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บทคัดย่อ 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือปรับปรุงกระบวนการผลิตข้าวโป่งเพ่ือเพ่ิมผลผลิตการผลิตข้าวโป่ง โดยลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต

ข้าวโป่งของวิสาหกิจชุมชนแม่บ้านเกษตรกรบ้านหนองเลิง ต.แคนน้อย อ.คําเข่ือนแก้ว จ.ยโสธร มีปัญหาการผลิตไม่ทันตามยอดการสั่งซ้ือ  
จากการศึกษาสภาพปัญหาเบื้องต้นโดยใช้เคร่ืองมือแผนภาพสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping: VSM) มีเวลานําต้ังแต่รับวัตถุดิบ ผ่าน
กิจกรรมแปรรูปเป็นผลิตภัณฑ์ข้าวโป่งเท่ากับ 2,066.03 นาที ซ่ึงเป็นเวลานาน ประกอบด้วยรอบเวลาผลิต 1,187.79 นาที เวลารอคอย 
878.24 นาที ซ่ึงพบปัญหาการรอคอยเกิดข้ึนท่ีกิจกรรมการปั้นข้าว กิจกรรมการกดให้เป็นแผ่น และกิจกรรมการแกะรอตาก จากนั้นใช้แผ่น
ตรวจสอบ (Check Sheet) เก็บข้อมูลการรอคอยที่เกิดข้ึนในกิจกรรมท้ัง 3 กิจกรรม พบว่า การรอคอยการผลิตระหว่างกระบวนการ (Work in 
Process: WIP) คิดเป็นร้อยละ 97.22 ของจํานวนงานท่ีรอคอยท้ังหมด ซ่ึงเป็นความสูญเปล่าท่ีต้องกําจัด จากนั้นวิเคราะห์สาเหตุโดยใช้
เคร่ืองมือการวิเคราะห์ด้วยแผนภาพ ทําไม ทําไม (Why – Why Analysis) และหาแนวทางในการปรับปรุงเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต 
โดยใช้เคร่ืองมือ ECRS ในการออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการผลิตและกําหนดมาตรฐานการปฏิบัติงาน คือ 1. อุปกรณ์กดก้อนข้าวในกิจกรรมการ
กดให้เป็นแผ่น 2. อุปกรณ์ปิดกั้นลมในกิจกรรมแกะรอตาก จากการดําเนินการปรับปรุงรอบเวลาการผลิตของกิจกรรมการกดให้เป็นแผ่นและ
กิจกรรมแกะรอตาก มีเวลาลดลง ส่งผลให้รอบเวลาการผลิตลดลงร้อยละ 13.75  เวลารอคอยลดลงร้อยละ 81.00 เวลานําการผลิตลดลง 
ร้อยละ 42.34 และผลผลิตเพ่ิมข้ึนจาก 987 แผ่น เป็น 1,400 แผ่น/วัน ส่งผลให้รายได้เฉลี่ยต่อปีเพ่ิมข้ึนจาก 284,256 บาท เป็น 403,200 
บาท/ป ีซ่ึงเพ่ิมรายได้และพัฒนาเศรษฐกิจให้วิสาหกิจชุมชนอย่างต่อเนื่องและย่ังยืน         

คําสําคัญ 
การปรับปรุง  ข้าวโป่ง  วิสาหกิจชุมชน  แผนภาพสายธารคุณค่า 

 
 
 



                                                         วารสารวิชาการ วิศวกรรมศาสตร์ ม.อบ. ปีท่ี 13 ฉบบัท่ี 2  28 
 

 

Abstract 
This research aims to create the improvement of Khao-Pong production process development in Ban Nong Loeng 

Community Enterprise Group, Kan Noi, Kham Khuean Kaeo district, Yasothon province, in order to reduce the waste.  
It was found that the Khao-Pong demand rate was so high that it could not be produced and sold to customers within 
the designated time. After primarily analyzing the problem by using value stream mapping (VSM), it was shown that the 
production lead time was too long, 2,066.03 minutes, in which there included the processing and waiting time at 
1,187.79 and 878.24 minutes respectively. The production lead time in this research started from being delivered the 
materials to transforming it into Khao-Pong products. It was found that the waiting time came from three activities:  
1) rice molding, 2) pressing the rice flatly, and 3) peeling the rice before drying. Here, the check sheet was used to 
collect the waiting data of all activities. It is found that the waiting time to produce, or work in process (WIP), is 97.22% 
of the waiting time which is obviously useless and too long. So, it must be eliminated. To fulfill the objective, the Why 
– Why Analysis was applied to analyze the causes and apply ECRS tools to increase the production efficiency in order 
to produce rice sheet more quickly, and to set the job standards. The job standards are 1) the jig – a tool for pressing 
the rice, 2) setting the windproof tools. From the improvement of cycle time in pressing the rice flatly and peeling the 
rice before drying, the result showed that production’s cycle time decreased for 13.75%, the waiting time decreased for 
81.00% but the production lead time decreased for 42.34%. At the same time, the finished products increased from 987 
to 1,400 sheets per day. This helped increase the revenue from 284,256 to 403,200 baht per year, resulting in raising an 
income and developing the economy within the sustainable community enterprise. 
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1. บทนํา 
ประเทศไทยกําลังก้าวเข้าสู่ยุค “ไทยแลนด์ 4.0”  เป็นยุค

ที่ขับเคล่ือนด้วยเทคโนโลยีและนวัตกรรม โดยเปล่ียนจากการ
ผลิตสินค้าแบบวิถีชาวบ้าน นําไปสู่การผลิตสินค้าที่มีความคิด
สร้างสรรค์เพื่อเพิ่มมูลค่าสินค้าและการใช้เทคโนโลยีเป็น
พื้นฐานในการวิจัยและพัฒนาให้เกิดเป็นนวัตกรรมสินค้า 
ที่สามารถแข่งขันได้ทั้งภายในและต่างประเทศ กลยุทธ์ในการ
พัฒนาคุณภาพชีวิตชาวบ้านในชนบทคือการรวมกลุ่มวิสาหกิจ
ชุมชน โดยแต่ละพื้นที่ บุคคลที่มีวิถีชีวิตร่วมกัน รวมตัวกัน  
มีการจัดการทุนของชุมชนอย่างสรา้งสรรค์เพื่อการพึ่งพาตนเอง
และความเพียงพอของครอบครัวและชุมชน ทุนในที่นี้ไม่ได้
หมายถึงแต่เพียงเงินแต่รวมถึงทรัพยากร ผลผลิต ความรู้  
ภูมิปัญญา ซึ่งกลุ่มเกษตรกรหรือกลุ่มแม่บ้านเกษตรกรได้
รวมกันเพื่อผลิตสินค้า การพัฒนากระบวนการผลิตเพื่อเพิ่ม
ผลิตภาพในการผลิตสินค้าจะช่วยลดต้นทุน และเพิ่มรายได้ให้
กลุ่มวิสาหกิจชุมชน  

กรณีศึกษา กลุ่มวิสาหกิจชุมชนแม่บ้านเกษตรกรบ้าน
หนองเลิง เกิดจากการรวมกลุ่มของชาวบ้านหนองเลิง  ต.แคน
น้อย อ.คําเขื่อนแก้ว จ.ยโสธร เริ่มก่อตั้งเมื่อปี พ.ศ. 2536 โดย

ดําเนินกิจการมาถึงปัจจุบันเป็นระยะเวลากว่า 24 ปี มีอาชีพ
หลักส่วนใหญ่คือเกษตรกร มีจํานวนสมาชิก 25 คน หลังจาก
ว่างจากการเก็บเกี่ยวแล้วจะรวมตัวกันเพื่อผลิตข้าวโป่ง โดยมี
กําลังการผลิต 987 แผ่น/วัน ข้าวโป่งเป็นขนมพื้นบ้านภาค
อีสาน ปัจจุบันมียอดสั่งซื้อเฉล่ียวันละ 1,400 แผ่น แต่ไม่
สามารถผลิตได้ทันตามความต้องการของลูกค้า ผู้วิจัยมี
แนวทางที่จะปรับปรุงกระบวนการผลิตข้าวโป่ง เพื่อเพิ่ม
ผลผลิต ลดต้นทุนในการผลิตสินค้า และสร้างรายได้ให้ชุมชน
อย่างยั่งยืน แสดงผลิตภัณฑ์ข้าวโป่งดังรูปที่ 1 

 

 
 

รูปท่ี 1  ผลิตภัณฑ์ข้าวโป่ง 
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2. ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
2.1 ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง  

