
การลดข้ันตอนในกระบวนการบรรจุเมลด็กาแฟ 
 

 
 
 
 
 
 

ศิริศักดิ์  จันทร์สว่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

การศึกษารายบุคคลนีเ้ป็นส่วนหนึ่งของการศึกษาตามหลกัสูตรวศิวกรรมศาสตร 
   มหาบัณฑิต  สาขาวชิาการจัดการทางวศิวกรรม วทิยาลยันวตักรรมด้านเทคโนโลยี 

และวศิวกรรมศาสตร์   มหาวทิยาลยัธุรกจิบณัฑิตย์ 
ปีการศึกษา 2564 



ง 

REDUCING STEPS IN THE COFFEE BEAN PACKAGING PROCESS 

 
 
 
 
 
 
 

SIRISAK  CHANSAWANG 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Academic Year 2021 

 





ค 
 

หวัขอ้การศึกษารายบุคคล การลดขั้นตอนในกระบวนการบรรจุเมลด็กาแฟ 
ช่ือผูเ้ขียน  ศิริศกัด์ิ จนัทร์สวา่ง 
อาจารยท่ี์ปรึกษา  ผูช่้วยศาสตราจารย ์ดร.ศุภรัชชยั วรรัตน์ 
สาขาวิชา  การจดัการทางวิศวกรรม 
ปีการศึกษา  2564 
 

บทคัดย่อ 
 

 งานวิจัยน้ีได้ท าการศึกษาโรงงานผลิตเมล็ดกาแฟ ผู ้วิจัยมีว ัตถุประสงค์เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพกระบวนการผลิตเมล็ดกาแฟ หลงัจากไดท้ าการศึกษากระบวนการผลิตเมล็ดกาแฟ 
และวิเคราะห์ขั้นตอนการท างาน ผูวิ้จยัไดพ้บปัญหา 1 ผลิตภณัฑ ์คือ ผลิตภณัฑ ์ขนาด 250 กรัมซ่ึงมี
ความล่าชา้ในกระบวนการผลิตในแต่ละขั้นตอน ผูวิ้จยัจึงไดน้ าเทคนิคทางวิศวกรรม เช่น การศึกษา
การท างาน การทดสอบสมมติฐาน แผนภูมิกระบวนการไหล แผนภูมิคนและเคร่ืองจักร และ
หลกัการ ECRS เขา้มาปรับปรุงแกไ้ขการท างาน และผลจากการวิจยั พบว่า 1) สามารถลดขั้นตอน
การท างานจากเดิม 8 ขั้นตอน ลดลงเหลือ 5 ขั้นตอน 2) ลดเวลากระบวนการผลิตเมลด็กาแฟจากเดิม 
1040 วินาที ลดลงเหลือ 849 วินาที 3) ผลผลิตเมล็ดกาแฟเพิ่มขึ้นจากเดิม 87 ซองต่อคนต่อชัว่โมง
แรงงาน เพิ่มขึ้นเป็น 212 ซองต่อคนต่อชัว่โมงแรงงาน คิดเป็นร้อยละการเปล่ียนแปลงเท่ากบั 100%  
4) สามารถลดจ านวนพนกังานจากเดิม 3 คน ลดลงเหลือ 1 คน
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ABSTRACT 
 

 This research has studied the coffee bean factory. The objective of the research is to 
optimize the coffee bean production process. After reviewing the coffee bean production process 
and analyzing the workflow, The researcher found a problem with one product, a 250 g product, 
which delays each step of the production process. The researcher has applied engineering 
techniques such as Work studies. Hypothesis-testing process flow chart Man and machine charts 
and ECRS principles came to improve the work. Furthermore, the research results showed that 
1)can reduce the work process from eight to 5 steps. 2)reduce the coffee bean process time from 
1040 seconds to 849 seconds.3)Increase coffee bean productivity from 87 envelopes per person per 
labor hour to 212 packs per person per hour of labor. The percentage change is 100%.4)To reduce 
the number of employees from 3 people to 1 person 
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บทที ่1 
บทน ำ 

 
1.1  ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญของปัญหำ 
 เน่ืองจากประเทศไทยมีศกัยภาพในการปลูกกาแฟ และสายพนัธุ์ท่ีเป็นท่ีนิยมปลูกกัน
โดยทัว่ไปในประเทศไทย คือ สายพนัธุ์ อะราบิกา (Arabica) คิดร้อยละ 5  และ สายพนัธุ์ โรบสัตา 
(Robusta) คิดร้อยละ 95  ซ่ึงสามารถปลูกได้ในภาคต่าง ๆ ของประเทศไทย เช่น ภาคเหนือ ภาค
อีสาน และภาคใต ้จึงท าให้เกษตรกรมีความสนใจในการปลูกกาแฟทั้ง 2 สายพนัธุ์ ตั้งแต่ในอดีต
จนถึงปัจจุบนั และการปลูกกาแฟได้รับการพฒันามาอย่างต่อเน่ือง จนเป็นท่ียอมรับในด้านของ
คุณภาพ รสชาติ และผลตอบแทน ท าใหก้ารปลูกกาแฟในประเทศไทยขยายตวัอยา่งรวดเร็ว เพื่อลอง
รับความตอ้งการของตลาดกาแฟในประเทศไทย และต่างประเทศ 
 การบริโภคกาแฟสดของประชากรไทยไดมี้แนวโน้มสูงขึ้นทุกปี และตลาดกาแฟสดมี
แนวโนม้เติบโตสูงขึ้นถึงปีละ 10% ท าให้มีร้านกาแฟสดเปิดตวัขึ้นใหม่ตามสถานท่ีต่าง ๆ และผูท่ี้
ช่ืนชอบการบริโภคกาแฟสด สามารถเลือกได้ตามความตอ้งการ แต่ในช่วงเวลาท่ีผ่านมาได้เกิด
วิกฤตโรคระบาค “โควิด-19” ซ่ึงส่งผลให้ร้านกาแฟสด โดยทัว่ไปไม่สามารถเปิดให้บริการนั่ง
รับประทานกาแฟสดภายในร้าน ท าให้กลุ่มผูท่ี้นิยมบริโภคกาแฟสด เร่ิมซ้ือกาแฟสดแบบส าเร็จรูป
ท่ีมีจดัจ าหน่ายตามช่องทางต่างๆ เช่น ออนไลน์ ห้างห้างสรรพสินคา้ ฯลฯ และท าให้ลูกคา้สามารถ
ท ารับประทานท่ีบา้น แทนการออกไปนัง่รับประทานกาแฟสดท่ีร้าน 
 บริษทัท่ีเป็นกรณีศึกษา  บริษทั ซีพี รีเทลลิงค์ จ ากัด ท่ีด าเนินธุรกิจการจัดจ าหน่าย
อุปกรณ์ทางการคา้ปลีก และให้บริการบ ารุงรักษาอุปกรณ์ทางการคา้ปลีก ในระยะเวลาต่อมาทาง
บริษทัไดท้ าการขยายธุรกิจ เปิดร้านกาแฟและโรงคัว่กาแฟ และเร่ิมมีการวางแผนพฒันาการผลิต
เมลด็กาแฟ 
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ภำพท่ี 1.1  แสดงถึงไลน์ผลิตเมลด็กาแฟแบบอตัโนมติั 
 
 จากภาพท่ี 1.1 ทางด้านโรงคัว่กาแฟได้มีการพฒันาไลน์ผลิตเมล็ดกาแฟ ให้เป็นแบบ
อตัโนมติั เพื่อเพิ่มก าลงัการผลิตให้ทนัต่อความตอ้งการของลูกคา้และสร้างความเช่ือมัน่ใหก้บัลูกคา้ 
น าไปสู่การเป็นมาตรฐาน และโรงคัว่กาแฟมีผลิตภณัฑ์เมล็ดกาแฟ 3 ผลิตภณัฑ์หลกั คือ 1.เมล็ด
กาแฟขนาด 250 กรัม 2.เมลด็กาแฟขนาด 500 กรัม และ 3.เมลด็กาแฟขนาด 1000 กรัม นอกจากน้ียงั
ผลิตภณัฑต์วัอ่ืน เช่น เมลด็กาแฟบด ฯลฯ         
 จากการศึกษากระบวนการผลิตเมล็ดกาแฟ ของโรงคั่วกาแฟท่ีเป็นไลน์ผลิตแบบ
อตัโนมติั มีผลิตภณัฑ์ขนาด 250 กรัม มีขั้นตอนการบรรจุเมล็ดกาแฟ โดยมีการใชพ้นกังานในการ
บรรจุเมล็ดกาแฟ และลกัษณะการท างานเป็นการบรรจุเมล็ดกาแฟดว้ยมือ ซ่ึงส่งผลให้การบรรจุ
เมล็ดกาแฟไม่มีประสิทธิ  ท าให้พนักงานเกิดความเม่ือยลา้ในการท างาน จึงส่งผลกระทบในดา้น
ของ ปริมาณการผลิต คุณภาพ ความน่าเช่ือ และมาตรฐานของทางบริษทั แสดงขั้นตอนกระบวนการ
บรรจุเมลด็กาแฟขนาด 250 กรัม ดงัแสดงในภาพท่ี 1.2 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภำพท่ี 1.2  ลกัษณะการบรรจุเมลด็กาแฟของพนกังาน 
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 ดงันั้นทางผูวิ้จยัไดเ้ร่ิมด าเนินการศึกษา กระบวนการผลิตเมลด็กาแฟ ขั้นตอนการท างาน
ของพนักงาน เพื่อหาสาเหตุและปัญหาท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตเมล็ดกาแฟ จึงไดท้ าการเก็บ
รวบรวมขอ้มูล และน าขอ้มูลมาวิเคราะห์โดยใชห้ลกัการและเคร่ืองมือทางวิศวกรรม  
 
1.2  วัตถุประสงค์ 
 1.  เพื่อลดเวลาในกระบวนการบรรจุเมล็ดกาแฟ และใช้ทรัพยากรมุนษย์ท่ีมีอยู่ให้เกิด
ประโยชน์สูงสุด  
 
1.3  ขอบเขตของงำนวิจัย 
 1.  การศึกษาขอ้มูลการกระบวนการผลิตเมลด็กาแฟและท าการเก็บรวบรวมขอ้มูลท าท่ี บริษทั 
ซีพี รีเทลลิงค ์จ ากดั  
 2.  วิเคราะห์ข้อมูลของกระบวนการบรรจุเมล็ดกาแฟ เพื่อหาแนวทางการปรับปรุงพฒันา
กระบวนการบรรจุเมลด็กาแฟ ใหก้บัโรงผลิตเมลด็กาแฟ บริษทั ซีพี รีเทลลิงค ์จ ากดั  
 3.  การปรับปรุงกระบวนการบรรจุเมล็ดกาแฟ ปรับปรุงเฉพาะกระบวนการบรรจุเมล็ดกาแฟ
ขนาด 250 กรัม เท่านั้น  
 4.  เขียนแบบท่อกรวยบรรจุเมล็ดกาแฟและท าการจดัสร้างท่อกรวยบรรจุเมล็ดกาแฟ ขนาด 
250 กรัม เพื่อช่วยลดขั้นตอนในการท างานและเพิ่มผลิตเมลด็กาแฟ 
 
1.4  ประโยชน์ท่ีได้รับ 
 1.  สามารถปรับปรุงพฒันากระบวนบรรจุเมลด็กาแฟ ขนาด 250 กรัม ใหก้บัโรงงานผลิตเมล็ด
กาแฟ ท่ีเป็นกรณีศึกษา 
 2.  สามารถปรับเปล่ียนกระบวนบรรจุเมล็ดกาแฟ ขนาด 250 กรัม ให้เป็นกระบวนการบรรจุ 
เมลด็กาแฟแบบก่ึงอตัโนมติั 
 3.  สามารถเพิ่มผลผลิตเมลด็กาแฟ ไดต้ามเป้าของทางโรงงานผลิตเมลด็กาแฟท่ีก าหนดไว ้
 4.  ลดเวลาการบรรจุเมลด็กาแฟและลดจ านวนพนกังานในกระบวนการบรรจุเมลด็กาแฟ 
 
1.5  ขั้นตอนกำรด ำเนินงำนวิจัย 
 1.  ศึกษากระบวนการผลิตเมลด็กาแฟและสภาพปัญหาของโรงงานผลิตกาแฟ ท่ีเป็นกรณีศึกษา 
 2.  ศึกษาขั้นตอนการท างานในกระบวนการบรรจุเมลด็กาแฟและเก็บรวบรวมขอ้มูล 
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 3.  ศึกษาทฤษฎีและขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อน ามาปรับปรุงพฒันากระบวนการบรรจุเมลด็กาแฟ 
 4.  เขียนแบบท่อกรวยบรรจุเมลด็กาแฟและออกแบบขั้นตอนกระบวนการบรรจุเมลด็กาแฟ 
 5.  ติดตั้งท่อกรวยบรรจุเมลด็กาแฟ เพื่อทดสอบการท างานและเก็บขอ้มูล 
 6.  น าขอ้มูลมาเปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 7.  สรุปผลการวิจยั 
 
1.6   แผนกำรด ำเนินงำน 

 

ตำรำงท่ี 1.1  แผนการด าเนินงาน 
 

ล ำดับ ขั้นตอนกำรด ำเนนิงำน 

ระยะเวลำ-เดือน 

ปี พ.ศ.2564 ปี พ.ศ.2565 

ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค 

1 
ศึกษาสภาพปัญหาของ
โรงงานผลิตเมลด็กาแฟ 

      

2 
ศึกษาขั้นตอนการท างานและเก็บ
ขอ้มูล 

      

3 ศึกษาทฤษฎีและขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้ง       

4 
ออกเขียนแบบท่อกรวยบรรจุและ
จดัขั้นตอนการผลิตเมลด็กาแฟ 

      

5 
ติดตั้งท่อกรวยบรรจุเมลด็กาแฟ 
และเก็บขอ้มูล 

      

6 
เก็บขอ้มูลน ามาเปรียบเทียบก่อน
และหลงัการปรับปรุง 

      

7 สรุปผลการวิจยั       
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บทที ่2 
ทฤษฎีและงานที่เกีย่วข้อง 

 
 การศึกษาการผลิตเมล็ดกาแฟ เพื่อพฒันาขั้นตอนการบรรจุเมล็ดกาแฟ กรณีโรงงาน
ศึกษา ผูว้ิจยัได้ท าการศึกษา แนวความคิด ทฤษฎี และงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง ซ่ึงเป็นการศึกษาด้าน
ขอ้มูล เพื่อน ามาใชเ้ป็นขอ้มูลสนบัสนุนการตดัสินใจ และเป็นแนวทางการพฒันาโรงงานผลิตเมล็ด
กาแฟท่ีเป็นกรณีศึกษา และมีขอ้มูลดงัต่อไปน้ี 
 
2.1  แนวคิด 
 แนวคิดในเร่ืองประสิทธิภาพการผลิต หมายถึง การผลิตสินคา้หรือการบริการใหไ้ดม้าก
ท่ีสุด โดยพิจารณาถึงการใชต้น้ทุนหรือปัจจยัการน าเขา้ให้นอ้ยท่ีสุด และประหยดัเวลาให้มากท่ีสุด
หรืออีกปัจจยัหน่ึงคือ ถา้งานใดมีประสิทธิภาพสูงสุด ให้ดูจากความสัมพนัธ์ระหว่างปัจจยัน าเขา้ 
(Input) กบัผลผลิต (Output) ท่ีไดรั้บออกมา ซ่ึงสรุปไดว้า่ ประสิทธิภาพเท่ากบัผลผลิต หรือกล่าวได้
ว่าเพิ่มมูลค่าได้สูงสุดขึ้นได้อย่างไรและจะลดต้นทุนการผลิตให้น้อยลง โดยมุ่งขยายผลในเชิง
ปริมาณและคุณภาพ 
 
2.2  ระบบการผลติ 
 ระบบการผลิต หมายถึง การก าจดัทรัพยากรต่างๆ ท่ีเป็นปัจจยัน าเขา้ (Input) ไดแ้ก่ คน 
เงิน วตัถุดิบ อุปกรณ์ เคร่ืองจกัร และทรัพยากรท่ีจ าเป็นท่ีตอ้งใช้ เพื่อใช้ในการเขา้สู่กระบวนการ
ผลิตหรือแปรสภาพ (Process) ทรัพยากรนั้นให้เป็น สินคา้หรือผลิตภณัฑ์ (Output) ท่ีตอ้งการใน
ด้านปริมาณ คุณภาพ และเวลาตามท่ีก าหนดไว ้ซ่ึงหลังจากท่ีมีการผลิตก็จะมีข้อมูลป้อนกลับ 
(Feedback) ต่างๆ ท่ีไดรั้บจากการผลิตเกิดขึ้น เพื่อใช้ในการควบคุมและประเมินผลของการผลิต 
และน าเปรียบเทียบกบัเป้าหมายท่ีตั้งไว ้ถา้ไม่เป็นไปตามเป้าหมาย ก็จะตอ้งมีการปรับปรุงปัจจยั
น าเขา้ หรือกระบวนการผลิต เพื่อให้ตรงตามเป้าท่ีตอ้งการ ซ่ึงในระบบการผลิตหรือการปฏิบติัการ
ใด ยอ่มมีโอกาสท่ีจะเกิด การเปล่ียนแปลงท่ีไม่ไดค้าดหมายเกิดขึ้น ซ่ึงอยูน่อกเหนือการควบคุมของ
ผูบ้ริหาร จึงท าให้ผูบ้ริหารจ าเป็นตอ้งมีแนวทางในการรับมือกบัส่ิง เพื่อให้มีระบบการผลิตมีอย่าง
ต่อเน่ืองและตอบสนองความตอ้งการได ้ซ่ึงระบบการผลิตแบ่งออกเป็น 2 ประเภท คือ

  



6 

 2.2.1  ระบบการผลิตแบบต่อเน่ือง เป็นการผลิตท่ีเนน้ปริมาณมาก (Mass Production) ซ่ึงเหมาะ
ส าหรับการผลิตสินคา้ท่ีมีการเปล่ียนแปลงเพียงเลก็นอ้ย และเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการผลิตมีขนาดใหญ่ 
ไม่สามารถเคล่ือนท่ีได ้ซ่ึงเป็นลกัษณะของการผลิตแบบต่อเน่ืองจะเป็นการท าหนา้ท่ีซ ้าๆ ซ่ึงจะให้
พนกังานเกิดความช านาญในกระบวนการผลิตนั้นๆ 
 2.2.2  ระบบการผลิตแบบไม่ต่อเน่ือง เป็นระบบท่ีมีความยืดหยุ่นในการผลิต สามารถผลิตได้
ไดสิ้นคา้หลากหลาย โดยจดัการผลิตเป็นกลุ่มๆ เม่ือมีการผลิตช้ินส่วนนั้นๆ ก็จะน าช้ินส่วนเหล่านั้น
มาประกอบเป็นผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป 
 
2.3  อตัราผลผลติ (Productivity) 
  อตัราผลผลิต คือ อตัราส่วนของหน่วยผลผลิตต่อหน่วยก าลงัหรือวตัถุดิบ ท่ีป้อนเขา้สู่ 
กระบวนการผลิต หรืออตัราส่วนระหว่างปริมาณของหน่วยท่ีผลิต ไดต้่อหน่วยของทรัพยากรท่ีใช้
ในการผลิต ซ่ึงทรัพยากรท่ีไดแ้ก่ ท่ีดิน ส่ิงปลูกสร้าง วตัถุดิบ เคร่ืองจกัร เคร่ืองมือ และแรงงาน โดย
ใชสู้ตรค านวณ อตัราผลผลิต (Productivity) แสดงดงัในสมการท่ี 2.1 
 

อตัราผลผลิต (𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑡𝑦) =
ผลผลิตท่ีได ้(𝑂𝑢𝑡𝑝𝑢𝑡)

ทรัพยากรท่ีใช(้𝐼𝑛𝑝𝑢𝑡)
 

