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บทคัดย่อ 
 
ก าลังคนหรือแรงงานมีความส าคัญตํอกระบวนการผลิต เนื่องจากสํงผลตํอต๎นทุนการ

ผลิต งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์ เพ่ือเสนอแนวทางการปรับปรุงการจัดสรรก าลังคนที่เหมาะสมส าหรับ
สายการผลิต เพ่ือลดต๎นทุนคําลํวงเวลาของโรงงานกรณีศึกษา การด าเนินงานวิจัย เริ่มจากการศึกษา
สภาพปัจจุบันของสายการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา รวบรวมข๎อมูลรูปแบบการผลิตสินค๎า ก าลังคน
ที่ใช๎ในปัจจุบัน และการจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยพบวํ า ปัจจุบัน จ านวนพนักงานใน
สายการผลิตคงท่ี คือ 111 คนตํอกะการท างาน ไมํวําจะผลิตสินค๎าชนิดใด จ านวนพนักงานที่ใช๎ในการ
ผลิต จะคงที่เทําเดิมเสมอ ในการศึกษานี้จึงได๎ก าหนดก าลังคนภายใต๎วิธีการท างานของกระบวนการ
ผลิต หลังจากนั้น ปรับลดก าลังคน โดยใช๎เทคนิค ECRS เมื่อได๎จัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิตแล๎ว 
จะท าการปรับเปลี่ยนเวลาการท างานของพนักงาน เพ่ือลดต๎นทุนคําลํวงเวลาของพนักงาน ซึ่งมีแนว
ทางการปรับปรุงการปรับเปลี่ยนเวลาการท างานของพนักงานทั้งหมด 2 แนวทางการปรับปรุง คือ 
แนวทางการปรับปรุงที่ 1 การเปลี่ยนเวลาการท างานลํวงเวลาของพนักงานที่ท าหน๎าที่สลับเวลาพัก
และพนักงานที่ไมํมีหน๎าที่ในกระบวนการผลิต และแนวทางการปรับปรุงที่ 2 การหยุดทุกสายการผลิต
เพ่ือพักเบรก ผลจากการด าเนินงานเพ่ือลดต๎นทุนคําลํวงเวลาของพนักงาน พบวํา แนวทางที่เหมาะสม
ส าหรับการจัดสรรก าลังเข๎าสูํสายการผลิต คือ แนวทางการปรับปรุงที่ 1 การเปลี่ยนเวลาการท างาน
ลํวงเวลาของพนักงานที่ท าหน๎าที่สลับเวลาพักและพนักงานที่ไมํมีหน๎าที่ในกระบวนการผลิต ซึ่งจะได๎
วํา ในการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง สามารถลดจ านวนพนักงานได๎มากที่สุด 26 คนตํอกะการท างาน 
คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ที่ลดลงเทํากับ 31.71 หรือคิดเป็นต๎นทุนคําลํวงเวลาที่ลดลง 2,498,496 บาทตํอปี 
และในการผลิตผลิตภัณฑ์แบบกระป๋อง สามารถลดจ านวนพนักงานได๎มากที่สุด 10 คนตํอกะการ
ท างาน หรือคิดเป็น 34.48 เปอร์เซ็นต์ที่ลดลง หรือคิดเป็นต๎นทุนคําลํวงเวลาที่ลดลง 960 ,960 บาท
ตํอปี ผลการด าเนินงานสามารถลดต๎นทุนคําลํวงเวลาของโรงงานกรณีศึกษาได๎ และสามารถใช๎เป็น
แนวทางในการจัดสรรก าลังคนให๎เหมาะสมกับสายการผลิตได๎ 
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ABSTRACT 
 

Manpower or operators is the important issue for manufacturing 
process since it affects the production costs. This research aimed to propose the 
improvement of manpower guidelines in order to reduce overtime costs of the 
factory case study. Research methodology started by studying current situation of 
the factory case study. Related data was then collected which were product types, 
current manpower using in the production process, manpower arrangement to the  
production line. In the present, number of operators using in the production line was 
constant set at 111 persons per shift. Even produced what kind of products, the 
number of operators per shift was always the same. In this study, the manpower was 
determined under the production process. After that, the manpower was reduced by 
applying ECRS technique. The working time of operators was adjusted in order to 
reduce overtime costs of operators. There were two improvement guidelines. The 
first improvement guideline was changing the overtime time of operators who were 
responsible for switching break and operators who did not have duty in a production 
process. The second improvement guideline was stopping all production lines for 
resting break. The results of the improvement which pointed out the reduction of 
overtime costs showed that the suitable improvement guideline for manpower 
arrangement was the first improvement guideline. For pouch products, the maximum 
number of operators per shift was decreased to 26 persons which was 31.71% or 
reducing overtime costs to 2,498,496 Baht/year. For canned products, the maximum 
number of operators per shift was decreased to 10 persons which was 34.48% or 
reducing overtime costs to 960,960 Baht/year. The research output can help the 
factory case study to reduce overtime costs, and can be used as a guideline for 
manpower arrangement to the production line. 
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บทที่ 1 
บทน า 

 
บทน าต้นเรื่อง   

แรงงานเป็นทรัพยากรอยํางหนึ่งที่มีคําและส าคัญที่สุดในการขับเคลื่อนกิจกรรมตํางๆ 
ตํอการด าเนินการของธุรกิจทั้งในสํวนของการปฏิบัติการหรือในสํวนของการบริหาร และยังเป็นปัจจัย
ในการผลิตอีกด๎วย ซึ่งในปัจจุบันแรงงานในภาคอุตสาหกรรมการผลิตมีอัตราก าลังแรงงานอยูํร๎อยละ 
17.28 หรือคิดเป็น 6.53 ล๎านคน จากจ านวนแรงงานทั้งหมด 37.78 ล๎านคน (ส านักงานสถิติแหํงชาติ 
กระทรวงดิจิทัลเพ่ือเศรษฐกิจและสังคม, 2562) อุตสาหกรรมการผลิตในปัจจุบัน สํวนใหญํเป็นระบบ
อัตโนมัติ ซึ่งระบบการผลิตแบบอัตโนมัตินั้นจะใช๎เครื่องจักรเป็นหลัก หรือมีระบบการควบคุมรํวมกับ
เทคโนโลยีสารสนเทศ โดยมีแรงงานเป็นสํวนสนับสนุน ซึ่งหากอุตสาหกรรมนั้นมีการจัดสรรก าลัง
แรงงานที่ไมํเหมาะสมกับกระบวนการผลิต หรือแผนการผลิตนั้นจะสํงผลกระทบตํอต๎นทุนการผลิต
โดยตรง เนื่องจาก แรงงานเป็นทรัพยากรที่มีต๎นทุน หรือคําใช๎จําย ซึ่งมีการแปรผันตามจ านวนของ
แรงงานที่ใช๎ หากมีจ านวนแรงงานที่สูงก็จะสํงผลให๎มีต๎นทุนคําแรงงานที่สูงเชํนเดียวกัน และเมื่อ
ต๎นทุนในการผลิตสูงก็จะสํงผลตํอราคาขายสินค๎าที่ต๎องเพ่ิมขึ้นตามต๎นทุนการผลิตที่เพ่ิมขึ้น ท าให๎
ความสามารถในการแขํงขันลดลง และยังสํงกระทบตํอรายได๎ของโรงงานอีกด๎วย 

โรงงานกรณีศึกษา เป็นบริษัทผลิตนมผงส าหรับทารกและเด็กที่ผลิตโดยใช๎เครื่องจักร
เป็นหลัก และมีการผลิตผลิตภัณฑ์หลายยี่ห๎อ หลายขนาดบรรจุและยังสํงออกในหลายประเทศ จึงท า
ให๎ผลิตภัณฑ์มีความหลากหลาย โดยหากแบํงการผลิตตามลักษณะเฉพาะของผลิตภัณฑ์นั้น รูปแบบ
การผลิตจะเป็นแบบผลิตตามค าสั่งซื้อของลูกค๎า (Make To Order) คือ เป็นการผลิตที่คุณลักษณะ
ของผลิตภัณฑ์จะเปลี่ยนแปลงไปตามความต๎องการของลูกค๎าแตํละราย การเตรียมการผลิตและ
วัตถุดิบที่ต๎องการใช๎ตลอดกระบวนการผลิต จึงไมํสามารถคาดการณ์ไว๎ลํวงหน๎าได๎ 

 กระบวนการการผลิตผลิตภัณฑ์ เริ่มจากคลังสินค๎า (Warehouse) สํงวัตถุดิบให๎กับ
กระบวนการเตรียมวัตถุดิบเพ่ือจัดเตรียมวัตถุดิบตามสูตรของผลิตภัณฑ์ (ถุงเต็ม) หลังจากนั้นจะสํงไป
ยังกระบวนการถัดไป เพ่ือเปิดถุงกระดาษที่หํอหุ๎มถุงวัตถุดิบ เมื่อเปิดถุงกระดาษเรียบร๎อยวัตถุดิบจะ
ถูกสํงไปตามสายพานไปยังกระบวนการถัดไป เพื่อเทวัตถุดิบไปยังกระบวนการผสมวัตถุดิบ โดยในการ
ผสมวัตถุดิบจะเทวิตามินและเกลือแรํเพ่ิม เมื่อผสมวัตถุดิบครบตามเวลาที่ก าหนดแล๎ว นมผงที่ผําน
กระบวนการนี้จะถูกสํงไปยังกระบวนการบรรจุ เพื่อท าการบรรจุลงซองหรือกระป๋องตามแผนการผลิต 
จากนั้นจะเข๎าสูํกระบวนการบรรจุลงกลํอง หลังจากนั้นผลิตภัณฑ์จะถูกสํงไปยังคลังสินค๎าเพ่ือท าการ
จัดเก็บตํอไป โดยกระบวนการทั้งหมดแบํงได๎เป็น 3 สํวนงาน คือ สํวนงานเตรียมวัตถุดิบ สํวนงานผสม
วัตถุดิบ และสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์  

ปัจจุบันจ านวนพนักงานของทั้ง 3 สํวนงานมีจ านวนพนักงานทั้งหมด 111 คนตํอกะ
การท างาน โดยแบํงเป็นสํวนงานเตรียมวัตถุดิบจ านวน 37 คนตํอกะการท างาน สํวนงานผสมวัตถุดิบ
จ านวน 19 คนตํอกะการท างาน และสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์จ านวน 55 คนตํอกะการท างาน ซึ่งใน
กระบวนการผลิต วิธีการท างานของแตํละกระบวนการ ชนิดของผลิตภัณฑ์ และขนาดบรรจุภัณฑ์นั้น
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เป็นปัจจัยก าหนดจ านวนพนักงานที่ใช๎ของแตํละกระบวนการของแตํละสํวนงาน แตํในปัจจุบันไมํวํา 
แผนการผลิตจะมีการผลิตผลิตภัณฑ์ชนิดไหน ขนาดบรรจุภัณฑ์เทําไร จ านวนพนักงานตํอกะการ
ท างานของแตํละสํวนงานก็เทําเดิม สํงผลให๎พนักงานเกิดการรอคอยงานเกิดขึ้น เนื่องจากในบางชนิด
ผลิตภัณฑ์ หรือในบางขนาดบรรจุภัณฑ์มีการใช๎จ านวนพนักงานต่ าที่สุดอยูํที่ 97 คนตํอกะการท างาน 
หรือคิดเป็นร๎อยละ 87.39 ที่มีการใช๎จ านวนพนักงาน ดังนั้นจะเห็นวํา จ านวนพนักงานที่เหลือ 14 คน
ตํอกะการท างาน หรือคิดเป็นร๎อยละ 12.61 นั้นจะไมํมีหน๎าที่ในกระบวนการผลิต คิดเป็นต๎นทุน
แรงงานที่โรงงานจะต๎องเสียเปลํา 6,468  บาทตํอกะการท างาน หรือคิดเป็น 4,036,032 บาทตํอปี 
นอกจากนี้มีการใช๎จ านวนพนักงานมากที่สุดอยูํที่ 114 คนตํอกะการท างาน ซึ่งกรณีนี้จะเกิดขึ้นเมื่อมี
การผลิตซองขนาดเล็กบรรจุซองกระดาษ โดยจะต๎องมีการเพ่ิมจ านวนพนักงานทั้งหมด 3 คนตํอกะ
การท างาน หรือคิดเป็นร๎อยละที่เพ่ิมขึ้น 2.70 คิดเป็นเงิน 1,386 บาทตํอกะการท างาน หรือคิดเป็น 
864,864 บาทตํอปี ดังนั้น โครงการวิจัยนี้มุํงศึกษาและปรับปรุงการจัดสรรก าลังคนส าหรับ
สายการผลิตนมผง เพ่ือลดคําใช๎จํายด๎านแรงงานและต๎นทุนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา  

การตรวจเอกสาร  

1. นมผง 

1.1 นิยามของนมผง 

นมผง (Milk powder) เป็นผลิตภัณฑ์แปรรูปจากน้ านม (Dairy Product) ที่ได๎
จากน้ านมดิบ (Raw Milk) ที่ผํานกรรมวิธีฆําเชื้อ และระเหยน้ าออกด๎วยกรรมวิธีการท าแห๎ง 
(Dehydration) หรือวิธีการท าให๎เข๎มข๎นด๎วยการระเหย (Evaporation) หรือการฮอโมจีไนซ์ 
(Homogenization) จนได๎เป็นผลิตภัณฑ์ที่เป็นผงออกมา (พิมพ์เพ็ญ พรเฉลิมพงศ์ และนิธิยา รัตนา
ปนนท์, 2560) 

1.2 ประเภทของนมผง 

ประเภทของนมผงสามารถแบํงออกได๎เป็น 3 ชนิดคือ นมผงธรรมดา (Dried หรือ 
Powder Milk) นมผงขาดมันเนย (Dried Skim Milk) และ นมผงดัดแปลงส าหรับทารก 
(Humanized หรือ Modified Milk 

1.2.1 นมผงธรรมดา  

นมผงธรรมดาคือ นมสดที่ผํานกรรมวิธีระเหยน้ าออกเกือบหมด เหลือน้ าอยูํเพียง
ไมํ 3 - 5% การระเหยเอาน้ าออกยิ่งมาก ก็ยิ่งเก็บไว๎ได๎นาน และนมชนิดนี้จะสูญเสียวิตามินบี 1 
และวิตามินซีไปในระหวํางกรรมวิธีการผลิต (มะนาว, 2559) 
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1.2.2 นมผงขาดมันเนย 

นมผงขาดมันเนย หรือนมผงพรํองมันเนย (Non Fat Dried Milk) คือ นมผงที่ผําน
ขบวนการสกัดไขมันบางสํวนออกไป มีราคาถูกกวํานมผงธรรมดา บางทีก็เรียกชื่อนมผงชนิดนี้วํา 
หางนม นมผงขาดมันเนยมีไขมันและวิตามินที่ละลายในไขมันน๎อยกวํานมผงธรรมดา จึงให๎พลังงาน
น๎อยกวํา แตํยังมีโปรตีน แคลเซียม และสารอาหารใกล๎เคียงกัน นมชนิดนี้ไมํเหมาะส าหรับเด็ก 
เพราะเด็กควรได๎รับไขมันที่จะไปชํวยในการเจริญเติบโตของสมอง (มะนาว, 2559) 

1.2.3 นมผงดัดแปลงส าหรับทารก 

นมผงดัดแปลงส าหรับทารกคือ นมผงที่ถูกท าให๎มีลักษณะคล๎ายนมมารดา บาง
ยี่ห๎อจะมีการเติมวิตามินและเกลือแรํ ยกตัวอยํางเชํน วิตามินดี เหล็ก และวิตามินซี ให๎มีมากกวํานม
มารดา เพ่ือให๎เหมาะกับความต๎องการของรํางกายของทารก เมื่อทารกมีอายุได๎ประมาณ 10 เดือน 
หรือหนึ่งขวบขึ้นไป ให๎เปลี่ยนไปดื่มนมผงชนิดธรรมดา (มะนาว, 2559) 

1.3 กระบวนการผลิตนมผง 

การผลิตนมผงสามารถผลิตได๎หลากหลายวิธี เชํน การฮอโมจีไนซ์ การท าให๎เข๎มข๎น
ด๎วยการระเหย แตํกรรมวิธีที่ได๎รับความนิยมมากที่สุดคือ การท าแห๎ง โดยจะขออธิบายรายละเอียด
กระบวนการผลิตนมผงโดยการท าแห๎งเนื่องจากเป็นกระบวนการที่เก่ียวข๎องกับงานวิจัย 

การท าแห๎งในระดับอุตสาหกรรมผลิตนมผงมีกระบวนการดังภาพที่ 1 และในระดับ
อุตสาหกรรมนิยมใช๎มีอยูํ 2 ระบบคือ ระบบการท าแห๎งแบบลูกกลิ้ง (Drum Drier) และแบบฉีดพํน
ฝอย (Spray Drier) ในบรรยากาศของลมร๎อน 

 

                         
 

ภาพที่ 1 แสดงกระบวนการผลิตนมผงระดับอุตสาหกรรม 
ที่มา : Dr. K. N. Pearce (2557) 
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1.3.1 ระบบการท าแห้งแบบลูกกลิ้ง 

การท าแห๎งระบบลูกกลิ้ง เมื่อผํานน้ านมเข๎มข๎นไปบนพ้ืนผิวร๎อนของลูกกลิ้ง เพ่ือ
ระเหยเอาน้ าออกจนได๎แผํนนมแห๎ง ซึ่งถูกขูดออกจากผิวลูกกลิ้งโดยใบมีด ผลิตภัณฑ์ที่ได๎มีลักษณะ
เป็นเกล็ดต๎องน ามาบดให๎เป็นผงตํอไป การสัมผัสโดยตรงระหวํางน้ านมเข๎มข๎นกับลูกกลิ้งร๎อน ท าให๎
เกิดการเปลี่ยนแปลงในน้ านม เชํน การเกิดสีน้ าตาล (Browning Reaction) จากปฏิกิริยาคาราเมไล
เซชัน (Caramelization) ปฏิกิริยาเมลลาร์ด (Maillard Reaction) จากปฏิกิริยาของน้ าตาล
แล็กโทส (Lactose) และกรดแอมิโนไลซีน (Lysine) ท าให๎เกิดกลิ่นไหม๎ (Scorched Flavor) และ
การสูญเสียสภาพธรรมชาติของโปรตีน (Protein Denaturation) ท าให๎นมผงละลายไมํดี การใช๎
ระบบการท าแห๎งภายใต๎สุญญากาศ การท าแห๎งของนมผงที่อุณหภูมิต่ ากวํา 100 องศาเซลเซียส ที่
ความดัน 91 - 98 กิโลพาสคาล สามารถลดผลที่เกิดจากออกซิเจนและอุณหภูมิที่สูงเกินไป นมผงจะ
มีคุณภาพดีกวําเมื่อเปรียบเทียบกับระบบของความดันบรรยากาศ (พิมพ์เพ็ญ พรเฉลิมพงศ์ และนิธิ
ยา รัตนาปนนท์, 2560) 

1.3.2 ระบบการท าแห้งแบบฉีดพ่นฝอย 

ระบบฉีดพํนฝอยได๎รับความนิยมในอุตสาหกรรมนมและผลิตภัณฑ์นม นมเข๎มข๎น
จะถูกพํนเป็นฝอย (Atomized) และสัมผัสกับลมร๎อนในห๎องท าแห๎ง ห๎องท าแห๎งอาจจะเป็นแบบ
แนวนอนหรือแนวตั้ง แม๎วําแบบแนวนอนจะเป็นที่นิยมใช๎ในบางประเทศ เชํน สหรัฐอเมริกา ในขณะ
ที่แบบแนวตั้งที่เป็นทรงกรวยตอนลํางจะได๎รับความนิยมมากกวํา ลมหรืออากาศจะถูกกรองกํอนท า
ให๎ร๎อนด๎วยไอน้ าหรือน้ ามันหรือก๏าซ ซึ่งท าให๎มีอุณหภูมิระหวําง 150 - 300 องศาเซลเซียส ปลํอย
ลมร๎อนไปสูํห๎องท าแห๎งด๎วยความเร็ว 50 เมตรตํอวินาที ลมร๎อนอาจไหลในทิศทางเดียวกับทิศทาง
ของน้ านม (Concurrent Flow) หรือไหลสวนทิศทางกัน (Countercurrent Flow) หรือมีทิศทาง
ท ามุมซึ่งกัน (Mixed Flow) ข๎อดีของระบบไหลสวนทิศของลมร๎อนกับนมผงคือ อากาศที่ร๎อนที่สุด
สัมผัสกับนมผงที่แห๎งเป็นบางสํวน ซึ่งจะเพ่ิมการถํายเทความร๎อนและมวลดีขึ้น ชํวยประหยัด
พลังงาน อยํางไรก็ตาม นมผงที่ได๎ถูกท าให๎ร๎อนขึ้นจนถึงสิ้นสุดของการท าแห๎ง เคซีน (Casein) ใน
ปริมาณความเข๎มข๎นสูงถูกท าให๎สูญเสียสภาพธรรมชาติได๎งําย ในทางตรงข๎ามระบบไหลในทิศทาง
เดียวกันมีจุดด๎อยที่คําใช๎จํายในสํวนของพลังงานความร๎อน แตํได๎รับความนิยมในอุตสาหกรรมนม
เนื่องจากคุณภาพของการละลายดีกวํา ข๎อดีของการท าแห๎งแบบฉีดพํนฝอยมีมากกวําวิธีท าแห๎งอ่ืนๆ 
สามารถสรุปได๎วําใช๎เวลาท าแห๎งสั้นที่อุณหภูมิต่ ากวํา จึงท าให๎ได๎นมผงมีคุณภาพดี ไมํเกิดออกซิเดชัน
ได๎งําย ไมํสูญเสียวิตามิน และโปรตีนไมํถูกท าให๎สูญเสียสภาพธรรมชาติ ข๎อเสียของการท าแห๎งระบบ
ฉีดพํนฝอยคือ ห๎องท าแห๎งมีขนาดใหญํ อุปกรณ์ราคาแพง ใช๎พลังงานไฟฟูาและไอน้ ามาก การลงทุน
สูงจึงเหมาะกับการผลิตขนาดใหญํกวํา 100,000 กิโลกรัม หรือประมาณ 500,000 กิโลกรัมของนม
ดิบตํอวัน ปัจจุบันพัฒนาโรงงานท าแห๎งด๎วยเครื่องมือทันสมัยสามารถผลิตนมผงได๎ 18 ตันตํอชั่วโมง 
หรือประมาณ 5 กิโลกรัมตํอวินาที (พิมพ์เพ็ญ พรเฉลิมพงศ์ และนิธิยา รัตนาปนนท์, 2560) 
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1.4 ลักษณะนมผงท่ีดี 

ลักษณะของนมผงที่ดีมีลักษณะดังตํอไปนี้  

1. มีลักษณะเป็นผงสีขาวหรือสีครีม 
2. สามารถละลายได๎งํายทันที ไมํเป็นก๎อนแข็ง 
3. มีกลิ่นหอม ปราศจากกลิ่นรสที่นํารังเกียจ ฝุุนผง สารพิษ หรือสิ่งแปลกปลอม 
4. ภาชนะบรรจุต๎องสะอาด ทนตํอการกัดกรํอนของนมผง 
5. ฉลากระบุประเภท ชื่อผู๎ท า น้ าหนัก วันเดือนปีที่ท า วิธีเก็บรักษา วิธีเตรียมเพ่ือ

รับประทาน 
6. กรณีนมผงขาดมันเนย ฉลากต๎องระบุข๎อความ "อยําใช๎เลี้ยงทารก" 

2. การวางแผนก าลังคน 

2.1 นิยามของการวางแผนก าลังคน 

ชัยพร รัตนดิลก ณ ภูเก็ต (2556) ได๎กลําววํา การวางแผนก าลังคนเป็นความ
พยายามในการก าหนดกลยุทธ์เพ่ือการจัดหา การใช๎ ธ ารงรักษา และพัฒนาทรัพยากรมนุษย์ที่
เหมาะสมในอนาคต เพ่ือธ ารงรักษา ปรับปรุงและพัฒนาสมรรถนะขององค์การให๎บรรลุวัตถุประสงค์
ที่ก าหนดไว๎ 

ประคัลภ์ ปัณฑพลังกูร (2561) ได๎กลําววํา การวางแผนก าลังคนเป็นการคาดการณ์ 
คาดคะเน หรือการวิเคราะห์ จ านวนความต๎องการก าลังคนขององค์กร ประเภทพนักงานที่มี
ความสามารถเหมาะสมที่จะมาปฏิบัติงานให๎พอเพียงกับการเปลี่ยนแปลง การขยายตัว หรือลด
ขนาดองค์กร เพ่ือความเหมาะสมของขนาดองค์กร และเปูาหมายของธุรกิจ 

ดังนั้น การวางแผนก าลังคน หมายถึง การคาดการณ์ การคาดคะเน จ านวน
พนักงานที่ใช๎ในการปฏิบัติงาน โดยจะต๎องเพียงพอตํอความต๎องการ และวัตถุประสงค์ขององค์กร 

2.2 ความส าคัญของการวางแผนก าลังคน 
 

ความส าคัญของการวางแผนก าลังคน ท าให๎ทราบวํา จะต๎องเตรียมเพ่ิมหรือลดคน
ประเภทใด จ านวนเทําใด เมื่อใด กรณีที่ต๎องเพ่ิมคน จะสรรหาคนได๎จากที่ไหน จะฝึกอบรมพัฒนา
พนักงานอยํางไร จึงจะมีคุณภาพตามที่ต๎องการ ควรพัฒนาพนักงานขึ้นไปในระดับสูงกวําปัจจุบัน
อยํางไร คําใช๎จํายด๎านคําจ๎างแรงงานจะเป็นเทําใด ต๎องเตรียมเรื่องอ่ืนๆ อยํางไร เชํนสถานที่ท างาน 
อุปกรณ์เครื่องใช๎ เป็นต๎น  
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2.3 วัตถุประสงค์ในการวางแผนก าลังคน 

 

วัตถุประสงค์ของการวางแผนก าลังคน มีดังตํอไปนี้ 

1. เพ่ือการคาดคะเนก าลังแรงงานให๎เหมาะสมกับงานและระยะเวลา โดยค านึงถึง
ความรู๎ ทักษะ และความสามารถตามต าแหนํงงานนั้นๆ  

2. เพ่ือเป็นแนวทางในการก าหนดแผนกลยุทธ์ในแตํละด๎านขององค์กร เชํน ด๎าน
การตลาด ด๎านการบริการ และด๎านอ่ืนๆ 

3. เพ่ือให๎ผู๎ที่เกี่ยวข๎องในองค์กรมีความเข๎าใจในกรอบและแผนอัตราก าลังคน
ส าหรับเตรียมหามาตรการรองรับ และแก๎ ไขปัญหาเกี่ยวกับแรงงานในอนาคต  

4. เพ่ือสร๎างความเข๎าใจรํวมกันเกี่ยวกับสภาพของทรัพยากรบุคคลในหนํวยงาน
ตํางๆ ภายในองค์การ ซึ่งจะเชื่อมโยง ไปถึงการไกลํเกลี่ยก าลังคนระหวําง
หนํวยงานในอนาคต 

2.4 ขั้นตอนการจัดท าแผนอัตราก าลังคน 
 

ขั้นตอนการจัดท าแผนอัตราก าลังคน มีดังตํอไปนี้ (ประคัลภ์ ปัณฑพลังกูร, 2561) 

2.4.1 การศึกษาและท าความเข้าใจ ทิศทางและเป้าหมายขององค์กร (Strategic 
Direction) 

สิ่งแรกที่ต๎องท ากํอนที่จะวางแผนอัตราก าลังคนก็คือ ต๎องศึกษาและท าความเข๎าใจ
ในธุรกิจของบริษัท เปูาหมายในอนาคต 1 – 3 ปีข๎างหน๎านับจากวันที่ก าลังจะท าแผน ทิศทาง     
กลยุทธ์ ฯลฯ หากเข๎าใจธุรกิจและเปูาหมายธุรกิจได๎เป็นอยํางดี จะท าให๎สามารถตอบค าถามได๎วํา  

- ก าลังคนที่เป็นก าลังหลักคืองานกลุํมไหน  

- ต๎องการก าลังคนที่มีความรู๎ ทักษะ ความสามารถในด๎านใดบ๎างเพ่ือที่จะบรรลุ
เปูาหมายธุรกิจ 
 

2.4.2 การวิเคราะห์ก าลังคน (Workforce Analysis) 

การวิเคราะห์ก าลังคนต๎องพิจารณาวิเคราะห์ดังตํอไปนี้ 

1. ความต๎องการก าลังคนเป็นอยํางไร เมื่อรู๎วําเปูาหมายและทิศทางของธุรกิจเป็น
อยํางไรแล๎ว ก็ต๎องมาวิเคราะห์ตํอไปวํา การที่องค์กรจะไปสูํเปูาหมายตรงนั้นได๎ 
จะต๎องอาศัยคนที่มีความรู๎ความสามารถและทักษะแบบไหน หนํวยงานไหนและ
ต าแหนํงงานไหนขององค์กรที่ถือเป็นหลักส าคัญที่จะท าให๎เปูาหมายบรรลุได๎ 
ประเด็นหลักๆ ที่อยูํในขํายการพิจารณาก็มีดังตํอไปนี้ 
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- ลักษณะของพนักงานที่ต๎องการ ไมํวําจะเป็นชํวงอายุ ระดับการศึกษา ทักษะ
ส าคัญที่ต๎องม ี

- เทคโนโลยีที่จ าเป็นต๎องน ามาใช๎ในการท างานในอนาคต วําจะมีผลตํอการ
ท างานของหนํวยงานใดบ๎าง และต าแหนํงอะไรบ๎าง  

- แนวโน๎มตลาดแรงงานเป็นอยํางไรเชํน แรงงานสํวนใหญํจบการศึกษามาใน
ระดับใด อัตราการวํางงานเป็นอยํางไร กลุํมเปูาหมายที่ต๎องการนั้นจะมี
ข๎อจ ากัดอะไรบ๎างจากตลาดแรงงาน 
 

2. ลักษณะก าลังคนในปัจจุบันขององค์กรเป็นอยํางไร โดยในการพิจารณาจุดนี้ ไมํใชํดู
แคํ “จ านวนที่มี” เทํานั้น แตํต๎องพิจารณาจ านวนพนักงานวํามีจ านวนพนักงาน
ขาดเทําไหรํ เกินเทําไหรํ และต๎องพิจารณาในเรื่องอ่ืนๆ ที่ส าคัญด๎วย ได๎แกํ 
 

- ความรู๎ และทักษะของพนักงานในแตํละระดับ อยูํในระดับที่เทําไหรํ ขนาด
ไหน มีจุดแข็งในด๎านใด  

- ตรวจสอบและวิเคราะห์ข๎อมูลทางด๎านอัตราการลาออกของพนักงาน โดย
แยกเป็นแตํละระดับ แตํละกลุํมงาน วิเคราะห์ชํวงอายุพนักงาน และดูวําจะมี
ใครที่เกษียณในแตํละปี  

- ประเมินและวิเคราะห์วํา พนักงานนั้นสามารถพัฒนาได๎มากน๎อยแคํไหน มี
ข๎อจ ากัดอะไรบ๎างในการพัฒนา 
 

3. วิเคราะห์หาความแตกตําง (Gap Analysis) เมื่อได๎ข๎อมูลอัตราก าลังที่ควรจะเป็น 
และอัตราก าลังคนที่มีอยูํในปัจจุบันแล๎ว น าทั้งสองสํวนนี้มาวิเคราะห์หาความ
แตกตํางทีเ่กิดข้ึน ซึ่งผลสํวนใหญํมีดังนี้ 

 

- หาก Gap น๎อยเกินไป ต๎องมาพิจารณาวํา ขาดอะไรบ๎าง เชํน ขาดในมุมของ
ปริมาณคน หรือในมุมของความรู๎ทักษะที่จ าเป็น ขาดต าแหนํงที่ส าคัญ
อะไรบ๎าง เป็นต๎น 

- หาก Gap มากไป วิเคราะห์ได๎วํา สิ่งที่มีอยูํนั้นมันเกินกวําที่ต๎องการ ทั้งในแงํ
ของปริมาณคน หรืออาจมีทักษะความรู๎ที่ไมํจ าเป็นต๎องใช๎อีกตํ อไปแล๎ว
เนื่องจากธุรกิจเปลี่ยนแปลงไป เป็นต๎น 

 

จากนั้นก็ระบุให๎ชัดเจนวํา สํวนไหนของอัตราก าลังคนขององค์กรที่ขาดไป สํวนไหน
ที่เกินไป 
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2.4.3 จัดท าเป็นแผนอัตราก าลังคน (Workforce Plan)  

จากผลการวิเคราะห์ข๎างต๎นทั้งหมด น ามาจัดท าเป็นแผนอัตราก าลังคน ซึ่งโดยสํวน
ใหญจํะประกอบไปด๎วย 

- ต าแหนํงเดิม ต าแหนํงใหมํที่ต๎องเพ่ิมเติม คุณสมบัติของคนที่จะมาด ารง
ต าแหนํงเป็นอยํางไร 

- จ านวนพนักงานที่จะเกษียณอายุ แผนการทดแทน หรือไมํต๎องทดแทน ในแตํ
ละต าแหนํง 

- แผนการเลื่อนต าแหนํงของพนักงานภายในองค์กรที่จะขึ้นมาทดแทนคนที่
เกษียณ 

- แผนการรับพนักงานเพ่ิมเติม ในกรณีที่ไมํสามารถเลื่อนต าแหนํงจากพนักงาน
ภายในองค์กรได ๎

- แผนการสร๎างผู๎สืบทอดต าแหนํง เพ่ือวางเรื่องอัตราก าลังในอนาคต 
- แผนในการพัฒนาพนักงาน ในสํวนของความรู๎ทักษะที่ขาดไป  
- แผนในการสรรหาคัดเลือกพนักงานกลุํมใหมํ ซึ่งมีความรู๎ใหมํๆ ทักษะใหมํๆ 

ที่พนักงานในองค์กรของเราไมํมี เพ่ือเข๎ามาสร๎างคน สร๎างงานตามเปูาหมาย
ของธุรกิจ 
 

ซึ่งแผนอัตราก าลังคนนี้จะต๎องท าข้ึนโดยพิจารณาเรื่องตํางๆ ตํอไปนี้ประกอบด๎วย 

- เวลา หมายถึง เวลาที่จะต๎องใช๎เพ่ือท าให๎ก าลังคนพร๎อม มีเวลาเพียงพอที่จะ
รอสร๎างพนักงานหรือไมํ ถ๎าไมํพอ ก็ต๎องเน๎นไปในเรื่องของการหาคนใหมํเข๎า
มามากกวํา สํวนการพัฒนาก็ให๎ท า แตํอาจจะต๎องใช๎เวลา 

- ทรัพยากรที่เกี่ยวข๎องมีเพียงพอหรือไมํ อาทิ เครื่องมือตํางๆ ในการท างาน 
เทคโนโลยี โปรแกรม เครื่องจักร ฯลฯ สิ่งเหลํานี้มีความพร๎อมสักแคํไหน บาง
องค์กรหาคนมาได๎แตํขาดทรัพยากรในการท างาน ก็ท าให๎ก าลังคนที่เข๎ามาไมํ
สามารถสร๎างผลงานได๎เชํนกัน ดังนั้นหากทรัพยากรในบางเรื่องยังไมํพร๎อม ก็
ต๎องให๎หนํวยงานที่เกี่ยวข๎องวางแผนเรื่องของการจัดหาทรัพยากรเหลํานี้ให๎
พร๎อมด๎วย 

- ความพร๎อมของพนักงานในองค์กร อีกสิ่งหนึ่ งที่ เป็นปัจจัยส าคัญก็คือ 
พนักงานขององค์กรมีความพร๎อมที่จะได๎รับการพัฒนาตํอยอดความรู๎และ
ทักษะใหมํๆ เพียงใด บางองค์กร พนักงานเป็นรุํนเกําตั้งแตํยุคกํอตั้งบริษัท ก็
อาจไมํมีความพร๎อมที่จะรับเอาทักษะทางด๎านเทคโนโลยีใหมํๆ ซึ่งถ๎าพิจารณา
จุดนี้ได๎ จะทราบวํา ควรลงทุนกับการพัฒนาพนักงานปัจจุบัน หรือควรเลือก
รับคนที่มีทักษะเข๎ามาท างานทันที โดยที่สามารถพัฒนาพนักงานรุํนใหมํตํอไป
ในอนาคตได๎ด๎วย 
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2.5 ประโยชน์ของการวางแผนก าลังคน 
 

ประโยชน์ของการวางแผนก าลังคน มีดังตํอไปนี้ 

1. ชํวยให๎องค์การสามารถวางแผนพัฒนาการใช๎ทรัพยากรมนุษย์ให๎เกิดประโยชน์
สูงสุด และชํวยให๎กิจกรรมด๎านทรัพยากรมนุษย์และเปูาหมายขององค์การมีความ
สอดคล๎องกัน 

2. ชํวยให๎กิจกรรมด๎านทรัพยากรมนุษย์ในองค์การเป็นไปอยํางมีระบบและมี
ความสัมพันธ์ตํอเนื่องกัน 

3. ชํวยในการปรับปรุงการใช๎ทรัพยากรมนุษย์ขององค์การให๎ดีขึ้น ทั้งในระยะสั้นและ
ระยะยาว 

4. เพ่ือให๎องค์การมีความพร๎อม และสามารถปรับตัวได๎ทันตํอการเปลี่ยนแปลงตํางๆที่
เกิดข้ึน 

5. ชํวยให๎การจัดหาบุคลากรเป็นไปอยํางมีประสิทธิภาพ และเป็นไปตามความ
ต๎องการขององค์การ 

6. เป็นการสํงเสริมและพัฒนาโอกาสของบุคลากรในหนํวยงานตํางๆ ขององค์การให๎มี
ความเทําเทียมกัน 

7. สามารถน าไปใช๎ในการวางแผนบุคลากรให๎สอดคล๎องกับปริมาณงานอยํางแท๎จริง 
และท าให๎การโยกย๎าย สับเปลี่ยนบุคลากรในองค์การเป็นไปอยํางเหมาะสม 

8. ชํวยปูองกันปัญหาการขาดความมั่นคงทางด๎านบุคลากรขององค์การ 
 

ทั้งนี้การวางแผนก าลังคนยังสํงผลตํอหน๎าที่อ่ืนๆ ในการจัดการทรัพยากรบุคคล 
เชํน 

1. หน๎าที่ในการจัดหาบุคลากรคือ จะได๎สามารถวางแผนในการสรรหา คัดเลือก
บุคลากรในต าแหนํงตํางๆ ได๎ตรงตามคุณสมบัติขององค์กร 

2. หน๎าที่ในการพัฒนาทรัพยากรบุคคลคือ จะได๎มีการวางแผนในการพัฒนาและ
ฝึกอบรมบุคคลกร ทั้งโดยสํวนรวมและสํวนบุคคลได๎อยํางถูกต๎องและสมบูรณ์ตรง
ตามหน๎าที่การท างาน 

2.6 ปัญหาของการวางแผนก าลังคน  

ปัญหาของการวางแผนก าลังคน มีดังตํอไปนี้ 

1. ขาดความรู๎ทางหลักวิชาเกี่ยวกับการวางแผนก าลังคน  
2. ขาดข๎อมูลขําวสารที่ครบถ๎วน ถูกต๎อง 
3. นโยบาย เปูาหมาย/วัตถุประสงค์ขององค์การเปลี่ยนแปลงตลอดเวลา เพ่ือ

ตอบสนองการแขํงขันทางธุรกิจ 
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4. เกิดจากผลประโยชน์สํวนตัว ต๎องการน าพรรคพวกตนเองเข๎ามาท างาน ผู๎ใหญํ
ต๎องการฝากคนนั้นคนนี้เข๎าท างานทั้งที่ความสามารถของคนนั้นไมํได๎ตรงกับที่
องค์กรต๎องการเลย 

5. ขาดปัจจัยทางการผลิต  (4 Ms) 
6. สภาพแวดล๎อมขององค์การไมํเอ้ืออ านวย  
7. ผู๎บริหารไมํให๎ความส าคัญกับการวางแผนก าลังคนอยํางจริงจัง 

 

3. การมอบหมายงาน 

3.1 นิยามของการมอบหมายงาน 

นงลักษณ์ ภิญโญมงคล (2550) ได๎กลําววํา การมอบหมายงานเป็นการที่บุคคลหนึ่ง
บุคคลใดมอบหมายงาน อ านาจ และความรับผิดชอบในการด าเนินงานเรื่องใดเรื่องหนึ่งให๎แกํบุคคล
อ่ืน โดยมั่นใจวํา ผู๎รับมอบหมายมีความรู๎ ความสามารถ และทักษะที่จะท างานนั้นๆ ได๎บรรลุผลตาม
ต๎องการ 

ณฐมนต์ ปญจวีณิน (2552) ได๎กลําววํา การมอบหมายงานเป็นการกระจายงานใน
หน๎าที่ความรับผิดชอบ และอ านาจการตัดสินใจในขอบเขตที่ก าหนด ให๎ผู๎ อ่ืนไปปฏิบัติได๎อยําง
เหมาะสมและมีประสิทธิภาพทั้งในด๎านของเวลา ปริมาณงาน และความสามารถของผู๎รับมอบงาน  

ปยนันท์ สวัสดิ์ศฤงฆาร (2553) ได๎กลําววํา การมอบหมายงานเป็นการให๎คนอ่ืน
ท างาน ในการบริหารงานขององค์การต๎องอาศัยความรํวมมือของบุคคลหรือกลุํมบุคคล จึง
จ าเป็นต๎องมีการมอบหมายงานเป็นภารกิจที่ส าคัญ 

สามารถ อัยกร (2558) ได๎กลําววํา การมอบหมายงานเป็นการที่ผู๎มอบหมายงาน
ถํายโอนภาระงาน อ านาจหน๎าที่ความรับผิดชอบ ไปยังผู๎รับมอบ โดยผู๎รับมอบต๎องมีความสามารถ
เหมาะสมกับงานที่ได๎รับ มอบหมาย โดยมีข๎อผูกพันตํอภาระงานที่ไดรับมอบหมาย ตามเงื่อนไขของ
เวลา ปริมาณ และคุณภาพของ งานที่ถูกก าหนดโดยผู๎มอบหมายงาน 

ดังนั้น การมอบหมายงาน หมายถึง การถํายโอนงานให๎บุคคลที่มีหน๎าที่รับผิดชอบ 
น าไปปฏิบัติ เพ่ือให๎บรรลุผลตามเปูาหมาย 

3.2 วัตถุประสงค์ของการมอบหมายงาน 

วัตถุประสงค์ของการมอบหมายงาน มีดังตํอไปนี้ (ทัตเทพ เยาวพัฒน์, 2557) 

1. เพ่ือให๎ผู๎ที่จะมอบหมายงานและผู๎รับมอบหมายงานมีความความเข๎าใจในหลักการ
มอบหมายงาน (Delegation) และการเอ้ืออ านาจ (Empowerment) ได๎อยําง
ถูกต๎องและปฏิบัติได๎อยํางเหมาะสม  

2. เพ่ือท าให๎ผู๎เรียนสามารถเอาชนะหลุมพรางทางความคิดเชิงลบที่เป็นสาเหตุท าให๎
การมอบหมายงานไมํมีประสิทธิผลได๎ด๎วยตัวเอง  
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3. เพ่ือให๎ผู๎รับงานได๎พัฒนาเทคนิคการมอบหมายงาน การติดตาม การสอนงานและ
การให๎ข๎อมูลปูอนกลับให๎เกิดประโยชน์สูงสุด ตามสถานการณ์ของแตํละบุคคล 

 

3.3 ขั้นตอนการมอบหมายงาน 

ขั้นตอนการมอบหมายงาน มีข้ันตอนดังตํอไปนี้ (อ านาจ วัดจินดา, 2551) 

3.3.1 ก าหนดงานและวัตถุประสงค์ในการมอบหมายงาน  

งานใดที่จะมอบหมายให๎ผู๎ใต๎บังคับบัญชาท าแทนได๎นั้นต๎องพิจารณาให๎ดีวํางานนั้น 
เหมาะสมหรือไมํ ตัวอยํางเชํนงานบางอยํางเกี่ยวข๎องกับความลับขององค์การ หรือสิ่งที่เป็นงานเชิง
นโยบายที่ต๎องอาศัยการตัดสินใจและความรับผิดชอบสูงอยํางยิ่งก็คงไมํอาจมอบหมายได๎ แตํงานที่
เป็นงานประจ า (Routine) ก็คงมอบหมายได ๎อีกท้ังเมื่อเลือกงานแล๎ว ต๎องก าหนดวัตถุประสงค์ในการ
มอบหมายนั้นให๎ชัดวําต๎องการให๎ลูกน๎องได๎พัฒนาตนเอง หรือเพ่ือประเมินศักยภาพเพ่ือเตรียมความ
พร๎อม 

3.3.2 ก าหนดขอบเขตหน้าที่และอ านาจตัดสินใจ  

ในการท างานบางงานต๎องมีการตัดสินใจ เชํนในเรื่องที่เกี่ยวข๎องกับการเงิน หรือ 
กระทบภาพลักษณ์ (Image) ขององค์กร หรือหนํวยงาน คงต๎องพิจารณาวําผู๎รับมอบหมายงานจะมี
อ านาจตัดสินใจได๎หรือไมํ หรืออาจต๎องมาปรึกษาหารือกันกํอนที่จะด าเนินการ 

3.3.3 พิจารณาบุคคลที่เหมาะสม  

สืบเนื่องจากการก าหนดวัตถุประสงค์ซึ่งการเลือกคนที่มารับผิดชอบงานนั่นคงต๎อง 
ค านึงวําถ๎าต๎องการให๎งานนั่นส าเร็จอยํางมีคุณภาพควรเลือกคนที่มีความรู๎ความสามารถมี
ประสบการณ์ ถ๎าจะเพ่ือพัฒนาลูกน๎องก็ต๎องดูวําใครที่ยังไมํมีความสามารถในเรื่องนั่น แตํถ๎าต๎องการ
จะประเมินศักยภาพความพร๎อมคงต๎องเลือกคนที่มีโอกาสเลื่อนต าแหนํงในอนาคต 

3.3.4 ท าความเข้าใจกับผู้รับมอบงาน  

สิ่ งที่ ส าคัญยิ่ ง ในการมอบหมายงานคือ  ต๎องมีการท าความเข๎ า ใจกับตั ว
ผู๎ใต๎บังคับบัญชาที่เลือกมาแล๎วกลําวคือ ต๎องสอบถามความพร๎อม  บอกวัตถุประสงค์ของการ
มอบหมายงาน และแนะน าวิธีการขั้นตอน พร๎อมทั้งให๎ผู๎ที่จะรับมอบหมายได๎เสนอแนวทางการ
ด าเนินการ หรือแผนงานที่จะท าเพ่ือเป็นการประกอบโอกาสความส าเร็จ 
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3.3.5 กระตุ้นจูงใจ ให้ก าลังใจและสนับสนุน  

เมื่อผู๎รับมอบงานได๎ด าเนินการตามขั้นตอนที่ท าความเข๎าใจกันแล๎ว สิ่งที่ส าคัญคือ
ต๎องมีการกระตุ๎นให๎ก าลังใจ และสนับสนุนอุปกรณ์เครื่องมือ ความสะดวก และการชี้แนะหรือให๎
ค าปรึกษา เป็นระยะเพ่ือสร๎างขวัญก าลังใจ และความสัมพันธ์อันดีอันดี 

3.3.6 ติดตามและประเมินผลงาน  

ขั้นตอนสุดท๎ายของการมอบหมายงานคือ ต๎องติดตามความคืบหน๎าระหวําง
ด าเนินการวําเป็นไปตามแผนหรือแนวทางที่ก าหนด หรือไมํมีปัญหาอุปสรรคอยํางไรซึ่งจะได๎มีการ
แก๎ไข ปรับปรุงได๎ทันทํวงทีกํอนความเสียหายเกิดขึ้น และเมื่องานนั้นแล๎วเสร็จก็ต๎องประเมินคุณคําวํา
ดีเพียงใด และควรมีการให๎รางวัลเชํนค าชม หรือของรางวัลก็ดี 

3.4 ประโยชน์ของการมอบหมายงาน 

ประโยชน์ของการมอบหมายงาน มีดังตํอไปนี้ (สามารถ อัยกร, 2558) 

1. ลดภาระงานของผู๎บริหาร เมื่อผู๎บริหารมีการมอบหมายงาน เทํากับวําได๎กระจาย
ภาระงานตํางๆ ไปยังผู๎ใต๎บังคับบัญชามากขึ้น ท าให๎ผู๎บริหารมีเวลาในการท ากิจ
กรรมการบริหารมากขึ้น เชํน การวางแผน เชิงกลยุทธ์ การควบคุมการปฏิบัติงาน
ของบุคลากรในองค์การ การจัดหาทรัพยากรในการบริหารองค์การ การวิเคราะห์
ประสิทธิภาพขององค์การ ความคิดสร๎างสรรค์ในการน าองค์การไปสูํความส าเร็จ 
โดยกิจกรรม เหลํานี้ถือเป็นภารกิจหลักของผู๎บริหาร  

2. พัฒนาบุคลากรในองค์การ การที่ผู๎บริหารกระจายภาระงาน อ านาจหน๎าที่ และ
ความรับผิดชอบ ให๎แกํบุคลากรในองค์การนั้น นอกจากจะเป็นการแบํงเบาภาระของ
ผู๎บริหารแล๎ว ยังเป็นการฝึกฝนความเชี่ยวชาญในการท างานของบุคลากรด๎วย เป็น
การเปิดโอกาสให๎บุคลากรได๎ใช๎ทักษะ ความรู๎ความสามารถในการท างาน ยิ่งเมื่อได๎
รับผิดชอบภาระงานที่ส าคัญขององค์การ เหมือนเป็นการฝึกปฏิบัติงานของบุคลากร
ให๎มีประสิทธิภาพ ซึ่งถือเป็นการพัฒนาทรัพยากรมนุษย์ให๎มีความพร๎อมที่จะเป็น
ผู๎บริหารตํอไปในอนาคต  

3. สร๎างขวัญและก าลังใจแกํบุคลากร การที่บุคลากรได๎รับผิดชอบภาระงานที่มี
ความส าคัญตํอองค์การ ท าให๎บุคลากรมีสํวนรํวมในการท างาน รู๎สึกเป็นสํวนหนึ่งที่
จะท าให๎องค์การประสบความส าเร็จ สิ่งเหลํานี้เป็นการกระตุ๎นขวัญและก าลังใจของ
บุคลากรให๎มีความรู๎สึกผูกพัน จงรักภักดีตํอองค์การ บุคลากรจะทุํมเทการท างาน
อยํางเต็มที่ สํงผลดีตํอองค์การในอนาคต 

4. เกิดความสัมพันธ์ที่ดีในการท างาน เมื่อมีการมอบหมายงานระหวํางผู๎บริหารและ
บุคลากรระดับ ปฏิบัติการในองค์การ ท าให๎เกิดการติดตํอสื่อสารระหวํางบุคคลทั้ง 2 
ฝุาย ท าให๎ผู๎บริหารและบุคลากรได๎ ท างานรํวมกัน เกิดความคุ๎นเคยไว๎วางใจซึ่งกัน
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และกัน สํงผลให๎ความสัมพันธ์ของบุคลากรในองค์การเป็นไปอยํางราบรื่น สามารถ
ลดข๎อขดัแย๎งที่อาจเกิดข้ึนในองค์การได๎  

5. ประสิทธิภาพและประสิทธิผลขององค์การเพ่ิมขึ้น เมื่อมีการกระจายภาระงานอยําง
เหมาะสมในองค์การ บุคลากรทุกคนมีภาระความรับผิดชอบที่ต๎องปฏิบัติ องค์การจะ
สามารถปฏิบัติภารกิจหลายอยํางได๎พร๎อมกัน สํงผลให๎ประหยัดเวลา งบประมาณ 
และทรัพยากรมนุษย์ในการท างาน ประสิทธิภาพและประสิทธิผลขององค์การก็จะ
เพ่ิมข้ึน 

3.5 ข้อระวังในการมอบหมายงาน 

การมอบหมายงานที่ดีผู๎มอบหมายงานต๎องระวังและหลีกเลี่ยงพฤติกรรม 
ดังตํอไปนี้ (ทัตเทพ เยาวพัฒน์, 2557) 

1. การมอบหมายงานโดยตรง มักจะใช๎เมื่อ 
 

- มีเหตุฉุกเฉิน 

- เมื่อต๎องการให๎มีการควบคุมอยํางเข๎มงวดกวดขัน 

- เมื่อต๎องปฏิบัติเป็นการฉับพลัน 
 

2. การมอบหมายงานโดยวิธีขอร๎อง มักจะใช๎เมื่อ 
 

- ในงานปกต ิ

- เมื่อมอบหมายงานให๎เขาท าโดยใช๎ดุลยพินิจเองบ๎าง 
 

3. มอบหมายงานโดยให๎การเสนอแนะ มักจะใช๎เมื่อ 
 

- สํงเสริมความคิดริเริ่มสร๎างสรรค์ 
- ใช๎กับคนที่รู๎งาน รู๎หน๎าที่ดีอยูํแล๎ว 

- ใช๎กับคนที่มีความรับผิดชอบตํอหน๎าที่ดีอยูํแล๎ว 

3.6 ลักษณะของการมอบหมายงานที่ดี 7 ประการ 

ลักษณะของการมอบหมายงานที่ดีมีลักษณะดังตํอไปนี้ (ทัตเทพ เยาวพัฒน์, 2557) 

1. การมอบหมายงานจะต๎องเหมาะสมกับสถานการณ์ที่เกิดขึ้น และจะต๎องมีการ
ปฏิบัติอยํางใด อยํางหนึ่งเพ่ือรับมือกับสถานการณ์ดังกลําว โดยทั่วไปแล๎วการ
มอบหมายงานจะต๎องเหมาะสมและสอดคล๎องกับเหตุการณ์ปัจจุบัน ผู๎รับ
มอบหมายงานก็เต็มใจปฏิบัติเพราะมองดูแล๎วสมเหตุสมผล ไมํได๎มอบหมายแบบ
เลื่อนลอย ไมํแนํนอน  

2. งานที่มอบหมายต๎องมีลักษณะที่เป็นไปได๎ ถ๎างานที่มอบหมายไป สุดวิสัยของ
ผู๎ใต๎บังคับบัญชา ที่จะสามารถท าได๎ ยํอมไมํได๎รับความรํวมมือ ผู๎มอบหมายงาน
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จะต๎องรู๎และเข๎าใจถึงความสามารถของผู๎รับมอบหมายงานด๎วย มีการก าหนด
ระยะเวลาที่ชัดเจนตลอดจนทรัพยากรที่ต๎องใช๎  

3. การมอบหมายงานต๎องสมบูรณ์ เมื่อผู๎ใต๎บังคับบัญชารับมอบหมายงานนั้นๆ แล๎ว 
ต๎องมีความเข๎าใจชัดเจนวํา ผู๎มอบหมายงานต๎องการอะไร  

4. การมอบหมายงานต๎องมีลักษณะชัดเจนไมํคลุมเครือ ควรหลีกเลี่ยงและระมัดระวัง
การใช๎ถ๎อยค าที่สามารถแปลความหมายไปได๎หลายแงํ ผู๎มอบหมายงานจะต๎อง
เข๎าใจและระลึกอยูํเสมอวําผู๎รับมอบหมายงานจะต๎องเข๎าใจและชัดเจนในงานที่
มอบหมาย  

5. ถ๎อยค าที่ใช๎ในการมอบหมายงานควรเป็นถ๎อยค าที่เชิญชวนให๎ผู๎รับมอบหมายงาน
เต็มใจปฏิบัติงานให๎จะต๎องไมํแอบแฝงการวางอ านาจต๎องใช๎วิธีมอบหมายงานแบบ
จูงใจ  

6. ควรมอบหมายงานในลักษณะการแนะน ามากกวําลักษณะแบบเผด็จการ  

7. มีการอธิบายเหตุผลประกอบการมอบหมายงาน เพราะผู๎รับมอบหมายงานคง
จะต๎องอยากทราบวําให๎ท างานชิ้นนี้ไปเพ่ืออะไร หวังผลอะไรจากงานชิ้นนี้ จะท า
ให๎ผู๎รับมอบหมายงานมีความกระตือรือร๎นในการท างานมากขึ้น 
 

 

4. เทคนิคการปรับปรุงงาน 

4.1 เทคนิคการตั้งค าถาม (5W1H) 

กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ (2550) ได๎กลําววํา การวิเคราะห์วิธีการท างาน การ
พิจารณาตรวจตราข๎อมูลวิธีการท างานที่บันทึกมาเพ่ือท าการวิเคราะห์วิธีการท างานจะใช๎ “เทคนิค
การตั้งค าถาม” เพ่ือให๎ชํวยสามารถก าหนดแนวทางในการปรับปรุงวิธีการท างาน เทคนิคการตั้งค า 
ถามนี้เรียกโดยยํอวํา “5W-1H” จะใช๎กระบวนการตั้งค าถาม ตรวจสอบข๎อมูลวิธีการท างานที่บันทึก
มา โดยมีการตรวจสอบความเหมาะสมของงานโดยใช๎กลุํมค าถาม 2 กลุํม คือ 

1. กลุํม What Who When Where How ส าหรับตรวจสอบ 
 

- เปูาหมายและขอบขํายของงานแตํละกิจกรรม  
- บุคลากรที่ท างานแตํละกิจกรรม  
- สถานที่ท างาน  
- ล าดับขั้นตอนการท างาน  
- วิธีการท างาน 

 

2. กลุํม Why เพ่ือพัฒนาแนวทางการปรับปรุงวิธีการท างานโดยจะตรวจสอบเหตุผล 
ความเหมาะสมของวิธีการท างาน และเปิดโอกาสในทางเลือกอ่ืนๆ โดยค าถามกลุํม
ที่สองเป็นค าถามที่มีประโยชน์ในการตรวจสอบอยํางมากเพราะเป็นการตรวจสอบ
ทุกๆ ค าถามในกลุํมแรก 
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สถาบันวิจัยและพัฒนาชายแดนภาคใต๎ มหาวิทยาลัยราชภัฏยะลา (2556) ได๎กลําว
วํา เทคนิคการตั้งค าถาม (5W1H) เป็นการถามค าถามเพ่ือวิเคราะห์หาเหตุผลในการท างานตามวิธี
เดิม และหาชํองทางปรับปรุงให๎ดีขึ้น ซึ่งประกอบไปด๎วยดังนี้  

1. What? เป็นการตั้งค าถามเพ่ือหาจุดประสงค์ของการท างาน 
 

- แนวคิดที่เป็นกรอบในการตั้งค าถาม ได๎แกํ ท าอะไร? ท าไมต๎องท า? ท าอยําง
อ่ืนได๎หรือไม?ํ 
 

2. When? เป็นการตั้งค าถามเพ่ือหาเวลาในการท างานที่เหมาะสม 
 

- แนวคิดท่ีเป็นกรอบในการตั้งค าถาม ได๎แกํ ท าเมื่อไหรํ? ท าไมต๎องท าตอนนั้น? 
ท าตอนอื่นได๎หรือไม?ํ 
 

3. Where? เป็นการตั้งค าถามเพ่ือหาสถานที่ท างานที่เหมาะสม  
 

- แนวคิดที่เป็นกรอบในการตั้งค าถาม ได๎แกํ ท าที่ไหน? ท าไมต๎องท าที่นั่น?   
ท าท่ีอ่ืนได๎หรือไม?ํ 
 

4. Who? เป็นการตั้งค าถามเพ่ือหาบุคคลที่เหมาะสมส าหรับงาน  
 

- แนวคิดที่เป็นกรอบในการตั้งค าถาม ได๎แกํ ใครเป็นคนท า? ท าไมต๎องเป็นคน
นั้นท า? คนอ่ืนท าได๎หรือไม?ํ 
 

5. How? เป็นการตั้งค าถามเพ่ือหาวิธีการที่เหมาะสมส าหรับงาน 
  

- แนวคิดที่เป็นกรอบในการตั้งค าถาม ได๎แกํ ท าอยํางไร? ท าไมต๎องท าอยําง
นั้น? ท าวิธีอ่ืนได๎หรือไม?ํ 
 

6. Why? เป็นการตั้งค าเป็นค าถามที่ถามครั้งที่ 2 ของค าถามข๎างต๎นเพ่ือหาเหตุผลใน
การท างาน 
 

4.2 เทคนิคการปรับปรุงวิธีการท างานโดยใช้เทคนิค ECRS 

การปรับปรุงวิธีการท างานจะกลายเป็นเรื่องงําย ถ๎ามีการใช๎กระบวนการวิเคราะห์
กระบวนการโดยการใช๎เทคนิค 5W – 1H ซึ่งเกือบจะได๎ค าตอบแนวทางการปรับปรุงครบถ๎วนแล๎ว 
ขั้นตอนการปรับปรุงวิธีการท างานจึงเป็นเพียงการเลือกใช๎เทคนิคการปรับปรุงงาน โดยเทคนิค 
ECRS มีหลักการที่ประกอบไปด๎วย  

1. E : Eliminate การก าจัด หรือการขจัดงานที่ไมํจ าเป็น  
2. C : Combine การรวมกัน หรือการรวมข้ันการปฏิบัติงานเข๎าด๎วยกัน  
3. R : Rearrange การจัดใหมํ หรือการเปลี่ยนล าดับขั้นการปฏิบัติงาน  
4. S : Simplify การท าให๎งําย หรือการท าให๎ขั้นการปฏิบัติงานที่จ าเป็นนั้นงํายขึ้น  
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ซึ่งเป็นหลักการงํายๆ ที่สามารถใช๎ในการเริ่ มต๎นลดความสูญเปลํา เพ่ือเพ่ิม
ประสิทธิภาพในกิจกรรมและงานตํางๆ ให๎บรรลุเปูาหมายที่ก าหนดไว๎ โดยมีรายละเอียดดังตํอไปนี้ 
(จุฑามาศ พัฒนาศิลป์, 2013) 

4.2.1 การก าจัด หรือการขจัดงานที่ไม่จ าเป็น  

การก าจัด หรือการขจัดงานที่ไมํจ าเป็น เป็นการพิจารณาการท างานปัจจุบันและ
ท าการก าจัดความสูญเปลําที่พบออกไป (ประเสริฐ อัครประถมพงศ์ , 2552) ซึ่งการขจัดงานที่ไมํ
จ าเป็น เนื่องจากงานบางอยํางนั้นเมื่อวิเคราะห์โดยการตั้งค าถามแล๎วไมํมีความจ าเป็นต๎องท าตํอไป
อีก ดังนั้นแนวทางในการขจัดงานที่ไมํจ าเป็นให๎พิจารณาดังนี้ (รัชต์วรรณ กาญจนปัญญาคม, 2552) 

เลือกงานที่มีปัญหาเรื่องต๎นทุนสูง ถ๎าสามารถขจัดงานนี้ได๎จะท าให๎ลดต๎นทุนคําแรง
ทางตรง คําวัตถุดิบ และคําโสหุ๎ยอุปกรณ์การผลิตลงได๎ 

กรณีที่ค าตอบวําเป็นงานที่ยังจ าเป็น เพราะมีวัตถุประสงค์และเหตุผลแนํนอนก็
แยกวัตถุประสงค์ให๎เห็นเดํนชัดวําท างานนั้นเพ่ืออะไรบ๎าง ตั้งค าถามเพ่ือขจัดวัตถุประสงค์ของงาน
โดยพิจารณาวําจะเกิดอะไรขึ้นถ๎าไมํท างานนั้น 

ถ๎าค าตอบออกมาวําการไมํท างานนั้นเลยจะกํอให๎เกิดผลดีกวําการยังคงท างาน
เชํนนั้นอยูํ ก็ควรตัดการท างานนั้นออกทันที การตัดวัตถุประสงค์ของงานและวิธีการท างานนั้นออก
ถ๎าวัตถุประสงค์ของงานนั้นเป็นสิ่งส าคัญที่ไมํสามารถจะละเลยได๎ จะใช๎การตั้งค าถาม "ท าไม" เมื่อ
ค าตอบยังคงบอกวํางานนั้นจ าเป็นก็ให๎ตั้งค าถามเพ่ือขจัดงานที่ต๎องกระท ากํอนงานที่ก าลังพิจารณา
วําสามารถตัดทิ้งได๎ทั้งหมด หรือบางสํวน ซ่ึงประโยชน์ของการขจัดงานที่ไมํจ าเป็นออกมีดังนี้ 

1. ไมํต๎องเสียคําใช๎จํายในการปรับปรุงวิธีการท างาน 
2. ไมํเสียเวลาส าหรับชํวงการปรับปรุงวิธีการท างาน การทดลอง และติดตั้งวิธีการ

ท างานใหมํ 
3. ไมํจ าเป็นต๎องมีการฝึกหัดพนักงานส าหรับวิธีการท างานใหมํ 
4. ปัญหาเรื่องคนงานคัดค๎านมีน๎อย 
5. เป็นวิธีการปรับปรุงงานให๎งํายขึ้น ผลของงานเทําเดิม หรือดีกวํา 

4.2.2 การรวมกัน หรือการรวมขั้นการปฏิบัติงานเข้าด้วยกัน  

การรวมกัน หรือการรวมขั้นการปฏิบัติงานเข๎าด๎วยกัน เป็นการลดการท างานที่ไมํ
จ าเป็นลงได๎โดยการพิจารณาวําสามารถรวมขั้นตอนการท างานกันได๎หรือไมํ เชํน จากเดิมเคยท า 5 
ขั้นตอน ท าให๎ขั้นตอนที่ต๎องท าลดลงจากเดิม การผลิตก็จะสามารถท าได๎เร็วขึ้นและลดการเคลื่อนที่
ระหวํางขั้นตอนลงอีกด๎วย (ประเสริฐ อัครประถมพงศ์ , 2552) ซึ่งการรวมขั้นการปฏิบัติงานเข๎า
ด๎วยกันในกระบวนการผลิตปกติจะแตกงานออกเป็นขั้นการปฏิบัติงานหลายขั้นด๎วยกัน เพ่ือให๎งําย
ส าหรับการแบํงงานตามความช านาญของคนงานแตํละคน แตํในบางครั้งการแบํงขั้นการปฏิบัติงาน
มากเกินความจ าเป็นอาจท าให๎ใช๎อุปกรณ์ การเคลื่อนย๎ายวัสดุเครื่องมือเครื่องใช๎ตํางๆ มากเกินความ
จ าเป็น และอาจจะกํอให๎เกิดปัญหาอ่ืนตามมา ดังนั้นวิธีการที่จะท าให๎งานงํายก็คือการรวมขั้นการ
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ปฏิบัติงานตั้งแตํ 2 ขั้นเข๎าด๎วยกัน หรือบางครั้งการเปลี่ยนล าดับการท างานก็เปิดโอกาสให๎มีการรวม
ขั้นการปฏิบัติงานเข๎าด๎วยกัน (รัชต์วรรณ กาญจนปัญญาคม, 2552) 

4.2.3 การจัดใหม่ หรือการเปลี่ยนล าดับขั้นการปฏิบัติงาน  

การจัดใหมํ หรือการเปลี่ยนล าดับขั้นการปฏิบัติงาน เป็นการจัดขั้นตอนการผลิต
ใหมํเพ่ือให๎ลดการเคลื่อนที่ที่ไมํจ าเป็น หรือการรอคอย เชํน ในกระบวนการผลิต หากท าการสลับ
ขั้นตอนที่ 2 กับ 3 โดยท าขั้นตอนที่ 3 กํอน 2 จะท าให๎ระยะทางการเคลื่อนที่ลดลง เป็นต๎น 
(ประเสริฐ อัครประถมพงศ์, 2552) ซึ่งการเปลี่ยนล าดับขั้นการปฏิบัติงานในการผลิตสินค๎าใหมํมัก
เริ่มต๎นผลิตจ านวนน๎อยกํอนเพราะเป็นขั้นทดลอง แตํเมื่อขยายปริมาณการผลิตเพ่ิมขึ้นทีละน๎อยๆ 
โดยล าดับขั้นการปฏิบัติงานยังคงเหมือนเดิมก็จะท าให๎เกิดปัญหาในเรื่องการเคลื่อนย๎ายวัสดุและการ
ไหลของงาน เพราะจ านวนผลิตเพิ่มข้ึนมากกวําเดิมการตรวจตราอยํางละเอียดจะใช๎วิธีการตั้งค าถาม
เพ่ือดูวํา จะสามารถเปลี่ยนล าดับขั้นการปฏิบัติงานใหมํได๎หรือไมํ เพื่อให๎งานงํายและรวดเร็วขึ้น การ
ใช๎แผนภูมิและไดอะแกรมตํางๆ ในการบันทึกการท างานจะชํวยชี้ให๎เห็นวําสมควรจะเปลี่ยนล าดับ
ขั้นการปฏิบัติงานอยํางไรเพ่ือลดการเคลื่อนย๎ายวัสดุ และท าให๎การไหลของงานเป็นไปอยํางรวดเร็ว 
(รัชต์วรรณ กาญจนปัญญาคม, 2552) 

4.2.4 การท าให้ง่าย หรือการท าให้ขั้นการปฏิบัติงานที่จ าเป็นนั้นง่ายข้ึน 

การท าให๎งําย หรือการท าให๎ขั้นการปฏิบัติงานที่จ าเป็นนั้นงํายขึ้น เป็นการปรับปรุง
การท างานให๎งํายและสะดวกขึ้น โดยอาจจะออกแบบจิ๊ก ( jig) หรือ fixture เข๎าชํวยในการท างาน
เพ่ือให๎การท างานสะดวกและแมํนย ามากข้ึน ซึ่งสามารถลดของเสียลงได๎ จึงเป็นการลดการเคลื่อนที่
ที่ไมํจ าเป็นและลดการท างานที่ไมํจ าเป็น (ประเสริฐ อัครประถมพงศ์ , 2552) ซึ่งการท าให๎ขั้นการ
ปฏิบัติงานที่จ าเป็นนั้นงํายขึ้น หลังจากที่ศึกษาการท างานโดยการตั้งค าถามเพ่ือขจัดงานที่ไมํจ าเป็น
โดยรวมขั้นตอนการปฏิบัติงาน และเปลี่ยนล าดับการปฏิบัติงานแล๎วก็จะเหลือเฉพาะงานและ
ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่จ าเป็นแตํขั้นการปฏิบัติงานเหลํานั้นอาจยาก โดยที่มีวิธีการท างานอ่ืนที่งําย
กวําและสามารถท างานนั้นให๎เสร็จได๎เชํนเดียวกัน การตั้งค าถามเพ่ือให๎งานงํายจะเริ่มค าถามทุก
อยํางที่เกี่ยวกับงานนั้น เชํน วิธีการท างาน วัตถุดิบที่ใช๎ เครื่องมือ สภาพแวดล๎อมในการท างานการ
ออกแบบผลิตภัณฑ์ โดยตั้งสมมติฐานวํางานที่ก าลังวิเคราะห์อยูํนั้นยังไมํสมบูรณ์ ค าถามที่ตั้งจะ
ขึ้นต๎นด๎วย “อะไร ที่ไหน เมื่อใด ใคร อยํางไร และท าไม” ที่กลําวมาแล๎วทั้งหมดเป็นวัตถุประสงค์
ของการตรวจตราข๎อมูลอยํางละเอียดอันจะน าไปสูํการพัฒนาวิธีการท างานที่ดีกวํา (รัชต์วรรณ กาญ
จนปัญญาคม, 2552) 
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5.  งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
 

Chueprasrt M. (2015) ได๎ท าการศึกษาการจัดสมดุลสายการผลิตโดยการ
ปรับปรุงผลิตภาพ กรณีศึกษา ผู๎ผลิตนมพาสเจอร์ไรส์ โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือปรับปรุงผลิตภาพและ
เพ่ิมประสิทธิภาพในสายการผลิตกรณีศึกษา โดยขั้นแรกวิเคราะห์กระบวนการโดยใช๎หลักการศึกษา
การท างาน ผลจากการศึกษาพบวํา ประสิทธิภาพการผลิตน๎อยกวํา 70% ซึ่งเกิดจากเวลาในการรอ
คอย หลังจากนั้นท าการระบุการท างานที่เป็นคอขวด โดยกระบวนการทีเป็นคอขวดอยูํในสํวนของ
กระบวนการบรรจุ (Packing) ซึ่งผู๎วิจัยได๎เสนอแนวทางการปรับปรุงออกมา 3 รูปแบบคือ รูปแบบที่ 
1 การลดทรัพยากรที่ไมํจ าเป็น รูปแบบที่ 2 การเพ่ิมประสิทธิภาพ และรูปแบบที่ 3 การปรับปรุงโดย
ใช๎แนวคิด ECRS ผลการจากศึกษาและวิเคราะห์พบวํา เมื่อเทียบกับประสิทธิภาพของสายการผลิต
ปัจจุบันคือ 65.51% ผลปรากฏวํา ประสิทธิภาพของสายการผลิตของแนวทางการปรับปรุงทั้ง 3 
รูปแบบเพิ่มข้ึนเป็น 68.97% 88.33% และ 71.56% ตามล าดับ และยังสามารถลดจ านวนพนักงาน
ไดเ๎ทํากับ 6 คน 4 คน และ 6 คน ตามล าดับ นอกจากนี้ยังสามารถเทียบเป็นต๎นทุนที่ลดลงจากการ
ลดจ านวนพนักงานและพลังงานได๎เทํากับ 570,283 บาทตํอปี 437,400 บาทตํอปี และ 561,600 
บาทตํอปี ตามล าดับ  

Prnthipa O. and Wimonrat W. (2014) ได๎ท าการศึกษาการจัดสมดุลการผลิต
โดยใช๎แนวคิด ECRS กรณีศึกษา ผู๎ผลิตไกํแชํแข็ง โดยวัตถุประสงค์เพ่ือปรับปรุงผลิตภาพ โดยการ
วิเคราะห์กระบวนการผลิตโดยใช๎หลักการการศึกษางาน และการระบุกระบวนการที่เป็นคอขวด ซึ่ง
ผลจากการศึกษาและปรับปรุงพบวํา สามารถรวมสถานีงานได๎ 2 สถานีงาน เชํน สถานีการขนย๎าย
กับสถานีการชั่งน้ าหนัก เป็นต๎น การท าให๎ขั้นตอนการท างานงํายขึ้น โดยใช๎รถเข็นในการขนย๎ายไกํ
แทนการเดิน ซึ่งทั้งสองทฤษฎีนี้สามารถปรับปรุงรอบเวลาในการท างานและลดจ านวนพนักงานลง 
โดยสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพสายการผลิตเป็น 94.20% และสามารถลดจ านวนพนักงานลงได๎ 14 
คน และลดต๎นทุนคําแรงงานเทาํกับ 356,160 บาทตํอปี 

กัณศิริ กิตติภากร (2553) ได๎ท าการศึกษาการจัดสมดุลสายการผลิตและวางแผน
ทรัพยากรโดยใช๎การจ าลองสถานการณ์ด๎วยคอมพิวเตอร์ กรณีศึกษา อุตสาหกรรมผลิตภัณฑ์อาหาร 
โดยมีวัตถุประสงค์ เพ่ือศึกษาและวิเคราะห์ปัญหาของสายการผลิตผลิตภัณฑ์อาหาร ประเภทไส๎   
เบเกอรี่ในปัจจุบัน และเพ่ือเสนอแนะแนวทางในการปรับปรุงสายการผลิตผลิตภัณฑ์อาหารประเภท
ไส๎เบเกอรี่ด๎วยการศึกษางาน การจัดสมดุลสายการผลิต และการจ าลองสถานการณ์ด๎วย
คอมพิวเตอร์ โดยมุํงเน๎นการวางแผนการใช๎ทรัพยากรการผลิต เพ่ือลดการสูญเสีย การใช๎ทรัพยากร
ที่ไมํมีประสิทธิภาพ และการกระจุกตัวของงานระหวํางกระบวนการผลิต และเพ่ิมอัตราผลผลิต โดย
ใช๎หลักการการปรับปรุงงานด๎วยหลักการ ECRS การปูองกันความผิดพลาด และการจัดสมดุล
สายการผลิตใหมํ ซึ่งผลจากการศึกษาและปรับปรุงพบวํา สามารถลดจ านวนพนักงานจากเดิม 19 
คน เหลือเพียง 10 คน ซึ่งมีผลให๎อัตราผลผลิตด๎านแรงงานเพ่ิมขึ้นจากเดิม 111.76% และคําการใช๎
ประโยชน์เฉลี่ยของพนักงานเพ่ิมข้ึนจากเดิม 25.47% โดยไมํท าให๎ผลผลิตลดลง 

ดาริกา อวะภาค (2554) ได๎ท าการศึกษาการลดเวลาสูญเสียในกระบวนการผลิต
ไอศกรีมแทํง โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือหาสาเหตุและแนวทางในการลดเวลาสูญเสียที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิตไอศกรีม โดยการประยุกต์ใช๎เทคนิค ECRS และแนวคิดการปรับตั้งเครื่องจักรอยําง
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รวดเร็ว (SMED) มาปรับปรุงวิธีการท างาน รํวมกับการใช๎เทคนิคการจัดตารางการท างาน ซึ่งผลจาก
การศึกษาและปรับปรุงพบวํา เวลาเตรียมสายการผลิตเฉลี่ยลดลง 60.33% และเวลาล๎าง
สายการผลิตเฉลี่ยลดลง 43.94% ท าให๎เวลาสูญเสียลดลงเหลือ 17.86% ของเวลาที่ใช๎ในการท างาน
ทั้งหมด และท าให๎จ านวนพนักงานลดลงจากจ านวนพนักงานทั้งหมด 7 คน เหลือเพียง 6 คน 

ถิรนันท์ ทิวาราตรีวิทย์ และวรัญญา อวีระพล (2562) ได๎ท าการศึกษาการลด
ต๎นทุนการด าเนินงานในกระบวนการรับผลิตภัณฑ์เข๎าคลังสินค๎า กรณีศึกษา โรงงานผลิตภัณฑ์บรรจุ
ภัณฑ์ประเภทแก๎ว โดยมีวัตถุประสงค์ เพื่อลดระยะเวลาการท างานที่ซ้ าซ๎อนของพนักงานและต๎นทุน
การด าเนินงานที่เกิดจากการท างานในกิจกรรมการตรวจนับเมื่อรับสินค๎าเข๎าคลัง โดยได๎น าการ
วิเคราะห์ Why Why Analysis แผนผังก๎างปลา และเทคนิค ECRS มาใช๎ในการวิเคราะห์ ซึ่งผลจาก
การศึกษาและปรับปรุงพบวํา สามารถลดระยะเวลาในการตรวจรับผลิตภัณฑ์เข๎าสูํคลังสินค๎าได๎ 471 
นาทีตํอวัน และยังสามารถลดต๎นทุนการด าเนินงานเหลือ 2,268 บาท จากเดิม 4,035 บาท  หรือ
คิดเป็น 689,559.50 บาทตํอปีที่สามารถลดต๎นทุนการด าเนินงานลง คิดเป็น 43.50% 

พัชรี ภัทรธาดาเกียรติ และดาริชา สุธีวงศ์ (2555) ได๎ท าการศึกษาการปรับปรุง
มาตรฐานการปฏิบัติงานในกระบวนการผลิตเครื่องดื่มเข๎มข๎น โดยมีวัตถุประสงค์ เพ่ือเสนอแนว
ทางการปรับปรุงกระบวนการเพ่ือลดเวลาน าในการผลิตเครื่องดื่มเข๎มข๎น โดยที่ผลิตภัณฑ์ยังคง
คุณภาพตามมาตรฐาน โดยได๎น าแนวคิดลีน การวิเคราะห์ความสูญเปลํา 7 ประการ เทคนิคการตั้ง
ค าถาม (5W1H) และหลักการ ECRS เพ่ือน ามาลดความสูญเปลําที่เกิดขึ้น ซึ่งผลจากการศึกษาและ
ปรับปรุงพบวํา สามารถลดเวลาน าการผสมเครื่องผสมตํอ 1 รอบการผสมได๎ประมาณ 23.40% หรือ
คิดเป็นเวลาที่ลดลง 145 นาทีตํอเวลาการท างานทั้งหมด 620 นาท ี

พรชัย เกตุศรีทอง (2553) ได๎ท าการศึกษาการปรับปรุงมาตรฐานจ านวนพนักงาน
ตํอสายการผลิต โดยมีวัตถุประสงค์ เพื่อศึกษาและก าหนดมาตรฐานจ านวนพนักงานตํอสายการผลิต
ให๎มีประสิทธิภาพมากขึ้น และเพ่ือลดต๎นทุนการผลิตในสํวนแรงงาน โดยใช๎การวิเคราะห์การท างาน
ผํานแผนภูมิการท างานคน – เครื่องจักร และการลดความสูญเปลําด๎วยหลักการ ECRS มาเป็น
แนวทางในการด าเนินการวิเคราะห์และหาวิธีการปรับปรุงการท างาน ซึ่งผลจากการศึกษาและ
ปรับปรุงพบวํา จ านวนพนักงานตํอสายการผลิตที่ลดลงจากกํอนการปรับปรุงมีพนักงาน 20 คนตํอ
สายการผลิตตํอหนึ่งกะการท างาน เหลือเพียง 15 คนตํอสายการผลิตตํอหนึ่งกะการท างาน ลดลง 5 
คนตํอสายการผลิตตํอหนึ่งกะการท างาน คิดเป็น 25.00% ของจ านวนพนักงานตํอหนึ่งสายการผลิต 
สํงผลให๎สามารถลดต๎นทุนคําใช๎จํายของพนักงานลงได๎ 25.00%  

รัตนชัย วันทอง และจิรวรรณ คล๎อยภยันต์ (2552) ได๎ท าการศึกษาเกี่ยวกับการลด
ความสูญเปลําในกระบวนการสํวนหลังของการผลิตฮาร์ดดิสก์ขนาด 2.5 นิ้ว เพ่ือแก๎ปัญหาระยะ
ทางการขนย๎ายงานและขั้นตอนการท างานที่ซ้ าซ๎อน และปรับปรุงผังโรงงาน โดยการประยุกต์ใช๎
เครือ่งมือวิเคราะห์การท างานของคนและเครื่องจักร รํวมกับหลักการ ECRS โดยได๎ท าการเปลี่ยนผัง
โรงงานเดิมซึ่งเป็นสถานีงานแปลงขนาดทั้งที่ท าหน๎าที่ใสํและถอดให๎สามารถน าเข๎าไปวางติดกับ
เครื่องทดสอบอัตโนมัติ ซึ่งสามารถชํวยแก๎ปัญหาที่เกิดขึ้นได๎ โดยผลจากการศึกษาและปรับปรุง
พบวํา ระยะทางการขนย๎ายงานจาก 179 เมตร เหลือเพียง 118 เมตร คิดเป็น 34.07% ที่ลดลง 
และยังสามารถลดจ านวนพนักงานจาก 10 คน เหลือเพียง 4 คน คิดเป็น 60.00% ที่ลดลง 
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ไวรุจน อ่ิมโพ (2560) ได๎ท าการศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตน้ าดื่ม
ด๎วยแนวคิดแบบลีน : กรณีศึกษาโรงงานผลิตน้ าดื่มธารทิพย์ โดยมีวัตถุประสงค์ เพ่ือศึกษา
กระบวนการผลิตน้ าดื่มและหาแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตน้ าดื่ม โดย
ใช๎การแนวคิดลีน เทคนิคการตั้งค าถาม (5W1H) และหลักการ ECRS ซึ่งผลจากการศึกษาและ
ปรับปรุงพบวํา ขั้นตอนของการผลิตสามารถลดลงได๎ 2 ขั้นตอนคือ ขั้นตอนการน าถังสํงไปยังเครื่อง
ล๎างล๎างภายนอกและขั้นตอนน าไปเก็บยังลานเก็บสินค๎า จากขั้นตอนการผลิตทั้งหมด 17 ขั้นตอน 
หรือคิดเป็นเปอร์เซ็นต์ที่ลดดลง 11.76% ระยะทางในการเคลื่อนที่ลดลง 31 เมตร จากระยะทาง
เดิม 51 เมตร หรือคิดเป็นเปอร์เซ็นต์ที่ลดดลง 60.79% และเวลาที่ใช๎ในการผลิตลดลง 94.08 
วินาที จากเวลาการผลิตเดิม 263.24 วินาที หรือคิดเป็นเปอร์เซ็นต์ที่ลดดลง 35.71%  

วรรณภัสร์ พูลสุวรรณ (2552) ได๎ท าการศึกษาเกี่ยวกับการลดหรือการก าจัดความ
สูญเปลําที่เกิดขึ้นจากข้ันตอนการท างานด๎วยหลักการ ECRS การศึกษาการเคลื่อนที่และเวลา สร๎าง
คุณคําตามแนวคิดของลีน และการจัดสมดุลของสายการผลิตมาประยุกต์ใช๎ จากนั้นท าการรวม
ขั้นตอนการผลิต Cutting กับ Press Tatewaku เข๎าด๎วยกัน และแบํงขั้นตอนการ Assembly 
Panel บางสํวนกับขั้นตอน Press Kamachi และจัดล าดับการท างานใหมํ ผลจากการศึกษาและ
ปรับปรุงพบวํา สามารถลดจ านวนพนักงานได๎จาก 8 คน เหลือเพียง 7 คน คิดเป็น 12.50% และ
เวลาที่ไมํกํอให๎เกิดมูลคําลดลงจาก 10,168.80 วินาที เป็น 9,945 วินาที 

สามารถ ศิริสมพล และเสมอจิตร หอมรสสุคนธ์ (2554) ได๎ท าการศึกษาการ
ก าหนดจ านวนมาตรฐานพนักงาน กรณีศึกษา กระบวนการผลิตประกอบของโรงงานผลิตอุปกรณ์
อิเล็กทรอนิกส์แผงวงจรไฟฟูาชนิดยืดหยุํน โดยมีวัตถุประสงค์ เพื่อปรับปรุงกระบวนการและขั้นตอน
แตํละขั้นตอนในการผลิตให๎มีประสิทธิภาพมากขึ้นและลดความสูญเปลําในการท างาน ศึกษาและ
ก าหนดมาตรฐานจ านวนพนักงานที่ปฏิบัติงานในสายการผลิตให๎มีความเหมาะสมกับการผลิต และ
เพ่ือลดต๎นทุนการผลิตในสํวนของคําแรงพนักงานฝุายผลิต โดยใช๎หลักการปรับปรุงกระบวนการด๎วย
หลักการ ECRS ผลการศึกษาและปรับปรุงพบวํา สามารถลดต๎นทุนด๎านคําแรงและคําสวัสดิการของ
พนักงาน โดยสามารถลดจ านวนพนักงานได๎ 8 คนตํอหนึ่งกะการท างาน หรือ 16 ค นตํอ
สายการผลิตทั้งสองกะการท างาน คิดเป็น 18.18% ของจ านวนพนักงานตํอหนึ่งสายการผลิต 

วัตถุประสงค์ (Objective)   

เพ่ือเสนอแนวทางการปรับปรุงการจัดสรรก าลังคนที่เหมาะสมส าหรับสายการผลิต 
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ขอบเขตการศึกษา (Scope) 

ขอบเขตการศึกษาวิจัยมีดังนี้ 

1. ค านวณก าลังคนภายใต๎ก าลังการผลิตในปี 2562 โดยมีจ านวนพนักงานทั้งหมด 111 คนตํอ
กะการท างาน ซึ่งแบํงเป็นสํวนงานเตรียมวัตถุดิบจ านวน 37 คนตํอกะการท างาน สํวนงาน
ผสมวัตถุดิบจ านวน 19 คนตํอกะการท างาน และสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์จ านวน 55 คนตํอ
กะการท างาน 

2. ศึกษาครอบคลุมกระบวนการผลิตนมผงทุกรูปแบบผลิตภัณฑ์และทุกกลุํมขนาดบรรจุภัณฑ์ 
โดยศึกษาท้ัง 3 สํวนงานคือ สํวนงานเตรียมวัตถุดิบ สํวนงานผสมวัตถุดิบ และสํวนงานบรรจุ
ผลิตภัณฑ์ โดยมีรายละเอียดกระบวนการผลิตที่ท าการศึกษาดังตํอไปนี้ 
 

2.1 สํวนงานเตรียมวัตถุดิบ ประกอบไปด๎วยกระบวนการผลิตดังตํอไปนี้ 
 

 กระบวนการปอกถุงกระดาษ 
 

2.2 สํวนงานผสมวัตถุดิบ ประกอบไปด๎วยกระบวนการผลิตดังตํอไปนี้ 
 

 กระบวนการเทวัตถุดิบ  
 กระบวนการผสมวัตถุดิบ 
 กระบวนการบรรจุกระป๋อง  

 

2.3 สํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์ ประกอบไปด๎วยกระบวนการผลิตดังตํอไปนี้ 
 

 กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง 
 

 กระบวนการบรรจุลงกลํองของสายการผลิตที่ 1 ของขนาดบรรจุภัณฑ์
ดังตํอไปนี้ 
 

- ซองขนาดเล็กบรรจุลังกระดาษ  
- ซองขนาดเล็กบรรจุกลํองกระดาษไมํมีช๎อน  
- ซองขนาดเล็กบรรจุกลํองกระดาษมีช๎อน  
- ซองขนาดเล็กบรรจุซองกระดาษ 
- ซองบรรจุกลํองกระดาษขนาด 1 – 6 ซอง 

 

 กระบวนการบรรจุลงกลํองของสายการผลิตที่ 2,3 ของขนาดบรรจุภัณฑ์
ดังตํอไปนี้  
 

- ซองขนาดเล็กบรรจุลังกระดาษ  
- ซองขนาดเล็กบรรจุซองกระดาษ 
- ซองบรรจุกลํองกระดาษขนาด 1 – 3 ซอง  

 



22 
 

 

22 

22 

 กระบวนการบรรจุลงกลํองของสายการผลิตที่ 4 ของขนาดบรรจุภัณฑ์
ดังตํอไปนี้ 
 

- ซองขนาดเล็กบรรจุลังกระดาษ  
- ซองขนาดเล็กบรรจุกลํองกระดาษไมํมีช๎อน  
- ซองขนาดเล็กบรรจุกลํองกระดาษมีช๎อน  
- ซองขนาดเล็กบรรจุซองกระดาษ 
- ซองบรรจุกลํองกระดาษขนาด 1 – 7 ซอง 
- ซองบรรจุกลํองพลาสติก (Bag in tab) 

 

 กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบกระป๋อง 
 

 กระบวนการบรรจุลงกลํองของสายการผลิตกระป๋องของขนาดผลิตภัณฑ์
ดังตํอไปนี้  
 

- ผลิตภัณฑ์บรรจุกระป๋องขนาด 0.4, 0.8, 0.9, 1.7 และ 1.8  
กิโลกรัม 
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บทที่ 2 
วิธีการ 

 
1. การศึกษาสภาพปัจจุบันของสายการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 

 

1.1 การศึกษากระบวนการผลิตนมผง 
 

บันทึกข้ันตอนกระบวนการผลิตนมผงของแตํละสายการผลิตตั้งแตํรับวัตถุดิบเข๎าสูํ
กระบวนการผลิตจนออกมาเป็นผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูป และรายละเอียดข๎อจ ากัดของเครื่องจักรแตํละ
ตัวของแตํละสายการผลิต โดยศึกษาจากภาพเคลื่อนไหว การสัมภาษณ์/สอบถามหัวหน๎างานและ
พนักงานจากนั้นน ามาบันทึกลงเป็นแผนภูมิกระบวนการ พร๎อมทั้งอธิบายรายละเอียด 

1.2 การศึกษาชนิดและขนาดของผลิตภัณฑ์ 
 

บันทึกชนิดและขนาดของผลิตภัณฑ์ เพ่ือให๎ทราบวําลักษณะการบรรจุของแตํละ
สายการผลิตมีชนิดและขนาดบรรจุภัณฑ์อะไรบ๎าง โดยศึกษาจากการสัมภาษณ์/สอบถามหัวหน๎า
งานและพนักงาน และแผนการผลิต 

1.3 การศึกษาจ านวนพนักงานของกระบวนการผลิตของสายการผลิตและประจ าจุดงาน 

บันทึกจ านวนพนักงานของแตํละสํวนงานของกระบวนการผลิตและประจ าจุดงาน  
โดยศึกษาจากภาพเคลื่อนไหว การสัมภาษณ์/สอบถามหัวหน๎างานและพนักงาน และการสังเกต 

1.4 การศึกษาช่วงเวลาการท างานและอัตราค่าจ้างของพนักงาน 
 

บันทึกชํวงเวลาการท างานของพนักงานแตํละกะการท างาน ทั้งชํวงเวลาการ
ท างานปกติและการท างานลํวงเวลา และศึกษาอัตราคําจ๎างของพนักงานของการท างานทั้งสอง
ชํวงเวลา โดยศึกษาจากการสัมภาษณ์/สอบถามพนักงานที่ท าหน๎าที่ในเบิกคําใช๎จํายตํางๆ ของ
พนักงาน 

2. การรวบรวมข้อมูลรูปแบบการผลิตสินค้าและการจัดสรรก าลังคนในปัจจุบัน 
 

2.1 ข้อมูลรูปแบบการผลิตสินค้าและเครื่องจักรที่ใช้ในการผลิต 
 

รวบรวมข๎อมูลรูปแบบการผลิตสินค๎าและเครื่องจักรที่ใช๎ ตามเงื่อนไขในการวาง
แผนการผลิตผลิตภัณฑ์ โดยแบํงรูปแบบการผลิตตามผลิตภัณฑ์ที่บรรจุ ซึ่งสามารถแบํงออกได๎เป็น 
ผลิตภัณฑ์บรรจุซองและผลิตภัณฑ์บรรจุกระป๋อง โดยศึกษาจากการสัมภาษณ์/สอบถามพนักงานที่
ท าหน๎าที่ในการวางแผนการผลิต 
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2.2 ข้อมูลจ านวนพนักงานที่ใช้ในกระบวนการผลิต 
 

รวบรวมจ านวนพนักงานที่ใช๎ในกระบวนการผลิตในปัจจุบัน โดยศึกษาจากการ
สัมภาษณ์/สอบถามหัวหน๎างานและพนักงาน และการสังเกต 

2.3 การวิเคราะห์และสรุปปัญหาที่เกิดขึ้นจากการจัดสรรก าลังคนในปัจจุบัน 
 

3. การจัดสรรก าลังคนเข้าสู่สายการผลิต 
 

    3.1 การก าหนดก าลังคนภายใต้วิธีการท างานของกระบวนการผลิต 

การก าหนดก าลังคนภายใต๎วิธีการท างานของกระบวนการผลิต เป็นการก าหนด 
จ านวนพนักงานที่ใช๎ตํอสินค๎าแตํละแบบ แตํละขนาดบรรจุภัณฑ์ และสายการผลิตยํอยที่ด าเนินการ
ผลิตสินค๎า โดยท าการจัดสรรจ านวนพนักงานเข๎าสูํกระบวนการผลิตของแตํละสํวนงานทั้ง 3 สํวน
งานคือ สํวนงานเตรียมวัตถุดิบ สํวนงานผสมวัตถุดิบ และสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์ 

    3.2 การปรับลดก าลังคนภายใต้ผลการศึกษาที่ได้จากหัวข้อที่ 3.1 โดยใช้เทคนิค ECRS 

หลังจากการก าหนดก าลังคนภายใต๎วิธีการท างานของกระบวนการผลิตตามหัวข๎อ
ที่ 3.1 แล๎ว ท าการปรับลดก าลังคน โดยใช๎เทคนิค ECRS ซึ่งเป็นการจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํ
สายการผลิต โดยการปรับลดจ านวนพนักงานในสายการผลิตนมผงโดยใช๎เทคนิค ECRS หลังจากที่
ได๎ท าการก าหนดก าลังคนภายใต๎วิธีการท างานของกระบวนการผลิตแล๎ว 

3.2.1 การศึกษาวิธีการท างานและเวลาการท างานของพนักงานในกระบวนการผลิต 

บันทึกวิธีการท างานและเวลาการท างานของพนักงานในกระบวนการผลิตของแตํ
ละสํวนงาน ซึ่งประกอบไปด๎วย สํวนงานเตรียมวัตถุดิบ สํวนงานผสมวัตถุดิบ และสํวนงานบรรจุ
ผลิตภัณฑ์ โดยในสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์จะท าการศึกษาแยกตามชนิดและขนาดของผลิตภัณฑ์ 
ส าหรับสํวนงานที่เหลือคือ สํวนงานเตรียมวัตถุดิบและสํวนงานผสมวัตถุดิบ จะท าการศึกษาตาม
วิธีการท างานของกระบวนการผลิตของสํวนงานเตรียมวัตถุดิบและสํวนงานผสมวัตถุดิบ ไมํศึกษา
แยกตามชนิดและขนาดของผลิตภัณฑ์เหมือนกับสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์ เนื่องจาก วิธีการท างาน
ของทุกชนิดและขนาดของผลิตภัณฑ์มีวิธีการท างานที่เหมือนกัน โดยศึกษาจากภาพเคลื่อนไหว การ
สัมภาษณ์/สอบถามหัวหน๎างานและพนักงาน และการสังเกต 

3.2.2 การวิเคราะห์วิธีการท างานของพนักงานโดยใช้เทคนิคการตั้งค าถาม (5W1H) 

วิเคราะห์วิธีการท างานในกระบวนการผลิตของแตํละสํวนงานทั้ง 3 สํวนงานคือ 
สํวนงานเตรียมวัตถุดิบ สํวนงานผสมวัตถุดิบ และสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์ โดยใช๎เทคนิคการตั้ง
ค าถาม (5W1H) การถามค าถามแบํงออกเป็น 5 หัวข๎อคือ วัตถุประสงค์ สถานที่ ล าดับตํอเนื่อง ตัว
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บุคคล และวิธีการ ดังตารางที่ 1 ซึ่งการตั้งค าถามแบํงออกเป็น 2 ระดับคือ ระดับที่ 1 การตั้งค าถาม
เบื้องต๎น เพ่ือให๎ทราบต๎นเหตุของปัญหา และการตั้งค าถามระดับที่ 2 เพื่อน าไปสูํการปรับปรุงงาน 
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ตารางที่ 1 การวิเคราะห์กระบวนการผลิตของสํวนงาน  

วัตถุประสงค์ 

ก าลังท าอะไรอยู่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 
    

สถานที ่

ที่ใดทีใ่ช้ในท างาน เหตุใดจึงท า ณ ที่นั้น มีที่อ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท างานนั้นได้ สรุป 
    

ล าดับต่อเนื่อง 

ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 
    

ตัวบุคคล 

ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ สรุป 
    

วิธีการ 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 
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3.2.3 การหาแนวทางการปรับลดก าลังคน โดยใช้เทคนิค ECRS 

หลังจากการวิเคราะห์วิธีการท างานในกระบวนการผลิตของแตํละสํวนงานโดยใช๎
เทคนิคการตั้งค าถามแล๎ว ท าการปรับปรุงงานโดยใช๎เทคนิค ECRS ซึ่งเทคนิค ECRS ประกอบไป
ด๎วย การขจัดหรือตัดงานที่ไมํจ าเป็นออก (Eliminate) การรวมขั้นตอนการปฏิบัติเข๎าด๎วยกัน 
(Combine) การสลับสับเปลี่ยนล าดับในการท างานใหมํ (Rearrange) และการท างานให๎งํายขึ้น 
(Simplify) 

3.2.4 สรุปผลการจัดสรรก าลังคนเข้าสู่สายการผลิต โดยใช้เทคนิค ECRS 

หลังจากการวิเคราะห์วิธีการท างานในกระบวนการผลิตของแตํละสํวนงาน โดยใช๎
เทคนิคการตั้งค าถามและเทคนิคการปรับปรุงงาน ECRS แล๎ว ท าการจัดสรรพนักงานเข๎าสูํแตํละ
กระบวนการผลิตของแตํละสํวนงานตามรูปแบบการผลิตที่ได๎ท าการศึกษาในหัวข๎อที่ 2.1  

    3.3 การปรับเปลี่ยนเวลาการท างานของพนักงาน เพื่อลดต้นทุนค่าล่วงเวลาของพนักงาน 

3.3.1 การเปลี่ยนเวลาการท างานล่วงเวลาของพนักงานที่ท าหน้าที่สลับเวลาพัก และ
พนักงานที่ไม่มีหน้าที่ในกระบวนการผลิต 

การเปลี่ยนเวลาการท างานลํวงเวลาของพนักงานที่ท าหน๎าที่สลับเวลาพัก และ
พนักงานที่ไมํมีหน๎าที่ในกระบวนการผลิต เป็นการปรับเปลี่ยนเวลาการท างานของพนักงานท าหน๎าที่
สลับเวลาพัก และพนักงานที่ไมํมีหน๎าที่ในกระบวนการผลิต โดยปกติจากการท างานของพนักงานที่
ต๎องท างานเป็นกะการท างานคือ กะที่ 1 เริ่มตั้งแตํ 07.00 – 19.30 น. โดยแบํงการเป็นเวลาการ
ท างานปกติตั้งแตํเวลา 07.00 – 15.30 น. และการท างานนอกเวลาเริ่มตั้งแตํเวลา 15.30 – 19.30 
น. และกะที่ 2 เริ่มตั้งแตํเวลา 19.00 – 07.30 น. โดยแบํงการเป็นเวลาการท างานปกติตั้งแตํเวลา 
19.00 – 03.30 น. และการท างานพิเศษนอกเวลาการท างานปกติเริ่มตั้งแตํเวลา 03.30 – 07.30 น. 
ซึ่งแนวทางการปรับปรุงนี้ให๎พนักงานที่มีท าหน๎าที่สลับเวลาพัก และพนักงานที่ไมํมีหน๎าที่ใน
กระบวนการผลิตไมํต๎องท างานพิเศษนอกเวลาการท างานปกติ โดยให๎พนักงานท างานเฉพาะเวลา
การท างานปกติเทํานั้น โดยในกะที่ 1 เวลาการท างานปกติจะอยูํเริ่มตั้งแตํเวลา 07.00 – 15.30 น. 
ปรับเปลี่ยนให๎พนักงานที่มีหน๎าที่ในการสลับเบรก เริ่มการท างานตั้งแตํเวลา 10.00 – 18.30 น. 
แทนเวลา 07.00 – 15.30 น. และในกะที่ 2 เวลาการท างานปกติจะอยูํเริ่มตั้งแตํเวลา 19.00 – 
03.30 น. ปรับเปลี่ยนให๎พนักงานที่มีหน๎าที่ในการสลับเบรก เริ่มการท างานตั้งแตํเวลา 22.00 –   
06.30 น. เนื่องจากหากเริ่มการท างานตั้งแตํเวลา 19.00 น. จะท าให๎เวลาการเลิกงานเสร็จตอน 
03.30 น. ซึ่งเป็นการเดินทางกลับที่ดึกและอันตรายตํอพนักงาน จึงควรเริ่มการท างานตั้งแตํเวลา 
22.00 – 06.30 น. ซึ่งแนวทางการปรับปรุงนี้ การปรับเปลี่ยนเวลาการท างานของพนักงาน เพ่ือลด
ต๎นทุนคําลํวงเวลาของพนักงาน โดยการเปลี่ยนเวลาการท างานลํวงเวลาของพนักงานที่ท าหน๎าที่
สลับเวลาพัก และพนักงานที่ไมํมีหน๎าที่ในกระบวนการผลิตสามารถลดต๎นทุนคําลํวงเวลาของ
พนักงานได๎เทํากับ  154 บาทตํอคน  และยังครอบคลุมการท าความสะอาดหลังเลิกกะการท างาน 
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3.3.2 การหยุดทุกสายการผลิตเพื่อพักเบรก  

การหยุดทุกสายการผลิตเพ่ือพักเบรก เป็นการหยุดทุกสายการผลิตเพ่ือพักเบรก  
เมื่อถึงเวลาพัก ให๎ทุกสายการผลิตท าการหยุดเพ่ือพักเบรก โดยท าการแบํงการพักออกเป็นรอบละ 2 
และ 3 สายการผลิตตํอครั้ง จากทั้งหมด 5 สายการผลิต โดยรอบที่ 1 ของสายการผลิตที่ 1 และ 4 
และรอบที่ 2 ของสายการผลิตที่ 2 และ 3 และสายการผลิตกระป๋อง หรืออาจจะสลับรอบการพักก็
ได๎ ดังนั้นพนักงานที่มีไว๎เพ่ือสลับเบรกกับพนักงานคนอ่ืนสามารถลดลงได๎เลย เนื่องจากไมํมีการพัก
เบรกเพ่ือให๎สายการผลิตลิตได๎ตํอเนื่อง ซึ่งแนวทางในการปรับปรุงนี้ การปรับเปลี่ยนเวลาการท างาน
ของพนักงาน เพ่ือลดต๎นทุนคําลํวงเวลาของพนักงาน โดยการหยุดทุกสายการผลิตเพ่ือพักเบรก 
สามารถลดต๎นทุนคําลํวงเวลาของพนักงานได๎เทํากับ 462 บาทตํอคน และคํารถรับสํงพนักงาน 40 
บาทตํอคน รวมเป็นเงิน 502 บาทตํอคนที่สามารถลดลงได๎ 

3.3.3 การเปรียบเทียบผลการปรับปรุงทั้งแนวทางการเปลี่ยนเวลาการท างานล่วงเวลา
ของพนักงานที่ท าหน้าที่สลับเวลาพัก และพนักงานที่ไม่มีหน้าที่ในกระบวนการผลิต และ
แนวทางการหยุดทุกสายการผลิตเพื่อพักเบรก เพื่อพิจารณาต้นทุนค่าล่วงเวลาของพนักงาน 

หลังจากการศึกษาผลการปรับปรุงทั้งแนวทางการเปลี่ยนเวลาการท างานลํวงเวลา
ของพนักงานที่ท าหน๎าที่สลับเวลาพัก และพนักงานที่ไมํมีหน๎าที่ในกระบวนการผลิตตามหัวข๎อที่ 
3.3.1 และแนวทางการหยุดทุกสายการผลิตเพ่ือพักเบรกตามหัวข๎อที่  3.3.2 เพ่ือพิจารณาต๎นทุนคํา
ลํวงเวลาของพนักงานของการจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS ตามหัวข๎อที่ 
3.2 แล๎ว ท าการเปรียบเทียบเปรียบต๎นทุนคําลํวงเวลาของพนักงานที่ลดลงของแตํละการ
ปรับเปลี่ยนเวลาการท างานของพนักงาน เพ่ือลดต๎นทุนคําลํวงเวลาของพนักงาน โดยการค านวณ
ต๎นทุนคําลํวงเวลาของพนักงานที่ลดลงเป็นดังนี้  

ต้นทุนค่าล่วงเวลาของพนักงานที่ลดลง  

ค านวณจาก 

จ านวนพนักงานที่ลดลง (คน/กะการท างาน) x คําใช๎จํายที่สามารถลดลงได๎ 
ของแตํละแนวทางการปรับปรุง (บาท/คน) 

 
หากต๎นทุนคําลํวงเวลาของพนักงานที่ลดลงสูง แสดงวํา แนวทางการปรับเปลี่ยนเวลา

การท างานของพนักงาน เพื่อลดต๎นทุนคําลํวงเวลาของพนักงานของแนวทางการปรับปรุงนี้ สามารถลด
ต๎นทุนคําลํวงเวลาของพนักงานได๎มาก 
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บทที่ 3 
ผลและวิจารณ์ผลการทดลอง 

  
การด าเนินการวิจัยการปรับปรุงการจัดสรรก าลังคนส าหรับสายการผลิตนมผงของ

โรงงานกรณีศึกษา ประกอบด๎วย การศึกษาสภาพปัจจุบันของสายการผลิตนมผง ซึ่งได๎ท าการศึกษา
กระบวนการผลิตนมผง ชนิดและขนาดของผลิตภัณฑ์ จ านวนพนักงานของกระบวนการผลิตของ
สายการผลิตและประจ าจุดงาน ชํวงเวลาการท างานและอัตราคําจ๎างของพนักงาน และท าการ
รวบรวมข๎อมูลรูปแบบการผลิตสินค๎าและการจัดสรรก าลังคนในปัจจุบัน พร๎อมทั้งท าการศึกษาการ
จัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยผลการด าเนินการวิจัยประกอบด๎วย 

1. การศึกษาสภาพปัจจุบันของสายการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 
 

1.1 การศึกษากระบวนการผลิตนมผง 

การศึกษากระบวนการผลิตนมผง โดยกระบวนการผลิตนมผงเป็นดังภาพที่ 2 เริ่ม
จากคลังสินค๎าสํงวัตถุดิบให๎กับกระบวนการเตรียมวัตถุดิบ (Batch preparation) เพ่ือจัดเตรียม
วัตถุดิบตามสูตรของผลิตภัณฑ์ หลังจากนั้นจะสํงไปยังกระบวนการปอกถุงกระดาษ (Stripping) ใน
แตํละห๎อง  

กระบวนการปอกถุงกระดาษมีทั้งหมด 3 ห๎องได๎แกํ ห๎อง Stripping A ห๎อง 
Stripping B และห๎อง Stripping C ซึ่งห๎อง Stripping A และห๎อง Stripping B มีการเชื่อมกัน
ระหวํางสองห๎อง โดยสามารถเดินไปมาระหวํางสองห๎องนี้ได๎ และห๎อง Stripping C เป็นห๎องที่ไมํมี
การเชื่อมกับห๎องไหนเลย แตํเป็นห๎องท่ีกระบวนการผลิตจะผลิตที่เครื่องผสม C โดยเครื่องผสม C นี้
มีขนาดใหญํกวํา 2 เทําของเครื่องผสม A และเครื่องผสม B  

เมื่อปอกถุงกระดาษเรียบร๎อย วัตถุดิบจะถูกสํงไปตามสายพานของแตํละห๎องปอก
ถุงกระดาษไปยังกระบวนการเทวัตถุดิบ (Tipping) ซึ่งถูกแบํงออกเป็น 3 ห๎องเหมือนกับห๎องปอกถุง
กระดาษคือ ห๎อง Tipping A ห๎อง Tipping B และห๎อง Tipping C  

เมื่อท าการเทวัตถุดิบเสร็จ วัตถุดิบจะถูกสํงไปยังกระบวนการผสมวัตถุดิบ 
(Blender) โดยในกระบวนการนี้จะมีเทวิตามินและเกลือแรํเพ่ิม โดยกระบวนการผสมวัตถุดิบนี้มี
เครื่องผสมอยูํ 3 เครื่องคือ เครื่องผสม A เครื่องผสม B และเครื่องผสม C โดยวัตถุดิบจะถูกสํงแยก
ตามห๎องของแตํละห๎อง  

- เครื่องผสม A วัตถุดิบจะถูกสํงมาจากห๎อง Stripping A และห๎อง Tipping A  
- เครื่องผสม B วัตถุดิบจะถูกสํงมาจากห๎อง Stripping B และห๎อง Tipping B  
- เครื่องผสม C วัตถุดิบจะถูกสํงมาจากห๎อง Stripping C และห๎อง Tipping C 

เครื่องผสม A และเครื่องผสม B เป็นเครื่องผสมที่มีปริมาณความจุเทํากันแตํน๎อย
กวําเครื่องผสม C ประมาณ 2 เทํา  
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เมื่อท าการผสมวัตถุดิบครบตามเวลาที่ก าหนดแล๎ว นมผงที่ผํานกระบวนการนี้จะ
ถูกสํงไปยังกระบวนการบรรจุ (Filling pouch/Filling can) เพ่ือท าการบรรจุลงซองหรือกระป๋อง
ตามแผนการผลิต ซึ่งกระบวนการบรรจุนี้มีเครื่องบรรจุทั้ง 4 เครื่องคือ เครื่องบรรจุซอง 1 (Filling 
pouch 1) เครื่องบรรจุซอง 2 (Filling pouch 2) เครื่องบรรจุซอง 3 (Filling pouch 3) เครื่อง
บรรจุซอง 4 (Filling pouch 4) เครื่องบรรจุกระป๋อง (Filling can) โดย 

- เครื่องผสม A จะสํงวัตถุดิบที่ได๎ท าการผสมเรียบร๎อยแล๎วไปยังเครื่องบรรจุซอง 2 
และ/หรือ เครื่องบรรจุซอง 3 

- เครื่องผสม B จะสํงวัตถุดิบที่ได๎ท าการผสมเรียบร๎อยแล๎วไปยังเครื่องบรรจุซอง 1 
และ/หรือ เครื่องบรรจุซอง 4 หรือสํงไปยังเครื่องบรรจุกระป๋อง โดยจะต๎องเลือกวํา
จะท าการบรรจุแบบซองหรือกระป๋อง ซึ่งเครื่องผสม B มักจะสํงวัตถุดิบที่ได๎ท าการ
ผสมเรียบร๎อยแล๎วไปยังเครื่องบรรจุซองมากกวําสํงไปยังเครื่องบรรจุกระป๋อง 

- เครื่องผสม C จะสํงวัตถุดิบที่ได๎ท าการผสมเรียบร๎อยแล๎วไปยังเครื่องบรรจุซอง 1 
และ/หรือเครื่องบรรจุซอง 4 หรือสํงไปยังเครื่องบรรจุกระป๋อง โดยจะต๎องเลือกวํา
จะท าการบรรจุแบบซองหรือกระป๋อง ซึ่งเครื่องผสม C มักจะสํงวัตถุดิบที่ได๎ท าการ
ผสมเรียบร๎อยแล๎วไปยังเครื่องบรรจุกระป๋องมากกวําสํงไปยังเครื่องบรรจุซอง  

หลังจากนั้นจะเข๎าสูํกระบวนการบรรจุลงกลํอง (Packing pouch/Packing can) 
ตามสายการผลิตที่ เชื่อมกับกระบวนการบรรจุ โดยกระบวนการบรรจุลงกลํองมีทั้งหมด 5 
สายการผลิตแบํงได๎ตามกระบวนการบรรจุคือ  

- สายการผลิตที่ 1 ท าการบรรจุซองลงกลํอง โดยซองวัตถุดิบจะถูกสํงมาจากเครื่อง
บรรจุซอง 1 

- สายการผลิตที่ 2 และ 3 ท าการบรรจุซองลงกลํอง โดยซองวัตถุดิบจะถูกสํงมาจาก
เครื่องบรรจุซอง 2 และเครื่องบรรจุซอง 3 

- สายการผลิตที่ 4 ท าการบรรจุซองลงกลํอง โดยซองวัตถุดิบจะถูกสํงมาจากเครื่อง
บรรจุซอง 4 

- สายการบรรจุกระป๋อง ท าการบรรจุกระป๋องลงลังกระดาษ โดยกระป๋องจะถูกสํง
มาจากเครื่องบรรจุกระป๋อง 

กระบวนการผลิตทั้งหมดนี้ สามารถแบํงการดูแลรับผิดชอบได๎ 3 สํวนงานคือ สํวน
งานเตรียมวัตถุดิบ (Batch preparation segment) จะดูแลในกระบวนการจัดเตรียมวัตถุดิบและ
กระบวนการปอกถุงกระดาษ สํวนงานผสมวัตถุดิบ (White area segment) จะดูแลในกระบวนการ
เทวัตถุดิบ กระบวนการผสม และกระบวนการบรรจุ และสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์ (Packing 
segment) จะดูแลในกระบวนการบรรจุลงกลํอง 
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หมายเหตุ :    หมายถึง สํวนงานที่ 1 : สํวนงานเตรียมวัตถุดิบ  
(Batch preparation segment) 

    หมายถึง สํวนงานที่ 2 : สํวนงานผสมวัตถุดิบ  
(White area segment) 

    หมายถึง สํวนงานที่ 3 : สํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์  
(Packing segment) 

ภาพที่ 2 แสดงแผนภูมิแสดงกระบวนการผลิตนมผง 

1.2 การศึกษาชนิดและขนาดของผลิตภัณฑ์ 

หลังจากที่ได๎ท าการศึกษากระบวนการผลิตนมผงแล๎ว ท าการศึกษาชนิดและขนาด
ของผลิตภัณฑ์ ซ่ึงพบวํา ชนิดของผลิตภัณฑ์สามารถแบํงได๎ทั้งหมด 4 รูปแบบคือ  

1. ซองขนาดเล็ก (Sachet)  
2. ซองบรรจุกลํองกระดาษ (Display box)  
3. ซองบรรจุกลํองพลาสติก (Bag in tub : BIT)  
4. บรรจุกระป๋อง (Can)  

 

1 

2 

3 
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แตํละแบบมีขนาดบรรจุที่แตกตํางกัน โดยแตํละชนิดของบรรจุภัณฑ์มีรายละเอียด
ดังตํอไปนี้ 

ซองขนาดเล็กมีการแบํงตามชนิดของบรรจุภัณฑ์ที่ท าการผลิต ซึ่งสามารถแบํงได๎
ทั้งหมด 4 รูปแบบคือ  

- ซองขนาดเล็กบรรจุลังกระดาษ (Sachet 1 : Sc1)  
- ซองขนาดเล็กบรรจุกลํองกระดาษไมํมีช๎อน (Sachet 2 : Sc2)  
- ซองขนาดเล็กบรรจุกลํองกระดาษมีช๎อน (Sachet 3 : Sc3)  
- ซองขนาดเล็กบรรจุซองกระดาษ (Sachet 4 : Sc4) 

ซองบรรจุกลํองกระดาษมีการแบํงตามจ านวนซองที่ท าการบรรจุในกลํองกระดาษ 
ซึ่งมีท้ังหมด 7 ขนาด คือ 

- ซองบรรจุกลํองกระดาษขนาด 1 ซอง : x1 
- ซองบรรจุกลํองกระดาษขนาด 2 ซอง : x2 
- ซองบรรจุกลํองกระดาษขนาด 3 ซอง : x3 
- ซองบรรจุกลํองกระดาษขนาด 4 ซอง : x4 
- ซองบรรจุกลํองกระดาษขนาด 5 ซอง : x5 
- ซองบรรจุกลํองกระดาษขนาด 6 ซอง : x6 
- ซองบรรจุกลํองกระดาษขนาด 7 ซอง : x7 

ซองบรรจุกลํองพลาสติก เป็นผลิตภัณฑ์ที่มีแคํขนาดเดียวคือ นมผงจ านวน 1 ซอง 
(0.8 กิโลกรัม) บรรจุลงในกลํองพลาสติก 

กระป๋องมีการแบํงตามน้ าหนักที่ท าการบรรจุลงกระป๋อง ซึ่งสามารถแบํงได๎ทั้งหมด 5 
ขนาดคือ 0.4 กิโลกรัม 0.8 กิโลกรัม 0.9 กิโลกรัม 1.7 กิโลกรัม และ1.8 กิโลกรัม 

สายการผลิตแตํละสายการผลิต มีความสามารถในการผลิตที่แตกตํางกัน ซึ่งแตํละ
สายการผลิตสามารถสรุปได๎ดังตารางที่ 2   

ตารางที่ 2 แสดงขนาดบรรจุภัณฑ์ของแตํละสายการผลิต 

Line 
Sachet types 

Display box types :  
Number of pouch (pouch) BIT 

type 
Sc1 Sc2 Sc3 Sc4 1 2 3 4 5 6 7 

1 / / / / / / / / / / - - 

2,3 / - - / / / / - - - - - 

4 / / / / / / / / / / / / 
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ตารางที่ 2 (ตํอ) 

Can 
Can types : Weight (kilogram : kg.) 

