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บทคัดย่อ 
 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อ ศึกษาการเพิ่มผลผลิตของกลุ่มพัฒนาอาชีพจักสานเข่งปลาทูบ้านทนง จังหวัด

สุรินทร์ จากการศึกษาสภาพปัญหาที่ส่งผลให้กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพต่ า ผลผลิตที่ได้ไม่เพียงพอต่อความ
ต้องการของลูกค้าและมีผลต่อการส่งมอบสินค้าไม่ทันตามก าหนด อีกทั้งพนักงานยังไม่มีอุปกรณ์และเครื่องมือที่
เหมาะสมเพื่อช่วยในการท างาน ดังนั้นผู้วิจัยจึงได้หาแนวทางในการปรับปรุงเพื่อเพิ่มผลผลิตในการท างานดังนี้ คือ 1. 
ท าการศึกษาการท างานเพื่อหาเวลามาตรฐานในการผลิต  2. ออกแบบและสร้างเครื่องมือเพื่อช่วยในการผลิตในขั้นตอน
ที่ท าให้เกิดความเมื่อยล้าในการท างาน โดยการสร้างเครื่องจักตอกไม้ไผ่ และออกแบบเก้าอ้ีเพื่อใช้ในการประกอบช้ินงาน 
ผลจากการศึกษาวิจัย พบว่า เวลามาตรฐานในการจักสานเข่งปลาทูลดลงจากเดิม ใช้เวลา 201.17 วินาทีต่อเข่งต่อคน 
เป็น 177.55 วินาทีต่อเข่งต่อคน หรือคิดเป็นร้อยละ 11.74 ท าให้ผลผลิตโดยรวมต่อวันเพิ่มขึ้นจาก 1,205 เข่งต่อวัน 
เป็น 1,367 เข่งต่อวัน หรือคิดเป็นร้อยละ 13.44 ซึ่งสามารถเพิ่มรายได้จากการขายได้เพิ่มขึ้นคิดเป็น 210.6 บาทต่อวัน 
(162 เข่ง x ราคาขาย 1.3 บาทต่อเข่ง เท่ากับ 210.6 บาท)  
 
ค าส าคัญ : การเพิ่มผลผลิต  การศึกษาการท างาน  การจักสานเข่งปลาท ู

 
Abstract 

The objective of this research was to study for productivity improvement in case study of 
the mackerel basket wicker work development group in Tanong village, Surin province. From the 
problem, we found that the production could not produced enough for customer requirements that 
affected to deliver product behind schedule. Employees also had not the appropriate tool and 
equipment for working. Therefore, the approaches choice to improve the productivity has been 
proposed, such as 1. time study to find the standard time of production processes, 2. design and 
build the equipment of bamboo Slicing machine and a chair for using in fatigue process. From the 
result, it found that the standard time of the new process was decreased from 201.17 
seconds/basket/person to 177.55 seconds/basket/person or 11.74% reduced.  The overall 
production increased from 1,205 basket/day to 1,367 basket/day or 13.44% increased productions. 
And the sale revenue increased to 210.6 baht/day. 
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บทน า 
ปัจจุบันหัตถกรรมจักสานได้รับการพัฒนาให้เป็นอุตสาหกรรมในครอบครัวหรือในหมู่บ้าน ต่อมามีความ

ต้องการด้านเครื่องมือเครื่องใช้ในการด ารงชีพเพิ่มทวีมากขึ้น การผลิตงานหัตถกรรมจึงเปลี่ยนจากการผลิตเพื่อใช้ใน
ครัวเรือนเพียงอย่างเดียวเป็นการผลิตเพื่อการค้าหรือจ าหน่ายด้วย จึงท าให้เกิดระบบตลาดและมีการจ าหน่ายเพื่อให้
ประชาชนในท้องถิ่นมีรายได้เพิ่มขึ้น ต่อมามีการผลิตเพื่อมุ่งการส่งออกไปยังต่างประเทศ โดยกลุ่มชาวบ้านผู้ผลิตได้รับ
ความร่วมมือและช่วยเหลือจากรัฐบาล ภาคอุตสาหกรรม ตามโครงการ “หนึ่งต าบลหนึ่งผลิตภัณฑ์” (One Tambon 
One Product-OTOP) ซึ่งเป็นแนวทางประการหนึ่ง ที่จะสร้างความเจริญแก่ชุมชนให้สามารถยกระดับฐานะความ
เป็นอยู่ของคนในชุมชนให้ดีขึ้น โดยการผลิตหรือจัดการทรัพยากรที่มีอยู่ในท้องถิ่น ให้กลายเป็นสินค้าที่มีคุณภาพ มี
จุดเด่นเป็นเอกลักษณ์ของตนเองที่ สอดคล้องกับวัฒนธรรมในแต่ละท้องถิ่น สามารถจ าหน่ายในตลาดทั้งภายในและ
ต่างประเทศ โดยมีหลักการ พ้ืนฐาน 3 ประการ คือ1) ภูมิปัญญาท้องถิ่นสู่สากล 2) พึ่งตนเองและคิดอย่างสร้างสรรค์ 3) 
การสร้างทรัพยากรมนุษย์ [1] 