(2.1)           
 2.3.1  การเพิ่มผลผลิต    
 การเปล่ียนแปลงของโลกาภิวัตน์ โดยเฉพาะทางด้านเศรษฐกิจ ได้ส่งผลกระทบต่อ
โครงสร้างของระบบการผลิตและการกระจายสินค้า ได้ส่งผลต่อผูซ้ื้อในกระบวนการห่วงโซ่
อุปาทาน แนวคิดในการเพิ่มผลผลิตจึงมีความจ าเป็นมุง้เนน้หลายๆ ดา้น เพื่อลดปัจจยัหรือลดตน้ทุน
ของการผลิต และการวิเคราะห์กระบวนการสร้างคุณค่า เพื่อเกิดนวตักรรมท่ีส่งผลให้กบัผลิตภณัฑ์
และบริการ สามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ในทุกๆ ดา้น ท าให้ความคาดหวงัและความ
ตอ้งการของลูกคา้อาจมีการเปล่ียนแปลงตลอดเวลา ซ่ึงจากสมการของการค านวณ อตัราผลิต อาจ
กล่าวไดว้่าการปรับปรุงผลิตภาพคือ การเพิ่มอตัราส่วนระหว่างผลิตภณัฑ์กบัทรัพยากรท่ีใช้ ซ่ึงมี
แนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพการ 5 ทางดงัน้ี         
 (1)  เพิ่มผลผลิตโดยใชท้รัพยากรนอ้ยลง 
 (2)  เพิ่มผลผลิตโดยใชท้รัพยากรเท่าเดิม 
 (3)  เพิ่มผลผลิตโดยใชท้รัพยากรเพิ่มขึ้นแต่ในสัดส่วนท่ีนอ้ยกวา่เดิม 
 (4)  รักษาปริมาณการผลิตโดยใชท้รัพยากรนอ้ยลง 
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 (5)  ลดปริมาณการผลิตโดยใชท้รัพยากรในสัดส่วนท่ีนอ้ยกวา่เดิม 
 2.3.2  การลดตน้ทุน 
  การเพิ่มผลก าไรให้กบัองคก์ร นั้นเป็นเป้าหมายหลกัท่ีองคก์รตอ้งการมากท่ีสุด แต่เพิ่ม
ผลก าไร นั้นสามารถท าได ้2 ส่วนคือ 
  2.3.2.1  การเพิ่มราคาขาย ซ่ึงคงเป็นเร่ืองยากท่ีท าได้ เพราะลูกคา้เลือกท่ีจะไปซ้ือกบั 
ผูป้ระกอบการรายอ่ืน ท่ีมีคุณภาพใกลเ้คียงกนัและราคาถูกลง ยกเวน้เสียวา่มีผูผ้ลิตอยูร่ายเดียว  
  2.3.2.2  การลดตน้ทุนทุน โดยส่ิงท่ีส าคญัก็คือ เม่ือลดตน้ทุนแลว้ คุณภาพของสินคา้ก็
จะตอ้งไม่ ลดลง และยงัสามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ได ้ 
  ซ่ึงการลดต้นทุนดูเป็นทางออกท่ีดีท่ีสุด ในการเพิ่มก าไรให้กับองค์กร เพราะหาก
สามารถลดตน้ทุนได้ โดยท่ีสินคา้หรือบริการยงัคงมีคุณภาพท่ีดีไม่เปล่ียนแปลง ก็จะสามารถลด
ราคาขายเพื่อเพิ่มโอกาสในการแข่งขนัและเพิ่มส่วนแบ่งทางการตลาดให้มากขึ้น ผลก าไรก็จะมาก
ขึ้น แต่ เพื่อผลก าไรในระยะยาว ผูผ้ลิตยงัคงควรท่ีจะเพิ่มคุณค่าของสินค้าและบริการไปอย่าง
ต่อเน่ือง 
  ส าหรับประโยชน์ท่ีจะไดรั้บจากการท าการลดตน้ทุน ในการผลิตมีดงัน้ี 
  -  บริษทัมีผลก าไรเพิ่มมากขึ้น 
  -  บริษทัมีโอกาสในการแข่งขนัเพิ่มมากขึ้น 
  -  พนกังานในองคก์รมีขวญัก าลงัใจดีขึ้น เน่ืองจากอยูใ่นองคก์รท่ีมีผลก าไรและมัน่คง 
  -  พนกังานในองคก์รอาจไดรั้บผลตอบแทนจากก าไรนั้นดว้ย 
 2.3.3  ประสิทธิผลและประสิทธิภาพ (Effectiveness and Efficiency) 
  ประสิทธิผลในการท างาน คือ ตัวบ่งช้ีความส าเร็จของเป้าหมายในการท างาน เช่น
บริษทัผูผ้ลิตพดัลม ได้ตั้งเป้าหมายท่ีจะผลิตพดัลม 500 ตวัต่อวนั ดังนั้นประสิทธิผลในการผลิต
หมายถึง การผลิตพดัลมให้ได้ตามเป้าหมาย แต่ถ้าผลิตได้น้อยกว่า  500 ตัวต่อวนั เรียกว่าไม่มี
ประสิทธิผล แต่บางคร้ังบริษทัอาจผลิตไดต้ามเป้าหมาย แต่อาจส้ินเปลืองทรัพยากรจ านวนมาก จึง
ตอ้งมีประสิทธิภาพเป็นตวัวดัความส าเร็จในการท างานอีกตวัหน่ึง 
  ประสิทธิภาพในการท างาน คือ ตวัวดัการใชท้รัพยากรในการบรรลุเป้าหมายท่ีตั้ง ไวว้่า
มีการใชท้รัพยากรเพียงใดในการผลิต ดงันั้น ผูจ้ดัการท่ีมีประสิทธิภาพท่ีสุด คือ ผูท่ี้ผลิตสินคา้ หรือ 
ผลิตภณัฑ ์ดว้ยตน้ทุนค่าทรัพยากรต ่าสุด 
  สรุปไดว้่า การบรรลุถึงเป้าหมายในการผลิตหรือไม่ แสดงไดโ้ดยประสิทธิผล  ในขณะ
การผลิตท่ีใชท้รัพยากรดีเพียงไร แสดงไดโ้ดยประสิทธิภาพ ส่วนอตัราผลผลิตเป็นมาตราวดั ท่ีรวม



8 

เอาทั้งค่าประสิทธิผลและประสิทธิภาพอยู่ในตวัเลขเดียวกนั เน่ืองจากประสิทธิผลนั้นเก่ียวขอ้งกบั 
ผลผลิตท่ีเป็นเป้าหมายในการท างานและประสิทธิภาพเก่ียวขอ้งกบัการใชท้รัพยากร 
 2.3.4  เทคนิคการเพิ่มผลผลิตและลดตน้ทุนการผลิต 
  เทคนิคการเพิ่มผลผลิตและลดตน้ทุนส่วนใหญ่เป็นเทคนิคท่ีเก่ียวกบังานวิศวกรรมอุตสา
หการ เป็นเทคนิคท่ีไดมี้การเผยแพร่และไดผ้ลมานานแลว้ ดงันั้นงานดา้นเพิ่มผลผลิตและการลด
ตน้ทุน จึงเป็นส่วนเก่ียวขอ้งโดยตรงกบัวิศวกรรมอุตสาหการ การเพิ่มผลผลิตและลดตน้ทุน เช่น 
เทคนิคในการวางแผนและควบคุมการผลิต เทคนิคส าหรับการควบคุมคุณภาพ เทคนิคการควบคุม
สินคา้คงคลงั เทคนิคการศึกษาการท างาน เทคนิคการวิจยัด าเนินงาน เทคนิคการควบคุมตน้ทุน 
เทคนิคการออกแบบผลิตภณัฑ์ เทคนิคการจดัวางผงโรงงาน เทคนิคการจดัการวสัดุ เทคนิคการ
จดัการระบบสารสนเทศ เทคนิคการซ่อมการบ ารุงรักษา เทคนิคการใช้เคร่ืองมืออุตสาหกรรม  
เทคนิคการประหยดัพลงังาน เทคนิคการบ ารุงรักษา เทคนิคด้านความปลอดภยัในอุตสาหกรรม 
เทคนิคการก าจดัของเสียอุตสาหกรรม และการจดัการบุคลากร 
 
2.4  การศึกษาการท างาน (Work Study) 
  การศึกษางานเป็นหลกัการท่ีใชก้นัมานานในอุตสาหกรรม เพื่อการปรับปรุงผลิตภณัฑ์
ให้ประสบความส าเร็จในอุตสาหกรรมการผลิตเป็นอย่างมาก จนไดรั้บการขยายไปประยุกต์ใช้ใน
งานธุรกิจดา้นอ่ืนๆซ่ึงศึกษาการท างานเก่ียวกบัเทคนิคการวิเคราะห์ขั้นตอนการท างาน เพื่อขจดังาน
ท่ีไม่จ าเป็นออกไปและสรรหาวิธีการท างานโดยใชท้รัพยากรท่ีมีอยู่ให้เกิดผลผลิตท่ี คุม้ค่าท่ีสุดใน
การด าเนินนั้นๆ และคน้หามาตรฐานของงานในการท างานในกระบวนการต่างๆ 
  การศึกษางาน (Work Study) เป็นการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา (Motion and Time 
Study) ซ่ึงหมายถึงเทคนิคการวิเคราะห์ในส่วนของการด าเนินการเพื่อขจดังานท่ีไม่จ าเป็นออก และ
สรรหาวิธีการท างานท่ีดีท่ีสุดและรวดเร็วท่ีสุด ในการปฏิบัติงานต่างๆ รวมถึงการปรับปรุง
มาตรฐานของวิธีการท างาน สภาพการท างาน เคร่ืองมือต่างๆ และการฝึกอบรมพนกังานให้ท างาน
ดว้ยวิธีท่ีถูกตอ้ง การหาเวลามาตรฐานท างาน เพื่อเพิ่มผลผลิตจากทรัพยากรท่ีมีอยู่ท าให้ตน้ทุนการ
ผลิตลดลงซ่ึงการศึกษาจะประกอบดว้ย 2 ตวัอยา่งดงัน้ี  
  (1)  การศึกษาวิธีการท างาน (Method Study) เป็นการศึกษาเพื่อหาวิธีการท างานท่ีง่าย 
สะดวก รวดเร็ว ประหยดั และมีประสิทธิภาพสูงมากขึ้น กวา่วิธีการท างานแบบเดิม  
 (2)  การวัดงาน (Work Measurement) เป็นการศึกษาเพื่อก าหนดเวลามาตรฐาน 
(Standard Time) ท่ี เป็นประโยชน์ในด้านต่างๆ เช่น การวางแผนการผลิต ปรับสมดุลของ
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สายการผลิต เป็น ขอ้มูลเก่ียวกบัการจ่ายค่าแรงจูงใจหรือการก าหนดมาตรฐานการผลิต (Production 
Standard) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 2.1  องคป์ระกอบของการศึกษา (นายวุฒิพร ศรีไพโรจน์ 2558) 
 
 2.4.1  การวดังาน (Work Measurement)  
  คือ เทคนิคในการวดัปริมาณงาน เป็นหน่วยของเวลา หรือจ านวนแรงงาน ท่ีใช้ในการ
ท างาน ซ่ึงก าหนดเวลามาตรฐาน ไดใ้ชก้นัอยา่งแพร่หลายในงานอุตสาหกรรม เพื่อสามารถใชข้อ้มูล
ดงักล่าวในการค านวณการผลิตไดม้าตรฐานการผลิต ดงัแสดงในสมการท่ี 2.2 
 

ผลผลิตมาตรฐาน =  
เวลาการท างาน

เวลาทั้งหมดท่ีมีในการท างาน
 

(2.2) 
 
 โดยขอ้มูลของผลผลิตมาตรฐานเป็นขอ้มูลท่ีส าคญัมากในการบริการจดัการโรงงาน
อุตสาหกรรม ในการน าไปใช้ในการวางแผนการผลิต และการควบคุมการผลิต ได้อย่างมีมี
ประสิทธิภาพซ่ึงการค านวณประสิทธิภาพของสายการผลิต ดงัแสดงในสมการท่ี 2.3 
 

ประสิทธิภาพ% = [
ผลผลิตจริง

ผลผลิตมาตรฐาน
] × 100 

(2.3) 

การศึกษางาน 

การศึกษาวิธีการและการปรับปรุงงาน 
-การศึกษาวิเคราะห์ขั้นตอนการท างาน 
-ปรับปรุงวิธีการท างาน 
-ท างานใหง้่าย 
-ออบแบบวิธีการท างานใหม่ 
-ก าหนดมาตรฐานการปฏิบติังานให้
ถูกตอ้ง 

การวดังาน 
-ก าหนดเวลามาตรฐานในการท างาน 
-ก าหนดมาตรฐานการผลิต 
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 ซ่ึงจะเป็นดชันีท่ีช้ีให้เห็นถึงประสิทธิภาพในการท างานภายในโรงงาน ส าหรับนิยาม
ของระบบการวดังาน (Work Measurement) เป็นระบบการจดัการท่ีออกแบบมาตามวตัถุประสงค์
ดงัน้ี 
 (1)  วิเคราะห์ปริมาณงานของตน้ทุนค่าแรง 
 (2)  ก าหนดมาตรฐานเวลาส าหรับการปฏิบติังาน 
 (3) วดัและวิเคราะห์ความแปรปรวนจากมาตรฐาน 
 (4)  เพื่อพฒันาและปรับปรุงกระบวนการท างานและมาตรฐานเวลาอยา่งต่อเน่ือง 
 2.4.2  การสังเกตและจดบนัทึกเวลา 
  เม่ือแบ่งงานออกเป็นงานยอ่ยแลว้ ก่อนเสร็จงานก็ถึงเวลาศึกษาวิธีการท างานจนแน่ใจว่า
ตรงกบังานท่ีแบ่งมาตั้งแต่ตน้ เวลาส้ินสุดมี 3 วิธีดงักนั 
  2.4.2.1  การจบัเวลาแบบต่อเน่ือง คือ การเวลา โดยเร่ิมตน้จบัเวลานาฬิกาจบั เวลาตน้เร่ิม
ท่ี 0 เม่ือส้ินสุดงานย่อยท่ี 1  ให้อ่านเวลาจากนาฬิกาจบัแลว้บนัทึกลงในแบบฟอร์ม โดยไม่ตอ้งท า
การหยุดเวลา เม่ือส้ินสุดงานย่อยถดัไป ให้อ่านเวลาจากนาฬิกา เวลาท่ีได้จะต่อเน่ืองไปเร่ือย ๆ 
จนกระทัง่ส้ินสุดการจบัเวลา เวลาท่ีใชใ้นการท างานแต่ละงานย่อยตอ้งมาค านวณภายหลงั โดยเอา
เวลางานท่ีจด บนัทึกไดล้บออกดว้ยเวลาก่อนหนา้น้ีก็จะไดเ้วลายอ่ยนั้นๆ 
  2.4.2.2  การจบัเวลาแบบยอ้นกลบั คือ การจบัเวลาของแต่ละงานย่อย โดยเร่ิมตน้เวลา
ของแต่ละงานย่อยท่ี 0 เม่ือส้ินสุดงานย่อยจะอ่านเวลาแลว้บนัทึกลงในฟอร์ม จากนั้นตั้งเวลาไวท่ี้ 0 
อีกเม่ือเร่ิมงานย่อยถดัไป การจบัเวลาแบบวิธีน้ีจะไดเ้วลาท างานแต่ละงานย่อย ซ่ึงจะบนัทึกลงใน
ช่อง เวลาเท่านั้น มีขอ้ดี คือ ไม่ตอ้งมาค านวณเวลาของงานย่อย แต่มีขอ้เสีย คือ เวลาท่ีจด บนัทึก
อาจจะมีการคลาดเคล่ือน เกิดขึ้น เน่ืองจากจะตอ้งปรับเวลาเป็น 0 ใหม่ในทุก ๆ คร้ังท่ีเร่ิมยอ่ย 
  2.4.2.3  การจบัเวลาแบบสะสม คือ การจบัเวลาท่ีคลา้ยกบัวิธีท่ี 2 เพียงแต่ใช้ นาฬิกา 2 
เรือนหรือ 3 เรือน ท่ีมีกลไกเช่ือมโยงถึงกนั ในขณะท่ีนาฬิกาเรือนท่ี 1 เร่ิมเดินนาฬิกาเรือนท่ี 2 จะ
หยุด ถา้นาฬิกา เรือนท่ี 2 เร่ิมเดิน นาฬิกาเรือนท่ี 1 จะหยุด ท าให้สามารถอ่านเวลาของงาน ย่อยแต่
ละงานไดโ้ดยไม่ตอ้งเสียวเวลา ในการกดนาฬิกากลบัไปเร่ิมท่ี 0 ใหม่  
 
2.5  ความสูญเปล่าในการผลติ 
  ความสูญเปล่า คือ การกระท าใดๆ ก็ตามท่ีใชท้รัพยากรไป ไม่วา่จะเป็นแรงงาน วตัถุดิบ 
 เวลา เงิน หรืออ่ืนฯลฯ แต่ไม่ท าให้สินคา้หรือบริการเกิดมีมูลค่าหรือการเปล่ียนแปลง หรือการ
กระท าท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่าต่อตวัสินคา้หรือบริการนั้นเอง ซ่ึงการท่ีจะบอกไดว้่าการกระท านั้นมี
คุณค่าหรือไม่ ให้ตนัสินกนัท่ีสินคา้หรือบริการ ว่ามีการเปล่ียนแปลงหรือไม่ ถา้สินคา้ไม่เกิดการ
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เปล่ียนแปลงรูปร่างนั้นถือว่าการกระท านั้นไม่มีคุณค่าต่อตวัผลิตภณัฑ์ ซ่ึงสามารถแบ่งกิจกรรม
ออกเป็น 2 ส่วน คือ 
 (1)  กิจกรรมมูลค่าเพิ่ม (Value Added Activity: VA) 
 (2)  กิจกรรมท่ีไม่เพิ่มมูลค่า (Non-Value Added Activity: NVA) 
 ซ่ึงความสูญเปล่ามีอยู ่7 ประการดว้ยกนั คือ 
 -  การผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
 -  การรอคอย (Waiting) 
 -  การเคล่ือนยา้ยท่ีไม่จ าเป็น (Transporting) 
 -  การท างานท่ีไม่เกิดประโยชน์ (Inappropriate Processing) 
 -  การเก็บสินคา้ท่ีมากเกินไป (Unnecessary Inventory) 
 -  การเคล่ือนท่ี/เคล่ือนยา้ยท่ีไม่จ าเป็น (Unnecessary Motions) 
 -  ของเสีย (Defects) 
 