0.4, 0.8, 0.9, 1.7 and 1.8 

จากตารางที่ 2 สามารถสรุปได๎วํา สายการผลิตที่ 1 และ 4 สามารถผลิตซองขนาด
เล็กได๎ทุกรูปแบบได๎แกํ ซองขนาดเล็กบรรจุลังกระดาษ ซองขนาดเล็กบรรจุกลํองกระดาษไมํมีช๎อน 
ซองขนาดเล็กบรรจุกลํองกระดาษมีช๎อน และซองขนาดเล็กบรรจุซองกระดาษ และสามารถผลิตซอง
บรรจุกลํองกระดาษได๎ตั้งแตํ 1 – 6 ซอง ยกเว๎นสายการผลิตที่ 4 ที่สามารถบรรจุได๎มากสุดอยูํที่ 7 
ซอง และยังสามารถผลิตผลิตภัณฑ์ซองบรรจุกลํองพลาสติกได๎อีกด๎วย  

สายการผลิตที่ 2 และ 3 สามารถผลิตซองขนาดเล็กได๎เพียง 2 รูปแบบคือ แบบซอง
บรรจุลงกลํอง และแบบซองบรรจุลงในซองกระดาษ และสามารถผลิตซองบรรจุกลํองกระดาษได๎
ตั้งแตํ 1 – 3 ซอง  

สายการบรรจุกระป๋องสามารถท าการผลิตบรรจุกระป๋องได๎ทุกขนาดคือ 0.4, 0.8, 
0.9, 1.7 และ 1.8 กิโลกรัม  

1.3 การศึกษาจ านวนพนักงานของกระบวนการผลิตของสายการผลิตและประจ าจุดงาน 

หลังจากท่ีได๎ท าการศึกษากระบวนการผลิตนมผง และชนิดและขนาดของผลิตภัณฑ์
แล๎ว ท าการศึกษาจ านวนพนักงานของกระบวนการผลิตของสายการผลิตนมผงและประจ าจุดงาน ซึ่ง
พบวํา จ านวนพนักงานของกระบวนการผลิตสามารถศึกษาได๎ตามแตํละสํวนงานคือ สํวนงานเตรียม
วัตถุดิบ สํวนงานผสมวัตถุดิบ และสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์ ซึ่งในแตํละสํวนงานประกอบด๎วย
กระบวนการผลิตดังตํอไปนี้ 

สํวนงานเตรียมวัตถุดิบ ประกอบด๎วย 
 

- กระบวนการเตรียมวัตถุดิบ (Batch Preparation)  
- กระบวนการบดน้ าตาล (Sugar milled)  
- กระบวนการชั่งวิตามิน (Vitamin weighing)  
- กระบวนการปอกถุงกระดาษ (Stripping)  
- กระบวนการจัดเรียงกระป๋อง (Depalletizer) 

 

สํวนงานผสมวัตถุดิบ ประกอบด๎วย 
  

- กระบวนการเทวัตถุดิบ (Tipping)  
- กระบวนการผสมวัตถุดิบ (Blending)  
- กระบวนการบรรจุซอง (Filling pouch)  
- กระบวนการบรรจุกระป๋อง (Filling can) 
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สํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์ ประกอบด๎วย  
 

- กระบวนการบรรจุลงกลํองของสายการผลิตที่ 1 (Packing line 1)  
- กระบวนการบรรจุลงกลํองของสายการผลิตที่ 2,3 (Packing line 2,3)  
- กระบวนการบรรจุลงกลํองของสายการผลิตที่ 4 (Packing line 4)  
- กระบวนการบรรจุลงกลํองของสายการผลิตกระป๋อง (Packing can line) 

 

จากการศึกษาจ านวนพนักงานของกระบวนการผลิตของสายการผลิตนมผงและ
ประจ าจุดงาน สามารถสรุปจ านวนพนักงานแยกตามสํวนงานได๎ดังตารางที่ 3 – 6 

ตารางที่ 3 แสดงจ านวนพนักงานของแตํละกระบวนการผลิตของสํวนงานเตรียมวัตถุดิบ 

Segment Process 
Number of operators 

(operators/shift) 

Batch preparation 

Batch preparation 6 

Sugar milled 3 

Vitamin weighting 13 

Stripping 12 

Depalletizer 3 

Total (operators/shift) 37 

จากตารางที่ 3 สามารถสรุปจ านวนพนักงานของสํวนงานเตรียมวัตถุดิบ มีจ านวน
พนักงานตํอกะการท างานเทํากับ 37 คน ซึ่งแบํงออกเป็นแตํละกระบวนการดังนี้ กระบวนการเตรียม
วัตถุดิบจ านวน 6 คน กระบวนการบดน้ าตาลจ านวน 3 คน กระบวนการชั่งวิตามินจ านวน 13 คน 
กระบวนการปอกถุงกระดาษจ านวน 12 คน และกระบวนการจัดเรียงกระป๋องจ านวน 3 คน 
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ตารางที่ 4 แสดงจ านวนพนักงานของแตํละกระบวนการผลิตของสํวนงานผสมวัตถุดิบ 

Segment Process 
Number of operators 

(operators/shift) 

White Area 

Tipping 10 

Blending 4 

Filling pouch - 

Filling cans 5 

Total (operators/shift) 19 

จากตารางที่ 4 สามารถสรุปจ านวนพนักงานของสํวนงานผสมวัตถุดิบ มีจ านวน
พนักงานตํอกะการท างานเทํากับ 19 คน ซึ่งแบํงออกเป็นแตํละกระบวนการดังนี้ กระบวนการเท
วัตถุดิบจ านวน 10 คน กระบวนการผสมวัตถุดิบจ านวน 4 คน และกระบวนการบรรจุกระป๋องจ านวน 
5 คน 

ตารางที่ 5 แสดงจ านวนพนักงานของแตํละกระบวนการผลิตของสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์ 

Segment Process 
Number of operators 

(operators/shift) 

Packing 

Packing pouch line 1 

55 
Packing pouch line 2,3 

Packing pouch line 4 

Packing can line 

Total (operators/shift) 55 

จากตารางที่ 5 สามารถสรุปจ านวนพนักงานของสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์ มีจ านวน
พนักงานตํอกะการท างานเทํากับ 55 คน โดยไมํวําแตํละสายการผลิตจะมีการผลิตผลิตภัณฑ์ชนิดไหน 
หรือขนาดใดก็ตาม จ านวนพนักงานรวมของสํวนงานนี้จะมีจ านวนพนักงานเทํากับ 55 คนตํอกะการ
ท างาน ซึ่งในสํวนงานนี้ การใช๎จ านวนพนักงานจริงในแตํละวันไมํเทํากัน เนื่องจากจ านวนพนักงานที่
ใช๎ในแตํละขนาดบรรจุของแตํละสายการผลิตของสํวนงานนี้มีจ านวนไมํเทํากัน ดังแสดงในตารางที่ 6 
ซึ่งแตกตํางจากสํวนงานเตรียมวัตถุดิบและสํวนงานผสมวัตถุดิบที่จ านวนพนักงานถูกก าหนดจาก
วิธีการท างานของแตํละกระบวนการของแตํละสํวนงาน 
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ตารางที่ 6 แสดงจ านวนพนักงานของแตํละขนาดบรรจุภัณฑ์ของแตํละสายการผลิตของสํวนงานบรรจุ
ผลิตภัณฑ์  

Segment Line 

Number of operators (operators) 

Sachet types 
Display box types :  

Number of pouch (pouch) BIT 
type 

Sc1 Sc2 Sc3 Sc4 1 2 3 4 5 6 7 

Packing 

1 9 16 17 17 10 11 14 13 13 14 - - 

2,3 10 - - 17 11 11 11 - - - - - 

4 9 15 16 18 10 11 13 13 13 14 18 19 

Can 
Can types : Weight (kilogram : kg.) 

12 

จากตารางที่ 6 สามารถสรุปได๎วํา แตํละชนิดและขนาดบรรจุของแตํละสายการผลิต
ของสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์มีจ านวนพนักงานตํอสายการผลิตจ านวนกี่คน  

ดังนั้นจากการศึกษาจ านวนพนักงานของทั้ง 3 สํวนงาน ได๎แกํ สํวนงานเตรียม
วัตถุดิบ มีจ านวนพนักงานรวมทั้งหมด 37 คนตํอกะการท างาน สํวนงานผสมวัตถุดิบ มีจ านวน
พนักงานรวมทั้งหมด 19 คนตํอกะการท างาน และสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์ มีจ านวนพนักงานรวม
ทั้งหมด 55 คนตํอกะการท างาน รวมทั้ง 3 สํวนงานมีจ านวนพนักงานทั้งหมด 111 คนตํอกะการ
ท างาน 

1.4 การศึกษาช่วงเวลาการท างานและอัตราค่าจ้างของพนักงาน 

หลังจากที่ได๎ท าการศึกษาสภาพปัจจุบันของสายการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาใน
หัวข๎อที่ 1.1 – 1.3 แล๎ว ท าการศึกษาชํวงเวลาการท างานของพนักงาน โดยเวลาการท างานของ
พนักงานท างานปกติแบํงออกเป็น 2 กะการท างาน คือ กะเช๎า และกะกลางคืน ซึ่งมีเวลาการท างาน
ดังนี้  

- กะที่ 1 (เช๎า)   เข๎าท างานเวลา 07.00 น. ถึง 15.30 น. 
- กะที่ 2 (กลางคืน)  เข๎าท างานเวลา 19.00 น. ถึง 03.30 น. 

การก าหนดเวลาการท างานพิเศษนอกเวลาท างานปกติของพนักงานจะก าหนดตาม
กะการท างาน ซึ่งมีการก าหนดไว๎ดังนี้ 
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- กะที่ 1 (เช๎า)   เวลาท างานพิเศษ 15.30 น. ถึง 19.30 น. 
- กะที่ 2 (กลางคืน)  เวลาท างานพิเศษ 03.30 น. ถึง 07.30 น. 

อัตราคําจ๎างของพนักงานเป็นแบบรายวัน โดยเวลาการท างานปกติ มีคําแรงเทํากับ 
308 บาท/คน และเวลาการท างานพิเศษนอกเวลาท างานปกติ มีคําแรงเทํากับ 154 บาท/วัน โดย
ทั้งนี้ยังไมํรวมเงินพิเศษอ่ืนๆ เชํน คําเดินทางของพนักงาน 40 บาท/คน คําการท างานกะการท างาน
กลางคืน เงินพิเศษที่ท างานของแตํละสํวนงาน เป็นต๎น 

2. การรวบรวมข้อมูลรูปแบบการผลิตสินค้าและการจัดสรรก าลังคนในปัจจุบัน 
 

2.1 ข้อมูลรูปแบบการผลิตสินค้าและเครื่องจักรที่ใช้ในการผลิต 

หลังจากที่ได๎ท าการศึกษาสภาพปัจจุบันของสายการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาแล๎ว 
ท าการรวบรวมข๎อมูลรูปแบบการผลิตสินค๎าและการจัดสรรก าลังคนในปัจจุบัน  โดยท าการรวบรวม
ข๎อมูลรูปแบบการผลิตสินค๎าและเครื่องจักรที่ใช๎ในการผลิต ซึ่งพบวํา รูปแบบการผลิตสินค๎าขึ้นอยูํกับ
ชนิดและขนาดของผลิตภัณฑ์ที่ท าการผลิต ซึ่งชนิดและขนาดของผลิตภัณฑ์จะถูกผลิตอยูํในสํวนงาน
บรรจุผลิตภัณฑ์ ดังนั้น สํวนงานที่เป็นปัจจัยในการก าหนดรูปแบบการผลิตคือ สํวนงานบรรจุ
ผลิตภัณฑ์ ซึ่งในการท างานของสํวนงานนี้สามารถแบํงการท างานได๎ 2 แบบไดค๎ือ  

1. กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง (Packing pouch line)  
2. กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบกระป๋อง (Packing can line)  

ดังนั้นจึงแบํงการศึกษาออกเป็น 2 สํวนด๎วยกันคือ กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง 
และกรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบกระป๋อง 

สํวนงานจัดเตรียมวัตถุดิบและสํวนงานผสมวัตถุดิบ รูปแบบการผลิตสินค๎าจะถูก
ก าหนดตามสายการผลิตที่ได๎ท าการผลิตในสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์ และเครื่องผสมที่ได๎ท าการผลิต 

รูปแบบการผลิตสินค๎า มีเงื่อนไขในการวางแผนการผลิตผลิตภัณฑ์ดังตํอไปนี้ 

1. เครื่องผสม A จะด าเนินการผลิตผํานห๎อง Stripping A ไปยังห๎อง Tipping A แล๎ว
ผํานไปยังเครื่องผสม A จากนั้นเข๎าสูํเครื่องบรรจุซอง 2 และ/หรือ เครื่องบรรจุซอง 
3 หลังจากนั้นเข๎าสูํกระบวนการบรรจุลงกลํองของสายการผลิตที่ 2,3 

2. เครื่องผสม B จะด าเนินการผลิตผํานห๎อง Stripping B ไปยังห๎อง Tipping B แล๎ว
ผํานไปยังเครื่องผสม B จากนั้นเข๎าสูํเครื่องบรรจุซอง 1 และ/หรือ เครื่องบรรจุซอง 
4 หรือเข๎าสูํเครื่องบรรจุกระป๋อง หลังจากนั้นเข๎าสูํกระบวนการบรรจุลงกลํองของ
สายการผลิตที่ 1 และ/หรือ 4 หรือเข๎าสูํกระบวนการบรรจุลงกลํองของสายการผลิต
กระป๋อง 

3. เครื่องผสม C จะด าเนินการผลิตผํานห๎อง Stripping C ไปยังห๎อง Tipping C แล๎ว
ผํานไปยังเครื่องผสม C จากนั้นเข๎าสูํเครื่องบรรจุซอง 1 และ/หรือ เครื่องบรรจุซอง 
4 หรือเข๎าสูํเครื่องบรรจุกระป๋อง หลังจากนั้นเข๎าสูํกระบวนการบรรจุลงกลํองของ
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สายการผลิตที่ 1 และ/หรือ 4 หรือเข๎าสูํกระบวนการบรรจุลงกลํองของสายการผลิต
กระป๋อง 

4. กรณีมีการผลิตซองบรรจุกลํองพลาสติก (BIT) หรือซองบรรจุกลํองกระดาษขนาด 7 
ซอง ที่สายการผลิตที่ 4 สายการผลิตที่ 1 จะไมํมีการผลิตเกิดขึ้น เนื่องจากก าลังคน
ที่ใช๎ในผลิตภัณฑ์ทั้งสองแบบนี้ใช๎ก าลังคนเป็นจ านวนมากอยูํที่ 19 และ 18 คน 
ตามล าดับ 

รูปแบบการผลิตสินค๎า กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง สามารถแบํงตามวิธีการ
ผลิตของแตํละผลิตภัณฑ์ของสายการผลิตที่ 1 และ 4 ซึ่งสามารถแบํงได๎ทั้งหมด 4 รูปแบบคือ  

1. Manual type : เป็นรูปแบบที่กลํองกระดาษในสายการผลิตที่ 1 และ 4 ต๎องขึ้นรูป
กลํองด๎วยมือ  

2. Semi – auto type : เป็นรูปแบบการผลิตที่กลํองกระดาษในสายการผลิตที่ 1 และ 
4 สามารถขึ้นรูปได๎ดว๎ยเครื่องจักร 

3. Special type : เป็นรูปแบบการผลิตที่สายการผลิตที่ 4 มีการผลิตซองบรรจุกลํอง
พลาสติก (BIT) หรือซองบรรจุกลํองกระดาษขนาด 7 ซอง (x7) 

4. Sachet type : เป็นรูปแบบการผลิตที่มีการผลิตซองขนาดเล็ก 

รูปแบบการผลิตสินค๎าตามวิธีการผลิตของแตํละผลิตภัณฑ์ของสายการผลิตที่ 1 และ 
4 ในสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์ กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง และกรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบ
กระป๋อง สามารถสรุปได๎ดังภาพที่ 3 

รูปแบบการผลิตสินค๎าแตํละรูปแบบ สามารถผลิตขนาดตํางๆ ในแตํละสายการผลิต
ได๎คือ กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซองสามารถผลิตขนาดได๎ดังตารางที่ 7 และกรณีการผลิต
ผลิตภัณฑ์แบบกระป๋องสามารถผลิตขนาดได๎ดังตารางที่ 8 ซึ่งรายละเอียดของแตํละรูปแบบการผลิต
สินค๎า กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซองทั้ง 4 รูปแบบคือ   

1. รูปแบบการผลิตที่ 1 แบบ Manual type   
2. รูปแบบการผลิตที่ 2 แบบ Semi – auto type  
3. รูปแบบการผลิตที่ 3 แบบ Special type  
4. รูปแบบการผลิตที่ 4 แบบ Sachet type ทั้งกรณีที่สายการผลิตที่ 2,3 ท าการผลิต

ซองขนาดเล็กและไมํท าการผลิตซองขนาดเล็ก  

กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซองแสดงในภาคผนวก ก (ตารางที่ ก1 – ก5 
ตามล าดับ) ซึ่งเป็นการก าหนดวํา แตํละสายการผลิตที่ 1 – 4 มีการผลิตขนาดผลิตภัณฑ์จ านวนกี่ซอง 
และท าการผลิตที่เครื่องผสมใด และกรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบกระป๋อง มีตารางการผลิตตามขนาด
ผลิตภัณฑ์ตามผนวก ก (ตารางที่ ก6) โดยก าหนดวํา  
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- x หมายถึง จ านวนซองที่ท าการผลิต เชํน x3 หมายถึง ผลิตภัณฑ์ซองบรรจุกลํอง
กระดาษขนาด 3 ซอง  

- P1 หมายถึง สายการผลิตที่ 1 
- P2,3 หมายถึง สายการผลิตที่ 2 และ 3 
- P4 หมายถึง สายการผลิตที่ 4 
- Blender หมายถึง เครื่องผสมที่ใช๎ในการผลิตของสายการผลิตนั้น  เชํน Blender B 

หมายถึง เครื่องผสม B  

ดังนั้น Production line P1 x3 Blender B หมายความวํา สายการผลิตที่ 1 ท าการผลิต
ขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด 3 ซอง โดยท าการผลิตที่เครื่องผสม B 

        

  
  

ภาพที่ 3 แสดงรูปแบบการผลิตของผลิตภัณฑ์ 

 
 
 
 
 
 

Ty
pe

 o
f p

ro
du

ct
io

n 
sc

he
du

lin
g Packing pouch line 

Manual type  

Semi – auto  type 

Special type 

Sachet type 

Packing can line 

0.4 kg. 

0.8 - 0.9 kg. 

1.7 - 1.8 kg. 
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ตารางที่ 7 แสดงขนาดของผลิตภัณฑ์ของแตํละสายการผลิตของแตํละรูปแบบ 
Type of packing 

pouch production 
scheduling 

Pack sizes of each Production lines 

Line 1 Line 2,3 Line 4 

Manual type x3, x4, x5, x6   x1, x2, x3 x3, x4, x5, x6   

Semi – auto type x1, x2 x1, x2, x3 x1, x2 

Special type - x1, x2, x3 BIT, x7 

Sachet type Sc1, Sc2, Sc3, Sc4 x1, x2, x3 Sc1, Sc2, Sc3, Sc4 

**Sachet type 
If  Line 2,3 run 
Sachet 

Sc1, Sc2, Sc3, Sc4 Sc1, Sc4 Sc1, Sc2, Sc3, Sc4 

หมายเหตุ :  **  หมายถึง รูปแบบการผลิตนี้มีโอกาสเกิดข้ึนยาก เนื่องจากเครื่องจักรของ 
สายการผลิตที่ 2,3 เป็นเครื่องจักรอัตโนมัติ หากน ามาผลิตผลิตภัณฑ์ที่
ใช๎คนเป็นหลักจะไมํเหมาะสม หากแตํกรณีนี้จะเกิดขึ้นได๎ก็ตํอเมื่อ 
ความต๎องการของลูกค๎าในชํวงนั้นต๎องการผลิตภัณฑ์ซองขนาดเล็ก
มากกวํา และสายการผลิตที่ 1 และ 4 ไมํสามารถผลิตทันตามความ
ต๎องการของลูกค๎า 

 

ตารางที่ 8 แสดงน้ าหนัก (กิโลกรัม) ของผลิตภัณฑ์กระป๋องทั้งหมดท่ีท าการผลิตของสายการผลิต
กระป๋อง 

Type of packing can production 
scheduling 

Weight (kilogram : kg.) 

1 0.4 

2 0.8 – 0.9 

3 1.7 – 1.8 
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2.2 ข้อมูลจ านวนพนักงานที่ใช้ในกระบวนการผลิต 

หลังจากท่ีได๎ท าการรวบรวมข๎อมูลรูปแบบการผลิตสินค๎าและเครื่องจักรที่ใช๎ในการ
ผลิตแล๎ว ท าการรวบรวมข๎อมูลจ านวนพนักงานที่ใช๎ในกระบวนการผลิต ซึ่งพบวํา จ านวนพนักงานที่
ใช๎ในกระบวนการผลิตทั้งหมด 111 คนตํอกะการท างาน แบํงเป็นกรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง 
มีจ านวนพนักงานทั้งหมด 82 คนตํอกะการท างาน โดยแตํละกระบวนการผลิตของแตํละสํวนงาน
สามารถสรุปได๎ดังตารางที่ 9 – 11  

ตารางที่ 9 แสดงจ านวนพนักงานของแตํละกระบวนการผลิตของสํวนงานเตรียมวัตถุดิบ กรณีการผลิต
ผลิตภัณฑ์แบบซอง 

Segment Process 
Number of operators 

(operators/shift) 

Batch preparation 

Batch preparation 6 

Sugar milled 3 

Vitamin weighting 13 

Stripping 8 

Depalletizer - 

Total (operators/shift) 30 

จากตารางที่ 9 สามารถสรุปจ านวนพนักงานของสํวนงานเตรียมวัตถุดิบ กรณีการ
ผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง มีจ านวนพนักงานเทํากับ 30 คนตํอกะการท างาน ซึ่งแบํงออกเป็นแตํละ
กระบวนการดังนี้ กระบวนการเตรียมวัตถุดิบจ านวน 6 คน กระบวนการบดน้ าตาลจ านวน 3 คน 
กระบวนการชั่งวิตามินจ านวน 13 คน และกระบวนการปอกถุงกระดาษจ านวน 8 คน  
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ตารางที่ 10 แสดงจ านวนพนักงานของแตํละกระบวนการผลิตของสํวนงานผสมวัตถุดิบ กรณีการผลิต
ผลิตภัณฑ์แบบซอง 

Segment Process 
Number of operators 

(operators/shift) 

White Area 

Tipping 7 

Blending 2 

Filling pouch - 

Filling cans - 

Total (operators/shift) 9 

จากตารางที่ 10 สามารถสรุปจ านวนพนักงานของสํวนงานผสมวัตถุดิบ กรณีการ
ผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง มีจ านวนพนักงานเทํากับ 9 คนตํอกะการท างาน ซึ่งแบํงออกเป็นแตํละ
กระบวนการดังนี้ กระบวนการเทวัตถุดิบจ านวน 7 คน และกระบวนการผสมวัตถุดิบจ านวน 2 คน 

ตารางที่ 11 แสดงจ านวนพนักงานของแตํละกระบวนการผลิตของสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์ กรณีการ
ผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง 

Segment Process 
Number of operators 

(operators/shift) 

Packing 

Packing pouch line 1 

43 Packing pouch line 2,3 

Packing pouch line 4 

Packing can line - 

Total (operators/shift) 43 

จากตารางที่ 11 สามารถสรุปจ านวนพนักงานของสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์ กรณี
การผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง มีจ านวนพนักงานเทํากับ 43 คนตํอกะการท างาน 

ดังนั้น กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง จ านวนพนักงานที่ใช๎ในปัจจุบันทั้งหมด
เทํากับ 82 คนตํอกะการท างาน ซึ่งประกอบไปด๎วยสํวนงานเตรียมวัตถุดิบจ านวน 30 คน สํวนงาน
ผสมวัตถุดิบจ านวน 9 คน และสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์จ านวน 43 คน 
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สํวนกรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบกระป๋อง มีจ านวนพนักงานทั้งหมด 29 คนตํอกะ
การท างาน โดยแตํละกระบวนการผลิตของแตํละสํวนงานสามารถสรุปได๎ดังตารางที่ 12 – 14 

ตารางที่ 12 แสดงจ านวนพนักงานของแตํละกระบวนการผลิตของสํวนงานเตรียมวัตถุดิบ กรณีการ
ผลิตผลิตภัณฑ์แบบกระป๋อง 

Segment Process 
Number of operators 

(operators/shift) 

Batch preparation 

Batch preparation - 

Sugar milled - 

Vitamin weighting - 

Stripping 4 

Depalletizer 3 

Total (operators/shift) 7 

จากตารางที่ 12 สามารถสรุปจ านวนพนักงานของสํวนงานเตรียมวัตถุดิบ กรณีการ
ผลิตผลิตภัณฑ์แบบกระป๋อง มีจ านวนพนักงานเทํากับ 7 คนตํอกะการท างาน ซึ่งแบํงออกเป็นแตํละ
กระบวนการดังนี้ กระบวนการปอกถุงกระดาษจ านวน 4 คน และกระบวนการจัดเรียงกระป๋อง
จ านวน 3 คน 

ตารางที่ 13 แสดงจ านวนพนักงานของแตํละกระบวนการผลิตของสํวนงานผสมวัตถุดิบ กรณีการผลิต
ผลิตภัณฑ์แบบกระป๋อง 

Segment Process 
Number of operators 

(operators/shift) 

White Area 

Tipping 3 

Blending 2 

Filling pouch - 

Filling cans 5 

Total (operators/shift) 10 
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จากตารางที่ 13 สามารถสรุปจ านวนพนักงานของสํวนงานผสมวัตถุดิบ กรณีการ
ผลิตผลิตภัณฑ์แบบกระป๋อง มีจ านวนพนักงานเทํากับ 10 คนตํอกะการท างาน ซึ่งแบํงออกเป็นแตํละ
กระบวนการดังนี้ กระบวนการเทวัตถุดิบจ านวน 3 คน กระบวนการผสมวัตถุดิบจ านวน 2 คน และ
กระบวนการบรรจุกระป๋องจ านวน 5 คน 

ตารางที่ 14 แสดงจ านวนพนักงานของแตํละกระบวนการผลิตของสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์ กรณีการ
ผลิตผลิตภัณฑ์แบบกระป๋อง 

Segment Process 
Number of operators 

(operators/shift) 

Packing 

Packing pouch line 1 

- Packing pouch line 2,3 

Packing pouch line 4 

Packing can line 12 

Total (operators/shift) 12 

จากตารางที่ 14 สามารถสรุปจ านวนพนักงานของสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์ กรณี
การผลิตผลิตภัณฑ์แบบกระป๋อง มีจ านวนพนักงานเทํากับ 12 คนตํอกะการท างาน 

ดังนั้น กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบกระป๋อง จ านวนพนักงานที่ใช๎ในปัจจุบัน
ทั้งหมดเทํากับ 29 คนตํอกะการท างาน ซึ่งประกอบไปด๎วยสํวนงานเตรียมวัตถุดิบจ านวน 7 คน 
สํวนงานผสมวัตถุดิบจ านวน 10 คน และสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์จ านวน 12 คน 

2.3 การวิเคราะห์และสรุปปัญหาที่เกิดขึ้นจากการจัดสรรก าลังคนในปัจจุบัน 

ผลการศึกษาสามารถวิเคราะห์และสรุปปัญหาที่เกิดขึ้นจากการจัดสรรก าลังคนใน
ปัจจุบันได๎ดังตํอไปนี้  

1. จ านวนพนักงานที่ใช๎ในปัจจุบันของแตํละกรณีคือ กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง 
และกรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบกระป๋อง มีการใช๎ในสายการผลิตจริงน๎อยกวํา
จ านวนพนักงานที่ใช๎ในปัจจุบันคือ 82 และ 29 คนตํอกะการท างาน ตามล าดับ 

2. ต าแหนํงงานในบางจุดงาน มีจ านวนพนักงานมากเกินไป และ/หรือวิธีการท างานมี
ความซ้ าซ๎อน 

3. ในการผลิตแตํละครั้ง ไมํสามารถด าเนินการผลิตผลิตภัณฑ์ชนิดเดียวกันปริมาณ
มากได๎ เนื่องจากข๎อจ ากัดด๎านคุณภาพ 

4. ผลิตภัณฑ์ชนิดเดียวกัน สูตรการผลิตเหมือนกัน ผลิตภัณฑ์ที่ใช๎บรรจุเหมือนกัน 
แตกตํางกันที่ขนาดบรรจุ ก็ไมํสามารถแยกสายการผลิตออกจากกันได๎ หมายความ
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วํา หากสายการผลิตที่ 1 ผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด 3 ซอง สายการผลิตที่ 4 ก็
ต๎องท าการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด 3 ซองเหมือนกัน ถึงแม๎วําในแผนการผลิต
ในวันนั้นจะมีสินค๎าที่ต๎องผลิตชนิดเดียวกันเหมือนกัน ตํางที่ขนาดบรรจุภัณฑ์ ก็
ต๎องเรียงตามแผนการผลิต ไมํสามารถน ามาผลิตพร๎อมกัน เนื่องจากข๎อจ ากัดด๎าน
คุณภาพ 

ดังนั้น จะเห็นได๎วํา ไมํวําแผนการผลิตจะมีการผลิตผลิตภัณฑ์ชนิดไหน ขนาดบรรจุ
ภัณฑ์เทําไร จ านวนพนักงานตํอกะการท างานของแตํละสํวนงานก็เทําเดิม ซึ่งจ านวนพนักงานที่ใช๎มี
มากกวําปริมาณงานท่ีใช๎งานจริง สํงผลให๎พนักงานเกิดการรอคอยงานเกิดข้ึน 

3. การจัดสรรก าลังคนเข้าสู่สายการผลิต 
 

    3.1 การก าหนดก าลังคนภายใต้วิธีการท างานของกระบวนการผลิต 

หลังจากที่ได๎ท าการศึกษาสภาพปัจจุบันของสายการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 
และการรวบรวมข๎อมูลรูปแบบการผลิตสินค๎าและการจัดสรรก าลังคนในปัจจุบันแล๎ว ท าการก าหนด
ก าลังคนภายใต๎วิธีการท างานของกระบวนการผลิต ซ่ึงเป็นการก าหนด จ านวนพนักงานที่ใช๎ตํอสินค๎า
แตํละแบบ แตํละขนาดบรรจุภัณฑ์ และสายการผลิตยํอยที่ด าเนินการผลิตสินค๎า โดยท าการจัดสรร
จ านวนพนักงานเข๎าสูํกระบวนการผลิตของแตํละสํวนงานทั้ง 3 สํวนงานคือ สํวนงานเตรียมวัตถุดิบ 
สํวนงานผสมวัตถุดิบ และสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์ ซึ่งมีขั้นตอนการก าหนดก าลังคนภายใต๎วิธีการ
ท างานของกระบวนการผลิตดังนี้ 

1. ดูแผนการผลิตวํา สายการผลิตไหน ท าการผลิตที่เครื่องผสมอะไร เพ่ือหาเส๎นทาง
กระบวนการผลิตของสายการผลิตดังกลําว ที่กลําวในหัวข๎อที่ 2.1 ข๎อมูลรูปแบบการ
ผลิตสินค๎าและเครื่องจักรที่ใช๎ในการผลิต 

2. เมื่อได๎กระบวนการผลิตทั้งหมดของแตํละสายการผลิตของแตํละสํวนงานออก
มาแล๎ว ท าการจัดสรรจ านวนพนักงานเข๎าสูํสายการผลิต โดยการก าหนดก าลังคน
ภายใต๎วิธีการท างานของกระบวนการผลิตของสํวนงานเตรียมวัตถุดิบ สํวนงานผสม
วัตถุดิบ 

3. หลังจากนั้นท าการจัดสรรจ านวนพนักงานเข๎าสูํสายการผลิตของสํวนงานบรรจุ
ผลิตภัณฑ์ของแตํละสายการผลิตตามชนิดและขนาดของผลิตภัณฑ์ 

4. เมื่อได๎ท าการก าหนดก าลังคนภายใต๎วิธีการท างานของกระบวนการผลิตของทั้ง 3 
สํวนงานแล๎ว ท าการสรุปจ านวนพนักงานที่ใช๎ทั้งหมดของแตํละสํวนงานออกมา 
เพ่ือน าไปปรับลดก าลังคน โดยใช๎เทคนิค ECRS ที่จะท าการศึกษาในหัวข๎อที่ 3.2 

ตัวอยํางการก าหนดก าลังคนภายใต๎วิธีการท างานของกระบวนการผลิต  โดย
แผนการผลิตก าหนดให๎ กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง สายการผลิตที่ 1 และ 4 ท าการผลิต
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ขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด 3 ซอง โดยใช๎เครื่องผสม B และสายการผลิตที่ 2,3 ท าการผลิตขนาดบรรจุ
ภัณฑ์ขนาด 1 ซอง โดยใช๎เครื่องผสม A ซึ่งการจัดสรรจ านวนพนักงานเข๎าสูํกระบวนการผลิตมีดังนี ้

1. ต๎องดูวําสายการผลิตไหน ท าการผลิตที่เครื่องผสมอะไร เพ่ือหาเส๎นทาง
กระบวนการผลิตของสายการผลิตดังกลําว ในกรณีนี้ สายการผลิตที่ 1 และ 4 
ท าการผลิตที่เครื่องผสม B แสดงวํา ในสายการผลิตนี้ จะด าเนินการผลิตผําน
ห๎อง Stripping B ไปยังห๎อง Tipping B แล๎วผํานไปยังเครื่องผสม B จากนั้น
เข๎าสูํเครื่องบรรจุซอง 1 และเครื่องบรรจุซอง 4 หลังจากนั้นเข๎าสูํกระบวนการ
บรรจุลงกลํองของสายการผลิตที่ 1 และ 4 เชํนเดียวกับกรณีที่สายการผลิตที่ 
2,3 ท าการผลิตที่เครื่องผสม A แสดงวํา ในสายการผลิตนี้ จะด าเนินการผลิต
ผํานห๎อง Stripping A ไปยังห๎อง Tipping A แล๎วผํานไปยังเครื่องผสม A 
จากนั้นเข๎าสูํเครื่องบรรจุซอง 2 และเครื่องบรรจุซอง 3 หลังจากนั้นเข๎าสูํ
กระบวนการบรรจุลงกลํองของสายการผลิตที่ 2,3 

2. เมื่อได๎กระบวนการผลิตทั้งหมดของแตํละสายการผลิตออกมาแล๎ว ท าการ
จัดสรรจ านวนพนักงานเข๎าสูํสายการผลิต โดยการก าหนดก าลังคนภายใต๎
วิธีการท างานของกระบวนการผลิต ผลการศึกษาจะได๎วํา สํวนงานเตรียม
วัตถุดิบ มีการใช๎จ านวนพนักงานทั้งหมด 30 คนตํอกะการท างาน โดยแบํงเป็น
กระบวนการเตรียมวัตถุดิบจ านวน 6 คน กระบวนการบดน้ าตาลจ านวน 3 คน 
กระบวนการชั่งวิตามินจ านวน 13 คน และกระบวนการปอกถุงกระดาษ
จ านวน 8 คน และสํวนงานผสมวัตถุดิบ มีการใช๎จ านวนพนักงานทั้งหมด 9 
คนตํอกะการท างาน โดยแบํงเป็นกระบวนการเทวัตถุดิบจ านวน 7 คน และ
กระบวนการผสมวัตถุดิบจ านวน 2 คน 

3. ท าการจัดสรรจ านวนพนักงานเข๎าสูํสายการผลิตของสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์ 
ซึ่งในที่นี้ สายการผลิตที่ 1 มีการใช๎จ านวนพนักงานทั้งหมด 14 คนตํอกะการ
ท างาน สายการผลิตที่ 4 มีการใช๎จ านวนพนักงานทั้งหมด 13 คนตํอกะการ
ท างาน และสายการผลิตที่ 2,3 มีการใช๎จ านวนพนักงานทั้งหมด 11 คนตํอกะ
การท างาน ดังนั้น รวมทุกสายการผลิต มีการใช๎จ านวนพนักงานเทํากับ 38 
คนตํอกะการท างาน 

4. ดังนั้น กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง สายการผลิตที่ 1 และ 4 ท าการผลิต
ขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด 3 ซอง โดยใช๎เครื่องผสม B และสายการผลิตที่ 2,3 
ท าการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด 1 ซอง โดยใช๎เครื่องผสม A มีการใช๎
จ านวนพนักงานทั้งหมดในสํวนงานเตรียมวัตถุดิบเทํากับ 30 คนตํอกะการ
ท างาน ในสํวนงานผสมวัตถุดิบ มีการใช๎จ านวนพนักงานทั้งหมด 9 คนตํอกะ
การท างาน และในสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์ มีการใช๎จ านวนพนักงานทั้งหมด 
38 คนตํอกะการท างาน รวมทั้ง 3 สํวนงานมีการใช๎จ านวนพนักงานเทํากับ 77 
คนตํอกะการท างาน 
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ผลการศึกษาการจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิตของการก าหนดก าลังคนภายใต๎
วิธีการท างานของกระบวนการผลิต มีผลการศึกษาดังตํอไปนี้ 

กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง มีรูปแบบการผลิตสินค๎าทั้งหมด 4 รูปแบบ คือ  

 รูปแบบการผลิตที่ 1 แบบ Manual type  
 รูปแบบการผลิตที่ 2 แบบ Semi – auto type 
 รูปแบบการผลิตที่ 3 แบบ Special type  
 รูปแบบการผลิตที่ 4 แบบ Sachet type ทั้งกรณีที่สายการผลิตที่ 2,3 ท า

การผลิตซองขนาดเล็กและไมํท าการผลิตซองขนาดเล็ก  

การก าหนดก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิตภายใต๎วิธีการท างานของกระบวนการผลิต 
จ านวนพนักงานจะถูกจัดสรรเข๎าสูํสายการผลิตตามขนาดบรรจุภัณฑ์ที่แสดงในภาคผนวก ก โดย
จัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายผลิตเฉพาะในสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์ เนื่องจากจ านวนพนักงานที่ใช๎ใน
สํวนงานนี้ จ านวนพนักงานมีความแปรผันตามขนาดบรรจุภัณฑ์ที่ท าการผลิต สํวนสํวนงานเตรียม
วัตถุดิบ และสํวนงานผสมวัตถุดิบ จ านวนพนักงานที่ใช๎จะเทําเดิมเสมอ ไมํวําสํวนงานบรรจุ
ผลิตภัณฑ์จะมีการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ใดก็ตาม โดยในสํวนงานเตรียมวัตถุดิบจะมีการใช๎จ านวน
พนักงานเทํากับ 30 คนตํอกะการท างาน และในสํวนงานผสมวัตถุดิบ มีการใช๎จ านวนพนักงาน
ทั้งหมด 9 คนตํอกะการท างาน เนื่องจากจ านวนพนักงานที่ใช๎ของทั้งสองสํวนงานนี้ถูกก าหนดจาก
วิธีการท างานของกระบวนการผลิตแล๎ว ดังนั้น สํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์สามารถสรุปจ านวน
พนักงานที่ใช๎มากที่สุดและน๎อยที่สุดของแตํละรูปแบบการผลิตได๎ดังตารางที่ 15 โดยมีรายละเอียด
ผลการศึกษาดังภาคผนวก ข (ตารางที่ ข1 – ข6 ตามล าดับ) 
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ตารางที่ 15 แสดงสรุปจ านวนพนักงานที่ใช๎มากที่สุดและน๎อยที่สุดของแตํละรูปแบบการผลิตในสํวน
งานบรรจุผลิตภัณฑ์ โดยการก าหนดก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิตภายใต๎วิธีการท างานของกระบวนการ
ผลิต 

กรณีการผลิต รูปแบบการผลิต 
จ านวนพนักงานที่ใช้ (คน/กะการท างาน) 

น้อยท่ีสุด มากที่สุด 

ผลิตภัณฑ์แบบซอง 

Manual type 37 39 

Semi – auto type 31 33 

Special type 29 30 

Sachet type 29 46 

Sachet type กรณี
สายการผลิตที่ 2,3 

ท าการผลิตซองขนาด
เล็ก 

28 52 

ผลิตภัณฑ์แบบ
กระป๋อง 

0.4 

12 12 0.8 – 0.9 

1.7 – 1.8 

จากตารางที่ 15 สามารถสรุปได๎วํา จ านวนพนักงานที่ใช๎หลังจาการก าหนด
ก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิตภายใต๎วิธีการท างานของกระบวนการผลิตของสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์ได๎
ดังนี้ 

1. กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง รูปแบบการผลิตที่ 1 แบบ Manual type มี
จ านวนพนักงานที่ใช๎น๎อยที่สุดอยูํที่ 37 คนตํอกะการท างาน และจ านวนพนักงานที่
ใช๎มากท่ีสุดเทํากับ 39 คนตํอกะการท างาน  

2. กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง รูปแบบการผลิตที่ 2 แบบ Semi – auto type  
มีจ านวนพนักงานที่ใช๎น๎อยที่สุดอยูํที่ 31 คนตํอกะการท างาน และจ านวนพนักงาน
ที่ใช๎มากที่สุดเทํากับ 33 คนตํอกะการท างาน 

3. กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง รูปแบบการผลิตที่ 3 แบบ Special type มี
จ านวนพนักงานที่ใช๎น๎อยที่สุดอยูํที่ 29 คนตํอกะการท างาน และจ านวนพนักงานที่
ใช๎มากท่ีสุดเทํากับ 30 คนตํอกะการท างาน 
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4. กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง รูปแบบการผลิตที่ 4 แบบ Sachet type มี
จ านวนพนักงานที่ใช๎น๎อยที่สุดอยูํที่ 29 คนตํอกะการท างาน และจ านวนพนักงานที่
ใช๎มากท่ีสุดเทํากับ 46 คนตํอกะการท างาน 

5. กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง รูปแบบการผลิตที่ 4 แบบ Sachet type กรณี
สายการผลิตที่ 2,3 ท าการผลิตซองขนาดเล็ก มีจ านวนพนักงานที่ใช๎น๎อยที่สุดอยูํที่ 
28 คนตํอกะการท างาน และจ านวนพนักงานที่ใช๎มากที่สุดเทํากับ 52 คนตํอกะ
การท างาน 

6. กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบกระป๋อง มีจ านวนพนักงานที่ใช๎เทํากับจ านวน
พนักงานของสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์ กรณีผลิตบรรจุผลิตภัณฑ์แบบกระป๋องคือ 
12 คนตํอกะการท างาน 

ดังนั้น การก าหนดก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิตภายใต๎วิธีการท างานของกระบวนการ
ผลิตของทั้ง 3 สํวนงานคือ สํวนงานเตรียมวัตถุดิบ สํวนงานผสมวัตถุดิบ และสํวนงานบรรจุ
ผลิตภัณฑ์ มีการใช๎และการลดลงของจ านวนพนักงานของแตํละรูปแบบการผลิต ทั้ง กรณีที่มีการ
ผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง และกรณีที่มีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบกระป๋อง มีผลการศึกษาเป็นดังตารางที่ 
16 – 21 
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กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง 

 รูปแบบการผลิตที่ 1 แบบ Manual type 

ตารางที่ 16 แสดงจ านวนพนักงานที่ใช๎และลดลงในแตํละสํวนงาน หลังจากการก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิตภายใต๎วิธีการท างานของกระบวนการผลิตของรูปแบบ
การผลิตที่ 1 แบบ Manual type กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง 

No. 
 

Current operators 
(operators/shift) 

Improvement operators 
(operators/shift) 

Difference 
(operators/shift) Total operators 

reduced 
(operators/shift) 

% 
Reduction 

Segments Segments Segments 

Batch 
Preparation 

White 
area 

Packing 
Batch 

Preparation 
White 
area 

Packing 
Batch 

Preparation 
White 
area 

Packing 

1 30 9 43 30 9 38 0 0 5 5 6.10 

2 30 9 43 30 9 38 0 0 5 5 6.10 

3 30 9 43 30 9 38 0 0 5 5 6.10 

4 30 9 43 30 9 37 0 0 6 6 6.10 

5 30 9 43 30 9 37 0 0 6 6 7.32 

6 30 9 43 30 9 37 0 0 6 6 7.32 
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ตารางที่ 16 (ตํอ) 

No. 
 

Current operators 
(operators/shift) 

Improvement operators 
(operators/shift) 

Difference 
(operators/shift) Total operators 

reduced 
(operators/shift) 

% 
Reduction 

Segments Segments Segments 

Batch 
Preparation 

White 
area 

Packing 
Batch 

Preparation 
White 
area 

Packing 
Batch 

Preparation 
White 
area 

Packing 

7 30 9 43 30 9 37 0 0 6 6 7.32 

8 30 9 43 30 9 37 0 0 6 6 7.32 

9 30 9 43 30 9 37 0 0 6 6 7.32 

10 30 9 43 30 9 39 0 0 4 4 4.88 

11 30 9 43 30 9 39 0 0 4 4 4.88 

12 30 9 43 30 9 39 0 0 4 4 4.88 

13 30 9 43 30 9 38 0 0 5 5 6.10 

14 30 9 43 30 9 38 0 0 5 5 6.10 

15 30 9 43 30 9 38 0 0 5 5 6.10 
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ตารางที่ 16 (ตํอ) 

No. 
 

Current operators 
(operators/shift) 

Improvement operators 
(operators/shift) 

Difference 
(operators/shift) Total operators 

reduced 
(operators/shift) 

% 
Reduction 

Segments Segments Segments 

Batch 
Preparation 

White 
area 

Packing 
Batch 

Preparation 
White 
area 

Packing 
Batch 

Preparation 
White 
area 

Packing 

16 30 9 43 30 9 37 0 0 6 6 7.32 

17 30 9 43 30 9 37 0 0 6 6 7.32 

18 30 9 43 30 9 37 0 0 6 6 7.32 

19 30 9 43 30 9 37 0 0 6 6 7.32 

20 30 9 43 30 9 37 0 0 6 6 7.32 

21 30 9 43 30 9 37 0 0 6 6 7.32 

22 30 9 43 30 9 39 0 0 4 4 4.88 

23 30 9 43 30 9 39 0 0 4 4 4.88 

24 30 9 43 30 9 39 0 0 4 4 4.88 

หมายเหตุ : %Reduction ค านวณจาก [ (Total operators) *100 ] / Total manpower in pouch line (82 operators per shift) 
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 รูปแบบการผลิตที่ 2 แบบ Semi – auto type 

ตารางที่ 17 แสดงจ านวนพนักงานที่ใช๎และลดลงในแตํละสํวนงาน หลังจากการก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิตภายใต๎วิธีการท างานของกระบวนการผลิตของรูปแบบ
การผลิตที่ 2 แบบ Semi – auto type กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง 

No. 
 

Current operators 
(operators/shift) 

Improvement operators 
(operators/shift) 

Difference 
(operators/shift) Total operators 

reduced 
(operators/shift) 

% 
Reduction 

Segments Segments Segments 

Batch 
Preparation 

White 
area 

Packing 
Batch 

Preparation 
White 
area 

Packing 
Batch 

Preparation 
White 
area 

Packing 

1 30 9 43 30 9 31 0 0 12 12 14.63 

2 30 9 43 30 9 31 0 0 12 12 14.63 

3 30 9 43 30 9 31 0 0 12 12 14.63 

4 30 9 43 30 9 33 0 0 10 10 12.20 

5 30 9 43 30 9 33 0 0 10 10 12.20 

6 30 9 43 30 9 33 0 0 10 10 12.20 

7 30 9 43 30 9 31 0 0 12 12 14.63 
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ตารางที่ 17 (ตํอ) 

No. 
 

Current operators 
(operators/shift) 

Improvement operators 
(operators/shift) 

Difference 
(operators/shift) Total operators 

reduced 
(operators/shift) 

% 
Reduction 

Segments Segments Segments 

Batch 
Preparation 

White 
area 

Packing 
Batch 

Preparation 
White 
area 

Packing 
Batch 

Preparation 
White 
area 

Packing 

8 30 9 43 30 9 31 0 0 12 12 14.63 

9 30 9 43 30 9 31 0 0 12 12 14.63 

10 30 9 43 30 9 33 0 0 10 10 12.20 

11 30 9 43 30 9 33 0 0 10 10 12.20 

12 30 9 43 30 9 33 0 0 10 10 12.20 

หมายเหตุ : วิธีการค านวณอยูํในหน๎าที่ 52 
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 รูปแบบการผลิตที่ 3 แบบ Special type 

ตารางที่ 18 แสดงจ านวนพนักงานที่ใช๎และลดลงในแตํละสํวนงาน หลังจากการก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิตภายใต๎วิธีการท างานของกระบวนการผลิตของรูปแบบ
การผลิตที่ 3 แบบ Special type กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง 

No. 
 

Current operators 
(operators/shift) 

Improvement operators 
(operators/shift) 

Difference 
(operators/shift) Total operators 

reduced 
(operators/shift) 

% 
Reduction 

Segments Segments Segments 

Batch 
Preparation 

White 
area 

Packing 
Batch 

Preparation 
White 
area 

Packing 
Batch 

Preparation 
White 
area 

Packing 

1 30 9 43 30 9 29 0 0 14 14 17.07 

2 30 9 43 30 9 29 0 0 14 14 17.07 

3 30 9 43 30 9 29 0 0 14 14 17.07 

4 30 9 43 30 9 29 0 0 14 14 17.07 

5 30 9 43 30 9 29 0 0 14 14 17.07 

6 30 9 43 30 9 29 0 0 14 14 17.07 

7 30 9 43 30 9 30 0 0 13 13 15.85 
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ตารางที่ 18 (ตํอ) 

No. 
 

Current operators 
(operators/shift) 

Improvement operators 
(operators/shift) 

Difference 
(operators/shift) Total operators 

reduced 
(operators/shift) 

% 
Reduction 

Segments Segments Segments 

Batch 
Preparation 

White 
area 

Packing 
Batch 

Preparation 
White 
area 

Packing 
Batch 

Preparation 
White 
area 

Packing 

8 30 9 43 30 9 30 0 0 13 13 15.85 

9 30 9 43 30 9 30 0 0 13 13 15.85 

10 30 9 43 30 9 30 0 0 13 13 15.85 

11 30 9 43 30 9 30 0 0 13 13 15.85 

12 30 9 43 30 9 30 0 0 13 13 15.85 

หมายเหตุ :       วิธีการค านวณอยูํในหน๎าที่ 52 
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 รูปแบบการผลิตที่ 4 แบบ Sachet type 

ตารางที่ 19 แสดงจ านวนพนักงานที่ใช๎และลดลงในแตํละสํวนงาน หลังจากการก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิตภายใต๎วิธีการท างานของกระบวนการผลิตของรูปแบบ
การผลิตที่ 4 แบบ Sachet type กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง 

No. 
 

Current operators 
(operators/shift) 

Improvement operators 
(operators/shift) 

Difference 
(operators/shift) Total operators 

reduced 
(operators/shift) 

% 
Reduction 

Segments Segments Segments 

Batch 
Preparation 

White 
area 

Packing 
Batch 

Preparation 
White 
area 

Packing 
Batch 

Preparation 
White 
area 

Packing 

1 30 9 43 30 9 29 0 0 14 14 17.07 

2 30 9 43 30 9 29 0 0 14 14 17.07 

3 30 9 43 30 9 29 0 0 14 14 17.07 

4 30 9 43 30 9 42 0 0 1 1 1.22 

5 30 9 43 30 9 42 0 0 1 1 1.22 

6 30 9 43 30 9 42 0 0 1 1 1.22 

7 30 9 43 30 9 44 0 0 -1 -1 -1.22 
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ตารางที่ 19 (ตํอ) 

No. 
 

Current operators 
(operators/shift) 

Improvement operators 
(operators/shift) 

Difference 
(operators/shift) Total operators 

reduced 
(operators/shift) 

% 
Reduction 

Segments Segments Segments 

Batch 
Preparation 

White 
area 

Packing 
Batch 

Preparation 
White 
area 

Packing 
Batch 

Preparation 
White 
area 

Packing 

8 30 9 43 30 9 44 0 0 -1 -1 -1.22 

9 30 9 43 30 9 44 0 0 -1 -1 -1.22 

10 30 9 43 30 9 46 0 0 -3 -3 -3.66 

11 30 9 43 30 9 46 0 0 -3 -3 -3.66 

12 30 9 43 30 9 46 0 0 -3 -3 -3.66 

13 30 9 43 30 9 29 0 0 14 14 17.07 

14 30 9 43 30 9 29 0 0 14 14 17.07 

15 30 9 43 30 9 29 0 0 14 14 17.07 

16 30 9 43 30 9 42 0 0 1 1 1.22 
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ตารางที่ 19 (ตํอ) 

No. 
 

Current operators 
(operators/shift) 

Improvement operators 
(operators/shift) 

Difference 
(operators/shift) Total operators 

reduced 
(operators/shift) 

% 
Reduction 

Segments Segments Segments 

Batch 
Preparation 

White 
area 

Packing 
Batch 

Preparation 
White 
area 

Packing 
Batch 

Preparation 
White 
area 

Packing 

17 30 9 43 30 9 42 0 0 1 1 1.22 

18 30 9 43 30 9 42 0 0 1 1 1.22 

19 30 9 43 30 9 44 0 0 -1 -1 -1.22 

20 30 9 43 30 9 44 0 0 -1 -1 -1.22 

21 30 9 43 30 9 44 0 0 -1 -1 -1.22 

22 30 9 43 30 9 46 0 0 -3 -3 -3.66 

23 30 9 43 30 9 46 0 0 -3 -3 -3.66 

24 30 9 43 30 9 46 0 0 -3 -3 -3.66 

หมายเหตุ :       วิธีการค านวณอยูํในหน๎าที่ 52 
เครื่องหมาย – มีความหมายถึง มีการเพิ่มขึ้นจากมาตรฐานเดิม หรือมีความต๎องการที่เพ่ิมข้ึนจากมาตรฐานเดิม ตัวอยํางเชํน เครื่องหมาย – ใน  
%Reduction หมายความวํา กรณีนี้ต๎องใช๎จ านวนพนักงานมากกวํามาตรฐานเดิม คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ที่เพ่ิมข้ึนเทํากับ xx.xx 
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 รูปแบบการผลิตที่ 4 แบบ Sachet type กรณีสายการผลิตที่ 2,3 ท าการผลิตซองขนาดเล็กและบรรจุผลิตภัณฑ์แบบซอง 

ตารางที่ 20 แสดงจ านวนพนักงานที่ใช๎และลดลงในแตํละสํวนงาน หลังจากการก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิตภายใต๎วิธีการท างานของกระบวนการผลิตของรูปแบบ
การผลิตที่ 4 แบบ Sachet type กรณีสายการผลิตที่ 2,3 ท าการผลิตซองขนาดเล็กและบรรจุผลิตภัณฑ์แบบซอง 

No. 
 

Current operators 
(operators/shift) 

Improvement operators 
(operators/shift) 

Difference 
(operators/shift) Total operators 

reduced 
(operators/shift) 

% 
Reduction 

Segments Segments Segments 

Batch 
Preparation 

White 
area 

Packing 
Batch 

Preparation 
White 
area 

Packing 
Batch 

Preparation 
White 
area 

Packing 

1 30 9 43 30 9 28 0 0 15 15 18.29 

2 30 9 43 30 9 35 0 0 8 8 9.76 

3 30 9 43 30 9 41 0 0 2 2 2.44 

4 30 9 43 30 9 48 0 0 -5 -5 -6.10 

5 30 9 43 30 9 43 0 0 0 0 0 

6 30 9 43 30 9 52 0 0 -9 -9 -10.98 

7 30 9 43 30 9 45 0 0 -2 -2 -2.44 
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ตารางที่ 20 (ตํอ) 

No. 
 

Current operators 
(operators/shift) 

Improvement operators 
(operators/shift) 

Difference 
(operators/shift) Total operators 

reduced 
(operators/shift) 

% 
Reduction 

Segments Segments Segments 

Batch 
Preparation 

White 
area 

Packing 
Batch 

Preparation 
White 
area 

Packing 
Batch 

Preparation 
White 
area 

Packing 

8 30 9 43 30 9 52 0 0 -9 -9 -10.98 

9 30 9 43 30 9 28 0 0 15 15 18.29 

10 30 9 43 30 9 35 0 0 8 8 9.76 

11 30 9 43 30 9 41 0 0 2 2 2.44 

12 30 9 43 30 9 48 0 0 -5 -5 -6.10 

13 30 9 43 30 9 43 0 0 0 0 0 

14 30 9 43 30 9 52 0 0 -9 -9 -10.98 

15 30 9 43 30 9 45 0 0 -2 -2 -2.44 

16 30 9 43 30 9 52 0 0 -9 -9 -10.98 
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กรณีบรรจุผลิตภัณฑ์แบบกระป๋อง 

ตารางที่ 21 แสดงจ านวนพนักงานที่ใช๎และลดลงในแตํละสํวนงาน หลังจากการก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิตภายใต๎วิธีการท างานของกระบวนการผลิตของกรณีการ
ผลิตผลิตภัณฑ์แบบกระป๋อง 

No. 
 

Current operators 
(operators/shift) 

Improvement operators 
(operators/shift) 

Difference 
(operators/shift) Total operators 

reduced 
(operators/shift) 

% 
Reduction 

Segments Segments Segments 

Batch 
Preparation 

White 
area 

Packing 
Batch 

Preparation 
White 
area 

Packing 
Batch 

Preparation 
White 
area 

Packing 

1 7 10 12 7 10 12 0 0 0 0 0 

2 7 10 12 7 10 12 0 0 0 0 0 

3 7 10 12 7 10 12 0 0 0 0 0 

4 7 10 12 7 10 12 0 0 0 0 0 

5 7 10 12 7 10 12 0 0 0 0 0 

6 7 10 12 7 10 12 0 0 0 0 0 

หมายเหตุ : %Reduction ค านวณจาก [ (Total operators) *100 ] / Total manpower in can line (29 operators per shift)
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    3.2 การปรับลดก าลังคนภายใต้ผลการศึกษาที่ได้จากหัวข้อที่ 3.1 โดยใช้เทคนิค ECRS 

หลังจากที่ได๎ก าหนดก าลังคนภายใต๎วิธีการท างานของกระบวนการผลิตตามหัวข๎อ
ที่ 3.1 แล๎ว ท าการปรับลดก าลังคน โดยใช๎เทคนิค ECRS ซึ่งเป็นการจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํ
สายการผลิต โดยการปรับลดจ านวนพนักงานในสายการผลิตนมผงโดยใช๎เทคนิค ECRS โดยเป็นการ
จัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิตที่ใช๎แนวทางการปรับลดจ านวนพนักงาน โดยใช๎หลักการการ
ประยุกต์ใช๎เทคนิค ECRS ซึ่งประกอบด๎วย การขจัดหรือตัดงานที่ไมํจ าเป็นออก (Eliminate) การ
รวมขั้นตอนการปฏิบัติเข๎าด๎วยกัน (Combine) การสลับสับเปลี่ยนล าดับในการท างานใหมํ 
(Rearrange) และการท างานให๎งํายขึ้น (Simplify) โดยการขจัดหรือตัดงานที่ไมํจ าเป็นออก 
หมายถึง การตัดข้ันตอนการท างานที่ไมํจ าเป็นในกระบวนการออกไป การรวมขั้นตอนการปฏิบัติเข๎า
ด๎วยกัน หมายถึง การรวมขั้นตอนการท างานเข๎าด๎วยกัน เพ่ือประหยัดเวลาหรือแรงงานในการ
ท างานทํานั้น การสลับสับเปลี่ยนล าดับในการท างานใหมํ หมายถึง การจัดล าดับงานใหมํให๎
เหมาะสม และการท างานให๎งํายขึ้น หมายถึง ปรับปรุงวิธีการท างาน หรือสร๎างอุปกรณ์ชํวยให๎
ท างานได๎งํายขึ้น โดยมีขั้นตอนและผลการศึกษาดังตํอไปนี้ 

3.2.1 การศึกษาวิธีการท างานและเวลาการท างานของพนักงานในกระบวนการผลิต 

กํอนที่จะท าการปรับลดก าลังคนภายใต๎ผลการศึกษาที่ได๎จากหัวข๎อที่ 3.1 โดยใช๎
เทคนิค ECRS ต๎องท าการศึกษาวิธีการท างานและเวลาการท างานของพนักงานในกระบวนการผลิต 
เพ่ือให๎ทราบวิธีการท างานของพนักงาน ซึ่งผลการศึกษาวิธีการท างานและเวลาการท างานของ
พนักงานในกระบวนการผลิต เป็นดังภาคผนวก ค (ตารางที่ ค1 – ค3) โดยมีตัวอยํางในการศึกษา
วิธีการท างานและเวลาการท างานของพนักงานในกระบวนการผลิตดังตารางที่ 22 โดยในการศึกษา 
ท าการศึกษาตั้งแตํกระบวนการปอกถุงกระดาษจนถึงกระบวนการบรรจุลงกลํอง ซึ่งแตํละกระบวนการ
สามารถแยกการศึกษาได๎ตามแตํละสํวนงานดังตํอไปนี้ 
  

1. สํวนงานเตรียมวัตถุดิบ ประกอบไปด๎วยกระบวนการดังตํอไปนี้ 
 

 กระบวนการปอกถุงกระดาษ 
 

2. สํวนงานผสมวัตถุดิบ ประกอบไปด๎วยกระบวนการดังตํอไปนี้ 
 

 กระบวนการเทวัตถุดิบ  
 กระบวนการผสมวัตถุดิบ 
 กระบวนการบรรจุกระป๋อง  

 

3. สํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์ ประกอบไปด๎วยกระบวนการดังตํอไปนี้ 
 

 กระบวนการบรรจุลงกลํองของสายการผลิตที่ 1 ของขนาดบรรจุภัณฑ์
ดังตํอไปนี้ 
 

- ซองขนาดเล็กบรรจุลังกระดาษ  
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- ซองขนาดเล็กบรรจุกลํองกระดาษไมํมีช๎อน  
- ซองขนาดเล็กบรรจุกลํองกระดาษมีช๎อน  
- ซองบรรจุกลํองกระดาษขนาด 1 – 6 ซอง 

 

 กระบวนการบรรจุลงกลํองของสายการผลิตที่ 2,3 ของขนาดบรรจุภัณฑ์
ดังตํอไปนี้  
 

- ซองขนาดเล็กบรรจุลังกระดาษ  
- ซองขนาดเล็กบรรจุซองกระดาษ 
- ซองบรรจุกลํองกระดาษขนาด 1 – 3 ซอง  

 

 กระบวนการบรรจุลงกลํองของสายการผลิตที่ 4 ของขนาดบรรจุภัณฑ์
ดังตํอไปนี้ 
 

- ซองขนาดเล็กบรรจุลังกระดาษ  
- ซองขนาดเล็กบรรจุกลํองกระดาษไมํมีช๎อน  
- ซองขนาดเล็กบรรจุกลํองกระดาษมีช๎อน  
- ซองบรรจุกลํองกระดาษขนาด 1 – 7 ซอง 
- ซองบรรจุกลํองพลาสติก (Bag in tab)  

 

 กระบวนการบรรจุลงกลํองของสายการผลิตกระป๋อง ของขนาดผลิตภัณฑ์
ดังตํอไปนี้  
 

- ผลิตภัณฑ์บรรจุกระป๋องขนาด 0.4, 0.8, 0.9, 1.7 และ 1.8กิโลกรัม 
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ตารางที่ 22 แสดงวิธีการท างานและเวลาการท างานของพนักงานในสํวนงานเตรียมวัตถุดิบ 

ส่วนงาน 
กระบวน 
การผลิต 

วิธีการท างาน 

จ านวน
พนักงาน 

(คน/กะการ
ท างาน) 

เวลาการ
ท างาน 
(วินาที) 

เตรียม
วัตถุดิบ 

กระบวนการ
ปอกถุง
กระดาษ 

1. พนักงาน 1 คนท าการลากพาเลต
จากกระบวนการเตรียมวัตถุดิบ
มายังหน๎าห๎องปอกถุงกระดาษ 
และท าการเช็คจ านวนและความ
ถูกต๎องตามใบสูตรที่แนบมา และ
ท าการลากพาเลตเข๎าห๎อง และท า
การบันทึกเอกสาร 

1 229.00 

2. พนักงาน 1 คนท าการเก็บใบแท็ก 
และท าการยิงใบแท็กทีละใบเข๎าสูํ
ระบบ และเดิ น ไปหยิบ เครื่ อ ง 
Vacuum lift เพ่ือท าการดูดถุง
วัตถุดิบ  

1 138.67 

3. พนักงาน 2 คน ท าการปอกถุง
กระดาษเพ่ือสํงให๎กระบวนการ
ตํอไป 

2 21.67 

 

3.2.2 การวิเคราะห์วิธีการท างานของพนักงานโดยใช้เทคนิคการตั้งค าถาม (5W1H) 

หลังจากที่ท าการศึกษาวิธีการท างานและเวลาการท างานของพนักงานใน
กระบวนการผลิตในหัวข๎อที่ 3.2.1 แล๎ว ท าการวิเคราะห์วิธีการท างานของพนักงานโดยใช๎เทคนิค
การตั้งค าถาม (5W1H) ในกระบวนการผลิตของแตํละสํวนงานทั้ง 3 สํวนงานคือ สํวนงานเตรียม
วัตถุดิบ สํวนงานผสมวัตถุดิบ และสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์ ซึ่งแตํละสํวนงานท าการวิเคราะห์
กระบวนการผลิตดังตํอไปนี้ 

1. สํวนงานเตรียมวัตถุดิบ ท าการวิเคราะห์วิธีการท างานของพนักงานในกระบวนการ
ตํอไปนี้ 
 

 กระบวนการปอกถุงกระดาษ 
 

2. สํวนงานผสมวัตถุดิบ ท าการวิเคราะห์วิธีการท างานของพนักงานในกระบวนการ
ตํอไปนี้ 
 

 กระบวนการเทวัตถุดิบ  
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 กระบวนการผสมวัตถุดิบ  
 กระบวนการบรรจุกระป๋อง 

 

3. สํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์  ท าการวิเคราะห์วิธีการท างานของพนักงานใน
กระบวนการตํอไปนี้ 
 

 กระบวนการบรรจุลงกลํองของสายการผลิตที่ 1 ของขนาดบรรจุภัณฑ์
ดังตํอไปนี้ 
 

- ซองขนาดเล็กบรรจุลังกระดาษ  
- ซองขนาดเล็กบรรจุกลํองกระดาษไมํมีช๎อน  
- ซองขนาดเล็กบรรจุกลํองกระดาษมีช๎อน  
- ซองขนาดเล็กบรรจุซองกระดาษ 
- ซองบรรจุกลํองกระดาษขนาด 1 – 6 ซอง 

  

 กระบวนการบรรจุลงกลํองของสายการผลิตที่ 2,3 ของขนาดบรรจุภัณฑ์
ดังตํอไปนี้  
 

- ซองขนาดเล็กบรรจุลังกระดาษ  
- ซองขนาดเล็กบรรจุซองกระดาษ 
- ซองบรรจุกลํองกระดาษขนาด 1 – 3 ซอง  

 

 กระบวนการบรรจุลงกลํองของสายการผลิตที่ 4 ของขนาดบรรจุภัณฑ์
ดังตํอไปนี้ 
 

- ซองขนาดเล็กบรรจุลังกระดาษ  
- ซองขนาดเล็กบรรจุกลํองกระดาษไมํมีช๎อน  
- ซองขนาดเล็กบรรจุกลํองกระดาษมีช๎อน  
- ซองขนาดเล็กบรรจุซองกระดาษ 
- ซองบรรจุกลํองกระดาษขนาด 1 – 7 ซอง 
- ซองบรรจุกลํองพลาสติก (Bag in tab)  

 

 กระบวนการบรรจุลงกลํองของสายการผลิตกระป๋อง ของขนาดผลิตภัณฑ์
ดังตํอไปนี้  
 

- ผลิตภัณฑ์บรรจุกระป๋องขนาด 0.4, 0.8, 0.9, 1.7 และ 1.8 
กิโลกรัม 

จากการศึกษาวิเคราะห์ทั้ง 3 สํวนงานจะเห็นวําในแตํละสํวนงาน กระบวนการผลิต
ที่น ามาศึกษาไมํครบทุกกระบวนการผลิตของแตํละสํวนงาน เนื่องจากกระบวนการที่น ามาศึกษา
วิเคราะห์เป็นกระบวนการผลิตหลัก หมายความวํา กระบวนการผลิตในแตํละกระบวนการจะท างาน
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ตํอเนื่องกันจนออกมาเป็นผลิตภัณฑ์สุดท๎าย หากกระบวนการที่ 1 (กระบวนการปอกถุงกระดาษ) 
เริ่มแล๎ว กระบวนการถัดไปจะต๎องท างานตํอไปจนสิ้นสุดกระบวนการ โดยกระบวนการที่เหลือที่
ไมํได๎กลําวข๎างต๎น เป็นกระบวนการที่สามารถเตรียมไว๎ลํวงหน๎าได๎ และ/หรือ เป็นกระบวนการที่มี
พนักงานประจ าจุดงานเพียงหนึ่งคนและเป็นกระบวนการที่ต๎องใช๎คนท างาน ไมํสามารถใช๎
เครื่องจักรในการท างานได๎ ดังนั้นกระบวนการเหลํานั้นจึงไมํได๎ท าการศึกษา 

ผลจากการการปรับลดก าลังคนภายใต๎ผลการศึกษาที่ได๎จากหัวข๎อที่ 3.1 โดยใช๎
เทคนิค ECRS พบวําในแตํละสํวนงานสามารถปรับลดจ านวนพนักงานได๎ โดยในสํวนงานเตรียม
วัตถุดิบ และสํวนงานผสมวัตถุดิบ ท าการวิเคราะห์วิธีการท างานของพนักงานโดยใช๎เทคนิคการตั้ง
ค าถามโดยศึกษาแยกตามขนาดของเครื่องผสมในกระบวนการผสมวัตถุดิบในสํวนงานผสมวัตถุดิบ ซึ่ง
สามารถแบํงการวิเคราะห์ได๎ 2 กรณีคือ  

1. กรณีผลิตที่เครื่องผสม A และ/หรือ เครื่องผสม B  
2. กรณีผลิตที่เครื่องผสม C  

เนื่องจากเครื่องผสม C นี้มีขนาดใหญํกวําเครื่องผสม A และเครื่องผสม B ประมาณ 
2 เทํา และมักจะท าการผลิตผลิตภัณฑ์แบบกระป๋อง ดังนั้นจึงท าให๎เวลาการท างานของพนักงานใน
กระบวนการที่ต๎องผลิตที่เครื่องผสม C ในที่นี้หมายถึง พนักงานในห๎อง Stripping C และห๎อง 
Tipping C มีเวลาการท างานมากกวําเป็น 2 เทําตํอรอบการท างานหนึ่ง หรือตํอ 2 ชุดผสมตํอรอบ
ของเครื่องผสม C โดยในแตํละกรณสีามารถแบํงยํอยได๎ 2 กรณยีํอยคือ  

1. กรณีผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาดเล็ก (Sachet sizes)  
2. กรณีผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาดอ่ืนๆ (Other sizes)  

กรณีผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาดเล็กหมายถึง กรณีที่มีการผลิต ซองขนาดเล็กบรรจุ
ลังกระดาษ  ซองขนาดเล็กบรรจุกลํองกระดาษไมํมี ซองขนาดเล็กบรรจุกลํองกระดาษมีช๎อน หรือซอง
ขนาดเล็กบรรจุซองกระดาษ 

กรณีผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาดอ่ืนๆ หมายถึง กรณีที่มีการผลิต ซองบรรจุกลํอง
กระดาษขนาด  1 - 7 ซอง ซองบรรจุกลํองพลาสติก หรือกรณีที่ท าการผลิตผลิตภัณฑ์กระป๋อง 

ดังนั้น การวิเคราะห์วิธีการท างานของกระบวนการผลิตของสํวนงานเตรียมวัตถุดิบ 
และสํวนงานผสมวัตถุดิบ มีดังตํอไปนี้  

1. สํวนงานเตรียมวัตถุดิบ 

  

 กระบวนการปอกถุงกระดาษ ท าการวิเคราะห์วิธีการท างานของพนักงาน
โดยใช๎เทคนิคการตั้งค าถามคือ 
 

- กรณีที่กระบวนการปอกถุงกระดาษท าการผลิตที่เครื่องผสม A 
และ/หรือ B และมีผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาดเล็ก 
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- กรณีที่กระบวนการปอกถุงกระดาษท าการผลิตที่เครื่องผสม A 
และ/หรือ B และมีผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาดอ่ืนๆ 

- กรณีที่กระบวนการปอกถุงกระดาษท าการผลิตที่เครื่องผสม C 
และมีผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาดเล็ก 

- กรณีที่กระบวนการปอกถุงกระดาษท าการผลิตที่เครื่องผสม C 
และมีผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาดอ่ืนๆ 

 

2. สํวนงานผสมวัตถุดิบ ท าการวิเคราะห์วิธีการท างานของพนักงานในกระบวนการ
ตํอไปนี้ 
 

 กระบวนการเทวัตถุดิบ 
 

- กรณีที่กระบวนการเทวัตถุดิบท าการผลิตที่เครื่องผสม A และ/
หรือ B และมีผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาดเล็ก 

- กรณีที่กระบวนการเทวัตถุดิบท าการผลิตที่เครื่องผสม A และ/
หรือ B และมีผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาดอ่ืนๆ 

- กรณีที่กระบวนการเทวัตถุดิบท าการผลิตที่เครื่องผสม C และมี
ผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาดเล็ก 

- กรณีที่กระบวนการเทวัตถุดิบท าการผลิตที่เครื่องผสม C และมี
ผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาดอ่ืนๆ 

 

 กระบวนการผสมวัตถุดิบ 
 

- กรณีที่กระบวนการผสมวัตถุดิบท าการผลิตที่เครื่องผสม A และ/
หรือ B และมีผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาดเล็ก 

- กรณีที่กระบวนการผสมวัตถุดิบท าการผลิตที่เครื่องผสม A และ/
หรือ B และมีผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาดอ่ืนๆ 

- กรณทีีก่ระบวนการผสมวัตถุดิบท าการผลิตที่เครื่องผสม C และมี
ผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาดเล็ก 

- กรณทีีก่ระบวนการผสมวัตถุดิบท าการผลิตที่เครื่องผสม C และมี
ผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาดอ่ืนๆ 
 

 กระบวนการบรรจุกระป๋อง 
 

- กรณีที่กระบวนการบรรจุกระป๋องท าการผลิตผลิตผลิตภัณฑ์
กระป๋อง 0.4 กิโลกรัม 

- กรณีที่กระบวนการบรรจุกระป๋องท าการผลิตผลิตผลิตภัณฑ์
กระป๋อง 0.8 – 0.9 กิโลกรัม 

- กรณีที่กระบวนการบรรจุกระป๋องท าการผลิตผลิตผลิตภัณฑ์
กระป๋อง 1.7 – 1.8 กิโลกรัม 
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ดังนั้น สามารถสรุปกรณีทั้งหมดที่ท าการวิ เคราะห์วิธีการท างานของแตํละ
กระบวนการในสํวนงานเตรียมวัตถุดิบ และสํวนงานผสมวัตถุดิบได๎ดังภาพที่ 4 

 

ภาพที่ 4 แสดงสรุปกรณีท้ังหมดที่ท าการวิเคราะห์วิธีการท างานของแตํละกระบวนการในสํวนงาน
เตรียมวัตถุดิบ และสํวนงานผสมวัตถุดิบ 

สํวนในสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์จะท าการวิเคราะห์วิธีการท างานของแตํละ
กระบวนการผลิตแยกตามชนิดและขนาดของผลิตภัณฑ์ที่ท าการผลิตของแตํละสายการผลิต 

การวิเคราะห์วิธีการท างานของกระบวนการโดยใช๎เทคนิคการตั้งค าถาม เป็นการ
วิเคราะห์เพ่ือหาสาเหตุและแนวทางในการปรับปรุง โดยการตั้งค าถาม 5 หัวข๎อด๎วยกันคือ 
วัตถุประสงค์ สถานที ่ล าดับตํอเนื่อง ตัวบุคคล และวิธีการ จากนั้นเป็นการถามเหตุผลไปเรื่อยๆ เพ่ือ
หาสาเหตุและแนวทางในการปรับปรุงตํอไป โดยแตํละหัวข๎อประกอบไปหัวข๎อยํอยดังตํอไปนี้ 

Ba
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Stripping 

Blender A and/or 
Blender B 

Sachet sizes 

Other sizes 

Blender C 
Sachet sizes 

Other sizes 

W
hi

te
 a

re
a 

se
gm

en
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Tipping 

Blender A and/or 
Blender B 

Sachet sizes 

Other sizes 

Blender C 
Sachet sizes 

Other sizes 

Blending 

Blender A and/or 
Blender B 

Sachet sizes 

Other sizes 

Blender C 
Sachet sizes 

Other sizes 

Filling can 

0.4 kg. 

0.8 - 0.9 kg. 

