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บทคัดย่อ

	 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือปรับปรุงการติดตั้งแม่พิมพ์และหาเวลามาตรฐานติดตั้งแม่พิมพ์  

โดยการศึกษาการติดตั้งแม่พิมพ์ ด้วยการศึกษาการท�ำงานของ คน-เครื่องจักร พร้อมกับวิเคราะห์ขั้นตอน 

ที่ไม่มีคุณค่าด้วยการตั้งค�ำถาม 5W1H และปรับปรุงการด�ำเนินการด้วยหลักการ ECRS ภายหลัง 

การปรับปรุงสามารถปรับกระบวนการใหม่โดยตัดข้ันตอนที่ไม่มีคุณค่า ท�ำให้เหลือขั้นตอนในการติดตั้ง 

แม่พิมพ์จากเดิม 13 ขั้นตอนเหลือ 6 ขั้นตอน ลดเวลาในการติดตั้งแม่พิมพ์จากเดิม ใช้เวลา 76.99 นาที  

เหลือ 52.42 นาที หรือคิดเป็นลดลงร้อยละ 31.91 จากนั้นท�ำการหาเวลามาตรฐานโดยการจับเวลา 

ทางตรง พร้อมกับหาจ�ำนวนคร้ังการจับเวลาที่เหมาะสมด้วยความเชื่อมั่น 95% และความคลาดเคลื่อน 

±10% ผลการวจิยัพบว่าการปรบัตัง้แม่พมิพ์ มเีวลาปกตแิละเวลามาตรฐาน คอื 56.613 นาท ีและ 65.105 

นาที  

ค�ำส�ำคัญ: เวลาไม่มีคุณค่า เวลาปกติ เวลามาตรฐาน
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A Standard Time Study of Install the Paint Mold :

A Case Study of Plastic Bag Manufacturing Company.
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Abstract 

	 This research aims to improve a mold setup process and determine the standard 

time for installing the paint Mold. By studying the Mold Installation by focusing on a work 

study of Man-Machine with analyzing non-value added activities by using 5W1H questions 

as well as applying ECRS concept in order to improve the setup process. After the process 

has been improved by eliminated non-value added activities, the activities of setting up 

the printing machine have been reduced from 13 activities to 6 activities, the time of a 

mold setup was reduced from 76.99 minutes to 52.42 minutes, 57.13% time decreased. 

After that, find out the standard time by employing stopwatch and counting suitable 

numbers with the 95% confidence interval and ± 10% tolerance. The result shows that 

normal time and standard time are 56.613 minutes and 65.105 minutes.     
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1. บทน�ำ

	 อตุสาหกรรมถงุพลาสตกิและบรรจุภณัฑ์ 

เป็นอุตสาหกรรมท่ีมีการแข่งขันสูงเนื่องจาก 

ไม่ได้เป็นอุตสาหกรรมเชงินวตักรรมทีผู่ผ้ลิตคดิค้น

ต้นแบบและน�ำมาสร้างมูลค่าเพ่ิมแต่อย่างใด  

ผู้ประกอบการท�ำหน้าที่ผลิตตามความต้องการ

ของตลาดหรือลูกค้า ลวดลาย สีสัน ขนาด  

ถกูก�ำหนดด้วยลูกค้าเป็นหลกั ดงันัน้ลักษณะธรุกิจ

จงึเป็นลกัษณะรับจ้างผลติหรอื (Original Equip-

ment Manufacturing : OEM) ผูซ้ือ้เป็นผูก้�ำหนด

คุณลักษณะของผลิตภัณฑ์ อีกทั้งผู้ผลิตจ�ำเป็น 

ต้องผลิตตามราคาหรือต้นทุน (Cost) คุณภาพ 

(Quality) และ เวลาในการส่งมอบ (Delivery)  

ที่ตกลงกัน ด้วยเหตุนี้เองกิจการ จ�ำเป็นต้อง 

ลดความสูญเปล ่า  (Waste)  เพื่ อ เพิ่ มขีด 

ความสามารถของกิจการ ให้สามารถแข่งขันกับ

คู่แข่งได้ให้สามารถสร้างผลประกอบการเป็น 

ทีย่อมรบั โดยความสญูเปล่าสามารถจ�ำแนกได้เป็น  

7 ประการซึง่ประกอบไปด้วย 1) ความสูญเปล่า

เนือ่งจากการผลติมากเกนิไป (Over Production) 

2) ความสูญเปล่าเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง 

(Inventory) 3) ความสญูเปล่าเนือ่งจากการขนส่ง 

(Transportation)  4) ความสูญเปล่าเน่ืองจาก 

การเคลื่อนไหว (Motion) 5) ความสูญเปล่า

เนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing) 6)  

ความสูญเปล่าเน่ืองจากการรอคอย (Delay)  

7) ความสูญเปล่าเนื่องจากการผลิตของเสีย  

(Defect)

