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บทคัดย่อ 
การศึกษาและวิเคราะห์ปัญหาเพ่ือการปรับปรุงงานในกระบวนการผลิตยาสมุนไพร                                                       

โดยใช้เทคนิคการศึกษาการท างาน  และการเปรียบเทียบประสิทธิภาพการท างานในกระบวนการผลิต
ยาสมุนไพรโดยใช้เทคนิคการศึกษาเวลา สามารถย่อยงานได้ 26 กระบวนการ (ก่อนการปรับปรุง)                                          
โดยใช้ไดอะแกรมกระบวนการผลิตของกระบวนการผลิตยาสมุนไพรสมุนไพร และระบุปัญหาที่เกิดขึ้น
ได้ทั้งหมด 5 กระบวนการ โดยใช้เทคนิคการตั้งค าถาม 6W-1H ดังนั้นผู้วิจัยจึงน าเสนอแนวทาง                                       
ในการปรับปรุงงานโดยใช้หลักการ ECRS ในกระบวนการท างานได้ดังนี้ กระบวนการ 5 และ 26                                    
เกิดการเคลื่อนที่ที่ไม่จ าเป็น จึงเสนอให้ยกเลิกงานที่ต้องท ามากเกินจ าเป็นออก กระบวนการที่ 10  
เกิดความล้าช้าจากการท างานจึงใช้อุปกรณ์เพ่ือช่วยให้การท างานง่ายขึ้น กระบวนการที่ 14 และ 17 
เกิดปัญหาการจัดสถานีงานไม่สัมพันธ์การท างานจึงด าเนินการจัดสถานีงานใหม่  เพ่ือการปรับปรุง
วิธีการท างานให้ง่ายขึ้น 

จากผลการปรับปรุงกระบวนการในการท างานลดลงจากเดิมเป็น 25 กระบวนการ (หลังการ
ปรับปรุง) และเปรียบเทียบเวลาเฉลี่ยในการท างาน (selected time) โดยใช้จ านวนรอบในการ                                              
จับเวลาที่เหมาะจ านวน 3 รอบ พบว่า เวลาก่อนการปรับปรุง 2,492.10 นาที เทียบกับหลังการ
ปรับปรุง 2,469.83 นาที ลดลงจากเดิมร้อยละ 0.89 เวลาปกติ (normal time) ก่อนการปรับปรุง 
2,855.47 นาที เทียบกับหลังการปรับปรุง 2,814.91 นาที ลดลงจากเดิมร้อยละ 1.42 และเปรียบเทียบ
ประสิทธิภาพการท างานโดยใช้เวลามาตรฐาน (standard time) ก่อนการปรับปรุง 3,027.88 นาที 
เทียบกับหลังการปรับปรุง 2,982.36 นาที พบว่า ลดลงจากเดิมร้อยละ 1.50 
ค าส าคัญ: การศึกษาการท างาน, การศึกษาเวลา, การปรับปรุงการท างาน, ยาสมุนไพร 
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Abstract 
The purpose of this research was to study the improvement of work processes 

in the production of the herbal medicine.  Researchers compared the work efficiency 
before and after the standard time. For analysis, work tasks were separated into flow 
process charts according to 26 processes ( pre- improvement)  and problems were 
identified using the 6W-1H technique. Using ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange, and 
Simplify)  principles, the following guidelines were proposed to solve problems found 
in the work processes:  1)  eliminate work that involves unnecessary movements 
( processes 5 and 26) ; 2)  use appropriate equipment to make work easier and reduce 
delays ( process 10) ; and 3)  simplify work by removing inappropriate workstations 
(processes 14 and 17). 

Results showed that post- improvements in the flow process charts related to 
25 processes. Post-improvements in relation to time were as follows: 1) selected time 
of pre- improvement was 2,492. 10 minutes compared with 2,469. 83 minutes of post-
improvement (decrease of 0.89%); 2) normal time of pre- improvement was 2,855.47 
minutes compared with 2,814.91 minutes of post- improvement (decrease of 1.42%) ; 
and 3)  standard time of pre- improvement was 3,027. 88 minutes compared with 
2,982.36 minutes of post-improvement (decrease of 1.50%). 
Keywords: Work Method, Time Study, Work Improvement, Herbal Medicine 
 

