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บทคัดย่อ  

การวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือลดความสูญเปล่าของกระบวนการผลิตมะพร้าวขาวด้วยหลัก ECRS โดย
การศึกษาการท างาน เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัยได้แก่ ผังการไหลของกระบวนการ แผนภูมิกระบวนการ และ
แผนภูมิแท่ง ผลการวิจัยพบว่ากระบวนการผลิตมะพร้าวขาวมี 9 ขั้นตอน 21 กิจกรรม ใช้พนักงาน 20 คน 
เวลาผลิตเฉลี่ย 98,821.80 วินาที ระยะขนย้าย 9.2 เมตร ข้อบกพร่องที่พบคือ (1) เครื่องปอกเปลือกมะพร้าว
ขัดข้องเนื่องจากพนักงานเทมะพร้าวใส่เครื่องจักรพร้อมกันมากจึงปรับวิธีการใส่มะพร้าวใหม่ (2) กิจกรรมตัด
แต่งเนื้อด าออกใช้เวลาในการท างานนานกว่า แต่มีพนักงานน้อยกว่ากิจกรรมหั่นเนื้อมะพร้าวที่ใช้เวลาท างาน
น้อยกว่าและเป็นกิจกรรมที่ต่อเนื่องกัน จึงรวม 2 กิจกรรมเข้าด้วยกัน หลังการปรับปรุงกระบวนการเวลาผลิต
เฉลี่ยเหลือ 98,803.15 วินาที ลดลง 18.65 วินาที 
 
ค าส าคัญ: ความสูญเปล่า, การผลิตมะพร้าวขาว, การศึกษาการท างาน 

 
Abstract  
 This research aim to reduce the waste of the white coconut production process with 
ECRS principle by work study. The research instruments include flow process chart, flow chart, 
and bar chart. The results showed that production process has 9 steps, 21 activities, 20 of 
staffs, mean of production time 98,821.80 seconds, and 9.2 meters of transportation. The 
problem found were (1) breakdown of coconut peeling machine due to pouring many of 
coconut into the machine at the same time, so the coconut loading method was re-adjusted, 
(2) Black meat cutting activities take a long time to work, but there are fewer employees than 
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the coconut meat cutting activity that take less time to work and it is a continuous activity, so 
the 2 activities are combined. After the process improvement, the average production time 
was 98,803.15 seconds, the time was reduced to 18.65 seconds. 
 
Keywords: Waste, White coconut production, Work study 

 
บทน า 

มะพร้าวเป็นพืชที่มีความส าคัญทางเศรษฐกิจชนิดหนึ่งของไทย ประเทศไทยมีผลผลิตมะพร้าวเท่ากับ 
2.75 ล้านตัน โดยมีปริมาณสัดส่วนตามชนิดของมะพร้าว ได้แก่ มะพร้าวผล มะพร้าวอ่อน และมะพร้าวตาล 
คือ ร้อยละ 89.14, 9.81 และ 1.04 ตามล าดับ มีสัดส่วนการใช้ประโยชน์แบ่งเป็นการบริโภคภายในประเทศ 
ร้อยละ 60 และร้อยละ 40 ส าหรับใช้ในอุตสาหกรรมและส่งออก มูลค่ารวมประมาณ 160 ล้านบาท โดยมี
ผลิตภัณฑ์ที่ส าคัญได้แก่ มะพร้าวน้ าหอมทั้งลูก น้ ามันมะพร้าว และเส้นใยมะพร้าว และผลิตภัณฑ์กะทิ  (ศูนย์
สารสนเทศ กรมส่งเสริมการเกษตร, 2564) สถานการณ์การส่งออกกะทิในปี 2562 มีปริมาณการส่งออก 
จ านวน 150,604 ตัน (เดือนมกราคม-กรกฎาคม) เป็นมูลค่า 7,465 ล้านบาท คิดเป็นอัตราการเติบโตเฉลี่ย 
ร้อยละ 10 และร้อยละ 5 ตามล าดับ แต่เมื่อค านวณเป็นราคาสินค้าต่อหน่วย พบว่าราคาสินค้าต่อหน่วยที่ขาย
ได้ ปี 2561 นั้นราคา 52,900 บาทต่อตัน แต่ในปี 2562 ราคาลดลงเหลือ 49,600 บาทต่อตัน (กรุงเทพธุรกิจ
มีเดีย จ ากัด, 2562) 

แม้พ้ืนที่ปลูกมะพร้าวของประเทศของไทยส่วนมากจะอยู่ในเขตจังหวัดภาคใต้ แต่ในภาคกลางจังหวัด
สมุทรสงครามเป็นจังหวัดที่มีพ้ืนที่ปลูกมะพร้าวสูงที่สุด โดยชุมชนส่วนใหญ่ในจังหวัดสมุทรสงครามสร้าง
ผลผลิตเป็นมะพร้าวผลและเตรียมเป็นมะพร้าวด าส่งตลาดสด หรือเตรียมเป็นมะพร้าวขาว ส่งเข้าโรงงานแปร
รูปเพื่อท ากะท ิ 