	 อย่างไรก็ตามได้มีนักวิจัยหลายท่านได้

ศึกษาและปรับปรุงกระบวนการผลิต เพ่ือเพ่ิม

ผลผลิตและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

ให้แก่องค์กร ดงันี ้ ได้มกีารน�ำหลกัการการศกึษา

การท�ำงาน (Work Study) และเคร่ืองมือด้าน

วศิวกรรมอตุสาหการ ใช้ในการเกบ็รวบรวมข้อมลู

และปรับปรงุกระบวนการท�ำงาน [1] มกีารศกึษา

และปรับปรุงการท�ำงานของสายการประกอบ 

ชิน้ส่วนอเิลก็ทรอนกิส์ โดยการรวบรวมข้อมลูและ

วเิคราะห์การท�ำงานด้วยการเคลือ่นไหวพืน้ฐานของ

สองมอื [2]  นอกจากนีแ้ล้วยงัมงีานวจิยัทีศึ่กษา 

และปรับปรุงการท�ำงานด้วยการจัดท�ำสมดุล 

สายการผลิตด้วยวิธีทางพันธุกรรม [3] รวมถึง 

มีงานวิจัยศึกษาและปรับปรุงการเย็บประกอบ 

เบาะรถจักรยานยนต ์ตามแนวคิดการผลิต 

แบบลีนโดยการวิเคราะห์ผ่านสายธารคุณค่า 

(Value Stream mapping) เพื่อหาแผนกงาน

ส�ำหรบัการปรบัปรงุจากนัน้บนัทึกการท�ำงานด้วย

แผนภมูกิารไหล (Flow Process Chart) เพือ่ใช้ 

5W1H และ ECRS เพ่ือการวเิคราะห์และปรับปรงุ 

[4] อย่างไรกต็ามได้มงีานวจิยัทีท่�ำการศกึษาเวลา

มาตรฐานโดยการปรับปรุงการท�ำงานและศึกษา

เวลาการท�ำงานเพ่ือพัฒนาเป็นเวลามาตรฐานของ

กระบวนการผลติกล่องลกูฟกู[5].

	 บริษัท กรณีศึกษาเป ็นผู ้ ผ ลิตและ 

จัดจ�ำหน ่ายถุงพลาสติกส�ำหรับบรรจุภัณฑ์

หลายรูปแบบทั้งแบบ หูหิ้วแบบเจาะเม็ดถั่ว  

และแบบซ็อฟหู ดังรูปที่ 1-3 อย่างไรก็ตาม 

ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ลิ ต ถุ ง พ ล า ส ติ ก ข อ ง  

บริษัท กรณีศึกษา มีรูปแบบการวางผังการผลิต

เป็นแบบตามกระบวนการผลติ (Process Layout) 

ตัง้แต่กระบวนการ เป่า พมิพ์ ตดั บรรจ ุ ท�ำให้มี

การไหลของงานแบบไม่ต่อเนือ่งจากกระบวนการ

ก่อนหน้าไปยังกระบวนการถัดไปโดยการจัดส่ง 

เป็นล็อต มีความสูญเปล่าในกระบวนการท�ำงาน  

ตั้งแต่กระบวนการเป่าถุงพลาสติก พิมพ์ ตัด 

และบรรจุ พบกว่าในกระบวนการพิมพ์มีงาน

กองระหว่างผลิตเป็นจ�ำนวนมาก เนื่องจากเวลา 

การปฏิบติังานในแต่ละแผนกไม่เท่ากนั ซ่ึงสาเหตุ

หนึ่งมาจากการสูญเสียเวลาการรอคอยการติดตั้ง

แม่พมิพ์ส�ำหรบัการพมิพ์ลาย ตามทีล่กูค้าต้องการ 
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รูปที่ 1 

แบบหูหิ้ว

รูปที่ 2 

แบบเจาะเม็ดถั่ว

รูปที่ 3 

แบบซ๊อฟหู

โดยงานวิจัยนี้มีวัต ถุประสงค ์ เพื่อปรับปรุง

กระบวนการติดตั้งแม่พิมพ์ พร้อมกับหาเวลา

มาตรฐานในการตดิตัง้แม่พมิพ์ 

2. วิธีการวิจัย

	 งานวิจัยนี้เป็นงานวิจัยเชิงปฏิบัติการ  

(Action Research) กล่าวคือเป็นงานวิจัย 

ที่ ได ้ศึกษาการปฏิบัติงานโดยใช ้ระเบียบวิธ ี

ทางวิทยาศาสตร์ เพื่อระบุถึงปัญหาและแก้ไข

ปัญหางานที่ปฏิบัติอยู ่ด้วยโดยด�ำเนินการวิจัย 

ทีป่ฏบัิตงิานโดยจดุมุง่หมายส�ำคญัของงานวจิยัเชงิ

ปฏบิตักิารคอื มุง่หมายทีจ่ะปรับปรงุประสทิธภิาพ

ของการปฏบิตังิานประจ�ำให้ดขีึน้ การวจิยัในคร้ังนี ้

มี 6 ขั้นตอน ดังนี้

	 1.	 การเลือกงานในการศึกษาวิจัย  

การวิจัยในครั้งนี้ท�ำการศึกษาและเลือกงานตาม

ความส�ำคัญของผลิตภัณฑ์ โดยพิจารณาคัดเลือก

งานจากยอดขายของผลิตภัณฑ์และกระบวนการ

ผลิตของผลิตภัณฑ์

     	 2.	 การศึกษาสภาพปัจจุบันของสถาน

ประกอบการ เป็นการศกึษาสภาพการด�ำเนนิงาน 

ปัจจุบันขั้นตอนการปฏิบัติงาน โดยการศึกษา 

การท�ำงาน (Method Study) และจับเวลา 

การท�ำงานในแต่ละกระบวนการจ�ำนวน 30 ครั้ง 

พร้อมบันทึกการท�ำงานและบันทึกเวลาเฉลี่ย 

ในแต่ละกระบวนการ

	 3.	 การวิเคราะห์เพื่อหาแนวทางการ

ปรับปรุงกระบวนการติดตั้งแม่พิมพ์ เป็นขั้นตอน

การประยุกต์เครื่องมือด้านวิศวกรรมอุตสาหการ 

เพือ่หาสาเหตขุองปัญหา โดยประยกุต์ใช้หลกัการ 

5W1H เพื่อการวิเคราะห์เพื่อการปรับปรุง

	 4. 	การปรบัปรงุกระบวนการ เป็นขัน้ตอน 

การปรับปรุง โดยการประยุกต์ใช้หลักการ ECRS 

เพื่อปรับปรุงการปฏิบัติงาน

     	 5.	 การหาเวลามาตรฐานในการปฏบิตังิาน 

หลังปรับปรุงกระบวนการ [1] โดยมีขั้นตอนดังนี้

		  5.1	การหาจ�ำนวนครั้งการจับเวลา

 
n x x

x

2 240
2

-
N =

_ i
> H

/
//        (1)

