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บทคัดย่อ 

การวจิยัครัง้นีเ้ป็นการวจิยัเชงิทดลอง มวีตัถปุระสงค์เพือ่ (1) ปรบัปรงุสถานกีารท�ำงานของการบรรจขุ้าวของวสิาหกจิชมุชน
กรณีศึกษา และ (2) เพิ่มผลิตภาพในการท�ำงานบรรจุข้าวของผู้ปฏิบัติงานท่ีเป็นผู้สูงอายุ ประชากรผู้ปฏิบัติงานบรรจุข้าว

ลงถุงจ�ำนวน 2 คน วิธีการศึกษา คือ ใช้หลักการ ECRS ในการลดการสูญเปล่าผลการวิจัยมี ดังนี้ (1) การก�ำจัดการขนย้าย

ถุงข้าวไปยังเครื่องซีลเพื่อลดระยะทาง โดยการเคลื่อนย้ายพื้นท่ีปฏิบัติงานของผู้ปฏิบัติงานท้ัง 2 คนไปอยู่ใกล้เครื่องซีล

ท�ำให้ลดระยะทางได้ 5.72 เมตร (2) การปรับสถานีงานที่เป็นการท�ำงานในท่านั่งให้เป็นท่ายืน เพื่อเพ่ิมความรวดเร็ว และ

การก�ำจัดการรอคอยด้วยการจัดให้ผู้ปฏิบัติงานทั้ง 2 คนท�ำงานพร้อมกันท�ำให้เวลาที่ใช้ในการบรรจุข้าวลงถุงลดลงเฉลี่ย 

15.29 วินาทีต่อถุงหรือลดลงร้อยละ 27.33 ผลการวิจัยสรุปได้ดังนี้ (1) การปรับปรุงพื้นที่ท�ำงานโดยการเคลื่อนย้ายสถานี

งานบรรจุข้าวท�ำให้ลดระยะทางในการขนย้ายและ (2) การใช้หลัก ECRS ท�ำให้การท�ำงานบรรจุข้าวมีผลิตภาพเพิ่มข้ึน

ค�ำส�ำคัญ: การปรับปรุงสถานีงาน ผลิตภาพ การบรรจุข้าว 

การเพิ่มผลิตภาพในการท�ำงานบรรจุข้าว
Productivity Improvement in Rice Packing Operation 
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Abstract 

This study was experimental research. The objectives were (1) to improve the workstation of rice packing 

in a community enterprise, and (2) to increase the productivity of rice packing of senior operators. 

The population were two operators. The method used to reduce production waste was the ECRS 

principle. The results were as follows: (1) moving a rice packing workstation to locate near sealing 

machine resulted in reducing transportation distance of 5.72 meters, and (2) changing from seating 

position to standing position and eliminating waiting time resulted in reducing rice packing time of 

15.29 seconds per bag or 27.33 %. The conclusions drawn were: (1) improving by moving workstation 

reduced transportation distance and (2) using ECRS principle helped increase productivity.

Keywords: workstation improvement, productivity, rice packing

บทน�ำ 

	 จงัหวดัสรุนิทร์เป็นหนึง่ในกลุม่จังหวัดนครชยับรุนิทร์

ที่มีชื่อเสียงด้านการผลิตข้าวหอมมะลิและมีวัฒนธรรมที่

เกี่ยวข้องกับข้าวอย่างยาวนาน ปัจจุบันจังหวัดสุรินทร์เป็น

แหล่งผลติเมล็ดพนัธุข์าวดอกมะล ิ105 และ กข15 ทีบ่รสิทุธิ์

ตรงตามพันธุแ์ละมปีริมาณมากทีส่ดุในประเทศไทย อกีทัง้มี
การส่งเสริมการท�ำเกษตรอินทรีย์อย่างต่อเนื่อง ท�ำให้เกิด

ข้าวหอมมะลอิินทรย์ีซึง่เป็นผลติภณัฑ์ทีมี่ชือ่เสยีงของจังหวดั

สุรินทร์ ปัญหาที่ส�ำคัญอีกประการหน่ึงในภาคเกษตร คือ
แรงงานภาคเกษตรของประเทศไทยมีอายุมากขึ้น สัดส่วน

ของแรงงานเกษตรสงูอายทุีม่อีายมุากกว่า 60 ปีเพิม่ขึน้จาก 

13% ในปี 2546 เป็น 19% ในปี 2556 ซึ่งสูงกว่าค่าเฉลี่ย

ของประเทศในปี 2560 ที่ 14% (Chantarat et al., 2019) 

จึงจ�ำเป็นต้องปรับตัวให้ทันกับสถานการณ์ของตลาดและ

เทคโนโลยท่ีีจะต้องน�ำมาใช้ในการเพ่ิมประสทิธภิาพการผลิต

	 ทีผ่่านมากระบวนการผลติข้าวอนิทรย์ีบรรจถุุงของ

กลุ่มวิสาหกิจชุมชนแห่งหนึ่งในจังหวัดสุรินทร์พบปัญหา
ด้านการท�ำงานทีล่่าช้าในขัน้ตอนการบรรจุเน่ืองผูป้ฏบิตังิาน

