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บทคัดย่อ   

การศกึษาครัง้นีม้วีตัถปุระสงค์เพื่อปรบัปรงุกระบวนการคดัแยกขนาดผลติภณัฑ์ของผูป้ระกอบการเกษตรให้มปีระสทิธิภาพ

ยิ่งขึ้น โดยมุ่งเน้นการลดความสูญเปล่าและเพิ่มผลผลิตในกระบวนการท�ำงาน กรณีศึกษา ธุรกิจฟาร์มไข่เป็ดแห่งหนึ่ง 

โดยเก็บข้อมูลการท�ำงานจริงของพนักงานในกระบวนการคัดแยกขนาดผลิตภัณฑ์ และประยุกต์ใช้เทคนิคการตั้งค�ำถาม

ท�ำไม–ท�ำไม เพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาในแต่ละข้ันตอน การใช้แผนภูมิกระบวนการไหล แผนภูมิมือซ้าย-มือขวา 

และแผนภูมิคน–เครื่องจักร เพื่อประเมินประสิทธิภาพและเวลาการท�ำงาน ผลการศึกษาพบว่า กระบวนการคัดแยกเดิม

อาศยัแรงงานคนเป็นหลกั ท�ำให้เกดิความล่าช้าในช่วงทีม่ปีรมิาณไข่สงู ส่งผลต่อความถกูต้องและความรวดเรว็ในการจดัส่ง จาก

การวิเคราะห์แผนภูมิกระบวนการไหล พบว่า มี 34 ขั้นตอน ใช้เวลาเฉลี่ย 1,486.8 นาที และระยะทางการเคลื่อนไหวรวม 

236.2 เมตร แสดงถึงความสูญเปล่าจากขั้นตอนที่ไม่สร้างคุณค่า หลังการปรับปรุงด้วยการจัดวางพื้นท่ีและอุปกรณ์ใหม่ 
พบว่า การเคลื่อนไหวซ�้ำซ้อนลดลง การใช้มือซ้าย-ขวาสมดุลมากข้ึน ผลผลิตต่อช่ัวโมงเพ่ิมข้ึนร้อยละ 18-20 การปรับปรุง

กระบวนการตามหลัก ECRS ท�ำให้ข้ันตอนลดเหลือ 32 ข้ันตอน เวลาการท�ำงานลดลงร้อยละ 25-30 และกิจกรรมล่าช้า

ลดลงอย่างชัดเจน ในขณะที่ประสิทธิภาพของเครื่องจักรเพิ่มจากร้อยละ 70.7 เป็น 90.6 และของพนักงานเพ่ิมจากร้อยละ 
97.1 เป็น 92.2 แสดงให้เห็นถึงการใช้ทรัพยากรบุคคลและเครื่องจักรอย่างคุ้มค่าและสมดุลมากข้ึน

ค�ำส�ำคัญ: แผนภูมิกระบวนการไหล แผนภูมิมือซ้าย-มือขวา แผนภูมิคน-เครื่องจักร อีซีอาร์เอส

การปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดเวลาการท�ำงานในกระบวนการ
คัดแยกขนาดผลิตภัณฑ์ด้วยเทคนิคการศึกษางาน
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Abstract  

This study aimed to improve the product size-grading process of an agricultural enterprise to enhance 
operational performance. The objectives were to reduce waste and improve productivity within the 
operational process. A duck egg farm was selected as the case study. Operational data were collected 
through direct observation of workers involved in the size-grading process. The Why–Why Analysis 
technique was applied to identify the root causes of operational problems at each stage of the process. 
In addition, flow process charts, left–right hand charts, and man–machine charts were employed to 
analyze work methods, evaluate operational efficiency, and determine standard working times. The 
results indicated that the existing process relied heavily on manual labor, resulting in delays during 
periods of high production volume and adversely affecting grading accuracy and delivery performance. 
The flow process chart identified 34 process steps, with an average processing time of 1,486.8 minutes 
and a total travel distance of 236.2 meters, indicating the presence of non-value-added activities and 
inefficient work sequences. Following process improvements through workspace reorganization and 
equipment rearrangement, unnecessary motions were eliminated, hand movements became more 
balanced, and hourly productivity increased by 18–20%. Furthermore, the application of the ECRS 
principle reduced the number of process steps from 34 to 32, shortened the average processing time 
by 25–30%, and minimized operational delays. Machine utilization increased from 70.7% to 90.6%, 
while worker utilization improved from 97.1% to 92.2%. These findings demonstrate more effective 
and balanced utilization of human and machine resources, contributing to enhanced overall production 
efficiency.

Keywords: flow process chart, left–right hand charts, man–machine charts, ECRS

บทน�ำ  
	 ภาคเกษตรกรรมของไทยมีบทบาทส�ำคัญต่อ
เศรษฐกิจและสังคม เนื่องจากเป็นแหล่งผลิตวัตถุดิบและ
อาหารท่ีส�ำคัญโดยเฉพาะกลุ่มผู้ประกอบการเกษตรขนาด
กลางและขนาดย่อมซึง่เป็นกลไกหลกัในการขบัเคล่ือนห่วงโซ่
อปุทานของผลติภณัฑ์เกษตร (Rittirong & Soonthonsmai, 
2016) การด�ำเนินงานในภาคส่วนนี้ยังคงอาศัยแรงงานคน
ในหลายขั้นตอนของกระบวนการผลิต เช่น การคัดแยก 
การท�ำความสะอาด และการบรรจุผลิตภัณฑ์ ก่อนส่งต่อให้
ลูกค้าหรือผู้ประกอบการแปรรูป ความซ�้ำซ้อนของขั้นตอน
การท�ำงานและการขาดระบบมาตรฐานการจดัการทีเ่หมาะสม 
ส่งผลให้เกิดความสูญเสียด้านเวลา แรงงาน และคุณภาพ
ของสินค้า ซึ่งปัญหาดังกล่าวสะท้อนถึงความจ�ำเป็นใน
การปรับปรุงกระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน 
(Promkan, 2018) ดังนั้นการประยุกต์แนวคิดการจัดการ
ความสูญเปล่าในภาคการเกษตรเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
กระบวนการผลิตและเสริมสร้างขีดความสามารถในการ

แข่งขัน จึงเป็นประเด็นท่ีมีความส�ำคัญและน่าสนใจต่อ
การศึกษา

	 ธุรกิจฟาร์มเป็ดในจังหวัดฉะเชิงเทราเป็นอาชีพ
ทางการเกษตรแขนงหนึ่งในประเทศไทย เนื่องจากสภาพ
ภูมิอากาศและภูมิประเทศเอื้ออ�ำนวยต่อการเลี้ยงสัตว์
ประเภทนี้เป็นอย่างมาก ไข่เป็ดในแต่ละปีสามารถส่งออก
จ�ำหน่ายในตลาดต่างประเทศอย่างแพร่หลาย เพราะเป็น
อาหารที่ทุกระดับชั้นนิยมบริโภค รวมทั้งสามารถถนอม
อาหารไว้ได้นานอีกด้วย ไข่เป็ดนับเป็นแหล่งอาหารที่มี
คุณค่าทางโภชนาการสูง หาซื้อได้ง่ายตามท้องตลาดและ
ราคาไม่แพงมากนัก (Nilnorasri, 2017) ผู้ประกอบการ
จ�ำหน่ายไข่เป็ดท�ำหน้าที่เป็นผู้จัดส่งผลผลิตทางการเกษตร
ให้แก่อุตสาหกรรมแปรรูปอาหารซ่ึงใช้ไข่เป็ดเป็นวัตถุดิบ
หลกัในกระบวนการผลติ เช่น การผลติไข่เคม็และไข่เยีย่วม้า 
อย่างไรก็ตาม ผู้ประกอบการกลุ่มนี้ก�ำลังประสบปัญหาใน
การจัดส่งสินค้าไม่ทันตามปริมาณความต้องการของลูกค้า 
เนือ่งจากข้อจ�ำกัดในกระบวนการคดัแยกขนาดและการเตรียม



102 Vol. 20 No. 2 May-August 2026EAU Heritage Journal

Science and Technology

ผลติภณัฑ์ก่อนส่งมอบ ส่งผลให้ประสทิธภิาพการด�ำเนนิงาน
ลดลงและไม่สามารถตอบสนองต่อค�ำสั่งซื้อได ้อย ่าง
ทันท่วงที จากการส�ำรวจข้อมูลเบื้องต้น พบว่าในขั้นตอน
การคัดแยกขนาดผลิตภัณฑ์ของผู้ประกอบการเกษตร ยัง
มีข้อจ�ำกัดด้านประสิทธิภาพการท�ำงานและการใช้เวลาใน
กระบวนการผลิตที่มีการใช้แรงงานคนเป็นหลัก พนักงาน
ต้องใช้ทั้งสายตาและแรงกายในการคัดแยกผลิตภัณฑ์ตาม
ขนาดและคุณภาพ ซึ่งก่อให้เกิดปัญหาความล่าช้า โดย
เฉพาะในช่วงที่ปริมาณผลผลิตเพิ่มขึ้นส่งผลกระทบท่ีเกิด
ข้ึน ได้แก่ การท�ำงานล่าช้าจนไม่สามารถจัดส่งสินค้าได้
ตามก�ำหนด คณุภาพผลติภณัฑ์ลดลงจากการเกบ็รักษานาน 
ต้นทุนแรงงานเพิ่มขึ้น และอาจสูญเสียความพึงพอใจของ
ลูกค้า ซึ่งสอดคล้องกับงานวิจัยของ Taweeassaraphat 
and Pasutham (2023) ที่กล่าวว่า เมื่อปริมาณวัตถุดิบ
ไม่เพียงพอต่อความต้องการของอุตสาหกรรม จะส่งผลให้
การส่งมอบสินค้าให้แก่ลูกค้าไม่เป็นไปตามก�ำหนดท่ีตกลง
กับลกูค้าไว้ และส่งผลท�ำให้สนิค้าคงคลงัมไีม่เพยีงพอส�ำหรบั
ลูกค้าประจ�ำ ในขณะเดียวกันฝ่ายขายไม่สามารถรับค�ำสั่ง
ซ้ือจากลูกค้าใหม่เพิ่มเติมได้ ส่งผลท�ำให้ยอดขายลดลง 
จ�ำนวนลูกค้าลดลง และศักยภาพการแข่งขันขององค์กร
ลดลง และยังมีผลสืบเนื่องไปถึงผลประกอบการที่ลดลง 
อาจท�ำให้การพิจารณาผลตอบแทน การปรับขึ้นค่าแรง เงิน
เดือน และโบนัสของพนักงานในปีถัดไปลดลงตามไปด้วย
	 จากการทบทวนวรรณกรรม พบว่า แนวคิดดังกล่าว
สอดคล้องกบังานวจิยัของ Inseemeesak and Lertkowit 
(2024) ที่ได้น�ำองค์ความรู ้และเครื่องมือต่าง ๆ ทาง
วิศวกรรมอตุสาหการ เช่น เทคนคิการตัง้ค�ำถามท�ำไม-ท�ำไม 
ศกึษาวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา การประยกุต์ใช้แผนภมูิ
กระบวนการไหลการออกแบบกระบวนการผลิตใหม่ และ
หลักการลดความสูญเปล่า ECRS มาช่วยวิเคราะห์ในการ
แก้ไขปัญหาในขั้นตอนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรม 
สอดคล้องกับงานวิจัยต่าง ๆ ที่มีการวิเคราะห์การท�ำงาน
ร่วมกับวิธีการศึกษางานเพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิต
สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตได้จริง (Authayarat 
& Ariyajunya, 2021) งานวิจัยของ Pantupon et al. 
(2021) ศึกษาการปรับปรุงต�ำแหน่งการจัดวางวัตถุดิบน็อต
และสกรูในคลังสินค้า หลังการปรับปรุงต�ำแหน่งการจัด
วางวัตถุดิบน็อตและสกรู ส่งผลให้เวลาในการท�ำงานดีข้ึน
ใช้เวลาในการท�ำงานน้อยลง ส�ำหรับงานวิจัยของ Sejpal 
(2017) ใช้การวิเคราะห์การเคลื่อนไหวของมือซ้ายและ
มือขวาส�ำหรับการปรับปรุงกระบวนการประกอบชิ้นส่วน
ในโรงงานอุตสาหกรรม และ Soni and Jana (2020) เพื่อ

