  -  -
6 เอาเขาเตาอบ 0.3070 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 2 0.1535 2 0.1535
7 เอาออกจากเตาอบ 0.6333 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 0.6333 1 0.6333
8 เคาะออกจากพิมพ 2.9400 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 2.9400 1 2.9400
9 วางบนตะแกรง 2.9400 วินาที-เครื่องจักรตอแถว  -  - 1  - 1 2.9400

รวมจํานวนคน 12 คน 10 คน
การทํางานจของเครืองจักรเหมือนเดิม
กิจกรรมการอบกําหนดรอบการผลิต รอบการผลิต 3.5000 วินาทีตอแพ็ค อัตราการผลิต 1028.5714 แถวตอชั่วโมง

การทํางานของพนักงาน
จํานวน อัตรา กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

ลําดับที่ กิจกรรม เวลามาตรฐาน การทํางานของเครื่องจักร



ขนมปงพาเนตโตน

พนักงาน อัตรา พนักงาน อัตรา
เครื่อง วินาทีตอแถว คน วินาทีตอแถว คน วินาทีตอแถว

1 ผสม 9.6384 วินาที-เครื่องจักรตอแถว 3 3.2128 2 1.9277 2 1.9277
2 ชั่งน้ําหนัก 0.6383 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 0.2128  -  -
3 แบงโด 1.5318 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 1.5318 1 1.5318
4 ปนกลมแลวใสพิมพ 3.8850 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 3 1.2950 2 1.9425
5 อบ 3.5000 วินาที-เครื่องจักรตอแถว 1 3.5000  -  -  -  -
6 เอาเขาเตาอบ 0.3070 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 2 0.1535 2 0.1535
7 เอาออกจากเตาอบ 0.6333 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 0.6333 1 0.6333

รวมจํานวนคน 12 คน 10 คน
การทํางานจของเครืองจักรเหมือนเดิม
กิจกรรมการอบกําหนดรอบการผลิต รอบการผลิต 3.5000 วินาทีตอแพ็ค อัตราการผลิต 1028.5714 แถวตอชั่วโมง

การทํางานของพนักงาน
จํานวน อัตรา กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

ลําดับที่ กิจกรรม เวลามาตรฐาน การทํางานของเครื่องจักร



ขนมปงผักโขม

พนักงาน อัตรา พนักงาน อัตรา
เครื่อง วินาทีตอแถว คน วินาทีตอแถว คน วินาทีตอแถว

1 ตีผสม 48.9600 วินาที-เครื่องจักรตอแถว 3 16.3200 2 9.7920 2 9.7920
2 ตัดแปงชั่งน้ําหนัก 0.9435 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 0.9435  -  -
3 แบงโด+หยิบใสเครื่องมวน 4.7329 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 4.7329 1 4.7329
4 หยิบใสพิมพ 2.2044 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 2.2044 1 2.2044
5 สงพิมพ 1.5431 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 1.5431 1 1.5431
6 ปดฝาพิมพ 1.7635 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 1.7635 1 1.7635
7 หยิบใสรถเข็น 1.3226 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 0.4409 1 1.3226
8 อบ 5.6723 วินาที-เครื่องจักรตอแถว 1 5.6723  -  -  -  -
9 เอาเขาเตา 2.4827 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 2 1.2413 2 1.2413
10 เอาออกจากเตา 4.6667 วินาที-เครื่องจักรตอแถว  -  - 1 4.6667 1 4.6667
11 เคาะออกจากพิมพ 2.9400 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 2.9400 1 2.9400
12 วางเรียงบนตะแกรง 2.9400 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 2 1.4700 2 1.4700

การทํางานจของเครืองจักรเหมือนเดิม รวมจํานวนคน 14 คน 13 คน
กิจกรรมการตีผสมกําหนดรอบการผลิต รอบการผลิต 16.3200 วินาทีตอแพ็ค อัตราการผลิต 220.5882 แถวตอชั่วโมง

การทํางานของพนักงาน
จํานวน อัตรา กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

ลําดับที่ กิจกรรม เวลามาตรฐาน การทํางานของเครื่องจักร



ขนมปงมะเขือเทศ

พนักงาน อัตรา พนักงาน อัตรา
เครื่อง วินาทีตอแถว คน วินาทีตอแถว คน วินาทีตอแถว

1 ตีผสม 49.4063 วินาที-เครื่องจักรตอแถว 3 16.4688 2 9.8813 2 9.8813
2 ตัดแปงชั่งน้ําหนัก 0.9435 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 0.9435  -  -
3 แบงโด+หยิบใสเครื่องมวน 4.7329 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 4.7329 1 4.7329
4 หยิบใสพิมพ 2.2044 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 2.2044 1 2.2044
5 สงพิมพ 1.5431 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 1.5431 1 1.5431
6 ปดฝาพิมพ 1.7635 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 1.7635 1 1.7635
7 หยิบใสรถเข็น 1.3226 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 0.4409 1 1.3226
8 อบ 5.6723 วินาที-เครื่องจักรตอแถว 1 5.6723  -  -  -  -
9 เอาเขาเตา 2.4827 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 2 1.2413 2 1.2413
10 เอาออกจากเตา 4.6667 วินาที-เครื่องจักรตอแถว  -  - 1 4.6667 1 4.6667
11 เคาะออกจากพิมพ 2.9400 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 2.9400 1 2.9400
12 วางเรียงบนตะแกรง 2.9400 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 2 1.4700 2 1.4700

การทํางานจของเครืองจักรเหมือนเดิม รวมจํานวนคน 14 คน 13 คน
กิจกรรมการตีผสมกําหนดรอบการผลิต รอบการผลิต 16.4688 วินาทีตอแพ็ค อัตราการผลิต 218.5958 แถวตอชั่วโมง

การทํางานของพนักงาน
จํานวน อัตรา กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

ลําดับที่ กิจกรรม เวลามาตรฐาน การทํางานของเครื่องจักร



ขนมปงขาวโอต

พนักงาน อัตรา พนักงาน อัตรา
เครื่อง วินาทีตอแถว คน วินาทีตอแถว คน วินาทีตอแถว

1 ผสม 36.6798 วินาที-เครื่องจักรตอแถว 3 12.2266 2 7.3360 2 7.3360
2 แบงโดดวยตาชั่งเล็ก 30.6360 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 3 10.2120 3 10.2120
3 ปนโดจนกลม 22.7920 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 3 7.5973 2 11.3960
4 ใสพิมพ 20.4240 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 3 6.8080 2 10.2120
5 อบ 10.5000 วินาที-แรงงานตอแถว 1 10.5000  -  -  -  -
6 เอาเขาเตาอบ 0.2579 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 0.2579 1 0.2579
7 เอาออกจากเตา 0.5320 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 0.1773 1 0.5320
8 เคาะพิมพ 4.3680 วินาที-เครื่องจักรตอแถว  -  - 1 4.3680 1 4.3680
9 วางบนตะแกรง 7.7653 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 2 3.8827 2 3.8827

รวมจํานวนคน 16 คน 14 คน
การทํางานจของเครืองจักรเหมือนเดิม
กิจกรรมการตีผสมกําหนดรอบการผลิต รอบการผลิต 12.2266 วินาทีตอแพ็ค อัตราการผลิต 294.4400 แถวตอชั่วโมง

การทํางานของพนักงาน
จํานวน อัตรา กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

ลําดับที่ กิจกรรม เวลามาตรฐาน การทํางานของเครื่องจักร



ขนมปงปอนด

พนักงาน อัตรา พนักงาน อัตรา
เครื่อง วินาทีตอแถว คน วินาทีตอแถว คน วินาทีตอแถว

1 ผสม 19.7858 วินาที-เครื่องจักรตอแถว 3 6.5953 2 3.9572 2 3.9572
2 แบงโดดวยตาชั่งเล็ก 31.3760 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 3 10.4587 3 10.4587
3 ปนโดจนกลม 23.8650 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 3 7.9550 3 7.9550
4 ใสพิมพ 20.4240 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 3 6.8080 2 10.2120
5 อบ 10.5000 วินาที-แรงงานตอแถว 1 10.5000  -  -  -  -
6 เอาเขาเตาอบ 0.2579 วินาที-แรงงานตอแถว 1 0.2579 1 0.2579
7 เอาออกจากเตา 0.5320 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 1 0.1773 1 0.5320
8 เคาะพิมพ 4.3680 วินาที-เครื่องจักรตอแถว  -  - 1 4.3680 1 4.3680
9 วางบนตะแกรง 7.7653 วินาที-แรงงานตอแถว  -  - 2 3.8827 2 3.8827

การทํางานจของเครืองจักรเหมือนเดิม รวมจํานวนคน 16 คน 14 คน
กิจกรรมการตีผสมกําหนดรอบการผลิต รอบการผลิต 6.5953 วินาทีตอแพ็ค อัตราการผลิต 545.8464 แถวตอชั่วโมง

การทํางานของพนักงาน
จํานวน อัตรา กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

ลําดับที่ กิจกรรม เวลามาตรฐาน การทํางานของเครื่องจักร



ขนมขาไก

พนักงาน อัตรา พนักงาน อัตรา
เครื่อง วินาทีตอก.ก. คน วินาทีตอแถว คน วินาทีตอแถว

1 ตีผสม 31.5871 วินาที-เครื่องจักรตอก.ก. 3 10.5290 2 6.3174 2 6.3174
2 รีด 77.3419 วินาที-เครื่องจักรตอก.ก. 3 25.7806 3 25.7806 3 25.7806
3 รีดเสน 53.2829 วินาที-เครื่องจักรตอก.ก. 1 53.2829 1 53.2829 1 53.2829
4 วัดและตัด 47.9546 วินาที-แรงงานตอก.ก.  -  - 1 47.9546 1 47.9546

จับวางในถาด 26.6414 วินาที-แรงงานตอก.ก.  -  - 1 26.6414 1 26.6414
แยกเปนเสนใสถาด 389.6109 วินาที-แรงงานตอก.ก.  -  - 8 48.7014 8 48.7014
ทําเครื่องหมาย 41.1459 วินาที-แรงงานตอก.ก.  -  - 2 20.5730 1 41.1459

ตัด 78.8630 วินาที-แรงงานตอก.ก.  -  - 2 39.4315 2 39.4315
อบ 11.32075 วินาที-เครื่องจักรตอก.ก. 1 11.3208  -  -  -  -

5 เอาเขาเตา 1.12 วินาที-แรงงานตอก.ก.  -  - 1 1.1200 1 1.1200
6 เอาออกจากเตา 1.12 วินาที-แรงงานตอก.ก.  -  - 1 1.1200 1 1.1200
7 เก็บใสลัง 171.1002 วินาที-แรงงานตอก.ก.  -  - 4 57.0334 4 42.7751
8 เคาะพิมพ 4.3680 วินาที-แรงงานตอก.ก.  -  - 1 4.3680 1 4.3680
9 วางบนตะแกรง 7.7653 วินาที-แรงงานตอก.ก.  -  - 2 3.8827 2 3.8827

การทํางานจของเครืองจักรเหมือนเดิม รวมจํานวนคน 29 คน 28 คน
กิจกรรมการรีดเสนกําหนดรอบการผลิต รอบการผลิต 53.2829 วินาทีตอแพ็ค อัตราการผลิต 67.5639 ก.ก.ตอชั่วโมง

การทํางานของพนักงาน
จํานวน อัตรา กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

ลําดับที่ กิจกรรม เวลามาตรฐาน การทํางานของเครื่องจักร



ตารางที่ ก.5 ผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมปง 
ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที่ 30 พฤศจิกายน 2545

    หนวยผลิตภาพคือแถวตอช.ม.-แรงงาน
วันที่ ยอดผลิต(แถว) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ

1-ต.ค.-02 2779 105.00 26.47
2-ต.ค.-02 3569 120.00 29.74
3-ต.ค.-02 1675 91.50 18.31
4-ต.ค.-02 1610 86.00 18.72
5-ต.ค.-02 1359 75.00 18.12
6-ต.ค.-02 2483 100.50 24.71
7-ต.ค.-02 2755 93.00 29.62
8-ต.ค.-02 2534 109.75 23.09
9-ต.ค.-02 2746 91.50 30.01
10-ต.ค.-02 1713 74.25 23.07
11-ต.ค.-02 1387 66.75 20.78
12-ต.ค.-02 1352 62.75 21.55
13-ต.ค.-02 1830 81.00 22.59
14-ต.ค.-02 2019 81.00 24.92
15-ต.ค.-02 2175 82.75 26.29
16-ต.ค.-02 3183 145.00 21.95
17-ต.ค.-02 1708 89.00 19.19
18-ต.ค.-02 1300 73.00 17.81
19-ต.ค.-02 1534 83.00 18.48
20-ต.ค.-02 2452 95.00 25.81
21-ต.ค.-02 2598 97.75 26.58
22-ต.ค.-02 2718 103.25 26.32
23-ต.ค.-02 3221 119.75 26.90
24-ต.ค.-02 2031 84.00 24.18
25-ต.ค.-02 1335 81.00 16.48
26-ต.ค.-02 1368 72.00 19.00
27-ต.ค.-02 1966 94.50 20.81



ตารางที่ ก.5 ผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมปง 
ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที่ 30 พฤศจิกายน 2545 (ตอ)

    หนวยผลิตภาพคือแถวตอช.ม.-แรงงาน
วันที่ ยอดผลิต(แถว) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ

28-ต.ค.-02 2221 83.50 26.59
29-ต.ค.-02 2280 100.75 22.63
30-ต.ค.-02 2814 114.00 24.69
31-ต.ค.-02 2150 93.50 23.00
1-พ.ย.-02 1653 91.00 18.16
2-พ.ย.-02 1686 73.75 22.86
3-พ.ย.-02 2195 85.50 25.67
4-พ.ย.-02 3097 115.00 26.93
5-พ.ย.-02 2857 106.50 26.83
6-พ.ย.-02 2547 97.50 26.13
7-พ.ย.-02 1591 84.00 18.94
8-พ.ย.-02 1661 70.25 23.64
9-พ.ย.-02 2158 83.75 25.76
10-พ.ย.-02 2211 77.00 28.72
11-พ.ย.-02 2972 114.75 25.90
12-พ.ย.-02 3153 125.00 25.23
13-พ.ย.-02 2636 110.00 23.97
14-พ.ย.-02 1721 83.00 20.74
15-พ.ย.-02 1680 82.00 20.49
16-พ.ย.-02 2943 111.50 26.40
17-พ.ย.-02 2079 90.75 22.90
18-พ.ย.-02 3159 121.75 25.95
19-พ.ย.-02 3222 125.00 25.78
20-พ.ย.-02 2961 109.00 27.16
21-พ.ย.-02 2246 113.50 19.79
22-พ.ย.-02 2276 117.75 19.33
23-พ.ย.-02 3054 129.00 23.68



ตารางที่ ก.5 ผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมปง 
ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที่ 30 พฤศจิกายน 2545 (ตอ)

    หนวยผลิตภาพคือแถวตอช.ม.-แรงงาน
วันที่ ยอดผลิต(แถว) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ

24-พ.ย.-02 2991 140.75 21.25
25-พ.ย.-02 2842 135.50 20.97
26-พ.ย.-02 2351 132.75 17.71
27-พ.ย.-02 2987 105.00 28.45
28-พ.ย.-02 2278 132.50 17.19
29-พ.ย.-02 2581 110.50 23.36
30-พ.ย.-02 3054 119.75 25.51

รวม 141709 6043.75 23.45



ตารางที่ ก.6 ผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมปง
    หนวยผลิตภาพคือแถวตอช.ม.-แรงงาน

วันที่ ยอดผลิต(แถว) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ
1-ต.ค.-02 2779 105.00 26.47
2-ต.ค.-02 3569 120.00 29.74
3-ต.ค.-02 1675 91.50 18.31
4-ต.ค.-02 1610 86.00 18.72
5-ต.ค.-02 1359 75.00 18.12
6-ต.ค.-02 2483 100.50 24.71
7-ต.ค.-02 2755 93.00 29.62
8-ต.ค.-02 2534 109.75 23.09
9-ต.ค.-02 2746 91.50 30.01
10-ต.ค.-02 1713 74.25 23.07
11-ต.ค.-02 1387 66.75 20.78
12-ต.ค.-02 1352 62.75 21.55
13-ต.ค.-02 1830 81.00 22.59
14-ต.ค.-02 2019 81.00 24.92
15-ต.ค.-02 2175 82.75 26.29
16-ต.ค.-02 3183 145.00 21.95
17-ต.ค.-02 1708 89.00 19.19
18-ต.ค.-02 1300 73.00 17.81
19-ต.ค.-02 1534 83.00 18.48
20-ต.ค.-02 2452 95.00 25.81
21-ต.ค.-02 2598 97.75 26.58
22-ต.ค.-02 2718 103.25 26.32
23-ต.ค.-02 3221 119.75 26.90
24-ต.ค.-02 2031 84.00 24.18
25-ต.ค.-02 1335 81.00 16.48
26-ต.ค.-02 1368 72.00 19.00
27-ต.ค.-02 1966 94.50 20.81
28-ต.ค.-02 2221 83.50 26.59



ตารางที่ ก.6 ผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมปง (ตอ)
    หนวยผลิตภาพคือแถวตอช.ม.-แรงงาน

วันที่ ยอดผลิต(แถว) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ
29-ต.ค.-02 2280 100.75 22.63
30-ต.ค.-02 2814 114.00 24.69
31-ต.ค.-02 2150 93.50 23.00
1-พ.ย.-02 1653 91.00 18.16
2-พ.ย.-02 1686 73.75 22.86
3-พ.ย.-02 2195 85.50 25.67
4-พ.ย.-02 3097 115.00 26.93
5-พ.ย.-02 2857 106.50 26.83
6-พ.ย.-02 2547 97.50 26.13
7-พ.ย.-02 1591 84.00 18.94
8-พ.ย.-02 1661 70.25 23.64
9-พ.ย.-02 2158 83.75 25.76
10-พ.ย.-02 2211 77.00 28.72
11-พ.ย.-02 2972 114.75 25.90
12-พ.ย.-02 3153 125.00 25.23
13-พ.ย.-02 2636 110.00 23.97
14-พ.ย.-02 1721 83.00 20.74
15-พ.ย.-02 1680 82.00 20.49
16-พ.ย.-02 2943 111.50 26.40
17-พ.ย.-02 2079 90.75 22.90
18-พ.ย.-02 3159 121.75 25.95
19-พ.ย.-02 3222 125.00 25.78
20-พ.ย.-02 2961 109.00 27.16
21-พ.ย.-02 2246 113.50 19.79
22-พ.ย.-02 2276 117.75 19.33
23-พ.ย.-02 3054 129.00 23.68
24-พ.ย.-02 2991 140.75 21.25
25-พ.ย.-02 2842 135.50 20.97



ตารางที่ ก.6 ผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมปง (ตอ)
    หนวยผลิตภาพคือแถวตอช.ม.-แรงงาน

วันที่ ยอดผลิต(แถว) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ
26-พ.ย.-02 2351 132.75 17.71
27-พ.ย.-02 2987 105.00 28.45
28-พ.ย.-02 2278 132.50 17.19
29-พ.ย.-02 2581 110.50 23.36
30-พ.ย.-02 3054 119.75 25.51
15-ม.ค.-03 2169 75.00 28.92
16-ม.ค.-03 2438 78.00 31.26
17-ม.ค.-03 1458 58.60 24.88
18-ม.ค.-03 3394 127.50 26.62
19-ม.ค.-03 2331 109.50 21.29
20-ม.ค.-03 3238 117.00 27.68
21-ม.ค.-03 3963 153.50 25.82
22-ม.ค.-03 3096 138.00 22.43
23-ม.ค.-03 1432 81.20 17.64
24-ม.ค.-03 2656 102.75 25.85
25-ม.ค.-03 3519 111.00 31.70
26-ม.ค.-03 2598 143.50 18.10
27-ม.ค.-03 3226 150.00 21.51
28-ม.ค.-03 3852 172.50 22.33
29-ม.ค.-03 1984 120.00 16.53
30-ม.ค.-03 2478 145.50 17.03
31-ม.ค.-03 2713 115.50 23.49
1-ก.พ.-03 3409 127.50 26.74
2-ก.พ.-03 2498 124.50 20.06
3-ก.พ.-03 2890 145.50 19.86
4-ก.พ.-03 3686 135.00 27.30
5-ก.พ.-03 1946 107.00 18.19
6-ก.พ.-03 2237 100.50 22.26



ตารางที่ ก.6 ผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมปง (ตอ)
    หนวยผลิตภาพคือแถวตอช.ม.-แรงงาน

วันที่ ยอดผลิต(แถว) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ
7-ก.พ.-03 2599 110.60 23.50
8-ก.พ.-03 3254 101.50 32.06
9-ก.พ.-03 2386 124.50 19.16
10-ก.พ.-03 2991 101.25 29.54
11-ก.พ.-03 3893 157.50 24.72
12-ก.พ.-03 2096 97.50 21.50
13-ก.พ.-03 2350 86.00 27.33
14-ก.พ.-03 2584 86.00 30.05
15-ก.พ.-03 3357 97.50 34.43
16-ก.พ.-03 2344 86.00 27.26
17-ก.พ.-03 2932 91.75 31.96
18-ก.พ.-03 3961 165.00 24.01
19-ก.พ.-03 1976 102.00 19.37
20-ก.พ.-03 2318 69.00 33.59
21-ก.พ.-03 2478 75.50 32.82
22-ก.พ.-03 3552 106.00 33.51
23-ก.พ.-03 2406 79.00 30.46
24-ก.พ.-03 3019 106.00 28.48
25-ก.พ.-03 4111 177.25 23.19
26-ก.พ.-03 2087 123.50 16.90
27-ก.พ.-03 2267 87.00 26.06
28-ก.พ.-03 2689 82.50 32.59
1-มี.ค.-03 3409 99.00 34.43
2-มี.ค.-03 2514 104.50 24.06
3-มี.ค.-03 3189 95.00 33.57
4-มี.ค.-03 3441 126.00 27.31
5-มี.ค.-03 2152 120.00 17.93
6-มี.ค.-03 2094 75.25 27.83



