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บทคัดยอ 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการจัดเรียงขวด กรณีศึกษา บริษัทผลิตนมแหงหนึ่งในจังหวัดสงขลา โดย

งานวิจัยนี้เริ่มตนจากการศึกษาสภาพปจจุบันของบริษัทกรณีศึกษา จากนั้นทําการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาดวยหลักการวิเคราะห Why-
why แลวจึงประยุกตใชหลักการ ECRS มาใชเปนแนวทางหลักในการปรับปรุงการทํางาน รวมกับการออกแบบอุปกรณชวยในการจัดเรียงขวด 
ผลจากการศึกษาและการวิเคราะหการเรียงขวดนมขนาด 180 มิลลิลิตร จํานวน 400 ขวดนั้นพบวา กอนการปรับปรุงซึ่งเปนลักษณะการเรียง
ขวดแบบเดิม ใชเวลาเฉลี่ย 552.00 วินาที หลังจากการปรับปรุงดวยการเรียงขวดแบบใหมโดยใชอุปกรณตนแบบ พบวา ใชเวลาเฉลี่ย 352.86 
วินาที ซึ่งเวลาเฉลี่ยในการเรียงขวดลดลง 199.14 วินาที หรือคิดเปน 36.08 เปอรเซ็นต และยังสามารถลดขั้นตอนการทํางานลงได 2 ขั้นตอน 
หรือคิดเปนลดลง 33.33 เปอรเซ็นต นอกจากนี้การทํางานในรูปแบบใหมนั้นยังทําใหผูปฏิบัติงานทํางานไดสะดวกมากยิ่งข้ึน และลดความ
เมื่อยลาจากการเอ้ียวบิดลําตัวดวยทาทางที่ไมเหมาะสม ซึ่งสงผลใหหลังจากการปรับปรุงการทํางานแลวมีผลทําใหประสิทธิภาพในกระบวนการ
จัดเรียงขวดของบริษัทผลิตนมกรณีศึกษาเพ่ิมมากขึ้น 

คําสําคัญ 
การเรียงขวด  นม  ประสิทธิภาพ  การวิเคราะห  Why-why  หลักการ ECRS 

Abstract 
The objective of this research was to improve the efficiency of the bottle sorting process, a case study of a dairy 

company in Songkhla province.  This research started from a study current state of the company case study.  Then, the 
root cause analysis was analyzed using Why-why analysis principles. The ECRS principle was applied as the main guideline 
for improving work with the design of the bottle sorting device.  The results of the study and analysis of the sorting 400 
bottles of 180- milliliter milk bottles revealed that before the improvement which was the old way of sorting bottles.  It 
took an average time of 552.00 seconds. After improvement by re-sorting bottles using the prototype device, it was found 
that the average time was 352.86 seconds. The average time for sorting bottles was reduced by 199.14 seconds, or 36.08 
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percent and it can also reduce the workflow by two steps, or a 33.33 percent reduction. In addition, the new work style 
also makes the operator work more conveniently and reduces fatigue from twisting the body with improper posture.  As 
a result, after the work improvements, the efficiency of the bottle sorting process of the case study dairy company 
increased. 
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1. คํานํา 

อุตสาหกรรมการผลิตถือเปนภาคสวนสําคัญภาคหนึ่งซึ่งมี

อิทธิพลอยางมากตอการเติบโตทางเศรษฐกิจของประเทศ และ

ดวยการแขงขันระหวางผลิตภัณฑที่เพิ่มมากยิ่งขึ้น ทําใหบริษัท

ตองสรางความพึงพอใจให กับลูกคาดวยการผลิตสินคา

คุณภาพสูงดวยราคาที่แขงขันไดและการสงมอบตรงเวลา [1] 

โดยที่ปจจุบันนั้นผูประกอบการในธุรกิจตาง ๆ จําเปนตองมี

การวางแผนงานการดําเนินงานใหเกิดประสิทธิภาพและเกิด

ประสิทธิผลสูงสุดเพื่อใหทันกับการเปลี่ยนแปลงของเศรษฐกิจ

โลกที่เปลี่ยนแปลงตลอดเวลา และจะตองสรางการพัฒนาให

เกิดความยั่งยืนตอไป สําหรับอุตสาหกรรมนมไทยมีปญหาที่

สําคัญทางดานตนทุนในการผลิตและดําเนินงานที่คอนขางสูง 

รวมถึงปญหาจากสภาพอากาศที่ไมคอยเอื้ออํานวยตอการเลี้ยง

โคนมในปจจุบันมากนัก สําหรับขอมูลในสวนของเทคโนโลยี

การผลิตนมพรอมดื่มนั้น กิจการโดยสวนใหญจะเริ่มตนตั้งแต

ระดับฟารม ซึ่งฟารมตาง ๆ ก็จะใหความสําคัญกับการเลี้ยงโค 

โดยใหโคกินอาหารที่ดีเพ่ือเพิ่มคุณภาพของน้ํานมดิบ กอนเขาสู

กระบวนการผลิตนมพรอมดื่มตอไป โดยในภาคใตมีชุมชน

สหกรณโคนมอยูที่จังหวัดประจวบคีรีขันธ มีสหกรณโคนมและ

กลุมเกษตรกรเลี้ยงโคนม จากจังหวัดประจวบคีรีขันธ  ชุมพร  

และพัทลุง เขารวม ซึ่งน้ํานมดิบดังกลาวสามารถแปรรูปได

หลายอยาง หนึ่งในนั้นคือ นมพาสเจอรไรส ซึ่งเปนนมที่ผาน

การทําลายเชื้อแบคทีเรียบางชนิด โดยกรรมวิธีฆาเชื้อดวย

ความรอนเพื่อลดปริมาณจุลินทรียใหอยูในระดับที่ปลอดภัยตอ

ผูบรโิภค และยับยั้งการทํางานของเอนไซมฟอสฟาเทส [2] โดย

ในจังหวัดสงขลามีโรงงานผลิตและจําหนายนมอยูหลายอําเภอ 

ซึ่ งพบวามีการใชตนทุนในกระบวนการผลิตคอนขางสูง 

สิ้นเปลือง ใชเวลามาก อาจจะมาจากปจจัยทั้งภายในและ

ภายนอกหลาย ๆ อยาง 

สําหรับบริษัทผลิตนมกรณีศึกษาในจังหวัดสงขลาซึ่งเปน

บริษัทผลิตนมจําหนายในหลากหลายรูปแบบ โดยบริษัท

กรณีศึกษา เปนหนึ่ ง ในบริษัทที่ประสบปญหาทางดาน

ประสิทธิภาพของสายการผลิต คณะผูวิจัยจึงมีความสนใจใน

การศึกษาเพื่อการปรับปรุงสายการผลิต โดยการประยุกตใช

เทคนิคดานวิศวกรรมอุตสาหการที่สําคัญดังเชน การวิเคราะห 

Why–why สําหรับวิเคราะหหาสาเหตุรากเหงาของปญหา 

และหลักการ ECRS ซึ่งเปนหลักการสําคัญที่ในปจจุบันนั้น

สามารถนํามาประยุกตใชในการปรับปรุงระบบงานในภาคการ

ผลิต [3] รวมไปถึงกระบวนการทํางานในภาคบริการ [4] ทั้งนี้

เพื่อเปนแนวทางในการลดเวลาสูญเปลาทําใหกระบวนการผลิต

ไหลแบบตอเนื่องและพัฒนาปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางาน

ในการผลิตสินคาตอไปในอนาคต ซึ่งพบวาการบรรจุนมพาส

เจอรไรสจัดเปนขั้นตอนที่สําคัญของกระบวนการผลิตนมพาส

เจอรไรสเพราะประสิทธิภาพการบรรจุสงผลตอตนทุนการผลิต 

[5] โดยงานวิจัยนี้มี วัตถุประสงคเพื่อศึกษาและวิเคราะห

สถานะปจจุบันของกระบวนการผลิตนมของบริษัทกรณีศึกษา 

และเพื่อนําเสนอแนวทางในการปรับปรุงการทํางานและเพิ่ม

ประสิทธิภาพในขั้นตอนของการเรียงขวดในสายการผลิต ใน

การนํ า เสนอแนวทางการลดความสูญ เปล า  การเพิ่ ม

ประสิทธิภาพ และการลดตนทุนใหกับทางบริษัทไดนําไปเปน

แนวทางในการปรับปรุงและปรับใชในอนาคตตอไป 

 

2. ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

สําหรับทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของเก่ียวกับงานวิจัย

ประกอบดวยประเด็นตาง ๆ ดังตอไปนี้ 

2.1 เทคนิคการปรับปรุงงาน 

การปรับปรุงงาน (Work improvement) เปนเทคนิคการ

คนหาวิธีการทํางานที่งาย และสะดวกกวาวิธีการทํางาน

แบบเดิม เพื่อหลีกเลี่ยงความสูญเปลา 7 ประการ (7 wastes) 
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ซึ่งเปนความสูญเปลาจากประเด็นตาง ๆ ไดแก 1) การผลิตมาก

เกินไป 2) การเก็บวัสดุคงคลัง 3) การขนสง 4) การเคลื่อนไหว

มากเกินไป 5) กระบวนการผลิต 6) การรอคอย และ 7) การ

ผลิตของเสีย [6] ซึ่งสามารถนํามาประยุกตใชเพื่อแกไขปญหา

ในกระบวนการผลิตได 

2.2 หลักการ ECRS 

หลักการ ECRS ตามองคประกอบดังรูปที่ 1 สามารถนํามา

ช วยลดความสูญเปลา ในกระบวนการผลิต เพื่ อ ใหการ

ดําเนินงานหรือการปฏิบัติงานเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ โดย

หลักการ ECRS ประกอบดวยองคประกอบดังนี้ [1], [3-9] 

 
 
รูปที่ 1  องคประกอบของ ECRS [8] 

 

1) การกําจัด (Eliminate, E) เปนการกําจัดความสูญเปลา

ที่ไมจําเปน หรือไมมีประโยชนทั้ง 7 ประการออกไป ไดแก การ

ผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคลื่อนที่ การทํางานที่ไมเกิด

ประโยชน การมีสินคาคงคลังมากเกินไป การเคลื่อนไหวที่ไม

จําเปน และของเสีย 

2) การรวมกัน (Combine, C) เปนการลดข้ันตอนของ

กระบวนการทํางานที่ไมจําเปนลง เชน จากเดิมมี 7 ขั้นตอน 

หลังจากปรับปรุงลดเหลือ 5 ข้ันตอน เปน วิธีการที่ชวย

ประหยัดเวลา ลดขั้นตอนการทํางานที่ซ้ําซอน ชวยใหรอบเวลา

ในการผลิตเร็วขึ้น ลดการเคลื่อนที่ระหวางขั้นตอนการทํางาน 

3) การจัดเรียงใหม (Rearrange, R) หากพบวาขั้นตอน

หรือวิธีการทํางานแบบเดิม มีความสูญเปลาเกิดขึ้น เชน เกิด

ระยะทางในการเคลื่อนที่ระหวางสถานงีานมากเกินไป หรือการ

จัดวางตําแหนงอุปกรณปฏิบัติงานไมเหมาะสม อาจตองมีการ

จัดเรียงลําดับงานใหม หรือมีการเคลื่อนยายจุดวางเครื่องมือ

อุปกรณ  เพื่ อ ใหลดระยะทางการเคลื่อนที่ หรื อลดการ

เคลื่อนไหวของผูปฏิบัติลง 

4) การทําใหงาย (Simplify, S) เปนการปรับปรุงวิธีการ

ทํางานใหเกิดความสะดวกตอผูปฏิบัติงานใหมากข้ึนกวาเดิม 

อาจเปนการปรับเปลี่ยนวิธีการทํางาน หรือสรางอุปกรณ

เครื่องมือ/อุปกรณจับยึด (Jig/Fixture) เพื่อชวยใหการทํางาน

งายและสะดวกรวดเร็วมากยิ่งขึ้น 

2.3 การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา 

การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา (Motion and time 

study) หมายถึง เทคนิคในการวิเคราะหขั้นตอนของการ

ปฏิบัติงานเพ่ือขจัดงานที่ไมจําเปนออก และสรรหาวิธีการ

ทํางานที่ดีที่สุดและเรว็ที่สุดในการปฏิบัติงานนั้น ๆ ทั้งนี้รวมถึง

การปรับปรุงมาตรฐานของวิธีการทํางาน สภาพการทํางาน 

เครื่องมือตาง ๆ และการฝกคนงานใหทํางานดวยวิธีที่ถูกตอง 

โดยมีเครื่องมือ (Tools) ที่ใชในการวิเคราะหกระบวนการ

ทํางานตาง ๆ อาทิ เชน แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow 

process charts) แผนภูมิคน-เครื่องจักร (Man-machine 

chart) แผนภูมิมือซาย-ขวา (Left-right hand chart) เหลานี้

เปนตน [11] 

2.4 หลักการวิเคราะห Why-why 

การวิเคราะห Why-why (Why-why analysis) จะเปน

การวิเคราะหหาสาเหตุรากเหงาของปญหา โดยหากเรา

สามารถคนพบสาเหตุรากเหงาและกําจัดไดแลว ปญหาเดิมจะ

ไมเกิดซํ้า หากปญหาเดิมเกิดซํ้า แสดงวาการวิเคราะหของเรา

นั้นมาผิดทาง หรือ อาจมีบางสาเหตุตกหลนไป อาจจะตองมา

ทําการวิเคราะหใหม เคร่ืองมือนี้เปนเครื่องมือที่มีประสิทธิภาพ

สูงมาก โดยการตั้งคําถามวา “ทําไม” ไปเรื่อย ๆ จนกระทั่งได

ปจจัยที่เปนตนตอของปญหา ทั้งนี้ข้ึนอยูกับสภาพปญหาที่ทํา

การวิเคราะห โดยแนวทางการวิเคราะห Why-why นั้นแสดง

ดังรูปที่ 2 [7] 
 

 
 

รูปที่ 2  แนวทางการวิเคราะห Why-why [7] 
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2.5 การออกแบบอุปกรณทางวิศวกรรม 

การออกแบบ (Design) นั้นเปนการสรางสรรคสิ่งใหมและ

การปรับปรุงเปลี่ยนแปลงของเดิมใหดียิ่งขึ้น ดวยการใชวัสดุ

และวิธีการที่เหมาะสม ตามแบบแผนและจุดมุงหมายทีต่องการ 

โดยการออกแบบทางวิศวกรรมเปนกระบวนการของการ

ประดิษฐระบบสวนประกอบหรือกระบวนการ เพื่อตอบสนอง

ความตองการการใชงาน โดยเปนกระบวนการตัดสินใจที่

ประยุกต ใชพื้นฐานทาง วิทยาศาสตรคณิตศาสตร  และ

วิทยาศาสตรวิศวกรรม เพื่อแปลงทรัพยากรที่มีอยูใหสามารถ

ตอบสนองความตองการใชงานตามวัตถุประสงคใหไดอยางดี

ที่สุด โดยองคประกอบพื้นฐานในกระบวนการการออกแบบ 

ประกอบดวย การกําหนดวัตถุประสงค และหลักเกณฑหรือ

เงื่อนไขตาง ๆ สําหรับการออกแบบ การสังเคราะห การ

วิเคราะห การจัดสราง การทดสอบ และการประเมินผล [12]  

2.6 งานวิจัยที่เกี่ยวของ 

สําหรับงานวิจัยที่เก่ียวของกับการลดความสูญเปลา (7 

Wastes) ในกระบวนการผลิตนั้น พบวา กนกวรรณ และคณะ 

[13] ไดศึกษาการลดความสูญเปลาในกระบวนการผลิตเทียน

เวียนหัว ซึ่งวิเคราะหหาสาเหตุดวยการวิเคราะห Why-why 

และแผนผังกางปลา พบวาขั้นตอนการจุมไสเทียนและขั้นตอน

การตัดกนเทียนทําใหเกิดความสูญเปลาและความเมื่อยลา จึง

ไดพัฒนาอุปกรณจุมไสเทียนและตัดกนเทียนเพื่อแกปญหา ผล

การทดลองพบวา ระยะเวลาที่ใชในการจุมไสเทียนลดลงจาก 

765 วินาทีตอรอบการผลิตเปน 134.6 วินาทีตอรอบการผลิต 

(นั่นคือ รอยละ 82.41) และการจุมไสเทียนเพิ่มขึ้นจาก 1 เสน

เปน 27 เสน นอกจากนี้ ระยะเวลาในการตัดกนเทียนลดลง

จาก 70 วินาทีตอรอบการผลิตเปน 24 วินาทีตอรอบการผลิต 

(นั่นคือ รอยละ 65.71) และการตัดกนเทียนเพ่ิมขึ้นจาก

ประมาณ 6-7 เสนเปน 20 เสน ในขณะเดียวกันคลอเคลีย [7] 