วิเคราะห์และเปรียบเทียบระยะทางการเคลื่อนไหวของมือ
ท้ังสองข้างในกระบวนการผลิต ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพการ
ท�ำงานและลดความสูญเปล่าในการเคลื่อนไหวของแรงงาน
ได้ แต่ยังไม่พบวรรณกรรมเชิงเหล่านี้มากนักอย่างไรก็ตาม 
งานวิจัยส่วนใหญ่ยังคงมุ่งเน้นในระบบอุตสาหกรรมเชิง
โรงงานที่มีโครงสร้างการผลิตชัดเจนและมีเครื่องจักรเป็น
ศูนย์กลาง ขณะที่การประยุกต์ใช้เครื่องมือเชิงอุตสาหกรรม
ดงักล่าวในระบบการผลติเชงิเกษตรอตุสาหกรรม โดยเฉพาะ
กระบวนการคัดแยกขนาดผลิตภัณฑ์ในระดับผู้ประกอบ
การขนาดย่อม ยังมีการศึกษาเชิงลึกค่อนข้างจ�ำกัด ดังนั้น 
ช่องว่างของงานวิจัยน้ีจึงอยู่ท่ีการน�ำแนวคิดและเครื่องมือ
ทางวิศวกรรมอุตสาหการซึ่งใช้กันในภาคอุตสาหกรรมมา
ประยุกต์ใช้กับกระบวนการคัดแยกขนาดไข่เป็ดในสภาพ
การท�ำงานจรงิ เพ่ือแสดงศกัยภาพของการถ่ายทอดแนวคดิ
อุตสาหกรรมไปสู่ระบบการผลิตเชิงเกษตรในลักษณะกึ่ง
อุตสาหกรรมอย่างเป็นระบบ
	 การศึกษาครัง้นี ้ผูว้จัิยจงึสนใจการปรบัปรงุกระบวนการ
ผลิตเพ่ือลดเวลาการท�ำงานในกระบวนการคัดแยกขนาด
ผลติภณัฑ์ด้วยเทคนิคการศึกษางาน โดยประยุกต์ใช้เทคนิค
การตัง้ค�ำถามท�ำไม-ท�ำไม เพือ่ค้นหาสาเหตรุากเหง้าของปัญหา 
การวิเคราะห์แผนภูมิกระบวนการไหล เพื่อเปรียบเทียบ
ล�ำดบัข้ันตอนการท�ำงานก่อนและหลงัการปรบัปรงุ การวเิคราะห์
การเคลื่อนไหวของมือซ้ายและมือขวา เพื่อประเมินความ
สมดุลและการใช้แรงงานของพนักงาน ตลอดจนแผนภูมิ
กิจกรรมพหุคูณประเภทคน-เครื่องจักร เพื่อวิเคราะห์การ
ใช้เวลาร่วมกันระหว่างแรงงานและเครื่องจักร จากนั้นน�ำ
ผลการวิเคราะห์มาประยุกต์ใช้หลักการลดความสูญเปล่า 
ECRS เพื่อปรับลดข้ันตอนที่ไม่จ�ำเป็น รวมงานที่มีลักษณะ
คล้ายกัน จัดล�ำดับใหม่ให้เหมาะสม และท�ำให้งานง่ายขึ้น 
ซึ่งคาดว่าจะช่วยลดเวลาการท�ำงาน เพิ่มผลผลิต และใช้
ทรัพยากรบุคคลและเครื่องจักรได้อย่างคุ้มค่า ทั้งนี้ ผล
การศึกษาสามารถน�ำไปประยุกต์เป็นแนวทางพัฒนาโมเดล
ธุรกิจต้นแบบส�ำหรับผู้ประกอบการรายย่อยในพื้นที่อื่น ๆ  
ต่อไปในอนาคต

วิธีด�ำเนินการวิจัย  
	 การวิจัยเรื่องนี้ด�ำเนินการตามหลักการ ศึกษางาน 
(work study) ซ่ึงประกอบด้วย การศึกษาวิธีการท�ำงาน 
(method study) และการวิเคราะห์เวลา (time study) 

เพ่ือปรับปรุงกระบวนการคัดแยกผลิตภัณฑ์ของผู้ประกอบ

การเกษตรให้มีประสิทธิภาพมากข้ึน โดยมีล�ำดับข้ันตอน

ส�ำคัญของวิธีการด�ำเนินงานวิจัยดังแสดงไว้ในภาพ 1 
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ภาพ 1 วิธีการด�ำเนินงานวิจัย

1. การเก็บรวบรวมข้อมูล

	 1) การศึกษาข้อมูลและสภาพการท�ำงานปัจจุบัน 
ศึกษาข้อมูลพ้ืนฐานของกระบวนการผลิตและขั้นตอนการ
คัดผลิตภัณฑ์จริงในสถานประกอบการ เพื่อท�ำความเข้าใจ
ลักษณะงาน ล�ำดับข้ันตอน พฤติกรรมการท�ำงานของ
พนักงาน และเวลาที่ใช้ในแต่ละกิจกรรม ช่วงเวลาในการ
เก็บรวบรวมข้อมูลด�ำเนินการในช่วงเวลาเช้า ตั้งแต่เวลา 
08.00 น. ถงึ 12.00 น. กลุม่ตัวอย่างทีใ่ช้ในการศกึษาครัง้นี ้คือ 
พนักงานคัดแยกขนาดไข่เป็ดของฟาร์มกรณีศึกษา จ�ำนวน 
5 คน ประกอบด้วยแรงงานชาย 3 คน และแรงงานหญิง 
2 คน ซ่ึงเป็นผู้ปฏิบัติงานจริงในกระบวนการคัดแยกขนาด
ผลติภณัฑ์ และถูกใช้เป็นแหล่งข้อมลูในการสงัเกต วเิคราะห์

เวลา และศึกษาวิธีการท�ำงานตลอดกระบวนการผลิต

1.1) การศกึษาวธิกีารท�ำงาน ด�ำเนนิการโดยการ
ส�ำรวจและสังเกตสภาพการท�ำงานปัจจุบันในกระบวนการ
คัดแยกขนาดผลิตภัณฑ์ไข่เป็ดของฟาร์มกรณีศึกษา ซ่ึงมี
พนกังานปฏบิตังิานทัง้หมด 5 คน ประกอบด้วยแรงงานชาย 
3 คน และแรงงานหญิง 2 คน โดยคัดเลือกศึกษาวิธีการ
ท�ำงานเฉพาะพนักงานหญิง 1 คนซ่ึงรับผิดชอบงานคัดแยก
ขนาดผลิตภัณฑ์เป็นหลัก อุปกรณ์ท่ีใช้ในกระบวนการ
ประกอบด้วยกระบะบรรจุไข่ ถาดเรียงไข่ วัสดุขัดท�ำความ
สะอาด และเครื่องคัดแยกไข่แบบก่ึงอัตโนมัติ

1.2) การศกึษาเวลา ด�ำเนนิการโดยใช้วธิกีารจับ
เวลาโดยตรงจากการสังเกตการท�ำงานจริงในกระบวนการ
คัดแยกขนาดผลิตภัณฑ์ไข่เป็ด โดยข้อมูลเวลาท่ีได้เป็น
เวลาท่ีสังเกตและจับได้จริง (observed time) ซ่ึงได้จาก
การบันทึกเวลาในแต่ละขั้นตอนของกระบวนการผ่านการ
วเิคราะห์ แผนภมูกิระบวนการไหล แผนภมูมิอืซ้าย–มอืขวา 
และแผนภมูกิจิกรรมพหุคณูประเภทคน–เครือ่งจกัร ค่าเวลา
ที่ปรากฏในตารางและแผนภูมิต่าง ๆ  เช่น ค่าเวลาในแต่ละ
กิจกรรมจาก Man–Machine Charts และค่าเวลารวมของ
กระบวนการก่อนและหลังการปรับปรุงถูกน�ำมาใช้เป็นฐาน
ข้อมูลในการเปรียบเทียบประสิทธิภาพของกระบวนการ
ในสภาพการท�ำงานจริง โดยไม่ได้มีการปรับแก้ด้วยค่า
ประสิทธิภาพการท�ำงานหรือค่าความเผื่อเวลา แต่ใช้เพื่อ
สะท้อนสภาพการท�ำงานจริงของฟาร์มกรณีศึกษาโดยตรง
	 2) การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาใช้เทคนิคการ
ตั้งค�ำถามท�ำไม-ท�ำไม (why–why analysis) เพื่อค้นหา
ต้นเหตุของความล่าช้าในกระบวนการคัดผลิตภัณฑ์ และ
ระบุปัจจัยท่ีท�ำให้เกิดความสูญเปล่า เช่น การเคลื่อนไหว
ที่ไม่เหมาะสม การจัดวางพื้นที่ท�ำงานที่ไม่สอดคล้องกับ
หลักการยศาสตร์ หรือการขาดมาตรฐานการปฏิบัติงาน

