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บทคัดย่อ 
งานวิจัยฉบับนี ้มีวัตถุประสงค์เพื่อลดความสูญเปล่าเพื ่อ เพิ ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตไม้กวาดทางมะพร้าว เริ ่มจากแผนภูมิ

กระบวนการไหล (flow process chart) เวลาที่ใช้ในแต่ละขั ้นตอนกับระยะทางที่ใช้ในการเคลื ่อนที่  พบว่ากระบวนการผลิตทั ้งหมด 29 
ขั้นตอน นำมาสู่แผนภูมิ why-why แสดงความสัมพันธ์ระหว่างปัญหากับสาเหตุทั ้งหมดที่เป็นไปได้รวมไปถึงวิเคราะห์ความสูญเปล่า  (7 
wastes) พบว่ามีปัญหาจากข้ันตอนการทำงานมากเกินไป วิธีการทำงานซับซ้อน และมีความเสี่ยงในการเกิดอุบัติเหตุจากวิธีการทำงาน ผู้ศึกษา
ออกแบบอุปกรณ์จับยึด (jig/fixture) มาประยุกต์ใช้ในการทำงานหลังปรับปรุง โดยออกแบบอุปกรณ์จับยึดเพื ่อคัดแยกขนาดและตัด
ทางมะพร้าวให้ได้ขนาดความยาว 40 และ 50 เซนติเมตรตามลำดับ อุปกรณ์ช่วยลดความสูญเปล่าในขั้นตอนการทำงานมากเกินไป การ
ออกแบบอุปกรณ์จับยึดและช่วยให้พนักงานทำงานสะดวก รวดเร็ว ใช้เวลาน้อย ในขณะที่ได้ปริมาณของงานมากข้ึนกว่าเดิม  ผลลัพธ์ที่ได้จาก
อุปกรณ์จับยึดยังลดกิจกรรมการตัดปลายไม้กวาดทางมะพร้าวออกจากกระบวนการผลิต นอกจากน้ีอุปกรณ์จับยึดที่ออกแบบมาถูกนำมาใช้งาน
ในกิจกรรมเลื่อยตัดโคนเพื่อป้องกันการเกิดอุบัติเหตุจากใบเลื่อย ผลลัพธ์ที่ได้หลังจากปรับป รุงวิธีการทำงานพบว่า ในขั้นตอนการตัดลวด 
สามารถลดพนักงานจาก 2 คนเหลือ 1 คน ลดของเสียจากเศษลวด และรอบเวลาในการผลิตลดลงจาก 46 นาที/ด้าม เหลือ 40 นาที/ด้าม คิด
เป็นร้อยละ 13.04 

คำสำคัญ 
ไม้กวาด  ความสูญเปล่า  ประสิทธิภาพ  อุปกรณ์จับยึด  กำลังการผลิต 

  

วารสารวิชาการ วิศวกรรมศาสตร์ ม.อบ.    ปีที่ 13  ฉบับที่ 1 141



 วารสารวิชาการ วศิวกรรมศาสตร์ ม.อบ.    ปีที่ 13  ฉบับที่ 1   142 

Abstract 
This research is to reduce waste production in the broom making process in order to increase the efficiency of the 

production process: a case study of community enterprise Bung Wai, in Ubon Ratchathani. Starting from the flow process 
chart, the time spent in each step and the distance used to move the production has a total of 29 steps which brought 
to the why-why chart showing the relationship between all possible problems and causes, including 7 wastes. We found 
that there were too many problems from the work process complicated work methods and there is a risk of accidents 
from work methods designers study the jig/fixture to be used in the work after improvement. By designing the clamping 
tool for use in separating the size of the coconut maw to be 40 and 50 cm in length respectively. The device helps to 
reduce waste in the work process too much. The gripping device design helps employees work faster, less time-consuming 
while getting more work. The results from the clamping device also reduce the activity of cutting the broom from the 
production process. In addition, the jigs designed to be used in sawing activities was used to prevent accidents from saw 
blades. The results showed that in the process of cutting the wire able to reduce staff from 2 people to 1 person, reduce 
waste from wire scraps and cycle time reduced from 46 minutes / shaft to 40 minutes / shaft, representing 13.04%. 

Keywords 
broom; waste; efficiency; jig fixture; productivity 

 

1. บทนำ 
วิสาหกิจชุมชนเป็นกิจการของชุมชนเกี ่ยวกับการผลิต

สินค้าและบริการที่ดำเนินการโดยคณะบุคคลที่มีความผูกพัน
กัน มีวิถีชีวิตร่วมกันและรวมตัวกันประกอบกิจการ เพื่อสร้าง
รายได้และเพื ่อการพึ ่งพาตนเองของครอบครัวชุมชนและ
ระหว่างชุมชน โดยวิสาหกิจชุมชนบ้านบุ่งหวาย ตำบลบุ่งหวาย 
อำเภอวารินชำราบ จังหวัดอุบลราชธานี ถือเป็นวิสาหกิจชุมชน
ท่ีมีความเข้มแข็ง เป็นหนึ่งในหมู่บ้าน OTOP เพื่อการท่องเท่ียว
จังหวัดอุบลราชธานี มีความสวยงามหลากหลายของฝีมือ
ทางด้านหัตถกรรม ท่ีต้ังของหมู่บ้านเป็นบริเวณหนองน้ำท่ีมีต้น
หวายอยู่เป็นจำนวนมาก จึงเป็นท่ีมาของชื ่อบ้านบุ่งหวาย 
ชาวบ้านมีความเป็นอยู่เรียบง่าย ทำอาชีพเกษตรกรรมเป็นส่วน
ใหญ่ มีอาชีพเสริมในด้านหัตถกรรมต่าง ๆ เช่น การทำไม้กวาด
ทางมะพร้าว ไม้กวาดหยากไย่ เฟอร์นิเจอร์งานไม้ไผ่ นาผัก
แขยง เป็นต้น วิถีชีวิตคนบุ่งหวายในวันนี้เน้นการเป็นหมู่บ้าน
เศรษฐกิจพอเพียง ด้วยวิถีพื้นบ้านที่ถือปฏิบัติ สืบทอดกันมา
ยาวนาน ทั้งยังถือปฏิบัติตามฮีต 12 คลอง 14 (ฮีตสิบสอง มา 

