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บทที่ 2 

วัสดุอุปกรณและวิธีการ 

วิธีการ 

1. ศึกษาขอมูลการสูญเสียเวลาในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทงของโรงงานตัวอยาง  

ศึกษาขอมูลการสูญเสียเวลาในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทงของโรงงานตัวอยาง 
โดยทําการศึกษาขอมูลตางๆ ที่เกี่ยวของดังนี้ 

1.1 กระบวนการผลิตไอศกรีมแทง 

ศึกษากระบวนการผลิตไอศกรีมแทงโดยการศึกษาจากคูมือการปฏิบัติงาน การเขา
ไปสังเกต และสัมภาษณพนักงานและเจาหนาที่ที่เกี่ยวของ แลวทําการจดบันทึกขอมูล 

 1.2 เวลาไรประสิทธิภาพที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทง 

ศึกษาขอมูลของเวลาไรประสิทธิภาพที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทง
ยอนหลัง 1 ป จากรายงานการผลิตไอศกรีมแทงประจําวันของป 2551 สรุปขอมูลและรายงานผลใน
รูปแบบของรอยละเวลาไรประสิทธิภาพที่เกิดขึ้นในแตละเดือนเพื่อดูสภาพของปญหาที่เกิดขึ้น  

เก็บขอมูลของเวลาไรประสิทธิภาพทั้งหมดในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทงและ
ประเภทของเวลาไรประสิทธิภาพที่เกิดขึ้นตั้งแตเดือนมกราคมถึงเดือนเมษายน พ.ศ. 2552 โดยแบง
เวลาไรประสิทธิภาพออกเปน 7 ประเภท ดังนี้ 

1) การเตรียมสายการผลิต 
2) การปนไอศกรีม 
3) การลางสายการผลิต 
4) เครื่องจักรเสีย 
5) การรอคอย 
6) การทดลองของฝายวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ 
7) อ่ืนๆ 
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สรุปขอมูลของเวลาไรประสิทธิภาพในแตละประเภทและเลือกประเภทของเวลา
ไรประสิทธิภาพที่สงผลกระทบตอกระบวนการผลิตไอศกรีมแทงมากที่สุดมาแกไขโดยใชแผนภูมิ
พาเรโต  

2. ศึกษากระบวนการเตรียมสายการผลิตและลางสายการผลิตไอศกรีมแทง 

 การศึกษากระบวนการเตรียมสายการผลิตและลางสายการผลิตไอศกรีมแทงแบง
ออกเปน 2 สวน คือ 

 2.1 วิธีการปฏิบัติงาน 

 2.1.1 ขั้นตอนการปฏิบัติงานของพนักงาน 

   ศึกษาขั้นตอนการปฏิบัติงานของพนักงานในกระบวนการเตรียมสายการผลิตและ
ลางสายการผลิตไอศกรีมแทงโดยแบงออกเปน 6 จุด คือ 

 1) จุดเครื่องปนไอศกรีม 
 2) จุดสถานีปกไมไอศกรีม 
 3) จุดชุดตัวหนีบ 
 4) จุดสายพานลําเลียงไอศกรีมแทง 
 5) จุดเครื่องบรรจุซองไอศกรีมแทง 
 6) จุดบรรจุกลองไอศกรีมแทง 

ทําการศึกษาโดยการเขาไปสังเกต สัมภาษณพนักงานที่รับผิดชอบในแตละจุด 
หัวหนางาน และเจาหนาที่ที่เกี่ยวของ แลวทําการบันทึกขอมูลข้ันตอนการปฏิบัติงานและสรุป
จํานวนกิจกรรมยอยที่พนักงานตองรับผิดชอบในแตละจุด 

 2.1.2 เวลาที่ใชในการปฏิบัติงาน 

   ศึกษาเวลาที่ใชในการปฏิบัติงานของพนักงานในกระบวนการเตรียมสายการผลิต
และลางสายการผลิตไอศกรีมแทงโดยใชกลองวีดีโอถายภาพและบันทึกเวลาที่ใชในการปฏิบัติงาน
แตละขั้นตอนของพนักงาน 
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 2.2 การใชทรัพยากร 

 2.2.1 การมอบหมายงานใหพนักงาน 

   ศึกษาการมอบหมายงานใหพนักงานในกระบวนการเตรียมสายการผลิตและลาง
สายการผลิตไอศกรีมแทงโดยศึกษาเกณฑที่ใชในการมอบหมายงานใหกับพนักงานแตละคนและ
จํานวนงานที่พนักงานแตละคนไดรับมอบหมาย แลวนําขอมูลที่ไดมาเขียนในแผนภูมิกิจกรรม
ทวีคูณ (Multiple Activity Chart) 

 2.2.2 การใชประโยชนของพนักงาน 

   วิเคราะหการใชประโยชนของพนักงานในกระบวนการเตรียมสายการผลิตและ
ลางสายการผลิตไอศกรีมแทงเพื่อดูความสมดุลงานของพนักงาน โดยคํานวณจากสูตร (รัชตวรรณ 
กาญจนปญญาคม, 2550) 

 

 

3. พัฒนาแนวทางในการปรับปรุงเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพเนื่องจากการเตรียมสายการผลิต
และลางสาย การผลิตไอศกรีมแทง  

พัฒนาแนวทางการปรับปรุงโดยใชเทคนิค ECRS และแนวคิดการปรับตั้ง
เครื่องจักรอยางรวดเร็ว (Single Minute Exchange of Die, SMED) มาปรับปรุงวิธีการทํางานของ
พนักงาน และประยุกตใชการจัดตารางการทํางาน (Project Scheduling) ในการจัดลําดับงานและ
มอบหมายงานใหกับพนักงานแตละคน 

 3.1 พัฒนาแนวทางในการปรับปรุงเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพเนื่องจากการเตรียม
สายการผลิตไอศกรีมแทง 

 3.1.1 การประยุกตใชเทคนิค ECRS 

วิเคราะหกิจกรรมยอยทุกกิจกรรมของกระบวนการเตรียมสายการผลิตไอศกรีม
แทงโดยใชเทคนิคตั้งคําถาม (5W-1H) การถามคําถามจะแบงออกเปน 5 หัวขอ คือ วัตถุประสงค 
สถานที่ ลําดับตอเนื่อง ตัวบุคคล และวิธีการ ซ่ึงการตั้งคําถามจะแบงเปน 2 ระดับ คือ การตั้งคําถาม

รอยละการทํางาน     = X    100 
รอบเวลาในการทํางาน 
เวลาที่มีการทํางาน 
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เบื้องตน เพื่อใหทราบตนเหตุของปญหา และการตั้งคําถามขั้นที่ 2 เพื่อนําไปสูการปรับปรุงงาน 
หลังจากวิเคราะหกิจกรรมยอยทุกกิจกรรมของกระบวนการเตรียมสายการผลิตโดยใชเทคนิคตั้ง
คําถาม (รายละเอียดแสดงในตารางที่ ก1 – ก26 ภาคผนวก ก) ทําใหสามารถปรับปรุงงานโดยใช
เทคนิค ECRS ดังนี้ 

 3.1.1.1 ขจัดงานที่ไมจําเปน  

การวิเคราะหกิจกรรมทําใหทราบวา กิจกรรมยอยใดบางที่จําเปนตองทําและไม
จําเปนตองทําในกระบวนการเตรียมสายการผลิต กิจกรรมยอยที่ไมจําเปนตองทําในการเตรียม
สายการผลิตเปนกิจกรรมที่สามารถตัดออกได ซ่ึงมีทั้งหมด 7 กิจกรรม คือ 
 ก. การลางสายยางสงไอศกรีมของสถานีหยอดที่ 2 สามารถตัดออกไดโดย
ลางสายยางสงไอศกรีมของสถานีหยอดที่ 2 พรอมกับการลางสถานีหยอดไอศกรีมที่ 2 
 ข. การลางแมพิมพไอศกรีมแทง สามารถตัดขั้นตอนการลางแมพิมพ
ไอศกรีมแทงบางขั้นตอนออกไดโดยลางแมพิมพไอศกรีมแทงดวยน้ําเปลา 1 คร้ัง แลวลางดวยน้ํา
ผสมคลอรีนความเขมขน 50 ppm. 1 คร้ัง หรือลางแมพิมพไอศกรีมแทงดวยน้ําผสมคลอรีนความ
เขมขน 50 ppm. 1 คร้ัง 
 ค. การตรวจสอบจํานวนกลองไอศกรีมแทงกอนนําเขามาในสายการผลิต 
สามารถตัดออกไดโดยตรวจสอบจํานวนกลองไอศกรีมแทงจากแบบฟอรมบันทึกจํานวนกลองที่ได
ในแตละชั่วโมงรวมกับจํานวนกลองที่ เหลือหรือนํามาเพิ่มหลังจากผลิตไอศกรีมแทงเสร็จ
เปรียบเทียบกับสตอกการดของจุดปมกลอง 
 ง. การเคลื่อนยายตะกรา สามารถตัดออกไดโดยกําหนดใหพนักงานลาง
ตะกราในบริเวณที่มีการใชงาน 
 จ. การประกอบสายพานลําเลียงไอศกรีมแทง สามารถตัดออกไดโดย
ดัดแปลงตัวปดไอศกรีมใหมีลักษณะแบนและมีความกวางเทากับชองของรางลําเลียง 
 ฉ. การเปลี่ยนน้ําในบอน้ําละลายของเครื่องฟรีมารค สามารถตัดออกได
โดยใหเปลี่ยนน้ําในบอน้ําละลายหลังจากผลิตไอศกรีมแทงแตละชนิดเสร็จ 
 
 
 
 
 



29 
 

 
 

 3.1.1.2  รวมขั้นตอนการปฏิบัติงานเขาดวยกัน  

 การวิเคราะหกิจกรรมทําใหทราบวา กิจกรรมยอยใดที่มีวัตถุประสงคในการทํา
เหมือนกันและสามารถทํารวมกันไดบาง จากนั้นจึงรวมขั้นตอนการทํางานเหลานั้นเขาดวยกัน ซ่ึงมี
ทั้งหมด 2 กิจกรรม คือ 
 ก. การลางสายยางสงไอศกรีมของสถานีหยอดที่ 3 โดยลางสายยางสง
ไอศกรีมของสถานีหยอดที่ 3 พรอมกับการลางเครื่องเจลมารค 
 ข. การขนมวนเทปกาว (OPP) เขามาในสายการผลิต โดยนํามวนเทปกาว
มาพรอมกับการเคลื่อนยายกลองไอศกรีมแทงเขามาในสายการผลิต 

 3.1.1.3  การสลับสับเปล่ียนลําดับการปฏิบัติงาน 

การวิเคราะหกิจกรรมทําใหทราบวา กิจกรรมยอยแตละกิจกรรมสามารถทําใน
ชวงเวลาใดไดบาง จากนั้นจึงจัดลําดับของกิจกรรมยอยใหมเพื่อใหสะดวกและเหมาะสมในการ
ทํางาน ซ่ึงมีทั้งหมด 2 กิจกรรม คือ 
 ก. การปนไอศกรีม โดยใหปนไอศกรีมหลังจากลางเครื่องเจลมารคเสร็จ 
 ข. การใสแมพิมพไอศกรีมแทงในเครื่องฟรีมารค โดยใสแมพิมพไอศกรีม
แทงพรอมกับการลางแมพิมพไอศกรีมแทง 

 3.1.1.4  การทํางานใหงายขึ้น  

การวิเคราะหกิจกรรมทําใหทราบแนวทางในการปรับปรุงวิธีการทํางานของ
กิจกรรมยอยแตละกิจกรรม จากนั้นจึงพัฒนาวิธีการทํางานใหมีความสะดวกและสามารถนํามา
ประยุกตใชกับการทํางานของพนักงานได โดยมีการปรับปรุงวิธีการทํางานของกิจกรรมยอย 2 
กิจกรรม คือ 
 ก. การเคลื่อนยายกลองไอศกรีมแทงเขามาในสายการผลิต ใหใชอุปกรณ
หรือเครื่องมือชวยในการเคลื่อนยายตะกราที่ใสกลองไอศกรีมแทง เพื่อใหสะดวกและงายตอการ
เคลื่อนยาย เชน รถเข็น หรือตะกราที่มีลอเล่ือน 
 ข. การเตรียมน้ําในอางลางแมพิมพไอศกรีมแทง ใหติดตั้งกอกน้ําประจําแต
ละอางลางแมพิมพไอศกรีมแทง 
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 3.1.2 การประยุกตใชเทคนิค SMED 

หลังจากประยุกตใชเทคนิค ECRS แลวจึงนําเทคนิค SMED มาประยุกตใชซ่ึง
ประกอบดวย 3 ขั้นตอนหลัก คือ 

 3.1.2.1  การแบงแยกกิจกรรมออกเปนกิจกรรมที่เปนงานในและงานนอก 

การจัดกลุมของกิจกรรมยอยในกระบวนการเตรียมสายการผลิตไอศกรีมแทงโดย
แบงกลุมกิจกรรมยอยออกเปน 2 กลุม คือ 
 1) กิจกรรมยอยที่เปนงานใน หมายถึง กิจกรรมที่จําเปนตองทํากอนเริ่มปน
ไอศกรีม 
 2) กิจกรรมยอยที่เปนงานนอก หมายถึง กิจกรรมที่สามารถทําไดหลังจากเริ่มปน
ไอศกรีมแลว 

การจัดกลุมของกิจกรรมยอยออกเปนกิจกรรมยอยที่เปนงานในและกิจกรรมยอยที่
เปนงานนอก โดยการพิจารณารวมกับเจาหนาที่ผลิตและหัวหนางานของสายการผลิตไอศกรีมแทง 
เพื่อใหสามารถจัดกลุมของกิจกรรมยอยไดอยางถูกตองและสามารถนํามาประยุกตใชไดจริง 

 3.1.2.2  การเปล่ียนกิจกรรมที่เปนงานในใหเปนกิจกรรมที่เปนงานนอก 

การเปลี่ยนกิจกรรมยอยที่เปนงานในใหเปนกิจกรรมยอยที่เปนงานนอกโดยการ
วิเคราะหกระบวนการปฏิบัติงานของกิจกรรมยอยที่เปนงานในรวมกับเจาหนาที่ผลิตและหัวหนา
งานของสายการผลิตไอศกรีมแทงอีกครั้งเพื่อพิจารณาวาสามารถเปลี่ยนกิจกรรมยอยที่เปนงานใน
ไปเปนงานนอกไดหรือไม 

 3.1.2.3  การเปล่ียนกิจกรรมที่เปนงานในใหเปนกิจกรรมที่เปนงานนอก 

ขั้นตอนนี้เปนการตรวจสอบทั้งกิจกรรมยอยที่เปนงานในและกิจกรรมยอยที่เปน
งานนอกรวมกับเจาหนาที่ผลิตและหัวหนางานของสายการผลิตไอศกรีมแทงอีกครั้งเพื่อหาแนวทาง
ที่จะปรับปรุงกิจกรรมยอยเหลานั้นใหดีขึ้นอีก 
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 3.1.3 การประยุกตใชการจัดตารางการทํางาน  

 3.1.3.1  พัฒนาวิธีการจัดลําดับงานและมอบหมายงาน 

หลังจากประยุกตใชเทคนิค ECRS และเทคนิค SMED แลว ทําใหกิจกรรมยอยใน
กระบวนการเตรียมสายการผลิตลดลง แตกิจกรรมยอยที่เหลืออยูยังไมมีการจัดลําดับงานและการ
มอบหมายงานที่เหมาะสม ดังนั้นจึงพัฒนาวิธีการจัดลําดับงานและมอบหมายงานขึ้นมาใหมโดย
ดัดแปลงมาจากการกําหนดเวลางานภายใตทรัพยากรที่จํากัดตามวิธีการของบรูก (Brooks’ 
algorithm) ซ่ึงใช 2 หลักเกณฑ คือ คาเวลาควบคุมงาน (ACTIM) และพื้นที่การทํางาน ในการ
จัดลําดับงานและมอบหมายงานเพื่อใหเวลาการเตรียมสายการผลิตไอศกรีมแทงนอยที่สุด การใช
ประโยชนของพนักงานมากที่สุด และมีการเคลื่อนที่ของพนักงานระหวางพื้นที่การทํางานนอยที่สุด 

 3.1.3.2  นําวิธีการจัดลําดับงานและมอบหมายงานมาประยุกตใช 

   หลังจากพัฒนาวิธีการจัดลําดับงานและมอบหมายงานจนไดวิธีการที่เหมาะสม
แลวจึงนํามาประยุกตใชในการจัดลําดับงานและมอบหมายงานในกระบวนการเตรียมสายการผลิต
ไอศกรีมแทง 

 3.2 พัฒนาแนวทางในการปรับปรุงเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพเนื่องจากการลางสายการผลิต
ไอศกรีมแทง 

 3.2.1 การประยุกตใชเทคนิค ECRS 

วิเคราะหกิจกรรมยอยทุกกิจกรรมของกระบวนการลางสายการผลิตไอศกรีมแทง
โดยใชเทคนิคตั้งคําถามเชนเดียวกับกระบวนการเตรียมสายการผลิตไอศกรีมแทง หลังจากวิเคราะห
กิจกรรมยอยทุกกิจกรรมของกระบวนการลางสายการผลิต (รายละเอียดแสดงในตารางที่ ก27 – ก46 
ภาคผนวก ก) ทําใหสามารถปรับปรุงงานโดยใชเทคนิค ECRS ดังนี้ 

 3.2.1.1 ขจัดงานที่ไมจําเปน  

การวิเคราะหกิจกรรมทําใหทราบวา กิจกรรมยอยใดบางที่จําเปนตองทําและไม
จําเปนตองทําในกระบวนการลางสายการผลิต กิจกรรมยอยที่ไมจําเปนตองทําในการลาง
สายการผลิตเปนกิจกรรมที่สามารถตัดออกได ซ่ึงมีทั้งหมด 2 กิจกรรม คือ 
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 ก. การเคลื่อนยายตะกรา สามารถตัดออกไดโดยกําหนดใหพนักงานลาง
ตะกราในบริเวณที่มีการใชงาน 
 ข. การถอดสายพานลําเลียงไอศกรีมแทง สามารถตัดออกไดโดยดัดแปลง
ตัวปดไอศกรีมใหมีลักษณะแบนและมีความกวางเทากับชองของรางลําเลียง 

 3.2.1.2  การทํางานใหงายขึ้น  

การวิเคราะหกิจกรรมทําใหทราบแนวทางในการปรับปรุงวิธีการทํางานของ
กิจกรรมยอยแตละกิจกรรม จากนั้นจึงพัฒนาวิธีการทํางานใหมีความสะดวกและสามารถนํามา
ประยุกตใชกับการทํางานของพนักงานได โดยมีการปรับปรุงวิธีการทํางานของกิจกรรมยอย 2 
กิจกรรม คือ 
 ก. การถอดชิ้นสวนของเครื่องเจลมารค ใหถอดช้ินสวนตางๆ ออกจาเครื่อง
เจลมารคและแยกประเภทของชิ้นสวนกอนนําไปลาง และแชในสารฆาเชื้อ  
 ข. การลางอุปกรณ เคร่ืองมือและเครื่องจักร ควรมีการกําหนดความเขมขน
ที่แนนอนของสารทําความสะอาดที่ใชในการลางอุปกรณ เครื่องมือและเครื่องจักร ดังนั้นจึงศึกษา
ประสิทธิภาพของสารทําความสะอาด Click 10 ที่ความเขมขน 3 ระดับ คือ 1.0, 1.5 และ 2.0%w/w 
ในการทดลองจะใชแผนการทดลองแบบสุมแบบสมบูรณ (Completely Randomize Design: CRD) 
โดยนําสารทําความสะอาด Click 10 แตละความเขมขนมาลางเครื่องจักรหลังจากผลิตไอศกรีมแทง
เสร็จจํานวน 3 คร้ัง ซ่ึงในแตละครั้งจะใชผูประเมิน 3 คน ทําการประเมินเครื่องจักรหลังจากการลาง 
3 ดาน คือ ความสะอาด ความลื่น และกลิ่น โดยในแตละดานมีเกณฑในการประเมินดังนี้ 

1) ดานความสะอาด วัดผลโดยการใหคะแนนหลังจากประเมินทางสายตา ซ่ึงมี
เกณฑในการประเมิน คือ 
 1  หมายถึง  ไมสะอาด 
 2  หมายถึง  สะอาดเล็กนอย 
 3  หมายถึง  สะอาดปานกลาง 
 4  หมายถึง  สะอาดมาก 
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2) ดานความลื่น วัดผลโดยการใหคะแนนหลังจากการสัมผัส ซ่ึงมีเกณฑในการ
ประเมิน คือ 
 1  หมายถึง  ล่ืนมาก 
 2  หมายถึง  ล่ืนปานกลาง 
 3  หมายถึง  ล่ืนเล็กนอย 
 4  หมายถึง  ไมล่ืน 

3) ดานกล่ิน วัดผลโดยการใหคะแนนหลังจากการดมกลิ่น ซ่ึงมีเกณฑในการ
ประเมิน คือ 
 1  หมายถึง  มีกล่ินมาก 
 2  หมายถึง  มีกล่ินปานกลาง 
 3  หมายถึง  มีกล่ินเล็กนอย 
 4  หมายถึง  ไมมีกล่ิน 

นําขอมูลที่ไดมาเปรียบเทียบความแตกตางดวยวิธีของฟชเชอร (Least Significant 
Difference: LSD) ที่ระดับความเชื่อมั่น 95%  

 3.2.2 การประยุกตใชเทคนิค SMED 

หลังจากประยุกตใชเทคนิค ECRS แลวจึงนําเทคนิค SMED มาประยุกตใช
เชนเดียวกับกระบวนการเตรียมสายการผลิตไอศกรีมแทง แตในกระบวนการลางสายการผลิต
ไอศกรีมแทงกําหนดใหกิจกรรมยอยที่เปนงานใน หมายถึง กิจกรรมที่ตองทําหลังจากบรรจุซอง
และบรรจุกลองไอศกรีมแทงเสร็จ และกิจกรรมยอยที่เปนงานนอก หมายถึง กิจกรรมที่สามารถทํา
ไดกอนที่จะบรรจุซองและบรรจุกลองไอศกรีมแทงเสร็จ 

 3.2.3 การประยุกตใชการจัดตารางการทํางาน 

การจัดลําดับงานและมอบหมายงานใหมใหกับพนักงานในกระบวนการลาง
สายการผลิตไอศกรีมแทงจะใชแนวทางเดียวกับกระบวนการเตรียมสายการผลิตไอศกรีมแทง 
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4. ประเมินและคัดเลือกแนวทางในการปรับปรุงเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพเนื่องจากการเตรียม
สายการผลิตและลางสายการผลิต 

ประเมินและคัดเลือกแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการเตรียมสายการผลิตและ
ลางสายการผลิตไอศกรีมแทง โดยเสนอแนวทางในการปรับปรุงใหกับโรงงานตัวอยางเพื่อให
พิจารณาเลือกแนวทางในการปรับปรุงที่ เหมาะสมและสามารถนําไปประยุกตใชไดจริงใน
กระบวนการผลิตไอศกรีมแทง 

5. ดําเนินการปรับปรุงตามแนวทางที่คัดเลือกในกระบวนการเตรียมสายการผลิตและลาง
สายการผลิตไอศกรีมแทง 

 5.1 อบรมพนักงานที่เก่ียวของ 

   ช้ีแจงและอบรมพนักงานที่เกี่ยวของในสวนของงานที่ไดรับมอบหมายของ
พนักงานแตละคน วิธีการและลําดับการปฏิบัติงานที่มีการเปลี่ยนแปลงไปจากเดิม  

 5.2 นําแนวทางการปรับปรุงมาประยุกตใช 

   ในระหวางการดําเนินการตามแนวทางการปรับปรุงเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพ
เนื่องจากการเตรียมสายการผลิตและลางสายการผลิตที่คัดเลือก จะมีการเก็บขอมูลตางๆ ดังนี้ 
 1) เวลาการเตรียมสายการผลิต 
 2) เวลาการลางสายการผลิต 
 3) ปญหาและอุปสรรคในระหวางการดําเนินการปรับปรุง 

 5.3 ประเมินประสิทธิผลหลังการดําเนินการปรับปรุงตามแนวทางที่คัดเลือก 

ประเมินประสิทธิผลหลังการดําเนินการตามแนวทางการปรับปรุงที่คัดเลือก โดย
เปรียบเทียบผลระหวางกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงในดานตางๆ ดังนี้ 

1) เวลาการเตรียมสายการผลิต 
2) เวลาการลางสายการผลิต 
3) การใชประโยชนของพนักงาน 
4) ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตไอศกรีมแทง โดยวดัจาก 

− เวลาไรประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทง 
− กําลังการผลิตไอศกรีมแทง 
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 บทที่ 3  

ผลและวิจารณผลการทดลอง 

1. เวลาไรประสิทธิภาพที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทง 

โดยทั่วไปเวลาที่ใชในการทํางานทั้งหมดแบงออกเปน 2 สวน คือ สวนของงาน
เบื้องตน สวนของเวลาไรประสิทธิภาพ (Kanawaty, 1992) ซ่ึงสวนของเวลาไรประสิทธิภาพเปน
สวนที่ไมกอใหเกิดผลผลิตและยังสงผลกระทบตอตนทุนและประสิทธิภาพในการผลิต 

ในป 2551 บริษัทกรณีศึกษาไดจัดใหสายการผลิตไอศกรีมแทงมีการทํางาน 2 กะ
ทํางานกะละ 8 ช่ัวโมง จากการศึกษารายงานการผลิตไอศกรีมแทงประจําวันของป 2551 พบวาใน
แตละเดือนมีเวลาที่ใชในการทํางานเฉลี่ยรอยละ 68.29 ของเวลาที่ใชในการทํางานทั้งหมด และมี
เวลาไรประสิทธิภาพเฉลี่ยรอยละ 31.71 ของเวลาที่ใชในการทํางานทั้งหมด โดยเวลาไร
ประสิทธิภาพที่เกิดขึ้นมีคาอยูระหวางรอยละ 26.05 – 41.02 ซ่ึงมีคาสูง ดังแสดงใน Figure 4 ทําให
เกิดผลกระทบตอบริษัทในหลายดาน เชน ตนทุนในการผลิตตอหนวยสูงขึ้น เกิดความลาชาในการ
สงมอบสินคาใหกับลูกคาทั้งภายในและภายนอก และเกิดความคลาดเคลื่อนจากแผนการผลิต เปน
ตน 
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Figure 4. Proportion of ineffective time in ice-cream bar production process in 2008 
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สําหรับบริษัทกรณีศึกษา เวลาที่ใชในการทํางาน หมายถึง ชวงเวลาตั้งแตเร่ิมหยอด
เนื้อไอศกรีมในแมพิมพไอศกรีมแทงจนกระทั่งบรรจุซองและบรรจุกลองไอศกรีมแทงเสร็จ 
ชวงเวลาอื่นๆ นอกเหนือจากนี้ถือวาเปนเวลาไรประสิทธิภาพ ซ่ึงเวลาไรประสิทธิภาพที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิตไอศกรีมแทงมาจากหลายสาเหตุแตทางบริษัทกรณีศึกษายังไมมีการแบงประเภท
ของเวลาไรประสิทธิภาพที่ชัดเจน ดังนั้นในงานวิจัยนี้จึงไดแบงประเภทของเวลาไรประสิทธิภาพ
ตามสาเหตุของการเกิดออกเปน 7 ประเภท และทําการบันทึกเวลาไรประสิทธิภาพแตละประเภท
ตั้งแตเดือนมกราคมถึงเดือนเมษายน พ.ศ. 2552 พบวาเวลาไรประสิทธิภาพแตละประเภทมี
รายละเอียดดังตอไปนี้ 
 1) การเตรียมสายการผลิต (Line preparing) หมายถึง การลางอุปกรณ เครื่องมือ 
เครื่องจักร การประกอบและติดตั้งเครื่องจักร และการตั้งคาของเครื่องจักรใหอยูในมาตรฐานเพื่อ
เตรียมความพรอมกอนที่จะเริ่มผลิตไอศกรีมแทง ซ่ึงเวลาที่ใชในการเตรียมสายการผลิตจะเริ่ม
นับตั้งแตพนักงานเขามาในสายการผลิตไอศกรีมแทงจนกระทั่งเริ่มปนไอศกรีม จากการเก็บขอมูล
ของเวลาที่ใชในการเตรียมสายการผลิตไอศกรีมแทง พบวาพนักงานใชเวลาเตรียมสายการผลิตเฉลี่ย 
41.32 นาที (Table 2) 
 2) การลางสายการผลิต (Line cleaning) หมายถึง การลางอุปกรณ เครื่องมือ และ
เครื่องจักรหลังจากผลิตไอศกรีมแทงเสร็จในแตละวัน ซ่ึงเวลาที่ใชในการลางสายการผลิตจะเริ่ม
นับตั้งแตพนักงานบรรจุกลองไอศกรีมแทงเสร็จจนกระทั่งพนักงานลางอุปกรณ เครื่องมือ และ
เครื่องจักรทั้งหมดเสร็จ จากการเก็บขอมูลของเวลาที่ใชในการลางสายการผลิตไอศกรีมแทง พบวา
พนักงานใชเวลาในการลางสายการผลิตเฉลี่ย 60.06 นาที (Table 2) 
 3) เครื่องจักรเสีย (Machine breakdown) หมายถึง เครื่องจักรที่สูญเสียการทํางาน
โดยส้ินเชิงเปนระยะเวลาหนึ่งหรือไมสามารถเดินเครื่องไดเลย ซ่ึงเวลาที่เครื่องจักรเสียจะเริ่ม
นับตั้งแตเครื่องจักรหยุดทํางานจนกระทั่งเครื่องจักรเร่ิมทํางานใหมได จากการเก็บขอมูลของ
เครื่องจักรเสียในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทง พบวาเครื่องจักรเสียเฉลี่ย 20 คร้ังตอเดือน โดยมี
เวลาที่เครื่องจักรเสียเฉลี่ย 38.13 นาทีตอคร้ัง (Table 2) 
 4) การปนไอศกรีม (Freezing) หมายถึง การลดอุณหภูมิของสวนผสมพรอมทํา
ไอศกรีมโดยใชเครื่องปนไอศกรีมเพื่อทําใหน้ําบางสวนเปนน้ําแข็งและตีอากาศเขาไปในเนื้อ
ไอศกรีมทําใหไดเนื้อไอศกรีมที่มีอากาศแทรกอยูภายในซึ่งมีลักษณะกึ่งแข็ง โดยเวลาที่ใชในการ
ปนไอศกรีมจะเริ่มนับตั้งแตปนไอศกรีมจนกระทั้งเนื้อไอศกรีมมีอุณหภูมิตามมาตรฐานที่กําหนดไว
ของแตละชนิดผลิตภัณฑ จากการเก็บขอมูลของเวลาที่ใชในการปนไอศกรีม พบวาพนักงานใชเวลา
ในการปนไอศกรีมเฉลี่ย 12.15 นาที (Table 2) 
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 5) การรอคอย (Waiting) หมายถึง การรอคอยบางปจจัยที่จําเปนตอการผลิต เชน 
การรอวัตถุดิบ การรออุณหภูมิของน้ํารอนที่ใชในการลางอุปกรณ เครื่องมือ และเครื่องจักร การรอ
อุณหภูมิของสารทําความเย็นในเครื่องขึ้นรูปไอศกรีมแทง เปนตน เวลาที่ใชในการรอคอยจะเริ่ม
นับตั้งแตเครื่องจักรหรือพนักงานหยุดทํางานจนกระทั่งเครื่องจักรหรือพนักงานเริ่มทํางานใหมได
จากการเก็บขอมูลการรอคอยในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทง พบวามีการรอคอยเฉลี่ย 7 คร้ังตอ
เดือน โดยมีเวลาที่ใชในการรอคอยเฉลี่ย 59.11 นาทีตอคร้ัง (Table 2) 
 6) การทดลองของฝายวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ (R&D) หมายถึง การทดลอง
ผลิตตัวอยางผลิตภัณฑไอศกรีมแทงชนิดใหมของฝายวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑในสายการผลิตจริง 
ซ่ึงเวลาที่ใชในการทดลองจะเริ่มนับตั้งแตฝายวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑเร่ิมหยอดเนื้อไอศกรีมลงใน
แมพิมพจนกระทั่งบรรจุกลองเสร็จ จากการเก็บขอมูลของเวลาที่ใชในการทดลองของฝายวิจัยและ
พัฒนาผลิตภัณฑ พบวาเวลาที่ใชในการทดลองของฝายวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑเฉลี่ย 18 นาที 
(Table 2) 
 7) อ่ืนๆ (Other) หมายถึง สาเหตุอ่ืนๆ ที่ทําใหเครื่องจักรหรือพนักงานหยุด
ทํางานนอกเหนือจากที่กลาวมาขางตน เชน ไฟฟาดับ น้ําไมไหล เปนตน 

 จากการเก็บขอมูลเวลาไรประสิทธิภาพท้ังหมด พบวามีเวลาไรประสิทธิภาพเฉลี่ย
รอยละ 28.12 ของเวลาที่ใชในการทํางานทั้งหมด ดังแสดงใน Figure 5 ซ่ึงเวลาไรประสิทธิภาพที่
เกิดขึ้นในแตละประเภทมีสัดสวนที่แตกตางกันดังแสดงใน Table 2 

71.88%

28.12%

Ineffective  time
Productive  time

 

Figure 5. Average productive time and ineffective time of ice-cream bar production process from  
   Jan-Apr 2009 
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Table 2. Distribution of ineffective time in ice-cream bar production process (Jan – Apr 2009) 

Type of ineffective time Frequency Time 
(Min.) 

