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บทคัดยอ 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคในการนาํเทคนิค การจัดสมดุลสายการผลิต และ ECRS มาประยุกตใชในการวิเคราะหหาแนวทางการลดความสญู

เปลาในกระบวนการบรรจุถั่วลิสงคั่วทราย จากการศึกษาพบวากระบวนการบรรจุถั่วลิสงคั่วทราย มีเวลาการทํางานที่สูญเปลาจากขั้นตอนการ
กรอกถั่วลงถุงสูงที่สุดและมีสาเหตุหลักมาจากการขาดข้ันตอนการทํางานมาตรฐาน ดังนั้นหลังจากการนําแนวทางการปรับปรุงดวยการการจัด
สมดุลสายการผลิต และการจัดเรียงงานใหม การรวมงานเขาดวยกัน กําจัดงานที่ไมจําเปนออก และ ทําใหงานที่มีทําไดงายขึ้นตามหลักการ 
ECRS สามารถทําใหเวลาสูญเปลาในขั้นตอนการบรรจุถั่วลิสงคั่วทรายลดลง 5.41 วินาที จาก 21.01 วินาที เปน 15.60 วินาที โดยคิดเปน 26% 
จากเวลาเดิมกอนการปรับปรุงโดยสามารถเพ่ิมกําลังการผลิตได 60 ถุงตอวัน และลดพนักงานขั้นตอนการกรอกถั่วลงถุงได 1 คน 
คําสําคัญ 

การจัดสมดุลสายการผลิต  การลดความสูญเปลา  เทคนิค  ECRS  การบรรจุถั่วลิสงคั่วทราย  เครื่องมือคุณภาพทั้ง 7 
Abstract 

The objective of this study is to apply line balancing and ECRS techniques to analyses and provide improved methods 
in order to reduce waste time in the roasted peanuts packing process. From the study result, the highest packing process 
waste time is the time for peanuts filling operation. The major root cause came from a lack of working standards. Therefore, 
after the adoption of line balancing and ECRS techniques such as rearrange, combine, eliminate, and simplify, waste time 
roasted peanuts packing process was reduced 5.41 sec from 21.01 to 15.60 sec that was 26% reduction from the original 
time. Moreover, Total capacity of packing process was increased 60 unit/hour and manpower was reduced 1 person 
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1. บทนํา 

