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บทคัดย่อ 

          งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อประยุกต์ใช้ความรู้ทางด้านวิศวกรรมอุตสาหการ ในการจัดการแก้ไขปัญหา 
ในการผลิต และเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของกลุ่มอาชีพผลิตไม้ตีพริก ชุมชนบ้านค าเจริญสุข ต าบลนิคมสร้างตนเอง 
ล าโดมน้อย อ าเภอสิรินธร จังหวัดอุบลราชธานี การศึกษาเริ่มจากการเก็บข้อมูลในด้านต่าง ๆ เพื่อให้ทราบถึงขั้นตอน
การท างานและสภาพปัญหาที่เกิดขึ้น ก่อนจะน าข้อมูลมาวิเคราะห์เพื่อหาแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของ
กลุ่มอาชีพผลิตไม้ตีพริก ผลการศึกษาพบว่า การปฏิบัติงานในแต่ละขั้นตอนของการผลิตมีความซ้ าซ้อน ไม่มีเครื่องมือ
ช่วยในการปฏิบัติงาน ท าให้เกิดกิจกรรมการเคลื่อนไหวและระยะทางในการเคลื่อนที่มาก น าไปสู่ความเมื่อยล้าจากการ
ท างาน และใช้เวลาในการผลิตมาก เครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการ ประกอบด้วย การศึกษางาน แผนภูมิ
กระบวนการไหล แผนผังก้างปลา การออกแบบเครื่องมือช่วยในการท างาน และเทคนิคการปรับปรุงงาน ECRS ถูกน ามา
ประยุกต์ใช้เพื่อแก้ไขปัญหาดังกล่าวให้แก่กลุ่มอาชีพผลิตไม้ตีพริก และผลหลังจากการปรับปรุงการท างาน พบว่า การใช้
อุปกรณ์ช่วยในการท างานท าให้กระบวนการท างานมีความต่อเนื่องกัน สามารถลดกิจกรรมการเคลื่อนไหวลงได้  
6 กิจกรรม เวลาในการผลิตลดลง 10.08 นาที และระยะทางการเคลื่อนที่ลดลง 6.15 เมตร 
 
ค าส าคัญ: การศึกษาการท างาน  แผนภูมิกระบวนการไหล  หลักการก าจัด  การผลิตไม้ตีพริก 

 
Abstract 

 
The purpose of this research was to apply the Industrial Engineering skills in order to improve 

the production and to enhance the productivity of the Pestle Community: Ban Kumcharoensuk, 
Sirindhorn, Ubon Ratchathani Province. The study started from collecting the data in order to 
understand the working procedures and current problem statements. Subsequently, collected data 
was analyzed in order to determine the methods to enhance the productivity of the Pestle community 
factory. After investigation, it was found that each working procedures were repetitive. No supporting 
tool was used in the processes which resulted in more movement activities. Consequently, the 
ergonomics risks increased and processing time also increased.   Therefore, the knowledge of the 
following Industrial Engineering techniques was applied in order to solve the production problems and 
to improve the working conditions; work study, flow process chart, fish bone diagram, jig and fixture 
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design and ECRS. The evaluation results indicated that by using jig and fixture caused production 
process continuity, diminished motion 6 activities, decreased the production time 10.08 minutes and 
reduced working distance 6.15 meters.    
 

