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บทคัดย่อ 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อปรับปรุงกระบวนการบรรจุเครื่องพะโล้โดยการประยุกต์ใช้
หลักการทางวิศวกรรมอุตสาหการ เนื่องจากกระบวนการผลิตของบริษัทกรณีศึกษาใช้แรงงานคนเป็นหลัก
ซึ่งเป็นงานประเภทท าด้วยมือและมีรอบเวลาการผลิตที่สั้นมาก จึงท าการศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา
โดยการวิเคราะห์การท างานของสองมืออย่างละเอียด ผลที่ได้คือการพบความสูญเปล่าที่เกิดจากวิธีการ
ท างานที่ไม่จ าเป็นซึ่งเป็นงานประเภทเวลาไร้ประสิทธิภาพหรือเวลาส่วนเกินซึ่งมีอยู่หลายงานย่อย 
จากนั้นจึงหาแนวทางการปรับปรุงวิธีการท างานเพื่อลดความสูญเปล่า ผลที่ได้หลังจากการปรับปรุง
พบว่าจ านวนงานย่อยลดลงร้อยละ 36 และเวลามาตรฐานลดลงร้อยละ 58 เมื่อพิจารณาผลิตภาพ
แรงงานของพนักงานแต่ละคนมีค่าแตกต่างกันมากท าให้สายการผลิตไม่สมดุล จึงท าการจัดสมดุล
สายการผลิตใหม่โดยคงจ านวนพนักงานไว้เท่าเดิม ผลที่ได้คือผลิตภาพแรงงานเท่ากันทุกคน ท าให้
สายการผลิตมีความสมดุล ไม่เกิดจุดคอขวดขึ้น และผลผลิตเพิ่มขึ้นเป็นสองเท่า เมื่อผลิตภาพแรงงาน
เพิ่มขึ้นร้อยละ 147 ส่งผลให้ต้นทุนค่าแรงงานต่อหน่วยลดลงร้อยละ 60 
 
ค าส าคัญ : การปรับปรุงกระบวนการ, การบรรจุ, เครื่องพะโล้ 
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Abstract 

The objective of this research is to improve the spice packing process by 
applying the principles of industrial engineering. Due to the production process of the 
company, the case study is mainly based on manual labour, which is a manual work 
and has a very short cycle time. Therefore, studying motion and time by analyzing the 
work of two hands thoroughly. The result is finding the wastage caused by unnecessary 
work methods, which is the work of type, inefficiency time or excess time, which have 
many elements. Then, finding ways to improve work methods to reduce waste. The 
result after the improvement, it was found that the number of elements decreased by 
36 percent and the standard time decreased by 58 percent. When considering the 
labour productivity of each employee, there were very different values, causing the 
production line to be unbalanced. Therefore, balancing new production lines by 
maintaining the same number of employees. The result is equal labour productivity, 
causing the production line balanced, no more bottlenecks, and double the 
productivity. When labour productivity increased by 147 percent, resulting in a 60 
percent reduction in labour costs per unit. 

 
Keywords : Process Improvement, Packing, Spice. 
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บทน า 
พะโล้ เป็นการปรุงอาหารแบบจีนที่แพร่หลาย

ไปทั่วประเทศจีน และได้แพร่หลายเข้ามาใน
ประเทศไทยด้วย พะโล้ในภาษาไทยเป็นค ายืมจาก
ภาษาจีนฮกเกี้ยน ผะโล่ว/ผะโล้ว คือขั้นตอนหนึ่ง
ในการท าเนื้อพะโล้ เครื่องเทศที่ใช้หรือที่เรียกกันว่า 
“เครื่องพะโล”้ มีได้หลายแบบ พะโล้ที่ดีจะปรุงให้ได้ 
5 รส โดยใช้เครื่องเทศจีน 5 ชนิด (อดุลย์ รัตนมั่นเกษม, 
2556, น. 83-89) พะโล้ที่ท าโดยคนไทยจะปรับให้
ปรุงง่ายขึ้น ใส่เครื่องเทศจีนเพียงไม่กี่อย่าง และใส่
ไม่มากนัก ส่วนมากนิยมใส่โป๊ยกั้กและอบเชย 
(สุทัศน์ ศุกลรัตนเมธี, 2556, น. 27-29) 

เนื่องจากความต้องการทางการตลาดของ
เครื่องพะโล้สูงขึ้นเรื่อย ๆ ต่อกลุ่มแม่บ้าน ปัจจุบัน
มีธุรกิจที่เกี่ยวกับเครื่องพะโล้มากกว่า 100 ราย 
ท าการบรรจุเครื่องพะโล้ใส่ซองพลาสติกน าไป 
วางจ าหน่ายตามร้านขายของช า ร้านสะดวกซื้อ 
ซุปเปอร์มาร์เกต เพื่ออ านวยความสะดวกในการหา
เครื่องพะโล้และลดเวลาในการท าเมนูพะโล้ต่อ
กลุ่มแม่บ้าน 

