
 วารสารวิศวกรรมศาสตรและนวัตกรรม.   ปที่ 15  ฉบับที่ 1  ประจําเดือน มกราคม – มีนาคม 2565 11 

 

วารสารวิศวกรรมศาสตรแ์ละนวตักรรม  

Journal of Engineering and Innovation 

บทความวิจัย 

การลดความสูญเปล่าในกระบวนการบรรจุถั Éวลิสงคั Éวทรายโดยการประยุกต์ใช้เทคนิค การ

จดัสมดลุสายการผลิต และ ECRS 

Waste reduction of roasted peanuts packing process: an application of line balancing and 

ECRS techniques 
 

มงคล กิตติญาณขจร* 
  สาขาการจัดการอุตสาหกรรม คณะเทคโนโลยี มหาวิทยาลัยราชภัฎอุดรธานี  อําเภอเมือง  จังหวัดอุดรธานี  41000 

Mongkol Kittiyankajon*   
  Department of Industrial Management, Faculty of Technology, Udon Thani Rajabhat University Udonthani, 41000 

* Corresponding author. 
 E-mail: mongkolk3@hotmail.com; Telephone: 081 6570395 
วันที่รบับทความ 9 มิถุนายน 2563; วันที่แกไขบทความ ครั้งท่ี 1 2 กรกฎาคม 2563 ; ครั้งท่ี 2 15 ธันวาคม 2563 ; วันที่ตอบรบับทความ 11 มกราคม 2564 
 

บทคัดยอ 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคในการนาํเทคนิค การจัดสมดุลสายการผลิต และ ECRS มาประยุกตใชในการวิเคราะหหาแนวทางการลดความสญู

เปลาในกระบวนการบรรจุถั่วลิสงคั่วทราย จากการศึกษาพบวากระบวนการบรรจุถั่วลิสงคั่วทราย มีเวลาการทํางานที่สูญเปลาจากขั้นตอนการ
กรอกถั่วลงถุงสูงที่สุดและมีสาเหตุหลักมาจากการขาดข้ันตอนการทํางานมาตรฐาน ดังนั้นหลังจากการนําแนวทางการปรับปรุงดวยการการจัด
สมดุลสายการผลิต และการจัดเรียงงานใหม การรวมงานเขาดวยกัน กําจัดงานที่ไมจําเปนออก และ ทําใหงานที่มีทําไดงายขึ้นตามหลักการ 
ECRS สามารถทําใหเวลาสูญเปลาในขั้นตอนการบรรจุถั่วลิสงคั่วทรายลดลง 5.41 วินาที จาก 21.01 วินาที เปน 15.60 วินาที โดยคิดเปน 26% 
จากเวลาเดิมกอนการปรับปรุงโดยสามารถเพ่ิมกําลังการผลิตได 60 ถุงตอวัน และลดพนักงานขั้นตอนการกรอกถั่วลงถุงได 1 คน 
คําสําคัญ 

การจัดสมดุลสายการผลิต  การลดความสูญเปลา  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 