จากคำ 2 คำ คือ “ฮีต” กับ “สิบสอง” ฮีตมาจากคำว่า จารีต 
หมายถึงสิ่งที่ปฏิบัติสืบต่อกันมาจนกลายเป็นประเพณีที่ดีงาม
ชาวอีสาน เรียกว่า จาฮีต หรือ ฮีตสิบสองในหนึ่งปี คลองสิบสี่ 
หมายถึง ครองธรรม 14 อย่าง เป็นกรอบหรือแนวทางที่ใช้
ปฏิบัติระหว่างกัน ของผู้ปกครองกับผู ้ใต้ปกครอง พระสงฆ์ 
และระหว่างบุคคลทั ่วไป เพ ื ่อความสงบสุ ขร ่มเย ็นของ 
บ้านเมือง) ปัจจุบัน ไม้กวาดทางมะพร้าว เป็นสินค้าที่ได้รับ
ความนิยมเป็นอย่างมากในวิสาหกิจชุมชนบ้านบุ่งหวาย มี 3 
ขนาด ได ้แก ่  8 ล ูก 12 ล ูก และ 14 ล ูก (ล ูก หมายถึง 
ทางมะพร้าวแห้งจำนวน 25 เส้นมามัดรวมกัน) การทำไม้กวาด
ทางมะพร้าวอาศัยความชำนาญของชาวบ้านท้องถิ ่นในการ
ผลิต โดยในแต่ละข้ันตอนต้องอาศัยความชำนาญท่ีแตกต่างกัน
ในแต่ละกิจกรรม และในปี 2560 ท่ีผ่านมาพบว่ากำลังการผลิต
ไม้กวาดไม่เพียงพอต่อความต้องการของลูกค้า จากการลงพื้นท่ี
สำรวจข้อมูลพื้นฐาน พบว่ามีข้ันตอนการทำงานท้ังสิ้นประมาณ 
29 ขั้นตอน มีวิธีการผลิตโดยใช้ภูมิปัญญาแบบดั้งเดิม ตั้งแต่ 
ว ิธ ีการเหลาด้ามไม ้ไผ ่ การเจาะรูด ้ามไม้ไผ ่ การคัดแยก 
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ทางมะพร้าว การฉีกสายรัดพลาสติก การทำสลักหัวด้ามไม้
กวาด มีข้ันตอนท่ีค่อนข้างยุ่งยาก ใช้เวลาในการทำงานมากเกิน
ความจำเป็น เกิดความสูญเปล่าในการทำงาน 

จากที่กล่าวมาข้างต้นพบว่า การทำไม้กวาดทางมะพร้าว 
ดังแสดงรูปที ่ 1 เป็นอาชีพเสริมที่สร้างรายได้ให้แก่ชุมชน 
นอกจากการทำนาปีซึ ่งเป็นอาชีพหลักของชาวบ้าน บ้านบุ่ง
หวาย ตำบลบุ่งหวาย อำเภอวารินชำราบ จังหวัดอุบลราชธานี
ปีละหลายแสนบาท เป็นภูมิปัญญาที่ได้รับการถ่ายทอดกันมา
จากรุ่นสู่รุ่น ไม้กวาดทางมะพร้าวเป็นสินค้าท่ีมีความคงทน มีไว้
ประจำอาคาร บ้านเรือน สถานท่ีต่าง ๆ เพื่อใช้ทำความสะอาด 
การศึกษารูปแบบกระบวนการผลิตไม้กวาดทางมะพร้าว เพื่อ
หาแนวทางในการปรับปรุงวิธีการทำงานในกระบวนการผลิต
เพิ ่มประสิทธิภาพในการทำงาน ลดรอบเวลาการผลิต สร้าง
รายได้ให้แก่ชาวบ้านในชุมชนให้มากขึ้น ปรับปรุงวิธีการทำงาน
ให้ดีข้ึนกว่าเดิม จึงเป็นสาเหตุสำคัญที่คณะผู้วิจัยให้ความสำคัญ
ในการวิจัยครั ้งนี ้ รวมไปถึงการพัฒนาวิสาหกิจชุมชนเพื่อ
อน ุร ักษ ์อาช ีพ ว ิถ ีช ีว ิตร ่วมก ันและรวมต ัวก ันประกอบ
กิจการ เพื่อสร้างรายได้และเพื่อการพึ่งพาตนเองของครอบครัว 

ชุมชนและระหว่างชุมชนคงไว้ซึ่งปราชญ์ชาวบ้านเพื่ออนุรักษ์
ภูมิปัญญาไทยให้คงอยู่ 

2. ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวข้อง 
2.1 ความสูญเปล่า 7 ประการ (7 wastes)  

