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บทคัดย่อ  
 การศึกษามาตรฐานของกระบวนการทำงานและการกำหนดเวลามาตรฐานในกระบวนการผลิต  
มีบทบาทสำคัญต่อการเพ่ิมประสิทธิภาพการดำเนินงานและลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือ (1) ศึกษาและจัดทำกระบวนการคัดแยกและบรรจุกระสอบให้เป็นมาตรฐาน 
และ (2) คำนวณ ค่ า เวลามาตรฐานของกระบวนการดั งกล่ าว โดย อ้างอิ งหลั กการของลี น                 
(Lean Principles) รูปแบบการวิจัยเป็นการวิจัยเชิงคุณภาพ โดยเก็บข้อมูลจากพนักงานแผนกต่าง ๆ 
จำนวน 12 คน ภายใน ธุรกิจค้ากระสอบมือสอง จังหวัดอุบลราชธานี เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย ได้แก่ 
แบบสังเกตขั้นตอนการทำงานและแบบบันทึกเวลาการทำงาน ข้อมูลที่ได้ถูกวิเคราะห์โดยการวิเคราะห์
เนื้อหาและออกแบบกระบวนการทำงานเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ ผลการวิจัยพบว่า กระบวนการคัดแยก
และบรรจุกระสอบประกอบด้วย 19 ขั้นตอน แบ่งเป็นกระบวนการปฏิบัติงาน (Operation) 6 ขั้นตอน 
การขนย้าย (Transport) 5 ขั้นตอน การรอคอย (Delay) 7 ขั้นตอน และกระบวนการจัดเก็บเพ่ือ        
รอจำหน่าย (Storage) 1 ขั้นตอน การดำเนินงานถูกจัดทำให้อยู่ในรูปแบบของแผนภูมิกระบวนการไหล
เพ่ือให้เป็นมาตรฐาน นอกจากนี้ เวลามาตรฐานที่ใช้ในการคัดแยกและบรรจุกระสอบทั้งหมดเท่ากับ 
394.68 นาที โดยแบ่งเป็นเวลาปฏิบัติงาน 21.42 นาที เวลารอคอย 358.48 นาที และเวลาขนย้าย 
14.78 นาที ทั้งนี้ กระบวนการดังกล่าวสามารถรองรับกำลังการผลิตได้ 7,868 ชิ้นต่อวัน ผลการศึกษานี้
สามารถนำไปใช้เป็นแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิต ลดความสูญเปล่า และเพ่ิมประสิทธิภาพ
ของกระบวนการทำงานในธุรกิจที่เก่ียวข้องกับการคัดแยกและบรรจุสินค้าได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
 

คำสำคัญ: แผนภูมิกระบวนการไหล, การจัดการกระบวนการผลิต, การผลิตแบบลีน 
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Abstract 
 The study of standardization of work processes and the determination of 
standard times in production processes plays an essential role in enhancing operational 
efficiency and reducing waste in production. This research aims to (1) study and 
standardize the process of sorting and packaging sacks, and (2) calculate the standard 
time of the process based on Lean Principles. The research is qualitative in nature, 
collecting data from 12 employees across various departments within a Reuse plastic 
sack business in Ubon Ratchathani Province. The research tools used include work 
process observation forms and work time recording sheets. The data were analyzed 
through content analysis and process design to improve efficiency. The research findings 
reveal that the sorting and packaging process consists of 19 steps, divided into 6 
operational steps, 5 transport steps, 7 delay steps, and 1 storage step. The operations 
were standardized in the form of a flow process chart. Additionally, the total standard 
time for sorting and packaging sacks is 394.68 minutes, which is broken down into 21.42 
minutes of operational time, 358.48 minutes of waiting time, and 14.78 minutes of 
transport time. This process can support a production capacity of 7,868 units per day. 
The findings of this study can be used as a guideline for improving production processes, 
reducing waste, and enhancing the efficiency of operations in businesses related to 
sorting and packaging products effectively. 

