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จากการศกึษาเก่ียวกบัการกระบวนการ Shaving มีการท างานแบบใหม่ที่ตา่งจากเดิม เน่ืองจากการมีการติดตัง้เครือ่งจกัร
แบบใหม่แบบที่ยงัไม่สามารถหายอดของก าลงัการผลิตได ้โดยในการศกึษาครัง้นี ้ มีวตัถปุระสงคเ์พื่อที่จะหาเวลามาตรฐานของกระบวน
การผลิตจดัท าคูมื่อการคูมื่อการท างานใหก้บัพนกังาน และเสนอแนวทางในการปรบัปรุงในอนาคต โดยวิธีการใชF้low Process Chart 
เพื่อหาโมชนัและหาเวลามาตรฐาน การวิเคราะหปั์ญหาผงักา้งปลา

ผลการศกึษาพบวา่ Production Capacity ในการท างานในแบบที่1  140,400หรอื 172,120  ssf และ ไดคู้มื่อที่ใหแ้ก่พนกังาน
เพื่องา่ยและเป็นพืน้ฐานในการอบรมปรบัปรุศกัยภาพการผลิตตอ่ไดใ้นอนาคต

1.เพื่อติดตงัเครือ่ง Shaving เครือ่งใหใหก้บัทางบรษัิทและจดัท าคูมื่อ
พนกังาน
2.เพื่อศกึษาหาเวลามาตรฐานในแตล่ะกระบวนการ
3.เพื่อเสนอแนวทางในการปรบัปรุงในอนาคต

ตารางสรุปหาเวลามาตรฐาน

1.ศึกษาข้อมูลของหนังแต่ละประเภท จากการศกึษาขอ้มลูของหนงั
แตล่ะประเภทพบวา่หนงัที่มีการน ามาแปรรูปในปี 2022 ทัง้สิน้ 263 รายการ  
มีพืน้ที่ 21,652,422 ssf เลือกหนงัท่ีมีการผลิตสงูสดุในปีมา 3 ประเภท 
แตล่ะประเภทที่เลือกเป็นหนงัที่มีพืน้ที่เฉล่ียใกล้ๆ กนั ไม่เกิน 52 ssf
เพื่อหาเวลามาตรฐาน
2.ศึกษาโมชันและเวลา ศกึษาขัน้ตอนการท างานและท าตารางเพื่อ
บนัทกึขอ้มลูเวลาเพื่อที่จะหาเวลาทัง้หมดของการท างานตามการหา
เวลามาตรฐาน โดยแยกเป็น 2 แบบการท างาน
3.หาเวลามาตรฐานของข้ันตอนการท างานแต่ละข้ันตอน ก าหนดขัน้
ตอนหลกัๆ 4 ขัน้ตอนโดยการใชส้ตูรที่หาเวลามาตรฐาน STD=NT(1+A%)
4.เสนอปัญหาและวิธีการแก้ไข ปัญหาการท างานที่ไม่ไดต้ามเปา้ที่
ฝ่ายผลิตตัง้ไว ้และไดว้ิเคราะหปั์ญหาของขัน้ตอนการท างานเสนอใหมี้
การปรบัปรุงขัน้ตอนการท างานและอบรมการท างานของพนกังาน
5.วิเคราะหแ์ละประเมินผล เม่ือไดเ้วลามาตรฐานดว้ยการบนัทกึเวลา
จรงิทัง้หมด10ครัง้ของชดุขอ้มลู เพื่อหาก าลงัการผลิตของในแตล่ะวนั
การท างาน และในปัจจบุนัก าลงัการผลิตตอ่วนั ที่ 140,400 หรอื 172,120 ssf

จากการด าเนินการ พบวา่วิธีการท างานแบบที่ท  าอยู่ใน
ปัจจบุนัมีปัญหาท าใหก้ารท างาน พบวา่ Production Capacity
ในการท างานในแบบที่ 1 ได ้86 ตวัตอ่ชั่วโมงและแบบที่ 2
ได ้70 ตวัตอ่ชั่วโมง หรอื 4,472 และ 3,640 SSf และ Production
Capacity ใน 1 วนั 140,400 หรอื 172,120 ssf ตามล าดบั และ 
ไดคู้มื่อที่ใหแ้ก่พนกังานเพื่องา่ยและเป็นพืน้ฐานในการอบรม
ปรบัปรุงในอนาคต

แนวทางการแกไ้ข

ภาพท่ี1 ภาพท่ี2
ภาพที่ 1 และภาพที่สองเป็นการแสดง ผลของคา่เวลา
มาตรฐานของการท างานทงัสองแบบ ก่อนจะหาเวลาการ
ท างานของการผลิตได ้จากการหาเวลามาตรฐานในสตูร

เป็นการวิเคราะหปั์ญหาก่อนก่อนน าเสนอไปยงัฝ่ายผลิตเพื่อ
ปรบัปรุง ปัญหาที่ท  าใหก้ารผลิตไม่ไดต้าม

เปา้ที่จะตอ้งทท าการ
น าเสนอวิธีการแกไ้ข รวมทัง้การ
ท างานแบบไหม และตวัชว่ย
ผอ่นแรงแบบไหม
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