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บทคัดย่อ 

การปรับปรุงการท างานในกระบวนการอบแห้งผลไม้ มีวตัถุประสงคเ์พื่อปรับปรุงการท างานของพนักงานให้มี
ประสิทธิภาพ โดยใช้เทคนิคการศกึษาการท างานและเทคนิคการวัดประสิทธิภาพการท างาน ในงานวิจัยนี้ได้
ศึกษาวิธีการอบแห้งผลไม้ในกรณศีึกษาของมัลเบอรร์ี่ใช้วิธีการบันทึกการท างานด้วยแผนภูมิและแผนภาพ
กระบวนการผลติ และน าเสนอแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการอบแห้งผลไม้โดยใช้หลักการ ECRS ในการ
ปรับปรุงสถานีงานและประยุกต์ใช้กับการจัดสรรภาระงานให้กับพนักงาน ซึ่งแบ่งการน าเสนอผลการวจิัย
ออกเป็น 2 ส่วน สามารถอธิบายได้ดังนี้ แนวทางที่ 1 การใช้เทคนิคการตั้งค าถาม 6W-1H เพื่อระบุปญัหาและ
หลักการ ECRS ในการปรับปรุงสถานีงานเลือกพิจารณาในล าดับงานท่ี 7, 9 และล าดับงานท่ี 21-24 พบว่า เวลา
มาตรฐานของพนักงานชายก่อนการปรับปรุงเท่ากับ 52,483.24 วินาที หลังการปรับปรุงเท่ากับ 51,695.80 
วินาที ดีขึ้น 1.50 เปอร์เซ็นต์ และเวลามาตรฐานของพนักงานหญิงก่อนการปรับปรุงเท่ากับ 56,773.63 วินาที 
หลังการปรบัปรุงเท่ากับ 55,955.36 วินาที ดีขึ้น 1.44 เปอร์เซ็นต์ และแนวทางที่ 2 การใช้หลักการ ECRS ใน
การปรับปรุงเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานของพนักงานเข้ามาเปรียบเทียบผล พบว่า การจัดสรรงานใน
กรณีที่ 1 ลดจ านวนพนักงานจ านวน 1 คน มีค่าเวลามาตรฐานต่อรอบน้อยที่สุดเท่ากับ 43,608.30 วินาทีโดย
ในช่วงล าดับการท างานท่ี 1-5 มีค่าเท่ากับ 394.12 วินาที และช่วงล าดับการท างานท่ี 6-12 มีค่าเวลามาตรฐาน
ต่อรอบมีเท่ากับ 5,452.61 วินาที และช่วงล าดับการท างานท่ี 13-26 มีค่าเท่ากันเท่ากับ 37,761.56 วินาที โดยมี
ประสิทธิภาพการท างานของพนักงานดังน้ี พนักงานคนท่ี 1 เท่ากับ 22.00 เปอร์เซ็นต์ พนักงานคนท่ี 2 เท่ากับ 
37.00 เปอร์เซ็นต์ พนักงานคนท่ี 3 เท่ากับ 21.00 เปอร์เซ็นต์ และ พนักงานคนท่ี 4 เท่ากับ 0.00 เปอร์เซ็นต ์
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ABSTRACT 
The time improvement in the fruit drying process aims to the work improvement of employee 
efficiency in the drying process of the mulberry case study by using work-study techniques 
and time measurement techniques. We recorded the work with process charts and flow 
diagrams of the production process. We presented two guidelines for time improvement in 
the fruit drying process by using the ECRS principle to improve the work area and workload to 
an employee as follows: 1) We used the 6W-1H question technique to identify the problem 
and the ECRS principle to improve the work area in the process. It found that unnecessary 
movements in the work 7, 9, and 21-24, the standard time for male employees before 
adjustment was 52,483.24 seconds compared with after was 51,695.80 seconds to decreased 
1.50 percent, and the standard time for female employees before adjustment was 56,773.63 
seconds compared with after was 55,955.36 seconds to decreased 1.44 percent. 2) We used 
the ECRS principle to improve work efficiency with compared the best results, it was found 
that the allocation of work employees in the first case, reduced the employees 1 person had 
the minimum standard time per cycle time equals 43,608.30 seconds, which the work process 
in a period of 1 to 5 the standard time was 394.12 seconds, and the period of 6 to 12 was 
5,452.61 seconds, and the period of 13 to 26 was 37,761.56 seconds with the performance of 
the employees as follows: the performance of the first-employee equals 22.00 percent, the 
second-employee equals 37.00 percent, the third-employee equals 21.00 percent, and the 
four-employee equals 0.00 percent. 
 

Keywords : Standard Time / Work Improvement / Fruit Drying Process / ECRS Principle 
 

บทน า 
ห้างหุ้นส่วนจ ากัด 4 เฮงดี ฟูดส์ จงัหวัดน่าน รับผลิตและจดัจ าหน่ายผลไม้อบแห้งตามฤดูกาล ผลิตภณัฑ์

หลักคือ แก้วมังกรอบแห้ง ลิ้นจี่อบแห้ง ลูกชิดอบแห้ง สัปปะรดอบแห้ง มัลเบอรร์ี่ เป็นต้น ตามค าสั่งซื้อท่ีลูกค้า
ต้องการ โดยทุกผลิตภณัฑ์เป็นผลไม้ไม่ปรุงแต่งรส แต่งกลิ่น แต่งสีใดๆ และมาจากธรรมชาติ โดยแตล่ะครั้งท่ีมี
การอบแห้งผลไม้ จะมีการอบจ านวนมาก ใช้เวลาในกระบวนการท างานนานหลายชั่วโมง ซึ่งในช่วงเวลาการ
ศึกษาวิจัยเป็นฤดูการอบแห้ง “มัลเบอร์รี่” หรือท่ีนิยมเรยีกกันว่า “ลกูหม่อน” ซึ่งจากการศึกษาข้ันตอนการ
ท างานและเวลาในกระบวนการอบแห้ง (Gangopadhyay, S. et al., 2006) โดยใช้แผนภูมิการไหลของ
กระบวนการผลติ (Flow Process Chart) และใช้แผนภาพการไหลของกระบวนการ (Flow Diagram) พบว่า 
เกิดเวลารอในกระบวนการอบแห้งบางขั้นตอนและเกดิความเมื่อยลา้ที่ไม่จ าเป็นในกระบวนการท างานของ
พนักงานในขณะปฏิบัติงาน  

