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บทคัดย่อ 

 งานวิจัยนี้มุ่งเน้นศึกษากระบวนการผลิตพริกแกงของโรงงานผลิตพริกแกง วิสาหกิจชุมชน

กลุ่มท าขนมจีนบ้านบวกเปา น้ าพริกตราแม่อ าพร เพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต

ด้วยเทคนิคการศึกษาความเคลื่อนไหวและเวลา โดยด าเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยวิธีการ

ต่างๆเพ่ือจุดประสงค์ 2 ประการคือ การลดเวลาการผลิตในกระบวนการผลิต และเพ่ือเพ่ิมจ านวน

ผลผลิตของกระบวนการผลิตต่อหนึ่งวัน 

 โดยได้ท าการด าเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยวิธีการลดขั้นตอนการท างานที่ซ้ าซ้อน

ลงด้วยเทคนิคแนวคิดการลดความสูญเปล่าในการด าเนินงาน (ECRS) ซึ่งต้องท าการค านวณหาเวลา

มาตรฐาน และแสดงผลขั้นตอนที่ลดลงไปได้ด้วยแผนภูมิกระบวนการผลิตของกระบวนการก่อนท า

การปรับปรุงและกระบวนการหลังท าการปรับปรุง จัดการเปลี่ยนแปลงการท างานของคนและ

เครื่องจักรให้สอดคล้องกันโดยการใช้แผนภูมิคนและเครื่องจักร การน าเครื่องมืออุปกรณ์เข้ามาช่วยให้

การท างานง่ายขึ้นโดยการตัดสินใจเลือกด้วยวิธีการให้คะแนนเมทริกซ์ และการปรับท่าทางการท างาน

ให้มีความเม่ือยล้าของพนักงานลดลงเป็นการส่งเสริมการเพ่ิมประสิทธิภาพทางอ้อม 

 ผลจากการปรับปรุงท าให้สามารถลดเวลาการผลิตในแผนกบรรจุซองลง 32.79 เปอร์เซ็นต์ 

ลดเวลาผลิตในแผนกซีลลง 31.77 เปอร์เซ็นต์ ลดเวลาการผลิตในแผนกบดวัตถุดิบลง 14.88 

เปอร์เซ็นต์ ลดเวลาการผลิตโดยรวมลง 20.49 เปอร์เซ็นต์ และเพ่ิมจ านวนผลผลิตต่อวันขึ้น 20.41 

เปอร์เซ็นต ์ 
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ABSTRACT 

 This research aims to study the production processes of the Maeamporn 

curry factory for improving efficiency of production processes by motion and time 

study technique. There are two objectives of this project which are, to reduce time 

of productions to increase number of products manufactured per day. 

 Production was improved processes by reduce unnecessary production 

processes with ECRS technique. In order to do that standard time was calculated and 

illustrated result with process chart before and after improvement. Working methods 

of workers and machines was changed to be more productive based on man-

machine chart. Tools were designed to make works simpler. Matrix data analysis were 

used to make decisions between alternatives. Finally posture of workers was 

changed to reduce fatigue for increasing indirect efficiency. 

 The improved production processes can reduce standard time of packaging 

department by 32.79 %, sealing department by 31.77 %, mashing department by 

14.88 %, and overall reduction of 20.49 %. Number of product produced was 

increased by 2.141 % per day.   
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บทท่ี 1 

 

บทน า 

  

1.1 ความส าคัญ และที่มาของปัญหาที่ท าโครงงาน 

 

 ในปัจจุบันผลิตภัณฑ์ที่มีความเป็นเอกลักษณ์และสื่อถึงวัฒนธรรมเฉพาะของแต่ละท้องถิ่น

ก าลังได้รับความนิยม พริกแกงเป็นหนึ่งในวัฒนธรรมที่ถูกถ่ายทอดออกมาในรูปแบบของอาหาร แต่ละ

ชุมชนมีผลิตภัณฑ์ที่เป็นเอกลักษณ์และสามารถพัฒนาให้เป็นสินค้าที่น่าสนใจทั้งจากผู้บริโภคใน

ประเทศและต่างประเทศได้ การจะพัฒนากระบวนการให้รองรับกับตลาดขนาดใหญ่ขึ้นได้นั้น ต้อง

อาศัยการประยุกต์ใช้การปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตเดิมให้เพียงพอต่อปริมาณความ

ต้องการใหม่ของลูกค้า 

 จากนโยบายของรัฐมีแผนการส่งเสริม SME ฉบับที่ 4 (พ.ศ.2560-2564) ได้ก าหนดเป้าหมาย

ในระดับผลกระทบเชิงมหภาคให้ “สัดส่วนมูลค่าของผลิตภัณฑ์มวลรวมของ SME ต่อผลิตภัณฑ์มวล

รวมของประเทศ เพ่ิมขึ้นเป็นไม่น้อยกว่าร้อยละ 50 ภายในปี 2564” ท าให้รัฐบาลให้ความสนใจและ

ผลักดันส่งเสริมมากข้ึน เดินหน้า 3 โครงการ ได้แก่ โครงการประชารัฐเพ่ือพัฒนาวิสาหกิจชุมชน และ 

SMEs ก้าวสู่ตลาด 4.0 (SMEs & OTOP Transformation) โครงการยกระดับผู้ประกอบการวิสาหกิจ

ชุมชนกลุ่มอาหารและเครื่องดื่ม และโครงการยกระดับชุมชนต้นแบบที่มีศักยภาพก้าวสู่ SMEs (Micro 

to be SMEs) เพ่ือให้เกิดการกระจายรายได้ภายในชุมชน การท าให้คนในชุมชนเห็นถึงความส าคัญ

ของวัฒนธรรมท้องถิ่น การเพ่ิมมูลค่าให้กับสินค้าในชุมชน จึงท าให้นักศึกษาสนใจพัฒนาให้กับกลุ่ม

วิสาหกิจชุมชน 

 วิสาหกิจชุมชนกลุ่มท าขนมจีนบ้านบวกเปา น้ าพริกตราแม่อ าพร เป็นโรงงานผลิตพริกแกง

หลายชนิดของภาคเหนือได้แก่ น้ าพริกแกงเขียวหวาน น้ าพริกแกงโฮะ น้ าพริกแกงฮังเล พริกแกง

พ้ืนเมือง ผลิตภัณฑ์หลักคือ พริกแกงน้ าเงี้ยว ได้รับรางวัลโครงการหนึ่งต าบล หนึ่งผลิตภัณฑ์ระดับ 5 

ดาว โดยท าการแปรรูปสินค้าเกษตรในชุมชน เช่น หอมแดง ตะไคร้ กระเทียม ให้เป็นผลิตภัณฑ์จาก
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ภูมิปัญญา สู่ตลาดในและต่างประเทศ มีการผลิตและจัดจ าหน่ายทั้งแบบขายปลีกให้กับร้านค้าและ

ขายส่งสู่ห้างสรรพสินค้าต่างๆ  ก าลังการผลิตในปัจจุบันอยู่ที่ 500 กิโลกรัมต่อวัน โดยมีแผนพัฒนา

การผลิตทั้งด้านของมาตรฐานสินค้า เช่น GMP และ มาตรฐานฮาลาล เพ่ือเพ่ิมช่องทางการจ าหน่าย

ที่มากข้ึน รวมทั้งด้านการเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการผลิตให้สามารถผลิตได้จ านวนมากขึ้นแต่ยังคง

คุณภาพสินค้าท่ีคงท่ีไว้ได้ ปัจจุบันยังพบปัญหาความสามารถในการผลิตของโรงงานมีไม่มากพอ ท าให้

เสียโอกาสในการต่อยอดทางธุรกิจไป  เนื่องจากไม่สามารถตกลงสัญญาการจ าหน่ายไปยัง

ห้างสรรพสินค้าอ่ืนๆ ที่สนใจติดต่อมาเพ่ือน าผลิตภัณฑ์ไปวางขายได้   

 กระบวนการผลิตพริกแกงเริ่มต้นจาก การท าความสะอาดวัตถุดิบจากนั้นวัตถุดิบจะถูกน าไป

ชั่งน้ าหนักตามสัดส่วนสูตรของพริกแกง น าไปบดด้วยเครื่องบด แล้วส่งต่อไปยังแผนกบรรจุซองเพ่ือ

บรรจุพริกแกงลงซอง น าไปซีลสุญญากาศ ติดสติกเกอร์และบรรจุลงลัง ดังแสดงในภาพ 1.1  

 

 
 

ภาพ 1.1 แผนภาพล าดับขั้นตอนการท างานของกระบวนการผลิตพริกแกง                                     

 
 โดยงานวิจัยนี้ได้เลือกท าการพัฒนาปรับปรุงที่กระบวนการบรรจุลงซอง กระบวนการซีล

สูญญากาศและกระบวนการติดสติกเกอร์ เนื่องจากในกระบวนการบรรจุลงซองมีขั้นตอนย่อยที่เป็น

การท างานที่ไม่จ าเป็นแอบแฝงอยู่ ส่วนกระบวนการซีลสูญญากาศมีขั้นตอนย่อยที่เกิดการรอคอยมาก

คือ ขั้นตอนการท าให้ถุงเรียบด้วยไม้กลึงหลังซีลถุงด้วยเครื่อง และในกระบวนการติดสติกเกอร์ มี

วิธีการท างานที่ท าให้เกิดความเมื่อยล้าส่งผลให้พนักงานท างานได้ไม่เต็มประสิทธิภาพตลอดเวลางาน 

โดยจะท าการปรับปรุงด้วยเทคนิคลดความซ้ าซ้อนของขั้นตอนการท างาน การปรับเปลี่ยนท่าทางการ

ท างาน และการออกแบบอุปกรณ์ที่ช่วยให้ท างานได้ง่ายขึ้น 
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1.2 วัตถุประสงค์ 

 

 1.2.1 เพ่ือลดเวลาการผลิตในกระบวนการผลิต 
 1.2.2 เพ่ือเพ่ิมจ านวนผลผลิตของกระบวนการผลิตพริกแกงต่อวัน  

 

1.3 ขอบเขตการศึกษา 

 

 1.3.1 ศึกษากระบวนการผลิตพริกแกง ณ โรงงานผลิตพริกแกง วิสาหกิจชุมชนกลุ่มท า

ขนมจีนบ้านบวกเปา น้ าพริกตราแม่อ าพร ต าบลหนองแหย่ง อ าเภอสันทราย เชียงใหม่ 50210 

 1.3.2 ศึกษากระบวนการผลิตและบรรจุของผลิตภัณฑ์หลักคือ พริกแกงน้ าเงี้ยว และเน้นไปที ่

กระบวนการบรรจุลงซอง กระบวนการซีล และกระบวนการติดสติกเกอร์    

 

1.4 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 

 

 1.4.1 ลดเวลาการผลิตรวมของกระบวนการผลิตพริกแกงของโรงงานวิสาหกิจชุมชนกลุ่มท า

ขนมจีนบ้านบวกเปา น้ าพริกตราแม่อ าพรได้  

 1.4.2 เพ่ิมจ านวนผลผลิตของกระบวนการผลิตพริกแกงของโรงงานวิสาหกิจชุมชนกลุ่มท า

ขนมจีนบ้านบวกเปา น้ าพริกตราแม่อ าพรได้  

 1.4.3 ลดความเหนื่อยล้าจากการปรับปรุงท่าทางการท างานและปรับปรุงต าแหน่งอุปกรณใ์ห้ 

เหมาะสม



 

 

บทท่ี 2 

 

หลักการและทฤษฎีทีเ่กี่ยวข้อง 

 

2.1 ความหมายของเทคนิคการศึกษาความเคลื่อนไหวและเวลา 

 

 การปรับปรุงวิธีการท างานและการจัดท าเวลามาตรฐานเป็นส่วนห นึ่ ง ในการเ พ่ิม 

ประสิทธิภาพการท างานช่วยให้กระบวนการผลิตสามารถด าเนินงานได้อย่างมีประสิทธิภาพ โดยการ

ออกแบบอุปกรณ์ช่วยเพ่ือลดเวลาสูญเสียในสายการผลิต ซึ่งเกี่ยวการศึกษาการท างาน ขั้นตอน

การศึกษาวิธีการท างาน การออกแบบวิธีการท างาน หลักการออกแบบเครื่องมือ การวิเคราะห์

กระบวนการผลิต วัดผลงาน การศึกษาเวลา ขั้นตอน การศึกษาเวลา การศึกษาการเคลื่อนไหว 

การศึกษาเคลื่อนที่เชิงอนุภาค ชุดเครื่องมือแก้ปัญหา การสร้างข่ ายงาน งานวิกฤติ การทดสอบ

สมมติฐานลัดส่วนประชากร 2 ชุด และศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวข้องมีรายละเอียดดังนี้ 

 การศึกษาการท างาน (Work Study) เป็นค าที่ใช้แทนวิธีการต่างๆ จากการศึกษาวิธีการ

ท างาน และการวัดผลงาน ซึ่งใช้ในการศึกษาวิธีการท างานของคนอย่างมีแบบแผน และพิจารณา

องค์ประกอบต่างๆ ที่มีผลต่อประสิทธิภาพและภาวะของการท างานเพ่ือปรับปรุงการท างานนั้นให้ดี

ขึ้น การศึกษางานจึงมีความสัมพันธ์โดยตรงกับการเพ่ิมผลผลิตเราจึงใช้การศึกษางานนี้มาช่วย ในการ

เพ่ิมผลผลิตจากทรัพยากรที่มีอยู่ ท าให้ต้นทุนในการผลิตลดลง ซึ่งการศึกษางาน ประกอบด้วยเทคนิค 

2 อย่าง ดังนี้ 

   1. การศึกษาวิธี (Method Study) เป็นการศึกษาเพ่ือหาวิธีการท างานที่ง่ายที่สุด 

สะดวก รวดเร็ว ประหยัด และมีประสิทธิภาพสูงกว่ามาใช้แทนวิธีการท างานเดิม 

  2. การวัดผลงาน (Work Measurement) เป็นการศึกษาเพ่ือก าหนดหาเวลา

มาตรฐาน (Standard Time) ซ่ึงเป็นประโยชน์ในแง่ต่างๆ เช่น การวางแผนการผลิต การปรับปรุง
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ดุลยภาพของสายการผลิต เป็นข้อมูลในการจ่ายค่าแรงจูงใจหรือก าหนดมาตรฐานการผลิต 

(Production Standard)   

 ส าหรับการศึกษาวิธี และการวัดผลงานเป็นขั้นตอนที่ต่อเนื่องกัน การศึกษาวิธีเป็นการศึกษา

เพ่ือลดขั้นตอนการท างานที่ไม่จ าเป็นหรือซ้ าซ้อนกัน ส่วนการวัดผลงานเป็นการศึกษาเพ่ือลดเวลาไร้

ประสิทธิภาพ ในบางครั้งถ้าเราต้องการทราบเวลาที่ใช้ในการท างานก็จะท าการศึกษาเวลาโดยตรง ผล

ที่ได้จากการศึกษางานคือผลผลิตที่มีการเพ่ิมขึ้น มีการพัฒนาวิธีการท างานใหม่ที่ง่าย สะดวก รวดเร็ว 

มีประสิทธิภาพการท างานที่สูงกว่าวิธีการท างานเดิม โดยมีเป้าหมายเพ่ือให้ผลผลิตสูงขึ้น ลดความ

สูญเสียให้น้อยลง และลดต้นทุนการผลิต ประวัติศาสตร์ของหลักการเคลื่อนไหวของการท างานเริ่มขึ้น

เมื่อปี ค.ศ. 1911 แฟรงค์ บังเกอร์ กิลเบรธ ได้ก าหนดหลักการเคลื่อนไหวของการท างาน (Motion 

Study) หมายถึง เทคนิคการวิเคราะห์การปฏิบัติงานเพ่ือขจัดการเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็นออกและสรร

หาวิธีการท างานที่ดีที่สุดและเร็วที่สุดในการปฏิบัติงาน รวมถึงการปรับปรุงมาตรฐานของวิธีการ

ท างาน เครื่องมือต่างๆ และให้พนักงานท างานด้วยวิธีการที่ถูกต้อง ค าว่า วิธีการศึกษางานและ

การศึกษาการเคลื่อนไหว มีความหมายเหมือนกันและมี เป้าหมายเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพใน

กระบวนการผลิตเหมือนกัน ต่อมานิยมใช้ค าว่า "การศึกษาวิธีการท างาน" แทนค าว่า "การศึกษาการ

เคลื่อนไหว" โดยมีจุดประสงค์ของการศึกษาวิธีการท างานมีเพ่ือปรับปรุงกระบวนการผลิตให้มี

ประสิทธิภาพการท างานสูงขึ้น เพ่ือพัฒนาวิธีการท างานให้มีความสะดวก ง่าย และสามารถลดความ

เมื่อยล้า เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการใช้ปัจจัยการผลิตให้สูงขึ้นได้แก่ คน เงิน วัตถุดิบ เครื่องจักร 

เทคโนโลยี พลังงาน ที่ดิน อาคาร การบริการจัดการและสิ่งจ าเป็นอ่ืนๆ ที่มีความจ าเป็นที่ต้ องใช้

ส าหรับผลิตสินค้าหรือบริการ เพ่ือปรับปรุงสถานที่และสภาพแวดล้อมของการท างานให้เหมาะสมกับ

ลักษณะการท างานขององค์กร  เ พ่ือก าหนดวิธีการเคลื่อนย้ายวัสดุในระหว่างการผลิตให้มี

ประสิทธิภาพสูงสุด เพ่ือใช้ส าหรับการก าหนดมาตรฐานของวิธีการท างาน 

 

2.2 ขั้นตอนของเทคนิคการศึกษาความเคลื่อนไหวและเวลา 

 

 2.2.1 การเลือกงาน  

 การเลือกงานเป็นขั้นตอนการเลือกงานที่จะศึกษาเป็นขั้นตอนที่มีความส าคัญ เพราะงานที่

ต้องการการ ปรับปรุงมีอยู่มากมาย ถ้าไม่เลือกที่จะศึกษาก่อนจะไม่สามารถใช้ประโยชน์จากการศึกษา 
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วิธีการท างานได้อย่างเต็มที่ ในการเลือกงานที่จะศึกษาสิ่งแรกจึงควรพิจารณาความส าคัญของงานตาม

เงื่อนไขต่างๆ มีการวางเกณฑ์การตัดสินใจเลือกงานเพ่ือศึกษาวิธีการท างาน โดยจะพิจารณา

องค์ประกอบเช่น ด้านเศรษฐกิจ ด้านเทคนิค ด้านปฏิกิริยาแรงงาน ด้านผลกระทบอื่นๆ 

 2.2.2 การเก็บข้อมูลวิธีการท างาน  

 การเก็บข้อมลูวิธีการท างานจะสามารถวิเคราะห์และปรับปรุงวิธีการท างาน การบันทึกข้อมูล

วิธีการท างานให้ถูกต้อง แม่นย าครบถ้วนตามความเป็นจริงเท่านั้น จึงจะเกิดประโยชน์ในการวิเคราะห์

และพัฒนาวิธีการท างานที่ดีขึ้นได้ โดยสัญลักษณ์ที่ใช้ในการบันทึกวิธีการท างานเป็นสัญลักษณ์ที่เป็น

สากลซึ่งใช้ในการบันทึกวิธีการท างาน สัญลักษณ์เหล่านี้จะใช้ในการย่อการบันทึกวิธีการท างานแบบ

เดียวกับการใช้วิธีจดตัวเลขซึ่งมีความยุ่งยากกว่า เพราะมีรหัสที่ต้องบันทึก และต้องถอดรหัสได้อย่าง

ถูกต้อง ในการบันทึกการท างานโดยการใช้สัญลักษณ์ หากไม่มีแบบฟอร์มมาตรฐาน การใช้กระดาษ

เปล่าก็สามารถท าได้โดยไม่ยาก เพียงแต่ต้องใช้สัญลักษณ์ได้ คล่องและรวดเร็วในการแยกประเภทของ

งานที่จะบันทึก โดยรายละเอียดการเก็บข้อมูลวิธีการท างานมีดังนี้ 

  1 .แผนภูมิกระบวนการไหล (Process Flow Chart) ใช้วิเคราะห์ขั้นตอนการไหล

ของวัตถุดิบ ชิ้นส่วน พนักงาน อุปกรณ์ท่ีเคลื่อนไปในกระบวนการโดยใช้สัญลักษณ์มาตรฐาน 5 ตัวซึ่ง

ก าหนดโดย ASME ในสหรัฐอเมริกา ดังภาพ 2.1  

 

 

 

  

 

ภาพ 2.1 ตัวอย่างแผนภูมิกระบวนการไหล 

 

การเปลี่ยนคุณสมบัติทางเคมีหรือฟิสิกส์ของวัตถุ หรือการประกอบชิ้นส่วน 

   การตรวจสอบลักษณะคุณภาพหรือปริมาณ 

   การเคลื่อนที่ของวัตถุจากอีกจุดหนึ่งไปยังจุดหนึ่ง 

   การรอคอยเพ่ืองานให้ขั้นต่อไปเริ่มขึ้น 

   การเก็บวัสดุไว้ในสถานที่ถาวรซึ่งต้องอาศัยค าสั่งในการเคลื่อนย้าย 

 



7 

  2. การศึกษาเวลา (Time Study) คือเทคนิคที่น ามาใช้ในวงจรของการควบคุมการ

จัดการในการพัฒนาการท างานกับปริมาณการผลิตซึ่งเกี่ยวกับการวัดผลงาน ผลที่ได้จะมีหน่วยเป็น

นาที หรือวินาทีที่คนงานหนึ่งๆสามารถท างานนั้นๆ ได้ตามวิธีการที่ก าหนดให้ (Mundel & Danner, 

1994)  

  3. การจับเวลาท างานแต่ละงานย่อย โดยทั่วไปมีการจับเวลาที่นิยมใช้อยู่ 2 วิธีคือ

การจับเวลาแบบต่อเนื่อง (Continuous Timing) และการจับเวลาแบบเข็มดีดกลับ (Snapback 

Timing หรือ Repetitive Timing) 

  4. การค านวณเวลาปกติ (Normal Time) เป็นเวลาที่เลือกไว้เป็นเวลาของงานย่อย

ทีเ่ลือกมา โดยถือเป็นตัวแทนของกลุ่มสามารถค านวณหาเวลาปกติได้จาก 

 

NT  =  Selected Time × Rating Factor                               (2.1)                                                                                                                                                                                       

เมื่อ                NT   คือ เวลาปกติ 

       Selected Time  คือ เวลาเฉลี่ยของงานย่อย 

           Rating Factor    คือ ค่าอัตราความสามารถการท างานของพนักงาน 

  5. เวลามาตรฐาน (Standard Time) เวลามาตรฐานเป็นเวลาทั้งหมดที่ชิ้นงานนั้น

ควรจะเสร็จโดยการท างานอย่างมาตรฐานหลังจากทราบค่าเวลาปกติและเวลาลดหย่อนแล้วสามารถ

ค านวณหาค่าเวลาของการท างานมาตรฐานได้โดย 

 

                         STD = NT (1 + A)                                            (2.2) 

                                                                                                                                                                     

เมื่อ  STD    คือ เวลามาตรฐาน  

        NT    คือ เวลาปกติ  

       A    คือ เวลาเผื่อ ในรูปร้อยละของเวลาปกติ 

  ดังนั้น ถ้าเราต้องการให้มีระดับความเชื่อมั่นที่ 95 เปอร์เซ็นต์ และความผิดพลาด 

 5 เปอร์เซ็นต์ เราจะตั้งสมการเพ่ือหาสูตรได้ดังนี้ 

      =          ̅                                        (2.3) 

                                                                                                                                    

โดยที่                                              ̅     =   
∑  

 
                                                     (2.4)     
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                    =   
 

√ 
                                                      (2.5) 

                                                                                                            

เมื่อ        คือ ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานของข้อมูลเวลา 

            คือ ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานของค่าเฉลี่ย 

        N          คือ จ านวนตัวอย่างที่ต้องการหา 

ดังนั้นสูตรการค านวณหาจ านวนตัวอย่างที่ต้องการหาจะเป็น 

 

                                      N    =    
   

∑    
 [

√∑    ∑     

   
]
 

                                   (2.6) 

                                                               

 2.2.3 การวิเคราะห์วิธีการท างาน เป็นการพิจารณาตรวจตราข้อมูลวิธีการท างานที่บันทึกมา 

เพ่ือท าการวิเคราะห์วิธีการท างาน จะใช้เทคนิคการตั้งค าถาม เพ่ือให้ช่วยสามารถก าหนดแนวทางใน

การปรับปรุงวิธีการท างาน เทคนิคการตั้งค าถามนี้เรียกโดยย่อว่า 6W-1H โดยมีการตรวจสอบความ

เหมาะสมของงานโดยใช้กลุ่มค าถาม 2 กลุ่ม คือ 

 กลุ่มที่หนึ่ง What Who When Where How ส าหรับตรวจสอบความหมายและขอบข่าย

ของงานแต่ละกิจกรรม บุคลากรที่ท างานแต่ละกิจกรรม สถานที่ท างาน ล าดับขั้นตอนการท างาน 

