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บทคดัย่อ 

งานวจิยันี้มวีตัถุประสงค์เพือ่เพิม่ผลติภาพแรงงานในกระบวนการผลติขนมปังแพของโรงงานตวัอย่าง จากการ
ส ารวจเพื่อเกบ็ขอ้มลูในเบื้องตน้พบว่า ปัจจุบนักระบวนการผลติขนมปังแพใชพ้นักงานทัง้หมดจ านวน     23 คน โดย
ขัน้ตอนการขึ้นรูปขนมปังแพใช้พนักงานมากที่สุดจ านวน 8 คนต่อกะ และเป็นขัน้ตอนที่เป็นคอขวดเนื่องจากใช้
เวลานานกว่าข ัน้ตอนอื่น ๆ ท าใหพ้นักงานในขัน้ตอนถดัไปเกดิการรอคอยงาน ก่อนการปรบัปรุงไดผ้ลผลติขนมปังแพ
โดยเฉลีย่ 22,927 แพค็ต่อวนั ผลติภาพแรงงงานขัน้ตอนการขึน้รปูขนมปังแพ 2,865 แพค็ต่อคนต่อวนั ผูว้จิยัจงึไดเ้ลอืก
ศกึษาขัน้ตอนการขึน้รูปขนมปังแพเพื่อท าการปรบัปรุงข ัน้ตอนการท างานใหม่ ดว้ยการน าหลกัการ ECRS มาช่วยใน
การวเิคราะหห์าแนวทางการปรบัปรุงโดยการออกแบบสรา้งถาดหลุมมาใชง้านทดแทนการใชแ้มพ่มิพแ์บบเดมิ อกีทัง้ได้
ลดขัน้ตอนการชโลมน ้ามนับนแมพ่มิพแ์ละการเรยีงแมพ่มิพ์ 

ผลการด าเนินการพบว่า สามารถลดจ านวนพนกังานขัน้ตอนการขึน้รปูขนมปังแพจากเดมิ 8 คน ลงเหลอื 6 คน  
เพิม่ผลติภาพแรงงานจากเดมิ 2,865 แพค็ต่อคนต่อวนั เป็น 4,390 แพค็ต่อคนต่อวนั คดิเป็น 53.22% ส่งผลใหต้้นทุน
แรงงานในขัน้ตอนการขึน้รปูก่อนการปรบัปรุง 0.122 บาทต่อแพค็ ลดลงเหลอื 0.08 บาทต่อแพค็ ลดลง 34.38% 
ค าหลกั: ผลติภาพแรงงาน, การปรบัปรุงการผลติ, หลกัการ ECRS 
 
Abstract 

The objective of this research is to enhance labor productivity in the soft bread-making process of the 
case study factory. The data collected in the preliminary survey indicates that the current making soft bread 
process uses a total of 23 workers with a maximum number of 8 workers per shift at the bread shaping process. 
That is to say, the bread shaping process is the bottleneck as it takes much longer than other processes and 
makes workers in the next processes wait for work. Before improvement, an average yield appeared to be 
22,927 packs per day, and labor productivity at the shaping process 2,865 packs per person per day. The 
authors, subsequently, have chosen to study the bread shaping process to streamline its workflow using the 
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ECRS principle to facilitate the analysis of process improvement, especially in designing and constructing loaf 
pan sets to replace traditional bread molds. It also eliminates the processes of greasing the surface of the bread 
molds and arranging the mold sets. 

The results of the study reveal that the improvement program can reduce the workforce in the bread 
shaping process from 8 to 6 workers and increase workforce productivity from 2,865 to 4,390 packs per worker 
per day, or increase by 53.22%. As a result, the labor costs in the bread shaping process can be reduced from 
0.122 to 0.08 baht per pack, or decreased by 34.38%. 
Keywords: Labor Productivity, Production Improvement, ECRS Principles 

1. บทน า 
อุตสาหกรรมการผลิตในธุรกิจขนาดกลาง

และขนาดย่อม(SMEs)  มกีารเตบิโตอย่างรวดเรว็และ
มีการแข่งข ันทางธุรกิจสูง เพื่อให้สามารถผลิต
สินค้าออกมาได้ตามความต้องการของลูกค้า การ
ลงทุนตดิตัง้เครื่องจกัรทีท่นัสมยัมาใชใ้นการผลติอาจ
ท าได้ยากจึงท าให้โรงงานในธุรกิจขนาดกลางและ
ขนาดย่อม มคีวามจ าเป็นอย่างมากที่จะต้องอาศัย
แรงงานคนในการท างาน แต่ถึงอย่างไรก็ตามเมื่อ
โรงงานจ าเป็นทีจ่ะตอ้งอาศยัแรงงานจ านวนมาก กจ็ะ
ท าใหม้คี่าใชจ้่ายดา้นต้นทุนค่าแรงในการผลติมมีลูค่า