1. บทน า 
 ยาสมุนไพรเป็นผลผลิตจากธรรมชาติที่มนุษย์น ามาใช้เป็นประโยชน์ตั้งแต่โบราณ เพ่ือการรักษา
โรคภัยไข้เจ็บและเป็นยาบ ารุงรักษาให้ร่างกายมีสุขภาพแข็งแรง  เป็นการสืบสานองค์ความรู้                                     
และภูมิปัญญาไทยและให้ประชาชนในแต่ละท้องถิ่นรู้จักช่วยตนเอง ในการน าพืชสมุนไพรในท้องถิ่น
ของตนมาใช้ให้เกิดประโยชน์ตามแบบแผนโบราณ และกลับมาด าเนินชีวิตใกล้ชิดธรรมชาติยิ่งขึ้น                                        
ท าให้เกิดความภูมิใจในคุณค่าของความเป็นไทยมาจนถึงปัจจุบัน (Herbs Thailand, 2011)                                             
โดยยาสมุนไพรไทยที่ผลิตและวางจ าหน่ายมีหลากหลายผลิตภัณฑ์แตกต่างกันไปตามลักษณะ                                             
การน าไปใช้ในการรักษาโรค โดยกระบวนการในการผลิตนั้นจะต้องน ามีส่วนผสมของสมุนไพร                                                
หลายชนิดมาผสมปั่นให้เป็นเนื้อเดียวกันที่มีลักษณะข้นเหนียว จากนั้นจึงน ายาที่ได้ปั้มขึ้นรูป                                       
เป็นเม็ดกลม แล้วจึงน าไปตากให้แห้งโดยใช้แสงแดดจากธรรมชาติ ซึ่งกระบวนการที่ได้กล่าวมานั้น                                   
จะใช้แรงงานคนในการปฏิบัติงานตลอดกระบวนการผลิต เช่น การโม่ยา การปั๊มยา การน ายาไปตากแห้ง 
การผสมยาแดง การบรรจุยาใส่ขวด การนับขวด รวมไปถึงการปิดฝาบรรจุภัณฑ์  ซึ่งจากการสังเกต
ผู้วิจัยได้เห็นถึงการปฏิบัติงานที่ไม่สัมพันธ์กับสถานีงานในกระบวนการผลิต เกิดความซ้ าซ้อนของงาน 
และเกิดการเคลื่อนที่ที่ไม่จ าเป็นส าหรับพนักงานในการปฏิบัติงาน และยังไม่ได้มีการวิเคราะห์หาเวลา
ในการปฏิบัติงานที่เป็นเวลามาตรฐาน  
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ดังนั้นผู้ วิจัยจึ งมีความสนใจในการศึกษากระบวนการผลิตและวิธีการปฏิบัติ งาน                                                                 
ในกระบวนการผลิตยาสมุนไพรจากแผนภูมิกระบวนการผลิตแบบต่อเนื่อง (Flow Process Chart) 
และใช้แผนผังการไหล (Flow Diagram) บันทึกพ้ืนที่ในการปฏิบัติงานและการไหลของวัสดุที่สัมพันธ์
กับแผนภูมิกระบวนการ  (Gangopadhyay S. et al., 2006, pp. 915 – 920) ร่วมกับเทคนิค                                                  
การตั้งค าถาม 6W-1H เพ่ือวิเคราะห์และระบุปัญหาของกระบวนการท างาน และก าหนดแนวทาง                                           
ในการปรับปรุงการท างานโดยใช้หลักการ ECRS (Lu Xin, 2018, pp. 53-55) เพ่ือลดความสูญเปล่า
หรือลดความซ้ าซ้อนในการปฏิบัติงานได้อย่างมีประสิทธิภาพ (Kato, I. and Smalley, 2011)                                                
โดยแสดงผลการเปรียบผลลัพธ์จาการด าเนินงานได้จากค่าเวลามาตรฐาน (S. Anil Kumar and N. 
Suresh, 2008) ซึ่งพิจารณาค่าเวลาเผื่อส าหรับธุระส่วนตัว (Personal Allowance) และเวลาเผื่อ
ส าหรับความเมื่อยล้าจากการท างาน (Fatigue Allowance) เทียบจากตารางค่าความเผื่ อ                                                           
จากการท างานขององค์การแรงงานระหว่างประเทศ ( I.L.O. Recommendation of Relaxation 
Allowance) (Bambang S. et al., 2019) และสรุปผลการเปรียบประสิทธิภาพก าลังการผลิต                                              
ก่อนและหลังการปรับปรุงในหน่วยเวลาการท างานการผลิตต่อขวดของกระบวนการผลิตยาสมุนไพร 
(Mongkol K. et al., 2019, pp. 7181)  
 
2. วัตถุประสงค์ของการวิจัย 
 2.1 เพ่ือศึกษาและวิเคราะห์ปัญหาในกระบวนการผลิตยาสมุนไพร โดยใช้เทคนิคการศึกษา
การท างาน 
 2.2 เพ่ือเปรียบเทียบเวลามาตรฐานและประสิทธิภาพการท างานในกระบวนการผลิตยา
สมุนไพร โดยใช้เทคนิคศึกษาเวลา 
 
3. วิธีด าเนินการวิจัย 

3.1 ก าหนดขอบเขต การศึกษาวิธีการท างานในกระบวนการผลิตยาสมุนไพรตั้งแต่ เริ่ม 
กระบวนการของการผลิต (Production) ถึงกระบวนการบรรจุ (Packing) 

3.2 การเก็บข้อมูลและบันทึกวิธีการท างาน  
1. การสังเกตการณ์โดยตรง โดยผู้ศึกษาจะเป็นผู้สังเกตการณ์อย่างใกล้ชิด ซึ่งสามารถ                                

ท าให้เห็นกิจกรรมแต่ละกระบวนการการท างานได้ถูกต้อง 
2. การสัมภาษณ์ เป็นการหารายละเอียดข้อมูลเพ่ิมเติม โดยการสัมภาษณ์บุคคลส าคัญ 

ได้แก่ เจ้าของโรงงาน พนักงานที่ปฏิบัติงานแต่ละกระบวนการ วิธีการค้นหาปัญหาดังกล่าว จะท าให้
เกิดแนวคิดในการเพ่ิมประสิทธิภาพในการท างานของการผลิตยาสมุนไพร (Wanchai Richirawanit, 2002) 

3. การบันทึกงาน เป็นการบันทึกข้อมูลต้องบันทึกข้อมูลที่เป็นจริง จ าเป็น เข้าใจงาย 
และอ่านง่าย ซึ่งวิธีการที่นิยมใช้ทั่วไป คือ แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบต่อเนื่องใช้ในบันทึก                                                       
และแบ่งย่อยงานในแต่ละกระบวนการ และใช้แผนผังการไหล บันทึกพ้ืนที่ในการปฏิบัติงาน                                                   
และการไหลของวัสดุที่สัมพันธ์กับแผนภูมิกระบวนการ   
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3.3 การวิเคราะห์และการปรับปรุงวิธีการท างาน 
1.  เครื่องมือใช้ ในการวิ เคราะห์การท างาน  ใช้ เทคนิคการตั้ งค าถาม 6w-1H                                              

เพ่ือตรวจสอบข้อมูลวิธีการท างานที่บันทึกมา โดยมีการตรวจสอบความเหมาะสมของงานจากการใช้
กลุ่มค าถาม 2 กลุ่ม คือ กลุ่ม What, Who, When, Where, How ส าหรับตรวจสอบ และกลุ่ม Why, 
which เพ่ือพัฒนาแนวทางการปรับปรุงวิธีการท างาน (Teerawat Kaewpia, et al., 2020, pp. 1121-1130) 

2. เครื่องมือที่ใช้ในการปรับปรุงการท างาน ในงานวิจัยนี้หลักการ ECRS เป็นหลักการ                                              
ที่ประกอบด้วย การก าจัดกระบวนการการท างานที่ ไม่ก่อให้ เกิดมูลค่าออก (Eliminate)                                              
การรวมกระบวนการในการท างานหลายส่วนเข้าด้วยกัน เพ่ือลดความซ้ าซ้อนของงาน (Combine) 
การจัดล าดับกระบวนการการท างานใหม่ให้สัมพันธ์กับกิจกรรมที่เกิดขึ้น (Rearrange) และการปรับปรุง
กระบวนการการท างานให้ง่ายขึ้น (Simplify) 

3.4 การวัดผลการท างานโดยใช้เวลามาตรฐาน 
การเปรียบเทียบวัดผลวิธีการท างานโดยใช้เวลามาตรฐานอาจ เรียกว่า การวัดงาน 