วิธีการท างาน 

 กลุ่มที่สอง Why Which เพ่ือพัฒนาแนวทางการปรับปรุงวิธีการท างานโดยจะตรวจสอบ

เหตุผล ความเหมาะสมของวิธีการท างาน และเปิดโอกาสในทางเลือกอ่ืนๆ ใช้แสดงวิธีการใช้ค าถามทั้ง

สองกลุ่มซึ่งจะพบว่า ค าถามกลุ่มท่ีสองเป็นค าถามที่มีประโยชน์ในการตรวจสอบอย่างมาก เพราะเป็น

การตรวจสอบทุกๆค าถามในกลุ่มแรกท าให้เกิดความแน่ใจในความเหมาะสมของงาน คน สถานที่ 

ล าดับขั้นตอน และวิธีการท างาน 

2.2.4 การปรับปรุงวิธีการท างาน เป็นการปรับปรุงวิธีการท างานโดยใช้กระบวนการพิจารณา 

ตรวจตราวิเคราะห์ข้อมูลเช่นเดียวกับการวิเคราะห์วิธีการท างานคือการใช้เทคนิค 6W-1H ซ่ึงจะได้

ค าตอบของแนวทางการปรับปรุง ซึ่งเป็นเพียงทางเลือก ในส่วนของรายละเอียดการปรับปรุงวิธีการ

ท างานจะใช้เทคนิคการปรับปรุงงาน ซึ่งมีหลักการได้แก่ การตัด แยก/รวม เปลี่ยนขั้นตอน ท า

กระบวนการให้เรียบง่ายขึ้น ใช้เครื่องมือเข้าช่วย 

2.2.5 การเปรียบเทียบการวัดผลงานการท างาน เป็นค าถามที่เกิดขึ้นภายหลังจากการ

วิเคราะห์และปรับปรุงวิธีการท างานก็คือ วิธีการที่ปรับปรุงใหม่ดีกว่าเก่าจริงหรือไม่ ดีกว่าแค่ไหน มี
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อะไรเป็นเกณฑ์วัดผลงาน หากจะบอกว่ามีขั้นตอนทีน่้อยกว่า จะใช้จ านวนสัญลักษณ์ที่บันทึกก่อนและ

หลังการปรับปรุงวิธีการท างาน ตัวอย่างเช่น ก่อนการปรับปรุงวิธีการท างานมีจ านวนสัญลักษณ์เท่ากับ 

23 หลังการปรับปรุง วิธีการท างานจ านวนสัญลักษณ์ลดลงเหลือจ านวน 15 สัญลักษณ์คิดเป็น

เปอร์เซ็นต์ที่ดีข้ึน 34.78 เปอร์เซ็นต์ 

2.2.6 การพัฒนามาตรฐานวิธีการท างาน เมื่อมั่นใจได้จากการเปรียบเทียบวิธีการท างานก่อน

และหลังการปรับปรุงแล้วงานต่อไป คือ การพัฒนาวิธีการท างานที่ปรับปรุงแล้วให้เป็นวิธีการ

มาตรฐานเพ่ือใช้เป็นแนวปฏิบัติมาตรฐาน ตามวิธีการท างานที่ปรับปรุงแล้วซึ่งจะใช้เป็นเอกสารอ้างอิง

และเมื่อมีการบันทึกในรูปแบบวิดิทัศน์ ก็จะสามารถใช้เป็นเครื่องมือในการอบรมพัฒนาบุคลากรใน

ด้านมาตรฐานวิธีการท างาน สามารถพัฒนามาตรฐานของวิธีการท างานเป็น 2 รูปแบบคือ ภาพถ่าย

วิดิทัศน์ แผนภูม ิและไดอะแกรมต่างๆ 

2.2.7 การส่งเสริมใช้วิธีการท างานที่ปรับปรุงแล้ว เป็นการใช้วิธีการท างานใหม่ซึ่งต้องท า

ความเข้าใจกับผู้ปฏิบัติงานถึงสาเหตุของการเปลี่ยนแปลงวิธีการท างาน รวมทั้งต้องอบรมผู้ปฏิบัติงาน

เพ่ือให้สามารถท างานด้วยวิธีที่ถูกต้อง 

 2.2.8 การติดตามการใช้วิธีการปรับปรุงที่ปรับปรุงแล้ว เป็นการควบคุมดูแลให้ผู้ปฏิบัติงาน

ปฏิบัติงานตามวิธีการท างานใหม่ และค้นหาวิธีการท างานที่ดีกว่าเดิมอยู่เสมอเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ

การท างานขององค์กร 

 

2.3 การออกแบบวิธีการท างานเทคนิคการศึกษาความเคลื่อนไหวและเวลา 

 

2.3.1 ระยะวางแผนการผลิต เป็นระยะวางแผนการผลิตเป็นระยะเริ่มต้นแต่ยังไม่มีการผลิต 

ในขั้นตอนนี้ต้องมีการก าหนด เป้าหมายและวัตถุประสงค์ของกระบวนการผลิต รวมถึงการตัดสินใจ

เลือกกรรมวิธีใดมาใช้การผลิตเพ่ือให้บรรลุเป้าหมายที่ตั้งไว้ การวางแผนการผลิตมีขั้นตอนพ้ืนฐาน 6 

ขั้นตอน ดังนี้ 

 1. การออกแบบผลิตภัณฑ์ (The Design of Product) คือ การออกแบบรูปร่างของ

ผลิตภัณฑ์มีการออกแบบและเขียนแบบซึ่งต้องแสดงถึง ขนาด รูปร่าง วัสดุที่ใช้น้ า หนัก รวมถึง

คุณประโยชน์ 

 2. การออกแบบกระบวนการผลิต (The Design of Process) คือ การก าหนด

ระบบที่ใช้ส าหรับการผลิต ขั้นตอนและล าดับการผลิต รูปแบบควบคุมการผลิต ขนาดของเครื่องมือ

เครื่องจักร เครื่องมือวัดและอุปกรณ์ต่างๆ 
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 3. การออกแบบวิธีการท างาน (The Design of Work Method) คือ การก าหนด

ความสัมพันธ์ระหว่างคนและงาน วิธีการที่คนต้องท า สถานที่ท างาน การเคลื่อนที่ของงาน 

  4. การออกแบบเครื่องมือและอุปกรณ์ (The Design of Tools and Equipments) 

คือ การก าหนดเครื่องมือเครื่องจักรต่างๆ เช่น Jigs , Fixtures , Dies , Gauges, Tools , Machines 

เป็นต้น 

 5. การออกแบบผังโรงงาน (The Design of Plan Layout) คือ การก าหนดขนาด

ของโรงงานการก าหนดต าแหน่งเครื่องจักร ที่เก็บวัตถุดิบ การวางระบบสาธารณูปโภคต่างๆ เช่น

สายไฟ ท่อน้ า ท่อแก๊ส ท่อลม ก าหนดสถานที่ท างาน การวางทางเดิน ก าหนด เครื่องมือขนถ่าย และ

ก าหนดความสัมพันธ์ของคนกับเครื่องจักร 

6. การก าหนดเวลามาตรฐานการท างาน (The Determination of Standard 

Time) เป็นการก าหนดเวลาที่พนักงานใช้ท างาน  

ระยะเตรียมการผลิตเป็นขั้นตอนที่อยู่ระหว่างระยะการวางแผนการผลิตกับระยะการผลิต 

จริงดังนั้นขั้นตอนนี้ประกอบด้วย การสั่งซื้อและการติดตั้งเครื่องจักร/อุปกรณ์ต่างๆ  รวมถึงการ

ทดลองเดินเครื่องจักร การรับสมัครคัดเลือกพนักงานและด าเนินการเพ่ือเตรียมความพร้อมทางด้าน 

แรงงาน การทดสอบความสัมพันธ์ของกระบวนการผลิต เช่น การการท างานแต่ละขั้นตอนสัมพันธ์กับ

เวลาที่ก าหนดไว้หรือไม่ ความสัมพันธ์ของการผลิตแต่ละสถานี รวมถึงการติดตั้งสิ่งอ านวยความ

สะดวกต่างๆ  เช่น ป้ายต่างๆ 

2.3.2 ระยะการผลิต เป็นระยะเตรียมการผลิตที่มขีั้นตอนการผลิตสินค้าจริงตามที่ได้วางแผน

และเตรียมการไว้ ซึ่งเกี่ยวข้องกับการใช้พนักงาน เครื่องจักร และวัตถุดิบอย่ างมีประสิทธิภาพและ

ประสิทธิผลมากที่สุดเท่าที่ท าได้สิ่งส าคัญของระยะการผลิต คือ การควบคุมการท างานให้เป็นไปตามที่

ได้วางแผน และเตรียมการไว้โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือป้องกันไม่ให้การผลิตมีประสิทธิภาพต่ ากว่าวิธีการ 

ที่ได้วางแผนไว้เป็นการตรวจสอบวิธีการที่ท าอยู่ เพ่ือแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นและปรับปรุงให้ดี

ขึ้นกว่าเดิม 

2.3.3 หลักการออกแบบเครื่องมือ เป็นการออกแบบเครื่องมือเป็นวิธีการพัฒนาเครื่องมือที่ใช้

ในการผลิตชิ้นส่วนต่างๆให้มีสมรรถภาพเพ่ิมข้ึน อีกท้ังจะต้องประหยัดค่าใช้จ่ายในการผลิตชื้นงานโดย

การออกแบบเครื่องมือจะรวมถึงการวางแผน (Planning) การออกแบบ (Designing) และเขียนแบบ 

(Drawing) ส าหรับสร้างเครื่องมือนั้นให้ส าเร็จน ามาใช้งานได้อย่างสมบูรณ์ 

การออกแบบเครื่องมือเป็นขบวนการของการออกแบบ ปรับปรุงเครื่องมือวิธีการและเทคนิค

ที่จ าเป็นหลายๆอย่างเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของการท างานในโรงงานอุตสาหกรรม และเพ่ิมผลผลิตให้
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สูงขึ้นด้วย การออกแบบเครื่องมือที่เก่ียวกับเครือ่งจักรในอุตสาหกรรม และเครื่องมือพิเศษอ่ืนๆ ท าให้

ทุกวันนี้มีการผลิตงานได้อย่างรวดเร็ว และมีปริมาณสูง อีกทั้งยังท าให้สินค้ามีคุณภาพและประหยัด

ขึ้น ซึ่งจะท าให้เป็นที่แน่ใจว่าสินค้าท่ีผลิตออกไปจะได้ผลส าเร็จเป็นอย่างดี 

2.3.4 วัดผลงาน (Work Measurement) การน าเทคนิคต่างๆ ที่ได้ออกแบบไว้ไปหาเวลา

มาตรฐานแล้วเสร็จของงานที่ก าหนดให้ ซึ่งท าโดยคนงานที่เหมาะสมด้วยอัตราการท างานปกติตาม

วิธีการท างานที่ก าหนดให้ โดยคนงานที่เหมาะสม (Qualified Workers) หมายถึง มีสุขภาพแข็งแรง

สมบูรณ์ มีความรู้ ความช านาญที่จะท างานชื้นนั้นให้ส าเร็จตามปริมาณและคุณภาพที่ก าหนด 

2.3.5 ขั้นตอนการวัดผลงาน มี 5 ขั้นตอน ดังนี้ 

 1. เลือกงานที่มักเป็นงานที่มีปัญหาหรือเป็นงานใหม่ 

 2. บันทึกวิธีการท างาน องค์ประกอบของกิจกรรม รวมทั้งข้อมูลต่างๆ ที่เกิดขึ้น ซึ่งมี

ความเกี่ยวข้องกับงานที่ก าลังศึกษา 

 3. ตรวจสอบข้อมูล และรายละเอียดต่างๆ ที่บันทึกไว้ (หลังการปรับปรุง แก้ไขแล้ว) 

เพ่ือแน่ใจว่าได้ใช้วิธีการที่มีประสิทธิภาพสูงสุดแล้ว และได้แยกส่วนที่ไม่ได้ผลผลิต ออกจากส่วนที่

ได้ผลผลิต 

 4. ค านวณเวลามาตรฐานของกิจกรรม ในกรณีของการจับเวลาโดยตรงต้องรวมเวลา

เผื่อส าหรับการผ่อนคลาย ธุรกิจส่วนตัวด้วย 

 5.-นิยามขั้นตอนของกิจกรรมและวิธีการท างาน ก าหนดเวลามาตรฐานให้กับ 

กิจกรรมและวิธีการท างานเหล่านั้น 

2.3.6 ประโยชน์ของการวัดผลงาน การวัดผลงานจะท าหลังจากเมื่อได้ท าการขจัดเวลาที่ไร้ซึ่ง

ประสิทธิภาพออกไปแล้ว โดยการวัดผลงานนั้นจะส่งผลให้เกิดประโยชน์โดยตรงในการหาเวลา

มาตรฐาน (Standard Time) เพ่ือน ามาใช้ในแผนการจ่ายเงิน รางวัลแก่คนงานก็ตาม แต่ประโยชน์

อ่ืนๆ ซึ่งอาจได้จากการวัดผลงาน แบ่งเป็น 7 ด้าน ได้แก่ 

1. ใช้เปรียบเทียบประสิทธิภาพของวิธีการต่างๆวิธีการท างานที่ดีที่สุด  คือ วิธีที่ใช้
เวลาน้อยที่สุด 

2. ใช้จัดความสมดุลของงานให้กับคนงานที่ท าเป็นกลุ่ม โดยใช้ร่วมกับแผนภูมิ 
กิจกรรมทวีคูณ ซึ่งคนงานแต่ละคนในกลุ่มเดียวกันควรใช้เวลาท างานเท่ากัน 

3. ใช้จัดจ านวนเครื่องจักรให้คนงานดูแล โดยใช้ร่วมกับแผนภูมิกิจกรรม ทวีคูณคน
และเครื่องจักรต้องไม่ว่างมากและไม่ว่างพร้อมกัน 
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4. ใช้วางแผนและจัดตารางการผลิต รวมทั้งการจัดก าลังคนและทรัพยากร ต่างๆให้
สามารถผลิตสินค้าได้ตามปริมาณที่ต้องการและในเวลาที่ก าหนด 

 5.-ใช้เป็นข้อมูลในการประมาณค่าใช้จ่าย ราคาขาย และก าหนดการการส่งมอบ

สินค้า 

 6.-ใช้สร้างมาตรการการท างานของคนและเครื่องจักร ทั้งยังสามารถใช้ในการ 

ก าหนดการจ่ายค่าแรงจูงใจในการท างาน 

 7.-ใช้เป็นข้อมูลควบคุมค่าจ้างแรงงาน และใช้ก าหนดค่าใช้จ่ายมาตรฐานจาก 

ประโยชน์ที่ได้กล่าวมาข้างต้น แสดงให้เห็นว่า การวัดผลงานได้ให้ข้อมูลพ้ืนฐานที่จ าเป็นต่อกิจการทุก

อย่างในองค์การ และใช้ควบคุมงานของบริษัทท่ีมีเวลาไปเก่ียวข้องด้วย 

2.3.5 เทคนิคของการวัดผลงาน 4 รูปแบบ ได้แก่ 

 1. การศึกษาเวลาโดยตรง (Direct Time Study) คือ การศึกษาเวลาโดยการดูการ

ปฏิบัติงานของคนงาน และจับเวลาในการท างานนั้นด้วยนาฬิกาจับเวลา 

 2. การสุ่มงาน (Work Sampling) คือ การศึกษาเวลาโดยอาศัยหลักการสุ่มตัวอย่าง

เชิงสถิติในการหาลัดส่วนการท างานและเวลามาตรฐาน 

 3. การศึกษาเวลามาตรฐานแบบ Predetermined Time System คือ การศึกษา

เวลาโดยก าหนดเวลาเคลื่อนไหวของส่วนต่างๆ ของร่างกายแล้วน าเวลาที่ได้จากการเคลื่อนไหวในการ

ท างานชิ้นงานรวมเป็นเวลามาตรฐาน 

4. การหาเวลามาตรฐานจากข้อมูลมาตรฐานและสูตร (Determining Time Standard 

from Standard Data and Formulation) คือ การศึกษาเวลาโดยอาศัยข้อมูล มาตรฐาน และสูตร

ช่วยในการค านวณหาเวลามาตรฐานในการท างาน 

 

2.4 หลักการแนวคิดการลดความสูญเปล่าในการด าเนินงาน (ECRS) 

 

 การลดความสูญเสียด้วยหลักการแนวคิดการลดความสูญเปล่าในการด าเนินงาน  มี

ความสัมพันธ์ระหว่างพนักงาน กระบวนการผลิตและผลิตภัณฑ์ หากสามารถลดความสูญเสียลงได้ 

นอกจากจะเป็นการปรับปรุงการผลิตและเพ่ิมผลผลิตได้ แล้วยังช่วยลดต้นทุนการผลิตและช่วยเพ่ิมขีด

ความสามารถในการแข่งขันให้สูงขึ้น โดยมีขั้นตอนเป็นดังนี้ 

 1. E = Eliminate การก าจัด หมายถึง การพิจารณาขั้นตอนการผลิตที่ไม่จ าเป็นและไม่เกิด 

มูลค่าเพ่ิม การก าจัดขั้นตอนการผลิตที่ไม่จ าเป็นออกไป รวมทั้งการก าจัดความสูญเสีย ทั้ง 7 ประการ  
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 2. C = Combine การรวมกัน หมายถึง การรวมขั้นตอนการผลิตให้เหลือน้อยลง โดย

พิจารณาว่า   สามารถรวมข้ันตอนการผลิตให้เหลือน้อยลงได้หรือไม่ 

 3. R = Rearrange การจัดใหม่ หมายถึง การจัดล าดับการผลิตใหม่ โดยการโยกย้าย 

สับเปลี่ยนขั้นตอนการผลิตให้เหมาะสมเพ่ือลดการเคลื่อนที่เกินจ าเป็นหรือลดการรอคอยและอาจจะ

สามารถรวมข้ันตอนการผลิตบางส่วนเข้าด้วยกันได้ 

 4. S = Simplify การท าให้ง่าย หมายถึง การปรับปรุงวิธีการท างานให้สะดวกและง่ายขึ้น 

เพ่ือให้การท างานสะดวกและแม่นย าซึ่งจะสามารถลดของเสียลงได้ และลดการท างานที่ไม่จ าเป็น 

 

2.5 การประยุกต์ใช้ผลงานวิจัยในอดีต 

 

 จากโครงงานวิจัยในอดีตต่างๆที่มีการใช้เทคนิคการศึกษาความเคลื่อนไหวและเวลาเพ่ือ

จุดประสงค์เดียวกันคือการพัฒนาปรับปรุงให้การผลิตมีประสิทธิภาพที่ดีขึ้นนั้น ชี้ให้เห็นได้ชัดว่า

นอกจากการเก็บข้อมูลและปรับปรุงวิธีการท างานแล้ว ปัจจัยด้านความปลอดภัยของพนักงาน 

ขีดจ ากัดของพ้ืนที่ ขีดจ ากัดความสามารถขององค์กรมีผลต่อการสรุปผลวิธีการที่เลือกใช้ในการพัฒนา

ได้ ซึ่งผลการตัดสินใจนั้นอาจจะไม่ใช่วิธีที่ท าให้การผลิตมีประสิทธิภาพสูงขึ้นมากที่สุด แต่เป็นวิธีที่ท า

ให้องค์กรเกิดความพอใจสูงสุด ตัวอย่างงานวิจัยในอดีตเช่น 

 งานวิจัยในอดีตเรื่องการปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานที่เกี่ยวข้องกับได้แก่ งานวิจัยโดย 

เกียรติกุล ดาวเวียงกัน และชญานิศ ภูรีโรจน์ (2557) โครงงานวิจัยเรื่องการปรับปรุงประสิทธิภาพการ

ท างานของพนักงานโรงงานซักรีดโดยเทคนิคการศึกษาความเคลื่อนไหวและเวลาที่บริษัท ไอลอนดรี้

เซอร์วิส จ ากัด โดยเน้นไปที่การปรับปรุงจ านวนคนงานที่เหมาะสมกับเครื่องจักร ปรับเปลี่ยนต าแหน่ง

สถานีท างาน เพ่ิมประสิทธิภาพการใช้พ้ืนที่ ลดขั้นตอนการท างานที่ไม่จ าเป็น ซึ่งสามารถเพ่ิม

ประสิทธิภาพการท างานของขั้นตอนการพับผ้าได้ 29.73 เปอร์เซ็นต์ เพ่ิมประสิทธิภาพการท างานของ

ขั้นตอนบรรจุผ้าได้ 34.86 เปอร์เซ็นต์  

 นอกจากนี้ยังมีโครงงานวิจัยโดย กันธิญา ป้องสมาน และปิยภรณ์ ม่อนค าดี (2557) เรื่องการ

ปรับปรุงกระบวนการผลิตในแผนกบรรจุน้ าดื่มโดยใช้การวิเคราะห์ ที่บริษัท เมก้าพลาสติก จ ากัด โดย

การก าหนดขอบเขตพ้ืนที่จัดเรียงอุปกรณ์ เครื่องมือและวัสดุต่างๆ จัดให้มีการหยุดพักและเปลี่ยน

อิริยาบถ ท าอุปกรณ์ช่วยล าเลียงถุงบรรจุน้ า ปรับปรุงวิธีการบรรจุขวดน้ าลงถุง ซึ่งสามารถลดเวลารวม

ของกระบวนให้ลดลงเฉลี่ย 20.57 วินาที และสามารถลดความเมื่อยล้าของพนักงานได้  
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 รวมถึงโครงงานวิจัยโดย จิตติมา โปธาค า และอาชว์ พัฒนาชวนชม-(2557) เรื่องการ

ปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตน้ าดื่ม โดยใช้เทคนิคการศึกษาความเคลื่อนไหวและเวลา 

ที่บริษัท เชียงใหม่โพลสตาร์ จ ากัด โดยการปรับปรุงการยศาสตร์ในการท างาน ลดการเคลื่อนไหวใน

ลักษณะการยกวัตถุเหนือหัวไหล่ การเพ่ิมแทนยืนส าหรับจุดที่ต้องมีการยกวัตถุเหนือหัวไหล่การเพ่ิม

อุปกรณ์ลดการเอ้ือมของพนักงาน เพ่ิมสายพานส าหรับขั้นตอนที่มีการยกของหนัก ซึ่งสามารถลด

ขั้นตอนในการท างานลง 12 ขั้นตอน ลดระยะทางของการปฏิบัติงานลง 22.75 เปอร์เซ็นต์ ลดเวลาใน 

การท างานลง 25.71 เปอร์เซ็นต์



 

5 

บทท่ี 3 

 

ข้อมูลทั่วไปเกี่ยวกับโรงงาน 

 

3.1 รายละเอียดสถานที่ท่ีใช้เป็นกรณีศึกษา 

 

 ชื่อสถานประกอบการ  โรงงานผลิตพริกแกง วิสาหกิจชุมชนกลุ่มท าขนมจีนบ้านบวกเปา 

    น้ าพริกตราแม่อ าพร 

 ที่ตั้ง   215 หมู่ 3 ต. หนองแหย่ง อ.สันทราย จ. เชียงใหม่ 50210 

 เว็บไซต์   cmnlanna.food@gmail.com 

 เบอร์แฟกซ์   053-255285 

 เบอร์โทร  093-2394634 

 3.1.1 ลักษณะทั่วไปของสถานประกอบการ 

 โรงงานผลิตพริกแกง วิสาหกิจชุมชนกลุ่มท าขนมจีนบ้านบวกเปา น้ าพริกตราแม่อ าพร เป็น

โรงงานผลิตและจ าหน่ายอาหารพ้ืนเมืองจากเชียงใหม่ ซึ่งมีประเภทผลิตภัณฑ์ได้แก่ พริกแกงน้ าเงี้ยว 

แกงพ้ืนเมือง น้ าพริกอ่อง แกงแค พริกลาบ น้ าพริกปู น้ าพริกแกงฮังเล น้ าพริกข้าวซอย น้ าพริกต้มย า 

น้ าพริกแกงเผ็ด ดอกง้ิว ถั่วเน่า และอ่ืนๆ ซึ่งมีวิสัยทัศน์มุ่งเน้นให้อาหารพ้ืนเมืองสามารถออกจ าหน่าย

ได้ทั่วโลก โดยการสนับสนุนทั้งในคุณภาพชีวิตของคนในชุมชนเกษตรกรท้องถิ่นและส่งเสริมคุณภาพ

ผลผลิตทางเกษตรให้มากที่สุด ทางโรงงานจึงจะใช้ทรัพยากรในการผลิตทางด้านแรงงานและวัตถุดิบ

ของภายในชุมชนเท่านั้นเพ่ือเป็นการสร้างอาชีพและท าให้ชุมชนเติบโตไปพร้อมกับธุรกิจของสถาน

ประกอบการณ ์

 3.1.2 ประวัติสถานประกอบการ 

 น้ าพริกแกงตราแม่อ าพร เกิดจากการเติมเต็มในส่วนของการจ าหน่ายเส้นขนมจีนให้กับตลาด

สดในเมืองเชียงใหม่ ซึ่งแต่เดิมครอบครัวท าธุรกิจรับเหมาก่อสร้าง และเมื่อปี 2540 เกิดวิกฤต