ไดศึ กษาการลดความสูญเปล า เพื่ อ เพิ่ มประสิท ธิภาพ

กระบวนการผลิตไมกวาดทางมะพราว เริ่มจากแผนภูมิ

กระบวนการไหล (Flow process chart) พบวามีกระบวนการ

ผลิตทั้งหมด 29 ขั้นตอน และนํามาสูการวิเคราะห Why-why 

เพื่อแสดงความสัมพันธระหวางปญหากับสาเหตุทั้งหมดที่

เปนไปไดรวมไปถึงวิเคราะหความสูญเปลา รวมทั้งไดออกแบบ

อุปกรณจับยึด (Jig/Fixture) มาประยุกตใชในการทํางาน 

ผลลัพธที่ไดหลังจากปรับปรุงวิธีการทํางานพบวา ในข้ันตอน

การตัดลวดสามารถลดพนักงานจาก 2 คนเหลือ 1 คน ลดของ

เสียจากเศษลวด และรอบเวลาในการผลิตลดลงจาก 46 นาที/

ดาม เหลือ 40 นาที/ดาม คิดเปนรอยละ 13.04 นอกจากนี้   

มาโนช และคณะ [14] ไดพัฒนาชุดปรับระยะเสนไหมยืนใน

กระบวนการทอผาไหมดวยเทคนิค ECRS โดยมุงเนนการ

พัฒนาชุดปรับระยะเสนไหมยืนเพื่อเ พ่ิมประสิทธิภาพใน

กระบวนการผลิตผาไหม โดยใชผังกางปลาในการวิเคราะห

ปญหาและสา เหตุของปญหา ใช เทคนิคการวิ เคราะห

ขอบกพรองและผลกระทบ (Failure mode effects analysis, 

FMEA) ในการจัดลําดับความสําคัญของสาเหตุของปญหา และ

ใช เทคนิคการคิดหาวิธีการปรับปรุงงานแบบ ECRS และ

หลักการยศาสตร (Ergonomics) ในการพัฒนาชุดปรับระยะ

เสนไหมยืน ผลการพัฒนาอุปกรณมาใชทําใหเวลาการปรับ

ระยะเสนไหมยืนลดลง เทากับ 121.45 วินาทีตอครั้ง สงผลให

ประสิทธิภาพการปรับระยะเสนไหมเพิ่มขึ้นคิดเปน รอยละ 

71.53 และลดการเอียงเสนไหมลง 22.04 เซนติเมตร ซึ่ง

สามารถลดการสูญเสียของเสนไหมยืนลง 403.2 เมตร คิดเปน

รอยละ 97.39 ตอการทอผาไหม 10 ผืน 

ในสวนของการเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตนั้น 

คลอเคลีย [6] ไดศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิต

ฆอง 9 จูม จากแผนภูมิกระบวนการไหล พบวากระบวนการ

ผลิตฆองมีทั้งหมด 29 ขั้นตอน นํามาสูการวิเคราะห Why-

why แสดงความสัมพันธระหวางปญหากับสาเหตุทั้งหมดที่

เปนไปไดรวมไปถึงวิเคราะหความสูญเปลา โดยไดใชเทคนิค 

ECRS มาประยุกตใชออกแบบวิธีการแกไขคือ ใชหลักการ

ปรับปรุงงานใหงายขึ้น (Simplify) มาใชทําใหมีประสิทธิภาพ

ในการทํางานเพิ่มขึ้นรอยละ 100 และใชหลักการรวมขั้นงาน

หลาย ๆ สวนเขาดวยกัน (Combine) ทําใหสามารถลดรอบ

เวลาในการทํางานไดรอยละ 57.68 นอกจากนี้ไดสรางอุปกรณ

เขามาชวยในการทํางาน ซึ่งสามารถลดรอบเวลาในการทํางาน

ลงไดรอยละ 48.42 จากการปรับปรุงวิธีการทํางานทั้ง 3 

ขั้นตอนในกระบวนการผลิตสามารถลดความสูญเปลาและเพ่ิม

ประสิทธิภาพในการทํางานจากเดิมคิดเปนรอยละ 41.46  

ทั้งนี้ เมื่อพิจารณาในอุตสาหกรรมการผลิตนม พบวา     

ผกามาส และคณะ [5] ไดศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพการ

บรรจุนมพาสเจอรไรสดวยอิชิกาวาไดอะแกรมหรือแผนผัง
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กางปลา นําไปสูการแกไขสองแนวทาง คือ แนวทางที่หนึ่ง 

แกไขปญหาที่เครื่องบรรจุพบวาการยกเลิกเครื่องบรรจุที่มี

อัตราการบรรจุต่ําทําใหอัตราการบรรจุเฉลี่ย 116.67 มิลลิลิตร

ตอวินาทีตอเครื่อง เพิ่มข้ึนรอยละ 3.30  แนวทางที่สอง คือ 

การปรับปรุงพนักงานควบคุมเครื่องบรรจุโดยการจัดอบรมใน

องคกรใหความรูพนักงานควบคุมเครื่องบรรจุนมพาสเจอรไรส 

เพื่อปรับองคความรู เกี่ยวกับการซอมเครื่องบรรจุใหเปน

มาตรฐานเดียวกัน พบวาในสภาพการผลิตจริงกอนการจัด

อบรมในองคกร อัตราการบรรจุ 94.79 – 112.84 มิลลิลิตรตอ

วินาทีตอเครื่องและอัตราการบรรจุเฉลี่ย 105.88 มิลลิลิตรตอ

วินาทีตอเครื่อง ต่ํากวาคามาตรฐานของเครื่องรอยละ 9.24 

ภายหลังการจัดอบรมในองคกรในสภาพการผลิตจริงอัตราการ

บรรจุ 104.13-126.48 มิลลิลิตรตอวินาทีตอเครื่องและมีอัตรา

การบรรจุเฉลี่ย 112.11 ± 6.74 มิลลิลิตรตอวินาทีตอเครื่อง 

เพิ่มขึ้นอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ (p<0.05) สงผลใหมูลคา

ผลผลิตที่เพิ่มขึ้นตอชั่วโมงการผลิตจากการปรับปรุงคนดวย    

อิชิกาวาไดอะแกรมคือ 10,675.73 บาท อยางไรก็ตามขอมูล

ของการปฏิบัติงานที่ ไดมีคาต่ํ ากวาอัตราการบรรจุเฉลี่ย

มาตรฐานของเครื่อง 116.67 ± 9.06 มิลลิลิตรตอวินาทีตอ

เครื่อง ที่รอยละ 3.91 อีกทั้งทัศนาธาร และวัสสนัย [15] ได

ศึกษาเก่ียวกับการปรับปรุงกระบวนการผลิตนมพาสเจอรไรส

บรรจุขวดโดยใชเทคนิคการผลิตแบบลีน เพื่อลดระยะเวลาใน

การผลิตและเพิ่มประสิทธิภาพสายการผลิต โดยนําหลักการ

ตาง ๆ มาใชในการวิเคราะหกระบวนการผลิตดวย แผนภูมิ

กระบวนการผลิต  การไหลในสายธารคุณค า  เทคนิค 

PERT/CPM เทคนิคการวิเคราะห Why-why เทคนิคการตั้ง

คําถาม 5W-1H และหลักการ ECRS ผลการศึกษา พบวา

สามารถลดขั้นตอนจากเดิม 35 ขั้นตอน เหลือเพียง 30 ขั้นตอน 

สงผลใหเวลาในการผลิตจากเดิม 2,135 นาที ลดลงเหลือ 

1,376 นาที นั่นคือความสูญเปลาเชิงเวลาและสามารถทําให

ประสิทธิภาพของสายการผลิตจากเดิม รอยละ 7.45 เพิ่มข้ึน

เปนรอยละ 9.11 นั่นคือประสิทธิภาพของสายการผลิตเพิ่มขึ้น

ไดรอยละ 22.31 

ทั้งนี้แนวทางจากงานวิจัยตาง ๆ ขางตนจึงนําไปสูการ

พิจารณาประยุกตใชเครื่องมือหลักคือ การวิเคราะห Why-

why และการใชหลักการ ECRS รวมกับการออกแบบอุปกรณ

ชวยในการจัดเรียงขวดเพื่อการปรับปรุงประสิทธิภาพการ

จัดเรียงขวดในงานวิจัยนี้   

 