ธุรกิจเกี่ยวกับเครื่องพะโล้  ส่วนใหญ่เป็น
โรงงานขนาดเล็กมักขาดวิศวกรที่ดูแลในเรื่องของ
การจัดสมดุลสายการผลิต ท าให้ได้ผลผลิตน้อย
กว่าที่ควรจะเป็น และยังท าให้การใช้ทรัพยากร
ขององค์กรเป็นไปอย่างไม่คุ้มค่า ดังนั้น ผู้วิจัยจึง
เลือกบริษัทแห่งหนึ่งในจังหวัดนนทบุรีเนื่องจาก
สะดวกในการเก็บรวบรวมข้อมูลมาเป็นกรณีศึกษา 
เพื่อปรับปรุงกระบวนการบรรจุเครื่องพะโล้โดย
การประยุกต์ใช้หลักการทางวิศวกรรมอุตสาหการ 
จึงท าการศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลาโดยการ
วิเคราะห์การท างานของสองมืออย่างละเอียด 
จากนั้นจึงหาแนวทางการปรับปรุงวิธีการท างาน
เพื่อลดความสูญเปล่าในกระบวนการ และการใช้
ทรัพยากรที่มีอยู่อย่างจ ากัดให้คุ้มค่าที่สุด เพื่อ
น าไปประยุกต์ใช้ในการเพิ่มผลผลิตนั่นเอง 
 

วัตถุประสงค์ของการวิจัย 
เพื่อปรับปรุงกระบวนการบรรจุเครื่องพะโล้ 

 
ระเบียบวิธีวิจัย 

1. รวบรวมข้อมูล โดยใช้แผนภูมิกระบวนการผลิต
โดยสังเขป (outline process chart) เพื่อน ามาศึกษา
สภาพปัจจุบันของกระบวนการผลิต แสดงดังรูปที่ 
1 เนื่องจากบริษัทกรณีศึกษาใช้แรงงานคนเป็นหลัก
ซึง่เป็นงานประเภทท าด้วยมือและมรีอบเวลาการผลติ 
(cycle time) ที่สั้นมาก จึงใช้กล้องวิดีโอบันทึกภาพ
เพื่อน ามาศึกษาขั้นตอนการท างานอย่างละเอียด 
 
ก้านอบเชย ผงอบเชย แผ่นตราสินค้า          โป๊ยก้ัก 

 

 

 
 

                     F/G 

รูปที่ 1 แผนภูมิกระบวนการบรรจุเครื่องพะโล้
โดยสังเขป 
 

จากรูปที่ 1 พบว่ามีขั้นตอนการท างานหลัก 
9 ขั้นตอน (สัญลักษณ์วงกลม) เมื่อแบ่งตามสถานีงาน 
(workstation) จะได้ดังตารางที่ 1 
 
ตารางที่ 1 ขั้นตอนการท างานในแต่ละสถานีงาน 
(ก่อนการปรับปรุง) 

สถานี
งาน 

พนักงาน ขั้นตอน รายละเอียด 

1 A  การตัดก้านอบเชย 

2 D  การตักผงอบเชยใส่ถุงพลาสติกขนาดเล็ก 
พร้อมเย็บถุง 

3 C  การบรรจุแผ่นตราสินค้าและ 
ถุงผงอบเชยลงในถุงพลาสติกขนาดใหญ่ 

4 B  การบร ร จุ โป๊ ย ก้ั กและ ก้ านอบ เชยล งใน
ถุงพลาสติกขนาดใหญ่ พร้อมเย็บถุง 

5 D  การมัดรวมชุดละ 10 ถุง 

หมายเหตุ : พนักงาน A และ B เป็นผู้ชาย ส่วนพนักงาน 
C และ D เป็นผูห้ญิง 
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จากตารางที่ 1 พบว่าสถานีงานที่ 1 และ 5 
มีขั้นตอนการท างานหลักอยู่ 1 ข้ันตอน สถานีงาน
ที ่2 และ 3 มีขั้นตอนการท างานหลักอยู่ 2 ขั้นตอน 
และสถานีงานท่ี 4 มีขั้นตอนการท างานหลักอยู่ 3 
ขั้นตอน 

2. แบ่งขั้นตอนการท างานหลักออกเป็นงาน
ย่อย (element) โดยใช้แผนภูมิการท างานของ
มือซ้ายและมือขวา (left and right hand chart) 
บทความนี้ขอแสดงรายละเอียดเพียง 1 สถานีงาน 
ตัวอย่างดังตารางที่ 2 

3. บันทึกเวลาการท างานของแต่ละงานย่อย 
โดยใช้ระบบ MTM (methods-time measurement) 
ในการวิเคราะห์และตรวจสอบข้อมูลเวลา ตัวอย่าง
ดังตารางที่ 2 

ในการวิเคราะห์ MTM ให้แบ่งประเภทของ
การเคลื่อนไหวในแต่ละงานย่อยให้ครบทีละงาน
ย่อย โดยบันทึกรายละเอียดของการเคลื่อนไหว
แต่ละประเภทด้วยรหัส (วันชัย ริจิรวนิช, 2555, 
น. 456) ดังนี ้
 CATEGORY CODE 
 GET  GA, GB, GC 
 PUT  PA, PB, PC 
 APPLY PRESSURE A 
 REGRASP  R 
 EYE ACTION E 
 CRANK  C 
 STEP MENTION S 
 FOOT MOTION F 
 BEND AND ARISE B 
 WEIGHT FACTOR GW, PW 
 

