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บทคัดย่อ 

 ในปัจจุบนัน้ีท่ีมีสภาวะการแข่งขนัสูง ทุกบริษทัจ าเป็นตอ้งลดเวลาน า (Lead Time) ท าให้ตน้ทุนต ่าท่ีสุด และมี
ระดบัการให้บริการลูกคา้สูงเพื่อความอยู่รอด การศึกษาในคร้ังน้ีจึงเสนอแนวทางในการลดเวลาน า และรอบเวลา (Cycle 

Time) ในการท างาน พร้อมทั้งระบุขั้นตอนและเวลาการท างานของพนกังานให้เป็นมาตรฐาน และจดัท าคู่มือมาตรฐานการ
ปฏิบติังานเพ่ือเป็นฐานขอ้มูลให้แก่บริษทั โดยผูวิ้จยัไดศึ้กษากระบวนการบรรจุหีบห่อมะม่วงสดพนัธ์ุน ้ าดอกไมสี้ทองของ
บริษทัผูส่้งออกผกัและผลไมส้ด โดยสามารถแบ่งปัญหาออกเป็น 5 ปัญหา ซ่ึงผูวิ้จยัไดเ้ลือกท าการปรับปรุง 3 ปัญหาแรกท่ี
ส่งผลกระทบต่อบริษทัมากท่ีสุดคือ 1) ไม่มีเวลามาตรฐานในแต่ละขั้นตอน 2) พนกังานท างานซ ้ าซ้อน และ 3) ไม่มีการ
ก าหนดหน้าท่ีการท างานของพนักงานท่ีชัดเจน มาท าการปรับปรุงโดยใช้เทคนิคการวิเคราะห์วิธีการ  การวิเคราะห์
กระบวนการ และการค านวณเวลามาตรฐาน ผลการศึกษาสรุปไดว่้าสามารถลดเวลาน าในการท างาน จากเดิม 95.2 วินาที
ต่อกิโลกรัม เป็น 66.2 วินาทีต่อกิโลกรัม หรือคิดเป็นร้อยละ 30.5 และลดรอบเวลาในการท างานจากเดิม 30.4 วินาทีต่อ
กิโลกรัม เป็น 17.6 วินาทีต่อกิโลกรัม หรือคิดเป็นร้อยละ 42.1 จากผลลพัธ์ท่ีได้ท าให้เช่ือมั่นไดว่้ากระบวนการน้ีมี
ประสิทธิภาพในการท างานมากขึ้น 
 

ABSTRACT 
 Nowadays, competitive companies require of short lead times, low costs and high customer 
service levels to survive. The paper proposes an approach to reduce lead time and cycle time in the 
process including identify employee's procedures and working hours as standard for provide an 
operations procedures manual for the company. It is based on a case study of the Namdokmai mango 
packing process of Shine Forth Co., Ltd. The problem can be divided into 5 problems. The researchers 
have chosen to improve the 3 problems that most effect on company. First, they don’t have standard 
time in procedures. Second, the employees work duplicate. Finally, employees don’t have clearly duty. 
These problems were solved by process analysis and standard time techniques. The paper reports 
numerical results that can reduce lead time by 30.5 percent from 95.2 to 66.2 seconds per kilogram and 
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ABSTRACT 
 Nowadays, competitive companies require of short lead times, low costs and high customer 
service levels to survive. The paper proposes an approach to reduce lead time and cycle time in the 
process including identify employee's procedures and working hours as standard for provide an 
operations procedures manual for the company. It is based on a case study of the Namdokmai mango 
packing process of Shine Forth Co., Ltd. The problem can be divided into 5 problems. The researchers 
have chosen to improve the 3 problems that most effect on company. First, they don’t have standard 
time in procedures. Second, the employees work duplicate. Finally, employees don’t have clearly duty. 
These problems were solved by process analysis and standard time techniques. The paper reports 
numerical results that can reduce lead time by 30.5 percent from 95.2 to 66.2 seconds per kilogram and 

reduce cycle time by 42.1 percent from 30.4 to 17.6 seconds per kilogram. This result ensures that 
company can be more efficient process.   
 
1. บทน า 

มะม่วงเป็นผลไมเ้ศรษฐกิจท่ีส าคญัของประเทศไทย 
โดยการปลูกมะม่วงมีมากทั่วทั้งประเทศ ซ่ึงพนัธ์ุท่ีนิยม
ปลูกเพื่อบริโภคผลสุก ไดแ้ก่ น ้าดอกไม ้โชคอนนัต์ และ
มหาชนก ผลผลิตมะม่วงของไทยมีคุณภาพดี เป็นท่ียอมรับ
ของตลาดทั้งในและต่างประเทศ นบัจากเดือนมกราคมถึง 
พฤศจิกายน พ.ศ. 2559 ประเทศไทยส่งออกมะม่วงสด
ประมาณ 32 ลา้นตนั มูลค่าการส่งออกรวม 1,156 ลา้น
บาท [1] ตลาดส่งออกท่ีส าคญัคือประเทศญ่ีปุ่ น ยโุรปและ
อเมริกา มะม่วงพนัธ์ุน ้ าดอกไมเ้ป็นพนัธ์ุส่งเสริมพนัธ์ุแรก
ท่ีปลูกเพื่อการส่งออก เน่ืองจากมีกล่ินและรสชาติท่ีเป็น
เอกลกัษณ์ ส่งผลให้มีมูลค่าการจ าหน่ายท่ีสูงตามไปด้วย 
ดังนั้ นจึงควรส่งเสริมให้ผู ้ประกอบการมีการผลิตท่ีมี
คุณภาพเพ่ือเพ่ิมศกัยภาพในการส่งออก [2] 

กรณีศึกษาของบริษัทผู ้ส่งออกผักและผลไม้สด 

จ.ปทุมธานี เป็นหน่ึงในผูส่้งออกผลไมช้ั้นน าท่ีมีคุณภาพ
ในประเทศไทย ก่อตั้งในปี พ.ศ. 2533 ซ่ึงเดิมเป็นบริษทั
ออกแบบบรรจุภณัฑ์ จนกระทัง่ในปี พ.ศ. 2543 บริษทั
ไดเ้ร่ิมส่งออกผลไมไ้ทยเพ่ือสนบัสนุนเกษตรกรในทอ้งถ่ิน 
ปัจจุบนัผลิตภณัฑข์องบริษทัมี 3 ประเภทคือ 1) ผลไมส้ด 
2)  ผลไม้แกะสลัก  3)  ผลไม้อบแห้ง  โดยมีผลไม้
หลากหลายชนิด ส่งไปยงัประเทศตา่ง ๆ  ทัว่โลกทั้งประเทศ
จีน ญ่ีปุ่ น เยอรมนี สหรัฐอเมริกา และตะวนัออกกลาง ฯลฯ  

โดยบริษัทได้ให้ความส าคัญในการป รับป รุง
ประสิทธิภาพกระบวนการบรรจุหีบห่อเพ่ือเพ่ิมศกัยภาพใน
การส่งออก ซ่ึงผูวิ้จยัไดเ้ขา้ไปศึกษาดูงานท่ีบริษทัท าให้พบ
เห็นปัญหาคือ 1) การหยิบมะม่วงเข้า–ออกจากกล่อง 

มากเกินความจ าเป็นในขั้นตอนของการบรรจุหีบห่อ ท าให้
พนกังานเสียเวลาในการท างาน 2) หน้าท่ีการท างานของ
พนักงานไม่ชัดเจน ท าให้เกิดการแย่งกันท างานในบาง
ช่วงเวลา 3) ไม่มีเวลามาตรฐานในแต่ละขั้นตอน ส่งผลให้
ไม่สามารถคาดการณ์ผลผลิตในแต่ละวนัได้ 4) มีการ
จัดสรรอุปกรณ์ท างานท่ีไม่เหมาะสม ส่งผลให้เกิดความ 

ไม่สะดวกสบายในการท างาน 5) พ้ืนท่ีการท างานมีความ
แออัด ส่งผลให้พนักงานท างานไม่สะดวก ดังนั้ นการ
แกปั้ญหาจึงเนน้ไปท่ีการแกไ้ขขั้นตอนการท างานเป็นหลกั 
เพื่อให้เกิดการบรรจุหีบห่อไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพสูงสุด 
โดยงานวิจยัน้ีจะเลือกมะม่วงสดพนัธ์ุน ้ าดอกไมสี้ทองเป็น
กรณีศึกษา ซ่ึงเป็นสินคา้หลกัของบริษทัคิดเป็นร้อยละ 80 
ของสินคา้ทั้งหมด  

งานวิจัยน้ี มุ่งเน้นศึกษาการน าเทคนิควิศวกรรม      
อุตสาหการและโลจิสติกส์เขา้ไปปรับปรุงประสิทธิภาพใน
กระบวนการบรรจุหีบห่อมะม่วงสดพนัธ์ุน ้ าดอกไม้สีทอง 
โดยได้น าเทคนิคการศึกษาการท างาน (Work Study) 

ในหัวข้อการวิเคราะห์ วิ ธีการ  (Method Analysis) 

การวิเคราะห์กระบวนการ (Process Analysis) และเวลา
มาตรฐาน (Standard Time) เข้ามาใช้ในการวิเคราะห์
และหาสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการปัจจุบนั 
จากนั้นท าการปรับปรุงขั้นตอนการท างานและหาเวลา
มาตรฐาน เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการบรรจุหีบห่อและลด
เวลาน า  (Lead Time) ในการท าง าน  ซ่ึ งหมายถึง 
ระยะเวลาในการรอคอยผลิตภณัฑ์หลงัจากท่ีไดมี้การเร่ิม
กระบวนการผลิต และลดรอบเวลา (Cycle Time) ใน
การท างาน ซ่ึงหมายถึง เวลาท่ีใช้ในการผลิตหน่ึงรอบ
กระบวนการ [3] 

  
2. ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกีย่วข้อง 
2.1 ข้อมูลท่ัวไปของมะม่วง 

มะม่วงเป็นไมผ้ลยืนตน้เขตร้อน ไม่ผลดัใบ ทรงพุ่ม 
สูงประมาณ 5-10 เมตร การแตกก่ิงแขนงจากล าตน้หลกั
จะอยูใ่นระดบัต ่า ใบเป็นใบเด่ียว กา้นใบเรียวยาว 6-7 ซม. 

ผิวใบเขียวเขม้ ขนาดใบกวา้งประมาณ 5.5-6.5 ซม. ยาว
ประมาณ 24-25 ซม. ดอกเป็นช่อมีสีแดงอมชมพู ออก
ตามปลายก่ิง ดอกประกอบดว้ย ดอกตวัผูแ้ละดอกสมบูรณ์
เพศในช่อเดียวกนั รูปทรงผลกลมแบนเล็กน้อย ผลกวา้ง
ประมาณ 5.5-6 ซม. เม่ือสุกเปลือกจะมีสีเหลืองอมเขียว 
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เน้ือภายในมีสีเหลือง รสหวานอมเปร้ียว เมล็ดคล้ายรูป
หวัใจแบน ซ่ึงหน่ึงเมลด็จะเพาะไดต้น้กลา้หลายตน้ [4] 

2.2 การศึกษาการท างาน (Work Study) 

การศึกษาการท างาน คือ การศึกษาวิธีและการวดัผล
งาน ใชใ้นการศึกษากระบวนการท างานและองคป์ระกอบ
ต่าง ๆ เพ่ือปรับปรุงการท างานให้ดีขึ้น และใช้ประโยชน์
ด้านการพฒันามาตรฐานของการท างานและเวลาท างาน 
เพื่อน าไปสู่การเพ่ิมผลผลิต ดงัรูปที่ 1 [5] 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 1 การศึกษาการท างาน 
 

การศึกษาวิธีการท างาน (Method Study) หมายถึง 
การศึกษาวิธีการท างานจากการบนัทึกและวิเคราะหวิ์ธีการ
ท างานขององค์การท่ีก าลงัท าอยู่ เพื่อเสนอวิธีการท างาน
แบบใหม่อยา่งมีระบบและประยกุตใ์ชเ้ป็นเคร่ืองมือในการ
ท างานให้ มีประสิทธิภาพและประสิทธิผล  การศึกษา
วิธีการท างานจะช่วยให้เกิดการปรับปรุงกระบวนการใน
การท างานให้มีความเหมาะสมกับการปฏิบัติงาน  ซ่ึง
ขั้นตอนของการศึกษาวิธีการท างานพอสรุปไดด้งัน้ี  
ขั้นตอนที่ 1 การเลือกงาน : ควรเลือกงานท่ีมีเหตุสมควรท่ี
ไดรั้บการปรับปรุง 
ขั้นตอนที่ 2 การเก็บขอ้มูลวิธีการท างาน : เพื่อวิเคราะห์
และปรับปรุงวิธีการท างาน เราจ าเป็นตอ้งท าการเก็บขอ้มูล
วิธีการท างานของงานท่ีเราเลือกท่ีจะศึกษาวิธีการท างาน

