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บทคัดยอ 
งานวิจัยฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือลดความสูญเปลาและเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการทอผาไหมกาบบัว จากกรณีศึกษาพบวา กระบวนการ

ทอผาไหมมีทั้งหมด 7 กิจกรรมหลัก ผูวิจัยใชแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) ศึกษาขั้นตอนในแตละกระบวนการผลิต พบ
ปญหาในกระบวนการสาวไหมและกระบวนการกวักไหม นํามาสูการวิเคราะหปญหาในกระบวนการผลิตดวยความสัมพันธระหวางปญหากับ
สาเหตุท้ังหมดที่เปนไปไดดวยหลักการ 5W1H และ Why-Why Analysis รวมไปถึงวิเคราะหความสูญเปลา (7 wastes) พบวามีปญหาจาก
ขั้นตอนการทํางานมากเกินไป วิธีการทํางานซับซอน และเวลาท่ีใชในการทํางานมากเกินไป ผูศึกษาใชเทคนิคการปรับปรุงงาน (ECRS) มา
ประยุกตใชออกแบบวิธีการแกไขคือ การสรางเครื่องมือ/อุปกรณชวยในการสาวไหม และการกวักไหม  โดยการออกแบบเครื่องมือจากขั้นตอน
การทํางานจริงของพนักงาน ผลลัพธที่ไดจากการนําเครื่องมือไปทดลองใชพบวา เครื่องสาวไหม สามารถเพิ่มกําลังการผลิตจากเดิม 1, 000 ก รัม
ตอวัน เปน 2, 000 กรัมตอวัน  คิดเปน 100% ของกําลังการผลิต สามารถลดจํานวนพนักงานจากเดิมตองใช 2 คน เหลือ 1 คน นอกจากนี้พบวา

หมผลการประเมินความพึงพอใจของกลุมวิสาหกิจชุมชนบานปะอาวในการใชเครื่องอยูในระดับด ีสวนผลลัพธที่ไดจากการทดลองใชเครื่องกวักไ
พบวา กอนปรับปรุง กระบวนการกวักไหมใชแรงงานคนในการกวักไหมจากกงยายไปพันสลับซายและขวารอบอัก โดยเสนไหม 200 กรัม ใช

เวลาประมาณ 70 นาที หลังการปรับปรุง โดยใชเครื่องกวักไหมพบวา ไมตองใชแรงงานคนในการกวักไหม เสนไหม 200 กรัม ใชเวลาประมาณ 
40 นาที ทําใหรอบเวลาในการกวักไหมดีข้ึน  42 .86% ลดความสูญเปลาจากการรอคอย  

คําสําคญั 
ผาไหม  ประสิทธิภาพ  ความสูญเปลา  รอบเวลาการผลิต  การปรับปรุงงาน 

Abstract 
This research aims to reduce waste production and increase the efficiency of the Khabao Silk Weaving:   a case study 

of a community enterprise at BAN Pa- Ao, in Ubon Ratchathani.  From a case study, it was found that there are 7 main 
activities in the silk weaving process.  The researcher uses a Flow Process Chart to study the steps in each production 
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process.  We found a problem in the Silk Reeling activity and Silk Spindle activity which the analysis of problems in the 
manufacturing process with 5W1H and the Why-Why Analysis shows the relationship between problems and all possible 
causes, including 7 wastes.  It was found that there were many problems from the work process, how it worked 
complicatedly and the time spent working was a lot.  The study's work improvement technique ( ECRS)  was applied to 
design the corrective action was to create tools for Silk Reeling activity and Silk Spindle activity by designing tools from 
the actual work processes of the employees.  The results obtained from the testing of the tools were that Silk Reeling 
machine can increase the production capacity from 1,000 grams per day to 2,000 grams per day, accounting for 100% of 
the production capacity and reducing the number of employees from the original need of 2 people to 1 person.  In 
addition, it was found that the satisfaction assessment of Ban Pa Ao community enterprises in using the machine was at 
a good level.  As for the results obtained from the experiment using the Silk Spindle device, it was found that before 
improving the process of weaving, labor was used to silk from Kong, moving from left and to right, around 200 grams of 
silk, takes about 70 minutes. After renovation by using a winch or finding that no labor was required to 200 grams of silk, 
takes about 40 minutes. The cycle time efficiency is 42.86% better than before, reducing the waste of waiting time. 
Keywords 

