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บทคดัย่อ 
งานวจิยันี้มวีตัถุประสงค์เพื่อหาแนวทางการปรบัปรุงวธิกีารท างานและลดเวลาสูญเปล่าที่เกดิขึ้นใน

กระบวนการผลติ ผลติภณัฑไ์รซ์แครกเกอร ์จากการศกึษาปัญหาเบือ้งตน้พบว่า มกีจิกรรมทีไ่มก่่อใหเ้กดิมลูค่าเพิม่
ในขัน้ตอนการบรรจุและขัน้ตอนการชัง่น ้าหนกั คอื ความสูญเปล่าเนื่องจากการเคลือ่นไหวมากเกนิไป การรอคอย
ระหว่างกระบวนการ และการขนยา้ย จงึท าการประยุกต์ใชแ้นวคดิไคเซ็นเพื่อลดความสูญเปล่าโดยพยายามขจดั
และลดงานที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม ท าการวิเคราะห์หาสาเหตุที่แท้จริงของปัญหาโดยใช้เทคนิค Why-Why 
Analysis จากนัน้ท าการปรบัปรุงวธิกีารท างานโดยใชห้ลกัการ ECRS ผลจากการปรบัปรุงพบว่า ความสูญเปล่า
ต่างๆ ทีก่ล่าวมานัน้ลดลง รอบเวลาในการท างานของขัน้ตอนการบรรจุและขัน้ตอนการชัง่น ้าหนักจากเดมิ 30.23 
นาทต่ีอตะกรา้ ลดลงเหลอื 23.27 นาทต่ีอตะกรา้ คดิเป็นประสทิธภิาพทีเ่พิม่ขึน้รอ้ยละ 23.02 และก าลงัการผลติ
เพิม่ขึน้จากเดมิ 400 กล่องต่อวนั เป็น 450 กล่องต่อวนั 
ค าหลกั:  ไรซ์แครกเกอร,์ ไคเซน็, หลกัการ ECRS 
 
Abstract    

The aim of this research is to improvement work method and reduction idle time in rice cracker 
product process. The preliminary study presents that packing and weighing procedure are non-value add 
activities as over motion, delay and transportation. An application of the Kaizen concept to minimize losses 
through the elimination and reduction of non-value add activity. Why-Why analysis was studied the root 
cause of the problems. Then, ECRS principle was generally improved to the work method. The results 
obtained the improvement process presented to each another of the loss in the process to decreased such 
as the reduction cycle time in packing and weighing procedure reduced from 30.23 minutes per basket to  
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23 .27  minutes per basket as 23 .02% and increased productivity from 400 containers per day to 450 
containers per day. 
Keywords:  Rice Cracker, Kaizen, ECRS Principle 
 
1. บทน า 

อุตสาหกรรมในประเทศไทยไดม้กีารขยายตวั
และมีมูลค่าการส่งออกสูงขึ้นอย่างต่อเนื่ อง โดย
ประเทศไทยเริ่มมีชื่อเสียงและเป็นที่ยอมรับจาก
นานาชาติว่าเป็นศูนย์การค้าผลิตภัณฑ์อินทรีย์  
(Organic Products) ซึ่ ง ผ ลิต ภัณฑ์ อิน ท รี ย์  คื อ 
ผลิตภัณฑ์ที่ปลอดจากเคมีและปรุงแต่งโดยสาร
สังเคราะห์ตามมาตรฐานเกษตรอินทรีย์ในทุกๆ 
ขัน้ตอนการผลติ การแปรรปูและการเกบ็รกัษา ดงันัน้
ผลิตภัณฑ์อินทรีย์จึง เข้ามามีบทบาทและ เ ป็น
ทางเลอืกใหมส่ าหรบับุคคลทีด่แูลและเอาใจใส่สุขภาพ
ที่ด ีจงึมกีารแข่งขนัของภาคอุตสาหกรรมผลติภัณฑ์
อินทรยี์แปรรูปที่มาจากวตัถุดบิต่างๆ เช่น ขา้ว มนั
ส าปะหลงั ถัว่ลสิง สตรอเบอรร์ี ่กลว้ย และอื่นๆ บรษิทั 
A เป็นอีกบริษัทหนึ่งที่เป็นผู้ผลิตผลิตภณัฑ์แปรรูป
จากอินทรีย์ที่ จ าห น่ ายทั ้งภาย ในและส่ งออก
ต่างประเทศ โดยวตัถุดบิหลกัที่ใชใ้นการแปรรูป คอื 
ข้ า ว ก ล้ อ ง ห อ ม ม ะ ลิ  แ ล ะ ข้ า ว ไ ร ซ์ 
เบอรร์ี ่ซึง่ปรมิาณการผลติของผลติภณัฑท์ีไ่ดจ้ากการ
แปรรปูแต่ละชนิด แสดงในรปูที ่1  