2.6  แผนภูมิกระบวนการผลติแบบต่อเน่ือง (Flow Process Chart) 
 แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบต่อเน่ือง คือ แผนภูมิกระบวนการผลิตท่ีก าหนดการเคล่ือ
ยา้ยตามล าดบัก่อนหลงัของผลิตภณัฑห์รือแนวทางการท างาน โดยการบนัทึกเหตุการณ์ทั้งหมดท่ี
เกิดขึ้นดว้ยการใชส้ัญลกัษณ์อยา่งเหมาะสม 
 แผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ืองของประเภทคน คือแผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง
ท่ีบนัทึกวา่คนงานไดง้านอะไรบา้ง 
 แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบต่อเน่ืองของประเภทวสัดุ คือ แผนภูมิกระบวนการผลิต
แบบต่อเน่ืองท่ีบนัทึกวา่ วสัดุไดถู้กขนยา้ยหรือก าลงัถูกท างานอยา่งไร 
 แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบต่อเน่ืองของประเภทเคร่ืองจกัร คือ แผนภูมิกระบวนการ
ผลิตแบบต่อเน่ืองท่ีบนัทึกวา่ เคร่ืองจกัรไดถู้กท างานอยา่งไร 
 การจดัท าแผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง การกระท าเช่นเดียวกบัแผนภูมิกระบวนการ
ผลิตอย่างสังเขปทุกประการ ยกเวน้สัญลกัษณ์ท่ีแสดงการปฏิบติังาน และตรวจสอบแลว้ได้เพิ่ม
เพิ่มเติมสัญลกัษณ์การขนถ่าย การรอ และการจดัเก็บจะเพิ่มขึ้นเท่านั้น แมว้่าแผนภูมิกระบวนการ
ผลิตท่ีต่อเน่ือง จะมีอยู่หลายประเภท แต่สัญลกัษณ์ท่ีจะใช้จะเหมือนกนัทุกอย่างและแนวทางการ
สร้างแผนภูมิประเภทต่างๆ โดยตามท่ีนิยมปฏิบติักนัมา แผนภูมิขบวนการผลิตต่อเน่ืองประเภท นั้น
ค ากิริยา ท่ีใชจ้ะเป็น “การกระท า” ของผูป้ฏิบติังานต่อวสัดุหรือเคร่ืองจกัร 
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 ส าหรับแผนภูมิกระบวนการผลิตแบบต่อเน่ืองของประเภทของวสัดุและเคร่ืองจกัรนั้น 
ค ากริยาท่ีใชเ้ป็น “การถูกกระท า” ของวสัดุหรือเคร่ืองจกัรโดยตรง 
 โดยทั่วไปแผนภูมิกระบวนการผลิตทั้ งสามประเภท มักจะใช้แบบฟอร์มเดียวกัน
พิมพอ์ยุ่ในรูปของแผนภูมิ ตวัพาดหัวรวมกนัทั้งสามประเภท คือ เขียนว่า “แผนภูมิขบวนการผลิต
ต่อเน่ืองประเภทคน/วสัดุ/เคร่ืองจกัร” เวลาใชก้บัประเภทใดประเภทหน่ึงก็ขีดฆ่าช่ืออีก 2 ประเภท 
ออกไปเน่ืองจากมีรายละเอียดมากกวา่ จึงท าใหแ้ผนภูมิขบวนการผลิตต่อเน่ืองไม่สามารถแสดงการ
ปฏิบติังานต่อแผ่นของแผนภูมิไดม้ากเหมือนแผนภูมิขบวนการผลิตอยา่งสังเขป แผนภูมิขบวนการ
การผลิตต่อเน่ือง จะแยกการกระท างานบนสายงานของผลิตออกเป็นส่วนท่ีส าคญัๆ หลายส่วนละ
แต่ละส่วนจะแสดงการท างานนั้นๆ บนแผนภูมิคนละแผน่แยกจากกนั  
 การท างานท่ีเด่นในขบวนการผลิตมีอยู่ 2 ชนิด การปฏิบติังานและการตรวจสอบงาน
สามารถแสดงไดด้งัสัญลกัษณ์ดงัต่อไปน้ี 
 สัญลกัษณ์แทนการปฏิบติังาน สัญลกัษณ์น้ีบ่งบอกถึงขั้นตอนส าคญัในกระบวนการ
ผลิต ในวิธีการหรือในการปฏิบติั โดยทัว่ไปแลว้จะตอ้งบอกถึงการปรับปรุงหรือการเปล่ียนแปลง
รูปของช้ินส่วน วสัดุหรือผลิตภณัฑใ์นขณะท าการปฏิบติังาน สัญลกัษณ์ของการปฏิบติังานใชไ้ดท้ั้ง
งานในโรงงานและงานในหอ้งท างาน เช่น การท างานของเสมียน การปฏิบติังานจะเร่ิมขึ้นเม่ือไดรั้บ
หรือส่งข่าวขอ้มูลแลว้ หรือในขณะท่ีก าลงัท าการวางแผนงานหรือก าลงัค านวณอยู่ 
 สัญลกัษณ์แสดงถึงการตรวจสอบงาน สัญลกัษณ์น้ีบ่งบอกถึงการตวรจสอบคุณภาพ 
ของงาน หรือตรวจสอบปริมาณของงานความแตกต่างระหวา่งทั้งสองน้ีเห็นไดช้ดัดงัน้ี 
 การปฏิบติังานเป็นการกระท าต่อวสัดุ ช้ินส่วนหรืองานบริหารในขั้นตอนต่างๆ ก่อนจะ
เป็น ผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป การกระท าน้ีอาจเป็นการแปลงรูปร่างลกัษณะ (เช่น ในกรณีการกลึงหรือ
กัดผิว โลหะของช้ินส่วน) หรืออาจเป็นการเปล่ียนส่วนผสมทางเคมี (เช่น ในกรณีของการ
ปฏิบัติงานในสาย  งานการผลิตแบบต่อเน่ือง) เป็นต้น การปฏิบัติงานอาจกล่าวได้ว่า คือการ
ตระเตรียมการท างานในขั้นตอนต่างๆ ซ่ึงจะท าให้เกิดผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปอยู่ในเวลาใกล้ การ
ตรวจสอบงาน ไม่เก่ียวขอ้งกบัการท าใดๆ ต่อวสัดุในขั้นตอนต่างๆ ก่อนจะไดรั้บผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป 
 การตรวจสอบเป็นเพียงเพื่อพิสูจน์ว่าการปฏิบติังานต่างๆ ท่ีผา่นมาทั้งหมดน้ีถูกตอ้งตรง
กบัคุณภาพและปริมาณของงานท่ีก าหนดเอาไว ้โดยทัว่ไปแลว้เราตอ้งการมองให้เป็นเคา้โครงร่าง 
ของการปฏิบติังานใหล้ะเอียดชดักวา่การใชส้ัญลกัษณ์เพียง 2 อนั ดงักล่าวมาน้ี ดว้ยเหตุน้ี จึงตอ้งใช้
สัญลกัษณ์ใหม่อีก 3 สัญลกัษณ์ ดงัขา้งล่างน้ี 
 สัญลกัษณ์แทนการขนถ่าย สัญลกัษณ์น้ีบ่งบอกถึงการเคล่ือนไหวของคนงาน วสัดุหรือ
เคร่ืองจกัรจากท่ีหน่ึงไปอีกท่ีหน่ึง การขนถ่ายจะเกิดขึ้นเม่ือมีการเคล่ือนยา้ยส่ิงของ หรือคนจากท่ี
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หน่ึงไปยงัอีกท่ีหน่ึง น้ียกเวน้การเคล่ือนไหวว่ึงเป็นส่วนหน่ึงของการปฏิบัติงาน หรือเกิดขึ้ น
เน่ืองจากการปฏิบัติงาน ณ หน่วยปฏิบัติงานหรืองานปฏิบัติงาน ขณะท าการตรวจสอบงาน 
สัญลกัษณ์น้ีจะใช ้ต่อเม่ือการขนถ่ายวสัดุท่ีเกิดขึ้นตวัอยา่ง เช่น การขนถ่าย 
 สัญลักษณ์ทดแทนท่ีเก็บพกัชั่วคราวหรือการรอ สัญลักษณ์น้ีจะบ่งบอกถึงการรอท่ี
เกิดขึ้นในล าดับขั้นตอนของเหตุการณ์ ตวัอย่างเช่น งานท่ีรอคอยอยู่ระหว่างการปฏิบติังานของ
หน่วย ท่ีต่อเน่ืองกนั หรือส่ิงต่างๆ ท่ีทิ้งไวข้า้งๆ ชัว่คราวโดยไม่มีการลงบนัทึกจนกว่าตอ้งการให้ 
เป็นตน้ตวัอย่างของงานท่ีใชส้ัญลกัษณ์น้ีไดแ้ก่ งานท่ีกองไวบ้นพื้นของโรงงานระหว่างหน่วยงาน
ปฏิบติังานหน่ึงกบัหน่วยงานปฏิบติังานต่อไป กล่องท่ีรอคอยการบรรจุ ช้ินส่วนท่ีรอเพื่อท่ีจะไปเก็บ
ในกล่องหรือจดหมายท่ีรอคอยการลงช่ือ เป็นตน้ 
 สัญลกัษณ์แทนการเก็บถาวร สัญลกัษณ์น้ีบ่งช้ีถึงท่ีเก็บพกัท่ีควบคุมได ้วสัดุจะถูกส่งเขา้
มาเก็บไวห้รือถูกจ่ายออกไป โดยมีแบบการควบคุมอย่างเป็นทางการ หรืออีกนยัหน่ึงก็คือท่ีเก็บพกั
ส่ิงของส าหรับเป็นท่ีอา้งอิงเท่านั้น สัญลกัษณ์น้ีจะปรากฏขึ้นเม่ือมีการน าเอาส่ิงของมาเก็บไว ้เพื่อ
ป้องกนัการถูกขนยา้ยออกไป โดยไม่เป็นทางการความแตกต่างระหว่างท่ีเก็บพกัถาวรกบัท่ีเก็บพกั 
ชัว่คราว หรือการรอก็มีเพียงว่าแบบฟอร์มของใบรับส่งของอย่างเป็นทางการจะตอ้ง ใชเ้ม่ือมีการน า
วสัดุเขา้ หรือออกจากท่ีเก็บพกัถาวร แต่ไม่จ าเป็นตอ้งน ามาใชก้ารน าวสัดุเขา้หรือออกจากท่ีเก็บพกั
ชัว่คราว 
 สัญลกัษณ์ของแผนภูมิกระบวนการผลิต การบนัทึกขอ้เท็จจริงเก่ียวกบังาน หรือการ
ปฏิบติังานในแผนภูมิการผลิตสามารถท าไดง้่ายกว่าการบนัทึกขอ้ความทัว่ไปมาก การบนัทึกใน
แผนภูมิจะใชส้ัญลกัษณ์มาตรฐานเพียง 1 ชุด ซ่ึงจะมีอยู ่5 สัญลกัษณ์ ก็สามารถคลุมไปถึงการกระท า
หรือเหตุกาณ์ต่างๆ ท่ีปรากฏ โดยทัว่ไปขณะปฏิบติั ในโรงหรือส านักงานไดห้มด สัญลกัษณ์ท่ีใช้
บนัทึกน้ีจะ ให้เกิดความสะดวกเป็นแบบของเลขท่ีสามารถ เขา้ใจไดแ้จง้ประหยดัเวลาอย่าง ในการ
บ่งบอกถึงเหตุการณ์ต่างๆ ท่ีเกิดขึ้นตามล าดบัในการปฏิบติังาน ดงัแสดงในตารางท่ี 2.1 ตารางท่ี 2.1 
ตวัอยา่งใบบนัทึกแผนภูมิขบวนการผลิตแบบต่อเน่ือง (Flow Process Chart) (รุ่งเพชร สุวรรณ 2557) 
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ภาพท่ี 2.2  ตารางแผนภูมิกระบวนการผลิตแบบต่อเน่ือง 
 
2.7  แผนภูมิคนและเคร่ืองจักร (Men-Machine Chart) (นายวุฒิพร ศรีไพโรจน์ 2558) 
 แผนภูมิคน-เคร่ืองจกัร เป็นแผนภูมิแสดงการท างานร่วมกนัระหว่างคนและ เคร่ืองจกัร 
ซ่ึงอาจจะมีตั้งแต่หน่ึงคนกบัหน่ึงเคร่ืองขึ้นไปจุดมุ่งหมาย เพื่อดูสัดส่วนการเสียเวลารอคอยของคน
และเคร่ืองจกัร หรือเพื่อศึกษาดูว่าควรตอ้งลดหรือเพิ่มจ านวนคน ในการท างานหรือไม่ แผนภูมิ
ประเภทน้ีมกัวิเคราะห์ โดยใช้แกนเวลาและตารางสรุปเวลาการท างาน การวิเคราะห์จะใช้ กราฟ
แท่งแทนกิจกรรมแต่ล่ะประเภท โดยใช้การระบายสีหรือสัญลักษณ์แทนกิจกรรมท่ีเป็นอิสระ 
กิจกรรมร่วมหรือการว่างงาน ใชแ้สดงความสัมพนัธ์ของการท างานของพนกังานหลายคนซ่ึงตอ้ง
ท างานเก่ียวขอ้งกนัหรือคนงานหลายคนซ่ึงท างานร่วมกนัในบริเวณเดียวกนัหรือตอ้งใชเ้คร่ืองจกัร
ร่วมกนักนัอาจเป็นการศึกษาการท างานของพนกังานคนเดียวซ่ึงท างานสัมพนัธ์กบัเคร่ืองจกัรหรือ
ตอ้งดูแลเคร่ืองจกัรหลายเคร่ืองพร้อมกัน โดยมีจุดมุ่งหมายในการวิเคราะห์ลงบนแผนภูมิน้ี เพื่อ
วิเคราะห์กิจกรรมท่ีท าร่วมกนัและแยกท า เพื่อลดเวลาว่างงานของพนกังานและเคร่ืองจกัรลง หรือ
เพิ่มผลิตภาพในการท างาน 
 การวิเคราะห์แผนภูมิในลกัษณะน้ี อาจกระท าได ้2 รูปแบบ คือ 
 (1)  วิเคราะห์โดยใชแ้กนของเวลา: Men-Machine Chart 
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 (2)  วิเคราะห์ในลกัษณะของกิจกรรมท่ีท าโดยใช้สัญลกัษณ์ทั้ง 5 ตวัของการวิเคราะห์
กระบวนการ: Gang Process Chart 
 2.7.1  แผนภูมิคนและเคร่ืองจกัร (Men-Machine Chart) (วนัชยั ริจิรวนิช,2551) 
  เป็นแผนภูมิแสดงการท างานของคนร่วมกบัเคร่ืองจกัร ซ่ึงอาจมีตั้งแต่หน่ึงคนกบัหน่ึง
เคร่ืองขึ้นไปจุดมุ่งหมาย เพื่อดูสัดส่วนการเสียเวลาคอยของคนหรือของเคร่ืองจกัรหรือเพื่อศึกษาดู
วา่ควรตอ้งมีการลดหรือเพิ่มจ านวนคนในการท างานหรือไม่  
  แสดงในลกัษณะของ Bar Chart และตารางสรุปเวลาการท างาน โดยจะใช้กราฟแท่ง
ระบายสี หรือท าสัญลกัษณ์แทนกิจกรรมแต่ละประเภท ดงัน้ี 
 
            กิจกรรมร่วม 
            กิจกรรมอิสระ 
                         การวา่งงาน/การคอย 
 2.7.1.1   กิจกรรมร่วม คือ กิจกรรมซ่ึงพนักงานตอ้งท าร่วมกบัเคร่ืองจกัร หรือร่วมกับ
พนักงานคนอ่ืนจึงไม่สามารถโยกยา้ยสับเปล่ียนโดยอิสระได้เช่น การหยิบถอด ช้ินงานออกจาก
เคร่ือง การตั้งเคร่ือง ส าหรับเคร่ืองจกัรหมายถึงเวลา ทั้งท่ีเดินเคร่ืองและวา่งงานท่ีตอ้งรับการควบคุม
จากพนกังาน 
 2.7.1.2  กิจกรรมอิสระ คือ กิจกรรมท่ีแต่ละบุคคลหรือแต่ละเคร่ืองจักร ท างานเป็น
อิสระแก่กนั โดยไม่ขึ้นต่อกนั ดงันั้น จึงเป็นกิจกรรมท่ีโยกยา้ยสับเปล่ียนต าเหน่งได ้เช่น การเตรียม
ช้ินงาน หรือ การตรวจสอบ ส าหรับเคร่ืองจกัร หมายถึง เวลาในการเดินเคร่ือง 
 2.7.1.3   การว่างงาน คือ เม่ือพนักงานไม่มีกิจกรรม หรือเม่ือเคร่ืองจักรไม่ได้มีการ
เดินเคร่ืองผลิตช้ินงาน  
 2.7.2  แนวทางการวิเคราะห์ 
  2.7.2.1  ท าการบนัทึกเวลาของกิจกรรมแต่ละประเภทของพนกังาน หรือเคร่ืองจกัร โดย
แยกเป็นกิจกรรมร่วม กิจกรรมอิสระ หรือการว่างงาน ซ่ึงการบนัทึกเวลาน้ีอาจเป็นเวลาเฉล่ีย ซ่ึงยงั
ไม่ตอ้งละเอียดมากนกั 
  2.7.2.2   ท าการบันทึกเวลาของกิจกรรมเหล่านั้ นบนแผนภูมิกิจกรรมร่วม โดยแยก
บนัทึกของแต่ละคนหรือแต่ละเคร่ืองจักร กิจกรรมท่ีบนัทึกควรให้ครบ วฏัจกัรของการท างาน
หน่ึงๆ 
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  2.7.2.3  วิเคราะห์กรรมการท างานต่างๆ อยา่งละเอียด เพื่อศึกษาวา่กิจกรรมอิสระใดบา้ง 
ท่ีสามารถสลบัเปล่ียน เพื่อใหล้ดการคอยงานลง หรือลดขั้นตอนการท างานบางอย่างลง เพื่อใหเ้วลา
การท างานเร็วขึ้น 
  2.7.2.4  พฒันาวิธีการท างานใหม่ และบนัทึกกิจกรรมต่างๆ ลงบนแผนภูมิกิจกรรมร่วม 
เพือ่เก็บไวเ้ป็นมาตรฐานของการปฏิบติังานต่อไป 
  2.7.2.5  ค านวณ % การท างานของพนกังานและเคร่ืองจกัร ดงัแสดงในสมการท่ี 2.4 

% การท างาน =  
เวลาท่ีมีการท างาน

รอบเวลารอบในการท างาน × 100 

(2.4) 
 2.7.3  ประโยชน์ใชง้านของแผนภูมิคนกบัเคร่ือง 
  ประโยชน์ของการใช้แผนภูมิน้ี เพื่อวิเคราะห์ความสัมพนัธ์ของการท างานร่วมกัน
ระหวา่งพนกังานหลายคน หรือการท างานของพนกังานร่วมกบัเคร่ืองจกัร โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อ 
  (1)  ลดรอบเวลาของการท างานลง 
  (2)  เพิ่มประสิทธิภาพการท างาน 
  (3)  ลดการเสียเวลารอคอย 
ตารางท่ี 2.2  ตวัอย่างใบบันทึกแผนภูมิคนและเคร่ืองจกัร Men-Machine Chart  แผนภูมิคนและ
เคร่ืองจกัร Men-Machine Chart 
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ภาพท่ี 2.3  แผนภูมิคนและเคร่ืองจกัร (Men-Machine Chart) 
 
2.8  หลกัการการ ECRS 
 หลักการ ECRS เป็นหลักการท่ีประกอบด้วย การก าจัด  (Eliminate)  การรวมกัน 
(Combine) การจดัใหม่ (Rearrange) และการท าให้ง่าย (Simplify) ซ่ึงเป็นหลกัการง่ายๆ ท่ีสามารถ
ใชใ้นการเร่ิมตน้  ลดความสูญเปล่าหรือ MUDA ลงไดเ้ป็นอยา่งดี 
 ในองคก์รธุรกิจทัว่ไปจะสามารถแบ่งรูปแบบของกระบวนการหน่วยงานออกไดเ้ป็น 2 
ส่วนใหญ่ๆ คือ ส่วนของงานโรงงานและส่วนของงานสนับสนุน ทั้ง 2 ส่วนน้ีสามารถก่อให้เกิด
ความสูญเปล่าได ้ซ่ึงอธิบายเป็นตวัอยา่งไดด้งัน้ี 
 ส่วนแรกเป็นส่วนงานโรงงาน เป็นส่วนท่ีเก่ียวขอ้งโดยตรงกบัการผลิตสินคา้ของบริษทั 
การลดความสูญเปล่าในการผลิตเป็นส่ิงเป็นและควรใหค้วามส าคญัอยา่งมาก เพราะความสูญเปล่าท่ี
เกิดขึ้นจะหมายถึงต้นทุนสินค้าท่ีเพิ่มสูงขึ้น หากสามารถลดความสูญเปล่าลงได้ก็จะส่งผลให้
ประหยดัตน้ทุนการผลิตลงดว้ย ผลท่ีตามมาก็ คือ มีความสามารถในการแข่งขนักบัคู่แข่งสูงขึ้น โดย
แนวทางการลด MUDA ลงสามารถท าได ้โดยใชห้ลกัการ ECRS ดงัน้ี 
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 การก าจดั ( Eliminate ) หมายถึง การพิจารณาการท างานปัจจุบนัและท าการก าจดัความ
สูญเปล่าทั้ง 7 ท่ีพบในการผลิตออกไป คือ การผลิตมากเกินไป การรอคอย กานเคล่ือน/เคล่ือนยา้ย 
ท่ีไม่จ าเป็น การท างานท่ีไม่เกิดประโยชน์ การเก็บสินคา้ท่ีมากเกินไป การเคล่ือนยา้ยท่ีไม่จ าเป็น 
และของเสีย 
 การรวมกัน ( Combine ) สามารถลดการท างานท่ีไม่จ าเป็นลงได้ โดยพิจารณาว่า
สามารถรวมขั้นตอนการท างานให้ลดลงไดห้รือไม่เช่น จากเดิมเคยท า 5 ขั้นตอนก็รวมบางขั้นตอน
เขา้ดว้ยกนั ท าให้ขั้นตอนลงอีกดว้ย เพราะถา้มีการรวมขั้นตอนกนัการเคล่ือนท่ีระหว่างขั้นตอนก็
ลดลง 
 การจัดใหม่ (Rearrange) คือ การขั้นตอนการกระบวนการผลิตใหม่ เพื่อให้ลดการ
เคล่ือนท่ีท่ีไม่จ าเป็น หรือการการรอคอย เช่น ในกระบวนการผลิต หากท าการสลบัขั้นตอนท่ี 2 กบั 
3 โดยท าขั้นตอนท่ี 3 ก่อนขั้นตอนท่ี 2 จะท าใหร้ะยะทางการเคล่ือนท่ีลดลง เป็นตน้ 
 การท าให้ง่าย (Simplify) หมายถึง การปรับปรุงการท างานให้ง่ายและสะดวกขึ้น โดย
อาจจะออกแบบจ๊ิก (Jig) หรือ (fixture) เขา้ช่วยในการท างานสะดวกและแม่นย  ามากขึ้นซ่ึงสามารถ
ลดของเสียลงได ้จึงเป็นการลดการเคล่ือนท่ีท่ีไดไ้ม่จ าเป็นและลดการท างานท่ีไม่จ าเป็น 
 ส าหรับส่วนของงานสนับสนุนั้นจะ หมายถึง หน่วยงานท่ีไม่เก่ียวข้องโดยตรงกับ
กระบวนการผลิต แต่ช่วยจะสนับสนุนการผลิตนั้นเอง ในส่วนของการสนับสนุนน้ี งานหลกัของ
ส่วนสนับสนุนจะเก่ียวขอ้งกบังานเอกสารและขอ้มูลเป็นหลกั เพราะตอ้งมีการจดัท าเอกสารหรือ
การบนัทึกต่างๆ จ านวนมาก เพื่อเก็บไวเ้ป็นขอ้มูลในการสอลกลบัได้ และเพื่อประโยชน์ในการ
ท างาน ยิ่งหากองค์กรใดมีการน าระบบคุณภาพ ISO 9000 หรือ TS 16949 เขา้มาใช้ดว้ยแลว้ยิ่งไม่
ตอ้งพูดถึงเพราะในขอ้ก าหนดหลายๆ ขอ้ของ ISO 9000 และ TS 16949 จะมีขอ้บงัคบัในเร่ืองงาน
การควมคุมเอกสารและขอ้มูลอยูด่ว้ย  
 
2.9  การประเมินผลประสิทธิภาพการผลติ 
 ประสิทธิภาพทางวิศวกรรม หมายถึง ค่าอตัราส่วนของผลงานท่ีไดต้่อหน่วยหรือของ
งานท่ีใชไ้ป ความส าเร็จในดา้นวิศวกรรมสามารถวดัไดจ้ากผลงาน ของการออกแบบทางวิศวกรรม
เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตท่ีมีอยู่  หรือโครงการวิศวกรรมนั้นท่ีมีอยู่เดิมหรือ
วา่จะเป็นผลงานวิศวกรรมเราสามารถวิเคราะห์โครงงานดา้นวิศวกรรม เพื่อก าหนดคุณค่าหรือผลได้
รวมถึงการตัดสินใจในลกัษณะต่างๆ เพื่อเปรียบเทียบกับค่าใช้จ่ายท่ีต้องลงทุนเพื่อให้ได้มาซ่ึง
ผลลพัธ์นั้นๆ ในท่ีกล่าวถึงเฉพาะการเปรียบเทียบประสิทธิภาพเป็นการเปรียบเทียบอตัราส่วนของ
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ชนิดกิจกรรมหรือส่วนต่างท่ีเกิดขึ้นหลงัการปรับปรุง สามารถทราบประสิทธิภาพท่ีเพิ่มขึ้นหรือ
ลดลง ดงัแสดงในสมการท่ี (2.5) 
 

ประสิทธิภาพ =  
(หลงัการปรับปรุง − ก่อนการปรับปรุง) 

ก่อนการปรับปรุง
× 100 

(2.5) 
 
2.10  ค านวณหาจ านวนรอบในการจับเวลา 
 การศึกษาเวลาโดยการใช้นาฬิกาจบัเวลา ถือเป็นการรสุ่มตวัอย่างรูปแบบหน่ึงเพียงแต่
เป็นการสุ่มบนตัวอย่างเดียวท่ีมีความต่อเน่ือง ข้อมูลมีความคลาดเคล่ือนอันเน่ืองจาก  ความ
แปรปรวนของงาน ความเร็วของพนกังานในการท างานและอาจมีงานแปลกปลอม และอ่ืนท่ีซ่อน
เร้น ดั้ งนั้นการจับเวลารอบเดียว หรือ 2-3 รอบ ย่อมไม่ใช่ค่าท่ีแน่นอนพอท่ีจะเป็นฐานในการ
ค านวณเวลามาตรฐาน การค านวณมีกลายวิธี ทั้งน้ีขั้นกบัเวลาและค่าความแม่นย  าท่ีตอ้งการ แต่ทุก
วิธีตอ้งอาศยัขอ้มูลเบ้ืองตน้ใน การประมาณการ และค่าความคลาดเคล่ือนสมการการค านวณมี
ดงัต่อไปน้ี 
 

( )
2

2 240  

=

n x x

N
x

 
 −  

 
 

 

 

(2.6) 
   เม่ือ N = ขนาดตวัอยา่งท่ีจะหา 
          n  = จ านวนท่ีตอ้งทดลองจบัเวลาก่อน 
            = ผลรวมแต่ล่ะค่า 
          x  = ค่าท่ีอ่านได ้(เวลาในแต่ละวฏัจกัร) 
 