	 3) การบันทึกและวิเคราะห์วิธีการท�ำงาน บันทึก
ข้ันตอนการท�ำงานปัจจุบัน ประกอบด้วย

3.1) แผนภูมิกระบวนการไหล (flow process 
chart) น�ำมาใช้เพื่อบันทึกและวิเคราะห์ล�ำดับข้ันตอนของ
การท�ำงานอย่างเป็นระบบ โดยแสดงให้เห็นการเคลื่อนไหว
ของวัสดุ อุปกรณ์ และแรงงานตั้งแต่เริ่มต้นจนสิ้นสุด
กระบวนการผลิต เคร่ืองมือนี้ช่วยให้สามารถมองเห็นภาพ
รวมของกิจกรรมท้ังหมดในกระบวนการ รวมถึงการระบุ
ข้ันตอนท่ีไม่จ�ำเป็น ซ�้ำซ้อน หรือไม่มีคุณค่าเพ่ิม

3.2) แผนภูมิมือซ้าย–มือขวา (left and right 
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hand chart) เพื่อวิเคราะห์ความสมดุลของการเคลื่อนไหว
ของพนักงานระหว่างมือทั้งสองข้าง

3.3) แผนภูมิกิจกรรมพหุคูณประเภทคน-
เคร่ืองจักร (man–machine chart) เพื่อวิเคราะห์สัดส่วน
การใช้เวลาร่วมกันระหว่างแรงงานคนและเครื่องจักร

	 4) การปรับปรุงวธิกีารท�ำงานเพือ่ลดความสญูเปล่า 
โดยน�ำแนวคิด ECRS: Eliminate Combine Rearrange 
Simplify มาใช้ในการปรับปรุงล�ำดับงาน การจัดวางอปุกรณ์ 
และการเคล่ือนไหวของพนักงานให้เหมาะสมตามหลัก
การยศาสตร์ รวมทัง้พิจารณาใช้เครือ่งคดัแยกขนาดผลติภณัฑ์
กึ่งอัตโนมัติช่วยลดภาระงานซ�้ำซ้อน

2. การวิเคราะห์ข้อมูล 

	 1) การเปรยีบเทยีบและประเมนิผล ท�ำการจบัเวลา
และสังเกตการท�ำงานภายหลงัการปรบัปรงุ แล้วเปรยีบเทียบ
กับข้อมูลก่อนการปรับปรุง เพื่อประเมินประสิทธิภาพของ
กระบวนการใหม่ในด้านระยะเวลาการท�ำงาน ความสมดุล
ระหว่างแรงงานคนกบัเครือ่งจกัร และผลผลติต่อหน่วยเวลา

	 2) สรปุผลการวจิยัเพือ่แสดงให้เหน็ถงึประสทิธผิล
ของการประยกุต์ใช้เทคนคิการศกึษางานในการลดเวลาการ
ท�ำงานและเพิม่ผลผลติ พร้อมน�ำเสนอแนวทางในการจดัท�ำ
มาตรฐานการท�ำงานและพัฒนาระบบฝึกอบรมพนักงานใน
อนาคต

ผลการวิจัย
1. การศึกษาสภาพงานปัจจุบันในกระบวนการคัดแยก
ขนาดผลิตภัณฑ์  
	 ด�ำเนินการสังเกตการณ์กระบวนการคัดแยก
ผลิตภัณฑ์ไข่เป็ดภายในฟาร์มแห่งหนึ่ง ในช่วงเวลาท�ำงาน
จริง โดยพบว่า พนักงานใช้เวลานานในขั้นตอนการคัดแยก
ไข่ตามขนาด ได้แก่ ไข่เล็ก (เบอร์ 3-4) ไข่กลาง (เบอร์ 2-3) 
และไข่ใหญ่ (เบอร์ 1-2) รวมถึงขั้นตอนการคัดแยกไข่ท่ีมี
ต�ำหน ิเช่น ไข่เป้ือนทีม่คีราบฝังลกึซึง่ไม่สามารถขดัถอูอกได้
ด้วยวิธีปกติ และไข่เปื้อนซึ่งจ�ำเป็นต้องผ่านกระบวนการขัด
ถหูรือขดูลอกด้วยมอืพนกังานก่อนคดัแยกใส่กระบะเพ่ือเข้า
สู่ขั้นตอนถัดไป ส่งผลให้ระยะเวลาท�ำงานในกระบวนการ
นี้เพ่ิมขึ้น งานเสร็จไม่ทันก�ำหนดการและส่งผลต่อความ
ล่าช้าในการจัดส่งสินค้าไปยังลูกค้า เพื่อตรวจสอบและ
แก้ไขปัญหาดังกล่าว ผู้วิจัยได้ด�ำเนินการตามขั้นตอนของ
การศึกษางาน เร่ิมต้นจากการเลือกงานที่จะศึกษา จาก

ภาพ 2 จะแสดงให้เห็นกิจกรรมต่าง ๆ  ในระบบการจัดการ
ฟาร์มเป็ดและภาพรวมของกจิกรรมหลกัในระบบการจดัการ
ฟาร์ม ได้แก่ การจัดเตรียมและจัดสรรวัตถุดิบอาหารสัตว์ 
การให้อาหารเป็ดในรอบเวลาท่ีเหมาะสม การเก็บไข่จาก
พื้นท่ีเลี้ยงเข้าสู่กระบวนการคัดแยก การบรรจุไข่ลงกระบะ
ส�ำหรบัการขนส่ง และกระบวนการจ�ำหน่ายผลติภณัฑ์ให้แก่
ลูกค้าหรือผู้ประกอบการแปรรูป กระบวนการดังกล่าวถือ
เป็นระบบการผลิตแบบต่อเนื่อง ซึ่งต้องอาศัยการวางแผน
จัดการทรัพยากร แรงงาน และเวลาอย่างมีประสิทธิภาพ 
เพื่อให้สามารถตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าได้
อย่างตรงเวลาและลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต

	 การเก็บข้อมูลจ�ำนวนผลผลิตจากผู้ประกอบการ
ฟาร์มเลี้ยงเป็ด มีดังนี้ เล้าเป็ดมีจ�ำนวน 5 เล้า มีเป็ดไข่สาย
พันธุ์กากีแคมป์เบลล์ 2,000 ตัว/เล้า รวมท้ังสิ้น 10,000 
ตัว อัตราการออกไข่เฉลี่ยตามมาตรฐานฟาร์มที่จัดการดี
อยู่ท่ี 80-90% ต่อวัน ค�ำนวณผลผลิตไข่เป็ดต่อวันในกรณี
ผลผลิตต�่ำ (80%) เท่ากับ 8,000 ฟอง/วัน (10,000×0.80) 
หรือประมาณ 26-27 ตั้ง (1 ตั้ง มี 10 กระบะ 1 กระบะ
มี 30 ฟอง) และกรณีผลผลิตสูง (90%) ในช่วงที่เป็ดไข่
ผลผลิตสูง เท่ากับ 10,000×0.90=9,000 ฟอง/วัน หาก
เป็ดป่วยและเกิดการเปลี่ยนแปลงสภาพภูมิอากาศอาจส่ง
ผลให้ผลผลิตลดลง โดยการจ้างงานเป็นแรงงานต่างด้าว
ผู้ชาย 3 คน และผู้หญิง 2 คน 

	 จากนั้นประยุกต์ใช้แผนภูมิแสดงข้ันตอนการ
ด�ำเนินงานในธุรกิจฟาร์มไข่เป็ดในการบันทึกวิธีการท�ำงาน
การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลาอย่างง่าย สามารถช่วย
วิเคราะห์เพื่อพัฒนาวิธีการท�ำงานท่ีดีกว่า เช่น ล�ำดับ
กิจกรรมการท�ำงาน ระยะเวลา เครื่องมือและอุปกรณ์ที่ใช้ 
พฤตกิรรมการเคลือ่นไหวของแรงงาน ตลอดจนปัญหาทีพ่บ
ในแต่ละกิจกรรม เพื่อให้เข้าใจภาพรวมของกระบวนการ
ผลิตไข่เป็ดในฟาร์มได้อย่างชัดเจน กระบวนการเริ่มจากให้
อาหาร–เลีย้งเป็ด เกบ็ไข่จากเล้าแล้วขนย้ายมากองรวม ก่อน
คัดแยกประมาณ 8,000 ฟองต่อวันเพื่อเตรียมจ�ำหน่าย/ส่ง
ต่อโรงงานแปรรูป กรณีไข่สะอาดจะคัดขนาด ตรวจสภาพ 
และบรรจุเพื่อจัดส่งภายใน 1-2 วันเลย กรณีไข่เปื้อนมูล
หรือสกปรก จะน�ำไปล้างท�ำความสะอาด วางผึ่งให้แห้ง 
แล้วจึงเข้าสู่ข้ันตอนคัดขนาด ตรวจสภาพ และบรรจุเช่น
เดียวกัน โดยมีการจัดการน�้ำเสียและสภาพแวดล้อมควบคู่
ตลอดกระบวนการ สามารถสรุปขั้นตอนการด�ำเนินงานใน
ธุรกิจฟาร์มไข่เป็ดไว้ในภาพ 3 ดังนี้
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ภาพ 2 กิจกรรมต่าง ๆ ในระบบการจัดการฟาร์มเป็ด

ภาพ 3 แผนภูมิแสดงขั้นตอนการด�ำเนินงานในธุรกิจฟาร์มไข่เป็ด
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2. ผลการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาโดยใช้เทคนิคการ
ตั้งค�ำถามท�ำไม-ท�ำไม (why–why analysis) 