Keywords:  Work study, Flow Process Chart, ECRS Principle, Pestle Production  
 
บทน า 

 โดยส่วนใหญ่ประชากรในชุมชนชนบทของประเทศไทยประกอบอาชีพเกษตรกรรมเป็นอาชีพหลัก หลังฤดูกาล
เก็บเกี่ยวทุกครัวเรือนจะรวมกลุ่มเพื่อประกอบอาชีพเสริม เพื่อสร้างรายได้ เมื่ออาชีพเสริมสามารถสร้างรายได้สูง
เทียบเท่า หรือมากกว่ารายได้จากการท าเกษตรกรรม ท าให้บางครัวเรือนจึงยึดเป็นอาชีพหลักแทนการท าเกษตรกรรม 
เพื่อท าให้ครอบครัวมีความเป็นอยู่ที่ดี และมีคุณภาพชีวิตที่ดีขึ้น  ซึ่งกลุ่มผลิตภัณฑ์แปรรูปจากไม้ (ไม้ตีพริก) หรือ 
เรียกสั้นๆ ว่า กลุ่มอาชีพไม้ตีพริก ชุมชนบ้านค าเจริญสุข ต าบลนิคมสร้างตนเองล าโดมน้อย อ าเภอสิรินธร จังหวัด
อุบลราชธานี เป็นหนึ่งกลุ่มอาชีพที่มีรายได้หลักมาจากการผลิตไม้ตีพริกเพื่อจ าหน่าย โดยกลุ่มอาชีพไม้ตีพริกนี้ไม่มี 
การสร้างกฎระเบียบที่ชัดเจน หากแต่ประกอบอาชีพตามวิถีชีวิต และภูมิปัญญาที่มีอยู่ในท้องถิ่น  ขาดความตระหนัก 
ถึงหลักการของความปลอดภัยและสิ่งแวดล้อมในการท างาน เนื่องจากขาดความรู้ในเรื่องความปลอดภัยในการท างาน 
และต้นทุนในการจัดการด้านความปลอดภัยที่มีจ ากัด  การท างานจะท าอยู่ในบริเวณบ้าน ไม่มีการจัดวางผังโรงงาน  
ที่เป็นระเบียบ ไม่มีการแบ่งพื้นที่ในการท างานและพื้นที่ปลอดภัย เด็กสามารถเข้าไปวิ่งเล่นและหยอกล้อกันในพื้นที่
ท างาน ไม่มีมาตรฐานความปลอดภัย ไม่มีระบบป้องกันอัคคีภัยถึงแม้จะท างานกับไม้ซึ่งเป็นวัตถุไวไฟ จากการวิเคราะห์
การท างานกลุ่มอาชีพไม้ตีพริก พบว่า การปฏิบัติงานในแต่ละขั้นตอนของการผลิตมีความซ้ าซ้อน ไม่มีเครื่องมือช่วย  
ในการปฏิบัติงาน ท าให้เกิดกิจกรรมในการเคลื่อนที่มาก น าไปสู่ความเมื่อยล้าจากการท างาน ส่งผลต่อสุขภาพ 
ทั้งระยะสั้น และระยะยาว อีกทั้งความเมื่อยล้ายังส่งผลต่อประสิทธิภาพการท างานที่ลดลง และอีกปัญหาที่กลุ่มอาชีพ  
ท าไม้ตีพริกประสบ คือ ระยะเวลาในการผลิตนานเกินไป การวางผังต าแหน่งของเครื่องจักรไม่สอดคล้องกับล าดับ  
การท างาน ท าให้การเคลื่อนย้ายวัสดุในแต่ละสถานีใช้เวลานาน  

จากการทบทวนวรรณกรรม พบว่า หลักการด้านวิศวกรรมอุตสาหการถูกน ามาประยุกต์ ใช้ เพื่อ 
เพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตของโรงงานขนาดกลางและขนาดย่อมอย่างแพร่หลาย อาทิ เทียนสิน เรืองเกลี้ยง 
และคณะ (2556) ได้ท าการศึกษาและปรับปรุงผังโรงงานอุตสาหกรรมขนาดกลางผลิตเฟอร์นิเจอร์ไม้ให้มีความเหมาะสม
กับการผลิต และลดระยะทางที่ใช้ในการเคลื่อนที่ของชิ้นงาน รวมทั้งลดเวลาของชิ้นงานที่อยู่ในระบบให้ดีขึ้น โดยน า
เทคนิคการจัดวางผังโรงงานอย่างเป็นระบบ และระบบการผลิตแบบเซลล์ มาใช้ในการจัดวางกลุ่มของเครื่องจักร ท าให้
ระยะทางลดลง และใช้โปรแกรมจ าลองสถานการณ์เพื่อวัดเวลาที่งานอยู่ในระบบเปรียบเทียบผังโรงงานเดิมกับผังโรงงาน
ใหม่ พบว่า ผังโรงงานใหม่ช่วยลดเวลาของชิ้นงานอยู่ในระบบ  ธารชุดา พันธ์นิกุล และคณะ (2557) ได้น าความรู้ 
ทางวิศวกรรมอุตสาหการมาประยุกต์ใช้ในโรงงานประกอบรถจักรยานขนาดย่อม ในจังหวัดอุบลราชธานี เพื่อช่วยในการ 
ลดต้นทุนด้านเวลาและแรงงานให้กับผู้ประกอบการ โดยเครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการที่น ามาประยุกต์ใช้ได้แก่ 
การศึกษาการท างาน การจับเวลา การใช้แผนภูมิกระบวนการไหล แผนผังก้างปลา และเทคนิคการปรับปรุงงาน  
ผลการศึกษา พบว่า สามารถลดเวลาสูญเปล่าในการท างานลงได้จากเดิม 509 วินาที เหลือเพียง 43 วินาที และใช้เวลา
ประกอบจักรยานได้เร็วขึ้น 28.91% ดุษฏี ปัตตัง และคณะ (2557) ได้ประยุกต์ใช้เทคนิค ECRS มาด าเนินการแก้ไข
ปรับปรุงขั้นตอนการผลิตอิฐประสาน และประยุกต์ใช้แผนภูมิก้างปลาในการวิเคราะห์หาสาเหตุของความสูญเปล่า 
ในกระบวนการผลิต และจากการประยุกต์ใช้เครื่องมือดังกล่าวท าให้สามารถ ลดเวลาในกระบวนการผลิตลงได้ 5 นาที
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ต่อรอบการผลิต และลดจ านวนการเคลื่อนไหวจากเดิม 20 ครั้งต่อรอบการผลิต เหลือ 5 ครั้งต่อรอบการผลิต 
นอกจากนั้นการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิต ยังสามารถประยุกต์ใช้หลักการของการบ ารุงรักษา เพื่อน าไปสู่
แนวคิดในการแก้ปัญหาการลดการเกิดการหยุดเครื่องแบบกะทันหัน และเป็นการยืดอายุการใช้งานของเครื่องจักร  
ให้นานยิ่งขึ้น (วันชัย ลีลากวีวงศ์ และคณะ, 2556; บัณฑิต อินทรีย์มีศักดิ์และคณะ, 2557) หรือประยุกต์ใช้การออกแบบ
และพัฒนาเครื่องจักรเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการกระบวนการผลิต (รังสรรค์ ไชยเชษฐ์ และคณะ, 2554; รุ่งเพชร 
สุวรรณ และคณะ, 2557) หรือการประยุกต์ใช้เครื่องมือควบคุณภาพ 7 อย่าง มาใช้ในการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
เพื่อลดของเสียในกระบวนการผลิต (อฐิลักษณ์ เตียวติ และคณะ, 2557) หรือการประยุกต์ใช้เทคนิควิศวกรรมคุณค่า 
โดยพิจารณาคุณค่าของทรัพยากรและใช้ทรัพยากรให้คุ้มค่าที่สุด (จริยาภรณ์ อุ่นวงษ์, 2555) การออกแบบและสร้าง
เครื่องมือที่เหมาะสมเพื่อช่วยในการผลิตในขั้นตอนที่ท าให้เกิดความเมื่อยล้าในการท างาน เป็นอีกแนวทางในการ
ปรับปรุงเพ่ือเพ่ิมผลผลิตในการท างาน (ณัฐิพงษ์ จัดจ้างและนุชสรา เกรียงกรกฏ, 2555) 