จากปัญหาดังกล่าวผู้วิจยัจึงน าเสนอการ วิเคราะห์ข้อมูลวิธีการท างานท่ีบันทึกมาโดยการใช้เทคนิค    
6W-1H เสนอแนวทางการปรับปรงุวิธีการท างาน (ธีรวัชร และคนอ่ืนๆ, 2563) โดยใช้หลักการ ECRS (Lu Xin, 
2018) ซึ่งเป็นหลักการที่สามารถใช้ในการเริ่มต้นลดความสญูเปล่าลงได้อย่างมีประสิทธิภาพ (Kato, I. & 
Smalley, 2011) เพื่อลดระยะเวลาในการปฏบิัติงานในบางกระบวนการผลิต (มงคล และคนอ่ืนๆ, 2562) และ
เพิ่มประสิทธิภาพก าลังการผลิตในกระบวนการอีกท้ังปรับปรุงการจดัสรรงานเพื่อลดเวลาวา่งงานของพนักงาน
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โดยพิจารณาจากดัชนีช้ีวัดประสิทธิภาพการท างานของความสัมพันธ์เชิงปริมาณระหว่างเวลาในการผลิตและ
เวลาการท างานของพนักงานท่ีใช้จริง (S. Anil Kumar & N. Suresh, 2008) เพื่อน าไปประกอบการตัดสินใน
การจ้างงาน และก าหนดค่าความเผื่อจากการท างานโดยใช้ตารางค่าความเผื่อจากการท างานขององค์การแรงงาน
ระหว่างประเทศ (I.L.O. Recommendation of Relaxation Allowance)  เพื่อก าหนดเวลาเผื่อ (Allowance 
Time)  ท่ีเกิดขึ้นจาการท างาน ทีม่ีการหยดุพักหรือมีการล่าช้าเกิดขึน้ (Bambang, S. et al., 2019) และน าไป
ก าหนดและเปรยีบเทียบประสิทธิภาพการท างานก่อนและหลังการปรับปรุงโดยใช้เวลามาตรฐาน (Standard 
Time) (วัชรินทร์, 2547) 

ดังนั้นจากท่ีกล่าวมาข้างต้นผู้วิจัยได้แบ่งการน าเสนอผลการด าเนินงานวิจัยออกเป็น 2 ส่วน ได้แก่        
1) การปรับปรุงเพื่อลดควาเมื่อยลา้ในการปฏิบัติงานและเปรียบเทียบเวลามาตรฐานในการกระบวนการอบแห้ง
ผลไม้ก่อนและหลังการปรับปรุงโดยใช้หลักการ ECRS (E: การก าจดัขั้นตอนท่ีไม่จ าเป็นออกไป, C: การรวม
ขั้นตอนหลายส่วนเข้าด้วยกัน R: การจัดขั้นตอนการท างานใหม่ และ S: ปรับปรุงขั้นตอนให้ง่ายขึ้น) (สมประสงค์ 
และ พีรเดช, 2559) และ 2) น าเสนอการเปรียบเทียบประสิทธิภาพการท างานของการจัดสรรงานของพนักงาน
ให้เหมาะสมต่อการท างาน (นพดล และคนอ่ืนๆ, 2563) 
 

วิธีด าเนินการวิจัย 
การปรับปรุงเวลามาตรฐานในกระบวนการอบผลไม้ โดยใช้เทคนิค ECRS เพื่อให้ทราบถึงปัญหาที่เกิดขึน้

ในกระบวนการผลิต การศึกษาวิธีการนี้จะน าไปสู่การพัฒนาและประยุกต์วิธีการที่ง่ายและมปีระสิทธิภาพ มี
วิธีการด าเนินงานดังน้ี 

1. ศึกษาข้ันตอนการท างานและเวลาในกระบวนการผลิตเบื้องต้นใช้แผนภูมิการไหลของกระบวนการ
ผลิตใช้ในการเก็บการบันทึกข้อมลู และใช้แผนภาพการไหลของกระบวนการที่เกี่ยวข้องกับการท างานที่ได้แสดง
อยู่ในแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต 

2. การจับเวลาและค านวณหาจ านวนรอบในการจับเวลาที่เหมาะสม ศึกษาการท างานและสังเกตการณ ์
การจับเวลา และถ่ายภาพวิดโีอในแต่ละขั้นตอน ซึ่งการค านวณหาจ านวนรอบในการจับเวลาไม่พิจารณาล าดับ
การท างานท่ี 15 การอบแห้งผลไม ้เนื่องจากในแต่ละรอบไดร้ับผลไมท้ี่มีความช้ืนไมเ่ท่ากันท าให้ใช้เวลาในการ
อบแห้งไม่เท่ากัน เวลาจึงแปรผันไปตามความช้ืนของผลไม้โดยสามารถหาจ านวนรอบท่ีเหมาะสมโดยใช้เวลา
เฉลี่ยจ านวน 3 รอบ ท่ีระดับความเชื่อมั่น 95% และความเที่ยงตรง (ความผิดพลาด) ±5% ดังสมการที่ 1 

 

𝑁𝑁′= [
𝑘𝑘
𝑠𝑠√𝑁𝑁𝑁𝑁𝑥𝑥

2−(∑𝑥𝑥)2

∑𝑥𝑥 ]
2

      (1) 

𝑁𝑁′ = จ านวนรอบที่เหมาะสม 
𝑁𝑁  = จ านวนข้อมูลทั้งหมด 
𝑥𝑥 = ค่าของข้อมูล 
𝑠𝑠  = ค่าความผิดพลาด (5% และ 10%) 
𝑘𝑘  = ค่าระดับความเชื่อมั่น (68.3, 95.5 และ 99.7) 

 