 
Keywords: Flow Process Chart, Production Process Management, Lean Manufacturing 

 
1. บทนำ/ความเป็นมาและความสำคัญของปัญหา   
 สำนักงานส่งเสริมวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดย่อม (2564) ได้ให้ข้อมูลว่า ธุรกิจวิสาหกิจ   
ขนาดกลางและขนาดย่อม (Small and Medium Enterprises: SME) ครอบคลุมกิจการใน 3 ประเภท
หลัก ได้แก่ การผลิต การค้า และการบริการ โดยมีบทบาทสำคัญในระบบเศรษฐกิจของประเทศ          
ในปี 2564 ธุรกิจ SME มีมูลค่า GDP สูงถึง 5.6 ล้านล้านบาท แม้ธุรกิจ SME จะเติบโตอย่างต่อเนื่อง    
แต่ยังมีความท้าทายเมื่อเทียบกับบริษัทขนาดใหญ่ เช่น ปัญหาเงินทุน ขาดความเชี่ยวชาญในการบริหาร
จัดการ โดยเฉพาะด้านสิ่งแวดล้อมและค่าตอบแทนแรงงาน รวมถึงปัญหาการจัดการการผลิตที่ไม่มี
มาตรฐาน เพ่ือให้ผู้ประกอบการ SME สามารถแข่งขันกับบริษัทจำกัดและบริษัทมหาชนขนาดใหญ่ 



 
3 

 

วารสารวิจัยและพัฒนาอาชีวศึกษา 
สถาบันการอาชีวศึกษาภาคตะวันออกเฉียงเหนือ 4 

รวมทั้งแข่งขันกับตลาดโลกได้ การบริหารจัดการการผลิตที่มีประสิทธิภาพและเป็นมาตรฐานถือเป็นอีก
หนึ่งทางเลือกที่มีความสำคัญอย่างมาก 
 โวแมคและคณะ (Womack, J. P. et al.,1990) ได้เขียนหนังสือเรื่อง "The Machine that 
Changed the World"  โดยอธิบายเกี่ยวกับ การผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) ซึ่งพัฒนา      
ขึ้นในญี่ปุนภายใต้ระบบ Toyota Production System และได้รับความนิยมหลังจากการตีพิมพ์หนังสือ       
ในปี  1990 เฟอร์ เรสซีและคณ ะ  (Ferrazzi, M. et al., 2024) กล่ าวว่ า เป้ าหมายหลักของลี น             
คือการปรับปรุงกระบวนการผลิตอย่างต่อเนื่อง เพื่อลดต้นทุน ขจัดความสูญเปล่า และเพ่ิมความพึงพอใจ
ของลูกค้า ปัจจุบันแนวคิดนี้ได้รับการยอมรับว่าเป็นหนึ่งในแนวคิดที่มีอิทธิพลมากที่สุดในอุตสาหกรรม
การผลิต โดยช่วยเพ่ิมความสามารถในการแข่งขัน ลดปริมาณสินค้าคงคลังและเวลาในการผลิต และเพ่ิม
ประสิทธิภาพการทำงาน  
 กรณีศึกษา ธุรกิจค้ากระสอบมือสอง มีการดำเนินธุรกิจขนาดกกลาง โดยมีลักษณะของกิจการคือ
การรับซื้อกระสอบมือสองมาคัดแยกกระสอบและการบรรจุในรูปแบบแพ็ค เพ่ือจำหน่ายทั้งในรูปแบบขาย
ปลีกและขายส่ง โดยจัดส่งทั่วประเทศ มีความต้องการสินค้าเฉลี่ย 10 ,000 ใบต่อวัน มีพนักงาน 12 คน 
เครื่องอัดกระสอบ 1 เครื่อง และรถโฟล์คลิฟท์ 1 คัน ซึ่งจากการเข้าไปศึกษาข้อมูลพบว่า ธุรกิจค้า
กระสอบมือสอง มีการดำเนินการธุรกิจในรูปแบบธุรกิจครอบครัว ไม่มีระบบการทำงานที่เป็นมาตรฐาน 
ไม่มีเวลามาตรฐานในการทำงาน จึงไม่สามารถคำนวณอัตราผลิตต่อวันได้อย่างชัดเจน 
 ดังนั้น คณะผู้จัดทำได้เล็งเห็นปัญหาที่เกิดขึ้นและได้มีการศึกษาการทำงานของพนักงาน โดยใช้
หลักการของลีน เพ่ือจัดทำงานที่เป็นมาตรฐาน คำนวณค่าเวลามาตรฐาน เพ่ือให้ทราบถึงกำลังการผลิต   
ทีส่ามารถทำได ้ณ ปัจจุบัน 
 
