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สารนิพนธ์เร่ือง การเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนท างานของโรงงานน ้ าแขง็ กรณีศึกษา 
: โรงงานน ้ าแข็งมหาราช จงัหวดัพระนครศรีอยุธยา เป็นส่วนหน่ึงของวิชาสารนิพนธ์ (ปฏิบติัการให้
ค  าปรึกษา) ซ่ึงเป็นวิชาท่ีท าให้นกัศึกษาไดน้ าความรู้ท่ีไดเ้รียนจากห้องเรียนมาประยุคตใ์ชใ้นงานวิจยั
ของตนเอง ซ่ึงงานวจิยัในคร้ังน้ีจะประสบความส าเร็จไม่ได ้ถา้หากขาดบุคลากรดงัต่อไปน้ี 

ขอขอบพระคุณ ดร.ราชา มหากันธา อาจารย์ท่ีปรึกษาสารนิพนธ์ ท่ีให้ค  าปรึกษา 
ค าแนะน า-ขอ้มูลและความรู้ต่างๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง ตรวจสอบแกไ้ขขอ้บกพร่องต่างๆ ท าใหโ้ครงการวิจยัน้ี
มีความถูกตอ้งสมบูรณ์มากท่ีสุด ผูว้จิยัขอขอบพระคุณเป็นอยา่งสูง 

ขอขอบพระคุณ  ผศ .ดร .  ธัญญา รัตน์  พงศ์ทรางกู ร  อาจารย์ประจ าภาควิชา
เทคโนโลยชีีวภาพ มหาวทิยาลยัมหิดล กลุ่มวชิา Industrial Biotechnology and Bioprocess Engineering 
ท่ีให้ค  าปรึษาเก่ียวกบัการใช้พลงังานไฟฟ้า การรักษาพลงังานในกระบวนการผลิตน ้ าแข็ง แนะน า
แนวทางการท างานวจิยั เพื่อใหไ้ดข้อ้มูลท่ีถูกตอ้ง ครบถว้น 

ขอขอบพระคุณ ดร. ไพโรจน์ หลวงพิทกัษ์ อาจารยป์ระจ าภาควิชาเทคโนโลยีชีวภาพ 
มหาวิทยาลยัมหิดล ท่ีให้ค  าแนะน าแนวทางเก่ียวกบัการเพิ่มประสิทธิภาพการท างาน ช้ีแนะให้เห็นถึง
รายละเกียดต่างๆ ท่ีเก่ียวเน่ืองกบัการเพิ่มประสิทธิภาพ 

ขอขอบพระคุณคุณเลิศพงษ์ ผูพ้ฒัน์ ผูบ้ริหาร บริษทั น ้ าแข็งมหาราช จ ากดั ท่ีให้ความ
อนุเคราะห์ค่าใช้จ่าย ข้อมูล อ านาจในการจดัสินใจ อ านวยความสะดวกทั้งด้านต่างๆ ในการท า
โครงการวจิยัน้ี 

ขอขอบพระคุณบิดา มารดาของผูว้ิจยั ท่ีคอยสนบัสนุนให้ก าลงัใจเสมอมา ตลอดจนผูท่ี้
เก่ียวขอ้งทุกท่านท่ีไม่ไดก้ล่าวไว ้ณ ท่ีน้ี ท่ีไดมี้ส่วนช่วยเหลือใหโ้ครงการวจิยัน้ีส าเร็จลุล่วงไดด้ว้ยดี 
 

กนัตภณ ผูพ้ฒัน์ 



ค 

การเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนท างานของโรงงานน ้าแขง็ กรณีศึกษา: โรงงานน ้าแข็งมหาราช 
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PRODUCTIVITY IMPROVEMENT IN ICE FACTORY 
A CASE STUDY: MAHARAT ICE FACTORY, AYUTTHAYA PROVINCE 
 
กนัตภณ  ผูพ้ฒัน์ 5850002 
 
กจ.ม. 
 
คณะกรรมการท่ีปรึกษาสารนิพนธ์ : ราชา มหากนัธา, Ph.D., ผูช่้วยศาสตราจารยพ์ลัลภา ปีติสันต,์ 
Ph.D., บุริม โอทกานนท,์ M.B.A. 

บทคดัยอ่ 
ปัจจุบนัธุรกิจผลิตน ้ าแข็งมีจ านวนโรงงานผลิตท่ีทัว่ประเทศอยูท่ี่ 1,742 โรงงาน มีการ

เพิ่มข้ึนของโรงงานน ้ าแข็งใหม่ทุกปี ส่งผลต่อการแข่งขนัในแต่ละพื้นท่ีมีความรุนแรงมากยิ่งข้ึน 
ผูผ้ลิตรายใหม่มกัจะใชก้ลยุทธ์ต่างๆ เพื่อแยง่ส่วนแบ่งตลาด รวมทั้งยงัมีเทคโนโลยีใหม่ท่ีท าให้การ
ผลิตมีตน้ทุนท่ีต ่าลง ดงันั้นผูผ้ลิตรายเดิมจ าเป็นต้องมีการปรับตวั งานวิจยัในคร้ังน้ีเป็นการเพิ่ม
ประสิทธิภาพในกระบวนท างานของโรงงานน ้ าแข็งรายเดิม กรณีศึกษาโรงงานน ้ าแข็งมหาราช 
จงัหวดัพระนครศรีอยธุยา ซ่ึงมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาขั้นตอนการปฏิบติังาน ปัญหาในกระบวนการ
ท างาน และพฒันากระบวนการท างานของโรงงานน ้าแขง็ใหมี้ประสิทธิภาพ 

ผูท้  าการวจิยัไดท้  าการศึกษากระบวนการท างาน พบวา่ เกิดปัญหาล่าชา้ในกระบวนการ
ผลิตในขั้นตอนของการละลายน ้าแขง็ออกจากแบบและการขาดประสิทธิภาพในใชพ้ลงังานไฟฟ้า มี
ผลของการด าเนินการเพิ่มประสิทธิภาพดงัน้ี การใช้พลงังานไฟฟ้าผลิตน ้ าแข็งซองมีค่าตน้ทุกท่ีลง
ลดในช่วงด าเนินแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพการใช้พลงังานไฟฟ้ากบัในช่วงก่อนด าเนินแนว
ทางการเพิ่มประสิทธิภาพการใช้พลงังานไฟฟ้า 30,998.60  บาทต่อเดือน และช่วงด าเนินการแนว
ทางการเพิ่มประสิทธิภาพการท างานลดลงจากช่วงก่อนด าเนินการเพิ่มประสิทธิภาพการท างาน 2.18 
นาทีต่อรอบ คิดเป็นเงิน 2,793.75 บาทต่อเดือน 
 
ค าส าคญั: โรงงานน ้าแขง็/ การเพิ่มประสิทธิภาพ/ การใชพ้ลงังานไฟฟ้า/ กระบวนการผลิต 
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4.29 แผนภูมิอุณหภูมิรายชัว่โมงเฉล่ียประจ าวนัท่ี 22 พฤศจิกายน 2559 54 
4.30 แผนภูมิอุณหภูมิรายชัว่โมงเฉล่ียประจ าวนัท่ี 23 พฤศจิกายน 2559 54 
4.31 แผนภูมิอุณหภูมิรายชัว่โมงเฉล่ียประจ าวนัท่ี 24 พฤศจิกายน 2559 55 
4.32 แผนภูมิอุณหภูมิรายชัว่โมงเฉล่ียประจ าวนัท่ี 22-24 พฤศจิกายน 2559 55 
4.33 ถงัน ้าเพิ่มอุณหภูมิ 56 
4.34 แผนภูมิการไหลของกระบวนการท างาน ส าหรับการผลิตน ้าแขง็ซอง ต าแหน่ง

ควบคุมเครน 
56 
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บทที ่1 
บทน ำ 

 
 

ทีม่ำและควำมส ำคัญ 

ในปีพ.ศ. 2559 ธุรกิจผลิตน ้ ำแข็งเป็นอุตสำหกรรมกำรผลิตชนิดหน่ึงท่ีตอ้งกำรกำร
ปรับปรุงเพิ่มประสิทธิภำพเช่นเดียวกนักบัอุตสำหกรรมอ่ืนๆ จ ำนวนโรงงำนผลิตน ้ ำแข็งท่ีจดัอยู่ใน
กลุ่มท่ีมีก ำลงัสูงกวำ่ 50 แรงมำ้ทัว่ประเทศอยูท่ี่ 1742 โรงงำน มีกำรเพิ่มข้ึนของโรงงำนน ้ำแขง็ใหม่ 1 
โรงงำนในทุก 2 ปี ต่อ 1 จงัหวดั (กลุ่มสถิติและเผยแพร่สำรสนเทศอุตสำหกรรม, 2556ก; 2557ข; 
2558ค) ส่งผลต่อกำรแข่งขนัในแต่ละพื้นท่ีมีควำมรุนแรงมำกยิ่งข้ึน เน่ืองจำกผูผ้ลิตรำยใหม่มกัจะใช้
กลยุทธ์ต่ำงๆ เช่น กำรลดรำคำ กำรบริกำรขนส่ง เพื่อแยง่ตลำด รวมทั้งยงัมีเทคโนโลยีใหม่ท่ีท ำให้
กำรผลิตมีตน้ทุนท่ีต ่ำลง ดงันั้นผูผ้ลิตรำยเดิมจ ำเป็นตอ้งมีกำรปรับตวัโดยกำรเพิ่มประสิทธิภำพกำร
ผลิต ซ่ึงเป็นทำงเลือกท่ีควรจะพิจำรณำ เน่ืองจำกมีกำรลงทุนไม่สูงมำก แต่อำจจะไดผ้ลลพัธ์ท่ีสูง 
เพื่อใหส้ำมำรถแข่งขนักบัคู่แข่งรำยใหม่ใหไ้ด ้

เม่ือพิจำรณำถึงกำรผลิตและจ ำหน่ำยน ้ ำแข็งเชิงพำณิชยใ์นประเทศไทยสำมำรถแบ่ง
ออกได ้2 ประเภทหลกัๆ คือ 1. น ้ ำแข็งซอง 2. น ้ ำแข็งหลอด ซ่ึงทั้ง 2 ประเภทมีวตัถุประสงคก์ำรใช้
งำนท่ีแตกต่ำงกัน โดย น ้ ำแข็งซองมีวตัถุประสงค์หลักเพื่อใช้ในกำรแช่ของสด ซ่ึงน ้ ำแข็งซอง
สำมำรถแบ่งส่วนออกเป็นน ้ ำแข็งกัก๊ (1 ใน 12 ส่วนของน ้ ำแข็งซอง) น ้ ำแข็งมือ (1 ใน 4 ส่วนของ
น ้ ำแข็งกัก๊) ส่วนน ้ ำแข็งบด ส่วนน ้ ำแข็งหลอดมีวตัถุประสงค์หลกัเพื่อกำรบริโภค สำมำรถแบ่ง
ออกเป็น 2 ลกัษณะ คือ น ้ำแขง็หลอดใหญ่นิยมใชใ้นร้ำนอำหำร งำนเล้ียง รวมทั้งในครัวเรือน เพื่อให้
ควำมเยน็กบัเคร่ืองด่ืมทัว่ไป และน ้ำแขง็หลอดเล็กนิยมใชร้้ำนขำยเคร่ืองด่ืม เช่น ร้ำนกำแฟ  

บริษทั น ้ำแขง็มหำรำช จ ำกดัซ่ึงเป็นผูผ้ลิตน ้ำแขง็แห่งหน่ึงในจงัหวดัพระนครศรีอยุธยำ 
มีสินคำ้น ้ำแขง็ 2 ประเภท ทั้งน ้ำแขง็ซองและน ้ำแขง็หลอด  

จำกกระบวนกำรท ำงำน พบวำ่ ในกระบวนกำรผลิตน ้ำแขง็ซอง ในบำงขั้นตอนเกิดกำร
รอของขั้นตอนต่อๆ ไป ท ำให้เสียชัว่โมงแรงงำนและคิดเป็นตน้ทุกของผูป้ระกอบกำร ท ำให้ก ำไร
ลดลง หำกมีกำรแก้ไขปรับปรุงแล้ว ก็จะช่วยให้มีส่วนต่ำงหรือก ำไร ดังนั้ นหำกมีกำรเพิ่ม
ประสิทธิภำพใน
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กระบวนท ำงำนเพื่อลดกำรสูญเสียท่ีเกิดข้ึนอยูใ่หส้ ำเร็จ ก็จะช่วยลดตน้ทุนและท ำให้เพิ่มโอกำสของ
ก ำไรไดม้ำกข้ึน 

ดังนั้น ผูท้  ำกำรวิจยัจึงต้องกำรศึกษำหำแนวทำงกำรเพิ่มประสิทธิภำพในกระบวน
ท ำงำน จำกกำรศึกษำกระบวนกำรท ำงำน หำขอ้มูลจำกทั้งกำรสัมภำษณ์ผูท่ี้มีสวนเก่ียวของ กำร
สังเกต เพื่อน ำมำวเิครำะห์หำปัญหำกระบวนกำรท ำงำนในปัจจุบนั และออกแบบแนวทำงกำรท ำงำน
ใหม่ท่ีมีประสิทธิภำพเพิ่มมำกข้ึน 

 
 
ค ำถำมงำนวจิยั 

1. โรงงำนน ้ำแขง็มหำรำชมีขั้นตอนกำรปฏิบติังำนอยำ่งไรบำ้ง 
2. ในกระบวนกำรผลิตมีปัญหำในดำ้นใดเกิดข้ึน และเกิดข้ึนอยำ่งไร 
3. โรงงำนน ้ ำแข็งมหำรำชควรมีแนวทำงในกำรปรับปรุงประสิทธิภำพกำรผลิต

อยำ่งไร 
 
 

วตัถุประสงค์ในกำรศึกษำ 
1. เพื่อศึกษำขั้นตอนกำรปฏิบติังำนของโรงงำนน ้ำแขง็มหำรำช 
2. เพื่อศึกษำปัญหำในกระบวนกำรผลิตของโรงงำนน ้ำแขง็มหำรำช 
3. เพื่อพฒันำกระบวนกำรท ำงำนของโรงงำนน ้ำแขง็มหำรำชใหมี้ประสิทธิภำพ 

 
 
ประโยชน์ทีค่ำดว่ำจะได้รับ 

1. พนักงำนมีกระบวนกำรท ำงำนท่ีมีประสิทธิภำพ สำมำรถตรวจสอบกลบัถึงกำร
ท ำงำนได ้

2. ตน้ทุนกำรผลิตมีมูลค่ำลดลง มีผลลพัธ์ท่ีเป็นส่วนต่ำงหรือก ำไรเพิ่มมำกข้ึน 
3. ลูกคำ้มีควำมพึงพอใจในกำรรับบริกำรจำกโรงงำนน ้ำแขง็มหำรำชมำกยิง่ข้ึน 
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ขอบเขตของกำรวจิัย 
กำรวิจัยคร้ังน้ี มุ่งพัฒนำประสิทธิภำพในกระบวนท ำงำนของโรงงำนน ้ ำแข็ง 

กรณีศึกษำโรงงำนน ้ ำแข็งมหำรำช สำขำ 1 ของบริษทั น ้ ำแข็งมหำรำช จ ำกดั ท่ีตั้ง 103 หมู่ 3 ต ำบล
บ้ำนขวำง อ ำเภอมหำรำช จงัหวดัพระนครศรีอยุธยำ ประชำกรเป็นพนักงำนจ ำนวน 15 คน ซ่ึง
ประกอบไปดว้ยผูจ้ดักำรโรงงำน 1 คน พนกังำนปฏิบติังำน 13 คน และช่ำงประจ ำโรงงำน 1 คน โดย
กลุ่มตวัอย่ำงได้จำกกำรคดัเลือกเร่ิมตน้ท่ีจ ำนวน 3 คน ระยะเวลำท ำกำรวิจยั ตั้งแต่ เดือน ตุลำคม 
2559 - พฤศจิกำยน 2559 
 
 

นิยำมศัพท์เฉพำะ 
ประสิทธิภำพ หมำยถึง กำรใชท้รัพยำกร ผำ่นกระบวนกำร กรรมวธีิต่ำงๆ ท่ีท ำใหเ้กิด

กำรสูญเสียท่ีนอ้ยท่ีสุด เพื่อใหไ้ดผ้ลลพัธ์ท่ีมำกท่ีสุด ดีท่ีสุด และคุม้ค่ำท่ีสุด สำมำรถพิจำรณำจำกกำร
ใชค้น เวลำ เงินทุน ท่ีมีอยูอ่ยำ่งจ ำกดั เพื่อก่อใหเ้กิดผลลพัธ์ท่ีตอ้งกำรไดอ้ยำ่งมีคุณภำพสูงสุด 

กระบวนกำรท ำงำน หมำยถึง กำรรวมขั้นตอนกำรท ำงำนของโรงงำนผลิตน ้ำแขง็ 
ตั้งแต่กำรรับใบสั่งของจำกลูกคำ้ กำรน ำน ้ำแขง็ออกจำกบ่อท ำน ้ำแขง็ กำรตดัตกแต่ง กำรน ำน ้ำแขง็
ออกจำกห้องแช่เยน็ (ส ำหรับน ้ำแขง็หลอด)  จนกระทัง่ถึงกำรส่งมอบ 

เปล หมำยถึง ภำชนะท่ีแช่ในบ่อท ำน ้ำแขง็ ประกอบดว้ยซองน ้ำแขง็ 7 ซองเรียงต่อกนั 
ซองน ้ำแขง็มีลกัษณะเป็นทรงส่ีเหล่ียมมุมฉำกขนำด 28x56x160 ลูกบำศกเ์ซนติเมตร ท ำจำก
อลูมีเนียมเพื่อป้องกนักำรเกิดสนิม 

เคร่ืองตัดน ำ้แข็งใหญ่ หมำยถึง เคร่ืองตดัน ้ำแขง็ท่ีมีขนำดเส้นผำ่นศูนยก์ลำงใบเล่ือย 1 
เมตร มีใบเล่ือย 2 ใบขนำดกนั ระยะห่ำง 80 เซนติเมตร มีจ ำนวน 1 เคร่ือง 

เคร่ืองตัดส ำหรับน ำ้แข็งมือ หมำยถึง เคร่ืองตดัน ้ำแขง็ขนำดเล็กมีขนำดเส้นผำ่น
ศูนยก์ลำงใบเล่ือย 15 เมตร จ ำนวน 6 ใบเล่ือย วำงขนำดกบัพื้นแบ่งออกไป 2 ขำ้ง ขำ้งละ 3 ใบเล่ือย 
ระยะห่ำงระหวำ่งใบเล่ือย 20 เซนติเมตร มีจ ำนวน 1 เคร่ือง 
 
 

หน่วยงำนทีน่ ำผลกำรวจิัยไปใช้ประโยชน์ 
1. ในส่วนผูป้ระกอบกำร สำมำรถลดกำรสูญเสียชัว่โมงแรงงำน เพิ่มศกัยภำพในกำร

แข่งขนั 
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2. ในส่วนลูกคำ้ ไดรั้บสินคำ้ท่ีรวดเร็วมำกยิง่ข้ึน เพิ่มโอกำสทำงกำรขำยมำกยิง่ข้ึน 
3. ในส่วนพนกังำน มีควำมรวดเร็วในกำรท ำงำนมำกยิง่ข้ึน 
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บทที ่2 
แนวคดิ ทฤษฎแีละผลงานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 

 
 

สารนิพนธ์เร่ือง การเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนท างานของโรงงานน ้ าแข็ง 
กรณีศึกษา : โรงงานน ้าแขง็มหาราช จงัหวดัพระนครศรีอยธุยา มีค าส าคญั แนวคิด ทฤษฏีท่ีเก่ียวขอ้ง 
ดงัน้ี 

1. ค าส าคญั 
1.1. ประสิทธิภาพ 
1.2. กระบวนการปฏิบติังาน 
1.3. โรงงานผลิตน ้าแขง็ 

2. แนวคิดและทฤษฏีท่ีเก่ียวขอ้ง 
2.1. แนวคิดและทฤษฏีเก่ียวกบัแผนภูมิความคิดและเหตุผล 
2.2. แนวคิดทฤษฏีเก่ียวกบัวงจรบริหารงานคุณภาพ 
2.3. แนวคิดทฤษฏีเก่ียวกบัการจดัการแบบวทิยาศาสตร์ 

3. งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
3.1. งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งในประเทศ 
3.2. งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งต่างประเทศ 

 
 

1. ค าส าคญั 
1.1. ประสิทธิภาพ (Efficiency) 
จักรกฤษณ์ จันทะคุณ (2555) ได้ให้ความหมายว่า ผลส าเร็จท่ีพิจารณาในแง่ของ

เศรษฐศาสตร์ ท่ีมีตวับ่งช้ี ได้แก่ ความประหยดั หรือคุม้ค่า (ประหยดัตน้ทุน ประหยดัทรัพยากร 
ประหยดัเวลา) ความทนัเวลา และ มีคุณภาพ (ทั้งกระบวนการ ไดแ้ก่ Input Process และ Outpu 

ชุติมา มูลดับ (2559) ได้ให้ความหมายว่า การปฏิบัติการท่ีต้องใช้ทรัพยากรอย่าง
ประหยดั เกิดผลิตภาพท่ีคุม้ค่าต่อการลงทุนและบงัเกิดประโยชน์สูงสุดต่อส่วนร่วม ทั้งน้ีตอ้งมีการ
ลดขั้นตอนและเวลาในการปฏิบติังาน เพื่ออ านวยความสะดวกและลดภาระค่าใช่จ่าย ยกเลิกภารกิจท่ี
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ลา้สมยัและไม่มีความจ าเป็น สามารถแบ่งออกเป็นขอ้ไดด้งัน้ี 
1. ประหยดั 
2. คุม้ค่าการลงทุน 
3. เกิดประโยชน์ 
4. ลดเวลา 
5. ลดค่าใชจ่้าย 
6. เลิกภาระท่ีไม่จ  าเป็น 
สิมาลัย ชัยชนะ (2555) ได้ให้ความหมายว่า กระบวนการด าเนินงานท่ีมีลักษณะ

ดงัต่อไปน้ี 
1. ประหยัด  (Economy)ได้แ ก่   ประหยัดต้นทุน(Cost)    ประหยัดทรัพยากร 

(Resources)  และประหยดัเวลา (Time) 
2. เสร็จทนัตามก าหนดเวลา (Speed) 
3. คุณภาพ (Quality) โดยพิจารณาทั้งกระบวนการตั้งแต่ปัจจยัน าเข้า (Input) หรือ

วตัถุดิบ มีการคดัสรรอยา่งดีมีกระบวนการด าเนินงาน กระบวนการผลิต (Process) ท่ีดี และมีผลผลิต 
(Output) ท่ีดี 

การมีประสิทธิภาพจึงตอ้งพิจารณากระบวนการด าเนินงานว่า ประหยดั รวดเร็ว มี
คุณภาพของงานซ่ึงเป็นกระบวนการด าเนินงานทั้งหมด 

วลยัพรรณ พรไพสาร (2557) การบริหารทรัพยากรท่ีมีอยู่ไดอ้ยา่งสมดุล คือ ประหยดั
เงิน ประหยดัเวลา ใช้คนให้เหมาะกบังาน ใช้วสัดุอุปกรณ์ให้คุม้ค่าด้วยวิธีการท่ีเหมาะสม ท าให้
บุคลากรเกิดความพึงพอใจในการท างาน อนัเป็นผลท าให้องค์กรได้รับประโยชน์สูงสุดบรรลุ
เป้าหมายขององคก์ร 

Mager and Besch (1967) ได้ให้ความหมาย ประสิทธิภาพของการปฏิบติังานไวเ้ป็น
ประเด็นต่างๆ ดงัน้ี 

1. ความสามารถในการแยกแยะเร่ืองราว หมายถึง การท่ีจะสามารถมองเห็นความ
แตกต่างระหว่าง 2 ส่ิง หรือมากกว่า หรือความสามารถในการท่ีจะบอกไดถู้กตอ้งว่างานส าคญัได้
เสร็จส้ินลุล่วงไปแลว้ หรือสามารถเห็นถึงความแตกต่างวา่อนัใดถูกตอ้งและอนัใดไม่ถูกตอ้ง 

2. ความสามารถในการวิเคราะห์ปัญหา หมายถึง กระบวนการของการสามารถหา
ค าตอบเพื่อแกปั้ญหาต่างๆ ความสามารถในการแกปั้ญหาน้ีจะกระท าไดโ้ดยการสอนพนกังานให้
เห็นความสัมพนัธ์ระหวา่งอาการและสาเหตุท่ีจะเกิดข้ึนตลอดแนวทางแกไ้ข 
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3. ความสามารถจ าเร่ืองท่ีผา่นมา หมายถึง การสามารถรู้ไดว้า่จะตอ้งท าอะไรหรือตอ้ง
ใชอ้ะไรตลอดจนสามารถรู้ล าดบั หรือระเบียบของการปฏิบติังานของงานใดงานหน่ึง ส่ิงเหล่าน้ีลว้น
แต่เป็นประสิทธิภาพและความสามารถเชิงสติปัญญา 

4. ความสามารถในการดดัแปลง หมายถึง ความสามารถในการรู้จกัเคร่ืองมือ หรือ
เคร่ืองกลต่างๆ เพื่อท่ีจะปฏิบติังานท่ีตอ้งการใหเ้สร็จส้ินลงไปได ้

5. ความสามารถในการพูด หมายถึง ความสามารถในเชิงการพูดเป็นส่ิงส าคญัในการ
ส่ือความรู้ ความเขา้ใจ ซ่ึงเป็นเร่ืองส าคญัอยา่งยิง่ส าหรับประสิทธิภาพในการท างาน 