แล้ว การบันทึกข้อมูลวิธีการท างานให้ถูกต้องแม่นย  า
ครบถว้นตามความเป็นจริงเท่านั้น  
ขั้นตอนที่ 3 การวิเคราะห์วิธีการท างาน : การวิเคราะห์
วิธีการท างานจะใช้ “เทคนิคการตั้งค  าถาม” เพื่อช่วยให้
สามารถก าหนดแนวทางในการปรับปรุงวิธีการท างาน
เทคนิคการตั้งค  าถามน้ีเรียกโดยยอ่ว่า “6W-1H”  

ขั้นตอนที่ 4 การปรับปรุงวิธีการท างาน  : ขั้นตอนการ
ปรับปรุงวิธีการท างานเป็นเพียงการเลือกใช้เทคนิคการ
ปรับปรุงงาน (Reengineering) ซ่ึงมีหลกัการ คือ การตดั 
(Eliminate), การแยก/รวม (Separate/Combine), การ
เปล่ียนขั้นตอน (Change), การท ากระบวนการให้เรียบ
ง่ายขึ้น (Simplify) และการใชเ้คร่ืองมือเขา้มาช่วย (Use) 
ขั้นตอนที่ 5 การเปรียบเทียบการวดัผลงานการท างาน : 
ค่าท่ีใช้เปรียบเทียบวดัผลการท างานไดเ้หมาะสมท่ีสุดคือ 
ค่าอตัราผลิตภาพ (Productivity Index) หรืออตัราการ
เพ่ิมผลผลิต 

ขั้นตอนที่ 6 การพัฒนามาตรฐานวิธีการท างาน  : การ
พฒันาวิธีการท างานท่ีปรับปรุงแลว้ให้เป็นวิธีการมาตรฐาน
เพื่อใช้เ ป็นแนวปฏิบัติมาตรฐานตามวิธีการท างานท่ี
ปรับปรุงแลว้ 

ขั้นตอนที่ 7 การส่งเสริมการใช้วิธีการท างานท่ีปรับปรุง
แลว้ : ขั้นตอนน้ีตอ้งใช้ความสามารถทางจิตวิทยาและมี
มนุษยสัมพนัธ์ในการส่งเสริมผลกัดนัให้คนงานซ่ึงมกัจะมี
แนวโน้มท่ีจะใชวิ้ธีการท างานของตนเอง ให้เปล่ียนแปลง
วิธีการท างานตามมาตรฐานวิธีการท างาน ตอ้งอาศยัความ
เช่ียวชาญทางดา้นน้ีโดยเฉพาะ 

ขั้นตอนที่ 8 การติดตามการใช้วิธีการท างานท่ีปรับปรุง
แลว้ : เป็นความจ าเป็นอยา่งย่ิงในการพยายามรักษาวิธีการ
ท างานท่ีปรับปรุงแลว้ให้มีการใชง้านอย่างต่อเน่ืองและคง
อยูจ่นกว่าจะพฒันาวิธีการท างานท่ีดีย่ิงๆ ขึ้นไปอีก 

       การศึกษาเวลา (Time Study) คือ เทคนิคการ
วดัผลงานโดยมีผลลพัธ์ เรียกว่า “เวลามาตรฐาน” ซ่ึงมี
กระบวนการเพื่อก าหนดหาเวลาในการท างานภายใต้
เง่ือนไขมาตรฐาน ซ่ึงค านวณไดจ้าก [6] 
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เน้ือภายในมีสีเหลือง รสหวานอมเปร้ียว เมล็ดคล้ายรูป
หวัใจแบน ซ่ึงหน่ึงเมลด็จะเพาะไดต้น้กลา้หลายตน้ [4] 

2.2 การศึกษาการท างาน (Work Study) 

การศึกษาการท างาน คือ การศึกษาวิธีและการวดัผล
งาน ใชใ้นการศึกษากระบวนการท างานและองคป์ระกอบ
ต่าง ๆ เพ่ือปรับปรุงการท างานให้ดีขึ้น และใช้ประโยชน์
ด้านการพฒันามาตรฐานของการท างานและเวลาท างาน 
เพื่อน าไปสู่การเพ่ิมผลผลิต ดงัรูปที่ 1 [5] 
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การศึกษาวิธีการท างาน (Method Study) หมายถึง 
การศึกษาวิธีการท างานจากการบนัทึกและวิเคราะหวิ์ธีการ
ท างานขององค์การท่ีก าลงัท าอยู่ เพื่อเสนอวิธีการท างาน
แบบใหม่อยา่งมีระบบและประยกุตใ์ชเ้ป็นเคร่ืองมือในการ
ท างานให้ มีประสิทธิภาพและประสิทธิผล  การศึกษา
วิธีการท างานจะช่วยให้เกิดการปรับปรุงกระบวนการใน
การท างานให้มีความเหมาะสมกับการปฏิบัติงาน  ซ่ึง
ขั้นตอนของการศึกษาวิธีการท างานพอสรุปไดด้งัน้ี  
ขั้นตอนที่ 1 การเลือกงาน : ควรเลือกงานท่ีมีเหตุสมควรท่ี
ไดรั้บการปรับปรุง 
ขั้นตอนที่ 2 การเก็บขอ้มูลวิธีการท างาน : เพื่อวิเคราะห์
และปรับปรุงวิธีการท างาน เราจ าเป็นตอ้งท าการเก็บขอ้มูล
วิธีการท างานของงานท่ีเราเลือกท่ีจะศึกษาวิธีการท างาน

แล้ว การบันทึกข้อมูลวิธีการท างานให้ถูกต้องแม่นย  า
ครบถว้นตามความเป็นจริงเท่านั้น  
ขั้นตอนที่ 3 การวิเคราะห์วิธีการท างาน : การวิเคราะห์
วิธีการท างานจะใช้ “เทคนิคการตั้งค  าถาม” เพื่อช่วยให้
สามารถก าหนดแนวทางในการปรับปรุงวิธีการท างาน
เทคนิคการตั้งค  าถามน้ีเรียกโดยยอ่ว่า “6W-1H”  

ขั้นตอนที่ 4 การปรับปรุงวิธีการท างาน  : ขั้นตอนการ
ปรับปรุงวิธีการท างานเป็นเพียงการเลือกใช้เทคนิคการ
ปรับปรุงงาน (Reengineering) ซ่ึงมีหลกัการ คือ การตดั 
(Eliminate), การแยก/รวม (Separate/Combine), การ
เปล่ียนขั้นตอน (Change), การท ากระบวนการให้เรียบ
ง่ายขึ้น (Simplify) และการใชเ้คร่ืองมือเขา้มาช่วย (Use) 
ขั้นตอนที่ 5 การเปรียบเทียบการวดัผลงานการท างาน : 
ค่าท่ีใช้เปรียบเทียบวดัผลการท างานไดเ้หมาะสมท่ีสุดคือ 
ค่าอตัราผลิตภาพ (Productivity Index) หรืออตัราการ
เพ่ิมผลผลิต 

ขั้นตอนที่ 6 การพัฒนามาตรฐานวิธีการท างาน  : การ
พฒันาวิธีการท างานท่ีปรับปรุงแลว้ให้เป็นวิธีการมาตรฐาน
เพื่อใช้เ ป็นแนวปฏิบัติมาตรฐานตามวิธีการท างานท่ี
ปรับปรุงแลว้ 

ขั้นตอนที่ 7 การส่งเสริมการใช้วิธีการท างานท่ีปรับปรุง
แลว้ : ขั้นตอนน้ีตอ้งใช้ความสามารถทางจิตวิทยาและมี
มนุษยสัมพนัธ์ในการส่งเสริมผลกัดนัให้คนงานซ่ึงมกัจะมี
แนวโน้มท่ีจะใชวิ้ธีการท างานของตนเอง ให้เปล่ียนแปลง
วิธีการท างานตามมาตรฐานวิธีการท างาน ตอ้งอาศยัความ
เช่ียวชาญทางดา้นน้ีโดยเฉพาะ 

ขั้นตอนที่ 8 การติดตามการใช้วิธีการท างานท่ีปรับปรุง
แลว้ : เป็นความจ าเป็นอยา่งย่ิงในการพยายามรักษาวิธีการ
ท างานท่ีปรับปรุงแลว้ให้มีการใชง้านอย่างต่อเน่ืองและคง
อยูจ่นกว่าจะพฒันาวิธีการท างานท่ีดีย่ิงๆ ขึ้นไปอีก 

       การศึกษาเวลา (Time Study) คือ เทคนิคการ
วดัผลงานโดยมีผลลพัธ์ เรียกว่า “เวลามาตรฐาน” ซ่ึงมี
กระบวนการเพื่อก าหนดหาเวลาในการท างานภายใต้
เง่ือนไขมาตรฐาน ซ่ึงค านวณไดจ้าก [6] 
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เวลามาตรฐาน = )%( AllowanceNTNT +  (1) 
โดยท่ี 
 NT  คือ เวลาปกติ (Normal Time) 
Allowance  คือ เวลาส่วนเผื่อ  

2.3 เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools) 
การควบคุมคุณภาพการผลิตนั้นเป็นอีกหน่ึงปัจจยัท่ีมี

ความส าคญัส าหรับอุตสาหกรรมในปัจจุบนั นอกจากการ
แข่งขนัทางดา้นราคา คุณภาพของสินคา้ก็ถือเป็นอีกปัจจยั
ท่ีมีความส าคญันอกจากจะเป็นการแสดงถึงมาตรฐาน และ
การประกนัคุณภาพของสินคา้แลว้ ยงัเป็นกลยุทธ์ในการ
ลดตน้ทุนอีกดว้ย [7] 

ในกระบวนการผลิตมีเคร่ืองมือท่ีมีความส าคญัหลาย
ชนิด ซ่ึงในท่ีน้ีจะใช้เคร่ืองมือในการควบคุมคุณภาพท่ี
เ รี ยก ว่า  Seven QC Tools ซ่ึ ง มีด้วยกันทั้ งหมด  7 
เคร่ืองมือ ดงัน้ี  

1. แผน่ตรวจสอบ  (Check  Sheet)   
2. แผนผงัพาเรโต  (Pareto Diagram)   
3. แผนผงัแสดงเหตุและผล (Cause  &  Effect  

Diagram) 
4. กราฟ (Graph)   
5. ฮิสโตแกรม (Histogram)    
6. แผนผงัการกระจาย (Scatter  Diagram) 
7. แผนภูมิควบคุม (Control  Chart)  

 
3. วิธีการด าเนินงาน 

ขั้ นตอนการด า เ นินการวิจัยจะแบ่งออกเป็น 7 

ขั้นตอน อนัประกอบไปดว้ย 
3.1 การศึกษากระบวนการและการตั้งปัญหา 

เ ป็ นก าร ศึ กษ าสภ าพก ารท า ง าน ปั จ จุ บัน ใน
กระบวนการบรรจุหีบห่อมะม่วง ซ่ึงประกอบดว้ยจ านวน
พนักงาน ขั้นตอน และเวลาท างานของพนกังานในแต่ละ
งานย่อย เพื่อใช้เ ป็นข้อมูลในการท า วิจัย  พร้อมทั้ ง
สัมภาษณ์ผูบ้ริหารเพื่อจดัล าดบัความส าคญัของปัญหาโดย
ใช้แผนภูมิพาเรโตจากสภาพการท างานในปัจจุบนัพบว่า 
พนักงานมีหน้าท่ีการท างานท่ีไม่ชัดเจน ท าให้เกิดการ

ท างานท่ีไม่มีประสิทธิภาพ  จึงเป็นท่ีมาในการปรับปรุง
กระบวนการบรรจุหีบห่อมะม่วงสดพนัธ์ุน ้ าดอกไม้สีทอง
เพื่อส่งออกไปยงันครเซ่ียงไฮ้  กรณีศึกษาของบริษัทผู ้
ส่งออกผกัและผลไม้สด เพ่ือระบุขั้นตอนและเวลาการ
ท างานของพนกังานให้เป็นมาตรฐาน 
3.2 การเก็บรวบรวมข้อมูลในกระบวนการบรรจุหีบห่อ
มะม่วงก่อนปรับปรุง 