(Work Measurement) มีข้ันตอนดังนี ้
1. ค านวณหาจ านวนรอบในการจับเวลา (Cycle time) ในงานวิจัยนี้ค านวณจ านวนรอบ

ในการจับเวลาที่เหมาะสมโดยใช้ระดับความเชื่อมั่นร้อยละ 95 และความผิดพลาดร้อยละ 5 ดังสมการที่ 1 
 

N′ = [
k

s
√N∑X2−(∑X2)

∑X
]

2

        (1) 

 

N’ = จ านวนรอบในการจับเวลา 
N = จ านวนข้อมูลทั้งหมด 
X = ค่าของข้อมูล 
k = ระดับความเชื่อม่ัน (k = 2, ระดับความเชื่อม่ันร้อยละ 95) 
s = ความผิดพลาด (s = 0.05, ความผิดพลาดร้อยละ 5) 

 

2. ค านวณหาเวลาเฉลี่ย (Selected Time) เป็นค่าฉลี่ยจากการจับเวลาที่ได้จากการใช้
เครื่องมือจับเวลาโดยตรงจากการท างานของพนักงาน (Direct Time Study) ของกระบวนการที่ถูก
บันทึกไว้ในแผนภูมิกระบวนการผลิตแบบต่อเนื่อง ซึ่งจ านวนครั้งในการจับเวลาให้เป็นไปตามจ านวน
รอบการจับเวลาที่เหมาะสม  

3. ประเมินความเร็วในการท างานของพนักงานในระบบเวสติ้งเฮาส์ (Westinghouse 
System of Rating) โดยก าหนดให้ผู้ประกอบการเป็นผู้ประเมินประเมินความเร็วในการท างาน                                                      
โดยสามารถค านวณหา ดังสมการที่ 2 

 

Rating of Factor = ผลรวมของคะแนนประเมิน +1      (2) 
 

4. ค านวณหาเวลาปกติ (Normal time)  ค่าเวลาในการท างานของพนักงานที่ได้จาก
ประเมินอัตราการท างานที่เหมาะสมสามารถค านวณได้ดังสมการที่ 3 
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NT = Selected Time x Rating of Factor      (3) 
 

NT = เวลาปกติ  
Selected Time = เวลาเฉลี่ย  
Rating of Factor = อัตราความเร็วในการท างาน 
 

5. ก าหนดเวลาเผื่อ (Allowance Time) สามารถหาเวลาเผื่อได้จากผลรวมของเวลา 
ได้แก่ เวลาเผื่อส าหรับธุระส่วนตัว และเวลาเผื่อส าหรับความเม่ือยล้าจากการท างาน  

6. ค านวณหาเวลามาตรฐาน (Standard Time) เป็นเวลาที่ใช้ในหนึ่งงานตามกระบวนการผลิต
ที่การปรับมีระดับความเชื่อมั่นและระดับคลาดเคลื่อนที่สามารถยอมรับได้ โดยใช้ข้อมูลจากค่าเฉลี่ย
ด้านเวลาและพิจารณาร่วมกับค่าเวลาเผื่อตามสภาพงานนั้น  (Watcharin Sitticharoen, 2004) 
สามารถหาไดด้ังสมการที่ 4 

 

ST = NT + (NT x A)         (4) 
 

ST = เวลามาตรฐาน  
A = ค่าความเผื่อให้อยู่ในรูปทศนิยม  

3.5 วิเคราะห์และสรุปผลการด าเนินงาน 

วิเคราะห์และก าหนดแนวทางในการปรับปรุงปัญหาที่พบ ในกระบวนการผลิต                                                 
ยาสมุนไพรก่อนและหลังการปรับปรุงในด้านวิธีการปฏิบัติงาน สถานีงาน การไหลของวัสดุ                                          
ของกระบวนการผลิตตั้งแต่เริ่มจนถึงสิ้นสุด ระยะก้าว เวลาและเปรียบเทียบประสิทธิภาพ                                                               
ในการท างานโดยใช้เวลามาตรฐาน  
 

4. ผลการวิจัย 
4.1 ศึกษาการกระบวนการผลิตยาสมุนไพร  

จากข้อมูลทั่วไปของสถานประกอบการแห่งนี้ พบว่า เวลาในการท างานจะเริ่มประมาณ 
07.00 น. – 16.00 น. โดยพักรับประทานอาหาร 1 ชั่วโมง จากการศึกษาการกระบวนการผลิต                                     
ยาสมุนไพรสามารถจัดแบ่งสถานีงานได้ 8 สถานี ดังตารางที่ 1  

 

ตารางที ่1 ตารางแสดงสถานีงาน 
สถานีงานกระบวนการผลิตยาสมุนไพร 
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ตารางที่ 1 ตารางแสดงสถานีงาน (ต่อ) 
สถานีงานกระบวนการผลิตยาสมนุไพร 

สถานีท่ี 1 จุดโม่ยา สถานีท่ี 2 จุดปั๊มยา 

  
สถานีท่ี 3 ลานตาก 3 สถานีท่ี 4 จุดคลุกผงยาแดง 

  
สถานีท่ี 5 ลานตาก 5 สถานีท่ี 6 จุดบรรจเุม็ดยา 

  
สถานีท่ี 7 จุดนับขวด สถานีท่ี 8 ห้องเก็บสินค้า 

และจากการศึกษาและบันทึกงานโดยใช้แผนภูมิกระบวนการผลิตของการกระบวนการผลิต
ยาสมุนไพรสามารถแบ่งย่อยกระบวนการท างานที่เกิดขึ้นทั้งหมด 26 กระบวนการ ตั้งแต่เริ่ม - สิ้นสุด 
ดังตารางที่ 2 
 

ตารางที่ 2  แผนภูมิกระบวนการผลิต (ก่อนการปรับปรุง) 

รายละเอียด 
จ านวนเดิน

(ก้าว) 
สัญลักษณ ์

1. น าส่วนผสมแตล่ะชนิดเทลงในเครื่องโม่ (43รอบ) - 
 

2. ท าการโม ่ - 
 

3. เทส่วนผสมที่โมเ่สรจ็แล้ว ลงในกะละมังใหญ่ - 
 

4. จัดเตรยีมอุปกรณ์ในการปัม๊ยา - 
 

5. น ากะละมังเล็กไปตักยาที่เครื่องโม่ (6รอบ) 72 
 

6. ตักยา (6รอบ) - 
 

7. เดินกลับ (6รอบ) 72 
 

8. เริ่มท าการปัม๊ยา (3,649รอบ) - 
 

9. ท าการร่อนยาให้เป็นเม็ดทรงกลม (72รอบ) - 
 

10. เดินน ายาไปตาก (12รอบ) 216 
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ตารางที่ 2  แผนภูมิกระบวนการผลิต (ก่อนการปรับปรุง) (ต่อ) 

