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คำสำคัญ: แผงผังก้างปลา/มอดข้าว 
 
งานวิจัยนี ้ได้ศึกษากระบวนการผลิตข้าวสารของโรงสีชุมชนบ้านละเอาะ ตำบลท่าสว่าง 

อำเภอเมือง จังหวัดสุรินทร์ พบปัญหามอดข้าวในข้าวสารบรรจุถุงหลังจากติดต้ังเครื่องกำจัดมอดข้าว
ขนาดชุมชนในโรงสี โดยมีวัตถุประสงค์ดังนี้ 1) เพื่อศึกษากระบวนการทำงานและการผลิตข้าวสาร
ของโรงสีชุมชน 2) เพื่อศึกษาสาเหตุของการเกิดมอดข้าวโดยใช้เครื่องมือแผนผังก้างปลา Why-Why 
Analysis และแก้ไขปัญหาการเกิดมอดข้าว 3) เพื่อจัดทำแผนการบำรุงรักษาเครื่องกำจัดมอดข้าวเพือ่
เพิ่มประสิทธิภาพ และ 4) เพื่อปรับปรุงกระบวนการทำงานบรรจุข้าวสาร โดยมีวิธีการดำเนินงานวิจัย
ดังนี้ ข้ันตอนที่ 1 การสำรวจพื้นที่ภายในโรงสีข้าวชุมชนได้ใช้วิธีการสำรวจองค์ประกอบของโรงสีข้าว
ดังนี้ 1) ขนาดพื้นที่ของโรงสี 2) ผังการจัดวางเครื่องจักรอุปกรณ์ในโรงสี 3) กระบวนการทำงานผลิต
ข้าวและบรรจุถุง ขั้นตอนที่ 2 การศึกษาวิธีการทำงานของพนักงานในโรงสีข้าว 1) การทำงานของ
พนักงานควบคุมเครื่องสีข้าวและเครื่องกำจัดมอดข้าว และ 2) การทำงานของพนักงานบรรจุข้าวสาร
ใส่ถุง โดยใช้วิธีการสังเกตุการทำงาน ข้ันตอนที่ 3 การศึกษาการใช้งานเครื่องกำจัดมอดข้าวด้วยคลื่น
ความถี่วิทยุ ขั้นตอนที่ 4 การศึกษาเครื่องมือที่เหมาะสมในการใช้วิเคราะห์ปัญหา ได้แก่ เครื่องมือ
แผนผังก้างปลา Why-Why Analysis และการวิเคราะห์ข้อมูลทางสถิติ ขั้นตอนที่ 5 การศึกษาการ
จัดทำแผนซ่อมบำรุงรักษาเครื่องจักร ข้ันตอนที่ 6 การศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพในการทำงานบรรจุ
ข้าวสารด้วยหลักการ ECRS 

ผลของการวิจัยพบว่า สาเหตุของการเกิดปัญหามอดข้าวเกิดจากการทำงานของคนเป็นหลัก 
พนักงานในโรงสียังขาดความเข้าใจในการใช้งานเครื่องกำจัดมอดข้าวรวมถึงการปฏิบัติตามขั้นตอน
การทำงานโดยมีวิธีการแก้ไขปัญหา คือ การจัดทำขั้นตอนวิธีการใช้งานเครื่องที่ถูกต้องและอบรมให้
พนักงานทำตามขั้นตอน ผลการเปรียบเทียบการเกิดมอดข้าวระหว่างก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง
พบว่าวิธีก่อนปรับปรุงทำให้เกิดมอดข้าวร้อยละ 53.3  และหลังปรับปรุงไม่พบมอดข้าวเลย  ในส่วน
ของการจัดทำแผนการบำรุงรักษาเครื่องกำจัดมอดข้าว เพื่อซ่อมบำรุงเครื่องจักรและยืดอายุการใช้
งานแบ่งเป็น 4 ประเภท คือ 1) การตรวจสอบรายวัน 2) การตรวจสอบรายสัปดาห์ 3) การตรวจสอบ
รายเดือน และ 4) การตรวจสอบรายปี นอกจากนี้ ผลการปรับปรุงการทำงานในกระบวนการบรรจุ
ข้าวสารด้วยหลักการ ECRS สามารถลดเวลาในการทำงานลงได้ร้อยละ 23.54 และลดระยะทางใน
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This research was conducted in rice milling process in community rice milling 

factory of  Ban La-O community, Tasawang Sub-district, Mueang District, Surin Province. 
A problem of rice weevil was found in bagged rice after installing a community-sized 
Rice Weevil Eradicator in the mill. The objectives were as follows : 1) to study the 
working process and rice production of the community mills, 2) to study the causes of 
rice weevils using the Cause and Effect Diagram, Why-Why Analysis and to solve the 
problems of rice weevils, 3) to prepare a maintenance plan for Rice Weevil Eradicator 
to increase efficiency, and 4) to improve the rice packing process. The research 
methods were as follows. Step 1, surveying the area where the community rice mill 
was conducted by surveying the constituents of the rice mill as follows : 1) the area 
of the mill, 2) the layout of the machinery and equipment in the mill, and 3 ) rice 
production and bagging process. Step 2, working process of rice mills was observed 
including : 1) work of operators of rice milling machines and Rice Weevil Eradicator, 
and 2) how employees pack a rice mill bags. Both were done by observation. Step 3, 
a study on a Rice Weevil Eradicator usage was conducted. Step 4, a study of the 
appropriate tools such as Cause and Effect Diagram Why-Why Analysis and statistical 
data analysis was conducted. Step 5, a machine maintenance was planned. Step 6, 
packing rice process was improved using ECRS principle. 

The results showed that the root cause of the rice weevil problem was human. 
Operators lacked understanding of how to use Rice Weevil Eradicator and how to 
follow the procedure. The solution to the problem was to set up proper procedure to 
use the machine and to train the staff to follow working steps. The comparison result 
between before and after the improvement of the Rice Weevil Eradicator was made. 
The methods before the improvement showed that 53.3% of bagged had rice weevils 
However, there were no rice weevil at all after the improvement. The maintenance 
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บทท่ี 1 
บทนำ 

 

1.1 ความเป็นมาและความสำคัญของปัญหา  
ข้าวเป็นพืชเศรษฐกิจที่สำคัญของโลก มีแหล่งผลิตสำคัญอยู่ที่ทวีปเอเชีย โดยประเทศไทยเปน็

ผู ้ผลิตข้าวรายใหญ่ของโลก ซึ ่งในปีเพาะปลูก 2562/63 มีพื ้นที ่เพาะปลูกข้าวรวมทั้งประเทศ 
61,197,134 ไร่ ประมาณ 3 ใน 4 ของพื้นที่ทั้งประเทศมีผลผลิต 24,064,170 ตัน ดังตารางที่ 1.1 
(สำนักงานเศรษฐกิจการเกษตร 2562) ข้าวยังเป็นพืชอาหารหลักที่มีความสำคัญในด้านการบริโภค 
และประเทศไทยยังส่งออกข้าวเป็นอันดับ 1 ของโลก ตั้งแต่ปี 2524 ถึงปัจจุบัน โดยในปี พ.ศ.2551 
ปริมาณการส่งออกข้าวของไทยทำสถิติสูงถึง 10.216 ล้านตัน คิดเป็นมูลค่าประมาณ 203,219 ล้าน
บาท ผลผลิตข้าวทั้งหมดแบ่งเป็นข้าวหอมมะลิ 28% เป็นข้าวเจ้าชนิดอื่น ๆ 45% และเป็นข้าวเหนียว 
27% (กระทรวงพาณิชย์, 2563) ประเทศไทยถือว่ามีข้าวหอมมะลิดีที่สุดในโลก และเป็นข้าวที่ได้รับ
ความนิยมอย่างมากในต่างประเทศทั่วโลก 

 
ตารางที ่ 1.1 ข้อมูลพื ้นที ่ เพาะปลูกและผลผลิตข้าวในประเทศไทย ปีเพาะปลูก 2562/2563 

(สำนักงานเศรษฐกิจการเกษตร 2562 ) 

ภาค/จังหวัด 
เนื้อท่ีเพาะปลูก

(ไร่) 
เนื้อท่ีเก็บเกี่ยว

(ไร่) 
ผลผลิต
(ตัน) 

ผลผลิตต่อไร่(กก.) 
ปลูก เก็บ 

รวมท้ังประเทศ 61,197,134 54,108,276 24,064,170 393 445 

ภาคเหนือ 14,135,973 13,366,164 7,519,998 532 563 

ภาค
ตะวันออกเฉียงเหนือ 

37,799,154 32,022,751 11,282,079 298 352 

ภาคกลาง 8,490,019 7,989,688 4,935,498 581 618 

ภาคใต ้ 771,988 729,673 326,595 423 448 

 

 



 
2 

 

จังหวัดสุรินทร์เป็นหนึ่งในกลุ่มจังหวัดนครชัยบุรินทร์ที่มีชื่อเสียงด้านการผลิตข้าวหอมมะลิ
และมีวัฒนธรรมที่เกี่ยวข้องกับข้าวอย่างยาวนาน ปัจจุบันจังหวัดสุรินทร์เป็นแหล่งผลิตเมล็ดพันธ์ุข้าว
ขาวดอกมะลิ 105 และ กข15 ที่บริสุทธ์ิตรงตามพันธ์ุและมีปริมาณมากที่สุดในประเทศไทย อีกทั้งมี
การส่งเสริมการทำเกษตรอินทรีย์อย่างต่อเนื่อง ทำให้เกิดข้าวหอมมะลิอินทรีย์ซึ่งเป็นผลิตภัณฑท์ี่มี
ชื ่อเสียงของจังหวัดสุรินทร์ ในปีเพาะปลูก 2562/2563 จังหวัดสุรินทร์มีพื ้นที ่ เพาะปลูกข้าว 
3,076,991 ไร่ ได้ผลผลิต 1,076,468 ตัน ซึ่งมีข้าวหอมมะลิอยู่ร้อยละ 95 ของข้าวทั้งหมด ดังนั้นข้าว
หอมมะลิสุรินทร์มีมูลค่ามากกว่า 12,000 ล้านบาท โดยมีโรงสีข้าวเป็นธุรกิจที ่มีความสำคัญต่อ
เศรษฐกิจของประเทศเชื่อมโยงกับธุรกิจต่าง ๆ  ที่มีความเกี่ยวข้องกับข้าวและผลิตภัณฑ์ที่แปรรูปมา
จากข้าว โดยจังหวัดสุรินทร์มีโรงสีข้าวทั้งโรงสีเอกชนและโรงสีชุมชนรวมกันจำนวน 53 แห่ง 

โรงสีชุมชนเกิดจากการรวมตัวกันของเกษตรในชุมชน โดยชุมชนที่ที่มีความเข้มแข็งจะได้รับ
การสนับสนุนจากหลายหน่วยงาน เช่น สำนักงานอุตสาหกรรมจังหวัด สำนักงานเกษตรจังหวัด 
สำนักงานพัฒนาชุมชนจังหวัด เป็นต้น กรณีศึกษาในงานวิจัยคือ โรงสีข้าวชุมชนบ้านละเอาะ ตั้งอยู่ใน
ตำบลท่าสว่าง อำเภอเมืองสุรินทร์ จังหวัดสุรินทร์ เป็นโรงสีชุมชนที่ได้รับการสนับสนุนจากหน่วยงาน
ภาครัฐอย่างต่อเนื่อง ปัจจุบันโรงสีได้รับการยกระดับคุณภาพ ด้วยการเตรียมทำระบบการยกระดับ
คุณภาพมาตรฐานผลิตภัณฑ์ชุมชนโดยการใช้หลักสุขลักษณะที่ดีในการผลิตอาหาร (GHP) โรงสีชุมชน
บ้านละเอาะมีปัญหามอดข้าวในกระบวนการผลิตส่งผลให้คุณภาพของผลิตภัณฑ์ข้าวสารลดลง จึง
ได้ร ับการสนับสนุนเครื ่องกำจัดมอดข้าวด้วยคลื ่นความถี ่ว ิทยุ จากมหาวิทยาลัยเทคโนโลยี                
สุรนารี ในปี 2563 เพื่อผลิตข้าวปราศจากสารเคมีและเป็นแหล่งเรียนรู้ด้านเทคโนโลยี แต่ผลการ
ดำเนินงานในช่วงเดือน มกราคม - กุมภาพันธ์ พ.ศ.2564 พบปัญหามอดข้าวเกิดขึ้นในผลิตภัณฑ์
ข้าวสารบรรจุถุงเป็นปัญหาที่ส่งผลกระทบอย่างรุนแรงต่อความเชื่อมั่นของลูกค้าที่มีต่อกระบวนการ
ผลิต ดังนั้นจึงมีความจำเป็นที่ต้องศึกษาวิเคราะห์สาเหตุของการเกิดมอดข้าว เพื่อนำไปใช้ในการแก้ไข
ปัญหาและกระบวนการทำงานเพื่อให้ได้ข้าวสารปราศจากมอดโดยไม่ใช้สารเคมีโดยเร็วที่สุด 

 

1.2 วัตถุประสงค์งานวิจัย 
1. เพื่อศึกษากระบวนการทำงานและการผลิตข้าวสารของโรงสชุีมชนกรณีศึกษา 
2. เพื่อศึกษาสาเหตุของการเกิดมอดข้าวโดยใช้เครื่องมือผังก้างปลา Why-Why Analysis 

และแก้ไขปัญหาการเกิดมอดข้าว 
3. เพื่อจัดทำแผนการบำรุงรักษาเครื่องกำจัดมอดข้าว 
4. เพื่อปรับปรงุกระบวนการทำงานบรรจุข้าวสารด้วยหลักการ ECRS 
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1.3 ขอบเขตการดำเนินงานวิจัย 
1. ศึกษาในพื้นที่โรงสีข้าวชุมชนบ้านละเอาะ ตำบลท่าสว่าง อำเภอเมืองสุรินทร์ จังหวัด

สรุินทร์ 
2. ศึกษาและวิเคราะห์ปัญหาการเกิดมอดข้าว 
3. ศึกษาและปรับปรุงกระบวนการผลิตข้าวสารบรรจุถุง 
 

1.4 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับจากงานวิจัย 
1. วิสาหกิจโรงสีข้าวชุมชนบ้านละเอาะได้แนวทางในการทำงานผลิตข้าวสารที่ปราศจาก

มอด 
2. วิสาหกิจโรงสีข้าวชุมชนบ้านละเอาะได้แผนการซ่อมบำรุงเครื่องกำจัดมอดข้าวที่นำไปใช้

ดำเนินงานผลิตได้อย่างต่อเนื่อง 
3. วิสาหกิจโรงสีข้าวชุมชนบ้านละเอาะได้ลดของเสียจากกระบวนการทำงานบรรจุข้าวสาร 
4. เกษตรกรในชุมชนและพื้นที่ใกล้เคียงในจังหวัดสุรินทร์ ได้รับความรู้ในการจัดการโรงสี

ข้าวให้มีคุณภาพ สอดคล้องกับหลักสุขลักษณะที่ดีในการผลิตอาหาร GHP 
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บทท่ี 2 

ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเก่ียวข้อง 
 

เนื้อหาในบทนี้เป็นการกล่าวถึงงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง และทฤษฎีต่าง ๆ ที่ใช้ในกรณีศึกษาเพื่อ
แก้ปัญหาในกระบวนการผลิตข้าวสารบรรจุถุงปราศจากมอดข้าว โดยมีทฤษฎีที่เกี ่ยวข้องในการ
แก้ปัญหาตามหัวข้อดังต่อไปนี้ 

 

2.1  โรงสีข้าวชุมชน 
 โรงสีข้าวชุมชนเป็นรูปแบบของธุรกิจชุมชนประเภทหนึ่งที่ชุมชนมาร่วมกันประกอบกิจการ
แปรรูปผลิตภัณฑ์ข้าวที่ผลิตได้ในชุมชน เพื่อเปิดโอกาสให้ชุมชนได้เรียนรู้การค้าขาย สร้างรายได้และ
ลดรายจ่ายของคนในชุมชน อันเป็นการพัฒนาเศรษฐกิจ และวัฒนธรรมของชุมชน ซึ่งสามารถสรุปได้ 
2 ประการ ดังนี้  

1.  การมุ่งเสริมสร้างความเข้มแข็งของสถาบันชุมชนเป็นหัวใจและวิธีการ ที่ทำให้ชุมชน
สามารถพึ่งพาตนเองได้ มีจุดมุ่งหมายการผลิตเพื่อเลี้ยงตนเอง จากนั้นค่อยคิดขายเป็นข้ันตอนต่อไป 
โดยอาศัยทรัพยากรที่อยู่ใกล้ตัวและเน้นการช่วยเหลือซึ่งกันและกันในชุมชน 

2.  การสร้างเครือข่ายของสถาบันชุมชนในระดับท้องถิ่น โดยชุมชนรวมตัวกันเป็นเครือข่าย
เศษฐกิจ 

 

2.2  การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาด้วยแผนผังก้างปลา 
แผนผังก้างปลา (Fishbone Diagram) หรือเรียกเป็นทางการว่า แผนผังสาเหตุและผล 

(Cause and Effect Diagram) เป็นผังที่แสดงถึงความสัมพันธ์ระหว่างปัญหา (Problem) กับสาเหตุ
ทั้งหมดที่เป็นไปได้ที่อาจก่อให้เกิดปัญหา นั้น (Possible Causes) แผนผังสาเหตุและผลบางครั้ง
เรียกว่าผังก้างปลาเนื่องจากหน้าตาแผนภูมิมีลักษณะคล้ายปลาที่เหลือแต่ก้าง บางครั้งเรียกว่า
แผนผังอิชิกาว่า (Ishikawa Diagram) ซึ่งได้รับการพัฒนาครั้งแรกเมือ่ปี ค.ศ. 1943 โดย ศาสตราจารย์
คาโอรุ อิชิกาว่า แห่งมหาวิทยาลัยโตเกียว (วันรันต์ จันทกิจ, 2556) 
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แผนผังก้างปลาใช้ในการทำงานดังนี ้
1.  เมื่อต้องการค้นหาสาเหตุแห่งปัญหา 
2.  เมื ่อต้องการทำการศึกษา ทำความเข้าใจ หรือทำความรู ้จ ักกับกระบวนการอื ่น ๆ 

เพราะว่าโดยส่วนใหญ่พนักงานรู้ปัญหาเฉพาะในพื้นที่ของตนเท่านั้น แต่เมื่อมีการทำผังก้างปลาแล้ว
ทำให้รู้กระบวนการของแผนกอื่นได้ง่ายข้ึน 

3.  เมื่อต้องการให้เป็นแนวทางในการระดมสมอง ซึ่งช่วยให้ทุก ๆ คนให้ความสนใจในปัญหา
ของกลุ่มซึ่งแสดงไว้ที่หัวปลา 

การสรา้งแผนผังก้างปลาเป็นการทำงานเป็นกลุ่ม โดยใช้ข้ันตอน 6 ข้ันตอนดังต่อไปนี ้
1.  กำหนดประโยคปัญหาที่หัวปลา 
2.  กำหนดกลุ่มปัจจัยที่ทำให้เกิดปัญหาน้ัน ๆ  
3.  ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแต่ละปัจจัย 
4.  หาสาเหตหุลกัของปัญหา 
5.  จัดลำดับความสำคัญของสาเหต ุ
6.  ใช้แนวทางการปรับปรงุทีจ่ำเป็น 
การกำหนดหัวข้อปัญหาต้องกำหนดให้ชัดเจนและมีความเป็นไปได้ ซึ่งหากกำหนดประโยค

ปัญหานี้ไม่ชัดเจนตั้งแต่แรก จะทำให้ใช้เวลามากในการค้นหา สาเหตุ และใช้เวลานานในการทำ
แผนผังก้างปลา เป็นต้น การกำหนดปัญหาควรกำหนดหัวข้อปัญหาในเชิงลบ ได้แก่ อัตราของเสีย 
อัตราชั่วโมงการทำงานของคนที่ไม่มีประสิทธิภาพ อัตราการเกิดอุบัติเหตุ หรืออัตราต้นทุนต่อสินค้า
หนึ่งชิ้น เทคนิคการระดมความคิดเพื่อให้ได้ก้างปลาที่ละเอียดสวยงาม คือ การถามว่า ทำไม ทำไม 
ทำไม ในการเขียนแต่ละก้างย่อย 

