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บทคัดยอ 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อปรับปรุงการผลิตขนมโดนัทของโรงงานกรณีศึกษา จากการศึกษาปญหาในปจจุบันพบวา ข้ันตอนรอแปงขนม

ขึ้นฟูนั้นเปนข้ันตอนที่ใชเวลานานที่สุดในกระบวนการผลิต ทําใหเสียเวลาไปโดยเปลาประโยชน และทําใหมีตนทุนในการผลิตที่สูงขึ้น ดังนั้น 
กลุมผูวิจัยจึงไดออกแบบเครื่องพักแปงขึ้น เพ่ือชวยลดเวลาในการรอแปงขึ้นฟู และลดเวลาในการขนยายระหวางกระบวนการผลิต หลังจากทํา
การทดสอบพบวา การพักแปงในเครื่องพักแปงท่ีประดิษฐขึ้นสามารถลดเวลาในการขึ้นฟูของแปงลงจาก 2 ชั่วโมง เหลือเพียง 1 ชั่วโมง 10 นาที 
นอกจากนี้ ยังไดนําหลักการทางวิศวกรรมอุตสาหการตาง ๆ เชน การศึกษาการทํางาน เทคนิคการปรับปรุงงาน (ECRS) และแผนภูมิ
กระบวนการไหล มาชวยในการปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพมากขึ้นอีกดวย ผลจากการปรับปรุง สามารถลดเวลาในการผลิต
โดนัทลงได 61.38 นาทีตอรอบการผลิต คิดเปนเวลาท่ีลดลงได 10.16 % สงผลใหตนทุนในกระบวนการผลิตลดลงทั้งสิ้น 4,471.44 บาทตอ
เดือน หรือ 53,657.28 บาทตอป และยังลดการเคลื่อนไหวที่ไมจําเปนของพนักงาน ทําใหความเมื่อยลาในการทํางานของพนักงานลดลงอีกดวย 

คําสําคัญ  
การศึกษาการทํางาน  เทคนคิ ECRS  แผนภูมิกระบวนการไหล  การปรับปรุงกระบวนการผลิต  ขนมโดนัท 

Abstract 
The objective of this research is to improve the production process of donut at the case study factory. It was found 

that the dough proofing step is the most time-consuming stage in the production process, leading to high waiting time 
and increased production costs. Therefore, the research team designed a dough proofing machine to reduce waiting time 
for dough fermentation and minimize transfer time between production processes. After conducting tests, it was 
discovered that using the dough proofer could reduce the fermentation time from 2 hours to just 1 hour and 10 minutes. 
Additionally, various Industrial Engineering principles such as ECRS and flow process charts were used to improve the 
factory's operations. As a result of these improvements, the production time decreased by 61.38 minutes per production 
cycle, representing a 10.16% reduction in overall production time. Consequently, the production costs decreased 
significantly by 4,471.44 Baht per month or 53,657.28 Baht per year. Moreover, unnecessary employee movements were 
minimized, resulting in reduced work fatigue as well. 
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1. ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