 
 
 
 
 



20 

 
 

ภาพท่ี 2.4  แสดงโคง้การแจงแบบปกติ 
 
 แสดงโคง้การแจกแจงปกติมาตรฐาน ค่าตวัแปรสุ่มของการแจกแจงปกติ มาตรฐานแทน
ค่าดว้ย Z หรือหน่วยของโคง้การแจกแจงปกติมาตรฐาน Z เรียกว่า ค่า Z หรือคะแนน Z หรืออาจ
เรียกวา่หน่วยมาตรฐานหรือคะแนนมาตรฐานค่า Z หรือคะแนน Z คือต าเหน่งท่ีปรากฏในแกนนอน 
ของโค้งแจกแจงปกติมาตรฐาน  เขียนแทนด้วย Z เรียกว่าค่า Z หรือคะแนน Z ค่าของ Z ท่ีเป็น
ระยะห่างระหว่างค่าเฉล่ียกับค่า Z ท่ี ก าหนดคือ ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน  แกนนอน เขียนด้วย
ตวัอกัษร Z ค่า Z ดา้นขวาของค่าเฉล่ียเป็นบวก ดา้นซ้ายของค่าเฉล่ียเป็นลบ ค่า Z ตามแนวนอน ค่า
บนแกนแนวนอนของ Z แสดงระยะห่างจากค่าเฉล่ียและแสดงค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน เช่น ค่า Z =2 
หมายถึง มีส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานเท่ากับ 2 ด้านขวาของค่าเฉล่ีย และ ค่า Z = -2 หมายถึงมีส่วน
เบ่ียงเบนมาตรฐานเท่ากบั 2 แต่อยูด่า้นซา้ยของ ค่าเฉล่ีย 
 2.10.1  การทดสอบค่า Z 
  การทดสอบค่า Z ในการทดสอบเก่ียวกับ  ค่าเฉล่ียของกลุ่มตัวอย่างในกรณีท่ีกลุ่ม
ตวัอย่างมีจ านวนมาก n ≥ 30 โดยขอ้มูลท่ีน ามาทดสอบ ตอ้งเป็นขอ้มูลท่ี ไดจ้ากมาตราวดัมาตรา
อนัตรภาค (Interval Scale) หรือ มาตราอตัราส่วน (Ratio Scale) และใชท้ดสอบไดท้ั้งกลุ่ม ตวัอย่าง
กลุ่มเดียวและสองกลุ่มตวัอย่าง เพื่อทดสอบ  ความแตกต่างของค่าเฉล่ียระหว่างกลุ่มตวัอย่างกบั 
ประชากร 

0 = 
/

X
Z

n





−  

   เม่ือ 0
  = แทนค่าเฉลี่ยของประชากร 

          X  = แทนค่าเฉล่ียของกลุ่มตวัอยา่ง 
            = แทนความเบ่ียงเบนมาตรฐานของประชากร 
                                                n  = แทนขนาดตวัอยา่ง 
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2.11  งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
 การส ารวจวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งเป็นขอ้มูลอา้งอิงและแนวทางท่ีส าคญัของงานวิจยั ซ่ึงรวมอยู่
ในเน้ือหาท่ีเก่ียวขอ้งกบัธุรกิจดงัต่อไปน้ี  
 รุ่งเพชร สุวรรณ (2557) การเพิ่มผลิตภาพในกระบวนการผลิต: การบรรจุน ้านมขา้วโพด 
ผูท้  าการวิจยัมีวตัถุประสงคเ์พื่อเพิ่มผลิตภาพกระบวนการผลิตน ้ านมขา้วโพดในส่วนของการบรรจุ
น ้ านมขา้วดพดเป็นหลกั โดยผูวิ้จยัไดท้ าการศึกษาขอ้มูลเบ้ืองตน้ โดยน าเทคนิคในการศึกษาวิธีการ
ท างานมาใช้ เพื่อวิเคราะห์ปัญหาและเก็บข้อมูล ซ่ึงปัจจุบันกระบวนการบรรจุน ้ านมข้าวโพด
พนกังานจะบรรจุน ้ านมขา้วโพดไดค้ร้ังละ 1 ขวด ทั้งน้ีเน่ืองจากกระบวนการบรรจุขาดเคร่ืองมือท่ี
ช่วยในการบรรจุ ซ่ึงทางผูวิ้จยัจึงไดท้ าการศึกษาออกแบบและพฒันาเคร่ืองบรรจุน ้ านมขา้วโพด
ก่ึงอตัโนมติัแบบ 5 หวับรรจุ เพื่อช่วยในการปฏิบติังาน จากผลการทดสอบ พบวา่ เคร่ืองบรรจุน ้ านม
ขา้วโพดสามารถลดเวลาการบรรจุได้ 83.62% จากเดิมบรรจุน ้ านมขา้วโพด 35 ขวดใช้เวลา 158 
วินาที หลงัจากการปรับปรุงกระบวนการผลิตใชเ้วลาในการบรรจุ 23.44 วินาที สามรถลดเวลาได ้
134.56 วินาที และนอกจากน้ีสามารถลดจ านวนพนักงานจากเดิมกระบวนการบรรจุ ใช้พนักงาน
จ านวน 2 คน หลังจากปรับปรุงกระบวนการใช้พนักงานในการบรรจุ 1 คน ท าให้สามรถลด
ค่าใช้จ่ายในส่วนของเงินเดือนพนักงานในการบรรจุ 1 คน ท าให้สามารถลดค่าใชจ่้ายในส่วนของ
เงินเดือนพนกังานได ้93,600 บาท/ปี ในส่วนของระยะเวลาคืนทุนของเคร่ืองบรรจุน ้านมขา้วโพดอยู่
ท่ี 5 เดือน 18 วนั 
 วุฒิพร ศรีไพโรจน์ (2558) ปรับปรุงกระบวนการผลิตและมอบหมายคนต่อสายการผลิต
เพื่อลดตน้ทุนแรงงาน การศึกษาคน้ควา้งานวิจยัฉบบัน้ีมีวตัถุประสงค์ เพื่อปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตและก าหนดมาตรฐานจ านวนงานท่ีใช้ในแต่ละสายการผลิตให้เหมาะสม ซ่ึงส่งผลให้
สายการผลิตมีประสิทธิภาพมากขึ้น โดยมุ่งเนน้การลดความสูญเปล่าจากการท างานของพนกังานให้
น้อยลง ส่งผลให้สามารถลดต้นทุนแรงงานในกระบวนการผลิตลดลง กรณีศึกษา คือ การผลิต
แผงวงจรแบบยืดหยุ่นได ้ซ่ึงการศึกษาคน้ควา้งานวิจยัน้ีไดน้ าหลกัการ การศึกษางานและเวลาใน
การท างานวิเคราะห์โดยใช้แผนภูมิการท างานของคนและเคร่ืองจกัร และน าหลกัการ ECRS เขา้มา
วิเคราะห์และหาแนวทางในการปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปล่าจากการท างาน จากผลการศึกษา
พบว่า กระบวนการท่ีสนใจในการแก้ปัญหา และสามารถปรับปรุง และก าหนดมาตรฐานของ
จ านวนพนกังาน ไดโ้ดยพิจารณาจากจ านวนพนกังานเดิมท่ีใช้ 23 คน ต่อสายการผลิตท่ีลดลงเหลือ 
13 คนต่อสายการผลิตซ่ึงคิดเป็น 43.47% ส่งผลให้สามารถลดตน้ทุน แรงงานลดลงจากประมาณ 2 
ลา้นบาทต่อเดือนเหลือ 1.1 ลา้นบาทต่อเดือน หรือประมาณ 45%  ถึงแมว้่าการปรับปรุงมีการลงทุน 
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ซ้ือเคร่ืองจกัร แต่จากการลดตน้ทุนแรงงานท าให้มีจุดคุม้ทุน ระยะเวลา 6 เดือน ซ่ึงในการปรับปรุง
สามารถประยกุตใ์ชก้บัผลิตภณัฑรุ่์นอ่ืนในระยะยาว 
 มีนา ล่อซุ่นน้ี (2561) การเพิ่มผลผลิตในโรงงานแปรรูปปลาทูน่ากระป๋อง วิธีการ
ปรับปรุงเพื่อผลิตภาพ คือ (1) การตดัหัวปลาออกเพื่อเพิ่มพื้นท่ีในการใส่ปลาต่อรอบให้มากขึ้น (2) 
การรูปแบบการวางตัวปลาลงบนตะแกรง และ (3) การจัดการการผลิตในส่วนท่ีเก่ียวข้องเพื่อ
ปรับปรุงการผลิตไดต้ามเป้าหมายท่ีก าหนด ผลการศึกษาพบว่า วิธีการท่ีน าเสนอสามารถเพิ่มก าลงั
การผลิตจาก 160 เป็น 180 ตนัต่อวนั คิดเป็นการผลผลิตได้ร้อยละ 12.5 ส่งผลให้ตน้ทุนการผลิต
ลดลง จาก 62.18 เป็น 61.40 บาทต่อกิโลกรัม หรือลดลงร้อยละ 1.25 และผลผลิตต่อคนเพิ่มขึ้น จาก 
145 เป็น 163 กิโลกรัม/คน/วนั หรือเพิ่มขึ้นร้อยละ 12.4 ซ่ึงคิดเป็นมูลค่าเงินผลผลิตท่ีได้เพิ่มขึ้น
ประมาณ 4 ลา้นบาทต่อวนั โดยไม่มีค่าใช้จ่ายท่ีเพิ่มขึ้น ซ่ึงจะเป็นการเพิ่มผลผลิตโดยรวมไดต้าม
วตัถุประสงคต์่างๆ 
 จุฑาทิพย ์โค้วคาศยั (2549) การปรับปรุงประสิทธิภาพการจดัการคลงัสินคา้ โดยลด
ความผิดพลาด และเวลาในการท างานของขั้นตอนการท างานภายในคัลงบรรจุภัณฑ์ โรงงาน
ตวัอย่าง จากการศึกษาการท างาน ในส่วนของคลงับรรจุภณัฑ ์ปัญหาท่ีพบคือ  การส่งของผิดผลาด
ไม่ไดต้ามจ านวนท่ีตอ้งการ ไม่พบสินคา้ในต าแหน่งท่ีระบุไวใ้นสถานท่ีท่ีจดัเก็บ และปัญหาการ
ท างาน และวิธีปฏิบติังานส่งผลให้ระยะเวลาในการท างานรวมลดลง 8.60% และเพิ่มความถูกตอ้ง
ในการท างาน 6.58% สามารถลดระยะทางในการเคล่ือนยา้ยบรรจุภณัฑล์งได ้33.81% 
 จุฑารัตน์ ใจวารี (2557) ไดท้ าการศึกษาเก่ียวกบัการปรับปรุงกระบวนการตรวจวดัขนาด
ช้ินงานโดยการลดความสูญเปล่า กรณีศึกษาช้ินส่วนยางอุตสาหกรรมในยานยนต ์โดยใชเ้ทคนิคใน
การแกไ้ขปัญหาตามแนวคิดของระบบการผลิตท่ีลดความสูญเสีย การศึกษาการท างาน และการลด
ความสูญเปล่าด้วยหลักการ ECRS จากการศึกษากระบวนการท างานพบความสูญเปล่า ได้แก่ 
วิธีการท างานท่ีไม่เหมาะสม และความสูญเสียท่ีเกิดจากการเคล่ือนยา้ยในขั้นตอนการท างาน
หลังจากการปรับปรุงการท างานด้วยการลดความสูญเปล่า สามารถเพิ่มประสิทธิภาพของ
กระบวนการท างานได ้โดยสามารถลดเวลาในการวดัขนาดช้ินงานและลงบนัทึกจาก 20:22 นาที
ต่อล็อต เป็น 8:25 นาทีต่อล็อต และสามารถตรวจสอบช้ินงานเพิ่มขึ้นจาก 1,098 ช้ินต่อคนต่อวนั 
เป็น 1,320 ช้ินต่อคนต่อวนั นอกจาน้ียงัสามารถขจดัการท างานล่วงเวลาในการตรวจสอบช้ินงานได้
อีกดว้ย 
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บทที ่3 

วธีิการด าเนินการ 
 

 เน้ือหาในบทน้ีผูวิ้จยัมีวตัถุประสงค์ เพื่อแการเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต
ของบริษทัท่ีเป็นกรณีศึกษา บริษทัท่ีเป็นกรณีศึกษามีการผลิตและจดัจ าหน่ายผลิตภณัฑเ์มล็ดกาแฟ 
ซ่ึงผูว้ิจยัไดมี้การศึกษาขอ้มูลโดยรวม จึงพบปัญหาและสาเหตุในกระบวนการผลิต ท่ีท าใหเ้กิดความ
การผลิตล่าชา้ และส่งผลกระทบยงัผลิตภณัฑแ์บบอ่ืนๆ ของทางบริษทั ทางผูว้ิจยัจึงไดน้ าเคร่ืองมือ
ทางวิศวกรรม มาใช้ในการวิเคราะห์ขอ้มูลของกระบวนการผลิต เพื่อปรังปรุงแกไ้ขกระบวนการ
ผลิตเมล็ดกาแฟ ให้เป็นไปตามเป้าหมายของทางบริษัทท่ีเป็นกรณีศึกษา และมีขั้นตอนการ
ด าเนินการดงัต่อไปน้ี 
 
3.1  ข้อมูลของบริษัทเป็นกรณีศึกษา 

 

 
 

ภาพท่ี 3.1  บริษทักรณีศึกษา 
 
 จากภาพท่ี 3.1 บริษทั ซีพี รีเทลลิงค์ จ ากัด เป็นบริษทั  ท่ีด าเนินธุรกิจการจดัจ าหน่าย
อุปกรณ์ทางการคา้ปลีก และใหบ้ริการบ ารุงรักษาอุปกรณ์คา้ปลีก และในระยะเวลาต่อมาทางบริษทั 
ได้เพิ่มธุรกิจ ร้านกาแฟและโรงคั่วกาแฟ  ทางบริษัทฯ ได้ตระหนักถึงมาตรฐานการจัดการ
กระบวนการผลิต และการบริหารการจดัการความปลอดภยัผลิตภณัฑ ์จึงเร่ิมตน้ในขั้นตอนแรกของ
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กระบวนการผลิตเพื่อสร้างความพึงพอใจให้กบัลูกคา้ นอกจากน้ียงัมีการจดัท าระบบกระบวนการ
ผลิตให้เกิดความเช่ือมั่น และได้มีการควบคุมโดยมีการอบรมเพิ่มความรู้ ทักษะขั้นตอนการ
ปฏิบติังาน เพื่อใหบุ้คลากรและพนกังานทราบถึงหนา้ท่ีความรับผิดชอบในการปฏิบติังาน  
 1)  ตวัอย่างผลิตภณัฑ์ของบริษทัแบ่งออกเป็น 3 ผลิตภณัฑ์หลกั ดงัแสดงในภาพท่ี 3.2 
3.3 และภาพท่ี 3.4 

 

 
 
ภาพท่ี 3.2  ผลิตภณัฑท่ี์ 1 เมลด็กาแฟขนาด 1000 กรัม 

 

 
 

ภาพท่ี 3.3  ผลิตภณัฑท่ี์ 2 เมลด็กาแฟขนาด 500 กรัม 



25 
 

 
 

ภาพท่ี 3.4  ผลิตภณัฑท่ี์ 3 เมลด็กาแฟขนาด 250 กรัม 
 
3.2  การเกบ็ข้อมูลการผลติเมลด็กาแฟของบริษัทท่ีเป็นกรณีศึกษา 
 3.2.1  ผูว้ิจยัไดท้ าการเก็บรวบรวมขอ้มูลก าลงัการผลิตเมล็ดกาแฟทั้ง 3 ผลิตภณัฑ์ ตั้งแต่เดือน 
มิถุนายน 2564 - กนัยายน 2564 และพบ 1 ผลิตภณัฑ ์คือ เมลด็กาแฟขนาดซอง 250 กรัม มีก าลงัการ
ผลิต ไม่เป็นไปตามเป้าของทางบริษทัท่ีเป็นกรณีศึกษา และดงัแสดงในภาพท่ี 3.5  

 

 
 

ภาพท่ี 3.5  แสดงถึงก าลงัการผลิตเดือน มิถุนายน 2564 – กนัยายน 2564 
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 3.2.2  ทางบริษทัได้ก าหนดการผลิตเมล็ดกาแฟขนาด 250 กรัม เดือนละ 2500 ซอง ซ่ึงใน
ปัจจุบนัก าลงัการผลิตเมล็ดกาแฟขนาด 250 กรัม เกิดความล่าชา้และส่งผลกระทบไปยงัผลิตภณัฑ์ 
ขนาด 500 กรัม และ 1000 ขนาด กรัม ท าใหไ้ม่สามารถผลิตเมลด็กาแฟไดต้ามเป้าหมายท่ีก าหนดไว้
ของแต่ละเดือน และผูวิ้จยัจึงไดเ้ร่ิมคน้หาสาเหตุและปัญหา ของกระบวนการผลิตเมลด็กาแฟขนาด 
250 กรัม และลกัษณะการบรรจุเมลด็กาแฟของพนงังาน ณ ปัจจุบนั และดงัแสดงในภาพท่ี 3.6 

 

 
 

ภาพท่ี 3.6  ลกัษณะการบรรจุเมลด็กาแฟขนาด 250 กรัม 
 
3.3  การศึกษากระบวนการผลติเมลด็กาแฟและขั้นตอนการท างานของพนักงาน 
 จากการศึกษาการกระบวนการผลิตเมล็ดกาแฟมีผลิตภณัฑ์ แบ่งออกเป็น 3 ผลิตภณัฑ์
หลกั คือ 1.ซองกาแฟ 1000 กรัม 2.ซองกาแฟ 500 กรัม 3. ซองกาแฟ 250 และในกระบวนการผลิต
เมลด็กาแฟ ใชพ้นกังานในการปฏิบติังานรวมกบัเคร่ืองจกัร และมีขั้นตอนการผลิตดงัต่อไปน้ี  
 1)  กระบวนการผลิตเมลด็กาแฟทั้ง 3 ผลิตภณัฑ ์ดงัแสดงในภาพท่ี 3.7   
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ภาพท่ี 3.7  แสดงถึงกระบวนการผลิตเมลด็กาแฟ 
 
  2)  การเก็บขอ้มูลขั้นตอนกระบวนการบรรจุเมล็ดกาแฟ ขนาด 250 กรัม  (ก่อนการ
ปรับปรุง) แสดงดงัในภาพท่ี 3.8 

 

น าเมลด็กาแฟออกจากหอ้งเก็บ

ชัง่น ้าหนกัเมลด็กาแฟ 

ท าการคัว่เมลด็กาแฟ

กาแฟ 

บรรจุเมลด็กาแฟลงซอง 

น าลงักาแฟไปยงัพื้นท่ีจดัเก็บ 

บรรจุซองกาแฟลงลงั 

ตรวจสอบ 
ไม่ผา่น 

ผา่น 
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           จุดวางเมลด็กาแฟ                1.น าเมลด็กาแฟไปยงัจุดบรรจุ               2.ตกัเมลด็กาแฟ  
 

                            
          5.บรรจุกาแฟลงซอง                       4.หยบิซองกาแฟ                               3.ชัง่น ้าหนกั 
  

                          
   6.วางซองกาแฟลงจุดพกัค่อย     7.น าซองกาแฟเขา้เคร่ืองปิดผนึก     8.เคร่ืองปิดผนึกซองกาแฟ                

 

                                                                   
                                                          10.น าลงักาแฟไปยงัจุดเก็บ             9.จดัเรียงซองกาแฟลงลงั 
 
ภาพท่ี 3.8  แสดงถึงกระบวนการบรรจุเมลด็กาแฟขนาด 250 กรัม 
 

พนกังานคนท่ี 1 พนกังานคนท่ี 2 

พนกังานคนท่ี 2 พนกังานคนท่ี 2 พนกังานคนท่ี 2 

พนกังานคนท่ี 2 พนกังานคนท่ี 3 

พนกังานคนท่ี 3 พนกังานคนท่ี 3 

พนกังานคนท่ี 3 
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 จากภาพท่ี 3.8 กระบวนการบรรจุเมลด็กาแฟ ขนาด 250 กรัม ใชพ้นกังานจ านวน
ทั้งหมด 3 คน ในกระบวนการบรรจุเมลด็กาแฟ และมีขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 
 ขั้นตอนท่ี 1 พนกังานคนท่ี 1 น าเมลด็กาแฟออกจากจุดพกัไปยงัจุดบรรจุเมลด็กาแฟ  
 ขั้นตอนท่ี 2 พนกังานคนท่ี 2 ตกัเมลด็กาแฟขึ้นเคร่ืองชัง่หนกั 
 ขั้นตอนท่ี 3 พนกังานคนท่ี 2 ท าการชัง่น ้าหนกัเมลด็กาแฟก่อนการบรรจุลงซอง 
 ขั้นตอนท่ี 4 พนกังานคนท่ี 2 หยบิซองกาแฟจากลงั  
 ขั้นตอนท่ี 5 พนกังานคนท่ี 2 บรรจุเมลด็กาแฟลงซอง 
 ขั้นตอนท่ี 6 พนกังานคนท่ี 2 วางซองกาแฟลงบนจุดพกัซองกาแฟ 
 ขั้นตอนท่ี 7 พนกังานคนท่ี 3 น าซองกาแฟออกจากจุดพกัเขา้เคร่ืองปิดผนึก 
 ขั้นตอนท่ี 8 พนกังานคนท่ี 3 ควบคุมเคร่ืองปิดผนึกซองกาแฟและตรวจสอบซองกาแฟ 
 ขั้นตอนท่ี 9 พนกังานคนท่ี 3 จดัเรียงซองกาแฟลงลงัและปิดผนึกลงั 
 ขั้นตอนท่ี 10 พนกังานคนท่ี 3 น าลงักาแฟไปยงัจุดเก็บ 
 จากการรวบรวมข้อมูลเวลากระบวนการบรรจุเมล็ดกาแฟ ทั้งหมด 10 ขั้นตอน ใช้
ระยะเวลาในการด าเนินงาน รวมทั้งหมด 1251 วินาที/รอบ  
 