ผังก้างปลาประกอบด้วย 2 ส่วน ดังต่อไปนี้ 1. ส่วนปัญหาหรือผลลพัธ์ (Problem or Effect) 
ซึ่งแสดงอยู่ที่่หัวปลา 2. ส่วนสาเหตุ (Causes) สามารถแยกย่อยออกได้ออกเป็น ปัจจัย (Factors) ที่
ส่งผลกระทบต่อปญัหา (หัวปลา) สาเหตุประกอบด้วยสาเหตุย่อย ซึ่งมีปัจจัยบนก้างปลาที่สามารถช่วย
ให้แยกแยะและกำหนดสาเหตุต่าง ๆ ได้อย่างเป็นระบบ และเป็นเหตุเป็นผล โดยส่วนมากมักใช้
หลักการ 4M 1E เป็นกลุ่มปัจจัย เพื่อนำไปสู่การแยกแยะสาเหตุต่าง ๆ  ที่มาของ 4M 1E โดย Man 
หมายถึง คนงาน พนักงาน หรือบุคลากร Machine หมายถึง เครื่องจักรหรืออุปกรณ์อำนวยความ
สะดวก Material หมายถึง วัตถุดิบหรืออะไหล่ อุปกรณ์อื่น ๆ ที่ใช้ในกระบวนการ Method หมายถึง  
กระบวนการทำงาน และ Environment หมายถึง อากาศ สถานที่ ความสว่าง บรรยากาศการในการ
ทำงาน 

หลักการเบื้องต้นของแผนผังก้างปลา คือ การใส่ช่ือของปัญหาที่ต้องการวิเคราะห์ไว้ที่หัวปลา 
โดยมีเส้นหลักตามความยาวของกระดูกสันหลัง จากนั้น ใส่ชื่อของปัญหาย่อย ซึ่งเป็นสาเหตุของ
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ปัญหาหลัก 3 – 6 หัวข้อ โดยลากเป็นเส้นกางปลา (Sub-Bone) ทำมุมเฉียงจากเส้นหลัก เส้นก้างปลา
แต่ละเส้นให้ใส่ช่ือของสิ่งที่ทำให้เกดิปัญหาน้ันข้ึนมา ดังรูปที่ 2.1 ระดับของปัญหาสามารถแบ่งย่อยลง
ไป เมื่อมีข้อมูลสมบูรณ์แล้ว ทำให้มองเห็นภาพขององค์ประกอบทั้งหมดที่เป็นสาเหตุของปัญหาที่
เกิดข้ึน  

 

 
 

รูปที่ 2.1 ส่วนประกอบของแผนผงัก้างปลา (ประชาสรรณ์ แสนภักดี, 2557) 
 

ข้อดขีองแผนผังก้างปลา 
1.  ไม่ต้องเสียเวลาแยกความคิดต่าง ๆ ที่กระจัดกระจายของแต่ละสมาชิก แผนภูมิก้างปลา

ช่วยรวบรวมความคิดของสมาชิกในทีม 
2.  ทำให้ทราบสาเหตุหลัก ๆ และสาเหตุย่อย ๆ ของปัญหา ทำให้ทราบสาเหตุที่แท้จริงของ

ปัญหา ซึ่งทำให้สามารถแก้ปัญหาได้ถูกวิธี 
ข้อเสียของแผนผังก้างปลา 
1. ความคิดไม่อิสระเนื่องจากมีแผนภูมิก้างปลาเป็นตัวกำหนดซึ่งความคิดของสมาชิกในทมีมา

รวมอยู่ที่แผนภูมิก้างปลา 
2. ต้องอาศัยผู้ที่มีความสามารถสูง จึงสามารถใช้แผนภูมิก้างปลาในการระดมความคิด 
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2.3  Why-Why Analysis  
 Why-Why Analysis เป็นเทคนิคการวิเคราะห์หาปัจจัยที่เป็นต้นเหตุให้เกิดปรากฏการณ์
อย่างเป็นระบบ มีขั้นตอน การวิเคราะห์แบบ Why-Why Analysis เริ่มจากการกำหนดปรากฏการณ์
ที่ต้องการวิเคราะห์ แล้วพิจารณาว่าอะไรเป็นปัจจยัหรอืสาเหตุทีท่ำให้เกิดปรากฏการณ์นั้น โดยการตั้ง
คำถามว่า”ทำไม”สมมติว่าผลการพิจารณาทำให้ได้ปัจจัยหรือสาเหตุ 2 ข้อ คือ 1 และ 2 แล้วจึงทำ
การพิจารณาต่อไปว่าอะไรเป็นปัจจยัหรอืสาเหตุทีท่ำให้เกิด 1 และ 2 โดยการตั้งคำถามว่า”ทำไม” ดัง
รูปที่ 2.2 แสดงให้เห็นว่าการเกิดปรากฏการณ์มีสาเหตุหลัก คือ ปัจจัย 1 และปัจจัย 2 จากนั้นเพื่อ
พิจารณาปัจจัยหรือสาเหตุที่ทำให้เกิด 1 คือ ปัจจัย 1.1 และ 1.2 ในขณะที่ปัจจัยหรือสาเหตุที่ทำให้
เกิด 2 คือ 2.1 และ 2.2 จากนั้น พิจารณาต่อไปว่า อะไรเป็นปัจจัยหรือสาเหตุที่ทำให้เกิด 1.1, 1.2, 
2.1, 2.2 โดยตั้งคำถามว่า ”ทำไม” ทำซ้ำจนกระทั่งไม่สามารถหาปัจจัยหรือสาเหตุที่ทำให้เกิดขึ้นได้
อีก แล้วจุดสิ้นสุดน้ันจะเป็นสาเหตุของปัจจยัและสาเหตุต่าง ๆ  ที่นำไปสู่การเกิดข้ึน ปรากฏการณ์และ
ปัจจัยหรือสาเหตุต่าง ๆ ที่เป็นที่มาของการเกิดปรากฏการณ์ (ทองพันช่ัง พงษ์วารินทร์, 2553) 

 

 
รูปที่ 2.2 วิธีการหาสาเหตุและแนวทางแก้ไขปรากฏการณ์แบบ Why-Why Analysis 
 
ขั้นตอนการทำ Why-Why Analysis มีดังนี้  
1.  วิเคราะห์ข้อเท็จจริงอย่างละเอียดเพื่อให้ได้ข้อมูลในการศึกษาความสัมพันธ์ระหว่าง

สาเหตุต่าง ๆ ที่ส่งผลให้เกิดปรากฏการณ์หรือปัญหา 
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2.  วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา โดยการโดยตั้งคำถามว่า “ทำไม” จนพบสาเหตุที่แท้จริง
ของปัญหา  

3.  วิเคราะห์ความสัมพันธ์โดยตรวจสอบความเป็นเหตุและผลของปัญหาและสาเหตุ การ
พิจารณาด้วยวิธีนี้ช่วยทำให้การวิเคราะห์ถูกต้องมากขึ้น  

4.  วิเคราะห์หาวิธีแก้ไขปัญหาหรือป้องกัน จากการวิเคราะห์ข้ันสุดท้ายทำให้ได้ทราบถึงต้น
ตอที่แท้จริง จากนั้น ค้นหาวิธีการแก้ปัญหาและมาตรการป้องกันการเกิดซ้ำ 

5.  นำมาตรการที่ได้ไปปฏิบัติจริง นำวิธีการแก้ไขและป้องกันดังกล่าวไปปฏิบัติ  นอกจากนี้
อาจนำวิธีการแก้ไขป้องกันดังกล่าวไปขยายผลกับสิ่งอื่น  

 

2.4  Good Hygiene Practice 
 Good Hygiene Practice (GHP) คือ มาตรฐานด้านความปลอดภ ัยทางอาหาร ที่
ประยุกต์ใช้หลักเกณฑ์วิธีการที ่ดีในการผลิตอาหาร (Good Manufacturing Practice, GMP) ให้
เหมาะสมและสอดคล้องกับกิจกรรมการผลิตอาหารของกลุ ่มชุมชน ซึ ่งมีข้อจำกัดหลายด้านเมื่อ
เปรียบเทียบกับโรงงานอุตสาหกรรมที่มีการบังคับใช้กฎหมาย GMP เพื่อให้การผลิตอาหารของกลุ่ม
ชุมชน มีคุณภาพได้มาตรฐาน และปลอดภัยต่อผู้บริโภคเช่นเดียวกัน  
 หลักเกณฑ์หรือข้อกำหนดของ GHP เป็นแนวทางพื้นฐานในการควบคุมการผลิตสินค้า
ประเภทอาหาร ยา เครื่องสำอางและเวชภัณฑ์ต่าง ๆ มีวัตถุประสงค์หลักเพื่อป้องกันอันตรายทาง
อาหาร (Food Hazard) ทั้งอันตรายทางกายภาพ อันตรายทางเคมี และอันตรายทางชีวภาพ มี
หลักเกณฑ์ GHP มีความคล้ายคลึงกับหลักเกณฑ์ตามมาตรฐาน GMP โดยครอบคลุมตั้งแต่สุขอนามัย
ของสถานที่ผลิต วัตถุดิบ และบรรจุภัณฑ์ สุขอนามัยในทุกขั้นตอนการผลิต การบำรุงรักษาสถานที่
ผลิต และการขนส่งจนกว่าสินค้าถึงมือผู้บริโภค 
 1.  สุขลักษณะท่ีดีในการผลติ เป็นเรื่องของการป้องกันอันตรายที่อาจก่อใหเ้กิดการปนเปือ้น
ลงสู่อาหาร ซึ่งประกอบด้วยข้อกำหนดดังนี้ 

1.1  การออกแบบสถานที่ และสิ่งอำนวยความสะดวก ตั้งแต่ทำเลที่ตั้งอาคาร อุปกรณ์
เครื่องจักรในการผลิตต้องสามารถป้องกัน และไม่ก่อให้เกิดการปนเปื้อนกับอาหาร 

1.2  การฝึกอบรม และความสามารถ พนักงานต้องได้รับการฝึกอบรมเพื่อให้มีความ
เข้าใจ มีจริยธรรมองค์กร ตระหนักถึงพฤติกรรมและการปฏิบัติงานอย่างมีสุขลักษณะที่ดี 

1.3  การบำรุงรักษา และการสุขาภิบาล พื้นฐานที่สำคัญของการผลิตอาหารให้ปลอดภัย
คือ ความสะอาด การดูแลอุปกรณ์เครื่องจักรให้มีความสะอาด และบำรุงรักษาให้อยู่ในสภาพสมบูรณ์ 
ไม่ชำรุดที่ก่อให้เกิดการปนเปื้อนกับอาหาร 
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1.4  การควบคุมสัตว์พาหะนำโรค หากผู้บริโภคพบในอาหารก็จะเสื่อมเสียความมั่นใจใน
การซื้อผลิตภัณฑ์ซ้ำในครั้งต่อไป รวมถึงอาจสื่อสารให้คนอื่นทราบผ่าน Social Media ต่าง ๆ ทำให้
ผู้ประกอบการเสียช่ือเสียงได้ 

1.5  การควบคุมของเสีย เพื่อไม่ให้เป็นแหล่งสะสมของเช้ือโรค/แหลง่ที่อยู่อาศัยของสตัว์
พาหะ 

1.6  การควบคุมสุขลักษณะส่วนบุคคล เพื่อให้แน่ใจว่าผู้ที่สัมผสัอาหาร โดยตรง หรือโดย
อ้อม สามารถรักษาสุขภาพส่วนบุคคลที่เหมาะสม รักษาระดับความสะอาดส่วนบุคคลที่เหมาะสมและ
มีความประพฤติตนดำเนินงานในลักษณะที่เหมาะสมเพราะ บุคลากรที่ไม่รักษาระดับความสะอาด
ส่วนบุคคลในระดับที่เหมาะสม ผู้ที่มีความเจ็บป่วย มีเงื่อนไขบางอย่าง หรือมีพฤติกรรมที่ไม่เหมาะสม 
สามารถสร้างการปนเปื้อนอาหารและส่งความเจ็บป่วยต่อผู้บริโภคผ่านทางอาหาร 

1.7  การควบคุมการปฏิบัติงาน การผลิตอาหารที ่ปลอดภัย และเหมาะสำหรับการ
บริโภคของมนุษย์ โดยมีข้อกำหนด การออกแบบเกี่ยวกับวัตถุดิบ ส่วนผสมอื่น ๆ ส่วนประกอบ/สูตร
การผลิต การแปรรูป การจัดจำหน่าย และการใช้งานของผู้บริโภคเพื่อให้เป็นไปตามความเหมาะสม
กับธุรกิจอาหารออกแบบ การประยุกต์ใช้ การติดตาม และทบทวนระบบควบคุมที่มีประสทิธิภาพตาม
ความเหมาะสมกับธุรกิจอาหาร 

1.8  การขนส่ง ในระหว่างการขนส่งควรดำเนินมาตรการตามที่จำเป็นเพื่อปกป้องอาหาร
จากแหล่งที่อาจเกิดการปนเปื้อนรวมถึงสารก่อภูมิแพ้ที่สัมผัสได้  ป้องกันอาหารจากความเสียหายที่
อาจทำให้อาหารไม่เหมาะสมต่อการบริโภค อาหารอาจมีการปนเปื้อนหรือไม่ถึงจุดหมายปลายทางใน
สภาวะที่เหมาะสมสำหรับการบริโภค 

2.  การวิเคราะห์ และการควบคุมขั้นตอนท่ีวิกฤตต่อความปลอดภัยของอาหาร (Hazard 
Analysis Critical Control Point , HACCP) 
โดยระบบ HACCP ได้รับการออกแบบ พิสูจน์ยืนยัน และ ดำเนินการตาม 7 หลักการ ดังต่อไปนี้: 

หลักการที่ 1 การวิเคราะห์อันตราย และการกำหนดมาตรการควบคุม 
หลักการที่ 2 การกำหนดจุดวิกฤต Critical Control Points (CCPs) 
หลักการที่ 3 การกำหนด และการพิสูจน์ยืนยันค่าวิกฤต Critical Limits 
หลักการที่ 4 การติดตามจุดวิกฤต (CCPs Monitoring) 
หลักการที่ 5 การกำหนดการแก้ไขกรณีที่พบการเบี่ยงเบนจากค่าวิกฤตที่กำหนด 
หลักการที่ 6 การพิสูจน์ยืนยันแผน HACCP และการตรวจสอบประสิทธิภาพของระบบ 
หลักการที่ 7 การจัดทำเอกสาร 
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2.5  การบำรุงรักษา 
การบำรุงรักษา คือ งานที่ต้องปฏิบัติเพื่อรักษาหรือคงสภาพของเครื่องจักรให้ได้มาตรฐานตรง

ตามที่กำหนด หรือเป็นการดูแลเครื่องจักรอุปกรณ์และโรงงานให้มีประสิทธิภาพในการทำงาน และ
สามารถใช้งานได้ตามความต้องการ การบำรุงรักษาเครื่องจักรมีความสัมพันธ์กับกระบวนการผลิต 
ทั ้งนี ้เนื่องจาก วัตถุประสงค์ของการผลิต คือ ผลิตให้ได้มาซึ ่งผลผลิต (Productivity – p) โดยมี
คุณภาพ (Quality – Q) ที่ได้มาตรฐาน มีต้นทุนต่ำ (Cost – c) มีการส่งมอบที่ดี (Delivery – D) และ
เป็นไปตามกำหนดการและแผนงานที่วางไว้ การผลิตต้องอยู่ในระดับที่สร้างความมั่นใจด้านความ
ปลอดภัย (Safety –S)  ให้แก่พนักงานและทำให้พนักงานมีกำลังใจที่ดี (Morale – M) การผลิต
จำเป็นต้องใช้เครื่องจักรอุปกรณ์ความพร้อมในการใช้งานของเครื่องจักรจึงเป็นวัตถุประสงค์หลักของ
การซ่อมบำรุงเครื่องจักร หรืออาจกล่าวได้ว่า วัตถุประสงค์หลักของการบำรุงรักษาเครื่องจักรคือ 
ต้องการควบคุมความสามารถในการจัดหาเครื่องจักรโดยให้มีต้นทุนต่ำที่สุด และขยายอายุการใช้งาน
ของเครื่องจักรอุปกรณ์ ดังนั้นการบำรุงรักษาจึงมีความสำคัญอย่างยิ่งต่อทุกกระบวนการผลิตของ
โรงงานอุตสาหกรรม เพื่อให้ได้เป้าหมายของการบำรุงรักษา (เกษม รุ่งเรือง 2552) 

การบำรุงรักษาตามแผนงาน(Planned Maintenance) คือ การบำรุงตามกำหนดตาม
แผนงาน ตามระบบที่วางไว้ เป็นงานที่สามารถคาดการณ์ได้ล่วงหน้า และเตรียมการไว้ล่วงหน้าได้ 
โดยการกำหนดระยะ วันเวลาสถานที่ และจำนวนผู ้ปฏิบัติงานที ่เข้าดำเนินการได้ แนวทางการ
บำรุงรักษานั้นอาจเลือกใช้ชนิดใดชนิดหนึ่งเช่น การบำรุงรักษาเชิงป้องกัน การบำรุงรักษาเพื่อแก้ไข 
เข้ามาดำเนินการ ส่วนระยะเวลาที่เข้าไปทำการบำรุงรักษา อาจกำหนดหรือวางแผนซ่อมขณะเครื่อง
กำลังทำงานหรือขณะเครื่องชำรุด (Break Down Maintenance) หรือหยุดการใช้งานเครื่องเพื่อทำ
การบำรุงรักษา (Shutdown)                                                                                                          

การจัดทำแผนการบำรุงรักษา คือ การทำแผนปฏิบัติงานซ่อมบำรุงโดยจัดทำเป็นระบบ
เอกสารให้มีการตรวจสอบเครื่องจักรก่อนการทำงานทุกครั้งโดยมีวิธีการดังนี้ 

o การทำความสะอาดเครื่องจักร 
o การตรวจสอบจุดเคลื่อนไหวต่าง ๆ ของเครื่องจักร การเติมสารหล่อลื่น 
o การจัดทำแผนเปลี่ยนอะไหล่เครื่องจักรที่มีผลต่อคุณภาพผลิตภัณฑ์ 

การทำแผนปฏิบัติงานโดยกำหนดเป็นรูปแบบเอกสารตามข้ันตอนกระบวนการผลิตโดยแบ่ง
การตรวจสอบเครื่องจักรเป็น 3 ลักษณะ ดังตารางที่ 2.1  

o รายวัน D = Daily Check เป็นการตรวจสอบลักษณะของเครื่องจักรภายนอก 
o รายสัปดาห์ W = Weekly Check เป็นการตรวจสอบในเรื่องช้ินส่วนของเครื่องจักร

ในส่วนที่เคลื่อนไหวระบบกลไกต่าง ๆ 
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o รายเดือน M = Month Check เป็นการตรวจสอบระบบกรอกฝุ่น ระบบหล่อลื่นที่มี
ผลต่อการทำงานของเครื่องจักร 
 

ตารางที่ 2.1 แผนการบำรงุรกัษาเชิงปอ้งกันเครื่องจักร(เกษม รุ่งเรือง, 2552) 

หัวข้อ ความถี ่ การปฏิบัติงาน บันทึกผล 

การตรวจสอบ 1/วัน -   ตร วจ ส ภาพ เ คร ื ่ อ งจ ั ก ร ก ่ อน
ปฏิบัติงาน 

 

การทำความสะอาด 1/วัน -  กำหนดจ ุดทำความสะอาดของ
เครื่องจักร 

-  ตรวจสอบจุดเคลื่อนไหวต่าง ๆ  ของ
เครื่องจักร 

 

การหล่อลื่น 1/เดือน -  เติมสารหล่อลื่น  

การเปลี่ยนช้ินส่วน ตามแผน -  เปลี่ยนช้ินส่วนของเครื่องจักร  

หมายเหตุการบันทึกผล  หมายถึง ปกติ  
  หมายถึง ไม่ปกติ 
  หมายถึง ไม่ปกติแต่ได้รับการแก้ไขแล้ว 
  หมายถึง เปลี่ยนช้ินส่วนตามที่กำหนด 

 
การพัฒนาแผนการบำรุงรักษา 

 งานวิจัยนี้ใช้ Tag Card สีแดงแสดงถึงจุดที่ต้องทำการซ่อมบำรุงโดยฝ่ายซ่อมบำรุง สีขาว
แสดงถึงจุดบกพร่องที่พนักงานสามารถแก้ไขได้ ดังรูปที่ 2.3 
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รูปที่ 2.3 Tag Card แสดงป้ายสีแดงและสีขาว 
 