โดย N = จ�ำนวนครั้งในการจับเวลาที่ระดับ

ความเชือ่มัน่ 95% และความคลาดเคลือ่น ±10%  

	 n = จ�ำนวนครั้งการจับเวลาเบื้องต้น 

	 x = ค่าเวลาที่จับได้ในแต่ละครั้ง (ข้อมูล

ของตัวอย่าง)

	 การหาจ�ำนวนครัง้การจบัเวลา โดยข้อมลู

การจับเวลาเบื้องต้นเป็นการจับเวลาจ�ำนวน 30 

ครั้ง ทุกขั้นตอน

	 ภายหลังได้ข้อมูลเวลา คือ จ�ำนวนครั้ง 

การจับเวลา และข้อมลูเวลาท้ังหมดแล้วด�ำเนนิการ 

ตรวจสอบและยืนยันข ้อมูลการกระจายตัว 

แบบปกติ (Normal Distribution) ด้วยโปรแกรม

มินิแทป

		  5.2 	หาค่าเวลาปกติ (Normal Time: 

NT)

โดย  เวลาปกติ (NT) = เวลาเฉลี่ย × %Rating (2)

	 ทัง้นีก้ารประเมนิการท�ำงานของพนกังาน 

(% Rating)  ด้วยการประเมนิ Westinghouse คอื 

การประเมิน 4 ด้าน ได้แก่ ทักษะ (Skill) ความ

พยายาม (Effort) สภาพการท�ำงาน (Condition)  

และ ความสม�่ำเสมอ (Consistency) โดยมี 

รายละเอียดดัง ตารางที่ 1
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ตารางที่  1  คะแนนการประเมินด ้ วยวิ ธี  

Westinghouse 

ทักษะ (Skills)

คะแนน สัญลักษณ์ คำ�อธิบาย

+0.15 A1 ดีเยี่ยม

+0.13 A2

+0.11 B1 ดีมาก

+0.08 B2

+0.06 C1 ดี

+0.03 C2

0.00 D ปานกลาง

-0.05 E1 เฉยๆ

-0.10 E2

-0.16 F1 แย่

-0.22 F2

ความพยายาม (Effort)

คะแนน สัญลักษณ์ คำ�อธิบาย

+0.13 A1 ดีเยี่ยม

+0.12 A2

+0.10 B1 ดีมาก

+0.08 B2

+0.05 C1 ดี

+0.02 C2

0.00 D ปานกลาง

-0.04 E1 เฉยๆ

-0.08 E2

-0.12 F1 แย่

-0.17 F2

สภาพการทำ�งาน (Condition)

คะแนน สัญลักษณ์ คำ�อธิบาย

+0.06 A ในอุดมคติ

+0.04 B ดีมาก

+0.02 C ดี

0.00 D ปานกลาง

-0.03 E เฉยๆ

-0.07 F แย่

ความสม�่ำเสมอ (Regularity)

คะแนน สัญลักษณ์ คำ�อธิบาย

+0.04 A สมบูรณ์แบบ

+0.03 B ดีมาก

+0.01 C ดี

0.00 D ปานกลาง

-0.02 E เฉยๆ

-0.04 F แย่

		  5.3	 หาค่าเวลามาตรฐาน (Standard 

Time: ST) โดย  เวลามาตรฐาน(ST) = เวลาปกติ 

(NT) + ค่าเผื่อ (Allowance : A)		    (3) 

	 ค่าเผื่อก�ำหนดเป็น 2 ลักษณะคือ ค่าเผื่อ

ส่วนบคุคล โดยทัว่ไปก�ำหนดร้อยละ 5 และค่าเผือ่

เพื่อความเมื่อยล้า ร้อยละ 10 รวมร้อยละ 15

3. ผลการศึกษา

     	 ผลการวิจัยสามารถอธิบายผลตาม 

ขั้นตอนการวิจัยทั้ง 5 ขั้นตอน ดังนี้

	 1.	 การเลือกงาน 

	 การเลือกงานเพ่ือใช้ประกอบการท�ำวจิยั 

ในคร้ังนี้  ได ้ท�ำการคัดเลือกผลิตภัณฑ์และ

กระบวนการส�ำหรับการวิจัยจากผลิตภัณฑ์ที่มี

ตารางที่ 1 (ต่อ)
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ยอดขายสูงที่สุด และมีกระบวนการผลิตครบ 