รายละเอียด 
จ านวนเดิน

(ก้าว) 
สัญลักษณ ์

11. วางยาลงบนท่ีตาก (12 รอบ) - 
 

12. เดินกลับ (12รอบ) 216 
 

13. ตากยา (10 ช่ัวโมง) - 
 

14. ขนย้ายยามาที่ผสมยาแดง และเทกองบนลานผสม (12รอบ) 168 
 

15. เดินไปเอายาแดง (1รอบ) 42 
 

16. ใส่ผงยาแดงลงในเม็ดยา และคลุกผงยาแดงให้ทั่วเม็ดยา  - 
 

17. น าเม็ดยาที่ผสมยาแดงเสร็จ ไปเทใส่ที่ตากท่ี 5 7 
 

18. ท าการเกลี่ยยาสมุนไพรให้ท่ัวที่ตาก - 
 

19. ท าการตาก (12 ช่ัวโมง) - 
 

20. รวมกองเม็ดยา - 
 

21. ร่อนเอาผงยาแดงออกจากเมด็ยาสมุนไพร แล้วน าเมด็ยาใส่ในกะละมังใหญ่ 
(16รอบ) 

- 
 

22. ขนย้ายมาไว้ท่ีบรรจ ุ 27 
 

23. แบ่งเม็ดยาใส่กะละมังเล็ก (2รอบ) - 
 

24. เตรียมขวดยาส าหรับบรรจุ (เทกอง) - 
 

25. บรรจุเมด็ยาใส่ขวด (1,123 รอบ) - 
 

26. นับขวดยาใส่ถุง ถุงละ100ขวด (11รอบ) - 
 

รวม 820  
 

4.2 การวิเคราะห์งานและการปรับปรุงงาน 
จากการวิเคราะห์กระบวนการท างานได้ใช้เทคนิคการตั้งค าถาม 6W-1H พิจารณาถึง

ความเหมาะสมของล าดับขั้นตอนการท างานพบว่า ขั้นตอนที่ 5 เกิดการเดินไปตักยาที่บริเวณเครื่องโม่
หลายครั้งและท าให้เกิดการยกในแต่ละครั้งที่มีน้ าหนักประมาณ 16 - 17 กก. ต่อครั้ง จึงท าให้เกิด                                                 
ความเมื่อยล้าในการท างานได้ ขั้นตอนที่ 10 เกิดความล่าช้าในการเดินไป-กลับ หลายรอบ ขั้นตอนที่ 14 
เกิดระยะทางที่ไม่จ าเป็นในการขนยาไปจุดคลุกผงยาแดง และขั้นตอนที่ 17 เกิดระยะทางที่ไม่จ าเป็น
ในการขนยาที่คลุกผงยาแดงเสร็จไปตากที่ลานตาก และขั้นตอนที่ 26 เกิดการเสียเวลาในการนับขวด
เนื่องจากขวดที่สั่งซื้อมามัดเป็นถุงรวม 

ดังนั้นจากการศึกษาปัญหาที่เกิดขึ้น พบว่า ในการปรับปรุงโดยใช้หลักการ ECRS                                          
ในการปรับปรุง โดยกระบวนการที่ 5 ใช้ Eliminate คือยกเลิกงานการเดินไปตักจากเครื่องโม่ออก                                       
โดยการย้ายเคลื่อนโม่มาไว้ใกล้กับจุดป๊มยาท าให้พนักงานไม่ต้องเดินไปตักยาท่ีเครื่องโม่หลายรอบ  

กระบวนการที่ 10 ใช้ Simplify คือการใช้รถเข็นมาช่วยให้การท างาน เพ่ือลดจ านวนรอบ
ในการขนยาไปตาก 

กระบวนการที่ 14 และ 17 ใช้ Simplify คือปรับปรุงวิธีการท างานให้ง่ายขึ้น โดยการ
ย้ายสถานีงานจุดคลุกผงยาแดงให้ขยับมาใกล้ลานตากเนื่องจากมีพ้ืนที่เพียงพอต่อการปฏิบัติงานท าให้
ระยะทางในการเคลื่อนที่ลดลง และจะส่งผลต่อกระบวนการที่ 17 ทีข่นยาที่คลุกผงยาแดงเสร็จไปตาก
ที่ลานตากเดิม  
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กระบวนการที่ 26 ใช้ Eliminate คือการลดกระบวนการที่ไม่จ าเป็นออก เนื่องจาก
วิธีการท างานเดิมเกิดการเสียเวลาในการนับขวดหลังการบรรจุเพ่ือแพ็คใส่ถุง แพ็คละ 100 ขวด/ถุง 
ดังนั้นจึงปรับปรุงการสั่งซื้อขวดก่อนการบรรจุให้แยกขวดและท าการแพ็คย่อยเป็นถุงละ 100 ขวด/ถุง 
จึงท าให้พนักงานบรรจุยาไม่ต้องมานับขวดเพ่ือแพ็คหลังการบรรจุ โดยแสดงการเปรียบเทียบรูแบบ
สถานีงาน ก่อน - หลัง ได้ดังภาพท่ี 1 และ 2 

 

 
ภาพที่ 1 ไดอะแกรมการเคลื่อนที่ของกระบวนการผลิต (ก่อนการปรับปรุง) 
 

 
ภาพที่ 2 ไดอะแกรมการเคลื่อนที่ของกระบวนการผลิต (หลังการปรับปรุง) 
 

ตารางท่ี 3 แผนภูมิกระบวนการผลิต (หลังการปรับปรุง) 
รายละเอียด จ านวนเดิน(ก้าว) สัญลักษณ ์

