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บทคดัย่อ 

งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อศึกษากระบวนการผลิตก้อนเชื้อเห็ดและหาหาแนวทางปรบัปรุง

ประสทิธิภาพกระบวนการผลิตก้อนเชื้อเห็ดด้วยการนําเครื่องมอืทางวศิวกรรมอุตสาหการ มา

ประยุกต์ใชใ้นการวเิคราะห์หาแนวทางลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลติกอ้นเชื้อเหด็ โดยผล

จากการปรบัปรุงดว้ยการเปลีย่นงานในมาเป็นงานนอกตามเทคนิค SMED และการจดัเรยีงงานใหม ่

กาํจดังานทีไ่มจ่าํเป็นออก และ ทาํใหง้านทีม่ทีาํไดง้า่ยขึน้โดยใชห้ลกัการ ECRS สามารถทาํใหเ้วลา

สญูเปล่าในขัน้ตอนการทาํกอ้นลดลง 8.53 วนิาท/ีกอ้น หรอืคดิเป็น 15.68% จากเวลาเดมิก่อนการ

ปรบัปรุงโดยสามารถเพิม่กําลงัการผลติได ้120 กอ้น/วนั และลดตน้ทุนการผลติจากการจา้งแรงงาน

ภายนอกชว่ยผลติ 3,600 บาทต่อเดอืน 

คาํสาํคญั: ECRS, SMED, ความสญูเปลา่, เครือ่งมอืทางวศิวกรรมอุตสาหการ 
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ABSTRACT 

The purpose of this research is to study the mushroom grain spawn production and find out 

improvement ideas to improve production efficiency using Industrial Engineering techniques. 

The Industrial Engineering techniques are adopted to analyze and provide the method of 

waste reduction. The study results reveal that after improvement by changing inside job to 

outside jobs based on SMED technique and rearranging, simplifying and eliminating 

operations based on ECRS technique, waste times from grain spawn production are reduced 

8.53 sec/unit that is 15.68% from original time. This improvements can also increase 

production capacity 120 units/day and reduce production cost 3,600 bath/month due to 

outsource labor cost reduction. 

KEYWORDS: ECRS, SMED, Waste, IE techniques 

 

1. บทนํา 

การประกอบธุรกจิฟารม์เพาะเหด็ เป็นอาชพีหน่ึงทีไ่ดร้บัความนิยมอยา่งแพร่หลาย และมกีาร

พฒันามาเป็นเวลานานกว่า 60 ปี จากเดมิที่มกีารเพาะเหด็เพื่อการบรโิภคภายในครวัเรอืนเพาะ

เหด็เพยีงไมก่ีช่นิดและมกีารทาํเป็นอาชพีเสรมิขนาดเลก็เพือ่เพิม่รายไดใ้หก้บัครวัเรอืน จนกระทัง่มี

การนําเทคโนโลยมีาใชใ้นการเพาะเหด็มากขึน้ มกีารวจิยัและพฒันาทัง้ดา้นปรมิาณและคุณภาพใน

การผลติ ประกอบกบัความหลากหลายของเหด็ทีเ่พาะมมีากขึน้ ทําใหก้ารทําธุรกจิฟารม์เพาะเหด็

กลายเป็นอีกหน่ึงอาชีพที่สร้างรายได้ให้กับผู้ประกอบการไม่น้อย ซึ่งปัจจุบันมีกว่า 27,000 

ครวัเรอืนทีป่ระกอบอาชพีเพาะเหด็ และกระจายอยูท่ ัว่ทุกจงัหวดัเน่ืองจากสภาพดนิฟ้าอากาศของ

ประเทศไทยยงัเหมาะกบัการเจรญิเตบิโตของเหด็เศรษฐกจิเกอืบทุกประเภท [1] อกีทัง้ยงัสามารถ

สรา้งรายไดใ้นแต่ละปีไมต่่ากวา่ 7,000 ลา้นบาท [2] 

สําหรบัการผลติเหด็ ม ี2 รูปแบบ คอื การผลติแบบครบวงจร และการผลติแบบไม่ครบวงจร 

โดยการผลติแบบครบวงจร เป็นการผลติทีด่ําเนินการผลติทุกขัน้ตอน ตัง้แต่การผลติกอ้นเชือ้เหด็

ซึ่งเป็นขัน้ตอนที่ยากที่สุด ต้องอาศยัความรู ้ความชํานาญ และประสบการณ์ในการผลติเพราะมี

ความเสีย่งจากการทีเ่ชือ้เหด็เสยีไดง้า่ย การผลติกอ้นเพาะเชือ้ โรงเรอืนเพาะสาํหรบัเปิดดอก มกีาร

นําเทคโนโลยแีละเครื่องทุ่นแรงมาใช ้มรีะบบการใหน้ํ้าในโรงเรอืน รวมถงึมกีารจดัจําหน่าย จงึทํา

ให้การลงทุนเริม่แรกมตี้นทุนสูง ส่วนการผลติแบบไม่ครบวงจรเป็นการผลติที่ซื้อก้อนเพาะเชื้อ

สาํเรจ็รูปมาวาง หรอืมกีารผลติกอ้นเชือ้เอง แต่ซื้อเชือ้เหด็มาเขีย่ใส่กอ้นเพาะเชือ้เอง ใชร้ะยะเวลา

ไมน่านกส็ามารถเกบ็ผลผลติได ้อาจมโีรงเรอืนชัว่คราวหรอืวางกลางแจง้กไ็ด ้[2] 
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ในการเพาะเลี้ยงเห็ดของเกษตรกรนั ้น มีกระบวนการเพาะเลี้ยงเห็ดหลายขัน้ตอน 

ประกอบดว้ย การผลติเชื้อเหด็ เกบ็เชื้อเหด็ บ่มเชื้อเหด็ โรยเชื้อเหด็ และการเตรยีมถุงขีเ้ลื่อยซึ่ง