เป็นผู้สูงอายุและวิธีการท�ำงานแบบดั้งเดิมอาจส่งผลต่อ

ภาพลกัษณ์ของสนิค้า จึงมคีวามจ�ำเป็นต้องยกระดบัการผลติ
เพื่อให้สามารถแข่งขันได้โดยการปรับปรุงกระบวนการ

ท�ำงาน การจัดการสถานีการท�ำงานและขั้นตอนการท�ำงาน

เป็นวิธีหนึ่งท่ีใช้ในเพิ่มผลิตภาพในสถานประกอบการ 

(Sangtawan & Jongkol, 2009; Kangsantia et al., 2017; 

Arpawasinsuk et al., 2017) งานวิจยันีจ้งึศกึษาการจดัการ

กระบวนการบรรจุข้าวหอมมะลิในวิสาหกิจชุมชนแห่งหนึ่ง

ในจังหวัดสุรินทร์เพื่อให้เกิดความสามารถทางการแข่งขัน

ท่ีสามารถน�ำมาใช้เป็นกลยุทธ์ทางการตลาดและยกระดับ

ราคาข้าวหอมมะลิตามยุทธศาสตร์ของจังหวัดต่อไป

วัตถุประสงค์การวิจัย 

	 1. เพื่อปรับปรุงสถานีการท�ำงานของการบรรจุ

ข้าวของวิสาหกิจชุมชนกรณีศึกษา

	 2. เพื่อเพ่ิมผลิตภาพในการท�ำงานบรรจุข้าวของ

ผู้ปฏิบัติงานท่ีเป็นผู้สูงอายุ

แนวคิดทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 
Toyota Production System

	 Toyota Production System--TPS เป็นวิธี

การท่ี Toyota Motor Corporation ใช้ในลดการสูญเสีย 

(waste) โดยมวีตัถปุระสงค์เพือ่ปรบัปรงุผลติภาพและลดค่า

ใช้จ่าย วิธีการที่ใช้คือหลักการบริหารงานเชิงวิทยาศาสตร์

ของ Frederick W. Taylor และหลักการจัดสายการผลิต
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เมือ่มกีารผลติจ�ำนวนมากของ Henry Ford โดยมเีป้าหมายใน

การลดค่าใช้จ่ายในการผลิต ค่าใช้จ่ายในการขายและ

การจัดการ รวมท้ังต้นทุนและค่าใช้จ่ายอื่น ๆ TPS ให้
ความส�ำคญัแก่การลดการสญูเสยี การลดต้นทนุ และการเพิม่

ประสิทธิภาพการท�ำงาน ในประเทศสหรัฐอเมริกาเรียก

หลักการ TPS ว่า Lean Manufacturing (Freivalds & 

Niebel, 2014) 

	 TPS ได้จ�ำแนกความสญูเปล่าหรอื Muda ออกเป็น 
7 ประการ คือ (1) การผลิตมากเกินไป (2) การรอเพื่อ

ด�ำเนินการขั้นต่อไป (3) การขนส่งหรือเคลื่อนย้ายท่ีไม่

จ�ำเป็น (4) การท�ำงานขั้นตอนที่ไม่จ�ำเป็นและซ�้ำซ้อน 

(5) การเก็บวัสดุคงคลังมากเกินไป (6) การเคลื่อนไหวท่ีไม่

จ�ำเป็น และ (7) การมขีองเสยีหรอืของทีม่ตี�ำหน ิ(Shingo, 1981)

หลักการ ECRS

	 ECRS คอื เทคนิคทีใ่ช้ในการปรบัปรุงกระบวนการ

ท�ำงานให้มีประสิทธิภาพมากข้ึนด้วยการลดหรือก�ำจัด

ความสูญเปล่า (Waste) ออกจากกระบวนการท�ำงาน 

เทคนิค ECRS ประกอบด้วย (1) E (Eliminate หรอื การก�ำจดั)
คอื การก�ำจดัหรอืละสิง่ทีไ่ม่จ�ำเป็นในกระบวนการด�ำเนนิงาน
เพื่อลดระยะเวลาในการท�ำงานให้สั้นลง (2) C (Combine 

หรือการรวม) คอื การรวมขัน้ตอนการท�ำงาน วิธกีารท�ำงาน 

หรือรูปแบบการท�ำงานเข้าด้วยกัน เพื่อลดเวลาที่เป็น

ความสูญเปล่าจากการรอคอยซึ่งจะช่วยลดจ�ำนวนแรงงาน

ในการท�ำงานได้ (3) R (Rearrange หรือ การจัดเรียงใหม่) 