งานวิจัยน้ีได้ประยุกต์ใช้แนวคิดลีน โดยใช้ เครื่องมือ
แผนภาพสายธารคุณค่า (VSM) เพื่อศึกษาสภาพปัจจุบันเพื่อ
นํ า ไป สู่ ก ารระบุ ปั ญ ห า  การวิ เค ราะห์ ค วาม สูญ เป ล่ า 
ในกระบวนการผลิตโดยใช้แผ่นตรวจสอบ (Check Sheet) 
การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาความสูญเปล่าโดยใช้เครื่องมือ 
Why Why Analysis การหาแนวทางการปรับปรุงโดยการ
ประยุกต์ใช้เครื่องมือ ECRS ซึ่งสรุปหลักทฤษฎีที่ใช้ในการ
ดําเนินงานวิจัยดังนี้ 

1) แผนภาพสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping; 
VSM) เป็นเครื่องมือลีนที่ระบุกิจกรรมตั้งแต่รับวัตถุดิบเข้าที่
ประตูโรงงานของผู้ผลิตจนกระทั่งสินค้าได้ถูกส่งไปถึงประตู
โรงงานของบริษัทลูกค้า ทําให้มองเห็นกระบวนการทั้งระบบ 
เพื่อวิเคราะห์ความสูญเปล่าที่เกิดขี้นจากกระบวนการ โดยมี
การจําแนกกิจกรรมออกเป็น 3 ประเภทคือ 1. กิจกรรมที่มี
มูลค่า (Value Added; VA) กิจกรรมที่เปล่ียนแปลงรูปร่างของ
วัตถุดิบ หรือข้อมูลข่าวสาร ให้เป็นไปตามความต้องการของ
ลูกค้า  2. กิจกรรมที่ไม่มีมูลค่า (Non Value Added; NVA) 
กิจกรรมที่ใช้เวลา ทรัพยากร หรือพื้นที่ แต่ไม่ได้ทําให้รูปร่าง
หรือคุณสมบัติของชิ้นงานเปล่ียนแปลงไป หรือไม่ตอบสนอง
ความต้องการของลูกค้า หรือสร้างมูลค่าเพิ่มให้กับตัวผลิตภัณฑ์ 
3. กิจกรรมที่ไม่เพิ่มมูลค่าแต่จําเป็น (Necessary but Non 
Value Added; NNVA) เป็นความสูญเปล่าแต่อาจจําเป็นต้อง
ยอมให้เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต เช่น การตรวจสอบ หรือ
การขนย้าย เป็นต้น ซึ่งงานวิจัยนี้ได้ประยุกต์แผนภาพสายธาร
คุณค่าที่ใช้ในขั้นตอนของการกําหนดหัวข้อปัญหา เพื่อนําไปสู่
การระบุปัญหาที่เกิดขึ้นในสภาพปัจจุบัน   

ขั้นตอนการสร้างแผนภาพสายธารคุณค่า [1] 
ขั้นตอนที่ 1 การวิเคราะห์ความต้องการของลูกค้า ก่อนทํา

การสร้างแผนภาพสายธารคุณค่าส่ิงแรกที่ต้องคํานึงถึง คือ 
ความต้องการที่แท้จริงของลูกค้า 

ขั้นตอนที่ 2 การเลือกกลุ่มผลิตภัณฑ์ ถ้าสินค้าหรือบริการ
ของบริษัทมีหลายชนิด หลายรุ่น หรืออาจมีขั้นตอนในการผลิต
ที่แตกต่างกัน ต้องทําการเลือกผลิตภัณฑ์  เพื่อสร้างเป็น
แผนภาพสายธารคุณค่าก่อน 

ขั้นตอนที่  3  การวาดแผนภาพสายธารคุณ ค่าของ
สถานะปัจจุบัน หลังจากทําการเลือกกลุ่มผลิตภัณฑ์ที่นํามาวาด
แผนภาพสายธารคุณค่า ขั้นตอนต่อไป คือ การวาดแผนภาพ
สายธารคุณค่าของสถานะในปัจจุบันที่แสดงให้เห็นถึงการไหล
ของวัสดุ และข้อมูลของกลุ่มผลิตภัณฑ์ที่ได้ทําการเลือก การ
วาดแผนภาพสายธารคุณค่าแบ่งเป็นการวาดแผนภาพภายนอก
และภายใน การวาดแผนภาพภายนอก (External Mapping) 
เป็นการวาดแผนภาพที่แสดงให้เห็นถึงความสัมพันธ์ระหว่าง
บริษัท หรือหน่วยงานต่าง ๆ คือ ระหว่างผู้จัดส่งวัตถุดิบ 
บริษัทผู้ผลิต และลูกค้า การวาดแผนภาพภายใน (Internal 
Mapping) เป็นการวาดแผนภาพท่ีแสดงกิจกรรมการผลิต
ทั้งหมดที่เกิดขึ้นเฉพาะในบริษัทที่ทําการศึกษาเท่านั้น ผู้วาด
แผนภาพสายธารคุณค่าต้องทําการสังเกตส่ิงต่าง ๆ ในระบบ
ทํางานจริงเพื่อเก็บรวบรวมรายละเอียดทั้งหมด การวาด
แผนภาพสายธารคุณค่าต้องเริ่มจากกระบวนการหลังสุด
ย้อนกลับไปข้างหน้า เช่น จากฝ่ายจัดส่งผลิตภัณฑ์ (Shipping) 

ขั้นตอนที่ 4 การวิเคราะห์แผนภาพสายธารคุณค่าของ
สถานะปัจจุบัน (Analysis Mapping) เป็นการนําแผนภาพสาย
ธารคุณค่าที่ได้สร้างเสร็จ นํามาทําการวิเคราะห์และปรับปรุง 
โดยใช้หลักการกําจัดกิจกรรมสูญเปล่าที่ไม่สร้างมูลค่าเพิ่ม
ให้กับผลิตภัณฑ์และลูกค้าออกจากสายการผลิต เพื่อให้ได้
กระบวนการผลิตที่มีประสิทธิภาพดีกว่าเดิม 

ขั้นตอนที่ 5 การเขียนแผนภาพสถานการณ์อนาคต 
(Future State Drawing) การวาดแผนภาพกระบวนการผลิต
ใหม่ที่ถูกปรับปรุง โดยการกําจัดความสูญเปล่าต่าง ๆ ออกไป 

ขั้ น ต อนที่  6  ก ารนํ า ไป ใช้ งาน  ( Implementation)  
ถ้าสายการผลิตใหม่ที่ได้ปรับปรุงขึ้น มีประสิทธิภาพสูงกว่า
สายการผลิตที่เป็นอยู่ในปัจจุบัน เช่น เวลานําหรือรอบเวลาใน
การผลิตลดลง สามารถนําสายการผลิตแบบใหม่ที่ปรับปรุงแล้ว
ไปใช้ในระบบการทํางานจริงได้ แต่หากยังพบว่าสามารถทํา
การปรับปรุงหรือกําจัดกิจกรรมสูญเปล่าในขั้นตอนใดได้อีก 
สามารถปรับแผนภาพสายธารคุณค่าของสถานะอนาคตให้
กลายเป็นแผนภาพสายธารคุณค่าของสายการผลิตในปัจจุบัน  

2) แผนภาพกิจกรรมกระบวนการ (Process Activity 
Mapping) ซึ่งแนวคิดของแผนผังนี้ จะแบ่งกิจกรรมออกเป็น 5 
ประเภทคือ 1. การดําเนินงาน (Operation) 2. การขนส่ง 
(Transportation) ซึ่งแบ่งออกเป็น 2 ประเภท คือ การไหล
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ทางกายภาพ (Physical Flow) เป็นการเคล่ือนย้ายวัตถุดิบ 
สินค้าระหว่างผลิต และสินค้าสําเร็จรูป และการไหลของข้อมูล 
(Information Flow) ซึ่งเกี่ยวข้องกับการส่ือสารในองค์กร  
3. การจัด เก็บ  (Storage) 4. การรอคอย  (Delay) 5. การ
ตรวจสอบ (Inspection) งานวิจัยนี้ได้วิเคราะห์กิจกรรมย่อย 
จัดกลุ่มกิจกรรมเพื่อหาความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการ
ผลิต การประยุกต์แผนภาพกิจกรรมของกระบวนการจะ
ดําเนินการออกเป็น 2 เฟส ดังนี้ เฟสที่ 1 การกําหนดการ
ดําเนินงานและระบุลักษณะการทํางานหรือลักษณะกิจกรรม 
เฟสที่ 2 ระบุลักษณะของงาน กิจกรรมที่มีมูลค่าเพิ่ม (VA) 
กิจกรรมที่ ไม่ เพิ่ มมูลค่า (Non Value Added; NVA) และ
กิจกรรมที่ ไม่ เพิ่มมูลค่าแต่จําเป็นต้องทํา (Necessary but 
Non Value Added; NNVA) โด ย อ า ศั ย ก ฎ  3 ข้ อ  ดั ง นี้ 
1. กิจกรรมที่เพิ่มมูลค่า จะมาจากการทํางาน (Operation)  
2. ไม่ใช่ทุกการทํางาน (Operation) จะเป็นกิจกรรมที่ เพิ่ม
มูลค่า 3. การเดินทาง การตรวจสอบ การเก็บรักษา การรอ
คอย จะเป็นกิจกรรมที่ไม่เพิ่มมูลค่าหรือกิจกรรมที่ไม่เพิ่มมูลค่า
แต่จําเป็นต้องทํา 