3. วิธีการดําเนินงาน 

3.1 ศึกษาสภาพปจจุบัน 

จากการศกึษาขอมูลของบริษัทผลิตนมกรณีศกึษาแหงหนึ่ง

ในจังหวัดสงขลา มีผลิตภัณฑทั้งหมด 7 รายการ ไดแก 1) นม

ถุงผลิตภัณฑนมโรงเรยีน 2) นมเปรี้ยวพาสเจอรไรส 3) นมปรุง

แตงพาสเจอไรส 4) นมโคพาสเจอไรสรสจืด 5) โยเกิรตเพาซ 6) 

นมปราศจากน้ําตาลแลคโตส และ7) ผลิตภัณฑนมยูเอชที 

โดยบริษัทมี 3 แผนกที่สําคัญหลักที่เก่ียวของกับการผลิต

สินคา คือ 1) แผนกรับน้ํานมดิบ 2) แผนกพาสเจอไรส และ 3) 

แผนกบรรจุลงภาชนะ โดยงานวิจัยนี้คณะผูวิจัยไดพิจารณาเขา

ไปศึกษาและปรับปรุงในแผนกบรรจุลงภาชนะ โดยเลือกสาย

ผลิตหลักของบริษัทคือ การบรรจุขวด โดยไดใชวิธีการจับเวลา

ในกระบวนการผลิตในแผนกบรรจุขวดมา 4 กระบวนการยอย 

คือ 1) จุดเรียงขวดเขาสูสายพาน 2) จุดลางขวดดวยการเปาลม 

3) จุดบรรจุนมลงขวด 4) จุดเก็บผลิตภัณฑลงตะกรา ผล

การศึกษาเวลาแสดงดังตารางที่ 1 จํานวนขวดที่พิจารณาจับ

เวลาคือ 400 ขวด โดยเปนขวดพลาสติกสีขาวรูปทรงกระบอก 

ขนาดบรรจุ 180 มิลลิลิตร ซึ่งในขั้นตนไดทดลองจับเวลาในแต

ละกระบวนการยอยจํานวน 3 ซ้ํา เพื่อดูคาเฉลี่ยในแตละ

กระบวนการยอย โดยที่ปจจุบันจุดจัดเรียงขวดเขาสูสายพาน 

และจุดเก็บผลิตภัณฑลงตะกราใชพนักงานจุดละ 2 คน จาก

การศกึษาเวลาเบื้องตนพบวา จุดเรยีงขวดเขาสูสายพานซึ่งเปน

จุดที่ยังคงจําเปนตองใชแรงงานในการปฏิบัติงาน มีระยะเวลา

ในการทํางานเฉลี่ย 560 วินาที ซึ่งสูงกวากระบวนการยอย    

อ่ืน ๆ อีกทั้งบางชวงเวลายังเกิดปญหาการวางงานของพนักงาน

ในจุดนี้อีกดวย 

 

ตารางท่ี 1 การศกึษาเวลาของแผนกบรรจุขวด 

ที่ กระบวนการยอย เวลาเฉลี่ย (วินาที) 

1 จุดเรียงขวดเขาสูสายพาน 560 

2 จุดลางขวดดวยการเปาลม 60 

3 จุดบรรจุนมลงขวด 240 

4 จุดเก็บผลิตภัณฑลงตะกรา 307 
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3.2 วิเคราะหหาสาเหตุของปญหา 

ในการวิเคราะหสาเหตุของปญหา ณ จุดเรียงขวดเขาสู

สายพาน สามารถประยุกตใชหลักการวิเคราะห Why-why 

โดยการสรางหัวขอคําถาม และการตั้งคําถามเพื่อหาสาเหตุไป

เรื่อย ๆ จนพบปญหาที่แทจริง ซึ่งประกอบดวยหัวขอที่ถาม 2 

ประเด็น คือ 1) พนักงานตองลวงหยิบขวดดวยมือออกจากถุง 

และ 2) พนักงานตองเอ้ียวตัวหยิบขวดจากถุงเพ่ือนําไปวาง 

โดยสามารถสรุปรายละเอียดการวิเคราะหไดดังตารางที่ 2  

จากขอมูลการวิเคราะหปญหาจุดเรียงขวดเขาสูสายพาน

ของแผนกบรรจุขวดโดยใชหลักการวิเคราะห Why-why นั้น 

ทําใหทราบคําตอบสุดทายของปญหา และสามารถสรุป

ประเด็นของกิจกรรม สาเหตุของปญหา และมาตรการแกไข ได

ดังตารางที่ 3 ซึ่งเปนผลลัพธจากการวิเคราะหดวยหลักการ

วิเคราะห Why-why โดยมาตรการดังกลาว จะนําไปสูการ

ออกแบบแนวทางการแกไขในขั้นตอนถัดไป 
 

ตารางท่ี 2  การวิเคราะห Why-why 

ปญหา Why 1 Why 2 Why 3 
คําตอบ
สุดทาย 

พนักงานตอง
ลวงหยิบขวด
ดวยมือออก
จากถุง 

ตองลวง
หยิบดวย
มือเปลา
ออกจาก
ถุง 

ขวดถกูบรรจุ
อยูในถุงซึ่ง
แยกเก็บอยู
จากจดุเรียง
ขวด 

เปนรูปแบบ
การทํางาน
แบบเดิมกับ
เครื่องจักร
แบบ
กึ่งอัตโนมติั 

เพราะเปน
ขอจํากัดของ
การทํางานรูป
แบบเดิม
ระหวาง 
เครื่องจักร กับ
พนักงาน 

พนักงานตอง
เอี้ยวตัวหยิบ
ขวดจากถุง
เพ่ือนําไปวาง 

ตองเอี้ยว
ตัวเพื่อ
หยิบขวด
มาวาง 

ตําแหนงของ
ถุงอยูใน
ทิศทาง คนละ
ทิศทาง กับจุด
ที่ตองหยิบขวด
ไปวาง 

ไมสมารถนํา
ถุงบรรจขุวด
มาวาง
บริเวณ
ดานหนาได 

เพราะเปน
ขอจํากัดของ
สถานกีาร
ทํางาน 
ระหวาง 
เครื่องจักร กับ
พนักงาน 

 

3.3 ออกแบบปรับปรุงวิธีการทํางาน 

จากการศึกษาและวิเคราะหกระบวนการผลิตและความ

สูญเปลาที่เกิดขึ้น ในขั้นตอนการลวงหยิบขวดดวยมือออกจาก

ถุงและข้ันตอนเอี้ยวตัวหยิบขวดจากถุงเพื่อนําไปวาง ดวยการ

วิเคราะห Why-why ทําใหไดมาซึ่งมาตรการแกไขปญหา  

คณะผูวิจัยจึงไดประยุกตใชหลักการ ECRS นั่นคือ การกําจัด 

(E) การรวมกัน (C) การจัดเรียงใหม (R) และการทําใหงาย (S) 

รวมกับการออกแบบและสรางอุปกรณชวยตนแบบเพ่ือชวย

แกไขปญหาจากขั้นตอนการทํางานในปจจุบัน 

ตารางท่ี 3  ประเด็นของกิจกรรม สาเหตุของปญหา และมาตรการ
แกไข 

ช่ือกิจกรรม สาเหตุของปญหา มาตรการแกไข 

ขั้นตอนการลวงหยิบ
ขวดดวยมอืออกจาก
ถุง 

เปนขอจํากัดของการทํางานรูป
แบบเดิมระหวางเครื่องจักรกับ
พนักงาน สงผลใหหยิบขวดได
ในปริมาณที่นอยและบางจังหวะ
ไมมีความตอเนือ่ง เพราะตองใช
มือในการลวงและคนหาขวด 

ออกแบบและสราง
อุปกรณชวยในการ
ทํางานเพ่ือลด
ปญหาจากการลวง
หยิบขวดดวยมือ
ออกจากถุง 

ขั้นตอนการเอี้ยวตัว
หยิบขวดจากถุงเพ่ือ
นําไปวาง 

เปนขอจํากัดของสถานีการ
ทํางานระหวางเครือ่งจกัรกับ
พนักงานในรูปแบบการทํางาน
แบบกึ่งอัตโนมติั 

ออกแบบและสราง
อุปกรณชวยในการ
ทํางานเพ่ือลด
ปญหาจากการเอี้ยว
ตัวหยิบขวดจากถุง
เพ่ือนําไปวาง 