Taylor (1911 อา้งใน พิชญา วฒันรังสรรค, 2558, หน้า 6) ไดใ้ห้ความหมายว่า ในเชิง
การผลิตวา่ “การผลิตสินคา้และบริการไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ หมายถึง มีตน้ทุนต ่า ผลิตได ้จ านวน
มากและผลผลิตมีมาตรฐานสูง” 

ดังนั้นจึงสามารถสรุปได้ว่า ประสิทธิภาพ (Efficiency) คือ การใช้ทรัพยากรอย่าง
ประหยดั เพื่อใหเ้กิดการผลิตและผลผลิตท่ีมีคุณภาพมากท่ีสุด โดยทรัพยากรท่ีใชน้ั้น สามารถอธิบาย
ไดใ้นมุมของ แรงงาน เวลา สถานท่ี และเงินทุนในการผลิตและการบ ารุงรักษา อยา่งไรก็ตามการใช้
ทรัพยากรในแต่ละดา้นนั้น ตอ้งค านึงถึงความเหมาะสม และผลลพัธ์ท่ีเกิดข้ึนดว้ย เช่น แรงงาน ควร
มีการฝึกอบรมเพื่อให้สามารถวิเคราะห์ แยกแยะสถานการณ์ต่างๆ เพื่อให้เกิดการแกไ้ขปัญหาได้
ทนัท่วงที ซ่ึงสามารถประหยดัทั้งเวลา เงินทุน และแรงงาน เป็นตน้ 
 

1.2. กระบวนการปฏิบัติงาน (Procedure) 
ปริญญา เนยค า (2558) ได้ให้ความหมายว่า กระบวนการ หมายถึงแนวทางการ

ด าเนินงานเร่ืองใดเร่ืองหน่ึงอย่างมีขั้นตอน ซ่ึงวางไวอ้ย่างเป็นล าดบัตั้งแต่ตน้จนจบแลว้เสร็จตาม
จุดประสงค์ท่ีก าหนดไว ้ขั้นตอนดงักล่าวช่วยให้การด าเนินการมีประสิทธิภาพน าไปสู่ความส าเร็จ
ตามจุดประสงค์และเป้าหมายได ้โดยใช้เวลาและทรัพยากรน้อยท่ีสุด การท างาน (Work) หมายถึง 
กิจกรรมท่ีบุคลากรในบุคลากรหน่ึงกระท าข้ึนดว้ยก าลงักายและก าลงัใจ เพื่อจุดมุ่งหมายหน่ึงท่ีเขา
ตอ้งการ เช่น เพื่อการด ารงชีวติ เพื่อความสบายใจ หรือเพื่อช่วยส่งเสริมสังคม เป็นตน้ 

จเด็จ ทางเจริญ (2559) ได้ให้ความหมายว่า กิจกรรมกลุ่มระดับล่างสุดในองค์การ 
เปรียบเสมือนแก่น (Kernel) ท่ีจะ สร้างการเติบโตให้กับองค์การ โดยจะต่อก่ิงต่อยอดกับ
กระบวนงานอ่ืนเพื่อสร้างเป็นรูปแบบเฉพาะของกระบวนการ ทางธุรกิจของแต่ละองค์การ ทั้งน้ี
ลักษณะของแต่ละกระบวนงานเพื่อการผลิตผลิต-ภัณฑ์และหรือบริการนั้ น จะสัมพันธ์ กับ
ความสามารถ (Ability) 
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Richard A. Rummler 2006 ได้ให้ความหมายว่า โครงสร้างหรือตวัแทนท่ีใช้ส าหรับ
การแสดงให้เห็นถึงการท างานและการจดัการองค์กรในการด าเนินงานในแนวทางท่ีบรรลุถึง
หลักเกณฑ์ท่ีส าคัญสามประเด็นคือ 1) ต้องสามารถปฏิบัติงานได้อย่างมีประสิทธิผลและมี
ประสิทธิภาพ 2) ตอ้งมีศกัยภาพส าหรับการไดเ้ปรียบเชิงการแข่งขนั 3) ตอ้งสามารถจดัการไดอ้ยา่งมี
ประสิทธิผล 

ดงันั้นจึงสามารถสรุปไดว้่า กระบวนการปฏิบติังาน (Procedure) เป็นกระบวนการท่ี
เร่ิมจากกลุ่มล่างสุดขององค์กร ท่ีวางไวเ้ป็นล าดับขั้นตอน เพื่อท าให้บรรลุวตัถุประสงค์และ
เป้าหมายท่ีตั้งไว ้ซ่ึงกระบวนการปฏิบติังานท่ีมีประสิทธิภาพจะตอ้งใชค้วามสามารถ ทกัษะท่ีดีจาก
ผูป้ฏิบัติงาน เพื่อให้เกิดประโยชน์สูงสุดทั้งต่อผูป้ฏิบัติงานเองและองค์กรด้วย ซ่ึงจะส่งผลถึง
ความสามารถในการแขง้ขนัขององคก์ร 

 
1.3. โรงงานผลติน า้แข็ง 
จิราพร ศรีพลเงิน.(2545) โรงงานน ้ าแข็งต้องมีเงินลงทุนสูงพอสมควร ทั้งในด้าน

เคร่ืองจกัรและวสัดุอุปกรณ์การท าน ้ าแขง็ ไดแ้ก่ เคร่ืองกรองน ้ า ห้องเยน็ ระบบท าความเยน็ อีกส่วน
หน่ึงคือเงินทุนหมุนเวียน เพื่อให้เป็นค่าใช้จ่ายในแต่ละเดือน นอกจากน้ีเร่ืองท่ีส าคญัอย่างยิ่งอีก
ประการ คือ การติดต่อกบัหน่วยงานราชการ เช่น หน่วยงานทอ้งท่ีในเร่ืองการขออนุญาตสถานท่ี
ผลิตอาหารและการช าระภาษีโรงเรือน กรมโรงงาน กรมทรัพยากรธรณี การไฟฟ้า กรมทะเบียน
การคา้ และส านกังานคณะกรรมการอาหารและยาหรือสาธารณสุขจงัหวดั เป็นตน้ ส าหรับผลิตภณัฑ์
สามารถแบ่งออกเป็น 2 ประเภทหลกั ไดแ้ก่ (1) น ้ าแข็งหลอด ลกัษณะของน ้ าแข็งหลอดเป็นกอ้น
กลม บางคร้ังเป็นกอ้นส่ีเหล่ียม ข้ึนอยูก่บัแม่พิมพข์องเคร่ืองจกัร การผลิตของโรงงาน แต่ตามตลาด
ทัว่ไป น ้าแขง็หลอดจะเป็นกอ้นกลมและมีรูตรงกลาง กลุ่มลูกคา้มกัเป็นร้านขายของช า ร้านมินิมาร์ท 
ส่วนลกัษณะน ้าแขง็หลอดท่ีลูกคา้ตอ้งการ คือ ใส สะอาดและบรรจุในภาชนะท่ีป้องกนัการปนเป้ือน
ได ้และ (2) น ้ าแข็งซอง ลกัษณะของน ้ าแข็งซองเป็นกอ้นส่ีเหล่ียมขนาดใหญ่ มีขนาด 11”x22”x60” 
น ้ าหนักประมาณ 150 กิโลกรัมต่อก้อน เม่ือน าไปใช้ ผูผ้ลิตจะตอ้งตดัให้เป็นก้อนขนาดเล็กหรือ
น าไปเขา้เคร่ืองโม่น ้ าแข็ง ทั้งน้ี ข้ึนอยู่กบัลกัษณะการน าไปใช้ กลุ่มลูกคา้ คือ ร้านอาหาร ร้านขาย
เคร่ืองด่ืม – น ้ าผลไมป่ั้น และพ่อคา้แม่คา้ในตลาดสด ลกัษณะน ้าแขง็ซองท่ีลูกคา้ตอ้งการคือ ตอ้งใส
สะอาด กอ้นน ้าแขง็เตม็ไม่เป็นรูตรงกลาง  

กรมโรงงานอุตสาหกรรม (2535) ได้ให้ความหมายของโรงงานผลิตน ้ าแข็งว่าเป็น
โรงงานประกอบกิจการเก่ียวกับ การท าน ้ าแข็ง หรือ ตดั ซอย บด หรือย่อยน ้ าแข็ง แบ่งจ าพวก
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โรงงานออกเป็น 3 จ าพวก ไดแ้ก่ จ  าพวกท่ี 1 ไม่มีเคร่ืองจกัรในการผลิต จ าพวกท่ี 2 มีเคร่ืองจกัรใน
การผลิตต ่ากวา่ 50 แรงมา้ และจ าพวกท่ี 3 มีเคร่ืองจกัรในการผลิตมากกวา่ 50 แรงมา้ 

ดงันั้นจึงสามารถสรุปไดว้่า โรงงานผลิตน ้ าแข็ง เป็นโรงงานท่ีผลิตน ้ าแข็งซอง หรือ
น ้าแขง็หลอด ซ่ึงในการวจิยัคร้ังน้ี โรงงานน ้าแขง็มหาราชมีการผลิตน ้ าแข็งทั้งสองประเภท จดัอยูใ่น
โรงงานผลิตน ้าแขง็จ าพวกท่ี 3 มีเคร่ืองจกัรในการผลิตมากกวา่ 50 แรงมา้ 

 
 

2. แนวคดิและทฤษฏทีีเ่กีย่วข้อง 
2.1. แนวคิดและทฤษฏีเกีย่วกบัแผนผงัสาเหตุและผล 
นิพล กณัจณศิริ (2554) ผงัแสดงเหตุและผล อาจจะเรียกย่อ ๆ ว่า ผงักา้งปลา หรือถ้า

เรียกเป็นภาษาองักฤษอาจจะใชต้วัยอ่วา่ CE Diagram ซ่ึงมีนิยามปรากฏในมาตรฐานของญ่ีปุ่น หรือ 
JIS Standards ( Japanese Industrial Standards) ในมาตรฐาน JIS ไดร้ะบุนิยามของ CE Diagram ไว้
ดงัน้ี คือ ผงัท่ีแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งคุณลกัษณะทางคุณภาพ กบัปัจจยัต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง 

ค าอธิบาย คุณสมบติัหรือคุณลกัษณะทางคุณภาพ ( Quality Characteristics ) คือผลท่ี
เกิดข้ึนจากเหตุ ซ่ึงก็คือปัจจยัต่าง ๆ ท่ีเป็นตน้เหตุของคุณลกัษณะอนันั้น หรืออาจจะกล่าวอีกนยัหน่ึง
วา่ เป็นแผนผงัท่ีใชใ้นการวิเคราะห์คน้หาสาเหตุต่าง ๆวา่ มีอะไรบา้งท่ีมาเก่ียวขอ้งกนัหรือสัมพนัธ์
ต่อเน่ืองกนัอย่างไร จึงท าให้ผลปรากฏตามมาในขั้นสุดทา้ย โดยการระดมความคิดอยา่งเป็นอิสระ
ของทุกคนท่ีเป็นผูเ้ก่ียวขอ้ง 

ประโยชน์ของการใชผ้งักา้งปลา 
1. ใชเ้ป็นเคร่ืองมือในการระดมความคิดจากสมองของทุกคนท่ีเป็นผูเ้ก่ียวขอ้งไดอ้ยา่ง

เป็นหมวดหมู่ 
2. แสดงให้เห็นสาเหตุต่าง ๆ ของปัญหา ของผลท่ีเกิดข้ึนท่ีมีมาอย่างต่อเน่ือง จนถึง

ปมส าคญัท่ีจ  าน าไปปรับปรุงแกไ้ข 
3. แผนผงัน้ีสามารถน าไปใช้ในการวิเคราะห์ปัญหาต่าง ๆ ไดม้ากมาย ทั้งในหน้าท่ี

การงาน สังคม แมก้ระทัง่ชีวติประจ าวนั 
วธีิสร้างผงัแสดงเหตุและผล 
การสร้างผงัแสดงเหตุและผลท่ีจะเอ้ือประโยชน์ต่อการแกปั้ญหาได้จริง ๆ นั้นไม่ใช่

เร่ืองง่าย ผูท่ี้สามารถสร้างผงักา้งปลาไดอ้ย่างถูกตอ้งคือผูท่ี้มีโอกาสแกปั้ญหาทางคุณภาพไดอ้ย่าง
ถูกตอ้งเช่นกนั 

โครงสร้างของผงักา้งปลา 
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ผงัก้างปลาหรือผงัแสดงเหตุและผล ประกอบด้วยส่วนส าคญั 2 ส่วน คือ ส่วนโครง
กระดูกท่ีเป็นตวัปลาซ่ึงไดร้วบรวมปัจจยั อนัเป็นสาเหตุของปัญหา และส่วนหวัปลา ท่ีเป็นขอ้สรุป
ของสาเหตุท่ีกลายเป็นตวัปัญหา โดยตามความนิยมจะเขียนหวัปลาอยูท่างขวาและตวัปลา (หางปลา) 
อยูท่างซา้ยเสมอ 

ขั้นตอนการสร้างผงักา้งปลา 
ขั้นท่ี 1. ก าหนดลกัษณะคุณภาพท่ีเป็นปัญหา (อาจจะมากกวา่ 1 ลกัษณะ) 
ขั้นท่ี 2. เลือกเอาคุณลักษณะท่ีเป็นปัญหามา 1 ลักษณะ แล้วเขียนลงทางขวาของ

กระดาษพร้อมตีกรอบส่ีเหล่ียม 
ขั้นท่ี 3. เขียนกา้งปลาจากซา้ยไปขวาโดยเร่ิมจากกระดูกสันหลงัก่อน 
ขั้นท่ี 4. เขียนสาเหตุหลกั ๆ เติมลงบนเส้นกระดูกสันหลงัทั้งบนและล่าง พร้อมกบัตี

กรอบส่ีเหล่ียมเพื่อระบุสาเหตุหลกั 
ขั้นท่ี 5. ในกา้งใหญ่ท่ีเป็นสาเหตุหลกัของปัญหา ใหใ้ส่กา้งรองลงไป ท่ีแต่ละปลายกา้ง

รองใหใ้ส่ขอ้ความท่ีเป็นสาเหตุรอง ของแต่ละสาเหตุหลกั 
ขั้นท่ี 6. ในแต่ละกา้งรองท่ีเป็นสาเหตุรอง ใหเ้ขียนกา้งยอ่ย ท่ีเขา้ใจวา่จะเป็นสาเหตุยอ่ย 

ๆ ของสาเหตุรองอนันั้น 
ขั้นท่ี 7. พิจารณาทบทวนว่าการใส่สาเหตุต่าง ๆ ท่ีมีความสัมพนัธ์กนัตามระดบัชั้น

ถูกตอ้งหรือไม่ แลว้ใส่ขอ้มูลเพิ่มเติมใหค้รบถว้น 
ขอ้สังเกตในการน าผงักา้งปลาไปใช ้
1. ก่อนสรุปปัญหาควรใส่น ้ าหนกัหรือคะแนนให้กบัปัจจยัสาเหตุแต่ละตวั เพื่อจะได้

ใชใ้นการจดัล าดบัความส าคญัของปัญหา (Setting Priority) ก่อนน าไปปฏิบติัต่อไป ควรอาศยัขอ้มูล
สถิติหรือตวัเลขในการพิจารณาใส่น ้ าหนกัหรือใหค้ะแนนความส าคญัของปัจจยัสาเหตุ พยายามเล่ียง
การใช้ความรู้สึกของตนเอง ยกเวน้กรณีไม่มีข้อมูลสนับสนุนก็อาจจะอาศัยประสบการณ์จาก
ผูเ้ช่ียวชาญในเร่ืองนั้น ๆ 

2. ขณะใชผ้งักา้งปลา ก็ใหท้  าการปรับปรุงแต่งเติมแกไ้ขอยา่งต่อเน่ืองดว้ย เพราะวา่ผงั
ก้างปลาท่ีเขียนคร้ังแรกอาจจะไม่สมบูรณ์ แต่เม่ือน าไปใช้แก้ปัญหาแล้วอาจจะได้ข้อมูลและ
ขอ้เทจ็จริงมากข้ึนมาอีกมาก และอาจจะไปหกัลา้งความเขา้ใจแต่เดิมก็ได ้การปรับปรุงไปเร่ือย ๆ จึง
เป็นการบนัทึกผลการศึกษาคน้ควา้ประกอบการแกไ้ขปัญหาในการผลิตท่ีดี 

Kaoru Ishikawa (1968) พิจารณาความเหมาะสมในการใชแ้ผนผงักา้งปลา ดงัน้ี 
1. เม่ือตอ้งการคน้หาสาเหตุแห่งปัญหา 

https://en.wikipedia.org/wiki/Kaoru_Ishikawa
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2. เม่ือตอ้งการท าการศึกษา ท าความเขา้ใจ หรือท าความรู้จกักบักระบวนการอ่ืน ๆ 
เพราะวา่โดยส่วนใหญ่พนกังานจะรู้ปัญหาเฉพาะในพื้นท่ีของตนเท่านั้น แต่เม่ือมีการ ท าผงักา้งปลา
จะท าใหเ้ราสามารถรู้กระบวนการของแผนกอ่ืนไดง่้ายข้ึน 

3. เม่ือตอ้งการให้เป็นแนวทางใน การระดมสมอง ซ่ึงจะช่วยให้ทุกๆ คนให้ความ
สนใจในปัญหาของกลุ่มซ่ึงแสดงไวท่ี้หวัปลา 

วธีิการสร้างแผนผงัสาเหตุและผลหรือผงักา้งปลา 
ส่ิงส าคญัในการสร้างแผนผงั คือ ตอ้งท าเป็นทีม เป็นกลุ่ม โดยใช้ขั้นตอน 6 ขั้นตอน

ดงัต่อไปน้ี 
1. ก าหนดประโยคปัญหาท่ีหวัปลา 
2. ก าหนดกลุ่มปัจจยัท่ีจะท าใหเ้กิดปัญหานั้นๆ 
3. ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแต่ละปัจจยั 
4. หาสาเหตุหลกัของปัญหา 
5. จดัล าดบัความส าคญัของสาเหตุ 
6. ใชแ้นวทางการปรับปรุงท่ีจ าเป็น 
การก าหนดปัจจยับนกา้งปลา 
ก าหนดกลุ่มปัจจยัท่ีเป็นปัจจยัในการแยกแยะและก าหนดสาเหตุต่างๆ ได้อย่างเป็น

ระบบ และเป็นเหตุเป็นผล โดยส่วนมากมกัจะใช้หลกัการ 4M 1E เป็นกลุ่มปัจจยั (Factors) เพื่อจะ
น าไปสู่การแยกแยะสาเหตุต่างๆ ซ่ึง 4M 1E ประกอบดว้ย 

M - Man คนงาน พนกังาน หรือบุคลากร 
M - Machine เคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์อ านวยความสะดวก 
M - Material วตัถุดิบหรืออะไหล่ อุปกรณ์อ่ืนๆ ท่ีใชใ้นกระบวนการ 
M - Method กระบวนการท างาน 
E - Environment อากาศ สถานท่ี ความสวา่ง และบรรยากาศการ - ท างาน 
 แต่การใช้ 4M 1E สามารถปรับเปล่ียนได้ ตามสถานการณ์การแก้ไขปัญหาและหา

สาเหตุของปัญหา โดยมีหลกัการ ดงัต่อไปน้ี 
ปัจจยัน าเขา้ (input) ในกระบวนการก็จะเปล่ียนไป เช่น ปัจจยัการน าเขา้เป็น 4P ไดแ้ก่ 

Place , Procedure, People และ Policy หรือเป็น 4S Surrounding, Supplier, System และ Skill ก็ได้ 
หรืออาจจะเป็น MILK Management, Information, Leadership, Knowledge นอกจากนั้ น  หาก
ผูด้  าเนินการใชแ้ผนผงักา้งปลาไดอ้ยา่งมีประสบการณ์อยูแ่ลว้ ก็สามารถท่ีจะก าหนดกลุ่ม ปัจจยัใหม่
ใหเ้หมาะสมกบัปัญหาตั้งแต่แรกเลยก็ได ้เช่นกนั 
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การก าหนดหวัขอ้ปัญหาท่ีหวัปลา 
การก าหนดหัวข้อปัญหาต้องชัดเจนและมีความเป็นไปได้ ซ่ึงหากก าหนดประโยค

ปัญหาน้ีไม่ชดัเจนตั้งแต่แรก จะท าให้ใชเ้วลามากในการคน้หา สาเหตุ และจะใชเ้วลานานในการท า
แผนผงักา้งปลา 

การก าหนดปัญหาท่ีหัวปลา เช่น อตัราของเสีย อตัราชัว่โมงการท างานของคนท่ีไม่มี
ประสิทธิภาพ อตัราการเกิดอุบติัเหตุ หรืออตัราตน้ทุนต่อสินคา้หน่ึงช้ิน เป็นตน้ ซ่ึงจะเห็นไดว้า่ ควร
ก าหนดหวัขอ้ปัญหาในเชิงลบ 

เทคนิคการระดมความคิดเพื่อจะไดก้า้งปลาท่ีละเอียดสวยงาม คือ การตั้งค  าถามในการ
เขียนแต่ละกา้งยอ่ยๆ 

แผนผงักา้งปลาประกอบดว้ยส่วนต่างๆ ดงัต่อไปน้ี 
1. ส่วนปัญหาหรือผลลพัธ์ (Problem or Effect) ซ่ึงจะแสดงอยูท่ี่หวัปลา 
2. ส่วนสาเหตุ (Causes) จะสามารถแยกยอ่ยออกไดอี้กเป็น 

2.1. ปัจจยั (Factors) ท่ีส่งผลกระทบต่อปัญหา (หวัปลา) 
2.2. สาเหตุหลกั 
2.3. สาเหตุยอ่ย 

ซ่ึงสาเหตุของปัญหา จะเขียนไวใ้นกา้งปลาแต่ละกา้ง กา้งยอ่ยเป็นสาเหตุของก้างรอง
และกา้งรองเป็นสาเหตุของกา้งหลกั เป็นตน้ 

หลกัการเบ้ืองตน้ของแผนภูมิกา้งปลา (fishbone diagram) คือการใส่ช่ือของปัญหาท่ี
ตอ้งการวเิคราะห์ ลงทางดา้นขวาสุดหรือซา้ยสุดของแผนภูมิ โดยมีเส้นหลกัตามแนวยาวของกระดูก
สันหลงั จากนั้นใส่ช่ือของปัญหาย่อย ซ่ึงเป็นสาเหตุของปัญหาหลกั 3 - 6 หัวขอ้ โดยลากเป็นเส้น
ก้างปลา (sub-bone) ท ามุมเฉียงจากเส้นหลกั เส้นก้างปลาแต่ละเส้นให้ใส่ช่ือของส่ิงท่ีท าให้เกิด
ปัญหานั้ นข้ึน ระดับของปัญหาสามารถแบ่งย่อยลงไปได้อีก ถ้าปัญหานั้ นยงัมีสาเหตุท่ี เป็น
องค์ประกอบย่อยลงไปอีก โดยทัว่ไปมกัจะมีการแบ่งระดบัของสาเหตุย่อยลงไปมากท่ีสุด 4 – 5 
ระดบั เม่ือมีขอ้มูลในแผนภูมิท่ีสมบูรณ์แลว้ สามารถมองเห็นภาพขององคป์ระกอบทั้งหมด ท่ีจะเป็น
สาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึน 
 

2.2. แนวคิดทฤษฏีเกีย่วกบัวงจรบริหารงานคุณภาพ 
W. Edwards Deming (1993) PDCA หรือท่ีเรียกวา่วงจรเดมิง (องักฤษ: Deming Cycle) 

หรือวงจรชูฮาร์ต (Shewhart Cycle) คือวงจรการควบคุมคุณภาพ 

https://en.wikipedia.org/wiki/W._Edwards_Deming
https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%A0%E0%B8%B2%E0%B8%A9%E0%B8%B2%E0%B8%AD%E0%B8%B1%E0%B8%87%E0%B8%81%E0%B8%A4%E0%B8%A9
https://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B8%84%E0%B8%A7%E0%B8%9A%E0%B8%84%E0%B8%B8%E0%B8%A1%E0%B8%84%E0%B8%B8%E0%B8%93%E0%B8%A0%E0%B8%B2%E0%B8%9E&action=edit&redlink=1
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1. Plan (วางแผน) หมายถึง การวางแผนการด าเนินงานอย่างรอบคอบ ครอบคลุมถึง
การก าหนดหัวขอ้ท่ีตอ้งการปรับปรุงเปล่ียนแปลง ซ่ึงรวมถึงการพฒันาส่ิงใหม่ๆ การแกปั้ญหาท่ี
เกิดข้ึนจากการปฏิบัติงาน อาจประกอบด้วย การก าหนดเป้าหมาย หรือวตัถุประสงค์ของการ
ด าเนินงาน Plan การจดัอนัดบัความส าคญัของ เป้าหมาย ก าหนดการด าเนินงาน ก าหนดระยะเวลา
การด าเนินงาน ก าหนดผูรั้บผิดชอบหรือผูด้  าเนินการและก าหนดงบประมาณท่ีจะใช ้การเขียนแผน
ดงักล่าวอาจปรับเปล่ียนไดต้ามความเหมาะสมของลกัษณะ การด าเนินงาน การวางแผนยงัช่วยให้เรา
สามารถคาดการณ์ส่ิงท่ีเกิดข้ึนในอนาคต และช่วยลดความสูญเสียต่างๆท่ีอาจเกิดข้ึนได ้

2. Do (ปฏิบติัตามแผน) หมายถึง การด าเนินการตามแผน อาจประกอบด้วย การมี
โครงสร้างรองรับ การด าเนินการ (เช่น คณะกรรมการหรือหน่วยงานของคณะ) มีวิธีการ ด าเนินการ 
(เช่น มีการประชุมของคณะกรรมการมีการจดัการเรียน การสอน มีการแสดงความจ านงขอรับ
นกัศึกษาไปยงัทบวงมหาวิทยาลยั) และมีผลของการด าเนินการ (เช่น รายช่ือนกัศึกษาท่ีรับในแต่ละ
ปี) 