เศรษฐกิจท าให้ต้องปิดกิจการลง จึงทดลองท าขนมจีนขายหลังจากท าโรงงานขนมจีนมาได้สักระยะ
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หนึ่งประมาณ 5 ปี โดยการส่งให้ร้านขายขนมจีนทั่วเมืองเชียงใหม่ รวมถึงตลาดสดแม่ค้าหลายเจ้าได้

ถามถึงน้ าพริกน้ าเงี้ยวด้วย จึงเล็งเห็นว่าสามารถเพ่ิมช่องทางการจ าหน่ายน้ าพริกแกงควบคู่กับเส้น

ขนมจีน ซึ่งแม่อ าพร แสงพระเวสเป็นคนชอบท ากับข้าว และเป็นคนเหนือมาตั้งแต่เกิดก็จะรู้สูตรการ

ท าอาหารเหนือเป็นอย่างดี โดยเฉพาะสูตรอาหารพ้ืนเมือง เช่น ขนมจีนน้ าเงี้ยว ข้าวซอย แกงฮังเล 

ดังนั้นน้ าพริกแกงจึงเป็นสูตรพื้นเมืองจริงๆ 

 เมื่อได้ผลิตน้ าพริกแกงพ้ืนเมือง และน้ าพริกขนมจีนน้ าเงี้ยวส่งขายตลาดควบคู่ไปกับเส้น

ขนมจีน ด้วยรสชาติที่อร่อย สะอาดและสะดวก ท าให้ลูกค้าชื่นชอบ จึงมีการสั่งซื้อเพ่ิมขึ้นเรื่อยๆ ท า

ให้ผลิตไม่ทันกับความต้องการ ในปี พ.ศ.2548 พ่อเทอดศักดิ์ แสงพระเวสจึงรวบรวมสมาชิกใน

หมู่บ้านบวกเปาจัดตั้ง วิสาหกิจชุมชนกลุ่มท าขนมจีนบ้านบวกเปาขึ้นมาให้สมาชิกในหมู่บ้านร่วมมือ

ช่วยกันผลิตทั้งเส้นขนมจีนและน้ าพริกแกงเพ่ือเพ่ิมก าลังการผลิตให้พอเพียง เพ่ิมรายได้ให้กับคนใน

ชุมชน ซึ่งจะเห็นสมาชิกในหมู่บ้านที่ร่วมกันมาท างานดังภาพ 3.1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 3.1 สมาชิกในหมู่บ้านบวกเปาจัดตั้ง วิสาหกิจชุมชนกลุ่มท าขนมจีนบ้านบวกเปา 

   

 ในปัจจุบัน น้ าพริกแกง ตราแม่อ าพร ได้เพ่ิมก าลังการผลิตจากวันละ 10 กิโลกรัม มาเป็นวัน 

ละ 200 กิโลกรัม จากการต าครกมาใช้เครื่องบดใหญ่ ตอนนี้น้ าพริกแกงตราแม่อ าพรมีน้ าพริกแกงกว่า 

20 ชนิด ครอบคลุมทั้งน้ าพริกแกงทางภาคเหนือจนถึงน้ าพริกแกงทางภาคกลาง มีมาตรฐานทั้งจาก 

อย. GMP ฮาลาล จนได้รับรางวัลโครงการหนึ่งต าบล หนึ่งผลิตภัณฑ์ระดับ 5 ดาวในปี พ.ศ. 2555, 

2557 และล่าสุดในปี 2559 

 จากความโดดเด่นในการพัฒนาน้ าพริกแกงตราแม่อ าพร ไม่ว่าจะเป็นรสชาติที่อร่อยลงตัว 

เข้มข้นและเป็นเอกลักษณ์ ได้มีการคัดสรรวัตถุดิบ เพ่ิมผลิตภัณฑ์ที่หลากหลาย การบรรจุแบบ
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สุญญากาศ เพ่ือให้สามารถเก็บได้นานยิ่งขึ้น รวมไปถึงพัฒนาบรรจุภัณฑ์ที่ทันสมัย ท าให้น้ าพริกแกง

ตราแม่อ าพร สามารถจ าหน่ายได้ทั้งในห้างสรรพสินค้า ได้แก่ ท็อปส์ ซูเปอร์มาร์เก็ต (Tops 

Supermarket),-บิ๊กซี  ซู เปอร์มาเก็ต  (Big-C-Supermarket) ,-ริมปิง  ซู เปอร์มาเก็ต (Rimping 

Supermarket) ตลาดของฝากได้แก่ ตลาดต้นล าไย, ตลาดต้นพยอม, ตลาดสมเพชร และตลาดสด

ทั่วไปในจังหวัดเชียงใหม่ และจังหวัดใกล้เคียง รวมทั้งมีตลาดในต่างประเทศ เช่น สิงคโปร์ 

ออสเตรเลีย ญี่ปุ่น และอยู่ในรูปการรับผลิตให้ยี่ห้อต่างๆอีกด้วย 



 

5 

บทท่ี 4 

 

ระเบียบวิธีการท าวิจัย 

 

 ในการศึกษาจะเริ่มต้นจากการศึกษาเก็บข้อมูลภายในโรงงานเพ่ือให้เห็นถึงขั้นตอนการ

ท างาน ล าดับการท างาน ล าดับการไหลของวัตถุดิบ โดยการใช้แผนภาพการไหล จากนั้นเมื่อได้ข้อมูล

ที่จ าเป็นแล้วจึงท าการค านวณหาค่ามาตรฐานที่ต้องการเพ่ือใช้เป็นข้อมูลในการตัดสินใจพัฒนา

ปรับปรุง และสรุปผลการปรับปรุง โดยมีขั้นตอนดังนี้ 

4.1 ศึกษากระบวนการท าพริกแกงตั้งแต่การรับเข้าจนจบกระบวนการจัดเก็บสินค้าเข้าคลัง 

4.2 จับเวลาโดยตรง และศึกษาสภาพการท างานก่อนปรับปรุง 

4.3 สร้างแผนภูมิกระบวนการผลิต 

4.4 จัดท าเวลามาตรฐานก่อนการปรับปรุงงาน 

4.5 สร้างแผนภูมิก้างปลาเพื่อวิเคราะห์ปัญหาของการท างาน 

4.6 สร้างแผนภูมิคน-เครื่องจักรเพ่ือวิเคราะห์ความสัมพันธ์ของจ านวนพนักงานกับเครื่องจักร 

4.7 การหาแนวทางในการแก้ปัญหา 

4.8 การปรับปรุงการท างาน 

4.9 จับเวลาโดยตรงหลังการปรับปรุงงาน 

4.10 สร้างแผนภูมิการไหลหลังการปรับปรุงงาน 

 4.11 จัดท าเวลามาตรฐานหลังการปรับปรุงงาน 

 4.12 เปรียบเทียบ สรุปผลของการท างานระหว่างก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง
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4.1 ศึกษากระบวนการท าพริกแกงตั้งแต่การรับเข้าจนจบกระบวนการจัดเก็บสินค้าเข้าคลัง 

 

 การศึกษากระบวนการผลิตพริกแกงของ โรงงานผลิตพริกแกง วิสาหกิจชุมชนกลุ่มท าขนมจีน

บ้านบวกเปาน้ าพริกตราแม่อ าพร ทางคณะผู้จัดท าได้ท าการศึกษาการผลิตพริกแกงขนาด 100 กรัม 

จากนั้นจัดท าแผนผังการไหลของกระบวนการ โดยมีรายละเอียดการศึกษากระบวนการผลิตดังต่อไปนี้ 

4.1.1 ศึกษาขั้นตอนการท างานในกระบวนการผลิตตั้งแต่รับวัตถุดิบจนถึงเก็บสินค้าเข้าคลัง 

โดยมุ้งเน้นไปท่ีกระบวนการที่ใช้แรงงานคนเป็นหลัก โดยมีจุดประสงค์เพ่ือเข้าใจวิธีการท างานของแต่

ละแผนกงาน 

4.1.2 จัดท าแผนภาพการไหลของกระบวนการผลิตพริกแกง โดยวาดแผนผังของโรงงานโดย

ใส่ข้อมูลต าแหน่งของแผนกงานทั้งหมดและสร้างเส้นทางของการท างานว่าเริ่มต้นที่แผนกอะไรแล้ว

ย้ายไปแผนกไหนต่อจนกระทั่งจบกระบวนการท างาน 

 

4.2 จับเวลาโดยตรง และศึกษาสภาพการท างานก่อนปรับปรุง 

 

4.2.1 การประเมินจ านวนรอบของการจับเวลา โดยท าการจับเวลาโดยตรง 

 - ถ้าหากวัฎจักรการท างานน้อยกว่า 2 นาที ไห้จับเวลาทั้งหมด 10 ค่า 

 - ถ้าหากวัฎจักรการท างานมากกว่า 2 นาที ไห้จับเวลาทั้งหมด 5 ค่า 

4.2.2 จับเวลาขั้นตอนการผลิตทั้งหมด โดยจ านวนรอบของการจับเวลาเป็นไปตามเงื่อนไขใน

ข้อ 4.2.1 

4.2.3 หาค่าเฉลี่ยของแต่ละงาน (x) = ∑x/n               (4.1) 

 

4.3 สร้างแผนภูมิกระบวนการผลิต 

  

 น าข้อมูลการศึกษากระบวนการท างานจากข้อ 4.1 รวมกับข้อมูลจากการจับเวลาโดยตรงใน

ข้อ 4.2 น ามาจัดเรียงตามแบบฟอร์มแผนภูมิการผลิตดังภาพที่ 4.1 ในแผนภูมิการผลิตจะประกอบไป

ด้วยขั้นตอนกระบวนการท างานทั้งหมด เวลาการท างานของแต่ละขั้นตอน ระยะทางหากมีการ

เคลื่อนย้าย และมีการวิเคราะห์ว่าขั้นตอนการท างานเป็นลักษณะงานอย่างไรโดยมีทั้งหมด 5 ลักษณะ 

งาน คือ การปฏิบัติงาน แทนด้วยสัญลักษณ์      , การตรวจสอบ แทนด้วยสัญลักษณ์     , การ

เคลื่อนที่ของวัตถุ แทนด้วยสัญลักษณ์       , การรอคอย แทนด้วยสัญลักษณ์     , และการจัดเก็บ 
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แทนด้วยสัญลักษณ์       โดยจะสร้างแผนภูมิการผลิตของทุกแผนกงาน และแผนภูมิการผลิตโดยรวม

ของการท างานระหว่างแผนก แสดงดังภาพ 4.1 

 

สัญลักษณ์ ปัจจุบัน ปรับปรุง ผลต่าง แผนภูมิ
กระบวนการผลิต 

ครั้ง เวลา(sec) ครั้ง เวลา
(sec) 

ครั้ง เวลา
(sec) 

กิจกรม : 

 

  
      

 

 
 

       

 

 
 

       

 

 
 

       

 

 
 

      

รวม       

รายละเอียด
กระบวนการ 

เวลา/lot เวลา/ถุง ระยะ
ทาง 

ล าดับกระบวนการ 

วินาที วินาที เมตร 
     

         

         

         

         

         

 

ภาพ 4.1 แผนภูมิกระบวนการผลิต 

 

4.4 จัดท าเวลามาตรฐานก่อนการปรับปรุงงาน 

 จัดท าเวลามาตรฐานของกระบวนการผลิต โดยน าข้อมูลจากแผนภูมิกระบวนการไหลมาท า

การค านวณเพ่ือจัดท าเป็นเวลามาตรฐานของกระบวนการผลิตก่อนการปรับปรุง 

 4.4.1 การประเมินด้วยวิธีการก าหนดอัตรา (Wasting House) 
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 เป็นระบบที่น าเอาปัจจัยที่ส าคัญทั้ง 4 ประการมาใช้ ได้แก่ ทักษะ (Skill) ความพยายาม

(Effort) ความสม่ าเสมอ (Consistency) เงื่อนไข (Condition) 

 4.4.2 การค านวณหาเวลามาตรฐาน 

  เวลาปกติ = เวลาเฉลี่ย × ประสิทธิภาพในการท างาน            (4.2) 

 โดยเวลาปกติของกระบวนการผลิตทั้งหมดจะต้องน าเวลาปรกติของงานย่อยมารวมกัน

หลังจากได้คา่เวลาปกติกับเวลาลดหย่อนแล้วสามารถน าไปค านวณหาเวลามาตรฐานได้โดย 

  เวลามาตรฐาน = เวลาปกติ + (เวลาลดหย่อน × เวลาปกต)ิ                      (4.3) 

                   = เวลาปกติ × (1+เวลาลดหย่อน)             (4.4) 

 โดยก าหนดเวลาลดหย่อนเป็นร้อยละ 10 

 

4.5 สร้างแผนภูมิก้างปลาเพื่อวิเคราะห์ปัญหาของการท างาน 

 

 วิเคราะห์การท างานทั้งหมดของโรงงานโดยมองว่าปัญหามีสาเหตุหลักมาจากอะไรโดยจะ

พิจารณา 4 ปัจจัยหลัก คือ พนักงาน เครื่องจักรหรืออุปกรณ์ วัตถุดิบในกระบวนการผลิต และวิธีการ

ท างาน หลังจากได้สาเหตุหลักมาแล้วก็มาพิจารณาสาเหตุรองว่ามีอะไรบ้าง โดยจะบันทึกในรูปแบบ

ของแผนภูมิก้างปลาดังภาพ 4.2 

 

 
ภาพ 4.2 ตัวอย่างแผนภูมิก้างปลา 
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4.6 สร้างแผนภูมิคน-เครื่องจักรเพื่อวิเคราะห์ความสัมพันธ์ของจ านวนพนักงานกับเครื่องจักร 

 

 สร้างแผนภูมิคน-เครื่องจักรโดยการบันทึกล าดับกิจกรรมการท างานของคนกับเครื่องจักร

พร้อมทั้งบอกเวลาของกิจกรรมและพิจารณาความสัมพันธ์ของกิจกรรมว่าเป็นการท างานแบบเอกเทศ 

การท างานร่วมกัน หรือว่างงาน โดยจะบันทึกตามรูปแบบในภาพ 4.3 

 

 
ภาพที่ 4.3 ตัวอย่างแผนภูมิคนเครื่องจักร 

 

4.7 การหาแนวทางในการแก้ปัญหา 

 

 น าหลักการให้น้ าหนักคะแนนเมทริกซ์มาช่วยวิเคราะห์วิธีการแก้ปัญหาที่เหมาะสมมากที่สุด 

โดยจะท าการหาปัจจัยที่เก่ียวข้องกับวิธีทีการแก้ปัญหาแล้วท าการไห้คะแนนแล้วรวบรวมคะแนนเพ่ือ

เลือกวิธีการแก้ไขปัญหาที่มีคะแนนสูงสุด ทั้ง 4 ปัญหาได้แก่ปัญหาการใช้เวลาเตรียมการก่อนการผลิต

นานของแผนกท าความสะอาดวัตถุดิบ แผนกชั่งน้ าหนักวัตถุดิบ และแผนกบดวัตถุดิบ ปัญหาการ

บรรจุพริกแกงลงถุงช้าของแผนกบรรจุ ปัญหาการท างานคนเครื่องจักรไม่สอดคล้องกันของแผนกซีล 

และปัญหาพนักงานเมื่อยล้าไม่สามารถท างานได้ต่อเนื่องของแผนกติดสติกเกอร์ 

4.8 การปรับปรุงการท างาน 

 
 4.8.1 ใช้แนวคิด ECRS เพ่ือลดความสูญเปล่าในการด าเนินงาน โดยการวิเคราะห์ขั้นตอนใน

การท างานว่ามีขั้นตอนไหนบ้างที่สามารถตัดทอนได้ สามารถท าร่วมกันหรือสามารถสลับล าดับการ

ท างานได้  

Man1 Machine1 Machine2เวลา เวลา เวลา

5ใสถุ่งในm1 ถูกใสถุ่ง 5

ใสถุ่งในm2 5 ถูกใสถุ่ง 5

ถูกใสถุ่ง 5

ถูกเอาถุงออก 5

เครือ่งท างาน 15

น าถุงออกจากm1 5

ใสถุ่งในm1 5

เครือ่งท างาน 15

ใสถุ่งในm1 5

บดถุงจากm1+m2 7.5

น าถุงออกจากm1 5 ถูกเอาถุงออก 5

เครือ่งท างาน 15

น าถุงออกจากm2 5

ใสถุ่งในm2 5

15

ถูกเอาถุงออก 5

เครือ่งท างาน

ถูกใสถุ่ง 5

ถูกใสถุ่ง 5

(วินาที) (วินาที) (วินาที) 
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 4.8.2 ตัดสินใจเลือกอุปกรณ์ที่ช่วยในการท างานของแผนกที่มีแนวทางแก้ปัญหาด้วยการ

เปลี่ยนอุปกรณ์การท างานโดยใช้หลักการให้คะแนนเมทริกซ์ 

 4.8.3 แสดงผลการปรับเปลี่ยนท่าทางการท างานเบื้องต้นและแสดงค่าความพึงพอใจต่อความ

เมื่อยล้าในการท างานของแผนกติดสติกเกอร์ 

 

4.9 จับเวลาโดยตรงหลังการปรับปรุงงาน 
 
 ท าการจับเวลาโดยตรงของกระบวนการผลิตหลังจากท าการปรับปรุงโดยวิธีการเดียวกันกับ

ก่อนการปรับปรุงงาน 

 

4.10 สร้างแผนภูมิการไหลหลังการปรับปรุงงาน 
 
 น าข้อมูลกระบวนการท างานและเวลาที่ใช้หลังการปรับปรุงมาสร้างแผนภูมิการผลิตเหมือน
ก่อนการปรับปรุงงาน 
 
4.11 จัดท าเวลามาตรฐานหลังการปรับปรุงงาน 
 

 น าข้อมลูจากข้อ 4.9 หาเวลามาตรฐานวิธีเดียวกับก่อนการปรับปรุงงาน 

 
4.12 เปรียบเทียบ สรุปผลของการท างานระหว่างก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง 
 
  หลังจากได้แผนภูมิการผลิตและเวลามาตรฐานทั้งก่อนปรับปรุงและหลังปรุงแล้ว น า

ข้อมูลที่ได้มาท าการเปรียบเทียบว่ากระบวนการท างานหลังปรับปรุงแล้วมีประสิทธิภาพมากกว่าก่อน

ปรับปรุงอย่างไรโดยใช้เวลามาตรฐานเป็นเกณฑ์ในการเปรียบเทียบและเปรียบเทียบจ านวนผลผลิต

สูงสุดที่ท าได้ในหนึ่งวัน 



 

5 

บทท่ี 5 

 

ผลการด าเนินงาน 
 

 ในการศึกษาจะเริ่มต้นจากการศึกษาเก็บข้อมูลภายในโรงงานเพ่ือให้เห็นถึงขั้นตอนการ

ท างาน ล าดับการท างาน ล าดับการไหลของวัตถุดิบ โดยการใช้แผนภาพการไหล จากนั้นเมื่อได้ข้อมูล

ที่จ าเป็นแล้วจึงท าการค านวณหาค่ามาตรฐานที่ต้องการเพ่ือใช้เป็นข้อมูลในการตัดสินใจพัฒนา

ปรับปรุง และสรุปผลการด าเนินงานปรับปรุง โดยมีผลการด าเนินงานดังนี้ 

 

5.1 สภาพทั่วไปของโรงงานหลังการศึกษากระบวนการท าพริกแกงตั้งแต่การรับเข้าจนจบ

กระบวนการจัดเก็บสินค้าเข้าคลัง 

  

 5.1.1 สภาพทั่วไปของโรงงาน  

 โรงงานผลิตพริกแกง วิสาหกิจชุมชนกลุ่มท าขนมจีนบ้านบวกเปา น้ าพริกตราแม่อ าพร จะ

ประกอบด้วย 7 แผนกการท างาน โดยแบ่งออกเป็น 1.แผนกท าความสะอาดวัตถุดิบ 2.แผนกชั่ง

น้ าหนักวัตถุดิบ 3. แผนกบดวัตถุดิบ 4. แผนกบรรจุซอง 5. แผนกซีล 6.แผนกติดสติกเกอร์ 7. แผนก

บรรจุลัง โดยมีรายละเอียดกระบวนการผลิตดังนี้ 

  1. แผนกท าความสะอาดวัตถุดิบ มีกระบวนการท างานเริ่มจากพนักงานเลือกใช้

วัตถุดิบต่างๆตามค าสั่งผลิตขนย้ายวัตถุดิบจากคลังวัตถุดิบเข้ามายังแผนกท าความสะอาดวัตถุดิบ แกะ

ถุงบรรจุวัตถุดิบออกและปล่อยให้วัตถุดิบลอยไปตามอ่างล้างน้ าแนวยาว โดยขั้นตอนนี้จะเป็นการ

เตรียมการก่อนการผลิต แสดงดังภาพ 5.1 
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ภาพ 5.1 พนักงานท าความสะอาดวัตถุดิบ 

  

  2. แผนกชั่งน้ าหนักวัตถุดิบ มีกระบวนการท างานเริ่มจากท าความสะอาดวัตถุดิบ

แล้วจึงน าวัตถุดิบนั้นมาพักสะเด็ดน้ าแยกตามประเภทของวัตถุดิบ จากนั้นท าการชั่งน้ าหนักของ

วัตถุดิบแต่ละประเภทตามสัดส่วนสูตรการท าพริกแกงแต่ละชนิด โดยขั้นตอนนี้จะเป็นการเตรียมการ

ก่อนการผลิต แสดงในภาพ 5.2 

 

  

 

 

 

ภาพ 5.2 จุดพักวัตถุดิบเพื่อสะเด็ดน้ า 

 

  3. แผนกบดวัตถุดิบ มีกระบวนการผลิตเริ่มจากท าการดูสัดส่วนของวัตถุดิบตามสูตร

ของพริกแกง พนักงานจะน าวัตถุดิบเข้าสู่เครื่องบดที่มีก าลังผลิตสูงสุด 500 กิโลกรัมต่อวัน เมื่อพริก

แกงบดออกมาจากเครื่องบด จะถูกบรรจุในถังสองถังเพ่ือพักไว้จนกว่าจะถึงเวลาเริ่มงาน โดยขั้นตอนนี้

จะเป็นการเตรียมการก่อนการผลิต แสดงในภาพ 5.3 
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ภาพ 5.3 พนักงานน าพริกแกงท่ีบดแล้วบรรจุลงถัง 

 

            4. แผนกบรรจุซอง มีกระบวนการท างานเริ่มข้ึนเมื่อถึงเวลาเริ่มงาน พนักงานสองคน

จะเริ่มน าถังที่บรรจุพริกแกงที่บดแล้วนี้มายังแผนกบรรจุซอง โดยวางถังบรรจุพริกแกงไว้ด้านหน้าของ

ตนเอง มีอุปกรณ์ที่ต้องใช้งานได้แก่ ถุงบรรจุ อุปกรณ์ช่วยอ้าปากถุง ช้อนตัก และเครื่องชั่ง พนักงาน

จะเริ่มจากการน าอุปกรณ์ช่วยอ้าปากถุงใส่ลงในถุงบรรจุ จากนั้นใช้ช้อนตักพริกแกงจากถังบรรจุพริก

แกงลงสู่ถุงบรรจุและท าการชั่งน้ าหนักจนกว่าจะได้น้ าหนักท่ีต้องการ แสดงในภาพ 5.4 และ 5.5 

 

 

 

 

 

ภาพ 5.4 พนักงานน าอุปกรณ์ช่วยอ้าปากถุงใส่ซองบรรจุ 

 

 

 

 

ภาพ 5.5 พนักงานตักและช่ังน้ าหนักจนกว่าจะได้น้ าหนักที่ต้องการ 

 



27 

  5. แผนกซีล มีกระบวนการท างานเริ่มจากน าถุงพริกแกงที่ถูกบรรจุเรียบร้อยเข้ามายัง

แผนก ซึ่งต้องรอให้จ านวนถุงเต็มตะกร้าก่อนจึงจะเริ่มส่งมาท าการซีลได้ พนักงานหนึ่งคนจะท างาน

ร่วมกับเครื่องซีลหนึ่งเครื่อง จากนั้นท าการเรียงถุงพริกแกงหกถุงลงในเครื่อง รอเครื่องท าการซีล น า

ถุงออกมาจากเครื่องและน าอีกหกถุงใส่ลงในเครื่อง ระหว่างรอเครื่องท างานจะท าการกลึงให้เรียบด้วย

ไม้กลึง แสดงในภาพ 5.6 และ 5.7 

 

 

 

 

 

ภาพ 5.6 พนักงานท าการเรยีงถุงพริกแกงลงในเครื่องซีล 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 5.7 พนักงานท าการกลึงถุงให้เรียบด้วยไม้กลึง 

 

  6. แผนกติดสติกเกอร์ มีกระบวนการท างานเริ่มตั้งแต่การน าถุงในตะกร้าที่บรรจุถุงที่

ถูกซีลจนหมดย้ายมายังแผนกติดสติกเกอร์ พนักงานแผนกติดสติกเกอร์จะน าตะกร้ามาวางทางด้าน

ซ้ายของตนเองและนั่งท่าขัดสมาธิท างานบนพ้ืน โดยวางสติกเกอร์ไว้บนตักและท าการติดสติกเกอร์บน

โต๊ะ แสดงในภาพ 5.8 
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ภาพ 5.8 พนักงานติดสติกเกอร์ลงบนถุงพริกแกง 

 