การก าหนดเวลาของการเคลื่อนไหวแต่ละ
ประเภท จะเป็นค่าเวลาในหน่วยของ TMU ให้
แปลงค่าเวลา TMU เป็นวินาทีส าหรับเวลาปกติ 
(คูณด้วย 0.036) 

 
 
 
 

ตารางที่ 2 การแบ่งงานย่อยและบันทึกเวลาของ
ขั้นตอนการตัดก้านอบเชยในสถานีงานที่ 1 (ก่อน
การปรับปรุง) 

มือซ้าย รหัส เวลา รหัส มือขวา 

เอ้ือมไปจับก้านอบเชยแท่งยาว GB30 14 - ว่าง 
เคลื่อนไปหยิบท่อพีวีซีขนาดยาว 
4" 

PB30 19 - ว่าง 

หยิบท่อพีวีซี GC5 14 - ว่าง 

จับก้านอบเชยและท่อพีวีซีไว้ R 12 - ว่าง 

น าก้านอบเชยและท่อมาด้านหน้า PA30 11 - ว่าง 

จับก้านอบเชยและท่อพีวีซี - 19 PB30 น ากรรไกรไปที่ก้านอบเชย 
จับก้านอบเชยและท่อพีวีซี - 21 PC5 น ากรรไกรไปตัดก้านอบเชย 

จับก้านอบเชยและท่อพีวีซี - 28 A ออกแรงตัดก้านอบเชย 

จับก้านอบเชยและท่อพีวีซี - 15 PB15 เคลื่อนกรรไกรออก 

ปล่อยท่อพีวีซีออกจากมือ PA5 3 - จับกรรไกร 
จับก้านอบเชยไว้ R 6 - จับกรรไกร 

พลิกก้านอบเชยส่วนล่างลง PA5 3 - จับกรรไกร 

จับก้านอบเชยไว้ R 6 - จับกรรไกร 

จับก้านอบเชย - 15 PB15 น ากรรไกรไปที่ปลายก้านอบเชย 
จับก้านอบเชย - 21 PC5 น ากรรไกรไปตัดปลายก้านอบเชย 

จับก้านอบเชย - 14 A ออกแรงตัดปลายก้านอบเชย 

ปล่อยก้านอบเชยออกจากมือ PA5 14 A ออกแรงตัดปลายก้านอบเชย 

พลิกมือจับก้านอบเชย GB5 14 A ออกแรงตัดปลายก้านอบเชย 
ดึงก้านอบเชยออกจากกรรไกร PA5 14 A ออกแรงตัดปลายก้านอบเชย 

พลิกปลายก้านอบเชยอีกด้านลง PA5 3 - จับกรรไกร 

จับก้านอบเชยไว้ R 6 - จับกรรไกร 

จับก้านอบเชย - 15 PB15 น ากรรไกรไปที่ปลายก้านอบเชย 
จับก้านอบเชย - 21 PC5 น ากรรไกรไปตัดปลายก้านอบเชย 

จับก้านอบเชย - 14 A ออกแรงตัดปลายก้านอบเชย 

จับก้านอบเชย - 10 PB5 เคลื่อนไปจับก้านอบเชยที่มือซ้าย 

จับก้านอบเชย - 7 GB5 จับก้านอบเชย 
จับก้านอบเชย - 14 A ออกแรงหักก้านอบเชยให้แยกออก 

ปล่อยก้านอบเชยที่หักแล้ว PA5 3 PA5 ปล่อยก้านอบเชยที่หักแล้ว 

รวม   356   TMU 

 
จากตารางที่ 2 พบว่าขั้นตอนการตัดก้านอบเชย

ในสถานีงานที่ 1 ก่อนการปรับปรุงมีจ านวนงาน
ย่อยทั้งหมด 28 งานย่อย ใช้เวลา 356 TMU หรือ 
12.82 วินาที โดยมีมือซ้ายจับช้ินงานรอ 13 งานย่อย 
ส่วนมือขวาจับช้ินงานรอ 6 งานย่อย และว่าง 5 
งานย่อย 

4. ก าหนดเวลาเผื่อและเวลามาตรฐานของ
แต่ละสถานีงาน (ก่อนการปรับปรุง) โดยไม่ต้อง
ปรับค่าการประเมินอัตราการท างาน 

การก าหนดเวลาเผื่อ ในอุตสาหกรรมทั่วไป
มักก าหนดเวลาเผื่อส าหรับงานทั่วไปไว้ดังนี้ เวลา
เผื่อกิจส่วนตัว (personal allowance) 5% และ
เวลาเผื่อความเครียด (fatigue allowance) 4% 
(วัชรินทร์ สิทธิเจริญ, 2547, น. 231) สามารถศึกษา
ข้อมูลเพิ่มเติมได้จากองค์การแรงงานระหว่าง
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ประเทศหรือ ILO (Kanawaty, 1992) ส าหรับ
งานวิจัยนีไ้ด้ก าหนดเวลาเผื่อไวด้ังนี ้
 เวลาเผื่อกิจส่วนตัว 
 = 5% ส าหรับผู้ชาย 
 และ 7% ส าหรับผู้หญิง 
 เวลาเผื่อความเครียด = 4% 
การก าหนดเวลามาตรฐาน (Mundel, 2013) 
สามารถค านวณได้จากสมการ 
 เวลามาตรฐาน 
 = เวลาปกติ x (1 + %เวลาเผื่อ) 
ตัวอย่างเช่น ผลจากตารางที่ 2 สามารถก าหนดเวลา
มาตรฐานได้ดังนี้ 
 เวลามาตรฐาน 
 = เวลาปกติ x (1 + %เวลาเผื่อ) 
 = 12.82 x (1 + 0.09) 
 = 13.97  วินาทีต่อหน่วย 
เมื่อก าหนดเวลามาตรฐานครบทุกสถานีงานแล้ว 
สามารถสรุปผลได้ดังตารางที่ 3 
 