3. Check (ตรวจสอบการปฏิบัติตามแผน) หมายถึง  การประเ มินแผน อาจ
ประกอบดว้ย การประเมินโครงสร้างท่ีรองรับ การด าเนินการ การประเมินขั้นตอนการด าเนินงาน 
และการประเมินผลของ การด าเนินงานตามแผนท่ีไดต้ั้งไว ้โดยในการประเมินดงักล่าวสามารถ ท า
ไดเ้อง โดยคณะกรรมการท่ีรับผิดชอบแผนการด าเนินงานนั้น ๆ ซ่ึงเป็นลกัษณะของการประเมิน
ตนเอง โดยไม่จ  าเป็นตอ้งตั้งคณะกรรมการ อีกชุดมาประเมินแผน หรือไม่จ  าเป็นตอ้งคิดเคร่ืองมือ
หรือแบบประเมิน ท่ียุง่ยากซบัซอ้น 

4. Act (ปรับปรุงแก้ไข) หมายถึง การน าผลการประเมินมาพัฒนาแผน อาจ
ประกอบดว้ย การน าผลการ ประเมินมาวเิคราะห์วา่มีโครงสร้าง หรือขั้นตอนการปฏิบติังานใดท่ีควร 
ปรับปรุงหรือพฒันาส่ิงท่ีดีอยู่แล้วให้ดียิ่งข้ึนไปอีก และสังเคราะห์รูปแบบ การด าเนินการใหม่ท่ี
เหมาะสม ส าหรับการด าเนินการ ในปีต่อไป 
 

2.3. แนวคิดทฤษฏีเกีย่วกบัการจัดการแบบวทิยาศาสตร์ 
หลักการจดัการแบบวิทยาศาสตร์  Frederick W.Taylor ช้ีให้เห็นถึงข้อดีของวิธีการ

จดัการแบบวิทยาศาสตร์มีความส าคญัและดีกว่าการจดัการแบบความเคยชิน หรือ Rule of Thumb 
ซ่ึงเป็นการบริหารท่ีไม่มีรูปแบบ อาศยัวิธีการบริหารแบบเก่าๆ ท่ีไดรั้บมาจากบรรพบุรุษ Taylor จึง
เสนอใหอ้งคก์รมีการจดัตั้งระบบการจดัการท่ีมีประสิทธิภาพสูงข้ึนมาใช ้โดยอาศยัวธีิการศึกษาแบบ
วทิยาศาสตร์เขา้มาช่วย นัน่คือ การสร้างหลกัการบริหารตอ้งท าอยา่งเป็นระบบ โดยอาศยัเทคนิคหรือ
วิธีการวิจยัทางวิทยาศาสตร์ คือ กฎ ระเบียบ วิธีการในการท างาน มาตรฐานการท างานท่ีองค์กรจะ
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น ามาใช้ ต้องผ่านการศึกษาวิเคราะห์เชิงประจักษ์เสียก่อน  โดยมีการสังเกตจบัเวลาจดบันทึก
วเิคราะห์วจิยัมาแลว้อยา่งดีวา่เป็นวธีิการท่ีดีท่ีสุดแลว้ สามารถน ามาใชใ้นการท างานนั้นๆ ไดอ้ยา่งดี 

การบริหารเชิงวิทยาศาสตร์ Frederic W.Taylor ซ่ึงถือว่าเป็นบิดาแห่งการบริหารเชิง
วิทยาศาสตร์แนวคิดน้ีมีวตัถุประสงค ์เนน้ประสิทธิภารพ คือ ถือวา่ประสิทธิภาพน าไปสู่ผลก าไรท่ี
เกิดข้ึนมีการคน้คิดวธีิการเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการท างาน  และเช่ือวา่มีวธีิท่ีดีท่ีสุดเพียงวธีิเดียวท่ี
ท าใหก้ารบริหารองคก์ารเกิดประสิทธิภาพสูงสุด 

แนวคิดของ Taylor สามารถสรุปได ้4 หลกัการ ดงัต่อไปน้ี 
1. หลกัการวเิคราะห์งาน (Scientific Job Analysis) 
2. หลกัการคดัเลือกบุคคล (Selection of Personnel) 
3. หลกัการบริหารคนใหเ้หมาะสมกบังาน (Management Cooperation) 
4. หลกัการก าหนดหนา้ท่ีของหวัหนา้งาน (Functional Supervising) 
 
 

3. งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
จากการศึกษางานวิจยัท่ีเก่ียวข้องกับการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนท างานของ

โรงงานน ้าแขง็ 
 
3.1. งานวจัิยทีเ่กีย่วข้องในประเทศ 
พนิดา หวานเพช็ร (2555) ศึกษาเร่ือง การเพิ่มประสิทธิภาพการท างานโดยใช้แนวคิด

ไคเซ็น : กรณีศึกษา แผนบญัชีค่าใชจ่้าย โดยมีวตัถุประสงค์ เพื่อวิเคราะห์กระบวนการท างาน เพิ่ม
ประสิทธิภาพการท างานและจ ากดัขอ้บกพร่องในการท างานท่ีจะเกิดข้ึน ในกลุ่มพนักงานแผนก
บัญชีค่าใช้จ่าย ส านักงานใหญ่ บริษัท เซ็นทรัล ฟู้ด รีเทล จ ากัด ซ่ึงงานวิจัยน้ีเป็นการวิจัยเชิง
ปฏิบติัการ (Action Research) ผลการเพื่อประสิทธิภาพในการท างานของพนกังานเพิ่มข้ึนถึง 139.9 
เปอร์เซ็นตจ์ากปริมาณเฉล่ียเดิมก่อนการปรับปรุงกระบวนการท างานตามแนวคิดไคเซ็น และจ านวน
ขอ้บกพร่องท่ีเกิดข้ึนลดลงเหลือ 2.05 เปอร์เซ็นต์จากจ านวนการท างานทั้งหมดในเดือนธันวาคม 
พ.ศ. 2555 ซ่ึงลดลงมาจากค่าเฉล่ีย 7.70 เปอร์เซ็นตท่ี์เกิดข้ึนระหวา่งเดือนมกราคม พ.ศ. 25555 

พิชญา วฒันรังสรรค์ (2558) ศึกษาเร่ือง การเพิ่มประสิทธิภาพในการปฏิบติังานของ
พนกังานโรงแรมระดบั 4 ดาว ย่านสยามสแควร์ โดยมีวตัถุประสงค์ เพื่อศึกษาระดบัประสิทธิภาพ
การปฏิบติังานของพนักงานโรงแรมศึกษาหาแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพ และศึกษาปัญหา 
อุปสรรค และขอ้เสนอแนะการปฏิบติังาน โดยกลุ่มเป้าหมายเป็นพนกังานโรงแรมระดบั 4 ดาว ยา่น
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สยามสแควร์ ซ่ึงงานวิจยัน้ีเป็นประเภทก่ึงคุณภาพก่ึงปริมาณ ท าการแจกแบบสอบถามให้กบักลุ่ม
ตวัอย่าง จ านวน 218 คน และสัมภาษณ์ผูบ้ริหารจานวน 3 คน ผลการวิจยัพบว่า แนวทางการเพิ่ม
ประสิทธิภาพท่ีพนกังานตอ้งการมากท่ีสุด คือ ควรมีการมอบอ านาจการตดัสินใจ ใหพ้นกังานมีส่วน
ร่วมในการตดัสินใจ และวิเคราะห์สาเหตุและก าหนดวิธีการแกไ้ขปัญหาเร่ืองความผิดพลาดในการ
ทางานอยา่งเป็นระบบ รองลงมา ควรมีการตั้งเป้าหมายในการท างานให้มีความชดัเจนและถ่ายทอด
เป้าหมายนั้นไปยงัพนกังานทุกคนอยา่งเหมาะสม และควรปรับปรุงวิธีการท างานให้พนกังานแต่ละ
ต าแหน่งสามารถทางานทดแทนกนัได ้ 

ขจรศกัด์ิ ทองอะไพพงษ์ (2554) ศึกษาเร่ือง การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตยางพารา
และลดตน้ทุนดา้นพลงังาน : กรณีศึกษาโรงงานแปรรูปยางพารา ของบริษทั สินแดนไทยการยาง 
จ ากดั โดยมีวตัถุประสงค์ (1) เพื่อวิเคราะห์ปัญหาในขั้นตอนต่างๆ ของกระบวนการผลิตยางพารา 
(2) เพื่อน าเทคนิคแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) มาใช้ในการศึกษา
วิธีการท างานและปรับปรุงกระบวนการผลิตยางพารา (3) เพื่อศึกษาและวิเคราะห์หาแนวทางในการ
ลดการใช้พลงังานในกระบวนการอบยางพารา ซ่ึงใช้กระบวนการวิจยัดว้ย การสังเกตการณ์ การ
สัมภาษณ์หัวหน้างาน และการใช้ขอ้มูลเอกสารต่างๆ ท่ีไดจ้ากการบนัทึกการผลิต แลว้ใช้แผนผงั
กา้งปลา (Fishbone Diagram) และการประยกุตแ์ผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (Flow Process 
Chart) ในการวิเคราะห์และแกไ้ขปัญหา ผลการวิจยัพบว่า ในขั้นตอนการรับยางพาราเขา้โรงงาน
สามารถลดระยะเวลาการท างานลง 62.03 เปอร์เซ็นต์ ในกระบวนการอบยางพาราสามารถลด
ขั้นตอนการท างานลง 1 ขั้นตอน คิดเป็น 25.00 เปอร์เซ็นต์ ส าหรับกระบวนการคดัแยกและบรรจุ
ภณัฑ์สามารถระยะทางลงได ้40 เมตร หรือ 29.41 เปอร์เซ็นต์ ในกระบวนการแปรรูปสามารถลด
ขั้นตอนการท างานได ้1 ขั้นตอน คิดเป็น 7.14 เปอร์เซ็นต์ และลดระยะเวลาการท างานได ้1 นาที คิด
เป็น 5.55 เปอร์เซ็นต์ สรุปแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตยางพาราและลดต้นทุนด้าน
พลงังานทั้งหมด สามารถลดระยะทางทั้งส้ิน 9.00 เปอร์เซ็นต ์ลดระยะเวลาทั้งส้ิน13.80 เปอร์เซ็นต์ 
และลดขั้นตอนการท างานทั้งส้ิน 5.26 เปอร์เซ็นต ์ 

เมธี ไพรชิต (2556) ศึกษาเร่ือง การหาปัจจยัท่ีมีผลต่อการเสริมสร้างประสิทธิภาพใน
การปฏิบติังานของพนกังาน กรณีศึกษา: บริษทั สุธานี จ  ากดัโดยมีวตัถุประสงค ์เพื่อศึกษาปัจจยัท่ีมี
ผลต่อการเสริมสร้างประสิทธิภาพในการปฏิบติังานของพนกังานในบริษทั สุธานี จ  ากดัผลต่อการ
เสริมสร้างประสิทธิภาพ ซ่ึงงานวจิยัน้ีเป็นการวจิยัเชิงปริมาณ โดยใชแ้บบสอบถามในการเก็บขอ้มูล 
จากงานวิจยัได้น าเสนอแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานในแต่ปัจจยั ดงัน้ี ปัจจยัด้าน
สภาพส่ิงแวดลอ้มในการท างาน ควรมีเคร่ืองมือ เคร่ืองใช้ หรืออุปกรณ์ในการท างานต่างๆ อย่าง
เพียงพอหรือสามารถจดัหาใหไ้ดท้นัท่ีท่ีตอ้งการและมีความปลอดภยัในการท างาน ดา้นลกัษณะของ
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งาน ควรให้โอกาสได้ใช้ความสามารถพิเศษท างานให้ประสบผลส าเ ร็จ ด้านการส่ือสาร
ความสัมพนัธ์กบับุคคลอ่ืน ควรสร้างความสัมพนัธ์ระหวา่งเพื่อนร่วมงานใหเ้ป็นทีมพูดคุยกนั 

พิทธพนธ์ พิทกัษ์ (2552) ศึกษาเร่ือง การศึกษากระบวนการผลิตเพื่อการเพิ่มผลผลิต 
กรณีศึกษา อุตสาหกรรมลา้งขวด โดยมีวตัถุประสงค ์เพื่อเพิ่มอตัราผลิตภาพโดยรวมของโรงงานลา้ง
ขวดและประยุกต์ใช้เทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการในการปรับปรุงกระบวนการล้างขวดน า
กลับมาใช้ใหม่ ซ่ึงใช้กระบวนการวิจัยเก่ียวกับ การวดัอัตราผลิตภาพรวม (Total Productivity 
Measurement) ตามแนวคิดของ David J Sumanth (2541) การวิเคราะห์ตน้ทุนการผลิต การเลือกงาน 
และแนวทางการปรับปรุงการท างานด้วยเทคนิคการตั้งค  าถาม 5W1H และหลกัเกณฑ์ ECRS ซ่ึง
งานวิจยัคร้ังน้ีเนน้การปรับปรุงเคร่ืองจกัรและออกแบบการท างานใหม่ ผลจากการวิจยัพบวา่ อตัรา
ผลิตภาพรวมเพิ่มข้ึน 36.00 เปอร์เซ็นต ์อตัราผลิตภาพแรงงานเพื่อข้ึน 58.5 เปอร์เซ็นต ์และอตัราผลิต
วตัถุดิบเพิ่มข้ึน 0.38 เปอร์เซ็นต ์ 

 
3.2. งานวจัิยทีเ่กีย่วข้องต่างประเทศ 
Adriana D Kugler (2003) ได้ศึกษาประสิทธิภาพของพนักงานต่อการได้รับค่าจ้าง 

ผลการวจิยัพบวา่ งานท่ีมีการจ่ายค่าแรงสูง จะข้ึนอยูก่บัการสรรหา หรือ คดัเลือกพนกังานเขา้ท างาน
ในโรงงานอุตสาหกรรม ซ่ึงผูจ้ดัการตอ้งค านึงถึงศกัยภาพของพนกังานในดา้นต่างๆ เช่น การศึกษา 
ประสบการณ์ท างาน การท างานร่วมกบัผูอ่ื้น ซ่ึงพนกังานท่ีไดค้่าแรงสูงจะมีอตัราการวา่งงานต ่า และ
สวสัดิการต่างๆ จะแยกออกจากค่าแรง เพื่อเป็นแรงจูงใจให้พนกังานท างานอยา่งเต็มความสามารถ 
เพื่อให้การท างานเกิดประสิทธิภาพกบัโรงงานมากท่ีสุด ผลลพัธ์ท่ีไดรั้บค่าแรงสูงและสวสัดิการ
ต่างๆ จะเกิดประสิทธิภาพการท างานเพิ่มมากข้ึนกวา่พวกท่ีไดรั้บค่าแรงนอ้ยและไม่มีสวสัดิการ 

Beach (1975) ไดศึ้กษาคุณลกัษณะภายในท่ีมีผลต่อประสิทธิภาพในการปฏิบติังานของ
หวัหนา้งาน พบวา่ คุณลกัษณะภายในดา้นความซ่ือสัตย ์ความรับผิดชอบ ความอดทน ความเช่ือมัน่
ในตนเอง ความรอบคอบ ความมีวนิยัและทกัษะความเป็นผูน้ า เป็นองคป์ระกอบท่ีมีความส าคญัมาก
ต่อประสิทธิภาพในการปฏิบติังาน กล่าวคือ หวัหนา้งานท่ีมีคุณลกัษณะภายในเหล่าน้ีสูงจะมีผลการ
ปฏิบติังานสูงกวา่หวัหนา้งานท่ีมีคุณลกัษณะภายในต ่า 

ดังนั้ น จากการศึกษางานวิจัยท่ีเก่ียวข้องทั้ งในและต่างประเทศ พบว่า การเพิ่ม
ประสิทธิภาพในกระบวนท างาน ข้ึนอยู่กับปัจจยัหลายอย่าง เช่น ขั้นตอนกระบวนการท างาน 
พนกังานผูป้ฏิบติังาน ส่ิงแวดลอ้ม การจดัวางต าแหน่งเคร่ืองจกัร อุปกรณ์ การส่ือสารกนัระหว่าง
บุคคล เป็นตน้ ซ่ึงการพฒันาดงักล่าว จะเกิดข้ึนไดก้็ต่อเม่ือมีการศึกษาการท างานเดิม ปัจจยัต่างๆ ท่ีมี
ผล จากการสังเกตและการสัมภาษณ์ แลว้ท าการวิเคราะห์หาสาเหตุ ซ่ึงสามารถใช้วิธีการต่างๆ ใน



17 
 

การวเิคราะห์ เช่น แผนผงักา้งปลา (Fishbone Diagram) แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (Flow 
Process Chart) เป็นตน้ แลว้น ามาออกแบบการท างานหรือขั้นตอนใหม่ เพื่อใหเ้กิดประสิทธิภาพ 

ประสิทธิภาพ หมายถึง ความสามารถในการใชท้รัพยากร เพื่อใหไ้ดผ้ลลพัธ์อยา่งคุม้ค่า
ท่ีสุด กล่าวคือ การใช้คน เวลา เงินทุน ท่ีมีอยู่อย่างจ ากดั เพื่อก่อให้เกิดผลลพัธ์ท่ีตอ้งการไดอ้ย่างมี
คุณภาพสูงสุด 

การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต คือ กระบวนการปรับปรุงพฒันาต่างๆ ท่ีส่งผลท าตน้ทุน
การผลิตลดลง มีก าไรเพิ่มมากข้ึน เพื่อใหผู้ผ้ลิตเดิมสามารถแข่งขนักบัผูผ้ลิตรายใหม่ได ้และเป็นการ
เพิ่มผลตอบแทนส าหรับแรงงาน เน่ืองจากหากผูผ้ลิตเดิมไม่สามารถแข่งขนัได ้จะส่งผลต่อให้เลิก
จ้างคนงาน ดังนั้นการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตถือเป็นความมั่นคงของรายได้คนงานเช่นกัน 
วรัญญา งามข า (2559อา้งจาก W. Taylor, 1911) 

การเพิ่มผลผลิตประกอบไปดว้ย 7 องคป์ระกอบหลกั ไดแ้ก่  
1. ด้านคุณภาพ ท่ีสามารถตอบสนองความตอ้งการและสร้างความพึงพอใจให้กับ

ลูกคา้  
2. ดา้นตน้ทุน เป็นค่าใชจ่้ายท่ีใชใ้นการด าเนินการต่างๆ ทั้งหมด  
3. ดา้นการส่งมอบ ท่ีตรงเวลา ครบถว้นและมีคุณสมบติัตามจ านวนท่ีลูกค่าตอ้งการ  
4. ดา้นความปลอดภยั เป็นการลดความเส่ียงต่างๆ ท่ีอาจจะเกิดข้ึนแก่พนกังาน สร้าง

ส่ิงแวดลอ้มท่ีดีในการท างาน  
5. ด้านขวญัก าลังใจในการท างาน คือสุขภาพจิตท่ีดีของพนักงาน ท าให้มีความ

กระตือรือร้นและความตั้งใจท่ีจะท างานใหเ้กิดผลท่ีดีแก่องคก์ร 
6. ดา้นส่ิงแวดล้อม เป็นการค านึงถึงปัญหาส่ิงแวดล้อมท่ีเกิดข้ึนจากการผลิต มีการ

ป้องกนั และแนวทางการแกปั้ญหาต่างๆ ตอ้งมีความรับผดิชอบต่อสังคม 
7. ดา้นจรรยาบรรณในการด าเนินธุรกิจ คือการด าเนินธุรกิจท่ีทุกฝ่ายท่ีเก่ียวขอ้งไดรั้บ

ผลประโยชน์สูงสุด 
ส าหรับเทคนิคการเพิ่มผลผลิตสามารถแบ่งออกเป็น 2 ระดับ ได้แก่ ระดับพื้นฐาน 

ประกอบไปดว้ย 1. กิจกรรมเพื่อความปลอดภยั เพื่อให้พนกังานตละหนกัถึงความปลอดภยัในการ
ท างาน เขา้ใจถึงวิธีการลดความเส่ียงท่ีจะเกิดอุบติัเหตุในการท างาน 2. กิจกรรม 5ส. เพื่อท าให้พื้นท่ี
หน้างานมีความเป็นระเบียบเรียบร้อย สร้างส่ิงแวดลอ้มท่ีเหมาะสมกบัการท างาน 3. วงจร PDCA 
เพื่อท าใหเ้กิดการแกปั้ญหาและปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง 4. กิจกรรมเสนอแนะ เพื่อใหโ้อกาสพนกังาน
มีส่วนร่วมในการแสดงความคิดเห็นใหม่ๆ และ 5. กิจกรรมกลุ่มยอ่ย เพื่อให้เกิดการพูดคุยอยา่งเป็น
ทางการ สามารถสรุปปัญหาและหาวิธีการแก้ไขปัญหาท่ีเกิดข้ึนร่วมกนัได้ และส าหรับระดบัสูง 
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ประกอบไปดว้ย 1. การบริหารคุณภาพโดยรวม เพื่อใหเ้กิดความพึงพอใจของลูกคา้ โดยใชร้ะบบการ
บริหารอย่างมีคุณภาพ 2. การบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม เพื่อให้เคร่ืองจกัรมีประสิทธิ
และมีอายุการใช้งานให้มากท่ีสุด โดยให้พนกังานทุกคนมีส่วนร่วมในการบ ารุงรักษา 3. การผลิต
แบบทนัเวลาพอดี เพื่อลดความสูญเสียต่างๆ ท่ีเกิดข้ึน มุเทน (2552อา้งจาก สถาบนัเพิ่มผลผลิต
แห่งชาติ) 
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บทที ่3 
วธิีการด าเนินงานวจิัย 

 
 

การวิจยัคร้ังน้ีเป็นการวิจยัเชิงปฏิบติัการ (Action Research) เก่ียวกบัแนวทางการเพิ่ม
ประสิทธิภาพในกระบวนท างานของโรงงานน ้ าแข็ง โดยใชว้ิธีการเก็บขอ้มูลดว้ยการสัมภาษณ์เชิง
ลึก (In-Depth interview) และการสังเกตแบบไม่มีส่วนร่วม (Non-participant Observation) ผูว้ิจยัได้
ด าเนินการตามขั้นตอนดงัน้ี 

1. กรอบการวจิยั 
2. ประชากรและกลุ่มตวัอยา่ง 
3. การสุ่มตวัอยา่ง 
4. เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวจิยั 
5. การเก็บรวบรวมขอ้มูล 
6. การวเิคราะห์ขอ้มูล
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กรอบการวจิัย 

ภาพท่ี 3.1 แสดงขั้นตอนการวิจยั แนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการท างานของโรงงาน
น ้าแขง็ 

 
ผูท้  าการวิจยัได้ก าหนดขั้นตอนการวิจัยในลักษณะการวิจยัเชิงปฏิบติัการ (Action 

Research) ประกอบดว้ย 9 ขั้นตอน ดงัต่อไปน้ี 
1. การศึกษาข้อมูลเบ้ืองต้นเก่ียวกับกระบวนการท างาน โดยใช้ข้อมูลปฐมภูมิ 

(Primary Data) ท่ีได้จากการสัมภาษณ์เชิงลึกจากผู ้จ ัดการโรงงาน ในส่วนของข้อมูลทุติยภูมิ 
(Secondary Data) ได้จากการเก็บรวบรวมข้อมูลจากต ารา วารสาร วิทยานิพนธ์ ข้อมูลทาง
อินเตอร์เน็ต (Internet) เอกสารและงานวิจยัต่างๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อใชเ้ป็นแนวทางการศึกษาและวิจยั
ในคร้ังน้ี 

2. การเก็บขอ้มูลกระบวนการท างานของพนักงาน ซ่ึงเป็นขอ้มูลปฐมภูมิ (Primary 
Data) ท่ีไดจ้ากการสังเกตแบบไม่มีส่วนร่วม (Non-participation) โดยเก็บขอ้มูลในแต่ละขั้นตอนการ
ท างานอยา่งละเอียด ทั้งต าแหน่งการยืน พื้นท่ีหนา้งาน และระยะเวลา ซ่ึงผลการเก็บขอ้มูลจะอยู่ใน

1. การศึกษาขอ้มูลเบ้ืองตน้เก่ียวกบักระบวนการท างาน 

3. วเิคราะห์ปัญหาและสาเหตใุนกระบวนการท างาน 

2. การเก็บขอ้มูลกระบวนการท างาน 

4. การศึกษาแนวทางการแกไ้ขปัญหา เพ่ือการเพ่ิม

ประสิทธิภาพ 

9. สรุปผลและอภิปรายแนวทางการเพ่ิมประสิทธิภาพใน

กระบวนท างาน 

5. เลือกแนวทางการเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนท างาน 

6. น าแนวทางไปทดลองใช ้

7. เก็บขอ้มูลกระบวนการท างานใหม่ของพนกังาน 

8. ประเมินผล 
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รูปของแผนผงัการท างาน พร้อมทั้งค  าบรรยายของแต่ละขั้นตอน เพื่อหาปัญหาและสาเหตุของปัญหา
ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการท างาน 

3. วิเคราะห์ปัญหาและสาเหตุในกระบวนการท างานของโรงงานน ้ าแข็ง โดยใช้แนว
ทางการวิเคราะห์หาปัญหาดงัน้ี จดัท าแผนผงัการท างานในแต่ละขั้นตอน ก าหนดพื้นท่ีหน้างาน 
จดัท า Flowchart การท างาน รวมทั้งระยะเวลาท่ีใช่ในแต่ละขั้นตอน แลว้จึงท าแผนผงักา้งปลาเพื่อ
แสดงให้เห็นถึงความสัมพนัธ์ระหว่างปัญหากบัสาเหตุท่ีท าให้เกิดปัญหาข้ึน เพื่อเป็นแนวทางการ
เพิ่มประสิทธิภาพในการท างานของโรงงานน ้าแขง็ 