ตารางที่ ก.6 ผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมปง (ตอ)
    หนวยผลิตภาพคือแถวตอช.ม.-แรงงาน

วันที่ ยอดผลิต(แถว) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ
7-มี.ค.-03 2564 96.50 26.57
8-มี.ค.-03 3412 109.25 31.23
9-มี.ค.-03 2462 81.25 30.30
10-มี.ค.-03 3121 101.50 30.75
11-มี.ค.-03 3810 142.00 26.83
12-มี.ค.-03 2395 92.50 25.89
13-มี.ค.-03 2740 88.50 30.96
14-มี.ค.-03 2689 92.25 29.15
15-มี.ค.-03 1994 75.25 26.50



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ ข.1 แผนผังองคกรหนวยงานเตาอุโมงค 
 

 
 
 

 
 
 

 

นฤดม    วิรัชดํารงค 
หัวหนาแผนกผลิต2 

จิตติกร   มณีคุม 
ผูชวยหัวหนาแผนกผลิต2 

พิเชษฐ  อินสุวรรณ 
หัวหนาหนวยเตาอุโมงค 

นิคม   กันทะวะ 
ผูชวยหัวหนาหนวยเตาอุโมงค 

พนักงาน 
ตักเนื้อเคก 

พนักงานเก็บ
และเอาขนม

พนักงาน 
ตีเนื้อเคก 

พนักงานออก
เตารอนและเขา



ตารางที่ ข.1 เวลาไรประสิทธิภาพของหนวยเตาอุโมงค

เวลาที่ใชทํางานจริง เวลาทํางาน เวลาที่ใชทํางาน เวลาไร
(ช.ม.-แรงงาน) (ช.ม.-แรงงาน) (%) ประสิทธิภาพ(%)

3-ต.ค.-02 19.75 48.00 41.15 58.85
4-ต.ค.-02 9.50 40.00 23.75 76.25
5-ต.ค.-02 17.25 48.00 35.94 64.06

10-ต.ค.-02 15.00 48.00 31.25 68.75
11-ต.ค.-02 22.00 40.00 55.00 45.00
12-ต.ค.-02 11.50 48.00 23.96 76.04
17-ต.ค.-02 14.00 48.00 29.17 70.83
18-ต.ค.-02 18.50 40.00 46.25 53.75
19-ต.ค.-02 14.25 48.00 29.69 70.31
23-ต.ค.-02 15.50 48.00 32.29 67.71
24-ต.ค.-02 13.00 40.00 32.50 67.50
25-ต.ค.-02 16.25 40.00 40.63 59.38
26-ต.ค.-02 16.25 48.00 33.85 66.15
30-ต.ค.-02 13.50 48.00 28.13 71.88
31-ต.ค.-02 21.00 40.00 52.50 47.50
1-พ.ย.-02 15.50 48.00 32.29 67.71
6-พ.ย.-02 6.00 48.00 12.50 87.50
7-พ.ย.-02 15.00 48.00 31.25 68.75
8-พ.ย.-02 14.50 48.00 30.21 69.79
9-พ.ย.-02 24.75 48.00 51.56 48.44
14-พ.ย.-02 13.50 40.00 33.75 66.25
15-พ.ย.-02 14.00 48.00 29.17 70.83
16-พ.ย.-02 22.00 48.00 45.83 54.17
20-พ.ย.-02 7.50 48.00 15.63 84.38
21-พ.ย.-02 20.00 48.00 41.67 58.33
22-พ.ย.-02 12.00 40.00 30.00 70.00
23-พ.ย.-02 22.75 48.00 47.40 52.60

วันที่



ตารางที่ ข.1 เวลาไรประสิทธิภาพของหนวยเตาอุโมงค (ตอ)

เวลาที่ใชทํางานจริง เวลาทํางาน เวลาที่ใชทํางาน เวลาไร
(ช.ม.-แรงงาน) (ช.ม.-แรงงาน) (%) ประสิทธิภาพ(%)

25-พ.ย.-02 7.75 40.00 19.38 80.63
27-พ.ย.-02 13.50 48.00 28.13 71.88
28-พ.ย.-02 21.50 48.00 44.79 55.21
29-พ.ย.-02 11.75 40.00 29.38 70.63
30-พ.ย.-02 24.50 48.00 51.04 48.96

รวม 503.75 1456.00 34.60 65.40

วันที่



กระบวนการผลิตเคกช็อคโกแลต แพ็คจัมโบ 
 

          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          

        
รูปที่ ข.2 กระบวนการผลิตของผลิตภัณฑในหนวยเตาอุโมงค (จํานวน 6 หนา) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตรวจรับสวนผสม 

ตีเนย 

ตีผสมเนื้อและเนย 

ตักเนื้อเคกใสฟลอยด 

หยิบฟลอยดใสถาด 

ยกถาดใสเตาอุโมงค 

อบ 

ขนยายเขาอุโมงคลมเย็น 

เปดเนื้อเคกใหคลายตัว 



 กระบวนการผลิตเคกบัทเทอร แพ็คจัมโบ 
 

          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          

        
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตรวจรับสวนผสม 

ตีเนย 

ตีผสมเนื้อและเนย 

ตักเนื้อเคกใสฟลอยด 

หยิบฟลอยดใสถาด 

ยกถาดใสเตาอุโมงค 

อบ 

ขนยายเขาอุโมงคลมเย็น 

เปดเนื้อเคกใหคลายตัว 



 กระบวนการผลิตเคกใบเตย แพ็คจัมโบ 
 

          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          

        
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตรวจรับสวนผสม 

ตีเนย 

ตีผสมเนื้อและเนย 

ตักเนื้อเคกใสฟลอยด 

หยิบฟลอยดใสถาด 

ยกถาดใสเตาอุโมงค 

อบ 

ขนยายเขาอุโมงคลมเย็น 

เปดเนื้อเคกใหคลายตัว 



 กระบวนการผลิตเคกกาแฟ แพ็คจัมโบ 
 

          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          

        
 
 

          
          

    
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตรวจรับสวนผสม 

ตีเนย 

ตีผสมเนื้อและเนย 

ตักเนื้อเคกใสฟลอยด 

หยิบฟลอยดใสถาด 

ยกถาดใสเตาอุโมงค 

อบ 

ขนยายเขาอุโมงคลมเย็น 

เปดเนื้อเคกใหคลายตัว 



 กระบวนการผลิตเคกช็อคมาเบิ้ล แพ็คจัมโบ 
 

          
        

 
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
           

 
 

   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตรวจรับสวนผสม 

ตีเนยสีขาว 

ตีผสมเนื้อและเนย 

ตักเนื้อเคกใสฟลอยด 

หยิบฟลอยดใสถาด 

ยกถาดใสเตาอุโมงค 

อบ 

ขนยายเขาอุโมงคลมเย็น 

เปดเนื้อเคกใหคลายตัว 

ตีเนยสีช็อคโกแลต 

ตีผสมเนื้อและเนย 

ใชตะเกียบทําลวดลาย 



กระบวนการผลิตวนิลาสติกสคุกก้ี 
 

          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          

        
 

    

ตรวจรับสวนผสม 

ตีผสมเนื้อ 

ใสในเครื่องหยอด 

เครื่องหยอดคุกกี้ออกมา 

คุกกี้หลนบนกระดาษ 

ฉีดน้ํา 

โรยน้ําตาล 

ใสกระดาษรอง 

ยกถาดใสเตาอุโมงค 

อบ 

เก็บใสถุง 
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ตารางที่ ข.2 การแบงแยกงานยอยและกาํหนดจุดจับเวลาของผลิตภัณฑในหนวยเตาอุโมงค 
(จํานวน 3 หนา) 
ช็อคโกแลตแพ็คจัมโบ 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 

ตีเนยช็อคโกแลต 
ตีผสมเนื้อเคกช็อคโกแลต 
ตักเคกใสฟอยด 
หยิบใสถาด 
อบ 
เปดพิมพใหเนือ้เคกคลายตัว 
ยกไปวางในอโุมงคลมเย็น 

ตักเนยใสกะบะจนเสร็จ 
ตีผสมจนเนื้อตักไดแลว 
วางฟอยดเคกบนโตะ 
วางฟอยดในถาด 
เคกออกมาจากเตาอุโมงค 
วางเคกทีเ่ปดแลวในถาด 
วางถาดในอุโมงลมเย็น 

 
เคกบัทเทอรแพ็คจัมโบ 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 

ตีเนยสีขาว 
ตีผสมเนื้อเคกบัทเทอร 
ตักเคกใสฟอยด 
หยิบใสถาด 
อบ 
เปดพิมพใหเนือ้เคกคลายตัว 
ยกไปวางในอโุมงคลมเย็น 

ตักเนยใสกะบะจนเสร็จ 
ตีผสมจนเนื้อตักไดแลว 
วางฟอยดเคกบนโตะ 
วางฟอยดในถาด 
เคกออกมาจากเตาอุโมงค 
วางเคกทีเ่ปดแลวในถาด 
วางถาดในอุโมงลมเย็น 

 
เคกบัทเทอร-ใบเตยแพ็คจัมโบ 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 

ตีเนยบทัเทอรใบเตย 
ตีผสมเนื้อเคกบัทเทอร-ใบเตย 
ตักเคกใสฟอยด 
หยิบใสถาด 
อบ 
เปดพิมพใหเนือ้เคกคลายตัว 
ยกไปวางในอโุมงคลมเย็น 

ตักเนยใสกะบะจนเสร็จ 
ตีผสมจนเนื้อตักไดแลว 
วางฟอยดเคกบนโตะ 
วางฟอยดในถาด 
เคกออกมาจากเตาอุโมงค 
วางเคกทีเ่ปดแลวในถาด 
วางถาดในอุโมงลมเย็น 
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เคกบัทเทอร-กาแฟแพ็คจัมโบ 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 

ตีเนยบทัเทอร-กาแฟ 
ตีผสมเนื้อเคกบัทเทอร-กาแฟ 
ตักเคกใสฟอยด 
หยิบใสถาด 
อบ 
เปดพิมพใหเนือ้เคกคลายตัว 
ยกไปวางในอโุมงคลมเย็น 

ตักเนยใสกะบะจนเสร็จ 
ตีผสมจนเนื้อตักไดแลว 
วางฟอยดเคกบนโตะ 
วางฟอยดในถาด 
เคกออกมาจากเตาอุโมงค 
วางเคกทีเ่ปดแลวในถาด 
วางถาดในอุโมงลมเย็น 

เคกช็อคมาเบิล้แพ็คจัมโบ 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

ตีเนยสีขาว 
ตีเนยช็อคโกแลต 
ตีผสมเนื้อเคกทั้ง 2 สีแยก 2 หมอ 
ตักเคกสีขาวใสฟอยด 
ตักเคกสีช็อคโกแลตใสฟอยด 
ใชตะเกียบทําเปนลายแลวหยิบใสถาด 
อบ 
เปดพิมพใหเนือ้เคกคลายตัว 
ยกไปวางในอโุมงคลมเย็น 

ตักเนยใสกะบะจนเสร็จ 
ตักเนยใสกะบะจนเสร็จ 
ตีผสมจนเนื้อตักไดแลวทั้ง 2หมอ 
วางฟอยดเคกบนโตะ 
วางฟอยดเคกบนโตะ 
วางฟอยดในถาด 
เคกออกมาจากเตาอุโมงค 
วางเคกทีเ่ปดแลวในถาด 
วางถาดในอุโมงลมเย็น 

วนิลลาสติกสคุกกี้ 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

ตีผสมเนื้อ 
ใสกระดาษรอง 
เครื่องหยอดคกุกี้ออกมา 
ดึงกระดาษ 
ฉีดน้ํา 
โรยน้ําตาล 
นําคุกกี้ใสในเตา 
อบ 
เทใสถุง 

เนื้อคุกกี้เนียน 
กระดาษเขาไปในเครื่องหยอดคุกกี้ 
คุกกี้หลนบนกระดาษที่รอง 
วางกระดาษทีด่ึงในถาด 
ละอองน้าํเกาะบนเนื้อคุกกี ้
น้ําตาลเกาะบนเนื้อคุกกี ้
ถาดคุกกี้ถกูวางบนสายพานเตาอุโมงค 
คุกกี้ออกมาจากเตาอุโมงค 
คุกกี้ที่อบแลวลงไปในถงุ 















ตารางที่ ข.4 เวลามาตรฐานของขั้นตอนตาง ๆ ในการทําผลิตภัณฑหนวยเตาอุโมงค

ตีเนย ตีเนื้อ ตัก/หยอด ออกเตา อบ อื่น ๆ
วานิลลาสติ๊กคุกกี้ ก.ก. 0.0000 35.9040 24.5100 27.2842 54.5684 38.1039
บัทเทอร จัมโบ แพ็ค 3.7252 8.7358 7.3427 3.7333 11.2500 2.1756
บัทเทอร-ใบเตย จัมโบ แพ็ค 4.7813 8.7465 5.2725 3.7333 11.2500 2.1090
ชอคโกแลตมารเบิ้ล จัมโบ แพ็ค 1.6393 13.0305 8.1585 3.7333 11.2500 15.1756
บัทเทอร-กาแฟ จัมโบ แพ็ค 3.1655 12.8590 6.0759 3.7333 11.2500 1.6761
ชอคโกแลต แพ็ค แพ็ค 3.4816 17.9856 7.6035 3.7333 11.2500 2.0276

ผลิตภัณฑ หนวย เวลามาตรฐานของขั้นตอนตาง ๆ ในการทําผลิตภัณฑหนวยเตาอุโมงค (วินาที-แรงงานตอหนวย)



ตารางที่ ข.5 ยอดสั่งผลิตของหนวยเตาอุโมงค 
ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที่ 30 พฤศจิกายน 2545

ผลิตภัณฑ ยอดสั่งผลิต(แพ็ค) เปอรเซ็นต
วานิลลาสติ๊กคุกกี้ 1000  -
บัทเทอร จัมโบ 30940 41.68
บัทเทอร-ใบเตย จัมโบ 12796 17.24
ชอคโกแลตมารเบิ้ล จัมโบ 17820 24.01
บัทเทอร-กาแฟ จัมโบ 4368 5.88
ชอคโกแลต แพ็ค 8332 11.23

รวมยอดสั่งผลิต 75256 100.00

หนวยของยอดสั่งผลิตวนิลลาสติกสเปนกิโลกรัม จึงไมนํามารวมเปนยอดสั่งรวม
บัทเทอร จัมโโบมียอดสั่งผลิตมากที่สุด 41.68 เปอรเซ็นต



ตารางที่ ข.6 เวลามาตรฐานและการเทียบหนวยไปเปนหนวยกลางของหนวยเตาอุโมงค 

ผลิตภัณฑ เวลามาตรฐาน หนวย เทียบเปนหนวยกลาง
วานิลลาสต๊ิกคุกกี้ 180.3705 วินาที-แรงงานตอก.ก. 4.8798
บัทเทอร จัมโบ 36.9626 วินาที-แรงงานตอแพ็ค 1.0000
บัทเทอร-ใบเตย จัมโบ 35.8926 วินาที-แรงงานตอแพ็ค 0.9711
ช็อคโกแลตมารเบิ้ล จัมโบ 52.9872 วินาที-แรงงานตอแพ็ค 1.4335
บัทเทอร-กาแฟ จัมโบ 38.7598 วินาที-แรงงานตอแพ็ค 1.0486
ชอคโกแลต แพ็คจัมโบ 46.0816 วินาที-แรงงานตอแพ็ค 1.2467

หนวยกลางคือแพ็ค



ตารางที่ ข.7 ผลิตภาพแรงงานของหนวยเตอุโมงค 
ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที่ 30 พฤศจิกายน 2545

หนวยผลิตภาพคือแพ็คตอช.ม.-แรงงาน
วันที่ ยอดผลิต(แพ็ค) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ

3-ต.ค.-02 1970 29.50 66.76
4-ต.ค.-02 1134 29.25 38.77
5-ต.ค.-02 1723 24.25 71.04
10-ต.ค.-02 1521 33.75 45.08
11-ต.ค.-02 2196 38.75 56.67
12-ต.ค.-02 1147 27.25 42.10
17-ต.ค.-02 1397 32.50 42.99
18-ต.ค.-02 2215 39.00 56.80
19-ต.ค.-02 1427 29.75 47.96
23-ต.ค.-02 1506 33.50 44.96
24-ต.ค.-02 1523 33.25 45.81
25-ต.ค.-02 1905 37.75 50.46
26-ต.ค.-02 1627 33.00 49.30
30-ต.ค.-02 1295 31.25 41.43
31-ต.ค.-02 2497 39.75 62.81
1-พ.ย.-02 1534 35.00 43.84
6-พ.ย.-02 705 23.50 30.00
7-พ.ย.-02 1506 33.50 44.95
8-พ.ย.-02 1429 33.00 43.30
9-พ.ย.-02 2465 40.25 61.24
14-พ.ย.-02 1608 34.50 46.62
15-พ.ย.-02 1398 32.25 43.34
16-พ.ย.-02 2185 38.75 56.40
20-พ.ย.-02 904 25.75 35.09
21-พ.ย.-02 1997 38.50 51.88
22-พ.ย.-02 1412 32.00 44.12
23-พ.ย.-02 2243 39.25 57.16



ตารางที่ ข.7 ผลิตภาพแรงงานของหนวยเตอุโมงค 
ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที่ 30 พฤศจิกายน 2545 (ตอ)

หนวยผลิตภาพคือแพ็คตอช.ม.-แรงงาน
วันที่ ยอดผลิต(แพ็ค) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ

25-พ.ย.-02 904 25.75 35.09
27-พ.ย.-02 1315 31.50 41.76
28-พ.ย.-02 2140 38.25 55.96
29-พ.ย.-02 1401 32.50 43.10
30-พ.ย.-02 2408 40.00 60.20

รวม 52636 1066.75 49.34



ตารางที่ ข.8 ผลิตภาพแรงงานของหนวยเตาอุโมงค
หนวยผลิตภาพคือแพ็คตอช.ม.-แรงงาน

วันที่ ยอดผลิต(แพ็ค) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ
3-ต.ค.-02 1970 29.50 66.76
4-ต.ค.-02 1134 29.25 38.77
5-ต.ค.-02 1723 24.25 71.04
10-ต.ค.-02 1521 33.75 45.08
11-ต.ค.-02 2196 38.75 56.67
12-ต.ค.-02 1147 27.25 42.10
17-ต.ค.-02 1397 32.50 42.99
18-ต.ค.-02 2215 39.00 56.80
19-ต.ค.-02 1427 29.75 47.96
23-ต.ค.-02 1506 33.50 44.96
24-ต.ค.-02 1523 33.25 45.81
25-ต.ค.-02 1905 37.75 50.46
26-ต.ค.-02 1627 33.00 49.30
30-ต.ค.-02 1295 31.25 41.43
31-ต.ค.-02 2497 39.75 62.81
1-พ.ย.-02 1534 35.00 43.84
6-พ.ย.-02 705 23.50 30.00
7-พ.ย.-02 1506 33.50 44.95
8-พ.ย.-02 1429 33.00 43.30
9-พ.ย.-02 2465 40.25 61.24
14-พ.ย.-02 1608 34.50 46.62
15-พ.ย.-02 1398 32.25 43.34
16-พ.ย.-02 2185 38.75 56.40
20-พ.ย.-02 904 25.75 35.09
21-พ.ย.-02 1997 38.50 51.88
22-พ.ย.-02 1412 32.00 44.12
23-พ.ย.-02 2243 39.25 57.16
25-พ.ย.-02 904 25.75 35.09



ตารางที่ ข.8 ผลิตภาพแรงงานของหนวยเตาอุโมงค (ตอ)
หนวยผลิตภาพคือแพ็คตอช.ม.-แรงงาน

วันที่ ยอดผลิต(แพ็ค) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ
27-พ.ย.-02 1315 31.50 41.76
28-พ.ย.-02 2140 38.25 55.96
29-พ.ย.-02 1401 32.50 43.10
30-พ.ย.-02 2408 40.00 60.20
16-ม.ค.-03 2135 45.00 47.44
17-ม.ค.-03 2567 49.75 51.55
18-ม.ค.-03 1464 35.00 41.83
23-ม.ค.-03 2021 37.50 53.89
24-ม.ค.-03 2860 45.00 63.56
25-ม.ค.-03 1960 45.00 43.56
29-ม.ค.-03 2166 40.00 54.15
30-ม.ค.-03 2221 48.00 46.27
31-ม.ค.-03 2442 50.50 48.45
1-ก.พ.-03 2235 42.50 52.59
5-ก.พ.-03 1981 48.00 41.27
6-ก.พ.-03 3063 54.00 56.72
7-ก.พ.-03 2157 51.00 42.29
12-ก.พ.-03 976 22.50 43.38
13-ก.พ.-03 2129 34.00 62.62
14-ก.พ.-03 2091 35.25 59.40
15-ก.พ.-03 3182 41.25 77.23
20-ก.พ.-03 2583 40.00 64.58
21-ก.พ.-03 2048 32.00 64.00
22-ก.พ.-03 2614 30.00 87.13
26-ก.พ.-03 1464 27.50 53.24
27-ก.พ.-03 2516 37.50 67.09
28-ก.พ.-03 2041 28.00 72.89
1-มี.ค.-03 2737 42.50 64.40