กลุ่มจักสานเข่งปลาทูบ้านทนง ต.นอกเมือง อ.เมือง จ.สุรินทร์  มีสมาชิกกลุ่ม 142  คน ชาวบ้านส่วนใหญ่
ประกอบอาชีพการท านาเป็นหลัก พอหมดฤดูการเก็บเกี่ยวชาวบ้านก็จะไม่มีอาชีพเสริมและไม่มีรายได้อื่นๆมาทดแทน 
ท าให้เกิดการสร้างหนี้ กลายเป็นปัญหาส าเร็จรูปของชาวนาไทย กระทั่งปี พ.ศ. 2541 มีชาวบ้านกลุ่มหนึ่งได้รวมตัวกัน
หากิจกรรมท าเพื่อเพิ่มรายได้ให้แก่ครอบครัว ซึ่งอาชีพท่ีชาวบ้านเลือก เป็นของง่ายๆนั่นคือ “การสานเข่งปลาทู” เพราะ
ในท้องถิ่นบ้านทนง มีวัตถุดิบไม้ไผ่จ านวนมาก และการแปรรูปด้วยการสานก็ไม่ต้องลงทุนซื้อเครื่องจักร ด้านการตลาด
ลูกค้าส่วนใหญ่จะเป็นผู้ประกอบการในตลาดสดแถบจังหวัดภาคอีสานตอนล่าง อาทิเช่น บุรีรัมย์ นครราชสีมา สุรินทร์ 
เป็นต้น เนื่องจากฝีมือการท าที่ละเอียด สานด้วยภูมิปัญญาชาวบ้าน จุดเด่นของเข่งปลาทูบ้านทนง คือ ความแข็งแรง
ทนทาน ไม่หลุดออกจากกัน สวยงาม ไม่มีสารพิษ ใช้งานได้หลายครั้ง ท าให้สินค้าของกลุ่มได้รับคัดสรรให้เป็นสินค้า  
OTOP ระดับ 5 ดาว ของจังหวัดสุรินทร์ ปัจจุบันจักสานเข่งปลาทูบ้านทนง สามารถสร้างรายได้เสริมให้กับครอบครัว 
3,000 – 4,000 บาทต่อเดือน [2] 

จากการศึกษาปัจจุบัน พบว่าเครื่องจักสานเข่งปลาทูบ้านทนงมีปัญหาเกี่ยวกับด้านกระบวนการผลิต โดยยอด
การผลิตรวมต่อวันเท่ากับ 1,205 เข่งต่อวัน เนื่องจากไม่มีเครื่องจักรที่ทันสมัยเข้ามาช่วยในการผลิต ส่วนใหญ่ยังใช้
แรงงานชาวบ้านอยู่ ท าให้ผลิตสินค้าได้น้อย ไม่ตรงตามเวลาและความต้องการของลูกค้า ดังนั้น กลุ่มจักสานเข่งปลาทู
บ้านทนง จึงมีความต้องการที่จะพัฒนาด้านกรรมวิธีการผลิต เพื่อให้สามารถผลิตได้รวดเร็วและตรงตามความต้องการ
ของลูกค้า  

ด้วยเหตุผลดังกล่าว ผู้ศึกษาจึงมีความสนใจที่จะท าการศึกษาปัญหาในกระบวนการผลิต และออกแบบพัฒนา
เครื่องมือท่ีใช้ในกระบวนการผลิต ให้สามารถผลิตได้รวดเร็วและตรงตามความต้องการของลูกค้า เพื่อที่จะเป็นการเพิ่ม
รายได้ให้แก่กลุ่มและเป็นแนวทางไปสู่การพัฒนารูปแบบของสินค้าแก่ชุมชน ซึ่งจะส่งผลโดยตรงต่อการเสริมสร้าง
ศักยภาพของชุมชนในอนาคต 
 
ขั้นตอนการด าเนินการวิจัย 

การวิจัยเรื่องการศึกษาเพื่อเพิ่มผลผลิต กรณีศึกษากลุ่มพัฒนาอาชีพจักสานเข่งปลาทูบ้านทนง จังหวัดสุรินทร์ 
มีวัตถุประสงค์เพื่อออกแบบ พัฒนา และทดสอบหาประสิทธิภาพในการผลติเครื่องจักสานเข่งปลาทู โดยได้ศึกษาเอกสาร
และกรอบแนวคิดตามทฤษฏี เพื่อเป็นแนวทางในการออกแบบและพัฒนารูปแบบวิธีการผลิต มีขั้นตอนดังนี้ 
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1. สภาพการผลิตในปัจจุบัน 
สภาพโดยรวมของการผลิต จะเป็นลักษณะการน าวัตถุดิบจากธรรมชาติ คือ ไม้ไผ่ ที่อยู่ภายในบริเวณหมู่บ้าน