 

3.3.1 แนวคิดในการออกแบบ  

การออกแบบอุปกรณชวยในการเรียงขวดโดยการใช

หลักการ ECRS รวมกับแนวคิดในการออกแบบนั้น จะตองชวย

ในการแกปญหาหลักสําคัญ 2 ประเด็น คือ 1) การลวงหยิบ

ขวดดวยมือออกจากถุง และ 2) การเอ้ียวตัวหยิบขวดจากถุง

เพื่อนําไปวาง โดยอุปกรณตนแบบดังกลาวจะตองชวยลด

ระยะเวลาและลดขั้นตอนในการทํางาน ชวยใหการทํางานงาย

และสะดวกมากยิ่งขึ้น ลดความเมื่อยลาจากการปฏิบัติงาน 

สงผลใหประสิทธิภาพในการทํางานเพ่ิมมากขึ้น ทั้งนี้ตองอาศัย

แนวคิดในการออกแบบใหพนักงานสามารถทํางานดวยทาทาง

ที่ถูกตองตามหลักการยศาสตร (Ergonomics) รวมดวย 

3.3.2 ลักษณะของอุปกรณชวยในการเรียงขวด 

หลังจากที่คณะผู วิจัยไดประชุมหารือและระดมสมอง 

(Brainstorming)  ร วม กับผู ที่เกี่ ย วของถึ งแนวคิดในการ

ออกแบบ จึงไดทําการคัดเลือกตนแบบของอุปกรณชวยในการ

เรียงขวด ซึ่งไดใชโปรแกรม Siemens Nx 12.0 ชวยในการ

ออกแบบ โดยที่ลักษณะของอุปกรณชวยในการเรียงขวดที่

ออกแบบเปนอุปกรณที่งายตอการใชงาน ใชระบบและกลไกที่

งาย มีตนทุนที่ไมสูงมากนัก และประเด็นที่สําคัญคือ อุปกรณ

ชวยในการเรียงขวดสามารถประยุกตใชกับรูปแบบการทํางาน

ในปจจุบันของบริษัทกรณีศึกษาได อีกทั้งสามารถเคลื่อนยายได

สะดวกและยืดหยุนตอการปรับเปลี่ยนลักษณะและรูปแบบของ

สายการผลิตในอนาคตของทางบริษัท 
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3.3.3 สวนประกอบและกลไกในการทํางานข้ันตน 

อุปกรณชวยในการจัดเรียงขวด ประกอบดวย 4 สวนหลัก 

คือ สวนที่ 1 ตะแกรงสวนดานบน ทําจากเหล็กตะแกรงที่

สามารถยกถอดออกได มีหนาที่ไวใสขวดนม โดยปากของ

ตะแกรงมีขนาดกวาง 40 เซนติเมตร ยาว 50 เซนติเมตร และ

สูง 45 เซนติเมตร สวนที่ 2 สวนคอ ทําจากเหล็กแผนมีขนาด

กวาง 25 เซนติเมตร และยาว 25 เซนติเมตร มีไวเพื่อชวยไมให

ขวดไหลลงมาพรอมกันหมดในคราวเดียวหรือชวยในการชะลอ

ใหขวดคอย ๆ ไหลลงมา สวนที่ 3 พื้นรองสําหรับรองขวด ทํา

จากเหล็กแผนลักษณะคลายโตะมีขนาดกวาง 60 เซนติเมตร 

และยาว 60 เซนติเมตร และสวนสุดทายคือสวนที่ 4 ขารองรับ

น้ําหนัก ทําจากเหล็กทอกลมที่มีความแข็งแรง โดยขามีความ

สูง 80 เซนติเมตร ในสวนของขารองรับน้ําหนักจะติดลอเพื่อ

ความสะดวกในการเคลื่อนยายไปตามตําแหนงตาง ๆ ซึ่ง

สามารถแสดงรูปแบบอุปกรณชวยในการเรียงขวดไดดังรูปที่ 3 

สําหรับกลไกการทํางานคือ เมื่อเทขวดจากถุงบรรจุขวดลงใน

สวนที่ 1 (สวนตะแกรงสวนดานบน) ขวดจะไหลลงไปในสวนที่ 

2 (สวนคอ) และตอไปยังสวนที่ 3 (พื้นรองสําหรับรองขวด) 

ตามลําดับ โดยการไหลอาศัยหลักการของแรงโนมถวง 

(Gravity) และเมื่อขวดบริเวณสวนที่ 2 (สวนคอ) ถูกหยิบหรือ

ดึงออก ขวดดานบนก็จะไหลลงมาแทนที่นั่นเอง จากนั้นผู

ปฏิบัติจะหยิบขวดไปวาง ณ จุดรอลําเลียงสูสายพานตอไป ซึ่ง

กลไกการทํางานดังกลาวขางตน ถูกออกแบบภายใตหลักการย

ศาสตรโดยมีวัตถุประสงคเพื่อออกแบบอุปกรณชวยในการ

ทํางานใหมีความเหมาะสมกับผูปฏิบัติงานและสามารถลด

ความเสี่ยงจากการทํางานดวยทาทางที่ไมเหมาะสม เพื่อความ

ปลอดภัยตอผูปฏิบัติงานและประสิทธิภาพในการทํางานที่ดีขึ้น 

3.3.4 อุปกรณชวยในการเรียงขวดตนแบบ 

หลังจากที่ไดทําการวิเคราะหและออกแบบอุปกรณชวยใน

การเรียงขวดเสร็จเรียบรอย คณะผูวิจัยไดทําการสรางอุปกรณ

ชวยในการเรียงขวดตนแบบดังแสดงในรูปที่ 4 สําหรับนํามาใช

ในการทดลอง เพื่อเปนแนวทางในการปรับปรุงขั้นตอนการ

ทํางานใหกับบริษัทกรณีศึกษาในอนาคตตอไป 

 

 
 
รูปที่ 3  รูปแบบอุปกรณชวยในการเรียงขวด 
 

 
 

รูปที่ 4  อุปกรณชวยในการเรียงขวดตนแบบ 
 

4. ผลการวิเคราะหขอมูลและผลลัพธ 

หลังจากสรางอุปกรณชวยในการเรียงขวดตัวตนแบบ

เรียบรอย จึงไดทําการทดลองการปรับปรุงประสิทธิภาพ

กระบวนการผลิตดวยอุปกรณตนแบบ โดยมีความจําเปนตอง

ใชพื้นที่จําลองที่ไมใชสายการผลิตจริงของโรงงาน เนื่องจาก 

การผลิตของโรงงานเปนระบบปด เพื่อปองกันไมใหขวดเปอน

ฝุนละอองและสิ่งสกปรกจากภายนอก ทีอ่าจจะทําใหน้ํานมที่

ผลิตออกมาไมไดคุณภาพ อีกทั้งอุปกรณตนแบบที่พัฒนาขึ้นมา

เปนเพียงอุปกรณที่ทํามาจากเหล็กธรรมดา ที่ ไม ใช วัสดุ     

สแตนเลสเกรดอาหาร จึงยังไมสามารถนําไปทดลองในแผนก

การบรรจุนมจริงได และเนื่องจากทางบริษัทไดคํานึงถึงการทํา

ใหปลอดเชื้อ (Aseptic processing) ซึ่งการทําใหปลอดเชื้อ

หรือกระบวนการปลอดเชื้อ คือกระบวนการที่ใชอุปกรณที่ผาน    

การสเตอริไรซ (Sterilization) การทําใหอาหารปลอดเชื้อโดย

การใชความรอน กอนการใชงานและในระหวางการใชงาน เพ่ือ

ปองกันไมใหเกิดการปนเปอนกลับโดยจุลินทรีย คณะผูวิจัยจึง

ไดทําการทดลองและเปรียบเทียบผานการจําลองสถานีงาน 
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4.1 ผลการจําลองสถานีการเรียงขวดแบบเดิม 

ผูวิจัยไดจําลองสถานีการเรียงขวดแบบเดิมของโรงงาน

เลียนแบบการทํางานจริง เพื่อทําการเปรียบเทียบและจับเวลา

จากรูปแบบการทํางานเดิม และขวดที่นํามาทดลองในการจับ

เวลาเปนขวดที่ใชในการผลิตจริงของโรงงาน ขนาด 180 

มิลลิลิตร จํานวน 400 ขวด โดยการจําลองสถานีการเรียงขวด

แบบเดิมมีขั้นตอนการทํางานรวมทั้งสิ้น 6 ขั้นตอนคือ 1) 