ตารางที่ ข.8 ผลิตภาพแรงงานของหนวยเตาอุโมงค (ตอ)
หนวยผลิตภาพคือแพ็คตอช.ม.-แรงงาน

วันที่ ยอดผลิต(แพ็ค) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ
3-มี.ค.-03 1464 27.50 53.24
5-มี.ค.-03 1856 36.50 50.85
6-มี.ค.-03 2522 35.25 71.65
7-มี.ค.-03 2053 37.50 54.75
8-มี.ค.-03 2922 47.50 61.52
12-มี.ค.-03 1464 25.00 58.56
14-มี.ค.-03 2174 31.25 69.68
15-มี.ค.-03 2461 35.25 69.91





 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ ค.1 แผนผังองคกรหนวยงานขนมเปยะ 
 
 
 
 
 

นฤดม    วิรัชดํารงค 
หัวหนาแผนกผลิต2 

จิตติกร   มณีคุม 
ผูชวยหัวหนาแผนกผลิต2 

พนักงาน 
จุดขึ้นรูป 

ภุมรินทร    ศรีภักดี 
หัวหนาหนวยขนมเปยะ 

พนักงาน 
จุดเตรียมงาน 

 

พนักงาน 
จุดอบ  



ตารางที่ ค.1 เวลาไรประสิทธิภาพของหนวยขนมเปยะ

เวลาที่ใชทํางานจริง เวลาทํางาน เวลาที่ใชทํางาน เวลาไร
(ช.ม.-แรงงาน) (ช.ม.-แรงงาน) (%) ประสิทธิภาพ(%)

1-ต.ค.-02 48.25 56.00 86.16 13.84
3-ต.ค.-02 26.00 48.00 54.17 45.83
4-ต.ค.-02 46.75 48.00 97.40 2.60
5-ต.ค.-02 26.25 32.00 82.03 17.97
9-ต.ค.-02 46.50 64.00 72.66 27.34
10-ต.ค.-02 41.75 64.00 65.23 34.77
12-ต.ค.-02 42.00 48.00 87.50 12.50
14-ต.ค.-02 17.50 56.00 31.25 68.75
16-ต.ค.-02 48.25 64.00 75.39 24.61
17-ต.ค.-02 31.00 56.00 55.36 44.64
18-ต.ค.-02 49.50 64.00 77.34 22.66
21-ต.ค.-02 48.50 64.00 75.78 24.22
23-ต.ค.-02 48.25 64.00 75.39 24.61
24-ต.ค.-02 31.50 64.00 49.22 50.78
25-ต.ค.-02 48.50 64.00 75.78 24.22
26-ต.ค.-02 42.00 48.00 87.50 12.50
28-ต.ค.-02 48.00 64.00 75.00 25.00
30-ต.ค.-02 48.00 64.00 75.00 25.00
31-ต.ค.-02 31.50 56.00 56.25 43.75
1-พ.ย.-02 31.25 64.00 48.83 51.17
2-พ.ย.-02 41.75 56.00 74.55 25.45
4-พ.ย.-02 51.50 64.00 80.47 19.53
6-พ.ย.-02 48.25 56.00 86.16 13.84
7-พ.ย.-02 31.00 56.00 55.36 44.64
8-พ.ย.-02 48.25 64.00 75.39 24.61
10-พ.ย.-02 41.75 56.00 74.55 25.45
11-พ.ย.-02 48.25 64.00 75.39 24.61

วันที่



ตารางที่ ค.1 เวลาไรประสิทธิภาพของหนวยขนมเปยะ (ตอ)

เวลาที่ใชทํางานจริง เวลาทํางาน เวลาที่ใชทํางาน เวลาไร
(ช.ม.-แรงงาน) (ช.ม.-แรงงาน) (%) ประสิทธิภาพ(%)

13-พ.ย.-02 48.00 56.00 85.71 14.29
14-พ.ย.-02 31.00 56.00 55.36 44.64
16-พ.ย.-02 45.50 48.00 94.79 5.21
18-พ.ย.-02 48.00 56.00 85.71 14.29
20-พ.ย.-02 48.25 64.00 75.39 24.61
21-พ.ย.-02 31.50 64.00 49.22 50.78
22-พ.ย.-02 48.25 56.00 86.16 13.84
23-พ.ย.-02 41.50 64.00 64.84 35.16
25-พ.ย.-02 40.00 56.00 71.43 28.57
26-พ.ย.-02 43.75 56.00 78.13 21.88
28-พ.ย.-02 31.75 48.00 66.15 33.85
29-พ.ย.-02 47.50 64.00 74.22 25.78
30-พ.ย.-02 41.50 56.00 74.11 25.89

รวม 1658.50 2312.00 71.73 28.27

วันที่
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ตารางที่ ค.2 การแบงแยกงานยอยและการกําหนดจุดจับเวลาของผลิตภัณฑในหนวยขนมเปยะ 
(จํานวน 1 หนา) 
ขนมไหวพระจนัทรเล็ก 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
 

ตีผสมเปลือก 
นวดแปง 
พักแปง 
ตีผสมไส 
เครื่อง Rheon หอไส 
ปนกลม 
 stamping 
หยิบใสถาด 
ทาไข 
อบ 
 

เอาเปลือกออกมาจากหมอผสม 
นวดจนไดที ่
พักจนแปงไดที ่
ตีจนสวนผสมเขากัน 
เครื่องหยอดเปลือกลงมาบนสายพาน 
วางบนสายพาน 
วางบนสายพาน 
วางในถาด 
ทาไขจนทั่ว 
เอาออกจากเตาวางบนชั้น 
 

 
ขนมเปยะเหลอืง 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
11 
 

ตีผสมเปลือกนอก 
ตีผสมเปลือกใน 
ตีผสมไส 
เครื่อง Rheonหยอดออกเปลือกนอก 
เครื่อง Rheonหยอดไส 
พับเปลือกในและเปลือกนอก 
ติดไขแดงที่ไส 
หอเปลือกเขากับไส 
หยิบใสถาด 
ทาไข 
อบ 
  

เอาเปลือกออกจากหมอผสม 
เอาเปลือกออกจากหมอผสม 
ตีจนสวนผสมเขากัน 
เครื่องหยอดเปลือกนอกลงบนสายพาน 
เครื่องหยอดไสออกมา 
วางเปลือกที่พบัแลวบนสายพาน 
ไขแดงติดกับไส 
วางบนสายพาน 
วางขนมในถาด 
ทาไขจนทั่ว 
เอาออกจากเตาวางบนชั้น 
 

 



ตารางที่ ค.3 สรุปเวลาการทํางานของผลิตภัณฑในหนวยขนมเปยะ (จํานวน 2 หนา)

ตารางสรุปเวลาการทํางานของขนมเปยะเหลือง
หนวย Standard Time คือ วินาที-แรงงานตอชิ้น

Total T Rating Total NT No.Observation Average NT % Allawance Standard Time
1 ผสมไส 6300 100 6300 27600 0.2283 2 0.2328
2 ตีเปลือกนอก 5400 100 5400 19732 0.2737 2 0.2791
3 ตีเปลือกใน 5400 100 5400 19732 0.2737 2 0.2791
4 หยอดเปลือก 114 100 114 60 1.9000 0 1.9000
5 หยอดไส 126 100 126 60 2.1000 0 2.1000
6 ติดไข 136 100 136 60 2.2667 10 2.4933
7 มวนแปง 225 100 225 60 3.7500 10 4.1250
8 ปนกลม 212 105 222.6 30 7.4200 10 8.1620
9 จับวางใสถาด 114 80 91.2 60 1.5200 10 1.6720
10 ทาไขรอบที่ 1 283 110 311.3 384 0.8107 10 0.8917
11 ทาไขรอบที่ 2 382 110 420.2 384 1.0943 10 1.2037
12 อบ 540 100 540 3840 0.1406 0 0.1406
13

งานยอย Summary





ตารางที ค.4 การจัดสมดุลสายการผลิตของผลิตภัณฑในหนวยขนมเปยะ (จํานวน 2 หนา)

การขึ้นรูปขนมเปยะเหลือง

เครื่อง วินาทีตอชิ้น คน วินาทีตอชิ้น
1 หยอดเปลือก+หยอดไส 2.1000 วินาที-เครื่องจักรตอชิ้น 1 2.1  -  -
2 ติดไข 2.4933 วินาที-แรงงานตอชิ้น  -  - 1 2.4933
3 มวนแปง 4.1250 วินาที-แรงงานตอชิ้น  -  - 2 2.0625
4 ปนกลม 8.1620 วินาที-แรงงานตอชิ้น  -  - 4 2.0405
5 จับวางใสถาด 1.6720 วินาที-แรงงานตอชิ้น  -  - 1 1.6720

รวมจํานวนคน 8 คน
การทํางานจของเครืองจักรเหมือนเดิม
กิจกรรมการตีผสมกําหนดรอบการผลิต รอบการผลิต 2.0405 วินาทีตอชิ้น

อัตราการผลิต 1764.2735 ชิ้นตอชั่วโมง

การทํางานของพนักงาน

จํานวน อัตรา พนักงาน อัตราลําดับที่ กิจกรรม เวลามาตรฐาน

การทํางานของเครื่องจักร





ตารางที่ ค.5 ผลิตภาพแรงงานของการผลิตขนมไหวพระจันทรเล็ก
 ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที่ 30 พฤศจิกายน 2545

หนวยผลิตภาพคือชิ้นตอช.ม.-แรงงาน
วันที่ ยอดผลิต(ชิ้น) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ

1-ต.ค.-02 6600 42 157.14
3-ต.ค.-02 6600 37 178.38
4-ต.ค.-02 8900 51 174.51
5-ต.ค.-02 6600 46 143.48
9-ต.ค.-02 8850 47 188.30
10-ต.ค.-02 6600 37 178.38
12-ต.ค.-02 8800 56 157.14
14-ต.ค.-02 6600 42 157.14
16-ต.ค.-02 8885 52 170.87
17-ต.ค.-02 6600 41 160.98
18-ต.ค.-02 6600 48 137.50
21-ต.ค.-02 8800 57 154.39
23-ต.ค.-02 8800 51 172.55
24-ต.ค.-02 6600 39 169.23
25-ต.ค.-02 8800 59 149.15
26-ต.ค.-02 6600 43 153.49
28-ต.ค.-02 6600 38 173.68
30-ต.ค.-02 8850 51 173.53
31-ต.ค.-02 6600 40 165.00
1-พ.ย.-02 6700 44 152.27
2-พ.ย.-02 6600 42 157.14
4-พ.ย.-02 8855 54 163.98
6-พ.ย.-02 8800 57 154.39
7-พ.ย.-02 6600 42 157.14
8-พ.ย.-02 8800 54 162.96
10-พ.ย.-02 8800 55 160.00
11-พ.ย.-02 6600 46 143.48



ตารางที่ ค.5 ผลิตภาพแรงงานของการผลิตขนมไหวพระจันทรเล็ก
 ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที่ 30 พฤศจิกายน 2545 (ตอ)

หนวยผลิตภาพคือชิ้นตอช.ม.-แรงงาน
วันที่ ยอดผลิต(ชิ้น) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ

13-พ.ย.-02 8800 49 179.59
14-พ.ย.-02 8800 45 195.56
16-พ.ย.-02 6600 38 173.68
18-พ.ย.-02 6600 39 169.23
20-พ.ย.-02 6600 37 178.38
21-พ.ย.-02 6700 37 181.08
22-พ.ย.-02 8800 52 169.23
23-พ.ย.-02 8885 58 153.19
25-พ.ย.-02 6600 39 169.23
26-พ.ย.-02 6900 41 168.29
28-พ.ย.-02 8800 53 166.04
29-พ.ย.-02 8800 52 169.23
30-พ.ย.-02 6600 42 157.14

รวม 304525 1853 164.34



ตารางที่ ค.6 ผลิตภาพแรงงานของการผลิตขนมไหวพระจันทรเล็ก
หนวยผลิตภาพคือช้ินตอช.ม.-แรงงาน

วันที่ ยอดผลิต(ชิ้น) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ
1-ต.ค.-02 6600 42 157.14
3-ต.ค.-02 6600 37 178.38
4-ต.ค.-02 8900 51 174.51
5-ต.ค.-02 6600 46 143.48
9-ต.ค.-02 8850 47 188.30
10-ต.ค.-02 6600 37 178.38
12-ต.ค.-02 8800 56 157.14
14-ต.ค.-02 6600 42 157.14
16-ต.ค.-02 8885 52 170.87
17-ต.ค.-02 6600 41 160.98
18-ต.ค.-02 6600 48 137.50
21-ต.ค.-02 8800 57 154.39
23-ต.ค.-02 8800 51 172.55
24-ต.ค.-02 6600 39 169.23
25-ต.ค.-02 8800 59 149.15
26-ต.ค.-02 6600 43 153.49
28-ต.ค.-02 6600 38 173.68
30-ต.ค.-02 8850 51 173.53
31-ต.ค.-02 6600 40 165.00
1-พ.ย.-02 6700 44 152.27
2-พ.ย.-02 6600 42 157.14
4-พ.ย.-02 8855 54 163.98
6-พ.ย.-02 8800 57 154.39
7-พ.ย.-02 6600 42 157.14
8-พ.ย.-02 8800 54 162.96
10-พ.ย.-02 8800 55 160.00
11-พ.ย.-02 6600 46 143.48
13-พ.ย.-02 8800 49 179.59



ตารางที่ ค.6 ผลิตภาพแรงงานของการผลิตขนมไหวพระจันทรเล็ก (ตอ)
หนวยผลิตภาพคือช้ินตอช.ม.-แรงงาน

วันที่ ยอดผลิต(ชิ้น) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ
14-พ.ย.-02 8800 45 195.56
16-พ.ย.-02 6600 38 173.68
18-พ.ย.-02 6600 39 169.23
20-พ.ย.-02 6600 37 178.38
21-พ.ย.-02 6700 37 181.08
22-พ.ย.-02 8800 52 169.23
23-พ.ย.-02 8885 58 153.19
25-พ.ย.-02 6600 39 169.23
26-พ.ย.-02 6900 41 168.29
28-พ.ย.-02 8800 53 166.04
29-พ.ย.-02 8800 52 169.23
30-พ.ย.-02 6600 42 157.14
15-ม.ค.-03 8855 59 150.08
16-ม.ค.-03 8855 52 170.29
17-ม.ค.-03 8832 51 173.18
23-ม.ค.-03 6622 45 147.16
30-ม.ค.-03 6690 51 131.18
1-ก.พ.-03 8900 52 171.15
6-ก.พ.-03 6900 38 181.58
7-ก.พ.-03 6622 43 154.00
8-ก.พ.-03 8855 52 170.29
13-ก.พ.-03 6600 38 173.68
16-ก.พ.-03 8890 45 197.56
20-ก.พ.-03 6600 39 169.23
27-ก.พ.-03 6700 39 171.79
6-มี.ค.-03 6600 36 183.33
8-มี.ค.-03 8800 42 209.52
13-มี.ค.-03 6600 36 183.33
15-มี.ค.-03 8800 45 195.56





 

  

 

นฤดม    วิรัชดํารงค 
หัวหนาแผนกผลิต2 

จิตติกร   มณีคุม 
ผูชวยหัวหนาแผนกผลิต2 

ไชยโย   แสนจันทร 
หัวหนาหนวยตีเคก 

ศิริพงษ   สุขเกิด 
รองหัวหนาหนวยกะ 05.00 

 

ไพวรรณ   ทองแสง 
รองหัวหนาหนวยกะ 20.00 

 

  

อนุชิต  บัญชา
เมฆ 

สุรพล   ขน
ทรัพย 

ทวนชัย   ระบายส ี
หัวหนาจดุอบ-แกะ

วิโรจน   กอมณี 
หัวหนาจดุผลิต 

แผน   แสงทว ี
หัวหนาจดุจัดพิมพ-ตัก

อดิศร   เพประโคน 
หัวหนาจดุอบ-แกะ

 

รูปที่ ง.1 แผนผังองคกรหนวยตีเคก 



ตารางที่ ง.1 เวลาไรประสิทธิภาพของหนวยตีเคกกะ 20:00 น.

เวลาที่ใชทํางานจริง เวลาทํางาน เวลาที่ใชทํางาน เวลาไร
(ช.ม.-แรงงาน) (ช.ม.-แรงงาน) (%) ประสิทธิภาพ(%)

1-ต.ค.-02 77.00 144.00 53.47 46.53
2-ต.ค.-02 87.00 144.00 60.42 39.58
3-ต.ค.-02 97.00 128.00 75.78 24.22
4-ต.ค.-02 78.00 128.00 60.94 39.06
5-ต.ค.-02 93.00 136.00 68.38 31.62
6-ต.ค.-02 83.00 128.00 64.84 35.16
7-ต.ค.-02 71.75 144.00 49.83 50.17
8-ต.ค.-02 67.75 136.00 49.82 50.18
9-ต.ค.-02 92.75 136.00 68.20 31.80
10-ต.ค.-02 89.00 128.00 69.53 30.47
11-ต.ค.-02 112.75 128.00 88.09 11.91
12-ต.ค.-02 104.50 120.00 87.08 12.92
13-ต.ค.-02 99.75 128.00 77.93 22.07
14-ต.ค.-02 82.75 128.00 64.65 35.35
15-ต.ค.-02 115.50 128.00 90.23 9.77
16-ต.ค.-02 78.50 128.00 61.33 38.67
17-ต.ค.-02 91.50 120.00 76.25 23.75
18-ต.ค.-02 117.50 128.00 91.80 8.20
19-ต.ค.-02 93.00 128.00 72.66 27.34
20-ต.ค.-02 80.00 136.00 58.82 41.18
21-ต.ค.-02 92.00 136.00 67.65 32.35
22-ต.ค.-02 112.75 120.00 93.96 6.04
23-ต.ค.-02 85.75 128.00 66.99 33.01
24-ต.ค.-02 78.00 144.00 54.17 45.83
25-ต.ค.-02 88.25 136.00 64.89 35.11
26-ต.ค.-02 88.25 136.00 64.89 35.11
27-ต.ค.-02 68.25 144.00 47.40 52.60

วันที่



ตารางที่ ง.1 เวลาไรประสิทธิภาพของหนวยตีเคกกะ 20:00 น. (ตอ)

เวลาที่ใชทํางานจริง เวลาทํางาน เวลาที่ใชทํางาน เวลาไร
(ช.ม.-แรงงาน) (ช.ม.-แรงงาน) (%) ประสิทธิภาพ(%)

28-ต.ค.-02 69.50 144.00 48.26 51.74
29-ต.ค.-02 104.25 152.00 68.59 31.41
30-ต.ค.-02 63.00 136.00 46.32 53.68
31-ต.ค.-02 77.00 144.00 53.47 46.53
1-พ.ย.-02 95.00 112.00 84.82 15.18
2-พ.ย.-02 68.25 136.00 50.18 49.82
3-พ.ย.-02 62.25 144.00 43.23 56.77
4-พ.ย.-02 98.75 144.00 68.58 31.42
5-พ.ย.-02 120.25 128.00 93.95 6.05
6-พ.ย.-02 89.50 128.00 69.92 30.08
7-พ.ย.-02 115.50 128.00 90.23 9.77
8-พ.ย.-02 81.25 136.00 59.74 40.26
9-พ.ย.-02 87.50 128.00 68.36 31.64
10-พ.ย.-02 79.25 144.00 55.03 44.97
11-พ.ย.-02 61.75 144.00 42.88 57.12
12-พ.ย.-02 102.75 136.00 75.55 24.45
13-พ.ย.-02 64.25 120.00 53.54 46.46
14-พ.ย.-02 82.75 128.00 64.65 35.35
15-พ.ย.-02 78.00 136.00 57.35 42.65
16-พ.ย.-02 64.75 128.00 50.59 49.41
17-พ.ย.-02 77.00 128.00 60.16 39.84
18-พ.ย.-02 70.50 136.00 51.84 48.16
19-พ.ย.-02 83.50 136.00 61.40 38.60
20-พ.ย.-02 75.25 128.00 58.79 41.21
21-พ.ย.-02 72.50 128.00 56.64 43.36
22-พ.ย.-02 91.25 128.00 71.29 28.71
23-พ.ย.-02 69.25 128.00 54.10 45.90

วันที่



ตารางที่ ง.1 เวลาไรประสิทธิภาพของหนวยตีเคกกะ 20:00 น. (ตอ)

เวลาที่ใชทํางานจริง เวลาทํางาน เวลาที่ใชทํางาน เวลาไร
(ช.ม.-แรงงาน) (ช.ม.-แรงงาน) (%) ประสิทธิภาพ(%)

24-พ.ย.-02 71.25 128.00 55.66 44.34
25-พ.ย.-02 67.00 128.00 52.34 47.66
26-พ.ย.-02 79.00 128.00 61.72 38.28
27-พ.ย.-02 75.50 120.00 62.92 37.08
28-พ.ย.-02 75.75 136.00 55.70 44.30
29-พ.ย.-02 74.25 144.00 51.56 48.44
30-พ.ย.-02 75.00 152.00 49.34 50.66

รวม 5147.75 8112.00 63.46 36.54

วันที่



ตารางที่ ง.2 เวลาไรประสิทธิภาพของหนวยตีเคกกะ 5:00 น.