ในปพ.ศ. 2536 กลุมแมบาน บานหนองโนอําเภอกุดจับ

จังหวัดอุดรธานีไดรวมกลุมจัดตั้ง กลุมแมบานถั่วลิสงคั่วทราย

ชุมชนหนองโนขึ้น เพื่อเปนอาชีพเสริมหลังการทําเกษตรกรรม

ตามฤดูกาลและเก็บเก่ียวสิ้นสุดลง ทางกลุมแมบานไดเริ่ม

ดําเนินการผลิตถั่วลิสงคั่วทรายและแปรรูปเปนผลิตภัณฑหลาย

ชนิดเชน ถั่วลิสงคั่วทราย ถั่วลิสงทอดกรอบ และถั่วลิสงอบ

สมุนไพร ภายใตการสนับสนุนและสงเสริมจากเจาหนาที่

สํานักงานเกษตรอําเภอกุดจับ โดยสมาชิกในกลุมจะมารวมตัว

กันผลิตสินคาตามที่ลูกคาสั่ง และรับซื้อถ่ัวลิสงเพื่อเปนวัตถุดิบ

จากเกษตรกรบริเวณใกลเคียง โดยมีกระบวนการคัดสรร

คุณภาพตามขนาดของเมล็ดถั่วกอนดําเนินการปอนเขาสู

กระบวนการผลิตตามชนิดของผลิตภัณฑตอไป อยางไรก็ตาม

เนื่องจากความตองการของผูบริโภคถ่ัวลิสงคั่วทรายมีปริมาณ

เพิ่มข้ึนอยางตอเนื่องและกระบวนการผลิตถั่วลิสงคั่วทรายยังมี

กําลังการผลิตไมเพียงพอตอความตองการ โดยปจจุบันมีกําลัง

การผลิต 1,368 ถุ งตอวัน ในขณะที่ความตองการเฉลี่ย 

ประมาณ 1,900 ถุ งตอวัน เนื่ องจากประสิทธิภาพของ

กระบวนการผลิตยังอยูในระดับต่ํา (65.64%) ทั้งนี้เนื่องมาจาก

ความสูญเสียที่ เกิด ข้ึนระหวางกระบวนการผลิต ซึ่งการ

ปรับปรุงและพัฒนาการผลิตที่ผานมาโดยสวนใหญมุงเนนไปที่

การปรับเปลี่ยนเครื่องมือและอุปกรณที่ใชในการผลิตเชน เตา

แกส กระทะสําหรับคั่วทราย หรือเครื่องมือในการบรรจุถั่วลิสง

ลงบรร จุภัณฑ  เปนตน  หากแตยั ง ไมพบการปรับปรุ ง

กระบวนการผลิตโดยใชแนวคิดและเทคนิคทางดานวิศวกรรม

อุตสาหการ [1]  เพื่ อลดความสูญเสียที่ เกิดขึ้นระหวาง

กระบวนการผลิต 

งานวิจัยนี้จึงนําเทคนิค การจัดสมดุลสายการผลิต [2] และ 

ECRS [3] มาประยุกตใชในการวิเคราะหหาแนวทางการลด

เวลากระบวนการบรรจุถั่วลิสงคั่วทรายโดยการลดความสูญ

เปลาที่เกิดข้ึนระหวางกระบวนการบรรจุภัณฑ 

2. วัตถุประสงคการวิจัย 

1 เพ่ือศึกษากระบวนการผลิตถั่วลิสงคั่วทรายและข้ันตอน

บรรจุถั่วลิสงคั่วทรายลงบรรจุภัณฑ 

2 เพื่อลดความสูญเปลาในกระบวนการบรรจุถ่ัวลิสงคั่ว

ทรายลงบรรจุภัณฑ 

3. ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

ในงานวิจัยนี้ไดประยุกตใชทฤษฎีที่เก่ียวของหลายเทคนิค

ซึ่งทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของทั้งหมดไดถูกนํามาอธิบาย

ดังนี้ 

3.1 การจัดสมดุลสายการผลิต   

การจัดสมดุลสายการผลิต คือ การจัดสรรงานยอย ใหกับ

แตละสถานีงานที่เหมาะสมโดยมีเปาหมายใหเวลาการผลิตรวม

ของแตละสถานีงานมีความใกลเคียงกันมากที่สุด ลดปญหาคอ

ขวด ลดงานรอการผลิตในระบบที่มากเกินไปซึ่งจะเห็นไดวา 

แนวคิดในการจัดสมดุลในการผลิตนี้ทําใหเกิดการใชทรัพยากร

ทั้งคน เครื่องจักร และอุปกรณ ไดอยางมีประสิทธิภาพสูงที่สุด

โดยมีงานวิจัยที่เก่ียวของที่นําเทคนิคดังกลาวไปประยุกตใชเชน 

จัดสมดุลสายการผลิตรถยนต [4], จัดสมดุลกระบวนการติดตั้ง

ดั๊มพ [5] และ จัดสมดุลสายการผลิตปลาแซลมอลแชแขง [6] 

โดยการคํานวณประสิทธิภาพของสายการผลิตสามารถทําได

ตามสมการที่ (1) 

 

 
(1) 

โดยทั่วไปประสิทธิภาพสายการผลิตควรอยูที่ 85% ขึ้นไป 
 
3.2 การลดความสูญเปลา ดวยหลักการ ECRS 

ความสูญเปลา (Waste) หมายถึง สิ่ งที่ ไมทํา ให เกิด 

มูลคาเพิ่มแกสินคาซึ่งความสูญเปลา ประกอบดวย การผลิต

มากเกินไป (Overproduction), การรอคอย (Waiting), การ

เคลื่อนยายที่ไมจําเปน (Transporting), การทํางานที่ไมเกิด

ป ระ โ ยชน  ( Processing) , ก า ร เก็ บ สิ นค า ที่ ม า ก เ กิน ไป 

(Inventory), การเคลื่อนที่ที่ไมจําเปน (Motions)  และ ของ

เสีย (Defect )  ความสูญเปลาทั้ง 7 ประการนี้ [7] เปนสิ่งที่ไม

มีความจําเปนและไมไดกอใหเกิดประโยชน ดังนั้น จึงควรทํา

การลดความสูญเปลาเหลานี้ลงโดยใชหลักการ ECRS [8] ซึ่ง 

ประกอบไปดวย  

1) การกําจัด (Eliminate) หมายถึง การพิจารณาการ

ทํางานและพยายามกําจัดความสูญเปลาที่พบออกไป 

2) การรวมกัน (Combine) คือ การพิจารณา วาสามารถ

รวมข้ันตอนการทํางานใหลดลงไดหรือไม  
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3) การจัดเรียงใหม (Rearrange) คือ การ จัดเรียงขั้นตอน