1.7 - 1.8 kg. 
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 วัตถุประสงค์ 
 

 ก าลังท าอะไรอยู ํ
 เหตุใดจึงท าอยํางนั้น  
 มีอยํางอ่ืนอีกหรือไมํที่อาจท าได๎ดีกวํา  
 สรุป 

 

 สถานที่ 
 

 ที่ใดท่ีใช๎ในท างาน  
 เหตุใดจึงท า ณ ที่นั้น  
 มีที่อ่ืนอีกหรือไมํที่อาจท างานนั้นได๎  
 สรุป 

 

 ล าดับตํอเนื่อง 
  

 ณ จังหวะใดจึงกระท า  
 เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น  
 มีเวลาอ่ืนอีกหรือไมํที่อาจท าได๎  
 สรุป 

 

 ตัวบุคคล 
  

 ผู๎ใดเป็นผู๎ปฏิบัติงานนั้นอยูํ  
 เหตุใดจึงให๎ผู๎กระท า  
 มีบุคคลอื่นอีกหรือไมทํี่อาจปฏิบัติงานนั้นได๎  
 สรุป 

 

 วิธีการ 
น  
 งานนั้นท าโดยวิธีการใด  
 เหตุใดจึงต๎องใช๎กรรมวิธีนั้น  
 มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไมํที่อาจท าได๎  
 สรุป 

โดยมีผลการศึกษาดังภาคผนวก ง (ตารางที่ ง1 – ง42 ตามล าดับ) ซึ่งมีตัวอยํางใน
การวิเคราะห์วิธีการท างานของแตํละกระบวนการของแตํละสํวนงาน โดยใช๎เทคนิคการตั้งค าถาม
เป็นดังตารางที่ 23 
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ตารางที่ 23 การวิเคราะห์วิธีการท างานของสํวนงานเตรียมวัตถุดิบในกระบวนการปอกถุงกระดาษ กรณีท าการผลิตที่เครื่องผสม A และ/หรือ B และมีการผลิต
ขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาดเล็ก  

 

วัตถุประสงค์ 

ก าลังท าอะไรอยู่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 
ก าลังปอกถุงกระดาษของวัตถุดิบ
เพ่ือท าการสํงให๎กระบวนการ
ตํอไป 

เพ่ือให๎ขั้นตอนตํอไปสามารถ
เทถุงวัตถุดิบได๎เลย โดยไมํ
ต๎องท าการปอกถุงกระดาษ
อีก 

ไมํมี - 

สถานที ่

ที่ใดที่ใช้ในท างาน เหตุใดจึงท า ณ ที่นั้น มีที่อ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท างานนั้นได้ สรุป 
ภายในห๎องปอกถุงกระดาษ A 
และ ห๎องปอกถุงกระดาษ B 

เนื่องจากเครื่องจักร เป็น
เ ค รื่ อ ง อ ยูํ กั บ ที่  แ ล ะ
เครื่องมือที่ใช๎ในการปอกถุง
กระดาษอยูํภายในห๎อง 

ไมํมี - 

ล าดับต่อเนื่อง 

ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 
หลังจากมีการเรียกนมจากห๎องเท
วัตถุดิบ โดยกรณีที่มีการเดิน
ขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาดเล็กจะมี
การเรียกนมชั่วโมงละ 1 – 2 ครั้ง 

เนื่ องจากห๎อง เทวัตถุดิบ
สามารถดูการท างานของ
ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ส ม ผํ า น
หน๎าจอของระบบได๎  

มี คือ เมื่อมีการแจ๎งการผลิตจากห๎องปอก
ถุงกระดาษ A และในขณะนั้น ห๎องปอกถุง
กระดาษ B ไมํได๎มีการท างาน อยูํระหวําง
ท าการปอกถุงกระดาษรอบตํอไป  ให๎
พนักงานภายในห๎องปอกถุงกระดาษ B มา
ท างานที่ห๎องปอกถุงกระดาษ A กํอน 
ระหวํางรอการท างาน  

มี คือ เมื่อมีการแจ๎งการผลิตจากห๎องปอก
ถุงกระดาษ A และในขณะนั้น ห๎องปอกถุง
กระดาษ B ไมํได๎มีการท างาน อยูํระหวําง
ท าการปอกถุงกระดาษรอบตํอไป  ให๎
พนักงานภายในห๎องปอกถุงกระดาษ B มา
ท างานที่ห๎องปอกถุงกระดาษ A กํอน 
ระหวํางรอการท างาน 
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ตารางที่ 23 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตัวบุคคล 

ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 
มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

พนักงานจ านวน 4 คนภายในห๎อง
ปอกถุงกระดาษ  

เนื่องจากวิธีการท างาน
เป็นตัวก าหนดจ านวน
พนักงาน 

มี คือ ให๎พนักงานจ านวน 4 คนของอีกห๎อง
หนึ่งท างานแทน เนื่องจากภายใน 1 ชั่วโมง 
การผลิตซองขนาดเล็กใช๎ เวลาตํอรอบ
คํอนข๎างนาน ท าให๎เกิดการรอระหวํางการ
ปอกถุ งกระดาษรอบตํอไป  ดั งนั้ นจะ
สามารถลดจ านวนพนักงานในห๎องปอกถุง
กระดาษ A และ B รวมกันได๎ท้ังหมด 4 คน 

มี คือ ให๎พนักงานจ านวน 4 คนของอีกห๎อง
หนึ่งท างานแทน เนื่องจากภายใน 1 ชั่วโมง 
การผลิตซองขนาดเล็กใช๎ เวลาตํอรอบ
คํอนข๎างนาน ท าให๎เกิดการรอระหวํางการ
ปอกถุ งกระดาษรอบตํ อไป ดั งนั้ นจะ
สามารถลดจ านวนพนักงานในห๎องปอกถุง
กระดาษ A และ B รวมกันได๎ท้ังหมด 4 คน 
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ตารางที่ 23 (ตํอ) 

วิธีการ 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด 
เหตุใดจึงต้องใช้

กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

พนักงาน 1 คน ท าการลากพาเลต
จากกระบวนการเตรียมวัตถุดิบมายัง
หน๎าห๎องปอกถุงกระดาษ และท าการ
เช็คจ านวนและความถูกต๎องตามใบ
สูตรที่แนบมา และท าการลากพาเลต
เข๎าห๎อง และท าการบันทึกเอกสาร 
 

พนักงาน 1 คน ท าการเก็บใบแท็ก 
และท าการยิงใบแท็กทีละใบเข๎าสูํ
ร ะ บ บ  แ ล ะ เ ดิ น ไ ป ห ยิ บ เ ค รื่ อ ง 
Vacuum lift เพ่ือท าการดูดถุง
วัตถุดิบ 
 

พนักงาน 2 คน ท าการปอกถุง
กระดาษเพ่ือสํงให๎กระบวนการตํอไป 

เ พ่ื อ ท า ก า ร ป อ ก ถุ ง
ก ร ะ ด า ษ  เ พ่ื อ ใ ห๎
ก ร ะ บ ว น ก า ร ตํ อ ไ ป
สามารถตัดและเทถุ ง
วัตถุดิบ 

ไมํมี - 
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3.2.3 การหาแนวทางการปรับลดก าลังคน โดยใช้เทคนิค ECRS 

หลังจากการวิเคราะห์วิธีการท างานในกระบวนการผลิตของแตํละสํวนงานโดยใช๎
เทคนิคการตั้งค าถามตามหัวข๎อที่ 3.2.2 ที่แสดงในภาคผนวก ง (ตารางที่ ง1 – ง42) แล๎ว ท าการหา
แนวทางการปรับลดก าลังคน โดยใช๎เทคนิค ECRS ซึ่งประกอบไปด๎วย  

 E : Eliminate การขจัดหรือตัดงานที่ไมํจ าเป็นออก  
 C : Combine การรวมข้ันตอนการปฏิบัติเข๎าด๎วยกัน  
 R : Rearrange การสลับสับเปลี่ยนล าดับในการท างานใหมํ  
 S : Simplify การท างานให๎งํายขึ้น  

ในแตํละกระบวนการผลิตของแตํละสํวนงานสามารถสรุปแนวทางการปรับปรุงโดย
ใช๎เทคนิค ECRS ได๎ดังนี้ 

1. สํวนงานเตรียมวัตถุดิบ มีการใช๎เทคนิค ECRS ในกระบวนการตํอไปนี้ 
  

 กระบวนการปอกถุงกระดาษ 
 

- กรณีที่กระบวนการปอกถุงกระดาษท าการผลิตที่เครื่องผสม A 
และ/หรือ B และมีผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาดเล็ก มีการน า
เทคนิค ECRS มาปรับปรุงคือ การรวมขั้นตอนการปฏิบัติเข๎า
ด๎วยกัน และการสลับสับเปลี่ยนล าดับในการท างานใหมํ 

- กรณีที่กระบวนการปอกถุงกระดาษท าการผลิตที่เครื่องผสม A 
และ/หรือ B และมีผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาดอ่ืนๆ มีการน า
เทคนิค ECRS มาปรับปรุงคือ การรวมขั้นตอนการปฏิบัติเข๎า
ด๎วยกัน 

- กรณีที่กระบวนการปอกถุงกระดาษท าการผลิตที่เครื่องผสม C 
และมีผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาดเล็ก มีการน าเทคนิค ECRS มา
ปรับปรุงคือ การรวมขั้นตอนการปฏิบัติเข๎าด๎วยกัน และการ
ท างานให๎งํายข้ึน 

- กรณีที่กระบวนการปอกถุงกระดาษท าการผลิตที่เครื่องผสม C 
และมีผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาดอ่ืนๆ มีการน าเทคนิค ECRS มา
ปรับปรุงคือ การท างานให๎งํายขึ้น 

แนวทางการปรับปรุงตามเทคนิค ECRS ของสํวนงานเตรียมวัตถุดิบแสดงอยูํใน
ตารางที ่24  
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ตารางที่ 24 แสดงแนวทางการปรับปรุงของสํวนงานเตรียมวัตถุดิบโดยใช๎เทคนิค ECRS  

ส่วนงาน กิจกรรม วิธีการท างานแบบเดิม รูปแบบท่ีใช้ปรับปรุง แนวทางในการปรับปรุง 

เตรียมวัตถุดิบ 

กระบวนการปอกถุง
กระดาษ กรณีท าการ
ผลิตที่เครื่องผสม A 
และ/หรือ B และมี
การผลิตขนาดบรรจุ

ภัณฑ์ขนาดเล็ก  

โดยปกติพนักงานทั้ง 4 คนของห๎องปอกถุง
กระดาษ A และห๎องปอกถุงกระดาษ B จะ
ท างานเฉพาะภายในสํวนห๎องปอกถุงของตัวเอง 
โดยจะท างานเมื่ อมีการแจ๎ งการผลิตจาก
กระบวนการเทวัตถุดิบ โดยเวลาการท างานตํอ
ครั้งของห๎องปอกถุงกระดาษ A และ ห๎องปอก
ถุงกระดาษ B อยูํที่ 18.31 นาทีตํอครั้ง 

Rearrange  

ท าการสลับสับเปลี่ยนล าดับในการท างานใหมํ 
โดยเมื่อมีการแจ๎งการผลิตจากกระบวนการเท
วัตถุดิบ ห๎องปอกถุงกระดาษ A จะเริ่มการ
ท างาน และในขณะนั้นห๎องปอกถุงกระดาษ B 
ไมํได๎มีการท างาน ให๎พนักงานภายในห๎องปอก
ถุงกระดาษ B มาท างานที่ห๎องปอกถุงกระดาษ 
A กํอน ระหวํางรอการท างาน  

โดยปกติจะมีพนักงานจ านวน 4 คนตํอห๎องปอก
ถุงกระดาษ A และห๎องปอกถุงกระดาษ B โดย
จะท างานเฉพาะภายในสํวนห๎องปอกถุงของ
ตัวเอง โดยจะท างานเมื่อมีการแจ๎งการผลิตจาก
กระบวนการเทวัตถุดิบ โดยเวลาการท างานตํอ
ครั้งของห๎องปอกถุงกระดาษ A และ ห๎องปอก
ถุงกระดาษ B อยูํที่ 18.31 นาทีตํอครั้ง 

Combine 

ท าการรวมขั้นตอนการปฏิบัติเข๎าด๎วยกัน โดย
ให๎พนักงานจ านวน 4 คนของอีกห๎องหนึ่ง
ท างานแทน เนื่องจากภายใน 1 ชั่วโมง การ
ผลิตซองขนาดเล็กใช๎เวลาตํอรอบคํอนข๎างนาน 
ท าให๎เกิดการรอระหวํางการปอกถุงกระดาษ
รอบตํอไป ดังนั้นจะสามารถลดจ านวนพนักงาน
ในห๎องปอกถุงกระดาษ A และ B รวมกันได๎
ทั้งหมด 4 คน 
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ตารางที่ 24 (ตํอ) 
ส่วนงาน กิจกรรม วิธีการท างานแบบเดิม รูปแบบท่ีใช้ปรับปรุง แนวทางในการปรับปรุง 

เตรียมวัตถุดิบ 
 (ตํอ) 

กระบวนการปอกถุง
กระดาษ กรณีท าการ
ผลิตที่เครื่องผสม A 
และ/หรือ B และมี
การผลิตขนาดบรรจุ

ภัณฑ์ขนาดอ่ืนๆ 

โดยปกติพนักงาน 1 คนของห๎องปอกถุง
กระดาษ A ห๎องปอกถุงกระดาษ B และห๎อง
ปอกถุงกระดาษ C จะท าหน๎าที่แทนพนักงานที่
ท าหน๎าที่การลากพาเลตจากกระบวนการ
เตรียมวัตถุดิบมายังหน๎าห๎องปอกถุงกระดาษ 
และท าการเช็คจ านวนและความถูกต๎องตามใบ
สูตรที่แนบมา โดยเวลาการท างานของพนักงาน
ที่ ท า ห น๎ า ที่ ล า ก พ า เ ล ต จ า ก ก ร ะ บ ว น
กระบวนการเตรียมวัตถุดิบมายังหน๎าห๎องปอก
ถุงกระดาษ และท าการเช็คจ านวนและความ
ถูกต๎องตามใบสูตรที่แนบมาอยูํที่ 67.94 วินาที
ตํอครั้ง 

Combine 

ท าการรวมขั้นตอนการปฏิบัติเข๎าด๎วยกัน โดย
ให๎พนักงาน 1 คนท าการลากพาเลตจาก
กระบวนการเตรียมวัตถุดิบมายังหน๎าห๎องปอก
ถุงกระดาษของแตํละห๎อง และท าการเช็ค
จ านวนและความถูกต๎องตามใบสูตรที่แนบมา 
โดยในที่นี้ใช๎พนักงานจากห๎องปอกถุงกระดาษ 
C และกระบวนการนี้สามารถเตรียมได๎กํอนมี
การเริ่มการปอกถุงกระดาษ ดังนั้นจะสามารถ
ลดจ านวนพนักงานในห๎องปอกถุงกระดาษ A 
และ B อยํางละ 1 คน รวมพนักงานที่สามารถ
ลดได๎เทํากับ 2 คน 
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ตารางที่ 24 (ตํอ) 
ส่วนงาน กิจกรรม วิธีการท างานแบบเดิม รูปแบบท่ีใช้ปรับปรุง แนวทางในการปรับปรุง 

เตรียมวัตถุดิบ 
 (ตํอ) 

กระบวนการปอกถุง
กระดาษ กรณีท าการ
ผลิตที่เครื่องผสม C 
และมีการผลิตขนาด
บรรจุภัณฑ์ขนาดเล็ก  

โดยปกติพนักงาน 1 คนของห๎องปอกถุง
กระดาษ A ห๎องปอกถุงกระดาษ B และห๎อง
ปอกถุงกระดาษ C จะท าหน๎าที่แทนพนักงานที่
ท าหน๎าที่การลากพาเลตจากกระบวนการ
เตรียมวัตถุดิบมายังหน๎าห๎องปอกถุงกระดาษ 
และท าการเช็คจ านวนและความถูกต๎องตามใบ
สูตรที่แนบมา โดยเวลาการท างานของพนักงาน
ที่ ท า ห น๎ า ที่ ล า ก พ า เ ล ต จ า ก ก ร ะ บ ว น
กระบวนการเตรียมวัตถุดิบมายังหน๎าห๎องปอก
ถุงกระดาษ และท าการเช็คจ านวนและความ
ถูกต๎องตามใบสูตรที่แนบมาอยูํที่ 67.94 วินาที
ตํอครั้ง 

Combine 

ท าการรวมขั้นตอนการปฏิบัติเข๎าด๎วยกัน โดย
ให๎พนักงานภายในห๎องท าหน๎าที่แทนพนักงานที่
ท าหน๎าที่การลากพาเลตจากกระบวนการ
เตรียมวัตถุดิบมายังหน๎าห๎องปอกถุงกระดาษ 
และท าการเช็คจ านวนและความถูกต๎องตามใบ
สูตรที่แนบมา เนื่องจากภายใน 1 ชั่วโมง การ
ผลิตซองขนาดเล็กใช๎เวลาตํอรอบคํอนข๎างนาน 
และกระบวนการนี้สามารถเตรียมได๎กํอนมีการ
เริ่มการปอกถุงกระดาษ ดังนั้นจะสามารถลด
จ านวนพนักงานในห๎องปอกถุงกระดาษ C ได๎
เทํากับ 1 คน  

โดยปกติภายในห๎องปอกถุงกระดาษ A และ
ห๎องปอกถุงกระดาษ B เครื่องยิงใบแท็กเป็น
แบบไร๎สาย สํวนภายในห๎องปอกถุงกระดาษ C 
เครื่องยิงใบแท็กเป็นแบบมีสาย โดยเวลาการท า
การยิงใบแท็กอยูํที่ 112.38 นาทีตํอครั้ง  

Simplify 

ท างานให๎งํายขึ้น โดยการท าการเปลี่ยนเครื่อง
ยิงใบแท็กของห๎องปอกถุงกระดาษห๎องที่ C ให๎
เหมือนกับห๎องปอกถุงกระดาษ A และ B 
เพ่ือให๎ปูองกันการตกของถุงวัตถุดิบระหวํางการ
ยิงใบแท็กและท าให๎การท างานของพนักงาน
งํายขึ้น 
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ตารางที่ 24 (ตํอ) 
ส่วนงาน กิจกรรม วิธีการท างานแบบเดิม รูปแบบท่ีใช้ปรับปรุง แนวทางในการปรับปรุง 

เตรียมวัตถุดิบ 
 (ตํอ) 

กระบวนการปอกถุง
กระดาษ กรณีท าการ
ผลิตที่เครื่องผสม C 
และมีการผลิตขนาด
บรรจุภัณฑ์ขนาด

อ่ืนๆ 

โดยปกติภายในห๎องปอกถุงกระดาษ A และ
ห๎องปอกถุงกระดาษ B เครื่องยิงใบแท็กเป็น
แบบไร๎สาย สํวนภายในห๎องปอกถุงกระดาษ C 
เครื่องยิงใบแท็กเป็นแบบมีสาย โดยเวลาการท า
การยิงใบแท็กอยูํที่ 112.38 นาทีตํอครั้ง  

Simplify 

ท างานให๎งํายขึ้น โดยการท าการเปลี่ยนเครื่อง
ยิงใบแท็กของห๎องปอกถุงกระดาษห๎องที่ C ให๎
เหมือนกับห๎องปอกถุงกระดาษ A และ B 
เพ่ือให๎ปูองกันการตกของถุงวัตถุดิบระหวํางการ
ยิงใบแท็กและท าให๎การท างานของพนักงาน
งํายขึ้น 
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2. สํวนงานผสมวัตถุดิบ ท าการวิเคราะห์วิธีการท างานของพนักงานในกระบวนการ
ตํอไปนี้ 
 

 กระบวนการเทวัตถุดิบ 
 

- กรณีที่กระบวนการเทวัตถุดิบท าการผลิตที่เครื่องผสม A และ/
หรือ B และมีผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาดเล็ก หรือขนาดอ่ืนๆ มี
การน าเทคนิค ECRS มาปรับปรุงคือ การรวมขั้นตอนการปฏิบัติ
เข๎าด๎วยกัน 

- กรณีที่กระบวนการเทวัตถุดิบท าการผลิตที่เครื่องผสม C และมี
ผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาดเล็ก และขนาดอ่ืนๆ มีการน าเทคนิค 
ECRS มาปรับปรุงคือ การรวมข้ันตอนการปฏิบัติเข๎าด๎วยกัน 

 

 กระบวนการผสมวัตถุดิบ 
 

- กรณีที่กระบวนการผสมวัตถุดิบท าการผลิตที่เครื่องผสม A และ/
หรือ B และมีผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาดเล็ก มีการน าเทคนิค 
ECRS มาปรับปรุงคือ การรวมข้ันตอนการปฏิบัติเข๎าด๎วยกัน และ
การท างานให๎งํายขึ้น  

- กรณีที่กระบวนการผสมวัตถุดิบท าการผลิตที่เครื่องผสม A และ/
หรือ B และมีผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาดอ่ืนๆ มีการน าเทคนิค 
ECRS มาปรับปรุงคือ การท างานให๎งํายขึ้น  

- กรณีท่ีกระบวนการผสมวัตถุดิบท าการผลิตที่เครื่องผสม C และมี
ผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาดเล็ก มีการน าเทคนิค ECRS มา
ปรับปรุงคือ การรวมข้ันตอนการปฏิบัติเข๎าด๎วยกัน 

- กรณีท่ีกระบวนการผสมวัตถุดิบท าการผลิตที่เครื่องผสม C และมี
ผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาดอ่ืนๆ ไมํมีแนวทางการปรับปรุง
เกิดข้ึนในกรณีนี ้
 

 กระบวนการบรรจุกระป๋อง 
 

- กรณีที่กระบวนการบรรจุกระป๋องท าการผลิตผลิตผลิตภัณฑ์
กระป๋อง 0.4 กิโลกรัม ไมํมีแนวทางการปรับปรุงเกิดขึ้นในกรณีนี้ 

- กรณีที่กระบวนการบรรจุกระป๋องท าการผลิตผลิตผลิตภัณฑ์
กระป๋อง 0.8 – 0.9 กิโลกรัม ไมํมีแนวทางการปรับปรุงเกิดขึ้นใน
กรณีนี ้

- กรณีที่กระบวนการบรรจุกระป๋องท าการผลิตผลิตผลิตภัณฑ์
กระป๋อง 1.7 – 1.8 กิโลกรัม มีการน าเทคนิค ECRS มาปรับปรุง
คือ การรวมข้ันตอนการปฏิบัติเข๎าด๎วยกัน 
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แนวทางการปรับปรุงตามเทคนิค ECRS ของสํวนงานผสมวัตถุดิบแสดงอยูํในตารางที่ 25  

ตารางที่ 25 แสดงแนวทางการปรับปรุงของสํวนงานผสมวัตถุดิบโดยใช๎เทคนิค ECRS 
ส่วนงาน กิจกรรม วิธีการท างานแบบเดิม รูปแบบท่ีใช้ปรับปรุง แนวทางในการปรับปรุง 

ผสมวัตถุดิบ 

กระบวนการเท
วัตถุดิบ กรณีท าการ
ผลิตที่เครื่องผสม A 
และ/หรือ B และมี
การผลิตขนาดบรรจุ
ภัณฑ์ขนาดเล็ก และ

ขนาดบรรจุภัณฑ์
ขนาดอ่ืนๆ 

โดยปกติพนักงานทั้ง 4 คนของห๎องเทวัตถุดิบ A 
และห๎องเทวัตถุดิบ B จะมีพนักงาน 2 คนท า
หน๎าที่เลื่อนถุงกระดาษมายังบริเวณที่เทวัตถุดิบ  
บันทึกเอกสาร และควบคุมหน๎าจอ และมี
พนักงาน 2 คนท าหน๎าที่เทวัตถุดิบที่มาจาก
กระบวนการปอกถุงกระดาษ โดยเวลาการ
ท างานโดยเฉลี่ยของพนักงานที่ท าหน๎าที่ เลื่อน
ถุงกระดาษมายังบริเวณที่เทวัตถุดิบ บันทึก
เอกสาร และควบคุมหน๎าจออยูํที่  123.29 
วินาทีตํอถุงกระดาษ และเวลาการท างานโดย
เฉลี่ยพนักงานที่ท าหน๎าที่เทวัตถุดิบที่มาจาก
กระบวนการปอกถุงกระดาษอยูํที่ 21.43 วินาที
ตํอซอง 

Combine 

ท าการรวมขั้นตอนการปฏิบัติเข๎าด๎วยกัน โดย
ให๎พนักงานที่ท าหน๎าเทวัตถุดิบทั้ง 2 คน ท า
หน๎าที่แทนพนักงานทั้ง 2 คน คือ เลื่อนถุง
กระดาษ บันทึกเอกสาร และควบคุมหน๎าจอ 
ดังนั้นจะสามารถลดจ านวนพนักงานในห๎องเท
วัตถุดิบได๎อยํางละ 2 คนตํอห๎อง โดยในห๎องเท
วัตถุดิบ B มีพนักงานประจ า 1 คน ซึ่งเมื่อรวม
ขั้นตอนการปฏิบัติเข๎าด๎วยกันแล๎ว สามารถลด
จ านวนพนักงานได๎ 2 คน โดยมีรอบเวลาการ
ท างานในการผลิตไมํเกินอัตราการผลิตปกติคือ
อยูํที่ 144.72 วินาทีตํอซอง 
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ตารางที่ 25 (ตํอ) 
ส่วนงาน กิจกรรม วิธีการท างานแบบเดิม รูปแบบท่ีใช้ปรับปรุง แนวทางในการปรับปรุง 

ผสมวัตถุดิบ 
(ตํอ) 

กระบวนการเท
วัตถุดิบ กรณีท าการ
ผลิตที่เครื่องผสม C 
และมีการผลิตขนาด
บรรจุภัณฑ์ขนาดเล็ก 
และขนาดบรรจุภัณฑ์

ขนาดอ่ืนๆ 

โดยปกติพนักงานทั้ง 4 คนของห๎องเทวัตถุดิบ C 
จะมีพนักงาน 2 คนท าหน๎าที่เลื่อนถุงกระดาษ
มายังบริเวณที่เทวัตถุดิบ  บันทึกเอกสาร และ
ควบคุมหน๎าจอ และมีพนักงาน 2 คนท าหน๎าที่
เทวัตถุดิบที่มาจากกระบวนการปอกถุงกระดาษ 
โดยเวลาการท างานโดยเฉลี่ยของพนักงานที่ท า
หน๎าที่เลื่อนถุงกระดาษมายังบริเวณที่เทวัตถุดิบ  
บันทึก เอกสาร  และควบคุมหน๎ าจออยูํ ที่ 
123.29 วินาทีตํอถุงกระดาษ และเวลาการ
ท างานโดยเฉลี่ยพนักงานที่ท าหน๎าที่เทวัตถุดิบ
ที่มาจากกระบวนการปอกถุงกระดาษอยูํที่ 
21.43 วินาทีตํอซอง 

Combine 

ท าการรวมขั้นตอนการปฏิบัติเข๎าด๎วยกัน โดย
ให๎พนักงานที่ท าหน๎าเทวัตถุดิบทั้ง 2 คน ท า
หน๎าที่แทนพนังงานทั้ง 2 คน คือ เลื่อนถุง
กระดาษ บันทึกเอกสาร และควบคุมหน๎าจอ 
ดังนั้นจะสามารถลดจ านวนพนักงานในห๎องเท
วัตถุดิบ C ได๎เทํากับ 2 คน ซึ่งภายในห๎องเท
วัตถุดิบจะมีจ านวนพนักงานเหลือห๎องละ 2 คน 
โดยในห๎องเทวัตถุดิบ C มีพนักงานประจ า 1 
คน ซึ่งเมื่อรวมขั้นตอนการปฏิบัติเข๎าด๎วยกัน
แล๎ว สามารถลดจ านวนพนักงานได๎ 2 คน โดย
มีรอบเวลาการท างานในการผลิตไมํเกินอัตรา
การผลิตปกติคืออยูํที่ 144.72 วินาทีตํอซอง 
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ตารางที่ 25 (ตํอ) 
ส่วนงาน กิจกรรม วิธีการท างานแบบเดิม รูปแบบท่ีใช้ปรับปรุง แนวทางในการปรับปรุง 

ผสมวัตถุดิบ 
(ตํอ) 

กระบวนการผสม
วัตถุดิบ กรณีท าการ
ผลิตที่เครื่องผสม A 
และ/หรือ B และมี
การผลิตขนาดบรรจุ

ภัณฑ์ขนาดเล็ก  

โดยปกติพนักงาน 1 คนจะประจ าเครื่องผสม
ของแตํละเครื่องผสมของกระบวนการผสม
วัตถุดิบ โดยทั้ง 3 เครื่องผสม พนักงานท างาน
อยูํบริเวณติดกัน คือ เรียงจาก เครื่องผสม A 
เครื่อง B และเครื่องผสม C ตามล าดับ และจะ
มีการท างานก็ตํอเมื่อกระบวนการบรรจุลงซอง
หรือกระป๋องต๎องการนมที่ผสมเรียบร๎อยแล๎ว
เพ่ิม 

Combine 

ท าการรวมขั้นตอนการปฏิบัติเข๎าด๎วยกัน โดย
ให๎พนักงานที่ประจ าอีกเครื่อง A หรือ B ท า
แทน เนื่องจากภายใน 1 ชั่วโมง การผลิตซอง
ขนาดเล็กใช๎เวลาตํอรอบคํอนข๎างนาน ท าให๎
เกิดการรอระหวํางการผสมในรอบตํอไป ดังนั้น
จะสามารถลดจ านวนพนักงานในห๎องผสม A 
และ B รวมกันได๎ท้ังหมด 1 คน  

โดยปกติพนักงานของเครื่องผสม A และ
เครื่องผสม B พนักงานจะต๎องเดินผํานเครื่อง
ผสม C เพ่ือไปหยิบวัตถุดิบรอง  Simplify 

ท างานให๎งํายขึ้น โดยการเพ่ิมทางขึ้นไปหยิบ
วัตถุดิบรอง โดยเพ่ิมทางขึ้นระหวํางจุดงานของ
เครื่องจักร A และ B เพ่ือลดระยะทางในการ
เดินของพนักงาน และชํวยลดเวลาในการ
ท างานของพนักงาน 
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ตารางที่ 25 (ตํอ) 
ส่วนงาน กิจกรรม วิธีการท างานแบบเดิม รูปแบบท่ีใช้ปรับปรุง แนวทางในการปรับปรุง 

ผสมวัตถุดิบ 
(ตํอ) 

กระบวนการผสม
วัตถุดิบ กรณีท าการ
ผลิตที่เครื่องผสม A 
และ/หรือ B และมี
การผลิตขนาดบรรจุ

ภัณฑ์ขนาดอ่ืนๆ 

โดยปกติพนักงานของเครื่องผสม A และเครื่อง
ผสม B พนักงานจะต๎องเดินผํานเครื่องผสม C 
เพ่ือไปหยิบวัตถุดิบรอง 

Simplify 

ท างานให๎งํายขึ้น โดยการเพ่ิมทางขึ้นไปหยิบ
วัตถุดิบรอง โดยเพ่ิมทางขึ้นระหวํางจุดงาน
ของเครื่องจักร A และ B เพ่ือลดระยะทางใน
การเดินของพนักงาน และชํวยลดเวลาในการ
ท างานของพนักงาน 

กระบวนการผสม
วัตถุดิบ กรณีท าการ
ผลิตที่เครื่องผสม C 
และมีการผลิตขนาด
บรรจุภัณฑ์ขนาดเล็ก  

โดยปกติพนักงาน 1 คนจะประจ าเครื่องผสม
ของแตํละเครื่องผสมของกระบวนการผสม
วัตถุดิบ โดยทั้ง 3 เครื่องผสม พนักงานท างาน
อยูํบริเวณติดกัน คือ เรียงจาก เครื่องผสม A 
เครื่อง B และเครื่องผสม C ตามล าดับ และจะ
มีการท างานก็ตํอเมื่อกระบวนการบรรจุลงซอง
หรือกระป๋องต๎องการนมที่ผสมเรียบร๎อยแล๎ว
เพ่ิม 

Combine 

ท าการรวมขั้นตอนการปฏิบัติเข๎าด๎วยกัน โดย
ให๎พนักงานที่ประจ าอีกเครื่อง B ท าแทน 
เนื่องจากภายใน 1 ชั่วโมง การผลิตซองขนาด
เล็กใช๎เวลาตํอรอบคํอนข๎างนาน ท าให๎เกิดการ
รอระหวํางการผสมในรอบตํอไป ดังนั้นจะ
สามารถลดจ านวนพนักงานในห๎องผสม B และ 
C รวมกันได๎ท้ังหมด 1 คน 
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ตารางที่ 25 (ตํอ) 
ส่วนงาน กิจกรรม วิธีการท างานแบบเดิม รูปแบบท่ีใช้ปรับปรุง แนวทางในการปรับปรุง 

ผสมวัตถุดิบ 
(ตํอ) 

กระบวนการผสม
วัตถุดิบ กรณีท าการ
ผลิตที่เครื่องผสม C 
และมีการผลิตขนาด
บรรจุภัณฑ์ขนาด

อ่ืนๆ 

- - - 

กระบวนการบรรจุ
กระป๋อง กรณีท าการ

ผลิตผลิตภัณฑ์
กระป๋อง 0.4 

กิโลกรัม 

- - - 

กระบวนการบรรจุ
กระป๋อง กรณีท าการ

ผลิตผลิตภัณฑ์
กระป๋อง 0.8 – 0.9 

กิโลกรัม 

- - - 
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ตารางที่ 25 (ตํอ) 
ส่วนงาน กิจกรรม วิธีการท างานแบบเดิม รูปแบบท่ีใช้ปรับปรุง แนวทางในการปรับปรุง 

ผสมวัตถุดิบ 
 (ตํอ) 

กระบวนการบรรจุ
กระป๋อง กรณีท าการ

ผลิตผลิตภัณฑ์
กระป๋อง 1.7 – 1.8 

กิโลกรัม 

โดยปกติการท างานของพนักงานจะขึ้นอยูํอัตรา
ความเร็วในการบรรจุกระป๋องของเครื่องจักร 
โดยอัตราความเร็วในการบรรจุของกระป๋อง
น้ าหนัก 1.7 – 1.8 กิโลกรัมอยูํที่ 45 กระป๋อง
ตํอนาท ี

Combine 

ท าการรวมขั้นตอนการปฏิบัติ เข๎าด๎วยกัน 
โดยรวมการท างานของพนักงานที่ท าหน๎าที่
เดียวกันเหลือเพียง 1 คน จากพนักงานทั้งหมด 
2 คน โดยรวมต าแหนํงงานที่ตรวจสอบการมี
ของช๎อน และต าแหนํงงานที่ท าหน๎าที่ เก็บ
ตัวอยําง ตรวจสอบโค๎ด เก็บตัวอยํางที่ไมํผําน 
และบันทึกเอกสาร ดังนั้นจะสามารถลดจ านวน
พนักงานได๎ทั้งหมด 2 คน 
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3. สํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์  ท าการวิเคราะห์วิธีการท างานของพนักงานใน
กระบวนการตํอไปนี้ 
 

 กระบวนการบรรจุลงกลํองของสายการผลิตที่ 1 และ 4 ของขนาดบรรจุ
ภัณฑ์ดังตํอไปนี้ 
 

- กรณีมีการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ซองขนาดเล็กบรรจุลังกระดาษ มี
การน าเทคนิค ECRS มาปรับปรุงคือ การรวมขั้นตอนการปฏิบัติ
เข๎าด๎วยกัน และการท างานให๎งํายขึ้น  

- กรณีมีการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ซองขนาดเล็กบรรจุกลํองกระดาษ
ไมํมีช๎อน มีการน าเทคนิค ECRS มาปรับปรุงคือ การรวมขั้นตอน
การปฏิบัติเข๎าด๎วยกัน และการท างานให๎งํายขึ้น 

- กรณีมีการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ซองขนาดเล็กบรรจุกลํองกระดาษ
มีช๎อน มีการน าเทคนิค ECRS มาปรับปรุงคือ การรวมขั้นตอนการ
ปฏิบัติเข๎าด๎วยกัน และการท างานให๎งํายขึ้น 

- กรณีมีการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ซองขนาดเล็กบรรจุซองกระดาษ 
ไมํมีแนวทางการปรับปรุงเกิดข้ึนในกรณีนี้ 

- กรณีมีการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 1 – 6 ซองในกลํอง
กระดาษ มีการน าเทคนิค ECRS มาปรับปรุงคือ การรวมขั้นตอน
การปฏิบัติเข๎าด๎วยกัน การสลับสับเปลี่ยนล าดับในการท างานใหมํ 
และการท างานให๎งํายขึน้ 
 

 กระบวนการบรรจุลงกลํองของสายการผลิตที่ 2,3 ของขนาดบรรจุภัณฑ์
ดังตํอไปนี้  
 

- กรณีมีการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ซองขนาดเล็กบรรจุลังกระดาษ  มี
การน าเทคนิค ECRS มาปรับปรุงคือ การท างานให๎งํายขึ้น 

- กรณีมีการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ซองขนาดเล็กบรรจุซองกระดาษ  

ไมํมีแนวทางการปรับปรุงเกิดข้ึนในกรณีนี้ 
- กรณีมีการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 1 – 3 ซองในกลํอง

กระดาษ มีการน าเทคนิค ECRS มาปรับปรุงคือ การรวมขั้นตอน
การปฏิบัติเข๎าด๎วยกัน การสลับสับเปลี่ยนล าดับในการท างานใหมํ 
และการท างานให๎งํายขึ้น 

 

 กระบวนการบรรจุลงกลํองของสายการผลิตที่ 4 ของขนาดบรรจุภัณฑ์
ดังตํอไปนี้ 
 

- กรณีมีการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 7 ซองในกลํองกระดาษ 
และขนาดบรรจุภัณฑ์ซองบรรจุกลํองพลาสติก มีการน าเทคนิค 
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ECRS มาปรับปรุงคือ การรวมขั้นตอนการปฏิบัติเข๎าด๎วยกัน การ
สลับสับเปลี่ยนล าดับในการท างานใหมํ และการท างานให๎งํายขึ้น 

 

 กระบวนการบรรจุลงกลํองของสายการผลิตกระป๋อง ของขนาดผลิตภัณฑ์
ดังตํอไปนี้  
 

- กรณีมีการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ 0.4, 0.8, 0.9, 1.7 และ 1.8 
กิโลกรัม มีการน าเทคนิค ECRS มาปรับปรุงคือ การรวมขั้นตอน
การปฏิบัติเข๎าด๎วยกัน และการสลับสับเปลี่ยนล าดับในการท างาน
ใหม ํ

แนวทางการปรับปรุงตามเทคนิค ECRS ของสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์แสดงอยูํใน
ตารางที่ 26  
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ตารางที่ 26 แสดงแนวทางการปรับปรุงของสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์โดยใช๎เทคนิค ECRS 

ส่วนงาน 
สายการ 
ผลิตที่ 

กิจกรรม วิธีการท างานแบบเดิม 
รูปแบบท่ีใช้
ปรับปรุง 

แนวทางในการปรับปรุง 

บรรจุ
ผลิตภัณฑ์ 

1 และ 4 
ขนาดบรรจุภัณฑ์

ซองขนาดเล็กบรรจุ
ลังกระดาษ 

โดยปกติจะมีพนักงานตบซองนมจ านวน 1 คน 
และพนักงานจัดเรียงซองนมจ านวน 1 คน ซึ่ง
ทั้ ง สองขั้ นตอนการปฏิบั ติ นี้  จะท า งาน
ตํอเนื่องกัน โดยพนักงานตบซองนมมีรอบ
เวลาการท างานคือ 1 วินาทีตํอซอง และ
พนักงานจัดเรียงซองนมมีรอบการท างานคือ 1  
วินาทีตํอซอง หรือที่แสดงในภาคผนวก ค 
(ตารางที่ ค3) 

Combine 

ท าการรวมขั้นตอนการปฏิบัติ เข๎าด๎วยกัน 
โดยรวมวิธีการท างานของพนักงาน 2 คนเข๎า
ด๎วยกันคือ พนักงานตบซองนมและพนักงาน
จัดเรียงซองนม ซึ่งเมื่อรวมขั้นตอนการปฏิบัติ
เข๎าด๎วยกันแล๎ว สามารถลดจ านวนพนักงานได๎ 
1 คน โดยมีรอบเวลาการท างานในการผลิตไมํ
เกินอัตราการผลิตปกติคืออยูํที่ 2 วินาทีตํอซอง  

โดยปกติจะมีการเช็คการ dip ของนมบริเวณ
ที่ปิดผนึกซอง การเลื่อนของฟรอยด์หลังการ
บรรจุลงซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอกัน โดย
พนักงานตบซองนม 

Simplify 

ท างานให๎งํายขึ้น โดยการใช๎เครื่องตรวจสอบ
รอยรั่วของซองนม แตํวิธีการไมํมีสามารถ
ตรวจสอบซองนมที่ ไมํ ได๎มาตรฐานตามที่
ก าหนดได๎ เชํน การ dip ของนมบริเวณที่ปิด
ผนึกซอง การเลื่อนของฟรอยด์หลังการบรรจุ
ลงซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอกัน เป็นต๎น 
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ตารางที่ 26 (ตํอ) 

ส่วนงาน 
สายการ 
ผลิตที่ 

กิจกรรม วิธีการท างานแบบเดิม 
รูปแบบท่ีใช้
ปรับปรุง 

แนวทางในการปรับปรุง 

บรรจุ
ผลิตภัณฑ์ 

(ตํอ) 

1 และ 4 
(ตํอ) 

ขนาดบรรจุภัณฑ์
ซองขนาดเล็กบรรจุ
กลํองกระดาษไมํมี

ช๎อน  

โดยปกติจะมีพนักงานเช็คโค๎ดจ านวน 1 คน 
และพนักงานจัดเรียงกลํองนม 1 คน ซึ่งทั้ง
สองข้ันตอนการปฏิบัตินี้ จะท างานตํอเนื่องกัน 
โดยพนักงานเช็คโค๎ด มีรอบเวลาการท างาน
คือ 1.50 วินาทีตํอซอง และพนักงานจัดเรียง
กลํองนม มีรอบการท างานคือ 7.00 วินาทีตํอ
ซอง หรือที่แสดงในภาคผนวก ค (ตารางที่ ค
3) 

Combine 

ท าการรวมขั้นตอนการปฏิบัติ เข๎าด๎วยกัน 
โดยรวมวิธีการท างานของพนักงาน 2 คนเข๎า
ด๎วยกันคือ พนักงานเช็คโค๎ดและพนักงาน
จัดเรียงกลํองนม ซึ่งเมื่อรวมขั้นตอนการปฏิบัติ
เข๎าด๎วยกันแล๎ว สามารถลดจ านวนพนักงานได๎ 
1 คน โดยมีรอบเวลาการท างานในการผลิตไมํ
เกินอัตราการผลิตปกติคืออยูํที่ 7.50 วินาทีตํอ
ซอง 

โดยปกติจะมีการเช็คการ dip ของนมบริเวณ
ที่ปิดผนึกซอง การเลื่อนของฟรอยด์หลังการ
บรรจุลงซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอกัน โดย
พนักงานตบซองนม 

Simplify 

ท างานให๎งํายขึ้น โดยการใช๎เครื่องตรวจสอบ
รอยรั่วของซองนม แตํวิธีการไมํมีสามารถ
ตรวจสอบซองนมที่ ไมํ ได๎มาตรฐานตามที่
ก าหนดได๎ เชํน การ dip ของนมบริเวณที่ปิด
ผนึกซอง การเลื่อนของฟรอยด์หลังการบรรจุ
ลงซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอกัน เป็นต๎น 
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ตารางที่ 26 (ตํอ) 

ส่วนงาน 
สายการ 
ผลิตที่ 

กิจกรรม วิธีการท างานแบบเดิม 
รูปแบบท่ีใช้
ปรับปรุง 

แนวทางในการปรับปรุง 

บรรจุ
ผลิตภัณฑ์ 

(ตํอ) 

1 และ 4 
(ตํอ) 

ขนาดบรรจุภัณฑ์
ซองขนาดเล็กบรรจุ

กลํองกระดาษมี
ช๎อน 

โดยปกติจะมีพนักงานเช็คโค๎ดจ านวน 1 คน 
และพนักงานจัดเรียงกลํองนม 1 คน ซึ่งทั้ง
สองข้ันตอนการปฏิบัตินี้ จะท างานตํอเนื่องกัน 
โดยพนักงานเช็คโค๎ด มีรอบเวลาการท างาน
คือ 1.50 วินาทีตํอซอง และพนักงานจัดเรียง
กลํองนม มีรอบการท างานคือ 7.00 วินาทีตํอ
ซอง หรือที่แสดงในภาคผนวก ค (ตารางที่ ค
3) 

Combine 

ท าการรวมขั้นตอนการปฏิบัติ เข๎าด๎วยกัน 
โดยรวมวิธีการท างานของพนักงาน 2 คนเข๎า
ด๎วยกันคือ พนักงานเช็คโค๎ดและพนักงาน
จัดเรียงกลํองนม ซึ่งเมื่อรวมขั้นตอนการปฏิบัติ
เข๎าด๎วยกันแล๎ว สามารถลดจ านวนพนักงานได๎ 
1 คน โดยมีรอบเวลาการท างานในการผลิตไมํ
เกินอัตราการผลิตปกติคืออยูํที่ 7.50 วินาทีตํอ
ซอง 

โดยปกติจะมีการเช็คการ dip ของนมบริเวณ
ที่ปิดผนึกซอง การเลื่อนของฟรอยด์หลังการ
บรรจุลงซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอกัน โดย
พนักงานตบซองนม  

Simplify 

ท างานให๎งํายขึ้น โดยการใช๎เครื่องตรวจสอบ
รอยรั่วของซองนม แตํวิธีการไมํมีสามารถ
ตรวจสอบซองนมที่ ไมํ ได๎มาตรฐานตามที่
ก าหนดได๎ เชํน การ dip ของนมบริเวณที่ปิด
ผนึกซอง การเลื่อนของฟรอยด์หลังการบรรจุลง
ซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอกัน เป็นต๎น 
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ตารางที่ 26 (ตํอ) 

ส่วนงาน 
สายการ 
ผลิตที่ 

กิจกรรม วิธีการท างานแบบเดิม 
รูปแบบท่ีใช้
ปรับปรุง 

แนวทางในการปรับปรุง 

บรรจุ
ผลิตภัณฑ์ 

(ตํอ) 

1 และ 4 
(ตํอ) 

ขนาดบรรจุภัณฑ์
จ านวน 1 ซองใน
กลํองกระดาษ  

โดยปกติต าแหนํงหน๎าที่ในวิธีการท างานนี้ การ
จัดเรียงลังกระดาษบนพาเลต พร๎อมพันฟิล์ม
ด๎านบนของพาเลต และบันทึกเอกสาร จะมี
พนักงาน 4 คนตํอสายการผลิต โดยพนักงาน 
1 คนจะท าหน๎าที่ตํอรอบการท างาน และมี
เวลาการท างานของการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์
จ านวน 1 ซองในกลํองกระดาษ ดังภาคผนวก 
จ โดยของสายการผลิตที่ 1 แสดงดังตารางที่ 
จ1 และของสายการผลิตที่ 4 แสดงดังตารางที่ 
จ2 ดังนั้นใน 1 ชั่วโมง สายการผลิตที่ 1 มีรอบ
การท างานอยูํที่ 3.70 พาเลตตํอชั่วโมงของ
ขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 1 ซอง และของ
สายการผลิตที่ 4 อยูํที่ 3.30 พาเลตตํอชั่วโมง
ของขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 1 ซอง ดังนั้นจะ
เห็นวํา ภายใน 1 ชั่วโมง พนักงาน 1 คนมีรอบ
การท างานอยูํที่ 0.93 พาเลตตํอชั่วโมงของ
สายการผลิตที่ 1 และของสายการผลิตที่ 4 
อยูํที่ 0.83 พาเลตตํอชั่วโมง 

Rearrange 
and 

Combine 

ท าการรวมขั้นตอนการปฏิบัติ เข๎าด๎วยกัน 
โดยรวมการท างานของพนักงาน โดยจัดเรียง
วิธีการท า ใหมํ  ท าให๎สามารถลดจ านวน
พนักงานได๎ 2 คนในต าแหนํงการจัดเรียงลัง
กระดาษบนพาเลต พร๎อมพันฟิล์มด๎านบนของ
พาเลต และบันทึกเอกสาร จากจ านวน
พนักงานทั้งหมด 4 คน ซึ่งท าให๎รอบการ
ท างานของพนักงานเพ่ิมขึ้นอยูํที่ 1.85 พาเลต
ตํอชั่วโมงของสายการผลิตที่ 1 และของ
สายการผลิตที่ 4 อยูํที่ 1.65 พาเลตตํอชั่วโมง 
ดังนั้นสามารถลดจ านวนพนักงานได๎ทั้งหมด 2 
คนตํอสายการผลิต 
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ตารางที่ 26 (ตํอ) 

ส่วนงาน 
สายการ 
ผลิตที่ 

กิจกรรม วิธีการท างานแบบเดิม 
รูปแบบท่ีใช้
ปรับปรุง 

แนวทางในการปรับปรุง 

บรรจุ
ผลิตภัณฑ์ 

(ตํอ) 

1 และ 4 
(ตํอ) 

ขนาดบรรจุภัณฑ์
จ านวน 1 ซองใน
กลํองกระดาษ  

(ตํอ) 

โดยปกติจะมีการเช็คการ dip ของนมบริเวณ
ที่ปิดผนึกซอง การเลื่อนของฟรอยด์หลังการ
บรรจุลงซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอกัน โดย
พนักงานตบซองนม  

Simplify 

ท างานให๎งํายขึ้น โดยการใช๎เครื่องตรวจสอบ
รอยรั่วของซองนม แตํวิธีการไมํมีสามารถ
ตรวจสอบซองนมที่ ไมํ ได๎มาตรฐานตามที่
ก าหนดได๎ เชํน การ dip ของนมบริเวณที่ปิด
ผนึกซอง การเลื่อนของฟรอยด์หลังการบรรจุลง
ซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอกัน เป็นต๎น 

ขนาดบรรจุภัณฑ์
จ านวน 2 ซองใน
กลํองกระดาษ  

1. โดยปกติจะมีพนักงานตบซองนม 
จ านวน 1 คน และพนักงานจัดเรียง
ซองนมจ านวน 1 คน ซ่ึงทั้งสอง
ขั้ นตอนการปฏิ บั ติ นี้  จ ะท า งาน
ตํอเนื่องกัน โดยของสายการผลิตที่ 1 
พนักงานตบซองนมมีรอบเวลาการ
ท างานคือ 2.48 วินาทีตํอซอง และ
พนักงานจัดเรียงซองนมมีรอบการ
ท างานคือ 2.26 วินาทีตํอซอง และ
ของสายการผลิตที่ 1 พนักงานตบ
ซองนมมีรอบเวลาการท างานคือ 
2.91 วินาทีตํอซอง (ตํอ) 

Rearrange 
and 

Combine 

1. ท าการรวมขั้นตอนการปฏิบัติ เข๎ า
ด๎วยกัน โดยรวมวิธีการท างานของ
พ นั ก ง า น  2  ค น เ ข๎ า ด๎ ว ย กั น คื อ 
พนักงานตบซองนมและพนักงาน
จัดเรียงซองนม ซึ่งเมื่อรวมขั้นตอนการ
ปฏิบัติ เข๎าด๎วยกันแล๎ว สามารถลด
จ านวนพนักงานได๎ 1 คน โดยของ
สายการผลิตที่ 1 มีรอบเวลาการ
ท างานในการผลิตไมํเกินอัตราการผลิต
ปกติคืออยูํที่ 3.74 วินาทีตํอซอง และ
ของสายการผลิตที่ 4 มีรอบเวลาการ
ท างานในการผลิตไมํเกินอัตราการผลิต
ปกติคืออยูํที่ 4.63 วินาทีตํอซอง 
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ตารางที่ 26 (ตํอ) 

ส่วนงาน 
สายการ 
ผลิตที่ 

กิจกรรม วิธีการท างานแบบเดิม 
รูปแบบท่ีใช้
ปรับปรุง 

แนวทางในการปรับปรุง 

บรรจุ
ผลิตภัณฑ์ 

(ตํอ) 

1 และ 4 
(ตํอ) 

ขนาดบรรจุภัณฑ์
จ านวน 2 ซองใน
กลํองกระดาษ 

(ตํอ) 

(ตํอ) และพนักงานจัดเรียงซองนมมี
รอบการท างานคือ 2.72 วินาทีตํอ
ซอง หรือที่แสดงในภาคผนวก ค 
(ตารางที่ ค3) 

 

 

2. โดยปกติต าแหนํงหน๎าที่ในวิธีการ
ท างานนี้ การจัดเรียงลังกระดาษบน
พาเลต พร๎อมพันฟิล์มด๎านบนของพา
เ ล ต  แ ละบั น ทึ ก เ อก ส า ร  จ ะมี
พนักงาน 4 คนตํอสายการผลิต โดย
พนักงาน 1 คนจะท าหน๎าที่ตํอรอบ
การท างาน และมีเวลาการท างาน
ของการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 
2 ซ อ ง ใ น ก ลํ อ ง ก ร ะ ด า ษ  ดั ง
ภาคผนวก จ โดยของสายการผลิตที่ 
1 แสดงดังตารางที่  จ3 และของ
สายการผลิตที่ 4 แสดงดังตารางที่ จ
4 ดังนั้นใน 1 ชั่วโมง สายการผลิตที่ 
1 มีรอบการท างานอยูํที่ 3.50 พา
เลตตํอชั่วโมง (ตํอ) 

Rearrange 
and 

Combine 

2. ท าการรวมขั้นตอนการปฏิบัติ เข๎ า
ด๎ ว ยกัน  โดยรวมการท า ง านของ
พนักงาน โดยจัดเรียงวิธีการท าใหมํ ท า
ให๎สามารถลดจ านวนพนักงานได๎ 2 คน
ในต าแหนํงการจัดเรียงลังกระดาษบน
พาเลต พร๎อมพันฟิล์มด๎านบนของพา
เลต และบันทึกเอกสารจากจ านวน
พนักงานทั้งหมด 4 คน ซึ่งท าให๎รอบ
การท างานของพนักงานเพ่ิมขึ้นอยูํที่ 
1.75 พาเลตตํอชั่วโมงของสายการผลิต
ที่ 1 และของสายการผลิตที่ 4 อยูํที่ 
1.65 พาเลตตํอชั่วโมง 

ดังนั้นสามารถลดจ านวนพนักงานได๎ทั้งหมด 3 
คนตํอสายการผลิต 
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ตารางที่ 26 (ตํอ) 

ส่วนงาน 
สายการ 
ผลิตที่ 

กิจกรรม วิธีการท างานแบบเดิม 
รูปแบบท่ีใช้
ปรับปรุง 

แนวทางในการปรับปรุง 

บรรจุ
ผลิตภัณฑ์ 

(ตํอ) 

1 และ 4 
(ตํอ) 

ขนาดบรรจุภัณฑ์
จ านวน 2 ซองใน
กลํองกระดาษ 

(ตํอ) 

(ตํอ) ของขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 2 
ซอง และของสายการผลิตที่ 4 อยูํที่ 
3.30 พาเลตตํอชั่วโมงของขนาดบรรจุ
ภัณฑ์จ านวน 2 ซอง ดังนั้นจะเห็นวํา 
ภายใน 1 ชั่วโมง พนักงาน 1 คนมี
รอบการท างานอยูํที่ 0.88 พาเลตตํอ
ชั่วโมงของสายการผลิตที่ 1 และของ
สายการผลิตที่ 4 อยูํที่ 0.83 พาเลต
ตํอชั่วโมง 

  

โดยปกติจะมีการเช็คการ dip ของนมบริเวณ
ที่ปิดผนึกซอง การเลื่อนของฟรอยด์หลังการ
บรรจุลงซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอกัน โดย
พนักงานตบซองนม  

Simplify 

ท างานให๎งํายขึ้น โดยการใช๎เครื่องตรวจสอบ
รอยรั่วของซองนม แตํวิธีการไมํมีสามารถ
ตรวจสอบซองนมที่ ไมํ ได๎มาตรฐานตามที่
ก าหนดได๎ เชํน การ dip ของนมบริเวณที่ปิด
ผนึกซอง การเลื่อนของฟรอยด์หลังการบรรจุลง
ซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอกัน เป็นต๎น 
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ตารางที่ 26 (ตํอ) 

ส่วนงาน 
สายการ 
ผลิตที่ 

กิจกรรม วิธีการท างานแบบเดิม 
รูปแบบท่ีใช้
ปรับปรุง 

แนวทางในการปรับปรุง 

บรรจุ
ผลิตภัณฑ์ 

(ตอํ) 

1 และ 4 
(ตํอ) 

ขนาดบรรจุภัณฑ์
จ านวน 3 – 6 ซอง
ในกลํองกระดาษ 

 

1. โดยปกติจะมีพนักงานพนักงานยิงกาว
จ านวน 1 คน และพนักงานกลับกลํอง
นมจ านวน 1 คน ซึ่งทั้งสองขั้นตอนการ
ปฏิบัตินี้ จะท างานตํอเนื่องกัน โดยของ
สายการผลิตที่ 1 ขนาดบรรจุภัณฑ์
จ านวน 3 – 6 ซอง พนักงานยิงกาวมี
รอบเวลาการท างานคือ 3.23, 4.37, 
5.19, 6.51 วินาทีตํอซองตามล าดับ 
และพนักงานกลับกลํองนมมีรอบการ
ท างานคือ 3.27, 4.36, 5.06, 6.31 
วินาทีตํ อซองตามล าดับ  และของ
สายการผลิตที่  4 ขนาดบรรจุภัณฑ์
จ านวน 3 – 6 ซอง พนักงานยิงกาวมี
รอบเวลาการท างานคือ 4.44, 6.00, 
7.19, 8.56 วินาทีตํอซองตามล าดับ 
และพนักงานกลับกลํองนมมีรอบการ
ท างานคือ 4.17, 6.03, 7.08, 8.36 
วินาทีตํอซองตามล าดับ (ตํอ) 

Rearrange 
and 

Combine 

1. ท าการรวมขั้นตอนการปฏิบัติ เข๎ า
ด๎วยกัน โดยรวมวิธีการท างานของ
พ นั ก ง า น  2  ค น เ ข๎ า ด๎ ว ย กั น คื อ 
พนักงานยิงกาวและพนักงานกลับ
กลํองนม ซึ่งเมื่อรวมข้ันตอนการปฏิบัติ
เข๎าด๎วยกันแล๎ว สามารถลดจ านวน
พนักงานได๎  1 คน โดยของ
สายการผลิตที่ 1 ขนาดบรรจุภัณฑ์
จ านวน 3 – 6 ซอง มีรอบเวลาการ
ท างานในการผลิตไมํเกินอัตราการผลิต
ปกติคืออยูํที่ 3.25, 4.37, 5.13, 6.41 
วินาทีตํอซองตามล าดับ และของ
สายการผลิตที่ 4 ขนาดบรรจุภัณฑ์
จ านวน 3 – 6 ซอง มีรอบเวลาการ
ท างานในการผลิตไมํเกินอัตราการผลิต
ปกติคืออยูํที่ 4.31, 6.02, 7.14, 8.46 
วินาทีตํอซองตามล าดับ 
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ตารางที่ 26 (ตํอ) 

ส่วนงาน 
สายการ 
ผลิตที่ 

กิจกรรม วิธีการท างานแบบเดิม 
รูปแบบท่ีใช้
ปรับปรุง 

แนวทางในการปรับปรุง 

บรรจุ
ผลิตภัณฑ์ 

(ตํอ) 

1 และ 4 
(ตํอ) 

ขนาดบรรจุภัณฑ์
จ านวน 3 – 6 ซอง
ในกลํองกระดาษ 

(ตํอ) 

     (ตํอ) หรือที่แสดงในภาคผนวก ค
(ตารางที่ ค3) 

 
 

2. โดยปกติต าแหนํ งหน๎าที่ ในวิธีการ
ท างานนี้ การจัดเรียงลังกระดาษบนพา
เลต พร๎อมพันฟิล์มด๎านบนของพาเลต 
และบันทึกเอกสาร จะมีพนักงาน 4 
คนตํอสายการผลิต โดยพนักงาน  1 
คนจะท าหน๎าที่ตํอรอบการท างาน 
และมีเวลาการท างานของการผลิต
ขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 3 – 6 ซองใน
กลํองกระดาษ ดังภาคผนวก จ โดย
ของสายการผลิตที่ 1 แสดงดังตารางที่ 
จ5 – จ8 และของสายการผลิตที่ 4 
แสดงดังตารางที่   จ9 – จ12) ดังนั้น
ใน 1 ชั่วโมง สายการผลิตที่ 1 มีรอบ
การท างานอยูํที่ 3.40, 3.20, 3.20 
และ 3.60 พาเลตตํอชั่วโมงของขนาด
บรรจุภัณฑ์   3 – 6 ซอง ตามล าดับ 
(ตํอ) 

Rearrange 
and 

Combine 

2. ท าการรวมขั้ นตอนการปฏิบัติ เข๎ า
ด๎ ว ยกัน  โ ดยรวมการท า ง านของ
พนักงาน โดยจัดเรียงวิธีการท าใหมํ ท า
ให๎สามารถลดจ านวนพนักงานได๎      2 
คนในต าแหนํงการจัดเรียงลังกระดาษ
บนพาเลต พร๎อมพันฟิล์มด๎านบนของ
พาเลต และบันทึกเอกสารจากจ านวน
พนักงานทั้งหมด 4 คน ซึ่งท าให๎รอบ
การท างานของพนักงานเพ่ิมขึ้นอยูํที่ 
1.70, 1.60, 1.60 และ 1.80 พาเลตตํอ
ชั่วโมงของสายการผลิตที่ 1 ของขนาด
บรรจุภัณฑ์ 3 – 6 ซอง ตามล าดับ และ
ของสายการผลิตที่ 4 อยูํที่ 1.40, 1.45, 
1.40 และ 1.50 พาเลตตํอชั่วโมงของ
ขนาดบรรจุภัณฑ์    3 – 6 ซอง 
ตามล าดับ (ตํอ) 
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ตารางที่ 26 (ตํอ) 

ส่วนงาน 
สายการ 
ผลิตที่ 

กิจกรรม วิธีการท างานแบบเดิม 
รูปแบบท่ีใช้
ปรับปรุง 

แนวทางในการปรับปรุง 

บรรจุ
ผลิตภัณฑ์ 

(ตํอ) 

1 และ 4 
(ตอํ) 

ขนาดบรรจุภัณฑ์
จ านวน 3 – 6 ซอง
ในกลํองกระดาษ 

(ตํอ) 

(ตํอ) และของสายการผลิตที่ 4 อยูํที่ 
2.80, 2.90, 2.80 และ 3.00 พาเลต
ตํ อชั่ ว โมงของขนาดบรรจุ ภัณฑ์
จ านวน 3 – 6 ซอง ตามล าดับ ดังนั้น
จะเห็นวํา ภายใน 1 ชั่วโมง พนักงาน 
1 คนมีรอบการท างานอยูํที่ 0.85, 
0.80, 0.80 และ 0.90 พาเลตตํอ
ชั่วโมงของสายการผลิตที่ 1 ของ
ขนาดบรรจุภัณฑ์ 3 – 6 ซอง 
ตามล าดับ และของสายการผลิตที่ 4 
อยูํที่ 0.70, 0.73, 0.70 และ 0.75 
พาเลตตํอชั่วโมงของขนาดบรรจุภัณฑ์ 
3 – 6 ซอง ตามล าดับ 

 

(ตํอ) ดังนั้นสามารถลดจ านวนพนักงานได๎
ทั้งหมด 3 คน 

โดยปกติจะมีการเช็คการ dip ของนมบริเวณ
ที่ปิดผนึกซอง การเลื่อนของฟรอยด์หลังการ
บรรจุลงซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอกัน โดย
พนักงานตบซองนม  

Simplify 

ท างานให๎งํายขึ้น โดยการใช๎เครื่องตรวจสอบ
รอยรั่วของซองนม แตํวิธีการไมํมีสามารถ
ตรวจสอบซองนมที่ ไมํ ได๎มาตรฐานตามที่
ก าหนดได๎ เชํน การ dip ของนมบริเวณที่ปิด
ผนึกซอง การเลื่อนของฟรอยด์หลังการบรรจุลง
ซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอกัน เป็นต๎น 



 
 

 

98 

ตารางที่ 26 (ตํอ) 

ส่วนงาน 
สายการ 
ผลิตที่ 

กิจกรรม วิธีการท างานแบบเดิม 
รูปแบบท่ีใช้
ปรับปรุง 

แนวทางในการปรับปรุง 

บรรจุ
ผลิตภัณฑ์ 

(ตํอ) 
2,3 

ขนาดบรรจุภัณฑ์
ซองขนาดเล็กบรรจุ

ลังกระดาษ 

โดยปกติจะมีการเช็คการ dip ของนมบริเวณ
ที่ปิดผนึกซอง การเลื่อนของฟรอยด์หลังการ
บรรจุลงซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอกัน โดย
พนักงานตบซองนม  

Simplify 

ท างานให๎งํายขึ้น โดยการใช๎เครื่องตรวจสอบ
รอยรั่วของซองนม แตํวิธีการไมํมีสามารถ
ตรวจสอบซองนมที่ ไมํ ได๎มาตรฐานตามที่
ก าหนดได๎ เชํน การ dip ของนมบริเวณที่ปิด
ผนึกซอง การเลื่อนของฟรอยด์หลังการบรรจุลง
ซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอกัน เป็นต๎น 

ขนาดบรรจุภัณฑ์
จ านวน 1 ซองใน
กลํองกระดาษ  

โดยปกติต าแหนํงหน๎าที่ในวิธีการท างานนี้ 
การจัดเรียงลังกระดาษบนพาเลต พร๎อมพัน
ฟิล์มด๎านบนของพาเลต และบันทึกเอกสาร 
จะมีพนักงาน 4 คนตํอสายการผลิต โดย
พนักงาน 1 คนจะท าหน๎าที่ตํอรอบการท างาน 
และมีเวลาการท างานของการผลิตขนาด
บรรจุภัณฑ์จ านวน 1 ซองในกลํองกระดาษ 
ดังภาคผนวก จ ในตารางที่ จ13 ดังนั้นใน 1 
ชั่วโมง สายการผลิตที่ 2,3 มีรอบการท างาน
อยูํที่ 5.00 พาเลตตํอชั่วโมงของขนาดบรรจุ
ภัณฑ์จ านวน 1 ซอง ดังนั้นจะเห็นวํา ภายใน 
1 ชั่วโมง พนักงาน 1 คนมีรอบการท างานอยูํ
ที่ 1.38 พาเลตตํอชั่วโมง 

Rearrange 
and 

Combine 

ท าการรวมขั้นตอนการปฏิบัติ เข๎าด๎วยกัน 
โดยรวมการท างานของพนักงาน โดยจัดเรียง
วิธีการท าใหมํ ท าให๎สามารถลดจ านวนพนักงาน
ได๎ 1 คนในต าแหนํงการจัดเรียงลังกระดาษบน
พาเลต พร๎อมพันฟิล์มด๎านบนของพาเลต และ
บันทึกเอกสาร จากจ านวนพนักงานทั้งหมด 4 
คน ดังนั้นสามารถลดจ านวนพนักงานได๎ทั้งหมด 
1 คน ซึ่งท าให๎รอบการท างานของพนักงานเพ่ิม
ขึ้นอยูํที่ 1.67 พาเลตตํอชั่วโมงของสายการผลิต
ที่ 2,3 ดังนั้นสามารถลดจ านวนพนักงานได๎
ทั้งหมด 1 คนตํอสายการผลิต 
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ตารางที่ 26 (ตํอ) 

ส่วนงาน 
สายการ 
ผลิตที่ 

กิจกรรม วิธีการท างานแบบเดิม 
รูปแบบท่ีใช้
ปรับปรุง 

แนวทางในการปรับปรุง 

บรรจุ
ผลิตภัณฑ์ 

(ตํอ) 

2,3 
(ตํอ) 

ขนาดบรรจุภัณฑ์
จ านวน 1 ซองใน
กลํองกระดาษ 

(ตํอ) 

โดยปกติจะมีการเช็คการ dip ของนมบริเวณ
ที่ปิดผนึกซอง การเลื่อนของฟรอยด์หลังการ
บรรจุลงซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอกัน โดย
พนักงานตบซองนม  

Simplify 

ท างานให๎งํายขึ้น โดยการใช๎เครื่องตรวจสอบ
รอยรั่วของซองนม แตํวิธีการไมํมีสามารถ
ตรวจสอบซองนมที่ ไมํ ได๎มาตรฐานตามที่
ก าหนดได๎ เชํน การ dip ของนมบริเวณที่ปิด
ผนึกซอง การเลื่อนของฟรอยด์หลังการบรรจุลง
ซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอกัน เป็นต๎น 

ขนาดบรรจุภัณฑ์
จ านวน 2 – 3 ซอง
ในกลํองกระดาษ 

1.  โดยปกติจะมีพนักงาน 2 คนท าหน๎าที่
เสิร์ฟและตรวจสอบการมีช๎อน ซึ่งทั้ง
ขั้นตอนการปฏิบัตินี้ จะท างานพร๎อม
กัน โดยขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 2 – 
3 ซองในกลํองกระดาษ มีรอบเวลา
การท างานคือ 1.95, 2.68 วินาทีตํอ
ซ อ ง ต า ม ล า ดั บ  ห รื อ ที่ แ ส ด ง ใ น
ภาคผนวก ค (ตารางที่ ค3) 

Rearrange 
and 

Combine 

1. ท าการรวมขั้นตอนการปฏิบัติ เข๎ า
ด๎ วยกัน  โดยรวมการท างานของ
พนักงานที่ท าหน๎าที่เดียวกันเหลือเพียง 
1 คน จากพนักงานทั้งหมด 2 คน 
โดยรวมพนักงานที่ท าหน๎าที่เสิร์ฟและ
ตรวจสอบการมีช๎อน ซึ่งเมื่อรวม
ขั้นตอนการปฏิบัติ เข๎าด๎วยกันแล๎ว 
สามารถลดจ านวนพนักงานได๎ 1 คน 
โดยของขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 2 – 
3 ซองในกลํองกระดาษมีรอบเวลาการ
ท างานในการผลิตไมํเกินอัตราการผลิต
ปกติคืออยูํที่ 1.95, 2.68 วินาทีตํอซอง
ตามล าดับ  
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ตารางที่ 26 (ตํอ) 

ส่วนงาน 
สายการ 
ผลิตที่ 

กิจกรรม วิธีการท างานแบบเดิม 
รูปแบบท่ีใช้
ปรับปรุง 

แนวทางในการปรับปรุง 

บรรจุ
ผลิตภัณฑ์ 

(ตํอ) 

2,3 
(ตํอ) 

ขนาดบรรจุภัณฑ์
จ านวน 2 – 3 ซอง
ในกลํองกระดาษ 

(ตํอ) 

 2.  โดยปกติต าแหนํงหน๎าที่ในวิธีการท างาน
นี้ การจัดเรียงลังกระดาษบนพาเลต 
พร๎อมพันฟิล์มด๎านบนของพาเลต และ
บันทึกเอกสาร จะมีพนักงาน 4 คนตํอ
สายการผลิต โดยพนักงาน 1 คนจะท า
หน๎าที่ตํอรอบการท างาน และมีเวลา
การท างานของการผลิตขนาดบรรจุ
ภัณฑ์จ านวน 1 ซองในกลํองกระดาษ 
ดังภาคผนวก จ ในตารางที่ จ14 – จ15 
ต า ม ล า ดั บ  ดั ง นั้ น ใ น  1  ชั่ ว โ ม ง 
สายการผลิตที่ 2,3 มีรอบการท างาน
อยูํที่ 4.90 พาเลตตํอชั่วโมงของขนาด
บรรจุภัณฑ์จ านวน 2 และ 3 ซอง 
ดังนั้นจะเห็นวํ า ภายใน 1 ชั่ ว โมง 
พนักงาน 1 คนมีรอบการท างานอยูํที่ 
1.23 พาเลตตํอชั่วโมง 

Rearrange 
and 

Combine 

2. ท าการรวมขั้นตอนการปฏิบัติ เข๎ า
ด๎ ว ยกัน  โดยร วมการท า ง านของ
พนักงาน โดยจัดเรียงวิธีการท าใหมํ ท า
ให๎สามารถลดจ านวนพนักงานได๎ 1 คน
ในต าแหนํงการจัดเรียงลังกระดาษบน
พาเลต พร๎อมพันฟิล์มด๎านบนของพา
เลต และบันทึกเอกสาร จากจ านวน
พนักงานทั้งหมด 4 คน ซึ่งท าให๎รอบ
การท างานของพนักงานเพ่ิมขึ้นอยูํที่ 
1.63 พาเลตตํอชั่วโมงของสายการผลิต
ที่ 2,3 ของขนาดบรรจุภัณฑ์ 2 – 3 
ซอง ตามล าดับ  

ดังนั้นสามารถลดจ านวนพนักงานได๎ทั้งหมด 2 
คน 
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ตารางที่ 26 (ตํอ) 

ส่วนงาน 
สายการ 
ผลิตที่ 

กิจกรรม วิธีการท างานแบบเดิม 
รูปแบบท่ีใช้
ปรับปรุง 

แนวทางในการปรับปรุง 

บรรจุ
ผลิตภัณฑ์ 

(ตํอ) 

2,3 
(ตํอ) 

ขนาดบรรจุภัณฑ์
จ านวน 2 – 3 ซอง
ในกลํองกระดาษ 

(ตํอ) 

โดยปกติจะมีการเช็คการ dip ของนมบริเวณที่
ปิดผนึกซอง การเลื่อนของฟรอยด์หลังการ
บรรจุลงซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอกัน โดย
พนักงานตบซองนม 

Simplify 

ท างานให๎งํายขึ้น โดยการใช๎เครื่องตรวจสอบ
รอยรั่วของซองนม แตํวิธีการไมํมีสามารถ
ตรวจสอบซองนมที่ ไมํ ได๎มาตรฐานตามที่
ก าหนดได๎ เชํน การ dip ของนมบริเวณที่ปิด
ผนึกซอง การเลื่อนของฟรอยด์หลังการบรรจุลง
ซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอกัน เป็นต๎น 

4 
ขนาดบรรจุภัณฑ์
จ านวน 7 ซองใน
กลํองกระดาษ 

1. โดยปกติจะมีพนักงานพนักงานยิงกาว
จ านวน 1 คน และพนักงานกลับกลํอง
นมจ านวน 1 คน ซึ่งทั้งสองขั้นตอนการ
ปฏิบัตินี้  จะท างานตํอเนื่องกัน โดย
พนักงานยิงกาวมีรอบเวลาการท างาน
คือ 11.64 วินาทีตํอซอง และพนักงาน
กลับกลํองนมมีรอบการท างานคือ 
11.52 วินาทีตํอซอง หรือที่แสดงใน
ภาคผนวก ค (ตารางที่ ค3) 

Rearrange 
and 

Combine 

1. ท าการรวมขั้นตอนการปฏิบัติ เข๎ า
ด๎วยกัน โดยรวมวิธีการท างานของ
พ นั ก ง า น  2  ค น เ ข๎ า ด๎ ว ย กั น คื อ 
พนักงานยิงกาวและพนักงานกลับ
กลํองนม ซึ่งเมื่อรวมข้ันตอนการปฏิบัติ
เข๎าด๎วยกันแล๎ว สามารถลดจ านวน
พนักงานได๎ 1 คน โดยมีรอบเวลาการ
ท างานในการผลิตไมํเกินอัตราการผลิต
ปกติคืออยูํที่ 11.58 วินาทีตํอซอง 
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ตารางที่ 26 (ตํอ) 

ส่วนงาน 
สายการ 
ผลิตที่ 

กิจกรรม วิธีการท างานแบบเดิม 
รูปแบบท่ีใช้
ปรับปรุง 

แนวทางในการปรับปรุง 

บรรจุ
ผลิตภัณฑ์ 

(ตํอ) 

4 
(ตํอ) 

ขนาดบรรจุภัณฑ์
จ านวน 7 ซองใน
กลํองกระดาษ 

(ตํอ) 

2. โดยปกติต าแหนํ งหน๎าที่ ในวิธีการ
ท างานนี้ การจัดเรียงลังกระดาษบนพา
เลต พร๎อมพันฟิล์มด๎านบนของพาเลต 
และบันทึกเอกสาร จะมีพนักงาน 4 
คนตํอสายการผลิต โดยพนักงาน 1 
คนจะท าหน๎าที่ตํอรอบการท างาน 
และมีเวลาการท างานของการผลิต
ขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 7 ซองใน
กลํองกระดาษ ดังภาคผนวก จ ใน
ตารางที่  จ16 ดั งนั้ น ใน 1 ชั่ ว โมง 
สายการผลิตที่ 4 มีรอบการท างานอยูํ
ที่ 2.50 พาเลตตํอชั่วโมงของขนาด
บรรจุภัณฑ์ 7 ซอง ดังนั้นจะเห็นวํา 
ภายใน 1 ชั่วโมง พนักงาน 1 คนมีรอบ
การท างานอยูํที่ 0.63 พาเลตตํอชั่วโมง  

Rearrange 
and 

Combine 

2. ท าการรวมขั้นตอนการปฏิบัติ เข๎ า
ด๎ ว ยกัน  โดยรวมการท า ง านของ
พนักงาน โดยจัดเรียงวิธีการท าใหมํ ท า
ให๎สามารถลดจ านวนพนักงานได๎ 2 คน
ในต าแหนํงการจัดเรียงลังกระดาษบน
พาเลต พร๎อมพันฟิล์มด๎านบนของพา
เลต และบันทึกเอกสารจากจ านวน
พนักงานทั้งหมด 4 คน ซึ่งท าให๎รอบ
การท างานของพนักงานเพ่ิมขึ้นอยูํที่ 
1.25 พาเลตตํอชั่วโมง 

ดังนั้นสามารถลดจ านวนพนักงานได๎ทั้งหมด 3 
คน 
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ตารางที ่26 (ตํอ) 

ส่วนงาน 
สายการ 
ผลิตที่ 

กิจกรรม วิธีการท างานแบบเดิม 
รูปแบบท่ีใช้
ปรับปรุง 

แนวทางในการปรับปรุง 

บรรจุ
ผลิตภัณฑ์ 

(ตํอ) 

4 
(ตํอ) 

ขนาดบรรจุภัณฑ์
จ านวน 7 ซองใน
กลํองกระดาษ 

(ตํอ) 

โดยปกติจะมีการเช็คการ dip ของนมบริเวณที่
ปิดผนึกซอง การเลื่อนของฟรอยด์หลังการ
บรรจุลงซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอกัน โดย
พนักงานตบซองนม 

Simplify 

ท างานให๎งํายข้ึน โดยการใช๎เครื่องตรวจสอบรอย
รั่วของซองนม แตํวิธีการไมํมีสามารถตรวจสอบ
ซองนมที่ไมํได๎มาตรฐานตามที่ก าหนดได๎ เชํน 
การ dip ของนมบริเวณที่ปิดผนึกซอง การเลื่อน
ของฟรอยด์หลังการบรรจุลงซองเรียบร๎อยแล๎วไมํ
เสมอกัน เป็นต๎น 

ขนาดบรรจุภัณฑ์
ซอง 

บรรจุกลํองพลาสติก  

1. โดยปกติจะมีพนักงาน 2 คนท าหน๎าที่
ตรวจสอบการความถูกต๎องของโค๎ด 
ซึ่งทั้งขั้นตอนการปฏิบัตินี้ จะท างาน
พร๎อมกัน โดยมีรอบเวลาการท างาน
คือ 1.61 วินาทีตํอซอง หรือที่แสดงใน
ภาคผนวก ค (ตารางที่ ค3) 

 

Rearrange 
and 

Combine 

1. ท าการรวมขั้ นตอนการปฏิบัติ เข๎ า
ด๎ ว ยกั น  โ ดยรวมการท า ง านขอ ง
พนักงานที่ท าหน๎าที่เดียวกันเหลือเพียง 
1 คน จากพนักงานทั้ งหมด 2 คน 
โดยรวมต าแหนํงงานที่ตรวจสอบการ
ความถู กต๎องของโค๎ ด  ซึ่ ง เมื่ อรวม
ขั้นตอนการปฏิบัติ เข๎ าด๎ วยกันแล๎ว 
สามารถลดจ านวนพนักงานได๎ 1 คน 
โดยมีรอบเวลาการท างานในการผลิตไมํ
เกินอัตราการผลิตปกติคืออยูํที่  1.61  
วินาทีตํอซอง 
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ตารางที่ 26 (ตํอ) 

ส่วนงาน 
สายการ 
ผลิตที่ 

กิจกรรม วิธีการท างานแบบเดิม 
รูปแบบท่ีใช้
ปรับปรุง 

แนวทางในการปรับปรุง 

บรรจุ
ผลิตภัณฑ์ 

(ตํอ) 

4 
(ตํอ) 

ขนาดบรรจุภัณฑ์
ซอง 

บรรจุกลํองพลาสติก 
(ตํอ)  

2. โดยปกติต าแหนํงหน๎าที่ ในวิธีการ
ท างานนี้ การจัดเรียงลังกระดาษบน
พาเลต พร๎อมพันฟิล์มด๎านบนของพา
เลต และบันทึกเอกสาร จะมีพนักงาน 
3 คนตํอสายการผลิต โดยพนักงาน 1 
คนจะท าหน๎าที่ตํอรอบการท างาน 
และมีเวลาการท างานของการผลิต
ขนาดบรรจุภัณฑ์ซองบรรจุกลํอง
พลาสติก ดังภาคผนวก จ ในตารางที่ 
จ17 ดังนั้นใน 1 ชั่วโมง สายการผลิต
ที่ 4 มีรอบการท างานอยูํที่ 3.80 พา
เลตตํอชั่ วโมงของซองบรรจุกลํอง
พลาสติก ดังนั้นจะเห็นวํา ภายใน 1 
ชั่วโมง พนักงาน 1 คนมีรอบการ
ท างานอยูํที่ 1.27 พาเลตตํอชั่วโมง 

Rearrange 
and 

Combine 

2. ท าการรวมขั้นตอนการปฏิบัติเข๎าด๎วยกัน 
โดยรวมการท างานของพนักงาน โดย
จัดเรียงวิธีการท าใหมํ ท าให๎สามารถลด
จ านวนพนักงานได๎ 1 คนในต าแหนํงการ
จัดเรียงลังกระดาษบนพาเลต พร๎อมพัน
ฟิล์มด๎านบนของพาเลต และบันทึก
เอกสาร จากจ านวนพนักงานทั้งหมด 3 
คน ซึ่งท าให๎รอบการท างานของพนักงาน
เพ่ิมข้ึนอยูํที่ 1.90 พาเลตตํอชั่วโมง 

ดังนั้นสามารถลดจ านวนพนักงานได๎ทั้งหมด 2 
คน 
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ตารางที่ 26 (ตํอ) 

ส่วนงาน 
สายการ 
ผลิตที่ 

กิจกรรม วิธีการท างานแบบเดิม 
รูปแบบท่ีใช้
ปรับปรุง 

แนวทางในการปรับปรุง 

บรรจุ
ผลิตภัณฑ์ 

(ตํอ) 

4 
(ตํอ) 

ขนาดบรรจุภัณฑ์
ซอง 

บรรจุกลํองพลาสติก 
(ตํอ) 

โดยปกติจะมีการเช็คการ dip ของนมบริเวณที่
ปิดผนึกซอง การเลื่อนของฟรอยด์หลังการ
บรรจุลงซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอกัน โดย
พนักงานตบซองนม 

Simplify 

ท างานให๎งํายขึ้น โดยการใช๎เครื่องตรวจสอบ
รอยรั่วของซองนม แตํวิธีการไมํมีสามารถ
ตรวจสอบซองนมที่ ไมํ ได๎มาตรฐานตามที่
ก าหนดได๎ เชํน การ dip ของนมบริเวณที่ปิด
ผนึกซอง การเลื่อนของฟรอยด์หลังการบรรจุลง
ซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอกัน เป็นต๎น 

สายการ 
ผลิต

กระป๋อง 

ขนาดบรรจุภัณฑ์
กระป๋อง 0.4 

กิโลกรัม 

1. โดยปกติ  หน๎าที่ ของหัวหน๎าของ
สายการผลิตจะต๎องท าหน๎าที่ของ
ผู๎ ชํ วยสายการผลิตอยูํ แล๎ ว  ตาม
หน๎าที่ปฏิบัติใน WI 

2. โดยปกติในการก าหนดต าแหนํงใน
การผลิต และจ านวนพนักงานที่ใช๎
ของสายการผลิตกระป๋อง จะหน๎าที่
การใสํใบปลิวแนบไปกับผลิตภัณฑ์
รวมอยูํด๎วย 

Rearrange 
and 

Combine 

1. รวมการท างานของพนักงาน โดย
จัดเรียงวิธีการท าใหมํ โดยให๎หัวหน๎า
ของสายการผลิตกระป๋อง ท าหน๎าที่
ของผู๎ชํวยด๎วย เนื่องจาก หน๎าที่ของ
ผู๎ชํวยใน WI เป็นหน๎าที่ของหัวหน๎าที่
ต๎องปฏิบัติอยูํแล๎ว ดังนั้นจะสามารถ
ลดพนักงานได๎เทํากับ 1 คน 

2. จัดเรียงวิธีการท างานใหมํ โดยหาก
ผลิตภัณฑ์ที่ผลิตนั้นไมํมีการใสํใบปลิว
แนบไปกับผลิตภัณฑ์ ให๎ท าการลด
พนั กงานในต าแหนํ งนี้  ดั งนั้ นจะ
สามารถลดพนักงานได๎เทํากับ 1 คน 
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ตารางที่ 26 (ตํอ) 

ส่วนงาน 
สายการ 
ผลิตที่ 

กิจกรรม วิธีการท างานแบบเดิม 
รูปแบบท่ีใช้
ปรับปรุง 

แนวทางในการปรับปรุง 

บรรจุ
ผลิตภัณฑ์ 

(ตํอ) 

สายการ 
ผลิต

กระป๋อง 
(ตํอ) 

ขนาดบรรจุภัณฑ์
กระป๋อง 0.4 

กิโลกรัม  
(ตํอ) 

3. โดยปกติต าแหนํ งหน๎าที่ ในวิธีก าร
ท างานนี้ จะท าการตรวจสอบน้ าหนัก
ของกระป๋ อง  ความสมบู รณ์ ของ
กระป๋องจากการสุํมตัวอยําง การพัน
ฟิล์มด๎านบนของพาเลต บันทึกเอกสาร 
แ ล ะ ก า ร ขั บ ร ถ ฟ อ ร์ ค ลิ ฟ ท์ เ พ่ื อ
เคลื่อนย๎ายพาเลตไปยังต าแหนํงพัน
ฟิล์มด๎านบน จะมีพนักงาน 6 คนตํอ
สายการผลิต โดยพนักงาน 1 คนจะท า
หน๎าที่ตํอรอบการท างาน และมีเวลา
การท างานของการผลิตขนาดบรรจุ
ภัณฑ์กระป๋ อ ง  0 . 4  กิ โ ลกรั ม  ดั ง
ภาคผนวก จ ในตารางที่ จ18 ดังนั้นใน 
1 ชั่วโมง มีรอบการท างานอยูํที่ 4.40 
พาเลตตํอชั่วโมง ดังนั้นจะเห็นวํา 
ภายใน 1 ชั่วโมง พนักงาน 1 คนมีรอบ
การท างานอยูํที่ 0.73 พาเลตตํอชั่วโมง 

Rearrange 
and 

Combine 

3. รวมการท างานของพนักงาน โดย
จัดเรียงวิธีการท าใหมํ ท าให๎สามารถ
ลดจ านวนพนักงานได๎  3 คน จาก
พนักงานทั้งหมด 6 คน ในต าแหนํง
การตรวจสอบน้ าหนักของกระป๋อง 
ความสมบูรณ์ของกระป๋องจากการสุํม
ตัวอยําง การพันฟิล์มด๎านบนของพา
เลต บันทึกเอกสาร และการขับรถ    
ฟอร์คลิฟท์เพ่ือเคลื่อนย๎ายพาเลตไปยัง
ต าแหนํงพันฟิล์มด๎านบน ซึ่งท าให๎รอบ
การท างานของพนักงานเพ่ิมขึ้นอยูํที่ 
1.47 พาเลตตํอชั่วโมง 

ดังนั้น สามารถลดจ านวนพนักงานได๎ทั้งหมด 5 
คน 

 
 



 
 

 

107 

ตารางที่ 26 (ตํอ) 

ส่วนงาน 
สายการ 
ผลิตที่ 

กิจกรรม วิธีการท างานแบบเดิม 
รูปแบบท่ีใช้
ปรับปรุง 

แนวทางในการปรับปรุง 

บรรจุ
ผลิตภัณฑ์ 

(ตํอ) 

สายการ 
ผลิต

กระป๋อง 
(ตํอ) 

ขนาดบรรจุภัณฑ์
กระป๋อง 

0.8 – 0.9 กิโลกรัม 

1. โดยปกติ  หน๎าที่ ของหัวหน๎าของ
สายการผลิตจะต๎องท าหน๎าที่ของ
ผู๎ชํวยสายการผลิตอยูํแล๎ว ตามหน๎าที่
ปฏิบัติใน WI 

2. โดยปกติในการก าหนดต าแหนํงใน
การผลิต และจ านวนพนักงานที่ ใช๎
ของสายการผลิตกระป๋อง จะหน๎าที่
การใสํใบปลิวแนบไปกับผลิตภัณฑ์
รวมอยูํด๎วย 

Rearrange 
and 

Combine 

1. รวมการท างานของพนักงาน โดย
จัดเรียงวิธีการท าใหมํ โดยให๎หัวหน๎า
ของสายการผลิตกระป๋อง ท าหน๎าที่
ของผู๎ชํวยด๎วย เนื่องจาก หน๎าที่ของ
ผู๎ชํวยใน WI เป็นหน๎าที่ของหัวหน๎าที่
ต๎องปฏิบัติอยูํแล๎ว ดังนั้นจะสามารถ
ลดพนักงานได๎ 1 คน 

2. จัดเรียงวิธีการท างานใหมํ โดยหาก
ผลิตภัณฑ์ที่ผลิตนั้นไมํมีการใสํใบปลิว
แนบไปกับผลิตภัณฑ์ ให๎ท าการลด
พนั กงานในต าแหนํ งนี้  ดั งนั้ นจะ
สามารถลดพนักงานได๎เทํากับ 1 คน 
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ตารางที่ 26 (ตํอ) 

ส่วนงาน 
สายการ 
ผลิตที่ 

กิจกรรม วิธีการท างานแบบเดิม 
รูปแบบท่ีใช้
ปรับปรุง 

แนวทางในการปรับปรุง 

บรรจุ
ผลิตภัณฑ์ 

(ตํอ) 

สายการ 
ผลิต

กระป๋อง 
(ตํอ) 

ขนาดบรรจุภัณฑ์
กระป๋อง  

0.8 – 0.9 กิโลกรัม 
(ตํอ) 

3. โดยปกติต าแหนํ งหน๎าที่ ในวิธีการ
ท างานนี้ จะท าการตรวจสอบน้ าหนัก
ของกระป๋ อง  ความสมบู รณ์ ของ
กระป๋องจากการสุํมตัวอยําง การพัน
ฟิล์มด๎านบนของพาเลต บันทึกเอกสาร 
แ ล ะ ก า ร ขั บ ร ถ ฟ อ ร์ ค ลิ ฟ ท์ เ พ่ื อ
เคลื่อนย๎ายพาเลตไปยังต าแหนํงพัน
ฟิล์มด๎านบน จะมีพนักงาน 6 คนตํอ
สายการผลิต โดยพนักงาน 1 คนจะท า
หน๎าที่ตํอรอบการท างาน และมีเวลา
การท างานของการผลิตขนาดบรรจุ
ภัณฑ์กระป๋อง 0.8 – 0.9 กิโลกรัม ดัง
ภาคผนวก จ ในตารางที่   จ19 ดังนั้น
ใน 1 ชั่วโมง มีรอบการท างานอยูํที่ 
6.60 พาเลตตํอชั่วโมง ดังนั้นจะเห็นวํา 
ภายใน 1 ชั่วโมง พนักงาน 1 คนมีรอบ
การท างานอยูํที่ 0.73 พาเลตตํอชั่วโมง 

Rearrange 
and 

Combine 

3. รวมการท างานของพนักงาน โดย
จัดเรียงวิธีการท าใหมํ ท าให๎สามารถลด
จ านวนพนักงานได๎ 3 คน จากพนักงาน
ทั้ ง ห ม ด  6 ค น  ใ น ต า แ ห นํ ง ก า ร
ตรวจสอบน้ าหนักของกระป๋อง ความ
สมบู รณ์ ของกระป๋ อ งจากการสุํ ม
ตัวอยําง การพันฟิล์มด๎านบนของพา
เลต บันทึกเอกสาร และการขับรถ  
ฟอร์คลิฟท์เพ่ือเคลื่อนย๎ายพาเลตไปยัง
ต าแหนํงพันฟิล์มด๎านบน ซึ่งท าให๎รอบ
การท างานของพนักงานเพ่ิมขึ้นอยูํที่ 
2.2 พาเลตตํอชั่วโมง 

ดังนั้น สามารถลดจ านวนพนักงานได๎ทั้งหมด 5 
คน 
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ตารางที่ 26 (ตํอ) 

ส่วนงาน 
สายการ 
ผลิตที่ 

กิจกรรม วิธีการท างานแบบเดิม 
รูปแบบท่ีใช้
ปรับปรุง 

แนวทางในการปรับปรุง 

บรรจุ
ผลิตภัณฑ์ 

(ตํอ) 

สายการ 
ผลิต

กระป๋อง 
(ตํอ) 

ขนาดบรรจุภัณฑ์
กระป๋อง 

1.7 – 1.8 กิโลกรัม 

1. โดยปกติ  หน๎าที่ ของหัวหน๎าของ
สายการผลิตจะต๎องท าหน๎าที่ของ
ผู๎ชํวยสายการผลิตอยูํแล๎ว ตามหน๎าที่
ปฏิบัติใน WI 

2. โดยปกติในการก าหนดต าแหนํงใน
การผลิต และจ านวนพนักงานที่ใช๎
ของสายการผลิตกระป๋อง จะหน๎าที่
การใสํใบปลิวแนบไปกับผลิตภัณฑ์
รวมอยูํด๎วย 

3. โดยปกติจะมีพนักงาน 2 คนท าหน๎าที่
การตรวจเช็ครอยขูด รอยบุบของ
กระป๋อง เพ่ือตรวจสอบวํา ผลิตภัณฑ์
วําเป็นไปตามข๎อก าหนดหรือไมํ ซึ่ง
รอบในการท างานขึ้นอยูํกับความเร็ว
ในการผลิต 

Rearrange 
and 

Combine 

1. รวมการท างานของพนักงาน โดย
จัดเรียงวิธีการท าใหมํ โดยให๎หัวหน๎า
ของสายการผลิตกระป๋อง ท าหน๎าที่
ของผู๎ชํวยด๎วย เนื่องจาก หน๎าที่ของ
ผู๎ชํวยใน WI เป็นหน๎าที่ของหัวหน๎าที่
ต๎องปฏิบัติอยูํแล๎ว ดังนั้นจะสามารถ
ลดพนักงานได๎ 1 คน 

2. จัดเรียงวิธีการท างานใหมํ โดยหาก
ผลิตภัณฑ์ที่ผลิตนั้นไมํมีการใสํใบปลิว
แนบไปกับผลิตภัณฑ์ ให๎ท าการลด
พนั กงานในต าแหนํ งนี้  ดั ง นั้ นจะ
สามารถลดพนักงานได๎เทํากับ 1 คน 

3. รวมการท างานของพนักงาน จัดเรียง
วิธีการท างานใหมํ ท าให๎สามารถลด
จ า น วนพนั ก ง าน ได๎  1  คน  จ า ก
พนักงานทั้งหมด 2 คน ในต าแหนํง
การตรวจเช็ครอยขูด รอยบุบของ
กระป๋อง เพ่ือตรวจสอบวํา ผลิตภัณฑ์
วําเป็นไปตามข๎อก าหนดหรือไม ํ
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ตารางที่ 26 (ตํอ) 

ส่วนงาน 
สายการ 
ผลิตที่ 

กิจกรรม วิธีการท างานแบบเดิม 
รูปแบบท่ีใช้
ปรับปรุง 

แนวทางในการปรับปรุง 

บรรจุ
ผลิตภัณฑ์ 

(ตํอ) 

สายการ 
ผลิต

กระป๋อง 
(ตํอ) 

ขนาดบรรจุภัณฑ์
กระป๋อง  

1.7 – 1.8 กิโลกรัม 
(ตํอ) 

4. โดยปกติต าแหนํงหน๎าที่ในวิธีการท างาน
นี้  จะท าการตรวจสอบน้ าหนักของ
กระป๋อง ความสมบูรณ์ของกระป๋องจาก
การสุํมตัวอยําง การพันฟิล์มด๎านบนของ
พาเลต บันทึกเอกสาร และการขับรถ
ฟอร์คลิฟท์เพ่ือเคลื่อนย๎ายพาเลตไปยัง
ต าแหนํงพันฟิล์มด๎านบน จะมีพนักงาน 
6 คนตํอสายการผลิต โดยพนักงาน 1 
คนจะท าหน๎าที่ตํอรอบการท างาน และมี
เวลาการท างานของการผลิตขนาดบรรจุ
ภัณฑ์กระป๋อง 1.7 – 1.8 กิโลกรัม ดัง
ภาคผนวก จ ในตารางที่ จ20 ดังนั้นใน 
1 ชั่วโมง มีรอบการท างานอยูํท่ี 5.50 พา
เลตตํอชั่วโมง ดังนั้นจะเห็นวํา ภายใน 1 
ชั่วโมง พนักงาน 1 คนมีรอบการท างาน
อยูํที่ 0.92 พาเลตตํอชั่วโมง 

Rearrange 
and 

Combine 

4. รวมการท างานของพนักงาน โดยจัดเรียง
วิธีการท าใหมํ ท าให๎สามารถลดจ านวน
พนักงานได๎ 3 คน จากพนักงานทั้งหมด 
6 คน ในต าแหนํงการตรวจสอบน้ าหนัก
ของกระป๋อง ความสมบูรณ์ของกระป๋อง
จากการสุํมตัวอยําง การพันฟิล์มด๎านบน
ของพาเลต บันทึกเอกสาร และการขับ
รถ ฟอร์คลิฟท์เพ่ือเคลื่อนย๎ายพาเลตไป
ยังต าแหนํงพันฟิล์มด๎านบน ซึ่งท าให๎
รอบการท างานของพนักงานเพ่ิมขึ้นอยูํที่ 
1.83 พาเลตตํอชั่วโมง 

ดังนั้น สามารถลดจ านวนพนักงานได๎ทั้งหมด 6 
คน 
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ดังนั้น หลังจากการหาแนวทางการปรับลดก าลังคน โดยใช๎เทคนิค ECRS จ านวน
พนักงานหลังการหาแนวทางการปรับลดก าลังคน โดยใช๎เทคนิค ECRS สามารถสรุปจ านวนพนักงาน
หลังการปรับปรุงของสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์ได๎ดังตารางที่ 27 

ตารางที่ 27 แสดงจ านวนพนักงานของแตํละขนาดบรรจุภัณฑ์ของแตํละสายการผลิตของสํวนงาน
บรรจุผลิตภัณฑ์หลังการหาแนวทางการปรับลดก าลังคน โดยใช๎เทคนิค ECRS 

Segment Line 

Number of operators (operators/shift) 

Sachet types 
Display box types :  

Number of pouch (pouch) BIT 
type 

Sc1 Sc2 Sc3 Sc4 1 2 3 4 5 6 7 

Packing 

1 7 15 16 17 8 8 11 10 10 11 - - 

2,3 10 - - 17 10 9 9 - - - - - 

4 7 14 15 18 8 8 10 10 10 11 15 17 

Can 

Can types : Weight (kilogram : kg) 

0.4 7 

0.8 – 0.9 7 

1.7 -1.8 6 

3.2.4 สรุปผลการจัดสรรก าลังคนเข้าสู่สายการผลิต โดยใช้เทคนิค ECRS 

หลังจากการวิเคราะห์วิธีการท างานในกระบวนการผลิตของแตํละสํวนงาน โดยใช๎
เทคนิคการตั้งค าถามและเทคนิคการปรับปรุงงาน ECRS จากหัวข๎อที่ 3.2.2 และ 3.2.3 ตามล าดับ
แล๎ว ท าการจัดสรรพนักงานเข๎าสูํแตํละกระบวนการผลิตของแตํละสํวนงานตามรูปแบบการผลิตที่ได๎
ท าการศึกษาในหัวข๎อที่ 2.1 โดยท าการจัดสรรพนักงานหลังจากการปรับลดก าลังคน โดยใช๎เทคนิค 
ECRS แล๎ว โดยผลการศึกษาการจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS มีผล
การศึกษาดังตํอไปนี้ 

กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง มีรูปแบบการผลิตสินค๎าท้ังหมด 4 รูปแบบ คือ  

 รูปแบบการผลิตที่ 1 แบบ Manual type  
 รูปแบบการผลิตที่ 2 แบบ Semi – auto type 
 รูปแบบการผลิตที่ 3 แบบ Special type  
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 รูปแบบการผลิตที่ 4 แบบ Sachet type ทั้งกรณีที่สายการผลิตที่ 2,3 ท า
การผลิตซองขนาดเล็กและไมํท าการผลิตซองขนาดเล็ก  

การจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS จ านวนพนักงานจะถูก
จัดสรรเข๎าสูํสายการผลิตตามขนาดบรรจุภัณฑ์ที่แสดงภาคผนวก ก (ตารางที่ ก1 – ก6) โดยจัดสรร
ก าลังคนเข๎าสูํสายผลิตเฉพาะในสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์ เนื่องจากจ านวนพนักงานที่ใช๎ในสํวนงานนี้ 
จ านวนพนักงานมีความแปรผันตามขนาดบรรจุภัณฑ์ที่ท าการผลิต ดังนั้น สํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์
สามารถสรุปจ านวนพนักงานที่ใช๎มากที่สุดและน๎อยที่สุดของแตํละรูปแบบการผลิตได๎ดังตารางที่ 28 
โดยมีรายละเอียดผลการศึกษาดังภาคผนวก ฉ (ตารางที่ ฉ1 – ฉ6 ตามล าดับ) 

ตารางที่ 28 แสดงสรุปจ านวนพนักงานที่ใช๎มากที่สุดและน๎อยที่สุดของแตํละรูปแบบการผลิตในสํวน
งานบรรจุผลิตภัณฑ์ โดยการจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS 

กรณีการผลิต รูปแบบการผลิต 
จ านวนพนักงานที่ใช้ (คน/กะการท างาน) 

น้อยท่ีสุด มากที่สุด 

ผลิตภัณฑ์แบบซอง 

Manual type 29 32 

Semi – auto type 25 26 

Special type 24 27 

Sachet type 23 45 

Sachet type กรณี
สายการผลิตที่ 2,3 

ท าการผลิตซองขนาด
เล็ก 

24 52 

ผลิตภัณฑ์แบบ
กระป๋อง 

0.4 

6 7 0.8 – 0.9 

1.7 – 1.8 
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จากตารางที่ 28 สามารถสรุปได๎วํา จ านวนพนักงานที่ใช๎หลังจาการก าหนด
ก าลงัคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS ได๎ดังนี้ 

1. กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง รูปแบบการผลิตที่ 1 แบบ Manual type มี
จ านวนพนักงานที่ใช๎น๎อยที่สุดอยูํที่ 29 คนตํอกะการท างาน และจ านวนพนักงานที่
ใช๎มากท่ีสุดเทํากับ 32 คนตํอกะการท างาน  

2. กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง รูปแบบการผลิตที่ 2 แบบ Semi – auto type  
มีจ านวนพนักงานที่ใช๎น๎อยที่สุดอยูํที่ 25 คนตํอกะการท างาน และจ านวนพนักงาน
ที่ใช๎มากที่สุดเทํากับ 26 คนตํอกะการท างาน 

3. กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง รูปแบบการผลิตที่ 3 แบบ Special type มี
จ านวนพนักงานที่ใช๎น๎อยที่สุดอยูํที่ 24 คนตํอกะการท างาน และจ านวนพนักงานที่
ใช๎มากท่ีสุดเทํากับ 27 คนตํอกะการท างาน 

4. กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง รูปแบบการผลิตที่ 4 แบบ Sachet type มี
จ านวนพนักงานที่ใช๎น๎อยที่สุดอยูํที่ 23 คนตํอกะการท างาน และจ านวนพนักงานที่
ใช๎มากท่ีสุดเทํากับ 45 คนตํอกะการท างาน 

5. กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง รูปแบบการผลิตที่ 4 แบบ Sachet type กรณี
สายการผลิตที่ 2,3 ท าการผลิตซองขนาดเล็ก มีจ านวนพนักงานที่ใช๎น๎อยที่สุดอยูํที่ 
24 คนตํอกะการท างาน และจ านวนพนักงานที่ใช๎มากที่สุดเทํากับ 52 คนตํอกะ
การท างาน 

6. กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบกระป๋อง มีจ านวนพนักงานที่ใช๎น๎อยที่สุดอยูํที่ 6 คน
ตํอกะการท างาน และจ านวนพนักงานที่ใช๎มากที่สุดเทํากับ 7 คนตํอกะการท างาน 

ส าหรับสํวนงานเตรียมวัตถุดิบ และสํวนงานผสมวัตถุดิบ จ านวนพนักงานหลังจาก
การปรับลดจ านวนพนักงาน โดยใช๎เทคนิค ECRS จ าเป็นต๎องมีการพิจารณาเงื่อนไขรูปแบบการผลิต
สินคา๎ทั้ง 4 รูปแบบคือ 

 รูปแบบการผลิตที่ 1 แบบ Manual type  
 รูปแบบการผลิตที่ 2 แบบ Semi – auto type 
 รูปแบบการผลิตที่ 3 แบบ Special type  
 รูปแบบการผลิตที่ 4 แบบ Sachet type ทั้งกรณีที่สายการผลิตที่ 2,3 ท า

การผลิตซองขนาดเล็กและไมํท าการผลิตซองขนาดเล็ก  

การจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS ของสํวนงานเตรียม
วัตถุดิบ และสํวนงานผสมวัตถุดิบ ผลการศึกษาพบวํา รูปแบบการผลิตทั้ง 4 รูปแบบยกเว๎น รูปแบบ
การผลิตที่ 4 แบบ Sachet type กรณีที่สายการผลิตที่ 2,3 ท าการผลิตซองขนาดเล็ก หลังจากการ
ปรับลดก าลังคน โดยใช๎เทคนิค ECRS แล๎ว สามารถลดจ านวนพนักงานในสํวนงานเตรียมวัตถุดิบได๎
เทํากับ 2 คนตํอกะการท างาน และในสํวนงานผสมวัตถุดิบจ านวน 4 คนตํอกะการท างาน สํวน
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รูปแบบการผลิตที่ 4 แบบ Sachet type กรณีที่สายการผลิตที่ 2,3 ท าการผลิตซองขนาดเล็ก จะ
สามารถลดจ านวนพนักงานในสํวนงานเตรียมวัตถุดิบได๎เทํากับ 4 คนตํอกะการท างาน และในสํวน
งานผสมวัตถุดิบจ านวน 5 คนตํอกะการท างาน 

ดังนั้น การจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS ของทั้ง 3 สํวน
งานคือ สํวนงานเตรียมวัตถุดิบ สํวนงานผสมวัตถุดิบ และสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์ มีการใช๎และการ
ลดลงของจ านวนพนักงานของแตํละรูปแบบการผลิต ทั้งกรณีที่มีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง และ
กรณีท่ีมกีารผลิตผลิตภัณฑ์แบบกระป๋อง มีผลการศึกษาดังนี้ 
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กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง 

 รูปแบบการผลิตที่ 1 แบบ Manual type 

ตารางที่ 29 แสดงการเปรียบเทียบจ านวนพนักงานที่ใช๎ในแตํละสํวนงาน หลังจากการปรับลดก าลังคน โดยใช๎เทคนิค ECRS ของรูปแบบการผลิตที่ 1 แบบ 
Manual type กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง 

No. 
 

Current operators 
(operators/shift) 

Improvement operators 
(operators/shift) 

Difference 
(operators/shift) Total operators 

reduced 
(operators/shift) 

% 
Reduction 

Segments Segments Segments 

Batch 
Preparation 

White 
area 

Packing 
Batch 

Preparation 
White 
area 

Packing 
Batch 

Preparation 
White 
area 

Packing 

1 30 9 43 28 5 31 2 4 12 18 21.95 

2 30 9 43 28 5 30 2 4 13 19 23.17 

3 30 9 43 28 5 30 2 4 13 19 23.17 

4 30 9 43 28 5 30 2 4 13 19 23.17 

5 30 9 43 28 5 29 2 4 14 20 24.39 

6 30 9 43 28 5 29 2 4 14 20 24.39 
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ตารางที่ 29 (ตํอ) 

No. 
 

Current operators 
(operators/shift) 

Improvement operators 
(operators/shift) 

Difference 
(operators/shift) Total operators 

reduced 
(operators/shift) 

% 
Reduction 

Segments Segments Segments 

Batch 
Preparation 

White 
area 

Packing 
Batch 

Preparation 
White 
area 

Packing 
Batch 

Preparation 
White 
area 

Packing 

7 30 9 43 28 5 30 2 4 13 19 23.17 

8 30 9 43 28 5 29 2 4 14 20 24.39 

9 30 9 43 28 5 29 2 4 14 20 24.39 

10 30 9 43 28 5 32 2 4 11 17 20.73 

11 30 9 43 28 5 31 2 4 12 18 21.95 

12 30 9 43 28 5 31 2 4 12 18 21.95 

13 30 9 43 28 5 31 2 4 12 18 21.95 

14 30 9 43 28 5 30 2 4 13 19 23.17 

15 30 9 43 28 5 30 2 4 13 19 23.17 
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ตารางที่ 29 (ตํอ) 

No. 
 

Current operators 
(operators/shift) 

Improvement operators 
(operators/shift) 

Difference 
(operators/shift) Total operators 

reduced 
(operators/shift) 

% 
Reduction 

Segments Segments Segments 

Batch 
Preparation 

White 
area 

Packing 
Batch 

Preparation 
White 
area 

Packing 
Batch 

Preparation 
White 
area 

Packing 

16 30 9 43 28 5 30 2 4 13 19 23.17 

17 30 9 43 28 5 29 2 4 14 20 24.39 

18 30 9 43 28 5 29 2 4 14 20 24.39 

19 30 9 43 28 5 30 2 4 13 19 23.17 

20 30 9 43 28 5 29 2 4 14 20 24.39 

21 30 9 43 28 5 29 2 4 14 20 24.39 

22 30 9 43 28 5 32 2 4 11 17 20.73 

23 30 9 43 28 5 31 2 4 12 18 21.95 

24 30 9 43 28 5 31 2 4 12 18 21.95 

หมายเหตุ :       วิธีการค านวณอยูํในหน๎าที่ 52 
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จากตารางที่ 29 สรุปได๎วํา รูปแบบการผลิตที่ 1 แบบ Manual type กรณีการผลิต
ผลิตภัณฑ์แบบซอง รูปแบบการผลิตที่สามารถลดจ านวนพนักงานได๎น๎อยที่สุดคือ กรณีที่สายการผลิต
ที่ 1 ท าการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด 6 ซอง สายการผลิตที่ 2,3 ท าการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด 
1 ซอง และสายการผลิตที่ 4 ท าการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด 6 ซอง หรือที่แสดงในตารางที่ 30 ซึ่ง
กรณีนี้สามารถลดจ านวนพนักงานได๎น๎อยที่สุด 17 คนตํอกะการท างาน หรือคิดเป็น 20.73 
เปอร์เซ็นต์ที่ลดลง 

รูปแบบการผลิตที่สามารถลดจ านวนพนักงานได๎มากท่ีสุดคือ กรณีที่สายการผลิตที่ 1 
ท าการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด 5 ซอง สายการผลิตที่ 2,3 ท าการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด 2 
หรือ 3 ซอง และสายการผลิตที่ 4 ท าการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด 5 ซอง หรือที่แสดงในตารางที่ 
30 ซึ่งกรณีนี้สามารถลดจ านวนพนักงานได๎มากที่สุด 20 คนตํอกะการท างาน หรือคิดเป็น 24.39 
เปอร์เซ็นต์ที่ลดลง  

ตารางที่ 30 แสดงรูปแบบการผลิตที่สามารถลดจ านวนพนักงานได๎มากที่สุดและน๎อยที่สุดของ 
รูปแบบการผลิตที่ 1 แบบ Manual type กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง หลังจากการปรับลด
ก าลังคน โดยใช๎เทคนิค ECRS 

จ านวนพนักงานที่
สามารถลดได้ต่ าที่สุด/

สูงท่ีสุด 

สายการผลิต  

ขนาดบรรจุภัณฑ์ที่ท าการผลิต 

P1 P2,3 P4 

ต่ าที่สุด x6 x1 x6 

สูงที่สุด x5 x2 or x3 x5 
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 รูปแบบการผลิตที่ 2 แบบ Semi – auto type 

ตารางที่ 31 แสดงการเปรียบเทียบจ านวนพนักงานที่ใช๎ในแตํละสํวนงาน หลังจากการปรับลดก าลังคน โดยใช๎เทคนิค ECRS ของรูปแบบการผลิตที่ 2 แบบ         
Semi – auto type กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง 

No. 
 

Current operators 
(operators/shift) 

Improvement operators 
(operators/shift) 

Difference 
(operators/shift) Total operators 

reduced 
(operators/shift) 

% 
Reduction 

Segments Segments Segments 

Batch 
Preparation 

White 
area 

Packing 
Batch 

Preparation 
White 
area 

Packing 
Batch 

Preparation 
White 
area 

Packing 

1 30 9 43 28 5 26 2 4 17 23 28.05 

2 30 9 43 28 5 25 2 4 18 24 29.27 

3 30 9 43 28 5 25 2 4 18 24 29.27 

4 30 9 43 28 5 26 2 4 17 23 28.05 

5 30 9 43 28 5 25 2 4 18 24 29.27 

6 30 9 43 28 5 25 2 4 18 24 29.27 

7 30 9 43 28 5 26 2 4 17 23 28.05 
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ตารางที่ 31 (ตํอ) 

No. 
 

Current operators 
(operators/shift) 

Improvement operators 
(operators/shift) 

Difference 
(operators/shift) 

Total 
(operators/shift) 

% 
Reduction 

Segments Segments Segments 

Batch 
Preparation 

White 
area 

Packing 
Batch 

Preparation 
White 
area 

Packing 
Batch 

Preparation 
White 
area 

Packing 

8 30 9 43 28 5 25 2 4 18 24 29.27 

9 30 9 43 28 5 25 2 4 18 24 29.27 

10 30 9 43 28 5 26 2 4 17 23 28.05 

11 30 9 43 28 5 25 2 4 18 24 29.27 

12 30 9 43 28 5 25 2 4 18 24 29.27 

หมายเหตุ :       วิธีการค านวณอยูํในหน๎าที่ 52 
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จากตารางที่ 31 สรุปได๎วํา รูปแบบการผลิตที่ 2 แบบ Semi – auto type กรณีการ
ผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง รูปแบบการผลิตที่สามารถลดจ านวนพนักงานได๎น๎อยที่สุดคือ กรณีที่
สายการผลิตที่ 1 ท าการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด 1 หรือ 2 ซอง สายการผลิตที่ 2,3 ท าการผลิต
ขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด 1 ซอง และสายการผลิตที่ 4 ท าการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด 1 หรือ 2 
ซอง หรือที่แสดงในตารางที่ 32 ซึ่งกรณีนี้สามารถลดจ านวนพนักงานได๎น๎อยที่สุด 23 คนตํอกะการ
ท างาน หรือคิดเป็น 28.05 เปอร์เซ็นต์ที่ลดลง 

รูปแบบการผลิตที่สามารถลดจ านวนพนักงานได๎มากท่ีสุดคือ กรณีที่สายการผลิตที่ 1 
ท าการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด 1 หรือ 2 ซอง สายการผลิตที่ 2,3 ท าการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์
ขนาด 2 หรือ 3 ซอง และสายการผลิตที่ 4 ท าการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด 1 หรือ 2 ซอง หรือที่
แสดงในตารางที่ 32 ซึ่งกรณีนี้สามารถลดจ านวนพนักงานได๎มากที่สุด 24 คนตํอกะการท างาน หรือ
คิดเป็น 29.27 เปอร์เซ็นต์ที่ลดลง  

ตารางที่ 32 แสดงรูปแบบการผลิตที่สามารถลดจ านวนพนักงานได๎มากที่สุดและน๎อยที่สุดของ 
รูปแบบการผลิตที่ 2 แบบ Semi – auto type กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง หลังจากการปรับลด
ก าลังคน โดยใช๎เทคนิค ECRS 

จ านวนพนักงานที่
สามารถลดได้ต่ าที่สุด/สูง

ที่สุด 

สายการผลิต  

ขนาดบรรจุภัณฑ์ที่ท าการผลิต 

P1 P2,3 P4 

ต่ าที่สุด x1 or x2 x1 x1 or x2 

สูงที่สุด x1 or x2 x2 or x3 x1 or x2 
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 รูปแบบการผลิตที่ 3 แบบ Special type 

ตารางที่ 33 แสดงการเปรียบเทียบจ านวนพนักงานที่ใช๎ในแตํละสํวนงาน หลังจากการปรับลดก าลังคน โดยใช๎เทคนิค ECRS ของรูปแบบการผลิตที่ 3 แบบ 
Special type กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง 

No. 
 

Current operators 
(operators/shift) 

Improvement operators 
(operators/shift) 

Difference 
(operators/shift) Total operators 

reduced 
(operators/shift) 

% 
Reduction 

Segments Segments Segments 

Batch 
Preparation 

White 
area 

Packing 
Batch 

Preparation 
White 
area 

Packing 
Batch 

Preparation 
White 
area 

Packing 

1 30 9 43 28 5 25 2 4 18 24 29.27 

2 30 9 43 28 5 24 2 4 19 25 30.49 

3 30 9 43 28 5 24 2 4 19 25 30.49 

4 30 9 43 28 5 25 2 4 18 24 29.27 

5 30 9 43 28 5 24 2 4 19 25 30.49 

6 30 9 43 28 5 24 2 4 19 25 30.49 

7 30 9 43 28 5 27 2 4 16 22 26.83 
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ตารางที่ 33 (ตํอ) 

No. 
 

Current operators 
(operators/shift) 

Improvement operators 
(operators/shift) 

Difference 
(operators/shift) Total operators 

reduced 
(operators/shift) 

% 
Reduction 

Segments Segments Segments 

Batch 
Preparation 

White 
area 

Packing 
Batch 

Preparation 
White 
area 

Packing 
Batch 

Preparation 
White 
area 

Packing 

8 30 9 43 28 5 26 2 4 17 23 28.05 

9 30 9 43 28 5 26 2 4 17 23 28.05 

10 30 9 43 28 5 27 2 4 16 22 26.83 

11 30 9 43 28 5 26 2 4 17 23 28.05 

12 30 9 43 28 5 26 2 4 17 23 28.05 

หมายเหตุ :       วิธีการค านวณอยูํในหน๎าที่ 52 
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จากตารางที่ 33 สรุปได๎วํา รูปแบบการผลิตที่ 3 แบบ Special type กรณีการผลิต
ผลิตภัณฑ์แบบซอง รูปแบบการผลิตที่สามารถลดจ านวนพนักงานได๎น๎อยที่สุดคือ สายการผลิตที่ 2,3 
ท าการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด 1 ซอง และสายการผลิตที่ 4 ท าการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 
1 ซองในกลํองพลาสติก หรือที่แสดงในตารางที่ 51 ซึ่งกรณีนี้สามารถลดจ านวนพนักงานได๎น๎อยที่สุด 
22 คนตํอกะการท างาน หรือคิดเป็น 26.83 เปอร์เซ็นต์ที่ลดลง 

รูปแบบการผลิตที่สามารถลดจ านวนพนักงานได๎มากที่สุดคือ สายการผลิตที่ 2,3 ท า
การผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด 2 หรือ 3 ซอง และสายการผลิตที่ 4 ท าการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์
ขนาด 7 ซอง หรือที่แสดงในตารางที่ 51 ซึ่งกรณีนี้สามารถลดจ านวนพนักงานได๎มากที่สุด 25 คนตํอ
กะการท างาน หรือคิดเป็น 30.49 เปอร์เซ็นต์ที่ลดลง  

ตารางที่ 34 แสดงรูปแบบการผลิตที่สามารถลดจ านวนพนักงานได๎มากที่สุดและน๎อยที่สุดของ 
รูปแบบการผลิตที่ 3 แบบ Special type กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง หลังจากการปรับลด
ก าลังคน โดยใช๎เทคนิค ECRS 

จ านวนพนักงานที่
สามารถลดได้ต่ าที่สุด/สูง

ที่สุด 

สายการผลิต  

ขนาดบรรจุภัณฑ์ที่ท าการผลิต 

P1 P2,3 P4 

ต่ าทีสุ่ด - x1 BIT 

สูงที่สุด -  x2 or x3 x7 
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 รูปแบบการผลิตที่ 4 แบบ Sachet type 

ตารางที่ 35 แสดงการเปรียบเทียบจ านวนพนักงานที่ใช๎ในแตํละสํวนงาน หลังจากการปรับลดก าลังคน โดยใช๎เทคนิค ECRS ของรูปแบบการผลิตที่ 4 แบบ 
Sachet type กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง 

No. 
 

