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ภาคผนวก ก 
แบบฟอรมการเก็บขอมูล 
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ตัวอยางใบตรวจสอบท่ีใชในการเก็บขอมูลเพ่ือนํามาประเมินคาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักร

แผน PM

ทําความสะอาด
ประชุม
พักเบรค

รวม (นาที/สัปดาห)

ไฟฟาดับ

นํ้าประปาไมไหล

รวม (นาที/สัปดาห)

เคร่ืองจักรเสีย

ปรับเง่ือนไข

อื่นๆ

รวม (นาที/สัปดาห)

เวลาการเดินเคร่ืองจักรสุทธิ (นาที)

ความหนา
ฟองอากาศ
มีรอยไหม

ความกวาง

สีเพ้ียน

ฝุน

รวมนํ้าหนักงานเสีย (กก.)

วันท่ี

ชั่วโมงการทํางาน(นาที)

ขอ
งเสี

ย

เวลาการเดินเคร่ืองจักร (นาที)

รวมปริมาณการผลิต (กก.)

ปริมาณการผลิต (กก./รุน)

ผูบันทึก ผูตรวจสอบ

หย
ุดต

าม
แผ

น
หย

ุดเ
นื่อ

งจ
าก

เห
ตุภ

าย
นอ

ก
หย

ุดน
อก

แผ
น

รุนการผลิต
รอบเวลามาตรฐาน (นาที/กิโลกรัม)
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ตัวอยางใบตรวจสอบท่ีใชในการเก็บขอมูลเพ่ือใชในการวิเคราะหสาเหตุท่ีทําใหเคร่ืองจักรขัดของ

บันทึกการหยุดเคร่ืองจักรเคร่ืองจักร ประจําเดือน …………………………………….

ชื่อเคร่ือง………………………………………. หมายเลขเคร่ือง………………………………..

วันท่ี เวลา เวลาเร่ิมหยุดเคร่ือง เวลาเร่ิมเดินเคร่ือง ผูบันทึกสาเหตุการเสีย รายละเอียดการซอม



 71

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข 
การวิเคราะหเวลาในการปรับต้ังเคร่ืองจักร 
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การหาจํานวนรอบในการจับเวลาของแตละงานยอยในการปรับต้ังเคร่ืองจักร

1. การหยุดเคร่ือง : ใชสูตร : ใชวิธี Maytag

X (Sec) X(Min) X2 R X-bar R/X-bar Tabular N'

8.75 0.146 0.0213 0.040 0.145 0.273 12

7.75 0.129 0.0167

7.74 0.129 0.0166

8.75 0.146 0.0213

8.72 0.145 0.0211

8.74 0.146 0.0212

8.77 0.146 0.0214

8.75 0.146 0.0213

9.13 0.152 0.0232

10.12 0.169 0.0284

Sum 1.454 0.2124

k/s N*SumX2 (A) (SumX)2 (B) SQrt(A-B) N'

40 2.124 2.113 0.106 8.486

2.เอางานเกาออก : ใชสูตร : ใชวิธี Maytag

X (Sec) X(Min) X2 R X-bar R/X-bar Tabular N'

12.87 0.215 0.0460 0.027 0.225 0.119 2

13.67 0.228 0.0519

13.7 0.228 0.0521

13.64 0.227 0.0517

13.66 0.228 0.0518

13.66 0.228 0.0518

13 0.217 0.0469

13.69 0.228 0.0521

12.64 0.211 0.0444

14.25 0.238 0.0564

Sum 2.246 0.5052

k/s N*SumX2 (A) (SumX)2 (B) SQrt(A-B) N'

40 5.052 5.046 0.077 1.867
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3.เช็ดลูกกลิ้ง : ใชสูตร : ใชวิธี Maytag

X (Sec) X(Min) X2 R X-bar R/X-bar Tabular N'