การผลิตใหม หรือสลับลําดับในการทํางาน เพ่ือลดการเคลื่อนที่ 

หรือ การรอคอย  

4) การทําใหงาย (Simplify) หมายถึง การปรับปรุงการ

ทํางานใหงายและสะดวกขึ้น โดยอาจจะออกแบบ jig หรือ 

fixture เขาชวย 

3.3 เครื่องมือคณุภาพทั้ง 7 

เครื่องมือคุณภาพทั้ง 7 [9] เปนเครื่องมือที่ ใชในการ

แกปญหาดานคุณภาพซึ่งชวยศึกษาสภาพทั่วไปของปญหา, 

คัดเลือกปญหา, คนหาและวิเคราะหสาเหตุของปญหาที่แทจริง

เพื่อทําการแกไขอยางถูกตองและปองกันไมใหเกิดซ้ําซึ่งไดถูก

นําไปประยุกตใชอยางแพรหลายเชนในกระบวนการผลิตถัง

บรรจุอากาศ [10] และ กระบวนการผลิตชิ้นสวนฉีดพลาสติก 

[11] โดยมีสวนประกอบดังนี้  แผนตรวจสอบ (Check sheet),  

ผั งพาเรโต (Pareto Diagram), กราฟ (Graphs) , แผนภูมิ

กางปลา (Fish bone diagram) ฮิสโตแกรม (Histogram), ผัง

ก า รก ระจาย  ( Scatter diagram)  และแผน ภูมิ ควบคุ ม 

(Control Chart) 

4. วิธีดําเนินการวิจัย 

ในงานวิจัยนี้แยกวิธีการดําเนินการวิจัยออกเปนขั้นตอน

ตาง ๆ ดังแสดงในตารางที่ 1 และรูปที่ 1  
 

 
 

รูปที่ 1  แผนภูมิแสดงขั้นตอนการวิจัย 

 

โดยในข้ันตอนตาง ๆ ที่แสดงในรูปที่ 1 ระหวางการทําวิจัย

ไดมีการนําเครื่องมือตาง ๆ มาประยุกตใชใหเหมาะสมตามชนดิ

ของงานดังแสดงในตารางที่ 2 เชนในขั้นตอนการวิเคราะหหา

สาเหตุของปญหา งานวิจัยนี้นําเครื่องมือ แผนภูมิกางปลา 

(Fish bone diagram) มาใชในการวิเคราะหหาสาเหตุของ

ปญหาเพื่อนําไปสูแนวทางการแกไขและปรับปรุง 
 

ตารางท่ี 1 ขั้นตอนและเครื่องมือที่ใชในการศกึษา 

ขั้นที่ ขั้นตอน เครื่องมือที่ใช 

1 
สํารวจสภาพปญหา

ปจจุบนั 
แผนภูมิพาเรโต 

2 
ประเมิน

กระบวนการ
ปจจุบนั 

 แผนภูมิการไหล และการ
จัดสมดุลสายการผลิต 

3 วิเคราะหสาเหตุ 
 แผนภูมิกางปลา การจัด

สมดุลสายการผลิต 

4 ปรับปรุงแกไข 
  

การจัดสมดุลสายการผลิต 
และ ECRS 

5 ติดตามและสรปุผล มาตรฐานขัน้ตอนการทาํงาน 
 

5. ผลการวิจัย 

5.1 ผลการสํารวจสภาพปจจุบัน 

จากการสํารวจสภาพปจจุบันของกลุมแมบานบานหนอง

โน ตําบลกุดจับจังหวัดอุดรธานีพบวามีการรวมกลุม เพื่อ

ดําเนินการผลิตและแปรรูปถ่ัวลิสงโดยมีประเภทของผลิตภัณฑ

อยู 3 ประเภทคือ ถั่วลิสงคั่วทราย ถ่ัวทอดสมุนไพรและถั่วตัด 

โดยการผลิตระหวางเดือน ตุลาคม ถึง ธันวาคม พ.ศ. 2562 

พบวากําลังการผลิตเฉลี่ยอยูที่ 1,368 ถุงตอวัน ในขณะที่ความ

ตองการเฉลี่ย มีประมาณ 1,900 ถุงตอวัน โดยมีสัดสวนการ

ผลิตถั่วทั้งสามประเภทเปนไปตามแผนภูมิสัดสวนการผลิตใน

รูปที่ 2 พบวาถั่วลิสงคั่วทรายมีการผลิตปริมาณสูงที่สุดคิดเปน 

77% ของการผลิตรวม วิจัยนี้จึงมุงเนนการศึกษากระบวนการ

ผลิตถั่วลิสงคั่วทรายซึ่งมีความสําคัญสูงสุด 

เมื่อทําการศกึษาถึงกระบวนการผลิตถ่ัวลิสงคั่วทรายพบวา

ในขั้นตอนผลิตหลักของถั่วลิสงคั่วทรายประกอบดวย: 1) 

1.สํารวจสภาพปญหาปจจุบัน  

2.  ประเมินกระบวนการปจจุบนั 

3.วิเคราะหและหาสาเหตุของปญหา  

4 .ดําเนินการแกไขปรับปรุง  

5 .ติดตามและสรุปผล  
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คัดเลือกขนาด; 2) ลางทําความสะอาด; 3) คั่วทราย และ 4) 