และพื้นที่ใกล้เคียง และใช้เครื่องมือท่ีหาได้ง่าย ได้แก่ มีด เลื่อย กรรไกร มาใช้ในการแปรสภาพ  
โดยผู้วิจัยได้แบ่งการศึกษาสภาพการผลิต ในปัจจุบันออกเป็น 5 ด้าน คือ 
1) สถานท่ีท างาน 
สถานท่ีท างานในปัจจุบัน ส่วนใหญ่ จะใช้บริเวณบ้านที่พักอาศัยของสมาชิกกลุ่มแต่ละบ้านเป็นสถานที่ท างาน 

ลักษณะการท างานจะนั่งท างานกับพ้ืนหรือบนแคร่ตามความถนัด แต่เนื่องจากสมาชิกส่วนใหญ่เป็นผู้สงูอายุ ท าให้เมื่อน่ัง
ท างานเป็นเวลานานๆ จะท าให้เครียดและปวดเมื่อยได้ง่าย ในแต่ละที่จะท างานตามความถนัดของตนเอง แต่เมื่อท า
เสร็จก็จะส่งมาเก็บรวมกันท่ีพื้นที่เก็บเพื่อรอจ าหน่าย 

2) ศึกษาเกี่ยวกับวิธีการท างาน 
ศึกษาวิธีการท างานของสมาชิกในกลุ่ม พบว่า ส่วนใหญ่แต่ละคนมีความสามารถท างานได้ทุกขั้นตอน แต่มี

ความช านาญในแต่ละขั้นตอนที่ไม่เหมือนกัน ซึ่งในปัจจุบัน ยังไม่มีการก าหนดมอบหมายงานที่ ชัดเจน และไม่มีการ
ก าหนดปริมาณงานท่ีแน่นอนที่ต้องท าในแต่ละวัน แต่จะท างานช่วยเหลือกัน 

3) ขั้นตอนการผลิตเข่งปลาทู 
การผลิตจะประกอบด้วยขั้นตอนการผลิตทั้งหมด 7 ขั้นตอน โดยจะมีส่วนประกอบส าคัญๆ อยู่ 4 ส่วน คือ 1. 

การท าไม้ขอบ 2. การสานแผ่นรองเข่งปลาทู 3. การสานไม้ขัดก้น 4. เชือก ดังภาพที่ 1. ซึ่งทางกลุ่มกรณีศึกษา จะท า
การผลิตเพียง 3 ส่วน คือ การท าไม้ขอบ การจักตอกไม้สานและไม้ขัดก้น ส่วนเชือกจะสั่งซื้อจากร้านขายของค้าตาม
หมู่บ้านและตามร้านหนังสือ 

 

 
 

ภาพที่ 1. ขั้นตอนการผลิต ผลิตภณัฑ์จักสานเข่งปลาท ู
 

ขั้นตอนท่ี 1 การตัดไม้ไผ่เพื่อท าไม้ขอบ ไม้ไผ่ที่ใช้ท าขอบเข่งปลาทู จะใช้ไม้ส่วนล่างของล าไม้ไผ่ โดยจะแบ่งออกเป็น  
- ไม้ขอบนอก มีขนาดความยาว 52 เซนติเมตร กว้าง 3.5 เซนติเมตร หนา 2 มิลลิเมตร  
- ไม้ขอบใน มีขนาดความยาว 49 เซนติเมตร กว้าง 3.3 เซนติเมตร หนา 2 มิลลิเมตร 
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ขั้นตอนท่ี 2 การท าไม้ขอบนอก จะเริ่มจากการม้วนไม้ขอบให้เป็นวงกลม โดยใช้แบบช่วยในการขึ้นรูป จากนั้น
เย็บปลายทั้งสองด้านติดกันเพื่อความแข็งแรง ดังภาพท่ี 2. 

 

 
 

ภาพที่ 2. ไม้ขอบนอก 
 

ขั้นตอนท่ี 3และ4 การจักตอกไม้สานแผ่นรองเข่งและไม้ขัดก้น จะใช้ส่วนกลางถึงส่วนปลายของล าไม้ไผ่ น ามา
ตัดเป็นท่อนแล้วแบ่งครึ่งเป็นสองส่วน จากนั้นจะใช้กบไสไม้ไผ่ ดังภาพที่ 3.(ก) เป็นเครื่องมือในการจักตอก ลักษณะการ
ท างานจะนั่งกับพื้นใช้มือข้างถนัดจับกบเพื่อไสไม้ไผ่ส่วนมืออีกข้างไว้ส าหรับประคอง ดังภาพที่ 3.(ข) ตอกที่ได้จะแบ่ง
ออกเป็น 