2. วัตถุประสงค์การวิจัย  
 2.1 เพ่ือศึกษาและจัดทำกระบวนการคัดแยกและบรรจุกระสอบให้เป็นมาตรฐาน 

2.2 เพ่ือคำนวณค่าเวลามาตรฐานการทำงานการคัดแยกและบรรจุกระสอบของพนักงาน 
 
3. วรรณกรรมท่ีเกี่ยวข้อง 

3.1 งานที่เป็นมาตรฐาน 
วิทยา สุหฤทดำรง (2550) กล่าวว่า มาตรฐานการทำงาน คือ วิธีการปฏิบัติงานอย่างเป็นระบบ

และเป็นขั้นตอนที่กำหนดไว้เพ่ือใช้เป็นบรรทัดฐานในการปฏิบัติงาน โดยมีเป้าหมายเพ่ือให้การผลิตมี
คุณภาพตามที่กำหนดไว้ในระยะเวลาและต้นทุนที่ต่ำที่สุด มาตรฐานการทำงานจะช่วยให้การดำเนินการ
ในองค์กรมีความต่อเนื่องและมีประสิทธิภาพ องค์ประกอบของงานที่เป็นมาตรฐานรวมถึงลำดับขั้นตอน
การทำงาน เวลาในการทำงานที่ถูกต้องและมีการควบคุมเพ่ือให้แน่ใจว่าสินค้าท่ีผลิตมีคุณภาพ  
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3.2 เวลามาตรฐานในการทำงาน 
ธรรมศักดิ์ ค่วยเทศ (2563) กล่าวว่า เวลามาตรฐานในการทำงาน หมายถึง เวลาเฉลี่ยที่ใช้ในการ

ทำงานในสถานการณ์ที่เหมาะสม เทคนิคในการหาเวลามาตรฐานได้แก่การจับเวลาทางตรง (Direct 
Time Study), การใช้ตารางเวลามาตรฐานล่วงหน้า (Predetermined Motion-time Systems), และ
การสุ่มตัวอย่างการทำงาน (Work Sampling) เวลามาตรฐานเป็นองค์ประกอบสำคัญในการปรับปรุงการ
ผลิตและเพ่ิมประสิทธิภาพการทำงาน โดยเวลามาตรฐานในการทำงาน สามารถคำนวณได้จาก การจับ
เวลากิจกรรมย่อย (n1) โดย พิจารณาจากเวลาในแต่ละกิจกรรมย่อย 3 ครั้งต่อกิจกรรมย่อยเพ่ือหาค่าตัว
แทน สำหรับใช้ในคำนวณค่าพิสัย  

 การหาคา่พิสัย (Range: R) นําขอ้มูลเวลาจากจํานวนรอบ (n1) ที่จับเวลาได้ในแต่ละกิจกรรม
ย่อย คํานวณหาค่าพิสัย (R )  ได ้ ดังแสดงในสมการที่ ( 1 )  และค่าเวลาตัวแทนในสมการที่ ( 2 ) 

สูตร R = H – L       (1) 
เมื่อ  H (High) คือ ค่าสูงสุด 
L (Low) คือ ค่าต่ำสุด 

ค่าเวลาตัวแทน (Selected Time: ST) 

สูตร  ST = 
∑ Xi

n
       (2) 

เมื่อ ST คือ เวลาตัวแทน หรือ ค่าเฉลี่ย 

ผู้วิจัยนําค่าที่ได้จากสมการ ค่าพิสัย และ ค่าตัวแทน มาประกอบการคำนวณเพ่ือหาค่าจำนวน
รอบจับเวลาที่เหมาะสม (n) ในแต่ละกิจกรรมย่อย ดังสมการ (3) จากนั้นนําคา่ (n) ไปเปิดตาราง Maytag  