คือ การจัดเรียงล�ำดับข้ันตอนในการท�ำงานหรือการปรับ

ผังการไหลของงาน ให้สามารถท�ำงานได้ง่าย สะดวก และ

รวดเร็วยิ่งขึ้น (4) S (Simplify หรือ การท�ำให้ง่ายข้ึน) คือ 

การปรับปรุงวิธีการท�ำงานให้ง่ายข้ึน เพื่อลดระยะเวลาใน

การท�ำงานให้เสร็จเร็วขึ้นและลดโอกาสผิดพลาดด้วย

	 Freivalds and Niebel (2014) ได้ให้หลักการ

ในการจัดสถานีงานเพื่อลดระยะทางในการเคลื่อนไหว โดย

การจดัอปุกรณ์ทีใ่ช้บ่อยให้อยูใ่นพืน้ทีท่�ำงานปกต ิ(Normal 

Working Area) ซ่ึงพื้นที่ท�ำงานปกติในแนวราบเป็นพื้นที่ที่

แขนส่วนล่าง (Forearm) เคลื่อนที่ไปได้โดยมีข้อศอกเป็น

จุดหมุน 

การทบทวนวรรณกรรม

	 หลักการ ECRS ได ้น�ำมาใช ้ในการปรับปรุง

กระบวนการและเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตทั้งในโรงงาน

อุตสาหกรรมและสถานประกอบการระดับชุมชน ผลงาน

วิจัยที่ใช้ ECRS ในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในโรงงาน

อุตสาหกรรมได้แก่

	 งานวิจัยของ พัชรี ภัทรธาดาเกียรติ และดาริชา
สุธีวงศ์ (Pattharathadakiat & Sutivong, 2012) ได้

ศึกษาแนวทางการปรับปรุงกระบวนการเพื่อลดเวลานําใน

การผลติเครือ่งดืม่เข้มข้นโดยยงัคงคุณภาพของผลติภัณฑ์ให้

ได้มาตรฐาน ด้วยหลักการลีนและ ECRS จากนั้นทดสอบ

แนวทางการปรบัปรุงโดยอาศยัหลกัการออกแบบการทดลอง

และการทดสอบทางสถิติร่วมกับหลักการวิเคราะห์อาหาร

ด้วยประสาทสัมผัสในงานควบคุมคุณภาพ ผลจากการ

ทดสอบกระบวนการใหม่พบว่าสามารถลดเวลาน�ำการผสม

เครื่องดื่มต่อ 1 รอบการผสมลงจากเดิมได้ประมาณ 23.4% 

ส่วนนพดล ศรพีทุธา จติตานนัท์ิ โฆษิตวฒัน์ และดอน แก้วดก
(Sriputtha, Kositwat & Kaewdook, 2020) ได้ใช้เทคนิค 

ECRS ในการลดความสูญเปล่าในการกระบวนการบรรจุผง

ซักฟอกด้วยหลักการ ECRS เพื่อลดการไหลงานที่ไม่จ�ำเป็น

ออกจากกระบวนการ รวมงานที่คล้ายกันเข้าด้วยกัน และ

จัดเรียงใหม่เพื่อให้เกิดความสมดุลของสายการผลิตโดย

การลดความสูญเปล่าที่เกิดจากคนท�ำงานมากเกินไปและ

ลดระยะการไหลของผลิตภัณฑ์จากสถานีงานด้วยการวาง

ผังเครื่องจักรใหม่ ผลการปรับปรุงปรากฏว่าสามารถลดคน

ท�ำงานลงจาก 12 คน เหลือ 9 คน สมดุลสายการผลิตเพิ่ม

ข้ึนจาก 72% เป็น 92% งานวิจัยของ กฤต จันทรสมัย และ

อรอุมา ลาสุนนท์ (Chantarasamai & Lasunon, 2017) 

เป็นการน�ำเสนอแนวทางการออกแบบผังโรงงานและ

ปรับปรุงกระบวนกผลิตประตูไม้บานเลื่อน โดยใช้หลักการ
ของการวางผังโรงงานอย่างมีระบบและหลักการ ECRS ใน

การปรับปรุงกระบวนการผลิต เพื่อลดเวลาในการท�ำงาน 

เวลาในการเคลื่อนท่ี และเวลาในการผลิตรวมต่อชุดให้

น้อยลง ผลจากการจ�ำลองสถานการณ์ พบว่า สามารถลด

เวลาในการท�ำงานโดยเฉลี่ยประมาณร้อยละ 7 หรือจาก

เดิม 51.90 ช่ัวโมงเหลือ 48.30 ช่ัวโมง และลดระยะเวลา

ในการผลิตรวมประมาณร้อยละ 8 จากเดิม 52.60 ช่ัวโมง

ต่อชุด เหลือ 48.40 ช่ัวโมงต่อชุด 
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	 นอกจากนี้งานวิจัยที่น�ำหลัก ECRS ไปใช้ในสถาน