โรงงานธานี  ตั้ งอยู่ที่  76/3 หมู่ที่  4 ต าบลท้ายหาด อ า เภอเมืองฯ จั งหวัดสมุทรสงคราม                       
เริ่มก่อตั้งเมื่อปี พ.ศ. 2544 จนถึงปัจจุบัน (พ.ศ. 2564) เป็นเวลา 20 ปี มีคนงานทั้งหมด 20 คน ผลิตเนื้อ
มะพร้าวขาวส่งโรงงานแปรรูปเพ่ือท ากะทิ ในราคามะพร้าวขาวกิโลกรัมละ 20 บาท มีก าลังการผลิต 2,500 
กิโลกรัมต่อวัน ซึ่งมะพร้าวขาวเป็นมะพร้าวที่กะเทาะออกมาแล้วขูดเปลือกออก เมื่อคั้นน้ ากะทิออกมาจะมีสี
ขาวนวล เหมาะส าหรับท าขนมที่เน้นความขาวนวลของกะทิ ไม่ผสมสีอ่ืนๆ ลงในน้ ากะทิ หรือน าไปท าน้ ากะทิ
ราดหน้า เช่น ทับทิมกรอบ ครองแครง หรือ น้ าราดกล้วยเชื่อม เป็นต้น (ชูชาติ สุขมาก, 2561) 

จากการที่การด าเนินธุรกิจมีการแข่งขันค่อนข้างสูง ดังนั้นจึงมีความจ าเป็นอย่างยิ่งที่ผู้บริหารจะต้อง
อาศัยชั้นเชิงในการบริหารที่เหนือกว่าคู่แข่งหรืออาศัยความว่องไวในการปรับตัวให้ทันต่อภาวะการแข่งขันที่
เกิดขึ้นในสภาพแวดล้อมที่เปลี่ยนแปลงอยู่ตลอดเวลา เพ่ือที่จะผลิตสินค้าที่มีคุณภาพตอบสนองความต้องการ
ของลูกค้า (สมเกียรติ กอบัวแก้ว, 2552, น. 1, 28) ทั้งนี้ยังมีต้นทุนด้านการบริหารและการจัดการที่เป็นต้นทุน
ของผลิตภัณฑ์และเป็นส่วนหนึ่งของปัญหาที่ส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิต เป็นเหตุให้เกิดการสูญเสียเวลา 
และกระบวนการผลิตไม่ต่อเนื่อง ซึ่งหากผู้ประกอบการสามารถหามาตรการมารองรับเพ่ือลดค่าใช้จ่ายและลด
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ความสูญเสียจากกระบวนการผลิตนี้ได้ จะช่วยเพ่ิมโอกาสการแข่งขันทางธุรกิจกับคู่แข่งขันในตลาดเดียวกันได้
อย่างดี  

การปรับปรุงกระบวนการผลิตท าได้หลายวิธี โดยพบว่ามีการน าเทคนิคการศึกษาการท างาน ใช้หลัก 
ECRS และเครื่องมือปรับปรุงกระบวนการ มาปรับปรุงกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์หลายชนิด เช่น การเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิตของกลุ่มอาชีพผลิตไม้ตีพริก (จรวยพร แสนทวีสุข, ธน ทองกลม, วิภาดา ศรีหมื่น 
และภัทรา สุขประเสริฐ, 2559) การเพ่ิมผลผลิตถังบรรจุก๊าซธรรมชาติโดยการปรับปรุงกระบวนการผลิต            
(ศิริศักดิ์ โครตสีเขียว, 2559) การปรับปรุงกระบวนการผลิตดอกไม้จันทน์ (ดุลยา ศรีโยม และพิเชษฐ์ จันทวี , 
2560) และการปรับปรุงประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตน้ าดื่ม (คณิศร ภูนิคม, 2560) เป็นต้น 

จากความส าคัญและความจ าเป็นในการปรับปรุงกระบวนการผลิต ในการวิจัยครั้งนี้จึงน าวิธีการลด
ความสูญเปล่าของกระบวนการผลิตที่เริ่มจากการวิเคราะห์สภาพการผลิต ค้นหาสาเหตุของความสูญเปล่าของ
กระบวนการผลิต เพ่ือปรับปรุงกระบวนการผลิตมะพร้าวขาวของโรงงานธานี จังหวัดสมุทรสงครามด้วย
หลักการ ECRS ประกอบด้วย การก าจัด (Eliminate) การรวมกัน (Combine) การจัดใหม่ (Rearrange) และ
การท าให้ง่าย (Simplify) เพ่ือให้โรงงานสามารถลดเวลาการเกิดปัญหาในกระบวนการผลิต เป็นการลดความ
สูญเปล่าในกระบวนการ เพ่ิมมูลค่าการผลิต น าไปสู่การเพิ่มผลก าไรและเพ่ิมขีดความสามารถในการท างานของ
พนักงาน 