ตารางที่ 3 สรุปผลการก าหนดเวลามาตรฐานใน
แต่ละสถานีงาน (ก่อนการปรับปรุง) 

รายการ 
สถานีงาน 

1 2 3 4 5 

พนักงาน A D C B D 

จ านวนงานย่อย (งานย่อย) 28 17 17 23 25 

เวลา (TMU) 356 185 280 378 405 

เวลาปกติ (วินาที/หน่วย) 12.82 6.66 10.08 13.61 14.58 

เวลามาตรฐาน (วินาที/หน่วย) 13.97 7.39 11.19 14.83 16.18 

 
จากตารางที่ 3 พบว่าก่อนการปรับปรุง สถานี

งานท่ี 2 มีเวลามาตรฐานต่ าที่สุด (7.39 วินาทีต่อ
หน่วย) และสถานีงานที่ 5 มีเวลามาตรฐานสูงที่สุด 
(16.18 วินาทีต่อหน่วย) นั่นคือ เวลามาตรฐานใน
แต่ละสถานีงานแตกต่างกันมาก มีค่าอยู่ระหว่าง 
7.39-16.18 วินาทีต่อหน่วย เมื่อเปรียบเทียบ
เวลาท างานต่อวันของพนักงานแต่ละคน สามารถ
สรุปผลได้ดังตารางที่ 4 
 

ตารางที่ 4 การเปรียบเทียบเวลาท างานต่อวัน
ของพนักงานแต่ละคน (ก่อนการปรับปรุง) 

รายการ 
พนักงาน 

A D C B 
สถานีงาน 1 2 3 4 
เวลามาตรฐาน (วินาที/หน่วย) 13.97 7.39 11.19 14.83 
ผลิตภาพแรงงาน (หน่วย/ชั่วโมง) 258 487 322 243 
ผลผลิตต่ าสุด (หน่วย/วัน) ประมาณ 1,940 (194 ชุด) 
เวลาท างาน (ชั่วโมง/วัน) 7.53 3.98 6.03 7.99 
เวลาว่าง (ชั่วโมง/วัน) 0.47 4.02 1.97 0.01 

หมายเหตุ : ไม่รวมเวลาท างานในสถานีงานที่ 5 ของ
พนักงาน D เนื่องจากหน่วยนับต่างกัน 
 

จากตารางที่ 4 พบว่าก่อนการปรับปรุง พนักงาน 
D ใช้เวลาท างานน้อยที่สุด (3.98 ช่ัวโมงต่อวัน) 
และพนักงาน B ใช้เวลาท างานมากที่สุด (7.99 
ช่ัวโมงต่อวัน) นั่นคือ เวลาท างานของพนักงานแต่
ละคนแตกต่างกันมาก มีค่าอยู่ระหว่าง 3.98-7.99 
ช่ัวโมงต่อวัน 

5. ปรับปรุงวิธีการท างาน โดยใช้หลักการ 
ECRS เพื่อลดความสูญเปลา่ ตัวอย่างดังตารางที่ 5 

การลดความสูญเปล่าด้วยหลักการ ECRS 
(พชัรี ภัทรธาดาเกียรติ และ ดาริชา สุธีวงศ์, 2555, 
น. 62-74) ประกอบด้วย 

(1) การก าจัด (eliminate: E) หมายถึง 
การตัดกิจกรรมที่มีวิธีการท างานที่ ไม่จ าเป็น
ออกไป เช่น งานประเภทเวลาไร้ประสิทธิภาพ
หรือเวลาส่วนเกิน 

(2) การรวมกัน (combine: C) หมายถึง 
กิจกรรมที่ไม่สามารถตัดออกไปได้ การน ามา
รวมกันอาจช่วยปรับปรุงวิธีการท างานให้ดีขึ้น 

(3) การจัดใหม่ (rearrange: R) หมายถึง 
การจัดล าดับการปฏิบัติงานใหม่ หรือการสลับล าดับ
กิจกรรมในการปฏิบัติงาน อาจช่วยให้วิธีการท างาน
คล่องตัวขึ้น 

(4) การท าให้ง่ายขึ้น (simplify: S) หมายถึง 
การปรับเปลี่ยนวิธีการท างานใหม่ให้มีความซับซ้อน
และยุ่งยากน้อยลง เพื่อความสะดวกรวดเร็วและมี
ประสิทธิภาพดีขึ้น 
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ตารางที่ 5 สรุปผลการวิเคราะห์ปัญหาที่พบและ
แนวทางการปรับปรุงขั้นตอนการตัดก้านอบเชย
ในสถานีงานที่ 1 

