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บทคัดย่อ 
งานวิจัยฉบับนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตฆ้อง 9 จูม จาก แผนภูมิกระบวนการไหล (flow process chart) 

เวลาที่ใช้ในแต่ละขั้นตอนกับระยะทางที่ใช้ในการเคลื่อนที่ พบว่ากระบวนการผลิตฆ้องมีทั้งหมด 29 ขั้นตอน นำมาสู่แผนภูมิ why-why แสดง
ความสัมพันธ์ระหว่างปัญหากับสาเหตุทั้งหมดที่เป็นไปได้รวมไปถึงวิเคราะห์ความสูญเปล่า (7 wastes) พบว่ามีปัญหาจากขั้นตอนการทำงาน
มากเกินไป วิธีการทำงานซับซ้อน และเวลาที่ใช้ในการตัดขอบฆ้องมากเกินไป ผู้ศึกษาใช้เทคนิคการปรับปรุงงาน ( ECRS) มาประยุกต์ใช้
ออกแบบวิธีการแก้ไขคือ ขั้นตอนการวัดขนาดเส้นรอบวงของแผ่นเหล็กส่วนหน้า เป็นขั้นตอนท่ีมีการทำงานมากเกินไป ใช้หลักการปรับปรุงงาน
ให้ง่ายขึ้น (simplify) นำสูตรทางคณิตศาสตร์มาใช้คำนวณหาความยาวรอบรูป แล้วจัดทำเป็นแผ่นป้ายมาตรฐานกำหนดความยาวเส้นรอบ
วงกลมของฆ้องแต่ละขนาดตามลำดับ พบว่ามีประสิทธิภาพในการทำงานเพิ่มขึ้นร้อยละ 100 ส่วนข้ันตอนการวัดขนาดแผ่นเหล็กส่วนขอบฆ้อง 
เป็นวิธีการทำงานซับซ้อน ใช้หลักการรวมขั้นงานหลาย ๆ ส่วนเข้าด้วยกัน (combine) ตีเส้นกำหนดแถบสีขนาดขอบฆ้องแต่ละขนาดให้เท่ากับ
ขนาดแผ่นเหล็กมาตรฐาน เพื่อใช้เป็นแนวในการตีเส้นความกว้างของขอบฆ้อง สามารถลดรอบเวลาในการทำงานได้ร้อยละ 57.68 และขั้นตอน
การตัดแผ่นเหล็กส่วนขอบฆ้อง เป็นขั้นตอนท่ีใช้ทั้งเวลาและการเคลื่อนไหวในการตัดขอบฆ้องมากเกินไป ปรับปรุงโดยใช้หลักการทำงานให้ง่าย
ขึ้น (simplify) สร้างอุปกรณ์เข้ามาช่วยในการทำงาน หลังจากการปรับปรุงแก้ไข สามารถลดรอบเวลาในการทำงานลงได้ร้อยละ 48.42 จาก
การปรับปรุงวิธีการทำงานทั้ง 3 ขั้นตอนในกระบวนการผลิตสามารถลดความสูญเปล่าและเพิ่มประสิทธิภาพในการทำงานจากเดิมคิดเปน็ร้อย
ละ 41.46 
คำสำคัญ 

ฆ้อง 9 จูม  ประสิทธิภาพ  ความสูญเปล่า 
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Abstract 
The study aims to increase the efficiency of the production process of a 9-joom gong. The flow process chart shows 

the duration and distance of each activity. The gong process has 29 activities and the why-why analysis shows the 
relationship between the problem and all possible causes, including wastes analysis (7 wastes). We found that there were 
too many problems with the process. It was too complicated and time consuming to cut the gong. The team used the 
technique to improve the work (ECRS) to design solutions. It is a process of measuring the circumference of the face plate. 
It's a step with too much work so we simplified the workflow. We used mathematical formulas to calculate the length of 
the circle. Then, a standard plate was defined to determine the girth length of each gong, respectively. It was found that 
the efficiency of work increased by 100%. Part of the process of measuring the size of the steel bar was a complicated 
way to work. Apply the principle of multiple parts together (combine). We set the color bar size of each gong size to the 
standard steel plate size. In order to use it as a guideline to draw the edge of the gong. It reduced our work time by 
57.68%. The cutting edge steel plate was a step that used both time and movement to cut too many gong edges. It was 
improved by using simpler working principle (simplify). We created the device to help in the work. After modification it 
reduced the work time by 48.42%. By improving the 3-steps process in the production, waste could be reduced and 
productivity increased by 41.46%. 
Keywords 
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1. บทนำ 