ในปพ.ศ. 2536 กลุมแมบาน บานหนองโนอําเภอกุดจับ

จังหวัดอุดรธานีไดรวมกลุมจัดตั้ง กลุมแมบานถั่วลิสงคั่วทราย

ชุมชนหนองโนขึ้น เพื่อเปนอาชีพเสริมหลังการทําเกษตรกรรม

ตามฤดูกาลและเก็บเก่ียวสิ้นสุดลง ทางกลุมแมบานไดเริ่ม

ดําเนินการผลิตถั่วลิสงคั่วทรายและแปรรูปเปนผลิตภัณฑหลาย

ชนิดเชน ถั่วลิสงคั่วทราย ถั่วลิสงทอดกรอบ และถั่วลิสงอบ

สมุนไพร ภายใตการสนับสนุนและสงเสริมจากเจาหนาที่

สํานักงานเกษตรอําเภอกุดจับ โดยสมาชิกในกลุมจะมารวมตัว

กันผลิตสินคาตามที่ลูกคาสั่ง และรับซื้อถ่ัวลิสงเพื่อเปนวัตถุดิบ

จากเกษตรกรบริเวณใกลเคียง โดยมีกระบวนการคัดสรร

คุณภาพตามขนาดของเมล็ดถั่วกอนดําเนินการปอนเขาสู

กระบวนการผลิตตามชนิดของผลิตภัณฑตอไป อยางไรก็ตาม

เนื่องจากความตองการของผูบริโภคถ่ัวลิสงคั่วทรายมีปริมาณ

เพิ่มข้ึนอยางตอเนื่องและกระบวนการผลิตถั่วลิสงคั่วทรายยังมี

กําลังการผลิตไมเพียงพอตอความตองการ โดยปจจุบันมีกําลัง

การผลิต 1,368 ถุ งตอวัน ในขณะที่ความตองการเฉลี่ย 

ประมาณ 1,900 ถุ งตอวัน เนื่ องจากประสิทธิภาพของ

กระบวนการผลิตยังอยูในระดับต่ํา (65.64%) ทั้งนี้เนื่องมาจาก

ความสูญเสียที่ เกิด ข้ึนระหวางกระบวนการผลิต ซึ่งการ

ปรับปรุงและพัฒนาการผลิตที่ผานมาโดยสวนใหญมุงเนนไปที่

การปรับเปลี่ยนเครื่องมือและอุปกรณที่ใชในการผลิตเชน เตา

แกส กระทะสําหรับคั่วทราย หรือเครื่องมือในการบรรจุถั่วลิสง

ลงบรร จุภัณฑ  เปนตน  หากแตยั ง ไมพบการปรับปรุ ง

กระบวนการผลิตโดยใชแนวคิดและเทคนิคทางดานวิศวกรรม

อุตสาหการ [1]  เพื่ อลดความสูญเสียที่ เกิดขึ้นระหวาง

กระบวนการผลิต 

งานวิจัยนี้จึงนําเทคนิค การจัดสมดุลสายการผลิต [2] และ 

ECRS [3] มาประยุกตใชในการวิเคราะหหาแนวทางการลด

เวลากระบวนการบรรจุถั่วลิสงคั่วทรายโดยการลดความสูญ

เปลาที่เกิดข้ึนระหวางกระบวนการบรรจุภัณฑ 

2. วัตถุประสงคการวิจัย 

1 เพ่ือศึกษากระบวนการผลิตถั่วลิสงคั่วทรายและข้ันตอน

บรรจุถั่วลิสงคั่วทรายลงบรรจุภัณฑ 

2 เพื่อลดความสูญเปลาในกระบวนการบรรจุถ่ัวลิสงคั่ว

ทรายลงบรรจุภัณฑ 

3. ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

ในงานวิจัยนี้ไดประยุกตใชทฤษฎีที่เก่ียวของหลายเทคนิค

ซึ่งทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของทั้งหมดไดถูกนํามาอธิบาย

ดังนี้ 

3.1 การจัดสมดุลสายการผลิต   

การจัดสมดุลสายการผลิต คือ การจัดสรรงานยอย ใหกับ

แตละสถานีงานที่เหมาะสมโดยมีเปาหมายใหเวลาการผลิตรวม

ของแตละสถานีงานมีความใกลเคียงกันมากที่สุด ลดปญหาคอ

ขวด ลดงานรอการผลิตในระบบที่มากเกินไปซึ่งจะเห็นไดวา 

แนวคิดในการจัดสมดุลในการผลิตนี้ทําใหเกิดการใชทรัพยากร

ทั้งคน เครื่องจักร และอุปกรณ ไดอยางมีประสิทธิภาพสูงที่สุด

โดยมีงานวิจัยที่เก่ียวของที่นําเทคนิคดังกลาวไปประยุกตใชเชน 

จัดสมดุลสายการผลิตรถยนต [4], จัดสมดุลกระบวนการติดตั้ง

ดั๊มพ [5] และ จัดสมดุลสายการผลิตปลาแซลมอลแชแขง [6] 

โดยการคํานวณประสิทธิภาพของสายการผลิตสามารถทําได

ตามสมการที่ (1) 

 

 
(1) 