	 จากการศึกษาเบื้องต้นเกี่ยวกับกระบวนการ
ท�ำงานในธุรกิจฟาร์มไข่เป็ด พบว่า ปัญหาหลักที่กระทบ
ต่อประสิทธิภาพในการด�ำเนินงาน คือ ความล่าช้าในการ
คัดแยกขนาดผลิตภัณฑ์ไข่ ดังตาราง 1 ปัญหาดังกล่าวส่ง
ผลกระทบโดยตรงต่อความสามารถในการจัดส่งไข่ให้ทัน
ตามก�ำหนดเวลา และอาจสร้างความไม่พึงพอใจต่อลูกค้า    

	 ตาราง 1 ขั้นตอนการเลือกงานที่จะศึกษาพบว่า 
กระบวนการคดัไข่เป็ดภายในฟาร์มเป็นงานทีม่ปัีญหาเกีย่วกบั
พนักงาน ซึ่งมีลักษณะเป็นงานที่ท�ำซ�้ำซาก มีผลกระทบ
ต่อคุณภาพและระยะเวลาการจัดส่งสินค้า การศึกษาเพื่อ
ปรับปรุงงานให้เหมาะสมตามหลักเศรษฐศาสตร์แห่งการ
เคล่ือนไหวจะช่วยให้พนักงานท�ำงานอย่างมีประสิทธิภาพ
มากขึน้ การวเิคราะห์สาเหตหุลกัของความล่าช้าในการคดัแยก
ขนาด ได้ด�ำเนนิการโดยใช้เทคนคิการตัง้ค�ำถามท�ำไม-ท�ำไม โดย
อาศยัการตัง้ค�ำถามเชงิเหตผุลต่อเนือ่ง เพือ่ลงลกึถงึรากของ
ปัญหาต่อกระบวนการท�ำงาน ปัญหาหลกัทีพ่บ คอื พนกังาน
ใช้เวลานานในการคดัแยกขนาดไข่เป็ด ซึ่งกระทบต่อคุณภาพ
สินค้า เช่น คุณภาพความสดใหม่ลดลง และสัตว์เข้ามารบก
วนเสียหาย ซ่ึงส่งผลกระทบต่อมาตรฐานสินค้า และความ
ตรงต่อเวลาในการส่งมอบ โดยมีกระบวนการวิเคราะห์เป็น
ไปตามล�ำดับ ดังตาราง 2 เนื่องจากปัญหาหลักของธุรกิจ

เกิดจากความล่าช้าในกระบวนการคัดแยกขนาดไข่เป็ด
ด้วยแรงงานคนเป็นหลัก ซ่ึงส่งผลต่อการจัดส่งและคุณภาพ
สินค้า (ตาราง 1) ในตาราง 2 แสดงผลการวิเคราะห์เชิง
สาเหตุเชิงลึกด้วยเทคนิคท�ำไม–ท�ำไม พบว่า ความล่าช้า
ดังกล่าวเกิดจากปัจจัยด้านอุปกรณ์ สภาพงาน แรงงาน 
และการจัดการที่ยังขาดมาตรฐานและเครื่องจักรช่วยงาน

3. ผลการวเิคราะห์กระบวนการโดยใช้แผนภมูกิระบวนการ
ไหล (flow process chart)

	 แผนภมูกิระบวนการไหลของกระบวนการคดัไข่เป็ด
ก่อนการปรบัปรงุ แสดงไว้ในภาพ 4 พบว่า กจิกรรมการท�ำงาน
ของพนกังานโดยใช้มอืในการคดัไข่เป็ด มจี�ำนวน 34 ขัน้ตอน 
ประกอบด้วย การปฏิบัติงาน 24 ข้ันตอน การเคลื่อนที่ 3 
ข้ันตอน ความล่าช้า 4 ข้ันตอน การตรวจสอบ 1 ข้ันตอน 
และการจัดเก็บ 2 ข้ันตอน โดยมีระยะทาง 236.2 เมตร 
เวลา 1,486.8 นาที ตามล�ำดับ ในงานวิจัยนี้จะเริ่มศึกษา
เฉพาะขั้นตอนที่ 10-30 เพื่อวัดเฉพาะกิจกรรมการคัดแยก
ขนาดไข่เป็ดเท่าน้ัน เม่ือพนักงานนั่งประจ�ำต�ำแหน่งและ
เริ่มกระบวนการท�ำงานจริง ในช่วงข้ันตอนท่ี 10-30 ของ
กระบวนการคัดไข่เป็ด พบว่า การคัดแยกไข่จ�ำนวน 1 
กระบะ ใช้เวลาเฉลี่ยประมาณ 2 นาที นั่นคือ หากต้องคัด
ไข่จ�ำนวน 50 กระบะ หรือคิดเป็น 5 ตั้ง จะใช้เวลาโดยรวม
เฉลี่ยประมาณ 100 นาที หรือเทียบเท่า 1 ช่ัวโมง 40 นาที 

ตาราง 1 
การระบุปัญหากระบวนการท�ำงานในธุรกิจฟาร์มไข่เป็ดท่ีต้องการแก้ไข

ประเด็น รายละเอียด

1. ลักษณะธุรกิจ การด�ำเนินกิจการเลี้ยงเป็ดไข่ จ�ำหน่ายไข่สดเป็นหลัก โดยกระบวนการผลิตครอบคลุม
ตั้งแต่การเลี้ยงดู การเก็บผลผลิต คัดแยกขนาดและจัดส่ง

2. ปัญหาที่เกิดขึ้น ขั้นตอนการคัดแยกขนาดไข่ ซึ่งด�ำเนินการด้วยแรงงานคนเป็นหลัก ส่งผลให้เกิดความ
ล่าช้า โดยเฉพาะในช่วงที่มีปริมาณไข่เพิ่มสูงขึ้น ท�ำให้ไม่สามารถจัดการกับไข่ได้ทัน
เวลา ส่งผลให้การจัดส่งล่าช้าหรือเกิดความผิดพลาด

3. ผลกระทบที่เกิดข้ึน ผลกระทบที่เกิดขึ้นมีหลากหลายกรณี เช่น การจัดส่งล่าช้า ไม่ทันตามก�ำหนดเวลา 
คุณภาพความสดลดลงของไข่เป็ดจากการเก็บรักษานานเกินไป ต้นทุนแรงงานเพิ่มขึ้น
จากว่าจ้างพนักงานที่มีประสบการณ์ และความไม่แน่นอนในการส่งสินค้าและคุณภาพที่
ลดลง ท�ำให้ลูกค้าบางรายอาจเปลี่ยนไปใช้บริการจากฟาร์มคู่แข่งท่ีมีระบบจัดการดีกว่า

4. แนวทางที่จะแก้ไข การน�ำเครื่องคัดไข่เข้ามาช่วยในกระบวนการคัดแยก โดยเครื่องคัดไข่จะสามารถแยก
ไข่ออกตามขนาดได้อย่างรวดเร็วและแม่นย�ำ ลดภาระของแรงงานคน และช่วยเพิ่ม
ความต่อเน่ืองของกระบวนการท�ำงาน

5. ตัวชี้วัดความส�ำเร็จของการแก้ไข ระยะเวลาการท�ำงานที่ลดลง ซ่ึงสามารถประเมินได้จากการเปรียบเทียบเวลาเฉลี่ยใน
กระบวนการคัดแยกก่อนและหลังการใช้เครื่องคัดไข่   
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ตาราง 2  
การวิเคราะห์การตั้งค�ำถามท�ำไม-ท�ำไม 

What Why Why Why Why

พนักงานใช้เวลานาน
ในการคัดแยกขนาด
ไข่เป็ด

1. ปัญหาจาก
    ฝอยขัดใน 
    การท�ำความ
    สะอาดไข่

- ฝอยขัดมีลักษณะแบน
  และขาด

- ไม่มีการก�ำหนดรอบ
  การเปลี่ยนฝอยขัด

- ขาดมาตรฐานการปฏิบัติ 
  งานในการดูแลวัสดุ
  สิ้นเปลือง

- ของหาย - ขาดการเกบ็รกัษาและ
  จดัวางให้เป็นระเบยีบ

- ไม่มีพื้นที่จัดเก็บวัสดุ

2. ปัญหาจากมดี
   ขูดลอกผิวไข่

- ไข่บางฟองมีคราบ
  แห้งฝังแน่น

- พื้นของเล้าเป็ดมี
  ความชื้นหรือสภาพ
  แวดล้อมไม่เหมาะสม 

- ขาดการจัดการระบบ
  พื้นเล้าอย่างเหมาะสม

3. ปัญหาจาก
   สายตาและ
   มือ

- แรงงานเมื่อยล้า - ใช้แรงงาน สายตา
  และนั่งนานติดต่อกัน
  เป็นเวลานาน

- ขาดการวางรอบพักหรือ
  ไม่ก�ำกับอย่างชัดเจน

- ปัญหาไข่มีหลาย
  ลักษณะ

- ไข่เลอะ - ไม่มีเครื่องช่วยขัด

- ไข่ขนาดแตกต่างกัน 
  (เล็ก กลาง ใหญ่)