จำนวนรอบจับเวลาที่เหมาะสม 

สูตร  จำนวนรอบจับเวลาที่เหมาะสม = R / ST    (3) 

จากที่ผู้วิจัยได้ทำการเก็บข้อมูลเวลาแต่ละกิจกรรมย่อยจำนวน 10 รอบต่อกิจกรรม แล้วนำ
ข้อมูลที่ได้มาวิเคราะห์เพ่ือใช้หาเวลาปกติและค่าเวลามาตรฐาน ดังสมการที่ 4 และ 5 

ค่าเวลาปกติ 
สูตร NT = ST x RF        (4) 
เมื่อ NT คือ เวลาปกติ 

ST คือ เวลาตัวแทน 
RF คือ การประเมินอัตราความเร็ว 

เวลามาตรฐาน 
สูตร เวลามาตรฐาน = เวลาปกติ + เวลาเผื่อ    (5) 
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4. ขอบเขตของการวิจัย  

4.1 ขอบเขตด้านเนื้อหางาน วิจัยนี้ทำการศึกษาเกี่ยวกับ งานที่เป็นมาตรฐาน และเวลามาตรฐาน 
หลักการของลีน แผนภูมิกระบวนการผลิต ตลอดจนวรรณกรรมที่เก่ียวขอ้ง 

4.2. ขอบเขตด้านสถานที่ งานวิจัยนี้ทำการศึกษาที ่ธุรกิจค้ากระสอบมือสอง จังหวัดอุบลราชธานี เท่านั้น  
4.3. ขอบเขตด้านตัวอย่าง งานวิจัยนี้ทำการศึกษาข้อมูล จากพนักงานที่มีอายุงานไม่น้อยกว่า 1 ปี 

ทำการเก็บข้อมูลทุกวัน พุธ ของแต่ละสัปดาห์ 
 

5. วิธีดำเนินการวิจัย 
5.1 ศึกษาข้อมูลของสถานประกอบการ  

5.1.1 ประเภทกระสอบ  
 สำหรับกระสอบในธุรกิจค้ากระสอบมือสอบนี้ จะแยกเป็น 3 ประเภท ดังแสดงในตารางที่ 1 

ตารางท่ี 1 ประเภทและลักษณะของกระสอบ 

ภาพประกอบ ประเภทกระสอบ ลักษณะของกระสอบ 
 การสอบประเภท A 

(a) แบบ 1 ใบ  
(b) แบบมัด 50 ใบ 

กระสอบใช้แล้วที่ไม่มีรู  
ไม่มีรอยรั่ว  
ไม่มีรอยขาด 
 
 

 
กระสอบประเภท B  
(a) แบบ 1 ใบ  
(b) แบบมัด 10 ใบ  
(c) แบบบรรจุ 50 ใบ 

กระสอบใช้แล้วที่มีรู  
มีรอยรั่วหรือรอยขาด ไม่เกิน 
ร้อยละ 10 
 
 
 

 กระสอบประเภท C 
(a) แบบ 1 ใบ  
(b) แบบบรรจุที่จุดรี
ไซเคิล 
 

กระสอบใช้แล้วที่มีรู  
มี ร อ ย รั่ ว ห รื อ ร อ ย ข า ด 
มากกว่า 
ร้อยละ 10 
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 5.1.2 สถานีการทำงาน  

   สำหรับสถานีการทำงานในธุรกิจค้ากระสอบมือสองนี้ มีทั้งหมด 5 สถานี โดยภาพสถานี 
ชื่อสถานี และกระบวนการทำงานของแต่ละสถานี แสดงในตารางที่ 2   

ตารางท่ี 2 ข้อมูลของสถานีงาน 

ภาพแสดงสถานีงาน ชื่อสถานีงาน กระบวนการทำงาน 
 
 
 