บรรจุลงถุง โดยในกระบวนการ บรรจุลงถุงมีการใชแรงงาน

จํานวนมากถึง 5 คน ซึ่งเปนหนึ่งในตนทุนการผลิตที่สําคัญของ

ผลิตภัณฑถ่ัวลิสงคั่วทราย ดังนั้น กระบวนการบรรจุถั่วลิสงคั่ว

ทรายลงถุงจึงถูกเลือกนํามาวิเคราะห และคิดหาวิธีปรับปรุง

โดยการลดความสูญเปลาระหวางกระบวนการผลิตโดยใน

ขั้นตอนวิเคราะหพบวามีขั้นตอนการทํางานยอยทั้งหมด 4 

ขั้นตอนดังรูปที่ 3 

 
รูปที่ 2 แผนภูมิแสดงสดัสวนการผลิตถั่วชนิดตาง ๆ 

 

 
 

รูปที่ 3 แผนภูมิแสดงขั้นตอนบรรจุถั่วลงถุง 

 

 

โดยขั้นตอนการทาํงานที่ 1- 4 มี แสดงในรูปที่ 4-6 
 

 
 

รูปที่ 4 ขั้นตอนการกรอกถั่วลงถุง 

 

 
 

รูปที่ 5 ขั้นตอนชั่งน้ําหนัก 

 

 
 

รูปที่ 6 ขั้นตอนการซลีถุง 
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ถั่วลิสงค่ัวทราย ถั่วทอดสมุนไพร ถั่วตัด

สดัสวนการผลิต

1.กรอกถั่วลิสงค่ัวลงถุง 

(Pre paring) 

2.  ชั่งน้าํหนัก 

 

3. ซีลปากถุงใหเปนสุญญากาศ 

4. เก็บเขาคลังสินคา 
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เมื่อทําการวิเคราะหดวยแผนภูมิการไหลและการวัด