Percentage 
(%) 

Average Time 
(Min) 

Line preparing 132 5454 34.85 41.32 
Line cleaning 64 3844 24.56 60.06 
Machine breakdown 79 3012 19.24 38.13 
Freezing 132 1604 10.25 12.15 
Waiting 27 1596 10.20 59.11 
R&D 5 90 0.57 18.00 
Other 4 51 0.33 12.75 
Total 443 15651 100.00  

เมื่อนําขอมูลประเภทของเวลาไรประสิทธิภาพที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต
ไอศกรีมแทงใน Table 2 มาเขียนเปนแผนภูมิพาเรโตเพื่อพิจารณาหาประเภทของเวลาไร
ประสิทธิภาพที่สงผลกระทบตอกระบวนการผลิตไอศกรีมแทงมากที่ สุด  พบวามี เวลาไร
ประสิทธิภาพเนื่องจากการเตรียมสายการผลิตไอศกรีมแทงมากที่สุด คือ รอยละ 34.85 ของเวลาไร
ประสิทธิภาพทั้งหมด และรองลงมา คือ เวลาไรประสิทธิภาพเนื่องจากการลางสายการผลิตไอศกรีม
แทงรอยละ 24.56 ของเวลาไรประสิทธิภาพทั้งหมด ดังแสดงใน Figure 6 ซ่ึงมีเวลาไรประสิทธิภาพ
รวมรอยละ 59.41 ของเวลาไรประสิทธิภาพทั้งหมด  ดังนั้นการลดเวลาไรประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิตไอศกรีมแทงจึงมุงลดเวลาไรประสิทธิภาพเนื่องจากการเตรียมสายการผลิตและ
การลางสายการผลิตไอศกรีมแทง 
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Figure 6. Pareto diagram of ineffective time in ice-cream bar production process 
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2. กระบวนการเตรียมสายการผลิตและลางสายการผลิตไอศกรีมแทง 

 เวลาไรประสิทธิภาพหลักในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทงมาจากการเตรียม
สายการผลิตและลางสายการผลิต ดังนั้นจึงทําการศึกษากระบวนการเตรียมสายการผลิตและลาง
สายการผลิตทั้งในสวนของวิธีการปฏิบัติงานและการใชทรัพยากร เพื่อศึกษาสภาพปจจุบันของการ
เตรียมสายการผลิตและลางสายการผลิตไอศกรีมแทง 

2.1 กระบวนการเตรียมสายการผลิตไอศกรีมแทง 

2.1.1 วิธีการปฏิบัติงาน 

 การศึกษาวิธีการปฏิบัติงานในกระบวนการเตรียมสายการผลิตแบงออกเปน 2 
สวน คือ การศึกษาขั้นตอนการปฏิบัติงานของพนักงานและการศึกษาเวลาที่ใชในการปฏิบัติงาน 

 2.1.1.1  ขั้นตอนการปฏิบัติงานของพนักงาน 

ปจจุบันการเตรียมสายการผลิตไอศกรีมแทงประกอบดวยกิจกรรมยอย 28 
กิจกรรม โดยแบงการปฏิบัติงานของพนักงานตามเครื่องจักรที่แตละคนรับผิดชอบออกเปน 6 จุด 
คือ (1) จุดเครื่องปนไอศกรีม (2) จุดสถานีปกไมไอศกรีม (3) จุดชุดตัวหนีบ (4) จุดสายพานลําเลียง
ไอศกรีมแทง (5) จุดเครื่องบรรจุซองไอศกรีมแทง และ (6) จุดบรรจุกลองไอศกรีมแทง ดังแสดงใน 
Figure 7  

 

 

 

 

 

 

Figure 7. Layout of ice-cream bar production line 
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 ก. จุดเคร่ืองปนไอศกรีม การเตรียมสายการผลิตของจุดนี้เปนการเตรียม
ความพรอมของเครื่องปนไอศกรีม (เครื่องเจลมารค) และสถานีหยอดไอศกรีมที่ตองใชงาน ซ่ึง
ประกอบดวยกิจกรรมยอย 6 กิจกรรม โดยมีลําดับในการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) ประกอบเครื่องเจลมารค โดยนําอุปกรณตางๆ ของเครื่องเจลมารค
มาประกอบกับตัวเครื่องตามวิธีการปฏิบัติงานการใชเครื่องเจลมารค 300  
 (2) ลางเครื่องเจลมารค โดยลางดวยน้ําเปลา 1 คร้ัง และลางดวยน้ํา
ผสมคลอรีนความเขมขน 50 ppm. 1 คร้ัง ทั้งภายนอกและภายในตัวเครื่อง  
 (3) ลางสถานีหยอดที่ใชงาน โดยลางดวยน้ําเปลา 1 คร้ัง และลางดวย
น้ําผสมคลอรีนความเขมขน 50 ppm. 1 คร้ัง แลวเปาลมใหแหง 
 (4) ลางสายสงไอศกรีมที่ตองใชงานดวยน้ํารอนอุณหภูมิ 80 องศา
เซลเซียสขึ้นไปที่หองเตรียมวัตถุดิบ โดยใหน้ํารอนไหลผานเขาไปในสายสงไอศกรีม เพื่อทําความ
สะอาดและฆาเชื้อภายในสายสงไอศกรีม 
 (5) ตอสายสงไอศกรีมระหวางทอของเครื่องเจลมารคกับสถานีหยอด
ที่ใชงาน (สถานีหยอด 3 หรือ 4) ในกรณีที่ผลิตไอศกรีมแทงชนิดที่มีตัวเคลือบจะตองตอสายสง
ไอศกรีมระหวางสถานีดูดกับปมสุญญากาศ และระหวางปมสุญญากาศกับทอของถังบมไอศกรีม
ดวย 
 (6) ปนไอศกรีม โดยเปดปมของถังบมไอศกรีมเพื่อใหน้ําไอศกรีมจาก
ถังบมเคลื่อนที่มายังเครื่องเจลมารค เมื่อน้ําไอศกรีมเต็มบาลานแท็งคจึงเปดเครื่องเจลมารคเพื่อปน
แข็งไอศกรีมใหน้ําไอศกรีมมีอุณหภูมิตามมาตรฐานของผลิตภัณฑไอศกรีมแทงแตละชนิด ซ่ึงตอง
รอใหพนักงานทุกจุดทํางานเสร็จกอนแลวจึงเริ่มทําขั้นตอนนี้ได 

 ข. จุดสถานีปกไมไอศกรีม การเตรียมสายการผลิตของจุดนี้เปนการเตรียม
ความพรอมของสถานีปกไม และเครื่องขึ้นรูปไอศกรีมแทง(เครื่องฟรีมารค)กอนการใชงาน ซ่ึง
ประกอบดวยกิจกรรมยอย 6 กิจกรรม โดยมีลําดับในการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) ทําความสะอาดสถานีปกไม โดยใชผาสะอาดชุบแอลกอฮอลเช็ด
สถานีปกไมและเหล็กดันไมไอศกรีม หลังจากนั้นจึงใสเหล็กดันไมไอศกรีมในสถานีปกไม 
 (2) เปลี่ยนน้ําในบอน้ําละลายของเครื่องฟรีมารค โดยปลอยน้ําในบอ
น้ําละลายทิ้ง เมื่อปลอยน้ําหมดจึงลางบอน้ําละลายจนไมมีเศษไอศกรีมหรือไมไอศกรีมติดอยู 
หลังจากนั้นจึงใสน้ําในบอน้ําละลายจนถึงเกณฑที่กําหนดและปดฝาบอน้ําละลาย 
 (3) เตรียมถุงขยะ โดยนําถุงพลาสติกขนาดใหญมายึดติดกับชั้นวางไม
ไอศกรีมดวยเทปกาว เพื่อใชใสไมไอศกรีมเสียและกระดาษหอไมไอศกรีม 
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 (4) ลางแมพิมพไอศกรีมแทงและนําไปใหพนักงานจุดชุดตัวหนีบใส
ในเครื่องฟรีมารค 
 (5) ขนไมไอศกรีมจากคลังผลิตเขามาวางในสายการผลิตไอศกรีมแทง 
เพื่อรอนําไปใชงาน 
 (6) ใสไมไอศกรีมในสถานีปกไม โดยนําไมไอศกรีมใสในชองใสไม
บนสถานีปกไม จากนั้นฉีกกระดาษที่หอไมไอศกรีมออกและจัดไมไอศกรีมใหเปนระเบียบ แลวดัน
เหล็กดันไมใหแนบสนิทกับไมไอศกรีมและตองใสไมไอศกรีมใหครบทั้ง 6 ชองของสถานีปกไม 
ในขั้นตอนนี้พนักงานจะเริ่มทําเมื่อพนักงานจุดปนไอศกรีมเริ่มหยอดน้ําไอศกรีมลงในแมพิมพ
ไอศกรีมแทง 

 ค. จุดชุดตัวหนีบ การเตรียมสายการผลิตของจุดนี้เปนการเตรียมความ
พรอมของชุดตัวหนีบ เครื่องฟรีมารค เครื่องมือและอุปกรณที่เกี่ยวของ ซ่ึงประกอบดวยกิจกรรม
ยอย 3 กิจกรรม โดยมีลําดับในการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) ลางชุดตัวหนีบ โดยลางดวยน้ําเปลา 1 คร้ัง และลางดวยน้ําผสม
คลอรีนความเขมขน 50 ppm. 1 คร้ัง 
 (2) ใสแมพิมพไอศกรีมแทงในเครื่องฟรีมารคที่บริเวณดานขางของ
เครื่องฟรีมารคใกลกับชุดตัวหนีบ โดยใสคร้ังละ 1 แมพิมพ จนครบ 50 แมพิมพ 
 (3) ลางเครื่องมือและอุปกรณที่ตองใชงาน เชน กระชอน ถัง และคีม
สําหรับดึงไอศกรีม เปนตน โดยลางดวยน้ําเปลา 1 คร้ัง และลางดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 50 
ppm. 1 คร้ัง  

 ง. จุดสายพานลําเลียงไอศกรีมแทง การเตรียมสายการผลิตของจุดนี้เปน
การเตรียมความพรอมของตะกราที่ตองใชงานในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทง ซ่ึงประกอบดวย
กิจกรรมยอย 3 กิจกรรม โดยมีลําดับในการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) ลางตะกราที่ใชในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทงที่บริเวณหนาหอง
ลางแมพิมพไอศกรีมแทง โดยลางดวยน้ําเปลา 1 คร้ัง และลางดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 50 
ppm. 1 คร้ัง 
 (2) ขนตะกราจากบริเวณหนาหองลางแมพิมพไอศกรีมแทงมาที่
บริเวณหนาสายพานลําเลียงไอศกรีมแทง 
 (3) จัดเตรียมตะกราในแตละจุดงาน โดยนําตะกรามาวางซอนกัน 4 
ช้ันแลวนําไปวางไวใตสายพานลําเลียงไอศกรีมแทง 2 จุด และดานขางสายพานลําเลียง 1 จุด ตะกรา
ที่เหลือจะใชสําหรับใสไอศกรีมแทงที่ดึงออกจากแมพิมพไอศกรีมแทงโดยพนักงาน 
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 จ. จุดเคร่ืองบรรจุซองไอศกรีมแทง การเตรียมสายการผลิตของจุดนี้เปน
การเตรียมความพรอมของเครื่องบรรจุซอง (เครื่องฟูจิ) และสายพานลําเลียงไอศกรีมแทงกอนการ
ใชงาน ซ่ึงประกอบดวยกิจกรรมยอย 5 กิจกรรม โดยมีลําดับในการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) ประกอบเครื่องฟูจิ โดยนําอุปกรณตางๆ ของเครื่องฟูจิมาประกอบ
ตามวิธีการปฏิบัติงานการใชของเครื่องฟูจิ หลังจากนั้นจึงใชผาสะอาดเช็ดทําความสะอาดตัวเครื่อง
ฟูจิ 
 (2) ประกอบสายพานลําเลียงไอศกรีมแทง (ในกรณีที่ผลิตไอศกรีม
แทงที่ใชแมพิมพไอศกรีมแทงชนิดกลม) โดยนําลูกรางมาใสบนสายพานลําเลียงแลวขันนอตที่ยึด
ระหวางสายพานลําเลียงและลูกรางใหแนนเพื่อปองกันไมใหนอตหรือลูกรางหลุดในระหวางการ
ผลิตไอศกรีมแทง 
 (3) ลางสายพานลําเลียงไอศกรีมแทง โดยลางดวยน้ําเปลา 1 คร้ัง และ
ลางดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 50 ppm. 1 คร้ัง 
 (4) ใสมวนของซองไอศกรีมที่จะผลิตในเครื่องฟูจิ 
 (5) ตั้งโปรแกรมของเครื่องฟูจิตามชนิดของไอศกรีมแทงที่จะผลิต 
และทดลองเดินเครื่องฟูจิ เพื่อเพื่อตรวจสอบการทํางานของเครื่องกอนใชงานจริง 

 ฉ. จุดบรรจุกลองไอศกรีมแทง การเตรียมสายการผลิตของจุดนี้เปนการ
เตรียมความพรอมของแมพิมพไอศกรีมแทงกอนที่จะนําไปใสในเครื่องฟรีมารค และเตรียมกลอง
ไอศกรีมแทงกอนที่จะเริ่มบรรจุกลองไอศกรีมแทง ซ่ึงประกอบดวยกิจกรรมยอย 4 กิจกรรม โดยมี
ลําดับในการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) ลางแมพิมพไอศกรีมแทง โดยเตรียมน้ําสําหรับลางแมพิมพ
ไอศกรีมแทง โดยใสน้ําเปลาในอางลางแมพิมพไอศกรีมแทง 2 อางแรก และใสน้ําผสมคลอรีน
ความเขมขน 50 ppm. ในอางที่ 3 หลังจากนั้นจึงลางและขนแมพิมพไอศกรีมแทงจากหองลาง
แมพิมพไอศกรีมแทงไปวางที่บริเวณดานขางของเครื่องฟรีมารคใกลกับสถานีหยอด 1 เพื่อรอให
พนักงานจุดชุดตัวหนีบนําไปใสในเครื่องฟรีมารค 
 (2) ตรวจสอบจํานวนกลองไอศกรีมแทงกอนนําเขามาที่บริเวณบรรจุ
กลองเพื่อตรวจสอบวามีจํานวนตรงกับจํานวนกลองที่จุดปมกลองหรือไม ถาจํานวนกลองขาด 
พนักงานจะแจงใหพนักงานจุดปมกลองทราบและปมกลองเพิ่ม ถาจํานวนกลองเกิน พนักงาน
จะแจงใหพนักงานจุดปมกลองทราบและคืนกลองไอศกรีมที่เกินใหกับจุดปมกลอง 
 (3) ขนกลองไอศกรีมจากบริเวณจุดปมกลองเขามาที่บริเวณบรรจุ
กลองไอศกรีมแทง 
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 (4) นํามวนเทปกาว (OPP) จากคลังผลิตมาที่บริเวณบรรจุกลอง
ไอศกรีมแทง 

 2.1.1.2 เวลาที่ใชในการปฏิบัติงาน 

 จากการศึกษาเวลาที่ใชในการปฏิบัติงานของพนักงานในกระบวนการเตรียม
สายการผลิตไอศกรีมแทงโดยใชกลองวีดีโอถายภาพและบันทึกเวลาที่ใชในการปฏิบัติงานในแตละ
กิจกรรมยอยของพนักงาน พบวาเวลาที่ใชในการปฏิบัติงานของแตละกิจกรรมยอยในกระบวนการ
เตรียมสายการผลิตดังแสดงใน Table 3 

Table 3. Average operation time of each activity in preparing process 

Work station No. Activity Time (min.) 
Freezer 1 Install the Gelmark machine 10 

 2 Clean the Gelmark machine 6 
 3 Clean the ice-cream fillers 6 
 4 Clean the rubber tubes 7 
 5 Connect the rubber tubes 7 
 6 Freeze the ice-cream mix 10 

Stick inserter 7 Clean a stick inserter 3 
 8 Change water in the Fremark machine 5 
 9 Prepare the equipments 2 
 25b Clean the ice-cream molds 12 
 10 Move the ice-cream sticks 5 
 11 Insert the sticks in a stick inserter 3 

Remover arm 12 Clean a remover arm 7 
 13 Insert the ice-cream molds in Fremark machine 10 
 14 Clean the equipments 2 
 15 Fill the materials in ice-cream molds 10 

Conveyor 16 Clean the baskets 12 
 17 Move the baskets 3 
 18 Prepare the baskets in each working area 4 
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Table 3. (Cont.) 

Work station No. Activity Time (min.) 
Wrapping machine 19 Install the Fuji machine 10 

 20 Install the ice-cream conveyor 22 
 21 Clean the ice-cream conveyor 7 
 22 Insert the plastic film in Fuji machine 4 
 23 Set program of Fuji machine 1 
 24 Trial run  1 

Packing 25a Clean the ice-cream molds 22 
 26 Check a number of ice-cream bar carton 4 
 27 Move the ice-cream bar cartons 7 
 28 Move OPP 3 

2.1.2 การใชทรัพยากร 

 การศึกษาการใชทรัพยากรในกระบวนการเตรียมสายการผลิตไอศกรีมแทงแบง
ออกเปน 2 สวน คือ การมอบหมายงานใหพนักงาน และการใชประโยชนของพนักงาน 

 2.1.2.1 การมอบหมายงานใหพนักงาน 

 การมอบหมายงานใหพนักงานแตละคนในกระบวนการเตรียมสายการผลิตจะ
มอบหมายตามเครื่องจักรที่พนักงานแตละคนรับผิดชอบ ซ่ึงปจจุบันในกระบวนการเตรียม
สายการผลิตแบงการทํางานของพนักงานออกเปน 6 จุด ดัง Figure 7 และใชพนักงานในการเตรียม
สายการผลิตจํานวน 7 คน โดยจุดเครื่องปนไอศกรีม จุดสถานีปกไมไอศกรีม จุดชุดตัวหนีบ จุด
สายพานลําเลียงไอศกรีมแทง และจุดเครื่องบรรจุซองไอศกรีมแทงใชพนักงานจุดละ 1 คน และจุด
บรรจุกลองไอศกรีมแทงใชพนักงาน 2 คน ซ่ึงพนักงานแตละจุดจะไดรับมอบหมายงานแตกตางกัน
ขึ้นอยูกับเครื่องจักรที่พนักงานแตละจุดรับผิดชอบและมีชวงเวลาในการทํางานของแตละกิจกรรม
ยอยไมพรอมกันดังแสดงในแผนภูมิกิจกรรมทวีคูณ (Figure 8) 
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Figure 8. Multiple activity chart of ice-cream bar preparing process 

 

 

Install 
Gelmark  

Clean  
Gelmark and  

ice-cream filler 

Clean  
Rubber tubes 

Connect 
Rubber tubes 

Freeze  
ice-cream mix 

Form  
ice-cream bar 

Insert sticks 

Move  
ice-cream  

sticks 

Change water 
in Fremark 

Clean  
ice-cream  

molds 

Prepare 
equipments 

Clean  
stick inserter 

Insert sticks in 
stick inserter 

Clean 
remover arm 

Insert  
ice-cream 
molds in 
Fremark 

Clean equipment 

Fill materials 
in ice-cream 

molds 

Clean 
baskets 

Prepare baskets 
in each 

working area 

Move baskets 

Install  
ice-cream 
conveyor 

Install Fuji 

Clean  
ice-cream 
conveyor 

Set program 
Trial run 

Insert plastic 
film in Fuji 

Clean  
ice-cream  

molds 

Check a number 
of carton 

Move  
ice-cream bar 

cartons 

Move OPP 

Clean  
ice-cream  

molds 

Check a number 
of carton 

Move  
ice-cream bar 

cartons 

Freezer Stick inserter Wrapping machine Packing 1 Packing 2 Remover arm Conveyor Time (Min) 
0 

5 

50 

55 

60 

65 

30 

35 

40 

45 

10 

15 

20 

25 



48 
 

 
 

 2.1.2.2 การใชประโยชนของพนักงาน 

จากการศึกษาการมอบหมายงานใหพนักงานในกระบวนการเตรียมสายการผลิต
ไอศกรีมแทง พบวาพนักงานแตละคนไดรับมอบหมายงานในปริมาณที่แตกตางกัน ดังนั้นจึงไดทํา
การวิเคราะหการใชประโยชนของพนักงานในกระบวนการเตรียมสายการผลิตไอศกรีมแทงเพื่อดู
ความสมดุลงานของพนักงาน โดยคํานวณจากสูตร (รัชตวรรณ กาญจนปญญาคม, 2550) 

 จากการคํานวณรอยละการทํางานของพนักงานแตละคน พบวาพนักงานแตละคน 
มีรอยละการทํางานอยูระหวาง 29.23 – 76.92 ดังแสดงใน Table 4 จะเห็นไดวารอยละการทํางาน
ของพนักงานแตละคนมีคาแตกตางกันมาก แสดงวาปริมาณงานที่พนักงานแตละคนไดรับไมเทากัน
และพนักงานคนที่มีรอยละการทํางานสูงสุดยังทํางานไดไมเต็มประสิทธิภาพหรือยังมีเวลาวางงาน
อยู ในขณะที่รอยละการทํางานเฉลี่ยของพนักงานเทากับ 54.30 ซ่ึงมีคานอย แสดงวาปริมาณงาน
และจํานวนพนักงานที่ใชในกระบวนการเตรียมสายการผลิตไมสมดุลกัน โดยมีปริมาณงานนอย
และใชพนักงานมากเกินไป ซ่ึงถาลดจํานวนพนักงานลงจะทําใหพนักงานแตละคนมีรอยละการ
ทํางานเพิ่มขึ้น หรือถาใชจํานวนพนักงานเทาเดิมจะทําใหใชเวลาในการเตรียมสายการผลิตลดลง  

Table 4. Operator utilization of ice-cream bar preparing process 

Operator Work station Operator utilization (%) 
1 Freezer 76.92 
2 Stick inserter 53.85 
3 Remover arm 44.62 
4 Conveyor 29.23 
5 Wrapping machine 69.23 
6 Packing 55.38 
7 Packing 50.77 

Average 54.30 

 

รอยละการทํางาน     = X    100 
รอบเวลาในการทํางาน 
เวลาที่มีการทํางาน 
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 2.2 กระบวนการลางสายการผลิตไอศกรีมแทง 

2.2.1 วิธีการปฏิบัติงาน 

 การศึกษาวิธีการปฏิบัติงานในกระบวนการลางสายการผลิตแบงออกเปน 2 สวน 
คือ การศึกษาขั้นตอนการปฏิบัติงานของพนักงานและการศึกษาเวลาที่ใชในการปฏิบัติงาน 

 2.2.1.1 ขั้นตอนการปฏิบัติงานของพนักงาน 

ปจจุบันการลางสายการผลิตประกอบดวยกิจกรรมยอย 25 กิจกรรม โดยแบงการ
ปฏิบัติงานของพนักงานตามเครื่องจักรที่แตละคนรับผิดชอบออกเปน 6 จุด เชนเดียวกับ
กระบวนการเตรียมสายการผลิตดังแสดงใน Figure 7 ซ่ึงพนักงานแตละจุดมีลําดับในการปฏิบัติงาน 
ดังนี้ 

 ก. จุดเครื่องปนไอศกรีม การลางสายการผลิตของจุดนี้เปนการลางเครื่อง
เจลมารค และสถานีหยอดที่ใชงานหลังจากใชงานเสร็จ ซ่ึงประกอบดวยกิจกรรมยอย 5 กิจกรรม 
โดยมีลําดับในการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) ลางเครื่องเจลมารค โดยลางดวยน้ําเปลากอน แลวจึงลางดวยน้ํายา
ทําความสะอาด จากนั้นจึงลางดวยน้ําเปลาจนน้ําที่ออกมาไมมีฟองและไมล่ืน และฆาเชื้อโดยการ
ลางดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 200 ppm. 
 (2) ลางสถานีหยอดที่ใชงาน โดยลางดวยน้ําเปลากอนเพื่อลางเศษ
ไอศกรีมที่ติดอยูออกบางสวน แลวจึงลางดวยน้ํายาทําความสะอาด ลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และ
ฆาเชื้อโดยการลางดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 200 ppm. 
 (3) ถอดสายสงไอศกรีมออกจากทอของเครื่องเจลมารคแลวนําไปแช
ในสารฆาเชื้อ 
 (4) ถอดอุปกรณตางๆ ออกจากเครื่องเจลมารคใสในตะกรา นํามาลาง
ดวยน้ํายาทําความสะอาด แลวลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และนําไปแชในสารฆาเชื้อ 
 (5) ลางพื้นบริเวณเครื่องเจลมารค โดยถูดวยน้ํายาลางพื้น แลวลางดวย
น้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลางพื้นดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 200 ppm.  
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 ข. จุดสถานีปกไมไอศกรีม การลางสายการผลิตของจุดนี้เปนการลางสถานี
ปกไมและเครื่องฟรีมารคหลังจากใชงานเสร็จ ซ่ึงประกอบดวยกิจกรรมยอย 5 กิจกรรม โดยมีลําดับ
ในการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) ถอดแมพิมพไอศกรีมแทงออกจากเครื่องฟรีมารคที่บริเวณดานขาง
ของเครื่องฟรีมารคใกลกับสถานีปกไม โดยถอดแมพิมพไอศกรีมแทงออกมาวางไวที่ดานขางของ
เครื่องฟรีมารคเพื่อรอใหพนักงานจุดบรรจุกลองนําไปลางที่หองลางแมพิมพไอศกรีมแทง 
 (2) ถอดช้ินสวนของสถานีปกไม โดยนําไมไอศกรีมที่เหลืออยูออก
จากชองใสไมจนหมด หลังจากนั้นจึงถอดเหล็กดันไมไอศกรีมออก 
 (3) ลางสถานีปกไม โดยลางดวยน้ําเปลากอนเพื่อลางเศษไอศกรีมที่ติด
อยูออกบางสวน แลวจึงลางดวยน้ํายาทําความสะอาด ลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด ฆาเชื้อโดยการลาง
ดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 200 ppm. และเปาลมใหแหง 
 (4) ลางบริเวณดานขางของเครื่องฟรีมารค โดยลางดวยน้ําเปลากอน 
แลวลางดวยน้ํายาทําความสะอาด จากนั้นจึงลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลางดวย
น้ําผสมคลอรีนความเขมขน 200 ppm. 
 (5) ลางพื้นบริเวณทางเดินหนาถังบมไอศกรีม โดยถูดวยน้ํายาลางพื้น 
แลวลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลางพื้นดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 200 
ppm. 

 ค. จุดชุดตัวหนีบ การลางสายการผลิตของจุดนี้เปนการลางชุดตัวหนีบ 
เครื่องฟรีมารค เครื่องมือและอุปกรณที่เกี่ยวของหลังจากใชงานเสร็จ ซ่ึงประกอบดวยกิจกรรมยอย 
3 กิจกรรม โดยมีลําดับในการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) ลางชุดตัวหนีบ โดยลางดวยน้ําเปลากอน แลวลางดวยน้ํายาทํา
ความสะอาด จากนั้นจึงลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลางดวยน้ําผสมคลอรีนความ
เขมขน 200 ppm. 
 (2) ลางเครื่องฟรีมารค โดยลางบริเวณดานขางของเครื่องดวยน้ําเปลา
กอน แลวลางดวยน้ํายาทําความสะอาด จากนั้นจึงลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลาง
ดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 200 ppm. และใชผาเช็ดโซของเครื่องฟรีมารคจนสะอาด 
 (3) ลางอุปกรณที่ใชงานของจุดดึงไม เชน ตะกรา กระชอน ถัง คีม
สําหรับใชดึงไอศกรีม เปนตน โดยลางดวยน้ํายาทําความสะอาด แลวลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด   
ฆาเชื้อโดยการลางดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 200 ppm. และนําไปเก็บ 
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 ง. จุดสายพานลําเลียงไอศกรีมแทง การลางสายการผลิตของจุดนี้เปนการ
ลางตะกราที่ใชงานในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทงหลังจากใชงานเสร็จ ซ่ึงประกอบดวยกิจกรรม
ยอย 4 กิจกรรม โดยมีลําดับในการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) รวบรวมตะกราของแตละจุดที่บริเวณหนาสายพานลําเลียงไอศกรมี
แทง เพื่อรอที่จะนําไปลางที่บริเวณหนาหองลางแมพิมพไอศกรีมแทง 
 (2) ขนตะกราจากบริเวณหนาสายพานลําเลียงไอศกรีมแทงไปยัง
บริเวณหนาหองลางแมพิมพไอศกรีมแทง 
 (3) ลางตะกรา โดยลางดวยน้ําเปลากอนเพื่อลางเศษไอศกรีมที่ติดอยู
ออกบางสวน แลวจึงลางดวยน้ํายาทําความสะอาด ลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด ฆาเชื้อโดยการลาง
ดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 200 ppm. 
 (4) ลางพื้นบริเวณหนาหองลางแมพิมพไอศกรีมแทง โดยถูดวยน้ํายา
ลางพื้น แลวลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลางพื้นดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 
200 ppm. 

 จ. จุดเครื่องบรรจุซองไอศกรีมแทง การลางสายการผลิตของจุดนี้เปนการ
ลางเครื่องฟูจิและสายพานลําเลียงไอศกรีมแทงหลังจากใชงานเสร็จ ซ่ึงประกอบดวยกิจกรรมยอย 5 
กิจกรรม โดยมีลําดับในการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) ถอดช้ินสวนตางๆ ของเครื่องฟูจิออก 
 (2) ทําความสะอาดเครื่องฟูจิ โดยใชผาชุบน้ําสะอาดเช็ดบริเวณเครื่อง
ฟูจิใหทั่ว ในสวนของชิ้นสวนตางๆ ของเครื่องฟูจิ ใหลางดวยน้ําเปลากอน แลวลางดวยน้ํายาทํา
ความสะอาด จากนั้นจึงลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลางดวยน้ําผสมคลอรีนความ
เขมขน 200 ppm. 
 (3) ถอดลูกรางออกจากสายพานลําเลียงไอศกรีมแทง (ในกรณีที่ผลิต
ไอศกรีมแทงที่ใชแมพิมพไอศกรีมแทงชนิดกลม) โดยขันนอตที่ยึดติดระหวางสายพานลําเลียง
ไอศกรีมแทงและลูกรางใหคลายออก แลวจึงดึงลูกรางออกใสในถังหรือตะกราที่เตรียมไว 
 (4) ลางสายพานลําเลียงไอศกรีมแทงและลูกราง โดยลางดวยน้ําเปลา
กอนเพื่อลางเศษไอศกรีมที่ติดอยูออกบางสวน แลวลางดวยน้ํายาทําความสะอาด จากนั้นจึงลางดวย
น้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลางดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 200 ppm. 
 (5) ลางพื้นบริเวณหนาสายพานลําเลียงไอศกรีมและเครื่องฟูจิ โดยถู
ดวยน้ํายาลางพื้น แลวลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลางพื้นดวยน้ําผสมคลอรีน
ความเขมขน 200 ppm. 
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 ฉ. จุดบรรจุกลองไอศกรีมแทง การลางสายการผลิตของจุดนี้เปนการเก็บ
อุปกรณที่เกี่ยวของกับการบรรจุกลองและลางแมพิมพไอศกรีมแทงหลังจากใชงานเสร็จ ซ่ึง
ประกอบดวยกิจกรรมยอย 3 กิจกรรม โดยมีลําดับในการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) เก็บตะกราที่ใสกลองไอศกรีมแทง โดยนําไปเก็บที่จุดปมกลอง
ไอศกรีมแทง 
 (2) ลางแมพิมพไอศกรีมแทง โดยนําแมพิมพไอศกรีมแทงที่ถอด
ออกมาจากเครื่องฟรีมารคมาลางดวยน้ําเปลากอนเพื่อลางเศษไอศกรีมที่ติดอยูออก แลวจึงลางดวย
น้ํายาทําความสะอาด ลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลางดวยน้ําผสมคลอรีนความ
เขมขน 200 ppm.  
 (3) ลางพื้นบริเวณเครื่องฟรีมารค 2 และหองลางแมพิมพไอศกรีมแทง 
โดยถูดวยน้ํายาลางพื้นแลวลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลางพื้นดวยน้ําผสม
คลอรีนความเขมขน 200 ppm. 

 2.2.1.2 เวลาที่ใชในการปฏิบัติงาน 

 จากการศึกษาเวลาที่ใชในการปฏิบัติงานของพนักงานในกระบวนการลาง
สายการผลิตไอศกรีมแทงโดยใชกลองวีดีโอถายภาพและบันทึกเวลาที่ใชในการปฏิบัติงานในแตละ
กิจกรรมยอยของพนักงาน พบวาเวลาที่ใชในการปฏิบัติงานของแตละกิจกรรมยอยในกระบวนการ
ลางสายการผลิตดังแสดงใน Table 5 

 

 

 

 

 

 

 

 



53 
 

 
 

Table 5. Average operation time of each activity in cleaning process 

Work station No. Activity Time (min.) 
Freezer 1 Clean the Gelmark machine 25 

 2 Clean the ice-cream fillers 20 
 3 Remove the rubber tubes 4 
 4 Remove the Gelmark machine 8 
 5 Clean the floor 4 

Stick inserter 6 Remove the ice-cream molds  10 
 7 Remove a stick inserter 5 
 8 Clean a stick inserter 9 
 9 Clean the Fremark machine 5 
 10 Clean the floor 5 

Remover arm 11 Clean a remover arm 15 
 12 Clean the Fremark machine 10 
 13 Clean the equipments 4 

Conveyor 14 Collect the baskets 4 
 15 Move the baskets 3 
 16 Clean the baskets 20 
 17 Clean the floor 6 

Wrapping machine 18 Remove the Fuji machine 5 
 19 Clean the Fuji machine 6 
 20 Remove the ice-cream conveyor 8 
 21 Clean the ice-cream conveyor 20 
 22 Clean the floor 6 

Packing 23 Keep the baskets 4 
 24 Clean the ice-cream molds 25 
 25 Clean the floor 10 

 

 



54 
 

 
 

2.2.2 การใชทรัพยากร 

 การศึกษาการใชทรัพยากรในกระบวนการลางสายการผลิตไอศกรีมแทงแบง
ออกเปน 2 สวน คือ การมอบหมายงานใหพนักงานและการใชประโยชนของพนักงาน 

 2.2.2.1 การมอบหมายงานใหพนักงาน 

 การมอบหมายงานใหพนักงานในกระบวนการลางสายการผลิตจะมอบหมายงาน
ตามเครื่องจักรที่พนักงานแตละคนรับผิดชอบเชนเดียวกับกระบวนการเตรียมสายการผลิต และใช
พนักงานในการลางสายการผลิตจํานวน 7 คน โดยจุดเครื่องปนไอศกรีม จุดสถานีปกไมไอศกรีม 
จุดชุดตัวหนีบ จุดสายพานลําเลียงไอศกรีมแทง และจุดเครื่องบรรจุซองไอศกรีมแทงใชพนักงานจุด
ละ 1 คน และจุดบรรจุกลองไอศกรีมแทงใชพนักงาน 2 คน ซ่ึงพนักงานแตละจุดจะไดรับ
มอบหมายงานแตกตางกันขึ้นอยูกับเครื่องจักรที่พนักงานแตละจุดรับผิดชอบและมีชวงเวลาในการ
ทํางานของแตละกิจกรรมยอยไมพรอมกันดังแสดงในแผนภูมิกิจกรรมทวีคูณ (Figure 9) 
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Figure 9. Multiple activity chart of ice-cream bar cleaning process 
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 2.2.2.2 การใชประโยชนของพนักงาน 

 จากการศึกษาการมอบหมายงานของพนักงานในกระบวนการลางสายการผลิต
ไอศกรีมแทง พบวาพนักงานแตละคนไดรับมอบหมายงานในปริมาณที่แตกตางกัน ดังนั้นจึงไดทํา
การวิเคราะหการใชประโยชนของพนักงานในกระบวนการลางสายการผลิตไอศกรีมแทงเพื่อดู
ความสมดุลงานของพนักงาน จากการคํานวณรอยละการทํางานของพนักงานแตละคน พบวา 
พนักงานแตละคนมีรอยละการทํางานอยูระหวาง 54.84 – 100 จะเห็นไดวารอยละการทํางานของ
พนักงานแตละคนมีคาแตกตางกัน แสดงวาปริมาณงานที่พนักงานแตละคนไดรับไมเทากันและ
พนักงานบางคนยังทํางานไมเต็มประสิทธิภาพหรือยังมีเวลาวางอยู ในขณะที่รอยละการทํางานเฉลี่ย
ของพนักงานเทากับ 76.50 ดังแสดงใน Table 6 

Table 6 Operator utilization of ice-cream bar cleaning process 

Operator Machine Operator utilization (%) 
1 Freezer 66.13 
2 Stick inserter 54.84 
3 Remover arm 62.90 
4 Conveyor 77.42 
5 Wrapping machine 100.00 
6 Packing 87.10 
7 Packing 87.10 

Average 76.50 
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3. แนวทางในการปรับปรุงเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทง 

แนวทางในการปรับปรุงเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตไอศกรีม
แทงถูกพัฒนาขึ้นโดยใชเทคนิค ECRS และแนวคิดการปรับตั้งเครื่องจักรอยางรวดเร็วมาปรับปรุง
วิธีการทํางานของพนักงานรวมทั้งมีการใชเทคนิคการจัดตารางการทํางานในการจัดลําดับงานและ
มอบหมายงานใหมใหกับพนักงานโดยการปรับปรุงแบงออกเปน 2 สวน คือ การพัฒนาแนวทางใน
การลดเวลาไรประสิทธิภาพจากการเตรียมสายการผลิตและการพัฒนาแนวทางในการลดเวลาไร
ประสิทธิภาพจากการลางสายการผลิต 

 3.1 การพัฒนาแนวทางในการปรับปรุงเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพจากการเตรียมสายการผลิต 

 3.1.1 การประยุกตใชเทคนิค ECRS 

จากวิเคราะหกิจกรรมยอยทุกกิจกรรมของกระบวนการเตรียมสายการผลิตโดยใช
เทคนิคการตั้งคําถาม (รายละเอียดการวิเคราะหกิจกรรมแสดงในภาคผนวก ก) พบวามีกิจกรรมยอย 
12 กิจกรรม ที่สามารถปรับปรุงวิธีการทํางานไดโดยตัดกิจกรรมที่ไมจําเปนออก 6 กิจกรรม รวม
ขั้นตอนการปฏิบัติงานเขาดวยกัน 2 กิจกรรม เปลี่ยนลําดับการปฏิบัติงาน 2 กิจกรรมยอย และ
ทํางานใหงายขึ้น 2 กิจกรรม ซ่ึงการปรับปรุงวิธีการทํางานของแตละกิจกรรมยอยมีรายละเอียดดังนี้ 

 3.1.1.1 การขจัดงานที่ไมจําเปน 

จากการวิเคราะหกิจกรรมยอย พบวาสามารถตัดกิจกรรมยอยในกระบวนการ
เตรียมสายการผลิตออกได 6 กิจกรรม ซ่ึงแตละกิจกรรมมีรายละเอียดดังนี้ 

 ก. การลางสายยางสงไอศกรีมของสถานีหยอดที่ 2 เปนกิจกรรมที่ทําเพื่อทํา
ความสะอาดสายยางสงไอศกรีม 2 เสน คือ สายยางสงไอศกรีมที่ตอระหวางสถานีหยอดที่ 2 กับปม
สุญญากาศและสายยางสงไอศกรีมที่ตอระหวางปมสุญญากาศกับทอจากถังบมไอศกรีมกอน
นํามาใชงาน จากการวิเคราะหกิจกรรม (รายละเอียดแสดงในตารางที่ ก3 ภาคผนวก ก) พบวา
กิจกรรมนี้เปนกิจกรรมที่ซํ้าซอนเนื่องจากหลังจากลางสายยางสงไอศกรีมทั้งสองเสนแลวจะตอง
นํามาตอกับสถานีหยอดที่ 2 ปมสุญญากาศ และทอจากถังบมไอศกรีมเพื่อลางสถานีหยอดที่ 2 ซ่ึง
สายยางสงไอศกรีมทั้งสองเสนนี้จะถูกลางอีกครั้ง ดังนั้นจึงสามารถตัดกิจกรรมการลางสายยางสง
ไอศกรีมของสถานีหยอดที่ 2 ออกได 
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 ข. การลางแมพิมพไอศกรีมแทง เปนกิจกรรมที่ทําเพื่อทําความสะอาด
แมพิมพไอศกรีมแทงโดยการลางดวยน้ําเปลา 2 คร้ัง และลางดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 50 
ppm. 1 คร้ัง กอนนําไปใสในเครื่องฟรีมารค จากการวิเคราะหกิจกรรม (รายละเอียดแสดงในตาราง
ที่ ก23 ภาคผนวก ก) พบวากิจกรรมนี้สามารถตัดออกไดเนื่องจากเมื่อตรวจสอบเชื้อโคลิฟอรมของ
แมพิมพไอศกรีมแทงกอนและหลังลางโดยวิธี Swab Test จํานวน 3 คร้ัง คร้ังละ 3 แมพิมพ พบวาไม
พบเชื้อโคลิฟอรมในแมพิมพไอศกรีมแทงทั้งกอนและหลังลางตามมาตรฐานของบริษัท แตทาง
บริษัทยังตองการใหมีการลางแมพิมพไอศกรีมแทงกอนการใชงานเพื่อใหมั่นใจวาแมพิมพไอศกรีม
แทงสะอาดกอนนํามาใชงานจริง ดังนั้นจึงไดเสนอใหลดขั้นตอนการลางแมพิมพไอศกรีมแทงโดย
ใหลางดวยน้ําเปลา 1 คร้ัง และลางดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 50 ppm. 1 คร้ัง หรือลางดวยน้ํา
ผสมคลอรีนความเขมขน 50 ppm. อยางเดียว เมื่อทําการตรวจสอบเชื้อโคลิฟอรมของแมพิมพ
ไอศกรีมแทงหลังจากการลางทั้งสองแบบโดยวิธี Swab Test พบวาไมพบเชื้อโคลิฟอรมในแมพิมพ
ไอศกรีมแทงหลังจากการลางทั้งสองแบบ แสดงวาวิธีการลางแมพิมพไอศกรีมแทงทั้งสองแบบ
สามารถนํามาใชได ซ่ึงทางบริษัทเลือกใชวิธีการลางแมพิมพไอศกรีมแทงโดยลางดวยน้ําเปลา 1 
คร้ัง และลางดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 50 ppm. 1 คร้ัง 

 ค. การตรวจสอบจํานวนกลองไอศกรีมกอนนําเขามาในสายการผลิต เปน
กิจกรรมที่ทําเพื่อตรวจสอบจํานวนกลองไอศกรีมแทงวามีจํานวนกลองตรงกับจํานวนกลองของจุด
ปมกลองหรือไม จากการวิเคราะหกิจกรรม (รายละเอียดแสดงในตารางที่ ก24 ภาคผนวก ก) พบวา
กิจกรรมนี้เปนกิจกรรมที่ซํ้าซอนเนื่องจากในระหวางการปมกลองพนักงานมีการนับจํานวนของ
กลองไอศกรีมแทงแลวบันทึกในแบบฟอรมสตอกการดของจุดปมกลอง และหลังจากผลิตเสร็จ
พนักงานจุดบรรจุกลองไอศกรีมแทงมีการตรวจสอบจํานวนกลองไอศกรีมแทงอีกครั้งโดย
ตรวจสอบจากแบบฟอรมบันทึกจํานวนกลองไอศกรีมแทงที่ไดในแตละชั่วโมงรวมกับจํานวน
กลองที่เหลือเปรียบเทียบกับจํานวนกลองไอศกรีมแทงที่บันทึกในแบบฟอรมสตอกการดของจุดปม
กลอง ดังนั้นจึงสามารถตัดกิจกรรมการตรวจสอบจํานวนกลองไอศกรีมแทงกอนนําเขามาใน
สายการผลิตออกได 

