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��� � �9�

� �*�� �JKCXB[C�GS�VJEFTFEFCD�SGQ�WQCWVQFHI�WQGJCDD�BDFHI���WCQDGHD








��� � �8�

� �9�� MGQ_�VDDFIHUCHE�GS�CVJK�GWCQVEGQ�FH�WQCWVQFHI�WQGJCDD�BDFHI���WCQDGHD


������� � ���

� �1�� �WCQVEGQ�BEF[F\VEFGH�GS�WQCWVQFHI�WQGJCDD� F̂EK���WCQDGHD









����� � @<�

� �8�� �JKCXB[C�GS�VJEFTFEFCD�SGQ�WQCWVQFHI�WQGJCDD�BDFHI���WCQDGHD








��� � @��

� ���� MGQ_�VDDFIHUCHE�GS�CVJK�GWCQVEGQ�FH�WQCWVQFHI�WQGJCDD�BDFHI���WCQDGHD


������� � @9�

� ���� �WCQVEGQ�BEF[F\VEFGH�GS�WQCWVQFHI�WQGJCDD� F̂EK���WCQDGHD










� � @��

� �@�� �TV[BVEFGH�GS�J[CVHHCDD̀�[BRQFJFEZ�VHX�GXGQ















�� � @@�

� ���� �UWQGTCUCHE�GS�VJEFTFEFCD�FH�J[CVHFHI�WQGJCDD














� � �9�

� *<�� �CWVQVEFGH�GS�FHECQHV[�VHX�C]ECQHV[�VJEFTFEFCD�FH�J[CVHFHI�WQGJCDD






��� � �1�

� *��� �JEFTFEFCD�GS�J[CVHFHI�WQGJCDD




















�� � ���

� **�� �JEFTFEZ�JGHEQG[�EFUC�GS�J[CVHFHI�VJEFTFEFCD















� � �@�

� *9�� PFTFDFGH�GS�J[CVHFHI�VJEFTFEFCD�FHEG�1�IQGBWD�VJJGQXFHI�EG� ĜQ_FHI�VQCV
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บทที่ 2 

วัสดุอุปกรณและวิธีการ 

วิธีการ 

1. ศึกษาขอมูลการสูญเสียเวลาในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทงของโรงงานตัวอยาง  

ศึกษาขอมูลการสูญเสียเวลาในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทงของโรงงานตัวอยาง 
โดยทําการศึกษาขอมูลตางๆ ที่เกี่ยวของดังนี้ 

1.1 กระบวนการผลิตไอศกรีมแทง 

ศึกษากระบวนการผลิตไอศกรีมแทงโดยการศึกษาจากคูมือการปฏิบัติงาน การเขา
ไปสังเกต และสัมภาษณพนักงานและเจาหนาที่ที่เกี่ยวของ แลวทําการจดบันทึกขอมูล 

 1.2 เวลาไรประสิทธิภาพที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทง 

ศึกษาขอมูลของเวลาไรประสิทธิภาพที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทง
ยอนหลัง 1 ป จากรายงานการผลิตไอศกรีมแทงประจําวันของป 2551 สรุปขอมูลและรายงานผลใน
รูปแบบของรอยละเวลาไรประสิทธิภาพที่เกิดขึ้นในแตละเดือนเพื่อดูสภาพของปญหาที่เกิดขึ้น  

เก็บขอมูลของเวลาไรประสิทธิภาพทั้งหมดในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทงและ
ประเภทของเวลาไรประสิทธิภาพที่เกิดขึ้นตั้งแตเดือนมกราคมถึงเดือนเมษายน พ.ศ. 2552 โดยแบง
เวลาไรประสิทธิภาพออกเปน 7 ประเภท ดังนี้ 

1) การเตรียมสายการผลิต 
2) การปนไอศกรีม 
3) การลางสายการผลิต 
4) เครื่องจักรเสีย 
5) การรอคอย 
6) การทดลองของฝายวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ 
7) อ่ืนๆ 
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สรุปขอมูลของเวลาไรประสิทธิภาพในแตละประเภทและเลือกประเภทของเวลา
ไรประสิทธิภาพที่สงผลกระทบตอกระบวนการผลิตไอศกรีมแทงมากที่สุดมาแกไขโดยใชแผนภูมิ
พาเรโต  

2. ศึกษากระบวนการเตรียมสายการผลิตและลางสายการผลิตไอศกรีมแทง 

 การศึกษากระบวนการเตรียมสายการผลิตและลางสายการผลิตไอศกรีมแทงแบง
ออกเปน 2 สวน คือ 

 2.1 วิธีการปฏิบัติงาน 

 2.1.1 ขั้นตอนการปฏิบัติงานของพนักงาน 

   ศึกษาขั้นตอนการปฏิบัติงานของพนักงานในกระบวนการเตรียมสายการผลิตและ
ลางสายการผลิตไอศกรีมแทงโดยแบงออกเปน 6 จุด คือ 

 1) จุดเครื่องปนไอศกรีม 
 2) จุดสถานีปกไมไอศกรีม 
 3) จุดชุดตัวหนีบ 
 4) จุดสายพานลําเลียงไอศกรีมแทง 
 5) จุดเครื่องบรรจุซองไอศกรีมแทง 
 6) จุดบรรจุกลองไอศกรีมแทง 

ทําการศึกษาโดยการเขาไปสังเกต สัมภาษณพนักงานที่รับผิดชอบในแตละจุด 
หัวหนางาน และเจาหนาที่ที่เกี่ยวของ แลวทําการบันทึกขอมูลข้ันตอนการปฏิบัติงานและสรุป
จํานวนกิจกรรมยอยที่พนักงานตองรับผิดชอบในแตละจุด 

 2.1.2 เวลาที่ใชในการปฏิบัติงาน 

   ศึกษาเวลาที่ใชในการปฏิบัติงานของพนักงานในกระบวนการเตรียมสายการผลิต
และลางสายการผลิตไอศกรีมแทงโดยใชกลองวีดีโอถายภาพและบันทึกเวลาที่ใชในการปฏิบัติงาน
แตละขั้นตอนของพนักงาน 
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 2.2 การใชทรัพยากร 

 2.2.1 การมอบหมายงานใหพนักงาน 

   ศึกษาการมอบหมายงานใหพนักงานในกระบวนการเตรียมสายการผลิตและลาง
สายการผลิตไอศกรีมแทงโดยศึกษาเกณฑที่ใชในการมอบหมายงานใหกับพนักงานแตละคนและ
จํานวนงานที่พนักงานแตละคนไดรับมอบหมาย แลวนําขอมูลที่ไดมาเขียนในแผนภูมิกิจกรรม
ทวีคูณ (Multiple Activity Chart) 

 2.2.2 การใชประโยชนของพนักงาน 

   วิเคราะหการใชประโยชนของพนักงานในกระบวนการเตรียมสายการผลิตและ
ลางสายการผลิตไอศกรีมแทงเพื่อดูความสมดุลงานของพนักงาน โดยคํานวณจากสูตร (รัชตวรรณ 
กาญจนปญญาคม, 2550) 

 

 

3. พัฒนาแนวทางในการปรับปรุงเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพเนื่องจากการเตรียมสายการผลิต
และลางสาย การผลิตไอศกรีมแทง  

พัฒนาแนวทางการปรับปรุงโดยใชเทคนิค ECRS และแนวคิดการปรับตั้ง
เครื่องจักรอยางรวดเร็ว (Single Minute Exchange of Die, SMED) มาปรับปรุงวิธีการทํางานของ
พนักงาน และประยุกตใชการจัดตารางการทํางาน (Project Scheduling) ในการจัดลําดับงานและ
มอบหมายงานใหกับพนักงานแตละคน 

 3.1 พัฒนาแนวทางในการปรับปรุงเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพเนื่องจากการเตรียม
สายการผลิตไอศกรีมแทง 

 3.1.1 การประยุกตใชเทคนิค ECRS 

วิเคราะหกิจกรรมยอยทุกกิจกรรมของกระบวนการเตรียมสายการผลิตไอศกรีม
แทงโดยใชเทคนิคตั้งคําถาม (5W-1H) การถามคําถามจะแบงออกเปน 5 หัวขอ คือ วัตถุประสงค 
สถานที่ ลําดับตอเนื่อง ตัวบุคคล และวิธีการ ซ่ึงการตั้งคําถามจะแบงเปน 2 ระดับ คือ การตั้งคําถาม

รอยละการทํางาน     = X    100 
รอบเวลาในการทํางาน 
เวลาที่มีการทํางาน 
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เบื้องตน เพื่อใหทราบตนเหตุของปญหา และการตั้งคําถามขั้นที่ 2 เพื่อนําไปสูการปรับปรุงงาน 
หลังจากวิเคราะหกิจกรรมยอยทุกกิจกรรมของกระบวนการเตรียมสายการผลิตโดยใชเทคนิคตั้ง
คําถาม (รายละเอียดแสดงในตารางที่ ก1 – ก26 ภาคผนวก ก) ทําใหสามารถปรับปรุงงานโดยใช
เทคนิค ECRS ดังนี้ 

 3.1.1.1 ขจัดงานที่ไมจําเปน  

การวิเคราะหกิจกรรมทําใหทราบวา กิจกรรมยอยใดบางที่จําเปนตองทําและไม
จําเปนตองทําในกระบวนการเตรียมสายการผลิต กิจกรรมยอยที่ไมจําเปนตองทําในการเตรียม
สายการผลิตเปนกิจกรรมที่สามารถตัดออกได ซ่ึงมีทั้งหมด 7 กิจกรรม คือ 
 ก. การลางสายยางสงไอศกรีมของสถานีหยอดที่ 2 สามารถตัดออกไดโดย
ลางสายยางสงไอศกรีมของสถานีหยอดที่ 2 พรอมกับการลางสถานีหยอดไอศกรีมที่ 2 
 ข. การลางแมพิมพไอศกรีมแทง สามารถตัดขั้นตอนการลางแมพิมพ
ไอศกรีมแทงบางขั้นตอนออกไดโดยลางแมพิมพไอศกรีมแทงดวยน้ําเปลา 1 คร้ัง แลวลางดวยน้ํา
ผสมคลอรีนความเขมขน 50 ppm. 1 คร้ัง หรือลางแมพิมพไอศกรีมแทงดวยน้ําผสมคลอรีนความ
เขมขน 50 ppm. 1 คร้ัง 
 ค. การตรวจสอบจํานวนกลองไอศกรีมแทงกอนนําเขามาในสายการผลิต 
สามารถตัดออกไดโดยตรวจสอบจํานวนกลองไอศกรีมแทงจากแบบฟอรมบันทึกจํานวนกลองที่ได
ในแตละชั่วโมงรวมกับจํานวนกลองที่ เหลือหรือนํามาเพิ่มหลังจากผลิตไอศกรีมแทงเสร็จ
เปรียบเทียบกับสตอกการดของจุดปมกลอง 
 ง. การเคลื่อนยายตะกรา สามารถตัดออกไดโดยกําหนดใหพนักงานลาง
ตะกราในบริเวณที่มีการใชงาน 
 จ. การประกอบสายพานลําเลียงไอศกรีมแทง สามารถตัดออกไดโดย
ดัดแปลงตัวปดไอศกรีมใหมีลักษณะแบนและมีความกวางเทากับชองของรางลําเลียง 
 ฉ. การเปลี่ยนน้ําในบอน้ําละลายของเครื่องฟรีมารค สามารถตัดออกได
โดยใหเปลี่ยนน้ําในบอน้ําละลายหลังจากผลิตไอศกรีมแทงแตละชนิดเสร็จ 
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 3.1.1.2  รวมขั้นตอนการปฏิบัติงานเขาดวยกัน  

 การวิเคราะหกิจกรรมทําใหทราบวา กิจกรรมยอยใดที่มีวัตถุประสงคในการทํา
เหมือนกันและสามารถทํารวมกันไดบาง จากนั้นจึงรวมขั้นตอนการทํางานเหลานั้นเขาดวยกัน ซ่ึงมี
ทั้งหมด 2 กิจกรรม คือ 
 ก. การลางสายยางสงไอศกรีมของสถานีหยอดที่ 3 โดยลางสายยางสง
ไอศกรีมของสถานีหยอดที่ 3 พรอมกับการลางเครื่องเจลมารค 
 ข. การขนมวนเทปกาว (OPP) เขามาในสายการผลิต โดยนํามวนเทปกาว
มาพรอมกับการเคลื่อนยายกลองไอศกรีมแทงเขามาในสายการผลิต 

 3.1.1.3  การสลับสับเปล่ียนลําดับการปฏิบัติงาน 

การวิเคราะหกิจกรรมทําใหทราบวา กิจกรรมยอยแตละกิจกรรมสามารถทําใน
ชวงเวลาใดไดบาง จากนั้นจึงจัดลําดับของกิจกรรมยอยใหมเพื่อใหสะดวกและเหมาะสมในการ
ทํางาน ซ่ึงมีทั้งหมด 2 กิจกรรม คือ 
 ก. การปนไอศกรีม โดยใหปนไอศกรีมหลังจากลางเครื่องเจลมารคเสร็จ 
 ข. การใสแมพิมพไอศกรีมแทงในเครื่องฟรีมารค โดยใสแมพิมพไอศกรีม
แทงพรอมกับการลางแมพิมพไอศกรีมแทง 

 3.1.1.4  การทํางานใหงายขึ้น  

การวิเคราะหกิจกรรมทําใหทราบแนวทางในการปรับปรุงวิธีการทํางานของ
กิจกรรมยอยแตละกิจกรรม จากนั้นจึงพัฒนาวิธีการทํางานใหมีความสะดวกและสามารถนํามา
ประยุกตใชกับการทํางานของพนักงานได โดยมีการปรับปรุงวิธีการทํางานของกิจกรรมยอย 2 
กิจกรรม คือ 
 ก. การเคลื่อนยายกลองไอศกรีมแทงเขามาในสายการผลิต ใหใชอุปกรณ
หรือเครื่องมือชวยในการเคลื่อนยายตะกราที่ใสกลองไอศกรีมแทง เพื่อใหสะดวกและงายตอการ
เคลื่อนยาย เชน รถเข็น หรือตะกราที่มีลอเล่ือน 
 ข. การเตรียมน้ําในอางลางแมพิมพไอศกรีมแทง ใหติดตั้งกอกน้ําประจําแต
ละอางลางแมพิมพไอศกรีมแทง 
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 3.1.2 การประยุกตใชเทคนิค SMED 

หลังจากประยุกตใชเทคนิค ECRS แลวจึงนําเทคนิค SMED มาประยุกตใชซ่ึง
ประกอบดวย 3 ขั้นตอนหลัก คือ 

 3.1.2.1  การแบงแยกกิจกรรมออกเปนกิจกรรมที่เปนงานในและงานนอก 

การจัดกลุมของกิจกรรมยอยในกระบวนการเตรียมสายการผลิตไอศกรีมแทงโดย
แบงกลุมกิจกรรมยอยออกเปน 2 กลุม คือ 
 1) กิจกรรมยอยที่เปนงานใน หมายถึง กิจกรรมที่จําเปนตองทํากอนเริ่มปน
ไอศกรีม 
 2) กิจกรรมยอยที่เปนงานนอก หมายถึง กิจกรรมที่สามารถทําไดหลังจากเริ่มปน
ไอศกรีมแลว 

การจัดกลุมของกิจกรรมยอยออกเปนกิจกรรมยอยที่เปนงานในและกิจกรรมยอยที่
เปนงานนอก โดยการพิจารณารวมกับเจาหนาที่ผลิตและหัวหนางานของสายการผลิตไอศกรีมแทง 
เพื่อใหสามารถจัดกลุมของกิจกรรมยอยไดอยางถูกตองและสามารถนํามาประยุกตใชไดจริง 

 3.1.2.2  การเปล่ียนกิจกรรมที่เปนงานในใหเปนกิจกรรมที่เปนงานนอก 

การเปลี่ยนกิจกรรมยอยที่เปนงานในใหเปนกิจกรรมยอยที่เปนงานนอกโดยการ
วิเคราะหกระบวนการปฏิบัติงานของกิจกรรมยอยที่เปนงานในรวมกับเจาหนาที่ผลิตและหัวหนา
งานของสายการผลิตไอศกรีมแทงอีกครั้งเพื่อพิจารณาวาสามารถเปลี่ยนกิจกรรมยอยที่เปนงานใน
ไปเปนงานนอกไดหรือไม 

 3.1.2.3  การเปล่ียนกิจกรรมที่เปนงานในใหเปนกิจกรรมที่เปนงานนอก 

ขั้นตอนนี้เปนการตรวจสอบทั้งกิจกรรมยอยที่เปนงานในและกิจกรรมยอยที่เปน
งานนอกรวมกับเจาหนาที่ผลิตและหัวหนางานของสายการผลิตไอศกรีมแทงอีกครั้งเพื่อหาแนวทาง
ที่จะปรับปรุงกิจกรรมยอยเหลานั้นใหดีขึ้นอีก 
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 3.1.3 การประยุกตใชการจัดตารางการทํางาน  

 3.1.3.1  พัฒนาวิธีการจัดลําดับงานและมอบหมายงาน 

หลังจากประยุกตใชเทคนิค ECRS และเทคนิค SMED แลว ทําใหกิจกรรมยอยใน
กระบวนการเตรียมสายการผลิตลดลง แตกิจกรรมยอยที่เหลืออยูยังไมมีการจัดลําดับงานและการ
มอบหมายงานที่เหมาะสม ดังนั้นจึงพัฒนาวิธีการจัดลําดับงานและมอบหมายงานขึ้นมาใหมโดย
ดัดแปลงมาจากการกําหนดเวลางานภายใตทรัพยากรที่จํากัดตามวิธีการของบรูก (Brooks’ 
algorithm) ซ่ึงใช 2 หลักเกณฑ คือ คาเวลาควบคุมงาน (ACTIM) และพื้นที่การทํางาน ในการ
จัดลําดับงานและมอบหมายงานเพื่อใหเวลาการเตรียมสายการผลิตไอศกรีมแทงนอยที่สุด การใช
ประโยชนของพนักงานมากที่สุด และมีการเคลื่อนที่ของพนักงานระหวางพื้นที่การทํางานนอยที่สุด 

 3.1.3.2  นําวิธีการจัดลําดับงานและมอบหมายงานมาประยุกตใช 

   หลังจากพัฒนาวิธีการจัดลําดับงานและมอบหมายงานจนไดวิธีการที่เหมาะสม
แลวจึงนํามาประยุกตใชในการจัดลําดับงานและมอบหมายงานในกระบวนการเตรียมสายการผลิต
ไอศกรีมแทง 

 3.2 พัฒนาแนวทางในการปรับปรุงเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพเนื่องจากการลางสายการผลิต
ไอศกรีมแทง 

 3.2.1 การประยุกตใชเทคนิค ECRS 

วิเคราะหกิจกรรมยอยทุกกิจกรรมของกระบวนการลางสายการผลิตไอศกรีมแทง
โดยใชเทคนิคตั้งคําถามเชนเดียวกับกระบวนการเตรียมสายการผลิตไอศกรีมแทง หลังจากวิเคราะห
กิจกรรมยอยทุกกิจกรรมของกระบวนการลางสายการผลิต (รายละเอียดแสดงในตารางที่ ก27 – ก46 
ภาคผนวก ก) ทําใหสามารถปรับปรุงงานโดยใชเทคนิค ECRS ดังนี้ 

 3.2.1.1 ขจัดงานที่ไมจําเปน  

การวิเคราะหกิจกรรมทําใหทราบวา กิจกรรมยอยใดบางที่จําเปนตองทําและไม
จําเปนตองทําในกระบวนการลางสายการผลิต กิจกรรมยอยที่ไมจําเปนตองทําในการลาง
สายการผลิตเปนกิจกรรมที่สามารถตัดออกได ซ่ึงมีทั้งหมด 2 กิจกรรม คือ 
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 ก. การเคลื่อนยายตะกรา สามารถตัดออกไดโดยกําหนดใหพนักงานลาง
ตะกราในบริเวณที่มีการใชงาน 
 ข. การถอดสายพานลําเลียงไอศกรีมแทง สามารถตัดออกไดโดยดัดแปลง
ตัวปดไอศกรีมใหมีลักษณะแบนและมีความกวางเทากับชองของรางลําเลียง 

 3.2.1.2  การทํางานใหงายขึ้น  

การวิเคราะหกิจกรรมทําใหทราบแนวทางในการปรับปรุงวิธีการทํางานของ
กิจกรรมยอยแตละกิจกรรม จากนั้นจึงพัฒนาวิธีการทํางานใหมีความสะดวกและสามารถนํามา
ประยุกตใชกับการทํางานของพนักงานได โดยมีการปรับปรุงวิธีการทํางานของกิจกรรมยอย 2 
กิจกรรม คือ 
 ก. การถอดชิ้นสวนของเครื่องเจลมารค ใหถอดช้ินสวนตางๆ ออกจาเครื่อง
เจลมารคและแยกประเภทของชิ้นสวนกอนนําไปลาง และแชในสารฆาเชื้อ  
 ข. การลางอุปกรณ เคร่ืองมือและเครื่องจักร ควรมีการกําหนดความเขมขน
ที่แนนอนของสารทําความสะอาดที่ใชในการลางอุปกรณ เครื่องมือและเครื่องจักร ดังนั้นจึงศึกษา
ประสิทธิภาพของสารทําความสะอาด Click 10 ที่ความเขมขน 3 ระดับ คือ 1.0, 1.5 และ 2.0%w/w 
ในการทดลองจะใชแผนการทดลองแบบสุมแบบสมบูรณ (Completely Randomize Design: CRD) 
โดยนําสารทําความสะอาด Click 10 แตละความเขมขนมาลางเครื่องจักรหลังจากผลิตไอศกรีมแทง
เสร็จจํานวน 3 คร้ัง ซ่ึงในแตละครั้งจะใชผูประเมิน 3 คน ทําการประเมินเครื่องจักรหลังจากการลาง 
3 ดาน คือ ความสะอาด ความลื่น และกลิ่น โดยในแตละดานมีเกณฑในการประเมินดังนี้ 

1) ดานความสะอาด วัดผลโดยการใหคะแนนหลังจากประเมินทางสายตา ซ่ึงมี
เกณฑในการประเมิน คือ 
 1  หมายถึง  ไมสะอาด 
 2  หมายถึง  สะอาดเล็กนอย 
 3  หมายถึง  สะอาดปานกลาง 
 4  หมายถึง  สะอาดมาก 
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2) ดานความลื่น วัดผลโดยการใหคะแนนหลังจากการสัมผัส ซ่ึงมีเกณฑในการ
ประเมิน คือ 
 1  หมายถึง  ล่ืนมาก 
 2  หมายถึง  ล่ืนปานกลาง 
 3  หมายถึง  ล่ืนเล็กนอย 
 4  หมายถึง  ไมล่ืน 

3) ดานกล่ิน วัดผลโดยการใหคะแนนหลังจากการดมกลิ่น ซ่ึงมีเกณฑในการ
ประเมิน คือ 
 1  หมายถึง  มีกล่ินมาก 
 2  หมายถึง  มีกล่ินปานกลาง 
 3  หมายถึง  มีกล่ินเล็กนอย 
 4  หมายถึง  ไมมีกล่ิน 

นําขอมูลที่ไดมาเปรียบเทียบความแตกตางดวยวิธีของฟชเชอร (Least Significant 
Difference: LSD) ที่ระดับความเชื่อมั่น 95%  

 3.2.2 การประยุกตใชเทคนิค SMED 

หลังจากประยุกตใชเทคนิค ECRS แลวจึงนําเทคนิค SMED มาประยุกตใช
เชนเดียวกับกระบวนการเตรียมสายการผลิตไอศกรีมแทง แตในกระบวนการลางสายการผลิต
ไอศกรีมแทงกําหนดใหกิจกรรมยอยที่เปนงานใน หมายถึง กิจกรรมที่ตองทําหลังจากบรรจุซอง
และบรรจุกลองไอศกรีมแทงเสร็จ และกิจกรรมยอยที่เปนงานนอก หมายถึง กิจกรรมที่สามารถทํา
ไดกอนที่จะบรรจุซองและบรรจุกลองไอศกรีมแทงเสร็จ 

 3.2.3 การประยุกตใชการจัดตารางการทํางาน 

การจัดลําดับงานและมอบหมายงานใหมใหกับพนักงานในกระบวนการลาง
สายการผลิตไอศกรีมแทงจะใชแนวทางเดียวกับกระบวนการเตรียมสายการผลิตไอศกรีมแทง 
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4. ประเมินและคัดเลือกแนวทางในการปรับปรุงเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพเนื่องจากการเตรียม
สายการผลิตและลางสายการผลิต 

ประเมินและคัดเลือกแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการเตรียมสายการผลิตและ
ลางสายการผลิตไอศกรีมแทง โดยเสนอแนวทางในการปรับปรุงใหกับโรงงานตัวอยางเพื่อให
พิจารณาเลือกแนวทางในการปรับปรุงที่ เหมาะสมและสามารถนําไปประยุกตใชไดจริงใน
กระบวนการผลิตไอศกรีมแทง 

5. ดําเนินการปรับปรุงตามแนวทางที่คัดเลือกในกระบวนการเตรียมสายการผลิตและลาง
สายการผลิตไอศกรีมแทง 

 5.1 อบรมพนักงานที่เก่ียวของ 

   ช้ีแจงและอบรมพนักงานที่เกี่ยวของในสวนของงานที่ไดรับมอบหมายของ
พนักงานแตละคน วิธีการและลําดับการปฏิบัติงานที่มีการเปลี่ยนแปลงไปจากเดิม  

 5.2 นําแนวทางการปรับปรุงมาประยุกตใช 

   ในระหวางการดําเนินการตามแนวทางการปรับปรุงเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพ
เนื่องจากการเตรียมสายการผลิตและลางสายการผลิตที่คัดเลือก จะมีการเก็บขอมูลตางๆ ดังนี้ 
 1) เวลาการเตรียมสายการผลิต 
 2) เวลาการลางสายการผลิต 
 3) ปญหาและอุปสรรคในระหวางการดําเนินการปรับปรุง 

 5.3 ประเมินประสิทธิผลหลังการดําเนินการปรับปรุงตามแนวทางที่คัดเลือก 

ประเมินประสิทธิผลหลังการดําเนินการตามแนวทางการปรับปรุงที่คัดเลือก โดย
เปรียบเทียบผลระหวางกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงในดานตางๆ ดังนี้ 

1) เวลาการเตรียมสายการผลิต 
2) เวลาการลางสายการผลิต 
3) การใชประโยชนของพนักงาน 
4) ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตไอศกรีมแทง โดยวดัจาก 

− เวลาไรประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทง 
− กําลังการผลิตไอศกรีมแทง 
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 บทที่ 3  

ผลและวิจารณผลการทดลอง 

1. เวลาไรประสิทธิภาพที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทง 

โดยทั่วไปเวลาที่ใชในการทํางานทั้งหมดแบงออกเปน 2 สวน คือ สวนของงาน
เบื้องตน สวนของเวลาไรประสิทธิภาพ (Kanawaty, 1992) ซ่ึงสวนของเวลาไรประสิทธิภาพเปน
สวนที่ไมกอใหเกิดผลผลิตและยังสงผลกระทบตอตนทุนและประสิทธิภาพในการผลิต 

ในป 2551 บริษัทกรณีศึกษาไดจัดใหสายการผลิตไอศกรีมแทงมีการทํางาน 2 กะ
ทํางานกะละ 8 ช่ัวโมง จากการศึกษารายงานการผลิตไอศกรีมแทงประจําวันของป 2551 พบวาใน
แตละเดือนมีเวลาที่ใชในการทํางานเฉลี่ยรอยละ 68.29 ของเวลาที่ใชในการทํางานทั้งหมด และมี
เวลาไรประสิทธิภาพเฉลี่ยรอยละ 31.71 ของเวลาที่ใชในการทํางานทั้งหมด โดยเวลาไร
ประสิทธิภาพที่เกิดขึ้นมีคาอยูระหวางรอยละ 26.05 – 41.02 ซ่ึงมีคาสูง ดังแสดงใน Figure 4 ทําให
เกิดผลกระทบตอบริษัทในหลายดาน เชน ตนทุนในการผลิตตอหนวยสูงขึ้น เกิดความลาชาในการ
สงมอบสินคาใหกับลูกคาทั้งภายในและภายนอก และเกิดความคลาดเคลื่อนจากแผนการผลิต เปน
ตน 
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Figure 4. Proportion of ineffective time in ice-cream bar production process in 2008 
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สําหรับบริษัทกรณีศึกษา เวลาที่ใชในการทํางาน หมายถึง ชวงเวลาตั้งแตเร่ิมหยอด
เนื้อไอศกรีมในแมพิมพไอศกรีมแทงจนกระทั่งบรรจุซองและบรรจุกลองไอศกรีมแทงเสร็จ 
ชวงเวลาอื่นๆ นอกเหนือจากนี้ถือวาเปนเวลาไรประสิทธิภาพ ซ่ึงเวลาไรประสิทธิภาพที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิตไอศกรีมแทงมาจากหลายสาเหตุแตทางบริษัทกรณีศึกษายังไมมีการแบงประเภท
ของเวลาไรประสิทธิภาพที่ชัดเจน ดังนั้นในงานวิจัยนี้จึงไดแบงประเภทของเวลาไรประสิทธิภาพ
ตามสาเหตุของการเกิดออกเปน 7 ประเภท และทําการบันทึกเวลาไรประสิทธิภาพแตละประเภท
ตั้งแตเดือนมกราคมถึงเดือนเมษายน พ.ศ. 2552 พบวาเวลาไรประสิทธิภาพแตละประเภทมี
รายละเอียดดังตอไปนี้ 
 1) การเตรียมสายการผลิต (Line preparing) หมายถึง การลางอุปกรณ เครื่องมือ 
เครื่องจักร การประกอบและติดตั้งเครื่องจักร และการตั้งคาของเครื่องจักรใหอยูในมาตรฐานเพื่อ
เตรียมความพรอมกอนที่จะเริ่มผลิตไอศกรีมแทง ซ่ึงเวลาที่ใชในการเตรียมสายการผลิตจะเริ่ม
นับตั้งแตพนักงานเขามาในสายการผลิตไอศกรีมแทงจนกระทั่งเริ่มปนไอศกรีม จากการเก็บขอมูล
ของเวลาที่ใชในการเตรียมสายการผลิตไอศกรีมแทง พบวาพนักงานใชเวลาเตรียมสายการผลิตเฉลี่ย 
41.32 นาที (Table 2) 
 2) การลางสายการผลิต (Line cleaning) หมายถึง การลางอุปกรณ เครื่องมือ และ
เครื่องจักรหลังจากผลิตไอศกรีมแทงเสร็จในแตละวัน ซ่ึงเวลาที่ใชในการลางสายการผลิตจะเริ่ม
นับตั้งแตพนักงานบรรจุกลองไอศกรีมแทงเสร็จจนกระทั่งพนักงานลางอุปกรณ เครื่องมือ และ
เครื่องจักรทั้งหมดเสร็จ จากการเก็บขอมูลของเวลาที่ใชในการลางสายการผลิตไอศกรีมแทง พบวา
พนักงานใชเวลาในการลางสายการผลิตเฉลี่ย 60.06 นาที (Table 2) 
 3) เครื่องจักรเสีย (Machine breakdown) หมายถึง เครื่องจักรที่สูญเสียการทํางาน
โดยส้ินเชิงเปนระยะเวลาหนึ่งหรือไมสามารถเดินเครื่องไดเลย ซ่ึงเวลาที่เครื่องจักรเสียจะเริ่ม
นับตั้งแตเครื่องจักรหยุดทํางานจนกระทั่งเครื่องจักรเร่ิมทํางานใหมได จากการเก็บขอมูลของ
เครื่องจักรเสียในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทง พบวาเครื่องจักรเสียเฉลี่ย 20 คร้ังตอเดือน โดยมี
เวลาที่เครื่องจักรเสียเฉลี่ย 38.13 นาทีตอคร้ัง (Table 2) 
 4) การปนไอศกรีม (Freezing) หมายถึง การลดอุณหภูมิของสวนผสมพรอมทํา
ไอศกรีมโดยใชเครื่องปนไอศกรีมเพื่อทําใหน้ําบางสวนเปนน้ําแข็งและตีอากาศเขาไปในเนื้อ
ไอศกรีมทําใหไดเนื้อไอศกรีมที่มีอากาศแทรกอยูภายในซึ่งมีลักษณะกึ่งแข็ง โดยเวลาที่ใชในการ
ปนไอศกรีมจะเริ่มนับตั้งแตปนไอศกรีมจนกระทั้งเนื้อไอศกรีมมีอุณหภูมิตามมาตรฐานที่กําหนดไว
ของแตละชนิดผลิตภัณฑ จากการเก็บขอมูลของเวลาที่ใชในการปนไอศกรีม พบวาพนักงานใชเวลา
ในการปนไอศกรีมเฉลี่ย 12.15 นาที (Table 2) 
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 5) การรอคอย (Waiting) หมายถึง การรอคอยบางปจจัยที่จําเปนตอการผลิต เชน 
การรอวัตถุดิบ การรออุณหภูมิของน้ํารอนที่ใชในการลางอุปกรณ เครื่องมือ และเครื่องจักร การรอ
อุณหภูมิของสารทําความเย็นในเครื่องขึ้นรูปไอศกรีมแทง เปนตน เวลาที่ใชในการรอคอยจะเริ่ม
นับตั้งแตเครื่องจักรหรือพนักงานหยุดทํางานจนกระทั่งเครื่องจักรหรือพนักงานเริ่มทํางานใหมได
จากการเก็บขอมูลการรอคอยในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทง พบวามีการรอคอยเฉลี่ย 7 คร้ังตอ
เดือน โดยมีเวลาที่ใชในการรอคอยเฉลี่ย 59.11 นาทีตอคร้ัง (Table 2) 
 6) การทดลองของฝายวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ (R&D) หมายถึง การทดลอง
ผลิตตัวอยางผลิตภัณฑไอศกรีมแทงชนิดใหมของฝายวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑในสายการผลิตจริง 
ซ่ึงเวลาที่ใชในการทดลองจะเริ่มนับตั้งแตฝายวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑเร่ิมหยอดเนื้อไอศกรีมลงใน
แมพิมพจนกระทั่งบรรจุกลองเสร็จ จากการเก็บขอมูลของเวลาที่ใชในการทดลองของฝายวิจัยและ
พัฒนาผลิตภัณฑ พบวาเวลาที่ใชในการทดลองของฝายวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑเฉลี่ย 18 นาที 
(Table 2) 
 7) อ่ืนๆ (Other) หมายถึง สาเหตุอ่ืนๆ ที่ทําใหเครื่องจักรหรือพนักงานหยุด
ทํางานนอกเหนือจากที่กลาวมาขางตน เชน ไฟฟาดับ น้ําไมไหล เปนตน 

 จากการเก็บขอมูลเวลาไรประสิทธิภาพท้ังหมด พบวามีเวลาไรประสิทธิภาพเฉลี่ย
รอยละ 28.12 ของเวลาที่ใชในการทํางานทั้งหมด ดังแสดงใน Figure 5 ซ่ึงเวลาไรประสิทธิภาพที่
เกิดขึ้นในแตละประเภทมีสัดสวนที่แตกตางกันดังแสดงใน Table 2 

71.88%

28.12%

Ineffective  time
Productive  time

 

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

Type of ineffective time Frequency Time 
(Min.) 