- ไม่มีเครื่องจักรกลคัดแยก
  ขนาดไข่

- ไข่เปื้อนฝังลึก

- ไข่บุบ/ไข่แตก

4. ปัญหาด้าน 
   ประสบการณ์
   ท�ำงานฟาร์ม  
   ไข่

- พนักงานไม่มี
  ประสบการณ์ในการ
  ท�ำงานประเภทนีม้าก่อน 

- ไม่สามารถคัดแยก
  ขนาดไข่ได้อย่าง
  ถูกต้อง

- ขาดการฝึกอบรมหรือ
  สอนงานอย่างเป็นระบบ

- ซ้อนกระบะไข่ผิดฝั่ง
  กระทบไข่บุบเสียหาย

- ไม่เข้าใจวิธีการซ้อน
  กระบะอย่างถูกต้อง

- ขาดค�ำแนะน�ำที่ชัดเจน

- ไม่เข้าใจภาษาไทย - ไม่เข้าใจค�ำสั่งหรือ
  วิธีการท�ำงาน

- ไม่มีการจัดเตรียมคู่มือหรือ
  การสื่อสารหลายภาษา

- ขาดสมาธิในการท�ำงาน - กังวลเรื่องค่าแรงหรือ
  ค่าตอบแทน

- ไม่มข้ีอมลูทีช่ดัเจนเรือ่งค่า
  สวสัดกิาร หรอืวนัจ่ายเงิน

	 ผลการวิเคราะห์แผนภูมิกระบวนการไหลของ

กระบวนการคัดไข่เป็ดภายหลังการปรับปรุง แสดงไว้ใน

ภาพ 5 ผู้วิจัยด�ำเนินการรวมขั้นตอนท่ี 6 7 8 และ 9 โดย

รวมกิจกรรมทั้งหมดไว้ในขั้นตอนที่ 6 นั่นคือ เตรียมเก้าอ้ี

และน�ำวสัดขุดัมาวางบริเวณใกล้กระบะไข่ทีต้่องการคดัแยก 

น่ังประจ�ำต�ำแหน่ง และจัดวางเครื่องมือบนพื้นให้พร้อมใช้

งาน นอกจากนี้ ยังได้ก�ำหนดขั้นตอนที่ 28 เพิ่มข้ึนมา คือ 

จัดเก็บเก้าอี้และวัสดุขัดถูลงกล่องลัง เพ่ือควบคุมมาตรฐาน

การปฏิบัติงานด้านการจัดการวัสดุสิ้นเปลืองให้มีความเป็น

ระเบียบ และเอื้อต่อการบ�ำรุงรักษาหรือการปรับเปลี่ยน

เครื่องมือในอนาคต การปรับปรุงกระบวนการคัดไข่เป็ด

ในกรณีนี้ใช้หลักการรวมขั้นตอนหรือกิจกรรมที่เกี่ยวข้อง

เข้าด้วยกัน (combine) และท�ำให้งานง่ายข้ึน (simplify) 

ในแนวคิด ECRS เพื่อรวมกิจกรรมที่เกี่ยวข้องและลดความ

ซับซ้อนของกระบวนการท�ำงาน โดยการรวมขั้นตอนท่ี 6-9 

เข้าด้วยกัน เพื่อลดความซ�้ำซ้อนและเพ่ิมความต่อเนื่อง

ของการท�ำงาน เป็นการใช้หลักการ Combine และการ

จัดเตรียมอุปกรณ์ให้พร้อมในต�ำแหน่งเดียว ช่วยลดความ

ยุ่งยากในการหยิบจับและเคลื่อนท่ี จัดเก็บเป็นระเบียบใน

ข้ันตอนท่ี 28 ซ่ึงช่วยให้การควบคุมวัสดุสิ้นเปลืองง่ายขึ้น

ด้วยการใช้หลัก Simplify
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ภาพ 4 การวิเคราะห์แผนภูมิการไหลกระบวนการคัดแยกขนาดไข่เป็ด (ก่อนการปรับปรุง)
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ภาพ 5 การวิเคราะห์แผนภูมิการไหลกระบวนการคัดไข่เป็ด (หลังการปรับปรุง)
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4. ผลการวิเคราะห์การปฏิบัติงานโดยใช้แผนภูมิมือซ้าย
และมือขวา (left and right hand chart)
	 จากการสังเกตและบันทึกการเคลื่อนไหวของมือ
ซ้ายและมือขวาในกระบวนการคัดแยกขนาดไข่ ได้จัดท�ำ
แผนภูมิ Left and Right Hand Chart เพื่อแสดงล�ำดับ
กิจกรรม ระยะเวลา และความสัมพันธ์ของการใช้มือท้ังสอง
ข้าง ผลการวิเคราะห์ช่วยให้เห็นรูปแบบการท�ำงาน ความ
สมดุล และช่วงเวลาที่มือใดมือหนึ่งว่างงานหรือเคล่ือนไหว
ซ�้ำซ้อน ซึ่งเป็นข้อมูลพื้นฐานในการปรับปรุงกระบวนการ
ท�ำงานให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น ดังแสดงในภาพ 6
 

5. การลดความสูญเปล่าในกระบวนการคัดแยกขนาด
ไข่เป็ดโดยใช้หลักการ ECRS
	 การเคลือ่นไหวของมอืซ้ายและมอืขวาของพนกังาน
ระหว่างการปฏิบัติงานในกระบวนการคัดแยกขนาดไข่เป็ด 
สามารถใช้เป็นข้อมลูส�ำหรบัการปรบัปรงุขัน้ตอนการท�ำงาน
ตามแนวคิด ECRS ผู้วิจัยมุ่งเน้นใช้หลักการ Eliminate โดย
ลดการเคล่ือนไหวที่ซ�้ำซ้อนของพนักงานในข้ันตอนการยก
กระบะไข่ทีว่างซ้อนกนัอยูบ่นกระบะเปล่า ความสงูประมาณ 
0.50 เมตร และเคลื่อนมือมายกกระบะที่คัดแยกไว้แล้ว
ออกจากกระบะเปล่าที่วางซ้อนกันที่ระยะ 0.20 เมตร ซ่ึง
ท�ำให้เกิดความล่าช้าและยุ่งยากในการแยกกระบะเมื่อเริ่ม
ต้นวางไข่ใหม่ จากภาพ 7 หลังจากการปรับปรุงที่น�ำมาใช้ 
คือ การแยกกะบะเปล่าออกจากกระบะที่บรรจุไข่ไว้ล่วง
หน้า เพื่อให้สามารถหยิบกระบะเปล่าได้ทันทีเมื่อต้องการ
เริ่มวางไข่ที่ผ่านการคัดแยกใหม่ โดยไม่ต้องเสียเวลาในการ
ยกกระบะที่ซ้อนกันออก และจัดวางใหม่ให้ตรงต�ำแหน่ง ส่ง
ผลให้พนักงานสามารถปฏบิตังิานได้อย่างต่อเนือ่ง ไม่ต้องสลับ
มือหรือเปลี่ยนท่าทางบ่อยครั้ง ซึ่งช่วยลดความสูญเปล่าใน
กระบวนการท�ำงานได้ 
	 นอกจากนี้ การประยุกต์ใช้หลักการ Simplify 
(ท�ำให้ง่าย) เพื่อปรับปรุงการท�ำงานให้สะดวกและลดความ
ซับซ้อน จากภาพ 8 (ก) ผลการเปรียบเทียบวิธีการปฏิบัติ
งานด้วยมือซ้ายและมือขวาของพนักงานก่อนและหลังการ
ปรับปรุงพบว่า ก่อนการปรับปรุงพนักงานต้องเอื้อมมือไป
ยังกะบะไข่ที่ซ้อนอยู่ในต�ำแหน่งค่อนข้างสูง แล้วดึงกระบะ
ใบบนสุดออกมาวางที่พื้นด้านหน้าในระยะ 0.50 เมตร จาก
นัน้ยกกระบะไข่ซึง่เป็นไข่คละ ซึง่ยงัไม่ผ่านการคดัแยกขนาด น�ำ
ลงมาวางในต�ำแหน่งห่างจากตัว 0.30 เมตร เพื่อท�ำความ
สะอาดก่อนเริ่มคัดขนาด ขั้นตอนดังกล่าวส่งผลให้พนักงาน
ต้องใช้แรงมากขึ้น รวมถึงเกิดการเคลื่อนไหวที่ไม่เหมาะสม
ตามหลักการยศาสตร์ จึงได้มีการปรับปรุงวิธีการปฏิบัติ
งานด้วยมือซ้ายและมือขวาของพนักงานดังภาพ 8 (ข) โดย

การจัดวางกระบะไข่ให้อยู่ในระยะใกล้ตัวมากขึ้น และจัด
เรยีงถาดไข่ให้เหมาะสมกับระยะมอืและท่าทางของผูป้ฏบิตังิาน 
เพือ่ลดระยะเอือ้มและความเสีย่งต่อการท�ำไข่แตกเสียหายจะ
ช่วยเพิ่มความสะดวก และลดโอกาสเกิดความสูญเสยีจาก
ความผิดพลาดในการเคลื่อนไหว ส่งผลให้จ�ำนวนข้ันตอน
และระยะทางลดลง  