สูงขึ้นตามไปด้วย โรงงานตัวอย่างเป็นโรงงาน
อุตสาหกรรมเบเกอรี ่ซึ่งมกีารผลติสินคา้หลากหลาย
ชนิดเพื่อตอบสนองความต้องการของผูบ้รโิภค ขนม
ปังกลุ่มสนิคา้ประเภท ขนมปังแพ เป็นขนมปังสอดไส้
ต่างๆ เช่น ไสเ้ผอืก ไสส้งัขยา ไสค้รมี ดงัรูปที ่1 เป็น
สินค้าที่ทางโรงงานตัวอย่างท าการผลิตมาอย่าง
ยาวนาน ปัจจุบนัพบว่ายอดขายที่ผ่านมาสนิคา้ขนม
ปังแพมแีนวโน้มยอดขายลดลงเฉลี่ย 22.49% จาก
ยอดขายปีก่อนหน้า การผลติขนมปังแพใชพ้นักงาน
จ านวน 23 คน แบ่งออกเป็น 7 ข ัน้ตอนหลกั ดงัรูปที่ 
2 

  

 
รปูที ่1 ตวัอย่างสนิคา้ขนมปังแพ 
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รปูที ่2 จ านวนพนกังานในกระบวนการผลติขนมปังแพ 

 
จากรูปที่ 2 ขัน้ตอนการขึ้นรูปขนมปังแพ    

ใชพ้นกังานจ านวนมากถงึ 8 คน อกีทัง้ข ัน้ตอนนี้   ยงั
เป็นขัน้ตอนการผลิตในช่วงแรก ๆ และใช้เวลา
มากกว่าข ัน้ตอนถดัไปท าให้พนักงานเกดิการอคอย
งาน จากขอ้มลูพบว่าไดผ้ลผลติเฉลีย่ 22,927 แพค็ต่อ
วนั คดิเป็นผลติภาพแรงงงานขัน้ตอนการขึน้รูปขนม
ปังแพ 2,865 แพ็คต่อคนต่อวนั ดงันัน้งานวิจยันี้จึง
มุ่งเน้นในการเพิ่มผลิตภาพแรงงานให้สูงขึ้นเพื่อ
สามารถช่วยลดตน้ทุนในขัน้ตอนการขึน้รปูขนมปังแพ 
 
2. ทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
2.1 ทฤษฎีท่ีเก่ียวข้อง 

การศึกษาการท างาน (Work Study) คือ
การศกึษาวธิกีารและการวดัผลงาน ซึง่ใชใ้นการศกึษา
กระบวนการท างาน  และองค์ประกอบต่าง ๆ เพื่อ
ปรบัปรุงการท างานใหด้ขี ึน้ และใชป้ระโยชน์ดา้นการ
พฒันามาตรฐานของการท างานและเวลาท างาน รวม
ไปถึงการใชเ้ป็นเครื่องมอื      ในการพฒันาส่งเสรมิ
จูงใจบุคลากร น าไปสู่การเพิม่ผลผลติทีส่งูขึน้ ท าการ
แบ่งข ัน้ตอนกิจกรรมการท างาน จากนัน้วิเคราะห์
กจิกรรมโดยใชห้ลกัการ ECRS เพื่อท าการปรบัปรุง
ข ัน้ตอนการท ากจิกรรมใหม่ใหม้ปีระสทิธภิาพมากขึน้ 
ตัดขัน้ตอนการท างานที่ไม่จ าเป็น (Eliminate) รวม
ขัน้ตอนเขา้ไวด้ว้ยกนั (Combine) ปรบัล าดบัข ัน้ตอน
การท างานใหม่ (Rearrange) และท าให้กิจกรรม

ขัน้ตอนนัน้สามารถปฏบิตัไิดง้า่ยขึน้ 
2.2 งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