ประกอบการระดับชุมชนได้แก่ งานวิจัยของ คลอเคลีย 

วจนะวิชากร ปานจติ ศรีสวัสดิ์ และวรัญญู ทิพย์โพธิ์ 

(Wajanawichakon, Srisawat & Thippo, 2017) งานวจัิย

ดังกล่าวได้ศึกษาแนวทางเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการ

ผลิตเคร่ืองปั้นดินเผาของชุมชนปากห้วยวังนอง จังหวัด

อุบลราชธานี เพื่อลดของเสียที่เกิดจากกระบวนการเผา 

จงึได้ออกแบบชัน้วางครกผึง่ลมและออกแบบวธีิการจัดเรยีง
ครกใหม่ ผลลัพธ์ที่ได้พบว่า หลังปรับปรุงเกิดของเสียลด

ลง 3% ของจ�ำนวนครกทั้งหมดต่อเตา หรือประมาณ 105 

ชิ้น นอกจากนี้ มงคล กิตติญาณขจร นภัสสร โพธิสิงห์
และธนวัตร พัดเพ็ง (Kittiyankajon, Phothising & 

Padpeng, 2019) ได้ศึกษากระบวนการผลิตก้อนเช้ือเห็ด

และหาแนวทางปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิต

ก้อนเชื้อเห็ด โดยผลจากการปรับปรุงด้วยการจัดเรียงงาน

ใหม่ กําจัดงานที่ไม่จําเป็นออก และทําให้งานที่มีทําได้ง่าย

ขึ้นโดยใช้หลักการ ECRS ทําให้เวลาสูญเปล่าในข้ันตอน
การทําก้อนลดลง 8.53 วินาที/ก้อน หรือคิดเป็น 15.68% 

จากเวลาเดิมก่อนการปรับปรุงโดยสามารถเพิ่มกําลัง

การผลิตได้ 120 ก้อน/วัน และลดต้นทุนการผลิตจากการ

จ้างแรงงานภายนอกช่วยผลิต 3,600 บาทต่อเดือน ผลจาก

การทบทวนวรรณกรรมดังกล่าวชี้ให้เห็นว่าหลักการ ECR

Sสามารถน�ำไปใช้ผลจริงในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต

กรอบแนวคิดการวิจัย 

	 งานวิจัยนี้มีกรอบแนวคิดดังภาพ 1 โดยปัจจัยใน

การท�ำงานบรรจุข้าวได้แก่ คน อุปกรณ์ วัตถุดิบ และวิธีการ

ท�ำงาน เมื่อมีการปรับปรุงการท�ำงานตามหลักการ ECRS 

ท�ำให้เวลาในการท�ำงานและระยะทางในการขนย้ายลดลง 

ผลท่ีได้คือประสิทธิภาพการท�ำงานท่ีเพิ่มข้ึน 

สมมติฐานการวิจัย 
	 สมมติฐานหลัก: เวลาที่ใช้ในการท�ำงานด้วยวิธี

เดิมเท่ากับเวลาท่ีใช้ในการท�ำงานด้วยวิธีปรับปรุง
	 สมมติฐานทางเลือก: เวลาที่ใช้ในการท�ำงานด้วย

วิธีเดิมไม่เท่ากับเวลาท่ีใช้ในการท�ำงานด้วยวิธีปรับปรุง

วิธีด�ำเนินการวิจัย 

งานวิจัยนี้มีข้ันตอนและวิธีการ ดังนี้
	 1. ส�ำรวจสถานงีานและพืน้ทีท่�ำงานบรรจขุ้าวสาร

ในโรงสีชุมชนท่ีเป็นกรณีศึกษา จากนั้นสังเกตวิธีการท�ำงาน

แบบเดมิก่อนปรับปรงุและจับเวลาการท�ำงาน จ�ำนวน 21 รอบ
	 2. ออกแบบวธิกีารปรบัปรงุของงานบรรจขุ้าวสาร

โดยพิจารณาจากพื้นที่ท�ำงานและขั้นตอนการท�ำงาน

ต่าง ๆ ในกระบวนการบรรจุข้าวสารในโรงสีชุมชน โดยใช้

หลักการ ECRS
	 3. ปรับปรุงสถานีงานและพ้ืนท่ีการท�ำงานและ

ข้ันตอนการท�ำงานต่าง ๆ

	 4. ให้ผู้ปฏิบัติงานฝึกท�ำงานจริงโดยใช้วิธีการที่

ปรับปรุงแล้ว จากนั้นจับเวลาการท�ำงานจ�ำนวน 21 รอบ

และบันทึกข้อมูลเวลาในการท�ำงาน

	 5. เปรียบเทียบผลก่อนและหลังปรับปรุง

             ตัวแปรอิสระ 				         ตัวแปรตาม 		                   ผลท่ีได้

 