ปจจุบันอุตสาหกรรมดานตางๆ มีการแขงขันกันมากขึ้นทั้ง

ทางดานคุณภาพสินคา ราคาสินคา และความตองการของ

ลูกคาที่เพิ่มสูงขึ้น จึงมีความจําเปนที่ผูประกอบการจะตองเพ่ิม

ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตของตน เพื่อเพิ่มโอกาส

ทางการแขงขันใหสูงข้ึน โดยเฉพาะอุตสาหกรรมดานอาหาร ซึ่ง

จะตองเก่ียวของโดยตรงกับความเร็วในการผลิต เนื่องจากทั้ง 

วัตถุดิบและผลิตภัณฑนั้นมีอายุจํากัด จําเปนตองใหมีการ

หมุนเวียนอยางรวดเร็ว โรงงานโดนัทกรณีศึกษา เปนโรงงาน

ขนาดเล็กตั้งอยูที่ อําเภอหนองพอก จังหวัดรอยเอ็ด มีพนักงาน

รายวัน ชาย - หญิง รวม 9 คน ทําการผลิตโดนัทบรรจุถุงและ

ขายสงไปยัง 5 จังหวัด ไดแก รอยเอ็ด กาฬสินธุ  บุรีรัมย 

นครราชสีมา และ สุพรรณบุรี  มีกําลังการผลิตประมาณ 

30,000 ชิ้นตอวัน โดยทําการผลิตวันละ 10 รอบตอเนื่องกัน

ตลอดทั้งวันใชเวลาประมาณ 10 ชั่วโมง สงผลใหทางโรงงาน

ตองจายคาลวงเวลาใหกับพนักงานทุกคนเนื่องจากทํางานเกิน

วันละ 8 ชั่วโมง ทางทีมผูวิจัยจึงไดศึกษากระบวนการผลิตใน

ปจจุบันดวยแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart)

และพบวากระบวนการที่ใชเวลามากที่สุด คือ กระบวนการพัก

แปงเพื่อรอใหแปงขึ้นฟูกอนที่จะนําขนมไปทอด ทางกลุมผูวิจัย

จึงไดคิดแกปญหาดังกลาวโดยการประดิษฐเครื่องพักแปงโดนัท

ขึ้น เพื่อชวยเรงใหแปงขึ้นฟูไดเร็วกวาปกติและชวยในการ

ลําเลียงถาดโดนัทเขาสูกระบวนการตอไปไดทีละหลาย ๆ ถาด

พรอมกัน เพื่อชวยลดเวลาในการผลิต ลดตนทุนเรื่องคาแรง

ลวงเวลาของพนักงาน นอกจากนี้ยังสามารถลดความเมื่อยลา

ของพนักงานในกระบวนการผลิตไดอีกดวย 

 

2. ทฤษฎีที่เกี่ยวของ 

ในงานวิจัยนี้  ใชทฤษฎีที่ เ ก่ียวของกับการปรับปรุง

กระบวนการผลิตทางวิศวกรรมอุตสาหการอยูหลายเครื่องมือ

ดวยกัน ดังนี้ 

2.1 การศึกษาการทํางาน (Work Study) 