1. น าส่วนผสมแตล่ะชนิดเทลงในเครื่องโม่ (43รอบ) - 
 

2. ท าการโม ่ - 
 

3. เทส่วนผสมที่โมเ่สรจ็แล้ว ลงในกะละมังใหญ่ - 
 

4. จัดเตรยีมอุปกรณ์ในการปัม๊ยา - 
 

5. ลากกะละมังใหญ่มาไว้ใกล้ที่ปั๊มยา 3 
 

6. ตักยา (6รอบ) - 
 

7. เริ่มท าการปัม๊ยา (3,649รอบ) - 
 

8. ท าการร่อนยาให้เป็นเม็ดทรงกลม (72รอบ) - 
 

9. น ายาไปวางบนรถเข็น (12 รอบ)  3 
 

10. น ายาไปตาก (2รอบ) 36 
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ตารางท่ี 3 แผนภูมิกระบวนการผลิต (หลังการปรับปรุง) (ต่อ) 
รายละเอียด จ านวนเดิน(ก้าว) สัญลักษณ ์

11. วางยาลงบนท่ีตาก (12 รอบ) - 
 

12. เดินกลับ (2รอบ) 36 
 

13. ตากยา (10 ช่ัวโมง) - 
 

14. ขนย้ายยามาที่ผสมยาแดง และเทกองบนลานผสม (12รอบ) 36 
 

15. เดินไปเอายาแดง (1รอบ) 54 
 

16. ใส่ผงยาแดงลงในเม็ดยา และคลุกผงยาแดงให้ทั่วเม็ดยา  - 
 

17. น าเม็ดยาที่ผสมยาแดงเสร็จ ไปเทใส่ที่ตากท่ี 5 2 
 

18. ท าการเกลี่ยยาสมุนไพรให้ท่ัวที่ตาก - 
 

19. ท าการตาก (12 ช่ัวโมง) - 
 

20. รวมกองเม็ดยา - 
 

21. ร่อนเอาผงยาแดงออกจากเมด็ยาสมุนไพร แล้วน าเมด็ยาใส่ในกะละมัง
ใหญ่ (16รอบ) 

- 
 

22. ขนย้ายมาไว้ท่ีบรรจ ุ 27 
 

23. แบ่งเม็ดยาใส่กะละมังเล็ก (2รอบ) - 
 

24. เตรียมขวดยาส าหรับบรรจุ (เทกองทีละถุง) - 
 

25. บรรจุเมด็ยาใส่ขวด (1,123 รอบ) - 
 

รวม 221  
จากการเปรียบเทียบผลการด าเนินงานก่อน-หลังการปรับปรุงในตารางที่ 2 และ 3 พบว่า 

กระบวนการลดลง 1 กระบวนการ จ านวนการก้าวเท้าลดลงจากเดิม 599 ก้าว การปฏิบัติงาน                                                   
ลดลงจากเดิม 11 ครั้ง และการเคลื่อนย้ายลดลงจากเดิม 19 ครั้ง แสดงได้ดังตารางที่ 4 
 

ตารางท่ี 4 แผนภูมิกระบวนการผลิต (หลังการปรับปรุง) 
สัญลักษณ ์ ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง ผลต่าง % 

 

4943 4932 11.00 0.22 

 

51 32 19.00 37.25 
จ านวนก้าว 820 221 599.00 73.05 

 

4.3 การศึกษาเวลามาตรฐาน  
1. ค านวณหาจ านวนรอบในการจับเวลาที่เหมาะสมในงานวิจัยนี้ มีค่าเท่ากับ 3 รอบ                    

โดยค านวนจากการจับเวลาเบื้องต้นโดยใช้นาฬิกาจับเวลา 3 ครั้ง และก าหนดระดับความเชื่อมั่น                   
ร้อยละ 95 และความผิดพลาดร้อยละ 5 ดังตารางที่ 5 
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ตารางที่ 5 รอบในการจ าเวลาที่เหมาะสม 

ล าดับ ข้อมูล 
จ านวนครั้ง 

ในการจับเวลาเบื้องต้น N' 
จ านวนรอบที่

เหมาะสม 
1 2 3 

5 น ากะละมังเล็กไปตักยาที่เครื่องโม่ 1.28 1.30 1.40 2.50 3 
10 น ายาไปตาก 3.58 3.73 3.37 2.75 3 
14 ขนย้ายยามาที่ผสมยาแดง และเทกองบนลานผสม 2.60 2.80 2.56 2.50 3 
17 น าเม็ดยาที่ผสมยาแดงเสร็จ ไปเทใส่ที่ตากที่ 5 0.41 0.45 0.42 2.54 3 
26 นับขวดยาใส่ถุง ถุงละ100ขวด 14.59 15.09 16.23 3.22 3 

2. ค านวณหาเวลาเฉลี่ย ค านวณโดยใช้ค่าฉลี่ยจากการจับเวลาจ านวน 3 ครั้ง ที่ได้จาก
การใช้เครื่องมือจับเวลาโดยตรงจากการท างานของพนักงานของกระบวนการที่ถูกบันทึกไว้ในแผนภูมิ
กระบวนการผลิตแบบต่อเนื่อง  

3. ประเมินความเร็วในการท างานของพนักงานในระบบเวสติ้งเฮาส์ โดยก าหนดให้
ผู้ประกอบการเป็นผู้ประเมินประเมินความเร็วในการท างาน ดังตารางที่ 6 

 

ตารางท่ี 6 ประเมินความเร็วในการท างานของพนักงานในระบบเวสติ้งเฮาส์ (หลังการปรับปรุง) 
ล าดับ งานย่อย อัตราความเร็ว Rating  

Skill Effort Condition Consistency 
1 น าส่วนผสมแต่ละชนิดเทลงในเครื่องโม่  0.13 0.1 0.02 0.01 1.26 
2 ท าการโม ่ 0.08 0.05 0.04 0.04 1.21 
3 เทส่วนผสมที่โม่เสร็จแล้ว ลงในกะละมังใหญ่ 0.06 0.08 0.04 0.01 1.19 
4 จัดเตรียมอุปกรณ์ในการปั๊มยา 0.06 0.02 0.02 0.01 1.11 
5 ลากกะละมังใหญ่มาไว้ใกล้ที่ปั๊มยา 0.03 0.12 0.00 0.00 1.15 
6 ตักยา  0.06 0.05 0.02 0.01 1.14 
7 เร่ิมท าการปั๊มยา 0.13 0.08 0.02 0.01 1.24 
8 ท าการร่อนยาให้เป็นเม็ดทรงกลม  0.11 0.12 0.00 0.03 1.26 
9 น ายาไปวางบนรถเข็น  0.03 0.02 0.04 0.01 1.1 
10 น ายาไปตาก  0.03 0.05 -0.03 0.01 1.06 
11 วางยาลงบนที่ตาก  0.03 0.02 -0.03 0.03 1.05 
12 เดินกลับ  0.03 0.05 -0.03 0.01 1.06 
13 ตากยา  - - - - - 
14 ขนย้ายยามาที่ผสมยาแดง และเทกองบนลานผสม  0.08 0.08 -0.03 0.01 1.14 
15 เดินไปเอายาแดง  0.03 0.02 -0.03 0.00 1.02 
16 ใส่ผงยาแดงลงในเม็ดยา และคลุกผงยาแดงให้ทั่วเม็ดยา  0.08 0.05 -0.07 0.01 1.07 
17 น าเม็ดยาที่ผสมยาแดงเสร็จ ไปเทใส่ที่ตากที่ 5 0.11 0.08 -0.03 0.01 1.17 
18 ท าการเกลี่ยยาสมุนไพรให้ทัว่ที่ตาก 0.08 0.08 -0.03 0.01 1.14 
19 ท าการตาก  - - - - - 
20 รวมกองเม็ดยา 0.06 0.05 -0.03 0.01 1.09 