4. การศึกษาแนวทางการแกไ้ขปัญหา เพื่อการเพิ่มประสิทธิภาพ โดยก าหนดแนวทาง
ศึกษาและแกไ้ขปัญหา ดงัน้ี พิจารณาถึงกระบวนการท างานเดิม ว่าพบจุดพกพร่องในดา้นใด ตาม
หลกัการของเสีย 7 ประการ และออกแบบกระบวนการท างานใหม่ทั้งหมดท่ีสามารถเป็นไปไดโ้ดย
ใช้วงจรบริหารงานเป็นตัวขับเคล่ือน ซ่ึงผลลัพธ์ ท่ีสามารถวัดผลได้จฟากการจัดการแบบ
วทิยาศาสตร์ 

5. เลือกแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนท างาน โดยน าเอาการกระบวนการ
ท างานใหม่ทั้งหมดท่ีไดจ้ากการออกแบบเสนอต่อ ผูบ้ริหาร ผูจ้ดัการโรงงาน และช่างประจ าโรงงาน 
เพื่อเลือกกระบวนการท างานใหท่ี้คาดวา่จะก่อใหเ้กิดการเพิ่มประสิทธิภาพการท างานท่ีสูงท่ีสุด 

6. น าแนวทางไปทดลองใช้ โดยผูท้  าวิจยัจะน าเสนอกระบวนการท างานใหม่แก่
พนกังานปฏิบติังานท่ีเก่ียวขอ้ง เม่ือพนกังานมีความเขา้ใจอย่างดีแลว้ จึงเร่ิมท าการทดลองใช้งาน
กระบวนการท างานใหม่ 

7. เก็บขอ้มูลกระบวนการท างานใหม่ของพนกังานอีกคร้ัง เพื่อหาความเปล่ียนแปลงท่ี
เกิดข้ึนจากการปรับปรุงพัฒนากระบวนการท างาน โดยการสังเกตแบบไม่มีส่วนร่วม (Non-
participation) โดยเก็บขอ้มูลในแต่ละขั้นตอนการท างานอยา่งละเอียด ทั้งต าแหน่งการยืน พื้นท่ีหนา้
งาน และระยะเวลา พร้อมทั้งค  าบรรยายของแต่ละขั้นตอน และการสัมภาษณ์เชิงลึก (In-Depth 
Interview) จากผูจ้ดัการโรงงาน ช่างประจ าโรงงาน และพนักงาน เพื่อคน้หาความเปล่ียนแปลงท่ี
เกิดข้ึนในกระบวนการท างาน 

8. ประเมินผล โดยน าข้อมูลท่ีได้ทั้ งก่อนและหลังการทดลองแนวทางการเพิ่ม
ประสิทธิภาพมาเปรียบเทียบกนั โดยเฉพาะอยา่งยิ่งในดา้นการพิจารณาตน้ทุนการผลิต เพื่อให้เห็น
ถึงความเปล่ียนแปลงท่ีชดัเจน 

9. สรุปผลและอภิปรายแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนท างาน ว่าเป็น
แนวทางท่ีมีประสิทธิภาพมากนอ้ยเพียงใด และควรมีการปรับปรุงพฒันาเพิ่มเติมในส่วนใดบา้ง เพื่อ
ใชเ้ป็นแนวทางการพฒันากระบวนการท างานของโรงงานน ้าแขง็ต่อไป 
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ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
เน่ืองจากโรงงานน ้ าแขง็มหาราชมีพนกังานจ านวน 15 คน ซ่ึงประกอบไปดว้ยผูจ้ดัการ

โรงงาน 1 คน ผูช่้วยผูจ้กัการโรงงาน 1 คน พนกังานปฏิบติังาน 12 คน และช่างประจ าโรงงาน 1 คน  
 
 

การสุ่มตัวอย่าง 
เนน้การเป็นตวัแทน (Representatively Oriented) และค านึงถึงความเหมาะสมเป็นหลกั 

ดงัน้ี 
1. ผูจ้ดัการโรงงาน 1 คน 
2. ผูช่้วยผูจ้กัการโรงงาน 1 คน 
3. ช่างประจ าโรงงาน 1 คน 
 
 

เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการวจิัย 
งานวจิยัคร้ังน้ีมีเคร่ืองมือหลกั 2 แบบ ประกอบดว้ย 
1. แบบสัมภาษณ์เชิงลึก (In-Depth Interview) เป็นค าถามเก่ียวกบักระบวนการท างาน

ของโรงงานน ้าแขง็ โดยผูใ้หข้อ้มูลส าคญั คือ ผูจ้กัการโรงงานและพนกังานปฏิบติังาน 
2. แบบสังเกตการณ์แบบไม่มีส่วนร่วม (Non-participant Observation) ใช้สังเกต

กระบวนการท างานของพนกังานปฏิบติังาน เพื่อหาประสิทธิภาพการท างานท่ีแทจ้ริง 
 
 

การเกบ็รวบรวมข้อมูล 
การเก็บรวบรวมขอ้มูลในการวจิยัคร้ังน้ีเป็นการเก็บขอ้มูลจากการปฏิบติัการภาคสนาม

และการเก็บรวบรวมขอ้มูลจากเอกสาร (Document Research) ไดแ้ก่ 
1. ขอ้มูลปฐมภูมิ (Primary Data) เป็นการเก็บรวบรวมขอ้มูลต่างๆ ท่ีไดจ้ากภาคสนาม

ทั้งหมด จากการสัมภาษณ์และการสังเกตแบบไม่มีส่วนร่วม เพื่อทราบถึงปัญหาและสาเหตุของ
กระบวนการท างานท่ีไม่ไดป้ระสิทธิภาพ โดยน าขอ้มูลมาวิเคราะห์และหาแนวทางการแกไ้ขและ
ด าเนินการ 

2. ข้อมูลทุติยภูมิ  (Secondary Data) เป็นการเก็บรวบรวมข้อมูลต่างๆ ท่ีได้จาก
วทิยานิพนธ์ บทความ หนงัสือ และเวบ็ไซตต่์างๆ ทางอินเตอร์เน็ต 
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การวเิคราะห์ข้อมูล 
ส าหรับการวิจยัคร้ังน้ี ผูท้  าการวิจยัไดใ้ชข้อ้มูลเชิงพรรณนา ท่ีไดจ้ากการสัมภาษณ์เชิง

ลึก และการสังเกตแบบไม่มีส่วนรวม ผูท้  าการวิจยัใช้วิธีวิเคราะห์โดยจ าแนกประเภทขอ้มูล การ
เปรียบเทียบขอ้มูลและสรุป เพื่อให้เห็นถึงผลการเปล่ียนแปลงท่ีเกิดข้ึน 

 
 

ระยะเวลาการด าเนินงาน 
เดือน 1 พฤศจิกายน 2559 – 30 พฤศจิกายน 2559 
 
 

กรอบการท างานวจิัย 
1. ขั้นเตรียมการพฒันากระบวนการท างานของพนกังาน 

1.1. ศึกษากระบวนการปฏิบติังานในขั้นตอนการท างานอยา่งละเอียด 
1.2. ศึกษาปัญหาและสาเหตุในกระบวนการผลิต 
1.3. ศึกษาแนวทางการแกไ้ขปัญหา เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 
1.4. ส ารวจความคิด ความตอ้งการ ความเป็นไปไดใ้นการพฒันาจาก

พนกังานและทีมช่าง 
2. ขั้นตอนการพฒันากระบวนการท างานของพนกังาน 

2.1. จดัท ากระบวนการปฏิบติังานในขั้นตอนการยกน ้ าแข็งออกจาก
บ่อใหม่ 

3. ขั้นตอนการทดลองใชก้ระบวนการท างานใหม่ของพนกังาน 
3.1. ช้ีแจงรายละเอียดขั้นตอนการท างานใหแ้ก่ผูป้ฏิบติังาน 
3.2. ผูป้ฏิบติังานน าขั้นตอนการท างานไปทดลองใช ้
3.3. ผูป้ฏิบติังานท าการประเมินการทดลอง 
3.4. ผูท้  าการวจิยัเก็บรวมรวมขอ้มูล เพื่อศึกษาการเปล่ียนแปลงท่ีเกิดข้ึน 

4. ขั้นการสรุปและน าเสนอผลการวจิยั 
4.1. สรุปผลและเรียบเรียงขอ้มูล และท าการน าเสนอ 
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บทที ่4 
ผลการวจิัย 

 
 

สารนิพนธ์เร่ือง การเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนท างานของโรงงานน ้ าแข็ง 
กรณีศึกษา : โรงงานน ้ าแข็งมหาราช จงัหวดัพระนครศรีอยุธยา ผูท้  าการวิจยัไดท้  าการเก็บรวบรวม
ขอ้มูล สามารถแบ่งไดเ้ป็นส่วนๆ ดงัต่อไปน้ี 

1. ขอ้มูลเบ้ืองตน้เก่ียวกบักระบวนการท างาน 
2. ขอ้มูลกระบวนการท างาน 
3. วเิคราะห์ รวบรวมปัญหาและสาเหตุ 
4. ขอ้มูลแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพการท างาน 
5. เลือกแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนท างาน 
6. ขอ้มูลเปรียบเทียบความคุม้ค่าจากการเพิ่มประสิทธิภาพการท างาน 
7. สรุปผลการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนท างานของโรงงานน ้าแขง็
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1. ข้อมูลเบ้ืองต้นเกีย่วกบักระบวนการท างาน 
1.1. กระบวนการผลิตน ้าแขง็ 
1.2. การแบ่งงานของพนกังาน 
1.3. ตรวจสอบคุณภาพ 
1.4. ความเสียหายและความถ่ีของการซ่อมเคร่ืองจกัรท่ีเก่ียวขอ้ง 
1.5. การสั่งสินคา้ของลูกคา้ 
1.6. การคาดการณ์การผลิต 
1.7. วธีิการสั่งซ้ือวสัดุเพื่อการผลิต 
ผลจาการสัมภาษณ์เชิงลึกสามารถแบ่งออกเป็น 8 หวัขอ้หลกัดงัต่อไปน้ี 
1.1. กระบวนการผลิตน ้ าแข็ง สามารถแบ่งได้เป็น 2 ส่วน ได้แก่ส่วนท่ีเป็นการ

ท างานของเคร่ืองจกัร ซ่ึงเป็นขั้นตอนในส่วนแรกของการผลิตน ้ าท่ีจะน ามาท าน ้ าแข็ง และการ
ท างานของพนกังานท่ีท าการแปรสภาพน ้าแขง็ใหเ้ป็นไปตามความตอ้งการของลูกคา้ 

ส่วนท่ี 1 การท างานของเคร่ืองจกัรสามารถแบ่งออกได้เป็น 3 ส่วนย่อย 
ไดแ้ก่ 

1. การผลิตน ้าดิบ เร่ิมจากการสูบน ้าจากคลองมาสู่ถงัตกตะกอน ท าการ
บ าบดัน ้ าให้มีคุณภาพมาตรฐาน โดยใช ้Poly Aluminum Chloride (PAC) ในการตกตะกอนของสาร
แขวนลอย Sodium Hypochloride (NaClO) ในการฆ่าจุลินทรีย ์ส่งน ้าไปยงับ่อพกัใหญ่ ซ่ึงปริมาณน ้ า
ท่ีผลิตจะอยูท่ี่ 10,000 ลูกบาศกเ์มตรต่อวนั 

แผนภูมิแสดงการผลิตน ้าดิบ 

 
ภาพท่ี 4.1 แผนภูมิแสดงการผลิตน ้าดิบ 
 

2. การผลิตน ้ าแข็งซอง เร่ิมจากการสูบน ้ าจากบ่อพกัใหญ่ไปยงัชุดถงั
สารกรองส าหรับผลิตน ้ าแข็งซอง ประกอบดว้ยถงัทราย ถงัคาร์บอน ถงัแมงกานีส ตามล าดบั ผสม 
Sodium Hypochloride (NaClO) แลว้ส่งน ้าไปยงับ่อพกัน ้าส าหรับผลิตน ้าแข็งซอง เม่ือน ้าน าลงไปใน
บ่อเกลือ ก็จะเร่ิมจบัตวัเป็นน ้ าแข็งในเวลา 12-24 ชัว่โมงตามปริมาณน ้ าท่ีถูกเติมลงบ่อเกลือ ในส่วน

สูบน ้ าจากคลอง ถงัตกตะกอน บ่อพกัน ้ า 

NaClO PAC 
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น้ีจะมีความแตกต่างในการเปิดเคร่ืองท าความเยน็ ซ่ึงจะพิจารณาจากปริมาณน ้ าท่ีเติมและช่วงเวลา
การค านวณค่าไฟฟ้าวา่อยูใ่นช่วงเวลา Peak Hours หรือ Off-Peak Hour โดยปกติแลว้เคร่ืองท าความ
เยน็มีเวลาเปิดเคร่ืองครบทั้ง 3 เคร่ืองในช่วงเวลา 22.00 น. และปิดในเวลา 9.00 น. ซ่ึงอุณหภูมิของ
บ่อเกลืออยูท่ี่ - 9 องศาเซลเซียส จนกระทัง่อุณหภูมิบ่อเกลือข้ึนไปท่ี 0 องศาเซลเซียส ก็เปิดเคร่ืองท า
ความเยน็ 1 ตวั เพื่อควบคุมความเยน็ของบ่อเกลือ ซ่ึงจะอยู่ในช่วงเวลาประมาณ 13.00 น. หากใช้
วธีิการดงักล่าวจะใชเ้วลาท่ีท าใหน้ ้าเป็นน ้าแขง็จะอยูท่ี่ 2-2.5 วนั จึงพร้อมขาย 

แผนภูมิแสดงการผลิตน ้าแขง็ซอง 

 
ภาพท่ี 4.2 แผนภูมิแสดงการผลิตน ้าแขง็ซอง 
 

3.  การผลิตน ้าแขง็หลอด เร่ิมจากการสูบน ้าจากบ่อพกัใหญ่ไปยงัชุดถงั
สารกรองส าหรับผลิตน ้าแขง็หลอด ประกอบดว้ยถงัทราย ถงัคาร์บอน ถงัเรซิน ตามล าดบั แลว้ส่งน ้ า
ไปยงับ่อพกัน ้ าส าหรับผลิตน ้ าแข็งหลอด เม่ือผลิตน ้ าแข็งหลอด น ้ าในบ่อพกัส าหรับผลิตน ้ าแข็ง
หลอดจะถูกสูบข้ึนไปยงัถงัเติมน ้ า เม่ือเคร่ืองผลิตน ้ าแข็งหลอดท างานน ้ าจะถูกเติม ซ่ึงระยะเวลาการ
เปิดเคร่ืองจะอยู่ในช่วงเวลา 22.00 น. และปิดในเวลา 9.00 น. จ านวนชัว่โมงจะพิจารณาตามความ
ตอ้งการขาย เคร่ืองผลิตน ้ าแข็งหลอด สามารถผลิตมีจ านวน 2 เคร่ือง ความสามารถในการผลิตอยูท่ี่
เคร่ืองละ 750 กิโลกรัมต่อการตก 1 รอบ ซ่ึงการตก 1 รอบจะใหเ้วลา 30 นาที ดงันั้น เคร่ืองท าน ้าแข็ง
หลอดสามารถผลิตได ้750 กิโลกรัมต่อ 30 นาที เม่ือไดน้ ้ าแข็งหลอดแลว้ น ้ าแข็งหลอดจะตกไปสู่
ส่วนการบรรจุ 
  

บ่อพกัน ้ า ชุดถงัสารกรอง บ่อพกัน ้ าซอง 

ถงัทราย ถงัคาร์บอน ถงัแมงกานิส 

NaClO 

บ่อน ้ าเกลือ ท าความเยน็ พร้อมจ าหน่าย 
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แผนภูมิแสดงการผลิตน ้าแขง็หลอด 

 
ภาพท่ี 4.3 แผนภูมิแสดงการผลิตน ้าแขง็หลอด 
 

ทั้งหมดน้ีเป็นส่วนการท างานของในกระบวนการผลิตเดิม ซ่ึงประกอบไปดว้ยปริมาณ
ท่ีสามารถผลิตได ้ส่วนประกอบต่างๆ รูปแบบการใชไ้ฟฟ้า เป็นตน้ 

ส่วนท่ี 2 การท างานของพนกังานสามารถแบ่งออกไดเ้ป็น 3 ส่วนยอ่ย ซ่ึง
เป็นส่วนท่ีต่อการผลิตน ้าแขง็ซอง 2 ส่วน และการผลิตน ้าแขง็หลอด 1 ส่วน ดงัต่อไปน้ี 

แผนภูมิแสดงการท างานของพนกังานในการผลิตน ้าแขง็ซอง 

 
ภาพท่ี 4.4 แผนภูมิแสดงการท างานของพนกังานในการผลิตน ้าแขง็ซอง 
 

1. การผลิตน ้ าแข็งตดั ซ่ึงต่อมาจากการผลิตน ้ าแข็งซองส่วนท่ี 1 การ
ท างานของเคร่ืองจกัร มีจ านวนพนกังาน 3-4 คน ประกอบไปดว้ย  

1.1. คนควบคุมเครน ตอ้งท าหนา้ท่ีน าน ้ าแข็งซองจากบ่อ
เกลือมาเทท่ีลาน โดยการเลือกน ้ าแข็งออกขายจะเป็นไปตามหลกั First In First Out (FIFO) แลว้ท า
การเติมน ้ากลบัไปยงับ่อเกลือ 

1.2. คนตดัน ้ าแข็งตามความตอ้งการลูกคา้ โดยใช้เคร่ือง
เล่ือยวงกลมเป็นอุปกรณ์ตดั ตกแต่งสินคา้ใหเ้ป็นน ้าแขง็ลูก น ้าแขง็กัก๊ น ้าแขง็มือ  

บ่อพกัน ้ า ชุดถงัสารกรอง บ่อพกัน ้ าหลอด 

ถงัทราย ถงัคาร์บอน ถงัเรซิน 

ถงัเติมน ้ า เคร่ืองผลิตหลอด เตรียมบรรจ ุ

คนควบคุมเครน 

คนตดัน ้ าแขง็ 

คนโม่น ้ าแขง็ 

คนส่งมอบ 
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1.3. คนส่งมอบสินคา้ใหลู้กคา้  
1.4. คนช่วยเสริม (อาจจะช่วยดนัน ้ าแข็งให้คนตัดหรือ

อาจจะช่วยจดัเรียงสินคา้บนรถของลูกคา้) 
2. การผลิตน ้ าแข็งโม่ ซ่ึงต่อมาจากการผลิตน ้ าแข็งซองส่วนท่ี 1 การ

ท างานของเคร่ืองจกัร มีจ านวนพนกังาน 2-3 คน ประกอบไปดว้ย  
2.1. คนควบคุมเครน 
2.2. คนโม่น ้าแขง็ ท าหนา้ท่ีน าน ้าแขง็ซองลงโม่น ้าแขง็ 
2.3. คนช่วยเสริม (ช่วยจดัเรียงสินคา้บนรถของลูกคา้) 

3. การผลิตน ้าแขง็หลอดสามารถแบ่งออกเป็น 2 ช่วง คือ  
ช่วงท่ี 1. ช่วงการบรรจุ ซ่ึงต่อมาจากการผลิตน ้ าแข็งหลอด

ส่วนท่ี 1 การท างานของเคร่ืองจกัร มีจ านวนพนกังาน 1-2 คน ประกอบไปดว้ย 
แผนภูมิแสดงการท างานของพนกังานในการผลิตน ้าแขง็ซอง 

 
ภาพท่ี 4.5 แผนภูมิแสดงการท างานของพนกังานในการผลิตน ้าแขง็หลอด 
 

3.1. คนบรรจุน ้ าแข็งหลอด บรรจุน ้ าแข็งหลอดท่ีได้จาก
เคร่ืองผลิตลงถุงบรรจุ 

3.2. คนเก็บน ้ าแข็งหลอด ท าหน้าท่ีเก็บน ้ าแข็งหลอดเขา้
หอ้งท าความเยน็ เพื่อรอจ าหน่าย 

ช่วงท่ี 2. ช่วงจ าหน่าย มีจ  านวนพนกังาน 1-2 คน ท าหนา้ท่ี
น าน ้าแขง็ออกมาจ าหน่าย 

ในส่วนของกระบวนการผลิตน ้ าแข็งท่ีไดจ้ากการสัมภาษณ์เชิงลึกจากผูจ้ดัการโรงงาน 
ผูช่้วยผูจ้ดัการโรงงาน ช่างประจ าโรงงาน แสดงให้เห็นถึงความสามารถในการผลิต หน้าท่ีการ
ท างานของพนกังาน วธีิการใชง้านเคร่ืองจกัร 

1.2. การแบ่งงานของพนกังาน แบ่งตามหนา้ท่ีการผลิตของพนกังานเป็น 8 ต  าแหน่ง 
ไดแ้ก่ 

1. คนควบคุมเครน 
2. คนตดัน ้าแขง็ตามความตอ้งการลูกคา้ 

คนบรรจุน ้ าแขง็ คนเก็บน ้ าแขง็ 
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3. คนส่งมอบสินคา้ใหลู้กคา้  
4. คนโม่น ้าแขง็ 
5. คนบรรจุ 
6. คนบรรจุน ้าแขง็หลอด 
7. คนเก็บน ้าแขง็หลอด 
8. คนจ าหน่ายน ้าแขง็หลอด 

ในการแบ่งงานข้ึนอยูก่บัการตกลงกนัของพนกังานในกะนั้นๆ เน่ืองจากพนกังานทุก
คนสามารถท างานแทนกนัได้ ส าหรับการแบ่งกะท างานจะแบ่งออกเป็น 3 ช่วง ได้แก่ 1. ช่วงเช้า 
เวลา 4.00 น. ถึง 12.00 น. มีพนกังานจ านวน 4-6 คน 2. ช่วงบ่าย 12.00 น. ถึง 20.00 น. มีพนกังาน
จ านวน 3-5 คน 3. ช่วงดึก เวลา 20.00 น. ถึง 4.00 น. มีพนกังาน 2 คน โดยผูช่้วยผูจ้ดัการเป็นผูดู้แล
ความเรียบร้อย ทั้งในดา้นการท างานและการจดัเวรพนกังาน 

1.3. ตรวจสอบคุณภาพ ถูกก าหนดโดยผูจ้ดัการโรงงานซ่ึงมีวตัถุประสงคเ์พื่อป้องกนั 
เฝ้าระวงัความสุญเสียท่ีอาจจะเกิดข้ึนได ้สามารถแบ่งออกเป็น 5 การตรวจสอบ 

1. ตรวจสอบความเค็มของบ่อเกลือ เพื่อก าหนดการเติมเกลือ เน่ืองจาก
ความเค็มมีผลต่อการถ่ายเทความร้อน หากความเค็มต ่าจะส่งผลให้น ้ าแลกเปล่ียนความร้อนกับ
น ้ าเกลือได้อย่างไม่มีประสิทธิภาพ ท าให้น ้ าแข็งท่ีผลิตได้ไม่มีคุณภาพหรือใช้เวลานานกว่าปกติ 
ผูช่้วยผูจ้ดัการโรงงานเป็นผูรั้บผดิชอบการตรวจสอบความเคม็ของบ่อเกลือ รวมทั้งการเติมเกลือ การ
ตรวจสอบดงักล่าวไม่ไดมี้การจดบนัทึก แต่เป็นการตรวจสอบเพื่อช่วยในการตดัสินใจเติมเกลือใน
บ่อเท่านั้น 

2. ตรวจสอบคุณภาพน ้ า ผูช่้วยผูจ้ดัการโรงงานเป็นผูรั้บผิดชอบ โดย
ท าการตรวจคุณภาพน ้ าทุกๆ 2 วนั เพื่อรักษามาตรฐานคุณภาพน ้ า มีการจดบนัทึกลงในสมุดบนัทึก 
และสามารถใชเ้ป็นเคร่ืองยนืยนัต่อกรมสาธารณสุขได ้

3. ตรวจอุณหภูมิบ่อและอุณหภูมิเคร่ืองท าความเย็น ผูช่้วยผูจ้ดัการ
โรงงานและพนกังานกะดึกเป็นผูรั้บผิดชอบ มีการบนัทึกเพื่อดูความสัมพนัธ์ระหวา่งการใชง้านและ
ปริมาณน ้าแขง็ท่ีผลิต และเฝ้าระวงัความเสียหายท่ีเกิดข้ึนกบัเคร่ืองท าความเยน็ไดอี้กดว้ย 

4. ตรวจปริมาณสารท่ีใช้ในการบ าบัดน ้ าดิบ เช่น Poly Aluminum 
Chloride (PAC), Sodium Hypochloride (NaClO) และเกลือท าความสะอาดเรซิน พนกังานกะดึกเป็น
ผูรั้บผดิชอบ การตรวจปริมาณดงักล่าวไม่มีการจดบนัทึก แต่ตรวจเพื่อการตดัสินใจในการเติมเท่านั้น 

5. ตรวจระดบัน ้ ามนัหล่อล่ืนเคร่ืองท าความเย็น พนักงานกะดึกและ
พนกังานท่ีเปิดเคร่ืองในช่วงเวลา Peak hour เป็นผูรั้บผดิชอบ ท าการตรวจสอบก่อนท าการเปิดเคร่ือง 
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หากน ้ ามนัหล่อล่ืนไม่อยูใ่นระดบัท่ีเหมาะสม พนกังานก็ตอ้งท าการเติมก่อนเปิดเคร่ือง รวมทั้งการ
ถ่ายน ้ามนัหล่อล่ืนท่ีเสียแลว้ออกจากเคร่ืองดว้ย 

นอกจากการตรวจสอบหลกัๆ ดงักล่าวแลว้ ยงัมีการตรวจสอบย่อยๆ ท่ีทางผูจ้ดัการ
โรงงานและช่างประจ าโรงงานไดก้ าชบัพนกังานให้คอยเฝ้าสังเกต เช่น เสียงของเคร่ืองจกัร มอเตอร์
ต่างๆ การเติมจาระบี การท าความสะอาดถงัตกตะกอน เป็นตน้ 

1.4. ความเสียหายและความถ่ีของการซ่อมเคร่ืองจกัรท่ีเก่ียวขอ้ง พบวา่เคร่ืองจกัรท่ี
เกิดปัญหาบ่อยท่ีสุด คือ เคร่ืองสูบน ้า เน่ืองจากมีจ านวนมาก สาเหตุท่ีเสียมาจากการไหมข้องมอเตอร์
ท่ีมีสาเหตุหลกัมาจากความเส่ือมของประเกน เส้ือ ลูกปืน ท าให้น ้ าร่ัวเขา้ไปยงัขดลวด ซ่ึงมีวิธีการ
ซ่อมแซมดงัน้ี หากเกิดความเสียหายหนกั จะท าการส่งซ่อมไปยงัร้านซ่อม หากเกิดความเสียหายไม่
มาก ทางช่างประจ าโรงงานจะเป็นผูซ่้อมแซมเอง นอกจากน้ีมอเตอร์ขนาดท่ีมีความส าคญั จะมี
ส ารองไวจ้  านวนหน่ึง 

1.5. การสั่งสินคา้ของลูกคา้ ผูช่้วยผูจ้ดัการโรงงานเป็นผูรั้บผิดชอบ มีวิธีการท างาน 
ดงัน้ี ลูกคา้ตอ้งสั่งสินคา้ โดยระบุชนิดสินคา้ ปริมาณ กบัผูจ้ดัการโรงงานพร้อมช าระเงิน แลว้จะ
ไดรั้บใบสั่งซ้ือ เพื่อท่ีจะน าไปรับสินคา้ท่ีสั่งยงัจุดรับสินคา้ 

ส าหรับน ้าแข็งซอง ช่วงท่ีขายมากคือช่วง 4.00 น. ถึง 9.00 น. เฉล่ียขายอยูท่ี่ 40 ซองต่อ
ชัว่โมง รวมขายช่วงเชา้ 200 ซอง ช่วงท่ีขายไดอี้กคร้ัง คือ ช่วงเวลา 13.00 น. ถึง 15.00 น. เฉล่ียขาย
อยูท่ี่ 40 ซองต่อชัว่โมง รวมขายช่วงบ่าย 80 ซอง และช่วงสุดทา้ย คือ 15.00 น. ถึง 19.00 น. เฉล่ียขาย
อยูท่ี่ 18 ซองต่อชัว่โมง รวมขายช่วงบ่าย 72 ซอง รวมการขายเฉล่ียท่ี 330-360 ซองต่อวนั 

ส าหรับน ้ าแข็งหลอดจะขายอยู่ท่ี 400 ถุงต่อวนั ซ่ึงจะขายไดเ้ร่ือยๆ ตลอดทั้งวนั แต่มี
มากช่วงเชา้ 

1.6. การคาดการณ์การผลิต สามารถแบ่งออกเป็น 2 ส่วน ได้แก่น ้ าแข็งหลอดและ
น ้ าแข็งซอง โดยปกติส าหรับน ้ าแข็งซองตั้งไวท่ี้ 350-400 ซองต่อวนั และน ้ าแข็งหลอดตั้งไวท่ี้ 450-
550 ถุงต่อวนั ซ่ึงมีการพิจารณาวนัหยุด ปริมาณการขายของวนัก่อนหนา้รวมดว้ย นอกจากน้ียงัเน้น
การผลิตในช่วงเวลา Off Peak Hour ในช่วงเวลา 22.00 น. ถึง เวลา 9.00 น. 