โดยทั่วไปประสิทธิภาพสายการผลิตควรอยูที่ 85% ขึ้นไป 
 
3.2 การลดความสูญเปลา ดวยหลักการ ECRS 

ความสูญเปลา (Waste) หมายถึง สิ่ งที่ ไมทํา ให เกิด 

มูลคาเพิ่มแกสินคาซึ่งความสูญเปลา ประกอบดวย การผลิต

มากเกินไป (Overproduction), การรอคอย (Waiting), การ

เคลื่อนยายที่ไมจําเปน (Transporting), การทํางานที่ไมเกิด

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

(Inventory), การเคลื่อนที่ที่ไมจําเปน (Motions)  และ ของ

เสีย (Defect )  ความสูญเปลาทั้ง 7 ประการนี้ [7] เปนสิ่งที่ไม

มีความจําเปนและไมไดกอใหเกิดประโยชน ดังนั้น จึงควรทํา

การลดความสูญเปลาเหลานี้ลงโดยใชหลักการ ECRS [8] ซึ่ง 

ประกอบไปดวย  

1) การกําจัด (Eliminate) หมายถึง การพิจารณาการ

ทํางานและพยายามกําจัดความสูญเปลาที่พบออกไป 

2) การรวมกัน (Combine) คือ การพิจารณา วาสามารถ

รวมข้ันตอนการทํางานใหลดลงไดหรือไม  
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3) การจัดเรียงใหม (Rearrange) คือ การ จัดเรียงขั้นตอน

การผลิตใหม หรือสลับลําดับในการทํางาน เพ่ือลดการเคลื่อนที่ 

หรือ การรอคอย  

4) การทําใหงาย (Simplify) หมายถึง การปรับปรุงการ

ทํางานใหงายและสะดวกขึ้น โดยอาจจะออกแบบ jig หรือ 

fixture เขาชวย 

3.3 เครื่องมือคณุภาพทั้ง 7 

เครื่องมือคุณภาพทั้ง 7 [9] เปนเครื่องมือที่ ใชในการ

แกปญหาดานคุณภาพซึ่งชวยศึกษาสภาพทั่วไปของปญหา, 

คัดเลือกปญหา, คนหาและวิเคราะหสาเหตุของปญหาที่แทจริง

เพื่อทําการแกไขอยางถูกตองและปองกันไมใหเกิดซ้ําซึ่งไดถูก

นําไปประยุกตใชอยางแพรหลายเชนในกระบวนการผลิตถัง

บรรจุอากาศ [10] และ กระบวนการผลิตชิ้นสวนฉีดพลาสติก 

[11] โดยมีสวนประกอบดังนี้  แผนตรวจสอบ (Check sheet),  

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

กางปลา (Fish bone diagram) ฮิสโตแกรม (Histogram), ผัง

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

(Control Chart) 

4. วิธีดําเนินการวิจัย 

ในงานวิจัยนี้แยกวิธีการดําเนินการวิจัยออกเปนขั้นตอน

ตาง ๆ ดังแสดงในตารางที่ 1 และรูปที่ 1  
 

 
 

รูปที่ 1  แผนภูมิแสดงขั้นตอนการวิจัย 

 