Percentage 
(%) 

Average Time 
(Min) 

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

เมื่อนําขอมูลประเภทของเวลาไรประสิทธิภาพที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต
ไอศกรีมแทงใน Table 2 มาเขียนเปนแผนภูมิพาเรโตเพื่อพิจารณาหาประเภทของเวลาไร
ประสิทธิภาพที่สงผลกระทบตอกระบวนการผลิตไอศกรีมแทงมากที่ สุด  พบวามี เวลาไร
ประสิทธิภาพเนื่องจากการเตรียมสายการผลิตไอศกรีมแทงมากที่สุด คือ รอยละ 34.85 ของเวลาไร
ประสิทธิภาพทั้งหมด และรองลงมา คือ เวลาไรประสิทธิภาพเนื่องจากการลางสายการผลิตไอศกรีม
แทงรอยละ 24.56 ของเวลาไรประสิทธิภาพทั้งหมด ดังแสดงใน Figure 6 ซ่ึงมีเวลาไรประสิทธิภาพ
รวมรอยละ 59.41 ของเวลาไรประสิทธิภาพทั้งหมด  ดังนั้นการลดเวลาไรประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิตไอศกรีมแทงจึงมุงลดเวลาไรประสิทธิภาพเนื่องจากการเตรียมสายการผลิตและ
การลางสายการผลิตไอศกรีมแทง 
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Figure 6. Pareto diagram of ineffective time in ice-cream bar production process 
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2. กระบวนการเตรียมสายการผลิตและลางสายการผลิตไอศกรีมแทง 

 เวลาไรประสิทธิภาพหลักในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทงมาจากการเตรียม
สายการผลิตและลางสายการผลิต ดังนั้นจึงทําการศึกษากระบวนการเตรียมสายการผลิตและลาง
สายการผลิตทั้งในสวนของวิธีการปฏิบัติงานและการใชทรัพยากร เพื่อศึกษาสภาพปจจุบันของการ
เตรียมสายการผลิตและลางสายการผลิตไอศกรีมแทง 

2.1 กระบวนการเตรียมสายการผลิตไอศกรีมแทง 

2.1.1 วิธีการปฏิบัติงาน 

 การศึกษาวิธีการปฏิบัติงานในกระบวนการเตรียมสายการผลิตแบงออกเปน 2 
สวน คือ การศึกษาขั้นตอนการปฏิบัติงานของพนักงานและการศึกษาเวลาที่ใชในการปฏิบัติงาน 

 2.1.1.1  ขั้นตอนการปฏิบัติงานของพนักงาน 

ปจจุบันการเตรียมสายการผลิตไอศกรีมแทงประกอบดวยกิจกรรมยอย 28 
กิจกรรม โดยแบงการปฏิบัติงานของพนักงานตามเครื่องจักรที่แตละคนรับผิดชอบออกเปน 6 จุด 
คือ (1) จุดเครื่องปนไอศกรีม (2) จุดสถานีปกไมไอศกรีม (3) จุดชุดตัวหนีบ (4) จุดสายพานลําเลียง
ไอศกรีมแทง (5) จุดเครื่องบรรจุซองไอศกรีมแทง และ (6) จุดบรรจุกลองไอศกรีมแทง ดังแสดงใน 
Figure 7  

 

 

 

 

 

 

Figure 7. Layout of ice-cream bar production line 
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 ก. จุดเคร่ืองปนไอศกรีม การเตรียมสายการผลิตของจุดนี้เปนการเตรียม
ความพรอมของเครื่องปนไอศกรีม (เครื่องเจลมารค) และสถานีหยอดไอศกรีมที่ตองใชงาน ซ่ึง
ประกอบดวยกิจกรรมยอย 6 กิจกรรม โดยมีลําดับในการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) ประกอบเครื่องเจลมารค โดยนําอุปกรณตางๆ ของเครื่องเจลมารค
มาประกอบกับตัวเครื่องตามวิธีการปฏิบัติงานการใชเครื่องเจลมารค 300  
 (2) ลางเครื่องเจลมารค โดยลางดวยน้ําเปลา 1 คร้ัง และลางดวยน้ํา
ผสมคลอรีนความเขมขน 50 ppm. 1 คร้ัง ทั้งภายนอกและภายในตัวเครื่อง  
 (3) ลางสถานีหยอดที่ใชงาน โดยลางดวยน้ําเปลา 1 คร้ัง และลางดวย
น้ําผสมคลอรีนความเขมขน 50 ppm. 1 คร้ัง แลวเปาลมใหแหง 
 (4) ลางสายสงไอศกรีมที่ตองใชงานดวยน้ํารอนอุณหภูมิ 80 องศา
เซลเซียสขึ้นไปที่หองเตรียมวัตถุดิบ โดยใหน้ํารอนไหลผานเขาไปในสายสงไอศกรีม เพื่อทําความ
สะอาดและฆาเชื้อภายในสายสงไอศกรีม 
 (5) ตอสายสงไอศกรีมระหวางทอของเครื่องเจลมารคกับสถานีหยอด
ที่ใชงาน (สถานีหยอด 3 หรือ 4) ในกรณีที่ผลิตไอศกรีมแทงชนิดที่มีตัวเคลือบจะตองตอสายสง
ไอศกรีมระหวางสถานีดูดกับปมสุญญากาศ และระหวางปมสุญญากาศกับทอของถังบมไอศกรีม
ดวย 
 (6) ปนไอศกรีม โดยเปดปมของถังบมไอศกรีมเพื่อใหน้ําไอศกรีมจาก
ถังบมเคลื่อนที่มายังเครื่องเจลมารค เมื่อน้ําไอศกรีมเต็มบาลานแท็งคจึงเปดเครื่องเจลมารคเพื่อปน
แข็งไอศกรีมใหน้ําไอศกรีมมีอุณหภูมิตามมาตรฐานของผลิตภัณฑไอศกรีมแทงแตละชนิด ซ่ึงตอง
รอใหพนักงานทุกจุดทํางานเสร็จกอนแลวจึงเริ่มทําขั้นตอนนี้ได 

 ข. จุดสถานีปกไมไอศกรีม การเตรียมสายการผลิตของจุดนี้เปนการเตรียม
ความพรอมของสถานีปกไม และเครื่องขึ้นรูปไอศกรีมแทง(เครื่องฟรีมารค)กอนการใชงาน ซ่ึง
ประกอบดวยกิจกรรมยอย 6 กิจกรรม โดยมีลําดับในการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) ทําความสะอาดสถานีปกไม โดยใชผาสะอาดชุบแอลกอฮอลเช็ด
สถานีปกไมและเหล็กดันไมไอศกรีม หลังจากนั้นจึงใสเหล็กดันไมไอศกรีมในสถานีปกไม 
 (2) เปลี่ยนน้ําในบอน้ําละลายของเครื่องฟรีมารค โดยปลอยน้ําในบอ
น้ําละลายทิ้ง เมื่อปลอยน้ําหมดจึงลางบอน้ําละลายจนไมมีเศษไอศกรีมหรือไมไอศกรีมติดอยู 
หลังจากนั้นจึงใสน้ําในบอน้ําละลายจนถึงเกณฑที่กําหนดและปดฝาบอน้ําละลาย 
 (3) เตรียมถุงขยะ โดยนําถุงพลาสติกขนาดใหญมายึดติดกับชั้นวางไม
ไอศกรีมดวยเทปกาว เพื่อใชใสไมไอศกรีมเสียและกระดาษหอไมไอศกรีม 
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 (4) ลางแมพิมพไอศกรีมแทงและนําไปใหพนักงานจุดชุดตัวหนีบใส
ในเครื่องฟรีมารค 
 (5) ขนไมไอศกรีมจากคลังผลิตเขามาวางในสายการผลิตไอศกรีมแทง 
เพื่อรอนําไปใชงาน 
 (6) ใสไมไอศกรีมในสถานีปกไม โดยนําไมไอศกรีมใสในชองใสไม
บนสถานีปกไม จากนั้นฉีกกระดาษที่หอไมไอศกรีมออกและจัดไมไอศกรีมใหเปนระเบียบ แลวดัน
เหล็กดันไมใหแนบสนิทกับไมไอศกรีมและตองใสไมไอศกรีมใหครบทั้ง 6 ชองของสถานีปกไม 
ในขั้นตอนนี้พนักงานจะเริ่มทําเมื่อพนักงานจุดปนไอศกรีมเริ่มหยอดน้ําไอศกรีมลงในแมพิมพ
ไอศกรีมแทง 

 ค. จุดชุดตัวหนีบ การเตรียมสายการผลิตของจุดนี้เปนการเตรียมความ
พรอมของชุดตัวหนีบ เครื่องฟรีมารค เครื่องมือและอุปกรณที่เกี่ยวของ ซ่ึงประกอบดวยกิจกรรม
ยอย 3 กิจกรรม โดยมีลําดับในการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) ลางชุดตัวหนีบ โดยลางดวยน้ําเปลา 1 คร้ัง และลางดวยน้ําผสม
คลอรีนความเขมขน 50 ppm. 1 คร้ัง 
 (2) ใสแมพิมพไอศกรีมแทงในเครื่องฟรีมารคที่บริเวณดานขางของ
เครื่องฟรีมารคใกลกับชุดตัวหนีบ โดยใสคร้ังละ 1 แมพิมพ จนครบ 50 แมพิมพ 
 (3) ลางเครื่องมือและอุปกรณที่ตองใชงาน เชน กระชอน ถัง และคีม
สําหรับดึงไอศกรีม เปนตน โดยลางดวยน้ําเปลา 1 คร้ัง และลางดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 50 
ppm. 1 คร้ัง  

 ง. จุดสายพานลําเลียงไอศกรีมแทง การเตรียมสายการผลิตของจุดนี้เปน
การเตรียมความพรอมของตะกราที่ตองใชงานในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทง ซ่ึงประกอบดวย
กิจกรรมยอย 3 กิจกรรม โดยมีลําดับในการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) ลางตะกราที่ใชในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทงที่บริเวณหนาหอง
ลางแมพิมพไอศกรีมแทง โดยลางดวยน้ําเปลา 1 คร้ัง และลางดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 50 
ppm. 1 คร้ัง 
 (2) ขนตะกราจากบริเวณหนาหองลางแมพิมพไอศกรีมแทงมาที่
บริเวณหนาสายพานลําเลียงไอศกรีมแทง 
 (3) จัดเตรียมตะกราในแตละจุดงาน โดยนําตะกรามาวางซอนกัน 4 
ช้ันแลวนําไปวางไวใตสายพานลําเลียงไอศกรีมแทง 2 จุด และดานขางสายพานลําเลียง 1 จุด ตะกรา
ที่เหลือจะใชสําหรับใสไอศกรีมแทงที่ดึงออกจากแมพิมพไอศกรีมแทงโดยพนักงาน 
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 จ. จุดเคร่ืองบรรจุซองไอศกรีมแทง การเตรียมสายการผลิตของจุดนี้เปน
การเตรียมความพรอมของเครื่องบรรจุซอง (เครื่องฟูจิ) และสายพานลําเลียงไอศกรีมแทงกอนการ
ใชงาน ซ่ึงประกอบดวยกิจกรรมยอย 5 กิจกรรม โดยมีลําดับในการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) ประกอบเครื่องฟูจิ โดยนําอุปกรณตางๆ ของเครื่องฟูจิมาประกอบ
ตามวิธีการปฏิบัติงานการใชของเครื่องฟูจิ หลังจากนั้นจึงใชผาสะอาดเช็ดทําความสะอาดตัวเครื่อง
ฟูจิ 
 (2) ประกอบสายพานลําเลียงไอศกรีมแทง (ในกรณีที่ผลิตไอศกรีม
แทงที่ใชแมพิมพไอศกรีมแทงชนิดกลม) โดยนําลูกรางมาใสบนสายพานลําเลียงแลวขันนอตที่ยึด
ระหวางสายพานลําเลียงและลูกรางใหแนนเพื่อปองกันไมใหนอตหรือลูกรางหลุดในระหวางการ
ผลิตไอศกรีมแทง 
 (3) ลางสายพานลําเลียงไอศกรีมแทง โดยลางดวยน้ําเปลา 1 คร้ัง และ
ลางดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 50 ppm. 1 คร้ัง 
 (4) ใสมวนของซองไอศกรีมที่จะผลิตในเครื่องฟูจิ 
 (5) ตั้งโปรแกรมของเครื่องฟูจิตามชนิดของไอศกรีมแทงที่จะผลิต 
และทดลองเดินเครื่องฟูจิ เพื่อเพื่อตรวจสอบการทํางานของเครื่องกอนใชงานจริง 

 ฉ. จุดบรรจุกลองไอศกรีมแทง การเตรียมสายการผลิตของจุดนี้เปนการ
เตรียมความพรอมของแมพิมพไอศกรีมแทงกอนที่จะนําไปใสในเครื่องฟรีมารค และเตรียมกลอง
ไอศกรีมแทงกอนที่จะเริ่มบรรจุกลองไอศกรีมแทง ซ่ึงประกอบดวยกิจกรรมยอย 4 กิจกรรม โดยมี
ลําดับในการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) ลางแมพิมพไอศกรีมแทง โดยเตรียมน้ําสําหรับลางแมพิมพ
ไอศกรีมแทง โดยใสน้ําเปลาในอางลางแมพิมพไอศกรีมแทง 2 อางแรก และใสน้ําผสมคลอรีน
ความเขมขน 50 ppm. ในอางที่ 3 หลังจากนั้นจึงลางและขนแมพิมพไอศกรีมแทงจากหองลาง
แมพิมพไอศกรีมแทงไปวางที่บริเวณดานขางของเครื่องฟรีมารคใกลกับสถานีหยอด 1 เพื่อรอให
พนักงานจุดชุดตัวหนีบนําไปใสในเครื่องฟรีมารค 
 (2) ตรวจสอบจํานวนกลองไอศกรีมแทงกอนนําเขามาที่บริเวณบรรจุ
กลองเพื่อตรวจสอบวามีจํานวนตรงกับจํานวนกลองที่จุดปมกลองหรือไม ถาจํานวนกลองขาด 
พนักงานจะแจงใหพนักงานจุดปมกลองทราบและปมกลองเพิ่ม ถาจํานวนกลองเกิน พนักงาน
จะแจงใหพนักงานจุดปมกลองทราบและคืนกลองไอศกรีมที่เกินใหกับจุดปมกลอง 
 (3) ขนกลองไอศกรีมจากบริเวณจุดปมกลองเขามาที่บริเวณบรรจุ
กลองไอศกรีมแทง 
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 (4) นํามวนเทปกาว (OPP) จากคลังผลิตมาที่บริเวณบรรจุกลอง
ไอศกรีมแทง 

 2.1.1.2 เวลาที่ใชในการปฏิบัติงาน 

 จากการศึกษาเวลาที่ใชในการปฏิบัติงานของพนักงานในกระบวนการเตรียม
สายการผลิตไอศกรีมแทงโดยใชกลองวีดีโอถายภาพและบันทึกเวลาที่ใชในการปฏิบัติงานในแตละ
กิจกรรมยอยของพนักงาน พบวาเวลาที่ใชในการปฏิบัติงานของแตละกิจกรรมยอยในกระบวนการ
เตรียมสายการผลิตดังแสดงใน Table 3 

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

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

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

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

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

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

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

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

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

2.1.2 การใชทรัพยากร 

 การศึกษาการใชทรัพยากรในกระบวนการเตรียมสายการผลิตไอศกรีมแทงแบง
ออกเปน 2 สวน คือ การมอบหมายงานใหพนักงาน และการใชประโยชนของพนักงาน 

 2.1.2.1 การมอบหมายงานใหพนักงาน 

 การมอบหมายงานใหพนักงานแตละคนในกระบวนการเตรียมสายการผลิตจะ
มอบหมายตามเครื่องจักรที่พนักงานแตละคนรับผิดชอบ ซ่ึงปจจุบันในกระบวนการเตรียม
สายการผลิตแบงการทํางานของพนักงานออกเปน 6 จุด ดัง Figure 7 และใชพนักงานในการเตรียม
สายการผลิตจํานวน 7 คน โดยจุดเครื่องปนไอศกรีม จุดสถานีปกไมไอศกรีม จุดชุดตัวหนีบ จุด
สายพานลําเลียงไอศกรีมแทง และจุดเครื่องบรรจุซองไอศกรีมแทงใชพนักงานจุดละ 1 คน และจุด
บรรจุกลองไอศกรีมแทงใชพนักงาน 2 คน ซ่ึงพนักงานแตละจุดจะไดรับมอบหมายงานแตกตางกัน
ขึ้นอยูกับเครื่องจักรที่พนักงานแตละจุดรับผิดชอบและมีชวงเวลาในการทํางานของแตละกิจกรรม
ยอยไมพรอมกันดังแสดงในแผนภูมิกิจกรรมทวีคูณ (Figure 8) 
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Figure 8. Multiple activity chart of ice-cream bar preparing process 
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 2.1.2.2 การใชประโยชนของพนักงาน 

จากการศึกษาการมอบหมายงานใหพนักงานในกระบวนการเตรียมสายการผลิต
ไอศกรีมแทง พบวาพนักงานแตละคนไดรับมอบหมายงานในปริมาณที่แตกตางกัน ดังนั้นจึงไดทํา
การวิเคราะหการใชประโยชนของพนักงานในกระบวนการเตรียมสายการผลิตไอศกรีมแทงเพื่อดู
ความสมดุลงานของพนักงาน โดยคํานวณจากสูตร (รัชตวรรณ กาญจนปญญาคม, 2550) 

 จากการคํานวณรอยละการทํางานของพนักงานแตละคน พบวาพนักงานแตละคน 
มีรอยละการทํางานอยูระหวาง 29.23 – 76.92 ดังแสดงใน Table 4 จะเห็นไดวารอยละการทํางาน
ของพนักงานแตละคนมีคาแตกตางกันมาก แสดงวาปริมาณงานที่พนักงานแตละคนไดรับไมเทากัน
และพนักงานคนที่มีรอยละการทํางานสูงสุดยังทํางานไดไมเต็มประสิทธิภาพหรือยังมีเวลาวางงาน
อยู ในขณะที่รอยละการทํางานเฉลี่ยของพนักงานเทากับ 54.30 ซ่ึงมีคานอย แสดงวาปริมาณงาน
และจํานวนพนักงานที่ใชในกระบวนการเตรียมสายการผลิตไมสมดุลกัน โดยมีปริมาณงานนอย
และใชพนักงานมากเกินไป ซ่ึงถาลดจํานวนพนักงานลงจะทําใหพนักงานแตละคนมีรอยละการ
ทํางานเพิ่มขึ้น หรือถาใชจํานวนพนักงานเทาเดิมจะทําใหใชเวลาในการเตรียมสายการผลิตลดลง  

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

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

Average 54.30 

 

รอยละการทํางาน     = X    100 
รอบเวลาในการทํางาน 
เวลาที่มีการทํางาน 
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 2.2 กระบวนการลางสายการผลิตไอศกรีมแทง 

2.2.1 วิธีการปฏิบัติงาน 

 การศึกษาวิธีการปฏิบัติงานในกระบวนการลางสายการผลิตแบงออกเปน 2 สวน 
คือ การศึกษาขั้นตอนการปฏิบัติงานของพนักงานและการศึกษาเวลาที่ใชในการปฏิบัติงาน 

 2.2.1.1 ขั้นตอนการปฏิบัติงานของพนักงาน 

ปจจุบันการลางสายการผลิตประกอบดวยกิจกรรมยอย 25 กิจกรรม โดยแบงการ
ปฏิบัติงานของพนักงานตามเครื่องจักรที่แตละคนรับผิดชอบออกเปน 6 จุด เชนเดียวกับ
กระบวนการเตรียมสายการผลิตดังแสดงใน Figure 7 ซ่ึงพนักงานแตละจุดมีลําดับในการปฏิบัติงาน 
ดังนี้ 

 ก. จุดเครื่องปนไอศกรีม การลางสายการผลิตของจุดนี้เปนการลางเครื่อง
เจลมารค และสถานีหยอดที่ใชงานหลังจากใชงานเสร็จ ซ่ึงประกอบดวยกิจกรรมยอย 5 กิจกรรม 
โดยมีลําดับในการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) ลางเครื่องเจลมารค โดยลางดวยน้ําเปลากอน แลวจึงลางดวยน้ํายา
ทําความสะอาด จากนั้นจึงลางดวยน้ําเปลาจนน้ําที่ออกมาไมมีฟองและไมล่ืน และฆาเชื้อโดยการ
ลางดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 200 ppm. 
 (2) ลางสถานีหยอดที่ใชงาน โดยลางดวยน้ําเปลากอนเพื่อลางเศษ
ไอศกรีมที่ติดอยูออกบางสวน แลวจึงลางดวยน้ํายาทําความสะอาด ลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และ
ฆาเชื้อโดยการลางดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 200 ppm. 
 (3) ถอดสายสงไอศกรีมออกจากทอของเครื่องเจลมารคแลวนําไปแช
ในสารฆาเชื้อ 
 (4) ถอดอุปกรณตางๆ ออกจากเครื่องเจลมารคใสในตะกรา นํามาลาง
ดวยน้ํายาทําความสะอาด แลวลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และนําไปแชในสารฆาเชื้อ 
 (5) ลางพื้นบริเวณเครื่องเจลมารค โดยถูดวยน้ํายาลางพื้น แลวลางดวย
น้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลางพื้นดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 200 ppm.  
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 ข. จุดสถานีปกไมไอศกรีม การลางสายการผลิตของจุดนี้เปนการลางสถานี
ปกไมและเครื่องฟรีมารคหลังจากใชงานเสร็จ ซ่ึงประกอบดวยกิจกรรมยอย 5 กิจกรรม โดยมีลําดับ
ในการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) ถอดแมพิมพไอศกรีมแทงออกจากเครื่องฟรีมารคที่บริเวณดานขาง
ของเครื่องฟรีมารคใกลกับสถานีปกไม โดยถอดแมพิมพไอศกรีมแทงออกมาวางไวที่ดานขางของ
เครื่องฟรีมารคเพื่อรอใหพนักงานจุดบรรจุกลองนําไปลางที่หองลางแมพิมพไอศกรีมแทง 
 (2) ถอดช้ินสวนของสถานีปกไม โดยนําไมไอศกรีมที่เหลืออยูออก
จากชองใสไมจนหมด หลังจากนั้นจึงถอดเหล็กดันไมไอศกรีมออก 
 (3) ลางสถานีปกไม โดยลางดวยน้ําเปลากอนเพื่อลางเศษไอศกรีมที่ติด
อยูออกบางสวน แลวจึงลางดวยน้ํายาทําความสะอาด ลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด ฆาเชื้อโดยการลาง
ดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 200 ppm. และเปาลมใหแหง 
 (4) ลางบริเวณดานขางของเครื่องฟรีมารค โดยลางดวยน้ําเปลากอน 
แลวลางดวยน้ํายาทําความสะอาด จากนั้นจึงลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลางดวย
น้ําผสมคลอรีนความเขมขน 200 ppm. 
 (5) ลางพื้นบริเวณทางเดินหนาถังบมไอศกรีม โดยถูดวยน้ํายาลางพื้น 
แลวลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลางพื้นดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 200 
ppm. 

 ค. จุดชุดตัวหนีบ การลางสายการผลิตของจุดนี้เปนการลางชุดตัวหนีบ 
เครื่องฟรีมารค เครื่องมือและอุปกรณที่เกี่ยวของหลังจากใชงานเสร็จ ซ่ึงประกอบดวยกิจกรรมยอย 
3 กิจกรรม โดยมีลําดับในการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) ลางชุดตัวหนีบ โดยลางดวยน้ําเปลากอน แลวลางดวยน้ํายาทํา
ความสะอาด จากนั้นจึงลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลางดวยน้ําผสมคลอรีนความ
เขมขน 200 ppm. 
 (2) ลางเครื่องฟรีมารค โดยลางบริเวณดานขางของเครื่องดวยน้ําเปลา
กอน แลวลางดวยน้ํายาทําความสะอาด จากนั้นจึงลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลาง
ดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 200 ppm. และใชผาเช็ดโซของเครื่องฟรีมารคจนสะอาด 
 (3) ลางอุปกรณที่ใชงานของจุดดึงไม เชน ตะกรา กระชอน ถัง คีม
สําหรับใชดึงไอศกรีม เปนตน โดยลางดวยน้ํายาทําความสะอาด แลวลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด   
ฆาเชื้อโดยการลางดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 200 ppm. และนําไปเก็บ 
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 ง. จุดสายพานลําเลียงไอศกรีมแทง การลางสายการผลิตของจุดนี้เปนการ
ลางตะกราที่ใชงานในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทงหลังจากใชงานเสร็จ ซ่ึงประกอบดวยกิจกรรม
ยอย 4 กิจกรรม โดยมีลําดับในการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) รวบรวมตะกราของแตละจุดที่บริเวณหนาสายพานลําเลียงไอศกรมี
แทง เพื่อรอที่จะนําไปลางที่บริเวณหนาหองลางแมพิมพไอศกรีมแทง 
 (2) ขนตะกราจากบริเวณหนาสายพานลําเลียงไอศกรีมแทงไปยัง
บริเวณหนาหองลางแมพิมพไอศกรีมแทง 
 (3) ลางตะกรา โดยลางดวยน้ําเปลากอนเพื่อลางเศษไอศกรีมที่ติดอยู
ออกบางสวน แลวจึงลางดวยน้ํายาทําความสะอาด ลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด ฆาเชื้อโดยการลาง
ดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 200 ppm. 
 (4) ลางพื้นบริเวณหนาหองลางแมพิมพไอศกรีมแทง โดยถูดวยน้ํายา
ลางพื้น แลวลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลางพื้นดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 
200 ppm. 

 จ. จุดเครื่องบรรจุซองไอศกรีมแทง การลางสายการผลิตของจุดนี้เปนการ
ลางเครื่องฟูจิและสายพานลําเลียงไอศกรีมแทงหลังจากใชงานเสร็จ ซ่ึงประกอบดวยกิจกรรมยอย 5 
กิจกรรม โดยมีลําดับในการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) ถอดช้ินสวนตางๆ ของเครื่องฟูจิออก 
 (2) ทําความสะอาดเครื่องฟูจิ โดยใชผาชุบน้ําสะอาดเช็ดบริเวณเครื่อง
ฟูจิใหทั่ว ในสวนของชิ้นสวนตางๆ ของเครื่องฟูจิ ใหลางดวยน้ําเปลากอน แลวลางดวยน้ํายาทํา
ความสะอาด จากนั้นจึงลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลางดวยน้ําผสมคลอรีนความ
เขมขน 200 ppm. 
 (3) ถอดลูกรางออกจากสายพานลําเลียงไอศกรีมแทง (ในกรณีที่ผลิต
ไอศกรีมแทงที่ใชแมพิมพไอศกรีมแทงชนิดกลม) โดยขันนอตที่ยึดติดระหวางสายพานลําเลียง
ไอศกรีมแทงและลูกรางใหคลายออก แลวจึงดึงลูกรางออกใสในถังหรือตะกราที่เตรียมไว 
 (4) ลางสายพานลําเลียงไอศกรีมแทงและลูกราง โดยลางดวยน้ําเปลา
กอนเพื่อลางเศษไอศกรีมที่ติดอยูออกบางสวน แลวลางดวยน้ํายาทําความสะอาด จากนั้นจึงลางดวย
น้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลางดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 200 ppm. 
 (5) ลางพื้นบริเวณหนาสายพานลําเลียงไอศกรีมและเครื่องฟูจิ โดยถู
ดวยน้ํายาลางพื้น แลวลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลางพื้นดวยน้ําผสมคลอรีน
ความเขมขน 200 ppm. 
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 ฉ. จุดบรรจุกลองไอศกรีมแทง การลางสายการผลิตของจุดนี้เปนการเก็บ
อุปกรณที่เกี่ยวของกับการบรรจุกลองและลางแมพิมพไอศกรีมแทงหลังจากใชงานเสร็จ ซ่ึง
ประกอบดวยกิจกรรมยอย 3 กิจกรรม โดยมีลําดับในการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) เก็บตะกราที่ใสกลองไอศกรีมแทง โดยนําไปเก็บที่จุดปมกลอง
ไอศกรีมแทง 
 (2) ลางแมพิมพไอศกรีมแทง โดยนําแมพิมพไอศกรีมแทงที่ถอด
ออกมาจากเครื่องฟรีมารคมาลางดวยน้ําเปลากอนเพื่อลางเศษไอศกรีมที่ติดอยูออก แลวจึงลางดวย
น้ํายาทําความสะอาด ลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลางดวยน้ําผสมคลอรีนความ
เขมขน 200 ppm.  
 (3) ลางพื้นบริเวณเครื่องฟรีมารค 2 และหองลางแมพิมพไอศกรีมแทง 
โดยถูดวยน้ํายาลางพื้นแลวลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลางพื้นดวยน้ําผสม
คลอรีนความเขมขน 200 ppm. 

 2.2.1.2 เวลาที่ใชในการปฏิบัติงาน 

 จากการศึกษาเวลาที่ใชในการปฏิบัติงานของพนักงานในกระบวนการลาง
สายการผลิตไอศกรีมแทงโดยใชกลองวีดีโอถายภาพและบันทึกเวลาที่ใชในการปฏิบัติงานในแตละ
กิจกรรมยอยของพนักงาน พบวาเวลาที่ใชในการปฏิบัติงานของแตละกิจกรรมยอยในกระบวนการ
ลางสายการผลิตดังแสดงใน Table 5 
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Table 5. Average operation time of each activity in cleaning process 

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

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

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

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

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

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

Packing 23 Keep the baskets 4 
 24 Clean the ice-cream molds 25 
 25 Clean the floor 10 
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2.2.2 การใชทรัพยากร 

 การศึกษาการใชทรัพยากรในกระบวนการลางสายการผลิตไอศกรีมแทงแบง
ออกเปน 2 สวน คือ การมอบหมายงานใหพนักงานและการใชประโยชนของพนักงาน 

 2.2.2.1 การมอบหมายงานใหพนักงาน 

 การมอบหมายงานใหพนักงานในกระบวนการลางสายการผลิตจะมอบหมายงาน
ตามเครื่องจักรที่พนักงานแตละคนรับผิดชอบเชนเดียวกับกระบวนการเตรียมสายการผลิต และใช
พนักงานในการลางสายการผลิตจํานวน 7 คน โดยจุดเครื่องปนไอศกรีม จุดสถานีปกไมไอศกรีม 
จุดชุดตัวหนีบ จุดสายพานลําเลียงไอศกรีมแทง และจุดเครื่องบรรจุซองไอศกรีมแทงใชพนักงานจุด
ละ 1 คน และจุดบรรจุกลองไอศกรีมแทงใชพนักงาน 2 คน ซ่ึงพนักงานแตละจุดจะไดรับ
มอบหมายงานแตกตางกันขึ้นอยูกับเครื่องจักรที่พนักงานแตละจุดรับผิดชอบและมีชวงเวลาในการ
ทํางานของแตละกิจกรรมยอยไมพรอมกันดังแสดงในแผนภูมิกิจกรรมทวีคูณ (Figure 9) 
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Figure 9. Multiple activity chart of ice-cream bar cleaning process 
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 2.2.2.2 การใชประโยชนของพนักงาน 

 จากการศึกษาการมอบหมายงานของพนักงานในกระบวนการลางสายการผลิต
ไอศกรีมแทง พบวาพนักงานแตละคนไดรับมอบหมายงานในปริมาณที่แตกตางกัน ดังนั้นจึงไดทํา
การวิเคราะหการใชประโยชนของพนักงานในกระบวนการลางสายการผลิตไอศกรีมแทงเพื่อดู
ความสมดุลงานของพนักงาน จากการคํานวณรอยละการทํางานของพนักงานแตละคน พบวา 
พนักงานแตละคนมีรอยละการทํางานอยูระหวาง 54.84 – 100 จะเห็นไดวารอยละการทํางานของ
พนักงานแตละคนมีคาแตกตางกัน แสดงวาปริมาณงานที่พนักงานแตละคนไดรับไมเทากันและ
พนักงานบางคนยังทํางานไมเต็มประสิทธิภาพหรือยังมีเวลาวางอยู ในขณะที่รอยละการทํางานเฉลี่ย
ของพนักงานเทากับ 76.50 ดังแสดงใน Table 6 

Table 6 Operator utilization of ice-cream bar cleaning process 

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

Average 76.50 
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3. แนวทางในการปรับปรุงเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทง 

แนวทางในการปรับปรุงเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตไอศกรีม
แทงถูกพัฒนาขึ้นโดยใชเทคนิค ECRS และแนวคิดการปรับตั้งเครื่องจักรอยางรวดเร็วมาปรับปรุง
วิธีการทํางานของพนักงานรวมทั้งมีการใชเทคนิคการจัดตารางการทํางานในการจัดลําดับงานและ
มอบหมายงานใหมใหกับพนักงานโดยการปรับปรุงแบงออกเปน 2 สวน คือ การพัฒนาแนวทางใน
การลดเวลาไรประสิทธิภาพจากการเตรียมสายการผลิตและการพัฒนาแนวทางในการลดเวลาไร
ประสิทธิภาพจากการลางสายการผลิต 

 3.1 การพัฒนาแนวทางในการปรับปรุงเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพจากการเตรียมสายการผลิต 

 3.1.1 การประยุกตใชเทคนิค ECRS 

จากวิเคราะหกิจกรรมยอยทุกกิจกรรมของกระบวนการเตรียมสายการผลิตโดยใช
เทคนิคการตั้งคําถาม (รายละเอียดการวิเคราะหกิจกรรมแสดงในภาคผนวก ก) พบวามีกิจกรรมยอย 
12 กิจกรรม ที่สามารถปรับปรุงวิธีการทํางานไดโดยตัดกิจกรรมที่ไมจําเปนออก 6 กิจกรรม รวม
ขั้นตอนการปฏิบัติงานเขาดวยกัน 2 กิจกรรม เปลี่ยนลําดับการปฏิบัติงาน 2 กิจกรรมยอย และ
ทํางานใหงายขึ้น 2 กิจกรรม ซ่ึงการปรับปรุงวิธีการทํางานของแตละกิจกรรมยอยมีรายละเอียดดังนี้ 

 3.1.1.1 การขจัดงานที่ไมจําเปน 

จากการวิเคราะหกิจกรรมยอย พบวาสามารถตัดกิจกรรมยอยในกระบวนการ
เตรียมสายการผลิตออกได 6 กิจกรรม ซ่ึงแตละกิจกรรมมีรายละเอียดดังนี้ 