silk; efficiency; wastes; cycle time; improvement  
 

1. คํานํา 

สถานประกอบการที่เปนวิสาหกิจชุมชน เปนกิจการของ

ชุมชนเกี่ยวกับการผลิตสินคา  และบริการที่ดําเนินการโดย

คณะบุคคลที่มีความผูกพันกันมีวิถีชีวิตรวมกันและรวมตัวกัน

ประกอบกิจการ เพื่อสรางรายไดและเพื่อการพ่ึงพาตนเองของ

ครอบครัว ชุมชนและระหวางชุมชน โดยวิสาหกิจชุมชนผาไหม

กาบบัว ตําบลปะอาว อําเภอเมือง จังหวัดอุบลราชธานี ถือเปน

วิสาหกิจชุมชนที่มีความเขมแข็ง เปนหนึ่งในหมูบาน OTOP 

เพื่อการทองเที่ยวจังหวัดอุบลราชธานี มีความสวยงาม

หลากหลายของฝมือทางดานหัตถกรรม บานปะอาวเปน

หมูบานเล็ก ๆ อยูหางจากตัวเมืองอุบลราชธานีไปประมาณ 20 

กิโลเมตร หมูบานแหงนี้มีชื่อเสียงมากเรื่องการทอผากาบบัว 

ไดรับการกลาวขานถึงมาตั้งแตครั้งอดีต และไดรับการยอมรับ

อยางแพรหลายวาเปนผาที่มีความประณีตงดงาม อันมีที่มาจาก

ลวดลายของกลีบบัว และถือวาเปนผาทออันเปนเอกลักษณ

ของจังหวัดอุบลราชธานี ชุมชนบานปะอาว เปนอีกหนึ่งชุมชน

ที่ยังคงสืบสานหัตกรรมการทอผาพื้นเมืองนี้มาชานาน จากที่มี

การทอผาไวสําหรับใชในครัวเรือน มีการรวมกลุมตั้งเปนกลุม

วิสาหกิจชุมชนผากาบบัวบานปะอาว สรางรายได เพ่ิมความ

เขมแขงและย่ังยืนใหคนในชุมชน นอกจากนี้ยังมีการเผยแพร

ความรู ถายทอดสูลูกหลาน และผูที่สนใจ เปนการอนุรักษ

หัตถกรรมพ้ืนบานนี้ใหสืบสานตอไป  ความโดดเดนของผา

กาบบัวบานปะอาวคือ ฝมือการทอผาที่งดงาม ผสานการ

สรางสรรคลวดลายใหมๆ ควบคูกับการคงไวซึ่งอัตลักษณของ

ผากาบบัว ที่มีลักษณะเดนคือ อาจทอดวยผาฝาย หรือผาไหมก็

ได มีเสนยืนยอมอยางนอยสองสีเปนริ้วตามลักษณะ “ซิ่นทิว” 

และยังมีการทอพุงดวยไหมสีทับไหม (ไหมปนเกลียวหาง

กระรอก) หมัดหมี่ และขิด ทําใหผลิตภัณฑผาทอของชุมชนมี

ชื่อเสียงเปนที่ยอมรับ ปจจุบันผากาบบัวบานปะอาวนับเปน

สินคา OTOP ที่ขึ้นชื่อ สามารถนําไปสรางสรรคเปนผลิตภัณฑ 

ตาง ๆไดมากมายหลายชนิด ทั้งเสื้อผาเครื่องแตงกาย หรือ

กระเปา  
 

 
 

รูปที่ 1  ผาไหมกาบบัว 

 

ปจจุบันวิสาหกิจชุมชนผากาบบัว เปนแหลงผลิตผาไหม

กาบบัวรายใหญ กลุมลูกคาสวนใหญเปนนักทองเที่ยวทั้งคน

ไทยและชาวตางชาติ  ขณะเดียว กันมีการสงออกไปยัง

ตางประเทศดวย มีแหลงจําหนายทางสหกรณบริการหัตถกรรม
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บานปะอาว จํากัด ศูนยจําหนายสินคา หนึ่ งตําบล หนึ่ง

