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Abstract 
 Nowadays,  the  jewelry  factory  was  growth  on  global  market  and  had  more  
competitive  on  the  market.  The  problems  of  case  study  factory  are  lateness  on  delivery  
because  of  the  planning  was done  by  experience  of the  manager  so,  if  had  some  change  it  
can’t  adjust  on  production  plan.  The  master  plan  was  necessary  for  prepare  the  
manufacturing  requirement  for  support  any  change  when  happen.  The  production  plan  is  
the  requirement  strategy  for  manager  to  adjust  or  improve  the  production  process  to  
productivity.  The  inefficiency  planning  effect  to planning  adjust  or  change  then  the  
productivity  of  factory  was  low. 
 The  research  methodology  was  done  by  created  the  manual  of machine  operate,  
standard  time  on  operation  and  operation  process  for  make  the  production  plan.  The  
improvement  was  done  with  create  the bill  of  material,  actual  capacity  and  master  plan  
for  production  control  by  computer  program.  The  computer  program  is  Microsoft  Project  
apply  to  create  the  planning  and  scheduling  to  control  the  production  process.  The  
improvement  was  found  that  the  output  was  increased  from  33.50  percent  to  80.85  
percent  or  lateness  on  delivery  was  decreased  from  28  jobs  to  23  jobs.  Total  efficiency  
improvement  of  this  research  was  increased  at  47.35  percent.    
                                                                                                                                 (Total 215 pages) 
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บทที่ 1 
บทนํา 

 
1.1  ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
 ในปจจุบันอุตสาหกรรมในประเทศไทยไดมีการขยายตัวอยางตอเนื่อง   และมีมูลคาการ
สงออกสูงขึ้นเรื่อยมา   ซ่ึงในที่นี้อุตสาหกรรมอัญมณีและเครื่องประดับจัดไดวาเปนอุตสาหกรรม
หนึ่งที่นาจับตามอง   เนื่องจากประเทศไทยเริ่มมีช่ือเสียงและเปนที่ยอมรับจากนานาชาติวาเปน
ศูนยกลางการคาอัญมณีและเครื่องประดับที่สําคัญแหงหนึ่งของโลก   และมีวัตถุดิบที่สําคัญ  คือ  
ทับทิม   และไพลิน  จนขึ้นชื่อวาเปนศูนยกลางการผลิตและการคาพลอยของโลก   จากเหตุผล
ดังกลาวจึงสงผลใหอุตสาหกรรมการผลิตเครื่องประดับและอัญมณีไทยมีลูทางที่ดีในการขยายตัว
ตอไปในอนาคต    
 และเนื่องจากอุตสาหกรรมอัญมณีและเครื่องประดับจัดเปนอุตสาหกรรมที่เกี่ยวกับวัสดุที่มี
มูลคาสูง  เชน  พลอยและอัญมณีตาง ๆ อีกทั้งยังมีกระบวนการผลิตที่มีการเปลี่ยนแปลงของรูปแบบ
ผลิตภัณฑบอยครั้งตามแนวโนมความตองการของลูกคา   ซ่ึงสวนมากเปนการผลิตสินคาแบบตาม
ส่ัง (Make to Order) โดยมีรูปแบบของผลิตภัณฑหลายชนิด  แตละชนิดมีการผลิตจํานวนที่ไม
เทากัน    ขั้นตอนและเวลาในการผลิตแตกตางกันออกไป  

จากการศึกษาสภาพปญหาในโรงงานตัวอยางซึ่งเปนโรงงานผลิตเครื่องประดับตามสั่ง   
พบวาปญหามีดังนี้ 

1.1.1  ปริมาณที่ผลิตไดตามแผนการผลิตต่ํา 
 ปริมาณที่ผลิตไดตามแผนการผลิตต่ํา  ดังแสดงในตารางที่ 1-1  ซ่ึงจากตารางจะเห็นไดวา

ในชวงเดือน มิถุนายน – กันยายน ปริมาณที่ผลิตไดตามแผนเพียง 32.40 เปอรเซ็นต 
 

 
 
 
 
 
 

 



 

ตารางที่ 1-1  ปริมาณตามแผนการผลิตเทียบกับปริมาณที่ผลิตจริง  ตั้งแต เดือน  มิถุนายน - กันยายน  
ตารางที่ 1-2  2548 

เดือน 
 

แผนการผลิต
(ชิ้น) 

ปริมาณที่ผลิตจริง 
(ชิ้น) 

รอยละ 
 

มิถุนายน 11,894 2339 19.667 
กรกฎาคม 8,545 1885 22.06 
สิงหาคม 21113 8824 41.79 
กันยายน 13,995.5 6452 46.10 
รวม 55,548 19,500 เฉล่ีย  32.40 

 

1.1.2  มีการสงมอบงานลาชา 
การผลิตไมสามารถทําไดตามแผนการผลิต  ทําใหเกิดการสงมอบสินคาลาชาดังแสดงใน

ตารางที่ 1-2  ซ่ึงจากตารางจะเห็นไดวาในชวงเดือน มิถุนายน - กันยายน มีการสงมอบลาชาถึง 60 
เปอรเซ็นต 
ตารางที่ 1-2  จํานวนครั้งการสงมอบสินคาลาชา   ตั้งแต เดือน มิถุนายน - กันยายน 2548 

เดือน จํานวนครั้งท่ีสง จํานวนครั้งท่ีสงไมทัน การสงมอบไมทัน (รอยละ) 
มิถุนายน 24 19 79.17 
กรกฎาคม 22 13 59.09 
สิงหาคม 34 18 52.94 
กันยายน 23 12 52.17 
รวม 103 62 เฉล่ีย  60 

  

 จากปญหาขางตน  พบวาโรงงานตัวอยางมีประสิทธิภาพการผลิตต่ําเพียง 32.40 เปอรเซ็นต  
สงผลใหมีการสงมอบงานลาชาถึง 60 เปอรเซ็นต  ผูวิจัยจึงไดทําการหาสาเหตุที่ทําใหโรงงาน
ตัวอยางมีประสิทธิภาพการผลิตต่ํา  แสดงในภาคผนวก ง ตารางที่ ง-1  สามารถสรุปไดดังภาพที่ 1-1 
และตารางที่ 1-3   

 



 

 
 
 
 
 
                                                                                                                                                                                                                      
 

 

ขอมูลการจัดซื้อ 
วัตถุดิบ 

ไมมีอะไหลสํารอง 

ขาดทักษะในการผลิต 
ขาดความเขาใจ
ในวิธีการทํางาน 

พนักงานลาออก 

ระบบการจัดการ
บริหารงานบุคคล 

กระบวนการผลิต 
ขาดการตรวจสอบกระบวนการ
ผลิต เชน พลอยหลุดระหวางการ
ผลิต 

ขาดการบํารุงรักษา 
ใชเครื่องจักรผิดประเภท 

ขาดการบริหารภายในที่ชัดเจน 

ไมสามารถผลิตเองได 

มาตรฐานการผลิต 

งานมีปญหา เชน งาน
การผลิตไมแนนอน

         การวางแผนและจัดตาราง
การผลิตไมมีประสิทธิภาพ 

 ขาดขั้นตอนรายละเอียดการผลิตที่ชัดเจน 
ไมทราบกําลังการผลิตที่ชัดเจน 

 

ประกอบยาก ไมสามารถ
ประกอบได 
แกพิมพ 

กําลังการผลิตไมเพียงพอ 

 
ประสิทธิภาพ
การผลิตต่ํา 

SUB 

การรอวัตถุดิบ เชน รอพลอย 
ขาด Sub ทางดานพลอย เครื่องจักรหยดุทํางาน 

คน เครื่องจักร 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 วิธีการ การบริหาร, การจัดการ แสดงปญหาที่เกิดขึ้นมากที่สุด 

ภาพที่ 1-1  การวิเคราะหสาเหตุที่ทําใหโรงงานมีประสิทธิภาพการผลิตต่ํา 

 



 

 

ตารางที่ 1-3  สาเหตุที่ทําใหโรงงานมีประสิทธิภาพการผลิตต่ํา 
 

ปญหา สาเหตุหลัก สาเหตุยอย 1 สาเหตุยอย 2 แนวทางแกไข ความรุนแรง 
(ครั้ง) 

Method 
(วิธีการ) 

การวางแผนและ     
จัดตารางการผลิต    
ไมมีประสิทธิภาพ 

- ขาดขั้นตอนรายละเอียด
การผลิตที่ชัดเจน 
- ไมทราบกําลังการผลิตที่
ชัดเจน 

- จัดทําใบรายการบัญชีของผลิตภัณฑ 
(ขั้นตอนการผลิตรวม) 
- หาเวลามาตรฐานและคํานวณหากําลัง
การผลิตที่แทจริง  

11 

Material 
(วัตถุดิบ) 

การรอวัตถุดิบ เชน รอ
พลอย 

- ขาด Sub ทางดานพลอย 
- ขอมูลการจัดซื้อ 

- เพิ่มจํานวน Sub 
- มีการพยากรณการสั่งซื้อลวงหนา 

4 

Man (คน) ขาดทักษะในการผลิต 
เชน ขาดความชํานาญ 

ขาดความเขาใจในวิธีการ
ทํางาน 

สรางคูมือการใชเครื่องจักรและมาตรฐาน
การทํางาน   

11 

Machine 
(เครื่องจักร) 

เครื่องจักรหยดุการ
ทํางาน 

- ขาดการบํารุงรักษา 
- ใชเครื่องจักรผิดประเภท 
- ไมมีอะไหลสํารอง 

จัดใหมีตารางมาตรฐานการบํารุงรักษา
เครื่องจักร 

8 

ประสิทธิภาพ
การผลิตต่ํา 

Management 
(การจัดการ) 

กําลังการผลิตไม
เพียงพอ 

ขาดการบริหารภายในที่
ชัดเจน 

การฝกอบรมทักษะ 4 

 



 

 จากภาพที่ 1-1 และตารางที่ 1-3  สามารถสรุปไดวาสาเหตุหลักที่ทําใหโรงงานมี
ประสิทธิภาพการผลิตต่ํา  เนื่องจากการวางแผนและจัดตารางการผลิตไมมีประสิทธิภาพทําใหขาด
ขั้นตอนรายละเอียดการผลิตและไมทราบกําลังการผลิตที่ชัดเจน  อีกทั้งพนักงานขาดทักษะในการ
ผลิต   

จากสภาพปญหาตาง ๆ ที่พบในโรงงานตัวอยางเปนเหตุจูงใจใหผูวิจัยสนใจทําการศึกษา  
วิเคราะหปญหาตาง ๆ  เพื่อเสนอแนวทางแกไข   ปรับปรุงการวางแผนและจัดตารางการผลิต  ใบ
รายการบัญชีของผลิตภัณฑ  หาเวลามาตรฐาน  คํานวณหากําลังการผลิตที่แทจริง  และสรางคูมือ
การใชเครื่องจักรและมาตรฐานการทํางานใหกับพนักงานในโรงงานตัวอยาง  เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
ในกระบวนการผลิตมากยิ่งขึ้น 
 
1.2  วัตถุประสงคของงานวจัิย 

 เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตเครื่องประดับ 
 
1.3  ขอบเขตของงานวิจัย  

ศึกษาเฉพาะการวางแผนและจัดตารางการผลิตของโรงงานตัวอยาง    
 

1.4  ขั้นตอนการดําเนินการวจัิย 
1.4.1  ศึกษาสภาพทัว่ไปของโรงงานตัวอยาง 
1.4.2   สํารวจงานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของ 
1.4.3   ศึกษาระบบการวางแผนและจัดตารางการผลิต  ตลอดจนปญหาที่เกิดขึ้นในการบริหาร

การผลิตในปจจุบัน  และศึกษาสมรรถนะของโรงงาน 
1.4.4  กําหนดแนวทางในการปรับปรุงการวางแผนและจัดตารางการผลิตใหกับโรงงานตัวอยาง 

 1.4.5   นําแนวทางการปรับปรุงมาใชกับโรงงานตัวอยาง 
 1.4.6 วิเคราะหและประเมินผล   โดยเปรียบเทียบผลกอนการศึกษาและหลังการศึกษา 

1.4.7  สรุปผลการวิจัย 
 
1.5  ประโยชนท่ีไดรับจากการวิจัย 

1.5.1 สามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน   และสามารถแขงขันกับบริษัทอื่นได    
1.5.2 สามารถสงมอบสินคาไดทันเวลา   ทําใหลดการสูญเสียโอกาสจากลูกคา 

 



บทที่ 2 
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 
 ในบทนี้จะกลาวถึงทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของกับการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต  

โดยการวางแผนและจัดตารางการผลิตในโรงงานเครื่องประดับ ไดแก  ทฤษฎีการผลิต
เครื่องประดับ,  ทฤษฎีการวางแผนและควบคุมการผลิต,  การวิเคราะหกระบวนการ,  การหาเวลา
มาตรฐาน, โครงสรางผลิตภัณฑ, โปรแกรมไมโครซอฟตโปรเจ็กต,  ทฤษฏีการจัดตารางการผลิต  
และงานวิจัยที่เกี่ยวของ  
   
2.1  ทฤษฎีการผลิตเครื่องประดับ 
     กระบวนการผลิตเครื่องประดับเงินแบบหลอ   มีกระบวนการ
ผลิตมากมายหลายขั้นตอนและลําดับในการผลิตแตละขั้นตอนจะแตกตางกันออกไปตามรูปแบบ
ของผลิตภัณฑ   แตสามารถสรุปกระบวนการผลิตหลัก ๆ แสดงดังภาพที่ 2-1 
 

ออกแบบ  
 
 การทําแมพิมพ 
 
 

 
ภาพที่ 2-1  กระบวนการผลิตเครื่องประดับ

A 

ฉีดเทียน 

หลอตัวเรือน 

การทําแบบพมิพยาง 



 8 

แตงตัวเรือน 

ฝงพลอย 

บรรจุภัณฑ 

A 

ขัดเงา 

ชุบ 

การตรวจสอบคุณภาพ 

 
ภาพที่  2-1 (ตอ) 

 
รายละเอียดของกระบวนการผลิตเครื่องประดับแบบหลอในขั้นตอนตาง ๆ 

 2.1.1  การออกแบบ 
  ในการผลิตเครื่องประดับเงินหลอ   ขั้นแรกจะตองทําการออกแบบชิ้นงานกอน  โดยฝาย
ตางประเทศจะรับออรเดอรจากลูกคา   แลวแจงรายละเอียดของขอมูลตาง ๆ เกี่ยวกับชิ้นงานที่ลูกคา
ตองการแกแผนกออกแบบ   แผนกออกแบบจะใชขอมูลท่ีไดมาเพื่อเปนแนวคิดในการออกแบบ
ช้ินงาน   การออกแบบจะเปนการวาดภาพชิ้นงานซึ่งยังไมไดพิจารณาความเปนไปไดในการผลิต
จริง   เมื่อออกแบบเสร็จแลวแผนกออกแบบจะสงแบบใหฝายตางประเทศพิจารณาวาใชไดหรือไม   
ถาใชไดฝายตางประเทศจะสงแบบใหลูกคาดู   ถาลูกคาพอใจ   แผนกออกแบบจะสงใหแผนกทํา
แมพิมพนําไปพิจารณาทําเปนรายละเอียดของสเปคหรือขอมูลรายละเอียดของการผลิต   ถามี
รายละเอียดบางอยางที่ไมอาจผลิตไดจริง   จะมีการแกไขแบบเพื่อใหมีความเปนไปไดที่จะผลิตจริง 
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 2.1.2  การทําแบบแมพิมพ 
 

 
 

ภาพที่ 2-2  การทําแบบแมพมิพ 
 

 การทําแบบแมพิมพเปนกรรมวิธีการขึ้นรูปแมพิมพ (Pattern) ดวยมือเพื่อใชในการพิมพยาง 
วัตถุดิบที่ใชทํา  ไดแก   เงินแทง   การทําแบบแมพิมพจะแยกทําเปนชิ้นสวนยอยๆ แลวนํามา
ประกอบเปนตัวเรือนของเครื่องประดับโดยวิธีการเชื่อมน้ําประสาน   อุปกรณและเครื่องมือที่ใช  
ไดแก  ตะไบ  เล่ือย  สวาน  ฟกเจอร  ไฟขาตั้ง  ครีมปากกลม  ครีมปากแหลม  ครีมปากแบน   ครีม
ตัดลวด  คอน  กระบองเหล็กเคาะแหวน  กระบองวัดขนาดแหวน (สีเขียวและสีขาว)  กรรไกรตัดน้ํา
ประสาน   หัวไฟสําหรับเชื่อมงาน (หัวแกส)  สวานมือ ใชในการขัดรอยตะไบออกแทนกระดาษ
ทราย ทําใหช้ินงานเรียบขึ้น และเพิ่มความเร็วในการทํางาน เครื่องรีดแทงเงิน  รางเทน้ําโลหะ  ราง
โอและเหล็กเตรี้ยม  ขนาดตางๆ (ขนาด 2.5-15 มิลลิเมตร) เบาหลอม  และเบาดิน เปนตน 
  แบบแมพิมพนี้เปรียบไดกับกระสวน (Pattern) ของงานหลอโลหะโดยทั่วไป   ซ่ึงจัดทําขึ้น
เพื่อใชเปนแบบของการทําหลอ (Mold) นั่นเอง   การทําแบบแมพิมพมีขั้นตอนดังนี้ 

1. วินิจฉัยงานหรือพิจารณาแบบตัวอยาง   ซ่ึงอาจมาจากภาพถาย   หรือเครื่องประดับจริง   
หรือออกแบบเอง 

1.1 พิจารณาตัวแบบอยางละเอียด 
1.2 เตรียมวัตถุดิบ 
1.3 อาศัยประสบการณและความชํานาญ 
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2. หลอมแทงเงินในเบาดินขนาดเล็ก    โดยใชแกสและหัวไฟเปนเครื่องมือเปาไฟหลอมแทง
เงิน   หลังจากนั้นเทน้ําโลหะใสรางเหล็ก   แลวนําไปรีดใหมีความหนาตามขนาดที่จะนําไปใชทํา
ช้ินสวนประกอบยอย โดยใชเครื่องรีดไฟฟา 
 3.  ขึ้นรูปชิ้นสวนยอยใหมีสัดสวน  และรูปแบบที่ตองการอยางคราวๆ   หลังจากนั้นตกแตง
ช้ินสวนใหมีรูปทรงและขนาดตามแบบที่ตองการ   โดยการใชเล่ือยมือและตะไบละเอียดตกแตง
ช้ินงาน    โดยปกติขั้นตอนนี้จะมีการสูญเสียเนื้อเงินไปบางแตไดมีการคํานวณขนาดเผื่อเอาไวกอน
แลว    และจะเก็บเศษผงของเงินเอาไวเพื่อนําไปหลอมใหเปนแทงเงินใหม 
 4.  ประกอบชิ้นสวนยอยเขาดวยกันโดยการวิธีการเชื่อมน้ําประสาน   หลังจากนั้นตกแตง
อยางละเอียดดวยตะไบ และ สวานมือ(เพื่อความรวดเร็วในการทํางาน  และชิ้นงานมีผิวเรียบ)  และ
ตรวจดูความเรียบรอยตามจุดตาง ๆ ของตัวเรือนเครื่องประดับอีกครั้ง   วิธีการประกอบชิ้นสวนยอย
เขาเปนตัวเรือนเครื่องประดับ  โดยจะนําชิ้นสวนยอยไปติดบนกอนดินน้ํามันเพื่อเรียงงานใหอยูใน
ตําแหนงที่ตรงกับลักษณะรูปรางของตัวเรือนตามตองการ   แลวใชปูนปลาสเตอรหลอทับ   เมื่อแกะ
เอากอนดินน้ํามันออก   แลวปูนปลาสเตอรจะเปนตัวชวยประคองชิ้นสวนของตัวเรือนเขาดวยกัน   
เพื่อทําใหการเชื่อมประสานสะดวกยิ่งขึ้น   สําหรับวัสดุที่ใชในการเชื่อมประสานจะเปนชนิด
เดียวกันกับวัสดุที่ใชทําแมพิมพ 
 ในการทําแบบแมพิมพมักจะมีการเผื่อขนาดสําหรับการหดตัวจากการหลอใหใหญกวาขนาด
ช้ินงานจริงที่ตองการไมเกิน 10 เปอรเซ็นต   ซ่ึงขึ้นอยูกับขนาดและรูปรางของชิ้นงาน 
 5.  เมื่อไดพิมพเงินแลว   จะนําไปแกะลายเพื่อเตรียมรูปแบบของการฝงพลอย   
หลังจากนั้นจะนําไปตอเดือยเพื่อทําเปนทางวิ่งของน้ําโลหะในการหลอตัวเรือนตอไป 
 กรณีที่แบบมีลวดลายละเอียดซึ่งจะทําเปนแมพิมพเงินไดยาก  จะมีขึ้นรูปเปนแมพิมพขี้ผ้ึง
กอน   แลวจึงนําไปหลอเปนพิมพเงิน 
 

ออกแบบหรือพิจารณาแบบ 

ทําพิมพ Waw 

ทําพิมพโลหะ 

พิจารณาแบบ 

หลอมแทงเงิน - รีดขนาด 

ขึ้นรูปชิ้นสวนยอย - ตกแตง 

ประกอบชิ้นสวนยอยเปนตัวเรือนและตกแตงละเอียด 
 

ภาพที่ 2-3  ขั้นตอนการทําแบบแมพิมพ 
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2.1.3 การทําแบบพิมพยาง (Rubber  Mold  Making) 
 

 

 

ภาพที่ 2-4  การทําแบบพิมพยาง 

 การทําแบบพิมพยางเปนกรรมวิธีการทําแบบหลอสําหรับการฉีดหุนขี้ผ้ึง (Wax  Pattern)   
ซ่ึงจะนําไปใชเปนแบบสําหรับการหลอปูนพลาสเตอรเพื่อหลอแบบขี้ผ้ึงหายตอไป 
 วัตถุดิบที่ใช   ไดแก   ยางดิบ   ซ่ึงมี 2 แบบ   คือ   ยางนอกและยางใน   โดยยางนอกจะใชใน
การเตรียมบล็อกยางบริเวณผิวช้ันนอก   ยางนอกเปนยางดิบที่มีคุณภาพต่ํากวายางในซึ่งมีคุณสมบัติ
ของการทนความรอนและแรงดันที่สูงกวาจึงใชสําหรับอัดภายในบล็อกยาง   การทําแบบพิมพยางมี
ขั้นตอนดังนี้ 
 1. การเตรียมบล็อกยาง   ทําไดโดยนําแผนยางนอกมาตัดใหมีขนาดเทากับบล็อกยาง   แลว
วางยางนอกรองดานลางของบล็อก 1 – 2 ช้ัน   หลังจากนั้นวางแมพิมพเงินลงในบล็อก   อัดยางในที่
ตัดเปนชิ้นเล็ก ๆ ปดทับแมพิมพใหแนนพอสมควร   และมีโพรงชองวางนอยที่สุดแลวปดทับ
ดานบนดวยแผนยางนอกอีกครั้ง 
 2.  การอัดบล็อกยาง   นําบล็อกยางไปอัดดวยเตาอัดยางระบบหมุนเกลียวอัดแรง   โดยตั้ง
อุณหภูมิที่ประมาณ 150 – 180 องศาเซลเซียส   ระยะเวลาที่ใชขึ้นกับขนาดของบล็อกพิมพยาง   เชน   
บล็อกขนาดใหญ   ขนาดกลาง   และขนาดเล็ก   ใชเวลาประมาณ  60  50  และ  45 นาที  ตามลําดับ 
 3. การผายาง   ทําไดโดยยึดบล็อกยางดวยปากกาจับแบบหนีบ   จากนั้นใชมีดผาตัดกรีด
บล็อกยางเพื่อเอาแบบพิมพเงินออกมา   ขั้นตอนนี้ตองอาศัยฝมือและความชํานาญอยางมาก   
เนื่องจากในการลงมีดกรีดยางแตละครั้งจะมีผลตอความสนิทของรอยประกบระหวางบล็อกพิมพ
ยางชั้นบนและชั้นลาง   อีกทั้งตองกรีดยางภายในบล็อกซึ่งประกอบไปดวยสวนของไสแบบ (Core) 
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และระบบจายน้ําโลหะ (Gating  System)   อันไดแก   รูเขา (Ingate),   รูวิ่ง (Runner)   และรูลน
ดานขาง (Side  Riser)   เชนเดียวกับการทําแบบหลองานโลหะทั่ว ๆ ไป 
 

ออกแบบหรือพิจารณาแบบ 

 
ภาพที่ 2-5  ขั้นตอนการทําแบบพิมพยาง 

 
2.1.4 การฉีดเทียน (Wax  Injection) 

 

 

 

 
 

ภาพที่ 2-6  การฉีดเทียน 

 

เตรียมบล็อกยาง 

ทําพิมพ Waw อัดบล็อกยาง 

ทําพิมพโลหะ ผายาง 
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 นําแบบพิมพยางที่ผาเสร็จแลวมาฉีดขี้ผ้ึง   ซ่ึงขั้นแรกตองเตรียมขี้ผ้ึงกอน   โดยหลอมละลาย
ี้ผ้ึงใน

ที่ไมสมบูรณ 
มบูรณ   กลาวคือฉีดไมเต็มแบบ   ถาแบบขี้ผ้ึงขาดไปมากก็จะตองนํา

บบขี้

นเทียนขึ้นมากอนโดยหลอมขี้ผ้ึงเทลงในแบบกานเทียนซึ่งทําจาก
ลหะอ

ขึ้นอยูกับชนิดของเครื่องประดับ 

ข หมอฉีดเทียนและปรับความดันลมและอุณหภูมิใหเหมาะสม   การฉีดเทียนใหใชแผนเหล็ก
หนา   ผิวเรียบประกบทั้งดานลางและดานบนของแบบพิมพยางเพื่อใหแรงกดกระจายอยาง
สม่ําเสมอทั่วทั้งแบบพิมพยาง   ในการฉีดเทียนใหกดตรงสวนที่ทําไวใหขี้ผ้ึงเหลวไหลผานเขากับ
หัวฉีดของหมอ   ฉีดเทียนเสร็จแลววางทิ้งไวใหแข็งตัว   จากนั้นจึงจะฉีดแบบอื่นตอไป   ใน
ระหวางการฉีดบางครั้งบริเวณหัวฉีดจะมีการอุดตันของขี้ผ้ึงที่เกิดการแข็งตัว   ดังนั้นกอนการฉีด
คร้ังตอไปจึงตองใชไฟลนตรงบริเวณหัวฉีดใหรอนจนขี้ผ้ึงสวนที่แข็งตัวเกิดการหลอมเหลว
เสียกอนจึงคอยฉีด   ไมเชนนั้นแลวจะทําใหเกิดปญหาการฉีดไมเต็มเนื่องจากการอุดตันขวาง
ทางเดินของขี้ผ้ึงที่แข็งตัว   นอกจากนี้จะมีการใชแปรงชุบน้ําพอหมาด ๆ แปรงบริเวณซอกมุมและ
ลวดลายของแบบเพื่อใหเศษขี้ผ้ึงที่ติดอยูภายในแบบออกไปใหหมด   การฉีดขี้ผ้ึงครั้งตอไปจึงจะได
ลวดลายที่สมบูรณและเพื่อความสะดวกในการแกะแบบขี้ผ้ึง   กอนการฉีดครั้งตอไปจะตองมีการลง
แปงแลวใชปนลมเปาลมลงบนแบบที่ลงแปงแลวเพื่อไมใหแปงติดแบบมากเกินไป   และยังชวยให
แบบแหงอีกดวย   การลงแปงไมจําเปนตองทําทุกครั้งจากแกะแบบ   แตก็ควรหมั่นลงแปงที่แบบ
พิมพยางบอย ๆ 
 

อมแบบฉีดการซ
 บางครั้งงานฉีดอาจไมส
แ ผ้ึงที่ไดนั้นเก็บไวเพื่อนํามาหลอมใชใหมอีกครั้งหนึ่ง   แตถาแบบขี้ผ้ึงนั้นไมสมบูรณเพียง
เล็กนอยคือสวนที่สําคัญไมขาดหายไปหรือมีขี้ผ้ึงสวนเกินติดออกมามาก   เนื่องจากการกดแบบยาง
ไมแนนก็จะตองซอมแบบขี้ผ้ึงนั้นโดยการใชน้ําตาเทียนเติมเต็มสวนที่ขาดหายไป   ในกรณีที่มีขี้ผ้ึง
สวนเกินที่บริเวณขอบแบบเทียนหรือมีขี้ผ้ึงสวนเกินมาปดรายละเอียดของแบบ   เชน   รองจิกไข
ปลา   ก็จะใชมีดแตงที่มีปลายแหลมลนไฟจากตะเกียงแอลกอฮอลทําการตกแตงแบบและขูดผิว
แบบขี้ผ้ึงใหเรียบกอนนําไปติดตนเทียน 
 

ิดตนเทียนหรือติดชอ การต
 กอนอื่นจะตองทํากานต
โ ลูมิเนียม   รอจนกวาขี้ผ้ึงจะเย็นตัวจึงแกะออกมาจากแบบซึ่งกานตนเทียนจะมีรูปรางเปน
ทรงกระบอกเกลี้ยงยาวประมาณ 6 นิ้ว   ตอจากนั้นจึงทําการติดตนเทียนโดยใชเหล็กติดตนลนไฟ
จากตะเกียงแอลกอฮอลแลวนํามาแตะปลายกานแบบขี้ผ้ึงจนขี้ผ้ึงหลอมจึงนําไปติดบนกานตนเทียน   
โดยใหแบบขี้ผ้ึงใหเอียงทํามุมกับกานตนเทียน   จํานวนแบบขี้ผ้ึงที่ติดบนตนเทียนจะแตกตางกันไป
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ฉีดเทียน 

แกะเทียน 

แตงเทียน 

ตัดไซด 

ติดตน 

 
ภาพที่ 2-7  ขั้นตอนการฉีดเทียน 

 

ขึ้นตน 

ing) 2.1.5 การหลอตัวเรือน (Cast
 

 
 

ภาพที่ 2-8  การหลอตัวเรือน 



 15 

 การหลอตัวเรือนเปนกรรมว ะดับ   โดยอาศัยวิธีการหลอแบบ
าง ๆ 

การหลอเบาปูนปลาสเตอร   โดยทําการผสมปูนปลาสเตอรกับน้ําในอัตรา
สวนผส น 5.5 

เพื่อกําจัดขี้ผ้ึงออกจากเบาปูน  โดยต้ังอุณหภูมิของเตานึ่งประมาณ 150 
องศาเซ

น
ประมา

ด

เซียส 

ุณห
4.  บลงจนเกือบไดที่แลว  โดยการ

หลอม

  เมื่อหลอมจนไดที่แลวใหใชคีมคีบเบาปูนออกจากเตาอบไปวางบน
แทนร

เรือนที่มีคุณภาพสามารถใชเครื่องหลอแบบสูญญากาศแทนเครื่องหลอเหวี่ยง 

ิธีการขึ้นรูปตัวเรือนเครื่องปร
ต รวมกัน   ไดแก   การหลอแบบขี้ผ้ึงหาย (Lost-Wax  Precision  Casting),   การหลอแบบปูน
ปลาสเตอร (Plaster  Mold  Casting)   และการหลอแบบเหวี่ยง (Centrifuging  Casting)   วัตถุดิบ
หลักที่ใช   ไดแก   เงิน,   อัลลอยด,   ปูนปลาสเตอร   เปนตน   การหลอตัวเรือนเครื่องประดับมี
ขั้นตอนดังนี้ 

1.   
มปู กิโลกรัมตอน้ํา 1900 ลูกบาศกเซนติเมตร (จะสามารถหลอเบาปูนได 4 เบา   ถาใช

เบาเหล็กทรงกระบอกที่มีความสูงประมาณ 1 ฟุต   ขนาดเสนผาศูนยกลางประมาณ 5 นิ้ว)   ใน
เครื่องผสมปูนสูญญากาศจะนําตนเทียนสวมเขากับเบาแลววางในเครื่องสูญญากาศ   ตอจากนั้นเท
ปูนปลาสเตอรลงในเบาเพื่อหลอปูนทับพรอมกับดูดอากาศไปดวย   ขั้นตอนนี้ใชหลักการของการ
หลอแบบปูนปลาสเตอร 

2. การอบนึ่งเทียน
ลเซียส นานประมาณ 2 ช่ัวโมง  ขี้ผ้ึงจะหลอมละลายไหลออกมาและสามารถนํากลับไปใช

ใหมได   โดยนําไปลางแลวกรองใหสะอาด   ในขั้นตอนนี้ใชหลักการของการหลอแบบขี้ผ้ึงหาย 
3.  การอบเบาปูน   โดยอุนเตาอบ (Preheat) ที่อุณหภูมิประมาณ 300 องศาเซลเซียส   นา
ณ 1 ช่ัวโมง   เพิ่มอุณหภูมิใหสูงขึ้นทีละ 100 องศาเซลเซียสทุก 1 ช่ัวโมงจนถึงอุณหภูมิ

ประมาณ 720 องศาเซลเซียส   หลังจากนั้นรักษาระ ับอุณหภูมิไวที่ 720 องศาเซลเซียส   นาน
ประมาณ 6 ช่ัวโมง   แลวลดอุณหภูมิของเตาอบลงมาอยูที่ระดับพอเหมาะกับ ประเภท ชนิด และ
ขนาดของชิ้นงานที่ตองการเปนเวลานานประมาณ 1 ช่ัวโมง   เชน 

3.1 แหวน  เข็มกลัด ลดอุณหภูมิมาอยูที่ 450 องศาเซล
3.2 จี้ ตางหู  ลดอุณหภูมิมาอยูที่ 500 องศาเซลเซียส 
3.3 กําไล ลดอ ภูมิมาอยูที่ 450 องศาเซลเซียส 
การหลอมโลหะใหทําในขณะที่ลดอุณหภูมิของเตาอ

วัสดุที่จะใชหลอตัวเรือนเครื่องประดับในเบาหลอมขนาดเล็กที่อยูในเครื่องหลอเหวี่ยงโดย
วิธีการเปาดวยแกสออกซิเจน 

5.  การหลอแบบเหวี่ยง
องเบาตามแนวนอน  ในจังหวะที่วัสดุหลอหลอมละลายหมดแลวใหดันเบาหลอมประกบ

แนบติดกับเบาปูนแลวเรงแกสและเปาออกซิเจนอยางแรง   เพื่อพาเอาน้ําโลหะวิ่งเขาไปในเบาปูน 
หลังจากนั้นเปดสวิทซเครื่องหลอเหวี่ยงใหหมุนเปนเวลานานประมาณ 2 นาที   สําหรับการหลอตัว
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6.  การลางปูน    เพื่อที่จะนําตนงานออกจากเบาปูนโดยวีการฉีดน้ําแรงดันสูงจากเครื่องปม
น้ําเขาทําลายปูนปลาสเตอร   พรอมกับทําความสะอาดชิ้นงานไปดวย 
 

ธีการหลอขางตนจะอยูในรูป

หเกิด
วามส

ายอยูทั่วไปภายในเนื้องาน   ช้ินงานเปนรูพรุนหรือเปนโพรง  ตัวเรือนไมเต็มแบบหรือขาด
หวง 

7.  การจุมกรด   เปนการทําความสะอาดผิวช้ินงานโดยใชวิธีการแชน้ํากรดที่มีความเขมขน 
35 เปอรเซ็นต  นาน 15 นาที  ตัวเรือนเครื่องประดับที่ไดจากกรรมวิ
ของตนงานหลอที่มีเครื่องประดับวางซอนเรียงเปนชั้นๆ  ในลักษณะเชนเดียวกันกับตนเทียน 
 การหลอตัวเรือนถือเปนหัวใจสําคัญที่สุดในการผลิตเครื่องประดับ   เพราะเมื่อหลอเปนตัว
เรือนแลว  หากชิ้นงานที่ไดมีความบกพรองหรือเสียหายมากก็จําเปนตองหลอใหมซ่ึงจะทําใ
ค ูญเสียหลายทาง  ไมวาจะเปนการสูญเสียเนื้อเทียนของหุนขี้ผ้ึงอันใหม   การสูญเสียเนื้อวัสดุ
สําหรับการหลอ   และเสียเวลาไมต่ํากวา 10 ช่ัวโมงในการที่จะทําการหลอใหม   โดยเฉพาะในชวง
เวลาที่ตองเรงงานจะสงผลใหผลิตงานไมทันตามกําหนดเวลา   ดังนั้นผูควบคุมงานหลอจึงควรเปน
ชางที่ชํานาญงานและเปนผูที่ชางสังเกต   สามารถปรับแตงสภาวะของการหลอไดอยางเหมาะสม 
เนื่องจากคุณภาพของงานหลออาจเกิดขึ้นกับหลายๆอยาง   รวมถึงความเสื่อมสภาพของเครื่องจักร
ดวย 
 ลักษณะความบกพรองที่อาจเกิดขึ้นของชิ้นงาน  ไดแก  มีรูขนาดเล็ก ๆ ซ่ึงเรียกวา ตามด  
กระจ
แ   มีคราบสีน้ําตาลที่บริเวณผิวช้ินงาน  ซ่ึงเกิดขึ้นเนื่องจากการเรงแกสแรงเกินไปในขณะเปา
ออกซิเจนใหพาน้ําโลหะวิ่งเขาแบบเบาปูน 

 

 ผสมปูน

อบนึ่งเทียน 

อบเบาปูน 

หลอโลหะ 

 
ภาพที่ 2-9  ขั้นตอนการหลอตัวเรือน 

 

B 
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ภาพที่ 2-9  (ตอ) 

 
2.1.6 การแตงตัวเรือน (Filing) 
 

 
 

ภาพที่ 2-10  การแตงตัวเรือน 
 

 การแตงตัวเรือนเปนกรรมวิธ างและน้ําหนักตามที่ลูกคากําหนด   
และอาจมีการประกอบชิ้นสวนบา รเชื่อมน้ําประสาน   วัตถุดิบที่ใช   
ดแก 

ีที่ทําใหตัวเรือนมีขนาด  รูปร
งอยางเขากับตัวเรือนดวยวิธีกา

ไ   กระดาษทราย,   ลวดเงิน,   เงิน,  ทองเหลือง,   น้ําประสานทอง,   สารสม   และลูกเจียรกาก
เพชร 

B 

ลางปูน 

จุมกรด 

ตัดชอ 
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  ขั้นตอนการแตงตัวเรือนอาจแตกตางกันตามชนิดของเครื่องประดับ   แตจะตองควบคุม
น้ําหนกัของตัวเรือนใหอยูในเกณฑที่ตองการ   ซ่ึงปกติมักยอมใหมีการสูญเสียเนื้อวัสดุของตัวเรือน

1. การตัดไซส (Size)   หมายถึง   การนําแหวนที่ผานการหลอซ่ึงมีการเผื่อขนาดไวแลวมา
ื่อยให แหวนที่เรียกวา   กระบอกวัดไซส   

ซ่ึงมีลัก

และทองเหลือง  
70  แล

ะบอกวัดไซส   ซ่ึงเรียกวา  การเขาไซส 
   โดยใชกระดาษทราย

เบอร  

กพบสิ่งที่บกพรองก็จะทําการแตงซอมใหม 

 แตจะตองทํา
การจิ้ม ซึ่งเป ไบควั่นกานให
ียบรอ

ัดจะตองทําการติดตุกตาซึ่งเปนชิ้นสวนประกอบที่มีลักษณะเปนขอเกี่ยวของเข็ม   ใน
รณีท

จากงานแตงไดไมเกินเกณฑที่กําหนด   โดยอยูในรูปรอยละของน้ําหนักตัวเรือน  เชน  1.5% เปน
ตน 
 

 ตัวอยางของการแตงตัวเรือนของแหวน   มีขั้นตอนดังนี้ 

เล มีขนาดตามที่ตองการ   โดยจะใชอุปกรณสําหรับวัดขนาด
ษณะเปนทรงกระบอกเรียว   และมีตัวเลขบอกขนาดที่แตกตางกันออกไป    
2.  เชื่อมแกสตรงบริเวณรอยตัดดวยน้ําประสาน   ซ่ึงน้ําประสานจะมีสวนผสมของวัสดุ

ขึ้นอยูกับชนิดของวัสดุที่ใชในการหลอตัวเรือน   โดยที่เครื่องประดับเงินจะใชเงิน  
ะ  30  เปอรเซนตตามลําดับ 
3.  ใชตะไบแตงชิ้นงานใหเรียบรอย   โดยเฉพาะตรงบริเวณรอบตอ 
4.  วัดขนาดของแหวนกับกร
5.  ตีกระดาษทรายดวยมอเตอรทั้งดานในและดานนอกของวงแหวน

180   320   และ  400  ตามลําดับ 
6.  ตีกระดาษทรายดวยมอเตอรทางดานขางของวงแหวน   ซ่ึงเรียกวา  การตีสายออน 
7.  ตรวจสอบความเรียบรอย   หา
8.  ช่ังน้ําหนักของชิ้นงานใหถูกตอง   โดยใชเครื่องชั่งระบบดิจิตอล 
  ในกรณีที่ช้ินงานเปนตางหูก็จะมีขั้นตอนคลายกับการแตงแหวน   
กาน นการติดกานของตางหู   โดยวิธีการเชื่อมน้ําประสาน  แลวตะ

เร ย 
 ในกรณีที่ช้ินงานเปนสรอยจะทําการรอยหวงเงินที่ดัดใหเปนรูปวงกลม   ในกรณีที่ช้ินงาน
เปนเข็มกล
ก ี่ช้ินงานเปนจี้จะตองใสหวงกลมหรือหูกระตาย   และในกรณีที่ช้ินงานเปนกําไลก็จะตองทํา
ล้ินล็อค   โดยการใชลวดแปะตั้งรูปแบนกับลวดเงินกลมเปนวัสดุ   วิธีการติดจะใชวิธีการเชื่อมน้ํา
ประสานเชนเดียวกัน 
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การเคราะไซส 

ตกแตงรูปทรง 

การตกแตงผิวหยาบ 

การเชื่อมประกอบชิ้นสวน 

การตกแตงผิวละเอียด 
 

ภาพที่ 2-11  ขั้นตอนการแตงตัวเรือน 
 

2.1.7 การฝงพลอย (Stone  Setting) 
 

 
 

ภาพที่ 2-12  การฝงพลอย 
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 การฝงตัวเรือนเปนกรรมวิธีของการประกอบอัญมณีและรัตนชาติตาง ๆ เขากับตัวเรือนของ
เครื่องประดับ   ซ่ึงโดยทั่วไปแลวงานฝงอาจแบงออกเปน 4 ประเภทตามลักษณะงาน  ไดแก 
 1. การฝงพลอยแบบหนามเตย  ( Prong  setting)  เปนการฝงโดยใชหนามเตย  มีลักษณะเปน
หนามยื่นขึ้นมาตรงปลายกลมมน   ในงานฝงพลอยแบบหนามเตยจะมีการฝงอัญมณีลงไประหวาง
กลุมหนามเตย   หัวตัวฝงมักผลิตดวยวิธีการ  die  strike  เนื่องจากพลอยที่ใชมักมีขนาดมาตรฐานที่
ใชกันทั่วไป   หนามเตยและกระเปาะ  (prong และ  basket)  มักทําดวยโลหะที่ดัดใหเขากับขนาด
ของพลอย   สําหรับหนามเตยอาจทํารูปรางตาง ๆ  กันแลวแตลักษณะและแบบของชิ้นงาน  มี
ขั้นตอนดังนี้ 
 

 
 

ภาพที่ 2-13  การฝงพลอยแบบหนามเตย 
 

 1.1 นําพลอยวางบนกระเปาะเพื่อตรวจดูวามีขนาดเหมาะสมกับกระเปาะหรือไม   ถา
พลอยบนกระเปาะดูสูงเกินไปก็ควานกระเปาะเพื่อใหพลอยอยูในระดับเหมาะสม  
 1.2  ใชคีมปากแหลมจับหนามเตย   แลวทําการดัดใหเขารูป  ถาหนามเตยสูงเกินไปใหตัด
ส้ันลงใหพอเหมาะแกการฝงพลอย 
 1.3  ฝงเม็ดพลอย   โดยการลนเทียนสีผ้ึงซ่ึงมีลักษณะคลายดินเหนียว  และมีสีดํา 

1.4 ใชคอนกดหนามเตยลงใหเกาะหนาพลอยในจุดที่เหมาะสม 
1.5 แตงปลายหนามเตยใหกลมโดยใชเหล็กตอกกลม 
1.6 ใชสวานดอกปนเตยใหกลม  เพื่อเพิ่มความสวยงาม 

ส่ิงสําคัญที่ควรตรวจสอบความเรียบรอยสําหรับงานฝงหนามเตย  ไดแก   เตยตองตรงกับ
หนาพลอย   เตยและหนาพลอยตองไมเปนรอย   ระดับพลอยไมเอียง   ในกรณีที่ใชพลอยหลายเม็ด
ที่มีสีเดียวกันควรตรวจดูใหสีของพลอยมีสีสม่ําเสมอในระดับเดียวกันทุกเม็ด  ในกรณีฝงหนามเตย
รวม  จะตองระวังไมใหพลอยเกยกัน  ควรใหขอบพลอยชิดกันพอดีหรืออยาใหพลอยหางมาก  
เพราะเวลาหนามเตยเกาะพลอยแลวอาจจะไมแนนพอทําใหพลอยหลุดงาย 
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 2.  การฝงพลอยแบบจิกไขปลา  (Pava  setting)  ลักษณะการฝงพลอยจะวางเรียงกันขอบชน
ขอบ  โดยที่อาจจะเทากันหรือใหญเรียงตามรูปแบบของตัวเรือนที่กําหนดไว  มีขั้นตอนดังนี้     
 

 
 

ภาพที่ 2-14  การฝงพลอยแบบจิกไขปลา   
 

 2.1 วัดขนาดของเม็ดพลอยกับตัวเรือน   ถาเม็ดพลอยมีขนาดใหญเกินไป   ใหใชสวาน
เจาะตัวเรือนเพื่อขยายขนาดของรูสําหรับฝงตัวเรือน 
 2.2 แกะลายดวยเหล็กเก็บ   แลวฝงพลอยโดยวิธีการลนเทียนสีผ้ึง 

2.3 จิกไขปลาทับหนาพลอยดวยเหล็กเก็บ 
ส่ิงสําคัญที่ควรตรวจสอบความเรียบรอยสําหรับงานจิกไขปลา   ไดแก   ความนูนของไขปลา   

เพราะปกติไขปลาจะตองมีลักษณะนูน  ไมแบนเรียบ    และหลังจากการฝงจิกไขปลา   พลอย
จะตองอยูในสภาพที่ดีเหมือนเดิม   ไมแตก   บิ่น   หรือเปนรอย  การฝงพลอยแบบจิกไขปลาอาจ
แบงตามลักษณะของความยากงายของงานเปน 2 แบบ  คือ  แบบที่ 1 จิกไขปลาธรรมดา  มีลักษณะ
เปนเม็ดกลมเล็ก ๆ คลายไขปลานูนยื่นออกมาจากตัวเรือน   กอนที่จะทําจิกไขปลาจะตองแกะลาย
กอน   ซ่ึงก็คือการทําใหรองหรือรูเรียบบนตัวเรือนมีลักษณะเปนลายนูนขึ้นมา  เพื่อเตรียมสําหรับ
กรฝงพลอยแบบจิกไขปลา  และแบบที่ 2  จิกตัดและเก็บไขปลา   มีลักษณะเปนเม็ดกลมเล็กหนา
หลังเรียบและไมนูนยื่น   การทําจิกตัดมักจะทําหลังจากการทําจิกไขปลาแลว   ซ่ึงเปนการจิกตัด
ขอบรอบเม็ดพลอยใหมีลักษณะรูปรางตามที่ตองการ   เชน  รูปสามเหลี่ยม  รูปส่ีเหล่ียม  รูปหก
เหล่ียม  รูปแปดเหลี่ยม  รูปโคง  และแบบลูกตา  เปนตน   ทั้งนี้ขึ้นอยูกับลักษณะรูปรางของเม็ด
พลอยดวย 
 3.  การฝงพลอยแบบกระเปาะหุม (Roman  setting)   เปนการฝงพลอยท่ีมีโลหะทําเปนขอบ
ลอมรอบพลอย  เปนการฝงพลอยของแหวนโรมันที่ใชเปนแหวนประทับตรา (seal  ring)  ซ่ึงเมื่อ
ประทับตราแหวนลงบนเทียนหรือขี้ผ้ึง  (wax)  แลวจะดูเหมือนตราพิมพนี้อยูภายในกรอบ  มี
ขั้นตอนดังนี้ 
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ภาพที่ 2-15  การฝงพลอยแบบกระเปาะหุม   
 

 3.1 วัดขนาดของเม็ดพลอยกับกระเปาะใหมีขนาดพอเหมาะ  โดยปกติพลอยจะตองมี
ขนาดใหญกวาชองกระเปาะเล็กนอย   แตถาพลอยมีขนาดใหญเกินไปใหใชสวานเจียรรอบ ๆ ดาน
ในของชองวางสําหรับการฝงพลอย  เพื่อใหพลอยวางในลักษณะต่ํากวาขอบกระเปาะเล็กนอย 

3.2 ฝงพลอยโดยวิธีการลนเทียนสีผ้ึง 
3.3 โอบกระเปาะ   โดยใชคอนและเหล็กตอกแบน 
3.4 ใชตะไบทองปลิงและตะไบสามเหลี่ยมตกแตงชิ้นงานใหเรียบรอย 

 3.5 ตัดขอบรอบเม็ดพลอยเพื่อใหไดรูปทรงตามลักษณะและขนาดของเม็ดพลอย   เชน  
รูปกลม   รูปหกเหลี่ยม   รูปแปดเหลี่ยม   เปนตน 
 ส่ิงสําคัญที่ควรตรวจสอบความเรียบรอยสําหรับงานฝงพลอยแบบหุมกระเปาะ   ไดแก   
ความถูกตองของรูปแบบพลอย   หนาพลอยตองไมเอียง   ความเรียบรอยของพลอย   พลอยตองไม
แตก  เปนรอยหรือบิ่น   ขอบรอบเม็ดพลอยตองมีรูปทรงตามลักษณะและขนาดของเม็ดพลอย 
 4.   งานฝงพลอยแบบล็อค  ( Channel  setting)   เปนการฝงพลอยลึกลงไปในตัวเรือน  
เปนการปองกันขอบพลอยนั้น   โดยตัวพลอยฝงอยูระหวางขอบโลหะ  2  ดาน  การฝงจะใชการ
เล่ือนพลอยเขาไป   มีขั้นตอนดังนี้ 
 

 
 

ภาพที่ 2-16  การฝงพลอยแบบล็อค 
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 4.1 วัดขนาดของเม็ดพลอยกับตัวเรือน   ถาเม็ดพลอยมีขนาดใหญเกินไปจะทําการแทง
รองดวยเหล็กจิกและเหล็กตัดเบอร 4 

4.2 ฝงพลอยโดยใชเทียนจับพลอยแลววางใสล็อค 
4.3 โอบกระเปาะโดยใชคอนและเหล็กตอกแบน 
4.4 ใชตะไบทองแบนตกแตงชิ้นงานใหเรียบรอย 
4.5 ตีลูกยางดวยสวาน 
4.6 ตัดแลวแตขนาดดวยเหล็ก 