 ก. การลางสายยางสงไอศกรีมของสถานีหยอดที่ 2 เปนกิจกรรมที่ทําเพื่อทํา
ความสะอาดสายยางสงไอศกรีม 2 เสน คือ สายยางสงไอศกรีมที่ตอระหวางสถานีหยอดที่ 2 กับปม
สุญญากาศและสายยางสงไอศกรีมที่ตอระหวางปมสุญญากาศกับทอจากถังบมไอศกรีมกอน
นํามาใชงาน จากการวิเคราะหกิจกรรม (รายละเอียดแสดงในตารางที่ ก3 ภาคผนวก ก) พบวา
กิจกรรมนี้เปนกิจกรรมที่ซํ้าซอนเนื่องจากหลังจากลางสายยางสงไอศกรีมทั้งสองเสนแลวจะตอง
นํามาตอกับสถานีหยอดที่ 2 ปมสุญญากาศ และทอจากถังบมไอศกรีมเพื่อลางสถานีหยอดที่ 2 ซ่ึง
สายยางสงไอศกรีมทั้งสองเสนนี้จะถูกลางอีกครั้ง ดังนั้นจึงสามารถตัดกิจกรรมการลางสายยางสง
ไอศกรีมของสถานีหยอดที่ 2 ออกได 
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 ข. การลางแมพิมพไอศกรีมแทง เปนกิจกรรมที่ทําเพื่อทําความสะอาด
แมพิมพไอศกรีมแทงโดยการลางดวยน้ําเปลา 2 คร้ัง และลางดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 50 
ppm. 1 คร้ัง กอนนําไปใสในเครื่องฟรีมารค จากการวิเคราะหกิจกรรม (รายละเอียดแสดงในตาราง
ที่ ก23 ภาคผนวก ก) พบวากิจกรรมนี้สามารถตัดออกไดเนื่องจากเมื่อตรวจสอบเชื้อโคลิฟอรมของ
แมพิมพไอศกรีมแทงกอนและหลังลางโดยวิธี Swab Test จํานวน 3 คร้ัง คร้ังละ 3 แมพิมพ พบวาไม
พบเชื้อโคลิฟอรมในแมพิมพไอศกรีมแทงทั้งกอนและหลังลางตามมาตรฐานของบริษัท แตทาง
บริษัทยังตองการใหมีการลางแมพิมพไอศกรีมแทงกอนการใชงานเพื่อใหมั่นใจวาแมพิมพไอศกรีม
แทงสะอาดกอนนํามาใชงานจริง ดังนั้นจึงไดเสนอใหลดขั้นตอนการลางแมพิมพไอศกรีมแทงโดย
ใหลางดวยน้ําเปลา 1 คร้ัง และลางดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 50 ppm. 1 คร้ัง หรือลางดวยน้ํา
ผสมคลอรีนความเขมขน 50 ppm. อยางเดียว เมื่อทําการตรวจสอบเชื้อโคลิฟอรมของแมพิมพ
ไอศกรีมแทงหลังจากการลางทั้งสองแบบโดยวิธี Swab Test พบวาไมพบเชื้อโคลิฟอรมในแมพิมพ
ไอศกรีมแทงหลังจากการลางทั้งสองแบบ แสดงวาวิธีการลางแมพิมพไอศกรีมแทงทั้งสองแบบ
สามารถนํามาใชได ซ่ึงทางบริษัทเลือกใชวิธีการลางแมพิมพไอศกรีมแทงโดยลางดวยน้ําเปลา 1 
คร้ัง และลางดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 50 ppm. 1 คร้ัง 

 ค. การตรวจสอบจํานวนกลองไอศกรีมกอนนําเขามาในสายการผลิต เปน
กิจกรรมที่ทําเพื่อตรวจสอบจํานวนกลองไอศกรีมแทงวามีจํานวนกลองตรงกับจํานวนกลองของจุด
ปมกลองหรือไม จากการวิเคราะหกิจกรรม (รายละเอียดแสดงในตารางที่ ก24 ภาคผนวก ก) พบวา
กิจกรรมนี้เปนกิจกรรมที่ซํ้าซอนเนื่องจากในระหวางการปมกลองพนักงานมีการนับจํานวนของ
กลองไอศกรีมแทงแลวบันทึกในแบบฟอรมสตอกการดของจุดปมกลอง และหลังจากผลิตเสร็จ
พนักงานจุดบรรจุกลองไอศกรีมแทงมีการตรวจสอบจํานวนกลองไอศกรีมแทงอีกครั้งโดย
ตรวจสอบจากแบบฟอรมบันทึกจํานวนกลองไอศกรีมแทงที่ไดในแตละชั่วโมงรวมกับจํานวน
กลองที่เหลือเปรียบเทียบกับจํานวนกลองไอศกรีมแทงที่บันทึกในแบบฟอรมสตอกการดของจุดปม
กลอง ดังนั้นจึงสามารถตัดกิจกรรมการตรวจสอบจํานวนกลองไอศกรีมแทงกอนนําเขามาใน
สายการผลิตออกได 

 ง. การเคล่ือนยายตะกรา เปนกิจกรรมที่ทําเพื่อเคล่ือนยายตะกราที่ตองใช
ในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทงหลังจากลางเสร็จจากบริเวณหนาหองลางแมพิมพไอศกรีมแทง
มายังบริเวณหนาสายพานลําเลียงไอศกรีมแทง จากการวิเคราะหกิจกรรม (รายละเอียดแสดงใน
ตารางที่ ก15 ภาคผนวก ก) พบวากิจกรรมนี้สามารถตัดออกไดเมื่อกําหนดใหพนักงานลางตะกราใน
บริเวณที่ใชงาน คือ บริเวณหนาสายพายลําเลียงไอศกรีมแทง  
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 จ. การประกอบสานพานลําเลียงไอศกรีมแทง เปนกิจกรรมที่ทําในกรณีที่มี
การผลิตไอศกรีมแทงที่ใชแมพิมพชนิดกลมเพื่อใหแตละชองของสายพานลําเลียงไอศกรีมแทงมี
ขนาดพอดีกับขนาดของไอศกรีมแทงและเพื่อใหตัวปดไอศกรีมสามารถผลักไอศกรีมแทงจาก
สายพานลําเลียงไอศกรีมแทงเขาสูสายพานลําเลียงของเครื่องฟูจิไดโดยที่ไอศกรีมแทงไมตกพื้น 
จากการวิเคราะหกิจกรรม (รายละเอียดแสดงในตารางที่ ก18 ภาคผนวก ก) พบวากิจกรรมนี้สามารถ
ตัดออกไดเมื่อมีการดัดแปลงตัวปดไอศกรีมแทงจากที่มีลักษณะโคงใหมีลักษณะแบนและมีความ
กวางใกลเคียงกับชองของสายพานลําเลียงไอศกรีมแทงดังแสดงใน Figure 10 เพื่อใหตัวปดไอศกรีม
สามารถผลักชิ้นไอศกรีมแทงที่ใชแมพิมพชนิดกลมไดไมวาไอศกรีมแทงจะอยูสวนไหนของ
สายพานลําเลียงไอศกรีมแทง  

 

Figure 10. Ice-cream pusher before and after improvement 

 ฉ. การเปล่ียนน้ําในบอน้ําละลายของเครื่องฟรีมารค เปนกิจกรรมที่ทําเพื่อ
เปลี่ยนน้ําในบอน้ําละลายของเครื่องฟรีมารคหลังจากผลิตไอศกรีมแทงเสร็จ โดยพนักงานจะ
เปลี่ยนน้ําในบอน้ําละลายกอนเริ่มผลิตไอศกรีมแทงในแตละวัน จากการวิเคราะหกิจกรรม 
(รายละเอียดแสดงในตารางที่ ก9 ภาคผนวก ก) พบวากิจกรรมนี้สามารถทําไดหลังจากผลิตไอศกรีม
แทงเสร็จในแตละวัน ดังนั้นจึงสามารถตัดกิจกรรมการเปลี่ยนน้ําในบอน้ําละลายของเครื่องฟรีมารค
ออกได 
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 3.1.1.2 การรวมขั้นตอนการปฏิบัติงานเขาดวยกัน 

การวิเคราะหกิจกรรมยอยทําใหทราบวา กิจกรรมยอยใดที่มีวัตถุประสงคในการทํา
เหมือนกันและสามารถทํารวมกันไดบาง จากนั้นจึงรวมขั้นตอนการทํางานเหลานั้นเขาดวยกัน ซ่ึงมี
ดังนี้ 

 ก. การลางสายยางสงไอศกรีมของสถานีหยอดที่ 3 เปนกิจกรรมที่ทําเพื่อทํา
ความสะอาดสายยางสงไอศกรีมที่ตอระหวางทอจากเครื่องเจลมารคกับสถานีหยอดที่ 3 จากการ
วิเคราะหกิจกรรม (รายละเอียดแสดงในตารางที่ ก6 ภาคผนวก ก) พบวากิจกรรมนี้สามารถทํารวม
กับการลางเครื่องเจลมารคไดโดยการตอสายยางสงไอศกรีมกับทอจากเครื่อง เจลมารคหลังจาก
ประกอบเครื่องเจลมารคเสร็จ และลางเครื่องเจลมารคโดยเปดวาลวใหน้ําที่ลางเครื่องเจลมารคผาน
สายยางสงไอศกรีมดวย  

 ข. การขนมวนเทปกาว (OPP) เขามาในสายการผลิต เปนกิจกรรมที่ทําเพื่อ
นํามวนเทปกาวเขามายังบริเวณบรรจุกลองไอศกรีมแทง จากการวิเคราะหกิจกรรม (รายละเอียด
แสดงในตารางที่ ก26 ภาคผนวก ก) พบวากิจกรรมนี้สามารถทํารวมกับการเคลื่อนยายกลอง
ไอศกรีมแทงจากจุดปมกลองมายังบริเวณบรรจุกลองไอศกรีมแทงได เนื่องจากในการเคลื่อนยาย
กลองไอศกรีมแทงจะตองผานคลังผลิตซึ่งใชเก็บมวนเทปกาว ดังนั้นพนักงานจึงสามารถนํามวน
เทปกาวจากคลังผลิตและนําไปยังบริเวณบรรจุกลองไอศกรีมแทงไดพรอมกับการนํากลองไอศกรีม
แทงเขามาในสายการผลิต  

 3.1.1.3 การสลับสับเปล่ียนลําดับการปฏิบัติงาน 

การวิเคราะหกิจกรรมยอยทําใหทราบวา กิจกรรมยอยแตละกิจกรรมสามารถทําใน
ชวงเวลาใดไดบาง จากนั้นจึงจัดลําดับของกิจกรรมยอยใหมเพื่อใหสะดวกและเหมาะสมในการ
ทํางาน ซ่ึงมีดังนี้ 

 ก. การปนไอศกรีม เปนกิจกรรมที่ทําเพื่อลดอุณหภูมิของสวนผสมพรอม
ทําไอศกรีมใหมีอุณหภูมิตามมาตรฐานที่กําหนดไวของแตละชนิดผลิตภัณฑกอนนําไปขึ้นรูปเปน
ไอศกรีมแทง จากการวิเคราะหกิจกรรม (รายละเอียดแสดงในตารางที่ ก8 ภาคผนวก ก) พบวา
กิจกรรมนี้จะเริ่มทําเมื่อพนักงานทุกจุดทํางานเสร็จแลวซ่ึงทําใหเกิดการรอคอยและสงผลใหการ
เตรียมสายการผลิตลาชา ดังนั้นเพื่อลดเวลารอคอยและเวลาเตรียมสายการผลิตลงจึงใหพนักงานเริ่ม
ปนไอศกรีมหลังจากลางเครื่องเจลมารคเสร็จโดยที่ไมตองรอใหพนักงานทุกจุดทํางานเสร็จกอน  
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 ข. การใสแมพิมพไอศกรีมแทงในเคร่ืองฟรีมารค เปนกิจกรรมที่ทําเพื่อใส
แมพิมพไอศกรีมแทงในเครื่องฟรีมารคเนื่องจากในการประกอบเครื่องฟรีมารคตองติดตั้งแมพิมพ
ไอศกรีมแทงจํานวน 50 ช้ิน จากการวิเคราะหกิจกรรม (รายละเอียดแสดงในตารางที่ ก13 ภาคผนวก 
ก) พบวาพนักงานเริ่มใสแมพิมพไอศกรีมแทงหลังจากลางแมพิมพไอศกรีมแทงทั้งหมดเสร็จแลว
ซ่ึงทําใหมีการรอคอยเกิดขึ้น ดังนั้นเพื่อลดเวลารอคอยของพนักงานลงจึงใหพนักงานใสแมพิมพ
ไอศกรีมแทงพรอมกับการลางแมพิมพไอศกรีมแทงโดยที่ไมตองรอใหลางแมพิมพไอศกรีมแทง
ทั้งหมดเสร็จกอนเนื่องจากพนักงานที่ใสแมพิมพไอศกรีมแทงและพนักงานที่ลางแมพิมพไอศกรีม
แทงเปนพนักงานคนละคนกันจึงสามารถเริ่มใสแมพิมพไอศกรีมแทงไดโดยที่พนักงานในสวนของ
การลางแมพิมพไอศกรีมแทงยังไมตองลางแมพิมพทั้งหมดเสร็จกอน  

 3.1.1.4 การทํางานใหงายขึ้น 

การวิเคราะหกิจกรรมยอยทําใหทราบแนวทางในการปรับปรุงวิธีการทํางานของ
กิจกรรมยอยแตละกิจกรรม จากนั้นจึงพัฒนาวิธีการทํางานใหมีความสะดวกและสามารถนํามา
ประยุกตใชกับการทํางานของพนักงานได ซ่ึงมีดังนี้ 

 ก. การเคลื่อนยายกลองไอศกรีมเขามาในสายการผลิต เปนกิจกรรมที่ทํา
เพื่อเคล่ือนยายกลองไอศกรีมแทงจากจุดปมกลองมายังบริเวณบรรจุกลองไอศกรีมแทง จากการ
วิเคราะหกิจกรรม (รายละเอียดแสดงในตารางที่ ก25 ภาคผนวก ก) พบวาพนักงานเคลื่อนยายกลอง
ไอศกรีมแทงเขามาในสายการผลิตโดยเข็นตะกราที่ใสกลองไอศกรีมแทงจากจุดปมกลองมายัง
บริเวณจุดบรรจุกลองไอศกรีมแทง ดังนั้นเพื่อใหพนักงานสามารถเคลื่อนยายตะกราที่ใสกลอง
ไอศกรีมแทงไดงายและสะดวกขึ้นจึงดัดแปลงตะกราโดยติดตั้งลอเล่ือนเพื่อชวยในการเคลื่อนยาย
กลองไอศกรีมแทงดังแสดงใน Figure 11  
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Figure 11. The basket after improvement 

 ข. การเตรียมน้ําในอางลางแมพิมพไอศกรีมแทง เปนการเตรียมน้ําสําหรับ
ลางแมพิมพไอศกรีมแทงโดยใสน้ําในอางลางแมพิมพไอศกรีมแทงแตละอางจนถึงปริมาณที่
กําหนด จากการวิเคราะหกิจกรรม (รายละเอียดแสดงในตารางที่ ก23 ภาคผนวก ก) พบวาพนักงาน
เตรียมน้ําลางแมพิมพไอศกรีมแทงในแตละอางโดยใชสายยางในบริเวณใกลเคียง ดังนั้นเพื่อให
พนักงานสามารถเตรียมน้ําไดงายและสะดวกขึ้นจึงมีการติดตั้งกอกน้ําประจําแตละอางดัง Figure 12  

 
Figure 12. Sink for cleaning ice-cream bar molds after improvement 
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หลังจากนําเทคนิค ECRS มาประยุกตใชในการปรับปรุงกิจกรรมยอยใน
กระบวนการเตรียมสายการผลิตไอศกรีมแทงทําใหกิจกรรมยอยลดลงจาก 28 กิจกรรม เปน 23 
กิจกรรม และทําใหกิจกรรมยอย 3 กิจกรรม ใชเวลาในการปฏิบัติงานลดลง ดังแสดงใน Table 7 

Table 7. Improvement of activities in preparing process 

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

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

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

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

28 Move OPP Combine Combine with activity 27 

 3.1.2 การประยุกตใชเทคนิค SMED 

หลังจากประยุกตใชเทคนิค ECRS แลว ทําใหกิจกรรมยอยในกระบวนการเตรียม
สายการผลิตไอศกรีมแทงลดลง แตกิจกรรมยอยเหลานั้นยังทําในขณะที่เครื่องจักรหยุดทํางาน
ทั้งหมดหรือเปนกิจกรรมยอยที่เปนงานในทั้งหมดซึ่งสงผลใหการเตรียมสายการผลิตลาชา ดังนั้นจึง
นําเทคนิค SMED มาประยุกตใชซ่ึงประกอบดวย 3 ขั้นตอนหลัก คือ การแบงแยกกิจกรรมออกเปน
กิจกรรมที่เปนงานในและงานนอก การเปลี่ยนกิจกรรมที่เปนงานในใหเปนกิจกรรมที่เปนงานนอก 
และการปรับปรุงทั้งกิจกรรมที่เปนงานในและกิจกรรมที่เปนงานนอก  

 3.1.2.1 การแบงแยกกิจกรรมออกเปนกิจกรรมที่เปนงานในและงานนอก 

จากการพิจารณารวมกับเจาหนาที่ผลิตและหัวหนางานของสายการผลิตไอศกรีม
แทงสามารถแบงกิจกรรมยอยในกระบวนการเตรียมสายการผลิตออกเปนกิจกรรมยอยที่เปนงานใน 
3 กิจกรรม และกิจกรรมยอยที่เปนงานนอก 20 กิจกรรม ดังแสดงใน Table 8 ซ่ึงทําใหเวลาในการ
เตรียมสายการผลิตลดลงเหลือ 18 นาที  
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Table 8. Separation of internal and external activities in preparing process 

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

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

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

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

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

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

Packing 23 Clean the ice-cream molds - 20 
 24 Move cartons and OPP - 7 
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 3.1.2.2 การเปล่ียนกิจกรรมที่เปนงานในใหเปนกิจกรรมที่เปนงานนอก 

การเปลี่ยนกิจกรรมที่เปนงานในใหเปนกิจกรรมที่เปนงานนอกนั้นตองทําการ
วิเคราะหกระบวนการปฏิบัติงานของกิจกรรมที่เปนงานในเพื่อพิจารณาวาสามารถเปลี่ยนไปเปน
งานนอกไดหรือไม จากการวิเคราะหกระบวนการปฏิบัติงานของกิจกรรมที่เปนงานในทั้ง 3 
กิจกรรม คือ การประกอบเครื่องเจลมารค การตอสายยางสงไอศกรีม และการลางเครื่องเจลมารค 
พบวากิจกรรมยอยทั้ง 3 กิจกรรม ไมสามารถเปลี่ยนไปเปนงานนอกได 

 3.1.2.3 การปรับปรุงท้ังกิจกรรมที่เปนงานในและงานนอก 

 ขั้นตอนนี้เปนการตรวจสอบทั้งกิจกรรมที่เปนงานในและกิจกรรมที่เปนงานนอก
เพื่อหาโอกาสที่จะปรับปรุงกิจกรรมเหลานั้นใหดีขึ้นอีก ซ่ึงในงานวิจัยนี้ไดทําการปรับปรุงวิธีการ
ทํางานของกิจกรรมยอยทุกกิจกรรมในกระบวนการเตรียมสายการผลิตแลวในสวนของการ
ประยุกตใชเทคนิค ECRS  

 3.1.3 การประยุกตใชการจัดตารางการทํางาน (Project Scheduling) 

เทคนิค ECRS และเทคนิค SMED เปนเทคนิคที่เหมาะกับการนํามาประยุกตใชใน
การปรับตั้งเครื่องจักรกรณีที่มีเครื่องจักร 1 เครื่อง และใชพนักงาน 1 คน ในกรณีที่มีเครื่องจักร
หลายเครื่องเขามาเกี่ยวของและใชพนักงานหลายคน การใชเทคนิคเหลานี้อยางเดียวอาจไมเพียงพอ
เนื่องจากเมื่อนํามาประยุกตใชแลวจะสามารถกําจัดกิจกรรมบางสวนออกไป ยายกิจกรรมบางสวน
ไปทําในขณะที่เครื่องจักรทํางาน และลดเวลาการปฏิบัติงานของกิจกรรมบางกิจกรรมลง แต
กิจกรรมการปรับตั้งเครื่องจักรที่เหลืออยูของแตละเครื่องจักรมีปริมาณที่ไมเทากันและตองทําใน
เวลาที่แตกตางกัน รวมทั้งยังไมมีการจัดลําดับงานและมอบหมายงานตามวิธีการที่เหมาะสมเพื่อให
มีเวลาที่เครื่องจักรหยุดนอยที่สุด (Sherali et al., 2008) ดังนั้นในงานวิจัยนี้จึงพัฒนาวิธีการจัดลําดับ
งานและมอบหมายงานใหมเพื่อลดเวลาในการเตรียมและลางสายการผลิตลงใหไดมากที่สุด 
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 3.1.3.1 วิธีการจัดลําดับงานและมอบหมายงานที่เสนอ 

ในการจัดลําดับงานและมอบหมายงานเพื่อใหเวลาที่ใชในการปฏิบัติงานนอยที่สุด 
การใชประโยชนของพนักงานมากที่สุด และการเคลื่อนที่ของพนักงานนอยที่สุด จึงไดพัฒนาวิธีการ
จัดลําดับงานและมอบหมายงานขึ้นมาใหมโดยดัดแปลงมาจากการกําหนดเวลางานภายใตทรัพยากร
ที่จํากัดตามวิธีของบรูก (Brooks’ algorithm) วิธีการนี้จะใชคาเวลาควบคุมงานรวมกับพื้นที่การ
ทํางานเปนเกณฑในการจัดลําดับงานและมอบหมายงานใหกับพนักงาน ซ่ึงมีขั้นตอนดังนี้ 

1) จัดกิจกรรมในโครงขายของโครงการตามขั้นตอนของการหาสายงานวิกฤติ 
โดยแสดงรายละเอียดของกิจกรรม เวลา และทรัพยากรที่แตละกิจกรรมตองการ  

2) หาคาเวลาควบคุมงานของแตละกิจกรรม โดยเวลาควบคุมงาน หมายถึง เวลา
ที่มากที่สุดตั้งแตเร่ิมตนกิจกรรมนั้นจนกระทั่งถึงเวลากําหนดแลวเสร็จของโครงการตามสายงาน
วิกฤติ (Abeyasinghe et al., 2001) จากนั้นจึงจัดลําดับของกิจกรรมตามคาเวลาควบคุมงานจากมาก
ไปหานอย  

3) แบงพื้นที่การทํางานและจัดกลุมของกิจกรรมตามพื้นที่การทํางาน ถาพนักงาน
ปฏิบัติงานในพื้นที่การทํางานเดียวกันใหถือวาไมมีการเคลื่อนที่ของพนักงาน 

4) ในการเริ่มตนจัดลําดับงานใหกําหนดเวลาที่เปนจุดในการพิจารณากําหนด
ทรัพยากร (TNOW) เทากับศูนย และจํานวนทรัพยากรที่มีอยูในตอนเริ่มตนเทากับจํานวนทรัพยากร
มากที่สุดที่เปนไปได  

5) สรางรายการของกิจกรรมที่มีความเปนไปไดที่จะไดรับพิจารณาจัดสรร
ทรัพยากร โดยกิจกรรมเหลานี้ คือ กิจกรรมที่มีเวลาเร่ิมตนเร็วที่สุด (Earliest Time: TEARL) เทากับ
ศูนย จากนั้นจึงจัดลําดับของกิจกรรมเหลานี้ตามคาเวลาควบคุมงานจากมากไปหานอย  

6) เลือกกิจกรรมที่เปนกิจกรรมแรกในรายการของกิจกรรมที่มีความเปนไปไดที่จะ
ไดรับพิจารณาจัดสรรทรัพยากรมากําหนดเวลางานและจํานวนทรัพยากรที่ตองการ จากนั้นจึง
คํานวณเวลาเริ่มตนที่เปนจริงของกิจกรรม (Actual Scheduled Starting Time: TSCHED) โดยคา 
TSCHED จะเทากับคา TNOW และเวลาเสร็จสิ้นของกิจกรรม (Completion Time: TFIN) ซ่ึงมีคา
เทากับคา TSCHED บวกดวยเวลาที่ใชของกิจกรรมนั้น 
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7) กิจกรรมตอไปที่จะถูกกําหนดเวลางานและจํานวนทรัพยากรที่ตองการ คือ 
กิจกรรมที่มีคาเวลาควบคุมงานมากที่สุดของรายการกิจกรรมที่มีความเปนไปไดที่จะไดรับพิจารณา
จัดสรรทรัพยากร และทํางานในพื้นที่การทํางานที่ยังไมมีการกําหนดงาน ในกรณีที่มีการกําหนด
งานทุกพื้นที่การทํางานแลว ใหเลือกกิจกรรมที่มีคาเวลาควบคุมงานมากที่สุดมากําหนดเวลางาน
และจํานวนทรัพยากรที่ตองการ ถาจํานวนทรัพยากรที่มีอยูเพียงพอ กิจกรรมนั้นจะถูกกําหนดเวลา
งานและจํานวนทรัพยากรที่ตองการ ทําซ้ํากระบวนการนี้จนกวาจํานวนทรัพยากรที่มีอยูจะหมด 

8) TNOW ตัวตอไปจะเทากับ TFIN ที่มีคานอยที่สุดของกิจกรรมที่กําหนดเวลา
งานและจํานวนทรัพยากรที่ตองการแลว และจํานวนทรัพยากรที่มีอยูจะเทากับจํานวนทรัพยากรที่
เหลือหลังจากที่ไดกําหนดทรัพยากรที่ TNOW เทากับศูนยรวมกับจํานวนทรัพยากรของกิจกรรมที่
ทําเสร็จกอนหนา 

9) สรางรายการของกิจกรรมที่มีความเปนไปไดที่จะไดรับพิจารณาจัดสรร
ทรัพยากร โดยกิจกรรมเหลานี้ คือ กิจกรรมที่มีคา TEARL เทากับหรือนอยกวา TNOW จากนั้นจึง
จัดลําดับของกิจกรรมเหลานี้ตามคาเวลาควบคุมงานจากมากไปหานอย 

10) เลือกกิจกรรมที่มีคาเวลาควบคุมงานมากที่สุดและทํางานในพื้นที่การทํางาน
เดียวกับกิจกรรมที่ทําเสร็จกอนหนา ในกรณีที่ไมมีกิจกรรมที่ทํางานในพื้นที่การทํางานเดียวกับ
กิจกรรมที่ทําเสร็จกอนหนา ใหเลือกกิจกรรมที่มีคาเวลาควบคุมงานมากที่สุด ถาจํานวนทรัพยากรที่
มีอยูไมเพียงพอสําหรับกิจกรรมนั้นใหกลับไปทําขั้นตอนที่ 8 ถาจํานวนทรัพยากรที่มีอยูเพียงพอ 
กิจกรรมนั้นจะถูกกําหนดเวลางานและจํานวนทรัพยากรที่ตองการ จากนั้นจึงคํานวณคา TSCHED 
และ TFIN ทําซ้ํากระบวนการนี้จนกวาจํานวนทรัพยากรที่มีอยูจะหมด 

11) ทําขั้นตอนที่ 8 ซํ้าจนกระทั่งกิจกรรมทุกกิจกรรมไดถูกกําหนดเวลางานและ
จํานวนทรัพยากรที่ตองการ  
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 3.1.3.2 การจัดลําดับงานและมอบหมายงานในกระบวนการเตรียมสายการผลิต 

หลังจากประยุกตใชเทคนิค ECRS และเทคนิค SMED แลวทําใหกิจกรรมยอยใน
กระบวนการเตรียมสายการผลิตลดลง แตกิจกรรมยอยที่เหลืออยูไมวาจะเปนกิจกรรมยอยที่เปนงาน
ในหรือกิจกรรมยอยที่เปนงานนอกยังไมมีการจัดลําดับงานและมอบหมายงานที่เหมาะสม ดังนั้นจึง
นําวิธีการที่เสนอขางตนมาใชในการจัดลําดับงานและมอบหมายงานใหมใหกับพนักงานใน
กระบวนการเตรียมสายการผลิต  

จากการศึกษากระบวนการเตรียมสายการผลิตหลังจากประยุกตใชเทคนิค ECRS 
และเทคนิค SMED เพื่อนํามาสรางโครงขายตามวิธีของการหาสายงานวิกฤติ พบวามีกิจกรรมยอย
ในการเตรียมสายการผลิต 23 กิจกรรม และมีกิจกรรมยอยในสวนการผลิตไอศกรีมแทงอีก 4 
กิจกรรม คือ การหยอดไอศกรีมลงในแมพิมพ การปกไมไอศกรีม การดึงไอศกรีมแทงออกจาก
แมพิมพ และการบรรจุซองและกลองไอศกรีมแทง ทําใหมีกิจกรรมยอยทั้งหมด 27 กิจกรรม ซ่ึงได
กําหนดสัญลักษณของกิจกรรมยอย ระบุลําดับกอนหลัง และกําหนดเวลาแลวเสร็จของกิจกรรมยอย
ดังแสดงใน Table 9 และสรางโครงขายของกระบวนการเตรียมสายการผลิตโดยใชโปรแกรม 
Microsoft Project 2007 ดังแสดงใน Figure 13 
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Table 9. Activities of preparing process 

Activity Description Precedence Duration 
(min.) 

Operator 
(persons) 

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

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

จากภาพโครงขายของกิจกรรมในกระบวนการเตรียมสายการผลิตแสดง
ความสัมพันธของกิจกรรมยอยแตละกิจกรรมซึ่งแทนดวยสัญลักษณที่เปนตัวอักษร เวลาที่ใชของ
แตละกิจกรรมและจํานวนพนักงานที่แตละกิจกรรมตองการซึ่งแสดงเปนตัวเลขตัวแรกและตัวหลัง
ตามลําดับ หลังจากสรางโครงขายของกระบวนการเตรียมสายการผลิตแลวจึงคํานวณหาคา
เวลาควบคุมงานของแตละกิจกรรมยอย และจัดลําดับของกิจกรรมยอยตามคาเวลาควบคุมงานจาก
มากไปหานอยดังแสดงใน Table 10 
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Table10. Activity control time of preparing activities  

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

AA Wrapping and packing 3 3 
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ในงานวิจัยนี้ไดแบงพื้นที่การทํางานใหมตามลักษณะของสายการผลิตไอศกรีม
แทงและกิจกรรมยอยในการเตรียมและลางสายการผลิตไอศกรีมแทง โดยแบงออกเปน 4 สวน คือ 
A, B, C และ D ดังแสดงใน Figure 14  

 

 

 

 

 

 
 

Figure 14. Division of working area  

จากนั้นจึงจัดกลุมของกิจกรรมยอยตามพื้นที่การทํางานออกเปน 4 กลุม ดังแสดง  
ใน Table 11 

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

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

ในชวงเ ร่ิมตนของการจัดลําดับงานและมอบหมายงานใหกับพนักงานจะ
กําหนดใหเวลาที่เปนจุดในการพิจารณากําหนดทรัพยากร (TNOW) เทากับศูนย และจํานวน
พนักงานที่มีอยูในตอนเริ่มตนเทากับ 7 คน กิจกรรมที่มีความเปนไปไดที่จะไดรับพิจารณาจัดสรร
ทรัพยากร ไดแก กิจกรรม A, E, H, G, J, B, I, T, X, O, S, N, W และ R จากนั้นจึงเลือกกิจกรรมแรก
ในรายการของกิจกรรมที่มีความเปนไปไดที่จะไดรับพิจารณาจัดสรรทรัพยากร ซ่ึงไดแก กิจกรรม 

Stick inserter 

Ice-cream filler 

Freezer Freezer 

Arm remover 

Conveyor 
Wrapping 
machine 

Molds 

Molds D 

C 

B 

A 
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A มากําหนดเวลางานและจํานวนพนักงานที่ตองการ กิจกรรม A ตองการใชพนักงาน 1 คน ทําให
จํานวนพนักงานที่มีอยูลดลงเหลือ 6 คน โดยคา TSCHED และ TFIN ของกิจกรรม A เทากับ 0 และ 
10 ตามลําดับ กิจกรรมตอไปที่จะถูกกําหนดเวลางานและจํานวนพนักงานที่ตองการ คือ กิจกรรม E 
เนื่องจากเปนกิจกรรมที่มีคา ACTIM มากที่สุดและทํางานในพื้นที่การทํางานที่ยังไมมีการกําหนด
งาน กิจกรรม E ตองการใชพนักงาน 1 คน ทําใหจํานวนพนักงานลดลงเหลือ 5 คน โดยคา 
TSCHED และ TFIN ของกิจกรรม E เทากับ 0 และ 10 ตามลําดับ จากนั้นจึงกําหนดเวลางานและ
จํานวนพนักงานที่ตองการใหกับกิจกรรม J และ T เชนเดียวกับกิจกรรม E ทําใหจํานวนพนักงานที่
มีอยูลดลงเหลือ 3 คน โดยท่ีคา TSCHED ของกิจกรรม J และ T เทากับ 0 และคา TFIN ของ
กิจกรรม J และ T เทากับ 5 และ 12 ตามลําดับ เมื่อทุกพื้นที่การทํางานถูกกําหนดงานแลว กิจกรรม
ตอไปที่จะถูกกําหนดเวลางานและจํานวนพนักงานที่ตองการ คือ กิจกรรมที่มีคา ACTIM มากที่สุด 
ซ่ึงไดแก กิจกรรม H กิจกรรมนี้ตองการใชพนักงาน 1 คน ทําใหจํานวนพนักงานที่มีอยูลดลงเหลือ 2 
คน โดยที่คา TSCHED และ TFIN ของกิจกรรม H เทากับ 0 และ 10 ตามลําดับจากนั้นจึง
กําหนดเวลางานและจํานวนพนักงานที่ตองการใหกับกิจกรรม G และ B เชนเดียวกับกิจกรรม H ทํา
ใหจํานวนพนักงานที่มีอยูหมด โดยที่คา TSCHED ของกิจกรรม G และ B เทากับ 0 และคา TFIN 
ของกิจกรรม G และ B เทากับ 7 และ 3 ตามลําดับ 

TNOW ตัวตอไปเทากับ 3 ซ่ึงเปนเวลาเสร็จสิ้นของกิจกรรม B จํานวนพนักงานที่มี
อยูเทากับ 1 คน กิจกรรมที่มีความเปนไปไดที่จะไดรับพิจารณาจัดสรรทรัพยากร ไดแก กิจกรรม I, 
X, O, S, N, P, W และ R กิจกรรมที่จะถูกกําหนดเวลางานและจํานวนพนักงานที่ตองการ คือ 
กิจกรรม X เนื่องจากเปนกิจกรรมที่มีคา ACTIM มากที่สุดและทํางานในพื้นที่การทํางานใกลเคียง
กับกิจกรรม B ซ่ึงทําเสร็จกอนหนา กิจกรรม X ตองการใชพนักงาน 1 คน จํานวนพนักงานที่มีอยูจึง
หมดลง โดยที่คา TSCHED และ TFIN ของกิจกรรม X เทากับ 3 และ 13 ตามลําดับ ทําซ้ํา
กระบวนการนี้จนกระทั่งกิจกรรมทุกกิจกรรมไดถูกกําหนดเวลางานและจํานวนพนักงานที่ตองการ 
ดังแสดงใน Table 12 

หลังจากจัดลําดับงานและมอบหมายงานใหกับพนักงานใหมทําใหเวลาที่ใชในการ
เตรียมสายการผลิตลดลงจาก 18 นาที เปน 16 นาที โดยที่พนักงานแตละคนไดรับมอบหมายงาน
ใหมดัง Table 13 และมีลําดับการทํางานของกิจกรรมยอยในกระบวนการเตรียมสายการผลิตดัง 
Figure 15 
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Table 12. Schedule of activities for preparing process using 7 persons 

TNOW Activity Duration 
(min.) Start Finish Available operators 

(persons) Possible activities 

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

 A 
 

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

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

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

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

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

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

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

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

TNOW Activity Duration 
(min.) Start Finish Available operators 

(persons) Possible activities 

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

38 - - - - 7 AA 
 AA 3 38 41 0  

 



77 
 

 
 