ทุกกระบวนการตั้งแต่ เป่า พิมพ์ ตัด และบรรจุ 

เพื่อใช้ส�ำหรับปรับปรุงการผลิต ผลการคัดเลือก

พบว่าผลิตภัณฑ์ท่ีมียอดขายสูงท่ีสุด ถือ ถุงบุญ

ถาวร ซึง่เป็นถุงแบบหหูิว้ ขนาด 8x12 (กว้างxยาว 

: นิว้) และกระบวนการท่ีมกี�ำลงัการผลติน้อยทีส่ดุ 

คอืกระบวนการพมิพ์ หรอืเป็นกระบวนการทีเ่ป็น

คอขวดของการผลิต ดังแสดงในตารางที่ 2

	 จากการศึกษาเวลาการท�ำงานตาม

แผนภูมิการปฏิบัติงาน คน-เครื่องจักร มีทั้งสิ้น  

13 ขัน้ตอน พบว่าม ี6 ขัน้ตอน ทีค่นและเครือ่งจักร

ปฏิบัติงานพร้อมกันหรือปฏิบัติงานไปด้วยกัน  

ไม่เกิดการรอคอยระหว่างกัน และมี 7 ขั้นตอน 

ที่คนปฏิบัติงาน ส่วนเครื่องจักรว่างงาน หรือ 

เกิดการรอคอยของเครื่องจักรขณะที่คนก�ำลัง

ปฏิบัติงานอยู ่ ซึ่งเป็นขั้นตอนที่คนปฏิบัติงาน 

อย่างเดียว ได้แก่ขั้นตอนที่ 1 - 6 และขั้นตอน 

ที่ 9 การเบิกสี ดังนั้นเองหากสามารถวิเคราะห์

ความส�ำคญัหรอืความจ�ำเป็นของขัน้ตอนดงักล่าว 

จะท�ำให้สามารถปรับปรุงการติดตั้งแม่พิมพ์ได้ 

	 3.	 การศึกษาและวิเคราะห์เพื่อหาแนว

	 ทางการปรับปรุงการเปล่ียนแม่พิมพ์ 

จากตารางที่3 แผนภูมิการปฏิบัติงาน คน-

เครื่องจักร พบว่ามีกระบวนการท่ีเครื่องจักรว่าง 

คือรอพนักงานปฎิบัติงาน จ�ำนวน 7 ขั้นตอน คือ 

ล�ำดับที่ 1-6 และ 9 มีรายละเอียดการวิเคราะห์

	 น อ ก จ า ก นี้ แ ล ้ ว ยั ง ท� ำ ก า ร ศึ ก ษ า 

การท�ำงานในกระบวนการพิมพ์พบว่ามีเวลาที่ 

ไม่ก่อให้เกิดคุณค่า (Non Value Activities) คือ 

เวลาการเปลี่ยนแม่พิมพ์

	 2.	 การศึกษาสภาพปัจจุบัน 

	 การศึกษาสภาพปัจจุบันของการเปลี่ยน 

และตดิตัง้แม่พมิพ์ใหม่ โดยท�ำการศกึษาการท�ำงาน 

(Work Study) พร้อมบันทึกการเปลี่ยนและ 

ติดตั้งแม่พิมพ์ผ่านด้วยแผนภูมิการปฏิบัติงาน 

คน-เครื่องจักร โดยมีรายละเอียดกระบวนการ 

ดังตารางที่ 3

ตารางที่  2  แสดงก�ำ ลังการผลิตในแต ่ละ

กระบวนการ (กิโลกรัม/วัน)

กระบวนการ เป่า พิมพ์ ตัด บรรจุ

กำ�ลัง

การผลิต
800 600 1,000 840

ตารางที ่3  แผนภมูกิารปฏบิตังิาน คน-เคร่ืองจักร0

ล�ำ

ดับ
รายละเอียด

เวลาเฉลี่ย (นาที)

คน เครื่องจักร

1 เดินเพื่อไปหยิบ
แม่พิมพ์

3.46 ว่าง

2 ตรวจสอบแม่พิมพ์ 2.57 ว่าง

3 ทำ�ความสะอาด
แม่พิมพ์

4.55 ว่าง

ตารางท่ี 3  (ต่อ)

ล�ำ

ดับ
รายละเอียด

เวลาเฉลี่ย (นาที)

คน เครื่องจักร

4 หาลูกยาง 2.38 ว่าง

5 ทำ�ความสะอาด
ลูกยาง

3.52 ว่าง

6 หาบล็อก 5.56 ว่าง

7 นำ�แม่พิมพ์มาติดต้ัง 7.40 7.40

8 นำ�ลูกยางและ
บล็อกติดตั้ง

6.50 6.50

9 เบิกสีและทินเนอร์ 2.53 ว่าง

10 เทสีลงเครื่องพิมพ์ 1.13 1.13

11 เก็บสี 3.63 3.63

12 เปิดเครื่องพิมพ์ 0.46 0.46

13 ลองพิมพ์ 33.30 33.30

รวม 76.99 52.42
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ตารางท่ี 4  ขัน้ตอนที ่1 : เดนิเพือ่ไปหยบิแม่พิมพ์

ตอบ ทำ�ไม ตอบ

ทำ�อะไร 

(What)

เดินไปหยิบ

แม่พิมพ์

ทำ�ไมต้อง

เดินไปหยิบ

แม่พิมพ์

อยู่ห่างจาก

พ้ืนท่ี

ปฏิบัติงาน

ทำ�ที่ไหน 

(Where)

ชั้นวาง

อุปกรณ์

ที่แผนก

พิมพ์ลาย

ทำ�ไมต้อง

เป็นที่ชั้น

วางอุปกรณ์

แผนก

พิมพ์ลาย

สะดวกต่อ

การจัดเก็บ

ทำ�เมื่อไร 

(When)

ตอนปรบัตัง้

เครื่องจักร

ทำ�ไมต้อง

หยิบตอน

ปรับตั้ง

เครื่องจักร

ไม่ได้เตรียม

ไว้ก่อน

การปรับตั้ง

ใคร

(Who)

พนักงาน

ติดตั้ง

เครื่องจักร

ทำ�ไมต้อง

เป็นคนนี้

มีความรู้

ความ

ชำ�นาญ

ในการหา

แม่พิมพ์

ทำ�อย่างไร 

(How)

เดินไปหยิบ

และค้นหา

แม่พิมพ์

ทำ�ไมต้อง

ค้นหา

ชั้นวาง

อุปกรณ์

ไม่มี

ความเป็น

ระเบียบ

ตารางท่ี 5  ขัน้ตอนที ่2 : การตรวจสอบแม่พิมพ์

ตอบ ทำ�ไม ตอบ

ทำ�อะไร 

(What)

ตรวจสอบ

สภาพความ

พร้อมของ

แม่พิมพ์

ทำ�ไมต้อง

ตรวจสอบ

การปฏิบัติ

งาน

ภายหลัง

การปฏิบัติ

งานไม่มีการ

ตรวจสอบ

ความพร้อม

ทำ�ที่ไหน 

(Where)

บริเวณ

เครื่อง

พิมพ์ลาย

ทำ�ไมต้อง

เป็นบริเวณ

เครื่อง

พิมพ์ลาย

สะดวกต่อ

การติดตั้ง

แม่พิมพ์

ทำ�เมื่อไร 

(When)

ก่อนการ

ติดตั้ง

แม่พิมพ์

ทำ�ไมต้อง

ตรวจสอบ

ไม่มีการ

ตรวจสอบ

ภายหลัง

ปฏิบัติงาน

เสร็จ

ใคร

(Who)