ขัน้ตอนต่าง ๆ เหล่าน้ีต้องทําด้วยความละเอียด เพราะถ้าหากผิดพลาดแล้วอาจจะทําให้การ

เพาะเลี้ยงเหด็ในครัง้นัน้ไม่ไดผ้ลผลติเท่าที่ควรการเตรยีมถุงขีเ้ลื่อยสําหรบัเพาะเลี้ยงเหด็เป็นอกี

ขัน้ตอนหน่ึงทีส่าํคญัของการเพาะเลีย้งเหด็ ปัจจุบนัการเตรยีมถุงขีเ้ลื่อยสาํหรบัเพาะเลีย้งเหด็ยงัมี

การบรรจุและอดัถุงขี้เลื่อยด้วยมอืดงัแสดงการทํางานดงัรูปที่ 1 ซึ่งทําใหใ้ช้เวลาและคนงานเป็น

จํานวนมากโดยในฟารม์เพาะเหด็กรณีศกึษาใชเ้วลาในกระบวนการผลติกอ้นเชือ้เหด็ตัง้แต่ เริม่จน

นําเขา้เตาอบ ถงึ 54.38 วนิาท ีโดยมกีารใชแ้รงงานในการผลติถงึ 3 คนซึง่ถอืวา่อยูใ่นระดบัสงู 

งานวจิยัน้ีจงึมวีตัถุประสงคเ์พือ่ศกึษากระบวนการผลติกอ้นเชือ้เหด็และหาหาแนวทางปรบัปรุง

ประสทิธิภาพกระบวนการผลิตก้อนเชื้อเห็ดด้วยการนําเครื่องมอืทางวศิวกรรมอุตสาหการ มา

ประยกุตใ์ชใ้นการวเิคราะหห์าแนวทางลดเวลาและความสญูเปลา่ในกระบวนการผลติกอ้นเชือ้เหด็ 

 

 

รปูท่ี 1 การบรรจแุละอดัถงุขี้เล่ือยด้วยมือ 

 

2. ทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

ในงานวจิยัน้ีไดป้ระยุกต์ใชท้ฤษฎทีี่เกี่ยวขอ้งกบัเทคนิคทางดา้นวศิวกรรมอุตสาหการหลาย

เทคนิคซึง่ทฤษฎแีละงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้งทัง้หมดไดถู้กนํามาอธบิายดงัน้ี 

 

2.1 การลดความสญูเปล่า ด้วยหลกัการ ECRS 

ความสูญเปล่า (Waste) หมายถึง สิง่ที่ไม่ทําให้เกิด มูลค่าเพิม่แก่สนิค้าซึ่งความสูญเปล่า 

ประกอบด้วย การผลติมากเกนิไป (Overproduction) การรอคอย (Waiting) การเคลื่อนยา้ยที่ไม่

จําเป็น (Transporting) การทํางานที่ไม่เกิดประโยชน์ (Processing) การเก็บสนิค้าที่มากเกินไป 
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(Inventory) การเคลือ่นทีท่ีไ่มจ่าํเป็น (Motion) และ ของเสยี (Defect ) ความสญูเปลา่ทัง้ 7 ประการ

น้ีเป็นสิง่ที่ไม่มคีวามจําเป็นและไม่ได้ก่อใหเ้กดิประโยชน์ ดงันัน้ จงึควรทําการลดความสูญเปล่า

เหลา่น้ีลงโดยใชห้ลกัการ ECRS [3] ซึง่ ประกอบไปดว้ย  

1) การกาํจดั (Eliminate) คอืการศกึษาการทาํงานและกาํจดัความสญูเปลา่ทีพ่บออกไป 

2) การรวมกนั (Combine) คอืการศกึษาเพือ่รวมขัน้ตอนการทาํงานใหล้ดลง  

3) การจดัเรยีงใหม่ (Rearrange) คอืการจดัเรยีงขัน้ตอนการผลติใหม่ หรอืสลบัลําดบัในการ

ทาํงาน เพือ่ลดการเคลือ่นที ่หรอื การรอคอย  

4) การทําให้ง่าย (Simplify) คือการปรบัปรุงการทํางานให้ง่ายและสะดวกขึ้น โดยอาจจะ

ออกแบบ jig หรอื fixture เขา้ชว่ย 

 

2.2 การวิเคราะหก์ระบวนการด้วยแผนภมิูการไหล   

แผนภูมกิารไหล (Flow Process Chart) เป็นเครื่องมอืทีใ่ชบ้นัทกึการปฏบิตังิานตามขัน้ตอน

มาตรฐานของกระบวนการ โดยการนํามาเขยีนรว่มกบัการใชส้ญัลกัษณ์แทนขัน้ตอนต่าง ๆ เริม่จาก

การแบ่งกระบวนการทัง้หมดออกเป็น ขัน้ตอนยอ่ย โดยแต่ละขัน้ตอนยอ่ยตอ้งเป็นการกระทาํอย่าง

หน่ึงอย่างใดในบรรดาการปฏบิตังิาน การเคลื่อนยา้ย การรอคอย การตรวจสอบ และการเกบ็พกั 

โดยมสีญัลกัษณ์ทีใ่ชเ้ป็นสากลดงัตารางที ่1 จากนัน้ขอ้มลูทีไ่ดจ้งึสามารถนํามาวเิคราะหห์าขัน้ตอน

การทาํงานทีถ่อืวา่เป็นความสญูเปลา่และตอ้งการการปรบัปรุงโดยใชเ้ทคนิค ECRS ในลาํดบัต่อไป 

 

ตารางท่ี 1 สญัลกัษณ์ท่ีมีในแผนภมิูการไหล 

สญัลกัษณ์ ความหมาย 

 การปฎบิตังิาน 

 การรอคอย 

 การตรวจสอบ 

 การเกบ็พกั 

 การเคลือ่นยา้ย 

 