ปัญหาท่ีพบ แนวทางการปรับปรุง 
มื อขวาร อมื อซ้ ายที่
เอื้อมไปจับก้านอบเชย
และหยิบท่อพี วีซี  5 
งานย่อย (5D) 

- ท ารางเป็นภาชนะใส่ก้านอบเชยแล้ววางแนวเอียง (S) 
- ตัดการรอของมือขวาออก (E) 
- ลดระยะทางที่มือซ้ายเอื้อมไปจับก้านอบเชยเป็น 15 
ซม. (E) 

มือซ้ายจับก้านอบเชย
และท่อพี วีซี  4 ง าน
ย่อย (4) 

- ท าเครื่องหมายเป็นสเกลวัดขนาด 4 นิ้วไว้ที่ราง (S) 
- ลดการจับก้านอบเชยและท่อพีวีซีของมือซ้าย (C) 
- ตัดการเคลื่อน หยิบ และปล่อยท่อพีวีซีของมือซ้าย
ออก (E) 

มือขวาจับกรรไกรรอ
มือซ้าย 6 งานย่อย 
(6) 

- ลดการจับและปล่อยก้านอบเชยซ้ าหลายครั้ง (C) 
- ลดการจับกรรไกรรอของมือขวา (C) 

มือซ้ายจับก้านอบเชย
รอมือขวา 9 งานย่อย 
(9) 

- ตัดการน ากรรไกรไปแตะที่ปลายก้านอบเชยออก (E) 
- ลดการจับก้านอบเชยรอของมือซ้าย (C) 

 
จากตารางที่ 5 พบว่าขั้นตอนการตัดก้าน

อบเชยในสถานีงานที่ 1 มีปัญหาหลัก 4 ปัญหา 
และได้เสนอแนวทางการปรับปรงุเพื่อลดความสูญ
เปล่าด้วยหลักการ ECRS ซึ่งประกอบด้วย (E) 
การก าจัด 4 แนวทาง (C) การรวมกัน 4 แนวทาง 
และ (S) การท าให้ง่ายขึ้น 2 แนวทาง รวมเป็น 10 
แนวทาง 
 

ผลการวิจัย 
1. ก าหนดขั้นตอนการท างานในแต่ละสถานี

งานใหม่ (หลังการปรับปรุง) โดยเพิ่มสถานีงาน
จาก 5 เป็น 6 สถานีงาน ดังตารางที่ 6 
 
ตารางที่ 6 ขั้นตอนการท างานในแต่ละสถานีงาน 
(หลังการปรับปรุง) 
สถานี
งาน 

ขั้นตอน รายละเอียด 

1  การตัดก้านอบเชย 
2  การตักผงอบเชยใส่ถุงพลาสติกขนาดเล็ก 
3  การเย็บถุงผงอบเชย 
4  การบรรจุแผ่นตราสินค้า โป๊ยกั้ก ถุงผงอบเชย 

และก้านอบเชย ลงในถุงพลาสติกขนาดใหญ่ 
5  การเย็บถุงเครื่องพะโล้ 
6  การมัดรวมชุดละ 10 ถุง 

 

จากตารางที่ 6 พบว่าทุกสถานีงานมีขั้นตอน
การท างานหลักอยู่ 1 ขั้นตอน ยกเว้นสถานีงานที่ 
4 มีขั้นตอนการท างานหลักอยู่ 4 ขั้นตอน 

2. บันทึกข้อมูลหลังการปรับปรุง โดยใช้
แผนภูมิการท างานของมือซ้ายและมือขวา และใช้
ระบบ MTM ในการวิเคราะห์และตรวจสอบข้อมลู
เวลา ตัวอย่างดังตารางที่ 7 
 
ตารางที่ 7 การแบ่งงานย่อยและบันทึกเวลาของ
ขั้นตอนการตัดก้านอบเชยในสถานีงานที่ 1 (หลัง
การปรับปรุง) 