  จากสถานการณ์และปัญหาที่กล่าวมาข้างต้น งานวิจัยนี้จึงมีวัตถุประสงค์หลัก  เพื่อประยุกต์ใช้หลักการด้าน
วิศวกรรมอุตสาหการ ซึ่งประกอบด้วย การศึกษางาน แผนภูมิกระบวนการไหล แผนผังการเคลื่อนที่  แผนผังก้างปลา 
การออกแบบเครื่องมือช่วยในการท างาน และเทคนิคการปรับปรุงงาน ECRS ในการจัดการแก้ไขปัญหาในการผลิต 
ศึกษาการปฏิบัติงานในแต่ละขั้นตอนของการผลิตเพื่อลดความซ้ าซ้อนของการท างาน ออกแบบเครื่องมือช่วยในการ
ท างานเพื่อลดกิจกรรมการเคลื่อนไหวในการท างาน  และลดระยะทางในการเคลื่อนไหว และเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต
ของอุตสาหกรรมชุมชน กลุ่มอาชีพผลิตไม้ตีพริก ชุมชนบ้านค าเจริญสุข ต าบลนิคมสร้างตนเองล าโดมน้อย อ าเภอสิรินธร 
จังหวัดอุบลราชธานี ซึ่งจะส่งผลต่อรายได้ของกลุ่มอาชีพ น าพาสู่ความสุขของคนในชุมชน และพัฒนาคุณภาพชีวิตและ
รูปแบบการผลิตของสินค้าชุมชน อีกทั้งยังส่งผลต่อการเสริมสร้างศักยภาพของชุมชนในอนาคต 

 
วิธีการวิจัย 

การด าเนินงานของงานวิจัยนี้ เริ่มจากการเก็บข้อมูลโดยทั่วไปของกลุ่มอาชีพผลิตไม้ตีพริก เพื่อให้ทราบถึง
ขั้นตอนการท างานของกลุ่มอาชีพไม้ตีพริก ชุมชนบ้านค าเจริญสุข ต าบลนิคมสร้างตนเองล าโดมน้อย อ าเภอสิรินธร 
จังหวัดอุบลราชธานี และสภาพปัญหาที่เกิดขึ้น ก่อนจะน าข้อมูลมาวิเคราะห์เพื่อหาแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพ  
การผลิตของกลุ่มอาชีพผลิตไม้ตีพริก  

จากการเก็บข้อมูลเบื้องต้นของขั้นตอนการท างานและสภาพปัญหาที่เกิดขึ้นของกลุ่มอาชีพไม้ ตีพริก  
ซึ่งประกอบด้วย 5 โรงงานย่อย สามารถจ าแนกปัญหาออกเป็น 4 ด้าน คือ ปัญหาด้านความปลอดภัย ปัญหาด้าน 
การผลิต ปัญหาด้านการซ่อมบ ารุงเครื่องจักร และปัญหาด้านผังโรงงาน จากการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาในแต่ละด้าน 
โดยการระดมความคิดจากทีมวิจัยและกลุ่มอาชีพไม้ตีพริก สามารถน ามาสร้างแผนภูมิก้างปลาดังแสดงในรูปที่ 1 จากนั้น 
น าข้อมูลที่ได้มาท าการคัดกรองปัจจัยเพื่อด าเนินการปรับปรุงกระบวนการตามล าดับความส าคัญ โดยในงานวิจัยนี้  
ได้เลือกศึกษาปัญหาด้านการผลิต และปัญหาด้านการวางผังโรงงาน โดยทั้งสองปัญหานี้จะส่งผลโดยตรงต่อกระบวนการ
ผลิตและเวลาในการผลิต หากสามารถแก้ไขปัญหาดังกล่าวได้ จะส่งผลให้ก าลังการผลิตของกลุ่มอาชีพผลิตไม้ตีพริก  
เพิ่มสูงขึ้นจากปัจจุบันที่ผลิตได้เดือนละ 8,000 – 12,000 ชิ้น  
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รูปที่ 1 แผนภูมิก้างปลาแสดงเหตุและผลของปัญหาของโรงงานชุมชนของกลุ่มไม้ตีพริก ชุมชนบ้านค าเจริญสุข 
 