2.3 เครื่องมือคณุภาพทัง้ 7 

เป็นเครื่องมอืทีใ่ชใ้นการแกปั้ญหาดา้นคุณภาพซึง่ช่วยศกึษาสภาพทัว่ไปของปัญหา คดัเลอืก

ปัญหา ค้นหาและวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาที่แท้จรงิเพื่อทําการแก้ไขอย่างถูกต้องและป้องกนั
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ไม่ให้เกิดซํ้าซึ่งได้ถูกนําไปประยุกต์ใช้ดังเช่นในกระบวนการผลิตถังบรรจุอากาศ [4] และ 

กระบวนการผลติชิน้สว่นฉีดพลาสตกิ [5] โดยมสีว่นประกอบดงัน้ี   

1) แผน่ตรวจสอบ (Check sheet) 

2) ผงัพาเรโต (Pareto Diagram) 

3) กราฟ (Graphs)  

4) แผนภมูกิา้งปลา (Fish bone diagram)  

5) ฮสิโตแกรม (Histogram)  

6) ผงัการกระจาย (Scatter diagram)  

7) แผนภมูคิวบคุม (Control Chart)  

โดยงานวจิยัน้ีได้ประยุกต์ใช้เครื่องมอืคุณภาพทัง้ 7 ในบางรายการดงัแสดงในตารางที่ 2 

ขัน้ตอนและเครือ่งมอืทีใ่ชใ้นการศกึษา 

 

2.4 การปรบัเปล่ียนเครื่องจกัรอย่างรวดเรว็ 

การปรับเปลี่ยนเครื่องจักรอย่างรวดเร็ว (Single Minute Exchange of Die; SMED) เป็น

วธิกีารที่ช่วยลดเวลาจนสามารถดําเนินการปรบัตัง้เครื่องจกัรได้ภายในเวลาในหน่วยนาท ีโดย

อาศยัการแยกกจิกรรมหรอืงานออกเป็นงานในซึง่จาํเป็นตอ้งทาํเมือ่เครือ่งจกัรหยุด และงานนอกซึง่

สามารถเตรยีมไวก้่อนโดยไมต่อ้งทาํระหวา่งเครือ่งจกัรหยดุการทาํงาน จากนัน้เปลีย่นงานในใหเ้ป็น

งานนอก และในลําดบัสุดทา้ยทําการเปลีย่นทุกกจิกรรมใหง้่ายต่อการปรบัตัง้ โดยเทคนิคดงักล่าว

ได้ถูกนําไปประยุกต์ใชอ้ย่างแพร่หลายในอุตสาหกรรมต่าง ๆ เช่น การปรบัตัง้ลูกอดัสําหรบัการ

ผลติไมฝ้าสงัเคราะห ์[6] และ การเปลีย่นลกูกลิง้และปรบัตัง้เครือ่งรดีพลาสตกิ [7] 

 

2.5 งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

ในการปรบัปรุงขัน้ตอนการทํางานในกระบวนการผลติกอ้นเชือ้เหด็ งานวจิยัสว่นใหญ่มุ่งเน้น

การออกแบบเครื่องจกัรเพื่อใชง้านทดแทนแรงงานคน [8-9] โดยเครื่องจกัรทีถู่กออกแบบสว่นใหญ่

เป็นแบบกึง่อตัโนมตัแิละใชต้น้ทุนในการจดัหาสงู ในสว่นของเครื่องมอืการปรบัปรุงการทาํงานทาง

วศิวกรรมอุตสาหการ ซึง่สามารถปรบัปรุงประสทิธภิาพดว้ยการเปลีย่นแปลงวธิกีารทาํงาน หรอืนํา

อุปกรณ์ช่วยการทาํงานทีม่คีวามเรยีบงา่ย และตอ้งการตน้ทุนตํ่ากว่าส่วนใหญ่ถูกนําไปประยุกตใ์ช้

กบัภาคอุตสาหกรรมการผลติดา้นอื่น ๆ [3-7] สาํหรบัในภาคการเกษตรยงัพบการนําเครื่องมอืการ

ปรบัปรุงการทํางานทางวศิวกรรมอุตสาหการมาใชไ้ม่มากนักโดยเฉพาะใน กระบวนการผลติก้อน

เชือ้เหด็ 
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3. วิธีการดาํเนินงานวิจยั 

3.1 ขัน้ตอนการดาํเนินงานวิจยั 

ในงานวจิยัน้ีแยกวธิกีารดาํเนินการวจิยัเป็นขัน้ตอนต่างๆ ดงัแสดงในรปูที ่2 และตารางที ่2  

 

 

รปูท่ี 2 แผนภมิูแสดงขัน้ตอนการวิจยั 

 

โดยในขัน้ตอนต่าง ๆ ที่แสดงในรูปที่ 2 ระหว่างการทําวจิยัได้มกีารนําเครื่องมอืต่าง ๆ มา

ประยุกต์ใช้ให้เหมาะสมตามชนิดของงานดงัแสดงในตารางที่ 2 เช่นในขัน้ตอนการวเิคราะห์หา

สาเหตุของปัญหา งานวจิยัน้ีนําเครื่องมอืแผนภูมกิารไหลมาใชใ้นการวเิคราะหห์าสาเหตุของปัญหา 

เพือ่นําไปสูแ่นวทางการแกไ้ขและปรบัปรุง 

 

ตารางท่ี 2 ขัน้ตอนและเครื่องมือท่ีใช้ในการศึกษา 

ขัน้ท่ี ขัน้ตอน เครื่องมือทางวิศวกรรมอตุสาหการท่ีใช้ 

1 สาํรวจสภาพปัญหาปัจจุบนั แผนภมูพิาเรโต 

2 ประเมนิกระบวนการปัจจุบนั 
แผนภมูกิารไหล  

แผนผงัการไหล 

3 วเิคราะหส์าเหตุ แผนภมูกิารไหล 

4 ปรบัปรุงแกไ้ข SMED และ ECRS 

5 ตดิตามและสรุปผล มาตรฐานขัน้ตอนการทาํงาน 
  

1. สาํรวจสภาพปัญหาปัจจุบนั 

2. ประเมนิกระบวนการปัจจุบนั 
 

3.วเิคราะหแ์ละหาสาเหตุของปัญหา 

4. ดาํเนินการแกไ้ขปรบัปรุง 

 