 ขั ้นตอนการติด Tag Card (Flow Tag) เพื ่อให้พนักงานสามารถทราบถึงขั ้นตอนในการ
ทำงานต่อไปได ้ดังรูปที่ 2.4 

 
รูปที่ 2.4 ข้ันตอนการติด Tag Card ทัง้ 2 ชนิด 

 
หมายเหตุจาก : https://leantpm.co/2018/08/16/7abnormal-with-am-step-1-initial-
cleaning-cleaning-is-inspection/ 
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2.6  การลดความสูญเปล่าของกระบวนการด้วยหลักการ ECRS 
การลดความสูญเปล่าของกระบวนการด้วยหลักการ Eliminate Combine Rearrange and 

Simplify (ECRS) เป็นแนวคิดสำหรับกำจัดความสูญเปล่าที่เกิดข้ึน เพื่อพิจารณาข้ันตอนการทำงานว่า
เหมาะสมหรือไม่ รวมถึงหาแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการทำงานเพื่อกำจัดความสูญเปล่าของ
งาน และปรับปรุงกระบวนการทำงานทั้งหมดให้มีประสิทธิภาพสูงสุด (ลักขณา ฤกษ์เกษม และ                  
ชนิภา นิวาสานนท์, 2562) ซึ่งสามารถอธิบายได้ดังนี้ 

1.  การกำจัด (Eliminate) คือ การกำจัดกระบวนการหรือสิ่งที่ไม่มีความจำเป็นในการทำงาน 
สิ่งที่ทำแล้วไม่ก่อให้เกิดประโยชน์ ทำแล้วเกิดการเสียเวลาหรือเกิดการสญูเสยีทิ้งไป เพื่อลดระยะเวลา
และข้ันตอนในการทำงานลง แต่ในการกำจัดน้ันต้องไม่ส่งผลกระทบใดๆ ต่อคุณภาพของงาน หรือเมือ่
กำจัดแล้วต้องไม่เกิดผลทางด้านลบกับองค์กรหรือตัวสินค้า 

2.  การรวมกัน (Combine) การรวมงานเข้าด้วยกันเพื่อให้ประหยัดเวลาในการทำงานดว้ย
การรวมขั้นตอนเพื่อลดงานที่ไม่จำเป็นได้ เช่น การรวมขั้นตอนการทำงานจาก 2 ขั้นตอนเหลือ 1 
ข้ันตอน เพื่อเป็นการลดค่าใช้จ่ายและการลดความซ้ำซ้อนของกระบวนการทำงานลง 

3.  การจัดใหม่ (Rearrange) การจัดเรียงกระบวนการทำงานใหม่ โดยจัดลำดับความสำคัญ
ในการทำงานใหม่ให้ง่ายขึ ้น เช่น การสลับขั้นตอนการทำงานส่งผลทำให้ระยะทางการเคลื่อนที่
ระหว่างขั้นตอนลดลง ส่งผลให้สามารถลดระยะเวลาในการทำงานได้ 

4.  การทำให้ง่าย (Simplify) การปรับปรุงการทำงานให้ง่ายและสะดวกขึ้น เพื่อให้ขั้นตอน
การทำงานง่าย และลดระยะเวลาในการทำงานให้เสร็จเร็วขึ้น รวมถึงสามารถลดของเสียและการ
เคลื่อนที่ที่ไม่จำเป็นได้ (นงลักษณ์ นิมิตรภูวดล, 2557) 

 

2.7  เทคโนโลยีการกำจัดมอดข้าวด้วยคลื่นความถ่ีวิทยุ                                     
การกำจัดมอดข้าวด้วยคลื่นความถ่ีวิทยุเป็นการประยุกต์ใช้หลักการส่งผ่านคลื่นความถ่ีเข้าไป

ในวัสดุตัวกลางที่เป็นไดอิเล็กตริกที่มีการสูญเสีย (มอดข้าว) และส่งผลให้ตัวกลางนั้น ๆ เกิดเป็นความ
ร้อน สำหรับการให้ความร้อนแบบไดอิเล็กตริกนั้นเป็นวิธีการให้ความร้อนที่มีประสิทธิภาพสูง โดย
สร้างสนามไฟฟ้าสลับระหว่างสองขั้วไฟฟ้าให้เกิดการสลับขั้วของโมเลกุลในวัสดุไดอิเล็กตริกอย่าง
ต่อเนื่อง แรงเสียดทานที่เกิดขึ้นจากการเคลื่อนไหวของโมเลกุลเป็นสาเหตุให้ วัสดุร้อนอย่างรวดเร็ว
และทั่วถึง ดังรูปที่ 2.5 นั่นคือสามารถทำให้มอดข้าวตายได้อย่างรวดเร็ว 
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รูปที่ 2.5 การเรียงตัวของโมเลกุลมีขั้วเกิดการเสียดสีกัน 

 
ปัจจุบันได้มีการนำเทคโนโลยีการให้ความร้อนแบบไดอิเล็กตริกเพื่อกำจัดมอดข้าว เป็นผล

การทดสอบและพิจารณาเปอร์เซ็นต์การตายของมอดข้าวต่ออุณหภูมิของข้าว ซึ่งเห็นได้ชัดว่าอุณหภูมิ
ของข้าวเมื่อมอดข้าวตาย 80% ที่ความถี่ 39 MHz มีค่าประมาณ 40 องศาเซลเซียสและถ้าปล่อยไว้
เป็นเวลาประมาณ 8 วันจึงสามารถทำให้มอดข้าวตายได้ 100% ถ้าอุณหภูมิข้าวอยู ่ที ่ 50 องศา
เซลเซียสมอดข้าวตาย 100% โดยไม่ต้องปล่อยทิ้งไว้ถึง 8 วัน ส่วนที่ความถ่ี 2450 MHz เมื่อมอดข้าว
ตาย 100% อุณหภูมิจะสูงมากกว่า 80 องศาเซลเซียสและสูงขึ้นเรื่อย ๆ  ซึ่งทำให้ข้าวเสียหายได้ ผล
การทดสอบนี้สามารถสรุปได้ว่า เมื่อมอดข้าวมีค่าไดอิเล็กตริกมากกว่าข้าวที่ความถ่ี 39 MHz อยู่มาก 
จึงทำให้ข้าวมีความร้อนเพียง 40 องศาเซลเซียส ในขณะที่มอดข้าวนั้นตายแล้ว แต่ถ้าใช้ความถ่ี 2450 
MHz ค่าไดอิเล็กตริกของมอดข้าวมีค่าใกล้เคียงกับข้าว ดังนั้นจึงเห็นผลที่ข้าวมีความร้อนถึง 80 องศา
เซลเซียสมอดข้าวถึงจะตาย ดังรูปที่ 2.6 ซึ่งที่ความถี่ 39 MHz มีค่าต่างกันมากในขณะเดียวกันที่
ความถ่ีสูง 2450 MHz มีค่าใกล้เคียงกัน ดังรูปที่ 2.7 การใช้คลื่นความถ่ีเปรียบเทียบกับอุณหภูมิของ
ข้าวต่อการตายของมอดข้าว 
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รูปที่ 2.6 การใช้คลื่นความถ่ีเปรียบเทียบกับอุณหภูมิของข้าวต่อการตายของมอดข้าว 

 

 
รูปที่ 2.7 แสดงค่าคุณสมบัติไดอิเล็กตริกระหว่างมอดข้าวและข้าว 

 
ดังนั ้น เห็นว่าคลื ่นความถี ่วิทยุสามารถให้ความร้อนได้เหมาะสมมากกว่าคลื ่นความถ่ี

ไมโครเวฟ ด้วยเหตุผลดังกล่าวนี้ จึงมีการวิจัยที่วิเคราะห์โดยออกแบบและพัฒนาระบบการให้ความ
ร้อนแบบไดอิเล็กตริกที่เหมาะสมสำหรับการนำมาใช้กับมอดข้าว โดยใช้คลื่นความถี่วิทยุซึ่งสามารถ
นำไปประยุกต์กับศัตรูพืชชนิดอื่น ๆ ต่อไปได้อย่างมีประสิทธิภาพ (ชาญชัย ทองโสภา, 2558) 
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2.8  งานวิจัยที่เก่ียวข้อง  
 จากการสำรวจงานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับการแก้ไขปญัหาของเสยีโดยใช้เครื่องมอืต่าง ๆ พบว่ามี
งานวิจัยที่ใช้แผนผังก้างปลา Why-Why Analysis การวางแผนซ่อมบำรุงรกัษา และหลักการ ECRS 
ดังต่อไปนี ้

งานวิจัยที ่ใช้เครื่องมือวิเคราะห์ปัญหาโดยใช้แผนผังก้างปลา และ Why-Why Analysis 
ได้แก่งานวิจัยของ ปิยมน โกศลชัย (2559) ได้ศึกษาเรื่อง การลดปริมาณของเสียในกระบวนการผลิต 
เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพและลดต้นทุนของบริษัทผู้ผลิตถุงบรรจุนม โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อ (1) ศึกษา
ปัญหาในส่วนของการผลิตสินค้าที่ไม่เพียงพอต่อความต้องการของลูกค้า (2) เสนอแนะแนวทางการ
แก้ปัญหาของสินค้า (3) ลดปริมาณของเสียที ่เกิดจากกระบวนการตัดถุงบรรจุนม งานวิจัยนี้ได้
วิเคราะห์สาเหตุ และปัญหาโดยใช้เครื่องมือแผนผงัก้างปลา Why-Why Analysis และวิเคราะห์ระดบั
ความรุนแรงของปัญหา ผลการศึกษาพบว่า บริษัทกรณีศึกษาไม่ได้มุ่งเน้นการควบคุมปริมาณของเสีย
ที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต และการทำงานของเครื่องจักรในการตัดถุงบรรจุนม จึงทำให้เกิดของเสยี
ในอัตราสูงส่งผลให้ต้นทุนเพิ่มขึ้น ผลจากการวิเคราะห์สาเหตุได้มีการแก้ไขปัญหาและปรับปรุง
กระบวนการตัดแล้วทำให้สามารถลดของเสียลงร้อยละ 14 – 15 ต่อเดือน ส่วนงานวิจัยของ ทัศนา
ธาร วงศ์วาลเรือน และวัสสนัย วรรธนัจฉริยา (2560) ได้ปรับปรุงกระบวนการผลิตนมพาสเจอร์ไรส์
บรรจุขวดโดยใช้เทคนิคการผลิตแบบลีน โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อลดระยะเวลาในการผลิตและเพิ่ม
ประสิทธิภาพสายการผลิต หลักการที ่นำมาใช้ในการวิเคราะห์กระบวนการผลิตได้แก่ แผนภูมิ
กระบวนการผลิต การไหลในสายธารคุณค่า เทคนิค PERT/CPM เทคนิค Why-Why Analysis 
เทคนิคการตั้งคำถาม 5W-1H และหลักการ ECRS ผลการศึกษาพบว่าสามารถลดข้ันตอนจากเดิม 35 
ข้ันตอน เหลือเพียง 30 ข้ันตอน คิดเป็นร้อยละ 14.29 ส่งผลให้เวลาในการผลิตจากเดิม 2,135 นาที  
ลดลงเหลือ 1,376 นาที ซึ่งความสูญเปล่าเชิงเวลาสามารถลดลงได้คิดเป็นร้อยละ 35.55 และสามารถ
ทำให้ประสิทธิภาพของสายการผลิตจากเดิมร ้อยละ 7.45 เพิ ่มขึ ้นเป็นร ้อยละ 9.11 นั ่นคือ
ประสิทธิภาพของสายการผลิตเพิ่มข้ึนได้ คิดเป็นร้อยละ 22.31  

นอกจากนี้งานวิจัยของ ผกามาส ปุร ินทราภิบาล และคณะ (2561) ได้ศึกษาการเพิ่ม
ประสิทธิภาพการบรรจุนมพาสเจอร์ไรส์ด้วยแผนผังก้างปลาในสหกรณ์โคนม โดยให้คน เครื่องจกัร 
วิธีการและ วัสดุ เป็นสาเหตุหลักของปัญหา ซึ่งสาเหตุของปัญหาที่มีความเสี่ยงสูง คือ เครื่องบรรจุมี
การหยุดและซ่อมระหว่างการผลิต รองลงมาคือ การเปลี่ยนแปลงพนักงานควบคุมเครื่องบรรจุ ความ
แปรปรวนของกำลังไฟฟ้าต่อการบรรจุอัตโนมัติและความสม่ำเสมอของความหนาแน่นของเนื้อฟิล์ม
พลาสติกของถุงบรรจุตามลำดับ การแก้ไขสภาพปัญหาของการบรรจุนมพาสเจอร์ไรส์ ได้แบ่งเป็น 2 
แนวทาง ดังนี้ แนวทางที่หนึ่ง คือ แก้ไขปัญหาที่เครื่องบรรจุ พบว่า การยกเลิกเครื่องบรรจุที่มีอัตรา
การบรรจุต่ำ ทำให้อัตราบรรจุเฉลี่ยเพิ่มขึ้นเป็น 116.67 มิลลิลิตรต่อวินาทีต่อเครื่องคิดเป็นเพิ่มขึ้น 
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ร้อยละ 3.30 แนวทางที่สอง คือ การปรับปรุงพนักงานควบคุมเครื่องบรรจุโดยการจัดอบรมในองค์กร 
ให้ความรู้พนักงานควบคุมเครื่องบรรจุนมพาสเจอร์ไรส์เพื่อปรับองค์ความรู้เกี่ยวกับการซ่อมเครื่อง
บรรจุให้เป็นมาตรฐานเดียวกัน พบว่า ในสภาพการผลิตจริงก่อนการจัดอบรมในองค์กร ค่าอัตราการ
บรรจุเท่ากับ 94.79 – 112.84 มิลลิลิตรต่อวินาทีต่อเครื่อง ซึ่งต่ำกว่าค่ามาตรฐานของเครื่อง ร้อยละ 
9.24 ภายหลังการจัดอบรมในองค์กรในสภาพการผลิตจริง อัตราการบรรจุอยู ่ในช่วง 104.13 – 
126.48 มิลลิลิตรต่อวินาทีต่อเครื่อง และมีอัตราการบรรจุเฉลี่ย 112.11 ± 6.74 มิลลิลิตรต่อวินาทีต่อ
เครื่อง ซึ่งอัตราการบรรจุเฉลี่ยมค่ีาเพิ่มข้ึนอย่างมีนัยสำคัญทางสถิติ (p<0.05) ส่งผลให้มูลค่าผลผลติที่
เพิ่มขึ้นต่อชั่วโมงการผลิตเท่ากับ 10,675.73 บาท ในส่วนของ อรุณ อุ่นไธสง และคณะ (2549) ได้
ศึกษาการหาแนวทางที่เหมาะสมในการปรับปรุงกระบวนการสีข้าว โดยใช้หลักการทางวิศวกรรม       
อุตสาหการ เพื ่อหาปัจจัยและแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการสีข้าวที ่เหมาะสมกับกลุ่ม
ผู้ประกอบการโรงสีข้าวสหกรณ์การเกษตร ขั้นตอนการวิจัยเริ่มจากการพัฒนาดัชนีชี้วัดสมรรถนะที่
เหมาะสม แล้วทำการระดมสมองด้วยวิธีการสนทนากลุ่ม เพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการ
การสีข้าวที่เหมาะสมจากนั้นทำการวิเคราะห์เพื่อจัดลำดับความสำคัญด้วยกระบวนการวิเคราะห์เชิง
ลำดับช้ัน ผลจากการวิจัยแสดงให้เห็นว่า ตัวช้ีวัดที่มีความสำคัญใน 3 อันดับแรกคือ 1) คุณภาพของ 
ผลผลิตเครื่องขัดข้าวคิดเป็นร้อยละ 15.3 2) จำนวนครั้งการขัดมันคิดเป็นร้อยละ 8.9 และ 3) ระดับ
การคัดสี คิดเป็นร้อยละ 8.4 สำหรับแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการสีข้าวที่จะนำไปใช้เพื่อให้เกดิ
ประโยชน์มากที่สุด 3 อันดับแรกคือ 1) ระบบซ่อมบำรุงรักษา คิดเป็นร้อยละ 34.7 2) การปรับปรุง
สภาพแวดล้อมโรงสีข้าว คิดเป็นร้อยละ 29.8 และ 3) การฝึกอบรมพนักงานสข้ีาวคิดเป็นร้อยละ 20.1  

งานวิจัยของ สุดารัตน์ มูนิคม และคณะ (2563) ได้ปรับปรุงความปลอดภัยในการขนส่งนำ้มนั
ด้วยการฝึกอบรม ใน บริษัท ท่อส่งปิโตรเลียมไทย จำกัด วิธีการศึกษามีดังนี้คือศึกษาดูงานในด้าน
ความปลอดภัยในบริษัท และนำเสนอแนวทางปรับปรุงผลิตภาพให้ดียิ่งขึ้น โดยสัมภาษณ์เชิงลึกกับ
ผู้ให้ข้อมูลสำคัญที่เป็นพนักงานฝ่ายความปลอดภัย พนักงานขับรถขนส่งน้ำมันและพนักงานฝ่าย
ควบคุมการปฏิบัติการท่อส่งน้ำมัน จำนวน 10 คน ผลการศึกษา พบว่า 1) สาเหตุของปัญหาจากการ
วิเคราะห์กระบวนการการทำงาน ทำให้ทราบว่าสาเหตุคือ พนักงานขาดความระมัดระวังในการปฏิบัติ
หน้าที่ และจากการวิเคราะห์กระบวนการเพิ่มผลิตภาพด้านความปลอดภัย โดยการนำหลักการ 5 
Whys Analysis มาใช้ในการวิเคราะห์หาสาเหตุทีแ่ท้จรงิในการเกิดปญัหา คือ พนักงานขับรถขาดการ
ระมัดระวัง และใช้ความคุ้นชินและชำนาญทางจึงละเลยป้ายจราจร และ 2) การนำเสนอแนวทางการ
แก้ไขเพื่อปรับปรุงผลิตภาพโดยใช้หลักการวงจรการบริหารงานคุณภาพ (PDCA) โดยการวางแผน 
(Planning, P) จัดกิจกรรมการฝึกอบรมเรื่องความปลอดภัยให้กับพนักงานขับรถและพนักงานฝ่าย
ควบคุมการปฏิบัติการท่อส่งน้ำมัน การปฏิบัติ (Do, D) พนักงานปฏิบัติตามอย่างเคร่งครัด การ
ตรวจสอบ (Chek, C) ตรวจสอบพนักงานขับรถว่ามีความพร้อมในการขับขี่และจัดให้มีผู้ตรวจสอบ
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ความเรียบร้อยในการใส่อุปกรณ์Safetyก่อนเข้าปฏิบัติงาน และ การดำเนินงานหลังการตรวจสอบ 
(Action, A) อุบัติเหตุรถเฉี่ยวชนในบริษัทไม่เกิดขึ้นเลยและพนักงานมีการสวมใส่อุปกรณ์Safetyทุก
ครั้งก่อนเข้าปฏิบัติงาน และผลของการปรับปรุงผลติภาพด้วยการฝึกอบรมพนักงานพบว่า จำนวนการ
เกิดอุบัติเหตุลดลงจาก 1 ครั้ง/4 เดือน ลดเป็น 0 ครั้ง/4 เดือน ชี้ให้เห็นว่าหลังปรับปรุงแล้วจำนวน
การเกิดอุบัติเหตุลดลงดีขึ้นร้อยละ 100 ทำให้ส่วนของโรงงานผลิตมีความปลอดภัยในกระบวนการ
ผลิตมากข้ึน 