21 
ร่อนเอาผงยาแดงออกจากเม็ดยาสมุนไพร แล้วน าเม็ดยา
ใส่ในกะละมังใหญ่  0.08 

0.08 
-0.07 

0.00 1.09 

22 ขนย้ายมาไว้ที่บรรจ ุ 0.03 0.1 -0.03 0.01 1.11 
23 แบ่งเม็ดยาใส่กะละมังเล็ก  0.03 0.05 0.04 0.01 1.13 
24 เตรียมขวดยาส าหรับบรรจุ (เทกองทีละถุง) 0.06 0.02 0.04 0.01 1.13 
25 บรรจุเม็ดยาใส่ขวด  0.13 0.12 0.04 0.03 1.32 
  รวม         26.24 

* ไม่พิจารณาประสิทธิภาพการท างานในกระบวนการนั้น 
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ในงานวิจัยนี้ได้ เป็นระบบประเมินค่าความสามารถการท างาน ที่มีผลต่อการท างาน                                                        
4 ประการ คือ 1) ทักษะความสามารถการท างานตามวิธีที่ก าหนด 2) ความความพยายามและความ
ตั้งใจท างาน 3) สภาพแวดล้อมและเงื่อนไขการท างานที่มีผลต่อการท างาน และ 4) ความสม่ าเสมอ
ของการท างานแต่ละรอบ และประเมินโดยเจ้าของสถานเมื่อใหคะแนนในแตละปจจัยเรียบรอยแลว 
ให้น าคาผลรวมคะแนนที่ไดบวก 1  

4. ค่าความเผื่อของสภาพการท างาน หาได้จาก ค่าเวลาเผื่อของบุคคล (ชาย/หญิง) 
รวมกับ ค่าเวลาเผื่อสภาพงาน (%) โดยมีค่า การยืน น้ าหนัก สภาพแสง และสภาพอากาศ จะได้เป็น
ค่าเวลาเผื่อของกระบวนการท างาน โดยค่าความเผื่อบุคคล ชาย ร้อยละ 9 หญิง ร้อยละ 11 บวกกับ
การยืนในการท างานคิดเป็น ชาย ร้อยละ 2 หญิง ร้อยละ 4 และแสงในการท างานมีแสงที่ทั่วถึง                                  
ไมมืดทึบ จึงคิดเป็นร้อยละ 0 สภาพอากาศการท างานบางกระบวนการมีฝุ่น เช่น การโม่ การคลุก                                                 
ผงยาแดง และการร่อนเอาผงยาแดงออก จึงประเมินเป็นร้อยละ 5 และส่วนอื่นไม่มีฝุ่นละอองประเมิน
ค่าเป็นร้อยละ 0 แสดงดังตารางที่ 7 

 

ตารางท่ี 7 ค่าความเผื่อของสภาพการท างาน (หลังการปรับปรุง) 

ล าดับ
งาน 

งานย่อย 

ค่าเวลาเผื่อ
บุคคล % 

ค่าเวลาเผื่อสภาพงาน (%) ค่าเวลา
เผื่อ 
(%) ชาย หญิง การ

ยืน 
น้ า 

หนัก 
สภาพ
แสง 

สภาพ
อากาศ 

1 น าส่วนผสมแต่ละชนิดเทลงในเครื่องโม่ (43รอบ) 9 - 2 0 0 5 16 
2 ท าการโม ่ 9 - 2 0 0 5 16 
3 เทส่วนผสมที่โม่เสร็จแล้ว ลงในกะละมังใหญ่ 9 - 2 1 0 0 12 
4 จัดเตรียมอุปกรณ์ในการปั๊มยา - 11 4 0 0 0 15 
5 ลากกะละมังใหญ่มาไว้ใกล้ที่ปั๊มยา 9 - 2 58 0 0 69 
6 ตักยา (6รอบ) - 11 4 1 0 0 16 
7 เร่ิมท าการปั๊มยา(3649รอบ) - 11 0 0 0 0 11 
8 ท าการร่อนยาให้เป็นเม็ดทรงกลม (72รอบ) - 11 0 0 0 0 11 
9 น ายาไปวางบนรถเข็น (12 รอบ) (8กก/รอบ)  - 11 4 4 0 0 19 
10 น ายาไปตาก (2รอบ)  (48/รอบ)  - 11 4 15 0 0 30 
11 วางยาลงบนที่ตาก (12 รอบ) (8กก/รอบ)  - 11 4 4 0 0 19 
12 เดินกลับ (2รอบ) - 11 4 1 0 0 16 
13 ตากยา (10 ชั่วโมง) * - 0 0 0 0 0 0 
14 ขนย้ายยามาที่ผสมยาแดง และเทกองบนลานผสม 

(12รอบ) 
9 - 2 1 0 0 12 

15 เดินไปเอายาแดง (1รอบ) 9 - 2 1 0 0 12 
16 ใส่ผงยาแดงลงในเม็ดยา และคลุกผงยาแดงให้ทั่ว

เม็ดยา  
9 - 2 14 0 5 30 

17 น าเม็ดยาที่ผสมยาแดงเสร็จ ไปเทใส่ที่ตากที่ 5 9 - 2 14 0 5 30 
18 ท าการเกลี่ยยาสมุนไพรให้ทัว่ที่ตาก 9 - 2 0 0 0 11 
19 ท าการตาก (12 ชัว่โมง) * 0 - 0 0 0 0 0 
20 รวมกองเม็ดยา 9 - 2 3 0 5 19 
21 ร่อนเอาผงยาแดงออกจากเม็ดยาสมุนไพร แล้วน า