เคลื่อนไปหยิบถุงใสขวด 2) วางถุงใสขวดลงในภาชนะรองรับ 

3) เอ้ียวตัวเพื่อหยิบขวด 4) หยิบขวดจากถุง 5) เอ้ียวตัวกลับมา

เพื่อวางขวด และ 6) วางขวดบนจุดรอลําเลียงสูสายพาน ซึ่ง

งานวิจัยนี้เนนในสวนของการเรียงขวดเพ่ือเปนจุดเริ่มตนของ

การวิเคราะหเวลาในสวนของการเรียงขวดเทานั้น โดยในการ

จําลองภาพของสถานีการเรียงขวดแบบเดิมนั้นจะเริ่มตั้งแต

ขั้นตอนที่ 3 เปนตนไป รายละเอียดดังตารางที่ 4 

ผลการจับเวลาสถานีการเรียงขวดแบบเดิม ดังแสดงใน

ตารางที่ 5 ซึ่งในงานวิจัยนี้ไดกําหนดการจับเวลาเปน 7 รอบ 

รอบละ 400 ขวด ทั้งนี้  จากการวิ เคราะหจํานวนรอบที่

เหมาะสมในการเก็บขอมูลดวยวิธี Maytag พบวา จํานวนรอบ

ที่เหมาะสมในการเก็บขอมูลคือ 3 รอบ แตงานวิจัยนี้กําหนด

จํานวนครั้งในการเก็บขอมูลเพ่ิมเปน 7 รอบ เพื่อใหการจับ

เวลามีแมนยําที่มากยิ่งขึ้น โดยพิจารณาผูปฏิบัติงานจํานวน 1 

คนนั้น สรุปไดวา รูปแบบการทํางานแบบเดิมใชเวลาเฉลี่ยใน

การจัดเรียงขวดเทากับ 552.00 วินาทีตอรอบ (400 ขวด) 

4.2 ผลการจําลองสถานีการเรียงขวดแบบใหม 

การจําลองสถานีการเรียงขวดแบบใหมโดยใชอุปกรณ

ตนแบบนั้น ทําการจําลองในลักษณะเดียวกับการเรียงขวด

แบบเดิม ทั้งนี้เพื่อทําการเปรียบเทียบและจับเวลาจากรูปแบบ

การทํางานใหม และใชขวดจริงของโรงงาน ขนาด 180 

มิลลิลิตร จํานวน 400 ขวดเชนเดียวกัน โดยการจําลองสถานี

การเรียงขวดแบบใหมมี ข้ันตอนการทํางานรวมทั้ งสิ้น 4 

ขั้นตอนคือ 1) เคลื่อนไปหยิบถุงใสขวด 2) เทขวดลงในอุปกรณ

ตนแบบ 3) หยิบขวดจากอุปกรณตนแบบ และ 4) วางขวดบน

จุดรอลําเลียงสูสายพาน ซึ่งในงานวิจัยนี้เนนในสวนของการ

เรียงขวดเพื่อเปนจุดเริ่มตนของการวิเคราะหเวลาในสวนของ

การเรียงขวดเทานั้น โดยในการจําลองภาพของสถานีการเรียง

ขวดแบบใหมนั้นจะเริ่มตั้งแตข้ันตอนที่ 3 เปนตนไป เหมือนกับ

การจําลองสถานีการเรียงขวดแบบเดิม รายละเอียดดังตารางที่ 

6 
 

ตารางท่ี 4 รายละเอียดการจําลองสถานีการเรียงขวดแบบเดิม 
ขั้น
ที่ 

ภาพประกอบ ขั้นตอน รายละเอียด 

1 - เคลื่อนไป
หยิบถุงใส
ขวด 

ทําการเคลื่อนไป
หยิบถุงใสขวดใน
ตําแหนงท่ีจัดเก็บ 

2 - วางถุงใสขวด
ลงในภาชนะ
รองรับ 

ทําการวางถุงใสขวด
ลงในภาชนะรองรับ
กอนเริ่มตนการเรียง
ขวด 

3 

 

เอ้ียวตัวเพ่ือ
หยิบขวด 

ทําการเอี้ยวตัวไป
เพ่ือหยิบขวดใน
ตําแหนงวางถุงใส
ขวด โดยในการหยิบ
ขวดนั้นผูปฏิบัติงาน
จะตองทําการเอี้ยว
ตัวจากจุดที่ยืนอยูไป
ยังตําแหนงที่วางถุง
ใสขวดไว เพื่อทําการ
ขยิบขวด 

4 

 

หยิบขวดจาก
ถุง 

หยิบขวดจากถุงใส
ขวดดวยมือทั้งสอง
ขาง โดยเม่ือ
ผูปฏิบัติงานเอ้ียวตัว
มายังตําแหนงที่วาง
ถุงใสขวดแลว 
ผูปฏิบัติงานทําการ
หยิบขวดจากถุงใส
ขวด จะหยิบครั้งละ 
4 ขวด ซึ่งในบางครั้ง
ตองกมต่ําและใหมือ
คนหาขวดในถุง 

5 

 

เอ้ียวตัว
กลับมาเพื่อ
วางขวด 

เม่ือผูปฏิบัติงานได
ทําการหยิบขวดจาก
ถุงใสขวดแลว 
ผูปฏิบัติงานจะตอง
ทําการเอี้ยวตัว
กลับมายังตําแหนง
เดิม โดยที่ขวดนมทั้ง 
4 ขวดยังอยูในมือ 

6 

 

วางขวดบน
จุดรอลําเลียง
สูสายพาน 

หลังจากเอ้ียวตัว
กลับมายังตําแหนง
เดิมแลวผูปฏิบัติงาน
ทําการนําขวดนมที่
ถืออยูทั้ง 4 ขวดมา
วางขวดบนจุดรอ
ลําเลียงสูสายพาน  

หมายเหตุ: งานวิจัยพิจารณาการวิเคราะหเวลาในการเรียงขวดเริ่มตนจาก

ขั้นตอนที่ 3 
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ตารางท่ี 5 ผลการจับเวลาสถานีการเรียงขวดแบบเดิม 

รอบที่ เวลาที่ใช (วินาที) 
เวลาเฉลี่ย (วินาที)/ 

S.D. 
1 553  

 
 

552.00/ 
S.D. = 9.36 

2 561 
3 540 
4 547 
5 567 
6 545 
7 551 

 

ตารางท่ี 6 รายละเอียดการจําลองสถานีการเรียงขวดแบบใหมดวย
อุปกรณตนแบบ 

ขั้นท่ี ภาพประกอบ ขั้นตอน รายละเอยีด 

1 - เคล่ือนไป
หยิบถุงใส
ขวด 

ทําการเคลื่อนไปหยิบ
ถุงใสขวดในตําแหนงท่ี
จัดเก็บ 

2 - เทขวดลงใน
อุปกรณ
ตนแบบ 

ทําการเทขวดลงใน
อุปกรณตนแบบกอน
เริ่มตนการเรยีงขวด 

3 

 

หยิบขวดจาก
อุปกรณชวย
ตนแบบ 

ในการหยิบขวดนั้น 
ผูปฏิบัติงานจะอยูใน
ตําแหนงหันหนาเขาหา
อุปกรณชวยจากจุดที่
ยืนอยู โดยผูปฏิบัติงาน
จะทําการหยบิขวดที่อยู
ในอุปกรณชวย หยบิ
ครั้งละ 4 ขวด ในขั้นนี้
ขวดจะคอย ๆ ไหลลง
มา ณ บริเวณที่หยิบทํา
ใหทํางานไดอยาง
สะดวก 

4 

 

วางขวดบน
จุดรอลําเลียง
สูสายพาน 

เมื่อผูปฏิบัติงานหยบิ
ขวดจากอุปกรณชวย
แลว ผูปฏิบัติงาน
เคล่ือนมือทั้งสองขางไป
ยังจุดรอลําเลยีงสู
สายพาน หรือรางใส
ขวดที่จําลองขึ้นมา 
แลวทําการวางขวดนม
ทั้ง 4 ขวดลงบนราง รอ
ใหเคลื่อนที่เขาสู
สายพานตอไป 

หมายเหตุ: งานวิจัยพิจารณาการวิเคราะหเวลาในการเรียงขวดเริ่มตนจาก

ขั้นตอนที่ 3 

 