-  ไม้สาน เป็นไม้ที่ใช้สานแผ่นรองเข่ง ยาว 19 เซนติเมตร กว้าง 1-1.5 เซนติเมตร หนา 1-1.2 
มิลลเิมตร  
  - ไม้ขัดก้น เป็นไม้ที่ใช้สานเพือ่เพิ่มความแข็งแรงให้กับแผ่นรองเข่ง มีขนาดความยาว 13.5 
เซนติเมตร กว้าง 1-1.5 เซนติเมตร หนา 1.5-2 มิลลิเมตร  

 

   
       (ก)           (ข) 

ภาพที่ 3. (ก) กบไสไมไ้ผ่ (ข) การจักตอกท าไมส้าน 
 

 ขั้นตอนท่ี 5 การสานแผ่นรองเข่งกับไม้ขัดก้น ในการสานแผ่นรองเข่งจะใช้การสานแบบลายตาแหลวลายสอง
หรือลายเฉลียว โดยใช้ไม้สานจ านวน 12 ช้ิน ส่วนการสานไม้ขัดก้น โดยจะสานเสริมความแข็งแรงให้กับแผ่นรองเข่ง โดย
ใช้ไม้สานจ านวน 3 ช้ิน ดังภาพท่ี 4. (ก) ลักษณะการท างานจะนั่งสานกับพ้ืน ดังภาพท่ี 4. (ข) 
 

   
                   (ก)     (ข) 
 

ภาพที่ 4. (ก) แผ่นรองเข่ง (ข) การนั่งสานเข่งปลาท ู
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 ขั้นตอนที่ 6 และ7 การประกอบแผ่นรองเข่งและการผูกเชือก น าแผ่นรองเข่งที่ได้มาหักขึ้นรูปให้เป็นวงกลม
โดยใช้อุปกรณ์ช่วยในการขึ้นรูป น าแผ่นรองเข่งที่หักขึ้นรูปเป็นวงกลมแล้วมาสวมเข้ากับไม้ขอบนอกที่เป็นวงกลม 
จากนั้นน าไม้ขอบในมาม้วนเข้าข้างในเพื่อประกบแผ่นรองเข่งให้แน่น น าเชือกพลาสติกมารัด ตบแต่งตัดเสี้ยนไม้ไผ่ด้วย
กรรไกร ดังภาพท่ี 5. 
 

 
 

ภาพที่ 5. เข่งปลาท ู
 

4) ศกึษาเกี่ยวกับเครื่องมือและอุปกรณ์ช่วยผลิต  
เครื่องมือและอุปกรณ์ ส่วนใหญ่เปน็อุปกรณ์ที่หาได้ง่ายตามบ้านเรือนและเป็นอุปกรณ์ทีส่ร้างขึ้นมาเองเพื่อใช้ 

เฉพาะในแต่ละขั้นตอน แต่ก็ยังอาศัยแรงงานคนและความช านาญในการท างานเป็นส่วนใหญ่  ตั้งแต่การน าวัตถุดิบไป
แปรรูปจนส าเร็จเป็นผลิตภัณฑ์ 

5) ศึกษาการท างานเบื้องต้นในแต่ละขั้นตอนการท างาน  
 การปรับปรุงประสิทธิภาพการจักสานเข่งปลาทู เพื่อลดเวลาและขั้นตอนการผลิตให้ลดลง โดยวิธีการศึกษา
ขั้นตอนการท างานและการเก็บข้อมูลเวลาในแต่ละขั้นตอน ดังแสดงรายละเอียดเวลามาตรฐานในการผลิตผลิตภัณฑ์จัก
สานเข่งปลาทู (ก่อนการปรับปรุง) และได้สรุปเวลามาตรฐานก่อนการปรับปรุงดังแสดงไว้ในตารางที่ 1. 
 
ตารางที่ 1. ตารางแสดงเวลามาตรฐานในการผลิตเข่งปลาทูก่อนการปรับปรุง 

ขั้นตอนท่ี  รายละเอียดขั้นตอนการท างาน เวลามาตรฐาน (วินาที/ช้ิน) 

1 การท าไม้ขอบ (ไม้ขอบนอกกับไมข้อบใน)  8.88 

2 การดัดไม้ขอบเป็นวงกลมกับเย็บลวด  27.04 

3 การจักตอกไม้สานแผ่นรองเข่ง  1.54 

4 การจักตอกไม้ขัดก้น 1.82 

5 การจักสาน (สานแผ่นรองเข่งกับสานไม้ขัดก้น)  72.66 

6 การประกอบเข่งปลาทู  39.89 

7 การผูกเชือกพลาสติก  49.34 

รวม 201.17 

รวมเวลามาตรฐานในการผลติเข่งปลาทู 1 ใบ ต่อ 1 คน เท่ากับ 3 นาที 21 วินาที 
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จากตารางที่ 1. ขั้นตอนในการจักสานเข่งปลาทูมีท้ังหมด 7 ขั้นตอน โดยขั้นตอนที่ใช้เวลามากที่สุดคือ ขั้นตอน
ที่ 5 การจักสาน (สานแผ่นรองเข่งกับสานไม้ขัดก้น)ใช้เวลา 72.66 วินาทีต่อช้ิน ดังรายละเอียดการศึกษาเวลาแสดงไว้ใน
ภาคผนวก ส่วนในขั้นตอนที่ 3,4 เป็นขั้นตอนที่ใช้แรงงานมากที่สุดในการท างาน ผู้วิจัยได้เลือกขั้นตอนทั้ง 3 ขั้นตอนนี้
เป็นกรณีศึกษา 