5. ตดิตามและสรุปผล 
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3.2 ผลการสาํรวจสภาพปัจจบุนั 

ฟาร์มเพาะเห็ดกรณีศึกษา จัดเป็นประเภทฟาร์มแบบครบวงจร กล่าวคือเป็นการผลิตที่

ดําเนินการในทุกขัน้ตอน ตัง้แต่การผลติกอ้นเชือ้เหด็ มโีรงเรอืนเพาะเหด็สําหรบัเปิดดอกและเกบ็

ผลผลติดอกเหด็ โดยฟาร์มมกีารจําหน่ายผลผลติทัง้ในรูปดอกเหด็ และก้อนเชื้อเหด็ โดยที่กําลงั

การผลติก้อนเชื้อเหด็ขอนขาวซึ่งเป็นเหด็ชนิดที่มกีารผลติก้อนเชื้อปรมิาณมากที่สุดโดยคดิเป็น 

53% ของการผลติรวมดงัแสดงจากแผนภมูพิาเรโต รปูที ่3 ของฟารม์มไีมเ่พยีงพอต่อความตอ้งการ

ของผูซ้ื้ออกีทัง้ยงัมขีอ้จํากดัของจํานวนแรงงานทีใ่ชใ้นการผลติกอ้นเชือ้เหด็ดว้ยมอือกีดว้ยโดยใน

ปัจจุบนัการผลติกอ้นเชือ้เหด็ขอนขาวใชเ้วลาในการผลติ 54.38 วนิาทต่ีอกอ้น เป็นกําลงัการผลติที่

ทําได้ 530 ก้อนต่อวนั ซึ่งในกรณีที่มแีรงงานไม่เพยีงพอและจําเป็นต้องจ้างแรงงานภายนอกมี

คา่จา้งแรงงานในการผลติ 1 บาทต่อกอ้น 

 

 

รปูท่ี 3 ผงัพาเรโตแสดงจาํนวนการผลิตและชนิดของเหด็ 

 

จากการศกึษาพบว่ากระบวนการผลติก้อนเชื้อเหด็ของฟาร์มกรณีศกึษา มขีัน้ตอนการผลติ

ทัง้หมด 6 ขัน้ตอน เริ่มจาก การเตรียมส่วนผสมและอุปกรณ์, ผสมส่วนผสมเข้าด้วยกนั, ผสม

สว่นผสมเขา้กบัขีเ้ลื่อย, บรรจุขีเ้ลื่อยทีผ่สมแลว้ลงถุงและอดักอ้นเชือ้เหด็ใหแ้น่นดว้ยการทุบ, ใสค่อ

และเขีย่เชือ้เหด็, และ อบดว้ยไอน้ํา ซึ่งในขัน้ตอนที ่1-5 ตามแผนภูมแิสดงขัน้ตอนการผลติรูปที ่4 

เป็นขัน้ตอนผลติที่สําคญัและใชแ้รงงานคนมากที่สุดในกระบวนการ เน่ืองจากมกีารทํางานที่เกดิ

ความสญูเปล่า เช่น มกีารเคลื่อนยา้ยทีเ่กนิความจําเป็นจากการวางผงัการทํางานไม่เหมาะสม ดงั

สามารถแสดงผลการศกึษาไดใ้นขัน้ตอนประเมนิกระบวนการปัจจุบนั  
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รปูท่ี 4 ขัน้ตอนการผลิตก้อนเช้ือเหด็ขอนขาว 

 

4. ผลการวิจยั 

4.1 ผลการประเมินกระบวนการปัจจบุนั 

หลงัจากการสาํรวจสภาพปัจจุบนัซึง่พบวา่ในขัน้ตอนกระบวนการผลติกอ้นเหด็มเีวลาสญูเปล่า

ในการเตรยีมอุปกรณ์และเตรยีมสว่นผสมในกระบวนการผสม ขีเ้ลือ่ยและมกีารทาํงานทีใ่ชเ้วลานาน

ในขัน้ตอนการ กรอกขีเ้ลือ่ยใสถุ่ง ทุบขวด และใสค่อแผนผงัการไหลดงัรปูที ่5 และ แผนภมูกิารการ

ไหลดงัตารางที ่3 จงึถูกนํามาใชว้เิคราะหก์ารทาํงานในกระบวนการผลติกอ้นเหด็ 

โดยขัน้ตอนการทํางานลําดบัที่ 1-24 เป็นการทํางานในการเตรยีมส่วนผสมขี้เลื่อยสําหรบั

ขนาดการผลติจํานวน 200 กอ้นต่อครัง้ในการผสม ซึ่งเวลาทีไ่ดจ้ะถูกนํามาหารเฉลีย่เป็นเวลาต่อ

กอ้นก่อนนําไปวเิคราะหต่์อในแผนภมูกิารไหลดงัตารางที ่3  

จากขอ้มูลการวเิคราะห์การไหลของกระบวนการผลติก้อนเห็ดทัง้จากแผนภูมกิารไหลและ

แผนผงัการไหล พบว่ามกีารทํางานที่เกดิความสูญเปล่าเช่นการเคลื่อนยา้ยที่เกนิความจําเป็นสูง 

ทัง้น้ีเมื่อพจิารณาแผนผงัการไหล ตามรูปที่ 5 พบว่าการทํางานในปัจจุบนัมกีารเดนิไปกลบัเพื่อ

เตรยีมอุปกรณ์ระหว่าสถานที่เกบ็และสถานที่ทํางานที่ถูกจดัเรยีงไวอ้ย่าไม่เหมาะสมเช่นขัน้ตอน