ผลิตภัณฑ นอกจากนี้ยังไดรับการสนับสนุนจากธนาคารออม

สิน สาขาจังหวัดอุบลราชธานี ในการนําสินคาออกไปจําหนาย 

พบวาไดรับเสียงตอบรับจากลูกคาเปนอยางดี โดยลายไหมยอด

นิยมไดแก ลายดอกแกว ดอกพิกุล และผากาบบัว คาแรงของ

ชาวบานในชุมชนมาจากคุณภาพของงานที่ทอได หากเปนผา

ประเภทผากาบบัว จะไดคาแรงเปนเงินราคาเมตรละ 70 บาท 

ผามัดหมี่เมตรละ 65 บาท ผาลายลูกแกวเมตรละ 50 บาท มี

สมาชิกที่ทอประจําอยูที่กลุมจํานวน 5 คน เมื่อทอเสรจ็จะสงไป

จําหนายที่สหกรณประจําตําบลโดยมีราคาเมตรละตั้งแต 250 - 

1,500 บาท สงผลตอการวางแผนการตลาดและกําลังการผลิต

เพื่อใหเพียงพอตอความตองการของลูกคา จากการลงพื้นที่

สํารวจขอมูลพื้นฐานการทอผาไหมกาบบัว วิสาหกิจชุมชนบาน

ปะอาว จังหวัดอุบลราชธานี พบวามีขั้นตอนการทํางานที่ใช

วิธีการผลิตโดยใชภูมิปญญาแบบดั้งเดิม กลาวคือ ผลิตโดยใช

ภูมิปญญาทองถิ่นตั้งแต กิจกรรมการเลี้ยงไหม การสาวไหม 

การยอมสีไหม การกวักไหม การตีเกลียว การมัดไหม การสืบ

หูก การมัดหมี่ การนําไหมเขาก่ี การปนเขาหลอด มีข้ันตอน

และวิธีการที่คอนขางยุงยาก ใชเวลาและแรงงานในการทํางาน

มากเกินความจําเปน รวมถึงเกิดความสูญเปลาจากการ

เคลื่อนไหวในการทํางาน ทําใหพนักงานเกิดความเม่ือยลา 

จากที่กลาวมาขางตนพบวา การทอผาไหมกาบบัว เปน

อาชีพเสริมที่สรางรายไดใหแกชุมชน  นอกจากการทํานาปซึ่ง

เปนอาชีพหลักของชาวบานปละหลายแสนบาท เปนภูมิปญญา

ที่ไดรับการถายทอดกันมาจากรุนสูรุน ผาไหมกาบบัว เปนการ

อนุรักษหัตถกรรมพื้นบานนี้ใหสืบสานตอไป การศึกษารูปแบบ

กระบวนการทอผาไหมกาบบัว เพื่อใหเกิดการนําเทคโนโลยีที่

ทันสมัยในปจจุบันไปประยุกตใชกับภูมิปญญาทองถิ่นจึงเปน

สาเหตุสําคัญที่คณะผูวิจัยใหความสําคัญในการวิจัยครั้งนี้ รวม

ไปถึงการพัฒนาวิสาหกิจชุมชนเพื่ออนุรักษอาชีพ วิถีชีวิต

รวมกันและรวมตัวกันประกอบกิจการ เพื่อสรางรายไดและเพื่อ

การพึ่งพาตนเองของครอบครัว  ชุมชนและระหวางชุมชนคงไว

ซึ่งปราชญชาวบานเพ่ืออนุรักษภูมิปญญาไทยใหคงอยูตอไป     
 

2. ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

2.1  กระบวนการทอผาไหม 

กระบวนการทอผาไหมของวิสาหกิจชุมชนบานปะอาว 
ประกอบดวยขั้นตอนหรือกิจกรรมการผลิตหลัก จํานวนทั้งสิ้น 
7 กิจกรรม ตามลําดับดังนี้ 
 1. กิจกรรมสาวไหม  
 2. กิจกรรมยอมสีเสนไหม  
 3.  กิจกรรมกวักไหม  
 4 .กิจกรรมตีเกลียว  
 5. กิจกรรมมัดไหม   
 6. กิจกรรมสืบหูก  
 7. กิจกรรมทอผาไหม 
 