เกชา ลาวัลยะวัฒนและ ยุทธชัย บันเทิงจิตร [1]  ไดให

ความหมายของ การศึกษาการทํางาน หมายถึง การศึกษา

ระบบงาน (Work System ) อยางเปนระบบและมีการตรวจ

ตราอยางถ่ีถวนถึงวิธีการทํางานที่มีอยูและวิธีการทํางานที่

ปรับปรุงใหม เพื่อเปนแนวทางในการพัฒนาวิธีการทํางานทีง่าย

กวาเดิม 

นุชสรา เกรียงกรกฎ [2] ไดใหความหมาย การศึกษาการ

ทํางาน (Work Study) หมายถึง การศึกษางานซึ่งประกอบดวย 

2 สวน ไดแก การศึกษาการทํางาน (Method Study) และ 

การวั ดผล งาน  (Work Measurement) ใช ในการศึ กษ า

กระบวนการทํางานและองคประกอบอ่ืน ๆ เพื่อพัฒนา

มาตรฐานงานและปรบัปรุงการทํางานใหดีขึ้น รวมถึงนํามาเปน

สิ่งจูงใจในการทํางานใหกับพนักงานเพื่อการเพ่ิมผลผลิตอีกดวย  

จากการกลาวถึงความหมายที่นักวิชาการหลายทานได

กลาวไว สามารถสรุปความหมายโดยรวมของ การศึกษาการ

ทํางาน หมายถึง การศึกษาอยางมีระเบียบถึงการทํางานของ

คน เครื่องจักร และพิจารณาองคประกอบตาง ๆ ซึ่งจะมีผลตอ

ประสิทธิภาพของการทํางานเพื่อการปรับปรุงการทํางานนั้นให

ดีข้ึน รวมทั้งเปนเครื่องมือในการพัฒนาสงเสริมจูงใจบุคลากร

นําไปสูการเพิ่มผลผลิต ชวยในการเพิ่มผลผลิตจากทรัพยากรที่

มีอยูเดมิ เกิดคาใชจายตนทุนที่ต่ําลง โดยขั้นตอนการศึกษาการ

ทํางาน จะมีอยูทั้งหมด 8 ขั้นตอน ไดแก  

1) การเลือกงาน  

2) การเก็บขอมูลวิธีการทํางาน  

3) การวิเคราะหวิธีการทํางาน 

4) การปรับปรุงวิธีการทํางาน  

5) การเปรยีบเทียบวัดผลวิธีการทํางาน  

6) การพัฒนามาตรฐานวิธีการทํางาน  

7) การสงเสริมใหใชวิธีการทํางานที่ปรับปรุงแลว  

8) การตดิตามการใชวิธีการปรับปรงุที่ปรับปรงุแลว  

ซึ่งหากมีการศกึษางานที่มีประสิทธิภาพ จะทําใหทราบถึง

ปญหาจริงในกระบวนการลิต ทําใหเขาไปแกไดตรงจุด สงผล

ตอการเพ่ิมประสิทธิภาพขององคกรดวย  

2.2 การศึกษาการเคลื่ อนไหวและ เวลาการทํ า งาน 

(Motion and Time study) 

การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลาการทํางาน เปน

การศึกษาและวิเคราะหถึงการเคลื่อนไหวในขณะทํางาน

เนื่องจากทั้งสองศาสตรนี้มีสวนเสรมิซึ่งกันและกัน ซึ่งตางก็เปน

เทคนิคในการวิเคราะหขั้นตอนการปฏิบัติงานเพื่อขจัดงานที่ไม

จําเปนออก หาวิธีทํางานที่ดีที่สุด และเร็วที่สุดในการปฏิบัติ 
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งาน รวมไปถึงการปรับปรุงมาตรฐานวิธีการทํางาน และ

เครื่องมือตางๆ และการฝกอบรมพนักงานใหทํางานดวยวิธีที่

ถูกตองโดยการจับเวลาทั้งทางตรงและทางออม ตลอดจนปรับ

อัตราความเร็ว (Rating) เวลาเผื่อ (Allowance) เพ่ือหาเวลา

มาตรฐาน (Standard Time) ของการทํางานนั้น ๆ ทําใหการ

ปรับปรุงงานมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน สําหรับการบันทึกขอมูล

นั้นจะทําการบันทึกกอนการจับเวลาโดยอุปกรณที่ใชในการเก็บ

รวบรวมขอมูล คือ นาฬิกาจับเวลา แบบฟอรมในการบันทึก

ขอมูล กลองถายภาพนิ่งและภาพเคลื่อนไหว เครื่องคิดเลขและ 

สมุดจดบันทึก ซึ่งขอมูลตาง ๆ เหลานี้จะถูกแบงออกเปนกลุม 

ๆ เพื่อนําไปใชงานตอไป [3] 

2.3 เทคนิค ECRS 

จันทรศิริ สิงหเถ่ือน[4] และ ธารชุดา พันธนิกุล และคณะ

[5] ไดใหความหมายของ เทคนิคการปรับปรุง ECRS หมายถึง 

แนวคิดในการลดความสูญเปลาในการดําเนินงาน ซึ่งเปน

ตนทุนที่ไมสรางผลตอบแทนหรือประโยชนใด ๆ ประกอบดวย 

4 เทคนิคยอย ดังนี้ 

1) Eliminate (การกําจัด) หมายถึง การตัดสิ่งที่ไมจําเปน

ในกระบวนการหรือในระบบออกไป เพื่อลดระยะเวลาในการ

ทํางานใหสั้นลง  

2) Combine (การรวม) เปนการหาวิธีรวมงานเขาดวยกัน 

เพื่อประหยัดเวลาในการทํางาน ซึ่งในบางกรณียังชวยลด

จํานวนแรงงานที่ตองใชของงานนั้นอีกดวย  

3) Rearrange (การจัด เรี ย งใหม )  เปนการจัดลําดับ

ความสําคัญในการทํางานใหมใหงายขึ้น เพราะบางครั้งขั้นตอน

การทํางานที่ใชมาโดยตลอดอาจชากวาข้ันตอนแบบใหมที่สลับ

ขั้นตอนการทํางานเพียงเล็กนอย หรืออาจหมายถึงการสลับ

ตําแหนง พื้นที่ ในการทํางานเพื่อใหเคลื่อนไหวและเคลื่อนยาย

นอยลงก็ได 

4) Simplify (การทําใหงายขึ้น) เปนการปรับปรงุวิธีทาํงาน

ใหงายขึ้น โดยอาจมีการออกแบบวิธีการทํางานใหม หรือสราง

เครื่องมืออุปกรณตาง ๆ มาใชในการผลิตเพื่อลดระยะเวลาใน

การทํางานใหเสร็จเรว็มากขึ้น 

2.4 แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) 