เวลาในการท�างาน 

ระยะทางในการขนย้าย 

ปัจจัยในการท�างานบรรจุข้าว 

คน 

อุปกรณ์ 

วัตถุดิบ 

วิธีการท�างาน 

ประสิทธิภาพของ 

วิธีการท�างานท่ีปรับปรุงแล้ว 

ภาพ 1 กรอบแนวคิดของงานวิจัย
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ประชากร 
	 ประชากรในงานวิจัยน้ีคือ ผู้สูงอายุที่ปฏิบัติงาน

บรรจุข้าวใส่ถุงซึ่งมีจ�ำนวน 2 คนในโรงสีชุมชน

เครื่องมือท่ีใช้ในการวิจัย 
	 เครื่องมือที่ใช้ในงานวิจัยนี้คือ นาฬิกาจับเวลา 

ตลับเมตร กล้องถ่ายภาพนิ่งและภาพเคลื่อนไหว

การเก็บรวบรวมข้อมูล 

	 การเก็บข้อมูลสภาพพื้นที่การท�ำงานทั้งก่อนและ

หลังปรับปรุงใช้วิธีการบันทึกต�ำแหน่งของผู้ปฏิบัติงานและ

อุปกรณ์ต่าง ๆ ในพื้นที่ท�ำงานโดยมีการแสดงระยะทาง

ระหว่างผู้ปฏิบัติงานและอุปกรณ์ต่าง ๆ  ในส่วนของการเก็บ

รวบรวมข้อมูลเวลาการท�ำงานทั้งก่อนและหลังปรับปรุงใช้

วิธีการจับเวลาจ�ำนวน 21 รอบและบันทึกข้อมูลไว้เพื่อใช้

ในการวิเคราะห์ต่อไป

สถิติท่ีใช้ในการวิเคราะห์ข้อมูล 
	 สถิติที่ใช้ในการวิเคราะห์ข้อมูลเวลาในการปฏิบัติ

งานทั้งก่อนและหลังปรับปรุงคือสถิติเชิงพรรณนา ได้แก่ 

ค่าเฉล่ีย และค่าส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ส่วนสถิติท่ีใช้ใน

การวิเคราะห์ความแตกต่างของข้อมลูเวลาทีใ่ช้ในการปฏบัิติ

งานระหว่างก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุงคือ t-Test แต่

จากการตรวจสอบข้อมูลพบว่า ในบางรอบการท�ำงาน

ผู ้ปฏิบัติงานได้เก็บข้าวเปลือกออกจากข้าวสาร ท�ำให้เวลา

แตกต่างออกไป จึงได้ตัดข้อมูลในรอบดังกล่าวออก เพื่อ

ความถูกต้องในการวิเคราะห์ จึงเหลือข้อมูลจ�ำนวน 21 

รอบการท�ำงาน

ผลการวิจัย 

การท�ำงานบรรจุข้าวก่อนปรับปรุงพ้ืนท่ีท�ำงาน

	 สถานงีานบรรจขุ้าวก่อนการปรบัปรงุเป็นสถานงีาน
ท่ีผู ้ปฏิบัติงาน 2 คนนั่งท�ำงานอยู ่ ท่ีพื้น อุปกรณ์ท่ีใช้ใน
การท�ำงานทุกรอบประกอบด้วย กะละมังบรรจุข้าวสาร 

เครือ่งชัง่ ถุงบรรจ ุสภาพการท�ำงานจรงิแสดงในภาพ 2 และ

ผังพื้นท่ีการท�ำงานแสดงในภาพ 3 เมื่อบรรจุข้าวได้ 10 ถุง 

แล้วผู้ปฏิบัติงานขนย้ายถุงข้าวไปยังเครื่องซีลเพื่อปิดปาก

ถุงข้าว เครื่องซีลนี้ตั้งอยู่ท่ีใกล้เสาเน่ืองจากเป็นจุดท่ีมีปล๊ัก

ไฟ ดังนั้นการท�ำงานบรรจุข้าวเกิดการสูญเปล่าจากการขน

ย้ายถุงข้าวไปยังเครื่องซีล นอกจากนี้ยังเกิดการสูญเปล่า
จากการรอคอยเนื่องจากผู้ปฏิบัติงานคนท่ี 1 ท�ำหน้าที่ส่ง

ถุงข้าวให้ผู้ปฏิบัติงานคนท่ี 2 ท่ีท�ำหน้าท่ีปิดปากถุงโดยใช้
เครือ่งซีล ผูป้ฏบัิตงิานคนท่ี 1 จงึเกิดการรอคอยในขณะท่ีปิด
ปากถุง จากการสงัเกตพบว่าในขณะท่ีปฏบัิตงิาน ผูป้ฏบัิติงาน
ทั้ง 2 คนมีการเคลื่อนไหวล�ำตัวโดยการเอื้อมแขนและ