ประสิทธิภาพสายการผลิต ของขั้นตอนยอยในการบรรจุถั่วลิสง

คั่วทรายพบวามี่ ข้ันตอนที่กอใหเกิดความสูญเปลา (รอคอย 

ตรวจสอบ เก็บพักและเคลื่อนยาย) อยูทั้งสิ้น 33% และ

ประสิทธิภาพสายการผลิตอยูที่ระดับ 65.64% โดยขอมูลการ

วิเคราะหการทํางานดวยแผนภูมิการไหล ถูกแสดงไวในตารางที่ 

2 และผลการวัดประสิทธิภาพสายการผลิตแสดงในตารางที่ 3 

การทํางานในข้ันตอนการบรรจุถั่วลิสงคั่วทราย เวลาใน

การทํางานประเภทตาง ๆไดถูกนํามาจัดกลุมตามชนิดและ

สัญลักษณสากลไดดังตารางที่ 3 จากขอมูลในตารางที่ 4 พบวา

มี ข้ันตอนการทํางานที่ถือวาเปนการสูญเปลา เชน การ

เคลื่อนยาย การตรวจสอบ การเก็บพักและการรอคอยอยูถึง 7 

วินาที โดยคิดเปน 33% ของเวลาทั้งหมด โดยเฉพาะการ

เคลื่อนยายที่เกิดขึ้นถึง 17% โดยมีการเคลื่อนยายที่ไมจําเปน 

เชน หยิบถั่วเติมเขาหรือนําออกจากถุงเนื่องจากการกรอกใสถุง

ไดน้ําหนักไมเปนไปตามขอมาตรฐานเปนตน ทั้งนี้หากพิจารณา

ถึงสมดุลของสายการผลิตผานประสิทธิภาพของสายการผลิต

การบรรจุถั่วลิสงคั่วทรายพบวามีเปอรเซ็นตประสิทธิภาพ

สายการผลิตอยูในระดับต่ําเพียง 65.64% เนื่องมาจาก เวลา

การทํางานในข้ันตอนการชั่งน้ําหนักมีคาสูงกวาคาเฉลี่ยของ

กระบวนการอื่นจึงทําใหเกิดความไมสมดุลและมีงาน รอทําอยู

บริเวณกอนหนาขั้นตอนการชั่งน้ําหนักสูง 

5.2 ผลการวิเคราะหสาเหตุ 

จากผลการวิเคราะหสภาพปจจุบันระบุไดวาปญหาที่สงผล

ตอการทํางานที่เกิดเวลาสูญเปลาเกิดข้ึนสวนใหญมาจากการ

ทํางานที่ไมกอใหเ กิดมูลคาเพิ่มเชนการ รอคอยและการ

เคลื่อนยาย ดังนั้นเครื่องมือแผนภูมิกางปลาจึงถูกนํามาใชใน

การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา เวลาในการทํางานที่ไม

กอให เ กิดมูลคาเพิ่มอยู ในระดับที่สูง ดังแสดงผลในการ

วิเคราะหดวยแผนภูมิกางปลาในรปูที่ 7 

จากผลการวิเคราะหหาสาเหตุการใชเวลาในการการบรรจุ

ถั่วลิสงคั่ว นาน และมีเปอรเซ็นตประสิทธิภาพสายการผลิตที่

ต่ําดวยแผนภูมิกางปลาพบวาสาเหตุหลักมาจาการขาดขั้นตอน

การทํางานมาตรฐานใหกับพนักงานไดปฏิบัติตามเพ่ือใหการ

ทํางานมีประสิทธิภาพสูงที่สุดโดยไมกอใหเกิดข้ันตอนการ

ทํางานที่ไมจําเปนและสูญเปลาเชนการเคลื่อนยายระหวางการ

ทํางานเชนขั้นตอนหยิบถั่วเติมเขาหรือนําออกจากถุงเนื่องจาก

การกรอกใสถุงไดน้ําหนักไมเปนไปตามขอมาตรฐาน และการ

ทํางานที่ซ้ําซอนเชนการกระแทกถุงเพ่ือใหถั่วถูกอัดแนนกอน

การซลีที่ถูกทําทั้งข้ันตอน ชั่งน้ําหนักและขั้นตอนซีลถุง รวมถึง 
 

 

 

 

 

 

 

 
 

รูปที่ 7 แผนภูมิกางปลา 
 

การแบงงานขั้นตอนยอยใหกับกระบวนการยอยทั้ง 3 

กระบวนการไมสมดุล โดยภาระงานของขั้นตอนการชั่งน้ําหนัก

มีคามากกวากระบวนการที่เหลือทั้งสองกระบวนการจึงทําให

สายการผลิตมีประสิทธิภาพต่ํา 

5.3 ผลการหาแนวทางปรับปรุงการทํางาน 

จากผลการประเมินกระบวนการปจจุบันดวยแผนภูมิการ

ไหลตามตารางที่ 2 พบวามีขั้นตอนหลายขั้นตอนที่สามารถ

กําจัดทิ้ง บางขั้นตอนสามารถทําใหงายขึ้น บางขั้นตอนสามารถ

นํามาจัดเรียงใหม และบางขั้นตอนสามารถนํามารวมกันไดตาม

หลัก ECRS ไปหลังจากการปรับปรุงการทํางานโดยเทคนิค 

ECRS ขั้นตอนการทํางานที่เหลือจึงถูกจัดภาระงานใหมอีกครั้ง

เพื่ อปรั บสมดุ ลส ายการผลิ ต ให ใกล เ คี ย งกั น ในแต ล ะ

กระบวนการเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพโดยรวมของสายการผลิต

โดย วิธีการปรับปรุงขั้นตอนการทํางานดวยเทคนิค ECRS ได

ถูกแสดงไวในตารางที่ 6 และ ผลการจัดสมดุลสายการผลิต

พรอม ประสิทธิภาพสายการผลิตเปรียบเทียบกอนและหลัง

ปรับปรุงไดถูกนํามาแสดงดังตารางที่ 5 

 

 

 

 

อุปกรณการทํางาน

ไมเหมาะสม 

พนักงานขาดการ

ฝกอบรม 
วัตถุดิบมี

คุณภาพตํ่า 

ความสูญเปลา 

ขาดมาตรฐานการ

ทํางาน 
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ตารางท่ี 2 ผลการประเมนิกระบวนการปจจุบันดวยแผนภูมิการไหล  

 

ลําดับ 

 

ขั้นตอน 

เครื่องหมาย  

เวลา (วินาที) 
     

1  

กรอก 

2 คน 

หยิบถุง      0.53 

2 กางถุง      1.93 

3 กําถ่ัวใสถุง      2.30 

4  วางใสตะกรา      0.96 

5  

 

ชั่ง 

1 คน 

หยิบถุง      0.99 

6 ชั่งน้าํหนัก      1.26 

7 หยิบเขา/ออก      1.37 

8 กระแทกถุง      1.13 

9 พับถุง      1.61 

10 วางบนโตะ      0.79 

11  

ซีล 

2 คน 

หยิบถุง      0.58 

12 กระแทกถุง      3.87 

13 ใสเครื่องซีล      3.17 

14 ใสตะกรา      0.52 

รวมเวลาทั้งหมด 21.01 
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ตารางท่ี 3 แสดงตอนการทํางานยอยของกระบวนการบรรจุถั่วลิสงคั่วทรายพรอมประสิทธิภาพสายการผลิต 

กรอก 2 คน ชั่ง 1 คน ซีล 2 

ขั้นตอน เวลา

(วินาที) 

ขั้นตอน เวลา (วินาที) ขั้นตอน เวลา (วินาที) 

หยิบถุง 0.53 หยิบถุง 0.99 หยิบถุงถั่ว 0.58 

กางถุง 1.93 ชั่งน้าํหนัก 1.26 กระแทกถุง 3.87 

กําถ่ัวใสถุง 2.30 หยิบเขา/ออก 1.37 ใสเครื่องซีล 3.17 

วางใสตะกรา 0.96 กระแทกถุง 1.13 ใสตะกรา 0.52 

 พับถุง 1.61  

วางบนโตะ 0.79 

รวม 5.72 รวม 7.15 รวม 8.1 4 

% ประสิทธิภาพสายการผลิต ((5.72/2) + 7.15 + (8.14/2)) / (7.15*3) = 65.64% 

 
ตารางท่ี 4 สรุปผลการวิเคราะหการไหลของการทํางาน 

 