หมายถึง แผนภาพกระบวนการที่ใชสําหรับวิเคราะห

ขั้นตอนการไหลของวัตถุดิบ ชิ้นสวน พนักงาน และอุปกรณที่

เคลื่อนไปในกระบวนพรอมกับกิจกรรมตาง ๆ โดยใชสัญลักษณ

มาตรฐาน 5 สัญลักษณ ซึ่งกําหนดไวโดย ASME (American 

Society of Mechanical Engineers) ดังตารางที่ 1 

 

ตารางท่ี 1 สัญลักษณที่ใชในแผนภูมิกระบวนการไหล 

สัญลักษณ ความหมาย ตัวอยางการใช 

 
การปฏิบัติงาน 

- การปฏิบัติงาน  
- การผลติ  
- การเตรียมวัตถุดิบ 

 
การขนสง 

- การเคล่ือนที่  
- การเคล่ือนยาย  
- การขนถาย 

 
การตรวจสอบ 

- การตรวจสอบปริมาณ 
- การตรวจสอบคุณภาพ 
- การสํารวจภาพรวม 

 
การลาชา 

- การรอเครื่องจักรทาํงาน 
- การรอใหครบเวลา 
- การเก็บพักชั่วคราว 

 การจัดเก็บ - การเก็บรักษาในคลัง 
- การเก็บพักถาวร 
- การเก็บรอจําหนาย 

 

แนวทางการวิเคราะหแผนภูมิกระบวนการไหล มีข้ันตอน

ดังนี้ [4] 

1) กําหนดวัตถุประสงคการวิเคราะหใหชัดเจน เชน เพื่อ

ลดการเคลื่อนยายหรือ เพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต เปนตน 

2) บงชี้กระบวนการที่ตองการศึกษาพรอมทั้งรายละเอียด

ของกระบวนการ 

3) กําหนดการวิเคราะหการไหลของเรื่องใดเรื่องหนึ่ง 

4) เริ่มวิเคราะหจากจุดเริ่มตนของการไหล บันทึกงาน

ตามที่เกิดขึ้นจริง โดยใชสัญลักษณกํากับกิจกรรมที่เกิดขึ้นอยาง

ละเอียดทุกขั้นตอน พรอมทั้งคําบรรยายละเอียดทุกขั้นตอน

และ คําบรรยายสั้น ๆ ถึงลักษณะงานที่เกิดขึ้น 

5) เก็บขอมูลรายละเอียดที่เก่ียวของ 

6) โยงเสนระหวางสัญลักษณจากบนลงลาง 

7) สรุปขั้นตอนการปฏิบัติงาน และรวมตัวเลขตาง ๆ ลงใน

ตารางสรุปผล 
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3. กระบวนการผลิตกอนการปรับปรุง 

กระบวนการผลิตขนมโดนัทกอนการปรับปรุง มี ขั้นตอน

การผลิตรวม 29 ขั้นตอน โดยเริ่มตั้งแตการเตรียมสวนผสม 

การผสมแปง การปมขึ้นรูป การพักแปง การทอดโดนัท การ

คลุกน้ําตาล การบรรจุลงถุง เรื่อยไปจนถึง การจัดเก็บโดนัท

เพื่อรอสงขาย ดังแสดงในแผนภูมิการไหลในตารางที่ 2 
 

ตารางท่ี 2  แผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนการกอนปรับปรุง 
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ตารางท่ี 2  แผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนการกอนปรับปรุง (ตอ) 

 