3) แผ่นตรวจสอบ (Check Sheet) เป็นตารางแบบฟอร์ม
ที่ออกแบบให้มีลักษณะง่ายต่อการเก็บข้อมูล ใช้ตรวจสอบเพื่อ
เก็บข้อมูลจํานวนครั้ง จํานวนชิ้นที่ตรวจพบ เพื่อนําไปสรุปและ
คํานวณค่าต่าง ๆ เช่น เปอร์เซ็นต์ เป็นต้น งานวิจัยนี้ได้นําแผ่น
ตรวจสอบมาประยุกต์ใช้วิเคราะห์กิจกรรมการรอคอย [2] 

4) เทคนิคการวิเคราะห์หาปัจจัยที่เป็นต้นเหตุ (Why Why 
Analysis) คือ การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาอย่างเป็นระบบ 
โดยการตั้งคําถามว่า ทําไม ทําไม เป็นเทคนิคการวิเคราะห์หา
ปัจจัยที่เป็นต้นเหตุในการเกิดปรากฏการณ์อย่างเป็นระบบ 
งานวิจัยนี้ได้นํามาวิเคราะห์หาสาเหตุการรอคอย [3] 

5) เทคนิ ค  ECRS คือ  การปรับปรุงที่ ป ระกอบด้ วย  
1. การกําจัด (Eliminate) คือ การพิจารณาการทํางานปัจจุบัน
และทําการกําจัดความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ ที่พบในการผลิต
ออกไป คือ การผลิตมากเกินไป การเคล่ือนที่ที่ไม่จําเป็น การ
รอคอย การทํางานที่ไม่เกิดประโยชน์ การเก็บสินค้าที่มาก
เกินไป การเคล่ือนย้ายที่ไม่จําเป็น และของเสีย 2. การรวมกัน 
(Combine) คือ สามารถลดการทํางานที่ไม่จําเป็นลงได้ โดย
การพิจารณาว่าสามารถรวมบางขั้นตอนเข้าด้วยกันทําให้
ขั้นตอนลดลงจากเดิม การผลิตสามารถทําได้เร็วขึ้น และลด

การเคล่ือนที่ระหว่างขั้นตอน 3. การจัดใหม่ (Rearrange) คือ 
การจัดขั้นตอนการผลิตใหม่เพื่อให้ลดการรอคอยหรือการ
เคล่ือนที่ที่ไม่จําเป็น และ 4. การทําให้ง่าย (Simplify) คือ การ
ปรับปรุงการทํางานให้ง่ายและสะดวกขึ้น โดยออกแบบจิ๊ก 
(Jig) หรือ ฟิ๊กเจอร์ (Fixture) เพื่อให้การทํางานสะดวก และ
แม่นยํามากขึ้น งานวิจัยนี้ได้ประยุกต์หลักการทํางานให้ง่าย 
มาออกแบบอุปกรณ์ ช่ วยในกระบวนการผลิต เพื่ อ เพิ่ ม
ประสิทธิภาพการผลิต  
2.2 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

ปานจิต ศรีสวัสดิ์ และคณะ 2559 [4] ได้ทําการวิจัยการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการแกะสลักต้นเทียนประเภท
ติดพิมพ์ โดยใช้เครื่องมือแผนภาพสายธารคุณค่า พบว่าเวลานํา
ตั้งแต่รับวัตถุดิบผ่านกิจกรรมย่อยแปรรูปเป็นเทียนติดพิมพ์ 
ส่งตรวจสอบและตกแต่งต้นเทียนประกอบด้วยเวลาที่เพิ่ม
มูลค่าและเวลารอคอย วิเคราะห์สาเหตุด้วยแผนภาพก้างปลา
และดําเนินการปรับปรุง คือ การลดกิจกรรมและออกแบบ
อุปกรณ์ช่วยตัดขอบเทียนตามลายเพื่อลดเวลากิจกรรม มีผลให้
โครงการเสร็จเร็วขึ้น 10 วัน ต้นทุนด้านแรงงานลดลง  

คลอเคลีย วจนะวิชากร และคณะ 2559 [5] ได้ทําการ
วิจัยการแก้ปัญหาการผลิตหวดนึ่งข้าวเหนียวอัตโนมัติ กลุ่มจัก
สานชุมชนบ้านหนองขอน จังหวัดอุบลราชธานี โดยมีการ
พัฒนาเครื่องมือยึดจับ ใช้เป็นอุปกรณ์ในการทํางานระหว่าง
กระบวนการเพื่อลดรอบเวลาในการผลิตให้ส้ันลง ผลการวิจัย
พบว่า กําลังการผลิตหวดนึ่งข้าวเหนียวอัตโนมัติ ขนาด 1.8 
ลิตร เพิ่มขึ้นเป็น 1,080 ชิ้น/เดือน ในรอบเวลาการทํางาน 11 
ชั่วโมง/วัน ส่งผลให้รายได้เพิ่มขึ้น 1,145 บาท/คน/เดือน  

คลอเคลีย วจนะวิชากร และคณะ 2558 [6] ได้ทําการ
วิจัยการลดความสูญเปล่าในระบบโลจิสติกส์และห่วงโซ่อุปทาน
การผลิตหวดนึ่งข้าวเหนียวอัตโนมัติในจังหวัดอุบลราชธานี ซึ่ง
โครงสร้างโซ่อุปทานประกอบด้วย แหล่งจําหน่ายหวดนึ่งข้าว
อัตโนมัติ แหล่งผลิตหวดน่ึงข้าวอัตโนมัติ ผู้รวบรวมและ
จําหน่าย การประยุกต์ใช้แผนภาพสายธารคุณค่า (Value 
Stream Mapping; VSM) ร่วมกับหลักการวิเคราะห์ห่วงโซ่
คุณค่า (Value Chain Analysis; VCA) เพื่อวิเคราะห์หาความ
สูญเปล่าและดําเนินการปรับปรุงด้วยเทคนิคไคเซ็น (Kaizen) 
ผลการวิจัยสามารถเพิ่มมูลค่าโดยลดต้นทุนการผลิตและสร้าง
รายได้ให้กลุ่มอาชีพจักสานชุมชนหนองขอน  
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สน่ัน เถาชารี และระพีพันธ์ ปิตาคะโส 2555 [7] ได้ทํา
การวิจัยการจัดการโลจิสติกส์และโซ่อุปทานข้าวในภาค
ตะวันออกเฉียงเหนือของประเทศไทย โดยการประยุกต์ใช้
แผนผังสายธารคุณค่าเพื่อวิเคราะห์ความสูญเปล่าในกิจกรรม
การจัดเก็บข้าวเปลือกในคลังสินค้าของสหกรณ์การเกษตร  
การจัดเก็บข้าวเปลือก ข้าวสารในคลังสินค้าของโรงสี สหกรณ์
การเกษตร และคลังข้าวสารของพ่อค้าส่งออก ซึ่งเม่ือปรับปรุง
การดําเนินกิจกรรมและวัดประสิทธิภาพโซ่อุปทานข้าว พบว่า 
มีเวลาลดลง ซึ่งจะส่งผลต่อการเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวมของ
ระบบโลจิสติกส์และโซ่อุปทานข้าว  
 
3. ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย 

งานวิจัยฉบับนี้แบ่ งขั้นตอนของการดําเนินงานวิจัย
ออกเป็น 7 ขั้นตอนหลัก คือ 1. การสํารวจสภาพปัญหาใน
กระบวนการผ ลิต  2. การวิ เค ราะห์ ค วาม สูญ เป ล่ าใน
กระบวนการผลิต 3. การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 4. การ
ออกแบบแนวทางในการแก้ไขปัญหา 5. การทดลองใช้แนวทาง
ในการแก้ไขปัญหา 6. สรุปผลการทดลองใช้แนวทางในการ
แก้ไขปัญหา 7. การประเมินความพึงพอใจของผู้ปฏิบัติงานใน
วิสาหกิจชุมชน ซึ่งอธิบายตามลําดับขั้นตอนได้ดังนี้  
3.1 การสํารวจสภาพปัญหาในกระบวนการผลิต  