Table 13. Work assignment of each operator in preparing process using 7 persons 

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

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

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

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

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

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

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

Operator 7 1 Connect the rubber tubes 3 
 2 Install the Fuji machine 10 
 3 Insert plastic film in Fuji machine 4 
 4 Set program of Fuji machine and trial run 2 
 5 Prepare the baskets in each area 4 
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การเคลื่อนที่ของพนักงานจะแสดงโดยใชเสนทึบหรือเสนประที่เชื่อมระหวาง
กิจกรรมยอยที่มอบหมายใหกับพนักงานแตละคนดังแสดงใน Figure 16 ซ่ึงพนักงานสวนใหญจะ
ทํางานโดยไมมีการเปลี่ยนพื้นที่การทํางานตลอดชวงเวลาในการเตรียมสายการผลิตไอศกรีมแทง 
เชน พนักงานคนที่ 1, 2, 4 และ 6 และพนักงานบางสวนมีการเคลื่อนที่ระหวางพื้นที่การทํางาน เชน 
พนักงานคนที่ 3, 5 และ 7 โดยพนักงานมีการเคลื่อนที่ระหวางพื้นที่การทํางานทั้งหมด 4 คร้ัง 

 

Figure 16. Movement of each operator in preparing process with 7 persons 
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การใชประโยชนของพนักงานเฉลี่ยเพิ่มขึ้นจากรอยละ 54.30 เปนรอยละ 73.86 
และพนักงานแตละคนไดรับมอบหมายงานในปริมาณที่ใกลเคียงกันมากขึ้นกวาเดิมดังแสดงใน 
Table 14 แตการใชประโยชนของพนักงานสวนใหญยังต่ําอยู เชน พนักงานคนที่ 2, 4, 5, 6 และ 7 
แสดงวาปริมาณงานและจํานวนพนักงานที่ใชในกระบวนการเตรียมสายการผลิตไมสมดุลกัน โดยมี
ปริมาณงานนอยและใชพนักงานมากเกินไป ดังนั้นจึงลดจํานวนพนักงานลงจาก 7 คน เปน 6 คน 
และจัดลําดับงานและมอบหมายงานใหกับพนักงานใหม 

Table 14. Operator utilization of preparing process with 7 persons  

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

Average 73.86 

การจัดลําดับงานและมอบหมายงานใหกับพนักงานใหมจะใชวิธีการเดียวกับการ
เตรียมสายการผลิตโดยใชพนักงาน 7 คน ผลการจัดลําดับงานและมอบหมายงานใหกับพนักงานใน
กระบวนการเตรียมสายการผลิตโดยใชพนักงาน 6 คน ดังแสดงใน Table 15 ซ่ึงเวลาที่ใชในการ
เตรียมสายการผลิตและเวลาที่ใชในการเตรียมสายการผลิตทั้งหมดที่ไดจะเทากับการเตรียม
สายการผลิตโดยใชพนักงาน 7 คน คือ 16 นาที และ 41 นาที ตามลําดับ โดยท่ีพนักงานแตละคน
ไดรับมอบหมายงานใหมดัง Table 16 และมีลําดับการทํางานของกิจกรรมยอยในกระบวนการ
เตรียมสายการผลิตดัง Figure 17 

 

 

 



81 
 

 
 

Table 15. Schedule of activities for preparing process using 6 persons 

TNOW Activity Duration 
(min.) Start Finish Available operators 

(persons) Possible activities 

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

TNOW Activity Duration 
(min.) Start Finish Available operators 

(persons) Possible activities 

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

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

R, Z 
 D 10 16 26 0  

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Operator 6 1 Clean a remover arm 7 
 2 Connect the rubber tubes 3 
 3 Insert molds in Fremark machine 10 
 4 Fill the materials in molds 6 
 5 Clean the equipments 2 
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การเคลื่อนที่ของพนักงานดังแสดงใน Figure 18 โดยพนักงานมีการเคลื่อนที่
ระหวางพื้นที่การทํางานทั้งหมด 5 คร้ัง ซ่ึงมากกวาในกรณีที่ใชพนักงาน 7 คน แตการใชประโยชน
ของพนักงานเฉลี่ยเพิ่มขึ้นจากรอยละ 73.86 เปนรอยละ84.96 และพนักงานแตละคนไดรับ
มอบหมายงานในปริมาณที่ใกลเคียงกันมากขึ้นกวาเดิมดังแสดงใน Table 17 

 

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

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

Average 84.96 

 3.2 การพัฒนาแนวทางในการปรับปรุงเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพจากการลางสายการผลิต 

 3.2.1 การประยุกตใชเทคนิค ECRS 

จากการวิเคราะหกิจกรรมยอยทุกกิจกรรมของกระบวนการลางสายการผลิต
ไอศกรีมแทงโดยใชเทคนิคการตั้งคําถาม (รายละเอียดการวิเคราะหกิจกรรมแสดงในภาคผนวก ก) 
พบวามีกิจกรรมยอย 4 กิจกรรม ที่สามารถปรับปรุงวิธีการทํางานไดโดยตัดกิจกรรมที่ไมจําเปนออก 
2 กิจกรรม และทํางานใหงายขึ้น 2 กิจกรรม ซ่ึงการปรับปรุงวิธีการทํางานของแตละกิจกรรมยอยมี
รายละเอียดดังนี้ 

 3.2.1.1 การขจัดงานที่ไมจําเปน 

จากการวิเคราะหกิจกรรมยอย พบวาสามารถตัดกิจกรรมยอยในกระบวนการ
เตรียมสายการผลิตออกได 2 กิจกรรม ซ่ึงแตละกิจกรรมมีรายละเอียดดังนี้ 

 ก. การเคลื่อนยายตะกรา เปนกิจกรรมที่ทําเพื่อเคลื่อนยายตะกราที่ใชงาน
แลวจากบริเวณหนาสายพานลําเลียงไอศกรีมแทงไปยังบริเวณหนาหองลางแมพิมพไอศกรีมแทง 
จากการวิเคราะหกิจกรรม (รายละเอียดแสดงในตารางที่ ก39 ภาคผนวก ก) พบวากิจกรรมนี้สามารถ
ตัดออกไดเมื่อกําหนดใหพนักงานลางตะกราในบริเวณที่ใชงาน คือ บริเวณหนาสายพานลําเลียง
ไอศกรีมแทง 

 



87 
 

 
 

 ข. การถอดสานพานลําเลียงไอศกรีมแทง เปนกิจกรรมที่ทําในกรณีที่ผลิต
ไอศกรีมแทงที่ใชแมพิมพชนิดกลมเพื่อถอดอุปกรณออกจากสายพานลําเลียงไอศกรีมแทงหลังจาก
ผลิตเสร็จ จากการวิเคราะหกิจกรรม (รายละเอียดแสดงในตารางที่ ก42 ภาคผนวก ก) พบวา
กิจกรรมนี้สามารถตัดออกไดเมื่อมีการดัดแปลงตัวปดไอศกรีมแทงจากที่มีลักษณะโคงใหมีลักษณะ
แบนและมีความกวางใกลเคียงกับชองของสายพานลําเลียงไอศกรีมแทงดัง Figure 10 เพื่อใหตัวปด
ไอศกรีมสามารถผลักชิ้นไอศกรีมแทงที่ใชแมพิมพชนิดกลมไดไมวาไอศกรีมแทงจะอยูสวนไหน
ของสายพานลําเลียงไอศกรีมแทงจึงทําใหไมตองประกอบหรือถอดอุปกรณของสายพานลําเลียง
ไอศกรีมแทงเมื่อมีการผลิตไอศกรีมแทงที่ใชแมพิมพชนิดกลม 

 3.2.1.2 ทํางานใหงายขึ้น 

จากการวิเคราะหกิจกรรมยอย พบวาสามารถปรับปรุงวิธีการทํางานของกิจกรรม
ยอยในกระบวนการเตรียมสายการผลิตใหทํางานไดงายขึ้น 2 กิจกรรม ซ่ึงแตละกิจกรรมมี
รายละเอียดดังนี้ 

 ก. การถอดชิ้นสวนของเครื่องเจลมารค เปนกิจกรรมที่ทําเพื่อถอดชิ้นสวน
ออกจากเครื่องเจลมารคหลังจากลางเครื่องเสร็จ จากการวิเคราะหกิจกรรม (รายละเอียดแสดงใน
ตารางที่ ก28 ภาคผนวก ก) พบวาพนักงานจะถอดชิ้นสวนตางๆ ออกจากตัวเครื่องเจลมารคใสใน
ตะกราแลวนําไปลางและนําไปแชในสารฆาเชื้อโดยที่ไมมีการแยกประเภทของชิ้นสวน ทําให
ช้ินสวนบางชิ้นสวนเกิดการชํารุดหรือสูญหาย ดังนั้นเพื่อปองกันไมใหช้ินสวนตางๆ ของเครื่อง
เจลมารคเกิดการชํารุดหรือสูญหาย และเพื่อใหสะดวกตอการนําไปใชงานในครั้งตอไป ดังนั้นเมื่อ
ถอดชิ้นสวนตางๆ ออกจากเครื่องเจลมารคแลวควรมีการแยกประเภทของชิ้นสวนกอนนําไปลาง
และนําไปแชในสารฆาเชื้อ 

 ข. การลางอุปกรณ เคร่ืองมือและเครื่องจักร เปนกิจกรรมที่ทําเพื่อลาง
อุปกรณ เครื่องมือและเครื่องจักรหลังจากใชงานเสร็จ จากการวิเคราะหกิจกรรม พบวาในการลาง
อุปกรณ เครื่องมือ และเครื่องจักรที่ใชในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทง พนักงานแตละคนจะตอง
เตรียมสารทําความสะอาด Click 10 เองโดยผสมสารทําความสะอาด Click 10 กับน้ําเปลาใน
อัตราสวนที่ไมแนนอนทําใหในบางครั้งอาจใชสารทําความสะอาด Click 10 นอยเกินไปจนทําให
ลางอุปกรณ เครื่องมือ และเครื่องจักรไมสะอาด หรือในบางครั้งอาจใชมากเกินความจําเปนซึ่งทําให
ตองใชน้ําลางอุปกรณ เครื่องมือ และเครื่องจักรหลังจากลางดวยสารทําความสะอาดมากกวาปกติ
และทําใหส้ินเปลืองสารทําความสะอาด Click 10 โดยไมจําเปน ดังนั้นควรมีการกําหนดความ



88 
 

 
 

เขมขนของสารทําความสะอาด Click 10 ที่แนนอน จึงไดทําการทดลองเปรียบเทียบประสิทธิภาพ
ของสารทําความสะอาด Click 10 ที่ระดับความเขมขน 1.0, 1.5 และ 2.0%w/w โดยนํามาลาง
เครื่องจักรหลังจากผลิตไอศกรีมแทงเสร็จและประเมินผล 3 ดาน คือ ความสะอาด ความลื่น และ
กล่ิน ผลการประเมินดังแสดงใน Table 18 

Table 18. Evaluation of cleanness, lubricity and odor 

Concentrate 
(%w/w) 

Average score 
Cleanness Lubricity Odor 

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

เมื่อนําผลการทดลองมาเปรียบเทียบความแตกตางโดยใชวิธีของฟชเชอร (Least 
Significant Difference: LSD) ที่ระดับความเชื่อมั่น 95% โดยใชโปรแกรม Minitab พบวาในดาน
ความสะอาดของเครื่องจักร คาเฉล่ียคะแนนความสะอาดของเครื่องจักรเมื่อใชสารทําความสะอาด 
Click 10 ที่ระดับความเขมขน 1.0%w/w ลางเครื่องจักรลบออกจากคาเฉลี่ยคะแนนความสะอาดของ
เครื่องจักรเมื่อใชสารทําความสะอาด Click 10 ที่ระดับความเขมขน 1.5 และ 2.0%w/w ลาง
เครื่องจักร ชวงความเชื่อมั่นที่ไดอยูในชวง -0.1030 ถึง 0.4364 และ -0.0564 ถึง 0.4830 ตามลําดับ 
ดังแสดงใน Figure 19 จะเห็นวาชวงความเชื่อมั่นที่ไดนี้ครอบคลุมคา 0 แสดงวาไมมีความแตกตาง
กันของความสะอาดเครื่องจักรระหวางสารทําความสะอาด Click 10 ความเขมขน 1.0%w/w กับ 1.5 
และ 2.0%w/w และเมื่อนําคาเฉลี่ยคะแนนความสะอาดของเครื่องจักรเมื่อใชสารทําความสะอาด 
Click 10 ที่ระดับความเขมขน 1.5%w/w ลางเครื่องจักรลบออกจากคาเฉลี่ยคะแนนความสะอาดของ
เครื่องจักรเมื่อใชสารทําความสะอาด Click 10 ที่ระดับความเขมขน 2.0%w/w ลางเครื่องจักร ชวง
ความเชื่อมั่นที่ไดอยูในชวง -0.2230 ถึง 0.3164 ดังแสดงใน Figure 19 จะเห็นวา ชวงความเชื่อมั่นที่
ไดนี้ครอบคลุมคา 0 แสดงวาไมมีความแตกตางกันของความสะอาดเครื่องจักรระหวางสารทําความ
สะอาด Click 10 ความเขมขน 1.5%w/w กับ 2.0%w/w  
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Figure 19. Fisher’s LSD test of cleanness at 95% confidence intervals 

ในดานความลื่นของเครื่องจักร คาเฉลี่ยคะแนนความลื่นของเครื่องจักรเมื่อใชสาร
ทําความสะอาด Click 10 ที่ระดับความเขมขน 1.0%w/w ลางเครื่องจักรลบออกจากคาเฉลี่ยคะแนน
ความลื่นของเครื่องจักรเมื่อใชสารทําความสะอาด Click 10 ที่ระดับความเขมขน 1.5 และ 2.0%w/w 
ลางเครื่องจักร ชวงความเชื่อมั่นที่ไดอยูในชวง -0.2118 ถึง 0.2318 และ -0.1384 ถึง 0.3051 
ตามลําดับ ดังแสดงใน Figure 20 จะเห็นวาชวงความเชื่อมั่นที่ไดนี้ครอบคลุมคา 0 แสดงวาไมมี
ความแตกตางกันของความลื่นของเครื่องจักรระหวางสารทําความสะอาด Click 10 ความเขมขน 
1.0%w/w กับ 1.5 และ 2.0%w/w และเมื่อนําคาเฉลี่ยของคะแนนความลื่นของเครื่องจักรเมื่อใชสาร
ทําความสะอาด Click 10 ที่ระดับความเขมขน 1.5%w/w ลางเครื่องจักรลบออกจากคาเฉลี่ยคะแนน
ความลื่นของเครื่องจักรเมื่อใชสารทําความสะอาด Click 10 ที่ระดับความเขมขน 2.0%w/w ลาง
เครื่องจักร ชวงความเชื่อมั่นที่ไดอยูในชวง -0.1484 ถึง 0.2951 ดังแสดงใน Figure 20 จะเห็นวาชวง
ความเชื่อมั่นที่ไดนี้ครอบคลุมคา 0 แสดงวาไมมีความแตกตางกันของความลื่นของเครื่องจักร
ระหวางสารทําความสะอาด Click 10 ความเขมขน 1.5%w/w กับ 2.0%w/w 
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Figure 20. Fisher’s LSD test of lubricity at 95% confidence intervals 

ในดานกลิ่นของเครื่องจักร คาเฉลี่ยคะแนนกลิ่นของเครื่องจักรเมื่อใชสารทําความ
สะอาด Click 10 ที่ระดับความเขมขน 1.0%w/w ลางเครื่องจักรลบออกจากคาเฉลี่ยคะแนนกลิ่นของ
เครื่องจักรเมื่อใชสารทําความสะอาด Click 10 ที่ระดับความเขมขน 1.5 และ 2.0%w/w ลาง
เครื่องจักร ชวงความเชื่อมั่นที่ไดอยูในชวง -0.08453 ถึง 0.2112 และ -0.04787 ถึง 0.24787 
ตามลําดับ ดังแสดงใน Figure 21 จะเห็นวาชวงความเชื่อมั่นที่ไดนี้ครอบคลุมคา 0 แสดงวาไมมี
ความแตกตางกันของกลิ่นของเครื่องจักรระหวางสารทําความสะอาด Click 10 ความเขมขน 
1.0%w/w กับ 1.5 และ 2.0%w/w และเมื่อนําคาเฉลี่ยคะแนนกลิ่นของเครื่องจักรเมื่อใชสารทําความ
สะอาด Click 10 ที่ระดับความเขมขน 1.5%w/w ลางเครื่องจักรลบออกจากคาเฉลี่ยคะแนนกลิ่นของ
เครื่องจักรเมื่อใชสารทําความสะอาด Click 10 ที่ระดับความเขมขน 2.0%w/w ลางเครื่องจักร ชวง
ความเชื่อมั่นที่ไดอยูในชวง -0.11120 ถึง 0.18453 ดังแสดงใน Figure 21 จะเห็นวาชวงความเชื่อมั่น
ที่ไดนี้ครอบคลุมคา 0 แสดงวาไมมีความแตกตางกันของกลิ่นของเครื่องจักรระหวางสารทําความ
สะอาด Click 10 ความเขมขน 1.5%w/w กับ 2.0%w/w 
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Figure 21. Fisher’s LSD test of ordor at 95% confidence intervals 

จากการเปรียบเทียบความแตกตางในดานของความสะอาด ความลื่น และกลิ่นของ
เครื่องจักรเมื่อใชสารทําความสะอาด Click 10 ที่ระดับความเขมขนตางๆ พบวาความสะอาด ความ
ล่ืน และกลิ่นของเครื่องจักรหลังจากลางดวยสารทําความสะอาด Click 10 ความเขมขน 1.0 %w/w 
ไมแตกตางจากเมื่อลางดวยสารทําความสะอาด Click 10 ความเขมขน 1.5 และ 2.0 %w/w และความ
สะอาด ความลื่น และกลิ่นของเครื่องจักรหลังจากลางดวยสารทําความสะอาด Click 10 ความ
เขมขน 1.5 %w/w ไมแตกตางจากเมื่อลางดวยสารทําความสะอาด Click 10 ความเขมขน 2.0 %w/w 
ดังนั้นจึงเลือกใชสารทําความสะอาด Click 10 ที่ความเขมขนต่ําที่สุด คือ 1.0 %w/w ในการลาง
อุปกรณ เครื่องมือและเครื่องจักรที่ใชในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทง และเพื่อความสะดวกใน
การนําไปใชงานจึงเสนอใหมีการเตรียมสารทําความสะอาด Click 10 ความเขมขน 1.0 %w/w ไว
กอนที่จะใชงานโดยใหพนักงานเตรียมสารทําความสะอาด Click 10 ความเขมขน 1.0%w/w ในถัง
ขนาด 300 ลิตร ดัง Figure 22 
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Figure 22. Tank for preparing Click 10 concentrate 1.0%w/w 

หลังจากนําเทคนิค ECRS มาประยุกตใชในการปรับปรุงกิจกรรมยอยใน
กระบวนการลางสายการผลิตไอศกรีมแทงทําใหกิจกรรมยอยลดลงจาก 25 กิจกรรม เปน 23 
กิจกรรม และทําใหกิจกรรมยอย 3 กิจกรรม ใชเวลาในการปฏิบัติงานลดลง ดังแสดงใน Table 19 

 3.2.2 การประยุกตใชเทคนิค SMED 

การประยุกตใชเทคนิค SMED ในกระบวนการลางสายการผลิตไอศกรีมแทง
หลังจากประยุกตเทคนิค ECRS แลวจะมีขั้นตอนเหมือนกับกระบวนการเตรียมสายการผลิต
ไอศกรีมแทง นั่นคือ การแบงแยกกิจกรรมออกเปนกิจกรรมที่เปนงานในและงานนอก การเปลี่ยน
กิจกรรมที่เปนงานในใหเปนกิจกรรมที่เปนงานอก และการปรับปรุงทั้งกิจกรรมที่เปนงานในและ
กิจกรรมที่เปนงานนอก  

 3.2.2.1 การแบงแยกกิจกรรมออกเปนกิจกรรมที่เปนงานในและงานนอก 

จากการพิจารณารวมกับเจาหนาที่ผลิตและหัวหนางานของสายการผลิตไอศกรีม
แทงสามารถแบงกิจกรรมยอยของกระบวนการลางสายการผลิตออกเปนกิจกรรมยอยที่เปนงานใน 
10 กิจกรรม และกิจกรรมยอยที่เปนงานนอก 13 กิจกรรม ดังแสดงใน Table 20 ซ่ึงทําใหเวลาในการ
ลางสายการผลิตลดลงเหลือ 39 นาที 

 



93 
 

 
 

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

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

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

Work station No. Activity 
Time (min.) 

Internal External 
Freezer 1 Clean the Gelmark machine - 25 

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

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

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

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

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

Packing 21 Keep the baskets 4 - 
 22 Clean the ice-cream molds 25 - 
 23 Clean the floor 10 - 
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 3.2.2.2 การเปล่ียนกิจกรรมที่เปนงานในใหเปนกิจกรรมที่เปนงานนอก 

การเปลี่ยนกิจกรรมที่เปนงานในใหเปนกิจกรรมที่เปนงานนอกนั้นตองทําการ
วิเคราะหกระบวนการปฏิบัติงานของกิจกรรมที่เปนงานในเพื่อพิจารณาวาสามารถเปลี่ยนไปเปน
งานนอกไดหรือไม จากการวิเคราะหกระบวนการปฏิบัติงานของกิจกรรมที่เปนงานในทั้ง 10 
กิจกรรม พบวากิจกรรมยอยทั้ง 10 กิจกรรม ไมสามารถเปลี่ยนไปเปนงานนอกได 

 3.2.2.3 การปรับปรุงท้ังกิจกรรมที่เปนงานในและงานนอก 

 ขั้นตอนนี้เปนการตรวจสอบทั้งกิจกรรมที่เปนงานในและกิจกรรมที่เปนงานนอก
เพื่อหาโอกาสที่จะปรับปรุงกิจกรรมเหลานั้นใหดีขึ้นอีก ซ่ึงในงานวิจัยนี้ไดทําการปรับปรุงวิธีการ
ทํางานของกิจกรรมยอยทุกกิจกรรมในกระบวนการลางสายการผลิตแลวในสวนของการ
ประยุกตใชเทคนิค ECRS  

 3.2.3 การประยุกตใชการจัดตารางการทํางาน  

การจัดลําดับงานและมอบหมายงานใหมใหกับพนักงานในกระบวนการลาง
สายการผลิตจะใชแนวทางเดียวกับกระบวนการเตรียมสายการผลิต จากการศึกษากระบวนการลาง
สายการผลิตหลังจากนําเทคนิค ECRS และเทคนิค SMED มาประยุกตใช พบวามีกิจกรรมยอยใน
การลางสายการผลิต 23 กิจกรรม และมีกิจกรรมยอยในสวนการผลิตไอศกรีมแทงอีก 3 กิจกรรม คือ 
การปกไมไอศกรีม การดึงไอศกรีมแทงออกจากแมพิมพ และการบรรจุซองและกลองไอศกรีมแทง 
ทําใหมีกิจกรรมยอยทั้งหมด 26 กิจกรรม ซ่ึงไดกําหนดสัญลักษณของกิจกรรมยอย ระบุลําดับ
กอนหลัง และกําหนดเวลาแลวเสร็จของกิจกรรมยอยดังแสดงใน Table 21 และนํามาสรางเปน
โครงขายของกระบวนการลางสายการผลิตโดยใชโปรแกรม Microsoft Project 2007 ไดดังแสดงใน 
Figure 23 
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Table 21. Activities of cleaning process 

Activity Description Precedence Duration 
(min.) 

Operator 
(persons) 

A Clean the Gelmark machine - 25 1 
B Clean the ice-cream fillers - 20 1 
C Remove the rubber tubes A 4 1 
D Remove the Gelmark machine A 8 1 
E Clean the floor B, C, D 4 1 
F Insert sticks in ice-cream - 5 1 
G Remove the ice-cream molds  F 10 1 
H Remove a stick inserter F 5 1 
I Clean a stick inserter G, H 9 1 
J Clean the Fremark machine G, H 5 1 
K Clean the floor I, J 5 1 
L Remove ice-cream bars from molds - 10 1 
M Clean a remover arm L 15 1 
N Clean the Fremark machine L 10 1 
O Clean the equipments L 4 1 
P Wrapping and packing - 15 4 
Q Collect the baskets P 4 1 
R Clean the baskets Q 10 1 
S Clean the floor R 6 1 
T Remove the Fuji machine P 5 1 
U Clean the Fuji machine T 6 1 
V Clean the ice-cream conveyor Q, T 15 1 
W Clean the floor R, U, V 6 1 
X Keep the baskets P 4 1 
Y Clean the ice-cream molds G 25 2 
Z Clean the floor Y 10 2 
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Figure 23. Network diagram of cleaning process 

จากภาพโครงขายของกิจกรรมในกระบวนการลางสายการผลิตไอศกรีมแทงแสดง
ความสัมพันธของกิจกรรมยอยแตละกิจกรรมซึ่งแทนดวยสัญลักษณที่เปนตัวอักษร เวลาที่ใชของ
แตละกิจกรรมและจํานวนพนักงานที่แตละกิจกรรมตองการซึ่งแสดงเปนตัวเลขตัวแรกและตัวหลัง
ตามลําดับ  หลังจากสรางโครงขายของกระบวนการลางสายการผลิตแลวจึงคํานวณหาคา
เวลาควบคุมงานของแตละกิจกรรมยอย และจัดลําดับของกิจกรรมยอยตามคาเวลาควบคุมงานจาก
มากไปหานอยดังแสดงใน Table 22 
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Table 22. Activity control time of cleaning activities  

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

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

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

การจัดลําดับงานและมอบหมายงานใหกับพนักงานในกระบวนการลาง
สายการผลิตไอศกรีมแทงดังแสดงใน Table 24 
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Table 24. Schedule of activities for cleaning process using 7 persons 

TNOW Activity Duration 
(min.) Start Finish Available operators 

(persons) Possible activities 

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

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

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

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

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

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

TNOW Activity Duration 
(min.) Start Finish Available operators 

(persons) Possible activities 

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

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

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

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

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

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

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

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

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

หลังจากจัดลําดับงานและมอบหมายงานใหกับพนักงานใหมทําใหเวลาที่ใชในการ
ลางสายการผลิตลดลงเหลือ 35 นาที โดยที่พนักงานแตละคนไดรับมอบหมายงานใหมดัง Table 25 
และมีลําดับการทํางานของกิจกรรมยอยในกระบวนการลางสายการผลิตดัง Figure 24 
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Table 25. Work assignment of each operator in cleaning process using 7 persons 

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

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

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

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

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

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

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

Operator 7 1 Clean the ice-cream molds 25 
 2 Clean the floor 10 
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การเคลื่อนที่ของพนักงานจะแสดงโดยใชเสนทึบหรือเสนประที่เชื่อมระหวาง
กิจกรรมยอยที่มอบหมายใหกับพนักงานแตละคนดังแสดงใน Figure 25 ซ่ึงพนักงานสวนใหญจะ
ทํางานโดยไมมีการเปลี่ยนพื้นที่การทํางานตลอดชวงเวลาของการลางสายการผลิตไอศกรีมแทง 
เชน พนักงานคนที่ 1, 2, 3 และ 4 และพนักงานบางสวนมีการเคลื่อนที่ระหวางพื้นที่การทํางาน เชน 
พนักงานคนที่ 5, 6 และ 7 โดยพนักงานมีการเคลื่อนที่ระหวางพื้นที่การทํางานทั้งหมด 3 คร้ัง  

 

Figure 25. Movement of each operator in cleaning process with 7 persons 
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การใชประโยชนของพนักงานเฉลี่ยเพิ่มขึ้นจากรอยละ 76.50 เปนรอยละ 87.14
และพนักงานแตละคนไดรับมอบหมายงานในปริมาณที่ใกลเคียงกันมากขึ้นกวาเดิมดังแสดงใน 
Table 26 

Table 26. Operator utilization of cleaning process with 7 persons  

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

Average 87.14 

การใชประโยชนของพนักงานในการลางสายการผลิตไอศกรีมแทงเฉลี่ยรอยละ 
87.14 ถือวาอยูในระดับที่ดี แตการใชประโยชนของพนักงานบางสวนยังไมเต็มประสิทธิภาพหรือมี
เวลาวางงานอยู เมื่อพิจารณาเพื่อลดจํานวนพนักงานจาก 7 คน เปน 6 คน จะเห็นไดวาเวลาวางงาน
ของพนักงานที่มีอยูไมเพียงพอที่จะรองรับภาระงานของพนักงานที่ถูกตัดออกได ซ่ึงถาลดจํานวน
พนักงานลงจะทําใหเวลาที่ใชในการลางสายการผลิตไอศกรีมแทงมากกวา 35 นาที แตเพื่อให
สอดคลองกับแนวทางในการลดเวลาไรประสิทธิภาพจากการเตรียมสายการผลิตที่มีการลดจํานวน
พนักงานลงเหลือ 6 คน และพนักงานที่ใชในการเตรียมและลางสายการผลิตไอศกรีมแทงเปน
พนักงานชุดเดียวกัน ดังนั้นจึงลดจํานวนพนักงานลงจาก 7 คน เปน 6 คน และจัดลําดับงานและ
มอบหมายงานใหกับพนักงานใหมซ่ึงใชวิธีการเดียวกับการลางสายการผลิตโดยใชพนักงาน 7 คน 
ผลการจัดลําดับงานและมอบหมายงานใหกับพนักงานในกระบวนการลางสายการผลิตโดยใช
พนักงาน 6 คน ดังแสดงใน Table 27 นั่นคือ เมื่อลดจํานวนพนักงานลงเหลือ 6 คน ทําใหใชเวลาการ
ลางสายการผลิตเพิ่มขึ้นเปน 39 นาที ซ่ึงมากกวาการลางสายการผลิตโดยใชพนักงาน 7 คน โดยที่
พนักงานแตละคนไดรับมอบหมายงานใหมดัง Table 28 และมีลําดับการทํางานของกิจกรรมยอยใน
กระบวนการลางสายการผลิตดัง Figure 26 
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Table 27. Schedule of activities for cleaning process using 6 persons 

TNOW Activity Duration 
(min.) Start Finish Available operators 

(persons) Possible activities 

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

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

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

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

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

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

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

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

TNOW Activity Duration 
(min.) Start Finish Available operators 

(persons) Possible activities 

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Operator 6 1 Keep the baskets 4 
 2 Clean the ice-cream molds 25 
 3 Clean the floor 10 
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การเคลื่อนที่ของพนักงานดังแสดงใน Figure 27 โดยพนักงานมีการเคลื่อนที่
ระหวางพื้นที่การทํางานทั้งหมด 4 คร้ัง ซ่ึงมากกวาในกรณีที่ใชพนักงาน 7 คน สวนการใช
ประโยชนของพนักงานเฉลี่ยเพิ่มขึ้นจากรอยละ 87.14 เปนรอยละ89.51 ดังแสดงใน Table 29 ซ่ึง
เพิ่มขึ้นไมมากเนื่องจากเมื่อลดจํานวนพนักงานลดเหลือ 6 คน ทําใหเวลาที่ใชในการลาง
สายการผลิตเพิ่มขึ้นจากเดิมดวย  

 

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

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

Average 89.51 

 3.3 แนวทางในการปรับปรุงเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพจากการเตรียมและลางสายการผลิต 

หลังจากพัฒนาแนวทางในการปรับปรุงเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพจากการเตรียม
และลางสายการผลิตไอศกรีมแทงโดยใชเทคนิค ECRS และ SMED มาปรับปรุงวิธีการทํางานของ
พนักงานรวมกับการใชเทคนิคการจัดตารางการทํางานในการจัดลําดับงานและมอบหมายงานทําให
ไดแนวทางในการปรับปรุง 2 แนวทาง โดยแนวทางการปรับปรุงแบบที่ 1 เปนแนวทางที่ใช
พนักงานในการเตรียมและลางสายการผลิตจํานวน 7 คน ซ่ึงทําใหเวลาการเตรียมและลาง
สายการผลิตลดลงเปน 16 และ 35 นาที ตามลําดับ สวนแนวทางการปรับปรุงแบบที่ 2 เปนแนวทาง
ที่ใชพนักงานในการเตรียมและลางสายการผลิตนอยกวาแนวทางการปรับปรุงแบบที่ 1 คือ ใช
พนักงานเพียง 6 คน ซ่ึงทําใหเวลาการเตรียมสายการผลิตลดลงเปน  16 นาที เชนเดียวกับแนวทาง
การปรับปรุงแบบที่ 1 แตเวลาการลางสายการผลิตมากกวาแนวทางการปรับปรุงแบบที่ 1 คือ 39 
นาที ซ่ึงแตละแนวทางการปรับปรุงมีรายละเอียดดังนี้ 

 3.3.1 แนวทางในการปรับปรุงเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพแบบที่ 1 

แนวทางในการปรับปรุงเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพแบบที่ 1 เปนแนวทางที่ใช
พนักงานในการเตรียมและลางสายการผลิตจํานวน 7 คน โดยมีขั้นตอนการปฏิบัติงานของพนักงาน
ในกระบวนการเตรียมสายการผลิตและลางสายการผลิต ดังนี้ 
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 3.3.1.1 ขั้นตอนการปฏิบัติงานของพนักงานในกระบวนการเตรียมสายการผลิต 

การเตรียมสายการผลิตประกอบดวยกิจกรรมยอยทั้งหมด 23 กิจกรรม และใช
พนักงานจํานวน 7 คน ซ่ึงพนักงานแตละคนมีลําดับในการปฏิบัติงานดังนี้ 

 ก. พนักงานคนที่ 1 การเตรียมสายการผลิตของพนักงานในจุดนี้เปนการ
เตรียมความพรอมของเครื่องเจลมารคซึ่งประกอบดวยกิจกรรมยอย 3 กิจกรรม โดยมีลําดับในการ
ปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) ประกอบเครื่องเจลมารค โดยนําอุปกรณตางๆ ของเครื่องเจลมารค
มาประกอบกับตัวเครื่องตามวิธีการปฏิบัติงานการใชเครื่องเจลมารค 300  
 (2) ลางเครื่องเจลมารค โดยลางดวยน้ําเปลา 1 คร้ัง และลางดวยน้ํา
ผสมคลอรีนความเขมขน 50 ppm. 1 คร้ัง ทั้งภายนอกและภายในตัวเครื่อง  
 (3) ปนไอศกรีม โดยเปดปมของถังบมไอศกรีมเพื่อใหน้ําไอศกรีมจาก
ถังบมเคลื่อนที่มายังเครื่องเจลมารค เมื่อน้ําไอศกรีมเต็มบาลานแท็งคจึงเปดเครื่องเจลมารคเพื่อปน
แข็งไอศกรีมใหน้ําไอศกรีมมีอุณหภูมิตามมาตรฐานของผลิตภัณฑไอศกรีมแทงแตละชนิด 

 ข. พนักงานคนที่ 2 การเตรียมสายการผลิตของพนักงานในจุดนี้เปนการ
เตรียมความพรอมของแมพิมพไอศกรีมแทงกอนที่จะนําไปใสในเครื่องฟรีมารคซึ่งประกอบดวย
กิจกรรมยอย 2 กิจกรรม โดยมีลําดับในการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) เตรียมน้ําลางแมพิมพไอศกรีมแทง โดยเปดน้ําจากกอกน้ําใสใน
อางลางแมพิมพไอศกรีมแทงแตละอางจนถึงปริมาณที่กําหนด โดยใสน้ําเปลาในอางที่ 1 และใสน้ํา
ผสมคลอรีนความเขมขน 50 ppm. ในอางที่ 2  
 (2) ลางแมพิมพไอศกรีมแทง โดยนําแมพิมพไอศกรีมแทงมาลางใน
น้ําเปลา 1 คร้ัง และลางในน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 50 ppm. 1 คร้ัง หลังจากนั้นจึงนําแมพิมพ
ไอศกรีมแทงจากหองลางแมพิมพไอศกรีมแทงไปใหพนักงานที่มีหนาที่ใสแมพิมพในเครื่องฟรี
มารค 