ผลการจับเวลาสถานีการเรียงขวดแบบใหมโดยใชอุปกรณ

ตนแบบ ดังแสดงในตารางที่ 7 ซึ่งแบงการจับเวลาเปน 7 รอบ 

รอบละ 400 ขวด โดยพิจารณาผูปฏิบัติงานจํานวน 1 คนนั้น 

สรุปไดวา รูปแบบการทํางานแบบใหมใชเวลาเฉลี่ยในการ

จัดเรียงขวดเทากับ 352.86 วินาทีตอรอบ (400 ขวด) ซึ่งจะ

สามารถลดเวลาในการปฏิบัติงานลงได 
 

ตารางท่ี 7  ผลการจับเวลาสถานีการเรียงขวดแบบใหม 

รอบที่ เวลาที่ใช (วินาที) 
เวลาเฉลี่ย (วินาที)/ 

S.D. 
1 337  

 
 

352.86/ 
S.D. = 11.60 

2 364 
3 348 
4 341 
5 359 
6 368 
7 353 

 

4.3 การวิเคราะหและการเปรียบเทียบผล 

4.3.1 สรุปผลการเปรียบเทียบข้ันตอนการปฏิบัติงาน

ดวยแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต  

จากผลการทดลองแสดงใหเห็นวา สถานีการเรียงขวดแบบ

ใหมโดยใชอุปกรณตนแบบ สามารถลดขั้นตอนการทํางานลงได 

2 ขั้นตอน (จากขั้นตอนทั้งสิ้น 6 ขั้นตอน เหลือเพียง 4 ขั้นตอน) 

หรือขั้นตอนลดลงไป 33.33 เปอรเซ็นต ทั้งนี้ ในการจําลอง

สถานีการเรียงขวดของรูปแบบใหมโดยใชอุปกรณตนแบบนั้น

กอนเริ่มการเรียงขวดยังตองเตรียมพรอมใน 2 ขั้นตอนแรก

เชนเดิม แตตางกันในข้ันตอนที่ 2 กลาวคือ รูปแบบเดิมจะเปน

การวางถุงใสขวดลงในภาชนะรองรับ สวนรูปแบบใหมจะเปน

การเทขวดลงในอุปกรณตนแบบ ทั้งนี้ เม่ือพิจารณาในสวนของ

ขั้นตอนการทํางานรวมทั้งหมดนั้น พบวาขั้นตอนที่ลดลงไปคือ 

ขั้นตอนการเอ้ียวตัวเพื่อหยิบขวด และขั้นตอนการเอ้ียวตัว

กลับมาเพื่อวางขวด ทั้งนี้จากการลดขั้นตอนดังกลาว ยัง

สามารถลดเวลาในการทํางานลงได สงผลทําใหสามารถเพิ่ม

ประสิทธิภาพในการทํา งานของพนักงาน การทํ า งาน

สะดวกสบายมากยิ่งขึ้น และสามารถลดอาการเมื่อยลาได โดย

รายละเอียดสรุปผลการเปรียบเทียบข้ันตอนการปฏิบัติงานดวย

แผนภูมิการกระบวนการไหล (Flow process chart) แสดงดัง

ตารางที่ 8  
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ตารางท่ี 8 การเปรียบเทียบขั้นตอนการปฏิ บัติงานดวยแผนภูมิ
กระบวนการไหลกอนและหลังการปรับปรุงการเรียงขวด 

สัญลักษณ ชื่อเรียก 

จํานวน

ขั้นตอน 

(กอน) 

จํานวน

ขั้นตอน 

(หลัง) 

จํานวน

ขั้นตอน

ที่ลดลง 

 ปฏิบัติการ 

(Operation) 

3 3 0 

 การเคลื่อนยาย 

(Transportation) 

3 1 2 

 การรอคอย (Delay) - - - 

 การตรวจสอบ 

(Inspection) 

- - - 

 การเก็บรักษา 

(Storage) 

- - - 

รวมขั้นตอนทั้งส้ิน 6 4 2 

 

4.3.2 การเปรียบเทียบเวลาการทํางาน 

จากตารางที่ 9 จะเห็นไดวา ในการเรียงขวดขนาด 180 

มิลลิลิตร จํานวน 400 ขวด โดยใชผูปฏิบัติงาน 1 คน และลด

ขั้นตอนได 2 ข้ันตอนนั้น สงผลใหสามารถลดเวลาไดเฉลี่ย 

199.14 วินาทีตอรอบ (400 ขวด) 

 

ตารางท่ี 9 การเปรียบเทียบเวลาทํางานรูปแบบเดิมและรูปแบบใหม 

ขั้นตอนที่พิจารณา/ 
จํานวนขวด 

เวลาเฉลี่ยที่ใช 
กอนปรับปรุง 

(วินาที) 

เวลาเฉลี่ยที่ใช 
หลังปรบัปรุง  

(วินาที) 
จุดเรียงขวด/ 400 ขวด 552.00 352.86 

เวลาลดลง (วินาที)  199.14 

 

ผลการวิเคราะหขอมูลทางสถิติเพื่อวิเคราะหความแตกตาง

ของเวลาในการเรียงขวดแบบเดิมและแบบใหม ซึ่งมีจํานวน

ขอมูลเวลาในการพิจารณา 7 ขอมูล ดวยการทดสอบที (t-test) 

ที่ ระดับความเชื่อมั่นรอยละ 95 (α= 0.05) โดยความ

แปรปรวนของเวลากอนปรับปรุงเทากับความแปรปรวนของ

เวลาหลังปรับปรุง ซึ่งมีสมมติฐาน ดังนี้  

µ1 คือ คาเฉลี่ยเวลาในการเรียงขวดแบบเดิม 

µ2 คือ คาเฉลี่ยเวลาในการเรียงขวดแบบใหม 

H0 :  µ1 = µ2   

H1 :  µ1 ≠ µ2   

 

ผลการทดสอบ พบวา คา P-value ของการทดสอบ

เทากับ 0.000 ซึ่งนอยกวา 0.05 แสดงวาเวลาเฉลี่ยในการเรียง

ขวดแบบเดิมและแบบใหมแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญ โดยมี

คาเฉลี่ยเวลาการเรียงขวดแบบเดิมและคาเฉลี่ยเวลาการเรียง

ขวดแบบใหม แตกตางกันเทากัน 199.14 วินาที (Estimate 

for difference) และชวงของความเชื่อมั่น (CI for difference) 

มีคาอยูระหวาง 186.87 ถึง 211.42 ที่ระดับความเชื่อมั่นรอย

ละ 95 

Difference = mu (Old) - mu (New) 

Estimate for difference:  199.14 

95% CI for difference:  (186.87, 211.42) 

T-Test of difference = 0 (vs not =):  

T-Value = 35.35  P-Value = 0.000  DF = 12 

Both use Pooled StDev = 10.5390 

ทั้งนี้ จากการเปรียบเทียบพบวา การเรียงขวดแบบใหม

โดยใชอุปกรณตนแบบใชเวลาเฉลี่ยนอยกวาการเรียงขวด

แบบเดิม ซึ่งผลจากการพัฒนาอุปกรณชวยในการเรียงขวด

ตนแบบสามารถตัดขั้นตอนการเอ้ียวตัวเพื่อหยิบขวด และ

ขั้นตอนการเอี้ยวตัวกลับมาเพื่อวางขวด สงผลทําใหเวลาเรียง

ขวดจํานวน 400 ขวดลดลง เทากับ 199.14  วินาทีตอรอบ 

หรือลดลงได 36.08 เปอรเซ็นต 

4.3.3 สรุปการประยุกต ใชหลักการ ECRS ในการ

ปรับปรุง 

เมื่อพิจารณาการปรับปรุงประสิทธิภาพของการจัดเรียง

ขวดในสายการผลิตของบริษัทกรณีศึกษาในงานวิจัยนี้ ดวยการ

พิจารณาหลักการ ECRS พบวาสามารถวิเคราะหและสรุป

ประเด็นของหลักการ ECRS ที่นํามาใชในการปรับปรุงและ

ผลลัพธใน 4 ประเด็น ไดดังรายละเอียดในตารางที่ 10 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 วารสารวิศวกรรมศาสตรและนวัตกรรม   ปที่ 15  ฉบับที่ 4  ประจําเดอืน ตุลาคม – ธันวาคม  2565 139 