ฆ้อง เป็นเครื่องดนตรีที ่มีความนิยมใช้ในงานพิธีสำคัญ  

ต่าง ๆ โดยเฉพาะงานพิธีกรรมทางพุทธศาสนา พุทธศาสนิกชน

นิยมซื้อบริจาควัด โดยมีความเชื่อที่สืบทอดกันมายาวนานรุ่นสู่

รุ่นว่าถ้าได้ถวายฆ้องแก่วัดในทางพระพุทธศาสนาจะทำให้มี

ชื่อเสียงดังกังวานเหมือนเสียงฆ้อง ฆ้องเป็นเครื่องดนตรีที ่มี

ความโดดเด่น มีเอกลักษณ์เฉพาะตัว วัสดุที่ใช้ในการผลิตฆ้อง

เป็นแผ่นเหล็กนำมาตีขึ้นรูป ผ่านกระบวนการเคลือบผิวและ

ตกแต่งลงสีให้เกิดลวดลายสวยงามตามลักษณะเฉพาะของแต่

ละท้องถิ่น การทำฆ้องในสมัยโบราณนั้นมีความยากลำบาก

เพราะต้องใช้เวลาในการหล่อฆ้อง ต้องใช้ไฟในอุณหภูมิที ่สูง

มาก การทำฆ้องจะต้องมีช่างผู ้เชี ่ยวชาญอย่างน้อย 4 ด้าน 

ได้แก่ ช่างเชื่อม ช่างตี ช่างเสียง และช่างเขียนลวดลายลงสี 

นอกจากนี้ยังมีช่างทำขาตั้ง ช่างทำค้อนตีฆ้อง ระยะเวลาในการ

ทำฆ้องขึ้นอยู่กับขนาดเส้นผ่าศูนย์กลาง ส่วน จูมฆ้อง คือ ส่วน

ที่นูนคล้ายมะนาวผ่าครึ่งตรงกลางฆ้อง ปกติโดยทั่วไปฆ้องมี

เพียงจูมเดียวตรงกลางเท่านั้น แต่ฆ้องที่ตำบลทรายมูล อำเภอ

พิบูลมังสาหาร จังหวัดอุบลราชธานี ชาวบ้านมีการทำฆ้อง 9 

จูม โดยจูมใหญ่ตรงกลางฆ้อง หมายถึง ในหลวงพระประมุข

ของชาติ ส่วนจูมเล็ก 8 จูม ล้อมรอบจูมใหญ่ หมายถึง พสก

นิกรทั ่วประเทศขององค์พระประมุขทั ้ง 8 ทิศ ที ่ยึดมั ่นใน 

“อริยมรรค” ตามหลักพุทธธรรม อันเป็นทางสายกลางแห่ง

ความดับทุกข์ 8 ประการที่เรียกว่า “มรรคมีองค์ 8” ในปัจจุบนั

ไม่ใช้ทองคำขาวมาเป็นวัสดุในการผลิตแล้วเนื่องจากหายาก

และมีราคาแพงนอกจากนี้ฆ้องยังมีหลายขนาด แตกต่างกันไป

ขึ้นอยู่กับลักษณะของงานที่นำไปใช้ 

ชุมชนถิ ่นฐานทำฆ้อง จังหวัดอุบลราชธานีเป็นชุมชน

บริเวณลุ่มแม่น้ำมูลส่วนใหญ่ประกอบอาชีพเกษตรกร จุดเด่น

ของฆ้องที่ชุมชนถิ่นฐานทำฆ้องบ้านคอนสาย คือ ความสามารถ

ในการผล ิตฆ ้องต ั ้งแต่ขนาดเล ็กเท ่าพวงก ุญแจไปจนถึง

เส้นผ่าศูนย์กลางขนาดใหญ่ 20 เมตร ความสูงจากพื ้น 26 

เมตร มีลวดลายกนกลายไทย ล้อมรอบด้วยธงกลุ่มประเทศ
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อาเซียน หรือที่เรียกว่า “ฆ้องอาเซียน” เป็นฆ้องที่มีขนาดใหญ่

ที่สุดในโลก พร้อมติดธงประเทศอาเซียน ด้วยลวดลายกนกลาย

ไทยด้วยความสวยงาม สำหรับนักท่องเที ่ยวที ่มากราบไหว้ 

หลวงปู่คำคะนิง จุลมณี ให้เป็นสัญลักษณ์ความรักความสามัคคี

ในกลุ่มประเทศอาเซียน ณ วัดถ้ำคูหาสวรรค์ อำเภอโขงเจียม 

จังหวัดอุบลราชธานี การผลิตฆ้องกลายเป็นส่วนหนึ่งในการ

สร้างงานสร้างอาชีพ ทำให้ชาวบ้านชุมชนถิ่นฐานทำฆ้องมี

รายได้หลักจากการผลิตและจำหน่ายฆ้อง จากการศึกษา

กระบวนการผลิตฆ้องของชุมชนถิ่นฐานทำฆ้องมีขั้นตอนการ

ทำงานทั้งหมด 29 ขั้นตอน ตั้งแต่ขั ้นตอนแรกไปถึงขั้นตอน

สุดท้ายของกระบวนการผลิตจนกลายเป็นผลิตภัณฑ์ฆ้องที่

สมบูรณ์ ดังแสดงในรูปที่ 1 

จากข้อมูลพื้นฐานข้างต้นพบว่า ฆ้องเป็นผลิตภัณฑ์ของ

ชุมชนท้องถิ่น มีกรรมวิธีการผลิตโดยวิถีชาวบ้าน ผู้วิจัยได้

เล ็ง เห ็นความสำค ัญของการอน ุร ักษ ์ สื บสานประเพณี

วัฒนธรรมอันดีงามของชุมชนถิ่นฐานทำฆ้อง  จึงลงพื้นที่เพื่อ

ศึกษาหาปัญหาและหาแนวทางในการปรับปรุงวิธีการทำงานใน

กระบวนการผลิตให้เกิดความทันสมัย เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพใน

การทำงาน ลดรอบเวลาการผลิต สร้างรายได้ให้แก่ชาวบา้นใน

ชุมชนให้มากข้ึน ปรับปรุงวิธีการทำงานให้ดีขึ้นกว่าเดิม 

2. ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

2.1 เทคนิคการปรับปรุงงาน 

การปรับปรุงงาน [1] เป็นวิธีการค้นหาวิธีการทำงานที่งา่ย 

และสะดวกกว่าวิธีการทำงานแบบเดิม เพื่อหลีกเลี่ยงความสูญ

เปล่า 7 ประการ (7 wastes) ได้แก ่

1) ความสูญเปล่าจากการผลิตมากเกินไป 

2) ความสูญเปล่าจากการเก็บวัสดุคงคลัง 

3) ความสูญเปล่าจากการขนส่ง 

4) ความสูญเปล่าจากการเคลื่อนไหวมากเกินไป 

5) ความสูญเปล่าจากกระบวนการผลิต 

6) ความสูญเปล่าจากการรอคอย 

7) ความสูญเปล่าจากการผลิตของเสีย 

ความสูญเปล่าเป็นกิจกรรมที่เพิ่มต้นทุนหรือเวลา แต่ไม่

เพิ่มคุณค่าของสินค้าหรือบริการให้แก่ลูกค้า การค้นหาความ

สูญเปล่าในวิธีการทำงาน ให้เริ ่มต้นจากคำถามว่า “ทำไม” 

อย่างน้อย 5 ครั้งในทุกๆกระบวนการทำงานที่ลงไปตรวจสอบ 

เป็นทฤษฎี 5W 1H เพื่อค้นหาสาเหตุรากเหง้าของปัญหาที่

แท้จริง การนำ เทคนิค ECRS [2] มาช่วยลดความสูญเปล่าใน

กระบวนการผลิตเพื่อให้การดำเนินงานหรือการปฏิบัติงาน

เป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล โดยหลักการ 

ECRS ประกอบด้วย 

1) การกำจัด (eliminate) เป็นการกำจัดความสูญเปล่า

ที่ไม่จำเป็น หรือไม่มีประโยชน์ทั้ง 7 ประการออกไป 

ได้แก่ การผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคลื่อนที่ 

การทำงานที่ไม่เกิดประโยชน์ การมีสินค้าคงคลังมาก

เกินไป การเคลื่อนไหวที่ไม่จำเป็น และของเสีย 

2) การรวมกัน (combine) เป็นการลดขั ้นตอนของ

กระบวนการทำงานที่ไม่จำเป็นลง เช่น จากเดิมมี 7 

ขั้นตอน หลังจากปรับปรุงลดเหลือ 5 ขั้นตอน เป็น

วิธีการที่ช่วยประหยัดเวลา ลดขั้นตอนการทำงานที่

 
รูปท่ี 1 ฆ้องเหล็กขนาด 150 เซนติเมตร 
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ซ้ำซ้อน ช่วยให้รอบเวลาในการผลิตเร็วขึ้น ลดการ