พนักงาน

ประจำ�

เครื่อง

ทำ�ไม

ต้องเป็น

พนักงาน

ประจำ�

เครื่อง

มีความ

ชำ�นาญ

ในการ

ตรวจสอบ

ทำ�อย่างไร 

(How)

ประเมิน

ด้วยสายตา

ทำ�ไมต้อง

ใช้การ

ประเมิน

ด้วยสายตา

เนื่องจาก

ผู้ประเมิน

มีความ

ชำ�นาญ

เพื่อปรับปรุง โดยใช้หลักการตั้งค�ำถาม 5W1H 

ดังตารางที่ 4-10
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ตารางท่ี 6  ขัน้ตอนที ่3 : ท�ำความสะอาดแม่พิมพ์

ตอบ ทำ�ไม ตอบ

ทำ�อะไร 

(What)

ทำ�ความ

สะอาด

แม่พิมพ์

ทำ�ไมต้อง

ทำ�ความ

สะอาด

แม่พิมพ์

ภายหลัง

การปฏิบัติ

งาน

ไม่มีการ

ทำ�ความ

สะอาด

แม่พิมพ์

ทำ�ที่ไหน 

(Where)

บริเวณ

เครื่อง

พิมพ์ลาย

ทำ�ไมต้อง

เป็นบริเวณ

เครื่อง

พิมพ์ลาย

สะดวกต่อ

การติดตั้ง

แม่พิมพ์

ทำ�เมื่อไร 

(When)

หลังจาก

ทำ�การ

ตรวจสอบ

แม่พิมพ์

เสร็จ

ต้องทำ�

หลังจาก

การตรวจ

สอบ

แม่พิมพ์

เป็น

ขั้นตอน

ต่อเนื่อง

จากการ

ตรวจสอบ

ทำ�อย่างไร 

(How)

ใช้ผ้าชุบ

น�้ำมันก๊าช

เชด็ท�ำความ

สะอาดสี

ที่ติด

แม่พิมพ์

ท�ำไม

ต้องใช้

น�้ำมันก๊าช

เช็ดสีที่ติด

อยู่ที่

แม่พิมพ์

หากมี

สีเก่าติดอยู่

จะทำ�ให้

ชิ้นงานใหม่

ไม่มี

คุณภาพ

ตารางท่ี 7  ขัน้ตอนที ่4 : หาลกูยาง

ตอบ ทำ�ไม ตอบ

ทำ�อะไร 

(What)

หาลูกยาง ทำ�ไมต้อง

ค้นหา

ลูกยาง

ลูกยาง

ไม่ได้วางอยู่

ในตำ�แหน่ง

ที่แน่นอน

ทำ�ที่ไหน 

(Where)

ชั้นวาง

อุปกรณ์

ที่สำ�นักงาน

ทำ�ไม

ต้องหา

ลูกยางที่

สำ�นักงาน

เป็นชิ้นส่วน

ในการจัด

เก็บเฉพาะ

ทำ�เมื่อไร 

(When)

ก่อนการ

ติดตั้ง

แม่พิมพ์

ทำ�ไม

ต้องหา

ลูกยาง

ขณะติดตั้ง

แม่พิมพ์

ไม่มีการ

เตรียม

ลูกยางก่อน

การปรับตั้ง

เครื่องจักร

ใครทำ�

(Who)

พนักงาน

ประจ�ำ

เครื่อง

ท�ำไม

ต้องเป็น

พนักงาน

ประจ�ำ

เครื่อง

มีคววาม

ชำ�นาญ

ในการ

เบิกลูกยาง

ทำ�อย่างไร 

(How)

เขียนใบเบิก

และเบิก

ลูกยาง

ก่อนใช้งาน

มีการ

ตรวจสอบ

สต็อก

ลูกยาง

สม�่ำเสมอ

ควบคุม

ปริมาณ

การใช้

ลูกยาง
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ตารางท่ี 8  ขัน้ตอนที ่5 : ท�ำความสะอาดลกูยาง

ตอบ ทำ�ไม ตอบ

ทำ�อะไร 

(What)

เช็ด

ทำ�ความ

สะอาด

ลูกยาง

ทำ�ไม

ต้องเช็ด

ทำ�ความ

สะอาด

ลูกยาง

เพื่อป้องกัน

ปัญหาด้าน

คุณภาพ

ทำ�ที่ไหน 

(Where)

บริเวณ

เครื่อง

พิมพ์ลาย

ทำ�ไมต้อง

เป็นบริเวณ

เครื่อง

พิมพ์ลาย

สะดวกต่อ

การติดตั้ง

ลูกยาง

ทำ�เมื่อไร 

(When)

ก่อนจะ

ทำ�การ

ติดตั้ง

ลูกยาง

ที่เครื่อง

พิมพ์ลาย

ทำ�ไมไม่

ทำ�ความ

สะอาด

ก่อนหน้า

นั้น

ไม่มีการ

ทำ�ความ

สะอาด

ล่วงหน้า

ใครทำ�

(Who)

พนักงาน

ประจ�ำ

เครื่อง

ท�ำไม

ต้องเป็น

พนักงาน

ประจ�ำ

เครื่อง

มีความ

ชำ�นาญ

ในการ

ทำ�ความ

สะอาด

ทำ�อย่างไร 

(How)

เช็ด

ท�ำความ

สะอาด

ด้วยผ้า

เช็ด

ท�ำความ

สะอาด

ลูกยาง

ที่สะอาด

จะทำ�ให้

งานมี

คุณภาพ

ตารางท่ี 9  ขัน้ตอนที ่6 : หาบล็อก

ตอบ ทำ�ไม ตอบ

ทำ�อะไร 

(What)

หาบล็อค ทำ�ไม

ต้องหา

บล็อก

ไม่มีการจัด

หมวดหมู่

บล็อก

ที่ชัดเจน

ทำ�ที่ไหน 

(Where)