3. ก าหนดประสิทธิภาพการท างานและก าหนดค่าเวลาเผื่อในการท างาน ก าหนดให้มาตรฐานการท างาน
ที่เร็วปกติมีคา่เท่ากับ 100% และประเมินประสิทธิภาพการท างานโดยใช้การประเมินแบบเวสติ้งเฮาส ์
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(Westinghouse system of Rating) โดยยดึปัจจัยทีส่ าคญัที่มีผลตอ่การท างานของพนักงาน 4 ประการ ได้แก่ 
ความช านาญงาน ความพยายาม ความสม่ าเสมอ สภาพแวดล้อม และเงื่อนไขการท างาน ในส่วนของการ
ก าหนดค่าเวลาเผื่อการท างานให้พจิารณาด้านเวลาเผื่อส่วนบุคคล ดา้นการยืน ด้านการใช้แรง และดา้นสภาพ
อากาศของพนักงาน 
 4. วิเคราะห์วิธีการท างานและก าหนดแนวทางการปรับปรุง วิเคราะห์ข้อมูลวิธีการท างานท่ีบันทึกมาโดย
การใช้เทคนิคการตั้งค าถาม 6W-1H เพื่อระบุปญัหาและก าหนดแนวทางการปรับปรุงโดยใช้หลักการ ECRS เพื่อ
การลดความสูญเปล่า 
 5. เปรียบเทียบผลการด าเนินงานหลังการปรบัปรุงสถานีงานและจดัสรรงานของพนักงาน โดยการ โดย
การค านวณหาเวลามาตรฐาน (Standard Time, ST) สามารถค านวณหาหลังจากทราบค่าเวลาปกติ (Normal 
Time, NT) และค่าเวลาเผื่อ(Allowance Time, A) ซึ่งเวลามาตรฐานเป็นเวลาทั้งหมดที่กระบวนการอบแห้งจะ
เสร็จ ค านวณดังสมการที่ 2 และ 3 

 NT = Selected Time x Rating of Factor   (2) 
Selected Time = เวลาเฉลี่ย 
Rating of Factor = อัตราความเร็วในการท างาน 
ST = NT + (NT x A)      (3) 

*ค่าเวลาเผื่อให้อยู่ในรูปทศนิยม  
 

ผลการวิจัย 
1. กระบวนการอบแห้งผลไม้ ห้างหุ้นส่วนจ ากัด 4 เฮงดี ฟูดส์ จังหวดัน่าน พบว่า กระบวนการผลติตั้งแต่

การน าหม่อนท่ีผา่นการตากจากโรงเรือนระบบอบแห้งด้วยพลังงานแสงอาทิตย์ที่สหกรณ์การเกษตรปฏริูปที่ดิน
ท่าวังผาจังหวัดน่าน ท่ีผ่านการตากมาแล้ว 24 ช่ัวโมง มีพนักงานจ านวน 4 คน โดยพนักงานมาท างานพร้อมกัน
และกลับพร้อมกัน แสดงดังตารางที่ 1 
 

ตารางที่ 1 แผนภูมิกระบวนการผลิต 
 

ล าดับ รายละเอียด สัญลักษณ ์ จ านวน
พนักงาน 

จ านวน
ก้าว
เดิน
รวม 

เวลา
รวมต่อ
รอบ 

(วินาที) 
1 น าเข่งที่บรรจุหม่อนหลังรถยนต์วางบนเครื่องช่ัง

น้ าหนัก (14 ครั้ง)  1 42 94 

2 ช่ังน้ าหนักและบันทึกผล (14 ครั้ง)  1 - 114 
3 ยกเข่งที่ช่ังน้ าหนักแล้วไปวางที่จุดพักสินค้าและเดิน

กลับมาที่รถ (14 ครั้ง)  1 98 77 

4 ค านวณปรมิาณน้ าหนักของหม่อนในแต่ละถาด  1 - 116 
5 เตรียมพื้นท่ีและอุปกรณ์ที่ใช้ส าหรบัสถานีงานท่ี 3 

และ 4  2 - 89 
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ตารางที่ 1 (ต่อ) 
 

ล าดับ รายละเอียด สัญลักษณ ์ จ านวน
พนักงาน 

จ านวน
ก้าว
เดิน
รวม 

เวลา
รวมต่อ
รอบ 

(วินาที) 
6 น าช้ันวางที่บรรจุถาดเปล่ามาไว้ท่ีจุดรอหม่อนเข้า

ตู้อบแห้ง (6 ครั้ง และเดินคนละ 108 ก้าว)  
2 216 257 

7 ตักหม่อนในเข่งลงตะกร้าแล้วชั่งน้ าหนัก (60 ครั้ง)  1 - 3,125 
8 น าถาดเปลา่บนช้ันวางน ามาวางที่ส าหรับเกลี่ย  

(60 ครั้งและเดินคนละ 300 ก้าว)  2 600 419 

9 น าหม่อนในตะกรา้ที่ช่ังแล้วเทลงถาด (60 ครั้ง) 
 

1 120 366 
10 เกลี่ยหม่อนให้ทั่วถาด (60 ครั้ง)  2 - 2,216 
11 น าถาดท่ีเกลี่ยหม่อนจนท่ัวแล้วน าเข้าช้ันวางที่จุด

รอหม่อนเข้าตู้อบ (60 ครั้งและเดนิคนละ  
300 ก้าว) 

 2 600 790 

12 น าช้ันวางที่บรรจุหม่อน ณ จดุรอหม่อนเข้าตู้อบ
แห้งเข้าตู้อบแห้ง (6 ครั้งและเดินคนละ 102 ก้าว)  2 204 465 

13 เปิดเครื่องอบแห้ง  1 - 140 
14 ท าความสะอาดพื้นท่ีและอุปกรณท์ี่ใช้ส าหรับ

สถานีงานท่ี 3 และ 4  3 - 138 

15 อบแห้งผลไม ้  เครื่องจักร - 13,639 
16 เปิดตู้อบแห้งเพื่อสังเกตหม่อน  1 - 43 
17 น าช้ันวางออกจากตู้อบแห้งมาไว้ท่ีจุดพัก (6 ครั้ง) 

 
1 96 261 

18 สลับช้ันวางในตู้อบแห้งและพักหมอ่นให้เย็น  
(6 ครั้ง)  1 75 2,519 

19 จัดเตรียมถุงส าหรับการบรรจุภณัฑ์ (6 ครั้ง)  1 - 1,472 
20 ตักหม่อนใส่ถุงต่อถาด (60 ครั้ง)   1 - 8,881 
21 น าถุงที่เต็มแล้วไปช่ังน้ าหนัก (21 ครั้ง) 

 
1 84 112 

22 ช่ังน้ าหนัก (21 ครั้ง)  1 - 683 
23 ใช้ยางรัดถุง (21 ครั้ง)  1 - 472 
24 น าไปจัดเก็บที่โตะ๊เก็บสินค้า (21 ครั้ง) 

 
1 105 101 

25 น าช้ันวางเปล่าเก็บที่จุดลานเก็บช้ันเปล่า (6 ครั้ง) 
 