3.4  การศึกษาขั้นตอนการท างานและเกบ็รวบรวมเวลาการบรรจุเมลด็กาแฟ ขนาด 250 กรัม  
 3.4.1  จากการศึกษาขั้นตอนการบรรจุเมลด็กาแฟ ขนาด 250 กรัม การท างานในขั้นตอนท่ี 1 ใช้
พนกังานจ านวน 1 คน ในการเคล่ือนยา้ยเมลด็กาแฟจากจุดพกัมายงัจุดบรรจุเมล็ดกาแฟ มีระยะทาง
จ านวน 3 เมตร ใชร้ะยะเวลาในการเดินทาง 16 วินาที/รอบ ดงัแสดงในภาพท่ี 3.9 

 

                     
 

ภาพท่ี 3.9  แสดงถึงขั้นตอนท่ี 1 การเคล่ือนเมลด็กาแฟจากจุดพกัมายงัจุดบรรจุเมลด็กาแฟ 
 

 3.4.2  ขั้นตอนการบรรจุเมลด็กาแฟ ในขั้นตอนท่ี 2 ถึงขั้นตอนท่ี 8 ใชพ้นกังานจ านวน 2 
คน และดงัแสดงในภาพท่ี 3.10 
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                            ขั้นตอนท่ี 2                       ขั้นตอนท่ี 3                     ขั้นตอนท่ี 4 

                    

                           ขั้นตอนท่ี 7                      ขั้นตอนท่ี 6                     ขั้นตอนท่ี 5 

                                         
                          ขั้นตอนท่ี 8                       
 
ภาพท่ี 3.10  แสดงถึงการบรรจุเมลด็กาแฟ ขั้นตอนท่ี 2 ถึงขั้นตอนท่ี 8 
 
 3.2.3  จากการศึกษาขั้นตอนกระบวนการบรรจุเมล็ดกาแฟ และท าการจดบันทึกเวลาการ
ท างานของพนกังาน ในแต่ละขั้นตอนของการแบ่งบรรจุเมล็ดกาแฟลงซอง แสดงดงัในภาพท่ี 3.11  
  

 
 

ภาพท่ี 3.11  แสดงถึงขั้นตอนการแบ่งบรรจุเมลด็กาแฟ ขนาด 250 กรัม 
 

การแบ่ง 
บรรจุเมลด็ 
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 จากภาพท่ี 3.11 ผูวิ้จยัจึงไดท้ าการย่อยขั้นตอนการท างาน และไดท้ าการจดบนัทึกเวลา 
ในแต่ขั้นตอนของการบรรจุเมล็ดกาแฟ ตามการบรรจุเมล็ดกาแฟของพนกังาน และน าขอ้มูลเวลา
การท างานของพนักงานท่ีได้ จดลงในใบบนัทึกการจบัเวลาการบรรจุเมล็ดกาแฟ และดังแสดง
ขอ้มูลในตารางท่ี 3.1  
 
ตารางท่ี 3.1  ใบบนัทึกเวลาการขั้นตอนบรรจุเมลด็กาแฟขนาด 250 กรัม (ก่อนการปรับปรุง) 
 

ใบบันทึกการจับเวลาการบรรจุเมลด็กาแฟ (ก่อนการปรับปรุง) 
ผลิตภัณฑ์: 
เมลด็กาแฟคัว่สด 

กระบวนการการท างาน: 
การบรรจุเมลด็กาแฟ 
ขั้นตอนท่ี 2 ถึงขั้นตอนท่ี 8 

ผู้บันทึกข้อมูล: 
ศิริศกัด์ิ จนัทร์สว่าง 

ช่ือผลิตภณัฑ์: 
เมลด็กาแฟขนาด 250 กรัม 

หน่วย:เวลา(วินาที) 

ขั้นตอนการบรรจุ
เมล็ดกาแฟ 

จ านวนคร้ังการจบัเวลาการบรรจุเมลด็กาแฟ เวลา(วินาที) 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 x  

1.ตกัเมลด็กาแฟ 15 13 10 12 13 14 12 13 12 11 12.5 
2.ชัง่น ้าหนกั 2 3 2 2 2 2 2 3 3 2 2.3 
3.หยิบซองกาแฟ 5 4 5 4 7 6 8 8 6 5 5.8 
4.บรรจเุมลด็กาแฟ
ลงซองกาแฟ 

4 5 3 3 3 3 2 3 3 5 3.4 

5.วางซองกาแฟลง
จุดพกัค่อย 

3 2 3 3 3 3 2 1 2 6 2.8 

6.น าซองกาแฟเขา้
เคร่ืองปิดผนึก 

4 3 5 4 7 5 7 4 6 5 8 

7.เคร่ืองปิดผนึกซอง
กาแฟ 

9 8 8 8 8 8 8 8 9 8 8.2 

 
 จากตารางท่ี 3.1 ผูวิ้จยัไดท้ าการทดสอบขอ้มูลเวลาของแต่ละขั้นตอนการท างานของ
พนักงาน เพื่อสร้างความเช่ือมั่นของชุดข้อมูลเวลาท่ีท าการจดบันทึก และได้ท าการค านวณหา
จ านวนคร้ังท่ีเหมาะสม ( )N  โดยใช้ระดบัความเช่ือมัน่ท่ี 95%และระดบัความคลาดเคล่ือนของ
ขอ้มูลท่ี  5%  จึงไดเ้ลือกจากการจบัเวลาท่ีชุดขอ้มูล ท่ี 1 คือ ขั้นตอนการตกัเมล็ดกาแฟ การเลือก
ขอ้มูลชุดท่ี 1 นั้นมาจากค่าเฉล่ียรอบเวลามากท่ีสุด และดงัแสดงในสมการดงัต่อไปน้ี 
 สมการค านวณหาจ านวน ( )N   
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 จากการค านวณหาจ านวน ( )N  พบว่าจ านวนคร้ังในการจบัเวลาท่ีค านวณไดค้ือ 18.94 
คร้ัง ค่าท่ีค  านวณไดมี้ค่ามากกวา่จ านวนคร้ัง ในใบบนัทึกเวลาการบรรจุเมล็ดกาแฟ ดั้งนั้นจึงตอ้งท า
การจดบนัทึกเวลาการท างานเพิ่มเป็น 19 คร้ัง เพื่อให้ไดค้่าตามจ านวนคร้ังท่ีค านวณ ดงันั้นผูวิ้จยัจึง
ไดท้ าการจบัเวลาเพิ่มในทุกขั้นตอนของการบรรจุเมล็ดกาแฟ และแสดงการจดบนัทึกขอ้มูลเวลา
การท างานเพิ่ม ดงัแสดงในตารางท่ี 3.2 
 
ตารางท่ี 3.2  ใบบนัทึกการจบัเวลาขั้นตอนการบรรจุเมลด็กาแฟ (เพิ่มก่อนการปรับปรุง) 
 

ใบบันทึกการจับเวลาการบรรจุเมลด็กาแฟ (ก่อนการปรับปรุง) 

ขั้นตอนการบรรจุเมล็ด
กาแฟ 

จ านวนคร้ังการจบัเวลาการท างาน เวลา(วินาที) 

11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 x  
1.ตกัเมลด็กาแฟ 16 15 16 11 14 9 11 20 12 10 13.4 
2.ชัง่น ้าหนกั 1 2 3 2 1 2 2 3 2 3 2.1 
3.หยิบซองกาแฟ 6 5 6 3 7 5 8 4 5 5 5.4 
4.บรรจเุมลด็กาแฟลง
ซองกาแฟ 

4 2 8 3 2 2 3 3 5 3 3.5 

5.วางซองกาแฟลงจุด
พกัค่อย 

3 2 3 3 3 3 3 3 2 3 2.8 

6.น าซองกาแฟเขา้
เคร่ืองปิดผนึก 

5 5 6 6 6 6 5 6 7 8 6 

7.เคร่ืองปิดผนึกซอง
กาแฟ 

8 8 8 8 8 9 8 8 8 9 8.2 

ขั้นตอนการบรรจุเมล็ด
กาแฟ 

จ านวนคร้ังการจบัเวลาการท างาน เวลา(วินาที)  
21 22 23 24 25      x  

1.ตกัเมลด็กาแฟ 13 15 14 18 14      14.8 

2.ชัง่น ้าหนกั 2 1 2 2 3      2 

3.หยิบซองกาแฟ 9 5 6 6 5      6.2 
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ตารางท่ี 3.2  (ต่อ)   
 

ใบบันทึกการจับเวลาการบรรจุเมลด็กาแฟ (ก่อนการปรับปรุง) 

ขั้นตอนการบรรจุเมล็ด
กาแฟ 

จ านวนคร้ังการจบัเวลาการท างาน เวลา(วินาที) 

11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 x  
4.บรรจเุมลด็กาแฟลง
ซองกาแฟ 

3 3 4 4 4 
     3.6 

5.วางซองกาแฟลงจุด
พกัค่อย 

2 3 2 2 3 
     2.4 

6.น าซองกาแฟเขา้
เคร่ืองปิดผนึก 

5 5 5 5 6 
     5.2 

7.เคร่ืองปิดผนึกซอง
กาแฟ 

8 9 8 8 8 
     8.2 

 
 จากตารางท่ี 3.2 การจดบนัทึกเวลาการบรรจุเมลด็กาแฟ ผูวิ้จยัไดท้ าการเก็บขอ้มูลเพิ่ม
จาก 19 คร้ัง เป็น 25 คร้ัง และก าหนดใหเ้ป็น 1 รอบ ของการบรรจุเมลด็กาแฟ  

 

 3.2.4  การรวบรวมเวลาการท างานของขั้นตอนกระบวนการบรรจุเมล็ดกาแฟขนาด 250 กรัม 
ในขั้นตอนท่ี 1 ถึง ขั้นตอนท่ี 8 ใชพ้นกังานจ านวนทั้งหมด 3 คน และใชร้ะยะเวลาในการด าเนินงาน
การบรรจุเมลด็กาแฟ ทั้งหมด 1040 วินาที/รอบ และการบรรจุเมลด็กาแฟ 25 คร้ัง เท่ากบั 1 รอบ ของ
การบรรจุเมลด็กาแฟ และแสดงเวลาการท างานแต่ละขั้นตอนดงัในตารางท่ี 3.3 
 
ตารางท่ี 3.3  แสดงถึงการรวมเวลากระบวนการบรรจุเมล็ดกาแฟ ขนาด 250 กรัม (ก่อนการปรัง
ปรุง)  
 

เวลาการท างานของการบรรจุเมลด็กาแฟ 

ข้ันตอนการบรรจุเมลด็กาแฟ เวลารวม(วินาที) 
1.น าเมลด็กาแฟไปยงัจุดบรรจุ 16 
2.ตกัเมลด็กาแฟ 333 
3.ชัง่น ้าหนกัเมลด็กาแฟ 55 
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ตารางท่ี 3.3  (ต่อ) 
 

เวลาการท างานของการบรรจุเมลด็กาแฟ 

ข้ันตอนการบรรจุเมลด็กาแฟ เวลารวม(วินาที) 
4.หยบิซองกาแฟ 143 
5.บรรจุเมลด็กาแฟลงซองกาแฟ 87 
6.วางซองกาแฟลงจุดพกัค่อย 68 
7.น าซองกาแฟเขา้เคร่ืองปิดผนึก 136 
8.เคร่ืองปิดผนึกซองกาแฟ 205 

รวมเวลา(วินาที) 1040 
 

  3.2.5  ผูว้ิจยัไดน้ าขอ้มูลเวลาการท างานและจ านวนพนกังาน จากตารางท่ี 3.1 และตารางท่ี 3.2 
ในขั้นตอนท่ี 1 ถึงขั้นตอนท่ี 8 น ามาเขียนเป็นแผนภูมิกระบวนการไหล ดงัแสดงในตารางท่ี 3.4 และ
น ามาเขียนเป็นแผนภูมิคนกบัเคร่ืองจกัร ดงัแสดงในตารางท่ี 3.5   
 
ตารางท่ี 3.4  แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) กระบวนการบรรจุเมล็ดกาแฟ  (ก่อน
การปรับปรุง) 
 

FLOW PROCESS CHART 
CHART NO.        1      SHEET NO. 1 SUMMARY 
ACTIVITY: การผลิตเมลด็กาแฟ 
 
METHOD: PRESENT/PROPOSES 

ACTIVITY 
PRESEN 
T 

PROPOS 
E 

SAVING 

OPERATION 5   
LOCATION: 
 
OPERATOR (s) 

TARANSPORT 1   
DELAY 1   
INSPECTION 1   

CHART BY.                     DATE:      
 
APPROVED BY.              DATE: 

STORAGE      
DISTRANCE (ม) 3   
TIME (วินาที) 1040   
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ตารางท่ี 3.4  (ต่อ) 
 

DESCRIPTION 
TIME 

(วินาที) 
DIST 
(เมตร) 

SYMBOL REM 

      
1.น าเมลด็กาแฟไปยงัจุดบรรจุ 16 3       
2.ตกัเมลด็กาแฟ 333 0       
3.ชัง่น ้าหนกัเมลด็กาแฟ 55 0       
4.หยบิซองกาแฟ 143 0       
5.บรรจุเมลด็กาแฟลงซองกาแฟ 87 0       
6.วางซองกาแฟลงจุดพกัค่อย 68 0       
7.น าซองกาแฟเขา้เคร่ืองปิดผนึก 136 0       
8.เคร่ืองปิดผนึกซองกาแฟ 205 0       

รวม 1040 3 5 1 1 1   
 
 จากตารางท่ี 3.4 แผนภูมิกระบวนการไหลของการบรรจุเมล็ดกาแฟ ขนาด 250 กรัม มี
ขั้นตอนการท างานทั้งหมด 8 ขั้นตอน และใชร้ะยะเวลาในการด าเนินงานรวมทั้งหมด 1040 วินาที  

1.         ขั้นตอนการท างาน 5 ขั้นตอน ใชเ้วลา 904 วินาที 
2.         ขั้นตอนการท างาน 1 ขั้นตอน ใชเ้วลา 16 วินาที 
3.         ขั้นตอนการท างาน 1 ขั้นตอน ใชเ้วลา 68 วินาที 

 4.            ขั้นตอนการท างาน 1 ขั้นตอน ใชเ้วลา 55 วินาที 
 จากตารางท่ี 3.4 น ามาเขียนแผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนกระบวนการผลิต
เมล็ดกาแฟ พบว่า มีขั้นตอนการปฏิบติังาน 5 ขั้นตอน ขั้นตอนการเดินทางมี 1ขั้นตอน ระยะทาง
ทั้งหมด 3 เมตร ขั้นตอนการคอยมี 1 ขั้นตอน ขั้นตอนการตรวจสอบมี 1 ขั้นตอน และขั้นตอนตอน
การจดัเก็บมี 1 ขั้นตอนดงัแสดงในภาพท่ี 3.12  
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ภาพท่ี 3.12  แผนภาพการไหล (Flow Diagram) ของกระบวนการผลิตเมลด็กาแฟ 
 
 จากภาพท่ี 3.12 แสดงถึงแผนภาพการไหลของกระบวนการผลิตเมล็ดกาแฟ และ
โรงงานแบ่งพื้นท่ีออกเป็น 2 พื้นท่ี  
 1.  พื้นท่ี 1 ใชใ้นการคัว่เมลด็กาแฟ  
 2.  พื้นท่ี 2 ใชใ้นการบรรจุเมลด็กาแฟ 
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ตารางท่ี 3.5  แผนภูมิคนกบัเคร่ืองจกัร (Man-Machine Chart) กระบวนการบรรจุเมล็ดกาแฟ (ก่อน
การปรับปรุง) 
 

Man-Machine Chart 
แผนก: ผลิตเมลด็กาแฟ แผนภูมิเลขท่ี: 1 
กิจกรรม: ขั้นตอนการบรรจุเมลด็กาแฟ ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

  
ผูบ้นัทึกขอ้มูล: ศิริศกัด์ิ จนัทร์สวา่ง พนกังาน เคร่ืองจกัร 
วนัท่ี: 15/12/64 3 2 

ขั้นตอน 
เวลา

(วินาที) 
พนกังาน 1 พนกังาน 2 พนกังาน 3 

เคร่ืองจกัร 
1 

เคร่ืองจกัร  
2 

1.น าเมลด็กาแฟ
ไปยงัจดุบรรจ ุ

16 
     

2.ตกัเมลด็กาแฟ 333      
3.ชัง่น ้าหนกั
เมลด็กาแฟ 

55 
     

4.หยิบซอง
กาแฟ 

143 
     

5.บรรจเุมลด็
กาแฟลงซอง 

87 
     

6.วางซองกาแฟ
ลงจุดพกัค่อย 

68 
     

7.น าซองกาแฟ
เขา้เคร่ืองปิด
ผนึก 

136 
     

8.เคร่ืองปิดผนึก
ซองกาแฟ 

205 
     

สรุปเวลาการท างานของพนกังานและเคร่ืองจกัร 

 พนกังาน 1 พนกังาน 2 พนกังาน 3 
เคร่ืองจกัร  

1 
เคร่ืองจกัร 

 2 
เวลาว่างงาน 1024 354 904 985 835 
เวลาท างาน 16 686 136 55 205 
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ตารางท่ี 3.5  (ต่อ)  
 

Man-Machine Chart 
แผนก: ผลิตเมลด็กาแฟ แผนภูมิเลขท่ี: 1 
กิจกรรม: ขั้นตอนการบรรจุเมลด็กาแฟ ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

  
ผูบ้นัทึกขอ้มูล: ศิริศกัด์ิ จนัทร์สวา่ง พนกังาน เคร่ืองจกัร 
วนัท่ี: 15/12/64 3 2 

ขั้นตอน 
เวลา

(วินาที) 
พนกังาน 1 พนกังาน 2 พนกังาน 3 

เคร่ืองจกัร 
1 

เคร่ืองจกัร  
2 

เวลาทั้งหมด 1040 1040 1040 1040 1040 
% เวลาท างาน 1.53% 65.96% 13.07% 5.20% 19.71% 
         กิจกรรมร่วม                       กิจกรรมอิสระ                     การว่างงาน 

 
 จากตารางท่ี 3.5 จากการศึกษาการท างาน โดยใช้การวิเคราะห์ขอ้มูลแผนภูมิกิจกรรม
พหุคูณ ในขั้นตอนท่ี 1 ถึงขั้นตอนท่ี 8 พบว่า พนกังานแต่ละคนมีหนา้ท างานท่ีแตกต่างกนั จึงท าให้
ในขั้นตอนการท างานเกิดความล่าชา้ และเกิดการว่างงานของพนกังาน ในกระบวนการบรรจุเมล็ด
กาแฟ เม่ือน าขอ้มูลมาวิเคราะห์ เป็นร้อยละของการท างาน พบว่า พนักงานคนท่ี 1 ท างานเท่ากับ 
1.53% พนกังานคนท่ี 2 ท างานเท่ากบั 65.96% พนกังานคนท่ี 3 ท างานเท่ากบั 13.07% 
 2.3.6  การวิเคราะห์ผลิตภาพแรงงาน จากการเก็บขอ้มูลขั้นตอนการบรรจุเมล็ดกาแฟ พบว่า 1 
รอบ ของการแบ่งบรรจุเมล็ดกาแฟ ใชพ้นกังานจ านวนทั้งหมด 3 คน สามารถบรรจุเมล็ดกาแฟ ได้ 
25 ซอง ต่อ 1 รอบการท างาน และใชร้ะยะเวลาในการด าเนินงานทั้งหมด เท่ากบั 1040 วินาที/รอบ 
และจ านวนการผลิตเมล็ดกาแฟต่อ 1 ชัว่โมง เท่ากบั 87 ซองต่อชัว่โมงแรงงาน ดงันั้นสามารถน า
ขอ้มูลมาคิดค านวณหาค่าผลิตภาพแรงไดด้งัสมการต่อไปน้ี 
  

ผลิตภาพแรงงาน =  
ผลผลิต

จ านวนชัว่โมงแรงงานท่ีใชใ้นการผลิต
 

 

                                                           = 87ซอง
3คน×1ชม.  
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 ผลิตภาพแรงงาน =    29 ซองต่อคนต่อชัว่โมงแรงงาน 
 จากการค านวณผลิตภาพแรงงานก่อนการปรับปรุง พบว่า กระบวนการผลิตเมล็ดกาแฟ
มีประสิทธิภาพต ่า และใช้จ านวนพนักงานไม่เหมาะกับกระบวนการการผลิต จึงท าให้ปริมาณ
ผลผลิตไม่ไดต้ามเป้าหมายท่ีทางบริษทัก าหนดไว ้ดงันั้นจึงตอ้งคน้หาแนวทางการปรับปรุงแกไ้ข
กระบวนการผลิตเมลด็กาแฟ เพื่อใหไ้ดผ้ลผลิตตามท่ีเป้าหมายของทางท่ีบริษทัก าหนดไว ้
 
3.5  การวิเคราะห์ข้อมูลกระบวนการบรรจุเมลด็กาแฟ Normal Test โดยใช้โปรแกรม Minitab V.19  
 จากการค านวณเวลาการบรรจุเมล็ดกาแฟ ของขั้นตอนท่ี 1 คือ การตกัเมล็ดกาแฟ จาก
ตารางท่ี 3.1 และตารางท่ี 3.2 มาท าการค านวณแบบการแจกแจง Normal Test โดยใช้โปรแกรม 
Minitab V.19 และแสดงการวิเคราะห์ขอ้มูลดงัภาพท่ี 3.13 

 

 

 

ภาพท่ี 3.13  แสดงการวิเคราะห์ Normal Test ขั้นตอนการตกัเมลด็กาแฟ  
 
 จากภาพท่ี 3.13 ผูวิ้จยัได้น าชุดข้อมูลขั้นตอนท่ี 1 จากการค านวณหาจ านวน ( )N  ท่ี
เหมาะสม เท่ากบั จ านวนนวน 25 ชุดขอ้มูล มาท าการวิเคราะห์การแจกแจงขอ้มูล โดยใชโ้ปรแกรม 
Minitab V.19 โดยก าหนดค่าความเช่ือมัน่ท่ี 95 % ค่า P-Value เท่ากบั 0.05 โดยก าหนดสมมติฐาน
ดงัน้ี 
 