 
รปูที ่1 ปรมิาณการผลติของผลติภณัฑแ์ต่ละชนิดภายใน  

1 ปี (ขอ้มลูปี พ.ศ. 2559) 
 

ผลติภณัฑ์ประเภท Rice Cracker มปีรมิาณ
การผลติสงูสุด ผูว้จิยัจงึมคีวามสนใจทีจ่ะศกึษาวธิกีาร
ท างานในกระบวนการของผลิตผลิตภณัฑ์ดงักล่าว
เพื่อปรับปรุงวิธีการท างานและลดเวลาสูญเปล่าที่
เกดิขึน้ดว้ยแนวคดิไคเซน็ โดยเป้าหมายสงูสุดของทุก 

 
อุตสาหกรรมคอืการเพิม่ผลผลติดว้ยระบบการท างาน
ที่ง่ายและเพิ่มการปรับปรุง โดยการใช้เทคนิคที่
ทนัสมยั “ไคเซ็น” เป็นหนึ่งในเทคนิคทีย่อมรบัว่าเป็น
การปรบัปรุงอย่างต่อเนื่อง การประยุกต์ใชไ้คเซน็ใหม้ี
ประสิทธิภาพจะน าไปสู่ความส าเร็จและการเติบโต
ขององค์กร [1] และการเพิม่ประสทิธภิาพการท างาน
โดยใชแ้นวคดิไคเซน็ พบว่า ประสบการณ์การท างาน 
สภาพแวดล้อมในการท างาน การปรับปรุงวิธีการ
ท างาน และการมีส่วนร่วมของพนักงานมีผลต่อ
ประสิทธิภาพการท างาน [2] นอกจากนี้ย ังมีการ
ปรบัปรุงก าลงัการผลติดว้ยการลดความสูญเปล่าโดย
หลกัการเทคนิคการปรบัปรุงอย่างต่อเนื่อง (Kaizen) 
ในอุตสาหกรรมยานยนต์ ท าการพฒันาปรบัปรุงเพื่อ
ลดต้นทุน เพิ่มประสิทธิภาพในการท างาน และลด
ความสญูเปล่าโดยทีทุ่กคนมสี่วนร่วม ผลการปรบัปรุง
พบว่าก าลงัการผลิตสามารถตอบสนองกบัปริมาณ
การสัง่ซื้ อของลูกค้าได้ มีการพัฒนาและสร้าง
มาตรฐานการท างานทีเ่กดิประสทิธภิาพอย่างต่อเนื่อง
และมวีธิกีารขจดัความสูญเปล่าโดยเทคนิค ECRS มี
การด า เนินการแก้ไขปรับปรุ งตลอดเวลา เพื่ อ
ตอบสนองตามความต้องการของลูกค้าที่มีการ
เปลี่ยนแปลงอยู่ตลอด [3] เช่นเดยีวกบัการปรบัปรุง
กระบวนการการบรหิารสนิค้าคงคลงัโดยใชท้ฤษฎไีค
เซ็น เพื่อให้การปฏบิตัิงานเกดิประสทิธภิาพ และใช้
เทคนิค ECRS ท าให้สามารถลดระยะเวลาในการรอ
คอยการปฏบิตังิานลงไดจ้ากเดมิ 5-7 วนั เหลอืเพยีง 
1 วนั [4] และการลดต้นทุนการผลติด้วยเทคนิคการ
ปรบัปรุงอย่างต่อเนื่อง กรณีศกึษากระบวนการผลติ
ถังบ าบดัน ้าเสียส าเร็จรูป โดยก าหนดเป้าหมายลด
ต้นทุนการผลิต การแก้ปัญหาด้วยหลกัการ ECRS 
การค้นหาสาเหตุด้วย Why-Why Analysis หลงัการ
ปรบัปรุงอย่างต่อเนื่องส่งผลใหก้ารควบคุมต้นทุนการ
ผลติท าไดด้ขี ึน้ ก่อนการปรบัปรุงจากตน้ทุน 2,612.20 
บาทต่อใบ เหลือ 2,538.00 บาทต่อใบ ลดลง 74.2 
บาทต่อใบ [5] 
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2. วิธีวิจยั 
แนวทางการปรับปรุงวิธีการท างานของ