หลังจากทราบปัญหาหลักของชุมชมแล้ว เครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการถูกน ามาประยุกต์ใช้ในการ
ด าเนินงานในขั้นตอนต่อไป เพื่อลดปัญหาในกระบวนการผลิต โดยเครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการที่ถูกน ามา
ประยุกต์ใช้มีดังต่อไปนี้ 

1. แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) เป็นเครื่องมือที่ใช้ในการเก็บข้อมูลด้านกระบวนการผลิต 
โดยการแยกกระบวนการผลิต มีการใช้สัญลักษณ์แทนขั้นตอนต่าง ๆ และมีการแบ่งกระบวนการผลิตทั้งหมดออกเป็น
ขั้นตอนย่อย โดยแต่ละขั้นตอนย่อยเป็นการกระท ากิจกรรมใดกิจกรรมหนึ่ง ได้แก่ การปฏิบัติงาน การเคลื่อนย้าย  
การตรวจสอบ การรอคอย และการจัดเก็บ โดยมีสัญลักษณ์ที่ใช้เป็นสากล ดังตารางที่ 1 แผนภูมิกระบวนการไหล 
ถูกน ามาใช้ในงานวิจัยนี้เพื่ออธิบายขั้นตอนการผลิตไม้ตีพริก และเชื่อมโยงโดยใช้สัญลักษณ์ทั้ง 5 กิจกรรม จากนั้นสรุป
กิจกรรมทั้งหมดที่เกิดขึ้น  การศึกษาและปรับปรุงวิธีการท างานจะใช้แผนผังการเคลื่อนที่ร่วมกับแผนภูมิกระบวนการ
ไหล  
 
ตารางท่ี 1 สัญลักษณ์ที่ใช้ในแผนภูมิกระบวนการไหล  (นุชสรา เกรียงกรกฎ, 2556) 
 

สัญลักษณ์ ชื่อ ความหมาย 
 การปฏิบัติการ   ผลิต เตรียม การท าให้ส าเร็จ 

 การเคลื่อนย้าย   การเคลื่อนที่ การย้ายที่ 
 การตรวจสอบ การตรวจมีเหตุผล 
 การรอ  การรอ การแทรกแซง 
 การจัดเก็บ   การเก็บรักษา 
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2. การศึกษาเวลาการท างานโดยตรง (Direct Time Study) โดยการศึกษาขั้นตอนการท างานและกิจกรรม
การผลิต ระยะทางการเคลื่อนที่โดยใช้ค่าจากระยะทางในแผนผังโรงงาน และระยะเวลาในการท างาน โดยการจับเวลา
พนักงานในกระบวนการผลิตโดยใช้นาฬิกา โดยมีกลุ่มตัวอย่างที่ท าการศึกษาเวลาการท างานทั้งสิ้น 10 คน ท าการ 
จับเวลาพนักงานแต่ละคน 3 ครั้ง แล้วจึงน ามาหาค่าเฉลี่ย เพื่อเป็นค่าเวลาท างานปกติ (Normal time) ซึ่งการศึกษา
เวลาการท างานนี้ จะช่วยให้สามารถวางแผนการผลิตได้  

 

ขั้นตอนการผลิตไม้ตีพริกของชุมชุมค าเจริญสุข สามารถอธิบายได้พอสังเขป ดังนี้ การน าท่อนไม้มาฝ่าซีกและ
ตัดพอให้ได้ขนาดจากนั้นน าเข้าเครื่องกลึง เพื่อกลึงไม้ให้ได้รูปร่างและขนาดตามต้องการโดยใช้เครื่องกลึงที่ออกแบบและ
ผลิตโดยชุมชน หลังจากนั้นน าชิ้นส่วนที่ผ่านการกลึงหยาบมาขัดละเอียดโดยใช้กระดาษทรายขัดให้เป็นเงาให้ทั่ว และ
เพื่อให้เกิดความสวยงามยิ่งขึ้นใช้แท่งที่มีส่วนผสมของสีฝุ่น ขี้ผึ้งและน้ ามันพืชทาเคลือบเงาไม้ทับอีกชั้นหนึ่ง โดย
กระบวนการผลิตไม้ตีพริกสามารถแสดงได้ดังไดอะแกรมในรูปที่ 2 