การทํางานที่ 7 ผูป้ฎบิตังิานจําเป็นต้องเดนิไปทีเ่กบ็อุปกรณ์เพื่อเตรยีมส่วนผสมในพืน้ที่ห่างจาก

ทํางานทีบ่รเิวณกองเหด็ ทัง้ยงัตอ้งนําส่วนผสมเดนิไปชัง่ทีบ่รเิวณเกบ็ตาชัง่ซึ่งอยู่ในตําแหน่งห่าง

ออกไปตามขัน้ตอนการทาํงานที ่8 ซึง่ถอืวา่เป็นการเคลือ่นยา้ยทีไ่มก่่อใหเ้กดิมลูคา่เพิม่ในการผลติ 

1. เตรยีมสว่นผสมและอุปกรณ์ 

2. ผสมสว่นผสมเขา้ดว้ยกนั 

 

3. ผสมสว่นผสมเขา้กบัขีเ้ลือ่ย 

4. บรรจุขีเ้ลือ่ยลงถุงและอดัใหแ้น่น 

 

5. ใสค่อและเขีย่เชือ้เหด็ 

 

6. อบไอน้ํา 
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รปูท่ี 5 ผลการประเมินกระบวนการปัจจบุนัด้วยแผนผงัการไหล 
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ตารางท่ี 3 ผลการประเมินกระบวนการปัจจบุนัด้วยแผนภมิูการไหล 

ลาํดบัท่ี ขัน้ตอนการทาํงาน ประเภท เวลา 

(วินาที) 
 

 
   

1 เดนิไปทีเ่กบ็อุปกรณ์เพือ่หยบิไมก้วาด        0.16 

2 กวาดพืน้        0.26 

3 นําไมก้วาดไปเกบ็        0.13 

4 เดนิไปโรงเกบ็ขีเ้ลือ่ย        0.23 

5 ตกัขีเ้ลือ่ยใสเ่ขง่        0.35 

6 นําขีเ้ลือ่ยมาเท        0.38 

7 เดนิมาเตรยีมสว่นผสม        0.14 

8 เดนิไปทีต่าชัง่        0.12 

9 นําตาชัง่มาทีเ่กบ็สว่นผสม       0.15 

10 นําสว่นผสมมาชัง่ตวง       1.13 

11 เทสว่นผสมรวมกนั       0.21 

12 พกัสว่นผสมรอผสม      0.15  

13 เกลีย่ขีเ้ลือ่ย        2.42 

14 เดนิไปหยบิสว่นผสม        0.12 

15 นําสว่นผสมไปผสมกบัขีเ้ลือ่ยทีก่อง        1.32 

16 เดนิไปหยบิสายยาง        0.11 

17 นําสายยางไปต่อก๊อกและเปิดน้ํา        0.29 

18 นําสายยางมาทีก่องขีเ้ลือ่ย        0.18 

19 รดน้ําขีเ้ลือ่ย         1.41 

20 คลุกขีเ้ลือ่ยใหเ้ขา้กนั         1.52 

21 ปรบัขีเ้ลือ่ยใหเ้ป็นกอง         1.47 

22 เดนิไปทีเ่กบ็อุปกรณ์        0.09 

23 เตรยีมอุปกรณ์ทาํกอ้น         0.25 

24 นําอุปกรณ์มาทีก่องขีเ้ลือ่ย        0.10 

25 บรรจุขีเ้ลือ่ยลงถุง         10.1 

26 ทุบมอื + ทุบขวด         10.1 

27 ใสจุ่ก         16.2 

28 ยดัสาํล ี         1.8 

29 เดนิไปหยบิกรงเหด็        0.07 

30 นํากรงเหด็มาใสก่อ้นเหด็         2.24 

31 ยกกรงเหด็เขา้เตา         1.22 

รวม 54.38 
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หากพจิารณาผลการประเมนิกระบวนการปัจจุบนัด้วยแผนภูมกิารไหล พบว่าขัน้ตอนการ

ทํางานประเภทต่าง ๆ ซึ่งถูกนํามาจดักลุ่มตามชนิดและสญัลกัษณ์สากลไดด้งัตารางที่ 4 พบว่ามี

ข ัน้ตอนการทํางานทีถ่อืว่าเป็นความสญูเปล่า เช่น การเคลื่อนยา้ย การตรวจสอบ และ การรอคอย

อยู่ถงึ 8.07 วนิาท ีโดยคดิเป็น 14.82% ของเวลาทัง้หมด โดยเฉพาะการเคลื่อนยา้ยที่เกดิขึน้ถงึ 

12.48 % โดยมกีารเดนิทางที่ไม่จําเป็น เช่น การเดนิไปเตรยีมอุปกรณ์ การเดนิไปหยบิไมก้วาด 

การเดนิไปหยบิสายยาง เป็นตน้ ในสว่นการทาํงานทีถ่อืวา่เป็นประเภทการปฎบิตังิานและก่อใหเ้กดิ

มลูคา่เพิม่มเีวลาทัง้สิน้ 46.31 วนิาท ีโดยคดิเป็น 85.15% ซึง่ข ัน้ตอนทีใ่ชเ้วลานานทีสุ่ดคอื ขัน้ตอน

ที ่25 การบรรจุขีเ้ลื่อยลงถุง ใชเ้วลา 10.1 วนิาท ีและ ขัน้ตอนที ่26 ทุบมอื + ทุบขวด ใชเ้วลา 10.1 

วนิาท ี

 

ตารางท่ี 4 สรปุผลการวิเคราะหก์ารไหลของการทาํงาน 

สญัลกัษณ์ ความหมาย เวลา (วินาที) เปอรเ์ซน็ต ์

 การปฏบิตังิาน 46.31 85.15% 

 การรอคอย 0.15 0.27% 

 การตรวจสอบ 1.13 2.07% 

 การเกบ็พกั 0 0 

 การเคลื่อนยา้ย 6.79 12.48% 

เวลาทัง้หมด 54.38 100 

 