1. ส าหรับน ้ าแข็งซอง จะท าการผลิตประมาณ 350 ซอง โดยจะ
คาดการณ์การผลิตล่วงหน้าประมาณ 3 วนั ใช้ช่วงเวลาในการผลิต 22.00 น. ถึง เวลา 9.00 น. (เปิด
เคร่ืองท าความเยน็เตม็ท่ีครบทั้ง 3 เคร่ือง) และหากอุณหภูมิของบ่อเกลือเพิ่มสูงเกิน 0 องศาเซลเซียส 
ก็จะเปิดเคร่ืองท าความเยน็ 1 เคร่ือง เพื่อรักษาอุณหภูมิในบ่อเกลือ 
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2. ส าหรับน ้ าแข็งหลอด จะท าการผลิตประมาณ 400 ถุง (600-400 ถุง
ในฤดูร้อน) ในการผลิตในช่วงปกติ ใชช่้วงเวลาในการผลิต 22.00 น. ถึง เวลา 9.00 น. สามารถผลิต
ได ้400 ถุงตามการคาดการณ์ และใชเ้คร่ืองผลิตน ้าแขง็หลอดเพียง 1 เคร่ืองจากทั้งหมด 2 เคร่ือง 

ส าหรับอตัราส่วนการขายสินคา้ น ้ าแข็งโม่อยู่ท่ี 53 % น ้ าแข็งตดัอยู่ท่ี  38 % น ้ าแข็ง
หลอดนอ้ยกวา่ 9 % เม่ือเทียบจากน ้าหนกั 

1.7. วธีิการสั่งซ้ือวสัดุเพื่อการผลิต 
วสัตุท่ีใชใ้นการผลิตน ้าแขง็ประกอบไปดว้ย Poly Aluminum Chloride (PAC), Sodium 

Hypochloride (NaClO), เกลือ, ถุงใส่น ้ าแข็ง, และน ้ ามนัหล่อล่ืน ผูช่้วยผูจ้ดัการโรงงานและช่าง
ประจ าโรงงานท าหนา้ท่ีควบคุมปริมาณคงเหลือและท าการสั่งซ้ือ ระยะเวลาการจดัส่งของวสัดุเพื่อ
การผลิตส่วนใหญ่ใชเ้วลา 2-3 วนั รอบการสั่ง 2 สัปดาห์ถึง 1 เดือน ทางผูผ้ลิตวสัดุเพื่อการผลิตไม่คิด
ค่าขนส่งสินคา้เป็นรายคร้ัง ท าให้ไม่จ  าเป็นตอ้งสั่งในปริมาณมากเพื่อให้ไดร้าคาถูก นอกจากน้ีทาง
โรงงานยงัช าระเงินเป็นเงินสด เพื่อใหง้านต่อการจดัการ 

 
 

2. ข้อมูลกระบวนการท างาน 
ผลจากการสังเกตแบบไม่มีส่วนร่วม (Non-participation) โดยใชแ้ผนภูมิการไหลของ

กระบวนการท างาน ส าหรับการปฏิบติังานของพนกังานสามารถแบ่งออกได ้2 ส่วนหลกัๆ ไดแ้ก่ 
ส่วนท่ี 1 แผนภูมิการไหลของกระบวนการท างาน ส าหรับการผลิตน ้าแขง็ซอง และส่วนท่ี 2 แผนภูมิ
การไหลของกระบวนการท างาน ส าหรับการผลิตน ้าแขง็หลอด 

ส่วนท่ี 1 แผนภูมิการไหลของกระบวนการท างาน ส าหรับการผลิตน ้ าแข็งซอง 
ประกอบไปดว้ย 3 ต าแหน่งงาน ดงัต่อไปน้ี 
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1. การควบคุมเครน 
แผนภูมิการไหลของกระบวนการท างาน ส าหรับการผลิตน ้าแขง็ซอง ต าแหน่งควบคุม

เครน 
แผนภูมิหมายเลข .....4.... แผน่ท่ี ....1... ในจ านวน ...1.... สรุปผล 

ผลิตภณัฑ ์/ วสัดุ / พนกังาน 
Activity ปัจจุบนั ปรับปรุง ผลต่าง 
ปฏิบติังาน    8   
เคล่ือนยา้ย     2   

กิจกรรม : ...........ควบคุมเครน…………. 
ตรวจสอบ      0   
ล่าชา้ รอ        D 0   
เก็บ                0   

วธีิการท างาน : ปัจจุบนั / ปรับปรุง 
ระยะทาง (เมตร) 80   
เวลา (นาที) 8.02   

ค าอธิบายการท างาน 
ระยะทาง 

(เมตร) 
เวลา 

(วนิาที*) 
สญัลกัษณ์ หมายเหต ุ

เปิดฝาซอง - -     D      

ยกน ้ าแขง็ออกจากบ่อ* - 28     D      

เดินทางมายงับ่อละลาย 10-35 61     D      

ละลายน ้ าแขง็ - 99     D      

เทน ้ าแขง็ซองลงลาน  - 57     D      

เติมน ้ า - 65     D      

เดินทางมายงับ่อเกลือ 10-35 63     D      

ใส่หลอดเปาลม - 53     D      

ปรับปริมาณน ้ า** - 56     D      

ปิดฝาซอง -      D      

รวม 70 482  8   2    0    0    0  

ภาพท่ี 4.6 แผนภูมิการไหลของกระบวนการท างาน ส าหรับการผลิตน ้าแขง็ซอง ต าแหน่งควบคุม
เครน 
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แผนผงัแสดงระยะทางการเดินส าหรับการผลิตน ้าแขง็ซองต าแหน่งควบคุมเครน 

 

ภาพท่ี 4.7 แผนผงัแสดงระยะทางการเดินส าหรับการผลิตน ้าแขง็ซองต าแหน่งควบคุมเครน 
 

จากผลการการสังเกตแบบไม่มีส่วนร่วมโดยใช้แผนภูมิการไหลของกระบวนการ
ท างาน ส าหรับการปฏิบติังานของพนกังานในต าแหน่งการควบคุมเครน พบวา่ มีการเคล่ือนยา้ยเพียง 
2 คร้ัง แต่ในกรณีท่ีระยะทางไกลท่ีสุด มีระยะทางอยู่ท่ีประมาณ 70 เมตร ในขั้นตอนน้ีใช้เวลาถึง 
8.02 นาที 
  

บ่อเกลือน ้ าแขง็ซอง 

บ่อละลาย 

ลาน 
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2. การตดัน ้าแขง็ตามความตอ้งการของลูกคา้ 
แผนภูมิการไหลของกระบวนการท างานส าหรับการผลิตน ้ าแข็งซองต าแหน่งตัด

น ้าแขง็ 
แผนภูมิหมายเลข .....5.... แผน่ท่ี ....1... ในจ านวน ....1... สรุปผล 

ผลิตภณัฑ ์/ วสัดุ / พนกังาน 
Activity ปัจจุบนั ปรับปรุง ผลต่าง 
ปฏิบติังาน    2   
เคล่ือนยา้ย     4   

กิจกรรม : ..........................ตดัน ้ าแขง็.............................. 
ตรวจสอบ      0   
ล่าชา้ รอ        D 1   
เก็บ                0   

วธีิการท างาน : ปัจจุบนั / ปรับปรุง 
ระยะทาง (เมตร) 10   
เวลา (นาที) 8.02   

ค าอธิบายการท างาน 
ระยะทาง  
(เมตร) 

เวลา 
(วนิาที) 

สญัลกัษณ์ 
หมายเหต ุ

น าน ้ าแขง็ซองมายงัเล่ือยตดั 4 17     D      
ตดัน ้ าแขง็ - 22     D      
ส่งต่อไปยงัคนส่งมอบ 1 14     D      
น าน ้ าแขง็ซองมายงัเล่ือยตดั 4 16     D      
ตดัน ้ าแขง็ - 20     D      
ส่งต่อไปยงัคนส่งมอบ 1 16     D      
รอการเทน ้ าแขง็ - 377     D      

รวม 10 482   2   4     0     1    0  

ภาพท่ี 4.8 แผนภูมิการไหลของกระบวนการท างานส าหรับการผลิตน ้าแขง็ซองต าแหน่งตดัน ้าแขง็ 
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แผนผงัแสดงระยะทางการเดินส าหรับการผลิตน ้าแขง็ซองต าแหน่งตดัน ้าแขง็ 

 
ภาพท่ี 4.9 แผนผงัแสดงระยะทางการเดินส าหรับการผลิตน ้าแขง็ซองต าแหน่งตดัน ้าแข็ง 
 

จากผลการการสังเกตแบบไม่มีส่วนร่วมโดยใช้แผนภูมิการไหลของกระบวนการ
ท างาน ส าหรับการปฏิบติังานของพนกังานในต าแหน่งการตดัน ้ าแข็งตามความตอ้งการของลูกคา้ 
ในกรณีท่ีมีการขายทั้งน ้ าแขง็ตดั และน ้ าแข็งโม่อีก 2 ต าแหน่ง พบวา่ พนกังานสามารถตดัน ้ าแข็งตดั
น ้ าแข็งได ้2 ซอง จากทั้งหมด 8 ซองต่อการเท 1 คร้ัง ส าหรับอีก 6 ซองท่ีเหลือถูกน ้ าไปโม่ เน่ืองจาก
ใชเ้วลานอ้ยกวา่ ในขั้นตอนน้ีการตดัน ้าแข็งตดัน ้าแขง็ได ้2 ซองใชเ้วลาทั้งส้ิน 1.45 นาที และเกิดการ
รอคอย 6.17 นาที ส าหรับการตดัน ้าแขง็ในลกัษณะท่ีละเอียดกวา่น้ีตอ้งใชเ้วลาขั้นละ 20 วนิาที 
  

ลาน 

เคร่ืองเล่ือนตดั 

ลาน 

เคร่ืองเล่ือนตดั 
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3. การโม่น ้าแขง็ 
แผนภูมิการไหลของกระบวนการท างานส าหรับการผลิตน ้ าแข็งซองต าแหน่งโม่

น ้าแขง็ 
แผนภูมิหมายเลข .....6.... แผน่ท่ี ....1... ในจ านวน ....1.... สรุปผล 

ผลิตภณัฑ ์/ วสัดุ / พนกังาน 
Activity ปัจจุบนั ปรับปรุง ผลต่าง 
ปฏิบติังาน    3   
เคล่ือนยา้ย     3   

กิจกรรม : ....................โม่น ้ าแขง็...................................... 
ตรวจสอบ      0   
ล่าชา้ รอ        D 1   
เก็บ                0   

วธีิการท างาน : ปัจจุบนั / ปรับปรุง 
ระยะทาง (เมตร) 18   
เวลา (นาที) 8.02   

ค าอธิบายการท างาน 
ระยะทาง 

(เมตร) 
เวลา 

(นาที) 
สญัลกัษณ์ หมายเหต ุ

น าน ้ าแขง็ซองมายงัเคร่ืองโม่ 9 22     D      

ท าการโม่น ้ าแขง็ - 12     D      

น าน ้ าแขง็ซองมายงัเคร่ืองโม่ 9 21     D      

ท าการโม่น ้ าแขง็ - 14     D      

น าน ้ าแขง็ซองมายงัเคร่ืองโม่ 9 20     D      

ท าการโม่น ้ าแขง็ - 29     D      

รอการเทน ้ าแขง็ - 364     D      

รวม 27 482  3     3    0     1    0  

ภาพท่ี 4.10 แผนภูมิการไหลของกระบวนการท างานส าหรับการผลิตน ้าแขง็ซองต าแหน่งโม่น ้าแขง็ 
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แผนผงัแสดงระยะทางการเดินส าหรับการผลิตน ้าแขง็ซองต าแหน่งโม่น ้าแขง็ 

 
ภาพท่ี 4.11 แผนผงัแสดงระยะทางการเดินส าหรับการผลิตน ้าแขง็ซองต าแหน่งโม่น ้าแข็ง 
 

จากผลการการสังเกตแบบไม่มีส่วนร่วมโดยใช้แผนภูมิการไหลของกระบวนการ
ท างาน ส าหรับการปฏิบติังานของพนกังานในต าแหน่งการโม่น ้ าแข็ง ในกรณีท่ีมีการขายทั้งน ้ าแข็ง
โม่ 2 ต าแหน่งและน ้ าแข็งตดัอีก 1 ต าแหน่ง ซ่ึงการสังเกตดงักล่าวสังเกตจากเคร่ืองโม่ตวัท่ีไกลกว่า 
ระยะทางเคร่ืองโม่ตวัไกลถึงลานเทน ้ าแข็งห่างกนั 9 เมตร และระยะทางเคร่ืองโม่ตวัไกลถึงลานเท
น ้ าแข็งห่างกนั 4 เมตร น ้ าแข็งท่ีเหลือจากการตดัน ้ าแข็งจ านวน 6 ซอง ถูกแบ่งให้การโม่เคร่ืองละ 3 
ซอง ใชเ้วลาในการโม่ 1.58 นาที และเกิดการรอคอย 6.04 นาที 

ดงันั้น เม่ือพิจารณาถึงระยะเวลาการรอคอยท่ีเกิดข้ึนแลว้พบวา่เกิดการรอคอยท่ี 6.17 
นาที ต่อ 1 รอบการเทน ้ าแข็งซอง หรือหากคิดเป็นชัว่โมงการท างานแลว้ (Man Hours) ส าหรับการ

ลาน 

ลาน 

เคร่ืองโม่ 

เคร่ืองโม่ เคร่ืองโม่ 
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ท างานเพียง 3 คนของการท างานในส่วนของการผลิตน ้ าแข็งซอง ไดแ้ก่ต าแหน่งการตดัน ้ าแข็งตาม
ความตอ้งการของลูกคา้ 1 ต าแหน่ง และต าแหน่งการโม่น ้ าแข็ง 2 ต าแหน่ง จะพบวา่ตอ้งเสียชัว่โมง
การท างานถึง 6.04 (x2) + 6.17 เท่ากบั 18.25 นาทีต่อ 1 รอบการเทน ้าแขง็ซอง 

ส่วนท่ี 2 แผนภูมิการไหลของกระบวนการท างาน ส าหรับการผลิตน ้ าแข็งหลอด 
ประกอบไปดว้ย 2 ต าแหน่งงาน ดงัต่อไปน้ี 

1. การบรรจุน ้าแขง็หลอด 
แผนภูมิการไหลของกระบวนการท างานส าหรับการผลิตน ้ าแข็งหลอดต าแหน่งบรรจุ

น ้าแขง็หลอด 

  

แผนภูมิหมายเลข .....7..... แผน่ท่ี ....1... ในจ านวน ...1.... สรุปผล 

ผลิตภณัฑ ์/ วสัดุ / พนกังาน 
Activity ปัจจุบนั ปรับปรุง ผลต่าง 
ปฏิบติังาน    15   
เคล่ือนยา้ย     0   

กิจกรรม : ...............บรรจุน ้ าแขง็หลอด........................ 
ตรวจสอบ      0   
ล่าชา้ รอ        D 0   
เก็บ                0   

วธีิการท างาน : ปัจจุบนั / ปรับปรุง 
ระยะทาง (เมตร) 0   
เวลา (นาที) 1.43   

ค าอธิบายการท างาน 
ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา 
(วนิาที) 

สญัลกัษณ์ 
หมายเหต ุ

บรรจุน ้ าแขง็หลอดลงถุง - 6     D      
มดัปากถุง - 12     D      
วางบนรถเขน็ - 3     D      
บรรจุน ้ าแขง็หลอดลงถุง - 4     D      
มดัปากถุง - 11     D      
วางบนรถเขน็ - 3     D      
บรรจุน ้ าแขง็หลอดลงถุง - 6     D      
มดัปากถุง - 12     D      
วางบนรถเขน็ - 3     D      
บรรจุน ้ าแขง็หลอดลงถุง - 6     D      
มดัปากถุง - 12     D      
วางบนรถเขน็ - 4     D      
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แผนภูมิการไหลของกระบวนการท างานส าหรับการผลิตน ้ าแข็งหลอดต าแหน่งบรรจุ
น ้าแขง็หลอด (ต่อ) 

ภาพท่ี 4.12 แผนภูมิการไหลของกระบวนการท างานส าหรับการผลิตน ้าแขง็หลอดต าแหน่งบรรจุ
น ้าแขง็หลอด 
 

แผนผงัแสดงระยะทางการเดินส าหรับการผลิตน ้ าแข็งหลอดต าแหน่งบรรจุน ้ าแข็ง
หลอด 

ภาพท่ี 4.13 แผนผงัแสดงระยะทางการเดินส าหรับการผลิตน ้าแขง็หลอดต าแหน่งบรรจุน ้าแขง็หลอด 
จากผลการการสังเกตแบบไม่มีส่วนร่วมโดยใช้แผนภูมิการไหลของกระบวนการ

ท างาน ส าหรับการปฏิบติังานของพนกังานในต าแหน่งการบรรจุน ้ าแข็งหลอด ในกรณีเปิดเคร่ือง
ผลิต 1 ตวั พบวา่ ผูบ้รรจุน ้ าแข็งหลอดท าการบรรจุน ้ าแข็งหลอดจ านวน 5 ถุง ใชเ้วลา 1.43 นาทีต่อ
รถเขน็ 1 คนั 

1. การเก็บน ้าแขง็หลอด 

ค าอธิบายการท างาน (ต่อ) 
ระยะทาง 

(เมตร) 
เวลา 

(วนิาที*) 
สญัลกัษณ์ หมายเหต ุ

บรรจุน ้ าแขง็หลอดลงถุง - 6     D      
มดัปากถุง - 12     D      
วางบนรถเขน็ - 3     D      

รวม 0 103  15  0     0     0   0  

จุดจอดรถเขน็ 

หอ้งท าความเยน็ 

หอ้งท าความเยน็ 

เคร่ืองผลิตน ้ าแขง็หลอดตวัท่ี 1  เคร่ืองผลิตน ้ าแขง็หลอดตวัท่ี 2  
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แผนภูมิการไหลของกระบวนการท างานส าหรับการผลิตน ้ าแข็งหลอดต าแหน่งเก็บ
น ้าแขง็หลอด 
แผนภูมิหมายเลข .....8.... แผน่ท่ี ...1..... ในจ านวน ...1.... สรุปผล 

ผลิตภณัฑ ์/ วสัดุ / พนกังาน 
Activity ปัจจุบนั ปรับปรุง ผลต่าง 
ปฏิบติังาน    1   
เคล่ือนยา้ย     2   

กิจกรรม : ...................เก็บน ้ าแขง็หลอด.................... 
ตรวจสอบ      0   
ล่าชา้ รอ        D 0   
เก็บ                0   

วธีิการท างาน : ปัจจุบนั / ปรับปรุง 
ระยะทาง (เมตร) 12   
เวลา (นาที) 2..06   

ค าอธิบายการท างาน 
ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา 
(นาที) 

สญัลกัษณ์ 
หมายเหต ุ

เขน็รถบรรจุน ้ าแขง็หลอดจากจุดบรรจุไปหอ้งเยน็ 6 52     D      
วางเรียงน ้ าแขง็ในหอ้งเยน็  27     D      
กลบัไปยงัจุดบรรจุ 6 47     D      
รวม 12 126   1    2    0    0    0   

ภาพท่ี 4.14 แผนภูมิการไหลของกระบวนการท างานส าหรับการผลิตน ้าแขง็หลอดต าแหน่งเก็บ
น ้าแขง็หลอด 
 

แผนผงัแสดงระยะทางการเดินส าหรับการผลิตน ้าแขง็หลอดต าแหน่งเก็บน ้าแขง็หลอด 

ภาพท่ี 4.15 แผนผงัแสดงระยะทางการเดินส าหรับการผลิตน ้าแขง็หลอดต าแหน่งเก็บน ้าแขง็หลอด 

หอ้งท าความเยน็ 

หอ้งท าความเยน็ 

จุดจอดรถเขน็ 
เคร่ืองผลิตน ้ าแขง็หลอดตวัท่ี 1  เคร่ืองผลิตน ้ าแขง็หลอดตวัท่ี 2  
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จากผลการการสังเกตแบบไม่มีส่วนร่วมโดยใช้แผนภูมิการไหลของกระบวนการ
ท างาน ส าหรับการปฏิบติังานของพนกังานในต าแหน่งการเก็บน ้ าแขง็หลอด ในกรณีเปิดเคร่ืองผลิต 
1 ตวั พบวา่ ผูเ้ก็บน ้าแขง็หลอดใชเ้วลาในการเก็บน ้าแขง็หลอกปริมาณ 5 ถุงบนรถเขน็ 1 คนัเป็นเวลา 
2.06 นาที แต่เน่ืองจากมีจ านวนรถเขน็ 5 คนั จึงท าใหข้ั้นตอนการบรรจุน ้าแขง็หลอดไม่เกิดการรอ 

นอกจากสังเกตแบบไม่มีส่วนร่วม (Non-participation) โดยใช้แผนภูมิการไหลของ
กระบวนการท างาน ส าหรับการปฏิบติังานของพนกังาน ทางผูท้  าการวจิยัไดท้  าการศึกษาขอ้มูลต่างๆ 
ท่ีทางโรงงานใชใ้นการพิจาณาการผลิต ไดแ้ก่ ปริมาณไฟฟ้า ปริมาณการขาย อุณหภูมิในบ่อน ้าเกลือ 
ซ่ึงทางผูท้  าการวจิยัไดเ้ลือกช่วงวนัท่ี 15-17 พฤศจิกายน 2559 มีผลลพัธ์ท่ีไดด้งัต่อไปน้ี 

 
แผนภูมิการใชไ้ฟฟ้าทุก 15 นาทีประจ าวนัท่ี 15 พฤศจิกายน 2559 

ภาพท่ี 4.16 แผนภูมิการใชไ้ฟฟ้าทุก 15 นาทีประจ าวนัท่ี 15 พฤศจิกายน 2559 
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แผนภูมิการใชไ้ฟฟ้าทุก 15 นาทีประจ าวนัท่ี 16 พฤศจิกายน 2559 