มือซ้าย รหัส เวลา รหัส มือขวา 

เอ้ือมไปจับก้านอบเชยแท่งยาว GB15 15 PB15 น ากรรไกรไปที่ก้านอบเชย 

จับก้านอบเชย - 21 PC5 น ากรรไกรไปตัดก้านอบเชย 

จับก้านอบเชย - 14 A ออกแรงตัดก้านอบเชย 

น ามาด้านหน้าพร้อมเปลี่ยนท่าจับ R 6 PA15 น ากรรไกรมาด้านหน้า 

จับก้านอบเชย - 21 PC5 
น ากรรไกรไปตัดปลายก้าน
อบเชย 

จับก้านอบเชย - 14 A ออกแรงตัดปลายก้านอบเชย 

ดึงก้านอบเชยออกจากกรรไกร PA5 3 - จับกรรไกร 

พลิกปลายก้านอบเชยอีกด้านลง R 6 - จับกรรไกร 

จับก้านอบเชย - 21 PC5 
น ากรรไกรไปตัดปลายก้าน
อบเชย 

จับก้านอบเชย - 14 A ออกแรงตัดปลายก้านอบเชย 

จับก้านอบเชย - 10 PB5 
เคลื่อนไปจับก้านอบเชยที่มือ
ซ้าย 

จับก้านอบเชย - 7 GB5 จับก้านอบเชย 

ออกแรงหักก้านอบเชยให้แยกออก A 14 A 
ออกแรงหักก้านอบเชยให้
แยกออก 

ปล่อยก้านอบเชยที่หักแล้ว PA5 3 PA5 ปล่อยก้านอบเชยที่หักแล้ว 

รวม   169   TMU 

 
จากตารางที่ 7 พบว่าขั้นตอนการตัดก้าน

อบเชยในสถานีงานท่ี 1 หลังการปรับปรุง มือซ้าย
จับช้ินงานรอลดลงจาก 13 เหลือ 8 งานย่อย 
(ลดลง 5 งานย่อย) ส่วนมือขวาจับช้ินงานรอลดลง
จาก 6 เหลือ 2 งานย่อย (ลดลง 4 งานย่อย) และ
การว่างของมือขวาไม่มีปรากฏแล้ว (ก่อนการปรับปรุง 
มือขวาว่าง 5 งานย่อย) นั่นคือ จ านวนงานย่อย
ลดลงจาก 28 เหลือ 14 งานย่อย (ลดลง 14 งานย่อย) 
เวลาลดลงจาก 356 เหลือ 169 TMU (ลดลง 187 
TMU) หรือเวลาลดลงจาก 12.82 เหลือ 6.08 
วินาที (ลดลง 6.74 วินาที) 

3. ก าหนดเวลามาตรฐานของแต่ละสถานี
งาน (หลังการปรับปรุง) โดยไม่ต้องปรับค่าการ
ประเมินอัตราการท างาน ตัวอย่างเช่น ผลจาก
ตารางที่ 7 สามารถก าหนดเวลามาตรฐานได้ดังนี้ 



วารสารวชิาการเทคโนโลยอีุตสาหกรรม : มหาวิทยาลัยราชภัฏสวนสุนนัทา 

ปีที่ 7 ฉบับที่ 2 เดือนกรกฎาคม – ธันวาคม 2562 

- 12 - 

 เวลามาตรฐาน 
 = เวลาปกติ x (1 + %เวลาเผื่อ) 
 = 6.08 x (1 + 0.09) 
 = 6.63 วินาทีต่อหน่วย 
เมื่อก าหนดเวลามาตรฐานครบทุกสถานีงานแล้ว 
สามารถสรุปผลได้ดังตารางที่ 8 
 
ตารางที่ 8 สรุปผลการก าหนดเวลามาตรฐานใน
แต่ละสถานีงาน (หลังการปรับปรุง) 

รายการ 
สถานีงาน 

1 2 3 4 5 6 

พนักงาน A B B C C D 

จ านวนงานย่อย (งานย่อย) 14 12 5 20 9 10 

เวลา (TMU) 169 88 44 206 89 76 

เวลาปกติ (วินาที/หน่วย) 6.08 3.17 1.58 7.42 3.20 2.74 

เวลามาตรฐาน (วินาที/หน่วย) 6.63 3.45 1.73 8.23 3.56 3.04 

 
จากตารางที่ 8 พบว่าหลังการปรับปรุง สถานี

งานที่ 3 มีเวลามาตรฐานต่ าที่สุด (1.73 วินาทีต่อหน่วย) 
และสถานีงานท่ี 4 มีเวลามาตรฐานสูงที่สุด (8.23 
วินาทีต่อหน่วย) นั่นคือ เวลามาตรฐานในแต่ละ
สถานีงานแตกต่างกันมาก มีค่าอยู่ระหว่าง 1.73-
8.23 วินาทีต่อหน่วย เมื่อเปรียบเทียบเวลาท างาน
ต่อวันของพนักงานแต่ละคน สามารถสรุปผลได้ 
ดังตารางที่ 9 
 
ตารางที่ 9 การเปรียบเทียบเวลาท างานต่อวัน
ของพนักงานแต่ละคน (หลังการปรับปรุง) 

รายการ 
พนักงาน 

A B C D 
สถานีงาน 1  2-3  4-5 6 
เวลามาตรฐาน (วินาที/หน่วย) 6.63 5.18 11.79 3.04 
ผลิตภาพแรงงาน (หน่วย/ช่ัวโมง) 543 695 305 1,185 
ผลผลิตต่ าสุด (หน่วย/วัน) ประมาณ 2,400 (240 ชุด) 
เวลาท างาน (ช่ัวโมง/วัน) 4.42 3.45 7.86 0.20 
เวลาว่าง (ช่ัวโมง/วัน) 3.58 4.55 0.14 7.80 

 
จากตารางที่ 9 พบว่าหลังการปรับปรุง พนักงาน 

D ใช้เวลาท างานน้อยที่สุด (0.20 ช่ัวโมงต่อวัน) 
และพนักงาน C ใช้เวลาท างานมากที่สุด (7.86 
ช่ัวโมงต่อวัน) นั่นคือ เวลาท างานของพนักงานแต่
ละคนแตกต่างกันมาก มีค่าอยู่ระหว่าง 0.20-7.86 

ช่ัวโมงต่อวัน ส่งผลให้พนักงานบางคนมีเวลาว่าง
ต่อวันสูงมาก แสดงดังรูปที ่2 
 

 
 

รูปที่ 2 สัดส่วนเวลาท างานกับเวลาว่างตอ่วันของ
พนักงานแต่ละคน (หลังการปรับปรุง) 
 