รูปที่ 2 ขั้นตอนการผลิตไม้ตีพริก 
 

แผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนการผลิตไม้ตีพริกและการศึกษาเวลาการท างานโดยตรง ถูกน ามาใช้
ตั้งแต่รับวัตถุดิบจนสิ้นสุดกระบวนการจัดเก็บรอส่งมอบให้ลูกค้า เพื่อทราบสภาพปัญหาที่เกิดขึ้นเกี่ยวกับลักษณะการ
ท างานและขั้นตอนการผลิต เพื่อวิเคราะห์หาแนวทางในการปรับปรุงการท างาน ซ่ึงการไหลของกระบวนการผลิตไม้ตี
พริกแสดงในตารางที่ 2 

จากตารางที่ 2 แสดงการแจกแจงการเคลื่อนไหวทั้งหมด  50 ครั้งต่อรอบการผลิต โดยมีการปฏิบัติการ จ านวน 
16ครั้ง การเคลื่อนย้าย จ านวน 23 ครั้ง การตรวจสอบ จ านวน 5 ครั้ง การรอคอย จ านวน 5 ครั้ง และการจัดเก็บ 
จ านวน 1 ครั้ง มีเวลาการผลิต  8,775.68  วินาทีต่อรอบการผลิต ระยะทาง 24.85 เมตร 

 

  



 

 
 

64 ผลงานน าเสนอภาคบรรยาย มอบ.วิจัย ครั้งที่ 10 | 7-8 กรกฎาคม 2559 

ตารางท่ี 2 แผนภูมิกระบวนการไหลของการผลิตไม้ตีพริก โรงงานกรณีศึกษาย่อยแห่งที่ 2 (ก่อนปรับปรุง)
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รูปที่ 3 แผนผังการเคลื่อนที่ของกระบวนการผลิตไม้ตีพริกของโรงงานกรณีศึกษาย่อยแห่งที่ 2 )ก่อนปรับปรุง(  
 

เมื่อน ากิจกรรมทั้งหมดจากแผนภูมิกระบวนการไหลของการผลิตไม้ตีพริกประกอบกับแผนผังการเคลื่อนที่ 
ดังแสดงในรูปที่ 3 จะท าให้เห็นภาพรวมของสถานที่ท างาน ช่วยให้เกิดความชัดเจนในการวิเคราะห์ข้อมูล กระบวนการ
ท างานที่บันทึกในแผนภูมิกระบวนการไหลของการผลิตไม้ตีพริก ซึ่งพบว่า การวางผังต าแหน่งของเครื่องจักร 
ไม่สอดคล้องกับล าดับการท างาน ท าให้การเคลื่อนย้ายวัสดุในแต่ละสถานีใช้เวลานาน และมีเส้นทางที่ทับซ้อนกัน หาก 
มีการออกแบบและวางผังเครื่องจักรใหม่จะช่วยลดเวลาในการผลิตลง แต่เนื่องจากกลุ่มอาชีพผลิตไม้ตีพริกจะท างาน 
อยูภ่ายในบริเวณบ้าน ท าให้พ้ืนที่ในการติดตั้งเครื่องมือมีจ ากัด  อีกทั้งงบประมาณในการลงทุนซื้อเครื่องจักรและอุปกรณ์
ก็มีอย่างจ ากัด   โดยมอเตอร์ 1 ตัวจะต่อพ่วงเข้ากับเครื่องกลึงขนาดเล็กอีก 3 เครื่อง ดังนั้น หากสามารถลดกิจกรรม 
การเคลื่อนย้ายลง โดยไม่เปลี่ยนต าแหน่งของการวางเครื่องจักรก็จะช่วยลดระระยะทางและระยะเวลาในการผลิตได้  

3. หลักการตั้งค าถาม 5W1H กับสมาชิกกลุ่มผลิตไม้ตีพริก ถูกน ามาประยุกต์ใช้เพื่อหาแนวทางในการลดเวลา
ในการท างาน และเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต โดยใช้แผนผังการวางเครื่องจักรแบบเดิม ซึ่งหลักการตั้งค าถาม 5W1H 
ประกอบด้วย What คือ อะไรที่ต้องการกระท า เพื่อบอกวัตถุประสงค์ Where คือ สถานที่ กระท าที่ไหน When คือ 
เมื่อไหร่จึงกระท า เพื่อพิจารณาถึงล าดับการต่อเนื่องและช่วงเวลาที่กระท า Who คือ ตัวบุคคล ใครเป็นผู้กระท า Why 
คือ การตั้งค าถาม ซึ่งค าถามท าไม จะเป็นค าถามที่อยู่ตอนท้ายของทุกค าถามเพื่อเป็นการตรวจสอบและหาข้อมูล
ทางเลือกอื่น ๆ และ How คือ การบอกรายละเอียดว่าท าอย่างไร ท าไมต้องท าแบบนี้ ท าโดยวิธีอื่นได้หรือไม่  โดยใช้
วิธีการสัมภาษณ์กลุ่มใหญ่และเป็นรายบุคคล  