Current operators 
(operators/shift) 

Improvement operators 
(operators/shift) 

Difference 
(operators/shift) Total operators 

reduced 
(operators/shift) 

% 
Reduction 

Segments Segments Segments 

Batch 
Preparation 

White 
area 

Packing 
Batch 

Preparation 
White 
area 

Packing 
Batch 

Preparation 
White 
area 

Packing 

1 30 9 43 28 5 24 2 4 19 25 30.49 

2 30 9 43 28 5 23 2 4 20 26 31.71 

3 30 9 43 28 5 23 2 4 20 26 31.71 

4 30 9 43 28 5 39 2 4 4 10 12.20 

5 30 9 43 28 5 38 2 4 5 11 13.41 

6 30 9 43 28 5 38 2 4 5 11 13.41 

7 30 9 43 28 5 41 2 4 2 8 9.76 
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ตารางที่ 35 (ตํอ) 

No. 
 

Current operators 
(operators/shift) 

Improvement operators 
(operators/shift) 

Difference 
(operators/shift) Total operators 

reduced 
(operators/shift) 

% 
Reduction 

Segments Segments Segments 

Batch 
Preparation 

White 
area 

Packing 
Batch 

Preparation 
White 
area 

Packing 
Batch 

Preparation 
White 
area 

Packing 

8 30 9 43 28 5 40 2 4 3 9 10.98 

9 30 9 43 28 5 40 2 4 3 9 10.98 

10 30 9 43 28 5 45 2 4 -2 4 4.88 

11 30 9 43 28 5 44 2 4 -1 5 6.10 

12 30 9 43 28 5 44 2 4 -1 5 6.10 

13 30 9 43 28 5 24 2 4 19 25 30.49 

14 30 9 43 28 5 23 2 4 20 26 31.71 

15 30 9 43 28 5 23 2 4 20 26 31.71 

16 30 9 43 28 5 39 2 4 4 10 12.20 
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ตารางที่ 35 (ตํอ) 

No. 
 

Current operators 
(operators/shift) 

Improvement operators 
(operators/shift) 

Difference 
(operators/shift) Total operators 

reduced 
(operators/shift) 

% 
Reduction 

Segments Segments Segments 

Batch 
Preparation 

White 
area 

Packing 
Batch 

Preparation 
White 
area 

Packing 
Batch 

Preparation 
White 
area 

Packing 

17 30 9 43 28 5 38 2 4 5 11 13.41 

18 30 9 43 28 5 38 2 4 5 11 13.41 

19 30 9 43 28 5 41 2 4 2 8 9.76 

20 30 9 43 28 5 40 2 4 3 9 10.98 

21 30 9 43 28 5 40 2 4 3 9 10.98 

22 30 9 43 28 5 45 2 4 -2 4 4.88 

23 30 9 43 28 5 44 2 4 -1 5 6.10 

24 30 9 43 28 5 44 2 4 -1 5 6.10 

หมายเหตุ :       วิธีการค านวณอยูํในหน๎าที่ 52 
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จากตารางที่ 35 สรุปได๎วํา รูปแบบการผลิตที่ 4 แบบ Sachet type กรณีการผลิต
ผลิตภัณฑ์แบบซอง รูปแบบการผลิตที่สามารถลดจ านวนพนักงานได๎น๎อยที่สุดคือ กรณีที่สายการผลิต
ที่ 1 ท าการผลิตซองขนาดเล็กบรรจุซองกระดาษ สายการผลิตที่ 2,3 ท าการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์
ขนาด 1 ซอง และสายการผลิตที่ 4 ท าการผลิตซองขนาดเล็กบรรจุซองกระดาษ หรือที่แสดงในตาราง
ที่ 36 ซึ่งกรณีนี้สามารถลดจ านวนพนักงานได๎น๎อยที่สุด 4 คนตํอกะการท างาน หรือคิดเป็น 4.88 
เปอร์เซ็นต์ที่ลดลง 

รูปแบบการผลิตที่สามารถลดจ านวนพนักงานได๎มากท่ีสุดคือ กรณีที่สายการผลิตที่ 1 
ท าการผลิตซองขนาดเล็กบรรจุลังกระดาษ สายการผลิตที่ 2,3 ท าการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด    
2 หรือ 3 ซอง และสายการผลิตที่ 4 ท าการผลิตซองขนาดเล็กบรรจุลังกระดาษ หรือที่แสดงในตาราง
ที่ 36 ซึ่งกรณีนี้สามารถลดจ านวนพนักงานได๎มากที่สุด 26 คนตํอกะการท างาน หรือคิดเป็น 31.71 
เปอร์เซ็นต์ที่ลดลง  

ตารางที่ 36 แสดงรูปแบบการผลิตที่สามารถลดจ านวนพนักงานได๎มากที่สุดและน๎อยที่สุดของ 
รูปแบบการผลิตที่ 4 แบบ Sachet type กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง หลังจากการปรับลด
ก าลังคน โดยใช๎เทคนิค ECRS 

จ านวนพนักงานที่
สามารถลดได้ต่ าที่สุด/สูง

ที่สุด 

สายการผลิต  

ขนาดบรรจุภัณฑ์ที่ท าการผลิต 

P1 P2,3 P4 

ต่ าที่สุด Sc4 x1 Sc4 

สูงที่สุด Sc1 x2 or x3 Sc1 
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 รูปแบบการผลิตที่ 4 แบบ Sachet type กรณีสายการผลิตที่ 2,3 ท าการผลิตซองขนาดเล็กและบรรจุผลิตภัณฑ์แบบซอง 

ตารางที่ 37 แสดงการเปรียบเทียบจ านวนพนักงานที่ใช๎ในแตํละสํวนงาน หลังจากการปรับลดก าลังคน โดยใช๎เทคนิค ECRS ของรูปแบบการผลิตที่ 4 แบบ 
Sachet type กรณีสายการผลิตที่ 2,3 ท าการผลิตซองขนาดเล็กและบรรจุผลิตภัณฑ์แบบซอง 

No. 
 

Current operators 
(operators/shift) 

Improvement operators 
(operators/shift) 

Difference 
(operators/shift) Total operators 

reduced 
(operators/shift) 

% 
Reduction 

Segments Segments Segments 

Batch 
Preparation 

White 
area 

Packing 
Batch 

Preparation 
White 
area 

Packing 
Batch 

Preparation 
White 
area 

Packing 

1 30 9 43 26 4 24 4 5 19 28 34.15 

2 30 9 43 26 4 31 4 5 12 21 25.61 

3 30 9 43 26 4 39 4 5 4 13 15.85 

4 30 9 43 26 4 46 4 5 -3 6 7.32 

5 30 9 43 26 4 41 4 5 2 11 13.41 

6 30 9 43 26 4 48 4 5 -5 4 4.88 

7 30 9 43 26 4 45 4 5 -2 7 8.54 
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ตารางที่ 37 (ตํอ) 

No. 
 

Current operators 
(operators/shift) 

Improvement operators 
(operators/shift) 

Difference 
(operators/shift) Total operators 

reduced 
(operators/shift) 

% 
Reduction 

Segments Segments Segments 

Batch 
Preparation 

White 
area 

Packing 
Batch 

Preparation 
White 
area 

Packing 
Batch 

Preparation 
White 
area 

Packing 

8 30 9 43 26 4 52 4 5 -9 0 0.00 

9 30 9 43 26 4 24 4 5 19 28 34.15 

10 30 9 43 26 4 31 4 5 12 21 25.61 

11 30 9 43 26 4 39 4 5 4 13 15.85 

12 30 9 43 26 4 46 4 5 -3 6 7.32 

13 30 9 43 26 4 41 4 5 2 11 13.41 

14 30 9 43 26 4 48 4 5 -5 4 4.88 

15 30 9 43 26 4 45 4 5 -2 7 8.54 

16 30 9 43 26 4 52 4 5 -9 0 0.00 

หมายเหตุ :       วิธีการค านวณอยูํในหน๎าที่ 52 
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จากตารางที่ 37 สรุปได๎วํา รูปแบบการผลิตที่ 4 แบบ Sachet type กรณี
สายการผลิตที่ 2,3 ท าการผลิตซองขนาดเล็กและบรรจุผลิตภัณฑ์แบบซอง รูปแบบการผลิตที่สามารถ
ลดจ านวนพนักงานได๎น๎อยที่สุดคือ กรณีที่สายการผลิตที่ 1 – 4 ท าการผลิตซองขนาดเล็กบรรจุซอง
กระดาษ หรือที่แสดงในตารางที่ 38 ซึ่งกรณีนี้สามารถลดจ านวนพนักงานได๎น๎อยที่สุดเทํากับจ านวน
พนักงานที่ใช๎ในปัจจุบันคือ 82 คนตํอกะการท างาน  

รูปแบบการผลิตที่สามารถลดจ านวนพนักงานได๎มากที่สุดคือ กรณีที่สายการผลิตที่   
1 – 4 ท าการผลิตซองขนาดเล็กบรรจุลังกระดาษ หรือที่แสดงในตารางที่ 38 ซึ่งกรณีนี้สามารถลด
จ านวนพนักงานได๎มากที่สุด 28 คนตํอกะการท างาน หรือคิดเป็น 34.15 เปอร์เซ็นต์ที่ลดลง  

ตารางที่ 38 แสดงรูปแบบการผลิตที่สามารถลดจ านวนพนักงานได๎มากที่สุดและน๎อยที่สุดของ 
รูปแบบการผลิตที่ 4 แบบ Sachet type กรณีสายการผลิตที่ 2,3 ท าการผลิตซองขนาดเล็กและบรรจุ
ผลิตภัณฑ์แบบซอง หลังจากการปรับลดก าลังคน โดยใช๎เทคนิค ECRS 

จ านวนพนักงานที่
สามารถลดได้ต่ าที่สุด/สูง

ที่สุด 

สายการผลิต  

ขนาดบรรจุภัณฑ์ที่ท าการผลิต 

P1 P2,3 P4 

ต่ าที่สุด Sc4 Sc4 Sc4 

สูงที่สุด Sc1 Sc1 Sc1 
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กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบกระป๋อง 

ตารางที่ 39 แสดงการเปรียบเทียบจ านวนพนักงานที่ใช๎ในแตํละสํวนงาน หลังจากการปรับลดก าลังคน โดยใช๎เทคนิค ECRS กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบกระป๋อง 

No. 
 

Current operators 
(operators/shift) 

Improvement operators 
(operators/shift) 

Difference 
(operators/shift) Total operators 

reduced 
(operators/shift) 

% 
Reduction 

Segments Segments Segments 

Batch 
Preparation 

White 
area 

Packing 
Batch 

Preparation 
White 
area 

Packing 
Batch 

Preparation 
White 
area 

Packing 

1 7 10 12 7 8 7 0 2 5 7 24.14 

2 7 10 12 7 8 7 0 2 5 7 24.14 

3 7 10 12 7 6 6 0 4 6 10 34.48 

4 7 10 12 7 8 7 0 2 5 7 24.14 

5 7 10 12 7 8 7 0 2 5 7 24.14 

6 7 10 12 7 6 6 0 4 6 10 34.48 

หมายเหตุ :       วิธีการค านวณอยูํในหน๎าที่ 62 

  
 



133 

 

 
 

จากตารางที่ 39 สรุปได๎วํา กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบกระป๋อง รูปแบบการผลิตที่
สามารถลดจ านวนพนักงานได๎น๎อยที่สุดคือ กรณีที่ท าการผลิตผลิตภัณฑ์น้ าหนัก 0.4 – 0.9 กิโลกรัม  
หรือที่แสดงในตารางที่ 40 ซึ่งกรณีนี้สามารถลดจ านวนพนักงานได๎น๎อยที่สุด 7 คนตํอกะการท างาน 
หรือคิดเป็น 24.14 เปอร์เซ็นต์ที่ลดลง 

รูปแบบการผลิตที่สามารถลดจ านวนพนักงานได๎มากที่สุดคือ กรณีที่ท าการผลิต
ผลิตภัณฑ์น้ าหนัก 1.7 – 1.8 กิโลกรัม หรือที่แสดงในตารางที่ 40 ซึ่งกรณีนี้สามารถลดจ านวน
พนักงานได๎มากที่สุด 10 คนตํอกะการท างาน หรือคิดเป็น 34.48 เปอร์เซ็นต์ที่ลดลง 

ตารางที่ 40 แสดงรูปแบบการผลิตที่สามารถลดจ านวนพนักงานได๎มากที่สุดและน๎อยที่สุดของกรณี
การผลิตผลิตภัณฑ์แบบกระป๋อง หลังจากการปรับลดก าลังคน โดยใช๎เทคนิค ECRS 

จ านวนพนักงานที่สามารถลดได้
ต่ าที่สุด/สูงท่ีสุด 

สายการผลิต 

น้ าหนักที่ท าการบรรจุกระป๋อง (กิโลกรัม) 

ต่ าที่สุด 0.4 – 0.9 

สูงที่สุด 1.7 – 1.8  

 
    3.3 การปรับเปลี่ยนเวลาการท างานของพนักงาน เพื่อลดต้นทุนค่าล่วงเวลาของพนักงาน 

3.3.1 การเปลี่ยนเวลาการท างานล่วงเวลาของพนักงานที่ท าหน้าที่สลับเวลาพัก และ
พนักงานทีไ่ม่มีหน้าที่ในกระบวนการผลิต 

หลังจากการจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิคในหัวข๎อที่ 3.2.4 แล๎ว 
จะท าการปรับเปลี่ยนเวลาการท างานของพนักงาน เพ่ือลดต๎นทุนคําลํวงเวลาของพนักงาน โดยการ
เปลี่ยนเวลาการท างานลํวงเวลาของพนักงานที่ท าหน๎าที่สลับเวลาพัก และพนักงานที่ไมํมีหน๎าที่ใน
กระบวนการผลิต ซึ่งเป็นการปรับเปลี่ยนเวลาการท างานของพนักงานท าหน๎าที่สลับเวลาพัก และ
พนักงานที่ไมํมีหน๎าที่ในกระบวนการผลิต โดยปกติจากการท างานของพนักงานที่ต๎องท างานเป็นกะ
การท างานคือ กะที่ 1 เริ่มตั้งแตํ 07.00 – 19.30 น. โดยแบํงการเป็นเวลาการท างานปกติตั้งแตํเวลา 
07.00 – 15.30 น. และการท างานนอกเวลาเริ่มตั้งแตํเวลา 15.30 – 19.30 น. และกะที่ 2 เริ่ม
ตั้งแตํเวลา 19.00 – 07.30 น. โดยแบํงการเป็นเวลาการท างานปกติตั้งแตํเวลา 19.00 – 03.30 น. 
และการท างานพิเศษนอกเวลาการท างานปกติเริ่มตั้งแตํเวลา 03.30 – 07.30 น. ซึ่งแนวทางการ
ปรับปรุงนี้ให๎พนักงานที่มีท าหน๎าที่สลับเวลาพัก และพนักงานที่ไมํมีหน๎าที่ในกระบวนการผลิตไมํต๎อง
ท างานพิเศษนอกเวลาการท างานปกติ โดยให๎พนักงานท างานเฉพาะเวลาการท างานปกติเทํานั้น 
โดยในกะที่ 1 เวลาการท างานปกติจะอยูํเริ่มตั้งแตํเวลา 07.00 – 15.30 น. ปรับเปลี่ยนให๎พนักงาน
ที่มีหน๎าที่ในการสลับเบรก เริ่มการท างานตั้งแตํเวลา 10.00 – 18.30 น. แทนเวลา 07.00 – 15.30 
น. และในกะที่ 2 เวลาการท างานปกติจะอยูํเริ่มตั้งแตํเวลา 19.00 – 03.30 น. ปรับเปลี่ยนให๎
พนักงานที่มีหน๎าที่ในการสลับเบรก เริ่มการท างานตั้งแตํเวลา 22.00 –   06.30 น. เนื่องจากหาก



134 

 

 
 

เริ่มการท างานตั้งแตํเวลา 19.00 น. จะท าให๎เวลาการเลิกงานเสร็จตอน 03.30 น. ซึ่งเป็นการ
เดินทางกลับที่ดึกและอันตรายตํอพนักงาน จึงควรเริ่มการท างานตั้งแตํเวลา 22.00 – 06.30 น. 
หรือสามารถสรุปได๎ดังภาพที่ 5 และ 6 แสดงเวลาการท างานลํวงเวลาของพนักงานที่ท าหน๎าที่สลับ
เวลาพัก และพนักงานที่ไมํมีหน๎าที่ในกระบวนการผลิตกํอนและหลังการปรับปรุง ตามล าดับ ซึ่ง
แนวทางการปรับเปลี่ยนเวลาการท างานของพนักงาน เพ่ือลดต๎นทุนคําลํวงเวลาของพนักงาน โดย
การเปลี่ยนเวลาการท างานลํวงเวลาของพนักงานที่ท าหน๎าที่สลับเวลาพัก และพนักงานที่ไมํมีหน๎าที่
ในกระบวนการผลิต สามารถลดต๎นทุนคําลํวงเวลาของพนักงานได๎เทํากับ 154 บาทตํอคน  และยัง
ครอบคลุมการท าความสะอาดหลังเลิกกะการท างาน 

 

ภาพที่ 5 แสดงเวลาการท างานลํวงเวลาของพนักงานที่ท าหน๎าที่สลับเวลาพัก และพนักงานที่ไมํมี
หน๎าที่ในกระบวนการผลิตกํอนการปรับปรุง 

 

ภาพที่ 6 แสดงเวลาการท างานลํวงเวลาของพนักงานที่ท าหน๎าที่สลับเวลาพัก และพนักงานที่ไมํมี
หน๎าที่ในกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุง 

ชํวงเวลาการท างานปกติ 

ชํวงเวลาการท างานลํวงเวลา 

ช่วงเวลาการท างาน
ของกะเช้าก่อนการ
ปรับปรุง : 07.00 - 

19.30 น. 

ช่วงเวลาการท างาน
ของกะกลางคืนก่อน

การปรับปรุง : 
19.00 - 07.30 น. 

 

ชํวงเวลาการท างานปกติ 

ช่วงเวลาการท างานของกะเช้าหลัง
การปรับปรุง : 07.00 - 15.30 น. 

ช่วงเวลาการท างานของกะ
กลางคืนหลังการปรับปรุง : 

22.00 - 06.30 น. 
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ข๎อจ ากัดของการเปลี่ยนเวลาการท างานลํวงเวลาของพนักงานที่ท าหน๎าที่สลับเวลา
พัก และพนักงานที่ไมํมีหน๎าที่ในกระบวนการผลิต เป็นแนวทางการปรับปรุงที่สามารถด าเนินการ
ผลิตได๎ปกติ แตํจะมีข๎อจ ากัดคือ หลังจากเวลาการท างานพิเศษนอกเวลาท างานปกติ พนักงานจะไมํ
สามารถพักเบรกระหวํางการท างานได๎ เชํน การเข๎าห๎องน้ าระหวํางการท างาน เป็นต๎น และจะไมํ
สามารถท าการเปลี่ยนขนาดของผลิตภัณฑ์ได๎ในบางขนาด กรณีมีงานดํวน อีกทั้งอาจจะมีการ
ลาออกของพนักงานที่เพ่ิมข้ึน เนื่องจากรายได๎ท่ีลดลง 

ผลการศึกษาแนวทางการเปลี่ยนเวลาการท างานลํวงเวลาของพนักงานที่ท าหน๎าที่
สลับเวลาพัก และพนักงานที่ไมํมีหน๎าที่ในกระบวนการผลิต เพ่ือพิจารณาต๎นทุนคําลํวงเวลาของ
พนักงานของการจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS ตามหัวข๎อที่ 3.2.4 มีผล
การศึกษาแยกตามกรณีการผลิตได๎ดังนี้ 

กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง 

 รูปแบบการผลิตที่ 1 แบบ Manual type 

ตารางที่ 41 แสดงต๎นทุนคําลํวงเวลาที่สามารถลดลงได๎ของแนวทางการเปลี่ยนเวลาการท างาน
ลํวงเวลาของพนักงานที่ท าหน๎าที่สลับเวลาพัก และพนักงานที่ไมํมีหน๎าที่ในกระบวนการผลิต หลังจาก
การจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS ของรูปแบบการผลิตที่ 1 แบบ Manual 
type กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง 

No. 
จ านวนพนักงานที่ลดลงได้ตามการจัดสรรก าลังคน

เข้าสู่สายการผลิต โดยใช้เทคนิค ECRS 
(คน/กะการท างาน) 

ต้นทุนค่าล่วงเวลาที่ลดลงได้ 
(บาท/กะการท างาน) 

1 18 2,772 

2 19 2,926 

3 19 2,926 

4 19 2,926 

5 20 3,080 

6 20 3,080 

7 19 2,926 

8 20 3,080 

9 20 3,080 

10 17 2,618 



136 

 

 
 

ตารางที่ 41 (ตํอ) 

No. 
จ านวนพนักงานที่ลดลงได้ตามการจัดสรรก าลังคนเข้า

สู่สายการผลิต โดยใช้เทคนิค ECRS 
(คน/กะการท างาน) 

ต้นทุนค่าล่วงเวลาที่ลดลงได้ 
(บาท/กะการท างาน) 

11 18 2,772 

12 18 2,772 

13 18 2,772 

14 19 2,926 

15 19 2,926 

16 19 2,926 

17 20 3,080 

18 20 3,080 

19 19 2,926 

20 20 3,080 

21 20 3,080 

22 17 2,618 

23 18 2,772 

24 18 2,772 

จากตารางที่ 41 เมื่อน ามาวิเคราะห์หาต๎นทุนคําลํวงเวลาที่สามารถลดได๎น๎อยที่สุด
และมากที่สุด หลังจากการจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS ของรูปแบบการ
ผลิตที่ 1 แบบ Manual type กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง ต๎นทุนคําลํวงเวลาที่สามารถลดลงได๎
น๎อยที่สุดเทํากับ 2,618 บาทตํอกะการท างาน หรือคิดเป็นจ านวนพนักงานที่ลดลงเทํากับ 17 คนตํอ
กะการท างาน และต๎นทุนคําลํวงเวลาที่สามารถลดลงได๎มากที่สุดเทํากับ 3,080 บาทตํอกะการท างาน 
หรือคิดเป็นจ านวนพนักงานที่ลดลงเทํากับ 20 คนตํอกะการท างาน หรือสามารถสรุปได๎ดังตารางที่ 
42 
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โดยมีวิธีการค านวณดังตํอไปนี้ :  

 ต๎นทุนคําลํวงเวลาที่ลดลง (บาท/กะการท างาน) สามารถค านวณได๎จาก 
  

- ต๎นทุนคําลํวงเวลาที่ลดลงได๎ของแนวทางการเปลี่ยนเวลาการ
ท างานลํวงเวลาของพนักงานที่ท าหน๎าที่สลับเวลาพัก และพนักงาน
ที่ไมํมีหน๎าที่ ในกระบวนการผลิต 154 บาทตํอคน * จ านวน
พนักงานที่ลดลงได๎ตามการจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดย
ใช๎เทคนิค ECRS (คน/กะการท างาน) 
 

 ต๎นทุนคําลํวงเวลาที่ลดลง (บาท/วัน) สามารถค านวณได๎จาก 
  

- ต๎นทุนคําลํวงเวลาที่ลดลงได๎ของแนวทางการเปลี่ยนเวลาการ
ท างานลํวงเวลาของพนักงานที่ท าหน๎าที่สลับเวลาพัก และพนักงาน
ที่ไมํมีหน๎าที่ ในกระบวนการผลิต 154 บาทตํอคน * จ านวน
พนักงานที่ลดลงได๎ตามการจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดย
ใช๎เทคนิค ECRS (คน/กะการท างาน) * 2 กะการท างาน 
 

 ต๎นทุนคําลํวงเวลาที่ลดลง (บาท/เดือน) สามารถค านวณได๎จาก  
 

- ต๎นทุนคําลํวงเวลาที่ลดลงได๎ของแนวทางการเปลี่ยนเวลาการ
ท างานลํวงเวลาของพนักงานที่ท าหน๎าที่สลับเวลาพัก และพนักงาน
ที่ไมํมีหน๎าที่ ในกระบวนการผลิต 154 บาทตํอคน * จ านวน
พนักงานที่ลดลงได๎ตามการจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดย
ใช๎เทคนิค ECRS (คน/กะการท างาน) * 2 กะการท างาน * 26 วัน 
 

 ต๎นทุนคําลํวงเวลาที่ลดลง (บาท/ปี) สามารถค านวณได๎จาก  
 

- ต๎นทุนคําลํวงเวลาที่ลดลงได๎ของแนวทางการเปลี่ยนเวลาการ
ท างานลํวงเวลาของพนักงานที่ท าหน๎าที่สลับเวลาพัก และพนักงาน
ที่ไมํมีหน๎าที่ ในกระบวนการผลิต 154 บาทตํอคน * จ านวน
พนักงานที่ลดลงได๎ตามการจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดย
ใช๎เทคนิค ECRS (คน/กะการท างาน) * 2 กะการท างาน * 26 วัน* 
12 เดือน 
 

 %จ านวนพนักงานที่ลดลง สามารถค านวณได๎จาก  
 

- (จ านวนพนักงานทั้งหมดที่สามารถลดลงได๎ * 100 ) / จ านวน
พนักงานทั้งหมด กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง 82 คนตํอกะ
การท างาน 
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ตารางที่ 42 แสดงสรุปผลการศึกษาหลังจากจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS 
โดยการเปลี่ยนเวลาการท างานลํวงเวลาของพนักงานที่ท าหน๎าที่สลับเวลาพัก และพนักงานที่ไมํมี
หน๎าที่ในกระบวนการผลิตตามรูปแบบการผลิตที่ 1 แบบ Manual type กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบ
ซอง 

รูปแบบการ
ผลิต 

จ านวนพนักงานที่
สามารถลดได้ต่ า

ที่สุด/สูงท่ีสุด 
หัวข้อการศึกษา หน่วยการศึกษา ข้อมูลการศึกษา 

รูปแบบการ
ผลิตที่ 1 แบบ 
Manual type 
กรณีการผลิต
ผลิตภัณฑ์แบบ

ซอง 

ต่ าที่สุด 

ต๎นทุนคําลํวงเวลา
ที่ลดลง 

บาท/กะการ
ท างาน 

2,618 

บาท/วัน 5,236 

บาท/เดือน 136,136 

บาท/ปี 1,633,632 

จ านวนพนักงานที่
ลดลง 

คน/กะการท างาน 17 

คน/วัน 34 

เปอร์เซ็นต์ 20.73 

สูงที่สุด 

ต๎นทุนคําลํวงเวลา
ที่ลดลง 

บาท/กะการ
ท างาน 

3,080 

บาท/วัน 6,160 

บาท/เดือน 160,160 

บาท/ปี 1,921,920 

จ านวนพนักงานที่
ลดลง 

คน/กะการท างาน 20 

คน/วัน 40 

เปอร์เซ็นต์ 24.39 
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ดังนั้น หลังจากจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS โดยการ
เปลี่ยนเวลาการท างานลํวงเวลาของพนักงานที่ท าหน๎าที่สลับเวลาพัก และพนักงานที่ไมํมีหน๎าที่ใน
กระบวนการผลิตตามรูปแบบการผลิตที่ 1 แบบ Manual type กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง
สามารถสรุปได๎วํา  

การจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS โดยการเปลี่ยนเวลาการ
ท างานลํวงเวลาของพนักงานที่ท าหน๎าที่สลับเวลาพัก และพนักงานที่ไมํมีหน๎าที่ในกระบวนการผลิต 
สามารถลดต๎นทุนคําลํวงเวลาได๎น๎อยที่สุดอยูํที่ 2,618 บาทตํอกะการท างาน หรือคิดเป็น 1,633,632 
บาทตํอปี โดยสามารถลดจ านวนพนักงานได๎น๎อยที่สุดอยูํที่ 17 คนตํอกะการท างาน หรือคิดเป็นร๎อย
ละที่ลดลง 20.73 ซึ่งรูปแบบการผลิตที่สามารถลดต๎นทุนคําลํวงเวลาได๎น๎อยที่สุดคือ กรณีที่
สายการผลิตที่ 1 ท าการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด 6 ซอง สายการผลิตที่ 2,3 ท าการผลิตขนาด
บรรจุภัณฑ์ขนาด 1 ซอง และสายการผลิตที่ 4 ท าการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด 6 ซอง หรือที่แสดง
อยูํในตารางที่ 30 

การจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS โดยการเปลี่ยนเวลาการ
ท างานลํวงเวลาของพนักงานที่ท าหน๎าที่สลับเวลาพัก และพนักงานที่ไมํมีหน๎าที่ในกระบวนการผลิต 
สามารถลดต๎นทุนคําลํวงเวลาได๎มากที่สุดอยูํที่ 3,080 บาทตํอกะการท างาน หรือคิดเป็น 1,921,920 
บาทตํอปี โดยสามารถลดจ านวนพนักงานได๎สูงสุด 20 คนตํอกะการท างาน หรือคิดเป็นร๎อยละที่ลดลง 
24.39 ซึ่งรูปแบบการผลิตที่สามารถลดต๎นทุนคําลํวงเวลาได๎มากที่สุดคือ กรณีที่สายการผลิตที่ 1 ท า
การผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด 5 ซอง สายการผลิตที่ 2,3 ท าการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด 2 หรือ 
3 ซอง และสายการผลิตที่ 4 ท าการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด 5 ซอง หรือที่แสดงอยูํในตารางที่ 30 

 รูปแบบการผลิตที่ 2 แบบ Semi – auto type 

ตารางที่ 43 แสดงต๎นทุนคําลํวงเวลาที่สามารถลดลงได๎ของแนวทางการเปลี่ยนเวลาการท างาน
ลํวงเวลาของพนักงานที่ท าหน๎าที่สลับเวลาพัก และพนักงานที่ไมํมีหน๎าที่ในกระบวนการผลิต หลังจาก
การจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS ของรูปแบบการผลิตที่ 2 แบบ Semi – 
auto type กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง 

No. 
จ านวนพนักงานที่ลดลงได้ตามการจัดสรรก าลังคน

เข้าสู่สายการผลิต โดยใช้เทคนิค ECRS 
(คน/กะการท างาน) 

ต้นทุนค่าล่วงเวลาที่ลดลงได้ 
(บาท/กะการท างาน) 

1 23 3,542 

2 24 3,696 

3 24 3,696 

4 23 3,542 

5 24 3,696 
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ตารางที่ 43 (ตํอ) 

No. 
จ านวนพนักงานที่ลดลงได้ตามการจัดสรรก าลังคนเข้า

สู่สายการผลิต โดยใช้เทคนิค ECRS 
(คน/กะการท างาน) 

ต้นทุนค่าล่วงเวลาที่ลดลงได้ 
(บาท/กะการท างาน) 

6 24 3,696 

7 23 3,542 

8 24 3,696 

9 24 3,696 

10 23 3,542 

11 24 3,696 

12 24 3,696 

จากตารางที่ 43 เมื่อน ามาวิเคราะห์หาต๎นทุนคําลํวงเวลาที่สามารถลดได๎น๎อยที่สุด
และมากที่สุด หลังจากการจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS ของรูปแบบการ
ผลิตที่ 2 แบบ Semi – auto type กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง ต๎นทุนคําลํวงเวลาที่สามารถ
ลดลงได๎น๎อยท่ีสุดเทํากับ 3,542 บาทตํอกะการท างาน หรือคิดเป็นจ านวนพนักงานที่ลดลงเทํากับ 23 
คนตํอกะการท างาน และต๎นทุนคําลํวงเวลาที่สามารถลดลงได๎มากที่สุดเทํากับ 3,696 บาทตํอกะการ
ท างาน หรือคิดเป็นจ านวนพนักงานที่ลดลงเทํากับ 24 คนตํอกะการท างาน หรือสามารถสรุปได๎ดัง
ตารางที่ 44 
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ตารางที่ 44 แสดงสรุปผลการศึกษาหลังจากจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS 
โดยการเปลี่ยนเวลาการท างานลํวงเวลาของพนักงานที่ท าหน๎าที่สลับเวลาพัก และพนักงานที่ไมํมี
หน๎าที่ในกระบวนการผลิตตามรูปแบบการผลิตที่ 2 แบบ Semi – auto type กรณีการผลิต
ผลิตภัณฑ์แบบซอง 

รูปแบบการ
ผลิต 

จ านวนพนักงานที่
สามารถลดได้ต่ า

ที่สุด/สูงท่ีสุด 
หัวข้อการศึกษา หน่วยการศึกษา ข้อมูลการศึกษา 

รูปแบบการ
ผลิตที่ 2 แบบ 
Semi – auto 
type กรณีการ
ผลิตผลิตภัณฑ์

แบบซอง 

ต่ าที่สุด 

ต๎นทุนคําลํวงเวลา
ที่ลดลง 

บาท/กะการ
ท างาน 

3,542 

บาท/วัน 7,084 

บาท/เดือน 184,184 

บาท/ปี 2,210,208 

จ านวนพนักงานที่
ลดลง 

คน/กะการท างาน 23 

คน/วัน 46 

เปอร์เซ็นต์ 28.05 

สูงที่สุด 

ต๎นทุนคําลํวงเวลา
ที่ลดลง 

บาท/กะการ
ท างาน 

3,696 

บาท/วัน 7,392 

บาท/เดือน 192,192 

บาท/ปี 2,306,304 

จ านวนพนักงานที่
ลดลง 

คน/กะการท างาน 24 

คน/วัน 48 

เปอร์เซ็นต์ 29.27 

หมายเหตุ :  วิธีการค านวณแสดงในหน๎าที่ 137 
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ดังนั้น หลังจากจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS โดยการ
เปลี่ยนเวลาการท างานลํวงเวลาของพนักงานที่ท าหน๎าที่สลับเวลาพัก และพนักงานที่ไมํมีหน๎าที่ใน
กระบวนการผลิตตามรูปแบบการผลิตที่ 2 แบบ Semi – auto กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง
สามารถสรุปได๎วํา  

การจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS โดยการเปลี่ยนเวลาการ
ท างานลํวงเวลาของพนักงานที่ท าหน๎าที่สลับเวลาพัก และพนักงานที่ไมํมีหน๎าที่ในกระบวนการผลิต 
สามารถลดต๎นทุนคําลํวงเวลาได๎น๎อยที่สุดอยูํที่ 3,542 บาทตํอกะการท างาน หรือคิดเป็น 2,210,208 
บาทตํอปี โดยสามารถลดจ านวนพนักงานได๎น๎อยที่สุดอยูํที่ 23 คนตํอกะการท างาน หรือคิดเป็นร๎อย
ละที่ลดลง 28.05 ซึ่งรูปแบบการผลิตที่สามารถลดต๎นทุนคําลํวงเวลาได๎น๎อยที่สุดคือ กรณีที่
สายการผลิตที่ 1 ท าการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด 1 หรือ 2 ซอง สายการผลิตที่ 2,3 ท าการผลิต
ขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด 1 ซอง และสายการผลิตที่ 4 ท าการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด 1 หรือ 2 
ซอง หรือที่แสดงอยูํในตารางที่ 32 

การจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS โดยการเปลี่ยนเวลาการ
ท างานลํวงเวลาของพนักงานที่ท าหน๎าที่สลับเวลาพัก และพนักงานที่ไมํมีหน๎าที่ในกระบวนการผลิต  
สามารถลดต๎นทุนคําลํวงเวลาได๎มากที่สุดอยูํที่ 3,696 บาทตํอกะการท างาน หรือคิดเป็น 2,306,304 
บาทตํอปี โดยสามารถลดจ านวนพนักงานได๎สูงสุด 24 คนตํอกะการท างาน หรือคิดเป็นร๎อยละที่ลดลง 
29.27 ซึ่งรูปแบบการผลิตที่สามารถลดต๎นทุนคําลํวงเวลาได๎มากที่สุดคือ กรณีที่สายการผลิตที่ 1 ท า
การผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด 1 หรือ 2 ซอง สายการผลิตที่ 2,3 ท าการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด 
2 หรือ 3 ซอง และสายการผลิตที่ 4 ท าการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด 1 หรือ 2 ซอง หรือที่แสดงอยูํ
ในตารางที่ 32 

 รูปแบบการผลิตที่ 3 แบบ Special type 

ตารางที่ 45 แสดงต๎นทุนคําลํวงเวลาที่สามารถลดลงได๎ของแนวทางการเปลี่ยนเวลาการท างาน
ลํวงเวลาของพนักงานที่ท าหน๎าที่สลับเวลาพัก และพนักงานที่ไมํมีหน๎าที่ในกระบวนการผลิต หลังจาก
การจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS ของรูปแบบการผลิตที่ 3 แบบ Special 
type กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง 

No. 
จ านวนพนักงานที่ลดลงได้ตามการจัดสรรก าลังคน

เข้าสู่สายการผลิต โดยใช้เทคนิค ECRS 
(คน/กะการท างาน) 

ต้นทุนค่าล่วงเวลาที่ลดลงได้ 
(บาท/กะการท างาน) 

1 24 3,696 

2 25 3,850 

3 25 3,850 

4 24 3,696 
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ตารางที่ 45 (ตํอ) 

No. 
จ านวนพนักงานที่ลดลงได้ตามการจัดสรรก าลังคนเข้า

สู่สายการผลิต โดยใช้เทคนิค ECRS 
(คน/กะการท างาน) 

ต้นทุนค่าล่วงเวลาที่ลดลงได้ 
(บาท/กะการท างาน) 

5 25 3,850 

6 25 3,850 

7 22 3,388 

8 23 3,542 

9 23 3,542 

10 22 3,388 

11 23 3,542 

12 23 3,542 

จากตารางที่ 45 เมื่อน ามาวิเคราะห์หาต๎นทุนคําลํวงเวลาที่สามารถลดได๎น๎อยที่สุด
และมากที่สุด หลังจากการจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS ของรูปแบบการ
ผลิตที่ 3 แบบ Special type กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง ต๎นทุนคําลํวงเวลาที่สามารถลดลงได๎
น๎อยที่สุดเทํากับ 3,388 บาทตํอกะการท างาน หรือคิดเป็นจ านวนพนักงานที่ลดลงเทํากับ 22 คนตํอ
กะการท างาน และต๎นทุนคําลํวงเวลาที่สามารถลดลงได๎มากที่สุดเทํากับ 3,850 บาทตํอกะการท างาน 
หรือคิดเป็นจ านวนพนักงานที่ลดลงเทํากับ 25 คนตํอกะการท างาน หรือสามารถสรุปได๎ดังตารางที่ 
46 
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ตารางที่ 46 แสดงสรุปผลการศึกษาหลังจากจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS 
โดยการเปลี่ยนเวลาการท างานลํวงเวลาของพนักงานที่ท าหน๎าที่สลับเวลาพัก และพนักงานที่ไมํมี
หน๎าที่ในกระบวนการผลิตตามรูปแบบการผลิตที่ 3 แบบ Special type กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบ
ซอง 

รูปแบบการ
ผลิต 

จ านวนพนักงานที่
สามารถลดได้ต่ า

ที่สุด/สูงท่ีสุด 
หัวข้อการศึกษา หน่วยการศึกษา ข้อมูลการศึกษา 

รูปแบบการ
ผลิตที่ 3 แบบ 
Special type 
กรณีการผลิต
ผลิตภัณฑ์แบบ

ซอง 

ต่ าที่สุด 

ต๎นทุนคําลํวงเวลา
ที่ลดลง 

บาท/กะการ
ท างาน 

3,388 

บาท/วัน 6,776 

บาท/เดือน 176,176 

บาท/ปี 2,114,112 

จ านวนพนักงานที่
ลดลง 

คน/กะการท างาน 22 

คน/วัน 44 

เปอร์เซ็นต์ 26.83 

สูงที่สุด 

ต๎นทุนคําลํวงเวลา
ที่ลดลง 

บาท/กะการ
ท างาน 

3,850 

บาท/วัน 7,700 

บาท/เดือน 200,200 

บาท/ปี 2,402,400 

จ านวนพนักงานที่
ลดลง 

คน/กะการท างาน 25 

คน/วัน 50 

เปอร์เซ็นต์ 30.49 

หมายเหตุ :  วิธีการค านวณแสดงในหน๎าที่ 137 
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ดังนั้น หลังจากจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS โดยการ
เปลี่ยนเวลาการท างานลํวงเวลาของพนักงานที่ท าหน๎าที่สลับเวลาพัก และพนักงานที่ไมํมีหน๎าที่ใน
กระบวนการผลิตตามรูปแบบการผลิตที่ 3 แบบ Special type กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง
สามารถสรุปได๎วํา  

การจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS โดยการเปลี่ยนเวลาการ
ท างานลํวงเวลาของพนักงานที่ท าหน๎าที่สลับเวลาพัก และพนักงานที่ไมํมีหน๎าที่ในกระบวนการผลิต 
สามารถลดต๎นทุนคําลํวงเวลาได๎น๎อยที่สุดอยูํที่ 3,388 บาทตํอกะการท างาน หรือคิดเป็น 2,114,112 
บาทตํอปี โดยสามารถลดจ านวนพนักงานได๎น๎อยที่สุดอยูํที่ 22 คนตํอกะการท างาน หรือคิดเป็นร๎อย
ละที่ลดลง 26.83 ซึ่งรูปแบบการผลิตที่สามารถลดต๎นทุนคําลํวงเวลาได๎น๎อยที่สุดคือ สายการผลิตที่ 
2,3 ท าการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด 1 ซอง และสายการผลิตที่ 4 ท าการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์
จ านวน 1 ซองในกลํองพลาสติกหรือที่แสดงอยูํในตารางที่ 34 

การจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS โดยการเปลี่ยนเวลาการ
ท างานลํวงเวลาของพนักงานที่ท าหน๎าที่สลับเวลาพัก และพนักงานที่ไมํมีหน๎าที่ในกระบวนการผลิต 
สามารถลดคําใช๎จํายได๎มากท่ีสุดอยูํที่ 3,850 บาทตํอกะการท างาน หรือคิดเป็น 2,402,400 บาทตํอปี 
โดยสามารถลดจ านวนพนักงานได๎สูงสุด 25 คนตํอกะการท างาน หรือคิดเป็นร๎อยละที่ลดลง 30.49 
ซึ่งรูปแบบการผลิตที่สามารถลดต๎นทุนคําลํวงเวลาได๎มากที่สุดคือ สายการผลิตที่ 2,3 ท าการผลิต
ขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด 2 หรือ 3 ซอง และสายการผลิตที่ 4 ท าการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด 7 
ซอง หรือที่แสดงอยูํในตารางที่ 34 

 รูปแบบการผลิตที่ 4 แบบ Sachet type 

ตารางที่ 47 แสดงต๎นทุนคําลํวงเวลาที่สามารถลดลงได๎ของแนวทางการเปลี่ยนเวลาการท างาน
ลํวงเวลาของพนักงานที่ท าหน๎าที่สลับเวลาพัก และพนักงานที่ไมํมีหน๎าที่ในกระบวนการผลิต หลังจาก
การจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS ของรูปแบบการผลิตที่ 4 แบบ Sachet 
type กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง 

No. 
จ านวนพนักงานที่ลดลงได้ตามการจัดสรรก าลังคน

เข้าสู่สายการผลิต โดยใช้เทคนิค ECRS 
(คน/กะการท างาน) 

ต้นทุนค่าล่วงเวลาที่ลดลงได้ 
(บาท/กะการท างาน) 

1 25 3,850 

2 26 4,004 

3 26 4,004 

4 10 1,540 

5 11 1,694 
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ตารางที่ 47 (ตํอ) 

No. 
จ านวนพนักงานที่ลดลงได้ตามการจัดสรรก าลังคนเข้า

สู่สายการผลิต โดยใช้เทคนิค ECRS 
(คน/กะการท างาน) 

ต้นทุนค่าล่วงเวลาที่ลดลงได้ 
(บาท/กะการท างาน) 

6 11 1,694 

7 8 1,232 

8 9 1,386 

9 9 1,386 

10 4 616 

11 5 770 

12 5 770 

13 25 3,850 

14 26 4,004 

15 26 4,004 

16 10 1,540 

17 11 1,694 

18 11 1,694 

19 8 1,232 

20 9 1,386 

21 9 1,386 

22 4 616 

23 5 770 

24 5 770 

จากตารางที่ 47 เมื่อน ามาวิเคราะห์หาต๎นทุนคําลํวงเวลาที่สามารถลดได๎น๎อยที่สุด
และมากที่สุด หลังจากการจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS ของรูปแบบการ
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ผลิตที่ 4 แบบ Sachet type กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง ต๎นทุนคําลํวงเวลาที่สามารถลดลงได๎
น๎อยที่สุดเทํากับ 616 บาทตํอกะการท างาน หรือคิดเป็นจ านวนพนักงานที่ลดลงเทํากับ 4 คนตํอกะ
การท างาน และต๎นทุนคําลํวงเวลาที่สามารถลดลงได๎มากที่สุดเทํากับ 4,004 บาทตํอกะการท างาน 
หรือคิดเป็นจ านวนพนักงานที่ลดลงเทํากับ 26 คนตํอกะการท างาน หรือสามารถสรุปได๎ดังตารางที่ 
48 

ตารางที่ 48 แสดงสรุปผลการศึกษาหลังจากจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS 
โดยการเปลี่ยนเวลาการท างานลํวงเวลาของพนักงานที่ท าหน๎าที่สลับเวลาพัก และพนักงานที่ไมํมี
หน๎าที่ในกระบวนการผลิตตามรูปแบบการผลิตที่ 4 แบบ Sachet type กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบ
ซอง 

รูปแบบการ
ผลิต 

จ านวนพนักงานที่
สามารถลดได้ต่ า

ที่สุด/สูงท่ีสุด 
หัวข้อการศึกษา หน่วยการศึกษา ข้อมูลการศึกษา 

รูปแบบการ
ผลิตที่ 4 แบบ 
Sachet type 
กรณีการผลิต
ผลิตภัณฑ์แบบ

ซอง 

ต่ าที่สุด 

ต๎นทุนคําลํวงเวลา
ที่ลดลง 

บาท/กะการ
ท างาน 

616 

บาท/วัน 1,232 

บาท/เดือน 32,032 

บาท/ปี 384,384 

จ านวนพนักงานที่
ลดลง 

คน/กะการท างาน 4 

คน/วัน 8 

เปอร์เซ็นต์ 4.88 

สูงที่สุด 

ต๎นทุนคําลํวงเวลา
ที่ลดลง 

บาท/กะการ
ท างาน 

4,004 

บาท/วัน 8,008 

บาท/เดือน 208,208 

บาท/ปี 2,498,496 

จ านวนพนักงานที่
ลดลง 

คน/กะการท างาน 26 

คน/วัน 52 

เปอร์เซ็นต์ 31.71 
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หมายเหตุ :  วิธีการค านวณแสดงในหน๎าที่ 137 

ดังนั้น หลังจากจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS โดยการ
เปลี่ยนเวลาการท างานลํวงเวลาของพนักงานที่ท าหน๎าที่สลับเวลาพัก และพนักงานที่ไมํมีหน๎าที่ใน
กระบวนการผลิตตามรูปแบบการผลิตที่ 4 แบบ Sachet type กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง
สามารถสรุปได๎วํา  

การจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS โดยการเปลี่ยนเวลาการ
ท างานลํวงเวลาของพนักงานที่ท าหน๎าที่สลับเวลาพัก และพนักงานที่ไมํมีหน๎าที่ในกระบวนการผลิต 
สามารถลดต๎นทุนคําลํวงเวลาได๎น๎อยท่ีสุดอยูํที่ 616 บาทตํอกะการท างาน หรือคิดเป็น 384,384 บาท
ตํอปี โดยสามารถลดจ านวนพนักงานได๎น๎อยที่สุดอยูํที่ 4 คนตํอกะการท างาน หรือคิดเป็นร๎อยละที่
ลดลง 4.88 ซึ่งรูปแบบการผลิตที่สามารถลดต๎นทุนคําลํวงเวลาได๎น๎อยท่ีสุดคือ กรณีที่สายการผลิตที่ 1 
ท าการผลิตซองขนาดเล็กบรรจุซองกระดาษ สายการผลิตที่ 2,3 ท าการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด 1 
ซอง และสายการผลิตที่ 4 ท าการผลิตซองขนาดเล็กบรรจุซองกระดาษ หรือที่แสดงอยูํในตารางที่ 36 

การจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS โดยการเปลี่ยนเวลาการ
ท างานลํวงเวลาของพนักงานที่ท าหน๎าที่สลับเวลาพัก และพนักงานที่ไมํมีหน๎าที่ในกระบวนการผลิต  
สามารถลดต๎นทุนคําลํวงเวลามากที่สุดอยูํที่ 4,004 บาทตํอกะการท างาน หรือคิดเป็น 2,498,496 
บาทตํอปี โดยสามารถลดจ านวนพนักงานได๎สูงสุด 26 คนตํอกะการท างาน หรือคิดเป็นร๎อยละที่ลดลง 
31.71 ซึ่งรูปแบบการผลิตที่สามารถลดต๎นทุนคําลํวงเวลาได๎มากที่สุดคือ กรณีที่สายการผลิตที่ 1 ท า
การผลิตซองขนาดเล็กบรรจุลังกระดาษ สายการผลิตที่ 2,3 ท าการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด 2 
หรือ 3 ซอง และสายการผลิตที่ 4 ท าการผลิตซองขนาดเล็กบรรจุลังกระดาษ หรือที่แสดงอยูํในตาราง
ที่ 36 
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 รูปแบบการผลิตที่ 4 แบบ Sachet type กรณีสายการผลิตที่ 2,3 ท าการผลิตซองขนาด
เล็กและบรรจุผลิตภัณฑ์แบบซอง 

ตารางที่ 49 แสดงต๎นทุนคําลํวงเวลาที่สามารถลดลงได๎ของแนวทางการเปลี่ยนเวลาการท างาน
ลํวงเวลาของพนักงานที่ท าหน๎าที่สลับเวลาพัก และพนักงานที่ไมํมีหน๎าที่ในกระบวนการผลิต หลังจาก
การจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS ของรูปแบบการผลิตที่ 4 แบบ Sachet 
type กรณีสายการผลิตที่ 2,3 ท าการผลิตซองขนาดเล็กและบรรจุผลิตภัณฑ์แบบซอง 

No. 
จ านวนพนักงานที่ลดลงได้ตามการจัดสรรก าลังคน

เข้าสู่สายการผลิต โดยใช้เทคนิค ECRS 
(คน/กะการท างาน) 

ต้นทุนค่าล่วงเวลาที่ลดลงได้ 
(บาท/กะการท างาน) 

1 28 4,312 

2 21 3,234 

3 13 2,002 

4 6 924 

5 11 1,694 

6 4 616 

7 7 1,078 

8 0 0 

9 28 4,312 

10 21 3,234 

11 13 2,002 

12 6 924 

13 11 1,694 

14 4 616 

15 7 1,078 

16 0 0 
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จากตารางที่ 49 เมื่อน ามาวิเคราะห์หาต๎นทุนคําลํวงเวลาที่สามารถลดได๎น๎อยที่สุด
และมากที่สุด หลังจากการจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS ของรูปแบบการ
ผลิตที่ 4 แบบ Sachet type กรณีสายการผลิตที่ 2,3 ท าการผลิตซองขนาดเล็กและบรรจุผลิตภัณฑ์
แบบซอง ต๎นทุนคําลํวงเวลาที่สามารถลดลงได๎น๎อยที่สุดเทํากับ 0 บาทตํอกะการท างาน เนื่องจากมี
การใช๎จ านวนพนักงานเทํากับจ านวนพนักงานที่ใช๎ในปัจจุบันคือ 82 คนตํอกะการท างาน และต๎นทุน
คําลํวงเวลาที่สามารถลดลงได๎มากที่สุดเทํากับ 4,312 บาทตํอกะการ หรือคิดเป็นจ านวนพนักงานที่
ลดลงเทํากับ 28 คนตํอกะการท างาน หรือสามารถสรุปได๎ดังตารางที่ 50 

ตารางที่ 50 แสดงสรุปผลการศึกษาหลังจากจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS 
โดยการเปลี่ยนเวลาการท างานลํวงเวลาของพนักงานที่ท าหน๎าที่สลับเวลาพัก และพนักงานที่ไมํมี
หน๎าที่ในกระบวนการผลิตตามรูปแบบการผลิตที่ 4 แบบ Sachet type กรณีสายการผลิตที่ 2,3 ท า
การผลิตซองขนาดเล็กและบรรจุผลิตภัณฑ์แบบซอง 

รูปแบบการ
ผลิต 

จ านวนพนักงานที่
สามารถลดได้ต่ า

ที่สุด/สูงท่ีสุด 
หัวข้อการศึกษา หน่วยการศึกษา ข้อมูลการศึกษา 

รูปแบบการ
ผลิตที่ 4 แบบ 
Sachet type 

กรณี
สายการผลิตที่ 
2,3 ท าการผลิต
ซองขนาดเล็ก

และบรรจุ
ผลิตภัณฑ์แบบ

ซอง 

ต่ าที่สุด 

ต๎นทุนคําลํวงเวลา
ที่ลดลง 

บาท/กะการ
ท างาน 

0 

บาท/วัน 0 

บาท/เดือน 0 

บาท/ปี 0 

จ านวนพนักงานที่
ลดลง 

คน/กะการท างาน 0 

คน/วัน 0 

เปอร์เซ็นต์ 0 

สูงที่สุด 
ต๎นทุนคําลํวงเวลา

ที่ลดลง 

บาท/กะการ
ท างาน 

4,312 

บาท/วัน 8,624 

บาท/เดือน 224,224 

บาท/ปี 2,690,688 
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ตารางที่ 50 (ตํอ) 

รูปแบบการ
ผลิต 

จ านวนพนักงานที่
สามารถลดได้ต่ า

ที่สุด/สูงท่ีสุด 
หัวข้อการศึกษา หน่วยการศึกษา ข้อมูลการศึกษา 

 สูงที่สุด 
จ านวนพนักงานที่

ลดลง 

คน/กะการท างาน 28 

คน/วัน 56 

เปอร์เซ็นต์ 34.15 

หมายเหตุ :  วิธีการค านวณแสดงในหน๎าที่ 137 

ดังนั้น หลังจากจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS โดยการ
เปลี่ยนเวลาการท างานลํวงเวลาของพนักงานที่ท าหน๎าที่สลับเวลาพัก และพนักงานที่ไมํมีหน๎าที่ใน
กระบวนการผลิตตามรูปแบบการผลิตที่ 4 แบบ Sachet type กรณีสายการผลิตที่ 2,3 ท าการผลิต
ซองขนาดเล็กและบรรจุผลิตภัณฑ์แบบซอง สามารถสรุปได๎วํา  

การจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS โดยการเปลี่ยนเวลาการ
ท างานลํวงเวลาของพนักงานที่ท าหน๎าที่สลับเวลาพัก และพนักงานที่ไมํมีหน๎าที่ในกระบวนการผลิต 
สามารถลดต๎นทุนคําลํวงเวลาได๎น๎อยที่สุดเทํากับ 0 บาทตํอกะการท างาน เนื่องจากมีการใช๎จ านวน
พนักงานเทํากับจ านวนพนักงานที่ใช๎ในปัจจุบันคือ 82 คนตํอกะการท างาน ซึ่งรูปแบบการผลิตที่
สามารถลดลดคําใช๎จํายได๎เทํากับจ านวนพนักงานที่ใช๎ในปัจจุบันคือ กรณีที่สายการผลิตที่ 1 – 4 ท า
การผลิตซองขนาดเล็กบรรจุซองกระดาษ หรือที่แสดงอยูํในตารางที่ 38 

การจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS โดยการเปลี่ยนเวลาการ
ท างานลํวงเวลาของพนักงานที่ท าหน๎าที่สลับเวลาพัก และพนักงานที่ไมํมีหน๎าที่ในกระบวนการผลิต  
สามารถลดต๎นทุนคําลํวงเวลามากที่สุดอยูํที่ 4,312 บาทตํอกะการท างาน หรือคิดเป็น 2,690,688 
บาทตํอปี โดยสามารถลดจ านวนพนักงานได๎สูงสุด 28 คนตํอกะการท างาน หรือคิดเป็นร๎อยละที่ลดลง 
34.15 ซึ่งรูปแบบการผลิตที่สามารถลดต๎นทุนคําลํวงเวลาได๎มากที่สุดคือ กรณีที่สายการผลิตที่ 1 – 4 
ท าการผลิตซองขนาดเล็กบรรจุลังกระดาษ หรือที่แสดงอยูํในตารางที่ 38 
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กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบกระป๋อง 

ตารางที่ 51 แสดงต๎นทุนคําลํวงเวลาที่สามารถลดลงได๎ของแนวทางการเปลี่ยนเวลาการท างาน
ลํวงเวลาของพนักงานที่ท าหน๎าที่สลับเวลาพัก และพนักงานที่ไมํมีหน๎าที่ในกระบวนการผลิต หลังจาก
การจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS ของกรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบกระป๋อง 

No. 
จ านวนพนักงานที่ลดลงได้ตามการจัดสรรก าลังคน

เข้าสู่สายการผลิต โดยใช้เทคนิค ECRS 
(คน/กะการท างาน) 

ต้นทุนค่าล่วงเวลาที่ลดลงได้ 
(บาท/กะการท างาน) 

1 7 1,078 

2 7 1,078 

3 10 1,540 

4 7 1,078 

5 7 1,078 

6 10 1,540 

จากตารางที่ 51 เมื่อน ามาวิเคราะห์หาต๎นทุนคําลํวงเวลาที่สามารถลดได๎น๎อยที่สุด
และมากที่สุด หลังจากการจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS ของกรณีการผลิต
ผลิตภัณฑ์แบบกระป๋อง ต๎นทุนคําลํวงเวลาที่สามารถลดลงได๎น๎อยที่สุดเทํากับ 1,078 บาทตํอกะการ
ท างาน หรือคิดเป็นจ านวนพนักงานที่ลดลงเทํากับ 7 คนตํอกะการท างาน และต๎นทุนคําลํวงเวลาที่
สามารถลดลงได๎มากที่สุดเทํากับ 1,540 บาทตํอกะการท างาน หรือคิดเป็นจ านวนพนักงานที่ลดลง
เทํากับ 10 คนตํอกะการท างาน หรือสามารถสรุปได๎ดังตารางที่ 52 

โดยมีวิธีการค านวณดังตํอไปนี้ :  

 %จ านวนพนักงานที่ลดลง สามารถค านวณได๎จาก  
 

- (จ านวนพนักงานทั้งหมดที่สามารถลดลงได๎ * 100 ) / จ านวน
พนักงานทั้งหมด กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบกระป๋อง 29 คนตํอ
กะการท างาน 
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ตารางที่ 52 แสดงสรุปผลการศึกษาหลังจากจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS 
โดยการเปลี่ยนเวลาการท างานลํวงเวลาของพนักงานที่ท าหน๎าที่สลับเวลาพัก และพนักงานที่ไมํมี
หน๎าที่ในกระบวนการผลิตของกรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบกระป๋อง 

รูปแบบการ
ผลิต 

จ านวนพนักงานที่
สามารถลดได้ต่ า

ที่สุด/สูงท่ีสุด 
หัวข้อการศึกษา หน่วยการศึกษา ข้อมูลการศึกษา 

กรณีการผลิต
ผลิตภัณฑ์แบบ

กระป๋อง 

ต่ าที่สุด 

ต๎นทุนคําลํวงเวลา
ที่ลดลง 

บาท/กะการ
ท างาน 

1,078 

บาท/วัน 2,156 

บาท/เดือน 56,056 

บาท/ปี 672,672 

จ านวนพนักงานที่
ลดลง 

คน/กะการท างาน 7 

คน/วัน 14 

เปอร์เซ็นต์ 24.14 

สูงที่สุด 

ต๎นทุนคําลํวงเวลา
ที่ลดลง 

บาท/กะการ
ท างาน 

1,540 

บาท/วัน 3,080 

บาท/เดือน 80,080 

บาท/ปี 960,960 

จ านวนพนักงานที่
ลดลง 

คน/กะการท างาน 10 

คน/วัน 20 

เปอร์เซ็นต์ 34.48 

หมายเหตุ :  วิธีการค านวณแสดงในหน๎าที่ 137 
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ดังนั้น หลังจากจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS โดยการ
เปลี่ยนเวลาการท างานลํวงเวลาของพนักงานที่ท าหน๎าที่สลับเวลาพัก และพนักงานที่ไมํมีหน๎าที่ใน
กระบวนการผลิตของกรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบกระป๋อง สามารถสรุปได๎วํา  

การจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS โดยการเปลี่ยนเวลาการ
ท างานลํวงเวลาของพนักงานที่ท าหน๎าที่สลับเวลาพัก และพนักงานที่ไมํมีหน๎าที่ในกระบวนการผลิต 
สามารถลดต๎นทุนคําลํวงเวลาได๎น๎อยที่สุดอยูํที่ 1,078 บาทตํอกะการท างาน หรือคิดเป็น 672,672 
บาทตํอปี โดยสามารถลดจ านวนพนักงานได๎น๎อยท่ีสุดอยูํที่ 7 คนตํอกะการท างาน หรือคิดเป็นร๎อยละ
ที่ลดลง 24.14 ซึ่งรูปแบบการผลิตที่สามารถลดต๎นทุนคําลํวงเวลาได๎น๎อยที่สุดคือ กรณีที่ท าการผลิต
ผลิตภัณฑ์น้ าหนัก 0.4 – 0.9 กิโลกรัม หรือที่แสดงในตารางที่ 40 

การจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS โดยการเปลี่ยนเวลาการ
ท างานลํวงเวลาของพนักงานที่ท าหน๎าที่สลับเวลาพัก และพนักงานที่ไมํมีหน๎าที่ในกระบวนการผลิต 
สามารถลดต๎นทุนคําลํวงเวลาได๎มากที่สุดอยูํที่ 3,514 บาทตํอกะการท างาน หรือคิดเป็น 960,960 
บาทตํอปี โดยสามารถลดจ านวนพนักงานได๎สูงสุด 10 คนตํอกะการท างาน หรือคิดเป็นร๎อยละที่ลดลง 
34.48 ซึ่งรูปแบบการผลิตที่สามารถลดต๎นทุนคําลํวงเวลาได๎มากที่สุดคือ กรณีที่ท าการผลิตผลิตภัณฑ์
น้ าหนัก 1.7 – 1.8 กิโลกรัม หรือที่แสดงในตารางที่ 40 

3.3.2 การหยุดทุกสายการผลิตเพื่อพักเบรก  

หลังจากการจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิคในหัวข๎อที่ 3.2.4 และ
ศึกษาการปรับเปลี่ยนเวลาการท างานของพนักงาน เพ่ือลดต๎นทุนคําลํวงเวลาของพนักงาน โดยการ
เปลี่ยนเวลาการท างานลํวงเวลาของพนักงานที่ท าหน๎าที่สลับเวลาพัก และพนักงานที่ไมํมีหน๎าที่ใน
กระบวนการผลิตตามหัวข๎อที่ 3.3.1 แล๎วจะท าการศึกษาการปรับเปลี่ยนเวลาการท างานของ
พนักงาน เพื่อลดต๎นทุนคําลํวงเวลาของพนักงานอีกแนวทางการปรับปรุงนึ่ง โดยการท าการหยุดทุก
สายการผลิตเพ่ือพักเบรก ซึ่งเป็นการหยุดทุกสายการผลิตเพ่ือพักเบรก เมื่อถึงเวลาพัก ให๎ทุก
สายการผลิตท าการหยุดเพ่ือพักเบรก โดยท าการแบํงการพักออกเป็นรอบละ 2 และ 3 สายการผลิต
ตํอครั้ง จากทั้งหมด 5 สายการผลิต โดยรอบที่ 1 ของสายการผลิตที่ 1 และ 4 และรอบที่ 2 ของ
สายการผลิตที่ 2 และ 3 และสายการผลิตกระป๋อง หรืออาจจะสลับรอบการพักก็ได๎ หรือที่แสดงใน
ตารางที่ 53 ดังนั้นพนักงานที่มีไว๎เพ่ือสลับเบรกกับพนักงานคนอ่ืนสามารถลดลงได๎เลย เนื่องจากไมํ
มีการพักเบรกเพ่ือให๎สายการผลิตลิตได๎ตํอเนื่อง ซึ่งแนวทางการปรับเปลี่ยนเวลาการท า งานของ
พนักงาน เพื่อลดต๎นทุนคําลํวงเวลาของพนักงาน โดยการหยุดทุกสายการผลิตเพ่ือพักเบรก สามารถ
ลดต๎นทุนคําลํวงเวลาของพนักงานได๎เทํากับ 462 บาทตํอคน และคํารถรับสํงพนักงาน 40 บาทตํอ
คน รวมเป็นเงิน 502 บาทตํอคนที่สามารถลดลงได๎ 
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ตารางที่ 53 แสดงสายการผลิตที่ท าการหยุดสายการผลิตเพ่ือท าการพักเบรกแตํละรอบ 

รอบการพัก 
สายการผลิต สายการผลิต

กระป๋อง 1 2,3 4 

1 / - / - 

2 - / - / 

ข๎อจ ากัดของการท าการหยุดทุกสายการผลิตเพ่ือพัก เป็นแนวทางการปรับปรุงที่ไมํ
สามารถพักเบรกระหวํางการท างานได๎ เชํน การเข๎าห๎องน้ าระหวํางการท างาน เป็นต๎น และจะไมํ
สามารถท าการเปลี่ยนขนาดของผลิตภัณฑ์ได๎ในบางขนาด กรณีมีงานดํวน และจะต๎องท าการหยุด
การผลิตเป็นเวลา 1 ชั่วโมง 30 นาทีตํอสายการผลิตตํอกะการท างาน ซึ่งอาจจะท าให๎มีความเสี่ยงใน
การปนเปื้อนได๎ และยังสูญเสียก าลังการผลิตเทํากับ 6,219 กิโลกรัมตํอกะการท างาน สํงผลท าให๎
อาจจะต๎องท าการเปิดโอทีในวันอาทิตย์ อีกทั้งอาจจะท าให๎มีการลาออกของพนักงานเพ่ิมขึ้น 
เนื่องจากภาระหน๎าที่ที่เพ่ิมข้ึน และความเหนื่อยล๎าของพนักงานที่มากขึ้น 

ผลการศึกษาแนวทางการท าการหยุดทุกสายการผลิตเพ่ือพัก เพ่ือพิจารณาต๎นทุน
คําลํวงเวลาของพนักงานของการจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS ตามหัวข๎อ
ที่ 3.2.4 มีผลการศึกษาแยกตามกรณีการผลิตได๎ดังนี้ 

กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง 

 รูปแบบการผลิตที่ 1 แบบ Manual type 

ตารางที่ 54 แสดงต๎นทุนคําลํวงเวลาที่สามารถลดลงได๎ของแนวทางการท าการหยุดทุกสายการผลิต
เพ่ือพักเบรก หลังจากการจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS ของรูปแบบการผลิต
ที่ 1 แบบ Manual type กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง  

No. 
จ านวนพนักงานที่ลดลงได้ตามการจัดสรรก าลังคน

เข้าสู่สายการผลิต โดยใช้เทคนิค ECRS 
(คน/กะการท างาน) 

ต้นทุนค่าล่วงเวลาที่ลดลงได้ 
(บาท/กะการท างาน) 

1 18 9,036  

2 19 9,538  

3 19 9,538  

4 19 9,538  

5 20 10,040  
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ตารางที่ 54 (ตํอ) 

No. 
จ านวนพนักงานที่ลดลงได้ตามการจัดสรรก าลังคนเข้า

สู่สายการผลิต โดยใช้เทคนิค ECRS 
(คน/กะการท างาน) 

ต้นทุนค่าล่วงเวลาที่ลดลงได้ 
(บาท/กะการท างาน) 

6 20 10,040  

7 19 9,538  

8 20 10,040  

9 20 10,040  

10 17 8,534  

11 18 9,036 

12 18    9,036  

13 18 9,036  

14 19 9,538  

15 19 9,538  

16 19 9,538  

17 20 10,040  

18 20 10,040  

19 19 9,538  

20 20 10,040  

21 20 10,040  

22 17 8,534  

23 18 9,036 

24 18 9,036  
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จากตารางที่ 54 เมื่อน ามาวิเคราะห์หาต๎นทุนคําลํวงเวลาที่สามารถลดได๎น๎อยที่สุด
และมากที่สุด หลังจากการจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS ของรูปแบบการ
ผลิตที่ 1 แบบ Manual type กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง ต๎นทุนคําลํวงเวลาที่สามารถลดลงได๎
น๎อยที่สุดเทํากับ 8,534 บาทตํอกะการท างาน หรือคิดเป็นจ านวนพนักงานที่ลดลงเทํากับ 17 คนตํอ
กะการท างาน และต๎นทุนคําลํวงเวลาที่สามารถลดลงได๎มากที่สุดเทํากับ 10,040 บาทตํอกะการ
ท างาน หรือคิดเป็นจ านวนพนักงานที่ลดลงเทํากับ 20 คนตํอกะการท างาน หรือสามารถสรุปได๎ดัง
ตารางที่ 55 

โดยมีวิธีการค านวณดังตํอไปนี้ :  

 ต๎นทุนคําลํวงเวลาที่ลดลง (บาท/กะการท างาน) สามารถค านวณได๎จาก 
  

- ต๎นทุนคําลํวงเวลาที่ลดลงได๎ของแนวทางการท าการหยุดทุก
สายการผลิตเพ่ือพักเบรก 502 บาทตํอคน * จ านวนพนักงานที่
ลดลงได๎ตามการจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค 
ECRS (คน/กะการท างาน) 
 

 ต๎นทุนคําลํวงเวลาที่ลดลง (บาท/วัน) สามารถค านวณได๎จาก 
  

- ต๎นทุนคําลํวงเวลาที่ลดลงได๎ของแนวทางการท าการหยุดทุก
สายการผลิตเพ่ือพักเบรก 502 บาทตํอคน * จ านวนพนักงานที่
ลดลงได๎ตามการจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค 
ECRS (คน/กะการท างาน) * 2 กะการท างาน 
 

 ต๎นทุนคําลํวงเวลาที่ลดลง (บาท/เดือน) สามารถค านวณได๎จาก  
 

- ต๎นทุนคําลํวงเวลาที่ลดลงได๎ของแนวทางการท าการหยุดทุก
สายการผลิตเพ่ือพักเบรก 502 บาทตํอคน * จ านวนพนักงานที่
ลดลงได๎ตามการจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค 
ECRS (คน/กะการท างาน) * 2 กะการท างาน * 26 วัน 
 

 ต๎นทุนคําลํวงเวลาที่ลดลง (บาท/ปี) สามารถค านวณได๎จาก  
 

- ต๎นทุนคําลํวงเวลาที่ลดลงได๎ของแนวทางการท าการหยุดทุก
สายการผลิตเพ่ือพักเบรก 502 บาทตํอคน * จ านวนพนักงานที่
ลดลงได๎ตามการจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค 
ECRS (คน/กะการท างาน) * 2 กะการท างาน * 26 วัน* 12 เดือน 
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 %จ านวนพนักงานที่ลดลง สามารถค านวณได๎จาก  
 

- (จ านวนพนักงานทั้งหมดที่สามารถลดลงได๎ * 100 ) / จ านวน
พนักงานทั้งหมด กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง 82 คนตํอกะ
การท างาน 

ตารางที่ 55 แสดงสรุปผลการศึกษาหลังจากจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS 
โดยการท าการหยุดทุกสายการผลิตเพ่ือพักเบรกตามรูปแบบการผลิตที่ 1 แบบ Manual type กรณี
การผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง 

รูปแบบการ
ผลิต 

จ านวนพนักงานที่
สามารถลดได้ต่ า

ที่สุด/สูงท่ีสุด 
หัวข้อการศึกษา หน่วยการศึกษา ข้อมูลการศึกษา 

รูปแบบการ
ผลิตที่ 1 แบบ 
Manual type 
กรณีการผลิต
ผลิตภัณฑ์แบบ

ซอง 

ต่ าที่สุด 

ต๎นทุนคําลํวงเวลา
ที่ลดลง 

บาท/กะการ
ท างาน 

8,534 

บาท/วัน 17,068 

บาท/เดือน 443,768 

บาท/ปี 5,325,216 

จ านวนพนักงานที่
ลดลง 

คน/กะการท างาน 17 

คน/วัน 34 

เปอร์เซ็นต์ 20.73 

สูงที่สุด 

ต๎นทุนคาํลํวงเวลา
ที่ลดลง 

บาท/กะการ
ท างาน 

10,040 

บาท/วัน 20,080 

บาท/เดือน 522,080 

บาท/ปี 6,264,960 

จ านวนพนักงานที่
ลดลง 

คน/กะการท างาน 20 

คน/วัน 40 

เปอร์เซ็นต์ 24.39 
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ดังนั้น หลังจากจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS โดยการท า
การหยุดทุกสายการผลิตเพ่ือพักเบรกตามรูปแบบการผลิตที่ 1 แบบ Manual type กรณีการผลิต
ผลิตภัณฑ์แบบซองสามารถสรุปได๎วํา  

การจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS โดยการท าการหยุดทุก
สายการผลิตเพ่ือพักเบรก สามารถลดต๎นทุนคําลํวงเวลาได๎น๎อยท่ีสุดอยูํที่ 8,534 บาทตํอกะการท างาน 
หรือคิดเป็น 5,325,216 บาทตํอปี โดยสามารถลดจ านวนพนักงานได๎น๎อยที่สุดอยูํที่ 17 คนตํอกะการ
ท างาน หรือคิดเป็นร๎อยละที่ลดลง 20.73 ซึ่งรูปแบบการผลิตที่สามารถลดต๎นทุนคําลํวงเวลาได๎น๎อย
ที่สุดคือ กรณีที่สายการผลิตที่ 1 ท าการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด 6 ซอง สายการผลิตที่ 2,3 ท า
การผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด 1 ซอง และสายการผลิตที่ 4 ท าการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด 6 
ซอง หรือที่แสดงอยูํในตารางที่ 30 

การจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS โดยการท าการหยุดทุก
สายการผลิตเพ่ือพักเบรก สามารถลดต๎นทุนคําลํวงเวลาได๎มากที่สุดอยูํที่ 10,040 บาทตํอกะการ
ท างาน หรือคิดเป็น 6,264,960 บาทตํอปี โดยสามารถลดจ านวนพนักงานได๎สูงสุด 20 คนตํอกะการ
ท างาน หรือคิดเป็นร๎อยละที่ลดลง 24.39 ซึ่งรูปแบบการผลิตที่สามารถลดต๎นทุนคําลํวงเวลาได๎มาก
ที่สุดคือ กรณีที่สายการผลิตที่ 1 ท าการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด 5 ซอง สายการผลิตที่ 2,3 ท า
การผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด 2 หรือ 3 ซอง และสายการผลิตที่ 4 ท าการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์
ขนาด 5 ซอง หรือที่แสดงอยูํในตารางที่ 30 

 รูปแบบการผลิตที่ 2 แบบ Semi – auto type 

ตารางที่ 56 แสดงต๎นทุนคําลํวงเวลาที่สามารถลดลงได๎ของแนวทางการท าการหยุดทุกสายการผลิต
เพ่ือพักเบรก หลังจากการจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS ของรูปแบบการผลิต
ที่ 2 แบบ Semi – auto type กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง 

No. 
จ านวนพนักงานที่ลดลงได้ตามการจัดสรรก าลังคน

เข้าสู่สายการผลิต โดยใช้เทคนิค ECRS 
(คน/กะการท างาน) 

ต้นทุนค่าล่วงเวลาที่ลดลงได้ 
(บาท/กะการท างาน) 

1 23 11,546 

2 24 12,048 

3 24 12,048 

4 23 11,546 

5 24 12,048 

6 24 12,048 

7 23 11,546 
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ตารางที่ 56 (ตํอ) 

No. 
จ านวนพนักงานที่ลดลงได้ตามการจัดสรรก าลังคนเข้า

สู่สายการผลิต โดยใช้เทคนิค ECRS 
(คน/กะการท างาน) 

ต้นทุนค่าล่วงเวลาที่ลดลงได้ 
(บาท/กะการท างาน) 

8 24 12,048 

9 24 12,048 

10 23 11,546 

11 24 12,048 

12 24 12,048 

จากตารางที่ 56 เมื่อน ามาวิเคราะห์หาต๎นทุนคําลํวงเวลาที่สามารถลดได๎น๎อยที่สุด
และมากที่สุด หลังจากการจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎ เทคนิค ECRS ของรูปแบบการ
ผลิตที่ 2 แบบ Semi – auto type กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง ต๎นทุนคําลํวงเวลาที่สามารถ
ลดลงได๎น๎อยที่สุดเทํากับ 11,546 บาทตํอกะการท างาน หรือคิดเป็นจ านวนพนักงานที่ลดลงเทํากับ 
23 คนตํอกะการท างาน และต๎นทุนคําลํวงเวลาที่สามารถลดลงได๎มากที่สุดเทํากับ 12,048 บาทตํอกะ
การท างาน หรือคิดเป็นจ านวนพนักงานที่ลดลงเทํากับ 24 คนตํอกะการท างาน หรือสามารถสรุปได๎
ดังตารางที่ 57 

ตารางที่ 57 แสดงสรุปผลการศึกษาหลังจากจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS 
โดยการท าการหยุดทุกสายการผลิตเพ่ือพักเบรกตามรูปแบบการผลิตที่ 2 แบบ Semi – auto type 
กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง 

รูปแบบการ
ผลิต 

จ านวนพนักงานที่
สามารถลดได้ต่ า

ที่สุด/สูงท่ีสุด 
หัวข้อการศึกษา หน่วยการศึกษา ข้อมูลการศึกษา 

รูปแบบการ
ผลิตที่ 2 แบบ 
Semi – auto 
type กรณีการ
ผลิตผลิตภัณฑ์

แบบซอง 

ต่ าที่สุด 
ต๎นทุนคําลํวงเวลา

ที่ลดลง 

บาท/กะการ
ท างาน 

11,546 

บาท/วัน 23,092 

บาท/เดือน 600,392 

บาท/ปี 7,204,704 
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ตารางที่ 57 (ตํอ) 

รูปแบบการ
ผลิต 

จ านวนพนักงานที่
สามารถลดได้ต่ า

ที่สุด/สูงท่ีสุด 
หัวข้อการศึกษา หน่วยการศึกษา ข้อมูลการศึกษา 

 

 
จ านวนพนักงานที่

ลดลง 

คน/กะการท างาน 23 

คน/วัน 46 

เปอร์เซ็นต์ 28.05 

สูงที่สุด 

ต๎นทุนคําลํวงเวลา
ที่ลดลง 

บาท/กะการ
ท างาน 

12,048 

บาท/วัน 24,096 

บาท/เดือน 626,496 

บาท/ปี 7,517,952 

จ านวนพนักงานที่
ลดลง 

คน/กะการท างาน 24 

คน/วัน 48 

เปอร์เซ็นต์ 29.27 

หมายเหตุ :  วิธีการค านวณแสดงในหน๎าที่ 157 – 158  

ดังนั้น หลังจากจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS โดยการท า
การหยุดทุกสายการผลิตเพ่ือพักเบรกตามรูปแบบการผลิตที่ 2 แบบ Semi – auto กรณีการผลิต
ผลิตภัณฑ์แบบซองสามารถสรุปได๎วํา  

การจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS โดยการท าการหยุดทุก
สายการผลิตเพ่ือพักเบรก สามารถลดต๎นทุนคําลํวงเวลาได๎น๎อยที่สุดอยูํที่ 11,546 บาทตํอกะการ
ท างาน หรือคิดเป็น 7,204,704 บาทตํอปี โดยสามารถลดจ านวนพนักงานได๎น๎อยที่สุดอยูํที่ 23 คนตํอ
กะการท างาน หรือคิดเป็นร๎อยละที่ลดลง 28.05 ซ่ึงรูปแบบการผลิตที่สามารถลดต๎นทุนคําลํวงเวลาได๎
น๎อยที่สุดคือ กรณีที่สายการผลิตที่ 1 ท าการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด 1 หรือ 2 ซอง สายการผลิต
ที่ 2,3 ท าการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด 1 ซอง และสายการผลิตที่ 4 ท าการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์
ขนาด 1 หรือ 2 ซอง หรือที่แสดงอยูํในตารางที่ 32 

การจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS โดยการท าการหยุดทุก
สายการผลิตเพ่ือพักเบรก สามารถลดต๎นทุนคําลํวงเวลาได๎มากที่สุดอยูํที่ 12,048 บาทตํอกะการ
ท างาน หรือคิดเป็น 7,517,952 บาทตํอปี โดยสามารถลดจ านวนพนักงานได๎สูงสุด 24 คนตํอกะการ
ท างาน หรือคิดเป็นร๎อยละที่ลดลง 29.27 ซึ่งรูปแบบการผลิตที่สามารถลดต๎นทุนคําลํวงเวลาได๎มาก
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ที่สุดคือ กรณีที่สายการผลิตที่ 1 ท าการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด 1 หรือ 2 ซอง สายการผลิตที่ 2,3 
ท าการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด 2 หรือ 3 ซอง และสายการผลิตที่ 4 ท าการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์
ขนาด 1 หรือ 2 ซอง หรือที่แสดงอยูํในตารางที่ 32 

 รูปแบบการผลิตที่ 3 แบบ Special type 

ตารางที่ 58 แสดงต๎นทุนคําลํวงเวลาที่สามารถลดลงได๎ของแนวทางการท าการหยุดทุกสายการผลิต
เพ่ือพักเบรก หลังจากการจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS ของรูปแบบการผลิต
ที ่3 แบบ Special type กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง 

No. 
จ านวนพนักงานที่ลดลงได้ตามการจัดสรรก าลังคน

เข้าสู่สายการผลิต โดยใช้เทคนิค ECRS 
(คน/กะการท างาน) 

ต้นทุนค่าล่วงเวลาที่ลดลงได้ 
(บาท/กะการท างาน) 

1 24 12,048 

2 25 12,550 

3 25 12,550 

4 24 12,048 

5 25 12,550 

6 25 12,550 

7 22 11,044 

8 23 11,546 

9 23 11,546 

10 22 11,044 

11 23 11,546 

12 23 11,546 

จากตารางที่ 58 เมื่อน ามาวิเคราะห์หาต๎นทุนคําลํวงเวลาที่สามารถลดได๎น๎อยที่สุด
และมากที่สุด หลังจากการจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS ของรูปแบบการ
ผลิตที่ 3 แบบ Special type กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง ต๎นทุนคําลํวงเวลาที่สามารถลดลงได๎
น๎อยที่สุดเทํากับ 11,044 บาทตํอกะการท างาน หรือคิดเป็นจ านวนพนักงานที่ลดลงเทํากับ 22 คนตํอ
กะการท างาน และต๎นทุนคําลํวงเวลาที่สามารถลดลงได๎มากที่สุดเทํากับ 12,550 บาทตํอกะการ
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ท างาน หรือคิดเป็นจ านวนพนักงานที่ลดลงเทํากับ 25 คนตํอกะการท างาน หรือสามารถสรุปได๎ดัง
ตารางที่ 59 

ตารางที่ 59 แสดงสรุปผลการศึกษาหลังจากจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS 
โดยการท าการหยุดทุกสายการผลิตเพ่ือพักเบรกตามรูปแบบการผลิตที่ 3 แบบ Special type กรณี
การผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง 

รูปแบบการ
ผลิต 

จ านวนพนักงานที่
สามารถลดได้ต่ า

ที่สุด/สูงท่ีสุด 
หัวข้อการศึกษา หน่วยการศึกษา ข้อมูลการศึกษา 

รูปแบบการ
ผลิตที่ 3 แบบ 
Special type 
กรณีการผลิต
ผลิตภัณฑ์แบบ

ซอง 

ต่ าที่สุด 

ต๎นทุนคําลํวงเวลา
ที่ลดลง 

บาท/กะการ
ท างาน 

11,044 

บาท/วัน 22,088 

บาท/เดือน 574,288 

บาท/ปี 6,891,456 

จ านวนพนักงานที่
ลดลง 

คน/กะการท างาน 22 

คน/วัน 44 

เปอร์เซ็นต์ 26.83 

สูงที่สุด 

ต๎นทุนคําลํวงเวลา
ที่ลดลง 

บาท/กะการ
ท างาน 

12,550 

บาท/วัน 25,100 

บาท/เดือน 652,600 

บาท/ปี 7,831,200 

จ านวนพนักงานที่
ลดลง 

คน/กะการท างาน 25 

คน/วัน 50 

เปอร์เซ็นต์ 30.49 

หมายเหตุ :  วิธีการค านวณแสดงในหน๎าที่ 157 – 158 
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ดังนั้น หลังจากจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS โดยการท า
การหยุดทุกสายการผลิตเพ่ือพักเบรกตามรูปแบบการผลิตที่ 3 แบบ Special type กรณีการผลิต
ผลิตภัณฑ์แบบซองสามารถสรุปได๎วํา  

การจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS โดยการท าการหยุดทุก
สายการผลิตเพ่ือพักเบรก สามารถลดต๎นทุนคําลํวงเวลาได๎น๎อยที่สุดอยูํที่ 11,044 บาทตํอกะการ
ท างาน หรือคิดเป็น 6,891,456 บาทตํอปี โดยสามารถลดจ านวนพนักงานได๎น๎อยที่สุดอยูํที่ 22 คนตํอ
กะการท างาน หรือคิดเป็นร๎อยละที่ลดลง 26.83 ซึ่งรูปแบบการผลิตที่สามารถลดต๎นทุนคําลํวงเวลาได๎
น๎อยที่สุดคือ สายการผลิตที่ 2,3 ท าการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด 1 ซอง และสายการผลิตที่ 4 ท า
การผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 1 ซองในกลํองพลาสติกหรือที่แสดงอยูํในตารางที่ 34 

การจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS โดยการท าการหยุดทุก
สายการผลิตเพ่ือพักเบรก สามารถลดคําใช๎จํายได๎มากที่สุดอยูํที่ 12,550 บาทตํอกะการท างาน หรือ
คิดเป็น 7,831,200 บาทตํอปี โดยสามารถลดจ านวนพนักงานได๎สูงสุด 25 คนตํอกะการท างาน หรือ
คิดเป็นร๎อยละที่ลดลง 30.49 ซึ่งรูปแบบการผลิตที่สามารถลดต๎นทุนคําลํวงเวลาได๎มากที่สุดคือ 
สายการผลิตที่ 2,3 ท าการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด 2 หรือ 3 ซอง และสายการผลิตที่ 4 ท าการ
ผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด 7 ซอง หรือที่แสดงอยูํในตารางที ่34 

 รูปแบบการผลิตที่ 4 แบบ Sachet type 

ตารางที่ 60 แสดงต๎นทุนคําลํวงเวลาที่สามารถลดลงได๎ของแนวทางการท าการหยุดทุกสายการผลิต
เพ่ือพักเบรก หลังจากการจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS ของรูปแบบการผลิต
ที่ 4 แบบ Sachet type กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง 

No. 
จ านวนพนักงานที่ลดลงได้ตามการจัดสรรก าลังคน

เข้าสู่สายการผลิต โดยใช้เทคนิค ECRS 
(คน/กะการท างาน) 

ต้นทุนค่าล่วงเวลาที่ลดลงได้ 
(บาท/กะการท างาน) 

1 25 12,550 

2 26 13,052 

3 26 13,052 

4 10 5,020 

5 11 5,522 

6 11 5,522 

7 8 4,016 

8 9 4,518 
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ตารางที่ 60 (ตํอ) 

No. 
จ านวนพนักงานที่ลดลงได้ตามการจัดสรรก าลังคนเข้า

สู่สายการผลิต โดยใช้เทคนิค ECRS 
(คน/กะการท างาน) 

ต้นทุนค่าล่วงเวลาที่ลดลงได้ 
(บาท/กะการท างาน) 

9 9 4,518 

10 4 2,008 

11 5 2,510 

12 5 2,510 

13 25 12,550 

14 26 13,052 

15 26 13,052 

16 10 5,020 

17 11 5,522 

18 11 5,522 

19 8 4,016 

20 9 4,518 

21 9 4,518 

22 4 2,008 

23 5 2,510 

24 5 2,510 

จากตารางที่ 60 เมื่อน ามาวิเคราะห์หาต๎นทุนคําลํวงเวลาที่สามารถลดได๎น๎อยที่สุด
และมากที่สุด หลังจากการจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS ของรูปแบบการ
ผลิตที่ 4 แบบ Sachet type กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง ต๎นทุนคําลํวงเวลาที่สามารถลดลงได๎
น๎อยที่สุดเทํากับ 2,008 บาทตํอกะการท างาน หรือคิดเป็นจ านวนพนักงานที่ลดลงเทํากับ 4 คนตํอกะ
การท างาน และต๎นทุนคําลํวงเวลาที่สามารถลดลงได๎มากที่สุดเทํากับ 13,052 บาทตํอกะการท างาน 
หรือคิดเป็นจ านวนพนักงานที่ลดลงเทํากับ 26 คนตํอกะการท างาน หรือสามารถสรุปได๎ดังตารางที่ 
61 
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ตารางที่ 61 แสดงสรุปผลการศึกษาหลังจากจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS 
โดยการท าการหยุดทุกสายการผลิตเพ่ือพักเบรกตามรูปแบบการผลิตที่ 4 แบบ Sachet type กรณี
การผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง 

รูปแบบการ
ผลิต 

จ านวนพนักงานที่
สามารถลดได้ต่ า

ที่สุด/สูงท่ีสุด 
หัวข้อการศึกษา หน่วยการศึกษา ข้อมูลการศึกษา 

รูปแบบการ
ผลิตที่ 4 แบบ 
Sachet type 
กรณีการผลิต
ผลิตภัณฑ์แบบ

ซอง 

ต่ าที่สุด 

ต๎นทุนคําลํวงเวลา
ที่ลดลง 

บาท/กะการ
ท างาน 

2,008 

บาท/วัน 4,016 

บาท/เดือน 104,416 

บาท/ปี 1,252,992 

จ านวนพนักงานที่
ลดลง 

คน/กะการท างาน 4 

คน/วัน 8 

เปอร์เซ็นต์ 4.88 

สูงที่สุด 

ต๎นทุนคําลํวงเวลา
ที่ลดลง 

บาท/กะการ
ท างาน 

13,052 

บาท/วัน 26,104 

บาท/เดือน 678,704 

บาท/ปี 8,144,448 

จ านวนพนักงานที่
ลดลง 

คน/กะการท างาน 26 

คน/วัน 52 

เปอร์เซ็นต์ 31.71 

หมายเหตุ :  วิธีการค านวณแสดงในหน๎าที่ 157 – 158 
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ดังนั้น หลังจากจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS โดยการท า
การหยุดทุกสายการผลิตเพ่ือพักเบรกตามรูปแบบการผลิตที่ 4 แบบ Sachet type กรณีการผลิต
ผลิตภัณฑ์แบบซองสามารถสรุปได๎วํา  

การจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS โดยการท าการหยุดทุก
สายการผลิตเพ่ือพักเบรก สามารถลดต๎นทุนคําลํวงเวลาได๎น๎อยท่ีสุดอยูํที่ 2,008 บาทตํอกะการท างาน 
หรือคิดเป็น 1,252,992 บาทตํอปี โดยสามารถลดจ านวนพนักงานได๎น๎อยที่สุดอยูํที่ 4 คนตํอกะการ
ท างาน หรือคิดเป็นร๎อยละที่ลดลง 4.88 ซึ่งรูปแบบการผลิตที่สามารถลดต๎นทุนคําลํวงเวลาได๎น๎อย
ที่สุดคือ กรณีที่สายการผลิตที่ 1 ท าการผลิตซองขนาดเล็กบรรจุซองกระดาษ สายการผลิตที่ 2,3 ท า
การผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด 1 ซอง และสายการผลิตที่ 4 ท าการผลิตซองขนาดเล็กบรรจุซอง
กระดาษ หรือที่แสดงอยูํในตารางที่ 36 

การจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS โดยการท าการหยุดทุก
สายการผลิตเพ่ือพักเบรก สามารถลดต๎นทุนคําลํวงเวลามากที่สุดอยูํที่ 13,052 บาทตํอกะการท างาน 
หรือคิดเป็น 8,144,448 บาทตํอปี โดยสามารถลดจ านวนพนักงานได๎สูงสุด 26 คนตํอกะการท างาน 
หรือคิดเป็นร๎อยละที่ลดลง 31.71 ซึ่งรูปแบบการผลิตที่สามารถลดต๎นทุนคําลํวงเวลาได๎มากที่สุดคือ 
กรณีที่สายการผลิตที่ 1 ท าการผลิตซองขนาดเล็กบรรจุลังกระดาษ สายการผลิตที่ 2,3 ท าการผลิต
ขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด 2 หรือ 3 ซอง และสายการผลิตที่ 4 ท าการผลิตซองขนาดเล็กบรรจุลัง
กระดาษ หรือที่แสดงอยูํในตารางที่ 36 

 รูปแบบการผลิตที่ 4 แบบ Sachet type กรณีสายการผลิตที่ 2,3 ท าการผลิตซองขนาด
เล็กและบรรจุผลิตภัณฑ์แบบซอง 

ตารางที่ 62 แสดงต๎นทุนคําลํวงเวลาที่สามารถลดลงได๎ของแนวทางการท าการหยุดทุกสายการผลิต
เพ่ือพักเบรก หลังจากการจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS ของรูปแบบการผลิต
ที่ 4 แบบ Sachet type กรณีสายการผลิตที่ 2,3 ท าการผลิตซองขนาดเล็กและบรรจุผลิตภัณฑ์แบบ
ซอง 

No. 
จ านวนพนักงานที่ลดลงได้ตามการจัดสรรก าลังคน

เข้าสู่สายการผลิต โดยใช้เทคนิค ECRS 
(คน/กะการท างาน) 

ต้นทุนค่าล่วงเวลาที่ลดลงได้ 
(บาท/กะการท างาน) 

1 28 14,056 

2 21 10,542 

3 13 6,526 

4 6 3,012 

5 11 5,522 
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ตารางที่ 62 (ตํอ) 

No. 
จ านวนพนักงานที่ลดลงได้ตามการจัดสรรก าลังคน

เข้าสู่สายการผลิต โดยใช้เทคนิค ECRS 
(คน/กะการท างาน) 

ต้นทุนค่าล่วงเวลาที่ลดลงได้ 
(บาท/กะการท างาน) 

6 4 2,008 

7 7 3,514 

8 0 0 

9 28 14,056 

10 21 10,542 

11 13 6,526 

12 6 3,012 

13 11 5,522 

14 4 2,008 

15 7 3,514 

16 0 0 

จากตารางที่ 62 เมื่อน ามาวิเคราะห์หาต๎นทุนคําลํวงเวลาที่สามารถลดได๎น๎อยที่สุด
และมากที่สุด หลังจากการจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS ของรูปแบบการ
ผลิตที่ 4 แบบ Sachet type กรณีสายการผลิตที่ 2,3 ท าการผลิตซองขนาดเล็กและบรรจุผลิตภัณฑ์
แบบซอง ต๎นทุนคําลํวงเวลาที่สามารถลดลงได๎น๎อยที่สุดเทํากับ 0 บาทตํอกะการท างาน เนื่องจากมี
การใช๎จ านวนพนักงานเทํากับจ านวนพนักงานที่ใช๎ในปัจจุบันคือ 82 คนตํอกะการท างาน และต๎นทุน
คําลํวงเวลาที่สามารถลดลงได๎มากที่สุดเทํากับ 14,056 บาทตํอกะการ หรือคิดเป็นจ านวนพนักงานที่
ลดลงเทํากับ 28 คนตํอกะการท างาน หรือสามารถสรุปได๎ดังตารางที่ 63 

 

 

 



169 

 

 
 

ตารางที่ 63 แสดงสรุปผลการศึกษาหลังจากจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS 
โดยการท าการหยุดทุกสายการผลิตเพ่ือพักเบรกตามรูปแบบการผลิตที่ 4 แบบ Sachet type กรณี
สายการผลิตที่ 2,3 ท าการผลิตซองขนาดเล็กและบรรจุผลิตภัณฑ์แบบซอง 

รูปแบบการ
ผลิต 

จ านวนพนักงานที่
สามารถลดได้ต่ า

ที่สุด/สูงท่ีสุด 
หัวข้อการศึกษา หน่วยการศึกษา ข้อมูลการศึกษา 

รูปแบบการ
ผลิตที่ 4 แบบ 
Sachet type 

กรณี
สายการผลิตที่ 
2,3 ท าการผลิต
ซองขนาดเล็ก

และบรรจุ
ผลิตภัณฑ์แบบ

ซอง 

ต่ าที่สุด 

ต๎นทุนคําลํวงเวลา
ที่ลดลง 

บาท/กะการ
ท างาน 

0 

บาท/วัน 0 

บาท/เดือน 0 

บาท/ปี 0 

จ านวนพนักงานที่
ลดลง 

คน/กะการท างาน 0 

คน/วัน 0 

เปอร์เซ็นต์ 0 

สูงที่สุด 

ต๎นทุนคําลํวงเวลา
ที่ลดลง 

บาท/กะการ
ท างาน 

14,056 

บาท/วัน 28,112 

บาท/เดือน 730,912 

บาท/ปี 8,770,944 

จ านวนพนกังานที่
ลดลง 

คน/กะการท างาน 28 

คน/วัน 56 

เปอร์เซ็นต์ 34.15 

หมายเหตุ :  วิธีการค านวณแสดงในหน๎าที่ 157 – 158 

ดังนั้น หลังจากจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS โดยการท า
การหยุดทุกสายการผลิตเพ่ือพักเบรกตามรูปแบบการผลิตที่ 4 แบบ Sachet type กรณีสายการผลิต
ที่ 2,3 ท าการผลิตซองขนาดเล็กและบรรจุผลิตภัณฑ์แบบซอง สามารถสรุปได๎วํา  

การจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS โดยการท าการหยุดทุก
สายการผลิตเพ่ือพักเบรก สามารถลดต๎นทุนคําลํวงเวลาได๎น๎อยที่สุดเทํากับ 0 บาทตํอกะการท างาน 
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เนื่องจากมีการใช๎จ านวนพนักงานเทํากับจ านวนพนักงานที่ใช๎ในปัจจุบันคือ 82 คนตํอกะการท างาน 
ซึ่งรูปแบบการผลิตที่สามารถลดลดคําใช๎จํายได๎เทํากับจ านวนพนักงานที่ใช๎ในปัจจุบันคือ กรณีที่
สายการผลิตที่ 1 – 4 ท าการผลิตซองขนาดเล็กบรรจุซองกระดาษ หรือที่แสดงอยูํในตารางที่ 38 

การจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS โดยการท าการหยุดทุก
สายการผลิตเพ่ือพักเบรก สามารถลดต๎นทุนคําลํวงเวลามากที่สุดอยูํที่ 14,056 บาทตํอกะการท างาน 
หรือคิดเป็น 8,770,944 บาทตํอปี โดยสามารถลดจ านวนพนักงานได๎สูงสุด 28 คนตํอกะการท างาน 
หรือคิดเป็นร๎อยละที่ลดลง 34.15 ซึ่งรูปแบบการผลิตที่สามารถลดต๎นทุนคําลํวงเวลาได๎มากที่สุดคือ 
กรณีท่ีสายการผลิตที่ 1 – 4 ท าการผลิตซองขนาดเล็กบรรจุลังกระดาษ หรือที่แสดงอยูํในตารางที่ 38 

กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบกระป๋อง 

ตารางที่ 64 แสดงต๎นทุนคําลํวงเวลาที่สามารถลดลงได๎ของแนวทางการท าการหยุดทุกสายการผลิต
เพ่ือพักเบรก หลังจากการจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS ของกรณีการผลิต
ผลิตภัณฑ์แบบกระป๋อง 

No. 
จ านวนพนักงานที่ลดลงได้ตามการจัดสรรก าลังคน

เข้าสู่สายการผลิต โดยใช้เทคนิค ECRS 
(คน/กะการท างาน) 

ต้นทุนค่าล่วงเวลาที่ลดลงได้ 
(บาท/กะการท างาน) 

1 7 3,514 

2 7 3,514 

3 10 5,020 

4 7 3,514 

5 7 3,514 

6 10 5,020 

จากตารางที่ 64 เมื่อน ามาวิเคราะห์หาต๎นทุนคําลํวงเวลาที่สามารถลดได๎น๎อยที่สุด
และมากที่สุด หลังจากการจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎ เทคนิค ECRS ของกรณีการผลิต
ผลิตภัณฑ์แบบกระป๋อง ต๎นทุนคําลํวงเวลาที่สามารถลดลงได๎น๎อยที่สุดเทํากับ 3,514 บาทตํอกะการ
ท างาน หรือคิดเป็นจ านวนพนักงานที่ลดลงเทํากับ 7 คนตํอกะการท างาน และต๎นทุนคําลํวงเวลาที่
สามารถลดลงได๎มากที่สุดเทํากับ 5,020 บาทตํอกะการท างาน หรือคิดเป็นจ านวนพนักงานที่ลดลง
เทํากับ 10 คนตํอกะการท างาน หรือสามารถสรุปได๎ดังตารางที่ 65 
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โดยมีวิธีการค านวณดังตํอไปนี้ :  

 %จ านวนพนักงานที่ลดลง สามารถค านวณได๎จาก  
 

- (จ านวนพนักงานทั้งหมดที่สามารถลดลงได๎ * 100 ) / จ านวน
พนักงานทั้งหมด กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบกระป๋อง 29 คนตํอ
กะการท างาน 

ตารางที่ 65 แสดงสรุปผลการศึกษาหลังจากจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS 
โดยการท าการหยุดทุกสายการผลิตเพ่ือพักเบรกของกรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบกระป๋อง 

รูปแบบการ
ผลิต 

จ านวนพนักงานที่
สามารถลดได้ต่ า

ที่สุด/สูงท่ีสุด 
หัวข้อการศึกษา หน่วยการศึกษา ข้อมูลการศึกษา 

กรณีการผลิต
ผลิตภัณฑ์แบบ

กระป๋อง 

ต่ าที่สุด 

ต๎นทุนคําลํวงเวลา
ที่ลดลง 

บาท/กะการ
ท างาน 

3,514 

บาท/วัน 7,028 

บาท/เดือน 182,728 

บาท/ปี 2,192,736 

จ านวนพนักงานที่
ลดลง 

คน/กะการท างาน 7 

คน/วัน 14 

เปอร์เซ็นต์ 24.14 

สูงที่สุด 

ต๎นทุนคําลํวงเวลา
ที่ลดลง 

บาท/กะการ
ท างาน 

5,020 

บาท/วัน 10,040 

บาท/เดือน 261,040 

บาท/ปี 3,132,480 

จ านวนพนักงานที่
ลดลง 

คน/กะการท างาน 10 

คน/วัน 20 

เปอร์เซ็นต์ 34.48 

หมายเหตุ :  วิธีการค านวณแสดงในหน๎าที่ 157 
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ดังนั้น หลังจากจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS โดยการท า
การหยุดทุกสายการผลิตเพ่ือพักเบรกของกรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบกระป๋อง สามารถสรุปได๎วํา  

การจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS โดยการท าการหยุดทุก
สายการผลิตเพ่ือพักเบรก สามารถลดต๎นทุนคําลํวงเวลาได๎น๎อยท่ีสุดอยูํที่ 3,514 บาทตํอกะการท างาน 
หรือคิดเป็น 2,192,736 บาทตํอปี โดยสามารถลดจ านวนพนักงานได๎น๎อยที่สุดอยูํที่ 7 คนตํอกะการ
ท างาน หรือคิดเป็นร๎อยละที่ลดลง 24.14 ซึ่งรูปแบบการผลิตที่สามารถลดต๎นทุนคําลํวงเวลาได๎น๎อย
ที่สุดคือ กรณีท่ีท าการผลิตผลิตภัณฑ์น้ าหนัก 0.4 – 0.9 กิโลกรัม หรือที่แสดงในตารางที่ 40 

การจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS โดยการท าการหยุดทุก
สายการผลิตเพ่ือพักเบรก สามารถลดต๎นทุนคําลํวงเวลาได๎มากที่สุดอยูํที่ 5,020 บาทตํอกะการท างาน 
หรือคิดเป็น 3,132,480 บาทตํอปี โดยสามารถลดจ านวนพนักงานได๎สูงสุด 10 คนตํอกะการท างาน 
หรือคิดเป็นร๎อยละที่ลดลง 34.48 ซึ่งรูปแบบการผลิตที่สามารถลดต๎นทุนคําลํวงเวลาได๎มากที่สุดคือ 
กรณีท่ีท าการผลิตผลิตภัณฑ์น้ าหนัก 1.7 – 1.8 กิโลกรัม หรือที่แสดงในตารางที่ 40 

3.3.3 การเปรียบเทียบผลการปรับปรุงทั้งแนวทางการเปลี่ยนเวลาการท างานล่วงเวลา
ของพนักงานที่ท าหน้าที่สลับเวลาพัก และพนักงานที่ไม่มีหน้าที่ในกระบวนการผลิต และ
แนวทางการหยุดทุกสายการผลิตเพื่อพักเบรก เพื่อพิจารณาต้นทุนค่าล่วงเวลาของพนักงาน 