ในกระบวนการผลิตมีความสูญเปล่าเกิดขึ้นมากมาย เป็น
เหต ุ ให ้ต ้นท ุนการผล ิตส ูงเก ินความจำเป ็น รวมไปถึง
ประสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการผลิตต่ำใช้เวลา
ในการผลิตนาน สินค้าคุณภาพต่ำ ดังนั ้นเพื ่อพัฒนาวิธีการ
ทำงานให้ดีขึ้นจึงมีความจำเป็นอย่างยิ ่งที่จะต้องเรียนรู ้ว่ามี
ความสูญเปล่าใดบ้างอยู่ในกระบวนการผลิตและจะทำอย่างไร
เพื่อที่จะขจัดความสูญเปล่าเหล่านั้นให้หมดไปแนวคิดหนึ่งท่ี
ค ิดค้นโดย Mr.Shigeo Shingo และ Mr.Taiichi Ohno คือ 
ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota production system: 
TPS) โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อขจัดความสูญเปล่า 7 ประการ [1] 
ได้แก่ 

1) ความสูญเปล่าจากการผลิตมากเกินไป 
2) ความสูญเปล่าจากการเก็บวัสดุคงคลัง 
3) ความสูญเปล่าจากการขนส่ง 
4) ความสูญเปล่าจากการเคลื่อนไหวมากเกินไป 
5) ความสูญเปล่าจากกระบวนการผลิต 
6) ความสูญเปล่าจากการรอคอย 
7) ความสูญเปล่าจากการผลิตของเสีย 

ความสูญเปล่าเป็นกิจกรรมที่เพิ่มต้นทุน แต่ไม่เพิ่มคุณค่า
ของสินค้าหรือบริการให้แก่ลูกค้า การค้นหาความสูญเปล่าใน
วิธีการทำงาน ให้เริ่มต้นจากคำถามว่า “ทำไม” อย่างน้อย 5 
ครั้งในทุก ๆ กระบวนการทำงานที่ลงไปตรวจสอบ เป็นทฤษฎี 
5W 1H เพื่อค้นหาสาเหตุรากเหง้าของปัญหาที่แท้จริง การนำ 
เทคนิค ECRS [2] มาช่วยลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลติ
เพื ่อให้การดำเน ินงานหรือการปฏิบ ัต ิงานเป็นไปอย่างมี
ประสิทธิภาพ โดยหลักการ ECRS ประกอบด้วย 

 
รูปท่ี 1 ไม้กวาดทางมะพร้าว 
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1) การกำจัด (eliminate) เป็นการกำจัดความสูญเปล่า
ท่ีไม่จำเป็น หรือไม่มีประโยชน์ท้ัง 7 ประการออกไป 
ได้แก่ การผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคลื่อนท่ี 
การทำงานท่ีไม่เกิดประโยชน์ การมีสินค้าคงคลังมาก
เกินไป การเคลื่อนไหวท่ีไม่จำเป็น และของเสีย 

2) การรวมกัน (combine) เป็นการลดขั ้นตอนของ
กระบวนการทำงานที่ไม่จำเป็นลง เช่น จากเดิมมี 7 
ขั้นตอน หลังจากปรับปรุงลดเหลือ 5 ขั้นตอน เป็น
วิธีการที่ช่วยประหยัดเวลา ลดขั้นตอนการทำงานท่ี
ซ้ำซ้อน ช่วยให้รอบเวลาในการผลิตเร็วขึ ้น ลดการ
เคลื่อนท่ีระหว่างข้ันตอนการทำงาน 

3) การจัดเรียงใหม่ (rearrange) หากพบว่าข้ันตอนหรือ
วิธีการทำงานแบบเดิม มีความสูญเปล่าเกิดขึ้น เช่น 
เกิดระยะทางในการเคลื่อนที่ระหว่างสถานีงานมาก
เกินไป หรือการจัดวางตำแหน่งอุปกรณ์ปฏิบัติงานไม่
เหมาะสม อาจต้องมีการจัดเรียงลำดับงานใหม่ หรือ
มีการเคลื่อนย้ายจุดวางเครื่องมืออุปกรณ์ เพื่อให้ลด
ระยะทางการเคลื่อนที่หรือลดการเคลื่อนไหวของผู้
ปฏิบัติลง  

4) การทำให้ง่าย (simplify) เป็นการปรับปรุงวิธีการ
ทำงานให้เกิดความสะดวกต่อผู้ปฏิบัติงานให้มากข้ึน
กว่าเดิม อาจเป็นการปรับเปลี่ยนวิธีการทำงาน หรือ
สร้างอุปกรณ์เครื่องมือ jig/fixture เพื่อช่วยให้การ
ทำงานง่ายและสะดวกรวดเร็วมากยิ่งข้ึน 

จากที ่กล่าวมาข้างต้นพบว่าเทคนิค ECRS มีล ักษณะ
คล้ายคลึงกับหลัก Kaizen คือมีเป้าหมายเพื่อลดความสูญเปล่า
ในกระบวนการทำงาน กำจัดงานท่ีไม่เกิดประโยชน์และไม่สร้าง
คุณค่าให้แก่ผลิตภัณฑ์หรือบริการที่ต้องการส่งมอบให้ลูกค้า ท้ัง
ลูกค้าภายในและลูกค้าภายนอก เป็นหลักการท่ีนำมาใช้บริหาร
จัดการอย่างมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล ปรับปรุงวิธีการ
ทำงานและสภาพแวดล้อมในการทำงานให้ดีขึ้นและต้องมีการ
ปรับปรุงอย่างต่อเนื่องเพื่อให้มีการทำงานมีประสิทธิภาพสูงสุด 

2.2 เครื่องมือช่วยในการจับยึด (Jig and fixture) 
Jig และ fixture [3] หมายถึง อุปกรณ์ช่วยในการจับยึด