เป็นการเก็บรวบรวมขอ้มูลท่ีจ าเป็นในการปรับปรุง 
ผ่านการจับเวลาแบบต่อเน่ือง (Continuous Timing) 

จ านวน 20 รอบโดยใชแ้บบฟอร์มบนัทึกเวลาในแต่ละงาน
ย่อย ภายใตค้วามเช่ือมัน่ร้อยละ 95 หากชุดขอ้มูลมีความ
เช่ือมัน่นอ้ยกว่าร้อยละ 95 จะท าการเก็บชุดขอ้มูลเวลาเพ่ิม 
3.3 การวิเคราะห์วิธีการท างานก่อนปรับปรุง 

เป็นการวิเคราะห์กระบวนการบรรจุหีบห่อมะม่วง
เพื่อหาสาเหตุและวิธีการปรับปรุงปัญหาโดยการสัมภาษณ์
หัวหน้างานและพนักงานเก่ียวกบัขั้นตอนการท างานดว้ย
เทคนิคการตั้ งค  าถาม 5W-1H และน าข้อมูลท่ีได้มา
วิเคราะห์ดว้ยแผนภูมิการไหล (Flow Process Chart), 

เวลามาตรฐาน (Standard Time) และการวิเคราะห์
วิธีการ (Method Analysis) เพื่อเป็นแนวทางในการ
ปรับปรุงขั้นตอนการท างาน 
3.4 การปรับปรุงวิธีการท างาน 

เป็นการปรับปรุงขั้นตอนการท างานเพ่ือลดความ 
สูญเปล่าดว้ยเทคนิค ECRS โดยก าจดังานท่ีไม่จ าเป็นออก 
รวมงานท่ีมีลกัษณะคลา้ยคลึงกนัให้อยู่ในขั้นตอนเดียวกนั 
เรียงล าดบัการท างานให้มีความเหมาะสมมากขึ้น และหา
วิ ธี ก า รท า ง าน ท่ี ง่ า ยขึ้ น เ พ่ื อ เ พ่ิ มประ สิท ธิภาพใน
กระบวนการรวมถึงสามารถลดเวลาน า (Lead Time) 

และรอบเวลา (Cycle Time) ในการท างานไดจ้ากนั้นน า
วิธีการปรับปรุงท่ีไดไ้ปปฏิบติัจริงเป็นระยะเวลา 1 เดือน 
แล้ว จึ งท าการ เก็บรวบรวมข้อมูลผ่านการจับ เวลา
แบบต่อเน่ือง (Continuous Timing) ในแต่ละงานย่อย 
ภายใตค้วามเช่ือมัน่ร้อยละ 95 เพื่อน าผลท่ีไดม้าวิเคราะห์
และหาเวลามาตรฐานหลงัปรับปรุงก่อนน าไปเปรียบเทียบ
ช้ีวดัผลวิธีการท างาน 
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3.5 การเปรียบเทียบชี้วัดผลวิธีการท างาน 
เป็นการเปรียบเทียบขั้นตอนการท างานระหว่างก่อน

และหลงัปรับปรุงโดยมีตวัช้ีวดัคือเวลาน า (Lead Time) 
และรอบเวลา (Cycle Time) ในการท างานให้สามารถ
ลดลงได้มากกว่าร้อยละ10 หากไม่สามารถลดได้ตาม
สมมติฐานจะท าการปรับปรุงวิธีการท างานใหม่ เพื่อให้
ตรงตามสมมติฐาน 
3.6 การพฒันามาตรฐานขั้นตอนการท างาน 

เป็นการพฒันาขั้นตอนการท างานให้เป็นมาตรฐาน
เพ่ือใชเ้ป็นแนวทางในการปฏิบติัตามขั้นตอนการท างานท่ี
ปรับปรุงแล้วโดยมีการจัดท าคู่มือเก่ียวกับรายละเอียด
ขั้นตอนการท างานและเวลามาตรฐานในแต่ละงาน  
3.7 จัดท าคู่มือมาตรฐานขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

น าผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการปรับปรุงขั้นตอนการท างาน
ต่อบริษทัโดยช้ีให้เห็นถึงการเปล่ียนแปลงและประโยชน์ท่ี
เกิดขึ้นหลงัจากการปรับปรุง และจดัท าคู่มือขั้นตอนการ
ปฏิบติังาน โดยท่ีผูวิ้จยัและผูป้ฏิบติังานจริงไดพ้ฒันาคู่มือ
ร่วมกนั เพื่อให้เหมาะสม สอดคลอ้ง และสามารถใช้งาน
ไดจ้ริงในสายการผลิตโดยท่ีตอ้งค านึงถึงขั้นตอนท่ีสามารถ
ถ่ายทอดให้พนกังานอ่านและเขา้ใจชดัเจนและง่ายต่อการ
สอนพนกังานทั้งเก่าและพนกังานใหม่ 

 
4.  ผลการวิจัย 
4.1 การศึกษากระบวนการและการตั้งปัญหา 

จากการศึกษาและเก็บขอ้มูลจากบริษทั สามารถน ามา
วิเคราะห์ตั้ งแต่การได้รับค าส่ังซ้ือจากลูกค้าจนกระทั่ง
ขนส่งไปให้ลูกคา้ เม่ือลูกคา้ติดต่อส่ังซ้ือกบับริษทั บริษทั
จะท าการตรวจสอบก าลงัการผลิต โดยเช็คตารางการผลิต
ว่าสามารถผลิตไดต้รงตามปริมาณและอยู่ในเวลาท่ีลูกค้า
ต้องการได้หรือไม่ หากไม่สามารถท าได้ จะปฏิเสธ 
ค าส่ังซ้ือ หากสามารถท าไดจ้ะท าการยืนยนัค าส่ังซ้ือ และ
ติดต่อเกษตรกรในรายช่ือของบริษัท  เพื่อท าการเช็ค
ปริมาณมะม่วง หากเกษตรกรมีปริมาณมะม่วงเพียงพอกบั
ความต้องการจะท าการส่ังซ้ือมะม่วงจากเกษตรรายนั้น 
หากเกษตรกรมีปริมาณมะม่วงไม่เพียงพอกบัความตอ้งการ

จะท าการติดต่อเกษตรรายอ่ืนเพ่ิมเติม เม่ือเกษตรขนส่ง
มะม่วงมาบริษทั ทางบริษทัจะท าการสุ่มตรวจคุณภาพของ
มะม่วง คิดเป็นร้อยละ 1 ของน ้ าหนักรวม โดยจะท าการ
เช็คน ้ าหนักมะม่วงว่าไดต้รงตามค าส่ังซ้ือหรือไม่ เช็คผิว
มะม่วงว่าเกิดการช ้ า ถลอก แตกมีลายต าหนิมีรอยน ้ ายาง
หรือไม่ และแบ่งมะม่วงออกตามเกรด ส าหรับมะม่วงใน
ฤดูกาล เกรด A มะม่วงลายไดสู้งสุด 5% เกรด B มะม่วง
ลายได้สูงสุด 10% และเกรด C มะม่วงลายเกิน 10% 
ส าหรับมะม่วงนอกฤดูกาล เกรด A ลายแบบบางเกรด B 
มะม่วงลายเขม้ไม่เกิน 30% และก าหนดให้มะม่วงทั้งใน
และนอกฤดูกาลทุกเกรดจะต้องมีเปอร์เซ็นต์ความแก่ท่ี 
85% ขึ้นไปจากนั้นท าการเช็คจุดโรค (Anthracnose) ท่ี
ผิวมะม่วงหากผ่านการตรวจสอบ มะม่วงก็จะถูกน าเขา้สู่
กระบวนการบรรจุหีบห่อ ซ่ึงในกระบวนการแบ่งออกเป็น 
2 ส่วน ส่วนท่ี 1 คือ การเตรียมบ่มน ้ ายา เร่ิมจากการน า
มะม่วงมาตดัขั้ว จากนั้นรอน ้ ายางสะเด็ดเป็นเวลา 5 นาที 
แลว้น ามะม่วงใส่ตะกร้าเพ่ือท าการแช่น ้ ายา โดยจะถูกแช่
ทั้งหมด 5 อ่าง ไดแ้ก่ อ่างคลอรีนเป็นเวลา 5 นาที อ่างน ้า
ร้อนเป็นเวลา 5 นาที อ่างน ้าเยน็เป็นเวลา 3 นาที อ่างน ้ายา
กันราเป็นเวลา 5 นาที และน ้ ายาบ่มเป็นเวลา 2 วินาที 
จากนั้นท าการเช็ดมะม่วงและน าไปบ่ม ส่วนท่ี 2 คือ การ
บรรจุหีบห่อ เร่ิมจากการน ามะม่วงท่ีผา่นการบ่มแลว้มาคดั
ความสุก โดยให้มะม่วงท่ีมีความสุกใกล้เคียงกันอยู่ใน
ตะกร้าเดียวกัน จากนั้นน ามะม่วงใส่กล่องให้มีน ้ าหนัก 
4.5 กิโลกรัมต่อกล่อง แลว้จึงท าการใส่โฟมเน็ท คาดสาย 

ติดสต๊ิกเกอร์ Q สต๊ิกเกอร์ท่ีอยู่ และท าการรัดสายกล่อง 
จากนั้นท าการเตรียมขนส่งไปยงัสนามบินและส่งมอบ
ให้แก่ลูกคา้ 

จากการสัมภาษณ์กับทางบริษทัพบว่ามีปัญหาดงัน้ี
การก าหนดหน้าท่ีการท างานของพนักงานท่ีไม่ชัดเจน 
ไม่มีเวลามาตรฐานในแต่ละขั้นตอน พนักงานท างาน
ซ ้ าซ้อน มีการจัดสรรอุปกรณ์ท างานท่ีไม่เหมาะสม และ
พ้ืนท่ีการท างานมีความแออดั มีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 
1) การก าหนดหน้าท่ีการท างานของพนกังานท่ีไม่ชดัเจน 

ปัจจุบนับริษทัไม่มีการก าหนดจ านวนพนักงานในแต่

ละสถานีงานท่ีชัดเจน  ท าให้จ านวนพนักงานไม่
สอดคลอ้งกบังาน เช่น เกิดการแย่งกนัท างานในบาง
ช่วงเวลา และเกิดความแออดัในพ้ืนท่ีท างาน อาจส่งผล
ให้พนกังานมีประสิทธิภาพการท างานท่ีลดลง 

2) ไม่มีเวลามาตรฐานในแต่ละขั้นตอนปัจจุบนับริษทัไม่มี
การก าหนดขั้นตอนการท างานท่ีเป็นมาตรฐาน ท าให้
พนักงานมีวิธีการท างานท่ีแตกต่างกนัตามความถนัด
ของแต่ละบุคคล ส่งผลให้เวลาในการท างานมีความ
แตกต่างกันด้วย ทางบริษทัจึงไม่สามารถคาดการณ์
ผลผลิตท่ีแน่นอนได ้

3) พนักงานท างานซ ้ าซ้อนปัจจุบันพนักงานมีการหยิบ
มะม่วงเข้า – ออกจากกล่องมากเกินความจ าเป็น 
ในบางสถานี ท าให้เกิดการท างานท่ีไม่จ าเป็นและ
เสียเวลาในการท างาน 

4) มีการจัดสรรอุปกรณ์ท างานท่ีไม่เหมาะสม ส่งผลให้
เกิดความไม่สะดวกสบายในการท างานและเสียเวลาใน
การหยิบอุปกรณ์ เช่น ในการติดสต๊ิกเกอร์ท่ีอยู่จะตอ้ง
มีการติดสต๊ิกเกอร์ท่ีอยู่ลูกคา้ ท่ีอยู่บริษทั และวนัทาน 
ซ่ึงพนกังานวางสต๊ิกเกอร์ปะปนกนั ท าให้ตอ้งใชเ้วลา
ในการคน้หา 

5) พ้ืนท่ีการท างานมีความแออดัปัจจุบนับริษทัเป็นอาคาร
พาณิชย์ ซ่ึ ง มี พ้ืน ท่ีคับแคบและไม่ เหมาะสมกับ
กระบวนการท างาน ท าให้พนักงานท างานได้ไม่
สะดวกและไม่สามารถเพ่ิมสายการผลิต 
จากการศึกษากระบวนการบรรจุหีบห่อมะม่วง

สามารถแบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือ 1) การเตรียมบ่มน ้ ายา 
และ 2) การบรรจุหีบห่อ 
       จากการสัมภาษณ์กับทางบริษัทพบว่ามีปัญหา 5 
ปัญหา ซ่ึงผูวิ้จยัให้ค่าน ้ าหนักของความเป็นไปไดใ้นการ
แก้ไขปัญหา ความรุนแรงของปัญหา  นโยบายในการ
แกปั้ญหา และความเร่งด่วนในการแกไ้ขปัญหาเป็นร้อยละ 
25 เท่ากนัทุกดา้น เพื่อให้สอดคลอ้งกบัความตอ้งการและ
นโยบายของบริษทั โดยใช้แผนภูมิพาเรโต แสดงล าดบั
ความส าคญัของปัญหา 
 

 
รูปท่ี 2 แผนภูมิพาเรโต 

 
จากแผนภูมิพาเรโตดงัรูปที่ 2 แสดงร้อยละตามล าดบั

ความส าคญัของหัวข้อปัญหา ซ่ึงปัญหาท่ีควรได้รับการ
แก้ไขเป็นล าดับแรกคือ ไม่มีเวลามาตรฐานในแต่ละ
ขั้ นตอนคิด เ ป็นร้อยละ  31.25 ปัญหารองลงมาคือ 
พนกังานท างานซ ้ าซ้อน ไม่มีการก าหนดหน้าท่ีการท างาน
ของพนักงานท่ีชัดเจน มีการจัดสรรอุปกรณ์ท างานท่ีไม่
เหมาะสม และพ้ืนท่ีการท างานมีความแออัด คิดเป็น 
ร้อยละ 22.92, 20.83, 14.58 และ 10.42 ตามล าดบั 

จากปัญหาท่ีกล่าวมาขา้งตน้ ผูวิ้จยัจึงตดัสินใจเลือก
แก้ปัญหา 3 อันดับแรกตามความต้องการเบ้ืองต้นของ
ผูบ้ริหาร โดยการปรับปรุงกระบวนการจะต้องสามารถ
ก าหนดเวลาและขั้นตอนการท างานท่ีเป็นมาตรฐานให้แก่
พนักงานได้ ลดความซ ้ าซ้อนของการท างานได้ และ
สามารถก าหนดหน้าท่ีการท างานท่ีชัดเจนให้แก่พนกังาน
ได้ ซ่ึงยงัคงตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าโดย  
ไม่ส่งผลกระทบต่อคุณภาพของมะม่วง 

หลั ง จ า กนั้ น ไ ด้ท า ก า ร เ ก็ บ ร วบ ร ว ม ข้ อ มู ล
กระบวนการผลิตในส่วนกระบวนการบรรจุหีบห่อมะม่วง
ในสภาพปัจจุบนั โดยใชแ้ผนผงัการไหล (Flow Process 

Diagram) และแผนภูมิการไหล (Flow Process Chart) 

ของมะม่วง ไดด้งัต่อไปน้ี 
 
 
 

 

ป.พััฒนวสัันต์์พัร
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3.5 การเปรียบเทียบชี้วัดผลวิธีการท างาน 
เป็นการเปรียบเทียบขั้นตอนการท างานระหว่างก่อน

และหลงัปรับปรุงโดยมีตวัช้ีวดัคือเวลาน า (Lead Time) 
และรอบเวลา (Cycle Time) ในการท างานให้สามารถ
ลดลงได้มากกว่าร้อยละ10 หากไม่สามารถลดได้ตาม
สมมติฐานจะท าการปรับปรุงวิธีการท างานใหม่ เพื่อให้
ตรงตามสมมติฐาน 
3.6 การพฒันามาตรฐานขั้นตอนการท างาน 

เป็นการพฒันาขั้นตอนการท างานให้เป็นมาตรฐาน
เพ่ือใชเ้ป็นแนวทางในการปฏิบติัตามขั้นตอนการท างานท่ี
ปรับปรุงแล้วโดยมีการจัดท าคู่มือเก่ียวกับรายละเอียด
ขั้นตอนการท างานและเวลามาตรฐานในแต่ละงาน  
3.7 จัดท าคู่มือมาตรฐานขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

น าผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการปรับปรุงขั้นตอนการท างาน
ต่อบริษทัโดยช้ีให้เห็นถึงการเปล่ียนแปลงและประโยชน์ท่ี
เกิดขึ้นหลงัจากการปรับปรุง และจดัท าคู่มือขั้นตอนการ
ปฏิบติังาน โดยท่ีผูวิ้จยัและผูป้ฏิบติังานจริงไดพ้ฒันาคู่มือ
ร่วมกนั เพื่อให้เหมาะสม สอดคลอ้ง และสามารถใช้งาน
ไดจ้ริงในสายการผลิตโดยท่ีตอ้งค านึงถึงขั้นตอนท่ีสามารถ
ถ่ายทอดให้พนกังานอ่านและเขา้ใจชดัเจนและง่ายต่อการ
สอนพนกังานทั้งเก่าและพนกังานใหม่ 

 
4.  ผลการวิจัย 
4.1 การศึกษากระบวนการและการตั้งปัญหา 

จากการศึกษาและเก็บขอ้มูลจากบริษทั สามารถน ามา
วิเคราะห์ตั้ งแต่การได้รับค าส่ังซ้ือจากลูกค้าจนกระทั่ง
ขนส่งไปให้ลูกคา้ เม่ือลูกคา้ติดต่อส่ังซ้ือกบับริษทั บริษทั
จะท าการตรวจสอบก าลงัการผลิต โดยเช็คตารางการผลิต
ว่าสามารถผลิตไดต้รงตามปริมาณและอยู่ในเวลาท่ีลูกค้า
ต้องการได้หรือไม่ หากไม่สามารถท าได้ จะปฏิเสธ 
ค าส่ังซ้ือ หากสามารถท าไดจ้ะท าการยืนยนัค าส่ังซ้ือ และ
ติดต่อเกษตรกรในรายช่ือของบริษัท  เพื่อท าการเช็ค
ปริมาณมะม่วง หากเกษตรกรมีปริมาณมะม่วงเพียงพอกบั
ความต้องการจะท าการส่ังซ้ือมะม่วงจากเกษตรรายนั้น 
หากเกษตรกรมีปริมาณมะม่วงไม่เพียงพอกบัความตอ้งการ

จะท าการติดต่อเกษตรรายอ่ืนเพ่ิมเติม เม่ือเกษตรขนส่ง
มะม่วงมาบริษทั ทางบริษทัจะท าการสุ่มตรวจคุณภาพของ
มะม่วง คิดเป็นร้อยละ 1 ของน ้ าหนักรวม โดยจะท าการ
เช็คน ้ าหนักมะม่วงว่าไดต้รงตามค าส่ังซ้ือหรือไม่ เช็คผิว
มะม่วงว่าเกิดการช ้ า ถลอก แตกมีลายต าหนิมีรอยน ้ ายาง
หรือไม่ และแบ่งมะม่วงออกตามเกรด ส าหรับมะม่วงใน
ฤดูกาล เกรด A มะม่วงลายไดสู้งสุด 5% เกรด B มะม่วง
ลายได้สูงสุด 10% และเกรด C มะม่วงลายเกิน 10% 
ส าหรับมะม่วงนอกฤดูกาล เกรด A ลายแบบบางเกรด B 
มะม่วงลายเขม้ไม่เกิน 30% และก าหนดให้มะม่วงทั้งใน
และนอกฤดูกาลทุกเกรดจะต้องมีเปอร์เซ็นต์ความแก่ท่ี 
85% ขึ้นไปจากนั้นท าการเช็คจุดโรค (Anthracnose) ท่ี
ผิวมะม่วงหากผ่านการตรวจสอบ มะม่วงก็จะถูกน าเขา้สู่
กระบวนการบรรจุหีบห่อ ซ่ึงในกระบวนการแบ่งออกเป็น 
2 ส่วน ส่วนท่ี 1 คือ การเตรียมบ่มน ้ ายา เร่ิมจากการน า
มะม่วงมาตดัขั้ว จากนั้นรอน ้ ายางสะเด็ดเป็นเวลา 5 นาที 
แลว้น ามะม่วงใส่ตะกร้าเพ่ือท าการแช่น ้ ายา โดยจะถูกแช่
ทั้งหมด 5 อ่าง ไดแ้ก่ อ่างคลอรีนเป็นเวลา 5 นาที อ่างน ้า
ร้อนเป็นเวลา 5 นาที อ่างน ้าเยน็เป็นเวลา 3 นาที อ่างน ้ายา
กันราเป็นเวลา 5 นาที และน ้ ายาบ่มเป็นเวลา 2 วินาที 
จากนั้นท าการเช็ดมะม่วงและน าไปบ่ม ส่วนท่ี 2 คือ การ
บรรจุหีบห่อ เร่ิมจากการน ามะม่วงท่ีผา่นการบ่มแลว้มาคดั
ความสุก โดยให้มะม่วงท่ีมีความสุกใกล้เคียงกันอยู่ใน
ตะกร้าเดียวกัน จากนั้นน ามะม่วงใส่กล่องให้มีน ้ าหนัก 
4.5 กิโลกรัมต่อกล่อง แลว้จึงท าการใส่โฟมเน็ท คาดสาย 

ติดสต๊ิกเกอร์ Q สต๊ิกเกอร์ท่ีอยู่ และท าการรัดสายกล่อง 
จากนั้นท าการเตรียมขนส่งไปยงัสนามบินและส่งมอบ
ให้แก่ลูกคา้ 

จากการสัมภาษณ์กับทางบริษทัพบว่ามีปัญหาดงัน้ี
การก าหนดหน้าท่ีการท างานของพนักงานท่ีไม่ชัดเจน 
ไม่มีเวลามาตรฐานในแต่ละขั้นตอน พนักงานท างาน
ซ ้ าซ้อน มีการจัดสรรอุปกรณ์ท างานท่ีไม่เหมาะสม และ
พ้ืนท่ีการท างานมีความแออดั มีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 
1) การก าหนดหน้าท่ีการท างานของพนกังานท่ีไม่ชดัเจน 

ปัจจุบนับริษทัไม่มีการก าหนดจ านวนพนักงานในแต่

ละสถานีงานท่ีชัดเจน  ท าให้จ านวนพนักงานไม่
สอดคลอ้งกบังาน เช่น เกิดการแย่งกนัท างานในบาง
ช่วงเวลา และเกิดความแออดัในพ้ืนท่ีท างาน อาจส่งผล
ให้พนกังานมีประสิทธิภาพการท างานท่ีลดลง 

2) ไม่มีเวลามาตรฐานในแต่ละขั้นตอนปัจจุบนับริษทัไม่มี
การก าหนดขั้นตอนการท างานท่ีเป็นมาตรฐาน ท าให้
พนักงานมีวิธีการท างานท่ีแตกต่างกนัตามความถนัด
ของแต่ละบุคคล ส่งผลให้เวลาในการท างานมีความ
แตกต่างกันด้วย ทางบริษทัจึงไม่สามารถคาดการณ์
ผลผลิตท่ีแน่นอนได ้

3) พนักงานท างานซ ้ าซ้อนปัจจุบันพนักงานมีการหยิบ
มะม่วงเข้า – ออกจากกล่องมากเกินความจ าเป็น 
ในบางสถานี ท าให้เกิดการท างานท่ีไม่จ าเป็นและ
เสียเวลาในการท างาน 

4) มีการจัดสรรอุปกรณ์ท างานท่ีไม่เหมาะสม ส่งผลให้
เกิดความไม่สะดวกสบายในการท างานและเสียเวลาใน
การหยิบอุปกรณ์ เช่น ในการติดสต๊ิกเกอร์ท่ีอยู่จะตอ้ง
มีการติดสต๊ิกเกอร์ท่ีอยู่ลูกคา้ ท่ีอยู่บริษทั และวนัทาน 
ซ่ึงพนกังานวางสต๊ิกเกอร์ปะปนกนั ท าให้ตอ้งใชเ้วลา
ในการคน้หา 

5) พ้ืนท่ีการท างานมีความแออดัปัจจุบนับริษทัเป็นอาคาร
พาณิชย์ ซ่ึ ง มี พ้ืน ท่ีคับแคบและไม่ เหมาะสมกับ
กระบวนการท างาน ท าให้พนักงานท างานได้ไม่
สะดวกและไม่สามารถเพ่ิมสายการผลิต 
จากการศึกษากระบวนการบรรจุหีบห่อมะม่วง

สามารถแบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือ 1) การเตรียมบ่มน ้ ายา 
และ 2) การบรรจุหีบห่อ 
       จากการสัมภาษณ์กับทางบริษัทพบว่ามีปัญหา 5 
ปัญหา ซ่ึงผูวิ้จยัให้ค่าน ้ าหนักของความเป็นไปไดใ้นการ
แก้ไขปัญหา ความรุนแรงของปัญหา  นโยบายในการ
แกปั้ญหา และความเร่งด่วนในการแกไ้ขปัญหาเป็นร้อยละ 
25 เท่ากนัทุกดา้น เพื่อให้สอดคลอ้งกบัความตอ้งการและ
นโยบายของบริษทั โดยใช้แผนภูมิพาเรโต แสดงล าดบั
ความส าคญัของปัญหา 
 

 
รูปท่ี 2 แผนภูมิพาเรโต 

 
จากแผนภูมิพาเรโตดงัรูปที่ 2 แสดงร้อยละตามล าดบั

ความส าคญัของหัวข้อปัญหา ซ่ึงปัญหาท่ีควรได้รับการ
แก้ไขเป็นล าดับแรกคือ ไม่มีเวลามาตรฐานในแต่ละ
ขั้ นตอนคิด เ ป็นร้อยละ  31.25 ปัญหารองลงมาคือ 
พนกังานท างานซ ้ าซ้อน ไม่มีการก าหนดหนา้ท่ีการท างาน
ของพนักงานท่ีชัดเจน มีการจัดสรรอุปกรณ์ท างานท่ีไม่
เหมาะสม และพ้ืนท่ีการท างานมีความแออัด คิดเป็น 
ร้อยละ 22.92, 20.83, 14.58 และ 10.42 ตามล าดบั 

จากปัญหาท่ีกล่าวมาขา้งตน้ ผูวิ้จยัจึงตดัสินใจเลือก
แก้ปัญหา 3 อันดับแรกตามความต้องการเบ้ืองต้นของ
ผูบ้ริหาร โดยการปรับปรุงกระบวนการจะต้องสามารถ
ก าหนดเวลาและขั้นตอนการท างานท่ีเป็นมาตรฐานให้แก่
พนักงานได้ ลดความซ ้ าซ้อนของการท างานได้ และ
สามารถก าหนดหน้าท่ีการท างานท่ีชัดเจนให้แก่พนกังาน
ได้ ซ่ึงยงัคงตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าโดย  
ไม่ส่งผลกระทบต่อคุณภาพของมะม่วง 

หลั ง จ า กนั้ น ไ ด้ท า ก า ร เ ก็ บ ร วบ ร ว ม ข้ อ มู ล
กระบวนการผลิตในส่วนกระบวนการบรรจุหีบห่อมะม่วง
ในสภาพปัจจุบนั โดยใชแ้ผนผงัการไหล (Flow Process 

Diagram) และแผนภูมิการไหล (Flow Process Chart) 

ของมะม่วง ไดด้งัต่อไปน้ี 
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รูปท่ี 3 แผนผงัการไหล (Flow Diagram) ของมะม่วงในกระบวนการบรรจุหีบห่อ ก่อนการปรับปรุง 

 
4.2 การเก็บรวบรวมข้อมูลในการบรรจุหีบห่อมะม่วงก่อนปรับปรุง  

จากการเก็บขอ้มูลเวลาสามารถน ามาค านวณหาเวลาปกติและเวลามาตรฐาน ดงัตารางท่ี 1 และตารางท่ี 2 
 
ตารางท่ี 1 เวลาปกติและเวลามาตรฐานในแต่ละงานของการเตรียมบ่มน ้ายา  
งาน
ท่ี 

ช่ืองาน 
จ านวนพนกังานต่อ

หน่วยการท างาน (คน) 
หน่วยการ
ท างาน 

เวลาปกติ 
(วินาที) 

เวลาส่วนเผื่อ 
(ร้อยละ) 

เวลามาตรฐาน 
(วินาทีต่อกิโลกรัม) 

1 ตดัขั้วมะม่วง 2 1 ตะกร้า 45.8 16 10.9 

2 หยิบมะม่วง 2 1 ตะกร้า 67.9 16 6.6 

3 แช่น ้ายา 1 6 ตะกร้า 1245.0 27 22.5 

4 เช็ดมะม่วง 2 1 ตะกร้า 79.9 12 6.3 

ตารางท่ี 2 เวลาปกติและเวลามาตรฐานในแต่ละงานของของการบรรจหีุบห่อ 
งาน
ท่ี 

ช่ืองาน 
จ านวนพนกังานต่อ

หน่วยการท างาน (คน) 
หน่วยการ
ท างาน 

เวลาปกติ 
(วินาที) 

เวลาส่วนเผื่อ 
(ร้อยละ) 

เวลามาตรฐาน 
(วินาทีต่อกิโลกรัม) 

1 คดัมะม่วง 1 1 ตะกร้า 57.2 32 6.2 

2 ชัง่น ้าหนกั 1 1 กล่อง 46.1 16 5.9 

3 ใส่โฟมเน็ท 1 1 กล่อง 120.2 14 30.4 

4 คาดสาย 1 1 กล่อง 115.2 14 29.2 

5 สต๊ิกเกอร์ Q 1 1 กล่อง 36.8 14 9.3 

6 สต๊ิกเกอร์ท่ีอยู ่ 1 1 กล่อง 37.8 16 9.6 

7 รัดสายกล่อง 1 1 กล่อง 18.3 13 4.6 

หมายเหตุ : 1 ตะกร้า ≈ 12 กิโลกรัม และ 1 กล่อง ≈ 4.5 กิโลกรัม 
 
4.3 การวิเคราะห์วิธีการท างานก่อนปรับปรุง 
4.3.1 จากการค านวณหาเวลามาตรฐานของการเตรียมบ่ม
น ้ายาสามารถแสดงเป็นกราฟ ดงัรูปที่ 4  
 

 
รูปท่ี 4 กราฟเวลามาตรฐานต่อกิโลกรัมของ 

การเตรียมบ่มน ้ายา 
 

จากกราฟเวลามาตรฐานของงานตดัขั้วมะม่วงอยู่ท่ี 
10.9 วินาทีต่อกิโลกรัมเวลามาตรฐานของงานหยิบมะม่วง
อยูท่ี่ 6.6 วินาทีต่อกิโลกรัมเวลามาตรฐานของงานแช่น ้ายา
อยู่ท่ี 22.5 วินาทีต่อกิโลกรัม และเวลามาตรฐานของงาน
เช็ดมะม่วงอยูท่ี่ 6.3 วินาทีต่อกิโลกรัมโดยรอบเวลาในการ
เตรียมบ่มน ้ายาอยูท่ี่ 22.5 วินาทีต่อกิโลกรัม  

จะเห็นไดจุ้ดท่ีเป็นคอขวดของกระบวนการ คือ งาน
แช่น ้ ายาท าให้มะม่วงเกิดการรอคอยเป็นเวลา 15.9 วินาที
ต่อกิโลกรัมก่อนการแช่น ้ ายา และพนกังานเช็ดมะม่วงเกิด

การว่างงาน 16.2 วินาทีต่อกิโลกรัม ดงันั้นผูวิ้จยัจึงเลือก
งานแช่น ้ายาน้ีมาตั้งค  าถามเพ่ือหาแนวทางในการปรับปรุง 
4.3.2 จากการค านวณหาเวลามาตรฐานของการบรรจุหีบ
ห่อมะม่วงสามารถแสดงเป็นกราฟ ดงัรูปท่ี 5 

 

 
รูปท่ี 5 กราฟเวลามาตรฐานต่อกิโลกรัมของ 

การบรรจุหีบห่อมะม่วง 
 

จากกราฟเวลามาตรฐานของงานคัดมะม่วงอยู่ ท่ี         
6.2 วินาทีต่อกิโลกรัม เวลามาตรฐานของงานชั่งน ้ าหนกั
อยู่ท่ี 5.9 วินาทีต่อกิโลกรัม เวลามาตรฐานของงานใส่          
โฟมเน็ทอยู่ท่ี 30.4 วินาทีต่อกิโลกรัม เวลามาตรฐานของ
งานคาดสายอยู่ท่ี 6.3 วินาทีต่อกิโลกรัม เวลามาตรฐาน
ของงานสต๊ิกเกอร์ Q อยู่ท่ี 9.3 วินาทีต่อกิโลกรัม เวลา
มาตรฐานของงานสต๊ิกเกอร์ท่ีอยู่อยู่ ท่ี 9.6 วินาทีต่อ
กิโลกรัม และเวลามาตรฐานของงานรัดสายกล่องอยูท่ี่ 4.6 

ป.พััฒนวสัันต์์พัร
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ตารางท่ี 2 เวลาปกติและเวลามาตรฐานในแต่ละงานของของการบรรจหีุบห่อ 
งาน
ท่ี 

ช่ืองาน 
จ านวนพนกังานต่อ

หน่วยการท างาน (คน) 
หน่วยการ
ท างาน 

เวลาปกติ 
(วินาที) 

เวลาส่วนเผื่อ 
(ร้อยละ) 

เวลามาตรฐาน 
(วินาทีต่อกิโลกรัม) 

1 คดัมะม่วง 1 1 ตะกร้า 57.2 32 6.2 

2 ชัง่น ้าหนกั 1 1 กล่อง 46.1 16 5.9 

3 ใส่โฟมเน็ท 1 1 กล่อง 120.2 14 30.4 

4 คาดสาย 1 1 กล่อง 115.2 14 29.2 

5 สต๊ิกเกอร์ Q 1 1 กล่อง 36.8 14 9.3 

6 สต๊ิกเกอร์ท่ีอยู ่ 1 1 กล่อง 37.8 16 9.6 

7 รัดสายกล่อง 1 1 กล่อง 18.3 13 4.6 

หมายเหตุ : 1 ตะกร้า ≈ 12 กิโลกรัม และ 1 กล่อง ≈ 4.5 กิโลกรัม 
 
4.3 การวิเคราะห์วิธีการท างานก่อนปรับปรุง 
4.3.1 จากการค านวณหาเวลามาตรฐานของการเตรียมบ่ม
น ้ายาสามารถแสดงเป็นกราฟ ดงัรูปที่ 4  
 

 
รูปท่ี 4 กราฟเวลามาตรฐานต่อกิโลกรัมของ 

การเตรียมบ่มน ้ายา 
 

จากกราฟเวลามาตรฐานของงานตดัขั้วมะม่วงอยู่ท่ี 
10.9 วินาทีต่อกิโลกรัมเวลามาตรฐานของงานหยิบมะม่วง
อยูท่ี่ 6.6 วินาทีต่อกิโลกรัมเวลามาตรฐานของงานแช่น ้ายา
อยู่ท่ี 22.5 วินาทีต่อกิโลกรัม และเวลามาตรฐานของงาน
เช็ดมะม่วงอยูท่ี่ 6.3 วินาทีต่อกิโลกรัมโดยรอบเวลาในการ
เตรียมบ่มน ้ายาอยูท่ี่ 22.5 วินาทีต่อกิโลกรัม  

จะเห็นไดจุ้ดท่ีเป็นคอขวดของกระบวนการ คือ งาน
แช่น ้ ายาท าให้มะม่วงเกิดการรอคอยเป็นเวลา 15.9 วินาที
ต่อกิโลกรัมก่อนการแช่น ้ ายา และพนกังานเช็ดมะม่วงเกิด

การว่างงาน 16.2 วินาทีต่อกิโลกรัม ดงันั้นผูวิ้จยัจึงเลือก
งานแช่น ้ายาน้ีมาตั้งค  าถามเพ่ือหาแนวทางในการปรับปรุง 
4.3.2 จากการค านวณหาเวลามาตรฐานของการบรรจุหีบ
ห่อมะม่วงสามารถแสดงเป็นกราฟ ดงัรูปท่ี 5 

 

 
รูปท่ี 5 กราฟเวลามาตรฐานต่อกิโลกรัมของ 

การบรรจุหีบห่อมะม่วง 
 

จากกราฟเวลามาตรฐานของงานคัดมะม่วงอยู่ ท่ี         
6.2 วินาทีต่อกิโลกรัม เวลามาตรฐานของงานชั่งน ้ าหนกั
อยู่ท่ี 5.9 วินาทีต่อกิโลกรัม เวลามาตรฐานของงานใส่          
โฟมเน็ทอยู่ท่ี 30.4 วินาทีต่อกิโลกรัม เวลามาตรฐานของ
งานคาดสายอยู่ท่ี 6.3 วินาทีต่อกิโลกรัม เวลามาตรฐาน
ของงานสต๊ิกเกอร์ Q อยู่ท่ี 9.3 วินาทีต่อกิโลกรัม เวลา
มาตรฐานของงานสต๊ิกเกอร์ท่ีอยู่อยู่ ท่ี 9.6 วินาทีต่อ
กิโลกรัม และเวลามาตรฐานของงานรัดสายกล่องอยูท่ี่ 4.6 
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วินาทีต่อกิโลกรัมโดยรอบเวลาในกระบวนการบรรจุหีบ
ห่อมะม่วงอยูท่ี่ 30.4 วินาทีต่อกิโลกรัม  