  7. แผนกบรรจุลัง มีกระบวนการท างานเริ่มขึ้นเมื่อท าการผลิตเสร็จสิ้นในแต่ละวัน 

พนักงานจะเก็บพริกแกงที่ผลิตเสร็จสิ้นพร้อมส่งแล้วแบ่งไว้ตามประเภทของพริกแกงในตะกร้าจัดเก็บ 

โดยการใช้สติกเกอร์ที่ติดลงบนซองพริกแกงแต่ละชนิดติดลงด้านหน้าของตะกร้า เพ่ือระบุไว้ว่าส าหรับ

เก็บสินค้าชนิดใด แล้วท าการเลือกหยิบสินค้าตามค าสั่งซื้อของลูกค้าแต่ละรายที่แตกต่างกันไป แสดง

ในภาพ 5.9 และ 5.10 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 5.9 ตะกร้าแยกเก็บตามพริกแกงแต่ละชนิด 

 

 

 

 

ภาพ 5.10 ท าการเลือกหยิบตามค าสั่งซื้อของลูกค้าแต่ละราย 
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5.1.2 การสร้างแผนภาพการไหล  

หลังจากได้ท าเก็บข้อมูลต าแหน่งและขนาดของพ้ืนที่แต่ละแผนกจึงท าการสร้างแผนภาพตาม

สัดส่วนต าแหน่งของแผนกต่างๆจากนั้นเชื่อมโยงกับล าดับการเคลื่อนที่ของวัตถุดิบตั้งแต่รับวัตถุดิบเข้า

มา ผ่านไปยังแผนกท าความสะอาดวัตถุดิบ แผนกชั่งน้ าหนักวัตถุดิบ แผนกบดวัตถุดิบ แผนกบรรจุ

ซอง แผนกซีล แผนกติดสติกเกอร์ และแผนกบรรจุลังตามล าดับ ซึ่งจะประกอบด้วยสัญลักษณ์

มาตรฐานที่จะแสดงถึงวิธีการท างานที่แตกต่างกันในแต่ละแผนก จะสามารถแสดงให้เห็นถึงการไหล

ของวัตถุดิบและสัดส่วนขนาดของแต่ละแผนกได้ดังภาพ 5.11 

 

 

ภาพ 5.11 แผนภาพการไหล 
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5.2 ผลการจับเวลาโดยตรงของการท างานก่อนการปรับปรุง 
 
 การจับเวลาโดยตรงเพื่อน ามาวิเคราะห์การท างานของคนงาน โดยมีข้อก าหนดในการจับเวลา
คือ หากวัฎจักรน้อยกว่า 2 นาที จะใช้ค่าการจับเวลา 10 ค่า แต่ถ้าวัฎจักรมีเวลามากกว่า 2 นาทีจะใช้
ค่าการจ าเวลา 5 ค่า หลังจากนั้นจะน าค่าได้จากการจับเวลามาท าการเฉลี่ย ได้เวลาการท างานจริง
โดยเฉลี่ยของแผนกงานทั้งหมดก่อนการปรับปรุง 
 ตัวอย่างการจับเวลาโดยตรงของแผนกล้างวัตถุดิบ โดยขั้นตอนนี้มีรอบจับเวลาเกิน 2 นาที
หรือ 120 วินาที จึงท าการจับเวลามาเพียง 5 ค่าโดยบันทึกในรูปแบบตาราง 5.1 หลังจากได้เวลามา 
5 ค่าที่ต้องการแล้วก็ท าการหาค่าเฉลี่ยโดยการน าเวลาทั้ง 5 ค่ามารวมกันแล้วหารด้วย 5 เช่น การหา
ค่ า เ ฉ ลี่ ย ข อ ง เ ว ล า ใ น ขั้ น ต อ น แ ร ก ข อ ง แ ผ น ก นี้  คื อ ก า ร รั บ วั ต ถุ ดิ บ จ ะ มี ค่ า เ ท่ า กั บ 
(539.24+536.12+537.12+541.88+541+35+539.14)/5 = 539.14 วินาที หลังจากนั้นค่าใช้วิธีนี้
กับข้ันตอนการท างานที่เหลือ ดังตาราง 5.1 
 
ตาราง 5.1 ตารางบันทึกการจับเวลาโดยตรงของแผนกล้างวัตถุดิบ 

ขั้นตอน 
ค่าที่ 

1.รับ
วัตถุดิบ 
(วินาที) 

2.คัด
แยก

วัตถุดิบ
(วินาที) 

3.แบ่ง
วัตถุดิบ
ออกตาม

ชนิด
(วินาที) 

4.ปลอก
เปลือก

กระเทียม
(วินาที) 

5.หั่น
ตะไคร้เอา
ส่วนที่ไม่
ใช้ออก
(วินาที) 

6.เก็บ
วัตถุดิบใส่
ลังตาม
ชนิด

(วินาที) 

7.ย้ายไป
เก็บที่จุด
เก็บของ
แผนก
(วินาที) 

1 539.24 320.56 328.55 1021.65 781.60 312.60 175.40 

2 536.12 322.88 335.28 1019.40 774.50 320.00 173.65 

3 537.12 319.81 344.32 1035.55 773.80 315.20 174.20 

4 541.88 320.24 342.51 1025.80 771.35 312.45 173.60 

5 541.35 310.55 335.20 1038.60 775.35 315.40 170.50 

เฉลี่ย 539.1 318.8 337.17 1028.2 775.32 315.13 173.47 

 
5.3 ผลการสร้างแผนภูมิการผลิตก่อนการปรับปรุง 
 
 น าเวลาเฉลี่ยที่ได้จากการจับเวลาโดยตรงของขั้นตอนการท างานมาสร้างเป็นแผนภูมิการผลิต
ของแผนกงานทั้งหมด จากนั้นน าเวลารวมของแต่ละแผนกมาเป็นข้อมูลในการสร้างแผนภูมิการผลิต
โดยรวมของทั้งกระบวนการผลิตพริกแกง แผนภูมิการผลิตจะแสดงที่ตาราง 5.2-5.9 
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ตาราง 5.2 แผนภูมิการผลิตของแผนกล้างวัตถุดิบ 

 
 
 จากตาราง 5.2 แผนภูมิการผลิตของแผนกล้างวัตถุดิบแสดงค่าเวลาการท างานของทั้งแผนก
อยู่ที่ 1.15วินาทีต่อพริกแกง 1 ถุง โดยประกอบด้วยค่าเวลาจากการปฏิบัติงาน 5 ครั้งเป็นเวลา 0.99 
วินาที นอกจากนั้นเป็นเวลาที่มาจากการตรวจสอบและการจัดเก็บเป็นเวลา 0.10 วินาที และ 0.06 
วินาทีตามล าดับ ระยะทางการเคลื่อนที่ของแผนกนี้มีระยะทาง 5.50  เมตร ซึ่งมาจากกระบวนการ
จัดเก็บในขั้นตอนสุดท้ายของการท างานในแผนกนี้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ครั้ง เวลา(sec) ครั้ง เวลา(sec) ครั้ง เวลา(sec)

5 0.99

0 0.00

1 0.10

0 0.00

1 0.06

รวม 1.15

เวลา/lot เวลา/ถุง ระยะทาง

วนิาที วนิาที เมตร

1.รับวตัถุดิบ 537.00 0.18

2.คัดแยกวตัถุดิบดีกบัเสีย 314.00 0.10

3.แบ่งวตัถุดิบออกตามชนิด 326.00 0.11

4.ปลอกเปลือกระเทียม 1015.00 0.34

5.หัน่ตะไคร้เอาส่วนท่ีไมใ่ช้ออก 773.00 0.26

6.เกบ็วตัถุดิบใส่ลังตามชนิด 312.00 0.10

7.ย้ายไปเกบ็ท่ีจุดเกบ็ของแผนก 173.00 0.06 5.50

ล าดับกระบวนการ

สญัลกัษณ์
ปจัจุบนั ปรับปรุง ผลตา่ง แผนภูมิกระบวนการผลติ

กิจกรรม : แผนกลา้ง

วัตถุดบิ

รายละเอยีดกระบวนการ
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ตาราง 5.3 แผนภูมิการผลิตของแผนกชั่งวัตถุดิบ 

 
 

 จากตาราง 5.3 แผนภูมิการผลิตของแผนกชั่งวัตถุดิบแสดงค่าเวลารวมในการท างานของ

แผนกเป็น 0.61 วินาทีต่อพริกแกง 1 ถุง โดยเป็นเวลาที่มาจากการปฏิบัติงาน 0.30 วินาที มาจากการ

ตรวจสอบวัตถุดิบอีก 0.05 วินาที และมาจากการจัดเก็บ 0.05 วินาที มีระยะทางการเคลื่ อนที่ 7.50 

และ 4.50 เมตร โดยมาจากขั้นตอนย้ายวัตถุดิบมาที่เครื่องชั่งและการเก็บวัตถุดิบในขั้นตอนสุดท้าย

ของการท างานในแผนกนี้ จากแผนภูมินี้จะเห็นเวลาการท างานมีค่าสูงอยู่ 2 ค่าคือ 0.21 วินาที ที่มา

จากการชั่งน้ าหนักวัตถุดิบ และ 0.20 วินาที ที่มาจากการน าส่วนผสมที่ชั่งแล้วมาแยกตามชนิด 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ครั้ง เวลา(sec) ครั้ง เวลา(sec) ครั้ง เวลา(sec)

2 0.30

1 0.05

0 0.21

0 0.00

1 0.05

รวม 0.61

เวลา/lot เวลา/ถุง ระยะทาง

วนิาที วนิาที เมตร

1.ย้ายวตัถุดิบมาท่ีเคร่ืองชั่ง 147.00 0.05

2.น าวตัถุดิบชั่งน้ าหนัก 635.00 0.21

3.บันทึกน้ าหนักวตัถุดิบ 308.00 0.10

4.น าส่วนผสมท่ีชั่งแล้วมาใส่ถัง

แยกตามชนิด
600.00 0.20

5.ย้ายไปพืน้ท่ีจัดเกบ็ของแผนก 140.00 0.05 4.50

ล าดับกระบวนการ

สญัลกัษณ์
ปจัจุบนั ปรับปรุง ผลตา่ง แผนภูมิกระบวนการผลติ

กิจกรรม : แผนกชั่งวัตถุดบิ

รายละเอยีดกระบวนการ
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ตาราง 5.4 แผนภูมิการผลิตของแผกบดวัตถุดิบ 

 
 

 จากตาราง 5.4-แผนภูมิการผลิตของแผนกบดวัตถุดิบแสดงค่าเวลาการท างานของทั้ง

กระบวนการเป็น 1.46 วินาทีต่อพริกแกง 1 ถุง มีการปฏิบัติงานทั้งหมด 9 ครั้งเป็นเวลา 0.92 วินาที 

นอกจากนี้เป็นการเคลื่อนย้าย 1 ครั้ง การตรวจสอบ 1 ครั้ง การรองาน 1 ครั้ง และสุดท้ายเป็นการ

จัดเก็บอีก 1 ครั้งโดยมีเวลาเป็น 0.10, 0.01, 0.40, และ 0.03 วินาที ตามล าดับ เวลาการท างานของ

แผนกนี้ส่วนใหญ่มาจากการท างานของเครื่องบดเป็นเวลา 0.40 วินาที จ านวน 2 ครั้ง 

 

 

 

 

 

 

ครั้ง เวลา(sec) ครั้ง เวลา(sec) ครั้ง เวลา(sec)

8 0.58

2 0.44

1 0.01

1 0.40

1 0.03

รวม 1.46

เวลา/lot เวลา/ถุง ระยะทาง

วนิาที วนิาที เมตร

1.หยิบส่วนผสมมาท่ีเคร่ืองบด 301.00 0.10 10

2.เทพริกแห้งลงในหมอ้บด 67.00 0.02

3.เทกระเทียมลงในหมอ้บด 61.00 0.02

4.เทตะไคร้ลงในหมอ้บด 55.00 0.02

5.เทหอมแดงลงในหมอ้บด 71.00 0.02

6.เปิดเคร่ืองบดไห้ท างาน 1200.00 0.40

7.เติมน้ า(เคร่ืองหยุดท างาน) 188.00 0.06

8.เติมรากผักชี(เคร่ืองหยุดท างาน) 78.00 0.03

9.รอเคร่ืองบดท างาน 1200.00 0.40

10.ปิดเคร่ืองบด 15.00 0.01

11.ตรวจสอบเนื้อพริกแกงท่ีได้ 31.00 0.01

12.น าพริกแกงท่ีได้ย้ายไปใส่ถัง

พลาสติก
1017.00 0.34

13.ย้ายไปพืน้ท่ีจัดเกบ็ของแผนก 104.00 0.03 5

ล าดับกระบวนการ

สญัลกัษณ์
ปจัจุบนั ปรับปรุง ผลตา่ง แผนภูมิกระบวนการผลติ

กิจกรรม : แผนกบดวัตถุดบิ

รายละเอยีดกระบวนการ
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ตาราง 5.5 แผนภูมิการผลิตของแผนกบรรจุซอง 

 
 

 จากตาราง 5.5-แผนภูมิการผลิตของแผนกบรรจุซองแสดงค่าเวลาของการท างานทั้ง

กระบวนการเป็น 30.50 วินาทีต่อพริกแกง 1 ถุง โดยมีการปฏิบัติงาน 3 ครั้ง รวมเป็นเวลา 25.00 

วินาที นอกจากนี้เป็นเวลาการตรวจสอบ 5.10 วินาที และการจัดเก็บ 3.20 วินาที การท างานของ

แผนกนี้ไม่มีการเคลื่อนที่และมีขั้นตอนการท างานทั้งหมด 5 ขั้นตอน โดยขั้นตอนที่ใช้เวลานานที่สุด 

คือการตัดใส่ถุง และข้ันตอนที่ใช้เวลาน้อยที่สุดคือขั้นตอนการชั่งน้ าหนัก 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ครั้ง เวลา(sec) ครั้ง เวลา(sec) ครั้ง เวลา(sec)

3 25.00

0 0.00

1 5.10

0 0.00

1 3.20

รวม 30.50

เวลา/lot เวลา/ถุง ระยะทาง

วนิาที วนิาที เมตร

1.หยิบถุงใส่ปลอกพลาสติก 6.3

2.ตักใส่ถุง 13.6

3.ชั่งน้ าหนัก 2.3

4.ตักเพิม่-ตักออกชั่งเพิม่เติม 5.1

5.พบัปากถุงจัดเกบ็ 3.2

ล าดับกระบวนการ
รายละเอยีดกระบวนการ

สญัลกัษณ์
ปจัจุบนั ปรับปรุง ผลตา่ง แผนภูมิกระบวนการผลติ

กิจกรรม : แผนกบรรจุ

ซอง
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ตาราง 5.6 แผนภูมิการผลิตของแผนกซีล 

 
 

 จากตาราง 5.6 แผนภูมิการผลิตของแผนกซีลแสดงค่าเวลารวมของกระบวนการท างานเป็น 

8.72 วินาทีต่อพริกแกง 1 ถุง ประกอบด้วยการปฏิบัติงาน 4 ครั้งเป็นเวลา 8.53 วินาที และการ

จัดเก็บอีก 1 ครั้งเป็นเวลา 0.2 วินาที โดยมีขั้นตอนการบดถุงให้เรียบใช้เวลานานที่สุด 5.3 วินาที และ

ไม่เกิดการเคลื่อนที่ในแผนกงานนี้ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ครั้ง เวลา(sec) ครั้ง เวลา(sec) ครั้ง เวลา(sec)

4 8.53

0 0.00

0 0

0 0

1 0.2

รวม 8.72

เวลา/lot เวลา/ถุง ระยะทาง

วนิาที วนิาที เมตร

1.ใส่ถุงเข้าเคร่ืองซีล (6 ถุง) 4.8 0.8

2.เปิดเคร่ืองซีลไห้ท างาน 10.0 1.7

3.น าถุงออกจากเคร่ืองซีล

(6ถุง)
4.9 0.8

4.บดถุงไห้เรียบ 31.5 5.3

5.เกบ็ใส่ถาด 1.1 0.2

รายละเอยีดกระบวนการ
ล าดับกระบวนการ

สญัลกัษณ์
ปจัจุบนั ปรับปรุง ผลตา่ง แผนภูมิกระบวนการผลติ

กิจกรรม : แผนกซีล
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ตาราง 5.7 แผนภูมิการผลิตของแผนกติดสติกเกอร์ 

 
 

 จากตาราง 5.7 แผนภูมิการผลิตของแผนกติดสติกเกอร์แสดงค่าเวลารวมของการท างาน

ทั้งหมดเป็น 8.31 วินาทีต่อพริกแกง 1 ถุง โดยมีการปฏิบัติงาน 5 ครั้งรวมเป็นเวลา 8.20 วินาที 

นอกจากนั้นเป็นการจัดเก็บอีก 1 ครั้งเก็บคิดเป็นเวลา 0.11 วินาที 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ครั้ง เวลา(sec) ครั้ง เวลา(sec) ครั้ง เวลา(sec)

5 8.20

0 0.00

0 0.00

0 0.00

1 0.11

รวม 8.31

เวลา/lot เวลา/ถุง ระยะทาง

วนิาที วนิาที เมตร

1.หยิบถุงพริกแกง (10 ถุง) 12 1.2

2.แกะสติกเกอร์ 1.1

3.ติดสติกเกอร์ด้านหน้า 2.2

4.แกะสติกเกอร์ 1.2

5.ติดสติกเกอร์ด้านหลัง 2.5

6.หยิบถุงพริกแกงใส่ถาด

พลาสติก
5.5 0.11

รายละเอยีดกระบวนการ
ล าดับกระบวนการ

สญัลกัษณ์
ปจัจุบนั ปรับปรุง ผลตา่ง แผนภูมิกระบวนการผลติ

กิจกรรม : แผนกตดิสตกิ

เกอร์
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ตาราง 5.8 แผนภูมิการผลิตของแผนกบรรจุลัง 

 
 

 จากตาราง 5.8 แผนภูมิการผลิตของแผนกบรรจุลังแสดงให้เห็นค่าเวลารวมของการท างาน

ทั้งหมดเป็น 0.47 วินาทีต่อน้ าพริก 1 ชิ้น โดยประกอบด้วยการปฏิบัติงาน 4 ครั้งเป็นเวลา 0.36 

วินาที การตรวจสอบอีก 1 ครั้งเป็นเวลา 0.06 วินาที และการจัดเก็บอีก 1 ครั้งเป็นเวลา 0.05 วินาที 

โดยมีการเคลื่อนที่จากการจัดเก็บเป็นระยะทาง 7.50 เมตร 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ครั้ง เวลา(sec) ครั้ง เวลา(sec) ครั้ง เวลา(sec)

4 0.36

0 0.00

1 0.06

0 0.00

1 0.05

รวม 0.47

เวลา/lot เวลา/ถุง ระยะทาง

วนิาที วนิาที เมตร

1.กางกระดาษลังออก 5.30 0.01

2.ใส่ถุงพริกแกงในลัง

กระดาษ
322.00 0.32

3.ตรวจนับจ านวน 62.00 0.06

4.ปิดฝาและติดเทป 21.00 0.02

5.ประทับตรา 9.80 0.01

6.ย้ายไปคลังเกบ็สินค้า 45.00 0.05 7.50

ล าดับกระบวนการ

สญัลกัษณ์
ปจัจุบนั ปรับปรุง ผลตา่ง แผนภูมิกระบวนการผลติ

กิจกรรม : แผนกบรรจลุงั

รายละเอยีดกระบวนการ
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ตาราง 5.9 แผนภูมิการผลิตโดยรวมของการผลิตพริกแกง 

 
 

 จากตาราง 5.9 แผนภูมิการผลิตโดยรวมของการผลิตพริกแกงแสดงเวลารวมของการผลิต

แกงเป็น 38.84 วินาทีต่อพริกแกง 1 ถุง ประกอบด้วยการปฏิบัติงาน 6 ครั้ งรวมเป็นเวลา 35.48 

วินาที มีการเคลื่อนย้าย 4 ครั้งเป็นเวลา 2.90 วินาที ไม่มีการตรวจสอบสินค้าเพราะมีการตรวจสอบ

ภายในแผนกงานเองอยู่แล้ว ไม่มีการรอคอย และมีการจัดเก็บสินค้าที่ขั้นตอนสุดท้ายเป็นเวลา 0.47 

วินาที โดยขั้นตอนที่ใช้เวลานานที่สุด คือ ขั้นตอนที่ 6 การบรรจุลงถุงเป็นเวลา 15.25 วินาที 

รองลงมาเป็นขั้นตอนที่ 8 คือการซีลและบดถุงให้เรียบใช้เวลา 15.25 วินาที การเคลื่อนย้ายทั้งหมด

เป็นการส่งผลิตภัณฑ์ระหว่างแผนกโดยมีระยะมากที่สุดคือ 15.05 เมตร ซึ่งเป็นการเคลื่อนย้าย

ระหว่างแผนกชั่งน้ าหนักและแผนกบดวัตถุดิบ 

ครั้ง เวลา(sec) ครั้ง เวลา(sec) ครั้ง เวลา(sec)

6 36.20

4 2.90

0 0

0 0

1 0.46

รวม 39.56

เวลา/lot เวลา/ถุง ระยะทาง

วนิาที วนิาที เมตร

1.ล้างวดัถุดิบ (3000ถุง) 3450.00 1.15

2.ชั่งน้ าหนักวตัถุดิบ 1830.00 0.61

3.ย้ายวตัถุดิบไปแผนกบด 

(3000ถุง)
4188.00 1.40 15.05

4.บดส่วนผสม (3000ถุง) 4388.00 1.46

5.ย้ายวตัถุดิบไปแผนกบรรจุ

ถุง (1000ถุง)
600.00 0.60 4.00

6.บรรจุลงถุง 15.67

7.ย้ายไปแผนกซีลถุง 

(1000ถุง)
600.00 0.60 5.95

8.ซิลและบดถุงให้เรียบ 8.70

9.ย้ายไปแผนกติดสติกเกอร์ 

(1000ถุง)
300.00 0.30 2.50

10.ติดสติกเกอร์ 8.61

11.บรรจุลังและจัดเกบ็ 

(1000ถุง)
465.10 0.47

รายละเอยีดกระบวนการ
ล าดับกระบวนการ

สญัลกัษณ์
ปจัจุบนั ปรับปรุง ผลตา่ง แผนภูมิกระบวนการผลติ

กิจกรรม : การผลติพริกแกง
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5.4 เวลามาตรฐานของการท างานก่อนการปรับปรุงงาน 

 

 5.4.1 เวลาปกติของกระบวนการผลิตพริกแกง ด้วยวิธี Westinghouse Rating  

 พนักงานที่ถูกจับเวลา มี Skill คือ A2, Effort คือ B1, Conditions เป็น C, Consistency 

คือ B โดยมีเกณฑ์การให้คะแนนตามค่าตาราง-แล้วบวกด้วย 1 ดังนั้นคะแนนที่พนักงานได้ คือ 

0.13+0.10+0.00+0.03+1 = 1.26 คะแนน เวลาปกติของการผลิตพริกแกงจะมีค่าเท่ากับเวลารวม

ของกระบวนการผลิตพริกแกง คูณกับคะแนนที่ได้ คือ 1.26 จะเท่ากับ 38.84 × 1.26 = 48.94 วินาที

โดยเลือกใช้คะแนน Westing House แสดงดังตารางที่ 5.10 

 

ตาราง 5.10 ตารางคะแนน Westing House 

 
 

 5.4.2 เวลามาตรฐานของกระบนการผลิตพริกแกงก่อนการปรับปรุงงานหาได้จากการน าเวลา

ปกติของการผลิตจากข้อ 5.4.1 รวมกับเวลาเผื่อ โดยก าหนดให้เวลาเผื่อเป็น 10 เปอร์เซ็นต์ ของเวลา

ปกติ ดังนั้นเวลามาตรฐานสามาหารถค านวณได้ว่าเวลามาตรฐาน = 48.94 + (0.1 × 48.94) = 

53.83 วินาที 
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5.5 การวิเคราะห์ปัญหาด้วยแผนภูมิก้างปลา 

 

แผนภูมิก้างปลาแสดงการหาสาเหตุของปัญหาต่างๆประกอบไปด้วย 4 ปัญหาคือ ปัญหาการ

ใช้เวลาเตรียมการก่อนการผลิตนาน ปัญหาการบรรจุลงถุงช้า ปัญหาการท างานคนเครื่องจักรไม่

สอดคล้องกัน และปัญหาพนักงานเมื่อยล้าไม่สามารถท างานได้ต่อเนื่อง โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

5.5.1 ปัญหาการใช้เวลาเตรียมการก่อนการผลิตนานในแผนกท าความสะอาดวัตถุดิบ แผนก

ชั่งน้ าหนักวัตถุดิบ และแผนกบดวัตถุดิบ กระบวนการท างานในแผนกท าความสะอาดวัตถุดิบ แผนก

ชั่งน้ าหนักวัตถุดิบ และแผนกบดวัตถุดิบ เป็นการเตรียมการก่อนเวลาการท างานโดยเมื่อใช้เวลานาน

จึงส่งผลต่อกระบวนการผลิตขั้นต่อไปให้เริ่มได้ช้าขึ้น หลังจากท าการศึกษาขั้นตอนกระบวนการ