การผสมแปง 1 ครั้ง สามารถผลิตโดนัทได 3,200 ชิ้น ใช

เวลาในการผลิต 36,240 วินาที หรือ 10.07 ชั่วโมง ซึ่งพนักงาน 

9 คน ตองใชเวลาทํางานลวงเวลาอีกวันละ 2 ชั่วโมง จาก

การศึกษากระบวนการทํางานในปจจุบัน กลุมผู วิจัยพบวา 

ปญหาในกระบวนการผลิต คือ การเดินไป-กลับที่เดิมซ้ําหลาย

ครั้ง และปญหาการรอคอย โดยกระบวนการที่เปนคอขวดและ

ใชเวลานานที่สุด คือ กระบวนการที่ 8 การรอโดนัทขึ้นฟู โดย

ใชเวลาประมาณ 7,200 วินาที หรือ 2 ชั่วโมง สอดคลองกับ
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งานวิจัยของ Gally et al. [6] ซึ่งระบุวา กระบวนการที่ใช

เวลานานที่สุดของการทําขนมที่มียีสตเปนสวนประกอบ คือ 

กระบวนการรอใหยีสตทําใหเนื้อขนมข้ึนฟู (proofing) จึงควรที่

จะพยายามลดเวลาของกระบวนการดังกลาวเพื่อลดเวลาใน

การผลิตโดยรวม และเนื่องจากโรงงานกรณีศึกษาจัดชั้นพัก

ขนมอยูในอาคารที่เปดโลงไมสามารถควบคุมอุณหภูมิได จึงทํา

ใหแปงขนมขึ้นฟูไดชา ดังแสดงในรูปที่ 1 
 

 
 

รูปที่ 1  แปงโดนัทรอขึ้นฟูในชั้นวางที่เปดโลงของโรงงานกรณีศกึษา 
 

4. การปรับปรุงกระบวนการผลิต 

จากปญหาที่พบวากระบวนการที่ใชเวลามากที่สุดคือ 

กระบวนการรอแปงข้ึนฟู และพนักงานมีการเดินไปกลับหลาย

รอบเพื่อมาหยิบถาดขนมไปทอดทีละถาด ทางกลุมผูวิจัยจึงได

นําหลักการ ECRS ในหัวขอ E-Eliminate และ C-Combine 

มาชวยปรับปรุงกระบวนการผลิต ดังนี้  

1) Eliminate (การกําจัด) หาทางกําจัดเวลารอแปงขึ้นฟู

ซึ่งเปนเวลารอคอยที่เปลาประโยชน โดยออกแบบอุปกรณชวย

ใหความรอนและควบคุมความชื้น เพื่อใหแปงโดนัทขึ้นฟูไดเร็ว

ขึ้นเพื่อลดเวลาที่สูญเปลาในกระบวนการนี้  

2) Combine (การรวม) เปนการรวมข้ันตอนการเดินไป

กลับหลาย ๆ ครั้งของพนักงาน ดวยการออกแบบเครื่องพัก

แปงที่มีหลายชั้นและมีลอเข็น ชวยใหพนักงานเข็นแปงจากจุด

เรียงโดนัท ไปยังจุดพักแปง และจุดทอดโดนัทไดพรอมกัน 

หลาย ๆ ถาดในการเดินครั้งเดียว  

 

 

 
รูปที่ 2  ขนาดและการออกแบบโครงสรางของเครื่องพักแปง 
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จากแนวคิดและหลักการดังกลาว ทางทีมผู วิจัยจึงได