โดยในข้ันตอนตาง ๆ ที่แสดงในรูปที่ 1 ระหวางการทําวิจัย

ไดมีการนําเครื่องมือตาง ๆ มาประยุกตใชใหเหมาะสมตามชนดิ

ของงานดังแสดงในตารางที่ 2 เชนในขั้นตอนการวิเคราะหหา

สาเหตุของปญหา งานวิจัยนี้นําเครื่องมือ แผนภูมิกางปลา 

(Fish bone diagram) มาใชในการวิเคราะหหาสาเหตุของ

ปญหาเพื่อนําไปสูแนวทางการแกไขและปรับปรุง 
 

ตารางท่ี 1 ขั้นตอนและเครื่องมือที่ใชในการศกึษา 

ขั้นที่ ขั้นตอน เครื่องมือที่ใช 

1 
สํารวจสภาพปญหา

ปจจุบนั 
แผนภูมิพาเรโต 

2 
ประเมิน

กระบวนการ
ปจจุบนั 

 แผนภูมิการไหล และการ
จัดสมดุลสายการผลิต 

3 วิเคราะหสาเหตุ 
 แผนภูมิกางปลา การจัด

สมดุลสายการผลิต 

4 ปรับปรุงแกไข 
  

การจัดสมดุลสายการผลิต 
และ ECRS 

5 ติดตามและสรปุผล มาตรฐานขัน้ตอนการทาํงาน 
 

5. ผลการวิจัย 

5.1 ผลการสํารวจสภาพปจจุบัน 

จากการสํารวจสภาพปจจุบันของกลุมแมบานบานหนอง

โน ตําบลกุดจับจังหวัดอุดรธานีพบวามีการรวมกลุม เพื่อ

ดําเนินการผลิตและแปรรูปถ่ัวลิสงโดยมีประเภทของผลิตภัณฑ

อยู 3 ประเภทคือ ถั่วลิสงคั่วทราย ถ่ัวทอดสมุนไพรและถั่วตัด 

โดยการผลิตระหวางเดือน ตุลาคม ถึง ธันวาคม พ.ศ. 2562 

พบวากําลังการผลิตเฉลี่ยอยูที่ 1,368 ถุงตอวัน ในขณะที่ความ

ตองการเฉลี่ย มีประมาณ 1,900 ถุงตอวัน โดยมีสัดสวนการ

ผลิตถั่วทั้งสามประเภทเปนไปตามแผนภูมิสัดสวนการผลิตใน

รูปที่ 2 พบวาถั่วลิสงคั่วทรายมีการผลิตปริมาณสูงที่สุดคิดเปน 

77% ของการผลิตรวม วิจัยนี้จึงมุงเนนการศึกษากระบวนการ

ผลิตถั่วลิสงคั่วทรายซึ่งมีความสําคัญสูงสุด 

เมื่อทําการศกึษาถึงกระบวนการผลิตถ่ัวลิสงคั่วทรายพบวา

ในขั้นตอนผลิตหลักของถั่วลิสงคั่วทรายประกอบดวย: 1) 

1.สํารวจสภาพปญหาปจจุบัน  

2.  ประเมินกระบวนการปจจุบนั 

3.วิเคราะหและหาสาเหตุของปญหา  

4 .ดําเนินการแกไขปรับปรุง  

5 .ติดตามและสรุปผล  
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คัดเลือกขนาด; 2) ลางทําความสะอาด; 3) คั่วทราย และ 4) 

บรรจุลงถุง โดยในกระบวนการ บรรจุลงถุงมีการใชแรงงาน

จํานวนมากถึง 5 คน ซึ่งเปนหนึ่งในตนทุนการผลิตที่สําคัญของ

ผลิตภัณฑถ่ัวลิสงคั่วทราย ดังนั้น กระบวนการบรรจุถั่วลิสงคั่ว

ทรายลงถุงจึงถูกเลือกนํามาวิเคราะห และคิดหาวิธีปรับปรุง

โดยการลดความสูญเปลาระหวางกระบวนการผลิตโดยใน

ขั้นตอนวิเคราะหพบวามีขั้นตอนการทํางานยอยทั้งหมด 4 

ขั้นตอนดังรูปที่ 3 

 
รูปที่ 2 แผนภูมิแสดงสดัสวนการผลิตถั่วชนิดตาง 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

สดัสวนการผลิต

1.กรอกถั่วลิสงค่ัวลงถุง 

(Pre paring) 

2.  ชั่งน้าํหนัก 

 

3. ซีลปากถุงใหเปนสุญญากาศ 

4. เก็บเขาคลังสินคา 
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เมื่อทําการวิเคราะหดวยแผนภูมิการไหลและการวัด