หลังจากการศึกษาผลการปรับปรุงทั้งแนวทางการเปลี่ยนเวลาการท างานลํวงเวลา
ของพนักงานที่ท าหน๎าที่สลับเวลาพัก และพนักงานที่ไมํมีหน๎าที่ในกระบวนการผลิตตามหัวข๎อที่ 
3.3.1 และแนวทางการหยุดทุกสายการผลิตเพ่ือพักเบรกตามหัวข๎อที่ 3.3.2 เพ่ือพิจารณาต๎นทุนคํา
ลํวงเวลาของพนักงานของการจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS ตามหัวข๎อที่ 
3.2 แล๎ว ท าการเปรียบเทียบเปรียบต๎นทุนคําลํวงเวลาของพนักงานที่ลดลงของแตํละแนวทางการ
ปรับปรุงของการปรับเปลี่ยนเวลาการท างานของพนักงาน เพ่ือลดต๎นทุนคําลํวงเวลาของพนักงาน 
ซึ่งผลการศึกษาการเปรียบเทียบผลการปรับปรุงทั้งแนวทางการเปลี่ยนเวลาการท างานลํวงเวลาของ
พนักงานที่ท าหน๎าที่สลับเวลาพัก และพนักงานที่ไมํมีหน๎าที่ในกระบวนการผลิต และแนวทางการ
หยุดทุกสายการผลิตเพ่ือพักเบรก เพ่ือพิจารณาต๎นทุนคําลํวงเวลาของพนักงานที่สามารถลดได๎มาก
ที่สุดของกรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซองเป็นดังตารางที่ 66 โดยก าหนดวํา  

- แนวทางการปรับปรุงที่ 1 หมายถึง แนวทางการเปลี่ยนเวลาการท างานลํวงเวลา
ของพนักงานที่ท าหน๎าที่สลับเวลาพัก และพนักงานที่ไมํมีหน๎าที่ในกระบวนการ
ผลิต 

- แนวทางการปรับปรุงที่ 2 หมายถึง แนวทางการหยุดทุกสายการผลิตเพ่ือพักเบรก 
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ตารางที่ 66 แสดงการเปรียบเทียบผลการปรับปรุงทั้ง 2 แนวทางการปรับปรุงของพนักงานของการ
จัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS ของผลิตภัณฑ์แบบซองที่สามารถลดจ านวน
พนักงานได๎มากที่สุดของแตํละรูปแบบการผลิต 

รูปแบบการผลิตของ
ผลิตภัณฑ์แบบซอง 

แนวทางการปรับปรุง 
เกณฑ์การเปรียบเทียบ 

ต้นทุนค่าล่วงเวลาที่ลดลง 
(บาท/ปี) 

รูปแบบการผลิตที่ 1 
แบบ Manual type 

กรณีการผลิต
ผลิตภัณฑ์แบบซอง 

แนวทางการปรับปรุงที่ 1  
แนวทางการเปลี่ยนเวลาการท างาน
ลํวงเวลาของพนักงานที่ท าหน๎าที่สลับ
เวลาพัก และพนักงานที่ไมํมีหน๎าที่ใน
กระบวนการผลิต 

1,921,920 

แนวทางการปรับปรุงที่ 2   
แนวทางการหยุดทุกสายการผลิตเพ่ือพัก
เบรก 

6,264,960 

รูปแบบการผลิตที่ 2 
แบบ Semi – auto 
type กรณีการผลิต
ผลิตภัณฑ์แบบซอง 

แนวทางการปรับปรุงที่ 1  
แนวทางการเปลี่ยนเวลาการท างาน
ลํวงเวลาของพนักงานที่ท าหน๎าที่สลับ
เวลาพัก และพนักงานที่ไมํมีหน๎าที่ใน
กระบวนการผลิต 

2,306,304 

แนวทางการปรับปรุงที่ 2   
แนวทางการหยุดทุกสายการผลิตเพ่ือพัก
เบรก 

7,517,952 

รูปแบบการผลิตที่ 3 
แบบ Special type 

กรณีการผลิต
ผลิตภัณฑ์แบบซอง 

แนวทางการปรับปรุงที่ 1  
แนวทางการเปลี่ยนเวลาการท างาน
ลํวงเวลาของพนักงานที่ท าหน๎าที่สลับ
เวลาพัก และพนักงานที่ไมํมีหน๎าที่ใน
กระบวนการผลิต 

2,402,400 

แนวทางการปรับปรุงที่ 2   
แนวทางการหยุดทุกสายการผลิตเพ่ือพัก
เบรก 

7,831,200 
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ตารางที่ 66 (ตํอ) 

รูปแบบการผลิตของ
ผลิตภัณฑ์แบบซอง 

แนวทางการปรับปรุง 
เกณฑ์การเปรียบเทียบ 

ต้นทุนค่าล่วงเวลาที่ลดลง  
(บาท/ปี) 

รูปแบบการผลิตที่ 4 
แบบ Sachet type 

แนวทางการปรับปรุงที่ 1  
แนวทางการเปลี่ยนเวลาการท างาน
ลํวงเวลาของพนักงานที่ท าหน๎าที่สลับ
เวลาพัก และพนักงานที่ไมํมีหน๎าที่ใน
กระบวนการผลิต 

2,498,496 

แนวทางการปรับปรุงที่ 2   
แนวทางการหยุดทุกสายการผลิตเพ่ือพัก
เบรก 

8,144,448 

รูปแบบการผลิตที่ 4 
แบบ Sachet type 
กรณีสายการผลิตที่ 
2,3 ท าการผลิตซอง
ขนาดเล็กและบรรจุ
ผลิตภัณฑ์แบบซอง 

แนวทางการปรับปรุงที่ 1  
แนวทางการเปลี่ยนเวลาการท างาน
ลํวงเวลาของพนักงานที่ท าหน๎าที่สลับ
เวลาพัก และพนักงานที่ไมํมีหน๎าที่ใน
กระบวนการผลิต 

2,690,688 

แนวทางการปรับปรุงที่ 2   
แนวทางการหยุดทุกสายการผลิตเพ่ือพัก
เบรก 

8,770,944 

 
ผลการศึกษาการเปรียบเทียบผลการปรับปรุงทั้งแนวทางการเปลี่ยนเวลาการ

ท างานลํวงเวลาของพนักงานที่ท าหน๎าที่สลับเวลาพัก และพนักงานที่ไมํมีหน๎าที่ในกระบวนการผลิต 
และแนวทางการหยุดทุกสายการผลิตเพ่ือพักเบรก เพ่ือพิจารณาต๎นทุนคําลํวงเวลาของพนักงานที่
สามารถลดได๎มากที่สุดของกรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบกระป๋องเป็นดังตารางที่ 67 โดยก าหนดวํา  

- แนวทางการปรับปรุงที่ 1 หมายถึง แนวทางการเปลี่ยนเวลาการท างานลํวงเวลา
ของพนักงานที่ท าหน๎าที่สลับเวลาพัก และพนักงานที่ไมํมีหน๎าที่ในกระบวนการ
ผลิต 

- แนวทางการปรับปรุงที่ 2 หมายถึง แนวทางการหยุดทุกสายการผลิตเพ่ือพักเบรก 
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ตารางที่ 67 แสดงการเปรียบเทียบผลการปรับปรุงทั้ง 2 แนวทางการปรับปรุงของพนักงานของการ
จัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS ของผลิตภัณฑ์แบบกระป๋องที่สามารถลด
จ านวนพนักงานได๎มากที่สุดของแตํละรูปแบบการผลิต 

รูปแบบการผลิตของ
ผลิตภัณฑ์แบบซอง 

แนวทางการปรับปรุง 
เกณฑ์การเปรียบเทียบ 

ต้นทุนค่าล่วงเวลาที่ลดลง  
(บาท/ปี) 

กรณีการผลิต
ผลิตภัณฑ์แบบ

กระป๋อง 

แนวทางการปรับปรุงที่ 1  
แนวทางการเปลี่ยนเวลาการท างาน
ลํวงเวลาของพนักงานที่ท าหน๎าที่สลับ
เวลาพัก และพนักงานที่ไมํมีหน๎าที่ใน
กระบวนการผลิต 

960,960  

แนวทางการปรับปรุงที่ 2   
แนวทางการหยุดทุกสายการผลิตเพ่ือพัก
เบรก 

3,132,480 

 

จากตารางที่ 66 – 67 สรุปได๎วํา แนวทางการปรับปรุงที่ 2 แนวทางการหยุดทุก
สายการผลิตเพ่ือพักเบรก สามารถลดต๎นทุนคําลํวงเวลาของพนักงานได๎มากกวําแนวทางการปรับปรุง
ที่ 1 การเปลี่ยนเวลาการท างานลํวงเวลาของพนักงานที่ท าหน๎าที่สลับเวลาพัก และพนักงานที่ไมํมี
หน๎าที่ในกระบวนการผลิต แตํเนื่องจากข๎อจ ากัดที่เกิดขึ้นของแนวทางการปรับปรุงที่ 2 ที่มีโอกาส
เสี่ยงในการปนเปื้อน เนื่องจากต๎องท าการหยุดสายการผลิตเป็นเวลา 1 ชั่วโมง 30 นาที ตํอกะการ
ท างาน หรือคิดเป็นการสูญเสียก าลังการผลิต 6 ,219 กิโลกรัมตํอกะการท างาน ดังนั้น จึงต๎องท าการ
ผลิตในวันอาทิตย์ ซึ่งเป็นชํวงเวลา OT ของพนักงาน และหากมีการเปลี่ยนขนาดบรรจุภัณฑ์ใหมํ ไมํได๎
เป็นไปตามแผนการผลิตที่วางไว๎ จะไมํสามารถเปลี่ยนขนาดบรรจุภัณฑ์ที่ใหมํได๎ เนื่องจาก จ านวน
พนักงานไมํเพียงพอตํอการเปลี่ยนขนาดบรรจุภัณฑ์ และชํวงเวลาดังกลําว พนักงานจะไมํสามารถ
ผลัดเปลี่ยน หรือเบรกเพ่ือเข๎าห๎องน้ าระหวํางการท างานได๎  และแนวทางการปรับปรุงนี้ มีโอกาสที่
พนักงานจะลาออกเพ่ิมข้ึน เนื่องจากมีความเมื่อยล๎ามากเกินไป ซึ่งแตกตํางจากแนวทางการปรับปรุงที่ 
1 ที่สามารถท าการผลิตได๎ปกติ ยกเว๎นหลังเวลาการท างานลํวงเวลา หรือที่เรียกวํา OT คือ กะเช๎า
ตั้งแตํ 15.30 – 19.30 น. และกะกลางคืนตั้งแตํเวลา 03.30 – 07.30 น. ชํวงเวลาดังกลําว หากมีการ
เปลี่ยนขนาดบรรจุภัณฑ์ใหมํ ไมํได๎เป็นไปตามแผนการผลิตที่วางไว๎ จะไมํสามารถเปลี่ยนขนาดบรรจุ
ภัณฑ์ที่ใหมํได๎ เนื่องจาก จ านวนพนักงานไมํเพียงพอตํอการเปลี่ยนขนาดบรรจุภัณฑ์ และชํวงเวลา
ดังกลําว พนักงานจะไมํสามารถผลัดเปลี่ยน หรือเบรกเพ่ือเข๎าห๎องน้ าระหวํางการท างานได๎ 

ดังนั้น แนวทางการปรับปรุงที่เหมาะสมกับการจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิตของ
สายการผลิตนมผง โดยใช๎เทคนิค ECRS นี้คือ แนวทางการปรับปรุงที่ 1 การเปลี่ยนเวลาการท างาน
ลํวงเวลาของพนักงานที่ท าหน๎าที่สลับเวลาพัก และพนักงานที่ไมํมีหน๎าที่ในกระบวนการผลิต 
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 กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง 

รูปแบบการผลิตของผลิตภัณฑ์แบบซองทั้ง 4 รูปแบบคือ รูปแบบการผลิตที่ 1 แบบ 
Manual type  รูปแบบการผลิตที่ 2 แบบ Semi – auto type รูปแบบการผลิตที่ 3 แบบ Special 
type รูปแบบการผลิตที่ 4 แบบ Sachet type กรณีที่สายการผลิตที่ 2,3 ไมํได๎ท าการผลิตซองขนาด
เล็ก ยกเว๎น รูปแบบที่ 4 กรณีที่สายการผลิตที่ 2,3 ท าการผลิตซองขนาดเล็ก เนื่องจากรูปแบบการ
ผลิตแบบนี้เป็นการผลิตกรณีพิเศษ เนื่องจาก สายการผลิตที่ 2,3 เป็นสายการผลิตอัตโนมัติ มี
พนักงานเป็นหนํวยสนับสนุน ดังนั้น เมื่อน ามาวิเคราะห์เปรียบเทียบรูปแบบการผลิตของผลิตภัณฑ์
แบบซองที่เหมาะสมส าหรับการจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS คือ รูปแบบ
การผลิตที่ 4 แบบ Sachet type กรณีที่สายการผลิตที่ 2,3 ไมํท าการผลิตซองขนาดเล็ก ซึ่งรูปแบบ
การผลิตคือ กรณีท่ี  

- สายการผลิตที่ 1 และ 4 ท าการผลิตซองขนาดเล็กบรรจุลังกระดาษ  
- สายการผลิตที่ 2 และ 3 ท าการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ 2 หรือ 3 ซอง  

ภายใต๎เงื่อนไขที่ไมํสามารถเปลี่ยนขนาดบรรจุภัณฑ์ที่ท าการผลิตได๎ โดยสามารถลด
จ านวนพนักงานได๎ทั้งหมด 26 คนตํอกะการท างาน คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ที่ลดลงเทํากับ 31.71 หรือคิด
เป็นต๎นทุนคําลํวงเวลาที่ลดลง 2,498,496 บาทตํอป ี

รูปแบบการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซองที่สามารถผลิตผลิตภัณฑ์ได๎ ภายใต๎เงื่อนไข
สามารถเปลี่ยนขนาดบรรจุภัณฑ์ได๎ทุกขนาดบรรจุภัณฑ์คือ กรณีท่ี  

- สายการผลิตที่ 1 และ 4 ท าการผลิตซองขนาดเล็กบรรจุซองกระดาษ 
- สายการผลิตท าการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ 1 ซอง  

ซึ่งสามารถลดจ านวนพนักงานได๎น๎อยที่สุดเทํากับ 4 คนตํอกะการท างาน คิดเป็น
เปอร์เซ็นต์ที่ลดลงเทํากับ 4.88 หรือคิดเป็นต๎นทุนคําลํวงเวลาที่ลดลง 384,384 บาทตํอปี 

 กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบกระป๋อง 

รูปแบบการผลิตผลิตภัณฑ์แบบกระป๋องที่เหมาะสมส าหรับการจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํ
สายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS คือ กรณีที่ท าการผลิตผลิตภัณฑ์น้ าหนัก 1.7 – 1.8 กิโลกรัม 
ภายใต๎เงื่อนไขสามารถเปลี่ยนขนาดบรรจุ 1.7 หรือ 1.8 กิโลกรัม ซึ่งกรณีนี้สามารถลดจ านวน
พนักงานได๎มากที่สุด 10 คนตํอกะการท างาน หรือคิดเป็น 34.48 เปอร์เซ็นต์ที่ลดลง หรือคิดเป็น
ต๎นทุนคําลํวงเวลาที่ลดลง 960,960 บาทตํอปี 

รูปแบบการผลิตผลิตภัณฑ์แบบกระป๋องที่สามารถผลิตได๎ทุกขนาดบรรจุ หรือ 
ภายใต๎เงื่อนไขสามารถเปลี่ยนขนาดบรรจุได๎ตั้งแตํ 0.4 – 1.8 กิโลกรัมคือ กรณีที่ท าการผลิตผลิตภัณฑ์
น้ าหนัก 0.4 หรือ 0.8 – 0.9 กิโลกรัม ซึ่งกรณีนี้สามารถลดจ านวนพนักงานได๎มากที่สุด 7 คนตํอกะ
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การท างาน หรือคิดเป็น 24.14 เปอร์เซ็นต์ที่ลดลง หรือคิดเป็นต๎นทุนคําลํวงเวลาที่ลดลง 672,672 
บาทตํอปี 

หลังจากการปรับปรุงการจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิตนมผง โดยใช๎เทคนิค 
ECRS มีจ านวนพนักงานทั้ง 3 สํวนงาน ของทั้งกรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง และกรณีการผลิต
ผลิตภัณฑ์แบบกระป๋อง มีจ านวนพนักงานทั้งหมด 75 คนตํอกะการท างาน ภายใต๎เงื่อนไขไมํสามารถ
เปลี่ยนขนาดบรรจุภัณฑ์ที่ท าการผลิตได๎ โดยแบํงเป็นสํวนงานเตรียมวัตถุดิบจ านวน 35 คนตํอกะการ
ท างาน สํวนงานผสมวัตถุดิบจ านวน 11 คนตํอกะการท างาน และสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์จ านวน 29 
คนตํอกะการท างาน โดยก าลังการผลิตในปัจจุบันอยูํที่ 45,029 กิโลกรัมตํอกะการท างาน ซึ่งสามารถ
ใช๎จ านวนพนักงานทั้งหมด 75 คนตํอกะการท างานได๎ เนื่องจากก าลังการผลิตสูงสุดของรูปแบบการ
ผลิตที่สามารถปรับปรุงได๎มากที่สุดอยูํที่ 75,000 กิโลกรัมตํอกะการท างาน ซึ่งคิดจากเวลาการท างาน
ของกระบวนการปอกถุงกระดาษและก าลังการผลิตของกระบวนการผลิตนี้ เนื่องจากเป็นกระบวนการ
เริ่มในการผลิตในขั้นตํอไป  

ก าลังการผลิตโดยเฉลี่ย 4 ปีย๎อนหลัง มีอัตราการเพ่ิมขึ้นและลดลงร๎อยละไมํเกิน 2 
เปอร์เซ็นต์ ยกเว๎นเมื่อปีที่ 2561 ก าลังการผลิตมีอัตราการลดลงถึง 12 เปอร์เซ็นต์ เมื่อเทียบกับก าลัง
การผลิตปี 2560  

ดังนั้น หากก าลังการผลิตในปีถัดไปมีแนวโน๎มเพ่ิมขึ้น 2 – 20 เปอร์เซ็นต์ จ านวน
พนักงานที่ใช๎จะเทํากับ 75 คนตํอกะการท างาน โดยแบํงเป็นสํวนงานเตรียมวัตถุดิบจ านวน 35 คนตํอ
กะการท างาน สํวนงานผสมวัตถุดิบจ านวน 11 คนตํอกะการท างาน และสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์
จ านวน 29 คนตํอกะการท างาน และหากก าลังการผลิตในปีถัดไปมีแนวโน๎มลดลง 2 – 18 เปอร์เซ็นต์ 
จ านวนพนักงานที่ใช๎สามารถลดลงได๎เหลือ 63 คนตํอกะการท างาน โดยแบํงเป็นสํวนงานเตรียม
วัตถุดิบจ านวน 33 คนตํอกะการท างาน สํวนงานผสมวัตถุดิบจ านวน 10 คนตํอกะการท างาน และ
สํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์จ านวน 20 คนตํอกะการท างาน และหากก าลังการผลิตมีการลดลง 20 
เปอร์เซ็นต์ จ านวนพนักงานที่ใช๎สามารถลดลงได๎เหลือ 56 คนตํอกะการท างาน โดยแบํงเป็นสํวนงาน
เตรียมวัตถุดิบจ านวน 33 คนตํอกะการท างาน สํวนงานผสมวัตถุดิบจ านวน 10 คนตํอกะการท างาน 
และสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์จ านวน 13 คนตํอกะการท างาน หรือสามารถแสดงได๎ดังตารางที่ 68 
หรือแสดงดังภาพที่ 7 
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ตารางที่ 68 แสดงผลการวิเคราะห์ความไว 

อัตราก าลัง
การผลิตที่

เพิ่มข้ึน หรือ
ลดลง (%) 

ก าลังการผลิต 
(กิโลกรัม/กะ
การท างาน) 

จ านวนพนักงานที่ใช้ของแต่ละส่วนงาน (คน/กะการท างาน) 

ส่วนงาน
เตรียม
วัตถุดิบ 

ส่วนงานผสม
วัตถุดิบ 

ส่วนงาน
บรรจุ

ผลิตภัณฑ์ 

จ านวน
พนักงานที่ใช้

ทั้งหมด 

ปัจจุบัน 45,029 35 11 30 75 

เพิ่มข้ึน  

2 45,900 35 11 30 75 

4 46,818 35 11 30 75 

6 47,754 35 11 30 75 

8 48,709 35 11 30 75 

10 49,684 35 11 30 75 

12 50,677 35 11 30 75 

14 51,691 35 11 30 75 

16 52,725 35 11 30 75 

18 53,779 35 11 30 75 

20 54,855 35 11 30 75 

ลดลง 

-2 44,100 33 10 20 63 

-4 43,218 33 10 20 63 

-6 42,354 33 10 20 63 

-8 41,507 33 10 20 63 

-10 40,676 33 10 20 63 

-12 39,863 33 10 20 63 

-14 39,066 33 10 20 63 
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ตารางที่ 68 (ตํอ) 

อัตราก าลัง
การผลิตที่

เพิ่มข้ึน หรือ
ลดลง (%) 

ก าลังการผลิต 
(กิโลกรัม/กะ
การท างาน) 

จ านวนพนักงานที่ใช้ของแต่ละส่วนงาน (คน/กะการท างาน) 

ส่วนงาน
เตรียม
วัตถุดิบ 

ส่วนงานผสม
วัตถุดิบ 

ส่วนงาน
บรรจุ

ผลิตภัณฑ์ 

จ านวน
พนักงานที่ใช้

ทั้งหมด 

-16 38,284 33 10 20 63 

-18 37,519 33 10 20 63 

-20 36,768 33 10 13 56 

 

 

ภาพที่ 7 แสดงความไวของก าลังคน (คน/กะการท างาน) ตามการเปลี่ยนแปลงของ 
อัตราก าลังการผลิตที่เพ่ิมข้ึน หรือลดลง (%) 
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บทที่ 4 
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 
จากการศึกษาหัวข๎อวิจัยเรื่องการปรับปรุงการจัดสรรก าลังคนส าหรับสายการผลิต

นมผง : กรณีศึกษา โดยกระบวนการผลิตนมผงของโรงงานกรณีศึกษาสามารถแบํงสํวนงานได๎ทั้งหมด 
3 สํวนงานคือ สํวนงานเตรียมวัตถุดิบ สํวนงานผสมวัตถุดิบ และสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์ ซึ่งรูปแบบ
การผลิตของโรงงานกรณีศึกษาสามารถแบํงได๎ตามรูปแบบของผลิตผลิตภัณฑ์ที่บรรจุนมผงคือ 
ผลิตภัณฑ์แบบซอง และผลิตภัณฑ์แบบกระป๋อง โดยปัจจุบันจ านวนพนักงานของรูปแบบการผลิต
ผลิตภัณฑ์แบบซองมีจ านวนพนักงานทั้งหมด 82 คนตํอกะการท างาน และรูปแบบการผลิตผลิตภัณฑ์
แบบกระป๋องมีจ านวนพนักงานทั้งหมด 29 คนตํอกะการท างาน  

รูปแบบการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซองสามารถแบํงตามวิธีการผลิตของแตํละผลิตภัณฑ์
ของสายการผลิตที่ 1 และ 4 ซึ่งสามารถแบํงออกได๎ทั้งหมด 4 รูปแบบการผลิตคือ  

1. รูปแบบการผลิตที่ 1 แบบ Manual type  
2. รูปแบบการผลิตที่ 2 แบบ Semi – auto type 
3. รูปแบบการผลิตที่ 3 แบบ Special type  
4. รูปแบบการผลิตที่ 4 แบบ Sachet type ทั้งกรณีที่สายการผลิตที่ 2,3 ท าการผลิต

ซองขนาดเล็กและไมํท าการผลิตซองขนาดเล็ก  

รูปแบบการผลิตผลิตภัณฑ์แบบกระป๋องมีรูปแบบการศึกษาแยกตามน้ าหนักของ
บรรจุภัณฑ์ที่ท าการผลิต ซึ่งสามารถแบํงการศึกษาได๎ทั้งหมด 3 แบบคือ  

1. กรณีท่ีผลิตผลิตภัณฑ์น้ าหนัก 0.4 กิโลกรัม  
2. กรณีท่ีผลิตผลิตภัณฑ์น้ าหนัก 0.8 – 0.9 กิโลกรัม  
3. กรณีท่ีผลิตผลิตภัณฑ์น้ าหนัก 1.7 – 1.8 กิโลกรัม 

ผลการวิเคราะห์และศึกษาเพ่ือรูปแบบการจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎
เทคนิค ECRS ของแตํละสํวนงานของสายการผลิตนมผงมีแนวทางการปรับปรุงทั้งหมด 2 แนว
ทางการปรับปรุงคือ  

- แนวทางการปรับปรุงที่ 1 แนวทางการเปลี่ยนเวลาการท างานลํวงเวลาของพนักงาน
ที่ท าหน๎าที่สลับเวลาพัก และพนักงานที่ไมํมีหน๎าที่ในกระบวนการผลิต 

- แนวทางการปรับปรุงที่ 2 แนวทางการหยุดทุกสายการผลิตเพ่ือพักเบรก 
 

การพิจารณาแนวทางการปรับปรุงของแตํละแนวทางการปรับปรุงคือ ข๎อจ ากัดที่
เกิดขึ้นของแตํละแนวทางการปรับปรุง โดยพบวําแนวทางการปรับปรุงที่ 2 การหยุดทุกสายการผลิต
เพ่ือพักเบรก มีข๎อจ ากัดในการด าเนินการผลิตมากกวําแนวทางการปรับปรุงที่  1 การปรับเวลาการ
ท างานของพนักงาน เชํน มีการหยุดการด าเนินการผลิตเป็นเวลา 1 ชั่วโมง 30 นาที ตํอกะการท างาน 
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มีโอกาสเสี่ยงในการปนเปื้อน เนื่องจากการหยุดสายการผลิต เป็นต๎น และข๎อจ ากัดที่เกิดขึ้นของการ
จัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS พบวํา ในบางต าแหนํงงานต๎องมีการสับเปลี่ยน
พนักงานในต าแหนํงนั้นทุกๆ ชั่วโมง เนื่องจากเป็นต าแหนํงงานที่มีความเมื่อยล๎าคํอนข๎างสูง และ
แนวทางการปรับปรุงนี้ พนักงานจะไมํสามารถเบรกเพ่ือเข๎าห๎องน้ าได๎ หากไมํถึงเวลาพักของพนักงาน 

ดังนั้น แนวทางการปรับปรุงที่เหมาะสมกับการจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิตของ
สายการผลิตนมผง โดยใช๎เทคนิค ECRS นี้คือ แนวทางการปรับปรุงที่ 1 การเปลี่ยนเวลาการท างาน
ลํวงเวลาของพนักงานที่ท าหน๎าที่สลับเวลาพัก และพนักงานที่ไมํมีหน๎าที่ในกระบวนการผลิต 

 กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง 

รูปแบบการผลิตที่เหมาะสมส าหรับการจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิตนมผงคือ 
รูปแบบการผลิตที่ 4 แบบ Sachet type กรณีที่สายการผลิตที่ 2,3 ไมํได๎ท าการผลิตซองขนาดเล็ก 
โดยที่  

- สายการผลิตที่ 1 และ 4 ท าการผลิตซองขนาดเล็กบรรจุลังกระดาษ  
- สายการผลิตที่ 2 และ 3 ท าการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ 2 หรือ 3 ซอง  

รูปแบบการผลิตนี้มีเงื่อนไขในการผลิตคือ ไมํสามารถเปลี่ยนขนาดบรรจุภัณฑ์ที่ท า
การผลิตได๎ โดยรูปแบบการผลิตนี้สามารถลดจ านวนพนักงานได๎ทั้งหมด 26 คนตํอกะการท างาน คิด
เป็นเปอร์เซ็นต์ที่ลดลงเทํากับ 31.71 หรือคิดเป็นต๎นทุนคําลํวงเวลาที่ลดลง 2,498,496 บาทตํอปี 

หากจะสามารถเปลี่ยนขนาดบรรจุภัณฑ์ได๎ทุกขนาดบรรจุภัณฑ์ รูปแบบการผลิต
ผลิตภัณฑ์แบบซองนี้ จะมีรูปแบบการผลิตคือ  

- สายการผลิตที่ 1 และ 4 ท าการผลิตซองขนาดเล็กบรรจุซองกระดาษ 
- สายการผลิตท าการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ 1 ซอง  

การผลิตรูปแบบการผลิตนี้ภายใต๎เงื่อนไขที่สามารถเปลี่ยนขนาดบรรจุภัณฑ์ได๎ทุก
ขนาดบรรจุภัณฑ์ จะสามารถลดจ านวนพนักงานได๎น๎อยที่สุดเทํากับ 4 คนตํอกะการท างาน คิดเป็น
เปอร์เซ็นต์ที่ลดลงเทํากับ 4.88 หรือคิดเป็นต๎นทุนคําลํวงเวลาที่ลดลง 384,384 บาทตํอปี 

 กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบกระป๋อง 

รูปแบบการผลิตผลิตภัณฑ์แบบกระป๋องที่เหมาะสมส าหรับการจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํ
สายการผลิตคือ กรณีที่ท าการผลิตผลิตภัณฑ์น้ าหนัก 1.7 – 1.8 กิโลกรัม ภายใต๎เงื่อนไขสามารถ
เปลี่ยนขนาดบรรจุ 1.7 หรือ 1.8 กิโลกรัม ซึ่งกรณีนี้สามารถลดจ านวนพนักงานได๎มากที่สุด 10 คนตํอ
กะการท างาน หรือคิดเป็น 34.48 เปอร์เซ็นต์ที่ลดลง หรือคิดเป็นต๎นทุนคําลํวงเวลาที่ลดลง 960,960 
บาทตํอปี 

หากจะสามารถเปลี่ยนขนาดบรรจุได๎ทุกขนาดบรรจุ หรือภายใต๎เงื่อนไขสามารถ
เปลี่ยนขนาดบรรจุได๎ตั้งแตํ 0.4 – 1.8 กิโลกรัม รูปแบบการผลิตผลิตภัณฑ์แบบกระป๋องภายใต๎



182 

 

 
 

เงื่อนไขนี้คือ กรณีที่ท าการผลิตผลิตภัณฑ์น้ าหนัก 0.4 หรือ 0.8 – 0.9 กิโลกรัม ซึ่งกรณีนี้สามารถลด
จ านวนพนักงานได๎มากที่สุด 7 คนตํอกะการท างาน หรือคิดเป็น 24.14 เปอร์เซ็นต์ที่ลดลง หรือคิด
เป็นต๎นทุนคําลํวงเวลาที่ลดลง 672,672 บาทตํอปี 

หลังจากการปรับปรุงการจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิตนมผง โดยใช๎เทคนิค 
ECRS มีจ านวนพนักงานทั้ง 3 สํวนงาน ของทั้งกรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง และกรณีการผลิต
ผลิตภัณฑ์แบบกระป๋อง มีจ านวนพนักงานทั้งหมด 75 คนตํอกะการท างาน ภายใต๎เงื่อนไขไมํสามารถ
เปลี่ยนขนาดบรรจุภัณฑ์ที่ท าการผลิตได๎ และก าลังการผลิตปัจจุบัน หากก าลังการผลิตมีการ
เปลี่ยนแปลงเพ่ิมข้ึน 20 เปอร์เซ็นต์ ก าลังคนที่ใช๎ในกระบวนการผลิตจะคงที่เทําเดิมเทํากับก าลังคนที่
ใช๎ในปัจจุบันคือ 75 คนตํอกะการท างาน ซึ่งแนวทางการจัดสรรก าลังคนนี้ สามารถน ามาใช๎ได๎ โดยไมํ
วําก าลังการผลิตจะมีการเปลี่ยนแปลงก็ตาม 
 
ข้อเสนอแนะ 

 การใช๎แนวทางการปรับปรุงยํอยอ่ืนๆ ภายใต๎เงื่อนไขการปรับก าลังคนภายใต๎วิธีการ
ท างานของกระบวนการผลิต และภายใต๎แนวทางการปรับลดจ านวนพนักงาน โดยใช๎
เทคนิค ECRS เชํน การเปลี่ยนพนักงานที่ท าหน๎าที่สลับต าแหนํงงานระหวํางการพัก
จากการท างาน Full time เป็นแบบ Part time 

 การศึกษารูปแบบการจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิตแบบอ่ืนๆ เชํน  การวางแผน
การผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ โดยให๎แผนการผลิตในวันนั้นท าการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์
เดียวกันทั้งวัน ซึ่งการวางแผนการผลิตแบบนี้จะสามารถลดเวลาในการปรับตั้ง
เครื่องจักร และยังสามารถจัดสรรจ านวนพนักงานได๎พอดีกับปริมาณงานจริง 
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ภาคผนวก ก 

ตารางการผลิตรูปแบบการผลิต กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง  
และกรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบกระป๋อง 
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กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง 

 รูปแบบการผลิตที่ 1 แบบ Manual type 

ตารางที่ ก1 แสดงตารางการผลิตรูปแบบการผลิตที่ 1 แบบ Manual type กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง 
 

 

No. 

Packing pouch line 

P1 P2,3 P4 

Pack sizes Blender Pack sizes Blender Pack sizes Blender 

1 x3 B x1 A x3 B 

2 x3 B x2 A x3 B 

3 x3 B x3 A x3 B 

4 x4 B x1 A x4 B 

5 x4 B x2 A x4 B 

6 x4 B x3 A x4 B 

7 x5 B x1 A x5 B 

8 x5 B x2 A x5 B 
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ตารางที่ ก1 (ตํอ) 

No. 

Packing pouch line 

P1 P2,3 P4 

Pack sizes Blender Pack sizes Blender Pack sizes Blender 

9 x5 B x3 A x5 B 

10 x6 B x1 A x6 B 

11 x6 B x2 A x6 B 

12 x6 B x3 A x6 B 

13 x3 C x1 A x3 C 

14 x3 C x2 A x3 C 

15 x3 C x3 A x3 C 

16 x4 C x1 A x4 C 

17 x4 C x2 A x4 C 
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ตารางที่ ก1 (ตํอ) 

No. 

Packing pouch line 

P1 P2,3 P4 

Pack sizes Blender Pack sizes Blender Pack sizes Blender 

18 x4 C x3 A x4 C 

19 x5 C x1 A x5 C 

20 x5 C x2 A x5 C 

21 x5 C x3 A x5 C 

22 x6 C x1 A x6 C 

23 x6 C x2 A x6 C 

24 x6 C x3 A x6 C 
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 รูปแบบการผลิตที่ 2 แบบ Semi – auto type 

ตารางที่ ก2 แสดงตารางการผลิตรูปแบบการผลิตที่ 2 แบบ Semi – auto type กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง 

No. 

Packing pouch line 

P1 P2,3 P4 

Pack sizes Blender Pack sizes Blender Pack sizes Blender 

1 x1 B x1 A x1 B 

2 x1 B x2 A x1 B 

3 x1 B x3 A x1 B 

4 x2 B x1 A x2 B 

5 x2 B x2 A x2 B 

6 x2 B x3 A x2 B 

7 x1 C x1 A x1 C 

8 x1 C x2 A x1 C 

9 x1 C x3 A x1 C 

 



 
 

 

 
 192 

ตารางที่ ก2 (ตํอ) 

No. 

Packing pouch line 

P1 P2,3 P4 

Pack sizes Blender Pack sizes Blender Pack sizes Blender 

10 x2 C x1 A x2 C 

11 x2 C x2 A x2 C 

12 x2 C x3 A x2 C 
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 รูปแบบการผลิตที่ 3 แบบ Special type 

ตารางที่ ก3 แสดงตารางการผลิตรูปแบบการผลิตที่ 3 แบบ Special type กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง 

No. 

Packing pouch line 

P1 P2,3 P4 

Pack sizes Blender Pack sizes Blender Pack sizes Blender 

1 - - x1 A x7 B 

2 - - x2 A x7 B 

3 - - x3 A x7 B 

4 - - x1 A x7 C 

5 - - x2 A x7 C 

6 - - x3 A x7 C 

7 - - x1 A BIT B 

8 - - x2 A BIT B 

9 - - x3 A BIT B 

 



 
 

 

 
 194 

ตารางที่ ก3 (ตํอ) 

No. 

Packing pouch line 

P1 P2,3 P4 

Pack sizes Blender Pack sizes Blender Pack sizes Blender 

10 - - x1 A BIT C 

11 - - x2 A BIT C 

12 - - x3 A BIT C 
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 รูปแบบการผลิตที่ 4 แบบ Sachet type 

ตารางที่ ก4 แสดงตารางการผลิตรูปแบบการผลิตที่ 4 แบบ Sachet type กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง 

No. 

Packing pouch line 

P1 P2,3 P4 

Pack sizes Blender Pack sizes Blender Pack sizes Blender 

1 Sc1 B x1 A Sc1 B 

2 Sc1 B x2 A Sc1 B 

3 Sc1 B x3 A Sc1 B 

4 Sc2 B x1 A Sc2 B 

5 Sc2 B x2 A Sc2 B 

6 Sc2 B x3 A Sc2 B 

7 Sc3 B x1 A Sc3 B 

8 Sc3 B x2 A Sc3 B 

9 Sc3 B x3 A Sc3 B 
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ตารางที่ ก4 (ตํอ) 

No. 

Packing pouch line 

P1 P2,3 P4 

Pack sizes Blender Pack sizes Blender Pack sizes Blender 

10 Sc4 B x1 A Sc4 B 

11 Sc4 B x2 A Sc4 B 

12 Sc4 B x3 A Sc4 B 

13 Sc1 C x1 A Sc1 C 

14 Sc1 C x2 A Sc1 C 

15 Sc1 C x3 A Sc1 C 

16 Sc2 C x1 A Sc2 C 

17 Sc2 C x2 A Sc2 C 

18 Sc2 C x3 A Sc2 C 

19 Sc3 C x1 A Sc3 C 
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ตารางที่ ก4 (ตํอ) 

No. 

Packing pouch line 

P1 P2,3 P4 

Pack sizes Blender Pack sizes Blender Pack sizes Blender 

20 Sc3 C x2 A Sc3 C 

21 Sc3 C x3 A Sc3 C 

22 Sc4 C x1 A Sc4 C 

23 Sc4 C x2 A Sc4 C 

24 Sc4 C x3 A Sc4 C 
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 รูปแบบการผลิตที่ 4 แบบ Sachet type กรณีสายการผลิตที่ 2,3 ท าการผลิตซองขนาดเล็กและบรรจุผลิตภัณฑ์แบบซอง 

ตารางที่ ก5 แสดงตารางการผลิตรูปแบบการผลิตที่ 4 แบบ Sachet type กรณีสายการผลิตที่ 2,3 ท าการผลิตซองขนาดเล็กและบรรจุผลิตภัณฑ์แบบซอง 

No. 

Packing pouch line 

P1 P2,3 P4 

Pack sizes Blender Pack sizes Blender Pack sizes Blender 

1 Sc1 B Sc1 A Sc1 B 

2 Sc1 B Sc4 A Sc1 B 

3 Sc2 B Sc1 A Sc2 B 

4 Sc2 B Sc4 A Sc3 B 

5 Sc3 B Sc1 A Sc3 B 

6 Sc3 B Sc4 A Sc4 B 

7 Sc4 B Sc1 A Sc4 B 

8 Sc4 B Sc4 A Sc4 B 

9 Sc1 C Sc1 A Sc1 C 
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ตารางที่ ก5 (ตํอ) 

No. 

Packing pouch line 

P1 P2,3 P4 

Pack sizes Blender Pack sizes Blender Pack sizes Blender 

10 Sc1 C Sc4 A Sc1 C 

11 Sc2 C Sc1 A Sc2 C 

12 Sc2 C Sc4 A Sc2 C 

13 Sc3 C Sc1 A Sc3 C 

14 Sc3 C Sc4 A Sc3 C 

15 Sc4 C Sc1 A Sc4 C 

16 Sc4 C Sc4 A Sc4 C 
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กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบกระป๋อง 

ตารางที่ ก6 แสดงตารางการผลิต กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบกระป๋อง 

No. 
Packing can line 

Weight (kilogram : kg) Blender 

1 0.4 B 

2 0.8 – 0.9 B 

3 1.7 – 1.8 B 

4 0.4 C 

5 0.8 – 0.9 C 

6 1.7 – 1.8 C 
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ภาคผนวก ข 
จ านวนพนักงานที่ใช้หลังจากที่ท าการก าลังคนเข้าสู่สายการผลิต 

ภายใต้วิธีการท างานของกระบวนการผลิตของส่วนงานบรรจุผลิตภัณฑ์ 
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จ านวนพนักงานที่แสดงในภาคผนวก ข (ตารางที่ ข1 – ข6) เป็นจ านวนพนักงาน
เฉพาะสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์ที่ถูกจัดสรรเข๎าสูํสายการผลิตหลังจากการก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต
ภายใต๎วิธีการท างานของกระบวนการผลิต ซึ่งสามารถอธิบายได๎วํา  

ตัวอยําง ตารางที่ ข1 No. 1 ของรูปแบบการผลิตที่ 1 แบบ Manual type กรณีการ
ผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง หมายความวํา  

- สายการผลิตที่ 1 ที่ท าการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด 3 ซอง โดยใช๎เครื่อง
ผสม B มีการใช๎จ านวนพนักงานในสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์เทํากับ 14 คน
ตํอกะการท างาน 

- สายการผลิตที่ 2,3 ที่ท าการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด 1 ซอง โดยใช๎
เครื่องผสม A มีการใช๎จ านวนพนักงานในสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์เทํากับ 
11 คนตํอกะการท างาน 

- สายการผลิตที่ 4 ที่ท าการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด 3 ซอง โดยใช๎เครื่อง
ผสม B มีการใช๎จ านวนพนักงานในสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์เทํากับ 13 คน
ตํอกะการท างาน 

ดังนั้น ตารางที่ ข1 No. 1 เป็นรูปแบบการผลิตที่สายการผลิตที่ 1 และ 4 มีการผลิต
ขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด 3 ซอง โดยใช๎เครื่องผสม B และสายการผลิตที่ 2 และ 3 มีการผลิตขนาด
บรรจุภัณฑ์ขนาด 1 ซอง โดยใช๎เครื่องผสม A มีจ านวนพนักงานที่ใช๎ทั้งหมดในรูปแบบการผลิตนี้
เทํากับ 38 คนตํอกะการท างาน 
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กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง 

 รูปแบบการผลิตที่ 1 แบบ Manual type 

ตารางที่ ข1 แสดงจ านวนพนักงานที่ใช๎หลังจากการก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิตภายใต๎วิธีการท างานของกระบวนการผลิตของสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์ของรูปแบบ
การผลิตที่ 1 แบบ Manual type กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง 

No. 

Packing pouch lines 
Total 

(operators/ 
shift) 

P1 P2,3 P4 

Pack sizes Blender Operators Pack sizes Blender Operators Pack sizes Blender Operators 

1 x3 B 14 x1 A 11 x3 B 13 38 

2 x3 B 14 x2 A 11 x3 B 13 38 

3 x3 B 14 x3 A 11 x3 B 13 38 

4 x4 B 13 x1 A 11 x4 B 13 37 

5 x4 B 13 x2 A 11 x4 B 13 37 

6 x4 B 13 x3 A 11 x4 B 13 37 
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ตารางที่ ข1 (ตํอ) 

No. 

Packing pouch lines 
Total 

(operators/ 
shift) 

P1 P2,3 P4 

Pack sizes Blender Operators Pack sizes Blender Operators Pack sizes Blender Operators 

7 x5 B 13 x1 A 11 x5 B 13 37 

8 x5 B 13 x2 A 11 x5 B 13 37 

9 x5 B 13 x3 A 11 x5 B 13 37 

10 x6 B 14 x1 A 11 x6 B 14 39 

11 x6 B 14 x2 A 11 x6 B 14 39 

12 x6 B 14 x3 A 11 x6 B 14 39 

13 x3 C 14 x1 A 11 x3 C 13 38 

14 x3 C 14 x2 A 11 x3 C 13 38 

15 x3 C 14 x3 A 11 x3 C 13 38 
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ตารางที่ ข1 (ตํอ) 

No. 

Packing pouch lines 
Total 

(operators/ 
shift) 

P1 P2,3 P4 

Pack sizes Blender Operators Pack sizes Blender Operators Pack sizes Blender Operators 

16 x4 C 13 x1 A 11 x4 C 13 37 

17 x4 C 13 x2 A 11 x4 C 13 37 

18 x4 C 13 x3 A 11 x4 C 13 37 

19 x5 C 13 x1 A 11 x5 C 13 37 

20 x5 C 13 x2 A 11 x5 C 13 37 

21 x5 C 13 x3 A 11 x5 C 13 37 

22 x6 C 14 x1 A 11 x6 C 14 39 

23 x6 C 14 x2 A 11 x6 C 14 39 

24 x6 C 14 x3 A 11 x6 C 14 39 
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 รูปแบบการผลิตที่ 2 แบบ Semi – auto type 

ตารางที่ ข2 แสดงจ านวนพนักงานที่ใช๎หลังจากการก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิตภายใต๎วิธีการท างานของกระบวนการผลิตของสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์ของรูปแบบ
การผลิตที่ 2 แบบ Semi – auto type กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง 

No. 

Packing pouch lines 
Total 

(operators/ 
shift) 

P1 P2,3 P4 

Pack sizes Blender Operators Pack sizes Blender Operators Pack sizes Blender Operators 

1 x1 B 10 x1 A 11 x1 B 10 31 

2 x1 B 10 x2 A 11 x1 B 10 31 

3 x1 B 10 x3 A 11 x1 B 10 31 

4 x2 B 11 x1 A 11 x2 B 11 33 

5 x2 B 11 x2 A 11 x2 B 11 33 

6 x2 B 11 x3 A 11 x2 B 11 33 

7 x1 C 10 x1 A 11 x1 C 10 31 
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ตารางที่ ข2 (ตํอ) 

No. 

Packing pouch lines 
Total 

(operators/ 
shift) 

P1 P2,3 P4 

Pack sizes Blender Operators Pack sizes Blender Operators Pack sizes Blender Operators 

8 x1 C 10 x2 A 11 x1 C 10 31 

9 x1 C 10 x3 A 11 x1 C 10 31 

10 x2 C 11 x1 A 11 x2 C 11 33 

11 x2 C 11 x2 A 11 x2 C 11 33 

12 x2 C 11 x3 A 11 x2 C 11 33 
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 รูปแบบการผลิตที่ 3 แบบ Special type 

ตารางที่ ข3 แสดงจ านวนพนักงานที่ใช๎หลังจากการก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิตภายใต๎วิธีการท างานของกระบวนการผลิตของสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์ของรูปแบบ
การผลิตที่ 3 แบบ Special type กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง 

No. 

Packing pouch lines 
Total 

(operators/ 
shift) 

P1 P2,3 P4 

Pack sizes Blender Operators Pack sizes Blender Operators Pack sizes Blender Operators 

1 - - - x1 A 11 x7 B 18 29 

2 - - - x2 A 11 x7 B 18 29 

3 - - - x3 A 11 x7 B 18 29 

4 - - - x1 A 11 x7 C 18 29 

5 - - - x2 A 11 x7 C 18 29 

6 - - - x3 A 11 x7 C 18 29 

7 - - - x1 A 11 BIT B 19 30 
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ตารางที่ ข3 (ตํอ) 

No. 

Packing pouch lines 
Total 

(operators/ 
shift) 

P1 P2,3 P4 

Pack sizes Blender Operators Pack sizes Blender Operators Pack sizes Blender Operators 

8 - - - x2 A 11 BIT B 19 30 

9 - - - x3 A 11 BIT B 19 30 

10 - - - x1 A 11 BIT C 19 30 

11 - - - x2 A 11 BIT C 19 30 

12 - - - x3 A 11 BIT C 19 30 
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 รูปแบบการผลิตที่ 4 แบบ Sachet type 

ตารางที่ ข4 แสดงจ านวนพนักงานที่ใช๎หลังจากการก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิตภายใต๎วิธีการท างานของกระบวนการผลิตของสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์ของรูปแบบ
การผลิตที่ 4 แบบ Sachet type กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง 

No. 

Packing pouch lines 
Total 

(operators/ 
shift) 

P1 P2,3 P4 

Pack sizes Blender Operators Pack sizes Blender Operators Pack sizes Blender Operators 

1 Sc1 B 9 x1 A 11 Sc1 B 9 29 

2 Sc1 B 9 x2 A 11 Sc1 B 9 29 

3 Sc1 B 9 x3 A 11 Sc1 B 9 29 

4 Sc2 B 16 x1 A 11 Sc2 B 15 42 

5 Sc2 B 16 x2 A 11 Sc2 B 15 42 

6 Sc2 B 16 x3 A 11 Sc2 B 15 42 

7 Sc3 B 17 x1 A 11 Sc3 B 16 44 
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ตารางที่ ข4 (ตํอ) 

No. 

Packing pouch lines 
Total 

(operators/ 
shift) 

P1 P2,3 P4 

Pack sizes Blender Operators Pack sizes Blender Operators Pack sizes Blender Operators 

8 Sc3 B 17 x2 A 11 Sc3 B 16 44 

9 Sc3 B 17 x3 A 11 Sc3 B 16 44 

10 Sc4 B 17 x1 A 11 Sc4 B 18 46 

11 Sc4 B 17 x2 A 11 Sc4 B 18 46 

12 Sc4 B 17 x3 A 11 Sc4 B 18 46 

13 Sc1 C 9 x1 A 11 Sc1 C 9 29 

14 Sc1 C 9 x2 A 11 Sc1 C 9 29 

15 Sc1 C 9 x3 A 11 Sc1 C 9 29 

16 Sc2 C 16 x1 A 11 Sc2 C 15 42 
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ตารางที่ ข4 (ตํอ) 

No. 

Packing pouch lines 
Total 

(operators/ 
shift) 

P1 P2,3 P4 

Pack sizes Blender Operators Pack sizes Blender Operators Pack sizes Blender Operators 

17 Sc2 C 16 x2 A 11 Sc2 C 15 42 

18 Sc2 C 16 x3 A 11 Sc2 C 15 42 

19 Sc3 C 17 x1 A 11 Sc3 C 16 44 

20 Sc3 C 17 x2 A 11 Sc3 C 16 44 

21 Sc3 C 17 x3 A 11 Sc3 C 16 44 

22 Sc4 C 17 x1 A 11 Sc4 C 18 46 

23 Sc4 C 17 x2 A 11 Sc4 C 18 46 

24 Sc4 C 17 x3 A 11 Sc4 C 18 46 
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 รูปแบบการผลิตที่ 4 แบบ Sachet type กรณีสายการผลิตที่ 2,3 ท าการผลิตซองขนาดเล็กและบรรจุผลิตภัณฑ์แบบซอง 

ตารางที ่ข5 แสดงจ านวนพนักงานที่ใช๎หลังจากการก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิตภายใต๎วิธีการท างานของกระบวนการผลิตของสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์ของรูปแบบ
การผลิตที่ 4 แบบ Sachet type กรณีสายการผลิตที่ 2,3 ท าการผลิตซองขนาดเล็กและบรรจุผลิตภัณฑ์แบบซอง 

No. 

Packing pouch lines 
Total 

(operators/ 
shift) 

P1 P2,3 P4 

Pack sizes Blender Operators Pack sizes Blender Operators Pack sizes Blender Operators 

1 Sc1 B 9 Sc1 A 10 Sc1 B 9 28 

2 Sc1 B 9 Sc4 A 17 Sc1 B 9 35 

3 Sc2 B 16 Sc1 A 10 Sc2 B 15 41 

4 Sc2 B 16 Sc4 A 17 Sc3 B 15 48 

5 Sc3 B 17 Sc1 A 10 Sc3 B 18 45 

6 Sc3 B 17 Sc4 A 17 Sc4 B 18 52 

7 Sc4 B 17 Sc1 A 10 Sc4 B 18 45 
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ตารางที่ ข5 (ตํอ) 

No. 

Packing pouch lines 
Total 

(operators/ 
shift) 

P1 P2,3 P4 

Pack sizes Blender Operators Pack sizes Blender Operators Pack sizes Blender Operators 

8 Sc4 B 17 Sc4 A 17 Sc4 B 18 52 

9 Sc1 C 9 Sc1 A 10 Sc1 C 9 28 

10 Sc1 C 9 Sc4 A 17 Sc1 C 9 35 

11 Sc2 C 16 Sc1 A 10 Sc2 C 15 41 

12 Sc2 C 16 Sc4 A 17 Sc2 C 15 48 

13 Sc3 C 17 Sc1 A 10 Sc3 C 16 43 

14 Sc3 C 17 Sc4 A 17 Sc3 C 16 50 

15 Sc4 C 17 Sc1 A 10 Sc4 C 18 45 

16 Sc4 C 17 Sc4 A 17 Sc4 C 18 52 
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กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบกระป๋อง 

ตารางที่ ข6 แสดงจ านวนพนักงานที่ใช๎หลังจากการก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิตภายใต๎วิธีการท างานของกระบวนการผลิตของสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์ของกรณีการ
ผลิตผลิตภัณฑ์แบบกระป๋อง 

No. 
Packing can line Total 

(operators/shift) Weight (kilogram : kg) Blender Operators 

1 0.4 B 12 12 

2 0.8 – 0.9 B 12 12 

3 1.7 – 1.8 B 12 12 

4 0.4 C 12 12 

5 0.8 – 0.9 C 12 12 

6 1.7 – 1.8 C 12 12 
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ภาคผนวก ค 
วิธีการท างานและเวลาการท างานของพนักงาน
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 ส่วนงานเตรียมวัตถุดิบ 

ตารางที่ ค1 แสดงวิธีการท างานและเวลาการท างานของพนักงานในสํวนงานเตรียมวัตถุดิบ 

ส่วนงาน กระบวนการผลิต วิธีการท างาน 
จ านวนพนักงาน 

(คน/กะการท างาน) 
เวลาการท างาน 

(วินาที) 

เตรียมวัตถุดิบ 
กระบวนการปอกถุง

กระดาษ 

1. พนักงาน 1 คนท าการลากพาเลตจาก
กระบวนการเตรียมวัตถุดิบมายังหน๎าห๎อง
ปอกถุงกระดาษ และท าการเช็คจ านวนและ
ความถูกต๎องตามใบสูตรที่แนบมา และท า
การลากพาเลตเข๎าห๎อง และท าการบันทึก
เอกสาร 

1 229.00 

2. พนักงาน 1 คนท าการเก็บใบแท็ก และท า
การยิงใบแท็กทีละใบเข๎าสูํระบบ และเดินไป
หยิบเครื่อง Vacuum lift เพ่ือท าการดูดถุง
วัตถุดิบ  

1 138.67 

3. พนักงาน 2 คน ท าการปอกถุงกระดาษเพ่ือ
สํงให๎กระบวนการตํอไป (วินาทีตํอถุง
กระดาษ) 

2 21.67 
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 ส่วนงานผสมวัตถุดิบ 

ตารางที่ ค2 แสดงวิธีการท างานและเวลาการท างานของพนักงานในสํวนงานผสมวัตถุดิบ 

ส่วนงาน กระบวนการผลิต วิธีการท างาน 
จ านวนพนักงาน 

(คน/กะการท างาน) 
เวลาการท างาน 

(วินาที) 

ผสมวัตถุดิบ 

กระบวนการเทวัตถุดิบ 

1. พนักงาน 1 คน ท าการลากถุงวัตถุดิบจาก
สายพานไปให๎พนักงานที่ท าหน๎าที่เทวัตถุดิบ 
(วินาทีตํอถุงวัตถุดิบ)   

1 2.00 

2. พนักงาน 1 คน ท าการลากถุงวัตถุดิบจาก
สายพานไปให๎พนักงานที่ท าหน๎าที่เทวัตถุดิบ 
บันทึกเอกสาร และควบคุมหน๎าจอ 

1 123.29 

3. พนักงาน 2 คน ท าการเทวัตถุดิบลงสูํ 
Hopper (วินาทีตํอถุงวัตถุดิบ)   

2 21.43 

กระบวนการผสมวัตถุดิบ 

กรณีท าการผลิตที่เครื่องผสม A หรือ  B  
พนักงานเดินขึ้นไปเอาวัตถุดิบรอง (วิตามิน เกลือแรํ) 
โดยผํานทางจุดงานของเครื่องจักร C หลังจากนั้นน า
วัตถุดิบรองนั้นใสํลงในถาดประจ าจุดงานของแตํละ
เครื่อง หลังจากนั้นเดินลงมาประจ าจุดงานของตัวเอง 
โดยผํานทางเดิม เมื่อถึงประจ าจุดงานท าการ
ตรวจสอบแล๎วถูกต๎อง (ตํอ) 

1 532.33 

 
 



 
 
 

 

219 

219 

ตารางที่ ค2 (ตํอ) 

ส่วนงาน กระบวนการผลิต วิธีการท างาน 
จ านวนพนักงาน 

(คน/กะการท างาน) 
เวลาการท างาน 

(วินาที) 

ผสมวัตถุดิบ 
(ตํอ) 

กระบวนการผสมวัตถุดิบ 
(ตํอ) 

(ตํอ) และท าการผสมวัตถุดิบโดยใช๎มือ เมื่อเสร็จท า
การเทวัตถุดิบที่ได๎ท าการผสมโดยมือลงในถังผสม 
แล๎วกดปุุมผสมเพ่ือให๎วัตถุดิบทั้งหมดผสมเข๎าด๎วยกัน 

  

กรณีท าการผลิตที่เครื่องผสม C  
พนักงานเดินขึ้นไปเอาวัตถุดิบรอง (วิตามิน เกลือแรํ) 
หลั ง จากนั้ นน า วั ต ถุ ดิ บ รอง ไปผสมใน เครื่ อ ง             
V – Blend เมื่อผสมเสร็จบรรจุถุงพลาสติก แล๎ว
บันทึกเอกสาร หลังจากนั้นน าไปเทในถังผสม แล๎ว
กดปุุมผสม เพ่ือให๎วัตถุดิบทั้งหมดผสมเข๎าด๎วยกัน 

1 954.00 

กระบวนการบรรจุกระป๋อง 

1. พนักงาน 2 คน ท าการตรวจสอบการมีของ
ช๎อนภายในกระป๋อง 

2 
ขึ้นอยูํกับความเร็ว

ในการผลิต 
0.4 – 0.9 kg. : 
90 กระป๋องตํอ

นาท ี
1.7 – 1.8 kg. : 
45 กระป๋องตํอ

นาท ี

2. พนักงาน 2 คน ท าการเก็บตัวอยําง 
ตรวจสอบโค๎ด เก็บตัวอยํางที่ไมํผําน และ
บันทึกเอกสาร 2 
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ตารางที่ ค2 (ตํอ) 

ส่วนงาน กระบวนการผลิต วิธีการท างาน 
จ านวนพนักงาน 

(คน/กะการท างาน) 
เวลาการท างาน 

(วินาที) 
ผสมวัตถุดิบ 

(ตํอ) 
กระบวนการบรรจุกระป๋อง 

(ตํอ) 
3. พนักงาน 1 คน เป็นผู๎ชํวย ซึ่งมีหน๎าที่ดูแล

ทุกอยํางภายในห๎องบรรจุกระป๋อง 
1 - 



 

 

221 

221 

 ส่วนงานบรรจุผลิตภัณฑ์ 

ตารางที่ ค3 แสดงวิธีการท างานและเวลาการท างานของพนักงานในสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์ 

ส่วนงาน สายการผลิต 
ชนิดและขนาดของ

ผลิตภัณฑ์ 
วิธีการท างาน 

จ านวนพนักงาน 
(คน/กะการท างาน) 

เวลาการท างาน 
(วินาที) 

บรรจุผลิตภัณฑ์ 1 
ซองขนาดเล็กบรรจุลัง

กระดาษ 

1. พนักงาน 1 คน ท าการตบนมซองนม
เพ่ือเช็ครอยรั่วหรือซองนมที่ไมํได๎
มาตรฐานตามที่ก าหนดออกจาก
สายการผลิต 

1 1.00 

2. พนักงาน 1 คน ท าการจัดเรียงซอง
นมกองละ 4 ซอง 

1 1.00 

3. พนักงาน 2 คน ท าการวางซองนมลง
ในลังกระดาษ 

2 7.55 

4. พนักงาน 1 คน ท าการปิดปากลัง
กระดาษด๎านบนด๎วยสก็อตเทปใส  

1 25.00 

5. พนักงาน 2 คน ท าการจัดเรียงลัง
กระดาษบนพาเลต พร๎อมพันฟิล์ม
ด๎ านบนของพา เลต และบันทึ ก
เอกสาร  

2 5,162.99 
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ตารางที่ ค3 (ตํอ) 

ส่วนงาน สายการผลิต 
ชนิดและขนาดของ

ผลิตภัณฑ์ 
วิธีการท างาน 

จ านวนพนักงาน 
(คน/กะการท างาน) 

เวลาการท างาน 
(วินาที) 

บรรจุผลิตภัณฑ์ 
(ตํอ) 

1 
(ตํอ) 

ซองขนาดเล็กบรรจุลัง
กระดาษ 

(ตํอ) 

6. พนักงาน 1 คน ท าการขึ้นรูปลัง
กระดาษ และท าการติดสก็อตเทป
ด๎านลํางของลังกระดาษ  

1 36.67 

7. พนักงาน 1 คน เป็นหัวหน๎าของ
สายการผลิตที่ 1 

1 - 

ซองขนาดเล็กบรรจุ
กลํองกระดาษไมํมีช๎อน 

1. พนักงาน 1 คน ท าการตบนมซองนม
เพ่ือเช็ครอยรั่วหรือซองนมที่ไมํได๎
มาตรฐานตามที่ก าหนดออกจาก
สายการผลิต 

1 1.30 

2. พนักงาน 1 คน ท าการเสิร์ฟกลํอง
กระดาษเปลํา (วินาทีตํอครั้ง) 

1 28.67 

3. พนักงาน 2 คน ท าการใสํซองนมลง
ในกลํองกระดาษ 

2 2.20 

4. พนักงาน 1 คน ท าการพับปากกลํอง
กระดาษด๎านบนหลังจากที่ใสํซองนม
ลงไปเรียบร๎อยแล๎ว (2 กลํองตํอครั้ง) 

1 2.00 
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ตารางที่ ค3 (ตํอ) 

ส่วนงาน สายการผลิต 
ชนิดและขนาดของ

ผลิตภัณฑ์ 
วิธีการท างาน 

จ านวนพนักงาน 
(คน/กะการท างาน) 

เวลาการท างาน 
(วินาที) 

บรรจุผลิตภัณฑ์ 
(ตํอ) 

1 
(ตํอ) 

ซองขนาดเล็กบรรจุ
กลํองกระดาษไมํมีช๎อน 

(ตํอ) 

5. พนักงาน 1 คน ท าการยิงกาวกลํอง
กระดาษท่ีได๎ท าการพับแล๎ว 

1 1.00 

6. พนักงาน 1 คน ท าการกลับกลํอง
กระดาษ 

1 1.00 

7. พนักงาน 1 คน ท าการดันกลํองเข๎าสูํ
สายพานเพ่ือท าการยิงโค๎ด และสํง
ให๎กับพนักงานในข้ันตอนตํอไป 

1 1.00 

8. พนักงาน 1 คนท าเช็คความถูกต๎อง
ของโค๎ด และความสมบูรณ์ของ
ผลิตภัณฑ์วําเป็นไปตามข๎อก าหนด
หรือไม ํ

1 1.50 

9. พนักงาน 1 คน ท าการจัดเรียงกลํอง
นมที่ผํานจากขั้นตอนการเช็คโค๎ด 
และความสมบูรณ์ของผลิตภัณฑ์วํา
เป็นไปตามข๎อก าหนด 

1 7.00 

10. พนักงาน 1 คน ท าการวางเรียงกลํอง
นมลงในลังกระดาษ  

1 34.80 

 
 



 

 

224 

224 

ตารางที่ ค3 (ตํอ) 

ส่วนงาน สายการผลิต 
ชนิดและขนาดของ

ผลิตภัณฑ์ 
วิธีการท างาน 

จ านวนพนักงาน 
(คน/กะการท างาน) 

เวลาการท างาน 
(วินาที) 

บรรจุผลิตภัณฑ์ 
(ตํอ) 

1 
(ตํอ) 

ซองขนาดเล็กบรรจุ
กลํองกระดาษไมํมีช๎อน 

(ตํอ) 

11. พนักงาน 1 คน ท าการปิดปากลัง
กระดาษด๎านบนด๎วยสก็อตเทปใส  
(วินาทีตํอลังกระดาษ) 

1 12.20 

12. พนักงาน 2 คน ท าการจัดเรียงลัง
กระดาษบนพาเลต พร๎อมพันฟิล์ม
ด๎ านบนของพา เลต และบันทึ ก
เอกสาร 

2 2,443.00 

13. พนักงาน 1 คน ท าการขึ้นรูปลัง
กระดาษ และท าการติดสก็อตเทป
ด๎านลํางของลังกระดาษ 

1 36.00 

14. พนักงาน 1 คน เป็นหัวหน๎าของ
สายการผลิตที่ 1 

1 - 

ซองขนาดเล็กบรรจุ
กลํองกระดาษมีช๎อน 

1. พนักงาน 1 คน ท าการตบนมซองนม
เพ่ือเช็ครอยรั่วหรือซองนมที่ไมํได๎
มาตรฐานตามที่ก าหนดออกจาก
สายการผลิต 

1 1.30 
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ตารางที่ ค3 (ตํอ) 

ส่วนงาน สายการผลิต 
ชนิดและขนาดของ

ผลิตภัณฑ์ 
วิธีการท างาน 

จ านวนพนักงาน 
(คน/กะการท างาน) 

เวลาการท างาน 
(วินาที) 

บรรจุผลิตภัณฑ์ 
(ตํอ) 

1 
(ตํอ) 

ซองขนาดเล็กบรรจุ
กลํองกระดาษมีช๎อน 

(ตํอ) 

2. พนักงาน 1 คน ท าการเสิร์ฟกลํอง
กระดาษเปลํา (วินาทีตํอครั้ง) 

1 28.67 

3. พนักงาน 2 คน ท าการใสํซองนมลง
ในกลํองกระดาษ 

2 2.20 

4. พนักงาน 1 คน ท าการใสํช๎อนลงใน
กลํองกระดาษ 

1 1.15 

5. พนักงาน 1 คน ท าการพับปากกลํอง
กระดาษด๎านบนหลังจากที่ใสํซองนม
และช๎อนลงไปเรียบร๎อยแล๎ว (2 
กลํองตํอครั้ง) 

1 2.00 

6. พนักงาน 1 คน ท าการยิงกาวกลํอง
กระดาษท่ีได๎ท าการพับแล๎ว 

1 1.00 

7. พนักงาน 1 คน ท าการกลับกลํอง
กระดาษ 

1 1.00 

8. พนักงาน 1 คน ท าการดันกลํองเข๎าสูํ
สายพานเพ่ือท าการยิงโค๎ด และสํง
ให๎กับพนักงานในข้ันตอนตํอไป 

1 1.00 
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ตารางที่ ค3 (ตํอ) 

ส่วนงาน สายการผลิต 
ชนิดและขนาดของ

ผลิตภัณฑ์ 
วิธีการท างาน 

จ านวนพนักงาน 
(คน/กะการท างาน) 

เวลาการท างาน 
(วินาที) 

บรรจุผลิตภัณฑ์ 
(ตํอ) 

1 
(ตํอ) 

ซองขนาดเล็กบรรจุ
กลํองกระดาษมีช๎อน 

(ตํอ) 

9. พนักงาน 1 คนท าเช็คความถูกต๎อง
ของโค๎ด และความสมบูรณ์ของ
ผลิตภัณฑ์วําเป็นไปตามข๎อก าหนด
หรือไม ํ

1 1.50 

10. พนักงาน 1 คน ท าการจัดเรียงกลํอง
นมที่ผํานจากขั้นตอนการเช็คโค๎ด 
และความสมบูรณ์ของผลิตภัณฑ์วํา
เป็นไปตามข๎อก าหนด 

1 7.00 

11. พนักงาน 1 คน ท าการวางเรียงกลํอง
นมลงในลังกระดาษ  

1 34.80 

12. พนักงาน 1 คน ท าการปิดปากลัง
กระดาษด๎านบนด๎วยสก็อตเทปใส   

1 12.20 

13. พนักงาน 2 คน ท าการจัดเรียงลัง
กระดาษบนพาเลต พร๎อมพันฟิล์ม
ด๎ านบนของพา เลต และบันทึ ก
เอกสาร 

2 2,482.99 
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ตารางที่ ค3 (ตํอ) 

ส่วนงาน สายการผลิต 
ชนิดและขนาดของ

ผลิตภัณฑ์ 
วิธีการท างาน 

จ านวนพนักงาน 
(คน/กะการท างาน) 

เวลาการท างาน 
(วินาที) 

บรรจุผลิตภัณฑ์ 
(ตํอ) 

1 
(ตํอ) 

ซองขนาดเล็กบรรจุ
กลํองกระดาษมีช๎อน 

(ตํอ) 

14. พนักงาน 1 คน ท าการขึ้นรูปลัง
กระดาษ และท าการติดสก็อตเทป
ด๎านลํางของลังกระดาษ  (วินาทีตํอ
ลังกระดาษ) 

1 36.00 

15. พนักงาน 1 คน เป็นหัวหน๎าของ
สายการผลิตที่ 1 

1 - 
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ตารางที่ ค3 (ตํอ) 

ส่วนงาน สายการผลิต 
ชนิดและขนาดของ

ผลิตภัณฑ์ 
วิธีการท างาน 

จ านวนพนักงาน 
(คน/กะการท างาน) 

เวลาการท างาน 
(วินาที) 

บรรจุผลิตภัณฑ์ 
(ตํอ) 

1 
(ตํอ) 

ขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 
1 ซองในกลํองกระดาษ 

1. พนักงาน 1 คน ท าการตบนมซองนม
เพ่ือเช็ครอยรั่วหรือซองนมที่ไมํได๎
มาตรฐานตามที่ก าหนดออกจาก
สายการผลิต 

1 1.19 

2. พนักงาน 1 คน ท าการเสิร์ฟกลํอง
กระดาษเปลํา (วินาทีตํอครั้ง) 

1 28.67 

3. พนักงาน 1 คน ท าการใสํซองนม
จ านวน 1 ซองลงในกลํองกระดาษ 

1 1.24 

4. พนักงาน 1 คน ท าการใสํช๎อนลงใน
กลํองกระดาษ 

1 1.15 

5. พนักงาน 1 คนท าเช็คความถูกต๎อง
ของโค๎ด และความสมบูรณ์ของ
ผลิตภัณฑ์วําเป็นไปตามข๎อก าหนด
หรือไม ํ

1 1.13 
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ตารางที่ ค3 (ตํอ) 

ส่วนงาน สายการผลิต 
ชนิดและขนาดของ

ผลิตภัณฑ์ 
วิธีการท างาน 

จ านวนพนักงาน 
(คน/กะการท างาน) 

เวลาการท างาน 
(วินาที) 

บรรจุผลิตภัณฑ์ 
(ตํอ) 

1 
(ตํอ) 

ขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 
1 ซองในกลํองกระดาษ 

(ตํอ) 

6. พนักงาน 4 คน ท าการจัดเรียงลัง
กระดาษบนพาเลต พร๎อมพันฟิล์ม
ด๎ านบนของพา เลต และบันทึ ก
เอกสาร  

4 973.00 

7. พนักงาน 1 คน เป็นหัวหน๎าของ
สายการผลิตที่ 1 

1 - 

ขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 
2 ซองในกลํองกระดาษ 

1. พนักงาน 1 คน ท าการตบนมซองนม
เพ่ือเช็ครอยรั่วหรือซองนมที่ไมํได๎
มาตรฐานตามที่ก าหนดออกจาก
สายการผลิต 

1 2.48 

2. พนักงาน 1 คน ท าการเสิร์ฟกลํอง
กระดาษเปลํา (วินาทีตํอครั้ง) 

1 28.67 

3. พนักงาน 1 คน ท าการจัดเรียงซอง
นมที่ผํานการตบนมซองนมเพ่ือเช็ค
รอยรั่วหรือซองนมที่ไมํได๎มาตรฐาน
ตามท่ีก าหนดเรียบร๎อยแล๎วกองละ 2 
ซอง 

1 2.26 
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ตารางที่ ค3 (ตํอ) 

ส่วนงาน สายการผลิต 
ชนิดและขนาดของ

ผลิตภัณฑ์ 
วิธีการท างาน 

จ านวนพนักงาน 
(คน/กะการท างาน) 

เวลาการท างาน 
(วินาที) 

บรรจุผลิตภัณฑ์ 
(ตํอ) 

1 
(ตํอ) 

ขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 
2 ซองในกลํองกระดาษ 

(ตํอ) 

4. พนักงาน 1 คน ท าการใสํซองนม
จ านวน 2 ซองลงในกลํองกระดาษ 

1 2.16 

5. พนักงาน 1 คน ท าการใสํช๎อนลงใน
กลํองกระดาษ 

1 1.82 

6. พนักงาน 1 คนท าเช็คความถูกต๎อง
ของโค๎ด  และความสมบูรณ์ของ
ผลิตภัณฑ์วําเป็นไปตามข๎อก าหนด
หรือไม ํ

1 1.70 

7. พนักงาน 4 คน ท าการจัดเรียงลัง
กระดาษบนพาเลต พร๎อมพันฟิล์ม
ด๎ านบนของพา เลต และบันทึ ก
เอกสาร  

4 1,021.00 

8. พนักงาน 1 คน เป็นหัวหน๎าของ
สายการผลิตที่ 1 

1 - 
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ตารางที่ ค3 (ตํอ) 

ส่วนงาน สายการผลิต 
ชนิดและขนาดของ

ผลิตภัณฑ์ 
วิธีการท างาน 

จ านวนพนักงาน 
(คน/กะการท างาน) 

เวลาการท างาน 
(วินาที) 

บรรจุผลิตภัณฑ์ 
(ตํอ) 

1 
(ตํอ) 

ขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 
3 ซองในกลํองกระดาษ 

1. พนักงาน 1 คน ท าการตบนมซองนม
เพ่ือเช็ครอยรั่วหรือซองนมที่ไมํได๎
มาตรฐานตามที่ก าหนดออกจาก
สายการผลิต 

1 3.21 

2. พนักงาน 1 คน ท าการขึ้นรูปกลํอง
กระดาษเปลํา 

1 1.98 

3. พนักงาน 1 คน ท าการเสิร์ฟกลํอง
กระดาษที่ขึ้นรูปเรียบร๎อยแล๎ว ให๎
พนักงานในขั้นตอนตํอไปใสํซองนม
จ านวน 3 ซองลงในกลํองกระดาษ 

1 3.18 

4. พนักงาน 1 คน ท าการใสํซองนม
จ านวน 3 ซองลงในกลํองกระดาษ 

1 3.33 

5. พนักงาน 1 คน ท าการใสํช๎อนลงใน
กลํองกระดาษ และท าการพับปาก
กลํองกระดาษด๎านบนหลังจากที่ใสํ
ซองนมและช๎อนลงไปเรียบร๎อยแล๎ว  

1 3.61 
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ตารางที่ ค3 (ตํอ) 

ส่วนงาน สายการผลิต 
ชนิดและขนาดของ

ผลิตภัณฑ์ 
วิธีการท างาน 

จ านวนพนักงาน 
(คน/กะการท างาน) 

เวลาการท างาน 
(วินาที) 

บรรจุผลิตภัณฑ์ 
(ตํอ) 

1 
(ตํอ) 

ขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 
3 ซองในกลํองกระดาษ 

(ตํอ) 

6. พนักงาน 1 คน ท าการยิงกาวกลํอง
กระดาษท่ีได๎ท าการพับแล๎ว 

1 3.23 

7. พนักงาน 1 คน ท าการกลับกลํอง
กระดาษ 

1 3.27 

8. พนักงาน 1 คน ท าการดันกลํองเข๎าสูํ
สายพานเพ่ือท าการยิงโค๎ด และสํง
ให๎กับพนักงานในขั้นตอนตํอไป 

1 3.20 

9. พนักงาน 1 คนท าเช็คความถูกต๎อง
ของโค๎ด และความสมบูรณ์ของ
ผลิตภัณฑ์วําเป็นไปตามข๎อก าหนด
หรือไม ํ

1 3.24 

10. พนักงาน 4 คน ท าการจัดเรียงลัง
กระดาษบนพาเลต พร๎อมพันฟิล์ม
ด๎ านบนของพา เลต และบันทึ ก
เอกสาร  

4 1,051.00 

11. พนักงาน 1 คน เป็นหัวหน๎าของ
สายการผลิตที่ 1 

1 - 
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ตารางที่ ค3 (ตํอ) 

ส่วนงาน สายการผลิต 
ชนิดและขนาดของ

ผลิตภัณฑ์ 
วิธีการท างาน 

จ านวนพนักงาน 
(คน/กะการท างาน) 

เวลาการท างาน 
(วินาที) 

บรรจุผลิตภัณฑ์ 
(ตํอ) 

1 
(ตํอ) 

ขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 
4 ซองในกลํองกระดาษ 

1. พนักงาน 1 คน ท าการตบนมซองนม
เพ่ือเช็ครอยรั่วหรือซองนมที่ไมํได๎
มาตรฐานตามที่ก าหนดออกจาก
สายการผลิต 

1 4.45 

2. พนักงาน 1 คน ท าการขึ้นรูปกลํอง
กระดาษเปลํา 

1 2.72 

3. พนักงาน 1 คน ท าการใสํซองนม
จ านวน 4 ซองลงในกลํองกระดาษ 

1 4.37 

4. พนักงาน 1 คน ท าการใสํช๎อนลงใน
กลํองกระดาษ และท าการพับปาก
กลํองกระดาษด๎านบนหลังจากที่ใสํ
ซองนมและช๎อนลงไปเรียบร๎อยแล๎ว  

1 4.44 

5. พนักงาน 1 คน ท าการยิงกาวกลํอง
กระดาษท่ีได๎ท าการพับแล๎ว 

1 4.37 

6. พนักงาน 1 คน ท าการกลับกลํอง
กระดาษ 

1 4.36 
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ตารางที่ ค3 (ตํอ) 

ส่วนงาน สายการผลิต 
ชนิดและขนาดของ

ผลิตภัณฑ์ 
วิธีการท างาน 

จ านวนพนักงาน 
(คน/กะการท างาน) 

เวลาการท างาน 
(วินาที) 

บรรจุผลิตภัณฑ์ 
(ตํอ) 

1 
(ตํอ) 

ขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 
4 ซองในกลํองกระดาษ 

(ตํอ) 

7. พนักงาน 1 คน ท าการดันกลํองเข๎าสูํ
สายพานเพ่ือท าการยิงโค๎ด และสํง
ให๎กับพนักงานในข้ันตอนตํอไป 

1 4.62 

8. พนักงาน 1 คนท าเช็คความถูกต๎อง
ของโค๎ด และความสมบูรณ์ของ
ผลิตภัณฑ์วําเป็นไปตามข๎อก าหนด
หรือไม ํ

1 4.23 

9. พนักงาน 4 คน ท าการจัดเรียงลัง
กระดาษบนพาเลต พร๎อมพันฟิล์ม
ด๎ านบนของพา เลต และบันทึ ก
เอกสาร  

4 1,114.00 

10. พนักงาน 1 คน เป็นหัวหน๎าของ
สายการผลิตที่ 1 

1 - 
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ตารางที่ ค3 (ตํอ) 

ส่วนงาน สายการผลิต 
ชนิดและขนาดของ

ผลิตภัณฑ์ 
วิธีการท างาน 

จ านวนพนักงาน 
(คน/กะการท างาน) 

เวลาการท างาน 
(วินาที) 

บรรจุผลิตภัณฑ์ 
(ตํอ) 

1 
(ตํอ) 

ขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 
5 ซองในกลํองกระดาษ 

1. พนักงาน 1 คน ท าการตบนมซองนม
เพ่ือเช็ครอยรั่วหรือซองนมที่ไมํได๎
มาตรฐานตามที่ก าหนดออกจาก
สายการผลิต 

1 5.46 

2. พนักงาน 1 คน ท าการขึ้นรูปกลํอง
กระดาษเปลํา 

1 4.64 

3. พนักงาน 1 คน ท าการเสิร์ฟกลํอง
กระดาษที่ขึ้นรูปเรียบร๎อยแล๎ว ให๎
พนักงานในขั้นตอนตํอไปใสํซองนม
จ านวน 3 ซองลงในกลํองกระดาษ 
และพนักงาน 1 คน ท าการใสํซอง
น ม จ า น ว น  2 ซ อ ง ล ง ใ น ก ลํ อ ง
กระดาษเพ่ือให๎ครบจ านวน 5 ซอง 

1 4.93 

4. พนักงาน 1 คน ท าการใสํช๎อนลงใน
กลํองกระดาษ และท าการพับปาก
กลํองกระดาษด๎านบนหลังจากที่ใสํ
ซองนมและช๎อนลงไปเรียบร๎อยแล๎ว 

1 5.35 
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ตารางที่ ค3 (ตํอ) 

ส่วนงาน สายการผลิต 
ชนิดและขนาดของ

ผลิตภัณฑ์ 
วิธีการท างาน 

จ านวนพนักงาน 
(คน/กะการท างาน) 

เวลาการท างาน 
(วินาที) 

บรรจุผลิตภัณฑ์ 
(ตํอ) 

1 
(ตํอ) 

ขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 
5 ซองในกลํองกระดา 

(ตํอ) 

5. พนักงาน 1 คน ท าการยิงกาวกลํอง
กระดาษท่ีได๎ท าการพับแล๎ว 

1 5.19 

6. พนักงาน 1 คน ท าการกลับกลํอง
กระดาษ 

1 5.06 

7. พนักงาน 1 คน ท าการดันกลํองเข๎าสูํ
สายพานเพ่ือท าการยิงโค๎ด และสํง
ให๎กับพนักงานในข้ันตอนตํอไป 

1 4.19 

8. พนักงาน 1 คนท าเช็คความถูกต๎อง
ของโค๎ด และความสมบูรณ์ของ
ผลิตภัณฑ์วําเป็นไปตามข๎อก าหนด
หรือไม ํ

1 4.42 

9. พนักงาน 4 คน ท าการจัดเรียงลัง
กระดาษบนพาเลต พร๎อมพันฟิล์ม
ด๎ านบนของพา เลต และบันทึ ก
เอกสาร  

4 1,123.00 

10. พนักงาน 1 คน เป็นหัวหน๎าของ
สายการผลิตที่ 1 

1 - 
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ตารางที่ ค3 (ตํอ) 

ส่วนงาน สายการผลิต 
ชนิดและขนาดของ

ผลิตภัณฑ์ 
วิธีการท างาน 

จ านวนพนักงาน 
(คน/กะการท างาน) 

เวลาการท างาน 
(วินาที) 

บรรจุผลิตภัณฑ์ 
(ตํอ) 

1 
(ตํอ) 

ขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 
6 ซองในกลํองกระดาษ 

1. พนักงาน 1 คน ท าการขึ้นรูปกลํอง
กระดาษเปลํา 

1 5.48 

2. พนักงาน 1 คน ท าการเสิร์ฟกลํอง
กระดาษที่ขึ้นรูปเรียบร๎อยแล๎ว ให๎
พนักงานในขั้นตอนตํอไปใสํซองนม
จ านวน 6 ซองลงในกลํองกระดาษ 

1 6.51 

3. พนักงาน 1 คน ท าการตบนมซองนม
เพ่ือเช็ครอยรั่วหรือซองนมที่ไมํได๎
มาตรฐานตามที่ก าหนดออกจาก
สายการผลิต และท าการใสํซองนม
จ านวน  3  ซองแรกลง ในกลํ อ ง
กระดาษ 

1 6.63 

4. พนักงาน 1 คน ท าการใสํซองนม
จ านวน  3  ซองหลั งล ง ในกลํ อง
กระดาษ 

1 6.41 
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ตารางที่ ค3 (ตํอ) 

ส่วนงาน สายการผลิต 
ชนิดและขนาดของ

ผลิตภัณฑ์ 
วิธีการท างาน 

จ านวนพนักงาน 
(คน/กะการท างาน) 

เวลาการท างาน 
(วินาที) 

บรรจุผลิตภัณฑ์ 
(ตํอ) 

1 
(ตํอ) 

ขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 
6 ซองในกลํองกระดาษ 

(ตํอ) 

5. พนักงาน 1 คน ท าการใสํช๎อนลงใน
กลํองกระดาษ และท าการพับปาก
กลํองกระดาษด๎านบนหลังจากที่ใสํ
ซองนมและช๎อนลงไปเรียบร๎อยแล๎ว  

1 5.92 

6. พนักงาน 1 คน ท าการยิงกาวกลํอง
กระดาษท่ีได๎ท าการพับแล๎ว 

1 6.51 

7. พนักงาน 1 คน ท าการกลับกลํอง
กระดาษ 

1 6.31 

8. พนักงาน 1 คน ท าการดันกลํองเข๎าสูํ
สายพานเพ่ือท าการยิงโค๎ด และสํง
ให๎กับพนักงานในข้ันตอนตํอไป 

1 6.34 

9. พนักงาน 1 คนท าเช็คความถูกต๎อง
ของโค๎ด และความสมบูรณ์ของ
ผลิตภัณฑ์วําเป็นไปตามข๎อก าหนด
หรือไม ํ

1 6.71 
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ตารางที่ ค3 (ตํอ) 

ส่วนงาน สายการผลิต 
ชนิดและขนาดของ

ผลิตภัณฑ์ 
วิธีการท างาน 

จ านวนพนักงาน 
(คน/กะการท างาน) 

เวลาการท างาน 
(วินาที) 

บรรจุผลิตภัณฑ์ 
(ตํอ) 

1 
(ตํอ) 

ขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 
6 ซองในกลํองกระดาษ 

(ตํอ) 

10. พนักงาน 4 คน ท าการจัดเรียงลัง
กระดาษบนพาเลต พร๎อมพันฟิล์ม
ด๎านบนของพา เลต และบันทึ ก
เอกสาร  

4 991.00 

11. พนักงาน 1 คน เป็นหัวหน๎าของ
สายการผลิตที่ 1 

1 - 

2,3 
ซองขนาดเล็กบรรจุลัง

กระดาษ 

1. พนักงาน 2 คน ท าการตบนมซองนม
เพ่ือเช็ครอยรั่วหรือซองนมที่ไมํได๎
มาตรฐานตามที่ก าหนดออกจาก
สายการผลิต และจัดเรียงซองนม
กองละ 4 ซองของสายการผลิตที่ 2 
และ 3 

2 1.20 

2. พนักงาน 2 คน ท าการวางซองนมลง
ในลังกระดาษของสายการผลิตที่ 2 
และ 3 

2 6.00 
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ตารางที่ ค3 (ตํอ) 

ส่วนงาน สายการผลิต 
ชนิดและขนาดของ

ผลิตภัณฑ์ 
วิธีการท างาน 

จ านวนพนักงาน 
(คน/กะการท างาน) 

เวลาการท างาน 
(วินาที) 

บรรจุผลิตภัณฑ์ 
(ตํอ) 

2,3 
(ตํอ) 

ซองขนาดเล็กบรรจุลัง
กระดาษ 

(ตํอ) 

3. พนักงาน 2 คน ท าการปิดปากลัง
กระดาษด๎านบนด๎วยสก็อตเทปใส
ของสายการผลิตที่ 2 และ 3 

2 12.20 

4. พนักงาน 2 คน ท าการจัดเรียงลัง
กระดาษบนพาเลต พร๎อมพันฟิล์ม
ด๎ านบนของพา เลต และบันทึ ก
เอกสาร  

2 4,259.00 

5. พนักงาน 1 คน ท าการขึ้นรูปลัง
กระดาษ และท าการติดสก็อตเทป
ด๎านลํางของลังกระดาษ  (วินาทีตํอ
ลังกระดาษ) 

1 36.00 

6. พนักงาน 1 คน เป็นหัวหน๎าของ
สายการผลิตที่ 2 และ 3 

1 - 
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ตารางที่ ค3 (ตํอ) 

ส่วนงาน สายการผลิต 
ชนิดและขนาดของ

ผลิตภัณฑ์ 
วิธีการท างาน 

จ านวนพนักงาน 
(คน/กะการท างาน) 

เวลาการท างาน 
(วินาที) 

บรรจุผลิตภัณฑ์ 
(ตํอ) 

2,3 
(ตํอ) 

ขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 
1 ซองในกลํองกระดาษ 

1. พนักงาน 2 คน ท าการตบนมซองนม
เพ่ือเช็ครอยรั่วหรือซองนมที่ไมํได๎
มาตรฐานตามที่ก าหนดออกจาก
สายการผลิตของสายการผลิตที่ 2 
และ 3 

2 1.35 

2. พนักงาน 1 คน ท าการเสิร์ฟกลํอง
กระดาษเปลํา (วินาทีตํอครั้ง) 

1 28.67 

3. พนักงาน 2 คน ท าการเสิร์ฟและ
ตรวจสอบการมีช๎อน 

2 0.79 

4. พนักงาน 1 คนท าเช็คความถูกต๎อง
ของโค๎ด และความสมบูรณ์ของ
ผลิตภัณฑ์วําเป็นไปตามข๎อก าหนด
หรือไม ํ

1 1.00 

5. พนักงาน 4 คน ท าการจัดเรียงลัง
กระดาษบนพาเลต พร๎อมพันฟิล์ม
ด๎ านบนของพา เลต และบันทึ ก
เอกสาร 

4 719.00 
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ตารางที่ ค3 (ตํอ) 

ส่วนงาน สายการผลิต 
ชนิดและขนาดของ

ผลิตภัณฑ์ 
วิธีการท างาน 

จ านวนพนักงาน 
(คน/กะการท างาน) 

เวลาการท างาน 
(วินาที) 

บรรจุผลิตภัณฑ์ 
(ตํอ) 

2,3 
(ตํอ) 

ขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 
1 ซองในกลํองกระดาษ 

(ตํอ) 

6. พนักงาน 1 คน เป็นหัวหน๎าของ
สายการผลิตที่ 2 และ 3 1 - 

ขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 
2 ซองในกลํองกระดาษ 

1. พนักงาน 2 คน ท าการตบนมซองนม
เพ่ือเช็ครอยรั่วหรือซองนมที่ไมํได๎
มาตรฐานตามที่ก าหนดออกจาก
สายการผลิตของสายการผลิตที่ 2 
และ 3 

2 2.56 

2. พนักงาน 1 คน ท าการเสิร์ฟกลํอง
กระดาษเปลํา (วินาทีตํอครั้ง) 

1 28.67 

3. พนักงาน 2 คน ท าการเสิร์ฟและ
ตรวจสอบการมีช๎อน 

2 1.95 

4. พนักงาน 1 คนท าเช็คความถูกต๎อง
ของโค๎ด และความสมบูรณ์ของ
ผลิตภัณฑ์วําเป็นไปตามข๎อก าหนด
หรือไม ํ

1 1.79 
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ตารางที่ ค3 (ตํอ) 

ส่วนงาน สายการผลิต 
ชนิดและขนาดของ

ผลิตภัณฑ์ 
วิธีการท างาน 

จ านวนพนักงาน 
(คน/กะการท างาน) 

เวลาการท างาน 
(วินาที) 

บรรจุผลิตภัณฑ์ 
(ตํอ) 

2,3 
(ตํอ) 

ขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 
2 ซองในกลํองกระดาษ 

(ตํอ) 

5. พนักงาน 4 คน ท าการจัดเรียงลัง
กระดาษบนพาเลต พร๎อมพันฟิล์ม
ด๎ านบนของพา เลต และบันทึ ก
เอกสาร 

4 731.00 

6. พนักงาน 1 คน เป็นหัวหน๎าของ
สายการผลิตที่ 2 และ 3 

1 - 

ขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 
3 ซองในกลํองกระดาษ 

1. พนักงาน 2 คน ท าการตบนมซองนม
เพ่ือเช็ครอยรั่วหรือซองนมที่ไมํได๎
มาตรฐานตามที่ก าหนดออกจาก
สายการผลิตของสายการผลิตที่ 2 
และ 3 

2 2.93 

2. พนักงาน 1 คน ท าการเสิร์ฟกลํอง
กระดาษเปลํา (วินาทีตํอครั้ง) 

1 28.67 

3. พนักงาน 2 คน ท าการเสิร์ฟและ
ตรวจสอบการมีช๎อน 

2 2.68 
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ตารางที ่ค3 (ตํอ) 

ส่วนงาน สายการผลิต 
ชนิดและขนาดของ

ผลิตภัณฑ์ 
วิธีการท างาน 

จ านวนพนักงาน 
(คน/กะการท างาน) 

เวลาการท างาน 
(วินาที) 

บรรจุผลิตภัณฑ์ 
(ตํอ) 

2,3 
(ตํอ) 

ขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 
3 ซองในกลํองกระดาษ 

(ตํอ) 

4. พนักงาน 1 คนท าเช็คความถูกต๎อง
ของโค๎ด และความสมบูรณ์ของ
ผลิตภัณฑ์วําเป็นไปตามข๎อก าหนด
หรือไม ํ

1 1.79 

5. พนักงาน 4 คน ท าการจัดเรียงลัง
กระดาษบนพาเลต พร๎อมพันฟิล์ม
ด๎ านบนของพา เลต และบันทึ ก
เอกสาร 

4 737.00 

6. พนักงาน 1 คน เป็นหัวหน๎าของ
สายการผลิตที่ 2 และ 3 

1 - 

4 
ซองขนาดเล็กบรรจุลัง

กระดาษ 

1. พนักงาน 1 คน ท าการตบนมซองนม
เพ่ือเช็ครอยรั่วหรือซองนมที่ไมํได๎
มาตรฐานตามที่ก าหนดออกจาก
สายการผลิต 

1 1.00 

2. พนักงาน 1 คน ท าการจัดเรียงซอง
นมกองละ 4 ซอง 

1 1.00 
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ตารางที่ ค3 (ตํอ) 

ส่วนงาน สายการผลิต 
ชนิดและขนาดของ

ผลิตภัณฑ์ 
วิธีการท างาน 

จ านวนพนักงาน 
(คน/กะการท างาน) 

เวลาการท างาน 
(วินาที) 

บรรจุผลิตภัณฑ์ 
(ตํอ) 

4 
(ตํอ) 

ซองขนาดเล็กบรรจุลัง
กระดาษ 

(ตํอ) 

3. พนักงาน 2 คน ท าการวางซองนมลง
ในลังกระดาษ  

2 7.55 

4. พนักงาน 1 คน ท าการปิดปากลัง
กระดาษด๎านบนด๎วยสก็อตเทปใส 

1 25.00 

5. พนักงาน 2 คน ท าการจัดเรียงลัง
กระดาษบนพาเลต พร๎อมพันฟิล์ม
ด๎ านบนของพา เลต และบันทึ ก
เอกสาร 

2 5,203.99 

6. พนักงาน 1 คน ท าการขึ้นรูปลัง
กระดาษ และท าการติดสก็อตเทป
ด๎านลํางของลังกระดาษ  

1 36.67 

7. พนักงาน 1 คน เป็นหัวหน๎าของ
สายการผลิตที่ 4 

1 - 
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ตารางที่ ค3 (ตํอ) 

ส่วนงาน สายการผลิต 
ชนิดและขนาดของ

ผลิตภัณฑ์ 
วิธีการท างาน 

จ านวนพนักงาน 
(คน/กะการท างาน) 

เวลาการท างาน 
(วินาที) 

บรรจุผลิตภัณฑ์ 
(ตํอ) 

4 
(ตํอ) 

ซองขนาดเล็กบรรจุ
กลํองกระดาษไมํมีช๎อน 

1. พนักงาน 1 คน ท าการตบนมซองนม
เพ่ือเช็ครอยรั่วหรือซองนมที่ไมํได๎
มาตรฐานตามที่ก าหนดออกจาก
สายการผลิต 

1 1.30 

2. พนักงาน 1 คน ท าการเสิร์ฟกลํอง
กระดาษเปลํา (วินาทีตํอครั้ง) 

1 28.67 

3. พนักงาน 2 คน ท าการใสํซองนมลง
ในกลํองกระดาษ 

2 2.20 

4. พนักงาน 1 คน ท าการพับปากกลํอง
กระดาษด๎านบนหลังจากที่ใสํซองนม
ลงไปเรียบร๎อยแล๎ว (2 กลํองตํอครั้ง) 

1 5.51 

5. พนักงาน 1 คน ท าการยิงกาวกลํอง
กระดาษท่ีได๎ท าการพับแล๎ว 

1 1.00 

6. พนักงาน  1  คน ท าการ เปลี่ ยน
สายการผลิตของกลํองกระดาษ 

1 1.00 
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ตารางที่ ค3 (ตํอ) 

ส่วนงาน สายการผลิต 
ชนิดและขนาดของ

ผลิตภัณฑ์ 
วิธีการท างาน 

จ านวนพนักงาน 
(คน/กะการท างาน) 

เวลาการท างาน 
(วินาที) 

บรรจุผลิตภัณฑ์ 
(ตํอ) 

4 
(ตํอ) 

ซองขนาดเล็กบรรจุ
กลํองกระดาษไมํมีช๎อน 

(ตํอ) 

7. พนักงาน 1 คนท าเช็คความถูกต๎อง
ของโค๎ด และความสมบูรณ์ของ
ผลิตภัณฑ์วําเป็นไปตามข๎อก าหนด
หรือไม ํ

1 1.50 

8. พนักงาน 1 คน ท าการจัดเรียงกลํอง
นมที่ผํานจากขั้นตอนการเช็คโค๎ด 
และความสมบูรณ์ของผลิตภัณฑ์วํา
เป็นไปตามข๎อก าหนด 

1 7.00 

9. พนักงาน 1 คน ท าการขึ้นรูปลัง
ก ร ะ ด า ษ  โ ด ย ใ ช๎ เ ค รื่ อ ง  Case 
former 

1 8.30 

10. พนักงาน 1 คน ท าการวางเรียงกลํอง
นมลงในลังกระดาษ 

1 7.00 

11. พนักงาน 1 คน ท าการเช็คความ
ถูกต๎องของน้ าหนักที่ท าการบรรจุใน
ลังกระดาษ 

1 7.65 

 
 
 



 

 

248 

248 

ตารางที่ ค3 (ตํอ) 

ส่วนงาน สายการผลิต 
ชนิดและขนาดของ

ผลิตภัณฑ์ 
วิธีการท างาน 

จ านวนพนักงาน 
(คน/กะการท างาน) 

เวลาการท างาน 
(วินาที) 

บรรจุผลิตภัณฑ์ 
(ตํอ) 

4 
(ตํอ) 

ซองขนาดเล็กบรรจุ
กลํองกระดาษไมํมีช๎อน 

(ตํอ) 

12. พนักงาน 2 คน ท าการจัดเรียงลัง
กระดาษบนพาเลต พร๎อมพันฟิล์ม
ด๎ านบนของพา เลต และบันทึ ก
เอกสาร 

2 2,595.00 

13. พนักงาน 1 คน เป็นหัวหน๎าของ
สายการผลิตที่ 4 

1 - 

ซองขนาดเล็กบรรจุ
กลํองกระดาษมีช๎อน 

1. พนักงาน 1 คน ท าการตบนมซองนม
เพ่ือเช็ครอยรั่วหรือซองนมที่ไมํได๎
มาตรฐานตามที่ก าหนดออกจาก
สายการผลิต 

1 1.30 

2. พนักงาน 1 คน ท าการเสิร์ฟกลํอง
กระดาษเปลํา (วินาทีตํอครั้ง) 

1 28.67 

3. พนักงาน 2 คน ท าการใสํซองนมลง
ในกลํองกระดาษ 

2 2.20 

4. พนักงาน 1 คน ท าการใสํช๎อนลงใน
กลํองกระดาษ 

1 1.15 
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249 

ตารางที่ ค3 (ตํอ) 

ส่วนงาน สายการผลิต 
ชนิดและขนาดของ

ผลิตภัณฑ์ 
วิธีการท างาน 

จ านวนพนักงาน 
(คน/กะการท างาน) 

เวลาการท างาน 
(วินาที) 

บรรจุผลิตภัณฑ์ 
(ตํอ) 

4 
(ตํอ) 

ซองขนาดเล็กบรรจุ
กลํองกระดาษมีช๎อน 

(ตํอ) 

5. พนักงาน 1 คน ท าการพับปากกลํอง
กระดาษด๎านบนหลังจากที่ใสํซองนม
และช๎อนลงไปเรียบร๎อยแล๎ว  (2 
กลํองตํอครั้ง) 

1 5.51 

6. พนักงาน 1 คน ท าการยิงกาวกลํอง
กระดาษท่ีได๎ท าการพับแล๎ว 

1 1.00 

7. พนักงาน  1 คน  ท าการ เปลี่ ย น
สายการผลิตของกลํองกระดาษ 

1 1.00 

8. พนักงาน 1 คนท าเช็คความถูกต๎อง
ของโค๎ด และความสมบูรณ์ของ
ผลิตภัณฑ์วําเป็นไปตามข๎อก าหนด
หรือไม ํ

1 1.50 

9. พนักงาน 1 คน ท าการจัดเรียงกลํอง
นมที่ผํานจากขั้นตอนการเช็คโค๎ด 
และความสมบูรณ์ของผลิตภัณฑ์วํา
เป็นไปตามข๎อก าหนด 

1 7.00 
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250 

ตารางที่ ค3 (ตํอ) 

ส่วนงาน สายการผลิต 
ชนิดและขนาดของ

ผลิตภัณฑ์ 
วิธีการท างาน 

จ านวนพนักงาน 
(คน/กะการท างาน) 

เวลาการท างาน 
(วินาที) 

บรรจุผลิตภัณฑ์ 
(ตํอ) 

4 
(ตํอ) 

ซองขนาดเล็กบรรจุ
กลํองกระดาษมีช๎อน 

(ตํอ) 

10. พนักงาน 1 คน ท าการขึ้นรูปลัง
ก ร ะ ด า ษ  โ ด ย ใ ช๎ เ ค รื่ อ ง  Case 
former 

1 8.30 

11. พนักงาน 1 คน ท าการวางเรียงกลํอง
นมลงในลังกระดาษ 

1 7.00 

12. พนักงาน 1 คน ท าการเช็คความ
ถูกต๎องของน้ าหนักที่ท าการบรรจุใน
ลังกระดาษ 

1 7.65 

13. พนักงาน 2 คน ท าการจัดเรียงลัง
กระดาษบนพาเลต พร๎อมพันฟิล์ม
ด๎ านบนของพา เลต และบันทึ ก
เอกสาร 

2 2,534.00 

14. พนักงาน 1 คน เป็นหัวหน๎าของ
สายการผลิตที่ 4 

1 - 
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ตารางที่ ค3 (ตํอ) 

ส่วนงาน สายการผลิต 
ชนิดและขนาดของ

ผลิตภัณฑ์ 
วิธีการท างาน 

จ านวนพนักงาน 
(คน/กะการท างาน) 

เวลาการท างาน 
(วินาที) 

บรรจุผลิตภัณฑ์ 
(ตํอ) 

4 
(ตํอ) 

ขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 
1 ซองในกลํองกระดาษ 

1. พนักงาน 1 คน ท าการตบนมซองนม
เพ่ือเช็ครอยรั่วหรือซองนมที่ไมํได๎
มาตรฐานตามที่ก าหนดออกจาก
สายการผลิต 

1 1.32 

2. พนักงาน 1 คน ท าการเสิร์ฟกลํอง
กระดาษเปลํา 

1 28.67 

3. พนักงาน 1 คน ท าการใสํซองนม
จ านวน 1 ซองลงในกลํองกระดาษ 

1 1.08 

4. พนักงาน 1 คน ท าการใสํช๎อนลงใน
กลํองกระดาษ 

1 1.08 

5. พนักงาน 1 คนท าเช็คความถูกต๎อง
ของโค๎ด และความสมบูรณ์ของ
ผลิตภัณฑ์วําเป็นไปตามข๎อก าหนด
หรือไม ํ

1 1.22 
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ตารางที่ ค3 (ตํอ) 

ส่วนงาน สายการผลิต 
ชนิดและขนาดของ

ผลิตภัณฑ์ 
วิธีการท างาน 

จ านวนพนักงาน 
(คน/กะการท างาน) 

เวลาการท างาน 
(วินาที) 

บรรจุผลิตภัณฑ์ 
(ตํอ) 

4 
(ตํอ) 

ขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 
1 ซองในกลํองกระดาษ 

(ตํอ) 

6. พนักงาน 4 คน ท าการจัดเรียงลัง
กระดาษบนพาเลต พร๎อมพันฟิล์ม
ด๎ านบนของพา เลต และบันทึ ก
เอกสาร  

4 1,080.00 

7. พนักงาน 1 คน เป็นหัวหน๎าของ
สายการผลิตที่ 4 

1 - 

ขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 
2 ซองในกลํองกระดาษ 

1. พนักงาน 1 คน ท าการตบนมซองนม
เพ่ือเช็ครอยรั่วหรือซองนมที่ไมํได๎
มาตรฐานตามที่ก าหนดออกจาก
สายการผลิต 

1 2.91 

2. พนักงาน 1 คน ท าการเสิร์ฟกลํอง
กระดาษเปลํา 

1 28.67 

3. พนักงาน 1 คน ท าการจัดเรียงซอง
นมที่ผํานการตบนมซองนมเพ่ือเช็ค
รอยรั่วหรือซองนมที่ไมํได๎มาตรฐาน
ตามท่ีก าหนดเรียบร๎อยแล๎วกองละ 2 
ซอง 

1 2.72 
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ตารางที่ ค3 (ตํอ) 

ส่วนงาน สายการผลิต 
ชนิดและขนาดของ

ผลิตภัณฑ์ 
วิธีการท างาน 

จ านวนพนักงาน 
(คน/กะการท างาน) 