เคลื่อนที่ระหว่างขั้นตอนการทำงาน 

3) การจัดเรียงใหม่ (rearrange) หากพบว่าขั้นตอนหรือ

วิธีการทำงานแบบเดิม มีความสูญเปล่าเกิดขึ้น เช่น 

เกิดระยะทางในการเคลื่อนที่ระหว่างสถานีงานมาก

เกินไป หรือการจัดวางตำแหน่งอุปกรณ์ปฏิบัติงาน 

ไม่เหมาะสมอาจต้องมีการจัดเรียงลำดับงานใหม่  

หรือมีการเคลื ่อนย้ายจุดวางเครื ่องมืออุปกรณ์ 

เพ ื ่อให ้ลดระยะทางการเคล ื ่อนท ี ่หร ือลดการ

เคลื่อนไหวของผู้ปฏิบัติลง 

4) การทำให้ง่าย (simplify) เป็นการปรับปรุงวิธีการ

ทำงานให้เกิดความสะดวกต่อผู้ปฏิบัติงานให้มากข้ึน

กว่าเดิม อาจเป็นการปรับเปลี่ยนวิธีการทำงาน หรือ

สร้างอุปกรณ์เครื่องมือ jig/fixture เพื่อช่วยให้การ

ทำงานง่ายและสะดวกรวดเร็วมากยิ่งขึ้น 

จากที่กล่าวมาข้างต้นพบว่าเทคนิค ECRS มีลักษณะคล้ายคลึง

กับหลัก Kaizen คือมีเป ้าหมายเพื ่อลดความสูญเปล่าใน

กระบวนการทำงาน กำจัดงานที่ไม่เกิดประโยชน์และไม่สร้าง

คุณค่าให้แก่ผลิตภัณฑ์หรือบริการที่ต้องการส่งมอบให้ลูกค้า ทั้ง

ลูกค้าภายในและลูกค้าภายนอก เป็นหลักการที่นำมาใช้บริหาร

จัดการอย่างมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล ปรับปรุงวิธีการ

ทำงานและสภาพแวดล้อมในการทำงานให้ดีขึ้นอยู่เสมอ และ

ต้องม ีการปรับปร ุงอย ่างต ่อเน ื ่องเพื ่อให ้ม ีการทำงานมี

ประสิทธิภาพสูงสุด  

2.2 แผนภูมิการไหลของกระบวนการ 

แผนภูมิกระบวนการไหล (flow process chart) [2] เป็น

เครื่องมือที่ใช้ในการเก็บข้อมูลด้านกระบวนการผลิต  

โดยการแยกกระบวนการผลิต มีการใช้สัญลักษณ์แทน

ขั้นตอนต่าง ๆ และมีการแบ่งกระบวนการผลิตทั้งหมดออกเป็น

ขั้นตอนย่อย โดยแต่ละขั้นตอนย่อยเป็นการกระทำกิจกรรมใด

กิจกรรมหนึ ่ง ได้แก่ การปฏิบัติงาน การเคลื ่อนย้าย การ

ตรวจสอบ การรอคอย และการจัดเก็บ โดยมีสัญลักษณ์ที่ใช้

เป็นสากล ดังแสดงในตารางที่ 1 

2.3 หลักการตั้งคำถาม Why-why analysis 

การว ิเคราะห์ why-why analysis [3] เป ็นการค้นหา

สาเหตุของปัญหา เพื่อป้องกันการเกิดซ้ำของปัญหาเดิม หาก

ปัญหาเดิมเกิดซ้ำ แสดงว่าการวิเคราะห์นั้นมาผิดทาง หรือ อาจ

มีบางสาเหตุตกหล่นไป อาจต้องทำการวิเคราะห์ใหม่ why-

why analysis เป็นเครื่องมือที่มีประสิทธิภาพ มีขั้นตอนอย่าง

เป็นระบบ โดยการตั้งคำถามว่า “ทำไม” ไปเร่ือย ๆ จนกระทั่ง

ได้ปัจจัยที่เป็นต้นตอของปัญหา ทั้งนี้ขึ้นอยู่กับสภาพปัญหาที่

ทำการวิเคราะห์โดยหลักการวิเคราะห์ why-why analysis ดัง

แสดงในรูปที่ 2 

2.4 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

สำหรับงานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับการลดความสูญเปล่าและ

เพิ่มประสิทธิภาพ ที่นำมาประยุกต์ใช้ในกระบวนการผลิตของ

ผลิตภัณฑ์ชุมชนในท้องถิ่น เช่น การปรับปรุงประสิทธิภาพเพื่อ

ตารางที่ 1 สัญลักษณ์ท่ีใช้ในกระบวนการไหล 
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ลดความสูญเปล่าในการผลิตเครื่องปั้นดินเผา [4] เนื่องจากการ

เผาใช้อุณหภูมิสูงทำให้เกิดการแตกร้าวของครก การออกแบบ

วิธีการผึ่งลมของครกเพื่อลดความชื้นก่อนนำเข้าเตาเผา ทำให้

ลดของเสียที่เกิดจากการเผาได้ประมาณร้อยละ 10 จากจำนวน

ครกทั้งหมดที่เข้าเตาเผา หรือในกรณีการศึกษาแนวทางการ

แก้ปัญหาหวดนึ่งข้าวเหนียวอัตโนมัติของชุมชนจักสานบ้าน

หนองขอน [5,6] เป็นการสร้างอุปกรณ์/เครื ่องมือเพื่อช่วย

ปรับปรุงวิธีการทำงานให้ดีขึ้น รวมไปถึงการจัดสมดุลสายผลิต

เพื่อให้กระบวนการผลิตมีความต่อเนื่อง สร้างความชำนาญ

ให้แก่พนักงานในแต่ละขั้นตอนการผลิต เพิ่มกำลังการผลิตให้

มากข้ึนกว่าเดิม สร้างรายได้ให้ชุมชนในท้องถิ่นเพิ่มมากขึ้นจาก

ยอดขายที่เพิ่มมากขึ้นตามลำดับ 

นิวัฒน์ เดชอำไพ และกาญจนา เศรษฐนันท์ [7] ได้ศึกษา

การปรับปรุงกระบวนการผลิต กำจัดความสูญเปล่าและเพิ่ม

ประสิทธิภาพการดำเนินงานของบริษัทวาโก้กบินทร์บุรี จำกัด 

ซึ่งประสบปัญหาผลผลิตไม่เป็นไปตามเป้าหมาย โดยนำระบบ

ลีนมาประยุกต์กับหน่วยเย็บ และนำเครื่องมือความสูญเปล่า 7 

ประการมาวิเคราะห์ความสูญเปล่าและจำแนกความสูญเปล่าที่

เกิดขึ้นจากการทำงาน พบความสูญเปล่าจากการเคลื่อนที่ที่ไม่

จำเป็น จึงเปลี่ยนรูปแบบการผลิต จากการนั่งเย็บเป็นการยืน

เย็บ และปรับปรุงแผนผังการผลิต ลดขนาดการผลิตให้ลดลง 

นำระบบการผลิตแบบดึงและคัมบังมาประยุกต์ใช้เพื่อลดความ

สูญเปล่าจากการมีสินค้าคงคลังที ่มากเกินไป ผลจากการ

ปรับปรุงพบว่า สามารถเพิ่มประสิทธิภาพทีมเย็บ BA1 และ 

BA2 ขึ้นได้ร้อยละ 15. 63 และ 18.15 มีจำนวนผลผลิตเฉลี่ย

ต่อวันเพิ่มข้ึนร้อยละ 17.13 และ 20.00 

ส ุภาภรณ์ ส ุวรรณรังส ี และเดชา พวงดาวเร ือง [8] 