 ค. พนักงานคนที่ 3 การเตรียมสายการผลิตของพนักงานในจุดนี้เปนการ
เตรียมความพรอมของสถานีปกไมและเครื่องฟรีมารคกอนการใชงาน ซ่ึงประกอบดวยกิจกรรมยอย 
6 กิจกรรม โดยมีลําดับในการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) เปลี่ยนน้ําในบอน้ําละลายของเครื่องฟรีมารค โดยปลอยน้ําในบอ
น้ําละลายทิ้ง เมื่อปลอยน้ําหมดจึงลางบอน้ําละลายจนไมมีเศษไอศกรีมหรือไมไอศกรีมติดอยู 
หลังจากนั้นจึงใสน้ําในบอน้ําละลายจนถึงเกณฑที่กําหนดและปดฝาบอน้ําละลาย 
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 (2) ทําความสะอาดสถานีปกไม โดยใชผาสะอาดชุบแอลกอฮอลเช็ด
สถานีปกไมและเหล็กดันไมไอศกรีม หลังจากนั้นจึงใสเหล็กดันไมไอศกรีมในสถานีปกไม 
 (3) เตรียมถุงขยะ โดยนําถุงพลาสติกขนาดใหญมายึดติดกับชั้นวางไม
ไอศกรีมดวยเทปกาว เพื่อใชใสไมไอศกรีมเสียและกระดาษหอไมไอศกรีม 
 (4) ลางแมพิมพไอศกรีมแทงและนําแมพิมพไอศกรีมแทงจากหองลาง
แมพิมพไอศกรีมแทงไปใหพนักงานที่มีหนาที่ใสแมพิมพในเครื่องฟรีมารค 
 (5) ขนไมไอศกรีมจากคลังผลิตเขามาวางในสายการผลิตไอศกรีมแทง 
เพื่อรอนําไปใชงาน 
 (6) ใสไมไอศกรีมในสถานีปกไม โดยนําไมไอศกรีมใสในชองใสไม
บนสถานีปกไม จากนั้นฉีกกระดาษที่หอไมไอศกรีมออกและจัดไมไอศกรีมใหเปนระเบียบ แลวดัน
เหล็กดันไมใหแนบสนิทกับไมไอศกรีมและตองใสไมไอศกรีมใหครบทั้ง 6 ชองของสถานีปกไม  

 ง. พนักงานคนที่ 4 การเตรียมสายการผลิตของพนักงานในจุดนี้เปนการ
เตรียมความพรอมของสายพานลําเลียงไอศกรีมแทง ตะกรา กลองไอศกรีมแทงและเทปกาวที่ตอง
ใชในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทงซึ่งประกอบดวยกิจกรรมยอย 3 กิจกรรม โดยมีลําดับในการ
ปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) ลางตะกราที่ใชในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทงที่บริเวณหนา
สายพานลําเลียงไอศกรีมแทง โดยลางดวยน้ําเปลา 1 คร้ัง และลางดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 
50 ppm. 1 คร้ัง 
 (2) ลางสายพานลําเลียงไอศกรีมแทง โดยลางดวยน้ําเปลา 1 คร้ัง และ
ลางดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 50 ppm. 1 คร้ัง 
 (3) ขนกลองไอศกรีมและมวนเทปกาวเขามาในบริเวณบรรจุกลอง
ไอศกรีมแทง 

 จ. พนักงานคนที่ 5 การเตรียมสายการผลิตของพนักงานในจุดนี้เปนการ
เตรียมความพรอมของสถานีหยอดไอศกรีมที่ตองใชงานและแมพิมพไอศกรีมแทงกอนที่จะนําไป
ใสในเครื่องฟรีมารคซึ่งประกอบดวยกิจกรรมยอย 2 กิจกรรม โดยมีลําดับในการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) ลางสถานีหยอดที่ใชงาน โดยลางดวยน้ําเปลา 1 คร้ัง และลางดวย
น้ําผสมคลอรีนความเขมขน 50 ppm. 1 คร้ัง แลวเปาลมใหแหง 
 (2) ลางแมพิมพไอศกรีมแทงและนําแมพิมพไอศกรีมแทงจากหองลาง
แมพิมพไอศกรีมแทงไปใหพนักงานที่มีหนาที่ใสแมพิมพในเครื่องฟรีมารค 
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 ฉ. พนักงานคนที่ 6 การเตรียมสายการผลิตของพนักงานในจุดนี้เปนการ
เตรียมความพรอมของชุดตัวหนีบ เครื่องฟรีมารค เครื่องมือและอุปกรณที่เกี่ยวของซึ่งประกอบดวย
กิจกรรมยอย 4 กิจกรรม โดยมีลําดับในการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) ลางชุดตัวหนีบ โดยลางดวยน้ําเปลา 1 คร้ัง และลางดวยน้ําผสม
คลอรีนความเขมขน 50 ppm. 1 คร้ัง 
 (2) ลางเครื่องมือและอุปกรณที่ตองใชงาน เชน กระชอน ถัง และคีม
สําหรับดึงไอศกรีม เปนตน โดยลางดวยน้ําเปลา 1 คร้ัง และลางดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 50 
ppm. 1 คร้ัง 
 (3) ใสแมพิมพไอศกรีมแทงในเครื่องฟรีมารคที่บริเวณดานขางของ
เครื่องฟรีมารคใกลกับชุดตัวหนีบ โดยใสคร้ังละ 1 แมพิมพ จนครบ 50 แมพิมพ 
  (4) หยอดบวยหรือเยลล่ีในแมพิมพไอศกรีมแทงที่อยูในเครื่องฟรีมารค 

 ช. พนักงานคนที่ 7 การเตรียมสายการผลิตของพนักงานในจุดนี้เปนการ
เตรียมความพรอมของสายยางสงไอศกรีม ตะกราและเครื่องฟูจิกอนการใชงานซึ่งประกอบดวย
กิจกรรมยอย 5 กิจกรรม โดยมีลําดับในการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) ตอสายสงไอศกรีมระหวางทอของเครื่องเจลมารคกับสถานีหยอด
ที่ใชงาน (สถานีหยอด 3 หรือ 4) 
 (2) ประกอบเครื่องฟูจิ โดยนําอุปกรณตางๆ ของเครื่องฟูจิมาประกอบ
ตามวิธีการปฏิบัติงานการใชของเครื่องฟูจิ หลังจากนั้นจึงใชผาสะอาดเช็ดทําความสะอาดตัวเครื่อง
ฟูจิ 
 (3) ใสมวนของซองไอศกรีมที่จะผลิตในเครื่องฟูจิ 
 (4) ตั้งโปรแกรมของเครื่องฟูจิตามชนิดของไอศกรีมแทงที่จะผลิต 
และทดลองเดินเครื่องฟูจิ เพื่อเพื่อตรวจสอบการทํางานของเครื่องกอนใชงานจริง 
 (5) จัดเตรียมตะกราในแตละจุดงาน โดยนําตะกรามาวางซอนกัน 4 
ช้ันแลวนําไปวางไวใตสายพานลําเลียงไอศกรีมแทง 2 จุด และดานขางสายพานลําเลียง 1 จุด ตะกรา
ที่เหลือจะใชสําหรับใสไอศกรีมแทงที่ดึงออกจากแมพิมพไอศกรีมแทงโดยพนักงาน 
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 3.3.1.2 ขั้นตอนการปฏิบัติงานของพนักงานในกระบวนการลางสายการผลิต 

การลางสายการผลิตประกอบดวยกิจกรรมยอยทั้งหมด 23 กิจกรรม และใช
พนักงานจํานวน 7 คน ซ่ึงพนักงานแตละคนมีลําดับในการปฏิบัติงานดังนี้ 

 ก. พนักงานคนที่ 1 การลางสายการผลิตของพนักงานในจุดนี้เปนการลาง
เครื่องเจลมารค และสถานีหยอดที่ใชงานหลังจากใชงานเสร็จซึ่งประกอบดวยกิจกรรมยอย 5 
กิจกรรม โดยมีลําดับในการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) ลางเครื่องเจลมารค โดยลางดวยน้ําเปลากอน แลวจึงลางดวยน้ํายา
ทําความสะอาด จากนั้นจึงลางดวยน้ําเปลาจนน้ําที่ออกมาไมมีฟองและไมล่ืน และฆาเชื้อโดยการ
ลางดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 200 ppm. 
 (2) ลางสถานีหยอดที่ใชงาน โดยลางดวยน้ําเปลากอนเพื่อลางเศษ
ไอศกรีมที่ติดอยูออกบางสวน แลวจึงลางดวยน้ํายาทําความสะอาด ลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และ
ฆาเชื้อโดยการลางดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 200 ppm. 
 (3) ถอดอุปกรณตางๆ ออกจากเครื่องเจลมารคใสในตะกรา นํามาลาง
ดวยน้ํายาทําความสะอาด แลวลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และนําไปแชในสารฆาเชื้อ 
 (4) ถอดสายสงไอศกรีมออกจากทอของเครื่องเจลมารคแลวนําไปแช
ในสารฆาเชื้อ 
 (5) ลางพื้นบริเวณเครื่องเจลมารค โดยถูดวยน้ํายาลางพื้น แลวลางดวย
น้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลางพื้นดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 200 ppm.  

 ข. พนักงานคนที่ 2 การลางสายการผลิตของพนักงานในจุดนี้เปนการลาง
สถานีปกไมและเครื่องฟรีมารคหลังจากใชงานเสร็จซึ่งประกอบดวยกิจกรรมยอย 5 กิจกรรม โดยมี
ลําดับในการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) ถอดแมพิมพไอศกรีมแทงออกจากเครื่องฟรีมารคที่บริเวณดานขาง
ของเครื่องฟรีมารคใกลกับสถานีปกไม โดยถอดแมพิมพไอศกรีมแทงออกมาวางไวที่ดานขางของ
เครื่องฟรีมารคเพื่อรอใหพนักงานจุดบรรจุกลองนําไปลางที่หองลางแมพิมพไอศกรีมแทง 
 (2) ถอดช้ินสวนของสถานีปกไม โดยนําไมไอศกรีมที่เหลืออยูออก
จากชองใสไมจนหมด หลังจากนั้นจึงถอดเหล็กดันไมไอศกรีมออก 
 (3) ลางสถานีปกไม โดยลางดวยน้ําเปลากอนเพื่อลางเศษไอศกรีมที่ติด
อยูออกบางสวน แลวจึงลางดวยน้ํายาทําความสะอาด ลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด ฆาเชื้อโดยการลาง
ดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 200 ppm. และเปาลมใหแหง 
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 (4) ลางบริเวณดานขางของเครื่องฟรีมารค โดยลางดวยน้ําเปลากอน 
แลวลางดวยน้ํายาทําความสะอาด จากนั้นจึงลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลางดวย
น้ําผสมคลอรีนความเขมขน 200 ppm. 
 (5) ลางพื้นบริเวณทางเดินหนาถังบมไอศกรีม โดยถูดวยน้ํายาลางพื้น 
แลวลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลางพื้นดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 200 
ppm. 

 ค. พนักงานคนที่ 3 การลางสายการผลิตของพนักงานในจุดนี้เปนการลาง
ชุดตัวหนีบ เครื่องฟรีมารค เครื่องมือและอุปกรณที่เกี่ยวของหลังจากใชงานเสร็จซึ่งประกอบดวย
กิจกรรมยอย 3 กิจกรรม โดยมีลําดับในการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) ลางชุดตัวหนีบ โดยลางดวยน้ําเปลากอน แลวลางดวยน้ํายาทํา
ความสะอาด จากนั้นจึงลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลางดวยน้ําผสมคลอรีนความ
เขมขน 200 ppm. 
 (2) ลางเครื่องฟรีมารค โดยลางบริเวณดานขางของเครื่องดวยน้ําเปลา
กอน แลวลางดวยน้ํายาทําความสะอาด จากนั้นจึงลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลาง
ดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 200 ppm. และใชผาเช็ดโซของเครื่องฟรีมารคจนสะอาด 
 (3) ลางอุปกรณที่ใชงานของจุดดึงไม เชน ตะกรา กระชอน ถัง คีม
สําหรับใชดึงไอศกรีม เปนตน โดยลางดวยน้ํายาทําความสะอาด แลวลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด   
ฆาเชื้อโดยการลางดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 200 ppm. และนําไปเก็บ 

 ง. พนักงานคนที่ 4 การลางสายการผลิตของพนักงานในจุดนี้เปนการลาง
สายพานลําเลียงไอศกรีมแทงหลังจากใชงานเสร็จซึ่งประกอบดวยกิจกรรมยอย 3 กิจกรรม โดยมี
ลําดับในการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) ถอดช้ินสวนตางๆ ของเครื่องฟูจิออก 
 (2) ลางสายพานลําเลียงไอศกรีมแทง โดยลางดวยน้ําเปลากอนเพื่อลาง
เศษไอศกรีมที่ติดอยูออกบางสวน แลวลางดวยน้ํายาทําความสะอาด จากนั้นจึงลางดวยน้ําเปลาจน
สะอาด และฆาเชื้อโดยการลางดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 200 ppm. 
 (3) ลางพื้นบริเวณหนาสายพานลําเลียงไอศกรีมและเครื่องฟูจิ โดยถู
ดวยน้ํายาลางพื้น แลวลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลางพื้นดวยน้ําผสมคลอรีน
ความเขมขน 200 ppm. 
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 จ. พนักงานคนที่ 5 การลางสายการผลิตของพนักงานในจุดนี้เปนการลาง
ตะกราที่ใชงานในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทงและเครื่องฟูจิหลังจากใชงานเสร็จ และเก็บ
อุปกรณที่เกี่ยวของกับการบรรจุกลองซึ่งประกอบดวยกิจกรรมยอย 5 กิจกรรม โดยมีลําดับในการ
ปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) รวบรวมตะกราของแตละจุดที่บริเวณหนาสายพานลําเลียงไอศกรมี
แทง 
 (2) ลางตะกรา โดยลางดวยน้ําเปลากอนเพื่อลางเศษไอศกรีมที่ติดอยู
ออกบางสวน แลวจึงลางดวยน้ํายาทําความสะอาด ลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด ฆาเชื้อโดยการลาง
ดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 200 ppm. 
 (3) ทําความสะอาดเครื่องฟูจิ โดยใชผาชุบน้ําสะอาดเช็ดบริเวณเครื่อง
ฟูจิใหทั่ว ในสวนของชิ้นสวนตางๆ ของเครื่องฟูจิ ใหลางดวยน้ําเปลากอน แลวลางดวยน้ํายาทํา
ความสะอาด จากนั้นจึงลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลางดวยน้ําผสมคลอรีนความ
เขมขน 200 ppm. 
 (4) เก็บตะกราที่ใสกลองไอศกรีมแทง โดยนําไปเก็บที่จุดปมกลอง
ไอศกรีมแทง 
 (5) ลางพื้นบริเวณหนาหองลางแมพิมพไอศกรีมแทง โดยถูดวยน้ํายา
ลางพื้น แลวลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลางพื้นดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 
200 ppm. 
 ฉ. พนักงานคนที่ 6 การลางสายการผลิตของพนักงานในจุดนี้เปนการลาง
แมพิมพไอศกรีมแทงหลังจากใชงานเสร็จซึ่งประกอบดวยกิจกรรมยอย 2 กิจกรรม โดยมีลําดับใน
การปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) ลางแมพิมพไอศกรีมแทง โดยนําแมพิมพไอศกรีมแทงที่ถอด
ออกมาจากเครื่องฟรีมารคมาลางดวยน้ําเปลากอนเพื่อลางเศษไอศกรีมที่ติดอยูออก แลวจึงลางดวย
น้ํายาทําความสะอาด ลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลางดวยน้ําผสมคลอรีนความ
เขมขน 200 ppm.  
 (2) ลางพื้นบริเวณหองลางแมพิมพไอศกรีมแทงและเครื่องฟรีมารค 2 
โดยถูดวยน้ํายาลางพื้นแลวลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลางพื้นดวยน้ําผสม
คลอรีนความเขมขน 200 ppm. 
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 ช. พนักงานคนที่ 7 การลางสายการผลิตของพนักงานในจุดนี้เปนการลาง
แมพิมพไอศกรีมแทงหลังจากใชงานเสร็จซึ่งประกอบดวยกิจกรรมยอย 2 กิจกรรม โดยมีลําดับใน
การปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) ลางแมพิมพไอศกรีมแทง โดยนําแมพิมพไอศกรีมแทงที่ถอด
ออกมาจากเครื่องฟรีมารคมาลางดวยน้ําเปลากอนเพื่อลางเศษไอศกรีมที่ติดอยูออก แลวจึงลางดวย
น้ํายาทําความสะอาด ลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลางดวยน้ําผสมคลอรีนความ
เขมขน 200 ppm.  
 (2) ลางพื้นบริเวณหองลางแมพิมพไอศกรีมแทงและเครื่องฟรีมารค 2 
โดยถูดวยน้ํายาลางพื้นแลวลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลางพื้นดวยน้ําผสม
คลอรีนความเขมขน 200 ppm. 

 3.3.2 แนวทางในการปรับปรุงเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพแบบที่ 2 

แนวทางในการปรับปรุงเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพแบบที่ 2 เปนแนวทางที่ใช
พนักงานในการเตรียมและลางสายการผลิตจํานวน 6 คน โดยมีขั้นตอนการปฏิบัติงานของพนักงาน
ในกระบวนการเตรียมสายการผลิตและลางสายการผลิต ดังนี้ 

 3.3.2.1 ขั้นตอนการปฏิบัติงานของพนักงานในกระบวนการเตรียมสายการผลิต 

การเตรียมสายการผลิตประกอบดวยกิจกรรมยอยทั้งหมด 23 กิจกรรม และใช
พนักงานจํานวน 6 คน ซ่ึงพนักงานแตละคนมีลําดับในการปฏิบัติงานดังนี้ 

 ก. พนักงานคนที่ 1 การเตรียมสายการผลิตของพนักงานในจุดนี้เปนการ
เตรียมความพรอมของเครื่องเจลมารคซึ่งประกอบดวยกิจกรรมยอย 3 กิจกรรม โดยมีลําดับในการ
ปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) ประกอบเครื่องเจลมารค โดยนําอุปกรณตางๆ ของเครื่องเจลมารค
มาประกอบกับตัวเครื่องตามวิธีการปฏิบัติงานการใชเครื่องเจลมารค 300  
 (2) ลางเครื่องเจลมารค โดยลางดวยน้ําเปลา 1 คร้ัง และลางดวยน้ํา
ผสมคลอรีนความเขมขน 50 ppm. 1 คร้ัง ทั้งภายนอกและภายในตัวเครื่อง  
 (3) ปนไอศกรีม โดยเปดปมของถังบมไอศกรีมเพื่อใหน้ําไอศกรีมจาก
ถังบมเคลื่อนที่มายังเครื่องเจลมารค เมื่อน้ําไอศกรีมเต็มบาลานแท็งคจึงเปดเครื่องเจลมารคเพื่อปน
แข็งไอศกรีมใหน้ําไอศกรีมมีอุณหภูมิตามมาตรฐานของผลิตภัณฑไอศกรีมแทงแตละชนิด 
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 ข. พนักงานคนที่ 2 การเตรียมสายการผลิตของพนักงานในจุดนี้เปนการ
เตรียมความพรอมของแมพิมพไอศกรีมแทงกอนที่จะนําไปใสในเครื่องฟรีมารคและสายพาน
ลําเลียงไอศกรีมแทงกอนใชงาน ซ่ึงประกอบดวยกิจกรรมยอย 4 กิจกรรม โดยมีลําดับในการ
ปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) เตรียมน้ําลางแมพิมพไอศกรีมแทง โดยเปดน้ําจากกอกน้ําใสใน
อางลางแมพิมพไอศกรีมแทงแตละอางจนถึงปริมาณที่กําหนด โดยใสน้ําเปลาในอางที่ 1 และใสน้ํา
ผสมคลอรีนความเขมขน 50 ppm. ในอางที่ 2  
 (2) ลางแมพิมพไอศกรีมแทง โดยนําแมพิมพไอศกรีมแทงมาลางใน
น้ําเปลา 1 คร้ัง และลางในน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 50 ppm. 1 คร้ัง หลังจากนั้นจึงนําแมพิมพ
ไอศกรีมแทงจากหองลางแมพิมพไอศกรีมแทงไปใหพนักงานที่มีหนาที่ใสแมพิมพในเครื่องฟรี
มารค 
 (3) ลางสายพานลําเลียงไอศกรีมแทง โดยลางดวยน้ําเปลา 1 คร้ัง และ
ลางดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 50 ppm. 1 คร้ัง 
 (4) จัดเตรียมตะกราในแตละจุดงาน โดยนําตะกรามาวางซอนกัน 4 
ช้ันแลวนําไปวางไวใตสายพานลําเลียงไอศกรีมแทง 2 จุด และดานขางสายพานลําเลียง 1 จุด ตะกรา
ที่เหลือจะใชสําหรับใสไอศกรีมแทงที่ดึงออกจากแมพิมพไอศกรีมแทงโดยพนักงาน 

 ค. พนักงานคนที่ 3 การเตรียมสายการผลิตของพนักงานในจุดนี้เปนการ
เตรียมความพรอมของสถานีปกไมและเครื่องฟรีมารคกอนการใชงาน ซ่ึงประกอบดวยกิจกรรมยอย 
6 กิจกรรม โดยมีลําดับในการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) เปลี่ยนน้ําในบอน้ําละลายของเครื่องฟรีมารค โดยปลอยน้ําในบอ
น้ําละลายทิ้ง เมื่อปลอยน้ําหมดจึงลางบอน้ําละลายจนไมมีเศษไอศกรีมหรือไมไอศกรีมติดอยู 
หลังจากนั้นจึงใสน้ําในบอน้ําละลายจนถึงเกณฑที่กําหนดและปดฝาบอน้ําละลาย 
 (2) ทําความสะอาดสถานีปกไม โดยใชผาสะอาดชุบแอลกอฮอลเช็ด
สถานีปกไมและเหล็กดันไมไอศกรีม หลังจากนั้นจึงใสเหล็กดันไมไอศกรีมในสถานีปกไม 
 (3) เตรียมถุงขยะ โดยนําถุงพลาสติกขนาดใหญมายึดติดกับชั้นวางไม
ไอศกรีมดวยเทปกาว เพื่อใชใสไมไอศกรีมเสียและกระดาษหอไมไอศกรีม 
 (4) ลางแมพิมพไอศกรีมแทงและนําแมพิมพไอศกรีมแทงจากหองลาง
แมพิมพไอศกรีมแทงไปใหพนักงานที่มีหนาที่ใสแมพิมพในเครื่องฟรีมารค 
 (5) ขนไมไอศกรีมจากคลังผลิตเขามาวางในสายการผลิตไอศกรีมแทง 
เพื่อรอนําไปใชงาน 
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 (6) ใสไมไอศกรีมในสถานีปกไม โดยนําไมไอศกรีมใสในชองใสไม
บนสถานีปกไม จากนั้นฉีกกระดาษที่หอไมไอศกรีมออกและจัดไมไอศกรีมใหเปนระเบียบ แลวดัน
เหล็กดันไมใหแนบสนิทกับไมไอศกรีมและตองใสไมไอศกรีมใหครบทั้ง 6 ชองของสถานีปกไม  

 ง. พนักงานคนที่ 4 การเตรียมสายการผลิตของพนักงานในจุดนี้เปนการ
เตรียมความพรอมของตะกราที่ตองใชในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทงและเครื่องฟูจิกอนการใช
งาน ซ่ึงประกอบดวยกิจกรรมยอย 4 กิจกรรม โดยมีลําดับในการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) ลางตะกราที่ใชในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทงที่บริเวณหนา
สายพานลําเลียงไอศกรีมแทง โดยลางดวยน้ําเปลา 1 คร้ัง และลางดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 
50 ppm. 1 คร้ัง 
 (2) ประกอบเครื่องฟูจิ โดยนําอุปกรณตางๆ ของเครื่องฟูจิมาประกอบ
ตามวิธีการปฏิบัติงานการใชของเครื่องฟูจิ หลังจากนั้นจึงใชผาสะอาดเช็ดทําความสะอาดตัวเครื่อง
ฟูจิ 
 (3) ใสมวนของซองไอศกรีมที่จะผลิตในเครื่องฟูจิ 
 (4) ตั้งโปรแกรมของเครื่องฟูจิตามชนิดของไอศกรีมแทงที่จะผลิต 
และทดลองเดินเครื่องฟูจิ เพื่อเพื่อตรวจสอบการทํางานของเครื่องกอนใชงานจริง 

 จ. พนักงานคนที่ 5 การเตรียมสายการผลิตของพนักงานในจุดนี้เปนการ
เตรียมความพรอมของสถานีหยอดไอศกรีมที่ตองใชงาน แมพิมพไอศกรีมแทงกอนที่จะนําไปใสใน
เครื่องฟรีมารค และเตรียมกลองไอศกรีมแทงกอนที่จะเริ่มบรรจุกลองไอศกรีมแทง ซ่ึงประกอบดวย
กิจกรรมยอย 3 กิจกรรม โดยมีลําดับในการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) ลางสถานีหยอดที่ใชงาน โดยลางดวยน้ําเปลา 1 คร้ัง และลางดวย
น้ําผสมคลอรีนความเขมขน 50 ppm. 1 คร้ัง แลวเปาลมใหแหง 
 (2) ลางแมพิมพไอศกรีมแทงและนําแมพิมพไอศกรีมแทงจากหองลาง
แมพิมพไอศกรีมแทงไปใหพนักงานที่มีหนาที่ใสแมพิมพในเครื่องฟรีมารค 
 (3) ขนกลองไอศกรีมและมวนเทปกาวเขามาในบริเวณบรรจุกลอง
ไอศกรีมแทง 

 ฉ. พนักงานคนที่ 6 การเตรียมสายการผลิตของพนักงานในจุดนี้เปนการ
เตรียมความพรอมของชุดตัวหนีบ เครื่องฟรีมารค เครื่องมือและอุปกรณที่เกี่ยวของซึ่งประกอบดวย
กิจกรรมยอย 5 กิจกรรม โดยมีลําดับในการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
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 (1) ลางชุดตัวหนีบ โดยลางดวยน้ําเปลา 1 คร้ัง และลางดวยน้ําผสม
คลอรีนความเขมขน 50 ppm. 1 คร้ัง 
 (2) ตอสายสงไอศกรีมระหวางทอของเครื่องเจลมารคกับสถานีหยอด
ที่ใชงาน (สถานีหยอด 3 หรือ 4) 
 (3) ลางเครื่องมือและอุปกรณที่ตองใชงาน เชน กระชอน ถัง และคีม
สําหรับดึงไอศกรีม เปนตน โดยลางดวยน้ําเปลา 1 คร้ัง และลางดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 50 
ppm. 1 คร้ัง 
 (4) ใสแมพิมพไอศกรีมแทงในเครื่องฟรีมารคที่บริเวณดานขางของ
เครื่องฟรีมารคใกลกับชุดตัวหนีบ โดยใสคร้ังละ 1 แมพิมพ จนครบ 50 แมพิมพ 
 (5) หยอดบวยหรือเยลล่ีในแมพิมพไอศกรีมแทงที่อยูในเครื่องฟรีมารค 

 3.3.2.2 ขั้นตอนการปฏิบัติงานของพนักงานในกระบวนการลางสายการผลิต 

การลางสายการผลิตประกอบดวยกิจกรรมยอยทั้งหมด 23 กิจกรรม และใช
พนักงานจํานวน 6 คน ซ่ึงพนักงานแตละคนมีลําดับในการปฏิบัติงานดังนี้ 

 ก. พนักงานคนที่ 1 การลางสายการผลิตของพนักงานในจุดนี้เปนการลาง
เครื่องเจลมารค สถานีหยอดที่ใชงาน เครื่องมือและอุปกรณที่เกี่ยวของหลังจากใชงานเสร็จ ซ่ึง
ประกอบดวยกิจกรรมยอย 6 กิจกรรม โดยมีลําดับในการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) ลางเครื่องเจลมารค โดยลางดวยน้ําเปลากอน แลวจึงลางดวยน้ํายา
ทําความสะอาด จากนั้นจึงลางดวยน้ําเปลาจนน้ําที่ออกมาไมมีฟองและไมล่ืน และฆาเชื้อโดยการ
ลางดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 200 ppm. 
 (2) ลางสถานีหยอดที่ใชงาน โดยลางดวยน้ําเปลากอนเพื่อลางเศษ
ไอศกรีมที่ติดอยูออกบางสวน แลวจึงลางดวยน้ํายาทําความสะอาด ลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และ
ฆาเชื้อโดยการลางดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 200 ppm. 
 (3) ถอดอุปกรณตางๆ ออกจากเครื่องเจลมารคใสในตะกรา นํามาลาง
ดวยน้ํายาทําความสะอาด แลวลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และนําไปแชในสารฆาเชื้อ 
 (4) ถอดสายสงไอศกรีมออกจากทอของเครื่องเจลมารคแลวนําไปแช
ในสารฆาเชื้อ 
 (5) ลางอุปกรณที่ใชงานของจุดดึงไม เชน ตะกรา กระชอน ถัง คีม
สําหรับใชดึงไอศกรีม เปนตน โดยลางดวยน้ํายาทําความสะอาด แลวลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด   
ฆาเชื้อโดยการลางดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 200 ppm. และนําไปเก็บ 
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 (6) ลางพื้นบริเวณเครื่องเจลมารค โดยถูดวยน้ํายาลางพื้น แลวลางดวย
น้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลางพื้นดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 200 ppm.  

 ข. พนักงานคนที่ 2 การลางสายการผลิตของพนักงานในจุดนี้เปนการลาง
สถานีปกไมและเครื่องฟรีมารคหลังจากใชงานเสร็จซึ่งประกอบดวยกิจกรรมยอย 5 กิจกรรม โดยมี
ลําดับในการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) ถอดแมพิมพไอศกรีมแทงออกจากเครื่องฟรีมารคที่บริเวณดานขาง
ของเครื่องฟรีมารคใกลกับสถานีปกไม โดยถอดแมพิมพไอศกรีมแทงออกมาวางไวที่ดานขางของ
เครื่องฟรีมารคเพื่อรอใหพนักงานจุดบรรจุกลองนําไปลางที่หองลางแมพิมพไอศกรีมแทง 
 (2) ถอดช้ินสวนของสถานีปกไม โดยนําไมไอศกรีมที่เหลืออยูออก
จากชองใสไมจนหมด หลังจากนั้นจึงถอดเหล็กดันไมไอศกรีมออก 
 (3) ลางสถานีปกไม โดยลางดวยน้ําเปลากอนเพื่อลางเศษไอศกรีมที่ติด
อยูออกบางสวน แลวจึงลางดวยน้ํายาทําความสะอาด ลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด ฆาเชื้อโดยการลาง
ดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 200 ppm. และเปาลมใหแหง 
 (4) ลางบริเวณดานขางของเครื่องฟรีมารค โดยลางดวยน้ําเปลากอน 
แลวลางดวยน้ํายาทําความสะอาด จากนั้นจึงลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลางดวย
น้ําผสมคลอรีนความเขมขน 200 ppm. 
 (5) ลางพื้นบริเวณทางเดินหนาถังบมไอศกรีมและหนาหองลาง
แมพิมพไอศกรีมแทง โดยถูดวยน้ํายาลางพื้น แลวลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลาง
พื้นดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 200 ppm. 

 ค. พนักงานคนที่ 3 การลางสายการผลิตของพนักงานในจุดนี้เปนการลาง
ชุดตัวหนีบ เครื่องฟรีมารค และตะกราที่ใชงานในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทงหลังจากใชงาน
เสร็จ ซ่ึงประกอบดวยกิจกรรมยอย 3 กิจกรรม โดยมีลําดับในการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) ลางชุดตัวหนีบ โดยลางดวยน้ําเปลากอน แลวลางดวยน้ํายาทํา
ความสะอาด จากนั้นจึงลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลางดวยน้ําผสมคลอรีนความ
เขมขน 200 ppm. 
 (2) ลางเครื่องฟรีมารค โดยลางบริเวณดานขางของเครื่องดวยน้ําเปลา
กอน แลวลางดวยน้ํายาทําความสะอาด จากนั้นจึงลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลาง
ดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 200 ppm. และใชผาเช็ดโซของเครื่องฟรีมารคจนสะอาด 
 
 



123 
 

 
 

 (3) ลางตะกรา โดยลางดวยน้ําเปลากอนเพื่อลางเศษไอศกรีมที่ติดอยู
ออกบางสวน แลวจึงลางดวยน้ํายาทําความสะอาด ลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด ฆาเชื้อโดยการลาง
ดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 200 ppm. 

 ง. พนักงานคนที่ 4 การลางสายการผลิตของพนักงานในจุดนี้เปนการลาง
สายพานลําเลียงไอศกรีมแทงและเครื่องฟูจิหลังจากใชงานเสร็จ ซ่ึงประกอบดวยกิจกรรมยอย 4 
กิจกรรม โดยมีลําดับในการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) ถอดช้ินสวนตางๆ ของเครื่องฟูจิออก 
 (2) ลางสายพานลําเลียงไอศกรีมแทง โดยลางดวยน้ําเปลากอนเพื่อลาง
เศษไอศกรีมที่ติดอยูออกบางสวน แลวลางดวยน้ํายาทําความสะอาด จากนั้นจึงลางดวยน้ําเปลาจน
สะอาด และฆาเชื้อโดยการลางดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 200 ppm. 
 
 (3) ทําความสะอาดเครื่องฟูจิ โดยใชผาชุบน้ําสะอาดเช็ดบริเวณเครื่อง
ฟูจิใหทั่ว ในสวนของชิ้นสวนตางๆ ของเครื่องฟูจิ ใหลางดวยน้ําเปลากอน แลวลางดวยน้ํายาทํา
ความสะอาด จากนั้นจึงลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลางดวยน้ําผสมคลอรีนความ
เขมขน 200 ppm. 
 (4) ลางพื้นบริเวณหนาสายพานลําเลียงไอศกรีมและเครื่องฟูจิ โดยถู
ดวยน้ํายาลางพื้น แลวลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลางพื้นดวยน้ําผสมคลอรีน
ความเขมขน 200 ppm. 

 จ. พนักงานคนที่ 5 การลางสายการผลิตของพนักงานในจุดนี้เปนการเก็บ
รวบรวมตะกราที่ใชงานในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทง และลางแมพิมพไอศกรีมแทงหลังจากใช
งานเสร็จ ซ่ึงประกอบดวยกิจกรรมยอย 3 กิจกรรม โดยมีลําดับในการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) รวบรวมตะกราของแตละจุดที่บริเวณหนาสายพานลําเลียงไอศกรมี
แทง 
 (2) ลางแมพิมพไอศกรีมแทง โดยนําแมพิมพไอศกรีมแทงที่ถอด
ออกมาจากเครื่องฟรีมารคมาลางดวยน้ําเปลากอนเพื่อลางเศษไอศกรีมที่ติดอยูออก แลวจึงลางดวย
น้ํายาทําความสะอาด ลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลางดวยน้ําผสมคลอรีนความ
เขมขน 200 ppm.  
 (3) ลางพื้นบริเวณหองลางแมพิมพไอศกรีมแทงและเครื่องฟรีมารค 2 
โดยถูดวยน้ํายาลางพื้นแลวลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลางพื้นดวยน้ําผสม
คลอรีนความเขมขน 200 ppm. 
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 ฉ. พนักงานคนที่ 6 การลางสายการผลิตของพนักงานในจุดนี้เปนการเก็บ
อุปกรณที่เกี่ยวของกับการบรรจุกลองไอศกรีมแทงและลางแมพิมพไอศกรีมแทงหลังจากใชงาน
เสร็จ ซ่ึงประกอบดวยกิจกรรมยอย 3 กิจกรรม โดยมีลําดับในการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 (1) เก็บตะกราที่ใสกลองไอศกรีมแทง โดยนําไปเก็บที่จุดปมกลอง
ไอศกรีมแทง 
 (2) ลางแมพิมพไอศกรีมแทง โดยนําแมพิมพไอศกรีมแทงที่ถอด
ออกมาจากเครื่องฟรีมารคมาลางดวยน้ําเปลากอนเพื่อลางเศษไอศกรีมที่ติดอยูออก แลวจึงลางดวย
น้ํายาทําความสะอาด ลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลางดวยน้ําผสมคลอรีนความ
เขมขน 200 ppm.  
 (3) ลางพื้นบริเวณหองลางแมพิมพไอศกรีมแทงและเครื่องฟรีมารค 2 
โดยถูดวยน้ํายาลางพื้นแลวลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดยการลางพื้นดวยน้ําผสม
คลอรีนความเขมขน 200 ppm. 