ขัน้ตอนการบรรจุและการชัง่น ้าหนักผลติภณัฑ์ Rice 
Cracker ซึ่งจะด าเนินตามขัน้ตอน 7 ประการของไค
เซน็ ซึง่มรีายละเอยีดดงัต่อไปนี้ 
2.1 ค้นหาปัญหาและก าหนดหวัข้อแก้ไขปัญหา 

จากการศึกษากระบวนการท างานของ
ผลิตภัณฑ์ Rice Cracker พบว่าวิธีการท างานของ
ขัน้ตอนการบรรจุและชัง่น ้าหนักมกีารเคลือ่นไหวทีไ่ม่
จ าเป็นและการท างานทีซ่ ้าซอ้นในระหว่างการท างาน 
ท าให้เกิดเวลาสูญเปล่าขึ้นในกระบวนการผลิต จึง
ท าการศกึษาวธิกีารท างานของขัน้ตอนดงักล่าว เพื่อ
คน้หาสาเหตุของปัญหาในขัน้ตอนต่อไป 
2.2 วิ เคราะห์สภาพปัจจุบ ันของปัญหาเ พ่ือรู้
สถานการณ์ของปัญหา 

จากการเก็บขอ้มูลการท างานในขัน้ตอนการ
บรรจุและการชัง่น ้าหนกัของผลติภณัฑ ์Rice Cracker 
พบว่ามีกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม ซึ่งเป็น
สาเหตุที่ท าให้เกดิความสูญเปล่าขึ้นในกระบวนการ
ผลติ แสดงกจิกรรมย่อยของการท างานในตารางที ่1  

กจิกรรมทีเ่กดิความสญูเปล่า คอื (1) เกดิจาก
การรอคอย เนื่องจากพนักงานทีจ่ะท าการชัง่น ้าหนัก
ต้องรอใหบ้รรจุขนมเต็มตะกรา้ก่อนถงึจะเคลื่อนยา้ย
มายงัโต๊ะชัง่น ้าหนกัใชเ้วลา 18.87 นาทต่ีอตะกรา้ (2) 
การเคลื่อนไหว เนื่องจากการหยบิถาดขนมใส่ตะกรา้
ขณะบรรจุขนมเสรจ็และหยบิถาดขนมออกจากตะกรา้
เพื่อจะท าการชัง่น ้าหนักใชเ้วลา 2.22 นาทต่ีอตะกรา้ 
และ (3) การขนย้าย เกิดจากการจดัสถานีงานของ
การบรรจุและชัง่น ้าหนักห่างกนัโดยมรีะยะทาง 5.30 
เมตรใชเ้วลาในการขนยา้ย 0.11 นาทต่ีอตะกรา้ แสดง
ในรปูที ่2 
2.3 วิเคราะหห์าสาเหต ุ