งานวิจัยที่ใช้การวางแผนซ่อมบำรุงรักษา ได้แก่ งานวิจัยของ วิศรุต สุวรรณไตรย์ และนุชสรา 
เกรียงกรกฎ (2557) ได้พัฒนาระบบซ่อมบำรุงของโรงงานผลิตบรรจุภัณฑ์ทางการแพทย์ในจังหวัด
ฉะเชิงเทรา จากการศึกษาพบว่า เวลาซ่อมเครื่องจักรจากการชำรุดกะทันหันในหน่วยงานเป่าของแผน่
พลาสติกใช้เวลานานส่งผลกระทบต่อการผลติ นอกจากนี้ยังไม่มีการจัดการควบคุมอะไหล่สำรองทำให้
เกิดการรอคอยอะไหล่ในการซอ่มเครือ่งจกัร และยังไม่มีแผนการซ่อมบำรงุรักษาเครื่องจักรเชิงปอ้งกนั 
จึงได้ทำการปรับปรุงและพัฒนาระบบการซ่อมบำรุงเครื่องจักรในหน่วยงานเป่ าของแผ่นพลาสติก 
จำนวน 5 เครื่อง ได้แก่เครื่อง PB3000/2A, PB3000/1, PB1000/2A, PB1000/2B และ PB1000/1 
โดยการนำเอาหลักการซ่อมบำรุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance) มาใช้โดยการหาค่า
เวลาเฉลี่ยในการเกิดเหตุขัดข้อง (Mean Time Between Failure: MTBF) และระยะเวลาเฉลี่ยใน
การซ่อมแซม (Mean Time To Repair: MTTR) ในการวางแผนการเปลี ่ยนอะไหล่ก่อนการเกิด
เหตุขัดข้อง เพื่อให้ค่าประสิทธิผลโดยรวมของ เครื่องจักรได้ตามเป้าหมายที่กำหนดคือไม่ต่ำกว่าร้อย
ละ 80 ผลการวิจัย พบว่า ค่าเวลาเฉลี่ยในการเกิดเหตุขัดข้อง (MTBF) เพิ่มข้ึนจาก 1,483.92 ช่ัวโมง 
เป็น 2,522.16 ช่ัวโมง และระยะเวลาเฉลี่ยในการซ่อมแซม (MTTR) ลดลงจาก 26.63 ช่ัวโมง เป็น 0 
ชั่วโมง และเวลาในการซ่อมเครื่องเป่าขวดพลาสติกลดลงจาก 411.67 ชั่วโมง เป็น 61.33 ชั่วโมง 
นอกจากนี้ยังสามารถเพิ่มค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรจากเดิมร้อยละ 66.52 เป็น 82.46 
ส่วนงานวิจัยของ เกษม รุ่งเรือง และศุภรัชชัย วรรัตน์ (2552) ได้ศึกษาการวางแผนบำรุงรักษาเชิง
ป้องกันเครื ่องจักรในอุตสาหกรรมรีเลย์ โดยใช้โรงงานตัวอย่างซึ่งผลิตรีเลย์ในประเทศไทย จาก
การศึกษาพบว่าโรงงานยังไม่มีระบบการจัดการซ่อมบำรุง โดยทำการซ่อมบำรุงรักษาก็ต่อเมื่อมี
เครื่องจักรหยุดทำงาน จึงได้เสนอระบบบำรุงรักษาเชิงป้องกันเพื่อใช้ในการซ่อมบำรุงเครื่องจักร และ
ทำการเปรียบเทียบผลก่อนดำเนินการและหลังดำเนินการ ซึ่งสรุปผลได้ดังนี้ ค่า MTBF เพิ่มขึ้นโดย
เฉลี่ย 215.42 เปอร์เซ็นต์จากค่าเดิม ค่า MTTR ลดลงโดยเฉลี่ย 73.91 เปอร์เซ็นต์จากค่าเดิม ค่าความ
พร้อมใช้งานของเครื่องจักรเพิ่มข้ึนโดยเฉลี่ยร้อยละ 18.67 และอัตราการชำรุดลดลงร้อยละ 35.89  
 นอกจากนี้งานวิจัยที่นำหลัก ECRS ไปใช้ในสถานประกอบการได้แก่ งานวิจัยของ นงลักษณ์ 
นิมิตรภูวดล (2557) ได้ศึกษาความสูญเปล่าในกระบวนการคลังสนิค้า และปรับปรุงด้วยแนวคิดลีน ใน
อุตสาหกรรมเฟอร์นิเจอร์ โดยศึกษาสภาพปัญหาในการจัดการคลังสินค้าและเสนอแนวทางปรับปรุง 
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ลดความสูญเปล่าของกระบวนการ ลดระยะเวลา ต้นทุน และเพิ ่มประสิทธิภาพของกิจกรรมใน
คลังสินค้า หลักการวิเคราะห์คือแผนผังสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping) ในการไหลของ
กระบวนการ เทคนิคกระบวนการเชื ่อมต่อกิจกรรม (Process Activity Mapping) ในการจัดทำ
แผนผังการไหลของงานในกิจกรรมต่าง ๆ และเทคนิคการวิเคราะห์ปรับปรุงการทำงานด้วย ECRS 
จากการศึกษาพบว่า มีการรวมกิจกรรมการรับและจัดเก็บสินค้าเข้าด้วยกัน 4 กิจกรรมและจัดลำดับ
ใหม่เพื่อลดขั้นตอนเวลาการทำงาน ลดเวลากิจกรรมที่ไม่เกิดคุณค่าจากเดิม 4.4 นาที เป็น 0.7 นาที 
คิดเป็นร้อยละ 84.09 ลดเวลารวมจากการทำงานเดิม 6.98 นาที เป็น 4.12 นาทีคิดเป็นร้อยละ 
40.97 และกิจกรรมการจ่ายสินค้าออกจากคลังสินค้า มีการรวมกิจกรรมเข้าด้วยกัน ช่วยให้แผนก
คลังสินค้านำสินค้ามายังแผนกขนส่งได้เร็วขึ้น ลดเวลากิจกรรมที่ไม่เกิดคุณค่าจากเดิม 27 นาทีเป็น 
12.25 นาที คิดเป็นร้อยละ 54.62 ลดเวลารวมจากการทำงานเดิม 57.30 นาที เป็น 32.58 นาที คิด
เป็นร้อยละ 43.17 ส่วนงานวิจัย พัชรี ภัทรธาดาเกียรติ และดาริชา สุธีวงศ์ (2554) ได้ศึกษาแนว
ทางการปรับปรุงกระบวนการเพื ่อลดเวลานําในการผลิตเครื ่องดื ่มเข้มข้นโดยยังคงคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ์ให้ได้มาตรฐาน ด้วยหลักการลีนและ ECRS จากนั้น ทดสอบแนวทางการปรับปรุงโดยอาศัย
หลักการออกแบบการทดลองและการทดสอบทางสถิติร่วมกับหลักการวิเคราะห์อาหารด้วยประสาท
สัมผัสในงานควบคุมคุณภาพ ผลจากการทดสอบกระบวนการใหม่พบว่าสามารถลดเวลานำการผสม
เครื่องดื่มต่อ 1 รอบการผสมลงจากเดิมได้ประมาณร้อยละ 23.4 ส่วนนพดล ศรีพุทธา, จิตตานันทิ์ 
โฆษิตวัฒน์, และดอน แก้วดก (2563) ได้ใช้เทคนิค ECRS ในการลดความสูญเปล่าในการกระบวนการ
บรรจุผงซักฟอกด้วยหลักการ ECRS เพื่อลดการไหลงานที่ไม่จำเป็นออกจากกระบวนการ รวมงานที่
คล้ายกันเข้าด้วยกัน และจัดเรียงใหม่เพื่อให้เกิดความสมดุลของสายการผลติโดยการลดความสูญเปลา่
ที ่เกิดจากคนทำงานมากเกินไปและลดระยะการไหลของผลิตภัณฑ์จากสถานีงานด้วยการวางผัง
เครื่องจักรใหม่ ผลการปรับปรุงปรากฏว่าสามารถลดคนทำงานลงจาก 12 คน เหลือ 9 คน สมดุล
สายการผลิตเพิ่มข้ึนจากร้อยละ 72 เป็นร้อยละ 92   

งานวิจัยของ กฤต จันทรสมัย และอรอุมา ลาสุนนท์ (2560) เป็นการนำเสนอแนวทางการ
ออกแบบผังโรงงานและปรับปรุงกระบวนกผลิตประตูไม้บานเลื่อน โดยใช้หลักการของการวางผัง
โรงงานอย่างมีระบบและหลักการ ECRS  ในการปรับปรุงกระบวนการผลิต เพื่อลดเวลาในการทำงาน 
เวลาในการเคลื่อนที่ และเวลาในการผลิตรวมต่อชุดให้น้อยลง ผลจากการจำลองสถานการณ์ พบว่า 
สามารถลดเวลาในการทำงานโดยเฉลี่ยประมาณร้อยละ 7 หรือจากเดิม 51.90 ชั่วโมงเหลือ 48.30 
ช่ัวโมง และลดระยะเวลาในการผลิตรวมประมาณร้อยละ 8 จากเดิม 52.60 ช่ัวโมงต่อชุด เหลือ 48.40 
ช่ัวโมงต่อชุด นอกจากนี้ คลอเคลีย วจนะวิชากร และคณะ (2560) ได้ศึกษาแนวทางเพิ่มประสิทธิภาพ
กระบวนการผลิตเครื่องปั้นดินเผาของชุมชนปากห้วยวังนอง จังหวัดอุบลราชธานี เพื่อลดของเสยีที่
เกิดจากกระบวนการเผา จึงได้ออกแบบช้ันวางครกผึ่งลมและออกแบบวิธีการจัดเรยีงครกใหม่ ผลลัพธ์
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ที่ได้พบว่า หลังปรับปรงุเกดิของเสยีลดลงร้อยละ 3 ของจำนวนครกทั้งหมดต่อเตา หรือประมาณ 105 
ช้ิน และงานวิจัยของ มงคล กิตติญาณขจร และคณะ (2562) ได้ศึกษากระบวนการผลิตก้อนเช้ือเห็ด
และหาแนวทางปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตก้อนเช้ือเห็ด โดยผลจากการปรับปรุงด้วยการ
จัดเรียงงานใหม่ กําจัดงานที่ไม่จําเป็นออก ทําให้งานที่มีทําได้ง่ายข้ึนโดยใช้หลักการ ECRS ทําให้เวลา
สูญเปล่าในข้ันตอนการทําก้อนลดลง 8.53 วินาที/ก้อน หรือคิดเป็นร้อยละ 15.68 จากเวลาเดิมก่อน
การปรับปรุงโดยสามารถเพิ่มกําลังการผลิตได้ 120 ก้อน/วัน และลดต้นทุนการผลิตจากการจ้าง
แรงงานภายนอกช่วยผลิต 3,600 บาทต่อเดือน ผลจากการทบทวนวรรณกรรมดังกล่าวชี้ให้เห็นว่า
หลักการ ECRS สามารถนำไปใช้ผลจริงในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 
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บทท่ี 3 

วิธีการดำเนินงานวิจัย 
 

3.1   ขั้นตอนในการดำเนินงานวิจัย  
การวิจัยครั้งนี้ศึกษาเกี่ยวกับ การปรับปรุงกระบวนการผลิตข้าวสารบรรจุถุง เพื่อลดของเสีย

ในกระบวนการผลิต โดยใช้แผนผังก้างปลา และหลักการวิเคราะห์แบบ Why-Why Analysis ซึ่ง
ข้ันตอนในการดำเนินการวิจัย ดังรูปที่ 3.1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

 
รูปที่ 3.1 ข้ันตอนในการดำเนินงานวิจัย 

1. ศึกษาปัญหาปัจจุบัน : ศึกษาปัญหาทีเ่กิดข้ึนในกระบวนการผลิตข้าวสาร 

 

3. ทบทวนวรรณกรรม : ศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวข้องกบักระบวนการผลิต และวิธีการทีเ่หมาะสม 

4. เก็บรวบรวมข้อมลู : เก็บรวบรวมข้อมูลปัญหาจากการผลิตปจัจบุัน เพื่อนำมาเป็นข้อมูลวิจัย 

5. วิเคราะห์ข้อมลู : นำข้อมลูมาวิเคราะห์หาสาเหตุของปญัหาโดยใช้แผงก้างปลา                       
Why-Why Analysis และการวางแผนการซ่อมบำรุง 

 

7. สรุปผลการวิจัย : สรปุผลที่ได้จากการศึกษาวิจัย 

 

2. กำหนดวัตถุประสงค์/ขอบเขตการศึกษา : กำหนดวัตถุประสงค์ และขอบเขตการศึกษา 

6. การปรบัปรุงกระบวนการทำงาน : ปรบัปรุงกระบวนการทำงานในส่วนของการ

บรรจุข้าวลงถุงเพือ่ลดของเสียด้วยเครื่องมือ ECRS 
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3.2  การศึกษาเบ้ืองต้นเก่ียวกับกระบวนการผลิต 
 การศึกษาเบื้องต้นเกี่ยวกับกระบวนการผลิตข้าวสารบรรจุถุง และปัญหามอดข้าวที่เกิดข้ึน
หลังจากติดต้ังเครื่องกำจัดมอดข้าวในโรงสีชุมชน มีดังนี ้

1. การสำรวจพ้ืนท่ีภายในโรงสีข้าวชุมชน 
 ในการสำรวจพื้นที่ภายในโรงสีข้าวชุมชนบ้านละเอาะ ได้ใช้วิธีการสำรวจองค์ประกอบ

ของโรงสีข้าวดังนี ้ 1.) ขนาดพื ้นที ่ของโรงสี 2.) ผ ังการจัดวางเคร ื ่องจ ักรอุปกรณ์ในโรงสี 3.) 
กระบวนการทำงานผลิตข้าวและบรรจุถุง อุปกรณ์ที่ใช้ในการสำรวจ คือ 1.) กล้องถ่ายรูป และ 2.) 
เทปวัดระยะ โดยแผนผังของโรงสีชุมชน ดังรูปที่ 3.2 

 
 

รูปที ่3.2 แผนผังโรงสีชุมชน 
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2. การศึกษาวิธีการทำงานของพนักงาน 
 การศึกษาวิธีการทำงานของพนักงานในโรงสีข้าวแบ่งออกเป็น 2 ส่วน ส่วนที่ 1 เป็นการ

ทำงานของพนักงานควบคุมเครื่องสข้ีาวและเครื่องกำจัดมอดข้าวในพื้นที่โรงสชุีมชน และส่วนที่ 2 เป็น
การทำงานของพนักงานบรรจุข้าวสารใส่ถุง ในการศึกษาวิธีการทำงานของพนักงานใช้วิธีการ
สังเกตุการทำงาน  

 

3.3  การศึกษาการใช้งานเครื่องกำจัดมอดข้าวด้วยคลื่นความถ่ีวิทยุ 
 งานวิจัยนี้ได้ศึกษากระบวนการทำงานของเครื่องกำจัดมอดข้าว โดยศึกษาหลักการทำงาน
ของเครื่องและวิธีการใช้งานอย่างเป็นข้ันตอนโดยละเอียด  ดังรูปที่ 3.3 

 

 
รูปที่ 3.3 ลักษณะแบบจำลองเครื่องต้นแบบเครื่องกำจัดมอดข้าวด้วยคลื่นความถ่ีวิทยุขนาดชุมชน 

 
เครื่องกำจัดมอดข้าวด้วยคลื่นความถี่วิทยุเป็นเทคโนโลยีใหม่ในการกำจัดมอดข้าวโดยไม่ใช้

สารเคมี ได้ใช้วิธีการให้ความร้อนโดยตรงกับมอดข้าว ซึ่งไม่ส่งผลกระทบต่อข้าวทำให้ข้าวไม่เสีย
คุณภาพและความหอม ในขณะที่มอดข้าวตายในเวลาที่รวดเร็ว ผู้พัฒนายังสามารถออกแบบตาม
ความต้องการและเหมาะสมสำหรับการติดตั้ง ลักษณะเครื่องมีขนาดที่เล็กกะทัดรัดใช้งานง่าย และ
เป็นมิตรกับสิ่งแวดล้อมเนื่องจากไม่มีการใช้สารเคมี  โดยเครื่องกำจัดมอดข้าวมีส่วนประกอบหลัก                  
ดังรูปที่ 3.4 – 3.5 
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รูปที่ 3.4 ลักษณะเครื่องกำจัดมอดข้าว 

 
รูปที่ 3.5 ชุดควบคุมการทำงานของเครื่อง 

 
1.  ชุดควบคุมการทำงานของเครื่องประกอบด้วย  

1.  Main Current (ค่ากระแสหลกั)    
2.  Main Circuit Breaker (เบรคเกอร์หลัก) 
3.  Control Breaker (เบรคเกอร์หลักควบคุม) 
4.  Selector, ON-OFF (ตัวเลือกเปิด-ปิด) 
5.  Bottom Switch, START (ปุม่เปิดใช้งานเครือ่ง)   
6.  Lamp Status, RUN (ไฟสถานะเปิดการทำงาน) 
7.  Lamp Status, STOP (ไฟสถานะหยุดการทำงาน )  
8. Plate Current (ค่ากระแสบอกสถานะปจัจบุัน) 
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2.  ช่องสำหรับใส่ข้าวสารให้ไหลผ่าน โดยนำข้าวเข้าทางด้านบนของเครื่อง และต้องไม่เปิดเครื่องใน
ขณะที่ไม่มีข้าวสารอยู่ภายในช่องใส่ข้าวสาร 

3.  สลักกั้นสำหรับปิดการไหลของข้าวสาร โดยปิดข้าวไว้ให้เต็มซองข้าวก่อนจากนั้น จึงเปิดเครื่อง 
4.  ช่องสำหรับปล่อยข้าวให้ไหลออก โดยต้องเปิดให้ข้าวไหลออกมาก่อนจากนั้นถึงเปิดเครื่อง 
5.  Terminal Block เป็นจุดสำหรบัต่อไฟและสายดินเข้าเครื่อง โดยใช้ ไฟ 1 เฟส 220V. 