และอุปกรณ์กำหนดตำแหน่ง เป็นการใช้อุปกรณ์ที่ออกแบบ
เพื่อการทำงานใดงานหนึ่งโดยเฉพาะ ในการจับยึดชิ้นงาน หรือ 
ช่วยกำหนดตำแหน่งของชิ้นงานในการทำงานนั้น ๆ ให้คงท่ี 
เที่ยงตรง ทุกครั้งที่ทำงาน เป็นวิธีการที่ช่วยให้สามารถทำงาน
ได ้สะดวก รวดเร ็ว และได ้ค ุณภาพ อ ันจะนำมาส ู ่การ
ประหยัดเวลา และลดต้นทุนในการผลิต โดยแบ่งออกเป็น jig 
คือ อุปกรณ์กำหนดตำแหน่งการทำงานของชิ ้นงาน เช่น 
ตำแหน่งการเจาะ ตำแหน่งการเดินมีด ตำแหน่งการประกอบ
ชิ้นส่วน เป็นต้น ส่วน fixture คือ อุปกรณ์ที่ออกแบบมาเพื่อ
รองรับการทำงานซ้ำ ๆ บนชิ้นงานแบบเดียวกัน 

2.3 หลักการต้ังคำถาม Why-why analysis 
การว ิเคราะห์ why-why analysis [4] เป ็นการค้นหา

สาเหตุของปัญหา เพื่อป้องกันการเกิดซ้ำของปัญหาเดิม หาก
ปัญหาเดิมเกิดซ้ำ แสดงว่าการวิเคราะห์นั้นมาผิดทาง หรือ อาจ
มีบางสาเหตุตกหล่นไป อาจต้องทำการวิเคราะห์ใหม่ why-
why analysis เป็นเครื่องมือที่มีประสิทธิภาพ มีขั้นตอนอย่าง
เป็นระบบ โดยการต้ังคำถามว่า “ทำไม” ไปเรื่อย ๆ จนกระทั่ง
ได้ปัจจัยที่เป็นต้นตอของปัญหา ทั้งนี้ขึ้นอยู่กับสภาพปัญหาท่ี
ทำการวิเคราะห์โดยหลักการวิเคราะห์ why-why analysis ดัง
แสดงในรูปท่ี 2 

2.4 งานวิจัยที่เก่ียวข้อง 
สำหรับงานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับการลดความสูญเปล่าและ

เพิ่มประสิทธิภาพ ที่นำมาประยุกต์ใช้ในกระบวนการผลิตของ
ผลิตภัณฑ์ชุมชนในท้องถ่ิน เช่น การปรับปรุงประสิทธิภาพเพื่อ
ลดความสูญเปล่าในการผลิตเครื่องปั้นดินเผา [5] เนื่องจากการ
เผาใช้อุณหภูมิสูงทำให้เกิดการแตกร้าวของครก การออกแบบ
วิธีการผึ่งลมของครกเพื่อลดความชื้นก่อนนำเข้าเตาเผา ทำให้
ลดของเสียท่ีเกิดจากการเผาได้ประมาณร้อยละ 10 จากจำนวน
ครกทั้งหมดที่เข้าเตาเผา หรือในกรณีการศึกษาแนวทางการ
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แก้ปัญหาหวดนึ่งข้าวเหนียวอัตโนมัติของชุมชนจักสานบ้าน
หนองขอน [6] เป็นการสร้างอุปกรณ์/เครื ่องมือเพื ่อช ่วย
ปรับปรุงวิธีการทำงานให้ดีข้ึน รวมไปถึงการจัดสมดุลสายผลิต
เพื ่อให้กระบวนการผลิตมีความต่อเนื ่อง สร้างความชำนาญ
ให้แก่พนักงานในแต่ละขั้นตอนการผลิต เพิ่มกำลังการผลิตให้
มากข้ึนกว่าเดิม สร้างรายได้ให้ชุมชนในท้องถ่ินเพิ่มมากข้ึนจาก
ยอดขายท่ีเพิ่มมากข้ึนตามลำดับ 

สัญลักษณ์ บุญอินทร์ และศีขรินทร์ ส ุขโต [7] ศึกษา
เกี่ยวกับอุตสาหกรรมสิ่งทอ ซึ่งถูกจัดให้อยู่ในกลุ่มอุตสาหกรรม
ที ่ม ีต้นทุนโลจิสติกส์ส ูง การศึกษาเรื ่องการเพิ ่มผลิตภาพ
แรงงานในกิจกรรมคลังสินค้า โดยใช้เทคนิคการปรับปรุงการ
ทำงาน (ECRS) และการจ ัดสมด ุลงาน (operation line 
balancing) กรณ ี ศ ึ กษา คล ั งส ิ นค ้ า อ ั ต โนม ั ต ิ  ( AS/RS) 
อุตสาหกรรมแหอวน มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาสภาพปัญหาใน
คลังสินค้า และเพื่อเสนอแนวทางการปรับปรุงกระบวนการ 
โดยมุ่งเน้นการปรับปรุงกระบวนการ เพื่อลดเวลานำ และเพิ่ม
ประสิทธิภาพของแรงงานในกิจกรรมคลังสินค้า โดยนำแผนภูมิ
ก ระบวนการ ไหล  ( flow Process chart), แผนภ ู ม ิ คน -
เครื่องจักร (man-machine chart) และเทคนิคการตั้งคำถาม 
เพื่อวิเคราะห์ปัญหา โดยใช้เทคนิคการปรับปรุงงาน (ECRS) 
และเทคนิคการจัดสมดุลสายการผลิต (production line 
balancing) เพ ื ่อปร ับปรุงกระบวนการ จากผลการศึกษา 
สามารถพัฒนารูปแบบของกิจกรรมคลังสินค้าขาออก สามารถ

ลดเวลานำร้อยละ 43.21 ลดจำนวนพนักงานร้อยละ 42.85 
และสามารถเพิ่มอัตราผลิตภาพแรงงานร้อยละ 82.72 