 ส่ิงสําคัญที่ควรตรวจสอบความเรียบรอยสําหรับงานฝงพลอยแบบล็อค   ไดแก   หนาพลอย
ตองมีระดับที่สม่ําเสมอกัน   และสีของพลอยจะตองมีสีเดียวกันตลอดทุกเม็ด   พลอยอยูในสภาพที่
เรียบรอย  ไมบิ่น  ไมแตกหรือเปนรอย   ชองไฟระหวางเม็ดพลอยแตละเม็ดควรมีระยะหางเทากัน 
 ระดับความยากงายของการฝงเรียงตามลําดับจากงายไปยากคือ   งานฝงหนามเตย   งานจิกไข
ปลา  งานกระเปาะหุม  และงานล็อค   ซ่ึงงานฝงแตละแบบจะมีอุปกรณและเครื่องมือในการทํางาน
ที่แตกตางกัน   สวนการยึดติดอัญมณีจะใชวิธีการลนเทียนสีผ้ึงเชนเดียวกัน 
 การฝงตัวเรือน  มีขั้นตอนหลักดังนี้ 
 1. การขึ้นแชล็ค   โดยการนําแชล็คซึ่งมีสีดํา   และมีลักษณะเหนียวคลายยางไมไปลนเปลว
ไฟจากตะเกียงอัลกอฮอลใหจับตัวเปนกอน   แลวอัดแชล็คใสตัวเรือนหรือติดตัวเรือนบนกอนแชลค็   
เพื่อชวยเพิ่มความสามารถในการที่จะรับแรงที่จะเกิดจากการฝง   หรือชวยพยุงมิใหเกิดการเคลื่อน
หรือการยุบตัวของตัวเรือนในขณะที่ฝงอัญมณี 
 2.  การฝงพลอย   ซ่ึงจะมีความแตกตางกันไปตามลักษณะของงานฝงแตละแบบ 
 3.  การถอดแชล็ค  โดยการลางดวยทินเนอรและน้ําแฟบเพื่อลางใหคล่ังออก   หลังจากนั้นทํา
การเปาใหแหงและตรวจสอบความเรียบรอย 
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การขึ้นคล่ัง 

การแตงกระเปาะ 

การวางอัญมณ ี

การยึดจับอัญมณ ี

การตกแตงผิว 

การลางชิ้นงาน 
 

ภาพที่ 2-17  ขั้นตอนการฝงพลอย 
 
 2.1.8 การขัดเงา (Polishing) 

 

 
 

ภาพที่ 2-18  การขัดเงา 
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  การขัดเงาเปนกรรมวิธีของการตกแตงงานอยางละเอียดเพื่อเพิ่มความเรียบ   ความมันเงา   
และความสวยงามของผิวตัวเรือนเครื่องประดับ   วัสดุที่ใชในการขัดเงาไดแก ยาดิน  ยาแดง  
ยาเขียว  ลูกผายาดิน  ลูกแปรง  สําลี  เปนตน   การขัดเงามีขั้นตอนดังนี้ 
 1.  ขั้นตอนดิบ   ลงแปรงยาดินเพื่อใชขัดตามซอก   ถางานที่เปนเหลี่ยมใหใชลูกสักหลาดไล
เหล่ียม  แลวปดลูกผายาดิน (งานหยาบใชยาดิน,   งานละเอียดใชยาเขียว)   ถาเปนแหวนจะหมุนวง
ในดวยสําลียาดิน (ยาเขียว)   เพื่อใหวงในเกลี้ยง 
 2. การทําเงา   จะทําโดยหมุนวงในดวยสําลี,  ยาแดง   ถามีซอกจะใชแปรงใสยาแดงเพื่อทํา
ซอกใหเงา 
 3.  การปดเงา   ใหใชลูกผาใสยาแดง 
 4.  หลังจากนั้นทําการตรวจสอบ   แลวลางดวยอุตราผสมน้ํายา 
 5.  พนดวยสตรีมเมอร (พนไอน้ํา) 
 6.  แลวปดชุบ   ปดยาแดง (ปดเก็บ) 
 

แปรงยาดนิ 

ลางอุลตราโซนิค  น้ําเปลา  และเปาแหง 

ขัดหยาบ 

ลางอุลตราโซนิค  น้ําเปลา  และเปาแหง 

ขัดละเอียด 

สตีมดวยไอน้าํ และเปาแหง 
 

ภาพที่ 2-19  ขั้นตอนการขัดเงา 
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2.1.9 การชุบ 
 

 
 

ภาพที่ 2-20  การชุบ 
 

  การชุบเปนกรรมวิธีการเคลือบสารปดทับตัวเรือนเครื่องประดับ   ซ่ึงอาจชุบดวยเงิน  หรือ
โรเดียม  เพื่อเพิ่มความสวยงามและความทนทานของเครื่องประดับ 
   ขั้นแรกเมื่อรับงานมาจากแผนกควบคุมคุณภาพแลว  จะมัดชิ้นงานเขากับลวดตาม
ประเภทของชิ้นงาน  คือ  แหวน  ขนาดใหญ ประมาณ 5 วง,  ขนาดเล็ก ประมาณ 6 วง,  ตางหู 
ประมาณ 5 คู,  จี้ ประมาณ 6-7 ช้ิน  และสรอยคอ ประมาณ 1 เสน ตอ 1 พวง 
    หลังจากมัดช้ินงานเสร็จแลวนํามาเคลือบหนามุก  โดยจะตองทาน้ํายาทา
เล็บ (ใส) เคลือบทิ้งไวกอน  ประมาณ 15-20 นาที   โดยวิธีการชุบจะแบงออกเปน 2 ประเภท คือ  

1. การชุบแบบเงิน   มีขั้นตอน ดังนี้ 
1.1 ลางทําความสะอาด  โดยระบบอุลตราโซนิค 
1.2 จุมน้ําเปลา 2 ถัง   แลวลางดวยโซเดียมชอลก 
1.3 จุมน้ําเปลา 2 ถัง   แลวจุมกรดชา 
1.4 จุมน้ําเปลา 2 ถัง 
1.5 จุมน้ํากลั่น 2 ถัง   แลวชุบน้ํายาเงิน 



 27 

1.6 ลางน้ําเปลา 2 ถัง 
1.7 จุมน้ํากลั่น 1 ถัง 
1.8 จุมน้ํากลั่นตมรอน 1 ถัง   แลวเปาไดรแหง  

2. การชุบแบบโรเดียม    มีขั้นตอน ดังนี้ 
2.1 ลางทําความสะอาด  โดยระบบอุลตราโซนิค 
2.2 จุมน้ําเปลา 2 ถัง   แลวลางดวยโซเดียมชอลก 
2.3 จุมน้ําเปลา 2 ถัง   แลวจุมกรดชา 
2.4 จุมน้ําเปลา 2 ถัง 
2.5 จุมน้ํากลั่น 2 ถัง   แลวจุมกรดซันฟูริก 
2.6 จุมน้ํากลั่น   แลวชุบน้ํายาโรเดียม 
2.7 จุมน้ําเปลา 2 ถัง 
2.8 จุมน้ํากลั่น 1 ถัง 
2.9 จุมน้ํากลั่นตมรอน 1 ถัง   แลวเปาไดรแหง 

 

 2.1.10  การตรวจสอบคุณภาพ (Inspection) 
 เพื่อใหเกิดความมั่นใจวาชิ้นงานที่ผลิตไดมีคุณภาพ   จะตองมีการตรวจสอบคุณภาพของ
ช้ินงานกอน   โดยแบงไดดังนี้ 
 1.  การตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานระหวางการผลิต   เปนการตรวจสอบภายหลังการผลิตจาก
แผนกหนึ่งกอนที่จะทําการสงไปอีกแผนกหนึ่ง   ซ่ึงหากพบวามีขอบกพรองในระดับที่สามารถนํา
ช้ินงานไปซอมแซมได   ก็จะนํางานชิ้นนั้นไปซอมแซม   แตถาหากพบวามีขอบกพรองที่ไม
สามารถนําชิ้นงานไปซอมแซมได   ก็จะตองทําการผลิตชิ้นงานใหม   โดยปกติจะมีการตรวจสอบ
คุณภาพชิ้นงานในระหวางกระบวนการผลิตทุกขั้นตอน 
 2. การตรวจสอบสภาพชิ้นงานขั้นสุดทาย   เปนการตรวจสอบชิ้นงานภายหลังการผลิตที่
ผานกระบวนการผลิตทุกขั้นตอนแลว 
 ตัวอยางของขอบกพรองที่ตรวจพบ   เชน   ตัวเรือนเปนรอย  เปนตามด  ผ่ืน  กระเปาะแหวง   
กานหัก   เปนตน 
 2.1.11 การบรรจุภัณฑ (Packing) 
 หลังจากที่ไดช้ินงานสําเร็จรูปที่ผานการตรวจสอบขั้นสุดทายแลว   จะมีการนําชิ้นงาน
สําเร็จรูปมาบรรจุใสถุงขนาดเล็กแยกเปนชิ้น ๆ   และมีการบรรจุใสถุงขนาดใหญตามจํานวนที่
ลูกคากําหนดในใบออรเดอร   เพื่อเตรียมสงใหลูกคาตอไป   ถือเปนการสิ้นสุดของกระบวนการ
ผลิตเครื่องประดับ 
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2.2 ทฤษฎีการวางแผนและควบคุมการผลิต 
 2.2.1 คําจํากัดความของการวางแผนและควบคุมการผลิต 
 การวางแผนและการควบคุมการผลิต   เปนเครื่องมือในการจัดการ (Management  Tool)  ที่
นํามาใชเพื่อเปนแนวทางในการตัดสินใจเกี่ยวกับความตองการทรัพยากร (คน,  เครื่องจักร,  
วัตถุดิบ) ในอนาคต   สําหรับการดําเนินการผลิต (Manufacturing  Operation)   การจัดสรร 
(Allocation)   ทรัพยากรและการจัดตารางการผลิต (Scheduling)   ทั้งนี้เพื่อใหไดผลผลิตเปนไป
ตามที่วางแผนไว   ทั้งในเชิงคุณภาพ (Qualitative)   ปริมาณ (Quantitative)   และเวลา (Time)  โดย
มีตนทุนการผลิตต่ําสุด 
 2.2.2 ชนิดของการวางแผนการผลิต 
 ระบบการวางแผนและควบคุมการผลิตที่นํามาใชกับธุรกิจหรือบริษัท   มักจะขึ้นอยูกับ
ลักษณะของการผลิต   ซ่ึงแบงออกไดเปน 2 ชนิด   คือ    

2.2.2.1 การผลิตแบบตอเนื่อง (Continuous  Manufacturing)    
การผลิตแบบตอเนื่องจะเปนการผลิตสินคาหรือผลิตภัณฑที่เปนมาตรฐาน   มีจํานวนนอย

ชนิด   ปริมาณความตองการมีลักษณะเปนแนวโนมที่แนนอน   จากลักษณะดังกลาวจึงทําใหเกิด
การผลิตสินคาและเก็บไวในสต็อกเพื่อรอการจําหนาย   โดยปกติการผลิตแบบตอเนื่องมักจะเปน
การผลิตสินคาครั้งละมาก ๆ เพื่อตอบสนองความตองการของลูกคาที่มีอัตราสูง   ดังนั้นในสายงาน
ผลิตหรือสายงานประกอบจึงมักนิยมใชเครื่องจักรหรืออุปกรณการผลิตที่เปนแบบเฉพาะอยาง 
(Special  purpose  machine)   เพราะมีความสามารถและความเที่ยงตรงในการผลิตสูง   จุดสําคัญ
อยางหนึ่งสําหรับการดําเนินการผลิตแบบตอเนื่องคือ  ความสามารถในการผลิตของหนวยผลิตหรือ
ศูนยการผลิตจะตองมีขนาดเทากัน   จึงจะทําใหสายงานการผลิตเกิดความสมดุล 

2.2.2.2 การผลิตแบบไมตอเนื่อง (Discrete  Manufacturing) 
การผลิตแบบไมตอเนื่องจะเกี่ยวของกับการผลิตผลิตภัณฑประเภทที่เปนชิ้นเดี่ยว ๆ  การ

ผลิตชนิดนี้สามารถแบงเปนประเภทยอยได 3 ประเภทคือ 
ก) การผลิตปริมาณมาก (Mass  Production) ลักษณะสําคัญของการผลิตปริมาณ

มากคือ   การผลิตผลิตภัณฑที่มีความหลากหลายนอย  แตมีจํานวนในการผลิตสูง   ผลิตภัณฑที่ผลิต
ขึ้นจะเปนผลิตภัณฑที่ความตองการของลูกคาคอนขางคงที่   และแทบจะไมมีการเปลี่ยนแปลงใน
เร่ืองของรูปแบบผลิตภัณฑเลยทั้งในระยะสั้นและในระยะยาว   เครื่องจักรที่ใชสําหรับทําการผลิต
ปริมาณมากจะถูกสรางขึ้นมาเปนพิเศษเพื่อใหสามารถใชในการผลิตผลิตภัณฑเฉพาะอยางไดอยาง
มีประสิทธิภาพสูง   ดังนั้นการผลิตปริมาณมากจะมีความยืดหยุนนอยมากถึงแมวาเครื่องจักรที่ใชใน
การผลิตแบบนี้จะมีราคาแพง   แตคาใชจายที่เกิดขึ้นในระยะแรกจะคุมทุนไดในระยะยาว 
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ข) การผลิตแบบชุด (Batch  Production)  ลักษณะสําคัญของการผลิตแบบชุดคอื   
การผลิตผลิตภัณฑที่มีทั้งจํานวนในการผลิตและความหลากหลายของผลิตภัณฑปานกลาง   
โดยทั่วไปการผลิตแบบชุดจะเปนการผลิตที่มีจํานวนชิ้นงานในแตละชุดนอย ๆ  และการดําเนินงาน 
(Operation) แตละชนิดที่เกิดขึ้นบนชิ้นงาน  ซ่ึงจัดอยูในชุดเดียวกันจะตองทําใหเสร็จสมบูรณกอนที่
จะดําเนินงานชนิดถัดไปจะเริ่มได   ระบบผลิตที่ใชในการผลิตแบบชุดจะตองมีความยืดหยุน
พอสมควร   เพื่อใหสามารถดําเนินการผลิตไดตรงตามความตองการที่หลากหลายของลูกคา       

ค) การผลิตตามสั่ง (Job  Shop  Production)  เปนการผลิตสินคาหรือผลิตภัณฑ
ตามความตองการของลูกคา   ปริมาณการสั่งทําแตละครั้งมักจะมีจํานวนไมมากนัก   โดยทั่วไป
ประเภทของผลิตภัณฑมักจะมีรูปแบบที่หลากหลาย   จุดสําคัญของการดําเนินงานชนิดแบบทําตาม
ส่ังคือ   ทรัพยากรตาง ๆ จะตองมีความออนตัวหรือยืดหยุน (Flexible)  สามารถปรับแตงใหใชไดตาม
ความแปรปรวนของอุปสงค (Demand) ที่ไมสามารถจะพยากรณคาไดอยางแมนยํา 

การผลิตปริมาณมาก 

การผลิตแบบชุด 

การผลิตตามสั่ง 

ปริมาณ 
การผลิต
เพิ่มขึ้น 

ความหลากหลายเพิ่มขึ้น 
 

ภาพที่ 2-21  ลักษณะการผลติแบบตาง ๆ ของกระบวนการผลิตแบบไมตอเนื่อง 
 
ตารางที่ 2-1  ลักษณะที่สําคัญของการผลิตแบบตาง ๆ 

การผลิตปริมาณมาก การผลิตแบบชุด การผลิตตามสัง่  

ปริมาณการผลิต สูง ปานกลาง ต่ํา 
ความชํานาญในการผลิต ต่ํา ปานกลาง สูง 
เครื่องจักรและอุปกรณพิเศษ สูง ปานกลาง ต่ํา 
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 ขอดีและขอเสียของการผลิตในระบบตอเนือ่ง 
 ขอดี 

1. ผลิตภัณฑที่ไดมีตนทุนตอหนวยต่ํา   และผลผลิตที่ไดมีคุณภาพเกือบเหมือนกันทุกชิ้น
ตามเกณฑมาตรฐาน   เนื่องจากเครื่องจักรที่ใชในการผลิตมีคุณภาพและประสิทธิภาพสูง 

2. ประหยัดคาใชจายในดานแรงงาน   ทั้งจํานวนแรงงานและคาจางแรงงานที่มีความชํานาญ
สูง   รวมทั้งประหยัดคาขนยายชิ้นงานระหวางขั้นตอนในการผลิต 
 ขอเสีย 

1. การหยุดทํางานของเครื่องจักรใดเครื่องจักรหนึ่งของกระบวนการผลิต   จะทําใหเกิดความ
เสียหายอยางมากเนื่องจากตองหยุดกระบวนการผลิตทั้งหมด 

2. การเปลี่ยนแปลงอัตราการผลิตทําไดยาก   เนื่องจากเครื่องจักร  และอุปกรณตาง ๆ ที่
ติดตั้งในกระบวนการผลิตมีอัตราการทํางานคงที่   การลดหรือเพิ่มปริมาณผลิตทําไดโดยการลด
หรือเพิ่มชั่วโมงการผลิตเทานั้น 

3. การเปลี่ยนแปลงรูปแบบ,  ชนิด  และลักษณะของผลิตภัณฑทําไดยาก (การเปลี่ยนแปลงนี้
มิไดหมายถึงการเปลี่ยนแปลงเล็ก ๆ นอย ๆ ในผลิตภัณฑ) 

4. คาใชจายในการลงทุนตั้งโรงงานประเภทนี้สูงมาก   ดังนั้นกอนการลงทุนสรางโรงงาน
และติดตั้งเครื่องจักรและอุปกรณตาง ๆ เพื่อดําเนินการผลิตนั้น  จะตองทราบทั้งปริมาณและ
ชวงเวลาที่ตลาดมีความตองการ 
 

 ขอดีและขอเสียของการผลิตในระบบไมตอเนื่อง 
 ขอดี 

1. สามารถรับงานที่มีรูปแบบที่หลากหลาย 
2. เครื่องจักรตัวใดตัวหนึ่งชํารุดหรือเสียหาย  มิไดทําใหการผลิตเกิดความเสียหายมากหรือ

ตองหยุดกระบวนการผลิต   เพราะสามารถเปลี่ยนไปใชเครื่องจักรอ่ืนที่คลายคลึงกันได 
3. ไมเกิดความเสียหายที่รุนแรงตอการดําเนินการผลิต  ถาหากเกิดความเปลี่ยนแปลงอยาง

กะทันหันในดานความตองการในตลาดของผลิตภัณฑที่ผลิตได   เนื่องจากปริมาณที่ผลิตในแตละ
คร้ังมีจํานวนนอยและแรงงานที่ทํามีความชํานาญสูง   พรอมที่จะปรับแตงวิธีการผลิตจนได
ผลิตภัณฑใหมที่ตลาดตองการในระยะเวลาอันรวดเร็ว 

4. คาใชจายในการลงทุนตั้งโรงงานประเภทนี้มีคานอยมากเมื่อเทียบกับโรงงานที่ผลิต
แบบตอเนื่อง    
 ขอเสีย 
 ปริมาณที่ผลิตและวิธีการควบคุมคุณภาพดอยกวาผลิตภัณฑที่ผลิตในระบบตอเนื่อง 
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 2.2.3 การวางแผนการผลิต (Production Planning) 

 การวางแผนการผลิตมีความเกี่ยวของกับการดําเนินงานทั้งหมดขององคกรตามระยะเวลาที่
กําหนดขึ้น   คาพยากรณและการสั่งซ้ือจากลูกคา จะถูกนํามาจัดทําเปนแผนการใชแรงงาน วัตถุดิบ
และอุปกรณใหเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ   จากภาพที่ 2-22 การวางแผนจากบนลงลาง    

  

การ 
วางแผนกลยุทธ 

การวางแผนการผลิต 

การจัดตารางการผลิตหลัก 

การวางแผนความตองการวัสดุ 

การกําหนดรายละเอียดของตารางการผลิต 
(การควบคุมระดับปฏิบัติงาน) 

ชวงระยะเวลาสั้น 

ชวงระยะเวลานาน 

ภาพที่ 2-22  การวางแผนจากบนลงลาง 
 

การวางแผนการผลิตเปนสวนหนึ่งของการวางแผนหลัก (Master Planning) ขององคกร      
ภาพที่ 2-23 และตารางที่ 2-2  แสดงถึงการวางแผนหลักและการวางแผนระดับตาง ๆ โดยที่แผนการ
ผลิตจะเปนที่ตั้งของจุดยุทธศาสตรสําหรับองคกร  ซ่ึงมีหนาที่รับผิดชอบตออุปสงคที่ไดคาดหวังไว 
แผนการผลิตที่ดีจะตองมีลักษณะดังนี้ 

1.   เปนไปตามนโยบายขององคกรและคงเสนคงวา 
2.   ตอบสนองความตองการของอุปสงค 
3.   อยูภายใตขอจาํกัดของกําลังการผลิต 
4.   เสียคาใชจายต่าํ 
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แผนธุรกิจ 

แผนการผลิต 

ตารางการผลิตสินคา 

การพยากรณ 

ภาพที่ 2-23  การวางแผนหลกั 
 
ตารางที่ 2-2  การวางแผนระดับตาง ๆ 

แผน หนวยของการวัด กําลังการผลติ ชวงเวลา 

แผนธุรกิจ สรุปผลดานการเงิน โรงงาน ทุกๆ 3 เดือน 

แผนการผลิต กลุมผลิตภัณฑ โรงงาน เดือน/ทุก 3 เดอืน 

ตารางการผลิตหลัก ผลิตภัณฑ แผนก/ศูนยการผลิต สัปดาห 
 

 หนาที่ของการวางแผนการผลิตคือ   การกําหนดจุดยุทธศาสตรในการผลิตตอระดับอุปสงค 
(Demand)    ถาอุปสงคของผลิตภัณฑหรือบริการคงที่   การวางแผนสําหรับกิจกรรมตางๆ ก็ไม
จําเปนตองเอาใจใสมากนัก   แตถามีการแปรผันในอุปสงคเกิดขึ้น   การวางแผนการผลิตจะมี
ความจําเปนและสําคัญอยางยิ่ง    ตัวแปรหลักที่เกี่ยวของกับการวางแผนการผลิตในกรณีที่อุปสงคมี
การเปลี่ยนแปลงคือ อัตราการผลิต (Production  Rate)  ระดับคงคลัง (Inventory Level)  ขนาด
แรงงาน (Work Force)  จํานวนกะพิเศษของการทํางาน (Extra Shift)  ช่ัวโมงการทํางานลวงเวลา 
(Over Time)  และการเหมาชวงตอ  (Subcontract)  ตัวแปรหลักเหลานี้จะมีมากนอยเพียงใดขึ้นอยู
กับเหตุการณในแตละลักษณะ   หรือเปนไปตามนโยบายขององคกรน้ันๆ ทั้งนี้ขึ้นอยูกับความ
สลับซับซอนและความสัมพันธกันของแรงงาน อุปกรณและวัตถุดิบ  ดังภาพที่ 2-24  (ชุมพล, 2545) 
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สภาพปจจุบัน :  
- อัตราการผลิต 
- ขนาดของแรงงาน 
- การคงคลัง 

แผนการผลิต :  
- อัตราการผลิต 
- ขนาดของแรงงาน 
- ระดับการคงคลัง 

ขอจํากัดดานความสามารถ :  
- เครื่องมือ 
- บุคลากร 
- วัสดุ 
- ทํางานลวงเวลา 
- กะพิเศษ 
- การเหมาชวงตอ 

ตัวแบบการวาง
แผนการผลิต 

พยากรณ ความตองการ 
การสั่งซื้อของลูกคา 

ภาพที่ 2-24  หนาที่ของการวางแผนการผลิต 
 

2.3  การวิเคราะหกระบวนการ (Process  Analysis) 
 ในการวิเคราะหกระบวนการมีเครื่องมือที่ใชกันอยูทั่วไป 2 ชนิดคือ  แผนภูมิกระบวนการ
ดําเนินงาน (Operation  Process  Chart)  แผนภูมกิระบวนการไหลและแผนภาพการไหล (Flow  
Process  Chart  and  Flow  Diagram) 
 2.3.1 แผนภูมกิระบวนการดําเนินงาน (Operation  Process  Chart) 
 แผนภูมกิระบวนการดําเนินงาน  คือแผนภูมิที่บันทึกกรรมวิธีอยางกวาง ๆ เพื่อใหเห็นภาพ
การทํางานของทั้งระบบงาน  โดยบนัทึกการทํางาน (Operations)   และการตรวจสอบ (Inspections) 
ที่สําคัญทั้งหมดเรียงตามลําดบัการเกิดกอนหลัง 
 ในการสรางแผนภูมิกระบวนการดําเนินงานจะใชสัญลักษณในการบันทึกเพยีง 2 ตัวเทานัน้ 
คือ 
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                       ใชแทน  การทํางาน (Operation) 
 ใชสําหรับบันทึกกิจกรรมที่เปนขั้นตอนสําคัญในกรรมวธีิหรือการทํางานใด ๆ ทีว่ตัถุถูกทํา
ใหเปลี่ยนลักษณะ  คณุสมบัติ  หรือหมายถึงการประกอบวัตถุช้ินนั้นเขากับชิ้นอื่น  หรือหมายถึง
การถอดประกอบชิ้นงาน  หรือหมายถึงการเตรียมวัตถุช้ินนั้นเพื่อข้ันตอนการทํางานอื่นตอไป 
 ใชแทน  การตรวจสอบ (Inspection) 
 ใชสําหรับบันทึกกิจกรรมที่เปนการตรวจสอบ  ซ่ึงหมายถึงเมื่อวัตถุถูกตรวจสอบในดาน
คุณภาพวาอยูในระดับที่พอใจหรือเปนไปตามมาตรฐานทีก่ําหนดไว  หรือเปนการตรวจนับดาน
ปริมาณหรือจาํนวน 
   นอกจากจะใชสัญลักษณทั้งสองในการบันทึกกิจกรรมที่เกิดขึ้นแลวจะตองมีคําอธิบาย
สัญลักษณกํากับไวทางขวาของสัญลักษณในแผนภูมิดวย  เพื่อใหทราบถึงขั้นตอนการทํางานอยาง
ชัดเจนขึ้น  คําอธิบายควรมีลักษณะสั้น  แตไดความชัดเจนสมบูรณ  และถาทราบเวลาในการทํางาน
ก็สามารถกํากับไวทางดานซายของสัญลักษณ 
 ประโยชนของแผนภูมกิระบวนการดําเนินงาน  คือแผนภูมิกระบวนการดําเนนิงานใชบอก
เคาโครงขั้นตอนในกรรมวธีิการทํางานอยางกวาง ๆ  ทําใหเห็นภาพการทํางานของทั้งระบบ  จึง
เหมาะสําหรับใชศึกษา  หรืออธิบายแผนงานทั้งระบบใหเขาใจในขั้นตนอยางรวดเร็วและชัดเจน  
ซ่ึงจะเปนพืน้ฐานของการศกึษางานในรายละเอียดเพื่อการปรับปรุงงานตอไป 
 เนื่องจากแผนภูมิกระบวนการดําเนินงานไดแสดงขั้นตอนการสรางของแตละชิ้นงานอยาง
คราว ๆ ตามลําดับกอนหลังจนกระทั่งมาประกอบกันเขาเปนชิ้นงานสําเร็จรูป  แผนภูมิกระบวนการ
ดําเนินงานจึงคลายกับเปนผังจําลองการผลิตในโรงงานไปในตัว  แผนภูมิกระบวนการดําเนินงาน
เปนเครื่องมือที่จําเปน  และมีประโยชนมากตอวิศวกรที่จะออกแบบแผนผังโรงงานทั้งชนิดที่จะ
ออกแบบผังโรงงานใหมและการปรับปรุงผังโรงงานเดิมใหดีขึ้น  แผนภูมิกระบวนการดําเนินงาน
จึงเปรียบเสมือนเอกสารชิ้นแรกในการใหขอมูลที่สําคัญของการออกแบบแผนผังโรงงาน 

2.3.2 แผนภูมกิระบวนการไหล (Flow  Process  Chart) 
แผนภูมกิระบวนการไหล  คือแผนภูมิที่เขียนขึ้นเพื่อบนัทึกขั้นตอนการทํางาน  หรือบันทึก

ขั้นตอนในกระบวนการแปรรูปผลิตภัณฑโดยละเอยีดเพื่อการศึกษาในการปรับปรุงงาน  โดยใช
สัญลักษณที่เหมาะสมทั้งหมดที่มีอยูในการบันทึกรายละเอียดของงาน 

แผนภูมกิระบวนการไหล  แบงออกเปน 3 แบบคือ 
2.3.2.1   บันทึกการทํางานของคน (Man  Type)  เปนแผนภมูิกระบวนการไหลที่จะบันทกึ

เฉพาะการทํางานของคนเทานั้น  มุงที่ลําดบัขั้นตอนการทํางานหรือกิจกรรมที่คนกระทําโดยเฉพาะ 
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2.3.2.2 บันทึกการแปรรูปของวัสดุ (Material  Type)  เปนแผนภูมิกระบวนการไหลที่จะ
บันทึกขั้นตอนที่วัสดุจะตองผานหรือถูกกระทําตอในการแปรรูปวัสดนุั้น  หรือในกระบวนการใด ๆ 
ที่วัสดุนั้นเขาไปมีสวนเกีย่วของโดยมุงเนนที่กิจกรรมตาง ๆ ที่วัสดุนั้นถูกกระทําหรือถูกแปรรูปไป
เทานั้น 

2.3.2.3 บันทึกการใชงานของเครื่องมือ (Equipment  Type)  เปนแผนภูมิกระบวนการ
ไหลที่จะบันทึกสภาพการถูกใชงานของอุปกรณเครื่องมือที่เกี่ยวของกับการทํางานที่กําลังศึกษาอยู 

สัญลักษณที่ใชในการบันทกึงานคือ 
                      ใชแทน  การทํางาน (Operation) 
 ใชบันทึกเหตกุารณหรือข้ันตอนการทํางานที่เปนกจิกรรม  ซ่ึงมุงไปสูผลสําเร็จของงาน
เกิดขึ้น  หรือเมื่อวัสดุถูกกระทํา  หรือเมือ่วัสดุถูกประกอบเขาดวยกนั  หรือถอดประกอบออกจาก
กัน 
 ใชแทน  การตรวจสอบ (Inspection) 
 ใชบันทึกเหตกุารณที่เปนการตรวจสอบคุณภาพ  หรือการตรวจนับจํานวน   หรือปริมาณ 
                       ใชแทน  การเคลื่อนยาย (Transportation)  
 ใชบันทึกเหตกุารณที่มีลักษณะการเคลื่อนที่  หรือเปลี่ยนที่ตั้งจากจดุหนึ่งไปยังอีกจุดหนึ่ง
ของคนหรือวสัดุ  หรือเครื่องมือเครื่องใชตาง ๆ 
 ใชแทน  การพกัคอย (Delay) 
 ใชบันทึกเหตกุารณที่มีลักษณะของการรอคอย  หรือการเสียเวลาที่จะปฏิบัติงานในขั้นตอไป  
ทําใหเหตุการณที่วางแผนการไวลวงหนาไมเกิดขึน้ตามเวลา  หรือข้ันตอนที่กําหนดไว 
 ใชแทน  การเก็บรักษา (Storage) 
 ใชบันทึกเหตกุารณที่มีการเก็บรักษาหรือควบคุมโดยมกีารดูแลรับผิดชอบ  เชน  การทําวัสดุ
อยูในความดแูลของคลังพัสดุหรือการเก็บรักษาเอกสารเรื่องราว  เพื่อการอางถึงในอนาคต 
 นอกจากนี้ในกรณีที่มีกจิกรรม 2 อยางเกดิขึ้นพรอมกัน  อาจใชสัญลักษณรวม (Combined  
Symbols)  เชน              หมายถึงสัญลักษณรวมของการทํางานและตรวจสอบ 

ความสําคัญของแผนภูมกิระบวนการไหล  คือแผนภูมิกระบวนการไหล  ถูกสรางขึ้นใน
ลักษณะที่คลายกับแผนภูมกิระบวนการดําเนินงาน แตใชสัญลักษณในการบันทึกงานมากกวา  
กลาวคือ  แผนภูมิกระบวนการดําเนนิงานใชสัญลักษณในการบันทกึงาน 2 ตัว  คือ  การทํางาน 
(Operation) และ การตรวจสอบ (Inspection)  สวนแผนภูมิกระบวนการไหลใชสัญลักษณเพิ่มขึน้
อีก 3 ตัว  คือ  การเคลื่อนยาย (Transportation)   การพักคอย (Delay)  และ  การเก็บรักษา (Storage)  
ดังนั้นการจดบันทึกทั้งหมดลงในแผนเดียวกันดังเชนแผนภูมิกระบวนการไหล  ใหใชการเขียนเพียง
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ผังการผลิตยอยของแตละอันแยกกัน  ทั้งนี้เพื่อจะไดบรรจรุายละเอียดลงใหไดมากที่สุด  โดยเฉพาะ
กิจกรรมที่เกีย่วกับ  การเคลือ่นยาย   การพักคอย  และ การเก็บรักษาของแตละกระบวนการยอยจะ
ถูกพิจารณาโดยอิสระเพื่อการปรับปรุงในที่สุด 

สําหรับการบันทึกการทํางานที่เกีย่วกับโรงงานผลิตจะเริม่ตั้งแตเมื่อวตัถุดิบถูกนําเขาไปใน
บริเวณโรงงาน  การบันทึกจะกระทําในลักษณะเหมอืนการติดตามวัสดุนั้นไปทุกหนทุกแหงของ
ขั้นตอนตั้งแตถูกขนไปเขาคลังวัตถุดิบ  ตรวจสอบผานขั้นตอนการผลิตโดยเครื่องจักรตาง ๆ 
ประกอบเขาดวยกัน  จนกระทั่งเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูป  ถาศึกษาแผนภูมกิระบวนการไหลโดย
ละเอียดจะเขาใจกรรมวิธีในการผลิตโดยตลอด  และเกดิความคิดในการปรับปรุงงานไปดวย   
 
2.4 การหาเวลามาตรฐานในการทํางาน 
  การศึกษาเวลาในการทํางาน  เปนการหาเวลาทั้งหมดในการทํางาน  โดยผูที่ทํางานจะตอง
เปนบุคลที่เหมาะสม  ไดรับการฝกฝนมาเปนอยางดีในการทํางาน   โดยวิธีที่ถูกตองและการทํางาน
เปนการกระทําที่ความเร็วปกติ   ไมเรงเพื่อทํางานใหเสร็จเร็ว   หรือทํางานอยางเชื่องชา   หลังจาก
ทําการศึกษาเวลาในการทํางานแลวจะไดเวลาที่เหมาะสมในการทํางาน   เวลาที่ไดเรียกวา “เวลา
มาตรฐาน”  สําหรับการทํางานชนิดนั้น ๆ    การหาเวลามาตรฐานมีขั้นตอนดังนี้ 

2.4.1 การเลือกงาน 
 ในการศึกษาเวลามาตรฐาน   จะเริ่มตนดวยการเลือกงานที่จะมาศึกษา   โดยทําการเลือกงาน
ที่มีการผลิตบอย ๆ เพื่อเปนตัวแทนของผลิตภัณฑในแตละประเภทชิ้นงาน 

2.4.2  บันทึกขอมูลที่เกี่ยวของ 
 ในการศึกษาเวลามาตรฐาน   นอกจากการบันทึกเวลาทํางานแลว   ควรมีการบันทึกขอมูลซ่ึง
แสดงรายละเอียดอื่น ๆ ที่เกี่ยวของดวย   โดยขอมูลที่เกี่ยวของซึ่งควรบันทึก   ประกอบดวย 
 2.4.2.1   ขอมูลเพื่อการอางอิง เชน ช่ือหนวยงาน งานที่ทํา  ช่ือผูศึกษา วันที่ศึกษา  เปนตน 
 2.4.2.2 ขอมูลเกี่ยวกับผลิตภัณฑ  เชน  ช่ือผลิตภัณฑ  รหัสผลิตภัณฑ  รูปภาพผลิตภัณฑ 
 2.4.2.3 ขอมูลเกี่ยวกับวิธีการผลิต   เครื่องมือและอุปกรณ 
 2.4.2.4 ขอมูลระยะเวลาของการศึกษา  เชน  เวลาเริ่มตน  เวลาสิ้นสุด  เวลาทั้งหมด 
 2.4.2.5 ขอมูลเกี่ยวกับผูปฏิบัติการ  และสภาพแวดลอม 
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 2.4.3 การแบงแยกงานยอย 
 การแบงแยกงานยอยเปนขั้นตอนที่สําคัญของการศึกษาเวลามาตรฐาน   เพราะจะชวยให
สามารถวิเคราะหสวนประกอบของงานและสะดวกในการจับเวลา   การจับเวลาเพื่อศึกษาวิเคราะห
สวนของงานที่จะศึกษาจะตองสามารถกําหนดจุดเริ่มตนและสิ้นสุดของวัฏจักรหรือรอบการผลิต
ของงานกอน   ซ่ึงในแตละวัฏจักรของการทํางานจะถูกแบงยอยเปนกิจกรรมยอย   โดยมีหลักการ
แบงกิจกรรมยอยดังตอไปนี้ 
 2.4.3.1 แบงแยกงานยอยที่ไดผลผลิต   ออกจากงานยอยที่ไมไดผลผลิต 
  2.4.3.2    แบงแยกงานยอยที่มีจุดเปลี่ยนประเภทการเคลื่อนที่ชัดเจน 
  2.4.3.3    แบงแยกงานยอยที่เปนจุดเริ่มตนและสิ้นสุด   ซ่ึงจะเปนจุดเชื่อมตอของวฏั
จักรของงาน 
  2.4.3.4    งานยอยที่แบงออกมาควรมีระยะเวลานานพอที่จะวัดหรือจับเวลา 
  2.4.3.5    รวมงานยอยที่มีเวลาสั้นเกินกวาการจับเวลาเขาเปนงานยอยเดียวกัน 
  2.4.3.6    แบงแยกงานยอยที่เปนงานยอยคงที่ออกจากงานยอยแปรคา 
  2.4.3.7    แบงแยกงานยอยที่มีความลาเปนพิเศษออก 
 ความสําคัญของการแบงแยกงานยอย 
 1. ขอมูลเวลามาตรฐานของงานยอย   สามารถใชกําหนดเวลามาตรฐานของการทํางานรวม
ได 
 2. การแบงแยกงานยอยสามารถกําหนดสวนของงานที่ไมมีประสิทธิภาพและงานสวนเกิน
หรือไมจําเปน 
 3. การแบงแยกงานยอยชวยใหสามารถจับเวลางาน  เปรียบเทียบขอมูลเวลางาน   ประเมิน
ขอมูลเวลางาน  และใชเปนขอมูลเวลาสําหรับงานยอยมาตรฐาน 
 4. การแบงแยกงานยอยชวยใหสามารถวิเคราะหและใชเปนแนวทางในการปรับปรุงวิธีการ
ทํางาน 
 2.4.4 วัดและบันทึกเวลา 
 เมื่อแบงแยกงานยอยที่ชัดเจนแลว   จะทําใหทราบจุดเริ่มตนและจุดสิ้นสุดของงานยอยแตละ
งาน   การจับเวลาสามารถเก็บขอมูลเวลาได 2 แบบคือ 
  2.4.4.1    แบบตอเนื่องหรือแบบสะสมเวลา 
  2.4.4.1    แบบวัดจับเวลาไดโดยตรง 
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 2.4.5 การกําหนดจํานวนวัฏจักรที่จะจับเวลา 
 การกําหนดจํานวนวัฏจักรที่จะจับเวลา   คือการหาขนาดตัวอยางในการบันทึกเวลามาตรฐาน   
เนื่องจากความผิดพลาดในการจับเวลาหรือความไมสม่ําเสมอในการทํางาน   จึงมีความจําเปนที่
จะตองเก็บบันทึกขอมูลหลาย ๆ วัฏจักร   จากนั้นจะเลือกใชเวลาของงานยอยแตละงาน   โดยมักใช
คาเฉลี่ย (Mean) 
 ในการหาขนาดตัวอยางที่จะสรางความเชื่อมั่นตอขอมูลท่ีวัดไดโดยมีระดับความเชื่อมั่นและ
ความผิดพลาดตามตองการ  ซ่ึงมี 3 วิธีคือ 
  2.4.5.1    วิธีใชสูตรคํานวณ 
  2.4.5.2    ใชตารางสําเร็จรูป 
  2.4.5.3    วิธีประมาณการจากการใชคาพิสัย 
 2.4.6  การประเมินอัตราการทํางาน 
 การประเมินอัตราการทํางาน   เปนการเปรียบเทียบอัตราการทํางานของคนงานกับอัตราการ
ทํางานตามมาตรฐานปกติของการทํางานนั้น 
 การประเมินคา  คือการเปรียบเทียบอัตราการทํางานของคนงานกับอัตราการทํางาน
มาตรฐานในสายตาของผูประเมินคาหรือจับเวลาแลวกําหนดวาเปนเทาใด 
 ความหมาย  การประเมินคา (Rating) เปนการประเมินอัตราความเร็วหรือการใหคะแนนใน
การปฏิบัติงานของพนักงาน ยกตัวอยางเชน นักศึกษาชางกลฯ สอบภาคปฏิบัติ    โดยการกลึง
ช้ินงานตามแบบและระยะเวลาที่กําหนด ซ่ึงมีอาจารยยืนดูขั้นตอนการทํางานของนักศึกษาอยู
ตลอดเวลาและทําการใหคะแนนปฏิบัติงานของนักศึกษา อันนี้เปนลักษณะของการประเมินคา  
(Rating)  โดยปกติเกณฑในการประเมินคาในแตละขั้นตอนหรือหนวยงานจะตองแตกตางกัน เชน 
หนวยงานอัด-ผา  ขั้นตอนการอัดจะเปนทํางานของคนเปนหลัก(ไมมีเครื่องจักร) เกณฑการประเมิน
คาจะตองแตกตางจากขั้นตอนการอบพิมพยางเพราะขั้นตอนการอบจะตองมีเครื่องจักรรวมทํางาน
ดวย 
 จุดประสงค  การประเมินคา(Rating) เพื่อพิจารณาเวลามาตรฐานในการทํางานชิ้นหนึ่งๆ จาก
พนักงานตัวอยาง และเวลามาตรฐานนี้จะนําไปใชในการวางแผนและควบคุมการผลิต ตลอดจนการ
จายคาแรง  และสวนที่เกี่ยวของกับผูจับเวลาก็คือ จะตองประเมินคาหรือใหคะแนน ความเร็วในการ
ทํางานของคนงานที่เขาจับเวลาอยู โดยนําเอาความเร็วที่เขาเห็นมาเปรียบเทียบกับความเร็ว
มาตรฐานที่ผูจับเวลากําหนดไว  
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 คูมือชวยในการตัดสินใจในการประเมินการปฏิบัติงาน  ลักษณะงานที่คนทํางานรวมกับ
เครื่องจักร  ในระหวางการประเมินคาใหสังเกตดูลักษณะการปฏิบัติงานของของพนักงาน การ
ปฏิบัติงานของพนักงานจะตองอยูในขั้นตอนการทํางานที่สรุปเปนมาตรฐานแลว  ใหสังเกตจนครบ 
10 รอบการทํางานหรือ 10 ช้ินงาน กอนจึงทําการประเมินคา ถาระหวางสังเกตมีงานเสียเกิดขึ้นให
ตัดงานเสียนั้นทิ้งไปแลวทําการประเมินคา เฉพาะงานที่ทําไดสําเร็จและสมบูรณในรอบการทํางาน
นั้นๆ 
 ในการจับเวลาและบันทึกเวลาทํางาน   ปญหาที่พบสามารถสรุปไดดังนี้ 
  2.4.6.1   เวลาที่จับไดอาจสูงหรือต่ําเกินไป 
  2.4.6.2   เวลาของงานยอยในชิ้นงานหนึ่งในบางรอบ   อาจสูงเกินไปเพราะสภาพเวลาที่
ตางกัน 
  2.4.6.3   อารมณที่แปรผันของคนงาน   อาจทําใหอัตราการทํางานไมเทากันในแตละรอบ
การทํางาน 
  2.4.6.4   ความชํานาญของคนงาน   มีผลกระทบตออัตราการทํางานโดยตรง 
 จากปญหาจากตนทําใหเกิดความจําเปนในการปรับคาเวลาที่ไดใหเหมาะสม   โดยการใชคา
องคประกอบการประเมิน (Rating Factor) 
   คาเวลาที่เลือก          x          องคประกอบการประเมิน         =          คาเวลาปกติของงาน 
             (Selected Time)                            (Rating Factor)                                   (Normal Time) 
 2.4.7  การกําหนดเวลาเผื่อ 
 การกําหนดเวลาเผื่อ   เปนการเพิ่มเวลาจากเวลาปกติของคนงานที่เหมาะสม   โดยคิดเวลา
เผ่ือสําหรับ 
 2.4.7.1 เวลาเผื่อกิจธุระสวนตัว (Personal Allowance)   เปนการเผื่อการทําธุระสวนตัวใน
ระหวางการทํางานของพนักงาน  โดยทั่วไปถือวาเปนเวลาของเหตุการณที่จําเปนตองมีโดย
หลีกเลี่ยงไมไดอันเปนธรรมชาติของมนุษย   การทําธุระสวนตัวไดแก  การเขาหองน้ํา  การดื่มน้ํา  
เปนตน   จากการศึกษาวิเคราะหหาเวลาโดยเฉลี่ยไดวา  เวลาสวนเผื่อสําหรับการทําธุระสวนตัวจะ
ตกอยูระหวาง 2-5% หรือประมาณ 10 ถึง 24 นาที  ตอการทํางาน 8 ช่ัวโมง   สําหรับงานที่หนักหรือ
อยูในสภาวะที่ผิดปกติ  หรืออุณหภูมิคอนขางสูง  อาจพิจารณาเพิ่มไดมากกวา 5%  ทั้งนี้เวลาสวน
เผ่ือข้ึนอยูกับการทํางาน  สําหรับ 5% จะเปนจํานวนที่เพียงพอสําหรับทั้งชายและหญิง 

2.4.7.2 เวลาเผื่อความเมื่อยลา (Fatigue Allowance)  โดยทั่วไปคนเราทํางานตอเนื่องกัน
เปนเวลานาน ๆ เปนสาเหตุหนึ่งของความเมื่อยลา  สาเหตุของการเกิดความเมื่อยลาในระหวางการ
ทํางานมีดวยกันหลายสาเหตุ   จากสภาพการทํางานที่ไมเหมาะสมและลักษณะของงาน   สาเหตุที่
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ทําใหเกิดความเมื่อยลาที่แกไขได   สามารถแกไขไดโดยการปรับสภาพของทํางานใหสะดวกสบาย
ขึ้น   มีการหาเครื่องมือชวย  และเครื่องทุนแรง  เพื่อชวยใหการทํางานสะดวกขึ้น เปนตน   อยางไร
ก็ตามไมสามารถขจัดสาเหตุที่เกิดจากสภาพแวดลอมภายนอก  แตสามารถขจัดใหนอยลงได   เชน  
สาเหตุที่เกิดจากสภาพภายในรางกายทั้งดานกายภาพและจิตใจที่เปนไปโดยธรรมชาตินั้นยากที่จะ
ขจัดใหหมดออกไปได   ถาเกิดอาการเมื่อยลาขึ้นจะมีผลใหการทํางานเชื่องชาและอัตราการทํางาน
ลดลงได    
 2.4.7.3 เวลาเผื่อความลาชา (Delay Allowance)   เปนสภาวะที่เกิดเหตุการณสอดแทรก
ขึ้นในระหวางการทํางาน   ทําใหการทํางานตองหยุดชะงักชั่วครู   เชน   วัตถุดิบมีปญหาในการใช
งาน  การหยุดปดเศษวัสดุในการตัดหรือกลึง   เกิดปญหาในการทํางานที่ตองหยุดไตรตรองหาวิธี 
เปนตน 
 2.4.8 การหาเวลามาตรฐาน 
 การหาเวลามาตรฐาน   เปนการหาเวลาจากเวลาปกติแลวปรับคาเวลาเผื่อ  สามารถทําได 2 
วิธีคือ 
 2.4.8.1   เวลามาตรฐาน  =  เวลาปกติ + (เวลาปกติ x %เวลาเผื่อ) 
  2.4.8.2   เวลามาตรฐาน  =  เวลาปกติ x 100/(100 – %เวลาเผื่อ) 
 
2.5 โครงสรางผลติภัณฑ (Product Structure) 
 MRP  เปนวิธีการที่นาํมาใชกับงานประเภทการสราง (fabricate)  และการประกอบ 
(assembly) ไดเปนอยางดี  การสรางชิ้นสวนเปนการดําเนินการผลิตที่อาจอยูในลักษณะของการตดั 
(bending)  การตัด (cutting)  การเจียรไน (grinding)  การไส (milling)   สวนคําวา การประกอบ 
(assembly)  หมายถึง  การรวบรวมเอาชิ้นสวนตาง ๆ (parts) หรือสวนประกอบยอย 
(subassemblies)  มารวมเขาดวยกัน   สวนการประกอบยอย เปนการประกอบเชนเดยีวกัน  แตอยูใน
ระดับที่สูงขึ้นไป (higher-level)  และสวนประกอบ  หมายถึงรายการคงคลังทั้งหมดที่อยูต่ํากวา
ระดับผลิตภัณฑ (product level)  ซ่ึงจะรวมถึงสวนประกอบยอย  ช้ินสวน  และวัตถุดิบ   
 ใบรายการบัญชีของผลิตภัณฑ (Bill of  Material : BOM)  จะประกอบดวยขอมูลของทุก ๆ 
รายการ  หรือสวนประกอบที่ตองใชเพือ่ผลิตผลิตภัณฑสุดทาย  นอกจากนั้นยงัแสดงถึงลําดับ
ขั้นตอนในการผลิต   ตลอดจนปริมาณที่ตองใชในแตละรายการ   เพื่อที่จะนําไปประกอบเปน
รายการหลัก (parent  assembly)   รายการตาง  ๆ ดังกลาวไดแก  สวนประกอบยอย  ช้ินสวน  และ
วัตถุดิบ  ความถูกตองของใบรายการวัสด ุ  เปนสิ่งจําเปนในการผลิตผลิตภัณฑแตละชนิด  สําหรับ
รายละเอียดของขอมูลที่มีอยูใน BOM คือหมายเลขชิ้นสวน  ปริมาณที่ตองการ  หนวยที่ใชวัด  และ
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ลักษณะเฉพาะอื่น ๆ  MRP จะดําเนินไปไมไดถาขาดโครงสรางของใบรายการวัสด ุ  เพราะไมอาจ
แปลตารางการผลิตหลักใหเปนจํานวนความตองการทั้งหมดในระดับที่ต่ําลงไปได 
 โดยทั่ว ๆ ไปแลว BOM สําหรับผลิตภัณฑจะบอกถึงโครงสราง  โดยแสดงสวนประกอบ
ทั้งหมดที่จะประกอบเปนผลิตภัณฑสุดทาย  โครงสรางของ BOM จะบอกถึงขั้นตอนตาง ๆ ในการ
ผลิต  และบอกถึงโครงสรางของผลิตภัณฑในเทอมของระดับการผลิตตาง ๆ   ซ่ึงในแตละระดับจะ
แสดงถึงความสําเร็จของผลิตภัณฑสวนหนึ่งจนถึงระดบัสุดทายจะไดเปนผลิตภัณฑที่สมบูรณ  
 

A 
LT = 4 

B(1) 
LT = 3 

C(2) 
LT = 2 

D(1) 
LT = 1 

E(2) 
LT = 1 

ระดับ 0 

ระดับ 1 

ระดับ 2 
 

 

ภาพที่ 2-25  สวนประกอบของผลิตภัณฑ  ตัวอักษรแสดงถึงสวนประกอบ/สวนประกอบยอย  
และตัวเลขในวงเล็บแสดงถงึจํานวนที่ใชในการประกอบ 