 ง. การเคล่ือนยายตะกรา เปนกิจกรรมที่ทําเพื่อเคล่ือนยายตะกราที่ตองใช
ในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทงหลังจากลางเสร็จจากบริเวณหนาหองลางแมพิมพไอศกรีมแทง
มายังบริเวณหนาสายพานลําเลียงไอศกรีมแทง จากการวิเคราะหกิจกรรม (รายละเอียดแสดงใน
ตารางที่ ก15 ภาคผนวก ก) พบวากิจกรรมนี้สามารถตัดออกไดเมื่อกําหนดใหพนักงานลางตะกราใน
บริเวณที่ใชงาน คือ บริเวณหนาสายพายลําเลียงไอศกรีมแทง  
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 จ. การประกอบสานพานลําเลียงไอศกรีมแทง เปนกิจกรรมที่ทําในกรณีที่มี
การผลิตไอศกรีมแทงที่ใชแมพิมพชนิดกลมเพื่อใหแตละชองของสายพานลําเลียงไอศกรีมแทงมี
ขนาดพอดีกับขนาดของไอศกรีมแทงและเพื่อใหตัวปดไอศกรีมสามารถผลักไอศกรีมแทงจาก
สายพานลําเลียงไอศกรีมแทงเขาสูสายพานลําเลียงของเครื่องฟูจิไดโดยที่ไอศกรีมแทงไมตกพื้น 
จากการวิเคราะหกิจกรรม (รายละเอียดแสดงในตารางที่ ก18 ภาคผนวก ก) พบวากิจกรรมนี้สามารถ
ตัดออกไดเมื่อมีการดัดแปลงตัวปดไอศกรีมแทงจากที่มีลักษณะโคงใหมีลักษณะแบนและมีความ
กวางใกลเคียงกับชองของสายพานลําเลียงไอศกรีมแทงดังแสดงใน Figure 10 เพื่อใหตัวปดไอศกรีม
สามารถผลักชิ้นไอศกรีมแทงที่ใชแมพิมพชนิดกลมไดไมวาไอศกรีมแทงจะอยูสวนไหนของ
สายพานลําเลียงไอศกรีมแทง  

 

Figure 10. Ice-cream pusher before and after improvement 

 ฉ. การเปล่ียนน้ําในบอน้ําละลายของเครื่องฟรีมารค เปนกิจกรรมที่ทําเพื่อ
เปลี่ยนน้ําในบอน้ําละลายของเครื่องฟรีมารคหลังจากผลิตไอศกรีมแทงเสร็จ โดยพนักงานจะ
เปลี่ยนน้ําในบอน้ําละลายกอนเริ่มผลิตไอศกรีมแทงในแตละวัน จากการวิเคราะหกิจกรรม 
(รายละเอียดแสดงในตารางที่ ก9 ภาคผนวก ก) พบวากิจกรรมนี้สามารถทําไดหลังจากผลิตไอศกรีม
แทงเสร็จในแตละวัน ดังนั้นจึงสามารถตัดกิจกรรมการเปลี่ยนน้ําในบอน้ําละลายของเครื่องฟรีมารค
ออกได 
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 3.1.1.2 การรวมขั้นตอนการปฏิบัติงานเขาดวยกัน 

การวิเคราะหกิจกรรมยอยทําใหทราบวา กิจกรรมยอยใดที่มีวัตถุประสงคในการทํา
เหมือนกันและสามารถทํารวมกันไดบาง จากนั้นจึงรวมขั้นตอนการทํางานเหลานั้นเขาดวยกัน ซ่ึงมี
ดังนี้ 

 ก. การลางสายยางสงไอศกรีมของสถานีหยอดที่ 3 เปนกิจกรรมที่ทําเพื่อทํา
ความสะอาดสายยางสงไอศกรีมที่ตอระหวางทอจากเครื่องเจลมารคกับสถานีหยอดที่ 3 จากการ
วิเคราะหกิจกรรม (รายละเอียดแสดงในตารางที่ ก6 ภาคผนวก ก) พบวากิจกรรมนี้สามารถทํารวม
กับการลางเครื่องเจลมารคไดโดยการตอสายยางสงไอศกรีมกับทอจากเครื่อง เจลมารคหลังจาก
ประกอบเครื่องเจลมารคเสร็จ และลางเครื่องเจลมารคโดยเปดวาลวใหน้ําที่ลางเครื่องเจลมารคผาน
สายยางสงไอศกรีมดวย  

 ข. การขนมวนเทปกาว (OPP) เขามาในสายการผลิต เปนกิจกรรมที่ทําเพื่อ
นํามวนเทปกาวเขามายังบริเวณบรรจุกลองไอศกรีมแทง จากการวิเคราะหกิจกรรม (รายละเอียด
แสดงในตารางที่ ก26 ภาคผนวก ก) พบวากิจกรรมนี้สามารถทํารวมกับการเคลื่อนยายกลอง
ไอศกรีมแทงจากจุดปมกลองมายังบริเวณบรรจุกลองไอศกรีมแทงได เนื่องจากในการเคลื่อนยาย
กลองไอศกรีมแทงจะตองผานคลังผลิตซึ่งใชเก็บมวนเทปกาว ดังนั้นพนักงานจึงสามารถนํามวน
เทปกาวจากคลังผลิตและนําไปยังบริเวณบรรจุกลองไอศกรีมแทงไดพรอมกับการนํากลองไอศกรีม
แทงเขามาในสายการผลิต  

 3.1.1.3 การสลับสับเปล่ียนลําดับการปฏิบัติงาน 

การวิเคราะหกิจกรรมยอยทําใหทราบวา กิจกรรมยอยแตละกิจกรรมสามารถทําใน
ชวงเวลาใดไดบาง จากนั้นจึงจัดลําดับของกิจกรรมยอยใหมเพื่อใหสะดวกและเหมาะสมในการ
ทํางาน ซ่ึงมีดังนี้ 

 ก. การปนไอศกรีม เปนกิจกรรมที่ทําเพื่อลดอุณหภูมิของสวนผสมพรอม
ทําไอศกรีมใหมีอุณหภูมิตามมาตรฐานที่กําหนดไวของแตละชนิดผลิตภัณฑกอนนําไปขึ้นรูปเปน
ไอศกรีมแทง จากการวิเคราะหกิจกรรม (รายละเอียดแสดงในตารางที่ ก8 ภาคผนวก ก) พบวา
กิจกรรมนี้จะเริ่มทําเมื่อพนักงานทุกจุดทํางานเสร็จแลวซ่ึงทําใหเกิดการรอคอยและสงผลใหการ
เตรียมสายการผลิตลาชา ดังนั้นเพื่อลดเวลารอคอยและเวลาเตรียมสายการผลิตลงจึงใหพนักงานเริ่ม
ปนไอศกรีมหลังจากลางเครื่องเจลมารคเสร็จโดยที่ไมตองรอใหพนักงานทุกจุดทํางานเสร็จกอน  
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 ข. การใสแมพิมพไอศกรีมแทงในเคร่ืองฟรีมารค เปนกิจกรรมที่ทําเพื่อใส
แมพิมพไอศกรีมแทงในเครื่องฟรีมารคเนื่องจากในการประกอบเครื่องฟรีมารคตองติดตั้งแมพิมพ
ไอศกรีมแทงจํานวน 50 ช้ิน จากการวิเคราะหกิจกรรม (รายละเอียดแสดงในตารางที่ ก13 ภาคผนวก 
ก) พบวาพนักงานเริ่มใสแมพิมพไอศกรีมแทงหลังจากลางแมพิมพไอศกรีมแทงทั้งหมดเสร็จแลว
ซ่ึงทําใหมีการรอคอยเกิดขึ้น ดังนั้นเพื่อลดเวลารอคอยของพนักงานลงจึงใหพนักงานใสแมพิมพ
ไอศกรีมแทงพรอมกับการลางแมพิมพไอศกรีมแทงโดยที่ไมตองรอใหลางแมพิมพไอศกรีมแทง
ทั้งหมดเสร็จกอนเนื่องจากพนักงานที่ใสแมพิมพไอศกรีมแทงและพนักงานที่ลางแมพิมพไอศกรีม
แทงเปนพนักงานคนละคนกันจึงสามารถเริ่มใสแมพิมพไอศกรีมแทงไดโดยที่พนักงานในสวนของ
การลางแมพิมพไอศกรีมแทงยังไมตองลางแมพิมพทั้งหมดเสร็จกอน  

 3.1.1.4 การทํางานใหงายขึ้น 

การวิเคราะหกิจกรรมยอยทําใหทราบแนวทางในการปรับปรุงวิธีการทํางานของ
กิจกรรมยอยแตละกิจกรรม จากนั้นจึงพัฒนาวิธีการทํางานใหมีความสะดวกและสามารถนํามา
ประยุกตใชกับการทํางานของพนักงานได ซ่ึงมีดังนี้ 

 ก. การเคลื่อนยายกลองไอศกรีมเขามาในสายการผลิต เปนกิจกรรมที่ทํา
เพื่อเคล่ือนยายกลองไอศกรีมแทงจากจุดปมกลองมายังบริเวณบรรจุกลองไอศกรีมแทง จากการ
วิเคราะหกิจกรรม (รายละเอียดแสดงในตารางที่ ก25 ภาคผนวก ก) พบวาพนักงานเคลื่อนยายกลอง
ไอศกรีมแทงเขามาในสายการผลิตโดยเข็นตะกราที่ใสกลองไอศกรีมแทงจากจุดปมกลองมายัง
บริเวณจุดบรรจุกลองไอศกรีมแทง ดังนั้นเพื่อใหพนักงานสามารถเคลื่อนยายตะกราที่ใสกลอง
ไอศกรีมแทงไดงายและสะดวกขึ้นจึงดัดแปลงตะกราโดยติดตั้งลอเล่ือนเพื่อชวยในการเคลื่อนยาย
กลองไอศกรีมแทงดังแสดงใน Figure 11  
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Figure 11. The basket after improvement 

 ข. การเตรียมน้ําในอางลางแมพิมพไอศกรีมแทง เปนการเตรียมน้ําสําหรับ
ลางแมพิมพไอศกรีมแทงโดยใสน้ําในอางลางแมพิมพไอศกรีมแทงแตละอางจนถึงปริมาณที่
กําหนด จากการวิเคราะหกิจกรรม (รายละเอียดแสดงในตารางที่ ก23 ภาคผนวก ก) พบวาพนักงาน
เตรียมน้ําลางแมพิมพไอศกรีมแทงในแตละอางโดยใชสายยางในบริเวณใกลเคียง ดังนั้นเพื่อให
พนักงานสามารถเตรียมน้ําไดงายและสะดวกขึ้นจึงมีการติดตั้งกอกน้ําประจําแตละอางดัง Figure 12  

 
Figure 12. Sink for cleaning ice-cream bar molds after improvement 
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หลังจากนําเทคนิค ECRS มาประยุกตใชในการปรับปรุงกิจกรรมยอยใน
กระบวนการเตรียมสายการผลิตไอศกรีมแทงทําใหกิจกรรมยอยลดลงจาก 28 กิจกรรม เปน 23 
กิจกรรม และทําใหกิจกรรมยอย 3 กิจกรรม ใชเวลาในการปฏิบัติงานลดลง ดังแสดงใน Table 7 

Table 7. Improvement of activities in preparing process 

No. Activity Improvement Result 
1 Install Gelmark  - - 
2 Clean Gelmark  - - 
3 Clean ice-cream fillers - - 
4 Clean rubber tubes   
 − The second filler Eliminate Reduce preparing time 
 − The third filler Combine Combine with activity 2 
5 Connect rubber tubes - - 
6 Freeze ice-cream mix Rearrange Reduce waiting and preparing time 
7 Clean stick inserter - - 
8 Change water in Fremark  Eliminate Reduce preparing time 
9 Prepare equipments - - 
10 Move ice-cream sticks - - 
11 Insert sticks in a stick - - 
12 Clean remover arm - - 
13 Insert molds in Fremark  Rearrange Reduce waiting and preparing time 
14 Clean equipments - - 
15 Fill materials in molds - - 
16 Clean baskets - - 
17 Move baskets Eliminate Reduce preparing time 
18 Prepare baskets in each area - - 
19 Install the Fuji  - - 
20 Install ice-cream conveyor Eliminate Reduce preparing time 
21 Clean ice-cream conveyor - - 
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Table 7. (Cont.) 

No. Activity Improvement Result 
22 Insert plastic film in Fuji  - - 
23 Set program and trial run - - 
24 Prepare water for cleaning Simplify Reduce operator from 2 to 1 person  
   and reduce activity time to 10 minutes 

25 Clean ice-cream molds Eliminate Reduce step of cleaning molds and 
   reduce activity time to 10 minutes 

26 Check a number of carton Eliminate Reduce preparing time 
27 Move the cartons Simplify Reduce operator from 2 to 1 person  
   and reduce activity time to 9 minutes 

28 Move OPP Combine Combine with activity 27 

 3.1.2 การประยุกตใชเทคนิค SMED 

หลังจากประยุกตใชเทคนิค ECRS แลว ทําใหกิจกรรมยอยในกระบวนการเตรียม
สายการผลิตไอศกรีมแทงลดลง แตกิจกรรมยอยเหลานั้นยังทําในขณะที่เครื่องจักรหยุดทํางาน
ทั้งหมดหรือเปนกิจกรรมยอยที่เปนงานในทั้งหมดซึ่งสงผลใหการเตรียมสายการผลิตลาชา ดังนั้นจึง
นําเทคนิค SMED มาประยุกตใชซ่ึงประกอบดวย 3 ขั้นตอนหลัก คือ การแบงแยกกิจกรรมออกเปน
กิจกรรมที่เปนงานในและงานนอก การเปลี่ยนกิจกรรมที่เปนงานในใหเปนกิจกรรมที่เปนงานนอก 
และการปรับปรุงทั้งกิจกรรมที่เปนงานในและกิจกรรมที่เปนงานนอก  

 3.1.2.1 การแบงแยกกิจกรรมออกเปนกิจกรรมที่เปนงานในและงานนอก 

จากการพิจารณารวมกับเจาหนาที่ผลิตและหัวหนางานของสายการผลิตไอศกรีม
แทงสามารถแบงกิจกรรมยอยในกระบวนการเตรียมสายการผลิตออกเปนกิจกรรมยอยที่เปนงานใน 
3 กิจกรรม และกิจกรรมยอยที่เปนงานนอก 20 กิจกรรม ดังแสดงใน Table 8 ซ่ึงทําใหเวลาในการ
เตรียมสายการผลิตลดลงเหลือ 18 นาที  
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Table 8. Separation of internal and external activities in preparing process 

Work station No. Activity Time (min.) 
Internal External 

Freezer 1 Install the Gelmark machine 10 - 
 2 Connect the rubber tubes 2 - 
 3 Clean the Gelmark machine 6 - 
 4 Freeze the ice-cream mix - 10 
 5 Clean the ice-cream fillers - 6 

Stick inserter 6 Clean a stick inserter - 3 
 7 Change water in Fremark machine - 5 
 8 Prepare the equipments - 2 
 9 Clean the ice-cream molds - 12 
 10 Move the ice-cream sticks - 5 
 11 Insert the sticks in a stick inserter - 3 

Remover arm 12 Clean a remover arm - 7 
 13 Insert molds in Fremark machine - 10 
 14 Clean the equipments - 2 
 15 Fill the materials in molds - 6 

Conveyor 16 Clean the baskets - 5 
 17 Prepare the baskets in each area - 4 

Wrapping machine 18 Install the Fuji machine - 10 
 19 Clean the ice-cream conveyor - 7 
 20 Insert plastic film in Fuji machine - 4 
 21 Set program of Fuji machine - 1 
 22 Trial run  - 1 

Packing 23 Clean the ice-cream molds - 20 
 24 Move cartons and OPP - 7 
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 3.1.2.2 การเปล่ียนกิจกรรมที่เปนงานในใหเปนกิจกรรมที่เปนงานนอก 

การเปลี่ยนกิจกรรมที่เปนงานในใหเปนกิจกรรมที่เปนงานนอกนั้นตองทําการ
วิเคราะหกระบวนการปฏิบัติงานของกิจกรรมที่เปนงานในเพื่อพิจารณาวาสามารถเปลี่ยนไปเปน
งานนอกไดหรือไม จากการวิเคราะหกระบวนการปฏิบัติงานของกิจกรรมที่เปนงานในทั้ง 3 
กิจกรรม คือ การประกอบเครื่องเจลมารค การตอสายยางสงไอศกรีม และการลางเครื่องเจลมารค 
พบวากิจกรรมยอยทั้ง 3 กิจกรรม ไมสามารถเปลี่ยนไปเปนงานนอกได 

 3.1.2.3 การปรับปรุงท้ังกิจกรรมที่เปนงานในและงานนอก 

 ขั้นตอนนี้เปนการตรวจสอบทั้งกิจกรรมที่เปนงานในและกิจกรรมที่เปนงานนอก
เพื่อหาโอกาสที่จะปรับปรุงกิจกรรมเหลานั้นใหดีขึ้นอีก ซ่ึงในงานวิจัยนี้ไดทําการปรับปรุงวิธีการ
ทํางานของกิจกรรมยอยทุกกิจกรรมในกระบวนการเตรียมสายการผลิตแลวในสวนของการ
ประยุกตใชเทคนิค ECRS  

 3.1.3 การประยุกตใชการจัดตารางการทํางาน (Project Scheduling) 

เทคนิค ECRS และเทคนิค SMED เปนเทคนิคที่เหมาะกับการนํามาประยุกตใชใน
การปรับตั้งเครื่องจักรกรณีที่มีเครื่องจักร 1 เครื่อง และใชพนักงาน 1 คน ในกรณีที่มีเครื่องจักร
หลายเครื่องเขามาเกี่ยวของและใชพนักงานหลายคน การใชเทคนิคเหลานี้อยางเดียวอาจไมเพียงพอ
เนื่องจากเมื่อนํามาประยุกตใชแลวจะสามารถกําจัดกิจกรรมบางสวนออกไป ยายกิจกรรมบางสวน
ไปทําในขณะที่เครื่องจักรทํางาน และลดเวลาการปฏิบัติงานของกิจกรรมบางกิจกรรมลง แต
กิจกรรมการปรับตั้งเครื่องจักรที่เหลืออยูของแตละเครื่องจักรมีปริมาณที่ไมเทากันและตองทําใน
เวลาที่แตกตางกัน รวมทั้งยังไมมีการจัดลําดับงานและมอบหมายงานตามวิธีการที่เหมาะสมเพื่อให
มีเวลาที่เครื่องจักรหยุดนอยที่สุด (Sherali et al., 2008) ดังนั้นในงานวิจัยนี้จึงพัฒนาวิธีการจัดลําดับ
งานและมอบหมายงานใหมเพื่อลดเวลาในการเตรียมและลางสายการผลิตลงใหไดมากที่สุด 
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 3.1.3.1 วิธีการจัดลําดับงานและมอบหมายงานที่เสนอ 

ในการจัดลําดับงานและมอบหมายงานเพื่อใหเวลาที่ใชในการปฏิบัติงานนอยที่สุด 
การใชประโยชนของพนักงานมากที่สุด และการเคลื่อนที่ของพนักงานนอยที่สุด จึงไดพัฒนาวิธีการ
จัดลําดับงานและมอบหมายงานขึ้นมาใหมโดยดัดแปลงมาจากการกําหนดเวลางานภายใตทรัพยากร
ที่จํากัดตามวิธีของบรูก (Brooks’ algorithm) วิธีการนี้จะใชคาเวลาควบคุมงานรวมกับพื้นที่การ
ทํางานเปนเกณฑในการจัดลําดับงานและมอบหมายงานใหกับพนักงาน ซ่ึงมีขั้นตอนดังนี้ 

1) จัดกิจกรรมในโครงขายของโครงการตามขั้นตอนของการหาสายงานวิกฤติ 
โดยแสดงรายละเอียดของกิจกรรม เวลา และทรัพยากรที่แตละกิจกรรมตองการ  

2) หาคาเวลาควบคุมงานของแตละกิจกรรม โดยเวลาควบคุมงาน หมายถึง เวลา
ที่มากที่สุดตั้งแตเร่ิมตนกิจกรรมนั้นจนกระทั่งถึงเวลากําหนดแลวเสร็จของโครงการตามสายงาน
วิกฤติ (Abeyasinghe et al., 2001) จากนั้นจึงจัดลําดับของกิจกรรมตามคาเวลาควบคุมงานจากมาก
ไปหานอย  

3) แบงพื้นที่การทํางานและจัดกลุมของกิจกรรมตามพื้นที่การทํางาน ถาพนักงาน
ปฏิบัติงานในพื้นที่การทํางานเดียวกันใหถือวาไมมีการเคลื่อนที่ของพนักงาน 

4) ในการเริ่มตนจัดลําดับงานใหกําหนดเวลาที่เปนจุดในการพิจารณากําหนด
ทรัพยากร (TNOW) เทากับศูนย และจํานวนทรัพยากรที่มีอยูในตอนเริ่มตนเทากับจํานวนทรัพยากร
มากที่สุดที่เปนไปได  

5) สรางรายการของกิจกรรมที่มีความเปนไปไดที่จะไดรับพิจารณาจัดสรร
ทรัพยากร โดยกิจกรรมเหลานี้ คือ กิจกรรมที่มีเวลาเร่ิมตนเร็วที่สุด (Earliest Time: TEARL) เทากับ
ศูนย จากนั้นจึงจัดลําดับของกิจกรรมเหลานี้ตามคาเวลาควบคุมงานจากมากไปหานอย  

6) เลือกกิจกรรมที่เปนกิจกรรมแรกในรายการของกิจกรรมที่มีความเปนไปไดที่จะ
ไดรับพิจารณาจัดสรรทรัพยากรมากําหนดเวลางานและจํานวนทรัพยากรที่ตองการ จากนั้นจึง
คํานวณเวลาเริ่มตนที่เปนจริงของกิจกรรม (Actual Scheduled Starting Time: TSCHED) โดยคา 
TSCHED จะเทากับคา TNOW และเวลาเสร็จสิ้นของกิจกรรม (Completion Time: TFIN) ซ่ึงมีคา
เทากับคา TSCHED บวกดวยเวลาที่ใชของกิจกรรมนั้น 
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7) กิจกรรมตอไปที่จะถูกกําหนดเวลางานและจํานวนทรัพยากรที่ตองการ คือ 
กิจกรรมที่มีคาเวลาควบคุมงานมากที่สุดของรายการกิจกรรมที่มีความเปนไปไดที่จะไดรับพิจารณา
จัดสรรทรัพยากร และทํางานในพื้นที่การทํางานที่ยังไมมีการกําหนดงาน ในกรณีที่มีการกําหนด
งานทุกพื้นที่การทํางานแลว ใหเลือกกิจกรรมที่มีคาเวลาควบคุมงานมากที่สุดมากําหนดเวลางาน
และจํานวนทรัพยากรที่ตองการ ถาจํานวนทรัพยากรที่มีอยูเพียงพอ กิจกรรมนั้นจะถูกกําหนดเวลา
งานและจํานวนทรัพยากรที่ตองการ ทําซ้ํากระบวนการนี้จนกวาจํานวนทรัพยากรที่มีอยูจะหมด 

8) TNOW ตัวตอไปจะเทากับ TFIN ที่มีคานอยที่สุดของกิจกรรมที่กําหนดเวลา
งานและจํานวนทรัพยากรที่ตองการแลว และจํานวนทรัพยากรที่มีอยูจะเทากับจํานวนทรัพยากรที่
เหลือหลังจากที่ไดกําหนดทรัพยากรที่ TNOW เทากับศูนยรวมกับจํานวนทรัพยากรของกิจกรรมที่
ทําเสร็จกอนหนา 

9) สรางรายการของกิจกรรมที่มีความเปนไปไดที่จะไดรับพิจารณาจัดสรร
ทรัพยากร โดยกิจกรรมเหลานี้ คือ กิจกรรมที่มีคา TEARL เทากับหรือนอยกวา TNOW จากนั้นจึง
จัดลําดับของกิจกรรมเหลานี้ตามคาเวลาควบคุมงานจากมากไปหานอย 

10) เลือกกิจกรรมที่มีคาเวลาควบคุมงานมากที่สุดและทํางานในพื้นที่การทํางาน
เดียวกับกิจกรรมที่ทําเสร็จกอนหนา ในกรณีที่ไมมีกิจกรรมที่ทํางานในพื้นที่การทํางานเดียวกับ
กิจกรรมที่ทําเสร็จกอนหนา ใหเลือกกิจกรรมที่มีคาเวลาควบคุมงานมากที่สุด ถาจํานวนทรัพยากรที่
มีอยูไมเพียงพอสําหรับกิจกรรมนั้นใหกลับไปทําขั้นตอนที่ 8 ถาจํานวนทรัพยากรที่มีอยูเพียงพอ 
กิจกรรมนั้นจะถูกกําหนดเวลางานและจํานวนทรัพยากรที่ตองการ จากนั้นจึงคํานวณคา TSCHED 
และ TFIN ทําซ้ํากระบวนการนี้จนกวาจํานวนทรัพยากรที่มีอยูจะหมด 

11) ทําขั้นตอนที่ 8 ซํ้าจนกระทั่งกิจกรรมทุกกิจกรรมไดถูกกําหนดเวลางานและ
จํานวนทรัพยากรที่ตองการ  
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 3.1.3.2 การจัดลําดับงานและมอบหมายงานในกระบวนการเตรียมสายการผลิต 

หลังจากประยุกตใชเทคนิค ECRS และเทคนิค SMED แลวทําใหกิจกรรมยอยใน
กระบวนการเตรียมสายการผลิตลดลง แตกิจกรรมยอยที่เหลืออยูไมวาจะเปนกิจกรรมยอยที่เปนงาน
ในหรือกิจกรรมยอยที่เปนงานนอกยังไมมีการจัดลําดับงานและมอบหมายงานที่เหมาะสม ดังนั้นจึง
นําวิธีการที่เสนอขางตนมาใชในการจัดลําดับงานและมอบหมายงานใหมใหกับพนักงานใน
กระบวนการเตรียมสายการผลิต  

จากการศึกษากระบวนการเตรียมสายการผลิตหลังจากประยุกตใชเทคนิค ECRS 
และเทคนิค SMED เพื่อนํามาสรางโครงขายตามวิธีของการหาสายงานวิกฤติ พบวามีกิจกรรมยอย
ในการเตรียมสายการผลิต 23 กิจกรรม และมีกิจกรรมยอยในสวนการผลิตไอศกรีมแทงอีก 4 
กิจกรรม คือ การหยอดไอศกรีมลงในแมพิมพ การปกไมไอศกรีม การดึงไอศกรีมแทงออกจาก
แมพิมพ และการบรรจุซองและกลองไอศกรีมแทง ทําใหมีกิจกรรมยอยทั้งหมด 27 กิจกรรม ซ่ึงได
กําหนดสัญลักษณของกิจกรรมยอย ระบุลําดับกอนหลัง และกําหนดเวลาแลวเสร็จของกิจกรรมยอย
ดังแสดงใน Table 9 และสรางโครงขายของกระบวนการเตรียมสายการผลิตโดยใชโปรแกรม 
Microsoft Project 2007 ดังแสดงใน Figure 13 
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Table 9. Activities of preparing process 

Activity Description Precedence Duration 
(min.) 

Operator 
(persons) 

A Install the Gelmark machine - 10 1 
B Connect the rubber tubes - 3 1 
C Clean the Gelmark machine A, B 6 1 
D Freeze the ice-cream mix C 10 1 
E Prepare water for cleaning molds - 10 1 
F Clean the ice-cream molds E 10 3 
G Clean a remover arm - 7 1 
H Clean the ice-cream fillers - 10 1 
I Clean a stick inserter - 3 1 
J Change water in Fremark machine - 5 1 
K Insert molds in Fremark machine F, G, H 10 1 
L Fill the materials in molds K 6 1 
M Fill ice-cream in molds D, L 5 1 
N Prepare the equipments - 2 1 
O Move the ice-cream sticks - 5 1 
P Insert sticks in a stick inserter I 3 1 
Q Insert sticks in ice-cream M, P 5 2 
R Clean the equipments - 2 1 
S Clean the ice-cream conveyor - 7 1 
T Clean the baskets - 12 1 
U Prepare the baskets in each area S, T 4 1 
V Remove ice-cream bars from molds Q, R, U 2 3 
W Move cartons and OPP - 9 1 
X Install the Fuji machine - 10 1 
Y Insert plastic film in Fuji machine X 4 1 
Z Set program of Fuji machine and trial run Y 2 1 

AA Wrapping and packing V, W, Z 3 7 
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Figure 13. Network diagram of preparing process 

จากภาพโครงขายของกิจกรรมในกระบวนการเตรียมสายการผลิตแสดง
ความสัมพันธของกิจกรรมยอยแตละกิจกรรมซึ่งแทนดวยสัญลักษณที่เปนตัวอักษร เวลาที่ใชของ
แตละกิจกรรมและจํานวนพนักงานที่แตละกิจกรรมตองการซึ่งแสดงเปนตัวเลขตัวแรกและตัวหลัง
ตามลําดับ หลังจากสรางโครงขายของกระบวนการเตรียมสายการผลิตแลวจึงคํานวณหาคา
เวลาควบคุมงานของแตละกิจกรรมยอย และจัดลําดับของกิจกรรมยอยตามคาเวลาควบคุมงานจาก
มากไปหานอยดังแสดงใน Table 10 
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Table10. Activity control time of preparing activities  

Activity Description Duration (min.) ACTIM 
A Install the Gelmark machine 10 41 
E Prepare water for cleaning molds 10 41 
H Clean the ice-cream fillers 10 41 
G Clean a remover arm 7 38 
J Change water in Fremark machine 5 36 
B Connect the rubber tubes 3 34 
I Clean a stick inserter 3 34 
C Clean the Gelmark machine 6 31 
F Clean the ice-cream molds 10 31 
K Insert molds in Fremark machine 10 31 
D Freeze the ice-cream mix 10 25 
L Fill the materials in molds 6 21 
T Clean the baskets 12 21 
X Install the Fuji machine 10 19 
O Move the ice-cream sticks 5 18 
S Clean the ice-cream conveyor 7 16 
M Fill ice-cream in molds 5 15 
N Prepare the equipments 2 15 
P Insert sticks in a stick inserter 3 13 
W Move cartons and OPP 9 12 
Q Insert sticks in ice-cream 5 10 
U Prepare the baskets in each area 4 9 
Y Insert plastic film in Fuji machine 4 9 
R Clean the equipments 2 7 
V Remove ice-cream bars from molds 2 5 
Z Set program of Fuji machine and trial run 2 5 

AA Wrapping and packing 3 3 
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ในงานวิจัยนี้ไดแบงพื้นที่การทํางานใหมตามลักษณะของสายการผลิตไอศกรีม
แทงและกิจกรรมยอยในการเตรียมและลางสายการผลิตไอศกรีมแทง โดยแบงออกเปน 4 สวน คือ 
A, B, C และ D ดังแสดงใน Figure 14  

 

 

 

 

 

 
 

Figure 14. Division of working area  

จากนั้นจึงจัดกลุมของกิจกรรมยอยตามพื้นที่การทํางานออกเปน 4 กลุม ดังแสดง  
ใน Table 11 

Table 11. Division of preparing activities into 4 groups according to working area 

Group Activities 
A E, F 
B J, I, O, N, P, Q 
C A, H, G, B, C, K, D, L, M, R, V 
D T, X, S, W, U, Y, Z, AA 

ในชวงเ ร่ิมตนของการจัดลําดับงานและมอบหมายงานใหกับพนักงานจะ
กําหนดใหเวลาที่เปนจุดในการพิจารณากําหนดทรัพยากร (TNOW) เทากับศูนย และจํานวน
พนักงานที่มีอยูในตอนเริ่มตนเทากับ 7 คน กิจกรรมที่มีความเปนไปไดที่จะไดรับพิจารณาจัดสรร
ทรัพยากร ไดแก กิจกรรม A, E, H, G, J, B, I, T, X, O, S, N, W และ R จากนั้นจึงเลือกกิจกรรมแรก
ในรายการของกิจกรรมที่มีความเปนไปไดที่จะไดรับพิจารณาจัดสรรทรัพยากร ซ่ึงไดแก กิจกรรม 

Stick inserter 

Ice-cream filler 

Freezer Freezer 

Arm remover 

Conveyor 
Wrapping 
machine 

Molds 

Molds D 

C 

B 

A 
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A มากําหนดเวลางานและจํานวนพนักงานที่ตองการ กิจกรรม A ตองการใชพนักงาน 1 คน ทําให
จํานวนพนักงานที่มีอยูลดลงเหลือ 6 คน โดยคา TSCHED และ TFIN ของกิจกรรม A เทากับ 0 และ 
10 ตามลําดับ กิจกรรมตอไปที่จะถูกกําหนดเวลางานและจํานวนพนักงานที่ตองการ คือ กิจกรรม E 
เนื่องจากเปนกิจกรรมที่มีคา ACTIM มากที่สุดและทํางานในพื้นที่การทํางานที่ยังไมมีการกําหนด
งาน กิจกรรม E ตองการใชพนักงาน 1 คน ทําใหจํานวนพนักงานลดลงเหลือ 5 คน โดยคา 
TSCHED และ TFIN ของกิจกรรม E เทากับ 0 และ 10 ตามลําดับ จากนั้นจึงกําหนดเวลางานและ
จํานวนพนักงานที่ตองการใหกับกิจกรรม J และ T เชนเดียวกับกิจกรรม E ทําใหจํานวนพนักงานที่
มีอยูลดลงเหลือ 3 คน โดยท่ีคา TSCHED ของกิจกรรม J และ T เทากับ 0 และคา TFIN ของ
กิจกรรม J และ T เทากับ 5 และ 12 ตามลําดับ เมื่อทุกพื้นที่การทํางานถูกกําหนดงานแลว กิจกรรม
ตอไปที่จะถูกกําหนดเวลางานและจํานวนพนักงานที่ตองการ คือ กิจกรรมที่มีคา ACTIM มากที่สุด 
ซ่ึงไดแก กิจกรรม H กิจกรรมนี้ตองการใชพนักงาน 1 คน ทําใหจํานวนพนักงานที่มีอยูลดลงเหลือ 2 
คน โดยที่คา TSCHED และ TFIN ของกิจกรรม H เทากับ 0 และ 10 ตามลําดับจากนั้นจึง
กําหนดเวลางานและจํานวนพนักงานที่ตองการใหกับกิจกรรม G และ B เชนเดียวกับกิจกรรม H ทํา
ใหจํานวนพนักงานที่มีอยูหมด โดยที่คา TSCHED ของกิจกรรม G และ B เทากับ 0 และคา TFIN 
ของกิจกรรม G และ B เทากับ 7 และ 3 ตามลําดับ 

TNOW ตัวตอไปเทากับ 3 ซ่ึงเปนเวลาเสร็จสิ้นของกิจกรรม B จํานวนพนักงานที่มี
อยูเทากับ 1 คน กิจกรรมที่มีความเปนไปไดที่จะไดรับพิจารณาจัดสรรทรัพยากร ไดแก กิจกรรม I, 
X, O, S, N, P, W และ R กิจกรรมที่จะถูกกําหนดเวลางานและจํานวนพนักงานที่ตองการ คือ 
กิจกรรม X เนื่องจากเปนกิจกรรมที่มีคา ACTIM มากที่สุดและทํางานในพื้นที่การทํางานใกลเคียง
กับกิจกรรม B ซ่ึงทําเสร็จกอนหนา กิจกรรม X ตองการใชพนักงาน 1 คน จํานวนพนักงานที่มีอยูจึง
หมดลง โดยที่คา TSCHED และ TFIN ของกิจกรรม X เทากับ 3 และ 13 ตามลําดับ ทําซ้ํา
กระบวนการนี้จนกระทั่งกิจกรรมทุกกิจกรรมไดถูกกําหนดเวลางานและจํานวนพนักงานที่ตองการ 
ดังแสดงใน Table 12 

หลังจากจัดลําดับงานและมอบหมายงานใหกับพนักงานใหมทําใหเวลาที่ใชในการ
เตรียมสายการผลิตลดลงจาก 18 นาที เปน 16 นาที โดยที่พนักงานแตละคนไดรับมอบหมายงาน
ใหมดัง Table 13 และมีลําดับการทํางานของกิจกรรมยอยในกระบวนการเตรียมสายการผลิตดัง 
Figure 15 
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Table 12. Schedule of activities for preparing process using 7 persons 

TNOW Activity Duration 
(min.) Start Finish Available operators 

(persons) Possible activities 

0 - - - - 7 A, E, H, G, J, B, I, T, 
X, O, S, N, W, R 

 A 
 

10 0 10 6 E, H, G, J, B, I, T, X, 
O, S, N, W, R 

 E 10 0 10 5 H, G, J, B, I, T, X, O, 
S, N, W, R 

 J 5 0 5 4 H, G, B, I, T, X, O, S, 
N, W, R 

 T 12 0 12 3 H, G, B, I, X, O, S, 
N, W, R 

 H 10 0 10 2 G, B, I, X, O, S, N, 
W, R 

 G 7 0 7 1 B, I, X, O, S, N, W, R 
 B 3 0 3 0  
3 - - - - 1 I, X, O, S, N, P, W, R 
 X 10 3 13 0  
5 - - - - 1 I, O, S, N, P, W, R 
 I 3 5 8 0  
7 - - - - 1 O, S, N, P, W, R 
 R 2 7 9 0  
8 - - - - 1 O, S, N, P, W 
 N 2 8 10 0  

10 - - - - 5 C, F, K, O, S, P, W, 
Y 

 C 6 10 16 4 F, K, O, S, P, W, Y 
 F 10 10 20 1 K, O, S, P, W, Y 
 K 10 10 20 0  
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Table 12. (Cont.) 