 

3.4  เครื่องมือที่ใช้ในการวิเคราะห์ปัญหา 
จากการศึกษาข้อมูลที่และงานวิจัยที่เกี่ยวข้องพบว่า วิธีการที่เหมาะสมในการศึกษาหาสาเหตุ

ของการเกิดมอดข้าวภายหลังจากการใช้เครื่องกำจดัมอดข้าวคือ การใช้เครื่องมือ แผนผังก้างปลา เพื่อ
วิเคราะห์ปัญหา กับสาเหตุทั้งหมดที่อาจก่อให้เกิดปัญหา ดังรูปที่ 3.6 โดยกำหนดปัจจัยหลักคือ 4M 
1E 

 

รูปที่ 3.6 แผนผังก้างปลา 
 

เครื่องมือต่อมาที่ใช้วิเคราะห์และแก้ปัญหา คือ Why-Why Analysis โดยการตั้งคำถามว่า 
“ทำไม”เมื่อได้สาเหตุของการเกิดปัญหามอดข้าวแล้วจึงทำการปรับปรุงแก้ไข ดังรูปที่ 3.7 
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รูปที่ 3.7 หลักการวิเคราะห์แบบ Why-Why Analysis 
 

3.5  การวิเคราะห์ข้อมูลทางสถิติ 
ข้อมูลจำนวนข้าวสารที่เกิดมอดข้าวหลังการปรับปรุงแก้ไขสาเหตุแล้วถูกนำมาเปรียบเทยีบ

กับจำนวนข้าวสารที่เกิดมอดข้าวก่อนการปรับปรุงแก้ไขด้วยวิธีการทางสถิติ คือ T-Test เนื่องจากไม่
ทราบค่าความแปรปรวนของประชากรโดยใช้จำนวนตัวอย่างเท่ากับ 30 ถุง โดยการวิเคราะห์ผลได้ใช้
โปรแกรมสำเร็จรูปทางสถิติ 

 

3.6  การจัดทำแผนซ่อมบำรุงรักษาเครื่องจักร 
จากการศึกษาพื้นที ่ภายในโรงสีพบมีเครื ่องจักรทั ้งหมด 3 เครื่อง คือ 1) เครื่องสีข้าว 2) 

เครื่องคัดแยกขนาดเมล็ดข้าว 3) เครื่องกำจัดมอดข้าว งานวิจัยนี้จึงได้จัดทำแผนการบำรุงรักษา
เครื่องจักรในโรงสีโดยเน้นไปที่เครื่องจักรที่ส่งผลต่อการเกิดปัญหามอดข้าว ซึ่งทำการวิเคราะห์สาเหตุ
ที่แท้จริงของปัญหาด้วยเครื่องมือแผนผังการปลา และ Why-Why Analysis จากนั้นจึงจัดทำแผน
ซ่อมบำรุงรักษาเครื่องนั้น ให้สามารถทำงานได้อย่างมีประสิทธิภาพ      
 

3.7  การศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพในการทำงานบรรจุข้าวด้วยหลักการ ECRS 
การศึกษากระบวนการทำงานของการบรรจุข้าวสารแบบเดิมก่อนการปรับปรุงมีการเก็บ

บันทึกข้อมูล แบ่งเป็น 2 ส่วนดังนี้  
1.  การบันทึกวิธีการทำงาน ได้ศึกษาวิธีการทำงานจริงของพนักงาน โดยการสังเกตการณ์

และสอบถามรายละเอียดการทำงานแต่ละขั้นตอน รวมถึงตำแหน่งการวางอุปกรณ์ต่าง ๆ ที่ใช้ใน
กระบวนการจากพนักงานโดยตรง เครื่องมือที่ใช้ คือ เทปวัดระยะ ดังรูปที่ 3.8 
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รูปที ่3.8 เทปวัดระยะ 

 
2.  การบันทึกเวลาการทำงาน โดยทำการบันทึกภาพเคลื่อนไหวของกระบวนการทำงานใน

แต่ละขั้นตอนแล้วนำมาจับเวลา เครื่องมือที่ใช้ คือ กล้องบันทึกวีดีโอ และนาฬิกาจับเวลา ดังรูปที่       
3.9 - 3.10 

 

 
รูปที ่3.9 กลอ้งบันทึกวีดีโอ 
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รูปที่ 3.10 นาฬิกาจับเวลา 

 
จากนั้นทำการปรับปรุงโดยใช้หลัก ECRS รวมทั้งบันทึกระยะทางและเวลาที่ใช้ในการทำงาน

ตามวิธีการที่ได้ปรับปรุง  โดยการจับเวลาในการทำงาน 30 รอบ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 
29 

 

 
บทท่ี 4 

ผลการศึกษาวิจัย 
 

 จากทำการสำรวจพื้นที ่ภายในโรงสีข้าวชุมชนบ้านละเอาะ  รวมถึงเครื ่องจักรที ่ใช ้ใน
กระบวนการผลิตข้าวสารบรรจุถุง เช่น เครื่องสีข้าว เครื่องกำจัดมอดข้าว และเครื่องแพ็คข้าว เพื่อให้
ทราบถึงสาเหตุที่แท้จริงของปัญหาการผลิตข้าว หลังจากศึกษากระบวนการผลิตพบปัญหาในข้ันตอน
การใช้งานเครื่องกำจัดมอดข้าวของพนักงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานที่ไม่ถูกต้องตามคู่มือการใช้งาน
ของเครื ่องจักร โดยพนักงานไม่ได้ปฏิบ ัต ิตามขั ้นตอนการใช้งานทุกขั ้นตอน งานวิจัยนี ้จ ึงได้
ทำการศึกษาการปฏิบัติงานของพนักงานในส่วนของการใช้งานเครื่องกำจัดมอดข้าวอย่างละเอียด
เพื่อที่ได้ทราบถึงขั้นตอนในการทำงานที่ไม่ถูกต้อง และทำการปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงานเพือ่ลดปญัหา
ของเสียที่เกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตข้าวสารบรรจุถุง 
 

4.1  ผลการสำรวจพื้นที่ภายในโรงสีข้าวชุมชน 
การสำรวจพื้นที่ภายในโรงสีข้าวบ้านละเอาะ ตำบลท่าสว่าง อำเภอเมือง จังหวัดสุรินทร์เมื่อ

วันที่ 27 กุมภาพันธ์ พ.ศ.2564 เพื่อศึกษากระบวนการผลิตข้าวสารบรรจุถุงปราศจากสารเคมี และ
เครื่องจักรต่าง ๆ  ที่ใช้ในกระบวนการผลิต พบว่าโรงสีเป็นอาคารเทพื้นปูน ผนังและหลังคามุงด้วย
สังกะสี บริเวณช่องลมมีตระแกรงเหล็กป้องกันนกเข้ามาอาศัย ดังรูปที่ 4.1 
 

 
รูปที่ 4.1 สภาพผนังและหลังคาของโรงส ี
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 ในด้านการจัดวางวัตถุดิบและเครื่องจักรภายในโรงสีพบว่า มีการวางกระสอบข้าวเปลือก
เอาไว้หน้าเครื่องสีข้าวที่ตั้งอยู่บริเวณตรงกลางของโรงสี เพื่อให้สะดวกในการนำข้าวเปลือกมาสีและ
ลดการใช้แรงงานในการเคลื่อนย้าย ในส่วนเครื่องสีข้าวมีกำลังการผลิต 3 ตัน/วัน ใช้กระแสไฟฟ้าเป็น
ต้นกำลังของเครื่องจักร ดังรูปที่ 4.2 
 

 
รูปที่ 4.2 การจัดวางวัตถุดิบและเครื่องจักรภายในโรงส ี

 
 ภายในโรงสีมีการติดตั้งเครื่องคัดแยกขนาดเมล็ดข้าวอยู่ฝั่งขวาของเครื่องสีข้าว และมีระบบ
รางในการลำเลียงข้าวที่ผ่านกระบวนการสีข้าวแล้วมายังเครื่องคัดแยกเมล็ดข้าวตามขนาด โดย
ข้าวสารไหลลงไปยังถังที่อยู่บริเวณปลายของช่องปล่อยข้าว ดังรูปที่ 4.3 
 

 
รูปที่ 4.3 เครือ่งคัดแยกขนาดเมล็ดข้าว 
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 ในส่วนของเครื่องกำจัดมอดข้าวภายในโรงสี พบว่ามีการติดตั้งอยู่บริเวณฝั่งซ้ายของตัวเครื่อง
สีข้าว โดยออกแบบให้อยู่ใกล้กับถังบรรจุข้าวสารที่ผ่านการสีแล้วรอเข้าเครื่องกำจัดมอดข้าวเพื่อลด
ระยะทางในการเคลื่อนย้ายข้าวสารที่ผ่านการสีมายังกระบวนการกำจัดมอดข้าว ดังรูปที่ 4.4 
 

 
รูปที่ 4.4 การจัดวางเครื่องกำจัดมอดข้าว 

 
 นอกจากนี้ ยังพบการจัดเก็บข้าวที่ผ่านกระบวนการสขี้าวแล้วแยกออกจากข้าวเปลือกที่ยัง
ไม่ได้สี เพื่อไม่ให้มีการปะปนกันของวัตถุดิบ ดังรูปที่ 4.5 
 

 
รูปที่ 4.5 การจัดเกบ็ข้าวที่สีแล้วแยกออกจากวัตถุดิบ 
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4.2  ผลการศึกษาวิธีการทำงานของพนักงาน 
 จากการสำรวจเก็บข้อมูลข้ันตอนการปฏิบัติงานในกระบวนการผลติข้าวสารบรรจุถุงของโรงสี
ข้าวชุมชนบ้านละเอาะพบว่าการทำงานของพนักงานเกี่ยวข้องกับเครื่องจักรและอุปกรณ์ในโรงสี ดังนี้ 
1) เครื่องสีข้าว 2) เครื่องกำจัดมอดข้าว 3) เครื่องคัดแยกขนาดเมล็ดพันธ์ข้าวและ 4) ถังบรรจุข้าวสาร 
ดังรูปที่ 4.6 ขั้นตอนในการทำงานมีจำนวน 6 ขั้นตอนดังนี้ 1) พนักงานนำข้าวเปลือกมาเก็บในโรงสี 
2) พนักงานใช้เครื่องสีข้าวสีข้าวเปลือก 3) พนักงานใช้เครื่องคัดแยกข้าวตามขนาดต่างๆ 4) พนักงาน
กำจัดมอดข้าวโดยนำข้าวผ่านเครื่องกำจัดมอดข้าว 5) พนักงานทำการคัดแยกสิ่งเจือปนออกจากเมลด็
ข้าว และ 6) พนักงานบรรจุข้าวสารลงเพื่อรอจำหน่าย ซึ่งแสดงเป็นผังข้ันตอนการทำงานได้ ดังรูปที่ 
4.7 

 

 
 

รูปที่ 4.6 พื้นทีป่ฏิบัติงานในกระบวนการผลิตข้าวของโรงสีข้าวชุมชนบ้านละเอาะ 
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รูปที่ 4.7 ข้ันตอนในกระบวนการทำงานผลิตข้าวสารบรรจุถุง 
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 1.  การศึกษาขั้นตอนการทำงานของพนักงานในการใช้เครื่องกำจัดมอดข้าว 
 ผลการศึกษาขั้นตอนในการทำงานของพนักงานในกระบวนการกำจัดมอดข้าวเป็นดงันี้ 
เริ่มจากพนักตรวจสอบความพร้อมของเครื่องกำจัดมอดข้าว เปิดเครื่องและตั้งค่าการทำงานของ
เครื่องดังรูปที่ 4.8 

 
รูปที่ 4.8 การตัง้ค่าเครื่องก่อนเปิดใช้งาน 

 
 หลังจากตั ้งค่าการทำงานแล้ว พนักงานได้ทำการเปิดเครื ่อง จากนั ้นเริ ่มเทข้าวสารลง            
บริเวณช่องใส่ข้าวด้านบนของตัวเครื่อง ข้าวที่ใส่เข้าไปไหลย้อนผ่านคลื่นความร้อนภายในเครื่องและ
ไหลออกมาทางด้านข้างของเครื่อง ดังรูปที่ 4.9 

 
รูปที่ 4.9 การเทข้าวสารใส่เครื่องกำจัดมอดข้าว 
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 จากนั ้นข ้าวสารท ี ่ผ ่านความร ้อนแล ้วไหลลงถ ังบรรจ ุท ี ่วางอย ู ่ ใต ้ช ่องปล่อยข้าว                      
ดังรูปที่ 4.10 

 

 
รูปที่ 4.10 ข้าวทีผ่่านกระบวนการกำจัดมอดข้าวไหลลงถัง 

 
เมื่อข้าวสารเย็นลงแล้วพนักงานคัดแยกสิ่งเจือปนที่อยู่ในข้าวออก และทำการบรรจุข้าวสาร

ลงถุง ดังรูปที่ 4.11  
 

 
รูปที่ 4.11 ข้ันตอนการบรรจุข้าวสารลงถุง 
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4.3  ผลการศึกษาการใช้งานเครื่องกำจัดมอดข้าวด้วยคลื่นความถ่ีวิทยุ 
 ผลการศึกษาขั ้นตอนการทำงานของเครื ่องกำจัดมอดข้าวสามารถแบ่งขั้นตอนออกเป็น
ทั้งหมด 8 ข้ันตอนดังนี้   
ขั้นตอนการใช้งานเครื่องกำจัดมอดข้าว  
 

ขั้นที่ 1  นำข้าวสารที่ต้องการกำจัดมอดใส่ให้เต็มช่องใส่ข้าวสาร  และต้องมีข้าวเพียงพอ
สำหรับไหลแบบต่อเนื่อง 

ขั้นที่ 2  เปิด Breaker ข้างหน้าเครื่องก่อน และจากนั้นเปิด Main Circuit Breaker เมื่อเปิด
แล้วพัดลมในตัวเครื่องจะติดทั้งหมด 

ขั้นที่ 3  เปิด Control Breaker  เป็นระบบควบคุมการทำงานของเครื่อง และอุ่นเครื่อง
อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกสภ์ายในเครื่อง เปิดทิ้งไว้  2 - 5 นาที ทำเฉพาะการเปิดเครื่องครั้งแรกของวัน ใน
ข้ันตอนน้ียังไม่เปิดช่องปล่อยข้าวสารให้ข้าวไหล 

ขั้นที่ 4  หมุนสวิตช์  Selector, ON-OFF โดยหมุนไปทางด้าน ON หรือไปหมุนไปทางขวา 
ขั้นที่ 5  ก่อนกดสวิตช์  Bottom Switch, START ต้องเปิดช่องปล่อยข้าวสารให้ข้าวไหล

ออกมาก่อน แล้วจึงกดสวิตช์  Bottom Switch, START เป็นเริ ่มการทำงานของเครื ่อง ระบบที่
ออกแบบให้การทำงานหน่วงเวลาประมาน 5 - 8 วินาที เมื่อเครื่องทำงานหลอดไฟ Lamp Status, 
RUN ติดขึ้น และแสดงกระแสไฟฟ้าที่ Main Currentประมาณ 20 - 30 A และแสดงกระแสไฟฟา้ที่ 
Plate Current ประมาณ 0.5-1 A 

ขั้นที่ 6  เมื่อเครื่องทำงานแล้วช่วงที่เครื่องเปิด 1 - 2 นาทีแรก ให้นำข้าวชุดนี้กลับมาเข้า
เครื่องกำจัดมอดใหม่อีกครั้ง เพื่อให้การกำจัดมอดมีประสิทธิภาพสูงสุด อุณหภูมิข้าวที่ไหลออกมาอยู่
ในช่วง 52 - 55 องศาเซลเซียส ทำให้มอดและไข่มอดตายทันที  

ขั้นที่ 7  การนำข้าวที่ผ่านกระบวนการกำจัดมอดข้าวแล้วบรรจุลงถุงสุญญากาศและปิดผนึก
ปากถุงทันที เพื่อป้องกันมอดกลับเข้ามาอีกครั้ง  

ขั้นที่ 8 การปิดการทำงานของเครื่องกำจัดมอดข้าวซึ่งสามารถทำงานต่อเนื ่องได้ 8 - 12 
ช่ัวโมง แล้วพัก 1 - 2 ช่ัวโมง เพื่อเพิ่มอายุการใช้งานของเครื่อง 

 

4.4  ผลการใช้เครื่องมือในการวิเคราะห์ปัญหา 
 งานวิจัยนี้ได้หาแนวทางแก้ไขปัญหาของการเกิดมอดข้าวในข้าวสารที่ผ่านเครื่องกำจัดมอด
ข้าวแล้วโดยใช้เครื ่องมือ แผนผังก้างปลา และ Why-Why analysis มาวิเคราะห์เพื ่อให้ทราบถึง
ปัญหาที่แท้จริงได้ผลดังต่อไปนี้ 
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 4.4.1  การวิเคราะห์ด้วยแผนผังก้างปลา 
  ในการสร้างแผนผังก้างปลาได้กำหนดให้หัวปลา คือ ปัญหามอดข้าวที ่ยังพบใน
ข้าวสารบรรจุถุงหลังจากผ่านกระบวนการกำจัดมอดข้าว และทำการวิเคราะห์ปัจจัยต่าง ๆ ที่มีผลต่อ
การเกิดมอดข้าว ดังรูปที่ 4.12 
 

 
 

รูปที่ 4.12 การวิเคราะหป์ัจจัยทีส่่งผลให้เกิดปัญหาโดยแผนผังก้างปลา 
     

ปัญหาหลักของหัวปลา  คือ ปัญหามอดข้าวที ่เก ิดขึ ้นในข้าวสารบรรจุถุงหลังผ่าน
กระบวนการกำจัดมอดข้าวแล้ว 

จากการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาในส่วนของก้างปลาแบ่งได้ดังนี้ 
1.  ผู้ปฏิบัติงาน (Man)  

    -  พนักงานผู้ปฏิบัติงานในโรงสียังขาดประสบการณ์ในการใช้เครื่องกำจัดมอดข้าว ทำให้ไม่
สามารถใช้งานได้เต็มประสิทธิภาพ 
    -  พนักงานผู้ปฏิบัติงานในโรงสียังขาดความละเอียด รอบคอบในการปฏิบัติงาน และยังไม่
ปฏิบัติตามข้ันตอนการทำงานอย่างเคร่งคัด  
    -  พนักงานผู้ปฏิบัติงานในโรงสียังขาดการอบรมให้ความรู้ด้านการใช้งานเครื่องจักร ซึ่งมี
เพียงพนักงานบางส่วนที่ได้รับการอบรมเกี่ยวกับขั้นตอนการควบคุมเครื่องกำจัดมอดข้าว ในขณะที่
ผู้ปฏิบัติงานส่วนใหญ่ไม่ได้รับการอบรม จึงไม่สามารถทำงานควบคุมเครื่องกำจัดมอดข้าวได้ 
 2.  เครื่องจักร (Machine)  
    -  เครื่องกำจัดมอดข้าวมีขั้นตอนการใช้งานซับซ้อนจำเป็นต้องศึกษาข้ันตอนอย่างละเอียด
จึงสามารถใช้งานเครื่องได้อย่างเต็มประสิทธิภาพ 
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    -  การขาดการทำความสะอาดเครื่องจักรในโรงสี ส่งผลให้มอดข้าวและไข่มอดปะปนอยู่ใน
เครื่องจักรเป็นสาเหตุให้เกิดการปะปนของมอดข้าวได ้
 3.  วิธีการ (Method) 
    -  การทำงานไม่เป็นไปตามขั้นตอนที่เครื่องจักรกำหนด 
    -  การทำงานไม่ครบตามกระบวนการที่กำหนด 

   -  การทำงานมีการใช้ปนกันระหว่างวัสดุอุปกรณ์ในการทำงานส่วนที่ผ่านการกำจัดมอด
แล้วและส่วนที่ยังไม่ผ่านอาจส่งผลให้เกิดการปะปนของมอดข้าวในส่วนน้ีได้ 
     -  ขาดการทำความสะอาดอุปกรณ์หลังการใช้งานซึ่งส่งผลให้เกิดการปะปนของไข่มอด
หรือมอดข้าวได้ 
 4.  วัสดุอุปกรณ์ในการทำงาน (Material) 
     -  ข้าวที่นำมาใช้หากเก็บไว้ในโรงสีเป็นระยะเวลานานอาจสง่ผลใหม้ีมอดข้าวเข้าไปทำลาย
ข้าวได ้
 5.  สภาพแวดล้อม (Environment)  
     -  สภาพอากาศร้อนช้ืนเหมาะสมแก่การเจริญเติบโตของมอดข้าว 
 จากแผนผังก้างปลาข้างต้น พบว่าสาเหตุที ่เป็นไปได้ของการเกิดมอดข้าวหลังจากผ่าน
กระบวนการกำจัดมอดข้าวแล้ว คือ เครื่องกำจัดมอดข้าว วิธีการทำงาน พนักงานยังขาดประสบการณ์
ในการใช้งานเครื่อง สภาพอากาศในโรงสีชุมชน เป็นต้น ส่งผลให้เกิดปัญหามอดข้าวในกระบวนการ
ผลิต จากการวิเคราะห์การทำงานในกระบวนการกำจัดมอดข้าวแล้ว พบว่าสาเหตุของการเกิดปัญหา
มอดข้าวถึงแม้ผ่านกระบวนการกำจัดมอดข้าวมาแล้วนั้น เกิดขึ้นจากการทำงานของคนเป็นหลัก จึง
ทำการศึกษาวิธีการทำงานในกระบวนการผลิตข้าวสารก่อนทำการวิเคราะห์ปัญหาเพื่อปรับปรุง
กระบวนการทำงานต่อไป  

4.4.2  ผลการวิเคราะห์แบบ Why-Why Analysis 
 ผลการศึกษาวิธีการทำงานในกระบวนการผลิตข้าวก่อนการปรับปรุง พบว่า  การ

ทำงานของพนักงานที่เป็นสาเหตุของการเกิดปัญหามอดข้าวมีดังนี้ 
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  1. พนักงานทำการเปิดเครื่องกำจัดมอดข้าว แต่ระยะเวลาในการอุ่นเครื่องน้อยกว่าที่
กำหนด ส่งผลให้ความร้อนของข้าวชุดแรกที่ผ่านตัวทำความร้อนลงไปไม่เพียงพอในการทำให้มอดข้าว
ตายได้ทั้งหมด ดังรูปที่ 4.13 
 

 
รูปที่ 4.13 พนักงานทำการเปิดเครื่องกำจัดมอดข้าว 

 
  2. พนักงานเทข้าวสารลงในช่องใส่ข้าวสารด้านบนของเครื่องพร้อมทั้งดึงสลกักั้นเพือ่
ปล่อยข้าวสารผ่านเครื่องกำจัดมอดข้าวลงในถังเก็บข้าวสารโดยไม่นำข้าวสารส่วนแรกที่ปล่อยออกมา
ใส่ย้อนกลับไปกำจัดมอดข้าวอีกรอบ ซึ่งข้าวสารส่วนที่อยู่บริเวณปลายของช่องปล่อยเป็นส่วนที่ห่าง
จากจุดศูนย์กลางตัวทำความร้อนส่งผลให้ส่วนน้ีได้รับความร้อนไม่เพียงพอต่อการกำจัดมอด ดังรูปที่ 
4.14 
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รูปที ่4.14 พนักงานเทข้าวสารลงในช่องรบัข้าวสาร 