1 120 136 
26 ปิดเครื่องอบแห้งผลไม ้  1 - 62 

รวม   2,360 36,787 
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 จากการศึกษากระบวนการผลติของผู้ประกอบการ สามารถแบ่งออกได้ 9 สถานี เริม่ตั้งแตส่ถานีท่ี 1 
โดยพนักงานคนท่ี 1 น าเข่งที่บรรจุหม่อนหลังรถยนต์วางทบนเครื่องช่ังน้ าหนักแล้วท าการช่ังน้ าหนัก บันทึกผล
แล้วน าสินค้าไปวางพักไว้ท่ีสถานีท่ี 2 ในขณะที่พักสินค้านั้นจึงค านวณปริมาณน้ าหนักของหม่อนในแต่ละถาด 
พนักงานคนท่ี 3 และ 4 ท าการเตรียมพื้นและอุปกรณ์ที่ใช้ในสถานีงานท่ี 3 และ 4 เสร็จแล้วพนักงานคนท่ี 2  
ท าการตักหม่อนในเข่งลงตะกร้าแล้วช่ังน้ าหนักในสถานีที่ 3 ในขณะนั้นพนักงานคนท่ี 3 และ 4 น าช้ันวางที่บรรจุ
ถาดเปล่ามาไวส้ถานีท่ี 5 และน าถาดเปลา่บนช้ันวางมาวางไว้สถานทีี่ 4 ส าหรับเกลีย่ พนักงานคนท่ี 2 จึงน า
หม่อนในตะกร้าเทลงที่ถาด หลังจากนั้นพนักงานคนท่ี 3 และ 4 จึงเกลี่ยหม่อนให้ท่ัวถาดแล้วน าเข้าช้ันวางที่
สถานีท่ี 5 น าถาดมาใส่ในช้ันวางจนเต็มชั้นแล้วจึงน้ าคลื่อนย้ายชั้นวางไปอบแห้งที่สถานีที่ 6 พนักงานคนท่ี 1  
ท าการเปิดเครื่องอบแห้งผลไม้ ขณะนั้นพนักงานคนท่ี 2, 3 และ 4 ท าความสะอาดพื้นท่ีและอุปกรณท์ี่ใช้ในสถานี
งานท่ี 3 และ 4 อบแห้งผลไม้ โดยพนักงานคนท่ี 1 ท าการเปิดตู้อบแห้งเพื่อสังเกตหม่อนเป็นระยะเพื่อดูว่าหม่อน
แห้งพอหรือไม่ หากผลไม้แห้งแล้วจึงน าช้ันวางออกจากตู้อบแห้งมาพักหม่อนให้เย็นที่สถานีท่ี 7 ขณะพักให้เย็น
จึงไปสลับช้ันวางในตู้อบแห้งให้ช้ันวางในตู้อบแห้งที่ 2 เคลื่อนมาอยู่ในตู้อบแห้งตู้แรกและชั้นวางต่อๆ ก็เคลื่อน
ตาม ขณะนั้นพนักงานคนท่ี 2 จึงจัดเตรียมถุงส าหรับการบรรจุ พนักงานคนท่ี 1 สลับช้ันวางเสร็จและหม่อนเย็น
แล้วจึงตักหม่อนใส่ถุง เมื่อถุงเต็มแล้วพนักงานคนท่ี 2 น าไปชั่งน้ าหนักและรดัถุงที่สถานีท่ี 8 เสร็จแล้วน าไป
จัดเก็บท่ีสถานีท่ี 9  
 

 
ภาพที่ 1 แผนภาพการไหลของกระบวนการผลิต (ก่อนปรับปรุง) 

 

2. ผลการด าเนินงานจากการปรับปรุงการจัดสถานีงาน การวิเคราะห์กระบวนการท างาน ผู้วิจัยได้
เลือกใช้เทคนิคการตั้งค าถาม 6W-1H และการน าหลัก ECRS มาช่วยก าหนดแนวทางการปรับปรุงส าหรับวิธีการ
การท างานของพนักงานและกระบวนการผลิตการอบแห้งผลไม้ เพื่อพิจารณาถึงความเหมาะสมของล าดับการ
ท างาน  
 ในล าดับงานท่ี 7 พนักงานเกิดการก้มตัวหรือการลุก-นั่งเพื่อมองตราช่ังที่เครื่องช่ังน้ าหนักในแต่ละ
ครั้ง เป็นจ านวน 60 ครั้ง จึงเกิดการเครื่องไหวท่ีก่อให้เกิดความเมื่อยล้าของหลังและขา ก่อให้เกิดความล่าช้าใน
การท างาน ควรมีการปรับปรุงสถานีงานใหม่ โดยใช้หลักการ Simplify คือการเพิ่มโตะ๊วางเครื่องช่ังน้ าหนัก ท่ีมี
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ขนาดสูง 62 เซนติเมตร ส าหรับวางเครื่องช่ังน้ าหนักเพื่อให้เครื่องช่ังน้ าหนักอยู่ในระดับสายตา พนักงานจะได้ไม่
ต้องก้มตัวหรือการลุก-นั่ง ในการมองเครื่องช่ังน้ าหนัก เพื่อลดความเมื่อยล้าของหลังและขาแสดงดังภาพท่ี 2  
 

 
ภาพที่ 2 ภาพแสดงการปรับปรุงโต๊ะวางเครื่องช่ังน้ าหนัก สถานีงานที่ 3 จุดช่ังน้ าหนัก  

 

 ในล าดับงานท่ี 9 พบว่า ขณะที่พนักงานคนท่ี 2 ช่ังน้ าหนักเสร็จแล้วต้องรอให้พนักงานคนท่ี 3 และ 4 
น าถาดมาวางที่จุดเกลี่ยจึงจะสามารถเทหม่อนลงถาดและน าตะกร้าไปใส่หม่อนเพื่อช่ังน้ าหนักในครั้งต่อไปได้ 
เป็นจ านวน 60 ครั้ง จึงเกิดการรอตะกร้าหลังจากการชั่งน้ าหนัก ผู้วจิัยจึงเสนอให้ปรบัปรุงสถานีงานใหม่ โดยใช้
หลักการ Simplify คือการเพิ่มตะกร้าจ านวน 1 ใบ และโตะ๊ที่สามารถวางตะกร้า มคีวามสูง 100 เซนติเมตร
จ านวน 1 ตัว เพื่อให้พนักงานคนที่ 2 ตักหม่อนในเข่งลงตะกร้าแล้วช่ังน้ าหนักของถาดต่อไปไดโ้ดยไมต่้องรอ
ตะกร้าจากล าดับงานท่ี 10 แสดงดังภาพท่ี 3 
 