 
วัตถุประสงคข์องการวิจัย 

เพ่ือศึกษาการลดความสูญเปล่าของกระบวนการผลิตมะพร้าวขาวของโรงงานธานี จังหวัด
สมุทรสงครามด้วยหลักการ ECRS 

 
ขอบเขตการวิจัย 

1. ขอบเขตด้านเนื้อหา การลดความสูญเปล่าของกระบวนการผลิตมะพร้าวขาวของโรงงานธานี 
จังหวัดสมุทรสงครามโดยใช้การศึกษาการท างาน ด้วยหลักการ ECRS และเครื่องมือปรับปรุงกระบวนการ 
 2.  กลุ่มผู้ให้ข้อมูลมีจ านวน 2 กลุ่มได้แก่ ผู้บริหารจ านวน 1 คน และพนักงานฝ่ายผลิตจ านวน 20 คน 
 3.  สถานที่ที่ด าเนินการวิจัย ได้แก่ โรงงานธานี ตั้งอยู่ที่ 76/3 หมู่ที่ 4 ต าบลท้ายหาด อ าเภอเมืองฯ 
จังหวัดสมุทรสงคราม 

4.  ระยะเวลาในการด าเนินการวิจัยเดือนมกราคม ถึงเดือนธันวาคม 2564 
 

วิธีการด าเนินการวิจัย 
1. ระเบียบวิธีวิจัย การวิจัยครั้งนี้เป็นการวิจัยเชิงปฏิบัติการ (action research) แบบมีส่วนร่วมกับ

ผู้ประกอบการที่มีเป้าหมายเพ่ือลดความสูญเปล่าของกระบวนการผลิตมะพร้าวขาวของโรงงานธานี จังหวัด
สมุทรสงครามด้วยหลักการ ECRS  
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2. ขั้นตอนการวิจัย 
2.1 ศึกษากระบวนการผลิต โดยใช้แบบสังเกตเพ่ือค้นหาความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตจ านวน 

5 ประการได้แก่ (1) การรอคอย (2) จ านวนคน (3) เวลา (4) ระยะทาง และ (5) ข้อผิดพลาดที่พบใน
กระบวนการผลิต น าข้อมูลจากการบันทึกมาวิเคราะห์ด้วยการหาค่าเฉลี่ยของระยะทางและเวลาของแต่ละ
กิจกรรม 

2.2 วางแผนปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยใช้หลักการ ECRS 
2.3 น าไปใช้และติดตามผลโดยน าแผนปรับปรุงกระบวนการผลิต น าเสนอต่อผู้บริหารเพ่ือขอ

อนุญาตใช้กระบวนการที่ปรับปรุงใหม่รวมทั้งการอบรมพนักงานฝ่ายผลิตเรื่องกระบวนการท างานใหม่ เพ่ือให้
ทุกคนได้รับทราบและปฏิบัติตามวิธีที่ก าหนดไว้ และติดตามผล โดยการสังเกตและบันทึกข้อมูล ได้แก่ (1) การ
รอคอย (2) จ านวนคน (3) เวลา (4) ระยะทาง และ (5) ข้อผิดพลาดที่พบในกระบวนการผลิต วิเคราะห์
กระบวนการผลิต ด้วยการหาค่าเฉลี่ยของระยะทางและเวลาของแต่ละกิจกรรม น าผลที่ได้มาเปรียบเทียบผล
ก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง  

2.4 ท ามาตรฐาน โดยจัดท าวิธีปฏิบัติงาน (Work Instruction, WI) น าเสนอต่อผู้บริหาร เพ่ือใช้
เป็นมาตรฐานในการผลิตมะพร้าวขาวของโรงงานธานี จังหวัดสมุทรสงคราม 

3. เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย ได้แก่ ผังการไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) แผนภูมิของ
กระบวนการ (Flow Chart) และแผนภูมิแท่ง (Bar Chart) 

 
ผลการวิจัย 

1. ผลการศึกษากระบวนการผลิต 
1.1 ศึกษากระบวนการผลิต จากการเก็บข้อมูลที่โรงงานธานี จังหวัดสมุทรสงคราม พบว่ามีข้ันตอน