โน้มล�ำตัวไปหยิบถุงเพื่อน�ำมาบรรจุข้าว เมื่อบรรจุเสร็จ

แล้วต้องเอื้อมแขนและโน้มล�ำตัวไปเพ่ือน�ำถุงข้าวท่ีบรรจุ

แล้วไปวางลงในกะละมังอีกใบหนึ่ง ท�ำให้เกิดความล่าช้า

ในระหว่างการบรรจุ 

ภาพ 2 ลักษณะการท�ำงานก่อนปรับปรุงพื้นท่ีท�ำงาน
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ภาพ 3 ผังพื้นที่การท�ำงานก่อนปรับปรุงพื้นท่ีท�ำงาน

การปรับปรุงพื้นที่ท�ำงานด้วยหลักการ ECRS

	 หลักการ ECRS ที่ใช้ในการลดการสูญเปล่ามี ดังนี้ 

	 1) การก�ำจัดการขนย้ายถุงข้าวไปยังเครื่องซีล

เพื่อลดระยะทาง โดยการเคลื่อนย้ายพื้นที่ปฏิบัติงานของ

ผู้ปฏิบัติงานทั้ง 2 คนไปอยู่ใกล้เคร่ืองซีล 

	 2) การท�ำให้ผู ้ปฏิบัติงานทั้ง 2 คนสามารถ

เคลือ่นไหวได้ง่ายขึน้โดยการปรบัสถานงีานทีเ่ป็นการท�ำงานใน

ท่านั่งให้เป็นท่ายืน เพื่อเพิ่มความรวดเร็วในการเคลื่อนไหว

ล�ำตัวและการเอื้อมแขน และการก�ำจัดการรอคอยด้วย

การจัดให้ผู้ปฏิบัติงานทั้ง 2 คนท�ำงานพร้อมกันเพื่อลด

เวลารอคอย โดยให้ผู้ปฏิบัติงานคนที่ 1 ท�ำหน้าที่บรรจุใน

ขณะที่ผู้ปฏิบัติงานคนที่ 2 ท�ำหน้าที่ปิดปากถุง

การท�ำงานบรรจุข้าวหลังปรับปรุงพื้นที่ท�ำงาน

ประเด็นที่ 1 การลดระยะทาง

	 เมือ่เคลือ่นย้ายพืน้ทีป่ฏบิติังานของผูป้ฏบิตังิานทัง้ 

2 คนไปอยู่ใกล้เครื่องซีลท�ำให้ลดระยะทางได้ 5.72 เมตร

ประเด็นที่ 2 การปรับสถานีงานและก�ำจัดการรอคอย	

	 ในสถานีงานผู้ปฏิบัติงานทั้ง 2 คนยืนท�ำงานโดยมี

อุปกรณ์ที่ต้องใช้ในการท�ำงานทุกรอบอยู่ใกล้ตัวและวางอยู่

บนโต๊ะดังแสดงในภาพ 4 และภาพ 5 แสดงต�ำแหน่งของ

ผู้ปฏิบัติงานและอุปกรณ์ต่าง ๆ ในพื้นท่ีหลังปรับปรุงส่วน

ภาพ 6 แสดงขอบเขตของพื้นท่ีท�ำงานปกติ ซ่ึงใช้ค่าเฉล่ีย

ของระยะจากศอกถึงปลายนิ้วแทนระยะเอื้อมปกติ

การเปรียบเทียบเวลาการท�ำงานก่อนและหลังปรับปรุง

พ้ืนท่ีท�ำงาน

	 ผลจากการจับเวลาการท�ำงานบรรจุข้าวก่อน

ปรับปรุงและหลังปรับปรุงพื้นท่ีท�ำงานจ�ำนวนอย่างละ 21 

รอบแสดงดังตาราง 1 เวลาที่ใช้ในการท�ำงานก่อนปรับปรุง

อยู่ในช่วง 45-68 วินาทีต่อถุงและค่าเฉลี่ยเท่ากับ 57.29 

วินาที ในขณะท่ีเวลาท่ีใช้ในการท�ำงานหลังปรับปรุงอยู่ใน

ช่วง 33-58 วินาทีและค่าเฉลี่ยเท่ากับ 41.62 วินาที

สมมติฐานท่ีต้องการทดสอบเป็นดังนี้
Null hypothesis

	 H0: ความแตกต่างของค่าเฉลี่ยของค่าเวลาในการ

ท�ำงานก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง = 0	

Alternative hypothesis

	 H1: ความแตกต่างของค่าเฉลี่ยของค่าเวลาในการ

ท�ำงานก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง ≠ 0 
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ภาพ 4 ลักษณะการท�ำงานหลังปรับปรุง

ภาพ 5 ผังพื้นที่การท�ำงานหลังปรับปรุง

ภาพ 6 ขอบเขตของพื้นที่ท�ำงานปกติ
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ตาราง 1 
เวลาการท�ำงานบรรจุข้าวจ�ำนวน 21 รอบด้วยวิธีก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุงพื้นท่ีท�ำงาน

รอบการท�ำงาน เวลาท่ีใช้ในการท�ำงานก่อนปรับปรุง
(วินาที)