 
2.6  โปรแกรมไมโครซอฟตโปรเจ็กต (Microsoft Project) 
 โปรแกรมไมโครซอฟตโปรเจ็กต  เปนโปรแกรมในตระกูลไมโครซอฟตออฟฟต  ใช
สําหรับการวางแผนในการจัดสรรทรัพยากร  และบริหารงานโครงการใหมีประสิทธิภาพ  การ
ประสบความสําเร็จในฐานะผูจัดการโครงการนั้น  ถาตองการใหโครงการสําเร็จตามกําหนดเวลา  
ใชงบประมาณตามที่ตั้งไว  และสรางความมั่นใจใหกับลูกคาพอใจกับงานที่สงมอบไป  เพื่อ
ประสิทธิภาพดังกลาวเราสามารถนําโปรแกรมไมโครซอฟตโปรเจ็กตมาชวยในการบริหาร
โครงการใหมี ประสิทธิภาพสูงขึ้นได 
 โปรแกรมไมโครซอฟตโปรเจ็กตสามารถนําไปชวยในการวางแผนและควบคุมในการสราง
ทางดวน  สรางอาคารบานเรือน  สรางผลิตภัณฑใหม ๆ  หรือแมกระทั่งการยายสํานักงาน  โดยตอง
มีการทํางานตามลําดับขั้นตอนกอน–หลัง   โปรแกรมนี้สามารถชวยในการคิดคํานวณวางานแตละ
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งานจะเสร็จเมื่อไร  วันสิ้นสุดโครงการเปนวันที่เทาไร  กําหนดใหใครเปนคนทํา  รวมถึงคํานวณ
คาใชจายที่จะเกิดขึ้นจากการทํางาน  และเมื่อโครงการนั้นถูกดําเนินการสามารถนําขอมูลท่ีวางแผน
ไวมาเปรียบเทียบกับขอมูลที่เกิดขึ้นจริงวางานนั้นดําเนินไปตามที่กําหนดหรือไม  และประสบ
ผลสําเร็จมากนอยเพียงใด  ทําใหสามารถแกไขปญหาของงานที่ลาชา  และตัดคาใชจายสวนที่เกิน
จากงบประมาณที่ตั้งไว  เพื่อใหการบริหารโครงการบรรลุตามวัตถุประสงคนั้น  ซ่ึงโปรแกรมนี้มี
ความสามารถในการจัดการบริหารโครงการตาง ๆ ไดอยางมีประสิทธิภาพ  ทั้งในเรื่องการจัดการ
ขั้นตอนลําดับการทํางาน  เวลาการทํางาน  ทรัพยากรที่ใชเกี่ยวของกับงาน  รวมไปถึงคาใชจายตางๆ 
ทําใหการจัดการบริหารโครงการขนาดเล็กไปจนถึงขนาดใหญ หรือโครงการที่มีความสลับซับซอน
มาก ๆ เปนไปอยางสะดวก  รวดเร็วและแมนยํา   
 2.6.1 ความสามารถของโปรแกรมไมโครซอฟตโปรเจ็กต 
  2.6.1.1   ความสามารถในการจดัการเวลาในโครงการ 
 โปรแกรมไมโครซอฟตโปรเจ็กตสามารถกําหนดเวลาในการทํางานและคํานวณระยะเวลา
ตาง ๆ ไดอยางถูกตอง  ตั้งแตเริ่มตนจนถึงสิ้นสุดโครงการ  สามารถเปลี่ยนหรือแกไขที่จุดไหนทํา
ไดงาย  ดังภาพที่ 2-26 
 

 
 

ภาพที่ 2-26  ความสามารถในการจัดการเวลาในโครงการ 
 

  2.6.1.2 ความสามารถในการจดัการทรัพยากร 
 ทรัพยากรถือเปนสิ่งสําคัญของโครงการ  ในที่นี้ทรัพยากรอาจเปนแรงงาน (คน)  หรือ
ส่ิงของ  โดยโปรแกรมจะคอยจัดการใหทราบวาทรัพยากรนี้มีผลกับเวลาหรือคาใชจายอยางไร  อีก
ทั้งยังมีมุมมองตาง ๆ ที่จะชวยทําใหงายในการทํางาน  และวางแผนทีจ่ะใชทรัพยากรเหลานั้นตอไป  
ดังภาพที่ 2-27 
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ภาพที่ 2-27  ความสามารถในการจัดการทรัพยากร 
  2.6.1.3 การติดตาม  และการตรวจสอบความกาวหนาของงาน 
 ในการบริหารโครงการนั้น  ผูบริหารจะตองมีการกําหนดเวลาวาโครงการจะเสร็จเมื่อไร  จึง
จําเปนตองมีจดุเปรียบเทยีบในการบริหาร  คือจุดที่กาํหนดเพื่อใหโครงการสําเร็จ  เพื่อทําใหทราบ
วาโครงการมีความคืบหนาหรือลาชาอยางไร  ดังภาพที่ 2-28 
 

 
 

ภาพที่ 2-28  การติดตาม  และการตรวจสอบความกาวหนาของงาน 
 

  2.6.1.4 การทํางานรวมกันของโครงการ 
 ในการทําโครงการบางครั้งจําเปนตองบริหารโครงการ 2 โครงการ  หรือมากกวาไปพรอม ๆ 
กัน  เชน  สมมติวามี 2 โครงการกําลังดําเนินงานอยูในขณะนี้  และทัง้ 2 โครงการกําลังใชทรัพยากร
รวมกันอยู  ถาอยากทราบวามีการใชทรัพยากรเกนิขอบเขตหรือไมจําเปนตองนาํขอมูลทั้ง 2 
โครงการรวมเขาดวยกัน  ดังภาพที่ 2-29 
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ภาพที่ 2-29  การทํางานรวมกันของโครงการ 
 

  2.6.1.5 การพิมพรายงานโครงการ 
 ในการกําหนดรูปแบบของโครงการที่จะพิมพออกมา  จะมีรูปแบบของรายงานอยูหลาย
ประเภทดวยกัน  ผูใชงานสามารถเลือกใชงานตามความเหมาะสมของประเภทขอมูลได  ดังภาพที่ 
2-30 

 
 

ภาพที่ 2-30  ประเภทของรูปแบบรายงาน 
 

 รายงานขอมูลทั่วไป (Overview)  เปนรายงานเกี่ยวกับขอมูลของโครงการ  ประกอบไปดวย 
 1.                                  Project  Summary  เปนรายงานเรื่องสภาพทั่วไปของโครงการ  

ประกอบไปดวยขอมูล  Baseline,  ขอมูลในตาราง,  ขอมูลท่ีเปนจริง
และขอมูลคาเบี่ยงเบน 

 

 2.   Top-Level  Task  เปนรายงานเกี่ยวกับรายละเอียดของงานหลักไม
วาจะเปนวันเริ่มตน  และวันส้ินสุดของโครงการ  ระยะเวลาในการ
ดําเนินงาน  และคาใชจายตาง ๆ  
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 3.   Critical Task  เปนรายงานเกี่ยวกับงานวิกฤตในโครงการ  ประกอบ
ไปดวยหมายเลขแสดงชื่อของงาน  ระยะเวลาในการทํางาน  วัน
เร่ิมตนและสิ้นสุดของงาน   

 

 4.   Milestones  เปนรายงานที่บอกถึงความกาวหนาของงาน  ประกอบ
ไปดวยชื่อของงาน  ระยะเวลาในการทํางาน  วันเริ่มตนและสิ้นสุด
ของงาน  และชื่อของทรัพยากร 

 

 5.   Working  Day  เปนรายงานเกี่ยวกับวันทํางานและวันหยุด 
 
 
 

 รายงานการดําเนินงาน (Current  Activities)  เปนรายงานที่แสดงการทํางานตาง ๆ   
ประกอบไปดวย 
 1.   Unstarted  Task  เปนรายงานแสดงงานที่ยังไมไดเร่ิมทํางาน 
 
 
 

 2.   Tasks Starting Soon  เปนรายงานแสดงงานที่กําลังจะเริ่มดําเนินงาน  
     

 
 

 3.   Tasks  In  Progress  เปนรายงานแสดงงานที่กําลังดําเนินงาน 
 
 
 

 4.   Completed  Tasks  เปนรายงานแสดงงานที่เสร็จเรียบรอยแลว 
 
 
 

 5.   Should  Have  Started  Tasks  เปนรายงานแสดงงานที่ควรจะเริ่ม
ดําเนินการแลว  แตกลับยังไมไดเร่ิมดําเนินการจริง 

 
 

 6.   Slipping  Tasks  เปนรายงานแสดงงานที่เสร็จไมทันตามกําหนดที่
วางไว 
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 รายงานเกี่ยวกับคาใชจาย (Costs)  เปนรายงานที่แสดงเกี่ยวกับคาใชจายตาง ๆ ประกอบไป
ดวย 
 1.   Cash Flow  เปนรายงานแสดงเกี่ยวกับคาใชจายตาง ๆ ของโครงการ

ในแตละสัปดาห 
 
 

 2.   Budget  เปนรายงานแสดงเกี่ยวกับคาใชจายแตละชนิดของงาน  เชน  
คาใชจายคงที่  คาใชจายทั้งหมด  คาใชจายเดิม และคาใชจายที่
เกิดขึ้นจริง  เปนตน 

 

 3.   Overbudget Tasks  เปนรายงานแสดงคาใชจายที่เกินไปจาก
งบประมาณที่กําหนด 

 
 

 4.   Overbudget  Resources  เปนรายงานแสดงทรัพยากร  คาใชจายที่
เกินไปจากงบประมาณที่กําหนด 

 
 

 5.   Earned  Value  เปนรายงานแสดงขอมูลคาใชจายของงานแตละชิ้น
เปรียบเทียบกับงบประมาณที่วางไว 

 
 

 รายงานการมอบหมายงานตาง ๆ  (Assignments)  เปนรายงานที่แสดงการมอบหมายงาน
ตางๆ   ประกอบไปดวย 
 1.    Who  Does  What  เปนรายงานแสดงชื่อทรัพยากรและ

งานที่ตองรับผิดชอบ 
 
 

 2.     Who  Does  What  When  เปนรายงานแสดง
งานของแตละทรัพยากรและงานที่ตองรับผิดชอบ 

 
 

 3.  To-do List  เปนรายงานแสดงรายงานสรุปงานของแตละทรัพยากร
ที่ตองทําในแตละอาทิตย 
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 4.  Overallocated  Resources  เปนรายงานแสดงรายชื่อทรัพยากรที่ถูก
มอบหมายงานเกินขอบเขต 

 
 รายงานเกี่ยวกับทรัพยากร  (Wordload)  เปนรายงานที่แสดงชั่วโมงการทํางานของทรัพยากร   
ประกอบไปดวย 
 1.   Task  Usage  เปนรายงานแสดงงาน  ทรัพยากรในงานนั้น ๆ 

ตลอดจนชั่วโมงการทํางาน 
 
 

 2.  Resource  Usage  เปนรายงานแสดงรายการของงานที่ทํา  และ
กําหนดการของทรัพยากร 

 
 

 2.6.2 รูปแบบและวธีิการใชงานของโปรแกรมไมโครซอฟตโปรเจ็กต 
ขอมูลที่ตองปอนในโปรแกรม  ไดแก  ขอมูลข้ันตอนการผลิตในแตละหนวยงาน  เวลาการ

ทํางานของแตละหนวยงาน  รหัสสินคา  วันที่เร่ิมดําเนินการ  กําหนดระยะเวลาทํางาน  และวันหยุด  
เพื่อใชในการวางแผนตารางการผลิตหลัก (MPS) และแสดงผลในรูปของตารางและแผนภูมิแกนต 
(Gantt)  โปรแกรมไมโครซอฟตโปรเจ็กต  ประกอบดวยสวนตาง ๆ และวิธีการใชงานดังนี้ 

2.6.2.1 การเริ่มตนเขาสูโปรแกรมไมโครซอฟตโปรเจ็กต   โดยการคลิกเมาสที่ปุม 
   แลวเลือกคําสั่ง  All  Programs > Microsoft  Office > Microsoft  Office  Project  2003  

ดังภาพที่ 2-31 

 
ภาพที่ 2-31  การเริ่มตนเขาสูโปรแกรมไมโครซอฟตโปรเจ็กต 
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2.6.2.2 หนาจอหลักของโปรแกรม 
เมื่อเขาสูโปรแกรมไมโครซอฟตโปรเจ็กตแลว  จะปรากฏหนาจอซึ่งมีสวนประกอบดังภาพที่ 

2-32 
 

 
 

ภาพที่ 2-32  หนาจอหลักของโปรแกรมไมโครซอฟตโปรเจ็กต 
 

 จากภาพที่ 2-32 ประกอบดวย 
 1.   แถบเมนู (Menu  Bar)  เปนแถบที่รวบรวมคําสั่งหลักทั้งหมดที่ใชในโปรแกรม
ไมโครซอฟตโปรเจ็กต 
 2. แถบเครื่องมือมาตรฐาน (Standard  Toolbar)  เปนแถบที่รวบรวมคําส่ังที่ใชงานบอย  

 3.  แถบรูปแบบ (Formatting)  เปนแถบที่รวมคําสั่งที่ใชในการกําหนดรูปแบบตัวอักษร,  
ขนาดตัวอักษร  และแถบสีตัวอักษร  รวมทั้งรูปแบบการเขียนตาง ๆ  
 4. แถบสูตร (Formula  Bar)  ใชแสดงหรือแกไขขอมูลตาง ๆ ในตาราง 

 
 
 
 
 

Task  Sheet 

Menu  Bar Standard  Toolbar 

Formula  Bar 



 49 

2.6.2.3 การปรับเปลี่ยน,  เพิ่ม  หรือ  ลด  วันทํางาน   โดยการเลือกคําสั่ง  Tools > 
Change  Working  Time  ดังแสดงในภาพที่ 2-33 
 

 
 

ภาพที่ 2-33  การปรับเปลี่ยน,  เพิ่ม  หรือ  ลด  วันทํางาน 
 

 การสรางรูปแบบปฏิทินในการทํางานใหม  คลิกเมาสที่ปุม   จะมีหนาตาง  
Create  New  Base  Calendar  ขึ้นมา  สําหรับใสช่ือรูปแบบปฏิทินที่ตองการสรางใหม  ดังภาพที่   
2-34 หลังจากนั้นคลิกปุม OK  เพื่อตกลงสรางรูปแบบปฏิทินใหมตามที่ไดกําหนดไว 

 
 

 

ภาพที่ 2-34  การสรางรูปแบบปฏิทินในการทํางานใหม   
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 สําหรับการเปลี่ยนแปลงเวลาทํางาน  ใหเลือกวนัทํางานจากปฏิทิน  จากนั้นคลิกเมาสที่ 

 พรอมกับระบุเวลาทํางานในชองขอความ From  และ To  ดังภาพที่ 2-35 
ไดกําหนดใหวันจนัทรถึงวนัเสารเปนวนัทํางาน  และระบุเวลาทํางานใน From…To  เปนเวลา   
9.00 – 12.30  และ  13.30 – 18.00   

 
 

ภาพที่ 2-35  การเลือกวันทํางาน 
 

 สําหรับวันหยดุงาน ใหเลือกวันที่ตองการหยุดจากปฏิทนิ จากนั้นคลิกเมาส   
ดังภาพที่ 2-36  ซ่ึงไดกําหนดวันอาทิตยไวเปนวันหยดุ  หลังจากนั้นคลิกปุม OK 

 
 

ภาพที่ 2-36  การเลือกวันหยดุทํางาน 
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 หลังจากกําหนดวันทํางานใหมเรียบรอยแลว  เลือกคําส่ัง Project > Project Information  เพื่อ
นําปฏิทินที่กําหนดขึ้นใหมไปใชงาน  ดงัภาพที่ 2-37 และ 2-38  โดยทําการเลือกชื่อปฏิทินที่
ตองการ  หลังจากนั้นคลิก OK 
 

 
 

ภาพที่ 2-37  การนําปฏิทินที่กําหนดขึ้นใหมไปใชงาน 
 

 

 

ภาพที่ 2-38  เลือกชื่อปฏิทินที่ตองการ 
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 2.6.2.4 การกําหนดทรพัยากร   โดยการเลือกคําส่ัง  View > Resource  Sheet  เพื่อเปด
หนาตาง  Resource  Sheet  แสดงดังภาพ 2-39 
 

 
 

ภาพที่ 2-39  การกําหนดทรพัยากร 
  

พิมพช่ือทรัพยากรลงไปในคอลัมน Resource  name  ซ่ึงในที่นีจ้ะแทนชื่อหนวยงานในชอง
ทรัพยากร  ซ่ึงมีทั้งหมด 9 หนวยงาน  ดังภาพที่ 2-40 
 

 
 

ภาพที่ 2-40  การระบุทรัพยากร 
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 หลังจากนัน้ทาํการปอนขอมูลเขาไปใน  Task  Sheet โดยมีรายละเอียดดังนี ้
 1.   Task  Name  ใหใสช่ือของงาน 
 2.  Duration  ระยะเวลาดําเนินการ  โดยปกติถาเราใสตัวเลขใด ๆ ลงไปจะถือวาเปน
การกําหนดจํานวนวัน  เชน  ใสตัวเลข 1 จะหมายถึง 1 วัน  แตสามารถกําหนดระยะเวลาดําเนนิการ
เปนหนวยอ่ืนได  คือ  ใสขอมูล 2h ก็จะหมายถึง 2 ช่ัวโมง,  2m ก็จะหมายถึง 2 นาท ี
 3. Start  กําหนดวันเริ่มตนของ Task นั้น ๆ ซ่ึงวิธีการกําหนดเราสามารถใสวันที่โดนตรง  
เชน  1/11/05  ลงไปในชอง Start  หรือเลือกจากปฏิทินโดยการคลิกทีปุ่ม    
 4. Finish  กําหนดวนัสิ้นสุดของ Task นั้น ๆ  ชองนี้ไมจําเปนตองกาํหนด  เนื่องจาก
โปรแกรมจะคาํนวณชองนี้ให   โดยใชวนัเริ่มตน (Start)  และระยะเวลาดําเนนิการ (Duration) ดงั
ภาพที่ 2-41 
 

 
 

ภาพที่ 2-41  แผนภูมิแกนตหลังจากการปอนขอมูล 
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 2.6.2.5 การเชื่อมตองาน  เปนการกําหนดงานในโครงการมีความสัมพันธกัน  ในลักษณะ
ที่เมื่อเสร็จงานหนึ่ง ๆ แลว  จึงจะสามารถทํางานในลําดับตอไปได  ซ่ึงการเชื่อมตองานนี้จะแบง
ออกเปน 4 ลักษณะ  ไดแก   
 1. Finish-to-Start  งานที่เชื่อมตอจากจดุสิ้นสุดกับจุดเริ่มตน  เปนการเชื่อมตองานเมือ่งาน
แรกสิ้นสุดลงแลว  จึงจะเริ่มทํางานที่สอง  หรืองานในลําดับถัดมา 
 2. Finish-to-Finish  งานที่เชือ่มตอจุดสิ้นสุดกับจุดสิน้สุด  เปนการเชือ่มตองาน 2 งานที่
แตกตางกันแตเสร็จสิ้นในเวลาเดียวกัน 
 3. Start-to-Start  งานที่เชื่อมตอจากจุดเริ่มตนกับจุดเริ่มตน  เปนการเชือ่มตองาน 2 งานที่มี
วันเริ่มตนเปนวันเดียวกัน  ซ่ึงการเชื่อมตองานในลักษณะนี้  หากทรัพยากรของทัง้ 2 งานนั้นมี
ความสัมพันธกันแลว  งานทัง้ 2 งานจะสามารถทําควบคูกันไปได 
 4.  Start-to-Finish  งานที่เชื่อมตอจากจดุเริม่ตนไปจุดสิน้สุด  การเชื่อมตองานในลักษณะนี้
งานแรกของการเชื่อมตอจะเสร็จสิ้นลงไดตอเมื่องานถัดไปไดเร่ิมตนขึน้แลว   
 การเชื่อมตองานใน Task Sheet จะใชคอลัมน Predecessor ในการเชื่อมตอ  โดยมีวิธีการดังนี ้
 1. ใสหมายเลขแถวที่ตองการกาํหนดในคอลัมน Predecessor 
 2. ใสชนิดของการเชื่อมตอ  ซ่ึงประกอบไปดวย 
  1.1 FS – Finish-to-Start 
  1.2 FF – Finish-to-Finish   
  1.3 SS – Start-to-Start   
  1.4 SF – Start-to-Finish   
 3. กดปุม Enter  จะปรากฏงานที่ไดทํางานเชือ่มตอตามที่ไดกําหนดไว  ดงัภาพที่ 2-42 
 

 
 

ภาพที่ 2-42  การเชื่อมตองาน 
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  2.6.2.6 การแทรกงานในโครงการ  ในการทํางานโครงการ  บางครั้งอาจลืมใสงานลงไป
ในขั้นตอนการดําเนินงานขั้นใดขั้นหนึ่ง  ซ่ึงในสวนนี้สามารถทําการแทรกงานลงไปใหมไดดวย
การคลิกหมายเลขแถวที่ตองการแทรกงาน  และเลือกคําสั่ง Insert > New Task  ดังภาพที่ 2-43  จะ
ปรากฏ Task ใหมขึ้นมาใหพิมพรายละเอียดของงานที่ตองการลงไป 
 

 
 

ภาพที่ 2-43  การแทรกงานในโครงการ 
 

  2.6.2.7 การลบงานในโครงการ  ในกรณีที่ไมตองการใชงานใดงานหนึ่งภายในโครงการ  
สามารถทําการลบงานนั้นออกไปไดดวยการคลิกหมายเลขแถวของงานที่ตองการลบ  และเลือก
คําส่ัง  Edit > Delete Task  ดังภาพที่ 2-44  งานที่เลือกไวจะถูกลบออกไป 
 

 
 

ภาพที่ 2-44  การลบงานในโครงการ 
 

  2.6.2.8 การยายงานในโครงการ  สําหรับการจัดเรียงงานในโครงการนั้น  สามารถที่จะ
ยายตําแหนงสลับการจัดเรียงงานไดดวยการคลิกหมายเลขแถวของงานที่ตองการจะยายตําแหนง  
แลวคลิกลากนํางานไปวางในตําแหนงที่ตองการ  ดังภาพที่ 2-45 จะปรากฏขอมูลของงานใน
ตําแหนงใหม 
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ภาพที่ 2-45  การยายงานในโครงการ 
 

  2.6.2.9 การติดตามงานในโครงการ  เปนการติดตามความคืบหนาของงานโดยจะติดตาม
งานเปนเปอรเซ็นตความสําเร็จของงาน สามารถทําไดโดยเปลี่ยนมุมมอง Gantt  chart เปน Tracking  
Gantt   จากนั้นเลือกเมนูคําส่ัง  View > Toolbar > Tacking  ดังภาพที่ 2-46 
 

 
 

ภาพที่ 2-46  การติดตามงานในโครงการ 
 

 ในที่นี้กําหนดใหงานที่ทําการผลิตเสร็จคือ 100 เปอรเซ็นต  เมื่องานเสร็จจะปรากฏ
เครื่องหมายถูกตรงบรรทัดที่กําหนดความคืบหนา โปรแกรมจะแสดงความคืบหนาของงานใน
รูปแบบแผนภูมิแกนท   ดังภาพที่ 2-47 
 

 
 

ภาพที่ 2-47  งานที่ดําเนนิการเรียบรอย 
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 หลังจากที่ใสขอมูลในตารางทางดานซายมือเกี่ยวกับชื่องาน  ระยะเวลาที่ใชในการผลิต  และ
วันเริ่มตนเรียบรอยแลว  จะปรากฏแผนภูมิแกนทขึ้นทางดานขวามืออัตโนมัติ  ดังภาพที่ 2-48 
   

 
 

ภาพที่ 2-48  รายละเอียดขอมูลและแผนภมูิแกนท 
 
2.7 ทฤษฏีการจัดตารางการผลิต  
 การจัดตารางการผลิต   เปนเรื่องของการแยกประเภทและปริมาณสินคา  หรือช้ินสวนที่ได
ถูกกําหนดจากแผนความตองการวัสดุ (Material  Requirement  Planning) ออกมาใหเห็นชัดเจนวา
ใครจะเปนผูทํา  จะเริ่มทําวันไหน  ตั้งแตเวลาใดถึงเวลาใด  และทําจํานวนเทาไร   เปนการจัดเตรียม
ตารางเวลาการทํางานใหกับทรัพยากรที่เกี่ยวของ  ซ่ึงอาจจะเปนคนงาน  เครื่องจักร  อุปกรณ  
รวมถึงเวลาที่ใชในการปฏิบัติงาน   โดยทั่ว ๆ ไปการจัดตารางการผลิตจะตองทําเกือบทุกวัน   
เนื่องจากสภาพความเปนจริงจะมีการสั่งงานเขามาในโรงงานอยูตลอดเวลา   งานบางงานมีขั้นตอน
ที่ไมซับซอน  สามารถทําไดดวยกระบวนการผลิตงาย ๆ   แตบางงานมีขั้นตอนการผลิตที่ซับซอน
มาก   นอกจากนั้นงานแตละงานอาจมีระดับความสําคัญของงานที่แตกตาง   ส่ิงเหลานี้อาจมีผลตอ
การพิจารณาการจัดตารางการผลิต   เชน   การพิจารณาวาจะทํางานใดกอนงานใดหลัง  ซ่ึงในการจัด
ตารางการผลิตจะตองคํานึงถึงการผลิตงานใหเสร็จทันตามกําหนดเวลาสงมอบงานดวย 
  กระบวนการในการจัดตารางการผลิต (The  Scheduling  Process) 
 ในการจัดตารางการผลิตคอนขางจะมีความยุงยากซับซอน  เพราะจะตองทําการผลิตตาม
ใบสั่งงานหลาย ๆ ชนิดที่มีขั้นตอนของกระบวนการผลิตที่แตกตางกัน   ผูที่ทําหนาที่จัดตารางการ
ผลิตจะตองพยายามจัดตารางการผลิตใหเหมาะสม   นอกจากนี้การจัดตารางการผลิตจะเปน
ตัวกําหนดวาการสงงานจะชาไปหรือไม    
 สําหรับขั้นตอนในการจัดตารางการผลิตในโรงงานจะเริ่มตนจากทางโรงงานรับใบสั่งผลิต
จากลูกคาหรือจากฝายขาย   ในใบสั่งผลิตแตละใบจะแสดงใหทราบถึงจํานวนของชิ้นสวนตาง ๆ ที่
จะตองทําการผลิต   โดยใบสั่งผลิตแตละใบอาจจะแทนงาน 1 งาน หรือมากกวา   และเพื่อใหผลการ
ปฏิบัติงานเปนไปตามแผนที่กําหนดไวในตารางการผลิตหลัก  ช้ินสวนตาง ๆ จะตองผานแตละ
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กระบวนการผลิตตามชวงเวลาที่กําหนดไวในตารางการผลิต   ภายหลังจากที่รับใบสั่งผลิตแลว   ขั้น
ตอไปคือ  การจัดตารางการผลิต  มีขั้นตอนดังนี้ 
 ขั้นตอนที่ 1  การกําหนดงานหรือชนิดของงานใหกับหนวยผลิต (Job  Assignment) 
 เปนการกําหนดวางานใด  หรือใบสั่งผลิตใดจะทําโดยหนวยผลิตใดบาง   ซ่ึงเทคนิคตาง ๆ ที่
ไดมีการนํามาใชชวยใหการกําหนดงานงายขึ้น  ไดแก 
 1.    แผนภูมิภาระงาน (Loading  Chart) 
 2.    แผนภูมิแกนต (Gantt  Chart) 
 สําหรับจุดประสงคของการกําหนดงานโดยทั่ว ๆ ไป   เพื่อทําใหทราบวาหนวยผลิตหนวย
ใดบางที่จะตองทํา   และมีภาระงานรวมทั้งหมดคิดเปนเวลาที่ตองใชทั้งหมดเปนจํานวนเทาไร   แต
ในขั้นตอนของการกําหนดงานนี้ไมสามารถทราบไดวางานจะเริ่มตนและเสร็จสิ้นเมื่อไร   และ
ไมไดแสดงลําดับการทํางานของงานแตละงานในหนวยผลิตตาง ๆ ในกรณีที่มีเครื่องจักรใหเลือก
มากกวา 1 เครื่อง   การพิจารณากําหนดงานใหกับเครื่องจักรอาจจะพิจารณาจากคุณภาพ  คาซอม
บํารุง  หรือความพรอมของคนงาน   ถาทุกอยางที่กลาวมาทั้งหมดมีคาเทากัน  วิธีการที่ดีที่สุดคือ  
การกําหนดงานใหกับเครื่องจักรที่มีภาระงานนอยที่สุด  ดังนั้นในการกําหนดงานใหกับเครื่องจักร
จะตองประมาณเวลาที่ใชในการผลิตลงในใบสั่งงานดวย 
 ขั้นตอนที่ 2  การประเมินปริมาณของงาน (Evaluate  Work  Load) 
 หลังจากที่ไดกําหนดลงไปแลววาหนวยงานใดจําเปนตองใชไปในการผลิต   จะตองศึกษา
รายละเอียดวางานที่กําหนดใหแตละหนวยงานจะตองใชแรงงานเทาไร  ใชเวลาของเครื่องจักร
เทาไร  และใชวัสดุชนิดใดบางเปนจํานวนเทาไร   จากนั้นเปรียบเทียบความสามารถของหนวยงาน
นั้นวาสามารถทํางานที่กําหนดใหนั้นไดหรือไม   ถาทําไมไดควรจะทําอยางไรจึงจะทําใหงานที่ผาน
หนวยงานนั้นสําเร็จได   ซ่ึงการศึกษาและคํานวณปริมาณของการทํางานมีความจําเปนที่จะตองทํา
กับทุกหนวยงานที่กําหนดไว   วัตถุดิบและชิ้นสวนประกอบยอยตาง ๆ ที่ใชจะตองมีการตรวจสอบ
อยูตลอดเวลา   ถาปริมาณของชิ้นสวนมีไมพอ  จะตองมีการตัดสินใจวาจะสั่งซื้อหรือหามาเพิ่มได
อยางไร   หลังจากนั้นจะตองกําหนดวาวัตถุดิบหรือช้ินสวนประกอบยอยดังกลาวนั้นจะนําไปใชกับ
งานอื่น ๆ ไมได 
    ขั้นตอนที่ 3  การจัดลําดับการผลิต (Sequencing) 

 เนื่องจากทางโรงงานไมไดรับใบสั่งผลิตเพียงใบเดียว   แตมักจะมีงานหลาย ๆ งานหรือ
ใบสั่งผลิตหลาย ๆ ใบมารออยูที่หนวยงานหรือหนวยผลิต   ซ่ึงจะมีลักษณะเหมือนกับแถวคอย 
(Waiting  Line)   ดังนั้นจึงตองมีการจัดลําดับวางานใดควรจะทํากอนและงานใดควรจะทําหลัง   
หลังจากจัดลําดับงานใหกับหนวยผลิตแลว  หนวยผลิตแตละหนวยจะทํางานตาง ๆ ตามลําดับที่จัด
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ไว   การจัดลําดับกอนหลังของงานหรือใบสั่งผลิตมักจะขึ้นอยูกับวัตถุประสงคที่ตองการและ
หลักเกณฑที่ใชในการตัดสินใจ   วัตถุประสงคที่สําคัญในการจัดลําดับการผลิตคือ  ลดการสะสม
ของงานในระหวางหนวยงานตอหนวยงาน (In  Process  Inventory)  ซ่ึงหมายถึงการพยายามลด
จํานวนงานโดยเฉลี่ยที่คอยอยูในคิวในขณะที่งานนั้นกําลังทํางานอื่นอยู   ถาชวงกวางของเวลาการ
ทํางานทั้งหมดคงที่ (Makespan)   วิธีการจัดลําดับที่ลดเวลาเฉลี่ยของงานที่อยูในระบบจะสามารถ
ลดคาเฉลี่ยของงานที่รออยูระหวางหนวยงาน 

วัตถุประสงคสุดทายสําหรับการกําหนดตารางการผลิตคือ  ลดจํานวนงานที่เสร็จชากวา
กําหนด   หรือพยายามทําใหใบสั่งงานทุกใบเสร็จในเวลาที่กําหนดไว 

ในหลาย ๆ สถานการณ   ใบสั่งผลิตทุกใบหรือบางใบ   จะกําหนดเวลาสงงาน (Due  Date)  
และคาปรับที่จะเกิดขึ้นถางานเสร็จหลังวันกําหนดสง   ในโรงงานทั่ว ๆ ไป  เสนตาย (Deadline) ก็
เปรียบเสมือนเปนสิ้นสุดของชวงเวลาในการกําหนดตารางการผลิต (อาจเปนวันหรือสัปดาห)   และ
ความผิดพลาดในการทําชิ้นสวนแตละชิ้นใหเสร็จสิ้นภายในชวงเวลาที่กําหนด   จะทําใหตารางการ
ผลิตหลัก (Master  Schedule) ไมถูกตองตามไปดวย   มีหลายวิธีที่จะเขาสูวัตถุประสงคดังกลาวนี้ได   
บางวิธีสามารถลดเวลาสูงสุดของการสงงานไมทันกําหนด   และบางวิธีสามารถลดจํานวนของงาน
ที่สงไมทันกําหนด (Mean  Tardiness)  แตวิธีการสุมอยางมีเหตุผล (Heuristic) ที่มีแนวโนมที่จะให
ผลลัพธที่ดีในวัตถุประสงคดังกลาว 

หลักเกณฑที่นิยมใชมีดังนี้ 
1.  รับกอนทํากอน (First  Come – First  Served)   คืองานที่เขามาที่หนวยงานหรือเครื่องจักร

จะเขาแถวคอยรับบริการตามลําดับกอนหลังของการมาถึงที่หนวยงาน 
2.  ทํางานที่ใชเวลานอยที่สุดกอน (Shortest  Processing  Time : SPT)  คือเลือกการทํางานที่

มีเวลาปฏิบัติงานสั้นที่สุด   จะไดรับการจัดเขาเปนอันดับแรก   งานที่มีเวลาปฏิบัติงานนอยถัดไปก็
เปนอันดับที่ 2, 3 และ 4  จนกระทั่งถึงอันดับที่ k   เมื่อ  k  คือจํานวนงานทั้งหมดที่คอยอยู  

3.   การทํางานที่เวลานานที่สุดกอน (Longest  Processing  Time)  คืองานที่ใชเวลาใน
การทํางานมากที่สุดจะไดรับการจัดเขาเครื่องจักรกอน 

4.  ทํางานที่จะถึงวันกําหนดสงเร็วที่สุดกอน (Earliest  Due  Date) 
5.  ทํางานชิ้นที่มีเวลาเหลือสําหรับการทํางานนอยที่สุดกอน (Minimum  Slack  Time)  คือ

กรณีที่ช้ินงานนั้นตองผานหลายหนวยงาน   ใหใชวิธีหาคาเฉลี่ยของคา slack ที่เกิดขึ้นบนแตละ
หนวยงาน   สําหรับคา slack ของงานหาไดจากการเอาเวลาที่ตองใชทั้งหมดบนหนวยผลิตที่ตอง
ผานลบออกจากเวลาที่จะถึงกําหนดสงงาน   หารดวยจํานวนหนวยงานที่งานนั้นจะตองผาน 
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6.    เขาทีหลังทํากอน (Last  Come  First  Served)   คืองานที่เขามาในหนวยงาน
หลังสุดจะไดรับการจัดเขาเครื่องจักรกอนงานอื่น 
 หลักเกณฑตาง ๆ ที่กลาวมาขางตนนี้   มีผลดีผลเสียแตกตางกันไปตามสภาพของเงื่อนไข
และสภาพแวดลอมของการผลิต   ในบางสถานการณหลักเกณฑหนึ่งอาจจะไหผลลัพธที่ดีใน
วัตถุประสงคหนึ่ง   แตอาจจะมีผลเสียในอีกวัตถุประสงคหนึ่ง   ดังนั้นกอนที่จะนําหลักเกณฑนี้ไป
ใช   ควรที่จะศึกษาวาวิธีการใดจะใหผลลัพธอยางไร   และเหมาะสมกับวัตถุประสงคของงานที่จะ
ทําหรือไม 
 ปญหาการจัดตารางการผลิตในสภาพความเปนจริงนั้นคอนขางจะซ้ําซอนมาก   ไมใชเปน
เรื่องงายที่จะทําใหผลลัพธที่ออกมาสอดคลองกับวัตถุประสงคที่ตองการทั้งสามดังที่ไดกลาวแลว   
ทั้งนี้เพราะเวลาที่ใชในการเตรียมหรือติดตั้งเครื่องจักรเครื่องมือ (Setup  Times)   เพื่อทําการเฉพาะ
อยางแปรเปลี่ยนไปตามขั้นตอนของการปฏิบัติงานและไมทราบแนนอน   เครื่องมือตาง ๆ ที่มีอยู
โดยปกติจะมีอยูหลายชนิดมากบางนอยบาง   แตมักจะมีความตองการใชที่คาบเกี่ยวกัน (Overlap)   
ปญหาดังกลาวนี้การใชหลักเกณฑของวิธีสุมอยางมีเหตุผล (Heuristic)   ในการจัดตารางการผลิตจะ
เปนประโยชนในการเนนใหเห็นถึงวิธีการที่จะใหคําตอบของปญหาที่ซับซอนแตหลักเกณฑเหลานี้
ไมสามารถที่จะใชไดอยางวางใจ   แลวใหพิจารณาวิธีการโดยใชสัญชาตญาณหรือจิตสํานึกทาง
วิศวกรรม   ซ่ึงเปนวิธีโดยทั่ว ๆ ไปใหกับผูวางแผนในการจัดตารางการผลิต   โดยแยกการพิจารณา
ตามรูปแบบของการปฏิบัติงาน 3 รูปแบบ 

1. การจัดตารางการผลิตใหกับหนวยผลิตหนวยเดียว (Single  Processor  Scheduling) 
2. การจัดตารางการผลิตใหกับหนวยผลิต m เดียว (m  Processor  Scheduling) 
3. การจัดตารางการผลิตตามสั่งแบบทั่วไป (General  Job  Shop  Scheduling) 
ขั้นตอนที่ 4  การจัดทํารายละเอียดตารางการผลิต (Detail  Scheduling) 
เปนการจัดทําตารางเวลาเพื่อแสดงวางานใดจะตองเริ่มตนเมื่อไร   และควรจะเสร็จเมื่อไรบน

หนวยผลิตตาง ๆ   การจัดทํารายละเอียดของตารางการผลิตมักจะทําไปพรอม ๆ กับการจัดลําดับ
การผลิต   และจะตองคํานึงถึงเวลาซอมบํารุงเครื่องจักร   เวลาหยุดงานของพนักงาน   การ
หยุดชะงักของเครื่องจักรเนื่องจากเครื่องจักรเสีย   หรือมีความเสียหายเกิดขึ้น   กลาวคือ  มีความ
ยืดหยุนเพียงพอ   การจัดแสดงรายละเอียดของตารางการผลิตอาจแสดงไดทั้งในรูปของตารางและ
แผนภูมิแกนต 
 ตารางการผลิต   เปนการสรางตารางเวลาการปฏิบัติของงานที่ตองทําการผลิต   ซ่ึงการ
กําหนดตารางการผลิตในโรงงานจะมีดวยกันหลายระดับ   เชน   ตารางการผลิตหลักเปนตารางการ
ผลิตสําหรับผลิตภัณฑสําเร็จรูปแตละชนิด   เพื่อจัดหาวัสดุไวรองรับการผลิตและการขาย   สวน
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รายละเอียดตารางการผลิตจะเปนตารางการผลิตในระดับปฏิบัติการของแตละขั้นตอนการผลิตที่
ไดรับใบสั่งใหทําการผลิต   ผลที่ไดจากการกําหนดรายละเอียดตารางการผลิต   จะตองทําใหทราบ
ถึงวันที่การปฏิบัติงานแตละขั้นตอนควรจะเริ่มตนและแลวเสร็จเพื่อใหใบสั่งผลิตแลวเสร็จทันเวลา 
  การกําหนดงาน   หมายถึงการกําหนดชนิดของงานใหกับหนวยผลิตตาง ๆ จากคําส่ังผลิต   
วิศวกรในโรงงานจะตองแยกแยะวาในการผลิตตามคําสั่งแตละครั้งจําเปนตองใชแรงงาน   
เครื่องจักร   และวัสดุอะไรบาง   ปริมาณเทาไร   เมื่อทราบขอมูลแลวก็จําเปนจะตองกําหนดลงไปวา
จะตองใชหนวยผลิตหนวยใดบางในการผลิตแตละขั้นตอน 
 
2.8 งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
  นันทิยา (2543)  ไดศึกษาการลดปญหาการสงสินคาลาชาในโรงงานผลิตเครื่องประดับ  โดย
ทําการศึกษาขั้นตอนการไหลของงาน  และทําการปรับปรุงในหลาย ๆ ดาน  ไดแก  การทําให
ขั้นตอนการไหลของงานสั้นลงโดยทําการตัดงานที่ไมกอใหเกิดคุณคาบางสวนออกไป  พัฒนา
ปรับเปลี่ยนระบบเอกสารและการไหลเพื่อใหสอดคลองกับการเปลี่ยนขั้นตอนการไหลของงาน  
และมีการจัดทําแผนการผลิตเบื้องตนเพื่อใหการผลิตเปนไปตามแผนที่จัดทํา   ผลการวิจัยพบวา  
ประสิทธิภาพของการไหลเชิงการผลิตเพิ่มขึ้น 14.4%  อัตราการซอมงานลดลง 47.4%  และการสง
มอบสินคาลาชาลดลง 66.6% 
  นุชสรา (2538)  ไดพัฒนาระบบการควบคุมการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องประดับ พบวา
โรงงานตัวอยางประสบปญหาดานการบริหารจัดการ  ดานการควบคุมการผลิต  รวมทั้งการควบคุม
การเบิกใชวัตถุดิบ  และสินคาสําเร็จรูป  ผูวิจัยไดมีการนําเอาระบบคอมพิวเตอรมาชวยในการ
ออกแบบเอกสาร  และรายงานการผลิตที่จําเปน  มีการประชุมติดตามปญหาทางการผลิต   รวมทั้ง
การพัฒนาระบบการควบคุมเกี่ยวกับวัตถุดิบ   งานระหวางผลิตและสินคาสําเร็จรูป   ผลการวิจัย
พบวา     มีการควบคุมและติดตามงานในระหวางผลิตที่เปนระบบและรัดกุมยิ่งขึ้น   ทําให
เปอรเซ็นตความสูญหายของชิ้นงานในระหวางการผลิตลดลง จากเดิม 2.48% ลดลงเหลือเพียง 
0.27%   
  ปยะรัตน  (2544)  ไดศึกษาสาเหตุของงานทําซ้ํา เพื่อลดการสูญเสียเวลาในโรงงาน
เครื่องประดับ  พบวาโรงงานตัวอยางประสบปญหาเรื่องการสงสินคาไมทันตามกําหนด  เนื่องจากมี
ปริมาณงานทําซ้ํามากในแผนกหลอตัวเรือนและแผนกขัด  ผูวิจัยไดทําการปรับปรุงโดยใชเทคนิค
ตาง ๆ ไดแก  การออกแบบการทดลองเพื่อกําหนดสภาวะในการทํางานที่เหมาะสมสําหรับแผนก
หลอตัวเรือน  การนําเครื่องจักรเขามาใชแทนพนักงานเพื่อลดความผิดพลาดที่เกิดจากคนสําหรับ
แผนกขัด  และการกําหนดมาตรฐานในการทํางาน  โดยกําหนดคูมือวิธีการทํางานสําหรับการ
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ทํางานในขั้นตอนตาง ๆ  ผลการวิจัยพบวา  ปริมาณงานทําซ้ําแผนกหลอตัวเรือนลดลงจาก 9.5% 
เหลือ 6.08%   แผนกขัดลดลงจาก 8% เหลือ 4.91%  และยังสงผลใหจํานวนงานที่สงไมทันกําหนด
ลดลงถึงประมาณ 20% 
  ภัทรวัต (2544) ไดศึกษาแผนการบริหารคุณภาพในโรงงานเครื่องประดับ  พบวาโรงงาน
ตัวอยางมีเปาหมายดานคุณภาพและรูปแบบของโครงสรางองคกรยังไมชัดเจน  ไมมีการจัดทํา
รายละเอียดการกําหนดหนาที่  ขาดความชัดเจนในการจัดทําเปนเอกสารของมาตรฐานวิธีการ
ทํางาน  ซ่ึงขอบกพรองตาง ๆ สงผลกระทบใหเกิดปญหาดานการบริหารจัดการ  ปญหาการเกิดของ
เสีย  และปญหาการสงมอบไมทันตามที่กําหนด  จากขอบกพรองของแผนการบริหารคุณภาพ
ดังกลาว  ผูวิจัยไดเสนอแนวทางการปรับปรุงขอบกพรองของแผนใน 3 ดานคือ  เสนอผังโครงสราง
องคกรสําหรับการบริหารคุณภาพและจัดทํารายละเอียดกําหนดหนาที่งาน (Job Description)  จัดทํา
แผนคุณภาพ (Quality Plan) สําหรับกระบวนการผลิตเครื่องประดับ  คูมือข้ันตอนการปฏิบัติงาน
และคูมือวิธีการปฏิบัติงานและจัดทําระบบการเก็บขอมูลของเสีย   นอกจากนี้ผูวิจัยมีการปรับปรุง
คุณภาพอยางเปนระบบ  และกระทําไดอยางตอเนื่อง  ตามวงจร P – D – C – A   ผลการวิจัยพบวา  
โรงงานตัวอยางสามารถลดเปอรเซ็นตของเสียในโรงหลอจาก 5.49% เหลือ 3.06%  
  ศักรินทร (2535)  ไดประยุกตใชระบบเวลาที่กําหนดไวกับอุตสาหกรรมเครื่องประดับ  
พบวาโรงงานตัวอยางขาดเครื่องมือในการวางแผนและเตรียมการผลิต  ผูวิจัยไดสรางขอมูล
มาตรฐานและสูตรเวลาในการทํางานของโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องประดับ  โดยประยุกตใช การ
วัดวิธี-เวลา ซ่ึงเปนหนึ่งในระบบการเคลื่อนที่ที่กําหนดไวเปนหลัก   และใชคอมพิวเตอรเขาชวย  
ผลการวิจัยพบวา  สามารถนําขอมูลมาตรฐานและสูตรเวลาในการทํางานใชเปนมาตรฐาน  และ
สามารถนําไปอางอิงกับอุตสาหกรรมที่คลายคลึงกันได 

     T.N. Wong, C.H. Cheung  and H. Lau (1999)  ได
พัฒนาระบบชวยเหลือในการตัดสินใจสําหรับกระบวนการผลิตอัญมณี  พบวากระบวนการผลิต
อัญมณีของฮองกงไดใช รูปแบบดั้งเดิมในการผลิตมาชานาน   จึงจําเปนที่ตองหาทางเพิ่ม
ประสิทธิภาพและปรับปรุงความสามารถในการผลิตใหมากขึ้น   ผูวิจัยไดเสนอการพัฒนาระบบ
เอกสารการจัดการ   โดยการออกแบบระบบสนับสนุนการตัดสินใจเพื่อการสงมอบสินคาตามที่
ลูกคาตองการในอุตสาหกรรมเครื่องประดับในฮองกง   ผลการวิจัยพบวา  การจัดการการดําเนินการ
ผลิตมีความเหมาะสม  และตรงกับความตองการและสภาพของบริษัทมากขึ้น   โดยระบบที่นํามา
จัดการนี้เปนการผสมผสานกันระหวางการจัดการและระบบขอมูลทางคอมพิวเตอร  ทําใหการ
ดําเนินงานมีประสิทธิภาพมากขึ้น   กลาวคือทําใหบริษัทมีตนทุนต่ํา  การจัดซ้ือ  การดูแลสินคาคง
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คลัง  การผลิตและการควบคุมตาง ๆ   รวมถึงการคิดราคาและการสงมอบใหกับลูกคามีความถูกตอง
มากขึ้น  
  จากการศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ  ผูวิจัยไดนําเอาทฤษฎีการผลิตเครื่องประดับ   
ทฤษฎีการวางแผนและควบคุมการผลิต  มาเปนแนวทางเพื่อที่จะทําใหทราบขั้นตอนในการวางแผน
และการผลิตเครื่องประดับ    ใชการวิเคราะหกระบวนการ  พรอมกับหาเวลามาตรฐาน  ทําการ
ปรับปรุงใบรายการบัญชีของผลิตภัณฑ (Bill  of  Material)  เพื่อที่จะทราบระยะเวลาในการผลิต
ผลิตภัณฑแตละหนวยงาน   และไดนําโปรแกรมไมโครซอฟตโปรเจ็กตมาชวยในการวางแผนและ
จัดตารางการผลิต  เพื่อทําใหสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของโรงงานตัวอยาง  ซ่ึงแตกตางกับ
ศักรินทร ซ่ึงมีการประยุกตใช การวัดวิธี-เวลา   ปยะรัตนไดออกแบบการทดลองเพื่อกําหนดสภาวะ
ในการทํางานที่เหมาะสมสําหรับแผนกหลอตัวเรือน  การนําเครื่องจักรเขามาใชแทนพนักงานเพื่อ
ลดความผิดพลาดที่เกิดจากคนสําหรับแผนกขัด   ภัทรวัตไดเสนอผังโครงสรางองคกรสําหรับการ
บริหารคุณภาพและจัดทํารายละเอียดกําหนดหนาที่งาน  จัดทําแผนคุณภาพสําหรับกระบวนการ
ผลิตเครื่องประดับ  คูมือขั้นตอนการปฏิบัติงานและคูมือวิธีการปฏิบัติงานและจัดทําระบบการเก็บ
ขอมูลของเสีย   ซ่ึงจะคลายกับผูวิจัยที่มีการจัดทําคูมือการใชงานเครื่องจักร  เพื่อเปนแนวทางในการ
ใชเครื่องจักรใหเหมาะสม  
 



บทที่ 3 
วิธีดําเนินงานวิจัย 

 
หลังจากที่ไดรวบรวมทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของเพื่อเปนแนวทางในการดําเนินงานวิจัย  

ในบทนี้จะทําการศึกษาสภาพทั่วไปของโรงงานที่เปนกรณีศึกษา  เวลามาตรฐานและกําลังการผลิต
ที่ใชในการผลิตผลิตภัณฑ  ใบรายการบัญชีของผลิตภัณฑ  การวางแผนและจัดตารางการผลิต  และ
ศึกษาโปรแกรมไมโครซอฟตโปรเจ็กต   เพื่อใชเปนเครื่องมือชวยในการวางแผนและจัดตารางการ
ผลิต   ซ่ึงมีวิธีการดําเนินงานดังตอไปนี้ 
 
3.1  วิธีการดําเนินงานวิจัย 

3.1.1 ศึกษาสภาพทั่วไปของโรงงานตัวอยาง 
3.1.2 ศึกษาสภาพปญหาของโรงงานตัวอยาง 
3.1.3 ศึกษาเวลามาตรฐานเพื่อใชเปนขอมูลในการจัดตารางการผลิต  
3.1.4 ศึกษาวิธีการหากําลังการผลิต 
3.1.5 ศึกษาใบรายการบัญชีของผลิตภัณฑ (Bill  of  Material) เพื่อใชเปนขอมูลในการจัด

ตารางการผลิต  
3.1.6 ศึกษาการวางแผนการผลิตและจัดตารางการผลิต   
3.1.7 ศึกษาโปรแกรมสําหรับใชจัดตารางการผลิต 
  

3.2 ศึกษาสภาพทั่วไปของโรงงานตัวอยาง 
โรงงานตัวอยางเปนโรงงานผลิตเครื่องประดับตามคําส่ังซื้อของลูกคามีสภาพโดยทั่วไป

ดังตอไปนี้ 
3.2.1 ผลิตภัณฑของโรงงานตัวอยาง 
ผลิตภัณฑที่ลูกคาสั่งซื้อคือเคร่ืองประดับแบบตาง ๆ  ซ่ึงมีหลายขนาดหลายแบบ  ตัวอยาง

ผลิตภัณฑหลักที่โรงงานตวัอยางทําการผลิต ไดแก  
 



 

3.2.1.1 แหวน  ดังแสดงในภาพที่ 3-1 

 
ภาพที่ 3-1  แหวน 

 

3.2.1.2 ตางหู  ดังแสดงในภาพที่ 3-2 

 
ภาพที่ 3-2  ตางหู 

 

3.2.1.3 จี้  ดังแสดงในภาพที่ 3-3 

 
ภาพที่ 3-3  จี ้

 
3.2.2 โครงสรางองคกรของโรงงานตัวอยาง 
โครงสรางองคกรประกอบไปดวย คณะกรรมการบริษัทซึ่งเปนผูบริหารสูงสุด รองลงมา

ไดแก   กรรมการบริหาร  กรรมการผูจัดการ ผูจัดการทั่วไป และฝายตาง ๆ  ตามลําดับ ดังแสดงใน
ภาพที่ 3-4  