เทคนิค Why-Why Analysis เป็นเครื่องมือ
หลักที่จะช่วยในการหารากเหง้าของปัญหาและ
ปรบัปรุงกระบวนการเพื่อลดความสูญเปล่า [6] จงึท า
การวิเคราะห์ โดยมปีระเด็นปัญหา คือ การรอคอย 
การขนยา้ย และการเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็น แสดงใน
รปูที ่3  

 

 
 

รปูที ่2 เวลาสญูเปลา่ทีเ่กดิขึน้ในขัน้ตอนการบรรจแุละ 
การชัง่น ้าหนกั 

 
2.4 ก าหนดวิธีการแก้ไข 

หลงัจากการวิเคราะห์หวัขอ้ของปัญหาแล้ว
ท าการวเิคราะห์แนวทางการปรบัปรุงและพฒันาดว้ย
เทคนิค Why-Why Analysis เพื่อแก้ไขปัญหา [7] 
ผู้วจิยัได้หาแนวทางการแก้ไขและมาตรการป้องกนั 
ด้วยการปรบัเปลี่ยนวิธีการท างานโดยรวมขัน้ตอน
การท างาน จดัต าแหน่งของพนักงานโดยใชห้ลกัการ 
ECRS ซึ่งประกอบไปดว้ย การก าจดังานทีไ่ม่จ าเป็น
ออก  (Eliminate) การ ร วมง าน  (Combine) การ
จดัล าดบัข ัน้ตอนการท างานใหม่ (Rearrange) และ
การท าให้กระบวนการท างานง่ายขึ้น (Simplify) [8] 
ดงัต่อไปนี้ 

1. Eliminate การขจดังานที่ไม่จ าเป็น ได้แก่ 
การบรรจุขนมให้เต็มตะกร้าก่อนแล้วขนย้ายไปชัง่
น ้าหนัก และมกีารชัง่น ้าหนักที่โต๊ะบรรจุในถาดแรก
ก่อนถึงจะย้ายไปชัง่น ้าหนักที่โต๊ะชัง่น ้าหนักอีกครัง้ 
ซึง่เป็นการท างานทีซ่ ้าซอ้น  

2. Combine ได้แก่  การรวมขัน้ตอนการ
ท างานของขัน้ตอนการบรรจุและชัง่น ้ าหนัก เข้า
ดว้ยกนั โดยใหพ้นักงานชัง่น ้าหนกัมาอยู่ทีห่วักบัทา้ย
โต๊ะเพือ่ชัง่น ้าหนกัของขนมแต่ละถาดต่อจากพนกังาน
บรรจุ ใหส้ามารถปฏบิตังิานไปพรอ้มกนัได ้สามารถ
ขจดัเวลาในการรอคอยได ้รวมถงึการจดัต าแหน่งการ
ปฏบิตังิานของพนักงานเพื่อใหส้ามารถท างานไดเ้ตม็
ประสิทธิภาพและจัดต าแหน่งของอุปกรณ์ในการ
ท างานไมใ่หก้ดีขวางการเคลือ่นไหวระหว่างท างาน 
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รปูที ่3 การวเิคราะหปั์ญหาความสญูเปลา่ทีเ่กดิขึน้ในขัน้ตอนการบรรจแุละขัน้ตอนการชัง่น ้าหนกั โดยใชเ้ทคนคิ  
Why-Why Analysis 

2.5 ผูร้บัผิดชอบในการด าเนินการปรบัปรงุ 
จากขัน้ตอนที ่2.4 ไดม้กีารเสนอแนวทางการ

ปรบัปรุงใหก้บัทางโรงงานกรณีศกึษา โดยแบ่งหน้าที่
การด าเนินงานระหว่างผู้วจิยัและพนักงานใหท้ างาน
ร่วมกนั ดงันี้ 