 
ภาพที่ 3 ภาพแสดงการเพิ่มโต๊ะวางตะกร้า สถานีงานท่ี 3 จุดช่ังน้ าหนักและ 4 จุดเกลี่ยสินค้า  

 

 ในล าดับงานท่ี 21 ถึง 24 พบว่า เกิดการเดินที่ไม่จ าเป็นจากสถานีงานท่ี 7 ไปยังสถานีงาน 8 และ
จากสถานีงานท่ี 8 ไปยังสถานีงาน 9 ควรมีการปรับปรุงสถานีงานใหม่ โดยใช้หลักการ Simplify คือการย้าย
สถานีงานท่ี 8 มาไว้ระหวา่งสถานงีานท่ี 7 จุดพักช้ันวางและบรรจุกบัสถานีงานท่ี 9 จุดจัดเก็บสินค้า เพื่อลดการ
เดินท่ีไมจ่ าเป็น หลังจากการปรับปรุงสถานีงาน พบว่า ล าดับงานท่ี 21 น าถุงที่เต็มแล้วไปช่ังน้ าหนัก มีเวลารวม
เฉลี่ยต่อรอบก่อนการปรับปรุงเท่ากับ 107.33 วินาที หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ 63 วินาที คิดเป็น 41.00 
เปอร์เซ็นต์ และจ านวนก้าวเดินก่อนการปรับปรุงมีจ านวน 84 ก้าว หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ 21 ก้าว ดีขึ้น 
75.00 เปอร์เซ็นต์ และล าดับงานที่ 24 น าไปจัดเก็บท่ีโต๊ะเก็บสินค้า เวลารวมเฉลีย่ต่อรอบจากเดิมเท่ากับ 106 
วินาที หลังการปรับปรุงลดลงเหลอื 42 วินาที ดีขึ้น 60.00 เปอร์เซ็นต์ และจ านวนก้าวเดินจากเดิมมจี านวน 105 
ก้าว หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ 42 ก้าว ดีขึ้น 60.00 เปอร์เซ็นต์ แสดงดังภาพท่ี 4 
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ภาพที่ 4 ภาพแสดงการย้าย สถานีงานท่ี 8 จุดชั่งน้ าหนัก 

 

ตารางที่ 2 เปรียบเทียบเวลามาตรฐานก่อนและหลังการปรับปรุงการ 
 

วิธีการ จ านวนก้าว 
เวลาเฉลี่ย
ต่อรอบ 
(วินาที) 

เวลาเผ่ือ % เวลามาตรฐาน(วินาที) 

ชาย หญิง ชาย หญิง 

ก่อนการปรับปรุง 2,360 43,816.67 384.00 505.00 52,483.24 56,773.63 
หลังการปรบัปรุง 2,234 43,408.33 377.00 498.00 51,695.80 55,955.36 

ผลตา่ง 126 408.34 7.00 7.00 787.44 818.27 
เปอร์เซ็นต ์ 5.34 0.93 1.82 1.39 1.50 1.44 

 

 จากตารางที่ 2 พบว่าจ านวนก้าวเดินรวมต่อรอบจากเดิม 2,360 ก้าว หลังการปรับปรุงได้ 2,234 
ก้าว ดีขึ้น 126 ก้าว คิดเป็น 5.34 เปอร์เซ็นต์ เวลารวมเฉลี่ยต่อรอบจากเดิม 43,816.67 วินาที หลังการปรับปรุง
ได้ 43,408.33 วินาที ดีขึ้น 408.34 วินาที คิดเป็น 0.93 เปอร์เซ็นต์ เวลาเผื่อของพนักงานชายจากเดิม 384.00 
เปอร์เซ็นต์ หลังการปรับปรุงได้ 377.00 เปอร์เซ็นต์ ดีขึ้น 7.00 เปอร์เซ็นต์ คดิเป็น 1.82 เปอร์เซ็นต์ เวลาเผื่อ
ของพนักงานหญิงจากเดิม 505.00 เปอร์เซ็นต์ หลังการปรับปรุงได้ 498.00 เปอร์เซ็นต์ ดีขึ้น 7.00 เปอร์เซ็นต์ 
คิดเป็น 1.39 เปอร์เซ็นต์  
 เวลามาตรฐานน้ีเป็นการผมลรวมของเวลามาตรฐานตั้งแต่กระบวนการที่ 1 ถึง กระบวนการที่ 26 
โดยเวลามาตรฐานของพนักงานชายจากเดมิ 52,483.24 วินาที หลังการปรับปรุงได้ 51,695.80 วินาที ดีขึ้น 
787.44 วินาที คิดเป็น 1.50 เปอร์เซ็นต์ และเวลามาตรฐานพนักงานหญิงจากเดมิ 56,773.63 วินาที หลังการ
ปรับปรุงได้ 55,955.36 วินาที ดีขึ้น 818.27 วินาที คิดเป็น 1.44 เปอร์เซ็นต์  
 แต่หากจัดเรียงล าดับการท างานโดยจ าแนกงานตามจ านวนพนักงานท าให้ทราบว่ามีบางล าดับงานท า
พร้อมกันจึงท าให้เวลามาตรฐานลดลงจากเดิม ประกอบกับจากการสังเกตการปฏิบัติงานในการท างานของ
พนักงานหลังการปรับปรุงสถานีงาน และพิจารณาเวลามาตรฐานในการปฏิบัติงานของพนักงานชายและพนักงาน
หญิง พบว่า กระบวนการอบแห้งผลไมเ้ป็นงานท่ีใช้ทักษะต่ าแต่ใช้การออกแรงในการท างานหลายกระบวนการ
และเวลามาตรฐานของพนักงานชายดีกว่าพนักงานหญิง อีกทั้งยังเกิดเวลาว่างระหว่างการท างานท่ีไมจ่ าเป็น 
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ผู้วิจัยจึงพิจารณาเลือกน าเสนอการปรับปรุงการจัดสรรงานโดยใช้ข้อมูลด้านเวลาของพนักงานชายเพื่อน าเสนอ
การจัดสรรงานท่ีสามารถน าไปสู่การลดเวลาว่างงานของพนักงานซึ่งสามารถแสดงข้อมลูได้ดังตาราง 
 

ตารางที่ 3 เวลามาตรฐานของพนักงานชายจ าแนกเป็นรายบคุคล (หลังการปรบัปรุงการจดัสถานีงาน) 
 

รายละเอียด 
เวลา (วินาที) 