40 
 

0H  = ขอ้มูลท่ีน ามาวิเคราะห์ มีการแจกแจงแบบปกติ 

    1H  = ขอ้มูลท่ีน ามาวิเคราะห์ ไม่มีการแจกแจงแบบปกติ 
 ผลการวิเคราะห์ค่า P-Value ท่ีได้จากการค านวณ 25 ชุดขอ้มูล เท่ากับ 0.458 มากกว่า
0.05 ยอมรับสมมติฐานหลกั 0H  ขอ้มูลท่ีน ามาวิเคราะห์ มีการแจกแจงแบบปกติ ท่ีค่าความเช่ือมัน่ 
ท่ี 95 % ค่าเฉล่ียเท่ากบั 13.320 วินาที และค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน เท่ากบั 2.545 วินาที 
 
ตารางท่ี 3.6  การวิเคราะห์ค่า Z-Test 
 

Variable N Mean StDev SE Mean 95% CI Z P 

เวลาในการ 
แบ่งบรรจุ 
เมลด็กาแฟ 

25 13.320 2.545 0.509 (12.322, 
14.318) 

0.00 1.000 

 
 จากตารางท่ี 3.6 การวิเคราะห์ Z-Test เพื่อทดสอบเวลาในการบรรจุเมล็ดกาแฟ (ก่อน
การปรับปรุง) โดยสมมติฐานเวลาการท างานท่ี 5.327 นาที ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน เท่ากับ 0.4197 
และค่าเฉล่ีย เท่ากบั 0.0839 ท่ีค่าความเช่ือมัน่ 95% 

0

1 

:    13.320 

:    13.320

H

H





=


 

 จากผลการทดลอง Z-Test ค่า P-Value ท่ีไดค้ือ 1.000 ค่าความเช่ือมัน่ เท่ากบั 12.322-
14.318 วินาที ให้ยอมรับสมติฐาน 0H  เวลาในการตกัเมล็ดกาแฟ โดยสมติฐานเวลาการท างาน
เท่ากบั 13.320 วินาที 
 
3.6  การวิเคราะห์ปัญหาของกระบวนการบรรจุเมลด็กาแฟ  
 จากการเก็บรวมร่วมขอ้มูลกระบวนการบรรจุเมล็ดกาแฟ  เพื่อคน้หาปัญหาท่ีเกิดขึ้น พบว่า 
ขั้นตอนในการท างานของพนกังานทั้ง 3 คน มีการเคล่ือนยา้ยต าเหน่งการท างาน โดยไม่จ าเป็นและ
ส่งผลใหข้ั้นตอนการท างานไม่สามารถท างานไดอ้ยา่งต่อเน่ือง  
 3.6.1  พนกังานคนท่ี 1 เป็นผูค้วบคุมกระบวนการคัว่เมล็ดกาแฟ และเป็นผูน้ าเมล็ดกาแฟออก
จากเคร่ืองคัว่เมลด็กาแฟมายงัจุดพกั จากนั้นท าหนา้ท่ีเคล่ือนยา้ยเมลด็กาแฟจากจุดพกั มายงัจุดบรรจุ
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เมล็ดกาแฟ เพื่อให้พนักงานคนท่ี 2 ท าการชัง่น ้ าหนักและบรรจุเมล็ดกาแฟลงซอง และท าให้บาง
รอบของการท างานเกิดการรอคอย ดงัแสดงในภาพท่ี 3.14 
 

                            
                                          
ภาพท่ี 3.14  แสดงถึงลกัษณะการท างานของพนกังานคนท่ี 1 
 
 3.6.2  เม่ือมีค าสั่งการผลิตเมล็ดกาแฟขนาด 250 กรัม ทางโรงงานผลิตเมลด็กาแฟ ตอ้งหยดุการ
ผลิตเมลด็กาแฟของขนาด 500 และ 1000 กรัม เพราะการผลิตเมลด็กาแฟขนาด 250 กรัม ไม่สามารถ
ผลิตในไลน์ผลิตแบบอตัโนมติั จึงจ าเป็นตอ้งใชพ้นกังานในการผลิตเมลด็กาแฟขนาด 250 กรัม และ
ตอ้งยา้ยต าแหน่งการท างานของพนกังานคนท่ี 2 ท่ีเป็นผูค้วบคุมการบรรจุเมล็ดกาแฟแบบอตัโนมติั 
และพนกังานคนท่ี 3 ท่ีเป็นผูค้วบคุมการบรรจุซองกาแฟลงลงัแบบอตัโนมติั ดงัแสดงในภาพท่ี 3.15 
 

                    
                                                 พนกังานคนท่ี 2                 พนกังานคนท่ี 3 
 
ภาพท่ี 3.15 แสดงถึงลกัษณะการท างานของพนกังานคนท่ี 2 และคนท่ี 3  
 
 3.6.3  เม่ือพนกังานคนท่ี 2 ท าการชัง่น ้ าหนกัเมล็ดกาแฟ และบรรจุเมล็ดกาแฟลงซอง ซ่ึงเป็น
ขั้นตอนท่ีมีความซับซ้อน และท าให้เกิดความล่าชา้ในการท างาน และแบ่งออกเป็น 3 ขั้นตอน ดงั
แสดงในภาพท่ี 3.16 
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                      1.ตกัและชัง่น ้าหนกั         2.หยบิซองและบรรจุ             3.วางลงจุดพกั 
 
ภาพท่ี 3.16  แสดงถึงลกัษณะท างานของพนกังานคนท่ี 2  

 
 3.6.4  ขั้นตอนการท างานของพนักงานคนท่ี 3 การปิดผนึกซองกาแฟ และแบ่งการท างาน
ออกเป็น 3 ขั้นตอน เม่ือพนักงานคนท่ี 2 ท างานล่าช้า จึงส่งผลกระทบกบัการท างานของพนักงาน
คนท่ี 3 ในขั้นตอนการปิดผนึกซองกาแฟ และจึงท าใหเ้กิดการรอคอยงาน ดงัแสดงในภาพท่ี 3.17 
 

                                          
                               ขั้นตอนท่ี 1                        ขั้นตอนท่ี 2                         ขั้นตอนท่ี 3                                                                                      
 
ภาพท่ี 3.17  แสดงถึงลกัษณะงานของพนกังานคนท่ี 3 
 
3.7  แนวทางการแก้ปัญหา  
 จากการศึกษากระบวนการบรรจุเมล็ดกาแฟ ไดน้ าปัญหามาวิเคราะห์ขอ้มูล เพื่อคน้หา
แนวทางการปรับปรุงแก้ไขและพฒันากระบวนการบรรจุเมล็ดกาแฟ เม่ือมีการผลิตเมล็ดกาแฟ
ขนาด 250 กรัม ไลน์ผลิตเมล็ดกาแฟแบบอัตโนมัติต้องหยุดการผลิต ท าให้เคร่ืองจักรเกิดการ
วา่งงาน ผูวิ้จยัจึงเร่ิมศึกษาขอ้มูลเคร่ืองจกัรในไลน์ผลิตและพบแนวทางการแกไ้ขปัญหาดงัต่อไปน้ี  
 3.7.1  ผูวิ้จยัไดท้ าการศึกษาไลน์ผลิตแบบอตัโนมติั พบว่า มีเคร่ืองชัง่น ้ าหนักแบบอตัโนมติั
สามารถปรับตั้งค่าเคร่ืองชัง่น ้ าหนกั ให้เหมาะสมกบัการบรรจุเมล็ดกาแฟขนาด 250 กรัม และไดมี้
การทดลองการใชง้านเคร่ืองชัง่น ้าหนกัแบบอตัโนมติั เพื่อท าการทดลองบรรจุเมล็ดกาแฟขนาด 250 
กรัม พบว่า เคร่ืองชัง่น ้ าหนกัแบบอตัโนมติัสามารถท าการบรรจุเมล็ดกาแฟขนาด 250 กรัม ไดต้าม
น ้าหนกัท่ีก าหนด ดงัแสดงในภาพท่ี 3.18 
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ภาพท่ี 3.18  แสดงถึงท่อทางออกของเมลด็กาแฟจากเคร่ืองชัง่น ้าหนกัแบบอตัโนมติั 
 

 3.7.2  จากการทดลองการใชง้านเคร่ืองชัง่น ้ าหนกัแบบอตัโนมติั ผูว้ิจยัได ้พบว่า ช่องทางออก
ของเมล็ดกาแฟ ไม่สามารถบรรจุเมล็ดกาแฟลงซองขนาด 250 กรัม เน่ืองจากท่อล าเลียงเมล็ดกาแฟ 
มีขนาดเส้นผ่าศูนยก์ลาง 100 มม. ซ่ึงมีขนาดเส้นผ่านศูนยก์ลางกวา้งกว่าซองกาแฟขนาด 250 กรัม
อุปกรณ์ท่ีใชใ้นการวดัขนาด คือ ตลบัเมตร แสดงดงัในภาพท่ี 3.19 
 

           
 
ภาพท่ี 3.19  แสดงถึงขั้นตอนการวดัขนาดท่อล าเลียงเมลด็กาแฟของเคร่ืองชัง่น ้าหนกัแบบอตัโนมติั 

 
  3.7.3  จากการวดัขนาดท่อล าเลียงเมล็ดกาแฟของเคร่ืองชัง่น ้ าหนกัแบบอตัโนมติั พบว่า ขนาด
เส้นผ่านศูนยก์ลางของท่อกาแฟ ไม่เท่ากบั ขนาดของเส้นผ่านศูนยก์ลางของซองกาแฟ จึงไดท้ าการ
วดัขนาดของซองกาแฟ 250 กรัม และแสดงขนาดของซองกาแฟดงัแสดงในภาพท่ี 3.20 
 

ช่องทางออกของ

เมลด็กาแฟ 
ท่อล าเลียง

เมลด็กาแฟ 

ขนาดท่อล าเลียง 
 100 มม. 

 

ช่องทางออกของ 
ท่อล าเลียงเมลด็

กาแฟ 
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ภาพท่ี 3.20  1 และ 2 แสดงถึงการวดัขนาดความกวา้งและความยาวของซองกาแฟ 
 
 จากภาพท่ี 3.20 1 และ 2 แสดงขั้นตอนการวดัขนาดของซองกาแฟขนาด 250 กรัม ซอง
กาแฟขนาดขนาด 250 กรัม มีความกวา้ง คือ 50 มม. และมีขนาดความยาว คือ 100 มม. เม่ือท าการ
วดัขนาดของซองกาแฟ จึงพบว่า ท่อล าเลียงเมล็ดกาแฟไม่สามารถบรรจุเมล็ดกาแฟลงขนาด 250 
กรัม เน่ืองจากมีขนาดเส้นผา่นศูนยท่ี์ไม่เท่ากนั และอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการวดัขนาด คือ เวอร์เนียร์ 

1 ขนาดความกวา้งของซองกาแฟ เท่ากบั 49 มม. 

     2 ขนาดความยาวของซองกาแฟ เท่ากบั 100 มม. 
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 3.7.4  จากการวดัขนาดท่อล าเลียงเมล็ดกาแฟและขนาดของซองกาแฟ ผูว้ิจัยจึงได้คิดค้น
อุปกรณ์ท่อกรวยบรรจุเมลด็กาแฟ เพื่อช่วยใหท้่อล าเลียงเมลด็กาแฟสามารถบรรจุเมล็ดกาแฟลงซอง
ขนาด 250 กรัม และจึงไดเ้ร่ิมท าการเขียนแบบท่อกรวยบรรจุ จดัหาอุปกรณ์ และประกอบรวมเป็น
ชุดท่อกรวยบรรจุเมลด็กาแฟ และมีขั้นตอนการด าเนินการดงัต่อไปน้ี 
 3.7.4.1  ผูว้ิจยัไดท้ าการเขียนแบบท่อกรวยบรรจุเมล็ดกาแฟท่ีมีลกัษณะแบบไซโคลน 
(Cyclone) โดยใชโ้ปรแกรมเขียนแบบ 3 มิติ (Solid Works) และดงัแสดงในภาพท่ี 3.21 
 

 
 
ภาพท่ี 3.21  แสดงถึงการเขียนแบบท่อกรวยบรรจุเมลด็กาแฟแบบไซโคลน (Cyclone) 
 
 จากภาพท่ี 3.21 ผูว้ิจยัไดท้ าการเลือกแบบท่อทรงกรวยในการออกแบบและสร้างเป็น
อุปกรณ์ช่วยลดขนาดของท่อล าเลียงเมลด็กาแฟ เพื่อใหท้่อล าเลียงเมลด็กาแฟ มีขนาดท่ีเหมาะสมกบั
ซองกาแฟขนาดของ 250 กรัม และท่อทรงกรวยมีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางภายนอกท่อ เท่ากับ 
143.00 มม. และเส้นผ่านศูนยก์ลางภายในเท่ากับ 133 มม. และช่องทางออกของท่อทรงกรวยมี
ขนาดเส้นผ่านศูนยก์ลางภายนอก เท่ากบั 50 มม.และเส้นผ่านศูนยก์ลางภายในท่อ เท่ากบั 48 มม. 
และท่อทรงกรวยมีขนาดความยาว เท่ากบั 140 มม. และการเลือกใชท้่อทรงกรวยมาเป็นท าท่อกรวย
บรรจุเมล็ดกาแฟ เพื่อให้เมล็ดกาแฟมีการไหลได้อย่างสะดวก และเป็นการรักษาเมล็ดกาแฟไม่ให้
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เกิดการแตกหักของเมล็ดกาแฟ ขณะท าการบรรจุ เมล็ดกาแฟลงซอง  2 ส่วนประกอบหลกัของท่อ
ทรงกรวยบรรจุเมลด็กาแฟ และหนา้ท่ีการท างาน ดงัแสดงในภาพท่ี 3.19 
 

 
 
ภาพท่ี 3.22  แสดงถึงส่วนประกอบหลกัของท่อกรวยบรรจุเมลด็กาแฟ 
 
ตารางท่ี 3.7  จากภาพท่ี 3.22 ส่วนประกอบและหนา้ท่ีการท างานของท่อกรวยบรรจุเมลด็กาแฟ  
 

ล าดับ 
ช่ือ

อุปกรณ์ 
วัสดุของอุปกรณ์ หน้าท่ีการท างานของอุปกรณ์ 

1 ช่อง
ทางเขา้ 

แสตนเลส 
เบอร์ 304 

ช่องทางเขา้ ถูกเช่ือมต่อกบัท่อล าเลียงเมลด็
กาแฟ ของเคร่ืองชัง่น ้าหนกัแบบอตัโนมติั 
เป็นช่องล าเลียงเมลด็กาแฟ ลงซองกาแฟ 

2 
ช่อง

ทางออก 

แสตนเลส 
เบอร์ 304 

ช่องทางออก คือ ช่องทางบรรจุเมลด็กาแฟลง
ซองกาแฟ  
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ตารางท่ี 3.7  (ต่อ)  
 

ล าดับ ช่ืออุปกรณ์ วัสดุของอุปกรณ์ หน้าท่ีการท างานของอุปกรณ์ 
3 ท่อกรวย

บรรจุ 
แสตนเลส 
เบอร์ 304 

ท าหนา้ท่ีเป็นท่อลดขนาด จากท่อล าเลียงของ
เคร่ืองชัง่น ้าหนกัแบบอตัโนมติั เพื่อให้เมลด็  
ไหลลงซองกาแฟไดอ้ยา่งสะดวก และช่วยให้
เมลด็กาแฟ ไม่เกิดติดขดัอยูภ่ายในท่อ  

4 แคลมป์ 
รัดท่อ 

แสตนเลส 
เบอร์ 304 

ท าหนา้ท่ี ยดึติดท่อกรวยบรรจุ กบัท่อล าเลียง
เมลด็กาแฟ ของเคร่ืองชัง่น ้าหนกัแบบ
อตัโนมติั 

5 ขายดึติดท่อ พลาสติก 
โพลีเอทิลีน 

ท าหนา้ท่ี เป็นตวัยดึติดระหว่าง แคลมป์รัดท่อ
กบัท่อล าเลียงเมลด็กาแฟ ของเคร่ืองชัง่น ้าหนกั
แบบอตัโนมติั 

6 น็อต 
M4*12 

แสตนเลส 
เบอร์ 304 

ท าหนา้ท่ี ยดึขาติดท่อกบัแคลมป์รัดท่อกรวย
บรรจุ  

7 การเช่ือม
ช้ินงาน 

ลวดเช่ือม 
เบอร์ 308 L 

การเช่ือมท าหนา้ท่ี ยดึติดแคลมป์รัดท่อกบัท่อ
กรวยบรรจุ เพื่อช่วยใหก้ารติดตั้งท่อกรวย
บรรจุมีความสะดวกและง่ายขึ้น 

 
 จากตารางท่ี 3.7 หลงัจากไดท้ าการออกแบบท่อกรวยบรรจุ จึงไดท้ าการจดัหาอุปกรณ์
เพื่อท าการสร้างท่อกรวยบรรจุ และแสดงส่วนประกอบของอุปกรณ์ ดงัในภาพท่ี 3.23 
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ภาพท่ี 3.23   แสดงถึงการประกอบอุปกรณ์รวมกนัเป็นชุดท่อกรวยบรรจุเมลด็กาแฟ 
 
 จากภาพท่ี 3.20 ผูวิ้จยัไดด้ าเนินการจดัหาอุปกรณ์ และเร่ิมท าการสร้าง เพื่อประกอบรวม
เป็นชุดท่อกรวยบรรจุเมล็ดกาแฟ เม่ือท าการสร้างชุดท่อกรวยบรรจุเมล็ดกาแฟส าเร็จ จึงท าการ
ติดตั้งท่อกรวยบรรจุเมล็ดกาแฟท่ีเคร่ืองชัง่น ้ าหนักอตัโนมติั และไดท้ าการทดลองท่อกรวยบรรจุ
เมลด็กาแฟ  
 3.7.5  ผูวิ้จยัได้ท าการทดลองให้พนักงานติดตั้งท่อกรวยบรรจุเมล็ดกาแฟ เขา้กับท่อล าเลียง
เมล็ดกาแฟ ของเคร่ืองชัง่น ้ าหนกัอตัโนมติัและท าการทดลองบรรจุเมล็ดกาแฟ แสดงการติดตั้งท่อ
กรวยบรรจุดงัในภาพท่ี 3.24 
 

                       
 
 
 

 
ภาพท่ี 3.24  แสดงถึงขั้นตอนการติดตั้งท่อกรวยบรรจุเมล็ดกาแฟ 
 

ต าเหน่งการติดตั้ง พนกังานติดตั้ง 
ท่อกรวยบรรจุ 

ท่อกรวยบรรจุ 
หลงัการติดตั้ง 

 
 

ก่อนการ 
ประกอบช้ินส่วน 

ท าการ 
ประกอบช้ินส่วน 

ท าการประกอบ
ช้ินส่วนส าเร็จ 
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  จากภาพท่ี 3.21 หลงัจากการติดตั้งท่อกรวยบรรจุเมล็ดกาแฟ ผูว้ิจยัไดท้ าการเก็บขอ้มลู
การท างานของพนักงาน และเวลาการบรรจุเมล็ดกาแฟ เพื่อน าขอ้มูลท าการวิเคราะห์เปรียบเทียบ 
ก่อนและหลงัการปรับปรุงขั้นตอนการท างาน 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 



50 
 

 
 

บทที ่4 
ผลการศึกษาและการวเิคราะห์ข้อมูล 

 
 จากการติดตั้งท่อกรวยบรรจุเมล็ดกาแฟมีวตัถุประสงค์ เพื่อลดขั้นตอนกระบวนการ
บรรจุเมล็ดกาแฟและเพิ่มผลผลิต เน้ือหาในบทน้ีจึงกล่าวถึง ขั้นตอนการติดตั้งท่อกรวยบรรจุ 
ขั้นตอนในการท างานของพนกังาน การบนัทึกเวลาการท างาน โดยมีการเลือกใชห้ลกัการ ECRS มา
เป็นเคร่ืองมือในการวิเคราะห์ขอ้มูล เพื่อปรับปรุงแกไ้ขกระบวนบรรจุเมลด็กาแฟและเพิ่มผลผลิต  
มีขั้นตอนการด าเนินการดงัต่อไปน้ี 
 
4.1  การปรับปรุงข้ันตอนกระบวนบรรจุเมลด็กาแฟด้วยหลกัการ ECRS 
 จากการเก็บร่วมขอ้มูลกระบวนการบรรจุเมล็ดกาแฟ จะสังเหตุเห็นไดว้่าบางขั้นตอน
ของการบรรจุเมล็ดกาแฟ มีขั้นตอนท่ีซับซ้อนและการเคล่ือนยา้ยต าแหน่งของพนกังานท่ีไม่จ าเป็น 
ท าให้เกิดความล่าช้าในการท างาน ดงันั้นเพื่อช่วยลดขั้นตอนการท างานและขจดักิจกรรมท่ีท าให้
เกิดความล่าชา้ออก จึงเลือกใชห้ลกัการ ECRS เขา้มาปรับปรุงขั้นตอนการท างาน และแสดงขั้นตอน
การปรับปรุงดงัในตารางท่ี 4.1 
 
ตารางท่ี 4.1  ขอ้มูลการปรับปรุงขั้นตอนการบรรจุเมลด็กาแฟดว้ยหลกัการ ECRS 
 

ขั้นตอนการท างาน 
(ก่อนการปรับปรุง) 

หลักการ ECRS 
ขั้นตอนการท างาน 
(หลังการปรับปรุง) 

1.พนกังานน าเมลด็กาแฟ 
มายงัจุดบรรจเุมลด็กาแฟ 

(Eliminate) 
งานท่ีสามารถก าจดัออกไปได ้

1.ใชท้่อล าเลียงเมลด็กาแฟ แทนพนกังาน 
เพื่อลดเวลาและลดการเคล่ือยยา้ยต าแหน่ง
การท างานของพนกังาน  