1) การใช้แผนภาพสายธารคุณค่า จากการศึกษาข้อมูลใน
การผลิตข้าวโป่งของกลุ่มวิสาหกิจชุมชนแม่บ้านเกษตรกรบ้าน
หนองเลิง ย้อนหลัง 6 เดือน ตั้งแต่เดือนมกราคม ถึง เดือน
มิถุนายน พ.ศ. 2560 พบว่ามีการผลิตแบบตามส่ัง และมีกําลัง
การผลิตข้าวโป่งต่อเดือนเท่ากับ 23,688 แผ่น (987 แผ่นต่อ
วัน  x 24 วัน ) ผู้ วิ จั ย ได้ นํ าแผนภาพสายธารคุณ ค่ าม า
ประยุกต์ใช้ในการวิเคราะห์กระบวนการผลิตสภาพปัจจุบัน 
การผลิตข้าวโป่งมีกิจกรรมหลัก 12 กิจกรรม มีเวลานําในการ
ผ ลิ ต  (Production Lead Time) เท่ ากั บ  2,066.03 น าที 
ป ระก อบ ด้ ว ย รอ บ เวล าก า รผ ลิ ต  (Processing Time) 
1,187.79 นาที เป็นกิจกรรมที่เพิ่มมูลค่า (Value Added; VA) 
และเวลารอคอย (Waiting Time) 878.24 นาที เป็นกิจกรรม
ที่ ไม่เพิ่มมูลค่า (Non - Value Added; NVA) ) ซึ่งกิจกรรม 
ที่เกิดการรอคอยได้แก่ กิจกรรมการปั้นข้าว กิจกรรมการกดให้
เป็นแผ่น กิจกรรมการแกะรอตาก มีงานรอระหว่างกิจกรรม 
(Work in Process; WIP) ทั้ง 3 กิจกรรม คือ กิจกรรมการป้ัน
ข้าว มีงานรอ 1,050 ชิ้น กิจกรรมการกดให้เป็นแผ่น มีงานรอ

28 ชิ้น และ กิจกรรมการแกะรอตาก มีงานรอ 11 ชิ้น ซึ่งงาน
รอระหว่างกิจกรรม คือ เวลารอคอยในกระบวนการผลิต ส่งผล
กระทบต่อรอบเวลาการผลิตที่เพิ่มมากขึ้น ดังรูปที่ 2 

2) การวิเคราะห์กิจกรรมการผลิตข้าวโป่ง จากการการ
สํารวจสภาพปัญหาการผลิตข้าวโป่งโดยใช้แผนภาพสายธาร
คุณค่าวิเคราะห์พบว่ามีกิจกรรมหลัก 12 กิจกรรม จากนั้น
วิเคราะห์กิจกรรมย่อยและจําแนกประเภทแผนผังกิจกรรมของ
กระบวนการ และแผนภาพสายธารคุณค่าในการวิเคราะห์
กิจกรรมที่เพิ่มมูลค่า กิจกรรมที่ไม่เพิ่มมูลค่าแต่จําเป็นต้องทํา 
และกิจกรรมที่ไม่เพิ่มมูลค่า เพื่อจําแนกกิจกรรมและค้นหา
ปัญหาในกระบวนการผลิตข้าวโป่ง ซึ่งแสดงการวิเคราะห์
กิจกรรมย่อยของกระบวนการผลิตข้าวโป่งสภาพปัจจุบัน ก่อน
ดําเนินการปรับปรุง ดังตารางที่ 1 

จากต ารางที่  1  ก ารวิ เค ราะห์ กิ จ ก รรมย่ อ ย ขอ ง
กระบวนการผลิตข้าวโป่ง มีกิจกรรมย่อยทั้งหมด 80 กิจกรรม 
มีเวลารวมทั้งหมดหรือรอบเวลาการผลิตเท่ากับ 2,066.03 
นาที พบว่ากิจกรรมที่ไม่เพิ่มมูลค่า (NVA) มี 8 กิจกรรม ซึ่งมี
เวลาที่ไม่เพิ่มมูลค่า 3 ลําดับแรก คือ 1. กิจกรรมรอป้ันข้าว 
840.00 นาที และ 2. กิจกรรมรอแกะรอตาก 20.25 นาที และ 
3. กิจกรรมรอกดให้เป็นแผ่น 17.99 นาที ซึ่งสรุปการวิเคราะห์
กิจกรรมย่อยดังตารางที่ 2 

จากตารางที่ 2 การวิเคราะห์สัดส่วนมูลค่ากิจกรรมย่อย
ของกระบวนการผลิตข้าวโป่ง พบว่า 1. กิจกรรมที่เพิ่มมูลค่า 
(VA) มี 20 กิจกรรม มีเวลารวม 1,002.98 นาที 2. กิจกรรม 
ที่ไม่เพิ่มมูลค่า (NVA) มี 8 กิจกรรม มีเวลารวม 890.65 นาที 
3. กิจกรรมที่ไม่เพิ่มมูลค่าแต่จําเป็น (NNVA) มี 52 กิจกรรม  
มีเวลารวม 172.40 นาที ซึ่งกิจกรรมที่ไม่เพิ่มมูลค่าคือ ความ
สูญเปล่า ซึ่งต้องพิจารณากําจัดหรือลดให้เหลือน้อยที่สุด จึงได้
วิเคราะห์กิจกรรมที่ไม่เพิ่มมูลค่า (NVA) โดยแยกตามลักษณะ
ของกิจกรรม ประกอบด้วย กิจกรรมการรอคอย 878.24 นาที 
และกิจกรรมการขนย้าย 12.41 นาที สรุปดังตารางที่ 3 
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0 0 0 0 1,050
1 2 3 4 5

ชัง่น ํา้หน ักข้าว ล ้างและแช่ข้าว นึ่งข้าว ปัน่ส่วนผสม ปัน้ข้าว

Batch size 350 350 350 350 350
Tool/Operator Qty 0.25 0.25 1.00 0.25 0.25
CT (secs/pcs) 0.86 123.43 6.00 5.14 12.00
CT (mins/batch) 5 720 35.0 30.0 70.0
Available (mins) 480 480 480 480 480
Yield 100% 100% 100% 100% 100%

-              -     -     -     840.0  
5.00 mins 720.00 mins 35.00 mins 30.00 mins 70.00

28 11 0 0 0
6 7 8 9 10

กดให้เป็นแผ่น แกะรอตาก ตากกลางแจ้ง พลิกกลบัด ้าน ตากในร่ม

Batch size 350 50 500 50 500
Tool/Operator Qty 1.00 0.20 0.20 1.00 0.20
CT (secs/pcs) 38.56 21.43 2.40 18.00 2.40
CT (mins/batch) 224.9 17.86 20.00 15.00 20.00
Available (mins) 480 480 480 480 480
Yield 100% 97% 100% 100% 100%

17.99        20.25  -        -        -        

224.93 mins 17.86 mins 20.00 mins 15.00 mins 20.00

0 0
11 12

เกบ็รอบรรจุ บรรจภุณัฑ์

Batch size 350 350
Tool/Operator Qty 0.20 0.20
CT (secs/pcs) 3.43 1.71
CT (mins/batch) 20.00 10.00
Available (mins) 480 480
Yield 100% 100%

-              -     
20.00 mins 10.00

Internal
store

กระบวนการผลิตขา้วโป่ง

16 m 12 m

Customer

Production 

Supplier

F/C
Weekly 

Production Lead Time : 2,066.03 Mins 
Processing Time : 1,187.79 Mins
Waitting Time : 878.24 Mins

16 m 12 m

F/C

F/C
Weekly 

F/C
Weekly 

 
 

รูปท่ี 2  แผนภาพสายธารคุณค่าของกระบวนการผลติข้าวโป่งสภาพปัจจบุัน 
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ตารางท่ี 1 การวิเคราะห์กจิกรรมย่อยของกระบวนการผลิตข้าวโป่งก่อนปรับปรงุ 

กิจกรรมหลัก กิจกรรมย่อย เวลา (นาที) 
แผนผงักิจกรรม
กระบวนการ 

แผนผงัสายธาร
คุณค่า 

การช่ังนํ้าหนักข้าว 
 

พนักงานเดินไปเอาตาช่ังและข้าวเหนียว 1.50 Transportation NVA 
ตักข้าวเหนียวใส่ถุง 1.50 Operation NNVA 
ยกถุงข้าวเหนียวขึน้บนตราช่ัง 0.50 Operation NNVA 
ตรวจสอบนํ้าหนักข้าว 0.50 Inspection NNVA 
ตักข้าวเหนียวใส่ถุงให้ครบ 5 กิโลกรัมต่อถุง 1.00 Operation NNVA 

การล้างและแช่ข้าว 
 

พนักงานเดินไปหยิบถังและถุงข้าวเหนียว 1.50 Transportation NVA 
เทข้าวเหนียวลงในถัง 0.50 Operation NNVA 
ตักนํ้าใสใ่นถังข้าวเหนียว 1.00 Operation NNVA 
ใช้มือซาวเมลด็ข้าวเหนียว รอบท่ี 1 2.00 Operation NNVA 
แยกสิ่งเจือปนออกจากข้าวเหนียว 1.50 Operation NNVA 
เทนํ้าล้างเมล็ดข้าวเหนียวท้ิง 1.00 Operation NNVA 
ตักนํ้าใสใ่นถังข้าวเหนียว 1.00 Operation NNVA 
ใช้มือซาวเมลด็ข้าวเหนียว รอบท่ี 2 2.00 Operation NNVA 
แยกสิ่งเจือปนออกจากข้าวเหนียว 1.50 Operation NNVA 
เทนํ้าล้างเมล็ดข้าวเหนียวท้ิง 1.00 Operation NNVA 
ตักนํ้าใสใ่นถังข้าวเหนียว 1.00 Operation NNVA 
ใช้มือเกลี่ยเมล็ดข้าวเหนียวให้เสมอกัน 0.50 Operation NNVA 
ตรวจสอบระดับนํ้าท่ีท่วมเมล็ดข้าวเหนียว 0.50 Inspection NNVA 
แช่ข้าวไว ้ 705.00 Operation VA 
ก่อไฟ 2.00 Operation NNVA 