ภาพท่ี 4.17 แผนภูมิการใชไ้ฟฟ้าทุก 15 นาทีประจ าวนัท่ี 16 พฤศจิกายน 2559 
 

แผนภูมิการใชไ้ฟฟ้าทุก 15 นาทีประจ าวนัท่ี 17 พฤศจิกายน 2559 

ภาพท่ี 4.18 แผนภูมิการใชไ้ฟฟ้าทุก 15 นาทีประจ าวนัท่ี 17 พฤศจิกายน 2559 
 

0
20
40
60
80

100
120
140

12
:00

:00
 A

M

1:1
5:0

0 A
M

2:3
0:0

0 A
M

3:4
5:0

0 A
M

5:0
0:0

0 A
M

6:1
5:0

0 A
M

7:3
0:0

0 A
M

8:4
5:0

0 A
M

10
:00

:00
 A

M

11
:15

:00
 A

M

12
:30

:00
 PM

1:4
5:0

0 P
M

3:0
0:0

0 P
M

4:1
5:0

0 P
M

5:3
0:0

0 P
M

6:4
5:0

0 P
M

8:0
0:0

0 P
M

9:1
5:0

0 P
M

10
:30

:00
 PM

11
:45

:00
 PM

ปริ
มา
ณก

าร
ใช
ไ้ฟ

ฟ้า
 (k

W
h
)

เวลา

แผนภูมิการใชไ้ฟฟ้าต่อชัว่โมง

Peak Off Peak Holiday

0
20
40
60
80

100
120
140

12
:00

:00
 A

M

1:1
5:0

0 A
M

2:3
0:0

0 A
M

3:4
5:0

0 A
M

5:0
0:0

0 A
M

6:1
5:0

0 A
M

7:3
0:0

0 A
M

8:4
5:0

0 A
M

10
:00

:00
 A

M

11
:15

:00
 A

M

12
:30

:00
 PM

1:4
5:0

0 P
M

3:0
0:0

0 P
M

4:1
5:0

0 P
M

5:3
0:0

0 P
M

6:4
5:0

0 P
M

8:0
0:0

0 P
M

9:1
5:0

0 P
M

10
:30

:00
 PM

11
:45

:00
 PM

ปริ
มา
ณก

าร
ใช
ไ้ฟ

ฟ้า
 (k

W
h
)

เวลา

แผนภูมิการใชไ้ฟฟ้าต่อชัว่โมง

Peak Off Peak Holiday



43 
 

แผนภูมิการใชไ้ฟฟ้าทุก 15 นาทีเฉล่ียต่อวนั 

ภาพท่ี 4.19 แผนภูมิการใชไ้ฟฟ้าทุก 15 นาทีเฉล่ียต่อวนั 15-17 พฤศจิกายน 2559 
 

จากขอ้มูลการใชไ้ฟฟ้าเฉล่ียพบวา่ ไฟฟ้าท่ีใชใ้นช่วงเวลา Off-Peak จ  านวน 10 ชัว่โมง
ต่อวนั มีค่าเท่ากบั 4,669.68 kWh ต่อวนั และไฟฟ้าท่ีใชใ้นช่วงเวลา Peak จ  านวน 13 ชัว่โมงต่อวนั มี
ค่าเท่ากบั 1,705.50 kWh ต่อวนั รวมการใชง้านไฟฟ้าทั้งหมดเท่ากบั 6,375.18 kWh ต่อวนั 
 
ตารางท่ี 4.1 ยอดขายรายวนั 15-17 พฤศจิกายน 2559 

วนัท่ี 15 16 17 เฉล่ีย 
ยอดขายน ้ าแขง็ซอง 
(ซอง) 

413 334 403 383 

ยอดขายน ้ าแขง็ซอง (ถุง) 482 491 481 485 

 
จากผลการรายงานยอดขายรายวนัพบวา่ ยอดขายน ้ าแข็งซองเฉล่ีย เท่ากบั 383 ซองต่อ

วนั ยอดขายน ้าแขง็หลอดเฉล่ีย เท่ากบั 485 ถุงต่อวนัต่อวนั  
 

ตารางท่ี 4.2 อุณหภูมิบ่อผลิตน ้าแขง็รายวนั 15-17 พฤศจิกายน 2559 
วนัที ่ 15 16 17 

เฉลีย่ 
เวลา (น.)    

0.00 -0.8 -0.6 -1.2 -0.8 
1.00 -1.9 -1.5 -2.4 -1.9 
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ตารางท่ี 2 อุณหภูมิบ่อผลิตน ้ าแขง็รายวนั 15-17 พฤศจิกายน 2559 (ต่อ) 

วนัที ่ 15 16 17 
เฉลีย่ 

เวลา (น.)    
2.00 -3.5 -3.0 -3.8 -3.4 
3.00 -4.9 -4.4 -5.9 -5.1 
4.00 -6.8 -5.5 -7.0 -6.4 
5.00 -8.2 -6.6 -7.9 -7.6 
6.00 -8.5 -8.0 -8.6 -8.4 
7.00 -7.8 -8.3 -8.8 -8.3 
8.00 -5.1 -8.1 -7.8 -6.7 
9.00 -3.5 -6.7 -6.6 -5.6 
10.00 -2.4 -4.5 -5.2 -4.0 
11.00 -1.6 -3.8 -4.2 -3.2 
12.00 -1.2 -2.1 -2.3 -1.9 
13.00 -1.0 -1.6 -1.2 -1.3 
14.00 -0.1 -0.9 -0.5 -0.5 
15.00 0.3 -0.4 0.0 0.0 
16.00 0.4 -0.4 0.4 0.1 
17.00 0.5 -0.3 0.7 0.3 
18.00 0.6 -0.2 0.8 0.4 
19.00 0.7 -0.2 0.9 0.5 
20.00 0.8 -0.1 0.9 0.5 
21.00 0.8 0.0 1.0 0.6 
22.00 0.8 0.0 1.0 0.6 
23.00 0.4 -0.5 0.3 0.1 
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แผนภูมิอุณหภูมิรายชัว่โมงเฉล่ียประจ าวนัท่ี 15 พฤศจิกายน 2559 

ภาพท่ี 4.20 แผนภูมิอุณหภูมิรายชัว่โมงเฉล่ียประจ าวนัท่ี 15 พฤศจิกายน 2559 
 

แผนภูมิอุณหภูมิรายชัว่โมงเฉล่ียประจ าวนัท่ี 16 พฤศจิกายน 2559 

ภาพท่ี 4.21 แผนภูมิอุณหภูมิรายชัว่โมงเฉล่ียประจ าวนัท่ี 16 พฤศจิกายน 2559 
 
  

-10.0

-8.0

-6.0

-4.0

-2.0

0.0

2.0

12
:00

:00
 A

M

2:0
0:0

0 A
M

4:0
0:0

0 A
M

6:0
0:0

0 A
M

8:0
0:0

0 A
M

10
:00

:00
 A

M

12
:00

:00
 PM

2:0
0:0

0 P
M

4:0
0:0

0 P
M

6:0
0:0

0 P
M

8:0
0:0

0 P
M

10
:00

:00
 PMอุณ
หภู

มิ 
(°C

)

เวลา

แผนภูมิแสดงอุณหภูมิ

-10.0

-8.0

-6.0

-4.0

-2.0

0.0

2.0

12
:00

:00
 A

M

2:0
0:0

0 A
M

4:0
0:0

0 A
M

6:0
0:0

0 A
M

8:0
0:0

0 A
M

10
:00

:00
 A

M

12
:00

:00
 PM

2:0
0:0

0 P
M

4:0
0:0

0 P
M

6:0
0:0

0 P
M

8:0
0:0

0 P
M

10
:00

:00
 PMอุณ
หภ

ูมิ 
(°C

)

เวลา

แผนภูมิแสดงอุณหภูมิ



46 
 

แผนภูมิอุณหภูมิรายชัว่โมงเฉล่ียประจ าวนัท่ี 17 พฤศจิกายน 2559 

ภาพท่ี 4.22 แผนภูมิอุณหภูมิรายชัว่โมงเฉล่ียประจ าวนัท่ี 17 พฤศจิกายน 2559 
 

แผนภูมิอุณหภูมิรายชัว่โมงเฉล่ีย 

ภาพท่ี 4.23 แผนภูมิอุณหภูมิรายชัว่โมงเฉล่ีย 15-17 พฤศจิกายน 2559 
 

จากผลการเก็บขอ้มูลอุณหภูมิบ่าเกลือผลิตน ้ าแข็งซอง พบวา่ ในช่วงเวลา 12.00 น. มี
อุณหภูมิประมาณ -0.8 องศาเซลเซียส์ อุณหภูมิลดลงอยา่งต่อเน่ืองจนถึงเวลา 6.00 น. มีอุณหภูมิ -8.4 
องศาเซลเซียส์ หลงัจากนั้นอุณหภูมิเพิ่มข้ึนจนถึงเวลา 22.00 น. 
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3. วเิคราะห์ รวบรวมปัญหาและสาเหตุ 
งานวจิยัคร้ังน้ีใชแ้ผนผงักา้งปลาในการวเิคราะห์หาปัญหาและสาเหตุ 

 
แผนผงักา้งปลา 

 
ภาพท่ี 4.24 แผนผงักา้งปลา 
ท่ีมา: ผูว้จิยั 
 

จากแผนผงัก้างปลาแสดงสาเหตุของการขาดประสิทธิภาพการท างานสามาตุแบ่ง
สาเหตุออกเป็น 4 ดา้น ไดแ้ก่ เคร่ืองจกัร ขั้นตอนการท างาน พนกังานและช่องทางการขาย 

ดา้นเคร่ืองจกัร มีโอกาสท่ีท าให้เกิดการขาดประสิทธิภาพการท างานไดจ้ากการช ารุด
เสียหาย แต่เน่ืองจากทางโรงงานมีช่างประจ าโรงงาน และอุปกรณ์เคร่ืองจกัรท่ีส ารองไว ้เพื่อรองรับ
เหตุฉุกเฉิน อยา่งไรก็ตามการซ่อมแซมบ ารุงเคร่ืองจกัรยงัขาดการจดบนัทึกและรอบการบ ารุงรักษา 
นอกจากน้ีรูปแบบการใช้พลงังานของเคร่ืองจกัรก็มีส่วนส าคญัในการขาดประสิทธิภาพการท างาน 
หากรูปแบบการใช้พลงัขาดประสิทธิภาพ ส่งผลให้เกิดตน้ทุนท่ีสูงดว้ย เน่ืองจากพลงังานในแต่ละ
ช่วงเวลามีค่าตน้ท่ีท่ีต่างกนั สามารถแบ่งได ้ดงัน้ี ช่วงเวลา 22.00 น. ถึง 9.00 น. (Off-Peak hours) มี
มูลค่า 2.2966 บาทต่อ kWh และ ช่วงเวลา 9.00 น. ถึง 22.00 น. (Peak hours) มีมูลค่า 3.8768 บาทต่อ 
kWh ดงันั้นตน้ท่ีต่างกนัระหวา่ง Off-Peak hours กบั Peak hours เท่ากบั 1.5082 บาทต่อ kWh 

ดา้นขั้นตอนการท างาน จากการศึกษาขา้งตน้พบว่าการขนส่งทั้งในขั้นตอนการผลิต
น ้ าแข็งซองใชเ้ส้นทางการเดินท่ีสั้นท่ีสุด  แต่ขั้นตอนการผลิตน ้ าแข็งหลอดสามารถใช้เส้นทางการ

ขาดประสิทธิภาพ

การท างาน 

 

เคร่ืองจกัร 

 

พนกังาน 

 

ช่องทางการขาย 

 

ขั้นตอน 

 -ปัญหาการรอ

คอย 

-ขาด

ประสิทธิภาพ

ในการใช้

พลงังานไฟฟ้า 

 
-ปัญหา

สมรรถภาพของ

พนกังาน 

-ขาดระบบการ

ขนส่ง 
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เดินอ่ืนท่ีสั้นท่ีสุดได ้นั้นคือการใชป้ระตูท่ีอยูใ่กลห้อ้งบรรจุมากท่ีสุด แต่ส่วนของการรอคอยพบมาก
ในขั้นตอนการผลิตน ้ าแข็งซอง เน่ืองจากต าแหน่งควบคุมเครนใช้เวลาในการท างาน 1 รอบเท่ากบั 
8.02 นาที แต่ต าแหน่งงานในส่วนถดัไปใช้เวลาเพียง 1.45นาที และ 1.58 นาที ตามล าดบั ส่งผลให้
เกิดการรอคอยเป็นเวลา 6.04 นาทีต่อรอบ 

ดา้นพนกังาน จากการศึกษาขา้งตน้พบว่าพนกังานทุกคนสามารถท างานแทนท่ีกนัได ้
แต่อาจจะมีผลลพัธ์การท างานท่ีแต่ต่างกนัเล็กนอ้ย ซ่ึงมีสาเหตุมาจากอายพุนกังาน 

ดา้นช่องทางการขาย จากการศึกษาขา้งตน้พบว่าทางโรงงานมีความสา มารถในการ
ขยายช่องทางการขายได ้เน่ืองจากปัจจุบนัมีส่วนแบ่งทางการตลาดน ้าแขง็หลอดนอ้ย ท าใหก้ารผลิต
น ้ าแข็งหลอดไม่เติมประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัร ซ่ึงสาเหตุหน่ึงท่ีมีส่วนแบ่งทางการตลาดน ้ าแข็ง
หลอดน้อยมาจากทางโรงงานไม่มีนโยบายบริการส่งน ้ าแข็งหลอด ท าให้ลูกคา้เลือกผูข้ายท่ีมีการ
จดัส่งมากกวา่ 

 
 

4. การศึกษาแนวทางการแก้ไขปัญหา 
จากแผนผงักา้งปลาให้ทราบว่าปัญหาท่ีก่อให้เกิดการขาดประสิทธิภาพการท างานมา

จาก 3 สาเหตุหลกั ไดแ้ก่ ดา้นเคร่ืองจกัร ดา้นขั้นตอนการท างานและดา้นช่องทางการขาย 
ดา้นเคร่ืองจกัร เน่ืองจากช่วงเวลาเป็นตวัแปรส าคญัในการคิดตนัทุนค่าไฟฟ้า ดงันั้นจึง

ควรใช้ไฟฟ้าในช่วงเวลา 9.00 น. ถึง 22.00 น. (Peak hours) ให้น้อยท่ีสุด ซ่ึงเคร่ืองจกัรท่ีใช้ไฟฟ้า
มากท่ีสุด คือ เคร่ืองท าความเยน็ให้กบับ่อเกลือผลิตน ้ าแข็งซอง ความจ าเป็นท่ีจะตอ้งเปิดเคร่ืองท า
ความเย็นดังกล่าวก็ต่อเม่ือต้องการผลิตน ้ าแข็งและต้องการรักษาอุณหภูมิในบ่อเกลือเพื่อไม่ให้
น ้าแขง็ละลาย ในการท างานปกติทางโรงงานปิดเคร่ืองท าความเยน็ทุกเคร่ืองในเวลา 9.00 น. ซ่ึงเป็น
ช่วงเวลา Peak Hours แลว้เปิดเคร่ืองท าความเยน็ 1 ตวัในช่วงอุณหูมิ 0 องศาเซลเซียสหรือช่วงเวลา
ประมาณ 13.00 น. แต่สังเกตเห็นว่าอุณหภูมิยงัเพิ่มข้ึนอีกเล็กน้อย เน่ืองจากมีการเติมน ้ าลงในบ่อ
น ้ าเกลือเพื่อท าการผลิต ดงันั้นผูท้  าการวิจยัจึงมีแนวคิดท่ีว่าหากเปล่ียนเวลาปิด/เปิดเคร่ืองท าความ
เยน็เป็น เปิดเคร่ืองท าความเยน็ในช่วงเช้าจนถึงเวลา 15.00 น. เน่ืองจากเป็นช่วงท่ีมีการเติมน ้ าจาก
การขาย เพื่อลงการเพิ่มข้ึนของอุณหภูมิอยา่งรวดเร็ว แลว้ท าการเปิดเคร่ืองท าความเยน็ทั้ง 3 เคร่ือง
อีกคร้ังในเวลา 22.00 น. (Off-Peak Hours) ซ่ึงเปิดเคร่ืองท าความเยน็เพื่อผลิตน ้าแขง็ในรูปแบบปกติ 

ดา้นขั้นตอนการท างาน พบวา่การท างานในต าแหน่งควบคุมเครนยกน ้ าแข็งมีขั้นตอน
ท่ีให้เวลานาน ท าให้เกิดการรอคอยของต าแหน่งงานถัดไป ซ่ึงขั้นตอนการท างานของต าแหน่ง
ดงักล่าวมีดงัต่อไปน้ี 1. ยกน ้ าแข็งออกจากบ่อ 2. เดินทางมายงับ่อละลาย 3. ละลายน ้ าแข็ง 4. เท



49 
 

น ้าแขง็ซองลงลาน 5. เติมน ้าลงซอง 6. เดินทางมายงับ่อเกลือ 7. ใส่หลอดเปาลม และ 8. ปรับปริมาณ
น ้ า พบวา่ขั้นตอนท่ี 3. ละลายน ้ าแข็ง มีระยะเวลาท่ีนานท่ีสุด คือ 99 วินาที เม่ือตรวจสอบถึงปัญหา
พบวา่ อุณหภูมิในบ่อละลายน ้ าแข็งมีอุณหภูมิต ่าเกินไป ทางผูท้  าการวิจยัจึงตอ้งการเพิ่มอุณหภูมิใน
บ่อละลาย จึงหาวิธีการเพิ่มอุณหภูมิดว้ยการน าท่ีจะสูบไปยงับ่อละลายน ้ าแข็งไปให้ความร้อนด้วย
แสงอาทิตย ์

ด้านโอกาสจากช่องทางการขาย เน่ืองจากน ้ าแข็งหลอดมีความต้องการน้อยกว่า
ความสามารถในการผลิตอยูถึ่ง 700 ถุงต่อวนั (ในช่วงฤดูฝนและฤดูหนาว) นอกจากน้ีทางโรงงานยงั
ไม่มีนบายบริการส่งน ้ าแข็งหลอด ดงันั้นทางผูท้  าการวิจยัจึงไดท้  าการศึกษาของมูลเพิ่มเติมจากการ
สอบถามผูท่ี้ขายน ้าแขง็หลอด สามารถสรุปไดด้งัน้ี 

การขายน ้าแขง็หลอด 
1. มีการส่งเพียง 1 รอบต่อวนั 
2. ลูกคา้มีความตอ้งการการสนบัสนุนถงัน ้าแขง็ (80%) 
3. ตอ้งเปล่ียนขนาดถงัน ้าแขง็ท่ีใหลู้กคา้ตามปริมาณการขายได ้เพื่อ

ป้องกนัการซ้ือน ้าจากเจา้อ่ืน 
4. ราคาขายต่อถุงเท่ากบั 40 บาท 
5. มีโอกาสโกงเงินสูง 

ขนาดถงัน ้าแขง็ 
ขนาดทั้งน ้าแขง็ท่ีใชอ้ยูใ่นพื้นท่ีมี 4 ขยาดไดแ้ก่ 

1. ขนาดถงั 200 ลิตร บรรจุน ้าแขง็หลอด 4.5 ถุง 
2. ขนาดถงั 300 ลิตร บรรจุน ้าแขง็หลอด 7 ถุง 
3. ขนาดถงั 400 ลิตร บรรจุน ้าแขง็หลอด 10 ถุง 
4. ขนาดถงั 800 ลิตร บรรจุน ้าแขง็หลอด 18 ถุง 

ดงันั้นแนวทางการเขา้ตลาดน ้ าแข็งหลอด คือ ตั้งโครงสร้างราคาตามปริมาณการซ้ือ 
เพื่อเป็นแรงจูงใจให้ลูกคา้ซ้ือในปริมาณมาก พร้อมทั้งรับฝากสินคา้ในกรณีท่ีลูกคา้ไม่ได้ขอการ
สนบัสนุนถงัน ้ าแข็ง กล่าวคือ หากลูกคา้ตอ้งการซ้ือในปริมาณมาก (ปริมาณน ้ าแข็งหลอด 100 ถุง) 
เพื่อเลือกราคาสินคา้ท่ีต ่าท่ีสุด หรือโปรโมชัน่ท่ีคุม้ท่ีสุด แต่ลูกคา้มีถงัใส่น ้ าแข็งขนาด 800 ลิตรของ
ผูข้ายรายอ่ืน จ านวน 5 ใบ ดงันั้นลูกคา้สามารถเลือกให้ทางโรงงานส่งน ้ าแข็งหลอด วนัละน ้ าแข็ง
หลอด 25 ถุง เฉล่ีย 5ถุงต่อถงัน ้ าแข็งท่ีลูกคา้มีอยู ่หากราคาท่ีลูกคา้แตกต่างระหวา่งโรงงานกบัคู่แข่ง 
3 บาทต่อถุง ลูกคา้จะไดรั้บเงินคืน 75 บาทต่อวนั หรือ 2,255 ต่อเดือน 
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5. เลือกแนวทางการเพิม่ประสิทธิภาพในกระบวนท างาน 
หลังจากเสนอแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนท างานทั้ง 3 แก่ ผูจ้ดัการ

โรงงาน ผูช่้วยผูจ้ดัการโรงงาน และช่างประจ าโรงงาน ไดผ้ลสรุปวา่แนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพ
ในกระบวนท างาน เร่ือง 1. การปรับเปล่ียนรูปแบบการใช้พลงังาน และ 2.การเพิ่มอุณหภูมิในบ่อ
ละลาย สามารถท าได ้เน่ืองจากมีอุปกรณ์ และความพร้อมของช่างประจ าโรงงาน แต่แนวทางท่ี 3. 
การเขา้ตลาดน ้ าแข็งหลอด ไม่สามารถท าได้ เน่ืองจากตอ้งมีการควบคุมดูแลอย่างใกล้ชิด เพราะ
โปรโมชัน่มีความละเอียดอ่อนมาก นอกจากน้ียงัตอ้งท าในระยะยาวอีกดว้ย เพื่อให้ลูกคา้เกิดความ
มัน่ใจในการซ้ือสินคา้ 

 
 

6. เปรียบเทยีบความคุ้มค่าจากการเพิม่ประสิทธิภาพการท างาน 
จากแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพท่ีไดรั้บการอนุมติัให้สามารถท าได ้ซ่ึงประกอบไป

ด้วย 2 แนวทาง คือ 1. รูปแบบการใช้พลงังาน และ 2.การเพิ่มอุณหภูมิในบ่อละลาย ได้ผลลพัธ์
ดงัต่อไปน้ี 

1. การปรับเปล่ียนรูปแบบการใชพ้ลงังาน พบวา่มีปริมาณการใช ้ดงัน้ี 
 

แผนภูมิการใชไ้ฟฟ้าทุก 15 นาทีประจ าวนัท่ี 22 พฤศจิกายน 2559 

ภาพท่ี 4.25 แผนภูมิการใชไ้ฟฟ้าทุก 15 นาทีเฉล่ียต่อวนั 22 พฤศจิกายน 2559 
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แผนภูมิการใชไ้ฟฟ้าทุก 15 นาทีประจ าวนัท่ี 23 พฤศจิกายน 2559 

ภาพท่ี 4.26 แผนภูมิการใชไ้ฟฟ้าทุก 15 นาทีเฉล่ียต่อวนั 23 พฤศจิกายน 2559 
 

แผนภูมิการใชไ้ฟฟ้าทุก 15 นาทีประจ าวนัท่ี 24 พฤศจิกายน 2559 

ภาพท่ี 4.27 แผนภูมิการใชไ้ฟฟ้าทุก 15 นาทีเฉล่ียต่อวนั 24 พฤศจิกายน 2559 
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แผนภูมิการใชไ้ฟฟ้าต่อชัว่โมง

Peak Off Peak Holiday
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แผนภูมิการใชไ้ฟฟ้าทุก 15 นาทีเฉล่ียต่อวนั 

ภาพท่ี 4.28 แผนภูมิการใชไ้ฟฟ้าทุก 15 นาทีเฉล่ียต่อวนั 22-24 พฤศจิกายน 2559 
 

จากข้อมูลการใช้ไฟฟ้าเฉล่ียในช่วงทดลองแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพด้วยการ
ปรับเปล่ียนรูปแบบการใชพ้ลงังาน พบวา่ ไฟฟ้าท่ีใชใ้นช่วงเวลา Off-Peak  มีค่าเท่ากบั 4785.52 ต่อ
วนั และไฟฟ้าท่ีใชใ้นช่วงเวลา Peak จ  านวน 13 ชัว่โมงต่อวนั มีค่าเท่ากบั 1237.08 kWh ต่อวนั รวม
การใชง้านไฟฟ้าทั้งหมดเท่ากบั 6,022.60 kWh ต่อวนั 

ยอดขายรายวนั 
วนัท่ี 22 23 24 เฉล่ีย 

ยอดขายน ้ าแขง็ซอง 
(ซอง) 

422 337 478 412 

ยอดขายน ้ าแขง็ซอง (ถุง) 441 447 500 463 

ตารางท่ี 4.3 ยอดขายรายวนั 22-24 พฤศจิกายน 2559 
 
จากผลการรายงานยอดขายรายวนัพบวา่ ยอดขายน ้ าแข็งซองเฉล่ีย เท่ากบั 412 ซองต่อ

วนั ยอดขายน ้าแขง็หลอดเฉล่ีย เท่ากบั 463 ถุงต่อวนัต่อวนั  
 
ตารางท่ี 4.4 อุณหภูมิรายวนั 22-24 พฤศจิกายน 2559 

วนัที ่ 22 23 24 
เฉลีย่ 

เวลา (น.)    
0.00 -0.7 -1.6 -3.5 -1.9 
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ตารางท่ี 4 อุณหภูมิรายวนั 22-24 พฤศจิกายน 2559 (ต่อ) 
วนัที ่ 22 23 24 

เฉลีย่ 
เวลา (น.)    