เวลาท่ีใช้ในการท�ำงานหลังปรับปรุง
(วินาที)

1 49 56

2 64 41

3 68 38

4 64 45

5 68 38

6 55 39

7 50 58

8 55 33

9 54 40

10 62 53

11 56 50

12 56 35

13 54 38

14 45 32

15 62 45

16 53 42

17 55 37

18 58 40

19 60 42

20 64 38

21 51 34

รวม 1203 874

ค่าเฉลี่ย 57.29 41.62

ตาราง 2
ผลการวิเคราะห์ข้อมูลด้วยสถิติเชิงพรรณนาของค่าเวลาในการท�ำงานก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุงพื้นท่ีท�ำงาน

Sample N Mean StDev SE Mean

ก่อนปรับปรุง 21 57.29 6.28 1.40

หลังปรับปรุง 21 42.10 7.54 1.60
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ตาราง 3
ผลการวิเคราะห์ความแตกต่างระหว่างค่าเวลาในการท�ำงานก่อนและหลังปรับปรุงพื้นท่ีท�ำงานท่ีความเช่ือม่ัน 95%

Mean 95% CI for μ_difference

15.19 (10.86, 19.52)

ตาราง 4
การเปรียบเทียบเวลาการท�ำงานข้าวลงถุงก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุงพื้นท่ีท�ำงาน

ตัวแปร Mean SD T-Value P-Value

เวลาเฉล่ียที่ใช้ในการท�ำงานก่อนปรับปรุง 57.29 6.28 7.10 0.000

เวลาเฉล่ียที่ใช้ในการท�ำงานหลังปรับปรุง 42.10 7.54

	 จากผลการบนัทกึเวลาการท�ำงานบรรจถุงุข้าวสาร

จ�ำนวน 21 รอบ ก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง (ตาราง 1) 

พบว่า ก่อนปรับปรุงมีเวลาเฉลี่ยเท่ากับ 57.29 วินาที ส่วน

หลงัปรบัปรงุมเีวลาเฉลีย่เท่ากบั 41.62 วนิาท ีการวเิคราะห์

เปรียบเทียบเวลาการท�ำงานบรรจุก่อนปรับปรุงและหลัง

ปรับปรุง โดยใช้สถิติ T-Test พบว่า ค่า P-value มีค่า

เท่ากับ .000 ซ่ึงน้อยกว่าค่าระดับนัยส�ำคัญ ดังนั้นสามารถ

สรุปได้ว่าปฏิเสธสมมติฐานหลัก และยอมรับสมมติฐานทาง

เลือก คือเวลาที่ใช้ในการท�ำงานมีความแตกต่างกันอย่างมี

นัยส�ำคัญ ที่ระดับนัยส�ำคัญ .05 

	 จากผลการวิเคราะห์ข้อมูลดังแสดงข้างต้นจึงสรุป

ได้ ดังน้ี

	 1) การปรับปรุงพ้ืนที่ปฏิบัติงานโดยการย้าย

สถานีงานบรรจุข้าวไปอยู่ใกล้กับต�ำแหน่งเครื่องซีลท�ำให้

ระยะทางในการขนย้ายถงุข้าวลดลง 5.72 เมตรและปรบัปรงุ

สถานีงานบรรจุข้าวให้เป็นการยืนท�ำงานและผู้ปฏิบัติงาน 

2 คนแบ่งงานและท�ำงานพร้อมกันเพื่อก�ำจัดเวลารอคอย 

ท�ำให้เวลาที่ใช้ในการบรรจุข้าวลงถุงลดลงเฉลี่ย 15.29 

วินาทีต่อถุง

	 2) การปรับปรุงพื้นที่ปฏิบัติงานและสถานีงาน

ท�ำให้การท�ำงานบรรจุข้าวของผู้ปฏิบัติงานสูงอายุมีผลิต

ภาพเพ่ิมขึ้น

การอภิปรายผล 

	 ผลของวิจัยนี้พบว่า เมื่อปรับปรุงกระบวนการ

บรรจุข้าวของวิสาหกิจชุมชนตามหลักการ ECRS โดยการ

เคลื่อนย้ายพ้ืนท่ีปฏิบัติงานของผู้ปฏิบัติงานท้ัง 2 คนไปอยู่

ใกล้เครื่องซีลท�ำให้ลดระยะทางได้ 5.72 เมตร นอกจากนี้

การปรับสถานีงานและก�ำจัดการรอคอยท�ำให้เวลาที่ใช้ใน

การบรรจุข้าวลงถุงลดลงเฉลี่ย 15.29 วินาทีต่อถุงหรือลด

ลงร้อยละ 27.33 ซึ่งสอดคล้องกับงานวิจัยของมงคล 

กิตติญาณขจร นภัสสร โพธิสิงห์ และธนวัตร พัดเพ็ง 

(Kittiyankajon, Phothising & Padpeng, 2019) ที่ใช้ 

ECRS ในการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตก้อน

เชื้อเห็ดของเกษตรกร แล้วทําให้เวลาสูญเปล่าในขั้นตอน
การทําก้อนลดลง 15.68% จากเวลาเดิมก่อนการปรับปรุง 