TNOW Activity Duration 
(min.) Start Finish Available operators 

(persons) Possible activities 

12 - - - - 1 O, S, P, W, U, Y 
 S 7 12 19 0  

13 - - - - 1 O, P, W, U, Y 
 Y 4 13 17 0  

16 - - - - 1 D, O, P, W, U, Z 
 D 10 16 26 0  

17 - - - - 1 O, P, W, U, Z 
 Z 2 17 19 0  

19 - - - - 2 O, P, W, U 
 W 9 19 28 1 O, P, U 
 U 4 19 23 0  

20 - - - - 4 L, O, P 
 O 5 20 25 3 L, P 
 L 6 20 26 2  

25 - - - - 4 P 
 P 3 25 28 3  

26 - - - - 5 M 
 M 5 26 31 4  

31 - - - - 7 Q 
 Q 5 31 36 5  

36 - - - - 7 V 
 V 2 36 38 4  

38 - - - - 7 AA 
 AA 3 38 41 0  
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Table 13. Work assignment of each operator in preparing process using 7 persons 

Operator No. Activity Duration (min.) 
Operator 1 1 Install the Gelmark machine 10 

 2 Clean the Gelmark machine 6 
 3 Freeze the ice-cream mix 10 

Operator 2 1 Prepare water for cleaning molds 10 
 2 Clean the ice-cream molds 10 

Operator 3 1 Change water in Fremark machine 5 
 2 Clean a stick inserter 3 
 3 Prepare the equipments 2 
 4 Move the ice-cream sticks 5 
 5 Insert sticks in a stick inserter 3 

Operator 4 1 Clean the baskets 12 
 2 Clean the ice-cream conveyor 7 
 3 Move cartons and OPP 9 

Operator 5 1 Clean the ice-cream fillers 10 
 2 Clean the ice-cream molds 10 

Operator 6 1 Clean a remover arm 7 
 2 Clean the equipments 2 
 3 Insert molds in Fremark machine 10 
 4 Fill the materials in molds 6 

Operator 7 1 Connect the rubber tubes 3 
 2 Install the Fuji machine 10 
 3 Insert plastic film in Fuji machine 4 
 4 Set program of Fuji machine and trial run 2 
 5 Prepare the baskets in each area 4 
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การเคลื่อนที่ของพนักงานจะแสดงโดยใชเสนทึบหรือเสนประที่เชื่อมระหวาง
กิจกรรมยอยที่มอบหมายใหกับพนักงานแตละคนดังแสดงใน Figure 16 ซ่ึงพนักงานสวนใหญจะ
ทํางานโดยไมมีการเปลี่ยนพื้นที่การทํางานตลอดชวงเวลาในการเตรียมสายการผลิตไอศกรีมแทง 
เชน พนักงานคนที่ 1, 2, 4 และ 6 และพนักงานบางสวนมีการเคลื่อนที่ระหวางพื้นที่การทํางาน เชน 
พนักงานคนที่ 3, 5 และ 7 โดยพนักงานมีการเคลื่อนที่ระหวางพื้นที่การทํางานทั้งหมด 4 คร้ัง 

 

Figure 16. Movement of each operator in preparing process with 7 persons 
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การใชประโยชนของพนักงานเฉลี่ยเพิ่มขึ้นจากรอยละ 54.30 เปนรอยละ 73.86 
และพนักงานแตละคนไดรับมอบหมายงานในปริมาณที่ใกลเคียงกันมากขึ้นกวาเดิมดังแสดงใน 
Table 14 แตการใชประโยชนของพนักงานสวนใหญยังต่ําอยู เชน พนักงานคนที่ 2, 4, 5, 6 และ 7 
แสดงวาปริมาณงานและจํานวนพนักงานที่ใชในกระบวนการเตรียมสายการผลิตไมสมดุลกัน โดยมี
ปริมาณงานนอยและใชพนักงานมากเกินไป ดังนั้นจึงลดจํานวนพนักงานลงจาก 7 คน เปน 6 คน 
และจัดลําดับงานและมอบหมายงานใหกับพนักงานใหม 

Table 14. Operator utilization of preparing process with 7 persons  

Operator Operator Utilization (%) 
1 100.00 
2 56.10 
3 92.68 
4 75.61 
5 56.10 
6 73.17 
7 63.41 

Average 73.86 

การจัดลําดับงานและมอบหมายงานใหกับพนักงานใหมจะใชวิธีการเดียวกับการ
เตรียมสายการผลิตโดยใชพนักงาน 7 คน ผลการจัดลําดับงานและมอบหมายงานใหกับพนักงานใน
กระบวนการเตรียมสายการผลิตโดยใชพนักงาน 6 คน ดังแสดงใน Table 15 ซ่ึงเวลาที่ใชในการ
เตรียมสายการผลิตและเวลาที่ใชในการเตรียมสายการผลิตทั้งหมดที่ไดจะเทากับการเตรียม
สายการผลิตโดยใชพนักงาน 7 คน คือ 16 นาที และ 41 นาที ตามลําดับ โดยท่ีพนักงานแตละคน
ไดรับมอบหมายงานใหมดัง Table 16 และมีลําดับการทํางานของกิจกรรมยอยในกระบวนการ
เตรียมสายการผลิตดัง Figure 17 
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Table 15. Schedule of activities for preparing process using 6 persons 

TNOW Activity Duration 
(min.) Start Finish Available operators 

(persons) Possible activities 

0 - - - - 6 A, E, H, G, J, B, I, T, 
X, O, S, N, W, R 

 A 10 0 10 5 E, H, G, J, B, I, T, X, 
O, S, N, W, R 

 E 10 0 10 4 H, G, J, B, I, T, X, O, 
S, N, W, R 

 J 5 0 5 3 H, G, B, I, T, X, O, S, 
N, W, R 

 T 12 0 12 2 H, G, B, I, X, O, S, 
N, W, R 

 H 10 0 10 1 G, B, I, X, O, S, N, 
W, R 

 G 7 0 7 0  
5 - - - - 1 B, I, X, O, S, N, P, 

W, R 
 I 3 5 8 0  
7 - - - - 1 B, X, O, S, N, P, W, 

R 
 B 3 7 10 0  
8 - - - - - X, O, S, N, P, W, R 
 N 2 8 10 0  

10 - - - - 5 C, F, K, X, O, S, P, 
W, Y, R 

 C 6 10 16 4 F, K, X, O, S, P, W, 
Y, R 

 F 10 10 20 1 K, X, O, S, P, W, Y, 
R 

 K 10 10 10 0  
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Table 15. (Cont.) 

TNOW Activity Duration 
(min.) Start Finish Available operators 

(persons) Possible activities 

12 - - - - 1 X, O, S, P, W, U, Y, 
R 

 X 10 12 22 0  
16 - - - - 1 D, O, S, P, W, U, Y, 

R, Z 
 D 10 16 26 0  

20 - - - - 4 L, O, S, P, W, U, Y, 
R, Z 

 L 6 20 26 3 O, S, P, W, U, Y, R, 
Z 

 O 5 20 25 2 S, P, W, U, Y, R, Z 
 S 7 20 27 1 P, W, U, Y, R, Z 
 W 9 20 29 0  

22 - - - - 1 P, U, Y, R, Z 
 Y 4 22 26 0  

25 - - - - 1 P, U, R, Z 
 P 3 25 28 0  

26 - - - - 3 M, U, R, Z 
 M 5 26 31 2 U, R, Z 
 R 2 26 28 1 U, Z 
 Z 2 26 28 0  

27 - - - - 1 U, Z 
 U 4 27 31 0  

31 - - - - 6 Q 
 Q 5 31 36 4  

36 - - - - 6 V 
 V 2 36 38 3  

38 - - - - 6 AA 
 AA 3 38 41 0  
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Table 16. Work assignment of each operator in preparing process using 6 persons 

Operator No. Activity Duration (min.) 
Operator 1 1 Install the Gelmark machine 10 

 2 Clean the Gelmark machine 6 
 3 Freeze the ice-cream mix 10 

Operator 2 1 Prepare water for cleaning molds 10 
 2 Clean the ice-cream molds 10 
 3 Clean the ice-cream conveyor 7 
 4 Prepare the baskets in each area 4 

Operator 3 1 Change water in Fremark machine 5 
 2 Clean a stick inserter 3 
 3 Prepare the equipments 2 
 4 Move the ice-cream sticks 5 
 5 Insert sticks in a stick inserter 3 

Operator 4 1 Clean the baskets 12 
 2 Install the Fuji machine 10 
 3 Insert plastic film in Fuji machine 4 
 4 Set program of Fuji machine and trial run 2 

Operator 5 1 Clean the ice-cream fillers 10 
 2 Clean the ice-cream molds 10 
 3 Move cartons and OPP 9 

Operator 6 1 Clean a remover arm 7 
 2 Connect the rubber tubes 3 
 3 Insert molds in Fremark machine 10 
 4 Fill the materials in molds 6 
 5 Clean the equipments 2 
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การเคลื่อนที่ของพนักงานดังแสดงใน Figure 18 โดยพนักงานมีการเคลื่อนที่
ระหวางพื้นที่การทํางานทั้งหมด 5 คร้ัง ซ่ึงมากกวาในกรณีที่ใชพนักงาน 7 คน แตการใชประโยชน
ของพนักงานเฉลี่ยเพิ่มขึ้นจากรอยละ 73.86 เปนรอยละ84.96 และพนักงานแตละคนไดรับ
มอบหมายงานในปริมาณที่ใกลเคียงกันมากขึ้นกวาเดิมดังแสดงใน Table 17 

 

Figure 18. Movement of each operator in preparing process with 6 persons 
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Table 17. Operator utilization of preparing process with 6 persons  

Operator Operator Utilization (%) 
1 100.00 
2 82.93 
3 92.68 
4 75.61 
5 78.05 
6 80.49 

Average 84.96 

 3.2 การพัฒนาแนวทางในการปรับปรุงเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพจากการลางสายการผลิต 

 3.2.1 การประยุกตใชเทคนิค ECRS 

จากการวิเคราะหกิจกรรมยอยทุกกิจกรรมของกระบวนการลางสายการผลิต
ไอศกรีมแทงโดยใชเทคนิคการตั้งคําถาม (รายละเอียดการวิเคราะหกิจกรรมแสดงในภาคผนวก ก) 
พบวามีกิจกรรมยอย 4 กิจกรรม ที่สามารถปรับปรุงวิธีการทํางานไดโดยตัดกิจกรรมที่ไมจําเปนออก 
2 กิจกรรม และทํางานใหงายขึ้น 2 กิจกรรม ซ่ึงการปรับปรุงวิธีการทํางานของแตละกิจกรรมยอยมี
รายละเอียดดังนี้ 

 3.2.1.1 การขจัดงานที่ไมจําเปน 

จากการวิเคราะหกิจกรรมยอย พบวาสามารถตัดกิจกรรมยอยในกระบวนการ
เตรียมสายการผลิตออกได 2 กิจกรรม ซ่ึงแตละกิจกรรมมีรายละเอียดดังนี้ 

 ก. การเคลื่อนยายตะกรา เปนกิจกรรมที่ทําเพื่อเคลื่อนยายตะกราที่ใชงาน
แลวจากบริเวณหนาสายพานลําเลียงไอศกรีมแทงไปยังบริเวณหนาหองลางแมพิมพไอศกรีมแทง 
จากการวิเคราะหกิจกรรม (รายละเอียดแสดงในตารางที่ ก39 ภาคผนวก ก) พบวากิจกรรมนี้สามารถ
ตัดออกไดเมื่อกําหนดใหพนักงานลางตะกราในบริเวณที่ใชงาน คือ บริเวณหนาสายพานลําเลียง
ไอศกรีมแทง 
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 ข. การถอดสานพานลําเลียงไอศกรีมแทง เปนกิจกรรมที่ทําในกรณีที่ผลิต
ไอศกรีมแทงที่ใชแมพิมพชนิดกลมเพื่อถอดอุปกรณออกจากสายพานลําเลียงไอศกรีมแทงหลังจาก
ผลิตเสร็จ จากการวิเคราะหกิจกรรม (รายละเอียดแสดงในตารางที่ ก42 ภาคผนวก ก) พบวา
กิจกรรมนี้สามารถตัดออกไดเมื่อมีการดัดแปลงตัวปดไอศกรีมแทงจากที่มีลักษณะโคงใหมีลักษณะ
แบนและมีความกวางใกลเคียงกับชองของสายพานลําเลียงไอศกรีมแทงดัง Figure 10 เพื่อใหตัวปด
ไอศกรีมสามารถผลักชิ้นไอศกรีมแทงที่ใชแมพิมพชนิดกลมไดไมวาไอศกรีมแทงจะอยูสวนไหน
ของสายพานลําเลียงไอศกรีมแทงจึงทําใหไมตองประกอบหรือถอดอุปกรณของสายพานลําเลียง
ไอศกรีมแทงเมื่อมีการผลิตไอศกรีมแทงที่ใชแมพิมพชนิดกลม 

 3.2.1.2 ทํางานใหงายขึ้น 

จากการวิเคราะหกิจกรรมยอย พบวาสามารถปรับปรุงวิธีการทํางานของกิจกรรม
ยอยในกระบวนการเตรียมสายการผลิตใหทํางานไดงายขึ้น 2 กิจกรรม ซ่ึงแตละกิจกรรมมี
รายละเอียดดังนี้ 

 ก. การถอดชิ้นสวนของเครื่องเจลมารค เปนกิจกรรมที่ทําเพื่อถอดชิ้นสวน
ออกจากเครื่องเจลมารคหลังจากลางเครื่องเสร็จ จากการวิเคราะหกิจกรรม (รายละเอียดแสดงใน
ตารางที่ ก28 ภาคผนวก ก) พบวาพนักงานจะถอดชิ้นสวนตางๆ ออกจากตัวเครื่องเจลมารคใสใน
ตะกราแลวนําไปลางและนําไปแชในสารฆาเชื้อโดยที่ไมมีการแยกประเภทของชิ้นสวน ทําให
ช้ินสวนบางชิ้นสวนเกิดการชํารุดหรือสูญหาย ดังนั้นเพื่อปองกันไมใหช้ินสวนตางๆ ของเครื่อง
เจลมารคเกิดการชํารุดหรือสูญหาย และเพื่อใหสะดวกตอการนําไปใชงานในครั้งตอไป ดังนั้นเมื่อ
ถอดชิ้นสวนตางๆ ออกจากเครื่องเจลมารคแลวควรมีการแยกประเภทของชิ้นสวนกอนนําไปลาง
และนําไปแชในสารฆาเชื้อ 

 ข. การลางอุปกรณ เคร่ืองมือและเครื่องจักร เปนกิจกรรมที่ทําเพื่อลาง
อุปกรณ เครื่องมือและเครื่องจักรหลังจากใชงานเสร็จ จากการวิเคราะหกิจกรรม พบวาในการลาง
อุปกรณ เครื่องมือ และเครื่องจักรที่ใชในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทง พนักงานแตละคนจะตอง
เตรียมสารทําความสะอาด Click 10 เองโดยผสมสารทําความสะอาด Click 10 กับน้ําเปลาใน
อัตราสวนที่ไมแนนอนทําใหในบางครั้งอาจใชสารทําความสะอาด Click 10 นอยเกินไปจนทําให
ลางอุปกรณ เครื่องมือ และเครื่องจักรไมสะอาด หรือในบางครั้งอาจใชมากเกินความจําเปนซึ่งทําให
ตองใชน้ําลางอุปกรณ เครื่องมือ และเครื่องจักรหลังจากลางดวยสารทําความสะอาดมากกวาปกติ
และทําใหส้ินเปลืองสารทําความสะอาด Click 10 โดยไมจําเปน ดังนั้นควรมีการกําหนดความ
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เขมขนของสารทําความสะอาด Click 10 ที่แนนอน จึงไดทําการทดลองเปรียบเทียบประสิทธิภาพ
ของสารทําความสะอาด Click 10 ที่ระดับความเขมขน 1.0, 1.5 และ 2.0%w/w โดยนํามาลาง
เครื่องจักรหลังจากผลิตไอศกรีมแทงเสร็จและประเมินผล 3 ดาน คือ ความสะอาด ความลื่น และ
กล่ิน ผลการประเมินดังแสดงใน Table 18 

Table 18. Evaluation of cleanness, lubricity and odor 

Concentrate 
(%w/w) 

Average score 
Cleanness Lubricity Odor 

1.0 3.69 3.92 3.90 
1.5 3.85 3.93 3.96 
2.0 3.90 4.00 4.00 

เมื่อนําผลการทดลองมาเปรียบเทียบความแตกตางโดยใชวิธีของฟชเชอร (Least 
Significant Difference: LSD) ที่ระดับความเชื่อมั่น 95% โดยใชโปรแกรม Minitab พบวาในดาน
ความสะอาดของเครื่องจักร คาเฉล่ียคะแนนความสะอาดของเครื่องจักรเมื่อใชสารทําความสะอาด 
Click 10 ที่ระดับความเขมขน 1.0%w/w ลางเครื่องจักรลบออกจากคาเฉลี่ยคะแนนความสะอาดของ
เครื่องจักรเมื่อใชสารทําความสะอาด Click 10 ที่ระดับความเขมขน 1.5 และ 2.0%w/w ลาง
เครื่องจักร ชวงความเชื่อมั่นที่ไดอยูในชวง -0.1030 ถึง 0.4364 และ -0.0564 ถึง 0.4830 ตามลําดับ 
ดังแสดงใน Figure 19 จะเห็นวาชวงความเชื่อมั่นที่ไดนี้ครอบคลุมคา 0 แสดงวาไมมีความแตกตาง
กันของความสะอาดเครื่องจักรระหวางสารทําความสะอาด Click 10 ความเขมขน 1.0%w/w กับ 1.5 
และ 2.0%w/w และเมื่อนําคาเฉลี่ยคะแนนความสะอาดของเครื่องจักรเมื่อใชสารทําความสะอาด 
Click 10 ที่ระดับความเขมขน 1.5%w/w ลางเครื่องจักรลบออกจากคาเฉลี่ยคะแนนความสะอาดของ
เครื่องจักรเมื่อใชสารทําความสะอาด Click 10 ที่ระดับความเขมขน 2.0%w/w ลางเครื่องจักร ชวง
ความเชื่อมั่นที่ไดอยูในชวง -0.2230 ถึง 0.3164 ดังแสดงใน Figure 19 จะเห็นวา ชวงความเชื่อมั่นที่
ไดนี้ครอบคลุมคา 0 แสดงวาไมมีความแตกตางกันของความสะอาดเครื่องจักรระหวางสารทําความ
สะอาด Click 10 ความเขมขน 1.5%w/w กับ 2.0%w/w  
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Figure 19. Fisher’s LSD test of cleanness at 95% confidence intervals 

ในดานความลื่นของเครื่องจักร คาเฉลี่ยคะแนนความลื่นของเครื่องจักรเมื่อใชสาร
ทําความสะอาด Click 10 ที่ระดับความเขมขน 1.0%w/w ลางเครื่องจักรลบออกจากคาเฉลี่ยคะแนน
ความลื่นของเครื่องจักรเมื่อใชสารทําความสะอาด Click 10 ที่ระดับความเขมขน 1.5 และ 2.0%w/w 
ลางเครื่องจักร ชวงความเชื่อมั่นที่ไดอยูในชวง -0.2118 ถึง 0.2318 และ -0.1384 ถึง 0.3051 
ตามลําดับ ดังแสดงใน Figure 20 จะเห็นวาชวงความเชื่อมั่นที่ไดนี้ครอบคลุมคา 0 แสดงวาไมมี
ความแตกตางกันของความลื่นของเครื่องจักรระหวางสารทําความสะอาด Click 10 ความเขมขน 
1.0%w/w กับ 1.5 และ 2.0%w/w และเมื่อนําคาเฉลี่ยของคะแนนความลื่นของเครื่องจักรเมื่อใชสาร
ทําความสะอาด Click 10 ที่ระดับความเขมขน 1.5%w/w ลางเครื่องจักรลบออกจากคาเฉลี่ยคะแนน
ความลื่นของเครื่องจักรเมื่อใชสารทําความสะอาด Click 10 ที่ระดับความเขมขน 2.0%w/w ลาง
เครื่องจักร ชวงความเชื่อมั่นที่ไดอยูในชวง -0.1484 ถึง 0.2951 ดังแสดงใน Figure 20 จะเห็นวาชวง
ความเชื่อมั่นที่ไดนี้ครอบคลุมคา 0 แสดงวาไมมีความแตกตางกันของความลื่นของเครื่องจักร
ระหวางสารทําความสะอาด Click 10 ความเขมขน 1.5%w/w กับ 2.0%w/w 
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Figure 20. Fisher’s LSD test of lubricity at 95% confidence intervals 

ในดานกลิ่นของเครื่องจักร คาเฉลี่ยคะแนนกลิ่นของเครื่องจักรเมื่อใชสารทําความ
สะอาด Click 10 ที่ระดับความเขมขน 1.0%w/w ลางเครื่องจักรลบออกจากคาเฉลี่ยคะแนนกลิ่นของ
เครื่องจักรเมื่อใชสารทําความสะอาด Click 10 ที่ระดับความเขมขน 1.5 และ 2.0%w/w ลาง
เครื่องจักร ชวงความเชื่อมั่นที่ไดอยูในชวง -0.08453 ถึง 0.2112 และ -0.04787 ถึง 0.24787 
ตามลําดับ ดังแสดงใน Figure 21 จะเห็นวาชวงความเชื่อมั่นที่ไดนี้ครอบคลุมคา 0 แสดงวาไมมี
ความแตกตางกันของกลิ่นของเครื่องจักรระหวางสารทําความสะอาด Click 10 ความเขมขน 
1.0%w/w กับ 1.5 และ 2.0%w/w และเมื่อนําคาเฉลี่ยคะแนนกลิ่นของเครื่องจักรเมื่อใชสารทําความ
สะอาด Click 10 ที่ระดับความเขมขน 1.5%w/w ลางเครื่องจักรลบออกจากคาเฉลี่ยคะแนนกลิ่นของ
เครื่องจักรเมื่อใชสารทําความสะอาด Click 10 ที่ระดับความเขมขน 2.0%w/w ลางเครื่องจักร ชวง
ความเชื่อมั่นที่ไดอยูในชวง -0.11120 ถึง 0.18453 ดังแสดงใน Figure 21 จะเห็นวาชวงความเชื่อมั่น
ที่ไดนี้ครอบคลุมคา 0 แสดงวาไมมีความแตกตางกันของกลิ่นของเครื่องจักรระหวางสารทําความ
สะอาด Click 10 ความเขมขน 1.5%w/w กับ 2.0%w/w 
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Figure 21. Fisher’s LSD test of ordor at 95% confidence intervals 

จากการเปรียบเทียบความแตกตางในดานของความสะอาด ความลื่น และกลิ่นของ
เครื่องจักรเมื่อใชสารทําความสะอาด Click 10 ที่ระดับความเขมขนตางๆ พบวาความสะอาด ความ
ล่ืน และกลิ่นของเครื่องจักรหลังจากลางดวยสารทําความสะอาด Click 10 ความเขมขน 1.0 %w/w 
ไมแตกตางจากเมื่อลางดวยสารทําความสะอาด Click 10 ความเขมขน 1.5 และ 2.0 %w/w และความ
สะอาด ความลื่น และกลิ่นของเครื่องจักรหลังจากลางดวยสารทําความสะอาด Click 10 ความ
เขมขน 1.5 %w/w ไมแตกตางจากเมื่อลางดวยสารทําความสะอาด Click 10 ความเขมขน 2.0 %w/w 
ดังนั้นจึงเลือกใชสารทําความสะอาด Click 10 ที่ความเขมขนต่ําที่สุด คือ 1.0 %w/w ในการลาง
อุปกรณ เครื่องมือและเครื่องจักรที่ใชในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทง และเพื่อความสะดวกใน
การนําไปใชงานจึงเสนอใหมีการเตรียมสารทําความสะอาด Click 10 ความเขมขน 1.0 %w/w ไว
กอนที่จะใชงานโดยใหพนักงานเตรียมสารทําความสะอาด Click 10 ความเขมขน 1.0%w/w ในถัง
ขนาด 300 ลิตร ดัง Figure 22 
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Figure 22. Tank for preparing Click 10 concentrate 1.0%w/w 

หลังจากนําเทคนิค ECRS มาประยุกตใชในการปรับปรุงกิจกรรมยอยใน
กระบวนการลางสายการผลิตไอศกรีมแทงทําใหกิจกรรมยอยลดลงจาก 25 กิจกรรม เปน 23 
กิจกรรม และทําใหกิจกรรมยอย 3 กิจกรรม ใชเวลาในการปฏิบัติงานลดลง ดังแสดงใน Table 19 

 3.2.2 การประยุกตใชเทคนิค SMED 

การประยุกตใชเทคนิค SMED ในกระบวนการลางสายการผลิตไอศกรีมแทง
หลังจากประยุกตเทคนิค ECRS แลวจะมีขั้นตอนเหมือนกับกระบวนการเตรียมสายการผลิต
ไอศกรีมแทง นั่นคือ การแบงแยกกิจกรรมออกเปนกิจกรรมที่เปนงานในและงานนอก การเปลี่ยน
กิจกรรมที่เปนงานในใหเปนกิจกรรมที่เปนงานอก และการปรับปรุงทั้งกิจกรรมที่เปนงานในและ
กิจกรรมที่เปนงานนอก  

 3.2.2.1 การแบงแยกกิจกรรมออกเปนกิจกรรมที่เปนงานในและงานนอก 

จากการพิจารณารวมกับเจาหนาที่ผลิตและหัวหนางานของสายการผลิตไอศกรีม
แทงสามารถแบงกิจกรรมยอยของกระบวนการลางสายการผลิตออกเปนกิจกรรมยอยที่เปนงานใน 
10 กิจกรรม และกิจกรรมยอยที่เปนงานนอก 13 กิจกรรม ดังแสดงใน Table 20 ซ่ึงทําใหเวลาในการ
ลางสายการผลิตลดลงเหลือ 39 นาที 
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Table 19. Improvement of activities in cleaning process 
No. Activity Improvement Result 
1 Clean Gelmark machine - - 
2 Clean ice-cream fillers - - 
3 Remove rubber tubes - - 
4 Remove Gelmark machine Simplify - 
5 Clean the floor - - 
6 Remove ice-cream molds  - - 
7 Remove stick inserter - - 
8 Clean stick inserter - - 
9 Clean Fremark machine - - 
10 Clean the floor - - 
11 Clean remover arm - - 
12 Clean Fremark machine - - 
13 Clean equipments - - 
14 Collect baskets - - 
15 Move baskets Eliminate Reduce cleaning time 
16 Clean baskets Simplify Reduce activity time to 10 minutes 
17 Clean floor - - 
18 Remove Fuji machine - - 
19 Clean Fuji machine - - 
20 Remove ice-cream conveyor Eliminate Reduce cleaning time and  
   reduce activity time (21) to 15 minutes 

21 Clean ice-cream conveyor - - 
22 Clean the floor - - 
23 Keep baskets Simplify Reduce operator from 2 persons to 1 person 
   and reduce activity time to 4 minutes 

24 Clean ice-cream molds - - 
25 Clean the floor - - 
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Table 20. Separation of internal and external activities in cleaning process 

Work station No. Activity 
Time (min.) 

Internal External 
Freezer 1 Clean the Gelmark machine - 25 

 2 Clean the ice-cream fillers - 20 
 3 Remove the rubber tubes - 4 
 4 Remove the Gelmark machine - 8 
 5 Clean the floor - 4 

Stick inserter 6 Remove the ice-cream molds  - 10 
 7 Remove a stick inserter - 5 
 8 Clean a stick inserter - 9 
 9 Clean the Fremark machine - 5 
 10 Clean the floor - 5 

Remover arm 11 Clean a remover arm - 15 
 12 Clean the Fremark machine - 10 
 13 Clean the equipments - 4 

Conveyor 14 Collect the baskets 4 - 
 15 Clean the baskets 10 - 
 16 Clean the floor 6 - 

Wrapping machine 17 Remove the Fuji machine 5 - 
 18 Clean the Fuji machine 6 - 
 19 Clean the ice-cream conveyor 15 - 
 20 Clean the floor 6 - 

Packing 21 Keep the baskets 4 - 
 22 Clean the ice-cream molds 25 - 
 23 Clean the floor 10 - 
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 3.2.2.2 การเปล่ียนกิจกรรมที่เปนงานในใหเปนกิจกรรมที่เปนงานนอก 

การเปลี่ยนกิจกรรมที่เปนงานในใหเปนกิจกรรมที่เปนงานนอกนั้นตองทําการ
วิเคราะหกระบวนการปฏิบัติงานของกิจกรรมที่เปนงานในเพื่อพิจารณาวาสามารถเปลี่ยนไปเปน
งานนอกไดหรือไม จากการวิเคราะหกระบวนการปฏิบัติงานของกิจกรรมที่เปนงานในทั้ง 10 
กิจกรรม พบวากิจกรรมยอยทั้ง 10 กิจกรรม ไมสามารถเปลี่ยนไปเปนงานนอกได 

 3.2.2.3 การปรับปรุงท้ังกิจกรรมที่เปนงานในและงานนอก 

 ขั้นตอนนี้เปนการตรวจสอบทั้งกิจกรรมที่เปนงานในและกิจกรรมที่เปนงานนอก
เพื่อหาโอกาสที่จะปรับปรุงกิจกรรมเหลานั้นใหดีขึ้นอีก ซ่ึงในงานวิจัยนี้ไดทําการปรับปรุงวิธีการ
ทํางานของกิจกรรมยอยทุกกิจกรรมในกระบวนการลางสายการผลิตแลวในสวนของการ
ประยุกตใชเทคนิค ECRS  

 3.2.3 การประยุกตใชการจัดตารางการทํางาน  

การจัดลําดับงานและมอบหมายงานใหมใหกับพนักงานในกระบวนการลาง
สายการผลิตจะใชแนวทางเดียวกับกระบวนการเตรียมสายการผลิต จากการศึกษากระบวนการลาง
สายการผลิตหลังจากนําเทคนิค ECRS และเทคนิค SMED มาประยุกตใช พบวามีกิจกรรมยอยใน
การลางสายการผลิต 23 กิจกรรม และมีกิจกรรมยอยในสวนการผลิตไอศกรีมแทงอีก 3 กิจกรรม คือ 
การปกไมไอศกรีม การดึงไอศกรีมแทงออกจากแมพิมพ และการบรรจุซองและกลองไอศกรีมแทง 
ทําใหมีกิจกรรมยอยทั้งหมด 26 กิจกรรม ซ่ึงไดกําหนดสัญลักษณของกิจกรรมยอย ระบุลําดับ
กอนหลัง และกําหนดเวลาแลวเสร็จของกิจกรรมยอยดังแสดงใน Table 21 และนํามาสรางเปน
โครงขายของกระบวนการลางสายการผลิตโดยใชโปรแกรม Microsoft Project 2007 ไดดังแสดงใน 
Figure 23 
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Table 21. Activities of cleaning process 

Activity Description Precedence Duration 
(min.) 

Operator 
(persons) 

A Clean the Gelmark machine - 25 1 
B Clean the ice-cream fillers - 20 1 
C Remove the rubber tubes A 4 1 
D Remove the Gelmark machine A 8 1 
E Clean the floor B, C, D 4 1 
F Insert sticks in ice-cream - 5 1 
G Remove the ice-cream molds  F 10 1 
H Remove a stick inserter F 5 1 
I Clean a stick inserter G, H 9 1 
J Clean the Fremark machine G, H 5 1 
K Clean the floor I, J 5 1 
L Remove ice-cream bars from molds - 10 1 
M Clean a remover arm L 15 1 
N Clean the Fremark machine L 10 1 
O Clean the equipments L 4 1 
P Wrapping and packing - 15 4 
Q Collect the baskets P 4 1 
R Clean the baskets Q 10 1 
S Clean the floor R 6 1 
T Remove the Fuji machine P 5 1 
U Clean the Fuji machine T 6 1 
V Clean the ice-cream conveyor Q, T 15 1 
W Clean the floor R, U, V 6 1 
X Keep the baskets P 4 1 
Y Clean the ice-cream molds G 25 2 
Z Clean the floor Y 10 2 

 



97 
 

 
 

 

Figure 23. Network diagram of cleaning process 

จากภาพโครงขายของกิจกรรมในกระบวนการลางสายการผลิตไอศกรีมแทงแสดง
ความสัมพันธของกิจกรรมยอยแตละกิจกรรมซึ่งแทนดวยสัญลักษณที่เปนตัวอักษร เวลาที่ใชของ
แตละกิจกรรมและจํานวนพนักงานที่แตละกิจกรรมตองการซึ่งแสดงเปนตัวเลขตัวแรกและตัวหลัง
ตามลําดับ  หลังจากสรางโครงขายของกระบวนการลางสายการผลิตแลวจึงคํานวณหาคา
เวลาควบคุมงานของแตละกิจกรรมยอย และจัดลําดับของกิจกรรมยอยตามคาเวลาควบคุมงานจาก
มากไปหานอยดังแสดงใน Table 22 
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Table 22. Activity control time of cleaning activities  

Activity Description Duration (min.) ACTIM 
F Insert sticks in ice-cream 5 50 
G Remove the ice-cream molds  10 45 
P Wrapping and packing 15 41 
A Clean the Gelmark machine 25 37 
Y Clean the ice-cream molds 25 35 
T Remove the Fuji machine 5 26 
L Remove ice-cream bars from molds 10 25 
Q Collect the baskets 4 25 
B Clean the ice-cream fillers 20 24 
V Clean the ice-cream conveyor 15 21 
H Remove a stick inserter 5 19 
R Clean the baskets 10 16 
M Clean a remover arm 15 15 
I Clean a stick inserter 9 14 
D Remove the Gelmark machine 8 12 
U Clean the Fuji machine 6 12 
J Clean the Fremark machine 5 10 
N Clean the Fremark machine 10 10 
Z Clean the floor (Cleaning molds) 10 10 
C Remove the rubber tubes 4 8 
S Clean the floor 6 6 
W Clean the floor (Fuji) 6 6 
K Clean the floor (Stick Inserter) 5 5 
E Clean the floor (Gelmark) 4 4 
O Clean the equipments 4 4 
X Keep the baskets 4 4 
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การแบงพื้นที่การทํางานจะเหมือนกับกระบวนการเตรียมสายการผลิต คือ แบง
ออกเปน 4 สวน ตาม Figure 14 และจัดกลุมของกิจกรรมยอยตามพื้นที่การทํางานออกเปน 4 กลุม 
ดัง Table 23 

Table 23. Division of cleaning activities into 4 groups according to working area 

Group Activities 
A S, Y, Z 
B F, G, H, I, J, K 
C A, B, C, D, E, L, M, N, O 
D P, Q, R, T, U, V, W, X 

การจัดลําดับงานและมอบหมายงานใหกับพนักงานในกระบวนการลาง
สายการผลิตไอศกรีมแทงดังแสดงใน Table 24 
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Table 24. Schedule of activities for cleaning process using 7 persons 

TNOW Activity Duration 
(min.) Start Finish Available operators 

(persons) Possible activities 

0 - - - - 7 F, P, A, L, B 
 F 5 0 5 6 P, A, L, B 
 P 15 0 15 2 A, L, B 
 A 25 0 25 1 L, B 
 B 20 0 20 1 L 
 L 10 0 10 0  
5 - - - - 1 G, H 
 G 10 5 15 0  

10 - - - - 1 M, N, O 
 M 15 10 25 0  

15 - - - - 5 Y, T, Q, H, I, J, N, O, 
X 

 H 5 15 20 4 Y, T, Q, I, J, N, O, X 
 T 5 15 20 3 Y, Q, I, J, N, O, X 
 Q 4 15 19 2 Y, I, J, N, O, X 
 Y 25 15 40 0  

19 - - - - 1 R, I, J, N, O, X 
 R 10 19 29 0  

20 - - - - 2 V, I, U, J N, O, X 
 V 15 20 35 1 I, U, J N, O, X 
 I 9 20 29 0  
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Table 24. (Cont.) 

TNOW Activity Duration 
(min.) Start Finish Available operators 

(persons) Possible activities 

25 - - - - 2 D, U, J, N, C, K, O, 
X 

 D 8 25 33 1 U, J, N, C, K, O, X 
 N 10 25 35 0  

29 - - - - 2 U, J, C, S, K, O, X 
 U 6 29 35 1 J, C, S, K, O, X 
 J 5 29 34 0  

33 - - - - 1 C, S, W, E, O, X 
 C 4 33 37 0  

34 - - - - 1 S, K, E, O, X 
 K 5 34 39 0  

35 - - - - 3 S, W, E, O, X 
 W 6 35 41 2 S, E, O, X 
 O 4 35 39 1 S, E, X 
 X 4 35 39 0  

37 - - - - 1 S, E 
 E 4 37 41 0  

39 - - - - 3 S 
 S 6 39 45 2  

40 - - - - 4 Z 
 Z 10 40 50 2  

หลังจากจัดลําดับงานและมอบหมายงานใหกับพนักงานใหมทําใหเวลาที่ใชในการ
ลางสายการผลิตลดลงเหลือ 35 นาที โดยที่พนักงานแตละคนไดรับมอบหมายงานใหมดัง Table 25 
และมีลําดับการทํางานของกิจกรรมยอยในกระบวนการลางสายการผลิตดัง Figure 24 
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Table 25. Work assignment of each operator in cleaning process using 7 persons 

Operator No. Activity Duration (min.) 
Operator 1 1 Clean the Gelmark machine 25 

 2 Clean the ice-cream fillers 20 
 3 Remove the Gelmark machine 8 
 4 Remove the rubber tubes 4 
 5 Clean the floor 4 

Operator 2 1 Remove the ice-cream molds  10 
 2 Remove a stick inserter 5 
 3 Clean a stick inserter 9 
 4 Clean the Fremark machine 5 
 5 Clean the floor 5 

Operator 3 1 Clean a remover arm 15 
 2 Clean the Fremark machine 10 
 3 Clean the equipments 4 

Operator 4 1 Remove the Fuji machine 5 
 2 Clean the ice-cream conveyor 15 
 3 Clean the floor 6 

Operator 5 1 Collect the baskets 4 
 2 Clean the baskets 10 
 3 Clean the Fuji machine 6 
 4 Keep the baskets 4 
 5 Clean the floor 6 

Operator 6 1 Clean the ice-cream molds 25 
 2 Clean the floor 10 

Operator 7 1 Clean the ice-cream molds 25 
 2 Clean the floor 10 
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การเคลื่อนที่ของพนักงานจะแสดงโดยใชเสนทึบหรือเสนประที่เชื่อมระหวาง
กิจกรรมยอยที่มอบหมายใหกับพนักงานแตละคนดังแสดงใน Figure 25 ซ่ึงพนักงานสวนใหญจะ
ทํางานโดยไมมีการเปลี่ยนพื้นที่การทํางานตลอดชวงเวลาของการลางสายการผลิตไอศกรีมแทง 
เชน พนักงานคนที่ 1, 2, 3 และ 4 และพนักงานบางสวนมีการเคลื่อนที่ระหวางพื้นที่การทํางาน เชน 
พนักงานคนที่ 5, 6 และ 7 โดยพนักงานมีการเคลื่อนที่ระหวางพื้นที่การทํางานทั้งหมด 3 คร้ัง  

 

Figure 25. Movement of each operator in cleaning process with 7 persons 
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การใชประโยชนของพนักงานเฉลี่ยเพิ่มขึ้นจากรอยละ 76.50 เปนรอยละ 87.14
และพนักงานแตละคนไดรับมอบหมายงานในปริมาณที่ใกลเคียงกันมากขึ้นกวาเดิมดังแสดงใน 
Table 26 

Table 26. Operator utilization of cleaning process with 7 persons  

Operator Operator Utilization (%) 
1 82.00 
2 78.00 
3 78.00 
4 82.00 
5 100.00 
6 100.00 
7 90.00 

Average 87.14 

การใชประโยชนของพนักงานในการลางสายการผลิตไอศกรีมแทงเฉลี่ยรอยละ 
87.14 ถือวาอยูในระดับที่ดี แตการใชประโยชนของพนักงานบางสวนยังไมเต็มประสิทธิภาพหรือมี
เวลาวางงานอยู เมื่อพิจารณาเพื่อลดจํานวนพนักงานจาก 7 คน เปน 6 คน จะเห็นไดวาเวลาวางงาน
ของพนักงานที่มีอยูไมเพียงพอที่จะรองรับภาระงานของพนักงานที่ถูกตัดออกได ซ่ึงถาลดจํานวน
พนักงานลงจะทําใหเวลาที่ใชในการลางสายการผลิตไอศกรีมแทงมากกวา 35 นาที แตเพื่อให
สอดคลองกับแนวทางในการลดเวลาไรประสิทธิภาพจากการเตรียมสายการผลิตที่มีการลดจํานวน
พนักงานลงเหลือ 6 คน และพนักงานที่ใชในการเตรียมและลางสายการผลิตไอศกรีมแทงเปน
พนักงานชุดเดียวกัน ดังนั้นจึงลดจํานวนพนักงานลงจาก 7 คน เปน 6 คน และจัดลําดับงานและ
มอบหมายงานใหกับพนักงานใหมซ่ึงใชวิธีการเดียวกับการลางสายการผลิตโดยใชพนักงาน 7 คน 
ผลการจัดลําดับงานและมอบหมายงานใหกับพนักงานในกระบวนการลางสายการผลิตโดยใช
พนักงาน 6 คน ดังแสดงใน Table 27 นั่นคือ เมื่อลดจํานวนพนักงานลงเหลือ 6 คน ทําใหใชเวลาการ
ลางสายการผลิตเพิ่มขึ้นเปน 39 นาที ซ่ึงมากกวาการลางสายการผลิตโดยใชพนักงาน 7 คน โดยที่
พนักงานแตละคนไดรับมอบหมายงานใหมดัง Table 28 และมีลําดับการทํางานของกิจกรรมยอยใน
กระบวนการลางสายการผลิตดัง Figure 26 
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Table 27. Schedule of activities for cleaning process using 6 persons 

TNOW Activity Duration 
(min.) Start Finish Available operators 

(persons) Possible activities 

0 - - - - 6 F, P, A, L, B 
 F 5 0 5 5 P, A, L, B 
 P 15 0 15 2 A, L, B 
 A 25 0 25 1 L, B 
 B 20 0 20 1 L 
 L 10 0 10 0  
5 - - - - 1 G, H 
 G 10 5 15 0  

10 - - - - 1 H, M, N, O 
 M 15 10 25 0  

15 - - - - 4 Y, T, Q, H, I, J, N, O, 
X 

 H 5 15 20 3 Y, T, Q, I, J, N, O, X 
 T 5 15 20 2 Y, Q, I, J, N, O, X 
 Q 4 15 19 1 Y, I, J, N, O, X 
 X 4 15 19 0  

19 - - - - 2 Y, R, I, J, N, O 
 Y 25 19 44 0  

20 - - - - 2 V, R, I, U, J, N, O 
 V 15 20 35 1 R, I, U, J, N, O 
 I 9 20 29 0  

25 - - - - 2 R, D, U, J, N, C, K, O 
 D 8 25 33 1 R, U, J, N, C, K, O 
 N 10 25 35 0  

29 - - - - 1 R, U, J, C, S, K, O 
 J 5 29 34 0  
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Table 27. (Cont.) 