เวลาการท างาน 
(วินาที) 

บรรจุผลิตภัณฑ์ 
(ตํอ) 

4 
(ตํอ) 

ขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 
2 ซองในกลํองกระดาษ 

(ตํอ) 

4. พนักงาน 1 คน ท าการใสํซองนม
จ านวน 2 ซองลงในกลํองกระดาษ 

1 2.35 

5. พนักงาน 1 คน ท าการใสํช๎อนลงใน
กลํองกระดาษ 

1 2.64 

6. พนักงาน 1 คนท าเช็คความถูกต๎อง
ของโค๎ด และความสมบูรณ์ของ
ผลิตภัณฑ์วําเป็นไปตามข๎อก าหนด
หรือไม ํ

1 2.53 

7. พนักงาน 4 คน ท าการจัดเรียงลัง
กระดาษบนพาเลต พร๎อมพันฟิล์ม
ด๎ านบนของพา เลต และบันทึ ก
เอกสาร  

4 1,086.00 

8. พนักงาน 1 คน เป็นหัวหน๎าของ
สายการผลิตที่ 4 

1 - 
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ตารางที่ ค3 (ตํอ) 

ส่วนงาน สายการผลิต 
ชนิดและขนาดของ

ผลิตภัณฑ์ 
วิธีการท างาน 

จ านวนพนักงาน 
(คน/กะการท างาน) 

เวลาการท างาน 
(วินาที) 

บรรจุผลิตภัณฑ์ 
(ตํอ) 

4 
(ตํอ) 

ขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 
3 ซองในกลํองกระดาษ 

1. พนักงาน 1 คน ท าการขึ้นรูปกลํอง
กระดาษเปลํา 

1 3.59 

2. พนักงาน 1 คน ท าการตบนมซองนม
เพ่ือเช็ครอยรั่วหรือซองนมที่ไมํได๎
มาตรฐานตามที่ก าหนดออกจาก
สายการผลิต และท าการเสิร์ฟกลํอง
กระดาษที่ได๎ท าการขึ้นรูปเรียบร๎อย
แล๎ว 

1 4.61 

3. พนักงาน 1 คน ท าการใสํซองนม
จ านวน 3 ซองลงในกลํองกระดาษที่
ได๎ท าการขึ้นรูปเรียบร๎อยแล๎ว 

1 4.08 

4. พนักงาน 1 คน ท าการใสํช๎อนลงใน
กลํองกระดาษ และท าการพับปาก
กลํองกระดาษด๎านบนหลังจากที่ใสํ
ซองนมและช๎อนลงไปเรียบร๎อยแล๎ว 

1 4.32 

5. พนักงาน 1 คน ท าการยิงกาวกลํอง
กระดาษที่ได๎ท าการพับแล๎ว 

1 4.44 
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ตารางที่ ค3 (ตํอ) 

ส่วนงาน สายการผลิต 
ชนิดและขนาดของ

ผลิตภัณฑ์ 
วิธีการท างาน 

จ านวนพนักงาน 
(คน/กะการท างาน) 

เวลาการท างาน 
(วินาที) 

บรรจุผลิตภัณฑ์ 
(ตํอ) 

4 
(ตํอ) 

ขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 
3 ซองในกลํองกระดาษ 

(ตํอ) 

6. พนักงาน 1 คน ท าการกลับกลํอง
กระดาษ 

1 4.17 

7. พนักงาน 1 คน ท าการดันกลํองเข๎าสูํ
สายพานเพ่ือท าการยิงโค๎ด และสํง
ให๎กับพนักงานในข้ันตอนตํอไป 

1 4.29 

8. พนักงาน 1 คนท าเช็คความถูกต๎อง
ของโค๎ด และความสมบูรณ์ของ
ผลิตภัณฑ์วําเป็นไปตามข๎อก าหนด
หรือไม ํ

1 4.64 

9. พนักงาน 4 คน ท าการจัดเรียงลัง
กระดาษบนพาเลต พร๎อมพันฟิล์ม
ด๎ านบนของพา เลต และบันทึ ก
เอกสาร  

4 1,284.00 

10. พนักงาน 1 คน เป็นหัวหน๎าของ
สายการผลิตที่ 4 

1 - 
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ตารางที่ ค3 (ตํอ) 

ส่วนงาน สายการผลิต 
ชนิดและขนาดของ

ผลิตภัณฑ์ 
วิธีการท างาน 

จ านวนพนักงาน 
(คน/กะการท างาน) 

เวลาการท างาน 
(วินาที) 

บรรจุผลิตภัณฑ์ 
(ตํอ) 

4 
(ตํอ) 

ขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 
4 ซองในกลํองกระดาษ 

1. พนักงาน 1 คน ท าการขึ้นรูปกลํอง
กระดาษเปลํา 

1 4.63 

2. พนักงาน 1 คน ท าการตบนมซองนม
เพ่ือเช็ครอยรั่วหรือซองนมที่ไมํได๎
มาตรฐานตามที่ก าหนดออกจาก
สายการผลิต และท าการเสิร์ฟกลํอง
กระดาษที่ได๎ท าการขึ้นรูปเรียบร๎อย
แล๎ว พร๎อมใสํซองนมที่ผํานการตบ
เพ่ือเช็ครอยรั่วหรือซองนมที่ไมํได๎
มาตรฐานตามที่ก าหนดจ านวน 2 
ซอง 

1 6.16 

3. พนักงาน 1 คน ท าการใสํซองนม
จ านวน 2 ซองที่เหลือให๎ครบ 4 ซอง
ลงในกลํองกระดาษที่ได๎ท าการขึ้นรูป
เรียบร๎อยแล๎ว 

1 6.21 
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ตารางที่ ค3 (ตํอ) 

ส่วนงาน สายการผลิต 
ชนิดและขนาดของ

ผลิตภัณฑ์ 
วิธีการท างาน 

จ านวนพนักงาน 
(คน/กะการท างาน) 

เวลาการท างาน 
(วินาที) 

บรรจุผลิตภัณฑ์ 
(ตํอ) 

4 
(ตํอ) 

ขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 
4 ซองในกลํองกระดาษ 

(ตํอ) 

4. พนักงาน 1 คน ท าการใสํช๎อนลงใน
กลํองกระดาษ และท าการพับปาก
กลํองกระดาษด๎านบนหลังจากที่ใสํ
ซองนมและช๎อนลงไปเรียบร๎อยแล๎ว 

1 6.14 

5. พนักงาน 1 คน ท าการยิงกาวกลํอง
กระดาษท่ีได๎ท าการพับแล๎ว 

1 6.00 

6. พนักงาน 1 คน ท าการกลับกลํอง
กระดาษ 

1 6.03 

7. พนักงาน 1 คน ท าการดันกลํองเข๎าสูํ
สายพานเพ่ือท าการยิงโค๎ด และสํง
ให๎กับพนักงานในข้ันตอนตํอไป 

1 5.77 

8. พนักงาน 1 คนท าเช็คความถูกต๎อง
ของโค๎ด และความสมบูรณ์ของ
ผลิตภัณฑ์วําเป็นไปตามข๎อก าหนด
หรือไม ํ

1 6.02 
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ตารางที่ ค3 (ตํอ) 

ส่วนงาน สายการผลิต 
ชนิดและขนาดของ

ผลิตภัณฑ์ 
วิธีการท างาน 

จ านวนพนักงาน 
(คน/กะการท างาน) 

เวลาการท างาน 
(วินาที) 

บรรจุผลิตภัณฑ์ 
(ตํอ) 

4 
(ตํอ) 

ขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 
4 ซองในกลํองกระดาษ 

(ตํอ) 

9. พนักงาน 4 คน ท าการจัดเรียงลัง
กระดาษบนพาเลต พร๎อมพันฟิล์ม
ด๎ านบนของพา เลต และบันทึ ก
เอกสาร  

4 1,224.00 

10. พนักงาน 1 คน เป็นหัวหน๎าของ
สายการผลิตที่ 4 

1 - 

ขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 
5 ซองในกลํองกระดาษ 

1. พนักงาน 1 คน ท าการขึ้นรูปกลํอง
กระดาษเปลํา 

1 6.70 

2. พนักงาน 1 คน ท าการตบนมซองนม
เพ่ือเช็ครอยรั่วหรือซองนมที่ไมํได๎
มาตรฐานตามที่ก าหนดออกจาก
สายการผลิต และท าการเสิร์ฟกลํอง
กระดาษที่ได๎ท าการขึ้นรูปเรียบร๎อย
แล๎ว พร๎อมใสํซองนมที่ผํานการตบ
เพ่ือเช็ครอยรั่วหรือซองนมที่ไมํได๎
มาตรฐานตามที่ก าหนดจ านวน 2 
ซอง 

1 7.25 
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ตารางที่ ค3 (ตํอ) 

ส่วนงาน สายการผลิต 
ชนิดและขนาดของ

ผลิตภัณฑ์ 
วิธีการท างาน 

จ านวนพนักงาน 
(คน/กะการท างาน) 

เวลาการท างาน 
(วินาที) 

บรรจุผลิตภัณฑ์ 
(ตํอ) 

4 
(ตํอ) 

ขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 
5 ซองในกลํองกระดาษ 

(ตํอ) 

3. พนักงาน 1 คน ท าการใสํซองนม
จ านวน 3 ซองที่เหลือให๎ครบ 5 ซอง
ลงในกลํองกระดาษที่ได๎ท าการขึ้นรูป
เรียบร๎อยแล๎ว 

1 7.22 

4. พนักงาน 1 คน ท าการใสํช๎อนลงใน
กลํองกระดาษ และท าการพับปาก
กลํองกระดาษด๎านบนหลังจากที่ใสํ
ซองนมและช๎อนลงไปเรียบร๎อยแล๎ว 

1 7.44 

5. พนักงาน 1 คน ท าการยิงกาวกลํอง
กระดาษท่ีได๎ท าการพับแล๎ว 

1 7.19 

6. พนักงาน 1 คน ท าการกลับกลํอง
กระดาษ 

1 7.08 

7. พนักงาน 1 คน ท าการดันกลํองเข๎าสูํ
สายพานเพ่ือท าการยิงโค๎ด และสํง
ให๎กับพนักงานในข้ันตอนตํอไป 

1 7.36 
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ตารางที่ ค3 (ตํอ) 

ส่วนงาน สายการผลิต 
ชนิดและขนาดของ

ผลิตภัณฑ์ 
วิธีการท างาน 

จ านวนพนักงาน 
(คน/กะการท างาน) 

เวลาการท างาน 
(วินาที) 

บรรจุผลิตภัณฑ์ 
(ตํอ) 

4 
(ตํอ) 

ขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 
5 ซองในกลํองกระดาษ 

(ตํอ) 

8. พนักงาน 1 คนท าเช็คความถูกต๎อง
ของโค๎ด และความสมบูรณ์ของ
ผลิตภัณฑ์วําเป็นไปตามข๎อก าหนด
หรือไม ํ

1 7.38 

9. พนักงาน 4 คน ท าการจัดเรียงลัง
กระดาษบนพาเลต พร๎อมพันฟิล์ม
ด๎ านบนของพา เลต และบันทึ ก
เอกสาร  

4 1,278.00 

10. พนักงาน 1 คน เป็นหัวหน๎าของ
สายการผลิตที่ 4 

1 - 
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ตารางที่ ค3 (ตํอ) 

ส่วนงาน สายการผลิต 
ชนิดและขนาดของ

ผลิตภัณฑ์ 
วิธีการท างาน 

จ านวนพนักงาน 
(คน/กะการท างาน) 

เวลาการท างาน 
(วินาที) 

บรรจุผลิตภัณฑ์ 
(ตํอ) 

4 
(ตํอ) 

ขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 
6 ซองในกลํองกระดาษ 

1. พนักงาน 1 คน ท าการขึ้นรูปกลํอง
กระดาษเปลํา 

1 7.70 

2. พนักงาน 1 คน ท าการตบนมซองนม
เพ่ือเช็ครอยรั่วหรือซองนมที่ไมํได๎
มาตรฐานตามที่ก าหนดออกจาก
สายการผลิต และท าการเสิร์ฟกลํอง
กระดาษที่ได๎ท าการขึ้นรูปเรียบร๎อย
แล๎ว พร๎อมทั้งจัดเรียงซองนมกองละ 
3 ซอง 

1 8.54 

3. พนักงาน 2 คน ท าการใสํซองนมคน
ละจ านวน 3 ซอง รวมทั้งหมด 6 
ซองในกลํองกระดาษที่ได๎ท าการขึ้น
รูปเรียบร๎อยแล๎ว 

2 8.72 
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ตารางที่ ค3 (ตํอ) 

ส่วนงาน สายการผลิต 
ชนิดและขนาดของ

ผลิตภัณฑ์ 
วิธีการท างาน 

จ านวนพนักงาน 
(คน/กะการท างาน) 

เวลาการท างาน 
(วินาที) 

บรรจุผลิตภัณฑ์ 
(ตํอ) 

4 
(ตํอ) 

ขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 
6 ซองในกลํองกระดาษ 

(ตํอ) 

4. พนักงาน 1 คน ท าการใสํช๎อนลงใน
กลํองกระดาษ และท าการพับปาก
กลํองกระดาษด๎านบนหลังจากที่ใสํ
ซองนมและช๎อนลงไปเรียบร๎อยแล๎ว 

1 8.63 

5. พนักงาน 1 คน ท าการยิงกาวกลํอง
กระดาษท่ีได๎ท าการพับแล๎ว 

1 8.56 

6. พนักงาน 1 คน ท าการกลับกลํอง
กระดาษ 

1 8.36 

7. พนักงาน 1 คน ท าการดันกลํองเข๎าสูํ
สายพานเพ่ือท าการยิงโค๎ด และสํง
ให๎กับพนักงานในข้ันตอนตํอไป 

1 8.19 

8. พนักงาน 1 คนท าเช็คความถูกต๎อง
ของโค๎ด และความสมบูรณ์ของ
ผลิตภัณฑ์วําเป็นไปตามข๎อก าหนด
หรือไม ํ

1 8.08 
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ตารางที่ ค3 (ตํอ) 

ส่วนงาน สายการผลิต 
ชนิดและขนาดของ

ผลิตภัณฑ์ 
วิธีการท างาน 

จ านวนพนักงาน 
(คน/กะการท างาน) 

เวลาการท างาน 
(วินาที) 

บรรจุผลิตภัณฑ์ 
(ตํอ) 

4 
(ตํอ) 

ขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 
6 ซองในกลํองกระดาษ 

(ตํอ) 

9. พนักงาน 4 คน ท าการจัดเรียงลัง
กระดาษบนพาเลต พร๎อมพันฟิล์ม
ด๎ านบนของพา เลต และบันทึ ก
เอกสาร 

4 1,206.00 

10. พนักงาน 1 คน เป็นหัวหน๎าของ
สายการผลิตที่ 4 

1 - 
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ตารางที่ ค3 (ตํอ) 

ส่วนงาน สายการผลิต 
ชนิดและขนาดของ

ผลิตภัณฑ์ 
วิธีการท างาน 

จ านวนพนักงาน 
(คน/กะการท างาน) 

เวลาการท างาน 
(วินาที) 

บรรจุผลิตภัณฑ์ 
(ตํอ) 

4 
(ตํอ) 

ขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 
7 ซองในกลํองกระดาษ 

1. พนักงาน 1 คน ท าการขึ้นรูปกลํอง
กระดาษเปลํา 

1 5.69 

2. พนักงาน 1 คน ท าการตบนมซองนม
เพ่ือเช็ครอยรั่วหรือซองนมที่ไมํได๎
มาตรฐานตามที่ก าหนดออกจาก
สายการผลิต 

1 11.35 

3. พนักงาน 1 คน ท าการจัดเรียงซอง
นมที่ผํานการตบนมซองนมเพ่ือเช็ค
รอยรั่วหรือซองนมที่ไมํได๎มาตรฐาน
ตามท่ีก าหนดเรียบร๎อยแล๎วกองละ 3 
ซอง 2 ซอง และ 2 ซองตามล าดับ 

1 11.46 

4. พนักงาน 2 คน ท าการใสํซองนมคน
ละจ านวน 3 ซอง และ 4 ซอง
ตามล าดับ รวมทั้งหมด 7 ซองใน
กลํองกระดาษที่ ได๎ท าการขึ้นรูป
เรียบร๎อยแล๎ว 

2 11.37 
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ตารางที่ ค3 (ตํอ) 

ส่วนงาน สายการผลิต 
ชนิดและขนาดของ

ผลิตภัณฑ์ 
วิธีการท างาน 

จ านวนพนักงาน 
(คน/กะการท างาน) 

เวลาการท างาน 
(วินาที) 

บรรจุผลิตภัณฑ์ 
(ตํอ) 

4 
(ตํอ) 

ขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 
7 ซองในกลํองกระดาษ 

(ตํอ) 

5. พนักงาน 1 คน ท าการใสํช๎อนลงใน
กลํองกระดาษ และท าการพับปาก
กลํองกระดาษด๎านบนหลังจากที่ใสํ
ซองนมและช๎อนลงไปเรียบร๎อยแล๎ว 

1 11.55 

6. พนักงาน 1 คน ท าการยิงกาวกลํอง
กระดาษท่ีได๎ท าการพับแล๎ว 

1 11.64 

7. พนักงาน 1 คน ท าการกลับกลํอง
กระดาษ 

1 11.52 

8. พนักงาน  1  คน ท าการ เปลี่ ยน
สายการผลิตของกลํองกระดาษ  

1 11.22 

9. พนักงาน 1 คนท าเช็คความถูกต๎อง
ของโค๎ด และความสมบูรณ์ของ
ผลิตภัณฑ์วําเป็นไปตามข๎อก าหนด
หรือไมํ  

1 11.46 

10. พนักงาน 1 คน ท าการขึ้นรูปลัง
ก ร ะ ด า ษ  โ ด ย ใ ช๎ เ ค รื่ อ ง  Case 
former   

1 22.63 
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ตารางที่ ค3 (ตํอ) 

ส่วนงาน สายการผลิต 
ชนิดและขนาดของ

ผลิตภัณฑ์ 
วิธีการท างาน 

จ านวนพนักงาน 
(คน/กะการท างาน) 

เวลาการท างาน 
(วินาที) 

บรรจุผลิตภัณฑ์ 
(ตํอ) 

4 
(ตํอ) 

ขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 
7 ซองในกลํองกระดาษ 

(ตํอ) 

11. พนักงาน 1 คน ท าการวางเรียงกลํอง
นมลงในลังกระดาษ 

1 22.51 

12. พนักงาน 1 คน ท าการเช็คความ
ถูกต๎องของน้ าหนักที่ท าการบรรจุใน
ลังกระดาษ 

1 22.56 

13. พนักงาน 4 คน ท าการจัดเรียงลัง
กระดาษบนพาเลต พร๎อมพันฟิล์ม
ด๎ านบนของพา เลต และบันทึ ก
เอกสาร  

4 1,422.00 

14. พนักงาน 1 คน เป็นหัวหน๎าของ
สายการผลิตที่ 4 

1 - 
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ตารางที่ ค3 (ตํอ) 

ส่วนงาน สายการผลิต 
ชนิดและขนาดของ

ผลิตภัณฑ์ 
วิธีการท างาน 

จ านวนพนักงาน 
(คน/กะการท างาน) 

เวลาการท างาน 
(วินาที) 

บรรจุผลิตภัณฑ์ 
(ตํอ) 

4 
(ตํอ) 

ซองบรรจุกลํองพลาสติก 

1. พนักงาน 1 คน ท าการเสิร์ฟกลํอง
พลาสติก 

1 11.70 

2. พนักงาน 1 คน ท าการตบนมซองนม
เพ่ือเช็ครอยรั่วหรือซองนมที่ไมํได๎
มาตรฐานตามที่ก าหนดออกจาก
สายการผลิต 

1 2.29 

3. พนักงาน 2 คน ท าการใสํซองนม
จ านวน 1 ซองในกลํองพลาสติก 

2 3.20 

4. พนักงาน 1 คน ท าการใสํช๎อนลงใน
กลํองพลาสติก 

1 1.75 

5. พนักงาน 1 คน ท าการพับซองนมลง
ไปในกลํองพลาสติก กํอนท าการปิด
ฝา โดยท าหลังจากที่ได๎ท าการใสํซอง
นมและช๎อนเรียบร๎อยแล๎ว  

1 1.51 

6. พนักงาน 1 คน ท าการเสิร์ฟฝากลํอง
พลาสติก  

1 23.08 
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ตารางที่ ค3 (ตํอ) 

ส่วนงาน สายการผลิต 
ชนิดและขนาดของ

ผลิตภัณฑ์ 
วิธีการท างาน 

จ านวนพนักงาน 
(คน/กะการท างาน) 

เวลาการท างาน 
(วินาที) 

บรรจุผลิตภัณฑ์ 
(ตํอ) 

4 
(ตํอ) 

ซองบรรจุกลํองพลาสติก 
(ตํอ) 

7. พนักงาน 1 คน ท าการฝากลํอง
พลาสติกที่ได๎ท าการใสํซองนมและ
ช๎อนเรียบร๎อยแล๎ว 

1 1.81 

8. พนักงาน 2 คนท าเช็คความถูกต๎อง
ของโค๎ด และความสมบูรณ์ของ
ผลิตภัณฑ์วําเป็นไปตามข๎อก าหนด
หรือไม ํ

1 1.61 

9. พนักงาน 1 ท าการเช็คสติกเกอร์ของ
กลํองพลาสติกที่ ได๎ท าการปิดฝา
เรียบร๎อยแล๎ว 

1 1.70 

10. พนักงาน 1 คน ท าการขึ้นรูปลัง
ก ร ะ ด า ษ  โ ด ย ใ ช๎ เ ค รื่ อ ง  Case 
former  

1 10.60 

11. พนักงาน 1 คน ท าการวางเรียงกลํอง
นมลงในลังกระดาษ 

1 11.53 
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ตารางที่ ค3 (ตํอ) 

ส่วนงาน สายการผลิต 
ชนิดและขนาดของ

ผลิตภัณฑ์ 
วิธีการท างาน 

จ านวนพนักงาน 
(คน/กะการท างาน) 

เวลาการท างาน 
(วินาที) 

บรรจุผลิตภัณฑ์ 
(ตํอ) 

4 
(ตํอ) 

ซองบรรจุกลํองพลาสติก 
(ตํอ) 

12. พนักงาน 1 คน ท าการเช็คความ
ถูกต๎องของน้ าหนักที่ท าการบรรจุใน
ลังกระดาษ 

1 10.83 

13. พนักงาน 3 คน ท าการจัดเรียงลัง
กระดาษบนพาเลต พร๎อมพันฟิล์ม
ด๎ านบนของพา เลต และบันทึ ก
เอกสาร  

3 940.00 

14. พนักงาน 1 คน ท าการเสิร์ฟพาเลต
กลอํงพลาสติกเข๎าสูํกระบวนการผลิต 

1 - 

15. พนักงาน 1 คน เป็นหัวหน๎าของ
สายการผลิตที่ 4 

1 - 
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ตารางที่ ค3 (ตํอ) 

ส่วนงาน สายการผลิต 
ชนิดและขนาดของ

ผลิตภัณฑ์ 
วิธีการท างาน 

จ านวนพนักงาน 
(คน/กะการท างาน) 

เวลาการท างาน 
(วินาที) 

บรรจุผลิตภัณฑ์ 
(ตํอ) 

กระป๋อง ทุกขนาดบรรจุ 

1. พนักงาน  1 คน ท าการเสิร์ฟฝาปิด
กระป๋อง 

1 
ขึ้นอยูํกับอัตรา
ความเร็วในการ

ผลิต 
0.4 – 0.9 kg. : 
90 กระป๋องตํอ

นาท ี
1.7 – 1.8 kg. : 
45 กระป๋องตํอ

นาท ี

2. พนักงาน 1 คน ท าการเสิร์ฟใบปลิว 1 

3. พนักงาน 2 คน ท าการตรวจเช็ครอย
ขู ด  ร อยบุ บ ขอ งกร ะป๋ อ ง  เ พ่ื อ
ตรวจสอบวํา ผลิตภัณฑ์วําเป็นไป
ตามข๎อก าหนดหรือไมํ 

2 

4. พนักงาน 6 คน ท าการตรวจสอบ
น้ าหนักของกระป๋อง ความสมบูรณ์
ของกระป๋องจากการสุํมตัวอยําง การ
พันฟิล์มด๎านบนของพาเลต บันทึก
เอกสาร และการขับรถฟอร์คลิฟท์
เพ่ือเคลื่อนย๎ายพาเลตไปยังต าแหนํง
พันฟิล์มด๎านบน 

6 

0.4 kg. :  
813.00 

0.8 – 0.9 kg. :   
543.00 

1.7 – 1.8 kg. :   
652.00 
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ตารางที่ ค3 (ตํอ) 

ส่วนงาน สายการผลิต 
ชนิดและขนาดของ

ผลิตภัณฑ์ 
วิธีการท างาน 

จ านวนพนักงาน 
(คน/กะการท างาน) 

เวลาการท างาน 
(วินาที) 

บรรจุผลิตภัณฑ์ 
(ตํอ) 

กระป๋อง 
(ตํอ) 

ทุกขนาดบรรจุ 
(ตํอ) 

5. พนักงาน 1 คน  เป็นผู๎ ชํ วยของ
หัวหน๎าของสายการผลิตกระป๋อง 

1 - 

6. พนักงาน 1 คน เป็นหัวหน๎าของ
สายการผลิตกระป๋อง 

1 - 
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ภาคผนวก ง 
การวิเคราะห์วิธีการท างาน โดยการใช้เทคนิคการตั้งค าถาม 
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ตารางที่ ง1 การวิเคราะห์วิธีการท างานของสํวนงานเตรียมวัตถุดิบในกระบวนการปอกถุงกระดาษ กรณีท าการผลิตที่เครื่องผสม A และ/หรือ B และมีการผลิต
ขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาดเล็ก  

 

วัตถุประสงค์ 

ก าลังท าอะไรอยู่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 
ก าลังปอกถุงกระดาษของวัตถุดิบเพ่ือ
ท าการสํงให๎กระบวนการตํอไป 

เพ่ือให๎ขั้นตอนตํอไปสามารถเท
ถุงวัตถุดิบได๎เลย โดยไมํต๎องท า
การปอกถุงกระดาษอีก 

ไมํมี - 

สถานที ่

ที่ใดที่ใช้ในท างาน เหตุใดจึงท า ณ ที่นั้น มีที่อ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท างานนั้นได้ สรุป 
ภายในห๎องปอกถุงกระดาษ A และ 
ห๎องปอกถุงกระดาษ B 

เนื่องจากเครื่องจักร เป็นเครื่อง
อยูํกับที่ และเครื่องมือที่ใช๎ใน
การปอกถุงกระดาษอยูํภายใน
ห๎อง 

ไมํมี - 

ล าดับต่อเนื่อง 

ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 
หลังจากมีการเรียกนมจากห๎องเท
วัตถุดิบ โดยกรณีที่มีการเดินขนาด
บรรจุภัณฑ์ขนาดเล็กจะมีการเรียกนม
ชั่วโมงละ 1 – 2 ครั้ง 

เนื่องจากห๎องเทวัตถุดิบสามารถ
ดูการท างานของกระบวนการ
ผสมผํานหน๎าจอของระบบได๎  

มี  คือ เมื่ อมีการแจ๎งการผลิตจาก
กระบวนการเทวัตถุดิบ ห๎องปอกถุง
กระดาษ A จะเริ่มการท างาน และใน
ขณะนั้นห๎องปอกถุงกระดาษ B ไมํได๎มี
การท างาน ให๎พนักงานภายในห๎อง
ปอกถุงกระดาษ B มาท างานที่ห๎อง
ปอกถุงกระดาษ A กํอน ระหวํางรอ
การท างาน 

มี  คือ เมื่อมีการแจ๎ งการผลิตจาก
กระบวนการเทวัตถุดิบ ห๎องปอกถุง
กระดาษ A จะเริ่มการท างาน และใน
ขณะนั้นห๎องปอกถุงกระดาษ B ไมํได๎มี
การท างาน ให๎พนักงานภายในห๎อง
ปอกถุงกระดาษ B มาท างานที่ห๎อง
ปอกถุงกระดาษ A กํอน ระหวํางรอ
การท างาน  
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ตารางที่ ง1 (ตํอ) 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตัวบุคคล 

ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 
มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

พนักงานจ านวน 4 คนภายในห๎องปอก
ถุงกระดาษ  

เนื่องจากวิธีการท างานเป็น
ตัวก าหนดจ านวนพนักงาน 

มี คือ ให๎พนกังานจ านวน 4 คนของอีก
ห๎องหนึ่งท างานแทน เนื่องจากภายใน 
1 ชั่วโมง การผลิตซองขนาดเล็กใช๎
เวลาตํอรอบคํอนข๎างนาน ท าให๎เกิด
การรอระหวํางการปอกถุงกระดาษ
รอบตํอไป ดังนั้นจะสามารถลดจ านวน
พนักงานในห๎องปอกถุงกระดาษ A 
และ B รวมกันได๎ท้ังหมด 4 คน 

มี คือ ให๎พนักงานจ านวน 4 คนของอีก
ห๎องหนึ่งท างานแทน เนื่องจากภายใน 
1 ชั่วโมง การผลิตซองขนาดเล็กใช๎
เวลาตํอรอบคํอนข๎างนาน ท าให๎เกิด
การรอระหวํางการปอกถุงกระดาษ
รอบตํอไป ดังนั้นจะสามารถลดจ านวน
พนักงานในห๎องปอกถุงกระดาษ A 
และ B รวมกันได๎ท้ังหมด 4 คน 
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ตารางที่ ง1 (ตํอ) 

 
 
 
 
 

วิธีการ 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

พนักงาน 1 คน ท าการลากพาเลตจาก
กระบวนการเตรียมวัตถุดิบมายังหน๎า
ห๎องปอกถุงกระดาษ และท าการเช็ค
จ านวนและความถูกต๎องตามใบสูตรที่
แนบมา และท าการลากพาเลตเข๎าห๎อง 
และท าการบันทึกเอกสาร 
 

พนักงาน 1 คน ท าการเก็บใบแท็ก 
และท าการยิงใบแท็กทีละใบเข๎าสูํ
ร ะ บ บ  แ ล ะ เ ดิ น ไ ป ห ยิ บ เ ค รื่ อ ง 
Vacuum lift เพ่ือท าการดูดถุงวัตถุดิบ  
 

พนักงาน 2 คน ท าการปอกถุง
กระดาษเพ่ือสํงให๎กระบวนการตํอไป 

เ พ่ือท าการปอกถุงกระดาษ 
เ พ่ื อ ให๎ ก ร ะบวนกา รตํ อ ไป
สามารถตัดและเทถุงวัตถุดิบ 

ไมํมี - 
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ตารางที่ ง2 การวิเคราะห์วิธีการท างานของสํวนงานเตรียมวัตถุดิบในกระบวนการปอกถุงกระดาษ กรณีท าการผลิตที่เครื่องผสม A และ/หรือ B และมีการผลิต
ขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาดอ่ืนๆ 

 
 
 
 
 

วัตถุประสงค์ 

ก าลังท าอะไรอยู่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 
ก าลังปอกถุงกระดาษของวัตถุดิบเพ่ือ
ท าการสํงให๎กระบวนการตํอไป 

เพ่ือให๎ขั้นตอนตํอไปสามารถเท
ถุงวัตถุดิบได๎เลย โดยไมํต๎องท า
การปอกถุงกระดาษอีก 

ไมํมี - 

สถานที ่

ที่ใดที่ใช้ในท างาน เหตุใดจึงท า ณ ที่นั้น มีที่อ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท างานนั้นได ้ สรุป 
ภายในห๎องปอกถุงกระดาษ A และ 
ห๎องปอกถุงกระดาษ B 

เนื่องจากเครื่องจักร เป็นเครื่อง
อยูํกับที่ และเครื่องมือที่ใช๎ใน
การปอกถุงกระดาษอยูํภายใน
ห๎อง 

ไมํมี - 

ล าดับต่อเนื่อง 

ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 
หลังจากมีการเรียกนมจากห๎องเท
วัตถุดิบ โดยกรณีที่มีการเดินขนาด
บรรจุภัณฑ์ขนาดอ่ืนๆ จะมีการเรียก
นมชั่วโมงละ 4 – 5 ครั้ง 

เนื่องจากห๎องเทวัตถุดิบสามารถ
ดูการท างานของกระบวนการ
ผสมผํานหน๎าจอของระบบได๎  

ไมํมี - 
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ตารางที่ ง2 (ตํอ) 

 

 

 
 
 
 
 

ตัวบุคคล 

ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 
มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

พนักงานจ านวน 4 คนภายในห๎องปอก
ถุงกระดาษ 

เนื่องจากวิธีการท างานเป็น
ตัวก าหนดจ านวนพนักงาน 

มี คือ ให๎พนักงาน 1 คนท าการลากพา
เลตจากกระบวนการเตรียมวัตถุดิบ
มายังหน๎าห๎องปอกถุงกระดาษของแตํ
ละห๎อง และท าการเช็คจ านวนและ
ความถูกต๎องตามใบสูตรที่แนบมา โดย
ในที่นี้ ใช๎พนักงานจากห๎องปอกถุง
กระดาษ C และกระบวนการนี้
สามารถเตรียมได๎กํอนมีการเริ่มการ
ปอกถุงกระดาษ ดังนั้นจะสามารถลด
จ า น วน พนั ก ง า น ใ น ห๎ อ ง ปอก ถุ ง
กระดาษ A และ B อยํางละ 1 คน 

มี คือ ให๎พนักงาน 1 คนท าการลากพา
เลตจากกระบวนการเตรียมวัตถุดิบ
มายังหน๎าห๎องปอกถุงกระดาษของแตํ
ละห๎อง และท าการเช็คจ านวนและ
ความถูกต๎องตามใบสูตรที่แนบมา โดย
ในที่นี้ ใช๎พนักงานจากห๎องปอกถุง
กระดาษ C และกระบวนการนี้
สามารถเตรียมได๎กํอนมีการเริ่มการ
ปอกถุงกระดาษ ดังนั้นจะสามารถลด
จ า น วน พนั ก ง า น ใ น ห๎ อ ง ปอก ถุ ง
กระดาษ A และ B อยํางละ 1 คน 
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ตารางที่ ง2 (ตํอ) 

 
 
 
 
 

วิธีการ 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

พนักงาน 1 คน ท าการลากพาเลตจาก
กระบวนการเตรียมวัตถุดิบมายังหน๎า
ห๎องปอกถุงกระดาษ และท าการเช็ค
จ านวนและความถูกต๎องตามใบสูตรที่
แนบมา และท าการลากพาเลตเข๎าห๎อง 
และท าการบันทึกเอกสาร 
 

พนักงาน 1 คน ท าการเก็บใบแท็ก 
และท าการยิงใบแท็กทีละใบเข๎าสูํ
ร ะ บ บ  แ ล ะ เ ดิ น ไ ป ห ยิ บ เ ค รื่ อ ง 
Vacuum lift เพ่ือท าการดูดถุงวัตถุดิบ  
 

พนักงาน 2 คน ท าการปอกถุง
กระดาษเพ่ือสํงให๎กระบวนการตํอไป 

เ พ่ือท าการปอกถุงกระดาษ 
เ พ่ื อ ให๎ ก ร ะบวนกา รตํ อ ไป
สามารถตัดและเทถุงวัตถุดิบ 

ไมํมี - 
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ตารางที่ ง3 การวิเคราะห์วิธีการท างานของสํวนงานเตรียมวัตถุดิบในกระบวนการปอกถุงกระดาษ กรณีท าการผลิตที่เครื่องผสม C และมีการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์
ขนาดเล็ก  

 

 

 
 
 

วัตถุประสงค์ 

ก าลังท าอะไรอยู่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 
ก าลังปอกถุงกระดาษของวัตถุดิบเพ่ือ
ท าการสํงให๎กระบวนการตํอไป 

เพ่ือให๎ขั้นตอนตํอไปสามารถเท
ถุงวัตถุดิบได๎เลย โดยไมํต๎องท า
การปอกถุงกระดาษอีก 

ไมํมี - 

สถานที ่

ที่ใดที่ใช้ในท างาน เหตุใดจึงท า ณ ที่นั้น มีที่อ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท างานนั้นได้ สรุป 
ภายในห๎องปอกถุงกระดาษ C เนื่องจากเครื่องจักร เป็นเครื่อง

อยูํกับที่ และเครื่องมือที่ใช๎ใน
การปอกถุงกระดาษอยูํภายใน
ห๎อง 

ไมํมี - 

ล าดับต่อเนื่อง 

ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 
หลังจากมีการเรียกนมจากห๎องเท
วัตถุดิบ โดยกรณีที่มีการเดินขนาด
บรรจุภัณฑ์ขนาดเล็กจะมีการเรียกนม
ชั่วโมงละ 1 – 2 ครั้ง 

เนื่องจากห๎องเทวัตถุดิบสามารถ
ดูการท างานของกระบวนการ
ผสมผํานหน๎าจอของระบบได๎  

ไมํมี - 
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ตารางที่ ง3 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 

ตัวบุคคล 

ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 
มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

พนักงานจ านวน 4 คนภายในห๎องปอก
ถุงกระดาษ   

เนื่องจากวิธีการท างานเป็น
ตัวก าหนดจ านวนพนักงาน 

มี คือ พนักงานภายในห๎องท าหน๎าที่
แทนพนักงานที่ท าหน๎าที่การลากพา
เลตจากกระบวนการเตรียมวัตถุดิบ
มายังหน๎าห๎องปอกถุงกระดาษ และท า
การเช็คจ านวนและความถูกต๎องตาม
ใบสูตรที่แนบมา เนื่องจากภายใน 1 
ชั่วโมง การผลิตซองขนาดเล็กใช๎เวลา
ตํอรอบคํอนข๎างนาน และกระบวนการ
นี้สามารถเตรียมได๎กํอนมีการเริ่มการ
ปอกถุงกระดาษ ดังนั้นจะสามารถลด
จ า น วน พนั ก ง า น ใ น ห๎ อ ง ปอก ถุ ง
กระดาษ C ได๎เทํากับ 1 คน 

มี คือ พนักงานภายในห๎องท าหน๎าที่
แทนพนักงานที่ท าหน๎าที่การลากพา
เลตจากกระบวนการเตรียมวัตถุดิบ
มายังหน๎าห๎องปอกถุงกระดาษ และท า
การเช็คจ านวนและความถูกต๎องตาม
ใบสูตรที่แนบมา เนื่องจากภายใน 1 
ชั่วโมง การผลิตซองขนาดเล็กใช๎เวลา
ตํอรอบคํอนข๎างนาน และกระบวนการ
นี้สามารถเตรียมได๎กํอนมีการเริ่มการ
ปอกถุงกระดาษ ดังนั้นจะสามารถลด
จ า น วน พนั ก ง า น ใ น ห๎ อ ง ปอก ถุ ง
กระดาษ C ได๎เทํากับ 1 คน 
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ตารางที่ ง3 (ตํอ) 

 
 
 
 
 

วิธีการ 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

พนักงาน 1 คน ท าการลากพาเลตจาก
กระบวนการเตรียมวัตถุดิบมายังหน๎า
ห๎องปอกถุงกระดาษ และท าการเช็ค
จ านวนและความถูกต๎องตามใบสูตรที่
แนบมา และท าการลากพาเลตเข๎าห๎อง 
และท าการบันทึกเอกสาร 
 

พนักงาน 1 คน ท าการเก็บใบแท็ก 
และท าการยิงใบแท็กทีละใบเข๎าสูํ
ร ะ บ บ  แ ล ะ เ ดิ น ไ ป ห ยิ บ เ ค รื่ อ ง 
Vacuum lift เพ่ือท าการดูดถุงวัตถุดิบ  
 

พนักงาน 2 คน ท าการปอกถุง
กระดาษเพ่ือสํงให๎กระบวนการตํอไป 

เ พ่ือท าการปอกถุงกระดาษ 
เ พ่ื อ ให๎ ก ร ะบวนกา รตํ อ ไ ป
สามารถตัดและเทถุงวัตถุดิบ 

มี คือ ท าการเปลี่ยนเครื่องยิงใบแท็ก
ของห๎องปอกถุงกระดาษห๎องที่ C ให๎
เหมือนกับห๎องปอกถุงกระดาษ A และ 
B 

มี คือ ท าการเปลี่ยนเครื่องยิงใบแท็ก
ของห๎องปอกถุงกระดาษห๎องที่ C ให๎
เหมือนกับห๎องปอกถุงกระดาษ A และ 
B 
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ตารางที่ ง4 การวิเคราะห์วิธีการท างานของสํวนงานเตรียมวัตถุดิบในกระบวนการปอกถุงกระดาษ กรณีท าการผลิตที่เครื่องผสม C และมีการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์
ขนาดอ่ืนๆ 

 

 

 
 
 

วัตถุประสงค์ 

ก าลังท าอะไรอยู่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 
ก าลังปอกถุงกระดาษของวัตถุดิบเพ่ือ
ท าการสํงให๎กระบวนการตํอไป 

เพ่ือให๎ขั้นตอนตํอไปสามารถเท
ถุงวัตถุดิบได๎เลย โดยไมํต๎องท า
การปอกถุงกระดาษอีก 

ไมํมี - 

สถานที ่

ที่ใดที่ใช้ในท างาน เหตุใดจึงท า ณ ที่นั้น มีที่อ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท างานนั้นได้ สรุป 
ภายในห๎องปอกถุงกระดาษ C เนื่องจากเครื่องจักร เป็นเครื่อง

อยูํกับที่ และเครื่องมือที่ใช๎ใน
การปอกถุงกระดาษอยูํภายใน
ห๎อง 

ไมํมี - 

ล าดับต่อเนื่อง 

ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 
หลังจากมีการเรียกนมจากห๎องเท
วัตถุดิบ โดยกรณีที่มีการเดินขนาด
บรรจุภัณฑ์ขนาดเล็กจะมีการเรียกนม
ชั่วโมงละ 1 – 2 ครั้ง 

เนื่องจากห๎องเทวัตถุดิบสามารถ
ดูการท างานของกระบวนการ
ผสมผํานหน๎าจอของระบบได๎  

ไมํมี - 
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ตารางที่ ง4 (ตํอ) 

 
 
 
 
 

ตัวบุคคล 

ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 
มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

พนักงานจ านวน 4 คนภายในห๎องปอก
ถุงกระดาษ   

เนื่องจากวิธีการท างานเป็น
ตัวก าหนดจ านวนพนักงาน 

มี คือ ให๎พนักงาน 1 คนท าการลากพา
เลตจากกระบวนการเตรียมวัตถุดิบ
มายังหน๎าห๎องปอกถุงกระดาษของแตํ
ละห๎อง และท าการเช็คจ านวนและ
ความถูกต๎องตามใบสูตรที่แนบมา โดย
ในที่นี้ ใช๎พนักงานจากห๎องปอกถุง
กระดาษ B และกระบวนการนี้สามารถ
เตรียมได๎กํอนมีการเริ่มการปอกถุง
กระดาษ ดังนั้นจะสามารถลดจ านวน
พนักงานในห๎องปอกถุงกระดาษ A 
และ C อยํางละ 1 คน โดยกรณีนี้จะ
เกิดขึ้นเมื่อห๎องปอกถุงกระดาษ C ท า
การผลิตผลิตภัณฑ์ซองบรรจุกลํอง
กระดาษ (ตํอ) 

มี คือ ให๎พนักงาน 1 คนท าการลากพา
เลตจากกระบวนการเตรียมวัตถุดิบ
มายังหน๎าห๎องปอกถุงกระดาษของแตํ
ละห๎อง และท าการเช็คจ านวนและ
ความถูกต๎องตามใบสูตรที่แนบมา โดย
ในที่นี้ ใช๎พนักงานจากห๎องปอกถุง
กระดาษ B และกระบวนการนี้สามารถ
เตรียมได๎กํอนมีการเริ่มการปอกถุง
กระดาษ ดังนั้นจะสามารถลดจ านวน
พนักงานในห๎องปอกถุงกระดาษ A 
และ C อยํางละ 1 คน โดยกรณีนี้จะ
เกิดขึ้นเมื่อห๎องปอกถุงกระดาษ C ท า
การผลิตผลิตภัณฑ์ซองบรรจุกลํอง
กระดาษ (ตํอ) 
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ตารางที่ ง4 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 

ตัวบุคคล 
(ต่อ) 

ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 
มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

  

(ตํอ) และหากห๎องปอกถุงกระดาษ C 
การผลิตผลิตภัณฑ์บรรจุกระป๋อง 
จ านวนพนักงานจะคงเดิมคือ 4 คนตํอ
ห๎องปอกถุงกระดาษ C 

(ตํอ) และหากห๎องปอกถุงกระดาษ C 
การผลิตผลิตภัณฑ์บรรจุกระป๋อง 
จ านวนพนักงานจะคงเดิมคือ 4 คนตํอ
ห๎องปอกถุงกระดาษ C 

วิธีการ 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

พนักงาน 1 คน ท าการลากพาเลตจาก
กระบวนการเตรียมวัตถุดิบมายังหน๎า
ห๎องปอกถุงกระดาษ และท าการเช็ค
จ านวนและความถูกต๎องตามใบสูตรที่
แนบมา และท าการลากพาเลตเข๎าห๎อง 
และท าการบันทึกเอกสาร (ตํอ) 

เ พ่ือท าการปอกถุงกระดาษ 
เ พ่ื อ ให๎ ก ร ะบวนกา รตํ อ ไป
สามารถตัดและเทถุงวัตถุดิบ 

มี คือ ท าการเปลี่ยนเครื่องยิงใบแท็ก
ของห๎องปอกถุงกระดาษห๎องที่ C ให๎
เหมือนกับห๎องปอกถุงกระดาษ A และ 
B 

มี คือ ท าการเปลี่ยนเครื่องยิงใบแท็ก
ของห๎องปอกถุงกระดาษห๎องที่ C ให๎
เหมือนกับห๎องปอกถุงกระดาษ A และ 
B 
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ตารางที่ ง4 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

วิธีการ 
(ต่อ) 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

(ตํอ) พนักงาน 1 คน ท าการเก็บใบ
แท็ก และท าการยิงใบแท็กทีละใบเข๎าสูํ
ร ะ บ บ  แ ล ะ เ ดิ น ไ ป ห ยิ บ เ ค รื่ อ ง 
Vacuum lift เพ่ือท าการดูดถุงวัตถุดิบ 
 

 พนักงาน 2 คน ท าการปอกถุง
กระดาษเพ่ือสํงให๎กระบวนการตํอไป 
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ตารางที่ ง5 การวิเคราะห์วิธีการท างานสํวนงานผสมวัตถุดิบในกระบวนการเทวัตถุดิบ กรณีท าการผลิตที่เครื่องผสม A และ/หรือ B และมีการผลิตขนาดบรรจุ
ภัณฑ์ขนาดเล็ก  

 
 
 
 
 

วัตถุประสงค์ 

ก าลังท าอะไรอยู่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอยา่งอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 
ก าลังเทถุงวัตถุดิบเพ่ือท าการสํงให๎
กระบวนการตํอไป 

เพ่ือให๎ขั้นตอนตํอไปสามารถท า
การผสมวัตถุดิบตามสูตรเข๎า
ด๎วยกัน 

ไมํมี - 

สถานที ่

ที่ใดที่ใช้ในท างาน เหตุใดจึงท า ณ ที่นั้น มีที่อ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท างานนั้นได้ สรุป 
ภายในห๎องเทวัตถุดิบ A และ ห๎องเท
วัตถุดิบ B 

เนื่องจากเครื่องจักร เป็นเครื่อง
อยูํกับที่ และเครื่องมือที่ใช๎ใน
การเทวัตถุดิบอยูํภายในห๎อง 

ไมํมี - 

ล าดับต่อเนื่อง 

ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 
หลังจากมีการขึ้นเตือนในหน๎าจอวํา 
วัตถุดิบที่ ได๎ท าการ เทลงสูํ ถั งผสม
เรียบร๎อยแล๎ว โดยกรณีที่มีการเดิน
ขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาดเล็กจะมีการ
เรียกนมชั่วโมงละ 1 – 2 ครั้ง 

เนื่ องจากทํ อที่ ไ ด๎ท าการ เท
วัตถุดิบลงไปแล๎ว จะอยูํภายใน
ทํอยังไมํลงไปสูํถังผสมจนกวํา
จะมีกดปลํอยวัตถุดิบลงสูํถัง
ผสม   

ไมํมี - 



 
  

 

287  

 

287 

ตารางที่ ง5 (ตํอ) 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตัวบุคคล 

ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 
มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

พนักงานจ านวน 4 คนภายในห๎องเท
วัตถุดิบ โดยมีพนักงานประจ าในห๎อง
เทวัตถุดิบ B จ านวน 1 คน นอกนั้น
เป็นพนักงานรายวัน 

เนื่องจากวิธีการท างานเป็น
ตัวก าหนดจ านวนพนักงาน 

มี คือ ให๎พนักงานที่ท าหน๎าเทวัตถุดิบ
ทั้ง 2 คน ท าหน๎าที่แทนพนักงานทั้ง   
2 คน คือ เลื่อนถุงกระดาษ บันทึก
เอกสาร และควบคุมหน๎าจอ ดังนั้นจะ
สามารถลดจ านวนพนักงานในห๎องเท
วัตถุดิบได๎อยํางละ 2 คนตํอห๎อง 

มี คือ ให๎พนักงานที่ท าหน๎าเทวัตถุดิบ
ทั้ง 2 คน ท าหน๎าที่แทนพนักงานทั้ง   
2 คน คือ เลื่อนถุงกระดาษ บันทึก
เอกสาร และควบคุมหน๎าจอ ดังนั้นจะ
สามารถลดจ านวนพนักงานในห๎องเท
วัตถุดิบได๎อยํางละ 2 คนตํอห๎อง  



 
  

 

288  

 

288 

ตารางที่ ง5 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 

วิธีการ 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

พนักงาน 1 คน ท าการลากถุงวัตถุดิบ
จากสายพานไปให๎พนักงานที่ท าหน๎าที่
เทวัตถุดิบ 
 

พนักงาน 1 คน ท าการลากถุงวัตถุดิบ
จากสายพานไปให๎พนักงานที่ท าหน๎าที่
เทวัตถุดิบ บันทึกเอกสาร และควบคุม
หน๎าจอ 
 

พนักงาน 2 คน ท าการเทวัตถุดิบลงสูํ 
Hopper  

เ พ่ื อ ใ ห๎ วั ต ถุ ดิ บ ภ า ย ใ น
ถุงพลาสติกลงสูํ Hopper เพ่ือ
ไปยังกระบวนการตํอไป  

ไมํมี - 



 
  

 

289  

 

289 

ตารางที่ ง6 การวิเคราะห์วิธีการท างานของสํวนงานผสมวัตถุดิบในกระบวนการเทวัตถุดิบ กรณีท าการผลิตที่เครื่องผสม A และ/หรือ B และมีการผลิตขนาดบรรจุ
ภัณฑ์ขนาดอ่ืนๆ 

 

 

 
 
 

วัตถุประสงค์ 

ก าลังท าอะไรอยู่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 
ก าลังเทถุงวัตถุดิบเพ่ือท าการสํงให๎
กระบวนการตํอไป 

เพ่ือให๎ขั้นตอนตํอไปสามารถท า
การผสมวัตถุดิบตามสูตรเข๎า
ด๎วยกัน 

ไมํมี - 

สถานที ่

ที่ใดที่ใช้ในท างาน เหตุใดจึงท า ณ ที่นั้น มีที่อ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท างานนั้นได้ สรุป 
ภายในห๎องเทวัตถุดิบ A และ ห๎องเท
วัตถุดิบ B 

เนื่องจากเครื่องจักร เป็นเครื่อง
อยูํกับที่ และเครื่องมือที่ใช๎ใน
การเทวัตถุดิบอยูํภายในห๎อง 

ไมํมี - 

ล าดับต่อเนื่อง 

ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 
หลังจากมีการขึ้นเตือนในหน๎าจอวํา 
วัตถุดิบที่ ได๎ท าการ เทลงสูํ ถั งผสม
เรียบร๎อยแล๎ว โดยกรณีที่มีการเดิน
ขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาดอ่ืนๆ จะมีการ
เรียกนมชั่วโมงละ 4 – 5 ครั้ง 

เนื่ องจากทํอที่ ได๎ ท าการ เท
วัตถุดิบลงไปแล๎ว จะอยูํภายใน
ทํอยังไมํลงไปสูํถังผสมจนกวํา
จะมีกดปลํอยวัตถุดิบลงสูํถั ง
ผสม   

ไมํมี - 



 
  

 

290  

 

290 

ตารางที่ ง6 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตัวบุคคล 

ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 
มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

พนักงานจ านวน 4 คนภายในห๎องเท
วัตถุดิบ โดยมีพนักงานประจ าในห๎อง
เทวัตถุดิบ B จ านวน 1 คน นอกนั้น
เป็นพนักงานรายวัน 

เนื่องจากวิธีการท างานเป็น
ตัวก าหนดจ านวนพนักงาน 

มี คือ ให๎พนักงานที่ท าหน๎าเทวัตถุดิบ
ทั้ง 2 คน ท าหน๎าที่แทนพนักงานทั้ง   
2 คน คือ เลื่อนถุงกระดาษ บันทึก
เอกสาร และควบคุมหน๎าจอ ดังนั้นจะ
สามารถลดจ านวนพนักงานในห๎องเท
วัตถุดิบได๎อยํางละ 2 คนตํอห๎อง โดย
ในห๎องเทวัตถุดิบ B มีพนักงานประจ า 
1 คน 

มี คือ ให๎พนักงานที่ท าหน๎าเทวัตถุดิบ
ทั้ง 2 คน ท าหน๎าที่แทนพนักงานทั้ง   
2 คน คือ เลื่อนถุงกระดาษ บันทึก
เอกสาร และควบคุมหน๎าจอ ดังนั้นจะ
สามารถลดจ านวนพนักงานในห๎องเท
วัตถุดิบได๎อยํางละ 2 คนตํอห๎อง โดย
ในห๎องเทวัตถุดิบ B มีพนักงานประจ า 
1 คน 



 
  

 

291  

 

291 

ตารางที่ ง6 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

วิธีการ 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

พนักงาน 1 คน ท าการลากถุงวัตถุดิบ
จากสายพานไปให๎พนักงานที่ท าหน๎าที่
เทวัตถุดิบ 
 

พนักงาน 1 คน ท าการลากถุงวัตถุดิบ
จากสายพานไปให๎พนักงานที่ท าหน๎าที่
เทวัตถุดิบ บันทึกเอกสาร และควบคุม
หน๎าจอ 
 

พนักงาน 2 คน ท าการเทวัตถุดิบลงสูํ 
Hopper 

เ พ่ื อ ใ ห๎ วั ต ถุ ดิ บ ภ า ย ใ น
ถุงพลาสติกลงสูํ Hopper เพ่ือ
ไปยังกระบวนการตํอไป  

ไมํมี - 



 
  

 

292  

 

292 

ตารางที่ ง7 การวิเคราะห์วิธีการท างานของสํวนงานผสมวัตถุดิบในกระบวนการเทวัตถุดิบ กรณีท าการผลิตที่เครื่องผสม C และมีการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด
เล็ก  

 

 
 
 
 

วัตถุประสงค์ 

ก าลังท าอะไรอยู่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 
ก าลังเทถุงวัตถุดิบเพ่ือท าการสํงให๎
กระบวนการตํอไป 

เพ่ือให๎ขั้นตอนตํอไปสามารถท า
การผสมวัตถุดิบตามสูตรเข๎า
ด๎วยกัน 

ไมํมี - 

สถานที ่

ที่ใดที่ใช้ในท างาน เหตุใดจึงท า ณ ที่นั้น มีที่อ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท างานนั้นได้ สรุป 
ภายในห๎องเทวัตถุดิบ C เนื่องจากเครื่องจักร เป็นเครื่อง

อยูํกับที่ และเครื่องมือที่ใช๎ใน
การเทวัตถุดิบอยูํภายในห๎อง 

ไมํมี - 

ล าดับต่อเนื่อง 

ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 
หลังจากมีการขึ้นเตือนในหน๎าจอวํา 
วัตถุดิบที่ ได๎ท าการ เทลงสูํ ถั งผสม
เรียบร๎อยแล๎ว โดยกรณีที่มีการเดิน
ขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาดเล็กจะมีการ
เรียกนมชั่วโมงละ 1 – 2 ครั้ง 

เนื่ องจากทํ อที่ ไ ด๎ท าการ เท
วัตถุดิบลงไปแล๎ว จะอยูํภายใน
ทํอยังไมํลงไปสูํถังผสมจนกวํา
จะมีกดปลํอยวัตถุดิบลงสูํถัง
ผสม   

ไมํมี - 



 
  

 

293  

 

293 

ตารางที่ ง7 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตัวบุคคล 

ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 
มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

พนักงานจ านวน 4 คนภายในห๎องเท
วัตถุดิบ โดยมีพนักงานประจ าในห๎อง
เทวัตถุดิบ C จ านวน 1 คน นอกนั้น
เป็นพนักงานรายวัน 

เนื่องจากวิธีการท างานเป็น
ตัวก าหนดจ านวนพนักงาน 

มี คือ ให๎พนักงานที่ท าหน๎าเทวัตถุดิบ
ทั้ง 2 คน ท าหน๎าที่แทนพนักงานทั้ง   
2 คน คือ เลื่อนถุงกระดาษ บันทึก
เอกสาร และควบคุมหน๎าจอ ดังนั้นจะ
สามารถลดจ านวนพนักงานในห๎องเท
วัตถุดิบ C ได๎เทํากับ 2 คน ซึ่งภายใน
ห๎องเทวัตถุดิบจะมีจ านวนพนักงาน
เหลือห๎องละ 2 คน โดยในห๎องเท
วัตถุดิบ C มีพนักงานประจ า 1 คน 

มี คือ ให๎พนักงานที่ท าหน๎าเทวัตถุดิบ
ทั้ง 2 คน ท าหน๎าที่แทนพนักงานทั้ง   
2 คน คือ เลื่อนถุงกระดาษ บันทึก
เอกสาร และควบคุมหน๎าจอ ดังนั้นจะ
สามารถลดจ านวนพนักงานในห๎องเท
วัตถุดิบ C ได๎เทํากับ 2 คน ซึ่งภายใน
ห๎องเทวัตถุดิบจะมีจ านวนพนักงาน
เหลือห๎องละ 2 คน โดยในห๎องเท
วัตถุดิบ C มีพนักงานประจ า 1 คน 



 
  

 

294  

 

294 

ตารางที่ ง7 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 

วิธีการ 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

พนักงาน 1 คน ท าการลากถุงวัตถุดิบ
จากสายพานไปให๎พนักงานที่ท าหน๎าที่
เทวัตถุดิบ 
 

พนักงาน 1 คน ท าการลากถุงวัตถุดิบ
จากสายพานไปให๎พนักงานที่ท าหน๎าที่
เทวัตถุดิบ บันทึกเอกสาร และควบคุม
หน๎าจอ 
 

พนักงาน 2 คน ท าการเทวัตถุดิบลงสูํ 
Hopper 

เ พ่ื อ ใ ห๎ วั ต ถุ ดิ บ ภ า ย ใ น
ถุงพลาสติกลงสูํ Hopper เพ่ือ
ไปยังกระบวนการตํอไป  

ไมํมี - 



 
  

 

295  

 

295 

ตารางที่ ง8 การวิเคราะห์วิธีการท างานของสํวนงานผสมวัตถุดิบในกระบวนการเทวัตถุดิบ กรณีท าการผลิตที่เครื่องผสม C และมีการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด
อ่ืนๆ 

 

 

 
 
 

วัตถุประสงค์ 

ก าลังท าอะไรอยู่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 
ก าลังเทถุงวัตถุดิบเพ่ือท าการสํงให๎
กระบวนการตํอไป 

เพ่ือให๎ขั้นตอนตํอไปสามารถท า
การผสมวัตถุดิบตามสูตรเข๎า
ด๎วยกัน 

ไมํมี - 

สถานที ่

ที่ใดที่ใช้ในท างาน เหตุใดจึงท า ณ ที่นั้น มีที่อ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท างานนั้นได้ สรุป 
ภายในห๎องเทวัตถุดิบ C เนื่องจากเครื่องจักร เป็นเครื่อง

อยูํกับที่ และเครื่องมือที่ใช๎ใน
การเทวัตถุดิบอยูํภายในห๎อง 

ไมํมี - 

ล าดับต่อเนื่อง 

ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 
หลังจากมีการขึ้นเตือนในหน๎าจอวํา 
วัตถุดิบที่ ได๎ท าการเทลงสูํ ถั งผสม
เรียบร๎อยแล๎ว โดยกรณีที่มีการเดิน
ขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาดอ่ืนๆ จะมีการ
เรียกนมชั่วโมงละ 4 – 5 ครั้ง 

เนื่ องจากทํ อที่ ไ ด๎ท าการ เท
วัตถุดิบลงไปแล๎ว จะอยูํภายใน
ทํอยังไมํลงไปสูํถังผสมจนกวํา
จะมีกดปลํอยวัตถุดิบลงสูํถัง
ผสม   

ไมํมี - 



 
  

 

296  

 

296 

ตารางที่ ง8 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตัวบุคคล 

ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 
มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

พนักงานจ านวน 4 คนภายในห๎องเท
วัตถุดิบ โดยมีพนักงานประจ าในห๎อง
เทวัตถุดิบ C จ านวน 1 คน นอกนั้น
เป็นพนักงานรายวัน 

เนื่องจากวิธีการท างานเป็น
ตัวก าหนดจ านวนพนักงาน 

มี คือ ให๎พนักงานที่ท าหน๎าเทวัตถุดิบ
ทั้ง 2 คน ท าหน๎าที่แทนพนักงานทั้ง   
2 คน คือ เลื่อนถุงกระดาษ บันทึก
เอกสาร และควบคุมหน๎าจอ ดังนั้นจะ
สามารถลดจ านวนพนักงานในห๎องเท
วัตถุดิบ C ได๎เทํากับ 2 คน ซึ่งภายใน
ห๎องเทวัตถุดิบจะมีจ านวนพนักงาน
เหลือห๎องละ 2 คน โดยในห๎องเท
วัตถุดิบ C มีพนักงานประจ า 1 คน 

มี คือ ให๎พนักงานที่ท าหน๎าเทวัตถุดิบ
ทั้ง 2 คน ท าหน๎าที่แทนพนักงานทั้ง   
2 คน คือ เลื่อนถุงกระดาษ บันทึก
เอกสาร และควบคุมหน๎าจอ ดังนั้นจะ
สามารถลดจ านวนพนักงานในห๎องเท
วัตถุดิบ C ได๎เทํากับ 2 คน ซึ่งภายใน
ห๎องเทวัตถุดิบจะมีจ านวนพนักงาน
เหลือห๎องละ 2 คน โดยในห๎องเท
วัตถุดิบ C มีพนักงานประจ า 1 คน 



 
  

 

297  

 

297 

ตารางที่ ง8 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 

วิธีการ 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

พนักงาน 1 คน ท าการลากถุงวัตถุดิบ
จากสายพานไปให๎พนักงานที่ท าหน๎าที่
เทวัตถุดิบ 
 

พนักงาน 1 คน ท าการลากถุงวัตถุดิบ
จากสายพานไปให๎พนักงานที่ท าหน๎าที่
เทวัตถุดิบ บันทึกเอกสาร และควบคุม
หน๎าจอ 
 

พนักงาน 2 คน ท าการเทวัตถุดิบลงสูํ 
Hopper 

เ พ่ื อ ใ ห๎ วั ต ถุ ดิ บ ภ า ย ใ น
ถุงพลาสติกลงสูํ Hopper เพ่ือ
ไปยังกระบวนการตํอไป  

ไมํมี - 



 
  

 

298  

 

298 

ตารางที่ ง9 การวิเคราะห์วิธีการท างานสํวนงานผสมวัตถุดิบในกระบวนการผสมวัตถุดิบ กรณีท าการผลิตที่เครื่องผสม A และ/หรือ B และมีการผลิตขนาดบรรจุ
ภัณฑ์ขนาดเล็ก  

 
 
 

วัตถุประสงค์ 

ก าลังท าอะไรอยู่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 
ก าลั งผสมวัตถุดิบเ พ่ือให๎สํวนผสม
ทั้งหมดผสมเข๎าด๎วยกัน 

เพ่ือให๎วัตถดุิบเป็นเนื้อเดียวกัน ไมํมี - 

สถานที ่

ที่ใดที่ใช้ในท างาน เหตุใดจึงท า ณ ที่นั้น มีที่อ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท างานนั้นได้ สรุป 
ภายในห๎องผสมวัตถุดิบ A และ ห๎อง
ผสมวัตถุดิบ B 

เ นื่ อ ง จ าก เค รื่ อ ง ผสม  เป็ น
เ ค รื่ อ ง จั ก ร อ ยูํ กั บ ที่  แ ล ะ
เ ค รื่ อ ง มื อ ที่ ใ ช๎ ใ น ก า ร ผ ส ม
วัตถุดิบอยูํภายในห๎อง 

ไมํมี - 

ล าดับต่อเนื่อง 

ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 
หลังจากมีการขึ้นเตือนในหน๎าจอวํานม
ผงที่ใช๎ในการบรรจุลงซองหรือกระป๋อง
ในระบบก าลังหมด (นมผงที่ท าการ
ผสมเรียบร๎อยแล๎ว) โดยกรณีที่มีการ
เดินขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาดเล็ก จะมี
การเรียกนมชั่วโมงละ 1 – 2 ครั้ง  

เนื่องจากนมในระบบจะต๎องมี
พร๎อมบรรจุลงซองหรือกระป๋อง   

ไมํมี - 
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ตารางที่ ง9 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตัวบุคคล 

ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 
มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

พนักงานอยํางละ 1 คนประจ าเครื่อง
ผสม A และ เครื่องผสม B 

เนื่องจากวิธีการท างานเป็น
ตัวก าหนดจ านวนพนักงาน 

มี คือ ให๎พนักงานที่ประจ าอีกเครื่อง A 
หรือ B ท าแทน เนื่องจากภายใน 1 
ชั่วโมง การผลิตซองขนาดเล็กใช๎เวลา
ตํอรอบคํอนข๎างนาน ท าให๎เกิดการรอ
ระหวํางการผสมในรอบตํอไป ดังนั้นจะ
สามารถลดจ านวนพนักงานในห๎องผสม 
A และ B รวมกันได๎ท้ังหมด 1 คน  

มี คือ ให๎พนักงานที่ประจ าอีกเครื่อง A 
หรือ B ท าแทน เนื่องจากภายใน 1 
ชั่วโมง การผลิตซองขนาดเล็กใช๎เวลา
ตํอรอบคํอนข๎างนาน ท าให๎เกิดการรอ
ระหวํางการผสมในรอบตํอไป ดังนั้นจะ
สามารถลดจ านวนพนักงานในห๎อง
ผสม A และ B รวมกันได๎ทั้งหมด 1 
คน 
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300 

ตารางที่ ง9 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 

วิธีการ 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

พนักงานเดินขึ้นไปเอาวัตถุดิบรอง 
(วิตามิน เกลือแรํ) โดยผํานทางจุดงาน
ของเครื่องจักร C หลังจากนั้นน า
วัตถุดิบรองนั้นใสํลงในถาดประจ าจุด
งานของแตํละเครื่อง หลังจากนั้นเดิน
ลงมาประจ าจุดงานของตัวเอง โดย
ผํานทางเดิม เมื่อถึงประจ าจุดงานท า
การตรวจสอบแล๎วถูกต๎อง และท าการ
ผสมวัตถุดิบโดยใช๎มือ เมื่อเสร็จท าการ
เทวัตถุดิบที่ได๎ท าการผสมโดยมือลงใน
ถังผสม แล๎วกดปุุมผสม เพ่ือให๎วัตถุดิบ
ทั้งหมดผสมเข๎าด๎วยกัน 

เพ่ือให๎วัตถุดิบหลักและวัตถุดิบ
รองผสมเข๎าด๎วยกัน 

มี คือ เพ่ิมทางขึ้นไปหยิบวัตถุดิบรอง 
โดยเพ่ิมทางขึ้นระหวํางจุดงานของ
เครื่องจักร A และ B เพ่ือลดระยะทาง
ในการเดินของพนักงาน และชํวยลด
เวลาในการท างานของพนักงาน 

มี คือ เพ่ิมทางขึ้นไปหยิบวัตถุดิบรอง 
โดยเพ่ิมทางขึ้นระหวํางจุดงานของ
เครื่องจักร A และ B เพ่ือลดระยะทาง
ในการเดินของพนักงาน และชํวยลด
เวลาในการท างานของพนักงาน 
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ตารางที่ ง10 การวิเคราะห์วิธีการท างานสํวนงานผสมวัตถุดิบในกระบวนการผสมวัตถุดิบ กรณีท าการผลิตที่เครื่องผสม A และ/หรือ B และมีการผลิตขนาดบรรจุ
ภัณฑ์ขนาดอ่ืนๆ 

 
 
 

วัตถุประสงค์ 

ก าลังท าอะไรอยู่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 
ก าลั งผสมวัตถุดิบเ พ่ือให๎สํวนผสม
ทั้งหมดผสมเข๎าด๎วยกัน 

เพ่ือให๎วัตถุดิบเป็นเนื้อเดียวกัน ไมํมี - 

สถานที ่

ทีใ่ดที่ใช้ในท างาน เหตุใดจึงท า ณ ที่นั้น มีที่อ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท างานนั้นได้ สรุป 
ภายในห๎องผสมวัตถุดิบ A และ ห๎อง
ผสมวัตถุดิบ B 

เ นื่ อ ง จ าก เค รื่ อ ง ผสม  เป็ น
เ ค รื่ อ ง จั ก ร อ ยูํ กั บ ที่  แ ล ะ
เ ค รื่ อ ง มื อ ที่ ใ ช๎ ใ น ก า ร ผ ส ม
วัตถุดิบอยูํภายในห๎อง 

ไมํมี - 

ล าดับต่อเนื่อง 

ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 
หลังจากมีการขึ้นเตือนในหน๎าจอวํานม
ผงที่ใช๎ในการบรรจุลงซองหรือกระป๋อง
ในระบบก าลังหมด (นมผงที่ท าการ
ผสมเรียบร๎อยแล๎ว) โดยกรณีที่มีการ
เดินขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาดอ่ืนๆ จะมี
การเรียกนมชั่วโมงละ 4 – 5 ครั้ง  

เนื่องจากนมในระบบจะต๎องมี
พร๎อมบรรจุลงซองหรือกระป๋อง   

ไมํมี - 
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302 

ตารางที่ ง10 (ตํอ) 

 
 
 
 

ตัวบุคคล 
ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 

มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

พนักงานอยํางละ 1 คนประจ าเครื่อง
ผสม A และ เครือ่งผสม B 

เนื่องจากวิธีการท างานเป็น
ตัวก าหนดจ านวนพนักงาน 

ไมํมี - 

วิธีการ 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

พนักงานเดินขึ้นไปเอาวัตถุดิบรอง 
(วิตามิน เกลือแรํ) โดยผํานทางจุดงาน
ของเครื่องจักร C หลังจากนั้นน า
วัตถุดิบรองนั้นใสํลงในถาดประจ าจุด
งานของแตํละเครื่อง หลังจากนั้นเดิน
ลงมาประจ าจุดงานของตัวเอง โดย
ผํานทางเดิม เมื่อถึงประจ าจุดงานท า
การตรวจสอบแล๎วถูกต๎อง และท าการ
ผสมวัตถุดิบโดยใช๎มือ เมื่อเสร็จท าการ
เทวัตถุดิบที่ได๎ท าการผสมโดยมือลงใน
ถังผสม แล๎วกดปุุมผสม (ตํอ) 

เพ่ือให๎วัตถุดิบหลักและวัตถุดิบ
รองผสมเข๎าด๎วยกัน 

มี คือ เพ่ิมทางขึ้นไปหยิบวัตถุดิบรอง 
โดยเพ่ิมทางขึ้นระหวํางจุดงานของ
เครื่องจักร A และ B เพ่ือลดระยะทาง
ในการเดินของพนักงาน และชํวยลด
เวลาในการท างานของพนักงาน 

มี คือ เพ่ิมทางขึ้นไปหยิบวัตถุดิบรอง 
โดยเพ่ิมทางขึ้นระหวํางจุดงานของ
เครื่องจักร A และ B เพ่ือลดระยะทาง
ในการเดินของพนักงาน และชํวยลด
เวลาในการท างานของพนักงาน 
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303 

ตารางที่ ง10 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

วิธีการ 
(ต่อ) 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

(ตํอ) เพ่ือให๎วัตถุดิบทั้งหมดผสมเข๎า
ด๎วยกัน 
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ตารางที่ ง11 การวิเคราะห์วิธีการท างานสํวนงานผสมวัตถุดิบในกระบวนการผสมวัตถุดิบ กรณีท าการผลิตที่เครื่องผสม C และมีการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด
เล็ก  

 
 
 

วัตถุประสงค์ 

ก าลังท าอะไรอยู่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 
ก าลั งผสมวัตถุดิบเ พ่ือให๎สํวนผสม
ทั้งหมดผสมเข๎าด๎วยกัน 

เพ่ือให๎วัตถุดิบเป็นเนื้อเดียวกัน ไมํมี - 

สถานที ่

ที่ใดที่ใช้ในท างาน เหตุใดจึงท า ณ ที่นั้น มีที่อ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท างานนั้นได้ สรุป 
ภายในห๎องผสมวัตถุดบิ C เ นื่ อ ง จ าก เค รื่ อ ง ผสม  เป็ น

เ ค รื่ อ ง จั ก ร อ ยูํ กั บ ที่  แ ล ะ
เ ค รื่ อ ง มื อ ที่ ใ ช๎ ใ น ก า ร ผ ส ม
วัตถุดิบอยูํภายในห๎อง 

ไมํมี - 

ล าดับต่อเนื่อง 

ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 
หลังจากมีการขึ้นเตือนในหน๎าจอวํานม
ผงที่ใช๎ในการบรรจุลงซองหรือกระป๋อง
ในระบบก าลังหมด (นมผงที่ท าการ
ผสมเรียบร๎อยแล๎ว) โดยกรณีที่มีการ
เดินขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาดเล็ก จะมี
การเรียกนมชั่วโมงละ 1 – 2 ครั้ง  

เนื่องจากนมในระบบจะต๎องมี
พร๎อมบรรจุลงซองหรือกระป๋อง   

ไมํมี - 



 
  

 

305  

 

305 

ตารางที่ ง11 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตัวบุคคล 

ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 
มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

พนักงานอยํางละ 1 คนประจ าเครื่อง
ผสม C 

เนื่องจากวิธีการท างานเป็น
ตัวก าหนดจ านวนพนักงาน 

มี คือ ให๎พนักงานที่ประจ าอีกเครื่อง B 
ท าแทน เนื่องจากภายใน 1 ชั่วโมง 
การผลิตซองขนาดเล็กใช๎เวลาตํอรอบ
คํอนข๎างนาน ท าให๎เกิดการรอระหวําง
การผสมในรอบตํอไป ดังนั้นจะ
สามารถลดจ านวนพนักงานได๎ทั้งหมด 
1 คน 

มี คือ ให๎พนักงานที่ประจ าอีกเครื่อง B 
ท าแทน เนื่องจากภายใน 1 ชั่วโมง 
การผลิตซองขนาดเล็กใช๎เวลาตํอรอบ
คํอนข๎างนาน ท าให๎เกิดการรอระหวําง
การผสมในรอบตํอไป ดังนั้นจะ
สามารถลดจ านวนพนักงานได๎ทั้งหมด 
1 คน 



 
  

 

306  

 

306 

ตารางที่ ง11 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

วิธีการ 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

พนักงานเดินขึ้นไปเอาวัตถุดิบรอง 
(วิตามิน เกลือแรํ )  หลังจากนั้นน า
วั ต ถุ ดิ บ ร อ ง ไ ป ผ ส ม ใ น เ ค รื่ อ ง             
V – Blend เมื่อผสมเสร็จบรรจุ
ถุ งพลาสติ ก  แล๎ วบั นทึ ก เ อกสาร 
หลังจากนั้นน าไปเทในถังผสม แล๎วกด
ปุุมผสม เพื่อให๎วัตถุดิบทั้งหมดผสมเข๎า
ด๎วยกัน 

เพ่ือให๎วัตถุดิบหลักและวัตถุดิบ
รองผสมเข๎าด๎วยกัน 

ไมํมี - 



 
  

 

307  

 

307 

ตารางที่ ง12 การวิเคราะห์วิธีการท างานสํวนงานผสมวัตถุดิบในกระบวนการผสมวัตถุดิบ กรณีท าการผลิตที่เครื่องผสม C และมีการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด
อ่ืนๆ 

 
 
 

วัตถุประสงค์ 

ก าลังท าอะไรอยู่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 
ก าลั งผสมวัตถุดิบเ พ่ือให๎สํวนผสม
ทั้งหมดผสมเข๎าด๎วยกัน 

เพ่ือให๎วัตถุดิบเป็นเนื้อเดียวกัน ไมํมี - 

สถานที ่

ที่ใดที่ใช้ในท างาน เหตุใดจึงท า ณ ที่นั้น มีที่อ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท างานนั้นได้ สรุป 
ภายในห๎องผสมวัตถุดิบ C เ นื่ อ ง จ าก เค รื่ อ ง ผสม  เป็ น

เ ค รื่ อ ง จั ก ร อ ยูํ กั บ ที่  แ ล ะ
เ ค รื่ อ ง มื อ ที่ ใ ช๎ ใ น ก า ร ผ ส ม
วัตถุดบิอยูํภายในห๎อง 

ไมํมี - 

ล าดับต่อเนื่อง 

ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 
หลังจากมีการขึ้นเตือนในหน๎าจอวํานม
ผงที่ใช๎ในการบรรจุลงซองหรือกระป๋อง
ในระบบก าลังหมด (นมผงที่ท าการ
ผสมเรียบร๎อยแล๎ว) โดยกรณีที่มีการ
เดินขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาดอ่ืนๆ จะมี
การเรียกนมชั่วโมงละ 4 – 5 ครั้ง  

เนื่องจากนมในระบบจะต๎องมี
พร๎อมบรรจุลงซองหรือกระป๋อง   

ไมํมี - 



 
  

 

308  

 

308 

ตารางที่ ง12 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 

ตัวบุคคล 
ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 

มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

พนักงานอยํางละ 1 คนประจ าเครื่อง
ผสม C 

เนื่องจากวิธีการท างานเป็น
ตัวก าหนดจ านวนพนักงาน 

ไมํมี - 

วิธีการ 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

พนักงานเดินขึ้นไปเอาวัตถุดิบรอง 
(วิตามิน เกลือแรํ )  หลั งจากนั้นน า
วั ต ถุ ดิ บ ร อ ง ไ ป ผ ส ม ใ น เ ค รื่ อ ง             
V – Blend เมื่อผสมเสร็จบรรจุ
ถุ งพลาสติ ก  แล๎ วบั นทึ ก เ อกสาร 
หลังจากนั้นน าไปเทในถังผสม แล๎วกด
ปุุมผสม เพื่อให๎วัตถุดิบทั้งหมดผสมเข๎า
ด๎วยกัน 

เพ่ือให๎วัตถุดิบหลักและวัตถุดิบ
รองผสมเข๎าด๎วยกัน 

ไมํมี - 



 
  

 

309  

 

309 

ตารางที ่ง13 การวิเคราะห์วิธีการท างานของสํวนงานผสมวัตถุดิบในกระบวนการบรรจุกระป๋อง กรณีท าการผลิตผลิตภัณฑ์กระป๋อง 0.4 กิโลกรัม 

 

 

 

 
 

วัตถุประสงค์ 

ก าลังท าอะไรอยู่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 
ก าลังบรรจุวัตถุดิบที่ ได๎ท าการผสม
เรียบร๎อยแล๎วบรรจุกระป๋อง พร๎อมทั้ง
ใสํช๎อน 

เพ่ือให๎วัตถุดิบอยูํ ในกระป๋อง
ตามน้ าหนักที่ก าหนด และเพ่ือ
สํงไปให๎กระบวนการปิดฝาและ
บรรจุลงลังกระดาษ ซึ่ ง เป็น
กระบวนการตํอไป 

ไมํมี - 

สถานที ่

ที่ใดที่ใช้ในท างาน เหตุใดจึงท า ณ ที่นั้น มีที่อ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท างานนั้นได้ สรุป 
ภายในห๎องบรรจุกระป๋อง เนื่ อ งจ าก เครื่ อ งบรรจุ และ

เครื่องจักรอ่ืนๆ เป็นเครื่องจักร
ที่อยูํกับที ่

ไมํมี - 

ล าดับต่อเนื่อง 

ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 
หลั งจากวั ตถุ ดิ บที่ ไ ด๎ ท าการผสม
เรียบร๎อยแล๎วอยูํภายใน Hopper ที่
รองรับนมผงที่ท าการบรรจุ 

เพ่ือยืนยันวํามีวัตถุดิบที่แนํนอน
เพ่ือท าการบรรจุตํอไป 

ไมํมี - 



 
  

 

310  

 

310 

ตารางที่ ง13 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 

ตัวบุคคล 
ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 

มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

พนักงานจ านวน 5 คนภายในห๎อง
บรรจุกระป๋อง 

เนื่องจากวิธีการท างานเป็น
ตัวก าหนดจ านวนพนักงาน 

ไมํมี - 

วิธีการ 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

พนักงาน 2 คน ท าการตรวจสอบการมี
ของช๎อนภายในกระป๋อง 
 

พนักงาน 2 คน ท าการเก็บตัวอยําง 
ตรวจสอบโค๎ด เก็บตัวอยํางที่ไมํผําน 
และบันทึกเอกสาร 
 

พนักงาน 1 คน เป็นผู๎ชํวย ซึ่งมีหน๎าที่
ดูแลทุกอยํางภายในห๎องบรรจุกระป๋อง 

เพ่ือให๎วัตถุดิบอยูํ ในกระป๋อง
ตามน้ าหนักที่ ก าหนด และ
ผลิตภัณฑ์เป็นไปตามข๎อก าหนด 

ไมํมี - 



 
  

 

311  

 

311 

ตารางที่ ง14 การวิเคราะห์วิธีการท างานของสํวนงานผสมวัตถุดิบในกระบวนการบรรจุกระป๋อง กรณีท าการผลิตผลิตภัณฑ์กระป๋อง 0.8 – 0.9 กิโลกรัม 

 

 

 

 
 

วัตถุประสงค์ 

ก าลังท าอะไรอยู่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 
ก าลังบรรจุวัตถุดิบที่ ได๎ท าการผสม
เรียบร๎อยแล๎วบรรจุกระป๋อง พร๎อมทั้ง
ใสํช๎อน 

เพ่ือให๎วัตถุดิบอยูํ ในกระป๋อง
ตามน้ าหนักที่ก าหนด และเพ่ือ
สํงไปให๎กระบวนการปิดฝาและ
บรรจุลงลังกระดาษ ซึ่ ง เป็น
กระบวนการตํอไป 

ไมํมี - 

สถานที ่

ที่ใดที่ใช้ในท างาน เหตุใดจึงท า ณ ที่นั้น มีที่อ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท างานนั้นได้ สรุป 
ภายในห๎องบรรจุกระป๋อง เนื่ อ งจ าก เครื่ อ งบรรจุ และ

เครื่องจักรอ่ืนๆ เป็นเครื่องจักร
ที่อยูํกับที ่

ไมํมี - 

ล าดับต่อเนื่อง 

ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 
หลั งจากวั ตถุ ดิ บที่ ไ ด๎ ท าการผสม
เรียบร๎อยแล๎วอยูํภายใน Hopper ที่
รองรับนมผงที่ท าการบรรจุ 

เพ่ือยืนยันวํามีวัตถุดิบที่แนํนอน
เพ่ือท าการบรรจุตํอไป 

ไมํมี - 



 
  

 

312  

 

312 

ตารางที่ ง14 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 

ตัวบุคคล 
ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 

มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

พนักงานจ านวน 5 คนภายในห๎อง
บรรจุกระป๋อง 

เนื่องจากวิธีการท างานเป็น
ตัวก าหนดจ านวนพนักงาน 

ไมํมี - 

วิธีการ 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

พนักงาน 2 คน ท าการตรวจสอบการมี
ของช๎อนภายในกระป๋อง 
 

พนักงาน 2 คน ท าการเก็บตัวอยําง 
ตรวจสอบโค๎ด เก็บตัวอยํางที่ไมํผําน 
และบันทึกเอกสาร 
 

พนักงาน 1 คน เป็นผู๎ชํวย ซึ่งมีหน๎าที่
ดูแลทุกอยํางภายในห๎องบรรจุกระป๋อง 

เพ่ือให๎วัตถุดิบอยูํ ในกระป๋อง
ตามน้ าหนักที่ ก าหนด และ
ผลิตภัณฑ์เป็นไปตามข๎อก าหนด 

ไมํมี - 



 
  

 

313  

 

313 

ตารางที่ ง15 การวิเคราะห์วิธีการท างานของสํวนงานผสมวัตถุดิบในกระบวนการบรรจุกระป๋อง กรณีท าการผลิตผลิตภัณฑ์กระป๋อง 1.7 – 1.8 กิโลกรัม 

 
 
 
 
 
 

วัตถุประสงค์ 

ก าลังท าอะไรอยู่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 
ก าลังบรรจุวัตถุดิบที่ ได๎ท าการผสม
เรียบร๎อยแล๎วบรรจุกระป๋อง พร๎อมทั้ง
ใสํช๎อน 

เพ่ือให๎วัตถุดิบอยูํ ในกระป๋อง
ตามน้ าหนักที่ก าหนด และเพ่ือ
สํงไปให๎กระบวนการปิดฝาและ
บรรจุลงลังกระดาษ ซึ่ ง เป็น
กระบวนการตํอไป 

ไมํมี - 

สถานที ่

ที่ใดที่ใช้ในท างาน เหตุใดจึงท า ณ ที่นั้น มีที่อ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท างานนั้นได้ สรุป 
ภายในห๎องบรรจุกระป๋อง เนื่ อ งจ าก เครื่ อ งบรรจุ แ ละ

เครื่องจักรอ่ืนๆ เป็นเครื่องจักร
ที่อยูํกับที ่

ไมํมี - 

ล าดับต่อเนื่อง 

ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 
หลั งจากวั ตถุ ดิ บที่ ไ ด๎ ท าการผสม
เรียบร๎อยแล๎วอยูํภายใน Hopper ที่
รองรับนมผงที่ท าการบรรจุ 

เพ่ือยืนยันวํามีวัตถุดิบที่แนํนอน
เพ่ือท าการบรรจุตํอไป 

ไมํมี - 



 
  

 

314  

 

314 

ตารางที่ ง15 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตัวบุคคล 

ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 
มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

พนักงานจ านวน 5 คนภายในห๎อง
บรรจุกระป๋อง 

เนื่องจากวิธีการท างานเป็น
ตัวก าหนดจ านวนพนักงาน 

มี คือ จัดเรียงวิธีการท างานใหมํ ท าให๎
สามารถลดจ านวนพนักงานได๎ 1 คน
ตํอต าแหนํงงานจากพนักงานทั้งหมด 2 
คน โดยในต าแหนํงงานที่ 1 ต าแหนํง
งานที่ตรวจสอบการมีของช๎อน และ
ต าแหนํงงานที่ 2 ต าแหนํงงานที่ท า
หน๎าที่เก็บตัวอยําง ตรวจสอบโค๎ด เก็บ
ตัวอยํางที่ไมํผําน และบันทึกเอกสาร 
ดังนั้นจะสามารถลดจ านวนพนักงานได๎
ทั้งหมด 2 คน 

มี คือ จัดเรียงวิธีการท างานใหมํ ท าให๎
สามารถลดจ านวนพนักงานได๎ 1 คน
ตํอต าแหนํงงานจากพนักงานทั้งหมด 2 
คน โดยในต าแหนํงงานที่ 1 ต าแหนํง
งานที่ตรวจสอบการมีของช๎อน และ
ต าแหนํงงานที่ 2 ต าแหนํงงานที่ท า
หน๎าที่เก็บตัวอยําง ตรวจสอบโค๎ด เก็บ
ตัวอยํางที่ไมํผําน และบันทึกเอกสาร 
ดังนั้นจะสามารถลดจ านวนพนักงานได๎
ทั้งหมด 2 คน 
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ตารางที่ ง15 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

วิธีการ 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

พนักงาน 2 คน ท าการตรวจสอบการมี
ของช๎อนภายในกระป๋อง  
 

พนักงาน 2 คน ท าการเก็บตัวอยําง 
ตรวจสอบโค๎ด เก็บตัวอยํางที่ไมํผําน 
และบันทึกเอกสาร 
 

พนักงาน 1 คน เป็นผู๎ชํวย ซึ่งมีหน๎าที่
ดูแลทุกอยํางภายในห๎องบรรจุกระป๋อง 

เพ่ือให๎วัตถุดิบอยูํ ในกระป๋อง
ตามน้ าหนักที่ ก าหนด และ
ผลิตภัณฑ์เป็นไปตามข๎อก าหนด 

ไมํมี 
 

- 
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ตารางที่ ง16 การวิเคราะห์วิธีการท างานของสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์สายการผลิตที่ 1 ขนาดบรรจุภัณฑ์ซองขนาดเล็กบรรจุลังกระดาษ (Sachet 1 : SC1) 

 

 

 

 

 
 

วัตถุประสงค์ 

ก าลังท าอะไรอยู่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 
ก าลังบรรจุซองขนาดเล็กบรรจุลงลัง
กระดาษ 

เพ่ือบรรจุซองขนาดเล็กลงลัง
กระดาษ 

ไมํมี - 

สถานที ่

ที่ใดที่ใช้ในท างาน เหตุใดจึงท า ณ ที่นั้น มีที่อ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท างานนั้นได้ สรุป 
สายการผลิตที่ 1 สํวนงานบรรจุ
ผลิตภัณฑ์ 

เนื่องจากสายพาน เครื่องบรรจุ
ลงลังกระดาษ เป็นเครื่องจักรที่
อยูํกับที ่

ไมํมี - 

ล าดับต่อเนื่อง 

ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 
หลั งจาก เครื่ อ งบรรจุ ล งซองของ
สายการผลิตที่ 1 ถูกผลิตของออกมา
ตามสายการผลิตที่เชื่อมตํอกัน 

เนื่ องจากซองนมที่ ถูกบรรจุ
เ รี ยบร๎ อยแล๎ ว  ถู กล า เ ลี ย ง
มาแล๎ วสายพานที่ เ ชื่ อมกัน
ระหวํางกระบวนการ   

ไมํมี - 
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ตารางที่ ง16 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตัวบุคคล 

ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 
มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

พนักงานจ านวน 9 คน ตามขนาด
บรรจุภัณฑ์ซองขนาดเล็กบรรจุลั ง
กระดาษ 

เนื่องจากวิธีการท างานเป็น
ตัวก าหนดจ านวนพนักงาน 

มี คือ รวมวิธีการท างานของพนักงาน 
2 คนเข๎าด๎วยกันคือ พนักงานตบซอง
นมและพนักงานจัดเรียงซองนม ดังนั้น
จะสามารถลดจ านวนพนักงานได๎
ทั้งหมด 1 คนตํอสายการผลิต 

มี คือ รวมวิธีการท างานของพนักงาน 
2 คนเข๎าด๎วยกันคือ พนักงานตบซอง
นมและพนักงานจัดเรียงซองนม ดังนั้น
จะสามารถลดจ านวนพนักงานได๎
ทั้งหมด 1 คนตํอสายการผลิต 
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ตารางที่ ง16 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 

วิธีการ 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

พนักงาน 1 คน ท าการตบนมซองนม
เพ่ือเช็ครอยรั่วหรือซองนมที่ ไมํ ได๎
มาตรฐานตามที่ ก าหนดออกจาก
สายการผลิต 
 

พนักงาน 1 คน ท าการจัดเรียงซองนม
กองละ 4 ซอง 
 

พนักงาน 2 คน ท าการวางซองนมลง
ในลังกระดาษ 
 

พนักงาน 1 คน ท าการปิดปากลัง
กระดาษด๎านบนด๎วยสก็อตเทปใส (ตํอ) 

เพ่ือบรรจุซองขนาดเล็กลงลัง
ก ร ะ ด า ษ ต า ม ม า ต ร ฐ า น ที่
ก าหนด 

มี คือ เครื่องตรวจสอบรอยรั่วของซอง
นม แตํวิธีการไมํมีสามารถตรวจสอบ
ซองนมที่ไมํได๎มาตรฐานตามที่ก าหนด
ได๎ เชํน การ dip ของนมบริเวณที่ปิด
ผนึกซอง การเลื่อนของ ฟรอยด์หลัง
การบรรจุลงซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอ
กัน เป็นต๎น 

มี คือ เครื่องตรวจสอบรอยรั่วของซอง
นม แตํวิธีการไมํมีสามารถตรวจสอบ
ซองนมที่ไมํได๎มาตรฐานตามที่ก าหนด
ได๎ เชํน การ dip ของนมบริเวณที่ปิด
ผนึกซอง การเลื่อนของ ฟรอยด์หลัง
การบรรจุลงซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอ
กัน เป็นต๎น 
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ตารางที่ ง16 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

วิธีการ 
(ต่อ) 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

(ตํอ) พนักงาน 2 คน ท าการจัดเรียงลัง
กระดาษบนพาเลต พร๎อมพันฟิล์ม
ด๎านบนของพาเลต และบันทึกเอกสาร  
 

พนักงาน 1 คน ท าการขึ้นรูปลัง
กระดาษ และท าการติดสก็อตเทป
ด๎านลํางของลังกระดาษ 
 

พนักงาน 1 คน เป็นหัวหน๎าของ
สายการผลิตที่ 1 
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ตารางที่ ง17 การวิเคราะห์วิธีการท างานของสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์สายการผลิตที่ 1 ขนาดบรรจุภัณฑ์ซองขนาดเล็กบรรจุกลํองกระดาษไมํมีช๎อน (Sachet 2 : 
SC2) 

 

 

 

 
 

วัตถุประสงค์ 

ก าลังท าอะไรอยู่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 
ก าลังบรรจุซองขนาดเล็กบรรจุกลํอง
กระดาษไมํมีช๎อน และบรรจุลงลัง
กระดาษ 

เพ่ือบรรจุซองขนาดเล็กลงกลํอง
กระดาษไมํมีช๎อน และบรรจุลง
ลังกระดาษ 

ไมํมี - 

สถานที ่

ที่ใดที่ใช้ในท างาน เหตุใดจึงท า ณ ที่นั้น มีที่อ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท างานนั้นได ้ สรุป 
สายการผลิตที่ 1 สํวนงานบรรจุ
ผลิตภัณฑ์ 

เนื่องจากสายพาน เครื่องบรรจุ
ลงลังกระดาษ เป็นเครื่องจักรที่
อยูํกับที ่

ไมํมี - 

ล าดับต่อเนื่อง 

ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 
หลั งจาก เครื่ อ งบรรจุ ล งซองของ
สายการผลิตที่ 1 ถูกผลิตของออกมา
ตามสายการผลิตที่เชื่อมตํอกัน 

เนื่ องจากซองนมที่ ถูกบรรจุ
เ รี ยบร๎ อยแล๎ ว  ถู กล า เ ลี ย ง
มาแล๎ วสายพานที่ เ ชื่ อมกัน
ระหวํางกระบวนการ   

ไมํมี - 
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ตารางที่ ง17 (ตํอ) 

 
 
 
 
 

ตัวบุคคล 

ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 
มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

พนักงานจ านวน 16 คน ตามขนาด
บรรจุภัณฑ์ซองขนาดเล็กบรรจุกลํอง
กระดาษไมํมีช๎อน 

เนื่องจากวิธีการท างานเป็น
ตัวก าหนดจ านวนพนักงาน 

มี คือ รวมวิธีการท างานของพนักงาน 
2 คนเข๎าด๎วยกันคือ พนักงานเช็คโค๎ด
และพนักงานจัดเรียงกลํองนม ดังนั้น
จะสามารถลดจ านวนพนักงานได๎
ทั้งหมด 1 คนตํอสายการผลิต 

มี คือ รวมวิธีการท างานของพนักงาน 
2 คนเข๎าด๎วยกันคือ พนักงานเช็คโค๎ด
และพนักงานจัดเรียงกลํองนม ดังนั้น
จะสามารถลดจ านวนพนักงานได๎
ทั้งหมด 1 คนตํอสายการผลิต 

วิธีการ 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

พนักงาน 1 คน ท าการตบนมซองนม
เพ่ือเช็ครอยรั่ วหรือซองนมที่ ไมํ ได๎
มาตรฐานตามที่ ก าหนดออกจาก
สายการผลิต 
 

พนักงาน 1 คน ท าการเสิร์ฟกลํอง
กระดาษเปลํา (ตํอ)  

เพ่ือบรรจุซองขนาดเล็กลงกลํอง
กระดาษไมํมีช๎อนตามมาตรฐาน
ที่ก าหนด 

มี คือ เครื่องตรวจสอบรอยรั่วของซอง
นม แตํวิธีการไมํมีสามารถตรวจสอบ
ซองนมที่ไมํได๎มาตรฐานตามที่ก าหนด
ได๎ เชํน การ dip ของนมบริเวณที่ปิด
ผนึกซอง การเลื่อนของ ฟรอยด์หลัง
การบรรจุลงซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอ
กัน เป็นต๎น 

มี คือ เครื่องตรวจสอบรอยรั่วของซอง
นม แตํวิธีการไมํมีสามารถตรวจสอบ
ซองนมที่ไมํได๎มาตรฐานตามที่ก าหนด
ได๎ เชํน การ dip ของนมบริเวณที่ปิด
ผนึกซอง การเลื่อนของ ฟรอยด์หลัง
การบรรจุลงซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอ
กัน เป็นต๎น 



 
  

 

322  

 

322 

ตารางที่ ง17 (ตํอ) 

 
 
 
 
 

วิธีการ 
(ต่อ) 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

(ตํอ) พนักงาน 2 คน ท าการใสํซองนม
ลงในกลํองกระดาษ 
 

พนักงาน 1 คน ท าการพับปากกลํอง
กระดาษด๎านบนหลังจากที่ใสํซองนม
ลงไปเรียบร๎อยแล๎ว 
 

พนักงาน 1 คน ท าการยิงกาวกลํอง
กระดาษท่ีได๎ท าการพับแล๎ว 
 

พนักงาน 1 คน ท าการกลับกลํอง
กระดาษ 
 

พนักงาน 1 คน ท าการดันกลํองเข๎าสูํ
สายพานเพ่ือท าการยิงโค๎ด และสํง
ให๎กับพนักงานในข้ันตอนตํอไป (ตํอ) 
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ตารางที่ ง17 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 

วิธีการ 
(ต่อ) 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

(ตํอ) พนักงาน 1 คนท าเช็คความ
ถูกต๎องของโค๎ด และความสมบูรณ์ของ
ผลิตภัณฑ์วําเป็นไปตามข๎อก าหนด
หรือไม ํ
 

พนักงาน 1 คน ท าการจัดเรียงกลํอง
นมที่ผํานจากขั้นตอนการเช็คโค๎ด และ
ความสมบูรณ์ของผลิตภัณฑ์วําเป็นไป
ตามข๎อก าหนด 
 

พนักงาน 1 คน ท าการวางเรียงกลํอง
นมลงในลังกระดาษ  
 

พนักงาน 1 คน ท าการปิดปากลัง
กระดาษด๎านบนด๎วยสก็อตเทปใส (ตํอ) 
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ตารางที่ ง17 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

วิธีการ 
(ต่อ) 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

(ตํอ) พนักงาน 2 คน ท าการจัดเรียงลัง
กระดาษบนพาเลต พร๎อมพันฟิล์ม
ด๎านบนของพาเลต และบันทึกเอกสาร  
 

พนักงาน 1 คน ท าการขึ้นรูปลัง
กระดาษ และท าการติดสก็อตเทป
ด๎านลํางของลังกระดาษ 
 

พนักงาน 1 คน เป็นหัวหน๎าของ
สายการผลิตที่ 1 
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ตารางที่ ง18 การวิเคราะห์วิธีการท างานของสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์สายการผลิตที่ 1 ขนาดบรรจุภัณฑ์ซองขนาดเล็กบรรจุกลํองกระดาษมีช๎อน (Sachet 3 : 
SC3) 

 

 

 
 
 
 

วัตถุประสงค์ 

ก าลังท าอะไรอยู่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 
ก าลังบรรจุซองขนาดเล็กบรรจุกลํอง
กระดาษมีช๎อน และบรรจุลงลัง
กระดาษ 

เพ่ือบรรจุซองขนาดเล็กลงกลํอง
กระดาษมีช๎อน และบรรจุลงลัง
กระดาษ 

ไมํมี - 

สถานที ่

ที่ใดที่ใช้ในท างาน เหตุใดจึงท า ณ ที่นั้น มีที่อ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท างานนั้นได้ สรุป 
สายการผลิตที่ 1 สํวนงานบรรจุ
ผลิตภัณฑ์ 

เนื่องจากสายพาน เครื่องบรรจุ
ลงลังกระดาษ เป็นเครื่องจักรที่
อยูํกับที ่

ไมํมี - 

ล าดับต่อเนื่อง 

ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 
หลั งจาก เครื่ อ งบรรจุ ล งซองของ
สายการผลิตที่ 1 ถูกผลิตของออกมา
ตามสายการผลิตที่เชื่อมตํอกัน 

เนื่ องจากซองนมที่ ถูกบรรจุ
เ รี ยบร๎ อยแล๎ ว  ถู กล า เ ลี ย ง
มาแล๎ วสายพานที่ เ ชื่ อมกัน
ระหวํางกระบวนการ   

ไมํมี - 
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ตารางที่ ง18 (ตํอ) 

 
 
 
 
 

ตัวบุคคล 

ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 
มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

พนักงานจ านวน 17 คน ตามขนาด
บรรจุภัณฑ์ซองขนาดเล็กบรรจุกลํอง
กระดาษมีช๎อน 

เนื่องจากวิธีการท างานเป็น
ตัวก าหนดจ านวนพนักงาน 

มี คือ รวมวิธีการท างานของพนักงาน 
2 คนเข๎าด๎วยกันคือ พนักงานเช็คโค๎ด
และพนักงานจัดเรียงกลํองนม ดังนั้น
จะสามารถลดจ านวนพนักงานได๎
ทั้งหมด 1 คนตํอสายการผลิต 

มี คือ รวมวิธีการท างานของพนักงาน 
2 คนเข๎าด๎วยกันคือ พนักงานเช็คโค๎ด
และพนักงานจัดเรียงกลํองนม ดังนั้น
จะสามารถลดจ านวนพนักงานได๎
ทั้งหมด 1 คนตํอสายการผลิต 

วิธีการ 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

พนักงาน 1 คน ท าการตบนมซองนม
เพ่ือเช็ครอยรั่ วหรือซองนมที่ ไมํ ได๎
มาตรฐานตามที่ ก าหนดออกจาก
สายการผลิต 
 

พนักงาน 1 คน ท าการเสิร์ฟกลํอง
กระดาษเปลํา (ตํอ) 

เพ่ือบรรจุซองขนาดเล็กลงกลํอง
กระดาษมีช๎อนตามมาตรฐานที่
ก าหนด 

มี คือ เครื่องตรวจสอบรอยรั่วของซอง
นม แตํวิธีการไมํมีสามารถตรวจสอบ
ซองนมที่ไมํได๎มาตรฐานตามที่ก าหนด
ได๎ เชํน การ dip ของนมบริเวณที่ปิด
ผนึกซอง การเลื่อนของ ฟรอยด์หลัง
การบรรจุลงซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอ
กัน เป็นต๎น 

มี คือ เครื่องตรวจสอบรอยรั่วของซอง
นม แตํวิธีการไมํมีสามารถตรวจสอบ
ซองนมที่ไมํได๎มาตรฐานตามที่ก าหนด
ได๎ เชํน การ dip ของนมบริเวณที่ปิด
ผนึกซอง การเลื่อนของ ฟรอยด์หลัง
การบรรจุลงซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอ
กัน เป็นต๎น 
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ตารางที่ ง18 (ตํอ) 

 
 
 
 
 

วิธีการ 
(ต่อ) 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

(ตํอ) พนักงาน 2 คน ท าการใสํซองนม
ลงในกลํองกระดาษ 
 

พนักงาน 1 คน ท าการใสํช๎อนลงใน
กลํองกระดาษ 
 

พนักงาน 1 คน ท าการพับปากกลํอง
กระดาษด๎านบนหลังจากที่ใสํซองนม
และช๎ อนลง ในกลํ อ งกระดาษไป
เรียบร๎อยแล๎ว 
 

พนักงาน 1 คน ท าการยิงกาวกลํอง
กระดาษท่ีได๎ท าการพับแล๎ว 
 

พนักงาน 1 คน ท าการกลับกลํอง
กระดาษ (ตํอ) 
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ตารางที่ ง18 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 

วิธีการ 
(ต่อ) 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

(ตํอ) พนักงาน 1 คน ท าการดันกลํอง
เข๎าสูํสายพานเพ่ือท าการยิงโค๎ด และ
สํงให๎กับพนักงานในข้ันตอนตํอไป 
 

พนักงาน 1 คนท าเช็คความถูกต๎องของ
โค๎ด และความสมบูรณ์ของผลิตภัณฑ์
วําเป็นไปตามข๎อก าหนดหรือไมํ 
 

พนักงาน 1 คน ท าการจัดเรียงกลํอง
นมที่ผํานจากขั้นตอนการเช็คโค๎ด และ
ความสมบูรณ์ของผลิตภัณฑ์วําเป็นไป
ตามข๎อก าหนด (ตํอ) 
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ตารางที่ ง18 (ตํอ) 

 
 
 
 
 

วิธีการ 
(ต่อ) 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

(ตํอ) พนักงาน 1 คน ท าการวางเรียง
กลํองนมลงในลังกระดาษ 
 

พนักงาน 1 คน ท าการปิดปากลัง
กระดาษด๎านบนด๎วยสก็อตเทปใส  
 

พนักงาน 2 คน ท าการจัดเรียงลัง
กระดาษบนพาเลต พร๎อมพันฟิล์ม
ด๎านบนของพาเลต และบันทึกเอกสาร  
 