เวลาที่ใชทํางานจริง เวลาทํางาน เวลาที่ใชทํางาน เวลาไร
(ช.ม.-แรงงาน) (ช.ม.-แรงงาน) (%) ประสิทธิภาพ(%)

1-ต.ค.-02 125.75 160.00 78.59 21.41
2-ต.ค.-02 103.25 160.00 64.53 35.47
3-ต.ค.-02 135.25 168.00 80.51 19.49
4-ต.ค.-02 123.50 160.00 77.19 22.81
5-ต.ค.-02 124.00 160.00 77.50 22.50
6-ต.ค.-02 149.00 152.00 98.80 1.20
7-ต.ค.-02 154.75 168.00 92.11 1.20
8-ต.ค.-02 146.50 176.00 83.24 16.76
9-ต.ค.-02 102.75 160.00 64.22 35.78
10-ต.ค.-02 130.00 168.00 77.38 22.62
11-ต.ค.-02 110.75 184.00 60.19 39.81
12-ต.ค.-02 132.50 144.00 92.01 7.99
13-ต.ค.-02 142.50 144.00 94.50 5.50
14-ต.ค.-02 147.50 168.00 97.70 2.30
15-ต.ค.-02 138.00 144.00 95.83 4.17
16-ต.ค.-02 96.50 152.00 63.49 36.51
17-ต.ค.-02 106.50 160.00 66.56 33.44
18-ต.ค.-02 105.00 168.00 62.50 37.50
19-ต.ค.-02 103.00 160.00 64.38 35.63
20-ต.ค.-02 133.00 176.00 75.57 24.43
21-ต.ค.-02 146.75 176.00 97.40 2.60
22-ต.ค.-02 134.25 152.00 88.32 11.68
23-ต.ค.-02 92.75 136.00 68.20 31.80
24-ต.ค.-02 96.00 176.00 54.55 45.45
25-ต.ค.-02 115.75 176.00 65.77 34.23
26-ต.ค.-02 115.75 168.00 68.90 31.10
27-ต.ค.-02 137.50 176.00 78.13 21.88

ตารางที่ ง.2 เวลาไรประสิทธิภาพของหนวยตีเคกกะ 5:00 น. (ตอ)

วันที่



เวลาที่ใชทํางานจริง เวลาทํางาน เวลาที่ใชทํางาน เวลาไร
(ช.ม.-แรงงาน) (ช.ม.-แรงงาน) (%) ประสิทธิภาพ(%)

28-ต.ค.-02 126.75 168.00 75.45 24.55
29-ต.ค.-02 134.50 152.00 88.49 11.51
30-ต.ค.-02 91.00 144.00 63.19 36.81
31-ต.ค.-02 91.50 152.00 60.20 39.80
1-พ.ย.-02 114.75 160.00 71.72 28.28
2-พ.ย.-02 122.25 160.00 76.41 23.59
3-พ.ย.-02 148.50 160.00 98.50 1.50
4-พ.ย.-02 148.75 168.00 98.50 1.50
5-พ.ย.-02 144.50 168.00 86.01 13.99
6-พ.ย.-02 92.25 176.00 52.41 47.59
7-พ.ย.-02 126.50 176.00 71.88 28.13
8-พ.ย.-02 109.00 176.00 61.93 38.07
9-พ.ย.-02 124.50 168.00 74.11 25.89
10-พ.ย.-02 148.00 168.00 88.10 11.90
11-พ.ย.-02 147.75 160.00 98.00 2.00
12-พ.ย.-02 130.50 152.00 85.86 14.14
13-พ.ย.-02 114.25 176.00 64.91 35.09
14-พ.ย.-02 110.50 160.00 69.06 30.94
15-พ.ย.-02 126.25 160.00 78.91 21.09
16-พ.ย.-02 107.75 160.00 67.34 32.66
17-พ.ย.-02 148.50 176.00 98.50 1.50
18-พ.ย.-02 147.75 168.00 98.00 2.00
19-พ.ย.-02 135.50 160.00 84.69 15.31
20-พ.ย.-02 101.75 176.00 57.81 42.19
21-พ.ย.-02 124.75 160.00 77.97 22.03
22-พ.ย.-02 126.50 160.00 79.06 20.94
23-พ.ย.-02 126.75 176.00 72.02 27.98

ตารางที่ ง.2 เวลาไรประสิทธิภาพของหนวยตีเคกกะ 5:00 น. (ตอ)

วันที่



เวลาที่ใชทํางานจริง เวลาทํางาน เวลาที่ใชทํางาน เวลาไร
(ช.ม.-แรงงาน) (ช.ม.-แรงงาน) (%) ประสิทธิภาพ(%)

24-พ.ย.-02 148.50 168.00 98.50 1.50
25-พ.ย.-02 147.75 176.00 98.00 2.00
26-พ.ย.-02 149.50 168.00 99.00 1.00
27-พ.ย.-02 102.00 168.00 60.71 39.29
28-พ.ย.-02 125.75 160.00 78.59 21.41
29-พ.ย.-02 137.00 168.00 81.55 18.45
30-พ.ย.-02 122.25 176.00 69.46 30.54

รวม 7652.75 10016.00 76.41 23.59

วันที่
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ตารางที่ ง.3 การแบงแยกงานยอยและการกําหนดจุดจับเวลาของผลิตภัณฑในหนวยตีเคก 
(จํานวน 5 หนา) 
แยมโรล  กาแฟโรล  ใบเตยโรล 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 

เตรียมถาด 
ตีผสมเนื้อ 
ตักใสถาด 
อบ 
ลอกกระดาษ 
ทาแยม กาแฟ หรือใบเตย 
ตัดแบง 4 สวน 
มวนโรล 
 

วางกระดาษในถาดเรียบรอย 
ตีจนไดที ่
ตักไดปริมาณที่กําหนด 
เปดเตาอบ 
วางที่ลอกแลวกลับใสถาด 
ทาจนทัว่ถงึ 
ขนมถูกแบงเปน 4 สวน 
วางในถาด 
  

 
บัทเทอรเคก  เลเยอรเคก ช็อคโกแล็ตฟดจและแบล็คฟอเรสต 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 

เตรียมพิมพ 
ตีผสมเนื้อ 
ตักใสพิมพ 
อบ 
เอาเคกออกจากพมิพ 
 

วางกระดาษในพิมพกลมจนครบ 
ตีจนไดที ่
ตักไดปริมาณที่กําหนด 
เปดเตาอบ 
วางเคกในถาด 
 

 
บัทเทอรแถว และช็อคมาเบิล้ 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 

เตรียมพิมพ 
ตีผสมเนื้อ 
ตักใสพิมพ 
อบ 
เอาเคกออกจากพมิพ 
 

 
ตีจนไดที ่
ตักไดปริมาณที่กําหนด 
เปดเตาอบ 
วางเคกในถาด 
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เคกสไลซ 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 

เตรียมถาดสไลซ 
ตีผสมเนื้อ 
ตักใสถาด 
อบ 
เอาเคกออกจากพมิพ 
 

 
ตีจนไดที ่
ตักไดปริมาณที่กําหนด 
เปดเตาอบ 
วางเคกในถาด 
 

 
แยมโรล  กาแฟโรล  ใบเตยโรล 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 

เตรียมถาด 
ตีผสมเนื้อ 
ตักใสถาด 
อบ 
ลอกกระดาษ 
ทาแยม กาแฟ หรือใบเตย 
ตัดแบง 4 สวน 
มวนโรล 
 

วางกระดาษในถาดเรียบรอย 
ตีจนไดที ่
ตักไดปริมาณที่กําหนด 
เปดเตาอบ 
วางที่ลอกแลวกลับใสถาด 
ทาจนทัว่ถงึ 
ขนมถูกแบงเปน 4 สวน 
วางในถาด 
  

 
บัทเทอรเคก  เลเยอรเคก ช็อคโกแล็ตฟดจและแบล็คฟอเรสต 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 

เตรียมพิมพ 
ตีผสมเนื้อ 
ตักใสพิมพ 
อบ 
เอาเคกออกจากพมิพ 
 

วางกระดาษในพิมพกลมจนครบ 
ตีจนไดที ่
ตักไดปริมาณที่กําหนด 
เปดเตาอบ 
วางเคกในถาด 
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บัทเทอรแถว และช็อคมาเบิล้ 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 

เตรียมพิมพ 
ตีผสมเนื้อ 
ตักใสพิมพ 
อบ 
เอาเคกออกจากพมิพ 
 

 
ตีจนไดที ่
ตักไดปริมาณที่กําหนด 
เปดเตาอบ 
วางเคกในถาด 
 

 
ช็อคโกแล็ตบราวนี ่
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 

เตรียมถาดช็อคโกแล็ตบราวนี ่
ตีผสมเนื้อ 
ตักใสถาด 
อบ 
กลับดานเคก 
ทาแยม 
 

 
ตีจนไดที ่
ตักไดปริมาณที่กําหนด 
เปดเตาอบ 
วางเคกในถาด 
ทาแยมจนทั่ว 

 
อัลมอนดบราวนี ่
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
 

เตรียมถาดอัลมอนดบราวนี ่
ตีผสมเนื้อ 
ตักใสถาด 
อบ 
กลับดานเคก 
 

 
ตีจนไดที ่
ตักไดปริมาณที่กําหนด 
เปดเตาอบ 
วางเคกในถาด 
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อัลมอนดเคก 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
 

ตีผสมเปลือกอัลมอนดเคก 
เอาเปลือกใสใสถวย 
ตีผสมเนื้อ 
หยอดเนื้อใสถวย 
อบ 
แกะเคกออกจากถวย 
ทาแยม 

ตีจนไดที ่
วางถวยในกะบะ 
ตีจนไดที ่
หยอดตามปรมิาณทีก่ําหนด 
เปดเตาอบ 
วางเคกที่แกะแลวในถาด 
ทาแยมจนทั่ว 

 
เคกกลวยหอม 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 

 

เตรียมพิมพเคกกลวยหอม 
ตีผสมเนื้อ 
หยอดเนื้อใสพมิพ 
อบ 
แกะเคกออกจากถวย 
 

นํากระดาษใสพิมพจนครบ 
ตีจนไดที ่
หยอดตามปรมิาณทีก่ําหนด 
เปดเตาอบ 
วางเคกที่แกะแลวในถาด 
 

 
เนยกลวยตาก 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 

 

เตรียมถาดกลวยตาก 
ตีผสมเนื้อ 
ตักเนื้อใสถาด 
อบ 
กลับดานเนยกลวยตาก 
 

นํากระดาษใสถาด 
ตีจนไดที ่
ตักตามปริมาณที่กําหนด 
เปดเตาอบ 
วางเคกทีก่ลับดานแลวบนหลังถาด 
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กาโตว 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 

 

เตรียมถาดกาโตว 
ตีผสมเนื้อ 
ตักเนื้อใสถาด 
อบ 
ตัดกาโตวเปนชิ้น ๆ ล 
เก็บใสกลอง 
 

ทาเนยจนทั่ว 
ตีจนไดที ่
ตักตามปริมาณที่กําหนด 
เปดเตาอบ 
วางบนโตะ 
กาโตวถูกวางในกลอง 
 

 
นัทเมอรแรงค 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 

 

เตรียมถาดนัทเมอรแรงค 
ตีผสมเนื้อ 
หยอดเนื้อใสถาด 
อบ 
เก็บใสกลอง 
 

 
ตีจนไดที ่
หยอดตามปรมิาณและจํานวนที่กาํหนด 
เปดเตาอบ 
นัทเมอรแรงคถูกเทใสกลอง 
 

 
ชีสเคก 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 

 

เตรียมจาน 
ตีผสมเนื้อ 
ตักเนื้อใสจาน 
อบ 
แกะออกจากพิมพ 
ทาแยม 
 

 
ตีจนไดที ่
ตักตามปริมาณที่กําหนด 
เปดเตาอบ 
เคกถูกวางในถาด 
ทาแยมจนทั่ว 

 
 
 



ตารางที่ ง.4 สรุปเวลาการทํางานของผลิตภัณฑในหนวยตีเคก (จํานวน 13 หนา)

ตารางสรุปเวลาการทํางานของหนวยตีเคก งานยอยคือการตีผสม
หนวย Standard Time คือ วินาที-แรงงานตอหนวย

Total T Rating Total NT No.Observation Average NT % Allawance Standard Time
1 กลุมบัทเทอร ปอนด 55200 100 55200 4752 11.6162 2 11.84848
2 กลุมเลเยอร ปอนด 13080 100 13080 1900 6.8842 2 7.02189
3 กลุมบราวนี่ใหญ สวน 18360 100 18360 82 223.9024 2 228.38049
4 กลุมแถว แถว 6060 100 6060 135 44.8889 2 45.78667
5 ช็อคมาเบิ้ลแถว แถว 3480 100 3480 80 43.5000 2 44.37000
6 กลุมโรล สวน 71700 100 71700 644 111.3354 2 113.56211
7 กลุมชิฟฟอน ปอนด 3000 100 3000 360 8.3333 2 8.50000
8 ช็อคโกแลตฟดจ ปอนด 6960 100 6960 420 16.5714 2 16.90286
9 กลุมแบลึคฟอเรสต ปอนด 10860 100 10860 1400 7.7571 2 7.91229

10 ชีสเคก จาน 1920 100 1920 49 39.1837 2 39.96735
11 อัลมอนดเคก สวน 4200 100 4200 35 120.0000 2 122.40000
12 เคกกลวยหอม สวน 6240 100 6240 85 73.4118 2 74.88000
13 บลูเบอรี่ครีมชีส จาน 1200 100 1200 50 24.0000 2 24.48000

ผลิตภัณฑ หนวย Summary



ตารางสรุปเวลาการทํางานของหนวยตีเคก งานยอยคือการตีผสม
หนวย Standard Time คือ วินาที-แรงงานตอหนวย

Total T Rating Total NT No.Observation Average NT % Allawance Standard Time
14 เปลือกพาย จาน 360 100 360 159 2.2642 2 2.30943
15 กาโตว สวน 5820 100 5820 15 388.0000 2 395.7600
16 เนยกลวยตาก สวน 9240 100 9240 72 128.3333 2 130.9000
17 พลาลีน ปอนด 3120 100 3120 600 5.2000 2 5.3040
18 นัทเมอแรงค สวน 15600 100 15600 480 32.5000 2 33.1500
19 บลูครีม จาน 10380 100 10380 700 14.8286 2 15.1251
20 ทําไสเอแคลร สวน 300 100 300 5 60.0000 2 61.2000

ผลิตภัณฑ หนวย Summary

























ตารางที่ ง.5 เวลามาตรฐานของขั้นตอนตาง ๆ ในการทําผลิตภัณฑตีเคกกะ 20:00น.

อบ เอาเขาเตา เอาออกเตา อบ เอาเขาเตา เอาออกเตา
เลเยอรวนิลา (สั่ง) ปอนด 7.0219 16.8117 0.0000 27.7500 7.1429 7.4667 11.2000 6.0000 1.4933 2.2400 7.5000
เลเยอรวนิลา 1 ป. จาน 7.0219 9.5649 11.5955 6.6600 6.4286 5.0400 5.0400 5.4000 0.8960 1.3440 6.7500
เลเยอรวนิลา 2 ป. จาน 14.0438 12.4254 14.4783 27.7500 10.7143 8.4000 10.0800 9.0000 2.2400 3.3600 11.2500
เลเยอรวนิลา 3 ป. จาน 21.0657 16.8117 0.0000 27.7500 21.4286 22.4000 33.6000 18.0000 4.4800 6.7200 22.5000
เลเยอรใบเตย (สั่ง) ปอนด 7.0219 16.8117 0.0000 27.7500 7.1429 7.4667 11.2000 6.0000 1.4933 2.2400 7.5000
เลเยอรใบเตย 1 ป. จาน 7.0219 9.5649 11.5955 6.6600 6.4286 5.0400 5.0400 5.4000 0.8960 1.3440 6.7500
เลเยอรใบเตย 2 ป. จาน 14.0438 12.4254 14.4783 27.7500 10.7143 8.4000 10.0800 9.0000 2.2400 3.3600 11.2500
บัทเทอรวนิลา (สั่ง) ปอนด 11.8485 16.8117 0.0000 27.7500 14.2857 7.4667 11.2000 0.0000 0.0000 0.0000 15.0000
บัทเทอรวนิลา 1 ป. จาน 11.8485 9.5649 11.5955 6.6600 12.8571 5.0400 5.0400 0.0000 0.0000 0.0000 13.5000
บัทเทอรวนิลา 2 ป. จาน 23.6970 12.4254 14.4783 27.7500 21.4286 8.4000 10.0800 0.0000 0.0000 0.0000 24.6429
บัทเทอรวนิลา 3 ป. จาน 35.5455 16.8117 0.0000 27.7500 42.8571 22.4000 33.6000 0.0000 0.0000 0.0000 45.0000
บัทเทอรกาแฟ (สั่ง) ปอนด 11.8485 16.8117 0.0000 27.7500 14.2857 7.4667 11.2000 0.0000 0.0000 0.0000 16.4286
บัทเทอรกาแฟ 1 ป. จาน 11.8485 9.5649 11.5955 6.6600 12.8571 5.0400 5.0400 0.0000 0.0000 0.0000 13.5000
บัทเทอรกาแฟ 2 ป. จาน 23.6970 12.4254 14.4783 27.7500 21.4286 8.4000 10.0800 0.0000 0.0000 0.0000 24.6429
ชิฟฟอนกาแฟ (สั่ง) ปอนด 8.5000 16.8117 0.0000 27.7500 7.1429 7.4667 11.2000 8.0000 1.4933 2.2400 15.0000
ชิฟฟอนกาแฟ 1 ป. จาน 8.5000 9.5649 11.5955 6.6600 6.4286 5.0400 5.0400 7.2000 0.8960 1.3440 13.5000

ผลิตภัณฑ หนวย

เวลามาตรฐานของขั้นตอนตาง ๆ ในการทําผลิตภัณฑหนวยตีเตกกะ 20:00น.(วินาที-แรงงานตอนหนวย)

ตีผสม ตัก เตรียมพิมพ
เตาไฟฟา เตาดาเลน

เตาอุโมงคแกะพิมพ



ตารางที่ ง.5 เวลามาตรฐานของขั้นตอนตาง ๆ ในการทําผลิตภัณฑตีเคกกะ 20:00น.(ตอ)

อบ เอาเขาเตา เอาออกเตา อบ เอาเขาเตา เอาออกเตา
ชิฟฟอนกาแฟ 2 ป. จาน 17.0000 12.4254 14.4783 27.7500 10.7143 8.4000 10.0800 12.0000 2.2400 3.3600 22.5000
ชอคโกแลตฟดจ (สั่ง) ปอนด 16.9029 16.8117 0.0000 27.7500 14.2857 7.4667 11.2000 12.0000 1.4933 2.2400 15.0000
ชอคโกแลตฟดจ  1 ป. จาน 16.9029 9.5649 11.5955 6.6600 12.8571 5.0400 5.0400 10.8000 0.8960 1.3440 13.5000
ชอคโกแลตฟดจ 2 ป. จาน 33.8057 12.4254 14.4783 27.7500 21.4286 8.4000 10.0800 18.0000 2.2400 3.3600 22.5000
แบลคฟอเรส ( สั่ง ) ปอนด 7.9123 16.8117 0.0000 27.7500 9.5238 7.4667 11.2000 12.0000 1.4933 2.2400 15.0000
แบลคฟอเรส 1 ป. จาน 7.9123 9.5649 11.5955 6.6600 8.5714 5.0400 5.0400 10.8000 0.8960 1.3440 13.5000
แบลคฟอเรส 2 ป. จาน 15.8246 12.4254 14.4783 27.7500 14.2857 8.4000 10.0800 18.0000 2.2400 3.3600 22.5000
แบลคฟอเรสสี่เหลี่ยม จาน 23.7369 50.4350 0.0000 83.2500 28.5714 22.4000 33.6000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000
ชิฟฟอนวนิลา (สั่ง) ปอนด 8.5000 16.8117 0.0000 27.7500 7.1429 7.4667 11.2000 8.0000 1.4933 2.2400 6.1333
ชิฟ-ลา ( จั๊กกะจี๋ ) จาน 2.8333 4.7824 11.5955 3.3300 1.4286 2.4889 3.7333 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000
ชิฟฟอนพราลีน 1 ป. จาน 8.5000 9.5649 11.5955 6.6600 6.4286 5.0400 5.0400 7.2000 0.8960 1.3440 13.5000
ชิฟฟอนพราลีน 2 ป. จาน 17.0000 12.4254 14.4783 27.7500 10.7143 8.4000 10.0800 12.0000 2.2400 3.3600 22.5000
ดับเบิ้ลชอค 1 ป. จาน 7.9123 9.5649 11.5955 6.6600 8.5714 5.0400 5.0400 7.2000 0.8960 1.3440 0.0000
ดับเบิ้ลชอค 2 ป. จาน 15.8246 12.4254 14.4783 27.7500 14.2857 8.4000 10.0800 12.0000 2.2400 3.3600 0.0000
เคกชาเขียว 1 ป. จาน 8.5000 9.5649 11.5955 6.6600 6.4286 5.0400 5.0400 7.2000 0.8960 1.3440 13.5000
บัทเทอรแถว แถว 45.7867 21.5779 66.6000 37.4805 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 11.1328

เตาดาเลน
เวลามาตรฐานของขั้นตอนตาง ๆ ในการทําผลิตภัณฑหนวยตีเตกกะ 20:00น.(วินาที-แรงงานตอนหนวย)

ผลิตภัณฑ หนวย ตีผสม ตัก เตรียมพิมพ แกะพิมพ
เตาไฟฟา

เตาอุโมงค



ตารางที่ ง.5 เวลามาตรฐานของขั้นตอนตาง ๆ ในการทําผลิตภัณฑตีเคกกะ 20:00น.(ตอ)

อบ เอาเขาเตา เอาออกเตา อบ เอาเขาเตา เอาออกเตา
ชอคมารเบิ้ลแถว แถว 44.3700 31.5097 66.6000 37.4805 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 11.1328
บัทเทอรกาแฟแถว แถว 45.7867 21.5779 66.6000 37.4805 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 11.1328
บัทเทอรใบเตยแถว แถว 45.7867 21.5779 66.6000 37.4805 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 11.1328
เปลือกพาย จาน 2.3094 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000
วนิลาสไลซ  (10ชิ้น) ถาด 0.0000 14.3067 17.3739 19.4927 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 21.0938
สตรอเบอรี่สไลซ (10ชิ้น) ถาด 0.0000 14.3067 17.3739 19.4927 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 21.0938
กรีนสไลซ (10ชิ้น) ถาด 0.0000 14.3067 17.3739 19.4927 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 21.0938
ชิฟฟอนสไลซ (10ชิ้น) ถาด 0.0000 14.3067 17.3739 19.4927 12.8571 33.6000 33.6000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000
เคก PIPPLE จาน 11.8485 9.5649 11.5955 6.6600 12.8571 5.0400 5.0400 0.0000 0.0000 0.0000 13.5000
ปมเปลือพาย จาน 131.9434 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000
ปนลายชอคมาเบิ้ล แถว 0.0000 24.6667 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000

เตาดาเลน
เตาอุโมงค

เวลามาตรฐานของขั้นตอนตาง ๆ ในการทําผลิตภัณฑหนวยตีเตกกะ 20:00น.(วินาที-แรงงานตอนหนวย)

ผลิตภัณฑ หนวย ตีผสม ตัก เตรียมพิมพ แกะพิมพ
เตาไฟฟา



ตารางที่ ง.6 เวลามาตรฐานของขั้นตอนตาง ๆ ในการทําผลิตภัณฑหนวยตีเคกกะ 5:00น.