จากการลดเวลาสูญเปลาตามเทคนิค ECRS ในตารางที่ 6 

พบวามีขั้นตอนทั้งหมด 5 ขั้นตอนที่สามารถทําการปรับปรุง

เพื่อลดเวลาดวยเทคนิค ECRS ดังนี้ ลดเวลาดวยการกําจัด 

(Eliminate) ตามขั้นตอนลําดับที่ E-2 โดยการกําจัดขั้นตอน 

การคลี่ปากถุงเพื่อรอการกรอกถั่วลงถุง, ลดเวลาดวยการ

จัดเรียงใหม (Re-arrange)  ตามข้ันตอนลําดับที่ R-6 โดยการ

ลดพนักงานในขั้นตอนการกรอกถั่วลงถุงและยายพนักงาน

หนึ่งคนไปทํางานข้ันตอนอื่น ลดเวลาดวยการทําใหงายขึ้น 

(Simplify) ตามขั้นตอนลําดับที่ S-4 และ S-5 โดยการ นําที่

ตักถ่ัว มาใชกรอกถ่ัวแทนการใชมือซึ่งจะทําใหจํานวนครั้งใน

การตกัลดลงและปริมาณที่บรรจุจะมีความเที่ยงตรงมากข้ึนซึ่ง

ทําใหลดขั้นตอนการหยิบออกและเติมเขา และ S-1 เปนการ

กําหนดจํานวนครั้งในการกระแทกถุงเพื่อใหถั่วในถุงมีความ

แนนซึ่งวิธีการกอนหนานี้ไมมีการกําหนดจํานวนครั้งที่ชัดเจน 

ลดเวลาดวยการควบรวมขั้นตอน (Combine) ตามขั้นตอน

ลําดับที่ C-2 โดยการนําขั้นตอนการคลิปปากถุงรวมกับการใช

ที่ตักถ่ัวกรอกถ่ัวลงถุง ซึ่งหลังจากการปรับปรุงดวยเทคนิค 

ECRS ดังกลาวจึงมีการจัดสมดุลการผลิตใหมปรากฏวา

ประสิทธิภาพของสายการผลิตเพิ่มขึ้นจาก 65.6% เปน 

80.3% แสดงในตารางที่ 8 หลังจากการทําการปรับปรุงตาม

แนวทาง ECRS ขั้นตอนการทํางานหลังการปรับปรุงจึงถูก

นํามาประเมินอีกครั้งดวยแผนภูมิการไหลเพื่อตรวจสอบ

ประสิทธิผลของแนวทางการปรับปรุงดังกลาวโดยแสดงไวใน

ตารางที่ 7 

จากผลการประเมินกระบวนการหลังปรับปรุงโดยใช

แผนภูมิการไหลวิเคราะหการทํางานตามตารางที่ 10 และ 

พบวาขั้นตอนการทํางานที่มีความสูญเปลาไดถูกปรับปรุง 

ลดลงอยางเห็นไดชัดโดย เฉพาะ ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ลดลง

สัญลักษณ ความหมาย เวลา (วินาที) เปอรเซ็นต 

 การปฏิบัติงาน 14.01 67% 

 การรอคอย 1.75 8% 

 การตรวจสอบ 1.26 6% 

 การเก็บพัก 0.52 2% 

 การเคลื่อนยาย 3.47 17% 

เวลาทั้งหมด 21.01 100% 



 วารสารวิศวกรรมศาสตรและนวัตกรรม.   ปที่ 15  ฉบับที่ 1  ประจําเดือน มกราคม – มีนาคม 2565 18 

จาก 14.01 เปน 9.59 วินาทีคิดเปน 32% การรอคอยลดลง

จาก 1.75 วินาทีเหลือ 1.34 คิดเปน 23% สวนการเคลื่อนยาย

ลดลงจาก 3.47 วินาทีเหลือ 2.89 วินาทีคิดเปน 17% เปนผล

จากการนําอุปกรณที่ตักถั่วลงถุงมาใชแทนการกรอกดวยมือซึ่ง

ทําใหขั้นตอนการทํางานของการกรอกลดลงเนื่องจากตักได

ครั้งละปริมาณมากขึ้นรวมถึงการเคลื่อนยาย เชนกันหยิบเขา

แลวนําออกในกรณีที่น้ําหนักไมไดมาตรฐานรวมกับการที่

สมดุล สายการผลิตดีขึ้นมีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้นจาก 65.6% 