4.2 ผลการหาแนวทางปรบัปรงุการทาํงาน 

จากผลการประเมนิกระบวนการปัจจุบนั พบว่ามขี ัน้ตอนหลายขัน้ตอนทีส่ามารถเตรยีมไวท้าํ

ก่อนทีจ่ะมกีารทํางานในขัน้ตอนหลกั เพื่อใหก้ารทํางานหลกัใชเ้วลาน้อยลงได ้เช่น การเตรยีม

อุปกรณ์และส่วนผสม ดงันัน้เทคนิคการปรบัปรุงงานดว้ยวธิ ีSMED จงึถูกนํามาประยุกต์ใชใ้นการ

แยกงานออกเป็นงานในและงานนอกดงัแสดงไดใ้นตารางที ่5 จากนัน้แนวทางการปรบัปรุงเพือ่ลด

เวลาการทํางานดว้ยเทคนิค ECRS จงึถูกนํามาใชใ้นการปรบัปรุงงานทีเ่หลอืทีเ่ป็นงานในทีต่อ้ง

ทาํตอนทาํกอ้นเชือ้เหด็ โดยผลการทาํการปรบัปรุงดว้ยเทคนิค ECRS ไดถู้กนํามาแสดงดงัตาราง

ที ่6 
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ตารางท่ี 5 การแยกงานในและงานนอกด้วยเทคนิค SMED 

ลาํดบัท่ี ขัน้ตอนการทาํงาน งานนอก งานใน 

1 เดนิไปทีเ่กบ็อุปกรณ์หยบิไมก้วาด 
 

 

2 กวาดพืน้   

3 นําไมก้วาดไปเกบ็   

4 เดนิไปโรงเกบ็ขีเ้ลือ่ย   

5 ตกัขีเ้ลือ่ยใสเ่ขง่  
 

6 นําขีเ้ลือ่ยมาเท  
 

7 เดนิมาเตรยีมสว่นผสม   

8 เดนิไปทีต่าชัง่   

9 นําตาชัง่มาทีเ่กบ็สว่นผสม   

10 นําสว่นผสมมาชัง่ตวง   

11 เทสว่นผสมรวมกนั   

12 พกัสว่นผสมรอผสม   

13 เดนิไปเกลีย่ขีเ้ลือ่ย  
 

14 เดนิไปหยบิสว่นผสม   

15 นําสว่นผสมไปผสมกบัขีเ้ลือ่ยทีก่อง  
 

16 เดนิไปหยบิสายยาง   

17 นําสายยางไปต่อก๊อกน้ําและเปิดก๊อก   

18 นําสายยางมาทีก่องขีเ้ลือ่ย   

19 รดน้ําขีเ้ลือ่ย  
 

20 คลกุขีเ้ลือ่ยใหเ้ขา้กนั  
 

21 กองขีเ้ลือ่ย  
 

22 เดนิไปทีเ่กบ็อุปกรณ์   

23 เตรยีมอุปกรณ์ทาํกอ้น   

24 นําอุปกรณ์มาทีก่องขีเ้ลือ่ย   

25 กรอกขีเ้ลือ่ยลงถุง  
 

26 ทบุมอื + ทบุขวด  
 

27 ใสจุ่ก  
 

28 ยดัสาํล ี  
 

29 เดนิไปหยบิกรงเหด็  
 

30 นํากรงเหด็มาใสก่อ้นเหด็  
 

31 ยกกรงเหด็เขา้เตา  
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ตารางท่ี 6 การลดเวลาสญูเปล่าด้วยเทคนิค ECRS 

ลาํดบั วิธีปัจจบุนั วิธีการปรบัปรงุ 

วิธีการ รปูภาพ วิธีการ รปูภาพ 

S-1. ทีต่กัขนาดเลก็ 

ตกั 4 ครัง้ต่อ

กอ้น 

 

ทตีกัขนาดใหญ่ 

ตกั 2 ครัง้ต่อ

กอ้น 

 

S-2. ใสค่อดงึปากถุง

มอืเดยีว 5 ครัง้ 

 

ใสค่อดงึปากถุง 

2 มอื 2 ครัง้ 

 

S-3. ทบุกอ้นดว้ย

ขวดทลีะ 1 

กอ้น 

 

ทบุโดยใสท่อ่

และอุปกรณ์ 

เสรมิทลีะ 4 

กอ้น 
 

R-4. เดนิไปเอาสาย

ยางมาทีก๊่อก

น้ํา  

ยา้ยสายยางมา

ไวก้บัก๊อกน้ํา

ลดการ

เคลือ่นยา้ย 
 

E-5. เดนิไปเตรยีม

สว่นผสม 
 

เตรยีมสว่นผสม

ไวล้ว่งหน้า 

 

R-6. ทีเ่กบ็สว่นผสม

และทีเ่กบ็

อุปกรณ์อยูค่น

ละที ่
 

นําสว่นผสมละ

อุปกรณ์มาไวท้ี่

เดยีวกนั 

 

หมายเหต:ุ ลาํดบัการปรบัปรงุงานที ่S-1 ทตีกัขนาดใหญ่ซึง่ตกั 2 ครัง้ต่อกอ้น และ S-3 การทบุโดยใสท่่อและ

อุปกรณ์เสรมิ โดยทุบไดท้ลีะ 4 กอ้นใชเ้วลารวมและนํามาหารเฉลีย่ดว้ยจํานวนกอ้นทีท่ําไดใ้นการทํางานต่อ

ครัง้ซึง่จะทาํใหเ้หน็วา่การตกัเพยีง 2 ครัง้ต่อกอ้น และ ทบุครัง้ละ 4 กอ้นใชเ้วลาน้อยกวา่วธิเีดมิ  
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จากตารางที่ 5 การแยกงานในและงานนอกด้วยเทคนิค SMED พบว่าขัน้ตอนที่สามารถ

เตรยีมไวล้่วงหน้าโดยไม่จําเป็นตอ้งทําในขัน้ตอนการทํางานแลว้ คอืขัน้ตอนที ่1, 2, 3, 4, 7, 8, 9, 