4. แผนผังแสดงเหตุและผลหรือผังก้างปลา ถูกน ามาประยุกต์ใช้ในการวิเคราะห์หาสาเหตุของระยะเวลาในการ
ผลิตสูง โดยการระดมความคิดอย่างอิสระของสมาชิกกลุ่มอาชีพผลิตไม้ตีพริกร่วมกับทีมวิจัย เพื่อหาสาเหตุหลัก  
ของปัญหาที่เกิดขึ้น โดยใช้องค์ประกอบ 4M และ 1E ซึ่งประกอบด้วย Man, Machine, Method, Materials และ 
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Environment และหาสาเหตุรองและสาเหตุย่อยๆลงไปที่ส่งผลต่อๆกันไป น าไปสู่การพบสาเหตุที่เป็นรากเหง้าได้ 
แผนผังแสดงเหตุและผลของปัญหาระยะเวลาในการผลิตแสดงในรูปที่ 4  

 

 
 

รูปที่ 4 แผนผังก้างปลาแสดงเหตุและผลของปัญหาระยะเวลาในการผลิต 
 

 5. เทคนิค ECRS ถูกน ามาประยุกต์ใช้เพื่อลดปัญหาระยะเวลาในกระบวนการผลิต จากแผนผังก้างปลา ในรูป 
ที่ 4 จะเลือกเฉพาะสาเหตุที่สามารถแก้ไขได้ก่อนมาท าการปรับปรุง โดยใช้เทคนิค ECRS เข้ามาช่วยในการปรับปรุง
ขั้นตอนการท างาน ซึ่งเทคนิค ECRS ประกอบด้วย การก าจัด E (Eliminate) เป็นการก าจัดงานใด ๆ หรือขั้นตอน 
การผลิตที่ไม่จ าเป็น และที่ไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกับผลิตภัณฑ์ การรวมกัน C (Combine) เป็นการรวมขั้นตอนการผลิต
หรือการรวมงานต่าง ๆ เข้าด้วยกัน เพื่อลดกิจกรรมการท างานลง ท าให้สามารถท างานได้รวดเร็วขึ้น หรือลดระยะ
ทางการเคลื่อนที่ท าให้ใช้เวลาในการผลิตน้อยลง   การจัดใหม่ R (Rearrange) เป็น การจัดล าดับขั้นตอนการผลิตใหม่ 
เพื่อลดการเคลื่อนที่เกินจ าเป็นหรือลดเวลาการรอคอยลง ท าให้การท างานมีประสิทธิภาพมากขึ้น  และการท าให้ง่าย  
S (Simplify) หมายถึง การปรับปรุงวิธีการท างานให้ง่ายขึ้นและสะดวกขึ้น โดยการออกแบบเครื่องมื อและอุปกรณ์ 
ช่วยในการผลิต และการออกแบบจิ๊ก และฟิกเจอร์  โดยเครื่องมือและอุปกรณ์ช่วยในการผลิตเหล่านั้นจะช่วยให้สามารถ
ผลิตชิ้นงานได้รวดเร็วขึ้น น าไปสู่อัตราการผลิตที่สูงขึ้น เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัยเพื่อประยุกต์ใช้เทคนิค ECRS ในงานวิจัย
นี้ประกอบด้วย การสัมภาษณ์พูดคุยกับสมาชิกกลุ่มผลิตไม้ตีพริกเป็นรายบุคคล ร่วมกับการใช้แบบสอบถามปลายเปิด 
หลังจากทราบข้อมูลเบื้องต้นแล้วจึงท าการสนทนากลุ่มย่อย เพื่อร่วมกันตอบค าถามที่ทางนักวิจัยตั้งโจทย์ขึ้นมา  
ในการหาแนวทางลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต โดยใช้วิธีการวิจัยแบบพาคิดพาท าหรือการมีส่วนร่วมของชุมชม 