ตารางท่ี 10 สรุปการประยุกตหลักการ ECRS  

หลักที่ใช ประเด็นการปรับปรุง ผลลัพธ 

E ขจัดส่ิงตาง ๆ ที่ไมจําเปนและ

ไมกอใหเกิดประโยชนใน

กระบวนการทาํงาน ดังเชน 

ในสวนของการเอ้ียวตวัไป

หยิบขวดและเอีย้วตัวกลับมา

เพื่อวางขวด 

สามารถขจัดการเอี้ยวตัวไป

หยิบขวดและเอีย้วตัวกลับมา

เพื่อวางขวด ซึ่งถือเปน

รูปแบบของการทํางานที่ไม

จําเปนออกไป สงผลให

สามารถลดขั้นตอนในการ

ทํางานลง จากเดิม 6 

ขั้นตอน เหลือการทํางาน

เพียง 4 ขั้นตอน  

C 

 

 

รวมขั้นตอนการทาํงานเพื่อ

ลดความซ้ําซอนในสวนของ

ขั้นตอนการเรียงขวดเพื่อลด

ขั้นตอนการทํางานลง 

สามารถลดขั้นตอนการ

ทํางานลงไดจากเดิม 6 

ขั้นตอน เหลือการทํางาน

เพียง 4 ขั้นตอน ซึ่ง

สอดคลองกับขั้นตอนการ

ขจัดส่ิงตาง ๆ ที่ไมจําเปน 

R ยาย เปลี่ยน และสลับ

ขั้นตอนการทํางาน เพื่อลด

เวลา การรอคอย ดังเชน การ

สลับขั้นตอนการทํางาน โดย

ที่พนักงานไมตองเคลื่อนไป

หยิบถุงใสขวดหลายครั้ง 

หลังจากการปรับปรุง

สามารถเปลี่ยน โดยสลับ

ขั้นตอนหยิบถุงใสขวดนม 

จากเดมิพนักงานตองเดินไป

หยิบถุงใสขวด 1 ถุง จาํนวน

ถุงละ 400 ขวด กอน

ปฏิบัติงานทุกครั้ง โดยสลับ

ขั้นตอนเปนหยิบถุงใสขวด

จํานวน 2 ถุง มาใสใน

อุปกรณชวย กอนปฏิบัติงาน 

สงผลใหเวลาในการทํางาน

ลดลง และยังสงผลใหความ

เมื่อยลาจากการทํางานลดลง 

S ปรับปรุงวิธีการทํางานและ

สรางอุปกรณชวยใหทาํงาน

งายขึ้น ดังเชน การออกแบบ

และสรางอุปกรณชวยในการ

จัดเรียงขวดนมตนแบบที่

อาศัยการออกแบบสถานีงาน

ตามหลักแรงโนมถวง 

(Gravity) 

ชวยใหวิธีการทํางานสะดวก 

รวดเร็วและงายขึ้น โดยมี

รูปแบบการทาํงานแบบ

ตรงหนา เหมาะสมกบัการ

หยิบขวดมาวาง และไมมีการ

เอี้ยวตวัไป-มา โดยสามารถ

ลดการเคลื่อนไหวที่ไมจําเปน

ลงได ทําใหลดอาการ

เมื่อยลาจากการทํางานใน

ทาทางที่ไมเหมาะสม 

 

 

 

5. การสรุปผลและขอเสนอแนะ 

5.1 การสรุปผล 

ในการศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการ

จัดเรียงขวด ของบริษัทผลิตนมกรณีศึกษาแหงหนึ่งในจังหวัด

สงขลานั้น คณะผูวิจัยไดศึกษาสภาพปจจุบันของกระบวนการ

ผลิตที่เกี่ยวของ เพื่อนําไปสูขั้นตอนของการวิเคราะหหาสาเหตุ

ของปญหา โดยประยุกตใชหลักการวิเคราะห Why-why มา

วิเคราะหและหาสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้น จากนั้นออกแบบ

ปรับปรุงวิธีการทํางาน โดยประยุกตใชหลักการ ECRS รวมกับ

แนวคิดในการออกแบบอุปกรณชวยในการปฏิบัติงาน เพื่อลด

ความสูญเปลาที่เกิดขึ้น ลดขั้นตอนในการทํางาน ลดเวลาและ

เพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานใหดีข้ึน 

ผลการวิเคราะหขอมูลและผลลัพธจากงานวิจัยแสดงให

เห็นวา จากการประยุกตใชหลักการตาง ๆ ขางตน สามารถ

ปรับปรุ งประสิท ธิภาพกระบวนการจั ด เ รี ย งขวดใหมี

ประสิทธิภาพเพิ่มขึ้นได โดยสามารถออกแบบและสราง

อุปกรณชวยในการเรียงขวดตนแบบมาประยุกตใชได ผลจาก

การศึกษาพบวา ในการเรียงขวดนมขนาด 180 มิลลิลิตร 

จํานวน 400 ขวดนั้น กอนการปรับปรุงซึ่งเปนลักษณะการเรียง

ขวดแบบเดิม ใชเวลาเฉลี่ย 552.00 วินาที (S.D. 9.36) หลังจาก

การปรับปรุงดวยการเรียงขวดแบบใหมโดยใชอุปกรณตนแบบ 

พบวา ใชเวลาเฉลี่ย 352.86 วินาที (S.D. 11.60) ซึ่งเวลาเฉลี่ย

ในการเรียงขวดลดลง 199.14 วินาที  หรือคิดเปน 36.08 

เปอรเซ็นต และเมื่อพิจารณาขั้นตอนในการทํางานนั้น พบวา 

กอนการปรับปรุงการเรียงขวดแบบเดิมมีขั้นตอนการทํางาน

รวมทั้งสิ้น 6 ขั้นตอน แตหลังการปรับปรุงพบวา การเรียงขวด

แบบใหมมีขั้นตอนการทํางานรวมทั้งสิ้น 4 ขั้นตอน จะเห็นได

วา สามารถลดข้ันตอนในการทํางานลงได 2 ขั้นตอน หรือคิด

เปนลดลง 33.33 เปอรเซ็นต อีกทั้งการทํางานในรูปแบบใหม

นั้นยังทําใหผูปฏิบัติงานทํางานไดสะดวกมากยิ่งขึ้น ลดความ

เมื่อยลาจากการเอ้ียวบิดลําตัวดวยทาทางที่ไมเหมาะสม สงผล

ใหหลังจากการปรับปรุงการทํางานมีผลทําใหประสิทธิภาพใน

กระบวนการจัดเรียงขวด ของบริษัทผลิตนมกรณีศึกษาเพิ่มข้ึน

นั่นเอง  

ซึ่ งผลลัพธของงานวิจัยประเด็นตาง ๆ ขางตนโดย

ประยุกตใชหลักการวิเคราะห Why-why และหลักการ ECRS 
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สามารถลดขั้นตอนการทํางาน และลดระยะเวลาในการทํางาน 

[5], [13] ทั้งนี้ แนวทางการปรับปรุงและอุปกรณตนแบบที่ได

จากงานวิจัยนี้ สามารถชวยปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการ

ผลิตของบริษัทกรณีศกึษาได 

5.2 ขอเสนอแนะ 

1) แนวทางการปรับปรุ งที่ ไดจากงานวิจัยนี้จะเปน

แบบอยางกระบวนการทํางานที่สามารถกําจัดความสูญเปลาที่

เกิดขึ้นและเพิ่มประสิทธิภาพใหกับกระบวนการผลิตได 

2) สามารถนําผลลัพธที่ไดจากงานวิจัยไปสูการสราง

อุปกรณชวยในการเรียงขวดจริง เ พ่ือประยุกตใชงานใน

สายการผลิตของสถานประกอบการ รวมถึงการปรับรุงและตอ

ยอดงานวิจัยในอนาคตตอไป 

กิตติกรรมประกาศ 

งานวิจัยฉบับนี้สําเร็จลุลวงไปไดดวยดี เนื่องจากไดรับ

ความอนุเคราะหจากบริษัทผลิตนมกรณีศึกษาในจังหวัดสงขลา 

และขอขอบคุณนายนิติรัตน พงศาวดาร และนายพงศกร    

ดอกเพชร ที่ชวยในการเก็บรวบรวมขอมูลและสนับสนุนในการ

ทําวิจัย อีกทั้งขอขอบคุณสาขาวิศวกรรมอุตสาหการ         คณะ

วิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลศรีวิชัยที่ให

การสนับสนุนในการทําวิจัยในคร้ังนี้เปนอยางสูง  
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