บทความนี้นำเสนอการปรับปรุงกระบวนการผลติข้าวกล้องงอก

ในกลุ่มเกษตรกรบ้านจาปา จังหวัดสกลนคร เพื่อลดความสูญ

เปล่าในกระบวนการผลิตและแสวงหาวิธ ีการปรับปรุงที่

เหมาะสม จากการศึกษาโดยการประยุกต์การศึกษางาน พบว่า

กระบวนการผลิตข้าวกล้องงอกมีสถานีงานอยู่ห่างกันมาก

เกินไป งานวิจัยนี้จึงได้เสนอการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดย

อาศัยหล ักการ ECRS เพ ื ่อขจ ัดกระบวนการที ่ ไม่ จำเป็น 

หลังจากการแก้ไขปรับปรุงด้วยวิธีการที่นำเสนอพบว่า สามารถ

ลดขั ้นตอนในกระบวนการผลิตข้าวกล้องงอกจากเดิม 41 

ขั้นตอน เหลือเพียง 34 ขั้นตอน ส่งผลให้เวลาในการผลิตจาก

เดิม 3,715 นาทีต่อ 30 กิโลกรัม ลดลงเหลือ 3,677 นาทีต่อ 

30 กิโลกรัมนั่นคือความสูญเปล่าเชิงเวลาสามารถลดลงได้คิด

เป็นร้อยละ 17.07 นอกจากนี ้ย ังส่งผลให้ระยะทางในการ

เคลื่อนย้ายรวมในกระบวนการผลิตจากเดิม 99 เมตร ลดลง

เหลือ 52 เมตร นั่นคือความสูญเปล่าเชิงระยะทางสามารถ

ลดลงได้คิดเป็นร้อยละ 47.00 

ธารชุดา พันธ์นิกุล และคณะ [9] ได้ศึกษาการปรับปรุง

ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตด้วยเครื่องมือทางวิศวกรรม

อุตสาหการ กรณีศึกษา: โรงงานประกอบรถจักรยาน โดยมี

วัตถุประสงค์เพื่อนำความรู้ทางด้านวิศวกรรมอุตสาหการมา

ประยุกต์ใช้จริง เพื่อช่วยในการลดต้นทุนด้านเวลาและแรงงาน

ให้กับผู้ประกอบการ โดยโรงงานกรณีศึกษาในงานวิจัยนี้ เป็น

โรงงานขนาดย่อมในจังหวัดอุบลราชธานีซึ่งมีผลิตภัณฑ์หลักคือ

จักรยาน และใช้แรงงานคนในการประกอบเป็นหลัก หลังจาก

ศึกษาขั้นตอนการทำงานในปัจจุบันแล้วพบว่า การประกอบยัง

เป็นไปด้วยความล่าช้าและมีการรอคอยของพนักงานซึ่งเป็น

การเสียเวลาไปโดยเปล่าประโยชน์ ในงานวิจัยนี ้จึงได้นำ

เครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการต่าง ๆ เช่น การศึกษางาน 

การจับเวลา การใช้แผนภูมิกระบวนการผลิต (operation 

process chart; OPC) แผนผ ังก ้างปลา และเทคน ิคการ

ปรับปรุงงาน (ECRS) เป็นต้น มาช่วยในการแก้ปัญหาให้กับ

โรงงาน โดยพบว่าหลังจากปรับปรุงการทำงานแล้ว สามารถลด

เวลาสูญเปล่าในการทำงานลงได้จากเดิม 509 วินาที เหลือ

เพียง 43 วินาที และในภาพรวมใช้เวลาประกอบจักรยานลดลง

จาก 837 วินาทีต่อคัน เหลือเพียง 595 วินาที หรือ ใช้เวลา

ประกอบจักรยานได้เร็วขึ้นร้อยละ 28.91 จรวยพร แสนทวีสุข 

และคณะ [10] ได้แก้ปัญหาการผลิตและปรับปรุงประสิทธิภาพ
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การผลิตกลุ่มอาชีพไม้ตีพริก อำเภอสิรินธร จังหวัดอุบลราชธานี 

พบว่าในระหว่างกระบวนการผลิตมีขั ้นตอนการทำงานที่

ซ้ำซ้อน ขาดเครื่องมือที่ช่วยในการปฏิบัติงาน มีกิจกรรมการ

เคลื่อนไหวและมีระยะทางในการเคลื่อนที่มากเกินไป เกิดความ

เมื่อยล้าแก่พนักงานระหว่างการปฏิบัติงาน มีรอบเวลาการผลิต

มาก จึงได้นำเครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการเข้ามาช่วยใน

การแก้ปัญหา ได้แก่ การศึกษางาน แผนภูมิกระบวนการไหล 

แผนผังกางปลา การออกแบบเครื่องมือ เทคนิค ECRS เป็นต้น 

จากงานวิจัยข้างต้นพบว่า เป็นการนำเครื ่องมือทาง

วิศวกรรมอุตสาหการเข้ามาประยุกต์ใช้เพื ่อการปรับปรุง

กระบวนการทำงาน ลดขั้นตอนและกำจัดความสูญเปล่า เพิ่ม

ประสิทธิภาพกระบวนการผลิตให้ดีขึ้น 

3. วิธีการดำเนินงาน 

3.1 ศึกษาสภาพปัจจุบัน 

จากชุมชนกรณีศึกษา ตั้งอยู่เลขที่ 20 หมู่ 6 ต.ทรายมูล อ.