2. สภาพปัญหาท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 
 ในการศึกษาวิธีการท างานของสมาชิกในกลุ่ม พบว่ามีปัญหาดังนี้ 
  1) ปัญหาทางด้านก าลังการผลิต (Production Capacity) ปัจจุบันสินค้ามีความต้องการทางการ
ตลาดสูง ไม่สามารถผลิตสินค้าได้ตรงตามเวลาที่ก าหนดรับสินค้า และได้สินค้าไม่ตรงตามจ านวนที่ต้องการ เนื่องจากใช้
เวลาในการผลิตแต่ละขั้นตอนนาน เมื่อพิจารณาพบว่า ข้ันตอนการสานแผ่นรองเข่งใช้เวลานานท่ีสุด ส่วนข้ันตอนการจัก
ตอกไม้สานแผ่นรองเข่งและไม้ขัดก้นเข่งปลาทู เป็นขั้นตอนท่ีท าให้เกิดความเมื่อยล้าและบาดเจ็บได้ 
  2) วิธีการท างานของพนักงานยังไม่เหมาะสม ในการท าเข่งปลาทู ส่วนใหญ่ใช้สถานที่บ้านของ
ชาวบ้านเองในการท า ลักษณะการท างานจะนั่งกับพ้ืนหรือบนแคร่ ตามความสะดวกผลท าให้เมื่อนั่งนานๆ จะท าให้เกิด
การเมื่อยล้าในการท างาน ส่งผลท าให้ท างานได้ไม่เต็มประสิทธิภาพ 

 3) เครื่องมือและอุปกรณ์ที่ช่วยในการท างานไม่เหมาะสมหรือมีประสิทธิภาพไม่เพียงพอ ในขั้นการ
ผลิตเข่งปลาทูจะประกอบด้วยขั้นตอนหลักๆ 7 ขั้นตอน โดยแต่ละขั้นตอนจะใช้ความช านาญของคนในการท า  
 3. แนวทางการเพ่ิมผลผลิต 
 การเพิ่มผลผลิตสามารถท าได้หลายวิธี [3] เช่น การศึกษาการท างานด้วยวิธีการลดเวลาที่ใช้ในการผลิตลง 
หรือการลดต้นทุนการผลิตและเพิ่มอัตราการผลิต เป็นต้น ในการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิต ผู้วิจัยได้ท าการ
วิเคราะห์แล้วว่า ปัญหาที่เกิดขึ้นในกรณีศึกษา มีทั้งหมด 3 ข้อ ดังที่กล่าวมาข้างต้นนั้น ผู้วิจัยจึงได้หาแนวทางในการ
แก้ไขปัญหาทั้ง 3 เรื่องโดยการเลือกใช้เครื่องมือท่ีเหมาะสมในการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิต ดังนี้ 