ส ุภาภรณ์ ส ุวรรณรังส ี และเดชา พวงดาวเร ือง [ 8] 
บทความนี้นำเสนอการปรับปรุงกระบวนการผลิตข้าวกล้องงอก
ในกลุ่มเกษตรกรบ้านจาปา จังหวัดสกลนคร เพื่อลดความสูญ
เปล่าในกระบวนการผลิตและแสวงหาวิธ ีการปรับปร ุง ท่ี
เหมาะสม จากการศึกษาโดยการประยุกต์การศึกษางาน พบว่า
กระบวนการผลิตข้าวกล้องงอกมีสถานีงานอยู่ห่างกันมาก
เกินไป งานวิจัยนี้จึงได้เสนอการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดย
อาศัยหล ักการ ECRS เพื่อขจ ัดกระบวนการที ่ ไม ่จำเป็น 
หลังจากการแก้ไขปรับปรุงด้วยวิธีการท่ีนำเสนอพบว่า 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
วัตถุประสงค์เพื ่อนำความรู ้ทางด้านวิศวกรรมอุตสาหการมา
ประยุกต์ใช้จริง เพื่อช่วยในการลดต้นทุนด้านเวลาและแรงงาน
ให้กับผู้ประกอบการ โดยโรงงานกรณีศึกษาในงานวิจัยนี้ เป็น
โรงงานขนาดย่อมในจังหวัดอุบลราชธานีซึ่งมีผลิตภัณฑ์หลักคือ
จักรยาน และใช้แรงงานคนในการประกอบเป็นหลัก หลังจาก
ศึกษาข้ันตอนการทำงานในปัจจุบันแล้วพบว่า การประกอบยัง
เป็นไปด้วยความล่าช้าและมีการรอคอยของพนักงานซึ่งเป็น
การเสียเวลาไปโดยเปล่าประโยชน์ ในงานวิจั ยนี ้จ ึงได้นำ
เครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการต่าง ๆ เช่น การศึกษางาน  
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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
ประกอบจักรยานได้เร็วข้ึนร้อยละ 28.91 

จรวยพร แสนทวีสุข และคณะ [10] ได้แก้ปัญหาการผลิต
และปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตกลุ่มอาชีพไม้ตีพริก อำเภอ
สิรินธร จังหวัดอุบลราชธานี พบว่าในระหว่างกระบวนการผลิต
มีขั ้นตอนการทำงานที่ซ ้ำซ้อน ขาดเครื ่องมือที ่ช่วยในการ
ปฏิบัติงาน มีกิจกรรมการเคลื่อนไหวและมีระยะทางในการ

เคลื่อนท่ีมากเกินไป เกิดความเมื่อยล้าแก่พนักงานระหว่างการ
ปฏิบัติงาน มีรอบเวลาการผลิตมาก จึงได้นำเครื ่องมือทาง
ว ิศวกรรมอุตสาหการเข้ามาช่วยในการแก้ปัญหา ได้แก่ 
การศึกษางาน แผนภูมิกระบวนการไหล แผนผังก้างปลา การ
ออกแบบเครื่องมือ เทคนิค ECRS เป็นต้น จากงานวิจัยข้างต้น
พบว่า เป็นการนำเครื ่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการเข้ามา
ประยุกต์ใช้เพื่อการปรับปรุงกระบวนการทำงาน ลดขั้นตอน
และกำจัดความสูญเปล่า เพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิต 

3. วิธีการดำเนินงาน 

3.1 ศึกษาสภาพปัจจุบัน 
จากชุมชนกรณีศึกษา กลุ่มวิสาหกิจชุมชนบ้านบุ่งหวาย 

ตั ้งอยู ่เลขที่ 93 หมู่ 8 ตำบลบุ่งหวาย อำเภอวารินชำราบ 

 
 

 

รูปท่ี 3 ผังกระบวนการผลิตไม้กวาดทางมะพร้าว 
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จังหวัดอุบลราชธานี 34190 เริ ่มก่อตั ้งเมื ่อ ปี พ.ศ. 2542 
ประธานกลุ่มวิสาหกิจชุมชนบ้านบุ่งหวาย คือ นางนารี โทน
ไทย ในนามกลุ่มวิสาหกิจชุมชนบ้านบุ่งหวายและดำเนินกิจการ
ต่อเนื ่องมาจนถึงปัจจุบัน ซึ ่งปัจจุบันทำการผลิตไม้กวาด
ทางมะพร้าวมีกระบวนการผลิตทั้งหมด 29 ขั้นตอน ดังแสดง
ในตารางท ี ่  1  และแสดงผ ังกระบวนการผล ิตไม ้กวาด
ทางมะพร้าวในรูปท่ี 3 

3.2 วิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 
3.2.1 การแยกขนาดทางมะพร้าว 
ผลการบันทึกแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตจาก

ทั ้งหมด.29 ขั ้นตอน รวมระยะทางทั้งหมด 51 เมตร และ
ระยะเวลารวม 46 นาที 

 

 
จากการศึกษากระบวนการผลิตและวิธีการทำงานของ

พนักงานพบกิจกรรมท่ีมีข้ันตอนการทำงานมากเกินไป มีวิธีการ
ทำงานซับซ้อนและใช้เวลาในการทำงานนาน นำกิจกรรม
เหล่านั้นมาวิเคราะห์ผ่านแผนภูมิ why-why chart ดังนี้ 

จากร ูปท ี ่  4 พบว ่าว ิธ ีการทำงานของพน ักงานใช้
ประสบการณ์และชำนาญในการทำงาน โดยอาศัยการประมาณ 
ทำให้เกิดขนาดไม่ได้มาตรฐานตามกำหนด ดังแสดงในรูปท่ี 5 