เม็ดยาใส่ในกะละมังใหญ่ (16รอบ) 
9 - 2 0 0 5 16 

22 ขนย้ายมาไว้ที่บรรจ ุ 9 - 2 14 0 0 25 
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ตารางท่ี 7 ค่าความเผื่อของสภาพการท างาน (หลังการปรับปรุง) (ต่อ) 

ล าดับ
งาน 

งานย่อย 

ค่าเวลาเผื่อ
บุคคล % 

ค่าเวลาเผื่อสภาพงาน (%) ค่าเวลา
เผื่อ 
(%) ชาย หญิง การ

ยืน 
น้ า 

หนัก 
สภาพ
แสง 

สภาพ
อากาศ 

23 แบ่งเม็ดยาใส่กะละมังเล็ก (2รอบ) - 11 4 6 0 0 21 
24 เตรียมขวดยาส าหรับบรรจุ (เทกองทีละถุง) - 11 4 0 0 0 15 
25 บรรจุเม็ดยาใส่ขวด (1123 รอบ) - 11 0 0 0 0 11 
 รวม             452 

* ไม่พิจารณาประสิทธิภาพการท างานในกระบวนการนั้น 
 

6. เวลาปกติและเวลามาตรฐาน การค านวณหาเวลาปกตใิช้สมการที่ 3 และค านวณหา
เวลามาตรฐานจากสมการที่ 4 พบว่า เวลาปกติหลังการปรังปรุงคือ 2,814.91 นาที เวลามาตรฐาน 
หลังการปรังปรุง คือ 2,982.36 นาที  
 

ตารางท่ี 8 ค่าความเผื่อของสภาพการท างาน (หลังการปรับปรุง) 
ล าดับ
งาน 

งานย่อย 
จ านวน
พนักงาน 

(คน) 

เวลา
เฉลี่ย 
(นาที) 

Rating 
Factor 

เวลา
ปกติ 

(นาที) 

ค่าเวลา
เผื่อรวม 

(%) 

เวลา
มาตรฐาน 

(นาที) 
1 น าส่วนผสมแตล่ะชนดิเทลงในเครื่องโม่ (43รอบ) 1 10.03 1.26 12.64 16 14.66 
2 ท าการโม ่ 1 13.37 1.21 16.17 16 18.76 
3 เทส่วนผสมที่โมเ่สรจ็แลว้ ลงในกะละมังใหญ่ 1 2.98 1.19 3.55 12 3.98 
4 จัดเตรียมอุปกรณ์ในการป๊ัมยา 1 4.00 1.11 4.44 15 5.11 
5 ลากกะละมังใหญม่าไว้ใกลท้ี่ป๊ัมยา 1 0.08 1.15 0.10 69 0.16 
6 ตักยา (6รอบ) 1 3.80 1.14 4.33 16 5.03 
7 เริ่มท าการป๊ัมยา (3649รอบ) 1 182.45 1.24 226.24 11 251.12 
8 ท าการรอ่นยาให้เป็นเม็ดทรงกลม (72รอบ) 1 20.40 1.26 25.70 11 28.53 
9 น ายาไปวางบนรถเข็น (12 รอบ) (8กก/รอบ)  1 1.00 1.10 1.10 19 1.31 
10 น ายาไปตาก (2รอบ) 1 0.70 1.06 0.74 30 0.96 
11 วางยาลงบนที่ตาก (12 รอบ) 1 0.80 1.05 0.84 19 1.00 
12 เดินกลับ (2รอบ) 1 0.37 1.06 0.39 16 0.45 
13 ตากยา (10 ชั่วโมง) 1 600.00 0.00 600.00 0 600.00 
14 ขนย้ายยามาที่ผสมยาแดง และเทกองบนลานผสม 

(12รอบ) 
1 1.00 1.14 1.14 12 1.28 

15 เดินไปเอายาแดง (1รอบ) 1 0.35 1.02 0.36 12 0.40 
16 ใส่ผงยาแดงลงในเมด็ยา และคลกุผงยาแดงให้ทั่ว

เม็ดยา  
1 1.25 1.07 1.34 30 1.74 

17 น าเม็ดยาที่ผสมยาแดงเสรจ็ ไปเทใส่ที่ตากที ่5 1 0.23 1.17 0.27 30 0.35 
18 ท าการเกลี่ยยาสมุนไพรให้ทัว่ที่ตาก 1 3.62 1.14 4.12 11 4.58 
19 ท าการตาก (12 ชั่วโมง) 1 720.00 0.00 720.00 0 720.00 
20 รวมกองเม็ดยา 1 0.55 1.09 0.60 19 0.71 
21 ร่อนเอาผงยาแดงออกจากเม็ดยาสมนุไพร แล้วน า

เม็ดยาใส่ในกะละมังใหญ ่(16รอบ) 
1 1.87 1.09 2.03 16 2.36 

22 ขนย้ายมาไว้ที่บรรจ ุ 1 0.40 1.11 0.44 25 0.56 
23 แบ่งเม็ดยาใส่กะละมังเล็ก (2รอบ) 1 1.97 1.13 2.22 21 2.69 
24 เตรียมขวดยาส าหรับบรรจุ (เทกองทีละถุง) 1 0.22 1.13 0.24 15 0.28 
25 บรรจุเม็ดยาใส่ขวด (1123 รอบ) 1 898.40 1.32 1185.89 11 1316.34 
 รวม  2469.83 26.24 2814.91 452 2982.36 
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5. สรุปผลและการอภิปรายผล 
5.1 สรุปผลการศึกษา  