1.00 -1.8 -3.3 -4.7 -3.3 
2.00 -3.5 -4.5 -6 -4.7 
3.00 -4.7 -5.9 -7.4 -6.0 
4.00 -5.8 -7 -8.9 -7.2 
5.00 -7 -8.4 -9.4 -8.3 
6.00 -8.5 -8.8 -8.8 -8.7 
7.00 -8.9 -8.4 -8.1 -8.5 
8.00 -8.1 -7.2 -7 -7.4 
9.00 -6.5 -6.8 -6.1 -6.5 
10.00 -5.3 -5.9 -5.5 -5.6 
11.00 -4 -5.2 -5 -4.7 
12.00 -3.2 -4.7 -4.4 -4.1 
13.00 -2.8 -4 -3.7 -3.5 
14.00 -1.8 -3.1 -3.4 -2.8 
15.00 -1 -2.9 -2.9 -2.3 
16.00 -0.8 -2.1 -2.2 -1.7 
17.00 -0.8 -1.7 -1.6 -1.4 
18.00 -0.6 -1.2 -1 -0.9 
19.00 -0.5 -0.8 -0.8 -0.7 
20.00 -0.5 -0.8 -0.7 -0.7 
21.00 -0.4 -0.7 -0.5 -0.5 
22.00 -0.3 -0.7 -0.5 -0.5 
23.00 -0.8 -1.8 -0.7 -1.1 
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แผนภูมิอุณหภูมิรายชัว่โมงเฉล่ียประจ าวนัท่ี 22 พฤศจิกายน 2559 

ภาพท่ี 4.29 แผนภูมิอุณหภูมิรายชัว่โมงเฉล่ียประจ าวนัท่ี 22 พฤศจิกายน 2559 
 

แผนภูมิอุณหภูมิรายชัว่โมงเฉล่ียประจ าวนัท่ี 23 พฤศจิกายน 2559 

ภาพท่ี 4.30 แผนภูมิอุณหภูมิรายชัว่โมงเฉล่ียประจ าวนัท่ี 23 พฤศจิกายน 2559 
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แผนภูมิอุณหภูมิรายชัว่โมงเฉล่ียประจ าวนัท่ี 24 พฤศจิกายน 2559 

ภาพท่ี 4.31 แผนภูมิอุณหภูมิรายชัว่โมงเฉล่ียประจ าวนัท่ี 24 พฤศจิกายน 2559 
 

แผนภูมิอุณหภูมิรายชัว่โมงเฉล่ียรายชัว่โมงเฉล่ีย 

ภาพท่ี 4.32 แผนภูมิอุณหภูมิรายชัว่โมงเฉล่ียประจ าวนัท่ี 22-24 พฤศจิกายน 2559 

 
จากผลการเก็บขอ้มูลอุณหภูมิบ่าเกลือผลิตน ้ าแข็งซอง พบวา่ ในช่วงเวลา 12.00 น. มี

อุณหภูมิประมาณ -1.9 องศาเซลเซียส์ อุณหภูมิลดลงอย่างต่อเน่ืองจนถึงเวลา 6.00 น. มีอุณหภูมิ
ประมาณ -8.7 องศาเซลเซียส์ หลงัจากนั้นอุณหภูมิเพิ่มข้ึนจนถึงเวลา 22.00 น.  
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2. การเพิ่มอุณหภูมิในบ่อละลาย ด้วยวิธีการรับพลงังานจากแสงอาทิตย ์มีวิธีการ

ด าเนินการดงัน้ี  
2.1. เลือกตั้งถงัน ้าขนาด 5,000 ลิตรท่ีสามารถรับแสงอาทิตยไ์ดโ้ดยตรง 

 
ภาพท่ี 4.33 ถงัน ้าเพิ่มอุณหภูมิ 

2.2. ต่อท่อ ลูกลอยและเคร่ืองสูบน ้าจากบ่อพกัน ้าเขา้สูบถงั 
2.3. ต่อท่อจากถงัน ้าเขา้สู่บ่อละลายน ้าแขง็ 

จากการติดตั้งถงั 5,000 ลิตร มีช่วงเวลาในการรับแสงอาทิตยใ์นช่วงเวลา 7.00 น. ถึง 
18.00 น. ท าให้การจดบนัทึกขอ้มูล ตอ้งท าในเวลา 14.00 น. และการทดลองท าไดเ้พียง 2 ชัว่โมง
เท่านั้น เน่ืองจากน ้ าในถงัน ้ าไม่เพียงพอ น ้ าท่ีถูกเติมลงในบ่อละลายมีอตัราการไหล 0.50 ลิตรต่อ
วินาที หรือ 1,800 ลิตร ต่อชัว่โมง ดงันั้นปริมาณในถงัน ้ า 5,000 ลิตร สามาถเติมน ้ าในบ่อละลายได้
เพียง 2 ชัว่โมงเท่านั้น 
 

การควบคุมเครน  
แผนภูมิการไหลของกระบวนการท างาน ส าหรับการผลิตน ้าแขง็ซอง ต าแหน่งควบคุม

เครนในช่วงด าเนินการ 
แผนภูมิหมายเลข .....9.... แผน่ท่ี ....1... ในจ านวน ...1.... สรุปผล 

ผลิตภณัฑ ์/ วสัดุ / พนกังาน 
Activity ปัจจุบนั ปรับปรุง ผลต่าง 
ปฏิบติังาน    8 8 0 
เคล่ือนยา้ย     2 2 0 

กิจกรรม : ...........คนควบคุมเครน…………. 
ตรวจสอบ      0 0 0 
ล่าชา้ รอ        D 0 0 0 
เก็บ                0 0 0 
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แผนภูมิการไหลของกระบวนการท างาน ส าหรับการผลิตน ้าแขง็ซอง ต าแหน่งควบคุม
เครนในช่วงด าเนินการ (ต่อ) 

วธีิการท างาน : ปัจจุบนั / ปรับปรุง 
ระยะทาง (เมตร) 80 80 0 
เวลา (นาที) 8.02 7.16 0.46 

ค าอธิบายการท างาน 
ระยะทาง  
(เมตร) 

เวลา  
(วนิาที*) 

สญัลกัษณ์ 
หมายเหต ุ

เปิดฝาซอง  -     D      
ยกน ้ าแขง็ออกจากบ่อ*  27     D      
เดินทางมายงับ่อละลาย 2-40 55     D      
ละลายน ้ าแขง็  68     D      
เทน ้ าแขง็ซองลงลาน   58     D      
เติมน ้ า  67     D      
เดินทางมายงับ่อเกลือ 2-40 58     D      
ใส่หลอดเปาลม  52     D      
ปรับปริมาณน ้ า**  51     D      
ปิดฝาซอง  -     D      

รวม 80 436   8    2   0   0   0  

ภาพท่ี 4.34 แผนภูมิการไหลของกระบวนการท างาน ส าหรับการผลิตน ้าแขง็ซอง ต าแหน่งควบคุม
เครนในช่วงด าเนินการ 

 
จากแผนภูมิการไหลของกระบวนการท างาน ส าหรับการปฏิบติังานของพนกังานใน

ต าแหน่งการควบคุมเครนในช่วงด าเนินการ ท่ีทดลองแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพการท างานการ
เพิ่มอุณหภูมิในบ่อละลาย พบวา่ ระยะเวลาท่ีใชใ้นต าแหน่งควบคุมเครน ขั้นตอนละลายน ้ าแข็งใช้
เวลา 68 วนิาที เม่ือพิจารณาทุกขั้นตอนของต าแหน่งงานดงักล่าว พบวา่ ใชเ้วลา 7.16 นาที 
 
 

7. สรุปผลการเพิม่ประสิทธิภาพในกระบวนท างานของโรงงานน า้แขง็ 
จากแนวทางการการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนท างานทั้ง 2 แนวทาง สามารถสรุป

ผลได ้ดงัน้ี 
1. การปรับเปล่ียนรูปแบบการใชพ้ลงังาน 
จากการค านวณค่าไฟฟ้า สามารถค านวณไดจ้ากสมการ 

ค่าไฟฟ้า = ปริมาณไฟฟ้าฟ้าท่ีใช ้(kWh) x ค่าไฟฟ้าต่อหน่วย (บาทต่อ kWh) 
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แต่เน่ืองจากการไฟฟ้าแบ่งการคิดค่าไฟฟ้าออกเป็น 2 ช่วง คือ Peak Hours และ Off-
Peak Hours ดงันั้น สมการท่ีใชค้  านวณจึงเป็นสมการ 
ค่าไฟฟ้า = ปริมาณไฟฟ้าฟ้าท่ีใชใ้นช่วง Peak Hours (kWh) x ค่าไฟฟ้าฟ้าในช่วง Peak Hours 
(บาทต่อ kWh)+ปริมาณไฟฟ้าฟ้าท่ีใชใ้นช่วง Off-Peak Hours 
(kWh) x ค่าไฟฟ้าฟ้าในช่วง Off-Peak Hours (บาทต่อ kWh) 

 
เม่ือค านวณค่าไฟฟ้าในช่วงก่อนด าเนินแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพการใช้พลงังาน

ไฟฟ้า พบวา่ 
ค่าไฟฟ้า = 1,705.50 kWh ต่อวนั x 3.8768 บาทต่อ kWh + 4,669.68 kWh ต่อวนั x 

2.2966 บาทต่อ kWh 
ค่าไฟฟ้า =  6,611.88 บาทต่อวนั + 10,724.39 บาทต่อวนั 
ค่าไฟฟ้า =  17,336.27 บาทต่อวนั 
 
เม่ือค านวณค่าไฟฟ้าในช่วงด าเนินแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพการใชพ้ลงังานไฟฟ้า 

พบวา่ 
ค่าไฟฟ้า = 1,237.08 kWh ต่อวนั x 3.8768 บาทต่อ kWh + 4,785.52 ต่อวนั x 2.2966 

บาทต่อ kWh 
ค่าไฟฟ้า = 4,795.91 บาทต่อวนั + 10,990.43 บาทต่อวนั 
ค่าไฟฟ้า = 15,786.34 บาทต่อวนั 
 
จากการค านวณประสิทธิภาพการท างานสามารถค านวณไดจ้ากสมการ 

ประสิทธิภาพการใชพ้ลงังานไฟฟ้า =  
ปริมาณงานท่ีได้

ค่าไฟฟ้าท่ีใช้
 

 
เม่ือพิจารณาประสิทธิภาพในช่วงก่อนด าเนินแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพการใช้

พลงังานไฟฟ้า พบวา่ 

ประสิทธิภาพการใชพ้ลงังานไฟฟ้า = 
383

17,336.27
 

ประสิทธิภาพการใชพ้ลงังานไฟฟ้า =      0.022 
เม่ือพิจารณาประสิทธิภาพในช่วงด าเนินแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพการใชพ้ลงังาน

ไฟฟ้าพบวา่ 

ซอง ต่อ บาท 
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ประสิทธิภาพการใชพ้ลงังานไฟฟ้า = 
412

15,786.34
 

ประสิทธิภาพการใชพ้ลงังานไฟฟ้า =      0.026 
ดงันั้น ประสิทธิภาพในช่วงด าเนินแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพการใชพ้ลงังานไฟฟ้า

สามารถผลิตน ้าแขง็ซองไดม้ากกวา่ในช่วงก่อนด าเนินแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพการใชพ้ลงังาน
ไฟฟ้า เท่ากับ 0.002 ซองต่อบาท หรือค่าต้นทุกท่ีลงลดระหว่างในช่วงด าเนินแนวทางการเพิ่ม
ประสิทธิภาพการใช้พลงังานไฟฟ้ากบัในช่วงก่อนด าเนินแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพการใช้
พลงังานไฟฟ้า เท่ากบั 1,549.93 บาทต่อวนั หรือ1,549.93 บาทต่อวนั x 20 วนั เท่ากบั 30,998.6 บาท
ต่อเดือน 

เม่ือเปรียบเทียบความแตกต่างระหวา่งการใชพ้ลงังานไฟฟ้าและอุณหภูมิในช่วงด าเนิน
แนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพการใช้พลังงานไฟฟ้ากับในช่วงก่อนด าเนินแนวทางการเพิ่ม
ประสิทธิภาพการใชพ้ลงังานไฟฟ้า โดยใช ้Paired Samples Test ท่ีระดบัความเช่ือมัน่ 90% พบวา่ 
 
ตารางท่ี 4.5 Paired Samples Statistics 

 
Mean N Std. Deviation 

Std. Error 
Mean 

Pair 1 PowerA 256.670 23 166.8290 34.7863 
PowerB 240.709 23 187.2924 39.0532 

Pair 2 TempA -2.661 23 3.2054 .6684 
TempB -3.970 23 2.8368 .5915 

 
ตารางท่ี 4.6 Paired Samples Test 

 Paired Differences    

 
90% Confidence Interval of the 

Difference    
 Lower Upper t df Sig. (2-tailed) 
Pair 1 PowerA - PowerB -24.0582 55.9799 .685 22 .501 
Pair 2 TempA - TempB 1.0936 1.5238 10.448 22 .000 

 

ซอง ต่อ บาท 
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จากตารางสามารถสรุปได้ว่า การใช้พลงังานไฟฟ้าในช่วงด าเนินแนวทางการเพิ่ม
ประสิทธิภาพการใช้พลงังานไฟฟ้ากบัในช่วงก่อนด าเนินแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพการใช้
พลงังานไฟฟ้า  มีค่า Significant เท่ากบั 0.501 ดงันั้นจึงสามารถสรุปไดว้า่ไม่มีความแตกต่างกนั 

ส าหรับอุณหภูมิในช่วงด าเนินแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพการใชพ้ลงังานไฟฟ้ากบั
ในช่วงก่อนด าเนินแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพการใชพ้ลงังานไฟฟ้าไฟฟ้ามีค่า Significant เท่ากบั 
0.000 ดงันั้นจึงสามารถสรุปไดว้า่มีความแตกต่างกนัอยา่งมีนยัส าคญั 

สามารถสรุปไดว้่าการใช้พลงังานไฟฟ้าในช่วงด าเนินแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพ
การใชพ้ลงังานไฟฟ้ากบัในช่วงก่อนด าเนินแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพการใชพ้ลงังานไฟฟ้าไม่มี
ความแตกต่าง แต่ท าให้อุณหภูมิในช่วงด าเนินแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพการใช้พลงังานไฟฟ้า
กบัในช่วงก่อนด าเนินแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพการใช้พลงังานไฟฟ้าไฟฟ้าแตกต่างกนั เม่ือ
พิจารณาอุณหภูมิแล้ว พบว่าในช่วงด าเนินแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพการใช้พลงังานไฟฟ้า มี
อุณหภูมิเฉล่ียอยูท่ี่ -3.97 องศาเซลเซียส์ต ่ากวา่ในช่วงก่อนด าเนินแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพการ
ใชพ้ลงังานไฟฟ้า -1.30 องศาเซลเซียส์ 

2. การเพิ่มอุณหภูมิในบ่อละลาย 
จากการเปรียบเทียบแผนภูมิการไหลของกระบวนการท างาน ส าหรับการปฏิบติังาน

ของพนกังานในต าแหน่งการควบคุมเครนในช่วงก่อนด าเนินการเพิ่มประสิทธิภาพการท างานกบั
ช่วงด าเนินการเพิ่มประสิทธิภาพการท างาน พบว่า พนกังานใช้เวลาในขั้นตอนการละลายน ้ าแข็ง
ลดลง 31 วนิาที เม่ือพิจารณาทุกขั้นตอนของต าแหน่งงานดงักล่าว พบวา่ ใชเ้วลาลดลง 46 วนิาที 

เม่ือพิจารณาถึงระยะเวลาการรอคอยท่ีเกิดข้ึนแลว้พบวา่เกิดการรอคอยท่ี 5.31 นาที ต่อ 
1 รอบการเทน ้ าแข็งซอง หรือหากคิดเป็นชั่วโมงการท างานแลว้ (Man Hours) ส าหรับการท างาน
เพียง 3 คนของการท างานในส่วนของการผลิตน ้ าแข็งซอง ไดแ้ก่ต าแหน่งการตดัน ้ าแข็งตามความ
ตอ้งการของลูกคา้ 1 ต าแหน่ง และต าแหน่งการโม่น ้าแขง็ 2 ต าแหน่ง จะพบวา่  

ช่วงก่อนกาด าเนินการแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพการท างานตอ้งเสียชั่วโมงการ
ท างานถึง 6.04 (x2) + 6.17 เท่ากบั 18.25 นาทีต่อ 1 รอบการเทน ้าแขง็ซอง  

ช่วงด าเนินการแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพการท างานตอ้งเสียชัว่โมงการท างานถึง 
5.18 (x2) + 5.31 เท่ากบั 16.07 นาทีต่อ 1 รอบการเทน ้ าแข็งซอง ลดลงจากช่วงก่อนด าเนินการเพิ่ม
ประสิทธิภาพการท างาน 2.18 นาทีต่อ 1 รอบการเทน ้ าแข็งซอง ใน 1 วนัมีการขายอยูท่ี่ประมาณ 50 
รอบ ท าใหส้ามารถลอระยะเวลาการรอคอย 50 x 2.18 เท่ากบั 109.00 นาที หรือ 1.49 ชัว่โมง คิดเป็น
เงิน 93.13 บาทต่อวนั หรือ 93.13 x 30 เท่ากบั 2,793.75 บาทต่อเดือน 
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บทที ่5 
สรุปผลการวจิัย อภิปราย 

 
 

สารนิพนธ์เร่ือง การเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนท างานของโรงงานน ้ าแข็ง 
กรณีศึกษา : โรงงานน ้าแขง็มหาราช จงัหวดัพระนครศรีอยธุยา มีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาขั้นตอนการ
ปฏิบติังาน, ปัญหาในกระบวนการผลิตของโรงงานน ้ าแข็ง, และพฒันากระบวนการท างานของ
โรงงานน ้ าแข็งให้มีประสิทธิภาพ ซ่ึงงานวิจยัคร้ังน้ีเป็นการวิจยัเชิงปฏิบติัการ (Action Research) 
โดยใชว้ธีิการเก็บขอ้มูลดว้ยการสัมภาษณ์เชิงลึก (In-Depth Interview) และการสังเกตแบบไม่มีส่วน
ร่วม (Non-participant Observation) ซ่ึงประกอบไปด้วยแผนภูมิการไหลของงาน และแผนผงั
โรงงาน ซ่ึงผูท้  าการวิจยัไดก้ าหนดขั้นตอนการวิจยัออกเป็น 9 ขั้นตอน 1. การศึกษาขอ้มูลเบ้ืองตน้
เก่ียวกบักระบวนการท างาน 2. การเก็บขอ้มูลกระบวนการท างาน 3. วิเคราะห์ปัญหาและสาเหตุใน
กระบวนการท างานของโรงงานน ้ าแข็ง 4. การศึกษาแนวทางการแก้ไขปัญหา เพื่อการเพิ่ม
ประสิทธิภาพ 5. เลือกแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนท างาน 6. น าแนวทางไปทดลองใช้ 
7. เก็บขอ้มูลกระบวนการท างานใหม่คร้ังท่ีสอง 8. ประเมินผล และ 9. สรุปผลและอภิปรายแนว
ทางการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนท างาน ส าหรับประชากรมีจ านวนทั้งหมด 16 คน ประกอบไป
ด้วยผูจ้ดัการโรงงาน 1 คน ผูช่้วยผูจ้ดัการโรงงาน 1 คน ช่างประจ าโรงงาน 1 คน และพนักงาน
ปฏิบติังาน 13 คน ดังนั้นกลุ่มตวัแทนการสัมภาษณ์มี 3 คน ได้แก่ ผูจ้ดัการโรงงาน 1 คน ผูช่้วย
ผูจ้ดัการโรงงาน 1 คน ช่างประจ าโรงงาน 1 คน ระยะเวลาการด าเนินการช่วงวนัท่ี 1 พฤศจิกายน 
2559 – 30 พฤศจิกายน 2559  

ซ่ึงสรุปผลการวจิยั และขอ้เสนอแนะแบ่งออกไดเ้ป็นดงัน้ี 
1. ส่วนสรุปผลการวจิยั 
2. ส่วนอภิปรายผลการศึกษา 
3. ส่วนขอ้เสนอแนะ
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1. ส่วนสรุปผลการวจิัย 
จากผลการวจิยั พบวา่ การเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนท างานประกอบไปดว้ย 4 ส่วน

หลกัๆ ดงัต่อไปน้ี 
 
ส่วนที ่1 ข้อมูลจากการศึกษาข้อมูลเบื้อต้นเกีย่วกบักระบวนการท างาน 
จากผลการศึกษา พบว่า การท างานสามารถแบ่งออกเป็น 2 ส่วนหลกัๆ ได้แก่ การ

ท างานของเคร่ืองจกัร และการท างานของพนกังาน 
การท างานของเคร่ืองจกัรสามารถสรุปไดเ้ป็น 3 ส่วนดงัต่อไปน้ี 
1. การผลิตน ้ าดิบ มีขั้นตอนของการสูบน ้ าจากคลอง น ามาท าการบ าบดัให้มีคุณภาพ

ตามมาตรฐาน 
2. การผลิตน ้ าแข็งซอง มีขั้นตอนการกรองน ้ าส าหรับผลิตน ้ าแข็งซอง มีเวลาการผลิต

ในช่วง 22.00 น. ถึง 9.00 น. (Off-Peak Hours) ซ่ึงเป็นช่วงเวลาท่ีค่าไฟฟ้าถูกท่ีสุด 2.2966 บาท 
นอกจากน้ียงัมีการเปิดเคร่ืองท าความเย็นในช่วง 13.00 น. ถึง 22.00 น. (Peak Hours) ค่าไฟฟ้าท่ี 
3.8768 บาท เพื่อควบคุมอุณหภูมิในบ่อเกลือผลิต 

3. การผลิตน ้ าแข็งหลอด ขั้นตอนการกรองน ้ าส าหรับผลิตน ้ าแข็งหลอด มีเวลาการ
ผลิตในช่วง 22.00 น. ถึง 9.00 น. (Off-Peak Hours) สามารถผลิตน ้ าแข็งหลอดได้ในอัตรา 750 
กิโลกรัมต่อ 30 นาที 

การท างานของพนกังานสามารถแบ่งออกเป็น 3 ส่วนดงัต่อไปน้ี 
1. การผลิตน ้ าแข็งตดั มีขั้นตอนดงัต่อไปน้ี น าน ้ าแข็งซองข้ึนจากบ่อเกลือผลิต เทลง

ลาน แลว้น าน ้าแขง็ซองมาตดัตามความตอ้งการของลูกคา้ และส่งมอบใหลู้กคา้ 
2. การผลิตน ้ าแข็งโม่ มีขั้นตอนดงัต่อไปน้ี น าน ้ าแข็งซองข้ึนจากบ่อเกลือผลิต เทลง

ลาน แลว้จึงน าน ้าแขง็ซองเขา้เคร่ืองโม่ และส่งมอบใหลู้กคา้ 
3. การผลิตน ้ าแข็งหลอด มีขั้นตอนดงัต่อไปน้ี บรรจุน ้ าแข็งหลอดลงถุง น าไปเก็บ

รักษาท่ีหอ้งเยน็ รอการจ าหน่าย 
 
ส่วนที ่2 การวเิคราะห์ รวบรวมปัญหาและสาเหตุ 
จากผลการวเิคราะห์ พบปัญหาหลกั 3 ดา้น ไดแ้ก่  
1. ดา้นเคร่ืองจกัร เน่ืองจากตอ้งเปิดเคร่ืองท าความเยน็ในช่วงเวลา Peak Hours ตั้งแต่

เวลา 13.00 น. ถึง 22.00 น. ใชเ้วลาทั้งส้ิน 9 ชัว่โมง ดงันั้นหากลดจ านวนชัว่โมงท่ีตอ้งเปิดเคร่ืองท า
ความเยน็ในช่วง Peak Hours ได ้ก็น่าจะท าใหต้น้ทุนดา้นค่าไฟฟ้าลดลงได ้
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2. ดา้นขั้นตอนการท างาน ยงัเกิดการรอคอยถึง 6.17 นาทีในกระบวนการท างานของ
พนกังาน ในส่วนของการผลิตน ้ าแข็งซอง (น ้ าแข็งตดัและน ้ าแข็งโม่) หากคิดเป็นชัว่โมงการท างาน
แลว้ (Man Hours) แลว้ท าใหเ้กิดการรอคอยนานถึง 18.25 นาที 

3. ดา้นช่องทางการขาย เน่ืองจากทางโรงงานไม่มีนโยบายบริการส่งน ้ าแข็งหลอด ท า
ใหก้ารผลิตน ้าแขง็หลอดไม่สามารถผลิตไดอ้ยา่งเตม็ประสิทธิภาพ 

 
ส่วนที ่3 แนวทางการแก้ไขปัญหา 
1. ดา้นเคร่ืองจกัร ทดลองเปิดเคร่ืองท าความเยน็ในช่วงเช้าแทนการเปิดในช่วงบ่าย 

เพื่อลดอตัราเร็วในการเพิ่มอุณหภูมิ เน่ืองจากในช่วงเชา้มีการขายในปริมาณมาก ท าให้อุณหภูมิเพิ่ม
สูงข้ึนอยา่งรวดเร็ว 

2. ดา้นขั้นตอนการท างาน ลดระยะเวลาการท างานในขั้นตอนการควบคุมเครน โดย
เพิ่มอุณหภูมิน ้าในบ่อละลายน ้าแขง็ 

3. ดา้นโอกาสทางการตลาด ศึกษาวิธีการขายปลีกเพื่อให้ทราบถึงปัญหา และเสนอ
เป็นแนวทางในการด าเนินการในอนาคต 

 
ส่วนที ่4 ข้อมูลเปรียบเทยีบความคุ้มค่าจากการเพิม่ประสิทธิภาพการท างาน 
1. ดา้นเคร่ืองจกัร จากการเปล่ียนช่วงเวลาท าให้อุณหภูมิเพิ่มข้ึนน้อยลง และใช้เวลา