 
  3. การหยุดการเทข้าวสารทำให้ไม่มีความต่อเนื่องในการทำงาน เมื่อหยุดเทในช่วง
ระยะเวลาหนึ่งแล้วเทข้าวลงไปใหม่ทำให้ข้าวที ่อยู ่ในส่วนปลายช่องปล่อยข้าวโดนความร้อนไม่
เพียงพอต่อการกำจัดมอดดังนั้นจึงจำเป็นต้องเทข้าวส่วนน้ันเข้าไปในเครื่องใหม่อีกรอบเพือ่ให้ได้ความ
ร้อนจนมอดข้าวตาย แต่ปรากฏว่าพนักงานไม่ได้ปฏิบัติงานในส่วนดังกล่าวนี้ส่งผลให้มอดข้าวปะปน
มาในข้าวสารได้ ดังรูปที่ 4.15 

 

 
รูปที่ 4.15 การหยุดการเทข้าวสารขณะใช้งานเครื่อง 
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  4. ในการปล่อยข้าวสารจากช่องปล่อยข้าวพบว่าพนักงานดึงสลักกั้นเพื่อปล่อยขา้ว
สูงเกินกว่าเส้นที่กำหนดข้าวจึงไหลลงเร็วเกินไป ทำให้ข้าวสารผ่านตัวทำความร้อนในเครื่องอย่าง
รวดเร็วส่งผลให้ข้าวไม่ได้รับความร้อนเพียงพอส่งผลให้การกำจัดมอดข้าวทำได้ไม่เต็มประสิทธิภาพ
และอาจมีการปะปนของมอดข้าวได้ ดังรูปที่ 4.16 

 
รูปที่ 4.16 การปล่อยข้าวสารจากช่องปล่อยข้าวลงถังเร็วเกนิไป 

 
 5. การใช้อุปกรณ์ในการทำงาน พบว่ามีการใช้ถังบรรจุข้าวและกระบวยตักข้าว

ปะปนกันระหว่างก่อนและหลังผ่านเครื่องกำจัดมอดข้าว ซึ่งอาจส่งผลให้มีการปะปนของมอดข้าวจาก
ถังเก็บข้าวสารและเมล็ดข้าวที่ยังเหลืออยู่บริเวณก้นถัง ดังรูปที่ 4.17  
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รูปที่ 4.17 การใช้อุปกรณ์ในการทำงานที่ปะปนมอดและไข่มอด 

 
6. พนักงานทำการคัดแยกสิ่งเจือปนและบรรจุข้าวสารลงถุง เพื่อเตรียมไปจำหน่าย ดังรูปที่ 

4.18  

 
รูปที่ 4.18 การบรรจุข้าวสารลงถุง 
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จากผลของการศึกษาวิธีการใช้เครื่องกำจัดมอดข้าวและการทำงานในข้ันตอนต่าง ๆ ดังกล่าว
ข้างต้น จึงได้นำมาวิเคราะห์ด้วยเครื่องมือ Why-Why Analysis โดยเน้นที่การทำงานของคน ซึ่งเป็น
ผู้ใช้งานเครื่องกำจัดมอดข้าว ดังตารางที่ 4.1 และแสดงผลดังหัวข้อ 4.4.3 
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ตารางที่ 4.1 การวิเคราะห์ปัญหาแบบ Why-Why Analysis 

 
 

4.4.3  ผลการปรับปรุงขั้นตอนวิธีการทำงานใช้เครื่องกำจัดมอดข้าว  
 ผลจากการวิเคราะห์ด้วยแผนผังก้างปลา และ Why-Why Analysis พบว่าสาเหตุ

หลักของการเกิดของเสียคือ พนักงานในโรงสียังขาดความเข้าใจในการใช้งานเครื่องกำจัดมอดรวมถึง
การปฏิบัติตามขั้นตอนการทำงาน ดังนั้น งานวิจัยนี้ได้ทำการแก้ไขปัญหาโดยการปรับปรุงขั้นตอน
วิธีการใช้เครื่องกำจัดมอดข้าว โดยก่อนปรับปรุงมีทั้งหมด 7 ขั้นตอน ดังรูปที่ 4.19 (ก)  ซึ่งพบว่ามี
ข้อบกพร่องที่นำไปสู่การเกิดมอดข้าว ดังนี้ 1) เริ่มจากพนักงานตรวจสอบความพร้อมของเครื่องกำจัด
มอดข้าว 2) เปิดเครื่องและตั้งค่าการทำงานของเครื่อง 3) เปิดอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์เพื่อเริ่มต้นการ
ทำงานของเครื่อง 4) เริ่มใส่ข้าวลงบนช่องใส่ข้าวด้านบนเครื่อง 5) การยกสลักกั้นขึ้นเพื่อปล่อยข้าว
จากเครื่องลงถังบรรจุข้าว 6) คัดแยกสิ่งเจือปนจากเมล็ดข้าว 7) นำข้าวไปบรรจุถุงสุญญากาศ จาก
การวิเคราะห์ด้วยเครื่องมือ Why-Why Analysis จึงมีการปรับปรุงข้ันตอนเพิ่มข้ึนจำนวน 6 ข้ันตอน
ดังนี ้ 1) การรอระยะเวลาการอุ่นเครื่องให้ครบ 5 นาที 2) เช็คสถานะไฟ Lamp, Stop ถ้าเครื่อง
ผิดปกติสถานะไฟแสดงสีแดง 3) การนำข้าวสารในส่วนแรกกลับเข้าไปในเครื่องซ้ำอีกรอบ 4) การ
ควบคุมสลักกั้นไม่ให้สูงเกินกว่าเส้นที่กำหนด 5) จึงเริ่มปล่อยข้าวสารที่ผ่านเครื่องกำจัดมอดลงในถัง
บรรจุข้าวสาร 6) การแยกอุปกรณ์ในการทำงานตามสีและติดตั้งป้ายกำกับการใช้งาน โดยเพิ่มข้ันตอน
ใหม่ที่ 1 และ 2 ลงไประหว่างขั้นตอนเดิมที่ 3 กับ 4 ในส่วนข้ันตอนใหม่ที่ 3 - 6 ได้เพิ่มลงไประหว่าง
ข้ันตอนเดิมที่ 5 กับ 6 ซึ่งแสดงเป็นสีเขียวในวิธีการใช้เครื่องกำจัดมอดข้าวหลังการปรับปรุงได้จัดทำ
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เป็นลายลักษณ์อักษรและติดไว้เหนือแผงควบคุมของเครื่องเพื่อให้พนักงานปฏิบัติตามได้  ดังรูปที่     
4.19 (ข)   

 
  
  
 
 

ขั้นที่ 2 เปิดเครื่องและตั้งค่าการทำงานของ

เครื่อง 

 

ขั้นที่ 3 เปิดอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์เพื่อ

เริ่มต้นการทำงานของเครื่อง 

 

วิธีการใช้เครื่องกำจัดมอดข้าว 

(ก่อนการปรับปรุง) 

วิธีการใช้เครื่องกำจัดมอดข้าว 

(หลังการปรับปรุง) 

อ 

อ 

อ 

ขั้นที่ 1 เริ่มจากพนักงานตรวจสอบความ

พร้อมของเครื่องกำจัดมอดข้าว 

ขั้นที่ 3 เปิดอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์เพื่อ

เริ่มต้นการทำงานของเครื่อง 

 

ขั้นที่ 2 เปิดเครื่องและตั้งค่าการทำงานของ

เครื่อง 

 

ขั้นที่ 1 เริ่มจากพนักงานตรวจสอบความ

พร้อมของเครื่องกำจัดมอดข้าว 

อ 
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             รูปที่ 4.19 (ก) 
 

                        
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.19 (ข) 

ขั้นที่ 4 เริ่มใส่ข้าวลงบนช่องใส่ข้าวด้านบน
เครื่อง 

 

ขั้นที่ 5 การยกสลักก้ันขึ้นเพื่อปล่อยข้าวจาก
เครื่องลงถังบรรจุข้าว 

v 

ขั้นที่ 6 คัดแยกสิ่งเจือปนจากเมล็ดข้าว 

 

ขั้นที่ 7 นำข้าวไปบรรจุถุงสุญญากาศ 

 

ขั้นที่ 4 การรอระยะเวลาการอุ่นเครื่องให้ครบ     
5 นาที 

 

ข้ันท่ี 6 เร่ิมใส่ข้าวลงบนช่องใส่ข้าวด้านบนเคร่ือง
ด้านบนเคร่ือง 

ข้ันท่ี 9 การควบคุมสลักกั้นไม่ให้สูงเกินกว่าเส้นท่ี
กำหนด 

 

ข้ันท่ี 8 การนำข้าวสารในส่วนแรกกลับเข้าไปใน
เคร่ืองซ้ำอีกรอบ 

 

ขั้นที่ 10 จึงเริ่มปล่อยข้าวลงถังบรรจุข้าว 

 

ข้ันท่ี 11 การแยกอุปกรณ์ในการทำงานตามสีและ

ติดตั้งป้ายกำกับการใช้งาน 

ขั้นที่ 12 คัดแยกสิ่งเจือปนจากเมล็ดข้าว 

 

ขั้นที่ 13 นำข้าวไปบรรจุถุงสุญญากาศ 

 

ขั้นที่ 5 เช็คสถานะไฟ Lamp, Stop  
ถ้าเครื่องผิดปกติสถานะไฟแสดงสีแดง 

ข้ันท่ี 7 การยกสลักกั้นข้ึนเพื่อปล่อยข้าว 

 

อ 

อ 

อ 

อ 

อ 

อ 

อ 

อ 

อ 

อ 

อ 

อ 
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4.4.4  การปรับปรุงกระบวนการทำงานของโรงสีชุมชน 
 ประเด็นที่ 1 การแก้ไขปัญหาที่เกิดจากกระบวนการทำงานโดยตรงที่ต้องทำการ

ปรับปรุงอย่างเร่งด่วน ได้แก่ การจัดอบรมให้ความรู้ด้านการใช้งานเครื่องกำจัดมอดข้าว การปรับปรุง
ข้ันตอนการทำงานเครื่องกำจัดมอดข้าว และการปรับปรุงในส่วนอุปกรณ์ในการทำงาน  

 1.  การจัดอบรมให้ความรู้ด้านการใช้งานเครื่องกำจัดมอดข้าว 
 การจัดอบรมให้ความรู้ด้านการใช้งานเครื่องกำจัดมอดข้าว แก่พนักงานทกุคน
ในโรงสีข้าวชุมชน เพื่อสร้างความรู้ความเข้าใจในการทำงานของเครื่องจักรและวิธีการปฏิบัติงานของ
พนักงานได้อย่างถูกต้องตามกระบวนการทำงาน โดยการเน้นย้ำความสำคัญของแต่ละข้ันตอนในการ
ทำงานเพื่อให้พนักงานเข้าใจถึงผลลัพธ์ของการปฏิบัติตามข้ันตอนที่กำหนด ดังรูปที่ 4.20 

 

 

4.20 (ก)        4.20 (ข) 
 

รูปที่ 4.20 การอบรมให้ความรู้ด้านการใช้งานเครื่องกำจัดมอดข้าว 
 
  2.   การปรับปรุงขั้นตอนการทำงานเครื่องกำจัดมอดข้าว 
  งานวิจัยนี้ได้จัดทำแผ่นป้ายแสดงขั้นตอนการใช้งานเครื่องกำจัดมอดข้าวและ

ติดตั้งไว้ให้เห็นอย่างชัดเจนบนเครื่องกำจัดมอดข้าว รวมถึงติดต้ังข้อควรระวังในการใช้งานที่ส่งผลใน
เกิดการปะปนของมอดข้าว ดังรูปที่ 4.21 - 4.22 แสดงภาพเครื่องกำจัดมอดข้าวก่อนและหลังการ
ติดตั้งเอกสารข้ันตอนการใช้งานเครื่องกำจัดมอดข้าว 
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   4.21 (ก)     4.21 (ข) 
 

รูปที่ 4.21 ภาพเครื่องกำจัดมอดข้าวก่อนการติดตัง้ข้ันตอนการทำงาน  
 

  4.22 (ก)               4.22 (ข) 
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4.22(ค) 

 
รูปที่ 4.22 ภาพเครื่องกำจัดมอดข้าวหลงัการติดตัง้ข้ันตอนการทำงานแบบ Work Instruction 

 
2.1   การจัดทำขั้นตอนการทำงานในส่วนของวิธีการเปิดใช้งานเครื่อง 
 เพื่อให้พนักงานสามารถเปิดปิดเครื่องกำจัดมอดข้าวได้อย่างถูกต้องจึงได้จัดทำข้ันตอน

วิธีการทำงานในรูปแบบ Work Instruction ให้แก่พนักงาน แสดงดังตารางที่ 4.2 
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ตารางที่ 4.2 การจัดทำข้ันตอนการทำงานในส่วนของวิธีการเปิดใช้งานเครื่องกำจัดมอด 

ขั้นตอน ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

1.เปิด Breaker หลกั 
 
 
 

  
2. เปิด Main Circuit 
Breaker เมือ่เปิดแล้วพัด
ลมในตัวเครื่องติดทั้งหมด 

  
3. เปิด Control Breaker 
ระบบควบคุมการทำงาน
ของเครื่อง และอุ่นเครื่อง
อุปกรณ์ทิ้งไว้ 5 นาที 

  
4. หมุนสวิตช์  Selector, 
ON-OFF โดยหมุนไป
ทางด้าน ON หรือไปหมุน
ไปทางขวา 

  
5. กดปุ่ม ON เมื่อเครื่อง
ทำงานหลอดไฟ Lamp 
Status, RUN จะติดข้ึน 
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ตารางที่ 4.2 การจัดทำข้ันตอนการทำงานในส่วนของวิธีการเปิดใช้งานเครื่องกำจัดมอด (ต่อ) 

ขั้นตอน ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

6. Lamp Status, Stop 
ไฟสีแดงเมื่อไฟสัญญาณนี้
ติดแสดงว่าเครื่องมีปัญหา 

  
  

2.2   การจัดทำข้อควรระวังในการใช้งานเครื่องกำจัดมอดข้าว 
 จากการศึกษาพบว่ามีข้อควรระวังในการใช้งานเครื่องกำจัดมอดข้าวและเรื่องอื่น ๆ ที่

ส่งผลต่อการเกิดมอดข้าวจึงได้จัดทำข้อควรระวังและได้ทำการติดป้ายกำกับไว้บริเวณตัวเครื่องแล้ว
อบรมให้แก่พนักงานให้เข้าใจถึงความสำคัญที่ต้องปฏิบัติตามข้ันที่กำหนดอย่างเคร่งครัด ดังรูปที่ 4.23 

 

4.23 (ก)     4.23 (ข) 
 

รูปที่ 4.23 การติดตั้งเอกสารข้อควรระวังในการใช้งานเครื่องกำจัดมอดข้าว 
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2.3  ข้อควรระวังในการใช้งานเครื่องกำจัดมอดข้าว 
1. ก่อนเริ ่มต้นการทำงานพนักงานต้องอุ่นเครื่องกำจัดมอดให้ครบเวลา 5 นาทีตามที่

กำหนดเพื่อให้มีความร้อนสะสมเพียงพอสำหรับการกำจัดมอดข้าว ดังรูปที่ 4.24 
   

  4.24 (ก)      4.24 (ข) 
 

รูปที่ 4.24 การอุ่นเครื่องกำจัดมอดโดยจับเวลา 5 นาที ก่อนเริ่มการทำงาน 
 

2. การยกสลักกั ้นบริเวณช่องปล่อยข้าว ให้อยู ่ตรงกับเส้นสีแดงที ่ขีดกำหนดเอาไว้เพื่อ
ป้องกันข้าวไหลลงจากเครื่องเร็วเกินไป อาจทำให้ข้าวผ่านความร้อนไม่เพียงพอในการกำจัดมอดข้าว
ดังรูปที่ 4.25 จากกรอบสีแดงแสดงให้เห็นถึงปริมาณข้าวสารที่ไหลออกมาเป็นจำนวนมาก จึงได้ทำ
การเน้นย้ำพนักงานให้ดึงสลักให้ตรงกับขีดแดงที่กำหนด ปริมาณข้าวที่ไหลออกจากช่องช้าลงแสดงใน
กรอบสีเขียว ทำให้ข้าวสะสมความร้อนเพียงพอต่อการกำจัดมอดข้าว ดังรูปที่ 4.26 
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                          4.25 (ก)                  4.25 (ข) 
 

รูปที่ 4.25 ก่อนการปรับปรุงพนักงานดงึสลักปล่อยข้าวสงูกว่าขีดแดงที่กำหนด 

 

                    4.26 (ก)         4.26 (ข) 
 

รูปที่ 4.26 หลังการปรับปรงุพนักงานดงึสลักปล่อยข้าวพอดกีับขีดแดงที่กำหนด 
 

3.  เมื ่อเริ ่มต้นทำการกำจัดข้าวในส่วนข้าวที ่ไหลออกมาตอนแรก ต้องนำข้าวใส่
ย้อนกลับเข้าไปในเครื่องกำจัดมอดข้าวอีกครั้ง ดังรูปที่ 4.27 เพราะข้าวในส่วนที่อยู่บริเวณปลายของ
ช่องปล่อยข้าวถูกความร้อนไม่เพียงพอเนื่องจากอยู่ห่างจากจุดศูนย์กลางของตัวทำความร้อน ส่งผลให้
ข้าวได้รับความร้อนไม่เพียงพอในการฆ่ามอดได ้
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4.27 (ก)     4.27 (ข) 
 

รูปที่ 4.27 การนำข้าวในส่วนแรกกลบัเขาไปผ่านกระบวนการกำจัดมอดซ้ำอีกครั้ง 
 
ประเด็นที่ 2 การแก้ไขปัญหาที่เกิดจากกระบวนการทำงานที่ทำการปรับปรุงได้โดยง่าย คือ  

การปรับปรุงในส่วนของอุปกรณ์ในการทำงานเพื่อป้องกันการปะปนของมอดและไข่มอดที่ติดมากับ
อุปกรณ์ในการทำงาน จึงมีการแยกใช้อุปกรณ์ในการทำงานระหว่างอุปกรณ์ก่อนผ่านกระบวนการ
กำจัดมอดและหลังผ่านกระบวนการกำจัดมอดไว้อย่างชัดเจน โดยแบ่งอุปกรณ์เป็น 2 สี 1.อุปกรณ์สี
ขาวคืออุปกรณ์ที่ใช้ในส่วนที่ยังไม่ได้ผ่านกระบวนการกำจัดมอดข้าว ดังรูปที่ 4.28 2.อุปกรณ์สีเขียวคือ
อุปกรณ์ที่ใช้ในส่วนที่ผ่านกระบวนการกำจัดมอดแล้ว ดังรูปที่ 4.29 นอกจากนี้ยังไดเ้น้นย้ำพนักงานใน
โรงสีให้เข้าใจถึงความสำคัญของการแบ่งสีอุปกรณ์ 

 

               4.28 (ก)     4.28 (ข) 
 

รูปที่ 4.28 อุปกรณ์สีขาวใช้ในส่วนที่ยังไม่ได้ผ่านกระบวนการกำจัดมอดข้าว 
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4.29 (ก)      4.29 (ข) 
 

รูปที่ 4.29 อุปกรณ์สเีขียวใช้ในส่วนที่ผ่านกระบวนการกำจัดมอดข้าวแล้ว 
 

นอกจากการเน้นย้ำให้พนักงานใช้อุปกรณ์ให้ถูกต้องไม่ปะปนกันแล้ว ยังได้จัดทำเอกสารแจ้ง
เตือนเรื่องการแยกอุปกรณ์ตามสี ดังรูปที่ 4.30 รวมถึงการทำฉลากช้ีบ่งอุปกรณ์ ดังรูปที่ 4.31 

 

               4.30 (ก)            4.30 (ข) 
 

รูปที่ 4.30 การติดตั้งเอกสารแจ้งเตือนการแยกอุปกรณ์ตามสีก่อนและหลังการปรบัปรุง 
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                       4.31 (ก)                  4.31 (ข) 
 

รูปที่ 4.31 ฉลากช้ีบง่การใช้งานตามสบีนอุปกรณ์ 
 
4.4.5  การเก็บข้อมลูขา้วสารท่ีผ่านเครื่องกำจัดมอดขา้วก่อนและหลังการปรบัปรุง 
 1. การเก็บข้อมูลตัวอย่างข้าวสารบรรจุถุงที่ผ่านเครื ่องกำจัดมอดข้าวด้วยคลื่น