69.45 1.158 1.340 0.075 1.168 0.063941 2

69.21 1.154 1.331

71.78 1.196 1.431

70.54 1.176 1.382

72.44 1.207 1.458

69.21 1.154 1.331

70.61 1.177 1.385

71.12 1.185 1.405

68.33 1.139 1.297

67.96 1.133 1.283

Sum 11.678 13.642

k/s N*SumX2 (A) (SumX)2 (B) SQrt(A-B) N'

40 136.418 136.364 0.233 0.636

4.ปรับหนากวาง : ใชสูตร : ใชวิธี Maytag

X (Sec) X(Min) X2 R X-bar R/X-bar Tabular N'

2.41 0.040 0.00161 0.015 0.042 0.355591 21

2.89 0.048 0.00232

2.54 0.042 0.00179

2.47 0.041 0.00169

2.82 0.047 0.00221

2.33 0.039 0.00151

1.99 0.033 0.00110

2.8 0.047 0.00218

2.33 0.039 0.00151

2.73 0.046 0.00207

Sum 0.422 0.018

k/s N*SumX2 (A) (SumX)2 (B) SQrt(A-B) N'

40 0.180 0.178 0.045 17.89
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5.วัดหนากวาง : ใชสูตร : ใชวิธี Maytag

X (Sec) X(Min) X2 R X-bar R/X-bar Tabular N'

63.28 1.055 1.112 0.179 1.122 0.159874 4

68.18 1.136 1.291

70.11 1.169 1.365

70.26 1.171 1.371

72.71 1.212 1.469

68.67 1.145 1.310

61.95 1.033 1.066

67.70 1.128 1.273

65.00 1.083 1.174

65.17 1.086 1.180

Sum 11.217 12.611

k/s N*SumX2 (A) (SumX)2 (B) SQrt(A-B) N'

40 126.112 125.825 0.536 3.650

6.ปรับระยะหาง 1 : ใชสูตร : ใชวิธี Maytag

X (Sec) X(Min) X2 R X-bar R/X-bar Tabular N'

2.41 0.040 0.002 0.014 0.048 0.296167 14

3.26 0.054 0.003

3.08 0.051 0.003

3.17 0.053 0.003

2.75 0.046 0.002

2.89 0.048 0.002

2.92 0.049 0.002

3.02 0.050 0.003

2.69 0.045 0.002

2.51 0.042 0.002

Sum 0.478 0.023

k/s N*SumX2 (A) (SumX)2 (B) SQrt(A-B) N'

40 0.231 0.229 0.044 13.590
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7.วัดระยะหาง 1 : ใชสูตร : ใชวิธี Maytag

X (Sec) X(Min) X2 R X-bar R/X-bar Tabular N'

80.15 1.336 1.784 0.361 1.122 0.322039 17

65.25 1.088 1.183

62.98 1.050 1.102

68.76 1.146 1.313

68.91 1.149 1.319

73.61 1.227 1.505

60.69 1.012 1.023

58.47 0.975 0.950

62.74 1.046 1.093

71.65 1.194 1.426

Sum 11.220 12.699

k/s N*SumX2 (A) (SumX)2 (B) SQrt(A-B) N'

40 126.986 125.892 1.046 13.906

8.ปรับระยะหาง 2 : ใชสูตร : ใชวิธี Maytag

X (Sec) X(Min) X2 R X-bar R/X-bar Tabular N'

2.14 0.0357 0.0013 0.003 0.036 0.074592 2

2.13 0.0355 0.0013

2.08 0.0347 0.0012

2.14 0.0357 0.0013

2.24 0.0373 0.0014

2.1 0.0350 0.0012

2.17 0.0362 0.0013

2.15 0.0358 0.0013

2.14 0.0357 0.0013

2.16 0.0360 0.0013

Sum 0.358 0.013

k/s N*SumX2 (A) (SumX)2 (B) SQrt(A-B) N'