  
ผลการวิจัย 

 จากการเก็บข้อมูลเบื้องต้นของขั้นตอนการท างานและสภาพปัญหาที่เกิดขึ้นของกลุ่มอาชีพไม้ตีพริก ชุมชน  
บ้านค าเจริญสุข ต าบลนิคมสร้างตนเองล าโดมน้อย อ าเภอสิรินธร จังหวัดอุบลราชธานี ร่วมกับการประยุกต์ใช้เครื่องมือ
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ทางวิศวกรรมอุตสาหการ และจากการวิเคราะห์แผนภูมิการผลิตอย่างต่อเนื่องของกระบวนการผลิตไม้ตีพริก พบ 
ความสูญเปล่าของการเคลื่อนไหวของคน ในขั้นตอนการขนย้ายของกิจกรรมล าดับที่ 5, 8, 10, 17, 20, 24, 42 และ 44 
และในขั้นตอนการปฏิบัติการของกิจกรรมล าดับที่ 19, 21,22 และ 43 รวมทั้งสิ้น 12 กิจกรรมที่เป็นการเคลื่อนไหว 
ที่ซ้ าไปซ้ ามาเพื่อก้มเก็บและล าเลียงท่อนไม้ทีละชิ้น หลักการ 5W1H ถูกน ามาประยุกต์ใช้ในการตรวจตรากิจกรรมทั้ง  
12 กิจกรรม เพื่อช่วยก าหนดแนวทางการปรับปรุงวิธีการท างาน และน าไปสู่การปรับปรุงโดยใช้แนวทาง ECRS และการ
ประยุกต์ใช้หลักการเคลื่อนไหวอย่างประหยัด จากแผนผังก้างปลาในรูปที่ 4 สาเหตุที่สามารถแก้ไขได้และน ามาท าการ
ปรับปรุงก่อน ได้แก่ กระบวนการท างานที่ซ้ าซ้อน ขาดอุปกรณ์ช่วยในการท างาน และการเก็บอุปกรณ์ไม่เป็นระเบียบ 
และจากการวิเคราะห์หาแนวทางปรับปรุง พบว่า การพัฒนาอุปกรณ์เพื่อช่วยในการท างานให้ง่ายขึ้น จะช่วยขจัดปัญหา
ในการก้มและเงยเพื่อเก็บท่อนไม้ของกิจกรรมทั้ง 12 กิจกรรมดังกล่าว ดังนั้น เครื่องมือและอุปกรณ์ช่วยในการผลิต  
จึงถูกออกแบบและสร้างขึ้นเพื่อน ามาใช้ในการล าเลียงท่อนไม้ โดยอาศัยหลักการดัดแปลงงานให้ง่ายขึ้น (Simplify)  
โดยมีการพัฒนารูปแบบของอุปกรณ์ที่หลากหลายรูปแบบ โดยค านึงถึงต้นทุนและความยากง่ายในการผลิตและ 
การน าไปใช้งาน ดังตัวอย่างอุปกรณ์ช่วยในการล าเลียงท่อนไม้ที่แสดงในรูปที่ 5 นอกจากนั้นการออกแบบและสร้างกล่อง
อุปกรณ์ในการจัดเรียงวัสดุส าหรับการขัดละเอียดและการขัดมันไม้ตีพริก  และน ามาติดไว้กับโครงเครื่องกลึง โดยใช้ 
แนวทางการปรับปรุงด้วยหลักการจัดเก็บตามประเภทวัสดุ (Rearrange) และหลักการ ส.สะดวก ช่วยเพิ่มความสะดวก
ในการท างานและลดเวลาในการค้นหาวัสดุ ดังแสดงในรูปที่ 6 การใช้อุปกรณ์ช่วยในการท างาน สามารถลดความ 
สูญเปล่าจากการเคลื่อนไหวอันเป็นสาเหตุของความเมื่อยล้า และรวมขั้นตอนการผลิตให้เหลือน้อยลงตามหลักการ
รวมกัน (Combine) ส่งผลให้เวลาในการท างานลดลง ตารางที่ 3 แสดงแผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนการผลิต 
ไม้ตีพริก โรงงานกรณีศึกษาย่อยแห่งที่ 2 หลังการปรับปรุง โดยผลการด าเนินการปรับปรุง พบว่า การแจกแจง 
การเคลื่อนไหวทั้งหมด 44 ครั้งต่อรอบการผลิต โดยมีการปฏิบัติการ จ านวน 15 ครั้ง การเคลื่อนย้าย จ านวน 19 ครั้ง 
การตรวจสอบ จ านวน 5 ครั้ง การรอคอย จ านวน 4 ครั้ง และการจัดเก็บ จ านวน 1 ครั้ง มีเวลาการผลิต  8,171.03 
วินาทีต่อรอบการผลิต ระยะทาง 18.70 เมตร โดยรอบเวลาการผลิตลดลงจากเดิม 10.08 นาทีต่อรอบการผลิต  
ระยะทางการเคลื่อนที่ลดลง 6.15 เมตร ตารางที่ 4 แสดงผลการด าเนินงานปรับปรุงกระบวนการผลิตไม้ตีพริก 
เปรียบเทียบก่อนและหลังการปรับปรุง  
 

 

 
 

 

 
ก่อนปรับปรุง 

เก็บและล าเลียงท่อนไม้ระหว่างกระบวนการผลิตทีละชิ้น ท าให้เกิด
ความซ้ าซ้อนในการเก็บล าเลียงชิ้นงาน และสูญเสียเวลาในการเรียง 

ไม้ตีพริกเป็นกองๆ เพื่อผึ่งแดดให้แห้ง 
 

หลังปรับปรุง 
อุปกรณ์ช่วยในการล าเลียงท่อนไม้ ท าจากวัสดุ 

ที่มีน้ าหนักเบา บรรจุท่อนไม้และไม้ตีพริก 
หลังกลึง ได้ครั้งละ 20-25 ชิ้น มีความโปร่ง

เพื่อให้แสงแดดส่องผ่านไปยังชิ้นงานได้ง่ายและ
กระจายความร้อนได้ดี และมีที่จับสะดวก 

ในการขนย้าย 
 

 
รูปที่ 5 เปรียบเทียบก่อนและหลังปรับปรุงวิธีการล าเลียงท่อนไม้ 
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ก่อนปรับปรุง 