10, 11, 12, 14, 16, 17, 18, 22, 23 และ 24 ซึ่งส่วนใหญ่เป็นขัน้ตอนการเดนิไปเอาอุปกรณ์ และ

สว่นผสม จากสถานทีเ่กบ็อกีทัง้ยงัตอ้งนําอุปกรณ์ และสว่นผสม ดงักล่าวไปเกบ็ยงัทีเ่กบ็ซึง่อยู่ห่าง

จากทีป่ฏบิตังิาน โดยขัน้ตอนทีจ่าํเป็นตอ้งทาํในขัน้ตอนการทาํงานเท่านัน้มดีงัน้ีคอื ขัน้ตอนที ่5, 6, 

13, 15, 19, 20, 21, 25, 26, 27, 28, 29, 30 และ 31 โดยสว่นใหญ่ขัน้ตอนการทาํงานเหลา่น้ีจะเป็น

ขัน้ตอนการปฎบิตังิานทีก่่อใหเ้กดิมลูค่าเพิม่เช่น กรอกขีเ้ลื่อยลงถุง และ การใสค่อ ซึง่จากเหตุผลน้ี

ขัน้ตอนงานในทีเ่หลอือยู่จงึถูกนําไปพจิารณาหาแนวทางปรบัปรุงดว้ยเทคนิค ECRS ตามตารางที ่

6 ในลาํดบัต่อไป  

จากขอ้มูลการลดเวลาสูญเปล่าด้วยเทคนิค ECRS ในตารางที่ 6 พบว่ามขี ัน้ตอนทัง้หมด 6 

ขัน้ตอนที่สามารถทําการปรบัปรุงเพื่อลดเวลาด้วยเทคนิค ECRS ดงัน้ี ลดเวลาด้วยการกําจดั 

(Eliminate) ตามขัน้ตอนลําดบัที ่E-5 โดยการกําจดัขัน้ตอนดงักล่าวและนําไปทําเป็นงานนอกดว้ย

การเตรยีมอุปกรณ์และเครื่องมอืดงักล่าวไวล้่วงหน้า ลดเวลาด้วยการจดัเรยีงใหม่ (Re-arrange) 

ตามขัน้ตอนลาํดบัที ่R-4 และ R6 โดยการจดัผงัการทาํงานใหส้ถานทีจ่ดัเกบ็อุปกรณ์เปลีย่นทีม่าอยู่

ใกล้กบัจุดปฏิบตัิงานมากขึ้นและสุดท้าย ลดเวลาด้วยการทําให้ง่ายขึ้น (Simplify) ตามขัน้ตอน

ลาํดบัที ่S-1, S-2และ S-3 โดยการเปลีย่นวธิกีารทาํงานและสรา้งอุปกรณ์ช่วยใหท้าํงานงา่ยขึน้เช่น

เปลีย่นทีต่กัแบบใหม่ทีใ่หญ่กว่าเดมิ การปรบัการทํางานจากการใชม้อืขา้งเดยีวเป็นทํางานสองมอื

ในการใส่คอดงึปากถุง และการทําท่อพวีซี ีให้ทุบได้ครัง้ละ 4 ก้อน เป็นต้น หลงัจากการทําการ

ปรบัปรุงตามแนวทาง SMED และ ECRS ตามทีร่ะบุไวใ้นตารางที ่5 และ 6 ขัน้ตอนการทาํงานหลงั

การปรบัปรุงจงึถูกนํามาประเมนิอกีครัง้ดว้ยแผนภูมกิารไหล เพื่อตรวจสอบประสทิธผิลของแนว

ทางการปรบัปรุงดงักลา่วโดยแสดงไวใ้นตารางที ่7 และแผนผงัการไหลดงัรปูที ่6 
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ตารางท่ี 7 ผลการประเมินกระบวนการหลงัการปรบัปรงุด้วยแผนภมิูการไหล 

 

ตารางท่ี 8 สรปุแผนภมิูการไหลของการทาํงานเปรียบเทียบก่อนและหลงัปรบัปรงุ 

สญัลกัษณ์ ความหมาย 
เวลา (วินาที) เวลาท่ีลดลง 

ก่อน หลงั เวลา (วินาที) เปอรเ์ซนต ์

 การปฎบิตังิาน 46.31 39.46 6.91 14.90% 

 การรอคอย 0.15 0 0.15 100% 

 การตรวจสอบ 1.13 0 1.13 100% 

 การเกบ็พกั 0 0 0 0% 

 การเคลื่อนยา้ย 6.79 4.82 1.97 29.00% 

เวลาทัง้หมด 54.38 44.28 8.53 15.68% 

ลาํดบั ขัน้ตอนการทาํงาน 
ประเภท เวลา 

 
 

   

1 กวาดพืน้         0.26 

2 นําไมก้วาดไปเกบ็        0.13 

3 เดนิไปโรงเกบ็ขีเ้ลือ่ย        0.23 

4 ตกัขีเ้ลือ่ยลงเขง่         0.35 

5 นําขีเ้ลือ่ยมาเททีผ่สม        0.38 

6 เกลีย่ขีเ้ลือ่ย         2.42 

7 เทสว่นผสมลงผสมกบัขีเ้ลือ่ย         1.32 

8 เดนิไปต่อสายยางและเปิดก๊อกน้ํา        0.19 

9 นําสายยางมาทีก่องขีเ้ลือ่ย        0.18 

10 รดน้ําลงบนขีเ้ลือ่ย         1.41 

11 คลุกขีเ้ลือ่ยใหเ้ขา้กนั         1.52 

12 กองขีเ้ลือ่ย         1.47 

13 กรอกขีเ้ลือ่ยลงถุง         9.1 

14 ทุบมอื + ทุบใสท่อ่         8.62 

15 ใสจุ่ก         11.37 

16 ยดัสาํล ี         1.8 

17 เดนิไปหยบิกรง        0.07 

18 นํากรงเหด็มาใสก่อ้นเหด็        2.24 

19 ยกกรงเหด็เขา้เตา        1.22 

  รวม 44.28 
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รปูท่ี 6 ผลการประเมินกระบวนการหลงัปรบัปรงุด้วยแผนผงัการไหล 
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จากผลการปรบัปรุงวธิกีารทาํงานกระบวนการทาํกอ้นเชือ้เหด็ ตามแนวทาง SMED และ ECRS 