ความถ่ีวิทยุ ก่อนปรับปรุงกระบวนการทำงานจากโรงสีข้าวชุมชนบ้านละเอาะ จังหวัดสุรินทร์ ทั้งหมด 
30 กิโลกรัม แบ่งออกเป็นถุงละ 1 กิโลกรัมจำนวน 30 ถุง ดังรูปที่ 4.32 จากนั้นได้ตรวจสอบการเกิด
มอดข้าวในถุงข้าวสารทุกถุงในแต่ละสัปดาห์อย่างละเอียดด้วยวิธีการนำข้าวออกจากถุงแล้วค้นหามอด
เป็นระยะเวลา 12 สัปดาห์ ซึ่งเป็นระยะเวลามากกว่าวงจรชีวิตของมอดข้าวที่มีระยะเวลาประมาณ 
30 -40 วัน 
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รูปที่ 4.32 ตัวอย่างข้าวที่นำมาทดลองก่อนปรบัปรุง 

 
จากการเก็บข้อมูลตัวอย่างข้าวสารบรรจุถุงที่ผ่านกระบวนการกำจัดมอดข้าวก่อนปรับปรุง

กระบวนการทำงานจำนวน 30 ถุง แบ่งออกเป็นถุงละ 1 กิโลกรัมเป็นระยะเวลา 12 สัปดาห์ ผลของ
การทดสอบพบมอดข้าวในช่วงสัปดาห์ที่ 2 จำนวน 2 ถุง สัปดาห์ที่ 3 จำนวน 4 ถุง สัปดาห์ที ่ 4 
จำนวน 3 ถุง สัปดาห์ที่ 5 จำนวน 1 ถุง สัปดาห์ที่ 6 จำนวน 3 ถุงสัปดาห์ที่ 7 จำนวน 2 ถุง สัปดาห์ที่ 
8 จำนวน 1 ถุง และ สัปดาห์ที่ 9 – 12 จำนวน 0 ถุง รวมพบเป็นมอดข้าวจำนวน 16 ถุง จากทั้งหมด 
30 ถุง ดังรูปที่ 4.33 แสดงตัวมอดข้าวที่พบในกรอบสีแดง คิดเป็นร้อยละ 53.3 ทั้งนีต้ารางตรวจสอบ
ประจำสัปดาห์แสดงดังตารางที่ 4.3 
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รูปที่ 4.33 ตัวอย่างถุงข้าวที่พบมอด 
 

ตารางที่ 4.3 การตรวจสอบมอดข้าวทีเ่กิดข้ึนในแต่ละสัปดาห์ก่อนการปรับปรงุ 
สัปดาห์ท่ี วันท่ีตรวจสอบ จำนวนถุงท่ีพบมอด จำนวนถุงท่ีไม่พบมอด 

1 27 กุมภาพันธ์ พ.ศ.2564 0 30 
2 6 มีนาคม พ.ศ.2564 2 28 
3 13 มีนาคม พ.ศ.2564 4 24 
4 20 มีนาคม พ.ศ.2564 3 21 
5 27 มีนาคม พ.ศ.2564 1 20 
6 3 เมษายน พ.ศ.2564 3 17 
7 10 เมษายน พ.ศ.2564 2 15 
8 17 เมษายน พ.ศ.2564 1 14 
9 24 เมษายน พ.ศ.2564 0 14 
10 1 พฤษภาคม พ.ศ.2564 0 14 
11 8 พฤษภาคม พ.ศ.2564 0 14 
12 15 พฤษภาคม พ.ศ.2564 0 14 

รวม 16 14 
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2. การเก็บข้อมูลตัวอย่างข้าวสารบรรจุถุงที่ผ่านเครื่องกำจัดมอดข้าวหลังปรับปรุงกระบวนการ
ทำงานโดยเก็บตัวอย่างซ้ำจำนวน 30 ถุง แบ่งออกเป็นถุงละ 1 กิโลกรัม ดังรูปที ่ 4.34 ผลของการ
ตรวจสอบมอดเป็นระยะเวลา 12 สัปดาห์ ซึ่งไม่พบมอดข้าวจากตัวอย่างข้าวทั้ง 30 ถุง แสดงดังตารางที่ 
4.4 

 

       
 

    รูปที่ 4.34 ตัวอย่างข้าวที่นำมาทดลองหลังปรบัปรุง 
 

ตารางที่ 4.4 การตรวจสอบมอดข้าวที่เกิดข้ึนในแต่ละสัปดาห์หลังการปรับปรุง 
สัปดาห์ที ่ วันทีต่รวจสอบ จำนวนถงุที่พบมอด จำนวนถงุที่ไม่พบมอด 

1 30 สิงหาคม พ.ศ.2564 0 30 
2 6 กันยายน พ.ศ.2564 0 30 
3 13 กันยายน พ.ศ.2564 0 30 
4 20 กันยายน พ.ศ.2564 0 30 
5 27 กันยายน พ.ศ.2564 0 30 
6 4 ตุลาคม พ.ศ.2564 0 30 
7 11 ตุลาคม พ.ศ.2564 0 30 
8 18 ตุลาคม พ.ศ.2564 0 30 
9 25 ตุลาคม พ.ศ.2564 0 30 
10 1 พฤศจิกายน พ.ศ.2564 0 30 
11 8 พฤศจิกายน พ.ศ.2564 0 30 
12 15 พฤศจิกายน พ.ศ.2564 0 30 

รวม 0 30 
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4.5  ผลการพัฒนาแผนการบำรุงรักษาของเครื่องกำจัดมอดข้าว 
 4.5.1  การทำความสะอาดและการดูแลบำรุงรักษาเครื่องกำจัดมอดข้าวประจำวัน 
  การตรวจสอบเครื่องก่อนเริ่มการทำงานประจำวันและการดูแลบำรุงรักษาเครื่อง

กำจัดมอดข้าวเป็นสิ่งสำคัญที่สามารถยืดอายุการใช้งานของเครื่องกำจัดมอดข้าวให้สามารถทำงานได้
อย่างมีประสิทธิภาพและใช้ได้นานข้ึน จึงจำเป็นต้องมีกระบวนการบำรุงรักษาเครื่องดังต่อไปนี้ 

1) หลังจากการใช้งานเครื่องทุกครั้งก่อนปิดเครื่องต้องเปิดพัดลมระบายความร้อน
ทิ้งไว้เป็นเวลา 5 นาที เพื่อระบายความร้อนให้กับเครื่องก่อนปิดเครื่อง (เปิดเบรกเกอรท์ี่วงไว้) ดังรูปที่ 
4.35 

 

 
รูปที่ 4.35 แผงควบคุมระบบ 

 
2) หลังจากใช้งานเครื่องทุกครั้งต้องทำความสะอาดช่องใส่ข้าวสาร โดยใช้ลมหรือเครื่องเป่า

ลมเป่าทำความสะอาด ดังรูปที่ 4.36 
 

 
 

รูปที่ 4.36 การทำความสะอาดช่องใส่ข้าวสาร 
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3) หลังจากการใช้งานทุกครั้งต้องทำความสะอาดตะแกรงช่องลมทุกครั้งด้วยการเช็ด หรือ
การเป่าฝุ่น เพื่อไม่ให้ฝุ่นเกาะ ดังรูปที่ 4.37 

 

 
รูปที่ 4.37 ตะแกรงช่องลมเพือ่ระบายความร้อน 

 
4) การทำความภายนอกเครื่องควรใช้ผ้าแห้งเช็ดทำความสะอาดทุกครั้ง ดังรูปที่ 4.38 

 

 
รูปที่ 4.38 การทำความสะอาดเครื่องหลังจากการใช้งาน 
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คำเตือน 
 ขณะที่เครื่องกำจัดมอดข้าวทำงานอยู่ ห้ามมิให้ข้าวสารติดค้างอยู่ในเพลต เพื ่อป้องกัน

อันตรายจากเครื่อง ที่ทำให้เกิดประกายไฟได้ และห้ามเปิดเครื่องในขณะที่ไม่มีข้าวสารอยู่ในซอง PP 
เต็มซอง  

4.5.2 การทำความสะอาดอุปกรณ์ท่ีใช้ในกระบวนการกำจัดมอดข้าวประจำสัปดาห์ 
  การทำความสะอาดอุปกรณ์ที ่ใช้ในกระบวนการทำงาน เช่น ถังบรรจุข้าวสาร 

กระบวยตักข้าวสาร และภาชนะใส่ข้าวสาร เพื่อกำจัดมอดข้าวและไข่มอดที่อาจปะปนอยู่ในอุปกรณ์
หลังจากใช้ในทำงานเสร็จ ดังรูปที่ 4.39 - 4.40 โดยหลังจากล้างทำความสะอาดเสร็จต้องนำอุปกรณ์
ไปตากแดดให้แห้งก่อนนำมาใช้งานในโรงสีต่อ 

 

 
รูปที่ 4.39 การล้างทำความสะอาดกระบวยตักข้าวสาร 

 

 
รูปที่ 4.40 การล้างทำความสะอาดถังบรรจุข้าวสารและตะกร้าใส่อปุกรณ์ 
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 4.5.3  การดูแลบำรุงรักษาเครื่องกำจัดมอดข้าวประจำเดือน 
  การบำรุงรักษาเครื ่องกำจัดมอดด้วยตนเอง โดยทำการเติมน้ำมันหล่อลื ่น  การ
ตรวจสอบจุดเคลื่อนไหวต่าง ๆ  ของเครื่องจักร และตรวจเครื่องประเมินสภาพเครื่องจักร ในส่วนน้ี
พนักงานตรวจสอบว่าเครื่องมีปัญหาส่วนไหนและประเมินว่าสามารถซ่อมเองได้หรือไม่ เมื่อประเมิน
เสร็จแล้วทำการติด Tag Card ไว้บนตัวเครื่อง เพื่อให้พนักงานคนอื่นที่มาทำงานทราบถึงความพร้อม
ในการใช้งานของเครื่อง โดยการติด Tag Card สีขาวแสดงถึงเครื่องมีปัญหาเล็กน้อยพนักงานสามารถ
ซ่อมเองได้ ดังรูปที่ 4.41 (ก) และการติด Tag Card สีแดงแสดงถึงเครื่องมีปัญหามากพนักงานไม่
สามารถแก้ไขเองได้ต้องติดต่อผู้ดูแลเครื่องมาซ่อมบำรุง ดังรูปที่ 4.41 (ข) 
 

 
รูปที่ 4.41 (ก) การติด Tag Card สีขาวแสดงถึงเครื่องมีปญัหาเล็กน้อยพนกังานสามารถซอ่มเองได ้

 
รูปที่ 4.41  (ข ) การติด Tag Card สีแดงแสดงถึงเครื่องมีปัญหามากพนักงานไม่สามารถแก้ไขเองได้ 

ต้องติดต่อผู้ดูแลเครื่องมาซ่อมบำรุง 

 



 
64 

 

4.5.4  การตรวจสอบอุปกรณ์ภายในและภายนอกเครื่องกำจัดมอดข้าวประจำปี 
 1.  การตรวจสอบอุปกรณ์ภายในเครื่องกำจัดมอดขา้วประจำปี 

  การตรวจสอบอุปกรณ์ภายในเครื ่องกำจัดมอดข้าวประจำปี มีแผนในการ
ตรวจสอบในช่วงเดือนตุลาคม ของทุกปี ในส่วนนี้มีผู้ผลิตเครื่องเข้ามาตรวจอุปกรณ์ภายในเครื่อง
กำจัดมอดข้าวว่าสามารถทำงานได้ปกติหรือไม่  ดังรูปที่ 4.42 โดยการตรวจสอบชุดวงจรกำเนิด
สัญญาณความถ่ีวิทยุ ซึ่งเป็นแหล่งกำเนิดความร้อน ดังรูปที่ 4.43 และในส่วนของระบบจ่ายไฟภายใน
เครื่องกำจัดมอดข้าว ดังแสดงดังรูปที่ 4.44 

 

 
รูปที ่4.42 ผูผ้ลิตเครื่องเข้ามาตรวจสอบอปุกรณ์ภายในเครือ่งกำจัดมอดข้าว 
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รูปที ่4.43 การตรวจสอบชุดวงจรกำเนิดสัญญาณความถ่ีวิทยุ 

        
รูปที่ 4.44 การตรวจสอบระบบจ่ายไฟภายในเครือ่งกำจัดมอดข้าว 
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2.  การตรวจสอบอุปกรณ์ภายนอกเครื่องกำจัดมอดข้าวประจำปี 
 การตรวจสอบสภาพการทำงานของปุ่มบริเวณแผนควบคุมเครื่องว่าสามารถใช้งานได้

ปกติหรือไม่ ดังรูปที่ 4.45 และในส่วนของระบบลำเลียงข้าวจากช่องใส่ข้าวด้านบนเครื่อง มาถึงชอ่ง
ปล่อยข้าวออกจากตัวเครื่อง ดังรูปที ่ 4.46 เพื ่อประกอบการพิจารณาว่าควรเปลี ่ยนชิ ้นส่วนของ
เครื่องจักรหรือไม่ 
 

 
รูปที่ 4.45 การตรวจสอบปุ่มบริเวณแผงควบคุมเครื่อง 
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รูปที่ 4.46 การตรวจสอบระบบลำเลียงข้าว 

 
4.5.5  การจัดทำแผนดูแลบำรุงรักษาเครื่องกำจัดมอด 

   หลังจากทำการตรวจสอบในแต่ละขั ้นตอนเสร็จพนักงานต้องมาลงบันทึกผล 
แบ่งเป็น 4 ประเภท คือ การตรวจสอบรายวัน การตรวจสอบรายสัปดาห์ การตรวจสอบรายเดือน 
และการตรวจสอบรายปี ดังตารางที่ 4.5 ส่งผลให้สามารถทราบถึงปัญหาของเครื่องกำจัดมอดข้าวใน
แต่ละช่วงเวลาที่ตรวจสอบและสามารถป้องกันเครื่องจักรเสียขณะปฏิบัติงานได้ โดยมีลายละเอียด 
แสดงดังภาคผนวก ค 
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ตารางที่ 4.5 แผนการดูแลบำรุงรักษาเครื่องกำจัดมอด 

หัวข้อ ความถี ่ การปฏิบัติงาน บันทึกผล 

การตรวจสอบ 
การทำความสะอาด 

1/วัน - ตรวจสภาพเครื่องจักรก่อนปฏิบัติงาน 
- การทำความสะอาดเคร ื ่องจ ักรหลัง
ปฏิบัติงานเสร็จ 

 

การทำความสะอาด 1/สัปดาห์ -  กำหนดจุดทำความสะอาดของ
เครื่องจักร 
-  การทำความสะอาดอุปกรณ์ที่ใช้
ร่วมกับกระบวนการทำงานของ
เครื่องจักร 

 

การเติมสารหล่อลื่น 1/เดือน - เติมสารหล่อลื่น 
- ตรวจสอบจุดเคลื ่อนไหวต่าง ๆ  ของ
เครื่องจักร 

 

การตรวจสอบอุปกรณ์
และการเปลี่ยนช้ินส่วน 

1/ป ี เปลี่ยนช้ินส่วนของเครื่องจักร  

หมายเหตุการบันทึกผล  หมายถึง ปกติ  
  หมายถึง ไม่ปกติ 
  หมายถึง ไม่ปกติแต่ได้รับการแก้ไขแล้ว 
  หมายถึง เปลี่ยนช้ินส่วนตามที่กำหนด 

 
4.6  ผลการเพิ่มประสิทธิภาพในการทำงานบรรจุข้าวสารด้วยหลักการ ECRS  
 ผลการสำรวจวิธีการทำงานบรรจุข้าวสารและพื้นที่ทำงาน เป็นดังนี้ 

1.  วิธีการทำงาน 
 สถานีงานบรรจุข้าวก่อนการปรับปรุงเป็นสถานีงานที่ผู้ปฏิบัติงาน 2 คนนั่งทำงานอยู่ที่

พื้น อุปกรณ์ที่ใช้ในการทำงานประกอบด้วย กะละมังบรรจุข้าวสาร เครื่องชั่ง ถุงบรรจุ สภาพการ
ทำงานจริงแสดง ดังรูปที่ 4.47 เมื่อพนักงานบรรจุข้าวได้ 10 ถุงแล้วผู้ปฏิบัติงานขนย้ายถุงข้าวไปยัง
เคร ื ่องแพ็คสุญญากาศเพื ่อปิดปากถุงข้าว และยังเก ิดการสูญเปล่าจากการรอคอยเนื ่องจาก
ผู้ปฏิบัติงานคนที่ 1 ทำหน้าที่ส่งถุงข้าวให้ผู้ปฏิบัติงานคนที่ 2 ที่ทำหน้าที่ปิดปากถุงโดยใช้เครื่องแพ็ค
สุญญากาศ ผู้ปฏิบัติงานคนที่ 1 จึงเกิดการรอคอยในขณะที่ปิดปากถุง จากการสังเกตพบว่าในขณะที่
ปฏิบัติงาน ผู้ปฏิบัติงานทั้ง 2 คนมีการเคลื่อนไหวลำตัวโดยการเอื้อมแขนและโน้มลำตัวไปหยิบถุงเพื่อ
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นำมาบรรจุข้าว เมื่อบรรจุเสร็จแล้วต้องเอื้อมแขนและโน้มลำตัวไปเพื่อนำถุงข้าวที่บรรจุแล้วไปวางลง
ในกะละมังอีกใบหนึ่ง ทำให้เกิดความล่าช้าในระหว่างการบรรจุ โดยขั้นตอนในการทำงาน ดังรปูที่ 
4.48 

 

 
รูปที่ 4.47 ลักษณะการทำงานก่อนปรับปรงุพื้นทีท่ำงาน 
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รูปที่ 4.48 Flow Chart ข้ันตอนการทำงานของผู้ปฏิบัตงิาน 

 
 2.   พ้ืนท่ีการทำงาน 
  พื้นที่การทำงานแบ่งเป็นพื้นที่ในการบรรจุข้าวสารซึ่งอยู่ด้านซ้าย ส่วนพื้นที่ของการแพ็ค
ถุงข้าวสารอยู่ด้านขวามือของรูป ซึ่งบริเวณนี้มีปลั๊กไฟ ทางโรงสีชุมชนจึงตั้งเครื่องแพ็คสุญญากาศให้
ใกล้กับปลั๊กไฟ จึงทำให้พนักงานต้องเสียเวลาในการเคลื่อนย้ายถุงข้าวสารไปยังเครื่องแพ็คสุญญากาศ
เป็นระยะทาง 4 เมตร ดังรูปที่ 4.49 

ขั้นที่ 2 ผูป้ฏิบัติงานคนที่ 2 ทำการคัดแยกสิ่งเจือปนทีม่ากบัข้าวสาร

ออก 

ขั้นที่ 3 ผูป้ฏิบัติงานคนที่ 1 ทำการบรรจุข้าวสารลงถุงเมื่อครบ 5 กก 

แล้วจึงนำไปช่ัง ในขณะทำงานผู้ปฏิบัตงิานมีการเคลื่อนไหวลำตัวโดย

การเอือ้มแขนและโน้มลำตัวไปหยิบอปุกรณ์ 

ขั้นที่ 4 เมือ่ทำงานบรรจุข้าวสารได้ 10 ถุงแล้ว พนักงานทั้ง 2 คน ได้

ทำการย้ายถุงข้าวที่บรรจุแล้วไปยงัเคลื่องแพ็คข้าวสญุญากาศ โดยมี

ระยะทาง 4 เมตร 

ขั้นที่ 1 ผูป้ฏิบัติงานทัง้ 2 คนโดยปเูสือ่นั่งทำงานกับพื้นโดยมีอุปกรณ์

ประกอบด้วย กะละมังบรรจุข้าวสาร  เครื่องช่ัง และถุงบรรจุ  

ขั้นที่ 5 เริ่มการปิดปากถุงโดยผู้ปฏิบัตงิานคนที่ 1 สง่ถุงข้าวให้

ผู้ปฏิบัตงิานคนที่ 2 แพ็คสญุญากาศเพื่อปิดปากถุง 
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รูปที่ 4.49 ผังพื้นที่การทำงานก่อนปรับปรงุ 