 1) การศึกษาการท างาน (Work Study) [4] เพื่อหาเวลามาตรฐาน (Standard Time) ในการผลิต
ช้ินงานเฉลี่ยต่อ 1 ช้ิน ทั้งก่อนและหลังการปรับปรุงเพื่อเปรียบเทียบระยะเวลาในการผลิตโดยใช้วิธีการจับเวลาการ
ท างานโดยตรง (Direct Time Study) ในทุกขั้นตอนเพื่อให้ทราบว่าในแต่ละขั้นตอนการผลิตใช้เวลาเท่าใด ขั้นตอนไหน
เป็นขั้นตอนท่ีใช้เวลามากเกินไป และจะก าหนดวิธีในการแก้ไขปัญหาขั้นตอนน้ันอย่างไร  
  2) การออกแบบและสร้างเครื่องมือช่วยในการผลิต ท าการศึกษาขั้นตอนในการผลิตจักสานเข่งปลา
ทูทุกขั้นตอนโดยศึกษาเกี่ยวกับเครื่องมือและอุปกรณ์ช่วยในท างาน โดยพิจารณาจากขั้นตอนการผลิตที่ท าให้คนเกิด
ความเมื่อยล้าและอ่อนเพลียและต้องหยุดพักบ่อยๆ เมื่อได้พิจารณาแล้วพบว่า ควรมีการออกแบบและสร้างเครื่องมือ
ช่วยในการผลิตทั้งหมด 2 ขั้นตอน  
   1. ขั้นตอนในส่วนของการจักตอก (ขั้นตอนที่ 3และ4) จากการศึกษาแล้วพบว่า เป็น
ขั้นตอนท่ีท าให้เกิดความเมื่อยล้าและท าให้เกิดอุบัติเหตุได้ง่าย จึงมีความออกแบบเครื่องจักรช่วยในงานจักตอก โดยได้
แนวคิดจาก เครื่องจักตอกก่ึงอัตโนมัติ [5] โดยการออกแบบมีจุดมุ่งหมายหลักคือ ลดเวลาการท างานของผู้ผลิต ซึ่งท าให้
ผู้ใช้งานจักตอกได้ในปริมาณที่มาก คุณภาพเท่ากันทุกเส้น อีกทั้งควบคุมความหนาบางของจักตอกได้ ท าให้สามารถลด
ระยะเวลา และความเมื่อยล้าลงได้ ซึ่งมีโครงร่างดังนี ้ดังภาพท่ี 6. (ก) 
   2. ขั้นตอนในส่วนของการสานเข่งปลาทู (ขั้นตอนที่ 5) จากการศึกษาแล้วพบว่า เป็น
ขั้นตอนท่ีใช้เวลาในการท างานมากท่ีสุด อีกทั้งท างานในลักษณะท่านั่งท างานที่ไม่เหมาะสม จึงมีความคิดออกแบบเก้าอี้
ตามหลักการยศาสตร์(Ergonomics) โดยได้หลักการจาก การออกแบบเก้าอี้นั่งตามหลักออร์กอนอมิกส์ [6] เก้าอี้ที่ดีจะ
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ใช้หลักการออกแบบให้สัมพันธ์กับโครงสร้างสัดส่วนร่างกายและใช้หลักชีวกลศาสตร์ประกอบกัน จุดประสงค์หลักในการ
ออกแบบ คือ เพื่อพัฒนาให้เกิดความสะดวกสบายในการนั่ง เพื่อให้ผู้นั่งสามารถนั่งท างานในท่าที่ดีและเหมาะเป็น
เวลานานๆ โดยไม่เกิดความเมื่อยลา้ และเป็นอันตรายต่อผู้นั่ง และได้แนวทางหลักในการออกแบบเก้าอี้นั่งตามหลักเออร์
กอนอมิกส์ [7] ดังนี้ 1) ความสูงอยู่ระดับ 40 – 53 ซม. 2) พนักพิงหลังควรอยู่ระหว่าง 34 - 44 ซม. จากขอบที่นั่ง
ด้านล่าง ท ามุมเอียง 95 – 110 องศา 3) ความลึกของที่นั่งอย่างน้อย 35 ซม. 4) เก้าอี้ควรมีความมั่นคงไม่โยก 5) 
น้ าหนักควรตกลงสะโพกหรือก้น 6) พื้นที่ควรเคลื่อนไหวได้อย่างอิสระดังภาพที่ 6. (ข) 

  
               (ก)             (ข) 

ภาพที ่6. (ก) เครื่องจักตอก (ข) เก้าอี้เออกอร์นอมิกส ์
 

ผลการวิจัย 
 ขั้นตอนการผลิตผลิตภัณฑ์จักสานเข่งปลาทู มีทั้งหมด 7 ขั้นตอน ในขั้นตอนที่ 3 และ 4 เป็นขั้นตอนการจัก
ตอก จ าเป็นที่ต้องแรงมากในการจักตอกอีกทั้งยังเสี่ยงกับอันตรายที่จะถูกเสี้ยนตอกบาดได้ง่าย ดังนั้นผู้ วิจัยจึงได้
ออกแบบเครื่องมือมาช่วยในการจักตอกเพื่อลดความเมื่อยล้าและลดอันตรายจากการจักตอก และขั้นตอนที่ใช้เวลามาก
ที่สุดคือ ขั้นตอนท่ี 5 การจักสาน เวลานั่งกับพื้นเป็นเวลานานๆจะท าให้เกิดความเมื่อยล้าได้ง่าย ดังนั้นในการแก้ปัญหา
ดังกล่าวผู้วิจัยได้ออกแบบเก้าอี้ส าหรับการนั่งท างานที่ถูกต้องตามหลักเออร์กอนอมิกส์ (Ergonomics) เพื่อลดความ
เมื่อยล้าในการผลิตลง 
 1.  การออกแบบสร้างเคร่ืองมือและการน าไปใช ้
 จากการศึกษาขั้นตอนการจักตอกไม้สานเข่งปลาทู พบว่าในขั้นตอนนี้จะต้องอาศัยความช านาญและเป็น
ขั้นตอนท่ีท าให้เกิดความเมื่อยล้าและอุบัติเหตุได้ ประกอบกับการผลิตจะต้องผลิตเหมือนกันทุกช้ินและผลิตครั้งละมากๆ 
ซึ่งลักษณะงานดังกล่าว หากต้องการให้สามารถผลิตได้สะดวกและเร็วข้ึน และได้มาตรฐานเหมือกันทุกช้ิน จ าเป็นต้องน า
เครื่องจักเข้ามาประยุกต์ใช้ จึงจะช่วยลดเวลาการท างานและความเมื่อยล้าพร้อมทั้งอุบัติเหตุให้น้อยลงได้ จากนั้นผู้วิจัย
ได้ด าเนินการสร้างเครื่องดังกล่าวและแก้ไขปรับปรุง จนกระทั่งเครื่องจักตอกที่สร้างขึ้นมาสามารถท างานได้ตาม
เป้าหมายที่ตั้งไว้ โดยเครื่องท่ีผู้วิจัยได้สร้างและออกแบบมีลักษณะ ดังภาพท่ี 7. (ก) 
 ในส่วนขั้นตอนท่ีใช้เวลามากท่ีสุดคือ ข้ันตอนที่ 5 การจักสาน เนื่องจากเป็นการสานแผ่นรองเข่งกับสานไม้ขัด
ก้นต้องใช้ตอกทั้งหมด 15 ช้ินในการสาน เวลานั่งกับพื้นเป็นเวลานานๆจะท าให้เกิดความเมื่อยล้าได้ง่าย ดังนั้นในการ
แก้ปัญหาดังกล่าวผู้วิจัยได้ออกแบบเก้าอ้ีส าหรับการนั่งท างานท่ีถูกต้องตามหลักเออร์กอนอมิกส์ (Ergonomics) เพื่อลด
ความเมื่อยล้าในการผลิตลง ดังภาพท่ี 7. (ข) 
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               (ก)        (ข) 