2.ชัง่น ้าหนกัเมลด็กาแฟ 
(Combine) 

งานท่ีสามารถรวมกนัได ้
2.ใชเ้คร่ืองชัง่น ้าแบบอตัโนมติั  
เพ่ือลดเวลาการชัง่น ้าหนกั 
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ตารางท่ี 4.1  (ต่อ) 

 
4.2  การติดตั้งท่อกรวยบรรจุเมลด็กาแฟและปรับตั้งค่าเคร่ืองช่ังน ้าหนักแบบอตัโนมัติ  
 ติดตั้งท่อกรวยบรรจุเมล็ดกาแฟ ยึดกบัเคร่ืองชัง่น ้ าหนกัแบบอตัโนมติั เป็นอุปกรณ์ช่วย
ในการบรรจุเมลด็กาแฟขนาด 250 กรัม และมีขั้นตอนการติดตั้งดงัแสดงในภาพท่ี 4.1 
 

                     
     เคร่ืองชัง่น ้าหนกัแบบอตัโนมติั                ขั้นตอนท่ี 1                            ขั้นตอนท่ี 2 

                                                                     
                                                                     ขั้นตอนท่ี 4                            ขั้นตอนท่ี 3 

 
ภาพท่ี 4.1  ขั้นตอนการติดตั้งท่อกรวยบรรจุเมลด็กาแฟขนาด 250 กรัม 
 
 
 

ขั้นตอนการท างาน 
(ก่อนการปรับปรุง) 

หลักการ ECRS 
ขั้นตอนการท างาน 
(หลังการปรับปรุง) 

3.พ้ืนท่ีใชใ้นบรรจุเมลด็กาแฟ 
(Rearrange) 

งานท่ีจดัเรียงใหม ่
3.จดัพ้ืนท่ีการบรรจุเมลด็กาแฟใหม่ เพื่อ
ลดระยะทาง 

4.ขั้นตอนการตกัเมลด็กาแฟ 
(Simplify) 

การท าให้งานง่ายขึ้น 
4.ติดตั้งท่อกรวยบรรจุแทนการตกัเมลด็
กาแฟและลดจ านวนพนกังาน 



52 
 

 จากภาพท่ี 4.1 การติดตั้งท่อกรวยบรรจุเมลด็กาแฟมีทั้งหมด 4 ขั้นตอน และมีขั้นตอน
ดงัต่อไปน้ี 
 ขั้นตอนท่ี 1.  การปรับตั้งค่าน ้าหนกัเมลด็กาแฟท่ีเคร่ืองชัง่น ้าหนกัอตัโนมติั ปรับเท่ากบั 
250 กรัมตามท่ีก าหนด ก่อนการเร่ิมท าการบรรจุเมลด็กาแฟ 
 ขั้นตอนท่ี 2.  ติดตั้งท่อกรวยบรรจุ ยดึติดกบัเคร่ืองชัง่น ้าหนกัแบบอตัโนมติั 
 ขั้นตอนท่ี 3.  ท าการบรรจุเมลด็กาแฟลงซองกาแฟ  
 ขั้นตอนท่ี 4.  น าซองกาแฟท่ีบรรจุเสร็จเรียบร้อย ไปท าการตรวจสอบน ้าหนกัให ้ 
ไดต้ามมาตรฐานท่ีก าหนด 
 เม่ือท าการติดตั้งท่อกรวยบรรจุเมลด็กาแฟ และปรับตั้งค่าน ้ าหนกัเมลด็กาแฟท่ีเคร่ืองชัง่
น ้าหนกัแบบอตัโนมติัเสร็จเรียบร้อยจึงเร่ิมท าการบรรจุเมลด็กาแฟ 
 
4.3  ขั้นตอนการท างานของพนักงานในกระบวนการบรรจุเมลด็กาแฟ (หลงัการปรับปรุง) 
 จากการติดตั้งท่อกรวยบรรจุเมล็ดกาแฟ ในแต่ละขั้นตอนการท างานของพนกังาน ไดมี้การ
ปรับเปล่ียนลกัษณะการท างานใหม่ และแสดงขั้นตอนการท างานดงัต่อไปน้ี 
 4.3.1  ขั้นตอนการท างานของพนกังานคนท่ี 1 (หลงัการปรับปรุง) แสดงดงัในภาพท่ี 4.2 
 
 
 
 

                     
                                                                       
                                                            

 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 4.2 ลกัษณะการท างานของพนกังานคนท่ี 1 หลงัการปรับปรุง 
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 จากภาพท่ี 4.2 จากการปรับปรุงการท างานของพนกังานคนท่ี 1 พนกังานคนท่ี 1 ไม่มี
การเคล่ือนยา้ยเมลด็กาแฟ ไปยงัจุดบรรจุเมลด็กาแฟ จึงท าใหไ้ม่ตอ้งสูญเสียเวลาการท างาน และมี
ขั้นตอนดงัน้ี 
 ขั้นตอนท่ี 1.พนกังานน าเมลด็กาแฟเขา้เคร่ืองคัว่เมลด็กาแฟ และท าการคัว่เมลด็กาแฟ 
 ขั้นตอนท่ี 2.เม่ือเคร่ืองคัว่เมล็ดกาแฟท าการงานเสร็จตามเวลาท่ีก าหนด พนกังานท าการ
ตรวจสอบคุณภาพเมลด็กาแฟ ก่อนการล าเลียงเมลด็กาแฟ ไปยงัพื้นท่ีบรรจุเมลด็กาแฟ 
 ขั้นตอนท่ี 3.เม่ือเมลด็กาแฟผ่านตรวจเรียบร้อยแลว้พนกังานจึงท าการล าเลียงเมลด็กาแฟ 
โดยใชท้่อล าเลียงเมลด็กาแฟ ไปยงัพื้นท่ีการบรรจุเมลด็กาแฟ เพื่อรอการบรรจุเมลด็กาแฟ 
 4.3.2  ขั้นตอนการท างานของพนกังานคนท่ี 2 (หลงัการปรับปรุง) ดงัแสดงในภาพท่ี 4.3 
 

 
 
ภาพท่ี 4.3  ขั้นตอนการท างานของพนกังานคนท่ี 2 หลงัการปรับปรุง 
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 จากภาพท่ี 4.3 ขั้นตอนการท างานของพนกังานคนท่ี 2 มีการท างานทั้งหมด 7 ขั้นตอน 
และมีขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 
 ขั้นตอนท่ี 1.  หยบิซองกาแฟและกดปุ่ มบรรจุกาแฟ 
 ขั้นตอนท่ี 2.  วางซองกาแฟลงบนจุดพกัค่อย 
 ขั้นตอนท่ี 3.  น าซองกาแฟท่ีบรรจุเสร็จเรียบร้อย เคล่ือนยา้ยไปยงัเคร่ืองปิดผนึกซอง
กาแฟ 
 ขั้นตอนท่ี 4.  น าซองกาฟเขา้เคร่ืองปิดผนึกซองกาแฟ 
 ขั้นตอนท่ี 5.  เคร่ืองปิดผนึกซองกาแฟและซองกาแฟเล่ือนลง บนจุดพกัซองกาแฟ 
 ขั้นตอนท่ี 6.  เม่ือปิดผนึกซองกาแฟครบ 1 รอบการท างาน พนกัจึงน าซองกาแฟเรียงลง
ลงักาแฟ 
 ขั้นตอนท่ี 7.  พนกัเรียงซองกาแฟลงลงักาแฟเสร็จเรียบร้อย จึงน าลงักาแฟไปเก็บยงัจุด
พกัลงักาแฟ 
 4.3.3  ลกัษณะการท างานของพนกังานคนท่ี 3 ไดมี้การยา้ยต าแหน่งหนา้ท่ีการท างาน และการ
ท างานของพนกังานลดลง 1 ขั้นตอน และแสดงต าแหน่งการท างานใหม่ดงัแสดงในตารางท่ี 4.2 
 
ตารางท่ี 4.2  เปรียบเทียบหนา้ท่ีการท างานของพนกังานคนท่ี 3 (ก่อนและหลงัการปรับปรุง) 
  

ขั้นตอนการท างาน 
(ก่อนการปรับปรุง) 

ขั้นตอนการท างาน 
(หลงัการปรับปรุง) 

1.ท าหนา้ท่ีปิดผนึกซองกาแฟ 

 
 

1.ต าแห่นงติดโลโ้กซองกาแฟ 
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ตารางท่ี 4.2  (ต่อ) 
  

ขั้นตอนการท างาน 
(ก่อนการปรับปรุง) 

ขั้นตอนการท างาน 
(หลงัการปรับปรุง) 

2.เรียงซองกาแฟลงลงั 

 
 

2.ขึ้นรูปลงักาแฟ 

 

3.น าลงักาแฟไปเก็บยงัจุดจดัเก็บลงักาแฟ 

 
 

❖ หลงัจากการปรับปรุงขั้นตอนการท างาน
ของพนกังานคนท่ี 3 ขั้นตอนการปิด
ผนึกซองกาแฟ จดัเรียงซองกาแฟลงลงั 
และยกลงักาแฟไปจดัเก็บ เปล่ียนเป็น
พนกังานคนท่ี 2 มาท าหนา้ท่ีแทน
พนกังานคนท่ี 3 

 
4.4  การจดบันทึกเวลาข้ันตอนกระบวนการบรรจุเมลด็กาแฟ (หลังการปรับปรุง) 
 4.4.1  การจบัเวลาหลงัการปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการบรรจุเมล็ดกาแฟ ไดท้ าการจบัเวลา
การบรรจุเมล็ดกาแฟ และน าชุดขอ้มูลมาท าการค านวณหาจ านวน ( )N  ท่ีเหมาะสม เพื่อเพิ่มความ
เช่ือมัน่ในการจบัเวลาหลงัการปรับปรุง และแสดงขอ้มูลเวลาดงัแสดงในตารางท่ี 4.3 
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ตารางท่ี 4.3 ใบบนัทึกผลการจบัเวลากระบวนการบรรจุเมลด็กาแฟ (หลงัการปรับปรุง) 
 

ใบบันทึกการจับเวลาการบรรจุเมลด็กาแฟ (หลงัการปรับปรุง)  
ผลติภัณฑ์: 
เมลด็กาแฟคัว่สด 

กระบวนการการท างาน: 
การบรรจุเมลด็กาแฟ 
ขั้นตอนท่ี 1 ถึงขั้นตอนท่ี 4   

ผู้บันทึกข้อมูล: 
ศิริศกัด์ิ จนัทร์สวา่ง 

ช่ือผลติภัณฑ์: 
เมลด็กาแฟขนาด 250 กรัม 

หน่วย:เวลา(วินาที) 

ข้ันนตอนการบรรจุ
เมลด็กาแฟ 

 จ านวนคร้ังการจบัเวลาการท างาน เวลา(วินาที) 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 X  

1.หยบิซองกาแฟ
และกดปุ่ มบรรจุ
เมลด็กาแฟ 

5 5 6 6 5  5 5 6 5 7 5.5 

ใบบันทึกการจับเวลาการบรรจุเมลด็กาแฟ (หลงัการปรับปรุง)  
ผลติภัณฑ์: 
เมลด็กาแฟคัว่สด 

กระบวนการการท างาน: 
การบรรจุเมลด็กาแฟ 
ขั้นตอนท่ี 1 ถึงขั้นตอนท่ี 4   

ผู้บันทึกข้อมูล: 
ศิริศกัด์ิ จนัทร์สวา่ง 

ช่ือผลติภัณฑ์: 
เมลด็กาแฟขนาด 250 กรัม 

หน่วย:เวลา(วินาที) 

ข้ันนตอนการบรรจุ
เมลด็กาแฟ 

 จ านวนคร้ังการจบัเวลาการท างาน เวลา(วินาที) 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 X  

2.วางซองกาแฟลง
จุดพกัค่อย 

2   2 3    2   3 2 2  3 3 2 2.4 

3.น าซองกาฟเขา้ 
เคร่ืองปิดผนึก 

4 4 4 4 4 4 4 5 4 5 4.2 

4.เคร่ืองปิดผนึก
ซองกาแฟ 

8 4 5 4 4 5 5 6 5 6 5.2 

 
 จากตารางท่ี 4.3 ผูวิ้จยัไดท้ าการทดสอบชุดขอ้มูลเวลาของแต่ละขั้นตอนการท างาน เพื่อ
สร้างความเช่ือมั่นของชุดข้อมูลเวลาท่ีท าการจดบันทึก โดยท าการค านวณหาจ านวน ( )N  ท่ี
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เหมาะสม จึงไดเ้ลือกชุดขอ้มูล ท่ี 1 คือ ขั้นตอนการตกัเมล็ดกาแฟมาท าการค านวณ และดงัแสดงใน
สมการต่อไปน้ี 
 สมการค านวณหาจ านวน ( )N  
 

( ) ( )
2

2

2

40 10 307 - 55

55

23.80

N

N

 
 =
 
 

=

 

 จากการค านวณหาจ านวน ( )N พบว่า จ านวนคร้ังในการจับเวลาท่ีค านวณท่ีได้ คือ 
23.80 คร้ัง  ดั้งนั้นจึงตอ้งท าการจดบนัทึกเวลาการท างานเพิ่มเป็น 24 คร้ัง จึงไดท้ าการเก็บชุดขอ้มูล
เพิ่ม และไดท้ าการจบัเวลาการบรรจุเมล็ดกาแฟเป็น 2 รอบ ของการบรรจุเมล็ดกาแฟ และจ านวน
คร้ังท่ีท าการจบัเวลาเท่ากบั 50 คร้ัง และก าหนดให้ 1 รอบ ของการบรรจุเมล็ดกาแฟ เท่ากบั 25 คร้ัง 
และแสดงการจดบนัทึกขอ้มูลเวลาการท างานดงัแสดงในตารางท่ี 4.4  
 
ตารางท่ี 4.4  ใบบนัทึกผลการจบัเวลากระบวนการบรรจุเมลด็กาแฟ (เพิ่มหลงัการปรับปรุง) 
 
ข้ันตอนการบรรจุ

เมลด็กาแฟ 
จ านวนคร้ังการจบัเวลาการท างาน เวลา(วินาที) 

11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 X  
1.หยบิซองกาแฟ
และกดปุ่ มบรรจุ
เมลด็กาแฟ 

5 5 5 5 4 6 6 4 6 6 5.2 

2.วางซองกาแฟลง
จุดพกัค่อย 

2 2 3 3 2 2 3 3 2 3 2.5 

3.น าซองกาฟเขา้ 
เคร่ืองปิดผนึก 

4 5 4 4 4 4 4 4 4 3 4 

4.เคร่ืองปิดผนึก
ซองกาแฟ 

4 4 6 4 5 5 4 5 6 4 4.7 
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ตารางท่ี 4.4 (ต่อ) ใบบนัทึกผลการจบัเวลากระบวนการบรรจุเมลด็กาแฟ (เพิ่มหลงัการปรับปรุง) 
 

ขั้นตอนการบรรจุ
เมล็ดกาแฟ 

จ านวนคร้ังการจบัเวลาการท างาน เวลา(วินาที) 
21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 X  

1.หยบิซองกาแฟ
และกดปุ่ มบรรจุ
เมลด็กาแฟ 

5 6 5 5 6 5 5 5 6 6 5.4 

2.วางซองกาแฟลง
จุดพกัค่อย 

2 3 3 2 3 2 2 2 2 2 2.3 

3.น าซองกาฟเขา้ 
เคร่ืองปิดผนึก 

4 5 4 4 4 3 3 3 3 3 3.6 

4.เคร่ืองปิดผนึก
ซองกาแฟ 

5 6 4 5 5 9 4 5 3 4 5 

 
ตารางท่ี 4.4  (ต่อ) 
 

ข้ันตอนการบรรจุ
เมลด็กาแฟ 

จ านวนคร้ังการจบัเวลาการท างาน เวลา(วินาที) 
30 32 33 34 35 36 37 38 39 40 X  

1.หยบิซองกาแฟ
และกดปุ่ มบรรจุ
เมลด็กาแฟ 

5 6 4 6 5 5 4 5 5 6 5.1 

2.วางซองกาแฟลง
จุดพกัค่อย 

3 3 3 2 3 2 3 3 2 2 2.6 

3.น าซองกาฟเขา้ 
เคร่ืองปิดผนึก 

4 5 3 4 3 3 4 5 5 5 4.1 

4.เคร่ืองปิดผนึก
ซองกาแฟ 

4 4 4 3 4 5 4 4 4 5 4.1 
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ตารางท่ี 4.3  (ต่อ) 
 
ข้ันตอนการบรรจุ

เมลด็กาแฟ 
จ านวนคร้ังการจบัเวลาการท างาน เวลา(วินาที) 

41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 X  
1.หยบิซองกาแฟ
และกดปุ่ มบรรจุ
เมลด็กาแฟ 

6 5 5 5 6 5 5 5 6 7 5.5 

2.วางซองกาแฟลง
จุดพกัค่อย 

2 3 3 2 2 3 3 2 3 3 2.6 

3.น าซองกาฟเขา้ 
เคร่ืองปิดผนึก 

5 4 3 3 4 3 4 3 3 5 3.7 

4.เคร่ืองปิดผนึก
ซองกาแฟ 

4 7 3 3 4 4 4 3 8 8 4.8 

 
 4.4.2  จากการปรับปรุงแกไ้ขขั้นตอนการบรรจุเมล็ดกาแฟ ผูวิ้จยัไดท้ าการรวบรวมขอ้มูลหลงั
การปรับปรุงขั้นตอนการท างานและเวลาการบรรจุเมลด็กาแฟ ไดแ้สดงขอ้มูลดงัในตารางท่ี 4.5 
 
ตารางท่ี 4.5  แสดงถึงขั้นตอนการท างานและเวลากระบวนการบรรจุเมลด็กาแฟ ขนาด 250 กรัม  
(หลงัการปรังปรุง) 
 

เวลาการท างานของการบรรจุเมลด็กาแฟ 

ข้ันตอนการบรรจุเมลด็กาแฟ เวลารวม(วินาที) 
1.หยบิซองกาแฟและกดปุ่ มบรรจุเมลด็กาแฟ 267 
2.วางซองกาแฟลงจุดพกัค่อย 123 
3.เคล่ือนยา้ยซองไปยงัเคร่ืองปิดผนึก 18 
4.น าซองกาฟเขา้เคร่ืองปิดผนึก 203 
5.เคร่ืองปิดผนึกซองกาแฟ 238 

รวมเวลา 849 
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 4.4.3  จากตารางท่ี 4.5 ผูวิ้จยัไดน้ าขอ้มูลขั้นตอนการท างานและเวลาการท างาน น ามาเขียนเป็น
แผนภูมิกระบวนการไหลตารางท่ี 4.6 และแผนภูกิจกรรมพหุคูณตารางท่ี 4.7 เพื่อแสดงให้เห็น
ขั้นตอนการท างานและเวลาการท างาน หลงัการปรับปรุง และแสดงขอ้มูลดงัในตารางท่ี 4.6 และ
ตารางท่ี 4.7   
 
ตารางท่ี 4.6  แผนภูมิกระบวนการไหล Flow Process Chart กระบวนการบรรจุเมล็ดกาแฟ ขนาด 
250 กรัม (หลงัการปรับปรุง) 
 

FLOW PROCESS CHART 
CHART NO.       2     SHEET NO. 2 SUMMARY 
ACTIVITY: การผลิตเมลด็กาแฟ 
 
METHOD: PRESENT/PROPOSES 

ACTIVITY 
PRESEN 
T 

PROPOS 
E 

SAVING 

OPERATION 5 3 2 
LOCATION: 
 
OPERATOR (s) 

TARANSPORT 1 1 0 
DELAY 1 1 0 
INSPECTION 1 0 1 

CHART BY.                     DATE:      
 
APPROVED BY.              DATE: 

STORAGE   0 0 0 
DISTRANCE (ม) 3 2.5 0.5 
TIME (วินาที) 1040 849 181 

DESCRIPTION 
TIME 
วินาที 

DIST 
เมตร 

SYMBOL REM 

      
1.หยบิซองกาแฟและกดปุ่ มบรรจุ
กาแฟ 

267  
      

2.วางซองกาแฟลงจุดพกัค่อย 123        
3.เคล่ือนยา้ยซองไปยงัเคร่ืองปิด
ผนึก 

18 2.5       

4.น าซองกาฟเขา้เคร่ืองปิดผนึก 203        
5.เคร่ืองปิดผนึกซองกาแฟ 238        

รวม 849 2.5 3 1 1    
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 จากตารางท่ี 4.6 แผนภูมิกระบวนการไหลของการบรรจุเมล็ดกาแฟ ขนาด 250 กรัม 
หลงัการปรับปรุง มีขั้นตอนการท างานลดลง 3 ขั้นตอน และใชร้ะยะเวลาในการด าเนินงานรวมทั้ง
หมด เหลือ 849 วินาที 

1.       ขั้นตอนการท างาน 3 ขั้นตอน ใชเ้วลา 708 วินาที 
2.         ขั้นตอนการท างาน 1 ขั้นตอน ใชเ้วลา 18 วินาที 
3.         ขั้นตอนการท างาน 1 ขั้นตอน ใชเ้วลา 123 วินาที 

 จากตารางท่ี 4.6 น าเขียนแผนภาพการไหล (Flow Diagram) ของกระบวนการบรรจุ
เมล็ดกาแฟ พบว่า มีขั้นตอนการปฏิบัติงานมี 3 ขั้นตอน ขั้นตอนการเคล่ือนยา้ยมี 1 ขั้นตอนคือ 
ขั้นตอนเคล่ือนยา้ยซองเมล็ดกาแฟไปยงัเคร่ืองปิดผนึก และมีขั้นตอนการคอยมี 1 ขั้นตอน และ
แสดงดงัในภาพท่ี 4.4 
  
 
  
 
 
 

 
 