พิบูลมังสาหาร จ.อุบลราชธานี เร่ิมก่อตั้งเมื่อ ปี พ.ศ. 2535 ใน

นามชุมชนถิ่นฐานทำฆ้องและดำเนินกิจการต่อเนื่องมาจนถึง

ปัจจุบัน ซึ่งปัจจุบันทำการผลิตฆ้องมีกระบวนการผลิตฆ้อง

ทั้งหมด 29 ขั้นตอน ดังแสดงในตารางที่ 2 

ผลการบันทึกแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตฆ้อง 

จากทั้งหมด.29.ขั้นตอน รวมระยะทางทั้งหมด 139.68 เมตร 

และระยะเวลารวม 22,716 วินาที 

3.2 วิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 

จากการศึกษากระบวนการผลิตและวิธีการทำงานของ

พนักงานในแต่ละขั ้นตอน ตั ้งแต่เริ ่มต้นกิจกรรมไปจนถึง

กิจกรรมสุดท้ายพบกิจกรรมที่มีขั้นตอนการทำงานมากเกินไป 

มีวิธีการทำงานซับซ้อนและใช้เวลาในการทำงานมากเกินไป นำ

กิจกรรมเหล่านั้นมาวิเคราะห์ผ่านแผนภูมิ why-why chart  

จากรูปที่ 3 วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาในกิจกรรมวัดเส้น

รอบวงฆ้อง เพื่อนำมาเป็นระยะในการตัดแผ่นเหล็กขอบฆ้อง 

พบว่าวิธีการทำงานของพนักงานใช้เชือกไนลอนวัดเส้นรอบวง 

ตารางที่ 2 ผลการบันทึกแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตฆ้อง 

 
                              

 
รูปท่ี 3 Why-Why Chart กิจกรรมวัดเส้นรอบวงฆ้อง 
                              

 
รูปท่ี 4 การวัดขนาดเส้นรอบวงฆ้อง 
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แบบจุดต่อจุด วนไปเรื่อย ๆ จนกระทั่งครบรอบวง พนักงาน

ต้องก้มหน้าหมุนไปรอบ ๆ เป็นวงกลม ใช้เวลานานและอาจ

เกิดข้อผิดพลาดจากการวัด ดังแสดงในรูปที่ 4 

จากรูปที่ 5 แสดงการใช้ why-why chart กิจกรรมการวัด

ขนาดขอบฆ้อง พบว่าเป็นความเคยชิน/ความถนัดของพนักงาน 

การวัดขนาดขอบฆ้องเพื่อตีเส้นตามระยะของแผ่นเหล็กโดยใช้

ความยาวของเชือกที ่วัดจากเส้นรอบวงมาเป็นระยะในการ

กำหนดความยาวของขอบฆ้อง พนักงานใช้ปากกาเมจิกกำหนด

จุดตัดตามขนาดความกว้างและยาวของแผ่นเหล็ก ขีดเส้นตาม

ระยะที่วัด เพื่อเป็นแนวเส้นนำมาตัดเป็นชิ้นไปประกอบกับแผ่น

หน้าเพื่อขึ้นรูปฆ้องต่อไป ดังแสดงในรูปที่ 6 

จากรูปที ่ 7 แสดงการใช้ why-why chart กิจกรรมตัด

แผ่นเหล็กขอบฆ้อง พบว่ามีสาเหตุมาจากเครื่องมือที่ใช้งานไม่

เหมาะสม หลังจากได้เส้นตามจุดตัดที่วัดขนาดขอบฆ้องแล้ว 

พนักงานต้องตัดแผ่นเหล็กเป็นส่วน ๆ เพื่อนำไปประกอบเป็น

ขอบฆ้อง แต่เนื่องจากแผ่นเหล็กมีขนาดใหญ่ พนักงานต้องใช้

แรงในการกดใบมีด และต้องออกแรงในการทำงานมาก 

ลักษณะท่วงท่าในการตัดทำให้เกิดความเมื่อยล้าในการทำงาน 

พบว่าอุปกรณ์ในการตัดไม่เหมาะสมกับวิธีการทำงาน ดังแสดง

ในรูปที่ 8 

จากทั้ง 3 กิจกรรม พบว่า ปัญหาส่วนใหญ่เกิดจากวิธีการ

ทำงานที่ทำตามกันมาตามความเคยชิน วิธีการทำงานยุ่งยาก 

ซ้ำซ้อน ใช้แรงงานในการทำงานมาก เกิดการเคลื่อนไหวของ

ร่างกายในการทำงานมากเกินไป พนักงานเกิดความเมื่อยล้า

จากการทำงาน วิธีการทำงานแบบเดิมล้วนเป็นความสูญเปล่า

ในกระบวนการผลิต ดังนั ้นสามารถสรุปขั้นตอนที ่มีปัญหา

ดังกล่าวเพื่อนำไปปรับปรุงแก้ไข 3 กิจกรรมได้แก่ 1. กิจกรรม

วัดเส้นรอบวงฆ้อง 2. กิจกรรมการวัดขนาดขอบฆ้อง และ 3. 

กิจกรรมการตัดแผ่นเหล็กส่วนขอบฆ้อง ดังแสดงในตารางที่ 3 

ตารางที ่ 3 เป็นการสรุปสาเหตุและมาตรการแก้ไขใน

กระบวนการผลิตฆ้องทั้ง 3 กิจกรรมเริ่มตั้งแต่ ปัญหาการวัด

 
 

รูปท่ี 5 Why-Why Chart กิจกรรมวัดขนาดขอบฆ้อง 
                              

 

                   

                      

 

           /                

              /         

 
 

รูปท่ี 7 why-why chart กิจกรรมวัดเส้นรอบวงฆ้อง 
                              

 

                           

                           

 

                   /            

 
                     

 

รูปท่ี 6 การวัดขนาดขอบฆ้อง 
                              

 
 

รูปท่ี 8 การตัดแผ่นเหล็กขอบฆ้อง 
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เส ้นรอบวงฆ ้องเป ็นก ิจกรรมท ี ่สร ้างความส ูญเปล ่าใน

กระบวนการผลิต 

3.3 ออกแบบปรับปรุงวิธีการทำงาน 

3.3.1 การวัดขนาดเส้นรอบวงฆ้อง 

ผู้ศึกษาใช้สูตรทางคณิตศาสตร์มาคำนวณเส้นรอบวงฆ้อง

แทนวิธีการวัดแบบเดิม แบบจุดต่อจุด แล้วนำค่าที่คำนวณ

ได้มากำหนดเป็นค่ามาตรฐานในการวัดระยะขนาดแผ่นเหล็ก

ขอบฆ้องต่อไป ส่งผลต่อวิธีการวัดขนาดขอบฆ้องแบบเดิม ซึ่ง

พนักงานต้องนำความยาวจากเชือกมาวัดระยะขอบฆ้องอีกครั้ง 

และต้องมาวัดขนาดขอบฆ้องใหม่ทุกครั้งที่ทำการผลิต เกิด

ความสูญเปล่าในการทำงานทั้งขั้นตอนการทำงานมากเกินไป 

พนักงานเคลื่อนไหวมากเกินไป วิธีการทำงานยุ่งยาก ซ้ำซ้อน 

และใช้เวลาในการทำงานมาก โดยใช้สูตรหาเส้นรอบวงของ

วงกลม 2 r  ยกตัวอย่าง ฆ้องมีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 150 

ซ.ม. มีรัศมี 75 ซ.ม. ดังนั้นมีเส้นรอบวง 

  = 2 r  

  = 2 * 3.14* 75 

  = 471 เซนติเมตร 

หลังจากนั้นผู้ศึกษาจัดทำป้ายกำหนดค่ามาตรฐานขนาด

เส้นรอบวงฆ้องที่มีการผลิต ดังแสดงในตารางที่ 4 

จากตารางที่ 4 นำมาสร้างป้ายมาตรฐาน เพื่อบ่งชี้ขนาด

เส้นรอบวงฆ้องตามขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง พร้อมกำหนดสี