คลังเก็บกระสอบ สถานี  เก็บกระสอบที่ รับซื้ อมาจาก
นายทุนหรือเจ้าของฟาร์มปศุสัตว์ต่างๆ 
มาพักรอเพ่ือนำส่งสถานีบรรจุต่อไป 
 
 

 
 
 

สถานีคัดแยกและบรรจุ สถานีในการนำกระสอบที่รับซื้อมาคัด
แยกและบรรจุเพ่ือนำส่งสถานีบรรจุ
ต่อไป 
 
 

 
 
 

สถานีอัดระสอบ สถานีอัดกระสอบประเภท A ที่คัดแยก
และบรรจุมาแล้วจากสถานีคัดแยกและ
บรรจุกระสอบเพ่ือนำส่งสถานีต่อไป 
 
 

 คลังจัดเก็บกระสอบ 
 

 
 

สถานีนี้จะเป็นสถานีจัดเก็บเพ่ือรอจัด
จำหน่าย 
 
 
 

 
 

 

สถานีจัดเก็บรอรีไซเคิล 
 

สถานีจัดเก็บกระสอบประเภท C เพ่ือรอ
ส่งไปรีไซเคิล หรือนำไปใช้ประโยชน์
ต่อไป 
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 5.2 ศึกษาการทำงานของพนักงาน 

   ผู้วิจัยได้ทำการศึกษากระบวนการทำงานของพนักงานในสถานีงานทั้งหมด โดยแยกตาม
ประเภทของกระสอบ แสดงขั้นตอนการทำงานดังตารางที่ 3, 4 และ 5 

ตารางท่ี 3 กิจกรรมย่อยแต่ละสถานี (กระสอบประเภท A)  

สถานี ขั้นตอน 
1.สถานีคลังเก็บกระสอบ 
ที่ผ่านการใช้งานแล้ว 

1.กระสอบพักรอคัดแยกและบรรจุ 
2.พนักงานนำกระสอบไปสถานีคัดแยกและบรรจุ (รอบละ 2 แพ็ค)  

.สถานีคัดแยกและบรรจุ 3.กระสอบวางรอจนพนักงานนำกระสอบมาสถานีคัดแยกและบรรจุ 
ครบ 48 แพ็ค 
4.กระสอบวางรอจนพนักงานตัดเชือกฟางยาว 80 เซนติเมตร 
จำนวน 50 เส้น  
5.พนักงานคัดแยกกระสอบ A ออกจากกระสอบ B และกระสอบ C (1 แพ็ค)  
6.กระสอบวางรอจนพนักงานทำขั้นตอนที่ 5 จนครบ 45 แพ็ค 
7.นำกระสอบ A ไปคัดแยกสีแล้วจัดเรียงไว้ที่ข้างโต๊ะปฏิบัติงาน (สีละ 50 ใบ)  

 8.กระสอบวางรอจนพนักงานนำกระสอบ A ไปคัดแยกสีแล้วจัดเรียงไว้ที่
ข้างโต๊ะปฏิบัติงานจนครบ 45 แพ็ค 
9.พนักงานนำกระสอบที่แยกสีแล้ว (50 ใบ) พับมัดกระสอบทั้งหมดเข้า
ด้วยกัน และวางที่จุดรอขนขึ้นกรง 
10.กระสอบวางรอจนรอพนักงานทำซ้ำขั้นตอนที่ 9 จนครบ 45 รอบ 

3.สถานีอัดกระสอบ 11.โฟล์คลิฟท์นำกรงมาจุดรับกระสอบ 
12.พนักงานเก็บกระสอบที่มัดเสร็จแล้วใส่กรง 
13.นำส่งกระสอบที่มัดเสร็จ (120 แพ็ค) ไปยังสถานีอัดกระสอบ 
14.พนักงานอัดทำการคัดแยกสีกระสอบมาเรียงแถวละ 10 แพ็ค 
15.พนักงานอัดกระสอบนำกระสอบที่เรียงไว้มาอัดที่เครื่องอัดกระสอบ  
(ทีละ 10 แพ็ค)  
16.พนักงานนำกระสอบที่อัดเสร็จขึ้นพาเลท 
17.กระสอบวางรอจนพนักงานทำซ้ำข้ันตอนที่ 14 - 16 จนครบ 8 รอบ 