40 0.128 0.128 0.007 0.572
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11.วัดระยะหาง 3 : ใชสูตร : ใชวิธี Maytag

X (Sec) X(Min) X2 R X-bar R/X-bar Tabular N'

63.35 1.056 1.115 0.281 1.090 0.257931 11

67.6 1.127 1.269

70.1 1.168 1.365

60.97 1.016 1.033

72.56 1.209 1.462

66.21 1.104 1.218

62.09 1.035 1.071

66.29 1.105 1.221

55.69 0.928 0.861

69.19 1.153 1.330

Sum 10.901 11.945

k/s N*SumX2 (A) (SumX)2 (B) SQrt(A-B) N'

40 119.448 118.828 0.787 8.344

12.ทดสอบ : ใชสูตร : ใชวิธี Maytag

X (Sec) X(Min) X2 R X-bar R/X-bar Tabular N'

53.53 0.892 0.796 0.298 0.964 0.308984 16

58.6 0.977 0.954

49.03 0.817 0.668

60.08 1.001 1.003

60.7 1.012 1.023

49.83 0.831 0.690

66.91 1.115 1.244

61.36 1.023 1.046

59.07 0.985 0.969

59.56 0.993 0.985

Sum 9.645 9.378

k/s N*SumX2 (A) (SumX)2 (B) SQrt(A-B) N'

40 93.775 93.016 0.871 13.056
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9.วัดระยะหาง 2 : ใชสูตร : ใชวิธี Maytag

X (Sec) X(Min) X2 R X-bar R/X-bar Tabular N'

66.9 1.115 1.243 0.093 1.121 0.082663 2

69.47 1.158 1.341

67.57 1.126 1.268

65.87 1.098 1.205

69.03 1.151 1.324

68.42 1.140 1.300

65.51 1.092 1.192

63.91 1.065 1.135

66.7 1.112 1.236

69.23 1.154 1.331

Sum 11.210 12.575

k/s N*SumX2 (A) (SumX)2 (B) SQrt(A-B) N'

40 125.7511697 125.668 0.289 1.060994

10.ปรับระยะหาง 3: ใชสูตร : ใชวิธี Maytag

X (Sec) X(Min) X2 R X-bar R/X-bar Tabular N'

2.88 0.0480 0.0023 0.014 0.043 0.318076 17

3.01 0.0502 0.0025

2.72 0.0453 0.0021

2.3 0.0383 0.0015

2.39 0.0398 0.0016

2.42 0.0403 0.0016

2.45 0.0408 0.0017

3.01 0.0502 0.0025

2.41 0.0402 0.0016

2.19 0.0365 0.0013

Sum 0.430 0.019

k/s N*SumX2 (A) (SumX)2 (B) SQrt(A-B) N'

40 0.186883889 0.185 0.048 19.67739
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13.วัดงานทดสอบ : ใชสูตร : ใชวิธี Maytag

X (Sec) X(Min) X2 R X-bar R/X-bar Tabular N'

66.83 1.114 1.241 0.405 1.141 0.35456 22

85.51 1.425 2.031

75.64 1.261 1.589

66.56 1.109 1.231

62.66 1.044 1.091

67.08 1.118 1.250

61.24 1.021 1.042

65.94 1.099 1.208

64.28 1.071 1.148

68.77 1.146 1.314

Sum 11.409 13.143

k/s N*SumX2 (A) (SumX)2 (B) SQrt(A-B) N'

40 131.4319631 130.154 1.131 15.71175
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ผลจากการจับเวลางานยอยแตละงานในการปรับต้ังเคร่ืองจักร

คร้ังท่ี หยุดเคร่ือง เอางานเกาออก เช็ดลูกกลิ้ง ปรับหนากวาง วัดหนากวาง ปรับระยะหาง 1