จะเห็นไดเ้วลามาตรฐานของงานใส่โฟมเน็ทและคาด
สายสูงกว่าเวลามาตรฐานในงานอื่นๆมาก จึงท าให้เกิดคอ
ขวดของกระบวนการ คือ มะม่วงเกิดการรอคอยเป็นเวลา 
24.5 วินาที ต่อกิโลกรัม  ก่อนการใส่โฟมเน็ท และ
พนักงานติดสต๊ิกเกอร์ Q เกิดการว่างงาน 19.9 วินาทีต่อ
กิโลกรัม     

ดงันั้นผูวิ้จยัจึงเลือกงานใส่โฟมเน็ทและคาดสายน้ีมา
ตั้ งค  าถามเ พ่ือท าการออกแบบสายการผลิตใหม่และ

ปรับปรุงการท างานในบางขั้นตอนให้มีความสมดุลกนัมาก
ท่ีสุด 

จากกราฟจะเห็นได้เวลามาตรฐานของงานใส่ 

โฟมเน็ทและคาดสายสูงกว่าเวลามาตรฐานในงานอื่น ๆ 

มาก จึงท าให้เกิดคอขวดของกระบวนการ คือ มะม่วงเกิด
การรอคอยเป็นเวลา 24.5 วินาทีต่อกิโลกรัมก่อนการใส่ 

โฟมเน็ท และพนักงานติดสต๊ิกเกอร์ Q เกิดการว่างงาน 
19.9 วินาทีต่อกิโลกรัม  

เม่ือทราบถึงจุดท่ีเป็นปัญหาในกระบวนการแลว้ จึง
ท าการตั้งค  าถาม Why-Why Chart เพื่อหาแนวทางการ
แกไ้ข ซ่ึงสามารถสรุปได ้ดงัตารางท่ี 3 

 
ตารางท่ี 3 สรุปแนวทางการแกไ้ข 

งาน ขั้นตอนการท างานในปัจจุบัน แนวทางการแก้ไข 
1. แช่น ้ายา น ามะม่วงมาแช่น ้ายาคลอรีน 5 นาที, น ้าร้อน 5 

นาที, น ้าเยน็ 3 นาที, น ้ายากนัรา 5 นาที และ
น ้ายาบ่ม 2 วินาที โดยใชพ้นกังาน 1 คน 

ยงัคงขั้นตอนเดิมเน่ืองจากเป็นการควบคุม
คุณภาพของมะม่วง 

2. ใส่โฟมเน็ท หยิบและพบัโฟมเนท็ จากนั้นน ามะม่วงใส่โฟม
เน็ทโดยใชพ้นกังาน 1 คนต่อกลอ่ง 

ให้พนกังาน 1 คนพบัโฟมเน็ท และ
พนกังาน 1 คนน ามะม่วงใส่โฟมเน็ท 

3. คาดสาย ลอกและคาดสายสต๊ิกเกอร์รอบมะม่วงโดยใช้
พนกังาน 1 คนต่อกล่อง 

ยงัคงขั้นตอนเดิม แตเ่พ่ิมพนกังานเป็น 2 
คนต่อกล่องโดยยืนตรงขา้มกนั 

4. ติดสต๊ิกเกอร์ Q ลอกและติดสต๊ิกเกอร์ Q บนมะม่วงโดยใช้
พนกังาน 1 คนต่อกล่อง 

รวมสถานีงาน โดยใชพ้นกังาน 1 คนต่อ
กล่องในการติดสต๊ิกเกอร์ Q และท่ีอยู่
ตามล าดบั 5. ติดสต๊ิกเกอร์ท่ีอยู ่ ติดสต๊ิกเกอร์ท่ีอยู ่พร้อมระบุจ านวนลูกและสาย

พนัธ์ุบนกล่อง โดยใชพ้นกังาน 1 คนต่อกล่อง 
 
4.4 การปรับปรุงวิธีการท างาน 
       จากล าดับความส าคัญของปัญหา 3 อันดับแรก 
ได้แก่ การก าหนดหน้าท่ีการท างานของพนักงานท่ีไม่
ชัดเจน พนักงานท างานซ ้ าซ้อน และไม่มีเวลามาตรฐาน 
ในแต่ละขั้นตอน จึงไดท้  าการหาเวลามาตรฐานในแต่ละ
งานเพื่อให้ทราบถึงสภาพปัจจุบนัของบริษทั และจากการ
สัมภาษณ์เพื่อสอบถามถึงสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดขึ้น จึงได้
น าเทคนิควิศวกรรมอุตสาหการมาใช้ในปรับปรุงขั้นตอน
การท างานดงัน้ี   

1) งานใส่โฟมเน็ทและคาดสายให้พนักงานท างาน 
2 คนต่อกล่องเป็นการน าเทคนิค Line Balancing มาใช้
เพื่อแก้ไขปัญหาคอขวด  โดยในงานใส่โฟมเน็ทให้
พนักงานคนท่ี 1 ท าการพบัโฟมเน็ท พนักงานคนท่ี 2 
น ามะม่วงใส่โฟมเน็ท และก าหนดให้พนกังานยืนต าแหน่ง
ตรงขา้มกนั ในงานคาดสายให้พนักงานทั้ง 2 คนท างาน
เหมือนกัน ซ่ึงยงัคงท าตามขั้นตอนเดิม และก าหนดให้
พนกังานยืนต าแหน่งตรงขา้มกนั 
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วินาทีต่อกิโลกรัมโดยรอบเวลาในกระบวนการบรรจุหีบ
ห่อมะม่วงอยูท่ี่ 30.4 วินาทีต่อกิโลกรัม  

จะเห็นไดเ้วลามาตรฐานของงานใส่โฟมเน็ทและคาด
สายสูงกว่าเวลามาตรฐานในงานอื่นๆมาก จึงท าให้เกิดคอ
ขวดของกระบวนการ คือ มะม่วงเกิดการรอคอยเป็นเวลา 
24.5 วินาทีต่อกิโลกรัม  ก่อนการใส่โฟมเน็ท และ
พนักงานติดสต๊ิกเกอร์ Q เกิดการว่างงาน 19.9 วินาทีต่อ
กิโลกรัม     

ดงันั้นผูวิ้จยัจึงเลือกงานใส่โฟมเน็ทและคาดสายน้ีมา
ตั้ งค  าถามเ พ่ือท าการออกแบบสายการผลิตใหม่และ

ปรับปรุงการท างานในบางขั้นตอนให้มีความสมดุลกนัมาก
ท่ีสุด 

จากกราฟจะเห็นได้เวลามาตรฐานของงานใส่ 

โฟมเน็ทและคาดสายสูงกว่าเวลามาตรฐานในงานอื่น ๆ 

มาก จึงท าให้เกิดคอขวดของกระบวนการ คือ มะม่วงเกิด
การรอคอยเป็นเวลา 24.5 วินาทีต่อกิโลกรัมก่อนการใส่ 

โฟมเน็ท และพนักงานติดสต๊ิกเกอร์ Q เกิดการว่างงาน 
19.9 วินาทีต่อกิโลกรัม  

เม่ือทราบถึงจุดท่ีเป็นปัญหาในกระบวนการแลว้ จึง
ท าการตั้งค  าถาม Why-Why Chart เพื่อหาแนวทางการ
แกไ้ข ซ่ึงสามารถสรุปได ้ดงัตารางท่ี 3 

 
ตารางท่ี 3 สรุปแนวทางการแกไ้ข 

งาน ขั้นตอนการท างานในปัจจุบัน แนวทางการแก้ไข 
1. แช่น ้ายา น ามะม่วงมาแช่น ้ายาคลอรีน 5 นาที, น ้าร้อน 5 

นาที, น ้าเยน็ 3 นาที, น ้ายากนัรา 5 นาที และ
น ้ายาบ่ม 2 วินาที โดยใชพ้นกังาน 1 คน 

ยงัคงขั้นตอนเดิมเน่ืองจากเป็นการควบคุม
คุณภาพของมะม่วง 

2. ใส่โฟมเน็ท หยิบและพบัโฟมเนท็ จากนั้นน ามะม่วงใส่โฟม
เน็ทโดยใชพ้นกังาน 1 คนต่อกลอ่ง 

ให้พนกังาน 1 คนพบัโฟมเน็ท และ
พนกังาน 1 คนน ามะม่วงใส่โฟมเน็ท 

3. คาดสาย ลอกและคาดสายสต๊ิกเกอร์รอบมะม่วงโดยใช้
พนกังาน 1 คนต่อกล่อง 

ยงัคงขั้นตอนเดิม แตเ่พ่ิมพนกังานเป็น 2 
คนต่อกล่องโดยยืนตรงขา้มกนั 

4. ติดสต๊ิกเกอร์ Q ลอกและติดสต๊ิกเกอร์ Q บนมะม่วงโดยใช้
พนกังาน 1 คนต่อกล่อง 

รวมสถานีงาน โดยใชพ้นกังาน 1 คนต่อ
กล่องในการติดสต๊ิกเกอร์ Q และท่ีอยู่
ตามล าดบั 5. ติดสต๊ิกเกอร์ท่ีอยู ่ ติดสต๊ิกเกอร์ท่ีอยู ่พร้อมระบุจ านวนลูกและสาย

พนัธ์ุบนกล่อง โดยใชพ้นกังาน 1 คนต่อกล่อง 
 
4.4 การปรับปรุงวิธีการท างาน 
       จากล าดับความส าคัญของปัญหา 3 อันดับแรก 
ได้แก่ การก าหนดหน้าท่ีการท างานของพนักงานท่ีไม่
ชัดเจน พนักงานท างานซ ้ าซ้อน และไม่มีเวลามาตรฐาน 
ในแต่ละขั้นตอน จึงไดท้  าการหาเวลามาตรฐานในแต่ละ
งานเพื่อให้ทราบถึงสภาพปัจจุบนัของบริษทั และจากการ
สัมภาษณ์เพื่อสอบถามถึงสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดขึ้น จึงได้
น าเทคนิควิศวกรรมอุตสาหการมาใช้ในปรับปรุงขั้นตอน
การท างานดงัน้ี   

1) งานใส่โฟมเน็ทและคาดสายให้พนักงานท างาน 
2 คนต่อกล่องเป็นการน าเทคนิค Line Balancing มาใช้
เพื่อแก้ไขปัญหาคอขวด  โดยในงานใส่โฟมเน็ทให้
พนักงานคนท่ี 1 ท าการพบัโฟมเน็ท พนักงานคนท่ี 2 
น ามะม่วงใส่โฟมเน็ท และก าหนดให้พนกังานยืนต าแหน่ง
ตรงขา้มกนั ในงานคาดสายให้พนักงานทั้ง 2 คนท างาน
เหมือนกัน ซ่ึงยงัคงท าตามขั้นตอนเดิม และก าหนดให้
พนกังานยืนต าแหน่งตรงขา้มกนั 

2) รวมสถานีของงานติดสต๊ิกเกอร์ Q และท่ีอยู่เข้า
ด้วยกันเป็นการน าเทคนิค ECRS: Combine มาใช้เพื่อ
ลดการว่างงานของพนักงาน โดยใช้พนักงาน 1 คน ติด
สต๊ิกเกอร์ Q และท่ีอยูต่ามล าดบั 

จากแนวทางการปรับปรุงข้างต้นสามารถเขียนเป็น
แผนผงัการไหล (Flow Diagram) ของมะม่วงในการ
บรรจุหีบห่อไดด้งัน้ี 
 

 

 
รูปท่ี 6 แผนผงัการไหล (Flow Diagram) ของมะม่วงในกระบวนการบรรจุหีบห่อหลงัปรับปรุง 

        
จากการเก็บชุดขอ้มูลเวลาหลงัปรับปรุงจ านวน 20 

ข้อมูล สามารถน ามาหาเวลาปกติ  โดยมีการค านวณ
เช่นเดียวกนักบัก่อนปรับปรุง ภายใตค้วามเช่ือมัน่ร้อยละ 
95 หากชุดข้อมูลมีความเ ช่ือมั่นน้อยกว่าร้อยละ 95  
จะท าการค านวณหาจ านวนชุดขอ้มูลท่ีเหมาะสม และเก็บ