 
 
รูปที่ 2  การสาวไหม 
 

จากรูปที่  2 แสดงกิจกรรมที่  1 การสาวไหม  ตมน้ํา

ประมาณ 80 - 90 องศาเซลเซียส นํารังไหมดิบลงตมทิ้งไว

ประมาณ 2 - 3 นาที เวลาตมตองหมั่นเขี่ยเพื่อใหรังไหมสุกทั่ว

กัน ใชไมคีบรังไหมเบา ๆ เสนไหมจะติดไมข้ึนมาใชมือรวบเสน

ไหมจากไมแลวสาว จะไดเปนเสนไหมสีเหลืองยาว เมื่อสาวไหม

เสร็จใหตักรังไหมออกแลวเติมรังไหมใหมลงไป 
 

 
 

รูปที่ 3  การยอมสีเสนไหม 
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จากรูปที่ 3 แสดงกิจกรรมที่ 2 ยอมสีเสนไหม ตมน้ําใน

หมอใหเดือดประมาณ 80 - 90 องศาเซลเซียส เทผงสียอมลง

ในหมอคนใหสีแตกตัว แลวนําไหมที่มัดเรียบรอยแลวไปยอมสี

ในน้ําเดือดประมาณ 1 - 2 ชั่วโมง 
 

 
 
รูปที่ 4  การกวักไหม 
 

จากรูปที่ 4 แสดงกิจกรรมที่ 3 การกวักไหม นําเสนไหม

มัดหมี่ที่ยอมสีไดตามที่ตองการแลว คลองใสกงแลวถายเสน

ไหมใหพันรอบอัก เรียกวา กวักไหม การกวักไหมตอง

ระมัดระวังอยาใหเสนไหมขาดตอน เพราะเมื่อนําไปทอแลวจะ

ไมไดลายตามตองการ จากนั้นตั้งอักและหมุนอักคลายเสนไหม

ออกจากอักพันเขาหลอดไหมที่เสียบแนนอยูกับเหล็กใน  

 
 

รูปที่ 5  การตเีกลียว 

 
จากรูปที่ 5 แสดงกิจกรรมที่ 4 ตีเกลียว นําเสนไหมมากรอ

เขา กง แลวนําไปหมุนเขา อัก เพื่อตรวจหาปุมปม หรือตัดแตง

เสนไหมที่ไมเทากันออกนําเสนไหม 5 เสนพันเกลียวกัน และ

นําเขาเครื่องปนเพ่ือใหเสนไหมแนนขึ้น  กอนที่จะหมุนเขากง

อีกครั้ง เพื่อรวมเปนไจหนึ่งไจตองหมุนกง 80 รอบ  

 

 
 
รูปที่ 6  การมดัไหม 

 
รูปที่ 6 แสดงกิจกรรมที่ 5 การมัดไหม การนําเชือกฟางมดั

ลูกไหมทางดานซายมือแตละลูกใหครบทุกรูปเสียกอน เรียกวา 

มัดแดนไหม จากนั้นจึงเริ่มมัดไหม ซึ่งอาจจะเริ่มที่ใดที่หนึ่ง 

ตามความถนัดของผูมัด และมัดกระจายจนเสร็จ 
 

 
 

รูปที่ 7  การสืบหูก 

 
รูปที่ 7 แสดงกิจกรรมที่ 6 การสืบหูก นําเสนไหมผูกกับ

เสนดายในซี่ฟนหวี่ โดยทําการตอที่ละเสนจนหมดจํานวน เชน 

หากหนากวางของผาเทากับ 22 หลบ จะตองทําการตอเสนยืน

เทากับ 1,760 เสน 

กิจกรรมท่ี 7 การทอผาไหม นําเสนดายยืนเขากับแกนมวน

ดายยืนและรอยปลายดายแตละเสนเขาในตะกอแตละชุดและ

ฟนหวี ดึงปลายเสนดายยืนทั้งหมดมวนเขากับแกนมวนผาอีก
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ดานหนึ่ง กรอดายเขากระสวยเพื่อใชเปนดายพุง เริ่มการทอ