เปน 80.3% จึงทําใหการรอคอยของงานลดลงตามลําดับ 

จากผลการปรับปรุงวิธีการทํางานในกระบวนการบรรจุถัว่

ลิสงคั่วทรายตามแนวทาง จัดสมดุลสายการผลิตและ ECRS 

ตามที่ระบุไวในตารางที่ 8 พบวาเวลาโดยรวมลดลง 5.41 

วินาที จาก 21.01 วินาที เปน 15.60 วินาที โดยคิดเปน 26% 

ของเวลาการทํางานกอนการปรับปรุง โดยเกิดจากการลดลง

ของเวลาสูญเปลา เชนการรอคอย การตรวจสอบ การเก็บพัก 

และ การเคลื่อนยาย ทั้งนี้เนื่องจากการปรับปรุงดวยการจัด

สมดุลสายการผลิตรวมกันกับเทคนิค ECRS โดยนอกจากเวลา

ที่ลดลงจากการปรับปรุงแลวสมดุลสายการผลิตที่ดีขึ้นทําให

ประสิทธิภาพสายการผลิตเพิ่มขึ้นจาก 65.6%  เปน 80.3% 

สงผลให กําลังการผลิตเพิ่มขึ้นจาก 171 เปน 231 ถุงตอ

ชั่วโมงและยังสามารถลด งานในขั้นตอนการกรอกถั่วไดหนึ่ง

คนดังแสดงในตารางที่ 9 โดยหลังจากการปรับปรุงขั้นตอน

การทํางานแลวเสร็จจึงไดนําแนวทางการทํางานดังกลาวไป

จัดทําเปนคูมือการทํางานที่เปนมาตรฐานใหพนักงานใชเปน

มาตรฐานในการทํางานตอไป 

 
 
ตารางท่ี 5 ผลการจัดสมดุลสายการผลิต 

กรอก ชั่งน้าํหนัก  ซีล   

กอนปรับปรงุ 
(2 คน) 

หลังปรับปรุง 
(1 คน) 

กอนปรับปรงุ 
(1 คน) 

หลังปรับปรุง 
(1 คน) 

กอนปรับปรงุ 
(2 คน) 

หลังปรับปรุง 
(2 คน) 

หยิบถุง 0.53 หยิบถุง 0.52 หยิบถุง 0.99 หยิบถุง 0.97 หยิบถุงถั่ว 0.58 หยิบถุงถั่ว 0.58 

กางถุง 1.93   ชั่งน้าํหนัก 1.26 ชั่งน้าํหนัก 1.26 
กระแทก
ถุงใหแนน 

3.87 
กระแทก
ถุงใหแนน 

3.86 

กําถ่ัวใส
ถุง 

2.30 
ตักถั่วใส

ถุง 
1.70 

หยิบเขา/
ออก 

1.37 
หยิบเขา/

ออก 
0.82 

ใสเครื่อง
ซีล 

3.17 
ใสเครื่อง

ซีล 
2.92 

วางใส
ตะกรา 

0.96 
วางใส
ตะกรา 

0.67 กระแทกถุง 1.13 กระแทกถุง 0 ใสตะกรา 0.52 ใสตะกรา 0.52 

  
พับถุง 1.61 พับถุง 1.11 

  
วางบนโตะ 0.79 วางบนโตะ 0.67 

รวม 5.72 รวม 2.89 รวม 7.15 รวม 4.83 รวม 8.14 รวม 7.88 

ประสิทธิภาพสายการผลิตกอนปรับปรงุ (2.86+7.15+4.07) / (7.15*3) = 65.6% 

ประสิทธิภาพสายการผลิตหลังการปรับปรงุ (2.89+4.83+3.94) / (4.83*3) = 80.3% 
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ตารางท่ี 6 การลดเวลาสูญเปลาดวยเทคนิค ECRS 

ลําดับ วิธีปจจุบัน วิธีการปรับปรุง 

วิธีการ รูปภาพ วิธีการ รูปภาพ 

S-1. ไมมีการกําหนด
จํานวนครั้งในการ
กระแทกถุงใหแนน 

 กํ า ห น ด ใ ห พ นั ก ง า น
กระแทกถุงทั้ งหมด 6 

รอบเทานั้นเพ่ือลดเวลา 

 

E-2. ใชมือคลี่ปากถุงออก
เพื่อรอการกรอกถั่ว
ลงถุง 

 

 

ตัดขั้นตอนที่ใชมือคลี่
ปากถุงออก 

 
 
 

 
 
 

C-3 ใชมือคลี่ปากถุงออก
เพื่อรอการกรอกถั่ว
ลงถุง 

ใชที่ตักถั่วเปดปากถุงไป
พรอมกันในขณะกรอก
ถั่วลงถุง 

S-4. ใชมือตักถั่วเพ่ือบรรจุ
ลงถุง 

 

 

ใชที่ตักถั่วแทนการใชมือ
คนเพื่อลดจํานวนคร้ังใน
การตกัใสถุง 

S-5. มีการหยิบเพิ่มหรือ
หยิบออกของถั่วที่ชั่ง
ไมไดตามมาตรฐาน 

 ลดข้ันตอนการหยิบเพ่ิม
หรือหยิบออกจากการใช
ที่ตักถั่วที่ทําใหปรมิาณ
ถั่วที่กรอกเที่ยงตรงมาก
ขึ้น 