4. การประเมินและคัดเลือกแนวทางในการปรับปรุงเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพจากการเตรียม
และลางสายการผลิตไอศกรีมแทง 

การประเมินแนวทางในการปรับปรุงเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพจากการเตรียม
และลางสายการผลิตทั้ง 2 แนวทาง จะประเมินในดานของเวลาที่ใชในการเตรียมสายการผลิต เวลา
ที่ใชในการลางสายการผลิต จํานวนพนักงาน การใชประโยชนของพนักงาน ปริมาณผลผลิตที่ได 
รวมทั้งขอดีและขอเสียของแตละแนวทางดวย ซ่ึงผลการประเมินในดานตางๆ ของแตละแนวทางดัง
แสดงใน Table 30 
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Table 30. Evaluation of each improvement action plan 

 Improvement action plan 1 Improvement action plan 2 
Preparing process   

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

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

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

แนวทางการปรับปรุงแบบที่ 1 เปนแนวทางที่สามารถลดเวลาการเตรียมและลาง
สายการผลิตไดมากกวาแนวทางการปรับปรุงแบบที่ 2 และใชพนักงานจํานวนเทาเดิม โดยพนักงาน
สวนใหญจะไดรับมอบหมายงานเหมือนเดิม มีพนักงานเพียงบางสวนที่ไดรับมอบหมายงานเพิ่มขึ้น
จากเดิม หากมีการนําแนวทางนี้ไปประยุกตใชจะสงผลกระทบตอพนักงานคอนขางนอย สวน
แนวทางการปรับปรุงแบบที่ 2 เปนแนวทางที่ลดเวลาการเตรียมและลางสายการผลิตไดนอยกวา
แนวทางการปรับปรุงแบบที่ 1 แตสามารถลดจํานวนพนักงานลงได 1 คน ทําใหพนักงานสวนใหญ
ไดรับมอบหมายงานเพิ่มขึ้นและแตกตางไปจากเดิม หากมีการนําแนวทางนี้ไปประยุกตใชจะตองมี
การชี้แจงและทําความเขาใจกับพนักงานทั้งในสวนของการลดจํานวนพนักงานและงานที่ไดรับ
มอบหมายของพนักงานแตละคน รวมถึงตองมีการอบรมพนักงานในสวนของงานที่ไดรับ
มอบหมาย วิธีการและลําดับการปฏิบัติงานที่มีการเปลี่ยนแปลงไปจากเดิมดวย 

จากการประชุมรวมกับบริษัทเพื่อพิจารณาเลือกแนวทางในการปรับปรุงที่
เหมาะสมมาประยุกตใชในกระบวนการเตรียมและลางสายการผลิตไอศกรีมแทง เกณฑที่ทางบริษัท
ใหความสําคัญ คือ การลดจํานวนพนักงาน ดังนั้นจึงเลือกแนวทางการปรับปรุงแบบที่ 2 เนื่องจาก
เปนแนวทางที่สามารถลดจํานวนพนักงานลงได 1 คน และเวลาที่ใชในการเตรียมและลาง
สายการผลิตไอศกรีมแทงแตกตางจากแนวทางการปรับปรุงแบบที่ 1 เพียงเล็กนอย 
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5. การดําเนินการตามแนวทางการปรับปรุงท่ีคัดเลือกในกระบวนการเตรียมและลางสายการผลิต
ไอศกรีมแทง 

แนวทางการปรับปรุงที่ทางบริษัทเลือกนําไปประยุกตใชในกระบวนการเตรียม
และลางสายการผลิต คือ แนวทางการปรับปรุงแบบที่ 2 ซ่ึงในการดําเนินการตามแนวทางการ
ปรับปรุงจะประกอบดวย 3 สวน คือ การอบรมพนักงานที่เกี่ยวของกอนนําแนวทางการปรับปรุงมา
ประยุกตใช การนําแนวทางการปรับปรุงมาประยุกตใชในกระบวนการเตรียมและลางสายการผลิต 
และการประเมินประสิทธิผลหลังการดําเนินการปรับปรุง 

 5.1 การอบรมพนักงานที่เก่ียวของ 

แนวทางการปรับปรุงแบบที่ 2 เปนแนวทางที่ลดจํานวนพนักงานลง 1 คน ทําให
พนักงานแตละคนไดรับมอบหมายงานเพิ่มขึ้นและแตกตางไปจากเดิม รวมทั้งมีการเปลี่ยนแปลง
วิธีการและลําดับการปฏิบัติบางสวนดวย ดังนั้นในวันที่ 30 มกราคม พ.ศ. 2553 จึงไดมีการชี้แจงให
หัวหนางานและพนักงานที่เกี่ยวของรับทราบในสวนของวิธีการและลําดับการปฏิบัติงานที่มีการ
เปลี่ยนแปลงไปจากเดิมและงานที่ไดรับมอบหมายใหมของพนักงานแตละคน หลังจากนั้นจึงอบรม
พนักงานแตละคนที่หนางานโดยหัวหนางานและเจาหนาที่ฝายผลิต  

 5.2 การนําแนวทางการปรับปรุงมาประยุกตใช 

หลังจากอบรมพนักงานที่เกี่ยวของแลวจึงนําแนวทางการปรับปรุงมาประยุกตใช
จริงในกระบวนการเตรียมและลางสายการผลิตไอศกรีมแทงตั้งแตวันที่ 1 กุมภาพันธ ถึงวันที่ 10 
เมษายน พ.ศ. 2553 รวม 33 วันโดยในระหวางการดําเนินการตามแนวทางการปรับปรุงไดมีการเก็บ
ขอมูลของเวลาเตรียมสายการผลิต เวลาลางสายการผลิต ปญหาและอุปสรรคในระหวางดําเนินการ
ตามแนวทางการปรับปรุง 

 5.2.1 เวลาเตรียมสายการผลิตไอศกรีมแทง 

แนวทางการปรับปรุงแบบที่ 2 เปนแนวทางที่ทําใหเวลาเตรียมสายการผลิตลดลง
เหลือ 16 นาที เมื่อนําแนวทางการปรับปรุงนี้มาประยุกตใชในกระบวนการเตรียมสายการผลิต
ไอศกรีมแทง พบวาพนักงานใชเวลาในการเตรียมสายการผลิตอยูระหวาง 14 – 20 นาที ดังแสดงใน 
Table 31 จะเห็นไดวาสวนใหญพนักงานใชเวลาในการเตรียมสายการผลิตนอยกวาหรือเทากับ 16 
นาที เนื่องมาจากมีการปรับเปลี่ยนทั้งในสวนของปริมาณงานที่ไดรับมอบหมาย วิธีการทํางาน และ
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ลําดับการปฏิบัติงาน รวมทั้งมีการกําหนดเวลาในการเตรียมสายการผลิต ทําใหพนักงานเกิด
ความเครียดและทํางานในอัตราการทํางานเร็วกวาปกติ ในบางครั้งพนักงานใชเวลาในการเตรียม
สายการผลิตมากกวา 16 นาที ซ่ึงเกิดมาจากพนักงานยังไมสามารถควบคุมเวลาในการทํางานให
เปนไปตามเวลาที่กําหนดของแตละขั้นตอนในการเตรียมสายการผลิตได โดยเวลาในการเตรียม
สายการผลิตเฉลี่ยเทากับ 16.39 นาที ดังแสดงใน Table 31 

Table 31. Preparing time after implementation 

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

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

 5.2.2 เวลาลางสายการผลิตไอศกรีมแทง 

แนวทางการปรับปรุงแบบที่ 2 เปนแนวทางที่ทําใหเวลาลางสายการผลิตลดลง
เหลือ 39 นาที เมื่อนําแนวทางการปรับปรุงนี้มาประยุกตใชในกระบวนการลางสายการผลิต
ไอศกรีมแทง พบวาพนักงานใชเวลาในการลางสายการผลิตอยูระหวาง 30 – 40 นาที ดังแสดงใน
Table 32 ซ่ึงจะเห็นไดวาสวนใหญพนักงานใชเวลาในการลางสายการผลิตนอยกวาหรือเทากับ 39 
นาที เนื่องมาจากมีการปรับเปลี่ยนทั้งในสวนของปริมาณงานที่ไดรับมอบหมาย วิธีการทํางาน และ
ลําดับการปฏิบัติงาน รวมทั้งมีการกําหนดเวลาในการลางสายการผลิตและการจายคาลวงเวลาใหกับ
พนักงานใหม ทําใหพนักงานเกิดความเครียดและทํางานในอัตราการทํางานเร็วกวาปกติ โดยเวลา
ในการลางสายการผลิตเฉลี่ยเทากับ 33.67 นาที ดังแสดงใน Table 32 
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Table 32. Cleaning time after implementation 

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

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

 5.2.3 ปญหาและอุปสรรคในระหวางดําเนินการปรับปรุง 

ปญหาและอุปสรรคที่เกิดขึ้นในระหวางดําเนินการตามแนวทางการปรับปรุงเพื่อ
ลดเวลาไรประสิทธิภาพจากการเตรียมและลางสายการผลิตไอศกรีมแทงมีดังนี้ 

1) ในกระบวนการเตรียมและลางสายการผลิตไอศกรีมแทงจะมีพนักงานบางสวน
ที่เปนพนักงานตางดาวทําใหมีปญหาในดานการสื่อสารเพื่อใหพนักงานเขาใจถึงงานที่ไดรับ
มอบหมายใหม ลําดับการปฏิบัติงาน และวิธีการทํางานที่มีการเปลี่ยนแปลงไปจากเดิม 

2) จํานวนพนักงานที่ใชในการเตรียมและลางสายการผลิตไอศกรีมแทงไมครบ
ตามที่กําหนดไวในแนวทางการปรับปรุงเนื่องจากพนักงานขาดงาน ทําใหไมสามารถเก็บขอมูลของ
เวลาเตรียมและลางสายการผลิตในวันดังกลาวได 

 5.3 การประเมินประสิทธิผลหลังการดําเนินการปรับปรุงตามแนวทางที่คัดเลือก 

การประเมินประสิทธิผลหลังจากดําเนินการตามแนวทางการปรับปรุงเพื่อลดเวลา
ไรประสิทธิภาพจากการเตรียมและลางสายการผลิตไอศกรีมแทงจะประเมินโดยเปรียบเทียบผล
กอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงในดานตางๆ ดังนี้ 

 5.3.1 กระบวนการเตรียมสายการผลิตไอศกรีมแทง 

หลังจากนําแนวทางการปรับปรุงมาประยุกตใชในกระบวนการเตรียมสายการผลิต
ไอศกรีมแทงทําใหเวลาเตรียมสายการผลิตเฉลี่ยลดลงจาก 41.32 นาที เปน 16.39 นาที หรือลดลง
รอยละ 60.33 ของเวลาเตรียมสายการผลิตกอนการปรับปรุง และจํานวนพนักงานที่ใชในการเตรียม
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สายการผลิตลดลงจาก 7 คน เปน 6 คน สงผลใหการใชประโยชนของพนักงานเฉลี่ยเพิ่มขึ้นจากรอย
ละ 54.30 เปนรอยละ 84.96  

 5.3.2 กระบวนการลางสายการผลิตไอศกรีมแทง 

หลังจากนําแนวทางการปรับปรุงมาประยุกตใชในกระบวนการลางสายการผลิต
ไอศกรีมแทงทําใหเวลาลางสายการผลิตเฉลี่ยลดลงจาก 60.06 นาที เปน 33.67 นาที หรือลดลงรอย
ละ 43.94 ของเวลาลางสายการผลิตกอนการปรับปรุง และจํานวนพนักงานที่ใชในการลาง
สายการผลิตลดลงจาก 7 คน เปน 6 คน สงผลใหการใชประโยชนของพนักงานเฉลี่ยเพิ่มขึ้นจากรอย
ละ 76.50 เปนรอยละ 89.51 นอกจากนี้ยังมีการกําหนดความเขมขนของสารทําความสะอาด Click 
10 ที่ใชในการลางอุปกรณ เครื่องมือ และเครื่องจักรในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทงโดย
กําหนดใหใชที่ความเขมขน 1.0%w/w ซ่ึงทําใหปริมาณการใชสารทําความสะอาด Click 10 ลดลง
จาก 180.50 กิโลกรัมตอเดือน เปน 161.75 กิโลกรัมตอเดือน หรือลดลงรอยละ 10.40 ของปริมาณ
การใชกอนการปรับปรุง และไดตรวจสอบเชื้อจุลินทรียของอุปกรณ เครื่องมือ และเครื่องจักร
หลังจากลางทําความสะอาดโดยการสวอปจํานวน 5 จุด คือ เครื่องเจลมารค สถานีหยอด สายพาน
ลําเลียงไอศกรีมแทง ตะกรา และแมพิมพไอศกรีม แลวสงตรวจที่ศูนยวิทยาศาสตรการแพทย 
จังหวัดสุราษฎรธานีเพื่อตรวจวิเคราะหเชื้อ Coliforms, E.coli และ Staphylococcus aureus ซ่ึงผล
การวิเคราะห พบวาเครื่องเจลมารค สถานีหยอด สายพานลําเลียงไอศกรีมแทง ตะกรา และแมพิมพ
ไอศกรีมพบเชื้อ Coliforms และ E.coli นอยกวา 3 โคโลนีตอ 25 ตารางเซนติเมตร และไมพบเชื้อ 
Staphylococcus aureus ซ่ึงเปนไปตามมาตรฐานที่ทางบริษัทกําหนด  

 5.3.3 ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตไอศกรีมแทง 

หลังจากนําแนวทางการปรับปรุงมาประยุกตใชในกระบวนการเตรียมและลาง
สายการผลิตไอศกรีมแทงทําใหเวลาเตรียมสายการผลิตและเวลาลางสายการผลิตลดลง สงผลให
รอยละของเวลาไรประสิทธิภาพประเภทตางๆ เปลี่ยนแปลงไปจากเดิม ดังแสดงใน Figure 28 
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Figure 28. Proportion of each ineffective time in ice-cream bar production process before and  
 after implementation 

เวลาเตรียมสายการผลิตและเวลาลางสายการผลิตเปนประเภทของเวลาไร
ประสิทธิภาพที่มีผลกระทบตอกระบวนการผลิตไอศกรีมแทงมากที่สุด ดังนั้นจึงทําใหเวลาไร
ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทงลดลงจากรอยละ 28.12 ของเวลาที่ใชในการทํางาน
ทั้งหมด เหลือรอยละ 17.86 ของเวลาที่ใชในการทํางานทั้งหมด หรือลดลงรอยละ 36.50 ของเวลาไร
ประสิทธิภาพกอนการปรับปรุงดังแสดงใน Figure 29 
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Figure 29. Ineffective time in ice-cream bar production process before and after implementation 

 จากการที่เวลาไรประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทงลดลงทําใหเวลา
ที่ใชในการทํางานเพิ่มขึ้น สงผลใหกําลังการผลิตไอศกรีมแทงเพิ่มขึ้นจาก 24,206 กลองตอเดือน 
เปน 27,059 กลองตอเดือน หรือเพิ่มขึ้นรอยละ 11.79 ของกําลังการผลิตไอศกรีมแทงกอนการ
ปรับปรุง (กําลังการผลิตไอศกรีมจะคํานวณโดยใชเวลาทํางานของพนักงาน 1 กะ หรือ 8 ช่ัวโมง) 
ซ่ึงกําลังการผลิตไอศกรีมแทงหลังการปรับปรุงยังนอยกวากําลังการผลิตไอศกรีมแทงที่ประเมินไว
เนื่องจากในระหวางการผลิตไอศกรีมแทงยังมีเวลาไรประสิทธิภาพที่เกิดจากสาเหตุอ่ืนๆ อีก
นอกจากการเตรียมและลางสายการผลิต เชน เครื่องจักรเสีย การรอคอย เปนตน นอกจากนี้ยังมีการ
นําผลิตภัณฑไอศกรีมแทงที่ไมเปนไปตามมาตรฐานที่กําหนดไวมาละลายแลวนํามาผลิตใหม 
(Reprocess) 

 5.3.4 ปฏิกิริยาตอบสนองของพนักงานที่เก่ียวของ 

ในการดําเนินการตามแนวทางการปรับปรุงเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพจากการ
เตรียมและลางสายการผลิตไอศกรีมแทงไดมีการปรับเปลี่ยนในสวนของสถานที่ทํางาน วิธีการ
ทํางาน และลําดับการปฏิบัติงานของพนักงาน รวมทั้งปริมาณงานที่พนักงานแตละคนไดรับ
มอบหมายในกระบวนการเตรียมและลางสายการผลิต ดังนั้นหลังจากดําเนินการตามแนวทางการ
ปรับปรุงแลวจึงทําการสํารวจความพึงพอใจตอสภาพการทํางานและงานที่ทําอยูในปจจุบันของ
พนักงานที่เกี่ยวของในหัวขอตางๆ ดังนี้ 
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 5.3.4.1  ความเหมาะสมของบริเวณท่ีปฏิบัติงานตอการทํางาน 

จากการสํารวจความพึงพอใจของพนักงานที่เกี่ยวของในกระบวนการเตรียมและ
ลางสายการผลิตไอศกรีมแทงเกี่ยวกับความเหมาะสมของบริเวณที่ปฏิบัติงานตอการทํางานของ
พนักงาน พบวาพนักงานรอยละ 83.33 มีความพึงพอใจปานกลาง และพนักงานรอยละ 16.67 มี
ความพึงพอใจนอย โดยมีคะแนนความพึงพอใจในดานความเหมาะสมของบริเวณที่ปฏิบัติงานตอ
การทํางานเฉลี่ยเทากับ 2.83 

 5.3.4.2  เคร่ืองมือและอุปกรณมีจํานวนเพียงพอและพรอมในการทํางาน 

จากการสํารวจความพึงพอใจของพนักงานที่เกี่ยวของในกระบวนการเตรียมและ
ลางสายการผลิตไอศกรีมแทงเกี่ยวกับเครื่องมือและอุปกรณมีจํานวนเพียงพอและพรอมในการ
ทํางานของพนักงาน พบวาพนักงานรอยละ 83.33 มีความพึงพอใจปานกลาง และพนักงานรอยละ 
16.67 มีความพึงพอใจนอย โดยมีคะแนนความพึงพอใจในดานของเครื่องมือและอุปกรณมีจํานวน
เพียงพอและพรอมในการทํางานเฉลี่ยเทากับ 2.83 

 5.3.4.3  ปริมาณงานที่ไดรับมอบหมาย 

จากการสํารวจความพึงพอใจของพนักงานที่เกี่ยวของในกระบวนการเตรียมและ
ลางสายการผลิตไอศกรีมแทงเกี่ยวกับปริมาณงานที่พนักงานแตละคนไดรับมอบหมาย พบวา 
พนักงานรอยละ 100 มีความพึงพอใจปานกลาง โดยมีคะแนนความพึงพอใจในดานของปริมาณงาน
ที่ไดรับมอบหมายเฉลี่ยเทากับ 3.00 

 5.3.4.4  ความเหมาะสมของงานที่ไดรับมอบหมาย 

จากการสํารวจความพึงพอใจของพนักงานที่เกี่ยวของในกระบวนการเตรียมและ
ลางสายการผลิตไอศกรีมแทงเกี่ยวกับความเหมาะสมของงานที่พนักงานแตละคนไดรับมอบหมาย 
พบวาพนักงานรอยละ 100 มีความพึงพอใจปานกลาง โดยมีคะแนนความพึงพอใจในดานความ
เหมาะสมของงานที่ไดรับมอบหมายเฉลี่ยเทากับ 3.00 
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 5.3.4.5  ความเหมาะสมของวิธีการทํางาน 

จากการสํารวจความพึงพอใจของพนักงานที่เกี่ยวของในกระบวนการเตรียมและ
ลางสายการผลิตไอศกรีมแทงเกี่ยวกับความเหมาะสมของวิธีการทํางานตอการทํางานของพนักงาน
แตละคน พบวาพนักงานรอยละ 50 มีความพึงพอใจปานกลาง และพนักงานรอยละ 50 มีความพึง
พอใจมาก โดยมีคะแนนความพึงพอใจในดานความเหมาะสมของวิธีการทํางานเฉลี่ยเทากับ 3.50 

 5.3.4.6  ความสะดวกและงายของวิธีการทํางาน 

จากการสํารวจความพึงพอใจของพนักงานที่เกี่ยวของในกระบวนการเตรียมและ
ลางสายการผลิตไอศกรีมแทงเกี่ยวกับวิธีการทํางานมีความสะดวกและงายตอการทํางานของ
พนักงานแตละคน พบวาพนักงานรอยละ 50 มีความพึงพอใจปานกลาง และพนักงานรอยละ 50 มี
ความพึงพอใจมาก โดยมีคะแนนความพึงพอใจในดานความสะดวกและงายของวิธีการทํางานเฉลี่ย
เทากับ 3.50 

จากผลการสํารวจความพึงพอใจของพนักงานที่เกี่ยวของในดานตางๆ จะเห็นไดวา
คะแนนความพึงพอใจในดานความเหมาะสมของบริเวณที่ปฏิบัติงานตอการทํางาน เครื่องมือและ
อุปกรณมีจํานวนเพียงพอและพรอมในการทํางาน ปริมาณงานที่ไดรับมอบหมาย และความ
เหมาะสมของงานที่ไดรับมอบหมายมีคาเฉลี่ยนอยกวาหรือเทากับ 3.00 ซ่ึงถือวามีคาคอนขางนอย
เนื่องจากแนวทางการปรับปรุงเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพจากการเตรียมและลางสายการผลิต
ไอศกรีมแทงที่เลือกมาประยุกตใชมีการเปลี่ยนแปลงในสวนของสถานที่ปฏิบัติงานบางขั้นตอน 
และพนักงานไดรับมอบหมายงานงานเพิ่มขึ้นจากเดิมเนื่องจากมีการลดจํานวนพนักงานลง 1 คน ทํา
ใหพนักงานยังไมคุนเคยกับการทํางานในสถานที่ปฏิบัติงานที่มีการเปลี่ยนแปลงและปริมาณงานที่
ไดรับมอบหมายที่เพิ่มขึ้นจากเดิม สวนคะแนนความพึงพอใจในดานความเหมาะสมของวิธีการ
ทํางานและความสะดวกและงายของวิธีการทํางานมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.50 ซ่ึงถือวามีคาสูงเนื่องจากมี
การปรับเปลี่ยนวิธีการทํางาน อุปกรณ เครื่องมือ และเครื่องจักรเพื่อใหสะดวกและงายตอการทํางาน
ของพนักงาน ทําใหพนักงานสามารถทํางานไดงายและสะดวกขึ้นกวาเดิม 
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 5.3.5 การวิเคราะหทางดานเศรษฐศาสตร 

ผลจากการนําแนวทางการปรับปรุงเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพจากการเตรียมและ
ลางสายการผลิตไอศกรีมแทงมาประยุกตใชทําใหบริษัทกรณีศึกษาสามารถลดจํานวนพนักงาน 
ปริมาณการใชสารทําความสะอาด และเพิ่มปริมาณการผลิตไอศกรีมแทง สงผลใหลดตนทุนดาน
แรงงานลงได 51,900 บาทตอป และลดตนทุนสารทําความสะอาด Click 10 ลงได 6,982 บาทตอป 
ซ่ึงทําใหลดตนทุนการผลิตรวม 58,882 บาทตอป และเพิ่มรายไดใหกับบริษัทกรณีศึกษา 4,931,040 
บาทตอป โดยมีรายละเอียดในการคํานวณในดานตางๆ ดังนี้ 

 5.3.5.1  ตนทุนดานแรงงาน 

เมื่อนําแนวทางการปรับปรุงเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพจากการเตรียมและลาง
สายการผลิตไอศกรีมแทงมาประยุกตใชทําใหสามารถลดจํานวนพนักงานที่ใชในการเตรียมและลาง
สายการผลิตลงได 1 คน สงผลใหบริษัทกรณีศึกษาสามารถลดตนทุนดานแรงงานลงได 51,900 บาท
ตอป โดยคํานวณจาก  
 ตนทุนดานแรงงาน = คาแรงขั้นต่ําของพนักงาน 1 คน × จํานวนวันที่ทํางานตอเดือน × 12 
  = 173 × 25 × 12 
  = 51,900 บาทตอป 

 5.3.5.2  ตนทุนสารทําความสะอาด Click 10 

แนวทางการปรับปรุงเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพจากการเตรียมและลาง
สายการผลิตไอศกรีมแทงที่นํามาประยุกตใชไดมีการกําหนดความเขมขนของสารทําความสะอาด 
Click 10 ที่แนนอนทําใหปริมาณการใชสารทําความสะอาด Click 10 ลดลงจาก 180.50 กิโลกรัมตอ
เดือน เปน 161.75 กิโลกรัมตอเดือน หรือลดลง 18.75 กิโลกรัมตอเดือน ซ่ึงทําใหบริษัทกรณีศึกษา
สามารถลดตนทุนสารทําความสะอาด Click 10 ลงได 6,982 บาทตอป 

 5.3.5.3  กําลังการผลิตไอศกรีมแทง 

หลังจากนําแนวทางการปรับปรุงเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพจากการเตรียมและ
ลางสายการผลิตไอศกรีมแทงที่นํามาประยุกตใชทําใหเวลาไรประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต
ไอศกรีมแทงลดลง สงผลใหปริมาณการผลิตไอศกรีมแทงเพิ่มขึ้นจาก 24,206 กลองตอเดือน เปน 
27,059 กลองตอเดือน หรือเพิ่มขึ้น 2,853 กลองตอเดือน คิดเปนมูลคา 4,931,044 บาทตอป 
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บทที่ 4 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 

1. บทสรุป 

เวลาไรประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตถือวาเปนปญหาสําหรับอุตสาหกรรมทุก
ชนิดเนื่องจากเปนเวลาที่ไมกอใหเกิดผลผลิตและสงผลตอประสิทธิภาพการผลิต งานวิจัยนี้จึงเปน
การลดเวลาไรประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทงโดยเก็บขอมูลเวลาไรประสิทธิภาพ
ทั้งหมดในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทงและประเภทของเวลาไรประสิทธิภาพที่เกิดขึ้นตั้งแตเดือน
มกราคมถึงเดือนเมษายน พ.ศ. 2552 เพื่อหาสาเหตุหลักที่ทําใหเกิดเวลาไรประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิตไอศกรีมแทง จากนั้นจึงพัฒนาแนวทางในการปรับปรุงโดยใชเทคนิค ECRS และ
แนวคิดการปรับตั้งเครื่องจักรอยางรวดเร็วมาปรับปรุงวิธีการทํางานของพนักงานรวมกับการใช
เทคนิคการจัดตารางการทํางานในการจัดลําดับงานและมอบหมายงานใหกับพนักงานใหม 

จากการศึกษาขอมูลเวลาไรประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทงตั้งแต
เดือนมกราคมถึงเดือนเมษายน พ.ศ. 2552  พบวามีเวลาไรประสิทธิภาพเฉลี่ยรอยละ 28.12 ของเวลา
ที่ใชในการทํางานทั้งหมด ซ่ึงมาจากหลายสาเหตุ เชน การเตรียมสายการผลิต การลางสายการผลิต 
เครื่องจักรเสีย การรอคอย การปนไอศกรีม การทดลองของฝายวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ และอื่นๆ 
เมื่อนําขอมูลสาเหตุของเวลาไรประสิทธิภาพมาเขียนแผนภูมิพาเรโตเพื่อหาสาเหตุที่สงผลกระทบ
ตอกระบวนการผลิตไอศกรีมแทงมากที่สุด พบวามีเวลาไรประสิทธิภาพจากการเตรียมสายการผลิต
มากที่สุด คือ รอยละ 34.85 ของเวลาไรประสิทธิภาพทั้งหมด และรองลงมา คือ เวลาไร
ประสิทธิภาพจากการลางสายการผลิตรอยละ 24.56 ของเวลาไรประสิทธิภาพทั้งหมด ดังนั้นการลด
เวลาไรประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตไอศกรีมแทงจึงมุงลดเวลาไรประสิทธิภาพจากการเตรียม
และลางสายการผลิตไอศกรีมแทง 

กระบวนการเตรียมสายการผลิตเปนการลางอุปกรณ เครื่องมือ และเครื่องจักร การ
ประกอบและติดตั้งเครื่องจักร และการตั้งคาของเครื่องจักรใหอยูในมาตรฐานเพื่อเตรียมความพรอม
กอนที่จะเริ่มผลิตไอศกรีมแทง เวลาเตรียมสายการผลิต คือ ชวงเวลาตั้งแตพนักงานเขามาใน
สายการผลิตจนกระทั่งเริ่มปนไอศกรีม โดยพนักงานใชเวลาในการเตรียมสายการผลิตเฉล่ีย 41.32 
นาที จากการศึกษาขั้นตอนการปฏิบัติงานของพนักงานในกระบวนการเตรียมสายการผลิตไอศกรีม
แทง พบวาปจจุบันการเตรียมสายการผลิตประกอบดวย 28 กิจกรรมยอย ใชพนักงานทั้งหมด 7 คน 
โดยมีการใชประโยชนของพนักงานเฉลี่ยรอยละ 54.30 สวนกระบวนการลางสายการผลิตเปนการ
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ลางอุปกรณ เครื่องมือ และเครื่องจักรหลังจากผลิตไอศกรีมแทงเสร็จในแตละวัน เวลาลาง
สายการผลิต คือ ชวงเวลาตั้งแตบรรจุซองและบรรจุกลองไอศกรีมแทงเสร็จจนกระทั่งพนักงานลาง
อุปกรณ เครื่องมือ และเครื่องจักรที่ใชงานทั้งหมดเสร็จ โดยพนักงานใชเวลาในการลางสายการผลิต
เฉลี่ย 60.06 นาที จากการศึกษาขั้นตอนการปฏิบัติงานของพนักงานในกระบวนการลางสายการผลิต
ไอศกรีมแทง พบวาปจจุบันการลางสายการผลิตประกอบดวย 25 กิจกรรมยอย ใชพนักงานทั้งหมด 
7 คน โดยมีการใชประโยชนของพนักงานเฉลี่ยรอยละ 76.50  

การพัฒนาแนวทางในการปรับปรุงเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพจากการเตรียมและ
ลางสายการผลิตไอศกรีมแทงโดยใชเทคนิค ECRS และแนวคิดการปรับตั้งเครื่องจักรอยางรวดเร็ว
ซ่ึงทําใหสามารถกําจัดกิจกรรมยอยบางสวนออกไป ยายกิจกรรมยอยบางสวนไปทําขณะที่
เครื่องจักรทํางาน และลดเวลาการทํางานของกิจกรรมยอยบางกิจกรรมลง สงผลใหเวลาในการ
เตรียมและลางสายการผลิตไอศกรีมแทงลดลงเปน 18 และ 39 นาที ตามลําดับ จากนั้นจึงจัดลําดับ
งานและมอบหมายงานใหกับพนักงานในกระบวนการเตรียมและลางสายการผลิตใหมโดยใช 2 
หลักเกณฑ คือ คาเวลาควบคุมงานและพื้นที่การทํางาน ซ่ึงทําใหไดแนวทางในการปรับปรุงเพื่อลด
เวลาไรประสิทธิภาพจากการเตรียมและลางสายการผลิต 2 แนวทาง โดยแนวทางการปรับปรุงแบบ
ที่ 1 เปนแนวทางที่ใชพนักงานในการเตรียมและลางสายการผลิตจํานวน 7 คน ซ่ึงทําใหเวลาการ
เตรียมและลางสายการผลิตลดลงเปน 16 และ 35 นาที ตามลําดับ การใชประโยชนของพนักงาน
เฉลี่ยในการเตรียมและลางสายการผลิตเพิ่มขึ้นเปนรอยละ 73.86 และ 87.14 ตามลําดับ สวน
แนวทางการปรับปรุงแบบที่ 2 เปนแนวทางที่ใชพนักงานในการเตรียมและลางสายการผลิตจํานวน 
6 คน ซ่ึงทําใหเวลาการเตรียมและลางสายการผลิตลดลงเปน 16 และ 39 นาที ตามลําดับ การใช
ประโยชนของพนักงานเฉลี่ยในการเตรียมและลางสายการผลิตเพิ่มขึ้นเปนรอยละ 84.96 และ 89.51 
ตามลําดับ จากการประเมินและคัดเลือกแนวทางการปรับปรุงทั้ง 2 แนวทาง รวมกับบริษัท พบวา
บริษัทเลือกแนวทางการปรับปรุงแบบที่ 2 มาประยุกตใชในกระบวนการเตรียมและลาง
สายการผลิตไอศกรีมแทง 

หลังจากนําแนวทางการปรับปรุงมาประยุกตใชในกระบวนการเตรียมและลาง
สายการผลิตไอศกรีมแทงทําใหเวลาเตรียมสายการผลิตเฉลี่ยลดลงจาก 41.32 นาที เปน 16.39 นาที 
หรือลดลงรอยละ 60.33 ของเวลาเตรียมสายการผลิตกอนการปรับปรุง เวลาลางสายการผลิตเฉลี่ย
ลดลงจาก 60.06 นาที เปน 33.67 นาที หรือลดลงรอยละ 43.94 ของเวลาลางสายการผลิตกอนการ
ปรับปรุง นอกจากนี้ยังทําใหการใชประโยชนของพนักงานเฉลี่ยในการเตรียมและลางสายการผลิต
เพิ่มขึ้นอีกดวย จากการที่เวลาเตรียมและลางสายการผลิตลดลงทําใหเวลาไรประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิตไอศกรีมแทงลดลงเปนรอยละ 17.86 หรือลดลงรอยละ 36.50 ของเวลาไร
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ประสิทธิภาพกอนการปรับปรุง สงผลใหปริมาณการผลิตไอศกรีมแทงเพิ่มขึ้นจาก 24,206 กลองตอ
เดือน เปน 27,059 กลองตอเดือน หรือเพิ่มขึ้นรอยละ 11.79 ของปริมาณการผลิตไอศกรีมแทงกอน
การปรับปรุง 

ผลจากการนําแนวทางการปรับปรุงเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพจากการเตรียมและ
ลางสายการผลิตไอศกรีมแทงมาประยุกตใชทําใหสามารถลดตนทุนการผลิตลงได 58,882 บาทตอป 
และเพิ่มรายไดใหกับบริษัทกรณีศึกษา 4,931,044 บาทตอป 

2. ขอเสนอแนะ 

 2.1 การนําแนวทางการปรับปรุงเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพจากการเตรียมและลาง
สายการผลิตไอศกรีมแทงไปปฏิบัติจะตองมีการใหความสําคัญในเรื่องการควบคุม และการตรวจ
ติดตามสถานะของผลการดําเนินงานอยางจริงจัง เพื่อรักษาสภาพหลังการปรับปรุงใหอยูตอไปใน
ระยะยาว 
 2.2 หลังจากที่ไดนําแนวทางการปรับปรุงเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพจากการเตรียมและลาง
สายการผลิตไอศกรีมแทงไปประยุกตใชกับผลิตภัณฑไอศกรีมแทงและไอศกรีมแทงสอดไสแลว 
ควรที่จะทําการขยายผลแนวทางการปรับปรุงไปยังผลิตภัณฑไอศกรีมแทงชนิดอื่นๆ ดวย เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตไอศกรีมแทง 
 2.3 งานวิจัยนี้มุงที่จะลดเวลาไรประสิทธิภาพจากการเตรียมและลางสายการผลิตไอศกรีมแทง
เทานั้น ซ่ึงในความเปนจริงยังมีเวลาไรประสิทธิภาพที่เกิดจากสาเหตุอ่ืนๆ ที่ทางบริษัทกรณีศึกษา
ควรที่จะตองใหความสําคัญอีก เชน เครื่องจักรเสีย และการรอคอย เปนตน 
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ภาคผนวก ก 

การวิเคราะหวธีิการทํางานของขั้นตอนในกระบวนการเตรียมและลางสายการผลิต 
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ตารางที่ ก1. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการประกอบเครื่องเจลมารค 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ตออุปกรณตางๆ เขากับตัวเครื่อง
เจลมารค 
 

เพื่อเตรียมเครื่องเจลมารคใหพรอม
กับการใชงาน 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
เครื่องเจลมารค ต อ ง ต อ อุ ป ก รณ ต า ง ๆ  เ ข า กั บ

ตัวเครื่องเจลมารค 
 

ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
มีการผลิตไอศกรีมแทง ตองใชเครื่องเจลมารคในการปน

ไอศกรีมใหมีอุณหภูมิตามมาตรฐาน
ที่กําหนด 
 

ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดเครื่องปนไอศกรีม เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ 

 
ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
ตออุปกรณตางๆ  เขากับเครื่อง
เจลมารคตามวิธีปฏิบั ติ งานที่
กําหนด 
 

เปนวิธีปฏิบัติงานที่กําหนดตามคูมือ
การใชงานของเครื่องเจมารค 
 

ไมมี - 
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ตารางที่ ก2. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการลางเครื่องเจลมารค 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ทําความสะอาดเครื่องเจลมารค 
กอนการใชงาน 
 

เพื่อใหเครื่องเจลมารคพรอมใชงาน ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
เครื่องเจลมารค เปนการทํ าความสะอาด เครื่ อ ง

เจลมารค 
 

ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
หลังจากประกอบเครื่องเจลมารค
เสร็จ 

เปนขั้นตอนตอเนื่องจากขั้นตอน
ของการประกอบเครื่องเจลมารค 
 

ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดเครื่องปนไอศกรีม เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ 

 
ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
เริ่มจากลางเครื่องเจลมารคดวย
น้ําเปลา หลังจากนั้นจึงลางดวยน้ํา
ผสมคลอรีนความเขมขน 50 ppm. 
 