ธารชุดาและคณะ (2557) ไดท้ าการปรบัปรุง
ประสทิธภิาพในกระบวนการผลติทางวศิวกรรมอุตสา
หการ เพื่อช่วยในการลดตน้ทุนดา้นเวลาและแรงงาน
ให้กับผู้ประกอบการ โดยโรงงานกรณีศึกษาใน
งานวิจัยนี้  เ ป็น โ ร งงานขนาดย่ อม ในจังหวัด
อุบลราชธานี ซึง่มผีลติภณัฑ์หลกัคอืจกัรยาน      และ
ใชแ้รงงานคนในการประกอบเป็นหลกั หลงัจากศกึษา
ขัน้ตอนการท างานในปัจจุบันแล้วพบว่า     การ
ประกอบยงัเป็นไปดว้ยความล่าชา้และมกีาร   รอคอย
ของพนักงานซึ่ง เป็นการเสียเวลาไป  โดยเปล่า
ประโยชน์ ในงานวจิยันี้จงึไดน้ าเครื่องมอื การศกึษา
งาน การจบัเวลา การใช้ แผนภูมกิระบวนการผลติ 
(Operation Process Chart ; OPC) แผนผงัก้างปลา
และเทคนิคการปรบัปรุงงาน (ECRS)  มาช่วยในการ
แก้ปัญหาให้กบัโรงงาน โดยพบว่าหลงัจากปรบัปรุง
การท างานแล้วสามารถลดเวลาสูญเปล่าใน การ
ท างานลงไดจ้ากเดมิ 509 วนิาท ีเหลอืเพยีง 43 วนิาที
และในภาพรวมใช้เวลาประกอบจกัรยานลดลงจาก 
837 วนิาทต่ีอคนั    เหลอืเพยีง 595 วนิาท ีหรอืใช้
เวลาประกอบจกัรยานไดเ้รว็ขึน้ 28.91% 

ไพฑูรย์และภควฒัน์  (2558) ไดท้ าการเพิม่
ผลิตภาพ    และลดต้นทุน ในการท า ง านของ
กระบวนการผลิตแซนด์วิชทูน่าของโรงงานหนึ่งใน
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บริษัทอุตสาหกรรมอาหารและเบเกอรี่อบสดพร้อม
รบัประทาน โดยผู้วิจยัได้ศึกษากระบวนการขึ้นรูป
แซนด์วิชทูน่า เริ่มตัง้แต่กระบวนการแกะหีบหอ
วัตถุดิบขนมปังไป จนถึงการตรวจสอบและการ
จัดเรียงแซนด์วิชทูน่าก่อนเข้าเครื่องสไลด์ ซึ่งการ
ท างานในปัจจุบนัพบว่า ข ัน้ตอนการขึน้รปูมสีถานีงาน
อยู่ทัง้หมด 12 สถานี โดยใชพ้นกังาน 12 คนสามารถ
ขึน้รปูแซนดว์ชิท-ูน่าได ้4,512 ชิน้ ต่อชัว่โมง ค านวณ
เป็นต้นทุนดา้นค่าแรงเป็น 1,755,000 บาทต่อปี จาก
การศกึษากระบวนการขึ้นรูปแซนด์วชิทูน่าพบว่า มี
พนักงานในขัน้ตอนการขึ้นรูปมากเกินจ าเป็น การ
ท างานบางขัน้ตอนต้องใชค้วามช านาญซึง่พนักงานที่
เคยท าอยู่แลว้สามารถท าได ้แต่พนกังานใหมท่ีเ่ขา้มา
ต้องใช้ เวลาฝึกฝน ท าให้งานล่าช้า บางขัน้ตอน
สามารถปรบัปรุงและรวมขัน้ตอนการท างานได้ เพื่อ
แกไ้ข ปัญหาดงักล่าวทางผูว้จิยัไดอ้อกแบบวธิกีารทา
มายองเนส วิธีการทาไส้ทูน่าและวิธีการประกบ 
แซนด์วชิใหม่ เพื่อความสะดวก รวดเร็ว ง่ายต่อการ
ท างาน โดยผูว้จิยัไดค้ านึงถงึ คุณภาพของ ผลติภณัฑ์
จะต้องไม่มคีวามเสยีหายหรอืเปลีย่นแปลงสภาพและ
เป็นไปตามที่หน่วยงานคุณภาพก าหนด  และมี
ผลกระทบต่อลูกค้าน้อยที่สุด และการออกแบบ
ปรบัปรุงและพฒันากระบวนการขึน้รปูแซนดว์ชิทนู่านี้
ย ังช่วยให้ปริมาณผลผลิตที่สามารถท าได้จากเดิม 
4,512 ชิ้นต่อชัว่โมง เพิม่ขึน้เป็น 4,764 ชิ้นต่อชัว่โมง 
คดิเป็น 5.58 % และสามารถลดจ านวนพนักงานลง
จากเดมิ 12 คนเหลอื 9 คน คดิเป็น  25 % จงึท าให้
ต้นทุนดา้นค่าแรงลดลง   จาก 1,755,000 บาทต่อปี 
ลดลงเหลือ 1,316,250 บาทต่อปี ลดลงจากเดิม 
438,750 บาทต่อปี คดิเป็น  25% 