ภาพที่ 7. (ก) เครื่องจักตอก (ข) เก้าอี้เออกอร์นอมิกส ์
  
ตารางที่ 2. ตารางเปรียบเทียบเวลามาตรฐานในการผลติเข่งปลาทกู่อนและหลังการปรับปรุง 
 

ขั้นตอน
ที ่

รายละเอียดขั้นตอนการท างาน 
ก่อนการ

ปรับปรุง(วินาที/
ช้ิน) 

หลังการปรบัปรุง 
(วินาที/ช้ิน) 

ลดเวลาได ้
(วินาที/ช้ิน) 

1 การท าไม้ขอบ (ไม้ขอบนอกกับไมข้อบใน)  8.88 8.88 0 

2 การดัดไม้ขอบเป็นวงกลมกับเย็บลวด  27.04 27.04 0 

3 การจักตอกไม้สานแผ่นรองเข่ง  1.54 1.22 0.32 

4 การจักตอกไม้ขัดก้น 1.82 1.6 0.22 

5 การจักสาน (สานแผ่นรองเข่งกับสานไม้ขัด
ก้น)  

72.66 49.58 23.08 

6 การประกอบเข่งปลาทู  39.89 39.89 0 

7 การผูกเชือกพลาสติก  49.34 49.34 0 

รวม 201.17 177.55 23.62 
 

จากตารางที่ 2. หลังจากท่ีสร้างเครื่องมือช่วยในการจักตอกแล้ว พบว่า ในขั้นตอนท่ี 3 จากการจักตอกด้วยคน 
ใช้เวลา 1.54 วินาทีต่อช้ิน หลังจากการใช้เครื่องจักตอก ใช้เวลาที่ 1.22 วินาทีต่อช้ิน สามารถลดเวลาได้ 0.32 วินาทีต่อ
ช้ิน ในขั้นตอนท่ี 4 จากการจักตอกด้วยคน ใช้เวลา 1.82 วินาทีต่อช้ิน หลังจากการใช้เครื่องจักตอก ใช้เวลาที่ 1.6 วินาที
ต่อช้ิน สามารถเวลาได้ 0.22 วินาทีต่อช้ิน ในส่วนของขั้นตอนที่ 5 เป็นขั้นตอนที่ใช้เวลามากที่สุด จากการนั่งท างานกับ
พื้น ใช้เวลาท างาน 72.66 วินาทีต่อช้ิน หลังจากการนั่งเก้าอี้ท างาน ใช้เวลาที่ 49.34 วินาทีต่อช้ิน สามารถลดเวลาได้ 
23.08 วินาทีต่อช้ิน รวมทั้งกระบวนการสามารถลดเวลา ได้ 23.62 วินาทีต่อช้ิน  
 2. การวิเคราะห์เชิงเศรษฐศาสตร์ในการลงทุนสร้างเครื่องจักตอก 
 เป้าหมายของการวเิคราะห์จุดคุ้มทุน (Break-even Analysis) [8] คือ ช่วยในหาปริมาณการผลิตที่เกดิการคุ้ม
ทุน เพื่อช่วยให้มีเป้าหมายในวางแผนในการผลิต การเปลี่ยนแปลงตน้ทุนหรือราคาขายจะมผีลให้จดุคุม้ทุนเปลี่ยนแปลง
ไปด้วย โดยทั่วไปการลดจุดคุม้ทุนให้ต่ าลงย่อมหมายถึงการมีก าไรเพิม่ขึ้น 
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 การวิเคราะห์ทางเศรษฐศาสตร์การจักสานเข่งปลาทู จากข้อมูลของการจักสานเข่งปลาทูก่อนการปรับปรุง มี
ก าลังการผลิตอยู่ที่ 1,205 เข่งต่อเดือน และหลังการปรับปรุงมียอดการผลิตอยู่ที่ 1,374 เข่งต่อเดือน เพื่อเปรียบเทียบให้
ชัดเจน จึงได้ท าการเปรียบเทียบดังในตารางที่ 3. 
 