1 8.75 12.87 69.45 2.41 63.28 2.41

2 7.75 13.67 69.21 2.89 68.18 3.26

3 7.74 13.70 71.78 2.54 70.11 3.08

4 8.75 13.64 70.54 2.47 70.26 3.17

5 8.72 13.66 72.44 2.82 72.71 2.75

6 8.74 13.66 69.21 2.33 68.67 2.89

7 8.77 13.00 70.61 1.99 61.95 2.92

8 8.75 13.69 71.12 2.80 67.70 3.02

9 9.13 12.64 68.33 2.33 65.00 2.69

10 10.12 14.25 67.96 2.73 65.17 2.51

11 8.76 13.68 67.61 2.58 73.45 4.56

12 8.78 14.15 70.66 2.40 62.98 2.25

13 8.75 13.97 70.21 2.59 71.05 2.51

14 8.76 13.97 65.24 2.51 64.79 3.94

15 8.72 14.15 64.43 2.45 70.62 3.32

16 9.13 14.21 75.03 2.76 62.25 1.97

17 8.96 13.57 70.94 2.73 67.16 2.34

18 9.13 13.69 68.41 2.25 62.06 3.80

19 7.98 12.67 73.80 2.46 65.39 2.46

20 8.82 14.12 67.95 3.15 64.02 3.26

Average 8.75 13.65 69.75 2.56 66.84 2.96

N 20 20 20 20 20 20

ผลการจับเวลา (วินาที)
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คร้ังท่ี วัดระยะหาง 1 ปรับระยะหาง 2 วัดระยะหาง 2 ปรับระยะหาง 3 วัดระยะหาง 3 ทดสอบ วัดงานทดสอบ

1 80.15 2.14 66.90 2.88 63.35 53.53 66.83

2 65.25 2.13 69.47 3.01 67.60 58.60 85.51

3 62.98 2.08 67.57 2.72 70.10 49.03 75.64

4 68.76 2.14 65.87 2.30 60.97 60.08 66.56

5 68.91 2.24 69.03 2.39 72.56 60.70 62.66

6 73.61 2.10 68.42 2.42 66.21 49.83 67.08

7 60.69 2.17 65.51 2.45 62.09 66.91 61.24

8 58.47 2.15 63.91 3.01 66.29 61.36 65.94

9 62.74 2.14 66.70 2.41 55.69 59.07 64.28

10 71.65 2.16 69.23 2.19 69.19 59.56 68.77

11 72.64 2.14 67.19 1.99 66.36 65.45 59.83

12 68.73 2.19 71.57 2.49 81.69 53.45 69.33

13 65.67 2.18 70.17 1.86 69.00 60.67 63.23

14 72.33 2.12 68.62 2.71 63.18 69.65 69.12

15 67.98 2.15 72.88 2.50 59.95 67.21 71.65

16 62.64 2.18 67.87 3.20 70.73 60.04 68.42

17 69.23 2.10 69.46 2.51 75.67 61.46 71.62

18 56.21 2.21 64.44 2.73 58.25 63.90 71.51

19 65.33 2.18 65.11 2.51 60.73 63.94 72.15

20 56.10 2.14 63.11 2.55 58.08 68.45 73.65

Average 66.50 2.15 67.65 2.54 65.88 60.64 68.75

N 20 20 20 20 20 20 20

ผลการจับเวลา (วินาที)
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ผลจากการจับเวลางานยอยแตละงานในการปรับต้ังเคร่ืองจักรแยกตามพนักงาน