สุ ภ รั ต น์  ( 2 5 5 9 )  ไ ด้ ศึ ก ษ า ก า ร เ พิ่ ม
ประสิทธิภาพการท างานของแผนกเอกสารขาออก 
กรณศีกึษาสายเรอืแห่งหนึ่งในเขตพืน้ทีแ่หลมฉบงั  มี
วตัถุประสงค ์เพื่อศกึษาการเพิม่ประสทิธภิาพ    การ
ท างานของแผนกเอกสารขาออกและศึกษาแนว
ทางการเพิม่ประสทิธภิาพการท างานของ พนักงาน
เอกสารขาออก เพือ่น าไปสู่การปรบัปรุงวธิกีารท างาน
ใหม่ โดยการน าหลกัการการก าจดัข ัน้ตอนงานที่ไม่

จ าเป็น การรวมขัน้ตอนงานให้เหลือน้อยลง การ
จดัล าดบังานใหม่และการปรบัปรุงวธิีการท างานให้
งา่ยขึน้มาเป็นแนวความคดิในการศกึษา        เพือ่ลด
ความสูญเปล่าและลดงาน ทีไ่ม่ก่อใหเ้กดิประโยชน์ลง
โดยการเก็บรวบรวมเวลาการท างาน   ในแต่ละ
ขัน้ตอนของการท างานก่อนและหลงกัารปรับปรุง
วิธีการใหม่ ผลการวิจัยพบว่า หลักการดังกล่าว
สามารถลดระยะเวลาการท างาน กล่าวคอื พนักงาน
สามารถลดระยะเวลาการส่งใบตราส่งให ้  ผูส้่งออกใน
ครัง้แรกไดจ้าก 401 นาท ีเป็น 333 นาท ีหลงัจากทีผู่้
ส่งออกส่งใบจองเรอืผ่านทางจดหมายอิเลคทรอนิกส์
พนักงานสามารถตอบกลบั การขอแกไ้ขขอ้มลูใบตรา
ส่งจาก 40.23 นาทเีป็น 20.37 นาท ีและสามารถลด
เวลารอคอยที่หน้าเคาเตอร์ได้จาก 5.18 นาที เป็น 
4.68 นาท ี

ไ ว รุ จ น์ แ ล ะ คณิศ ร  ( 2 5 60 )  ไ ด้ศึกษ า
กระบวนการผลิตน ้ าดื่มและหาแนวทางในการ
ปรบัปรุงประสทิธภิาพ โดยการลดการสญูเปล่า     ใน
ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ลิ ต ข อ ง น ้ า ดื่ ม ธ า ร ทิพ ย์ ใ ห้ มี
ประสทิธภิาพมากยิง่ขึน้ การวเิคราะหง์านตามขัน้ตอน
ของแนวคดิแบบลนี การประยุกต์ใช ้หลกัการ 5W1H 
แล ะหลักก า ร  ECRS เพื่ อ แ สด งภาพรวมของ
กระบวนการผลติน ้าดื่มประเภทถงัน ้าดื่ม 20 ลติร ซึ่ง
พบว่าข ัน้ตอนของการผลติก่อนการปรบัปรุงจาก 17 
ข ัน้ตอนการท างาน หลงัการปรบัปรุงมขี ัน้ตอนการ
ท างาน 15 ข ัน้ตอน ลดลง 2 ข ัน้ตอนการท างานหรอื
คดิเป็นรอ้ยละ 11.76 ระยะทางในการเคลื่อนที่ลดลง
จาก 51 เมตร      เหลือ 20 เมตร ลดลง 31 เมตร 
หรอืคดิเป็น รอ้ยละ 60.79 เวลาทีใ่ช้ใน การผลติก่อน
การปรบัปรุงใชเ้วลา 263.24 วนิาท ีหลงัการปรบัปรุง  
ใช้เวลา 169.16 วนิาท ีลดลง 94.08 วนิาท ี หรอืคดิ
เป็นรอ้ยละ 35.71 