 

 
R-6. ใชพนักงานจํานวน 2 

คนในขั้นตอนกรอก
ถั่วลงถุง 

 ใชพนักงานจํานวน 1 คน
ในขั้นตอนกรอกถั่วลงถุง
เ นื่ อ ง จ า ก เ ว ล า ข อ ง
กระบวนการลดลง 
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ตารางท่ี 7  ผลการประเมินกระบวนการหลังการปรับปรุงการไหล 

ลําดับ ขั้นตอน เครื่องหมาย  

เวลา ( วินาที ) 
     

1  

กรอก 

 

หยิบถุง      0.52 

2 ตักถั่วใสถุง      1.70 

3 วางใสตะกรา      0.67 

4  

 

ชั่ง  

 

 

หยิบถุง      0.97 

5 ชั่งน้าํหนัก      1.26 

7 หยิบเขา/ออก      0.82 

9 พับถุง      1.11 

10 วางบนโตะ      0.67 

11  

  ซีล 

หยิบถุง      0.58 

12 กระแทกถุง      3.86 

13 ใสเครื่องซีล      2.92 

14 ใสตะกรา      0.52 

รวมเวลาทั้งหมด 15.60 

 
ตารางท่ี 8 สรุปผลการวิเคราะหดวยแผนภูมิการไหลของการทํางานเปรียบเทียบกอนและหลังปรับปรุง 

สัญลักษณ ความหมาย 
เวลา (วินาที) เวลาที่ลดลง 

กอน หลัง เวลา (วินาที) % 

 การปฏิบัติงาน 14.01 9.59 4.42 32% 

 การรอคอย 1.75 1.34 0.41 23% 

 การตรวจสอบ 1.26 1.26 0 0% 

 การเก็บพัก 0.52 0.52 0 0% 

 การเคลื่อนยาย 3.47 2.89 0.58 17% 

เวลาทั้งหมด 21.01 15.60 5.41 26% 
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ตารางท่ี 9  ผลการปรับปรุงการทาํงานในขั้นตอนการบรรจุถั่วลิสงคั่วทราย 

รายการ หนวย คา เวลาในการผลิต (วินาที/ถงุ) 

กําลังการผลิตกอนปรับปรงุ ถุง/ชม 171 21.01 

กําลังการผลิตหลังปรบัปรงุ ถุง/ชม 231 15.60 

กําลังการผลิตที่เพิ่มขึ้นจากการปรับปรงุการทาํงาน ถุง/ชม 60 5.41 

จํานวนคนงานที่ลดลงจากการปรับปรงุการทํางาน คน 1 

6. สรุปผลการวิจัย 

การนําเทคนิค การจัดสมดุลสายการผลิต และ ECRS มา

ประยุกตใชในการวิเคราะหหาแนวทางการลดความสูญเปลา

ในกระบวนการบรรจุถั่วลิสงคั่วทราย พบวากระบวนการถั่ว

ลิสงคั่วทราย มีเวลาการทํางานที่สูญเปลาจากขั้นตอนการ

ทํา งานที่ซ้ํ าซอนและเ กินความจํา เปน  รวมถึงการจัด

สายการผลิตยังมีประสิทธิภาพอยูในระดับต่ําโดยมีสาเหตุหลัก

มาจากการขาดขั้นตอนการทํางานมาตรฐานใหกับพนักงานได

ปฏิบัติตามเพื่อใหการทํางานมีประสิทธิภาพสูงที่สุด ดังนั้น

หลังจากที่งานวิจัยนี้นําเสนอแนวทางการปรับปรุงดวยการจัด

สมดุลสายการผลิต และการตัดงานที่ไมจําเปนออก การทําให

การทํางานงายขึ้น การรวมงานเขาดวยกัน และ การจัดเรียง

ขั้นตอนการทํางานใหมหลักการ ECRS สามารถทําใหเวลาสูญ

เปลาในขั้นตอนบรรจุถั่วลิสงคั่วทราย ลดลง 5.41 วินาที จาก 

21.01 วินาที เปน 15.60 วินาที โดยคิดเปน 26% จากเวลา

เดิมกอนการปรับปรุงโดยสามารถเพิ่มกําลังการผลิตได 60 ถุง

ตอชั่วโมง และลดพนักงานข้ันตอนการกรอกถั่วลงถุงได 1 คน 

 

 กิตติกรรมประกาศ 

ผูวิจัยขอขอบคุณ กลุมแมบานบานหนองโนอําเภอ

กุดจับอุดรธานีซึ่งเปนผูผลิต ถั่วลิสงคั่วทราย ในการใหความ

รวมมือและสนับสนุนขอมูลระหวางการทําวิจัยจนสําเร็จลุลวง
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