ออกแบบและประดิษฐ เครื่ องพักขนมโดนัทขึ้น โดยตัว

โครงสรางใชเหล็กกลองขนาด 25 x 25 x 2.3 mm. เชื่อมเปน

โครงสรางขนาด 80 x 82.5 cm. และสูง 120 cm ซึ่งขนาด

ดังกลาวเปนขนาดที่พอเหมาะกับพื้นที่ และพอดีกับถาดขนม

เดิมที่มี สามารถใชถาดเดิมวางในตูไดทันที โดยออกแบบใหมี

ชั้นวางถาดขนมจํานวน 5 ชั้น เนื่องจากเปนระยะความสูงที่

พอดีในการทํางาน พนักงานไมตองกมตัวหรือเขยงสูงมากจน

เกิดความเมื่อยลา นอกจากนี้ทางกลุมผูวิจัย ยังมีการติดตั้งลอ

เพื่อใหสามารถเข็นเคลื่อนที่ไดงาย ดังแสดงในรูปที่ 2 

จากบทความของ Belshaw [7] ระบุวา การพักแปงโดนัท

ควรอยูในชวงอุณหภูมิ 95° - 100 องศาฟาเรนไฮต หรือ 35 - 

37.8 องศาเซลเซียส และตองมีความชื้นเพียงพอเพื่อปองกัน

ไมใหผิวของขนมแข็งตัวและแตกระแหง เมื่อไดโครงสรางของ

ตัวเครื่องแลว จึงทําการหุมโครงสรางทั้งหมดดวยพลาสติกใส 

PE โดยรอบ เพื่อชวยควบคุมอุณหภูมิและความชื้นใหกับขนม 

และยังสามารถมองเห็นขนมไดตลอดเวลา สําหรับระบบการให

ความรอนของเครื่องพักแปงนี้ กลุมผูวิจัยไดประยุกตใชหลอด

สําหรับใหความรอน หรือหลอดฮีตเตอรสําหรับตูฟกไข  

เนื่องจากงานวิจัยของประกายดาว [8] ระบุวา อุณหภูมิของตู

ฟกไขที่เหมาะสมนั้นอยูระหวาง 37.6 -37.8 องศาเซลเซียส ซึ่ง

สอดคลองกับอุณหภูมิที่เหมาะสมในการพักแปงขนมพอดี 

ดังนั้นจึงสามารถใชหลอดฮีตเตอรสําหรับตูฟกไขมาทาํตูพักแปง

ได กลุมผูวิจัยไดทําการติดตั้งหลอดใหความรอน ขนาด 300 

W/220V จํานวน 2 หลอดดานหลังตู เพื่อใหความรอนแกขนม 

ทําการทดสอบอุณหภูมิภายในตู พบวามีอุณหภูมิประมาณ 37-

38 องศาเซลเซียสเมื่อเปดหลอดไฟทิ้งไว 5 นาที ขึ้นไป เครื่อง

พักแปงที่สรางเสร็จแลวดังแสดงในรูปที่ 3 

 

 
 

รูปที่ 3 เครื่องพักแปงขนมโดนทัที่สรางเสร็จแลว 

 

 

 
รูปที่ 4 เปรียบเทียบการขึ้นฟูของโดนัทแบบเดิมและใชเครื่องพักแปง 
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จากนั้นทําการทดลองพักแปงจริงในเครื่องพักแปงที่

ประดิษฐขึ้น พบวาแปงใชเวลาในการข้ึนฟูนอยกวาเดิมจริง 

จาก 2  ชั่วโมง เหลือใชเวลาเพียง 1 ชั่วโมง 10 นาที หรือใช

เวลาลดลง 50 นาที (จับเวลาหลังจากเริ่มพักแปงจนตัวขนมขึ้น

ฟูหนา 2 cm.) ดังแสดงในรูปที่ 4  ซึ่งสอดคลองกับงานของ 

Gally et al. [6] ที่ระบุเชนกันวา หากเราใหความรอนกับขนม

ดวยไฟฟา จะทําใหสามารถลดเวลาที่รอขนมขึ้นฟูจาก 122 

นาที ในการขึ้นฟูแบบปกติ เหลือเพียง 65-70 นาที เทานั้น   

 

5. ผลการวิจัย 

หลังนําเครื่องพักแปงโดนัทมาใชในกระบวนการผลิตจริง 

นอกจากจะชวยลดเวลาในการรอแปงขึ้นฟูไดรอบละ 50 นาที

แลว ยังสามารถลดการเดินของพนักงานไดอีกดวย โดยจากเดิม

พนักงานจะตองขนยายโดนัทไปทีละถาด แตเมื่อใชเครื่องพัก

แปงจะสามารถเข็นโดนัทไปรอที่โซนพักแปงและเข็นไปทอดได

พรอมกันทีเดียว ครั้งละ 5 ถาด ทําใหพนักงานเดินนอยลงและ

มีการเคลื่อนไหวเพื่อยกถาดขนมนอยลงดวย โดยมีการเดิน

นอยลง 144 กาว และมีการยกถาดขนมลดลง 16 ครั้ง ตอรอบ

การผลิต ดังแสดงในตารางที่ 3  

 