 
3. วิธีการวิจยั 

ท าการศึกษาขัน้ตอนวิธีการท างานของ
พนักงานขัน้ตอนการขึน้รูปขนมปังแพ มขี ัน้ตอนการ
ท างานดงัรูปที่ 3  การท างานเป็นแบบกึ่งอัตโนมตัิ
ระหว่างพนักงานกบัเครื่องจกัร ใชพ้นักงานจ านวน 8 
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คน มขี ัน้ตอนการท างานก่อนการปรบัปรุงดงันี้ 
ขัน้ตอนที่ 1 พนักงานตดัแบ่งแป้งโด จะท า

การตดัเป็นก้อน ใส่ไปใน Hopper เพื่อท าการขึ้นรูป
โดยเครื่องจกัรและท าการป้อนไสข้นมปัง จากนัน้จะ
มว้นให้ได้รูปทรง ต่อไปจนตดัแป้งโดออกมาเป็นชิ้น 
จนมาถึงข ัน้ตอนการเก็บแป้งโด ใส่แม่พิมพ์เพื่อ
ควบคุมขนาดและรปูทรงใหไ้ด ้ ตามทีก่ าหนดไว ้ 

ขัน้ตอนที่ 2 ก่อนท าการเก็บชิ้นแป้งโด
พนกังานจะตอ้งท าการใชน้ ้ามนัชโลมแมพ่มิพ ์     เพือ่
ป้องกนัไม่ใหแ้ป้งโดติดกบัแม่พมิพ์ เมื่อท าการชโลม
แม่พมิพ์ด้วยน ้ามนัเสรจ็แลว้จงึน าแม่พมิพ์    ไปวาง
เรยีงในถาด (เรยีง 9-10 พมิพ์ต่อถาด ใช้เวลา 0.95 
นาทต่ีอถาด 

ขัน้ตอนที ่3 เมือ่เรยีงแม่พมิพเ์สรจ็แลว้กจ็ะมี
พนกังานอกีคนท าการหยบิแป้งโดใส่ในแมพ่มิพ ์   (ใส่

แม่พมิพ์ละ 3 ชิ้น) จนครบทุกแม่พมิพ์  ใชเ้วลา 0.75 
นาทต่ีอถาด 

ขัน้ตอนที่ 4 เมื่อเก็บแป้งโดใส่ครบทุกพิมพ์
แลว้พนักงานเกบ็ถาดกจ็ะท าการเก็บถาดที่เสรจ็แล้ว
เสยีบใส่ช ัน้วาง  ใชเ้วลา 0.30 นาทต่ีอถาด 

ขัน้ตอนที่ 5 เมื่อถาดใกล้หมดพนักงานเติม
ถาดก็จะท าการน าถาดที่เตรยีมไว้ไปเติมใหส้ามารถ
ท างานไดต่้อเนื่อง 

การท างานในขัน้ตอนที ่2 3 และ 4 เป็นการ
ท างานที่ต่อเนื่องกนัเหมอืนกบัการท างานเป็นสถานี
งาน ท าให้เกิดคอขวด ในขัน้ตอนที่ 2  ส่งผลให้
พนักงานเกดิการรอคอยงานในขัน้ตอนที ่3     และ 4  
ซึง่ข ัน้ตอนที ่2 มรีายละเอยีด  ดงัตารางที ่1 
 

 

 
รปูที ่3 การขึน้รปูขนมปังแพ (ก่อนการปรบัปรงุ) 
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ตารางที ่1 ข ัน้ตอนที ่2 การชโลมแมพ่มิพด์ว้ยน ้ามนั 
ล าดบัท่ี การปฏิบติั รปูประกอบ 

1 พนกังานจะตอ้งจุ่มมอืในถงัน ้ามนัชโลม
พมิพ ์  

 

2 พนกังานหยบิแมพ่มิพท์ีอ่ยู่ในรถเขน็ 
(หยบิครัง้ละ 4-5 ชิ้น) ท าการชโลมแม่พมิพ์
ดว้ยน ้ามนั และชโลมใหท้ัว่แมพ่มิพ์ 