การผลิตทั้งหมดมี 9 ขั้นตอน 21 กิจกรรมจ าแนกเป็นการท างาน 16 กิจกรรม การเคลื่อนย้ายงาน 4 กิจกรรม 
การตรวจสอบ 1 กิจกรรม ข้อผิดพลาดที่พบในกระบวนการผลิต ได้แก่ (1) กิจกรรมใส่มะพร้าวลงในเครื่อง          
ดึงกากใยอัตโนมัติในขั้นตอนปอกกากใย เครื่องจักรเกิดปัญหา เนื่องจากพนักงานเทมะพร้าวใส่เครื่องจักร
พร้อมกันมากเกินไป (2) กิจกรรมตัดแต่งเนื้อด าออกในขั้นตอนการตัดแต่งเนื้อมะพร้าวเป็นขั้นตอนที่ใช้เวลา       
ในการท างานนาน (29.9 วินาทีโดยมีพนักงาน 2 คน) แต่มีจ านวนพนักงานน้อยกว่ากิจกรรมหั่นเนื้อมะพร้าว
เป็น 6-8 ส่วนในขั้นตอนการหั่นเนื้อมะพร้าวที่ใช้เวลาท างานน้อยกว่า (6.85 วินาทีโดยมีพนักงาน 4 คน)     
จากกระบวนการผลิตใช้เวลาผลิตต่อรอบกระบวนการคิดเฉลี่ย 98,821.8 วินาที ระยะทางการเคลื่อนย้าย            
9.2 เมตร และใช้พนักงานผลิตมะพร้าวขาวทั้งหมด 20 คน 

2. ปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยใช้หลักการ ECRS ดังต่อไปนี้ 
2.1 การรวมกัน (Combine) จากผลการวิเคราะห์กระบวนการผลิตพบว่า กิจกรรมตัดแต่งเนื้อด า

ออกในขั้นตอนการตัดแต่งเนื้อมะพร้าว สามารถรวมอยู่ในกิจกรรมเดียวกับกิจกรรมหั่นเนื้อมะพร้าวเป็น 6-8 
ส่วนในขั้นตอนการหั่นเนื้อมะพร้าวได้ เนื่องจากกิจกรรมตัดแต่งเนื้อด าออกเป็นขั้นตอนที่ใช้เวลาในการท างาน
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นาน (29.9 วินาที) และมีจ านวนพนักงานน้อย (2 คน) รวมทั้งเป็นกิจกรรมที่ใช้เครื่องมืออุปกรณ์และทักษะการ
ท างานเหมือนกัน จึงให้พนักงานหั่นเนื้อมะพร้าวและพนักงานตัดแต่งเนื้อมะพร้าวท างานต่อเนื่องให้แล้วเสร็จ  

2.2 การรวมกัน (Combine) จากผลการวิเคราะห์กระบวนการผลิตพบว่า ตั้งแต่กิจกรรมน าเนื้อ
มะพร้าวแช่ในอ่างน้ าในขั้นตอนน าเนื้อมะพร้าวแช่ในอ่างน้ าผสมคลอรีนนั้น เป็นงานที่ท าเพียงวันละ 1 ครั้ง
เท่านั้น ท าให้พนักงานเกิดการว่างงานจากการรอน ามะพร้าวขาวขึ้นจากอ่างแช่และน าขึ้นรถเพ่ือจัดส่ง จึงให้
พนักงานไปช่วยขั้นตอนปอกเปลือกมะพร้าว และขั้นตอนเจาะน าน้ ามะพร้าวออกเพ่ือลดการว่างงาน  

2.3 การท าให้ง่าย (Simplify) จากผลการวิเคราะห์กระบวนการผลิตพบว่า กิจกรรมใส่มะพร้าวลง
ในเครื่องดึงกากใยอัตโนมัติในขั้นตอนปอกกากใย เครื่องจักรเกิดปัญหาหยุดการท างาน เนื่องจากพนักงานเท
มะพร้าวใส่เครื่องจักรพร้อมกันจ านวนมาก จึงปรับวิธีการใหม่ คือ ใส่มะพร้าวลงบนเครื่องจักรครั้งละ 8-10 ลูก 
เพ่ือให้เครื่องจักรท างานได้ง่ายขึ้นท าให้ลดปัญหาการขัดข้องของเครื่องจักร  

3. น าไปใช้และติดตามผล 
3.1 น าไปใช้โดยน ากระบวนการผลิตที่ได้รับการปรับปรุง น าเสนอต่อผู้บริหารเพ่ือขออนุญาตใช้

กระบวนการที่ปรับปรุงใหม่ 
3.2 ติดตามผลโดยสังเกตและบันทึกข้อมูลลงในผังการไหลของกระบวนการ (Flow Process 

Chart) รายละเอียดสัญลักษณ์มีดังต่อไปนี้ 
1) การปฏิบัติงาน (Operation) หมายถึง กิจกรรมที่ท าให้วัสดุมีการเปลี่ยนแปลง รวมทั้งการ