ตีผสม ตัก เตรียมพิมพ แกะพิมพ เขาเตา ออกเตา เตาไฟฟา เตาดาเลน เตาอุโมงค
ชอคโกแลตบราวนี่ ถาด 11.4190 18.5712 66.6000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 9.6774
อัลมอนดบราวนี่ ถาด 103.8093 93.7085 96.6774 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 26.2500
เคกกลวยตาก ถาด 87.2667 121.8000 95.4600 0.0000 16.8000 16.8000 64.2857 0.0000 0.0000
เคกกลวยหอม ชิ้น 0.6807 2.8665 5.4491 2.7283 0.0700 0.0467 0.0000 0.5307 0.0000
อัลมอนดเคก ชิ้น 1.1127 9.1006 0.0000 2.3650 0.0291 0.0291 0.0000 1.3232 0.0000
แยมโรล แถว 32.4463 12.1091 18.1636 0.0000 16.8000 16.8000 5.7143 0.0000 0.0000
ใบเตยโรล แถว 32.4463 12.1091 18.1636 0.0000 16.8000 16.8000 5.7143 0.0000 0.0000
กาแฟโรล แถว 32.4463 12.1091 18.1636 0.0000 16.8000 16.8000 5.7143 0.0000 0.0000
นัทเมอรแรง กก. 33.1500 222.0000 19.2400 33.3000 16.8000 16.8000 0.0000 48.0000 0.0000
อัลมอนดเมอแรงการโต ถาด 65.9600 257.5200 95.4600 0.0000 7.2000 0.0000 0.0000 144.0000 0.0000
ชีสเคก  1 ป. จาน 39.9673 9.5649 11.5955 6.6600 5.0400 5.0400 8.5714 0.0000 0.0000
ฟรุตเคก ชิ้น 6.0000 9.5649 11.5955 0.0000 5.0400 5.0400 8.5714 0.0000 0.0000
บลูครีมชีสพาย จาน 15.1251 0.0000 0.0000 0.0000 5.0400 5.0400 85.7143 0.0000 0.0000
ตัดและอบกาโตว ถาด 0.0000 0.0000 0.0000 319.6800 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000
เปลือกอัลมอนด ชิ้น 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000
ทาหนาบราวนี่ ถาด 0.0000 0.0000 45.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000

เวลามาตรฐานของขั้นตอนตาง ๆ ในการทําผลิตภัณฑหนวยตีเคก5:00 น.(วินาที-แรงงานตอหนวย)
ผลิตภัณฑ หนวย



ตารางที่ ง.6 เวลามาตรฐานของขั้นตอนตาง ๆ ในการทําผลิตภัณฑของหนวยตีเคกกะ 5:00น. (ตอ)

ตีผสม ตัก เตรียมพิมพ แกะพิมพ เขาเตา ออกเตา เตาไฟฟา เตาดาเลน เตาอุโมงค
ราดหนาชีสเคก จาน 0.0000 0.0000 0.0000 56.9605 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000
ราดหนาอัลมอนดเคก ชิ้น 0.0000 0.0000 0.0000 0.9813 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000
ตักราดบลูเบอรี่ครีมชีส จาน 0.0000 0.0000 0.0000 9.9900 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000
มวนแยมโรล แถว 0.0000 0.0000 11.4310 4.5724 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000
มวนกาแฟโรล แถว 0.0000 0.0000 10.6507 4.2603 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000
มวนใบเตยโรล แถว 0.0000 0.0000 10.6742 4.2697 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000
กลับดานกลวยตาก ถาด 0.0000 0.0000 0.0000 33.3000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000
แตงหนา ฟรุตเคก จาน 0.0000 0.0000 28.2867 42.4301 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000
ตีเปลือกอัลมอนดเคก ถวย 8.3455 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000

เวลามาตรฐานของขั้นตอนตาง ๆ ในการทําผลิตภัณฑหนวยตีเคก5:00 น.(วินาที-แรงงานตอหนวย)
ผลิตภัณฑ หนวย



ตารางที่ ง.7 ยอดสั่งผลิตของหนวยตีเคกกะ 20:00 น. 
ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที่ 30 พฤศจิกายน 2545

ผลิตภัณฑ ยอดสั่งผลิต(กิโลกรัม) เปอรเซ็นต
เลเยอรวนิลา (สั่ง) 5184.00 1.79
เลเยอรวนิลา 1 ป. 8737.00 3.02
เลเยอรวนิลา 2 ป. 9666.00 3.34
เลเยอรวนิลา 3 ป. 0.00 0.00
เลเยอรใบเตย (สั่ง) 5703.00 1.97
เลเยอรใบเตย 1 ป. 9897.00 3.42
เลเยอรใบเตย 2 ป. 9000.00 3.11
บัทเทอรวนิลา (สั่ง) 85959.00 29.71
บัทเทอรวนิลา 1 ป. 12938.00 4.47
บัทเทอรวนิลา 2 ป. 11994.00 4.15
บัทเทอรวนิลา 3 ป. 0.00 0.00
บัทเทอรกาแฟ (สั่ง) 5406.00 1.87
บัทเทอรกาแฟ 1 ป. 8098.00 2.80
บัทเทอรกาแฟ 2 ป. 5578.00 1.93
ชิฟฟอนกาแฟ (สั่ง) 411.00 0.14
ชิฟฟอนกาแฟ 1 ป. 0.00 0.00
ชิฟฟอนกาแฟ 2 ป. 0.00 0.00
ชอคโกแลตฟดจ (สั่ง) 9096.00 3.14
ชอคโกแลตฟดจ  1 ป. 7738.00 2.67
ชอคโกแลตฟดจ 2 ป. 6002.00 2.07
แบลคฟอเรส ( สั่ง ) 2502.00 0.86
แบลคฟอเรส 1 ป. 12697.00 4.39
แบลคฟอเรส 2 ป. 11600.00 4.01
แบลคฟอเรสสี่เหลี่ยม 30.00 0.01
ชิฟฟอนวนิลา (สั่ง) 288.00 0.10
ชิฟ-ลา ( จั๊กกะจี๋ ) 845.33 0.29
ชิฟฟอนพราลีน 1 ป. 3508.00 1.21



ตารางที่ ง.7 ยอดสั่งผลิตของหนวยตีเคกกะ 20:00 น. 
ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที่ 30 พฤศจิกายน 2545 (ตอ)

ผลิตภัณฑ ยอดสั่งผลิต(กิโลกรัม) เปอรเซ็นต
ชิฟฟอนพราลีน 2 ป. 2500.00 0.86
เคก PIPPLE 0.00 0.00
ดับเบิ้ลชอค 1 ป. 391.00 0.14
ดับเบิ้ลชอค 2 ป. 0.00 0.00
เคกชาเขียว 1 ป. 635.00 0.22
บัทเทอรแถว 23025.00 7.96
ชอคมารเบิ้ลแถว 10300.00 3.56
บัทเทอรกาแฟแถว 112.50 0.04
บัทเทอรใบเตยแถว 112.50 0.04
เปลือกพาย 650.00 0.22
วนิลาสไลซ  (10ช้ิน) 4390.00 1.52
สตรอเบอรี่สไลซ (10ช้ิน) 4825.00 1.67
กรีนสไลซ (10ช้ิน) 4610.00 1.59
ชิฟฟอนสไลซ (10ช้ิน) 4927.50 1.70

รวมยอดสั่งผลิต 289355.83 100.00

บัทเทอร วนิลาสั่งมียอดสั่งผลิตมากที่สุด 29.71 เปอรเซ็นต



ตารางที่ ง.8 ยอดสั่งผลิตของหนวยตีเคกกะ 5:00 น. 
ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที่ 30 พฤศจิกายน 2545

ผลิตภัณฑ ยอดสั่งผลิต(กิโลกรัม) เปอรเซ็นต
ชอคโกแลตบราวนี่ 4646.40 5.51
อัลมอนดบราวนี่ 9288.00 11.01
เคกกลวยตาก 3159.00 3.75
เคกกลวยหอม 25662.00 30.43
อัลมอนดเคก 7334.40 8.70
แยมโรล 9539.32 11.31
ใบเตยโรล 8384.88 9.94
กาแฟโรล 8712.98 10.33
นัทเมอรแรง 1168.00 1.38
อัลมอนดเมอแรงการโต 3240.00 3.84
ชีสเคก  1 ป. 1159.00 1.37
ฟรุตเคก 0.00 0.00
บลูครีมชีสพาย 2040.00 2.42

รวมยอดสั่งผลิต 84333.98 100.00

เคกกลวยหอมมียอดสั่งผลิตมากที่สุด 30.43 เปอรเซ็นต



ตารางทึ่ ง.9 เวลามาตรฐานและการเทียบหนวยไปเปนหนวยกลางของหนวยตีเคกกะ20:00น.

ผลิตภัณฑ เวลามาตรฐาน(วินาที-แรงงานตอปอนด) เทียบเปนหนวยกลาง
เลเยอรวนิลา (ส่ัง) 66.0371 0.4858
เลเยอรวนิลา 1 ป. 40.7092 0.2995
เลเยอรวนิลา 2 ป. 78.7511 0.5793
เลเยอรวนิลา 3 ป. 108.9879 0.8018
เลเยอรใบเตย (ส่ัง) 66.0371 0.4858
เลเยอรใบเตย 1 ป. 40.7092 0.2995
เลเยอรใบเตย 2 ป. 78.7511 0.5793
บัทเทอรวนิลา (ส่ัง) 67.9677 0.5000
บัทเทอรวนิลา 1 ป. 42.6398 0.3137
บัทเทอรวนิลา 2 ป. 82.6124 0.6077
บัทเทอรวนิลา 3 ป. 114.7798 0.8444
บัทเทอรกาแฟ (ส่ัง) 67.9677 0.5000
บัทเทอรกาแฟ 1 ป. 42.6398 0.3137
บัทเทอรกาแฟ 2 ป. 82.6124 0.6077
ชิฟฟอนกาแฟ (ส่ัง) 66.6283 0.4901
ชิฟฟอนกาแฟ 1 ป. 41.3004 0.3038
ชิฟฟอนกาแฟ 2 ป. 79.9336 0.5880
ชอคโกแลตฟดจ (ส่ัง) 69.9895 0.5149
ชอคโกแลตฟดจ  1 ป. 44.6616 0.3285
ชอคโกแลตฟดจ 2 ป. 86.6559 0.6375
แบลคฟอเรส ( ส่ัง ) 66.3932 0.4884
แบลคฟอเรส 1 ป. 41.0653 0.3021
แบลคฟอเรส 2 ป. 79.4635 0.5846
แบลคฟอเรสสี่เหล่ียม 199.1797 1.4653
ชิฟฟอนวนิลา (ส่ัง) 66.6283 0.4901
ชิฟ-ลา ( จั๊กกะจี๋ ) 27.0635 0.1991
ชิฟฟอนพราลีน 1 ป. 41.3004 0.3038
ชิฟฟอนพราลีน 2 ป. 79.9336 0.5880



ตารางทึ่ ง.9 เวลามาตรฐานและการเทียบหนวยไปเปนหนวยกลางของหนวยตีเคกกะ20:00น. (

ผลิตภัณฑ เวลามาตรฐาน(วินาที-แรงงานตอปอนด) เทียบเปนหนวยกลาง
ดับเบิ้ลชอค 1 ป. 41.0653 0.3021
ดับเบิ้ลชอค 2 ป. 79.4635 0.5846
เคกชาเขียว 1 ป. 41.3004 0.3038
บัทเทอรแถว 143.9731 1.0591
ชอคมารเบิ้ลแถว 178.0049 1.3095
บัทเทอรกาแฟแถว 143.9731 1.0591
บัทเทอรใบเตยแถว 143.9731 1.0591
เปลือกพาย 53.7011 0.3950
วนิลาสไลซ  (10ชิ้น) 51.1733 0.3765
สตรอเบอรี่สไลซ (10ชิ้น) 51.1733 0.3765
กรีนสไลซ (10ชิ้น) 51.1733 0.3765
ชิฟฟอนสไลซ (10ชิ้น) 118.3733 0.8708



ตารางที่ ง.10 เวลามาตรฐานและการเทียบหนวยไปเปนหนวยกลางของหนวยตีเคกกะ5:00น.

ผลิตภัณฑ หนวย เวลามาตรฐาน(วินาที-แรงงานตอหนวย) เทียบเปนหนวยกลาง
ชอคโกแลตบราวนี่ ถาด 144.4162 0.9657
อัลมอนดบราวนี่ ถาด 258.1597 1.7263
เคกกลวยตาก ถาด 383.3524 2.5635
เคกกลวยหอม ชิ้น 11.9635 0.0800
อัลมอนดเคก ถวย 26.3122 0.6591
แยมโรล แถว 98.5690 0.6591
ใบเตยโรล แถว 97.5094 0.6520
กาแฟโรล แถว 97.4765 0.6518
นัทเมอรแรง ก.ก. 369.4000 2.4702
อัลมอนดเมอแรงการโต ถาด 530.5640 3.5479
ชีสเคก  1 ป. จาน 119.4193 0.7986
ฟรุตเคก จาน 112.9286 0.7552
บลูครีมชีสพาย จาน 111.8343 0.7478

หนวยกลางคือ กิโลกรัม



ตารางที่ ง.11 ผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเคกกะ 20:00 น. 
ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที่ 30 พฤศจิกายน 2545

หนวยผลิตภาพคือ ก.ก.ตอช.ม.-แรงงาน
วันที่ ยอดผลิต(ก.ก.) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ

1-ต.ค.-02 2291 110.00 20.83
2-ต.ค.-02 2589 129.50 19.99
3-ต.ค.-02 2889 131.00 22.05
4-ต.ค.-02 2321 125.00 18.57
5-ต.ค.-02 2767 127.50 21.70
6-ต.ค.-02 2470 123.00 20.08
7-ต.ค.-02 2135 109.50 19.50
8-ต.ค.-02 2016 107.00 18.84
9-ต.ค.-02 2760 139.00 19.86
10-ต.ค.-02 2648 125.50 21.10
11-ต.ค.-02 3355 142.00 23.63
12-ต.ค.-02 3109 139.00 22.37
13-ต.ค.-02 2968 125.50 23.65
14-ต.ค.-02 2462 132.50 18.58
15-ต.ค.-02 3437 128.50 26.75
16-ต.ค.-02 2336 119.00 19.63
17-ต.ค.-02 2723 132.50 20.55
18-ต.ค.-02 3496 145.50 24.03
19-ต.ค.-02 2767 141.00 19.62
20-ต.ค.-02 2380 131.50 18.10
21-ต.ค.-02 2737 125.00 21.90
22-ต.ค.-02 3358 137.00 24.51
23-ต.ค.-02 2481 124.00 20.01
24-ต.ค.-02 2321 110.00 21.10
25-ต.ค.-02 2638 125.00 21.10
26-ต.ค.-02 2613 143.50 18.21
27-ต.ค.-02 2031 116.00 17.51



ตารางที่ ง.11 ผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเคกกะ 20:00 น. 
ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที่ 30 พฤศจิกายน 2545 (ตอ)

หนวยผลิตภาพคือ ก.ก.ตอช.ม.-แรงงาน
วันที่ ยอดผลิต(ก.ก.) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ

28-ต.ค.-02 2068 107.00 19.33
29-ต.ค.-02 3105 127.00 24.45
30-ต.ค.-02 1874 117.00 16.02
31-ต.ค.-02 2291 120.50 19.01
1-พ.ย.-02 2828 125.00 22.62
2-พ.ย.-02 2010 114.00 17.63
3-พ.ย.-02 1852 103.50 17.89
4-พ.ย.-02 2938 130.50 22.51
5-พ.ย.-02 3578 129.50 27.63
6-พ.ย.-02 2663 125.00 21.30
7-พ.ย.-02 3437 125.50 27.39
8-พ.ย.-02 2418 119.00 20.32
9-พ.ย.-02 2604 128.00 20.34
10-พ.ย.-02 2358 133.00 17.73
11-พ.ย.-02 2837 123.50 22.97
12-พ.ย.-02 3030 128.50 23.58
13-พ.ย.-02 1912 104.50 18.30
14-พ.ย.-02 2462 129.00 19.09
15-พ.ย.-02 2321 125.50 18.49
16-พ.ย.-02 1926 106.50 18.08
17-พ.ย.-02 2291 110.50 20.73
18-พ.ย.-02 2098 107.00 19.61
19-พ.ย.-02 2484 113.00 21.98
20-พ.ย.-02 2239 112.50 19.90
21-พ.ย.-02 2157 108.50 19.88
22-พ.ย.-02 2715 115.00 23.61
23-พ.ย.-02 2060 107.00 19.25



ตารางที่ ง.11 ผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเคกกะ 20:00 น. 
ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที่ 30 พฤศจิกายน 2545 (ตอ)

หนวยผลิตภาพคือ ก.ก.ตอช.ม.-แรงงาน
วันที่ ยอดผลิต(ก.ก.) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ

24-พ.ย.-02 2120 107.50 19.72
25-พ.ย.-02 1993 105.50 18.89
26-พ.ย.-02 2351 111.00 21.18
27-พ.ย.-02 2246 109.50 20.51
28-พ.ย.-02 2254 117.50 19.18
29-พ.ย.-02 2209 102.00 21.66
30-พ.ย.-02 2232 109.50 20.38

รวม 154059 7402.50 20.81



ตารางที่ ง.12 ผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเตกกะ 5:00น. 
ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545ถึงวันที่  30 พฤศจิกายน 2545

หนวยผลิตภาพคือ ก.ก.ตอช.ม.-แรงงาน
วันที่ ยอดผลิต(ก.ก.) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ

1-ต.ค.-02 2438 128.00 19.05
2-ต.ค.-02 1596 107.50 14.85
3-ต.ค.-02 2875 136.75 21.02
4-ต.ค.-02 2346 116.00 20.22
5-ต.ค.-02 2366 126.50 18.70
6-ต.ค.-02 3498 149.25 23.44
7-ต.ค.-02 3788 149.50 25.34
8-ต.ค.-02 3375 146.75 23.00
9-ต.ค.-02 1578 107.00 14.75
10-ต.ค.-02 2747 132.00 20.81
11-ต.ค.-02 2098 114.50 18.32
12-ต.ค.-02 2726 134.00 20.34
13-ต.ค.-02 3483 143.25 24.31
14-ต.ค.-02 3420 147.75 23.15
15-ต.ค.-02 2975 139.00 21.40
16-ต.ค.-02 1576 101.50 15.53
17-ต.ค.-02 1906 113.00 16.87
18-ต.ค.-02 1854 104.00 17.83
19-ต.ค.-02 2187 107.00 20.44
20-ต.ค.-02 2748 134.75 20.39
21-ต.ค.-02 3391 147.25 23.03
22-ต.ค.-02 3102 135.75 22.85
23-ต.ค.-02 1662 98.00 16.96
24-ต.ค.-02 1761 101.75 17.31
25-ต.ค.-02 2441 118.75 20.56
26-ต.ค.-02 2851 119.00 23.96
27-ต.ค.-02 2949 138.75 21.25



ตารางที่ ง.12 ผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเตกกะ 5:00น. 
ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545ถึงวันที่  30 พฤศจิกายน 2545 (ตอ)

หนวยผลิตภาพคือ ก.ก.ตอช.ม.-แรงงาน
วันที่ ยอดผลิต(ก.ก.) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ

28-ต.ค.-02 2480 129.00 19.22
29-ต.ค.-02 2845 136.00 20.92
30-ต.ค.-02 1810 96.50 18.76
31-ต.ค.-02 1756 101.50 17.30
1-พ.ย.-02 2004 118.25 16.95
2-พ.ย.-02 2298 124.75 18.42
3-พ.ย.-02 3474 148.75 23.35
4-พ.ย.-02 3480 152.75 22.78
5-พ.ย.-02 3277 142.00 23.08
6-พ.ย.-02 1447 97.50 14.84
7-พ.ย.-02 2579 128.75 20.03
8-พ.ย.-02 1993 113.00 17.64
9-พ.ย.-02 2587 127.00 20.37
10-พ.ย.-02 3647 148.25 24.60
11-พ.ย.-02 3637 163.50 22.24
12-พ.ย.-02 2839 136.00 20.88
13-พ.ย.-02 1986 117.00 16.97
14-พ.ย.-02 1848 114.25 16.18
15-พ.ย.-02 2459 128.75 19.10
16-พ.ย.-02 1750 112.00 15.63
17-พ.ย.-02 3474 149.00 23.32
18-พ.ย.-02 3437 148.25 23.18
19-พ.ย.-02 2859 137.00 20.87
20-พ.ย.-02 1645 106.25 15.48
21-พ.ย.-02 2397 127.50 18.80
22-พ.ย.-02 2470 128.75 19.18
23-พ.ย.-02 2480 129.00 19.22