เพื่อใช้เป็นสัญลักษณ์ในการกำหนดความกว้างขอบฆ้องตาม

ขนาดฆ้องที่ต้องการผลิต ดังแสดงในรูปที่ 9 

3.3.2 การวัดขนาดแผ่นเหล็กส่วนขอบฆ้อง 

ผู้ศึกษานำหลักการ ECRS เข้ามาปรับปรุงวิธีการทำงาน 

โดยการตีเส้นกำหนดแถบสีตามขนาดขอบฆ้องเพื ่อใช้เป็น

สัญลักษณ์ในการตีเส้น ดังแสดงในรูปที่ 10 

จากรูปที่ 10 กำหนดขนาดความกว้างของขอบฆ้องใหเ้ป็น

ค่ามาตรฐาน เพื่อให้ง่ายต่อการวัดและการตีเส้นขอบฆ้องให้ได้ 

ตามขนาดที่ต้องการโดยไม่ต้องเสียเวลามาวัดใหม่ ใช้หลักการ

ปรับปรุงงานให้สะดวกและง่ายขึ้น (simplify) โดยการตีเส้น

กำหนดแถบสีขนาดขอบฆ้องแต่ละขนาด กำหนดแถบสี ด้วย

วิธีการนำแลคซีนตีเส้นกำหนดแถบสีใช้แลคซีนตีเส้นเป็นสี่เหลี

ยมผืนผ้าตามขนาดแผ่นเหล็กมาตรฐานที่ใช้งานประจำ ความ

กว้าง 123 เซนติเมตร ยาว 423 เซนติเมตร และใช้แลคซีนตี

เส้นกำหนดแถบสีด้านนอก แถบสีที่กำหนดบ่งบอกถึง ความ

กว้างของขอบฆ้องแต่ละขนาด ได้แก่ 60 80 120 และ 150 

เซนติเมตร แบ่งออกเป็น 4 สี ดังแสดงในตารางที่ 5 

ตารางที่ 3 สรุปกิจกรรมและสาเหตุของปัญหา 

ชื่อกิจกรรม สาเหตุของปัญหา มาตรการแก้ไข 

1.การวัดเส้น 

รอบวงฆ้อง 

ว ิธ ีการทำงานมาก

เก ินไป เพราะไม ่มี

ก ารออกแบบการ

ทำงานท่ีเหมาะสม 

คำนวณเส้นรอบวงจาก

สมการทางคณิตศาสตร์ 

แล้วจัดทำป้ายกำหนด

ความยาวเส ้นรอบวง

ฆ้องให้เป็นค่ามาตรฐาน

ต า ม ข น า ด เ ส ้ น ผ่ า 

ศูนย์กลาง 

2. การวัดขนาด 

ขอบฆ้อง 

วิธีการทำงานล่าช้า 

ใช้ประสบการณ์การ

ทำงานแบบด้ังเดิม 

กำหนดแถบสีให้เป็นค่า

มาตรฐานของขนาด

ขอบฆ้อง 

3. การตัดแผ่น

เหล็กส่วนขอบ

ฆ้อง 

ใช ้ เ วลา ในการตัด

ขอบฆ ้องมากและ

เก ิดความเม ื ่อยล้า 

เ พ ร า ะ ไ ม ่ ม ี ก า ร

ออกแบบวิธีปฏิบัต ิ

ย ึดเคร ื ่องม ือต ัดแผ่น

เหล็กกับขอบโต๊ะและใช้

โต ๊ ะร ับน ้ ำหน ักแผ่น

เหล็กด้านซ้าย 

                              

ตารางที่ 4 ค่ามาตรฐานขนาดความยาวเส้นรอบวงฆ้อง 

ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 

(เซนติเมตร) 

ความยาวเส้นรอบวง  

(เซนติเมตร) 

60 188.40 

80 251.20 

120 376.80 

150 471.00 
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เมื่อพนักงานต้องการตัดขอบฆ้อง เพียงนำแผ่นเหล็กวาง

ให้ตรงกับบล็อกที่กำหนด แล้วเลือกระยะความกว้างของขอบ

ฆ้องตามสีของแลคซีนที่กำหนดตามขนาดเส้นผ่านศูนย์ของฆ้อง 

พนักงานขีดเส้นตามระยะของแลคซีนไม่ต้องเสียเวลามาวัดใหม่ 

ดังแสดงในรูปที่ 11 

3.3.3 การตัดแผ่นเหล็กส่วนขอบฆ้อง 

วิธีการตัดแผ่นเหล็กส่วนขอบฆ้องแบบเดิม ต้องใช้พนักงาน

ที่มีประสบการณ์และความชำนาญในการทำงาน โดยวิธีการตัด

แผ่นเหล็กส่วนขอบฆ้องพนักงานต้องใช้ ทุกส่วนของร่างกายใน

การทำงานโดยเฉพาะกำลังแขน และขาพนักงานจะใช้มือขวา

จับแขนของกรรไกรตัดเหล็กใช้มือซ้ายจับคีมยึดแผ่นเหล็ก ใช้

เท้าขวายึดฐานของกรรไกรตัดเหล็ก และใช้เท้าซ้ายดันแผ่น

เหล็กส่วนที่ถูกตัดจนขาดไปด้านหน้า ทำในขั้นตอนแบบนี้ซ้ำ ๆ 

จนกระทั่งแผ่นเหล็กขาดเป็นเส้น จากวิธีการนี้ทำให้พนักงาน

ต้องใช้ร่างกายทุกส่วนทำให้เกิดความเมื่อยล้าจากการทำงาน 

และทำให้เกิดความสูญเปล่าโดยไม่จำเป็น รูปที ่ 12 แสดง

มาตรการแก้ไขโดยการสร้างโต๊ะให้ยึดกับเครื่องมือตัดแผ่น

เหล็กด้านขวาและด้านซ้ายของโต๊ะรับน้ำหนักแผ่นเหล็กที่เหลือ

เพื่อให้สมดุลในการทำงาน 

4. ผลการวิเคราะห์ข้อมูลและผลลัพธ์ 

ผลจากการวิเคราะห์และออกแบบเคร่ืองมือจากการศึกษา

ข้อมูลเพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการทำงานให้

เหมาะสมที่สุดโดยใช้หลักการพื้นฐานคือ แผนภูมิกระบวนการ 

 

 

 

 

 
 

รูปท่ี 9 ป้ายมาตรฐานความยาวเส้นรอบวงกลมของฆ้อง 
                              

 
 

รูปท่ี 10 ป้ายมาตรฐานความยาวเส้นรอบวงกลมของฆ้อง 
                              
ตารางที่ 5 การกำหนดแถบส ี

ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 

(เซนติเมตร) 