พนักงานคนที ่
1 

พนักงานคนที่  
2 

พนักงานคนที่  
3 

พนักงานคนที ่ 
4 

เวลางานต่อรอบ 47,511.64 47,511.64 47,511.64 47,511.64 
เวลาท างาน 15,433.14 7,841.03 5,759.94 5,759.94 
เวลาว่างงาน 32,078.50 39,670.61 41,751.69 41,751.69 
% การท างาน 32.00% 17.00% 12.00% 12.00% 
เวลาท างานรวมเวลาอบแห้ง 38,277.99 30,743.30 28,662.21 28,662.21 
% การท างานรวมเวลาอบแห้ง 81.00% 65.00% 60.00% 60.00% 

 

 3. ผลการจดัสรรงานให้พนักงาน จากการวิเคราะห์แผนภมูิกระบวนการท างานแบบจ าแนกเป็น
รายบุคคล เกิดเวลาว่างในการท างานแต่ละล าดบัการท างาน ผู้วิจยัจงึเสนอให้ใช้หลักการ ECRS ในการปรับปรุง
โดยใช้ Combine (การรวมขั้นตอนในการท างานหลายส่วนเข้าด้วยกัน) เพื่อรวมภาระงานบางขั้นตอนเพื่อจัด
สมดลุให้เหมาะสมและใช้ Rearrange (การจัดล าดับขั้นตอนการท างานใหม่) เพื่อลดเวลาว่างในการท างาน โดย
ก าหนดเงื่อนไขในการจดัสรรงานไว้ดังน้ี  
 กรณีที่ 1 ลดจ านวนพนักงานลง 1 คน ก าหนดเง่ือนไขในการจดัสรรงานได้ดังนี้ 

1. ไม่อนุญาตให้พนักงานคนท่ี 4 ท างาน 
2. ก าหนดให้ล าดับท่ี 1 ให้พนักงานคนท่ี 1 ท าเสมอ 
3. ก าหนดให้ล าดับงานท่ี 2, 3 และ 4 ต้องท างานต่อเนื่องกัน 
4. ก าหนดให้ล าดับงานท่ี 6, 8, 10,11 และ 12 ต้องใช้พนักงานจ านวน 2 คนในการท างาน 

และต้องท างานต่อเนื่องกัน 
5. ก าหนดให้ล าดับงานท่ี 21 ,22 ,23 และ 24 ต้องท างานต่อเนื่องกัน 
6. ใช้เวลามาตรฐานของพนักงานชายเป็นตัวแทนเวลาในการจัดสรรงาน 
7. พิจารณาในการจัดสรรงานของพนักงานชาย 4 คน 
8. ประสิทธิภาพการท างานของพนักงานท้ัง 4 คนเท่ากัน 

 กรณีที่ 2 ลดจ านวนพนักงานลง 2 คน ก าหนดเง่ือนไขในการจดัสรรงานได้ดังนี้ 
1. ไม่อนุญาตให้พนักงานคนท่ี 3 และ 4 ท างาน 
2. ก าหนดให้ล าดับที่ 1 ให้พนักงานคนท่ี 1 ท าเสมอ 
3. ก าหนดให้ล าดับงานท่ี 2, 3 และ 4 ต้องท างานต่อเนื่องกัน 
4. ก าหนดให้ล าดับงานท่ี 6, 8, 10,11 และ 12 ต้องใช้พนักงานจ านวน 2 คนในการท างาน 

และต้องท างานต่อเนื่องกัน 
5. ก าหนดให้ล าดับงานท่ี 21, 22, 23 และ 24 ต้องท างานต่อเนื่องกัน 
6. ใช้เวลามาตรฐานของพนักงานชายเป็นตัวแทนเวลาในการจัดสรรงาน 
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7. พิจารณาในการจัดสรรงานของพนักงานชาย 4 คน 
8. ประสิทธิภาพการท างานของพนักงานท้ัง 4 คนเท่ากัน 

 การจัดสรรงานในกรณีที่ 1 ก าหนดให้มีพนักงานปฏิบัติงานจ านวน 3 คน และการจดัสรรงานใน    
กรณีที่ 2 ก าหนดให้มีพนักงานปฏบิัติงานจ านวน 2 คน โดยพิจารณาให้พนักงานท่ีมีเปอร์เซ็นต์การว่างงานมาก
เลือกท างานก่อนท้ังในกรณีที่ 1 และกรณีที่ 2 ซึ่งสามารถแสดงผลการเปรยีบเทียบได้ดังนี ้
 

ตารางที่ 4 ช่วงเวลาการท างาน 
 

ล าดับ
งาน วิธีการ 

พนักงานคนที่ 1 พนักงานคนที ่2 พนักงานคนที ่3 พนักงานคนที่ 4 เวลา
มาตรฐาน

รวมในแต่ละ
ช่วง(วินาที) 

ล าดับ
งาน 

%
ท างาน 

ล าดับ
งาน 

%
ท างาน 

ล าดับ
งาน 

%
ท างาน 

ล าดับ
งาน 

%
ท างาน 

1 - 5 หลัง
ปรับปรุง 

1, 2, 3, 
4 

100.00 - 0.00 5 24.04 5 24.04 516.43 

กรณีที่ 1 1 31.03 2, 3, 4 100.0 5, 5 63.01 - 0.00 394.12 
กรณีที่ 2 1, 2, 3, 

4 
100.00 5, 5 48.09 - 0.00 - 0.00 516.43 

6 - 12 หลัง
ปรับปรุง 

- 0.00 7, 9 47.17 6, 8, 
10, 

11, 12 

59.05 6, 8, 
10, 
11, 
12 

59.05 9,233.65 

กรณีที่ 1 6, 8, 
10, 11, 

12 

100.00 7, 9 79.87 6, 8, 
10, 

11, 12 

100.00 - 0.00 5,452.61 

กรณีที่ 2 6, 8, 
10, 11, 

12 

55.59 6, 7, 8, 
9, 10, 
11, 12 

100.00 - 0.00 - 0.00 9,807.80 
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ตารางที่ 4 (ต่อ) 
 

ล าดับ
งาน วิธีการ 

พนักงานคนที่ 1 พนักงานคนที ่2 พนักงานคนที ่3 พนักงานคนที่ 4 เวลา
มาตรฐาน

รวมในแต่ละ
ช่วง(วินาที) 