การจัดวางอุปกรณ์ขัดมัน ไม่มีการแยกประเภท 
ปะปนกัน สูญเสียเวลาในการหยิบใช้งาน  

 

หลังปรับปรุง 
กล่องใส่อุปกรณ์ ช่วยให้การจัดวางของที่จ าเป็นต้องใช้ในการท างานมีความ

เป็นระเบียบ สามารถหยิบใช้งานได้ทันที ท าให้อัตราการท างานเร็วขึ้น 
 

รูปที่ 6 เปรียบเทียบก่อนและหลังการปรับปรุงการจัดเก็บอุปกรณ์ 
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ตารางท่ี 3 แผนภูมิกระบวนการไหลของการผลิตไม้ตีพริก โรงงานกรณีศึกษาย่อยแห่งที่ 2 (หลังปรับปรุง) 
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ตารางท่ี 4 สรุปผลเปรียบเทียบการแจกแจงการเคลื่อนไหวของโรงงานกรณศีึกษา ก่อนและหลังการปรับปรุง 
 

สัญลักษณ์ ชื่อ ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง ลดลง 
 การปฏิบัติการ   16 15 -1 
 การเคลื่อนย้าย   23 19 -4 
 การตรวจสอบ 5 5 0 
 การรอคอย  5 4 -1 
 การจัดเก็บ   1 1 0 

เวลา นาที 146.26   136.18 -10.08 
ระยะทาง เมตร 24.85 18.70 -6.15 

 
นอกจากนั้น จากการวิเคราะห์หาแนวทางการปรับปรุงสภาพแวดล้อมในการท างาน โดยใช้หลักการ ECRS 

และหลักการ 5 ส พบแนวทางที่จะน ามาใช้ในการปรับปรุงระบบก าจัดเศษขี้เลื่อยจากการกลึง ด้วยการประกอบแผ่น
โลหะเข้ากับเครื่องกลึงดังแสดงในรูปที่ 7 เพื่อรองรับขี้เลื่อยจากการกลึงและไหลลงในภาชนะรองรับเศษ ทดแทนการ
กวาดขี้เลื่อยและตักใส่ภาชนะ และช่วยลดการกระจายของฝุ่นละอองขณะปัดกวาดท าความสะอาดเครื่องกลึงและ
บริเวณท างาน  

 
 

 

 

 
 

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
 

รูปที่ 7 การปรับปรุงระบบก าจัดเศษขี้เลื่อยจากการกลึง 
 

สรุปผลการวิจัย 
 จากการศึกษากระบวนการผลิตไม้ตีพริกของกลุ่มอาชีพไม้ตีพริก ชุมชนบ้านค าเจริญสุข ต าบลนิคมสร้างตนเอง
ล าโดมน้อย อ าเภอสิรินธร จังหวัดอุบลราชธานี โดยใช้เครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการ ท าให้ทราบขั้นตอนการท างาน
อย่างละเอียดและต าแหน่งการจัดวางของเครื่องจักร  และสามารถสร้างแผนภูมิการไหลของกระบวนการ น าไปสู่การ
ประยุกต์ใช้หลักการ 5W1H เพื่อน าไปสู่การปรับปรุงโดยใช้แนวทาง ECRS เพื่อลดขั้นตอนในการผลิต กิจกรรมการผลิต 
ระยะทางและระยะเวลาในการท างาน รวมไปถึงการออกแบบเครื่องมือช่วยในการท างาน ประกอบด้วย  ชั้นล าเลียง 
ท่อนไม้  กล่องเก็บอุปกรณ์ขัดมัน และระบบก าจัดเศษขี้เลื่อยจากการกลึง เพื่อช่วยลดขั้นตอนของการผลิตที่ซ้ าซ้อน  
ลดกิจกรรมในการท างาน ลดการเคลื่อนไหว ยังส่งผลให้เวลาในการท างานลดลงและลดความเมื่อยล้าจากการท างาน  
ท าให้อัตราการผลิตสูงขึ้น และน าไปสู่ประสิทธิภาพการผลิตที่สูงขึ้น และผลหลังจากการปรับปรุงการท างาน พบว่า 
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สามารถลดกิจกรรมการเคลื่อนไหวลงได้  6 กิจกรรม เวลาในการผลิตลดลง 10.08 นาที และระยะทางการเคลื่อนที่
ลดลง 6.15 เมตร 
 
กิตติกรรมประกาศ 
   ขอขอบพระคุณ ส านักงานกองทุนสนับสนุนการวิจัย )วิจัยเชิงพื้นที่(  และมหาวิทยาลัยอุบลราชธานี ที่ให้การ
สนับสนุนทุนวิจัย ขอขอบพระคุณ ผู้ใหญ่บ้านและกลุ่มอาชีพไม้ตีพริก ที่ให้ความร่วมมือในการอนุเคราะห์ข้อมูลและเป็น
ส่วนหนึ่งของทีมวิจัยชุมชน และขอขอบพระคุณ คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยอุบลราชธานี ที่ให้การอนุเคราะห์
เครื่องมือและอุปกรณ์ในการวิจัย  
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