4.สถานีคลังจัดเก็บ
กระสอบเพ่ือรอจำหน่าย 

18.พนักงานขับโฟล์คลิฟท์มานำส่งที่คลังเก็บ 
19.จัดเก็บเพ่ือรอจำหน่าย 
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ตารางท่ี 4 กิจกรรมย่อยแต่ละสถานี (กระสอบประเภท B)  

สถานี ขั้นตอน 
1.สถานีคลังเก็บกระสอบที่
ผ่านการใช้งานมาแล้ว 

1.กระสอบพักรอคัดแยกและบรรจุ 
2.พนักงานนำกระสอบไปสถานีคัดแยกและบรรจุ (รอบละ 2 แพ็ค)  

2.สถานีคัดแยกและบรรจุ 3.กระสอบพักค่อยจนพนักงานนำกระสอบมาสถานนีคัดแยกและบรรจุ 
ครบ 48 แพ็ค 
4.พักค่อยพนักงานตัดเชือกฟางยาว 80 เซนติเมตร จำนวน 50 เส้น  
5.พนักงานคัดแยกกระสอบ A ออกจากกระสอบ B และกระสอบ C (1 แพ็ค)  
6.กระสอบวางรอจนพนักงานทำกระสอบประเภท A เสร็จทั้งหมด 
7.พนักงานนำกระสอบจากจุดที่รวมกระสอบ B และ C มาคักแยก B ออกจาก C 
8.พนักงานนับกระสอบ B มา 10 ใบ เรียงกันแล้วม้วนและบรรจุเข้าใน
กระสอบ จนครบกระสอบละ 5 ม้วน 

 
 

9.พนักงานนำกระสอบที่ม้วนเสร็จไปจุดพัก รอนำส่งสถานีคลังจัดเก็บ
กระสอบเพ่ือรอจำหน่าย 
10.กระสอบวางรอจนพนักงานทำขั้นตอนที่ 2-3 วนจนกระสอบ B หมด 
11.พนักงานขนกระสอบขึ้นพาเลท 

3.สถานีคลังจัดเก็บ
กระสอบเพ่ือรอจำหน่าย 

12.นำส่งกระสอบที่บรรจุเสร็จไปยังสถานีคลังจัดเก็บกระสอบเพื่อ 
รอจำหน่าย 
13.พนักงานจัดเก็บกระสอบเข้าคลังจัดเก็บกระสอบเพ่ือรอจำหน่าย 

ตารางท่ี 5 กิจกรรมย่อยแต่ละสถานี (กระสอบประเภท C)  

สถานี ขั้นตอน 
1.สถานีคัดแยกและบรรจุ 1.พนักงานนำกระสอบ C ที่เหลือจากการคัดกระสอบ A และ B 
2.สถานีจัดเก็บรอ 
รีไซเคิล 

2.พนักงานนำกระสอบ C ไปยังสถานีจัดเก็บรอRecycle 
3.นำกระสอบ C ใส่ถุง Big Bag  

หมายเหตุ : กระสอบประเภท C จะไม่มีการจับเวลามาตรฐานเพราะ จำนวนน้อยมาก  
 
6. ผลการวิจัย 

จากการศึกษากระบวนการทำงานในการคัดแยกและบรรจุกระสอบ มีทั้งหมด 19 ขั้นตอน เป็น
การปฏิบัติงาน (Operation) 6 ขั้นตอน การขนย้าย (Transport) 5 ขั้นตอน การรอคอย (Delay) 7 
ขั้นตอน และการจัดเก็บเพ่ือรอจำหน่าย (Storage) 1 ขั้นตอน ซึ่งการจำแนกขั้นตอนต่าง ๆ ได้แสดงใน
ภาพที่ 1 และมีการจัดแผนผังกระบวนการไหลเพื่อจำแนกประเภทของขั้นตอนการทำงาน 
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ภาพที่ 1 แผนภูมจิำแนกขั้นตอนการคัดแยกและบรรจุกระสอบ 