TNOW Activity Duration 
(min.) Start Finish Available operators 

(persons) Possible activities 

33 - - - - 1 R, U, C, S, K, E, O 
 C 4 33 37 0  

34 - - - - 1 R, U, S, K, E, O 
 K 5 34 39 0  

35 - - - - 2 R, U, S, W, E, O 
 R 10 35 45 1 U, S, W, E, O 
 U 6 35 41 0  

37 - - - - 1 S, W, E, O 
 O 4 37 41 0  

39 - - - - 1 S, W, E 
 S 6 39 45 0  

41 - - - - 2 Z, W, E 
 W 6 41 47 1 Z, E 
 E 4 41 45 0  

44 - - - - 3 Z 
 Z 10 44 54 1  
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Table 28. Work assignment of each operator in cleaning process using 6 persons 

Operator No. Activity Duration (min.) 
Operator 1 1 Clean the Gelmark machine 25 

 2 Clean the ice-cream fillers 20 
 3 Remove the Gelmark machine 8 
 4 Remove the rubber tubes 4 
 5 Clean the equipments 4 
 6 Clean the floor 4 

Operator 2 1 Remove the ice-cream molds  10 
 2 Remove a stick inserter 5 
 3 Clean a stick inserter 9 
 4 Clean the Fremark machine 5 
 5 Clean the floor 11 

Operator 3 1 Clean a remover arm 15 
 2 Clean the Fremark machine 10 
 3 Clean the baskets 10 

Operator 4 1 Remove the Fuji machine 5 
 2 Clean the ice-cream conveyor 15 
 3 Clean the Fuji machine 6 
 4 Clean the floor 6 

Operator 5 1 Collect the baskets 4 
 2 Clean the ice-cream molds 25 
 3 Clean the floor 10 

Operator 6 1 Keep the baskets 4 
 2 Clean the ice-cream molds 25 
 3 Clean the floor 10 
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การเคลื่อนที่ของพนักงานดังแสดงใน Figure 27 โดยพนักงานมีการเคลื่อนที่
ระหวางพื้นที่การทํางานทั้งหมด 4 คร้ัง ซ่ึงมากกวาในกรณีที่ใชพนักงาน 7 คน สวนการใช
ประโยชนของพนักงานเฉลี่ยเพิ่มขึ้นจากรอยละ 87.14 เปนรอยละ89.51 ดังแสดงใน Table 29 ซ่ึง
เพิ่มขึ้นไมมากเนื่องจากเมื่อลดจํานวนพนักงานลดเหลือ 6 คน ทําใหเวลาที่ใชในการลาง
สายการผลิตเพิ่มขึ้นจากเดิมดวย  

 

Figure 27. Movement of each operator in cleaning process with 6 persons 
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Table 29. Operator utilization of cleaning process with 6 persons  

Operator Operator Utilization (%) 
1 83.33 
2 83.33 
3 83.33 
4 87.04 
5 100.00 
6 100.00 

Average 89.51 

 3.3 แนวทางในการปรับปรุงเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพจากการเตรียมและลางสายการผลิต 

หลังจากพัฒนาแนวทางในการปรับปรุงเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพจากการเตรียม
และลางสายการผลิตไอศกรีมแทงโดยใชเทคนิค ECRS และ SMED มาปรับปรุงวิธีการทํางานของ
พนักงานรวมกับการใชเทคนิคการจัดตารางการทํางานในการจัดลําดับงานและมอบหมายงานทําให
ไดแนวทางในการปรับปรุง 2 แนวทาง โดยแนวทางการปรับปรุงแบบที่ 1 เปนแนวทางที่ใช
พนักงานในการเตรียมและลางสายการผลิตจํานวน 7 คน ซ่ึงทําใหเวลาการเตรียมและลาง
สายการผลิตลดลงเปน 16 และ 35 นาที ตามลําดับ สวนแนวทางการปรับปรุงแบบที่ 2 เปนแนวทาง
ที่ใชพนักงานในการเตรียมและลางสายการผลิตนอยกวาแนวทางการปรับปรุงแบบที่ 1 คือ ใช
พนักงานเพียง 6 คน ซ่ึงทําใหเวลาการเตรียมสายการผลิตลดลงเปน  16 นาที เชนเดียวกับแนวทาง
การปรับปรุงแบบที่ 1 แตเวลาการลางสายการผลิตมากกวาแนวทางการปรับปรุงแบบที่ 1 คือ 39 
นาที ซ่ึงแตละแนวทางการปรับปรุงมีรายละเอียดดังนี้ 

 3.3.1 แนวทางในการปรับปรุงเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพแบบที่ 1 

แนวทางในการปรับปรุงเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพแบบที่ 1 เปนแนวทางที่ใช
พนักงานในการเตรียมและลางสายการผลิตจํานวน 7 คน โดยมีขั้นตอนการปฏิบัติงานของพนักงาน
ในกระบวนการเตรียมสายการผลิตและลางสายการผลิต ดังนี้ 
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 3.3.1.1 ขั้นตอนการปฏิบัติงานของพนักงานในกระบวนการเตรียมสายการผลิต 

การเตรียมสายการผลิตประกอบดวยกิจกรรมยอยทั้งหมด 23 กิจกรรม และใช
พนักงานจํานวน 7 คน ซ่ึงพนักงานแตละคนมีลําดับในการปฏิบัติงานดังนี้ 

 ก. พนักงานคนที่ 1 การเตรียมสายการผลิตของพนักงานในจุดนี้เปนการ
เตรียมความพรอมของเครื่องเจลมารคซึ่งประกอบดวยกิจกรรมยอย 3 กิจกรรม โดยมีลําดับในการ
ปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) ประกอบเครื่องเจลมารค โดยนําอุปกรณตางๆ ของเครื่องเจลมารค
มาประกอบกับตัวเครื่องตามวิธีการปฏิบัติงานการใชเครื่องเจลมารค 300  
 (2) ลางเครื่องเจลมารค โดยลางดวยน้ําเปลา 1 คร้ัง และลางดวยน้ํา
ผสมคลอรีนความเขมขน 50 ppm. 1 คร้ัง ทั้งภายนอกและภายในตัวเครื่อง  
 (3) ปนไอศกรีม โดยเปดปมของถังบมไอศกรีมเพื่อใหน้ําไอศกรีมจาก
ถังบมเคลื่อนที่มายังเครื่องเจลมารค เมื่อน้ําไอศกรีมเต็มบาลานแท็งคจึงเปดเครื่องเจลมารคเพื่อปน
แข็งไอศกรีมใหน้ําไอศกรีมมีอุณหภูมิตามมาตรฐานของผลิตภัณฑไอศกรีมแทงแตละชนิด 

 ข. พนักงานคนที่ 2 การเตรียมสายการผลิตของพนักงานในจุดนี้เปนการ
เตรียมความพรอมของแมพิมพไอศกรีมแทงกอนที่จะนําไปใสในเครื่องฟรีมารคซึ่งประกอบดวย
กิจกรรมยอย 2 กิจกรรม โดยมีลําดับในการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) เตรียมน้ําลางแมพิมพไอศกรีมแทง โดยเปดน้ําจากกอกน้ําใสใน
อางลางแมพิมพไอศกรีมแทงแตละอางจนถึงปริมาณที่กําหนด โดยใสน้ําเปลาในอางที่ 1 และใสน้ํา
ผสมคลอรีนความเขมขน 50 ppm. ในอางที่ 2  
 (2) ลางแมพิมพไอศกรีมแทง โดยนําแมพิมพไอศกรีมแทงมาลางใน
น้ําเปลา 1 คร้ัง และลางในน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 50 ppm. 1 คร้ัง หลังจากนั้นจึงนําแมพิมพ
ไอศกรีมแทงจากหองลางแมพิมพไอศกรีมแทงไปใหพนักงานที่มีหนาที่ใสแมพิมพในเครื่องฟรี
มารค 

 ค. พนักงานคนที่ 3 การเตรียมสายการผลิตของพนักงานในจุดนี้เปนการ
เตรียมความพรอมของสถานีปกไมและเครื่องฟรีมารคกอนการใชงาน ซ่ึงประกอบดวยกิจกรรมยอย 
6 กิจกรรม โดยมีลําดับในการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) เปลี่ยนน้ําในบอน้ําละลายของเครื่องฟรีมารค โดยปลอยน้ําในบอ
น้ําละลายทิ้ง เมื่อปลอยน้ําหมดจึงลางบอน้ําละลายจนไมมีเศษไอศกรีมหรือไมไอศกรีมติดอยู 
หลังจากนั้นจึงใสน้ําในบอน้ําละลายจนถึงเกณฑที่กําหนดและปดฝาบอน้ําละลาย 
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 (2) ทําความสะอาดสถานีปกไม โดยใชผาสะอาดชุบแอลกอฮอลเช็ด
สถานีปกไมและเหล็กดันไมไอศกรีม หลังจากนั้นจึงใสเหล็กดันไมไอศกรีมในสถานีปกไม 
 (3) เตรียมถุงขยะ โดยนําถุงพลาสติกขนาดใหญมายึดติดกับชั้นวางไม
ไอศกรีมดวยเทปกาว เพื่อใชใสไมไอศกรีมเสียและกระดาษหอไมไอศกรีม 
 (4) ลางแมพิมพไอศกรีมแทงและนําแมพิมพไอศกรีมแทงจากหองลาง
แมพิมพไอศกรีมแทงไปใหพนักงานที่มีหนาที่ใสแมพิมพในเครื่องฟรีมารค 
 (5) ขนไมไอศกรีมจากคลังผลิตเขามาวางในสายการผลิตไอศกรีมแทง 
เพื่อรอนําไปใชงาน 
 (6) ใสไมไอศกรีมในสถานีปกไม โดยนําไมไอศกรีมใสในชองใสไม
บนสถานีปกไม จากนั้นฉีกกระดาษที่หอไมไอศกรีมออกและจัดไมไอศกรีมใหเปนระเบียบ แลวดัน
เหล็กดันไมใหแนบสนิทกับไมไอศกรีมและตองใสไมไอศกรีมใหครบทั้ง 6 ชองของสถานีปกไม  

 ง. พนักงานคนที่ 4 การเตรียมสายการผลิตของพนักงานในจุดนี้เปนการ
เตรียมความพรอมของสายพานลําเลียงไอศกรีมแทง ตะกรา กลองไอศกรีมแทงและเทปกาวที่ตอง
ใชในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทงซึ่งประกอบดวยกิจกรรมยอย 3 กิจกรรม โดยมีลําดับในการ
ปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) ลางตะกราที่ใชในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทงที่บริเวณหนา
สายพานลําเลียงไอศกรีมแทง โดยลางดวยน้ําเปลา 1 คร้ัง และลางดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 
50 ppm. 1 คร้ัง 
 (2) ลางสายพานลําเลียงไอศกรีมแทง โดยลางดวยน้ําเปลา 1 คร้ัง และ
ลางดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 50 ppm. 1 คร้ัง 
 (3) ขนกลองไอศกรีมและมวนเทปกาวเขามาในบริเวณบรรจุกลอง
ไอศกรีมแทง 

 จ. พนักงานคนที่ 5 การเตรียมสายการผลิตของพนักงานในจุดนี้เปนการ
เตรียมความพรอมของสถานีหยอดไอศกรีมที่ตองใชงานและแมพิมพไอศกรีมแทงกอนที่จะนําไป
ใสในเครื่องฟรีมารคซึ่งประกอบดวยกิจกรรมยอย 2 กิจกรรม โดยมีลําดับในการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) ลางสถานีหยอดที่ใชงาน โดยลางดวยน้ําเปลา 1 คร้ัง และลางดวย
น้ําผสมคลอรีนความเขมขน 50 ppm. 1 คร้ัง แลวเปาลมใหแหง 
 (2) ลางแมพิมพไอศกรีมแทงและนําแมพิมพไอศกรีมแทงจากหองลาง
แมพิมพไอศกรีมแทงไปใหพนักงานที่มีหนาที่ใสแมพิมพในเครื่องฟรีมารค 
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 ฉ. พนักงานคนที่ 6 การเตรียมสายการผลิตของพนักงานในจุดนี้เปนการ
เตรียมความพรอมของชุดตัวหนีบ เครื่องฟรีมารค เครื่องมือและอุปกรณที่เกี่ยวของซึ่งประกอบดวย
กิจกรรมยอย 4 กิจกรรม โดยมีลําดับในการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) ลางชุดตัวหนีบ โดยลางดวยน้ําเปลา 1 คร้ัง และลางดวยน้ําผสม
คลอรีนความเขมขน 50 ppm. 1 คร้ัง 
 (2) ลางเครื่องมือและอุปกรณที่ตองใชงาน เชน กระชอน ถัง และคีม
สําหรับดึงไอศกรีม เปนตน โดยลางดวยน้ําเปลา 1 คร้ัง และลางดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 50 
ppm. 1 คร้ัง 
 (3) ใสแมพิมพไอศกรีมแทงในเครื่องฟรีมารคที่บริเวณดานขางของ
เครื่องฟรีมารคใกลกับชุดตัวหนีบ โดยใสคร้ังละ 1 แมพิมพ จนครบ 50 แมพิมพ 
  (4) หยอดบวยหรือเยลล่ีในแมพิมพไอศกรีมแทงที่อยูในเครื่องฟรีมารค 

 ช. พนักงานคนที่ 7 การเตรียมสายการผลิตของพนักงานในจุดนี้เปนการ
เตรียมความพรอมของสายยางสงไอศกรีม ตะกราและเครื่องฟูจิกอนการใชงานซึ่งประกอบดวย
กิจกรรมยอย 5 กิจกรรม โดยมีลําดับในการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) ตอสายสงไอศกรีมระหวางทอของเครื่องเจลมารคกับสถานีหยอด
ที่ใชงาน (สถานีหยอด 3 หรือ 4) 
 (2) ประกอบเครื่องฟูจิ โดยนําอุปกรณตางๆ ของเครื่องฟูจิมาประกอบ
ตามวิธีการปฏิบัติงานการใชของเครื่องฟูจิ หลังจากนั้นจึงใชผาสะอาดเช็ดทําความสะอาดตัวเครื่อง
ฟูจิ 
 (3) ใสมวนของซองไอศกรีมที่จะผลิตในเครื่องฟูจิ 
 (4) ตั้งโปรแกรมของเครื่องฟูจิตามชนิดของไอศกรีมแทงที่จะผลิต 
และทดลองเดินเครื่องฟูจิ เพื่อเพื่อตรวจสอบการทํางานของเครื่องกอนใชงานจริง 
 (5) จัดเตรียมตะกราในแตละจุดงาน โดยนําตะกรามาวางซอนกัน 4 
ช้ันแลวนําไปวางไวใตสายพานลําเลียงไอศกรีมแทง 2 จุด และดานขางสายพานลําเลียง 1 จุด ตะกรา
ที่เหลือจะใชสําหรับใสไอศกรีมแทงที่ดึงออกจากแมพิมพไอศกรีมแทงโดยพนักงาน 
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 3.3.1.2 ขั้นตอนการปฏิบัติงานของพนักงานในกระบวนการลางสายการผลิต 

การลางสายการผลิตประกอบดวยกิจกรรมยอยทั้งหมด 23 กิจกรรม และใช
พนักงานจํานวน 7 คน ซ่ึงพนักงานแตละคนมีลําดับในการปฏิบัติงานดังนี้ 

 ก. พนักงานคนที่ 1 การลางสายการผลิตของพนักงานในจุดนี้เปนการลาง
เครื่องเจลมารค และสถานีหยอดที่ใชงานหลังจากใชงานเสร็จซึ่งประกอบดวยกิจกรรมยอย 5 
กิจกรรม โดยมีลําดับในการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) ลางเครื่องเจลมารค โดยลางดวยน้ําเปลากอน แลวจึงลางดวยน้ํายา
ทําความสะอาด จากนั้นจึงลางดวยน้ําเปลาจนน้ําที่ออกมาไมมีฟองและไมล่ืน และฆาเชื้อโดยการ
ลางดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 200 ppm. 
 (2) ลางสถานีหยอดที่ใชงาน โดยลางดวยน้ําเปลากอนเพื่อลางเศษ
ไอศกรีมที่ติดอยูออกบางสวน แลวจึงลางดวยน้ํายาทําความสะอาด ลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และ
ฆาเชื้อโดยการลางดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 200 ppm. 
 (3) ถอดอุปกรณตางๆ ออกจากเครื่องเจลมารคใสในตะกรา นํามาลาง
ดวยน้ํายาทําความสะอาด แลวลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และนําไปแชในสารฆาเชื้อ 
 (4) ถอดสายสงไอศกรีมออกจากทอของเครื่องเจลมารคแลวนําไปแช
ในสารฆาเชื้อ 
 (5) ลางพื้นบริเวณเครื่องเจลมารค โดยถูดวยน้ํายาลางพื้น แลวลางดวย
น้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลางพื้นดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 200 ppm.  

 ข. พนักงานคนที่ 2 การลางสายการผลิตของพนักงานในจุดนี้เปนการลาง
สถานีปกไมและเครื่องฟรีมารคหลังจากใชงานเสร็จซึ่งประกอบดวยกิจกรรมยอย 5 กิจกรรม โดยมี
ลําดับในการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) ถอดแมพิมพไอศกรีมแทงออกจากเครื่องฟรีมารคที่บริเวณดานขาง
ของเครื่องฟรีมารคใกลกับสถานีปกไม โดยถอดแมพิมพไอศกรีมแทงออกมาวางไวที่ดานขางของ
เครื่องฟรีมารคเพื่อรอใหพนักงานจุดบรรจุกลองนําไปลางที่หองลางแมพิมพไอศกรีมแทง 
 (2) ถอดช้ินสวนของสถานีปกไม โดยนําไมไอศกรีมที่เหลืออยูออก
จากชองใสไมจนหมด หลังจากนั้นจึงถอดเหล็กดันไมไอศกรีมออก 
 (3) ลางสถานีปกไม โดยลางดวยน้ําเปลากอนเพื่อลางเศษไอศกรีมที่ติด
อยูออกบางสวน แลวจึงลางดวยน้ํายาทําความสะอาด ลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด ฆาเชื้อโดยการลาง
ดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 200 ppm. และเปาลมใหแหง 
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 (4) ลางบริเวณดานขางของเครื่องฟรีมารค โดยลางดวยน้ําเปลากอน 
แลวลางดวยน้ํายาทําความสะอาด จากนั้นจึงลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลางดวย
น้ําผสมคลอรีนความเขมขน 200 ppm. 
 (5) ลางพื้นบริเวณทางเดินหนาถังบมไอศกรีม โดยถูดวยน้ํายาลางพื้น 
แลวลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลางพื้นดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 200 
ppm. 

 ค. พนักงานคนที่ 3 การลางสายการผลิตของพนักงานในจุดนี้เปนการลาง
ชุดตัวหนีบ เครื่องฟรีมารค เครื่องมือและอุปกรณที่เกี่ยวของหลังจากใชงานเสร็จซึ่งประกอบดวย
กิจกรรมยอย 3 กิจกรรม โดยมีลําดับในการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) ลางชุดตัวหนีบ โดยลางดวยน้ําเปลากอน แลวลางดวยน้ํายาทํา
ความสะอาด จากนั้นจึงลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลางดวยน้ําผสมคลอรีนความ
เขมขน 200 ppm. 
 (2) ลางเครื่องฟรีมารค โดยลางบริเวณดานขางของเครื่องดวยน้ําเปลา
กอน แลวลางดวยน้ํายาทําความสะอาด จากนั้นจึงลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลาง
ดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 200 ppm. และใชผาเช็ดโซของเครื่องฟรีมารคจนสะอาด 
 (3) ลางอุปกรณที่ใชงานของจุดดึงไม เชน ตะกรา กระชอน ถัง คีม
สําหรับใชดึงไอศกรีม เปนตน โดยลางดวยน้ํายาทําความสะอาด แลวลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด   
ฆาเชื้อโดยการลางดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 200 ppm. และนําไปเก็บ 

 ง. พนักงานคนที่ 4 การลางสายการผลิตของพนักงานในจุดนี้เปนการลาง
สายพานลําเลียงไอศกรีมแทงหลังจากใชงานเสร็จซึ่งประกอบดวยกิจกรรมยอย 3 กิจกรรม โดยมี
ลําดับในการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) ถอดช้ินสวนตางๆ ของเครื่องฟูจิออก 
 (2) ลางสายพานลําเลียงไอศกรีมแทง โดยลางดวยน้ําเปลากอนเพื่อลาง
เศษไอศกรีมที่ติดอยูออกบางสวน แลวลางดวยน้ํายาทําความสะอาด จากนั้นจึงลางดวยน้ําเปลาจน
สะอาด และฆาเชื้อโดยการลางดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 200 ppm. 
 (3) ลางพื้นบริเวณหนาสายพานลําเลียงไอศกรีมและเครื่องฟูจิ โดยถู
ดวยน้ํายาลางพื้น แลวลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลางพื้นดวยน้ําผสมคลอรีน
ความเขมขน 200 ppm. 
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 จ. พนักงานคนที่ 5 การลางสายการผลิตของพนักงานในจุดนี้เปนการลาง
ตะกราที่ใชงานในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทงและเครื่องฟูจิหลังจากใชงานเสร็จ และเก็บ
อุปกรณที่เกี่ยวของกับการบรรจุกลองซึ่งประกอบดวยกิจกรรมยอย 5 กิจกรรม โดยมีลําดับในการ
ปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) รวบรวมตะกราของแตละจุดที่บริเวณหนาสายพานลําเลียงไอศกรมี
แทง 
 (2) ลางตะกรา โดยลางดวยน้ําเปลากอนเพื่อลางเศษไอศกรีมที่ติดอยู
ออกบางสวน แลวจึงลางดวยน้ํายาทําความสะอาด ลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด ฆาเชื้อโดยการลาง
ดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 200 ppm. 
 (3) ทําความสะอาดเครื่องฟูจิ โดยใชผาชุบน้ําสะอาดเช็ดบริเวณเครื่อง
ฟูจิใหทั่ว ในสวนของชิ้นสวนตางๆ ของเครื่องฟูจิ ใหลางดวยน้ําเปลากอน แลวลางดวยน้ํายาทํา
ความสะอาด จากนั้นจึงลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลางดวยน้ําผสมคลอรีนความ
เขมขน 200 ppm. 
 (4) เก็บตะกราที่ใสกลองไอศกรีมแทง โดยนําไปเก็บที่จุดปมกลอง
ไอศกรีมแทง 
 (5) ลางพื้นบริเวณหนาหองลางแมพิมพไอศกรีมแทง โดยถูดวยน้ํายา
ลางพื้น แลวลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลางพื้นดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 
200 ppm. 
 ฉ. พนักงานคนที่ 6 การลางสายการผลิตของพนักงานในจุดนี้เปนการลาง
แมพิมพไอศกรีมแทงหลังจากใชงานเสร็จซึ่งประกอบดวยกิจกรรมยอย 2 กิจกรรม โดยมีลําดับใน
การปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) ลางแมพิมพไอศกรีมแทง โดยนําแมพิมพไอศกรีมแทงที่ถอด
ออกมาจากเครื่องฟรีมารคมาลางดวยน้ําเปลากอนเพื่อลางเศษไอศกรีมที่ติดอยูออก แลวจึงลางดวย
น้ํายาทําความสะอาด ลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลางดวยน้ําผสมคลอรีนความ
เขมขน 200 ppm.  
 (2) ลางพื้นบริเวณหองลางแมพิมพไอศกรีมแทงและเครื่องฟรีมารค 2 
โดยถูดวยน้ํายาลางพื้นแลวลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลางพื้นดวยน้ําผสม
คลอรีนความเขมขน 200 ppm. 
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 ช. พนักงานคนที่ 7 การลางสายการผลิตของพนักงานในจุดนี้เปนการลาง
แมพิมพไอศกรีมแทงหลังจากใชงานเสร็จซึ่งประกอบดวยกิจกรรมยอย 2 กิจกรรม โดยมีลําดับใน
การปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) ลางแมพิมพไอศกรีมแทง โดยนําแมพิมพไอศกรีมแทงที่ถอด
ออกมาจากเครื่องฟรีมารคมาลางดวยน้ําเปลากอนเพื่อลางเศษไอศกรีมที่ติดอยูออก แลวจึงลางดวย
น้ํายาทําความสะอาด ลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลางดวยน้ําผสมคลอรีนความ
เขมขน 200 ppm.  
 (2) ลางพื้นบริเวณหองลางแมพิมพไอศกรีมแทงและเครื่องฟรีมารค 2 
โดยถูดวยน้ํายาลางพื้นแลวลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลางพื้นดวยน้ําผสม
คลอรีนความเขมขน 200 ppm. 

 3.3.2 แนวทางในการปรับปรุงเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพแบบที่ 2 

แนวทางในการปรับปรุงเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพแบบที่ 2 เปนแนวทางที่ใช
พนักงานในการเตรียมและลางสายการผลิตจํานวน 6 คน โดยมีขั้นตอนการปฏิบัติงานของพนักงาน
ในกระบวนการเตรียมสายการผลิตและลางสายการผลิต ดังนี้ 

 3.3.2.1 ขั้นตอนการปฏิบัติงานของพนักงานในกระบวนการเตรียมสายการผลิต 

การเตรียมสายการผลิตประกอบดวยกิจกรรมยอยทั้งหมด 23 กิจกรรม และใช
พนักงานจํานวน 6 คน ซ่ึงพนักงานแตละคนมีลําดับในการปฏิบัติงานดังนี้ 

 ก. พนักงานคนที่ 1 การเตรียมสายการผลิตของพนักงานในจุดนี้เปนการ
เตรียมความพรอมของเครื่องเจลมารคซึ่งประกอบดวยกิจกรรมยอย 3 กิจกรรม โดยมีลําดับในการ
ปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) ประกอบเครื่องเจลมารค โดยนําอุปกรณตางๆ ของเครื่องเจลมารค
มาประกอบกับตัวเครื่องตามวิธีการปฏิบัติงานการใชเครื่องเจลมารค 300  
 (2) ลางเครื่องเจลมารค โดยลางดวยน้ําเปลา 1 คร้ัง และลางดวยน้ํา
ผสมคลอรีนความเขมขน 50 ppm. 1 คร้ัง ทั้งภายนอกและภายในตัวเครื่อง  
 (3) ปนไอศกรีม โดยเปดปมของถังบมไอศกรีมเพื่อใหน้ําไอศกรีมจาก
ถังบมเคลื่อนที่มายังเครื่องเจลมารค เมื่อน้ําไอศกรีมเต็มบาลานแท็งคจึงเปดเครื่องเจลมารคเพื่อปน
แข็งไอศกรีมใหน้ําไอศกรีมมีอุณหภูมิตามมาตรฐานของผลิตภัณฑไอศกรีมแทงแตละชนิด 
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 ข. พนักงานคนที่ 2 การเตรียมสายการผลิตของพนักงานในจุดนี้เปนการ
เตรียมความพรอมของแมพิมพไอศกรีมแทงกอนที่จะนําไปใสในเครื่องฟรีมารคและสายพาน
ลําเลียงไอศกรีมแทงกอนใชงาน ซ่ึงประกอบดวยกิจกรรมยอย 4 กิจกรรม โดยมีลําดับในการ
ปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) เตรียมน้ําลางแมพิมพไอศกรีมแทง โดยเปดน้ําจากกอกน้ําใสใน
อางลางแมพิมพไอศกรีมแทงแตละอางจนถึงปริมาณที่กําหนด โดยใสน้ําเปลาในอางที่ 1 และใสน้ํา
ผสมคลอรีนความเขมขน 50 ppm. ในอางที่ 2  
 (2) ลางแมพิมพไอศกรีมแทง โดยนําแมพิมพไอศกรีมแทงมาลางใน
น้ําเปลา 1 คร้ัง และลางในน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 50 ppm. 1 คร้ัง หลังจากนั้นจึงนําแมพิมพ
ไอศกรีมแทงจากหองลางแมพิมพไอศกรีมแทงไปใหพนักงานที่มีหนาที่ใสแมพิมพในเครื่องฟรี
มารค 
 (3) ลางสายพานลําเลียงไอศกรีมแทง โดยลางดวยน้ําเปลา 1 คร้ัง และ
ลางดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 50 ppm. 1 คร้ัง 
 (4) จัดเตรียมตะกราในแตละจุดงาน โดยนําตะกรามาวางซอนกัน 4 
ช้ันแลวนําไปวางไวใตสายพานลําเลียงไอศกรีมแทง 2 จุด และดานขางสายพานลําเลียง 1 จุด ตะกรา
ที่เหลือจะใชสําหรับใสไอศกรีมแทงที่ดึงออกจากแมพิมพไอศกรีมแทงโดยพนักงาน 

 ค. พนักงานคนที่ 3 การเตรียมสายการผลิตของพนักงานในจุดนี้เปนการ
เตรียมความพรอมของสถานีปกไมและเครื่องฟรีมารคกอนการใชงาน ซ่ึงประกอบดวยกิจกรรมยอย 
6 กิจกรรม โดยมีลําดับในการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) เปลี่ยนน้ําในบอน้ําละลายของเครื่องฟรีมารค โดยปลอยน้ําในบอ
น้ําละลายทิ้ง เมื่อปลอยน้ําหมดจึงลางบอน้ําละลายจนไมมีเศษไอศกรีมหรือไมไอศกรีมติดอยู 
หลังจากนั้นจึงใสน้ําในบอน้ําละลายจนถึงเกณฑที่กําหนดและปดฝาบอน้ําละลาย 
 (2) ทําความสะอาดสถานีปกไม โดยใชผาสะอาดชุบแอลกอฮอลเช็ด
สถานีปกไมและเหล็กดันไมไอศกรีม หลังจากนั้นจึงใสเหล็กดันไมไอศกรีมในสถานีปกไม 
 (3) เตรียมถุงขยะ โดยนําถุงพลาสติกขนาดใหญมายึดติดกับชั้นวางไม
ไอศกรีมดวยเทปกาว เพื่อใชใสไมไอศกรีมเสียและกระดาษหอไมไอศกรีม 
 (4) ลางแมพิมพไอศกรีมแทงและนําแมพิมพไอศกรีมแทงจากหองลาง
แมพิมพไอศกรีมแทงไปใหพนักงานที่มีหนาที่ใสแมพิมพในเครื่องฟรีมารค 
 (5) ขนไมไอศกรีมจากคลังผลิตเขามาวางในสายการผลิตไอศกรีมแทง 
เพื่อรอนําไปใชงาน 
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 (6) ใสไมไอศกรีมในสถานีปกไม โดยนําไมไอศกรีมใสในชองใสไม
บนสถานีปกไม จากนั้นฉีกกระดาษที่หอไมไอศกรีมออกและจัดไมไอศกรีมใหเปนระเบียบ แลวดัน
เหล็กดันไมใหแนบสนิทกับไมไอศกรีมและตองใสไมไอศกรีมใหครบทั้ง 6 ชองของสถานีปกไม  

 ง. พนักงานคนที่ 4 การเตรียมสายการผลิตของพนักงานในจุดนี้เปนการ
เตรียมความพรอมของตะกราที่ตองใชในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทงและเครื่องฟูจิกอนการใช
งาน ซ่ึงประกอบดวยกิจกรรมยอย 4 กิจกรรม โดยมีลําดับในการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) ลางตะกราที่ใชในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทงที่บริเวณหนา
สายพานลําเลียงไอศกรีมแทง โดยลางดวยน้ําเปลา 1 คร้ัง และลางดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 
50 ppm. 1 คร้ัง 
 (2) ประกอบเครื่องฟูจิ โดยนําอุปกรณตางๆ ของเครื่องฟูจิมาประกอบ
ตามวิธีการปฏิบัติงานการใชของเครื่องฟูจิ หลังจากนั้นจึงใชผาสะอาดเช็ดทําความสะอาดตัวเครื่อง
ฟูจิ 
 (3) ใสมวนของซองไอศกรีมที่จะผลิตในเครื่องฟูจิ 
 (4) ตั้งโปรแกรมของเครื่องฟูจิตามชนิดของไอศกรีมแทงที่จะผลิต 
และทดลองเดินเครื่องฟูจิ เพื่อเพื่อตรวจสอบการทํางานของเครื่องกอนใชงานจริง 

 จ. พนักงานคนที่ 5 การเตรียมสายการผลิตของพนักงานในจุดนี้เปนการ
เตรียมความพรอมของสถานีหยอดไอศกรีมที่ตองใชงาน แมพิมพไอศกรีมแทงกอนที่จะนําไปใสใน
เครื่องฟรีมารค และเตรียมกลองไอศกรีมแทงกอนที่จะเริ่มบรรจุกลองไอศกรีมแทง ซ่ึงประกอบดวย
กิจกรรมยอย 3 กิจกรรม โดยมีลําดับในการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) ลางสถานีหยอดที่ใชงาน โดยลางดวยน้ําเปลา 1 คร้ัง และลางดวย
น้ําผสมคลอรีนความเขมขน 50 ppm. 1 คร้ัง แลวเปาลมใหแหง 
 (2) ลางแมพิมพไอศกรีมแทงและนําแมพิมพไอศกรีมแทงจากหองลาง
แมพิมพไอศกรีมแทงไปใหพนักงานที่มีหนาที่ใสแมพิมพในเครื่องฟรีมารค 
 (3) ขนกลองไอศกรีมและมวนเทปกาวเขามาในบริเวณบรรจุกลอง
ไอศกรีมแทง 

 ฉ. พนักงานคนที่ 6 การเตรียมสายการผลิตของพนักงานในจุดนี้เปนการ
เตรียมความพรอมของชุดตัวหนีบ เครื่องฟรีมารค เครื่องมือและอุปกรณที่เกี่ยวของซึ่งประกอบดวย
กิจกรรมยอย 5 กิจกรรม โดยมีลําดับในการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
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 (1) ลางชุดตัวหนีบ โดยลางดวยน้ําเปลา 1 คร้ัง และลางดวยน้ําผสม
คลอรีนความเขมขน 50 ppm. 1 คร้ัง 
 (2) ตอสายสงไอศกรีมระหวางทอของเครื่องเจลมารคกับสถานีหยอด
ที่ใชงาน (สถานีหยอด 3 หรือ 4) 
 (3) ลางเครื่องมือและอุปกรณที่ตองใชงาน เชน กระชอน ถัง และคีม
สําหรับดึงไอศกรีม เปนตน โดยลางดวยน้ําเปลา 1 คร้ัง และลางดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 50 
ppm. 1 คร้ัง 
 (4) ใสแมพิมพไอศกรีมแทงในเครื่องฟรีมารคที่บริเวณดานขางของ
เครื่องฟรีมารคใกลกับชุดตัวหนีบ โดยใสคร้ังละ 1 แมพิมพ จนครบ 50 แมพิมพ 
 (5) หยอดบวยหรือเยลล่ีในแมพิมพไอศกรีมแทงที่อยูในเครื่องฟรีมารค 

 3.3.2.2 ขั้นตอนการปฏิบัติงานของพนักงานในกระบวนการลางสายการผลิต 

การลางสายการผลิตประกอบดวยกิจกรรมยอยทั้งหมด 23 กิจกรรม และใช
พนักงานจํานวน 6 คน ซ่ึงพนักงานแตละคนมีลําดับในการปฏิบัติงานดังนี้ 

 ก. พนักงานคนที่ 1 การลางสายการผลิตของพนักงานในจุดนี้เปนการลาง
เครื่องเจลมารค สถานีหยอดที่ใชงาน เครื่องมือและอุปกรณที่เกี่ยวของหลังจากใชงานเสร็จ ซ่ึง
ประกอบดวยกิจกรรมยอย 6 กิจกรรม โดยมีลําดับในการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) ลางเครื่องเจลมารค โดยลางดวยน้ําเปลากอน แลวจึงลางดวยน้ํายา
ทําความสะอาด จากนั้นจึงลางดวยน้ําเปลาจนน้ําที่ออกมาไมมีฟองและไมล่ืน และฆาเชื้อโดยการ
ลางดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 200 ppm. 
 (2) ลางสถานีหยอดที่ใชงาน โดยลางดวยน้ําเปลากอนเพื่อลางเศษ
ไอศกรีมที่ติดอยูออกบางสวน แลวจึงลางดวยน้ํายาทําความสะอาด ลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และ
ฆาเชื้อโดยการลางดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 200 ppm. 
 (3) ถอดอุปกรณตางๆ ออกจากเครื่องเจลมารคใสในตะกรา นํามาลาง
ดวยน้ํายาทําความสะอาด แลวลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และนําไปแชในสารฆาเชื้อ 
 (4) ถอดสายสงไอศกรีมออกจากทอของเครื่องเจลมารคแลวนําไปแช
ในสารฆาเชื้อ 
 (5) ลางอุปกรณที่ใชงานของจุดดึงไม เชน ตะกรา กระชอน ถัง คีม
สําหรับใชดึงไอศกรีม เปนตน โดยลางดวยน้ํายาทําความสะอาด แลวลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด   
ฆาเชื้อโดยการลางดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 200 ppm. และนําไปเก็บ 
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 (6) ลางพื้นบริเวณเครื่องเจลมารค โดยถูดวยน้ํายาลางพื้น แลวลางดวย
น้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลางพื้นดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 200 ppm.  