การเลื่อยโคนทางมะพร้าวก่อนปรับปรุง ในรูปที่ 6 แสดง
การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาพบว่ามีความเสี่ยงต่อการเกิด
อุบัติเหตุสูงเนื่องจากลักษณะการทำงานไม่เหมาะสม ออกแบบ
วิธีการทำงานไม่ดี ชาวบ้านอาศัยความเคยชินในการทำงาน ใช้
มือข้างซ้ายจับยึดคอด้ามไม้กวาดและใช้มือขวาถือเลื ่อย วาง
เลื ่อยไว้ใกล้ระยะมือซ้ายเพื่อให้การตัดโคนทางมะพร้าวได้
สะดวก เกิดความเสี่ยงในการเกิดอุบัติเหตุบ่อยครั้ง ดังแสดงใ 
รูปท่ี 7 

ในกิจกรรมการตัดลวดรูปที่ 8 แสดงการวิเคราะห์สาเหตุ
ของปัญหาพบว่ามีของเสียคือเศษลวดท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ
ผลิต และชาวบ้านต้องใช้แรงงาน 2 คน โดยคนหนึ่งทำหนา้ท่ี
ขยับเส้นลวดและจับวางให้ได้ความยาวท่ีต้องการโดยอาศัยการ
ประมาณ ส่วนอีกคนทำหน้าท่ีคอยกดใบมีดให้ลงไปตัดเส้นลวด 
พบว่า การกะประมาณความยาวของลวดทำให้เกิดของเสีย ดัง
แสดงในรูปท่ี 9  

ตารางท่ี 1 ผลการบันทึกแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต 
สัญลักษณ์ ชื่อเรียก จำนวนขั้นตอน 

 
การปฏิบัติการ 
(Operation) 

13 

 

การเคลื่อนย้าย 
(Transportation) 

14 

 

การตรวจสอบ 
(Inspection) 

1 

 
การรอคอย 
(Delay) 

0 

 

การเก็บรักษา 
(Storage) 

1 

รวมขั้นตอนท้ังสิ้น 29 
                              

 

 
รูปท่ี 4 why-why chart การแยกขนาดทางมะพร้าว 
                              

                   

 

                     

 

              

 
             /        

 

 
รูปท่ี 5 การแยกขนาดทางมะพร้าวก่อนปรับปรุง 
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จากทั้ง 3 กิจกรรม พบว่า ปัญหาส่วนใหญ่เกิดจากวิธีการ

ทำงานที ่ทำตามกันมาตามความเคยชินและประสบการณ์ 
วิธีการทำงานยุ่งยาก ซ้ำซ้อน ใช้แรงงานในการทำงานมาก เกิด
การเคลื่อนไหวของร่างกายในการทำงานมากเกินไป พนักงาน
เกิดความเมื่อยล้าจากการทำงาน วิธีการทำงานแบบเดิมล้วน
เป็นความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต ดังนั ้นสามารถสรุป
ขั้นตอนที่มีปัญหาดังกล่าวเพื่อนำไปปรับปรุงแก้ไข 3 กิจกรรม
ได้แก่ 1. การแยกขนาดทางมะพร้าว 2. การเลื่อนตัดโคนไม้
กวาด และ 3. การตัดลวด ดังแสดงในตารางที่ 2 

3.3 ออกแบบวิธีการปรับปรุง 
ผู้ศึกษาออกแบบเครื ่องมือ/อุปกรณ์ในกระบวนการคัด

แยกไม้กวาดทางมะพร้าวตามขนาดที่กำหนด คือ ขนาดความ

 
รูปท่ี 6 why-why chart กิจกรรมเลื่อยโคนทางมะพร้าว 
                              

                           

                           

 

                         

                         

 
รูปท่ี 7 การเลื่อยโคนทางมะพร้าว 
                              

 
 

รูปท่ี 8 why-why chart เกิดของเสียในกิจกรรมตัดลวด 
                              

              

                           

 

            

 
             /           

 
รูปท่ี 9 การตัดลวด 
                              

ตารางท่ี 2 สรุปกิจกรรมและสาเหตุของปัญหา 
ชื่อกิจกรรม สาเหตุของปัญหา มาตรการแก้ไข 

ข ั ้นตอนการแยก
ขนาดทางมะพร้าว 

ขั้นตอนการทำงาน
มากเกินไป เพราะ
ไม่ม ีการออกแบบ
ก า ร ท ำ ง า น ที่
เหมาะสม 

ส ร ้ า ง เ ค ร ื ่ อ ง ม ื อ /
อ ุ ป ก ร ณ ์  จ ั บ ยึ ด
( jig/fixture)  ท ี ่ ช ่ ว ย
สร ้างว ิธ ีการทำงาน
มาตรฐาน ลดความ
สูญเปล่าในการทำงาน 

ข ั ้นตอนการเล ื ่อย
ขอบโคนไม ้กวาด
ทางมะพร้าว 

ว ิ ธ ี ก า รทำ งานมี
ความเสี่ยงเพราะใช้
ประสบการณ์การ
ทำงานแบบด้ังเดิม 

ส ร ้ า ง เ ค ร ื ่ อ ง ม ื อ /
อ ุ ป ก ร ณ ์  จ ั บ ยึ ด
( jig/fixture)  ท ี ่ ช ่ ว ย
สร ้างว ิธ ีการทำงาน
มาตรฐาน ลดความ
สูญเปล่าในการทำงาน 

ขั้นตอนการตัดลวด  วิธีการทำงานแบบ
ด ั ้ ง เ ด ิ ม ใ ช ้ ก า ร
ป ร ะม า ณกา ร ณ์  
ขาดความรู ้ในการ
ทำงาน ใช้แรงงาน 
คนในสถาน ี ง าน
มากเกินไป 