6. ผลการวิเคราะห์แผนภูมิกิจกรรมพหุคูณประเภท
คน–เครื่องจักร (man–machine chart)
	 การวเิคราะห์กจิกรรมเพือ่จดัหาเครือ่งคัดไข่เป็ดกึง่
อตัโนมตัมิาช่วยในขัน้ตอนการคดัแยกขนาด ผูป้ระกอบการ
จ�ำเป็นต้องศึกษาว่า ควรมีเครื่องจักรและพนักงานเท่าใดจึง
จะเพียงพอต่อปรมิาณการผลิตทีต้่องการ โดยการศกึษาครัง้
นี้ได้จัดหาเครื่องคัดไข่เป็ดกึ่งอัตโนมัติมือสองขนาดเล็กมา
ใช้เป็นเครื่องทดลอง เพื่อใช้ทดสอบแนวทางการปรับปรุง
กระบวนการคัดแยกขนาดผลิตภัณฑ์ในระดับต้นแบบ และ
ประเมินประสิทธิภาพการท�ำงานของระบบก่อนและหลัง
การปรับปรุง ท้ังนี้ มิได้เป็นการจัดหาเพื่อใช้งานเชิงพาณิชย์
เต็มรูปแบบทางการ หลังจากนั้นใช้แผนภูมิกิจกรรมแสดง
ความสัมพันธ์ของการท�ำงานของพนักงานกับเครื่องจักร 
โดยใช้แผนภูมิวิเคราะห์การท�ำงานระหว่างพนักงานกับ
เครื่องจักร ซ่ึงจะช่วยให้สามารถพิจารณาความเหมาะสม
ของกระบวนการคัดไข่เป็ด ดูสัดส่วนการเสียเวลาคอยของ
พนักงานหรือของเครื่องจักร เพื่อดูว่าต้องมีการลดหรือเพิ่ม
จ�ำนวนพนกังานในการท�ำงาน โดยกิจกรรมทีเ่กดิข้ึนท้ังหมด
สามารถจ�ำแนกได้ดังตาราง 3
	 การวิเคราะห์ Man-Machine Chart 1 รอบของ
เครื่องจักร 1 เครื่อง (1 รอบของกระบวนการคัดแยกไข่เป็ด 
1 กระบะ) โดยใช้พนักงาน 1 คน พร้อมท้ังค�ำนวณร้อยละ 
(%) การท�ำงานของพนักงานและเครื่องจักรมีข้ันตอนการ
ท�ำงาน (ตาราง 3) สามารถวิเคราะห์การท�ำงานลงบน
แผนภูมิคนกับเคร่ืองจักร ดังตาราง 4 ผลจากการวิเคราะห์
ข้อมลูการท�ำงานของพนกังานในกระบวนการคดัแยกขนาด
ไข่เป็ด พบว่าเวลาท�ำงานของพนักงานท้ังหมดอยู่ที่ 473 
วินาที ซ่ึงเท่ากับเวลาการท�ำงานรวมของเครื่องจักรในรอบ
การผลิต สามารถค�ำนวณอัตราการท�ำงานของพนักงาน
เท่ากบั 100% แสดงให้เหน็ว่าพนกังานมกีารท�ำงานอย่างต่อ
เนื่องตลอดรอบการผลิต โดยไม่มีช่วงเวลาว่างงาน ส�ำหรับ
เครื่องจักรมีเวลาท�ำงานรวม 220 วินาที จากเวลาการ
ท�ำงานท้ังหมด 311 วินาที ส่งผลให้อัตราการท�ำงานของ
เครื่องจักรคิดเป็น 70.7% ซ่ึงหมายความว่า เครื่องจักรมี
ช่วงเวลาทีห่ยดุรอการท�ำงานหรอืไม่ได้ถกูใช้งานบางช่วง ใน
การวิเคราะห์หาจ�ำนวนเครื่องจักรที่เหมาะสมให้พนักงาน
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หนึ่งคนควบคุม โดยใช้ข้อมูลจากแผนภูมิกิจกรรมพหุคูณ
ประเภทคน–เครือ่งจักร พบว่า เคร่ืองจักรมเีวลาท�ำงานอสิระ 
110 วินาที ขณะที่พนักงานใช้เวลาในการท�ำงานร่วมกับ
เคร่ืองจกัร 225 วนิาท ีและมเีวลาท�ำงานอสิระของพนกังาน 
43 วินาที จะสามารถค�ำนวณจ�ำนวนเครื่องจักรท่ีเหมาะสม
ที่สุดที่พนักงานหนึ่งคนสามารถควบคุมได้ คือ 1.25 เครื่อง 

ซึ่งสะท้อนให้เห็นว่าพนักงานสามารถควบคุมเครื่องจักร
ได้เพียงหนึ่งเครื่องต่อรอบการผลิตอย่างมีประสิทธิภาพ 
หากเพ่ิมจ�ำนวนเคร่ืองจักรให้ควบคุมสองเครื่องพร้อมกัน 
จะท�ำให้เกิดความล่าช้าในการท�ำงานและอาจไม่สามารถ
ด�ำเนินกระบวนการผลิตได้ทันตามรอบเวลา 

ภาพ 6 การวิเคราะห์กระบวนการคัดแยกขนาดไข่เป็ดโดยใช้แผนภูมิมือซ้ายและมือขวา (ก่อนการปรับปรุง)
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ภาพ 7 การวิเคราะห์กระบวนการคัดแยกขนาดไข่เป็ดโดยใช้แผนภูมิมือซ้ายและมือขวา (หลังการปรับปรุง)
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ภาพ 8 เปรียบเทียบการเคลื่อนไหวของมือซ้ายและมือขวาในกระบวนการคัดแยกขนาดไข่เป็ด

ตาราง 3 
การวิเคราะห์กระบวนการท�ำงานของพนักงานและเครื่องคัดไข่เป็ด

ล�ำดับ ขั้นตอน เวลา (วินาที)

1 พนักงานยกไข่เป็ดคละขนาดมาวางด้านข้างเครื่องคัดไข่ 13

2 ยกกระบะเปล่ามาวางรอใส่ไข่ 8

3 วางไข่บนรางล�ำเลียง พนักงานหยิบไข่ทีละ 1 ฟอง และวางลงบนรางล�ำเลียงจนครบ 15 ฟอง 25

4 ใช้มือช่วยประคองไข่ป้องกันการกระแทกระหว่างที่ไหลบนรางล�ำเลียง 20

5 หยิบไข่ในช่องท่ีถูกคัดขนาดแล้วใส่กระบะ 180

6 หยิบไข่ท่ีเหลือวางบนรางล�ำเลียงต่อ 25

7 หยิบกระบะเปล่าไปวางซ้อนเก็บ 2

8 หยิบไข่ในช่องท่ีถูกคัดขนาดแล้วใส่กระบะจนหมด 180

9 ตรวจสอบ 5

10 เคลื่อนย้ายกระบะบรรจุไข่หลังจากการคัดแยกเสร็จแล้วไปยังพ้ืนจัดเก็บ 15
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ตาราง 4 
การใช้แผนภูมิคน-เครื่องจักรส�ำหรับวิเคราะห์กระบวนการท�ำงานของพนักงานคุมเครื่องคัดแยกไข่เป็ดกึ่งอัตโนมัติ (ก่อน

ปรับปรุง)

พนักงาน เวลา (วินาที) เครื่องจักร เวลา (วินาที)

1. พนักงานยกไข่เป็ดคละขนาดมาวาง
ด้านข้างเครื่องคัดไข่

13 รันเครื่องคัดไข่รอ 13

2. ยกกระบะเปล่ามาวางรอใส่ไข่ 8 รันเครื่องคัดไข่รอ 8

3. วางไข่บนรางล�ำเลียง พนักงานหยิบไข่ที
ละ 1 ฟอง และวางลงบนรางล�ำเลียง
จนครบ 15 ฟอง

25 ก�ำลังถูกป้อนไข่ใส่รางล�ำเลียง 25

4. ใช้มือช่วยประคองไข่ป้องกันการ
กระแทกระหว่างที่ไหลบนรางล�ำเลียง

20 ก�ำลังล�ำเลียงไข่เข้าช่องคัดขนาด 20

5. หยิบไข่ในช่องที่ถูกคัดขนาดแล้วใส่กระบะ 180 ไข่ก�ำลงัถกูล�ำเลยีงเข้าช่องคดัขนาดแต่ละเบอร์ 90

6. หยิบไข่ที่เหลือวางบนรางล�ำเลียงต่อ 25 ก�ำลังถูกป้อนไข่ใส่รางล�ำเลียง 25

7. หยิบกระบะเปล่าไปวางซ้อนเก็บ 2 ก�ำลังล�ำเลียงไข่เข้าช่องคัดขนาด 20 

8. หยิบไข่ในช่องท่ีถูกคัดขนาดใส่กระบะ
จนหมด

180 ไข่ก�ำลงัถกูล�ำเลยีงเข้าช่องคดัขนาดแต่ละเบอร์ 90

9. ตรวจสอบ 5 ว่าง 5

10. เคลื่อนย้ายกระบะบรรจุไข่หลังจาก
การคัดแยกเสร็จแล้วไปยังพื้นจัดเก็บ

15 ว่าง 15

สรุปสัดส่วนการท�ำงานก่อนปรับปรุง

พนักงาน เครื่องจักร

เวลาว่าง 0 วินาที 91 วินาที

เวลาท�ำงาน 473 วินาที 220 วินาที

เวลาทั้งหมด 473 วินาที 311 วินาที

%การท�ำงาน 100% 70.7%

สัญลักษณ์:          = ท�ำงานร่วม	   = งานอิสระ           = ว่างงาน

	 จากตารางสรุปสัดส่วนการใช้งานข้างต้น จะเห็น

ว่า ทั้งพนักงานและเครื่องจักรยังมีโอกาสในการปรับปรุง

ประสิทธิภาพการท�ำงานอีก โดยอาจใช้ทางเลือกต่าง ๆ 

เช่น ลดช่วงเวลาของการว่างงานลง เพิม่ผลผลติโดยการเพิม่

จ�ำนวนคนหรอืจ�ำนวนเครือ่งจกัร (ในการศกึษานีด้�ำเนนิการ

เพิ่มจ�ำนวนคน) และลดรอบเวลาในการท�ำงานต่อช้ิน ซึ่ง

จะเป็นการเพิ่มผลิตภาพ (productivity) จากแนวคิดดัง

กล่าวได้น�ำมาปรับปรุงโดยลดเวลารอคอยของเครื่องจักร

ลงดังตาราง 5
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ตาราง 5 
การใช้แผนภูมิคน-เครื่องจักรส�ำหรับวิเคราะห์กระบวนการท�ำงานของพนักงานคุมเคร่ืองคัดแยกไข่เป็ดก่ึงอัตโนมัติ (หลัง

ปรับปรุง)

พนักงานคนท่ี 1 เวลา (วนิาท)ี พนักงานคนท่ี 2 เวลา (วนิาท)ี เครื่องจักร เวลา (วนิาท)ี

1. พนักงานยกไข่เป็ด
คละขนาดมาวางด้านข้าง
เครื่องคัดไข่

13 ยกกระบะเปล่ามาวางรอ
ใส่ไข่

8 รันเครื่องคัดไข่รอ 13

2. วางไข่บนรางล�ำเลียง 
และตรวจสอบ

30 วางเรียงถาดไข่แต่ละเบอร์ 2 ก�ำลังถูกป้อนไข่ใส่ราง
ล�ำเลียง

25

3. ใช้มือช่วยประคอง
ไข่ป้องกันการกระแทก
ระหว่างที่ไหลบนราง
ล�ำเลียง

20 ว่างขณะเครื่องคัดไข่
ท�ำงาน

15 ก�ำลังล�ำเลียงไข่เข้าช่อง
คัดขนาด

20

4. หยิบกระบะเปล่าไปวาง
ซ้อนเก็บ

3 หยิบไข่ในช่องที่ถูกคัด
ขนาดแล้วใส่กระบะ และ
ตรวจสอบ

180 ไข่ก�ำลังถูกล�ำเลียงเข้า
ช่องคัดขนาดแต่ละเบอร์

90

5. ว่าง 2 ว่าง ว่าง

6. เคลื่อนย้ายกระบะบรรจุ
ไข่หลังจากการคัดแยก
เสร็จแล้วไปยังพื้นจัดเก็บ

2

สรุปสัดส่วนการท�ำงานหลังปรับปรุง

พนักงานคนท่ี 1 พนักงานคนท่ี 2 เครื่องจักร

เวลาว่าง 2 วินาที 16 วินาที 14 วินาที

เวลาท�ำงาน 68 วินาที 190 วินาที 135 วินาที

เวลาทั้งหมด 70 วินาที 206 วินาที 149 วินาที

%การท�ำงาน 97.1% 92.2% 90.6%

สัญลักษณ์:          = ท�ำงานร่วม	   = งานอิสระ           = ว่างงาน

	 ภายหลงัการปรบัปรงุกระบวนการคัดแยกขนาดไข่

เป็ด ได้ท�ำการค�ำนวณประสทิธภิาพการท�ำงานของพนกังาน

และเครื่องจักร จากข้อมูลในแผนภูมิคน–เครื่องจักร พบว่า 

พนกังานคนที ่1 มอีตัราการท�ำงานคิดเป็น 97.1% ของเวลา
การท�ำงานทั้งหมด แสดงให้เห็นว่ามีการใช้เวลาในการ