 
 3.  แนวทางในการแก้ไขปัญหา  
  แนวทางในการลดการสูญเปล่าในส่วนของกระบวนการบรรจุข้าวสารลงถุง มีดังนี้ 1) การ
ย้ายตำแหน่งของการบรรจุข้าวสารไปอยู่ที่เครื่องแพ็คสุญญากาศ (Rearrange) ดังรูปที่ 4.50 2) การ
ทำให้ผู้ปฏิบัติงานทั้ง 2 คนสามารถเคลื่อนไหวได้ง่ายข้ึนโดยการปรับสถานีงานที่เป็นการทำงานในท่า
นั่งให้เป็นท่ายืน (Simplification) เพื่อเพิ่มความรวดเร็วในการเคลื่อนไหวลำตัวและการเอื้อมแขน 
และ 3) การกำจัดการรอคอยด้วยการจัดให้ผู้ปฏิบัติงานทั้ง 2 คนทำงานพร้อมกันเพื่อลดเวลารอคอย 
(Elimination) โดยให้ผู้ปฏิบัติงานคนที่ 1 ทำหน้าที่บรรจุในขณะที่ผู้ปฏิบัติงานคนที่ 2 ทำหน้าที่ปิด
ปากถุง ดังรูปที่ 4.51 และแสดงผลการเปรียบเทียบขั้นตอนในการทำงานก่อนและหลังปรับปรุงด้วย 
ECRS แสดงดังตารางที่ 4.6 
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รูปที่ 4.50 ผังพื้นที่การทำงานหลงัปรับปรงุ 

 

 
 

รูปที่ 4.51 ลักษณะการทำงานหลังปรับปรงุ 
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ตารางที ่4.6 ผลการเปรียบเทียบข้ันตอนในการทำงานก่อนและหลังปรบัปรุงด้วย ECRS 
ลำดับท่ี ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง ผลการปรับปรุง 

1 พื้นที่การทำงานของพนักงาน
แบบออกเป็น 2 ส่วน 1 พื้นที่
ในการบรรจุข้าวสารลงถุง 2  
พื้นที่ในการซีลถุงข้างสารด้วย
เครื่องแพ็คสุญญากาศ ซึ่งมี
ระยะทางห่างกัน 4 เมตร 

การย้ายตำแหน่งของการ
บรรจุข้าวสารไปอยู่ที่
เครื่องแพ็คสุญญากาศ 

ลดระยะทางในการ
เคลื่อนทีล่ง 4 เมตร 
(Rearrange) 

2 การทำงานมีรปูแบบการนัง่
ทำงานกับพื้นทำให้
ผู้ปฏิบัตงิานต้องเอื้อมแขน
และโน้มลำตัวเพื่อปฏิบัติงาน 

การทำใหผู้ป้ฏิบัติงานทัง้ 
2 คนสามารถเคลือ่นไหว
ได้ง่ายข้ึนโดยการปรับ
สถานีงานทีเ่ป็นการ
ทำงานในท่าน่ังให้เป็นท่า
ยืน  

เพื่อใหผู้้ปฏิบัติงานทำงาน
ได้ง่ายข้ึน 
(Simplification) ส่งผล
ให้เพิ่มความรวดเร็วใน
การเคลื่อนไหวลำตัวและ
การเอือ้มแขน  

3 การทำงานของ ผู้ปฏิบัติงาน
คนที่ 1 ทำหน้าที่ส่งถุงข้าวให้
ผู้ปฏิบัตงิานคนที่ 2 ที่ทำ
หน้าที่ปิดปากถุงโดยใช้เครื่อง
แพ็คสุญญากาศ ผู้ปฏิบัติงาน
คนที่ 1 จึงเกิดการรอคอยใน
ขณะที่ปิดปากถุง 

การกำจัดการรอคอย
ด้วยการทำงานพร้อมกัน 
โดยให้ผูป้ฏิบัติงานคนที่ 
1  ทำหน้าที่บรรจุและ
ผู้ปฏิบัตงิานคนที่ 2  ทำ
หน้าที่ปิดปากถุง  

ผู้ปฏิบัตงิานทั้ง 2 
คนทำงานพร้อมกันเพื่อ
ลดเวลารอคอยลง
(Elimination) 

 
จากผลการบันทึกเวลาการทำงานบรรจุถุงข้าวสารจำนวน 30 รอบ ก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 

แสดงดังตารางที่ 4.6 พบว่า ก่อนปรับปรุงมีเวลาเฉลี่ยเท่ากับ  57.90 วินาที ส่วนหลังปรับปรุงมีเวลาเฉลี่ย
เท่ากับ 44.27 วินาที การวิเคราะห์เปรียบเทียบเวลาการทำงานบรรจุก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง โดยใช้
สถิติ T-Test พบว่า ค่า P-value มีค่าเท่ากับ 0.000 ซ่ึงน้อยกว่าค่าระดับนัยสำคัญ ดังน้ัน สามารถสรุปได้ว่า
เวลาที่ใช้ในการทำงานมีความแตกต่างกันอย่างมีนัยสำคัญ ที่ระดับนัยสำคัญ 0.05 แสดงดังตารางที่ 4.7-4.8 
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ตารางที่ 4.7 เวลาการทำงานบรรจขุ้าวจำนวน 30 รอบด้วยวิธีก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุงพื้นที่ทำงาน 
รอบการ
ทำงาน 

เวลาท่ีใช้ในการทำงานก่อนปรับปรุง 
(วินาที) 

เวลาท่ีใช้ในการทำงานหลังปรับปรุง (วินาที) 

1 60 48 
2 58 49 
3 59 51 
4 65 58 
5 56 46 
6 55 50 
7 59 48 
8 60 54 

9 62 50 
10 49 56 
11 64 41 
12 68 38 
13 64 45 
14 68 38 
15 55 39 
16 50 58 
17 55 33 
18 54 40 
19 62 53 
20 56 50 

21 56 35 
22 54 38 
23 45 32 
24 62 45 
25 53 42 
26 55 37 
27 58 40 
28 60 42 
29 64 38 
30 51 34 
รวม 1737 1328 

ค่าเฉลี่ย 57.90 44.27 
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ตารางที ่4.8 การเปรียบเทยีบเวลาการบรรจขุ้าวลงถุงก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุงพื้นที่ทำงาน 
ตัวแปร Mean S.D. T-Value P-Value 
เวลาเฉลี่ยที่ใช้ในการทำงานก่อน
ปรับปรุง 

57.90 5.52 7.98 0.000 

เวลาเฉลี่ยที่ใช้ในการทำงานหลัง
ปรับปรุง 

44.26 7.53 
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บทท่ี 5 
บทสรุป 

 

5.1  สรุปผลการดำเนินงานวิจัย 
 งานวิจัยนี ้ได้ศึกษากระบวนการผลิตข้าวสารของโรงสีชุมชนบ้านละเอาะ ตำบลท่าสว่าง 
อำเภอเมือง จังหวัดสุรินทร์ พบปัญหามอดข้าวในข้าวสารบรรจุถุงหลังจากได้ติดตั้งเครื่องกำจัดมอด
ข้าวขนาดชุมชนในโรงสี มีวัตถุประสงค์ดังนี้ 1) เพื่อศึกษากระบวนการทำงานและการผลิตข้าวสาร
ของโรงสีชุมชน 2) เพื่อศึกษาสาเหตุของการเกิดมอดข้าวโดยใช้เครื่องมือแผนผังก้างปลา Why-Why 
Analysis และแก้ไขปัญหาการเกิดมอดข้าว 3) เพื่อจัดทำแผนการบำรุงรักษาของเครื่องกำจัดมอดข้าว  
และ 4) เพื่อปรับปรุงกระบวนการทำงานบรรจุข้าวสาร โดยมีวิธีการดำเนินงานวิจัยดังนี้ ข้ันตอนที่ 1 
การสำรวจพื้นที่ภายในโรงสีข้าวชุมชนได้ใช้วิธีการสำรวจองค์ประกอบของโรงสข้ีาวดังนี้ 1) ขนาดพื้นที่
ของโรงสี 2) ผังการจัดวางเครื่องจักรอุปกรณ์ในโรงสี 3) กระบวนการทำงานผลิตข้าวและบรรจุถุง 
ขั้นตอนที่ 2 การศึกษาวิธีการทำงานของพนักงานในโรงสีข้าว 1) การทำงานของพนักงานควบคุม
เครื ่องสีข้าวและเครื ่องกำจัดมอดข้าว และ 2) การทำงานของพนักงานบรรจุข้าวสารใส่ถุง ใน
การศึกษาวิธีการทำงานของพนักงานในโรงสีข้าวโดยใช้วิธ ีการสังเกตุการทำงาน ขั ้นตอนที่ 3 
การศึกษาการใช้งานเครื่องกำจัดมอดข้าวด้วยคลื่นความถี่วิทยุ ขั้นตอนที่ 4 การศึกษาเครื่องมือที่
เหมาะสมในการใช้วิเคราะห์ปัญหา ได้แก่ เครื่องมือแผนผังก้างปลา Why-Why Analysis และการ
วิเคราะห์ข้อมูลทางสถิติ ข้ันตอนที่ 5 การศึกษาการจัดทำแผนซ่อมบำรุงรักษาเครื่องจักร ข้ันตอนที่ 6 
การศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพในการทำงานบรรจุข้าวสารด้วยหลักการ ECRS โดยผลของการวจิัย
สรุปได้ดังนี้ 
 1. ผลการใช้เครื่องมือแผนผังก้างปลาและ Why-Why Analysis พบว่าสาเหตุของการเกิด
ปัญหามอดข้าวเกิดจากการทำงานของคนเป็นหลัก นอกจากนี้เมื่อวิเคราะห์ลึกลงไปพบว่าสาเหตุหลัก
ของการเกิดของเสียคือ พนักงานในโรงสียังขาดความเข้าใจในการใช้งานเครื่องกำจัดมอดข้าวรวมถึง
การปฏิบัติที่ไม่ถูกต้องตามขั้นตอนการทำงาน  

2.  การแก้ไขปัญหาการเกิดมอดข้าวแบ่งเป็น 2 ประเด็นคือ ประเด็นที่ 1 การปรับปรุงอย่าง
เร่งด่วน โดยการจัดอบรมให้ความรู้ด้านการใช้งานเครื่องกำจัดมอดข้าว การปรับปรุงขั้นตอนการ
ทำงานเครื่องกำจัดมอดข้าว การจัดทำข้ันตอนการทำงานในส่วนของวิธีการเปิดใช้งานเครื่อง และการ
จัดทำข้อควรระวังในการใช้งานเครื่องกำจัดมอดข้าว ติดตั้ งไว้ให้เห็นชัดเจนบนเครื่องกำจัดมอดขา้ว 
ประเด็นที่ 2 การแก้ไขปัญหาที่เก ิดจากกระบวนการทำงานที ่ทำการปรับปรุงได้โดยง ่าย คือ             
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การปรับปรุงในส่วนของอุปกรณ์ในการทำงาน เพื่อป้องกันการปะปนของมอดและไข่มอดที่ติดมากับ
อุปกรณ์ในการทำงาน 

3.  ผลการเปรียบเทียบการเกิดมอดข้าวของวิธีการใช้เครื่องกำจัดมอดข้าวก่อนปรับปรุงและ
หลังปรับปรุงเป็นเวลา 12 สัปดาห์ พบว่าวิธีก่อนปรับปรุงทำให้เกิดมอดข้าว 16 ถุง จากตัวอย่าง
ทั้งหมด 30 ถุง คิดเป็นร้อยละ 53.3 และ หลังปรับปรุงไม่พบมอดข้าวจากตัวอย่างข้าวสาร 30 ถุง  

4.  การจัดทำแผนการบำรุงรักษาของเครื่องกำจัดมอดข้าว เพื่อซ่อมบำรุงเครื่องและยืดอายุ
การใช้งานแบ่งเป็น 4 ประเภท คือ 1) การตรวจสอบรายวัน 2) การตรวจสอบรายสัปดาห์ 3) การ
ตรวจสอบรายเดือน และ 4) การตรวจสอบรายปี  

5.  ผลการปรับปรุงการทำงานในกระบวนการบรรจุข้าวสารด้วยหลักการ  ECRS พบว่า 
สามารถลดเวลาในการทำงานลงได้ร้อยละ 23.54 และลดระยะทางในการเคลื่อนย้ายลง 4 เมตร  
  

5.2  ข้อเสนอแนะงานวิจัย 
การวิจัยข้ันต่อไปควรทำการปรับปรุงเครื่องกำจัดมอดข้าวในส่วนช่องปล่อยข้าวสารที่อยู่ห่าง

จากจุดศูนย์กลางตัวทำความร้อนทำให้ข้าวที่อยู่ในส่วนน้ีได้รับความร้อนไม่เพียงพอในการฆ่ามอดและ
ทำให้มีผลต่อประสิทธิภาพในการกำจัดมอดข้าวทำได้ไม่เต็มที่ส่งผลให้พนักงานต้องเพิ่มข้ันตอนในการ
ทำงาน เพื่อแก้ไขปัญหา 
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1. โรงสีชุมชนบ้านละเอาะตำบลท่าสว่างจังหวัดสุรินทร์ 
 โรงสีชุมชนบ้านละเอาะตำบลท่าสว่างจังหวัดสุรินทร์เป็นโรงสีขนาดเล็กภายในมีเครื่องสีข้าว 
เครื่องคัดแยกขนาดเมล็ดข้าว และเครื่องกำจัดมอดข้าว ดังรูปที่ ก.1 – ก.7 
 

 
รูปที่ ก.1 ด้านหน้าของโรงส ี

 

 
รูปที่ ก.2 ภายในของโรงส ี
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รูปที่ ก.3 เครื่องคัดแยกเมล็ดพันธ์ุข้าว 

 
รูปที่ ก.4 ถังบรรจเุมล็ดพันธ์ุตามขนาด 
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รูปที่ ก.5 เครื่องกำจัดมอดข้าว 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ ก.6 แผงควบคุมระบบของเครื่องกำจัดมอดข้าว 
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รูปที่ ก.7 แผนผังโรงสีข้าวชุมชนบ้านละเอาะ 
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2. การอบรมการใช้งานเครื่องกำจัดมอดข้าว 
การอบรมการใช้งานเครื่องกำจัดมอดข้าวให้กับโรงสข้ีาวชุมชนบ้านละเอาะจังหวัดสุรนิทร์ ดัง

รูปที่ ก.8 – ก.12 

 
รูปที่ ก.8 สอบถามวิธีการทำงานเดมิของพนกังาน 

 

 
รูปที่ ก.9 การอบรมการตั้งค่าเครื่องกำจัดมอดก่อนเริ่มการทำงาน 
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รูปที่ ก.10 การอบรมวิธีการทำงานที่ถูกต้อง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ ก.11 การอบรมข้อควรระวังในการใช้งาน 
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รูปที่ ก.12 ภาพถ่ายร่วมกบัตัวแทนชุมชนและผู้ใหญบ่้าน 
 

การอบรมและสัมมนาการใช้เครื่องกำจัดมอดข้าวแก่ชุมชน ได้มีมาตรการป้องกันการระบาด
ของโรคโควิด 19 ดังนี้  

1. มีการคัดกรองผู้เข้าอบรมและผู้เข้าร่วมการสัมมนาโดยการวัดอุณหภูมิร่างกายก่อนเข้า
อบรม 

2. ผู้เข้าอบรมและผู้เข้ารว่มการสมัมนาต้องสวมหน้ากากผา้หรอืหน้ากากอนามัยและลา้งมอื
ด้วยเจลแอลกอฮอล์ก่อนเข้างาน 

3. มีหน้ากากอนามัยสำรองให้ผู้เข้าอบรม 
 
3. การปรับปรุงกระบวนการทำงาน 

การปรับปรุงกระบวนการทำงานโดยติดต้ังวิธีการทำงานบนตัวเครื่องให้พนักงานสามารถทำ
งามตามขั้นตอนได้โดยง่าย ดังรูปที่ ก.13 – ก.16 
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รูปที่ ก.13 การติดตั้งวิธีการใช้งานเครื่องกำจัดมอดข้าวบริเวณตัวเครื่องและแผงควบคุม 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ ก.14 การติดตั้งข้อควรระวังในการใช้งานเครื่องการกำจัดมอด 
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รูปที่ ก.15 การติดตั้งป้ายแบง่การใช้งานอุปกรณ์ระหว่างกอ่นและหลังผ่านเครื่องการกำจัดมอด 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ ก.16 การติดตั้งป้ายแบง่การใช้งานบนอปุกรณ์ที่ใช้ในกระบวนการทำงาน 
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4.การปรบัปรุงกระบวนการบรรจุขา้วสาร 
 การปรับปรงุกระบวนการบรรจุข้าวสารของโรงสีชุมชนบ้านละเอาะจงัหวัดสรุินทร์
ด้วยหลักการ ECRS ดังรูปที่ ก.17 – ก.22 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ ก.17 การทำงานบรรจุข้าวสารก่อนการปรับปรงุ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ ก.18 การทำงานบรรจุข้าวสารหลังการปรับปรงุ 
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รูปที่ ก.19 การคัดแยกสิ่งปะปนมากบัข้าวสาร 

 

 
รูปที่ ก.20 การบันทกึการทำงานของพนักงานหลงัปรับปรงุกระบวนการ 
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รูปที่ ก.21 ซองบรรจุข้าวสารของโรงสีชุมชนบ้านละเอาะ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ ก.22 ผลิตภัณฑ์ข้าวสารบรรจุถุงขนาด 5 กิโลกรัม 
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การปรับปรุงพ้ืนท่ีการทำงานของโรงสีข้าวชุมชนบ้านละเอาะ 
 การปรับปรุงพื้นที่การทำงานโดยปรับพื้นที่ในการบรรจุข้าวสารลงถุงให้ใกล้กับพื้นที่แพ็คข้าว
เพื่อลดระยะทางในการเครื่องย้ายและลดระยะเวลาการรอค่อยลงแสดงดัง Layout ก่อนและ 
หลังการปรับปรุง ดังรูปที่ ข.1 - ข.2 

 

 
 

รูปที่ ข.1  Layout กระบวนการทำงานบรรจุข้าวสารลงถุงกอ่นการปรับปรงุ 
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รูปที่ ข.2 Layout กระบวนการทำงานบรรจุข้าวสารลงถุงหลังการปรับปรงุ 

 



 
97 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ค 
 
 
 
 

 



 
98 

 

การจัดทำแผนการบำรุงรักษาเครื่องกำจัดมอดขา้ว  
 การจัดทำแผนการบำรุงรักษาเครือ่งกำจัดมอดข้าวประจำวัน ประจำสัปดาห์  
ประจำเดือน และประจำปี ดังรปูที่ ค.1 

 

 
 

รูปที่ ค.1 แผนการบำรุงรักษาเครือ่งกำจัดมอดข้าว 
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รายช่ือบทความทางวิชาการที่ได้รับการตีพิมพ์เผยแพร่ในระหว่างการศึกษา 
 
ธรรศ วัฒนวงศ์วิสุทธ์ิ, ภรภัทร ศิลปะศาสตร์, ปิยกาญจน์ พูนเกิดมะเริง, รชนีกร พลปัถพี, ชาญชัย 

ทองโสภา และพรศิริ จงกล. การพัฒนางานบรรจุข้าวสารด้วยเครื่องมือการประเมินความ
เสี ่ยงทางการยศาสตร์ของรยางค์ส่วนบน. การประชุมวิชาการระดับชาติ วิทยาลัย
นครราชสีมา ครั้งที่ 8 , นครราชสีมา, 27 มีนาคม พ.ศ.2564. หน้า 892 – 903. 

ธรรศ วัฒนวงศ์วิสุทธ์ิ,  ชาญชัย ทองโสภา และพรศิริ จงกล. การเพิ่มผลิตภาพในการทำงานบรรจุ
ข้าว. วารสารวิชาการมหาวิทยาลัยอีสเทิร์นเอเชีย ฉบับวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยี ปีที่ 15 
ฉบับที่ 3 เดือน กันยายน - ธันวาคม พ.ศ.2564. หน้า 164 – 174. 

Thad Wattanawonhwisut, Rachaneekorn Polpattapee, Phakin Attawiriyasuworn, Vorasiri 
D Cadenet and Pornsiri Jongkol. Improving Loss in Rice Packing Process Using 
ECRS. SUT International Virtual Conference on Science and Technology 
Nakhon-Ratchasima, Thailand 6th August 2021. P 120 – 126. 
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