ข้อมูลเวลาตามท่ีค านวณไดจ้ากนั้นน ามาค านวณหาเวลา
ปกติจากเวลาตวัแทน (Representative Time) และการ
ประเมินอตัราการท างานของพนกังานได ้ดงัตารางท่ี 4.12 

และค านวณหาเวลามาตรฐาน จากเวลาปกติรวมกับค่า 
เผื่อได ้ดงัตารางท่ี 4 

 
ตารางท่ี 4 เวลาปกติในแต่ละงานของของการบรรจุหีบห่อ 

งานที ่ ช่ืองาน 
จ านวนพนักงานต่อหน่วย 

การท างาน (คน) 
หน่วยการท างาน 

เวลาปกต ิ
(วินาที) 

1 คดัมะม่วง 1 1 ตะกร้า 57.2 

2 ชัง่น ้าหนกั 1 1 กล่อง 46.1 

3 ใส่โฟมเน็ท 2 1 กล่อง 65.6 

4 คาดสาย 2 1 กล่อง 69.5 

5 สต๊ิกเกอร์ 1 1 กล่อง 60.4 

6 รัดสายกล่อง 1 1 กล่อง 18.3 
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ตารางท่ี 5 เวลามาตรฐานในแต่ละงานของการบรรจหีุบห่อ 

งานที ่ ช่ืองาน จ านวนพนักงานต่อสถานี (คน) หน่วยการท างาน 
เวลาส่วนเผ่ือ  

(ร้อยละ) 
เวลามาตรฐาน 

(วินาทีต่อกิโลกรัม) 
1 คดัมะม่วง 1 1 ตะกร้า 32 6.2 

2 ชัง่น ้าหนกั 1 1 กล่อง 16 5.9 

3 ใส่โฟมเน็ท 2 1 กล่อง 14 16.6 

4 คาดสาย 2 1 กล่อง 14 17.6 

5 สต๊ิกเกอร์ 1 1 กล่อง 14 15.3 

6 รัดสายกล่อง 1 1 กล่อง 16 4.6 

รวม 8 - - 66.2 

หมายเหตุ 1 ตะกร้า ≈ 12 กิโลกรัม และ 1 กล่อง ≈ 4.5 กิโลกรัม 
 

  
รูปท่ี 7 กราฟเวลามาตรฐานต่อกิโลกรัมหลงัปรับปรุงของการบรรจุหีบห่อมะม่วง 

 
จากกราฟเวลามาตรฐานของงานคดัมะม่วงอยู่ท่ี 6.2 

วินาทีต่อกิโลกรัม เวลามาตรฐานของงานชั่งน ้ าหนกัอยู่ท่ี 
5.9 วินาทีต่อกิโลกรัม เวลามาตรฐานของงานใส่โฟ
มเน็ทอยูท่ี่ 16.6 วินาทีต่อกิโลกรัม เวลามาตรฐานของงาน
คาดสายอยู่ท่ี 17.6 วินาทีต่อกิโลกรัม เวลามาตรฐานของ
งานสต๊ิกเกอร์อยู่ท่ี 15.3 วินาทีต่อกิโลกรัม และเวลา

มาตรฐานของงานรัดสายกล่องอยูท่ี่ 4.6 วินาทีต่อกิโลกรัม 
โดยรอบเวลาหลงัปรับปรุงในการบรรจุหีบห่อมะม่วงอยูท่ี่ 
17.6 วินาทีต่อกิโลกรัม 
4.5 การเปรียบเทียบชี้วัดผลวิธกีารท างาน 

จากการวิเคราะห์ข้อมูลก่อนและหลังปรับปรุง
สามารถเปรียบเทียบเวลามาตรฐานไดด้งัน้ี 
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คัดมะม่วง ช่ังน ้ำหนัก ใส่โฟมเน็ท คำดสำย สติ๊กเกอร์ รัดสำยกล่อง

เวลามาตรฐานต่อกิโลกรัมหลังปรับปรุงของการบรรจุหีบห่อมะม่วง

เวลำมำตรฐำนต่อกิโลกรัม (วินำที)

ป.พััฒนวสัันต์์พัร
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ตารางท่ี 5 เวลามาตรฐานในแต่ละงานของการบรรจหีุบห่อ 

งานที ่ ช่ืองาน จ านวนพนักงานต่อสถานี (คน) หน่วยการท างาน 
เวลาส่วนเผ่ือ  

(ร้อยละ) 
เวลามาตรฐาน 

(วินาทีต่อกิโลกรัม) 
1 คดัมะม่วง 1 1 ตะกร้า 32 6.2 

2 ชัง่น ้าหนกั 1 1 กล่อง 16 5.9 

3 ใส่โฟมเน็ท 2 1 กล่อง 14 16.6 

4 คาดสาย 2 1 กล่อง 14 17.6 

5 สต๊ิกเกอร์ 1 1 กล่อง 14 15.3 

6 รัดสายกล่อง 1 1 กล่อง 16 4.6 

รวม 8 - - 66.2 

หมายเหตุ 1 ตะกร้า ≈ 12 กิโลกรัม และ 1 กล่อง ≈ 4.5 กิโลกรัม 
 

  
รูปท่ี 7 กราฟเวลามาตรฐานต่อกิโลกรัมหลงัปรับปรุงของการบรรจุหีบห่อมะม่วง 

 
จากกราฟเวลามาตรฐานของงานคดัมะม่วงอยู่ท่ี 6.2 

วินาทีต่อกิโลกรัม เวลามาตรฐานของงานชั่งน ้ าหนกัอยู่ท่ี 
5.9 วินาทีต่อกิโลกรัม เวลามาตรฐานของงานใส่โฟ
มเน็ทอยูท่ี่ 16.6 วินาทีต่อกิโลกรัม เวลามาตรฐานของงาน
คาดสายอยู่ท่ี 17.6 วินาทีต่อกิโลกรัม เวลามาตรฐานของ
งานสต๊ิกเกอร์อยู่ท่ี 15.3 วินาทีต่อกิโลกรัม และเวลา

มาตรฐานของงานรัดสายกล่องอยูท่ี่ 4.6 วินาทีต่อกิโลกรัม 
โดยรอบเวลาหลงัปรับปรุงในการบรรจุหีบห่อมะม่วงอยูท่ี่ 
17.6 วินาทีต่อกิโลกรัม 
4.5 การเปรียบเทียบชี้วัดผลวิธกีารท างาน 

จากการวิเคราะห์ข้อมูลก่อนและหลังปรับปรุง
สามารถเปรียบเทียบเวลามาตรฐานไดด้งัน้ี 
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คัดมะม่วง ช่ังน ้ำหนัก ใส่โฟมเน็ท คำดสำย สติ๊กเกอร์ รัดสำยกล่อง

เวลามาตรฐานต่อกิโลกรัมหลังปรับปรุงของการบรรจุหีบห่อมะม่วง

เวลำมำตรฐำนต่อกิโลกรัม (วินำที)

ตารางท่ี 6 เวลามาตรฐานก่อนและหลงัปรับปรุงในแต่ละงานของการบรรจหีุบห่อ 

งานที ่ ช่ืองาน 
ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

จ านวนพนักงาน
ต่อสถานี (คน) 

เวลามาตรฐาน 
(วินาทีต่อกิโลกรัม) 

จ านวนพนักงาน
ต่อสถานี (คน) 

เวลามาตรฐาน
(วินาทีต่อกิโลกรัม) 

1 คดัมะม่วง 1 6.2 1 6.2 
2 ชัง่น ้าหนกั 1 5.9 1 5.9 
3 ใส่โฟมเน็ท 2 30.4 2 16.6 
4 คาดสาย 2 29.2 2 17.6 
5 สต๊ิกเกอร์ Q 1 9.3 

1 15.3 
6 สต๊ิกเกอร์ท่ีอยู ่ 1 9.6 
7 รัดสายกล่อง 1 4.6 1 4.6 

รวม 9 95.2 8 66.2 
  

จากตารางจะเห็นได้ว่า เวลาน าในการท างานก่อน
ปรับปรุงเป็น 95.2 วินาทีต่อกิโลกรัม หลงัปรับปรุงเป็น 
66.2 วินาทีต่อกิโลกรัม ลดลง 29.0 วินาทีต่อกิโลกรัม 
คิดเป็นร้อยละ 30.5 ซ่ึงเป็นไปตามท่ีตั้งสมมติฐานหลกั 
คือ สามารถลดเวลาน าในการท างานไดม้ากกว่าร้อยละ10 
และรอบเวลาในการท างานก่อนปรับปรุงเป็น 30.4 วินาที
ต่อกิโลกรัม หลงัปรับปรุงเป็น 17.6 วินาทีต่อกิโลกรัม 

ลดลง 12.8 วินาทีต่อกิโลกรัม คิดเป็นร้อยละ 42.1 ซ่ึง
เป็นไปตามท่ีตั้งสมมติฐานหลกั คือ สามารถลดรอบเวลา
ในการท างานไดม้ากกว่าร้อยละ10 และจากการรวมสถานี
ของงานสต๊ิกเกอร์ Q และท่ีอยูเ่ขา้ดว้ยกนัท าให้สามารถลด
จ านวนพนกังานในสถานีนั้นจากเดิม 2 คนเป็น 1 คนต่อ
สายการผลิต และก าหนดจ านวนพนกังานในแต่ละสถานี
ดงัแสดงในตาราง 4.11 

 

 
รูปท่ี 8 กราฟการเปรียบเทียบเวลามาตรฐานต่อกิโลกรัมก่อนและหลงัปรับปรุง 
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คัดมะม่วง ช่ังน ้ำหนัก ใส่โฟมเน็ท คำดสำย สติ กเกอร์ Q สติ กเกอร์ที่อยู่ รัดสำยกล่อง

การเปรียบเทียบเวลามาตรฐานต่อกิโลกรัมก่อนและหลังปรับปรุง
ของการบรรจุหีบห่อมะม่วง

เวลำมำตรฐำนก่อนปรบัปรุงตอ่กิโลกรัม (วินำที)
เวลำมำตรฐำนหลงัปรับปรงุต่อกิโลกรมั (วินำที)
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4.6 การพฒันามาตรฐานขั้นตอนการท างาน 
จากผลการปรับปรุงท่ีสามารถลดเวลาน าและรอบ

เวลาในการท างานไดม้ากกว่าร้อยละ 10 จึงไดก้ าหนดให้
เป็นมาตรฐานโดยการจดัท าคู่มือการปฏิบติังานและระบุ
เวลามาตรฐานรวมถึงจ านวนพนักงานท่ีใช้ในแต่ละงาน 
เพื่อให้พนักงานเดิมและพนกังานใหม่สามารถปฏิบติังาน
ไดอ้ยา่งถูกตอ้งและเป็นไปในทิศทางเดียวกนั  
 
5. สรุปผลการวิจัย 

5.1 ผู ้ วิ จัย ได้ ศึ กษา ปัญหา ท่ี เ กิ ดขึ้ น ในบ ริษัท
กรณีศึกษาของบริษทัผูส่้งออกผกัและผลไม้สด ในส่วน
ของกระบวนการบรรจุหีบห่อกล่องน ้าหนกั 4.5 กิโลกรัม
ของมะม่วงสดพันธ์ุน ้ าดอกไม้สีทอง เพื่อส่งออกไป 
นครเซ่ียงไฮ ้เน่ืองจากเป็นสินคา้หลกัของบริษทัซ่ึงคิดเป็น
ร้อยละ 80 ของสินค้าทั้งหมด โดยปัญหาท่ีเลือกน ามา
ปรับปรุงดว้ยการใช้หลกัของพาเรโต ซ่ึงประกอบไปดว้ย 
1) ไม่มีเวลามาตรฐานในแต่ละขั้นตอนส่งผลให้เวลาใน
การท างานมีความแตกต่างกนั เน่ืองจากพนกังานมีวิธีการ
ท างานท่ีแตกต่างกันตามความถนัดของแต่ละบุคคล 
ทางบริษทัจึงไม่สามารถคาดการณ์ผลผลิตท่ีแน่นอนได้ 
2) พนักงานท างานซ ้ าซ้อนปัจจุบันพนักงานมีการหยิบ
มะม่วงเข้า - ออกจากกล่องมากเกินความจ าเป็นในบาง
สถานีงาน ท าให้เกิดการท างานท่ีไม่จ าเป็นและเสียเวลา 
ในการท างาน 3) ไม่มีการก าหนดหน้าท่ีการท างานของ
พนักงานท่ีชัดเจนท าให้จ านวนพนักงานไม่สอดคลอ้งกบั
งาน เช่น เกิดการแย่งกนัท างานในบางช่วงเวลา และเกิด
ความแออัดในพ้ืนท่ีท างาน อาจส่งผลให้พนักงานมี
ประสิทธิภาพการท างานท่ีลดลงผูวิ้จยัจึงปรับปรุงปัญหาท่ี
กล่าวมาข้างต้น ซ่ึงวตัถุประสงค์หลักของงานวิจัย คือ 
สามารถลดเวลาน า (Lead Time) และรอบเวลา (Cycle 