คณะกรรมการผูถือหุน 

เลขาประธานกรรมการบริการ 

คณะกรรมการที่ปรึกษาดานบริหาร 

ฝายเทคโนโลยี ฯ ฝายบัญชีและการเงิน ฝายผลิตฝายการตลาดและขาย 

ประธานกรรมการอาวุโส 

ประธานกรรมการบริการ 

กรรมการผูจัดการ 

ฝายวิจัยและพัฒนา ฝายจัดซื้อ/สโตร/คัดพลอย ฝายธุรการบุคคล

หนวยงานแตงประกอบ หนวยงานฝง หนวยงานขัด หนวยงานเทียน หนวยงานหลอ หนวยงานชุบ หนวยงาน QC หนวยงาน Package 

  

ภาพที่ 3-4  ผังองคกรของโรงงานตัวอยาง



 

3.2.3 ขั้นตอนการปฏิบัติงานโดยรวมของโรงงานตัวอยาง 
ขั้นตอนการปฏิบัติงานของโรงงานตัวอยางเริ่มจากฝายขายรับขอมูลความตองการจากลูกคา  

หลังจากนั้นจะสงตอไปที่ฝายออกแบบเพื่อออกแบบสินคา   แลวนําสงไปใหลูกคาพิจารณาแบบ
สินคา  ถาลูกคาไมตกลงจะสงไปใหฝายออกแบบดําเนินการออกแบบสินคาใหม  แตถาตกลงจะ
สงไปที่ฝายตัวอยางเพื่อทําตัวอยางสินคา  เสร็จแลวจะนํากลับไปใหลูกคาพิจารณาตัวอยางสินคา  
ถาลูกคาไมตกลงจะสงไปใหฝายตัวอยางเพื่อทําตัวอยางสินคาใหม  แตถาตกลงจะดําเนินการสั่ง
สินคา  โดยฝายขายจะรับคําสั่งสินคาและสงตอใหฝายวางแผน  โดยฝายวางแผนจะดําเนินการ
พิจารณาวาสามารถผลิตไดหรือไม   ถาไมสามารถผลิตไดจะสงกลับไปที่ลูกคาเพื่อทําการแกไข
รูปแบบสินคา   แตถาสามารถผลิตไดจะกําหนดเวลาการสงมอบไปที่ลูกคา  ลูกคาจะพิจารณา
ระยะเวลาการสงมอบ  ถาไมตกลงจะไปสั่งสินคาใหม  แตถาตกลงจะสงขอมูลไปที่ฝายขายเพื่อเปด
ใบสั่งผลิต  หลังจากนั้นจะสงไปที่ฝายวางแผนเพื่อวางแผนการผลิต  และสงไปที่ฝายการผลิตเพื่อ
ดําเนินการผลิต  เมื่อทําการผลิตเสร็จจะสงผลิตภัณฑสําเร็จรูปไปใหลูกคา  ขั้นตอนการปฏิบัติงาน
แสดงไดดังภาพที่  3-5 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

ลูกคา ฝายขาย ฝายออกแบบ ฝายทําตัวอยาง ฝายวางแผน 
 
 

 
      ฝายผลิต 

 ขอมูลสินคา ความตองการของลูกคา ออกแบบสินคา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 3-5  ขั้นตอนการปฏบิัติงานโดยรวมของโรงงานตัวอยาง 

รับแบบสินคา 
 

พิจารณาแบบสินคา 
NO YES 

ทําตัวอยางสินคา 

NO  

พิจารณาตัวอยาง 
YES 

สั่งสินคา รับคําสั่งสินคา 
 

พิจารณาวาผลิตไดหรือไม 
NO 

YES 

กําหนดเวลา 
 

พิจารณาระยะเวลา 
NO 

เปดใบสั่งผลิต 

YES ดําเนินการ
ผลิต วางแผนการผลิต 

ผลิตภัณฑสําเร็จรูป 
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3.2.4 ขั้นตอนการปฏิบัติงานของฝายวางแผนการผลิต 
เมื่อฝายขายไดรับใบสั่งซ้ือสินคาจากลูกคา (PO) จะสงไปใหฝายวางแผนการผลิตดําเนินการ

ตรวจสอบความพรอมของวัตถุดิบ, แมพิมพ ตามคําสั่งซื้อของลูกคา (PO) ที่ฝายสโตร และแผนก
เทียน เพื่อยืนยันการสงมอบสินคา  หลังจากนั้นจะจัดทําแผนการผลิตหลัก (Master Plan)  เพื่อ
กําหนดระยะเวลาการทํางานใหฝายผลิต, ฝายสโตร, และฝายจัดซื้อ ทราบกําหนดการตาง ๆ  เชน  
ฝายจัดซื้อจะตองจัดเตรียมวัตถุดิบใหแลวเสร็จตามกําหนด สวนฝายผลิตใหจัดเตรียมเครื่องมือ  
จํานวนคน ความพรอม  เปนตน  และจัดสงเอกสารใบรายการวัตถุดิบ ( Bill of Material ) ใหกับ
ฝายสโตร  เพื่อจัดเตรียมวัตถุดิบและจัดสงตามกําหนดเวลาและหนวยงานนั้น ๆ  หลังจากนั้นฝาย
วางแผนจัดทําเอกสารใบสั่งผลิตสงใหฝายผลิตดําเนินการผลิตตาม  PO ใน Master Plan  ฝายผลิตจะ
ทําการรายงานผลการผลิตของทุกกระบวนการผลิต ใหเจาหนาที่ควบคุมการผลิต (PC  Process) 
ทราบทุกวันเพื่อนําไปบันทึกติดตามผลการผลิตผลิตภัณฑและคําสั่งซื้อวาทันกําหนดในแผนการ
ผลิตหรือไม  ฝายวางแผนมีหนาที่ทบทวนผลการดําเนินงาน และปรับแผนการผลิตหากมีการ
เปล่ียนแปลงแลวแจงใหฝายที่เกี่ยวของทราบ  เมื่อหนวยงานผลิตไดผลิตผลิตภัณฑจนครบจํานวน
การผลิตแลวใหฝายวางแผนการผลิตมีหนาที่แจงไปยังฝายขายและฝายบริการลูกคาเพื่อดําเนินการ
จัดสงใหลูกคาตอไป  ขั้นตอนการปฏิบัติงานของฝายวางแผนการผลิตแสดงไดดังภาพที่ 3-6 
 

รับใบสั่งซ้ือสินคา 

ตรวจสอบเพื่อ
ยืนยนัการสงมอบ

ผลิตได 

ผลิตไมได 

จัดทําแผนการผลิตหลัก  
(Master Plan)  

A 
 

 
ภาพที่ 3-6  ขั้นตอนการดําเนินงานของฝายวางแผนการผลิต 
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A 

จัดทํารายการวตัถุดิบ 
 (Bill of Material)  

จัดทําใบสั่งผลิต 
 (PDO)  

สงแผนการผลิตให ฝายจัดซือ้, 
ฝายสโตร, ฝายผลิต, เจาหนาที่พีซี 

ควบคุมติดตามการจาย
งานในแตละแผนก  

ทบทวนผลการดําเนินงานและปรับ
แผนการผลิตหากมีการ

เปลี่ยนแปลง 
 

 
ภาพที่ 3-6 (ตอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 



72  
 

3.2.5 การปฏิบัติงานของฝายผลิต 
กระบวนการผลิตเครื่องประดับเงินแบบหลอ   มีกระบวนการผลิตมากมายหลายขั้นตอนและ

ลําดับในการผลิตแตละขั้นตอนจะแตกตางกันออกไปตามรูปแบบของผลิตภัณฑ   แตสามารถสรุป
กระบวนการผลิตหลัก ๆ แสดงดังภาพที่ 3-7 

แผนกเทยีน 

รับใบสั่งผลิต 

พิมพยาง 

อัดพิมพยาง 

อบพิมพยาง 

ผาพิมพยาง 

ฉีดเทียน 
แตงเทียน 

ตัดไซส 

ฉีดเทียน 

ติดตน 

อบปูนขาว 

หลอโลหะ 

เทปูนขาว 

ลางปูนขาว 

ตัดตน 

แผนกหลอ 

A 
 

ภาพที่ 3-7  ขั้นตอนการผลิตเครื่องประดบั 
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แผนกแตงประกอบ 

ตัดทางน้ํา 

แตงทางน้ํา 

เชื่อม 

วัดไซส 

ยืดไซส 

หมุนวงใน 

แตงผิวหยาบ 

แตงผิวละเอยีด 

รอน 

รอนเข็ม 

B 

A 

รอนหยาบ 

รอนละเอียด 

 
ภาพที่ 3-7 (ตอ) 
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แผนกฝง 

ขึ้นครั่ง 

ฝงจิกไขปลา 

ฝงหนามเตย 

ลางครั่ง 

ฝงล็อค 

ฝงเหยียบหนา 

ฝงหุม 

ขัดหยาบ 

หมุนวนใน 

ตีสักหลาด 

ขัดละเอียด 

ลางอุนตราโซนิค 

แผนกขัด 

C 

B 

ฝง 

ขัดแปรง 

สตีมดวยไอน้าํ 

ปดชุบ 

 
ภาพที่ 3-7 (ตอ) 
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แผนกชุบ 
ชุบเงิน 

ชุบโรเดียม 

C 

 
ภาพที่ 3-7 (ตอ) 

 

 
 

ภาพที่ 3-8  การทํางานของแผนกชางพิมพ 
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ภาพที่ 3-9  การทํางานของแผนกเทียน 
 

 
 

ภาพที่ 3-10  การทํางานของแผนกหลอ 
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ภาพที่ 3-11  การทํางานของแผนกแตงประกอบ 
 

 
 

ภาพที่ 3-12  การทํางานของแผนกฝง 
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ภาพที่ 3-13  การทํางานของแผนกขัด 
 

 
 

ภาพที่ 3-14  การทํางานของแผนกชุบ 
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START 

ไมผาน 

ทําแมพิมพยาง 

รอแมพิมพ 

พนักงาน PC รับ PO 

 

ผาน 

จัดพิมพยาง 

แผนกเทียน 

มี

ไมมี ไมมี 

ม ี

อัดพิมพยาง 

อบพิมพยาง 

ผาพิมพยาง 

สงแมพิมพยางให PC 

PC หลอรับแมพิมพยาง 

 

 PC ตรวจสอบวามีพิมพยาง
หรือไม 

PC ตรวจสอบวามีแมพิมพ
หรือไม 

ตรวจสอบพิมพยางวาถูกตอง
หรือไม 

 
ภาพที่ 3-15  Flow Chart ของการผลิตเครื่องประดับ  แผนกพิมพยาง 
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แผนกยาง 

 

ไมถูกตอง 

PC แผนกเทียน 

จายงานใหชางฉีด 

 

สงงานใหชางแตง 

ตัดไซส 

 

เช็ดน้ํามัน 

ติดตนเทียน 

แผนกหลอ

ถูกตอง 

ใชไมได

ใชได 
ไมใช 

ใช 

ไมผาน 

ผาน 

ชางฉีดเทียน 

ชางแตงแตงเทียน 

 ตรวจสอบพิมพยาง 

ตรวจสอบชิ้นเทียน 

งานแหวน 

ตรวจสอบชิ้นเทียน 

 
ภาพที่ 3-16  Flow Chart ของการผลิตเครื่องประดับ  แผนกเทยีน 
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ไมถูกตอง 

แผนกเทียน 

PC แผนกหลอ 

เตรียมขอมูลและ
ช่ังน้ําหนัก 

เตรียมเบากระบอก 

เตรียมปูนขาว
และผสมปูนขาว 

เทปูนขาว 

รอปูนขาว 

อบปูนขาว 

หลอโลหะ 

เตรียมวัตถุดิบ 

หลอโลหะ 

เทเม็ด 

ลางปูนขาว 

ฉีดลาง 

สตอกถูกตอง 

 

A B 

C 

D 

ตรวจสอบความถูกตองของ
ตนเทียน 

 
ภาพที่ 3-17  Flow Chart ของการผลิตเครื่องประดับ  แผนกหลอ 
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แยกชิ้นงานและตน 

เปาแหง 

ตัดตน 

 
 

ซอม 

PC หลอ 

QC 

แผนกแตง 

สตอก 

 

ซอม 

PC หลอ 

ผาน 

ไมผาน

ได 

ไมได 

ผาน

ไมผาน 
ได 

ไมได 

จุมกรดกัดแกว 

ลางน้ําเปลา 

A B C D 

 

ตรวจสอบตัวเรือนใชได
หรือไม 

ตรวจสอบตัวเรือนใชได
หรือไม 

ซอม 

ซอม 

 
ภาพที่ 3-17  (ตอ) 
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ไมถูกตอง 

แผนกหลอ 

 

PC 

แผนกแตง 

จายงานใหกับ
พนักงานแตง 

ถูกตอง 

ตัดทางน้ํา 

 ไมถูกตอง 

ถูกตอง 

แตงทางน้ํา 

 

ใช 

ไมใช  ไมใช 

ใช 

E F G 

ตรวจสอบชิ้นงาน 

ตรวจสอบจํานวน
ช้ินงาน 

เปนงานแหวนหรือ
งานที่ตองหมุนวง 

เปนงานที่ตองเชื่อม
ประกอบ 

 
 

ภาพที่ 3-18  Flow Chart ของการผลิตเครื่องประดับ  แผนกแตงประกอบ 
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วัดไซส 

 

แตงผิวหยาบดานนอก ดวย
กระดาษทรายเบอร 150,180 

แตงผิวหยาบดานขางดวยจาน
เจีย #100 ,180 

รอนเข็ม 

ใช 

ยืดไซด 

เช่ือม 

ตมสารสม 
ไมใช 

E F G 

แตงผิวละเอียดดานนอก ดวย
กระดาษทรายเบอร 320,400 

แตงละเอียด
บริเวณผิวงาน 

หมุนวงใน ดวยกระดาษทราย
เบอร 150 

H 

เปนงานที่ตองยืดไซส
หรือไม 

 
ภาพที่ 3-18 (ตอ) 
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แตงผิวละเอียดดานขางดวย
จานเจีย #320 ,400 

ตรวจสอบชิ้นงานและจํานวน
สงช้ินงานคืน 

PC 

 

รอนผิวหยาบ ดวยหินดํา 

รอนผิวละเอียด ดวยเซรามิก 

PC 

H 

ใช 

ไมใช เปนงานที่รอนไดหรือไม 

 
ภาพที่ 3-18 (ตอ) 
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PC 

แผนกฝง 

แผนกแตง 

ไมถูกตอง 

 

 

 

ไมถูกตอง 

ไมถูกตอง 

ถูกตอง 

ถูกตอง 

ถูกตอง 

จายงานใหชาง 

 

 

ไมถูกตอง 

ไมถูกตอง 

ถูกตอง 

ถูกตอง 

I 

ตรวจสอบความถูกตอง
ของชิ้นงาน 

ตรวจสอบตัวเรือน 

ตรวจสอบพลอย 

ตรวจสอบตัวเรือน 

ตรวจสอบพลอย 

 
ภาพที่ 3-19  Flow Chart ของการผลิตเครื่องประดับ  แผนกฝง 
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ฝงตาม
ลักษณะงาน 

ขึ้นครั่ง 

I 

เหยียบหนา 

    

ฝงหุม ฝงล็อค ฝงเตย ฝงจิกไขปลา 

ไมใช 

ใช 

ไมใช ไมใช 

ใช ใช 

ไมใช 
 

ใช ใช 

 ซอมฝงตาม
ลักษณะงาน 

ไมผาน 

ผาน 

หัวหนา
แผนกฝง 

PC 

ตรวจสอบ 
ช้ินงาน 

ฝงหุม ฝงล็อค เหยียบหนา ฝงจิกไข
ปลา 

ฝงเตย 

 ตรวจสอบ 
ช้ินงาน 

ไมผาน 

ผาน 

 
ภาพที่ 3-19 (ตอ) 
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แผนกแตงหรือ
แผนกฝง 

PC 

แผนกขัด 

ไมถูกตอง  

จายงานใหกับ
พนักงานขัด 

ถูกตอง 

 ไมถูกตอง

ตรวจสอบวาช้ินงาน
ถูกตอง 

ตรวจสอบวาจํานวนครบ
ช้ินงานถูกตอง 

แปรงชิ้นงาน 
(ยาดินดํา) 

ถูกตอง 

J 

 
ภาพที่ 3-20  Flow Chart ของการผลิตเครื่องประดับ  แผนกขัด 
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ใช

 ไมใช

ตีสักหลาด 

ขัดหยาบ (ยาเขียว) 
ผาแข็ง 

 ไมใช

 ใช 

J 

เปนงานแหวนเหลี่ยม
หรือไม 

เปนงานแหวนหรืองาน
เปนวงหรือไม 

หมุนวงในดวยสําลี ดวย
ยาดินหรือยาเขียว 

ขัดละเอียด (ยาแดง) 
ผานิ่ม 

K 

 
ภาพที่ 3-20 (ตอ) 

 
 
 
 
 
 
 



90  
 

ไมผาน  

นํางานสงคืน
หัวหนางาน 

ซอมตามอาการเสีย 

ลางอุนตราโซนิก 

นํางานสงคืน
หัวหนางาน 

ลางอุนตราโซนิก 

สตีมดวยไอน้ํา 

ผาน 

ปดชุบ 

 
ซอมตามอาการเสีย 

PC 

ไมผาน

ผาน

J 

ตรวจสอบคุณภาพ 

ตรวจสอบคุณภาพ 

 
ภาพที่ 3-20 (ตอ) 
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ไมถูกตอง  

แผนกขัด 

PC 

แผนกชุบ 

สงงานให 
QC

ชุบตาม PO 

ถูกตอง 

  แยก
ช้ินงาน 

ไมผาน ไมผาน 

 
ไมได

ซอม 

ผาน 

ตรวจสอบชิ้นงาน
ถูกตองตามใบโอนงาน 

ตรวจสอบกอนชุบ
ช้ินงาน 

ผาน 

QC ตรวจสอบ
ช้ินงาน 

ซอม 

ได 

  ไมใช 

ใช 

ชุบโรเดียม
หรือไม 

ชุบเงินหรือไม 

ใช 

ชุบโรเดียม ชุบเงิน 

K 
 

ภาพที่ 3-21   Flow Chart ของการผลิตเครื่องประดับ  แผนกชุบ 
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ถูกตอง 

ไมถูกตอง 

ซอมงานชุบ 

 

เรียงช้ินงาน 

PC 

 แยกงาน 

ซอมได 

ซอมไมได 

K 

ตรวจสอบงานหลังชุบ สามารถซอมได
หรือไม 

 
ภาพที่ 3-21 (ตอ) 

 
3.3 ศึกษาสภาพปญหาของโรงงาน 

จากการศึกษาสภาพปญหาในโรงงานตัวอยางซึ่งเปนโรงงานผลิตเครื่องประดับตามสั่ง   
สามารถสรุปสภาพปญหาตาง ๆ  ไดดังนี้  

3.3.1 ปริมาณที่ผลิตไดตามแผนการผลิตต่ํา 
 ปริมาณที่ผลิตไดตามแผนการผลิตต่ํา  ดังแสดงในตารางที่ 3-1  ซ่ึงจากตารางจะเห็นไดวา
ในชวงเดือน มิถุนายน – กันยายน ปริมาณที่ผลิตไดตามแผนเพียง 32.40 เปอรเซ็นต 

 

ตารางที่ 3-1   ปริมาณตามแผนการผลิตเทียบกับปริมาณที่ผลิตจริง ตั้งแต เดือน มิถุนายน - 
กันยายน 2548 
เดือน แผนการผลิต

(ชิ้น) 
ปริมาณที่ผลิตจริง 

(ชิ้น) 
รอยละ 

  
มิถุนายน 11,894 2339 19.665378 
กรกฎาคม 8,545 1885 22.059684 
สิงหาคม 21113 8824 41.794155 
กันยายน 13,995.5 6452 46.100532 
รวม 55,548 19,500 เฉล่ีย  32.40 
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3.3.2 มีการสงมอบงานลาชา 
 การผลิตไมสามารถทําไดตามแผนการผลิต  ทําใหเกิดการสงมอบสินคาลาชาดังแสดงใน
ตารางที่ 3-2  ซ่ึงจากตารางจะเห็นไดวาในชวงเดือน มิถุนายน - กันยายน มีการสงมอบลาชาถึง 60 
เปอรเซ็นต 
 

ตารางที่ 3-2  จํานวนครั้งการสงมอบสินคาลาชา   ตั้งแต เดือน มิถุนายน - กันยายน 2548 

เดือน จํานวนครั้งท่ีสง จํานวนครั้งท่ีสงไมทัน การสงมอบไมทัน (รอยละ) 
มิถุนายน 24 19 79.17 
กรกฎาคม 22 13 59.09 
สิงหาคม 34 18 52.94 
กันยายน 23 12 52.17 
รวม 103 62 เฉล่ีย  60 

  
3.3.3 การวางแผนและจัดตารางการผลิต 

 การวางแผนและจัดตารางการผลิตยังใชวิธีการแบบ Manual บอยคร้ังทําใหเกิดความ
คลาดเคลื่อนในการคํานวณตามขั้นตอนในการจัดลําดับการผลิตและการจัดตารางการผลิต   และ
พบวาในการวางแผนและจัดตารางการผลิตจะใชประสบการณเปนหลัก   ขาดการกําหนดขั้นตอน
รายละเอียดการผลิตที่ชัดเจน  ทําใหการวางแผนการผลิตไมมีประสิทธิภาพ   และไมทราบกําลังการ
ผลิตที่แทจริง    จึงทําใหการจัดตารางการผลิตเปนไปอยางไมเหมาะสม   ซ่ึงทําใหโรงงานตัวอยางมี
ประสิทธิภาพการผลิตต่ํา    
 
3.4 ศึกษาเวลามาตรฐานเพื่อใชเปนขอมูลในการจัดตารางการผลิต 
 3.4.1 วิธีการศึกษาเวลามาตรฐานของโรงงานตัวอยาง 
 การศึกษาเวลามาตรฐานของโรงงานตัวอยางจะทําการเก็บขอมูลเวลาการทํางานและเวลาการ
ตั้งเครื่องจักร โดยจะแบงสายการจับเวลาตามกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ  แสดงดังตารางที่ 3-3 ใน
สวนของการวิเคราะหกระบวนการแสดงอยูในภาคผนวก ก  เพื่อใชจัดทําเปนเวลามาตรฐานในการ
จัดตารางการผลิตตามกระบวนการผลิตตอไป   
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ปร

ติดก ม
มุม, 
และ

  รอนละเอียด (เซรามิก) ทุกผ งาน

มุม, ญ 
และ

 
 

ตารางที่ 3-3  การแบงสายจบัเวลาตามกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ 
 

หนวยงาน กระบวนการหลัก กระบวนการยอย ผลิตภณัฑ 
อบพิมพยาง Block Size S 
 Block Size M 
 Block Size L 

พิมพยาง 
  

ผาพิมพยาง ทุกผลิตภัณฑ 
ฉีดเทียน ทุกผลิตภัณฑ 
แตงเทียน ทุกผลิตภัณฑ 

แหวน 
ตางห ู

เทียน 

ฉีดเทียน 
  
  
  

ติดตนเทยีน* 

จี้ 
เตรียมปูนขาว – เทปูนขาว** ทุกผลิตภัณฑ 
อบปูน*** ทุกผลิตภัณฑ 
หลอโลหะ ทุกผลิตภัณฑ 
ลางปูนขาว ทุกผลิตภัณฑ 

หลอ หลอ 
  
  
  
  ตัดตน ทุกผลิตภัณฑ 

แหวน 
ตางห ู

แตงชิ้นงาน 
  
  จี้ 

แตง
ะกอบ 

รอน**** รอนหยาบ (หนิดํา) ทุกผลิตภัณฑยกเวนงาน
าว, งานทีม่ีเหลี่ย
งานที่มีขนาดใหญ 
งานที่ฝงหนามเตย 
ลิตภัณฑยกเวน

ติดกาว, งานทีม่ีเหลี่ยม
งานที่มีขนาดให
งานที่ฝงหนามเตย 
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ารางที่ 3-3 (ตอ)  

ัก กระบวนการยอย ผลิตภณัฑ 
หนามเตย ทุกผลิตภัณฑ 
หุม ทุกผลิต

 
  

ขัด  
  

ิน  ัณฑ ชุบ 
ียม  ิตภัณฑ 

 

หมาย * การ ียน   แหวนสามารถติดได 35 วง/ตน 
  ตางหูสามารถติดได 60 ช้ิน/ต

น 
รีย เทป  าวได 4 กระบอก/รอบ 

x 8” เทปูนขาวได 3 
ร

รอนงาน  สามารถรอนชิ้นงานไดคร้ังละ 300 ช้ิน 

ะยะเว สมกับการทํางานจริงโดย
ี่ถูกกําหนดไมควรสูงหรือต่ําจนเกนิความ 

ลาเผื่อในการติดตั้งเครื่องจักรบาง
ชนิด   รวมถึงเวลาเผื่อข้ันตอนการทํางานบางอยาง   เชน ขั้นตอนรับงาน,  การบันทึกเอกสาร,  

ต
 

แผนก กระบวนการหล
ฝงอัญมณ ี ฝง

ภัณฑ 
ล็อค ทุกผลิตภัณฑ 
 แหวน 
 ตางห ู

ขัดเงา

   จี้ 
ชุบเง ทุกผลิตภ
ชุบโรเด ทุกผล

เหตุ  ติดตนเท
    น 
      จี้สามารถติดได 48 ช้ิน/ต
  ** เต มปูนขาว – ูนขาว ขนาดกระบอก 3.5” x 7” เทปูนข
       ขนาดกระบอก 4” 
กระบอก/ อบ 
  *** อบปูน  จํานวนการอบสูงสุด 52 กระบอก/รอบ 
  ****
   

 3.4.2 การคํานวณหาเวลามาตรฐาน (Standard Time) 
 เวลามาตรฐาน คือ  ร ลาหรือชวงเวลาที่ควรจะเปนและเหมาะ
เฉล่ียของกลุมพนักงานที่ทําในขั้นตอนนั้น ๆ โดยเวลาท
สามารถของพนักงานในกลุมนั้น ๆ ทําได  เวลาที่ไดจะเปนการกําหนดระยะเวลาการทํางานตอ 1 
รอบการทํางานหรือ 1 ช้ิน   โดยเวลาการทํางานที่ถูกกําหนดเปนเวลามาตรฐานแลวนั้น  จะตอง
ไดมาจากกลุมพนักงานทีเ่หมาะสม   และวิธีการทํางานที่ถูกตองและทุกคนยอมรับ 
 3.4.2.1 เวลาที่ไดจากการจับเวลา   เปนเวลาที่ไดมาจากวิธีการทํางานที่ถูกตองและจับ
โดยใชนาฬิกาจับแบบตอเนื่อง  ดวยจํานวนความถี่หลายครั้ง   
   3.4.2.2 เวลาเผื่อ (Allowance) เปนเวลาเผื่อมีที่มีไวใหกับพนักงาน  เชน  เวลาเผื่อในการ
พักชั่วคราว,   เขาหองน้ํา,   เมื่อยลาจากการทํางาน  รวมถึงเว
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รนับงากา น  เปนตน   โดยจะเผื่อใหเปนรูปแบบเปอรเซ็นต (%)  การกําหนดเวลาเผื่อในโรงงาน

ตัวอยางสําหรับพนักงาน  ใน 1 วันทํางานเทากับ 20 นาที/วัน  หรือเทากับ  (100 x 20)/480 = 4.16 % 
หรือปดขึ้นเปน  4.20% 
   3.4.2.3 เวลาทํางานปกติ (Normal  time)  เปนเวลาปกติพื้นฐานที่ไดจากเวลาที่จับ คูณ 
Rating  เพื่อปรับเวลาใหเขามาสูช

ินผลหรือใหคะแนนพนักงานที่กําลังทํางานระหวางทําการจับเวลาอยู  จะ
หนดใน

=   เวลาปกต ิ+ (เวลาปกติ x 4.2%)    

ละสามารถสรุปเวลามาตรฐานของ

การหลัก กระบวนการยอย ผลิตภณัฑ เวลามาตรฐาน 
 Block Size S 36 นาที/รอบ 

Block Size M 48 นาที/รอบ 
Bl

6
ีดเทียน 
ตงเทียน 

ดเทียน 
  
  

เทปูนขาว** 
ภัณฑ 1  

วงเวลาปกติที่ควรจะเปน  โดย  Rating (การประเมินผลการ
ทํางาน)   เปนการประเม
กํา รูปแบบของเปอรเซ็นต  การกําหนด Rating ในโรงงานตัวอยางจะกําหนดที่ 100%  ถือ
เปนเวลาการทํางานที่ปกติ 
   3.4.2.4 เวลามาตรฐาน  สามารถคํานวณไดดังสมการ (3-1) 
  เวลามาตรฐาน   =   เวลาปกต ิ+ (เวลาปกติ x %เวลาเผื่อ) (3-1)  
ดังนั้น  เวลามาตรฐาน   
 3.4.3 สรุปเวลามาตรฐาน (Standard Time) 
 ผลการศึกษาเวลามาตรฐานของโรงงานตัวอยาง  โดยการเก็บรวบรวมขอมูลเวลาการทํางาน 
ในแตละกระบวนการผลิต ( Process) แสดงอยูในภาคผนวก ข  แ
โรงงานไดดังตารางที่ 3-4  
 

ตารางที่ 3-4  เวลามาตรฐานในแตละหนวยงาน 
 

หนวยงาน กระบวน
อบพิมพยาง
 

พิมพยาง 
  

เทียน 

 ock Size L 48 นาที/รอบ 
ผาพิมพยาง ทุกผลิตภัณฑ .37 นาที/กอน 
ฉ ทุกผลิตภัณฑ 1.02 นาที/ช้ิน 
แ ทุกผลิตภัณฑ 1.08 นาที/ช้ิน 

แหวน 6.10 นาที/ตน 
ตางห ู 10.45 นาที/ตน 

ฉี

  
ติดตนเทยีน* 

จี้ 8.36 นาที/ตน 
เตรียมปูนขาว – ทุกผลิต 36.31 นาที/รอบหลอ ลอ 

อบปูน*** ิตภัณฑ 

ห
  

ทุกผล 840 นาที/รอบ 
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ตาราง (ตอ)
 

แผนก ระบวนการหลัก  
ท  

ลางปูนขาว ทุกผลิตภัณฑ 15.52 นาที/ตน 
 

ทุกผ
แตงประกอบ แตงชิ้นงาน 

 

รอนหยาบ (หนิ
ดํา) 

ภัณฑ
านติดกาว, 

ที่มีเหลี่ยมมุม, 
หญ 

และ
หน

 

  

รอนละเอียด 
(เซรามิก) 

ทุกผ
ยกเว
งาน
งาน

หน

60 นาที/รอบ 

หนามเตย ทุกผ 2.25 นาที/เม็ด 
หุม ทุกผ  11.93 นาที/

เม็ด 

ฝงอัญมณ ี ฝง 
  

ล็อค ทุกผ  4.17 นาที/เมด็ 
 แหว 8.29 นาที/ช้ิน ขัด   

 
ชุบเงิน  ทุกผลิตภัณฑ 14.45 น ิ้น ชุบ 
ชุบโรเดียม  

ที่ 3-4  

ก กระบวนกา
หลอโลหะ 

รยอย ผลิตภณัฑ 
ุกผลิตภัณฑ 

เวลามาตรฐาน
23.19 นาที/ตน 

ตัดตน ลิตภัณฑ 4.35 นาที/ตน 
แหวน 15.30 นาที/ช้ิน 
ตางห ู 16.26 นาที/คู 
จี้ 14.56 นาที/ช้ิน 

 รอน**** ทุกผลิต
ยกเวนง
งาน
งานที่มีขนาดใ

งานที่ฝง
ามเตย 
ลิตภัณฑ
นงานติดกาว, 
ที่มีเหลี่ยมมุม, 
ที่มีขนาดใหญ 

120 นาที/รอบ 

และงานที่ฝง
ามเตย 
ลิตภัณฑ 
ลิตภัณฑ 

ลิตภัณฑ 
น 

 ตางห ู 9.73 นาที/ช้ิน 
ขัดเงา
  

 จี้ 2.03 นาที/ช้ิน
าที/ช

ทุกผลิตภัณฑ 9.33 นาที/ช้ิน 
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หมายเห  การต    แหวนสามารถติดได 35 
     ตางหูสามารถติด  ช้ิน/ตน 
      จี้สามารถติดได ช้ิน/ตน 
  * เตรี ว – เทปูนขา  ขนาดกระบอก 3 ขาวได  
    ขนาดกระบอก 4 วได 3 

อก/รอบ  แตทําการอบในเวลา
ด 0 

รอนงาน ิ้น 

ังการผลิต
ก กํา

ังไมมีการเก็บขอมูลดานกําลังการผลิต   เพื่อใชเปนขอมูลอางอิงในการ
ลิตที่ นตัวอยางจะอาศัยขอมูล

ําลังการผลิตจากประสบการณการทํางานและการสงมอบงานจากที่ผานมาในอดีตไมไดจากการ
ําการศึกษากําลังการผลิตของโรงงานตัวอยางโดยการคํานวณหา

กําลังก

ที่ 3-5 แสดงจํานวนพนักงานฝายผลิตในโรงงาน
ตัวอยา

ตุ  * ิดตนเทียน วง/ตน 
 ได 60

 48 
* ยมปูนขา ว .5” x 7” เทปูน  4 กระบอก/รอบ

  ” x 8” เทปูนขา กระบอก/รอบ 
  *** อบปูน  จํานวนการอบสูงสุด 52 กระบ
กลางคืน  ังนั้นเวลา =  
  ****  สามารถรอนชิ้นงานไดคร้ังละ 300 ช
 
3.5  ศึกษาวิธีการหากําล  

ทํา ารศึกษาวิธีการหา ลังการผลิต  เพื่อนําไปหากําลังการผลิตของโรงงานตัวอยาง  
เนื่องจากโรงงานตัวอยางย
วางแผนและจัดตารางการผ ถูกตอง  โดยมากการทํางานของโรงงา
ก
คํานวณจากขอมูลจริง ๆ   ผูวิจัยจึงท

ารผลิตของแตละหนวยงานจากจํานวนคน และอัตราการทํางานของพนักงานและเครื่องจักร 
เพื่อใหทราบกําลังการผลิตของแตละหนวยงาน   

กําลังการผลิตของโรงงานตัวอยาง สามารถคํานวณหากําลังการผลิตของแตละหนวยงานจาก
จํานวนคน และอัตราการทํางานของพนักงานและเครื่องจักร เพื่อใหทราบกําลังการผลิตของแตละ
หนวยงาน  ตวัอยางการคํานวณคือ  หนวยงานเทียน  มีพนักงานฉีดเทียนอยู 4 คน  เวลามาตรฐานคือ 
1.02 นาทีตอช้ิน  เวลาทํางาน 8 ช่ัวโมงตอวัน  กําลังการผลิตของพนักงานฉีดเทียน  หนวยงานเทียน
คือ  4*(60/1.02)*8  = 1882 ช้ินตอวัน  ตาราง

ง  และสามารถสรุปกําลังการผลิตในแตละหนวยงานของโรงงานตัวอยางไดดงัตารางที่ 3-6 
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ารางที่ 3-5  จํานวนพนักงานฝายผลิตในโรงงานตัวอยาง 

หนวยงาน ขั้นตอน จํานวนพนักงาน 
พิมพยาง อัดพิมพ, อบพมิพ, ผาพิมพ 1 

ฉีดเทียน 4 
4 

เทียน 

ติดตน 1 

แ  
ี 4 

ขัด 
ชุบ 

 
ตารางที่ 3-6  ก แตล
 

หนวยงาน ขั้นตอน กําลังการผลติ

ต
 

แตงเทียน 

หลอ ขบวนการ
แตงประกอบ 

หลอ 3 
ตงประกอบ 15 

ฝง ฝงอัญมณ
ขัดเงา 12 
ชุบ 3 

ําลังการผลิตใน ะหนวยงาน 

 
Block size S 31 กอน/วนั 
Block size M 26 กอน/วนั  พิมพยาง 

ิมพ, อบ
พิมพ, ผาพิมพ 

size L 26 กอน/วนั 

อัดพ

Block 
ฉีดเท 1882 น/วัน ียน ช้ิ
แตงเทียน 1778 ช้ิน/วัน เทียน 
ติดตน 2755 ช้ิน/วัน 
เทป ตน/วนั ูนขาว 52 
อบปูนขาว 52 ตน/วนั 
หลอโลหะ 52 ตน/วนั 
ลางปูนขาว 52 ตน/วนั 

หลอ* 

ตัดตน 52 ตน/วนั 
แหวน 470 วง/วนั 
ตางหู 442 คู/วัน แตงประกอบ 
จี้ 495 ช้ิน/วัน 
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ตารางที่ 3-6 (ตอ) 
 

ตอน กําลังการผลติ
ตย 853 

 160 
ล็อค 460 เม็ด/วนั 
แหว 695 ง/วนั 

1ขัด 
2

 3000 
ชุบ** 

ียม 3000 
 
หมายเหตุ   * หนวยงานหลอ  กําลังการผลิต ับการทํางานของเครื่อ งมีเวลาในการ
ทํางานท  18 ช
 ** หน าลังการผลิตขึ้น การทํางานของเครื่องจ

ชในการกําหนด
ครงสรางของผลิตภัณฑ (Product  Structure)  วาในการสรางผลิตภัณฑ 1 ช้ิน  จะตองประกอบดวย

ารผลิตผลิตภัณฑช้ินนี้จํานวนหนึ่งจะตองมีองคประกอบตัวอ่ืนที่เกี่ยวของคืออะไรบาง  
ํานว

 

  และตัวอยางใบรายการบัญชีของผลิตภัณฑแสดงดังภาพที ่
3-2

หนวยงาน ขั้
ามเ
น  

หน
หุม

เม็ด/วนั 
เม็ด/วนั ฝง 

น ว
ตางหู ,062 คู/วัน 
จี้ ,583 ช้ิน/วัน 
ชุบเงิน ช้ิน/วัน 
ชุบโรเด ช้ิน/วัน 

ขึ้นอยูก งจักร  ซ่ึ
ั้งหมด ั่วโมง 

วยงานชุบ  กํ อยูกับ ักร    
 
3.6 ศึกษาใบรายการบัญชีของผลิตภัณฑ (Bill  of  Material) เพื่อใชเปนขอมูลในการจัดตารางการ
ผลิต 
 ใบรายการบัญชีของผลิตภัณฑ (Bill of Material) เปนขอมูลสําคัญที่ใ
โ
อะไรบาง  จํานวนเทาไร  เมื่อทําการกําหนดโครงสรางของผลิตภัณฑแลวสามารถเช็คไดวาถา
ตองก
จ นเทาไร  ดังนั้นกอนที่จะวางแผนจะตองทราบขอมูลเบื้องตนของผลิตภัณฑกอน  ดังนี้ 

3.6.1 รายละเอียดของผลิตภัณฑ  เชน  รหัสสินคา, ลูกคา, ปริมาณที่ส่ัง, รูปผลิตภัณฑสําเรจ็รูป, 
รูปแมพิมพ  และสวนประกอบเพิ่มเติม 

3.6.2 รายละเอียดพลอย  เชน  ขนาด,  จํานวน,  ชนิด   และรูปรางพลอย 
3.6.3 รายละเอียดตัวเรือน  เชน  น้ําหนักตวัเรือน (กรัม) 
3.6.4 ขั้นตอนและรายละเอียดการทํางาน   
 โดยมี Flow Process,  แบบฟอรม

2  ถึงภาพที่ 3-24 
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ภาพที่ 3-22  Flow Process ของใบรายการบัญชีของผลิตภัณฑ (Bill  of  Material) 

 
 
 

 

รหัสสินคา, ลูกคา, 
ปริมาณที่ส่ัง, รูป

ผลิตภัณฑสําเร็จรูป, รูป
แมพิมพ  และ

สวนประกอบเพิ่มเติม  

Spec sheet 

 

รายละเอียด
พลอย (ขนาด, 
จํานวน, ชนิด  
และรูปราง) 

 
 

รายละเอียดตัว
เรือน (น้ําหนัก) 

 

 
ขั้นตอนและ
รายละเอียด
การทํางาน 

Order 

ใบทําตัวอยาง 

ใบรายการบัญชีของผลิตภัณฑ 
(Bill  of  Material) 

เวลาที่ใชในการผลิต
ผลิตภัณฑในแตละ

ขั้นตอน 
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พิมพใหม แกพิมพคร้ังที_่_______ วนัทีเ่ ร่ิมผลิต_____/_____/_____
No ID No #ลูกคา : No #collection: วิธีชุบ :

วัตถุดิบ : No #Set: Stamp :

รูปภาพ   #ITEM      

รายละเอียดพลอย : รายละเอียดตัวเรือน :

ชนิดพลอย รูปราง

No No 
No No 
No No 

Size

รายละเอียดการทํางาน Time หนวย จํานวน เวลา

1 0 รับงาน สงแกไข เริ่ม เสร็จงาน
2 0
3 0 0.00

1 0 รับงาน สงแกไข เริ่ม เสร็จงาน
2 0
3 0 0.00
4 0
5 0 รับงาน สงแกไข เริ่ม เสร็จงาน
6 0
7 0 0.00
8 0
9 0 รับงาน สงแกไข เริ่ม เสร็จงาน

10 0
11 0 0.00
12 0
13 0 รับงาน สงแกไข เริ่ม เสร็จงาน
14 0
15 0 0.00
16 0
17 0 รับงาน สงแกไข เริ่ม เสร็จงาน
18 0
19 0 0.00
20 0
21 0
22 0
23 0
24 0
25 0

เทียน

หลอ

แตง

SILVER  WORLD CO;LTD

No No PT

No Stamp

รายละเอียดการทําตัวอยางและขั้นตอนการผลิต

รหัสพิมพ  :

เวลาท่ีใชในการผลิต

0.00
นาที
0.00

ฝง

ขัด

ชุบ

เวลาวางแผนรวม

เวลาวางแผนรวม

เวลาท่ีใชในการวางแผนและผลิตจริง

เวลาวางแผนรวม

เวลาวางแผนรวม

เวลาวางแผนรวม

Station 2  Production

ข้ันตอนทํางาน
Station 1  Production

จํานวน ผลิต 0
0

No No
น้ําหนักเงิน (g) หมายเหตุ

No 
No No 0
No No 0

จํานวนพลอยรวม

No Grade :

จํานวน (Pcs) รูปแบบการฝง ขนาด (mm)

ชม
0.00
วนั

0

เวลาวางแผนรวม

No Picture No Mold No FANo FA

 
 

ภาพที่ 3-23  แบบฟอรมใบรายการบัญชีของผลิตภัณฑ 
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พิมพใหม แกพิมพคร้ังที_่_______ วนัทีเ่ ร่ิมผลิต_____/_____/_____
ACD ( E ) ES #ลูกคา : No #collection: วิธีชุบ :

วัตถุดิบ : No #Set: Stamp :

รูปภาพ   #ITEM      

รายละเอียดพลอย : รายละเอียดตัวเรือน :

ชนิดพลอย รูปราง

No No 
No No 
No No 

Size

รายละเอียดการทํางาน Time หนวย จํานวน เวลา

1 0 รับงาน สงแกไข เริ่ม เสร็จงาน
2 0
3 0 54.37

1 A-2001 1.02  นาที/ช้ิน 50 51.00 รับงาน สงแกไข เริ่ม เสร็จงาน
2 A-2002 1.08  นาที/ช้ิน 50 54.00
3 A-2005 10.45  นาที/ตน 3 34.83 51.73
4 B-1001 16.31  นาที/รอบ 3 54.37
5 B-1002 840.00  นาที/รอบ 0 0.00 รับงาน สงแกไข เริ่ม เสร็จงาน
6 B-1003 8.19  นาที/ตน 3 27.30
7 B-1004 15.52  นาที/ตน 3 51.73 288.40
8 B-1005 4.35  นาที/ตน 3 14.50
9 C-1002 16.26  นาที/คู 7 108.40 รับงาน สงแกไข เริ่ม เสร็จงาน

10 C-2001 120.00  นาที/รอบ 1 120.00
11 C-2002 60.00  นาที/รอบ 1 60.00 0.00
12 E-1002 5.42  นาที/ช้ิน 17 90.33
13 F-1002 0.48  นาที/ช้ิน 200 96.00 รับงาน สงแกไข เริ่ม เสร็จงาน
14 G-1002 3360.00 นาที/รอบ 1 3360.00
15 0 90.33
16 0
17 0 รับงาน สงแกไข เริ่ม เสร็จงาน
18 0
19 0 96.00
20 0
21 0
22 0
23 0
24 0
25 0 ชม

10.31
วนั

0

เวลาวางแผนรวม

No Grade :

จํานวน (Pcs)

No No 0

 รูปแบบการฝง ขนาด (mm)

ACD No
น้ําหนักเงิน (g) หมายเหตุ

No 

No No 0
จํานวนพลอยรวม
จํานวน ผลิต 200

0

ข้ันตอนทํางาน
Station 1  Production

ฉีดเทียน
แตงเทียน

Station 2  Production

ติดตนเทียน*ตางหู
เตรียมปูนขาว – เทปูนขาว

อบปูน
หลอโลหะ
ลางปูนขาว
ตัดตน

แตงช้ินงาน*ตางหู
รอนหยาบ (หินดํา)

รอนละเอียด (เซรามิก)
ขัด*ตางหู
ชุบโรเดียม

ACD

เวลาท่ีใชในการวางแผนและผลิตจริง

เวลาวางแผนรวม

เวลาวางแผนรวม

เวลาวางแผนรวม
ฝง

ขัด

ชุบ

เวลาวางแผนรวม

เวลาวางแผนรวม

เวลาท่ีใชในการผลิต

4946.96
นาที

82.45

SILVER  WORLD CO;LTD

RD

เทียน

หลอ

แตง

No
No Stamp

รายละเอียดการทําตัวอยางและขั้นตอนการผลิต

รหัสพิมพ  :

 
 

ภาพที่ 3-24  ตัวอยางใบรายการบัญชีของผลิตภัณฑ 
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3.7  ศึกษาการวางแผนแ

งานตัวอยาง   
ือ กระบวนการอัดมุก,  

ัดหิน,  ฝ

,  อัดหิน  กําลังการผลิต  150-200 ช้ินตอวัน   ระยะเวลาในการดําเนินการผลิต
วม

ังการผลิต  30,000 เม็ดตอวัน   ระยะเวลาในการดําเนินการผลิตรวมทั้งจัดสง  
 อาท

ลงยาสี   กําลังการผลิต  150 ช้ินตอวัน   ระยะเวลาในการดําเนินการผลิตรวมทั้งจัดสง  1 
าทิต

เครื่องประดบั 
 

3.7.1.2 การผลิต  จะตองมีวัตถุดิบพรอมใช

3.7.1.3 ในแผนกเทียน  การอัด,  อบ  และผาพิมพยางสามารถทําไดตั้งแตลูกคาส่ังสินคา 

ละจัดตารางการผลิต 
 3.7.1 หลักในการวางแผนการผลิตในโรง
 3.7.1.1   กระบวนการที่ไมสามารถดําเนินการไดภายในโรงงานค
อ งสวา  และลงยาสี   ดังนั้นจึงตองสงให  Sub  Contract   ภายนอกโรงงาน  โดยมี
รายละเอียดดังนี้ 
  1.   อัดมุก
ร ทั้งจัดสง  1-2 วัน 
 2.   ฝงสวา   กําล
1 ิตย 
 3.   
อ ย 
 

   

 
* กระบวนการที่ไมสามารถดําเนินการไดภายในโรงงาน 

 

ภาพที่ 3-25  ขั้นตอนการผลิต

 มีขอตกลงเบื้องตน (Assumption) ดังนี้    1)
ในการผลิต    2) เครื่องจักรที่ใชตองไมเสียในระหวางการผลิต และ 3) ไมมีงานแทรกในระหวาง
การผลิต 
  
 

ขัด ชุบ 

ACD, ลงยาสี* ฝง อัดหิน, อัดมุก* 

 

หลอ    แตง 

  ฝง   Packing 

ใช ใช ใช 

ไมใช ไมใช ไมใช 
อัดหิน,อัดมุก ACD,ลงยาสี 

เทียน    
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ปอนขอมูลรายละเอียดของสินคา 
พรอมระบุจํานวนสินคาลงใน BOM 

รับใบสั่งซ้ือสินคา 

ทราบเวลาที่ใชในการผลิต 
ในแตละหนวยงาน 

จัดลําดับการผลิตตาม Priority  
ที่กําหนดไว 

วางแผนการผลิต 
 

 

ภาพที่ 3-26  ขั้นตอนการวางแผนการผลิต 
 
 3.7.2 แนวความคิดการออกแบบการจัดตารางการผลิต 
 แนวความคิดการออกแบบการจัดตารางการผลิตสําหรับวางแผนการผลิตมีวิธีจัดตารางการ
ผลิตไดหลายรูปแบบ   โดยมีวิธีที่นิยมใชกันบอยมากทีสุ่ดคือ  วิธีการสุมอยางมีเหตผุล  วิธีนี้เปนวธีิ
ที่ดี  โดยมหีลักเกณฑที่นยิมใช  คือ 

3.7.2.1 รับกอนทํากอน 
3.7.2.2 ทํางานที่ใชเวลานอยที่สุดกอน  
3.7.2.3 การทํางานที่ใชเวลานานที่สุดกอน  

 3.7.2.4   ทํางานที่จะถึงวันกําหนดสงเร็วที่สุดกอน  
3.7.2.5   ทํางานชิ้นที่มีเวลาสําหรับการทํางานนอยที่สุดกอน  

 3.7.2.6   เขาที่หลังทํากอน  
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 หลักเกณฑตาง ๆ ที่กลาวมาขางตนมีผลดีผลเสียแตกตางกันไป  จากการศึกษางานวิจัยที่
เกี่ยวของ   ในการจัดตารางการผลิตพบวามีงานวิจัยหลายเลมไดนําหลักการ ฮิวริสติกส (Heuristics) 
มาใชในการวางแผนการผลิต  และไดผลเปนที่นาพอใจ   มีการคํานวณไดงาย   ซ่ึงแตละกฎจะใหผล
การจัดลําดับงานที่แตกตางกัน   และในงานวิจัยฉบับนี้มีหลักการจัดตารางการผลิตดังนี้ 

Priority 1 รับกอนทํากอน 
Priority 2 ทํางานที่จะถึงวันกําหนดสงเร็วที่สุดกอน 
Priority 3 ทํางานที่ใชเวลานานที่สุดกอน 

 

รับ Order จากลูกคา 

 รับกอนทํากอน 

 ทํางานที่จะถึง 
กําหนดเร็วสุดกอน 

ทํางานที่ใชเวลานานที่สุดกอน 

จัดตารางการผลิต 

ใช 

ไมใช 

ไมใช 

ใช 

 
ภาพที่ 3-27  ขั้นตอนการจดัตารางการผลิต 

 

ตารางที่ 3-7  การจัดลําดับการผลิตเดือนธันวาคม 2548  
 

ลําดับท่ี เลขท่ี PO วันสั่งสินคา วันกําหนดสง 
1 289/05 7/10/2005  2/12/2005  
2 309/05 11/10/2005  2/12/2005  
3 301/05 15/10/2005  10/12/2005  
4 305/05 18/10/2005  16/12/2005  
5 310/05 26/10/2005  6/12/2005  
6 313/05 1/11/2005 10/12/2005 
7 316/05 5/11/2005 15/12/2005 
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ตารางที่ 3-7 (ตอ)   

ลําดับท่ี เลขท่ี PO วันสั่งสินคา วันกําหนดสง 
8 318/05 9/11/2005 15/12/2005 
9 320/05 10/11/2005 20/12/2005 
10 323/05 16/11/2005 6/12/2005 
11 324/05 17/11/2005 17/12/2005 
12 329/05 24/11/2005 16/12/2005 
13 333/05 2/12/2005 23/12/2005 