ประสิทธิภาพสายการผลิต ของขั้นตอนยอยในการบรรจุถั่วลิสง

คั่วทรายพบวามี่ ข้ันตอนที่กอใหเกิดความสูญเปลา (รอคอย 

ตรวจสอบ เก็บพักและเคลื่อนยาย) อยูทั้งสิ้น 33% และ

ประสิทธิภาพสายการผลิตอยูที่ระดับ 65.64% โดยขอมูลการ

วิเคราะหการทํางานดวยแผนภูมิการไหล ถูกแสดงไวในตารางที่ 

2 และผลการวัดประสิทธิภาพสายการผลิตแสดงในตารางที่ 3 

การทํางานในข้ันตอนการบรรจุถั่วลิสงคั่วทราย เวลาใน

การทํางานประเภทตาง ๆไดถูกนํามาจัดกลุมตามชนิดและ

สัญลักษณสากลไดดังตารางที่ 3 จากขอมูลในตารางที่ 4 พบวา

มี ข้ันตอนการทํางานที่ถือวาเปนการสูญเปลา เชน การ

เคลื่อนยาย การตรวจสอบ การเก็บพักและการรอคอยอยูถึง 7 

วินาที โดยคิดเปน 33% ของเวลาทั้งหมด โดยเฉพาะการ

เคลื่อนยายที่เกิดขึ้นถึง 17% โดยมีการเคลื่อนยายที่ไมจําเปน 

เชน หยิบถั่วเติมเขาหรือนําออกจากถุงเนื่องจากการกรอกใสถุง

ไดน้ําหนักไมเปนไปตามขอมาตรฐานเปนตน ทั้งนี้หากพิจารณา

ถึงสมดุลของสายการผลิตผานประสิทธิภาพของสายการผลิต

การบรรจุถั่วลิสงคั่วทรายพบวามีเปอรเซ็นตประสิทธิภาพ

สายการผลิตอยูในระดับต่ําเพียง 65.64% เนื่องมาจาก เวลา

การทํางานในข้ันตอนการชั่งน้ําหนักมีคาสูงกวาคาเฉลี่ยของ

กระบวนการอื่นจึงทําใหเกิดความไมสมดุลและมีงาน รอทําอยู

บริเวณกอนหนาขั้นตอนการชั่งน้ําหนักสูง 

5.2 ผลการวิเคราะหสาเหตุ 

จากผลการวิเคราะหสภาพปจจุบันระบุไดวาปญหาที่สงผล

ตอการทํางานที่เกิดเวลาสูญเปลาเกิดข้ึนสวนใหญมาจากการ

ทํางานที่ไมกอใหเ กิดมูลคาเพิ่มเชนการ รอคอยและการ

เคลื่อนยาย ดังนั้นเครื่องมือแผนภูมิกางปลาจึงถูกนํามาใชใน

การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา เวลาในการทํางานที่ไม

กอให เ กิดมูลคาเพิ่มอยู ในระดับที่สูง ดังแสดงผลในการ

วิเคราะหดวยแผนภูมิกางปลาในรปูที่ 7 

จากผลการวิเคราะหหาสาเหตุการใชเวลาในการการบรรจุ

ถั่วลิสงคั่ว นาน และมีเปอรเซ็นตประสิทธิภาพสายการผลิตที่

ต่ําดวยแผนภูมิกางปลาพบวาสาเหตุหลักมาจาการขาดขั้นตอน

การทํางานมาตรฐานใหกับพนักงานไดปฏิบัติตามเพ่ือใหการ

ทํางานมีประสิทธิภาพสูงที่สุดโดยไมกอใหเกิดข้ันตอนการ

ทํางานที่ไมจําเปนและสูญเปลาเชนการเคลื่อนยายระหวางการ

ทํางานเชนขั้นตอนหยิบถั่วเติมเขาหรือนําออกจากถุงเนื่องจาก

การกรอกใสถุงไดน้ําหนักไมเปนไปตามขอมาตรฐาน และการ

ทํางานที่ซ้ําซอนเชนการกระแทกถุงเพ่ือใหถั่วถูกอัดแนนกอน

การซลีที่ถูกทําทั้งข้ันตอน ชั่งน้ําหนักและขั้นตอนซีลถุง รวมถึง 
 

 

 

 

 

 

 

 
 

รูปที่ 7 แผนภูมิกางปลา 
 

การแบงงานขั้นตอนยอยใหกับกระบวนการยอยทั้ง 3 

กระบวนการไมสมดุล โดยภาระงานของขั้นตอนการชั่งน้ําหนัก

มีคามากกวากระบวนการที่เหลือทั้งสองกระบวนการจึงทําให

สายการผลิตมีประสิทธิภาพต่ํา 

5.3 ผลการหาแนวทางปรับปรุงการทํางาน 

จากผลการประเมินกระบวนการปจจุบันดวยแผนภูมิการ

ไหลตามตารางที่ 2 พบวามีขั้นตอนหลายขั้นตอนที่สามารถ

กําจัดทิ้ง บางขั้นตอนสามารถทําใหงายขึ้น บางขั้นตอนสามารถ

นํามาจัดเรียงใหม และบางขั้นตอนสามารถนํามารวมกันไดตาม

หลัก ECRS ไปหลังจากการปรับปรุงการทํางานโดยเทคนิค 

ECRS ขั้นตอนการทํางานที่เหลือจึงถูกจัดภาระงานใหมอีกครั้ง

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

กระบวนการเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพโดยรวมของสายการผลิต

โดย วิธีการปรับปรุงขั้นตอนการทํางานดวยเทคนิค ECRS ได

ถูกแสดงไวในตารางที่ 6 และ ผลการจัดสมดุลสายการผลิต

พรอม ประสิทธิภาพสายการผลิตเปรียบเทียบกอนและหลัง

ปรับปรุงไดถูกนํามาแสดงดังตารางที่ 5 

 

 

 

 

อุปกรณการทํางาน

ไมเหมาะสม 

พนักงานขาดการ

ฝกอบรม 
วัตถุดิบมี

คุณภาพตํ่า 

ความสูญเปลา 

ขาดมาตรฐานการ

ทํางาน 
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ตารางท่ี 2 ผลการประเมนิกระบวนการปจจุบันดวยแผนภูมิการไหล  

 

ลําดับ 

 

ขั้นตอน 

เครื่องหมาย  

เวลา (วินาที) 
     