การน่ึงข้าว ล้างหวด 0.50 Operation NNVA 
นําข้าวเหนียวใส่ในหวด 1.00 Operation NNVA 
ราดนํ้าให้เมลด็ข้าวเหนียวอยู่ในระดบัเดียวกัน 0.20 Operation NNVA 
เติมนํ้าใสใ่นหม้อน่ึง 0.30 Operation NNVA 
นําหวดข้าวใส่บนหม้อน่ึง 0.20 Operation NNVA 
ยกหม้อข้าวตัง้บนเตา 0.20 Operation NNVA 
ปิดฝาหมอ้ 0.10 Operation NNVA 
น่ึงข้าวเหนียวสุกท่ัวท้ังหวด 15.00 Operation VA 

 พลิกกลับดา้นข้าวเหนียวในหวด 0.50 Operation NNVA 
 น่ึงข้าวเหนียวสุกท่ัวท้ังหวด 14.00 Operation VA 
 นําข้าวเหนียวท่ีน่ึงสุกใหม่ ๆ ลงให้เครื่องนวดข้าว 1.00 Operation NNVA 
 เปิดสวติซ์เครื่องนวดข้าว 0.20 Operation NNVA 

การปั่นส่วนผสม เครื่องนวดข้าว 3.00 Operation VA 
 เติมไข่ไก ่ 0.20 Operation VA 
 เติมกะท ิ 0.20 Operation VA 
 เติมนํ้าตาล 0.20 Operation VA 
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ตารางท่ี 1 (ต่อ) 

กิจกรรมหลัก กิจกรรมย่อย เวลา (นาที) 
แผนผงักิจกรรม
กระบวนการ 

แผนผงัสายธาร
คุณค่า 

 เติมงาดํา 0.20 Operation VA 
 เติมนํ้าซาวข้าว 0.50 Operation VA 
 เติมเนย 0.20 Operation VA 

เติมสผีสมอาหาร 0.50 Operation VA 
เติมนํ้าซาวข้าว 0.50 Operation VA 
เครื่องนวดให้เป็นเน้ือเดียวกัน 23.50 Operation VA 
ปิดสวติซ์เครื่องนวดข้าว 0.20 Operation NNVA 
นํากระติกมารอใสข้่าว 0.20 Operation NNVA 
ปรับองศาเครื่องนวดข้าวให้เทข้าวใสก่ระติกได ้ 0.20 Operation NNVA 
ใช้พายกวาดข้าวท่ีปั่นส่วนผสมเสรจ็ลงกระตกิ 0.20 Operation NNVA 

การปั้นข้าว 
 

รอปั้นข้าว 840.00 Delay NVA 
ใช้มือซ้ายกลิ้งข้าวในมือขวาให้เป็นกอ้นเท่าลูกปิงปอง 56.00 Operation VA 
วางก้อนข้าวในพื้นท่ีกิจกรรมกดให้เปน็แผ่น 14.00 Operation NNVA 

การกดให้เป็นแผ่น 
 

รอกดให้เป็นแผ่น 17.99 Delay NVA 
นําถุงช้ินท่ี 1 ไปวางบนอปุกรณ์กดสว่นล่าง 20.66 Transportation NNVA 

 
หยิบถุงช้ินท่ี 2 วางบนข้าว 6.73 Operation NNVA 
หยิบก้อนข้าวเคลือ่นไปท่ีอุปกรณ์กดส่วนล่าง 20.20 Transportation NNVA 

 วางก้อนข้าวลงบนถุงช้ินท่ี 1 6.73 Operation NNVA 
 จับอุปกรณก์ดสว่นบนกดลงทับก้อนข้าว 103.71 Operation VA 
 ยกอุปกรณ์กดส่วนบนขึ้น 13.47 Operation NNVA 
 เกลี่ยแผ่นข้าวโปง่ใหส้วยงาม 33.67 Operation VA 
 นําแผ่นข้าวโปง่ไปวางในกอง 19.76 Transportation NNVA 

การแกะรอตาก รอแกะรอตาก 20.25 Delay NVA 
 เดินไปหยิบแผ่นข้าวโป่งมายังพ้ืนท่ีแกะรอตาก 5.56 Transportation NVA 

 นําแผ่นข้าวโปง่มาแกะถุงพลาสติกออก 1..ข้าง 2.67 Operation NNVA 
 ดึงแผ่นข้าวโปง่ใหต้ึง 0.53 Operation NNVA 
 วางแผ่นข้าวโป่งลงบนเสื่อ 4.81 Operation NNVA 
 กดแผ่นข้าวโป่งเลก็น้อยเพ่ือให้แผ่นโป่งติดกับเสื่อ 1.62 Operation NNVA 
 ลอกถุงข้าวโปง่ออก 2.67 Operation NNVA 
การตากกลางแจ้ง นําไปยังราวท่ีเตรยีมไว ้ 2.35 Transportation NVA 

 ตากกลางแจ้ง 17.65 Operation VA 
การพลิกกลับด้าน เดินไปเอาเสื่อท่ีตากกลางแจ้ง 1.50 Transportation NVA 

 พลิกกลับดา้น 1.00 Operation NNVA 
 แกะแผ่นข้าวโป่งออกจากเสือ่ 10.00 Operation NNVA 
 นําแผ่นข้าวโปง่ไปตากกลางแจ้ง 2.50 Transportation NNVA 

การตากในรม่ นําแผ่นข้าวโปง่ตากในรม่ 0.05 Transportation NNVA 
 
 
 
 
 



                                                         วารสารวิชาการ วิศวกรรมศาสตร์ ม.อบ. ปีท่ี 13 ฉบบัท่ี 2  35 
 

 

ตารางท่ี 1 (ต่อ) 

กิจกรรมหลัก กิจกรรมย่อย เวลา (นาที) 
แผนผงักิจกรรม
กระบวนการ 

แผนผงัสายธาร
คุณค่า 

 ตากในร่ม 19.95 Operation VA 
การเก็บรอบรรจ ุ แยกตามสีของแผน่ข้าวโป่ง 13.00 Operation NNVA 

 เก็บแผ่นข้าวโป่งท้ังหมดลงในถุงพลาสติก 3.00 Operation VA 
 เก็บแผ่นข้าวโป่งท้ังหมดลงกล่อง 3.00 Operation NNVA 
 ปิดผากลอ่ง 1.00 Operation NNVA 
 นับแผ่นข้าวโป่งตามส ี 3.00 Operation NNVA 
 บรรจแุผ่นข้าวโป่งลงถุงบรรจุภัณฑ์ 6.00 Operation VA 
 ปิดปากถุงใหส้นิท 1.00 Operation NNVA 

รวม 80 กิจกรรม 2,066.03 
 
ตารางท่ี 2 สดัสว่นมูลค่ากิจกรรมย่อยของกระบวนการผลิตข้าวโป่ง 

มูลค่ากิจกรรม 
กิจกรรม เวลาท่ีใช้ 

จํานวนกิจกรรม คิดเป็นร้อยละ เวลา (นาที) คิดเป็นร้อยละ 
กิจกรรมท่ีเพิ่มมูลค่า (VA) 20 25.00 1,002.98 48.55 

กิจกรรมท่ีไม่เพิ่มมลูค่า (NVA) 8 10.00 890.65 43.11 

กิจกรรมท่ีไม่เพิ่มมลูค่าแตจ่ําเป็น (NNVA) 52 65.00 172.40 8.34 

รวม 80 100.00 2,066.03 100.00 
 
 
ตารางท่ี 3 เวลาในส่วนกิจกรรมท่ีไม่เพิ่มมูลค่า (NVA) 

ลักษณะกจิกรรม เวลา (นาที) คิดเป็นร้อยละ 
การรอคอย ( Delay) 878.24 98.61 
การขนย้าย (Transportation) 12.41 1.39 