ดงันัน้การปรับปรุงพื้นที่ปฏิบัติงานและสถานีงานบรรจุข้าว

ด้วยหลัก ECRS ในงานวิจัยน้ีท�ำให้ผลิตภาพการท�ำงานของ

ผู้ปฏิบัติงานท่ีเป็นผู้สูงอายุเพิ่มข้ึน

	 ผลการพัฒนากระบวนการและผลิตภัณฑ์ข้าวสาร 

พบว่า กระบวนการผลิตหลังปรับปรุงสถานีงานมีผลิตภาพ

สงูขึน้และการท�ำงานของพนกังานเป็นไปตามหลกัการยศาสตร์
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ข้อเสนอแนะ 

	 1) งานวจิยันีม้ข้ีอจ�ำกดัในด้านจ�ำนวนตวัอย่างของ

ผู้ปฏบิตังิานของกลุม่วสิาหกิจชมุชน จงึควรมกีารศกึษาเพิม่

เติมโดยใช้ผู้ปฏิบัติงานจ�ำนวนมากขึ้นและเป็นคนวัยท�ำงาน

เพ่ือวิเคราะห์และเปรียบเทียบผลที่เกิดข้ึนกับผลที่ได้จาก

งานวิจัยนี้

	 2) ควรจัดหาอุปกรณ์ช่วยจับยึดถุงบรรจุข้าวเพื่อ

ลดการท�ำงานของกล้ามเนื้อแขนในออกแรงจับถุงข้าวเพื่อ

ลดภาระการท�ำงานของแขนด้านท่ีถือถุงข้าว ซ่ึงอาจส่งผล

ให้ประสิทธิภาพการท�ำงานสูงข้ึน

References 
Arpawasinsuk, N., Khumsri, K., Putomnak, W., Khamwut, K., & Jongkol, P. (2017). The improvement brick 
	 manufacturing. Proceedings of the 11th South East Asian Technical University Consortium 
	 (SEATUC) Symposium. Vietnam: Ho Chi Min University of Technology.

Chantarasamai, K., & Lasunon, O. (2017). Plant layout design and process improvement in wood 	

	 sliding door manufacture. Naresuan University Journal: Science and Technology, 25(3), 	

	 146-155. (in Thai)

Chantarat, S., Attavanich, W., Sa-ngimnet, B., & Chenphuengpawn, J. (2019). Situation of aging and 
	 productivity and agriculture of Thailand agricultural households. aBRIDGEd Making Research 
	 Accessible, 13, 1-11. (in Thai)

Freivalds, A., & Niebel, B. (2014). Niebel’s methods, standards, & work design (13th ed.). Singapore: 
	 McGraw Hill.

Kangsantia, S., Arjharn, W., & Jongkol, P. (2017). Productivity improvement of packing process in a 
	 Thai rolled wafer factory using ECRS principle. Proceedings of the 11th South East Asian 	

	 Technical University Consortium (SEATUC) Symposium. Vietnam: Ho Chi Min University of 
	 Technology.

Kittiyankajon, M., Phothising N., & Padpeng, T. (2019). Application of industrial engineering techniques 
	 to improve production efficiency: a case study of mushroom grain spawn process. 		

	 Kasem Bundit Engineering Journal, 9(2), 71-89. (in Thai)

Pattharathadakiat, P., & Sutivong, D. (2012). Improvement of standard procedure in beverage 	

	 concentrate manufacturing process. Engineering Journal of Research and Development, 23(1), 
	 62-74. (in Thai)

Sangtawan, K., & Jongkol, P. (2009). Ergonomic design of mail sorting workstation. Proceedings of 
	 Industrial Engineering Network. Khon Kaen: Faculty of Engineering, Khon Kaen University. 
	 (in Thai)



174 Vol. 15 No. 3 September-December 2021EAU HERITAGE JOURNAL

Science and Technology

Shingo, S. (1981). Study of Toyota Production System from Industrial Engineering Viewpoint. Tokyo: 	

	 Japan Management Association.

Sriputtha, N., Kositwat, J., & Kaewdook, D. (2020). Reducing waste in detergent packaging process by 
	 using ECRS Technique. Proceeding of the Rajamangala Manufacturing and Management 
	 Technology Conference (pp. 190-196). Chanthaburi: Rajamangala University of Technology 
	 Tawan-ok Chanthaburi Campus. (in Thai)

Wajanawichakon, K., Srisawat P., & Thippo, W. (2017). Efficiency improvement of the pottery production 
	 process to reduce waste and increase the production quality: Case study of Huaywangnong 
	 Pottery Group, Ubonratchathani. UBU Engineering Journal, 9(2), 38-46. (in Thai)