จัดเตรียมวัสดุและการวางแผน แทนด้วยสัญลักษณ ์   
2) การขนย้าย (Transportation) หมายถึง การเคลื่อนย้ายวัสดุจากจุดหนึ่งไปยังอีกจุดหนึ่ง

แทนด้วยสัญลักษณ ์  
3) การตรวจสอบ (Inspection) หมายถึง การตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงานหรือ เปรียบเทียบ

สี คุณสมบัติ และปริมาณ แทนด้วยสัญลักษณ ์  
4) ความล่าช้าของงาน (Delay) หรือการหยุดรอพัก แทนด้วยสัญลักษณ์    
5) การเก็บรักษา (Storage) แทนด้วยสัญลักษณ ์   

3.3 เปรียบเทียบผล โดยน าข้อมูลจากการวิเคราะห์ผลก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตมะพร้าวขาว แสดงในตารางที่ 1  
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ตารางที่ 1 แสดงการเปรียบเทียบกิจกรรมการผลิตมะพร้าวขาวก่อนและหลังปรับปรุง 
ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

ขั้นตอน กิจกรรม 
จ านว
นคน 

เวลา 
(วินาที) 

ระยะ 
ทาง 

(เมตร) 

ผังการไหล
กระบวนการผลิต

มะพร้าวขาว 
ขั้นตอน กิจกรรม 

จ านว
นคน 

เวลา 
(วินาที) 

ระยะ 
ทาง 

(เมตร) 

ผังการไหล
กระบวนการผลิต

มะพร้าวขาว 
1.ปอก
เปลือก
มะพร้าว 

1. ปอก
เปลือก
มะพร้าว 

3 คน 

17.9 - 
     

1.ปอก
เปลือก
มะพร้าว 

1. ปอก
เปลือก
มะพร้าว 

3 คน 
 
 

17.5 - 
     

2. น า
มะพร้าวใส่
ในตะกร้า 

2 -      

2. น า
มะพร้าวใส่
ในตะกร้า 

2 - 
     

2.ปอก
กากใย 

3. ใส่
มะพร้าวลง
ในเครื่องดึง
กากใย 2 คน 

22.25 -      

2.ปอก
กากใย 

3. ใส่
มะพร้าวลง
ในเครื่องดึง
กากใย 2 คน 

12.35 - 
     

4. น า
มะพร้าวใส่
ในตะกร้า 

2 -      

4. น า
มะพร้าวใส่
ในตะกร้า 

2 - 
     

3.เจาะน า
น้ า
มะพร้าว
ออก 

5. เจาะรู
บริเวณตา
มะพร้าว
และ 

2 คน 

7.25 - 

 

    

3.เจาะน า
น้ า
มะพร้าว
ออก 

5. เจาะรู
บริเวณตา
มะพร้าว
และ 

2 คน 

7.05 - 

 

    

6. เทน้ าใส่
ถัง 

7.7 -      

6. เทน้ าใส่
ถัง 

7.4 - 
     

7. กรอกน้ า
มะพร้าวใส่
ถุง 

10.8 -      

7. กรอกน้ า
มะพร้าวใส่
ถุง 

10.05 - 
     

8. น า
มะพร้าวใส่
ในตะกร้า 

2 -      

8. น า
มะพร้าวใส่
ในตะกร้า 

2 - 
     

4.ผ่าน า
กะลามะพ
ร้าวออก 

9. ผ่าน า
กะลามะพร้
าวออก 

2 คน 9.15 -      

4.ผ่าน า
กะลามะพ
ร้าวออก 

9. ผ่าน า
กะลามะพร้า
วออก 

2 คน 8.3 - 
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ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

ขั้นตอน กิจกรรม 
จ านว
นคน 

เวลา 
(วินาที) 

ระยะ 
ทาง 

(เมตร) 

ผังการไหล
กระบวนการผลิต

มะพร้าวขาว 
ขั้นตอน กิจกรรม 

จ านว
นคน 

เวลา 
(วินาที) 

ระยะ 
ทาง 

(เมตร) 

ผังการไหล
กระบวนการผลิต

มะพร้าวขาว 
10. น า
มะพร้าวใส่
ในตะกร้า 

2 -      

10. น า
มะพร้าวใส่
ในตะกร้า 

2 - 
     

5 .ตัดแต่ง
เนื้อ
มะพร้าว 

11. ตัดแต่ง
เนื้อด าออก 2 คน 29.9 -      

5.ตัดแต่ง 
และหั่น
เนื้อ
มะพร้าว 

11. ตัดแต่ง
เนื้อด าออก 
และหันเนื้อ
มะพร้าวเป็น  
6-8 ส่วน 6 คน 

 