ชั้นวาง

อุปกรณ์

ที่แผนก

พิมพ์ลาย

ทำ�ไม

ต้องหา

บล็อกที่

ชั้นวาง

จัดเก็บไว้ที่

ชั้นวาง

ไม่เป็น

หมวดหมู่

ทำ�เมื่อไร 

(When)

ก่อนการ

ติดตั้ง

แม่พิมพ์

ทำ�ใน

ขณะที่

เครื่องพิมพ์

ทำ�งานอยู่

ได้หรือไม่

สามารถ

ทำ�ได้

ใครทำ�

(Who)

พนักงาน

ประจ�ำ

เครื่อง

ท�ำไมต้อง

ใช้พนักงาน

ประจ�ำ

เครื่อง

มีความ

ชำ�นาญ

ในการ

ค้นหา

ทำ�อย่างไร 

(How)

เบิกและ

ค้นหา

บล็อกที่

ต้องการ

ท�ำไมต้อง

ค้นหา

ไม่มีการจัด

หมวดหมู่

ที่เหมาะสม
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ตารางท่ี 10  ข้ันตอนที ่7 : เบกิสแีละทนิเนอร์

ตอบ ทำ�ไม ตอบ

ทำ�อะไร 

(What)

เบิกสีและ

ทินเนอร์

ทำ�ไมต้อง

เบิกสีและ

ทินเนอร์

สีและ

ทินเนอร์

ไม่ได้อยู่ใน

พื้นที่

ปฏิบัติงาน

ทำ�ที่ไหน 

(Where)

ชั้นวาง

อุปกรณ์

ที่แผนก

พิมพ์ลาย

ทำ�ไมต้อง

เป็นที่ชั้น

วางอุปกรณ์

แผนก

พิมพ์ลาย

สะดวก

ต่อการ

ปฏิบัติงาน

ทำ�เมื่อไร 

(When)

ภายหลัง

การติดตั้ง

แม่พิมพ์

และบล็อก

เสร็จ

ทำ�ไมไม่จัด

เตรียมก่อน

เริ่มติดตั้ง

แม่พิมพ์

สามารถ

จัดเตรียม

ไว้ก่อน

ล่วงหน้าได้

ใครทำ�

(Who)

พนักงาน

ประจ�ำ

เครื่อง

ท�ำไมต้อง

พนักงาน

ประจ�ำ

เครื่อง

เพราะมี

ประสบ

การณ์

ทำ�อย่างไร 

(How)

เบิกสีตาม

ใบสั่งงาน

ท�ำไมต้อง

เบิกตาม

ใบสั่งงาน

เพื่อการ

เบิกจ่าย

ที่มีขั้นตอน

และระบบ

	 จากตารางที่ 4-10 พบว่าขั้นตอน ทั้ง 7 

ได้แก่ 1) การหยิบแม่พิมพ์ 2) ตรวจสอบแม่พิมพ์ 

3) ท�ำความสะอาดแม่พิมพ์ 4) หาลูกยาง 5) เช็ด

ลูกยาง 6) หาบล็อก 7)เบิกสีและทินเนอร์ เป็น 

ขั้นตอนไม่ก่อให้เกิดคุณค่า แต่จ�ำเป็นต้องท�ำจาก 

การตั้งค�ำถามด้วยหลักการ 5W1H ผลการ 

ตอบค�ำถามสามารถสรุปได้ว่า ขั้นตอนดังกล่าว

ทั้ง 7 สามารถด�ำเนินการก่อนล่วงหน้าก่อนการ

เปลี่ยนแม่พิมพ์ใหม่ หรือระหว่างด�ำเนินการ 

ผลิตงานอื่นเพ่ือให้ไม่เสียเวลารอคอย ภายหลัง 

การเปลี่ยนแม่พิมพ์คอย เพื่อให ้การปฏิบัติ

งานของเครื่องจักรไม่เกิดการว่างหรือรอคอย 

การปฏิบัติงานของพนักงาน 

     	 4. การปรับปรุงกระบวนการ

    	  ภายหลังการวิเคราะห์กระบวนการผ่าน 

5W1H นัน้ ได้ท�ำการปรับปรงุตามหลกัการ ECRS 

จากตารางที่ 4-10 พบว่าเมื่อถามค�ำถาม เมื่อไหร่ 

(When) พบว่าข้ันตอนต่างๆ ต้ังแต่ การหยิบ 

แม่พิมพ์ ตรวจสอบแม่พิมพ์ ท�ำความสะอาด 

แม่พิมพ์ หาลูกยาง เช็ดลูกยาง หาบล็อก เบิกสี

และทินเนอร์ สามารถด�ำเนินการก่อนล่วงหน้า

โดยการสลับข้ันตอน (Rearrange) ให้ข้ันตอน 

ดังกล่าวด�ำเนินการเตรียมงานไว้ก่อนล่วงหน้า  

เพื่อมิให้เครื่องจักรว่างขณะปฏิบัติงานดังตาราง

ที่ 11

ตารางที่ 11  ขั้นตอนการปฏิบัติงานหลังการ

ปรบัปรงุ

ล�ำ

ดับ
รายละเอียด

เวลาเฉลี่ย (นาที)

คน เครื่องจักร

1 นำ�แม่พิมพ์
มาติดตั้ง

7.40 7.40

2 นำ�ลูกยางและ
บล็อกติดตั้ง

6.50 6.50

3 เทสีลงเครื่องพิมพ์ 1.13 1.13

4 เก็บสี 3.63 3.63

5 เปิดเครื่องพิมพ์ 0.46 0.46

6 ทดลองพิมพ์ 33.30 33.30

รวม 52.42 52.42
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	 5.	 การหาเวลามาตรฐานในการปฏบิตังิาน 