 ข. พนักงานคนที่ 2 การลางสายการผลิตของพนักงานในจุดนี้เปนการลาง
สถานีปกไมและเครื่องฟรีมารคหลังจากใชงานเสร็จซึ่งประกอบดวยกิจกรรมยอย 5 กิจกรรม โดยมี
ลําดับในการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) ถอดแมพิมพไอศกรีมแทงออกจากเครื่องฟรีมารคที่บริเวณดานขาง
ของเครื่องฟรีมารคใกลกับสถานีปกไม โดยถอดแมพิมพไอศกรีมแทงออกมาวางไวที่ดานขางของ
เครื่องฟรีมารคเพื่อรอใหพนักงานจุดบรรจุกลองนําไปลางที่หองลางแมพิมพไอศกรีมแทง 
 (2) ถอดช้ินสวนของสถานีปกไม โดยนําไมไอศกรีมที่เหลืออยูออก
จากชองใสไมจนหมด หลังจากนั้นจึงถอดเหล็กดันไมไอศกรีมออก 
 (3) ลางสถานีปกไม โดยลางดวยน้ําเปลากอนเพื่อลางเศษไอศกรีมที่ติด
อยูออกบางสวน แลวจึงลางดวยน้ํายาทําความสะอาด ลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด ฆาเชื้อโดยการลาง
ดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 200 ppm. และเปาลมใหแหง 
 (4) ลางบริเวณดานขางของเครื่องฟรีมารค โดยลางดวยน้ําเปลากอน 
แลวลางดวยน้ํายาทําความสะอาด จากนั้นจึงลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลางดวย
น้ําผสมคลอรีนความเขมขน 200 ppm. 
 (5) ลางพื้นบริเวณทางเดินหนาถังบมไอศกรีมและหนาหองลาง
แมพิมพไอศกรีมแทง โดยถูดวยน้ํายาลางพื้น แลวลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลาง
พื้นดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 200 ppm. 

 ค. พนักงานคนที่ 3 การลางสายการผลิตของพนักงานในจุดนี้เปนการลาง
ชุดตัวหนีบ เครื่องฟรีมารค และตะกราที่ใชงานในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทงหลังจากใชงาน
เสร็จ ซ่ึงประกอบดวยกิจกรรมยอย 3 กิจกรรม โดยมีลําดับในการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) ลางชุดตัวหนีบ โดยลางดวยน้ําเปลากอน แลวลางดวยน้ํายาทํา
ความสะอาด จากนั้นจึงลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลางดวยน้ําผสมคลอรีนความ
เขมขน 200 ppm. 
 (2) ลางเครื่องฟรีมารค โดยลางบริเวณดานขางของเครื่องดวยน้ําเปลา
กอน แลวลางดวยน้ํายาทําความสะอาด จากนั้นจึงลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลาง
ดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 200 ppm. และใชผาเช็ดโซของเครื่องฟรีมารคจนสะอาด 
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 (3) ลางตะกรา โดยลางดวยน้ําเปลากอนเพื่อลางเศษไอศกรีมที่ติดอยู
ออกบางสวน แลวจึงลางดวยน้ํายาทําความสะอาด ลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด ฆาเชื้อโดยการลาง
ดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 200 ppm. 

 ง. พนักงานคนที่ 4 การลางสายการผลิตของพนักงานในจุดนี้เปนการลาง
สายพานลําเลียงไอศกรีมแทงและเครื่องฟูจิหลังจากใชงานเสร็จ ซ่ึงประกอบดวยกิจกรรมยอย 4 
กิจกรรม โดยมีลําดับในการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) ถอดช้ินสวนตางๆ ของเครื่องฟูจิออก 
 (2) ลางสายพานลําเลียงไอศกรีมแทง โดยลางดวยน้ําเปลากอนเพื่อลาง
เศษไอศกรีมที่ติดอยูออกบางสวน แลวลางดวยน้ํายาทําความสะอาด จากนั้นจึงลางดวยน้ําเปลาจน
สะอาด และฆาเชื้อโดยการลางดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 200 ppm. 
 
 (3) ทําความสะอาดเครื่องฟูจิ โดยใชผาชุบน้ําสะอาดเช็ดบริเวณเครื่อง
ฟูจิใหทั่ว ในสวนของชิ้นสวนตางๆ ของเครื่องฟูจิ ใหลางดวยน้ําเปลากอน แลวลางดวยน้ํายาทํา
ความสะอาด จากนั้นจึงลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลางดวยน้ําผสมคลอรีนความ
เขมขน 200 ppm. 
 (4) ลางพื้นบริเวณหนาสายพานลําเลียงไอศกรีมและเครื่องฟูจิ โดยถู
ดวยน้ํายาลางพื้น แลวลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลางพื้นดวยน้ําผสมคลอรีน
ความเขมขน 200 ppm. 

 จ. พนักงานคนที่ 5 การลางสายการผลิตของพนักงานในจุดนี้เปนการเก็บ
รวบรวมตะกราที่ใชงานในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทง และลางแมพิมพไอศกรีมแทงหลังจากใช
งานเสร็จ ซ่ึงประกอบดวยกิจกรรมยอย 3 กิจกรรม โดยมีลําดับในการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) รวบรวมตะกราของแตละจุดที่บริเวณหนาสายพานลําเลียงไอศกรมี
แทง 
 (2) ลางแมพิมพไอศกรีมแทง โดยนําแมพิมพไอศกรีมแทงที่ถอด
ออกมาจากเครื่องฟรีมารคมาลางดวยน้ําเปลากอนเพื่อลางเศษไอศกรีมที่ติดอยูออก แลวจึงลางดวย
น้ํายาทําความสะอาด ลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลางดวยน้ําผสมคลอรีนความ
เขมขน 200 ppm.  
 (3) ลางพื้นบริเวณหองลางแมพิมพไอศกรีมแทงและเครื่องฟรีมารค 2 
โดยถูดวยน้ํายาลางพื้นแลวลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลางพื้นดวยน้ําผสม
คลอรีนความเขมขน 200 ppm. 
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 ฉ. พนักงานคนที่ 6 การลางสายการผลิตของพนักงานในจุดนี้เปนการเก็บ
อุปกรณที่เกี่ยวของกับการบรรจุกลองไอศกรีมแทงและลางแมพิมพไอศกรีมแทงหลังจากใชงาน
เสร็จ ซ่ึงประกอบดวยกิจกรรมยอย 3 กิจกรรม โดยมีลําดับในการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) เก็บตะกราที่ใสกลองไอศกรีมแทง โดยนําไปเก็บที่จุดปมกลอง
ไอศกรีมแทง 
 (2) ลางแมพิมพไอศกรีมแทง โดยนําแมพิมพไอศกรีมแทงที่ถอด
ออกมาจากเครื่องฟรีมารคมาลางดวยน้ําเปลากอนเพื่อลางเศษไอศกรีมที่ติดอยูออก แลวจึงลางดวย
น้ํายาทําความสะอาด ลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลางดวยน้ําผสมคลอรีนความ
เขมขน 200 ppm.  
 (3) ลางพื้นบริเวณหองลางแมพิมพไอศกรีมแทงและเครื่องฟรีมารค 2 
โดยถูดวยน้ํายาลางพื้นแลวลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลางพื้นดวยน้ําผสม
คลอรีนความเขมขน 200 ppm. 

4. การประเมินและคัดเลือกแนวทางในการปรับปรุงเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพจากการเตรียม
และลางสายการผลิตไอศกรีมแทง 

การประเมินแนวทางในการปรับปรุงเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพจากการเตรียม
และลางสายการผลิตทั้ง 2 แนวทาง จะประเมินในดานของเวลาที่ใชในการเตรียมสายการผลิต เวลา
ที่ใชในการลางสายการผลิต จํานวนพนักงาน การใชประโยชนของพนักงาน ปริมาณผลผลิตที่ได 
รวมทั้งขอดีและขอเสียของแตละแนวทางดวย ซ่ึงผลการประเมินในดานตางๆ ของแตละแนวทางดัง
แสดงใน Table 30 
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Table 30. Evaluation of each improvement action plan 

 Improvement action plan 1 Improvement action plan 2 
Preparing process   

− Preparing time (min.) 16 16 
− Operator utilization (%) 73.86 84.96 
− Operator (persons) 7 6 

Cleaning process   
− Cleaning time (min.) 35 39 
− Operator utilization (%) 87.14 89.51 
− Operator (persons) 7 6 

Output (cartons/months) 33,962 33,645 

แนวทางการปรับปรุงแบบที่ 1 เปนแนวทางที่สามารถลดเวลาการเตรียมและลาง
สายการผลิตไดมากกวาแนวทางการปรับปรุงแบบที่ 2 และใชพนักงานจํานวนเทาเดิม โดยพนักงาน
สวนใหญจะไดรับมอบหมายงานเหมือนเดิม มีพนักงานเพียงบางสวนที่ไดรับมอบหมายงานเพิ่มขึ้น
จากเดิม หากมีการนําแนวทางนี้ไปประยุกตใชจะสงผลกระทบตอพนักงานคอนขางนอย สวน
แนวทางการปรับปรุงแบบที่ 2 เปนแนวทางที่ลดเวลาการเตรียมและลางสายการผลิตไดนอยกวา
แนวทางการปรับปรุงแบบที่ 1 แตสามารถลดจํานวนพนักงานลงได 1 คน ทําใหพนักงานสวนใหญ
ไดรับมอบหมายงานเพิ่มขึ้นและแตกตางไปจากเดิม หากมีการนําแนวทางนี้ไปประยุกตใชจะตองมี
การชี้แจงและทําความเขาใจกับพนักงานทั้งในสวนของการลดจํานวนพนักงานและงานที่ไดรับ
มอบหมายของพนักงานแตละคน รวมถึงตองมีการอบรมพนักงานในสวนของงานที่ไดรับ
มอบหมาย วิธีการและลําดับการปฏิบัติงานที่มีการเปลี่ยนแปลงไปจากเดิมดวย 

จากการประชุมรวมกับบริษัทเพื่อพิจารณาเลือกแนวทางในการปรับปรุงที่
เหมาะสมมาประยุกตใชในกระบวนการเตรียมและลางสายการผลิตไอศกรีมแทง เกณฑที่ทางบริษัท
ใหความสําคัญ คือ การลดจํานวนพนักงาน ดังนั้นจึงเลือกแนวทางการปรับปรุงแบบที่ 2 เนื่องจาก
เปนแนวทางที่สามารถลดจํานวนพนักงานลงได 1 คน และเวลาที่ใชในการเตรียมและลาง
สายการผลิตไอศกรีมแทงแตกตางจากแนวทางการปรับปรุงแบบที่ 1 เพียงเล็กนอย 
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5. การดําเนินการตามแนวทางการปรับปรุงท่ีคัดเลือกในกระบวนการเตรียมและลางสายการผลิต
ไอศกรีมแทง 

แนวทางการปรับปรุงที่ทางบริษัทเลือกนําไปประยุกตใชในกระบวนการเตรียม
และลางสายการผลิต คือ แนวทางการปรับปรุงแบบที่ 2 ซ่ึงในการดําเนินการตามแนวทางการ
ปรับปรุงจะประกอบดวย 3 สวน คือ การอบรมพนักงานที่เกี่ยวของกอนนําแนวทางการปรับปรุงมา
ประยุกตใช การนําแนวทางการปรับปรุงมาประยุกตใชในกระบวนการเตรียมและลางสายการผลิต 
และการประเมินประสิทธิผลหลังการดําเนินการปรับปรุง 

 5.1 การอบรมพนักงานที่เก่ียวของ 

แนวทางการปรับปรุงแบบที่ 2 เปนแนวทางที่ลดจํานวนพนักงานลง 1 คน ทําให
พนักงานแตละคนไดรับมอบหมายงานเพิ่มขึ้นและแตกตางไปจากเดิม รวมทั้งมีการเปลี่ยนแปลง
วิธีการและลําดับการปฏิบัติบางสวนดวย ดังนั้นในวันที่ 30 มกราคม พ.ศ. 2553 จึงไดมีการชี้แจงให
หัวหนางานและพนักงานที่เกี่ยวของรับทราบในสวนของวิธีการและลําดับการปฏิบัติงานที่มีการ
เปลี่ยนแปลงไปจากเดิมและงานที่ไดรับมอบหมายใหมของพนักงานแตละคน หลังจากนั้นจึงอบรม
พนักงานแตละคนที่หนางานโดยหัวหนางานและเจาหนาที่ฝายผลิต  

 5.2 การนําแนวทางการปรับปรุงมาประยุกตใช 

หลังจากอบรมพนักงานที่เกี่ยวของแลวจึงนําแนวทางการปรับปรุงมาประยุกตใช
จริงในกระบวนการเตรียมและลางสายการผลิตไอศกรีมแทงตั้งแตวันที่ 1 กุมภาพันธ ถึงวันที่ 10 
เมษายน พ.ศ. 2553 รวม 33 วันโดยในระหวางการดําเนินการตามแนวทางการปรับปรุงไดมีการเก็บ
ขอมูลของเวลาเตรียมสายการผลิต เวลาลางสายการผลิต ปญหาและอุปสรรคในระหวางดําเนินการ
ตามแนวทางการปรับปรุง 

 5.2.1 เวลาเตรียมสายการผลิตไอศกรีมแทง 

แนวทางการปรับปรุงแบบที่ 2 เปนแนวทางที่ทําใหเวลาเตรียมสายการผลิตลดลง
เหลือ 16 นาที เมื่อนําแนวทางการปรับปรุงนี้มาประยุกตใชในกระบวนการเตรียมสายการผลิต
ไอศกรีมแทง พบวาพนักงานใชเวลาในการเตรียมสายการผลิตอยูระหวาง 14 – 20 นาที ดังแสดงใน 
Table 31 จะเห็นไดวาสวนใหญพนักงานใชเวลาในการเตรียมสายการผลิตนอยกวาหรือเทากับ 16 
นาที เนื่องมาจากมีการปรับเปลี่ยนทั้งในสวนของปริมาณงานที่ไดรับมอบหมาย วิธีการทํางาน และ
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ลําดับการปฏิบัติงาน รวมทั้งมีการกําหนดเวลาในการเตรียมสายการผลิต ทําใหพนักงานเกิด
ความเครียดและทํางานในอัตราการทํางานเร็วกวาปกติ ในบางครั้งพนักงานใชเวลาในการเตรียม
สายการผลิตมากกวา 16 นาที ซ่ึงเกิดมาจากพนักงานยังไมสามารถควบคุมเวลาในการทํางานให
เปนไปตามเวลาที่กําหนดของแตละขั้นตอนในการเตรียมสายการผลิตได โดยเวลาในการเตรียม
สายการผลิตเฉลี่ยเทากับ 16.39 นาที ดังแสดงใน Table 31 

Table 31. Preparing time after implementation 

Date Preparing time (Min.) 
2/2/2553 20 
3/2/2553 20 
4/2/2553 15 
6/2/2553 15 
8/2/2553 15 
10/2/2553 17 
12/2/2553 16 
15/2/2553 20 
16/2/2553 15 
17/2/2553 15 
19/2/2553 14 
20/2/2553 17 
22/2/2553 15 
23/2/2553 14 
24/2/2553 15 
26/2/2553 18 
27/2/2553 16 
2/3/2553 15 
4/3/2553 14 
5/3/2553 17 
8/3/2553 16 
9/3/2553 20 
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Table 31. (Cont.) 
Date Preparing time (Min.) 

10/3/2553 16 
12/3/2553 18 
13/3/2553 16 
17/3/2553 16 
29/3/2553 17 
30/3/2553 15 
5/4/2553 15 
6/4/2553 16 
7/4/2553 16 
8/4/2553 20 
10/4/2553 17 
Average 16.39 

 5.2.2 เวลาลางสายการผลิตไอศกรีมแทง 

แนวทางการปรับปรุงแบบที่ 2 เปนแนวทางที่ทําใหเวลาลางสายการผลิตลดลง
เหลือ 39 นาที เมื่อนําแนวทางการปรับปรุงนี้มาประยุกตใชในกระบวนการลางสายการผลิต
ไอศกรีมแทง พบวาพนักงานใชเวลาในการลางสายการผลิตอยูระหวาง 30 – 40 นาที ดังแสดงใน
Table 32 ซ่ึงจะเห็นไดวาสวนใหญพนักงานใชเวลาในการลางสายการผลิตนอยกวาหรือเทากับ 39 
นาที เนื่องมาจากมีการปรับเปลี่ยนทั้งในสวนของปริมาณงานที่ไดรับมอบหมาย วิธีการทํางาน และ
ลําดับการปฏิบัติงาน รวมทั้งมีการกําหนดเวลาในการลางสายการผลิตและการจายคาลวงเวลาใหกับ
พนักงานใหม ทําใหพนักงานเกิดความเครียดและทํางานในอัตราการทํางานเร็วกวาปกติ โดยเวลา
ในการลางสายการผลิตเฉลี่ยเทากับ 33.67 นาที ดังแสดงใน Table 32 
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Table 32. Cleaning time after implementation 

Date Cleaning time (Min.) 
2/2/2553 40 
3/2/2553 35 
4/2/2553 37 
6/2/2553 30 
8/2/2553 35 
10/2/2553 31 
12/2/2553 35 
15/2/2553 39 
16/2/2553 30 
17/2/2553 35 
19/2/2553 30 
20/2/2553 32 
22/2/2553 30 
23/2/2553 35 
24/2/2553 35 
26/2/2553 30 
27/2/2553 35 
2/3/2553 30 
4/3/2553 35 
5/3/2553 35 
8/3/2553 30 
9/3/2553 30 
10/3/2553 36 
12/3/2553 30 
13/3/2553 30 
17/3/2553 38 
29/3/2553 35 
30/3/2553 35 
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Table 32. (Cont.) 

Date Cleaning time (Min.) 
5/4/2553 30 
6/4/2553 35 
7/4/2553 38 
8/4/2553 35 
10/4/2553 35 
Average 33.67 

 5.2.3 ปญหาและอุปสรรคในระหวางดําเนินการปรับปรุง 

ปญหาและอุปสรรคที่เกิดขึ้นในระหวางดําเนินการตามแนวทางการปรับปรุงเพื่อ
ลดเวลาไรประสิทธิภาพจากการเตรียมและลางสายการผลิตไอศกรีมแทงมีดังนี้ 

1) ในกระบวนการเตรียมและลางสายการผลิตไอศกรีมแทงจะมีพนักงานบางสวน
ที่เปนพนักงานตางดาวทําใหมีปญหาในดานการสื่อสารเพื่อใหพนักงานเขาใจถึงงานที่ไดรับ
มอบหมายใหม ลําดับการปฏิบัติงาน และวิธีการทํางานที่มีการเปลี่ยนแปลงไปจากเดิม 

2) จํานวนพนักงานที่ใชในการเตรียมและลางสายการผลิตไอศกรีมแทงไมครบ
ตามที่กําหนดไวในแนวทางการปรับปรุงเนื่องจากพนักงานขาดงาน ทําใหไมสามารถเก็บขอมูลของ
เวลาเตรียมและลางสายการผลิตในวันดังกลาวได 

 5.3 การประเมินประสิทธิผลหลังการดําเนินการปรับปรุงตามแนวทางที่คัดเลือก 

การประเมินประสิทธิผลหลังจากดําเนินการตามแนวทางการปรับปรุงเพื่อลดเวลา
ไรประสิทธิภาพจากการเตรียมและลางสายการผลิตไอศกรีมแทงจะประเมินโดยเปรียบเทียบผล
กอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงในดานตางๆ ดังนี้ 

 5.3.1 กระบวนการเตรียมสายการผลิตไอศกรีมแทง 

หลังจากนําแนวทางการปรับปรุงมาประยุกตใชในกระบวนการเตรียมสายการผลิต
ไอศกรีมแทงทําใหเวลาเตรียมสายการผลิตเฉลี่ยลดลงจาก 41.32 นาที เปน 16.39 นาที หรือลดลง
รอยละ 60.33 ของเวลาเตรียมสายการผลิตกอนการปรับปรุง และจํานวนพนักงานที่ใชในการเตรียม
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สายการผลิตลดลงจาก 7 คน เปน 6 คน สงผลใหการใชประโยชนของพนักงานเฉลี่ยเพิ่มขึ้นจากรอย
ละ 54.30 เปนรอยละ 84.96  

 5.3.2 กระบวนการลางสายการผลิตไอศกรีมแทง 

หลังจากนําแนวทางการปรับปรุงมาประยุกตใชในกระบวนการลางสายการผลิต
ไอศกรีมแทงทําใหเวลาลางสายการผลิตเฉลี่ยลดลงจาก 60.06 นาที เปน 33.67 นาที หรือลดลงรอย
ละ 43.94 ของเวลาลางสายการผลิตกอนการปรับปรุง และจํานวนพนักงานที่ใชในการลาง
สายการผลิตลดลงจาก 7 คน เปน 6 คน สงผลใหการใชประโยชนของพนักงานเฉลี่ยเพิ่มขึ้นจากรอย
ละ 76.50 เปนรอยละ 89.51 นอกจากนี้ยังมีการกําหนดความเขมขนของสารทําความสะอาด Click 
10 ที่ใชในการลางอุปกรณ เครื่องมือ และเครื่องจักรในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทงโดย
กําหนดใหใชที่ความเขมขน 1.0%w/w ซ่ึงทําใหปริมาณการใชสารทําความสะอาด Click 10 ลดลง
จาก 180.50 กิโลกรัมตอเดือน เปน 161.75 กิโลกรัมตอเดือน หรือลดลงรอยละ 10.40 ของปริมาณ
การใชกอนการปรับปรุง และไดตรวจสอบเชื้อจุลินทรียของอุปกรณ เครื่องมือ และเครื่องจักร
หลังจากลางทําความสะอาดโดยการสวอปจํานวน 5 จุด คือ เครื่องเจลมารค สถานีหยอด สายพาน
ลําเลียงไอศกรีมแทง ตะกรา และแมพิมพไอศกรีม แลวสงตรวจที่ศูนยวิทยาศาสตรการแพทย 
จังหวัดสุราษฎรธานีเพื่อตรวจวิเคราะหเชื้อ Coliforms, E.coli และ Staphylococcus aureus ซ่ึงผล
การวิเคราะห พบวาเครื่องเจลมารค สถานีหยอด สายพานลําเลียงไอศกรีมแทง ตะกรา และแมพิมพ
ไอศกรีมพบเชื้อ Coliforms และ E.coli นอยกวา 3 โคโลนีตอ 25 ตารางเซนติเมตร และไมพบเชื้อ 
Staphylococcus aureus ซ่ึงเปนไปตามมาตรฐานที่ทางบริษัทกําหนด  

 5.3.3 ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตไอศกรีมแทง 

หลังจากนําแนวทางการปรับปรุงมาประยุกตใชในกระบวนการเตรียมและลาง
สายการผลิตไอศกรีมแทงทําใหเวลาเตรียมสายการผลิตและเวลาลางสายการผลิตลดลง สงผลให
รอยละของเวลาไรประสิทธิภาพประเภทตางๆ เปลี่ยนแปลงไปจากเดิม ดังแสดงใน Figure 28 

 

 

 

 

 



132 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

Figure 28. Proportion of each ineffective time in ice-cream bar production process before and  
 after implementation 

เวลาเตรียมสายการผลิตและเวลาลางสายการผลิตเปนประเภทของเวลาไร
ประสิทธิภาพที่มีผลกระทบตอกระบวนการผลิตไอศกรีมแทงมากที่สุด ดังนั้นจึงทําใหเวลาไร
ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทงลดลงจากรอยละ 28.12 ของเวลาที่ใชในการทํางาน
ทั้งหมด เหลือรอยละ 17.86 ของเวลาที่ใชในการทํางานทั้งหมด หรือลดลงรอยละ 36.50 ของเวลาไร
ประสิทธิภาพกอนการปรับปรุงดังแสดงใน Figure 29 
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Figure 29. Ineffective time in ice-cream bar production process before and after implementation 

 จากการที่เวลาไรประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทงลดลงทําใหเวลา
ที่ใชในการทํางานเพิ่มขึ้น สงผลใหกําลังการผลิตไอศกรีมแทงเพิ่มขึ้นจาก 24,206 กลองตอเดือน 
เปน 27,059 กลองตอเดือน หรือเพิ่มขึ้นรอยละ 11.79 ของกําลังการผลิตไอศกรีมแทงกอนการ
ปรับปรุง (กําลังการผลิตไอศกรีมจะคํานวณโดยใชเวลาทํางานของพนักงาน 1 กะ หรือ 8 ช่ัวโมง) 
ซ่ึงกําลังการผลิตไอศกรีมแทงหลังการปรับปรุงยังนอยกวากําลังการผลิตไอศกรีมแทงที่ประเมินไว
เนื่องจากในระหวางการผลิตไอศกรีมแทงยังมีเวลาไรประสิทธิภาพที่เกิดจากสาเหตุอ่ืนๆ อีก
นอกจากการเตรียมและลางสายการผลิต เชน เครื่องจักรเสีย การรอคอย เปนตน นอกจากนี้ยังมีการ
นําผลิตภัณฑไอศกรีมแทงที่ไมเปนไปตามมาตรฐานที่กําหนดไวมาละลายแลวนํามาผลิตใหม 
(Reprocess) 

 5.3.4 ปฏิกิริยาตอบสนองของพนักงานที่เก่ียวของ 

ในการดําเนินการตามแนวทางการปรับปรุงเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพจากการ
เตรียมและลางสายการผลิตไอศกรีมแทงไดมีการปรับเปลี่ยนในสวนของสถานที่ทํางาน วิธีการ
ทํางาน และลําดับการปฏิบัติงานของพนักงาน รวมทั้งปริมาณงานที่พนักงานแตละคนไดรับ
มอบหมายในกระบวนการเตรียมและลางสายการผลิต ดังนั้นหลังจากดําเนินการตามแนวทางการ
ปรับปรุงแลวจึงทําการสํารวจความพึงพอใจตอสภาพการทํางานและงานที่ทําอยูในปจจุบันของ
พนักงานที่เกี่ยวของในหัวขอตางๆ ดังนี้ 
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 5.3.4.1  ความเหมาะสมของบริเวณท่ีปฏิบัติงานตอการทํางาน 

จากการสํารวจความพึงพอใจของพนักงานที่เกี่ยวของในกระบวนการเตรียมและ
ลางสายการผลิตไอศกรีมแทงเกี่ยวกับความเหมาะสมของบริเวณที่ปฏิบัติงานตอการทํางานของ
พนักงาน พบวาพนักงานรอยละ 83.33 มีความพึงพอใจปานกลาง และพนักงานรอยละ 16.67 มี
ความพึงพอใจนอย โดยมีคะแนนความพึงพอใจในดานความเหมาะสมของบริเวณที่ปฏิบัติงานตอ
การทํางานเฉลี่ยเทากับ 2.83 

 5.3.4.2  เคร่ืองมือและอุปกรณมีจํานวนเพียงพอและพรอมในการทํางาน 

จากการสํารวจความพึงพอใจของพนักงานที่เกี่ยวของในกระบวนการเตรียมและ
ลางสายการผลิตไอศกรีมแทงเกี่ยวกับเครื่องมือและอุปกรณมีจํานวนเพียงพอและพรอมในการ
ทํางานของพนักงาน พบวาพนักงานรอยละ 83.33 มีความพึงพอใจปานกลาง และพนักงานรอยละ 
16.67 มีความพึงพอใจนอย โดยมีคะแนนความพึงพอใจในดานของเครื่องมือและอุปกรณมีจํานวน
เพียงพอและพรอมในการทํางานเฉลี่ยเทากับ 2.83 

 5.3.4.3  ปริมาณงานที่ไดรับมอบหมาย 

จากการสํารวจความพึงพอใจของพนักงานที่เกี่ยวของในกระบวนการเตรียมและ
ลางสายการผลิตไอศกรีมแทงเกี่ยวกับปริมาณงานที่พนักงานแตละคนไดรับมอบหมาย พบวา 
พนักงานรอยละ 100 มีความพึงพอใจปานกลาง โดยมีคะแนนความพึงพอใจในดานของปริมาณงาน
ที่ไดรับมอบหมายเฉลี่ยเทากับ 3.00 

 5.3.4.4  ความเหมาะสมของงานที่ไดรับมอบหมาย 

จากการสํารวจความพึงพอใจของพนักงานที่เกี่ยวของในกระบวนการเตรียมและ
ลางสายการผลิตไอศกรีมแทงเกี่ยวกับความเหมาะสมของงานที่พนักงานแตละคนไดรับมอบหมาย 
พบวาพนักงานรอยละ 100 มีความพึงพอใจปานกลาง โดยมีคะแนนความพึงพอใจในดานความ
เหมาะสมของงานที่ไดรับมอบหมายเฉลี่ยเทากับ 3.00 
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 5.3.4.5  ความเหมาะสมของวิธีการทํางาน 

จากการสํารวจความพึงพอใจของพนักงานที่เกี่ยวของในกระบวนการเตรียมและ
ลางสายการผลิตไอศกรีมแทงเกี่ยวกับความเหมาะสมของวิธีการทํางานตอการทํางานของพนักงาน
แตละคน พบวาพนักงานรอยละ 50 มีความพึงพอใจปานกลาง และพนักงานรอยละ 50 มีความพึง
พอใจมาก โดยมีคะแนนความพึงพอใจในดานความเหมาะสมของวิธีการทํางานเฉลี่ยเทากับ 3.50 

 5.3.4.6  ความสะดวกและงายของวิธีการทํางาน 

จากการสํารวจความพึงพอใจของพนักงานที่เกี่ยวของในกระบวนการเตรียมและ
ลางสายการผลิตไอศกรีมแทงเกี่ยวกับวิธีการทํางานมีความสะดวกและงายตอการทํางานของ
พนักงานแตละคน พบวาพนักงานรอยละ 50 มีความพึงพอใจปานกลาง และพนักงานรอยละ 50 มี
ความพึงพอใจมาก โดยมีคะแนนความพึงพอใจในดานความสะดวกและงายของวิธีการทํางานเฉลี่ย
เทากับ 3.50 

จากผลการสํารวจความพึงพอใจของพนักงานที่เกี่ยวของในดานตางๆ จะเห็นไดวา
คะแนนความพึงพอใจในดานความเหมาะสมของบริเวณที่ปฏิบัติงานตอการทํางาน เครื่องมือและ
อุปกรณมีจํานวนเพียงพอและพรอมในการทํางาน ปริมาณงานที่ไดรับมอบหมาย และความ
เหมาะสมของงานที่ไดรับมอบหมายมีคาเฉลี่ยนอยกวาหรือเทากับ 3.00 ซ่ึงถือวามีคาคอนขางนอย
เนื่องจากแนวทางการปรับปรุงเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพจากการเตรียมและลางสายการผลิต
ไอศกรีมแทงที่เลือกมาประยุกตใชมีการเปลี่ยนแปลงในสวนของสถานที่ปฏิบัติงานบางขั้นตอน 
และพนักงานไดรับมอบหมายงานงานเพิ่มขึ้นจากเดิมเนื่องจากมีการลดจํานวนพนักงานลง 1 คน ทํา
ใหพนักงานยังไมคุนเคยกับการทํางานในสถานที่ปฏิบัติงานที่มีการเปลี่ยนแปลงและปริมาณงานที่
ไดรับมอบหมายที่เพิ่มขึ้นจากเดิม สวนคะแนนความพึงพอใจในดานความเหมาะสมของวิธีการ
ทํางานและความสะดวกและงายของวิธีการทํางานมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.50 ซ่ึงถือวามีคาสูงเนื่องจากมี
การปรับเปลี่ยนวิธีการทํางาน อุปกรณ เครื่องมือ และเครื่องจักรเพื่อใหสะดวกและงายตอการทํางาน
ของพนักงาน ทําใหพนักงานสามารถทํางานไดงายและสะดวกขึ้นกวาเดิม 
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 5.3.5 การวิเคราะหทางดานเศรษฐศาสตร 

ผลจากการนําแนวทางการปรับปรุงเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพจากการเตรียมและ
ลางสายการผลิตไอศกรีมแทงมาประยุกตใชทําใหบริษัทกรณีศึกษาสามารถลดจํานวนพนักงาน 
ปริมาณการใชสารทําความสะอาด และเพิ่มปริมาณการผลิตไอศกรีมแทง สงผลใหลดตนทุนดาน
แรงงานลงได 51,900 บาทตอป และลดตนทุนสารทําความสะอาด Click 10 ลงได 6,982 บาทตอป 
ซ่ึงทําใหลดตนทุนการผลิตรวม 58,882 บาทตอป และเพิ่มรายไดใหกับบริษัทกรณีศึกษา 4,931,040 
บาทตอป โดยมีรายละเอียดในการคํานวณในดานตางๆ ดังนี้ 

 5.3.5.1  ตนทุนดานแรงงาน 

เมื่อนําแนวทางการปรับปรุงเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพจากการเตรียมและลาง
สายการผลิตไอศกรีมแทงมาประยุกตใชทําใหสามารถลดจํานวนพนักงานที่ใชในการเตรียมและลาง
สายการผลิตลงได 1 คน สงผลใหบริษัทกรณีศึกษาสามารถลดตนทุนดานแรงงานลงได 51,900 บาท
ตอป โดยคํานวณจาก  
 ตนทุนดานแรงงาน = คาแรงขั้นต่ําของพนักงาน 1 คน × จํานวนวันที่ทํางานตอเดือน × 12 
  = 173 × 25 × 12 
  = 51,900 บาทตอป 

 5.3.5.2  ตนทุนสารทําความสะอาด Click 10 

แนวทางการปรับปรุงเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพจากการเตรียมและลาง
สายการผลิตไอศกรีมแทงที่นํามาประยุกตใชไดมีการกําหนดความเขมขนของสารทําความสะอาด 
Click 10 ที่แนนอนทําใหปริมาณการใชสารทําความสะอาด Click 10 ลดลงจาก 180.50 กิโลกรัมตอ
เดือน เปน 161.75 กิโลกรัมตอเดือน หรือลดลง 18.75 กิโลกรัมตอเดือน ซ่ึงทําใหบริษัทกรณีศึกษา
สามารถลดตนทุนสารทําความสะอาด Click 10 ลงได 6,982 บาทตอป 

 5.3.5.3  กําลังการผลิตไอศกรีมแทง 

หลังจากนําแนวทางการปรับปรุงเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพจากการเตรียมและ
ลางสายการผลิตไอศกรีมแทงที่นํามาประยุกตใชทําใหเวลาไรประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต
ไอศกรีมแทงลดลง สงผลใหปริมาณการผลิตไอศกรีมแทงเพิ่มขึ้นจาก 24,206 กลองตอเดือน เปน 
27,059 กลองตอเดือน หรือเพิ่มขึ้น 2,853 กลองตอเดือน คิดเปนมูลคา 4,931,044 บาทตอป 
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บทที่ 4 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 

1. บทสรุป 

เวลาไรประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตถือวาเปนปญหาสําหรับอุตสาหกรรมทุก
ชนิดเนื่องจากเปนเวลาที่ไมกอใหเกิดผลผลิตและสงผลตอประสิทธิภาพการผลิต งานวิจัยนี้จึงเปน
การลดเวลาไรประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทงโดยเก็บขอมูลเวลาไรประสิทธิภาพ
ทั้งหมดในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทงและประเภทของเวลาไรประสิทธิภาพที่เกิดขึ้นตั้งแตเดือน
มกราคมถึงเดือนเมษายน พ.ศ. 2552 เพื่อหาสาเหตุหลักที่ทําใหเกิดเวลาไรประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิตไอศกรีมแทง จากนั้นจึงพัฒนาแนวทางในการปรับปรุงโดยใชเทคนิค ECRS และ
แนวคิดการปรับตั้งเครื่องจักรอยางรวดเร็วมาปรับปรุงวิธีการทํางานของพนักงานรวมกับการใช
เทคนิคการจัดตารางการทํางานในการจัดลําดับงานและมอบหมายงานใหกับพนักงานใหม 

จากการศึกษาขอมูลเวลาไรประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทงตั้งแต
เดือนมกราคมถึงเดือนเมษายน พ.ศ. 2552  พบวามีเวลาไรประสิทธิภาพเฉลี่ยรอยละ 28.12 ของเวลา
ที่ใชในการทํางานทั้งหมด ซ่ึงมาจากหลายสาเหตุ เชน การเตรียมสายการผลิต การลางสายการผลิต 
เครื่องจักรเสีย การรอคอย การปนไอศกรีม การทดลองของฝายวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ และอื่นๆ 
เมื่อนําขอมูลสาเหตุของเวลาไรประสิทธิภาพมาเขียนแผนภูมิพาเรโตเพื่อหาสาเหตุที่สงผลกระทบ
ตอกระบวนการผลิตไอศกรีมแทงมากที่สุด พบวามีเวลาไรประสิทธิภาพจากการเตรียมสายการผลิต
มากที่สุด คือ รอยละ 34.85 ของเวลาไรประสิทธิภาพทั้งหมด และรองลงมา คือ เวลาไร
ประสิทธิภาพจากการลางสายการผลิตรอยละ 24.56 ของเวลาไรประสิทธิภาพทั้งหมด ดังนั้นการลด
เวลาไรประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทงจึงมุงลดเวลาไรประสิทธิภาพจากการเตรียม
และลางสายการผลิตไอศกรีมแทง 