จากการศึกษาแผนภูมิกระบวนการผลิตยาสมุนไพรไดอะแกรมกระบวนการผลิต                                                      
ก่อนการปรับปรุงและเทคนิคการตั้งค าถาม 6W-1H พบว่า กระบวนการผลิตยาสมุนไพรมีทั้งหมด                             
26 กระบวนการ และได้พิจารณาปรับปรุงงานในกระบวนการที่ 5, 10, 14, 17 และ 26 ผู้วิจัยจึง
น าเสนอแนวทางในการปรับปรุงงานโดยใช้หลักการ ECRS ในกระบวนการท างานได้ดังกล่าวจึงเสนอ
ให้กระบวนการ 5 และ 26 เกิดการเคลื่อนที่ที่ไม่จ าเป็นจึงเสนอให้ยกเลิกงานที่ต้องท ามากเกิน                                                            
จ าเป็นออก กระบวนการที่ 10 เกิดความล้าช้าจากการท างาน จึงใช้อุปกรณ์เพ่ือช่วยให้การท างานง่ายขึ้น
กระบวนการที่ 14 และ 17 เกิดปัญหาการจัดสถานีงานไม่สัมพันธ์การท างานจึงด าเนินการจัดสถานี
งานใหม่เพ่ือการปรับปรุงวิธีการท างานให้ง่ายขึ้น  ผลลัพธ์หลังการปรับปรุงการท างานสามารถ                                                     
ลดกระบวนการท างาน ระยะเวลาในการขนย้าย และลดจ านวนครั้งในการปฏิบัติในขั้นตอนนั้น ๆ ได ้

 

ตารางที ่9 ตารางสรุปผลการปรับปรุงกระบวนการผลิตยาสมุนไพร 

กระบวนการ 
จ านวน

กระบวนการ 
เวลาเฉลี่ย 

(นาท)ี 
เวลาปกต ิ
(นาท)ี 

ค่าความ
เผ่ือ (%) 

เวลามาตรฐาน 
(นาท)ี 

ผลิต 
นาท/ีขวด 

ก่อนปรับปรุง 26 2,492.10 2855.47 411 3027.88 2.70 
หลังปรังปรุง 25 2,469.83 2814.91 452 2982.36 2.66 
ประสิทธิภาพ  3.85 0.89 1.42 -9.98 1.50 1.50 

จากเปรียบเทียบประสิทธิภาพกระบวนการผลิตยาสมุนไพร ตารางที่ 4 กระบวนการท างาน 
ลดลง 1 กระบวนการ จากการยกเลิกกระบวนการการนับขวด คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ดีขึ้นร้อยละ 3.85 
เวลาเฉลี่ยก่อนการปรับปรุง 2,492.10 นาที ลดลงเหลือ 2,469.83 นาที คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ดีขึ้น                                    
ร้อยละ 0.89 เวลาปกติก่อนการปรับปรุง 2,855.47 นาที ลดลงเหลือ 2,814.91 นาที คิดเป็น
เปอร์เซ็นต์ดีขึ้นร้อยละ 1.42 ค่าความเผื่อร้อยละ 411 เพ่ิมขึ้นจากเดิมร้อยละ 452 เวลามาตรฐาน
ก่อนการปรับปรุง 3,027.88 นาที ลดลงเหลือ 2,982.36 นาที คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ดีขึ้นร้อยละ 1.50 

ก าลังการผลิตก่อนการปรับปรุงผลิตได้ 2.70 นาที/ขวด คิดเป็น 1,121 ขวด และก าลัง                                           
การผลิตหลังการปรับปรุงผลิตได้ 2.66 นาที/ขวด ลดลงร้อยละ 1.50 ซึ่งพิจารณาจากก าลังการผลิต
เดิมเทียบกับก าลังการหลังการปรับปรุงส่งผผลให้ก าลังการผลิตเพ่ิมข้ึนผลิตเพ่ิมข้ึน 17 ขวด (ราคาขาย 
ขวดละ 30 บาท) ท าให้รายได้เพ่ิมข้ึนจากเดิม 510 บาทต่อรอบการผลิต 

5.2 อภิปรายผล  
จากการศึกษาวิจัยครั้งนี้ เป็นการศึกษาการท างานในสภาพอากาศปกติ ไม่พิจารณา

ความแปรปรวนของสภาพอากาศตามฤดูกาลเนื่องจากระยะเวลาในการผลิตในขั้นตอนการตาก                                            
จะส่งผลต่อเวลารวมในการผลิต โดยพิจารณาการศึกษาเวลาของพนักงานในการท างาน 1 คน ต่อ 1 
กระบวนการท างาน ซึ่งจากการพิจารณาเวลามาตรฐานก่อนและหลังการปรับปรุงแล้ว พบว่า 
นอกจากจ านวนกระบวนการ ระยะทาง และรอบในการท างาน ส่งผลต่อเวลามาตรฐานที่ลดลงแล้ว 
แต่ในความเป็นจริงแล้วยังมีปัจจัยอ่ืนที่ส่งผลต่อเวลามาตรฐานร่วมด้วย ได้แก่ ประสิทธิภาพ                                               
การท างานของคน และค่าความเผื่อที่ก าหนดตามสภาพงานส่งผลกับเวลามาตรฐานเหมือนกัน                                   
ดังในกระบวนการที่ 5 (ลากกะละมังใหญ่มาไว้ใกล้ที่ปั๊มยา) ส่งผลให้ค่าเวลาเผื่อเพ่ิมขึ้นจากเดิม
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เนื่องจากค่าน้ าหนักที่เพ่ิมขึ้นจากเดิมแบ่งการขนเป็น 6 รอบ เมื่อปรับปรุงการท างานแล้วปรับให้                                                  
เหลือเพียง 1 รอบ จึงส่งผลให้น้ าหนักของยาต่อรอบเพ่ิมจึงท าให้น้ าค่าความเผื่อพิจารณาจากน้ าสูงขึ้น                                      
จากเดิมก่อนการปรับปรุงการท างานค่าความเผื่อจากการยกน้ าหนักคิดเป็นร้อยละ 15 ก่อนการปรับปรุง
การท างานค่าความเผื่อจากการยกน้ าหนักคิดเป็นร้อยละ 58 

ผู้วิจัยจึงเสนอให้ทางสถานประกอบการควรน าแนวทางการปรับปรุงไปพัฒนา
มาตรฐานการท างานหากน ารางสไลด์เข้ามาช่วยในกระบวนการนี้ จะเปลี่ยนกระบวนการยก                                                                          
เป็นการลาก ซึ่งอาจจะท าให้น้ าหนักที่ใช้ลดลงจากเดิมได้ถึงร้อยละ 80 เมื่อพิจารณาค่าจากตาราง 
I.L.O จะสามารถลดค่าความเผื่อได้จากเดิม ค่าความเผื่ออยู่ที่ ร้อยละ 452 เหลือเพียงร้อยละ 404                                                   
ท าให้พนักงานที่ปฏิบัติลดอาการเมื่อยล้าระหว่างการปฏิบัติ และยังเพ่ิมประสิทธิภาพในการ
ปฏิบัติงานในภาพรวมได้อีกด้วย 
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