ล าดับ
งาน 

%
ท างาน 

ล าดับ
งาน 

%
ท างาน 

ล าดับ
งาน 

%
ท างาน 

ล าดับ
งาน 

%
ท างาน 

13 - 16 หลัง
ปรับปรุง 

13, 16 1.05 14 0.79 14 0.79 14 0.79 23,088.42 

กรณีที่ 1 16 0.25 13, 14, 
14, 14 

3.19 - 0.00 - 0.00 23,088.42 

กรณีที่ 2 13, 14, 
14, 14, 

16 

3.43 - 0.00 - 0.00 - 0.00 23,088.42 

17 - 25 หลัง
ปรับปรุง 

17, 18, 
20 ,25 

100.00 19, 21, 
22, 23, 

24 

22.63 - 0.00 - 0.00 14,593.06 

กรณีที่ 1 17, 18 25.88 20 72.95 19, 
21, 
22, 
23, 
23, 

24, 25 

22.63 - 0.00 14,593.06 

กรณีที่ 2 17, 18, 
20 

98.83 19, 21, 
22, 23, 
24, 25 

22.63 - 0.00 - 0.00 14,593.06 

26 หลัง
ปรับปรุง 

26 100.00 - 0.00 - 0.00 - 0.00 80.09 

กรณีที่ 1 - 0.00 - 0.00 26 100.00 - 0.00 80.09 
กรณีที่ 2 - 0.00 26 100.00 - 0.00 - 0.00 80.09 

เวลามาตรฐานต่อรอบ หลังปรับปรุง 47,511.64 วินาที (791.86 นาที)  
เวลามาตรฐานต่อรอบ กรณีที่ 1 43,608.30 วินาที (726.81 นาที)  
เวลามาตรฐานต่อรอบ กรณีที่ 2 48,085.79 วินาที (801.43 นาที)  

*ไม่พิจารณางานท่ี 15 เนื่องจากใช้เครื่องจักรท างานท้ังหมด 
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อภิปรายผล 
 ในการท าวิจัยเรื่องการปรับปรุงเวลามาตรฐานในกระบวนการอบแหง้ผลไม้ โดยใช้หลักการ ECRS ผู้วิจยั
ได้ท าการเก็บข้อมูลและท าการศึกษากระบวนการอบแห้งผลไม้ โดยใช้เทคนิคการศึกษาการท างานและการวัด
เวลาและศึกษาวิธีการท างานของพนักงานของ เพื่อวิเคราะห์และหาสาเหตุของปัญหาการวา่งงานในแต่ละล าดับ
การท างาน ซึ่งการวิเคราะห์ปญัหาได้ใช้เทคนิค 6W-1H เข้ามาช่วยในการวิเคราะห์ปญัหาของกระบวนการ
ท างานด้านกระบวนการผลิตและการจัดสถานีงาน ซึ่งพิจารณาร่วมกับแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตที่
แสดงต าแหน่งสถานีงาน, การไหลของวัสดุ, และจ านวนก้าวในแตล่ะล าดับการท างานของกระบวนการท างาน 
โดยมุ่งเน้นการปรับปรุงงานและสถานีงานของพนักงานท่ีเกิดการว่างงานหรือการเคลื่อนที่ของพนักงานท่ีไม่
ก่อให้เกิดงาน พบว่า เกิดการเคลืน่ท่ีของพนักงานโดยที่ไม่ก่อให้เกิดงาน ในล าดับการท างานท่ี 7 ตักหม่อนในเข่ง
ลงตะกรา้แล้วชั่งน้ าหนัก, ล าดับการท างานท่ี 9 น าหม่อนในตะกร้าที่ช่ังแล้วเทลงถาด และล าดับการท างานท่ี 21 
ถึง 24 พนักงานเกิดการว่างงานในกระบวนการท างาน ซึ่งสามารถแสดงประสิทธิภาพการท างานไดด้ังนี้ พนักงาน
คนท่ี 1 เท่ากับ 32.00 เปอร์เซ็นต ์พนักงานคนท่ี 2 เท่ากับ 18.00 เปอร์เซ็นต์ พนักงานคนท่ี 3 เท่ากับ 12.00 
เปอร์เซ็นต์ พนักงานคนท่ี 4 เท่ากับ 12.00 เปอร์เซ็นต์ ดังนั้นในงานวิจัยนี้ผู้วิจัยจึงได้น าเสนอแนวทางในการ
ปรับปรุงกระบวนการอบแห้งผลไม้โดยใช้หลักการ ECRS ในการปรบัปรุงสถานีงานและประยุกต์ใช้กับการจัดสรร
ภาระงานให้กับพนักงาน โดยแบ่งการน าเสนอออกเป็น 2 แนวทางดังนี ้
 แนวทางที่ 1 การปรับปรุงสถานีงานเพื่อลดความเมื่อยล้าและการเคลื่อนที่ที่ไม่ก่อให้เกิดงาน โดย
พิจารณาในล าดับงานท่ี 7 พนักงานเกิดการก้มตัวหรือการลุก - นั่งเพื่อมองตราช่ังที่เครื่องช่ังน้ าหนักในแต่ละครั้ง 
หลังจากการปรับปรุง พบว่า เวลาตักหม่อนในเข่งลงตะกร้าแล้วชั่งน้ าหนักมีเวลารวมเฉลี่ยต่อรอบในล าดับการ
ท างานท่ี 7 เท่ากับ 3160 วินาที และเวลารวมเฉลีย่หลังจากการด าเนินงานการปรับปรุงเท่ากับ 3,040 วินาที คิด
เป็น 4.00 เปอร์เซ็นต์ ซึ่งอธิบายได้ว่าเวลาที่หายไปนั้นเป็นเวลาที่เกดิจากการลุก-นั่ง เป็นจ านวน 60 ครั้ง 
 ในล าดับงานท่ี 9 พบว่า ขณะที่พนักงานคนท่ี 2 ช่ังน้ าหนักเสร็จแล้วต้องรอให้พนักงานคนท่ี 3 และ 4 
น าถาดมาวางที่จุดเกลี่ยจึงจะสามารถเทหม่อนลงถาดและน าตะกร้าไปใส่หม่อนเพื่อช่ังน้ าหนักในครั้งต่อไปได้ 
หลังจากการปรับปรุงสถานีงานท่ี 3 ในล าดับงานท่ี 9 พบว่า การน าหม่อนในตะกร้าที่ช่ังแล้วเทลงถาดจากเดิมมี
เวลารวมเฉลีย่ต่อรอบเท่ากับ 369.33 วินาที หลังจากการปรับปรุงมเีวลารวมเฉลี่ยต่อรอบเท่ากับ 189.33 วินาที 
ลดลงคดิเป็น 49.00 เปอร์เซ็นต์ ซึง่อธิบายได้ว่าเวลาที่หายไปนั้นเป็นเวลาที่เกิดจากพนักงานคนท่ี 2 รอตะกร้าใน
ล าดับงานท่ี 9 
 ในล าดับงานท่ี 21 ถึง 24 พบว่า เกิดการเดินที่ไม่จ าเป็นจากสถานีงานท่ี 7 ไปยังสถานีงาน 8 และ
จากสถานีงานท่ี 8 ไปยังสถานีงาน 9 หลังจากการปรับปรุง พบว่า สามารถลดเวลาและจ านวนก้าวจากสถานีงาน
ที่ 7 ไปสถานีงานท่ี 8 และต่อไปยงัสถานีงานท่ี 9 
 แนวทางที่ 2 จากการเปรียบเวลามาตรฐานต่อรอบของวิธีการจัดสรรงานทั้ง 3 วิธีการ ได้แก่ หลังการ
ปรับปรุง, การจัดสรรงานกรณีที่ 1 ลดจ านวนพนักงานจ านวน 1 คน และการจัดสรรงานกรณีที่ 2 ลดจ านวน
พนังานจ านวน 2 คน ดังตารางที่ 5 
  