ตารางที่ ง.12 ผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเตกกะ 5:00น. 
ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545ถึงวันที่  30 พฤศจิกายน 2545 (ตอ)

หนวยผลิตภาพคือ ก.ก.ตอช.ม.-แรงงาน
วันที่ ยอดผลิต(ก.ก.) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ

24-พ.ย.-02 3474 149.00 23.32
25-พ.ย.-02 3845 148.25 25.94
26-พ.ย.-02 3517 165.00 21.32
27-พ.ย.-02 1553 106.25 14.62
28-พ.ย.-02 2438 128.00 19.05
29-พ.ย.-02 2926 138.25 21.16
30-พ.ย.-02 2295 125.00 18.36

รวม 158743 7818.25 20.30



ตารางที่ ง.13 ผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเคก กะ 20:00 น.
หนวยผลิตภาพคือ ก.ก.ตอช.ม.-แรงงาน

วันที่ ยอดผลิต(ก.ก.) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ
1-ต.ค.-02 2291 110.00 20.83
2-ต.ค.-02 2589 129.50 19.99
3-ต.ค.-02 2889 131.00 22.05
4-ต.ค.-02 2321 125.00 18.57
5-ต.ค.-02 2767 127.50 21.70
6-ต.ค.-02 2470 123.00 20.08
7-ต.ค.-02 2135 109.50 19.50
8-ต.ค.-02 2016 107.00 18.84
9-ต.ค.-02 2760 139.00 19.86
10-ต.ค.-02 2648 125.50 21.10
11-ต.ค.-02 3355 142.00 23.63
12-ต.ค.-02 3109 139.00 22.37
13-ต.ค.-02 2968 125.50 23.65
14-ต.ค.-02 2462 132.50 18.58
15-ต.ค.-02 3437 128.50 26.75
16-ต.ค.-02 2336 119.00 19.63
17-ต.ค.-02 2723 132.50 20.55
18-ต.ค.-02 3496 145.50 24.03
19-ต.ค.-02 2767 141.00 19.62
20-ต.ค.-02 2380 131.50 18.10
21-ต.ค.-02 2737 125.00 21.90
22-ต.ค.-02 3358 137.00 24.51
23-ต.ค.-02 2481 124.00 20.01
24-ต.ค.-02 2321 110.00 21.10
25-ต.ค.-02 2638 125.00 21.10
26-ต.ค.-02 2613 143.50 18.21
27-ต.ค.-02 2031 116.00 17.51
28-ต.ค.-02 2068 107.00 19.33



ตารางที่ ง.13 ผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเคก กะ 20:00 น. (ตอ)
หนวยผลิตภาพคือ ก.ก.ตอช.ม.-แรงงาน

วันที่ ยอดผลิต(ก.ก.) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ
29-ต.ค.-02 3105 127.00 24.45
30-ต.ค.-02 1874 117.00 16.02
31-ต.ค.-02 2291 120.50 19.01
1-พ.ย.-02 2828 125.00 22.62
2-พ.ย.-02 2010 114.00 17.63
3-พ.ย.-02 1852 103.50 17.89
4-พ.ย.-02 2938 130.50 22.51
5-พ.ย.-02 3578 129.50 27.63
6-พ.ย.-02 2663 125.00 21.30
7-พ.ย.-02 3437 125.50 27.39
8-พ.ย.-02 2418 119.00 20.32
9-พ.ย.-02 2604 128.00 20.34
10-พ.ย.-02 2358 133.00 17.73
11-พ.ย.-02 2837 123.50 22.97
12-พ.ย.-02 3030 128.50 23.58
13-พ.ย.-02 1912 104.50 18.30
14-พ.ย.-02 2462 129.00 19.09
15-พ.ย.-02 2321 125.50 18.49
16-พ.ย.-02 1926 106.50 18.08
17-พ.ย.-02 2291 110.50 20.73
18-พ.ย.-02 2098 107.00 19.61
19-พ.ย.-02 2484 113.00 21.98
20-พ.ย.-02 2239 112.50 19.90
21-พ.ย.-02 2157 108.50 19.88
22-พ.ย.-02 2715 115.00 23.61
23-พ.ย.-02 2060 107.00 19.25
24-พ.ย.-02 2120 107.50 19.72
25-พ.ย.-02 1993 105.50 18.89



ตารางที่ ง.13 ผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเคก กะ 20:00 น. (ตอ)
หนวยผลิตภาพคือ ก.ก.ตอช.ม.-แรงงาน

วันที่ ยอดผลิต(ก.ก.) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ
26-พ.ย.-02 2351 111.00 21.18
27-พ.ย.-02 2246 109.50 20.51
28-พ.ย.-02 2254 117.50 19.18
29-พ.ย.-02 2209 102.00 21.66
30-พ.ย.-02 2232 109.50 20.38
15-ม.ค.-03 2642 127.50 20.72
16-ม.ค.-03 2496 115.50 21.61
17-ม.ค.-03 2876 136.00 21.15
18-ม.ค.-03 2768 136.00 20.35
19-ม.ค.-03 2838 127.50 22.26
20-ม.ค.-03 2323 110.50 21.02
21-ม.ค.-03 2819 136.00 20.73
22-ม.ค.-03 2155 102.00 21.13
23-ม.ค.-03 2528 127.50 19.83
24-ม.ค.-03 2880 136.00 21.18
25-ม.ค.-03 2352 127.50 18.45
26-ม.ค.-03 2196 110.50 19.87
27-ม.ค.-03 2394 127.50 18.78
28-ม.ค.-03 2667 136.00 19.61
29-ม.ค.-03 1932 119.00 16.24
30-ม.ค.-03 1985 107.00 18.55
31-ม.ค.-03 2291 122.50 18.70
1-ก.พ.-03 2475 110.50 22.40
2-ก.พ.-03 2239 88.50 25.30
3-ก.พ.-03 2297 88.50 25.95
4-ก.พ.-03 2634 136.00 19.37
5-ก.พ.-03 1546 85.00 18.19
6-ก.พ.-03 1917 105.50 18.17



ตารางที่ ง.13 ผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเคก กะ 20:00 น. (ตอ)
หนวยผลิตภาพคือ ก.ก.ตอช.ม.-แรงงาน

วันที่ ยอดผลิต(ก.ก.) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ
7-ก.พ.-03 2548 136.00 18.74
8-ก.พ.-03 2216 90.00 24.62
9-ก.พ.-03 2260 78.25 28.88
10-ก.พ.-03 2961 136.00 21.77
11-ก.พ.-03 3342 144.50 23.13
12-ก.พ.-03 2176 122.50 17.76
13-ก.พ.-03 2666 126.00 21.16
14-ก.พ.-03 2414 105.50 22.88
15-ก.พ.-03 2532 129.50 19.55
16-ก.พ.-03 2432 107.00 22.73
17-ก.พ.-03 2228 85.00 26.21
18-ก.พ.-03 2965 124.00 23.91
19-ก.พ.-03 1638 88.50 18.51
20-ก.พ.-03 1868 118.75 15.73
21-ก.พ.-03 2192 97.50 22.48
22-ก.พ.-03 2027 76.50 26.50
23-ก.พ.-03 2217 102.00 21.74
24-ก.พ.-03 2310 88.50 26.10
25-ก.พ.-03 2559 110.50 23.16
26-ก.พ.-03 2475 93.50 26.47
27-ก.พ.-03 2435 91.75 26.54
28-ก.พ.-03 2654 129.25 20.53
1-มี.ค.-03 2463 85.00 28.98
2-มี.ค.-03 2450 93.50 26.20
3-มี.ค.-03 2431 88.50 27.47
4-มี.ค.-03 2640 98.50 26.80
5-มี.ค.-03 2813 102.00 27.58
6-มี.ค.-03 3045 93.50 32.57



ตารางที่ ง.13 ผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเคก กะ 20:00 น. (ตอ)
หนวยผลิตภาพคือ ก.ก.ตอช.ม.-แรงงาน

วันที่ ยอดผลิต(ก.ก.) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ
7-มี.ค.-03 3089 97.75 31.60
8-มี.ค.-03 3212 110.50 29.07
9-มี.ค.-03 4333 117.25 36.96
10-มี.ค.-03 4452 121.50 36.64
11-มี.ค.-03 3321 115.50 28.75
12-มี.ค.-03 3333 133.00 25.06
13-มี.ค.-03 3061 110.50 27.70
14-มี.ค.-03 3113 105.50 29.51
15-มี.ค.-03 2463 99.50 24.75



ตารางที่ ง.14 ผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเคก กะ 5:00 น.
หนวยผลิตภาพคือ ก.ก.ตอช.ม.-แรงงาน

วันที่ ยอดผลิต(ก.ก.) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ
1-ต.ค.-02 2438 128.00 19.05
2-ต.ค.-02 1596 107.50 14.85
3-ต.ค.-02 2875 136.75 21.02
4-ต.ค.-02 2346 116.00 20.22
5-ต.ค.-02 2366 126.50 18.70
6-ต.ค.-02 3498 149.25 23.44
7-ต.ค.-02 3788 149.50 25.34
8-ต.ค.-02 3375 146.75 23.00
9-ต.ค.-02 1578 107.00 14.75
10-ต.ค.-02 2747 132.00 20.81
11-ต.ค.-02 2098 114.50 18.32
12-ต.ค.-02 2726 134.00 20.34
13-ต.ค.-02 3483 143.25 24.31
14-ต.ค.-02 3420 147.75 23.15
15-ต.ค.-02 2975 139.00 21.40
16-ต.ค.-02 1576 101.50 15.53
17-ต.ค.-02 1906 113.00 16.87
18-ต.ค.-02 1854 104.00 17.83
19-ต.ค.-02 2187 107.00 20.44
20-ต.ค.-02 2748 134.75 20.39
21-ต.ค.-02 3391 147.25 23.03
22-ต.ค.-02 3102 135.75 22.85
23-ต.ค.-02 1662 98.00 16.96
24-ต.ค.-02 1761 101.75 17.31
25-ต.ค.-02 2441 118.75 20.56
26-ต.ค.-02 2851 119.00 23.96
27-ต.ค.-02 2949 138.75 21.25
28-ต.ค.-02 2480 129.00 19.22



ตารางที่ ง.14 ผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเคก กะ 5:00 น. (ตอ)
หนวยผลิตภาพคือ ก.ก.ตอช.ม.-แรงงาน

วันที่ ยอดผลิต(ก.ก.) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ
29-ต.ค.-02 2845 136.00 20.92
30-ต.ค.-02 1810 96.50 18.76
31-ต.ค.-02 1756 101.50 17.30
1-พ.ย.-02 2004 118.25 16.95
2-พ.ย.-02 2298 124.75 18.42
3-พ.ย.-02 3474 148.75 23.35
4-พ.ย.-02 3480 152.75 22.78
5-พ.ย.-02 3277 142.00 23.08
6-พ.ย.-02 1447 97.50 14.84
7-พ.ย.-02 2579 128.75 20.03
8-พ.ย.-02 1993 113.00 17.64
9-พ.ย.-02 2587 127.00 20.37
10-พ.ย.-02 3647 148.25 24.60
11-พ.ย.-02 3637 163.50 22.24
12-พ.ย.-02 2839 136.00 20.88
13-พ.ย.-02 1986 117.00 16.97
14-พ.ย.-02 1848 114.25 16.18
15-พ.ย.-02 2459 128.75 19.10
16-พ.ย.-02 1750 112.00 15.63
17-พ.ย.-02 3474 149.00 23.32
18-พ.ย.-02 3437 148.25 23.18
19-พ.ย.-02 2859 137.00 20.87
20-พ.ย.-02 1645 106.25 15.48
21-พ.ย.-02 2397 127.50 18.80
22-พ.ย.-02 2470 128.75 19.18
23-พ.ย.-02 2480 129.00 19.22
24-พ.ย.-02 3474 149.00 23.32
25-พ.ย.-02 3845 148.25 25.94



ตารางที่ ง.14 ผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเคก กะ 5:00 น. (ตอ)
หนวยผลิตภาพคือ ก.ก.ตอช.ม.-แรงงาน

วันที่ ยอดผลิต(ก.ก.) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ
26-พ.ย.-02 3517 165.00 21.32
27-พ.ย.-02 1553 106.25 14.62
28-พ.ย.-02 2438 128.00 19.05
29-พ.ย.-02 2926 138.25 21.16
30-พ.ย.-02 2295 125.00 18.36
15-ม.ค.-03 2398 140.00 17.13
16-ม.ค.-03 2574 157.75 16.32
17-ม.ค.-03 2264 126.00 17.97
18-ม.ค.-03 2546 161.50 15.76
19-ม.ค.-03 4291 195.25 21.98
20-ม.ค.-03 4772 205.00 23.28
21-ม.ค.-03 3980 155.75 25.55
22-ม.ค.-03 2240 119.75 18.71
23-ม.ค.-03 2478 123.50 20.06
24-ม.ค.-03 1658 123.50 13.43
25-ม.ค.-03 2292 123.50 18.56
26-ม.ค.-03 3124 144.50 21.62
27-ม.ค.-03 4421 180.50 24.49
28-ม.ค.-03 3702 152.00 24.36
29-ม.ค.-03 1929 117.75 16.38
30-ม.ค.-03 1595 114.00 13.99
31-ม.ค.-03 2272 135.00 16.83
1-ก.พ.-03 2277 138.75 16.41
2-ก.พ.-03 3899 161.50 24.14
3-ก.พ.-03 3803 139.50 27.26
4-ก.พ.-03 3780 144.00 26.25
5-ก.พ.-03 1926 114.00 16.89
6-ก.พ.-03 1953 114.00 17.13



ตารางที่ ง.14 ผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเคก กะ 5:00 น. (ตอ)
หนวยผลิตภาพคือ ก.ก.ตอช.ม.-แรงงาน

วันที่ ยอดผลิต(ก.ก.) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ
7-ก.พ.-03 2297 138.75 16.55
8-ก.พ.-03 2415 116.75 20.69
9-ก.พ.-03 4304 180.50 23.84
10-ก.พ.-03 4769 193.75 24.61
11-ก.พ.-03 3942 159.50 24.71
12-ก.พ.-03 1909 93.00 20.53
13-ก.พ.-03 2430 125.50 19.36
14-ก.พ.-03 2242 106.50 21.05
15-ก.พ.-03 2418 124.00 19.50
16-ก.พ.-03 4000 153.25 26.10
17-ก.พ.-03 4586 173.25 26.47
18-ก.พ.-03 3494 139.00 25.14
19-ก.พ.-03 2242 120.50 18.61
20-ก.พ.-03 2271 113.00 20.10
21-ก.พ.-03 2585 123.75 20.89
22-ก.พ.-03 2222 109.00 20.39
23-ก.พ.-03 3756 163.50 22.97
24-ก.พ.-03 4697 174.00 26.99
25-ก.พ.-03 3582 123.00 29.12
26-ก.พ.-03 2212 103.50 21.37
27-ก.พ.-03 2480 128.25 19.34
28-ก.พ.-03 2443 127.00 19.24
1-มี.ค.-03 2448 126.50 19.35
2-มี.ค.-03 4536 164.00 27.66
3-มี.ค.-03 4807 181.25 26.52
4-มี.ค.-03 4368 145.50 30.02
5-มี.ค.-03 2258 102.50 22.03
6-มี.ค.-03 2598 127.00 20.46



ตารางที่ ง.14 ผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเคก กะ 5:00 น. (ตอ)
หนวยผลิตภาพคือ ก.ก.ตอช.ม.-แรงงาน

วันที่ ยอดผลิต(ก.ก.) ช.ม.-แรงงาน ผลิตภาพ
7-มี.ค.-03 2892 136.00 21.26
8-มี.ค.-03 1935 117.25 16.50
9-มี.ค.-03 4469 165.00 27.08
10-มี.ค.-03 5017 177.50 28.26
11-มี.ค.-03 4207 155.25 27.10
12-มี.ค.-03 2228 154.75 14.40
13-มี.ค.-03 2580 131.25 19.66
14-มี.ค.-03 2535 114.00 22.24
15-มี.ค.-03 2576 117.25 21.97





 285

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปที่ จ.1 แผนผังองคกรหนวยขนมอบ 
 
 
 

นฤดม    วิรัชดํารงค 
หัวหนาแผนกผลิต2 

จิตติกร   มณีคุม 
ผูชวยหัวหนาแผนกผลิต

2 

ปราโมทย    โคตะ 
หัวหนาหนวยขนมอบ 

หัวหนาจุด ปงสี่รส+พิซ
ซา 

นิมิต  มหามาตย 

หัวหนาจุด เอ
แคร 

เพียรชัย สุนมา 

หัวหนาจุด พาย 
สัญญา สมยา

นะ 

หัวหนาจุด อบ 
ศรีทวน ยิ้มเกิด 

พนักงาน 
ผสมแปง 

พนักงาน 
ขึ้นรูป 

พนักงาน 
รีดแปง 

พนักงาน 
ขึ้นรูป 

พนักงาน 
ผสมแปง 

พนักงาน 
สอดไส 

พนักงาน 
ขึ้นรูป 

พนักงาน 
ผสมแปง 

พนักงาน 
อบ 

พนักงาน 
จัดโดลงพิมพ 

พนักงาน 
แตงหนา 



ตารางที่ จ.1 เวลาไรประสิทธิภาพของหนวยขนมอบ

เวลาที่ใชทํางานจริง เวลาทํางาน เวลาที่ใชทํางาน เวลาไร
(ช.ม.-แรงงาน) (ช.ม.-แรงงาน) (%) ประสิทธิภาพ(%)

1-ต.ค.-02 14.00 112.00 12.50 87.50
2-ต.ค.-02 106.50 112.00 95.09 4.91
3-ต.ค.-02 13.25 88.00 15.06 84.94
4-ต.ค.-02 15.00 96.00 15.63 84.38
5-ต.ค.-02 16.25 112.00 14.51 85.49
6-ต.ค.-02 13.75 88.00 15.63 84.38
7-ต.ค.-02 5.75 104.00 5.53 94.47
8-ต.ค.-02 8.00 48.00 16.67 83.33
9-ต.ค.-02 106.50 112.00 95.09 4.91
10-ต.ค.-02 14.00 80.00 17.50 82.50
11-ต.ค.-02 13.00 88.00 14.77 85.23
12-ต.ค.-02 17.25 112.00 15.40 84.60
13-ต.ค.-02 13.50 80.00 16.88 83.13
14-ต.ค.-02 12.00 80.00 15.00 85.00
15-ต.ค.-02 13.50 88.00 15.34 84.66
16-ต.ค.-02 106.25 112.00 94.87 5.13
17-ต.ค.-02 10.75 80.00 13.44 86.56
18-ต.ค.-02 15.50 88.00 17.61 82.39
19-ต.ค.-02 16.00 88.00 18.18 81.82
20-ต.ค.-02 14.75 56.00 26.34 73.66
21-ต.ค.-02 14.75 80.00 18.44 81.56
22-ต.ค.-02 13.50 80.00 16.88 83.13
23-ต.ค.-02 106.50 112.00 95.09 4.91
24-ต.ค.-02 15.75 80.00 19.69 80.31
25-ต.ค.-02 22.25 96.00 23.18 76.82
26-ต.ค.-02 19.75 96.00 20.57 79.43
27-ต.ค.-02 16.25 72.00 22.57 77.43

ตารางที่ จ.1 เวลาไรประสิทธิภาพของหนวยขนมอบ (ตอ)

วันที่



เวลาที่ใชทํางานจริง เวลาทํางาน เวลาที่ใชทํางาน เวลาไร
(ช.ม.-แรงงาน) (ช.ม.-แรงงาน) (%) ประสิทธิภาพ(%)

28-ต.ค.-02 14.00 80.00 17.50 82.50
29-ต.ค.-02 12.50 96.00 13.02 86.98
30-ต.ค.-02 106.50 112.00 95.09 4.91
31-ต.ค.-02 11.00 72.00 15.28 84.72
1-พ.ย.-02 14.25 96.00 14.84 85.16
2-พ.ย.-02 15.75 96.00 16.41 83.59
3-พ.ย.-02 15.75 64.00 24.61 75.39
4-พ.ย.-02 12.75 88.00 14.49 85.51
5-พ.ย.-02 13.00 120.00 10.83 89.17
6-พ.ย.-02 115.50 120.00 96.25 3.75
7-พ.ย.-02 15.75 80.00 19.69 80.31
8-พ.ย.-02 15.00 96.00 15.63 84.38
9-พ.ย.-02 18.00 88.00 20.45 79.55
10-พ.ย.-02 14.75 88.00 16.76 83.24
11-พ.ย.-02 12.00 104.00 11.54 88.46
12-พ.ย.-02 15.00 128.00 11.72 88.28
13-พ.ย.-02 106.50 112.00 95.09 4.91
14-พ.ย.-02 15.50 88.00 17.61 82.39
15-พ.ย.-02 31.75 96.00 33.07 66.93
16-พ.ย.-02 18.00 96.00 18.75 81.25
17-พ.ย.-02 15.75 104.00 15.14 84.86
18-พ.ย.-02 15.00 104.00 14.42 85.58
19-พ.ย.-02 13.75 112.00 12.28 87.72
20-พ.ย.-02 117.75 120.00 98.13 1.88
21-พ.ย.-02 10.00 96.00 10.42 89.58
22-พ.ย.-02 15.50 96.00 16.15 83.85
23-พ.ย.-02 17.25 104.00 16.59 83.41

ตารางที่ จ.1 เวลาไรประสิทธิภาพของหนวยขนมอบ (ตอ)