จากรูปที่ 2 พบว่าหลังการปรับปรุง สัดส่วน
เวลาท างานกับเวลาว่างต่อวันของพนักงานแต่ละ
คนมีค่าแตกต่างกันมาก ท าให้สายการผลิตไม่สมดุล 

4. จัดสมดุลสายการผลิต (line balancing) 
หลังการปรับปรุงพบว่าสายการผลิตไม่สมดุล จึง
ท าการจัดสมดุลสายการผลิตใหม่และเป้าหมาย
ของการจัดสมดุลสายการผลิต คือ ต้องการผลผลิต
ทีม่ากที่สุดโดยใช้พนักงานเท่าเดิม (fixed operators 
for maximum production) เนื่องจากไม่มีนโยบาย
เพิ่มหรือลดพนักงานและยังคงจ านวนพนักงานไว้ 
4 คนเท่าเดิม เมื่อเปรียบเทียบเวลาท างานต่อวัน
ของพนักงานแต่ละคน สามารถสรุปผลได้ดัง
ตารางที่ 10 
 
ตารางที่ 10 การเปรียบเทียบเวลาท างานต่อวัน
ของพนักงานแต่ละคน (จัดสมดุลสายการผลิตใหม่) 

รายการ 
พนักงาน 

A B C D 
สถานีงาน  1-3  1-3  4-5  4-5 
เวลามาตรฐาน (วินาที/หน่วย) 11.81 11.81 11.79 11.79 
ผลิตภาพแรงงาน (หน่วย/ชั่วโมง) 305 305 305 305 
ผลผลิตต่ าสุด (หน่วย/วัน) ประมาณ 4,800 (480 ชุด) 
เวลาท างานของสถานีงานที่ 1-5 7.88 7.88 7.86 7.86 
เวลาท างานของสถานีงานที่ 6 0.10 0.10 0.10 0.10 
เวลาท างาน (ชั่วโมง/วัน) 7.98 7.98 7.96 7.96 
เวลาว่าง (ชั่วโมง/วัน) 0.02 0.02 0.04 0.04 
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จากตารางที่ 10 พบว่าเมื่อท าการจัดสมดุล
สายการผลิตใหม่แล้ว เวลาท างานของพนักงาน
ทุกคนใกล้เคียงกันมาก มีค่าอยู่ระหว่าง 7.96 -
7.98 ช่ัวโมงต่อวัน ส่งผลให้พนักงานทุกคนมีเวลา
ว่างต่อวันน้อยมากเช่นกัน แสดงดังรูปที ่3 
 

 
 
รูปที่ 3 สัดส่วนเวลาท างานกับเวลาว่างต่อวันของ
พนักงานแต่ละคน (จัดสมดุลสายการผลิตใหม)่ 
 

จากรูปที่ 3 พบว่าเมื่อท าการจัดสมดุลสายการผลิต
ใหม่แล้ว สัดส่วนเวลาท างานกับเวลาว่างต่อวัน
ของพนักงานทุกคนใกล้เคียงกันมาก มีค่าต่างกัน
เพียงแค่ 0.02 ช่ัวโมงเท่านั้น ส่งผลให้พนักงานทุก
คนใช้เวลาท างานต่อวันอย่างเต็มประสิทธิภาพ นั่นคือ 
ผลิตภาพแรงงานเท่ากันทุกคน ท าให้สายการผลิต
มีความสมดุล ไม่เกิดจุดคอขวด (bottlenecks) ขึ้น 

5. เปรียบเทียบผลก่อนการปรับปรุงและหลัง
การปรับปรุงเมื่อท าการจัดสมดุลสายการผลิตใหม่
แล้ว ดังตารางที่ 11 
 
ตารางท่ี 11 การเปรียบเทียบผลก่อนการปรับปรุง
และหลั งการปรับปรุ ง เมื่ อท าการจัดสมดุ ล
สายการผลิตใหมแ่ล้ว 

รายการ 
ก่อนการ
ปรับปรุง 

หลังการ
ปรับปรุง 

เปลี่ยน 
แปลง 

คิดเปน็
ร้อยละ 

พนักงาน (คน) 4 4 เท่าเดิม 0 
อุปกรณ์ (ชุด) 1 2 เพิ่มขึ้น 100 
จ านวนงานย่อย (งานย่อย) 110 70 ลดลง 36 
เวลามาตรฐาน (วินาที/หน่วย) 63.57 26.64 ลดลง 58 
ผลิตภาพแรงงาน (หน่วย/ชั่วโมง) 243 600 เพิ่มขึ้น 147 
ผลผลิต (หน่วย/วัน) 1,940 4,800 เพิ่มขึ้น 147 
ต้นทุนค่าแรงงาน (บาท/หน่วย) 0.67 0.27 ลดลง 60 

หมายเหตุ : ท างาน 8 ชั่วโมงต่อวัน และค่าแรงขั้นต่ าใน
เขตกรุงเทพฯ และปริมณฑล 325 บาทต่อวัน (ข้อมูล ณ 
วันที่ 1 เมษายน 2562) 
 