ความกว้างขอบฆ้อง 

(เซนติเมตร) 

แถบสีแลคซีน 

60 6 แดง 

80 9 เหลือง 

120 12 น้ำเงิน 

150 13 เขียว 
                              

 
รูปท่ี 11 การตีเส้นขอบฆ้องตามสีแลคซีนท่ีกำหนด 
                              

 
รูปท่ี 12 การตัดแผ่นเหล็กส่วนขอบฆ้องด้วยโต๊ะรองรับน้ำหนัก 
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ไหล ( flow process chart) แผนภ ูม ิ  why-why chart 

และเทคนิคการปรับปรุงงาน (ECRS) มาใช้ในการศึกษา พบว่า  

4.1 การวัดขนาดเส้นรอบวงฆ้อง 

ก่อนปรับปรุง พนักงานมีขั้นตอนการทำงานมากเกินไป ทำ

ให้เกิดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตที่ ไม่จำเป็น และใน

ขั้นตอนนี้ใช้ระยะเวลาในการทำงานที่มากเกินความจำเป็นรวม

ระยะเวลาที่ใช้ 303 วินาที 

หลังปรับปรุง ผู้ศึกษาได้คำนวณการหาขนาดเส้นรอบวง

ของแผ่นเหล็กส่วนหน้าโดยใช้สูตรทางคณิตศาสตร์ 2 r  ใน

การคำนวณ และจัดทำเป็นป้ายมาตรฐานขนาดเส้นรอบวงแผ่น

เหล็กส่วนหน้าฆ้องแต่ละขนาด ดังแสดงในตัวอย่าง 

ตัวอย่าง การคำนวณหาขนาดเส้นรอบวงของแผ่นเหล็ก

ส่วนหน้า ขนาด 150 เซนติเมตร รัศมีความยาวเท่ากับ 75 

เซนติเมตร 

จากสูตร 2 r  = 2 x 3.14 x 7 

    = 471 เซนติเมตร 

ดังนั ้นขนาดเส้นรอบวงของแผ่นเหล็กส่วนหน้าขนาด 150 

เซนติเมตร มีความยาวเส้นรอบวงเท่ากับ 471 เซนติเมตร จาก

การปรับปรุงวิธีการทำงานพบว่า พนักงานไม่ต้องใช้เชือกไน

ล่อนในการหาขนาดความยาวเส้นรอบวงของแผ่นเหล็กส่วน

หน้า เพราะพนักงานดูจากป้ายมาตรฐานที ่จ ัดทำขึ ้น ซึ่ง

สามารถตัดขั้นตอนการวัดเส้นรอบวงของแผ่นเหล็กส่วนหน้า

ออกจากกระบวนการผลิตได้เลย ซึ่งจากเดิมกิจกรรมนี้ใช้เวลา 

303 วินาที หรือประมาณ 5 นาทีต่อการผลิตฆ้อง 1 ใบ จาก

ตารางที่ 6 พบว่าก่อนปรับปรุงกิจกรรมการวัดขนาดเส้นรอบวง

ฆ้องใช้เวลา 303 วินาที หรือประมาณ 5 นาทีต่อการผลิตฆ้อง 

1 ใบ หลังปรับปรุงสามารถตัดกิจกรรมนี้ออกจากกระบวนการ

ผลิต 

4.2 การวัดขนาดแผ่นเหล็กส่วนขอบฆ้อง 

ก่อนปรับปรุง พนักงานต้องวัดขนาดขอบฆ้อง ทั้งฝั่งซ้าย

และขวาเหมือนกันคือ ใช้ตลับเมตรวัดแผ่นเหล็กจากขอบแผ่น

เหล็กด้านขวาเข้าด้านในตามความกว้างของขอบฆ้องที่ต้องการ 

และใช้ปากกาเคมีกำหนดจุดไว้ 1 จุด หลังจากกำหนดจุดทั้ง 2 

ฝั ่งพนักงานใช้ไม้บรรทัดทาบระหว่างจุดทางด้านซ้ายและ

ด้านขวาให้ตรงกัน แล้วพนักงานใช้ปากกาเคมีขีดตามความยาว

ของไม้บรรทัด ทำขั้นตอนแบบเดิมซ้ำ ๆ จนได้ขอบฆ้องที่มี

ความยาวเท่ากับขนาดเส้นรอบวงแผ่นเหล็กส่วนหน้า 

หลังปรับปรุง ผู้ศึกษาได้ตีเส้นกำหนดขนาดขอบฆ้อง ของ

ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางฆ้องแต่ละขนาด และจัดทำเป็นป้าย

มาตรฐานโดยระบุสีของขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางฆ้องแต่ละ

ขนาด พบว่าหลังการปรับปรุงขั้นตอนการวัดขนาดแผ่นเหล็ก

ส่วนขอบฆ้อง ทำได้ง่าย สะดวกและรวดเร็วมากข้ึน ด้วยวิธีการ

นำแผ่นเหล็กมาวาง ให้ตรงกับบล็อกแผ่นเหล็กที่อยู ่ด้านใน 

และใช้ไม้บรรทัดทาบให้ตรงกับจุดที่กำหนดทั้ง 2 ด้านของแผ่น

ตารางที่ 6 การเปรียบเทียบเวลากิจกรรมวัดขนาดเส้นรอบวงฆ้อง 

กิจกรรม 

ก่อน

ปรับปรุง 

(วินาที) 

หลัง

ปรับปรุง

(วินาที) 

ลดลง  

(วินาที) 

ร้อยละ 

 

การวัดขนาดเส้น

รอบวงฆ้อง 
303 0 303 100 

                              

ตารางที่ 7 การเปรียบเทียบเวลากิจกรรมการวัดขนาดขอบฆ้อง 

กิจกรรม 

ก่อน

ปรับปรุง 

(วินาที) 

หลัง

ปรับปรุง

(วินาที) 

ลดลง  

(วินาที) 

ร้อยละ 

 

การวัดขนาดขอบ

ฆ้อง 
482 204 278 57.68 

                              

ตารางที่ 8 การเปรียบเทียบเวลากิจกรรมการตัดส่วนขอบฆ้อง 

กิจกรรม 

ก่อน

ปรับปรุง 

(วินาที) 

หลังปรับปรุง

(วินาที) 

ลดลง  

(วินาที) 

ร้อยละ 

 

การตัดส่วนขอบ

ฆ้อง 
1,200 619 581 48.42 
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เหล็ก ทำให้ระยะเวลาในกระบวนการผลิตฆ้องลดลง สามารถ