 

3 น าแมพ่มิพไ์ปวางเรยีงบนถาดจ านวน  
9-10 ชิน้ 

 

 
จะเหน็ไดว้่าในขัน้ตอนการท างาน ล าดบัที่ 

1 2 และ 3 พนักงานจะต้องท างานหลายขัน้ตอน
เพื่อไม่ให้แป้งโดติดกับขอบแม่พิมพ์ ดังนัน้หาก
สามารถก าจัดขัน้ตอนที่ยุ่งยากหลายขัน้ตอนนี้  
(Eliminate) และท าการปรบัปรุงวธิกีารท างานใหม้ี
ความง่ายและสะดวกมากขึ้น (Simplify)  ก็จะ
สามารถช่วยลดเวลาในการท างานขัน้ตอนที ่2  ลง
ได ้ผูว้จิยัจงึไดท้ าการออกแบบถาดหลุม ดงัรูปที ่4  
ขนาด 400 × 600 มลิลเิมตร ท าการเคลอืบเทฟล่อน
ดา้นในของตวัถาดท าใหไ้ม่ต้องมกีารชโลมแม่พมิพ์
ดว้ยน ้ามนั สามารถถอดขนมปังออกจากถาดได้ง่าย 
เลือกใช้ว ัสดุของถาดหลุมที่เป็นอัลลอยด์จะให้
คุณสมบตัิ ทนต่อการกระแทก เสียรูปทรงได้ยาก
และเป็นสนิมไดย้าก และออกแบบใหม้คีุณลกัษณะ
ของถาดหลุม ดงันี้ 

1. ใส่ขนมปังแพได้ 10 ชิ้น (เดิมสามารถ
วางแมพ่มิพไ์ดส้งูสุด 10 ชิน้ต่อถาด)  

2. วางเรยีงซอ้นกนัได ้เพือ่ใหป้ระหยดัพืน้ที่
ในการจดัเกบ็ 

3. ท าการเคลอืบเทฟลอนด้านในของถาด
หลุม เพือ่ไมใ่หข้นมปังตดิกบัถาด 

4. มนี ้าหนกัน้อยกว่าอุปกรณ์เดมิ         เพือ่
ลดความเมือ่ยลา้ของพนกังานในการยก 

5. ท าความสะอาดไดง้า่ยและรวดเรว็ 
 
4. ผลและการวิเคราะหผ์ลการวิจยั 
    จ ากกา รปรับปรุ ง ข ั ้น ต อนกา รขึ้น รูป  ใ น
กระบวนการผลติขนมปังแพโดยใช้ถาดหลุมแทน
การใช้แม่พมิพ์แบบเดิม การท างานของพนักงาน
ขัน้ตอนการขึน้รูปหลงัการปรบัปรุง เปลีย่นไปดงันี้
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ขัน้ตอนที่ 1 พนักงานตดัแบ่งแป้งโดจะท า
การตดัเป็นกอ้น ใส่ไปใน Hopper เพื่อท าการขึน้รปู
โดยเครื่องจักรและท าการฟีดไส้ จากนัน้จะม้วน    
ให้ได้รูปทรงไปจนตัดแป้งโดออกมาเป็นชิ้น จน
มาถึงข ัน้ตอนการเก็บแป้งโดใส่พิมพ์เพื่อควบคุม
ขนาดและรปูทรงใหไ้ดต้ามทีก่ าหนดไว ้

รปูที ่4 ถาดหลุมเพือ่ใชท้ดแทนแมพ่มิพแ์บบเดมิ 

ขัน้ตอนที่ 2  พนักงานเก็บขนมสามารถ
เก็บแป้งโดใส่ถาดหลุมได้ทนัท ี(ใส่พมิพ์ละ 3 ชิ้น) 
จนครบ 

ขัน้ตอนที ่3 เมือ่เกบ็แป้งโดใส่ครบทุกช่อง
แล้วพนักงานเก็บถาดก็จะท าการเก็บถาดที่เสร็จ
แลว้เสยีบใส่แรค็ 

ขัน้ตอนที ่4 เมือ่ถาดใกลห้มดพนกังานเตมิ
ถาดกจ็ะท าการน าถาดทีเ่ตรยีมไวไ้ปเตมิใหส้ามารถ
ท างานไดต่้อเนื่อง                 
         สามารถลดขัน้ตอนการท างานที ่2 ในล าดบั
ที ่1 2 และ 3  ดงัตารางที ่2 และลดจ านวนพนกังาน
ในขัน้ตอนการขึ้นรูปจากเดิม 8 คน ลดลงเหลอื 6 
คน ดงัรปูที ่ 5 