ในการเปิดเคร่ืองท าความเยน็เพื่อควบคุมอุณหภูมิบ่อเกลือน้อยลงถึง 2 ชั่วโมง ส่งผลให้ค่าไฟฟ้า
ลดลง เท่ากบั 1,549.93 บาทต่อวนั หรือ1,549.93 บาทต่อวนั x 20 วนั เท่ากบั 30,998.6 บาทต่อเดือน 

2. ด้านขั้นตอนการท างาน จากการเพิ่มอุณหภูมิน ้ าในบ่อละลายน ้ าแข็ง พบว่า การ
ปฏิบติังานของพนกังานในต าแหน่งการควบคุมเครนใช้เวลาในขั้นตอนการละลายน ้ าแข็งลดลง 31 
วนิาที เม่ือพิจารณาทั้งกระบวนการ พบวา่ใชเ้วลาเพียง 7.16 นาที ลดลงจากเดิม 46 วนิาที 
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2. ส่วนอภิปรายผลการศึกษา 
จากผลการวิจยั เร่ือง การเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนท างานของโรงงานน ้ าแข็ง 

สามารถอภิปรายผลโดยใชแ้นวคิด ทฤษฎีและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งมาอภิปรายผลการศึกษาได ้ไดด้งัน้ี 
1. ผลจากการวิจยัพบว่า การปรับเปล่ียนรูปแบบการด าเนินงานในบา้งขั้นตอน โดย

การลดจ านวนขั้นตอน ระยะทาง หรือเวลา เพื่อให้เกิดความเหมาะสมแก่การท างาน ท าให้เกิด
ประสิทธิภาพในการท างานมากยิ่งข้ึน ซ่ึงสอดคลอ้งกบังานวิจยัของ พิทธพนธ์ พิทกัษ ์(2552) ท่ีได้
ศึกษากระบวนการผลิตเพื่อเพิ่มผลผลิต กรณีศึกษา อุสาหกรรมลา้งขวด ท่ีสามารถสรุปไดว้่า การ
ปรับปรุงเคร่ืองจกัรและวธีิการท างานให้เหมาะสมกบังาน เพื่อใหเ้กิดประสิทธิภาพการท างานท่ีดีข้ึน 
อย่างไรก็ตามเคร่ืองมือท่ีใช้ในการศึกษากระบวนการท างานก็เป็นส่วนส าคญั งานวิจยัน้ีได้ใช้
แผนภูมิการไหลในการเก็บขอ้มูล จึงท าใหส้ามารถแยกขั้นตอนการผลิตไดอ้ยา่งชดัเจน ซ่ึงสอดคลอ้ง
กบังานวิจยัของ ขจรศกัด์ิ ทองอะไพพงษ ์(2554) ท่ีไดศึ้กษาการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตยางพารา
และลดตน้ทุนดา้นพลงังาน ท าใหส้ามารถลดขั้นตอนท่ีไม่จ  าเป็นต่อการท างานออกได ้

2. จากการปรับรูปแบบการใช้พลงังานไฟฟ้า ท าให้โรงงานผลิตน ้ าแข็งสามารถลด
ตน้ทุนไดจ้  านวนหน่ึง ซ่ึงการท่ีจะไดรู้ปแบบการใช้พลงังานไฟฟ้าดงักล่าว จ าเป็นท่ีจะตอ้งได้รับ
ความร่วมมือจากผูจ้ดัการ ผูช่้วยผูจ้ดัการ ช่างประจ าโรงงาน และพนกังานระดบัปฏิบติัการ ทั้งใน
ด้านการปรึกษาถึงผลได้ผลเสีย การเกิดของมูล ซ่ึงล้วนแต่ต้องใช้ความใส่ใจเป็นอย่างยิ่ง ซ่ึง
สอดคล้องกบังานวิจยัของ ขจรศกัด์ิ ทองอะไพพงษ์ (2554) ท่ีตอ้งใช้ความร่วมมือจากพนักงาน
หลายๆ ส่วน 
 
 

3. ส่วนข้อเสนอแนะ 
จากการศึกษาแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนท างานของโรงงานน ้ าแข็ง 

ผูว้ิจยัไดน้ าผลการวิจยัมาสรุปเป็นขอ้เสนอแนะ 2 ส่วน ไดแ้ก่ ขอ้เสนอแนะในการน าผลการวิจยัไป
ใช ้และขอ้เสนอแนะในการท าวจิยัคร้ังต่อไป 

1. ขอ้เสนอแนะในการน าผลการวจิยัไปใช ้
1.1. จากการศึกษาคร้ังน้ี พบว่า รูปแบบการใช้พลงังานไฟฟ้ามีผลต่อ

ตน้ทุนค่าไฟฟ้า ผูผ้ลิตสามารถปรับช่วงเวลาการใช้งานให้ใช้ไฟฟ้าในช่วงเวลาท่ีมีค่าไฟฟ้าถูกได้ 
และการทดลองใชรู้ปแบบการใชพ้ลงังานไฟฟ้าให้เหมาะสม อาจท าให้พบชัว่โมงการใชพ้ลงังานท่ี
ลดลงได ้
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1.2. การแบ่งขั้นตอนการท างานออกเป็นส่วนๆ อย่างชัดเจนท าให้
สามารถวดัและประเมินถึงปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตได ้ซ่ึงการแบ่งขั้นตอนจะท าให้เห็น
ถึงปัญหาท่ีไม่สามารถสังเกตไดด้ว้ยตาเปล่าได ้เช่น ในมิติของเวลา เป็นตน้ 

2. ขอ้เสนอแนะในการท าวจิยัคร้ังต่อไป 
2.1. จากผลการวิจัยในคร้ังน้ี พบว่า ในตลาดน ้ าแข็งหลอดยงัขาด

การศึกษาความพึงพอใจของลูกคา้ ทั้งในระดบัผูบ้ริโภคและโดยเฉพาะอยา่งยิ่งระดบัพ่อคา้คนกลาง 
ดงันั้น ในการท างานวิจยัคร้ังต่อไป ควรท่ีจะมีการศึกษาความพึงพอใจ ความตอ้งการของลูกคา้ใน
ระดบัพอ่คา้คนกลาง รวมทั้งการบริโภคของผูบ้ริโภค เพื่อใหเ้กิดการเพิ่มข้ึนของตลอดน ้าแขง็หลอด  

2.2. ในการวิจัยคร้ังต่อไป ควรมีการศึกษาและเก็บข้อมูลการใช้
พลงังานไฟฟ้าทั้งหมด เพื่อน ามาวิเคราะห์ทางสถิติ หาปัจจยัและรูปแบบการใชพ้ลงังานไฟฟ้าท่ีอยู่
ในระดบัคุม้ค่ามากท่ีสุด 
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แบบสอบถาม 

แบบสอบถามการสัมภาษณ์เชิงลึก 

เร่ือง การเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการท างานของโรงงานน ้าแขง็ 

ตอนท่ี 1 ค าถามทัว่ไป 

1. ต าแหน่ง/หนา้ท่ี 

ตอนท่ี 2 ขอ้มูลท่ีเก่ียวกบัขั้นตอนการผลิต 

2. ขั้นตอน/กระบวนการผลิตน ้าแขง็ (ตั้งแต่ขบวนการผลิตน ้าดิบจนถึงน ้าแขง็) 
3. วธีิการแบ่งงานของพนกังานเป็นอยา่งไร 

3.1. ผูท่ี้ท  าหนา้ท่ีแบ่งงานเป็นใคร 

3.2 ใหห้ลกัการอะไรในการแบ่งงาน 

3.3. เคยพบปัญหาอะไรบา้ง 

3.4. ในอดีตมีการแกไ้ขปัญหาตั้งกล่าวอยา่งไร ผลการแกไ้ขเป็นอยา่งไร 

4. ตรวจสอบคุณภาพในขั้นตอนใดบา้ง ตรวจสอบอยา่งไร 
4.1. ท าไมตอ้งมีการตรวจสอบคุณภาพ? 
4.2. ผลการตรวจสอบคุณภาพดงักล่าว น าไปใชท้  าอะไรบา้ง? น าเสนอในรูปแบบใด 

5. ความเสียหายและความถ่ีของการซ่อมเคร่ืองจกัรท่ีเก่ียวขอ้ง 
5.1. สาเหตุของความเสียหายดงักล่าวเกิดจากอะไร 
5.2. ในอดีตมีวธีิการแกไ้ขอยา่งไร 
5.3. มีวธีิการป้องกนัการเกิดความเสียหายซ ้ าหรือไม่ ป้องกนัอยา่งไร 
5.4. ผลลพัธ์ของการแกไ้ขคงามเสียหายดงักล่าวเป็นอยา่งไร 
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ตอนท่ี 3 ขอ้มูลท่ีเก่ียวกบัการคาดการณ์การผลิต 

6. ลูกคา้มีการสั่งสินคา้อยา่งไร ประมาณเท่าไร (มีการใชเ้อกสารการสั่งของประกอบหรือไม่) 
7. มีการคาดการณ์การผลิตอยา่งไร 

7.1. หลกัการท่ีใชใ้นการคาดการณ์การผลิตคืออะไร 
7.2. ท าไมถึงตอ้งใชห้ลกัการดงักล่าว 
7.3. ผลของการใชห้ลกัการดงักล่าวเป็นอยา่งไร 

8. มีปัญหาสินคา้ขาด/เกิน มากนอ้ยเท่าไร ในช่วงใด 
8.1. ท าไมถึงเกิดปัญหาสินคา้ขาด/เกิน 
8.2. มีวธีิการแกไ้ขอยา่งไร มีตน้ทุนการแกไ้ขเท่าไร 
8.3. ผลท่ีไดเ้ป็นอยา่งไร ลูกคา้ไดรั้บความพึงพอใจหรือไม่ 

9. สินคา้ท่ีไดรั้บความนิยมคืออะไร 

ตอนท่ี 4 ขอ้มูลท่ีเก่ียวกบัการสั่งซ้ือวสัดุเพื่อการผลิต 

10. สั่งซ้ือวสัดุเพื่อการผลิตดว้ยวิธีการใดบา้ง 
10.1. หลกัการท่ีใชใ้นการคาดการณ์การผลิตคืออะไร 
10.2. เง่ือนไขในการส่งเป็ยอยา่งไร (ระยะเวลาในการส่ง ขอ้บงัคบัต่างๆ ) 

11. มีการเก็บรักษาอยา่งไร เกิดการสูญเสียบา้งหรือไม่ (ทราบไดอ้ยา่งไร) 
11.1. มีวธีิการแกไ้ขอยา่งไร 
11.2. ผลท่ีไดเ้ป็นอยา่งไร 

ตอนท่ี 5 ความคิดเห็น 

12. ท่านมีความคิดเห็นเพิ่มเติมในเร่ืองใด อยา่งไรบา้ง
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แผนภูมกิารไหลของกระบวนการ 
 

แผนภูมิหมายเลข ............. แผน่ท่ี .......... ในจ านวน ......... สรุปผล 

ผลิตภณัฑ ์/ วสัดุ / พนกังาน 

Activity ปัจจุบนั ปรับปรุง ผลต่าง 
ปฏิบติังาน       
เคล่ือนยา้ย        

กิจกรรม : .................................................................... 
ตรวจสอบ         

ล่าชา้ รอ        D    
เก็บ                   

วธีิการท างาน : ปัจจุบนั / ปรับปรุง 
ระยะทาง (เมตร)    
เวลา (นาที)    

ค าอธิบายการท างาน 
ระยะทาง  
(เมตร) 

เวลา  
(นาที) 

สญัลกัษณ์ 
หมายเหต ุ

       D      

       D      

       D      

       D      

       D      

       D      

       D      

       D      

       D      

       D      

       D      

       D      

 

ค าอธิบายสัญลกัษณ์ 

 การปฎิบติั (Operation) 
การเคล่ือนท่ีหรือการขนส่ง (Transportation) 
 การตรวจสอบ (Inspection) 

D การรอคอย (Delay) 

การถือ (Hold) หรือการเก็บรักษา (Storage)
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รายงานปริมาณการใช้ไฟฟ้าในการผลติ 

วนัที ่ 17 18 19 เฉลีย่ 

เวลา Peak 
Off 

Peak 
Holiday Peak 

Off 
Peak 

Holiday Peak 
Off 

Peak 
Holiday Peak 

Off 
Peak 

Holiday 

12:00:00 AM  118.80   117.96   118.32   118.36  

12:15:00 AM  117.36   115.44   116.04   116.28  

12:30:00 AM  119.88   117.36   116.64   117.96  

12:45:00 AM  116.52   115.08   115.44   115.68  

1:00:00 AM  117.36   114.96   114.36   115.56  

1:15:00 AM  116.76   114.48   115.56   115.60  

1:30:00 AM  115.92   113.28   113.76   114.32  

1:45:00 AM  117.36   115.20   115.08   115.88  

2:00:00 AM  114.60   113.88   113.28   113.92  

2:15:00 AM  116.52   114.12   113.76   114.80  

2:30:00 AM  115.20   113.64   113.16   114.00  

2:45:00 AM  115.08   113.04   112.08   113.40  

3:00:00 AM  114.72   113.40   112.56   113.56  

3:15:00 AM  113.28   112.20   111.12   112.20  

3:30:00 AM  115.32   113.40   112.44   113.72  

3:45:00 AM  113.04   111.96   110.64   111.88  

4:00:00 AM  115.08   113.76   111.84   113.56  



4:15:00 AM  115.32   113.40   111.24   113.32  

4:30:00 AM  113.16   112.32   109.32   111.60  

4:45:00 AM  114.36   115.08   111.48   113.64  

5:00:00 AM  112.56   112.08   108.00   110.88  

5:15:00 AM  114.60   114.36   109.32   112.76  

5:30:00 AM  112.80   113.88   109.20   111.96  

5:45:00 AM  113.88   114.00   108.36   112.08  

6:00:00 AM  114.12   113.64   107.76   111.84  

6:15:00 AM  111.72   110.88   106.32   109.64  

6:30:00 AM  113.76   113.16   107.16   111.36  

6:45:00 AM  110.16   111.96   105.00   109.04  

7:00:00 AM  111.72   114.84   106.56   111.04  

7:15:00 AM  111.12   113.64   106.80   110.52  

7:30:00 AM  110.64   113.28   106.80   110.24  

7:45:00 AM  112.32   114.72   108.00   111.68  

8:00:00 AM  110.04   113.04   107.40   110.16  

8:15:00 AM  91.80   66.72   85.92   81.48  

8:30:00 AM  37.92   6.60   21.48   22.00  

8:45:00 AM  6.24   6.72   8.04   7.00  

9:00:00 AM 6.00   6.36   8.40   6.92   

9:15:00 AM 6.60   7.08   7.68   7.12   



9:30:00 AM 5.88   6.48   6.96   6.44   

9:45:00 AM 5.76   6.00   6.24   6.00   

10:00:00 AM 7.56   5.76   5.76   6.36   

10:15:00 AM 9.00   6.24   5.64   6.96   

10:30:00 AM 8.28   6.12   5.76   6.72   

10:45:00 AM 7.68   6.00   5.64   6.44   

11:00:00 AM 6.60   6.96   6.96   6.84   

11:15:00 AM 6.48   6.12   7.44   6.68   

11:30:00 AM 6.96   5.88   8.52   7.12   

11:45:00 AM 7.44   7.32   6.48   7.08   

12:00:00 PM 7.56   7.56   6.72   7.28   

12:15:00 PM 7.68   7.92   7.32   7.64   

12:30:00 PM 6.84   7.08   6.84   6.92   

12:45:00 PM 6.48   6.48   5.76   6.24   

1:00:00 PM 5.76   6.12   39.84   17.24   

1:15:00 PM 30.84   23.88   44.52   33.08   

1:30:00 PM 44.04   44.88   45.24   44.72   

1:45:00 PM 46.32   46.44   46.56   46.44   

2:00:00 PM 46.56   46.80   45.72   46.36   

2:15:00 PM 47.04   47.40   46.32   46.92   

2:30:00 PM 47.76   48.60   46.20   47.52   



2:45:00 PM 45.72   48.12   45.00   46.28   

3:00:00 PM 46.20   46.68   44.52   45.80   

3:15:00 PM 47.28   46.08   44.16   45.84   

3:30:00 PM 47.40   46.08   44.52   46.00   

3:45:00 PM 47.52   45.96   44.04   45.84   

4:00:00 PM 47.40   45.84   43.92   45.72   

4:15:00 PM 46.68   46.44   43.92   45.68   

4:30:00 PM 45.60   45.84   43.68   45.04   

4:45:00 PM 45.12   45.96   44.16   45.08   

5:00:00 PM 45.36   45.96   43.92   45.08   

5:15:00 PM 45.24   45.84   43.44   44.84   

5:30:00 PM 45.12   45.72   43.80   44.88   

5:45:00 PM 45.60   45.72   43.80   45.04   

6:00:00 PM 46.68   46.08   44.88   45.88   

6:15:00 PM 45.72   46.20   44.52   45.48   

6:30:00 PM 45.72   46.08   44.04   45.28   

6:45:00 PM 46.08   46.20   44.04   45.44   

7:00:00 PM 45.84   46.08   44.28   45.40   

7:15:00 PM 45.60   46.08   44.04   45.24   

7:30:00 PM 45.48   45.84   44.04   45.12   

7:45:00 PM 45.48   45.72   44.16   45.12   



8:00:00 PM 45.60   45.96   44.16   45.24   

8:15:00 PM 45.36   45.72   44.04   45.04   

8:30:00 PM 46.20   45.36   44.16   45.24   

8:45:00 PM 45.96   45.72   44.04   45.24   

9:00:00 PM 46.08   45.24   43.80   45.04   

9:15:00 PM 45.96   45.24   43.80   45.00   

9:30:00 PM 45.48   45.24   43.56   44.76   

9:45:00 PM 45.72   45.12   43.68   44.84   

10:00:00 PM  45.36   44.88   44.04   44.76  

10:15:00 PM  84.00   79.08   65.76   76.28  

10:30:00 PM  115.68   112.20   110.52   112.80  

10:45:00 PM  122.28   120.96   120.84   121.36  

11:00:00 PM  119.16   117.60   117.48   118.08  

11:15:00 PM  119.76   118.92   118.68   119.12  

11:30:00 PM  118.20   117.96   116.52   117.56  

11:45:00 PM  117.84   116.28   116.28   116.80  

ค่าสูงสุด 47.76 122.28 0.00 48.60 120.96 0.00 46.56 120.84 0.00    

รวม 1714.32 4753.32 0.00 1701.60 4665.36 0.00 1700.64 4590.36 0.00 1705.52 4669.68 0.00 

 

 



รายงานปริมาณการใช้ไฟฟ้าในการผลติช่วงด าเนินการ 

วนัท่ี 22 23 24 เฉล่ีย 
เวลา Peak Off Peak Holiday Peak Off Peak Holiday Peak Off Peak Holiday Peak Off Peak Holiday 

12:00:00 AM  118.68   119.88   122.04   120.20  

12:15:00 AM  117.48   117.48   119.76   118.24  

12:30:00 AM  115.44   118.32   119.76   117.84  

12:45:00 AM  117.96   117.48   120.12   118.52  

1:00:00 AM  114.48   115.80   117.72   116.00  

1:15:00 AM  116.88   117.96   119.40   118.08  

1:30:00 AM  114.72   115.32   118.08   116.04  

1:45:00 AM  115.32   116.88   118.20   116.80  

2:00:00 AM  114.60   115.80   118.56   116.32  

2:15:00 AM  114.00   116.16   117.48   115.88  

2:30:00 AM  115.68   116.40   119.52   117.20  

2:45:00 AM  113.04   114.24   115.80   114.36  

3:00:00 AM  115.68   116.52   117.84   116.68  

3:15:00 AM  112.32   113.88   116.16   114.12  

3:30:00 AM  113.76   115.44   115.80   115.00  

3:45:00 AM  113.52   113.64   116.04   114.40  

4:00:00 AM  111.72   114.36   114.96   113.68  

4:15:00 AM  115.56   115.92   117.00   116.16  



4:30:00 AM  112.68   112.32   114.84   113.28  

4:45:00 AM  113.88   115.68   117.12   115.56  

5:00:00 AM  113.52   112.56   115.20   113.76  

5:15:00 AM  111.48   113.76   115.68   113.64  

5:30:00 AM  112.08   114.00   116.76   114.28  

5:45:00 AM  110.52   114.00   115.80   113.44  

6:00:00 AM  112.92   114.96   120.60   116.16  

6:15:00 AM  109.92   112.92   116.28   113.04  

6:30:00 AM  111.24   114.84   117.24   114.44  

6:45:00 AM  109.80   111.84   117.24   112.96  

7:00:00 AM  109.56   112.92   115.44   112.64  

7:15:00 AM  110.88   113.52   116.64   113.68  

7:30:00 AM  108.36   113.16   114.96   112.16  

7:45:00 AM  111.96   114.60   117.72   114.76  

8:00:00 AM  110.40   113.64   117.36   113.80  

8:15:00 AM  98.64   89.88   107.28   98.60  

8:30:00 AM  74.28   69.72   71.88   71.96  

8:45:00 AM  41.76   40.32   45.12   42.40  

9:00:00 AM 41.88   41.28   46.32   43.16   

9:15:00 AM 41.76   41.76   46.92   43.48   

9:30:00 AM 42.12   42.00   46.08   43.40   



9:45:00 AM 42.36   41.28   45.24   42.96   

10:00:00 AM 42.00   40.56   44.40   42.32   

10:15:00 AM 41.88   40.68   44.88   42.48   

10:30:00 AM 42.84   41.64   44.52   43.00   

10:45:00 AM 42.48   42.00   45.00   43.16   

11:00:00 AM 43.56   43.44   44.64   43.88   

11:15:00 AM 44.04   44.52   45.84   44.80   

11:30:00 AM 43.44   44.52   45.84   44.60   

11:45:00 AM 42.48   43.80   45.00   43.76   

12:00:00 PM 41.88   42.84   44.76   43.16   

12:15:00 PM 43.20   42.60   44.40   43.40   

12:30:00 PM 43.92   42.84   44.40   43.72   

12:45:00 PM 43.68   42.84   44.40   43.64   

1:00:00 PM 43.68   43.44   45.96   44.36   

1:15:00 PM 43.92   43.80   46.32   44.68   

1:30:00 PM 43.08   44.16   47.16   44.80   

1:45:00 PM 43.20   45.36   47.16   45.24   

2:00:00 PM 44.52   46.20   47.76   46.16   

2:15:00 PM 44.88   46.32   48.84   46.68   

2:30:00 PM 45.00   45.84   48.00   46.28   

2:45:00 PM 45.24   44.16   48.96   46.12   



3:00:00 PM 34.44   12.48   31.32   26.08   

3:15:00 PM 7.08   8.16   6.24   7.16   

3:30:00 PM 6.00   6.96   5.76   6.24   

3:45:00 PM 5.76   5.88   5.40   5.68   

4:00:00 PM 4.92   5.76   6.00   5.56   

4:15:00 PM 5.28   5.28   5.88   5.48   

4:30:00 PM 5.40   5.04   5.40   5.28   

4:45:00 PM 5.40   4.92   5.16   5.16   

5:00:00 PM 5.04   5.04   5.04   5.04   

5:15:00 PM 5.16   5.52   6.12   5.60   

5:30:00 PM 4.56   4.92   6.12   5.20   

5:45:00 PM 6.48   5.28   5.04   5.60   

6:00:00 PM 7.92   5.28   4.92   6.04   

6:15:00 PM 7.08   5.52   5.04   5.88   

6:30:00 PM 7.08   6.12   4.80   6.00   

6:45:00 PM 6.36   5.40   4.92   5.56   

7:00:00 PM 6.24   5.40   4.80   5.48   

7:15:00 PM 5.88   5.40   4.80   5.36   

7:30:00 PM 5.52   5.52   4.92   5.32   

7:45:00 PM 5.28   5.40   4.80   5.16   

8:00:00 PM 5.28   5.40   5.16   5.28   



8:15:00 PM 5.40   5.64   5.52   5.52   

8:30:00 PM 6.00   5.64   5.76   5.80   

8:45:00 PM 6.12   5.64   6.12   5.96   

9:00:00 PM 6.48   5.64   5.76   5.96   

9:15:00 PM 5.52   5.16   5.40   5.36   

9:30:00 PM 5.64   4.92   6.12   5.56   

9:45:00 PM 5.76   5.28   5.52   5.52   

10:00:00 PM  5.64   5.52   5.52   5.56  

10:15:00 PM  42.96   47.88   49.80   46.88  

10:30:00 PM  105.48   105.12   96.12   102.24  

10:45:00 PM  123.96   126.36   123.24   124.52  

11:00:00 PM  121.32   123.36   128.04   124.24  

11:15:00 PM  120.84   121.56   124.56   122.32  

11:30:00 PM  120.48   122.76   122.40   121.88  

11:45:00 PM  118.44   120.96   126.00   121.80  

ค่าสูงสุด 45.24 123.96 0.00 46.32 126.36 0.00 48.96 128.04 0.00    

รวม 1230.12 4713.84 0.00 1200.48 4769.64 0.00 1280.64 4873.08 0.00 1237.08 4785.52 0.00 

 


	1. หน้าปก 201706129
	2. หน้าอนุมัติ
	3. กิตติกรรมประกาศ 20170518
	4. บทคัดย่อ 20170518
	5. สารบัญ 20170629
	6. บทที่ 1 20170629
	7. บทที่ 2 20170629
	8. บทที่ 3 20170629
	9. บทที่ 4 20170629
	10. บทที่ 5 20170520
	11. Reference 20170520
	12. ภาคผนวก 20170520
	12.1 ภาคผนวก ค 20170520
	13. ประวัติผู้วิจัย 20170520