ภาพท่ี 4.4  แสดงแผนภาพการไหล (Flow Diagram) ของกระบวนการบรรจุเมลด็กาแฟ 
 
 จากภาพท่ี 4.4 แสดงถึงการจดัพื้นท่ีการบรรจุเมล็ดกาแฟใหม่หลงัการปรับปรุง พบว่า 
สามารถช่วยลดระยะทางลงจากเดิม 3 เมตร ลดลงเหลือ 2.5 เมตร   
 

จุดควบคุมการคัว่เมลด็กาแฟ 

เครื่องคัว่
กาแฟ 1 

เครื่องคัว่

กาแฟ 2 

1.พ้ืนท่ีผลิต

เมลด็กาแฟ 

2.พ้ืนท่ี

บรรจุเมลด็
กาแฟ ถงัพกัเมลด็

กาแฟ 

  

 
เคร่ืองชัง่

น ้าหนกัแบบ
อตัโนมติั 

1 2 3 

4 

5 

2.5 ม. 
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ตารางท่ี 4.7  แผนภูมิคนกับเคร่ืองจกัร Man-Machine Chart กระบวนการบรรจุเมล็ดกาแฟขนาด 
250 กรัม (หลงัการปรับปรุง) 
 

Man-Machine Chart 
แผนก: ผลิตเมลด็กาแฟ แผนภูมิเลขท่ี: 2 
กิจกรรม: ขั้นตอนการบรรจุเมลด็กาแฟ ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

 
 

ผูบ้นัทึกขอ้มูล: ศิริศกัด์ิ จนัทร์สวา่ง พนกังาน เคร่ืองจกัร 

วนัท่ี: 29/1/65 1 2 
ขั้นตอนท่ี เวลา(วินาที) พนกังาน 1 เคร่ืองจกัร 1 เคร่ืองจกัร 2 

1.หยิบซองกาแฟ
และกดปุ่ มบรรจุ
กาแฟ 

267    

2.วางซองกาแฟลง
จุดพกัค่อย 

123    

3.เคล่ือนยา้ยซองไป
ยงัเคร่ืองปิดผนึก 

18    

4.น าซองกาฟเขา้
เคร่ืองปิดผนึก 

203    

5.เคร่ืองปิดผนึก
ซองกาแฟ 

238    

สรุปเวลาการท างานของพนกังานและเคร่ืองจกัร 

 พนกังาน 1 เคร่ืองจกัร 1 เคร่ืองจกัร2 

เวลาวา่งงาน 0 582 611 
เวลาท างาน 849 267 238 
เวลาทั้งหมด 849 849 849 

% เวลาท างาน 100% 31% 28% 
        กิจกรรมร่วม                       กิจกรรมอิสระ                     การวา่งงาน 
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 จากตารางท่ี 4.7 หลงัจากการปรับปรุงขั้นตอนการท างาน พบว่า เวลาการท างานลดลง
จากเดิม 1040 วินาที ลดลงเหลือ 849 วินาที และลดเวลาว่างงานของพนกังานคนท่ี 2 จาก 16 วินาที 
เหลือ 0 วินาที และลดจ านวนพนกังานลงจากเดิม 3 คน เหลือ 1 คน 
 4.4.4  การวิเคราะห์ผลิตภาพแรงงาน (หลงัจากการปรับปรุง) กระบวนการบรรจุเมลด็กาแฟ ใช้
ระยะเวลาในการด าเนินงานทั้งหมด เท่ากับ 849 วินาที และจ านวนผลผลิตต่อ 1 ชั่วโมงแรงงาน 
เท่ากับ 212 ซอง/ชั่วโมง และใช้พนักงานจ านวน 1 คน ในกระบวนการผลิตเมล็ดกาแฟ ดังนั้น
สามารถน าขอ้มูลมาคิดค านวณหาค่าผลิตภาพแรงไดแ้สดงดงัต่อไปน้ี 

ผลิตภาพแรงงาน =  
ผลผลิต

จ านวนชัว่โมงแรงงานท่ีใชใ้นการผลิต
 

 

                                                           = 212ซอง
1คน×1ชม.  

    ผลิตภาพแรงงาน =    212 ซองต่อคนต่อชัว่โมงแรงงาน 
 จากการค านวณผลิตภาพแรงงาน พบว่า ก าลงัการผลิตเพิ่มขึ้นจากเดิม 87 ซองต่อคนต่อ
ชัว่โมงแรงงาน เพิ่มขึ้นเป็น 212 ซองต่อคนต่อชัว่โมงแรงงาน และจ านวนพนกังานลดลงจากเดิม 3 
คน ลดลงเหลือ 1 คน คิดเป็นร้อยละของการเปลี่ยนแปลงเท่ากบั 66.66%  
 4.4.5  จากตารางท่ี 4.4 จากการเก็บขอ้มูลเวลาการบรรจุเมล็ดกาแฟ (หลงัการปรับปรุง) ไดน้ า
ขอ้มูลมาวิเคราะห์ I-MR Chart โดยใชโ้ปรแกรม Minitap V.19 และใชชุ้ดขอ้มูลของขั้นตอนท่ี 1 คือ 
ขั้นตอนการหยบิซองกาแฟและกดปุ่ มบรรจุเมลด็กาแฟ จ านวน 50 คร้ัง และแสดงดงัในภาพท่ี 4.5 
 

 
 

ภาพท่ี 4.5  แสดงถึงการวิเคราะห์ขอ้มูลขั้นตอนการหยบิซองกาแฟและกดปุ่ มบรรจุเมล็ดกาแฟ  
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 จากภาพท่ี 4.5 ผูวิ้จยัไดมี้น าชุดขอ้มูลขั้นตอนการหยิบซองกาแฟและกดปุ่ มบรรจุกาแฟ 
และไดท้ าการการก าหนดเวลาท่ี 6 วินาที เขตควบคุมบนก าหนดท่ี 8 วินาที และเขตเขตควบคุมล่าง
ก าหนดท่ี 3 วินาที จากการวิเคราะห์ขอ้มูลดว้ย I-MR Chart พบว่า ค่าเฉล่ียและค่าความผนัแปร การ
หยิบซองกาแฟและกดปุ่ มบรรจุเมล็ดกาแฟ อยู่ภายใตก้ารควบคุมและมีความเสถียร ค่าเฉล่ีย ( X ) 
เท่ากบั 5.34 และไม่มีค่าใดท่ีอยูน่อกเหนือค่าพิกดัการควบคุม 
 ผลการทดลอง I-MR Chart จากภาพท่ี 4.5 จากการก าหนดเวลาการบรรจุท่ี 6  วินาที 
พบว่า ค่าเฉล่ียจากเวลาขั้นตอนการหยิบซองกาแฟและกดปุ่ มบรรจุกาแฟ มีเวลาเฉล่ีย ( X ) ท่ี 5.34 
และเม่ือน าเวลาขั้นตอนการตกัเมล็ดกาแฟก่อนการปรับปรุงมาเปรียบเทียบ พบว่า เวลาลดลงจาก
เดิม 13.32 วินาที ลดลงเหลือ 5.34 วินาที เท่ากับลดลง 7.98 วินาที และคิดเป็นร้อยละของการ
เปล่ียนแปลงเท่ากบั 59.90% 
 
4.5  สรุปผลการด าเนินงานหลงัการปรับปรุงกระบวนการบรรจุเมลด็กาแฟ 
 จากการเลือกใชห้ลกัการ ECRS เขา้มาปรังปรุงแกไ้ข พบว่า ช่วยลดขั้นตอนการท างาน 
ลดเวลาการท างาน เพิ่มผลผลิต และลดจ านวนพนักงานในขั้นตอนกระบวนการบรรจุเมล็ดกาแฟ 
และมีขอ้มูลดงัน้ี  
 4.5.1  การเปรียบเทียบขั้นตอนกระบวนการบรรจุเมล็ดกาแฟ ขนาด 250 กรัม จากแผนภูมิ
กระบวนการไหล (ก่อนและหลงัท าการปรับปรุง) และแสดงขอ้มูลดงัในภาพท่ี 4.6 
 

 
 
ภาพท่ี 4.6  แผนภูมิกระบวนการไหลของการบรรจุเมลด็กาแฟ ขนาด 250 กรัม  
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 จากภาพท่ี 4.6 หลงัการปรับปรุงขั้นตอนการท างาน พบว่า มีขั้นตอนการท างานท่ีลดลง
และระยะทางการเดินทางของพนกังานลดลง และมีขอ้มูลดงัต่อไปน้ี 
 1.         ก่อนการปรังปรุงกระบวนการบรรจุเมล็ดกาแฟ 8 ขั้นตอน หลงัปรับปรุง ลดลง
เหลือ 5 ขั้นตอน เท่ากบั ลดลง 3ขั้นตอน และคิดเป็นร้อยละของการเปลี่ยนแปลงเท่ากบั 37.5% 
 2.         ก่อนการปรังปรุงกระบวนการชัง่น ้าหนกัเมลด็กาแฟ 1 ขั้นตอน หลงัการ
ปรับปรุง ไดป้รับเปล่ียนวิธีการชัง่น ้าหนกัเมลด็กาแฟ เป็นการเคร่ืองชัง่น ้าหนกัแบบอตัโนมติั จึงท า
ใหข้ั้นตอนการท างาน ลดลง 1 ขั้นตอน 
 3.  ระยะทางการเดินของพนกังานก่อนการปรับปรุงใชร้ะยะเวลาการเดินทางทั้งหมด 3 
เมตร หลงัการปรุงปรับ ระยะทางเหลือ 2.5 เมตร ระยะทางลดลง เท่ากบั 0.5 เมตร และคิดเป็นร้อย
ละของการเปลี่ยนแปลงเท่ากบั 16.66% 
 4.5.2  การเปรียบเทียบแผนภูมิคนกบัเคร่ืองจกัร Man-Machine Chart กระบวนการบรรจุเมล็ด
กาแฟ ขนาด 250 กรัม และแสดงขอ้มูลดงัในภาพท่ี 4.8 
 

 
 

ภาพท่ี 4.7  แผนภูมิกิจกรรมคนกบัเคร่ืองจกัร (ก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุง) 
 
 จากภาพท่ี 4.7 พบว่า ก่อนการปรับปรุงกระบวนการบรรจุเมล็ดกาแฟ ใช้ระยะเวลาใน
การด าเนินงานทั้งหมด 1040 นาที หลงัการปรับปรุง ใช้ระยะเวลาในการด าเนินงานทั้งหมด 849 
วินาที และเวลาในการท างานลดลง 181 วินาที คิดเป็นร้อยละของการเปลี่ยนแปลงเท่ากบั 17.57%  
 4.5.3  การเปรียบอตัราการผลผลิตเมลด็กาแฟ ขนาด 250 กรัม ซอง/(วินาที) (ก่อนและหลงัการ
ปรับปรุง) และแสดงขอ้มูลดงัในตารางท่ี 4.8 
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ตารางท่ี 4.8  การเปรียบอตัราผลผลิตเมลด็กาแฟ ขนาด 250 กรัม ซอง/(วินาที) 
 

รายการ 
ผลผลติ 

(ก่อนปรับปรุง) 
ซอง/(วินาที) 

ผลผลติ 
(หลงัปรับปรุง) 
ซอง/(วินาที) 

ผลต่างของ 
เวลา 

ซอง/(วินาที) 

%การ
เปลีย่นแปลง 

ซองกาแฟ 41.2 16.98 ลดลง 24.22 58.78% 
 
 จากตารางท่ี 4.8 การกระบวนการผลิตเมล็ดกาแฟก่อนการปรับปรุง ใชร้ะยะเวลาในการ
ด าเนินงาน 1 ซอง เท่ากับ 41.2 ซอง/วินาที และหลงัการปรับปรุงกระบวนการบรรจุเมล็ดกาแฟ 
พบว่า เวลาการบรรจุเมล็ดกาแฟ 1 ซอง ลดลงเหลือ 16.98 ซอง/วินาที และคิดเป็นเวลาท่ีลดลง 
เท่ากบั 24.22 ซอง/วินาที และคิดเป็นร้อยละของการเปลี่ยนแปลง เท่ากบั 58.78 %  
 4.5.4  การเปรียบอตัราการผลผลิตเมลด็กาแฟ ขนาด 250 กรัม ซอง/ชัว่โมง (ก่อนการปรับปรุง
และหลงัการปรับปรุง) และแสดงขอ้มูลดงัในภาพท่ี 4.9 
 

 
 
ภาพท่ี 4.8  อตัราผลผลิตเมล็ดกาแฟต่อ 1 ชัว่โมงของการท างาน 
 
 จากภาพท่ี 4.8 พบว่า อตัราผลผลิตเพิ่มขขึ้นจากเดิม 87 ซองต่อคนต่อชั่วโมงแรงงาน 
เพิ่มขึ้นเป็นจ านวน 212 ซองต่อคนต่อชัว่โมงแรง และคิดเป็นผลต่างของผลผลิตท่ีเพิ่มขึ้น เท่ากบั 
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125 ซองต่อคนต่อชัว่โมงแรง และคิดเป็นร้อยละการเปล่ียนแปลงเท่ากบั 100% ของก าลงัการผลิตท่ี
เพิ่มขึ้น  
 4.5.5  การเปรียบเทียบจ านวนพนกังานและผลผลิตต่อ 1 ชัว่โมงแรงงาน (ก่อนการและหลงัการ
ปรับปรุง) และแสดงขอ้มูลดงัในภาพท่ี 4.11 

 
 
ภาพท่ี 4.9  เปรียบเทียบจ านวนพนกังานและอตัราผลผลิต 
 
 จากภาพท่ี 4.9 หลงัการปรับปรุงขั้นตอนการท างาน และไดจ้ดัท าอุปกรณ์ท่อกรวยบรรจุ
เมลด็กาแฟ พบวา่ ช่วยใหล้ดจ านวนพนกังานในกระบวนการบรรจุเมลด็กาแฟ และจ านวนพนกังาน
ลดลงจากเดิม ท่ีใช้จ านวนพนักงานในกระบวนการบรรจุทั้งหมด 3 ลดลงเหลือ 1 คน เท่ากับลด
จ านวนพนกังานลงได ้2 คน และคิดเป็นร้อยละการเปลี่ยนแปลงเท่ากบั 66.66% 
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บทที ่5 
สรุปผลและข้อเสนอแนะ 

 
 จากการด าเนินงานวิจัย ผูว้ิจัยได้ค้นพบปัญหาการผลิตเมล็ดกาแฟขนาด 250 กรัม 
ปริมาณการผลิตไม่เป็นไปตามเป้าหมายของทางโรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษา จึงไดท้ าการเก็บรวบรวม
ขอ้มูลการผลิตเมล็ดกาแฟมาวิเคราะห์ปัญหา เพื่อคน้หาแนวทางการปรับปรุงแกไ้ข ใหก้บัโรงงานท่ี
เป็นกรณีศึกษา หลงัจากการวิเคราะห์ขอ้มูลผูว้ิจยัไดค้น้พบแนวทางการแกไ้ขปัญหา โดยเลือกใช้
หลกัการ ECRS เขา้มาปรับปรุงแกไ้ขขั้นตอนกระบวนการผลิตเมล็ดกาแฟขนาด 250 กรัม จึงไดมี้
การออกแบบและจดัสร้างอุปกรณ์สนับสนุนการท างาน คือ ท่อกรวยบรรจุเมล็ดกาแฟมีลกัษณะ
แบบไซโคลน (Cyclone) เป็นอุปกรณ์ช่วยลดขั้นตอนการท างานท่ีมีความซบัซอ้นใหก้บัพนกังาน  
 ผลจากการเลือกใช้หลกัการ ECRS และท าการติดตั้งท่อกรวยบรรจุเมล็ดกาแฟ ให้กบั
โรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษา ผูวิ้จยัไดมี้การเก็บรวบรวมขอ้มูล ก่อนและหลงัการปรับปรุง เพื่อน าขอ้มูล
มาวิเคราะห์เปรียบเทียบ ขั้นตอนการท างาน เวลาการท างาน ปริมาณผลผลิต และจ านวนพนกังานท่ี
ใชใ้นขั้นตอนกระบวนการผลิตเมลด็กาแฟ และสรุปผลการด าเนินการไดด้งัต่อไปน้ี  
 
5.1  สรุปผลการวิจัย 
 จากผลการปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการบรรจุเมล็ด พบวา่ ขั้นตอนการท างานก่อนการ
ปรับปรุงจากเดิม 8 ขั้นตอน ลดลงเหลือ 5 ขั้นตอน คิดเป็นร้อยละของการเปล่ียนแปลงเท่ากบั 37.5% 
และระยะทางการเคล่ือนยา้ยเมล็ดกาแฟ ก่อนการปรับปรุงจากเดิม 3 เมตร หลงัการปรับปรุงลดลง
เหลือ 2.5 เมตร และคิดเป็นร้อยละของการเปล่ียนแปลงเท่ากบั 16.6% และสามารถลดระยะเวลาใน
การด าเนินงานจากเดิม 1040 วินาที  และหลงัการปรับปรุงลดลงเหลือ 849 คิดเป็นร้อยละของการ
เปล่ียนแปลงเท่ากบั 17.57% และจ านวนพนกังานในกระบวนการผลิตจากเดิม 3 คน ลดลงเหลือ 1 
คน คิดเป็นร้อยละของการเปล่ียนแปลงเท่ากบั 66.66% และอตัราผลผลิตท่ีเพิ่มขึ้นจากเดิม 87 ซอง
ต่อคนต่อชัว่โมงแรงงาน เพิ่มขึ้นเป็น 212 ซอง/ชัว่โมง และคิดเป็นผลต่างท่ีเพิ่มขึ้นเท่ากบั 125 ซอง
ต่อคนต่อชัว่โมงแรงงาน และคิดเป็นร้อยละของการเปล่ียนแปลงเท่ากบั 100% ของผลผลิตท่ีเพิ่มขึ้น 
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5.2  อภิปรายผลการวิจัย 
 จากการด าเนินการวิจัย ผูว้ิจัยได้น าหลักการ ECRS เข้ามาปรับปรุงแก้ไขขั้นตอน
กระบวนการบรรจุผลิตเมลด็กาแฟ และแสดงขอ้มูลการปรับปรุงไดด้งัต่อไปน้ี  
 E (Eliminate) พบว่า งานท่ีสามารถก าจดัออกได ้คือ ขั้นตอนการเคล่ือนยา้ยเมล็ดกาแฟ 
ของพนกังานคนท่ี 1 และสามารถลดระยะเวลาการท างานลง 16 วินาที  
 C (Combine) งานท่ีสามารถรวมกันได้ คือ การตักเมล็ดกาแฟขึ้นเคร่ืองชั่งน ้ าหนัก
เปล่ียนเป็นเคร่ืองชัง่น ้าหนกัแบบอตัโนมติั สามารถลดระยะเวลาการบรรจุเมลด็กาแฟ ลดลงจากเดิม 
13 วินาที ลดลงเหลือ 6 วินาที คิดเป็นร้อยละของการเปล่ียนแปลงเท่ากบั 53.84% และสามารถลด
จ านวนพนกังานลง 1 คน 
 R (Rearrange) งานท่ีจดัเรียงใหม่ พบว่า หลงัจากการจดัพื้นท่ีบรรจุเมล็ดใหม่ ช่วยลด
ระยะทางการเคล่ือนยา้ยเมล็ดกาแฟ จากเดิม 3 เมตร ลดลงเหลือ 2.5 เมตร และคิดเป็นร้อยละของ
การเปล่ียนแปลงเท่ากบั 16.6% 
 S (Simplify) การท าให้งานง่ายขึ้น คือ วิธีการบรรจุเมล็ดกาแฟ ปรับเปล่ียนจากการใช้
มือบรรจุเมลด็กาแฟ มาเป็นการใชท้่อกรวยบรรจุเมลด็กาแฟ ท าใหร้อบเวลากระบวนการบรรจุเมล็ด
กาแฟลดลง 181 วินาที เม่ือรอบเวลาการบรรจุลดลง ส่งผลใหผ้ลผลิตเพิ่มขึ้นเป็น 125 ซองต่อคนต่อ
ชัว่โมง และคิดเป็นร้อยละของการเปล่ียนแปลงเท่ากบั 100 % และสามารถช่วยลดจ านวนพนกังาน
ลง 1 คน 
 
5.3  ข้อเสนอแนะ 
 5.3.1  ไดมี้การน าเสนอทางบริษทัท่ีเป็นกรณีศึกษา ใหมี้การปรับเปล่ียนขั้นตอนการบรรจุเมล็ด
กาแฟ ให้จดัอยู่ในระบบการผลิตเมล็ดกาแฟแบบอตัโนมติั โดยการมีปรับปรุงเคร่ืองปิดผนึกซอง
กาแฟแบบอตัโนมติั ท่ีทางบริษทัใชง้านอยู่ในปัจจุบนั ให้สามารถบรรจุซองกาแฟขนาด 250 กรัม 
เพื่อเป็นการวางแผนการผลิตในอนาคต ท่ีก าลงัการผลิตเพิ่มขึ้นอยา่งต่อเน่ือง 
 5.3.2  จากผลการทดลองเวลาของขั้นตอนการหยิบซองกาแฟและกดปุ่ มบรรจุกาแฟ ได้น า
ขอ้มูลมาวิเคราะห์ I-MR Chart จากแผนภูมิดังกล่าวแสดงให้เห็นถึงเวลาการบรรจุ ว่าค่าเวลา อยู่
ภายใตก้ารควบคุมและมีความเสถียร ค่าเฉล่ีย ( X ) เท่ากับ 5.34 และไม่มีค่าใดท่ีอยู่นอกเหนือค่า
พิกดัการควบคุม จึงสามารถน าชุดเวลาไปช่วยในการตดัสินใจ ในเร่ืองของการสั่งผลิตเมล็ดกาแฟ
ใหท้นัต่อควความตอ้งการของทางบริษทั 
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 5.3.3  การปรับปรุงลดขั้นตอนกระบวนการบรรจุเมล็ดกาแฟ ยงัมีขอ้มูลในบางขั้นตอนท่ีตอ้ง
ท าการจดัเก็บขอ้มูลเพิ่มเติม เพื่อน าขอ้มูลมาวิเคราะห์ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตเมล็ดกาแฟ
ขนาด 250 กรัม เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพขั้นตอนการท างานใหสู้งขึ้น 
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