สรุปเป็นตารางเปรียบเทียบเวลาการทำงานก่อน-หลัง ปรับปรุง

ได้แสดงในตารางที่ 7 

จากตารางที่ 7 พบว่า หลังการปรับปรุงสามารถลดเวลา

การผลิตลง 278 วินาที หรือ 4.63 นาที คิดเป็นร้อยละ 57.68 

4.3 การตัดแผ่นเหล็กส่วนขอบฆ้อง 

ก่อนปรับปรุง พนักงานต้องใช้กำลังทุกส่วนของร่างกายใน

การทำงานโดยเฉพาะกำลังแขน และขา พนักงานใช้มือขวาจับ

แขนของกรรไกรตัดเหล็ก ส่วนมือซ้ายจับคีมยึดแผ่นเหล็ก ใช้

เท้าขวายึดฐานของกรรไกรตัดเหล็ก และใช้เท้าซ้ายดันแผ่น

เหล็กส่วนที่ถูกตัดจนขาดไปด้านหน้าทำในขั้นตอนแบบนี้ซ้ำ ๆ 

จนกระทั้งแผ่นเหล็กขาดเป็นเส้น 

หลังปรับปรุง ผู้ศึกษาออกแบบและจัดทำโต๊ะ โดยนำไม้มา

ประกอบเป็นโต๊ะให้มีความสูงอยู่ระดับเดียวกันกับปากกรรไกร 

โดยยึดปากกรรไกรไว้ทางขวามือของโต๊ะ เพื่อป้องกันไม่ให้เกิด

การเคลื ่อนของกรรไกรขณะที ่ทำการตัดแผ่นเหล็ก ส ่วน

ทางขวามือให้พื้นที่โต๊ะที่เหลือรองรับน้ำหนักแผ่นเหล็กที่อยู่

ด้านซ้ายมือของพนักงาน เพื่อให้เกิดการสมดุลของแผ่นเหล็ก

ทั้งสองฝั่ง พบว่าพนักงานสามารถทำงานได้ง่ายขึ้นเพราะมีโต๊ะ

รองรับน้ำหนักแผ่นเหล็กด้านซ้าย ทำให้แผ่นเหล็กอยู่ในระดับ

เดียวกันกับปากกรรไกร วิธีการนี้สามารถลดเวลาในขั้นตอน

การตัดแผ่นเหล็กส่วนขอบฆ้องดังตารางที่ 8 จากตารางที่ 8 

พบว่า หลังการปรับปรุงสามารถลดเวลาการผลติลง 581 วินาที 

หรือ 9.68 นาที คิดเป็นร้อยละ 48.42 

5. การสรุปผลและข้อเสนอแนะ 

5.1 การสรุปผล 

จากกระบวนการผลิตฆ้องแบบเดิม 29 กิจกรรม หลัง

ปรับปรุงกระบวนการผลิต 3 กิจกรรม ได้แก่ 

1) กิจกรรมการวัดขนาดเส้นรอบวงแผ่นเหล็กส่วนหน้า 

2) การวัดขนาดแผ่นเหล็กส่วนขอบฆ้อง และ 

3) การตัดแผ่นเหล็กส่วนขอบฆ้อง 

จากการปรับปรุงวิธีการทำงานในกระบวนการผลิตฆ้อง

สามารถสรุปผลได้ดังแสดงในตารางที่ 9 เมื่อเปรียบเทียบเวลา

ในการทำงานก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุงพบว่า ขั้นตอนการ

วัดขนาดเส้นรอบวงฆ้องลดลงจาก 303 วินาที เหลือ 0 วินาที 

คิดเป็นร้อยละ 100 ขั้นตอนการวัดขนาดแผ่นเหล็กส่วนขอบ

ฆ้องลดลงจาก 482 วินาที เหลือ 204 วินาที คิดเป็นร้อยละ 

57.68 และขั้นตอนการตัดแผ่นเหล็กส่วนขอบฆ้องลดลงจาก 

1,200 วินาที เหลือ 619 วินาที คิดเป็นร้อยละ 48.42 หรือ

สามารถมองในภาพรวมของกระบวนการผลิตฆ้อง 3 ขั้นตอน 

ลดลงจาก 1,985 วินาที เหลือ 1,162 วินาที ลดลง 823 วินาที 

หรือ 13.72 นาที คิดเป็นร้อยละ 41.46 

จากการปรับปรุงวิธีการทำงานในกระบวนการผลิตฆ้อง 9 

จูม พบว่า การปรับปรุงวิธีการทำงานแบบใหม่ไม่เพียงแต่ลด

เวลาในกระบวนการผลิต แต่ย ังลดความสูญเปล่าในการ

เคลื ่อนไหวที่มากเกินไป การทำงานที ่มีขั ้นตอนมากเกินไป 

พนักงานใช้แรงงานน้อยลงแต่ได้ผลลัพธ์ของงานเหมือนเดิม 

5.2 ข้อเสนอแนะ 

1) การปรับปรุงกระบวนการผลิตฆ้อง 9 จ ูม ย ังมี

ขั ้นตอนการทำงานที ่น่าสนใจ เช่น การตีจูม เป็น

ขั้นตอนที่มีเสียงดังในการทำงานมาก อาจส่งผลต่อ

ตารางที่ 9 ผลการเปรียบเทียบก่อนและหลังปรับปรุงการทำงาน 

 

ขั้นตอน 

ก่อน

ปรับปรุง 

(วินาที) 

หลัง

ปรับปรุง 

(วินาที) 

ลดลง 

(วินาที) 

1.การวัดขนาดเส้น 

รอบวงฆ้อง 

303 0 303 

2.การวัดขนาดแผ่นเหล็ก

ส่วนขอบฆ้อง 

482 204 278 

3.การตัดแผ่นเหล็กส ่วน

ขอบฆ้อง 

1,200 619 581 

เวลารวม 1,985 823 1,162 
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ประสาทการรับรู้ทางหูของพนักงาน อาจมีการสร้าง

เครื่องมือที่ช่วยในกระบวนการนี้เพื่อลดความเสี่ยง

และสร้างความปลอดภัยแก่พนักงานให้มากขึ้นและ

ปรับปรุงวิธีการทำงานในกระบวนการผลิตฆ้องให้มี

ประสิทธิภาพเพิ่มข้ึนได้ 

2) จากการออกแบบโต๊ะรองรับน้ำหนักแผ่นเหล็กพบว่า 

โต๊ะยังมีความสูงที่ต่ำเกินไป พนักงานยังคงต้องก้ม

ขณะปฏิบัติงาน ดังนั้นควรพิจารณาออกแบบให้โต๊ะ

มีความสูงมากกว่าเดิม 

กิตติกรรมประกาศ 

ขอขอบพระคุณ ชุมชนถิ่นฐานทำฆ้องบา้นคอนสาย อำเภอ

พิบูลมังสาหาร จังหวัดอุบลราชธานี ที ่ให้ความอนุเคราะห์

ข้อมูลในการดำเนินงานวิจัย และขอขอบพระคุณมหาวิทยาลัย

ราชภัฏอุบลราชธานีที่สนับสนุนงบประมาณในการดำเนินงาน
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