  	 การหาเวลามาตรฐาน โดยท�ำการจบัเวลา

ภายหลังการปรับปรุงกระบวนการติดตั้งแม่พิมพ์

โดยการศึกษาเวลา (Time Study) มี 4 ขั้นตอน 

ดังนี้

	 1. การจับเวลาเบื้องต้น 

	 เป็นการจับเวลาในแต่ละกระบวนการ

ท�ำงานจ�ำนวน 30 ครั้ง ในแต่ละขั้นตอน ได้ผล

ของการจับเวลา ดังตารางที่ 12 – 17 ดังนี้ 

ตารางที่ 12 เวลากระบวนการน�ำแม่พิมพ์มา 

ติดตั้ง (หน่วย : นาที)

7.46 7.42 7.37 7.35 7.48 7.42

7.36 7.44 7.46 7.38 7.36 7.44

7.40 7.41 7.39 7.37 7.41 7.40

7.36 7.42 7.37 7.40 7.39 7.38

7.45 7.36 7.38 7.41 7.38 7.39

ตารางที่ 13 เวลาน�ำลูกยางและบล็อกมาติดตั้ง 

(หน่วย : นาที)

6.48 6.46 6.52 6.51 6.49 6.50

6.47 6.46 6.52 6.53 6.50 6.46

6.50 6.48 6.52 6.54 6.48 6.48

6.51 6.52 6.48 6.51 6.52 6.51

6.52 6.48 6.48 6.50 6.53 6.54

ตารางที่ 14 เวลาเทสีลงแม่พิมพ์ (หน่วย : นาที)

1.08 1.09 1.18 1.09 1.09 1.10

1.11 1.11 1.11 1.12 1.12 1.13

1.14 1.15 1.15 1.15 1.14 1.17

1.10 1.10 1.11 1.11 1.19 1.21

1.13 1.13 1.09 1.14 1.17 1.19

ตารางที่ 15 เวลาเก็บสี  (หน่วย : นาที)

3.60 3.60 3.60 3.60 3.61 3.61

3.62 3.62 3.63 3.63 3.63 3.63

3.64 3.64 3.64 3.65 3.65 3.65

3.61 3.62 3.62 3.62 3.65 3.66

3.64 3.64 3.64 3.64 3.65 3.66

ตารางที่ 16 เวลาเปิดเครื่อง (หน่วย : นาที)

0.43 0.44 0.44 0.44 0.44 0.44

0.45 0.46 0.46 0.46 0.46 0.46

0.47 0.47 0.47 0.47 0.48 0.48

0.45 0.45 0.45 0.45 0.48 0.48

0.46 0.46 0.46 0.47 0.48 0.49

ตารางที่ 17  เวลาเปิดเครื่อง (หน่วย : นาที)

33.28 33.27 33.27 33.28 33.28 33.28

33.29 33.31 33.32 33.30 33.30 33.30

33.31 33.30 33.32 33.30 33.32 33.32

33.29 33.31 33.29 33.31 33.32 33.27

33.31 33.33 33.31 33.33 33.29 33.29

	 2.	 การหาจ�ำนวนครั้งการจับเวลา ดังนี้ 

	 จากข ้อมูลการศึกษาและปรับปรุ ง 

การท�ำงานพร้อมกับจับเวลาเบื้องต้นในแต่ละ 

ขั้นตอนภายหลังการปรับปรุง จ�ำนวน 30 ครั้ง  

เพื่อหาจ�ำนนวนครั้งการจับเวลา ตามสมการที่ 1

	 โดยการแทนค่าเวลาในแต่ละชุดข้อมูล 

ของแต่ละขั้นตอนเพื่อหาจ�ำนวนครั้งการจับเวลา 

โดยแสดงรายละเอียดการแทนค่าลงในสมการ 

ท่ี 1 ในข้ันตอนการน�ำแม่พิมพ์มาติดต้ัง เวลา 

ดังแสดงในตารางที่ 12
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	 ผลการแทนค่าชุดข้อมูลเวลาในสมการ 

ที ่1 ในข้ันตอนอ่ืนๆ สามารถสรปุได้ดงั ตารางที ่18 

จ�ำนวนคร้ังการจับเวลา คือ 1 ครั้ง ดังนั้นเอง 

ทุกขั้นตอนมีจ�ำนวนชุดข้อมูลเวลาเริ่มต้น 30 ชุด
	 จากตารางที่ 18 พบว่า ทุกขั้นตอนที่ 

น�ำค่าข้อมูลเวลาที่ท�ำการจับเวลา ซึ่งมีจ�ำนวน 

30 ชุดข้อมูล แทนค่าในสมการที่ 1 พบว่า จึงไม่

จ�ำเป็นต้องจบัเวลาเพิม่ อย่างไรกต็ามเพือ่ให้แน่ใจ

ว่าค่าเฉลี่ยของชุดข้อมูลในแต่ละข้ันตอนสามารถ

เป็นตัวแทนของชุดข้อมูลดังกล่าวได้ จึงได้ท�ำการ

ตรวจสอบรูปแบบการกระจายตัวของชุดของมูล 

เพื่อทดสอบรูปแบบการกระจายตัวแบบปกติ  

ด้วยโปรแกรมมินิแทป (Minitab) เพื่อยืนยัน

ลักษณะการกระจายตัวว่าเป็นแบบปกติหรือไม่ 

ที่ระดับความเชื่อมั่น 95%

	 การตรวจสอบชุดข้อมูลจากตารางการ 

จับเวลาของขั้นตอนต่างๆ ตามตารางที่ 12-17 

โดยการตรวจสอบค่า P-Value เทียบกับค่า 

ความผิดพลาดที่ 0.05 หาก P-Value > 0.05 

ยอมรับ H0 ปฎิเสธ H1 

ก�ำหนดให้ 

H0 คือ ข้อมูลมีการกระจายแบบปกติ

H1 คือ ข้อมูลมีการการกระจายไม่ใช่แบบปกติ	

	 ค่าเฉลี่ยของข้อมูลที่ผ่านการตรวจสอบ

รูปแบบการกระจายตัวแบบปกติสามารถเป็น

ตัวแทนของชุดข้อมูลเพื่อน�ำไปใช้ส�ำหรับหาค่า

เวลามาตรฐานต่อไป
ตารางที่ 18 จ�ำนวนครั้งการจับเวลาจากสมการ

ขั้นตอน

จำ�นวนครั้ง

การจับเวลา

จากสมการ

นำ�แม่พิมพ์มาติดตั้ง 1

นำ�ลูกยางและบล็อคมาติดตั้ง 1

เทสีลงเครื่องพิมพ์ 1

เก็บสี 1

เปิดเครื่องพิมพ์ 1

ทดลองพิมพ์ 1
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	 ผลการตรวจสอบการกระจายตัวของ