ตารางที่ 3. การเปรียบเทียบผลการวิเคราะห์ทางเศรษฐ์ศาสตร์ของการจักสานเข่งปลาทูก่อนและหลังการปรับปรุง 
 

รายการ ก่อนการปรับปรุง หลังการปรบัปรุง 
ต้นทุนแปรผันต่อหน่วย (บาทต่อเข่ง) 0.346 0.348 
ผลผลติเข่งปลาทู (เข่งต่อเดือน) 37,351 41,010 
จุดคุ้มทุน (เข่งต่อเดือน) 183.43 225.84 
 

 จากการวิเคราะห์ทางเศรษฐศาสตร์จะเห็นได้ว่า เมื่อเปรียบเทียบจุดคุ้มทุนของการจักสานเข่งปลาทูนั้ นจาก
เดิมได้ 183.43เข่งต่อเดือน หลังจากการปรับปรุงได้ 225.84 เข่งต่อเดือน จะพบว่าการจักสานเข่งปลาทูหลังการ
ปรับปรุงจะมีจุดคุ้มทุนที่สูงกว่า เนื่องจากมีปัจจัยทางด้านการผลิตและการขนส่งที่เพิ่มขึ้น การเปรียบเทียบในส่วนของ
ผลผลิตเข่งปลาทูต่อเดือนนั้น พบว่า ผลผลิตเข่งปลาทูมียอดการผลิตที่เพิ่มขึ้นจากเดิมผลผลิตเฉลี่ยได้ 37,351 เข่งต่อ
เดือน หลังจากการปรับปรุงผลผลิตเฉลี่ยได้ 41,010 เข่งต่อเดือน คิดเป็นร้อยละ 9.79 นั้นมีค่าที่สูงกว่าก่อนการปรับปรุง 
อันเนื่องมาจาก ในกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุงได้มีการน าเครื่องจักเข้ามาช่วยในกระบวนการผลิตด้วย จึงท าให้
ได้ผลผลิตที่สูงกว่าท าให้มูลค่าไม้ไผ่ที่ใช้นั้นสูงตามขึ้นด้วย แสดงว่าการจักสานเข่งปลาทูหลังการปรับปรุงนั้นจะถึง
จุดคุ้มทุนก่อนการจักสานเข่งปลาทูแบบเดิม (ก่อนการปรับปรุง) ได้ก าไรเพิ่มขึ้น 210.6 บาทต่อวัน และในส่วนของเครื่อง
จักตอกใช้ค่าใช้จ่ายอยู่ที่ 4,708 บาทต่อเครื่อง จะใช้ระยะเวลาในการคืนทุนประมาณ 1 เดือน 
 
สรุปผล 
 จากการประยุกต์ใช้วิธีการเพื่อปรบัปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิต สรุปผลได้ดังนี ้
 1. เวลามาตรฐานกระบวนการผลติของขั้นตอนการจักสานเข่งปลาท ู ลดลงจากเดมิ ใช้เวลา 198.4 วินาทีต่อ
เข่งต่อคน เป็น 174.02 วินาทีต่อเข่งต่อคน หรือคิดเป็นร้อยละ 12.29 โดยการเปลี่ยนวิธีการจักตอกด้วยคนเป็นการใช้
เครื่องจักตอก ในส่วนของการนั่งปฏิบัติงานเปลี่ยนจากการนั่งกับพ้ืนเป็นการนั่งท างานบนเก้าอ้ีแทน  

2. ท าให้ผลผลิตโดยรวมต่อวันเพิ่มขึ้นจาก 1,205 เข่งต่อวัน เป็น 1,374 เข่งต่อวัน หรือคิดเป็นร้อยละ 14.02 
ซึ่งสามารถเพิ่มรายได้จากการขายได้เพิ่มขึ้นคิดเป็น 219.7บาทต่อวัน (169 เข่ง x ราคาขาย 1.3 บาทต่อเข่ง เท่ากับ 
219.7 บาท)  
 3. ในส่วนของการสร้างเครื่องจักตอกใช้ค่าใช้จ่ายทั้งหมด 4,708 บาทต่อเครื่อง ใช้ระยะเวลาคืนทุนประมาณ 1 
เดือน ถึงจะคืนทุนได ้
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