29.6 - 
     6.หั่นเนื้อ

มะพร้าว 
12. หันเนื้อ
มะพร้าวเป็น 
6-8 ส่วน 

4 คน 

6.85 -      

13. น า
มะพร้าวใส่
ในตะกร้า 

2 -      
12. น า
มะพร้าวใส่
ในตะกร้า 

2 -      

7.แช่
มะพร้าว
ในน้ าผสม
คลอรีน 

14. น าเนื้อ
มะพร้าวแช่
ในอ่างน้ า 

5 คน 

86,400 1.1      

6.แช่
มะพร้าว
ในน้ าผสม
คลอรีน 

13. น าเนื้อ
มะพร้าวแช่
ในอ่างน้ า 

5 คน 86,400 1.1      

8.น าเนื้อ
มะพร้าว
ขึ้นจากน้ า
แช่และน า
ใส่ลัง
พลาสติก 

15. น าเนื้อ
มะพร้าวที่
แช่ขึ้นจาก
บ่อ 

5,400 1.1      

7.น าเนื้อ
มะพร้าว
ขึ้นจากน้ า
แช่และน า
ใส่ลัง
พลาสติก 

14. น าเนื้อ
มะพร้าวที่
แช่ขึ้นจาก
บ่อ 

 

5,400 1.1      

16. น าใส่ลัง
พลาสติก
และจัดเรียง 

1,800 -      
15. น าใส่ลัง
พลาสติก
และจัดเรียง 

1,800 -      

9.
เคลื่อนย้า
ยขึ้นรถ
เตรียม
จัดส่ง 

17. 
เคลื่อนย้าย
ไปยังลาน
สินค้า 

1,200 3.8      

8.
เคลื่อนย้า
ยขึ้นรถ
เตรียม
จัดส่ง 

16. 
เคลื่อนย้าย
ไปยังลาน
สินค้า 

1,200 3.8      

18. ยกลัง
พลาสติกข้ึน
รถ 

1.800 3.2      
17. ยกลัง
พลาสติกข้ึน
รถ 

1.800 3.2      
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ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

ขั้นตอน กิจกรรม 
จ านว
นคน 

เวลา 
(วินาที) 

ระยะ 
ทาง 

(เมตร) 

ผังการไหล
กระบวนการผลิต

มะพร้าวขาว 
ขั้นตอน กิจกรรม 

จ านว
นคน 

เวลา 
(วินาที) 

ระยะ 
ทาง 

(เมตร) 

ผังการไหล
กระบวนการผลิต

มะพร้าวขาว 
19. ใช้ผ้า
คลุมลัง
มะพร้าว 

1,200 -      
18. ใช้ผ้า
คลุมลัง
มะพร้าว 

1,200 -      

20. 
ตรวจเช็ค
ความ
เรียบร้อย 

600 -      

19. 
ตรวจเช็ค
ความ
เรียบร้อย 

600 -      

21. เตรียม
จัดส่งสินค้า 

300 -      
20. เตรียม
จัดส่งสินค้า 

300 -      

รวม 
21 กิจกรรม 

20 
คน 

98,82
1.80 

9.2 16 4 0 1 0 
รวม 

20 กิจกรรม 
20 
คน 

98,80
3.15 

9.2 15 4 0 1 0 

 
การเปรียบเทียบข้อมูลความสูญเปล่าทั้ง 5 ประการ มีข้อค้นพบดังนี้  
1) การรอคอย ก่อนปรับปรุงมีการรอคอยจากกิจกรรมน าเนื้อมะพร้าวแช่ในอ่างน้ า เมื่อพนักงาน

แช่มะพร้าวเสร็จแล้วจะเกิดการว่างงานจากการรอมะพร้าวแช่คลอรีน หลังการปรับปรุงได้ให้พนักงานที่ว่างงาน
ไปช่วยในขั้นตอนปอกเปลือกมะพร้าว และข้ันตอนเจาะน าน้ ามะพร้าวออก เพ่ือลดการว่างงาน 

2) จ านวนพนักงานทั้งหมดทั้งกระบวนการเท่าเดิม (20 คน) แต่มีการปรับเปลี่ยนจ านวนคน            
ที่ท าหน้าที่โดยให้พนักงานจากกิจกรรมตัดแต่งเนื้อด าออกที่มีจ านวน 2 คน รวมกับพนักงานกิจกรรมหั่นเนื้อ
มะพร้าวเป็น 6-8 ส่วน ที่มีจ านวนพนักงานเดิม 4 คน รวมเป็น 6 คน และให้พนักงานจากกิจกรรมน าเนื้อ
มะพร้าวแช่ในอ่างน้ าไปช่วยในขั้นตอนปอกเปลือกมะพร้าว และขั้นตอนเจาะน้ ามะพร้าวออก 

3) เวลาเฉลี่ยก่อนปรับปรุง 98,821.8 วินาที และหลังปรับปรุงมีเวลาเฉลี่ย 98,803.15 วินาที 
ลดลง 18.65 วินาที 