ส ร ้ า ง เ ค ร ื ่ อ ง ม ื อ /
อ ุ ป ก ร ณ ์  จ ั บ ยึ ด
( jig/fixture)  ท ี ่ ช ่ ว ย
สร ้างว ิธ ีการทำงาน
มาตรฐาน ลดความ
สูญเปล่าในการทำงาน 
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ยาวประมาณ 50 เซนติเมตร และขนาดสั ้น ม ีความยาว
ประมาณ 40 เซนติเมตร รวมถึงการใช้อุปกรณ์ในการจับยึด
ขั้นตอนการเลื่อนตัดโคนไม้กวาด เพื่อป้องกันอุบัติเหตุในการ
ทำงาน ดังแสดงในรูปท่ี 10 และ 11 จากแบบท่ีกำหนดนำมาสู่
การสร้างต้นแบบอุปกรณ์จับยึดเพื่อนำไปใช้งานจริง ดังแสดง
ในรูปท่ี 12 

จากรูปท่ี 12 แสดงต้นแบบอุปกรณ์จับยึดก้านทางมะพร้าว
เพื่อการคัดแยกความยาวตามขนาดที่กำหนด ดังแสดงในรูปท่ี 
13 นอกจากนี้อุปกรณ์จับยึดที่ออกแบบมาถูกนำไปทดลองใช้
งานในการเลื่อยตัดโคนไม้กวาดทางมะพร้าวเพื่อป้องกันการ
เกิดอุบัติเหตุจากการทำงานแบบเดิม ดังแสดงในรูปที่ 14 การ
ออกแบบวิธีการทำงานในขั้นตอนการตัดลวด ผู ้ศึกษาพบว่า

ขนาดความยาวของลวดที ่ต ้องการคือ 8 เซนติเมตร จึง
ออกแบบให้อุปกรณ์ตัดลวดมีแผ่นเหล็กกั้น ดังแสดงในรูปท่ี 15 

จากรูปที ่ 15 การออกแบบอุปกรณ์ตัดลวดช่วยให้ใช้
แรงงานในกิจกรรมนี้ลดลงจาก 2 คนเหลือ 1 คน และได้ขนาด
ของลวดตรงตามระยะท่ีกำหนด ไม่เกิดของเสียในกระบวนการ
จากวิธีการทำงานแบบเดิมท่ีใช้การกะประมาณในการตัดลวด 

4. ผลการปรับปรุง 
ผลจากการวิเคราะห์และออกแบบเครื่องมือจากการศึกษา

ข้อมูลเพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการทำงานให้
เหมาะสมท่ีสุดโดยใช้หลักการพื้นฐานคือ แผนภูมิกระบวนการ
ไหล (flow process chart) แผนภูมิ why-why chart และ
เทคนิคการปรับปรุงงาน (ECRS) มาใช้ในการศึกษา พบว่า 

 
รูปท่ี 10 ออกแบบอุปกรณ์จับยึดชิ้นงานด้านข้าง 
                              

 
รูปท่ี 11 ออกแบบอุปกรณ์จับยึดชิ้นงานด้านหน้า 
                              

 
รูปท่ี 12 ต้นแบบอุปกรณ์จับยึดชิ้นงาน 
                              

 
รูปท่ี 13 การแยกทางมะพร้าวด้วยอุปกรณ์จับยึด 
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1) รอบเวลาในการผลิตไม้กวาดทางมะพร้าวลดลงจาก
เดิม ใช้เวลา 46 นาที/ด้าม เหลือ 40 นาที/ด้าม  

2) ลดความสูญเปล่าจากขั้นตอนการทำงานมากเกินไป 
โดยสามารถตัดขั้นตอนการแยกขนาดทางมะพร้าว 
และตัดปลายทางมะพร้าว ออกจากกระบวนการ
ผลิตแบบเดิม  

3) ป้องกันการเกิดอุบัติเหตุจากการทำงานในขั้นตอน
ตัดโคนไม้กวาดทางมะพร้าว และการตัดปลายไม้
กวาดทางมะพร้าว 

4) ลดความสูญเปล่าการใช้แรงงานจากพนักงานใน
กิจกรรมการตัดลวด จาก 2 คนเหลือ 1 คน โดยยัง
ได้ขนาดความยาวลวดตามที่กำหนด จากข้อมูลท่ี
กล่าวมาข้างต้น แสดงการเปรียบเทียบผลลัพธ์ก่อน

และหล ังปร ับปร ุงว ิธ ีการทำงาน ด ังแสดงใน       
ตารางที่ 3 

5. สรุปผลและข้อเสนอแนะ 
5.1 สรุปผล 

จากกระบวนการผลิตไม้กวาดทางมะพร้าวแบบเดิม 29 
กิจกรรม หลังปรับปรุงกระบวนการผลิต 3 กิจกรรม ได้แก่ 

1) กิจกรรมการแยกขนาดทางมะพร้าว  
2) กิจกรรมการเลื่อยตัดโคนไม้กวาดทางมะพร้าว 
3) กิจกรรมการตัดลวด 