วันที่



เวลาที่ใชทํางานจริง เวลาทํางาน เวลาที่ใชทํางาน เวลาไร
(ช.ม.-แรงงาน) (ช.ม.-แรงงาน) (%) ประสิทธิภาพ(%)

24-พ.ย.-02 19.25 104.00 18.51 81.49
25-พ.ย.-02 16.00 80.00 20.00 80.00
26-พ.ย.-02 15.00 96.00 15.63 84.38
27-พ.ย.-02 105.75 112.00 94.42 5.58
28-พ.ย.-02 15.00 96.00 15.63 84.38
29-พ.ย.-02 17.00 104.00 16.35 83.65
30-พ.ย.-02 21.25 104.00 20.43 79.57

รวม 1569.25 5032.00 31.19 68.81

วันที่
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ตารางที่ จ.2 การแบงแยกงานยอยและกาํหนดจุดจับเวลาของผลิตภัณฑในหนวยขนมอบ 
(จํานวน 6  หนา) 
ขนมปงกระเทยีม 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 

เตรียมถาด 
เรียงขนมปงกระเทียมในถาด 
จัดเรียงใหมอีกครั้งหลงัคลายเย็น 
proof 
อบ 
แตงหนาขนมปงกระเทียม 
ฉีกตามแนวยาว 
 

ทาเนยจนเสรจ็ 
เรียงขนมจนเสร็จ 
จัดเรียงจนเสร็จ 
ขนมขึ้นพรอมอบ 
เปดฝาเตาอบ 
แตงหนาขนมจนเสร็จ 
ขนมแยกเปนชิ้น ๆ  
 

 
ขนมปงเนย 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
 

เตรียมถาด 
เรียงขนมปงเนยในถาด 
จัดเรียงใหมอีกครั้งหลงัคลายเย็น 
proof 
อบ 
ฉีกตามแนวยาว 
 

ทาเนยจนเสรจ็ 
เรียงขนมจนเสร็จ 
จัดเรียงจนเสร็จ 
ขนมขึ้นพรอมอบ 
เปดฝาเตาอบ 
ขนมแยกเปนชิ้น ๆ  
 

 
ขนมปงไสกรอก 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 

เตรียมถาด 
เรียงขนมปงไสกรอกในถาด 
ทาไข 
proof 
อบ 
ฉีกตามแนวยาว 

ทาเนยจนเสรจ็ 
เรียงขนมจนเสร็จ 
ทาไขจนเสร็จ 
ขนมขึ้นพรอมอบ 
เปดฝาเตาอบ 
ขนมแยกเปนชิ้น ๆ  
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เดนิชลูกเกด PATIO  
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
 

เตรียมถาด 
วางโดบนฟอยลและจัดเรียง 
คลายเยน็ 
วอรม 
ทาไข 
อบ 
ทาแยม 
 

นํากระทงฟอยลใสถาดจนครบจํานวน 
เรียงฟอยลจนเสร็จ 
โดนิ่มพอ 
ขนมขึ้นพรอมอบ 
ทาไขจนเสร็จ 
เปดฝาเตาอบ 
ทาแยมจนเสรจ็ 
 

 
เดนิชอัลมอนด PATIO ,เดนิชแฮม&ชีส PATIO,เดนิชบลูเบอรี่PATIO 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
 

เตรียมถาด 
วางโดบนฟอยลและจัดเรียง 
คลายเยน็ 
วอรม 
แตงหนา 
อบ 
ทาแยม 
 

นํากระทงฟอยลใสถาดจนครบจํานวน 
เรียงฟอยลจนเสร็จ 
โดนิ่มพอ 
ขนมขึ้นพรอมอบ 
แตงหนาจนเสร็จ 
เปดฝาเตาอบ 
ทาแยมจนเสรจ็ 
 

 
เดนิชผักโขม PATIO  
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
 

เตรียมถาด 
วางโดบนฟอยลและจัดเรียง 
คลายเยน็ 
วอรม 
ทาไข 
อบ 
 

นํากระทงฟอยลใสถาดจนครบจํานวน 
เรียงฟอยลจนเสร็จ 
โดนิ่มพอ 
ขนมขึ้นพรอมอบ 
ทาไขจนเสร็จ 
เปดฝาเตาอบ 
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Frozen Dough 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
 

เตรียมพิมพและเรียงลงในถาด 
วางโดบนพิมพที่เรียงไว 
คลายเยน็ 
แตงหนาขนม 
proof 
อบ 
ทาเนยที่หนาขนม 
เก็บออกจากพมิพแลวเรียงในถาด 
 
 

เรียงพมิพที่ทาเนยในถาดที่ทาเนยจน
เสร็จ 
วางโดจนเสร็จ 
โดนิ่มพอ 
แตงหนาขนมจนเสร็จ 
ขนมขึ้นพรอมอบ 
เปดฝาเตาอบ 
ทาเนยจนเสรจ็ 
เรียงในถาดจนเสร็จ 

 
พัพสับปะรด ,พัพขาวโพด 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
 

เตรียมถาด 
เรียงพพัใสถาด 
ฉีดน้ําเกลือแลวโรยน้าํตาล 
อบ 
 

รองถาดดวยพลาสติกจนเสร็จ 
เรียงพพัจนเสร็จ 
โรยน้ําตาลจนเสร็จ 
เปดฝาเตาอบ 
 

 
พายตาง ๆ 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
 

เตรียมถาด 
เรียงพายใสถาด 
ทาไข 
อบ 
 

รองถาดดวยพลาสติกจนเสร็จ 
เรียงพายจนเสร็จ 
ทาไขจนเสร็จ 
เปดฝาเตาอบ 
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ครัวซองท 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
 

เตรียมถาด 
เรียงครัวซองทใสถาด 
proof 
ทาไข 
แตงหนา 
อบ 
 

รองถาดจนเสร็จ 
เรียงครัวซองทจนเสร็จ 
ขนมขึ้นพรอมอบ 
ทาไขจนเสร็จ 
แตงหนาจนเสร็จ 
เปดฝาเตาอบ 

 
พิซซาแฮม,ปูอัด,ฮาวาย 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 

เรียงพิซซา 
แตงหนาพิซซา 
โรยพริก 
อบ 
ตัดแบง 8 ชิ้น 
 

เรียงพิซซาจนเสร็จ 
แตงหนาจนเสร็จ 
โรยพริกจนเสรจ็ 
เปดฝาเตาอบ 
ตัดแบงจนเสรจ็ 

 
เอแคลร 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 

รอนแปง 
ตมเนย 
ตีผสม 
บีบเปลือก 
อบ 
บีบไส 
 

รอนแปงจนเสร็จ 
เนยเดือด 
ตีผสมจนไดที ่
บีบเปลือกจนเสร็จ 
เปดฝาเตาอบ 
บีบไสจนเสร็จ 
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ขนมปงฝร่ังเศส 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

ตีผสมโด 1 
ตีผสมโด 2 
ตีผสมโด 1 และ โด 2รอนแปง 
แบงแปงโด 
ข้ึนรูปรอบแรก 
ขึ้นรูปรอบที่ 2 
proof 
แตงหนา 
อบ 
 

ยกโด 1 ออกจากหมอผสม 
ผสมโดจนไดที ่
ตีผสมจนเนื้อเนียนรอนแปงจนเสร็จ 
แปงโดถูกแบง 
ข้ึนรูปรอบแรกเสร็จ 
วางแปงบนตะแกรง 
ขนมขึ้นพรอมอบ 
แตงหนาจนเสร็จ 
เปดฝาเตาอบ 
 

 
ขนมปงฟอคัชชา 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

ตีผสม 
แบงแปง 
เตรียมพิมพ 
จัดแปงลงพมิพ 
แตงหนาขนมปง 
proof 
โรยเกลือ 
อบ 
เคาะออกจากพิมพ 
 
 

นําแปงออกมาจากหมอผสม 
คลึงแปงจนเปนสี่เหลีย่มผนืผา 
เตรียมพิมพเสร็จ 
แปงและพิมพเสมอกัน 
แตงหนาจนเสร็จ 
ขนมปงขึน้พรอมอบ 
โรยเกลือจนทัว่ 
เปดฝาเตาอบ 
ขนมปงออกมาจากพิมพ 
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ขนมปง 4 รส 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

เตรียมถาด 
ตีรอบแรก 
ตีรอบที่ 2 
แบงแปง 
ปนกลม 
ข้ึนรูป 
proof 
อบ 
ทาเนยทั่วผวิหนา 
ฉีกเปนชิน้ 
 
 

ทาเนยจนทั่ว 
สวนผสมสวนแรกเขากัน 
ยกแปงออกจากหมอผสม 
แปงถูกแบง 
แปงลูกกลม ๆ ถูกวางบนโตะ 
เรียงใสถาดจนเสร็จ 
ขนมขึ้นพรอมอบ 
เปดฝาเตาอบ 
ทาเนยจนเสรจ็ 
ขนมแยกเปนชิ้น ๆ  
 
 

 
พายกรอบลูกเตา 
ลําดับที ่ งานยอย จุดจับเวลา 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

ผสมแปง 
แบงแปง 
หอเนย 
รีดแปงรอบที่ 1 
รีดแปงรอบที่ 2 
รีดบาง 
ขึ้นรูป 
อบ 
ชั่งน้าํหนัก 
 

ยกแปงออกจากหมอผสม 
แปงถูกแบง 
หอเนยจนเสร็จ 
รีดแปงเนียนในระดับหนึ่ง 
รีดแปงจนเสรจ็ 
รีดจนบางไดทีแ่ลว 
ข้ึนรูปจนเสร็จ 
เอาออกจากเตาอบ 
ขนมลงจากเครื่องชั่ง 
 

 
 
 



ตารางที่ จ.3 สรุปเวลาการทํางานของผลิตภัณฑในหนวยขนมอบ (จํานวน 30หนา)

ตารางสรุปเวลาการทํางานของขนมปงกระเทียม
หนวย Standard Time คือ วินาที-แรงงานตอชิ้น

Total T Rating Total NT No.Observation Average NT % Allawance Standard Time
1 เตรียมถาด 360 100 360 770 0.4675 11 0.5190
2 เรียงลงถาด 1680 100 1680 662 2.5378 11 2.8169
3 จัดเรียงใหม 600 100 600 662 0.9063 11 1.0060
4 แตงหนา 960 100 960 253 3.7945 11 4.2119
5 นําเขาเตาอบ 180 100 180 2310 0.0779 12 0.0873
6 อบ 1800 100 1800 8162 0.2205 0 0.2205
7 เอาออกจากเตา 480 100 480 2310 0.2078 12 0.2327
8 ฉีกตามแนวยาว 120 100 120 253 0.4743 11 0.5265
9
10
11
12
13

งานยอย Summary























































ตารางที่ จ.4 เวลามาตรฐานของขั้นตอนตาง ๆ ในการทําผลิตภัณฑหนวยขนมอบ

เตรียมพิมพ เรียงขนม แตงหนา แกะออก ตีผสม ขึ้นรูป เขาเตา ออกเตา เตาดาเลน เตาอุโมงค เตาแกส
กะหรี่พัฟไก(จัดเลี้ยง) ชิ้น 0.4955 8.9463 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.1400 0.1400 0.3538 0.9375 0.0000
พายไก(จัดเลี้ยง) ชิ้น 0.6607 9.2455 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.1867 0.1867 0.4717 1.2500 0.0000
พายหมูแดง(จัดเลี้ยง) ชิ้น 0.5286 6.6087 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.1493 0.1493 0.3774 1.0000 0.0000
พายมัสมั่นไก(จัดเลี้ยง) ชิ้น 0.6607 5.5291 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.1867 0.1867 0.4717 1.2500 0.0000
พัฟเห็ด(จัดเลี้ยง) ชิ้น 0.4955 8.7437 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.1400 0.1400 0.3538 0.9375 0.0000
ปาเตยหมู ชิ้น 0.2973 4.4556 1.7165 0.0000 0.0000 0.0000 0.0840 0.0840 0.2123 0.5625 0.0000
ปาเตยไก ชิ้น 0.2973 4.4556 1.7165 0.0000 0.0000 0.0000 0.0840 0.0840 0.2123 0.5625 0.0000
กะหรี่พัฟไก ชิ้น 0.4955 8.9463 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.1400 0.1400 0.3538 0.9375 0.0000
พายไก ชิ้น 0.6607 9.2455 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.1867 0.1867 0.4717 1.2500 0.0000
พัฟเห็ด ชิ้น 0.4955 8.7437 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.1400 0.1400 0.3538 0.9375 0.0000
พายไสหมูแดง ชิ้น 0.5286 6.6087 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.1493 0.1493 0.3774 1.0000 0.0000
พายมัสมั่นไก ชิ้น 0.6607 5.5291 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.1867 0.1867 0.4717 1.2500 0.0000
ชิคเกนซอสเซสโรล ชิ้น 1.9821 6.6600 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.5600 0.5600 1.4151 3.7500 0.0000
พายแฮมไวทซอส ชิ้น 0.5946 14.1702 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.1680 0.1680 0.4245 1.1250 0.0000
ขนมปงหมูหยอง ชิ้น 3.7000 3.5767 2.0683 2.9632 0.0000 0.0000 0.2074 0.2489 0.3145 0.0000 0.0000
ขนมปงไสสังขยา ชิ้น 3.7000 3.5767 3.2291 2.9632 0.0000 0.0000 0.2074 0.2489 0.3145 0.0000 0.0000

เวลามาตรฐานของขั้นตอนตาง ๆ ในการทําผลิตภัณฑหนวยขนมอบ (วินาที-แรงงานตอหนวย)
ผลิตภัณฑ หนวย



ตารางที่ จ.4 เวลามาตรฐานของขั้นตอนตาง ๆ ในการทําผลิตภัณฑหนวยขนมอบ (ตอ)

เตรียมพิมพ เรียงขนม แตงหนา แกะออก ตีผสม ขึ้นรูป เขาเตา ออกเตา เตาดาเลน เตาอุโมงค เตาแกส
ขนมปงไสเผือก ชิ้น 3.7000 3.5767 3.4791 2.9632 0.0000 0.0000 0.2074 0.2489 0.3145 0.0000 0.0000
ขนมปงไสทูนา ชิ้น 3.7000 3.5767 3.0833 2.9632 0.0000 0.0000 0.2074 0.2489 0.3145 0.0000 0.0000
ขนมปงไสไก ชิ้น 3.7000 3.5767 0.0000 2.9632 0.0000 0.0000 0.2074 0.2489 0.3145 0.0000 0.0000
ขนมปงไสหมูแดง ชิ้น 3.7000 3.5767 1.1225 2.9632 0.0000 0.0000 0.2074 0.2489 0.3145 0.0000 0.0000
ขนมปงเนยสด ชิ้น 0.5190 3.8230 0.0000 0.4885 0.0000 0.0000 0.0873 0.2327 0.2205 0.0000 0.0000
ขนมปงกระเทียม ชิ้น 0.5190 3.8230 4.2119 0.5265 0.0000 0.0000 0.0873 0.2327 0.2205 0.0000 0.0000
ขนมปงไสกรอก ชิ้น 1.0873 4.5409 1.5136 0.0000 0.0000 0.0000 0.1920 0.1280 0.4852 0.0000 0.0000
ครัวซองฑ ชิ้น 1.3875 11.6371 8.0277 0.0000 0.0000 0.0000 0.3733 0.2800 0.7075 0.0000 0.0000
ครัวซองฑแฮม ชิ้น 1.3875 11.6371 8.0277 0.0000 0.0000 0.0000 0.3733 0.2800 0.7075 0.0000 0.0000
ครัวซองฑขาวโอต ชิ้น 1.3875 11.6371 8.0277 0.0000 0.0000 0.0000 0.3733 0.2800 0.7075 0.0000 0.0000
ชอคชิฟครัวซองฑ ชิ้น 1.3875 11.6371 8.0277 0.0000 0.0000 0.0000 0.3733 0.2800 0.7075 0.0000 0.0000
ครัวซองท Patio ชิ้น 1.3875 11.6371 8.0277 0.0000 0.0000 0.0000 0.3733 0.2800 0.7075 0.0000 0.0000
เดนิชไสกรอก(จัดเลี้ยง) ชิ้น 2.2200 3.0639 0.5644 0.0000 0.0000 0.0000 0.3360 0.5600 0.5660 0.0000 0.0000
เดนิชไสกรอก ชิ้น 2.2200 3.0639 0.5644 0.0000 0.0000 0.0000 0.3360 0.5600 0.5660 0.0000 0.0000
เดนิชอัลมอนด ชิ้น 1.7760 21.9780 11.6550 4.3593 0.0000 0.0000 0.5600 0.3360 0.8491 0.0000 0.0000
เดนิชลูกเกด ชิ้น 1.7760 21.9780 21.9780 4.3593 0.0000 0.0000 0.5600 0.3360 0.8491 0.0000 0.0000

ผลิตภัณฑ หนวย
เวลามาตรฐานของขั้นตอนตาง ๆ ในการทําผลิตภัณฑหนวยขนมอบ (วินาที-แรงงานตอหนวย)



ตารางที่ จ.4 เวลามาตรฐานของขั้นตอนตาง ๆ ในการทําผลิตภัณฑหนวยขนมอบ (ตอ)

เตรียมพิมพ เรียงขนม แตงหนา แกะออก ตีผสม ขึ้นรูป เขาเตา ออกเตา เตาดาเลน เตาอุโมงค เตาแกส
เดนิชผักโขม ชิ้น 1.7760 21.9780 11.6550 0.0000 0.0000 0.0000 0.5600 0.5600 0.8491 0.0000 0.0000
เดนิชแฮมชีส ชิ้น 1.7760 21.9780 11.6550 0.0000 0.0000 0.0000 0.5600 0.3360 0.8491 0.0000 0.0000
พัพเผือก ชิ้น 0.9514 2.6640 3.3300 0.0000 0.0000 0.0000 0.2688 0.4480 0.5660 0.0000 0.0000
พัฟขาวโพดเจ ชิ้น 0.7929 9.7941 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.2240 0.3733 0.4717 0.0000 0.0000
พัพสัปปะรด ชิ้น 0.7929 9.7941 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.2240 0.3733 0.4717 0.0000 0.0000
พายกรอบลูกเตา ก.ก. 0.0000 0.0000 0.0000 69.9300 0.0000 279.7200 9.3184 13.9776 17.6604 0.0000 0.0000
ขนมปงฝรั่งเศส ชิ้น 26.6400 0.0000 0.0000 0.0000 183.6000 279.7200 0.8960 0.4480 5.6604 0.0000 0.0000
ขนมปง 4 รส ชิ้น 0.6055 0.0000 0.0000 1.8603 1.0257 35.2999 0.0582 0.0291 0.2573 0.0000 0.0000
ขนมปงฟอคัชชา ถาด 33.3000 0.0000 0.0000 66.6000 260.1000 710.5500 3.3600 1.1200 11.3208 0.0000 0.0000
เอแคลรสวนิลา ชิ้น 0.1623 0.0000 0.0000 0.0000 0.5939 4.4385 0.1556 0.1556 0.0000 0.0000 0.6944
เอแคลรสใบเตย ชิ้น 0.1623 0.0000 0.0000 0.0000 0.5939 4.4385 0.1556 0.1556 0.0000 0.0000 0.6944
เอแคลรสมอคคา ชิ้น 0.1623 0.0000 0.0000 0.0000 0.5939 4.4385 0.1556 0.1556 0.0000 0.0000 0.6944
แปงพิซซาใหญ จาน 8.9207 0.0000 0.0000 4.0626 4.6505 72.0647 1.6800 0.5600 2.1226 0.0000 0.0000
แปงพิซซาเล็ก จาน 8.9681 0.0000 0.0000 4.0626 1.4634 50.2868 0.8400 0.2800 1.0613 0.0000 0.0000
พิซซาแฮม จาน 0.0000 0.0000 135.7337 8.3250 0.0000 0.0000 1.6800 0.5600 2.1226 0.0000 0.0000
พิซซาแฮมเล็ก จาน 0.0000 0.0000 77.7590 0.0000 0.0000 0.0000 0.8400 0.2800 1.0613 0.0000 0.0000

เวลามาตรฐานของขั้นตอนตาง ๆ ในการทําผลิตภัณฑหนวยขนมอบ (วินาที-แรงงานตอหนวย)
ผลิตภัณฑ หนวย



ตารางที่ จ.4 เวลามาตรฐานของขั้นตอนตาง ๆ ในการทําผลิตภัณฑหนวยขนมอบ (ตอ)

เตรียมพิมพ เรียงขนม แตงหนา แกะออก ตีผสม ขึ้นรูป เขาเตา ออกเตา เตาดาเลน เตาอุโมงค เตาแกส
พิซซาหนาปูอัด จาน 0.0000 0.0000 135.7337 8.3250 0.0000 0.0000 1.6800 0.5600 2.1226 0.0000 0.0000
พิซซาปูอัดเล็ก จาน 0.0000 0.0000 100.9859 0.0000 0.0000 0.0000 0.8400 0.2800 1.0613 0.0000 0.0000
แปงพาย พับ 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 8.5000 560.5500 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000
รีดแปงพายกรอบ ก.ก. 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 124.3200 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000

ผลิตภัณฑ หนวย
เวลามาตรฐานของขั้นตอนตาง ๆ ในการทําผลิตภัณฑหนวยขนมอบ (วินาที-แรงงานตอหนวย)



ตารางที่ จ.5 ยอดสั่งผลิตของหนวยขนมอบ
 ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที่ 30 พฤศจิกายน 2545 