1. ผู้วจิยั เสนอแนวทางการปรบัปรุง โดยใช้
หลักการ ECRS เข้ามาช่วยให้การท างานดีขึ้น 
สามารถเพิม่ประสทิธภิาพในการท างาน 

2. พนักงาน ปรบัเปลีย่นวธิกีารและต าแหน่ง
ในการท างานของพนักงาน โดยหลกีเลีย่งกจิกรรมที่
ท าใหก้่อใหเ้กดิความสญูเปล่า 
2.6 การด าเนินการปรบัปรงุ 

ด าเนินการเก็บขอ้มูลเวลาในการท างานของ
ทัง้สองขัน้ตอน พบว่าเวลาเฉลี่ยเท่ากบั 30.23 นาที
ต่อตะกรา้ ใน 1 วนัท างาน 8 ชัว่โมง ปรมิาณการผลติ
ทั ้ ง ห ม ด จ ะ ไ ด้ ป ร ะ ม า ณ  400 ก ล่ อ ง ต่ อ วั น 
(1 กล่องมขีนมจ านวน 12 ถาด) จงึไดท้ าการปรบัปรุง
ด้วยแนวคิดไคเซ็น ซึ่งสามารถท าได้โดยที่ไม่เสีย
ค่าใช้จ่ายและไม่ต้องใช้เวลานานในการด าเนินงาน 
โดยการจดัต าแหน่งของพนักงาน 12 คนแบ่งเป็น 2 
โต๊ะๆ ละ 6 คน ดงันี้ 

พนักงานหมายเลข 1 และ 4 มีหน้าที่ช ัง่
น ้าหนกัถาดขนม จะอยู่หวั-ทา้ยของโต๊ะ  

พนักงานหมายเลข 2, 3, 5 และ 6 มหีน้าที่
บรรจุขนมลงถาด หลงัจากบรรจุขนมเต็มถาดจะส่ง
ถาดขนมไปยังหัว -ท้ายโต๊ะ โดยพนักงานบรรจุ
หมายเลข 3 และหมายเลข 5 จะส่งให้หมายเลข
พนักงานชัง่น ้าหนักหมายเลข 4 ส่วนพนักงานบรรจุ
หมายเลข 6 และหมายเลข 2 จะส่งให้พนักงานชัง่
น ้ าหนักหมายเลข 1 แล้วท าการชัง่น ้ าหนักให้มี
ปริมาณ 115 กรมัต่อถาด ถึงจะวางถาดขนมลงใน
ตะกร้า พนักงานหมายเลข 1 จะวางไว้ในตะกร้า
ทางด้านขวามอื และพนักงานหมายเลข 4 จะวางไว้
ในตะกร้าทางดา้นซ้ายมอื แสดงในรูปที่ 4 และแสดง
กจิกรรมย่อยของวธิกีารท างานทีป่รบัปรุงในตารางที่ 
2 พบว่ากจิกรรมย่อยในการท างานลดลงจากเดมิ 14 
กจิกรรมเหลอื 10 กจิกรรม สามารถลดเวลาสูญเปล่า
จากวธิกีารท างานเดมิได้ คอื (1) ความสูญเปล่าจาก
การเคลื่อนไหวทีไ่ม่จ าเป็น เกดิขึน้จากการชัง่น ้าหนกั
ใหไ้ดข้นาด 115 กรมั (เฉพาะถาดแรก) และการหยบิ
ถาดขนมออกมาวางบนโต๊ะชัง่น ้าหนักเพื่อจะท าการ
ตรวจสอบน ้าหนักของถาดขนมให้ได้ตามปริมาณที่
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ก าหนด (2) ความสูญเปล่าจากการรอคอยของ
พนักงานทีโ่ต๊ะชัง่น ้าหนัก เกดิจากการรอใหพ้นักงาน
บรรจุหยบิถาดขนมใส่ในตะกร้าให้เต็มก่อนถึงจะท า
การชัง่น ้าหนักได้ และ (3) ความสูญเปล่าจากการขน
ย้าย เกดิจากการขนย้ายตะกร้าใส่ขนมไปยงัโต๊ะชัง่
น ้าหนัก ซึ่งหลงัจากการปรบัปรุงพบว่าส่งผลให้การ
ท างานมปีระสทิธภิาพมากขึน้ 
  