 
3.8 ศึกษาโปรแกรมสําหรับใชจัดตารางการผลติ 
 3.8.1 รูปแบบของโปรแกรม 
 โปรแกรมที่ใชในการวางแผนและจัดตารางการผลิต  คือโปรแกรมไมโครซอฟตโปรเจ็กต 
(Microsoft  Project)   ซ่ึงเปนโปรแกรมที่ใชในการบริหารโครงการตาง ๆ ไดอยางมีประสิทธิภาพ  
ทั้งในเรื่องของการจัดการขั้นตอนลําดับการทํางาน  เวลาการทํางาน  และทรัพยากรที่ใชเกี่ยวของกับ
งาน 

ขอมูลที่ตองปอนในโปรแกรม  คือ 
1.   รหัสสินคา  วันที่เร่ิมดําเนินการ  ขอมูลข้ันตอนการผลิตในแตละหนวยงาน  เวลาการ

ทํางานของแตละหนวยงาน  ซ่ึงขั้นตอนการผลิตและระยะเวลาที่ใชในการผลิตสามารถหาไดจากนํา
ขอมูลสินคาและจํานวนที่ส่ังผลิตกรอกลงในใบรายการบัญชีของผลิตภัณฑ  ยกตัวอยาง PO289/05 
เดือนธันวาคม หลังจากที่ใสขอมูลในใบรายการบัญชีของผลิตภัณฑ  มีรายละเอียดดังตารางที่ 3-8 

 

ตารางที่ 3-8 PO289/05 เดือนธันวาคม 2548 
เลขท่ี PO วันสั่งสินคา รหัสสินคา กระบวนการ ระยะเวลาที่ใชในการผลติ 

เทียน 91.8 mins 
หลอ 150.7 mins 
แตง 346.8 mins 
ฝง 1325.4 mins 
ขัด 233.9 mins 
ชุบ 165.2 mins 

PO289/05 7/10/2005 RS-6205 

ตรวจสอบคุณภาพ 7 days 
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ตารางที่ 3-8 (ตอ) 
 

เลขท่ี PO วันสั่งสินคา รหัสสินคา กระบวนการ ระยะเวลาที่ใชในการผลติ 
เทียน 175.5 mins 
หลอ 168.1 mins 
แตง 704.4 mins 
ฝง 4560 mins 
ขัด 293.6 mins 
ชุบ 312 mins 

EA-9986 

ตรวจสอบคุณภาพ 7 days 
เทียน 81 mins 
หลอ 97 mins 
แตง 291.2 mins 
ฝง 924.8 mins 
ขัด 55.8 mins 
ชุบ 144 mins 

PS-4646 

ตรวจสอบคุณภาพ 7 days 
เทียน 108 mins 
หลอ 103.5 mins 
แตง 433.6 mins 
ขัด 180.7 mins 
ชุบ 192 mins 

ACD 9 days 

EA-9953 

ตรวจสอบคุณภาพ 7 days 
เทียน 371.3 mins 
หลอ 444.6 mins 
แตง 1334.7 mins 
ขัด 255.5 mins 
ชุบ 660 mins 

  

PS-3258 

ACD 9 days 
ตารางที่ 3-8 (ตอ) 
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เลขท่ี PO วันสั่งสินคา รหัสสินคา กระบวนการ ระยะเวลาที่ใชในการผลติ 
 ตรวจสอบคุณภาพ 7 days 

เทียน 371.3 mins 
หลอ 444.6 mins 
แตง 1334.7 mins 
ขัด 255.5 mins 
ชุบ 660 mins 

ACD 9 days 

RS-6530 

ตรวจสอบคุณภาพ 7 days 
เทียน 87.8 mins 
หลอ 144.1 mins 
แตง 331.5 mins 
ขัด 224.5 mins 
ชุบ 156 mins 

ลงยาสี 7 days 

RS-6612 

ตรวจสอบคุณภาพ 7 days 
เทียน 148.5 mins 
หลอ 142.3 mins 
แตง 596.2 mins 
ขัด 248.4 mins 
ชุบ 264 mins 

ลงยาสี 7 days 

EA-0332 

ตรวจสอบคุณภาพ 7 days 
เทียน 175.5 mins 
หลอ 210.2 mins 
แตง 630.9 mins 
ขัด 120.8 mins 

  

PS-4277 

ชุบ 312 mins 
ตารางที่ 3-8 (ตอ) 
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เลขท่ี PO วันสั่งสินคา รหัสสินคา กระบวนการ ระยะเวลาที่ใชในการผลติ 
ลงยาสี 7 days  

ตรวจสอบคุณภาพ 7 days 
เทียน 27 mins 
หลอ 32.3 mins 
แตง 97.1 mins 
ขัด 18.6 mins 

อัดหินอัดมกุ 4 days 
ชุบ 48 mins 

PS-4046 

ตรวจสอบคุณภาพ 7 days 
เทียน 54 mins 
หลอ 51.7 mins 
แตง 216.8 mins 
ขัด 90.3 mins 

อัดหินอัดมกุ 4 days 
ชุบ 96 mins 

EA-0212 

ตรวจสอบคุณภาพ 7 days 
เทียน 27 mins 
หลอ 44.3 mins 
แตง 102 mins 
ขัด 69.1 mins 

อัดหินอัดมกุ 4 days 
ชุบ 48 mins 

RS-6500 

ตรวจสอบคุณภาพ 7 days 
เทียน 27 mins 
หลอ 32.3 mins 

  

PS-3154 

แตง 97.1 mins 
 
ตารางที่ 3-8 (ตอ) 
 

เลขท่ี PO วันสั่งสินคา รหัสสินคา กระบวนการ ระยะเวลาที่ใชในการผลติ 
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   ขัด 18.6 mins 
ตรวจสอบคุณภาพ 7 days 

 

2. กําหนดระยะเวลาทํางาน  โรงงานตัวอยางทํางานตั้งแตวันจันทรถึงวันเสาร  เวลา 9.00 – 
12.30  และ  13.30 – 18.00  และมีวันหยุดพิเศษของโรงงานตัวอยาง  ดังตารางที่ 3-9 

 

ตารางที่ 3-9  วันหยุดพิเศษของโรงงานตัวอยาง 
 

วันท่ี รายละเอียด 
5 ธันวาคม วันพอแหงชาติ 

28 ธันวาคม – 3 มกราคม วันหยุดปใหม 
 12 – 15 เมษายน วันสงกรานต 

   

 3.8.2 โครงสรางของโปรแกรม 
 โปรแกรมไมโครซอฟตโปรเจ็กต  ประกอบดวยสวนตาง ๆ และวิธีการใชงานดังนี้ 

3.8.2.1 การเริ่มตนใชโปรแกรมไมโครซอฟตโปรเจ็กต   โดยการคลิกเมาสที่ปุม 
   แลวเลือกคําสั่ง  All  Programs > Microsoft  Office > Microsoft  Office  Project  2003  

ดังภาพที่ 3-28 

 
ภาพที่ 3-28  การเริ่มตนใชโปรแกรมไมโครซอฟตโปรเจ็กต 

3.8.2.2 หนาจอหลักของโปรแกรม 
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เมื่อเขาสูโปรแกรมไมโครซอฟตโปรเจ็กตแลว  จะปรากฏหนาจอซึ่งมีสวนประกอบดังภาพที่ 
3-29 

 
 

ภาพที่ 3-29  หนาจอหลักของโปรแกรมไมโครซอฟตโปรเจ็กต 
 

3.8.2.3 การกําหนดวันทํางาน   โดยการเลือกคําสั่ง  Tools > Change  Working  Time  
ดังแสดงในภาพที่ 3-30 

 
 

ภาพที่ 3-30  การกําหนดวันทํางาน 
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 การสรางปฏิทินในการทํางานใหม  คลิกเมาสที่ปุม   จะมีหนาตาง  Create New 
Base Calendar  ขึ้นมา  สําหรับใสช่ือรูปแบบปฏิทินทีต่องการสรางใหม  โดยใสช่ือ SW ในชอง 
Name  ดังภาพที่   3-31  หลังจากนั้นคลิกปุม OK  เพื่อตกลงสรางรูปแบบปฏิทินใหมตามทีไ่ด
กําหนดไว 
 

 
 

 

ภาพที่ 3-31  การสรางรูปแบบปฏิทินในการทํางานใหม   
 
 การกําหนดชวงเวลาทํางานของโรงงานตัวอยาง  ใหเลือกวันทํางานจากปฏิทิน  จากนั้นคลิก

เมาสที่  พรอมกับระบุเวลาทํางานในชองขอความ From  และ To  ดังภาพที่ 
3-32 ไดกําหนดใหวันจันทรถึงวันเสารเปนวันทํางาน  และระบุเวลาทํางานใน From…To  เปนเวลา   
9.00 – 12.30  และ  13.30 – 18.00   
 

 
 

ภาพที่ 3-32  การกําหนดชวงเวลาทํางาน 
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 สําหรับการกําหนดวันหยุดงาน ใหเลือกวันที่ตองการหยุดจากปฏิทนิ จากนั้นคลิกเมาส 

  ดังภาพที่ 3-33  ซ่ึงไดกําหนดวันอาทิตยไวเปนวนัหยุด  หลังจากนัน้คลิกปุม OK 
 

 
 

ภาพที่ 3-33  การกําหนดวันหยุดทํางาน 
 

 หลังจากกําหนดวันทํางานใหมเรียบรอยแลว  เลือกคําส่ัง Project > Project Information  เพื่อ
นําปฏิทินที่กําหนดขึ้นใหมไปใชงาน  ดังภาพที่ 3-34 และภาพที่ 3-35  โดยทําการเลอืกชื่อปฏิทินที่
ตองการ  หลังจากนั้นคลิก OK 
 

 
 

ภาพที่ 3-34  การนําปฏิทินที่กําหนดขึ้นใหมไปใชงาน 
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ภาพที่ 3-35  เลือกชื่อปฏิทินที่ตองการ 
 
 3.8.2.4 การกําหนดทรพัยากร   โดยการเลือกคําส่ัง  View > Resource  Sheet  เพื่อเปด
หนาตาง  Resource  Sheet  แสดงดังภาพ 3-36 
 

 
 

ภาพที่ 3-36  การกําหนดทรพัยากร 
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พิมพช่ือทรัพยากรลงไปในคอลัมน Resource  name  ซ่ึงในที่นีจ้ะแทนชื่อหนวยงานในชอง
ทรัพยากร  ซ่ึงมีทั้งหมด 10 หนวยงาน  โดยมีหนวยงานที่ทําการผลิตภายในโรงงานตัวอยาง 7 
หนวยงาน คือ  หนวยงานเทยีน  หลอ  แตง  ฝง  ขัด  ชุบ  และตรวจสอบคุณภาพ  ซ่ึงจะทํางานตาม
ปฏิทินที่ไดสรางใหมช่ือ SW  และหนวยงานที่ทําการผลิตภายนอกโรงงานตัวอยาง 3 หนวยงาน คือ 
อัดหินอัดมกุ  ACD  และลงยาสี จะทํางานตามปฏิทิน Standard  สามารถระบุดังภาพที่ 3-37 
 

 
 

ภาพที่ 3-37  การระบุทรัพยากร 
 

 หลังจากนัน้ทาํการปอนขอมูลจากในตารางที่ 3-8 เขาไปใน  Task  Sheet ซ่ึงมีรายละเอียดดังนี้  
จะไดแผนภูมแิกนตดังภาพที่ 3-38  
 1.  Task  Name  ใหใสช่ือของงาน 
 2.  Duration  ระยะเวลาดําเนินการ   
 3.  Start  กําหนดวนัเริ่มตนของงาน   
 4.  Finish  กําหนดวันสิ้นสดุของงาน 
 5.  Predecessors  กําหนดการเชื่อมตองาน 
 6.  Resource Names  การระบุช่ือทรัพยากร 
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ภาพที่ 3-38  แผนภูมิแกนตหลังจากการปอนขอมูล 
 

  3.8.2.5 การแทรกงานในกระบวนการ  สามารถทําการแทรกงานลงไปใหมไดดวยการ
คลิกหมายเลขแถวที่ตองการแทรกงาน  และเลือกคําสั่ง Insert > New Task  ดังภาพที่ 3-39  จะ
ปรากฏ Task ใหมขึ้นมาใหพิมพรายละเอียดของงานที่ตองการลงไป 
 

 
 

ภาพที่ 3-39  การแทรกงานในกระบวนการ 
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  3.8.2.6 การลบงานในกระบวนการ  สามารถทําการลบงานนั้นออกไปไดดวยการคลิก
หมายเลขแถวของงานที่ตองการลบ  และเลือกคําสั่ง  Edit > Delete Task  ดังภาพที่ 3-40  งานที่
เลือกไวจะถูกลบออกไป 
 

 
 

ภาพที่ 3-40  การลบงานในกระบวนการ 
 
  3.8.2.7 การยายงานในกระบวนการ  สามารถที่จะยายตําแหนงสลับการจัดเรียงงานได
ดวยการคลิกหมายเลขแถวของงานที่ตองการจะยายตําแหนง  แลวคลิกลากนํางานไปวางใน
ตําแหนงที่ตองการ  ดังภาพที่ 3-41 จะปรากฏขอมูลของงานในตําแหนงใหม 
 

 
 

ภาพที่ 3-41  การยายงานในกระบวนการ 
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  3.8.2.8 การเลือกมุมมองติดตามงานในกระบวนการ  สามารถทําไดโดยเปลี่ยนมุมมอง 
Gantt  chart เปน Tracking  Gantt จากนั้นเลือกเมนูคําส่ัง View > Toolbar > Tacking  ดังภาพที่ 3-42 
 

 
 

ภาพที่ 3-42  การเลือกมุมมองติดตามงานในกระบวนการ 
 
 ในมุมมองติดตามงาน  เมื่อทํางานนั้น ๆ สําเร็จแลว  จะใสเปอรเซ็นตความคืบหนาเปน 100 
เปอรเซ็นตในงานนั้น  หลังจากนั้นโปรแกรมจะแสดงเครื่องหมายถูกตรงบรรทัดที่ทํางานนั้นสําเร็จ  
โปรแกรมจะแสดงความคืบหนาของงานในรูปแบบแผนภูมิแกนท   ดังภาพที่ 3-43 
 

 
 

ภาพที่ 3-43  การกําหนดเปอรเซ็นตความคบืหนาของงาน 
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หลังจากที่ไดทําการวิเคราะหกระบวนการ  จะสามารถแบงสายการจับเวลามาตรฐาน  และนํา
เวลามาตรฐานที่จับไดไปคํานวณหากําลังการผลิตของโรงงานตัวอยาง  หลังจากนั้นจะตองทราบ
งานที่ตองการจัดตารางการผลิต (Job)  รหัสสินคา  และปริมาณที่ส่ังผลิต  แลวนําไปใสในใบ
รายการบัญชีของผลิตภัณฑ (BOM)   เพื่อทําใหทราบขั้นตอนและเวลาที่ใชในการผลิตผลิตภัณฑใน
แตละหนวยงาน  แลวนําขอมูลที่ไดใสในโปรแกรมไมโครซอฟตโปรเจ็กต  ขอมูลที่ตองใชคือ  
ขอมูลข้ันตอนการผลิตในแตละหนวยงาน  เวลาการทํางานของแตละหนวยงาน  รหัสสินคา  วันที่
เร่ิมดําเนินการ  กําหนดระยะเวลาทํางาน  และวันหยุดของโรงงาน  หลังจากนั้นก็ทําการวางแผน
และจัดตารางการผลิตในโปรแกรม  แลวนําผลการวางแผนและจัดตารางการผลิตไปเปรียบเทียบกับ
ผลการจัดตารางการผลิตโดยใชวิธีการจัดตารางการผลิตแบบเดิมของโรงงานที่เปนกรณีศึกษา    
 
 



บทที่ 4 
ผลการวิจัย 

 
 หลังจากที่ไดคํานวณหาเวลามาตรฐานและกําลังการผลิตแลว  จะนําขอมูลที่ไดมาวางแผน
และจัดตารางการผลิตในโปรแกรมไมโครซอฟตโปรเจ็กต  เพื่อเปนเครื่องมือชวยในการจัดตาราง
การผลิตในการประมวลผลที่รวดเร็วและแมนยํา ในบทนี้เปนการกลาวถึงผลตารางการผลิตที่ได
จากโปรแกรมวางแผนและจดัตารางการผลิต,  การเปรียบเทียบการวางแผนตารางการผลิตเดิมและ
ที่นําเสนอ  และการเปรียบเทยีบผลการจัดตารางการผลิตเดิมและที่นําเสนอ  ผลการวิจยัสรุปไดดังนี ้
 
4.1 การแสดงผลการวางแผนและการจัดตารางการผลิต   

4.1.1 สวนของการรับ Order ของลูกคาและคํานวณเวลาที่ใชในการผลิต   
 หลังจากที่รับ Order เรียบรอยแลว  จะตองมีการเตรียมขอมูลรายละเอียดของงานกอน  
กลาวคือ  จะตองทราบงานที่ตองการจัดตารางการผลิต (Job)  รหัสสินคา  และปริมาณที่ส่ังผลิต    
ในแตละใบสั่งผลิตไปใสในใบรายการบัญชีของผลิตภัณฑ (BOM)  แสดงดังภาพที่ 4-1   ซ่ึงจะทํา
ใหทราบขั้นตอนและเวลาที่ใชในการผลิตผลิตภัณฑในแตละหนวยงานของแตละรายการในใบสั่ง
ผลิตสินคา (PO)  เพื่อนําไปใชในการวางแผนและจัดตารางการผลิตตอไป  
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พิมพใหม แกพิมพคร้ังที_่_______ วนัทีเ่ ร่ิมผลิต_____/_____/_____
ACD ( E ) ES #ลูกคา : No #collection: วิธีชุบ :

วัตถุดิบ : No #Set: Stamp :

รูปภาพ   #ITEM      

รายละเอียดพลอย : รายละเอียดตัวเรือน :

ชนิดพลอย รูปราง

No No 
No No 
No No 

Size

รายละเอียดการทํางาน Time หนวย จํานวน เวลา

1 0 รับงาน สงแกไข เริ่ม เสร็จงาน
2 0
3 0 54.37

1 A-2001 1.02  นาที/ช้ิน 50 51.00 รับงาน สงแกไข เริ่ม เสร็จงาน
2 A-2002 1.08  นาที/ช้ิน 50 54.00
3 A-2005 10.45  นาที/ตน 3 34.83 51.73
4 B-1001 16.31  นาที/รอบ 3 54.37
5 B-1002 840.00  นาที/รอบ 0 0.00 รับงาน สงแกไข เริ่ม เสร็จงาน
6 B-1003 8.19  นาที/ตน 3 27.30
7 B-1004 15.52  นาที/ตน 3 51.73 288.40
8 B-1005 4.35  นาที/ตน 3 14.50
9 C-1002 16.26  นาที/คู 7 108.40 รับงาน สงแกไข เริ่ม เสร็จงาน

10 C-2001 120.00  นาที/รอบ 1 120.00
11 C-2002 60.00  นาที/รอบ 1 60.00 0.00
12 E-1002 5.42  นาที/ช้ิน 17 90.33
13 F-1002 0.48  นาที/ช้ิน 200 96.00 รับงาน สงแกไข เริ่ม เสร็จงาน
14 G-1002 3360.00 นาที/รอบ 1 3360.00
15 0 90.33
16 0
17 0 รับงาน สงแกไข เริ่ม เสร็จงาน
18 0
19 0 96.00
20 0
21 0
22 0
23 0
24 0
25 0 ชม

10.31
วนั

0

เวลาวางแผนรวม

No Grade :

จํานวน (Pcs)

No No 0

 รูปแบบการฝง ขนาด (mm)

ACD No
น้ําหนักเงิน (g) หมายเหตุ

No 

No No 0
จํานวนพลอยรวม
จํานวน ผลิต 200

0

ข้ันตอนทํางาน
Station 1  Production

ฉีดเทียน
แตงเทียน

Station 2  Production

ติดตนเทียน*ตางหู
เตรียมปูนขาว – เทปูนขาว

อบปูน
หลอโลหะ
ลางปูนขาว
ตัดตน

แตงช้ินงาน*ตางหู
รอนหยาบ (หินดํา)

รอนละเอียด (เซรามิก)
ขัด*ตางหู
ชุบโรเดียม

ACD

เวลาท่ีใชในการวางแผนและผลิตจริง

เวลาวางแผนรวม

เวลาวางแผนรวม

เวลาวางแผนรวม
ฝง

ขัด

ชุบ

เวลาวางแผนรวม

เวลาวางแผนรวม

เวลาท่ีใชในการผลิต

4946.96
นาที

82.45

SILVER  WORLD CO;LTD

เทียน

หลอ

แตง

No RD

No Stamp

รายละเอียดการทําตัวอยางและขั้นตอนการผลิต

รหัสพิมพ  :

 
 

ภาพที่ 4-1  ใบรายการบัญชีของผลิตภัณฑ 
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4.1.2 สวนของการแสดงผลตารางการผลิต 
หลังจากที่ทราบเวลาที่ใชในการผลิตผลิตภัณฑในแตละหนวยงานของแตละรายการในใบสั่ง

ผลิตสินคา (PO) จากใบรายการบัญชีของผลิตภัณฑ (BOM) แลวนําขอมูลที่ไดใสในโปรแกรม
ไมโครซอฟตโปรเจ็กต  ขอมูลที่ตองใชคือ  ขอมูลข้ันตอนการผลิตในแตละหนวยงาน  เวลาการ
ทํางานของแตละหนวยงาน  รหัสสินคา  วันที่เร่ิมดําเนินการ  กําหนดระยะเวลาทํางาน  และวันหยุด
ของโรงงาน  แสดงดังภาพที่ 4-2  

 

ภาพที่ 4-2  ตารางการผลิตหลักในรูปของตาราง 
 

จากภาพที่ 4-2 เมื่อกรอกขอมูลในตารางเรียบรอยแลว  ทางดานขวามือของตารางจะแสดง
แผนภูมิแกนตขึ้นโดยอัตโนมัติ  โดยแสดงวันเริ่มตนและสิ้นสุดของการผลิต  ลําดับขั้นตอนในการ
ผลิตในแตละหนวยงาน  และหนวยงานที่ทําการผลิตผลิตภัณฑ  ดังภาพที่ 4-3 
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ภาพที่ 4-3  ตารางการผลิตหลักในรูปของแผนภูมิแกนต 
 
ถาตองการทราบขอมูลทั่วไป  สามารถดูไดโดยคลิกที่ปุม View > Reports > Overview  แลว

เลือก   Project  Summary  แสดงดังภาพที่ 4-4  จะทําใหทราบระยะเวลาที่ใชในการทํางาน  วัน
เร่ิมตน  และวันสิ้นสุดของแตละงาน 

 

 
 

ภาพที่ 4-4  รายงานขอมูลทั่วไป 
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4.2  การเปรียบเทียบการวางแผนตารางการผลิตเดิมและแบบที่นําเสนอโดยใชโปรแกรม
ไมโครซอฟตโปรเจ็กต 
 

ตารางที่ 4-1  การเปรียบเทียบลักษณะการวางแผนตารางการผลิตเดิมและแบบที่นําเสนอโดยใช 
ตารางที่ 4-1  โปรแกรมไมโครซอฟตโปรเจ็กต 
 

การวางแผนเดมิ การวางแผนทีน่ําเสนอ การเปรียบเทียบ 
1.  ไมมีการกําหนดวันเริ่มที่
ชัดเจน 

1. มีการกําหนดวันเริ่มตนและ
ส้ินสุดที่ชัดเจน 

ทําใหทราบวันเริ่มตนและ
ส้ินสุดของกระบวนการผลิต 

2.  ภายใน Master Plan มีการ
ระบุเปน PO ไมไดแยกเปน
ราย Item        

2.  ภายใน   Master Plan   มีการ
ระบุแยกเปนราย Item    ซ่ึงแต
ละ  Item  มีกระบวนผลิตที่แตก 
ตางกัน 

ทําใหทราบรายละเอียดใน
กระบวนการผลิตแตละ Item 

3.  ไมทราบกระบวนการผลิต
ที่แนนอน  

3.  -  จัดทํา Routing และ BOM    
(เสนทางของกระบวนการผลิต) 
     -  จัดทํา  BOM      (กระบวน 
การผลิต)  

ทราบเสนทางและกระบวน 
การผลิต 

4.  ไมทราบกําลังการผลิต  4.  หาเวลามาตรฐานใน
กระบวนการผลิต และกําลังการ 
ผลิตของเครื่องจักร   เพื่อนําไป
คํานวณหากําลังการผลิต 

ท ร า บ เ ว ล า ม า ต ร ฐ า น  
และกําลังการผลิตในแตละ
กระบวนการ 
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4.3  การเปรียบเทียบผลการนําโปรแกรมไมโครซอฟตโปรเจ็กตไปใชกับโรงงานตัวอยาง 
 สําหรับการวัดประสิทธิภาพของการจัดตารางโดยทําการเปรียบเทียบผลกอนการจัดตาราง
การผลิตเดือนธันวาคม 2548 ถึงเดือนเมษายน 2549 กับ ผลการนําโปรแกรมวางแผนและจัดตาราง
การผลิตมาใชกับขอมูลเดิมของเดือนธันวาคม 2548 ถึงเดือนเมษายน 2549 เชนกัน เพื่อดูวาผลกอน
การนําโปรแกรมมาใช และหลังการนําโปรแกรมมาใชในการจัดตารางการผลิตวามีความแตกตาง
กันอยางไร  ในสวนของขอมูลการสั่งสินคา  และการจัดลําดับการผลิตในเดือนธันวาคม 2548 ถึง
เดือนเมษายน 2549 ของระบบงานเดิมและระบบงานที่นําเสนอ 
       4.3.1 กอนการนําโปรแกรมมาใช  ทางโรงงานตัวอยางมีการวางแผนและจัดตารางการผลิตโดย
วิธีการแบบ Manual บอยครั้งทําใหเกิดความคลาดเคลื่อนในการคํานวณตามขั้นตอนในการจดัลําดบั
การผลิตและการจัดตารางการผลิต   และพบวาในการวางแผนและจัดตารางการผลิตจะใช
ประสบการณเปนหลัก   ขาดการกําหนดขั้นตอนรายละเอียดการผลิตที่ชัดเจน  ทําใหการวาง
แผนการผลิตไมมีประสิทธิภาพ   และไมทราบกําลังการผลิตที่แทจริง    จึงทําใหการจัดตารางการ
ผลิตเปนไปอยางไมเหมาะสม   ซ่ึงทําใหเกิดปญหาการผลิตไมทันตามกําหนด  การจัดตารางการ
ผลิตเดือนธันวาคม 2548 ถึงเดือนเมษายน 2549   แสดงอยูในภาคผนวก ง  ตารางที่ ง-2 ถึงตารางที่ 
ง-6  สามารถสรุปขอมูลดังตารางที่ 4-2  และ 4-3  
 

ตารางที่ 4-2   ปริมาณตามแผนการผลิตเทียบกับปริมาณที่ผลิตตามแผน ตั้งแตเดือน ธันวาคม 2548 
ถึงเดือนเมษายน 2549 (กอนการนําโปรแกรมมาใช) 

 

เดือน 
 

แผนการผลิต
(ชิ้น) 

ปริมาณที่ผลิตตามแผน 
(ชิ้น) 

รอยละ 
 

ธ.ค.-48 15269 605 3.96 
ม.ค.-49 12386 1344 10.85 
ก.พ.-49 6849 1151 16.81 
มี.ค.-49 14274 11922 83.52 
เม.ย.-49 4923 2578 52.37 
รวม 53701 17600 เฉล่ีย 33.50 
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ตารางที่ 4-3   จํานวนครั้งการสงมอบสินคาลาชา  ตั้งแตเดือน ธันวาคม 2548 ถึงเดือนเมษายน 2549 
(กอนการนําโปรแกรมมาใช) 

 

เดือน จํานวนครั้งท่ีสง จํานวนครั้งท่ีสงไมทัน การสงมอบไมทัน (รอยละ) 
ธ.ค.-48 13 6 46.15 
ม.ค.-49 17 12 70.59 
ก.พ.-49 12 4 33.33 
มี.ค.-49 24 3 12.50 
เม.ย.-49 11 3 27.27 
รวม 77 28 เฉล่ีย 37.97 

 
       4.3.2  หลังการนําโปรแกรมมาใช  ผูวิจัยไดจัดคูมือการใชงานเครื่องจักร  มาตรฐานการทํางาน  
ซ่ึงแสดงอยูในภาคผนวก ค  และหาเวลามาตรฐานของแตละผลิตภัณฑ  เพื่อที่จะนํามาคํานวณหา
กําลังการผลิตที่แทจริงของโรงงานตัวอยาง    และไดทําการปรับปรุงใบรายการบัญชีของผลิตภัณฑ 
(Bill  of  Material)  เพื่อที่จะทราบระยะเวลาในการผลิตผลิตภัณฑในแตละหนวยงาน  และนํามาใช
เปนขอมูลในการวางแผนและจัดตารางการผลิตกับขอมูลเดิมของเดือนธันวาคม 2548 ถึงเดือน
เมษายน 2549  แสดงอยูในภาคผนวก ง  ตารางที่ ง-7 ถึงตารางที่ ง-11  สามารถสรุปขอมูลดังตาราง
ที่ 4-4  และ 4-5   
 

ตารางที่ 4-4   ปริมาณตามแผนการผลิตเทียบกับปริมาณที่ผลิตตามแผน ตั้งแตเดือน ธันวาคม 2548 
ถึงเดือนเมษายน 2549 (หลังการนําโปรแกรมมาใชกับขอมูลเดิม) 

 

เดือน 
 

แผนการผลิต
(ชิ้น) 

ปริมาณที่ผลิต 
ตามแผน (ชิ้น) 

รอยละ 
 

ธ.ค.-48 15269 14519 95.09 
ม.ค.-49 12386 11987 96.78 
ก.พ.-49 6849 6257 91.36 
มี.ค.-49 14274 10218 71.58 
เม.ย.-49 4923 2434 49.44 
รวม 53701 45415 เฉล่ีย 80.85 
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ตารางที่ 4-5  จํานวนครั้งการสงมอบสินคาลาชา  ตั้งแตเดือน ธันวาคม 2548 ถึงเดือนเมษายน 2549 
(หลังการนําโปรแกรมมาใชกับขอมูลเดิม) 

 

เดือน จํานวนครั้งท่ีสง จํานวนครั้งท่ีสงไมทัน การสงมอบไมทัน (รอยละ) 
ธ.ค.-48 13 4 30.77 
ม.ค.-49 17 4 23.53 
ก.พ.-49 12 5 41.67 
มี.ค.-49 24 5 20.83 
เม.ย.-49 11 5 45.45 
รวม 78 23 เฉล่ีย 32.45 

 
 การจัดตารางการผลิตเดือนธันวาคม 2548 ถึงเดือนเมษายน 2549 กับ ผลการนําโปรแกรม
วางแผนและจัดตารางการผลิตมาใชกับขอมูลเดิมของเดือนธันวาคม 2548 ถึงเดือนเมษายน 2549  
ดังแสดงในตารางที่ 4-2 ถึง ตารางที่ 4-5  พบวาประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มขึ้นจาก 33.50 เปอรเซ็นต 
เปน 80.85 เปอรเซ็นต  และทําใหจํานวนครั้งการสงมอบลาชาลดลง  จาก 28 คร้ัง เหลือเพียง 23 ครั้ง 

จากที่กลาวมาขางตนจะเห็นไดวาโรงงานตัวอยางยังผลิตสินคาไมเปนไปตามแผนการผลิตที่
วางไว   คือยังมีการผลิตสินคาไดนอยกวาแผนการผลิตกับในเวลาที่กําหนด   และจํานวนงานลาชา
มากกวาแผนการผลิต  สงผลทําใหการสงมอบสินคาลาชายังมากกวาการวางแผนการผลิตดวย  จาก
ผลการผลิตที่ไดจริงไมตรงกับแผนการผลิตที่ไดวางไวจึงไดทําการวิเคราะหหาสาเหตุและสามารถ
สรุปไดดังตอไปนี้ 

1. มีงานซอมในระหวางการผลิต 
2. มีงานแทรกทีห่ลีกเลี่ยงไมได 
จากสาเหตุขางตน  ถาทางโรงงานตัวอยางสามารถลดสาเหตุดังกลาวลงได  ดังนั้นการวาง

แผนการผลิตกับการปฏิบัติงานจริงก็จะตรงตามแผนที่วางไว 
 



บทที่ 5 
สรุปผลและขอเสนอแนะ 

 
5.1  สรุปผลการวิจัย 

 จากการศึกษาการวางแผนการผลิตในโรงงานตัวอยาง  พบวาในการวางแผนและจัดตาราง
การผลิตจะใชประสบการณเปนหลัก   ขาดการกําหนดขั้นตอนรายละเอียดการผลิตที่ชัดเจน  ทําให
การวางแผนการผลิตไมมีประสิทธิภาพ   และไมทราบกําลังการผลิตที่แทจริง    จึงทําใหการจัด
ตารางการผลิตเปนไปอยางไมเหมาะสม   ซ่ึงทําใหเกิดปญหาการผลิตไมทันตามกําหนด   และทาํให
การสงมอบงานลาชา   ผูวิจัยไดคูมือการใชงานเครื่องจักร  มาตรฐานการทํางาน  และหาเวลา
มาตรฐานของแตละผลิตภัณฑ  เพื่อที่จะนํามาคํานวณหากําลังการผลิตที่แทจริงของโรงงานตัวอยาง    
และไดทําการปรับปรุงใบรายการบัญชีของผลิตภัณฑ (Bill  of  Material)  เพื่อท่ีจะทราบระยะเวลา
ในการผลิตผลิตภัณฑในแตละหนวยงาน  และไดนําโปรแกรมไมโครซอฟตโปรเจ็กตมาชวยในการ
วางแผนและจัดตารางการผลิต 

5.1.1 การเปรียบเทียบวิธีการวางแผนการผลิตแบบเดิมและแบบที่นําเสนอโดยโปรแกรม
ไมโครซอฟตโปรเจ็กต 
 การวางแผนการผลิตแบบเดิมของโรงงานตัวอยางจะไมมีการกําหนดวันเริ่มตนการผลิตที่
ชัดเจน  และภายใน Master Plan มีการระบุเปน PO ไมไดแยกเปนราย Item       แสดงดังภาพที่ 5-1   
สวนการวางแผนการผลิตที่นําเสนอหลังจากไดนําโปรแกรมไมโครซอฟตโปรเจ็กตมาชวยในการ
วางแผนและจัดตารางการผลิตทําใหมีการกําหนดวันเริ่มตนและสิ้นสุดที่ชัดเจน  และภายใน   
Master Plan   มีการระบุแยกเปนราย Item    เนื่องจากแตละ  Item  มีกระบวนผลิตที่แตกตางกัน  
แสดงดังภาพที่ 5-2 และภาพที่ 5-3 
 



 

PO.NO QTY RECEIVE DUE DATE 4-ธ.ค. 5-ธ.ค. 6-ธ.ค. 7-ธ.ค. 8-ธ.ค. 9-ธ.ค. 10-ธ.ค. 11-ธ.ค. 12-ธ.ค. 13-ธ.ค. 14-ธ.ค. 15-ธ.ค. 16-ธ.ค. 17-ธ.ค. 18-ธ.ค. 19-ธ.ค. 20-ธ.ค.

244 ATM 615 16/9/2005 28/10/2005

287 GE 800 11/10/2005 11/11/2005 หลอ แตง ขัด/ชุบ PACK

269 WP 1300 5/10/2005 25/11/2005 งานติด set ACD ไมได ลองแคบ PACK

289 PC 5460 8/10/2005 2/12/2005 หลอ แตง อัดมุก

304 PC 230 19/10/2005 5/12/2005 PACK

327 GM 21 24/11/2005 5/12/2005 (งานตัวอยาง)

310 SC 600 31/10/2005 6/12/2005 ขัด/ชุบ ACD ไป ACD จบ PACK

323 JC 30 17/11/2005 6/12/2005 ACD จบ PACK

301 PC 760 15/10/2005 10/12/2005 ขัดงานมุก+พลอย ACD จบ

313 MB 252 1/11/2005 10/12/2005 ขัด/ชุบ ACD จบ มีงาน ENAMAL ACD จบ PACK

073 PC 115 1/12/2005 14/12/2005 หลอ แตง

316 DA 75 5/11/2005 15/12/2005 ACD ไป ACD จบ

318 FBS 80 9/11/2005 15/12/2005 ขัด/ชุบ PACK

305 PC 6415 19/10/2005 16/12/2005 ACD จบ QC ACD ลงยาไป ลงยาจบ

324 JC 135 18/11/2005 17/12/2005 ขัด/ชุบ ACD ไป ACD จบ

320 SBM 400 11/11/2005 20/12/2005 ฝงงาน ACD 150 ฝง 250 ขัด/ชุบ ACD ไป ขัดงานพลอย 250 ACD จบ

333 TT 45 3/12/2005 23/12/2005 หลอ แตง ขัด/ชุบ ACD ไป

329 FDB 100 26/11/2005 27/12/2005 สําเร็จจบ

230 FDB 820 26/11/2005 5/1/2006 หลอ แตง

072 TT 4 1/12/2005 5/1/2006 หลอ แตง ขัด/ชุบ ACD ไป

315 PC 1670 2/11/2005 6/1/2006 แตง ขัด/ชุบ ACD ไป

 

ภาพที่ 5-1  การวางแผนการผลิตแบบเดิมของโรงงานตัวอยาง 



 
 

ภาพที่ 5-2  การวางแผนการผลิตแบบที่นําเสนอโดยใชโปรแกรมไมโครซอฟตโปรเจ็กต 



 
 

ภาพที่ 5-3  แผนภูมิแกนตทีไ่ดจากการจัดการผลิตแบบที่นําเสนอโดยใชโปรแกรมไมโครซอฟตโปรเจ็กต 



 

5.1.2 สรุปการเปรียบเทียบวิธีการวางแผนการผลิตแบบเดิมและแบบที่นําเสนอโดยโปรแกรม
ไมโครซอฟตโปรเจ็กต 
 จากตารางที่ 4-2 ถึงตารางที่ 4-5 การจัดตารางโดยทําการเปรียบเทียบผลกอนการจัดตารางการ
ผลิตเดือนธันวาคม 2548 ถึงเดือนเมษายน 2549 กับ ผลการนําโปรแกรมวางแผนและจัดตารางการ
ผลิตมาใชกับขอมูลเดิมของเดือนธันวาคม 2548 ถึงเดือนเมษายน 2549 เชนกัน  สามารถสรุปผลได
ดังตารางที่ 5-1 
 

ตารางที่ 5-1 การเปรียบเทียบวิธีการวางแผนการผลิตแบบเดิมและแบบที่นําเสนอโดยโปรแกรม
ไมโครซอฟตโปรเจ็กต 

 

 วิธีการวางแผน
ตารางการผลติเดิม

วิธีการวางแผนตาราง
การผลิตแบบ 
ท่ีนําเสนอ 

ผลตาง คิดเปนรอยละ

ปริมาณตาม
แผนการผลิตเทียบ
กับปริมาณที่ผลิต
ตามแผนโดยเฉลี่ย 

17600 (ช้ิน) 
(33.50%) 

45415 (ช้ิน) 
(80.85%) 

27815 > 47.35 % 

จํานวนครั้งการสง
มอบสินคาลาชา

โดยเฉลี่ย   

28 (คร้ัง) 23 (ครั้ง) -5 < 5.52 % 

 

หลังจากที่ไดจัดทําคูมือการใชงานเครื่องจักร  มาตรฐานการทํางาน หาเวลามาตรฐานของแต
ละผลิตภัณฑ    ปรับปรุงใบรายการบัญชีของผลิตภัณฑ (Bill  of  Material)  และการจัดตารางการ
ผลิตโดยใชโปรแกรมไมโครซอฟตโปรเจ็กต   เมื่อนํามาเปรียบเทียบกับวิธีการจัดตารางการผลิต
แบบเดิมของโรงงานตัวอยาง    ทําใหการปรับปรุงประสิทธิภาพโดยการวางแผนและจัดตารางการ
ผลิตดีขึ้นตามวัตถุประสงค คือ พนักงานในโรงงานตัวอยางมีความรูเกี่ยวกับวิธีการใชเครื่องจักร  มี
มาตรฐานการทํางาน  ทราบขั้นตอนการผลิตผลิตภัณฑตาง ๆ ที่ชัดเจน  และมีการวางแผนและจัด
ตารางการผลิตที่ตรงกับกําลังการผลิตของโรงงาน  ทําใหสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต
เครื่องประดับได  ดังจะเห็นไดจากตารางที่ 5-1    ประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มขึ้นจาก  33.50 
เปอรเซ็นต เปน 80.85 เปอรเซ็นต  หรือเพิ่มขึ้น 47.35 เปอรเซ็นต  และทําใหจํานวนครั้งการสงมอบ
ลาชาลดลงจาก 28 ครั้งเหลือ 23 ครั้ง หรือลดลง 5.52 เปอรเซ็นต  



 

5.2  ขอจํากัดของงานวิจัย 
5.2.1 จะตองมีวัตถุดิบพรอมในการผลิต 
5.2.2 เครื่องจักรไมเสียระหวางกระบวนการผลิต 
5.2.3 ขอมูลเวลามาตรฐานไมไดแจกแจงถึงระดับความชํานาญในทุกระดับของชางฝมือและ

การผลิตผลิตภัณฑทุกชนิด   
 
5.3 ขอเสนอแนะ 

5.3.1 ควรมีการพัฒนาโปรแกรมใหสอดคลองกับกระบวนการผลิตจริง โดยเชื่อมโยงขอมูล
ของฝายขาย  ฝายผลิต   และฝายจัดซื้อ 

 5.3.2 ควรมีการเสนอแนะและอบรมวิธีการใชโปรแกรมไมโครซอฟตโปรเจ็กตใหกับผูที่มี
สวนเกี่ยวของ   เพื่อใหผูใชสามารถเขาใจและใชงานโปรแกรมไดโดยงาย 

 5.3.3 เนื่องจากโรงงานตัวอยางมีงานซอมในระหวางการผลิตมาก  ควรมีการออกแบบการ
ทดลองเพื่อกําหนดสภาวะในการทํางานที่เหมาะสม 
 5.3.4  ควรใหขอมูลขาวสารกับทุกคนที่เกี่ยวของกับการผลิต  ซ่ึงการใหขอมูลขาวสารเกี่ยวกับ
การผลิตอยางสม่ําเสมอ   จะเปนแรงจูงใจใหพนักงานทุกคนรวมมือในการเพิ่มผลผลิต 
 5.3.5 เนื่องจากโรงงานตัวอยางมีการสงงานใหผูรับเหมาชวงมาก  ควรพัฒนาวิธีการผลิต
เพื่อที่จะสามารถผลิตไดเองภายในโรงงานมากขึ้น 
 5.3.6 ควรมีการเก็บเวลามาตรฐานในโรงงานตัวอยางใหละเอียดมากกวานี้  เชน  มีการแบง
ระดับความยาก-งายในการผลิตช้ินงาน 
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ตารางที่ ก-1 แบบฟอรมการวิเคราะหกระบวนการ 
 

รายละเอียดขั้นตอน/กิจกรรม

รายละเอียดตัวผลิตภัณฑ

Silver World Co.,Ltd.
ขอมูลเพือทําเวลามาตรฐาน

รายงานการวิเคราะหกระบวนการทํางาน (Process Analysis)

ประเภทการวิเคราะหกระบวนการทํางาน                                                 คน                                   วัสดุ                                                       เครื่องจักร

รายการขั้นตอน/กิจกรรม

ขนาด/สี/เกรด

ลักษณะขั้นตอน

อ่ืนๆ

ลักษณะชิ้นงาน

รายละเอียดการวิเคราะห
ลักษณะการเคล่ือนไหว

รหัสผลิตภัณฑ

วัตถุดิบ/จํานวน

หนวยงาน
ผูบันทึก

ขั้นตอน/กิจกรรม

ประเภท

 
 

ตารางที่ ก-2  การวิเคราะหกระบวนการของกระบวนการฉีดเทียน แผนกเทียน 
 

รายละเอียดขั้นตอน/กิจกรรม

รายละเอียดตัวผลิตภัณฑ

รายการขั้นตอน/กิจกรรม ลักษณะการเคล่ือนไหว

ประเภท

ลักษณะขั้นตอน

อ่ืนๆ

ลักษณะชิ้นงาน

Silver World Co.,Ltd.
ขอมูลเพือทําเวลามาตรฐาน

รายงานการวิเคราะหกระบวนการทํางาน (Process Analysis)

ขั้นตอน/กิจกรรม : ฉีดเทียน

ผูบันทึก : นิธิมา ศรีพานิช
หนวยงาน : เทียน

1.ทําความสะอาดพิมพยาง  โดยใชแปรงทาสเปรย

ประเภทการวิเคราะหกระบวนการทํางาน                                                 คน                                   วัสดุ                                                       เครื่องจักร

รายละเอียดการวิเคราะห

2.ใชกอนตแีปงบางๆ  ตามลวดลายและบริเวณรอยกรีดทาง

3.นําแผนไมประกบกับพิมพทีย่างทัง้ 2 ดาน

4.ฉีดเทยีน

5.แกะเทยีนออกจากพิมพยาง  พรอมตรวจสอบ

รหัสผลิตภัณฑ : ทุกผลิตภัณฑ

วัตถุดิบ/จํานวน

ขนาด/สี/เกรด
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ตารางที่ ก-3  การวิเคราะหกระบวนการของกระบวนการแตงเทียน แผนกเทยีน 
 

รายละเอียดขั้นตอน/กิจกรรม

หมายเหตุ กรณีงานแหวน สงชิน้งานไปตดัไซดกอนแลวคอย

รายละเอียดตัวผลิตภัณฑ

ขนาด/สี/เกรด

ลักษณะชิ้นงาน

เชด็น้ํามัน

รหัสผลิตภัณฑ : ทุกผลิตภัณฑ

วัตถุดิบ/จํานวน

หนวยงาน : เทียน

ผูบันทึก : นิธิมา ศรีพานิช รายการขั้นตอน/กิจกรรม

ขั้นตอน/กิจกรรม : แตงเทียน 1.แตงชิน้งาน และเก็บรอยตะเข็บ

Silver World Co.,Ltd.

ขอมูลเพ่ือทําเวลามาตรฐาน

รายงานการวิเคราะหกระบวนการทํางาน (Process Analysis)

รายละเอียดการวิเคราะห

ลักษณะการเคล่ือนไหว

ประเภท 2.เชด็น้ํามัน 

ลักษณะขั้นตอน

อ่ืนๆ

ประเภทการวิเคราะหกระบวนการทํางาน                                                 คน                                   วัสด ุ                                                      เครื่องจักร

 
 

ตารางที่ ก-4  การวิเคราะหกระบวนการของกระบวนการติดตนเทยีน แผนกเทียน 
 

รายละเอียดขั้นตอน/กิจกรรม

รายละเอียดตัวผลิตภัณฑ

ขนาด/สี/เกรด

ลักษณะชิ้นงาน

รหัสผลิตภัณฑ : ทุกผลิตภัณฑ

วัตถุดิบ/จํานวน

ลักษณะขั้นตอน

อ่ืนๆ

ขั้นตอน/กิจกรรม : ติดตนเทียน 1.ตดิตนเทยีน

ประเภท

Silver World Co.,Ltd.

ขอมูลเพ่ือทําเวลามาตรฐาน

รายงานการวิเคราะหกระบวนการทํางาน (Process Analysis)

รายละเอียดการวิเคราะห

ประเภทการวิเคราะหกระบวนการทํางาน                                                 คน                                   วัสดุ                                                       เครื่องจักร

หนวยงาน : เทียน

ลักษณะการเคล่ือนไหวผูบันทึก : นิธิมา ศรีพานิช รายการขั้นตอน/กิจกรรม
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ตารางที่ ก-5  การวิเคราะหกระบวนการของกระบวนการเทปูนขาว  แผนกหลอ 

 

รายละเอียดขั้นตอน/กิจกรรม

รายละเอียดตัวผลิตภัณฑ

12.พักเบาปูนท่ีเทเสร็จแลว

ลักษณะชิ้นงาน 9.เทปูนท่ีปนผสมแลวลงในกระบอก

10.ดูดอากาศออก

11.เอากระบอกออก

วัตถุดิบ/จํานวน 7.ผสมปูนในเครื่องผสมพรอมกับดูดอากาศออก

ขนาด/สี/เกรด 8.เตรียมกระบอกท่ีใสตนเทียนแลวลงเครื่องดูดอากาศ

ลักษณะขั้นตอน 3.หุมปากกระบอก

อ่ืนๆ 4.ทาน้ํามันรอบฐานกระบอก

ขั้นตอน/กิจกรรม : เทปนูขาว 1.ช่ังน้ําหนักตนเทียน

ประเภท 2.บันทึกหมายเลขลงบนถุงฟลมดานขางกระบอก

ประเภทการวิเคราะหกระบวนการทํางาน                                                 คน                                   วัสดุ                                                       เครื่องจักร

หนวยงาน : หลอ
ผูบันทึก : นิธิมา ศรีพานิช รายการขั้นตอน/กิจกรรม

Silver World Co.,Ltd.
ขอมูลเพือทําเวลามาตรฐาน

รายงานการวิเคราะหกระบวนการทํางาน (Process Analysis)

รายละเอียดการวิเคราะห
ลักษณะการเคล่ือนไหว

5.ตวงปูน-ช่ังน้ําเพ่ือเตรียมผสม (ตามมาตรฐาน)

รหัสผลิตภัณฑ : ทุกผลิตภัณฑ 6.ผสมปูนขั้นตน

 
 

ตารางที่ ก-6  การวิเคราะหกระบวนการของกระบวนการอบปูนขาว  แผนกหลอ 
 

รายละเอียดขั้นตอน/กิจกรรม

รายละเอียดตัวผลิตภัณฑ

ลักษณะชิ้นงาน

วัตถุดิบ/จํานวน

ขนาด/สี/เกรด

อ่ืนๆ 4.อบกระบอก

รหัสผลิตภัณฑ : ทุกผลิตภัณฑ

ประเภทการวิเคราะหกระบวนการทํางาน                                                 คน                                   วัสดุ                                                       เครื่องจักร

หนวยงาน : หลอ

ผูบันทึก : นิธิมา ศรีพานิช รายการขั้นตอน/กิจกรรม

ขั้นตอน/กิจกรรม : อบปนูขาว 1.เตรียมเครื่องอบ พรอมตั้งเครื่อง

ประเภท 2.เตรียมกระบอก เขียนหมายเลขกระบอกดานบน

ลักษณะขั้นตอน 3.เรียงกระบอกตามหมายเลขกระบอก (ตามวิธีการเรียงกระบอก)

Silver World Co.,Ltd.

ขอมูลเพ่ือทําเวลามาตรฐาน

รายงานการวิเคราะหกระบวนการทํางาน (Process Analysis)

รายละเอียดการวิเคราะห

ลักษณะการเคล่ือนไหว
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ตารางที่ ก-7  การวิเคราะหกระบวนการของกระบวนการหลอโลหะ  แผนกหลอ 
 

รายละเอียดขั้นตอน/กิจกรรม

รายละเอียดตัวผลิตภัณฑ

ลักษณะชิ้นงาน

วัตถุดิบ/จํานวน

ขนาด/สี/เกรด

อ่ืนๆ 4.คีบเบาออก

5.พักเบา

รหัสผลิตภัณฑ : ทุกผลิตภัณฑ

ประเภท 2.ชางคีบเบานําเบาปูนออกจากเตา

ลักษณะขั้นตอน 3.หลอโลหะ และเทโลหะ

ผูบันทึก : นิธิมา ศรีพานิช รายการขั้นตอน/กิจกรรม

ขั้นตอน/กิจกรรม : หลอโลหะ 1.หลอมโลหะ

ประเภทการวิเคราะหกระบวนการทํางาน                                                 คน                                   วัสดุ                                                       เครื่องจักร

หนวยงาน : หลอ รายละเอียดการวิเคราะห

Silver World Co.,Ltd.