4) ระยะทางคงเดิม คือ 9.2 เมตร แต่ลดขั้นตอน 1 ขั้นตอน โดยการรวมกิจกรรมที ่11 ตัดแต่งเนื้อ
ด าออก และข้ันตอนที่ 12 หั่นเนื้อมะพร้าวเป็น 6-8 ส่วน เข้าด้วยกัน 

5) ข้อผิดพลาดที่พบในการผลิตก่อนปรับปรุง  
(1) กิจกรรมใส่มะพร้าวลงในเครื่องดึงกากใยอัตโนมัติในขั้นตอนปอกกากใย เครื่องจักรเกิด

ปัญหา เนื่องจากพนักงานเทมะพร้าวใส่เครื่องจักรพร้อมกันมากเกินไป  
(2) กิจกรรมตัดแต่งเนื้อด าออกใช้เวลาในการท างานนาน (29.9 วินาทีโดยมีพนักงาน 2 คน) แต่

มีจ านวนพนักงานน้อยกว่ากิจกรรมหั่นเนื้อมะพร้าวเป็น 6-8 ส่วนที่ใช้เวลาท างานน้อยกว่า (6.85 วินาทีโดยมี
พนักงาน 4 คน) 
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4. ท ามาตรฐาน  
จัดท าวิธีปฏิบัติงาน (Work Instruction) น าเสนอต่อผู้บริหาร และแสดงในพ้ืนที่ปฏิบัติงาน              

ดังภาพที่ 1   
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1 วิธีปฏิบัติงาน (Work Instruction) การผลิตมะพร้าวขาว 
 

อภิปรายผลการวิจัย 
1. จากการวิจัยพบว่า หลังปรับปรุงกิจกรรมที่ 11 ตัดแต่งเนื้อด าออก และขั้นตอนที่ 12 หั่นเนื้อ

มะพร้าวเป็น 6-8 ส่วน โดยการรวมกิจกรรม ท าให้เวลาในการท างานลดลง คือ กิจกรรมที่ 11 ตัดแต่งเนื้อด า
มะพร้าวออกใช้เวลา 29.9 วินาที/ชิ้น และกิจกรรมที่ 12 หั่นเนื้อมะพร้าวเป็น 6-8 ส่วนใช้เวลา 6.85 วินาที/ชิ้น 
รวมเป็น 36.75 นาที/ชิ้น เวลาลดลงหลังจากรวม 2 ขั้นตอนเหลือ 29.6 วินาที/ชิ้น หรือเวลาการท างานลดลง 
7.15 วนิาที/ชิ้น ช่วยลดเวลาสูญเปล่าในการท างานของคน และลดเวลาการท างานลงได้ สอดคล้องกับหลักการ 
ECRS ในส่วนของการรวมบางขั้นตอนเข้าด้วยกัน  (Combine) และช่วยลดความสูญเปล่าเนื่องจาก
กระบวนการผลิต (Processing) ที่เกิดจากกระบวนการผลิตมีการท างานซ้ าซ้อนกันในหลายขั้นตอน ควร
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รวมกันให้พนักงานปฏิบัติพร้อมกันหรือต่อเนื่องกัน หรือขณะรอคอยเครื่องจักรท างาน ตามแนวคิดการก าจัด
ความสูญเปล่า 7 ประการของระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota production system) (Ohna, Taiichi, 
1988; Shingo, Shigeo, 1989) 

การใช้หลักการ ECRS ในขั้นตอนของการรวมกัน C (Combine) สอดคล้องกับงานวิจัยของอัจฉรา 
ผ่องพิทยา (2560) ศึกษาเรื่องการปรับปรุงกระบวนการผลิตผ้าดิบ โดยใช้หลักการ ECRS มาช่วยแก้ปัญหา
ให้กับโรงงานด้วยการลดขั้นตอนของกระบวนการผลิตผ้าดิบ จากเดิม 5 ขั้นตอน เหลือ 4 ขั้นตอน สามารถ         
ลดเวลาความสูญเปล่าในการท างานจาก 20.28 นาที/ชิ้น เหลือ 12.61 นาที/ชิ้น เวลาการท างานลดลง         
6.67 นาที/ชิ้น คิดเป็นเวลาที่ลดลงร้อยละ 5.94  