1  

กรอก 

2 คน 

หยิบถุง      0.53 

2 กางถุง      1.93 

3 กําถ่ัวใสถุง      2.30 

4  วางใสตะกรา      0.96 

5  

 

ชั่ง 

1 คน 

หยิบถุง      0.99 

6 ชั่งน้าํหนัก      1.26 

7 หยิบเขา/ออก      1.37 

8 กระแทกถุง      1.13 

9 พับถุง      1.61 

10 วางบนโตะ      0.79 

11  

ซีล 

2 คน 

หยิบถุง      0.58 

12 กระแทกถุง      3.87 

13 ใสเครื่องซีล      3.17 

14 ใสตะกรา      0.52 

รวมเวลาทั้งหมด 21.01 
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ตารางท่ี 3 แสดงตอนการทํางานยอยของกระบวนการบรรจุถั่วลิสงคั่วทรายพรอมประสิทธิภาพสายการผลิต 

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 

กําถ่ัวใสถุง 2.30 หยิบเขา/ออก 1.37 ใสเครื่องซีล 3.17 

วางใสตะกรา 0.96 กระแทกถุง 1.13 ใสตะกรา 0.52 

 พับถุง 1.61  

วางบนโตะ 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 สรุปผลการวิเคราะหการไหลของการทํางาน 

 

จากการลดเวลาสูญเปลาตามเทคนิค ECRS ในตารางที่ 6 

พบวามีขั้นตอนทั้งหมด 5 ขั้นตอนที่สามารถทําการปรับปรุง

เพื่อลดเวลาดวยเทคนิค ECRS ดังนี้ ลดเวลาดวยการกําจัด 

(Eliminate) ตามขั้นตอนลําดับที่ E-2 โดยการกําจัดขั้นตอน 

การคลี่ปากถุงเพื่อรอการกรอกถั่วลงถุง, ลดเวลาดวยการ

จัดเรียงใหม (Re-arrange)  ตามข้ันตอนลําดับที่ R-6 โดยการ

ลดพนักงานในขั้นตอนการกรอกถั่วลงถุงและยายพนักงาน

หนึ่งคนไปทํางานข้ันตอนอื่น ลดเวลาดวยการทําใหงายขึ้น 

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

ตักถ่ัว มาใชกรอกถ่ัวแทนการใชมือซึ่งจะทําใหจํานวนครั้งใน

การตกัลดลงและปริมาณที่บรรจุจะมีความเที่ยงตรงมากข้ึนซึ่ง

ทําใหลดขั้นตอนการหยิบออกและเติมเขา และ S-1 เปนการ

กําหนดจํานวนครั้งในการกระแทกถุงเพื่อใหถั่วในถุงมีความ

แนนซึ่งวิธีการกอนหนานี้ไมมีการกําหนดจํานวนครั้งที่ชัดเจน 

ลดเวลาดวยการควบรวมขั้นตอน (Combine) ตามขั้นตอน

ลําดับที่ C-2 โดยการนําขั้นตอนการคลิปปากถุงรวมกับการใช

ที่ตักถ่ัวกรอกถ่ัวลงถุง ซึ่งหลังจากการปรับปรุงดวยเทคนิค 

ECRS ดังกลาวจึงมีการจัดสมดุลการผลิตใหมปรากฏวา

ประสิทธิภาพของสายการผลิตเพิ่มขึ้นจาก 65.6% เปน 

80.3% แสดงในตารางที่ 8 หลังจากการทําการปรับปรุงตาม

แนวทาง ECRS ขั้นตอนการทํางานหลังการปรับปรุงจึงถูก

นํามาประเมินอีกครั้งดวยแผนภูมิการไหลเพื่อตรวจสอบ

ประสิทธิผลของแนวทางการปรับปรุงดังกลาวโดยแสดงไวใน

ตารางที่ 7 

จากผลการประเมินกระบวนการหลังปรับปรุงโดยใช

แผนภูมิการไหลวิเคราะหการทํางานตามตารางที่ 10 และ 

พบวาขั้นตอนการทํางานที่มีความสูญเปลาไดถูกปรับปรุง 

ลดลงอยางเห็นไดชัดโดย เฉพาะ ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ลดลง

สัญลักษณ ความหมาย เวลา (วินาที) เปอรเซ็นต 

 การปฏิบัติงาน 14.01 67% 

 การรอคอย 1.75 8% 

 การตรวจสอบ 1.26 6% 

 การเก็บพัก 0.52 2% 

 การเคลื่อนยาย 3.47 17% 

เวลาทั้งหมด 21.01 100% 
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จาก 14.01 เปน 9.59 วินาทีคิดเปน 32% การรอคอยลดลง