พนักงาน 1 คน ท าการขึ้นรูปลัง
กระดาษ และท าการติดสก็อตเทป
ด๎านลํางของลังกระดาษ 
 

พนักงาน 1 คน เป็นหัวหน๎าของ
สายการผลิตที่ 1 
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ตารางที่ ง19 การวิเคราะห์วิธีการท างานของสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์สายการผลิตที่ 1 ขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 1 ซองในกลํองกระดาษ (Pack sizes : x1) 

 

 

 

 

 
 

วัตถุประสงค์ 

ก าลังท าอะไรอยู่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 
ก าลังบรรจุซองนมจ านวน 1 ซองลงใน
กลํ อ ง ก ร ะด าษ  และบร รจุ ล ง ลั ง
กระดาษ 

เ พ่ื อ บ ร ร จุ ซ อ ง น ม จ า น ว น         
1 ซองลงในกลํองกระดาษ และ
บรรจุลงลังกระดาษ 

ไมํมี - 

สถานที ่

ที่ใดที่ใช้ในท างาน เหตุใดจึงท า ณ ที่นั้น มีที่อ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท างานนั้นได้ สรุป 
สายการผลิตที่ 1 สํวนงานบรรจุ
ผลิตภัณฑ์ 

เนื่องจากสายพาน เครื่องบรรจุ
ลงลังกระดาษ เป็นเครื่องจักรที่
อยูํกับที ่

ไมํมี - 

ล าดับต่อเนื่อง 

ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 
หลั งจาก เครื่ อ งบรรจุ ล งซองของ
สายการผลิตที่ 1 ถูกผลิตของออกมา
ตามสายการผลิตที่เชื่อมตํอกัน 

เนื่ องจากซองนมที่ ถูกบรรจุ
เ รี ยบร๎ อยแล๎ ว  ถู กล า เ ลี ย ง
มาแล๎ วสายพานที่ เ ชื่ อมกัน
ระหวํางกระบวนการ   

ไมํมี - 
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ตารางที่ ง19 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 

ตัวบุคคล 

ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 
มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

พนักงานจ านวน 10 คน ตามขนาด
บรรจุภัณฑ์จ านวน 1 ซองในกลํอง
กระดาษ 

เนื่องจากวิธีการท างานเป็น
ตัวก าหนดจ านวนพนักงาน 

มี คือ รวมการท างานของพนักงานโดย
จัดเรียงวิธีการท าใหมํ ท าให๎สามารถ
ลดจ านวนพนักงานได๎ 2 คนใน
ต าแหนํงการจัดเรียงลังกระดาษบนพา
เลต พร๎อมพันฟิล์มด๎านบนของพาเลต 
และบันทึกเอกสาร จากจ านวน
พนักงานทั้งหมด 4 คน เนื่องจากรอบ
การท างานตํอชั่วโมงเทํากับ 3.7 พา
เลตตํอชั่วโมง และระยะทางในการลาก
พาเลตที่สั้นกวําของสายการผลิตที่ 4 
ดังนั้นสามารถลดจ านวนพนักงานได๎
ทั้งหมด 2 คนตํอสายการผลิต 

มี คือ รวมการท างานของพนักงานโดย
จัดเรียงวิธีการท าใหมํ ท าให๎สามารถ
ลดจ านวนพนักงานได๎ 2 คนใน
ต าแหนํงการจัดเรียงลังกระดาษบนพา
เลต พร๎อมพันฟิล์มด๎านบนของพาเลต 
และบันทึกเอกสาร จากจ านวน
พนักงานทั้งหมด 4 คน เนื่องจากรอบ
การท างานตํอชั่วโมงเทํากับ 3.7 พา
เลตตํอชั่วโมง และระยะทางในการ
ลากพาเลตที่สั้นกวําของสายการผลิตที่ 
4 ดังนั้นสามารถลดจ านวนพนักงานได๎
ทั้งหมด 2 คนตํอสายการผลิต 



 
  

 

332  

 

332 

ตารางที่ ง19 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 

วิธีการ 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ทีอ่าจท าได้ 
สรุป 

พนักงาน 1 คน ท าการตบนมซองนม
เพ่ือเช็ครอยรั่วหรือซองนมที่ ไมํ ได๎
มาตรฐานตามที่ ก าหนดออกจาก
สายการผลิต 
 

พนักงาน 1 คน ท าการเสิร์ฟกลํอง
กระดาษเปลํา 
 

พนักงาน 1 คน ท าการใสํซองนม
จ านวน1 ซองลงในกลํองกระดาษ 
 

พนักงาน 1 คน ท าการใสํช๎อนลงใน
กลํองกระดาษ (ตํอ) 

เ พ่ื อ บ ร ร จุ ซ อ ง น ม จ า น ว น         
1 ซองลงในกลํองกระดาษตาม
มาตรฐานที่ก าหนด 

มี คือ เครื่องตรวจสอบรอยรั่วของซอง
นม แตํวิธีการไมํมีสามารถตรวจสอบ
ซองนมที่ไมํได๎มาตรฐานตามที่ก าหนด
ได๎ เชํน การ dip ของนมบริเวณที่ปิด
ผนึกซอง การเลื่อนของ ฟรอยด์หลัง
การบรรจุลงซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอ
กัน เป็นต๎น 

มี คือ เครื่องตรวจสอบรอยรั่วของซอง
นม แตํวิธีการไมํมีสามารถตรวจสอบ
ซองนมที่ไมํได๎มาตรฐานตามที่ก าหนด
ได๎ เชํน การ dip ของนมบริเวณที่ปิด
ผนึกซอง การเลื่อนของ ฟรอยด์หลัง
การบรรจุลงซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอ
กัน เป็นต๎น 
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ตารางที่ ง19 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

วิธีการ 
(ต่อ) 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

(ตํอ) พนักงาน 1 คนท าเช็คความ
ถูกต๎องของโค๎ด และความสมบูรณ์ของ
ผลิตภัณฑ์วําเป็นไปตามข๎อก าหนด
หรือไม ํ
 

พนักงาน 4 คน ท าการจัดเรียงลัง
กระดาษบนพาเลต พร๎อมพันฟิล์ม
ด๎านบนของพาเลต และบันทึกเอกสาร  
 

พนักงาน 1 คน เป็นหัวหน๎าของ
สายการผลิตที่ 1 
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ตารางที่ ง20 การวิเคราะห์วิธีการท างานของสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์สายการผลิตที่ 1 ขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 2 ซองในกลํองกระดาษ (Pack sizes : x2) 

 

 

 

 

 
 

วัตถุประสงค์ 

ก าลังท าอะไรอยู่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 
ก าลังบรรจุซองนมจ านวน 2 ซองลงใน
กลํ อ ง ก ร ะด าษ  และบร รจุ ล ง ลั ง
กระดาษ 

เ พ่ื อ บ ร ร จุ ซ อ ง น ม จ า น ว น         
2 ซองลงในกลํองกระดาษ และ
บรรจุลงลังกระดาษ 

ไมํมี - 

สถานที ่

ที่ใดที่ใช้ในท างาน เหตุใดจึงท า ณ ที่นั้น มีที่อ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท างานนั้นได้ สรุป 
สายการผลิตที่ 1 สํวนงานบรรจุ
ผลิตภัณฑ์ 

เนื่องจากสายพาน เครื่องบรรจุ
ลงลังกระดาษ เป็นเครื่องจักรที่
อยูํกับที ่

ไมํมี - 

ล าดับต่อเนื่อง 

ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 
หลั งจาก เครื่ อ งบรรจุ ล งซองของ
สายการผลิตที่ 1 ถูกผลิตของออกมา
ตามสายการผลิตที่เชื่อมตํอกัน 

เนื่ องจากซองนมที่ ถูกบรรจุ
เ รี ยบร๎ อยแล๎ ว  ถู กล า เ ลี ย ง
มาแล๎ วสายพานที่ เ ชื่ อมกัน
ระหวํางกระบวนการ   

ไมํมี - 
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ตารางที่ ง20 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตัวบุคคล 

ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 
มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

พนักงานจ านวน 11 คน ตามขนาด
บรรจุภัณฑ์จ านวน 2 ซองในกลํอง
กระดาษ 

เนื่องจากวิธีการท างานเป็น
ตัวก าหนดจ านวนพนักงาน 

มี คือ  
1. รวมวิธีการท างานของพนักงาน 

2 คนเข๎าด๎วยกันคือ พนักงาน
ต บ ซ อ ง น ม แ ล ะ พนั ก ง า น
จัดเรียงซองนม โดยเหลือ
พนักงานเพียง 1 คนที่ท า
ห น๎ า ที่ ทั้ ง ต บ ซ อ ง น ม แ ล ะ
จัดเรียงซองนม 

มี คือ  
1. ร ว ม วิ ธี ก า ร ท า ง า น ข อ ง

พนักงาน 2 คนเข๎าด๎วยกันคือ 
พนั ก ง า นตบ ซอ งนม แล ะ
พนักงานจัดเรียงซองนม โดย
เหลือพนักงานเพียง 1 คนที่
ท าหน๎าที่ทั้งตบซองนมและ
จัดเรียงซองนม 
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ตารางที่ ง20 (ตํอ) 

 
 

ตัวบุคคล 

ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 
มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

  2. รวมการท างานของพนักงาน
โดยจัดเรียงวิธีการท าใหมํ ท า
ให๎สามารถลดจ านวนพนักงาน
ได๎ 2 คนในต าแหนํงการ
จัดเรียงลังกระดาษบนพาเลต 
พร๎อมพันฟิล์มด๎านบนของพา
เลต และบันทึกเอกสารจาก
จ านวนพนักงานทั้งหมด 4 คน 
เนื่องจากรอบการท างานตํอ
ชั่วโมงเทํากับ 3.5 พาเลตตํอ
ชั่วโมง และระยะทางในการ
ลากพา เ ลตที่ สั้ น กวํ า ขอ ง
สายการผลิตที่ 4 

 ดังนั้นสามารถลดจ านวนพนักงานได๎
ทั้งหมด 3 คนตํอสายการผลิต 

2. รวมการท างานของพนักงาน
โดยจัดเรียงวิธีการท าใหมํ ท า
ให๎สามารถลดจ านวนพนักงาน
ได๎ 2 คนในต าแหนํงการ
จัดเรียงลังกระดาษบนพาเลต 
พร๎อมพันฟิล์มด๎านบนของพา
เลต และบันทึกเอกสารจาก
จ านวนพนักงานทั้งหมด 4 คน 
เนื่องจากรอบการท างานตํอ
ชั่วโมงเทํากับ 3.5 พาเลตตํอ
ชั่วโมง และระยะทางในการ
ล ากพา เ ลต ที่ สั้ น ก วํ า ขอ ง
สายการผลิตที่ 4 

 ดังนั้นสามารถลดจ านวนพนักงานได๎
ทั้งหมด 3 คนตํอสายการผลิต 
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ตารางที่ ง20 (ตํอ) 

 
 
 
 
 

วิธีการ 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

พนักงาน 1 คน ท าการตบนมซองนม
เพ่ือเช็ครอยรั่ วหรือซองนมที่ ไมํ ได๎
มาตรฐานตามที่ ก าหนดออกจาก
สายการผลิต 
 

พนักงาน 1 คน ท าการเสิร์ฟกลํอง
กระดาษเปลํา 
 

พนักงาน 1 คน ท าการจัดเรียงซองนม
ที่ผํานการตบนมซองนมเพ่ือเช็ครอยรั่ว
หรือซองนมที่ไมํได๎มาตรฐานตามที่
ก าหนดเรียบร๎อยแล๎วกองละ 2 ซอง 
 

พนักงาน 1 คน ท าการใสํซองนม
จ านวน 2 ซองลงในกลํองกระดาษ 
(ตํอ) 

เ พ่ื อ บ ร ร จุ ซ อ ง น ม จ า น ว น         
2 ซองลงในกลํองกระดาษตาม
มาตรฐานที่ก าหนด 

มี คือ เครื่องตรวจสอบรอยรั่วของซอง
นม แตํวิธีการไมํมีสามารถตรวจสอบ
ซองนมที่ไมํได๎มาตรฐานตามที่ก าหนด
ได๎ เชํน การ dip ของนมบริเวณที่ปิด
ผนึกซอง การเลื่อนของ ฟรอยด์หลัง
การบรรจุลงซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอ
กัน เป็นต๎น 

มี คือ เครื่องตรวจสอบรอยรั่วของซอง
นม แตํวิธีการไมํมีสามารถตรวจสอบ
ซองนมที่ไมํได๎มาตรฐานตามที่ก าหนด
ได๎ เชํน การ dip ของนมบริเวณที่ปิด
ผนึกซอง การเลื่อนของ ฟรอยด์หลัง
การบรรจุลงซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอ
กัน เป็นต๎น 
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ตารางที่ ง20 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 

วิธีการ 
(ต่อ) 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

(ตํอ) พนักงาน 1 คน ท าการใสํช๎อนลง
ในกลํองกระดาษ  
 

พนักงาน 1 คนท าเช็คความถูกต๎องของ
โค๎ด และความสมบูรณ์ของผลิตภัณฑ์
วําเป็นไปตามข๎อก าหนดหรือไมํ  
 

พนักงาน 4 คน ท าการจัดเรียงลัง
กระดาษบนพาเลต พร๎อมพันฟิล์ม
ด๎านบนของพาเลต และบันทึกเอกสาร 
 

พนักงาน 1 คน เป็นหัวหน๎าของ
สายการผลิตที่ 1 
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ตารางที่ ง21 การวิเคราะห์วิธีการท างานของสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์สายการผลิตที่ 1 ขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 3 ซองในกลํองกระดาษ (Pack sizes : x3) 

 

 

 

 

 
 

วัตถุประสงค์ 

ก าลังท าอะไรอยู่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 
ก าลังบรรจุซองนมจ านวน 3 ซองลงใน
กลํ อ ง ก ร ะด าษ  และบร รจุ ล ง ลั ง
กระดาษ 

เ พ่ื อ บ ร ร จุ ซ อ ง น ม จ า น ว น         
3 ซองลงในกลํองกระดาษ และ
บรรจุลงลังกระดาษ 

ไมํมี - 

สถานที ่

ที่ใดที่ใช้ในท างาน เหตุใดจึงท า ณ ที่นั้น มีที่อ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท างานนั้นได้ สรุป 
สายการผลิตที่ 1 สํวนงานบรรจุ
ผลิตภัณฑ์ 

เนื่องจากสายพาน เครื่องบรรจุ
ลงลังกระดาษ เป็นเครื่องจักรที่
อยูํกับที ่

ไมํมี - 

ล าดับต่อเนื่อง 

ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 
หลั งจาก เครื่ อ งบรรจุ ล งซองของ
สายการผลิตที่ 1 ถูกผลิตของออกมา
ตามสายการผลิตที่เชื่อมตํอกัน 

เนื่ องจากซองนมที่ ถูกบรรจุ
เ รี ยบร๎ อยแล๎ ว  ถู กล า เ ลี ย ง
มาแล๎ วสายพานที่ เ ชื่ อมกัน
ระหวํางกระบวนการ   

ไมํมี - 
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ตารางที่ ง21 (ตํอ) 

 
 
 
 
 

ตัวบุคคล 

ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 
มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

พนักงานจ านวน 14 คน ตามขนาด
บรรจุภัณฑ์จ านวน 3 ซองในกลํอง
กระดาษ 

เนื่องจากวิธีการท างานเป็น
ตัวก าหนดจ านวนพนักงาน 

มี คือ  
1. ร ว ม วิ ธี ก า ร ท า ง า น ข อ ง

พนักงาน 2 คนเข๎าด๎วยกันคือ 
พนักงานยิงกาวและพนักงาน
กลับกลํองนม โดยเหลือ
พนักงานเพียง 1 คนที่ท า
หน๎ าที่ ทั้ งยิ งกาวและกลับ
กลํองนม ซึ่งแนวทางนี้มี
ข๎อจ ากัดคือ จะต๎องมีการ
เปลี่ยนพนักงานทุก 1 ชั่วโมง
เพ่ือลดความล๎าของรํางกาย 
เ นื่ อ ง จ า ก น้ า ห นั ก ข อ ง
ผ ลิ ต ภั ณ ฑ์ ตํ อ ก ลํ อ ง
คํอนข๎างมาก 

มี คือ  
1. ร ว ม วิ ธี ก า ร ท า ง า น ข อ ง

พนักงาน 2 คนเข๎าด๎วยกันคือ 
พนักงานยิงกาวและพนักงาน
กลับกลํองนม โดยเหลือ
พนักงานเพียง 1 คนที่ท า
หน๎ าที่ ทั้ ง ยิ งกาวและกลับ
กลํองนม ซึ่งแนวทางนี้มี
ข๎อจ ากัดคือ จะต๎องมีการ
เปลี่ยนพนักงานทุก 1 ชั่วโมง
เพ่ือลดความล๎าของรํางกาย 
เ นื่ อ ง จ า ก น้ า ห นั ก ข อ ง
ผ ลิ ต ภั ณ ฑ์ ตํ อ ก ลํ อ ง
คํอนข๎างมาก 
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ตารางที่ ง21 (ตํอ) 

 
 
 
 

ตัวบุคคล 
(ต่อ) 

ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 
มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

  2. รวมการท างานของพนักงาน
โดยจัดเรียงวิธีการท าใหมํ ท า
ให๎สามารถลดจ านวนพนักงาน
ได๎ 2 คนในต าแหนํงการ
จัดเรียงลังกระดาษบนพาเลต 
พร๎อมพันฟิล์มด๎านบนของพา
เลต และบันทึกเอกสาร จาก
จ านวนพนักงานทั้งหมด 4 คน 
เนื่องจากรอบการท างานตํอ
ชั่วโมงเทํากับ 3.4 พาเลตตํอ
ชั่วโมง และระยะทางในการ
ลากพา เ ลตที่ สั้ น กวํ า ขอ ง
สายการผลิตที่ 4 

ดังนั้นสามารถลดจ านวนพนักงานได๎
ทั้งหมด 3 คนตํอสายการผลิต 

2. รวมการท างานของพนักงาน
โดยจัดเรียงวิธีการท าใหมํ ท า
ให๎สามารถลดจ านวนพนักงาน
ได๎ 2 คนในต าแหนํงการ
จัดเรียงลังกระดาษบนพาเลต 
พร๎อมพันฟิล์มด๎านบนของพา
เลต และบันทึกเอกสาร จาก
จ านวนพนักงานทั้งหมด 4 คน 
เนื่องจากรอบการท างานตํอ
ชั่วโมงเทํากับ 3.4 พาเลตตํอ
ชั่วโมง และระยะทางในการ
ล ากพา เ ลต ที่ สั้ น ก วํ า ขอ ง
สายการผลิตที่ 4 

ดังนั้นสามารถลดจ านวนพนักงานได๎
ทั้งหมด 3 คนตํอสายการผลิต 
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ตารางที่ ง21 (ตํอ) 

 
 
 
 
 

วิธีการ 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

พนักงาน 1 คน ท าการตบนมซองนม
เพ่ือเช็ครอยรั่วหรือซองนมที่ ไมํ ได๎
มาตรฐานตามที่ ก าหนดออกจาก
สายการผลิต 
 

พนักงาน 1 คน ท าการขึ้นรูปกลํอง
กระดาษเปลํา 
 

พนักงาน 1 คน ท าการเสิร์ฟกลํอง
กระดาษที่ขึ้นรูปเรียบร๎อยแล๎ว ให๎
พนักงานในขั้นตอนตํอไปใสํซองนม
จ านวน 3 ซองลงในกลํองกระดาษ 
 

พนักงาน 1 คน ท าการใสํซองนม
จ านวน 3 ซองลงในกลํองกระดาษ 
(ตํอ) 

เ พ่ื อ บ ร ร จุ ซ อ ง น ม จ า น ว น         
3 ซองลงในกลํองกระดาษตาม
มาตรฐานที่ก าหนด 

มี คือ เครื่องตรวจสอบรอยรั่วของซอง
นม แตํวิธีการไมํมีสามารถตรวจสอบ
ซองนมที่ไมํได๎มาตรฐานตามที่ก าหนด
ได๎ เชํน การ dip ของนมบริเวณที่ปิด
ผนึกซอง การเลื่อนของ ฟรอยด์หลัง
การบรรจุลงซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอ
กัน เป็นต๎น 

มี คือ เครื่องตรวจสอบรอยรั่วของซอง
นม แตํวิธีการไมํมีสามารถตรวจสอบ
ซองนมที่ไมํได๎มาตรฐานตามที่ก าหนด
ได๎ เชํน การ dip ของนมบริเวณที่ปิด
ผนึกซอง การเลื่อนของ ฟรอยด์หลัง
การบรรจุลงซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอ
กัน เป็นต๎น 
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ตารางที่ ง21 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 

วิธีการ 
(ต่อ) 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

(ตํอ) พนักงาน 1 คน ท าการใสํช๎อนลง
ในกลํองกระดาษ และท าการพับปาก
กลํองกระดาษด๎านบนหลังจากที่ใสํซอง
นมและช๎อนลงไปเรียบร๎อยแล๎ว  
 

พนักงาน 1 คน ท าการยิงกาวกลํอง
กระดาษท่ีได๎ท าการพับแล๎ว 
 

พนักงาน 1 คน ท าการกลับกลํอง
กระดาษ  
 

พนักงาน 1 คน ท าการดันกลํองเข๎าสูํ
สายพานเพ่ือท าการยิงโค๎ด และสํง
ให๎กับพนักงานในข้ันตอนตํอไป (ตํอ) 
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ตารางที่ ง21 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

วิธีการ 
(ต่อ) 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

(ตํอ) พนักงาน 1 คนท าเช็คความ
ถูกต๎องของโค๎ด และความสมบูรณ์ของ
ผลิตภัณฑ์วําเป็นไปตามข๎อก าหนด
หรือไม ํ
 

พนักงาน 4 คน ท าการจัดเรียงลัง
กระดาษบนพาเลต พร๎อมพันฟิล์ม
ด๎านบนของพาเลต และบันทึกเอกสาร  
 

พนักงาน 1 คน เป็นหัวหน๎าของ
สายการผลิตที่ 1 
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ตารางที่ ง22 การวิเคราะห์วิธีการท างานของสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์สายการผลิตที่ 1 ขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 4 ซองในกลํองกระดาษ (Pack sizes : x4) 

 

 

 

 
 
 

วัตถุประสงค์ 

ก าลังท าอะไรอยู่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 
ก าลังบรรจุซองนมจ านวน 4 ซองลงใน
กลํ อ ง ก ร ะด าษ  และบร รจุ ล ง ลั ง
กระดาษ 

เ พ่ื อ บ ร ร จุ ซ อ ง น ม จ า น ว น         
4 ซองลงในกลํองกระดาษ และ
บรรจุลงลังกระดาษ 

ไมํมี - 

สถานที ่

ที่ใดที่ใช้ในท างาน เหตุใดจึงท า ณ ที่นั้น มีที่อ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท างานนั้นได้ สรุป 
สายการผลิตที่ 1 สํวนงานบรรจุ
ผลิตภัณฑ์ 

เนื่องจากสายพาน เครื่องบรรจุ
ลงลังกระดาษ เป็นเครื่องจักรที่
อยูํกับที ่

ไมํมี - 

ล าดับต่อเนื่อง 

ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 
หลั งจาก เครื่ อ งบรรจุ ล งซองของ
สายการผลิตที่ 1 ถูกผลิตของออกมา
ตามสายการผลิตที่เชื่อมตํอกัน 

เนื่ องจากซองนมที่ ถูกบรรจุ
เ รี ยบร๎ อยแล๎ ว  ถู กล า เ ลี ย ง
มาแล๎ วสายพานที่ เ ชื่ อมกัน
ระหวํางกระบวนการ   

ไมํมี - 
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ตารางที่ ง22 (ตํอ) 

 
 
 
 
 

ตัวบุคคล 

ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 
มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

พนักงานจ านวน 13 คน ตามขนาด
บรรจุภัณฑ์จ านวน 4 ซองในกลํอง
กระดาษ 

เนื่องจากวิธีการท างานเป็น
ตัวก าหนดจ านวนพนักงาน 

มี คือ  
1. ร ว ม วิ ธี ก า ร ท า ง า น ข อ ง

พนักงาน 2 คนเข๎าด๎วยกันคือ 
พนักงานยิงกาวและพนักงาน
กลับกลํองนม โดยเหลือ
พนักงานเพียง 1 คนที่ท า
หน๎ าที่ ทั้ งยิ งกาวและกลับ
กลํองนม ซึ่งแนวทางนี้มี
ข๎อจ ากัดคือ จะต๎องมีการ
เปลี่ยนพนักงานทุก 1 ชั่วโมง
เพ่ือลดความล๎าของรํางกาย 
เ นื่ อ ง จ า ก น้ า ห นั ก ข อ ง
ผ ลิ ต ภั ณ ฑ์ ตํ อ ก ลํ อ ง
คํอนข๎างมาก 

มี คือ  
1. ร ว ม วิ ธี ก า ร ท า ง า น ข อ ง

พนักงาน 2 คนเข๎าด๎วยกันคือ 
พนักงานยิงกาวและพนักงาน
กลับกลํองนม โดยเหลือ
พนักงานเพียง 1 คนที่ท า
หน๎ าที่ ทั้ ง ยิ งกาวและกลับ
กลํองนม ซึ่งแนวทางนี้มี
ข๎อจ ากัดคือ จะต๎องมีการ
เปลี่ยนพนักงานทุก 1 ชั่วโมง
เพ่ือลดความล๎าของรํางกาย 
เ นื่ อ ง จ า ก น้ า ห นั ก ข อ ง
ผ ลิ ต ภั ณ ฑ์ ตํ อ ก ลํ อ ง
คํอนข๎างมาก 



 
  

 

347  

 

347 

ตารางที่ ง22 (ตํอ) 

 
 
 
 

ตัวบุคคล 
(ต่อ) 

ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 
มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

  2. รวมการท างานของพนักงาน
โดยจัดเรียงวิธีการท าใหมํ ท า
ให๎สามารถลดจ านวนพนักงาน
ได๎ 2 คนในต าแหนํงการ
จัดเรียงลังกระดาษบนพาเลต 
พร๎อมพันฟิล์มด๎านบนของพา
เลต และบันทึกเอกสาร จาก
จ านวนพนักงานทั้งหมด 4 คน 
เนื่องจากรอบการท างานตํอ
ชั่วโมงเทํากับ 3.2 พาเลตตํอ
ชั่วโมง และระยะทางในการ
ลากพา เ ลตที่ สั้ น กวํ า ขอ ง
สายการผลิตที่ 4 

ดังนั้นสามารถลดจ านวนพนักงานได๎
ทัง้หมด 3 คนตํอสายการผลิต 

2. รวมการท างานของพนักงาน
โดยจัดเรียงวิธีการท าใหมํ ท า
ให๎สามารถลดจ านวนพนักงาน
ได๎ 2 คนในต าแหนํงการ
จัดเรียงลังกระดาษบนพาเลต 
พร๎อมพันฟิล์มด๎านบนของพา
เลต และบันทึกเอกสาร จาก
จ านวนพนักงานทั้งหมด 4 คน 
เนื่องจากรอบการท างานตํอ
ชั่วโมงเทํากับ 3.2 พาเลตตํอ
ชั่วโมง และระยะทางในการ
ลากพา เลตที่ สั้ น กวํ า ขอ ง
สายการผลิตที่ 4 

ดังนั้นสามารถลดจ านวนพนักงานได๎
ทั้งหมด 3 คนตํอสายการผลิต 
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ตารางที่ ง22 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 

วิธีการ 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

พนักงาน 1 คน ท าการขึ้นรูปกลํอง
กระดาษเปลํา 
 

พนักงาน 1 คน ท าการตบนมซองนม
เพ่ือเช็ครอยรั่ วหรือซองนมที่ ไมํ ได๎
มาตรฐานตามที่ ก าหนดออกจาก
สายการผลิต และท าการเสิร์ฟกลํอง
กระดาษที่ได๎ท าการขึ้นรูปเรียบร๎อย
แล๎ว 
 

พนักงาน 1 คน ท าการใสํซองนม
จ านวน 4 ซองลงในกลํองกระดาษที่ได๎
ท าการขึ้นรูปเรียบร๎อยแล๎ว (ตํอ) 

เ พ่ื อ บ ร ร จุ ซ อ ง น ม จ า น ว น         
4 ซองลงในกลํองกระดาษตาม
มาตรฐานที่ก าหนด 

มี คือ เครื่องตรวจสอบรอยรั่วของซอง
นม แตํวิธีการไมํมีสามารถตรวจสอบ
ซองนมที่ไมํได๎มาตรฐานตามที่ก าหนด
ได๎ เชํน การ dip ของนมบริเวณที่ปิด
ผนึกซอง การเลื่อนของ ฟรอยด์หลัง
การบรรจุลงซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอ
กัน เป็นต๎น 

มี คือ เครื่องตรวจสอบรอยรั่วของซอง
นม แตํวิธีการไมํมีสามารถตรวจสอบ
ซองนมที่ไมํได๎มาตรฐานตามที่ก าหนด
ได๎ เชํน การ dip ของนมบริเวณที่ปิด
ผนึกซอง การเลื่อนของ ฟรอยด์หลัง
การบรรจุลงซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอ
กัน เป็นต๎น 
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ตารางที่ ง22 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 

วิธีการ 
(ต่อ) 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

(ตํอ) พนักงาน 1 คน ท าการใสํช๎อนลง
ในกลํองกระดาษ และท าการพับปาก
กลํองกระดาษด๎านบนหลังจากที่ใสํซอง
นมและช๎อนลงไปเรียบร๎อยแล๎ว   
 

พนักงาน 1 คน ท าการยิงกาวกลํอง
กระดาษท่ีได๎ท าการพับแล๎ว 
 

พนักงาน 1 คน ท าการกลับกลํอง
กระดาษ  
 

พนักงาน 1 คน ท าการดันกลํองเข๎าสูํ
สายพานเพ่ือท าการยิงโค๎ด และสํง
ให๎กับพนักงานในข้ันตอนตํอไป (ตํอ) 
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ตารางที่ ง22 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

วิธีการ 
(ต่อ) 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

(ตํอ) พนักงาน 1 คนท าเช็คความ
ถูกต๎องของโค๎ด และความสมบูรณ์ของ
ผลิตภัณฑ์วําเป็นไปตามข๎อก าหนด
หรือไม ํ
 

พนักงาน 4 คน ท าการจัดเรียงลัง
กระดาษบนพาเลต พร๎อมพันฟิล์ม
ด๎านบนของพาเลต และบันทึกเอกสาร  
 

พนักงาน 1 คน เป็นหัวหน๎าของ
สายการผลิตที่ 1 
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ตารางที่ ง23 การวิเคราะห์วิธีการท างานของสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์สายการผลิตที่ 1 ขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 5 ซองในกลํองกระดาษ (Pack sizes : x5) 

 

 

 
 
 
 
 

วัตถุประสงค์ 

ก าลังท าอะไรอยู่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 
ก าลังบรรจุซองนมจ านวน 5 ซองลงใน
กลํ อ ง ก ร ะด าษ  และบร รจุ ล ง ลั ง
กระดาษ 

เ พ่ื อ บ ร ร จุ ซ อ ง น ม จ า น ว น         
5 ซองลงในกลํองกระดาษ และ
บรรจุลงลังกระดาษ 

ไมํมี - 

สถานที ่

ที่ใดที่ใช้ในท างาน เหตุใดจึงท า ณ ที่นั้น มีที่อ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท างานนั้นได้ สรุป 
สายการผลิตที่ 1 สํวนงานบรรจุ
ผลิตภัณฑ์ 

เนื่องจากสายพาน เครื่องบรรจุ
ลงลังกระดาษ เป็นเครื่องจักรที่
อยูํกับที ่

ไมํมี - 

ล าดับต่อเนื่อง 

ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 
หลั งจาก เครื่ อ งบรรจุ ล งซองของ
สายการผลิตที่ 1 ถูกผลิตของออกมา
ตามสายการผลิตที่เชื่อมตํอกัน 

เนื่ องจากซองนมที่ ถูกบรรจุ
เ รี ยบร๎ อยแล๎ ว  ถู กล า เ ลี ย ง
มาแล๎ วสายพานที่ เ ชื่ อมกัน
ระหวํางกระบวนการ   

ไมํมี - 
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ตารางที่ ง23 (ตํอ) 

 
 
 
 
 

ตัวบุคคล 

ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 
มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

พนักงานจ านวน 13 คน ตามขนาด
บรรจุภัณฑ์จ านวน 5 ซองในกลํอง
กระดาษ 

เนื่องจากวิธีการท างานเป็น
ตัวก าหนดจ านวนพนักงาน 

มี คือ  
1. ร ว ม วิ ธี ก า ร ท า ง า น ข อ ง

พนักงาน 2 คนเข๎าด๎วยกันคือ 
พนักงานยิงกาวและพนักงาน
กลับกลํองนม โดยเหลือ
พนักงานเพียง 1 คนที่ท า
หน๎ าที่ ทั้ งยิ งกาวและกลับ
กลํองนม ซึ่งแนวทางนี้มี
ข๎อจ ากัดคือ จะต๎องมีการ
เปลี่ยนพนักงานทุก 1 ชั่วโมง
เพ่ือลดความล๎าของรํางกาย 
เ นื่ อ ง จ า ก น้ า ห นั ก ข อ ง
ผ ลิ ต ภั ณ ฑ์ ตํ อ ก ลํ อ ง
คํอนข๎างมาก 

มี คือ  
1. ร ว ม วิ ธี ก า ร ท า ง า น ข อ ง

พนักงาน 2 คนเข๎าด๎วยกันคือ 
พนักงานยิงกาวและพนักงาน
กลับกลํองนม โดยเหลือ
พนักงานเพียง 1 คนที่ท า
หน๎ าที่ ทั้ ง ยิ งกาวและกลับ
กลํองนม ซึ่งแนวทางนี้มี
ข๎อจ ากัดคือ จะต๎องมีการ
เปลี่ยนพนักงานทุก 1 ชั่วโมง
เพ่ือลดความล๎าของรํางกาย 
เ นื่ อ ง จ า ก น้ า ห นั ก ข อ ง
ผ ลิ ต ภั ณ ฑ์ ตํ อ ก ลํ อ ง
คํอนข๎างมาก 
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ตารางที่ ง23 (ตํอ) 

 
 
 
 

ตัวบุคคล 
(ต่อ) 

ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 
มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

  2. รวมการท างานของพนักงาน
โดยจัดเรียงวิธีการท าใหมํ ท า
ให๎สามารถลดจ านวนพนักงาน
ได๎ 2 คนในต าแหนํงการ
จัดเรียงลังกระดาษบนพาเลต 
พร๎อมพันฟิล์มด๎านบนของพา
เลต และบันทึกเอกสาร จาก
จ านวนพนักงานทั้งหมด 4 คน 
เนื่องจากรอบการท างานตํอ
ชั่วโมงเทํากับ 3.2 พาเลตตํอ
ชั่วโมง และระยะทางในการ
ลากพา เ ลตที่ สั้ น กวํ า ขอ ง
สายการผลิตที่ 4 

ดังนั้นสามารถลดจ านวนพนักงานได๎
ทั้งหมด 3 คนตํอสายการผลิต 

2. รวมการท างานของพนักงาน
โดยจัดเรียงวิธีการท าใหมํ ท า
ให๎สามารถลดจ านวนพนักงาน
ได๎ 2 คนในต าแหนํงการ
จัดเรียงลังกระดาษบนพาเลต 
พร๎อมพันฟิล์มด๎านบนของพา
เลต และบันทึกเอกสาร จาก
จ านวนพนักงานทั้งหมด 4 คน 
เนื่องจากรอบการท างานตํอ
ชั่วโมงเทํากับ 3.2 พาเลตตํอ
ชั่วโมง และระยะทางในการ
ลากพา เลตที่ สั้ น กวํ า ขอ ง
สายการผลิตที่ 4 

ดังนั้นสามารถลดจ านวนพนักงานได๎
ทั้งหมด 3 คนตํอสายการผลิต 
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ตารางที่ ง23 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 

วิธีการ 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

พนักงาน 1 คน ท าการขึ้นรูปกลํอง
กระดาษเปลํา 
 

พนักงาน 1 คน ท าการตบนมซองนม
เพ่ือเช็ครอยรั่วหรือซองนมที่ ไมํ ได๎
มาตรฐานตามที่ ก าหนดออกจาก
สายการผลิต และท าการเสิร์ฟกลํอง
กระดาษที่ได๎ท าการขึ้นรูปเรียบร๎อย
แล๎ว 
 

พนักงาน 1 คน ท าการใสํซองนม
จ านวน 5 ซองลงในกลํองกระดาษที่ได๎
ท าการขึ้นรูปเรียบร๎อยแล๎ว (ตํอ) 

เ พ่ื อ บ ร ร จุ ซ อ ง น ม จ า น ว น         
5 ซองลงในกลํองกระดาษตาม
มาตรฐานที่ก าหนด 

มี คือ เครื่องตรวจสอบรอยรั่วของซอง
นม แตํวิธีการไมํมีสามารถตรวจสอบ
ซองนมที่ไมํได๎มาตรฐานตามที่ก าหนด
ได๎ เชํน การ dip ของนมบริเวณที่ปิด
ผนึกซอง การเลื่อนของ ฟรอยด์หลัง
การบรรจุลงซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอ
กัน เป็นต๎น 

มี คือ เครื่องตรวจสอบรอยรั่วของซอง
นม แตํวิธีการไมํมีสามารถตรวจสอบ
ซองนมที่ไมํได๎มาตรฐานตามที่ก าหนด
ได๎ เชํน การ dip ของนมบริเวณที่ปิด
ผนึกซอง การเลื่อนของ ฟรอยด์หลัง
การบรรจุลงซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอ
กัน เป็นต๎น 
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ตารางที่ ง23 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 

วิธีการ 
(ต่อ) 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

(ตํอ) พนักงาน 1 คน ท าการใสํช๎อนลง
ในกลํองกระดาษ และท าการพับปาก
กลํองกระดาษด๎านบนหลังจากที่ใสํซอง
นมและช๎อนลงไปเรียบร๎อยแล๎ว   
 

พนักงาน 1 คน ท าการยิงกาวกลํอง
กระดาษท่ีได๎ท าการพบัแล๎ว 
 

พนักงาน 1 คน ท าการกลับกลํอง
กระดาษ  
 

พนักงาน 1 คน ท าการดันกลํองเข๎าสูํ
สายพานเพ่ือท าการยิงโค๎ด และสํง
ให๎กับพนักงานในข้ันตอนตํอไป (ตํอ) 
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ตารางที่ ง23 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

วิธีการ 
(ต่อ) 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

(ตํอ) พนักงาน 1 คนท าเช็คความ
ถูกต๎องของโค๎ด และความสมบูรณ์ของ
ผลิตภัณฑ์วําเป็นไปตามข๎อก าหนด
หรือไม ํ
 

พนักงาน 4 คน ท าการจัดเรียงลัง
กระดาษบนพาเลต พร๎อมพันฟิล์ม
ด๎านบนของพาเลต และบันทึกเอกสาร  
 

พนักงาน 1 คน เป็นหัวหน๎าของ
สายการผลิตที่ 1 
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ตารางที่ ง24 การวิเคราะห์วิธีการท างานของสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์สายการผลิตที่ 1 ขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 6 ซองในกลํองกระดาษ (Pack sizes : x6) 

 

 

 

 

 
 

วัตถุประสงค์ 

ก าลังท าอะไรอยู่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 
ก าลังบรรจุซองนมจ านวน 6 ซองลงใน
กลํ อ ง ก ร ะด าษ  และบร รจุ ล ง ลั ง
กระดาษ 

เ พ่ื อ บ ร ร จุ ซ อ ง น ม จ า น ว น         
6 ซองลงในกลํองกระดาษ และ
บรรจุลงลังกระดาษ 

ไมํมี - 

สถานที ่

ที่ใดที่ใช้ในท างาน เหตุใดจึงท า ณ ที่นั้น มีที่อ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท างานนั้นได้ สรุป 
สายการผลิตที่ 1 สํวนงานบรรจุ
ผลิตภัณฑ์ 

เนื่องจากสายพาน เครื่องบรรจุ
ลงลังกระดาษ เป็นเครื่องจักรที่
อยูํกับที ่

ไมํมี - 

ล าดับต่อเนื่อง 

ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 
หลั งจาก เครื่ อ งบรรจุ ล งซองของ
สายการผลิตที่ 1 ถูกผลิตของออกมา
ตามสายการผลิตทีเ่ชื่อมตํอกัน 

เนื่ องจากซองนมที่ ถูกบรรจุ
เ รี ยบร๎ อยแล๎ ว  ถู กล า เ ลี ย ง
มาแล๎ วสายพานที่ เ ชื่ อมกัน
ระหวํางกระบวนการ   

ไมํมี - 
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ตารางที่ ง24 (ตํอ) 

 
 
 
 
 

ตัวบุคคล 

ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 
มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

พนักงานจ านวน 14 คน ตามขนาด
บรรจุภัณฑ์จ านวน 6 ซองในกลํอง
กระดาษ 

เนื่องจากวิธีการท างานเป็น
ตัวก าหนดจ านวนพนักงาน 

มี คือ  
1. ร ว ม วิ ธี ก า ร ท า ง า น ข อ ง

พนักงาน 2 คนเข๎าด๎วยกันคือ 
พนักงานยิงกาวและพนักงาน
กลับกลํองนม โดยเหลือ
พนักงานเพียง 1 คนที่ท า
หน๎ าที่ ทั้ งยิ งกาวและกลับ
กลํองนม ซ่ึงแนวทางนี้มี
ข๎อจ ากัดคือ จะต๎องมีการ
เปลี่ยนพนักงานทุก 1 ชั่วโมง
เพ่ือลดความล๎าของรํางกาย 
เ นื่ อ ง จ า ก น้ า ห นั ก ข อ ง
ผ ลิ ต ภั ณ ฑ์ ตํ อ ก ลํ อ ง
คํอนข๎างมาก 

มี คือ  
1. ร ว ม วิ ธี ก า ร ท า ง า น ข อ ง

พนักงาน 2 คนเข๎าด๎วยกันคือ 
พนักงานยิงกาวและพนักงาน
กลับกลํองนม โดยเหลือ
พนักงานเพียง 1 คนที่ท า
หน๎ าที่ ทั้ ง ยิ งกาวและกลับ
กลํองนม ซึ่งแนวทางนี้มี
ข๎อจ ากัดคือ จะต๎องมีการ
เปลี่ยนพนักงานทุก 1 ชั่วโมง
เพ่ือลดความล๎าของรํางกาย 
เ นื่ อ ง จ า ก น้ า ห นั ก ข อ ง
ผ ลิ ต ภั ณ ฑ์ ตํ อ ก ลํ อ ง
คํอนข๎างมาก 
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ตารางที่ ง24 (ตํอ) 

 
 
 
 

ตัวบุคคล 
(ต่อ) 

ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 
มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

  2. รวมการท างานของพนักงาน
โดยจัดเรียงวิธีการท าใหมํ ท า
ให๎สามารถลดจ านวนพนักงาน
ได๎ 2 คนในต าแหนํงการ
จัดเรียงลังกระดาษบนพาเลต 
พร๎อมพันฟิล์มด๎านบนของพา
เลต และบันทึกเอกสาร จาก
จ านวนพนักงานทั้งหมด 4 คน 
เนื่องจากรอบการท างานตํอ
ชั่วโมงเทํากับ 3.6 พาเลตตํอ
ชั่วโมง และระยะทางในการ
ลากพา เ ลตที่ สั้ น กวํ า ขอ ง
สายการผลิตที่ 4 

ดังนั้นสามารถลดจ านวนพนักงานได๎
ทั้งหมด 3 คนตํอสายการผลิต 

3. รวมการท างานของพนักงาน
โดยจัดเรียงวิธีการท าใหมํ ท า
ให๎สามารถลดจ านวนพนักงาน
ได๎ 2 คนในต าแหนํงการ
จัดเรียงลังกระดาษบนพาเลต 
พร๎อมพันฟิล์มด๎านบนของพา
เลต และบันทึกเอกสาร จาก
จ านวนพนักงานทั้งหมด 4 คน 
เนื่องจากรอบการท างานตํอ
ชั่วโมงเทํากับ 3.6 พาเลตตํอ
ชั่วโมง และระยะทางในการ
ลากพา เลตที่ สั้ น กวํ า ขอ ง
สายการผลิตที่ 4 

ดังนั้นสามารถลดจ านวนพนักงานได๎
ทั้งหมด 3 คนตํอสายการผลิต 



 
  

 

360  

 

360 

ตารางที่ ง24 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 

วิธีการ 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

พนักงาน 1 คน ท าการขึ้นรูปกลํอง
กระดาษเปลํา 
 

พนักงาน 1 คน ท าการเสิร์ฟกลํอง
กระดาษที่ขึ้นรูปเรียบร๎อยแล๎ว ให๎
พนักงานในขั้นตอนตํอไปใสํซองนม
จ านวน 6 ซองลงในกลํองกระดาษ 
 

พนักงาน 1 คน ท าการตบนมซองนม
เพ่ือเช็ครอยรั่วหรือซองนมที่ ไมํ ได๎
มาตรฐานตามที่ ก าหนดออกจาก
สายการผลิต และท าการใสํซองนม
จ านวน 3 ซองแรกลงในกลํองกระดาษ 
(ตํอ) 

เ พ่ื อ บ ร ร จุ ซ อ ง น ม จ า น ว น         
6 ซองลงในกลํองกระดาษตาม
มาตรฐานที่ก าหนด 

มี คือ เครื่องตรวจสอบรอยรั่วของซอง
นม แตํวิธีการไมํมีสามารถตรวจสอบ
ซองนมที่ไมํได๎มาตรฐานตามที่ก าหนด
ได๎ เชํน การ dip ของนมบริเวณที่ปิด
ผนึกซอง การเลื่อนของ ฟรอยด์หลัง
การบรรจุลงซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอ
กัน เป็นต๎น 

มี คือ เครื่องตรวจสอบรอยรั่วของซอง
นม แตํวิธีการไมํมีสามารถตรวจสอบ
ซองนมที่ไมํได๎มาตรฐานตามที่ก าหนด
ได๎ เชํน การ dip ของนมบริเวณที่ปิด
ผนึกซอง การเลื่อนของ ฟรอยด์หลัง
การบรรจุลงซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอ
กัน เป็นต๎น 



 
  

 

361  

 

361 

ตารางที่ ง24 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 

วิธีการ 
(ต่อ) 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

(ตํอ) พนักงาน 1 คน ท าการใสํซองนม
จ านวน 3 ซองหลังลงในกลํองกระดาษ 
 

พนักงาน 1 คน ท าการใสํช๎อนลงใน
กลํองกระดาษ และท าการพับปาก
กลํองกระดาษด๎านบนหลังจากที่ใสํซอง
นมและช๎อนลงไปเรียบร๎อยแล๎ว  
 

พนักงาน 1 คน ท าการยิงกาวกลํอง
กระดาษท่ีได๎ท าการพับแล๎ว 
 

พนักงาน 1 คน ท าการกลับกลํอง
กระดาษ (ตํอ) 
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362 

ตารางที่ ง24 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 

วิธีการ 
(ต่อ) 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ที่

อาจท าได้ 
สรุป 

(ตํอ) พนักงาน 1 คน ท าการดันกลํอง
เข๎าสูํสายพานเพ่ือท าการยิงโค๎ด และ
สํงให๎กับพนักงานในข้ันตอนตํอไป 
 

พนักงาน 1 คนท าเช็คความถูกต๎องของ
โค๎ด และความสมบูรณ์ของผลิตภัณฑ์
วําเป็นไปตามข๎อก าหนดหรือไมํ 
 

พนักงาน 4 คน ท าการจัดเรียงลัง
กระดาษบนพาเลต พร๎อมพันฟิล์ม
ด๎านบนของพาเลต และบันทึกเอกสาร  
 

พนักงาน 1 คน เป็นหัวหน๎าของ
สายการผลิตที่ 1 
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ตารางที่ ง25 การวิเคราะห์วิธีการท างานของสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์สายการผลิตที่ 2,3 ขนาดบรรจุภัณฑ์ซองขนาดเล็กบรรจุลังกระดาษ (Sachet 1 : SC1) 

 
 
 

วัตถุประสงค์ 

ก าลังท าอะไรอยู่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 
ก าลั งบรรจุซองขนาดเล็กบรรจุลั ง
กระดาษ 

เพ่ือบรรจุซองขนาดเล็กลงลัง
กระดาษ 

ไมํมี - 

สถานที ่

ที่ใดที่ใช้ในท างาน เหตุใดจึงท า ณ ที่นั้น มีที่อ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท างานนั้นได้ สรุป 
สายการผลิตที่ 2 และ 3 สํวนงาน
บรรจุผลิตภัณฑ์ 

เนื่องจากสายพาน เครื่องบรรจุ
ลงลังกระดาษ เป็นเครื่องจักรที่
อยูํกับที ่

ไมํมี - 

ล าดับต่อเนื่อง 

ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 
หลั งจาก เครื่ อ งบรรจุ ล งซองของ
สายการผลิตที่ 2 และ 3 ถูกผลิตของ
ออกมาตามสายการผลิตที่เชื่อมตํอกัน 

เนื่ องจากซองนมที่ ถูกบรรจุ
เ รี ยบร๎ อยแล๎ ว  ถู กล า เ ลี ย ง
มาแล๎ วสายพานที่ เ ชื่ อมกัน
ระหวํางกระบวนการ   

ไมํมี - 

ตัวบุคคล 
ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 

มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

พนักงานจ านวน 10 คน ตามขนาดบรรจุ
ภัณฑ์ซองขนาดเล็กบรรจุลังกระดาษ 

เนื่ อ ง จ ากวิ ธี กา รท า ง าน เป็ น
ตัวก าหนดจ านวนพนักงาน 

ไมํมี - 
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ตารางที่ ง25 (ตํอ) 

 
 
 
 
 

วิธีการ 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

พนักงาน 2 คน ท าการตบนม
ซองนมเพ่ือเช็ครอยรั่วหรือซอง
นมที่ไมํได๎มาตรฐานตามที่ก าหนด
ออกจากสายการผลิ ต  แล ะ
จัดเรียงซองนมกองละ 4 ซองของ
สายการผลิตที่ 2 และ 3 
 

พนักงาน 2 คน ท าการวางซอง
น ม ล ง ใ น ลั ง ก ร ะ ด า ษ ข อ ง
สายการผลิตที่ 2 และ 3 
 

พนักงาน 2 คน ท าการปิดปากลัง
กระดาษด๎านบนด๎วยสก็อตเทปใส
ของสายการผลิตที่ 2 และ 3 
(ตํอ)  

เพ่ือบรรจุซองขนาดเล็กลงลัง
ก ร ะ ด า ษ ต า ม ม า ต ร ฐ า น ที่
ก าหนด 

มี คือ เครื่องตรวจสอบรอยรั่วของซอง
นม แตํวิธีการไมํมีสามารถตรวจสอบ
ซองนมที่ไมํได๎มาตรฐานตามที่ก าหนดได๎ 
เชํน การ dip ของนมบริเวณที่ปิดผนึก
ซอง การเลื่อนของฟรอยด์หลังการบรรจุ
ลงซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอกัน เป็นต๎น 

มี คือ เครื่องตรวจสอบรอยรั่วของซอง
นม แตํวิธีการไมํมีสามารถตรวจสอบ
ซองนมที่ไมํได๎มาตรฐานตามที่ก าหนดได๎ 
เชํน การ dip ของนมบริเวณที่ปิดผนึก
ซอง การเลื่อนของฟรอยด์หลังการบรรจุ
ลงซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอกัน เป็นต๎น 
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365 

ตารางที่ ง25 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

วิธีการ 
(ต่อ) 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ที่

อาจท าได้ 
สรุป 

(ตํอ) พนักงาน 2 คน ท าการ
จัดเรียงลังกระดาษบนพาเลต 
พร๎อมพันฟิล์มด๎านบนของพาเลต 
และบันทึกเอกสาร  
 

พนักงาน 1 คน ท าการขึ้นรูปลัง
กระดาษ และท าการติดสก็อต
เทปด๎านลํางของลังกระดาษ 
 

พนักงาน 1 คน เป็นหัวหน๎าของ
สายการผลิตที่ 2 และ 3 

เพ่ือบรรจุซองขนาดเล็กลงลัง
ก ร ะ ด า ษ ต า ม ม า ต ร ฐ า น ที่
ก าหนด 
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ตารางที่ ง26 การวิเคราะห์วิธีการท างานของสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์สายการผลิตที่ 2,3 ขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 1 ซองในกลํองกระดาษ (Pack sizes : x1) 

 
 
 
 
 
 
 

วัตถุประสงค์ 

ก าลังท าอะไรอยู่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 
ก าลังบรรจุซองนมจ านวน 1 ซองลงใน
กลํ อ ง ก ร ะด าษ  และบร รจุ ล ง ลั ง
กระดาษ 

เ พ่ื อ บ ร ร จุ ซ อ ง น ม จ า น ว น         
1 ซองลงในกลํองกระดาษ และ
บรรจุลงลังกระดาษ 

ไมํมี - 

สถานที ่

ที่ใดที่ใช้ในท างาน เหตุใดจึงท า ณ ที่นั้น มีที่อ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท างานนั้นได้ สรุป 
สายการผลิตที่ 2 และ 3 สํวนงาน
บรรจุผลิตภัณฑ์ 

เนื่องจากสายพาน เครื่องบรรจุ
ลงลังกระดาษ เป็นเครื่องจักรที่
อยูํกับที ่

ไมํมี - 

ล าดับต่อเนื่อง 

ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 
หลั งจาก เครื่ อ งบรรจุ ล งซองของ
สายการผลิตที่ 2 และ 3 ถูกผลิตของ
ออกมาตามสายการผลิตที่เชื่อมตํอกัน 

เนื่ องจากซองนมที่ ถูกบรรจุ
เ รี ยบร๎ อยแล๎ ว  ถู กล า เ ลี ย ง
มาแล๎ วสายพานที่ เ ชื่ อมกัน
ระหวํางกระบวนการ   

ไมํมี - 
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ตารางที่ ง26 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 

ตัวบุคคล 

ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 
มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

พนักงานจ านวน 11 คน ตามขนาด
บรรจุภัณฑ์จ านวน 1 ซองในกลํอง
กระดาษ 

เนื่องจากวิธีการท างานเป็น
ตัวก าหนดจ านวนพนักงาน 

มี คือ รวมการท างานของพนักงานโดย
จัดเรียงวิธีการท าใหมํ ท าให๎สามารถ
ลดจ านวนพนักงานได๎ 2 คนใน
ต าแหนํงการจัดเรียงลังกระดาษบนพา
เลต พร๎อมพันฟิล์มด๎านบนของ   พา
เลต และบันทึกเอกสาร จากจ านวน
พนักงานทั้งหมด 4 คน เนื่องจากรอบ
การท างานตํอชั่วโมงเทํากับ 5 พาเลต
ตํอชั่วโมง ดังนั้นสามารถลดจ านวน
พนักงานได๎ทั้ งหมด 2 คนตํอ
สายการผลิต 

มี คือ รวมการท างานของพนักงานโดย
จัดเรียงวิธีการท าใหมํ ท าให๎สามารถ
ลดจ านวนพนักงานได๎ 2 คนใน
ต าแหนํงการจัดเรียงลังกระดาษบนพา
เลต พร๎อมพันฟิล์มด๎านบนของ   พา
เลต และบันทึกเอกสาร จากจ านวน
พนักงานทั้งหมด 4 คน เนื่องจากรอบ
การท างานตํอชั่วโมงเทํากับ 5 พาเลต
ตํอชั่วโมง ดังนั้นสามารถลดจ านวน
พนักงานได๎ทั้ งหมด 2 คนตํอ
สายการผลิต 
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ตารางที่ ง26 (ตํอ) 

 

วิธีการ 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

พนักงาน 2 คน ท าการตบนมซองนม
เพ่ือเช็ครอยรั่วหรือซองนมที่ ไมํ ได๎
มาตรฐานตามที่ ก าหนดออกจาก
สายการผลิตของสายการผลิตที่ 2 และ 
3 
 

พนักงาน 1 คน ท าการเสิร์ฟกลํอง
กระดาษเปลํา 
 

พนักงาน 2 คน ท าการเสิร์ฟและ
ตรวจสอบการมีช๎อน 
 

พนักงาน 1 คนท าเช็คความถูกต๎องของ
โค๎ด และความสมบูรณ์ของผลิตภัณฑ์
วําเป็นไปตามข๎อก าหนดหรือไมํ 
 

พนักงาน 4 คน ท าการจัดเรียงลัง
กระดาษบนพาเลต พร๎อมพันฟิล์ม
ด๎านบนของพาเลต และบันทึกเอกสาร 
(ตํอ) 

เ พ่ื อ บ ร ร จุ ซ อ ง น ม จ า น ว น         
1 ซองลงในกลํองกระดาษตาม
มาตรฐานที่ก าหนด 

มี คือ เครื่องตรวจสอบรอยรั่วของซอง
นม แตํวิธีการไมํมีสามารถตรวจสอบ
ซองนมที่ไมํได๎มาตรฐานตามที่ก าหนด
ได๎ เชํน การ dip ของนมบริเวณที่ปิด
ผนึกซอง การเลื่อนของฟรอยด์หลัง
การบรรจุลงซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอ
กัน เป็นต๎น 

มี คือ เครื่องตรวจสอบรอยรั่วของซอง
นม แตํวิธีการไมํมีสามารถตรวจสอบ
ซองนมที่ไมํได๎มาตรฐานตามที่ก าหนด
ได๎ เชํน การ dip ของนมบริเวณที่ปิด
ผนึกซอง การเลื่อนของฟรอยด์หลัง
การบรรจุลงซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอ
กัน เป็นต๎น 



 
  

 

369  

 

369 

ตารางที่ ง26 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

วิธีการ 
(ต่อ) 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

(ตํอ) พนักงาน 1 คน เป็นหัวหน๎าของ
สายการผลิตที่ 2 และ 3  
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ตารางที่ ง27 การวิเคราะห์วิธีการท างานของสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์สายการผลิตที่ 2,3 ขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 2 ซองในกลํองกระดาษ (Pack sizes : x2) 

 
 
 
 
 
 
 

วัตถุประสงค์ 

ก าลังท าอะไรอยู่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 
ก าลังบรรจุซองนมจ านวน 2 ซองลงใน
กลํ อ ง ก ร ะด าษ  และบร รจุ ล ง ลั ง
กระดาษ 

เ พ่ื อ บ ร ร จุ ซ อ ง น ม จ า น ว น         
2 ซองลงในกลํองกระดาษ และ
บรรจุลงลังกระดาษ 

ไมํมี - 

สถานที ่

ที่ใดที่ใช้ในท างาน เหตุใดจึงท า ณ ที่นั้น มีที่อ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท างานนั้นได้ สรุป 
สายการผลิตที่ 2 และ 3 สํวนงาน
บรรจุผลิตภัณฑ์ 

เนื่องจากสายพาน เครื่องบรรจุ
ลงลังกระดาษ เป็นเครื่องจักรที่
อยูํกับที ่

ไมํมี - 

ล าดับต่อเนื่อง 

ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 
หลั งจาก เครื่ อ งบรรจุ ล งซองของ
สายการผลิตที่ 2 และ 3 ถูกผลิตของ
ออกมาตามสายการผลิตที่เชื่อมตํอกัน 

เนื่ องจากซองนมที่ ถูกบรรจุ
เ รี ยบร๎ อยแล๎ ว  ถู กล า เ ลี ย ง
มาแล๎ วสายพานที่ เ ชื่ อมกัน
ระหวํางกระบวนการ   

ไมํมี - 
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ตารางที่ ง27 (ตํอ) 

 
 
 
 
 

ตัวบุคคล 

ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 
มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

พนักงานจ านวน 11 คน ตามขนาด
บรรจุภัณฑ์จ านวน 2 ซองในกลํอง
กระดาษ 

เนื่องจากวิธีการท างานเป็น
ตัวก าหนดจ านวนพนักงาน 

มี คือ  
1. จัดเรียงวิธีการท าใหมํของ

พนักงานที่ท าหน๎าที่เดียวกัน
เหลือเพียง 1 คน จาก
พนักงานทั้งหมด 2 คน ใน
ต าแหนํงงานที่ท าหน๎าที่เสิร์ฟ
และตรวจสอบการมีช๎อน  

2. รวมการท างานของพนักงาน
โดยจัดเรียงวิธีการท าใหมํ ท า
ให๎สามารถลดจ านวนพนักงาน
ได๎ 2 คนในต าแหนํงการ
จัดเรียงลังกระดาษบนพาเลต 
พร๎อมพันฟิล์มด๎านบนของพา
เลต และบันทึกเอกสาร (ตํอ) 

มี คือ  
1. จัดเรียงวิธีการท าใหมํของ

พนักงานที่ท าหน๎าที่เดียวกัน
เหลือเพียง 1 คน จาก
พนักงานทั้งหมด 2 คน ใน
ต าแหนํงงานที่ท าหน๎าที่เสิร์ฟ
และตรวจสอบการมีช๎อน  

2. รวมการท างานของพนักงาน
โดยจัดเรียงวิธีการท าใหมํ ท า
ให๎สามารถลดจ านวนพนักงาน
ได๎ 2 คนในต าแหนํงการ
จัดเรียงลังกระดาษบนพาเลต 
พร๎อมพันฟิล์มด๎านบนของพา
เลต และบันทึกเอกสาร (ตํอ) 
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ตารางที่ ง27 (ตํอ) 

 
 
 
 
 

ตัวบุคคล 
(ต่อ) 

ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 
มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

  

(ตํอ) จากจ านวนพนักงานทั้งหมด 4 
คน เนื่องจากรอบการท างานตํอชั่วโมง
เทํากับ 4.9 พาเลตตํอชั่วโมง ดังนั้น
สามารถลดจ านวนพนักงานได๎ทั้งหมด 
2 คนตํอสายการผลิต 

(ตํอ) จากจ านวนพนักงานทั้งหมด 4 
คน เนื่องจากรอบการท างานตํอชั่วโมง
เทํากับ 4.9 พาเลตตํอชั่วโมง ดังนั้น
สามารถลดจ านวนพนักงานได๎ทั้งหมด 
2 คนตํอสายการผลิต 

วิธีการ 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

พนักงาน 2 คน ท าการตบนมซองนม
เพ่ือเช็ครอยรั่วหรือซองนมที่ ไมํ ได๎
มาตรฐานตามที่ ก าหนดออกจาก
สายการผลิตของสายการผลิตที่ 2 และ 
3 
 

พนักงาน 1 คน ท าการเสิร์ฟกลํอง
กระดาษเปลํา (ตํอ) 

เ พ่ื อ บ ร ร จุ ซ อ ง น ม จ า น ว น         
1 ซองลงในกลํองกระดาษตาม
มาตรฐานที่ก าหนด 

มี คือ เครื่องตรวจสอบรอยรั่วของซอง
นม แตํวิธีการไมํมีสามารถตรวจสอบ
ซองนมที่ไมํได๎มาตรฐานตามที่ก าหนด
ได๎ เชํน การ dip ของนมบริเวณที่ปิด
ผนึกซอง การเลื่อนของฟรอยด์หลัง
การบรรจุลงซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอ
กัน เป็นต๎น 

มี คือ เครื่องตรวจสอบรอยรั่วของซอง
นม แตํวิธีการไมํมีสามารถตรวจสอบ
ซองนมที่ไมํได๎มาตรฐานตามที่ก าหนด
ได๎ เชํน การ dip ของนมบริเวณที่ปิด
ผนึกซอง การเลื่อนของฟรอยด์หลัง
การบรรจุลงซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอ
กัน เป็นต๎น 
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ตารางที่ 27 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 

วิธีการ 
(ต่อ) 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ทีอ่าจท าได้ 
สรุป 

(ตํอ) พนักงาน 2 คน ท าการเสิร์ฟและ
ตรวจสอบการมีช๎อน  
 

พนักงาน 1 คนท าเช็คความถูกต๎องของ
โค๎ด และความสมบูรณ์ของผลิตภัณฑ์
วําเป็นไปตามข๎อก าหนดหรือไมํ 
 

พนักงาน 4 คน ท าการจัดเรียงลัง
กระดาษบนพาเลต พร๎อมพันฟิล์ม
ด๎านบนของพาเลต และบันทึกเอกสาร 
 

พนักงาน 1 คน เป็นหัวหน๎าของ
สายการผลิตที่ 2 และ 3  
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ตารางที่ ง28 การวิเคราะห์วิธีการท างานของสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์สายการผลิตที่ 2,3 ขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 3 ซองในกลํองกระดาษ (Pack sizes : x3) 

 
 
 
 
 
 
 

วัตถุประสงค์ 

ก าลังท าอะไรอยู่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 
ก าลังบรรจุซองนมจ านวน 3 ซองลงใน
กลํ อ ง ก ร ะด าษ  และบร รจุ ล ง ลั ง
กระดาษ 

เ พ่ื อ บ ร ร จุ ซ อ ง น ม จ า น ว น         
3 ซองลงในกลํองกระดาษ และ
บรรจุลงลังกระดาษ 

ไมํมี - 

สถานที ่

ที่ใดที่ใช้ในท างาน เหตุใดจึงท า ณ ที่นั้น มีที่อ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท างานนั้นได้ สรุป 
สายการผลิตที่ 2 และ 3 สํวนงาน
บรรจุผลิตภัณฑ์ 

เนื่องจากสายพาน เครื่องบรรจุ
ลงลังกระดาษ เป็นเครื่องจักรที่
อยูํกับที ่

ไมํมี - 

ล าดับต่อเนื่อง 

ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 
หลั งจาก เครื่ อ งบรรจุ ล งซองของ
สายการผลิตที่ 2 และ 3 ถูกผลิตของ
ออกมาตามสายการผลิตที่เชื่อมตํอกัน 

เนื่ องจากซองนมที่ ถูกบรรจุ
เ รี ยบร๎ อยแล๎ ว  ถู กล า เ ลี ย ง
มาแล๎ วสายพานที่ เ ชื่ อมกัน
ระหวํางกระบวนการ   

ไมํมี - 
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ตารางที่ ง28 (ตํอ) 

 
 
 
 

ตัวบุคคล 

ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 
มีบคุคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

พนักงานจ านวน 11 คน ตามขนาด
บรรจุภัณฑ์จ านวน 3 ซองในกลํอง
กระดาษ 

เนื่องจากวิธีการท างานเป็น
ตัวก าหนดจ านวนพนักงาน 

มี คือ  
1. รวมการท างานของพนักงานที่

ท าหน๎าที่เดียวกันเหลือเพียง 
1 คน จากพนักงานทั้งหมด 2 
คน โดยรวมพนักงานที่ท า
หน๎าที่เสิร์ฟและตรวจสอบการ
มีช๎อน  

2. รวมการท างานของพนักงาน
โดยจัดเรียงวิธีการท าใหมํ ท า
ให๎สามารถลดจ านวนพนักงาน
ได๎ 2 คนในต าแหนํงการ
จัดเรียงลังกระดาษบนพาเลต 
พร๎อมพันฟิล์มด๎านบนของ  
พาเลต และบันทึกเอกสาร 
(ตํอ) 

มี คือ  
1. รวมการท างานของพนักงานที่

ท าหน๎าที่เดียวกันเหลือเพียง 1 
คน จากพนักงานทั้งหมด 2 
คน โดยรวมพนักงานที่ท า
หน๎าที่เสิร์ฟและตรวจสอบการ
มีช๎อน  

2. รวมการท างานของพนักงาน
โดยจัดเรียงวิธีการท าใหมํ ท า
ให๎สามารถลดจ านวนพนักงาน
ได๎  2 คน ใ นต า แหนํ ง ก า ร
จัดเรียงลังกระดาษบนพาเลต 
พร๎อมพันฟิล์มด๎ านบนของ  
พาเลต และบันทึกเอกสาร 
(ตอํ) 
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ตารางที่ ง28 (ตํอ) 

 
 
 
 
 

ตัวบุคคล 
(ต่อ) 

ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 
มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

  

(ตํอ) จากจ านวนพนักงานทั้งหมด 4 
คน เนื่องจากรอบการท างานตํอชั่วโมง
เทํากับ 4.9 พาเลตตํอชั่วโมง  ดังนั้น
สามารถลดจ านวนพนักงานได๎ทั้งหมด 
2 คนตํอสายการผลิต 

(ตํอ) จากจ านวนพนักงานทั้งหมด        
4 คน เนื่องจากรอบการท างานตํอ
ชั่วโมงเทํากับ 4.9 พาเลตตํอชั่วโมง  
ดังนั้นสามารถลดจ านวนพนักงานได๎
ทั้งหมด 2 คนตํอสายการผลิต 

วิธีการ 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

พนักงาน 2 คน ท าการตบนมซองนม
เพ่ือเช็ครอยรั่วหรือซองนมที่ ไมํ ได๎
มาตรฐานตามที่ ก าหนดออกจาก
สายการผลิตของสายการผลิตที่ 2 และ 
3 
 

พนักงาน 1 คน ท าการเสิร์ฟกลํอง
กระดาษเปลํา (ตํอ) 

เ พ่ื อ บ ร ร จุ ซ อ ง น ม จ า น ว น         
3 ซองลงในกลํองกระดาษตาม
มาตรฐานที่ก าหนด 

มี คือ เครื่องตรวจสอบรอยรั่วของซอง
นม แตํวิธีการไมํมีสามารถตรวจสอบ
ซองนมที่ไมํได๎มาตรฐานตามที่ก าหนด
ได๎ เชํน การ dip ของนมบริเวณที่ปิด
ผนึกซอง การเลื่อนของฟรอยด์หลัง
การบรรจุลงซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอ
กัน เป็นต๎น 

มี คือ เครื่องตรวจสอบรอยรั่วของซอง
นม แตํวิธีการไมํมีสามารถตรวจสอบ
ซองนมที่ไมํได๎มาตรฐานตามที่ก าหนด
ได๎ เชํน การ dip ของนมบริเวณที่ปิด
ผนึกซอง การเลื่อนของฟรอยด์หลัง
การบรรจุลงซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอ
กัน เป็นต๎น 



 
  

 

377  

 

377 

ตารางที่ ง28 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 

วิธีการ 
(ต่อ) 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

(ตํอ) พนักงาน 2 คน ท าการเสิร์ฟและ
ตรวจสอบการมีช๎อน 
 

พนักงาน 1 คนท าเช็คความถูกต๎องของ
โค๎ด และความสมบูรณ์ของผลิตภัณฑ์
วําเป็นไปตามข๎อก าหนดหรือไมํ 
 

พนักงาน 4 คน ท าการจัดเรียงลัง
กระดาษบนพาเลต พร๎อมพันฟิล์ม
ด๎านบนของพาเลต และบันทึกเอกสาร 
 

พนักงาน 1 คน เป็นหัวหน๎าของ
สายการผลิตที่ 2 และ 3  

   



 
  

 

378  

 

378 

ตารางที่ ง29 การวิเคราะห์วิธีการท างานของสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์สายการผลิตที่ 4 ขนาดบรรจุภัณฑ์ซองขนาดเล็กบรรจุลังกระดาษ (Sachet 1 : SC1) 

 

 
 
 
 
 
 

วัตถุประสงค์ 

ก าลังท าอะไรอยู่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 
ก าลั งบรรจุซองขนาดเล็กบรรจุลั ง
กระดาษ 

เพ่ือบรรจุซองขนาดเล็กลงลัง
กระดาษ 

ไมํมี - 

สถานที ่

ที่ใดที่ใช้ในท างาน เหตุใดจึงท า ณ ที่นั้น มีที่อ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท างานนั้นได้ สรุป 
สายการผลิตที่ 4 สํวนงานบรรจุ
ผลิตภัณฑ์ 

เนื่องจากสายพาน เครื่องบรรจุ
ลงลังกระดาษ เป็นเครื่องจักรที่
อยูํกับที ่

ไมํมี - 

ล าดับต่อเนื่อง 

ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 
หลั งจาก เครื่ อ งบรรจุ ล งซองของ
สายการผลิตที่ 4 ถูกผลิตของออกมา
ตามสายการผลิตที่เชื่อมตํอกัน 

เนื่ องจากซองนมที่ ถูกบรรจุ
เ รี ยบร๎ อยแล๎ ว  ถู กล า เ ลี ย ง
มาแล๎ วสายพานที่ เ ชื่ อมกัน
ระหวํางกระบวนการ   

ไมํมี - 



 
  

 

379  

 

379 

ตารางที่ ง29 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตัวบุคคล 

ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 
มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ทีอ่าจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

พนักงานจ านวน 9 คน ตามขนาด
บรรจุภัณฑ์ซองขนาดเล็กบรรจุลั ง
กระดาษ 

เนื่องจากวิธีการท างานเป็น
ตัวก าหนดจ านวนพนักงาน 

มี คือ รวมวิธีการท างานของพนักงาน 
2 คนเข๎าด๎วยกันคือ พนักงานตบซอง
นมและพนักงานจัดเรียงซองนม ดังนั้น
จะสามารถลดจ านวนพนักงาน ได๎
ทั้งหมด 1 คนตํอสายการผลิต 

มี คือ รวมวิธีการท างานของพนักงาน 
2 คนเข๎าด๎วยกันคือ พนักงานตบซอง
นมและพนักงานจัดเรียงซองนม ดังนั้น
จะสามารถลดจ านวนพนักงานได๎
ทั้งหมด 1 คนตํอสายการผลิต 



 
  

 

380  

 

380 

ตารางที่ ง29 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 

วิธีการ 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

พนักงาน 1 คน ท าการตบนมซองนม
เพ่ือเช็ครอยรั่ วหรือซองนมที่ ไมํ ได๎
มาตรฐานตามที่ ก าหนดออกจาก
สายการผลิต 
 

พนักงาน 1 คน ท าการจัดเรียงซองนม
กองละ 4 ซอง 
 

พนักงาน 2 คน ท าการวางซองนมลง
ในลังกระดาษ 
 

พนักงาน 1 คน ท าการปิดปากลัง
กระดาษด๎านบนด๎วยสก็อตเทปใส (ตํอ) 

เพ่ือบรรจุซองขนาดเล็กลงลัง
ก ร ะ ด า ษ ต า ม ม า ต ร ฐ า น ที่
ก าหนด 

มี คือ เครื่องตรวจสอบรอยรั่วของซอง
นม แตํวิธีการไมํมีสามารถตรวจสอบ
ซองนมที่ไมํได๎มาตรฐานตามที่ก าหนด
ได๎ เชํน การ dip ของนมบริเวณที่ปิด
ผนึกซอง การเลื่อนของฟรอยด์หลัง
การบรรจุลงซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอ
กัน เป็นต๎น 

มี คือ เครื่องตรวจสอบรอยรั่วของซอง
นม แตํวิธีการไมํมีสามารถตรวจสอบ
ซองนมที่ไมํได๎มาตรฐานตามที่ก าหนด
ได๎ เชํน การ dip ของนมบริเวณที่ปิด
ผนึกซอง การเลื่อนของฟรอยด์หลัง
การบรรจุลงซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอ
กัน เป็นต๎น 



 
  

 

381  

 

381 

ตารางที่ ง29 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

วิธีการ 
(ต่อ) 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

(ตํอ) พนักงาน 2 คน ท าการจัดเรียงลัง
กระดาษบนพาเลต พร๎อมพันฟิล์ม
ด๎านบนของพาเลต และบันทึกเอกสาร  
 

พนักงาน 1 คน ท าการขึ้นรูปลัง
กระดาษ และท าการติดสก็อตเทป
ด๎านลํางของลังกระดาษ 
 

พนักงาน 1 คน เป็นหัวหน๎าของ
สายการผลิตที่ 4 

   



 
  

 

382  

 

382 

ตารางที่ ง30 การวิเคราะห์วิธีการท างานของสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์สายการผลิตที่ 4 ขนาดบรรจุภัณฑ์ซองขนาดเล็กบรรจุกลํองกระดาษไมํมีช๎อน (Sachet 2 : 
SC2) 

 
 
 
 
 
 

วัตถุประสงค์ 

ก าลังท าอะไรอยู่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 
ก าลังบรรจุซองขนาดเล็กบรรจุกลํอง
กระดาษไมํมีช๎อน 

เพ่ือบรรจุซองขนาดเล็กลงกลํอง
กระดาษไมํมีช๎อน 

ไมํมี - 

สถานที ่

ที่ใดที่ใช้ในท างาน เหตุใดจึงท า ณ ที่นั้น มีที่อ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท างานนั้นได้ สรุป 
สายการผลิตที่ 4 สํวนงานบรรจุ
ผลิตภัณฑ์ 

เนื่องจากสายพาน เครื่องบรรจุ
ลงลังกระดาษ เป็นเครื่องจักรที่
อยูํกับที ่

ไมํมี - 

ล าดับต่อเนื่อง 

ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 
หลั งจาก เครื่ อ งบรรจุ ล งซองของ
สายการผลิตที่ 4 ถูกผลิตของออกมา
ตามสายการผลิตที่เชื่อมตํอกัน 

เนื่ องจากซองนมที่ ถูกบรรจุ
เ รี ยบร๎ อยแล๎ ว  ถู กล า เ ลี ย ง
มาแล๎ วสายพานที่ เ ชื่ อมกัน
ระหวํางกระบวนการ   

ไมํมี - 



 
  

 

383  

 

383 

ตารางที่ ง30 (ตํอ) 

 
 
 
 
 

ตัวบุคคล 

ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 
มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

พนักงานจ านวน 15 คน ตามขนาด
บรรจุภัณฑ์ซองขนาดเล็กบรรจุกลํอง
กระดาษไมํมีช๎อน 

เนื่องจากวิธีการท างานเป็น
ตัวก าหนดจ านวนพนักงาน 

มี คือ รวมวิธีการท างานของพนักงาน 
2 คนเข๎าด๎วยกันคือ พนักงานเช็คโค๎ด
และพนักงานจัดเรียงกลํองนม ดังนั้น
จะสามารถลดจ านวนพนักงานได๎
ทั้งหมด 1 คนตํอสายการผลิต 

มี คือ รวมวิธีการท างานของพนักงาน 
2 คนเข๎าด๎วยกันคือ พนักงานเช็คโค๎ด
และพนักงานจัดเรียงกลํองนม ดังนั้น
จะสามารถลดจ านวนพนักงานได๎
ทั้งหมด 1 คนตํอสายการผลิต 

วิธีการ 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

พนักงาน 1 คน ท าการตบนมซองนม
เพ่ือเช็ครอยรั่ วหรือซองนมที่ ไมํ ได๎
มาตรฐานตามที่ ก าหนดออกจาก
สายการผลิต 
 

พนักงาน 1 คน ท าการเสิร์ฟกลํอง
กระดาษเปลํา (ตํอ) 

เพ่ือบรรจุซองขนาดเล็กลงกลํอง
กระดาษไมํมีช๎อนตามมาตรฐาน
ที่ก าหนด 

มี คือ เครื่องตรวจสอบรอยรั่วของซอง
นม แตํวิธีการไมํมีสามารถตรวจสอบ
ซองนมที่ไมํได๎มาตรฐานตามที่ก าหนด
ได๎ เชํน การ dip ของนมบริเวณที่ปิด
ผนึกซอง การเลื่อนของฟรอยด์หลัง
การบรรจุลงซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอ
กัน เป็นต๎น 

มี คือ เครื่องตรวจสอบรอยรั่วของซอง
นม แตํวิธีการไมํมีสามารถตรวจสอบ
ซองนมที่ไมํได๎มาตรฐานตามที่ก าหนด
ได๎ เชํน การ dip ของนมบริเวณที่ปิด
ผนึกซอง การเลื่อนของฟรอยด์หลัง
การบรรจุลงซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอ
กัน เป็นต๎น 



 
  

 

384  

 

384 

ตารางที่ ง30 (ตํอ) 

 
 
 
 
 

วิธีการ 
(ต่อ) 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

(ตํอ) พนักงาน 2 คน ท าการใสํซองนม
ลงในกลํองกระดาษ 
 

พนักงาน 1 คน ท าการพับปากกลํอง
กระดาษด๎านบนหลังจากที่ใสํซองนม
ลงไปเรียบร๎อยแล๎ว 
 

พนักงาน 1 คน ท าการยิงกาวกลํอง
กระดาษท่ีได๎ท าการพับแล๎ว 
 

พนักงาน 1 คน ท าการเปลี่ยน
สายการผลิตของกลํองกระดาษ  
 

พนักงาน 1 คนท าเช็คความถูกต๎องของ
โค๎ด และความสมบูรณ์ของผลิตภัณฑ์
วําเป็นไปตามข๎อก าหนดหรือไมํ (ตํอ) 

   



 
  

 

385  

 

385 

ตารางที่ ง30 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 

วิธีการ 
(ต่อ) 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

(ตํอ) พนักงาน 1 คน ท าการจัดเรียง
กลํองนมที่ผํานจากขั้นตอนการเช็คโค๎ด 
และความสมบูรณ์ของผลิตภัณฑ์วํา
เป็นไปตามข๎อก าหนด 
 

พนักงาน 1 คน ท าการขึ้นรูปลัง
กระดาษ โดยใช๎เครื่อง Case former 
 

พนักงาน 1 คน ท าการวางเรียงกลํอง
นมลงในลังกระดาษ 
 

พนักงาน 1 คน ท าการเช็คความ
ถูกต๎องของน้ าหนักที่ท าการบรรจุในลัง
กระดาษ (ตํอ) 

   



 
  

 

386  

 

386 

ตารางที่ ง30 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

วิธีการ 
(ต่อ) 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

(ตํอ) พนักงาน 2 คน ท าการจัดเรียงลัง
กระดาษบนพาเลต พร๎อมพันฟิล์ม
ด๎านบนของพาเลต และบันทึกเอกสาร  
 

พนักงาน 1 คน เป็นหัวหน๎าของ
สายการผลิตที่ 4 

   



 
  

 

387  

 

387 

ตารางที่ ง31 การวิเคราะห์วิธีการท างานของสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์สายการผลิตที่ 4 ขนาดบรรจุภัณฑ์ซองขนาดเล็กบรรจุกลํองกระดาษมีช๎อน (Sachet 3 : 
SC3) 

 
 
 
 
 
 

วัตถุประสงค์ 

ก าลังท าอะไรอยู่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 
ก าลังบรรจุซองขนาดเล็กบรรจุกลํอง
กระดาษมีช๎อน 

เพ่ือบรรจุซองขนาดเล็กลงกลํอง
กระดาษมีช๎อน 

ไมํมี - 

สถานที ่

ที่ใดที่ใช้ในท างาน เหตุใดจึงท า ณ ที่นั้น มีที่อ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท างานนั้นได้ สรุป 
สายการผลิตที่ 4 สํวนงานบรรจุ
ผลิตภัณฑ์ 

เนื่องจากสายพาน เครื่องบรรจุ
ลงลังกระดาษ เป็นเครื่องจักรที่
อยูํกับที ่

ไมํมี - 

ล าดับต่อเนื่อง 

ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 
หลั งจาก เครื่ อ งบรรจุ ล งซองของ
สายการผลิตที่ 4 ถูกผลิตของออกมา
ตามสายการผลิตที่เชื่อมตํอกัน 

เนื่ องจากซองนมที่ ถูกบรรจุ
เ รี ยบร๎ อยแล๎ ว  ถู กล า เ ลี ย ง
มาแล๎ วสายพานที่ เ ชื่ อมกัน
ระหวํางกระบวนการ   

ไมํมี - 
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ตารางที่ ง31 (ตํอ) 

 
 
 
 
 

ตัวบุคคล 

ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 
มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

พนักงานจ านวน 16 คน ตามขนาด
บรรจุภัณฑ์ซองขนาดเล็กบรรจุกลํอง
กระดาษมีช๎อน 

เนื่องจากวิธีการท างานเป็น
ตัวก าหนดจ านวนพนักงาน 

มี คือ รวมวิธีการท างานของพนักงาน 
2 คนเข๎าด๎วยกันคือ พนักงานเช็คโค๎ด
และพนักงานจัดเรียงกลํองนม ดังนั้น
จะสามารถลดจ านวนพนักงานได๎
ทั้งหมด 1 คนตํอสายการผลิต 

มี คือ รวมวิธีการท างานของพนักงาน 
2 คนเข๎าด๎วยกันคือ พนักงานเช็คโค๎ด
และพนักงานจัดเรียงกลํองนม ดังนั้น
จะสามารถลดจ านวนพนักงานได๎
ทั้งหมด 1 คนตํอสายการผลิต 

วิธีการ 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

พนักงาน 1 คน ท าการตบนมซองนม
เพ่ือเช็ครอยรั่ วหรือซองนมที่ ไมํ ได๎
มาตรฐานตามที่ ก าหนดออกจาก
สายการผลิต 
 

พนักงาน 1 คน ท าการเสิร์ฟกลํอง
กระดาษเปลํา (ตํอ) 

เพ่ือบรรจุซองขนาดเล็กลงกลํอง
กระดาษมีช๎อนตามมาตรฐานที่
ก าหนด 

มี คือ เครื่องตรวจสอบรอยรั่วของซอง
นม แตํวิธีการไมํมีสามารถตรวจสอบ
ซองนมที่ไมํได๎มาตรฐานตามที่ก าหนด
ได๎ เชํน การ dip ของนมบริเวณที่ปิด
ผนึกซอง การเลื่อนของฟรอยด์หลัง
การบรรจุลงซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอ
กัน เป็นต๎น 

มี คือ เครื่องตรวจสอบรอยรั่วของซอง
นม แตํวิธีการไมํมีสามารถตรวจสอบ
ซองนมที่ไมํได๎มาตรฐานตามที่ก าหนด
ได๎ เชํน การ dip ของนมบริเวณที่ปิด
ผนึกซอง การเลื่อนของฟรอยด์หลัง
การบรรจุลงซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอ
กัน เป็นต๎น 
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ตารางที่ ง31 (ตํอ) 

 
 
 
 
 

วิธีการ 
(ต่อ) 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

(ตํอ) พนักงาน 2 คน ท าการใสํซองนม
ลงในกลํองกระดาษ 
 

พนักงาน 1 คน ท าการใสํช๎อนลงใน
กลํองกระดาษ 
 

พนักงาน 1 คน ท าการพับปากกลํอง
กระดาษด๎านบนหลังจากที่ใสํซองนม
และช๎ อนลง ในกลํ อ งกระดาษไป
เรียบร๎อยแล๎ว 
 

พนักงาน 1 คน ท าการยิงกาวกลํอง
กระดาษท่ีได๎ท าการพับแล๎ว  
 

พนักงาน 1 คน ท าการเปลี่ยน
สายการผลิตของกลํองกระดาษ (ตํอ) 
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ตารางที่ ง31 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 

วิธีการ 
(ต่อ) 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

(ตํอ) พนักงาน 1 คนท าเช็คความ
ถูกต๎องของโค๎ด และความสมบูรณ์ของ
ผลิตภัณฑ์วําเป็นไปตามข๎อก าหนด
หรือไม ํ 
 

พนักงาน 1 คน ท าการจัดเรียงกลํอง
นมที่ผํานจากขั้นตอนการเช็คโค๎ด และ
ความสมบูรณ์ของผลิตภัณฑ์วําเป็นไป
ตามข๎อก าหนด 
 

พนักงาน 1 คน ท าการขึ้นรูปลัง
กระดาษ โดยใช๎เครื่อง Case former 
 

พนักงาน 1 คน ท าการวางเรียงกลํอง
นมลงในลังกระดาษ (ตํอ) 
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ตารางที่ ง31 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

วิธีการ 
(ต่อ) 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

(ตํอ) พนักงาน 1 คน ท าการเช็คความ
ถูกต๎องของน้ าหนักที่ท าการบรรจุในลัง
กระดาษ  
 

พนักงาน 2 คน ท าการจัดเรียงลัง
กระดาษบนพาเลต พร๎อมพันฟิล์ม
ด๎านบนของพาเลต และบันทึกเอกสาร  
 

พนักงาน 1 คน เป็นหัวหน๎าของ
สายการผลิตที่ 4 
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ตารางที่ ง32 การวิเคราะห์วิธีการท างานของสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์สายการผลิตที่ 4 ขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 1 ซองในกลํองกระดาษ (Pack sizes : x1) 

 
 
 
 
 
 
 

วัตถุประสงค์ 

ก าลังท าอะไรอยู่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 
ก าลังบรรจุซองนมจ านวน 1 ซองลงใน
กลํ อ ง ก ร ะด าษ  และบร รจุ ล ง ลั ง
กระดาษ 

เ พ่ื อ บ ร ร จุ ซ อ ง น ม จ า น ว น         
1 ซองลงในกลํองกระดาษ และ
บรรจุลงลังกระดาษ 

ไมํมี - 

สถานที ่

ที่ใดที่ใช้ในท างาน เหตุใดจึงท า ณ ที่นั้น มีที่อ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท างานนั้นได้ สรุป 
สายการผลิตที่ 4 สํวนงานบรรจุ
ผลิตภัณฑ์ 

เนื่องจากสายพาน เครื่องบรรจุ
ลงลังกระดาษ เป็นเครื่องจักรที่
อยูํกับที ่

ไมํมี - 

ล าดับต่อเนื่อง 

ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 
หลั งจาก เครื่ อ งบรรจุ ล งซองของ
สายการผลิตที่ 4 ถูกผลิตของออกมา
ตามสายการผลิตที่เชื่อมตํอกัน 

เนื่ องจากซองนมที่ ถูกบรรจุ
เ รี ยบร๎ อยแล๎ ว  ถู กล า เ ลี ย ง
มาแล๎ วสายพานที่ เ ชื่ อมกั น
ระหวํางกระบวนการ   

ไมํมี - 
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ตารางที่ ง32 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 

ตัวบุคคล 

ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 
มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

พนักงานจ านวน 10 คน ตามขนาด
บรรจุภัณฑ์จ านวน 1 ซองในกลํอง
กระดาษ 

เนื่องจากวิธีการท างานเป็น
ตัวก าหนดจ านวนพนักงาน 

มี คือ รวมการท างานของพนักงานโดย
จัดเรียงวิธีการท าใหมํ ท าให๎สามารถ
ลดจ านวนพนักงานได๎ 2 คนใน
ต าแหนํงการจัดเรียงลังกระดาษบนพา
เลต พร๎อมพันฟิล์มด๎านบนของพาเลต 
และบันทึกเอกสาร จากจ านวน
พนักงานทั้งหมด 4 คน เนื่องจากรอบ
การท า งานตํ อชั่ ว โมง เทํ ากับ  3.3       
พาเลตตํอชั่วโมง ดังนั้นสามารถลด
จ านวนพนักงานได๎ทั้งหมด 2 คนตํอ
สายการผลิต 

มี คือ รวมการท างานของพนักงานโดย
จัดเรียงวิธีการท าใหมํ ท าให๎สามารถ
ลดจ านวนพนักงานได๎ 2 คนใน
ต าแหนํงการจัดเรียงลังกระดาษบนพา
เลต พร๎อมพันฟิล์มด๎านบนของพาเลต 
และบันทึกเอกสาร จากจ านวน
พนักงานทั้งหมด 4 คน เนื่องจากรอบ
การท า งานตํ อชั่ ว โมง เทํ ากับ  3.3       
พาเลตตํอชั่วโมง ดังนั้นสามารถลด
จ านวนพนักงานได๎ทั้งหมด 2 คนตํอ
สายการผลิต 
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ตารางที่ ง32 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 

วิธีการ 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

พนักงาน 1 คน ท าการตบนมซองนม
เพ่ือเช็ครอยรั่ วหรือซองนมที่ ไมํ ได๎
มาตรฐานตามที่ ก าหนดออกจาก
สายการผลิต 
 

พนักงาน 1 คน ท าการเสิร์ฟกลํอง
กระดาษเปลํา 
 

พนักงาน 1 คน ท าการใสํซองนม
จ านวน1 ซองลงในกลํองกระดาษ 
 

พนักงาน 1 คน ท าการใสํช๎อนลงใน
กลํองกระดาษ (ตอํ) 

เ พ่ื อ บ ร ร จุ ซ อ ง น ม จ า น ว น         
1 ซองลงในกลํองกระดาษตาม
มาตรฐานที่ก าหนด 

มี คือ เครื่องตรวจสอบรอยรั่วของซอง
นม แตํวิธีการไมํมีสามารถตรวจสอบ
ซองนมที่ไมํได๎มาตรฐานตามที่ก าหนด
ได๎ เชํน การ dip ของนมบริเวณที่ปิด
ผนึกซอง การเลื่อนของฟรอยด์หลัง
การบรรจุลงซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอ
กัน เป็นต๎น 

มี คือ เครื่องตรวจสอบรอยรั่วของซอง
นม แตํวิธีการไมํมีสามารถตรวจสอบ
ซองนมที่ไมํได๎มาตรฐานตามที่ก าหนด
ได๎ เชํน การ dip ของนมบริเวณที่ปิด
ผนึกซอง การเลื่อนของฟรอยด์หลัง
การบรรจุลงซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอ
กัน เป็นต๎น 
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ตารางที่ ง32 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

วิธีการ 
(ต่อ) 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

(ตํอ) พนักงาน 1 คนท าเช็คความ
ถูกต๎องของโค๎ด และความสมบูรณ์ของ
ผลิตภัณฑ์วําเป็นไปตามข๎อก าหนด
หรือไม ํ
 

พนักงาน 4 คน ท าการจัดเรียงลัง
กระดาษบนพาเลต พร๎อมพันฟิล์ม
ด๎านบนของพาเลต และบันทึกเอกสาร 
 

พนักงาน 1 คน เป็นหัวหน๎าของ
สายการผลิตที่ 4 
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ตารางที่ ง33 การวิเคราะห์วิธีการท างานของสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์สายการผลิตที่ 4 ขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 2 ซองในกลํองกระดาษ (Pack sizes : x2) 

 
 
 
 
 
 
 

วัตถุประสงค์ 

ก าลังท าอะไรอยู่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 
ก าลังบรรจุซองนมจ านวน 2 ซองลงใน
กลํ อ ง ก ร ะด าษ  และบร รจุ ล ง ลั ง
กระดาษ 

เ พ่ื อ บ ร ร จุ ซ อ ง น ม จ า น ว น         
2 ซองลงในกลํองกระดาษ และ
บรรจุลงลังกระดาษ 

ไมํมี - 

สถานที ่

ที่ใดที่ใช้ในท างาน เหตุใดจึงท า ณ ที่นั้น มีที่อ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท างานนั้นได้ สรุป 
สายการผลิตที่ 4 สํวนงานบรรจุ
ผลิตภัณฑ์ 

เนื่องจากสายพาน เครื่องบรรจุ
ลงลังกระดาษ เป็นเครื่องจักรที่
อยูํกับที ่

ไมํมี - 

ล าดับต่อเนื่อง 

ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 
หลั งจาก เครื่ อ งบรรจุ ล งซองของ
สายการผลิตที่ 4 ถูกผลิตของออกมา
ตามสายการผลิตที่เชื่อมตํอกัน 

เนื่ องจากซองนมที่ ถูกบรรจุ
เ รี ยบร๎ อยแล๎ ว  ถู กล า เ ลี ย ง
มาแล๎ วสายพานที่ เ ชื่ อมกัน
ระหวํางกระบวนการ   

ไมํมี - 



 
  

 

397  

 

397 

ตารางที่ ง33 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตัวบุคคล 

ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 
มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

พนักงานจ านวน 11 คน ตามขนาด
บรรจุภัณฑ์จ านวน 2 ซองในกลํอง
กระดาษ 

เนื่องจากวิธีการท างานเป็น
ตัวก าหนดจ านวนพนักงาน 

มี คือ  
1. ร ว ม วิ ธี ก า ร ท า ง า น ข อ ง

พนักงาน 2 คนเข๎าด๎วยกันคือ 
พนั ก ง าน ตบ ซอ งน ม แ ล ะ
พนักงานจัดเรียงซองนม โดย
เหลือพนักงานเพียง 1 คนที่
ท าหน๎าที่ทั้งตบซองนมและ
จัดเรียงซองนม 

มี คือ  
1. ร ว ม วิ ธี ก า ร ท า ง า น ข อ ง

พนักงาน 2 คนเข๎าด๎วยกันคือ 
พนั ก ง า นตบ ซอ งนม แล ะ
พนักงานจัดเรียงซองนม โดย
เหลือพนักงานเพียง 1 คนที่
ท าหน๎าที่ทั้งตบซองนมและ
จัดเรียงซองนม 



 
  

 

398  

 

398 

ตารางที่ ง33 (ตํอ) 

 
 
 
 
 

ตัวบุคคล 
(ต่อ) 

ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 
มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

  มี คือ  
2. รวมการท างานของพนักงาน

โดยจัดเรียงวิธีการท าใหมํ ท า
ให๎สามารถลดจ านวนพนักงาน
ได๎ 2 คนในต าแหนํงการ
จัดเรียงลังกระดาษบนพาเลต 
พร๎อมพันฟิล์มด๎านบนของพา
เลต และบันทึกเอกสารจาก
จ านวนพนักงานทั้งหมด 4 คน 
เนื่องจากรอบการท างานตํอ
ชั่วโมงเทํากับ 3.3 พาเลตตํอ
ชั่วโมง  

ดังนั้นสามารถลดจ านวนพนักงานได๎
ทั้งหมด 3 คนตํอสายการผลิต 

มี คือ  
2. รวมการท างานของพนักงาน

โดยจัดเรียงวิธีการท าใหมํ ท า
ให๎สามารถลดจ านวนพนักงาน
ได๎ 2 คนในต าแหนํงการ
จัดเรียงลังกระดาษบนพาเลต 
พร๎อมพันฟิล์มด๎านบนของพา
เลต และบันทึกเอกสารจาก
จ านวนพนักงานทั้งหมด 4 คน 
เนื่องจากรอบการท างานตํอ
ชั่วโมงเทํากับ 3.3 พาเลตตํอ
ชั่วโมง  

ดังนั้นสามารถลดจ านวนพนักงานได๎
ทั้งหมด 3 คนตํอสายการผลิต 



 
  

 

399  

 

399 

ตารางที่ ง33 (ตํอ) 

 
 
 
 
 

วิธีการ 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

พนักงาน 1 คน ท าการตบนมซองนม
เพ่ือเช็ครอยรั่ วหรือซองนมที่ ไมํ ได๎
มาตรฐานตามที่ ก าหนดออกจาก
สายการผลิต 
 

พนักงาน 1 คน ท าการเสิร์ฟกลํอง
กระดาษเปลํา 
 

พนักงาน 1 คน ท าการจัดเรียงซองนม
ที่ผํานการตบนมซองนมเพ่ือเช็ครอยรั่ว
หรือซองนมที่ไมํได๎มาตรฐานตามที่
ก าหนดเรียบร๎อยแล๎วกองละ 2 ซอง 
 

พนักงาน 1 คน ท าการใสํซองนม
จ านวน 2 ซองลงในกลํองกระดาษ 
(ตํอ) 

เ พ่ื อ บ ร ร จุ ซ อ ง น ม จ า น ว น         
2 ซองลงในกลํองกระดาษตาม
มาตรฐานที่ก าหนด 

มี คือ เครื่องตรวจสอบรอยรั่วของซอง
นม แตํวิธีการไมํมีสามารถตรวจสอบ
ซองนมที่ไมํได๎มาตรฐานตามที่ก าหนด
ได๎ เชํน การ dip ของนมบริเวณที่ปิด
ผนึกซอง การเลื่อนของฟรอยด์หลัง
การบรรจุลงซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอ
กัน เป็นต๎น 

มี คือ เครื่องตรวจสอบรอยรั่วของซอง
นม แตํวิธีการไมํมีสามารถตรวจสอบ
ซองนมที่ไมํได๎มาตรฐานตามที่ก าหนด
ได๎ เชํน การ dip ของนมบริเวณที่ปิด
ผนึกซอง การเลื่อนของฟรอยด์หลัง
การบรรจุลงซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอ
กัน เป็นต๎น 



 
  

 

400  

 

400 

ตารางที่ ง33 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 

วิธีการ 
(ต่อ) 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

(ตํอ) พนักงาน 1 คน ท าการใสํช๎อนลง
ในกลํองกระดาษ  
 

พนักงาน 1 คนท าเช็คความถูกต๎อง
ของ โค๎ ด  และความสมบู รณ์ ของ
ผลิตภัณฑ์วําเป็นไปตามข๎อก าหนด
หรือไมํ  
 

พนักงาน 4 คน ท าการจัดเรียงลัง
กระดาษบนพาเลต พร๎อมพันฟิล์ม
ด๎านบนของพาเลต และบันทึกเอกสาร 
 

พนักงาน 1 คน เป็นหัวหน๎าของ
สายการผลิตที่ 4 

   



 
  

 

401  

 

401 

ตารางที่ ง34 การวิเคราะห์วิธีการท างานของสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์สายการผลิตที่ 4 ขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 3 ซองในกลํองกระดาษ (Pack sizes : x3) 

 

 

 

 
 
 

วัตถุประสงค์ 

ก าลังท าอะไรอยู่ เหตุใดจึงท าอยา่งนั้น มีอย่างอ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 
ก าลังบรรจุซองนมจ านวน 3 ซองลงใน
กลํ อ ง ก ร ะด าษ  และบร รจุ ล ง ลั ง
กระดาษ 

เ พ่ื อ บ ร ร จุ ซ อ ง น ม จ า น ว น         
3 ซองลงในกลํองกระดาษ และ
บรรจุลงลังกระดาษ 

ไมํมี - 

สถานที ่

ที่ใดที่ใช้ในท างาน เหตุใดจึงท า ณ ที่นั้น มีที่อ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท างานนั้นได้ สรุป 
สายการผลิตที่ 4 สํวนงานบรรจุ
ผลิตภัณฑ์ 

เนื่องจากสายพาน เครื่องบรรจุ
ลงลังกระดาษ เป็นเครื่องจักรที่
อยูํกับที ่

ไมํมี - 

ล าดับต่อเนื่อง 

ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 
หลั งจาก เครื่ อ งบรรจุ ล งซองของ
สายการผลิตที่ 4 ถูกผลิตของออกมา
ตามสายการผลิตที่เชื่อมตํอกัน 

เนื่ องจากซองนมที่ ถูกบรรจุ
เ รี ยบร๎ อยแล๎ ว  ถู กล า เ ลี ย ง
มาแล๎ วสายพานที่ เ ชื่ อมกัน
ระหวํางกระบวนการ   

ไมํมี - 



 
  

 

402  

 

402 

ตารางที่ ง34 (ตํอ) 

 
 
 
 
 

ตัวบุคคล 

ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 
มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

พนักงานจ านวน 13 คน ตามขนาด
บรรจุภัณฑ์จ านวน 3 ซองในกลํอง
กระดาษ 

เนื่องจากวิธีการท างานเป็น
ตัวก าหนดจ านวนพนักงาน 

มี คือ  
1. ร ว ม วิ ธี ก า ร ท า ง า น ข อ ง

พนักงาน 2 คนเข๎าด๎วยกันคือ 
พนักงานยิงกาวและพนักงาน
กลั บ กลํ อ งนม  โ ดย เหลื อ
พนักงานเ พียง  1 คนที่ ท า
หน๎ าที่ ทั้ งยิ งกาวและกลับ
กลํ อ งนม  ซึ่ ง แนวทา งนี้ มี
ข๎อจ ากัดคือ จะต๎องมีการ
เปลี่ยนพนักงานทุก 1 ชั่วโมง
เพ่ือลดความล๎าของรํางกาย 
เ นื่ อ ง จ า ก น้ า ห นั ก ข อ ง
ผ ลิ ต ภั ณ ฑ์ ตํ อ ก ลํ อ ง
คํอนข๎างมาก 

มี คือ 
1. ร ว ม วิ ธี ก า ร ท า ง า น ข อ ง

พนักงาน 2 คนเข๎าด๎วยกันคือ 
พนักงานยิงกาวและพนักงาน
กลับกลํองนม โดยเหลือ
พนักงานเพียง 1 คนที่ท า
หน๎ าที่ ทั้ ง ยิ งกาวและกลับ
กลํองนม ซึ่งแนวทางนี้มี
ข๎อจ ากัดคือ จะต๎องมีการ
เปลี่ยนพนักงานทุก 1 ชั่วโมง
เพ่ือลดความล๎าของรํางกาย 
เ นื่ อ ง จ า ก น้ า ห นั ก ข อ ง
ผ ลิ ต ภั ณ ฑ์ ตํ อ ก ลํ อ ง
คํอนข๎างมาก  
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403 

ตารางที่ ง34 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 

ตัวบุคคล 
(ต่อ) 

ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 
มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

  2. รวมการท างานของพนักงาน
โดยจัดเรียงวิธีการท าใหมํ ท า
ให๎สามารถลดจ านวนพนักงาน
ได๎ 2 คนในต าแหนํงการ
จัดเรียงลังกระดาษบนพาเลต 
พร๎อมพันฟิล์มด๎านบนของพา
เลต และบันทึกเอกสาร จาก
จ านวนพนักงานทั้งหมด 4 คน 
เนื่องจากรอบการท างานตํอ
ชั่วโมงเทํากับ 2.8 พาเลตตํอ
ชั่วโมง  

ดังนั้นสามารถลดจ านวนพนักงานได๎
ทั้งหมด 3 คนตํอสายการผลิต 

3. รวมการท างานของพนักงาน
โดยจัดเรียงวิธีการท าใหมํ ท า
ให๎สามารถลดจ านวนพนักงาน
ได๎ 2 คนในต าแหนํงการ
จัดเรียงลังกระดาษบนพาเลต 
พร๎อมพันฟิล์มด๎านบนของพา
เลต และบันทึกเอกสาร จาก
จ านวนพนักงานทั้งหมด 4 คน 
เนื่องจากรอบการท างานตํอ
ชั่วโมงเทํากับ 2.8 พาเลตตํอ
ชั่วโมง  

ดังนั้นสามารถลดจ านวนพนักงานได๎
ทั้งหมด 3 คนตํอสายการผลิต 



 
  

 