ข้อมูล จากรูปที่ 4 ข้ันตอนน�ำแม่พิมพ์มาติดตั้ง 

	 พบว่าข้อมลูมค่ีาเฉลีย่ 7.4 นาท ีและมค่ีา 

P-Value = 0.098 ซึ่งมากกว่า 0.05 

	 ดังนั้น ยอมรับ H
0
 ปฎิเสธ H

1
 คือ ข้อมูล

มีการกระจายตัวเป็นแบบปกติ 

	 ทัง้นีใ้นส่วนการตรวจสอบการกระจายตวั 

ของข้อมูลของข้ันตอนอื่นๆ ได้สรุปเป็นตารางค่า  

P-Value ดงัตารางที ่19 ค่า P-Value จากโปรแกรม 

มินิแทปเพื่อประกอบการตรวจสอบสมมติฐาน 

รูปที่ 4 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเวลาการนำ�แม่พิมพ์มาติดตั้ง

ตารางที่ 19 ค่า P-Value ของชุดข้อมูลในแต่ละ

ขั้นตอน

ขั้นตอน
ค่า

P-Value

ค่าเฉลี่ย

(นาที)

นำ�แม่พิมพ์มาติดตั้ง 0.098 7.40

นำ�ลูกยางและ

บล็อกติดตั้ง
0.068 6.50

เทสีลงเครื่องพิมพ์ 0.098 1.13

เก็บสี 0.083 3.63

เปิดเครื่องพิมพ์ 0.066 0.46

ทดลองพิมพ์ 0.128 33.30

	 จากตารางท่ี 19 ค่า P-Value พบว่า 

ทุกขั้นตอน มีค ่า P-Value > 0.05 ดังนั้น 

จึง ยอมรับ H0 ปฏิเสธ H1 สามารถสรุปได้ว่า 

ทุกขั้นตอนมีชุดข้อมูลที่มีการกระจายตัวเป็น 

แบบปกติ ที่ความผิดพลาด 0.05 ท�ำให้สามารถ

แน่ใจว่าค่าเฉล่ียของข้อมูลสามารถเป็นตัวแทน

ของกลุ่มได้ 

	 3.	 การหาเวลามาตรฐาน

	 การหาค ่ า เวลามาตรฐานสามารถ 

หาได้ 2 ขั้นตอน คือ 1. การหาค่าเวลาปกติ และ  

2. หาค่าเวลามาตรฐาน ต่อไป 

	 การหาเวลาปกติ (Normal Time : NT) 

โดยสามารถหาค่าเวลาปกติได้จาก การปรับค่า

เวลาเฉลี่ย ด้วยค่า Rating factor ของ Westing 

house ผลการประเมินจากปัจจัยทั้ง 4 ด้าน  

ได้คะแนน ดังตารางที่ 20 
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ตารางที่ 20 ผลการประเมินการปฏิบัติงาน

ปัจจัย ระดับ คะแนน

ความชำ�นาญ B1 +0.11

ความพยายาม E1 -0.04

สภาพการทำ�งาน D 0.00

ความสม�่ำเสมอ C +0.01

รวม + 0.08

เวลาปกติ (NT) 	 = เวลาเฉลี่ย × %Rating   

			   = 52.42x1.08  

			   = 56.613 นาที

เวลามาตรฐาน (ST) = เวลาปกต ิ(NT) + ค่าเผ่ือ (A)

	 การก�ำหนดค่าเผือ่ ได้ท�ำการก�ำหนดเป็น 

2  ลกัษณะคอื ค่าเผือ่ส่วนบคุคล โดยทัว่ไปก�ำหนด

ร้อยละ 5 และค่าเผือ่เพือ่ความเมือ่ยล้า ร้อยละ 10 

รวมร้อยละ 15 

เวลามาตรฐาน 	 = เวลาปกติ+ค่าเผื่อ

			   = 56.613+(0.15x56.613)

			   = 56.613+8.492 

			   = 65.105 นาที

	 ดงันัน้เวลามาตรฐานในการตดิต้ังแม่พมิพ์ 

คือ 65.105 นาที 

4. สรุปผลการวิจัย 

	 ผลการวิจัยเพื่อหาเวลามาตรฐานในการ

เปลี่ยนแม่พิมพ์ ในครั้งนี้ได้ท�ำการศึกษาสภาพ

การท�ำงานปัจจุบันพร้อมบันทึกการปฏิบัติด้วย

แผนภูมิการท�ำงาน คน เครื่องจักร พร้อมกับ 

น�ำหลักการตั้งค�ำถามด้วย 5W1H เพื่อตั้งค�ำถาม 

เป็นแนวทางส�ำหรับการปรับรุง ภายหลังการ

ปรับปรุง สามารถลดข้ันตอนการด�ำเนินงาน 

จากเดิม 13 ขั้นตอน เหลือเพียง 6 ขั้นตอน และ 

เวลาการปฏิบัติงานก่อนปรับปุรง 76.99 นาที  

เหลือ 52.42 นาที ลดลงร้อยละ 31.91 จากนั้น 

น�ำกระบวนการหลงัปรบัปรงุปรบัเป็นกระบวนการ

มาตรฐานและเวลามาตรฐานต่อไป 
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