ทําตามวิธีปฏิบัติงานในการทําความ
สะอาดอุปกรณ  เ ครื่ อ งมื อและ
เครื่องจักรของบริษัท 

ไมมี - 
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ตารางที่ ก3. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการลางสายยางสงไอศกรีมของสถานีหยอดที่ 2 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ทํ า ค ว า มส ะอ า ดส า ย ย า ง ส ง
ไอศกรีม กอนการใชงาน 

เพื่อใหสายยางสงไอศกรีมสะอาด
และพรอมใชงาน 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
หองเตรียมวัตถุดิบ ตองใชน้ํารอนจากหมอตมน้ํารอน

ในหองเตรียมวัตถุดิบในการลาง 
สายยางสงไอศกรีม 

ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
กอนการลางสถานีหยอดไอศกรีม
ที่ 2 

ต อ ง ใชส ายย า งส งไอศกรี มต อ
ร ะ ห ว า ง ส ถ า นี ห ย อ ด กั บ ป ม
สุญญากาศและทอที่มาจากถังบม
เพื่อใหสามารถลางสถานีหยอดได 

ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดเครื่องปนไอศกรีม เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
นําสายยางสงไอศกรีมจากหอง
ลางแมพิมพไอศกรีมแทงมาลาง
ดวยน้ํารอนที่หองเตรียมวัตถุดิบ
แลวนําไปรอตอกับปมสุญญากาศ
และทอที่มาจากถังบม 

เพื่อทําใหสายยางสงไอศกรีมสะอาด มี คือ ลางสายยางสงไอศกรีมพรอมกับการ
ลางสถานีหยอดไอศกรีมที่ 2 

ลางสายยางสงไอศกรีมพรอมกับ
การลางสถานีหยอดไอศกรีมที่ 2 
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ตารางที่ ก4. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการตอสายยางสงไอศกรีมของสถานีหยอดที่ 2 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ตอสายยางสงไอศกรีมระหวาง
สถานีหยอดไอศกรีมที่ 2 กับปม
สุญญากาศและทอที่มาจากถังบม 

เพื่อใหน้ําที่ถูกดูดจากสถานีหยอด
ไอศกรีมที่ 2 สามารถสงผานกลับไป
ยังถังบมได 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
สถานีหยอดไอศกรีมที่ 2 ตองตอสายยางสงไอศกรีมระหวาง

สถานีหยอดไอศกรีมที่ 2 กับปม
สุญญากาศและทอที่มาจากถังบม 

ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
กอนการลางสถานีหยอดไอศกรีม
ที่ 2 

ต อ ง ใชส ายย า งส งไอศกรี มต อ
ร ะ ห ว า ง ส ถ า นี ห ย อ ด กั บ ป ม
สุญญากาศและทอที่มาจากถังบม
เพื่อใหสามารถลางสถานีหยอดได 

ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดเครื่องปนไอศกรีม เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
ตอสายยางสงไอศกรีมระหวาง
สถานีหยอดไอศกรีมที่ 2 กับปม
สุญญากาศและทอที่มาจากถังบม 

เพื่อใหสายยางสงไอศกรีมเชื่อมตอ
ระหวางสถานีหยอดไอศกรีมที่ 2 
กับปมสุญญากาศและทอที่มาจาก 
ถังบม 

ไมมี - 
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ตารางที่ ก5. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการลางสถานีหยอดที่ 3 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ทํ าความสะอาดสถานีหยอด
ไอศกรีมที่ 3 กอนการใชงาน 

เพื่อใหสถานีหยอดไอศกรีมที่  3 
สะอาดและพรอมใชงาน 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
สถานีหยอดไอศกรีมที่ 3 เปนการทําความสะอาดสถานีหยอด

ที่ 3 

ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
ระหวางการลางเครื่องเจลมารค ในการลางเครื่องเจลมารค พนักงาน

จะทํางานเฉพาะในชวงของการเติม
น้ํ า ในบาล านแท็ งค ของ เครื่ อ ง
เจลมารค นอกจากนั้นจะเปนการ
ทํางานของเครื่องเจลมารค ทําให
พนักงานสามารถใชเวลาในชวงนี้
ลางสถานีหยอดไอศกรีมที่ 3 ได 

ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดเครื่องปนไอศกรีม เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
ขั้นตอนแรกล างด วยน้ํ า เปล า 
หลังจากนั้นจึงลางดวยน้ําผสม
คลอรีนความเขมขน 50 ppm. 

เพื่อใหสถานีหยอดไอศกรีมสะอาด ไมมี - 
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ตารางที่ ก6. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการลางสายยางสงไอศกรีมของสถานีหยอดที่ 3  

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ทํ า ค ว า มส ะอ า ดส า ย ย า ง ส ง
ไอศกรีม กอนการใชงาน 

เพื่อใหสายยางสงไอศกรีมสะอาด
และพรอมใชงาน 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
หองเตรียมวัตถุดิบ ตองใชน้ํารอนจากหมอตมน้ํารอน

ในหองเตรียมวัตถุดิบในการลาง 
สายยางสงไอศกรีม 

ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
หลังจากลางสถานีหยอดที่ 3 เปนขั้นตอนตอเนื่องจากการลาง

สถานีหยอดที่ 3 
ได คือ ทําพรอมกับการลางเครื่องเจลมารค ทํ า พ ร อ ม กั บ ก า ร ล า ง เ ค รื่ อ ง

เจลมารค 
ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 

พนักงานจุดเครื่องปนไอศกรีม เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 
วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 

นําสายยางสงไอศกรีมจากหอง
ลางแมพิมพไอศกรีมแทงมาลาง
ดวยน้ํารอนที่หองเตรียมวัตถุดิบ
แลวนําไปรอตอกับปมสุญญากาศ
และทอที่มาจากถังบม 

เพื่อทําใหสายยางสงไอศกรีมสะอาด มี คือ ตอสายยางสงไอศกรีมกับทอที่มาจาก
เครื่องเจลมารค หลังจากประกอบเครื่อง
เจลมารคเสร็จ และลางสายยางสงไอศกรีม
พรอมกับลางเครื่องเจลมารค  
 

ตอสายยางสงไอศกรีมกับทอที่  
มาจากเครื่องเจลมารคหลังจาก
ประกอบเครื่ อง เจลมารค เสร็จ  
และลางสายยางสงไอศกรีมพรอม
กับลางเครื่องเจลมารค 
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ตารางที่ ก7. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการตอสายยางสงไอศกรีมกับสถานีหยอดที่ 3  

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ตอสายยางสงไอศกรีมระหวาง 
เครื่องเจลมารคกับสถานีหยอด
ไอศกรีมที่ 3 

เพื่อเปนทางผานของน้ําไอศกรีม 
จากเครื่องเจลมารคไปยังสถานี
หยอดที่ 3 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
เครื่องเจลมารคและสถานีหยอด 
ที่ 3 

ตองตอสายยางสงไอศกรีมเครื่อง
เจลมารคกับสถานีหยอดไอศกรีม  
ที่ 3 

ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
หลังจากลางสายยางสงไอศกรีม ไมมีที่วางสายยางสงไอศกรีมที่ลาง

แลว ถาวางตองวางที่ พื้นซึ่งทําให
เกิดการปนเปอน ทําใหตองตอสาย
ยางสงไอศกรีมหลังจากลางเสร็จ 

ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดเครื่องปนไอศกรีม เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
ตอปลายสายยางสงไอศกรีมดาน
หนึ่ ง กั บ ท อ ที่ ม า จ า ก เ ค รื่ อ ง
เจลมารคและตอปลายอีกดาน
หนึ่งเขากับสถานีหยอดที่ 3  

เพื่อใหสายยางสงไอศกรีมเชื่อมตอ
ระหวางเครื่องเจลมารคกับสถานี
หยอดไอศกรีมที่ 3 

ไมมี - 
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ตารางที่ ก8. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการปนไอศกรีม 

 วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ลดอุณหภูมิและเพิ่มอากาศเขาไป
ในน้ําไอศกรีม 

เพื่อใหน้ําไอศกรีมมีอุณหภูมิและ  
% Overrun ตามมาตรฐานที่กําหนด 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
เครื่องเจลมารค ตองใชเครื่องเจลมารคในการปน

ไอศกรีม 
ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
หลังจากที่พนักงานทุกคนทํางาน
ในสวนที่รับผิดชอบเสร็จ 

เพื่อใหทุกสวนพรอมที่จะเริ่มผลิต
ไอศกรีมแทง 

มี คือ หลังจากลางเครื่องเจลมารคเสร็จ หลังจากลางเครื่องเจลมารคเสร็จ 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดเครื่องปนไอศกรีม เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
เปดป มที่ จุ ดจ ายรอจนกว าน้ํ า
ไอศกรีมเต็มบาลานแท็งกแลวจึง
เปดเครื่องเจลมารคและตั้งคาของ
เครื่องตามที่กําหนด รอจนกวาน้ํา
ไ อ ศ ก รี ม จ ะ มี อุ ณ ห ภู มิ แ ล ะ
ลักษณะตามมาตรฐานที่กําหนด 
จึงสงน้ําไอศกรีมผานสายยางสง
ไอศกรีมไปยังสถานีหยอดที่ 3 

เพื่อใหน้ําไอศกรีมมีอุณหภูมิและ
ลักษณะตามมาตรฐานที่กําหนดกอน
นํามาขึ้นรูปเปนไอศกรีมแทง 
 

ไมมี - 
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ตารางที่ ก9. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการเปลี่ยนน้ําในบอน้ําละลายของเครื่องฟรีมารค 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
เปลี่ยนน้ํ าในบอน้ํ าละลายของ
เครื่องฟรีมารคที่ใชฉีดใตแมพิมพ
ไอศกรีมแทง 

เพื่อลางบอน้ําละลายและใสน้ําใหม
ในบอน้ําละลายของเครื่องฟรีมารค 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
เครื่องฟรีมารค บอน้ําละลายอยูในเครื่องฟรีมารค ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
เมื่อจะผลิตผลิตภัณฑไอศกรีมแทง
ชนิดใหมในแตละวัน 

ในระหวางการผลิตไอศกรีมแทง จะมี
ส า ร เ อทิ ล ลี นไกลคอลและ เ ศษ
ไอศกรีมปนเปอนเขาไป ถาไมมีการ
เปลี่ยนน้ําจะทําใหหัวฉีดตัน 

มี คือ หลังจากลางผลิตไอศกรีมแทงแตละ
ชนิดเสร็จ 

หลังจากลางผลิตไอศกรีมแทงแต
ละชนิดเสร็จ 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดสถานีปกไมไอศกรีม เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
เปดวาลวน้ําทิ้งของบอน้ําละลาย 
เมื่อน้ําในบอน้ําละลายหมดแลวจึง
ล า ง บ อ น้ํ า ล ะ ล า ย ให ส ะ อ า ด 
หลังจากนั้นจึงใสน้ําใหมลงในบอ
น้ําละลายจนถึงปริมาณที่กําหนด 

เพื่อใหสามารถลางและใสน้ําใหมลง
ในบอน้ําละลายได 

ไมมี - 
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ตารางที่ ก10. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการทําความสะอาดสถานีปกไม 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ทําความสะอาดสถานีปกไมกอน
การใชงาน 

เพื่ อใหสถานีปกไมสะอาดและ
พรอมใชงาน 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
สถานีปกไม ตองทําความสะอาดสถานีปกไม ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
กอนใสไมไอศกรีมในสถานีปก
ไม 

เพื่ อใหสถานีปกไมสะอาดและ
พรอมที่จะใสไมไอศกรีม 

ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดสถานีปกไมไอศกรีม เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
ใชผาชุบแอลกอฮอลเช็ดสถานีปก
ไม และ เหล็ กดันไม ไอศกรี ม 
หลังจากนั้นจึงใส เหล็กดันไม
ไอศกรีมในสถานีปกไม 

ทําตามวิธีปฏิบัติงานที่ กําหนดใน
การทําความสะอาดสถานีปกไม 

ไมมี - 
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ตารางที่ ก11. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการใสไมไอศกรีมในสถานีปกไม 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ใสไมไอศกรีมในสถานีปกไม เพื่อใหสถานีปกไมพรอมที่จะปกไม

ไอศกรีมเมื่อไอศกรีมแทงเคลื่อนที่
มาถึง 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
สถานีปกไม ตองใสไมไอศกรีมในสถานีปกไม ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
หลังจากทําความสะอาดสถานีปก
ไม 

เพื่อปองกันไมใหไมไอศกรีมเกิด
การปนเปอนจากสถานีปกไม 

ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดสถานีปกไมไอศกรีม เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
นําไมไอศกรีมใสในชองใสไมบน
สถานีปกไม จากนั้นฉีกกระดาษที่
หอไมไอศกรีมออกและจัดไม
ไอศกรีมใหเปนระเบียบ แลวดัน
เหล็กดันไมใหแนบสนิทกับไม
ไอศกรีมและตองใสไมไอศกรีม
ใหครบทั้ง 6 ชองของสถานีปกไม 

ทําตามวิธีปฏิบัติงานที่ กําหนดใน
การใสไมไอศกรีมในสถานีปกไม 

ไมมี - 
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ตารางที่ ก12. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการลางชุดตัวหนีบ 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ทําความสะอาดชุดตัวหนีบของ
เครื่องฟรีมารค 

เพื่อใหชุดตัวหนีบสะอาดและพรอม
ใชงาน 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
ชุดตัวหนีบ ตองทําความสะอาดชุดตัวหนีบ ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
ตองการใชชุดตัวหนีบในการผลิต
ไอศกรีมแทง 

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

ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดชุดตัวหนีบ เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
ขั้นตอนแรกลางชุดตัวหนีบดวย
น้ําเปลา 1 ครั้ง จากนั้นจึงลางดวย
น้ําผสมคลอรีนความเขมขน 50 
ppm. 1 ครั้ง 

ทําตามวิธีปฏิบัติงานที่ กําหนดใน
การลางชุดตัวหนีบ 

ไมมี - 
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ตารางที่ ก13. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการใสแมพิมพไอศกรีมแทงในเครื่องฟรีมารค 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ใสแมพิมพไอศกรีมแทงในเครื่อง
ฟรีมารค 

เพื่อใหเครื่องฟรีมารคพรอมที่จะใช
ในการขึ้นรูปไอศกรีมแทง 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
ดานขางของเครื่องฟรีมารคใกล
กับชุดตัวหนีบ 

เพื่อปองกันไมใหสารเอทิลลีน -  
ไกลคอลกระเด็นเขามาในแมพิมพ
ไอศกรีมแทง เนื่องจากบริเวณนี้เปน
จุดที่ไมมีสารเอทิลลีนไกลคอล  

ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
หลังจากล า งและขนแม พิมพ
ไอศกรีมแทงทั้ งหมดจากหอง  
ลางแมพิมพไอศกรีมแทงมายัง
ดานขางของเครื่องฟรีมารคเสร็จ 

ตองลางแมพิมพไอศกรีมแทงให
สะอาดกอนที่จะนํามาใสในเครื่อง
ฟรีมารค 

มี คือ ใสแมพิมพไอศกรีมแทงพรอมกับการ
ลางแมพิมพไอศกรีมแทง 

ใสแมพิมพไอศกรีมแทงพรอมกับ
การลางแมพิมพไอศกรีมแทง 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดชุดตัวหนีบ เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
นําแมพิมพไอศกรีมแทงใสใน
เครื่องฟรีมารค โดยใสครั้งละ 1 
แมพิมพ จนครบ 50 แมพิมพ 

ทําตามวิธีปฏิบัติงานที่ กําหนดใน
การใสแม พิมพไอศกรีมแทงใน
เครื่องฟรีมารค 

ไมมี - 
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ตารางที่ ก14. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการลางเครื่องมือและอุปกรณที่ตองใชในจุดชุดตัวหนีบ 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ลางเครื่องมือและอุปกรณที่ตอง
ใชงานในจุดตัวหนีบ  

เพื่อลางเครื่องมือและอุปกรณให
สะอาดและพรอมใชงาน 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
ดานขางของเครื่องฟรีมารคใกล
กับชุดตัวหนีบ 

เปนจุดที่วางเครื่องมือและอุปกรณที่
ใชของจุดชุดตัวหนีบ 

ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
หลังจากใสแมพิมพไอศกรีมแทง
เสร็จ 

ตองใชจุดที่ใสแมพิมพไอศกรีมแทง
วางเครื่องมือและอุปกรณที่ใชของ
จุดชุดตัวหนีบ 

ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดชุดตัวหนีบ เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
ขั้นตอนแรกลางเครื่องมือและ
อุปกรณดวยน้ําเปลา 1 ครั้ง จาก 
นั้นจึงลางดวยน้ํ าผสมคลอรีน
ความเขมขน 50 ppm. 1 ครั้ง 

ทําตามวิธีปฏิบัติงานที่ กําหนดใน
การลางเครื่องมือและอุปกรณที่ใช
ในจุดชุดตัวหนีบ 

ไมมี - 
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ตารางที่ ก15. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการลางตะกรา 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ทําความสะอาดตะกราที่ใชใน
กระบวนการผลิตไอศกรีมแทง
กอนนําไปใชงาน 

เ พื่ อ ใ ห ต ะ ก ร า ที่ ต อ ง ใ ช ใ น
กระบวนการผลิตไอศกรีมแท ง
สะอาดและพรอมใชงาน 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
หนาหองลางแมพิมพไอศกรีม
แทง 

เปนจุดที่วางตะกราหลังจากใชงาน
เสร็จในแตละวัน 

มี คือ ในบริเวณที่มีการใชงานตะกรา ลางตะกราในบริเวณที่มีการใชงาน 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
ก อนนํ า ต ะกร า ม า ใช ง าน ใน
กระบวนการผลิตไอศกรีมแทง 

เพื่อใหตะกราสะอาดและพรอมใช
งานในกระบวนการผลิตไอศกรีม
แทง 

ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดสายพานลํ า เลี ย ง
ไอศกรีมแทง 

เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
ขั้นตอนแรกลางตะกราดวยน้ํา 
เปลา 1 ครั้ง จากนั้นจึงลางดวยน้ํา
ผสมคลอรีนความเขมขน 50 ppm. 
1 ครั้ง 

ทําตามวิธีปฏิบัติงานที่ กําหนดใน
การลางตะกรา 

ไมมี - 
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ตารางที่ ก16. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการเคลื่อนยายตะกรา 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
เคลื่อนยายตะกราที่ลางเสร็จแลว
จากหนาหองลางแมพิมพไอศกรีม
แทงมายังบริเวณที่ใชงาน 

เพื่อใหสะดวกกับการนําตะกรามา
ใชงาน 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
ตั้ ง แ ต หน า ห อ ง ล า ง แ ม พิ มพ
ไ อ ศ ก รี ม แ ท ง จ น ถึ ง บ ริ เ ว ณ
สายพานลําเลียงไอศกรีมแทง 

ตองเคลื่อนยายตะกราจากบริเวณที่
ลางมายังจุดที่ใชงาน 

ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
หลังจากลางตะกราทั้งหมดเสร็จ เพื่อใหตะกราสะอาดกอนที่จะนํามา

ยังจุดที่ใชงาน 
ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดสายพานลําเลียง
ไอศกรีมแทง 

เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
เคลื่อนยายตะกราที่ลางเสร็จแลว
จากหนาหองลางแมพิมพไอศกรีม
แทงมายังบริเวณที่ใชงาน 

ทําตามวิธีปฏิบัติงานที่ กําหนดใน
การเคลื่อนยายตะกรา 

ไมมี - 
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ตารางที่ ก17. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการจัดเตรียมตะกราในแตละจุดงาน 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
เตรียมตะกราที่ตองใชในแตละจุด เพื่อใหตะกราพรอมที่จะใชงานใน

แตละจุด 
ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
บริเวณสายพานลําเลียงไอศกรีม
แทง 

เปนจุดที่ตองใชตะกราในระหวาง
กระบวนการผลิตไอศกรีมแทง 

ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
หลังจากเคลื่อนยายตะกราเสร็จ เพื่ อใหสะดวกในการจัด เตรียม

ตะกราในแตละจุด 
ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดสายพานลํ า เลี ย ง
ไอศกรีมแทง 

เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
นําตะกรามาวางซอนกัน 4 ชั้น
แล วนํ าไปวางไว ใตสายพาน
ลําเลียงไอศกรีมแทง 2 จุด และ
ดานขางสายพานลําเลียง 1 จุด 
ตะกราที่ เหลือจะใชสําหรับใส
ไ อ ศ ก รี ม แ ท ง ที่ ดึ ง อ อ ก จ า ก
แมพิมพโดยพนักงาน 

เพื่อใชตะกรารองรับไอศกรีมแทงที่
อ าจจะตกจากสายพายลํ า เลี ย ง
ไอศกรีมแทง 

ไมมี - 
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ตารางที่ ก18. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการประกอบสายพานลําเลียงไอศกรีมแทง 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ประกอบสายพานลําเลียงไอศกรีม
แทง 

เพื่ อ ให ตั วป ดไอศกรี มป ดโดน
ไอศกรีมแทงที่ใชแมพิมพไอศกรีม
แทงแบบกลม 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
บริเวณสายพานลําเลียงไอศกรีม
แทง 

ตองนําลูกรางมาใสบนสายพาน
ลําเลียงไอศกรีมแทง 

ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
เ มื่ อ ผ ลิ ต ไ อ ศ ก รี ม แ ท ง ที่ ใ ช
แมพิมพไอศกรีมแทงแบบกลม 

เพื่ อ ให ตั วป ดไอศกรี มป ดโดน
ไอศกรีมแทง 

ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดสายพานลํ า เลี ย ง
ไอศกรีมแทง 

เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
นํ าลู ก ร า งม า ใส บนสายพาน
ลําเลียงแลวขันนอตที่ยึดระหวาง
สายพานลําเลียงและลูกรางให
แนน 

เพื่อให ลูกรางยึดติดกับสายพาน
ลําเลียงไอศกรีมแทง 

มี คือ ปรับตัวปดไอศกรีมใหมีลักษณะแบน
และมีความกวางเทากับชองของรางลําเลียง 
เพื่ อ ใหสามารถปดโดนไอศกรีมไม ว า
ไอศกรีมจะอยูสวนไหนในชองของราง
ลําเลียง 

ปรับตัวปดไอศกรีมใหมีลักษณะ
แบนและมีความกวางเทากับชอง
ของรางลําเลียง 
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ตารางที่ ก19. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการประกอบเครื่องฟูจิ 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ประกอบอุปกรณตางๆ  เขากับ
เครื่องฟูจิ 

เพื่อใหเครื่องฟูจิพรอมใชงาน ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
เครื่องฟูจิ ตองนําอุปกรณตางๆ มาประกอบกับ

เครื่องฟูจิ 
ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
เมื่อตองใชงานเครื่องฟูจิ ตองใชเครื่องฟูจิในการบรรจุซอง

ไอศกรีมแทง 
ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุด เครื่ องบรรจุซอง
ไอศกรีมแทง 

เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
นําอุปกรณตางๆ ของเครื่องฟูจิมา
ประกอบตามวิธีการปฏิบัติงาน
การใชของเครื่องฟูจิ หลังจากนั้น
จึ ง ใช ผ าสะอาด เช็ ดทํ าคว าม
สะอาดตัวเครื่องฟูจิ 

ทําตามวิธีปฏิบัติงานที่ กําหนดใน
การประกอบเครื่องฟูจิ 

ไมมี  - 
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ตารางที่ ก20. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการลางสายพานลําเลียงไอศกรีมแทง 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ทําความสะอาดสานพายลําเลียง
ไอศกรีมแทงกอนการใชงาน 

เพื่อใหสายพานลําเลียงไอศกรีมแทง
สะอาดและพรอมใชงาน 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
สายพานลําเลียงไอศกรีมแทง ตองทําความสะอาดสานพายลําเลียง

ไอศกรีมแทง 
ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
หลังจากประกอบสายพานลําเลียง
ไอศกรีมแทงเสร็จ 

เ ป น ขั้ น ต อนต อ เ นื่ อ ง จ า ก ก า ร
ประกอบสายพานลําเลียงไอศกรีม
แทง 

ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุด เครื่ องบรรจุซอง
ไอศกรีมแทง 

เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
ขั้นตอนแรกลางสายพานลําเลียง
ไอศกรีมแทงดวยน้ํา เปลา 1 ครั้ง 
จากนั้นจึงลางดวยน้ําผสมคลอรีน
ความเขมขน 50 ppm. 1 ครั้ง 

ทําตามวิธีปฏิบัติงานที่ กําหนดใน
การลางสายพานลําเลียงไอศกรีม
แทง 

ไมมี  - 
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ตารางที่ ก21. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการใสมวนของซองไอศกรีมในเครื่องฟูจิ 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ใสมวนของซองไอศกรีมแทงที่จะ
ผลิตในเครื่องฟูจิ 

เพื่อใหเครื่องฟูจิพรอมใชงาน ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
เครื่องฟูจิ ตองใสมวนของซองไอศกรีมใน

เครื่องฟูจิ 
ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
หลังจากประกอบเครื่องฟูจิเสร็จ ถายังไมประกอบเครื่องฟูจิจะไม

สามารถใสฟลมของซองไอศกรีม
เขาไปในตัวเครื่องฟูจิ 

ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุด เครื่ องบรรจุซอง
ไอศกรีมแทง 

เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
ใสมวนของซองไอศกรีมที่จะผลิต
ในที่ใสมวน และใสฟลมเขาไป
ในตัวเครื่องของเครื่องฟูจิ 

ทําตามวิธีปฏิบัติงานที่ กําหนดใน
การมวนของซองไอศกรีมในเครื่อง
ฟูจิ 

ไมมี  - 
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ตารางที่ ก22. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการตั้งโปรแกรมและทดลองเดินเครื่องฟูจิ 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ตั้งโปรแกรมของเครื่องฟูจิและ
ทดลองเดินเครื่องฟูจิกอนการใช
งาน 

เพื่อตั้งโปรแกรมใหตรงกับไอศกรีม
แทงที่จะผลิตและตรวจสอบการ
ทํางานของเครื่องฟูจิ 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
เครื่องฟูจิ ต อ งตั้ ง โปรแกรมและทดลอง

เดินเครื่องฟูจิ 
ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
หลังจากใสมวนของซองไอศกรีม
แทง 

เพื่อใหเครื่องฟูจิพรอมที่จะบรรจุ
ซองไอศกรีมแทง 

ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุด เครื่ องบรรจุซอง
ไอศกรีมแทง 

เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
ตั้งความยาวของซองไอศกรีม 
ความเร็วของเครื่องฟูจิ และ
อุณหภูมิของตัวตัดซองไอศกรีม
ตามมาตรฐานที่ กํ าหนดของ
ไอศกรีมแทงที่จะผลิต จากนั้นจึง
ทดลองเดินเครื่องฟูจิ 

เพื่อใหความยาวของซองไอศกรีม
แทงตรงตามมาตรฐานที่กําหนดไว
ของไอศกรีมแทงที่จะผลิต 
 

ไมมี  - 
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ตารางที่ ก23. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการลางแมพิมพไอศกรีมแทง 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ทําความสะอาดแมพิมพไอศกรีม
แทงกอนการใชงาน 

เพื่อใหแมพิมพไอศกรีมแทงสะอาด
และพรอมใชงาน 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
หองลางแมพิมพไอศกรีมแทง เปนหองที่ใชวางแมพิมพไอศกรีม

แทงและอางลางแมพิมพไอศกรีม
แทง 

ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
เมื่อมีการผลิตไอศกรีมแทง ตองใชแมพิมพไอศกรีมแทงในการ

ขึ้นรูปไอศกรีมแทง 
ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดเครื่องบรรจุกลอง เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
เตรียมน้ําโดยใสน้ําเปลา 2 อาง
แรก และใสน้ําผสมคลอรีนความ
เขมขน 50 ppm. ในอางที่ 3 
จากนั้นจึงลางและขนแมพิมพ
ไอศกรีมแทงไปวางที่บริ เวณ
ดานขางของเครื่องฟรีมารคใกล
กับสถานีหยอด 1 

ทําตามวิธีปฏิบัติงานที่กําหนดใน
การลางแมพิมพไอศกรีมแทง 

มี คือ ไมตองลางแมพิมพไอศกรีมแทง หรือ
ลางแมพิมพโดยเตรียมน้ําลางแมพิมพโดย
เปดน้ําจากกอกน้ําที่ติดตั้งประจําแตละอาง 
และลางแมพิมพดวยน้ําเปลา 1 ครั้ง แลวลาง
ดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 50 ppm. 1 
ครั้ ง  หรือล างดวยน้ํ าผสมคลอรีนความ
เขมขน 50 ppm. 1 ครั้ง 

เตรียมน้ําลางแมพิมพโดยเปดน้ํา
จากกอกน้ําที่ ติดตั้งประจําแตละ
อาง  และลางแมพิมพดวยน้ําเปลา 
1 ครั้ง แลวลางดวยน้ําผสมคลอรีน
ความเขมขน 50 ppm. 1 ครั้ง 
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ตารางที่ ก24. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการตรวจสอบจํานวนกลองไอศกรีมแทง 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ตรวจสอบจํานวนกลองไอศกรีม
แทงกอนเคลื่อนยายมายังบริเวณ
บรรจุกลอง 

เพื่อตรวจสอบจํานวนกลองไอศกรีม
แทงวามีจํานวนตรงตามที่ เบิกมา
หรือไม 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
บริเวณจุดปมกลอง หลังจากปมกลองไอศกรีมแลว 

พนักงานจะจัดเรียงกลองไอศกรีม
ใสตะกราและวางไวที่จุดปมกลอง 

ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
กอนเคลื่อนยายกลองไอศกรีม
แทงมายังบริเวณบรรจุกลอง 

ตองตรวจสอบว าจํ านวนกลอง
ไอศกรีมตรงตามที่เบิกไวหรือไม 

ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดเครื่องบรรจุกลอง เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
ตรวจสอบจํานวนกลองไอศกรีม
แทง ถาขาดใหปมกลองเพิ่ม ถา
เกิน ใหคืนกลองไอศกรีมที่เกิน
ใหกับจุดปมกลอง 

เพื่อตรวจสอบวามีจํานวนตรงกับ
จํานวนกลองที่จุดปมกลอง 

มี คือ ตรวจสอบจํานวนกลองจากแบบฟอรม
บันทึกจํานวนกลองที่ไดในแตละชั่วโมงรวม
กับจํานวนกลองที่เหลือหรือนํามาเพิ่มหลัง 
จากผลิตเสร็จเปรียบเทียบกับสตอกการดของ
จุดปมกลอง 

ตรวจสอบจํานวนกลองจากแบบ 
ฟอรมบันทึกจํานวนกลองที่ไดใน
แตละชั่วโมงรวมกับจํานวนกลอง 
ที่เหลือหรือนํามาเพิ่มหลัง จากผลิต
เสร็จเปรียบเทียบกับสตอกการด
ของจุดปมกลอง 
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ตารางที่ ก25. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการเคลื่อนยายกลองไอศกรีมแทง 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
เคลื่อนยายกลองไอศกรีมแทง
มายังบริเวณบรรจุกลอง 

เพื่อใหสะดวกกับการนํามาใชงาน ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
จากจุดปมกลองมายังบริเวณบรรจุ
กลอง 

ตองเคลื่อนยายกลองไอศกรีมแทง
จากจุดปมกลองมายังบริเวณบรรจุ
กลอง 

ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
หลังจากตรวจสอบจํานวนกลอง
ไอศกรีมแทงเสร็จ 

เพื่อปองกันไมใหกลองไอศกรีมขาด
หรือเกินจากจํานวนที่เบิกไว 

ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดเครื่องบรรจุกลอง เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
พนักงานจะเข็นตะกราที่ใสกลอง
ไอศกรีมจากจุดปมกลองมายัง
บ ริ เ ว ณ บ ร ร จุ ก ล อ ง ใ น
สายการผลิตไอศกรีมแทง 

ไมมีอุปกรณหรือเครื่องมือที่ชวย
อํานวยความสะดวกในการเคลื่อน
ตะกราใสกลองไอศกรีม 

มี คือ ใชอุปกรณหรือเครื่องมือชวยในการ
เคลื่อนยายตะกราที่ใสกลองไอศกรีม เพื่อให
สะดวกและงายตอการเคลื่อนยาย เชน รถเข็น 
หรือตะกราที่มีลอเลื่อน เปนตน 
 

ใชอุปกรณหรือเครื่องมือชวยใน
การเคลื่อนยายตะกราที่ใสกลอง
ไอศกรีม เพื่อใหสะดวกและงายตอ
การเคลื่อนยาย เชน รถเข็น หรือ
ตะกราที่มีลอเลื่อน เปนตน 
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ตารางที่ ก26. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการนําเทปกาว (OPP) จากคลังผลิตมาที่บริเวณบรรจุกลอง 
วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 

นํา OPP จากคลังผลิตมาที่บริเวณ
บรรจุกลอง 

เพื่อใหสะดวกกับการนํามาใชงาน ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
จากคลังผลิตมายังบริเวณบรรจุ
กลอง 

ตองเคลื่อนยาย OPP จากคลังผลิตมา
ที่บริเวณบรรจุกลอง 

ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
เมื่อมีการผลิตไอศกรีมแทง ตองใช OPP ใสในเครื่องรีดกลอง ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดเครื่องบรรจุกลอง เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
พนักงานนํา OPP จากคลังผลิต
มายังจุดบรรจุกลอง 
 

เพื่อนํา OPP มายังบริเวณที่ตองใช
งาน 

มี คือ นํามาพรอมกับการเคลื่อนยายกลอง
ไอศกรีมแทง เนื่องจากในการเคลื่อนยาย
กลองไอศกรีมแทงเขามาในสายการผลิต
จะตองผานบริเวณที่เก็บ OPP อยูแลว 
 

นํามาพรอมกับการเคลื่ อนย าย
กลองไอศกรีมแทง เนื่องจากใน
การเคลื่อนยายกลองไอศกรีมแทง
เขามาในสายการผลิตจะตองผาน
บริเวณที่เก็บ OPP อยูแลว 
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ตารางที่ ก27. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการลางเครื่องเจลมารคหลังจากผลิตไอศกรีมแทงเสร็จ 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ทําความสะอาดเครื่องเจลมารค 
หลังจาผลิตไอศกรีมแทงเสร็จ 

เพื่อใหเครื่องเจลมารคสะอาด ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
เครื่องเจลมารค เปนการทําความสะอาดเครื่อง

เจลมารค 
ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
หลังจากน้ําไอศกรีมหมด ไมไดใชงานเครื่องเจลมารคแลว ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดเครื่องปนไอศกรีม เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
ขั้นตอนแรกลางเครื่องเจลมารค 
ดวยน้ําเปลากอน แลวจึงลางดวย
น้ํายาทําความสะอาด จากนั้นจึง
ลางดวยน้ําเปลาจนน้ําที่ออกมาไม
มีฟองและไมลื่น และฆาเชื้อโดย
ลางดวยน้ํ าผสมคลอรีนความ
เขมขน 200 ppm. 