404  

 

404 

ตารางที่ ง34 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 

วิธีการ 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

พนักงาน 1 คน ท าการขึ้นรูปกลํอง
กระดาษเปลํา 
 

พนักงาน 1 คน ท าการตบนมซองนม
เพ่ือเช็ครอยรั่ วหรือซองนมที่ ไมํ ได๎
มาตรฐานตามที่ ก าหนดออกจาก
สายการผลิต และท าการเสิร์ฟกลํอง
กระดาษที่ได๎ท าการขึ้นรูปเรียบร๎อย
แล๎ว 
 

พนักงาน 1 คน ท าการใสํซองนม
จ านวน 3 ซองลงในกลํองกระดาษที่ได๎
ท าการขึ้นรูปเรียบร๎อยแล๎ว (ตํอ) 

เ พ่ื อ บ ร ร จุ ซ อ ง น ม จ า น ว น         
3 ซองลงในกลํองกระดาษตาม
มาตรฐานที่ก าหนด 

มี คือ เครื่องตรวจสอบรอยรั่วของซอง
นม แตํวิธีการไมํมีสามารถตรวจสอบ
ซองนมที่ไมํได๎มาตรฐานตามที่ก าหนด
ได๎ เชํน การ dip ของนมบริเวณที่ปิด
ผนึกซอง การเลื่อนของฟรอยด์หลัง
การบรรจุลงซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอ
กัน เป็นต๎น 

มี คือ เครื่องตรวจสอบรอยรั่วของซอง
นม แตํวิธีการไมํมีสามารถตรวจสอบ
ซองนมที่ไมํได๎มาตรฐานตามที่ก าหนด
ได๎ เชํน การ dip ของนมบริเวณที่ปิด
ผนึกซอง การเลื่อนของฟรอยด์หลัง
การบรรจุลงซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอ
กัน เป็นต๎น 
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ตารางที่ ง34 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 

วิธีการ 
(ต่อ) 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

(ตํอ) พนักงาน 1 คน ท าการใสํช๎อนลง
ในกลํองกระดาษ และท าการพับปาก
กลํองกระดาษด๎านบนหลังจากที่ใสํซอง
นมและช๎อนลงไปเรียบร๎อยแล๎ว  
 

พนักงาน 1 คน ท าการยิงกาวกลํอง
กระดาษท่ีได๎ท าการพับแล๎ว 
 

พนักงาน 1 คน ท าการกลับกลํอง
กระดาษ  
 

พนักงาน 1 คน ท าการดันกลํองเข๎าสูํ
สายพานเพ่ือท าการยิงโค๎ด และสํง
ให๎กับพนักงานในข้ันตอนตํอไป (ตํอ) 

   



 
  

 

406  

 

406 

ตารางที่ ง34 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

วิธีการ 
(ต่อ) 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

(ตํอ) พนักงาน 1 คนท าเช็คความ
ถูกต๎องของโค๎ด และความสมบูรณ์ของ
ผลิตภัณฑ์วําเป็นไปตามข๎อก าหนด
หรือไม ํ
 

พนักงาน 4 คน ท าการจัดเรียงลัง
กระดาษบนพาเลต พร๎อมพันฟิล์ม
ด๎านบนของพาเลต และบันทึกเอกสาร  
 

พนักงาน 1 คน เป็นหัวหน๎าของ
สายการผลิตที่ 4 

   



 
  

 

407  

 

407 

ตารางที่ ง35 การวิเคราะห์วิธีการท างานของสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์สายการผลิตที่ 4 ขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 4 ซองในกลํองกระดาษ (Pack sizes : x4) 

 
 
 
 
 
 
 

วัตถุประสงค์ 

ก าลังท าอะไรอยู่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 
ก าลังบรรจุซองนมจ านวน 4 ซองลงใน
กลํ อ ง ก ร ะด าษ  และบร รจุ ล ง ลั ง
กระดาษ 

เ พ่ื อ บ ร ร จุ ซ อ ง น ม จ า น ว น         
4 ซองลงในกลํองกระดาษ และ
บรรจุลงลังกระดาษ 

ไมํมี - 

สถานที ่

ที่ใดที่ใช้ในท างาน เหตุใดจึงท า ณ ที่นั้น มีที่อ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท างานนั้นได้ สรุป 
สายการผลิตที่ 4 สํวนงานบรรจุ
ผลิตภัณฑ์ 

เนื่องจากสายพาน เครื่องบรรจุ
ลงลังกระดาษ เป็นเครื่องจักรที่
อยูํกับที ่

ไมํมี - 

ล าดับต่อเนื่อง 

ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 
หลั งจาก เครื่ อ งบรรจุ ล งซองของ
สายการผลิตที่ 4 ถูกผลิตของออกมา
ตามสายการผลิตที่เชื่อมตํอกัน 

เนื่ องจากซองนมที่ ถูกบรรจุ
เ รี ยบร๎ อยแล๎ ว  ถู กล า เ ลี ย ง
มาแล๎ วสายพานที่ เ ชื่ อมกัน
ระหวํางกระบวนการ   

ไมํมี - 



 
  

 

408  

 

408 

ตารางที่ ง35 (ตํอ) 

 
 
 
 
 

ตัวบุคคล 

ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 
มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

พนักงานจ านวน 13 คน ตามขนาด
บรรจุภัณฑ์จ านวน 4 ซองในกลํอง
กระดาษ 

เนื่องจากวิธีการท างานเป็น
ตัวก าหนดจ านวนพนักงาน 

มี คือ  
1. ร ว ม วิ ธี ก า ร ท า ง า น ข อ ง

พนักงาน 2 คนเข๎าด๎วยกันคือ 
พนักงานยิงกาวและพนักงาน
กลับกลํองนม โดยเหลือ
พนักงานเพียง 1 คนที่ท า
หน๎ าที่ ทั้ งยิ งกาวและกลับ
กลํองนม ซึ่งแนวทางนี้มี
ข๎อจ ากัดคือ จะต๎องมีการ
เปลี่ยนพนักงานทุก 1 ชั่วโมง
เพ่ือลดความล๎าของรํางกาย 
เ นื่ อ ง จ า ก น้ า ห นั ก ข อ ง
ผ ลิ ต ภั ณ ฑ์ ตํ อ ก ลํ อ ง
คํอนข๎างมาก 

มี คือ  
1. ร ว ม วิ ธี ก า ร ท า ง า น ข อ ง

พนักงาน 2 คนเข๎าด๎วยกันคือ 
พนักงานยิงกาวและพนักงาน
กลับกลํองนม โดยเหลือ
พนักงานเพียง 1 คนที่ท า
หน๎ าที่ ทั้ ง ยิ งกาวและกลับ
กลํองนม ซึ่งแนวทางนี้มี
ข๎อจ ากัดคือ จะต๎องมีการ
เปลี่ยนพนักงานทุก 1 ชั่วโมง
เพ่ือลดความล๎าของรํางกาย 
เ นื่ อ ง จ า ก น้ า ห นั ก ข อ ง
ผ ลิ ต ภั ณ ฑ์ ตํ อ ก ลํ อ ง
คํอนข๎างมาก 



 
  

 

409  

 

409 

ตารางที่ ง35 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 

ตัวบุคคล 
(ต่อ) 

ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 
มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

  2. รวมการท างานของพนักงาน
โดยจัดเรียงวิธีการท าใหมํ ท า
ให๎สามารถลดจ านวนพนักงาน
ได๎ 2 คนในต าแหนํงการ
จัดเรียงลังกระดาษบนพาเลต 
พร๎อมพันฟิล์มด๎านบนของพา
เลต และบันทึกเอกสาร จาก
จ านวนพนักงานทั้งหมด 4 คน 
เนื่องจากรอบการท างานตํอ
ชั่วโมงเทํากับ 2.9 พาเลตตํอ
ชั่วโมง  

ดังนั้นสามารถลดจ านวนพนักงานได๎
ทั้งหมด 3 คนตํอสายการผลิต 

2. รวมการท างานของพนักงาน
โดยจัดเรียงวิธีการท าใหมํ ท า
ให๎สามารถลดจ านวนพนักงาน
ได๎ 2 คนในต าแหนํงการ
จัดเรียงลังกระดาษบนพาเลต 
พร๎อมพันฟิล์มด๎านบนของพา
เลต และบันทึกเอกสาร จาก
จ านวนพนักงานทั้งหมด 4 คน 
เนื่องจากรอบการท างานตํอ
ชั่วโมงเทํากับ 2.9 พาเลตตํอ
ชั่วโมง  

ดังนั้นสามารถลดจ านวนพนักงานได๎
ทั้งหมด 3 คนตํอสายการผลิต 



 
  

 

410  

 

410 

ตารางที่ ง35 (ตํอ) 

 
 
 
 

วิธีการ 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

พนักงาน 1 คน ท าการขึ้นรูปกลํอง
กระดาษเปลํา 
 

พนักงาน 1 คน ท าการตบนมซองนม
เพ่ือเช็ครอยรั่ วหรือซองนมที่ ไมํ ได๎
มาตรฐานตามที่ ก าหนดออกจาก
สายการผลิต และท าการเสิร์ฟกลํอง
กระดาษที่ได๎ท าการขึ้นรูปเรียบร๎อย
แล๎ว พร๎อมใสํซองนมที่ผํานการตบเพ่ือ
เ ช็ ค ร อ ย รั่ ว ห รื อ ซ อ ง น ม ที่ ไ มํ ไ ด๎
มาตรฐานตามท่ีก าหนดจ านวน 2 ซอง 
 

พนักงาน 1 คน ท าการใสํซองนม
จ านวน 2 ซองทีเ่หลือให๎ครบ 4 ซองลง
ในกลํองกระดาษที่ ได๎ท าการขึ้นรูป
เรียบร๎อยแล๎ว (ตํอ) 

เ พ่ื อ บ ร ร จุ ซ อ ง น ม จ า น ว น         
4 ซองลงในกลํองกระดาษตาม
มาตรฐานที่ก าหนด 

มี คือ เครื่องตรวจสอบรอยรั่วของซอง
นม แตํวิธีการไมํมีสามารถตรวจสอบ
ซองนมที่ไมํได๎มาตรฐานตามที่ก าหนด
ได๎ เชํน การ dip ของนมบริเวณที่ปิด
ผนึกซอง การเลื่อนของฟรอยด์หลัง
การบรรจุลงซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอ
กัน เป็นต๎น 

มี คือ เครื่องตรวจสอบรอยรั่วของซอง
นม แตํวิธีการไมํมีสามารถตรวจสอบ
ซองนมที่ไมํได๎มาตรฐานตามที่ก าหนด
ได๎ เชํน การ dip ของนมบริเวณที่ปิด
ผนึกซอง การเลื่อนของฟรอยด์หลัง
การบรรจุลงซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอ
กัน เป็นต๎น 



 
  

 

411  

 

411 

ตารางที่ ง35 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 

วิธีการ 
(ต่อ) 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

(ตํอ) พนักงาน 1 คน ท าการใสํช๎อนลง
ในกลํองกระดาษ และท าการพับปาก
กลํองกระดาษด๎านบนหลังจากที่ใสํซอง
นมและช๎อนลงไปเรียบร๎อยแล๎ว 
  

พนักงาน 1 คน ท าการยิงกาวกลํอง
กระดาษท่ีได๎ท าการพับแล๎ว 
 

พนักงาน 1 คน ท าการกลับกลํอง
กระดาษ  
 

พนักงาน 1 คน ท าการดันกลํองเข๎าสูํ
สายพานเพ่ือท าการยิงโค๎ด และสํง
ให๎กับพนักงานในข้ันตอนตํอไป (ตํอ) 

   



 
  

 

412  

 

412 

ตารางที่ ง35 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

วิธีการ 
(ต่อ) 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ที่

อาจท าได้ 
สรุป 

(ตํอ) พนักงาน 1 คนท าเช็คความ
ถูกต๎องของโค๎ด และความสมบูรณ์ของ
ผลิตภัณฑ์วําเป็นไปตามข๎อก าหนด
หรือไม ํ
 

พนักงาน 4 คน ท าการจัดเรียงลัง
กระดาษบนพาเลต พร๎อมพันฟิล์ม
ด๎านบนของพาเลต และบันทึกเอกสาร  
 

พนักงาน 1 คน เป็นหัวหน๎าของ
สายการผลิตที่ 4 

   



 
  

 

413  

 

413 

ตารางที่ ง36 การวิเคราะห์วิธีการท างานของสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์สายการผลิตที่ 4 ขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 5 ซองในกลํองกระดาษ (Pack sizes : x5) 

 

 

 

 
 
 

วัตถุประสงค์ 

ก าลังท าอะไรอยู่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 
ก าลังบรรจุซองนมจ านวน 5 ซองลงใน
กลํ อ ง ก ร ะด าษ  และบร รจุ ล ง ลั ง
กระดาษ 

เ พ่ื อ บ ร ร จุ ซ อ ง น ม จ า น ว น         
5 ซองลงในกลํองกระดาษ และ
บรรจุลงลังกระดาษ 

ไมํมี - 

สถานที ่

ที่ใดที่ใช้ในท างาน เหตุใดจึงท า ณ ที่นั้น มีที่อ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท างานนั้นได้ สรุป 
สายการผลิตที่ 4 สํวนงานบรรจุ
ผลิตภัณฑ์ 

เนื่องจากสายพาน เครื่องบรรจุ
ลงลังกระดาษ เป็นเครื่องจักรที่
อยูํกับที ่

ไมํมี - 

ล าดับต่อเนื่อง 

ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 
หลั งจาก เครื่ อ งบรรจุ ล งซองของ
สายการผลิตที่ 4 ถูกผลิตของออกมา
ตามสายการผลิตที่เชื่อมตํอกัน 

เนื่ องจากซองนมที่ ถูกบรรจุ
เ รี ยบร๎ อยแล๎ ว  ถู กล า เ ลี ย ง
มาแล๎ วสายพานที่ เ ชื่ อมกัน
ระหวํางกระบวนการ   

ไมํมี - 



 
  

 

414  

 

414 

ตารางที่ ง36 (ตํอ) 

 
 
 
 
 

ตัวบุคคล 

ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 
มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

พนักงานจ านวน 13 คน ตามขนาด
บรรจุภัณฑ์จ านวน 5 ซองในกลํอง
กระดาษ 

เนื่องจากวิธีการท างานเป็น
ตัวก าหนดจ านวนพนักงาน 

มี คือ  
1. ร ว ม วิ ธี ก า ร ท า ง า น ข อ ง

พนักงาน 2 คนเข๎าด๎วยกันคือ 
พนักงานยิงกาวและพนักงาน
กลับกลํองนม โดยเหลือ
พนักงานเพียง 1 คนที่ท า
หน๎ าที่ ทั้ งยิ งกาวและกลับ
กลํองนม ซึ่งแนวทางนี้มี
ข๎อจ ากัดคือ จะต๎องมีการ
เปลี่ยนพนักงานทุก 1 ชั่วโมง
เพ่ือลดความล๎าของรํางกาย 
เ นื่ อ ง จ า ก น้ า ห นั ก ข อ ง
ผ ลิ ต ภั ณ ฑ์ ตํ อ ก ลํ อ ง
คํอนข๎างมาก 

มี คือ   
1. ร ว ม วิ ธี ก า ร ท า ง า น ข อ ง

พนักงาน 2 คนเข๎าด๎วยกันคือ 
พนักงานยิงกาวและพนักงาน
กลับกลํองนม โดยเหลือ
พนักงานเพียง 1 คนที่ท า
หน๎ าที่ ทั้ ง ยิ งกาวและกลับ
กลํองนม ซึ่งแนวทางนี้มี
ข๎อจ ากัดคือ จะต๎องมีการ
เปลี่ยนพนักงานทุก 1 ชั่วโมง
เพ่ือลดความล๎าของรํางกาย 
เ นื่ อ ง จ า ก น้ า ห นั ก ข อ ง
ผ ลิ ต ภั ณ ฑ์ ตํ อ ก ลํ อ ง
คํอนขา๎งมาก 



 
  

 

415  

 

415 

ตารางที่ ง36 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 

ตัวบุคคล 
(ต่อ) 

ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 
มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

  2. รวมการท างานของพนักงาน
โดยจัดเรียงวิธีการท าใหมํ ท า
ให๎สามารถลดจ านวนพนักงาน
ได๎ 2 คนในต าแหนํงการ
จัดเรียงลังกระดาษบนพาเลต 
พร๎อมพันฟิล์มด๎านบนของพา
เลต และบันทึกเอกสาร จาก
จ านวนพนักงานทั้งหมด 4 คน 
เนื่องจากรอบการท างานตํอ
ชั่วโมงเทํากับ 2.8 พาเลตตํอ
ชั่วโมง  

ดังนั้นสามารถลดจ านวนพนักงานได๎
ทั้งหมด 3 คนตํอสายการผลิต 

2. รวมการท างานของพนักงาน
โดยจัดเรียงวิธีการท าใหมํ ท า
ให๎สามารถลดจ านวนพนักงาน
ได๎ 2 คนในต าแหนํงการ
จัดเรียงลังกระดาษบนพาเลต 
พร๎อมพันฟิล์มด๎านบนของพา
เลต และบันทึกเอกสาร จาก
จ านวนพนักงานทั้งหมด 4 คน 
เนื่องจากรอบการท างานตํอ
ชั่วโมงเทํากับ 2.8 พาเลตตํอ
ชั่วโมง  

ดังนั้นสามารถลดจ านวนพนักงานได๎
ทั้งหมด 3 คนตํอสายการผลิต 



 
  

 

416  

 

416 

ตารางที่ ง36 (ตํอ) 

 
 
 
 

วิธีการ 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

พนักงาน 1 คน ท าการขึ้นรูปกลํอง
กระดาษเปลํา 
 

พนักงาน 1 คน ท าการตบนมซองนม
เพ่ือเช็ครอยรั่ วหรือซองนมที่ ไมํ ได๎
มาตรฐานตามที่ ก าหนดออกจาก
สายการผลิต และท าการเสิร์ฟกลํอง
กระดาษที่ได๎ท าการขึ้นรูปเรียบร๎อย
แล๎ว พร๎อมใสํซองนมที่ผํานการตบเพ่ือ
เ ช็ ค ร อ ย รั่ ว ห รื อ ซ อ ง น ม ที่ ไ มํ ไ ด๎
มาตรฐานตามท่ีก าหนดจ านวน 2 ซอง 
 

พนักงาน 1 คน ท าการใสํซองนม
จ านวน 3 ซองที่เหลือให๎ครบ 5 ซองลง
ในกลํองกระดาษที่ ได๎ท าการขึ้นรูป
เรียบร๎อยแล๎ว (ตํอ) 

เ พ่ื อ บ ร ร จุ ซ อ ง น ม จ า น ว น         
5 ซองลงในกลํองกระดาษตาม
มาตรฐานที่ก าหนด 

มี คือ เครื่องตรวจสอบรอยรั่วของซอง
นม แตํวิธีการไมํมีสามารถตรวจสอบ
ซองนมที่ไมํได๎มาตรฐานตามที่ก าหนด
ได๎ เชํน การ dip ของนมบริเวณที่ปิด
ผนึกซอง การเลื่อนของฟรอยด์หลัง
การบรรจุลงซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอ
กัน เป็นต๎น 

มี คือ เครื่องตรวจสอบรอยรั่วของซอง
นม แตํวิธีการไมํมีสามารถตรวจสอบ
ซองนมที่ไมํได๎มาตรฐานตามที่ก าหนด
ได๎ เชํน การ dip ของนมบริเวณที่ปิด
ผนึกซอง การเลื่อนของฟรอยด์หลัง
การบรรจุลงซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอ
กัน เป็นต๎น 



 
  

 

417  

 

417 

ตารางที่ ง36 (ตอํ) 

 
 
 
 
 
 
 

วิธีการ 
(ต่อ) 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

(ตํอ) พนักงาน 1 คน ท าการใสํช๎อนลง
ในกลํองกระดาษ และท าการพับปาก
กลํองกระดาษด๎านบนหลังจากที่ใสํซอง
นมและช๎อนลงไปเรียบร๎อยแล๎ว 
  

พนักงาน 1 คน ท าการยิงกาวกลํอง
กระดาษท่ีได๎ท าการพับแล๎ว 
 

พนักงาน 1 คน ท าการกลับกลํอง
กระดาษ  
 

พนักงาน 1 คน ท าการดันกลํองเข๎าสูํ
สายพานเพ่ือท าการยิงโค๎ด และสํง
ให๎กับพนักงานในข้ันตอนตํอไป (ตํอ) 
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418 

ตารางที่ ง36 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

วิธีการ 
(ต่อ) 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

(ตํอ) พนักงาน 1 คนท าเช็คความ
ถูกต๎องของโค๎ด และความสมบูรณ์ของ
ผลิตภัณฑ์วําเป็นไปตามข๎อก าหนด
หรือไม ํ
 

พนักงาน 4 คน ท าการจัดเรียงลัง
กระดาษบนพาเลต พร๎อมพันฟิล์ม
ด๎านบนของพาเลต และบันทึกเอกสาร  
 

พนักงาน 1 คน เป็นหัวหน๎าของ
สายการผลิตที่ 4 

   



 
  

 

419  

 

419 

ตารางที่ ง37 การวิเคราะห์วิธีการท างานของสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์สายการผลิตที่ 4 ขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 6 ซองในกลํองกระดาษ (Pack sizes : x6) 

 
 
 
 
 
 
 

วัตถุประสงค์ 

ก าลังท าอะไรอยู่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 
ก าลังบรรจุซองนมจ านวน 6 ซองลงใน
กลํ อ ง ก ร ะด าษ  และบร รจุ ล ง ลั ง
กระดาษ 

เ พ่ื อ บ ร ร จุ ซ อ ง น ม จ า น ว น         
6 ซองลงในกลํองกระดาษ และ
บรรจุลงลังกระดาษ 

ไมํมี - 

สถานที ่

ที่ใดที่ใช้ในท างาน เหตุใดจึงท า ณ ที่นั้น มีที่อ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท างานนั้นได้ สรุป 
สายการผลิตที่ 4 สํวนงานบรรจุ
ผลิตภัณฑ์ 

เนื่องจากสายพาน เครื่องบรรจุ
ลงลังกระดาษ เป็นเครื่องจักรที่
อยูํกับที ่

ไมํมี - 

ล าดับต่อเนื่อง 

ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 
หลั งจาก เครื่ อ งบรรจุ ล งซองของ
สายการผลิตที่ 4 ถูกผลิตของออกมา
ตามสายการผลิตที่เชื่อมตํอกัน 

เนื่ องจากซองนมที่ ถูกบรรจุ
เ รี ยบร๎ อยแล๎ ว  ถู กล า เ ลี ย ง
มาแล๎ วสายพานที่ เ ชื่ อมกัน
ระหวํางกระบวนการ   

ไมํมี - 



 
  

 

420  

 

420 

ตารางที่ ง37 (ตํอ) 

 
 
 
 
 

ตัวบุคคล 

ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 
มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

พนักงานจ านวน 14 คน ตามขนาด
บรรจุภัณฑ์จ านวน 6 ซองในกลํอง
กระดาษ 

เนื่องจากวิธีการท างานเป็น
ตัวก าหนดจ านวนพนักงาน 

มี คือ  
1. ร ว ม วิ ธี ก า ร ท า ง า น ข อ ง

พนักงาน 2 คนเข๎าด๎วยกันคือ 
พนักงานยิงกาวและพนักงาน
กลับกลํองนม โดยเหลือ
พนักงานเพียง 1 คนที่ท า
หน๎ าที่ ทั้ งยิ งกาวและกลับ
กลํองนม ซึ่งแนวทางนี้มี
ข๎อจ ากัดคือ จะต๎องมีการ
เปลี่ยนพนักงานทุก 1 ชั่วโมง
เพ่ือลดความล๎าของรํางกาย 
เ นื่ อ ง จ า ก น้ า ห นั ก ข อ ง
ผ ลิ ต ภั ณ ฑ์ ตํ อ ก ลํ อ ง
คํอนข๎างมาก 

มี คือ  
1. ร ว ม วิ ธี ก า ร ท า ง า น ข อ ง

พนักงาน 2 คนเข๎าด๎วยกันคือ 
พนักงานยิงกาวและพนักงาน
กลับกลํองนม โดยเหลือ
พนักงานเพียง 1 คนที่ท า
หน๎ าที่ ทั้ ง ยิ งกาวและกลับ
กลํองนม ซึ่งแนวทางนี้มี
ข๎อจ ากัดคือ จะต๎องมีการ
เปลี่ยนพนักงานทุก 1 ชั่วโมง
เพ่ือลดความล๎าของรํางกาย 
เ นื่ อ ง จ า ก น้ า ห นั ก ข อ ง
ผ ลิ ต ภั ณ ฑ์ ตํ อ ก ลํ อ ง
คํอนข๎างมาก 
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421 

ตารางที่ ง37 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 

ตัวบุคคล 
(ต่อ) 

ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 
มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

  2. รวมการท างานของพนักงาน
โดยจัดเรียงวิธีการท าใหมํ ท า
ให๎สามารถลดจ านวนพนักงาน
ได๎ 2 คนในต าแหนํงการ
จัดเรียงลังกระดาษบนพาเลต 
พร๎อมพันฟิล์มด๎านบนของพา
เลต และบันทึกเอกสาร จาก
จ านวนพนักงานทั้งหมด 4 คน 
เนื่องจากรอบการท างานตํอ
ชั่วโมงเทํากับ 3  พาเลตตํอ
ชั่วโมง  

ดังนั้นสามารถลดจ านวนพนักงานได๎
ทั้งหมด 3 คนตํอสายการผลิต 

2. รวมการท างานของพนักงาน
โดยจัดเรียงวิธีการท าใหมํ ท า
ให๎สามารถลดจ านวนพนักงาน
ได๎ 2 คนในต าแหนํงการ
จัดเรียงลังกระดาษบนพาเลต 
พร๎อมพันฟิล์มด๎านบนของพา
เลต และบันทึกเอกสาร จาก
จ านวนพนักงานทั้งหมด 4 คน 
เนื่องจากรอบการท างานตํอ
ชั่วโมงเทํากับ 3  พาเลตตํอ
ชั่วโมง  

ดังนั้นสามารถลดจ านวนพนักงานได๎
ทั้งหมด 3 คนตํอสายการผลิต 



 
  

 

422  

 

422 

ตารางที่ ง37 (ตํอ) 

 
 
 
 
 

วิธีการ 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

พนักงาน 1 คน ท าการขึ้นรูปกลํอง
กระดาษเปลํา 
 

พนักงาน 1 คน ท าการตบนมซองนม
เพ่ือเช็ครอยรั่ วหรือซองนมที่ ไมํ ได๎
มาตรฐานตามที่ ก าหนดออกจาก
สายการผลิต และท าการเสิร์ฟกลํอง
กระดาษที่ได๎ท าการขึ้นรูปเรียบร๎อย
แล๎ว พร๎อมทั้งจัดเรียงซองนมกองละ 3 
ซอง 
 

พนักงาน 2 คน ท าการใสํซองนมคนละ
จ านวน 3 ซอง รวมทั้งหมด 6 ซองใน
กลํ อ งกระดาษที่ ไ ด๎ ท าก ารขึ้ น รู ป
เรียบร๎อยแล๎ว (ตํอ) 

เ พ่ื อ บ ร ร จุ ซ อ ง น ม จ า น ว น         
6 ซองลงในกลํองกระดาษตาม
มาตรฐานที่ก าหนด 

มี คือ เครื่องตรวจสอบรอยรั่วของซอง
นม แตํวิธีการไมํมีสามารถตรวจสอบ
ซองนมที่ไมํได๎มาตรฐานตามที่ก าหนด
ได๎ เชํน การ dip ของนมบริเวณที่ปิด
ผนึกซอง การเลื่อนของฟรอยด์หลัง
การบรรจุลงซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอ
กัน เป็นต๎น 

มี คือ เครื่องตรวจสอบรอยรั่วของซอง
นม แตํวิธีการไมํมีสามารถตรวจสอบ
ซองนมที่ไมํได๎มาตรฐานตามที่ก าหนด
ได๎ เชํน การ dip ของนมบริเวณที่ปิด
ผนึกซอง การเลื่อนของฟรอยด์หลัง
การบรรจุลงซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอ
กัน เป็นต๎น 



 
  

 

423  

 

423 

ตารางที่ ง37 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 

วิธีการ 
(ต่อ) 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

(ตํอ) พนักงาน 1 คน ท าการใสํช๎อนลง
ในกลํองกระดาษ และท าการพับปาก
กลํองกระดาษด๎านบนหลังจากที่ใสํซอง
นมและช๎อนลงไปเรียบร๎อยแล๎ว 
  

พนักงาน 1 คน ท าการยิงกาวกลํอง
กระดาษท่ีได๎ท าการพับแล๎ว 
 

พนักงาน 1 คน ท าการกลับกลํอง
กระดาษ  
 

พนักงาน 1 คน ท าการดันกลํองเข๎าสูํ
สายพานเพ่ือท าการยิงโค๎ด และสํง
ให๎กับพนักงานในข้ันตอนตํอไป (ตํอ) 
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424 

ตารางที่ ง37 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

วิธีการ 
(ต่อ) 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

(ตํอ) พนักงาน 1 คนท าเช็คความ
ถูกต๎องของโค๎ด และความสมบูรณ์ของ
ผลิตภัณฑ์วําเป็นไปตามข๎อก าหนด
หรือไมํ  
 

พนักงาน 4 คน ท าการจัดเรียงลัง
กระดาษบนพาเลต พร๎อมพันฟิล์ม
ด๎านบนของพาเลต และบันทึกเอกสาร  
 

พนักงาน 1 คน เป็นหัวหน๎าของ
สายการผลิตที่ 4 
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ตารางที่ ง38 การวิเคราะห์วิธีการท างานของสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์สายการผลิตที่ 4 ขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 7 ซองในกลํองกระดาษ (Pack sizes : x7) 

 
 
 
 
 
 
 

วัตถุประสงค์ 

ก าลังท าอะไรอยู่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 
ก าลังบรรจุซองนมจ านวน 7 ซองลงใน
กลํ อ ง ก ร ะด าษ  และบร รจุ ล ง ลั ง
กระดาษ 

เ พ่ื อ บ ร ร จุ ซ อ ง น ม จ า น ว น         
7 ซองลงในกลํองกระดาษ และ
บรรจุลงลังกระดาษ 

ไมํมี - 

สถานที ่

ที่ใดที่ใช้ในท างาน เหตุใดจึงท า ณ ที่นั้น มีที่อ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท างานนั้นได้ สรุป 
สายการผลิตที่ 4 สํวนงานบรรจุ
ผลิตภัณฑ์ 

เนื่องจากสายพาน เครื่องบรรจุ
ลงลังกระดาษ เป็นเครื่องจักรที่
อยูํกับที ่

ไมํมี - 

ล าดับต่อเนื่อง 

ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 
หลั งจาก เครื่ อ งบรรจุ ล งซองของ
สายการผลิตที่ 4 ถูกผลิตของออกมา
ตามสายการผลิตที่เชื่อมตํอกัน 

เนื่ องจากซองนมที่ ถูกบรรจุ
เ รี ยบร๎ อยแล๎ ว  ถู กล า เ ลี ย ง
มาแล๎ วสายพานที่ เ ชื่ อมกัน
ระหวํางกระบวนการ   

ไมํมี - 
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ตารางที่ ง38 (ตํอ) 

 
 
 
 
 

ตัวบุคคล 

ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 
มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

พนักงานจ านวน 18 คน ตามขนาด
บรรจุภัณฑ์จ านวน 7 ซองในกลํอง
กระดาษ 

เนื่องจากวิธีการท างานเป็น
ตัวก าหนดจ านวนพนักงาน 

มี คือ  
1. ร ว ม วิ ธี ก า ร ท า ง า น ข อ ง

พนักงาน 2 คนเข๎าด๎วยกันคือ 
พนักงานยิงกาวและพนักงาน
กลับกลํองนม โดยเหลือ
พนักงานเพียง 1 คนที่ท า
หน๎ าที่ ทั้ งยิ งกาวและกลับ
กลํองนม ซึ่งแนวทางนี้มี
ข๎อจ ากัดคือ จะต๎องมีการ
เปลี่ยนพนักงานทุก 1 ชั่วโมง
เพ่ือลดความล๎าของรํางกาย 
เ นื่ อ ง จ า ก น้ า ห นั ก ข อ ง
ผ ลิ ต ภั ณ ฑ์ ตํ อ ก ลํ อ ง
คํอนข๎างมาก 

มี คือ  
1. ร ว ม วิ ธี ก า ร ท า ง า น ข อ ง

พนักงาน 2 คนเข๎าด๎วยกันคือ 
พนักงานยิงกาวและพนักงาน
กลับกลํองนม โดยเหลือ
พนักงานเพียง 1 คนที่ท า
หน๎ าที่ ทั้ ง ยิ งกาวและกลับ
กลํองนม ซึ่งแนวทางนี้มี
ข๎อจ ากัดคือ จะต๎องมีการ
เปลี่ยนพนักงานทุก 1 ชั่วโมง
เพ่ือลดความล๎าของรํางกาย 
เ นื่ อ ง จ า ก น้ า ห นั ก ข อ ง
ผ ลิ ต ภั ณ ฑ์ ตํ อ ก ลํ อ ง
คํอนข๎างมาก 



 
  

 

427  

 

427 

ตารางที่ ง38 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 

ตัวบุคคล 
(ต่อ) 

ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 
มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

  2. รวมการท างานของพนักงาน
โดยจัดเรียงวิธีการท าใหมํ ท า
ให๎สามารถลดจ านวนพนักงาน
ได๎ 2 คนในต าแหนํงการ
จัดเรียงลังกระดาษบนพาเลต 
พร๎อมพันฟิล์มด๎านบนของพา
เลต และบันทึกเอกสาร จาก
จ านวนพนักงานทั้งหมด 4 คน 
เนื่องจากรอบการท างานตํอ
ชั่วโมงเทํากับ 2.5  พาเลตตํอ
ชั่วโมง  

ดังนั้นสามารถลดจ านวนพนักงานได๎
ทั้งหมด 3 คนตํอสายการผลิต 

2. รวมการท างานของพนักงาน
โดยจัดเรียงวิธีการท าใหมํ ท า
ให๎สามารถลดจ านวนพนักงาน
ได๎ 2 คนในต าแหนํงการ
จัดเรียงลังกระดาษบนพาเลต 
พร๎อมพันฟิล์มด๎านบนของพา
เลต และบันทึกเอกสาร จาก
จ านวนพนักงานทั้งหมด 4 คน 
เนื่องจากรอบการท างานตํอ
ชั่วโมงเทํากับ 2.5  พาเลตตํอ
ชั่วโมง  

ดังนั้นสามารถลดจ านวนพนักงานได๎
ทั้งหมด 3 คนตํอสายการผลิต 
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ตารางที่ ง38 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 

วิธีการ 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

พนักงาน 1 คน ท าการขึ้นรูปกลํอง
กระดาษเปลํา 
 

พนักงาน 1 คน ท าการตบนมซองนม
เพ่ือเช็ครอยรั่ วหรือซองนมที่ ไมํ ได๎
มาตรฐานตามที่ ก าหนดออกจาก
สายการผลิต 
 

พนักงาน 1 คน ท าการจัดเรียงซองนม
ที่ผํานการตบนมซองนมเพ่ือเช็ครอยรั่ว
หรือซองนมที่ไมํได๎มาตรฐานตามที่
ก าหนดเรียบร๎อยแล๎วกองละ 3 ซอง 2 
ซอง และ 2 ซองตามล าดับ (ตํอ) 

เ พ่ื อ บ ร ร จุ ซ อ ง น ม จ า น ว น         
7 ซองลงในกลํองกระดาษตาม
มาตรฐานที่ก าหนด 

มี คือ เครื่องตรวจสอบรอยรั่วของซอง
นม แตํวิธีการไมํมีสามารถตรวจสอบ
ซองนมที่ไมํได๎มาตรฐานตามที่ก าหนด
ได๎ เชํน การ dip ของนมบริเวณที่ปิด
ผนึกซอง การเลื่อนของฟรอยด์หลัง
การบรรจุลงซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอ
กัน เป็นต๎น 

มี คือ เครื่องตรวจสอบรอยรั่วของซอง
นม แตํวิธีการไมํมีสามารถตรวจสอบ
ซองนมที่ไมํได๎มาตรฐานตามที่ก าหนด
ได๎ เชํน การ dip ของนมบริเวณที่ปิด
ผนึกซอง การเลื่อนของฟรอยด์หลัง
การบรรจุลงซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอ
กัน เป็นต๎น 
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ตารางที่ ง38 (ตํอ) 

 
 
 
 
 

วิธีการ 
(ต่อ) 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

(ตํอ) พนักงาน 2 คน ท าการใสํซองนม
คนละจ านวน 3 ซอง และ 4 ซอง
ตามล าดับ รวมทั้งหมด 7 ซองในกลํอง
กระดาษที่ได๎ท าการขึ้นรูปเรียบร๎อย
แล๎ว 
 

พนักงาน 1 คน ท าการใสํช๎อนลงใน
กลํองกระดาษ และท าการพับปาก
กลํองกระดาษด๎านบนหลังจากที่ใสํซอง
นมและช๎อนลงไปเรียบร๎อยแล๎ว 
  

พนักงาน 1 คน ท าการยิงกาวกลํอง
กระดาษท่ีได๎ท าการพับแล๎ว 
 

พนักงาน 1 คน ท าการกลับกลํอง
กระดาษ (ตํอ) 
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ตารางที่ ง38 (ตํอ) 

 
 
 
 

วิธีการ 
(ต่อ) 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

(ตํอ) พนักงาน 1 คน ท าการเปลี่ยน
สายการผลิตของกลํองกระดาษ  
 

พนักงาน 1 คนท าเช็คความถูกต๎อง
ของ โค๎ ด  และความสมบู รณ์ ของ
ผลิตภัณฑ์วําเป็นไปตามข๎อก าหนด
หรือไม ํ 
 

 พนักงาน 1 คน ท าการขึ้นรูปลัง
กระดาษ โดยใช๎เครื่อง Case former   
 

พนักงาน 1 คน ท าการวางเรียงกลํอง
นมลงในลังกระดาษ 
 

พนักงาน 1 คน ท าการเช็คความ
ถูกต๎องของน้ าหนักที่ท าการบรรจุในลัง
กระดาษ (ตํอ) 
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ตารางที่ ง38 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

วิธีการ 
(ต่อ) 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

(ตํอ) พนักงาน 4 คน ท าการจัดเรียงลัง
กระดาษบนพาเลต พร๎อมพันฟิล์ม
ด๎านบนของพาเลต และบันทึกเอกสาร  
 

พนักงาน 1 คน เป็นหัวหน๎าของ
สายการผลิตที่ 4 
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ตารางที่ ง39 การวิเคราะห์วิธีการท างานของสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์สายการผลิตที่ 4 ขนาดบรรจุภัณฑ์ซองบรรจุกลํองพลาสติก (Bag in Tub : BIT) 

 

 
 
 
 
 
 

วัตถุประสงค์ 

ก าลังท าอะไรอยู่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 
ก าลังบรรจุซองนมจ านวน 1 ซองลงใน
กลํ อ งพล าสติ ก  และบรรจุ ล งลั ง
กระดาษ 

เ พ่ื อ บ ร ร จุ ซ อ ง น ม จ า น ว น         
1 ซองลงในกลํองพลาสติก และ
บรรจุลงลังกระดาษ 

ไมํมี - 

สถานที ่

ที่ใดที่ใช้ในท างาน เหตุใดจึงท า ณ ที่นั้น มีที่อ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท างานนั้นได้ สรุป 
สายการผลิตที่ 4 สํวนงานบรรจุ
ผลิตภัณฑ์ 

เนื่องจากสายพาน เครื่องบรรจุ
ลงลังกระดาษ เป็นเครื่องจักรที่
อยูํกับท่ี 

ไมํมี - 

ล าดับต่อเนื่อง 

ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 
หลั งจาก เครื่ อ งบรรจุ ล งซองของ
สายการผลิตที่ 4 ถูกผลิตของออกมา
ตามสายการผลิตที่เชื่อมตํอกัน 

เนื่ องจากซองนมที่ ถูกบรรจุ
เ รี ยบร๎ อยแล๎ ว  ถู กล า เ ลี ย ง
มาแล๎ วสายพานที่ เ ชื่ อมกัน
ระหวํางกระบวนการ   

ไมํมี - 
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ตารางที่ ง39 (ตํอ) 

 
 
 

ตัวบุคคล 

ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 
มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

พนักงานจ านวน 19 คน ตามขนาด
บรรจุภัณฑ์จ านวน 1 ซองในกลํอง
พลาสติก 

เนื่องจากวิธีการท างานเป็น
ตัวก าหนดจ านวนพนักงาน 

มี คือ  
1. จัดเรียงวิธีการท าใหมํของ

พนักงานที่ท าหน๎าที่เดียวกัน
เหลือเพียง 1 คน จาก
พนักงานทั้งหมด 2 คน ใน
ต าแหนํงงานที่ตรวจสอบการ
ความถูกต๎องของโค๎ด 

2. รวมการท างานของพนักงาน
โดยจัดเรียงวิธีการท าใหมํ ท า
ให๎สามารถลดจ านวนพนักงาน
ได๎ 1 คนในต าแหนํงการ
จัดเรียงลังกระดาษบนพาเลต 
พร๎อมพันฟิล์มด๎านบนของพา
เลต และบันทึกเอกสาร จาก
จ านวนพนักงานทั้งหมด 3 คน 
(ตํอ) 

มี คือ  
1. จัดเรียงวิธีการท าใหมํของ

พนักงานที่ท าหน๎าที่เดียวกัน
เหลือเพียง 1 คน จาก
พนักงานทั้งหมด 2 คน ใน
ต าแหนํงงานที่ตรวจสอบการ
ความถูกต๎องของโค๎ด 

2. รวมการท างานของพนักงาน
โดยจัดเรียงวิธีการท าใหมํ ท า
ให๎สามารถลดจ านวนพนักงาน
ได๎ 1 คนในต าแหนํงการ
จัดเรียงลังกระดาษบนพาเลต 
พร๎อมพันฟิล์มด๎านบนของพา
เลต และบันทึกเอกสาร จาก
จ านวนพนักงานทั้งหมด 3 คน 
(ตํอ) 
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434 

ตารางที่ ง39 (ตํอ) 

 
 
 

ตัวบุคคล 
(ต่อ) 

ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 
มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

  (ตํอ) เนื่องจากรอบการท างาน
ตํอชั่วโมงเทํากับ 2.9 พาเลต
ตํอชั่วโมง 

ดังนั้นสามารถลดจ านวนพนักงานได๎
ทั้งหมด 2 คนตํอสายการผลิต 

(ตํอ) เนื่องจากรอบการท างาน
ตํอชั่วโมงเทํากับ 2.9 พาเลต
ตํอชั่วโมง  

ดังนั้นสามารถลดจ านวนพนักงานได๎
ทั้งหมด 2 คนตํอสายการผลิต 

วิธีการ 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

พนักงาน 1 คน ท าการเสิร์ฟกลํอง
พลาสติก 
 

พนักงาน 1 คน ท าการตบนมซองนม
เพ่ือเช็ครอยรั่ วหรือซองนมที่ ไมํ ได๎
มาตรฐานตามที่ ก าหนดออกจาก
สายการผลิต 
 

พนักงาน 2 คน ท าการใสํซองนม
จ านวน 1 ซองในกลํองพลาสติก (ตํอ) 

เ พ่ื อ บ ร ร จุ ซ อ ง น ม จ า น ว น         
1 ซองลงในกลํองพลาสติกตาม
มาตรฐานที่ก าหนด 

มี คือ เครื่องตรวจสอบรอยรั่วของซอง
นม แตํวิธีการไมํมีสามารถตรวจสอบ
ซองนมที่ไมํได๎มาตรฐานตามที่ก าหนด
ได๎ เชํน การ dip ของนมบริเวณที่ปิด
ผนึกซอง การเลื่อนของ ฟรอยด์หลัง
การบรรจุลงซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอ
กัน เป็นต๎น 

มี คือ เครื่องตรวจสอบรอยรั่วของซอง
นม แตํวิธีการไมํมีสามารถตรวจสอบ
ซองนมที่ไมํได๎มาตรฐานตามที่ก าหนด
ได๎ เชํน การ dip ของนมบริเวณที่ปิด
ผนึกซอง การเลื่อนของ ฟรอยด์หลัง
การบรรจุลงซองเรียบร๎อยแล๎วไมํเสมอ
กัน เป็นต๎น 
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ตารางที่ ง39 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 

วิธีการ 
(ต่อ) 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

(ตํอ) พนักงาน 1 คน ท าการใสํช๎อนลง
ในกลํองพลาสติก  
 

พนักงาน 1 คน ท าการพับซองนมลง
ไปในกลํองพลาสติก กํอนท าการปิดฝา 
โดยท าหลังจากที่ได๎ท าการใสํซองนม
และช๎อนเรียบร๎อยแล๎ว  
 

พนักงาน 1 คน ท าการเสิร์ฟฝากลํอง
พลาสติก  
 

พนักงาน 1 คน ท าการฝากลํอง
พลาสติกท่ีได๎ท าการใสํซองนมและช๎อน
เรียบร๎อยแล๎ว (ตํอ) 
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ตารางที่ ง39 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 

วิธีการ 
(ต่อ) 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

(ตํอ) พนักงาน 2 คนท าเช็คความ
ถูกต๎องของโค๎ด และความสมบูรณ์ของ
ผลิตภัณฑ์วําเป็นไปตามข๎อก าหนด
หรือไม ํ
 

พนักงาน 1 ท าการเช็คสติกเกอร์ของ
กลํ องพลาสติ กที่ ไ ด๎ ท าการปิ ดฝา
เรียบร๎อยแล๎ว 
 

พนักงาน 1 คน ท าการขึ้นรูปลัง
กระดาษ โดยใช๎เครื่อง Case former    
 

พนักงาน 1 คน ท าการวางเรียงกลํอง
นมลงในลังกระดาษ (ตํอ) 
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ตารางที่ ง39 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 

วิธีการ 
(ต่อ) 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ที่

อาจท าได้ 
สรุป 

(ตํอ) พนักงาน 1 คน ท าการเช็คความ
ถูกต๎องของน้ าหนักที่ท าการบรรจุในลัง
กระดาษ 
 

พนักงาน 3 คน ท าการจัดเรียงลัง
กระดาษบนพาเลต พร๎อมพันฟิล์ม
ด๎านบนของพาเลต และบันทึกเอกสาร  
 

พนักงาน 1 คน ท าการเสิร์ฟพาเลต
กลํองพลาสติกเข๎าสูํกระบวนการผลิต 
 

พนักงาน 1 คน เป็นหัวหน๎าของ
สายการผลิตที่ 4 
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438 

ตารางที่ ง40 การวิเคราะห์วิธีการท างานของสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์สายการผลิตกระป๋องขนาดบรรจุภัณฑ์กระป๋อง 0.4 กิโลกรัม  

 

 

 
 

วัตถุประสงค์ 

ก าลังท าอะไรอยู่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 
ก า ลั ง บ ร ร จุ น ม ล ง ก ร ะ ป๋ อ ง               
0.4 กิโลกรัม และบรรจุลงลังกระดาษ 

เ พ่ื อ บ ร ร จุ น ม ล ง ก ร ะ ป๋ อ ง       
0.4 กิโลกรัม และบรรจุลงลัง
กระดาษ 

ไมํมี - 

สถานที ่

ที่ใดที่ใช้ในท างาน เหตุใดจึงท า ณ ที่นั้น มีที่อ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท างานนั้นได ้ สรุป 
สายการผลิตกระป๋อง สํวนงานบรรจุ
ผลิตภัณฑ์ 

เนื่องจากสายพาน เครื่องปิดฝา
กระป๋อง เครื่ องบรรจุลงลั ง
กระดาษ เครื่ องจั ด เรี ย งลั ง
ก ร ะ ด า ษ ล ง พ า เ ล ต  เ ป็ น
เครื่องจักรที่อยูํกับที ่

ไมํมี - 

ล าดับต่อเนื่อง 

ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 
หลังจากเครื่องบรรจุนมลงกระป๋อง 
ของสายการผลิตกระป๋องถูกผลิตของ
ออกมาตามสายการผลิตที่เชื่อมตํอกัน 

เนื่องจากกระป๋องนมที่ถูกบรรจุ
นมเรียบร๎อยแล๎ว ถูกล าเลียงมา
สูํสายพานที่เชื่อมกันระหวําง
กระบวนการ  

ไมํมี - 
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ตารางที่ ง40 (ตํอ) 

 
 
 
 

ตัวบุคคล 

ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 
มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

พนักงานจ านวน 12 คน ตามขนาด
บรรจุภัณฑ์กระป๋อง 0.4 กิโลกรัม  

เนื่องจากวิธีการท างานเป็น
ตัวก าหนดจ านวนพนักงาน 

มี คือ  
1. รวมการท างานของพนักงาน 

โดยจัดเรียงวิธีการท าใหมํ โดย
ให๎หัวหน๎าของสายการผลิต
กระป๋อง ท าหน๎าที่ของผู๎ชํวย
ด๎วย เนื่องจาก หน๎าที่ของ
ผู๎ชํวยใน WI เป็นหน๎าที่ของ
หัวหน๎าที่ต๎องปฏิบัติอยูํแล๎ว 
ดังนั้นจะสามารถลดพนักงาน
ได๎เทํากับ 1 คน  

2. รวมการท างานของพนักงาน
โดยจัดเรียงวิธีการท างานใหมํ 
โดยหากผลิตภัณฑ์ที่ผลิตนั้น
ไมํมีการใสํใบปลิวแนบไปกับ
ผลิตภัณฑ์  (ตํอ) 

มี คือ  
1. รวมการท างานของพนักงาน 

โดยจัดเรียงวิธีการท าใหมํ โดย
ให๎หัวหน๎าของสายการผลิต
กระป๋อง ท าหน๎าที่ของผู๎ชํวย
ด๎วย เนื่องจาก หน๎าที่ของ
ผู๎ชํวยใน WI เป็นหน๎าที่ของ
หัวหน๎าที่ต๎องปฏิบัติอยูํแล๎ว 
ดังนั้นจะสามารถลดพนักงาน
ได๎เทํากับ 1 คน  

2. รวมการท างานของพนักงาน
โดยจัดเรียงวิธีการท างานใหมํ 
โดยหากผลิตภัณฑ์ที่ผลิตนั้น
ไมํมีการใสํใบปลิวแนบไปกับ
ผลิตภัณฑ์  (ตํอ) 



 
  

 

440  

 

440 

ตารางที่ ง40 (ตํอ) 

 
 
 
 
 

ตัวบุคคล 
(ต่อ) 

ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 
มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

  (ตํอ) ให๎ท าการลดพนักงานใน
ต าแหนํงนี้ ดังนั้นจะสามารถ
ลดพนักงานได๎เทํากับ 1 คน 

3. รวมการท างานของพนักงาน
โดยจัดเรียงวิธีการท างานใหมํ 
ท า ให๎ ส ามารถลดจ านวน
พ นั ก ง า น ไ ด๎  3 ค น  จ า ก
พนักงานทั้งหมด 6 คน ใน
ต า แ ห นํ ง ก า ร ต ร ว จ ส อ บ
น้ าหนักของกระป๋อง ความ
สมบูรณ์ของกระป๋องจากการ
สุํ มตั ว อยํ า ง  การ พัน ฟิล์ ม
ด๎านบนของพาเลต บันทึก
เอกสาร (ตํอ) 

(ตํอ) ให๎ท าการลดพนักงานใน
ต าแหนํงนี้ ดังนั้นจะสามารถ
ลดพนักงานได๎เทํากับ 1 คน 

3. รวมการท างานของพนักงาน
โดยจัดเรียงวิธีการท างานใหมํ 
ท า ให๎ ส ามารถลดจ านวน
พ นั ก ง า น ไ ด๎  3 ค น  จ า ก
พนักงานทั้ งหมด 6 คน ใน
ต า แ ห นํ ง ก า ร ต ร ว จ ส อ บ
น้ าหนักของกระป๋อง ความ
สมบูรณ์ของกระป๋องจากการ
สุํ มตั ว อยํ า ง  กา ร พัน ฟิล์ ม
ด๎านบนของพาเลต บันทึก
เอกสาร (ตํอ) 
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ตารางที่ ง40 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตัวบุคคล 
(ต่อ) 

ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 
มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

  (ตํอ) และการขับรถฟอร์คลิฟท์
เพ่ือเคลื่อนย๎ายพาเลตไปยัง
ต า แหนํ ง พั น ฟิ ล์ ม ด๎ า นบน 
เนื่องจากรอบการท างานตํอ
ชั่วโมงเทํากับ 4.4 พาเลตตํอ
ชั่วโมง 

ดังนั้น สามารถลดจ านวนพนักงานได๎
ทั้งหมด 5 คนตํอสายการผลิต 

(ตํอ) และการขับรถฟอร์คลิฟท์
เพ่ือเคลื่อนย๎ายพาเลตไปยัง
ต า แหนํ ง พั น ฟิ ล์ ม ด๎ า นบน 
เนื่องจากรอบการท างานตํอ
ชั่วโมงเทํากับ 4.4 พาเลตตํอ
ชั่วโมง 

ดังนั้น สามารถลดจ านวนพนักงานได๎
ทั้งหมด 5 คนตํอสายการผลิต 



 
  

 

442  

 

442 

ตารางที่ ง40 (ตํอ) 

 
 
 
 

วิธีการ 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

พนักงาน  1 คน ท าการเสิร์ฟฝาปิด
กระป๋อง 
 

พนักงาน 1 คน ท าการเสิร์ฟใบปลิว 
 

พนักงาน 2 คน ท าการตรวจเช็ครอย
ขูด รอยบุบของกระป๋อง  เพ่ือ
ตรวจสอบวํา ผลิตภัณฑ์วําเป็นไปตาม
ข๎อก าหนดหรือไม ํ
 

พนักงาน 6 คน ท าการตรวจสอบ
น้ าหนักของกระป๋อง ความสมบูรณ์
ของกระป๋องจากการสุํมตัวอยําง การ
พันฟิล์มด๎านบนของพาเลต บันทึก
เอกสาร และการขับรถฟอร์คลิฟท์เพ่ือ
เคลื่อนย๎ายพาเลตไปยังต าแหนํงพัน
ฟิล์มด๎านบน (ตํอ) 

เ พ่ือบรรจุนมผงจ านวน 0.4 
กิ โลกรัมลงในกระป๋องตาม
มาตรฐานที่ก าหนด 

ไมํมี - 
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ตารางที่ ง40 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

วิธีการ 
(ต่อ) 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ที่

อาจท าได้ 
สรุป 

(ตํอ) พนักงาน 1 คน เป็นผู๎ชํวยของ
หัวหน๎าของสายการผลิตกระป๋อง 
 

พนักงาน 1 คน เป็นหัวหน๎าของ
สายการผลิตกระป๋อง 

   



 
  

 

444  

 

444 

ตารางที่ ง41 การวิเคราะห์วิธีการท างานของสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์สายการผลิตกระป๋องขนาดบรรจุภัณฑ์กระป๋อง 0.8 – 0.9 กิโลกรัม 

  
 
 
 
 

วัตถุประสงค์ 

ก าลังท าอะไรอยู่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 
ก า ลั ง บ ร ร จุ น ม ล ง ก ร ะ ป๋ อ ง               
0.8 และ 0.9 กิโลกรัม และบรรจุลงลัง
กระดาษ 

เ พ่ื อ บ ร ร จุ น ม ล ง ก ร ะ ป๋ อ ง       
0.8 และ 0.9 กิโลกรัม และ
บรรจุลงลังกระดาษ 

ไมํมี - 

สถานที ่

ที่ใดที่ใช้ในท างาน เหตุใดจึงท า ณ ที่นั้น มีที่อ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท างานนั้นได้ สรุป 
สายการผลิตกระป๋อง สํวนงานบรรจุ
ผลิตภัณฑ์ 

เนื่องจากสายพาน เครื่องปิดฝา
กระป๋อง  เครื่ องบรรจุลงลั ง
กระดาษ เครื่ องจั ด เรี ย งลั ง
ก ร ะ ด า ษ ล ง พ า เ ล ต  เ ป็ น
เครื่องจักรที่อยูํกับที ่

ไมํมี - 

ล าดับต่อเนื่อง 

ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 
หลังจากเครื่องบรรจุนมลงกระป๋อง 
ของสายการผลิตกระป๋องถูกผลิตของ
ออกมาตามสายการผลิตที่เชื่อมตํอกัน 

เนื่องจากกระป๋องนมที่ถูกบรรจุ
นมเรียบร๎อยแล๎ว ถูกล าเลียงมา
สูํสายพานที่เชื่อมกันระหวําง
กระบวนการ  

ไมํมี - 



 
  

 

445  

 

445 

ตารางที่ ง41 (ตํอ) 

 
 
 
 
 

ตัวบุคคล 

ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 
มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

พนักงานจ านวน 12 คน ตามขนาด
บรรจุภัณฑ์กระป๋อง 0.8 และ 0.9 
กิโลกรัม  

เนื่องจากวิธีการท างานเป็น
ตัวก าหนดจ านวนพนักงาน 

มี คือ  
1. รวมการท างานของพนักงาน 

โดยจัดเรียงวิธีการท าใหมํ โดย
ให๎หัวหน๎าของสายการผลิต
กระป๋อง ท าหน๎าที่ของผู๎ชํวย
ด๎วย เนื่องจาก หน๎ าที่ของ
ผู๎ชํวยใน WI เป็นหน๎าที่ของ
หัวหน๎าที่ต๎องปฏิบัติอยูํแล๎ว 
ดังนั้นจะสามารถลดพนักงาน
ได๎เทํากับ 1 คน  

2. จัดเรียงวิธีการท างานใหมํ 
โดยหากผลิตภัณฑ์ที่ผลิตนั้น
ไมํมีการใสํใบปลิวแนบไปกับ
ผลิตภัณฑ์ (ตํอ) 

มี คือ  
1. รวมการท างานของพนักงาน 

โดยจัดเรียงวิธีการท าใหมํ โดย
ให๎หัวหน๎าของสายการผลิต
กระป๋อง ท าหน๎าที่ของผู๎ชํวย
ด๎วย เนื่องจาก หน๎าที่ของ
ผู๎ชํวยใน WI เป็นหน๎าที่ของ
หัวหน๎าที่ต๎องปฏิบัติอยูํแล๎ว 
ดังนั้นจะสามารถลดพนักงาน
ได๎เทํากับ 1 คน  

2. จัดเรียงวิธีการท างานใหมํ 
โดยหากผลิตภัณฑ์ที่ผลิตนั้น
ไมํมีการใสํใบปลิวแนบไปกับ
ผลิตภัณฑ์ (ตํอ) 



 
  

 

446  

 

446 

ตารางที่ ง41 (ตํอ) 

 
 
 
 
 

ตัวบุคคล 
(ต่อ) 

ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 
มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

  (ตํอ) ให๎ท าการลดพนักงานใน
ต าแหนํงนี้ ดังนั้นจะสามารถ
ลดพนักงานได๎เทํากับ 1 คน 

3. รวมการท างานของพนักงาน 
โดยจัดเรียงวิธีการท างานใหมํ 
ท า ให๎ ส ามารถลดจ านวน
พ นั ก ง า น ไ ด๎  3 ค น  จ า ก
พนักงานทั้งหมด 6 คน ใน
ต า แ ห นํ ง ก า ร ต ร ว จ ส อ บ
น้ าหนักของกระป๋อง ความ
สมบูรณ์ของกระป๋องจากการ
สุํ มตั ว อยํ า ง  การ พัน ฟิล์ ม
ด๎านบนของพาเลต บันทึก
เอกสาร (ตํอ)  

(ตํอ) ให๎ท าการลดพนักงานใน
ต าแหนํงนี้ ดังนั้นจะสามารถ
ลดพนักงานได๎เทํากับ 1 คน 

3. รวมการท างานของพนักงาน 
โดยจัดเรียงวิธีการท างานใหมํ 
ท า ให๎ ส ามารถลดจ านวน
พ นั ก ง า น ไ ด๎  3 ค น  จ า ก
พนักงานทั้งหมด 6 คน ใน
ต า แ ห นํ ง ก า ร ต ร ว จ ส อ บ
น้ าหนักของกระป๋อง ความ
สมบูรณ์ของกระป๋องจากการ
สุํ มตั ว อยํ า ง  กา ร พัน ฟิล์ ม
ด๎านบนของพาเลต บันทึก
เอกสาร (ตํอ) 



 
  

 

447  

 

447 

ตารางที่ ง41 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตัวบุคคล 
(ต่อ) 

ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 
มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

  (ตํอ) และการขับรถฟอร์คลิฟท์เพ่ือ
เคลื่อนย๎ายพาเลตไปยังต าแหนํงพัน
ฟิล์มด๎านบน เนื่องจากรอบการท างาน
ตํอชั่วโมงเทํากับ 6.6 พาเลตตํอชั่วโมง 
ดังนั้น สามารถลดจ านวนพนักงานได๎
ทั้งหมด 5 คนตํอสายการผลิต 

(ตํอ) และการขับรถฟอร์คลิฟท์เพ่ือ
เคลื่อนย๎ายพาเลตไปยังต าแหนํงพัน
ฟิล์มด๎านบน เนื่องจากรอบการท างาน
ตํอชั่วโมงเทํากับ 6.6 พาเลตตํอชั่วโมง 
ดังนั้น สามารถลดจ านวนพนักงานได๎
ทั้งหมด 5 คนตอํสายการผลิต 



 
  

 

448  

 

448 

ตารางที่ ง41 (ตํอ) 

 
 
 
 

วิธีการ 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

พนักงาน  1 คน ท าการเสิร์ฟฝาปิด
กระป๋อง 
 

พนักงาน 1 คน ท าการเสิร์ฟใบปลิว 
 

พนักงาน 2 คน ท าการตรวจเช็ครอย
ขูด รอยบุบของกระป๋อง  เพ่ือ
ตรวจสอบวํา ผลิตภัณฑ์วําเป็นไปตาม
ข๎อก าหนดหรือไม ํ
 

พนักงาน 6 คน ท าการตรวจสอบ
น้ าหนักของกระป๋อง ความสมบูรณ์
ของกระป๋องจากการสุํมตัวอยําง การ
พันฟิล์มด๎านบนของพาเลต บันทึก
เอกสาร และการขับรถฟอร์คลิฟท์เพ่ือ
เคลื่อนย๎ายพาเลตไปยังต าแหนํงพัน
ฟิล์มด๎านบน (ตํอ) 

เ พ่ือบรรจุนมผงจ านวน 0.8 
หรือ 0.9 กิโลกรัมลงในกระป๋อง
ตามมาตรฐานที่ก าหนด 

ไมํมี - 



 
  

 

449  

 

449 

ตารางที่ ง41 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

วิธีการ 
(ต่อ) 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ที่

อาจท าได้ 
สรุป 

(ตํอ) พนักงาน 1 คน เป็นผู๎ชํวยของ
หัวหน๎าของสายการผลิตกระป๋อง 

 

พนักงาน 1 คน เป็นหัวหน๎าของ
สายการผลิตกระป๋อง  

   



 
  

 

450  

 

450 

ตารางที่ ง42 การวิเคราะห์วิธีการท างานของสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์สายการผลิตกระป๋องขนาดบรรจุภัณฑ์กระป๋อง 1.7 – 1.8 กิโลกรัม 

 
 
 
 
 

วัตถุประสงค์ 

ก าลังท าอะไรอยู่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 
ก า ลั ง บ ร ร จุ น ม ล ง ก ร ะ ป๋ อ ง               
1.7 และ 1.8 กิโลกรัม และบรรจุลงลัง
กระดาษ 

เ พ่ื อ บ ร ร จุ น ม ล ง ก ร ะ ป๋ อ ง       
1.7 และ 1.8 กิโลกรัม และ
บรรจุลงลังกระดาษ 

ไมํมี - 

สถานที ่

ที่ใดที่ใช้ในท างาน เหตุใดจึงท า ณ ที่นั้น มีที่อ่ืนอีกหรือไม่ที่อาจท างานนั้นได้ สรุป 
สายการผลิตกระป๋อง สํวนงานบรรจุ
ผลิตภัณฑ์ 

เนื่องจากสายพาน เครื่องปิดฝา
กระป๋อง เครื่ องบรรจุลงลั ง
กระดาษ เครื่ องจั ด เรี ย งลั ง
ก ร ะ ด า ษ ล ง พ า เ ล ต  เ ป็ น
เครื่องจักรที่อยูํกับที ่

ไมํมี - 

ล าดับต่อเนื่อง 

ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 
หลังจากเครื่องบรรจุนมลงกระป๋อง 
ของสายการผลิตกระป๋องถูกผลิตของ
ออกมาตามสายการผลิตที่เชื่อมตํอกัน 

เนื่องจากกระป๋องนมที่ถูกบรรจุ
นมเรียบร๎อยแล๎ว ถูกล าเลียงมา
สูํสายพานที่เชื่อมกันระหวําง
กระบวนการ  

ไมํมี - 



 
  

 

451  

 

451 

ตารางที่ ง42 (ตํอ) 

 
 
 
 
 

ตัวบุคคล 

ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 
มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

พนักงานจ านวน 12 คน ตามขนาด
บรรจุภัณฑ์กระป๋อง 1.7 และ 1.8 
กิโลกรัม  

เนื่องจากวิธีการท างานเป็น
ตัวก าหนดจ านวนพนักงาน 

มี คือ 
1. รวมการท างานของพนักงาน 

โดยจัดเรียงวิธีการท าใหมํ โดย
ให๎หัวหน๎าของสายการผลิต
กระป๋อง ท าหน๎าที่ของผู๎ชํวย
ด๎วย เนื่องจาก หน๎าที่ของ
ผู๎ชํวยใน WI เป็นหน๎าที่ของ
หัวหน๎าที่ต๎องปฏิบัติอยูํแล๎ว 
ดังนั้นจะสามารถลดพนักงาน
ได๎เทํากับ 1 คน  

2. จัดเรียงวิธีการท างานใหมํ 
โดยหากผลิตภัณฑ์ที่ผลิตนั้น
ไมํมีการใสํใบปลิวแนบไปกับ
ผลิตภัณฑ์ (ตํอ) 

มี คือ 
1. รวมการท างานของพนักงาน 

โดยจัดเรียงวิธีการท าใหมํ โดย
ให๎หัวหน๎าของสายการผลิต
กระป๋อง ท าหน๎าที่ของผู๎ชํวย
ด๎วย เนื่องจาก หน๎าที่ของ
ผู๎ชํวยใน WI เป็นหน๎าที่ของ
หัวหน๎าที่ต๎องปฏิบัติอยูํแล๎ว 
ดังนั้นจะสามารถลดพนักงาน
ได๎เทํากับ 1 คน  

2. จัดเรียงวิธีการท างานใหมํ 
โดยหากผลิตภัณฑ์ที่ผลิตนั้น
ไมํมีการใสํใบปลิวแนบไปกับ
ผลิตภัณฑ์ (ตํอ) 



 
  

 

452  

 

452 

ตารางที่ ง42 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 

ตัวบุคคล 
(ต่อ) 

ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 
มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

  (ตํอ) ให๎ท าการลดพนักงานใน
ต าแหนํงนี้ ดังนั้นจะสามารถ
ลดพนักงานได๎เทํากับ 1 คน 

3. รวมการท างานของพนักงาน 
โดยจัดเรียงวิธีการท างานใหมํ 
ท า ให๎ ส ามารถลดจ านวน
พ นั ก ง า น ไ ด๎  1  ค น  จ า ก
พนักงานทั้งหมด 2 คน ใน
ต าแหนํงการตรวจเช็ครอยขูด 
รอยบุบของกระป๋อง เ พ่ือ
ตรวจสอบวํา ผลิตภัณฑ์วํา
เป็นไปตามข๎อก าหนดหรือไมํ 
(ตํอ) 

(ตํอ) ให๎ท าการลดพนักงานใน
ต าแหนํงนี้ ดังนั้นจะสามารถ
ลดพนักงานได๎เทํากับ 1 คน 

3. รวมการท างานของพนักงาน 
โดยจัดเรียงวิธีการท างานใหมํ 
ท า ให๎ ส ามารถลดจ านวน
พนั ก ง า น ไ ด๎  1  ค น  จ า ก
พนักงานทั้งหมด 2 คน ใน
ต าแหนํงการตรวจเช็ครอยขูด 
รอยบุบของกระป๋อง  เ พ่ือ
ตรวจสอบวํา ผลิตภัณฑ์วํา
เป็นไปตามข๎อก าหนดหรือไมํ 
(ตํอ) 



 
  

 

453  

 

453 

ตารางที่ ง42 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 

ตัวบุคคล 
(ต่อ) 

ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 
มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

  (ตํอ) 
4. รวมการท างานของพนักงาน 

โดยจัดเรียงวิธีการท างานใหมํ 
ท า ให๎ ส ามารถลดจ านวน
พ นั ก ง า น ไ ด๎  3 ค น  จ า ก
พนักงานทั้งหมด 6 คน ใน
ต า แ ห นํ ง ก า ร ต ร ว จ ส อ บ
น้ าหนักของกระป๋อง ความ
สมบูรณ์ของกระป๋องจากการ
สุํ มตั ว อยํ า ง  การ พัน ฟิล์ ม
ด๎านบนของพาเลต บันทึก
เอกสาร  (ตํอ) 

(ตํอ) 
4. รวมการท างานของพนักงาน 

โดยจัดเรียงวิธีการท างานใหมํ 
ท า ให๎ ส ามารถลดจ านวน
พ นั ก ง า น ไ ด๎  3 ค น  จ า ก
พนักงานทั้งหมด 6 คน ใน
ต า แ ห นํ ง ก า ร ต ร ว จ ส อ บ
น้ าหนักของกระป๋อง ความ
สมบูรณ์ของกระป๋องจากการ
สุํ มตั ว อยํ า ง  กา ร พัน ฟิล์ ม
ด๎านบนของพาเลต บันทึก
เอกสาร  (ตํอ) 



 
  

 

454  

 

454 

ตารางที่ ง42 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตัวบุคคล 
(ต่อ) 

ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้กระท า 
มีบุคคลอ่ืนอีกหรือไม่ 
ที่อาจปฏิบัติงานนั้นได้ 

สรุป 

  (ตํอ) และการขับรถฟอร์คลิฟท์
เพ่ือเคลื่อนย๎ายพาเลตไปยัง
ต า แหนํ ง พั น ฟิ ล์ ม ด๎ า นบน 
เนื่องจากรอบการท างานตํอ
ชั่วโมงเทํากับ 5.5 พาเลตตํอ
ชั่วโมง 

ดังนั้น สามารถลดจ านวนพนักงานได๎
ทัง้หมด 6 คนตํอสายการผลิต 

(ตํอ) และการขับรถฟอร์คลิฟท์
เพ่ือเคลื่อนย๎ายพาเลตไปยัง
ต า แหนํ ง พั น ฟิ ล์ ม ด๎ า นบน 
เนื่องจากรอบการท างานตํอ
ชั่วโมงเทํากับ 5.5 พาเลตตํอ
ชั่วโมง 

ดังนั้น สามารถลดจ านวนพนักงานได๎
ทั้งหมด 6 คนตํอสายการผลิต 



 
  

 

455  

 

455 

ตารางที่ ง42 (ตํอ) 

 
 

วิธีการ 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ 

ที่อาจท าได้ 
สรุป 

พนักงาน  1 คน ท าการเสิร์ฟฝาปิด
กระป๋อง 
 
พนักงาน 1 คน ท าการเสิร์ฟใบปลิว 
 
พนักงาน 2 คน ท าการตรวจเช็ครอย
ขูด รอยบุบของกระป๋อง  เพ่ือ
ตรวจสอบวํา ผลิตภัณฑ์วําเป็นไปตาม
ข๎อก าหนดหรือไม ํ
 
พนักงาน 6 คน ท าการตรวจสอบ
น้ าหนักของกระป๋อง ความสมบูรณ์
ของกระป๋องจากการสุํมตัวอยําง การ
พันฟิล์มด๎านบนของพาเลต บันทึก
เอกสาร และการขับรถฟอร์คลิฟท์เพ่ือ
เคลื่อนย๎ายพาเลตไปยังต าแหนํงพัน
ฟิล์มด๎านบน (ตํอ) 

เ พ่ือบรรจุนมผงจ านวน 1.7 
หรือ 1.8 กิโลกรัมลงในกระป๋อง
ตามมาตรฐานที่ก าหนด 

ไมํมี - 



 
  

 

456  

 

456 

ตารางที่ ง42 (ตํอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 

วิธีการ 
(ต่อ) 

งานนั้นท าโดยวิธีการใด เหตุใดจึงต้องใช้กรรมวิธีนั้น 
มีวิธีการท างานแบบอ่ืนอีกหรือไม่ที่

อาจท าได้ 
สรุป 

(ตํอ) พนักงาน 1 คน เป็นผู๎ชํวยของ
หัวหน๎าของสายการผลิตกระป๋อง 
 
พนักงาน 1 คน เป็นหัวหน๎าของ
สายการผลิตกระป๋อง 

   



457 
 

 

 
 

457 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาคผนวก จ 
วิธีการท างานและเวลาการท างานของการผลิตแต่ละขนาดบรรจุภัณฑ์ 

ของแต่ละสายการผลิต 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



458 
 

 

 
 

458 

ตารางที่ จ1 แสดงวิธีการท างานและเวลาการท างานของการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 1 ซองใน
กลํองกระดาษของสายการผลิตที่ 1  

No. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
เวลาการท างาน  
(วินาที/พาเลต) 

1 Arrange shipper on the pallet 630 

2 Record the label and post on full pallet 52 

3 Shrink the top of pallet 53 

4 Move full pallet to warp around machine 17 

5 Waiting for warp around machine 68 

6 
Move out pallet from warp around machine + move to 
conveyor station 

33 

7 Move full pallet to warp area 29 

8 Move hand lift to packing area 38 

9 Serve empty shipper into machine  53 

เวลาการท างานทั้งหมด (วินาที/พาเลต) 973 

เวลาการท างานทั้งหมด (นาที/พาเลต) 16.21 

รอบเวลาการท างานต่อชั่วโมง (พาเลต/ชั่วโมง) 3.70 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



459 
 

 

 
 

459 

ตารางที่ จ2 แสดงวิธีการท างานและเวลาการท างานของการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 1 ซองใน
กลํองกระดาษของสายการผลิตที่ 4 

No. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
เวลาการท างาน  
(วินาที/พาเลต) 

1 Arrange shipper on the pallet 696 

2 Record the label and post on full pallet 52 

3 Shrink the top of pallet 53 

4 Move full pallet to warp around machine 17 

5 Waiting for warp around machine 68 

6 
Move out pallet from warp around machine + move to 
conveyor station 

33 

7 Move full pallet to warp area 50 

8 Move hand lift to packing area 63 

9 Serve empty shipper into machine  48 

เวลาการท างานทั้งหมด (วินาที/พาเลต) 1,080 

เวลาการท างานทั้งหมด (นาที/พาเลต) 17.99 

รอบเวลาการท างานต่อชั่วโมง (พาเลต/ชั่วโมง) 3.30 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



460 
 

 

 
 

460 

ตารางที่ จ3 แสดงวิธีการท างานและเวลาการท างานของการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 2 ซองใน
กลํองกระดาษของสายการผลิตที่ 1  

No. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
เวลาการท างาน  
(วินาที/พาเลต) 

1 Arrange shipper on the pallet 678 

2 Record the label and post on full pallet 52 

3 Shrink the top of pallet 53 

4 Move full pallet to warp around machine 17 

5 Waiting for warp around machine 68 

6 
Move out pallet from warp around machine + move to 
conveyor station 

33 

7 Move full pallet to warp area 29 

8 Move hand lift to packing area 38 

9 Serve empty shipper into machine  53 

เวลาการท างานทั้งหมด (วินาที/พาเลต) 1,021 

เวลาการท างานทั้งหมด (นาที/พาเลต) 17.01 

รอบเวลาการท างานต่อชั่วโมง (พาเลต/ชั่วโมง) 3.50 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



461 
 

 

 
 

461 

ตารางที่ จ4 แสดงวิธีการท างานและเวลาการท างานของการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 2 ซองใน
กลํองกระดาษของสายการผลิตที่ 4 

No. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
เวลาการท างาน  
(วินาที/พาเลต) 

1 Arrange shipper on the pallet 702 

2 Record the label and post on full pallet 52 

3 Shrink the top of pallet 53 

4 Move full pallet to warp around machine 17 

5 Waiting for warp around machine 68 

6 
Move out pallet from warp around machine + move to 
conveyor station 

33 

7 Move full pallet to warp area 50 

8 Move hand lift to packing area 63 

9 Serve empty shipper into machine  48 

เวลาการท างานทั้งหมด (วินาที/พาเลต) 1,086 

เวลาการท างานทั้งหมด (นาที/พาเลต) 18.09 

รอบเวลาการท างานต่อชั่วโมง (พาเลต/ชั่วโมง) 3.30 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



462 
 

 

 
 

462 

ตารางที่ จ5 แสดงวิธีการท างานและเวลาการท างานของการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 3 ซองใน
กลํองกระดาษของสายการผลิตที่ 1  

No. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
เวลาการท างาน  
(วินาที/พาเลต) 

1 Arrange shipper on the pallet 708 

2 Record the label and post on full pallet 52 

3 Shrink the top of pallet 53 

4 Move full pallet to warp around machine 17 

5 Waiting for warp around machine 68 

6 
Move out pallet from warp around machine + move to 
conveyor station 

33 

7 Move full pallet to warp area 29 

8 Move hand lift to packing area 38 

9 Serve empty shipper into machine  53 

เวลาการท างานทั้งหมด (วินาที/พาเลต) 1,051 

เวลาการท างานทั้งหมด (นาที/พาเลต) 17.51 

รอบเวลาการท างานต่อชั่วโมง (พาเลต/ชั่วโมง) 3.40 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



463 
 

 

 
 

463 

ตารางที่ จ6 แสดงวิธีการท างานและเวลาการท างานของการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 4 ซองใน
กลํองกระดาษของสายการผลิตที่ 1  

No. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
เวลาการท างาน  
(วินาที/พาเลต) 

1 Arrange shipper on the pallet 771 

2 Record the label and post on full pallet 52 

3 Shrink the top of pallet 53 

4 Move full pallet to warp around machine 17 

5 Waiting for warp around machine 68 

6 
Move out pallet from warp around machine + move to 
conveyor station 

33 

7 Move full pallet to warp area 29 

8 Move hand lift to packing area 38 

9 Serve empty shipper into machine  53 

เวลาการท างานทั้งหมด (วินาที/พาเลต) 1,114 

เวลาการท างานทั้งหมด (นาที/พาเลต) 18.56 

รอบเวลาการท างานต่อชั่วโมง (พาเลต/ชั่วโมง) 3.20 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



464 
 

 

 
 

464 

ตารางที่ จ7 แสดงวิธีการท างานและเวลาการท างานของการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 5 ซองใน
กลํองกระดาษของสายการผลิตที่ 1  

No. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
เวลาการท างาน  
(วินาที/พาเลต) 

1 Arrange shipper on the pallet 780 

2 Record the label and post on full pallet 52 

3 Shrink the top of pallet 53 

4 Move full pallet to warp around machine 17 

5 Waiting for warp around machine 68 

6 
Move out pallet from warp around machine + move to 
conveyor station 

33 

7 Move full pallet to warp area 29 

8 Move hand lift to packing area 38 

9 Serve empty shipper into machine  53 

เวลาการท างานทั้งหมด (วินาที/พาเลต) 1,123 

เวลาการท างานทั้งหมด (นาที/พาเลต) 18.71 

รอบเวลาการท างานต่อชั่วโมง (พาเลต/ชั่วโมง) 3.20 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



465 
 

 

 
 

465 

ตารางที่ จ8 แสดงวิธีการท างานและเวลาการท างานของการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 6 ซองใน
กลํองกระดาษของสายการผลิตที่ 1  

No. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
เวลาการท างาน  
(วินาที/พาเลต) 

1 Arrange shipper on the pallet 648 

2 Record the label and post on full pallet 52 

3 Shrink the top of pallet 53 

4 Move full pallet to warp around machine 17 

5 Waiting for warp around machine 68 

6 
Move out pallet from warp around machine + move to 
conveyor station 

33 

7 Move full pallet to warp area 29 

8 Move hand lift to packing area 38 

9 Serve empty shipper into machine  53 

เวลาการท างานทั้งหมด (วินาที/พาเลต) 991 

เวลาการท างานทั้งหมด (นาที/พาเลต) 16.51 

รอบเวลาการท างานต่อชั่วโมง (พาเลต/ชั่วโมง) 3.60 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



466 
 

 

 
 

466 

ตารางที่ จ9 แสดงวิธีการท างานและเวลาการท างานของการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 3 ซองใน
กลํองกระดาษของสายการผลิตที่ 4  

No. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
เวลาการท างาน  
(วินาที/พาเลต) 

1 Arrange shipper on the pallet 900 

2 Record the label and post on full pallet 52 

3 Shrink the top of pallet 53 

4 Move full pallet to warp around machine 17 

5 Waiting for warp around machine 68 

6 
Move out pallet from warp around machine + move to 
conveyor station 

33 

7 Move full pallet to warp area 50 

8 Move hand lift to packing area 63 

9 Serve empty shipper into machine  48 

เวลาการท างานทั้งหมด (วินาที/พาเลต) 1,284 

เวลาการท างานทั้งหมด (นาที/พาเลต) 21.39 

รอบเวลาการท างานต่อชั่วโมง (พาเลต/ชั่วโมง) 2.80 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



467 
 

 

 
 

467 

ตารางที่ จ10 แสดงวิธีการท างานและเวลาการท างานของการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 4 ซองใน
กลํองกระดาษของสายการผลิตที่ 4  

No. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
เวลาการท างาน  
(วินาที/พาเลต) 

1 Arrange shipper on the pallet 840 

2 Record the label and post on full pallet 52 

3 Shrink the top of pallet 53 

4 Move full pallet to warp around machine 17 

5 Waiting for warp around machine 68 

6 
Move out pallet from warp around machine + move to 
conveyor station 

33 

7 Move full pallet to warp area 50 

8 Move hand lift to packing area 63 

9 Serve empty shipper into machine  48 

เวลาการท างานทั้งหมด (วินาที/พาเลต) 1,224 

เวลาการท างานทั้งหมด (นาที/พาเลต) 20.39 

รอบเวลาการท างานต่อชั่วโมง (พาเลต/ชั่วโมง) 2.90 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



468 
 

 

 
 

468 

ตารางที่ จ11 แสดงวิธีการท างานและเวลาการท างานของการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 5 ซองใน
กลํองกระดาษของสายการผลิตที่ 4  

No. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
เวลาการท างาน  
(วินาที/พาเลต) 

1 Arrange shipper on the pallet 894 

2 Record the label and post on full pallet 52 

3 Shrink the top of pallet 53 

4 Move full pallet to warp around machine 17 

5 Waiting for warp around machine 68 

6 
Move out pallet from warp around machine + move to 
conveyor station 

33 

7 Move full pallet to warp area 50 

8 Move hand lift to packing area 63 

9 Serve empty shipper into machine  48 

เวลาการท างานทั้งหมด (วินาที/พาเลต) 1,278 

เวลาการท างานทั้งหมด (นาที/พาเลต) 21.29 

รอบเวลาการท างานต่อชั่วโมง (พาเลต/ชั่วโมง) 2.80 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



469 
 

 

 
 

469 

ตารางที่ จ12 แสดงวิธีการท างานและเวลาการท างานของการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 6 ซองใน
กลํองกระดาษของสายการผลิตที่ 4  

No. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
เวลาการท างาน  
(วินาที/พาเลต) 

1 Arrange shipper on the pallet 822 

2 Record the label and post on full pallet 52 

3 Shrink the top of pallet 53 

4 Move full pallet to warp around machine 17 

5 Waiting for warp around machine 68 

6 
Move out pallet from warp around machine + move to 
conveyor station 

33 

7 Move full pallet to warp area 50 

8 Move hand lift to packing area 63 

9 Serve empty shipper into machine  48 

เวลาการท างานทั้งหมด (วินาที/พาเลต) 1,206 

เวลาการท างานทั้งหมด (นาที/พาเลต) 20.09 

รอบเวลาการท างานต่อชั่วโมง (พาเลต/ชั่วโมง) 3.00 
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ตารางที่ จ13 แสดงวิธีการท างานและเวลาการท างานของการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 1 ซองใน
กลํองกระดาษของสายการผลิตที่ 2,3  

No. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
เวลาการท างาน  
(วินาที/พาเลต) 

1 Arrange shipper on the pallet 360 

2 Record the label and post on full pallet 52 

3 Shrink the top of pallet 53 

4 Move full pallet to warp around machine 17 

5 Waiting for warp around machine 68 

6 
Move out pallet from warp around machine + move to 
conveyor station 

33 

7 Move full pallet to warp area 48 

8 Move hand lift to packing area 45 

9 Serve empty shipper into machine  44 

เวลาการท างานทั้งหมด (วินาที/พาเลต) 719 

เวลาการท างานทั้งหมด (นาที/พาเลต) 11.99 

รอบเวลาการท างานต่อชั่วโมง (พาเลต/ชั่วโมง) 5.00 
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ตารางที่ จ14 แสดงวิธีการท างานและเวลาการท างานของการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 2 ซองใน
กลํองกระดาษของสายการผลิตที่ 2,3  

No. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
เวลาการท างาน  
(วินาที/พาเลต) 

1 Arrange shipper on the pallet 372 

2 Record the label and post on full pallet 52 

3 Shrink the top of pallet 53 

4 Move full pallet to warp around machine 17 

5 Waiting for warp around machine 68 

6 
Move out pallet from warp around machine + move to 
conveyor station 

33 

7 Move full pallet to warp area 48 

8 Move hand lift to packing area 45 

9 Serve empty shipper into machine  44 

เวลาการท างานทั้งหมด (วินาที/พาเลต) 731 

เวลาการท างานทั้งหมด (นาที/พาเลต) 12.19 

รอบเวลาการท างานต่อชั่วโมง (พาเลต/ชั่วโมง) 4.90 
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ตารางที่ จ15 แสดงวิธีการท างานและเวลาการท างานของการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 3 ซองใน
กลํองกระดาษของสายการผลิตที่ 2,3  

No. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
เวลาการท างาน  
(วินาที/พาเลต) 

1 Arrange shipper on the pallet 378 

2 Record the label and post on full pallet 52 

3 Shrink the top of pallet 53 

4 Move full pallet to warp around machine 17 

5 Waiting for warp around machine 68 

6 
Move out pallet from warp around machine + move to 
conveyor station 

33 

7 Move full pallet to warp area 48 

8 Move hand lift to packing area 45 

9 Serve empty shipper into machine  44 

เวลาการท างานทั้งหมด (วินาที/พาเลต) 737 

เวลาการท างานทั้งหมด (นาที/พาเลต) 12.29 

รอบเวลาการท างานต่อชั่วโมง (พาเลต/ชั่วโมง) 4.90 
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ตารางที่ จ16 แสดงวิธีการท างานและเวลาการท างานของการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์จ านวน 7 ซองใน
กลํองกระดาษของสายการผลิตที่ 4  

No. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
เวลาการท างาน  
(วินาที/พาเลต) 

1 Arrange shipper on the pallet 1,038 

2 Record the label and post on full pallet 52 

3 Shrink the top of pallet 53 

4 Move full pallet to warp around machine 17 

5 Waiting for warp around machine 68 

6 
Move out pallet from warp around machine + move to 
conveyor station 

33 

7 Move full pallet to warp area 50 

8 Move hand lift to packing area 63 

9 Serve empty shipper into machine  48 

เวลาการท างานทั้งหมด (วินาที/พาเลต) 1,422 

เวลาการท างานทั้งหมด (นาที/พาเลต) 23.69 

รอบเวลาการท างานต่อชั่วโมง (พาเลต/ชั่วโมง) 2.50 
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ตารางที่ จ17 แสดงวิธีการท างานและเวลาการท างานของการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ซองบรรจุกลํอง
พลาสติกของสายการผลิตที่ 4  

No. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
เวลาการท างาน  
(วินาที/พาเลต) 

1 Arrange shipper on the pallet 556 

2 Record the label and post on full pallet 52 

3 Shrink the top of pallet 53 

4 Move full pallet to warp around machine 17 

5 Waiting for warp around machine 68 

6 
Move out pallet from warp around machine + move to 
conveyor station 

33 

7 Move full pallet to warp area 50 

8 Move hand lift to packing area 63 

9 Serve empty shipper into machine  48 

เวลาการท างานทั้งหมด (วินาที/พาเลต) 940 

เวลาการท างานทั้งหมด (นาที/พาเลต) 15.67 

รอบเวลาการท างานต่อชั่วโมง (พาเลต/ชั่วโมง) 3.80 
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ตารางที่ จ18 แสดงวิธีการท างานและเวลาการท างานของการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์กระป๋อง 0.4 
กิโลกรัมของสายการผลิตกระป๋อง 

No. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
เวลาการท างาน  
(วินาที/พาเลต) 

1 Arrange shipper on the pallet 527 

2 record the label and post on full pallet 54 

3 Move full pallet to warp area by forklift 51 

4 Warp full pallet 84 

5 Move full pallet to warehouse 97 

เวลาการท างานทั้งหมด (วินาที/พาเลต) 813 

เวลาการท างานทั้งหมด (นาที/พาเลต) 13.55 

รอบเวลาการท างานต่อชั่วโมง (พาเลต/ชั่วโมง) 4.40 
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ตารางที่ จ19 แสดงวิธีการท างานและเวลาการท างานของการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์กระป๋อง 0.8 – 
0.9 กิโลกรัมของสายการผลิตกระป๋อง 

No. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
เวลาการท างาน  
(วินาที/พาเลต) 

1 Arrange shipper on the pallet 257 

2 record the label and post on full pallet 54 

3 Move full pallet to warp area by forklift 51 

4 Warp full pallet 84 

5 Move full pallet to warehouse 97 

เวลาการท างานทั้งหมด (วินาที/พาเลต) 543 

เวลาการท างานทั้งหมด (นาที/พาเลต) 9.05 

รอบเวลาการท างานต่อชั่วโมง (พาเลต/ชั่วโมง) 6.60 
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ตารางที่ จ20 แสดงวิธีการท างานและเวลาการท างานของการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์กระป๋อง 1.7 – 
1.8 กิโลกรมัของสายการผลิตกระป๋อง 

No. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
เวลาการท างาน  
(วินาที/พาเลต) 

1 Arrange shipper on the pallet 366 

2 record the label and post on full pallet 54 

3 Move full pallet to warp area by forklift 51 

4 Warp full pallet 84 

5 Move full pallet to warehouse 97 

เวลาการท างานทั้งหมด (วินาที/พาเลต) 652 

เวลาการท างานทั้งหมด (นาที/พาเลต) 10.87 

รอบเวลาการท างานต่อชั่วโมง (พาเลต/ชั่วโมง) 5.50 
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ภาคผนวก ฉ 
จ านวนพนักงานที่ใช้หลังจากที่ท าการจัดสรรก าลังคนเข้าสู่สายการผลิต 

โดยใชเ้ทคนิค ECRS ของส่วนงานบรรจุผลิตภัณฑ์ 
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จ านวนพนักงานที่แสดงในภาคผนวก ฉ (ตารางที่ ฉ1 – ฉ6) เป็นจ านวนพนักงาน
เฉพาะสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์ที่ถูกจัดสรรเข๎าสูํสายการผลิตหลังจากการจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํ โดย
ใช๎เทคนิค ECRS ซึ่งสามารถอธิบายได๎วํา  

ตัวอยําง ตารางที่ ฉ1 No. 1 ของรูปแบบการผลิตที่ 1 แบบ Manual type กรณี
การผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง หมายความวํา  

- สายการผลิตที่ 1 ที่ท าการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด 3 ซอง โดยใช๎
เครื่องผสม B มีการใช๎จ านวนพนักงานในสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์เทํากับ 
11 คนตํอกะการท างาน 

- สายการผลิตที่ 2,3 ที่ท าการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด 1 ซอง โดยใช๎
เครื่องผสม A มีการใช๎จ านวนพนักงานในสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์เทํากับ 
10 คนตํอกะการท างาน 

- สายการผลิตที่ 4 ที่ท าการผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด 3 ซอง โดยใช๎
เครื่องผสม B มีการใช๎จ านวนพนักงานในสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์เทํากับ 
10 คนตํอกะการท างาน 

ดังนั้น ตารางที่ ฉ1 No. 1 เป็นรูปแบบการผลิตที่สายการผลิตที่ 1 และ 4 มีการ
ผลิตขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด 3 ซอง โดยใช๎เครื่องผสม B และสายการผลิตที่ 2 และ 3 มีการผลิต
ขนาดบรรจุภัณฑ์ขนาด 1 ซอง โดยใช๎เครื่องผสม A มีจ านวนพนักงานที่ใช๎ทั้งหมดในรูปแบบการ
ผลิตนี้เทํากับ 31 คนตํอกะการท างาน 
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กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง 

 รูปแบบการผลิตที่ 1 แบบ Manual type 

ตารางที่ ฉ1 แสดงจ านวนพนักงานที่ใช๎หลังจากการจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS ของสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์ของรูปแบบการผลิตที่ 1 
แบบ Manual type กรณกีารผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง 

No. 

Packing pouch lines 
Total 

(operators/ 
shift) 

P1 P2,3 P4 

Pack sizes Blender Operators Pack sizes Blender Operators Pack sizes Blender Operators 

1 x3 B 11 x1 A 10 x3 B 10 31 

2 x3 B 11 x2 A 9 x3 B 10 30 

3 x3 B 11 x3 A 9 x3 B 10 30 

4 x4 B 10 x1 A 10 x4 B 10 30 

5 x4 B 10 x2 A 9 x4 B 10 29 

6 x4 B 10 x3 A 9 x4 B 10 29 

7 x5 B 10 x1 A 10 x5 B 10 30 
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ตารางที่ ฉ1 (ตํอ) 

No. 

Packing pouch lines 
Total 

(operators/ 
shift) 

P1 P2,3 P4 

Pack sizes Blender Operators Pack sizes Blender Operators Pack sizes Blender Operators 

8 x5 B 10 x2 A 9 x5 B 10 29 

9 x5 B 10 x3 A 9 x5 B 10 29 

10 x6 B 11 x1 A 10 x6 B 11 32 

11 x6 B 11 x2 A 9 x6 B 11 31 

12 x6 B 11 x3 A 9 x6 B 11 31 

13 x3 C 11 x1 A 10 x3 C 10 31 

14 x3 C 11 x2 A 9 x3 C 10 30 

15 x3 C 11 x3 A 9 x3 C 10 30 

16 x4 C 10 x1 A 10 x4 C 10 30 

17 x4 C 10 x2 A 9 x4 C 10 29 
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ตารางที่ ฉ1 (ตํอ) 

No. 

Packing pouch lines 
Total 

(operators/ 
shift) 

P1 P2,3 P4 

Pack sizes Blender Operators Pack sizes Blender Operators Pack sizes Blender Operators 

18 x4 C 10 x3 A 9 x4 C 10 29 

19 x5 C 10 x1 A 10 x5 C 10 30 

20 x5 C 10 x2 A 9 x5 C 10 29 

21 x5 C 10 x3 A 9 x5 C 10 29 

22 x6 C 11 x1 A 10 x6 C 11 32 

23 x6 C 11 x2 A 9 x6 C 11 31 

24 x6 C 11 x3 A 9 x6 C 11 31 
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 รูปแบบการผลิตที่ 2 แบบ Semi – auto type 

ตารางที่ ฉ2 แสดงจ านวนพนักงานที่ใช๎หลังจากการจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS ของสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์ของรูปแบบการผลิตที่ 2 
แบบ Semi – auto type กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง 

No. 

Packing pouch lines 
Total 

(operators/ 
shift) 

P1 P2,3 P4 

Pack sizes Blender Operators Pack sizes Blender Operators Pack sizes Blender Operators 

1 x1 B 8 x1 A 10 x1 B 8 26 

2 x1 B 8 x2 A 9 x1 B 8 25 

3 x1 B 8 x3 A 9 x1 B 8 25 

4 x2 B 8 x1 A 10 x2 B 8 26 

5 x2 B 8 x2 A 9 x2 B 8 25 

6 x2 B 8 x3 A 9 x2 B 8 25 

7 x1 C 8 x1 A 10 x1 C 8 26 

8 x1 C 8 x2 A 9 x1 C 8 25 
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ตารางที่ ฉ2 (ตํอ) 

No. 

Packing pouch lines 
Total 

(operators/ 
shift) 

P1 P2,3 P4 

Pack sizes Blender Operators Pack sizes Blender Operators Pack sizes Blender Operators 

9 x1 C 8 x3 A 9 x1 C 8 25 

10 x2 C 8 x1 A 10 x2 C 8 26 

11 x2 C 8 x2 A 9 x2 C 8  25 

12 x2 C 8 x3 A 9 x2 C 8 25 
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 รูปแบบการผลิตที่ 3 แบบ Special type 

ตารางที่ ฉ3 แสดงจ านวนพนักงานที่ใช๎หลังจากการจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS ของสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์ของรูปแบบการผลิตที่ 3 
แบบ Special type กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง 

No. 

Packing pouch lines 
Total 

(operators/ 
shift) 

P1 P2,3 P4 

Pack sizes Blender Operators Pack sizes Blender Operators Pack sizes Blender Operators 

1 - - - x1 A 10 x7 B 15 25 

2 - - - x2 A 9 x7 B 15 24 

3 - - - x3 A 9 x7 B 15 24 

4 - - - x1 A 10 x7 C 15 25 

5 - - - x2 A 9 x7 C 15 24 

6 - - - x3 A 9 x7 C 15 24 

7 - - - x1 A 10 BIT B 17 27 

8 - - - x2 A 9 BIT B 17 26 
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ตารางที่ ฉ3 (ตํอ) 

No. 

Packing pouch lines 
Total 

(operators/ 
shift) 

P1 P2,3 P4 

Pack sizes Blender Operators Pack sizes Blender Operators Pack sizes Blender Operators 

9 - - - x3 A 9 BIT B 17 26 

10 - - - x1 A 10 BIT C 17 27 

11 - - - x2 A 9 BIT C 17 26 

12 - - - x3 A 9 BIT C 17 26 
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 รูปแบบการผลิตที่ 4 แบบ Sachet type 

ตารางที่ ฉ4 แสดงจ านวนพนักงานที่ใช๎หลังจากการจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS ของสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์ของรูปแบบการผลิตที่ 4 
แบบ Sachet type กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบซอง 

No. 

Packing pouch lines 
Total 

(operators/ 
shift) 

P1 P2,3 P4 

Pack sizes Blender Operators Pack sizes Blender Operators Pack sizes Blender Operators 

1 Sc1 B 7 x1 A 10 Sc1 B 7 24 

2 Sc1 B 7 x2 A 9 Sc1 B 7 23 

3 Sc1 B 7 x3 A 9 Sc1 B 7 23 

4 Sc2 B 15 x1 A 10 Sc2 B 14 39 

5 Sc2 B 15 x2 A 9 Sc2 B 14 38 

6 Sc2 B 15 x3 A 9 Sc2 B 14 38 

7 Sc3 B 16 x1 A 10 Sc3 B 15 41 

8 Sc3 B 16 x2 A 9 Sc3 B 15 40 

 
 



 
 

 

 
 488 

ตารางที่ ฉ4 (ตํอ) 

No. 

Packing pouch lines 
Total 

(operators/ 
shift) 

P1 P2,3 P4 

Pack sizes Blender Operators Pack sizes Blender Operators Pack sizes Blender Operators 

9 Sc3 B 16 x3 A 9 Sc3 B 15 40 

10 Sc4 B 17 x1 A 10 Sc4 B 18 45 

11 Sc4 B 17 x2 A 9 Sc4 B 18 44 

12 Sc4 B 17 x3 A 9 Sc4 B 18 44 

13 Sc1 C 7 x1 A 10 Sc1 C 7 24 

14 Sc1 C 7 x2 A 9 Sc1 C 7 23 

15 Sc1 C 7 x3 A 9 Sc1 C 7 23 

16 Sc2 C 15 x1 A 10 Sc2 C 14 39 

17 Sc2 C 15 x2 A 9 Sc2 C 14 38 

18 Sc2 C 15 x3 A 9 Sc2 C 14 38 
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ตารางที่ ฉ4 (ตํอ) 

No. 

Packing pouch lines 
Total 

(operators/ 
shift) 

P1 P2,3 P4 

Pack sizes Blender Operators Pack sizes Blender Operators Pack sizes Blender Operators 

19 Sc3 C 16 x1 A 10 Sc3 C 15 41 

20 Sc3 C 16 x2 A 9 Sc3 C 15 40 

21 Sc3 C 16 x3 A 9 Sc3 C 15 40 

22 Sc4 C 17 x1 A 10 Sc4 C 18 45 

23 Sc4 C 17 x2 A 9 Sc4 C 18 44 

24 Sc4 C 17 x3 A 9 Sc4 C 18 44 
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 รูปแบบการผลิตที่ 4 แบบ Sachet type กรณีสายการผลิตที่ 2,3 ท าการผลิตซองขนาดเล็กและบรรจุผลิตภัณฑ์แบบซอง 

ตารางที่ ฉ5 แสดงจ านวนพนักงานที่ใช๎หลังจากการจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS ของสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์ของรูปแบบการผลิตที่ 4 
แบบ Sachet type กรณีสายการผลิตที่ 2,3 ท าการผลิตซองขนาดเล็กและบรรจุผลิตภัณฑ์แบบซอง 

No. 

Packing pouch lines 
Total 

(operators/ 
shift) 

P1 P2,3 P4 

Pack sizes Blender Operators Pack sizes Blender Operators Pack sizes Blender Operators 

1 Sc1 B 7 Sc1 A 10 Sc1 B 7 24 

2 Sc1 B 7 Sc4 A 17 Sc1 B 7 31 

3 Sc2 B 15 Sc1 A 10 Sc2 B 14 39 

4 Sc2 B 15 Sc4 A 17 Sc2 B 14 46 

5 Sc3 B 16 Sc1 A 10 Sc3 B 15 41 

6 Sc3 B 16 Sc4 A 17 Sc3 B 15 48 

7 Sc4 B 17 Sc1 A 10 Sc4 B 18 45 

8 Sc4 B 17 Sc4 A 17 Sc4 B 18 52 
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ตารางที่ ฉ5 (ตํอ) 

No. 

Packing pouch lines 
Total 

(operators/ 
shift) 

P1 P2,3 P4 

Pack sizes Blender Operators Pack sizes Blender Operators Pack sizes Blender Operators 

9 Sc1 C 7 Sc1 A 10 Sc1 C 7 24 

10 Sc1 C 7 Sc4 A 17 Sc1 C 7 31 

11 Sc2 C 15 Sc1 A 10 Sc2 C 14 39 

12 Sc2 C 15 Sc4 A 17 Sc2 C 14 46 

13 Sc3 C 16 Sc1 A 10 Sc3 C 15 41 

14 Sc3 C 16 Sc4 A 17 Sc3 C 15 48 

15 Sc4 C 17 Sc1 A 10 Sc4 C 18 45 

16 Sc4 C 17 Sc4 A 17 Sc4 C 18 52 
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กรณีการผลิตผลิตภัณฑ์แบบกระป๋อง 

ตารางที่ ฉ6 แสดงจ านวนพนักงานที่ใช๎หลังจากการจัดสรรก าลังคนเข๎าสูํสายการผลิต โดยใช๎เทคนิค ECRS ของสํวนงานบรรจุผลิตภัณฑ์ของกรณีการผลิต
ผลิตภัณฑ์แบบกระป๋อง 

No. 
Packing can line Total 

(operators/shift) Weight (kilogram : kg) Blender Operators 

1 0.4 B 7 7 

2 0.8 – 0.9 B 7 7 

3 1.7 – 1.8 B 6 6 

4 0.4 C 7 7 

5 0.8 – 0.9 C 7 7 

6 1.7 – 1.8 C 6 6 
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ประวัติผู้เขียน 
 

ชื่อ  สกุล นางสาวขนิษฐา  พระราช 
รหัสประจ าตัวนักศึกษา 5911020011 
วุฒิการศึกษา 
                      วุฒิ                       ชื่อสถาบัน              ปีท่ีส าเร็จการศึกษา 
                วิทยาศาสตรบัณฑิต       มหาวิทยาลัยสงขลานครินทร์                2559 
            (การจัดการเทคโนโลยี             วิทยาเขต หาดใหญํ 
             อุตสาหกรรมเกษตร)        
                 
ทุนการศึกษา (ที่ได้รับในระหว่างการศึกษา) 

ทุนการศึกษาคณะอุตสาหกรรมเกษตร ประจ าปี 2559 จากคณะอุตสาหกรรมเกษตร 
มหาวิทยาลัยสงขลานครินทร์ 

ทุนวิจัยโครงการทักษะนักอุตสาหกรรมเกษตร ประจ าปี 2560 จากคณะอุตสาหกรรมเกษตร 
มหาวิทยาลัยสงขลานครินทร์ 

ทุนอุดหนุนการท าวิจัยเพ่ือวิทยานิพนธ์ ประจ าปี 2562 จากคณะบัณฑิตวิทยาลัย 
มหาวิทยาลัยสงขลานครินทร์ 

การตีพิมพ์เผยแพร่ผลงาน  

ขนิษฐา พระราช, กันยา อัครอารีย์, มณฑิรา เอียดเสน. 2561. การจัดสรรก าลังคนที่เหมาะสมส าหรับ 
สายการผลิตนมผง : กรณีศึกษา. การจัดประชุมวิชาการขํายงานวิศวกรรมอุตสาหการ 
ประจ าปี 2561 (IE Network Conference 2018). วันที่ 23 – 26 กรกฎาคม 2561 ณ 
โรงแรมสุนีย์ แกรนด์ โฮเทล แอน คอนเวนชั่น เซ็นเตอร์ อุบลราชธานี. หน๎า 41 
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