1.ผลการวิเคราะหการใชเวลาในการปรับระยะหางของ Feeder Guide ของพนักงานแตละคน

คร้ังท่ี พนักงาน 1 พนักงาน 2 พนักงาน 3 พนักงาน 4 พนักงาน 5

1 2.70 2.25 2.46 2.11 2.78

2 2.37 2.60 3.01 1.90 2.94

3 2.40 2.07 2.83 2.42 2.50

4 2.51 2.26 2.14 2.70 2.55

5 2.63 2.80 2.71 2.19 2.58

6 2.67 2.46 2.73 2.63 2.35

7 2.91 2.57 2.81 2.43 1.88

8 2.43 2.48 2.45 2.41 2.54

9 2.14 2.18 2.70 2.21 2.42

10 2.51 2.69 2.48 2.80 2.66

11 2.46 3.09 2.51 3.10 2.25

12 2.88 2.18 2.18 2.89 2.96

13 2.51 2.44 2.28 2.25 3.05

14 2.89 2.41 2.51 2.92 2.92

15 2.97 2.26 2.76 2.54 2.58

16 2.75 2.42 2.62 2.33 2.30

17 2.78 2.74 2.84 2.31 2.91

18 2.51 2.47 2.07 3.20 2.75

19 2.50 3.10 2.53 2.58 2.42

20 2.13 2.67 2.45 2.66 2.64
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ผลการตรวจสอบลักษณะการกระจายตัวของขอมูลเวลาในการปรับต้ัง Feeder Guide (หนากวาง) 
ของพนักงานท้ังหมดของบริษัท ไทยริจดิ พลาสติกส จํากัด แสดงวาท้ังหมดเปนการกระจายตัวแบบ
ปกติ 
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D
at

a

พนักงาน 5พนักงาน 4พนักงาน 3พนักงาน 2พนักงาน 1

3.25

3.00

2.75

2.50

2.25

2.00

2.5825 2.507 2.5535 2.529
2.599

แผนภูมิกระจายแสดงเวลาที่ใชในการปรับต้ังระยะ Feeder Guide ของพนักงาน ทั้งหมด
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2..ผลการวิเคราะหการใชเวลาในการวัดระยะหางของ Feeder Guide ของพนักงานแตละคน

คร้ังท่ี พนักงาน 1 พนักงาน 2 พนักงาน 3 พนักงาน 4 พนักงาน 5

1 65.03 59.17 68.30 74.49 74.03

2 77.23 53.73 65.43 73.41 60.31

3 62.69 56.69 55.75 60.97 62.19

4 54.13 63.43 64.41 67.64 64.64

5 64.87 64.61 74.89 66.32 65.72

6 63.76 78.67 72.03 81.09 62.91

7 76.80 57.16 70.07 72.25 78.35

8 66.33 63.69 70.89 64.55 71.38

9 58.17 61.75 57.71 64.66 66.64

10 67.00 64.90 80.00 56.38 62.42

11 51.37 75.52 59.16 62.91 71.38

12 69.64 72.08 70.41 58.60 60.14

13 71.00 68.77 61.20 65.39 67.62

14 70.18 67.67 61.37 78.14 69.76

15 67.27 71.81 72.01 63.02 61.30

16 73.50 59.63 57.48 71.10 70.67

17 80.07 75.50 74.66 67.51 66.85

18 69.56 66.68 60.51 56.19 71.80

19 69.50 70.54 68.12 60.67 74.26

20 64.97 61.80 61.91 64.26 64.11
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ผลการตรวจสอบลักษณะการกระจายตัวของขอมูลเวลาในการวดัระยะ Feeder Guide (หนากวาง) 
ของพนักงานท้ังหมดของบริษัท ไทยริจดิ พลาสติกส จํากัด แสดงวาท้ังหมดเปนการกระจายตัวแบบ
ปกติ 
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D
at

a

พนักงาน 5พนักงาน 4พนักงาน 3พนักงาน 2พนักงาน 1

85

80

75

70

65

60

55

50

67.1535
65.69 66.3155 66.4775

67.324

แผนภูมิกระจายแสดงเวลาที่ใชในการวัดระยะ Feeder Guide ของพนักงาน ทั้งหมด
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3.ผลการวิเคราะหการใชเวลาในการปรับระยะหางระหวางลูกกล้ิงของพนักงานแตละค