ผลิตภัณฑ ยอดสั่งผลิต(ชิ้น) เปอรเซ็นต
กะหรี่พัฟไก(จัดเลี้ยง) 570 0.03
พายไก(จัดเลี้ยง) 2032 0.12
พายหมูแดง(จัดเลี้ยง) 0 0.00
พายมัสมั่นไก(จัดเล้ียง) 0 0.00
พัฟเห็ด(จัดเลี้ยง) 3940 0.23
ปาเตยหมู 0 0.00
ปาเตยไก 520 0.03
กะหรี่พัฟไก 6896 0.40
พายไก 15316 0.89
พัฟเห็ด 13528 0.79
พายไสหมูแดง 14490 0.84
พายมัสมั่นไก 2988 0.17
ชิคเกนซอสเซสโรล 284 0.02
พายแฮมไวทซอส 10802 0.63
ขนมปงหมูหยอง 36790 2.14
ขนมปงไสสังขยา 34636 2.01
ขนมปงไสเผือก 10386 0.60
ขนมปงไสทูนา 38296 2.22
ขนมปงไสไก 43160 2.51
ขนมปงไสหมูแดง 55556 3.23
ขนมปงเนยสด 73892 4.29
ขนมปงกระเทียม 51520 2.99
ขนมปงไสกรอก 37396 2.17
ครัวซองฑ 12342 0.72
ครัวซองฑแฮม 1416 0.08
ครัวซองฑขาวโอต 2026 0.12
ชอคชิฟครัวซองฑ 2184 0.13



ตารางที่ จ.5 ยอดสั่งผลิตของหนวยขนมอบ
 ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที่ 30 พฤศจิกายน 2545  (ตอ)

ผลิตภัณฑ ยอดสั่งผลิต(ชิ้น) เปอรเซ็นต
ครัวซองท Patio 308 0.02
เดนิชไสกรอก(จัดเลี้ยง) 12436 0.72
เดนิชไสกรอก 5890 0.34
เดนิชอัลมอนด 448 0.03
เดนิชลูกเกด 902 0.05
เดนิชผักโขม 380 0.02
เดนิชแฮมชีส 204 0.01
พัพเผือก 3924 0.23
พัฟขาวโพดเจ 2458 0.14
พัพสัปปะรด 10094 0.59
พายกรอบลูกเตา 1800 0.10
ขนมปงฝรั่งเศส 80 0.00
ขนมปง 4 รส(ชิ้น) 36064 2.09
ขนมปงฟอคัชชา 392 0.02
เอแคลรสวนิลา 527854 30.66
เอแคลรสใบเตย 327276 19.01
เอแคลรสมอคคา 299736 17.41
แปงพิซซาใหญ 6070 0.35
แปงพิซซาเล็ก 13946 0.81
พิซซาแฮม 94 0.01
พิซซาแฮมเล็ก 174 0.01
พิซซาหนาปูอัด 36 0.00
พิซซาปูอัดเล็ก 118 0.01

รวมยอดสั่งผลิต 1721650 100.00
เนื่องจากมีผลิตภัณฑหลายชนิดจึงไดมีการรวมกลุมผลิตภัณฑ กลุม FROZEN DOUGH  
 ซึ่งมีลักษณะของผลิตภัณฑใกลเคียงกันมาก กลุม FROZEN DOUGH มีผลิตภัณฑคือขนมปงไสหมูหยอง
ขนมปงสังขยา  ขนมปงไสเผือก  ขนมปงไสทูนา  ขนมปงไสไก  ขนมปงไสหมูแดง 12.7101 เปอรเซ็นต 
ซึ่งในกลุมนี้มียอดสั่งผลิตขนมปงไสหมูแดงมากที่สุด 3.2269 เปอรเซ็นต



ตารางที่ จ.6 เวลามาตรฐานและการเทียบหนวยไปเปนหนวยกลางของหนวยขนมอบ

ผลิตภัณฑ เวลามาตรฐาน(วินาที-แรงงานตอชิ้น) เทียบเปนหนวยกลาง
กะหรี่พัฟไก(จัดเลี้ยง) 9.7218 0.8226
พายไก(จัดเลี้ยง) 10.2796 0.8698
พายหมูแดง(จัดเลี้ยง) 7.4359 0.6292
พายมัสมั่นไก(จัดเลี้ยง) 6.5631 0.5553
พัฟเห็ด(จัดเลี้ยง) 9.5193 0.8054
ปาเตยหมู 6.6375 0.5616
ปาเตยไก 6.6375 0.5616
กะหรี่พัฟไก 9.7218 0.8226
พายไก 10.2796 0.8698
พัฟเห็ด 9.5193 0.8054
พายไสหมูแดง 7.4359 0.6292
พายมัสมั่นไก 6.5631 0.5553
ชิคเกนซอสเซสโรล 9.7621 0.8260
พายแฮมไวทซอส 15.1009 1.2777
ขนมปงหมูหยอง 12.7645 1.0800
ขนมปงไสสังขยา 13.9253 1.1782
ขนมปงไสเผือก 14.1753 1.1994
ขนมปงไสทูนา 13.7795 1.1659
ขนมปงไสไก 10.6962 0.9050
ขนมปงไสหมูแดง 11.8186 1.0000
ขนมปงเนยสด 5.1504 0.4358
ขนมปงกระเทียม 9.4003 0.7954
ขนมปงไสกรอก 7.4619 0.6314
ครัวซองฑ 21.7056 1.8366
ครัวซองฑแฮม 21.7056 1.8366
ครัวซองฑขาวโอต 21.7056 1.8366
ชอคชิฟครัวซองฑ 21.7056 1.8366

หนวยกลางคือชิ้น



ตารางที่ จ.6 เวลามาตรฐานและการเทียบหนวยไปเปนหนวยกลางของหนวยขนมอบ (ตอ)

ผลิตภัณฑ เวลามาตรฐาน(วินาที-แรงงานตอชิ้น) เทียบเปนหนวยกลาง
ครัวซองท Patio 21.7056 1.8366
เดนิชไสกรอก(จัดเลี้ยง) 6.7443 0.5707
เดนิชไสกรอก 6.7443 0.5707
เดนิชอัลมอนด 40.6643 3.4407
เดนิชลูกเกด 50.9873 4.3141
เดนิชผักโขม 36.5290 3.0908
เดนิชแฮมชีส 36.3050 3.0718
พัพเผือก 7.6622 0.6483
พัฟขาวโพดเจ(ชิ้น) 11.1843 0.9463
พัพสัปปะรด 11.1843 0.9463
พายกรอบลูกเตา 372.9460 31.5558
ขนมปงฝรั่งเศส(ชิ้น) 381.1440 32.2494
ขนมปง 4 รส(ชิ้น) 38.2632 3.2375
ขนมปงฟอคัชชา 918.9700 77.7560
เอแคลรสวนิลา 5.1495 0.4357
เอแคลรสใบเตย 5.1495 0.4357
เอแคลรสมอคคา 5.1495 0.4357
แปงพิซซาใหญ 89.1482 7.5430
แปงพิซซาเล็ก 65.0228 5.5017
พิซซาแฮม 146.2987 12.3786
พิซซาแฮมเล็ก 78.8790 6.6741
พิซซาหนาปูอัด 146.2987 12.3786
พิซซาปูอัดเล็ก 102.1059 8.6394
แปงพาย 563.9500 47.7170
รีดแปงพายกรอบ 124.3200 10.5190

หนวยกลางคือชิ้น



ตารางที่ จ.7 ผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมอบ 
ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที่ 30 พฤศจิกายน 2545

หนวยผลิตภาพคือชิ้นตอช.ม.-แรงงาน
วันที่ ยอดผลิต(ชิ้น) ช.ม.แรงงาน ผลิตภาพ

1-ต.ค.-02 13486 76.50 176.29
2-ต.ค.-02 46518 149.50 311.16
3-ต.ค.-02 13299 68.25 194.86
4-ต.ค.-02 13735 76.00 180.72
5-ต.ค.-02 14046 89.00 157.82
6-ต.ค.-02 13424 69.00 194.55
7-ต.ค.-02 11432 78.00 146.56
8-ต.ค.-02 11992 62.00 193.42
9-ต.ค.-02 36519 113.25 322.46
10-ต.ค.-02 13486 63.50 212.38
11-ต.ค.-02 13237 69.25 191.15
12-ต.ค.-02 14295 89.00 160.62
13-ต.ค.-02 13362 63.25 211.25
14-ต.ค.-02 12988 62.75 206.98
15-ต.ค.-02 13362 69.25 192.95
16-ต.ค.-02 36456 127.50 285.93
17-ต.ค.-02 12677 62.50 202.83
18-ต.ค.-02 13860 69.00 200.86
19-ต.ค.-02 13984 67.00 208.72
20-ต.ค.-02 13673 65.00 210.35
21-ต.ค.-02 13673 63.25 216.17
22-ต.ค.-02 13362 63.00 212.09
23-ต.ค.-02 36519 113.25 322.46
24-ต.ค.-02 13922 63.50 219.23
25-ต.ค.-02 15540 77.50 200.52
26-ต.ค.-02 14918 77.00 193.74
27-ต.ค.-02 14046 57.25 245.35



ตารางที่ จ.7 ผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมอบ 
ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที่ 30 พฤศจิกายน 2545 (ตอ)

หนวยผลิตภาพคือชิ้นตอช.ม.-แรงงาน
วันที่ ยอดผลิต(ชิ้น) ช.ม.แรงงาน ผลิตภาพ

28-ต.ค.-02 13486 63.00 214.06
29-ต.ค.-02 13113 60.00 218.54
30-ต.ค.-02 36519 117.75 310.14
31-ต.ค.-02 12739 56.25 226.47
1-พ.ย.-02 13548 75.75 178.85
2-พ.ย.-02 13922 76.25 182.58
3-พ.ย.-02 13922 51.00 272.98
4-พ.ย.-02 13175 69.25 190.25
5-พ.ย.-02 13237 94.50 140.07
6-พ.ย.-02 38760 116.00 334.13
7-พ.ย.-02 13922 63.50 219.23
8-พ.ย.-02 13735 76.00 180.72
9-พ.ย.-02 14482 70.25 206.15
10-พ.ย.-02 13673 69.75 196.03
11-พ.ย.-02 12988 81.75 158.87
12-พ.ย.-02 13735 101.25 135.65
13-พ.ย.-02 36519 107.75 338.92
14-พ.ย.-02 13860 66.75 207.63
15-พ.ย.-02 17906 79.50 225.22
16-พ.ย.-02 14482 76.50 189.31
17-พ.ย.-02 13922 82.50 168.75
18-พ.ย.-02 13735 82.25 166.99
19-พ.ย.-02 13424 88.75 151.25
20-พ.ย.-02 39320 116.50 337.51
21-พ.ย.-02 12490 75.00 166.53
22-พ.ย.-02 13860 76.00 182.36
23-พ.ย.-02 14295 82.75 172.75



ตารางที่ จ.7 ผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมอบ 
ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 2545 ถึงวันที่ 30 พฤศจิกายน 2545 (ตอ)

หนวยผลิตภาพคือชิ้นตอช.ม.-แรงงาน
วันที่ ยอดผลิต(ชิ้น) ช.ม.แรงงาน ผลิตภาพ

24-พ.ย.-02 14793 83.50 177.16
25-พ.ย.-02 13984 63.50 220.22
26-พ.ย.-02 13735 77.00 178.38
27-พ.ย.-02 13922 88.75 156.86
28-พ.ย.-02 13735 76.00 180.72
29-พ.ย.-02 14233 82.75 172.00
30-พ.ย.-02 15291 83.50 183.13



ตารางที่ จ.8 ผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมอบ
หนวยผลิตภาพคือชิ้นตอช.ม.-แรงงาน

วันที่ ยอดผลิต(ชิ้น) ช.ม.แรงงาน ผลิตภาพ
1-ต.ค.-02 13486 76.50 176.29
2-ต.ค.-02 46518 149.50 311.16
3-ต.ค.-02 13299 68.25 194.86
4-ต.ค.-02 13735 76.00 180.72
5-ต.ค.-02 14046 89.00 157.82
6-ต.ค.-02 13424 69.00 194.55
7-ต.ค.-02 11432 78.00 146.56
8-ต.ค.-02 11992 62.00 193.42
9-ต.ค.-02 36519 113.25 322.46
10-ต.ค.-02 13486 63.50 212.38
11-ต.ค.-02 13237 69.25 191.15
12-ต.ค.-02 14295 89.00 160.62
13-ต.ค.-02 13362 63.25 211.25
14-ต.ค.-02 12988 62.75 206.98
15-ต.ค.-02 13362 69.25 192.95
16-ต.ค.-02 36456 127.50 285.93
17-ต.ค.-02 12677 62.50 202.83
18-ต.ค.-02 13860 69.00 200.86
19-ต.ค.-02 13984 67.00 208.72
20-ต.ค.-02 13673 65.00 210.35
21-ต.ค.-02 13673 63.25 216.17
22-ต.ค.-02 13362 63.00 212.09
23-ต.ค.-02 36519 113.25 322.46
24-ต.ค.-02 13922 63.50 219.23
25-ต.ค.-02 15540 77.50 200.52
26-ต.ค.-02 14918 77.00 193.74
27-ต.ค.-02 14046 57.25 245.35
28-ต.ค.-02 13486 63.00 214.06



ตารางที่ จ.8 ผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมอบ (ตอ)
หนวยผลิตภาพคือช้ินตอช.ม.-แรงงาน

วันที่ ยอดผลิต(ชิ้น) ช.ม.แรงงาน ผลิตภาพ
29-ต.ค.-02 13113 60.00 218.54
30-ต.ค.-02 36519 117.75 310.14
31-ต.ค.-02 12739 56.25 226.47
1-พ.ย.-02 13548 75.75 178.85
2-พ.ย.-02 13922 76.25 182.58
3-พ.ย.-02 13922 51.00 272.98
4-พ.ย.-02 13175 69.25 190.25
5-พ.ย.-02 13237 94.50 140.07
6-พ.ย.-02 38760 116.00 334.13
7-พ.ย.-02 13922 63.50 219.23
8-พ.ย.-02 13735 76.00 180.72
9-พ.ย.-02 14482 70.25 206.15
10-พ.ย.-02 13673 69.75 196.03
11-พ.ย.-02 12988 81.75 158.87
12-พ.ย.-02 13735 101.25 135.65
13-พ.ย.-02 36519 107.75 338.92
14-พ.ย.-02 13860 66.75 207.63
15-พ.ย.-02 17906 79.50 225.22
16-พ.ย.-02 14482 76.50 189.31
17-พ.ย.-02 13922 82.50 168.75
18-พ.ย.-02 13735 82.25 166.99
19-พ.ย.-02 13424 88.75 151.25
20-พ.ย.-02 39320 116.50 337.51
21-พ.ย.-02 12490 75.00 166.53
22-พ.ย.-02 13860 76.00 182.36
23-พ.ย.-02 14295 82.75 172.75
24-พ.ย.-02 14793 83.50 177.16
25-พ.ย.-02 13984 63.50 220.22



ตารางที่ จ.8 ผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมอบ (ตอ)
หนวยผลิตภาพคือช้ินตอช.ม.-แรงงาน

วันที่ ยอดผลิต(ชิ้น) ช.ม.แรงงาน ผลิตภาพ
26-พ.ย.-02 13735 77.00 178.38
27-พ.ย.-02 13921.75 88.75 156.86
28-พ.ย.-02 13735 76.00 180.72
29-พ.ย.-02 14233 82.75 172.00
30-พ.ย.-02 15291.25 83.50 183.13
15-ม.ค.-03 55594 159.00 349.65
16-ม.ค.-03 15985 80.00 199.81
17-ม.ค.-03 25635 88.00 291.31
18-ม.ค.-03 16538 91.00 181.74
19-ม.ค.-03 16446 65.00 253.02
20-ม.ค.-03 11179 66.00 169.38
21-ม.ค.-03 10062 77.00 130.68
22-ม.ค.-03 53360 168.00 317.62
23-ม.ค.-03 12455 75.00 166.07
24-ม.ค.-03 15423 88.00 175.26
25-ม.ค.-03 15561 77.00 202.09
26-ม.ค.-03 10863 49.00 221.69
27-ม.ค.-03 10979 70.00 156.84
28-ม.ค.-03 12395 75.00 165.27
29-ม.ค.-03 69986 189.00 370.30
30-ม.ค.-03 14303 65.00 220.05
31-ม.ค.-03 18423 84.00 219.32
1-ก.พ.-03 17498 87.00 201.13
2-ก.พ.-03 11263 63.00 178.78
3-ก.พ.-03 11560 65.00 177.85
4-ก.พ.-03 11771 84.00 140.13
5-ก.พ.-03 53931 175.50 307.30
6-ก.พ.-03 13429 63.00 213.16



ตารางที่ จ.8 ผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมอบ (ตอ)
หนวยผลิตภาพคือช้ินตอช.ม.-แรงงาน

วันที่ ยอดผลิต(ชิ้น) ช.ม.แรงงาน ผลิตภาพ
7-ก.พ.-03 17936 84.00 213.52
8-ก.พ.-03 16949 111.00 152.69
9-ก.พ.-03 14709 71.00 207.17
10-ก.พ.-03 14375 92.00 156.25
11-ก.พ.-03 12370 105.00 117.81
12-ก.พ.-03 50633 127.50 397.12
13-ก.พ.-03 16842 85.00 198.14
14-ก.พ.-03 15150 96.00 157.81
15-ก.พ.-03 16341 66.00 247.59
16-ก.พ.-03 10953 70.00 156.47
17-ก.พ.-03 10283 117.00 87.89
18-ก.พ.-03 11955 136.00 87.90
19-ก.พ.-03 14146 135.00 104.79
20-ก.พ.-03 17861 92.00 194.14
21-ก.พ.-03 19797 72.00 274.96
22-ก.พ.-03 14767 96.00 153.82
23-ก.พ.-03 11685 82.00 142.50
24-ก.พ.-03 11691 72.80 160.59
25-ก.พ.-03 10167 77.00 132.04
26-ก.พ.-03 51381 142.50 360.57
27-ก.พ.-03 5192 112.00 46.36
28-ก.พ.-03 14424 65.00 221.91
1-มี.ค.-03 18599 60.00 309.98
2-มี.ค.-03 16492 65.00 253.72
3-มี.ค.-03 13748 50.00 274.96
4-มี.ค.-03 10617 48.00 221.19
5-มี.ค.-03 34113 112.00 304.58
6-มี.ค.-03 14243 48.00 296.73



ตารางที่ จ.8 ผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมอบ (ตอ)
หนวยผลิตภาพคือช้ินตอช.ม.-แรงงาน

วันที่ ยอดผลิต(ชิ้น) ช.ม.แรงงาน ผลิตภาพ
7-มี.ค.-03 18475 60.00 307.92
8-มี.ค.-03 20257 71.50 283.31
9-มี.ค.-03 15147 63.50 238.54
10-มี.ค.-03 14666 52.00 282.04
11-มี.ค.-03 11648 52.00 224.00
12-มี.ค.-03 60036 165.00 363.85
13-มี.ค.-03 12928 48.00 269.33
14-มี.ค.-03 16394 54.00 303.59
15-มี.ค.-03 15674 52.00 301.42



แผนที่… วันที่ 11…ต.ค.2545…………เวลาเริ่มตน…10:30:00………………เวลาสิ้นสุด……10:30:11…… เวลาทั้งหมด………11…………….
การทํางานหยิบโดขนมปงอิงลิชใสเครื่องมวน

0 จุดจับเวลา R T R T R T R T R T R T R T R T R T R T
1 กอนโดออกมาจากเครื่องมวน 2 1 4 2 6 2 8 2 11 3 13 2 15 2 17 2 19 2 22 3
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17

8 9 10

ผูปฎิบัติการ………………ทองมา……….. ผูจับเวลา…………อัญชลี……………

5 6 7

ตารางบันทึกการศึกษาเวลาการทํางาน

งานยอย วัฏจักร
1 2 3 4

312



แผนที่…..........……… วันที่ .............………………. เวลาเริ่มตน…...………………….. เวลาสิ้นสุด……10:30:11…… เวลาทั้งหมด………11…………….
การทํางานหยิบโดขนมปงอิงลิชใสเครื่องมวน ผูปฎิบัติการ………………ทองมา……….. ผูจับเวลา…………อัญชลี……………

0 จุดจับเวลา R T R T R T R T R T R T R T R T R T R T
1 กอนโดออกมาจากเครื่องมวน 2 1 4 2 6 2 8 2 11 3 13 2 15 2 17 2 19 2 22 3
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13

6 7 8 9 10

ตารางบันทึกการศึกษาเวลาการทํางาน

งานยอย
วัฎจักร

1 2 3 4 5

312

H คามากสุดคือ 3
 L คานอยสุดคือ 2
(H-L)/(H+L) =(3-2)/(3+2)
                 = 1/5
                 =0.20
จากตารางตองเก็บตัวอยางทั้งหมด 27 ตัวอยางนั่นคือตองเก็บเพิ่มอีก  17 ตัวอยาง



14
15
16
17
18
19
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 
  นางสาวอัญชลี  จินดาฤกษ  เกิดวันที ่ 29 เมษายน 2522 ที่ อําเภอทาศาลา 
จังหวัดนครศรีธรรมราช  จบการศึกษาชัน้มัธยมศกึษาตอนปลายจากโรงเรียบเบญจมราชูทศิ  
จังหวัดนครศรีธรรมราช เมื่อปการศึกษา 2539 และไดรับปริญญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต  สาขาวิ
ศกรรมอาหาร เกียรตินยิมอนัดับสอง จากคณะวิศวกรรมศาสตร  สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลา
เจาคุณทหารลาดกระบัง เมื่อปการศึกษา 2543 หลังจากนัน้เขาศึกษาตอในระดังปริญญาโท สาขา
วิศวกรรมอุตสาหการ คณะวศิวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลยั เมื่อปการศึกษา 2544 
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