รวม 890.65 100.00 
 
3.2 การวิเคราะห์ความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต 

การวิ เคราะห์ ความ สูญ เป ล่าในกระบวนการผ ลิต 
ว่าเป็นการรอคอยประเภทใด โดยใช้เครื่องมือคุณภาพ คือ 
แผ่นตรวจสอบ (Check Sheet) โดยทําการสังเกตเพื่อเก็บ
ข้อมูลระหว่างวันที่ 17 -.19 พฤศจิกายน พ.ศ 2560 แบ่งการ
เก็บข้อมูลในกิจกรรมที่เกิดการรอคอยเป็น 4 ช่วงเวลา พบว่า 
งานรอผลิต 8,165 แผ่น คิดเป็นร้อยละ 97.22 ของจํานวนงาน
ที่รอคอยทั้งหมด งานรอช้ินงานกําลังผลิตในรอบเดียวกัน 229 
แผ่น คิดเป็นร้อยละ 2.73  และงานรอพนักงาน 4 แผ่น  
คิดเป็นร้อยละ 0.05 สรุปดังตารางที่ 4 
 
 
 

ตารางท่ี 4 สรุปการรอคอยในกระบวนการผลิต 

ประเภท 
การรอคอย 

กิจกรรม 
รวม 

(แผ่น) 
คิดเป็น
ร้อยละ การป้ัน

ข้าว 

การกด
ให้เป็น
แผ่น 

การแกะ
รอตาก 

รอผลิต 8,016 65 84 8,165 97.22 
รอพนักงาน - 4 - 4 0.05 
รอแก้ไข
จุดบกพร่อง 

- - - - - 

รอชิ้นงาน 
ที่กําลังผลิตในรอบ
เดียวกัน 

- - 229 229 2.73 

รวม 8,016 69 313   
 

การรอผลิตเกิดขึ้นที่กิจกรรมการปั้นข้าว กิจกรรมการกดให้
เป็นแผ่น และกิจกรรมการแกะรอตาก มีผลให้การผลิตข้าวโป่ง
ใช้เวลานาน ผลิตได้ไม่ทันตามความต้องการของลูกค้า 
3.3  การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 

ผู้วิจัยและกลุ่มวิสาหกิจชุมชนได้ร่วมกันวิเคราะห์หาสาเหตุ
ของปัญหาการรอคอยโดยใช้เครื่องมือ Why - Why Analysis 
ปัจจุบันการรอคอยในกิจกรรมการปั้นข้าว ปั้นข้าวได้ครั้งละ 
ไม่เกิน 10 ก้อน เนื่องจากข้าวจะคายความร้อน มีผลกระทบต่อ
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คุณภาพการกดให้เป็นแผ่น ต้องพิจารณาเวลาทํางานระหว่าง
กิจกรรมหลักการปั้นข้าวและการกดให้เป็นแผ่น ถ้ากิจกรรม
การกดให้เป็นแผ่นผลิตได้เร็วขึ้น มีผลให้การป้ันข้าวมีจํานวน
เพิ่มขึ้น เวลารอคอยที่กิจกรรมการปั้นข้าวลดลง แสดงการ
วิเคราะห์สาเหตุ ดังรูปที่ 3 – 5 และ สรุปดังตารางที่ 5 

 

การรอคอย
ในกิจกรรมการปั้นขา้ว รอผลิต

ปัน้ขา้วไดค้ร ัง้ละ
ไมเ่กิน 10 ก้อน

กจิกรรมถัดไป คอื 
การกดให้เป็นแผ่น
ใช้เวลาในการทํางาน

นาน

ก้อนข้าวเมื่อถูกปั้น
มกีารคายความรอ้น

ป้ันข้าวทิ้งไวน้าน
เกินไป

มขี ัน้ตอนในการ
ทาํงาน

หลายขัน้ตอน

Problem Why 1 Why 2 Why 3 Why 4

 
รูปท่ี 3  สาเหตุการรอคอยในกจิกรรมการปั้นข้าว 

 

การรอคอยในกจิกรรม
การกดให้เป็นแผน่

รอผลติ

ต้องเกลี่ยให้
ความหนาเสมอกนั

กอ้นขา้วเมื่อถูกปั้นมี
การคายความร้อน

มอุีปกรณ์หลายช้ิน

Problem Why 1 Why 2 Why 3 Why 4

การกดให้เป็นแผน่
ใช้เวลานาน

ขัน้ตอนการกด
มีหลายขัน้ตอน

 
รูปท่ี 4  สาเหตุการรอคอยในกจิกรรมการกดให้เป็นแผน่ 

 

การรอคอย
ในกจิกรรม

การแกะรอตาก

รอผลติ

เนื้อแป้งตดิถุงแน่
น

ชโลมน้ํามนัมะพรา้วน้อย

มลีมพดัไป - มา 
ขณะทํางาน 

ทําใหถุ้งพลาสติกที่ห่อหุม้
ขา้ววางบนเสื่อไม่ได้

Problem Why 1 Why 2 Why 3 Why 4

การแกะรอตาก
ใชเ้วลานาน

ประหยดั
พืน้ทีต่าก

รอชิน้งานทีผ่ลติ
ในรอบเดยีวกนั

ขัน้ตอนการตากกลา
งแจง้ จาํนวน 50 

แผ่นต่อผนื

วางแผ่นขา้วโป่ง
ลงในเสื่อชา้

ถุงอ่อนเกนิไป

 
 

รูปท่ี 5  สาเหตุการรอคอยในกจิกรรมการแกะรอตาก 
 

ตารางท่ี 5 สรุปสาเหตุการรอคอย 
กิจกรรม สาเหตุ 

การป้ันข้าว การกดให้เป็นแผ่นใช้เวลานาน มีผลให้เกิดการรอผลิตใน
กิจกรรมป้ันข้าว เพราะไม่สามารถป้ันข้าวรอไว้นาน 
เนื่องจากข้าวจะคายความร้อน มีผลกระทบต่อคุณภาพ
การกดให้เป็นแผ่น 

การกด 
ให้เป็นแผ่น 

การกดก้อนข้าวให้เป็นแผ่นใช้เวลานานเพราะต้องเกลี่ย
ให้ความหนาเสมอกัน ซ่ึงปัจจุบันมีวิธีการทํางานหลาย
ข้ันตอน และอุปกรณ์มีหลายชิ้น 

การแกะรอตาก การแกะรอตากใช้เวลานานซ่ึงมีการวางแผ่นข้าวโป่งลงในเสื่อ
ช้ า เพราะขณะทํ างานมีลมพั ดไป  - มา ทํ าให้ วาง
ถุงพลาสติกที่ห่อข้าวไม่ได้ 

3.4  การออกแบบแนวทางในการแก้ไขปัญหา 
การประยุกต์ใช้หลักการ ECRS เข้ามาช่วยในการออกแบบ

อุปกรณ์ และวิธีการทํางานเพื่อให้พนักงานทํางานได้เร็วขึ้น 
โดยมีแนวทางการแก้ไขดังนี้ 

3.4.1 กิจกรรมการกดให้เป็นแผ่น 
ขั้นตอนในการทํางานมีหลายขั้นตอน มีแนวทางการแก้ไข 

คือ การออกแบบอุปกรณ์กดแบบใหม่ 
 

 
 

รูปท่ี 6 อุปกรณก์ดก่อนปรบัปรุง 
 

จากรูปที่ 6 ปัจจุบันการกดก้อนข้าวให้เป็นแผ่น มีแผ่น
กระเบื้องกด 2 ชิ้น วิธีการกด คือ นําข้าวที่ได้จากการป้ันวางลง
บนถุงพลาสติกที่วางอยู่บนแผ่นกระเบื้องกดส่วนล่าง และนํา
ถุงพลาสติกอีกช้ินวางทับก้อนข้าว หลังจากนั้นให้นําแผ่น
กระเบื้องกดลงที่ก้อนข้าวเพื่อให้เป็นแผ่น 

 

 
 

รูปท่ี 7 แบบอุปกรณ์กดแบบใหม ่
 

จากรูปที่ 7 แบบอุปกรณ์กดแบบใหม่ เป็นส่ีเหล่ียมขนาด 
กว้าง x ยาว x หนา คือ 30 x 30 x 2 เซนติเมตร มีมือจับ
สําหรับจับยกขึ้น - ลง สามารถกดก้อนข้าวได้ 1 แผ่น/ครั้ง  
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รูปท่ี 8 อุปกรณก์ดแบบใหม ่
 

จากรูปที่  8  อุปกรณ์ กดแบบ ให ม่  กดก้ อนข้ าว ได้  
1 แผ่น/ครั้ง ใช้เวลา 20.04 วินาที/แผ่น ทั้งนี้ได้ทําการทดลอง
อุปกรณ์แบบกดครั้งละ 2 แผ่น ใช้เวลา 62.20 วินาที/ครั้ง  
คิดเป็น 31.10 วินาที/แผ่น ผลการทดลองสรุปว่า วิธีการ
ทํางานที่ใช้เวลาน้อยที่สุด คือ วิธีการกดโดยใช้อุปกรณ์กดครั้ง
ละ 1 แผ่น เพราะการกดครั้งเดียวไม่ต้องมีการกดซ้ํา แต่วิธีการ
กดแบบอุปกรณ์ที่กดครั้งละ 2 แผ่น น้ําหนักในการกดของ
พนักงานไม่เพียงพอมีการกดซ้ําหลายรอบ ทําให้ใช้เวลา
มากกว่าการกดอุปกรณ์ครั้งละ 1 แผ่น สรุปได้ว่าวิธีการทํางาน
ในกิจกรรมการกดก้อนข้าวโดยการใช้อุปกรณ์กดแบบครั้งละ 1 
แผ่น เหมาะสมกับน้ําหนักการกดของพนักงานต่อครั้ง และ
คุณภาพแผ่นข้าวโป่งเรียบสม่ําเสมอ 
 