ตามที่ระบุไวใ้นตารางที่ 8 พบว่าเวลาโดยรวมลดลง 8.53 วนิาทต่ีอก้อน โดยลดจาก 54.38 วนิาที

กอ้น เป็น 44.28 วนิาทต่ีอกอ้น โดยคดิเป็น 15.68% ของเวลาการทํางานก่อนการปรบัปรุง โดยเกดิ

จากการลดลงของเวลา สูญเปล่า เช่น การรอคอย การตรวจสอบ การเกบ็พกั และการเคลื่อนย้าย 

และการทํางานบางส่วน ซึ่งเวลาที่ลดลงมากที่สุดอยู่ในหมวดการปฏบิตังิาน โดยลดลงจาก 46.31 

วนิาทเีหลอื 39.46 วนิาท ีจากเวลาก่อนการปรบัปรุง และเวลาในการตรวจสอบลดลงจาก 1.13 เป็น 

0 วนิาท ีทัง้น้ีเน่ืองจากการปรบัปรุงด้วยแนวทางการเปลี่ยนงานในเป็นงานนอก โดยการเตรยีม

อุปกรณ์และการนําส่วนผสมมาชัง่ตวงไว้ก่อน เพื่อลดเวลาการเดินและเคลื่อนย้าย ตามเทคนิค 

SMED นอกจากน้ีการปรบัปรุงดว้ยเทคนิค ECRS เช่น การปรบัเปลีย่นการทาํงาน เช่น เปลีย่นทีต่กั

ขีเ้ลื่อย เปลีย่นวธิกีารใส่คอและวธิกีารทุบ กเ็ป็นส่วนทีท่ําใหเ้วลาโดยรวมลดลงไดท้ีเ่หลอืจากการทาํ

การปรบัปรุงโดยการเปลีย่นงานในเป็นงานนอกตาม เทคนิค SMED นอกจากเวลาสูญเปล่าทีล่ดลง

จากการปรบัปรุงดงักล่าวแล้วกําลงัการผลิตยงัสามารถเพิม่ขึ้นได้จากการเพิม่ประสทิธิภาพการ

ทํางานของคนงานถงึ 120 กอ้นต่อวนัหรอืคดิเป็นตน้ทุนค่าแรงทีล่ดลงจากการจา้งแรงงานภายนอก

ชว่ยผลติ 3,600 บาทต่อเดอืน ดงัแสดงในตารางที ่9 โดยขัน้ตอนการทาํงานหลงัการปรบัปรุงทัง้หมด

ถูกนําไปจดัทาํเป็นคูม่อืการทาํงานทีเ่ป็นมาตรฐานใหพ้นกังานใชเ้ป็นมาตรฐานในการทาํงานต่อไป 

 

ตารางท่ี 9 กาํลงัการผลิตท่ีเพ่ิมขึน้จากการปรบัปรงุการทาํงาน 

รายการ ปริมาณการผลิตต่อวนั หน่วย สญัลกัษณ์ 

กาํลงัการผลติก่อนการปรบัปรุง 

(54.38 วนิาท/ีกอ้น) 
530 กอ้น/วนั A 

กาํลงัการผลติหลงัการปรบัปรุง 

(44.28 วนิาท/ีกอ้น) 
650 กอ้น/วนั B 

กาํลงัการผลิตท่ีเพ่ิมขึน้จาก

การปรบัปรงุการทาํงาน 
120 ก้อน/วนั C =B – A 

 

6. สรปุผลการวิจยั 

การนําเครื่องมอืทางวศิวกรรมอุตสาหการมาประยุกต์ใชใ้นการวเิคราะห์หาแนวทางการเพิม่

ประสทิธภิาพการผลติก้อนเชื้อเหด็โดยการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลติก้อนเหด็พบว่า 

สาเหตุหลกัของความสญูเปลา่ในขัน้ตอนการผลติมาจากการขาดขัน้ตอนการทาํงานมาตรฐานใหก้บั

พนักงานไดป้ฎบิตัติามเพื่อใหก้ารทํางานมปีระสทิธภิาพสูงที่สุด และการจดัพื้นที่การทํางานที่ไม่

เหมาะสมทําให้เกิดการเคลื่อนย้ายที่ไม่จําเป็น ดงันัน้หลงัจากที่งานวจิยัน้ีนําเสนอแนวทางการ
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ปรบัปรุงดว้ยการเปลีย่นงานในมาเป็นงานนอกตามเทคนิค SMED และการจดัเรยีงงานใหม่ กําจดั

งานทีไ่ม่จําเป็นออก และ ทําใหง้านทีม่ทีําไดง้่ายขึน้โดยใชห้ลกัการ ECRS สามารถทําใหเ้วลาสูญ

เปล่าในขัน้ตอนการทําก้อนลดลง 8.53 วนิาท/ีก้อน หรอืคดิเป็น 15.68% จากเวลาเดมิก่อนการ

ปรบัปรุงโดยสามารถเพิม่กําลงัการผลติได ้120 กอ้น/วนั และลดตน้ทุนการผลติจากการจา้งแรงงาน

ภายนอกชว่ยผลติ 3,600 บาทต่อเดอืน 
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กรณีศกึษาซึ่งเป็นผูผ้ลติกอ้นเหด็ ในการใหค้วามร่วมมอืและสนับสนุนขอ้มลูระหว่างการทาํวจิยัจน

สาํเรจ็ลุลว่งไปดว้ยด ี
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