ปฏิบัติงานอย่างต่อเน่ืองและมีช่วงเวลาว่างงานน้อยมาก 

ส่วนพนกังานคนที ่2 มอีตัราการท�ำงาน 92.2% ซึง่แม้จะต�ำ่

กว่าพนักงานคนแรกเล็กน้อย แต่ก็ยังอยู่ในระดับที่สะท้อน

ถึงความมีประสิทธิภาพในการท�ำงานสูงเช่นกัน ส�ำหรับ

เครื่องจักร พบว่า มีเวลาการท�ำงานรวม 135 วินาที จาก

เวลาท�ำงานท้ังหมด 149 วินาที คิดเป็นอัตราการท�ำงาน

ของเครื่องจักร 90.6% แสดงให้เห็นว่า เครื่องจักรถูกใช้งาน

ในระดับท่ีเหมาะสม มีช่วงเวลาหยุดรอน้อย และสามารถ

ท�ำงานประสานกับแรงงานได้อย่างมีประสิทธิภาพ
	 เมื่อค�ำนวณหาจ�ำนวนเครื่องจักรที่ เหมาะสม

ส�ำหรับพนักงานหนึ่งคนควบคุม โดยใช้ข้อมูลจากแผนภูมิ

คน–เครื่องจักร พบว่า เครื่องจักรมีเวลาท�ำงานอิสระรวม 

110 วินาที พนักงานมีเวลาท�ำงานร่วมกับเคร่ืองจักรรวม 

230 วินาที และเวลาท�ำงานอิสระของพนักงานรวม 25 

วนิาท ีเมือ่น�ำค่าดงักล่าวมาค�ำนวณ พบว่าจ�ำนวนเครือ่งจักร
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ที่เหมาะสมที่สุด คือ 0.92 เครื่อง แสดงให้เห็นว่า พนักงาน

หนึง่คนควรควบคมุเคร่ืองจักรเพยีงหน่ึงเครือ่งเท่าน้ัน เพือ่ให้

สามารถด�ำเนินการได้อย่างมปีระสทิธภิาพ หากให้พนกังาน

ควบคมุเคร่ืองจกัรมากกว่าหนึง่เครือ่งจะท�ำให้เกดิภาระงาน

เกนิก�ำลัง ส่งผลให้ไม่สามารถท�ำงานได้ทนัตามรอบการผลิต
และอาจเพิ่มความเสี่ยงต่อความผิดพลาดในการปฏิบัติ

งาน ผลการปรับปรุงกระบวนการโดยทดลองเพ่ิมจ�ำนวน

พนกังานจากหน่ึงคนเป็นสองคนต่อเครือ่งคดัไข่ 1 เครือ่ง ส่ง

ผลให้รอบเวลาการท�ำงานลดลงอย่างมีนัยส�ำคัญ เนื่องจาก

สามารถแบ่งหน้าที่กันระหว่างการล�ำเลียงไข่ลงรางและ

การเก็บไข่ตามขนาดใส่กระบะ ช่วยลดแรงกระแทกของไข่

ในระหว่างเข้าสู่ช่องคัดขนาด ซึ่งเป็นสาเหตุส�ำคัญของการ

บบุหรือแตกร้าวของเปลอืกไข่ นอกจากนี ้ยงัลดความสบัสนใน

การหยิบและจัดเรียงไข่ลงกระบะในแต่ละขนาด ส่งผลให้

กระบวนการคดัแยกเป็นระบบมากขึน้และเพ่ิมประสทิธภิาพ

โดยรวมของการผลิต

อภิปรายผล 

	 1. ผลการวเิคราะห์ด้วยเทคนคิท�ำไม–ท�ำไม พบว่า 

พนักงานใช้เวลานานในการคัดแยกขนาดไข่เป็ด เนื่องจาก

ข้อจ�ำกดัด้านสายตาและการเคลือ่นไหวของมอื รวมถงึความ

แตกต่างของไข่ทั้งขนาดและสภาพผิว เช่น มีคราบสกปรก

หรือรอยบุบเสียหาย ท�ำให้ต้องใช้เวลาและความละเอียดสูง 

อีกทั้งยังขาดเครื่องมือช่วยขัดล้างและคัดขนาด จึงต้องใช้

แรงงานคนทัง้หมดซึง่เป็นสาเหตุหลกัของความล่าช้า ขัน้ตอน
การท�ำความสะอาดมีสัดส่วนน้อย เหมาะกับกรณีส่งต่อให้

โรงงานแปรรูป แต่หากเป็นการจ�ำหน่ายปลีกจะยิ่งท�ำให้

กระบวนการล่าช้าและลดประสิทธิภาพโดยรวม 

	 2. ผลการวิเคราะห์ด้วยแผนภูมิกระบวนการ

ไหลพบว่า หากปริมาณไข่เพ่ิมขึ้นจะกระทบต่อเวลาและ

คุณภาพการผลิต ส่งผลต่อการจัดส่งและความพึงพอใจ

ของลูกค้า ซึ่งอาจท�ำให้ลูกค้าหันไปใช้บริการจากฟาร์มคู่

แข่งที่มีระบบบริหารจัดการที่คล่องตัวกว่า สอดคล้องกับ

แนวคิดของ Promkan (2018) ที่อธิบายว่า การบริหาร

จัดการภาคเกษตรกรรมตามแนวคิดการลดความสูญเปล่า 

ช่วยลดความสูญเปล่าและเพิ่มความคล่องตัวในห่วงโซ่การ

ผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพ ภายหลังจากการวิเคราะห์โดย

ประยุกต์ใช้แผนภูมิการไหลของกระบวนการคัดไข่เป็ดหลัง

การปรับปรุงพบว่า มีจ�ำนวนข้ันตอนการปฏิบัติงานลดลง

เหลือ 32 ข้ันตอน ในกิจกรรมล่าช้า (delay) ลดลงชัดเจน
จาก 4 เหลอื 0 ครัง้ นัน่คอื ไม่มกีจิกรรมล่าช้าเกดิขึน้ ซึง่เป็น

ผลจากการจัดล�ำดับงานใหม่ หรือปรับปรุงวิธีท�ำงานที่ลด

การรอคอยเวลาท้ังหมดลดลง 6 วินาที และระยะทางลดลง 
1 เมตร แสดงให้เห็นว่า การวางผังพื้นที่ท�ำงานที่เหมาะสม

มากข้ึน ถึงแม้ว่า จ�ำนวนกิจกรรมบางประเภทเพิ่มข้ึน เช่น 

การจดัเกบ็และปฏบัิตงิาน แต่ส่งผลดต่ีอความเป็นระบบการ

ปฏิบัติงานและลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน ซ่ึงสอดคล้องกับ

งานของ Inseemeesak and Lertkowit (2024) ที่ท�ำการ

ปรับปรุงตามหลัก ECRS ช่วยลดกิจกรรมท่ีไม่สร้างคุณค่า 

เพิ่มความต่อเนื่องของงาน และช่วยยกระดับประสิทธิภาพ

โดยรวมของกระบวนการผลิตได้อย่างชัดเจน 
	 3. ผลการวเิคราะห์ด้วยแผนภมูมิอืซ้ายและมอืขวา 

ก่อนการปรับปรุงพบว่า การเคลื่อนไหวของมือซ้ายและ

มอืขวายงัขาดความสมดลุ มกีารเอือ้มหยบิอปุกรณ์ซ�้ำซ ้อน

และมท่ีาทางการท�ำงานทีไ่ม่เหมาะสมตามหลกัการยศาสตร์ 
หลังการปรับปรุงโดยการจัดวางอุปกรณ์ให้เหมาะสมกับ

ระยะเอื้อมมือ ท�ำให้การเคลื่อนไหวของพนักงานมีความ

สมดุลมากข้ึน ลดความเม่ือยล้า และเพิ่มความต่อเนื่องใน

การท�ำงานร่วมกับการประยุกต์ใช้หลักการ ECRS สามารถ

เพิ่มประสิทธิภาพการท�ำงานในกระบวนการคัดแยกขนาด

ไข่เป็ดได้อย่างมีนัยส�ำคัญ โดยเฉพาะการลดการเคลื่อนไหว

ซ�้ำซ้อนและท่าทางท่ีไม่เหมาะสมของพนักงาน ท�ำให้

กระบวนการท�ำงานมีความต่อเนื่อง คล่องตัว และใช้เวลา

ในการด�ำเนินงานลดลง 

	 4. ผลของการปรับปรุงตามหลัก ECRS พบว่า การ

ปรับปรุงตามแนวคิด Eliminate และ Simplify ยังช่วย

เพิม่ความสอดคล้องกบัหลกัการยศาสตร์ลดความเหนือ่ยล้า 

และลดความสูญเสียจากการจัดวางอุปกรณ์ที่ไม่เหมาะสม 

สอดคล้องกับงานวจัิยของ Wattanawongwisut et al. (2021) 

ที่ช้ีให้เห็นว่า การจัดวางพื้นที่ท�ำงานอย่างเหมาะสมช่วย

เพิ่มประสิทธิภาพแรงงานและลดความสูญเปล่า นอกจาก

นี้ แนวทางดังกล่าวยังสอดคล้องกับ Nilnorasri (2017) ที่

ใช้หลักการศึกษางานเป็นกระบวนการส�ำคัญในการพัฒนา

และปรับปรุงการท�ำงานของแรงงานในอุตสาหกรรมให้มี

มาตรฐานและประสิทธิภาพสูงข้ึน ช่วยท�ำให้เพิ่มขีดความ



วารสารวิชาการมหาวิทยาลัยอีสเทิร์นเอเชีย
ฉบับวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยี

ปีที่ 20 ฉบับที่ 2 ประจ�ำเดือน พฤษภาคม-สิงหาคม 2569 117

สามารถของธุรกิจฟาร์มเกษตรกรรมในภาพรวม สอดคล้อง

กบังานวจิยัของ Tantiwong et al. (2022) ทีศ่กึษาปรบัปรงุ

กระบวนการท�ำงานและต�ำแหน่งจากวางอปุกรณ์ให้เหมาะสม

กับระยะเอ้ือม เพื่อลดการบาดเจ็บจากการท�ำงาน ซึ่ง

รวบรวมข้อมูลความปวดเมื่อยของร่างกายโดยใช้แบบ

ประเมนิความเสีย่งอาการผดิปกติของระบบโครงร่างกระดกู

และกล้ามเนือ้จากการท�ำงาน หลังจากปรบัปรงุกระบวนการ

ท�ำงานสามารถลดขั้นตอนการท�ำงานที่ไม่จ�ำเป็นและลด

การเคลื่อนไหวที่ไม่จ�ำเป็นลงได้ และสอดคล้องกับงานวิจัย

ของ Wattanawongwisut et al. (2021) ศึกษาการเพิ่ม

ผลิตภาพในการท�ำงานบรรจุข้าว โดยใช้หลักการ ECRS ใน

การลดการสูญเปล่า เช่น การก�ำจัดการขนย้ายถุงข้าวไปยัง

เคร่ืองซีลเพ่ือลดระยะทาง โดยการเคลื่อนย้ายพื้นที่ปฏิบัติ

งานของผู้ปฏิบัติงานไปอยู่ใกล้เครื่องซีลท�ำให้ลดระยะทาง

ได้ การปรับสถานีงานที่เป็นการท�ำงานในท่านั่งให้เป็นท่า

ยืน เพื่อเพิ่มความรวดเร็ว และการก�ำจัดการรอคอยด้วย

การจัดให้ผู้ปฏิบัติงานท�ำงานพร้อมกันท�ำให้เวลาที่ใช้ใน

การบรรจุข้าวลงถุงลดลง ดังน้ัน การใช้หลัก ECRS ท�ำให้

การท�ำงานบรรจุข้าวมีผลิตภาพเพ่ิมขึ้น 

	 5. ผลการวิเคราะห์ด้วยแผนภูมิคน–เคร่ืองจักร 

พบว่าการใช้เครื่องคัดไข่เป็ดกึ่งอัตโนมัติช่วยลดเวลาการ

ท�ำงานและเพ่ิมประสทิธภิาพของกระบวนการคดัแยกขนาด

ไข่เป็ดได้อย่างชดัเจน โดยในสภาพการท�ำงานเดมิ พนกังาน

มีอัตราการท�ำงานเต็มเวลา (100%) ขณะที่เคร่ืองจักรถูก

ใช้งานเพียง 70.7% เนื่องจากมีช่วงเวลาหยุดรอการท�ำงาน

บางช่วง ภายหลังการปรับปรุงโดยเพิ่มพนักงานจาก 1 คน

เป็น 2 คนต่อเครื่องคัดไข่ พบว่า ประสิทธิภาพโดยรวมดี

ขึ้น โดยพนักงานคนที่ 1 และ 2 มีอัตราการท�ำงาน 97.1% 

และ 92.2% ตามล�ำดับ ส่วนเครื่องจักรเพิ่มเป็น 90.6% 

แสดงให้เห็นว่า การแบ่งหน้าที่ระหว่างการล�ำเลียงและจัด

เรียงไข่ช่วยลดความสูญเปล่า ลดแรงกระแทกของไข่ และ

เพิ่มความต่อเนื่องในการท�ำงาน ส่งผลให้กระบวนการคัด

แยกมีความเป็นระบบและผลิตภาพสูงขึ้น ซึ่งสอดคล้องกับ

งานวิจัยของ Wattanawongwisut et al. (2021) ท่ีระบุว่า

การจดัวางพืน้ทีท่�ำงานและการแบ่งภาระงานอย่างเหมาะสม

ตามหลักการยศาสตร์สามารถช่วยลดความสูญเสียจากการ

เคลื่อนไหวท่ีไม่จ�ำเป็น เพิ่มประสิทธิภาพแรงงาน และยก

ระดับคุณภาพของกระบวนการผลิตได้

สรุปผล

	 การวิจัยครั้งนี้มุ ่งปรับปรุงกระบวนการคัดแยก

ขนาดไข่เป็ดของผู้ประกอบการเกษตรให้มีประสิทธิภาพ

ยิ่งขึ้น โดยใช้เครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการ ได้แก่ 

เทคนคิการตัง้ค�ำถามท�ำไม–ท�ำไม แผนภมูกิระบวนการไหล 

แผนภูมิมือซ้าย–มือขวา แผนภูมิกิจกรรมพหุคูณประเภท

คน–เครื่องจักร และหลักการปรับปรุงกระบวนการเพ่ือลด

ความสญูเปล่าตามแนวคดิ ECRS เพือ่ลดความสญูเปล่าและ

เพิ่มผลผลิตในกระบวนการท�ำงาน สามารถสรุปข้อมูลการ

วเิคราะห์เปรยีบเทียบผลของการใช้แต่ละแผนภมู ิกอ่นและ

หลังการปรับปรุงดังตาราง 6

	 ผลการวเิคราะห์พบว่า ปัญหาหลกัเกิดจากข้อจ�ำกดั

ของแรงงานในด้านสายตา การเคลื่อนไหว และการขาด

เครือ่งมือช่วยคดัแยกขนาดไข่ หลงัการปรบัปรงุกระบวนการ

ท�ำงาน จ�ำนวนข้ันตอนลดลงจาก 34 เหลอื 32 ข้ันตอน เวลา

ท�ำงานรวมลดลง 6 วินาที และระยะทางลดลง 1 เมตร จาก

การใช้แผนภูมิมือซ้ายและมือขวาพบว่า การปรับต�ำแหน่ง

อุปกรณ์และพื้นท่ีท�ำงานช่วยให้การเคลื่อนไหวของแรงงาน

มคีวามสมดลุมากขึน้ ลดความเหนือ่ยล้าและเพ่ิมความต่อเนือ่ง

ในการท�ำงาน การวเิคราะห์แผนภมูกิจิกรรมพหคูุณประเภท

คน–เครื่องจักรแสดงให้เห็นว่าพนักงานมีอัตราการท�ำงาน 

97.1% และ 92.2% ส่วนเครื่องจักรเพิ่มจากเดิม 70.7% 

เป็น 90.6% สะท้อนถึงการใช้ทรัพยากรอย่างคุ้มค่าและ

มีประสิทธิภาพมากข้ึน การใช้หลักการ ECRS ช่วยขจัด

ขั้นตอนที่ไม่จ�ำเป็น รวมและจัดล�ำดับงานให้เหมาะสม 

พร้อมท�ำให้งานง่ายข้ึนตามหลักการยศาสตร์ งานวิจัยนี้ยัง

สามารถใช้เป็นต้นแบบในการปรับปรุงกระบวนการท�ำงาน

ของสถานประกอบการขนาดย่อมและขนาดกลาง เพื่อช่วย

ลดเวลา ลดความสูญเปล่า เพิ่มประสิทธิภาพแรงงานและ

เครื่องจักร และยกระดับความสามารถในการส่งมอบสินค้า

ได้อย่างเป็นระบบ
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ตาราง 6 
สรุปผลการปรับปรุงกระบวนการคัดแยกขนาดไข่เป็ด

รายการเปรียบเทียบ ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง

จ�ำนวนข้ันตอนในกระบวนการ (ข้ันตอน) 34 32

จ�ำนวนกิจกรรมล่าช้า (ครั้ง) 4 0

เวลาการท�ำงานรวม (วินาที) – ลดลง 6 วินาที

ระยะทางการเคลื่อนไหวรวม (เมตร) 236.2 235.2

อัตราการท�ำงานของพนักงานคนท่ี 1 (%) 100.0 97.1

อัตราการท�ำงานของพนักงานคนท่ี 2 (%) – 92.2

อัตราการท�ำงานของเครื่องจักร (%) 70.7 90.6

จ�ำนวนพนักงานต่อเคร่ือง (คน/เครื่อง) 1 2

การเคลื่อนไหวของมือซ้าย–ขวา ไม่สมดุล สมดุลมากขึ้น

ลักษณะการจัดวางอุปกรณ์ เอื้อมไกล ซ�้ำซ้อน จัดวางใกล้ตัว

ข้อเสนอแนะ

	 ผลการวิจัยครั้งนี้เป็นการทดลองในระดับต้นแบบ

โดยใช้เครื่องคัดไข่เป็ดกึ่งอัตโนมัติมือสองขนาดเล็ก ซ่ึงยัง

มีข้อจ�ำกัดด้านก�ำลังการผลิต งานวิจัยในอนาคตควรศึกษา

การใช้เครือ่งจกัรทีเ่หมาะสมกบัการใช้งานจรงิ และประเมนิ

ผลเชิงเศรษฐศาสตร์ในระยะยาว

กิตติกรรมประกาศ  
	 ผูว้จิยัขอขอบคณุผู้ประกอบการธรุกจิฟาร์มเกษตร 
ที่ให้ความอนุเคราะห์ในการให้ข้อมูลและเอื้อเฟื้อสถานท่ี
ส�ำหรบัใช้เป็นกรณศีกึษาในการด�ำเนนิงานวจิยัครัง้นีเ้ป็นอย่าง
ยิง่ ผูว้จิยัขอขอบพระคณุมหาวทิยาลยัราชภฏัราชนครนิทร์ ที่
ให้การสนับสนุนและส่งเสริมด้านทรัพยากรและโอกาส
ทางการวิจัย อันเป็นปัจจัยส�ำคัญท่ีท�ำให้งานวิจัยนี้ส�ำเร็จ
ลุล่วงได้ด้วยดี 
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