กระบวนการเตรียมสายการผลิตเปนการลางอุปกรณ เครื่องมือ และเครื่องจักร การ
ประกอบและติดตั้งเครื่องจักร และการตั้งคาของเครื่องจักรใหอยูในมาตรฐานเพื่อเตรียมความพรอม
กอนที่จะเริ่มผลิตไอศกรีมแทง เวลาเตรียมสายการผลิต คือ ชวงเวลาตั้งแตพนักงานเขามาใน
สายการผลิตจนกระทั่งเริ่มปนไอศกรีม โดยพนักงานใชเวลาในการเตรียมสายการผลิตเฉล่ีย 41.32 
นาที จากการศึกษาขั้นตอนการปฏิบัติงานของพนักงานในกระบวนการเตรียมสายการผลิตไอศกรีม
แทง พบวาปจจุบันการเตรียมสายการผลิตประกอบดวย 28 กิจกรรมยอย ใชพนักงานทั้งหมด 7 คน 
โดยมีการใชประโยชนของพนักงานเฉลี่ยรอยละ 54.30 สวนกระบวนการลางสายการผลิตเปนการ
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ลางอุปกรณ เครื่องมือ และเครื่องจักรหลังจากผลิตไอศกรีมแทงเสร็จในแตละวัน เวลาลาง
สายการผลิต คือ ชวงเวลาตั้งแตบรรจุซองและบรรจุกลองไอศกรีมแทงเสร็จจนกระทั่งพนักงานลาง
อุปกรณ เครื่องมือ และเครื่องจักรที่ใชงานทั้งหมดเสร็จ โดยพนักงานใชเวลาในการลางสายการผลิต
เฉลี่ย 60.06 นาที จากการศึกษาขั้นตอนการปฏิบัติงานของพนักงานในกระบวนการลางสายการผลิต
ไอศกรีมแทง พบวาปจจุบันการลางสายการผลิตประกอบดวย 25 กิจกรรมยอย ใชพนักงานทั้งหมด 
7 คน โดยมีการใชประโยชนของพนักงานเฉลี่ยรอยละ 76.50  

การพัฒนาแนวทางในการปรับปรุงเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพจากการเตรียมและ
ลางสายการผลิตไอศกรีมแทงโดยใชเทคนิค ECRS และแนวคิดการปรับตั้งเครื่องจักรอยางรวดเร็ว
ซ่ึงทําใหสามารถกําจัดกิจกรรมยอยบางสวนออกไป ยายกิจกรรมยอยบางสวนไปทําขณะที่
เครื่องจักรทํางาน และลดเวลาการทํางานของกิจกรรมยอยบางกิจกรรมลง สงผลใหเวลาในการ
เตรียมและลางสายการผลิตไอศกรีมแทงลดลงเปน 18 และ 39 นาที ตามลําดับ จากนั้นจึงจัดลําดับ
งานและมอบหมายงานใหกับพนักงานในกระบวนการเตรียมและลางสายการผลิตใหมโดยใช 2 
หลักเกณฑ คือ คาเวลาควบคุมงานและพื้นที่การทํางาน ซ่ึงทําใหไดแนวทางในการปรับปรุงเพื่อลด
เวลาไรประสิทธิภาพจากการเตรียมและลางสายการผลิต 2 แนวทาง โดยแนวทางการปรับปรุงแบบ
ที่ 1 เปนแนวทางที่ใชพนักงานในการเตรียมและลางสายการผลิตจํานวน 7 คน ซ่ึงทําใหเวลาการ
เตรียมและลางสายการผลิตลดลงเปน 16 และ 35 นาที ตามลําดับ การใชประโยชนของพนักงาน
เฉลี่ยในการเตรียมและลางสายการผลิตเพิ่มขึ้นเปนรอยละ 73.86 และ 87.14 ตามลําดับ สวน
แนวทางการปรับปรุงแบบที่ 2 เปนแนวทางที่ใชพนักงานในการเตรียมและลางสายการผลิตจํานวน 
6 คน ซ่ึงทําใหเวลาการเตรียมและลางสายการผลิตลดลงเปน 16 และ 39 นาที ตามลําดับ การใช
ประโยชนของพนักงานเฉลี่ยในการเตรียมและลางสายการผลิตเพิ่มขึ้นเปนรอยละ 84.96 และ 89.51 
ตามลําดับ จากการประเมินและคัดเลือกแนวทางการปรับปรุงทั้ง 2 แนวทาง รวมกับบริษัท พบวา
บริษัทเลือกแนวทางการปรับปรุงแบบที่ 2 มาประยุกตใชในกระบวนการเตรียมและลาง
สายการผลิตไอศกรีมแทง 

หลังจากนําแนวทางการปรับปรุงมาประยุกตใชในกระบวนการเตรียมและลาง
สายการผลิตไอศกรีมแทงทําใหเวลาเตรียมสายการผลิตเฉลี่ยลดลงจาก 41.32 นาที เปน 16.39 นาที 
หรือลดลงรอยละ 60.33 ของเวลาเตรียมสายการผลิตกอนการปรับปรุง เวลาลางสายการผลิตเฉลี่ย
ลดลงจาก 60.06 นาที เปน 33.67 นาที หรือลดลงรอยละ 43.94 ของเวลาลางสายการผลิตกอนการ
ปรับปรุง นอกจากนี้ยังทําใหการใชประโยชนของพนักงานเฉลี่ยในการเตรียมและลางสายการผลิต
เพิ่มขึ้นอีกดวย จากการที่เวลาเตรียมและลางสายการผลิตลดลงทําใหเวลาไรประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิตไอศกรีมแทงลดลงเปนรอยละ 17.86 หรือลดลงรอยละ 36.50 ของเวลาไร
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ประสิทธิภาพกอนการปรับปรุง สงผลใหปริมาณการผลิตไอศกรีมแทงเพิ่มขึ้นจาก 24,206 กลองตอ
เดือน เปน 27,059 กลองตอเดือน หรือเพิ่มขึ้นรอยละ 11.79 ของปริมาณการผลิตไอศกรีมแทงกอน
การปรับปรุง 

ผลจากการนําแนวทางการปรับปรุงเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพจากการเตรียมและ
ลางสายการผลิตไอศกรีมแทงมาประยุกตใชทําใหสามารถลดตนทุนการผลิตลงได 58,882 บาทตอป 
และเพิ่มรายไดใหกับบริษัทกรณีศึกษา 4,931,044 บาทตอป 

2. ขอเสนอแนะ 

 2.1 การนําแนวทางการปรับปรุงเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพจากการเตรียมและลาง
สายการผลิตไอศกรีมแทงไปปฏิบัติจะตองมีการใหความสําคัญในเรื่องการควบคุม และการตรวจ
ติดตามสถานะของผลการดําเนินงานอยางจริงจัง เพื่อรักษาสภาพหลังการปรับปรุงใหอยูตอไปใน
ระยะยาว 
 2.2 หลังจากที่ไดนําแนวทางการปรับปรุงเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพจากการเตรียมและลาง
สายการผลิตไอศกรีมแทงไปประยุกตใชกับผลิตภัณฑไอศกรีมแทงและไอศกรีมแทงสอดไสแลว 
ควรที่จะทําการขยายผลแนวทางการปรับปรุงไปยังผลิตภัณฑไอศกรีมแทงชนิดอื่นๆ ดวย เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตไอศกรีมแทง 
 2.3 งานวิจัยนี้มุงที่จะลดเวลาไรประสิทธิภาพจากการเตรียมและลางสายการผลิตไอศกรีมแทง
เทานั้น ซ่ึงในความเปนจริงยังมีเวลาไรประสิทธิภาพที่เกิดจากสาเหตุอ่ืนๆ ที่ทางบริษัทกรณีศึกษา
ควรที่จะตองใหความสําคัญอีก เชน เครื่องจักรเสีย และการรอคอย เปนตน 
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การวิเคราะหวธีิการทํางานของขั้นตอนในกระบวนการเตรียมและลางสายการผลิต 
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ตารางที่ ก1. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการประกอบเครื่องเจลมารค 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ตออุปกรณตางๆ เขากับตัวเครื่อง
เจลมารค 
 

เพื่อเตรียมเครื่องเจลมารคใหพรอม
กับการใชงาน 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
เครื่องเจลมารค ต อ ง ต อ อุ ป ก รณ ต า ง ๆ  เ ข า กั บ

ตัวเครื่องเจลมารค 
 

ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
มีการผลิตไอศกรีมแทง ตองใชเครื่องเจลมารคในการปน

ไอศกรีมใหมีอุณหภูมิตามมาตรฐาน
ที่กําหนด 
 

ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดเครื่องปนไอศกรีม เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ 

 
ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
ตออุปกรณตางๆ  เขากับเครื่อง
เจลมารคตามวิธีปฏิบั ติ งานที่
กําหนด 
 

เปนวิธีปฏิบัติงานที่กําหนดตามคูมือ
การใชงานของเครื่องเจมารค 
 

ไมมี - 
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ตารางที่ ก2. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการลางเครื่องเจลมารค 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ทําความสะอาดเครื่องเจลมารค 
กอนการใชงาน 
 

เพื่อใหเครื่องเจลมารคพรอมใชงาน ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
เครื่องเจลมารค เปนการทํ าความสะอาด เครื่ อ ง

เจลมารค 
 

ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
หลังจากประกอบเครื่องเจลมารค
เสร็จ 

เปนขั้นตอนตอเนื่องจากขั้นตอน
ของการประกอบเครื่องเจลมารค 
 

ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดเครื่องปนไอศกรีม เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ 

 
ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
เริ่มจากลางเครื่องเจลมารคดวย
น้ําเปลา หลังจากนั้นจึงลางดวยน้ํา
ผสมคลอรีนความเขมขน 50 ppm. 
 

ทําตามวิธีปฏิบัติงานในการทําความ
สะอาดอุปกรณ  เ ครื่ อ งมื อและ
เครื่องจักรของบริษัท 

ไมมี - 

 
 145 



146 
 

 
 

ตารางที่ ก3. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการลางสายยางสงไอศกรีมของสถานีหยอดที่ 2 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ทํ า ค ว า มส ะอ า ดส า ย ย า ง ส ง
ไอศกรีม กอนการใชงาน 

เพื่อใหสายยางสงไอศกรีมสะอาด
และพรอมใชงาน 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
หองเตรียมวัตถุดิบ ตองใชน้ํารอนจากหมอตมน้ํารอน

ในหองเตรียมวัตถุดิบในการลาง 
สายยางสงไอศกรีม 

ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
กอนการลางสถานีหยอดไอศกรีม
ที่ 2 

ต อ ง ใชส ายย า งส งไอศกรี มต อ
ร ะ ห ว า ง ส ถ า นี ห ย อ ด กั บ ป ม
สุญญากาศและทอที่มาจากถังบม
เพื่อใหสามารถลางสถานีหยอดได 

ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดเครื่องปนไอศกรีม เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
นําสายยางสงไอศกรีมจากหอง
ลางแมพิมพไอศกรีมแทงมาลาง
ดวยน้ํารอนที่หองเตรียมวัตถุดิบ
แลวนําไปรอตอกับปมสุญญากาศ
และทอที่มาจากถังบม 

เพื่อทําใหสายยางสงไอศกรีมสะอาด มี คือ ลางสายยางสงไอศกรีมพรอมกับการ
ลางสถานีหยอดไอศกรีมที่ 2 

ลางสายยางสงไอศกรีมพรอมกับ
การลางสถานีหยอดไอศกรีมที่ 2 
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ตารางที่ ก4. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการตอสายยางสงไอศกรีมของสถานีหยอดที่ 2 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ตอสายยางสงไอศกรีมระหวาง
สถานีหยอดไอศกรีมที่ 2 กับปม
สุญญากาศและทอที่มาจากถังบม 

เพื่อใหน้ําที่ถูกดูดจากสถานีหยอด
ไอศกรีมที่ 2 สามารถสงผานกลับไป
ยังถังบมได 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
สถานีหยอดไอศกรีมที่ 2 ตองตอสายยางสงไอศกรีมระหวาง

สถานีหยอดไอศกรีมที่ 2 กับปม
สุญญากาศและทอที่มาจากถังบม 

ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
กอนการลางสถานีหยอดไอศกรีม
ที่ 2 

ต อ ง ใชส ายย า งส งไอศกรี มต อ
ร ะ ห ว า ง ส ถ า นี ห ย อ ด กั บ ป ม
สุญญากาศและทอที่มาจากถังบม
เพื่อใหสามารถลางสถานีหยอดได 

ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดเครื่องปนไอศกรีม เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
ตอสายยางสงไอศกรีมระหวาง
สถานีหยอดไอศกรีมที่ 2 กับปม
สุญญากาศและทอที่มาจากถังบม 

เพื่อใหสายยางสงไอศกรีมเชื่อมตอ
ระหวางสถานีหยอดไอศกรีมที่ 2 
กับปมสุญญากาศและทอที่มาจาก 
ถังบม 

ไมมี - 
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ตารางที่ ก5. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการลางสถานีหยอดที่ 3 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ทํ าความสะอาดสถานีหยอด
ไอศกรีมที่ 3 กอนการใชงาน 

เพื่อใหสถานีหยอดไอศกรีมที่  3 
สะอาดและพรอมใชงาน 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
สถานีหยอดไอศกรีมที่ 3 เปนการทําความสะอาดสถานีหยอด

ที่ 3 

ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
ระหวางการลางเครื่องเจลมารค ในการลางเครื่องเจลมารค พนักงาน

จะทํางานเฉพาะในชวงของการเติม
น้ํ า ในบาล านแท็ งค ของ เครื่ อ ง
เจลมารค นอกจากนั้นจะเปนการ
ทํางานของเครื่องเจลมารค ทําให
พนักงานสามารถใชเวลาในชวงนี้
ลางสถานีหยอดไอศกรีมที่ 3 ได 

ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดเครื่องปนไอศกรีม เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
ขั้นตอนแรกล างด วยน้ํ า เปล า 
หลังจากนั้นจึงลางดวยน้ําผสม
คลอรีนความเขมขน 50 ppm. 

เพื่อใหสถานีหยอดไอศกรีมสะอาด ไมมี - 
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ตารางที่ ก6. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการลางสายยางสงไอศกรีมของสถานีหยอดที่ 3  

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ทํ า ค ว า มส ะอ า ดส า ย ย า ง ส ง
ไอศกรีม กอนการใชงาน 

เพื่อใหสายยางสงไอศกรีมสะอาด
และพรอมใชงาน 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
หองเตรียมวัตถุดิบ ตองใชน้ํารอนจากหมอตมน้ํารอน

ในหองเตรียมวัตถุดิบในการลาง 
สายยางสงไอศกรีม 

ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
หลังจากลางสถานีหยอดที่ 3 เปนขั้นตอนตอเนื่องจากการลาง

สถานีหยอดที่ 3 
ได คือ ทําพรอมกับการลางเครื่องเจลมารค ทํ า พ ร อ ม กั บ ก า ร ล า ง เ ค รื่ อ ง

เจลมารค 
ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 

พนักงานจุดเครื่องปนไอศกรีม เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 
วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 

นําสายยางสงไอศกรีมจากหอง
ลางแมพิมพไอศกรีมแทงมาลาง
ดวยน้ํารอนที่หองเตรียมวัตถุดิบ
แลวนําไปรอตอกับปมสุญญากาศ
และทอที่มาจากถังบม 

เพื่อทําใหสายยางสงไอศกรีมสะอาด มี คือ ตอสายยางสงไอศกรีมกับทอที่มาจาก
เครื่องเจลมารค หลังจากประกอบเครื่อง
เจลมารคเสร็จ และลางสายยางสงไอศกรีม
พรอมกับลางเครื่องเจลมารค  
 

ตอสายยางสงไอศกรีมกับทอที่  
มาจากเครื่องเจลมารคหลังจาก
ประกอบเครื่ อง เจลมารค เสร็จ  
และลางสายยางสงไอศกรีมพรอม
กับลางเครื่องเจลมารค 
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ตารางที่ ก7. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการตอสายยางสงไอศกรีมกับสถานีหยอดที่ 3  

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ตอสายยางสงไอศกรีมระหวาง 
เครื่องเจลมารคกับสถานีหยอด
ไอศกรีมที่ 3 

เพื่อเปนทางผานของน้ําไอศกรีม 
จากเครื่องเจลมารคไปยังสถานี
หยอดที่ 3 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
เครื่องเจลมารคและสถานีหยอด 
ที่ 3 

ตองตอสายยางสงไอศกรีมเครื่อง
เจลมารคกับสถานีหยอดไอศกรีม  
ที่ 3 

ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
หลังจากลางสายยางสงไอศกรีม ไมมีที่วางสายยางสงไอศกรีมที่ลาง

แลว ถาวางตองวางที่ พื้นซึ่งทําให
เกิดการปนเปอน ทําใหตองตอสาย
ยางสงไอศกรีมหลังจากลางเสร็จ 

ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดเครื่องปนไอศกรีม เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
ตอปลายสายยางสงไอศกรีมดาน
หนึ่ ง กั บ ท อ ที่ ม า จ า ก เ ค รื่ อ ง
เจลมารคและตอปลายอีกดาน
หนึ่งเขากับสถานีหยอดที่ 3  

เพื่อใหสายยางสงไอศกรีมเชื่อมตอ
ระหวางเครื่องเจลมารคกับสถานี
หยอดไอศกรีมที่ 3 

ไมมี - 
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ตารางที่ ก8. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการปนไอศกรีม 

 วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ลดอุณหภูมิและเพิ่มอากาศเขาไป
ในน้ําไอศกรีม 

เพื่อใหน้ําไอศกรีมมีอุณหภูมิและ  
% Overrun ตามมาตรฐานที่กําหนด 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
เครื่องเจลมารค ตองใชเครื่องเจลมารคในการปน

ไอศกรีม 
ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
หลังจากที่พนักงานทุกคนทํางาน
ในสวนที่รับผิดชอบเสร็จ 

เพื่อใหทุกสวนพรอมที่จะเริ่มผลิต
ไอศกรีมแทง 

มี คือ หลังจากลางเครื่องเจลมารคเสร็จ หลังจากลางเครื่องเจลมารคเสร็จ 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดเครื่องปนไอศกรีม เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
เปดป มที่ จุ ดจ ายรอจนกว าน้ํ า
ไอศกรีมเต็มบาลานแท็งกแลวจึง
เปดเครื่องเจลมารคและตั้งคาของ
เครื่องตามที่กําหนด รอจนกวาน้ํา
ไ อ ศ ก รี ม จ ะ มี อุ ณ ห ภู มิ แ ล ะ
ลักษณะตามมาตรฐานที่กําหนด 
จึงสงน้ําไอศกรีมผานสายยางสง
ไอศกรีมไปยังสถานีหยอดที่ 3 

เพื่อใหน้ําไอศกรีมมีอุณหภูมิและ
ลักษณะตามมาตรฐานที่กําหนดกอน
นํามาขึ้นรูปเปนไอศกรีมแทง 
 

ไมมี - 

151 



152 
 

 
 

ตารางที่ ก9. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการเปลี่ยนน้ําในบอน้ําละลายของเครื่องฟรีมารค 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
เปลี่ยนน้ํ าในบอน้ํ าละลายของ
เครื่องฟรีมารคที่ใชฉีดใตแมพิมพ
ไอศกรีมแทง 

เพื่อลางบอน้ําละลายและใสน้ําใหม
ในบอน้ําละลายของเครื่องฟรีมารค 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
เครื่องฟรีมารค บอน้ําละลายอยูในเครื่องฟรีมารค ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
เมื่อจะผลิตผลิตภัณฑไอศกรีมแทง
ชนิดใหมในแตละวัน 

ในระหวางการผลิตไอศกรีมแทง จะมี
ส า ร เ อทิ ล ลี นไกลคอลและ เ ศษ
ไอศกรีมปนเปอนเขาไป ถาไมมีการ
เปลี่ยนน้ําจะทําใหหัวฉีดตัน 

มี คือ หลังจากลางผลิตไอศกรีมแทงแตละ
ชนิดเสร็จ 

หลังจากลางผลิตไอศกรีมแทงแต
ละชนิดเสร็จ 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดสถานีปกไมไอศกรีม เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
เปดวาลวน้ําทิ้งของบอน้ําละลาย 
เมื่อน้ําในบอน้ําละลายหมดแลวจึง
ล า ง บ อ น้ํ า ล ะ ล า ย ให ส ะ อ า ด 
หลังจากนั้นจึงใสน้ําใหมลงในบอ
น้ําละลายจนถึงปริมาณที่กําหนด 

เพื่อใหสามารถลางและใสน้ําใหมลง
ในบอน้ําละลายได 

ไมมี - 
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ตารางที่ ก10. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการทําความสะอาดสถานีปกไม 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ทําความสะอาดสถานีปกไมกอน
การใชงาน 

เพื่ อใหสถานีปกไมสะอาดและ
พรอมใชงาน 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
สถานีปกไม ตองทําความสะอาดสถานีปกไม ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
กอนใสไมไอศกรีมในสถานีปก
ไม 

เพื่ อใหสถานีปกไมสะอาดและ
พรอมที่จะใสไมไอศกรีม 

ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดสถานีปกไมไอศกรีม เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
ใชผาชุบแอลกอฮอลเช็ดสถานีปก
ไม และ เหล็ กดันไม ไอศกรี ม 
หลังจากนั้นจึงใส เหล็กดันไม
ไอศกรีมในสถานีปกไม 

ทําตามวิธีปฏิบัติงานที่ กําหนดใน
การทําความสะอาดสถานีปกไม 

ไมมี - 
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ตารางที่ ก11. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการใสไมไอศกรีมในสถานีปกไม 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ใสไมไอศกรีมในสถานีปกไม เพื่อใหสถานีปกไมพรอมที่จะปกไม

ไอศกรีมเมื่อไอศกรีมแทงเคลื่อนที่
มาถึง 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
สถานีปกไม ตองใสไมไอศกรีมในสถานีปกไม ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
หลังจากทําความสะอาดสถานีปก
ไม 

เพื่อปองกันไมใหไมไอศกรีมเกิด
การปนเปอนจากสถานีปกไม 

ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดสถานีปกไมไอศกรีม เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
นําไมไอศกรีมใสในชองใสไมบน
สถานีปกไม จากนั้นฉีกกระดาษที่
หอไมไอศกรีมออกและจัดไม
ไอศกรีมใหเปนระเบียบ แลวดัน
เหล็กดันไมใหแนบสนิทกับไม
ไอศกรีมและตองใสไมไอศกรีม
ใหครบทั้ง 6 ชองของสถานีปกไม 

ทําตามวิธีปฏิบัติงานที่ กําหนดใน
การใสไมไอศกรีมในสถานีปกไม 

ไมมี - 
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ตารางที่ ก12. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการลางชุดตัวหนีบ 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ทําความสะอาดชุดตัวหนีบของ
เครื่องฟรีมารค 

เพื่อใหชุดตัวหนีบสะอาดและพรอม
ใชงาน 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
ชุดตัวหนีบ ตองทําความสะอาดชุดตัวหนีบ ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
ตองการใชชุดตัวหนีบในการผลิต
ไอศกรีมแทง 

ต อ ง ใ ช ชุ ด ตั ว ห นี บ ใ น ก า ร ดึ ง
ไอศกรี มแท งออกจากแม พิมพ
ไอศกรีมแทง 

ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดชุดตัวหนีบ เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
ขั้นตอนแรกลางชุดตัวหนีบดวย
น้ําเปลา 1 ครั้ง จากนั้นจึงลางดวย
น้ําผสมคลอรีนความเขมขน 50 
ppm. 1 ครั้ง 

ทําตามวิธีปฏิบัติงานที่ กําหนดใน
การลางชุดตัวหนีบ 

ไมมี - 
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ตารางที่ ก13. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการใสแมพิมพไอศกรีมแทงในเครื่องฟรีมารค 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ใสแมพิมพไอศกรีมแทงในเครื่อง
ฟรีมารค 

เพื่อใหเครื่องฟรีมารคพรอมที่จะใช
ในการขึ้นรูปไอศกรีมแทง 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
ดานขางของเครื่องฟรีมารคใกล
กับชุดตัวหนีบ 

เพื่อปองกันไมใหสารเอทิลลีน -  
ไกลคอลกระเด็นเขามาในแมพิมพ
ไอศกรีมแทง เนื่องจากบริเวณนี้เปน
จุดที่ไมมีสารเอทิลลีนไกลคอล  

ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
หลังจากล า งและขนแม พิมพ
ไอศกรีมแทงทั้ งหมดจากหอง  
ลางแมพิมพไอศกรีมแทงมายัง
ดานขางของเครื่องฟรีมารคเสร็จ 

ตองลางแมพิมพไอศกรีมแทงให
สะอาดกอนที่จะนํามาใสในเครื่อง
ฟรีมารค 

มี คือ ใสแมพิมพไอศกรีมแทงพรอมกับการ
ลางแมพิมพไอศกรีมแทง 

ใสแมพิมพไอศกรีมแทงพรอมกับ
การลางแมพิมพไอศกรีมแทง 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดชุดตัวหนีบ เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
นําแมพิมพไอศกรีมแทงใสใน
เครื่องฟรีมารค โดยใสครั้งละ 1 
แมพิมพ จนครบ 50 แมพิมพ 

ทําตามวิธีปฏิบัติงานที่ กําหนดใน
การใสแม พิมพไอศกรีมแทงใน
เครื่องฟรีมารค 

ไมมี - 
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ตารางที่ ก14. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการลางเครื่องมือและอุปกรณที่ตองใชในจุดชุดตัวหนีบ 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ลางเครื่องมือและอุปกรณที่ตอง
ใชงานในจุดตัวหนีบ  

เพื่อลางเครื่องมือและอุปกรณให
สะอาดและพรอมใชงาน 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
ดานขางของเครื่องฟรีมารคใกล
กับชุดตัวหนีบ 

เปนจุดที่วางเครื่องมือและอุปกรณที่
ใชของจุดชุดตัวหนีบ 

ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
หลังจากใสแมพิมพไอศกรีมแทง
เสร็จ 

ตองใชจุดที่ใสแมพิมพไอศกรีมแทง
วางเครื่องมือและอุปกรณที่ใชของ
จุดชุดตัวหนีบ 

ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดชุดตัวหนีบ เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
ขั้นตอนแรกลางเครื่องมือและ
อุปกรณดวยน้ําเปลา 1 ครั้ง จาก 
นั้นจึงลางดวยน้ํ าผสมคลอรีน
ความเขมขน 50 ppm. 1 ครั้ง 

ทําตามวิธีปฏิบัติงานที่ กําหนดใน
การลางเครื่องมือและอุปกรณที่ใช
ในจุดชุดตัวหนีบ 

ไมมี - 
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ตารางที่ ก15. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการลางตะกรา 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ทําความสะอาดตะกราที่ใชใน
กระบวนการผลิตไอศกรีมแทง
กอนนําไปใชงาน 

เ พื่ อ ใ ห ต ะ ก ร า ที่ ต อ ง ใ ช ใ น
กระบวนการผลิตไอศกรีมแท ง
สะอาดและพรอมใชงาน 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
หนาหองลางแมพิมพไอศกรีม
แทง 

เปนจุดที่วางตะกราหลังจากใชงาน
เสร็จในแตละวัน 

มี คือ ในบริเวณที่มีการใชงานตะกรา ลางตะกราในบริเวณที่มีการใชงาน 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
ก อนนํ า ต ะกร า ม า ใช ง าน ใน
กระบวนการผลิตไอศกรีมแทง 

เพื่อใหตะกราสะอาดและพรอมใช
งานในกระบวนการผลิตไอศกรีม
แทง 

ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดสายพานลํ า เลี ย ง
ไอศกรีมแทง 

เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
ขั้นตอนแรกลางตะกราดวยน้ํา 
เปลา 1 ครั้ง จากนั้นจึงลางดวยน้ํา
ผสมคลอรีนความเขมขน 50 ppm. 
1 ครั้ง 

ทําตามวิธีปฏิบัติงานที่ กําหนดใน
การลางตะกรา 

ไมมี - 
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ตารางที่ ก16. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการเคลื่อนยายตะกรา 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
เคลื่อนยายตะกราที่ลางเสร็จแลว
จากหนาหองลางแมพิมพไอศกรีม
แทงมายังบริเวณที่ใชงาน 

เพื่อใหสะดวกกับการนําตะกรามา
ใชงาน 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
ตั้ ง แ ต หน า ห อ ง ล า ง แ ม พิ มพ
ไ อ ศ ก รี ม แ ท ง จ น ถึ ง บ ริ เ ว ณ
สายพานลําเลียงไอศกรีมแทง 

ตองเคลื่อนยายตะกราจากบริเวณที่
ลางมายังจุดที่ใชงาน 

ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
หลังจากลางตะกราทั้งหมดเสร็จ เพื่อใหตะกราสะอาดกอนที่จะนํามา

ยังจุดที่ใชงาน 
ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดสายพานลําเลียง
ไอศกรีมแทง 

เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
เคลื่อนยายตะกราที่ลางเสร็จแลว
จากหนาหองลางแมพิมพไอศกรีม
แทงมายังบริเวณที่ใชงาน 

ทําตามวิธีปฏิบัติงานที่ กําหนดใน
การเคลื่อนยายตะกรา 

ไมมี - 
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ตารางที่ ก17. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการจัดเตรียมตะกราในแตละจุดงาน 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
เตรียมตะกราที่ตองใชในแตละจุด เพื่อใหตะกราพรอมที่จะใชงานใน

แตละจุด 
ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
บริเวณสายพานลําเลียงไอศกรีม
แทง 

เปนจุดที่ตองใชตะกราในระหวาง
กระบวนการผลิตไอศกรีมแทง 

ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
หลังจากเคลื่อนยายตะกราเสร็จ เพื่ อใหสะดวกในการจัด เตรียม

ตะกราในแตละจุด 
ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดสายพานลํ า เลี ย ง
ไอศกรีมแทง 

เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
นําตะกรามาวางซอนกัน 4 ชั้น
แล วนํ าไปวางไว ใตสายพาน
ลําเลียงไอศกรีมแทง 2 จุด และ
ดานขางสายพานลําเลียง 1 จุด 
ตะกราที่ เหลือจะใชสําหรับใส
ไ อ ศ ก รี ม แ ท ง ที่ ดึ ง อ อ ก จ า ก
แมพิมพโดยพนักงาน 

เพื่อใชตะกรารองรับไอศกรีมแทงที่
อ าจจะตกจากสายพายลํ า เลี ย ง
ไอศกรีมแทง 

ไมมี - 
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ตารางที่ ก18. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการประกอบสายพานลําเลียงไอศกรีมแทง 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ประกอบสายพานลําเลียงไอศกรีม
แทง 

เพื่ อ ให ตั วป ดไอศกรี มป ดโดน
ไอศกรีมแทงที่ใชแมพิมพไอศกรีม
แทงแบบกลม 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
บริเวณสายพานลําเลียงไอศกรีม
แทง 

ตองนําลูกรางมาใสบนสายพาน
ลําเลียงไอศกรีมแทง 

ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
เ มื่ อ ผ ลิ ต ไ อ ศ ก รี ม แ ท ง ที่ ใ ช
แมพิมพไอศกรีมแทงแบบกลม 

เพื่ อ ให ตั วป ดไอศกรี มป ดโดน
ไอศกรีมแทง 

ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดสายพานลํ า เลี ย ง
ไอศกรีมแทง 

เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
นํ าลู ก ร า งม า ใส บนสายพาน
ลําเลียงแลวขันนอตที่ยึดระหวาง
สายพานลําเลียงและลูกรางให
แนน 

เพื่อให ลูกรางยึดติดกับสายพาน
ลําเลียงไอศกรีมแทง 

มี คือ ปรับตัวปดไอศกรีมใหมีลักษณะแบน
และมีความกวางเทากับชองของรางลําเลียง 
เพื่ อ ใหสามารถปดโดนไอศกรีมไม ว า
ไอศกรีมจะอยูสวนไหนในชองของราง
ลําเลียง 

ปรับตัวปดไอศกรีมใหมีลักษณะ
แบนและมีความกวางเทากับชอง
ของรางลําเลียง 
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ตารางที่ ก19. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการประกอบเครื่องฟูจิ 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ประกอบอุปกรณตางๆ  เขากับ
เครื่องฟูจิ 

เพื่อใหเครื่องฟูจิพรอมใชงาน ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
เครื่องฟูจิ ตองนําอุปกรณตางๆ มาประกอบกับ

เครื่องฟูจิ 
ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
เมื่อตองใชงานเครื่องฟูจิ ตองใชเครื่องฟูจิในการบรรจุซอง

ไอศกรีมแทง 
ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุด เครื่ องบรรจุซอง
ไอศกรีมแทง 

เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
นําอุปกรณตางๆ ของเครื่องฟูจิมา
ประกอบตามวิธีการปฏิบัติงาน
การใชของเครื่องฟูจิ หลังจากนั้น
จึ ง ใช ผ าสะอาด เช็ ดทํ าคว าม
สะอาดตัวเครื่องฟูจิ 

ทําตามวิธีปฏิบัติงานที่ กําหนดใน
การประกอบเครื่องฟูจิ 

ไมมี  - 
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ตารางที่ ก20. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการลางสายพานลําเลียงไอศกรีมแทง 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ทําความสะอาดสานพายลําเลียง
ไอศกรีมแทงกอนการใชงาน 

เพื่อใหสายพานลําเลียงไอศกรีมแทง
สะอาดและพรอมใชงาน 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
สายพานลําเลียงไอศกรีมแทง ตองทําความสะอาดสานพายลําเลียง

ไอศกรีมแทง 
ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
หลังจากประกอบสายพานลําเลียง
ไอศกรีมแทงเสร็จ 

เ ป น ขั้ น ต อนต อ เ นื่ อ ง จ า ก ก า ร
ประกอบสายพานลําเลียงไอศกรีม
แทง 

ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุด เครื่ องบรรจุซอง
ไอศกรีมแทง 

เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
ขั้นตอนแรกลางสายพานลําเลียง
ไอศกรีมแทงดวยน้ํา เปลา 1 ครั้ง 
จากนั้นจึงลางดวยน้ําผสมคลอรีน
ความเขมขน 50 ppm. 1 ครั้ง 

ทําตามวิธีปฏิบัติงานที่ กําหนดใน
การลางสายพานลําเลียงไอศกรีม
แทง 

ไมมี  - 
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ตารางที่ ก21. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการใสมวนของซองไอศกรีมในเครื่องฟูจิ 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ใสมวนของซองไอศกรีมแทงที่จะ
ผลิตในเครื่องฟูจิ 

เพื่อใหเครื่องฟูจิพรอมใชงาน ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
เครื่องฟูจิ ตองใสมวนของซองไอศกรีมใน

เครื่องฟูจิ 
ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
หลังจากประกอบเครื่องฟูจิเสร็จ ถายังไมประกอบเครื่องฟูจิจะไม

สามารถใสฟลมของซองไอศกรีม
เขาไปในตัวเครื่องฟูจิ 

ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุด เครื่ องบรรจุซอง
ไอศกรีมแทง 

เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
ใสมวนของซองไอศกรีมที่จะผลิต
ในที่ใสมวน และใสฟลมเขาไป
ในตัวเครื่องของเครื่องฟูจิ 

ทําตามวิธีปฏิบัติงานที่ กําหนดใน
การมวนของซองไอศกรีมในเครื่อง
ฟูจิ 

ไมมี  - 
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ตารางที่ ก22. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการตั้งโปรแกรมและทดลองเดินเครื่องฟูจิ 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ตั้งโปรแกรมของเครื่องฟูจิและ
ทดลองเดินเครื่องฟูจิกอนการใช
งาน 

เพื่อตั้งโปรแกรมใหตรงกับไอศกรีม
แทงที่จะผลิตและตรวจสอบการ
ทํางานของเครื่องฟูจิ 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
เครื่องฟูจิ ต อ งตั้ ง โปรแกรมและทดลอง

เดินเครื่องฟูจิ 
ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
หลังจากใสมวนของซองไอศกรีม
แทง 

เพื่อใหเครื่องฟูจิพรอมที่จะบรรจุ
ซองไอศกรีมแทง 

ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุด เครื่ องบรรจุซอง
ไอศกรีมแทง 

เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
ตั้งความยาวของซองไอศกรีม 
ความเร็วของเครื่องฟูจิ และ
อุณหภูมิของตัวตัดซองไอศกรีม
ตามมาตรฐานที่ กํ าหนดของ
ไอศกรีมแทงที่จะผลิต จากนั้นจึง
ทดลองเดินเครื่องฟูจิ 

เพื่อใหความยาวของซองไอศกรีม
แทงตรงตามมาตรฐานที่กําหนดไว
ของไอศกรีมแทงที่จะผลิต 
 

ไมมี  - 

165 



166 
 

 
 

ตารางที่ ก23. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการลางแมพิมพไอศกรีมแทง 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ทําความสะอาดแมพิมพไอศกรีม
แทงกอนการใชงาน 

เพื่อใหแมพิมพไอศกรีมแทงสะอาด
และพรอมใชงาน 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
หองลางแมพิมพไอศกรีมแทง เปนหองที่ใชวางแมพิมพไอศกรีม

แทงและอางลางแมพิมพไอศกรีม
แทง 

ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
เมื่อมีการผลิตไอศกรีมแทง ตองใชแมพิมพไอศกรีมแทงในการ

ขึ้นรูปไอศกรีมแทง 
ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดเครื่องบรรจุกลอง เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
เตรียมน้ําโดยใสน้ําเปลา 2 อาง
แรก และใสน้ําผสมคลอรีนความ
เขมขน 50 ppm. ในอางที่ 3 
จากนั้นจึงลางและขนแมพิมพ
ไอศกรีมแทงไปวางที่บริ เวณ
ดานขางของเครื่องฟรีมารคใกล
กับสถานีหยอด 1 

ทําตามวิธีปฏิบัติงานที่กําหนดใน
การลางแมพิมพไอศกรีมแทง 

มี คือ ไมตองลางแมพิมพไอศกรีมแทง หรือ
ลางแมพิมพโดยเตรียมน้ําลางแมพิมพโดย
เปดน้ําจากกอกน้ําที่ติดตั้งประจําแตละอาง 
และลางแมพิมพดวยน้ําเปลา 1 ครั้ง แลวลาง
ดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 50 ppm. 1 
ครั้ ง  หรือล างดวยน้ํ าผสมคลอรีนความ
เขมขน 50 ppm. 1 ครั้ง 

เตรียมน้ําลางแมพิมพโดยเปดน้ํา
จากกอกน้ําที่ ติดตั้งประจําแตละ
อาง  และลางแมพิมพดวยน้ําเปลา 
1 ครั้ง แลวลางดวยน้ําผสมคลอรีน
ความเขมขน 50 ppm. 1 ครั้ง 
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ตารางที่ ก24. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการตรวจสอบจํานวนกลองไอศกรีมแทง 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ตรวจสอบจํานวนกลองไอศกรีม
แทงกอนเคลื่อนยายมายังบริเวณ
บรรจุกลอง 