เตรียมการก่อนการผลิต ได้ท าการวิเคราะห์หาสาเหตุโดยการแบ่งปัจจัยที่ท าให้เกิดสาเหตุหลัก

ออกเป็น 4 ส่วนได้แก่ ปัจจัยด้านพนักงาน ปัจจัยด้านเครื่องจักรและอุปกรณ์ ปัจจัยด้านวิธีการท างาน 

และปัจจัยด้านวัตถุดิบ ซึ่งมีรายละเอียดการท าให้เกิดเป็นสาเหตุหลักของปัญหาดังนี้  

1. สาเหตุหลักจากปัจจัยด้านพนักงานมีทั้งหมด 2 สาเหตุหลัก ได้แก่ 1.1)-พนักงานไม่

เตรียมพร้อมส าหรับหน้าที่การเตรียมการผลิตในแต่ละวัน มีสาเหตุรองมาจากพนักงานทุกคนไม่ได้

ช านาญในการเตรียมการผลิตแต่ละวัน และมีการสับเปลี่ยนพนักงานที่ท าหน้าที่เตรียมการผลิตไปมา 

1.2) พนักงานไม่เพียงพอต่อปริมาณงาน มีสาเหตุรองมาจากมีพนักงานไม่เพียงพอในการล้างวัตถุดิบ 

ไม่มีพนักงานที่รับผิดชอบหน้าที่การเตรียมการก่อนผลิตที่ชัดเจน และมีการใช้พนักงานคนเดียวท า

หลายหน้าที่  

2. สาเหตุหลักจากปัจจัยเครื่องจักรและอุปกรณ์มีทั้งหมด 2 สาเหตุหลักได้แก่ 2.1) สาเหตุ

หลักด้านการมีเครื่องจักรและอุปกรณ์ที่ช่วยในการท างานไม่เพียงพอ ซึ่งมีสาเหตุรองมาจากการขาด

อุปกรณ์การเคลื่อนย้ายวัตถุดิบและเครื่องชั่งมีไม่เพียงพอ 2.2) สาเหตุหลักด้านเครื่องจักรใช้เวลาการ

ท างานนาน มีสาเหตุรองมาจากเครื่องบดใช้เวลาบดแต่ละครั้งนาน และเครื่องชั่งไม่แม่นย าต้องใช้เวลา

ในการตรวจสอบ  

3. สาเหตุหลักจากปัจจัยวัตถุดิบได้แก่ เสียเวลาในการคัดแยกวัตถุดิบ มีสาเหตุรองมากจากผู้

จัดส่งวัตถุดิบไม่มีการคัดแยกวัตถุดิบที่มีคุณภาพโดยเฉพาะเท่านั้นมาให้ก่อนจัดส่งให้ทางโรงงาน และ

วัตถุดิบที่ได้จากผู้จัดวัตถุดิบไม่มีคุณภาพที่คงที่  

4. สาเหตุหลักจากปัจจัยวิธีการท างานมีทั้งหมด 2 สาเหตุได้แก่ 4.1) ไม่มีขั้นตอนการท างาน

ที่เป็นระเบียบแบบแผน มีสาเหตุรองมาจากการมีขั้นตอนการท างานซ้ าซ้อนและมีการท างานที่ไม่เกิด
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ประโยชน์ 4.2)-วิธีการท างานท าให้เกิดความเมื่อยล้า มีสาเหตุรองมาจากมีการยกวัตถุดิบที่หนัก

เกินไปในหลายขั้นตอน และไม่มีวิธีการเคลื่อนย้ายวัตถุดิบที่สะดวกต่อพนักงาน ดังภาพ 5.12 
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5.5.2 ปัญหาการบรรจุพริกแกงลงถุงช้าของแผนกบรรจุซอง หลังจากท าการศึกษาขั้นตอน

กระบวนการผลิตที่แผนกบรรจุซอง พบปัญหาที่การบรรจุพริกแกงลงถุงช้า ได้ท าการวิเคราะห์หา

สาเหตุโดยการแบ่งปัจจัยที่ท าให้เกิดสาเหตุหลักออกเป็น 4 ส่วนได้แก่ ปัจจัยด้านพนักงาน ปัจจัยด้าน

เครื่องจักรและอุปกรณ์ ปัจจัยด้านวิธีการท างาน และ  ปัจจัยด้านวัตถุดิบ ซึ่งมีรายละเอียดการท าให้

เกิดเป็นสาเหตุหลักของปัญหาดังนี้  

1. สาเหตุหลักจากปัจจัยด้านพนักงานมีทั้งหมด 4 สาเหตุหลักได้แก่ 1.1) พนักงานท างาน

ล่าช้า มีสาเหตุรองมาจากไม่มีการควบคุมการท างานให้เป็นไปตามเป้าหมายการผลิตในแต่ละวันอย่าง

จริงจัง พนักงานสามารถท างานได้ด้วยอัตราการท างานที่ไม่คงที่และรวดเร็วพอ 1.2) สาเหตุด้าน

จ านวนพนักงานไม่เพียงพอ มีสาเหตุรองมาจากการจัดจ้างพนักงานไม่พอกับปริมาณพริกแกงที่

ต้องการบรรจุ เนื่องจากทางโรงงานไม่มีนโยบายการจ้างพนักงานเพ่ิมเติมแม้ว่าจะท าให้การผลิตไม่

เป็นไปตามเป้าหมายที่ต้องการ 1.3) สาเหตุด้านสุขภาพของพนักงาน มีสาเหตุรองเนื่องจากพนักงาน

เองมีความเหนื่อยล้า และความเจ็บป่วยซึ่งมีผลมาจากการใช้ชีวิตประจ าวันของตัวพนักงานเอง และ 

1.4) สาเหตุรองด้านพนักงานไม่มีความช านาญ มีสาเหตุรองเนื่องจากขาดการฝึกอบรมในการบรรจุให้

มีประสิทธิภาพไม่มีการปฏิบัติตามแบบแผนวิธีการบรรจุที่ดีที่สุด และขาดประสบการณ์ในการบรรจุ

เนื่องจากพนักงานมักเป็นพนักงานใหม่ที่มักถูกสับเปลี่ยนไปท าหน้าที่ต่างๆภายในโรงงาน  

2. สาเหตุหลักจากปัจจัยเครื่องจักรและอุปกรณ์มีทั้งหมด 2 สาเหตุหลักได้แก่ 2.1) สาเหตุ

หลักด้านการไม่มีเครื่องจักรอุปกรณ์ที่สามารถบรรจุได้รวดเร็ว มีสาเหตุรองเนื่องจากขาดงบประมาณ

ในการจัดซื้อ และทางโรงงานไม่มีแผนการว่าจะซื้อเครื่องจักรมาใช้ในการบรรจุแม้ว่าจะพบปัญหาการ

บรรจุได้ช้ากว่าความต้องการผลิต 2.2) สาเหตุหลักด้านอุปกรณ์ช่วยบรรจุที่ใช้อยู่ช่วยให้บรรจุได้ไม่เร็ว

เพียงพอ มีสาเหตุรองมาจากอุปกรณ์ตักพริกแกงได้ครั้งละปริมาณน้อย และใช้เวลามากในการน าพริก

แกงออกจากอุปกรณ์ช้อนตัก  

3. สาเหตุหลักจากปัจจัยวัตถุดิบได้แก่ ต้องใช้ความระมัดระวังในการบรรจุ มีสาเหตุรองมาก

จากความสะอาดของมาตรฐานผลิตภัณฑ์อาหาร และพริกแกงมีลักษณะเหนียวข้นยากในการบรรจุให้

ได้น้ าหนักท่ีต้องการ  

4. สาเหตุหลักจากปัจจัยวิธีการท างานมีทั้งหมด 2 สาเหตุได้แก่ 4.1) ขั้นตอนการบรรจุท าให้

พนักงานท างานได้ไม่เต็มประสิทธิภาพ มีสาเหตุรองมาจากท่าทางการท างานท าให้เกิดความเมื่อยล้า 

และไม่มีระเบียบล าดับขั้นตอนการท างานที่ชัดเจน 4.2) ขั้นตอนการบรรจุมีความซ้ าซ้อน มีสาเหตุรอง

จากมีการตักพริกแกงเข้าออกหลายครั้งและมีการชั่งตรวจสอบน้ าหนักหลายครั้ง ดังภาพ 5.13 
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5.5.3 ปัญหาการท างานของคนเครื่องจักรไม่สอดคล้องกันของแผนกซีล ลักษณะการท างาน

ของขั้นตอนกระบวนการผลิตของแผนกซีลนั้น มีปัญหาที่การท างานของคนและเครื่องจักรไม่

สอดคล้องกัน โดยท าการแบ่งปัจจัยที่ท าให้เกิดสาเหตุหลักออกเป็น 4 ส่วนได้แก่ ปัจจัยด้านพนักงาน 

ปัจจัยด้านเครื่องจักรและอุปกรณ์ ปัจจัยด้านวิธีการท างาน และปัจจัยด้านวัตถุดิบ ซึ่งมีรายละเอียด

การท าให้เกิดเป็นสาเหตุหลักของปัญหาดังนี้  

1. สาเหตุหลักจากปัจจัยด้านพนักงานมีทั้งหมด 4 สาเหตุหลักได้แก่ 1.1) ขาดทักษะในการ

ท างานร่วมกับเครื่องซีลให้มีประสิทธิภาพ มีสาเหตุรองมาจากไม่มีความช านาญในการใช้เครื่องซีลและ

ไม่มีประสบการณ์ในการใช้เครื่องซีล 1.2) พนักงานท าการซีลล่าช้า มีสาเหตุรองมาจากไม่มีการ

ควบคุมการท างานของพนักงานให้เป็นไปตามเป้าหมายการผลิตของแต่ละวันโดยหัวหน้างาน 1.3) 

จ านวนพนักงานไม่เหมาะสมกับจ านวนเครื่องซีล มีสาเหตุรองเนื่องจากจัดจ้างพนักงานไม่เหมาะสม

กับเวลาการท างานของเครื่องซีล 1.4) สาเหตุหลักด้านสุขภาพของพนักงาน มีสาเหตุรองเนื่องจาก

พนักงานเองมีความเหนื่อยล้าและความเจ็บป่วยซึ่งมีผลมาจากการใช้ชีวิตประจ าวันของพนักงาน  

2. สาเหตุหลักจากปัจจัยเครื่องจักรและอุปกรณ์มีทั้งหมด 2 สาเหตุหลักได้แก่ 2.1) สาเหตุ

หลักด้านการไม่มีเครื่องซีลที่ท างานได้รวดเร็วพอ มีสาเหตุรองเนื่องจากขาดงบประมาณในการจัดซื้อ

และขาดการวางแผนเวลาที่คนใช้ท างานกับเครื่องจักรก่อนการตัดสินใจซื้อ 2.2) สาเหตุหลักด้าน

อุปกรณ์ท่ีใช้ท าให้เรียบได้เร็วไม่เพียงพอ มีสาเหตุรองมาจากอุปกรณ์ท าให้เรียบได้ครั้งละหนึ่งซองและ

ใช้เวลามากในการท าให้เรียบ  

3. สาเหตุหลักจากปัจจัยวัตถุดิบได้แก่ ซองพริกแกงจับตัวเป็นก้อนหลังการซีล มีสาเหตุรอง

เนื่องจากซองบรรจุเกิดความยับหลังท าการซีล และพริกแกงมีความเหนียวข้นจับตัวเป็นก้อนหลังซีล

ท าให้ใช้เวลาในการกลึงให้เรียบมาก  

4. สาเหตุหลักจากปัจจัยวิธีการท างานมีทั้งหมด 2 สาเหตุได้แก่ 4.1) ขั้นตอนการท างานท าได้

เพียงครั้งละหนึ่งซอง มีสาเหตุรองมาจากการจัดวางซองพริกแกงลงเครื่องซีล และการกลึงซองพริก

แกงให้เรียบ 4.2) มีการท างานซ้ าเดิมในหลายขั้นตอนย่อย มีสาเหตุรองจากมีการกลึงพริกแกงถุงเดิม

ซ้ าหลายครั้งและมีการเคลื่อนย้ายพริกแกงไปมาโดยไม่เกิดประโยชน์ ดังภาพ 5.14 

 

 

 

 

 



45 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภา
พ 

5.1
4 

แผ
นภ

ูมิก
้าง

ปล
าแ

สด
งปั

ญ
หา

กา
รท

 าง
าน

ขอ
งค

นเ
คร

ื่อง
จัก

รไ
ม่ส

อด
คล

้อง
กัน

 

 



46 

5.5.4 ปัญหาพนักงานเมื่อยล้าไม่สามารถท างานได้ต่อเนื่องของแผนกติดสติกเกอร์ หลังจาก

สังเกตการท างานของแผนกติดสติกเกอร์พบว่าพนักงานมักต้องหยุดท างานเพ่ือเปลี่ยนท่าทางการ

ท างานเสมอท าให้ไม่สามารถการท างานเป็นไปได้อย่างต่อเนื่อง จึงได้ท าการแบ่งปัจจัยที่ท าให้เกิด

สาเหตุหลักออกเป็น 4 ส่วนได้แก่ ปัจจัยด้านพนักงาน ปัจจัยด้านเครื่องจักรและอุปกรณ์ ปัจจัยด้ าน

วิธีการท างาน และปัจจัยด้านวัตถุดิบ ซึ่งมีรายละเอียดการท าให้เกิดเป็นสาเหตุหลักของปัญหาดังนี้  

1. สาเหตุหลักจากปัจจัยด้านพนักงานมีทั้งหมด 4 สาเหตุหลักได้แก่ 1.1) พนักงานไม่มีความ

ช านาญในการท างาน มีสาเหตุรองมาจากขาดการฝึกอบรมวิธีการติดสติกเกอร์ให้มีประสิทธิภาพสูงสุด

และขาดประสบการณ์ในการติดสติกเกอร์ 1.2) จ านวนพนักงานมีไม่เพียงพอ มีสาเหตุรองมาจากการ

จัดจ้างพนักงานไม่พอกับจ านวนซองพริกแกงที่ต้องการติดสติกเกอร์ในแต่ละวัน 1.3) สุขภาพของ

พนักงาน มีสาเหตุรองเนื่องจากจักจ้างพนักงานไม่เหมาะสมกับเวลาการท างานของเครื่องซีล 1.4) 

สาเหตุหลักด้านสุขภาพของพนักงาน มีสาเหตุรองเนื่องจากพนักงานเองมีความเหนื่อยล้าและความ

เจ็บป่วยซึ่งมีผลมาจากการใช้ชีวิตประจ าวันของพนักงาน  

2. สาเหตุหลักจากปัจจัยเครื่องจักรและอุปกรณ์มีสาเหตุหลักได้แก่ ไม่มีเครื่องจักรที่ช่วยใน

การติดสติกเกอร์ มีสาเหตุรองเนื่องจากขาดงบประมาณในการจัดซื้อ และทางโรงงานเห็นว่าไม่มีความ

จ าเป็นในการใช้เครื่องจักรส าหรับการติดสติกเกอร์  

3. สาเหตุหลักจากปัจจัยวัตถุดิบได้แก่ ซองพริกแกงไม่มีต าแหน่งส าหรับติดสติกเกอร์ที่

ก าหนดไว้ชัดเจน มีสาเหตุรองท าให้เกิดการใช้สายตาในการกะระยะให้สติกเกอร์อยู่ตรงกลางซองของ

พนักงาน  

4. สาเหตุหลักจากปัจจัยวิธีการท างานมีทั้งหมด 2 สาเหตุได้แก่ 4.1) มีท่าทางการท างานที่ท า

ให้เกิดความเมื่อยล้า มีสาเหตุรองมาจากการการก้มท างานเนื่องจากระดับโต๊ะต่ าเกินไป 4.2) มี

ขั้นตอนการหยิบจับไม่เป็นระบบ มีสาเหตุรองจากมีการเคลื่อนย้ายแผ่นสติกเกอร์ไปมาก่อนท าการ

แกะออกมาเพ่ือติดบนซอง ดังภาพ 5.15 
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5.6 การวิเคราะห์ปัญหาด้วยแผนภูมิคนเครื่องจักร 

 

 จากการศึกษาการท างานพบว่าปัญหาเกิดคอขวดที่แผนกซีล ซึ่งเป็นแผนกที่มีการท างาน

ร่วมกันระหว่างคนกับเครื่องจักรจึงจัดท าแผนภูมิคนเครื่องจักรของการท างานที่แผนกงานนี้ แสดงใน

ตารางที ่5.11 

 

ตาราง 5.11 แผนภูมิคน-เครื่องจักรของแผนกซีล 

 
 

 จากตาราง 5.11 แสดงให้เห็นว่าพนักงานทั้งสองคนใช้เวลา 5 วินาในทีในการใส่ถุงเข้าเครื่อง

ซีลทั้งสองเครื่อง หลังจากนั้นก็เปิดเครื่องซีลให้ท างานโดยใช้เวลา 15 วินาที แล้วก็น าถุงที่ถูกซีลแล้ว

ออกจากเครื่องซีลโดยใช้เวลา 5 วินาที จากนั้นก็น าถุงใหม่ใส่เครื่องซีลและเปิดเครื่องซีลให้ท างานโดย

ใช้เวลาเท่าเดิมกับครั้งแรก ระหว่างที่เครื่องซีลก าลังท างานครั้งที่สอง พนักงานก็บดถุงจากการซีลรอบ

แรกให้เรียบโดยใช้เวลา 22.5 วินาที หลังจากนั้นในรอบการท างานถัดไปเครื่องจักรจะเกิดเวลา

ว่างงานเนื่องจากพนักงานใช้เวลาบดถุงนานกว่าเวลาที่เครื่องจักรท างาน 7.5 วินาที ดังนั้นเครื่องจักร

จึงเกิดการว่างงาน 7.5 วินาที  จึงท าการหาวิธีการบดถุงให้เรียบให้เร็วขึ้น เพ่ือขจัดเวลาว่างาน

เครื่องจักรออกไปเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิต 

 

Man1 Man2 Machine1 Machine2

ใสถุ่งในm2

ถูกใสถุ่ง 5 ถูกใสถ่งึ 5ใสถุ่งในm1 5 ใสถุ่งในm2 5

ถูกเอาถุงออก 5 ถูกเอาถุงออก 5น าถุงออกจากm1 5 น าถุงออกขากm2 5

เครือ่งท างาน 15 เครือ่งท างาน 15

บดถุงจากm1 22.5 บดถุงจากm2 22.5

ถูกใสถุ่ง 5 ถูกใสถ่งึ 5ใสถุ่งในm1 5 ใสถุ่งในm2 5

บดถุงจากm2 22.5บดถุงจากm1 22.5

ถูกเอาถุงออก 5 ถูกเอาถุงออก 5น าถุงออกจากm1 5 น าถุงออกขากm2 5

เครือ่งท างาน 15 เครือ่งท างาน 15

ถูกใสถ่งึ 5ใสถุ่งในm1 5 ใสถุ่งในm2 5

น าถุงออกจากm1 5 น าถุงออกขากm2 5

ถูกใสถุ่ง 5

เครือ่งท างาน 15 เครือ่งท างาน 15

ถูกเอาถุงออก 5 ถูกเอาถุงออก 5

วนิาที

5
ใสถุ่งในm1

5 5 ถูกใสถุ่ง

วนิาที วนิาที วนิาที

ถูกใสถ่งึ 5
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5.7 การเลือกแนวทางแก้ปัญหาของการท างาน 

 

 พิจารณาตัดสินใจเลือกแนวทางแก้ปัญหาจะแสดงในรูปแผนผังต้นไม้และแผนผังเมทริกซ์ของ

ผลกระทบและความพร้อมขององค์กรเพ่ือหาแนวทางแก้ปัญหาของแต่ละกระบวนการ 

 หลักการในการพิจารณาตัดสินใจเลือกแนวทางแก้ปัญหาจะแสดงในรูปแผนผังต้นไม้และ

แผนผังเมทริกซ์แนวทางแก้ปัญหาของแต่ละกระบวนการโดยคะแนนความส าคัญจะมีค่าเท่ากับผลคูณ

ของผลกระทบกับความพร้อมขององค์กร                                             

 หลักเกณฑ์การให้คะแนนผลกระทบ โดย  

 81 ถึง 100 คะแนน หมายถึง มีผลมากที่สุด 

 80 ถึง 99 คะแนน หมายถึง มีผลมาก 

 70 ถึง 79 คะแนน หมายถึง มีผลปานกลาง 

 50 ถึง 69 คะแนน หมายถึง มีผลเล็กน้อย 

 0 ถึง 49 คะแนน หมายถึง ไม่มีผล                

 หลักเกณฑ์การให้คะแนนความพร้อมขององค์กร โดย   

 81 ถึง 100 คะแนน หมายถึง เป็นวิธีการแก้ปัญหาที่หัวหน้างานอนุมัติให้ด าเนินการได้ทันที  

 50 ถึง 80 คะแนน หมายถึง เป็นวิธีการแก้ปัญหาที่ต้องใช้เวลาขออนุมัติจากผู้จัดการโรงงาน 

 0 ถึง 49 คะแนน หมายถึง เป็นวิธีการแก้ปัญหาที่โรงงานไม่สามารถด าเนินการได้ 

 โดยจะน าคะแนนที่ได้ทั้ง 2 ปัจจัยมีคูณกันเป็นคะแนน มีรายละเอียดของการใช้แผนผังต้นไม้

และเมทริกซ์ในการตัดสินใจเลือกแนวทางแก้ปัญหาของทั้ง 4 ปัญหามีรายละเอียดดังนี้ 

           5.7.1 ปัญหาการใช้เวลาเตรียมการก่อนการผลิตนานของแผนกท าความสะอาดวัตถุดิบ 

แผนกชั่งน้ าหนักวัตถุดิบ และแผนกบดวัตถุดิบมีแนวทางการการแก้ปัญหาได้แก่ การเพ่ิมจ านวน

พนักงานและก าหนดหน้าที่ให้ชัดเจน การจัดซื้อเครื่องจักรอุปกรณ์ที่ช่วยให้การท างานเร็วขึ้นให้มี

จ านวนเพียงพอ การเปลี่ยนผู้จัดส่งวัตถุดิบรายใหม่หรือท าข้อตกลงรับรองคุณภาพวัตถุดิบกับผู้จัดส่ง  
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และการปรับปรุงกระบวนการท างานให้เร็วขึ้นด้วยเทคนิคแนวคิดการลดความสูญเปล่าในการ

ด าเนินงาน (ECRS)-ซึ่งผลการให้คะแนนได้ท าการตัดสินใจเลือกวิธีการแก้ปัญหาโดยการปรับปรุง

กระบวนการท างานให้เร็วขึ้นด้วยเทคนิคแนวคิดการลดความสูญเปล่าในการด าเนินงาน เนื่องจากมี

คะแนนความส าคัญรวมเท่ากับผลคูณของคะแนนผลกระทบเท่ากับ 73 และคะแนนความพร้อมของ

องค์กรเท่ากับ 82 เป็น 5,986 ดังแสดงในภาพ 5.16  

 
 

ภาพ 5.16 แผนผังต้นไม้และแผนผังเมทริกซ์แนวทางการแก้ปัญหาการใช้เวลาเตรียมการก่อนการ

     ผลิตนาน 

 

 5.7.2 ปัญหาการบรรจุพริกแกงลงถุงช้าของแผนกบรรจุมีแนวทางการแก้ปัญหาได้แก่ การ

จัดการฝึกอบรมการท างานให้กับพนักงานและการเพ่ิมจ านวนพนักงาน การจัดซื้อเครื่องจักรอุปกรณ์ที่

ช่วยในการบรรจุ การเปลี่ยนอุปกรณ์ที่ใช้บรรจุให้ท างานได้ไวขึ้น การท าให้ลักษณะของวัตถุดิบง่ายต่อ

การบรรจุมากขึ้น และการเปลี่ยนแปลงขั้นตอนการท างานให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น ซึ่งผลการให้

คะแนนได้ท าการเลือกวิธีการเปลี่ยนอุปกรณ์ที่ใช้บรรจุให้ท างานได้ไวขึ้น เนื่องจากมีคะแนน

ความส าคัญรวมเท่ากับ 5,658 จากคะแนนผลกระทบเท่ากับ 69 และคะแนนความพร้อมขององค์กร

เท่ากับ 82 ดังแสดงในภาพ 5.17  

 

 



51 

 
 

ภาพ 5.17 แผนผังต้นไม้และแผนผังเมทริกซ์แนวทางแก้ปัญหาการบรรจุพริกแกงลงถุงช้า 

 

 5.7.3 ปัญหาการท างานคนเครื่องจักรไม่สอดคล้องกันของแผนกซีล มีแนวทางการแก้ปัญหา

การได้แก่ การจ้างพนักงานให้เหมาะสมกับจ านวนเครื่องซีล การฝึกอบรมการท างาน และควบคุมการ

ท างาน การจัดซื้อเครื่องซีลที่ท างานได้รวดเร็ว การเปลี่ยนอุปกรณ์ที่ใช้ท าให้เรียบให้ท างานได้รวดเร็ว

ขึ้น การลดความเหนียวท าให้ลักษณะของวัตถุดิบไม่จับตัวอยู่เป็นก้อน และการเปลี่ยนแปลงขั้นตอน