ขอมูลเพ่ือทําเวลามาตรฐาน

รายงานการวิเคราะหกระบวนการทํางาน (Process Analysis)

ลักษณะการเคล่ือนไหว

 
 

ตารางที่ ก-8  การวิเคราะหกระบวนการของกระบวนการลางปูนขาว  แผนกหลอ 
 

รายละเอียดขั้นตอน/กิจกรรม

รายละเอียดตัวผลิตภัณฑ

ขนาด/สี/เกรด 8.ใชไดรเปาช้ินงานใหแหง

ลักษณะชิ้นงาน

5.ลางน้ําเปลา 1

รหัสผลิตภัณฑ : ทุกผลิตภัณฑ 6.จุมกรดกัดแกว 2

วัตถุดิบ/จํานวน 7.ลางน้ําเปลา 2

ลักษณะขั้นตอน 3.ฉีดลางปูนขาว

อ่ืนๆ 4.จุมกรดกัดแกว 1

ประเภทการวิเคราะหกระบวนการทํางาน                                                 คน                                   วัสดุ                                                       เครื่องจักร

หนวยงาน : หลอ

ลักษณะการเคล่ือนไหวผูบันทึก : นิธิมา ศรีพานิช รายการขั้นตอน/กิจกรรม

ขั้นตอน/กิจกรรม : ลางปนูขาว 1.คีบเบาปูน

ประเภท 2.เขยาเบาปูนในน้ํา

Silver World Co.,Ltd.

ขอมูลเพ่ือทําเวลามาตรฐาน

รายงานการวิเคราะหกระบวนการทํางาน (Process Analysis)

รายละเอียดการวิเคราะห
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ตารางที่ ก-9  การวิเคราะหกระบวนการของกระบวนการตัดตน  แผนกหลอ 
 

รายละเอียดขั้นตอน/กิจกรรม

รายละเอียดตัวผลิตภัณฑ

ขนาด/สี/เกรด

ลักษณะชิ้นงาน

รหัสผลิตภัณฑ : ทุกผลิตภัณฑ

วัตถุดิบ/จํานวน

ลักษณะขั้นตอน 3.ตัดกาน (กรณีช้ินงานมี 2 ทางน้ํา)

อ่ืนๆ 4.ตรวจสอบช้ินงาน (ช่ังน้ําหนัก)

ลักษณะการเคล่ือนไหวผูบันทึก : นิธิมา ศรีพานิช รายการขั้นตอน/กิจกรรม

ขั้นตอน/กิจกรรม : ตัดตน 1.ตรวจสอบช้ินงาน ช่ังน้ําหนัก บันทึก

ประเภท 2.ตัดตน

Silver World Co.,Ltd.

ขอมูลเพ่ือทําเวลามาตรฐาน

รายงานการวิเคราะหกระบวนการทํางาน (Process Analysis)

รายละเอียดการวิเคราะห

ประเภทการวิเคราะหกระบวนการทํางาน                                                 คน                                   วัสดุ                                                       เครื่องจักร

หนวยงาน : หลอ

 
 

ตารางที่ ก-10  การวิเคราะหกระบวนการของกระบวนการแตงประกอบแหวน  แผนกแตงประกอบ 
 

รายละเอียดขั้นตอน/กิจกรรม

รายละเอียดตัวผลิตภัณฑ

9.แตงผิวงานละเอียด (ใชกระดาษทราบเบอร 320-400)

7.แตงผิวงานตัวเรือนดานนอก (หยาบ) โดยใช Foredom 

ขนาด/สี/เกรด หรือ มอเตอร (ใชกระดาษทราบเบอร 100-240)

ลักษณะชิ้นงาน 8.รอนช้ินงาน

ลักษณะขั้นตอน 3.ยืดไซส 

อ่ืนๆ 4.แตงทางน้ําโดยการใชตะไบ

ขั้นตอน/กิจกรรม : แตงประกอบ 1.ตัดทางน้ํา

ประเภท 2.วัดไซส  โดยใชกระบองวัดไซร (ตามท่ีลูกคากําหนด)

ประเภทการวิเคราะหกระบวนการทํางาน                                                 คน                                   วัสดุ                                                       เครื่องจักร

หนวยงาน : แตงประกอบ
ผูบันทึก : นิธิมา ศรีพานิช รายการขั้นตอน/กิจกรรม

5.ตกแตงรูปทรงของชิ้นงาน

รหัสผลิตภัณฑ : แหวน 6.ปนวงใน  โดยใชกระดาษทรายมวนผา

วัตถุดิบ/จํานวน

Silver World Co.,Ltd.
ขอมูลเพือทําเวลามาตรฐาน

รายงานการวิเคราะหกระบวนการทํางาน (Process Analysis)

รายละเอียดการวิเคราะห
ลักษณะการเคล่ือนไหว
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ตารางที่ ก-11  การวิเคราะหกระบวนการของกระบวนการแตงประกอบตางหู  แผนกแตงประกอบ 
 

รายละเอียดขั้นตอน/กิจกรรม

รายละเอียดตัวผลิตภัณฑ

ขนาด/สี/เกรด

ลักษณะชิ้นงาน

5.ตมสารสม

รหัสผลิตภัณฑ : ตางหู 6.รอนช้ินงาน

วัตถุดิบ/จํานวน 7.แตงผิวงานละเอียด (ใชกระดาษทราบเบอร 320-400)

ลักษณะขั้นตอน 3.ตกแตงรูปทรงของชิ้นงาน

อ่ืนๆ 4.เช่ือมน้ําประสาน และปกกาน

ลักษณะการเคล่ือนไหวผูบันทึก : นิธิมา ศรีพานิช รายการขั้นตอน/กิจกรรม

ขั้นตอน/กิจกรรม : แตงประกอบ 1.ตัดทางน้ํา

ประเภท 2.แตงทางน้ําโดยการใชตะไบ

Silver World Co.,Ltd.

ขอมูลเพ่ือทําเวลามาตรฐาน

รายงานการวิเคราะหกระบวนการทํางาน (Process Analysis)

รายละเอียดการวิเคราะห

ประเภทการวิเคราะหกระบวนการทํางาน                                                 คน                                   วัสดุ                                                       เครื่องจักร

หนวยงาน : แตงประกอบ

 
 

ตารางที่ ก-12  การวิเคราะหกระบวนการของกระบวนการแตงประกอบจี้  แผนกแตงประกอบ 
 

รายละเอียดขั้นตอน/กิจกรรม

รายละเอียดตัวผลิตภัณฑ

ขนาด/สี/เกรด 8.รอนช้ินงาน

ลักษณะชิ้นงาน 9.แตงผิวงานละเอียด (ใชกระดาษทราบเบอร 320-400)

5.ประกอบหวง (กรณีงานท่ีตองเช่ือมหวง)

รหัสผลิตภัณฑ : จ้ี 6.เช่ือมน้ําประสาน (เช่ือมหวง)

วัตถุดิบ/จํานวน 7.ตมสารสม

ลักษณะขั้นตอน 3.ตกแตงรูปทรงของชิ้นงาน

อ่ืนๆ 4.แตงช้ินงานละเอียดบริเวณท่ีประกอบ

ลักษณะการเคล่ือนไหวผูบันทึก : นิธิมา ศรีพานิช รายการขั้นตอน/กิจกรรม

ขั้นตอน/กิจกรรม : แตงประกอบ 1.ตัดทางน้ํา

ประเภท 2.แตงทางน้ําโดยการใช Foredom

Silver World Co.,Ltd.

ขอมูลเพ่ือทําเวลามาตรฐาน

รายงานการวิเคราะหกระบวนการทํางาน (Process Analysis)

รายละเอียดการวิเคราะห

ประเภทการวิเคราะหกระบวนการทํางาน                                                 คน                                   วัสดุ                                                       เครื่องจักร

หนวยงาน : แตงประกอบ
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ตารางที่ ก-13  การวิเคราะหกระบวนการของกระบวนการฝงหนามเตย  แผนกฝง 
 

รายละเอียดขั้นตอน/กิจกรรม

รายละเอียดตัวผลิตภัณฑ

3.แตงชิน้งานหลังฝง

หนวยงาน : ฝง
ผูบันทึก : นิธิมา ศรีพานิช

ขั้นตอน/กิจกรรม : ฝงหนามเตย

ประเภท

รายละเอียดการวิเคราะห
ลักษณะการเคล่ือนไหว

รหัสผลิตภัณฑ : ทุกผลิตภัณฑ

วัตถุดิบ/จํานวน

รายการขั้นตอน/กิจกรรม

ขนาด/สี/เกรด

ลักษณะขั้นตอน

อ่ืนๆ

ลักษณะชิ้นงาน

1.แตงชิน้งานกอนฝง

2.ฝงหนามเตย

Silver World Co.,Ltd.
ขอมูลเพือทําเวลามาตรฐาน

รายงานการวิเคราะหกระบวนการทํางาน (Process Analysis)

ประเภทการวิเคราะหกระบวนการทํางาน                                                 คน                                   วัสดุ                                                       เครื่องจักร

 
 

ตารางที่ ก-14  การวิเคราะหกระบวนการของกระบวนการฝงหุม  แผนกฝง 
 

รายละเอียดขั้นตอน/กิจกรรม

รายละเอียดตัวผลิตภัณฑ

3.แตงชิน้งานหลังฝง

หนวยงาน : ฝง
ผูบันทึก : นิธิมา ศรีพานิช

ขั้นตอน/กิจกรรม : ฝงหุม

ประเภท

รายละเอียดการวิเคราะห
ลักษณะการเคล่ือนไหว

รหัสผลิตภัณฑ : ทุกผลิตภัณฑ

วัตถุดิบ/จํานวน

รายการขั้นตอน/กิจกรรม

ขนาด/สี/เกรด

ลักษณะขั้นตอน

อ่ืนๆ

ลักษณะชิ้นงาน

1.แตงชิน้งานกอนฝง

2.ฝงหุม

Silver World Co.,Ltd.
ขอมูลเพือทําเวลามาตรฐาน

รายงานการวิเคราะหกระบวนการทํางาน (Process Analysis)

ประเภทการวิเคราะหกระบวนการทํางาน                                                 คน                                   วัสดุ                                                       เครื่องจักร
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ตารางที่ ก-15  การวิเคราะหกระบวนการของกระบวนการฝงล็อค  แผนกฝง 
 

รายละเอียดขั้นตอน/กิจกรรม

รายละเอียดตัวผลิตภัณฑ

3.แตงชิน้งานหลังฝง

หนวยงาน : ฝง
ผูบันทึก : นิธิมา ศรีพานิช

ขั้นตอน/กิจกรรม : ฝงล็อค

ประเภท

รายละเอียดการวิเคราะห
ลักษณะการเคล่ือนไหว

รหัสผลิตภัณฑ : ทุกผลิตภัณฑ

วัตถุดิบ/จํานวน

รายการขั้นตอน/กิจกรรม

ขนาด/สี/เกรด

ลักษณะขั้นตอน

อ่ืนๆ

ลักษณะชิ้นงาน

1.แตงชิน้งานกอนฝง

2.ฝงล็อค

Silver World Co.,Ltd.
ขอมูลเพือทําเวลามาตรฐาน

รายงานการวิเคราะหกระบวนการทํางาน (Process Analysis)

ประเภทการวิเคราะหกระบวนการทํางาน                                                 คน                                   วัสดุ                                                       เครื่องจักร

 
 
ตารางที่ ก-16  การวิเคราะหกระบวนการของกระบวนการขัดแหวน  แผนกขัด 
 

รายละเอียดขั้นตอน/กิจกรรม

รายละเอียดตัวผลิตภัณฑ

ขนาด/สี /เกรด 8.หมุนวงในดวยสําลี(ยาแดง)

ลักษณะชิ้นงาน 9.ขัดผานิ่ม(ยาแดง)

5.ขัดผาแข็ง(ยาเขียว)

รหัสผลิตภัณฑ : แหวน 6.ลางดวยอุลตราโซนิก

วัตถุดิบ/จํานวน 7.สตีมดวยไอน้ํา

ลักษณะขั้นตอน 3.แปรงช้ินงาน(ยาดิน)

อ่ืนๆ 4.หมุนวงในดวยสําลี(ยาเขียว)

Silver World Co.,Ltd.

ขอมูลเพ่ือทําเวลามาตรฐาน

รายงานการวิเคราะหกระบวนการทํางาน (Process Analysis)

รายละเอียดการวิเคราะห

ประเภทการวิเคราะหกระบวนการทํางาน                                                 คน                                   วัสดุ                                                       เครื่องจักร

หนวยงาน : ขัด

ลักษณะการเคล่ือนไหวผูบันทึก : นิธิมา ศรีพานิช รายการขั้นตอน/กิจกรรม

ขั้นตอน/กิจกรรม : ขัดเงา 1.หมุนวงใน

ประเภท 2.ขัดสักหลาด(ยาเขียว)
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ตารางที่ ก-17  การวิเคราะหกระบวนการของกระบวนการขัดตางหู  แผนกขัด 
 

รายละเอียดขั้นตอน/กิจกรรม

รายละเอียดตัวผลิตภัณฑ

ลักษณะชิ้นงาน

วัตถุดิบ/จํานวน

ขนาด/สี /เกรด

อ่ืนๆ 4.ลางดวยอุตราโซนิค  น้ําเปลา

5.สตีมดวยไอน้ํา และเปาแหง

รหัสผลิตภัณฑ : ตางหู 6.ปดชุบ

ประเภท 2.ขัดละเอียด (ใชผานิ่ม(สีเหลืองและยาแดง))

ลักษณะขั้นตอน 3.ปดเงา

ผูบันทึก : นิธิมา ศรีพานิช รายการขั้นตอน/กิจกรรม ลักษณะการเคล่ือนไหว

ขั้นตอน/กิจกรรม : ขัดเงา 1.ขัดหยาบ (ใชผาแข็ง(สีขาว) และยาเขียว)

รายงานการวิเคราะหกระบวนการทํางาน (Process Analysis)

ประเภทการวิเคราะหกระบวนการทํางาน                                                 คน                                   วัสดุ                                                       เครื่องจักร

หนวยงาน : ขัด รายละเอียดการวิเคราะห

Silver World Co.,Ltd.

ขอมูลเพ่ือทําเวลามาตรฐาน

 
 
ตารางที่ ก-18  การวิเคราะหกระบวนการของกระบวนการขัดจี้  แผนกขัด 
 

รายละเอียดขั้นตอน/กิจกรรม

รายละเอียดตัวผลิตภัณฑ

ขนาด/สี /เกรด

ลักษณะชิ้นงาน

รหัสผลิตภัณฑ : จ้ี

วัตถุดิบ/จํานวน

ลักษณะขั้นตอน

อ่ืนๆ

Silver World Co.,Ltd.

ขอมูลเพ่ือทําเวลามาตรฐาน

รายงานการวิเคราะหกระบวนการทํางาน (Process Analysis)

รายละเอียดการวิเคราะห

ประเภทการวิเคราะหกระบวนการทํางาน                                                 คน                                   วัสดุ                                                       เครื่องจักร

หนวยงาน : ขัด

ลักษณะการเคล่ือนไหวผูบันทึก : นิธิมา ศรีพานิช รายการขั้นตอน/กิจกรรม

ขั้นตอน/กิจกรรม : ขัดเงา 1.หมุนวงในดวยสําลี(ยาเขียว)

ประเภท 2.ขัดผาแข็ง(ยาเขียว)
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ตารางที่ ก-19  การวิเคราะหกระบวนการของกระบวนการชุบเงิน  แผนกชุบ 
 

รายละเอียดขั้นตอน/กิจกรรม

รายละเอียดตัวผลิตภัณฑ

ลักษณะชิ้นงาน

6. ตรวจสอบ

วัตถุดิบ/จํานวน

ขนาด/สี /เกรด

Silver World Co.,Ltd.

ขอมูลเพ่ือทําเวลามาตรฐาน

รายงานการวิเคราะหกระบวนการทํางาน (Process Analysis)

รายละเอียดการวิเคราะห

ประเภทการวิเคราะหกระบวนการทํางาน                                                 คน                                   วัสดุ                                                       เครื่องจักร

หนวยงาน : ชุบ

ลักษณะการเคล่ือนไหวผูบันทึก : นิธิมา ศรีพานิช รายการขั้นตอน/กิจกรรม

ขั้นตอน/กิจกรรม : ชุบเงิน 1.ตรวจสอบปริมาณ

ประเภท 2.แขวนช้ินงาน

ลักษณะขั้นตอน 3.แขวนช้ินงานกับจ๊ิก

อ่ืนๆ 4. ชุบงาน เงิน

5. นําช้ินงานออก

รหัสผลิตภัณฑ : ทุกผลิตภัณฑ

 
 
ตารางที่ ก-20  การวิเคราะหกระบวนการของกระบวนการชุบโรเดียม  แผนกชุบ 
 

รายละเอียดขั้นตอน/กิจกรรม

รายละเอียดตัวผลิตภัณฑ

ขนาด/สี /เกรด

ลักษณะชิ้นงาน

ลักษณะขั้นตอน 3.แขวนช้ินงานกับจ๊ิก

Silver World Co.,Ltd.

ขอมูลเพ่ือทําเวลามาตรฐาน

รายงานการวิเคราะหกระบวนการทํางาน (Process Analysis)

รายละเอียดการวิเคราะห

ประเภทการวิเคราะหกระบวนการทํางาน                                                 คน                                   วัสดุ                                                       เครื่องจักร

หนวยงาน : ชุบ

ลักษณะการเคล่ือนไหวผูบันทึก : นิธิมา ศรีพานิช รายการขั้นตอน/กิจกรรม

ขั้นตอน/กิจกรรม : ชุบโรเดียม 1.ตรวจสอบปริมาณ

ประเภท 2.แขวนช้ินงาน

อ่ืนๆ 4. ชุบงาน โรเดียม

5. นําช้ินงานออก

รหัสผลิตภัณฑ : ทุกผลิตภัณฑ 6. ตรวจสอบ

วัตถุดิบ/จํานวน

 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข 
 

ตารางเวลามาตรฐาน 
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ตารางที่ ข-1 แบบฟอรมการจับเวลา 
 

ขั้นตอน/กิจกรรม :
ผลิตภัณฑ :

 Total
(วินาที)

รวม

ประเมินผลการทํางาน %

เวลาปกติ (วินาที)

คาเผื่อการทํางาน %

เวลามาตรฐาน SAM

จํานวน (ชิ้น)

หมายเหตุ

Silver World Co.,Ltd.
ขอมูลเพ่ือทําเวลามาตรฐาน

แบบฟอรมบันทึกการสังเกตการทํางาน
เลขท่ีหนวยงาน : หนวยงาน :

พนักงานจับเวลา :

รายละเอียดงานยอย
เวลาท่ีบันทึก (นาที/วินาที/1/100วินาที)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

 
 

ตารางที่ ข-2  การจับเวลาของกระบวนการฉีดเทียน แผนกเทียน 
 

ขั้นตอน/กิจกรรม :
ผลิตภัณฑ :

 Total
(วินาที)

1.ทําความสะอาดพิมพยาง  โดยใชแปรงทาสเปรย 3.57

2.ใชกอนตแีปงบางๆ  ตามลวดลายและบรเิวณรอยกรดีทาง 12.54

3.นําแผนไมประกบกบัพิมพทีย่างทัง้ 2 ดาน 13.25

4.ฉีดเทยีน 7.00

5.แกะเทยีนออกจากพิมพยาง  พรอมตรวจสอบ 22.47

รวม 58.70

ประเมินผลการทํางาน % 100%

เวลาปกติ (วินาที) 58.70

คาเผื่อการทํางาน % 4%

เวลามาตรฐาน SAM 61.17

จํานวน (ชิ้น) 1.00

หมายเหตุ

 0 :  7 : 498 0 :  7 : 551  0 :  8 : 741  0 :  7 : 314  0 :  7 : 612 0 :  9 : 258  0 :  8 : 485  0 :  7 : 494  0 :  9 : 489

 0 : 41 : 1555

0 :  3 : 029 0 : 3 : 011  0 :  3 : 148  0 :  2 : 079  0 :  2 : 110  0 :  2 : 069  0 :  2 : 164  0 :  2 : 168  0 :  3 : 174

 0 : 44 : 1170  0 : 44 : 1635  0 : 45 : 1460  0 : 45 : 2067  0 : 39 : 1499  0 : 43 : 1679  0 : 42 : 1232  0 : 39 : 1875  0 : 41 : 1555

0 :  3 : 089

 0 :  8 : 328  0 :  9 : 546  0 :  7 : 494  0 :  9 : 489

 0 :  7 : 000  0 :  7 : 000

 0 :  8 : 502

 0 :  8 : 360  0 :  8 : 311  0 :  9 : 523  0 :  8 : 631  0 :  8 : 449  0 :  8 : 589

 0 :  7 : 000  0 :  7 : 000  0 :  7 : 000  0 :  7 : 000  0 :  7 : 000  0 :  7 : 000  0 :  7 : 000  0 :  7 : 000

 0 : 17 : 496  0 : 17 : 575  0 : 18 : 493  0 : 19 : 726  0 : 15 : 509  0 : 18 : 517  0 : 17 : 326  0 : 16 : 469  0 : 17 : 440  0 : 19 : 704

1

61.17

4.20%

58.70

9 10

100%

รายละเอียดงานยอย
เวลาท่ีบันทึก (นาที/วินาที/1/100วินาที)

1 2 3 4 5 6 7 8

ทกุผลติภัณฑ นิธิมา ศรพีานิชพนักงานจับเวลา :

Silver World Co.,Ltd.
ขอมูลเพ่ือทําเวลามาตรฐาน

แบบฟอรมบันทึกการสังเกตการทํางาน
ฉีดเทยีน แผนกเทยีน เลขท่ีหนวยงาน : A-2001หนวยงาน :
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ตารางที่ ข-3  การจับเวลาของกระบวนการแตงเทียน แผนกเทยีน 
 

ขั้นตอน/กิจกรรม :
ผลิตภัณฑ :

 Total
(วินาที)

1.แตงชิน้งาน และเกบ็รอยตะเข็บ 31.81

2.เชด็น้ํามัน 30.50

รวม 62.31

ประเมินผลการทํางาน % 100%

เวลาปกติ (วินาที) 62.31

คาเผื่อการทํางาน % 4%

เวลามาตรฐาน SAM 64.93

จํานวน (ชิ้น) 1.00

หมายเหตุ

นิธิมา ศรพีานิช

7 8

ทกุผลติภัณฑ

Silver World Co.,Ltd.
ขอมูลเพ่ือทําเวลามาตรฐาน

แบบฟอรมบันทึกการสังเกตการทํางาน
แตงเทยีน แผนกเทยีน เลขท่ีหนวยงาน : A-2002หนวยงาน :

พนักงานจับเวลา :

รายละเอียดงานยอย
เวลาท่ีบันทึก (นาที/วินาที/1/100วินาที)

1 2 3 4 5 6 9 10

100%

62.31

4.20%

64.93

1

 0 : 39 : 490

 0 : 18 : 540

 0 : 74 : 1181  0 : 56 : 955  1 : 37 : 773  0 : 58 : 785  0 : 53 : 484  0 : 50 : 353  0 : 35 : 1252  0 : 32 : 1111  0 : 44 : 580  0 : 36 : 1340

 0 : 25 : 592  0 : 32 : 047  0 : 39 : 501  0 : 30 : 010  0 : 33 : 065  0 : 18 : 957  0 : 15 : 607  0 : 25 : 342  0 : 18 : 800

 0 : 35 : 691  0 : 31 : 363  1 :  5 : 726  0 : 19 : 284  0 : 23 : 474  0 : 17 : 288  0 : 17 : 295  0 : 17 : 504  0 : 19 : 238

 
 

ตารางที่ ข-4  การจับเวลาของกระบวนการติดตนเทยีน แผนกเทียน 
 

ขั้นตอน/กิจกรรม :
ผลิตภัณฑ :

 Total
(วินาที)

ตดิตนเทยีน 10.03

รวม 10.03

ประเมินผลการทํางาน % 100%

เวลาปกติ (วินาที) 10.03

คาเผื่อการทํางาน % 4%

เวลามาตรฐาน SAM 10.45

จํานวน (ชิ้น) 1.00

หมายเหตุ

 0 :  7 : 043  0 :  6 : 605

 0 :  5 : 434  0 :  7 : 043  0 :  6 : 605

 0 :  4 : 869  0 :  6 : 433  0 :  5 : 829  0 :  6 : 082  0 :  6 : 149  0 :  5 : 294  0 :  5 : 434

 0 :  5 : 791  0 :  4 : 869  0 :  6 : 433  0 :  5 : 829  0 :  6 : 082  0 :  6 : 149  0 :  5 : 294

 0 :  5 : 791

1

10.45

4.20%

10.03

9 10

100%

รายละเอียดงานยอย
เวลาท่ีบันทึก (นาที/วินาที/1/100วินาที)

1 2 3 4 5 6 7 8

ทกุผลติภัณฑ นิธิมา ศรพีานิชพนักงานจับเวลา :

Silver World Co.,Ltd.
ขอมูลเพ่ือทําเวลามาตรฐาน

แบบฟอรมบันทึกการสังเกตการทํางาน
ตดิตนเทยีน แผนกเทยีน เลขท่ีหนวยงาน : A-2004หนวยงาน :
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ตารางที่ ข-5  การจับเวลาของกระบวนการเทปูนขาว  แผนกหลอ 

 

ขั้นตอน/กิจกรรม :
ผลิตภัณฑ :

 Total
(วินาที)

1.รับงาน  ชัง่น้ําหนักตนเทยีนและบนัทกึ 16.95

2.นําตนเทยีนลงกระบอก และบนัทกึหมายเลข

ดานขางกระบอก
3.16

3.หุมปากกระบอก 16.51

4.ทาน้ํามันรอบฐานกระบอก 5.50

5.ตวงปนู-ชัง่น้ําเพื่อเตรียมผสม 51.96

6.ผสมปนูขั้นตน 31.18

7.ผสมปนูในเคร่ืองผสมพรอมกับดดูอากาศออก 240.00

8.เตรียมกระบอกทีใ่สตนเทยีนแลวลงเคร่ืองดดูอากาศ 7.81

9.เทปนูทีป่นผสมแลวลงในกระบอก 26.95

10.ดดูอากาศออก 240.00

11.เอากระบอกออก 26.31

12.พักเบาปนู 7200.00

รวม 7849.05

ประเมินผลการทํางาน % 100%

เวลาปกติ (วินาที) 7849.05

คาเผื่อการทํางาน % 4%

เวลามาตรฐาน SAM 8178.71

จํานวน (ชิ้น) 1.00

หมายเหตุ

หนวยงาน :

 0 : 18 : 511  0 : 23 : 044  0 : 27 : 000  0 : 24 : 034  0 : 27 : 022

นิธิมา ศรพีานิช

7 8

 0 : 41 : 299

 0 : 28 : 961  0 : 29 : 123  0 : 22 : 111  0 : 25 : 075  0 : 21 : 031

Silver World Co.,Ltd.
ขอมูลเพ่ือทําเวลามาตรฐาน

แบบฟอรมบันทึกการสังเกตการทํางาน
เทปนูขาว แผนกหลอ เลขท่ีหนวยงาน : B-1001

ทกุผลติภัณฑ พนักงานจับเวลา :

รายละเอียดงานยอย
เวลาท่ีบันทึก (นาที/วินาที/1/100วินาที)

1 2 3 4 5 6 9 10

100%

 0 : 45 : 180  0 : 57 : 027

 0 :  5 : 107  0 :  4 : 366

7849.05

4.20%

8178.71

1

 0 : 45 : 032  0 : 59 : 016  0 : 43 : 473  0 : 54 : 920  0 : 45 : 185  0 : 57 : 047  0 : 51 : 079

 0 :  5 : 108  0 :  5 : 270  0 :  2 : 680  0 :  4 : 096

 0 : 34 : 334

 0 :  2 : 040

 0 : 20 : 825  0 : 10 : 833  0 :  6 : 574  0 : 16 : 638  0 : 11 : 352  0 :  5 : 308

 0 :  3 : 078  0 :  2 : 057

 0 :  9 : 118

 0 : 27 : 084  0 : 20 : 497  0 : 23 : 159

 0 : 21 : 068  0 : 15 : 084  0 :  8 : 075  0 :  8 : 751

 0 :  3 : 094  0 :  3 : 044

 4 :  0 : 000

 0 : 31 : 724  0 : 32 : 569  0 : 35 : 600  0 : 24 : 514

 0 :  5 : 023

 0 : 22 : 106  0 : 27 : 088

 4 :  0 : 000  4 :  0 : 000  4 :  0 : 000  4 : 0 : 000  4 :  0 : 000  4 :  0 : 000  4 :  0 : 000

 0 : 23 : 482

 4 :  0 : 000  4 :  0 : 000

 0 :  5 : 567  0 :  7 : 121  0 :  6 : 258  0 :  8 : 028  0 :  7 : 689  0 :  5 : 090  0 :  6 : 012

 4 :  0 : 000

 0 :  6 : 009  0 :  5 : 017

 0 : 30 : 042  0 : 19 : 088  0 : 18 : 022  0 : 28 : 057  0 : 20 : 094  0 : 25 : 810  0 : 21 : 286

 120 :  0 : 000

 0 : 30 : 889  0 : 24 : 383

 4 :  0 : 000  4 :  0 : 000  4 :  0 : 000  4 :  0 : 000  4 :  0 : 000  4 :  0 : 000  4 :  0 : 000

 128 : 136 : 2870

 4 :  0 : 000  4 :  0 : 000

 120 :  0 : 000  120 :  0 : 000  120 :  0 : 000  120 :  0 : 000  120 :  0 : 000  120 :  0 : 000  120 :  0 : 000

 0 : 17 : 490

 120 :  0 : 000  120 :  0 : 000

 128 : 169 : 2769  128 : 166 : 1701  128 : 163 : 1442  128 : 159 : 2343  128 : 188 : 4060  128 : 159 : 4224  128 : 161 : 3185

 0 :  3 : 055

 128 :  98 : 2194  128 :  33 : 1057

 0 : 20 : 300  0 : 15 : 220  0 : 12 : 293  0 : 15 : 678  0 : 11 : 396  0 :  7 : 370  0 : 11 : 419  0 : 11 : 870

 0 :  2 : 136  0 : 3 : 010  0 :  3 : 008  0 :  2 : 018  0 :  2 : 160  0 :  3 : 061  0 :  2 : 060  0 :  3 : 109

 
 

ตารางที่ ข-6  การจับเวลาของกระบวนการอบปูนขาว  แผนกหลอ 
 

ขั้นตอน/กิจกรรม :
ผลิตภัณฑ :

 Total
(วินาที)

อบกระบอกปนู 50400.00

รวม 50400.00

ประเมินผลการทํางาน % 100%

เวลาปกติ (วินาที) 50400.00

คาเผื่อการทํางาน % 4%

เวลามาตรฐาน SAM 52516.80

จํานวน (ชิ้น) 1.00

หมายเหตุ

Silver World Co.,Ltd.
ขอมูลเพ่ือทําเวลามาตรฐาน

แบบฟอรมบันทึกการสังเกตการทํางาน
อบปนูขาว แผนกหลอ เลขท่ีหนวยงาน : B-1002หนวยงาน :
ทกุผลติภัณฑ นิธิมา ศรพีานิชพนักงานจับเวลา :

รายละเอียดงานยอย
เวลาท่ีบันทึก (นาที/วินาที/1/100วินาที)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

100%

50400.00

4.20%

52516.80

 840 : 0 : 000

1

 840 : 0 : 000  840 : 0 : 000  840 : 0 : 000  840 : 0 : 000  840 : 0 : 000  840 : 0 : 000  840 : 0 : 000  840 : 0 : 000  840 : 0 : 000  840 : 0 : 000

 840 : 0 : 000  840 : 0 : 000  840 : 0 : 000  840 : 0 : 000  840 : 0 : 000  840 : 0 : 000  840 : 0 : 000  840 : 0 : 000  840 : 0 : 000
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ตารางที่ ข-7  การจับเวลาของกระบวนการหลอโลหะ  แผนกหลอ 
 

ขั้นตอน/กิจกรรม :
ผลิตภัณฑ :

 Total
(วินาที)

1.เทวตัถุดบิทีเ่ตรียมหลอลงเบาหลอ และหลอมโลหะ 121.59

2.คบีเบาปนูออกจากเตา 26.08

3.หลอโลหะ  และเทโลหะ 220.98

4.คบีเบาออก 43.66

5.พักเบา 900.00

รวม 1312.31

ประเมินผลการทํางาน % 100%

เวลาปกติ (วินาที) 1312.31

คาเผื่อการทํางาน % 4%

เวลามาตรฐาน SAM 1367.43

จํานวน (ชิ้น) 1.00

หมายเหตุ

 2 : 30 : 811

 0 : 21 : 224  0 : 21 : 901  0 : 27 : 220  0 : 22 : 696  0 : 14 : 591  0 : 14 : 367  0 : 28 : 382  0 : 14 : 753  0 : 27 : 185

 19 : 128 : 1586  21 : 136 : 2489

 1 : 46 : 014  1 : 58 : 546  1 : 50 : 077  1 : 50 : 387  1 : 59 : 964  2 :  0 : 546  1 : 14 : 505  1 : 26 : 244

 20 : 147 : 1756  19 : 142 : 1233  18 : 189 : 1259  19 : 153 : 2100  19 : 151 : 1985  19 : 134 : 2028  21 : 55 : 1552  19 : 62 : 2623

 2 : 58 : 394

 0 : 52 : 730  0 : 52 : 190  0 : 53 : 173  0 : 52 : 356

 15 :  0 : 000  15 :  0 : 000

 0 : 26 : 359

 0 : 46 : 356  0 : 34 : 608 0 : 22 : 090  0 : 21 : 814  0 : 21 : 569  0 : 35 : 978

 15 :  0 : 000  15 :  0 : 000  15 :  0 : 000  15 :  0 : 000  15 :  0 : 000  15 :  0 : 000

 3 : 16 : 408  3 : 23 : 128  2 : 51 : 320  3 : 29 : 971  3 : 41 : 651  3 : 27 : 089  4 :  5 : 534  3 : 13 : 551

1

1367.43

4.20%

1312.31

9 10

100%

 15 :  0 : 000  15 :  0 : 000

 3 : 54 : 588  4 : 45 : 341

รายละเอียดงานยอย
เวลาท่ีบันทึก (นาที/วินาที/1/100วินาที)

1 2 3 4 5 6 7 8

ทกุผลติภัณฑ นิธิมา ศรพีานิชพนักงานจับเวลา :

Silver World Co.,Ltd.
ขอมูลเพ่ือทําเวลามาตรฐาน

แบบฟอรมบันทึกการสังเกตการทํางาน
หลอโลหะ แผนกหลอ เลขท่ีหนวยงาน : B-1003หนวยงาน :

 
 

ตารางที่ ข-8  การจับเวลาของกระบวนการลางปูนขาว  แผนกหลอ 
 

ข้ันตอน/กิจกรรม :
ผลิตภัณฑ :

 Total
(วินาที)

1.คบีเบาปนู 12.35

2.เขยาเบาปนูในน้ํา 41.54

3.ฉีดลางปนูขาว 114.47

4.จุมกรดกัดแกว คร้ังที ่1 300.00

5.ลางน้ําเปลา คร้ังที ่1 35.44

6.จุมกรดกัดแกว คร้ังที ่2 300.00

7.ลางน้ําเปลา คร้ังที ่2 30.55

8.ใชไดรเปาชิน้งานใหแหง 59.12

รวม 893.46

ประเมินผลการทํางาน % 100%

เวลาปกติ (วินาที) 893.46

คาเผื่อการทํางาน % 4%

เวลามาตรฐาน SAM 930.99

จํานวน (ชิ้น) 1.00

หมายเหตุ

 0 :  7 : 628

 0 : 32 : 636  0 : 50 : 483  0 : 45 : 589  0 : 45 : 140  0 : 28 : 306  0 : 41 : 599  0 : 30 : 337  0 : 25 : 882  0 : 34 : 373

 12 : 142 : 3439  11 : 149 : 3577

 0 :  8 : 062  0 :  6 : 272  0 :  7 : 305  0 :  7 : 867  0 :  8 : 200  0 :  7 : 733  0 :  7 : 718  0 :  7 : 796

 12 : 99 : 1671  12 : 168 : 1457  13 : 115 : 2520  12 : 203 : 2253  12 : 143 : 2416  12 : 168 : 3883  12 : 163 : 2111  12 : 119 : 3236

 0 : 49 : 019  1 :  2 : 002

 0 : 19 : 577  0 : 29 : 863

 0 : 50 : 034  0 : 50 : 003  0 : 45 : 529  0 : 47 : 011  0 : 58 : 285  0 : 46 : 921  1 : 24 : 538  1 : 11 : 082

 5 :  0 : 000  5 :  0 : 000

 0 : 29 : 256  0 : 26 : 636  0 : 25 : 391  0 : 32 : 984  0 : 18 : 543  0 : 16 : 715  0 : 20 : 223  0 : 35 : 458

 5 :  0 : 000  5 :  0 : 000  5 :  0 : 000  5 :  0 : 000

 0 :  8 : 568

 5 :  0 : 000  5 :  0 : 000  5 :  0 : 000

 5 :  0 : 000  5 :  0 : 000  5 :  0 : 000  5 :  0 : 000

 0 : 18 : 088  0 : 24 : 067

 5 :  0 : 000

 0 : 33 : 894

 5 :  0 : 000  5 :  0 : 000  5 :  0 : 000  5 :  0 : 000  5 :  0 : 000  5 :  0 : 000

 0 : 31 : 046  0 : 29 : 778  0 : 30 : 213  0 : 29 : 957  0 : 26 : 187  0 : 39 : 519

 1 : 10 : 089  1 : 31 : 206  2 :  3 : 693  1 : 56 : 035  1 : 52 : 202  1 : 28 : 491  1 : 56 : 093  2 : 13 : 659

1

930.99

4.20%

893.46

9 10

100%

 0 : 50 : 720  0 : 40 : 266

 2 : 32 : 973  1 : 40 : 926

รายละเอียดงานยอย
เวลาท่ีบันทึก (นาที/วินาที/1/100วินาที)

1 2 3 4 5 6 7 8

ทกุผลติภัณฑ นิธิมา ศรพีานิชพนักงานจับเวลา :

Silver World Co.,Ltd.
ขอมูลเพ่ือทําเวลามาตรฐาน

แบบฟอรมบันทึกการสังเกตการทํางาน
ลางปนูขาว แผนกหลอ เลขท่ีหนวยงาน : B-1004หนวยงาน :
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ตารางที่ ข-9  การจับเวลาของกระบวนการตัดตน  แผนกหลอ 
 

ข้ันตอน/กิจกรรม :
ผลิตภัณฑ :

 Total
(วินาที)

1.ตรวจสอบชิน้งาน ชัง่น้ําหนัก และบนัทกึ 19.56

2.ตดัตน 64.95

3.ตดักาน (กรณีชิน้งานมี 2 ทางน้ํา) 103.51

4.ชัง่น้ําหนัก และตรวจสอบชิน้งาน 62.30

รวม 250.32

ประเมินผลการทํางาน % 100%

เวลาปกติ (วินาที) 250.32

คาเผื่อการทํางาน % 4%

เวลามาตรฐาน SAM 260.83

จํานวน (ชิ้น) 1.00

หมายเหตุ

Silver World Co.,Ltd.
ขอมูลเพ่ือทําเวลามาตรฐาน

แบบฟอรมบันทึกการสังเกตการทํางาน
ตดัตน แผนกหลอ เลขท่ีหนวยงาน : B-1005หนวยงาน :

ทกุผลติภัณฑ นิธิมา ศรพีานิชพนักงานจับเวลา :

รายละเอียดงานยอย
เวลาท่ีบันทึก (นาที/วินาที/1/100วินาที)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

100%

 0 : 44 : 023  1 : 33 : 000

250.32

4.20%

260.83

1

 1 : 45 : 664  2 : 14 : 049  1 : 29 : 745  1 : 34 : 014 1 : 55 : 167  1 : 49 : 078  1 : 23 : 091  1 : 30 : 075

 0 : 54 : 365

 1 : 10 : 751  0 : 57 : 951  0 : 40 : 589  0 : 52 : 867  0 : 55 : 793  0 : 45 : 170

 0 : 10 : 788

 1 :  9 : 438  1 :  3 : 081  1 :  0 : 001  1 :  5 : 060

 3 : 87 : 2163  2 : 112 : 676  2 : 77 : 596  2 : 104 : 307  3 : 81 : 2599  2 : 138 : 2465  1 : 130 : 3009  2 : 83 : 2136  1 : 95 : 1995  1 : 112 : 1336

 0 : 16 : 420  0 : 12 : 423  0 : 12 : 166  0 : 18 : 756  0 : 13 : 582  0 : 13 : 764  0 : 12 : 892  0 : 13 : 769  0 : 13 : 801

 1 : 13 : 770  0 : 44 : 097  0 : 42 : 081  0 : 57 : 006  1 :  8 : 428  0 : 54 : 883  0 : 48 : 911  1 : 19 : 377  1 : 27 : 433

 
 

ตารางที่ ข-10  การจับเวลาของกระบวนการแตงประกอบแหวน  แผนกแตงประกอบ 
 

ข้ันตอน/กิจกรรม :
ผลิตภัณฑ :

 Total
(วินาที)

1.วดัไซส, ยืดไซส 5.15

2.แตงทางน้ําโดยใชตะไบ 43.99

3.ตกแตงรูปทรงของชิน้งาน 70.30

4.ปนวงใน 29.61

5.แตงผิวงานตวัเรือนดานนอก 47.23

6.รอนชิน้งาน 600.00

7.แตงผิวงานละเอียด 84.75

รวม 881.02

ประเมินผลการทํางาน % 100%

เวลาปกติ (วินาที) 881.02

คาเผื่อการทํางาน % 4%

เวลามาตรฐาน SAM 918.02

จํานวน (ชิ้น) 1.00

หมายเหตุ

 0 : 4 : 035

 0 : 31 : 015  0 : 37 : 022  0 : 31 : 050  0 : 40 : 056  0 : 48 : 090  0 : 57 : 009  0 : 53 : 007  0 : 334 : 053  1 : 14 : 078

 13 : 97 : 272  12 : 141 : 309

 0 :  5 : 062  0 :  5 : 025  0 :  5 : 050  0 :  4 : 065  0 :  4 : 081  0 :  4 : 081  0 :  5 : 078  0 :  5 : 025

 12 : 173 : 105  12 : 151 : 324  13 : 170 : 243  12 : 129 : 253  12 : 142 : 288  12 : 166 : 311  11 : 245 : 329  11 : 168 : 390

 1 :  1 : 025  1 :  2 : 058

 10 :  0 : 000  10 :  0 : 000

 2 :  4 : 009  1 : 22 : 059  2 : 27 : 021  1 : 11 : 028  1 :  5 : 078  1 :  3 : 050  1 : 58 : 050  0 : 50 : 072

 10 :  0 : 000  10 :  0 : 000  10 :  0 : 000  10 :  0 : 000

 0 :  5 : 047

 10 :  0 : 000  10 :  0 : 000  10 :  0 : 000

 0 : 30 : 022  0 : 28 : 087  0 : 31 : 072  0 : 32 : 038

 0 : 50 : 003  0 : 48 : 087

 10 :  0 : 000

 0 : 31 : 007

 0 : 31 : 047  0 : 35 : 072  0 : 26 : 081  0 : 23 : 072  0 : 24 : 091  0 : 30 : 038

 0 : 52 : 013  0 : 38 : 000  0 : 47 : 006  0 : 48 : 021  0 : 47 : 019  0 : 42 : 043

 0 : 53 : 009  1 : 11 : 007  1 : 24 : 062  1 :  7 : 002  1 : 19 : 078  0 : 57 : 091  1 : 14 : 072  1 :  9 : 006

1

918.02

4.20%

881.02

9 10

100%

 0 : 44 : 047  0 : 53 : 091

 1 : 21 : 090  1 : 21 : 090

รายละเอียดงานยอย
เวลาท่ีบันทึก (นาที/วินาที/1/100วินาที)

1 2 3 4 5 6 7 8

แหวน นิธิมา ศรพีานิชพนักงานจับเวลา :

Silver World Co.,Ltd.
ขอมูลเพ่ือทําเวลามาตรฐาน

แบบฟอรมบันทึกการสังเกตการทํางาน
แตงประกอบ แผนกแตงประกอบ เลขท่ีหนวยงาน : C-1001หนวยงาน :

 
 

 
 



 155 

ตารางที่ ข-11  การจับเวลาของกระบวนการแตงประกอบตางหู  แผนกแตงประกอบ 
 

ขั้นตอน/กิจกรรม :
ผลิตภัณฑ :

 Total
(วินาที)

1.ตดัทางน้ํา 15.44

2.แตงทางน้ําโดยใช FOREDOM 30.93

3.ตกแตงรูปทรงของชิน้งาน 19.87

4.เชือ่มน้ําประสาน (เชือ่มหวง) 80.25

5.ตมสารสม 73.91

6. รอนชิน้งาน 600.00

7.แตงผิวงานละเอียด 92.72

รวม 913.12

ประเมินผลการทํางาน % 100%

เวลาปกติ (วินาที) 913.12

คาเผื่อการทํางาน % 4%

เวลามาตรฐาน SAM 951.47

จํานวน (ชิ้น) 1.00

หมายเหตุ

Silver World Co.,Ltd.
ขอมูลเพ่ือทําเวลามาตรฐาน

แบบฟอรมบันทึกการสังเกตการทํางาน
แตงประกอบ แผนกแตงประกอบ เลขท่ีหนวยงาน : C-1002หนวยงาน :

ตางหู นิธิมา ศรพีานิชพนักงานจับเวลา :

รายละเอียดงานยอย
เวลาท่ีบันทึก (นาที/วินาที/1/100วินาที)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

100%

 1 :  6 : 791  1 :  6 : 791

 0 :  9 : 558  0 : 10 : 807

913.12

4.20%

951.47

1

 0 : 10 : 378  0 : 10 : 003  0 :  9 : 996  0 : 10 : 864 0 :  9 : 763  0 : 10 : 734  0 : 10 : 025  0 : 11 : 442

 1 :  6 : 791  1 :  6 : 791  1 :  6 : 791  1 :  6 : 791

 10 :  0 : 000

 0 : 19 : 737

 1 : 11 : 223  1 :  7 : 239  1 :  5 : 916  1 :  7 : 369  1 : 12 : 098  1 : 14 : 446

 1 :  6 : 791  1 :  6 : 791

 0:  8 : 105

 10 :  0 : 000  10 :  0 : 000  10 :  0 : 000

 1 : 28 : 427  1 :  5 : 783  1 :  2 : 609  1 :  6 : 842

 1 :  6 : 791  1 :  6 : 791

 10 :  0 : 000  10 :  0 : 000  10 :  0 : 000  10 :  0 : 000  10 :  0 : 000  10 :  0 : 000

 1 : 23 : 138  1 : 42 : 316  1 : 30 : 655  1 : 22 : 963  1 : 14 : 746  1 : 14 : 195  1 : 30 : 722  1 : 13 : 131  1 : 14 : 212  1 : 28 : 239

 11 : 210 : 6748  11 : 207 : 5511  11 : 216 : 4338  11 : 192 : 5508  11 : 180 : 7455  11 : 179 : 5946  11 : 194 : 6767  11 : 178 : 5518  11 : 185 : 5449  11 : 202 : 5580

 0 :  5 : 779  0 :  6 : 569  0 :  7 : 255  0 :  6 : 524  0 :  8 : 352  0 :  6 : 286  0 :  6 : 219  0 :  7 : 688  0 :  7 : 560

 0 : 20 : 524  0 : 21 : 108  0 : 23 : 689  0 : 22 : 215  0 : 17 : 793  0 : 18 : 366  0 : 21 : 056  0 : 19 : 144  0 : 20 : 102

 
 

ตารางที่ ข-12  การจับเวลาของกระบวนการแตงประกอบจี้  แผนกแตงประกอบ 
 

ขั้นตอน/กิจกรรม :
ผลิตภัณฑ :

 Total
(วินาที)

1.ตดัทางน้ํา 10.89

2.แตงทางน้ําโดยใช FOREDOM 22.51

3.ตกแตงรูปทรงของชิน้งาน 38.36

4.แตงชิน้งานละเอียดบริเวณทีป่ระกอบ 11.90

5.ประกอบหวง 14.16

6.เชือ่มน้ําประสาน (เชือ่มหวง) 27.71

7.ตมสารสม 95.48

8.รอนชิน้งาน 600.00

9.แตงผิวงานละเอียด 17.33

รวม 838.33

ประเมินผลการทํางาน % 100%

เวลาปกติ (วินาที) 838.33

คาเผื่อการทํางาน % 4%

เวลามาตรฐาน SAM 873.54

จํานวน (ชิ้น) 1.00

 10 :  0 : 000  10 :  0 : 000  10 :  0 : 000  10 :  0 : 000  10 :  0 : 000  10 :  0 : 000  10 :  0 : 000  10 :  0 : 000

 1 : 35 : 048  1 : 35 : 048  1 : 35 : 048  1 : 35 : 048 1 : 35 : 048  1 : 35 : 048  1 : 35 : 048  1 : 35 : 048

 0 :  4 : 757

 0 : 19 : 107  0 : 17 : 369  0 : 18 : 783  0 : 18 : 463  0 : 18 : 156  0 : 20 : 052  0 : 16 : 847  0 : 20 : 027  0 : 20 : 672

 11 : 142 : 4708  11 : 132 : 4570

 0 :  4 : 774  0 :  5 : 294  0 :  5 : 719  0 :  4 : 448  0 :  5 : 887  0 :  4 : 468  0 :  4 : 405  0 :  6 : 861

 11 : 146 : 4241  11 : 144 : 2805  11 : 143 : 3912  11 : 150 : 3177  11 : 117 : 4213  11 : 132 : 3974  11 : 140 : 3557  11 : 149 : 3674

 0 :  9 : 767  0 :  8 : 288

 0 : 16 : 409  0 : 22 : 961

 10 :  0 : 000  10 :  0 : 000

 1 : 35 : 048  1 : 35 : 048

 0 : 10 : 815  0 : 13 : 477  0 : 26 : 704  0 : 11 : 189  0 :  8 : 729  0 :  9 : 322  0 : 15 : 405  0 : 10 : 736

 0 : 17 : 779  0 : 23 : 687  0 : 21 : 587  0 : 33 : 295

 0 :  5 : 672

 0 : 27 : 169  0 : 18 : 387  0 : 18 : 286

 0 :  5 : 346  0 :  8 : 047  0 :  4 : 980  0 :  6 : 709

 0 :  7 : 971  0 :  7 : 640

 0 : 27 : 950

 0 : 22 : 234

 0 :  5 : 542  0 :  5 : 926  0 :  7 : 464  0 :  5 : 741  0 :  7 : 693  0 :  5 : 748

 0 :  8 : 412  0 :  7 : 688  0 :  7 : 710  0 : 12 : 108  0 :  9 : 388  0 :  8 : 758

 0 : 38 : 332  0 : 33 : 281  0 : 29 : 304  0 : 50 : 075  0 : 23 : 801  0 : 23 : 944  0 : 33 : 350  0 : 34 : 664

1

873.54

4.20%

838.33

9 10

100%

 0 : 10 : 476  0 :  7 : 805

 0 : 39 : 782  0 : 29 : 729

รายละเอียดงานยอย
เวลาท่ีบันทึก (นาที/วินาที/1/100วินาที)

1 2 3 4 5 6 7 8

จี้ นิธิมา ศรพีานิชพนักงานจับเวลา :

Silver World Co.,Ltd.
ขอมูลเพ่ือทําเวลามาตรฐาน

แบบฟอรมบันทึกการสังเกตการทํางาน
แตงประกอบ แผนกแตงประกอบ เลขท่ีหนวยงาน : C-1003หนวยงาน :
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ตารางที่ ข-13  การจับเวลาของกระบวนการฝงหนามเตย  แผนกฝง 
 

ขั้นตอน/กิจกรรม :
ผลิตภัณฑ :

 Total
(วินาที)

1.แตงชิน้งานกอนฝง 44.85

2.ฝงหนามเตย 57.46

3.แตงชิน้งานหลงัฝง 27.23

รวม 129.54

ประเมินผลการทํางาน % 100%

เวลาปกติ (วินาที) 129.54

คาเผื่อการทํางาน % 4%

เวลามาตรฐาน SAM 134.98

จํานวน (ชิ้น) 1.00

หมายเหตุ

 0 : 33 : 692

 0 : 44 : 369  1 :  4 : 677  0 : 43 : 969  0 : 57 : 076  0 : 42 : 794  1 :  4 : 367  0 : 45 : 769  0 : 57 : 276  0 : 40 : 594