เพื่อตรวจสอบจํานวนกลองไอศกรีม
แทงวามีจํานวนตรงตามที่ เบิกมา
หรือไม 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
บริเวณจุดปมกลอง หลังจากปมกลองไอศกรีมแลว 

พนักงานจะจัดเรียงกลองไอศกรีม
ใสตะกราและวางไวที่จุดปมกลอง 

ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
กอนเคลื่อนยายกลองไอศกรีม
แทงมายังบริเวณบรรจุกลอง 

ตองตรวจสอบว าจํ านวนกลอง
ไอศกรีมตรงตามที่เบิกไวหรือไม 

ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดเครื่องบรรจุกลอง เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
ตรวจสอบจํานวนกลองไอศกรีม
แทง ถาขาดใหปมกลองเพิ่ม ถา
เกิน ใหคืนกลองไอศกรีมที่เกิน
ใหกับจุดปมกลอง 

เพื่อตรวจสอบวามีจํานวนตรงกับ
จํานวนกลองที่จุดปมกลอง 

มี คือ ตรวจสอบจํานวนกลองจากแบบฟอรม
บันทึกจํานวนกลองที่ไดในแตละชั่วโมงรวม
กับจํานวนกลองที่เหลือหรือนํามาเพิ่มหลัง 
จากผลิตเสร็จเปรียบเทียบกับสตอกการดของ
จุดปมกลอง 

ตรวจสอบจํานวนกลองจากแบบ 
ฟอรมบันทึกจํานวนกลองที่ไดใน
แตละชั่วโมงรวมกับจํานวนกลอง 
ที่เหลือหรือนํามาเพิ่มหลัง จากผลิต
เสร็จเปรียบเทียบกับสตอกการด
ของจุดปมกลอง 
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ตารางที่ ก25. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการเคลื่อนยายกลองไอศกรีมแทง 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
เคลื่อนยายกลองไอศกรีมแทง
มายังบริเวณบรรจุกลอง 

เพื่อใหสะดวกกับการนํามาใชงาน ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
จากจุดปมกลองมายังบริเวณบรรจุ
กลอง 

ตองเคลื่อนยายกลองไอศกรีมแทง
จากจุดปมกลองมายังบริเวณบรรจุ
กลอง 

ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
หลังจากตรวจสอบจํานวนกลอง
ไอศกรีมแทงเสร็จ 

เพื่อปองกันไมใหกลองไอศกรีมขาด
หรือเกินจากจํานวนที่เบิกไว 

ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดเครื่องบรรจุกลอง เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
พนักงานจะเข็นตะกราที่ใสกลอง
ไอศกรีมจากจุดปมกลองมายัง
บ ริ เ ว ณ บ ร ร จุ ก ล อ ง ใ น
สายการผลิตไอศกรีมแทง 

ไมมีอุปกรณหรือเครื่องมือที่ชวย
อํานวยความสะดวกในการเคลื่อน
ตะกราใสกลองไอศกรีม 

มี คือ ใชอุปกรณหรือเครื่องมือชวยในการ
เคลื่อนยายตะกราที่ใสกลองไอศกรีม เพื่อให
สะดวกและงายตอการเคลื่อนยาย เชน รถเข็น 
หรือตะกราที่มีลอเลื่อน เปนตน 
 

ใชอุปกรณหรือเครื่องมือชวยใน
การเคลื่อนยายตะกราที่ใสกลอง
ไอศกรีม เพื่อใหสะดวกและงายตอ
การเคลื่อนยาย เชน รถเข็น หรือ
ตะกราที่มีลอเลื่อน เปนตน 
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ตารางที่ ก26. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการนําเทปกาว (OPP) จากคลังผลิตมาที่บริเวณบรรจุกลอง 
วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 

นํา OPP จากคลังผลิตมาที่บริเวณ
บรรจุกลอง 

เพื่อใหสะดวกกับการนํามาใชงาน ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
จากคลังผลิตมายังบริเวณบรรจุ
กลอง 

ตองเคลื่อนยาย OPP จากคลังผลิตมา
ที่บริเวณบรรจุกลอง 

ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
เมื่อมีการผลิตไอศกรีมแทง ตองใช OPP ใสในเครื่องรีดกลอง ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดเครื่องบรรจุกลอง เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
พนักงานนํา OPP จากคลังผลิต
มายังจุดบรรจุกลอง 
 

เพื่อนํา OPP มายังบริเวณที่ตองใช
งาน 

มี คือ นํามาพรอมกับการเคลื่อนยายกลอง
ไอศกรีมแทง เนื่องจากในการเคลื่อนยาย
กลองไอศกรีมแทงเขามาในสายการผลิต
จะตองผานบริเวณที่เก็บ OPP อยูแลว 
 

นํามาพรอมกับการเคลื่ อนย าย
กลองไอศกรีมแทง เนื่องจากใน
การเคลื่อนยายกลองไอศกรีมแทง
เขามาในสายการผลิตจะตองผาน
บริเวณที่เก็บ OPP อยูแลว 
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ตารางที่ ก27. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการลางเครื่องเจลมารคหลังจากผลิตไอศกรีมแทงเสร็จ 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ทําความสะอาดเครื่องเจลมารค 
หลังจาผลิตไอศกรีมแทงเสร็จ 

เพื่อใหเครื่องเจลมารคสะอาด ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
เครื่องเจลมารค เปนการทําความสะอาดเครื่อง

เจลมารค 
ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
หลังจากน้ําไอศกรีมหมด ไมไดใชงานเครื่องเจลมารคแลว ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดเครื่องปนไอศกรีม เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
ขั้นตอนแรกลางเครื่องเจลมารค 
ดวยน้ําเปลากอน แลวจึงลางดวย
น้ํายาทําความสะอาด จากนั้นจึง
ลางดวยน้ําเปลาจนน้ําที่ออกมาไม
มีฟองและไมลื่น และฆาเชื้อโดย
ลางดวยน้ํ าผสมคลอรีนความ
เขมขน 200 ppm. 

ทําตามวิธีปฏิบัติงานที่ กําหนดใน
การลางเครื่องเจลมารคหลังจากใช
งานเสร็จ 

ไมมี - 
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ตารางที่ ก28. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการถอดอุปกรณออกจากเครื่องเจลมารค 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ถอดอุปกรณตางๆ ออกจากเครื่อง
เจลมารคมาลางอีกครั้งและนําไป
แชในสารฆาเชื้อ 

การลางเครื่องเจลมารคโดยลางผาน
เครื่อง อาจลางไมทั่วถึงในสวนที่
เขาถึงไดยาก ทําใหอุปกรณบางอยาง
ไมสะอาด 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
เครื่องเจลมารค ตองถอดอุปกรณตางๆ ออกจาก

ตัวเครื่องเจลมารค 
ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
หลังจากลางเครื่องเจลมารคเสร็จ ตองถอดอุปกรณตางๆ  ออกจาก

เครื่องเจลมารคมาลางอีกครั้งเพื่อให
สะอาด และนําไปแชสารฆาเชื้อ 

ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดเครื่องปนไอศกรีม เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
ถอดอุปกรณตางๆ ออกจากเครื่อง
เจลมารคใสในตะกรา นํามาลาง
ดวยน้ํายาทําความสะอาด แลวลาง
ดวยน้ําเปลาจนสะอาด และนําไป
แชในสารฆาเชื้อ 

ทําตามวิธีปฏิบัติงานที่ กําหนดใน
การลางอุปกรณของเครื่องเจลมารค 
หลังจากใชงานเสร็จ 

มี  คือ  ถอดชิ้นสวนตางๆ  ออกจากเครื่อง
เจลมารคและแยกประเภทของชิ้นสวนกอน
นําไปลาง จากนั้นจึงนําไปแชในสารฆาเชื้อ 

ถอดชิ้นสวนตางๆ ออกจากเครื่อง
เจลมารคและแยกประเภทของ
ชิ้นสวนกอนนําไปลาง จากนั้นจึง
นําไปแชในสารฆาเชื้อ 
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ตารางที่ ก29. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการลางสถานีหยอดหลังจากผลิตไอศกรีมแทงเสร็จ 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ทําความสะอาดสถานีหยอดที่ใช
งานหลังจากใชงานเสร็จ 

เพื่อใหสถานีหยอดสะอาด ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
สถานีหยอดที่ใชงาน เปนการทําความสะอาดสถานีหยอด

ที่ใชงาน 
ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
เมื่อหยุดหยอดไอศกรีม ไมมีการใชงานสถานีหยอดแลว ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดเครื่องปนไอศกรีม เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
ขั้นตอนแรกลางสถานีหยอดดวย
น้ําเปลากอนเพื่อลางเศษไอศกรีม
ที่ติดอยูออกบางสวน แลวจึงลาง
ดวยน้ํายาทําความสะอาด ลางดวย
น้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดย
ลางดวยน้ํ าผสมคลอรีนความ
เขมขน 200 ppm. 

ทําตามวิธีปฏิบัติงานที่ กําหนดใน
การลางสถานีหยอด หลังจากใชงาน
เสร็จ 

มี คือ ควรมีการกําหนดความเขมขนของสาร
ทําความสะอาดที่แนนอน 

ควรมีการกําหนดความเขมขนของ
สารทําความสะอาดที่แนนอน 
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ตารางที่ ก30. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการถอดสายยางสงไอศกรีม 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ถอดสายยางส งไอศกรีมของ
สถานีหยอดที่ 2 และ 3 

ตองนําสายยางสงไอศกรีมทุกเสนที่
ทําความสะอาดแลวมาแชในสารฆา
เชื้อ 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
สถานีหยอดที่ 2 และ 3 ตองถอดสายยางสงไอศกรีมของ

สถานีหยอดที่ 2 และ 3 
ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
เมื่อทําความสะอาดสายยางสง
ไอศกรีมเสร็จ 

เพื่อใหสายยางสงไอศกรีมสะอาด
กอนนําไปแชในสารฆาเชื้อ 

ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดเครื่องปนไอศกรีม เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
ถอดสายยางสงไอศกรีมทุกเสน
ออกแลวนํามาแชในสารฆาเชื้อ 

เพื่อฆาเชื้อในสายยางสงไอศกรีมทุก
เสนหลังจากลางเสร็จ 

ไมมี - 
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ตารางที่ ก31. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการถอดชิ้นสวนของสถานีปกไม 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ถอดชิ้นสวนของสถานีปกไม
หลังจากใชงานเสร็จ 

เพื่อถอดชิ้นสวนตางๆ  ออกจาก
สถานีปกไม 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
สถานีปกไม เปนการถอดชิ้นสวนตางๆ ออกจาก

สถานีปกไม 
ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
เมื่อหยุดปกไมไอศกรีม ไมมีการใชงานสถานีปกไมแลว ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดสถานีปกไม เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
ถอดชิ้นสวนของสถานีปกไม โดย
นําไมไอศกรีมที่เหลืออยูออกจาก
ชองใสไมจนหมด หลังจากนั้นจึง
ถอดเหล็กดันไมไอศกรีมออกจาก
สถานีปกไม 

เพื่อถอดเหล็กดันไมไอศกรีมออกมา
ทําความสะอาด 

ไมมี - 
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ตารางที่ ก32. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการลางสถานีปกไมหลังจากผลิตไอศกรีมแทงเสร็จ 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ทําความสะอาดสถานีปกไม
หลังจากใชงานเสร็จ 

เพื่อใหสถานีปกไมสะอาด ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
สถานีปกไม เปนการทําความสะอาดสถานีปกไม ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
หลังจากถอดชิ้นสวนของสถานี
ปกไมเสร็จ 

ตองทําความสะอาดสถานีปกไมและ
ชิ้นสวนของสถานีปกไม 

ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดสถานีปกไม เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
ขั้นตอนแรกล างสถานีปกไม  
และชิ้นสวนของสถานีปกไมดวย
น้ําเปลากอนเพื่อลางเศษไอศกรีม
ที่ติดอยูออกบางสวน แลวจึงลาง
ดวยน้ํายาทําความสะอาด ลางดวย
น้ําเปลาจนสะอาด ฆาเชื้อโดยลาง
ดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 
200 ppm. และเปาลมใหแหง 

ทําตามวิธีปฏิบัติงานที่ กําหนดใน
การลางสถานีปกไมหลังจากใชงาน
เสร็จ 

มี คือ ควรมีการกําหนดความเขมขนของสาร
ทําความสะอาดที่แนนอน 

ควรมีการกําหนดความเขมขนของ
สารทําความสะอาดที่แนนอน 
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ตารางที่ ก33. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการถอดแมพิมพไอศกรีมแทงออกจากเครื่องฟรีมารค 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ถอดแมพิมพไอศกรีมแทงออก
จากเครื่องฟรีมารคหลังจากใช
งานเสร็จ 

เพื่ อถอดแม พิมพ ไอศกรี มแท ง
ออกมาทําความสะอาด 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
ดานขางของเครื่องฟรีมารคใกล
กับสถานีปกไม 

เปนจุดที่ใกลกับหองลางแมพิมพ
ไอศกรีมแทงมากที่สุด 

ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
หลังจากหยุดหยอดไอศกรีม ไมมีการใชงานแมพิมพไอศกรีม

แทงแลว 
ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดสถานีปกไม เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
ถอดแมพิมพไอศกรีมแทงออก  
มาวางไวที่ดานขางของเครื่องฟรี
มารค 

เพื่อรอใหพนักงานจุดบรรจุกลอง
นํ า ไ ป ล า ง ที่ ห อ ง ล า ง แ ม พิ ม พ
ไอศกรีมแทง 

ไมมี - 
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ตารางที่ ก34. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการลางชุดตัวหนีบ 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ทําความสะอาดชุดตัวหนีบหลัง 
จากใชงานเสร็จ 

เพื่อใหชุดตัวหนีบสะอาด ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
ชุดตัวหนีบ เปนการทําความสะอาดชุดตัวหนีบ ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
หลังจากดึงไอศกรีมแทงออกจาก
แมพิมพไอศกรีมแทงหมดแลว 

ไมมีการใชงานชุดตัวหนีบแลว ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดชุดตัวหนีบ เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
ขั้นตอนแรกลางชุดตัวหนีบดวย
น้ําเปลากอน แลวลางดวยน้ํายาทํา
ความสะอาด จากนั้นจึงลางดวย
น้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดย
ลางดวยน้ํ าผสมคลอรีนความ
เขมขน 200 ppm. 

ทําตามวิธีปฏิบัติงานที่ กําหนดใน
การลางชุดตัวหนีบหลังจากใชงาน
เสร็จ 

มี คือ ควรมีการกําหนดความเขมขนของสาร
ทําความสะอาดที่แนนอน 

ควรมีการกําหนดความเขมขนของ
สารทําความสะอาดที่แนนอน 
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ตารางที่ ก35. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการลางเครื่องฟรีมารคหลังจากผลิตไอศกรีมแทงเสร็จ 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ทําความสะอาดเครื่องฟรีมารค
หลังจากใชงานเสร็จ 

เพื่อใหเครื่องฟรีมารคสะอาด ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
เครื่องฟรีมารค เปนการทํ าความสะอาด เครื่ อ ง  

ฟรีมารค 
ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
หลังจากผลิตไอศกรีมแทงเสร็จ ไมมีการใชงานเครื่องฟรีมารคแลว ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดเครื่องปนไอศกรีม จุด
สถานีปกไม และจุดชุดตัวหนีบ 

เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
ขั้นตอนแรกลางดานขางเครื่องฟรี
มารคดวยน้ําเปลากอน แลวลาง
ดวยน้ํายาทําความสะอาด จากนั้น
ลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และ
ลางดวยน้ํ าผสมคลอรีนความ
เขมขน 200 ppm.และใชผาเช็ดโซ
ของเครื่องฟรีมารคจนสะอาด 

ทําตามวิธีปฏิบัติงานที่ กําหนดใน
การลางเครื่องฟรีมารคหลังจากใช
งานเสร็จ 

มี คือ ควรมีการกําหนดความเขมขนของสาร
ทําความสะอาดที่แนนอน 

ควรมีการกําหนดความเขมขนของ
สารทําความสะอาดที่แนนอน 
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ตารางที่ ก36. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการลางเครื่องมือและอุปกรณที่ใชงานของจุดชุดตัวหนีบหลังจากผลิตไอศกรีมแทงเสร็จ 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ทําความสะอาดเครื่องมือและ
อุปกรณที่ ใชงานของจุดชุดตัว
หนีบหลังจากใชงานเสร็จ 

เพื่อใหเครื่องมือและอุปกรณที่ใช
งานของจุดชุดตัวหนีบสะอาด 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
ดานขางของเครื่องฟรีมารคใกล
กับชุดตัวหนีบ 

เปนการทําความสะอาดเครื่องมือ
และอุปกรณที่ใชงานของจุดชุดตัว
หนีบ 

ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
หลังจากดึงไอศกรีมแทงออกจาก
แมพิมพไอศกรีมแทงหมดแลว 

ไม มี ก า ร ใช ง าน เ ครื่ อ งมื อ และ
อุปกรณของจุดชุดตัวหนีบแลว 

ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดชุดตัวหนีบ เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
ขั้นตอนแรกลางดวยน้ําเปลากอน 
แลวลางดวยน้ํายาทําความสะอาด 
จากนั้นลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด 
และลางดวยน้ําผสมคลอรีนความ
เขมขน 200 ppm. 

ทําตามวิธีปฏิบัติงานที่ กําหนดใน
การลางเครื่องมือและอุปกรณที่ใช
งานของจุดชุดตัวหนีบ 

มี คือ ควรมีการกําหนดความเขมขนของสาร
ทําความสะอาดที่แนนอน 

ควรมีการกําหนดความเขมขนของ
สารทําความสะอาดที่แนนอน 
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ตารางที่ ก37. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการรวบรวมตะกราหลังจากใชงานเสร็จ 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
รวบรวมตะกราหลังจากใชงาน
เสร็จของแตละจุดงาน 

เพื่อรวบรวมตะกรากอนนําไปลางที่
หนาหองลางแมพิมพไอศกรีมแทง 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
บริ เ วณหน าสายพานลํ า เลี ย ง
ไอศกรีมแทง 

เปนบริเวณใกลเคียงกับแตละจุดที่มี
การใชตะกรา 

ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
หลังจากผลิตไอศกรีมแทงเสร็จ
แลว 

ไมมีการใชงานตะกราแลว ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดสายพานลํ า เลี ย ง
ไอศกรีมแทง 

เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
รวบรวมตะกราของแตละจุดงาน
ที่บริ เวณหนาสายพานลําเลียง
ไอศกรีมแทง 

เพื่อรอเคลื่อนยายไปยังหนาหองลาง
แมพิมพไอศกรีมแทง 

ไมมี - 
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ตารางที่ ก38. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการเคลื่อนยายตะกราหลังจากใชงานเสร็จ 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
เคลื่อนยายตะกราไปยังหนาหอง
ลางแมพิมพไอศกรีมแทง 

เ พื่ อ นํ า ไ ป ล า ง ที่ ห น า ห อ ง ล า ง
แมพิมพไอศกรีมแทง 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
จากบริเวณหนาสายพานลําเลียง
ไอศกรีมแทงจนถึงหนาหองลาง
แมพิมพไอศกรีมแทง 

ตองเคลื่อนยายตะกราจากบริเวณ
หนาสายพานลําเลียงไปหนาหอง
ลางแมพิมพไอศกรีมแทง 

ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
หลังจากรวบรวมตะกราจากแตละ
จุดงานเสร็จ 

เพื่อจะไดนําตะกราที่ใชงานทั้งหมด
มายังหนาหองลางแมพิมพไอศกรีม
แทง 

ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดสายพานลํ า เลี ย ง
ไอศกรีมแทง 

เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
เคลื่อนยายตะกราจากบริเวณหนา
สายพานลําเลียงไอศกรีมแทงไป
ยังหนาหองลางแมพิมพไอศกรีม
แทง 

เพื่อนําตะกราที่มีการใชงานทั้งหมด
มาล า งที่ หน าห อ งล า ง แม พิ มพ
ไอศกรีมแทง 

ไมมี - 
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ตารางที่ ก39. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการลางตะกราหลังจากใชงานเสร็จ 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ลางตะกราหลังจากใชงานเสร็จ เพื่อใหตะกราสะอาด ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
หนาหองลางแมพิมพไอศกรีม
แทง 

เปนบริเวณที่ใชวางตะกราหลังจาก
ทําความสะอาดแลว 

มี คือ บริเวณที่มีการใชงานตะกรา บริเวณที่มีการใชงานตะกรา คือ 
หนาสายพานลําเลียงไอศกรีมแทง 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
หลังจากเคลื่อนยายตะกราเสร็จ เพื่อใหสะดวกในการลางตะกรา ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดสายพานลํ า เลี ย ง
ไอศกรีมแทง 

เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
ขั้ นตอนแรกล า งตะกร า ด ว ย
น้ําเปลากอนเพื่อลางเศษไอศกรีม
ที่ติดอยูออกบางสวน แลวจึงลาง
ดวยน้ํายาทําความสะอาด ลางดวย
น้ําเปลาจนสะอาด ฆาเชื้อโดยการ
ลางดวยน้ํ าผสมคลอรีนความ
เขมขน 200 ppm. 

ทําตามวิธีปฏิบัติงานที่ กําหนดใน
การลางตะกราหลังจากใชงานเสร็จ 

มี คือ ควรมีการกําหนดความเขมขนของสาร
ทําความสะอาดที่แนนอน 

ควรมีการกําหนดความเขมขนของ
สารทําความสะอาดที่แนนอน 
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ตารางที่ ก40. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการถอดชิ้นสวนตางๆ ของเครื่องฟูจิ 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ถอดชิ้นสวนตางๆ ออกจากเครื่อง
ฟูจิหลังจากใชงานเสร็จ 

เพื่อนําชิ้นสวนตางๆ ของเครื่องฟูจิ
มาทําความสะอาด 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
เครื่องฟูจิ ตองถอดชิ้นสวนตางๆ  ออกจาก

ตัวเครื่องฟูจิ 
ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
หลังจากบรรจุซองไอศกรีมแทง
เสร็จ 

ไมมีการใชงานเครื่องฟูจิแลว ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุด เครื่ องบรรจุซอง
ไอศกรีมแทง 

เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
ถอดชิ้นสวนตางๆ  ออกจากตัว 
เครื่องฟูจิ 

ชิ้นสวนตางๆ  ของเครื่องฟูจิตอง
นํามาทําความสะอาดนอกเครื่องฟูจิ 
เพื่อปองกันไมใหน้ําเขาไปในเครื่อง
ฟูจิซึ่งอาจทําใหเครื่องเสียได 

ไมมี - 
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ตารางที่ ก41. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการลางเครื่องฟูจิและชิ้นสวนของเครื่องฟูจิหลังจากใชงานเสร็จ 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ทําความสะอาดตัวเครื่องฟูจิและ
ชิ้นสวนของเครื่องฟูจิหลังจากใช
งานเสร็จ 

เพื่อใหตัวเครื่องฟูจิและชิ้นสวนของ
เครื่องฟูจิสะอาด 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
เครื่องฟูจิ ตองทําความสะอาดตัวเครื่องฟูจิ ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
หลังจากถอดชิ้นสวนตางๆ ออก
จากตัวเครื่องฟูจิแลว 

ทํ า ใหส ามารถทํ าความสะอาด
ภายในตัวเครื่องฟูจิได 

ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุด เครื่ องบรรจุซอง
ไอศกรีมแทง 

เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
ใชผาชุบน้ําสะอาดเช็ดตัวเครื่อง  
ฟูจิใหทั่ว สวนชิ้นสวนตางๆ ให
ลางดวยน้ําเปลา ลางดวยน้ํายาทํา
ความสะอาด แลวลางดวยน้ําเปลา
จนสะอาด และลางดวยน้ําผสม
คลอรีนความเขมขน 200 ppm. 

ทําตามวิธีปฏิบัติงานที่ กําหนดใน
การลางเครื่องฟูจิและชิ้นสวนของ
เครื่องฟูจิหลังจากใชงานเสร็จ 

มี คือ ควรมีการกําหนดความเขมขนของสาร
ทําความสะอาดที่แนนอน 

ควรมีการกําหนดความเขมขนของ
สารทําความสะอาดที่แนนอน 
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ตารางที่ ก42. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการถอดลูกรางออกจากสายพานลําเลียงไอศกรีมแทง 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ถอดลูกรางออกจากสายพาน
ลําเลียงไอศกรีมแทงหลังจากผลิต
ไอศกรีมแทงเสร็จ 

เพื่ อถอดลูกรางออกมาทํ าความ
สะอาด 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
สายพานลําเลียงไอศกรีมแทง ตองถอดลูกรางออกจากสายพาน

ลําเลียงไอศกรีมแทง 
ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
หลังจากผลิตไอศกรีมแทงเสร็จ ไมมีการใชงานสายพานลําเลียง

ไอศกรีมแทงแลว 
ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุด เครื่ องบรรจุซอง
ไอศกรีมแทง 

เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
ถอดลูกรางโดยขันนอตที่ยึดติด
ระหวางสายพานลําเลียงไอศกรีม
แทงและลูกรางใหคลายออก แลว
ดึงลูกรางออกใสในถังหรือตะกรา
ที่เตรียมไว 

ทําตามวิธีปฏิบัติงานที่ กําหนดใน
การถอดลูกรางออกจากสายพาน
ลําเลียงไอศกรีมแทง 

มี คือ ปรับตัวปดไอศกรีมใหมีลักษณะแบน
และมีความกวางเทากับชองของรางลําเลียง 
เพื่อใหสามารถปดโดนไอศกรีมไมวาจะอยู
สวนไหนในชองของรางลําเลียง ทําใหไม
ตองใสลูกรางบนสายพานลําเลียง 

ปรับตัวปดไอศกรีมใหมีลักษณะ
แบนและมีความกวางเทากับชอง
ของรางลําเลียง 
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ตารางที่ ก43. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการลางลูกรางและสายพานลําเลียงไอศกรีมแทง 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ทํ า ค ว ามสะอ าดลู ก ร า ง แล ะ
สายพานลํา เลียงไอศกรีมแทง
หลังจากใชงานเสร็จ 

เพื่อใหลูกรางและสายพานลําเลียง
ไอศกรีมแทงสะอาด 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
บริเวณสายพานลําเลียงไอศกรีม
แทง 

ตองทํ าความสะอาดลูกรางและ
สายพานลําเลียงไอศกรีมแทง 

ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
หลังจากถอดลูกราง  ออกจาก
สายพานลําเลียงไอศกรีมแทง 

เพื่อใหสามารถทําความสะอาดลูก
รางและสายพานลําเลียงไอศกรีม
แทงได 

ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุด เครื่ องบรรจุซอง
ไอศกรีมแทง 

เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
ลางดวยน้ําเปลา ลางดวยน้ํายาทํา
ความสะอาด แลวลางดวยน้ําเปลา
จนสะอาด และลางดวยน้ําผสม
คลอรีนความเขมขน 200 ppm. 

ทําตามวิธีปฏิบัติงานที่ กําหนดใน
การลางลูกรางและสายพานลําเลียง
ไอศกรีมแทง 

มี คือ ควรมีการกําหนดความเขมขนของสาร
ทําความสะอาดที่แนนอน 

ควรมีการกําหนดความเขมขนของ
สารทําความสะอาดที่แนนอน 
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ตารางที่ ก44. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการเก็บตะกราที่ใสกลองไอศกรีมแทง 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
เก็บตะกราที่ใสกลองไอศกรีม
แทง 

เพื่อนําตะกราที่ใสกลองไอศกรีม
แทงไปเก็บที่จุดปมกลอง 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
จากบริเวณบรรจุกลองจนถึงจุด
ปมกลอง 

ตองนําตะกราที่ใสกลองไอศกรีม
แทงจากบริเวณบรรจุกลองไปเก็บที่
จุดปมกลอง 

ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
หลังจากบรรจุกลองไอศกรีมแทง
เสร็จ 

ไมมีการใชงานกลองไอศกรีมแทง
แลว 

ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดบรรจุกลองไอศกรีม
แทง 

เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
นําตะกราที่ใสกลองไอศกรีมแทง
จากบริเวณบรรจุกลองไปเก็บที่
จุดปมกลอง 

เพื่อนําตะกราที่ใสกลองไอศกรีม
แทงไปเก็บที่จุดปมกลอง และใชใส
กลองไอศกรีมแทงสําหรับการผลิต
ไอศกรีมแทงชนิดถัดไป 

ไมมี - 
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ตารางที่ ก45. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการลางแมพิมพไอศกรีมแทงหลังจากผลิตไอศกรีมแทงเสร็จ 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ทําความสะอาดแมพิมพไอศกรีม
แทงหลังจากใชงานเสร็จ 

เพื่อใหแมพิมพไอศกรีมแทงสะอาด ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
หองลางแมพิมพไอศกรีมแทง เ ป นที่ ว า งอ า งที่ ใ ช สํ าหรั บล า ง

แมพิมพไอศกรีมแทง 
ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
หลังจากถอดแมพิมพไอศกรีม
แทงออกจากเครื่องฟรีมารค 

ตองนําแมพิมพไอศกรีมแทงออกมา
ลางนอกเครื่องฟรีมารค 

ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุด เครื่ องบรรจุซอง
ไอศกรีมแทง 

เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
นําแมพิมพไอศกรีมแทงที่ถอด
ออกมาจากเครื่องฟรีมารคมาลาง
ดวยน้ําเปลากอน ลางดวยน้ํายาทํา
ความสะอาด ลางดวยน้ําเปลาจน
สะอาด  และล า งด วยน้ํ าผสม
คลอรีนความเขมขน 200 ppm.  

ทําตามวิธีปฏิบัติงานที่ กําหนดใน
การลางแมพิมพไอศกรีมแทง 

มี คือ ควรมีการกําหนดความเขมขนของสาร
ทําความสะอาดที่แนนอน 

ควรมีการกําหนดความเขมขนของ
สารทําความสะอาดที่แนนอน 
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ตารางที่ ก46. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการลางพื้นบริเวณสายการผลิตไอศกรีมแทง 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ทํ า ค ว า มส ะ อ า ดพื้ น บ ริ เ ว ณ
สายการผลิตไอศกรีมแทง 

เพื่ อ ให พื้นบริ เ วณสายการผลิต
ไอศกรีมแทงสะอาด 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
บริเวณสายการผลิตไอศกรีมแทง ตองทํ าความสะอาดพื้นบริ เวณ

สายการผลิตไอศกรีมแทง 
ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
หลังจากลางอุปกรณ เครื่องมือ 
และเครื่องจักรที่ใชในการผลิต
ไอศกรีมแทงทั้งหมดเสร็จ 

เพื่อไมใหพื้นเกิดการปนเปอนจาก
การลางอุปกรณ  เครื่องมือ  หรือ
เครื่องจักรที่ใชในการผลิตไอศกรีม
แทงอีก 

ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานทุกจุด เปนหนาที่ของพนักงานทุกจุด ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
ถูดวยน้ํายาลางพื้นแลวลางดวย
น้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดย
การลางพื้นดวยน้ําผสมคลอรีน
ความเขมขน 200 ppm. 

ทําตามวิธีปฏิบัติงานที่ กําหนดใน
การลางพื้นบริ เวณสายการผลิต
ไอศกรีมแทง 

ไมมี - 
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ภาคผนวก ข 

ผลการประเมินสารทําความสะอาด Click 10 ที่ระดับความเขมขนตางๆ 
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ตารางที่ ข1. ผลการประเมินเครื่องจักรในดานความสะอาด 

ความเขมขน 
(%w/w) 

คะแนนความสะอาด 
คร้ังที่ 1  คร้ังที่ 2 คร้ังที่ 3 

1.0 3.50 3.78 3.78 
1.5 3.78 3.78 4.00 
2.0 3.78 3.92 4.00 

ตารางที่ ข2. ผลการประเมินเครื่องจักรในดานความลื่น  

ความเขมขน 
(%w/w) 

คะแนนความลื่น 
คร้ังที่ 1  คร้ังที่ 2 คร้ังที่ 3 

1.0 3.75 4.00 4.00 
1.5 3.78 4.00 4.00 
2.0 4.00 4.00 4.00 

ตารางที่ ข3. ผลการประเมินเครื่องจักรในดานกลิ่น 

ความเขมขน 
(%w/w) 

คะแนนกลิ่น 
คร้ังที่ 1  คร้ังที่ 2 คร้ังที่ 3 

1.0 3.78 3.92 4.00 
1.5 3.89 4.00 4.00 
2.0 4.00 4.00 4.00 
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ภาคผนวก ค 

แบบสอบถามความพึงพอใจของพนักงาน 
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แบบสอบถามความพึงพอใจของพนักงาน 
 
คําชี้แจง 
 

 แบบสอบถามตอไปนี้แตละรายการมีความสัมพันธกับการปฏิบัติงานของทานที่จะแสดงถึง
ระดับความพึงพอใจตอสภาพในการทํางาน ขอมูลที่ไดรับจะนําไปประกอบการวัดผลตัวบงชี้ระดับ
ความพึงพอใจตอสภาพการทํางานและงานที่ทําของพนักงานในการเตรียมสายการผลิตและการลาง
สายการผลิตของกระบวนการผลิตไอศกรีมแทง 
 ดังนั้นจึงขอความรวมมือทานในการตอบแบบสอบถามตามความรูสึกของทานตามความ
เปนจริงมากที่สุดและขอขอบคุณทุกทานที่ใหความกรุณาตอบแบบสอบถามในครั้งนี้ 

แบบสอบถามฉบับนี้แบงออกเปน 2 ตอน คือ 
 ตอนที่  1 สถานภาพสวนตัวของผูตอบแบบสอบถาม 
 ตอนที่  2 ความพึงพอใจตอสภาพการทํางานและงานที่ทํา 

ตอนที่ 1 สถานภาพสวนตัวของผูตอบแบบสอบถาม  

โปรดเขียนเครือ่งหมาย √ ลงในชองที่ตรงกบัสถานภาพของทาน  
1. เพศ  

( ) ชาย   ( ) หญิง 
2. อายุ  

( ) 11 - 20 ป   ( ) 21 - 30 ป   ( ) 31- 40 ป  
 ( ) 41 - 50 ป   ( ) 51- 60 ป 
3. ประสบการณทํางาน 

( ) 0 - 1 ป   ( ) 1 - 5 ป   ( ) 6 - 10 ป  
 ( ) 11 - 15 ป   ( ) 15 - 20 ป   
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ตอนที่ 2 ความพึงพอใจตอสภาพการทํางาน และงานที่ทําอยูในปจจุบัน 

 โปรดเขียนเครื่องหมาย √ ลงในชองดานขวามือที่ตรงหรือใกลเคียงกับความรูสึกของทานที่
มีตอสภาพการทํางานและงานที่ทําอยูในปจจุบัน โดยมีเกณฑในการประเมิน ดังนี้ 
  1 หมายถึง  ไมพึงพอใจ 

2 หมายถึง  พึงพอใจนอย 
3 หมายถึง  พึงพอใจปานกลาง 
4 หมายถึง  พึงพอใจมาก 
5 หมายถึง  พึงพอใจมากที่สุด 

   

รายละเอียด 
ระดับความพงึพอใจ 

1 2 3 4 5 
1. บริเวณที่ปฏิบัติงานมีความสะดวกตอการทํางานของทาน      
2. เครื่องมือและอุปกรณมีจํานวนเพียงพอและพรอมใชในการ
ทํางานของทาน 

     

3. ปริมาณงานที่ทานไดรับมอบหมาย      
4. ความเหมาะสมของงานที่ทานไดรับมอบหมาย      
5. วิธีการทํางานมีความเหมาะสมตอการทํางานของทาน      
6. วิธีการทํางานมีความสะดวกและงายตอการทํางานของทาน      
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ผลการสํารวจตอนที่ 1 สถานภาพสวนตัวของผูตอบแบบสอบถาม  

ตารางที่ ค1. ผลการสํารวจในดานเพศ 

เพศ จํานวนพนกังาน (คน) รอยละ 
ชาย 0 0 
หญิง 6 100.00 

ตารางที่ ค2. ผลการสํารวจในดานอาย ุ

อายุ (ป) จํานวนพนกังาน (คน) รอยละ 
11 - 20  0 0 
21 - 30 2 33.33 
31- 40 3 50.00 
41 - 50 1 16.67 
51- 60 0 0 

ตารางที่ ค3. ผลการสํารวจในดานประสบการณทํางาน 

ประสบการณทํางาน (ป) จํานวนพนกังาน (คน) รอยละ 
0 - 1 3 50.00 
1 - 5 2 33.33 
6 - 10 0 0 
11 - 15 1 16.67 
15 - 20 0 0 
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ผลการสํารวจตอนที่ 2 ความพึงพอใจตอสภาพการทํางาน และงานที่ทําอยูในปจจุบัน 

ตารางที่ ค4. ผลการสํารวจความพึงพอใจในดานบริเวณที่ปฏิบัติงานมีความสะดวกตอการทํางาน 

คะแนนความพึงพอใจ จํานวนพนกังาน (คน) รอยละ 
1 0 0 
2 1 16.67 
3 5 83.33 
4 0 0 
5 0 0 

ตารางที่ ค5. ผลการสํารวจความพึงพอใจในดานเครื่องมอืและอุปกรณมีจํานวนเพยีงพอและพรอม 
      ใชในการทํางาน 

คะแนนความพึงพอใจ จํานวนพนกังาน (คน) รอยละ 
1 0 0 
2 1 16.67 
3 5 83.33 
4 0 0 
5 0 0 

ตารางที่ ค6. ผลการสํารวจความพึงพอใจในดานปริมาณงานที่ไดรับมอบหมาย 

คะแนนความพึงพอใจ จํานวนพนกังาน (คน) รอยละ 
1 0 0 
2 0 0 
3 6 100.00 
4 0 0 
5 0 0 



197 
 

 
 

ตารางที่ ค7. ผลการสํารวจความพึงพอใจในดานความเหมาะสมของงานที่ไดรับมอบหมาย 

คะแนนความพึงพอใจ จํานวนพนกังาน (คน) รอยละ 
1 0 0 
2 0 0 
3 6 100.00 
4 0 0 
5 0 0 

ตารางที่ ค8. ผลการสํารวจความพึงพอใจในดานวิธีการทาํงานมีความเหมาะสมตอการทํางาน 

คะแนนความพึงพอใจ จํานวนพนกังาน (คน) รอยละ 
1 0 0 
2 0 0 
3 3 50.00 
4 3 50.00 
5 0 0 

ตารางที่ ค9. ผลการสํารวจความพึงพอใจในดานวิธีการทาํงานมีความสะดวกและงายตอการทํางาน 

คะแนนความพึงพอใจ จํานวนพนกังาน (คน) รอยละ 
1 0 0 
2 0 0 
3 3 50.00 
4 3 50.00 
5 0 0 

 

 