 

 
 
รปูที ่4 สถานีงานใหมข่องการท างานในขัน้ตอนการบรรจุ

และชัง่น ้าหนกั 
 

2.7 การตรวจสอบการท างาน ผลกระทบจากการ
ปฏิบติัและการจดัท ามาตรฐานการท างาน 

จากการท างานของพนักงานในขัน้ตอนการ
บรรจุและชัง่น ้าหนกัก่อนและหลงัการปรบัปรุง ท าการ
น าเวลาในการผลติและปรมิาณก าลงัการผลติที่ได้มา
เปรยีบเทยีบกนั เพื่อดูผลลพัธ์ที่ได้จากการปรบัปรุง 
และน าไปก าหนดมาตรฐานวธิกีารท างานที่สามารถ

เพิม่ประสทิธภิาพไดต่้อไป 
 
3. ผลการวิจยั 
 จากวธิกีารปรบัปรุงการท างานเพื่อลดความ
สูญเปล่าทีเ่กดิขึน้ในขัน้ตอนการบรรจุและชัง่น ้าหนัก
ของกระบวนการผลติผลติภณัฑ์ Rice Cracker ตาม
หลกัการ ECRS พบว่าเวลาในการท างานของขัน้ตอน
การบรรจุและชัง่น ้าหนกัลดลงจากเดมิ 30.23 นาทต่ีอ
ต ะก ร้ า  เ ห ลือ  23.27 นาที ต่ อ ต ะก ร้ า  คิด เ ป็ น
ประสทิธภิาพไดร้อ้ยละ 23.02 และจ านวนผลติภณัฑ์
ที่ผลติได้เพิม่ขึ้นจากเดมิ 400 กล่องต่อวนั เป็น 450 
กล่องต่อวนั (1 กล่องมขีนมจ านวน 12 ถาด) ) แสดง
ในรปูที ่5 และ รปูที ่6 ตามล าดบั 

 
รปูที ่5 การเปรยีบเทยีบเวลาในการท างานของขัน้ตอนการ

บรรจแุละชัง่น ้ าหนกั 

 
รปูที ่6 การเปรยีบเทยีบปรมิาณผลผลติผลติภณัฑ ์

Rice Cracker 
4. สรปุ 
 จากการเก็บข้อมูลของกระบวนการผลิต
ผลติภณัฑอ์นิทรยีแ์ปรรปูประเภท Rice Cracker เป็น
เวลา 3  เดือน พบว่ามีกิจกรรมที่ไม่ก่อ ให้เกิด
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มูลค่าเพิ่มในขัน้ตอนการบรรจุและขัน้ตอนการชัง่
น ้ าหนัก ซึ่งได้ท าการวิเคราะห์วิธีการท างานของ
ขัน้ตอนดังกล่าวโดยใช้แผนภูมิกระบวนการผลิต 
(Process chart) แล้วใช้เทคนิค Why-Why Analysis 
ในการวเิคราะหห์าสาเหตุทีแ่ทจ้รงิของปัญหา พบว่ามี
การเคลื่อนไหวโดยไม่จ าเป็น เกิดการรอคอยใน
กระบวนการและการขนส่ง ได้ท าการปรบัปรุงแก้ไข
ดว้ยแนวคดิไคเซน็โดยรวมขัน้ตอนการชัง่น ้าหนกัและ
ขัน้ตอนการบรรจุใหอ้ยู่ในสถานีงานเดยีวกนั เพื่อลด
ปัญหาในการขนย้ายและลดการเคลื่อนไหวจากการ
ท างานที่ซ ้าซ้อน จากการปรบัปรุงแก้ไข พบว่าเวลา
ในการท างานของขัน้ตอนการบรรจุและขัน้ตอนการชัง่
น ้าหนัก ก่อนการปรบัปรุง 30.23 นาที ลดลงเหลอื 
23.27 นาท ีคดิเป็นประสทิธภิาพทีเ่พิม่ขึน้เท่ากบัรอ้ย
ละ 23.02 และผลผลติทีไ่ดเ้พิม่ขึน้จากเดมิ 400 กล่อง
ต่อวนั เป็น 450 กล่องต่อวนั โดยสนิคา้มรีาคาขายอยู่
ทีก่ล่องละ 990 บาท คดิเป็นมลูค่าเพิม่จากการขายได ้
49,500 บาทต่อวนั  
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ตารางที ่1 แผนภูมกิระบวนการผลติของขัน้ตอนบรรจแุละขัน้ตอนชัง่น ้ าหนกัของผลติภณัฑ ์Rice Cracker (ก่อนปรบัปรงุ)