 
 
 
 



สักทอง : วารสารวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยี (สทวท.)

ปีที่ 8  ฉบับที่ ๒ กรกฎาคม - ธันวาคม 2564
25

 

 

ตารางที่ 5 ประสิทธิภาพการท างานของพนักงานชาย 
 

 

 เวลาในการจดัสรรงานในกรณีที่ 2 มีค่าเวลามาตรฐานต่อรอบมากทีสุ่ดในช่วงการท างานท่ี 6-12 มีค่า
เวลามาตรฐานต่อรอบเท่ากับ 9,807.80 วินาที เนื่องจากในช่วงการท างานท่ี 6-12 มีภาระงานท่ีจ าเปน็ต้องใช้
พนักงานอย่างน้อย 3 คน จึงเกิดเวลาการท างานในล าดับการท างานท่ี 6-12 ที่เพ่ิมขึ้น 
 เวลาในการจดัสรรงานในกรณีที่ 1 มีค่าเวลามาตรฐานต่อรอบน้อยทีสุ่ด โดยในช่วงการท างานท่ี 1-5 
มีค่าเท่ากับ 394.12 วินาที และช่วงการท างานท่ี 6-12 มีค่าเวลามาตรฐานต่อรอบมีเท่ากับ 5,452.61 วินาที 
และในช่วงการท างานท่ี 13-26 เวลามาตรฐานต่อรอบ มีค่าเท่ากันเท่ากับ 37,761.56 วินาที เวลาจากการจัดสรร
งานใหม่นั้นที่ลดลงของกรณีที่ 1 เกิดขึ้นในล าดับการท างานท่ี 1-12 โดยมีประสิทธิภาพการท างานของพนักงาน
ดังนี้ พนักงานคนท่ี 1 เท่ากับ 22.00 เปอร์เซ็นต์ พนักงานคนท่ี 2 เท่ากับ 37.00 เปอร์เซ็นต์ พนักงานคนท่ี 3 
เท่ากับ 21.00 เปอร์เซ็นต์ และ พนักงานคนท่ี 4 เท่ากับ 0.00 เปอร์เซ็นต ์
 ดังนั้นหากผู้ประกอบการต้องประสิทธิภาพด้านเวลาให้เลือกการจา้งงานแบบเหมาจ่ายในกรณีที่ 1 
เนื่องจากมีเวลามาตรฐานต่อรอบที่น้อยท่ีสุด และเมื่อเทียบกับการจ่ายค่าแรงในปัจจุบันท่ีจ่ายวันละ 1,200 บาท 
(300 บาท/วัน/คน) ดังนั้นค่าแรงจะลดลงเหลือ 900 บาท แต่หากผูป้ระกอบการต้องการลดต้นทุนแรงงานควร
เลือกการจา้งของกรณีที่ 2 เนื่องจากต้นทุนค่าแรงต่ าทีสุ่ด และเมื่อเทียบกับการจ่ายคา่แรงในปัจจุบันที่จ่ายวันละ 
1,200 บาท ดังนั้นค่าแรงจะลดลงเหลือ 600 บาท อย่างไรก็ตาม ประสิทธิภาพการท างานของพนักงานข้ึนอยู่กับ
ความช านาญของพนักงาน จึงไม่สามารถเปลี่ยนล าดับงานจากการจดัสรรงานใหม่ได้ทันที และเวลาในการ
อบแห้งผลไม้แปรผันตามความชื้นของผลไม้ทีร่ับมาในแตล่ะครั้ง 
 

กิตติกรรมประกาศ 
การวิจัยเรื่อง การปรับปรุงเวลามาตรฐานในกระบวนการอบแห้งผลไม้โดยใช้หลักการ ECRS ผู้วจิัยใครข่อ

กราบขอบพระคณุผู้ประกอบการและพนักงาน ห้างหุ้นส่วนจ ากัด 4 เฮงดี ฟูดส์ จังหวัดน่าน ที่ได้ให้ความ
ช่วยเหลือในการเก็บรวบรวมข้อมลูและใหค้ าแนะน าด้านต่างๆ เป็นอย่างดี 
 

วิธีการ 

เวลา
มาตรฐาน

รวม
อบแห้ง
(วินาที) 

เวลา
มาตรฐาน

รวม
อบแห้ง
(ชั่วโมง) 

ปริมาณ
การ
ผลิต/
รอบ/

กิโลกรัม 

ประสิทธิภาพการท างาน 
ก าลังการ

ผลิต 
kg/เวลา 

พนักงาน 
คนที่ 1 

พนักงาน 
คนที่ 2 

พนักงาน 
คนที่ 3 

พนักงาน 
คนที่ 4 

ก่อนการ
ปรับปรุง 

48,165.6
9 13.38 112.70 32.00% 18.00% 12.00% 12.00% 8.42 

หลัง
ปรับปรุง 

47,511.6
4 13.20 112.70 32.00% 17.00% 12.00% 12.00% 8.49 

กรณีที่ 1 43,608.3
0 12.11 112.70 22.00% 37.00% 21.00% 0.00% 9.30 

กรณีที่ 2  48,085.7
9 13.34 112.70 44.00% 28.00% 0.00% 0.00% 8.40 
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