ตารางท่ี 3 ผลการปรับปรุงกระบวนการดานกลศาสตรชีวภาพ 

ขั้นตอนการ

ปฏิบัติงาน 

การเคลื่อนไหวดานกลศาสตรชีวภาพ 

ที่ลดลง 

การ

เดิน 

(กาว) 

การกม

ตัว

(ครั้ง) 

การยืด

ตัว

(ครั้ง) 

การ

ยก 

(ครั้ง) 

การนําโดนัทไปชั้นพัก 66 - - 8 

การนําถาดโดนัทท่ีขึ้น

ฟูแลวไปรอทอด 
78 - - 8 

รวมจํานวนการ

ปฏิบัติงานท่ีลดลง 
144   16 

จากระยะเวลารอแปงขึ้นฟูที่เร็วขึ้นและจํานวนรอบการ

เดินที่นอยลงของพนักงาน เราจะสามารถสรุปแผนภูมิ

กระบวนการไหลหลังการปรับปรุงได แสดงดังตารางที่ 4 ใน

หนาถัดไป เมื่อพิจารณาเปรียบเทียบแผนภูมิกระบวนการไหล 

กอนและหลังการปรับปรุง จะพบวาจากเดิมในหนึ่งรอบการ

ผลิตมีการเคลื่อนที่รวม 279.2 เมตร หลังการปรับปรุงลดลง

เหลือ 202.2 เมตร ลดลง 77 เมตร คดิเปนระยะทางที่ลดลงได 

27.58 % ระยะเวลาในการผลิตกอนปรับปรุงอยูที่ 36,240 

วินาที หลังการปรับปรุงเหลือ  32,557 วินาที ลดลง 3,683 

วินาที หรือ 61.38 นาที ตอรอบการผลิต คิดเปนเวลาที่ลดลง

ได 10.16 %  

นอกจากนี้ ทางทีมผูวิจัยยังไดทําการสํารวจความพึงพอใจ

ของผูมีสวนเกี่ยวของในการใชเครื่องพักแปงที่ประดิษฐขึ้นนี้  

ซึ่งไดแก พนักงานทั้งหมด จํานวน 9 คน และผูบริหารโรงงาน

อีก 3 คน รวม 12 คน (คิดเปนกลุมตัวอยาง 100% หรือ 

หมายถึง ทุกคนที่อยูในโรงงาน) พบวา  

1) ระยะเวลาในกระบวนการผลิตที่ลดลง ไดคะแนนความ

พึงพอใจเฉลี่ย 4.31 คะแนน  

2) ความเมื่อยลาของรางกายลดลง ไดคะแนนความพึง

พอใจเฉลี่ย 4.15 คะแนน  

3) เครื่องที่ผลิตขึ้นใชงานไดดี และสะดวกตอการนํามาใช

งาน ไดคะแนนความพึงพอใจเฉลี่ย 3.77 คะแนน  

4) กระบวนการผลิตมีการไหลของงานราบรื่นมากขึ้น ได

คะแนนความพึงพอใจเฉลี่ย 4.08 คะแนน 

โดยทุกขอมีคะแนนเต็ม 5 คะแนน จะเห็นไดวาคะแนน

ความพึงพอใจตอการใชงานเครื่องไดคะแนนต่ําที่สุดอาจจะ

เนื่องมาจากความไมชินของพนักงานในการใชงานหรือความ

คลองตัวในการเข็นเครื่อง เนื่องจากพื้นที่โรงงานแคบ ซึ่งอาจ

พิจารณาปรับปรุงการวางผังโรงงานใหสะดวกมากย่ิงข้ึนใน

ลําดับตอไป 
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ตารางท่ี 4  แผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนการหลังปรับปรุง  
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ตารางท่ี 4  แผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนการหลังปรับปรุง (ตอ) 
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6. สรุปผลการวิจัย  