การท างานให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น การเปลี่ยนอุปกรณ์ที่ใช้ท าให้เรียบให้ท างานได้รวดเร็วขึ้น มี

คะแนนความส าคัญรวมเท่ากับ 5,915 จากคะแนนผลกระทบเท่ากับ 65 และคะแนนความพร้อมของ

องค์กรเท่ากับ 91 ดังแสดงในภาพ 5.18 
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ภาพ 5.18 แผนผังต้นไม้และแผนผังเมทริกซ์แนวทางแก้ปัญหาการท างานคนเครื่องจักรไม่  

    สอดคล้องกัน 

 

 5.7.4 ปัญหาพนักงานเมื่อยล้าไม่สามารถท างานได้ต่อเนื่องของแผนกติดสติกเกอร์ มีแนวทาง

การแก้ปัญหาได้แก่ การเพ่ิมจ านวนพนักงานให้เหมาะกับปริมาณงานและจัดอบรมเพ่ิมความช านาญ 

การจัดซื้อเครื่องจักรอุปกรณ์ช่วยติดสติกเกอร์ การจัดท าให้วัตถุดิบซองมีต าแหน่งการติดสติกเกอร์ที่

ชัดเจนเพ่ือท าให้ติดได้ง่ายขึ้น การปรับปรุงท่าทางการท างานไม่ให้เกิดความเมื่อยล้าและจัดต าแหน่ง

วางอุปกรณ์ ซึ่งแนวทางที่ถูกเลือกคือ การปรับปรุงท่าทางการท างานไม่ให้เกิดความเมื่อยล้าและจัด

ต าแหน่งวางอุปกรณ์ มีคะแนนความส าคัญรวมเท่ากับ 6,035 จากคะแนนผลกระทบเท่ากับ 71 และ

คะแนนความพร้อมขององค์กรเท่ากับ 85 ดังแสดงในภาพ 5.19 
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ภาพ 5.19 แผนผังต้นไม้และแผนผังเมทริกซ์แนวทางแก้ปัญหาพนักงานเมื่อยล้าไม่สามารถท างาน 

    ได้อย่างต่อเนื่อง 

 

5.8 การปรับปรุงการท างาน 

  

 5.8.1 ใช้เทคนิคแนวคิดการลดความสูญเปล่าในการด าเนินงาน (ECRS) ในการปรับปรุง

ขั้นตอนการท างานของแผนกบดวัตถุดิบโดยเปลี่ยนขั้นตอนการเทพริกแห้งลงในหม้อบด การเท

กระเทียมลงในหม้อบด การเทตะไคร้ลงในหม้อบด และการเทหอมแดงลงในหม้อบด เป็นการน า

วัตถุดิบที่ต้องใส่ในหม้อบดมารวมกันก่อนแล้วจึงเทลงในหม้อบดเพียงครั้งเดียวเพ่ือลดจ านวนขั้นตอน

การปฏิบัติงาน 

 5.8.2 ใช้หลักการให้คะแนนเมทริกซ์เลือกอุปกรณ์การท างานของแผนกบรรจุ และแผนกซีล

ด้วยการให้น้ าหนักคะแนนเมทริกซ์ที่มีเกณฑ์การพิจารณา โดยอุปกรณ์ช่วยบรรจุของแผนกบรรจุมี

รูปแบบที่ต้องท าการตัดสินใจเลือกทั้งหมด 4 แบบ ได้แก่ แบบ A, B, C, D ซึ่งมีรายละเอียดของแต่ละ

รูปแบบ ดังนี้  

  1. แบบ A มีลักษณะการตักได้ในปริมาณ 35 กรัมต่อครั้งโดย ส่วนที่ใช้ตักมีรูปร่าง

สามเหลี่ยมหน้าจั่ว ด้ามจับแบน วัสดุเป็นสแตนเลสเดียวกันทั้งด้าม ขนาดความยาว 12 เซนติเมตร ดัง

ภาพ 5.20 
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ภาพ 5.20 อุปกรณ์ที่ใช้ในการบรรจุซองแบบ A 

  2. แบบ B มีลักษณะการตักได้ในปริมาณ 100 กรัมต่อครั้ง สามารถปาดให้พริกแกง

อยู่ในส่วนตักได้เรียบ มีส่วนประกอบช่วยปาดพริกแกงออกจากตัวช้อน ตัวที่ตักเป็นสแตนเลส ด้ามจับ

เป็นพลาสติก ขนาดความยาว 20 เซนติเมตร ดังภาพ 5.21 

 

 

 

 

 

ภาพ 5.21 อุปกรณ์ที่ใช้ในการบรรจุซองแบบ B 

 

  3. แบบ C มีลักษณะเป็นช้อนตวงขนาด 1/2 ช้อนโต๊ะ สามารถปาดให้พริกแกงอยู่ใน

ส่วนตักได้เรียบ ตักได้ปริมาณ 40 กรัมต่อครั้ง ท าจากวัสดุพลาสติก ขนาดความยาว 15 เซนติเมตร 

ดังภาพ 5.22 

 

 

 

 

 

ภาพ 5.22 อุปกรณ์ที่ใช้ในการบรรจุซองแบบ C 
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  4. แบบ D มีลักษณะเป็นถุงบีบกระดาษใช้แล้วทิ้ง สามารถบีบพริกแกงบนเครื่องชั่ง

เพ่ือดูค่าน้ าหนักได้ขณะก าลังบรรจุ ขนาดเก็บปริมาณได้ 1,000 กรัมต่อการเติมพริกแกงใส่ถุงบีบหนึ่ง

ครั้ง แสดงดังภาพ 5.23 

 

 

 

 

 

ภาพ 5.23 อุปกรณ์ที่ใช้ในการบรรจุซองแบบ D 

 

 หลักเกณฑ์การให้คะแนนจะใช้เก็บข้อมูลที่จัดเก็บมาเป็นข้อมูลอ้างอิงการให้คะแนนตัดสินใจ

คัดเลือกอุปกรณ์ที่เหมาะสมที่สุด โดยคิดจากเท่ากับผลรวมของคะแนน 7 ปัจจัยหลังคูณด้วยค่า

น้ าหนักของแต่ละปัจจัย โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

  1. ค่าเฉลี่ยเวลาที่ใช้ในการบรรจุ มีค่าน้ าหนักเท่ากับ 5 และเกณฑ์การให้คะแนน

ดังนี้  

  10 คะแนน หมายถึง ใช้เวลาบรรจุน้อยกว่า 5 วินาที   

  8 คะแนน หมายถึง ใช้เวลาบรรจุเฉลี่ยมากกว่า 5 วินาที ถึง 12 วินาที  

  9 คะแนน หมายถึง ใช้เวลาบรรจุเฉลี่ยมากกว่า 12 วินาที ถึง 14 วินาที   

  6 คะแนน หมายถึง ใช้เวลาบรรจุเฉลี่ยมากกว่า 14 วินาที ถึง 16 วินาที   

  5 คะแนน หมายถึง ใช้เวลาบรรจุเฉลี่ยมากกว่า 16 วินาที ถึง 20 วินาที  

  4 คะแนน หมายถึง ใช้เวลาบรรจุเฉลี่ยมากกว่า 20 วินาที                

  2. ค่าความเบี่ยงเบนมาตรฐานของเวลาที่ใช้ในการบรรจุ มีค่าน้ าหนักเท่ากับ 3 และมี

เกณฑ์การให้คะแนนดังนี้  

  10 คะแนน หมายถึง มีค่าความเบี่ยงเบนมาตรฐานน้อยกว่า 0.01 

  8 คะแนน หมายถึง มีค่าความเบี่ยงเบนมาตรฐานมากกว่า 0.01 ถึง 0.10  

  7 คะแนน หมายถึง มีค่าความเบี่ยงเบนมาตรฐานมากกว่า 0.10 ถึง 0.20    

  6 คะแนน หมายถึง มีค่าความเบี่ยงเบนมาตรฐานมากกว่า 0.20 ถึง 0.30  

  5 คะแนน หมายถึง มีค่าความเบี่ยงเบนมาตรฐานมากกว่า 0.30 ถึง 0.40  

  -4 คะแนน หมายถึง มีค่าความเบี่ยงเบนมาตรฐานมากกว่า 0.50 
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  3. ค่าเฉลี่ยน้ าหนักของซองที่ชั่งได้หลังท าการบรรจุที่มีค่าเป้าหมายที่ 100 กรัม ซึ่ง

อนุญาตให้คลาดเคลื่อนได้ไม่เกิน +2-เปอร์เซ็นต์-มีค่าน้ าหนักเท่ากับ 5-และมีหลักเกณฑ์การให้

คะแนน ดังนี้ 

  10 คะแนน หมายถึง มีค่าเฉลี่ยน้ าหนักเท่ากับ 100 กรัม   

  8 คะแนน หมายถึง มีค่าเฉลี่ยน้ าหนักมากกว่า 100 กรัม ถึง 100.05 กรัม   

  7 คะแนน หมายถึง มีค่าเฉลี่ยน้ าหนักมากกว่า 100.05 กรัม ถึง 100.10 กรัม  

  6 คะแนน หมายถึง มีค่าเฉลี่ยน้ าหนักมากกว่า 100.10 กรัม ถึง 100.40 กรัม  

  5 คะแนน หมายถึง มีค่าเฉลี่ยน้ าหนักมากกว่า 100.40 กรัม ถึง 101 กรัม   

  4 คะแนน หมายถึง มีค่าเฉลี่ยน้ าหนักเท่ามากกว่า 101 กรัม                  

  4. ข้อมูลความพึงพอใจต่ออุปกรณ์เรื่องผลของความเมื่อยล้าที่เกิดขึ้นหลังใช้อุปกรณ์

ช่วยบรรจุจากพนักงานบรรจุ มีค่าน้ าหนักเท่ากับ 2 และมีหลักเกณฑ์การให้คะแนนดังนี้ 

  10 คะแนน หมายถึง มีความพึงพอใจมากที่สุด 

  5 คะแนน หมายถึง มีความพึงพอใจมาก 

  4 คะแนน หมายถึง มีความพึงพอใจปานกลาง 

  2 คะแนน หมายถึง มีความพึงพอใจน้อย 

  5. ค่าความเบี่ยงเบนมาตรฐานของน้ าหนักซองที่ชั่งได้หลังบรรจุ มีค่าน้ าหนักเท่ากับ 

3 และมีเกณฑ์การให้คะแนนเช่นเดียวกับค่าความเบี่ยงเบนมาตรฐานของเวลาที่ใช้ในการบรรจุ 

  6. ข้อมูลความพึงพอใจต่ออุปกรณ์เรื่องการใช้งานง่ายและสะดวกจากพนักงานบรรจุ 

มีค่าน้ าหนักเท่ากับ 2 และมีหลักเกณฑ์การให้คะแนนเช่นเดียวกับข้อมูลความพึงพอใจต่ออุปกรณ์เรื่อง

ผลของความเมื่อยล้าที่เกิดขึ้นหลังใช้อุปกรณ์ช่วยบรรจุจากพนักงานบรรจุ 

  7.-ผลของวัสดุที่ใช้ท าอุปกรณ์ต่อความปลอดภัยในการสัมผัสผลิตภัณฑ์อาหาร มีค่า

น้ าหนักเท่ากับ 2 และมีเกณฑ์การให้คะแนนดังนี้ 

  5 คะแนน หมายถึง ส่วนที่สัมผัสกับพริกแกงเป็นกระดาษส าหรับประกอบอาหาร 

  3 คะแนน หมายถึง ส่วนที่สัมผัสกับพริกแกงเป็นสแตนเลส 

  2 คะแนน หมายถึง ส่วนที่สัมผัสกับพริกแกงเป็นพลาสติก 

 โดยผลการให้คะแนนได้ท าการเลือกอุปกรณ์ที่ใช้ในการบรรจุแบบ B ซึ่งมีคะแนนรวมมาก

ที่สุด เนื่องจากมีความโดดเด่นในด้านความไวในการบรรจุซึ่งใช้เวลาเฉลี่ยในการบรรจุน้อยที่สุดและมี

ค่าความพึงพอใจเรื่องผลของความเมื่อยล้าหลังใช้งานอุปกรณ์มากที่สุด  แม้ว่าจะมีค่าคะแนนเป็น

ล าดับหนึ่งร่วมกับอุปกรณ์แบบ A ในปัจจัยเรื่องความเบี่ยงเบนมาตรฐานของเวลาที่ใช้บรรจุ ค่า
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น้ าหนักเฉลี่ยของซองหลังบรรจุ  ความเบี่ยงเบนมาตรฐานของน้ าหนักซองหลังบรรจุ ความพึงพอใจ

เรื่องการใช้งานง่ายและสะดวก และผลของวัสดุที่สัมผัสกับพริกแกง ซึ่งรวมแล้วมีคะแนนรวมทั้งหมด 

146 คะแนนดังตาราง 5.12 

 

ตาราง 5.12 แสดงผลการให้น้ าหนักคะแนนเมทริกซ์เพื่อตัดสินใจเลือกอุปกรณ์ช่วยบรรจุ 

ปัจจัย 
อุปกรณ์แบบท่ี 

A B C D 

ค่าเฉลี่ยเวลาที่
ใช้ในการบรรจุ 

ค่าเวลา (วินาที) 13.675 8.695 14.69 12.3575 
คะแนนที่ได้ 7 8 6 7 

คะแนนหลังคูณน้ าหนัก (5) 35 40 30 35 

ค่าความ
เบี่ยงเบน

มาตรฐานของ
เวลาที่ใช้บรรจุ 

ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน 0.10195 0.11459 0.27731 0.23015 
คะแนนที่ได้ 7 7 6 6 

คะแนนหลังคูณน้ าหนัก (3) 21 21 18 18 

ค่าน้ าหนักเฉลี่ย
ของ 

ซองหลังบรรจุ 

ค่าเฉลี่ย (กรัม) 100.652 100.654 101.229 100.073 
คะแนนที่ได้ 5 5 4 7 

คะแนนหลังคูณน้ าหนัก (5) 25 25 20 35 

ความพึงพอใจ 
เรื่องผลของ 

ความเมื่อยล้า 

ความพึงพอใจ มาก มากที่สุด น้อย 
ปาน
กลาง 

คะแนนที่ได้ 5 10 2 4 
คะแนนหลังคูณน้ าหนัก (2) 10 20 4 8 

ค่าเบี่ยงเบน 
มาตรฐาน 

ของน้ าหนักซอง 

ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน 0.08567 0.08003 0.26184 0.02697 
คะแนนที่ได้ 8 8 6 8 

คะแนนหลังคูณน้ าหนัก (3) 24 24 18 24 

ความพึงพอใจ 
เรื่องการใช้งาน 
ง่ายและสะดวก 

ความพึงพอใจ มาก มาก น้อย น้อย 
คะแนนที่ได้ 5 5 2 2 

คะแนนหลังคูณน้ าหนัก (2) 10 10 4 4 

ผลของวัสดุ 
ที่สัมผัสกับ 
พริกแกง 

ชนิดวัสด ุ สแตนเลส สแตนเลส พลาสติก กระดาษ 
คะแนนที่ได้ 3 3 2 5 

คะแนนหลังคูณน้ าหนัก (2) 6 6 4 10 
รวมคะแนน 131 146 98 134 
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 ในส่วนของเครื่องมือช่วยท าให้เรียบของแผนกซีล มีรูปแบบที่ต้องท าการตัดสินใจเลือก

ทั้งหมด 3 แบบ ได้แก่ แบบ E F G ซึ่งมีรายละเอียดของแต่ละรูปแบบ ดังนี้  

 1. แบบ E ไม้กลึงขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 7 เซนติเมตร ยาว 20 เซนติเมตร มีลักษณะดัง

ภาพ 5.24 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 5.24 อุปกรณ์ที่ใช้ในการบรรจุซองแบบ E 

 

 2. แบบ F ไม้กลึงขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 3 เซนติเมตร ยาว 60 เซนติเมตร มีลักษณะดัง

ภาพ 5.2 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

ภาพ 5.25 อุปกรณ์ที่ใช้ในการบรรจุซองแบบ F 
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 3. แบบ G แผ่นไม้กระดานมีน้ าหนัก ขนาดกว้าง 40 เซนติเมตร ยาว 60 เซนติเมตร มี

ลักษณะดังภาพ 5.26 

 

  

 

 

 

 

 

ภาพ 5.26 อุปกรณ์ที่ใช้ในการบรรจุซองแบบ G 

 

 หลักเกณฑ์การให้คะแนนของอุปกรณ์ช่วยท าให้เรียบประกอบด้วย 7 ปัจจัย ได้แก่ 

 1. ค่าเฉลี่ยเวลาที่ใช้ในการท าให้เรียบ มีค่าน้ าหนักเท่ากับ 5 และเกณฑ์การให้คะแนน ดังนี้  

 10 คะแนน หมายถึง ใช้เวลาท าให้เรียบเฉลี่ยน้อยกว่า 10 วินาที   

 8 คะแนน หมายถึง ใช้เวลาท าให้เรียบเฉลี่ยมากกว่า 10 วินาที ถึง 12 วินาที  

 9 คะแนน หมายถึง ใช้เวลาท าให้เรียบเฉลี่ยมากกว่า 12 วินาที ถึง 14 วินาที   

 6 คะแนน หมายถึง ใช้เวลาท าให้เรียบเฉลี่ยมากกว่า 14 วินาที ถึง 16 วินาที   

 5 คะแนน หมายถึง ใช้เวลาท าให้เรียบเฉลี่ยมากกว่า 16 วินาที ถึง 20 วินาที  

 4 คะแนน หมายถึง ใช้เวลาท าให้เรียบเฉลี่ยมากกว่า 20 วินาที                

 2. ค่าความเบี่ยงเบนมาตรฐานของเวลาที่ใช้ในการท าให้เรียบมีค่าน้ าหนักเท่ากับ 3 และมี

เกณฑ์การให้คะแนนดังนี้  

 10 คะแนน หมายถึง มีค่าความเบี่ยงเบนมาตรฐานน้อยกว่า 0.1 

 5 คะแนน หมายถึง มีค่าความเบี่ยงเบนมาตรฐานมากกว่า 0.1 ถึง 0.3  

 2 คะแนน หมายถึง มีค่าความเบี่ยงเบนมาตรฐานมากกว่า 0.3 ถึง 0.6    

 1 คะแนน หมายถึง มีค่าความเบี่ยงเบนมาตรฐานมากกว่า 0.6  

 3. ค่าความพึงพอใจในความเรียบ มีค่าน้ าหนักเท่ากับ 2 และมีหลักเกณฑ์การให้คะแนน ดังนี้ 

 10 คะแนน หมายถึง มีความพึงพอใจมากที่สุด 

 5 คะแนน หมายถึง มีความพึงพอใจมาก 

 4 คะแนน หมายถึง มีความพึงพอใจปานกลาง 
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 2 คะแนน หมายถึง มีความพึงพอใจน้อย                  

 4. ค่าความพึงพอใจจากผลของความเมื่อยล้า มีค่าน้ าหนักเท่ากับ 2 และมีหลักเกณฑ์ การให้

คะแนนเช่นเดียวกับค่าความพึงพอใจในความเรียบ 

 5. ค่าความพึงพอใจในความง่ายต่อการใช้งาน มีค่าน้ าหนักเท่ากับ 2 และมีหลักเกณฑ์การให้

คะแนนเช่นเดียวกับค่าความพึงพอใจในความเรียบ 

 6. ค่าความพึงพอใจต่อความง่ายในการจัดเก็บ มีค่าน้ าหนักเท่ากับ 2 และมีหลักเกณฑ์การให้

คะแนนเช่นเดียวกับค่าความพึงพอใจในความเรียบ 

 7. ค่าความพึงพอใจต่อขนาดพ้ืนที่ที่ใช้ในการปฏิบัติงานของอุปกรณ์มีค่าน้ าหนักเท่ากับ 2 

และมีเกณฑ์การให้คะแนนดังนี้ 

 5 คะแนน หมายถึง มีขนาดความยาวน้อยกว่า 20 เซนติเมตร 

 3 คะแนน หมายถึง มีขนาดความยาวมามกกว่า 20 เซนติเมตร ถึง 60 เซนติเมตร 

 2 คะแนน หมายถึง มีขนาดความยาวมากกว่า 60 เซนติเมตร 

 โดยผลการให้คะแนนได้ท าการเลือกอุปกรณ์ที่ใช้ในการท าให้เรียบแบบ F เนื่องจากมีความ

โดดเด่นในด้านความไวในการท าให้เรียบซึ่งมีเวลาเฉลี่ยที่ใช้ในการท าให้เรียบน้อยที่สุด มีค่าความพึง

พอใจจากผลของความเมื่อยล้ามากที่สุด แม้ว่าจะมีคะแนนเท่ากับอุปกรณ์ E ได้ปัจจัยด้านความพึง

พอใจในความเรียบ และค่าความพึงพอใจต่อขนาดพ้ืนที่ที่ใช้ในการปฏิบัติงานของอุปกรณ์ และมี

ข้อด้อยในปัจจัยด้านค่าความเบี่ยงเบนมาตรฐานเวลาที่ใช้ในการท าให้เรียบค่าความพึงพอใจในความ

ง่ายต่อการใช้งานความเมื่อยล้า ค่าความพึงพอใจต่อความง่ายในการจัดเก็บ รวมคะแนนทั้งหมด

เท่ากับ 95 คะแนน ดังตาราง 5.13 
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ตาราง 5.13 แสดงผลการให้น้ าหนักคะแนนเมทริกซ์เพื่อตัดสินใจเลือกอุปกรณ์ช่วยท าให้เรียบ 

ปัจจัย 
อุปกรณ์แบบท่ี 
E F G 

ค่าเฉลี่ยเวลาที่ใช้ในการท าให้เรียบ 

ค่าเวลา (วินาที) 30.720 11.72 6.26 
คะแนนที่ได้ 4 8 10 

คะแนนหลังคูณ
น้ าหนัก (5) 

20 40 50 

ค่าความเบีย่งเบนมาตรฐานของเวลาที่
ใช้ท าให้เรียบ 

ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน 0.32249 0.73037 0.27162 
คะแนนที่ได้ 2 1 5 

คะแนนหลังคูณ
น้ าหนัก (3) 

6 3 15 

ค่าความพึงพอใจในความเรียบ 
คะแนนที่ได้ 5 5 2 

คะแนนหลังน้ าหนัก 
(2) 

10 10 4 

ค่าความพึงพอใจ 
จากผลของ 

ความเมื่อยล้า 

คะแนนที่ได้ 5 10 2 

คะแนนหลังคูณ
น้ าหนัก (2) 

10 20 4 

ค่าความพึงพอใจ 
ในความง่ายต่อ 

การใช้งาน 
ความเมื่อยล้า 

คะแนนที่ได้ 5 4 2 

คะแนนหลังคูณ
น้ าหนัก (2) 

10 8 4 

ค่าความพึงพอใจ 
ต่อความง่ายในการ 

จัดเก็บ 

คะแนนที่ได้ 5 4 2 
คะแนนหลังคูณ

น้ าหนัก (2) 
10 8 4 

ค่าความพึงพอใจต่อขนาด 
พ้ืนที่ที่ใช้ในการ 
ปฏิบัติงานของ 

อุปกรณ์ 

ขนาดความยาว (ซม.) 20 60 60 
คะแนนที่ได้ 3 3 2 

คะแนนหลังคูณ
น้ าหนัก (2) 

6 6 4 

รวมคะแนน 72 95 85 
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 5.8.3 แสดงผลกการเปรียบเทียบผลความพึงพอใจต่อความเมื่อยล้าในการท างานของแผนก

ติดสติกเกอร์ผ่านแบบสอบถามทั้งก่อนและหลังการปรับปรุง 

 หลังจากได้ผลแนวทางการแก้ปัญหาโดยการจัดท่าทางการท างานใหม่ โดยจัดต าแหน่งการ

ท างานไม่ให้เกิดการก้ม ให้โต๊ะท างานมีความสูงที่เหมาะสมกับงานติดสติกเกอร์ จัดให้นั่งบนเก้าอ้ีเพ่ือ

ลดแรงกระท าต่อส่วนหลัง พร้อมช่วยคงสภาพของกระดูกสันหลังให้อยู่ในท่ าทางการท างานที่

เหมาะสม จัดให้โต๊ะและเก้าอ้ีมีระยะที่เก้าอ้ีสามารถสอดเข้าไปใต้โต๊ะท างานได้อย่างสะดวก และจัด

วางต าแหน่งอุปกรณ์ทั้งหมดให้อยู่ในต าแหน่งภายใต้ระยะที่หยิบจับง่าย ไม่เกิดการเอ้ือมหรือเอ้ียวตัว 

จากเดิมดังภาพ 5.27 ไปเป็นดังภาพ 5.28  

 

 

 

 

 

ภาพ 5.27 การจัดท่าทางการท างานและต าแหน่งวางอุปกรณ์หลังการปรับปรุง 

 

 

  

 

 

ภาพ 5.28 การจัดท่าทางการท างานและต าแหน่งวางอุปกรณ์หลังการปรับปรุง 

 

 ผลความพอใจในการท างานในกระบวนการติดสติกเกอร์ของพนักงานก่อนและหลังการ

ปรับปรุงท่าทางในการท างานจากแบบสอบถาม พบว่าก่อนท าการปรับปรุงมีคะแนนเฉลี่ยอยู่ที่ 2.64 