จากการปรับปรุงวิธ ีการทำงานในกระบวนการผลิตไม้
กวาดทางมะพร้าวสามารถสรุปผลได้ดังนี้ ในกิจกรรมที่ 1 การ
ตัดลวด เมื ่อนำวิธีการทำงานแบบใหม่ลงไปปรับใช้ในสถาน
ประกอบจริงพบว่า หลังจากปรับปรุงอุปกรณ์ตัดลวดโดยเพิ่ม
จุดกำหนดระยะให้สามารถตัดลวดได้ระยะตามที่กำหนดคือ 8 
เซนติเมตร ช่วยให้วิธีการทำงานของพนักงานง่ายขึ ้น โดย
สามารถลดจำนวนแรงงานจาก 2 คน เหลือ 1 คน และได้ขนาด
ของลวดท่ีตัดตามระยะความยาวท่ีต้องการ ลดของเสียจากเศษ
ลวดที่ตัดไม่ได้ขนาดจากการกะประมาณของพนักงานด้วย
วิธีการทำงานแบบเดิม กิจกรรมที่ 2 การแยกทางมะพร้าว 
หล ังจากออกแบบอ ุปกรณ์จ ับย ึดลงไปปรับใช ้ในสถาน
ประกอบการพบว่า อุปกรณ์จับยึด ท่ีออกแบบมาช่วยแก้ปัญหา
กระบวนการผลิต ในขั้นตอนการแยกขนาดทางมะพร้าว และ
ข้ันตอนการเลื่อยขอบโคนไม้กวาดทางมะพร้าว โดยวิธีการแยก
 
ตารางท่ี 3 การเปรียบเทียบผลลัพธ์ก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 

รายการ ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
รอบเวลาการผลิต 

(นาที) 
46  40  

จำนวนขั้นตอนการผลิต 
(ขั้นตอน) 

29 27 

จำนวนพนักงาน (คน) 
ในกิจกรรมตัดลวด 

2 1 

                              

 
รูปท่ี 14 การเลื่อยโคนไม้กวาดด้วยอุปกรณ์จับยึด 
                              

 
รูปท่ี 15 การตัดลวด 
                              

150 วารสารวิชาการ วิศวกรรมศาสตร์ ม.อบ.    ปีที่ 13  ฉบับที่ 1



 วารสารวิชาการ วศิวกรรมศาสตร์ ม.อบ.    ปีที่ 13  ฉบับที่ 1   151 

ขนาดทางมะพร้าวแบบเดิมใช้เวลานาน ชาวบ้านต้องมานั่งหัก
ทางมะพร้าวทีละน้อย เกิดความสูญเปล่าจากวิธีการทำงานมาก
เกินไป และเกิดความเมื่อยล้าในการทำงานของพนักงาน การ
ออกแบบอุปกรณ์จับยึดช่วยให้พนักงานทำงานสะดวก รวดเร็ว 
ใช้เวลาน้อย พบว่าทางมะพร้าวที่แยกได้มีขนาดใกล้เคียงกัน
และเป็นไปตามมาตรฐานท่ีกำหนดคือ ขนาดสั้นมีความยาว 40 
เซนติเมตร และขนาดยาวมีความยาว 50 เซนติเมตร ตามลำดับ 
ลดความสูญเปล่าที ่เก ิดจากขั้นตอนการทำงานมากเกินไป 
ในขณะท่ีได้ปริมาณของงานมากข้ึนกว่าเดิม นอกจากนี้ผลลัพธ์
ที ่ได้จากอุปกรณ์จับยึดยังลดกิจกรรม การตัดปลายไม้กวาด
ทางมะพร้าว (ก่อนปรับปรุง) ออกจากกระบวนการผลิต ลด
เวลาในการทำงานขั้นตอนนี้ออกไป และในกิจกรรมสุดท้าย
กิจกรรมที่ 3 การเลื่อยขอบโคนไม้กวาดทางมะพร้าว อุปกรณ์
จับยึดที่ออกแบบมาถูกนำมาใช้งานในขั้นตอนเลื ่อยตัดโคน 
วิธีการทำงานก่อนปรับปรุงชาวบ้านมีวิธีการเลื่ อยตัดโคนที่มี
ความเสี่ยงต่อการเกิดอุบัติเหตุ และเคยเกิดอุบัติเหตุเลื่อยเฉือน
ถูกมือหลายครั้ง การออกแบบอุปกรณ์จับยึดจึงถูกนำมาใช้เพื่อ
ป้องกันการเกิดอุบัติเหตุ (preventive) 

จากการปรับปรุงวิธ ีการทำงานในกระบวนการผลิตไม้
กวาดทางมะพร้าว พบว่าสามารถลดขั้นตอนการทำงานที ่ไม่
จำเป็นออกจากกระบวนการ อุปกรณ์จับยึดช่วยให้พนักงานใช้
แรงงานน้อยลงแต่ได้ผลลัพธ์ของงานที่มีประสิทธิภาพมากกว่า
เดิม 
5.2 ข้อเสนอแนะ 

ปัจจุบันเริ่มมีการนำขยะจากขวดพลาสติกมาประยุกต์ใช้
ทำไม้กวาด ใช้งานแทนไม้กวาดทางมะพร้าว เพื่อให้เป็นมิตรต่อ
สิ่งแวดล้อม ลดขยะจากพลาสติก นอกจากนี้ยังมีราคาสูงกว่าไม้
กวาดทางมะพร้าว อาจเป็นแนวทางเสริมให้ชาวบ้านวิสาหกิจ
ชุมชนบุ่งหวายพัฒนาต่อยอดเพื่อเป็นช่องทางเพิ่มรายได้ให้แก่
ครอบครัว ชุมชนต่อไปในอนาคต 

กิตติกรรมประกาศ 
ขอขอบพระคุณ วิสาหกิจชุมชนบ้านบุ่งหวาย อำเภอวาริน

ชำราบ จังหวัดอุบลราชธานี ท่ีให้ความอนุเคราะห์ข้อมูลในการ
ดำเนินงานวิจัย และขอขอบพระคุณมหาวิทยาลัยราชภัฏ
อุบลราชธานีท่ีสนับสนุนงบประมาณในการดำเนินงานครั้งนี้ 
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