 
ภาพที่ 2 แผนภูมกิารไหลของการคัดแยกและบรรจุกระสอบ 

 
 จากแผนภูมิการไหลของการคัดแยกและบรรจุกระสอบในภาพที่ 2 จะเห็นว่า มีขั้นตอนการ
ปฏิบัติงาน(Operation) 6 ขั้นตอน ได้แก่ ขั้นตอนที่ 5, 7, 9, 12, 14 และ 15  การขนย้าย (Transport) 

6

5

7

1
แผนภูมิจ าแนกขั้นตอนการคัดแยกและบรรจุกระสอบ

Operation Transport Delay Storage
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5 ขั้นตอน ได้แก่ขั้นตอนที่ 2, 11, 13, 16 และ 18 การรอคอย (Delay) 7 ขั้นตอน ได้แก่ขั้นตอนที่ 1, 3, 
4, 6, 8, 10 และ 17 และการจัดเก็บเพ่ือรอจำหน่าย (Storage) 1 ขั้นตอน ได้แก่ ขั้นตอนที่ 19  

ค่าเวลาปกติ (Normal Time) เวลาปกติในกระบวนแยกและบรรจุกระสอบใช้เวลาทั้งหมด 
383.58 นาที โดยแบ่งเป็นเวลาในการปฏิบัติงาน 19.469 นาที/รอบ/วัน การรอคอย 325.895 นาที/
รอบ/วัน และการขนย้าย 13.43 นาท/ีรอบ/วัน ดังแสดงในภาพที่ 3 

 

 
ภาพที่ 3 แสดงเวลาปกติของการบรรจุและคัดแยกกระสอบ 

เวลามาตรฐาน ในการคัดแยกและบรรจุกระสอบ ใช้เวลาในกระบวนการทำงานทั้งหมด 394.68 
นาที/รอบ/วัน โดยแบ่งเป็นเวลาในการปฏิบัติงาน 21.42 นาที/รอบ/วัน การรอคอย 358.48 นาทีนาที/
รอบ/วัน และการขนย้าย 14.78 นาทีนาที/รอบ/วัน ได้ยอดการผลิตต่อรอบ (Cycle Time) ทั้งหมด 
6,400 ชิ้น/วัน ดังแสดงในภาพที่ 4  

 
ภาพที่ 4 แสดงเวลามาตรฐานการคัดแยกและบรรจุกระสอบ 

                              

7. สรุปผลและอภิปรายผลการวิจัย 
จากการศึกษาข้อมูลพ้ืนฐานของกระบวนการทำงานและการเก็บข้อมูลเวลาปฏิบัติงานของ

พนักงาน ธุรกิจค้ากระสอบมือสอง พบว่า กระบวนการคัดแยกและบรรจุกระสอบ มีทั้งหมด 19 ขั้นตอน 
แบ่งเป็น ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 6 ขั้นตอน ขั้นตอนการขนย้าย 5 ขั้นตอน ขั้นตอนการรอคอย 7 ขั้นตอน 

19.469 13.43

325.895

แผนภูมิเวลาปกติในการคัดแยกและบรรจุกระสอบ

Operation Transport Delay

21.42 14.78

358.48

แผนภูมิเวลามาตรฐานการคัดแยกและบรรจุกระสอบ

Operation Transport Delay
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ขั้นตอนการจัดเก็บ 1 ขั้นตอน เวลามาตรฐานที่ใช้ทั้งหมดคือ 394.68 นาที/รอบ/วัน โดยแบ่งเป็น เวลา
ปฏิบัติงาน 21.42 นาที/รอบ/วัน เวลารอคอย 358.48 นาที/รอบ/วัน เวลาขนย้าย 14.78 นาที/รอบ/วัน 
กำลังการผลิต (Capacity) คือ 7,868 ชิ้นต่อวัน ซึ่งจากผลการวิจัยข้างต้น 