โดยพนักงานมีความพอใจระดับน้อยในประเด็นรายละเอียดท่าทางการท างานไม่ท าให้เกิดความ
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5 4 3 2 1

1 พอใจในปริมาณงานท่ีได้รับในแต่ละวัน x

2 พอใจในสภาพแวดล้อมในการท างาน  x

3
หาอปุกรณ์ได้ง่ายเพราะมกีารจัด

ต าแหน่งการวางอปุกรณ์ท่ีเหมาะสม
 x

4
หยิบจับอปุกรณ์ได้ง่ายเพราะมี

การจัดต าแหน่งการวางอปุกรณ์ท่ีเหมาะสม
 x

5
ท่าทางการท างานไมท่ าให้

เกดิความเมือ่ยล้าระหว่างวัน
 x

6 ท่าทางการท างานไมเ่กดิการเอือ้ม x

7 ท่าทางการท างานไมท่ าให้ปวดบริเวณคอ  x

8
ท่าทางการท างานไมท่ าให้

ปวดบริเวณช่วงหลัง
 x

9 ท่าทางการท างานไมท่ าให้ปวดบริเวณแขน x

10 ท่าทางการท างานไมท่ าให้ปวดบริเวณนิ้วมอื x

11
การท างานท าให้ท่านเมือ่ย

ล้าสะสมหลังเลิกงาน
 x

คะแนนเฉลี่ย 2.64

แบบสอบถามน้ีท าเพ่ือส าร วจผลความพึงพอใจจากการปรั บเปลี่ยนท่าทางการท างาน

ให้สอดคล้องกับหลักทางการยศาตร์ ในการท างานของกระบวนการติดสติกเกอร์

แบบสอบถามความพึงพอใจในการท างานของกระบวนการติดสติกเกอร์

ล าดับที่ ร ายละเอียด
คะแนน

คะแนน 1 = น้อยที่สุด 2 = น้อย 3 = ปานกลาง 4 = มาก 5 = มากที่สุด

เพศ อายุการท างาน

หญิง ชาย 0-1ปี 
มากกว่า

1ปี

ลักษณะการท างานก่อนการปรั บปรุ ง 

เมื่อยล้าระหว่างวัน ท่าทางการท างานไม่ท าให้ปวดบริเวณคอ ท่าทางการท างานไม่ท าให้ปวดบริเวณ

หลัง และการท างานท าให้เมื่อยล้าสะสมหลังเลิกงาน ดังตาราง 5.14 

 

ตาราง 5.14 แสดงความพึงพอใจของพนักงานแผนกติดสติกเกอร์ที่มีต่องานก่อนการปรับปรุง 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 หลังท าการปรับปรุงพบว่ามีค่าเฉลี่ยของคะแนนอยู่ที่ 3.64 โดยพนักงานมีความพอใจใน

ประเด็นรายละเอียดทั้งหมดในระดับปานกลางขึ้นไปในทุกประเด็น ในประเด็นที่เคยมีความพอใจใน

ระดับน้อยมีความพอใจที่เปลี่ยนแปลงไปคือมีความพอใจในท่าทางการท างานไม่ท าให้เกิดความ

เมื่อยล้าระหว่างวันในระดับมากที่สุด ความพอใจในท่าทางการท างานไม่ท าให้ปวดบริเวณคอในระดับ
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ปานกลาง ความพอใจในท่าทางการท างานไม่ท าให้ปวดบริเวณหลังในระดับมาก และความพอใจใน

การท างานท าให้เมื่อยล้าสะสมหลังเลิกงานในระดับมากดังตาราง 5.15 

 

ตาราง 5.15 แสดงความพึงพอใจของพนักงานแผนกติดสติกเกอร์ที่มีต่องานหลังการปรับปรุง 

 
 

5.9 การจับเวลาโดยตรงหลังการปรับปรุงการท างาน 

 

 จากการปรับปรุงการท างานในข้อ 5.8 ก็ท าการจับเวลาโดยตรงเหมือนกับก่อนการปรับปรุง

การท างานโดยท าการบันทึกในรูปแบบตารางมีตัวอย่างดังตารางที่ 5.16 โดยท าการจับเวลาโดยตรง

5 4 3 2 1

1 พอใจในปริมาณงานท่ีได้รับในแต่ละวัน x

2 พอใจในสภาพแวดล้อมในการท างาน x

3
หาอปุกรณ์ได้ง่ายเพราะมกีารจัด

ต าแหน่งการวางอปุกรณ์ท่ีเหมาะสม
x

4
หยิบจับอปุกรณ์ได้ง่ายเพราะมี

การจัดต าแหน่งการวางอปุกรณ์ท่ีเหมาะสม
x

5
ท่าทางการท างานไมท่ าให้

เกดิความเมือ่ยล้าระหว่างวัน
x

6 ท่าทางการท างานไมเ่กดิการเอือ้ม x

7 ท่าทางการท างานไมท่ าให้ปวดบริเวณคอ x

8
ท่าทางการท างานไมท่ าให้

ปวดบริเวณช่วงหลัง
x

9 ท่าทางการท างานไมท่ าให้ปวดบริเวณแขน x

10 ท่าทางการท างานไมท่ าให้ปวดบริเวณนิ้วมอื x

11
การท างานท าให้ท่านเมือ่ย

ล้าสะสมหลังเลิกงาน
x

คะแนน

คะแนนเฉลี่ย 3.64

แบบสอบถามความพึงพอใจในการท างานของกระบวนการติดสติกเกอร์

แบบสอบถามน้ีท าเพ่ือส าร วจผลความพึงพอใจจากการปรั บเปลี่ยนท่าทางการท างาน

ให้สอดคล้องกับหลักทางการยศาตร์ ในการท างานของกระบวนการติดสติกเกอร์

เพศ อายุการท างาน

ลักษณะการท างานหลังการปรั บปรุ ง 
หญิง ชาย 0-1ปี 

มากกว่า

1ปี

คะแนน 1 = น้อยที่สุด 2 = น้อย 3 = ปานกลาง 4 = มาก 5 = มากที่สุด

ล าดับที่ ร ายละเอียด
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กับแผนกท่ีถูกปรับปรุงคือ แผนกบดวัตถุดิบ แผนกบรรจุซอง แผนกซีล และมีจ านวนรอบการจับเวลา

ภายใต้เกณฑ์เดียวกับการจับเวลาโดยตรงก่อนการปรับปรุง 

 

ตาราง 5.16 ตารางบันทึกเวลาแผนกบรรจุซองหลังการปรับปรุง 

                           ค่าที่ 
กระบวนการ 

1.หยิบถุงใส่
ปลอก

พลาสติก 
(วินาที) 

2.ตักใส่ถุง 
(วินาที) 

3.ชั่ง
น้ าหนัก 
(วินาที) 

4.พับปาก
ถุงจัดเก็บ 
(วินาที) 

1 6.50 8.80 2.40 3.40 

2 5.80 8.70 2.70 2.80 

3 6.20 8.60 2.30 3.10 

4 5.60 8.90 2.50 2.90 

5 5.90 8.80 2.50 3.00 

6 6.20 9.00 2.40 3.00 

7 6.10 8.40 2.80 3.10 

8 6.50 8.60 2.60 3.00 

9 5.90 9.00 2.40 3.20 

10 6.30 9.20 2.40 3.50 

เฉลี่ย 6.10 8.80 2.50 3.10 

 

5.10 แผนภูมิการผลิตหลังการปรับปรุงงาน 

  

 น าเวลาเฉลี่ยที่ได้จากการจับเวลาโดยตรงของขั้นตอนการท างานมาสร้างเป็นแผนภูมิการผลิต

ของแผนกงานที่ถูกปรับปรุงการท างาน และสร้างแผนภูมิการผลิตโดยรวมของทั้งกระบวนการผลิต

พริกแกง แผนภูมิการผลิตจะแสดงที่ตาราง 5.17 - 5.20 
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ตาราง 5.17 แผนภูมิการผลิตของแผนกบดวัตถุดิบ 

 
  

 จากตาราง 5.17 แผนภูมิการผลิตของแผนกบดวัตถุดิบหลังการปรับปรุงแล้วแสดงให้เห็นว่า

ขั้นตอนปฏิบัติงานก่อนจะถึงขั้นตอนการเปิดเครื่องบดท างานได้ถูกรวมกันเป็นขั้นตอนเดียวจากก่อน

การปรับปรุงที่มี 5 ขั้นตอน ท าให้เวลารวมของการท างานลดลงมาจาก 1.46 วินาทีเป็น 1.25 วินาท ี

 

 

 

 

 

 

ครั้ง เวลา(sec) ครั้ง เวลา(sec) ครั้ง เวลา(sec)

5 0.47

1 0.33

1 0.01

1 0.40

1 0.04

รวม 1.25

เวลา/lot เวลา/ถุง ระยะทาง

วนิาที วนิาที เมตร

1.น าส่วนผสมท้ังหมดมาใส่ใน

ถังรวมกนั
124.00 0.04 10.00

2.เปิดเคร่ืองบดไห้ท างาน 1200.00 0.40

3.น าน้ ากบัรากผักชีใส่ถัง

รวมกนั
44.00 0.01

4.เทน้ ากบัรากผักชีลงเคร่ือง

บด
17.00 0.01

5.รอเคร่ืองบดท างาน 1200.00 0.40

6.ปิดเคร่ืองบด 15.00 0.01

7.ตรวจสอบเนื้อพริกแกงท่ีได้ 30.00 0.01

8.น าพริกแกงท่ีได้ไปใส่ถัง

พลาสติก
998.00 0.33

9.ย้ายไปพืน้ท่ีจัดเกบ็ของ

แผนก
107.00 0.04 5.00

รายละเอยีดกระบวนการ
ล าดับกระบวนการ

สญัลกัษณ์
ปจัจุบนั ปรับปรุง ผลตา่ง แผนภูมิกระบวนการผลติ

กิจกรรม : การบดวัตถุดบิ
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ตาราง 5.18 แผนภูมิการผลิตของแผนกบรรจุซอง 

 
 

 จากตาราง 5.18 แผนภูมิการผลิตของแผนกบรรจุซองหลังการปรับปรุงแสดงค่าเวลารวมของ

กระบวนการท างานเป็น 20.50 วินาที จากก่อนการปรับปรุงที่ใช้เวลารวมของการท างานเป็น 30.50 

วินาที โดยมีขั้นตอนการตักใส่ถุงท่ีใช้เวลาลดลงจาก 13.60 วินาทีเป็น 8.80 วินาที และมีขั้นตอนการ

ตักเพ่ิม-ตักออกชั่งเพ่ิมเติมหายไปเรื่องจากอุปกรณ์ที่ปรับเปลี่ยนมีความแม่นย าในการใช้งานสูงขึ้นจึง

ท าให้ขั้นตอนดังกล่าวถูกขจัดออกไปท าให้เวลาการท างานในขั้นตอนนี้ลดลงไปอีก 5.1 วินาที 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ครั้ง เวลา(sec) ครั้ง เวลา(sec) ครั้ง เวลา(sec)

3 17.40

0 0.00

0 0.00

0 0.00

1 3.10

รวม 20.50

เวลา/lot เวลา/ถุง ระยะทาง

วนิาที วนิาที เมตร

1.หยิบถุงใส่ปลอกพลาสติก 6.1

2.ตักใส่ถุง 8.8

3.ชั่งน้ าหนัก 2.5

5.พบัปากถุงจัดเกบ็ 3.1

รายละเอยีดกระบวนการ
ล าดับกระบวนการ

สญัลกัษณ์
ปจัจุบนั ปรับปรุง ผลตา่ง แผนภูมกิระบวนการผลิต

กจิกรรม : แผนกบรรจุซอง
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ตาราง 5.19 ตารางการผลิตของแผนกซีล 

 
 

 จากตาราง 5.19-แผนภูมิการผลิตของแผนกซีลหลังการปรับปรุงแสดงเวลาผลิตรวมทุก

กระบวนการเป็นเวลา 5.00 วินาที ในขณะที่ก่อนการปรับปรุงมีเวลารวมเป็น 8.72 วินที ซึ่งเวลาที่

ลดลงไปมีผลมาจากขั้นตอนการบดถุงให้เรียบที่ถูกปรับเปลี่ยนอุปกรณ์ให้เหมาะสมยิ่งขึ้นท าให้เวลา

ของขั้นตอนนี้ลดลงจาก 5.3 วินาทีเป็น 2.48 วินาที 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

คร้ัง เวลา(sec) คร้ัง เวลา(sec) คร้ัง เวลา(sec)

4 5.77

0 0.00

0 0.00

0 0.00

1 0.18

รวม 5.95

เวลา/lot เวลา/ถุง ระยะทาง

วนิาที วนิาที เมตร

1.ใส่ถุงเข้าเคร่ืองซีล (6ถุง) 4.80 0.80

2.เปิดเคร่ืองซีลให้ท างาน 10.00 1.67

3.น าถุงออกจากเคร่ืองซีล (6ถุง) 4.90 0.82

4.บดถุงให้เรียบ 14.90 2.48

5.เกบ็ใส่ถาด 1.10 0.18

รายละเอยีดกระบวนการ
ล าดับกระบวนการ

สัญลักษณ์
ปัจจุบัน ปรับปรุง ผลต่าง แผนภูมกิระบวนการผลิต

กจิกรรม : แผนกซีล
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ตาราง 5.20 แผนภูมิการผลิตโดยรวมของการผลิตพริกแกง 

 
 

 จากตาราง 5.20 แผนภูมิการผลิตโดยรวมของการผลิตพริกแกงหลังการปรับปรุงจะเห็นได้ว่า

ขั้นตอนการท างานยังเหมือนเดิมแต่มี 3 ขั้นตอนที่ถูกปรับปรุงท าให้เวลาการท างานของขั้นตอนนั้นมี

การลดลง คือ ขั้นตอนบดวัตถุดิบ ขั้นตอนการบรรจุลงถุง และขั้นตอนการซีลและบดถุงให้เรียบ โดย

จากการปรับปรุงท าให้มีเวลารวมของการท างานลดลงมาจาก 38.84 วินาทีเป็น 30.88 วินาที 

 

 

 

 

 

คร้ัง เวลา(sec) คร้ัง เวลา(sec) คร้ัง เวลา(sec)

6 27.52

4 2.90

0 0

0 0

1 0.46

รวม 30.88

เวลา/lot เวลา/ถุง ระยะทาง

วนิาที วนิาที เมตร

1.ล้างวดัถุดิบ (3000ถุง) 3450.00 1.15

2.ชั่งน้ าหนักวตัถุดิบ 1830.00 0.61

3.ย้ายวตัถุดิบไปแผนกบด 

(3000ถุง)
4188.00 1.40 15.05

4.บดส่วนผสม (3000ถุง) 3735.00 1.25

5.ย้ายวตัถุดิบไปแผนกบรรจุถุง 

(1000ถุง)
600.00 0.60 4.00

6.บรรจุลงถุง 10.25

7.ย้ายไปแผนกซีลถุง (1000ถุง) 600.00 0.60 5.95

8.ซิลและบดถุงไห้เรียบ 5.95

9.ย้ายไปแผนกติดสต๊ิกเกอร์ 

(1000ถุง)
300.00 0.30 2.50

10.ติดสต๊ิกเกอร์ 8.31

11.บรรจุลังและจัดเกบ็ 

(1000ถุง)
465.10 0.47

รายละเอยีดกระบวนการ
ล าดับกระบวนการ

สัญลักษณ์
ปัจจุบัน ปรับปรุง ผลต่าง แผนภูมกิระบวนการผลิต

กจิกรรม : การผลิตพริกแกง
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5.11 เวลามาตรฐานของการท างานหลังการปรับปรุงงาน 
 
 5.11.1 การหาเวลาปกติจะใช้วิธีเดียวกับก่อนการปรับปรุงคือ Westing House และยังจับ

เวลาโดยตรงกับพนักงานคนเดิม ในสภาพแวดล้อมเดิม ดังนั้นจึงจะใช้อัตราคูณเช่นเดียวกันกับก่อน

การปรับปรุง โดยเวลาปกติจะเท่ากับเวลารวมที่ได้จากตารางที่ 5.18 คือ 30.88 วินาที คูณกับ 1.26 

ได้ว่า เวลาปกติ = 30.88 × 1.26 = 38.91 วินาที 

5.11.2 เวลามาตรฐานของกระบนการผลิตพริกแกงก่อนการปรับปรุงงานหาได้จากการน า

เวลาปกติของการผลิตจากข้อ 5.11.1 รวมกับเวลาเผื่อ โดยก าหนดให้เวลาเผื่อเป็นร้อยละ 10 ของ

เวลาปกติ ดังนั้นเวลามาตรฐานสามาหารถค านวณได้ว่า เวลามาตรฐาน = 38.91 + (0.1 × 38.91) = 

42.80 วินาท ี

 
5.12 เปรียบเทียบ สรุปผลของการท างานระหว่างก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง 
 
 เปรียบเทียบเวลาที่ลดเวลาของกระบวนการผลิตและผลผลิตที่ผลิตได้ต่อวัน สรุปผลโดยแยก

ออกเป็น 3 แผนกดังนี้  

 5.12.1 แผนกบรรจุลงซอง 

 ผลจากการปรับปรุงโดยการลดขั้นตอนที่ซ้ าซ้อนด้วยเครื่องมืออุปกรณ์ที่ช่วยในการบรรจุ ท า

ให้สามารถลดเวลาที่ใช้ไปได้ 10.00 วินาที คิดเป็นร้อยละ 32.79 ดังแสดงในตาราง 5.21 

 

ตาราง 5.21 แสดงผลการเปรียบเทียบโดยเวลาก่อนและหลังการปรับปรุงของแผนกบรรจุลงซอง 

  
เวลา 

(วินาที) 
ผลต่าง 

เวลาการผลิตที่สามารถลดได้ 
(เปอร์เซ็นต์) 

ก่อนปรับปรุง 30.5 
10 32.79 

หลังปรับปรุง 20.5 

 

 5.12.2 แผนกซีล 

 ผลจากการปรับปรุงโดยการลดขั้นตอนที่ซ้ าซ้อนด้วยเครื่องมืออุปกรณ์ที่ช่วยในการท าให้ถุง

เรียบและการจัดการท างานให้คนกับเครื่องซีลสอดคล้องกัน ท าให้สามารถลดเวลาที่ ใช้ไปได้ 2.77 

วินาที คิดเป็นร้อยละ 28.15 ดังแสดงในตาราง 5.22 
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ตาราง 5.22 แสดงผลการเปรียบเทียบโดยเวลาก่อนและหลังการปรับปรุงของแผนกซีล 

  
เวลา 

(วินาที) 
ผลต่าง 

เวลาการผลิตที่สามารถลดได้ 
(เปอร์เซ็นต์) 

ก่อนปรับปรุง 8.72 
2.77 31.77 

หลังปรับปรุง 5.95 

  

 5.12.3 แผนกบดวัตถุดิบ 

 ผลจากการปรับปรุงโดยใช้เทคนิคแนวคิดลดความสูญเปล่าในการด าเนินงานเพ่ือปรับปรุง

ขั้นตอนการท างานของแผนกบดวัตถุดิบท าให้ลดเวลาที่ใช้ไปได้ 0.21 วินาที คิดเป็นร้อยละ 14.38 ดัง

ตาราง 5.23 

 

ตาราง 5.23 แสดงผลการเปรียบเทียบโดยเวลาก่อนและหลังการปรับปรุงของแผนกบดวัตถุดิบ 

  
เวลา 

(วินาที) 
ผลต่าง 

เวลาการผลิตที่สามารถลดได้ 
(เปอร์เซ็นต์) 

ก่อนปรับปรุง 1.46 
0.21 14.88 

หลังปรับปรุง 1.25 

 

 5.12.4 กระบวนการผลิตพริกแกงโดยรวม 

 จากการปรับปรุงแผนกบดวัตถุดิบ แผนกบรรจุซอง แผนกซีล ท าให้การผลิตพริกแกงโดยรวม

ใช้เวลาลดลงไป 11.03 วินาที คิดเป็นร้อยละ 20.49 ดังตาราง 5.24 

 

ตาราง 5.24 แสดงผลการเปรียบเทียบเวลาก่อนและหลังการปรับปรุงของกระบวนการผลิตพริก  

      แกงโดยรวม 

  
เวลา 

(วินาที) 
ผลต่าง 

เวลาการผลิตที่สามารถลดได้ 
(เปอร์เซ็นต์) 

ก่อนปรับปรุง 53.83 
11.03 20.49 

หลังปรับปรุง 42.80 
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 5.12.5 เปรียบเทียบจ านวนผลผลิตที่ผลิตได้ใน 1 วันของกระบวนการผลิตก่อนปรับปรุงและ

หลังปรับปรุง 

 ความสามารถในการผลิตพริกแกงสามารถหาได้จากเวลาที่ใช้ท างานหารด้วยเวลามาตรฐาน

โดยให้เวลาการท างานหักเวลาพักเท่ียงเป็น 7 ชั่วโมง ดังนั้น 

ก่อนการปรับปรุงการท างานสามารถผลิตพริกแกงได้ = 7 ชั่วโมง ÷ เวลามาตรฐานก่อนการปรับปรุง 

                = (7×60×60) ÷ 53.83 = 468 ถุง 

 

หลังการปรับปรุงการท างานสามารถผลิตพริกแกงได้ = 7 ชั่วโมง ÷ เวลามาตรฐานหลังการปรับปรุง 

                = (7×60×60) ÷ 42.80 = 588 ถุง 

ดังนั้น ใน 1 วัน หลังการปรับปรุงแล้วจะผลิตพริกแกงได้มากกว่าเดิม = 588 – 468 = 120 ถุง และ

คิดเป็นผลผลิตที่เพ่ิมข้ึนร้อยละ 20.41 ดังตาราง 5.25 

 

ตาราง 5.25 แสดงผลการเปรียบเทียบจ านวนผลผลิตต่อวันก่อนและหลังการปรับปรุงของ  

      กระบวนการผลิตพริกแกง 

  
จ านวนผลผลิต 
(กิโลกรัมต่อ

วัน) 
ผลต่าง จ านวนผลผลิตที่เพิ่มขึ้น (เปอร์เซ็นต์) 

ก่อนปรับปรุง 468 
120 20.41 

หลังปรับปรุง 588 

 

 ซึ่งในแผนกบดนั้นเมื่อมีการน าวัตถุดิบทั้งหมดมาบดรวมกันในครั้งเดียวจะไม่มีการส่งผลต่อ

รสชาติหรือคุณภาพของพริกแกง ในส่วนของรสชาตินั้นไม่มีการเปลี่ยนแปลง เนื่องจากล าดับการใส่

วัตถุดิบนั้นไม่มีผลต่อรสชาติเมื่อยังใช้สัดส่วนสูตรพริกแกงตามเดิม หากแต่ต้องตรวจสอบว่าส่วนผสม

ทุกอย่างบดละเอียดโดยทั่วแล้วให้แน่ชัดกว่าการใส่ล าดับการบดแบบเดิมซึ่งพนักงานมีความเคยชินกับ

เวลาที่ใช้บดกับความแน่ใจในความละเอียดที่มากกว่าจากการท างานด้วยวิธีเดิมมานานกว่า  ในส่วน

ของคุณภาพโดยพริกแกงที่ไม่ใส่สารกันบูดนี้ยังคงมีระดับความละเอียดและความชื้นที่สามารถเก็บไว้

ในซองบรรจุได้นานเท่าอายุผลิตภัณฑ์เดิมที่ก าหนดไว้ดังเดิม 

 



 

 

บทท่ี 6 

 

สรุปผลและข้อเสนอแนะ 

 

6.1 สรุปผลการด าเนินงาน 

  

  6.1.1 จากสาเหตุปัญหาที่ต้องการลดเวลาในกระบวนการผลิต จึงได้ท าการลดขั้นตอนและ

ลดเวลาของกระบวนการผลิตโดยใช้แนวคิดลดความสูญเปล่าในการด าเนินงานท าให้สามารถลดเวลา

การผลิตในกระบวนการผลิตแผนกบดวัตถุดิบ จากเดิมมีเวลาการผลิตอยู่ที่ 1.46 วินาที ลดลงเป็น 

1.25 วินาที ซึ่งลดลงไป 0.21 วินาที คิดเป็นร้อยละ 14.88 และท าให้สามารถลดเวลาการผลิต

โดยรวมจากเดิม 53.83 วินาที มาเป็น 42.80 วินาที คิดเป็นเวลาที่ลดลง 11.03 วินาทีหรือร้อยละ 

20.49 

 6.1.2 จากสาเหตุปัญหาการบรรจุลงถุงได้ช้าของแผนกบรรจุซอง และปัญหาการท างานคน

และเครื่องจักรไม่สอดคล้องกันของแผนกซีล ได้ท าการปรับเปลี่ยนอุปกรณ์การท างานในแผนกส่งผล

ให้เวลาการผลิตในกระบวนการผลิตของแผนกบรรจุลงซองลดลงจากเดมิจะใช้เวลาการผลิตอยู่ที่ 30.5 

วินาที ลดเหลือ 20.5 วินาที ซึ่งคิดเป็นการลดเวลาการผลิตลงร้อยละ 32.79 และยังส่งผลให้เวลาการ

ผลิตในกระบวนการผลิตของแผนกซีล จากเดิมจะใช้เวลาการผลิตอยู่ที่ 8.72 วินาที ลดเหลือ 5.95 