จาก 1.75 วินาทีเหลือ 1.34 คิดเปน 23% สวนการเคลื่อนยาย

ลดลงจาก 3.47 วินาทีเหลือ 2.89 วินาทีคิดเปน 17% เปนผล

จากการนําอุปกรณที่ตักถั่วลงถุงมาใชแทนการกรอกดวยมือซึ่ง

ทําใหขั้นตอนการทํางานของการกรอกลดลงเนื่องจากตักได

ครั้งละปริมาณมากขึ้นรวมถึงการเคลื่อนยาย เชนกันหยิบเขา

แลวนําออกในกรณีที่น้ําหนักไมไดมาตรฐานรวมกับการที่

สมดุล สายการผลิตดีขึ้นมีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้นจาก 65.6% 

เปน 80.3% จึงทําใหการรอคอยของงานลดลงตามลําดับ 

จากผลการปรับปรุงวิธีการทํางานในกระบวนการบรรจุถัว่

ลิสงคั่วทรายตามแนวทาง จัดสมดุลสายการผลิตและ ECRS 

ตามที่ระบุไวในตารางที่ 8 พบวาเวลาโดยรวมลดลง 5.41 

วินาที จาก 21.01 วินาที เปน 15.60 วินาที โดยคิดเปน 26% 

ของเวลาการทํางานกอนการปรับปรุง โดยเกิดจากการลดลง

ของเวลาสูญเปลา เชนการรอคอย การตรวจสอบ การเก็บพัก 

และ การเคลื่อนยาย ทั้งนี้เนื่องจากการปรับปรุงดวยการจัด

สมดุลสายการผลิตรวมกันกับเทคนิค ECRS โดยนอกจากเวลา

ที่ลดลงจากการปรับปรุงแลวสมดุลสายการผลิตที่ดีขึ้นทําให

ประสิทธิภาพสายการผลิตเพิ่มขึ้นจาก 65.6%  เปน 80.3% 

สงผลให กําลังการผลิตเพิ่มขึ้นจาก 171 เปน 231 ถุงตอ

ชั่วโมงและยังสามารถลด งานในขั้นตอนการกรอกถั่วไดหนึ่ง

คนดังแสดงในตารางที่ 9 โดยหลังจากการปรับปรุงขั้นตอน

การทํางานแลวเสร็จจึงไดนําแนวทางการทํางานดังกลาวไป

จัดทําเปนคูมือการทํางานที่เปนมาตรฐานใหพนักงานใชเปน

มาตรฐานในการทํางานตอไป 

 
 
ตารางท่ี 5 ผลการจัดสมดุลสายการผลิต 

กรอก ชั่งน้าํหนัก  ซีล   

กอนปรับปรงุ 
(2 คน) 

หลังปรับปรุง 
(1 คน) 

กอนปรับปรงุ 
(1 คน) 

หลังปรับปรุง 
(1 คน) 

กอนปรับปรงุ 
(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
ถุงใหแนน 

3.87 
กระแทก
ถุงใหแนน 

3.86 

กําถ่ัวใส
ถุง 

2.30 
ตักถั่วใส

ถุง 
1.70 

หยิบเขา/
ออก 

1.37 
หยิบเขา/

ออก 
0.82 

ใสเครื่อง
ซีล 

3.17 
ใสเครื่อง

ซีล 
2.92 

วางใส
ตะกรา 

0.96 
วางใส
ตะกรา 

0.67 กระแทกถุง 1.13 กระแทกถุง 0 ใสตะกรา 0.52 ใสตะกรา 0.52 

  
พับถุง 1.61 พับถุง 1.11 

  
วางบนโตะ 0.79 วางบนโตะ 0.67 

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

ประสิทธิภาพสายการผลิตกอนปรับปรงุ (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 การลดเวลาสูญเปลาดวยเทคนิค ECRS 

ลําดับ วิธีปจจุบัน วิธีการปรับปรุง 

วิธีการ รูปภาพ วิธีการ รูปภาพ 

S-1. ไมมีการกําหนด
จํานวนครั้งในการ
กระแทกถุงใหแนน 

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

รอบเทานั้นเพ่ือลดเวลา 

 

E-2. ใชมือคลี่ปากถุงออก
เพื่อรอการกรอกถั่ว
ลงถุง 

 

 