สามารถแบ่งขั้นตอนของกระบวนการคัดแยกและบรรจุกระสอบ ได้ทั้งหมด 19 ขั้นตอน เป็นการ
ปฏิบัติงาน (Operation), ขั้นตอนการขนย้าย (Transport), ขั้นตอนการรอคอย (Delay) และ ขั้นตอน
การจัดเก็บเพ่ือรอจำหน่าย (Storage) มีจำนวนขั้นตอนคือ 6, 5, 7 และ 1 ขั้นตอน ซึ่งสอดคล้องกับ
งานวิจัยของ นนทิยา เทพพรมมาและปิ่นมณี อินเสือ (2562) ที่ทำการศึกษาเรี่อง การลดความสูญเปล่า
ในกระบวนการผลิตด้วยแนวคิดแบบลีน ในประเด็นของการคำนวณเวลามาตรฐาน รวมทั้งการวิเคราะห์
ขั้นตอนการทำงานที่ได้มีการแบ่งกิจกรรมที่ก่อให้เกิดมูลค่าและกิจกรรมไม่ก่อให้เกิดมูลค่าตามลักษณะ
การทำงาน 

ผลวิจัยสามารถทราบถึงเวลามาตรฐานของขั้นตอนการทำงานของพนักงาน ธุรกิจค้ากระสอบมือ
สองโดยมี เวลามาตรฐานของการคัดแยกและบรรจุกระสอบ คือ 394.68 นาที/รอบ/วัน สอดคล้องกับ
งานวิจัยของ ธรรมศักดิ์ ค่วยเทศ (2564) ที่ทำการศึกษาเรี่อง การคํานวณหาคำเวลามาตรฐานการทํางาน
ของพนักงาน กรณีศึกษาอุตสาหกรรมโรงแรม ในประเด็นของใช้เทคนิคการศึกษาเวลาด้วยการจับเวลา
โดยตรง (Direct  Time  Study) โดยมีการจำแนกกิจกรรมย่อยในแต่ละงาน (Elements) พร้อมทั้งจด
บันทึกเวลาทำงานแต่ละกิจกรรมย่อย เพื่อคำนวณค่าพิสัย (Range: R) หาจำนวนรอบจับเวลาที่เหมาะสม 
หาค่าเวลาตัวแทน (Selected Time: ST) ประเมินอัตราเร็วการทำงาน (Rating Factor: RF) ค่าเวลา
ปกติ (Normal Time: NT) และค่าเวลาเผื่อ (Allowance Time: A) เพ่ือใช้ประกอบการคำนวณหาค่า
เวลามาตรฐาน (Standard Time: Std.T)    

ผลการวิจัยสามารถทราบถึง Capacity ต่อวันของขั้นตอนการทำงานของพนักงาน ธุรกิจค้า
กระสอบมือสองได้ว่าจากเวลามาตรฐานที่คำนวณ Capacity ต่อวันคือ 7,868 ชิ้นต่อวัน (กระสอบ
ประเภท A) สอดคล้องกับงานวิจัยของ ปฐมพงษ์ หอมศรีและจักรพรรณ คงธนะ (2562) ที่ทำการศึกษา
เรี่อง การเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตโดยใช้ แนวคิดการผลิตแบบลีนกรณีศึกษา โรงงานผลิตปั๊มน้ำรถยนต์  
ในประเด็นของการใช้หลักการของงานมาตรฐาน (Standard Work) เพ่ือศึกษาลำดับการทำงาน และการ
คำนวณ Capacity ของสายการผลิต 
 

8. ข้อเสนอแนะการวิจัย           

8.1 ข้อเสนอแนะสำหรับการนำหลักการและวิธีการวิจัยไปใช้ โดยสามารถนำไปประยุกต์ใช้กับ
สายการผลิตอ่ืนๆได้ 

8.2 ข้อเสนอแนะสำหรับการวิจัยครั้งต่อไป สามารถนำขั้นตอนการทำงานที่เป็นมาตรฐานไป
ปรับปรุงกระบวนการเพ่ือลดความสูญเปล่าที่เกิดจากข้ันตอนที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่า เช่น การขนย้าย การรอ
คอย ตามแนวคิดของลีนได้  
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