วินาที ซึ่งคิดเป็นการลดเวลาการผลิตลงร้อยละ 31.77   

 6.1.3 จากสาเหตุปัญหาที่ต้องการเพ่ิมจ านวนวัตถุดิบสุดท้ายผลจากการะด าเนินงานตามข้อ 

6.1.1 และ 6.1.2 จึงส่งผลท าให้สามารถเพ่ิมจ านวนผลผลิตของกระบวนการผลิตพริกแกงต่อวันจาก

เดิม 468 กิโลกรัม มาเป็น 588 กิโลกรัม คิดเป็นส่วนต่างที่เพ่ิมขึ้นเท่ากับ 120 กิโลกรัม ซ่ึงมีจ านวน

ผลผลิตที่เพ่ิมข้ึนเป็นร้อยละ 20.41 
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6.2 ข้อเสนอแนะ  

 

 6.2.1 เนื่องจากพนักงานของโรงงานมักมาจากคนว่างงานในหมู่บ้าน จึงมักมีการสลับ

สับเปลี่ยนพนักงานในหน้าที่ต่างๆอยู่บ่อยครั้ง ท าให้ไม่มีความคงที่ในต าแหน่งงานชัดเจน อีกทั้งยังท า

ให้พนักงานไม่สามารถมีความช านาญในงานใดๆโดยเฉพาะได้ ดังนั้นเมื่อต้องการเพ่ิมประสิทธิภาพการ

ท างานด้วยวิธีการปรับปรุงวิธีการและขั้นตอนท างานอาจเป็นไปได้ยากหากไม่มีผู้ที่เคยปฏิบัติงานมา

ก่อนแล้วคอยให้ค าแนะน า และหากเพ่ิมประสิทธิภาพด้วยวิธีการเพ่ิมเครื่องมืออุปกรณ์ที่ช่วยในการ

ท างานแล้ว อาจง่ายต่อการรักษาอัตราการท างานได้คงที่เนื่องจากไม่ต้องได้รับการฝึกฝนเหมือนกับ

การใช้วิธีการปรับปรุงวิธีการและขั้นตอนการท างาน 

 6.2.2 แม้ว่าจะค้นพบวิธีการท างานที่ดีที่สุดและได้ท าการปรับปรุงใช้งานไปแล้วหนึ่งครั้ง แต่

หากไม่มีการควบคุมดูแลจากหัวหน้างาน จะส่งผลให้เกิดการท างานของพนักงานที่ไม่เป็นไปตาม

เป้าหมายและระเบียบวิธีการที่วางไว้ ท าให้ท้ายที่สุดกลับไปพบปัญหาการผลิตที่ไม่สามารถตอบสนอง

ความต้องการผลิตในแต่ละวันได้ 

 6.2.3 การปรับปรุงท่าทางการท างานแม้ว่าไม่สามารถวัดค่าที่ส่งผลต่อเวลากระบวนการผลิต

ที่ลดลงและจ านวนผลผลิตที่มากขึ้นออกมาได้โดยตรง แต่หากไม่ใส่ใจถึงความเมื่อยล้าของพนักงานใน

การท างาน อาจส่งผลให้พนักงานท างานได้ไม่เต็มที่และท าให้ประสิทธิภาพการท างานลดต่ าลงในที่สุด 

ดังนั้นการให้ความส าคัญกับปัจจัยอ่ืนนอกที่จะส่งผลทางอ้อมต่อประสิทธิภาพการท างานจะท าให้การ

ท างานเป็นไปได้อย่างต่อเนื่องราบรื่นมากยิ่งข้ึน 
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บรรณานุกรม 

 
เกียรติกุล ดาวเวียงกัน และ ชญานิศ ภูรีโรจน์. 2557. โครงงานวิจัยเรื่องการปรับปรุงประสิทธิภาพ

 การท างานของพนักงานโรงงานซักรีดโดยเทคนิคการศึกษาความเคลื่อนไหวและเวลาที่บริษัท 

 ไอลอนดรี้เซอร์วิส จ ากัด.  
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ตาราง ก-1 แสดงค่าเวลาจากการจับเวลาโดยตรง 10 ค่าของแผนกล้างวัตถุดิบ 

 
 

ตาราง ก-2 แสดงค่าเวลาจากการจับเวลาโดยตรง 10 ค่าของแผนกชั่งตวงวัตถุดิบ 

 
 

ตาราง ก-3 แสดงค่าเวลาจากการจับเวลาโดยตรง 10 ค่าของแผนกบดวัตถุดิบก่อนปรับปรุง 

 
 

  

1.รับวตัถุดิบ 540.24 537.12 550.12 539.43 545.35 531.34 539.16 538.12 530.21 540.32 539.14

2.คัดแยกวตัถุดิบดีกบัเสีย 320.56 340.58 330.12 320.12 310.10 315.60 313.60 314.80 312.11 310.52 318.81

3.แบ่งวตัถุดิบออกตามชนิด 328.55 335.38 350.32 355.7 340.2 336.1 331.6 331.8 340.56 321.45 337.17

4.ปลอกเปลือกระเทียม 1020.7 1016.4 1035.8 1015.8 1038.5 1028.5 1045.4 1014.7 1031.7 1034.5 1028.2

5.หัน่ตะไคร้เอาส่วนทีไ่มใ่ช้ออก 781.6 774.5 773.8 771.4 771.7 784.2 774.5 774.3 772.7 774.5 775.32

6.เกบ็วตัถุดิบใส่ลังตามชนิด 312.6 320.20 315.6 312.8 312.4 315.8 318.5 312.6 315.2 315.8 315.15

7.ย้ายไปเกบ็ทีจุ่ดเกบ็ของแผนก 175.4 173.8 174.2 174.6 171.5 173.8 172.3 173.8 172.5 172.8 173.47

                    ค่าที่

กระบวนการ

1

(วินาท)ี

2

(วินาท)ี

3

(วินาท)ี

4

(วินาท)ี

10

(วินาท)ี

เฉลีย่

(วินาท)ี

5

(วินาท)ี

6

(วินาท)ี

7

(วินาท)ี

8

(วินาท)ี

9

(วินาท)ี

1.ย้ายวตัถุดิบมาทีเ่คร่ืองชัง่ 148.50 150.3 147.6 147.2 148.9 146.5 147.3 148.1 146.5 145.8 147.67

2.น าวตัถุดิบชัง่น้ าหนัก 640.80 641.20 638.50 640.60 641.80 645.70 638.50 621.50 640.20 630.60 637.94

3.บันทึกน้ าหนักวตัถุดิบ 310.5 305.8 315.6 309.6 300.8 318.5 310.5 305.4 306.8 308.2 309.17

4.น าส่วนผสมทีช่ัง่แล้วมาใส่ถังแยกตามชนิด 616.5 609.5 615.6 623.6 605.3 608.15 618.5 622.4 606.5 615.4 614.15

5.ย้ายไปพืน้ทีจ่ัดเกบ็ของแผนก 151.6 145.8 144.6 143.8 150.8 155.4 155.8 161.4 147.6 140.6 149.74

                    ค่าที่

กระบวนการ

1

(วินาท)ี

2

(วินาท)ี

3

(วินาท)ี

4

(วินาท)ี

10

(วินาท)ี

เฉลีย่

(วินาท)ี

5

(วินาท)ี

6

(วินาท)ี

7

(วินาท)ี

8

(วินาท)ี

9

(วินาท)ี

1.หยิบส่วนผสมมาท่ีเคร่ืองบด 310.60 300.8 305.7 303.8 302.6 300.8 301.5 303.5 304.5 305.3 303.91

2.เทพริกแห้งลงในหมอ้บด 69.50 72.40 65.80 66.40 69.30 72.50 71.30 71.80 61.5. 64.50 62.35

3.เทกระเทียมลงในหมอ้บด 59.8 61.8 60.3 61.8 61.3 63.8 62.7 60.3 59.8 58.4 61.00

4.เทตะไคร้ลงในหมอ้บด 55.8 52.8 54.2 53.5 55.1 55.9 53.6 52.8 55.3 54.1 54.31

5.เทหอมแดงลงในหมอ้บด 73.5 71.6 71.8 72.5 73.8 71.4 70.5 72.8 70.2 72.4 72.05

6.เปิดเคร่ืองบดไห้ท างาน 1350.8 1245.70 1254.5 1360.8 1308.5 1287.6 1308.6 1310.8 1296.5 1255.8 1297.96

7.เติมน้ า(เคร่ืองหยุดท างาน) 195.6 188.5 180.8 190.4 192.3 190.1 185.6 188.6 190.2 181.5 188.36

8.เติมรากผักชี(เคร่ืองหยุดท างาน) 80.4 75.8 77.5 83.4 81.5 79.6 81.5 74.6 75.8 77.5 78.76

9.รอเคร่ืองบดท างาน 1345.8 1308.5 1340.5 1341.8 1300.5 1340.8 1350.5 1341.6 1345.8 1340.5 1335.63

10.ปิดเคร่ืองบด 15.5 16.3 15.8 15.5 15.5 15.8 16.8 17.3 16.5 15.5 16.05

11.ตรวจสอบเนื้อพริกแกงท่ีได้ 32.5 31.8 30.4 31.5 35.8 40.6 41.6 38.5 34.8 38.5 35.6

12.น าพริกแกงท่ีได้ย้ายไปใส่ถังพลาสติก 1025.6 1050.5 1020.8 1035.5 1030.5 1038.5 1041.8 1034.5 1038.5 1020.8 1033.7

13.ย้ายไปพืน้ท่ีจัดเกบ็ของแผนก 105.6 107.5 108.8 106.5 106.8 106.5 105.5 105.8 107.5 106.5 106.7

                    ค่าที่

กระบวนการ

1

(วินาท)ี

2

(วินาท)ี

3

(วินาท)ี

4

(วินาท)ี

10

(วินาท)ี

เฉลีย่

(วินาท)ี

5

(วินาท)ี

6

(วินาท)ี

7

(วินาท)ี

8

(วินาท)ี

9

(วินาท)ี
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ตาราง ก-4 แสดงค่าเวลาจากการจับเวลาโดยตรง 10 ค่าของแผนกบรรจุ 

 
 

ตาราง ก-5 แสดงค่าเวลาจากการจับเวลาโดยตรง 10 ค่าของแผนกซีลก่อนปรับปรุง 

 
 

ตาราง ก-6 แสดงค่าเวลาจากการจับเวลาโดยตรง 10 ค่าของแผนกติดสติกเกอร์ 

 
 

ตาราง ก-7 แสดงค่าเวลาจากการจับเวลาโดยตรง 10 ค่าของแผนกบรรจุลัง 

 
 

1.หยิบถุงใส่ปลอกพลาสติก 6.50 6.2 5.5 6.6 7.2 6.2 6.8 6.5 7.5 8.2 6.72

2.ตักใส่ถุง 14.50 13.80 14.10 14.80 13.40 14.80 13.50 13.50 13.80 13.20 13.94

3.ชัง่น้ าหนัก 3.5 4.2 2.5 2.8 3.5 3.8 5.2 5 3.5 3.8 3.78

4.ตักเพิม่-ตักออกชัง่เพิม่เติม 6.2 5.8 5.5 5.1 5.2 4.8 5.5 6.5 6 3.8 5.44

5.พบัปากถุงจัดเกบ็ 3.5 4.2 3.8 4 4.8 3.5 3.5 3.8 4 3.5 3.86

                    ค่าที่

กระบวนการ

1

(วินาท)ี

2

(วินาท)ี

3

(วินาท)ี

4

(วินาท)ี

10

(วินาท)ี

เฉลีย่

(วินาท)ี

5

(วินาท)ี

6

(วินาท)ี

7

(วินาท)ี

8

(วินาท)ี

9

(วินาท)ี

1.ใส่ถุงเข้าเคร่ืองซีล (6ถุง) 5.50 4.8 5.2 5.5 4.5 4.8 4.2 5.5 5.8 4.5 5.03

2.เปิดเคร่ืองซีลให้ท างาน 10.30 10.50 10.20 10.50 10.50 10.30 10.40 10.50 10.30 10.50 10.4

3.น าถุงออกจากเคร่ืองซีล (6ถุง) 5.1 4.5 4.8 4.3 5.5 5 5.6 4.5 4.8 5.5 4.96

4.บดถุงให้เรียบ 35.8 32.5 33.5 31.8 31.5 35.2 35.8 31.5 32.5 32.8 33.29

5.เกบ็ใส่ถาด 1.5 2.3 1.8 1.5 1.8 1.5 2.5 2.1 1.5 2.5 1.9

                    ค่าที่

กระบวนการ

1

(วินาท)ี

2

(วินาท)ี

3

(วินาท)ี

4

(วินาท)ี

10

(วินาท)ี

เฉลีย่

(วินาท)ี

5

(วินาท)ี

6

(วินาท)ี

7

(วินาท)ี

8

(วินาท)ี

9

(วินาท)ี

1.หยิบถุงพริกแกง (10ถุง) 13.40 12.5 12.8 13.5 13.8 13.5 12.8 12.4 14.1 13.4 13.22

2.แกะสติกเกอร์ 1.50 1.20 1.40 1.50 1.80 1.50 1.40 1.80 1.50 1.40 1.5

3.ติดสติกเกอร์ด้านหน้า 2.2 2.8 3.1 2.5 2.1 2.8 2.5 2.5 2.1 2.8 2.54

4.แกะสติกเกอร์ 1.5 2.1 1.8 1.4 1.6 1.8 1.5 2.6 1.6 1.8 1.77

5.ติดสติกเกอร์ด้านหลัง 3.1 2.8 2.5 2.6 2.4 2.8 3.1 2.8 2.5 2.2 2.68

6.หยิบถุงพริกแกงใส่ถาดพลาสติก 5.8 6.3 5.5 5.8 5.5 6.5 6.2 6.5 5.8 5.5 5.94

                    ค่าที่

กระบวนการ

1

(วินาท)ี

2

(วินาท)ี

3

(วินาท)ี

4

(วินาท)ี

10

(วินาท)ี

เฉลีย่

(วินาท)ี

5

(วินาท)ี

6

(วินาท)ี

7

(วินาท)ี

8

(วินาท)ี

9

(วินาท)ี

1.กางกระดาษลังออก 5.28 5.34 5.3 5.32 5.25 5.36 5.32 5.28 5.26 5.28 5.30

2.ใส่ถุงพริกแกงในลังกระดาษ 321.86 322.22 322.25 322.19 322.52 321.96 321.16 322.42 322.21 322.34 322.113

3.ตรวจนับจ านวน 62.53 63.12 62.24 62.1 62.34 61.96 61.84 61.65 62.36 62.45 62.26

4.ปิดฝาและติดเทป 21.34 21.11 21.56 21.19 21.18 21.1 21.52 21.1 21.37 21.1 21.257

5.ประทับตรา 9.89 9.67 9.85 9.93 9.78 9.9 9.58 9.67 9.77 9.96 9.8

6.ย้ายไปคลังเกบ็สินค้า 45.78 45.24 45.69 45.55 46.12 46.34 45.86 45.96 45.78 45.68 45.8

                    ค่าที่

กระบวนการ

1

(วินาท)ี

2

(วินาท)ี

3

(วินาท)ี

4

(วินาท)ี

5

(วินาท)ี

6

(วินาท)ี

7

(วินาท)ี

8

(วินาท)ี

9

(วินาท)ี

10

(วินาท)ี

เฉลีย่

(วินาท)ี
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ตาราง ก-8 แสดงค่าเวลาจากการจับเวลาโดยตรง 10 ค่าของแผนกบดวัตถุดิบหลังปรับปรุง 

 
 

ตาราง ก-9 แสดงค่าเวลาจากการจับเวลาโดยตรง 10 ค่าของแผนกซีลหลังปรับปรุง 

 
 

 

 

 

 

 

 

1.น าส่วนผสมท้ังหมดมาใส่ใน

ถังรวมกนั
122.20 124.4 123.5 126.5 124 124.8 122.7 123.5 124.2 124.2 124.00

2.เปิดเคร่ืองบดให้ท างาน 1204.00 1198.00 1201.00 1208.00 1195.00 1200.00 1202.00 1194.00 1193.00 1205.00 1200

3.น าน้ ากบัรากผักชีใส่ถัง

รวมกนั
45.1 44.6 44 44.2 47.4 41.5 42.6 44.5 42.1 44 44.00

4.เทน้ ากบัรากผักชีลงเคร่ือง

บด
18.2 16.4 15.5 18.2 16.6 17.2 16.8 17.5 17.2 16.4 17

5.รอเคร่ืองบดท างาน 1204 1203 1206 1194 1192 1205 1201 1193 1195 1207 1200

6.ปิดเคร่ืองบด 15.1 14.60 15.1 15 14.5 15.1 15.2 15 15.2 15.2 15

7.ตรวจสอบเนื้อพริกแกงท่ีได้ 30 29.8 29.8 31.2 29.6 30 30.2 30 29.2 30.2 30

8.น าพริกแกงท่ีได้ไปใส่ถัง

พลาสติก
1003 1001 1004 995 992.8 998 998.8 995 994 998.4 998

9.ย้ายไปพืน้ท่ีจัดเกบ็ของ

แผนก
107.5 106 105 108.6 107 106.5 108 107.5 105.5 108.4 107

10

(วินาท)ี

เฉลีย่

(วินาท)ี

5

(วินาท)ี

6

(วินาท)ี

7

(วินาท)ี

8

(วินาท)ี

9

(วินาท)ี

                    ค่าที่

กระบวนการ

1

(วินาท)ี

2

(วินาท)ี

3

(วินาท)ี

4

(วินาท)ี

1.ใส่ถุงเข้าเคร่ืองซีล (6ถุง) 5.10 4.8 4.2 4.8 4.9 5.1 4.9 5.1 4.7 4.4 4.80

2.เปิดเคร่ืองซีลให้ท างาน 10.10 10.10 10.10 10.00 9.80 9.80 10.00 10.10 10.00 10.00 10

3.น าถุงออกจากเคร่ืองซีล (6ถุง) 4.8 4.9 5.1 4.5 5.1 4.80 5.1 4.8 5.1 4.8 4.90

4.บดถุงให้เรียบ 14.5 14.7 14.8 15.1 14.7 15.5 15.8 14.5 14.6 14.8 14.9

5.เกบ็ใส่ถาด 0.9 1.20 1.1 1.1 1 0.9 1.1 1.3 1 1.4 1.1

10

(วินาท)ี

เฉลีย่

(วินาท)ี

5

(วินาท)ี

6

(วินาท)ี

7

(วินาท)ี

8

(วินาท)ี

9

(วินาท)ี

                    ค่าที่

กระบวนการ

1

(วินาท)ี

2

(วินาท)ี

3

(วินาท)ี

4

(วินาท)ี



 

 
 

ภาคผนวก ข 

 

ตารางบันทึกข้อมูลอ้างอิงของปัจจัยที่ใช้ในการเลือกอุปกรณ ์
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ตาราง ข-1 แสดงข้อมูลอ้างอิงของปัจจัยท่ีใช้ในการเลือกอุปกรณ์แบบ A 

พนักงานคนที่ จ านวนค่าที่ 
เวลาที่ใช้บรรจุ 

(วินาที) 

น  าหนักซองที่ 
ชั่งได้หลังบรรจุ  

(กรัม) 

1 

1 13.5 100.5 

2 13.7 100.75 

3 13.6 100.6 

4 13.5 100.77 

5 13.7 100.65 

6 13.6 100.68 

7 13.7 100.79 

8 13.5 100.65 

9 13.7 100.55 

10 13.8 100.77 

2 

1 13.8 100.67 

2 13.7 100.71 

3 13.8 100.66 

4 13.7 100.58 

5 13.8 100.55 

6 13.6 100.56 

7 13.7 100.65 

8 13.8 100.74 

9 13.6 100.55 

10 13.7 100.65 

เฉลี่ยรวม 13.675 100.6515 

ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน 0.10195458 0.085672264 
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ตาราง ข-2 แสดงข้อมูลอ้างอิงของปัจจัยท่ีใช้ในการเลือกอุปกรณ์แบบ B 

พนักงานคนที่ จ านวนค่าที่ 
เวลาที่ใช้บรรจุ 

(วินาที) 

น้ าหนักซองที่ 
ชั่งได้หลัง

บรรจุ  
(กรัม) 

1 

1 8.5 100.58 

2 8.6 100.64 

3 8.5 100.55 

4 8.7 100.75 

5 8.8 100.66 

6 8.8 100.69 

7 8.7 100.68 

8 8.8 100.75 

9 8.6 100.65 

10 8.8 100.6 

2 

1 8.9 100.65 

2 8.8 100.75 

3 8.6 100.55 

4 8.8 100.78 

5 8.6 100.5 

6 8.7 100.65 

7 8.7 100.7 

8 8.6 100.65 

9 8.8 100.55 

10 8.6 100.75 

เฉลี่ยรวม 8.695 100.654 

ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน 0.114593102 0.080026311 
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ตาราง ข-3 แสดงข้อมูลอ้างอิงของปัจจัยท่ีใช้ในการเลือกอุปกรณ์แบบ C 

พนักงานคนที่ จ านวนค่าที่ 
เวลาที่ใช้

บรรจุ 
(วินาที) 

น้ าหนักซองที่ 
ชั่งได้หลังบรรจุ  

(กรัม) 

1 

1 15.4 100.9 

2 14.9 101.2 

3 15.3 101.1 

4 15.2 100.85 

5 14.8 100.95 

6 15.5 101.3 

7 15.3 101.5 

8 15.4 101.3 

9 15.6 101.2 

10 15.7 100.95 

2 

1 15.7 100.87 

2 15.8 101.6 

3 15.5 101.5 

4 15.5 101.4 

5 15.4 101.7 

6 15.4. 101.5 

7 15.6 101.4 

8 15.7 101.3 

9 15.8 101.1 

10 15.7 100.95 

เฉลี่ยรวม 14.69 101.2285 

ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน 0.27731 0.261841 
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ตาราง ข-4 แสดงข้อมูลอ้างอิงของปัจจัยท่ีใช้ในการเลือกอุปกรณ์แบบ D 

พนักงานคนที่ จ านวนค่าที่ 
เวลาที่ใช้

บรรจุ 
(วินาที) 

น้ าหนักซองที่ 
ชั่งได้หลังบรรจุ  

(กรัม) 

1 

1 12.1 100.1 

2 12.5 100.05 

3 12.2 100.05 

4 12.1 100.1 

5 12.5 100.05 

6 12.55 100.06 

7 12.6 100.09 

8 12.2 100.1 

9 12.1 100.05 

10 12.2 100.1 

2 

1 12.1 100.09 

2 12.1 100.05 

3 12 100.08 

4 12.5 100.06 

5 12.6 100.06 

6 12.7 100.08 

7 12.5 100.09 

8 12.4 100.1 

9 12.6 100 

10 12.6 100.1 

เฉลี่ยรวม 12.3575 100.073 

ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน 0.230146 0.02697 
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ตาราง ข-5 แสดงข้อมูลอ้างอิงของปัจจัยท่ีใช้ในการเลือกอุปกรณ์แบบ E F G 

ค่าที่ 

เวลาที่ใช้ใน 
การท าให้เรียบ 

แบบ E (วินาที) แบบ F (วินาที) แบบ G (วินาที) 

1 30.1 10.5 5.8 

2 31.2 10.6 6.3 

3 30.6 11.2 6.2 

4 30.7 12.1 6.5 

5 30.8 11.6 6.5 

6 31.2 12.5 6.5 

7 30.6 10.8 5.8 

8 30.5 11.6 6.3 

9 30.7 11.3 6.2 

10 30.8 12.5 6.5 

เฉลี่ย 30.72 11.47 6.26 

ค่าเบี่ยงเบน
มาตรฐาน 

0.32249 0.730373 0.271621 
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ประวัติผู้เขียน 

 

ชื่อสกุล           :     นายนครินทร์ หงอศรีสกุล  

รหัสนักศึกษา    :     590610296 

วัน เดือน ปี เกิด :     21 ธันวาคม พ.ศ. 2540 

ประวัติการศึกษา :  ก าลังศึกษาระดับอุดมศึกษา คณะวิศวกรรมศาสตร์ 

               สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ มหาวิทยาลัยเชียงใหม่ 

               ส าเร็จการศึกษามัธยมศึกษาจาก โรงเรียนภูเก็ตวิทยาลัย จังหวัดภูเก็ต 

ที่อยู่ปัจจุบัน      :   20/76 ถ.แม่หลวน ต.ตลาดเหนือ อ.เมือง จ.ภูเก็ต 83000 

 

ชื่อสกุล           :     นางสาวโสธิดา คูประเสริฐ  

รหัสนักศึกษา    :     590610354 

วัน เดือน ปี เกิด :     3 ธันวาคม พ.ศ. 2540 

ประวัติการศึกษา :  ก าลังศึกษาระดับอุดมศึกษา คณะวิศวกรรมศาสตร์ 

               สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ มหาวิทยาลัยเชียงใหม่ 

               ส าเร็จการศึกษามัธยมศึกษาจาก โรงเรียนพะเยาพิทยาคม จังหวัดพะเยา 

ที่อยู่ปัจจุบัน      :   226/3 ต.สุเทพ อ.เมือง จ.เชียงใหม่ 50000 

 

                                                                          