2. จากการวิจัยพบว่า หลังปรับปรุงกิจกรรมที่ 3 ใส่มะพร้าวลงในเครื่องดึงกากใยมะพร้าวอัตโนมัติ  
โดยให้พนักงานใส่มะพร้าวลงเครื่องดึงกากใยครั้งละ 8-10 ลูก ลดปัญหาเครื่องจักรขัดข้องท าให้ลดเวลาในการ
ท างานได้ จากเดิมใช้เวลา 22.25 วินาที เหลือเพียง 12.35 วินาที เวลาการท างานลดลง 9.9 วินาที ซึ่ง
สอดคล้องกับหลักการ ECRS การท าให้ง่าย (Simplify) และลดความสูญเปล่าจากการรอคอย (Delay) 
เนื่องจากเครื่องจักรขัดข้อง เป็นผลให้เครื่องจักรและพนักงานต้องหยุดการท างาน ที่เป็นเหตุท าให้เกิดต้นทุนที่
สูญเปล่าของแรงงาน เครื่องจักร และค่าโสหุ้ยที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพ่ิม เกิดต้นทุนค่าเสียโอกาส เกิดความล่าช้า
ในการผลิตและส่งผลต่อปัญหาการส่งมอบ 

การใช้หลักการ ECRS ในขั้นตอนของการท าให้ง่าย S (Simplify) สอดคล้องกับผลงานวิจัยของ
จรวยพร แสนทวีสุข, ธน ทองกลม, วิภาดา ศรีหมื่น, ภัทรา สุขประเสริฐ (2559) ได้น าหลักการการศึกษาการ
ท างาน แผนภูมิกระบวนการไหล แผนผังแสดงเหตุและผล และหลักการ ECRS มาปรับใช้ในการปรับปรุง
กระบวนการ โดยพบว่าการปฏิบัติงานในแต่ละขั้นตอนของการผลิตมีความซ้ าซ้อน ไม่มีเครื่องมือช่วยในการ
ปฏิบัติงาน ท าให้เกิดกิจกรรมการเคลื่อนไหวและระยะทางในการเคลื่อนที่มาก น าไปสู่ความเมื่อยล้าจากการ
ท างาน และใช้เวลาในการผลิตมาก หลังจากการปรับปรุงการท างาน พบว่า สามารถลดกิจกรรมการเคลื่อนไหว
ลงได้ 6 กิจกรรม เวลาในการผลิตลดลง 10.08 นาที 
 
ข้อเสนอแนะ 

1. ข้อเสนอแนะเพ่ือการน าผลการวิจัยไปใช้งาน     
1.1 จากการวิจัยพบว่า การปรับปรุงโดยใช้การศึกษาการท างานและหลักการ ECRS ช่วยให้               

การขัดข้องของเครื่องจักรลดลงจากเดิม ดังนั้นโรงงานควรน าวิธีท างานในการปรับปรุงครั้งนี้ไปปรับใช้กับ           
การท างานจริง มีการท าแผนการบ ารุงรักษาเครื่องจักรทุกเครื่อง เนื่องจากเครื่องจักรทุกเครื่องเป็นเครื่องจักร 
ที่มีผลโดยตรงต่อการท างานในแต่ละขั้นตอนการผลิต หากมีการเสีย ขัดข้อง หรือเครื่องล้า จะส่งผลต่อก าลัง 
การผลิตและระยะเวลาการผลิต 

1.2 จากการวิจัยพบว่า โรงงานเกิดความสูญเปล่าจากกระบวนการผลิต (Processing) และความ
สูญเปล่าจากการรอคอย (Delay) เป็นปัญหาหลักที่น ามาใช้ในการแก้ไขปรับปรุงกระบวนการผลิต แต่ทั้งนี้
โรงงานควรวิเคราะห์สภาพการผลิตเพ่ือค้นหาความสูญเปล่าอ่ืนๆ เช่น การผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
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การเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) การขนส่ง (Transportation) การเคลื่อนไหว (Motion) โดยเฉพาะความสูญ
เปล่าจากการผลิตของเสีย (Defect) เพ่ือลดความสูญเปล่าของโรงงาน 

2. ข้อเสนอแนะเพ่ือการวิจัยต่อไป นอกจากการปรับปรุงกระบวนการโดยการลดความสูญเปล่าของ
กระบวนการผลิตแล้ว การผลิตมะพร้าวขาวรวมทั้งการผลิตผลิตภัณฑ์จากมะพร้าวชนิดอ่ืนๆ ควรมีการ
ศึกษาวิจัยเพ่ือแก้ปัญหาและพัฒนาการผลิตที่เป็นผลเป็นรูปธรรม ได้แก่ 

2.1 การวิจัยเกี่ยวกับการบ ารุงรักษาเครื่องจักร การวางแผนบ ารุงรักษาเครื่องจักรทุกเครื่อง                    
ในโรงงาน รวมทั้งการน าแนวคิดการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (Self Maintenance, SM) มาใช้ 

2.2 การค้นหาปัญหาเพ่ือปรับปรุงและพัฒนาคุณภาพด้วยเทคนิคต่างๆ เช่น การท ากิจกรรม 5ส 
และสร้างคุณภาพภายในองค์กร เพ่ือให้การท างานของพนักงาน และเครื่องจักรมีคุณภาพอยู่เสมอ 
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