ตารางท่ี 6 สรุปการปรับปรุงในกิจกรรมการกดให้เป็นแผ่น 

วิธีการทํางาน 
เวลา 

 (วินาที/คร้ัง) 
เวลา 

(วินาที/แผ่น) 
1. อุปกรณ์กดก่อนปรับปรุง:  
กดด้วยกระเบื้อง 

38.56 38.56 

2. อุปกรณ์กดแบบใหม่:  
กดคร้ังละ 1 แผ่น 

20.04 20.04 

3. อุปกรณ์กดแบบใหม่:  
กดคร้ังละ 2 แผ่น 

62.20 31.10 

 
สรุปได้ว่า วิธีการกดด้วยอุปกรณ์กดแบบใหม่: กดครั้งละ 1 

แผ่น ใช้เวลา 20.04 วินาที/แผ่น ใช้เวลาน้อยที่สุด 
3.4.2 กิจกรรมการแกะรอตาก 
การวางแผ่นข้าวโป่งลงบนเส่ือใช้เวลานานเพราะมีลมพัด

ไป - มา เน่ืองจากสถานที่ทํากิจกรรมการแกะรอตากมีลักษณะ
เป็นพื้นที่เปิดโล่งจึงทําให้มีงานที่รอผลิตในกิจกรรมนี้ 

 

 
 

รูปท่ี 9 การแกะรอตาก 
 

จากรูปที่ 9 หลังจากกิจกรรมการกดให้เป็นแผ่นเสร็จ
กิจกรรมต่อไป คือ กิจกรรมการแกะรอตาก ซึ่งนําแผ่นข้าวโป่ง
มาแกะถุงพลาสติกออก และวางลงไปบนเสื่อที่ทาด้วยน้ํามัน
มะพร้าวในระยะที่ไม่ทับกัน เมื่อวางแผ่นข้าวโป่งลงบนเส่ือให้
ใช้มือกดเบา ๆ จากน้ันลอกถุงพลาสติกออก วางข้าวโป่ง 50 
แผ่นต่อเส่ือ 1 ผืน โดยแผ่นข้าวโป่งวางไม่ทับกัน 

 

 
 

รูปท่ี 10 สถานประกอบการก่อนปรบัปรุง 
 

 จากรูปที่ 10 แสดงสภาพปัจจุบันของสถานที่ผลิตข้าวโป่ง
ของกลุ่มวิสาหกิจชุมชนแม่บ้านเกษตรกรบ้านหนองเลิง เป็น
พื้นที่เปิดโล่ง สําหรับพื้นที่ทํากิจกรรมการแกะรอตาก การวาง
แผ่นข้าวโป่งลงบนเส่ือได้ช้า เนื่องจากถุงพลาสติกที่ห่อข้าวโป่ง
ถูกลมพัดไป - มา ทําให้วางแผ่นข้าวโป่งลงบนเส่ือใช้เวลานาน
เพราะต้องคอยประคองถุงพลาสติกให้ตึงก่อนวางลงบนเสื่อ 
จากน้ันผู้วิจัยสํารวจพ้ืนที่ในการทํางานและออกแบบอุปกรณ์
ปิดกั้นลมในพื้นที่แกะรอตาก โดยติดผ้าใบใสขนาด 3 x 2 เมตร 
จํานวน 2 ผืน เพื่อปิดกั้นลมไม่ให้พัดไป - มา แสดงดังรูปที่ 11 
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รูปท่ี 11 การออกแบบการตดิตั้งอปุกรณใ์นพ้ืนท่ีการผลิต 
 

 
 

รูปท่ี 12 สถานประกอบการหลังติดผ้าใบใสขนาด 3 x 2 เมตร 
 
จากรูปที่ 12 การนําผ้าใบใสขนาด 3 x 2 เมตร มาติดใน

พื้นที่การผลิตเพื่อใช้ในการปิดกั้นลมที่กิจกรรมการแกะรอตาก  
 
ตารางท่ี 7 สรุปการปรับปรุงในกิจกรรมการแกะรอตาก 

วิธีการทํางาน 
เวลา 

(วินาที/คร้ัง) 
จํานวนช้ินงาน 
(แผ่น/คร้ัง) 

1. การแกะรอตาก โดยไม่มีที่ปิดก้ันลม 21.43 1 
2. การแกะรอตาก โดยมีที่ปิดก้ันลม 18.06 1 

 
 จากตารางที่ 7 สรุปได้ว่า (1) การแกะรอตากโดยไม่มีที่ปิด
กั้นลม ใช้เวลา 21.43 วินาที/แผ่น (2) การแกะรอตากโดยมีที่
ปิดกั้นลม ใช้เวลา 18.06 วินาที/แผ่น  
 
4. ผลการวิจัย 
 การปรับปรุงกระบวนการผลิตข้าวโป่ง โดยการออกแบบ
อุปกรณ์ช่วยในการผลิต ได้แก่ อุปกรณ์กดก้อนข้าว และ 
อุปกรณ์ปิดกั้นลม จากการสุ่มจับเวลาขนาดตัวอย่าง 40 ชิ้น 
สรุปผลได้ว่าเวลาการผลิตลดลง คือ กิจกรรมการกดให้เป็น
แผ่น มีเวลาการผลิต 20.04 วินาที/แผ่น กิจกรรมการแกะรอ
ตาก มีเวลาการผลิต 18.06 วินาที/แผ่น สรุปดังตารางที่ 8 

ตารางท่ี 8 การเปรียบเทียบเวลาการผลิต 

กิจกรรม 
เวลา (วินาทีต่อแผ่น) ร้อยละ 

การ
ปรับปรุง 

ก่อน
ปรับปรุง 

หลัง
ปรับปรุง 

ผลการ
ปรับปรุง 

กิจกรรมการกด 
ให้เป็นแผ่น 

38.56 20.04 
ลดลง 
18.52 

ลดลง 
48.03 

กิจกรรมการแกะ
รอตาก 

21.43 18.06 
ลดลง   
3.37 

ลดลง 
15.72 

 
การวิเคราะห์กิจกรรมย่อยในกระบวนการผลิตขา้วโป่งหลัง

ปรับปรุงพบว่า กิจกรรมย่อยทั้งหมดลดลงจาก 80 กิจกรรม 
เป็น 79 กิจกรรม โดยมีเวลารวมกิจกรรมย่อยทั้งหมดหรือรอบ
เวลาการผลิตเท่ากับ 1,191.31 นาที การปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตข้าวโป่งโดยการใช้อุปกรณ์กดแบบใหม่ในกิจกรรมการกด
ให้เป็นแผ่น และอุปกรณ์ปิดกั้นลมในกิจกรรมแกะรอตาก  
จากการวิเคราะห์กิจกรรมย่อยพบว่า กิจกรรมความสูญเปล่า 
กิจกรรมการรอคอย (Delay) ลดลง 1 กิจกรรม คือ การรอกด
ให้เป็นแผ่น ส่งผลให้กิจกรรมย่อยลดลงจาก 80 กิจกรรม เป็น 
79 กิจกรรม เวลาการผลิตลดลง สรุปดังตารางที่ 9 

 
ตารางท่ี 9 สัดส่วนมูลค่ากิจกรรมย่อยหลังปรับปรุง 

มูลค่ากิจกรรม 
กิจกรรม เวลาที่ใช้ 

จํานวน
กิจกรรม 

คิดเป็น
ร้อยละ 

เวลา 
(นาที) 

คิดเป็น
ร้อยละ 

กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลค่า 
(VA) 

20 25.32 895.00 75.13 

กิจกรรมท่ีไม่เพ่ิมมูลค่า 
(NVA) 

7 8.86 178.39 14.97 

กิจกรรมท่ีไม่เพ่ิมมูลค่า
แต่จําเป็น (NNVA) 

52 65.82 117.92 9.90 

รวม 79 100.00 1,191.31 100.00 

 
สัดส่วนมูลค่ากิจกรรมย่อยของกระบวนการผลิตข้าวโป่ง 

ซึ่งกิจกรรมที่ไม่เพิ่มมูลค่า (NVA) เป็นกิจกรรมความสูญเปล่า  
มีจํานวนกิจกรรมคิดเป็นร้อยละ 8.86 ของจํานวนกิจกรรม
ทั้งหมด โดยแยกตามลักษณะของกิจกรรมพบว่า ความสูญ
เปล่าประเภทกิจกรรมการรอคอย (Delay) มีเวลารวมมากที่สุด 
เท่ากับ 166.86 นาที สรุปดังตารางที่ 10 
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ตารางท่ี 10 สัดส่วนกิจกรรมท่ีไม่เพิ่มมูลค่าหลังปรับปรุง 