ทําตามวิธีปฏิบัติงานที่ กําหนดใน
การลางเครื่องเจลมารคหลังจากใช
งานเสร็จ 

ไมมี - 
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ตารางที่ ก28. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการถอดอุปกรณออกจากเครื่องเจลมารค 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ถอดอุปกรณตางๆ ออกจากเครื่อง
เจลมารคมาลางอีกครั้งและนําไป
แชในสารฆาเชื้อ 

การลางเครื่องเจลมารคโดยลางผาน
เครื่อง อาจลางไมทั่วถึงในสวนที่
เขาถึงไดยาก ทําใหอุปกรณบางอยาง
ไมสะอาด 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
เครื่องเจลมารค ตองถอดอุปกรณตางๆ ออกจาก

ตัวเครื่องเจลมารค 
ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
หลังจากลางเครื่องเจลมารคเสร็จ ตองถอดอุปกรณตางๆ  ออกจาก

เครื่องเจลมารคมาลางอีกครั้งเพื่อให
สะอาด และนําไปแชสารฆาเชื้อ 

ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดเครื่องปนไอศกรีม เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
ถอดอุปกรณตางๆ ออกจากเครื่อง
เจลมารคใสในตะกรา นํามาลาง
ดวยน้ํายาทําความสะอาด แลวลาง
ดวยน้ําเปลาจนสะอาด และนําไป
แชในสารฆาเชื้อ 

ทําตามวิธีปฏิบัติงานที่ กําหนดใน
การลางอุปกรณของเครื่องเจลมารค 
หลังจากใชงานเสร็จ 

มี  คือ  ถอดชิ้นสวนตางๆ  ออกจากเครื่อง
เจลมารคและแยกประเภทของชิ้นสวนกอน
นําไปลาง จากนั้นจึงนําไปแชในสารฆาเชื้อ 

ถอดชิ้นสวนตางๆ ออกจากเครื่อง
เจลมารคและแยกประเภทของ
ชิ้นสวนกอนนําไปลาง จากนั้นจึง
นําไปแชในสารฆาเชื้อ 

171 



172 
 

 
 

ตารางที่ ก29. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการลางสถานีหยอดหลังจากผลิตไอศกรีมแทงเสร็จ 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ทําความสะอาดสถานีหยอดที่ใช
งานหลังจากใชงานเสร็จ 

เพื่อใหสถานีหยอดสะอาด ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
สถานีหยอดที่ใชงาน เปนการทําความสะอาดสถานีหยอด

ที่ใชงาน 
ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
เมื่อหยุดหยอดไอศกรีม ไมมีการใชงานสถานีหยอดแลว ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดเครื่องปนไอศกรีม เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
ขั้นตอนแรกลางสถานีหยอดดวย
น้ําเปลากอนเพื่อลางเศษไอศกรีม
ที่ติดอยูออกบางสวน แลวจึงลาง
ดวยน้ํายาทําความสะอาด ลางดวย
น้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดย
ลางดวยน้ํ าผสมคลอรีนความ
เขมขน 200 ppm. 

ทําตามวิธีปฏิบัติงานที่ กําหนดใน
การลางสถานีหยอด หลังจากใชงาน
เสร็จ 

มี คือ ควรมีการกําหนดความเขมขนของสาร
ทําความสะอาดที่แนนอน 

ควรมีการกําหนดความเขมขนของ
สารทําความสะอาดที่แนนอน 
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ตารางที่ ก30. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการถอดสายยางสงไอศกรีม 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ถอดสายยางส งไอศกรีมของ
สถานีหยอดที่ 2 และ 3 

ตองนําสายยางสงไอศกรีมทุกเสนที่
ทําความสะอาดแลวมาแชในสารฆา
เชื้อ 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
สถานีหยอดที่ 2 และ 3 ตองถอดสายยางสงไอศกรีมของ

สถานีหยอดที่ 2 และ 3 
ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
เมื่อทําความสะอาดสายยางสง
ไอศกรีมเสร็จ 

เพื่อใหสายยางสงไอศกรีมสะอาด
กอนนําไปแชในสารฆาเชื้อ 

ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดเครื่องปนไอศกรีม เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
ถอดสายยางสงไอศกรีมทุกเสน
ออกแลวนํามาแชในสารฆาเชื้อ 

เพื่อฆาเชื้อในสายยางสงไอศกรีมทุก
เสนหลังจากลางเสร็จ 

ไมมี - 
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ตารางที่ ก31. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการถอดชิ้นสวนของสถานีปกไม 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ถอดชิ้นสวนของสถานีปกไม
หลังจากใชงานเสร็จ 

เพื่อถอดชิ้นสวนตางๆ  ออกจาก
สถานีปกไม 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
สถานีปกไม เปนการถอดชิ้นสวนตางๆ ออกจาก

สถานีปกไม 
ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
เมื่อหยุดปกไมไอศกรีม ไมมีการใชงานสถานีปกไมแลว ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดสถานีปกไม เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
ถอดชิ้นสวนของสถานีปกไม โดย
นําไมไอศกรีมที่เหลืออยูออกจาก
ชองใสไมจนหมด หลังจากนั้นจึง
ถอดเหล็กดันไมไอศกรีมออกจาก
สถานีปกไม 

เพื่อถอดเหล็กดันไมไอศกรีมออกมา
ทําความสะอาด 

ไมมี - 
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ตารางที่ ก32. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการลางสถานีปกไมหลังจากผลิตไอศกรีมแทงเสร็จ 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ทําความสะอาดสถานีปกไม
หลังจากใชงานเสร็จ 

เพื่อใหสถานีปกไมสะอาด ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
สถานีปกไม เปนการทําความสะอาดสถานีปกไม ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
หลังจากถอดชิ้นสวนของสถานี
ปกไมเสร็จ 

ตองทําความสะอาดสถานีปกไมและ
ชิ้นสวนของสถานีปกไม 

ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดสถานีปกไม เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
ขั้นตอนแรกล างสถานีปกไม  
และชิ้นสวนของสถานีปกไมดวย
น้ําเปลากอนเพื่อลางเศษไอศกรีม
ที่ติดอยูออกบางสวน แลวจึงลาง
ดวยน้ํายาทําความสะอาด ลางดวย
น้ําเปลาจนสะอาด ฆาเชื้อโดยลาง
ดวยน้ําผสมคลอรีนความเขมขน 
200 ppm. และเปาลมใหแหง 

ทําตามวิธีปฏิบัติงานที่ กําหนดใน
การลางสถานีปกไมหลังจากใชงาน
เสร็จ 

มี คือ ควรมีการกําหนดความเขมขนของสาร
ทําความสะอาดที่แนนอน 

ควรมีการกําหนดความเขมขนของ
สารทําความสะอาดที่แนนอน 
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ตารางที่ ก33. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการถอดแมพิมพไอศกรีมแทงออกจากเครื่องฟรีมารค 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ถอดแมพิมพไอศกรีมแทงออก
จากเครื่องฟรีมารคหลังจากใช
งานเสร็จ 

เพื่ อถอดแม พิมพ ไอศกรี มแท ง
ออกมาทําความสะอาด 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
ดานขางของเครื่องฟรีมารคใกล
กับสถานีปกไม 

เปนจุดที่ใกลกับหองลางแมพิมพ
ไอศกรีมแทงมากที่สุด 

ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
หลังจากหยุดหยอดไอศกรีม ไมมีการใชงานแมพิมพไอศกรีม

แทงแลว 
ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดสถานีปกไม เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
ถอดแมพิมพไอศกรีมแทงออก  
มาวางไวที่ดานขางของเครื่องฟรี
มารค 

เพื่อรอใหพนักงานจุดบรรจุกลอง
นํ า ไ ป ล า ง ที่ ห อ ง ล า ง แ ม พิ ม พ
ไอศกรีมแทง 

ไมมี - 
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ตารางที่ ก34. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการลางชุดตัวหนีบ 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ทําความสะอาดชุดตัวหนีบหลัง 
จากใชงานเสร็จ 

เพื่อใหชุดตัวหนีบสะอาด ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
ชุดตัวหนีบ เปนการทําความสะอาดชุดตัวหนีบ ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
หลังจากดึงไอศกรีมแทงออกจาก
แมพิมพไอศกรีมแทงหมดแลว 

ไมมีการใชงานชุดตัวหนีบแลว ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดชุดตัวหนีบ เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
ขั้นตอนแรกลางชุดตัวหนีบดวย
น้ําเปลากอน แลวลางดวยน้ํายาทํา
ความสะอาด จากนั้นจึงลางดวย
น้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดย
ลางดวยน้ํ าผสมคลอรีนความ
เขมขน 200 ppm. 

ทําตามวิธีปฏิบัติงานที่ กําหนดใน
การลางชุดตัวหนีบหลังจากใชงาน
เสร็จ 

มี คือ ควรมีการกําหนดความเขมขนของสาร
ทําความสะอาดที่แนนอน 

ควรมีการกําหนดความเขมขนของ
สารทําความสะอาดที่แนนอน 
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ตารางที่ ก35. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการลางเครื่องฟรีมารคหลังจากผลิตไอศกรีมแทงเสร็จ 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ทําความสะอาดเครื่องฟรีมารค
หลังจากใชงานเสร็จ 

เพื่อใหเครื่องฟรีมารคสะอาด ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
เครื่องฟรีมารค เปนการทํ าความสะอาด เครื่ อ ง  

ฟรีมารค 
ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
หลังจากผลิตไอศกรีมแทงเสร็จ ไมมีการใชงานเครื่องฟรีมารคแลว ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดเครื่องปนไอศกรีม จุด
สถานีปกไม และจุดชุดตัวหนีบ 

เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
ขั้นตอนแรกลางดานขางเครื่องฟรี
มารคดวยน้ําเปลากอน แลวลาง
ดวยน้ํายาทําความสะอาด จากนั้น
ลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด และ
ลางดวยน้ํ าผสมคลอรีนความ
เขมขน 200 ppm.และใชผาเช็ดโซ
ของเครื่องฟรีมารคจนสะอาด 

ทําตามวิธีปฏิบัติงานที่ กําหนดใน
การลางเครื่องฟรีมารคหลังจากใช
งานเสร็จ 

มี คือ ควรมีการกําหนดความเขมขนของสาร
ทําความสะอาดที่แนนอน 

ควรมีการกําหนดความเขมขนของ
สารทําความสะอาดที่แนนอน 
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ตารางที่ ก36. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการลางเครื่องมือและอุปกรณที่ใชงานของจุดชุดตัวหนีบหลังจากผลิตไอศกรีมแทงเสร็จ 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ทําความสะอาดเครื่องมือและ
อุปกรณที่ ใชงานของจุดชุดตัว
หนีบหลังจากใชงานเสร็จ 

เพื่อใหเครื่องมือและอุปกรณที่ใช
งานของจุดชุดตัวหนีบสะอาด 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
ดานขางของเครื่องฟรีมารคใกล
กับชุดตัวหนีบ 

เปนการทําความสะอาดเครื่องมือ
และอุปกรณที่ใชงานของจุดชุดตัว
หนีบ 

ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
หลังจากดึงไอศกรีมแทงออกจาก
แมพิมพไอศกรีมแทงหมดแลว 

ไม มี ก า ร ใช ง าน เ ครื่ อ งมื อ และ
อุปกรณของจุดชุดตัวหนีบแลว 

ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดชุดตัวหนีบ เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
ขั้นตอนแรกลางดวยน้ําเปลากอน 
แลวลางดวยน้ํายาทําความสะอาด 
จากนั้นลางดวยน้ําเปลาจนสะอาด 
และลางดวยน้ําผสมคลอรีนความ
เขมขน 200 ppm. 

ทําตามวิธีปฏิบัติงานที่ กําหนดใน
การลางเครื่องมือและอุปกรณที่ใช
งานของจุดชุดตัวหนีบ 

มี คือ ควรมีการกําหนดความเขมขนของสาร
ทําความสะอาดที่แนนอน 

ควรมีการกําหนดความเขมขนของ
สารทําความสะอาดที่แนนอน 
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ตารางที่ ก37. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการรวบรวมตะกราหลังจากใชงานเสร็จ 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
รวบรวมตะกราหลังจากใชงาน
เสร็จของแตละจุดงาน 

เพื่อรวบรวมตะกรากอนนําไปลางที่
หนาหองลางแมพิมพไอศกรีมแทง 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
บริ เ วณหน าสายพานลํ า เลี ย ง
ไอศกรีมแทง 

เปนบริเวณใกลเคียงกับแตละจุดที่มี
การใชตะกรา 

ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
หลังจากผลิตไอศกรีมแทงเสร็จ
แลว 

ไมมีการใชงานตะกราแลว ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดสายพานลํ า เลี ย ง
ไอศกรีมแทง 

เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
รวบรวมตะกราของแตละจุดงาน
ที่บริ เวณหนาสายพานลําเลียง
ไอศกรีมแทง 

เพื่อรอเคลื่อนยายไปยังหนาหองลาง
แมพิมพไอศกรีมแทง 

ไมมี - 
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ตารางที่ ก38. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการเคลื่อนยายตะกราหลังจากใชงานเสร็จ 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
เคลื่อนยายตะกราไปยังหนาหอง
ลางแมพิมพไอศกรีมแทง 

เ พื่ อ นํ า ไ ป ล า ง ที่ ห น า ห อ ง ล า ง
แมพิมพไอศกรีมแทง 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
จากบริเวณหนาสายพานลําเลียง
ไอศกรีมแทงจนถึงหนาหองลาง
แมพิมพไอศกรีมแทง 

ตองเคลื่อนยายตะกราจากบริเวณ
หนาสายพานลําเลียงไปหนาหอง
ลางแมพิมพไอศกรีมแทง 

ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
หลังจากรวบรวมตะกราจากแตละ
จุดงานเสร็จ 

เพื่อจะไดนําตะกราที่ใชงานทั้งหมด
มายังหนาหองลางแมพิมพไอศกรีม
แทง 

ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดสายพานลํ า เลี ย ง
ไอศกรีมแทง 

เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
เคลื่อนยายตะกราจากบริเวณหนา
สายพานลําเลียงไอศกรีมแทงไป
ยังหนาหองลางแมพิมพไอศกรีม
แทง 

เพื่อนําตะกราที่มีการใชงานทั้งหมด
มาล า งที่ หน าห อ งล า ง แม พิ มพ
ไอศกรีมแทง 

ไมมี - 
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ตารางที่ ก39. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการลางตะกราหลังจากใชงานเสร็จ 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ลางตะกราหลังจากใชงานเสร็จ เพื่อใหตะกราสะอาด ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
หนาหองลางแมพิมพไอศกรีม
แทง 

เปนบริเวณที่ใชวางตะกราหลังจาก
ทําความสะอาดแลว 

มี คือ บริเวณที่มีการใชงานตะกรา บริเวณที่มีการใชงานตะกรา คือ 
หนาสายพานลําเลียงไอศกรีมแทง 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
หลังจากเคลื่อนยายตะกราเสร็จ เพื่อใหสะดวกในการลางตะกรา ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดสายพานลํ า เลี ย ง
ไอศกรีมแทง 

เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
ขั้ นตอนแรกล า งตะกร า ด ว ย
น้ําเปลากอนเพื่อลางเศษไอศกรีม
ที่ติดอยูออกบางสวน แลวจึงลาง
ดวยน้ํายาทําความสะอาด ลางดวย
น้ําเปลาจนสะอาด ฆาเชื้อโดยการ
ลางดวยน้ํ าผสมคลอรีนความ
เขมขน 200 ppm. 

ทําตามวิธีปฏิบัติงานที่ กําหนดใน
การลางตะกราหลังจากใชงานเสร็จ 

มี คือ ควรมีการกําหนดความเขมขนของสาร
ทําความสะอาดที่แนนอน 

ควรมีการกําหนดความเขมขนของ
สารทําความสะอาดที่แนนอน 
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ตารางที่ ก40. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการถอดชิ้นสวนตางๆ ของเครื่องฟูจิ 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ถอดชิ้นสวนตางๆ ออกจากเครื่อง
ฟูจิหลังจากใชงานเสร็จ 

เพื่อนําชิ้นสวนตางๆ ของเครื่องฟูจิ
มาทําความสะอาด 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
เครื่องฟูจิ ตองถอดชิ้นสวนตางๆ  ออกจาก

ตัวเครื่องฟูจิ 
ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
หลังจากบรรจุซองไอศกรีมแทง
เสร็จ 

ไมมีการใชงานเครื่องฟูจิแลว ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุด เครื่ องบรรจุซอง
ไอศกรีมแทง 

เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
ถอดชิ้นสวนตางๆ  ออกจากตัว 
เครื่องฟูจิ 

ชิ้นสวนตางๆ  ของเครื่องฟูจิตอง
นํามาทําความสะอาดนอกเครื่องฟูจิ 
เพื่อปองกันไมใหน้ําเขาไปในเครื่อง
ฟูจิซึ่งอาจทําใหเครื่องเสียได 

ไมมี - 
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ตารางที่ ก41. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการลางเครื่องฟูจิและชิ้นสวนของเครื่องฟูจิหลังจากใชงานเสร็จ 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ทําความสะอาดตัวเครื่องฟูจิและ
ชิ้นสวนของเครื่องฟูจิหลังจากใช
งานเสร็จ 

เพื่อใหตัวเครื่องฟูจิและชิ้นสวนของ
เครื่องฟูจิสะอาด 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
เครื่องฟูจิ ตองทําความสะอาดตัวเครื่องฟูจิ ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
หลังจากถอดชิ้นสวนตางๆ ออก
จากตัวเครื่องฟูจิแลว 

ทํ า ใหส ามารถทํ าความสะอาด
ภายในตัวเครื่องฟูจิได 

ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุด เครื่ องบรรจุซอง
ไอศกรีมแทง 

เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
ใชผาชุบน้ําสะอาดเช็ดตัวเครื่อง  
ฟูจิใหทั่ว สวนชิ้นสวนตางๆ ให
ลางดวยน้ําเปลา ลางดวยน้ํายาทํา
ความสะอาด แลวลางดวยน้ําเปลา
จนสะอาด และลางดวยน้ําผสม
คลอรีนความเขมขน 200 ppm. 

ทําตามวิธีปฏิบัติงานที่ กําหนดใน
การลางเครื่องฟูจิและชิ้นสวนของ
เครื่องฟูจิหลังจากใชงานเสร็จ 

มี คือ ควรมีการกําหนดความเขมขนของสาร
ทําความสะอาดที่แนนอน 

ควรมีการกําหนดความเขมขนของ
สารทําความสะอาดที่แนนอน 
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ตารางที่ ก42. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการถอดลูกรางออกจากสายพานลําเลียงไอศกรีมแทง 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ถอดลูกรางออกจากสายพาน
ลําเลียงไอศกรีมแทงหลังจากผลิต
ไอศกรีมแทงเสร็จ 

เพื่ อถอดลูกรางออกมาทํ าความ
สะอาด 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
สายพานลําเลียงไอศกรีมแทง ตองถอดลูกรางออกจากสายพาน

ลําเลียงไอศกรีมแทง 
ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
หลังจากผลิตไอศกรีมแทงเสร็จ ไมมีการใชงานสายพานลําเลียง

ไอศกรีมแทงแลว 
ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุด เครื่ องบรรจุซอง
ไอศกรีมแทง 

เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
ถอดลูกรางโดยขันนอตที่ยึดติด
ระหวางสายพานลําเลียงไอศกรีม
แทงและลูกรางใหคลายออก แลว
ดึงลูกรางออกใสในถังหรือตะกรา
ที่เตรียมไว 

ทําตามวิธีปฏิบัติงานที่ กําหนดใน
การถอดลูกรางออกจากสายพาน
ลําเลียงไอศกรีมแทง 

มี คือ ปรับตัวปดไอศกรีมใหมีลักษณะแบน
และมีความกวางเทากับชองของรางลําเลียง 
เพื่อใหสามารถปดโดนไอศกรีมไมวาจะอยู
สวนไหนในชองของรางลําเลียง ทําใหไม
ตองใสลูกรางบนสายพานลําเลียง 

ปรับตัวปดไอศกรีมใหมีลักษณะ
แบนและมีความกวางเทากับชอง
ของรางลําเลียง 
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ตารางที่ ก43. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการลางลูกรางและสายพานลําเลียงไอศกรีมแทง 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ทํ า ค ว ามสะอ าดลู ก ร า ง แล ะ
สายพานลํา เลียงไอศกรีมแทง
หลังจากใชงานเสร็จ 

เพื่อใหลูกรางและสายพานลําเลียง
ไอศกรีมแทงสะอาด 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
บริเวณสายพานลําเลียงไอศกรีม
แทง 

ตองทํ าความสะอาดลูกรางและ
สายพานลําเลียงไอศกรีมแทง 

ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
หลังจากถอดลูกราง  ออกจาก
สายพานลําเลียงไอศกรีมแทง 

เพื่อใหสามารถทําความสะอาดลูก
รางและสายพานลําเลียงไอศกรีม
แทงได 

ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุด เครื่ องบรรจุซอง
ไอศกรีมแทง 

เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
ลางดวยน้ําเปลา ลางดวยน้ํายาทํา
ความสะอาด แลวลางดวยน้ําเปลา
จนสะอาด และลางดวยน้ําผสม
คลอรีนความเขมขน 200 ppm. 

ทําตามวิธีปฏิบัติงานที่ กําหนดใน
การลางลูกรางและสายพานลําเลียง
ไอศกรีมแทง 

มี คือ ควรมีการกําหนดความเขมขนของสาร
ทําความสะอาดที่แนนอน 

ควรมีการกําหนดความเขมขนของ
สารทําความสะอาดที่แนนอน 

186 



187 
 

 
 

ตารางที่ ก44. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการเก็บตะกราที่ใสกลองไอศกรีมแทง 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
เก็บตะกราที่ใสกลองไอศกรีม
แทง 

เพื่อนําตะกราที่ใสกลองไอศกรีม
แทงไปเก็บที่จุดปมกลอง 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
จากบริเวณบรรจุกลองจนถึงจุด
ปมกลอง 

ตองนําตะกราที่ใสกลองไอศกรีม
แทงจากบริเวณบรรจุกลองไปเก็บที่
จุดปมกลอง 

ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
หลังจากบรรจุกลองไอศกรีมแทง
เสร็จ 

ไมมีการใชงานกลองไอศกรีมแทง
แลว 

ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุดบรรจุกลองไอศกรีม
แทง 

เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
นําตะกราที่ใสกลองไอศกรีมแทง
จากบริเวณบรรจุกลองไปเก็บที่
จุดปมกลอง 

เพื่อนําตะกราที่ใสกลองไอศกรีม
แทงไปเก็บที่จุดปมกลอง และใชใส
กลองไอศกรีมแทงสําหรับการผลิต
ไอศกรีมแทงชนิดถัดไป 

ไมมี - 
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ตารางที่ ก45. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการลางแมพิมพไอศกรีมแทงหลังจากผลิตไอศกรีมแทงเสร็จ 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ทําความสะอาดแมพิมพไอศกรีม
แทงหลังจากใชงานเสร็จ 

เพื่อใหแมพิมพไอศกรีมแทงสะอาด ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
หองลางแมพิมพไอศกรีมแทง เ ป นที่ ว า งอ า งที่ ใ ช สํ าหรั บล า ง

แมพิมพไอศกรีมแทง 
ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
หลังจากถอดแมพิมพไอศกรีม
แทงออกจากเครื่องฟรีมารค 

ตองนําแมพิมพไอศกรีมแทงออกมา
ลางนอกเครื่องฟรีมารค 

ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานจุด เครื่ องบรรจุซอง
ไอศกรีมแทง 

เปนหนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
นําแมพิมพไอศกรีมแทงที่ถอด
ออกมาจากเครื่องฟรีมารคมาลาง
ดวยน้ําเปลากอน ลางดวยน้ํายาทํา
ความสะอาด ลางดวยน้ําเปลาจน
สะอาด  และล า งด วยน้ํ าผสม
คลอรีนความเขมขน 200 ppm.  

ทําตามวิธีปฏิบัติงานที่ กําหนดใน
การลางแมพิมพไอศกรีมแทง 

มี คือ ควรมีการกําหนดความเขมขนของสาร
ทําความสะอาดที่แนนอน 

ควรมีการกําหนดความเขมขนของ
สารทําความสะอาดที่แนนอน 
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ตารางที่ ก46. การวิเคราะหวิธีการทํางานของขั้นตอนการลางพื้นบริเวณสายการผลิตไอศกรีมแทง 

วัตถุประสงค กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ทํ า ค ว า มส ะ อ า ดพื้ น บ ริ เ ว ณ
สายการผลิตไอศกรีมแทง 

เพื่ อ ให พื้นบริ เ วณสายการผลิต
ไอศกรีมแทงสะอาด 

ไมมี - 

สถานที่ ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไมที่อาจทํางานนั้นได สรุป 
บริเวณสายการผลิตไอศกรีมแทง ตองทํ าความสะอาดพื้นบริ เวณ

สายการผลิตไอศกรีมแทง 
ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระทํา เหตุใดจึงกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
หลังจากลางอุปกรณ เครื่องมือ 
และเครื่องจักรที่ใชในการผลิต
ไอศกรีมแทงทั้งหมดเสร็จ 

เพื่อไมใหพื้นเกิดการปนเปอนจาก
การลางอุปกรณ  เครื่องมือ  หรือ
เครื่องจักรที่ใชในการผลิตไอศกรีม
แทงอีก 

ไมมี - 

ตัวบุคคล ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอื่นอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 
พนักงานทุกจุด เปนหนาที่ของพนักงานทุกจุด ไมมี - 

วิธีการ งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
ถูดวยน้ํายาลางพื้นแลวลางดวย
น้ําเปลาจนสะอาด และฆาเชื้อโดย
การลางพื้นดวยน้ําผสมคลอรีน
ความเขมขน 200 ppm. 

ทําตามวิธีปฏิบัติงานที่ กําหนดใน
การลางพื้นบริ เวณสายการผลิต
ไอศกรีมแทง 

ไมมี - 
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ภาคผนวก ข 

ผลการประเมินสารทําความสะอาด Click 10 ที่ระดับความเขมขนตางๆ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



191 
 

 
 

ตารางที่ ข1. ผลการประเมินเครื่องจักรในดานความสะอาด 

ความเขมขน 
(%w/w) 

คะแนนความสะอาด 
คร้ังที่ 1  คร้ังที่ 2 คร้ังที่ 3 

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

ตารางที่ ข2. ผลการประเมินเครื่องจักรในดานความลื่น  

ความเขมขน 
(%w/w) 

คะแนนความลื่น 
คร้ังที่ 1  คร้ังที่ 2 คร้ังที่ 3 

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

ตารางที่ ข3. ผลการประเมินเครื่องจักรในดานกลิ่น 

ความเขมขน 
(%w/w) 

คะแนนกลิ่น 
คร้ังที่ 1  คร้ังที่ 2 คร้ังที่ 3 

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

แบบสอบถามความพึงพอใจของพนักงาน 
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แบบสอบถามความพึงพอใจของพนักงาน 
 
คําชี้แจง 
 

 แบบสอบถามตอไปนี้แตละรายการมีความสัมพันธกับการปฏิบัติงานของทานที่จะแสดงถึง
ระดับความพึงพอใจตอสภาพในการทํางาน ขอมูลที่ไดรับจะนําไปประกอบการวัดผลตัวบงชี้ระดับ
ความพึงพอใจตอสภาพการทํางานและงานที่ทําของพนักงานในการเตรียมสายการผลิตและการลาง
สายการผลิตของกระบวนการผลิตไอศกรีมแทง 
 ดังนั้นจึงขอความรวมมือทานในการตอบแบบสอบถามตามความรูสึกของทานตามความ
เปนจริงมากที่สุดและขอขอบคุณทุกทานที่ใหความกรุณาตอบแบบสอบถามในครั้งนี้ 

แบบสอบถามฉบับนี้แบงออกเปน 2 ตอน คือ 
 ตอนที่  1 สถานภาพสวนตัวของผูตอบแบบสอบถาม 
 ตอนที่  2 ความพึงพอใจตอสภาพการทํางานและงานที่ทํา 

ตอนที่ 1 สถานภาพสวนตัวของผูตอบแบบสอบถาม  

โปรดเขียนเครือ่งหมาย √ ลงในชองที่ตรงกบัสถานภาพของทาน  
1. เพศ  

( ) ชาย   ( ) หญิง 
2. อายุ  

( ) 11 - 20 ป   ( ) 21 - 30 ป   ( ) 31- 40 ป  
 ( ) 41 - 50 ป   ( ) 51- 60 ป 
3. ประสบการณทํางาน 

( ) 0 - 1 ป   ( ) 1 - 5 ป   ( ) 6 - 10 ป  
 ( ) 11 - 15 ป   ( ) 15 - 20 ป   
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ตอนที่ 2 ความพึงพอใจตอสภาพการทํางาน และงานที่ทําอยูในปจจุบัน 

 โปรดเขียนเครื่องหมาย √ ลงในชองดานขวามือที่ตรงหรือใกลเคียงกับความรูสึกของทานที่
มีตอสภาพการทํางานและงานที่ทําอยูในปจจุบัน โดยมีเกณฑในการประเมิน ดังนี้ 
  1 หมายถึง  ไมพึงพอใจ 

2 หมายถึง  พึงพอใจนอย 
3 หมายถึง  พึงพอใจปานกลาง 
4 หมายถึง  พึงพอใจมาก 
5 หมายถึง  พึงพอใจมากที่สุด 

   

รายละเอียด 
ระดับความพงึพอใจ 

1 2 3 4 5 
1. บริเวณที่ปฏิบัติงานมีความสะดวกตอการทํางานของทาน      
2. เครื่องมือและอุปกรณมีจํานวนเพียงพอและพรอมใชในการ
ทํางานของทาน 

     

3. ปริมาณงานที่ทานไดรับมอบหมาย      
4. ความเหมาะสมของงานที่ทานไดรับมอบหมาย      
5. วิธีการทํางานมีความเหมาะสมตอการทํางานของทาน      
6. วิธีการทํางานมีความสะดวกและงายตอการทํางานของทาน      
 
 

 
 
 
 
 
 
 



195 
 

 
 

ผลการสํารวจตอนที่ 1 สถานภาพสวนตัวของผูตอบแบบสอบถาม  

ตารางที่ ค1. ผลการสํารวจในดานเพศ 

เพศ จํานวนพนกังาน (คน) รอยละ 
ชาย 0 0 
หญิง 6 100.00 

ตารางที่ ค2. ผลการสํารวจในดานอาย ุ

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

ตารางที่ ค3. ผลการสํารวจในดานประสบการณทํางาน 

ประสบการณทํางาน (ป) จํานวนพนกังาน (คน) รอยละ 
0 - 1 3 50.00 
1 - 5 2 33.33 
6 - 10 0 0 
11 - 15 1 16.67 
15 - 20 0 0 
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ผลการสํารวจตอนที่ 2 ความพึงพอใจตอสภาพการทํางาน และงานที่ทําอยูในปจจุบัน 

ตารางที่ ค4. ผลการสํารวจความพึงพอใจในดานบริเวณที่ปฏิบัติงานมีความสะดวกตอการทํางาน 

คะแนนความพึงพอใจ จํานวนพนกังาน (คน) รอยละ 
1 0 0 
2 1 16.67 
3 5 83.33 
4 0 0 
5 0 0 

ตารางที่ ค5. ผลการสํารวจความพึงพอใจในดานเครื่องมอืและอุปกรณมีจํานวนเพยีงพอและพรอม 
      ใชในการทํางาน 

คะแนนความพึงพอใจ จํานวนพนกังาน (คน) รอยละ 
1 0 0 
2 1 16.67 
3 5 83.33 
4 0 0 
5 0 0 

ตารางที่ ค6. ผลการสํารวจความพึงพอใจในดานปริมาณงานที่ไดรับมอบหมาย 

คะแนนความพึงพอใจ จํานวนพนกังาน (คน) รอยละ 
1 0 0 
2 0 0 
3 6 100.00 
4 0 0 
5 0 0 
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ตารางที่ ค7. ผลการสํารวจความพึงพอใจในดานความเหมาะสมของงานที่ไดรับมอบหมาย 

คะแนนความพึงพอใจ จํานวนพนกังาน (คน) รอยละ 
1 0 0 
2 0 0 
3 6 100.00 
4 0 0 
5 0 0 

ตารางที่ ค8. ผลการสํารวจความพึงพอใจในดานวิธีการทาํงานมีความเหมาะสมตอการทํางาน 

คะแนนความพึงพอใจ จํานวนพนกังาน (คน) รอยละ 
1 0 0 
2 0 0 
3 3 50.00 
4 3 50.00 
5 0 0 

ตารางที่ ค9. ผลการสํารวจความพึงพอใจในดานวิธีการทาํงานมีความสะดวกและงายตอการทํางาน 

คะแนนความพึงพอใจ จํานวนพนกังาน (คน) รอยละ 
1 0 0 
2 0 0 
3 3 50.00 
4 3 50.00 
5 0 0 

 

 