จากตารางที่ 11 พบว่าหลังการปรับปรุงจ านวน
งานย่อยลดลงจาก 110 เหลือ 70 งานย่อย (ลดลง
ร้อยละ 36) เวลามาตรฐานลดลงจาก 63.57 
เหลือ 26.64 วินาทีต่อหน่วย (ลดลงร้อยละ 58) 
และเมื่อท าการจัดสมดุลสายการผลิตใหม่โดย   
คงจ านวนพนักงานไว้ 4 คนเท่าเดิม และจัดอุปกรณ์
เพิ่มขึ้นเป็น 2 ชุด ท าให้ผลิตภาพแรงงานเพิ่มขึ้น
จาก 243 เป็น 600 หน่วยต่อช่ัวโมง (เพิ่มขึ้นร้อยละ 
147) ส่งผลให้ผลผลิตเพิ่มขึ้นจาก 1,940 เป็น 
4,800 หน่วยต่อวัน (เพิ่มขึ้นร้อยละ 147) และต้นทุน
ค่าแรงงานลดลงจาก 0.67 เหลือ 0.27 บาทต่อหน่วย 
(ลดลงร้อยละ 60) 
 

สรุปและอภิปรายผล 
การปรับปรุงกระบวนการบรรจุเครื่องพะโล้

โดยการประยุกต์ใช้หลักการทางวิศวกรรมอุตสาหการ 
ได้ท าการศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลาโดยการ
วิเคราะห์การท างานของสองมืออย่างละเอียด 
และปรับปรุงวิธีการท างานโดยใช้หลักการ ECRS 
เพื่อลดความสูญเปล่า ผลที่ได้หลังจากการปรับปรุง 
พบว่าจ านวนงานย่อยลดลงร้อยละ 36 เวลามาตรฐาน
ลดลงร้อยละ 58 และผลผลิตเพิ่มขึ้นร้อยละ 24 
(เพิ่มขึ้นจาก 1,940 เป็น 2,400 หน่วยต่อวัน) ซึ่ง
สอดคล้องกับผลงานวิจัยของ นริสสา พัฒนปรีชาวงศ์ 
และ ชาญณรงค์ ตระกูลสรณคมน์ (2559, น. 116-
124) ได้ท าการศึกษาเรื่องการศึกษากระบวนการผลิต
เพื่อเพิ่มผลผลิต กรณีศึกษาบริษัท บ่อแสนวิลล่า 
จ ากัด โดยการประยุกต์ใช้หลักการทางวิศวกรรม
อุตสาหการ การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา 
การลดความสูญเปล่าด้วยหลักการ ECRS และ
สามารถลดขั้นตอนการปฏิบัติงานได้ร้อยละ 66.67 

เมื่อพิจารณาผลิตภาพแรงงานของพนักงาน
แต่ละคนมีค่าแตกต่างกันมาก ท าให้สายการผลิต
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ไม่สมดุล จึงท าการจัดสมดุลสายการผลิตใหม่โดย
คงจ านวนพนักงานไว้เท่าเดิม ผลที่ได้คือผลิตภาพ
แรงงานเท่ากันทุกคน ท าให้สายการผลิตมีความสมดุล 
ไม่เกิดจุดคอขวดขึ้น และผลผลิตเพิ่มขึ้นเป็นสองเท่า 
เมื่อเปรียบเทียบผลก่อนการปรับปรุงและหลังการ
ปรับปรุงเมื่อท าการจัดสมดลุสายการผลิตใหม่แล้ว 
พบว่าผลิตภาพแรงงานเพิ่มขึ้นร้อยละ 147 ส่งผล
ใหต้้นทุนค่าแรงงานต่อหน่วยลดลงร้อยละ 60 ซึ่ง
สอดคล้องกับผลงานวิจัยของ นวลพร แสงฤดี และ 
จิตรา รู้กิจการพานิช (2554, น. 584-594) ได้ศึกษา
เรื่องการปรับปรุงกระบวนการผลิตปั๊มน้ ามันเช้ือเพลิง
ของโรงงานผลิตช้ินส่วนยานยนต์ โดยการประยุกต์ใช้
หลักการทางวิศวกรรมอุตสาหการ และสามารถ
เพิ่มผลิตภาพแรงงานได้ 4 สายการผลิต 
 

ข้อเสนอแนะ 
การแบ่งงานย่อยเป็นขั้นตอนที่ส าคัญของ

การศึกษาเวลา จะต้องแยกประเภทของงานย่อยเพื่อ
ใช้ประโยชน์ในเชิงการวิเคราะห์และใช้เป็นแนวทาง
ในการปรับปรุงวิธีการท างาน ถ้าการแบ่งงานย่อย
ขาดหายไปจะท าให้การหาเวลามาตรฐานไม่ครอบคลุม 
อาจจะท าให้ข้อมูลที่ได้เกิดความคลาดเคลื่อน 
ฉะนั้นควรแบ่งงานย่อยทุกงานให้มีจุดเริ่มต้นและ
จุดสิ้นสุดที่แน่นอน เพื่อสะดวกในการบันทึกเวลา
การท างานของแต่ละงานย่อย เพราะจะช่วยให้
สามารถวิเคราะห์ส่วนของงานที่ไม่จ าเป็นซึ่งเป็น
งานประเภทเวลาไร้ประสิทธิภาพหรือเวลาส่วนเกิน
ออกไปได้ 
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