คร้ังท่ี พนักงาน 1 พนักงาน 2 พนักงาน 3 พนักงาน 4 พนักงาน 5

1 3.39 3.39 2.76 3.12 3.08

2 3.21 3.05 3.55 3.17 3.00

3 2.96 2.89 3.29 3.05 2.75

4 2.92 3.08 2.89 3.09 3.33

5 3.05 3.21 3.08 3.43 2.83

6 3.01 3.17 3.26 3.15 2.94

7 2.82 2.96 3.35 3.22 3.42

8 2.74 2.93 3.17 3.17 3.06

9 2.95 3.06 2.61 3.50 2.94

10 2.91 3.49 3.01 3.35 2.88

11 3.31 3.22 3.33 3.05 3.12

12 3.16 3.27 3.18 2.86 3.06

13 3.28 3.31 3.00 3.36 3.14

14 3.11 3.14 2.98 3.00 2.97

15 3.13 3.12 3.05 3.22 3.10

16 3.44 3.19 3.00 2.91 3.27

17 2.76 3.22 2.98 3.37 3.28

18 2.81 3.09 2.74 3.40 2.95

19 2.96 3.44 3.32 2.92 3.34

20 2.94 2.98 3.13 3.07 3.31
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ผลการตรวจสอบลักษณะการกระจายตัวของขอมูลเวลาในการปรับระยะหางระหวางลูกกล้ิงของ
พนักงานท้ังหมดของบริษัท ไทยริจิด พลาสติกส จํากัด แสดงวาท้ังหมดเปนการกระจายตัวแบบปกติ 
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D
at

a

พนักงาน 5พนักงาน 4พนักงาน 3พนักงาน 2พนักงาน 1

3.50

3.25

3.00

2.75

2.50

3.043

3.1605

3.084

3.1705

3.0885

แผนภูมิกระจายแสดงเวลาที่ใชในการปรับตั้งระยะหางระหวางลูกกล้ิง ของพนักงานทั้งหมด
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4.ผลการวิเคราะหการใชเวลาในการวัดระยะหางระหวางลูกกล้ิงของพนักงานแตละคน

คร้ังท่ี พนักงาน 1 พนักงาน 2 พนักงาน 3 พนักงาน 4 พนักงาน 5

1 58.98 64.59 54.45 71.30 64.91

2 59.55 59.12 70.38 72.30 69.87

3 69.21 62.89 67.71 68.39 63.46

4 69.27 68.19 62.87 62.04 71.93

5 57.11 67.42 62.68 64.72 65.99

6 63.47 63.59 57.55 66.73 72.12

7 68.90 55.69 69.32 65.59 66.51

8 62.49 61.47 72.01 65.84 64.10

9 63.21 65.03 69.09 80.06 62.05

10 67.79 63.48 58.35 65.20 65.30

11 69.02 71.57 59.97 67.21 64.41

12 64.19 60.37 64.35 61.04 61.01

13 71.66 73.22 61.98 65.75 57.95

14 64.37 66.48 63.42 58.51 65.44

15 70.34 68.56 63.40 61.80 74.26

16 63.76 71.85 67.24 64.73 74.26

17 67.04 61.86 65.37 67.50 75.21

18 61.53 62.09 60.80 60.34 71.82

19 66.19 71.38 69.08 70.31 65.22

20 62.81 63.28 71.78 60.20 71.02
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ผลการตรวจสอบลักษณะการกระจายตัวของขอมูลเวลาในการวดัระยะหางระหวางลูกกล้ิงของ
พนักงานท้ังหมดของบริษัท ไทยริจิด พลาสติกส จํากัด แสดงวาท้ังหมดเปนการกระจายตัวแบบปกติ 
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พนักงาน 5พนักงาน 4พนักงาน 3พนักงาน 2พนักงาน 1
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65.0445 65.1065 64.59
65.978

67.342

แผนภูมิกระจายแสดงเวลาที่ใชในการวัดระยะหางระหวางลูกกล้ิง ของพนักงานทั้งหมด
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