 0 : 110 : 1505  1 : 61 : 1821

 0 : 32 : 671  0 : 44 : 939  0 : 32 : 592  0 : 49 : 260  0 : 32 : 492  0 : 43 : 893  0 : 33 : 692  0 : 48 : 060

 0 : 100 : 1912  1 : 64 : 2317  0 : 109 : 1921  0 : 108 : 1407  0 : 112 : 2005  1 : 57 : 1521  0 : 109 : 1721  0 : 108 : 1807

 0 : 42 : 817

 0 : 14 : 726  0 : 28 : 969  0 : 22 : 013  0 : 19 : 739

 1 :  6 : 567

 0 : 21 : 951  0 : 21 : 662  0 : 21 : 113  0 : 18 : 839  0 : 22 : 851  0 : 22 : 562

1

134.98

4.20%

129.54

9 10

100%

รายละเอียดงานยอย
เวลาท่ีบันทึก (นาที/วินาที/1/100วินาที)

1 2 3 4 5 6 7 8

ทกุผลติภัณฑ นิธิมา ศรพีานิชพนักงานจับเวลา :

Silver World Co.,Ltd.
ขอมูลเพ่ือทําเวลามาตรฐาน

แบบฟอรมบันทึกการสังเกตการทํางาน
ฝงหนามเตย แผนกฝง เลขท่ีหนวยงาน : D-1001หนวยงาน :

 
 

ตารางที่ ข-14  การจับเวลาของกระบวนการฝงหุม  แผนกฝง 
 

ขั้นตอน/กิจกรรม :
ผลิตภัณฑ :

 Total
(วินาที)

1.แตงชิน้งานกอนฝง 387.44

2.ฝงหนามเตย 145.75

3.แตงชิน้งานหลงัฝง 153.85

รวม 687.04

ประเมินผลการทํางาน % 100%

เวลาปกติ (วินาที) 687.04

คาเผื่อการทํางาน % 4%

เวลามาตรฐาน SAM 715.90

จํานวน (ชิ้น) 1.00

หมายเหตุ

Silver World Co.,Ltd.
ขอมูลเพ่ือทําเวลามาตรฐาน

แบบฟอรมบันทึกการสังเกตการทํางาน
ฝงหุม แผนกฝง เลขท่ีหนวยงาน : D-1002หนวยงาน :

ทกุผลติภัณฑ นิธิมา ศรพีานิชพนักงานจับเวลา :

รายละเอียดงานยอย
เวลาท่ีบันทึก (นาที/วินาที/1/100วินาที)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

100%

687.04

4.20%

715.90

1

 2 : 27 : 053

 1 : 21 : 079

 3 :  7 : 122  2 : 53 : 771  1 : 35 : 190  1 : 12 : 598  1 : 16 : 950  2 : 31 : 999

 7 : 31 : 208

 2 : 59 : 724  3 :  8 : 792  3 : 33 : 551

 12 : 147 : 1416  11 : 65 : 1930  13 : 79 : 1758  17 : 57 : 187  10 : 28 : 910  13 : 84 : 1576  4 : 111 : 1624  8 : 35 : 1741  6 : 73 : 2254  5 : 100 : 1746

 6 : 37 : 993  5 : 29 : 981  13 : 15 : 040  5 : 12 : 779  9 :  9 : 079  2 : 49 : 498  6 : 23 : 457  4 : 28 : 635  2 : 48 : 668

 3 : 57 : 484  2 : 20 : 145  5 : 17 : 226  2 : 15 : 094  2 :  9 : 009  2 : 22 : 726  1 : 27 : 936  1 :  0 : 686  1 : 29 : 669
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ตารางที่ ข-15  การจับเวลาของกระบวนการฝงล็อค  แผนกฝง 
 

ขั้นตอน/กิจกรรม :
ผลิตภัณฑ :

 Total
(วินาที)

1.แตงชิน้งานกอนฝง 428.22

2.ฝงหนามเตย 160.04

3.แตงชิน้งานหลงัฝง 63.68

รวม 651.94

ประเมินผลการทํางาน % 100%

เวลาปกติ (วินาที) 651.94

คาเผื่อการทํางาน % 4%

เวลามาตรฐาน SAM 679.32

จํานวน (ชิ้น) 3.00

หมายเหตุ

 6 : 39 : 914

  4 : 14 : 099  2 : 25 : 716  1 :  3 : 886  2 : 19 : 733  2 : 54 : 087  3 : 14 : 099  2 : 25 : 087  2 :  3 : 733  2 : 19 : 886

 10 : 71 : 2140  8 : 116 : 2568

 7 : 33 : 901  7 : 36 : 903  7 : 38 : 839  5 : 39 : 938  5 : 54 : 741  8 : 33 : 801  6 : 36 : 903  7 : 38 : 939

 10 : 79 : 1320  9 : 88 : 2318  9 : 48 : 2157  10 : 71 : 1987  8 : 116 : 1939  9 : 79 : 1520  11 : 88 : 1490  8 : 48 : 2104

 6 : 11 : 641

 0 : 54 : 580  0 : 30 : 702  1 :  9 : 368  1 : 14 : 415

 2 : 54 : 716

 1 : 23 : 914  1 : 11 : 680  1 : 30 : 602  0 :  9 : 468  1 : 14 : 315  0 : 23 : 938

3

679.32

4.20%

651.94

9 10

100%

รายละเอียดงานยอย
เวลาท่ีบันทึก (นาที/วินาที/1/100วินาที)

1 2 3 4 5 6 7 8

ทกุผลติภัณฑ นิธิมา ศรพีานิชพนักงานจับเวลา :

Silver World Co.,Ltd.
ขอมูลเพ่ือทําเวลามาตรฐาน

แบบฟอรมบันทึกการสังเกตการทํางาน
ฝงลอ็ค แผนกฝง เลขท่ีหนวยงาน : D-1003หนวยงาน :

 
 
ตารางที่ ข-16  การจับเวลาของกระบวนการขัดแหวน  แผนกขัด 
 

ขั้นตอน/กิจกรรม :
ผลิตภัณฑ :

 Total
(วินาที)

1.หมุนวงใน 39.16

2.ขัดสักหลาด (ยาเขียว) 93.35

3.แปรงชิน้งาน (ยาดนิ) 48.89

4.หมุนวงในดวยสําลี (ยาเขียว) 26.04

5.ขัดผาแข็ง (ยาเขียว) 83.75

6.ลางดวยอุลตราโซนิค 74.93

7.สตมีดวยไอน้ํา 14.10

8.หมุนวงในดวยสําลี (ยาแดง) 14.38

9.ขัดผานิ่ม (ยาแดง) 54.19

รวม 448.78

ประเมินผลการทํางาน % 100%

เวลาปกติ (วินาที) 448.78

คาเผื่อการทํางาน % 4%

เวลามาตรฐาน SAM 467.63

จํานวน (ชิ้น) 1.00

หมายเหตุ

Silver World Co.,Ltd.
ขอมูลเพ่ือทําเวลามาตรฐาน

แบบฟอรมบันทึกการสังเกตการทํางาน
ขัด แผนกขัด เลขท่ีหนวยงาน : E-1001หนวยงาน :

แหวน นิธิมา ศรพีานิชพนักงานจับเวลา :

รายละเอียดงานยอย
เวลาท่ีบันทึก (นาที/วินาที/1/100วินาที)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

100%

448.78

4.20%

467.63

1

 1 :  8 : 853  1 : 21 : 526

 0 :  8 : 876  0 : 11 : 348

 1 :  5 : 126  1 : 18 : 336

 0 : 21 : 166  0 : 22 : 463

 1 : 24 : 260  1:  2 : 680  1 : 44 : 934  1 : 21 : 453  1 : 14 : 432  1 :  7 : 705  1 : 18 : 813  1 : 20 : 197

 0 : 26 : 809  0 : 22 : 121  0 : 19 : 253  0 : 18 : 379

 1 : 18 : 019

 1 : 29 : 894

 0 : 28 : 298  0 : 34 : 016  1 : 26 : 501  1  :  8 : 896  1 : 24 : 119  0 : 27 : 902

 0 : 17 : 251  0 : 22 : 526

 0 : 30 : 164

1 : 18 : 019  1 : 18 : 019  1 : 18 : 019

 0 : 33 : 507  0 : 22 : 674  0 : 31 : 056  0 : 27 : 922

 0 : 26 : 803  0 : 24 : 567

 1 : 18 : 019  1 : 18 : 019  1 :  5 : 126  1 :  5 : 126

 0 : 10 : 332  0 : 11 : 131  0 : 14 : 404  0 : 11 : 336  0 : 10 : 286  0 : 10 : 219  0 :  8 : 583  0 :  8 : 481

 0 : 13 : 327  0 : 13 : 220  0 :  9 : 100  0 : 11 : 804 0 : 10 : 061  0 :  9 : 372  0 : 15 : 358  0 :  7 : 509  0 : 10 : 906  0 :  7 : 326

 0 : 50 : 736  0 : 51 : 203  0 : 56 : 040  0 : 54 : 226  1 : 11 :523  0 : 50 : 646  0 : 36 : 380  0 : 48 : 042  0 : 36 : 283  0 : 54 : 509

 3 : 246 : 3426  3 : 202 : 3843  3 : 251 : 3844  3 : 219 : 4296  4 : 175 : 3364  3 : 223 : 3392  4 : 183 : 3667  4 : 183 : 4014  4 : 164 : 3954  3 : 219 : 4984

 0 : 37 : 567  0 : 30 : 350  0 : 30 : 755  0 : 23 : 060  0 : 21 : 607  0 : 44 : 395  0 : 49 : 998  0 : 51 : 086  0 : 30 : 680

 1 : 45 : 544  1 : 28 : 630  1 : 26 : 932  1 : 29 : 550  1 : 32 : 610  1 : 48 : 839  1 : 18 : 516  1 : 16 : 091  1 :  1 : 539
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ตารางที่ ข-17  การจับเวลาของกระบวนการขัดตางหู  แผนกขัด 
 

ขั้นตอน/กิจกรรม :
ผลิตภัณฑ :

 Total
(วินาที)

1.ขัดหยาบ (ใชผาแข็ง(สีขาว) และยาเขียว) 66.43

2.ขัดละเอียด (ใชผานิ่ม(สีเหลือง) และยาแดง) 15.49

3.ปดเงา 59.02

4.ลางดวยอุลตราโซนิค  น้ําเปลา 394.06

5.สตมีดวยไอน้ํา 13.51

6.ปดชบุ 11.55

รวม 560.06

ประเมินผลการทํางาน % 100%

เวลาปกติ (วินาที) 560.06

คาเผื่อการทํางาน % 4%

เวลามาตรฐาน SAM 583.58

จํานวน (ชิ้น) 1.00

หมายเหตุ

Silver World Co.,Ltd.
ขอมูลเพ่ือทําเวลามาตรฐาน

แบบฟอรมบันทึกการสังเกตการทํางาน
ขัด แผนกขัด เลขท่ีหนวยงาน : E-1002หนวยงาน :
ตางหู นิธิมา ศรพีานิชพนักงานจับเวลา :

รายละเอียดงานยอย
เวลาท่ีบันทึก (นาที/วินาที/1/100วินาที)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

100%

560.06

4.20%

583.58

1

 0 :  9 : 195  0 :  4 : 810

 0 : 11 : 041  0 : 8 : 075

 6 : 26 : 806  6 : 26 : 806

 0 : 11 : 197  0 : 11 : 842  0 :  5 : 993  0 :  6 : 664  0 :  9 : 332  0 :  7 : 934  0 :  6 : 066  0 : 12 : 477

 6 : 26 : 806  6 : 26 : 806  6 : 26 : 806  6 : 26 : 806

 0 : 10 : 41

 0 :  8 : 746

 1 : 32 : 520  1 :  5 : 187  0 : 44 : 000  0 : 39 : 980  0 : 43 : 689  0 : 29 : 188

 6 : 26 : 806  6 : 26 : 806

 1 :  2 : 992

 0 : 11 : 087  0 : 14 : 066  0 :  8 : 066

 0 : 45 : 378  1 : 19 : 250  0 : 55 : 381  0 : 57 : 646

 6 : 26 : 806  6 : 26 : 806

 0 : 14 : 041  0 : 16 : 091  0 : 9 : 097  0 : 8 : 047

7 : 103 : 2643 8 : 86 : 2052 6 : 163 : 3210 6 : 160 : 3685 8 : 92 : 2770 8 : 72 : 3623 7 : 108 : 1889 7 : 99 : 3851 7 : 102 : 3011 6 : 120 : 2825

 1 :  4 : 047  0 : 54 : 674  0 : 50 : 787  1 :  2 : 568  1 :  6 : 919  1 : 15 : 144  1 :  2 : 968  1 :  4 : 730  0 : 45 : 200

 0 :  9 : 229  0 : 15 : 020  0 :  9 : 290  0 : 13 : 176  0 :  9 : 503  0 : 12 : 686  0 :  8 : 776  0 : 12 : 573  0 :  9 : 550

 
 
ตารางที่ ข-18  การจับเวลาของกระบวนการขัดจี้  แผนกขัด 
 

ขั้นตอน/กิจกรรม :
ผลิตภัณฑ :

 Total
(วินาที)

1.ขัดหยาบ (ใชผาแข็ง (สีขาว) และยาเขียว) 69.52

2.ขัดละเอยีด (ใชผานิ่ม (สีเหลอืง) และยาแดง) 35.88

3.ปดชบุ 11.70

รวม 117.09

ประเมินผลการทํางาน % 100%

เวลาปกติ (วินาที) 117.09

คาเผื่อการทํางาน % 4%

เวลามาตรฐาน SAM 122.01

จํานวน (ชิ้น) 1.00

หมายเหตุ

 1 : 14 : 950

 0 : 31 : 602  0 : 37 : 732  0 : 33 : 893  0 : 26 : 676  0 : 26 : 329  0 : 36 : 787  0 : 35 : 001  0 : 29 : 243  0 : 30 : 275

 1 : 49 : 617  1 : 54 : 1118

 1 : 10 : 843  1 :  9 : 289  0 : 52 : 290  1 :  1 : 704  1 :  3 : 896  1 :  6 : 333  0 : 57 : 335  1 :  7 : 267

0 : 101 : 1455  1 : 58 : 1587  1 : 54 : 1257  0 : 89 : 997  1 : 40 : 1120  1 : 49 : 1683  1 : 52 : 370  0 : 97 : 590

 0 : 11 : 031

 0 : 59 : 817

 0 : 11 : 036  0 : 11 : 012  0 : 12 : 075

 0 : 29 : 137

0 : 13 : 087  0 : 10 : 000  0 : 11 : 036  0 : 11 : 012  0 : 12 : 075  0 : 11 : 031

1

122.01

4.20%

117.09

9 10

100%

รายละเอียดงานยอย
เวลาท่ีบันทึก (นาที/วินาที/1/100วินาที)

1 2 3 4 5 6 7 8

จี้ นิธิมา ศรพีานิชพนักงานจับเวลา :

Silver World Co.,Ltd.
ขอมูลเพ่ือทําเวลามาตรฐาน

แบบฟอรมบันทึกการสังเกตการทํางาน
ขัด แผนกขัด เลขท่ีหนวยงาน : E-1003หนวยงาน :
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ตารางที่ ข-19  การจับเวลาของกระบวนการชุบเงิน  แผนกชุบ 
 

ขั้นตอน/กิจกรรม :
ผลิตภัณฑ :

 Total
(วินาที)

1.ตรวจสอบปริมาณ 163.2

2.แขวนชิน้งาน 26.50

3.แขวนชิน้งานกบัจิ๊ก 12.90

3.ชบุงานเงิน 600.00

4.นําชิน้งานออก 22.97

5.ตรวจสอบชิน้งาน 9.36

รวม 834.92

ประเมินผลการทํางาน % 100%

เวลาปกติ (วินาที) 834.92

คาเผื่อการทํางาน % 4%

เวลามาตรฐาน SAM 869.99

จํานวน (ชิ้น) 1.00

หมายเหตุ

 2 : 36 : 000  2 : 36 : 0002 : 36 : 000 2 : 36 : 000  3 : 0 : 000  2 : 36 : 000 3 : 0 : 000  2 : 36 : 000  2 : 36 : 000  3 : 0 : 000

Silver World Co.,Ltd.
ขอมูลเพ่ือทําเวลามาตรฐาน

แบบฟอรมบันทึกการสังเกตการทํางาน
ชบุเงิน แผนกชบุ เลขท่ีหนวยงาน : F-1001หนวยงาน :

ทกุผลติภัณฑ นิธิมา ศรพีานิชพนักงานจับเวลา :

รายละเอียดงานยอย
เวลาท่ีบันทึก (นาที/วินาที/1/100วินาที)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

100%

834.92

4.20%

869.99

1

 0 : 13 : 032  0 : 13 : 009

 0 : 36 : 000  0 : 36 : 000

 0 :  5 : 084  0 :  9 : 094  0 : 11 : 053  0 :  8 : 022  0 :  5 : 057  0 :  9 : 003  0 :  5 : 094  0 : 11 : 010

 0 : 13 : 047  0 : 15 : 531  0 : 17 : 025  0 : 30 : 000

 0 : 12 : 000

 10 : 0 : 000  10 : 0 : 000  10 : 0 : 000  10 : 0 : 000  10 : 0 : 000  10 : 0 : 000

 0 : 15 : 097  0 :  9 : 097

 0 : 30 : 000

 10 : 0 : 000  10 : 0 : 000  10 : 0 : 000  10 : 0 : 000

 0 : 10 : 372  0 : 36 : 097

13 : 60 : 456 12 : 118 : 191 12 : 99 : 150 13 : 62 : 119 12 : 91 : 104 12 : 97 : 534 13 : 67 : 119 12 : 114 : 010 12 : 122 : 032 12 : 122 : 009

 0 : 25 : 000 0 : 25 : 000  0 : 30 : 000  0 : 25 : 000  0 : 25 : 000  0 : 30 : 000  0 : 25 : 000  0 : 25 : 000  0 : 25 : 000

 0 : 15 : 000  0 : 12 : 000  0 : 12 : 000  0 : 15 : 000  0 : 12 : 000  0 : 12 : 000  0 : 15 : 000  0 : 12 : 000  0 : 12 : 000

 
 
ตารางที่ ข-20  การจับเวลาของกระบวนการชุบโรเดียม  แผนกชุบ 
 

ขั้นตอน/กิจกรรม :
ผลิตภัณฑ :

 Total
(วินาที)

1.ตรวจสอบปริมาณ 153.05

2.แขวนชิน้งาน 50.77

3.แขวนชิน้งานกบัจิ๊ก 12.40

4.ชบุงานโรเดยีม 276.34

5.นําชิน้งานออก 38.63

6.ตรวจสอบชิน้งาน 6.08

รวม 537.27

ประเมินผลการทํางาน % 100%

เวลาปกติ (วินาที) 537.27

คาเผื่อการทํางาน % 4%

เวลามาตรฐาน SAM 559.84

จํานวน (ชิ้น) 1.00

หมายเหตุ

 2 : 32 : 007 2 : 35 : 000

 0 :  5 : 177

 0 : 33 : 429 0 : 39 : 492

 5 : 17 : 083 5 : 35 : 019 4 : 20 : 184 5 : 6 : 000

 0 : 15 : 078 0 : 11 : 493 0 : 15 : 674 0 :  9 : 032  0 :  7 : 960 0 :  8 : 177 0 :  4 : 451 0 :  7 : 270

 2 : 40 : 007  2 : 33 : 001  2 : 36 : 007  2 : 31 : 000 2 : 36 : 007  2 : 31 : 000  2 : 26 : 009  2 : 30 : 008

Silver World Co.,Ltd.
ขอมูลเพ่ือทําเวลามาตรฐาน

แบบฟอรมบันทึกการสังเกตการทํางาน
ชบุโรเดยีม แผนกชบุ เลขท่ีหนวยงาน : F-1002หนวยงาน :
ทกุผลติภัณฑ นิธิมา ศรพีานิชพนักงานจับเวลา :

รายละเอียดงานยอย
เวลาท่ีบันทึก (นาที/วินาที/1/100วินาที)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

100%

537.27

4.20%

559.84

1

 0 :  6 : 016  0 :  5 : 097

 0 : 33 : 862  0 : 34 : 747

 0 :  5 : 041  0 :  6 : 044  0 :  6 : 013  0 :  6 : 041  0 :  7 : 031  0 :  6 : 036  0 :  5 : 091  0 :  4 : 072

 0 : 33 : 708  0 : 31 : 104  0 : 39 : 052  0 : 35 : 023

 0 :  8 : 189

 5 : 16 : 450  4 : 22 : 000  4 :  5 : 288  4 :  2 : 711  3 : 30 : 000  3 : 73 : 000

 0 : 32 : 814  0 : 33 : 201

 1 :  4 : 826

8 : 95 : 1543 7 : 131 : 1389 7 : 139 : 1617 7 : 123 : 879 7 : 166 : 1634 6 : 141 : 1363 6 : 127 : 1259 6 : 108 : 1565 5 : 160 : 2620 5 : 186 : 1798

 1 : 32 : 700  0 : 25 : 088  0 : 26 : 053  0 : 55 : 360  0 : 42 : 952  0 : 38 : 370  0 : 28 : 582  0 : 49 : 782  0 : 34 : 758

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ค 
 

คูมือการใชงานเครื่องจักร และมาตรฐานการทํางาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ฝาย: ผลิต ขั้นตอน: อัดพิมพยาง แผนที่: 1

แผนก: เทียน ผูบันทึก: นิธิมา ศรีพานิช

หนวย: พิมพยาง

หมายเหตุ

No. Size ชอง จํานวนที่มี กวาง(mm) ยาว(mm) หนา(mm) รูป กวาง(mm) หนา(mm)

1 S 4 4 45 60 18 35 55 50 8

2 S 6 4 45 60 18 35 55 50 8

3 M 4 1 45 60 24 35 55 50 14

4 L 4 1 55 70 24 45 65 60 14

5 XL 2 2 80 90 25 70 85 80 15

ขนาดพิมพทีใช

ยาว(mm)

มาตรฐานการอัดพิมพยาง

การวางพิมพบน Block

5 - 10 mm

5 mm

5 - 10 mm

5 mm

5 - 10 mm

5 mm

5 - 10 mm

5 mm

5 - 10 mm

5 mm

 Silver World Co.,Ltd.

 
 

ภาพที่ ค-1  มาตรฐานการอัดพิมพยาง 



ฝาย: ผลิต ขั้นตอน: อัดพิมพยาง แผนที่: 1

แผนก: เทียน ผูบันทึก: นิธิมา ศรีพานิช

หนวย: พิมพยาง

แบบการเปรียบเทียบขนาดแมพิมพกับบล็อคพิมพเหล็ก

สําหรับพิมพขนาด S สําหรับพิมพขนาด M

สําหรับพิมพขนาด L

สําหรับพิมพขนาด XL

 Silver World Co.,Ltd.

 
 

ภาพที่ ค-2  แบบการเปรียบเทียบขนาดแมพิมพกับบล็อคพิมพเหล็ก 



ฝาย: ผลิต ขั้นตอน: อัดพิมพยาง แผนที่: 1

แผนก: เทียน ผูบันทึก: นิธิมา ศรีพานิช

หนวย: พิมพยาง

วิธีการวัดขนาดของพิมพกับบล็อค

รูปแสดงการวัดขนาดไซด S ดานหนา และ ดานขาง

รูปแสดงการวัดขนาดไซด M ดานหนา และ ดานขาง

รูปแสดงการวัดขนาดไซด L ดานหนา และ ดานขาง

 Silver World Co.,Ltd.

 
 

ภาพที่ ค-3  วิธีการวัดขนาดของพิมพกับบล็อค 



ฝาย: ผลิต ขั้นตอน: อัดพิมพยาง แผนที่: 2

แผนก: เทียน ผูบันทึก: นิธิมา ศรีพานิช

หนวย: พิมพยาง

วิธีการวัดขนาดของพิมพกับบล็อค (ตอ)

รูปแสดงการวัดขนาดไซด XL ดานหนา และ ดานขาง

รูปแสดงการวัดขนาดไซดที่ไมได  ดานหนา และ ดานขาง

รูปแสดงการวัดขนาดไซดที่เทียบกับบล็อค

 Silver World Co.,Ltd.

 
 

ภาพที่ ค-3 (ตอ) 



ฝาย: ผลิต ขั้นตอน: อบพิมพยาง แผนที่: 1
แผนก: เทียน ผูบันทึก:
หนวย: อบพิมพยาง

วัตถุประสงค วิธีการทํางาน
     เพือ่ทําการอบพมิพยาง การปรับและตั้งคาเครื่องจักร

สาเหตุการใชเครื่องจักร
1. ใชอุณหภูมิในการอบ
     150° ± 10°C 
2. ระยะเวลาในการอบพมิพยางขึ้นอยูกับความหนาของกอนพมิพยาง *2

ลักษณะของเครื่องจักรที่นํามาใช

   

ชุดควบคุมเครื่องอบ (Control Panel)
การปรับตั้งคาเวลาเพื่อการอบงาน 1.ชุดตั้งอุณหภูมิ ( 0 - 200 องศา)

2. ชุดตั้งเวลา ( )
3.ชุดสวิทชเปดปด (ON/OFF)
4. ชุดสัญญาณไฟ
  - ชวงอุณหภูมิขึ้น ไฟสีแดง
  - ชวงแสดงไฟเขาเครื่อง ไฟสีเขียว

วิธีการใชงาน
1. เตรียมชิ้นงานที่จะเขาตูอบใหครบจํานวนที่กําหนดไวบนชั้นวาง
2. หมุนเกลียวดานบนเพือ่เตีรยมใสกอนพมิพยาง
3. จัดเรยีงถาดชิ้นงานบนถาดรองดานลางและใสเขาเตาอบพมิพยาง

ชนิดของตูอบที่ใชในการอบงาน 4. ปดถาดรองดานบน หมุนเกลียวปดใหแนน
5. ตรวจสอบอุณหภูมิตามที่กําหนด และ เวลาตามที่กําหนดไว     ขอกําหนด

POWER: 220 v Motor:  - 6.ชวงที่ไฟเขาสัญญาณไฟจะมีสีเขียวแสดงวาไฟเขาเครื่อง     - หามพนักงานเปดตูขณะเครื่องกําลังอบงานและ
Hz: 50/60 Speed:  - 7. เมื่ออยูในชวงอุณหภูมิที่ตองการจะขึ้นสัญญาณไฟสีแดง ยังไมครบเวลาที่กําหนดไว

Electric: single Phase Temperature: 200 C (Max) 8. เมื่อครบเวลาตามกาํหนดไฟจะถูกตัด     - ถาตูอบมีปญหาใดๆ ใหแจงหัวหนางานทันที
Heater:  - Heatingtimer:  - 1. ทําความสะอาดเครื่องทุกครั้งกอนและหลังจากทํางาน

เสร็จสิ้น
 1. ใชอุณหภูมิในการอบ 150° ± 10°C 2. การเริ่มทํางานตองรอใหอุณหภูมิไดที่ประมาณ 30 นาที
2. ระยะเวลาในการอบพมิพยางขึ้นอยูกับ
ความหนาของกอนพมิพยาง *2

SPECIFICATION

Weight
Machine size

หมายเหตุ

53 Kg
390 * 240 * 600 mm

นิธิมา ศรีพานิช

เครื่องอบพิมพยาง

การบํารุงรักษา

วัตถุประสงคและการทํางาน วิธีการทํางานตรวจสอบ Flow Process Chart

เริ่มเปด
เครื่องจักร

ปรับเครื่องจักร

เครื่องจักรสามารถ
ทํางานไดตามที่ตั้ง
คาไวหรือไม

ทําการอบชิ้นงาน
ตามที่ตั้งไว

ทํางานเสร็จตาม
ขั้นตอนแลวหรือไม

ปดเครื่อง

 Silver World Co.,Ltd.

ความหนา ระยะเวลา

(มิลลิเมตร) (นาที)
1 S 4 18 36

2 S 6 18 36
3 M 4 24 48

4 L 4 24 48
5 XL 2 25 50

No. Size รู

 
 

ภาพที่ ค-4  คูมือเครื่องอบพิมพยาง 



ฝาย: ผลิต ขั้นตอน: ฉีดเทียน แผนที่: 1
แผนก: เทียน ผูบันทึก:
หนวย: ฉีดเทียน

วัตถุประสงค วิธีการทํางาน
     ใชในการฉีดเทียน เพือ่นําไปหลอตัวเรือน การปรับและตั้งคาเครื่องจักร

สาเหตุการใชเครื่องจักร
     เปนเครื่องมือสําหรับการฉีดเทียน เพือ่นําไปขึ้นรูปชิ้นงาน โดยการนําแบบพมิพที่

ผาเสร็จแลวมาฉีดขี้ผึ้งกอนโดยหลอมละลายขี้ผึ้งในหมอฉีดเทียน และปรับความดันลม
 และอุณหภูมิใหเหมาะสม

ลักษณะของเครื่องจักรที่นํามาใช

   

ชุดควบคุมเครื่องฉีดเทียน (Control Panel)
1. WAX POT TEMP
2. VALUE TEMP
3. STAND BY

อุปกรณที่ใชในการทํางาน 4. AUTO-MANUAL
1. แบบพมิพยางที่ผาแลว 5. VAC.ON-VAC.OFF
2. ขี้ผึ้งเหลว 6. VACUUM
3. แผนไมขนาดเทาพมิพยาง  2 อัน 7. INJECTION
4. แปง 8. POWER (ON-OFF)

วิธีการใชงาน
1. นําขี้ผึ้งที่หลอมแลวบรรจุลงเครื่องฉีดเทียน
2. ปรับอุณหภูมิและความดันลมของเครื่องฉีดเทียนใหเหมาะสม

ชนิดของเครื่องฉีดเทียนที่ใชในการฉีดเทียน 3. ทําความสะอาดแมพมิพยาง พรอมกับตบผงแปงลงในแมพมิพยาง
4. นําแผนไมขนาดเทากับแมพมิพยางประกบทั้งดานบนและลาง 1. ทาํความสะอาดเครื่องฉีดเทียนกอนและหลังการใชงาน

POWER: 220 v Motor:  -     บีบใหแนน 2. เช็คสภาพเครื่องฉีดเทียนทุก 6 เดือน
Hz: 50/60 Speed:  - 5. นําสวนที่เปนหลุมหรือปากทางเขาของแมพมิพยาง กดลงบนหัวฉีด
Electric: 5 A 1000 W Temperature: 120 c(Max)     ของเครืองฉีดเทียน ใหขี้ผึ้งไหลเขามาในโพรงแบบในแมพมิพยาง

Heater: 140 c(Max) Wax capacity: 2 Kg 6. รอจนขี้ผึ้งแข็งตัว แลวแกะตัวแบบขี้ผึ้งออกจากแมพมิพยาง

     การหลอมขี้ผึ้งจะทํากอนการนําขี้ผึ้งบรรจุลงใน
เครื่องฉีดเทียน

SPECIFICATION

Weight
Machine size

หมายเหตุ

12 Kg
360*255*28 mm

นิธิมา ศรีพานิช

Wax injection machine (เครื่องฉีดเทียน)

การบํารุงรักษา

วัตถุประสงคและการทํางาน วิธีการทํางานตรวจสอบ Flow Process Chart

  
เริ่มตั้งเครื่องจักร

ปรับเครื่องจักร

เครื่องจักรสามารถ
ทํางานไดตามที่ตั้ง
คาไวหรือไม

ทําการฉีดเทียนตามที่ตั้งไว

ทํางานเสร็จตาม
ขั้นตอนแลวหรือไม

ปดเครื่อง

 Silver World Co.,Ltd.

 
ภาพที่ ค-5  คูมือเครื่องฉีดเทียน



ฝาย: ผลิต ขั้นตอน: ติดตนเทียน แผนที่: 1
แผนก: เทียน ผูบันทึก:
หนวย: ฉีดเทียน

นิธิมา ศรีพานิช

ความกวางและความหนาของชิ้นงานในเบากลาง (3" x 7")

           ความกวางของชิ้นงานที่สามารถบรรจุลงเบาได 4 แถว

           ความกวางของชิ้นงานที่สามารถบรรจุลงเบาได 5 แถว

           ความกวางของชิ้นงานที่สามารถบรรจุลงเบาได 6 แถว

           ความกวางของชิ้นงานที่สามารถบรรจุลงเบาได 7 แถว

           ชองที่ไมสนใจในการนํามาเทียบคา

4 แถว

5 แถว
6 แถว

7 แถว

ตนเทยีน

 Silver World Co.,Ltd.

ความหนาของชิน้งาน

จํานวนชัน้ของชิน้งานที่

สามารถบรรจุไดในเบา(ชัน้) 16 15 14 13 12 11 10 9 8 7 6 5 4
 

ภาพที่ ค-6  มาตรฐานการติดตนเทียนเบากลาง (3" x 7") 



ฝาย: ผลิต ขั้นตอน: ติดตนเทียน แผนที่: 2
แผนก: เทียน ผูบันทึก:
หนวย: ฉีดเทียน

นิธิมา ศรีพานิช

ความกวางและความหนาของชิ้นงานในเบากลาง (4" x 8")

4 แถว

5 แถว

6 แถว7 แถว

              ความกวางของชิ้นงานที่สามารถบรรจุลงเบาได 4 แถว

              ความกวางของชิ้นงานที่สามารถบรรจุลงเบาได 5 แถว

              ความกวางของชิ้นงานที่สามารถบรรจุลงเบาได 6 แถว

              ความกวางของชิ้นงานที่สามารถบรรจุลงเบาได 7 แถว

              ความกวางของชิ้นงานที่สามารถบรรจุลงเบาได 8 แถว

              ชองที่ไมสนใจในการนํามาเทียบคา

ตนเทียน

8 แถว

 Silver World Co.,Ltd.

ความหนาของชิน้งาน

จํานวนชัน้ของชิน้งานที่

สามารถบรรจุไดในเบา(ชัน้) 16 15 14 13 12 11 10 9 8 7 6 5 4

 
ภาพที่ ค-7  มาตรฐานการติดตนเทียนเบากลาง (4" x 8") 



ฝาย: ผลิต ขั้นตอน: ติดตนเทียน แผนที่: 3
แผนก: เทียน ผูบันทึก:
หนวย: ฉีดเทียน

ลักษณะการวางแถวและชั้น

นิธิมา ศรีพานิช

1

2
4

5

 Silver World Co.,Ltd.

ลักษณะการวางแถว

1
2
3
4

5
6
7
8
9

10

ลักษณะการวางชั้น
 

 

ภาพที่ ค-8  ลักษณะการวางแถวและชัน้ 



ฝาย: ผลิต ขั้นตอน: ติดตนเทียน แผนที่: 4
แผนก: เทียน ผูบันทึก:
หนวย: ฉีดเทียน

นิธิมา ศรีพานิช

วิธีการใชแผนภาพความหนาและความกวางของชิ้นงาน

 Silver World Co.,Ltd.

 

 
 

ภาพที่ ค-9  วิธีการใชแผนภาพความหนาและความกวางของชิ้นงาน 

1. แผนภาพความกวางของชิ้นงาน 
 1.1  นําชิ้นงานที่ติดทางเดินน้ํามาวางบนแผนภาพความกวางของชิ้นงาน    โดยเริ่มจากเบาเล็กเปนอันดับแรก 
 1.2  วางทางเดินน้ําของชิ้นงานนอนราบกับแผนภาพและติดกับขอบของวงกลมเล็กตรงกลาง(ตนเทียน)  
 1.3  เทียบขนาดชิ้นงานใหบริเวณโดยรอบของชิ้นงานมีขนาดใกลเคียงกับชองในแผนภาพ 
 1.4  ถามีสวนของชิ้นงานเกินออกไปในบริเวณที่เวนระยะขอบเบาใหเปลี่ยนเปนเบาที่มีขนาดใหญขึ้นตามลําดับ  โดยหยุดเมื่อไดชิ้นงานที่มีขนาดใกลเคียง    
                     กับชองในแผนภาพ 
 1.5 เมื่อไดชิ้นงานที่มีขนาดใกลเคียงกับชองในแผนภาพแลว  ใหเทียบวาสีที่กําหนดไวสามารถติดชิ้นงานไดจํานวนกี่แถวและบันทึกผล เพื่อนําไปใชในขอ 3 
2. แผนภาพความหนาของชิ้นงาน 

2.1  นําชิ้นงานที่ติดทางเดินน้ํามาวางบนแผนภาพความกวางของชิ้นงาน  เพื่อกําหนดดานที่ตองการหาความหนาของชิ้นงาน  โดยวางทางเดินน้ํา          
       ของชิ้นงานนอนราบกับแผนภาพและหันเขาหาศูนยกลางของแผนภาพ  ซึ่งดานที่ตองการหาความหนาของชิ้นงานคือดานที่หันออกไปทางขอบของ      
       เบา  ความหนาของชิ้นงานคือสวนที่สูงขึ้นจากแผนภาพ 

 2.2  เมื่อไดดานที่ตองการหาความหนาแลว  ใหนําดานนั้นมาวางลงบนแผนภาพความหนาของชิ้นงาน  โดยเริ่มจากชองที่เล็กที่สุดเปนอันดับแรก 
 2.3  เทียบขนาดความหนาของชิ้นงานใหมีขนาดใกลเคียงกับชองในแผนภาพ 



ฝาย: ผลิต ขั้นตอน: ติดตนเทียน แผนที่: 5
แผนก: เทียน ผูบันทึก:
หนวย: ฉีดเทียน

นิธิมา ศรีพานิช

วิธีการใชแผนภาพความหนาและความกวางของชิ้นงาน

 Silver World Co.,Ltd.

 

 
 

ภาพที่ ค-9 (ตอ) 
 
 
 
 

 2.4  ถาความหนาของชิ้นงานมีขนาดใหญกวาชองในแผนภาพใหเปลี่ยนเปนชองที่มีขนาดใหญขึ้นตามลําดับ โดยหยุดเมื่อไดความหนาที่มีขนาด   
        ใกลเคียงกับชองในแผนภาพ 

2.5  เมื่อไดชิ้นงานที่มีความหนาใกลเคียงกับชองในแผนภาพแลว  ใหเทียบวาชองในแผนภาพนั้นสามารถติดชิ้นงานไดจํานวนกี่ชั้นและบันทึกผล                    
       เพื่อนําไปใชในขอ 3 

3. นําผลของจํานวนแถวที่หาไดจากแผนภาพความกวางของชิ้นงานและจํานวนชั้นที่หาไดจากแผนภาพความหนาของชิ้นงานมาเทียบกับตารางอธิบายขนาดชิ้นงาน   
    เพื่อหาระดับขนาดชิ้นงาน 
หมายเหตุ 
    ความกวาง  คือ  บริเวณโดยรอบของชิ้นงานเมื่อวางทางเดินน้ําของชิ้นงานนอนราบกับพื้นและหันเขาหาศูนยกลางตนเทียน 
    ความหนา   คือ  สวนที่สูงขึ้นจากพื้นเมื่อวางทางเดินน้ําของชิ้นงานนอนราบกับพื้นและหันเขาหาศูนยกลางตนเทียน 



ฝาย: ผลิต ขั้นตอน: อบปูนขาว แผนที่: 1
แผนก: หลอ ผูบันทึก:
หนวย: อบปูนขาว

วัตถุประสงค วิธีการทํางาน
1. เพือ่ใชในการอบละลายเทียน การปรับและตั้งคาเครื่องจักร
2. เพือ่ใชในการอบปูนขาว

สาเหตุการใชเครื่องจักร
     เปนเครื่องอบเพือ่ละลายเทียนที่ใชในการขึ้นรูปโลหะ และ ใชในการนึ่งปูนปลาสเตอร
ใหอยูตัว และ เหมาะสมตอการหลอ โดยในการอบเทียนจะใชอุณหภูมิเปนระดับ 
และ เวลาที่กําหนด

ลักษณะของเครื่องจักรที่นํามาใช

   

ชุดควบคุมเครื่องอบ (Control Panel)
1.แสดงคาอุณหภูมิ

อุณหภูมิที่ใชในการทํางาน 2.แสดงแพทเทิรน
3.แสดงคาอุณหภูมิควบคุม หรือ คาพารามิเตอร
4. เพิม่คาเปลี่ยนดพารามิเตอร
5. ลดคาเปลี่ยนพารามิเตอร
6.เลือกเปลี่ยนเมนูหรือชนิดพารามิเตอร
7.ปุม RUN/RST
8.หลอดไฟแสดงสถานะการทํางาน
9.หนาปดแสดงกระแสไฟ (A-Metter)
10. หนาปดแสดงโวลต(V-Meter)

วิธีการใชงาน
1. ปดสวิตซ ON
2. เลือกและตั้งโปรแกรม ตามการปรับอุณหภูมิ

ชนิดของตูอบที่ใชในการอบงาน 3. กดปุม RUN ที่เครื่องควบคุมอุณหภูมิ คางไวจนไฟ RST ที่     ขอกําหนด
   เครื่องควบคุมอุณหภูมิดับ     - หามพนักงานเปดตูขณะเครื่องกําลังอบงานและ

POWER: 380 v Motor:  - 4. เครื่องจะทํางานตามโปรแกรมที่ตั้งไว ยังไมครบเวลาที่กําหนดไว

Hz: 50/60 Speed:  - 5. เมื่อเลิกการทํางาน กดปุม RUN ที่เครื่องควบคุมอุณหภูมิ คาง     - ถาตูอบมีปญหาใดๆ ใหแจงหัวหนางานทันที
Electric: 3 Phase Temperature: 800 c    ไวจนไฟ RST ที่เครื่องควบคุมอุณหภูมิติด 1. ทําความสะอาดเครื่องทุกครั้งกอนและหลังจากทํางาน
Heater: 850 c Heatingtimer:  - เสร็จสิ้น

1. เมื่อระบบไฟฟาเขาสูภาวะปกติเมื่อไฟฟาดับ 2. การเริ่มทํางานตองรอใหอุณหภูมิไดที่ประมาณ 30 นาที
อุณหภูมิจะทํางานตอจากสถานะเดิมกอนไฟฟาดับ
2. คาสูงสุด 800 องศา ตําสุด 0 องศา

การบํารุงรักษา

วัตถุประสงคและการทํางาน วิธีการทํางานตรวจสอบ Flow Process Chart

นิธิมา ศรีพานิช

Casting Oven Equipment (ตูอบปูนขาว)(A/B)

Weight
หมายเหตุ

180 Kg

SPECIFICATION

850*940*145 mmMachine size

  เริ่มตั้ง
เครื่องจักร

ปรับเครื่องจักร

เครื่องจักรสามารถ
ทํางานไดตามที่ตั้ง
คาไวหรือไม

ทําการอบชิ้นงาน
ตามที่ตั้งไว

ทํางานเสร็จตาม
ขั้นตอนแลวหรือไม

ปดเครื่อง

 Silver World Co.,Ltd.

ขอมูลการอบเบาปูนแบบที่ 0

ชวงการทํางาน ชวงอุณหภูมิ อุณหภูมิ ชั่วโมง นาที เวลา
0 0 -30 30 0 20 20
1 30 -90 90 0 30 30
2 90 -90 90 1 0 60
3 90 -270 270 0 30 30
4 270-270 270 2 0 120
5 270 - 450 450 1 0 60
6 450 - 450 450 2 0 120
7 450 - 750 750 1 0 60
8 750-750 750 4 0 240
9 750 - 600 600 0 30 30
10 600 - 600 600 0 20 20

790

ขอมูลการอบเบาปูนแบบที่ 1

ชวงการทํางาน ชวงอุณหภูมิ อุณหภูมิ ชั่วโมง นาที เวลา
0 0-90 90 0 30 30
1 90-90 90 1 0 60
2 90-270 270 0 30 30
3 270-270 270 2 0 120
4 270-450 450 1 0 60
5 450-450 450 2 0 120
6 450-750 750 1 0 60
7 750-750 750 4 0 240
8 750-600 600 0 30 30
9 600-600 600 0 20 20

770

เวลารวม (นาที)

เวลารวม (นาที)

กราฟแสดงการอบเบาปูน แบบที่ 0
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ภาพที่ ค-10  คูมือตูอบปูนขาว (A/B) 



ฝาย: ผลิต ขั้นตอน: อบปูนขาว แผนที่: 1
แผนก: หลอ ผูบันทึก:
หนวย: อบปูนขาว

วัตถุประสงค วิธีการทํางาน
1. เพือ่ใชในการอบละลายเทียน การปรับและตั้งคาเครื่องจักร
2. เพือ่ใชในการอบปูนขาว

สาเหตุการใชเครื่องจักร
     เปนเครื่องอบเพือ่ละลายเทียนที่ใชในการขึ้นรูปโลหะ และ ใชในการนึ่งปูนปลาสเตอร
ใหอยูตัว และ เหมาะสมตอการหลอ โดยในการอบเทียนจะใชอุณหภูมิเปนระดับ 
และ เวลาที่กําหนด

ลักษณะของเครื่องจักรที่นํามาใช

   

ชุดควบคุมเครื่องอบ (Control Panel)
1.แสดงคาอุณหภูมิ

อุณหภูมิที่ใชในการทํางาน 2.แสดงแพทเทิรน
3.แสดงคาอุณหภูมิควบคุม หรือ คาพารามิเตอร
4. เพิม่คาเปลี่ยนดพารามิเตอร
5. ลดคาเปลี่ยนพารามิเตอร
6.เลือกเปลี่ยนเมนูหรือชนิดพารามิเตอร
7.ปุม RUN/RST
8.หลอดไฟแสดงสถานะการทํางาน
9.หนาปดแสดงกระแสไฟ (A-Metter)
10. หนาปดแสดงโวลต(V-Meter)

วิธีการใชงาน
1. ปดสวิตซ ON
2. เลือกและตั้งโปรแกรม ตามการปรับอุณหภูมิ

ชนิดของตูอบที่ใชในการอบงาน 3. กดปุม RUN ที่เครื่องควบคุมอุณหภูมิ คางไวจนไฟ RST ที่     ขอกําหนด
   เครื่องควบคุมอุณหภูมิดับ     - หามพนักงานเปดตูขณะเครื่องกําลังอบงานและ

POWER: 380 v Motor:  - 4. เครื่องจะทํางานตามโปรแกรมที่ตั้งไว ยังไมครบเวลาที่กําหนดไว

Hz: 50/60 Speed:  - 5. เมื่อเลิกการทํางาน กดปุม RUN ที่เครื่องควบคุมอุณหภูมิ คาง     - ถาตูอบมีปญหาใดๆ ใหแจงหัวหนางานทันที
Electric: 3 Phase Temperature: 800 c    ไวจนไฟ RST ที่เครื่องควบคุมอุณหภูมิติด 1. ทําความสะอาดเครื่องทุกครั้งกอนและหลังจากทํางาน
Heater: 850 c Heatingtimer:  - เสร็จสิ้น

1. เมื่อระบบไฟฟาเขาสูภาวะปกติเมื่อไฟฟาดับ 2. การเริ่มทํางานตองรอใหอุณหภูมิไดที่ประมาณ 30 นาที
อุณหภูมิจะทํางานตอจากสถานะเดิมกอนไฟฟาดับ
2. คาสูงสุด 800 องศา ตําสุด 0 องศา

Weight
หมายเหตุ

180 Kg

SPECIFICATION

Machine size 850*940*145 mm

นิธิมา ศรีพานิช

Casting Oven Equipment (ตูอบปูนขาว)(C)

การบํารุงรักษา

วัตถุประสงคและการทํางาน วิธีการทํางานตรวจสอบ Flow Process Chart

  เริ่มตั้ง
เครื่องจักร

ปรับเครื่องจักร

เครื่องจักรสามารถ
ทํางานไดตามที่ตั้ง
คาไวหรือไม

ทําการอบชิ้นงาน
ตามที่ตั้งไว

ทํางานเสร็จตาม
ขั้นตอนแลวหรือไม

ปดเครื่อง

 Silver World Co.,Ltd.

ขอมูลการอบเบาปูนแบบที่ 0

ชวงการทํางาน ชวงอุณหภูมิ อุณหภูมิ ชั่วโมง นาที เวลา
0 0 -30 30 0 20 20
1 30 -90 90 0 30 30
2 90 -90 90 1 0 60
3 90 -270 270 0 30 30
4 270-270 270 2 0 120
5 270 - 450 450 1 0 60
6 450 - 450 450 2 0 120
7 450 - 750 750 1 0 60
8 750-750 750 4 0 240
9 750 - 600 600 0 30 30
10 600 - 600 600 0 20 20

790

ขอมูลการอบเบาปูนแบบที่ 1

ชวงการทํางาน ชวงอุณหภูมิ อุณหภูมิ ชั่วโมง นาที เวลา
0 0-90 90 0 30 30
1 90-90 90 1 0 60
2 90-270 270 0 30 30
3 270-270 270 2 0 120
4 270-450 450 1 0 60
5 450-450 450 2 0 120
6 450-750 750 1 0 60
7 750-750 750 4 0 240
8 750-600 600 0 30 30
9 600-600 600 0 20 20

770

เวลารวม (นาที)

เวลารวม (นาที)

กราฟแสดงการอบเบาปูน แบบที่ 0
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)

 
ภาพที่ ค-11  คูมือตูอบปูนขาว (C)



ฝาย: ผลิต ขั้นตอน: อบปูนขาว แผนที่: 1
แผนก: หลอ ผูบันทึก:
หนวย: อบปูนขาว

วัตถุประสงค วิธีการทํางาน
1. เพือ่ใชในการอบละลายเทียน การปรับและตั้งคาเครื่องจักร
2. เพือ่ใชในการอบปูนขาว

สาเหตุการใชเครื่องจักร
     เปนเครื่องอบเพือ่ละลายเทียนที่ใชในการขึ้นรูปโลหะ และ ใชในการนึ่งปูนปลาสเตอร
ใหอยูตัว และ เหมาะสมตอการหลอ โดยในการอบเทียนจะใชอุณหภูมิเปนระดับ 
และ เวลาที่กําหนด

ลักษณะของเครื่องจักรที่นํามาใช

   ชุดควบคุมเครื่องอบ (Control Panel)
1.แสดงคาอุณหภูมิ
2.แสดงแพทเทิรน
3.แสดงคาอุณหภูมิควบคุม หรือ คาพารามิเตอร

อุณหภูมิที่ใชในการทํางาน 4. เพิม่คาเปลี่ยนดพารามิเตอร
5. ลดคาเปลี่ยนพารามิเตอร
6.เลือกเปลี่ยนเมนูหรือชนิดพารามิเตอร
7.ปุม RUN/RST
8.หลอดไฟแสดงสถานะการทํางาน
9.หนาปดแสดงกระแสไฟ (A-Metter)
10. หนาปดแสดงโวลต(V-Meter)

วิธีการใชงาน
1. ปดสวิตซ ON
2. เลือกและตั้งโปรแกรม ตามการปรับอุณหภูมิ
3. กดปุม RUN ที่เครื่องควบคุมอุณหภูมิ คางไวจนไฟ RST ที่

ชนิดของตูอบที่ใชในการอบงาน    เครื่องควบคุมอุณหภูมิดับ     ขอกําหนด
4. เครื่องจะทํางานตามโปรแกรมที่ตั้งไว     - หามพนักงานเปดตูขณะเครื่องกําลังอบงานและ

POWER: 380 v Motor:  - 5. เมื่อเลิกการทํางาน กดปุม RUN ที่เครื่องควบคุมอุณหภูมิ คาง ยังไมครบเวลาที่กําหนดไว
Hz: 50/60 Speed:  -    ไวจนไฟ RST ที่เครื่องควบคุมอุณหภูมิติด     - ถาตูอบมีปญหาใดๆ ใหแจงหัวหนางานทันที
Electric: 3 Phase Temperature: 800 c 1. ทําความสะอาดเครื่องทุกครั้งกอนและหลังจากทํางาน
Heater: 850 c Heatingtimer:  - 1. เมื่อระบบไฟฟาเขาสูภาวะปกติเมื่อไฟฟาดับ เสร็จสิ้น

อุณหภูมิจะทํางานตอจากสถานะเดิมกอนไฟฟาดับ 2. การเริ่มทํางานตองรอใหอุณหภูมิไดที่ประมาณ 30 นาที
2. คาสูงสุด 800 องศา ต่ําสุด 0 องศา

หมายเหตุ

นิธิมา ศรีพานิช

Casting Oven Equipment (ตูอบปูนขาว)(D)

การบํารุงรักษา

วัตถุประสงคและการทํางาน วิธีการทํางานตรวจสอบ Flow Process Chart

Weight 180 Kg

SPECIFICATION

Machine size 850*940*145 mm

  เริ่มตั้ง
เครื่องจักร

ปรับเครื่องจักร

เครื่องจักรสามารถ
ทํางานไดตามที่ตั้ง
คาไวหรือไม

ทําการอบชิ้นงาน
ตามที่ตั้งไว

ทํางานเสร็จตาม
ขั้นตอนแลวหรือไม

ปดเครื่อง

 Silver World Co.,Ltd.