ลักษณะกิจกรรม เวลา (นาที) คิดเป็นร้อยละ 
การรอคอย (Delay) 166.86 93.54 
การขนย้าย (Transportation) 11.53 6.46 
รวม 178.39 100.00 

การเปรียบเทียบเวลากิจกรรมย่อยก่อนและหลังปรับปรุง 
พบว่า เวลาการผลิตรวมลดลงจาก 2,066.03 นาที เป็น 
1,191.31 นาที สรุปดังตารางที่ 11 

 

ตารางท่ี 11 เวลากิจกรรมย่อยก่อนและหลังปรับปรุง 

กิจกรรม 
จํานวนกิจกรรม เวลา (นาที) 

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
ร้อยละ 

การปรัปรุง 
ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

ร้อยละ 
การปรัปรุง 

กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลค่า (VA) 20 20 - 1,002.98 895.00 ลดลง 10.77 
กิจกรรมท่ีไม่เพ่ิมมูลค่า (NVA) 8 7 ลดลง 12.50 890.65 178.39 ลดลง 79.97 
กิจกรรมท่ีไม่เพ่ิมมูลค่าแต่จําเป็นต้องทํา (NNVA) 52 52 - 172.40 117.92 ลดลง 31.60 

รวม 80 79 ลดลง 1.25 2,066.03 1,191.31 ลดลง 42.34 

0 0 0 0 780
1 2 3 4 5

ชัง่น ํา้หนักข้าว ล ้างและแช่ข้าว น่ึงข้าว ปัน่ส่วนผสม ปัน้ข้าว

Batch size 350 350 350 350 350
Tool/Operator Qty 0.25 0.25 1.00 0.25 0.25
CT (secs/pcs) 0.86 123.43 6.00 5.14 3.00
CT (mins/batch) 5 720 35.0 30.0 17.5
Available (mins) 480 480 480 480 480
Yield 100% 100% 100% 100% 100%

-              -     -     -     156.0  
5.00 mins 720.00 mins 35.00 mins 30.00 mins 17.50

0 7 0 0 0
6 7 8 9 10

กดให้เป็นแผ่น แกะรอตาก ตากกลางแจ้ง พลิกกลบัด้าน ตากในร่ม

Batch size 350 50 500 50 500
Tool/Operator Qty 1.00 0.20 0.20 1.00 0.20
CT (secs/pcs) 20.04 18.06 2.40 18.00 2.40
CT (mins/batch) 116.9 15.05 20.00 15.00 20.00
Available (mins) 480 480 480 480 480
Yield 100% 97% 100% 100% 100%

-              10.86  -        -        -        

116.90 mins 15.05 mins 20.00 mins 15.00 mins 20.00

0 0
11 12

เกบ็รอบรรจุ บรรจภุณัฑ์

Batch size 350 350
Tool/Operator Qty 0.20 0.20
CT (secs/pcs) 3.43 1.71
CT (mins/batch) 20.00 10.00
Available (mins) 480 480
Yield 100% 100%

-         -     
20.00 mins 10.00

Internal
store

กระบวนการผลิตขา้วโป่ง

16 m 12 m

Customer

Production 

Supplier

F/C
Weekly 

Production Lead Time : 1,191.31 Mins 
Processing Time : 1,024.45 Mins
Waitting Time : 166.86 Mins

16 m 12 m

F/C

F/C
Weekly 

F/C
Weekly 

 
 

รูปท่ี 13  แผนภาพสายธารคุณค่าของกระบวนการผลิตข้าวโปง่หลังการปรับปรงุ 
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จากรูปที่ 13 หลังการปรับปรุงการผลิต มีงานรอผลิต 
ลดลง เช่น งานรอผลิตที่กิจกรรมการป้ันข้าวลดลงเป็น 780 
ชิ้น ส่งผลให้เวลาการผลิตข้าวโป่งลดลง สรุปดังตารางที่ 12 

 
ตารางท่ี 12 เวลาการผลิตข้าวโป่งก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 

รายการ 
ก่อน

ปรับปรุง 
หลัง

ปรับปรุง 
ร้อยละ 

การปรับปรุง 
เวลารอคอย (นาที) 878.24 166.86 ลดลง 81.00 
รอบเวลาการผลิต (นาที) 1,187.79 1,024.45 ลดลง 13.75 
เวลานําการผลิต (นาที) 2,066.03 1,191.31 ลดลง 42.34 
สัดส่วนกิจกรรมที่เพ่ิมมูลค่า 0.57 0.86 เพ่ิมขึ้น 50.88 

 
4.3 ความพึงพอใจของผู้ปฏิบัติงานในวิสาหกิจชุมชน  

การใช้แบบประเมินเพื่อวัดความพึงพอใจการปรับปรุง
กระบวนการผลิตข้าวโป่งของผู้ปฏิบัติงานในวิสาหกิจชุมชน
แม่บ้านเกษตรกรบ้านหนองเลิง จํานวน 25 คน พบว่า อยู่ใน
ระดับมากโดยมีค่าเฉล่ีย ( X ) เท่ากับ 3.96 และมีส่วนเบ่ียงเบน
มาตรฐาน (S.D.) เท่ากับ 0.49 ลําดับรายการพึงพอใจ 3 ลําดับ
แรก คือ 1. ปฏิบัติงานได้ง่ายและสะดวกมากขึ้น ( X = 4.60, 
S.D. = 0.50) 2. พอใจกับอุปกรณ์ เครื่ อ งมื อที่ ใช้ ในการ
ปฏิบัติ งาน  ( X  = 4.52, S.D. = 0.51) 3. ปฏิบัติ งานตาม
ขั้นตอนที่กําหนดแล้วรู้สึกสบายขึ้น ( X  = 4.48, S.D. = 0.51) 
เรียงตามลําดับ  

 
5. สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ 
5.1 สรุปผลการวิจัย 
 จากการดําเนินการวิจัยปรับปรุงกระบวนการผลิตข้าวโป่ง 
โดยการออกแบบอุปกรณ์และวิธีการทํางาน ที่กิจกรรมกดให้
เป็นแผ่น และกิจกรรมแกะรอตาก สรุปดังตารางที่ 13 
 
ตารางท่ี 13 สรุปผลการปรับปรุง 

รายการ 
ก่อน

ปรับปรุง 
หลัง

ปรับปรุง 
ร้อยละ 

การปรับปรุง 
ผลผลิต (แผ่น/วัน) 987 1,400 เพ่ิมขึ้น 41.84 
เวลาการผลิต (วินาที/แผ่น) 29.18 20.58 ลดลง 29.47 
รายได้เฉล่ีย/วัน (บาท) 987 1,400 เพ่ิมขึ้น 41.84 
รายได้เฉล่ีย/เดือน (บาท) 23,688 33,600 เพ่ิมขึ้น 41.84 
รายได้เฉล่ีย/ปี (บาท) 284,256 403,200 เพ่ิมขึ้น 41.84 

  

การปรับปรุงกระบวนการผลิตข้าวโป่งมีผลให้เวลาการ
ผลิตลดลง ส่งผลให้ผลผลิตเพิ่มขึ้น รายได้เฉล่ียต่อปีเพิ่มขึ้น 
บรรลุวัตถุประสงค์เพื่อปรับปรุงการผลิตข้าวโป่ง  
5.2 ข้อเสนอแนะ  

5.2.1 ปัจจุบันในกิจกรรมการป้ันข้าว ปั้นข้าวได้ครั้งละไม่
เกิน 10 ก้อน เนื่องจากก้อนข้าวจะคายความร้อน ดังนั้นควรมี
การออกแบบวิธีการรักษาความร้อนในก้อนข้าวให้สามารถปั้น
ก้อนข้าวได้จํานวนเพิ่มมากขึ้น  

5.2.2 ปัจจุบันถุงพลาสติกที่ใช้รองก้อนข้าวในกิจกรรม 
การกดให้เป็นแผ่น มีรอยขาดเป็นบางจุดทําให้ก้อนข้าวติด
อุปกรณ์ กด  ดังนั้ นควรมีการกําหนดรอบในการเป ล่ียน
ถุงพลาสติกที่ใช้งานให้มีคุณภาพไม่มีรอยขาด เพื่อลดเวลาใน
การทํางาน 
 5.2.3 ปัจจุบันอุปกรณ์กดก้อนข้าว กดได้ครั้งละ 1 แผ่น 
ดังนั้นควรมีการพัฒนาอุปกรณ์กดก้อนข้าวให้สามารถกดได้
หลายแผ่นต่อครั้ง 
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