เครื่องพักแปงที่ทางกลุมผูวิจัยพัฒนาขึ้นนี้ สามารถชวยลด

เวลาในการรอแปงข้ึนฟูได จากเดิม 2 ชั่วโมง เหลือเพียง 1 

ชั่วโมง 10 นาที และยังสามารถลดรอบการเดนิของพนักงานลง

ไดอีกดวย โดยรวมสามารถลดเวลาในการผลิตโดนัทลงได 

61.38 นาทีตอรอบการผลิต คิดเปนเวลาที่ลดลงได 10.16 % 

เนื่องจากทางโรงงานมีการผลิตแบบตอเนื่อง ในหนึ่งวันจะมี

การผสมแปงวันละ 10 รอบ ตอเนื่องกันไป ใน 1 วันจึงสงผลให

ทางโรงงานผลิตโดนัท ผลิตเสร็จเร็วขึ้นวันละ 1 ชั่วโมง

โดยประมาณ คาแรงพนักงาน 9 คน จึงลดลงจาก 3,240 บาท

ตอวัน เหลือ 3,060 บาทตอวัน (ลดคาทํางานลวงเวลาลง) คิด

เปนคาแรงลดลง 180 บาทตอวัน หรือ 5,400 บาทตอเดือน 

เครื่องพักแปงโดนัทที่ผลิตขึ้นนี้ ใชหลอดไฟฟา 300W 

จํานวน 2 หลอด สงผลใหมีคาไฟฟาเพิ่มขึ้นในการผลิตเฉลี่ย

แลว 928.56 บาทตอเดือน เมื่อหักลบกับคาแรงที่ประหยัดลง

ได 5,400 บาทตอเดือน จึงชวยลดตนทุนการผลิตลงไดทั้งสิ้น 

4,471.44 บาทตอเดือน หรือ 53,657.28 บาทตอป  

การคํานวณจุดคุมทุนทําไดโดย คํานวณตนทุนการผลิต

เครื่องพักแปงโดนัท (รวมคาวัสดุและคาแรงจางเชื่อมเหล็ก) อยู

ที่ 3,791.37 บาท ซึ่งชวยใหทางโรงงานประหยัดตนทุนการ

ผลิตได เดือนละ 4,471.44 บาท หรือวันละ 149 บาท ดังนั้น 

จุดคุมทุนของการนํ า เครื่ องพักแป ง โดนัทมาใชจึ งอยูที่  

3,791.37 / 149 = 25.45 วัน หรือสรุปวา การนําเครื่องพัก

แปงโดนัทมาใชนั้น จะมีจุดคุมทุนอยูที่ประมาณ 26 วัน นั่นเอง 

จึงนับวาเครื่องพักแปงโดนัทตนแบบที่ประดิษฐขึ้นนี้ เปน

อุปกรณที่ราคาถูก การผลิตไมยุงยากซับซอน และมีระยะการ

คืนทุนที่ต่ํา โรงงานขนมขนาดเล็กอื่น ๆ ก็สามารถประกอบข้ึน

ใชเองไดเชนกัน และหากผลิตจํานวนเครื่องเพิ่มขึ้นก็จะยิ่งชวย

ใหกระบวนการผลิตรวดเรว็มากยิ่งขึ้นไปอีก  

อยางไรก็ตาม การนําเครื่องพักแปงมาชวยในกระบวนการ

ผลิตโดนัทนี้ เปนการแกไขกระบวนการคอขวดเพียงสวนเดียว

เทานั้น ในอนาคตอาจพิจารณาปรับปรุงกระบวนการในสวนอ่ืน  

เพิ่มเติม เชน การจัดผังโรงงานใหมใหมีการเคลื่อนที่สั้นลง การ

ออกแบบอุปกรณชวยขนถาย การออกแบบอุปกรณชวยบรรจุ

หีบหอ เปนตน เพื่อชวยปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมี

ประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน  

กิตติกรรมประกาศ  

กลุ มผู วิ จั ยขอขอบพระคุณคณะวิศวกรรมศาสตร  

มหาวิทยาลัยอุบลราชธานีที่ใหทุนในการเดินทางและสราง

เครื่องพักแปงโดนัท และขอขอบพระคุณโรงงานโดนัท

กรณีศึกษาที่สละเวลาใหทีมผูวิจัยไดศึกษาและปรับปรุง

กระบวนการผลิตโดนัทมา ณ ที่นี้ดวย 
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