ตารางที ่2 เปรยีบเทยีบขัน้ตอนการขึน้รปู ก่อนและหลงัการปรบัปรงุ 
ล าดบัที ่ ขัน้ตอนการท างาน

พนกังาน 
ก่อนการปรบัปรุง หลงัการปรบัปรุง 

1 พนกังานจะตอ้งจุ่มมอืใน
ถงัน ้ามนัเพือ่ชโลม
แมพ่มิพ ์  

 
 
 

 

 

2 พนักงานจะต้องหยบิพมิพ์
ที่อยู่ในรถเข็น (หยิบครัง้
ละ 4-5 อัน) ท าการชโลม
แม่พมิพ์ โดยต้องใชน้ ้ามนั
ชโลมใหท้ัว่แมพ่มิพ ์
 

 
 

 

 
 

 
3 น าแม่พมิพ์ไปวางเรยีงบน

ถาดจ านวน 9-10 ชิน้ 
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4 เกบ็แป้งโดทีข่ ึน้รปูเสรจ็
แลว้ใส่แมพ่มิพ ์เพือ่
ควบคุมใหข้นมไดร้ปูทรง
ตามทีก่ าหนด โดยหยบิ
ครัง้ละ 6 ชิน้ 
 

  

5 เกบ็ถาดทีเ่สรจ็แลว้ไป
เสยีบใส่แรค็ 
 

  

 
 

 
รปูที ่5 การขึน้รปูขนมปังแพ (หลงัการปรบัปรงุ) 

 
เปรยีบเทยีบผลติภาพแรงงานขัน้ตอนการ ขึ้น

รปูขนมปังแพ ทีค่่าแรงวนัละ 350 บาท   
ก่อนการปรบัปรุง :  

ใช้พนักงานจ านวน 8 คน ผลผลิตโดยเฉลี่ย 
22,927 แพ็คต่อวนั  ผลติภาพแรงงานที่เกดิขึน้ 2,865 
แพ็คต่อคนต่อวนั ต้นทุนค่าแรงงานขัน้ตอนการขึ้นรูป
ขนมปังแพ 0.122 บาท/แพค 
หลงัการปรบัปรุง : 

 ใช้พนักงานจ านวน 6 คน ผลผลิตโดยเฉลี่ย
เพิ่มขึ้นเป็น 26,340 แพ็คต่อวนั ผลิตภาพแรงงาน  ที่
เกดิขึน้ 4,390 แพค็ต่อคนต่อวนั ท าใหผ้ลติภาพแรงงาน

ขัน้ตอนการขึน้รปูขนมปังแพเพิม่ขึน้ 53.22%      
       ต้นทุนค่าแรงงานขัน้ตอนการขึ้นรูปขนมปังแพ          
0.08 บาท/แพค ต้นทุนลดลง 0.042 บาท/แพ็ค ลดลง
จากเดมิ 34.38% 
 
5. สรปุ 

การผลิตขนมปังแพของบริษัทตัวอย่าง  ใช้
พนักงานจ านวนมากส่งผลใหต้้นทุนแรงงานค่อนขา้งสูง 
มีข ัน้ตอนการท างานบางขัน้ตอนเกิดคอขวดท าให้
ข ัน้ตอนถัดไปเกิดการรอคอยงาน จึงได้ใช้หลักการ 
ECRS เพื่อท าการวเิคราะห์ปรบัปรุงข ัน้ตอนการท าใหม่
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ให้มปีระสิทธิภาพมากขึ้น ตัดขัน้ตอนการท างานที่ไม่
จ าเป็น (Eliminate)  และท าให้กิจกรรมขัน้ตอนนั ้น
สามารถปฏิบัติได้ง่ายขึ้น (Simplify)  ท าให้ผลิตภาพ
แรงงานขัน้ตอนการขึน้รปูเพิม่ขึน้จาก 2,865 แพค็ต่อคน
ต่อวัน เป็น 4 ,390 แพ็คต่อคนต่อวัน หรือเพิ่มขึ้น 
53.22%  ส่งผลให้ต้นทุนการผลติในขัน้ตอนการขึน้รูป
ลดลง 34.38%   
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