 

ตารางที ่2 แผนภูมกิระบวนการผลติของขัน้ตอนบรรจแุละขัน้ตอนชัง่น ้ าหนกัของผลติภณัฑ ์Rice Cracker (หลงัปรบัปรงุ) 

 

ล าดบั ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา  
(วนิาท/ีถาด) 

สญัลกัษณ์ ค าอธบิาย 
     

1 2 2.44      น าตะกรา้ขนมมายงัโต๊ะบรรจุ 
2  5.45      เทขนมลงบนโต๊ะบรรจุ  (20 กโิลกรมั) 
3 0.6 0.98      น าตะกรา้ใส่ขนมไปเกบ็ 
4 0.6 0.98      เดนิกลบัมาทีโ่ต๊ะบรรจุ 
5  21.91      หยบิขนมใส่ถาด 
6  0.47      ชัง่น ้าหนกัใหไ้ดข้นาด 115 กรมั (เฉพาะถาดแรก) 
7  1.52      หยบิถาดขนมใส่ในตะกรา้ 
8 5.30 6.60      ขนยา้ยตะกรา้ใส่ขนมไปยงัโต๊ะชัง่น ้าหนกั 
9  1.55      หยบิถาดขนมออกมาวางบนโต๊ะชัง่น ้าหนกั 
10  2.45      ท าการชัง่ถาดขนมทลีะถาด 
11  2.92      หยบิขนมเตมิถาดทีน่ ้าหนกัไมถ่งึ 115 กรมั 
12  2.82      หยบิขนมออกจากถาดทีน่ ้าหนกัเกนิ 115 กรมั 
13  1.52      หยบิถาดขนมใส่ลงในตะกรา้ 
14 7 7.61      ขนยา้ยตะกรา้ขนมไปยงัจุดปิดผนึก 

ล าดบั ระยะทาง  
(เมตร) 

เวลา  
(วนิาท/ีถาด) 

สญัลกัษณ์ ค าอธบิาย 
     

1 2 2.44      น าตะกรา้ขนมมายงัโต๊ะบรรจุ 
2  5.45      เทขนมลงบนโต๊ะบรรจุ (20 กโิลกรมั) 
3 0.6 0.98      น าตะกรา้ใส่ขนมไปเกบ็ 
4 0.6 0.98      เดนิกลบัมาทีโ่ต๊ะบรรจุ 
5  21.91      หยบิขนมใส่ถาด 
6  2.45      ชัง่น ้าหนกัใหไ้ดข้นาด 115 กรมั  
7  2.92      หยบิขนมเตมิถาดทีน่ ้าหนกัไมถ่งึ 115 กรมั 
8  2.82      หยบิขนมออกจากถาดทีน่ ้าหนกัเกนิ 115 กรมั 
9  1.52      หยบิถาดขนมใส่ลงในตะกรา้ 
10 10 11.20      ขนยา้ยตะกรา้ขนมไปยงัจุดปิดผนึก 