Time)ในการท างานลงได้ โดยไม่ ส่งผลกระทบต่อ
คุณภาพของมะม่วงและยงัคงตอบสนองต่อความตอ้งการ
ของลูกคา้ 

การปรับปรุงในคร้ังน้ีผูวิ้จยัไดใ้ชเ้ทคนิคการจดัสมดุล
สายการผลิต (Line Balancing) และหลักการ ECRS 

เพื่อให้กระบวนการบรรจุหีบห่อมะม่วงของบริษัทมี
ประสิทธิภาพมากขึ้น และวิธีการปฏิบติังานท่ีก าหนดขึ้น
สามารถน าไปใชเ้ป็นแนวทางการปรับปรุงในกระบวนการ
บรรจุหีบห่อผลไมช้นิดอื่น ๆ ให้แก่บริษทัได ้ขอ้มูลท่ีผูวิ้จยั
น ามาวิเคราะห์นั้นมาจากการจบัเวลาจริงในกระบวนการ
บรรจุหีบห่อมะม่วงสดพนัธ์ุน ้ าดอกไมสี้ทองและจากการ
ปรับปรุงคร้ังน้ีสามารถลดเวลาน าในการท างาน (Lead 

Time) ลง 29.0 วินาทีต่อกิโลกรัม จากเดิม 95.2 วินาที
ต่อกิโลกรัม เป็น 66.2 วินาทีต่อกิโลกรัม หรือคิดเป็น 
ร้อยละ 30.5 และลดรอบเวลาในการท างาน (Cycle 

Time) ลงได้ 12.8 วินาทีต่อกิโลกรัม จากเดิม 30.4 
วินาทีต่อกิโลกรัม เป็น 17.6 วินาทีต่อกิโลกรัม หรือคิด
เป็นร้อยละ 42.1 โดยการก าหนดมาตรฐานการปฏิบติังาน
ในคร้ัง น้ี ผู ้วิจัย เ ช่ือมั่น ว่าคู่ มือการปฏิบัติงานท าให้
กระบวนการบรรจุหีบห่อมีประสิทธิภาพมากขึ้ นและ
บริษทัสามารถวางแผนการผลิตไดดี้ย่ิงขึ้น 

5.2 ข้อ เสนอแนะพบว่าจากกรณีศึกษาท่ีผู ้วิจัย 
ไดป้รับปรุงปัญหาท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการ 3 ปัญหา คือ 
ไม่มีเวลามาตรฐานในแต่ละขั้นตอน พนักงานท างาน
ซ ้ าซ้อน  และไม่ มีการก าหนดหน้า ท่ีการท างานของ
พนกังานท่ีชดัเจน ซ่ึงปัญหาท่ียงัไม่ไดรั้บการปรับปรุง คือ 
การจัดสรรอุปกรณ์ท างานท่ีไม่เหมาะสม และพ้ืนท่ีการ
ท างานมีความแออดั ดังนั้นเพ่ือให้การปรับปรุงสามารถ
ครอบคลุมความตอ้งการของผูบ้ริหาร งานวิจยัในอนาคตท่ี
ผูวิ้จยัสนใจท่ีจะด าเนินการศึกษาต่อ คือ จดัสรรอุปกรณ์
และพ้ืนท่ีการท างาน เพื่อให้พนักงานสามารถท างานได้
สะดวกและมีประสิทธิภาพมากย่ิงขึ้น 
     นอกจากปัญหาท่ีกล่าวมาข้างต้นแล้ว  บริษัทยงัมี
ปัญหาในการส่ังซ้ือและจดัเก็บบรรจุภณัฑ์ท่ีไม่เหมาะสม
กับปริมาณความต้องการใช้งานจริง ซ่ึงเป็นอีกงานวิจัย
หน่ึงท่ีผูวิ้จยัสนใจท่ีจะศึกษา เน่ืองจากท าให้เกิดตน้ทุนจม
และมีค่าใชจ้่ายเพ่ิมมากขึ้น เช่น ค่าใชจ้่ายในการเช่าพ้ืนท่ี
จัดเก็บบรรจุภัณฑ์ ค่าใช้จ่ายในการด าเนินการ เป็นต้น 
ดงันั้นหากสามารถค านวณหาปริมาณการส่ังซ้ือท่ีเหมาะสม
จะมีส่วนช่วยลดตน้ทุนให้กบับริษทัได ้

6. กติติกรรมประกาศ 
 ขอขอบพระคุณโรงงานกรณีศึกษาและบุคลากรซ่ึง
ผูใ้ห้ความอนุเคราะห์ในการเก็บรวบรวมขอ้มูลและรวมถึง

ค ณ ะ วิ ศ ว ก ร ร ม ศ า ส ต ร์  ก า แ พ ง แ ส น 
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4.6 การพฒันามาตรฐานขั้นตอนการท างาน 
จากผลการปรับปรุงท่ีสามารถลดเวลาน าและรอบ

เวลาในการท างานไดม้ากกว่าร้อยละ 10 จึงไดก้ าหนดให้
เป็นมาตรฐานโดยการจดัท าคู่มือการปฏิบติังานและระบุ
เวลามาตรฐานรวมถึงจ านวนพนักงานท่ีใช้ในแต่ละงาน 
เพื่อให้พนักงานเดิมและพนกังานใหม่สามารถปฏิบติังาน
ไดอ้ยา่งถูกตอ้งและเป็นไปในทิศทางเดียวกนั  
 
5. สรุปผลการวิจัย 

5.1 ผู ้ วิ จัย ได้ ศึ กษา ปัญหา ท่ี เ กิ ดขึ้ น ในบ ริษัท
กรณีศึกษาของบริษทัผูส่้งออกผกัและผลไม้สด ในส่วน
ของกระบวนการบรรจุหีบห่อกล่องน ้าหนกั 4.5 กิโลกรัม
ของมะม่วงสดพันธ์ุน ้ าดอกไม้สีทอง เพื่อส่งออกไป 
นครเซ่ียงไฮ ้เน่ืองจากเป็นสินคา้หลกัของบริษทัซ่ึงคิดเป็น
ร้อยละ 80 ของสินค้าทั้งหมด โดยปัญหาท่ีเลือกน ามา
ปรับปรุงดว้ยการใช้หลกัของพาเรโต ซ่ึงประกอบไปดว้ย 
1) ไม่มีเวลามาตรฐานในแต่ละขั้นตอนส่งผลให้เวลาใน
การท างานมีความแตกต่างกนั เน่ืองจากพนกังานมีวิธีการ
ท างานท่ีแตกต่างกันตามความถนัดของแต่ละบุคคล 
ทางบริษทัจึงไม่สามารถคาดการณ์ผลผลิตท่ีแน่นอนได้ 
2) พนักงานท างานซ ้ าซ้อนปัจจุบันพนักงานมีการหยิบ
มะม่วงเข้า - ออกจากกล่องมากเกินความจ าเป็นในบาง
สถานีงาน ท าให้เกิดการท างานท่ีไม่จ าเป็นและเสียเวลา 
ในการท างาน 3) ไม่มีการก าหนดหน้าท่ีการท างานของ
พนักงานท่ีชัดเจนท าให้จ านวนพนักงานไม่สอดคลอ้งกบั
งาน เช่น เกิดการแย่งกนัท างานในบางช่วงเวลา และเกิด
ความแออัดในพ้ืนท่ีท างาน อาจส่งผลให้พนักงานมี
ประสิทธิภาพการท างานท่ีลดลงผูวิ้จยัจึงปรับปรุงปัญหาท่ี
กล่าวมาข้างต้น ซ่ึงวตัถุประสงค์หลักของงานวิจัย คือ 
สามารถลดเวลาน า (Lead Time) และรอบเวลา (Cycle 

Time)ในการท างานลงได้ โดยไม่ ส่งผลกระทบต่อ
คุณภาพของมะม่วงและยงัคงตอบสนองต่อความตอ้งการ
ของลูกคา้ 

การปรับปรุงในคร้ังน้ีผูวิ้จยัไดใ้ชเ้ทคนิคการจดัสมดุล
สายการผลิต (Line Balancing) และหลักการ ECRS 

เพื่อให้กระบวนการบรรจุหีบห่อมะม่วงของบริษัทมี
ประสิทธิภาพมากขึ้น และวิธีการปฏิบติังานท่ีก าหนดขึ้น
สามารถน าไปใชเ้ป็นแนวทางการปรับปรุงในกระบวนการ
บรรจุหีบห่อผลไมช้นิดอื่น ๆ ให้แก่บริษทัได ้ขอ้มูลท่ีผูวิ้จยั
น ามาวิเคราะห์นั้นมาจากการจบัเวลาจริงในกระบวนการ
บรรจุหีบห่อมะม่วงสดพนัธ์ุน ้ าดอกไมสี้ทองและจากการ
ปรับปรุงคร้ังน้ีสามารถลดเวลาน าในการท างาน (Lead 

Time) ลง 29.0 วินาทีต่อกิโลกรัม จากเดิม 95.2 วินาที
ต่อกิโลกรัม เป็น 66.2 วินาทีต่อกิโลกรัม หรือคิดเป็น 
ร้อยละ 30.5 และลดรอบเวลาในการท างาน (Cycle 

Time) ลงได้ 12.8 วินาทีต่อกิโลกรัม จากเดิม 30.4 
วินาทีต่อกิโลกรัม เป็น 17.6 วินาทีต่อกิโลกรัม หรือคิด
เป็นร้อยละ 42.1 โดยการก าหนดมาตรฐานการปฏิบติังาน
ในคร้ัง น้ี ผู ้วิจัย เ ช่ือมั่น ว่าคู่ มือการปฏิบัติงานท าให้
กระบวนการบรรจุหีบห่อมีประสิทธิภาพมากขึ้ นและ
บริษทัสามารถวางแผนการผลิตไดดี้ย่ิงขึ้น 

5.2 ข้อ เสนอแนะพบว่าจากกรณีศึกษาท่ีผู ้วิจัย 
ไดป้รับปรุงปัญหาท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการ 3 ปัญหา คือ 
ไม่มีเวลามาตรฐานในแต่ละขั้นตอน พนักงานท างาน
ซ ้ าซ้อน  และไม่ มีการก าหนดหน้า ท่ีการท างานของ
พนกังานท่ีชดัเจน ซ่ึงปัญหาท่ียงัไม่ไดรั้บการปรับปรุง คือ 
การจัดสรรอุปกรณ์ท างานท่ีไม่เหมาะสม และพ้ืนท่ีการ
ท างานมีความแออดั ดังนั้นเพ่ือให้การปรับปรุงสามารถ
ครอบคลุมความตอ้งการของผูบ้ริหาร งานวิจยัในอนาคตท่ี
ผูวิ้จยัสนใจท่ีจะด าเนินการศึกษาต่อ คือ จดัสรรอุปกรณ์
และพ้ืนท่ีการท างาน เพื่อให้พนักงานสามารถท างานได้
สะดวกและมีประสิทธิภาพมากย่ิงขึ้น 
     นอกจากปัญหาท่ีกล่าวมาข้างต้นแล้ว  บริษัทยงัมี
ปัญหาในการส่ังซ้ือและจดัเก็บบรรจุภณัฑ์ท่ีไม่เหมาะสม
กับปริมาณความต้องการใช้งานจริง ซ่ึงเป็นอีกงานวิจัย
หน่ึงท่ีผูวิ้จยัสนใจท่ีจะศึกษา เน่ืองจากท าให้เกิดตน้ทุนจม
และมีค่าใชจ้่ายเพ่ิมมากขึ้น เช่น ค่าใชจ้่ายในการเช่าพ้ืนท่ี
จัดเก็บบรรจุภัณฑ์ ค่าใช้จ่ายในการด าเนินการ เป็นต้น 
ดงันั้นหากสามารถค านวณหาปริมาณการส่ังซ้ือท่ีเหมาะสม
จะมีส่วนช่วยลดตน้ทุนให้กบับริษทัได ้
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