ขอมูลการอบเบาปูนแบบที่ 0

ชวงการทํางาน ชวงอุณหภูมิ อุณหภูมิ ชั่วโมง นาที เวลา
0 0 -30 30 0 20 20
1 30 -90 90 0 30 30
2 90 -90 90 1 0 60
3 90 -270 270 0 30 30
4 270-270 270 2 0 120
5 270 - 450 450 1 0 60
6 450 - 450 450 2 0 120
7 450 - 750 750 1 0 60
8 750-750 750 4 0 240
9 750 - 600 600 0 30 30
10 600 - 600 600 0 20 20

790

ขอมูลการอบเบาปูนแบบที่ 1

ชวงการทํางาน ชวงอุณหภูมิ อุณหภูมิ ชั่วโมง นาที เวลา
0 0-90 90 0 30 30
1 90-90 90 1 0 60
2 90-270 270 0 30 30
3 270-270 270 2 0 120
4 270-450 450 1 0 60
5 450-450 450 2 0 120
6 450-750 750 1 0 60
7 750-750 750 4 0 240
8 750-600 600 0 30 30
9 600-600 600 0 20 20

770

เวลารวม (นาที)
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กราฟแสดงการอบเบาปูน แบบที่ 0
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ภาพที่ ค-12  คูมือตูอบปูนขาว (D) 



ฝาย: ผลิต ขั้นตอน: อบปูนขาว แผนที่: 1
แผนก: หลอ ผูบันทึก:
หนวย: อบปูนขาว

ขอมูลการอบเบาปูนแบบที่ 0

ชวงการทํางาน ชวงอุณหภูมิ อุณหภูมิ ชั่วโมง นาที เวลา
0 0 -30 30 0 20 20
1 30 -90 90 0 30 30
2 90 -90 90 1 0 60
3 90 -270 270 0 30 30
4 270-270 270 2 0 120
5 270 - 450 450 1 0 60
6 450 - 450 450 2 0 120
7 450 - 750 750 1 0 60
8 750-750 750 4 0 240
9 750 - 600 600 0 30 30
10 600 - 600 600 0 20 20

790

ขอมูลการอบเบาปูนแบบที่ 1

ชวงการทํางาน ชวงอุณหภูมิ อุณหภูมิ ชั่วโมง นาที เวลา
0 0-90 90 0 30 30
1 90-90 90 1 0 60
2 90-270 270 0 30 30
3 270-270 270 2 0 120
4 270-450 450 1 0 60
5 450-450 450 2 0 120
6 450-750 750 1 0 60
7 750-750 750 4 0 240
8 750-600 600 0 30 30
9 600-600 600 0 20 20

770เวลารวม (นาที)

ขอมูลการอบเบาปูน

นิธิมา ศรีพานิช

เวลารวม (นาที)

กราฟแสดงการอบเบาปูน แบบที่ 0
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กราฟแสดงการอบเบาปูน แบบที่ 1
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 Silver World Co.,Ltd.

รปูแบบ วัน/เวลา เงื่อนไข หมายเหตุ 9.00 10.00 11.00 12.30 13.15 14.00 15.00 16.00 17.00 17.45 18.00 19.00 20.00 21.00 22.00 23.00 24.00 1.00 2.00 3.00 4.00 5.00 6.00 7.00 8.00 หมายเหตุ

1 ชวงกลางคืน เครือ่งจักร

2 ทําขามวัน เครือ่งจักร

เวลาการทํางานเครือ่งอบปูนขาว

เครือ่งอบปูนขาว Step 1

เครือ่งอบปูนขาว (เฉพาะวันหยุด)

Step 0

 
 

ภาพที่ ค-13  ขอมูลการอบเบาปูน 



ฝาย: ผลิต ขั้นตอน: อบปูนขาว แผนที่: 2
แผนก: หลอ ผูบันทึก:
หนวย: อบปูนขาว

จํานวน(กระบอก)

A,B

9

C

18

D

25

นิธิมา ศรีพานิช

52จํานวนการอบสูงสุด (Max Capacity)

รูปแบบการวาง รูปตัวอยาง

การวางเบาปูนเพื่อทําการอบ

1 2 3

4 5 6

7 8 9

1 2 3 4

5 6 7 8

9 10 11 12

13 14 15 16

1 2 3

4 5 6

7 8 9

10 11 12

13 14

15 16

17 18

17 18 19

20

23

21 22

24 25

 Silver World Co.,Ltd.

 
 

ภาพที่ ค-14  ขอมูลการวางเบาปูนเพื่อทําการอบ 



ฝาย: ผลิต ขั้นตอน: การหลอตัวเรือน แผนที่: 1
แผนก: หลอ ผูบันทึก:
หนวย: หลอ

วัตถุประสงค วิธีการทํางาน
1. เพือ่ใชในการหลอชิ้นงาน การปรับและตั้งคาเครื่องจักร
2. เพือ่ใชในการเทเม็ด

สาเหตุการใชเครื่องจักร
     เปนการหลอขึ้นรูปตัวเรือนของเครื่องประดับโดยการหลอแบบสูญญากาศ โดยอาศัยหลัก

การหลอแบบขี้ผึ้งหาย (Lost-Wax Precision casting)เปนการแทนที่เนื้อขี้ผึ้งในหลอแบบ
ปูนปลาสเตอรดวยเนื้อโลหะเงิน ทอง หรือ ทองเหลือง และสารเพิม่คุณภาพการหลอ เชน 

อัลลอย หรือ บอริกซ 

ลักษณะของเครื่องจักรที่นํามาใช

   ชุดควบคุมเครื่องอบ (Control Panel)
1. chamber open ยกถังวางเบา
2. cover ฝาปด
3. heating ตัวควบคุมอุณหภูมิ(เปด/ปด)
4. vacuum สูญญากาศ

อุปกรณที่ใชในการทํางาน 5. sealing rod ยกแทงที่ปลอยโลหะ
1. เม็ดเงิน 6. pression gas แกส
2. อัลลอยด 7. ที่ปรับอุณหภูมิ
3. คึมคีบเบา 8. ตัวหรี่ไฟ
4. เบาที่ไดจากการอบ 9. หนาจอแสดงผล ถาปรากฏเลข 5 ขึ้นไป แสดงวาไมสามารถหลองานได

วิธีการใชงาน
ชนิดของเครื่องหลอที่ใชในการหลองาน ขั้นตอนการปฏิบัติ

1 เปดสวิทซหลักของตูควบคุม ไปที่ตําแหนง ON
POWER: 9kVA Motor:  - 2 เปดสวิทซควบคุมเครื่องหลอ ไปที่ตําแหนง ON
Hz: 50-60 Speed:  - 3 เปดสวิทซเครื่องคลูริ้ง ไปตําแหนง ON
Electric:  - Temperature: 1300 c 4 เปสวิทซเครื่อง Stebilizer โดยกรดปุมคางไว 5 วินาที     ขอกําหนด
Heater:  - Heatingtimer:  - 5 เปดสวิทซเครื่องหลอ โยกสวิทซไปที่ตําแหนง ON     -  หามพนักงานเปดตูขณะเครื่องกําลังอบงานและ 

1. ไมควรทํางานกับที่เชื่อมทอโลหะ (Sealing rod) เมื่อยังรอนอยู ยังไมครบเวลาที่กําหนดไว
2. ไมควรเปลี่ยนเบาหลอมขณะที่ยังรอน     -  ถาตูอบมีปญหาใดๆ ใหแจงหัวหนางานทันที
3. กอนใสโลหะลงไปหลอม ควรเช็คที่เชื่อมทอโลหะวาปรับที่ความ
สูงเหมาะสม และตรวจสวนลางของเบาหลอมหอหุมแลวหรือยัง      ทําความสะอาดเครื่องทุกครั้งกอนและหลังจากทํางาน
4. ใสโลหะในเบาหลอมและทําการหลอม เมื่อหองสูญญากาศอยูใน เสร็จสิ้น
ระบบที่พรอมจะทําการหลอ
5. อยาทํางานใตเบาหลอมระหวางกระบวนการหลอม

การบํารุงรักษา

วัตถุประสงคและการทํางาน วิธีการทํางานตรวจสอบ Flow Process Chart

SPECIFICATION

นิธิมา ศรีพานิช

Vacuum casting machine  (เครื่องหลอสูญญากาศ)

หมายเหตุ

Weight
Machine size

130 kg
60 x 75 x 113 cm

  
เริ่มตั้งเครื่องจักร

ปรับเครื่องจักร

เครื่องจักรสามารถ
ทํางานไดตามที่ตั้ง
คาไวหรือไม

ทําการหลอชิ้นงานตามที่ตั้งไว

ทํางานเสร็จตาม
ขั้นตอนแลวหรือไม

ปดเครื่อง

 Silver World Co.,Ltd.

 
 

ภาพที่ ค-15  คูมือเครื่องหลอสูญญากาศ 



ฝาย: ผลิต แตง-ขัด-ฝง-ตัวอยาง และการซอมงาน แผนที่: 1
แผนก: แตง-ขัด-ฝง-ตัวอยาง และการซอมงาน
หนวย: ทุกหนวยงาน

วัตถุประสงค วิธีการทํางาน
1. ใชเปนเครื่องมือขัด/ตกแตงชิ้นงานและผิวงานใหเรียบ การปรับและตั้งคาเครื่องจักร
2. ใชเปนเครื่องมือเจาะ ปรับ แตง ชิ้นงานใหเขารูป
3. ใชเปนเครื่องมือครอบเข็มชิ้นงาน
4. ขั้นตอนกลิ้ง สําหรับแตงตัวเรือนใหขอบ หรือหนางานเรียบ

สาเหตุการใชเครื่องจักร
     เปนเครื่องมือสําหรับขัด / ตกแตงชิ้นงานและผิวงานใหเรียบและใชเจาะรูชิ้นงาน, 
ครอบเข็มชิ้นงาน ใชไดหลายขั้นตอนโดยสามารถเปลี่ยนหัว ตามลักษณะงานที่จะใช  เชน
การเจียร (กระดาษทราย) การขัดเงา (ลุกยาง) การตกแตงผิวงาน(ดอกสวานรูปทรงตางๆ)

   
ลักษณะของเครื่องจักรที่นํามาใช

สวนประกอบของForedom
1 ชุดขาเหยียบ
2 ตัวเครื่อง
3 สายนอก
4 สายใน
5 หัวสวาน
6 จําปา

วิธีการใชงาน
ชนิดของ Foredom ที่ใชในการขัด แตงชิ้นงาน 1. เสียบปลั๊กForedom เขากับปลั๊กขาเหยีบ

2. เสียบปลั๊กขาเหยียบเขาที่เตารับ
POWER: 220-230 v Motor:  -

Hz: 50/60 Speed: 20000 RPM ตรวจสอบสภาพกอนการใชงาน
Electric: 0.5 A Temperature:  - 1. ตรวจสอบความเรียบรอยของมอเตอร 1 ตรวจเช็คเครื่องทุกครั้งกอนการใชงาน
Heater:  - Heatingtimer:  - 2. ตรวจสอบความเรียบรอยของสายไฟตรวจดูวาชํารุดหรือไม 2 ทําความสะอาดเครื่องทุกครั้งหลังใชงาน

3. ตรวจสอบความเรียบรอยของมือจับ ดูวาพรอมใชงานหรือไม 
    หรือชํารุดหรือไม
4. ตรวจสอบความเรียบรอยของเทาเหยียบทดสอบเหยียบกอนทํางาน

ถาเครื่องมีปญหาใหพนักงานแจงหัวหนาทันที
และแจงซอม  หามแกไขดวยตนเอง

SPECIFICATION

0.5 Kg.
 - 

นิธิมา ศรีพานิช

Foredom

ผูบันทึก:
ขั้นตอน:

วัตถุประสงคและการทํางาน วิธีการทํางานตรวจสอบ Flow Process Chart

Weight
Machine size

หมายเหตุ

การบํารุงรักษา

  
เริ่มตั้งเครื่องจักร

ปรับเครื่องจักร

เครื่องจักรสามารถ
ทํางานไดตามที่ตั้ง
คาไวหรือไม

ทําการตกแตงชิ้นงานตามที่ตั้งไว

ทํางานเสร็จตาม
ขั้นตอนแลวหรือไม

ปดเครื่อง

ลําดับ อาการ สาเหตุ วิธีแกไข
1 หวัสวานรอน ลูกปนหวัสวานเสีย เปลี่ยนลูกปนหวัสวาน

2 เหยีบขาเหยีบแลวเครื่อง ถานขาเหยีบหมด เปลี่ยนถานขาเหยีบ
หมุนชา

ปญหาและวิธีการแกไขเบื้องตน

 Silver World Co.,Ltd.

 
 

ภาพที่ ค-16  คูมือเครื่อง FOREDOM 



ฝาย: ผลิต ขั้นตอน: รอนเข็ม แผนที่: 1
แผนก: แตง ผูบันทึก:
หนวย: แตง

วัตถุประสงค วิธีการทํางาน
     ใชในการรอนชิ้นงาน การปรับและตั้งคาเครื่องจักร

สาเหตุการใชเครื่องจักร
     เปนเครื่องรอนชิ้นงานใหเงา สะอาด ขัดสิ่งสกปรกในชิ้นงานและขัดสวนที่หินขัดไมถึง
ตามซอกตาง  ๆของงานเพือ่ใหผิดของชิ้นงาน เกลี้ยง และเรียบขึ้น

ลักษณะของเครื่องจักรที่นํามาใช

   
สวนประกอบของเครื่องรอนเข็ม
1. สวิตซเปด/ปด(ON/OFF)
2. ตัวปรับทิศทาง ซาย/ขวา สามารถปรับได 2400 รอบ /นาที
3. ตัวปรับเวลา (Timer)

วิธีการใชงาน
อุปกรณที่ใชในการทํางาน 1. ใสน้ําในถังพลาสติกสูง 1/4 ของพท.ถัง
1. เข็ม Magnetic 2. ใสน้ํายาประมาณ 2-3 หยด และใสเข็ม Magnetic 1/4 ของปริมาณน้ํา
2. น้ํายา 3. ใสชิ้นงาน ปดฝาถังพลาสติก และเปดสวิตซเครื่องดานขวามือ
3. ถังพลาสติก ขนาดเสนผานศูนยกลาง 17 ซม. * สูง 14 ซม. 4. ตั้งเวลารอนไว 10 นาที  เมื่อครบกําหนดเครื่องจะดําเนินการตัด

    สวิตซอัตโนมัติ
5. เมื่อสวิตซตัดแลวใหปดเครื่องกอน คอยยกถังรอนออกจากตัวเครื่อง

ชนิดของเครื่องรอนเข็มที่ใชในการรอนชิ้นงาน 6. เปดฝาถังรอนออก นําแมเหล็กมาดูดที่กนถัง แลวเทชิ้นงานออกใส
    ภาชนะหรืออุปกรณที่เตรียมไวแลว เชน ตะกรา-กะละมัง เมื่อเทงาน 

POWER: 220-240 Motor: 1/4 HP     ออกแลวใหเทน้ํายารอนไวในถังอีก 1 ใบ แยกไวตางหากเพือ่ใชรอน

Hz: 50/60 Speed: 2400 rpm     ในครั้งตอไป      ถาขอบถังพลาสติกดํา หรือรูสึกวาสกปรกใหลาง
Electric: 1.5 A capacity: 1/2 Kg. 7. นําชิ้นงานที่รอนเสร็จไปลางน้ําเปลาใหสะอาด แลวนําไปเปาใหแหง ดวยแฟบ

Heater:  - Heatingtimer:  -     โดยใชไดรเปาผมดวยความรอนพอประมาณ จนชิ้นงานแหงสนิทจึง
    จะนําไปแตงละเอียดตอไป

1. การใชงานทุกครั้งใหปดฝาถังใหสนิท เพือ่ไมใหน้ํา
    กระจายออก
2. ควรวางเครื่องรอนไวตรงกลางพอดี เพือ่จะทําใหการ
   รอนมีประสิทธิภาพมากขึ้น

250*310*330 mm

นิธิมา ศรีพานิช

Magnetic polished machine (เครื่องรอนเข็ม)

หมายเหตุ

การบํารุงรักษา

วัตถุประสงคและการทํางาน วิธีการทํางานตรวจสอบ Flow Process Chart

Weight
Machine size

SPECIFICATION

16 Kg.

  
เริ่มตั้งเครื่องจักร

ปรับเครื่องจักร

เครื่องจักรสามารถ
ทํางานไดตามที่ตั้ง
คาไวหรือไม

ทําการรอนชิ้นงานตามที่ตั้งไว

ทํางานเสร็จตาม
ขั้นตอนแลวหรือไม

ปดเครื่อง

 Silver World 

น้ํายา

 
 

ภาพที่ ค-17  คูมือเครื่องรอนเข็ม 



ฝาย: ผลิต ขั้นตอน: รอนชิ้นงาน แผนที่: 1
แผนก: แตง-ประกอบ ผูบันทึก:
หนวย: แตง-ประกอบ

วัตถุประสงค วิธีการทํางาน
     ใชในการรอนชิ้นงาน การปรับและตั้งคาเครื่องจักร

สาเหตุการใชเครื่องจักร
      รอนรอยกระดาษทรายออก  ทําใหชิ้นงานขัดงายขึ้น

ลักษณะของเครื่องจักรที่นํามาใช

   

สวนประกอบของเครื่องรอนมิเดีย
1. JOG หยุดการตั้งเวลา 7. ตัวปรับความเร็วในการรอน
2. EMG เปดไฟใหพรอมทํางาน 8. POWER เมื่อกด EMG ไฟจะเขา

อุปกรณที่ใชในการทํางาน 3. STOP หยุดการทํางาน 9. RUN ไฟจะโชวเมื่อกดปุม START
1. น้ํายาลางเม็ดลูกปน, น้ํายากันสนิม, น้ํายาขัดเงาโลหะ, น้ํายา AR–525 4. TIMER ตัวตั้งเวลา
2. หินขัดหยาบทรงกรวย (หิน CA–10 สีน้ําตาล–ดํา)  5. AUTO-JOG ตัวตัดไฟ
3. หินขัดละเอียดทรงกรวย (หิน CF–10 สีขาว)  6. START เริ่มการทํางาน
4. หินขัดละเอียดทรงกระบอก (RF–03 ลูกรอน) 
5. หินขัดละเอียดทรงกลม (SFJ–03 ลูกรอน) วิธีการใชงาน
6. เม็ดลูกปนทรงขาวสารขนาด 1/8, ทรงกลมขนาด 1/8, ทรงจานบินขนาด 1/8 1. จายไฟเขาตู Control ไฟ POWER จะโชว

2. บิด Sw itch AUTO-JOG ไปที่ตําแหนง AUTO
3. ปรับตั้งเวลาที่ตัว Timer ตามความตองการ
4. กดปุม Start ไฟ RUN สีเขียวจะโชว
5. หมุนปุม Vol. เพือ่ปรับความเร็วตามความตองการ
6. บิด Sw itch OFF-ON ไปตําแหนง ON ตัว Timer จะเริ่มนับเวลา 1. ควรอัดจาระบีเพลาขับจานทุก  ๆ7 วัน กรณีใชงานหนัก
   ตามที่ตั้งคาไว ควรอัดจาระบีบอยครั้ง 
7. เมื่อไฟ Silence สีแดงติด แสดงวาเครื่องทํางานครบเวลาที่ตั้งไว 2. ควรเปลี่ยนน้ําเมื่อน้ําที่ใชงานในเครื่องรอนมาก
8. บิด Sw itch REV-FWD ไปที่ FWD เพือ่ดั้มอางเทชิ้นงานออก 3. ควรดั้มอางและเปดเครื่องรอบชา  ๆเพือ่ฉีดน้ําทําความ
9. บิด Sw itch REV-FWD ไปที่ REV เพือ่คืนอางไปที่ตําแหนงใชงานปกติ สะอาดของจานและอาง ทุกครั้งกอนเลิกใชงานเครื่อง

4. หมั่นตรวจเช็คและสังเกตเกียรและมอเตอร  ถามีเสียง
     หมุนปุม Vol. กลับมาที่ Dow n ทุกครั้งกอนกดปุม Start ดังหรือมีน้ํามันรั่วออกมาใหหยุดใชงาน และโทรแจงบริษัท

หมายเหตุ

นิธิมา ศรีพานิช

เครื่องรอนมิเดีย

การบํารุงรักษา

วัตถุประสงคและการทํางาน วิธีการทํางานตรวจสอบ Flow Process Chart

  
เริ่มตั้งเครื่องจักร

ปรับเครื่องจักร

เครื่องจักรสามารถ
ทํางานไดตามที่ตั้ง
คาไวหรือไม

ทําการอบชิ้นงานตามที่ตั้งไว

ทํางานเสร็จตาม
ขั้นตอนแลวหรือไม

ปดเครื่อง

 Silver World 

 
 

ภาพที่ ค-18  คูมือเครื่องรอนมีเดีย 



ฝาย: ผลิต ขั้นตอน: ลางงาน แผนที่: 1
แผนก: ขัด ผูบันทึก:
หนวย: ขัด

วัตถุประสงค วิธีการทํางาน
1. เพือ่ตรวจสอบพลอยรวง การปรับและตั้งคาเครื่องจักร
2. เพือ่ทําความสะอาดชิ้นงานใหใส

สาเหตุการใชเครื่องจักร
     เปนเครื่องใชสําหรับ ขั้นตอนการซ็อต เพือ่ตรวจสอบพลอยรวง และทําความสะอาด
ชิ้นงานเปนการลางชิ้นงานใหใส ลางคราบที่เกิดจากขบวนการขัดเงาเชน ดินขัดออก
จากตัวเรือน เพือ่ใหใหสภาพชิ้นงาน หรือ ลางชิ้นงานกอนสงชุบ และในกรณีงาน

ที่ใสพลอยทําใหทราบลักษณะความใสของพลอย

ลักษณะของเครื่องจักรที่นํามาใช
สวนประกอบของ Ultrasonic

   1. TIME+ (ปุมเพิม่เวลา)
2. TIME- (ปุมลดเวลา)
3. START (เริ่มทํางาน)
4. SWEEP
5. ปุมปรับ MAX-MIN

อุปกรณที่ใชในการทํางาน 6. FUSE ฟวส
1. ขดลวดคลองงาน 7. POWER
2. น้ํายาอุลตราโซนิก
3. ซัลไลต วิธีการใชงาน
4. ตะแกงใสงานลาง (เฉพาะงานชิ้นเล็ก) 1. เติมน้ําลงในอางใหระดับต่ํากวาอางประมาณ 1 นิ้ว

2. เสียบปลั๊กแลวเปด Switch Power
3. ปลอยใหเครื่องวอรมตัวประมาณ 5 นาที นับจากเวลาเปดเครื่อง
4. ใหสังเกตกนถังจะเกิดฟองอากาศเล็ก  ๆผิวน้ําจะกระเพือ่มและ
    เกิดคลื่นคลายน้ําเดือด  เติมสารเคมีหรือสารละลายที่ใชทําความ

ชนิดของ Ultrasonic ที่ใชในการลางงาน    สะอาด หรือใชน้ํายาที่เกิดฟอง เชน สบู ผงซักฟอก น้ํายาลางจาน
5. ระดับการกระเพือ่มและการเกิดคลื่นของน้ําแรงกวาเดิม    ควรเปลี่ยนถายน้ําทุกครั้งที่น้ําสกปรก

POWER: 220 Motor: 0.25 HP 6. เปดโวลลุมสวิทซฮิตเตอร  ตั้งอุณหภูมิตามตองการ    ขอควรระวัง
Hz:  - Speed:  - 7. ใสชิ้นงานลงในอางจนกระทั่งชิ้นงานสะอาด สังเกตดวยตาเปลา 1. ไมควรเปดเครื่องขณะที่เครื่องไมมีน้ํายา
Electric:  3 A Temperature:  -    โดยทั่วไปใชเวลาประมาณ 1-2 นาที หรือแลวแตปริมาณและความ 2. ไมควรเปดฮิตเตอรขณะที่เครื่องไมมีน้ํา
Heater:  - Heatingtimer:  -    สกปรกของชิ้นงาน 3. ไมควรถายน้ําทิ้งขณะที่เครื่องยังรอนอยู

4. ไมควรเปดฮิตเตอรเกิน 70 องศาเซลเซียส
1. ควรใหชิ้นงานอยูตรงกลางอาง 5. ระวังอยาใหสายไฟหรือสายสัญญาณเกิดการหักงอ
2. อยาใหชิ้นงานนอนอยูกนอาง หรือลอยระดับผิวน้ํา 6. อยาใชมือลงในอางขณะที่เครื่องเปดใชงานอยู
3. ไมควรใสชินงานจํานวนมากจนแนนอาง 7. หลีกเลียงการวางเครืองบริเวณทีอับชืน

การบํารุงรักษา

วัตถุประสงคและการทํางาน วิธีการทํางานตรวจสอบ Flow Process Chart

นิธิมา ศรีพานิช

Ultrasonic cleaning equipment (เครื่องลางแบบอุลตราโซนิก)

SPECIFICATION

Weight
Machine size

หมายเหตุ

 -
 -

  
เริ่มตั้งเครื่องจักร

ปรับเครื่องจักร

เครื่องจักรสามารถ
ทํางานไดตามที่ตั้ง
คาไวหรือไม

ทําการอบชิ้นงานตามที่ตั้งไว

ทํางานเสร็จตาม
ขั้นตอนแลวหรือไม

ปดเครื่อง

 Silver World 

 
 

ภาพที่ ค-19  คูมือเครื่องลางแบบอุลตราโซนิก 



ฝาย: ผลิต ขั้นตอน: ขัดเงา แผนที่: 1
แผนก: ขัด ผูบันทึก:
หนวย: ขัด

วัตถุประสงค วิธีการทํางาน
     เพือ่ขัดชิ้นงานใหเรียบและเงา การปรับและตั้งคาเครื่องจักร

สาเหตุการใชเครื่องจักร
     เปนเครื่องสําหรับในงานขัดชิ้นงาน นําชิ้นงาน,เข็มสําหรับขัดชิ้นงาน,สารลดแรงตึงผิว 
และน้ําใสลงไปในกระบอกที่ตั้งไวบนตัวเครื่องเมื่อกดปุมทํางานเข็ม จะหมุนไปตามความเร็ว

รอบของมอเตอรในลักษณะกระโดดไป-มา  ทําใหเข็มดังกลาวสัมผัสกับชิ้นงานดวยแรง
ที่แผวเบาแตดวยความถี่สูง ชิ้นงานจึงสะอาดและยังทําใหผิวของชิ้นงานเงาขึ้นดวย 

จึงสามารถเขาไปทําความสะอาดในซอก,รูเล็กๆ หรือตามจุดอับที่ยากตอการขัดไดอยางดี

ลักษณะของเครื่องจักรที่นํามาใช

   

สวนประกอบของเครื่องขัดเงา
     สวิตซเปด-ปด

อุปกรณที่ใชในการทํางาน
1. ยาดิน ใชสําหรับขัดหยาบ
2. ยาแดง ใชสําหรับปดเงา
3. ยาเขียว ใชสําหรับขัดละเอียด วิธีการใชงาน
4. ลูกผายาดิน ใชสําหรับขัดชิ้นงานที่มีผิวเรียบ 1. เปลี่ยนลูกผาหรือลูกแปรง  ตามความเหมาะสมของชิ้นงาน
5. ลูกแปรง ใชสําหรับขัดชิ้นงานที่มีซอก 2. ใชยาดิน, ยาแดง หรือยาเขียว  ตามความเหมาะสมของชิ้นงาน
6. สําลี  ใชปดวงใน  สําหรับผลิคภัณฑแหวน 3. เปดสวิตซไฟ

4. ดําเนินการขัดชิ้นงาน
ชนิดของตูอบที่ใชในการอบงาน 5. เมื่อขัดชิ้นงานเสร็จเรียบรอยแลว  ปดสวิตซไฟ      หลังการใชงานทุกครั้งจะตองทําความสะอาดภายใน

เครื่องขัด  เนื่องจากการใชงานทุกครั้งจะมีฝุนเปยกติดอยู

POWER: 220 v Motor:  0.5 HP ถามีฝุนเปยกเกาะภายในเครื่องขัดมาก ๆ จะทําใหเครื่องขัด

Hz: 50 Speed:  - เปนสนิมได

Electric:  3.9 A Temperature:  -

Heater: - Heatingtimer:  -
     ไมควรใสยาดิน, ยาแดง  และยาเขียวในลูกผา
เดียวกัน

Weight
หมายเหตุ

 -

SPECIFICATION

Machine size  -

นิธิมา ศรีพานิช

Polishing machine (เครื่องขัดเงา)

การบํารุงรักษา

วัตถุประสงคและการทํางาน วิธีการทํางานตรวจสอบ Flow Process Chart

  
เริ่มตั้งเครื่องจักร

ปรับเครื่องจักร

เครื่องจักรสามารถ
ทํางานไดตามที่ตั้ง
คาไวหรือไม

ทําการขัดชิ้นงานตามที่ตั้งไว

ทํางานเสร็จตาม
ขั้นตอนแลวหรือไม

ปดเครื่อง

 Silver World 

 
 

ภาพที่ ค-20  คูมือเครื่องขัด 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ง 
 

การวางแผนและจัดตารางการผลิตแบบเดิมและที่นําเสนอ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 



ตารางที่ ง-1  ขอมูลสาเหตุที่ทําใหโรงงานมีประสิทธิภาพต่ํา ตั้งแตเดือนมิถุนายน - กันยายน 2548 

PO  
ขั้นตอน
การผลิต 

การรอวัตถุดิบ(รอ
พลอย) 

ขาดทักษะใน
การผลิต 

เคร่ืองจักรหยุด
ทํางาน 

กําลังการผลิตไม
เพียงพอ 

173/05   X     X 
193/05   X X     
192/05 X         
149/05 X         
186/05 X         
197/05 X X       
215/05     X     
177/05     X   X 
198/05     X   X 
178/05         X 
203/05     X     
022/05       X   
048/05     X     
230/05     X X   
220/05 X   X     
227/05 X         
206/05 X         
026/05 X     X   
222/05 X     X   
217/05     X     
204/05     X     
221/05 X         
223/05 X     X   
228/05       X   
232/05       X   
224/05   X X X   

รวม(ครั้ง) 11 4 11 8 4 



 ขอมูลการสั่งสินคา  และการจัดลําดับการผลิตในเดือนธันวาคม 2548 ถึงเดือนเมษายน 2549   
ขอมูลระบบงานเดิมแสดงดังตารางที่ ง-2 ถึงตารางที่ ง-6  และขอมูลระบบงานที่นําเสนอแสดงดัง
ตารางที่ ง-7  ถึงตารางที่ ง-11 
 

ตารางที่ ง-2  ขอมูลการสั่งสินคา  และการจัดลําดับการผลิตในเดือนธันวาคม 2548 (ระบบงานเดิม) 
 

ลําดับ เลขท่ี PO  จํานวน  วันท่ีสั่ง 
วันท่ีกําหนด

สง 
วันคาดวาจะผลิต

เสร็จ 
วันที่ผลิต
เสร็จ 

1 289/05 5,460 7/10/2005 2/12/2005 2/12/2005 7/1/2006 

2 309/05 60 11/10/2005 2/12/2005 2/12/2005 5/12/2005 

3 310/05 600 31/10/2005 6/12/2005 6/12/2006 26/12/2005 

4 301/05 30 15/10/2005 10/12/2005 10/12/2005 24/12/2005 

5 313/05 249 1/11/2005 10/12/2005 10/12/2005 27/12/2005 

6 316/05 75 5/11/2005 15/12/2005 15/12/2005 10/12/2005 

7 318/05 80 9/11/2005 15/12/2005 15/12/2005 14/12/2005 

8 323/05 30 16/11/2005 16/12/2005 16/12/2005 8/12/2005 

9 305/05 8,265 18/10/2005 16/12/2005 16/12/2005 7/1/2006 

10 324/05 135 17/11/2005 17/12/2005 17/12/2006 17/12/2005 

11 320/05 119 11/11/2005 20/12/2005 20/12/2006 20/12/2005 

12 333/05 45 2/12/2005 23/12/2005 23/12/2006 23/12/2005 

13 329/05 100 10/12/2005 27/12/2005 27/12/2006 10/12/2005 
 
ตารางที่ ง-3  ขอมูลการสั่งสินคา  และการจัดลําดับการผลิตในเดือนมกราคม 2549 (ระบบงานเดิม) 
 

ลําดับ เลขท่ี PO  จํานวน  วันท่ีสั่ง 
วันท่ีกําหนด

สง 
วันคาดวาจะผลิต

เสร็จ 
วันที่ผลิต
เสร็จ 

1 312/05 1,850 18/10/2005 14/1/2006 14/1/2006 5/2/2006 

2 314/05 75 31/10/2005 17/1/2006 17/1/2006 21/1/2006 

3 315/05 1,670 2/11/2005 6/1/2006 6/1/2006 26/1/2006 



ตารางที่ ง-3 (ตอ) 
 

ลําดับ เลขท่ี PO  จํานวน  วันท่ีสั่ง 
วันท่ีกําหนด

สง 
วันคาดวาจะผลิต

เสร็จ 
วันที่ผลิต
เสร็จ 

4 317/05 890 8/11/2005 27/1/2006 27/1/2006 26/1/2006 

5 319/05 1,525 10/11/2005 13/1/2006 13/1/2006 5/2/2006 

6 322/05 1,800 15/11/2005 16/1/2006 16/1/2006 5/2/2006 

7 326/05 579 23/11/2005 16/1/2006 16/1/2006 31/1/2006 

8 275/05 218 25/11/2005 20/1/2006 20/1/2006 20/1/2006 

9 330/05 820 26/11/2005 5/1/2006 5/1/2006 9/1/2006 

10 332/05 1,405 29/11/2005 27/1/2006 27/1/2006 5/2/2006 

11 325/05 870 30/11/2005 25/1/2006 25/1/2006 31/1/2006 

12 335/05 74 7/12/2005 20/1/2006 20/1/2006 19/1/2006 

13 334/05 108 7/12/2005 25/1/2005 25/1/2005 21/1/2006 

14 337/05 177 9/12/2005 30/1/2006 30/1/2006 31/1/2006 

15 338/05 151 13/12/2005 30/1/2006 30/1/2006 31/1/2006 

16 336/05 54 17/12/2005 14/1/2006 14/1/2006 20/1/2006 

17 345/05 120 19/12/2005 23/1/2006 23/1/2006 30/1/2006 
 
ตารางที่ ง-4  ขอมูลการสั่งสินคา และการจัดลําดับการผลิตในเดือนกุมภาพันธ 2549 (ระบบงาน  

เดิม) 
 

ลําดับ เลขท่ี PO  จํานวน  วันท่ีสั่ง 
วันท่ีกําหนด

สง 
วันคาดวาจะผลิต

เสร็จ 
วันที่ผลิต
เสร็จ 

1 339/05 1,635 14/12/2005 4/2/2006 4/2/2006 6/2/2006 

2 346/05 177 19/12/2005 10/2/2006 10/2/2006 1/2/2006 

3 347/05 164 22/12/2005 10/2/2006 10/2/2006 10/2/2006 

4 349/05 840 4/1/2006 10/2/2006 10/2/2006 11/2/2006 



ตารางที่ ง-4 (ตอ) 
 

ลําดับ เลขท่ี PO  จํานวน  วันท่ีสั่ง 
วันท่ีกําหนด

สง 
วันคาดวาจะผลิต

เสร็จ 
วันที่ผลิต
เสร็จ 

5 002/06 320 4/1/2006 16/2/2006 16/2/2006 16/2/2006 

6 001/06 3,050 4/1/2006 21/2/2006 21/2/2006 3/4/2006 

7 003/06 123 18/1/2006 21/2/2006 21/2/2006 20/2/2006 

8 350/05 71 4/1/2006 22/2/2006 22/2/2006 6/2/2006 

9 006/06 96 16/1/2006 25/2/2006 25/2/2006 23/2/2006 

10 034/06 173 13/1/2006 25/2/2006 25/2/2006 28/2/2006 

11 013/06 190 19/1/2006 28/2/2006 28/2/2006 23/2/2006 

12 015/06 10 24/1/2006 28/2/2006 28/2/2006 13/2/2006 
 
ตารางที่ ง-5  ขอมูลการสั่งสินคา  และการจัดลําดับการผลิตในเดือนมนีาคม 2549 (ระบบงานเดิม) 
 

ลําดับ เลขท่ี PO  จํานวน  วันท่ีสั่ง 
วันท่ีกําหนด

สง 
วันคาดวาจะผลิต

เสร็จ 
วันที่ผลิต
เสร็จ 

1 048/06 2 28/2/2006 3/3/2006 3/3/2006 4/3/2006 

2 039/06 10 17/2/2006 6/3/2006 06/3/2006 06/3/2006 

3 004/06 3,105 11/1/2006 10/3/2006 10/3/2006 7/3/2006 

4 035/06 150 16/2/2006 13/3/2006 13/3/2006 11/3/2006 

5 009/06 875 18/1/2006 16/3/2006 16/3/2006 07/3/2006 

6 012/06 225 26/1/2006 16/3/2006 16/3/2006 04/3/2006 

7 011/06  375 26/1/2006 16/3/2006 16/3/2006 11/3/2006 

8 020/06 166 27/1/2006 20/3/2006 20/3/2006 11/3/2006 

9 023/06 160 2/2/2006 20/3/2006 20/3/2006 11/3/2006 

10 024/06 216 2/2/2006 20/3/2006 20/3/2006 9/3/2006 
 



ตารางที่ ง-5 (ตอ) 
 

ลําดับ เลขท่ี PO  จํานวน  วันท่ีสั่ง 
วันท่ีกําหนด

สง 
วันคาดวาจะผลิต

เสร็จ 
วันที่ผลิต
เสร็จ 

11 043/06 30 18/2/2006 21/3/2006 21/3/2006 18/3/2006 

12 030/06 459 10/2/2006 24/3/2006 24/3/2006 18/3/2006 

13 038/06 580 16/2/2006 24/3/2006 24/3/2006 24/3/2006 

14 064/06 3 10/3/2006 24/3/2006 24/3/2006 18/3/2006 

15 018/06 705 31/1/2006 25/3/2006 25/3/2006 14/3/2006 

16 010/06 1,026 2/2/2006 25/3/2006 25/3/2006 24/3/2006 

17 055/06 100 6/3/2006 25/3/2006 25/3/2006 21/3/2006 

18 007/06 2,200 9/2/2006 28/3/2006 28/3/2006 7/4/2006 

19 037/06 65 7/2/2006 30/3/2006 30/3/2006 24/3/2006 

20 025/06 3,075 2/2/2006 31/3/2006 31/3/2006 31/3/2006 

21 021/06 150 14/2/2006 31/3/2006 31/3/2006 31/3/2006 

22 040/06 150 16/2/2006 31/3/2006 31/3/2006 18/3/2006 

23 041/06 297 17/2/2006 31/3/2006 31/3/2006 28/3/2006 

24 074/06 150 18/3/2006 31/3/2006 31/3/2006 8/4/2006 
 
ตารางที่ ง-6  ขอมูลการสั่งสินคา  และการจัดลําดับการผลิตในเดือนเมษายน 2549 (ระบบงานเดิม) 
 

ลําดับ เลขท่ี PO  จํานวน  วันท่ีสั่ง 
วันท่ีกําหนด

สง 
วันคาดวาจะผลิต

เสร็จ 
วันที่ผลิต
เสร็จ 

1 044/06 155 20/2/2006 3/4/2006 3/4/2006 3/4/2006 

2 036/06 441 14/2/2006 5/4/2006 5/4/2006 5/4/2006 

3 033/06 466 15/2/2006 7/4/2006 7/4/2006 7/4/2006 

4 008/06 1,701 28/2/2006 7/4/2006 7/4/2006 25/4/2006 
 



ตารางที่ ง-6 (ตอ) 
 

ลําดับ เลขท่ี PO  จํานวน  วันท่ีสั่ง 
วันท่ีกําหนด

สง 
วันคาดวาจะผลิต

เสร็จ 
วันที่ผลิต
เสร็จ 

5 042/06 12 18/2/2006 15/4/2006 15/4/2006 15/4/2006 

6 046/06 79 23/2/2006 15/4/2006 15/4/2006 28/3/2006 

7 027/06 504 18/2/2006 20/4/2006 20/4/2006 22/4/2006 

8 051/06 198 9/3/2006 20/4/2006 20/4/2006 18/4/2006 

9 026/06 140 18/3/2006 20/4/2006 20/4/2006 24/4/2006 

10 058/06 1,200 9/3/2006 28/4/2006 28/4/2006 28/4/2006 

11 063/06 27 11/3/2006 28/4/2006 28/4/2006 25/4/2006 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ตารางที่ ง-7  ขอมูลการจัดลําดับการผลิตในเดือนธันวาคม 2548 (ระบบงานที่นําเสนอ) 
 

 
 

หมายเหตุ     แสดงงานที่เสร็จไมทันกําหนด 

  แสดงวนักําหนดสงงาน 
 ตัวเลขหลังแผนภูมิแกนต     แสดงจํานวนที่สั่งผลิต 
 
 
 
 
 
 
 



ตารางที่ ง-8   ขอมูลการจัดลําดับการผลิตในเดือนมกราคม 2549 (ระบบงานที่นําเสนอ) 
 

 
 

หมายเหตุ     แสดงงานที่เสร็จไมทันกําหนด 

  แสดงวนักําหนดสงงาน 
 ตัวเลขหลังแผนภูมิแกนต     แสดงจํานวนที่สั่งผลิต 
 
 
 



ตารางที่ ง-9   ขอมูลการจัดลําดับการผลิตในเดือนกุมภาพันธ 2549 (ระบบงานที่นําเสนอ) 
 

 
 

หมายเหตุ     แสดงงานที่เสร็จไมทันกําหนด 

  แสดงวนักําหนดสงงาน 
 ตัวเลขหลังแผนภูมิแกนต     แสดงจํานวนที่สั่งผลิต 
 
 
 
 
 
 



 
ตารางที่ ง-10   ขอมูลการจัดลําดับการผลิตในเดือนมีนาคม 2549 (ระบบงานที่นําเสนอ) 
 

 
 

หมายเหตุ     แสดงงานที่เสร็จไมทันกําหนด 

  แสดงวนักําหนดสงงาน 
 ตัวเลขหลังแผนภูมิแกนต     แสดงจํานวนที่สั่งผลิต 



ตารางที่ ง-11   ขอมูลการจัดลําดับการผลิตในเดือนเมษายน 2549 (ระบบงานที่นําเสนอ) 
 

 

 

หมายเหตุ     แสดงงานที่เสร็จไมทันกําหนด 

  แสดงวนักําหนดสงงาน 
 ตัวเลขหลังแผนภูมิแกนต     แสดงจํานวนที่สั่งผลิต 



PO.NO QTY RECEIVE DUE DATE 4-ธ.ค. 5-ธ.ค. 6-ธ.ค. 7-ธ.ค. 8-ธ.ค. 9-ธ.ค. 10-ธ.ค. 11-ธ.ค. 12-ธ.ค. 13-ธ.ค. 14-ธ.ค. 15-ธ.ค. 16-ธ.ค. 17-ธ.ค. 18-ธ.ค. 19-ธ.ค. 20-ธ.ค. 21-ธ.ค. 22-ธ.ค. 23-ธ.ค. 24-ธ.ค. 25-ธ.ค. 26-ธ.ค. 27-ธ.ค. 28-ธ.ค.

289 PC 5460 8/10/2005 2/12/2005 หลอ แตง อัดมุก ขัด/ชุบ PACK

309 PC 366 11/10/2005 2/12/2005 หลอ แตง ACD ไป ACD จบ

310 SC 600 31/10/2005 6/12/2005 ขัด/ชุบ ACD ไป ACD จบ PACK

323 JC 30 17/11/2005 6/12/2005 ACD จบ PACK

301 PC 760 15/10/2005 10/12/2005 ขัดงานมุก+พลอย ACD จบ

313 MB 252 1/11/2005 10/12/2005 ขัด/ชุบ ACD จบ มีงาน ENAMAL ACD จบ PACK

316 DA 75 5/11/2005 15/12/2005 ACD ไป ACD จบ

318 FBS 80 9/11/2005 15/12/2005 ขัด/ชุบ PACK

305 PC 6415 19/10/2005 16/12/2005 ACD จบ QC ACD ลงยาไป ลงยาจบ

324 JC 135 18/11/2005 17/12/2005 ขัด/ชุบ ACD ไป ACD จบ

320 SBM 400 11/11/2005 20/12/2005 ฝงงาน ACD 150 ฝง 250 ขัด/ชุบ ACD ไป ขัดงานพลอย 250 ACD จบ

333 TT 45 3/12/2005 23/12/2005 หลอ แตง ขัด/ชุบ ACD ไป ACD จบ

329 FDB 100 26/11/2005 27/12/2005 สําเร็จจบ เจาะรู ขัด  
 

ภาพที่ ง-1  การวางแผนและจัดตารางการผลิตแบบเดิมเดอืนธันวาคม 2548 
 

PO.NO QTY RECEIVE DUE DATE 6-ธ.ค. 7-ธ.ค. 8-ธ.ค. 9-ธ.ค. 10-ธ.ค. 11-ธ.ค. 12-ธ.ค. 13-ธ.ค. 14-ธ.ค. 15-ธ.ค. 16-ธ.ค. 17-ธ.ค. 18-ธ.ค. 19-ธ.ค. 20-ธ.ค. 21-ธ.ค. 22-ธ.ค. 23-ธ.ค. 24-ธ.ค. 25-ธ.ค. 26-ธ.ค. 27-ธ.ค. 28-ธ.ค. 29-ธ.ค. 30-ธ.ค. 31-ธ.ค.

330 FDB 820 26/11/2005 5/1/2006 หลอ/430 แตง/430

315 PC 1670 2/11/2005 6/1/2006 แตง ขัด/ชุบ ACD ไป ACD จบ

319 PC 1525 11/11/2005 13/1/2006 แตง ขัด/ชุบ ACD ไป ACD จบ

312 PC 1850 27/10/2005 14/1/2006 แตง ขัด/ชุบ ACD ไป

326 TT 579 24/11/2005 16/1/2006 หลอ แตง ขัด/ชุบ

314 GE 75 17/11/2005 17/1/2006 แตง ขัด
335 MAES 74 7/11/2005 20/1/2006 หลอ แตง/74

322 PC 1800 16/11/2005 20/1/2006 หลอ แตง

275 ALN 218 25/11/2005 20/1/2006 หลอ แตง
336 CD 54 14/12/2005 21/1/2006 หลอ/54 แตง/54

325 ART 870 2/12/2005 25/1/2006 หลอ แตง
334 DA 108 7/12/2005 25/1/2006 หลอ แตง
345 JC 120 21/12/2005 25/1/2006 หลอ

317 HP 890 25/11/2005 27/1/2006 หลอ แตง

332 PC 1405 30/11/2005 27/1/2006 หลอ แตง
337 TT 177 9/12/2005 30/1/2006 หลอ แตง/116
338 TT 151 14/12/2005 30/1/2006  

 

ภาพที่ ง-2  การวางแผนและจัดตารางการผลิตแบบเดิมเดอืนมกราคม 2549 
 
 
 



PO.NO QTY RECEIVE DUE DATE 1-ม.ค. 2-ม.ค. 3-ม.ค. 4-ม.ค. 5-ม.ค. 6-ม.ค. 7-ม.ค. 8-ม.ค. 9-ม.ค. 10-ม.ค. 11-ม.ค. 12-ม.ค. 13-ม.ค. 14-ม.ค. 15-ม.ค. 16-ม.ค. 17-ม.ค. 18-ม.ค. 19-ม.ค. 20-ม.ค. 21-ม.ค. 22-ม.ค. 23-ม.ค. 24-ม.ค. 25-ม.ค. 26-ม.ค. 27-ม.ค. 28-ม.ค. 29-ม.ค. 30-ม.ค. 31-ม.ค.

330 FDB 820 26/11/2005 5/1/2006 ขัด

315 PC 1670 2/11/2005 6/1/2006

319 PC 1525 11/11/2005 13/1/2006

312 PC 1850 27/10/2005 14/1/2006

326 TT 579 24/11/2005 16/1/2006

314 GE 75 17/11/2005 17/1/2006
335 MAES 74 7/11/2005 20/1/2006 ขัด/ชุบ ACD ไป

322 PC 1800 16/11/2005 20/1/2006

275 ALN 218 25/11/2005 20/1/2006
336 CD 54 14/12/2005 21/1/2006 ขัด/ชุบ ACD ไป

325 ART 870 2/12/2005 25/1/2006
334 DA 108 7/12/2005 25/1/2006 ขัด/ชุบ ACD ไป
345 JC 120 21/12/2005 25/1/2006 แตง ขัด/ชุบ ACD ไป ACDกลับ QC

317 HP 890 25/11/2005 27/1/2006

332 PC 1405 30/11/2005 27/1/2006
337 TT 177 9/12/2005 30/1/2006
338 TT 151 14/12/2005 30/1/2006 แตง  

ภาพที่ ง-2 (ตอ) 
   

     
ภาพที่ ง-3  การวางแผนและจัดตารางการผลิตที่นําเสนอเดือนธันวาคม 2548   



 
 

ภาพที่ ง-3 (ตอ)   



 
 

ภาพที่ ง-3 (ตอ)  



 
 

ภาพที่ ง-3 (ตอ) 
 
 
 
 
 
 



 
 

ภาพที่ ง-3 (ตอ)   



 

ภาพที่ ง-3 (ตอ) 
 
 
 
 
 



 
 

ภาพที่ ง-3 (ตอ)   
 
 
 
 
 
 



 

ภาพที่ ง-3 (ตอ)   
 
 
 
 
 
 



 
 

ภาพที่ ง-3 (ตอ)   
 
 
 
 
 
 



 
 

ภาพที่ ง-3 (ตอ)   
 
 
 
 



 
 

ภาพที่ ง-3 (ตอ)   
 
 



 
 

ภาพที่ ง-3 (ตอ)   
 
 
 



 
 

ภาพที่ ง-3 (ตอ)   
 
 
 
 
 
 



 
 

ภาพที่ ง-3 (ตอ)   
 
 
 
 
 



 
 

ภาพที่ ง-3 (ตอ)   
 
 
 
 
 
 



 
 

ภาพที่ ง-3 (ตอ)   
 
 
 
 



 
 

ภาพที่ ง-3 (ตอ)   
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ช่ือ : นางสาวนิธิมา  ศรีพานิช 
ช่ือวิทยานพินธ   : การวางแผนและจัดตารางการผลิตเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา        
   กรณีศึกษา :  โรงงานเครื่องประดับ 
สาขาวิชา : วิศวกรรมอุตสาหการ 
 
ประวัต ิ
 ประวัติสวนตัว เกิดวันที่ 14 กรกฎาคม พ.ศ. 2525  ที่อําเภอเมือง จังหวัดนนทบุรี เปนบุตร
ของ พ.ท.นพดล  ศรีพานิช  และนางธัญกมล  ศิริวิโรจน 
 ประวัติการศึกษา สําเร็จการศึกษาระดับปริญญาตรีปการศึกษา 2546  หลักสูตรปริญญาวิทยา
ศาสตรบัณฑิต  เกียรตินิยมอับดับ 1  สาขาวิชาสถิติประยุกต   สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลา  
พระนครเหนือ 
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