ตัดขั้นตอนที่ใชมือคลี่
ปากถุงออก 

 
 
 

 
 
 

C-3 ใชมือคลี่ปากถุงออก
เพื่อรอการกรอกถั่ว
ลงถุง 

ใชที่ตักถั่วเปดปากถุงไป
พรอมกันในขณะกรอก
ถั่วลงถุง 

S-4. ใชมือตักถั่วเพ่ือบรรจุ
ลงถุง 

 

 

ใชที่ตักถั่วแทนการใชมือ
คนเพื่อลดจํานวนคร้ังใน
การตกัใสถุง 

S-5. มีการหยิบเพิ่มหรือ
หยิบออกของถั่วที่ชั่ง
ไมไดตามมาตรฐาน 

 ลดข้ันตอนการหยิบเพ่ิม
หรือหยิบออกจากการใช
ที่ตักถั่วที่ทําใหปรมิาณ
ถั่วที่กรอกเที่ยงตรงมาก
ขึ้น 

 

 
R-6. ใชพนักงานจํานวน 2 

คนในขั้นตอนกรอก
ถั่วลงถุง 

 ใชพนักงานจํานวน 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 ตักถั่วใสถุง      1.70 

3 วางใสตะกรา      0.67 

4  

 

ชั่ง  

 

 

หยิบถุง      0.97 

5 ชั่งน้าํหนัก      1.26 

7 หยิบเขา/ออก      0.82 

9 พับถุง      1.11 

10 วางบนโตะ      0.67 

11  

  ซีล 

หยิบถุง      0.58 

12 กระแทกถุง      3.86 

13 ใสเครื่องซีล      2.92 

14 ใสตะกรา      0.52 

รวมเวลาทั้งหมด 15.60 

 
ตารางท่ี 8 สรุปผลการวิเคราะหดวยแผนภูมิการไหลของการทํางานเปรียบเทียบกอนและหลังปรับปรุง 

สัญลักษณ ความหมาย 
เวลา (วินาที) เวลาที่ลดลง 

กอน 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% 

 การเคลื่อนยาย 3.47 2.89 0.58 17% 

เวลาทั้งหมด 21.01 15.60 5.41 26% 
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ตารางท่ี 9  ผลการปรับปรุงการทาํงานในขั้นตอนการบรรจุถั่วลิสงคั่วทราย 

รายการ หนวย คา เวลาในการผลิต (วินาที/ถงุ) 

กําลังการผลิตกอนปรับปรงุ 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

ประยุกตใชในการวิเคราะหหาแนวทางการลดความสูญเปลา

ในกระบวนการบรรจุถั่วลิสงคั่วทราย พบวากระบวนการถั่ว

ลิสงคั่วทราย มีเวลาการทํางานที่สูญเปลาจากขั้นตอนการ

ทํา งานที่ซ้ํ าซอนและเ กินความจํา เปน  รวมถึงการจัด

สายการผลิตยังมีประสิทธิภาพอยูในระดับต่ําโดยมีสาเหตุหลัก

มาจากการขาดขั้นตอนการทํางานมาตรฐานใหกับพนักงานได

ปฏิบัติตามเพื่อใหการทํางานมีประสิทธิภาพสูงที่สุด ดังนั้น

หลังจากที่งานวิจัยนี้นําเสนอแนวทางการปรับปรุงดวยการจัด

สมดุลสายการผลิต และการตัดงานที่ไมจําเปนออก การทําให

การทํางานงายขึ้น การรวมงานเขาดวยกัน และ การจัดเรียง

ขั้นตอนการทํางานใหมหลักการ ECRS สามารถทําใหเวลาสูญ

เปลาในขั้นตอนบรรจุถั่วลิสงคั่วทราย ลดลง 5.41 วินาที จาก 

21.01 วินาที เปน 15.60 วินาที โดยคิดเปน 26% จากเวลา

เดิมกอนการปรับปรุงโดยสามารถเพิ่มกําลังการผลิตได 60 ถุง

ตอชั่วโมง และลดพนักงานข้ันตอนการกรอกถั่วลงถุงได 1 คน 

 

 กิตติกรรมประกาศ 

ผูวิจัยขอขอบคุณ กลุมแมบานบานหนองโนอําเภอ

กุดจับอุดรธานีซึ่งเปนผูผลิต ถั่วลิสงคั่วทราย ในการใหความ

รวมมือและสนับสนุนขอมูลระหวางการทําวิจัยจนสําเร็จลุลวง

ไปดวยด ี
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