โดยกดเครื่องแยกหมูตะกอ เสนดายยืนชุดที่ 1 จะถูกแยก ออก

และเกิดชองวาง สอดกระสวยดายพุงผาน สลับตะกอชุดที่ 1 

ยกตะกอชุดที่ 2 สอดกระสวยดายพุงกลับ ทําสลับกันไปเรื่อย 

ๆ เมื่อสอดกระสวยดายพุงกลับก็จะกระทบ ฟนหวี เพื่อใหดาย

พุงแนบติดกัน ไดเนื้อผาที่แนนหนา ดังแสดงในรูปที่ 8 

 

 
 

รูปที่ 8  การทอผาไหม 
 

2.2 ความสูญเปลา 7 ประการ (7 wastes)  

ในกระบวนการผลิตมีความสูญเปลาเกิดขึ้นมากมาย เปน

เหตุ ให ตนทุ นการผลิ ตสู ง เ กินความจํ า เปน  รวม ไปถึ ง

ประสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการผลิตต่ําใชเวลา

ในการผลิตนาน สินคาคุณภาพต่ํา ดังนั้นแนวคิดระบบการผลิต

แบบโตโยตา (Toyota Production System: TPS) ที่ถูกคิดคน

โดย Mr.Shigeo Shingo และ Mr.TaiichiOhno มีวัตถุประสงค

เพื่อขจัดความสูญเปลา 7 ประการ [1] ไดแก 

 1)  ความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป 
 2)  ความสูญเปลาจากการเก็บวัสดุคงคลัง 
 3)  ความสูญเปลาจากการขนสง 
 4)  ความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวมากเกินไป 
 5)  ความสูญเปลาจากกระบวนการผลิต 
 6)  ความสูญเปลาจากการรอคอย 
 7)  ความสูญเปลาจากการผลิตของเสีย 

ความสูญเปลาเปนกิจกรรมที่เพิ่มตนทุน แตไมเพิ่มคุณคา

ของสินคาหรือบริการใหแกลูกคา การคนหาความสูญเปลาใน

วิธีการทํางาน ใหเริ่มตนจากคําถามวา “ทําไม” อยางนอย 5 

ครั้งในทุก ๆกระบวนการทํางานที่ลงไปตรวจสอบ เปนทฤษฎี 

5W 1H เพื่อคนหาสาเหตุรากเหงาของปญหาที่แทจริง การนํา 

เทคนิค ECRS [2] มาชวยลดความสูญเปลาในกระบวนการผลติ

เพื่อใหการดําเนินงานหรือการปฏิบัติงานเปนไปอยางมี

ประสิทธิภาพ โดยหลักการ ECRS ประกอบดวย 

1) การกําจัด (Eliminate) เปนการกําจัดความสูญเปลาที่

ไมจําเปน หรือไมมีประโยชนทั้ง 7 ประการออกไป ไดแก การ

ผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคลื่อนที่ การทํางานที่ไมเกิด

ประโยชน การมีสินคาคงคลังมากเกินไป การเคลื่อนไหวที่ไม

จําเปน และของเสีย 

2) การรวมกัน (Combine) เปนการลดขั้นตอนของ

กระบวนการทํางานที่ไมจําเปนลง เชน จากเดิมมี 7 ข้ันตอน 

หลังจากปรับปรุงลดเหลือ 5 ขั้นตอน เปนวิธีการที่ชวย

ประหยัดเวลา ลดขั้นตอนการทํางานที่ซ้ําซอน ชวยใหรอบเวลา

ในการผลิตเร็วขึ้น ลดการเคลื่อนที่ระหวางขั้นตอนการทํางาน 

3) การจัดเรียงใหม (Rearrange) หากพบวาข้ันตอนหรือ

วิธีการทํางานแบบเดิม มีความสูญเปลาเกิดขึ้น เชน เกิด

ระยะทางในการเคลื่อนที่ระหวางสถานงีานมากเกินไป หรือการ

จัดวางตําแหนงอุปกรณปฏิบัติงานไมเหมาะสม อาจตองมีการ

จัดเรียงลําดับงานใหม หรือมีการเคลื่อนยายจุดวางเครื่องมือ

อุปกรณ  เพื่ อ ใหลดระยะทางการเคลื่อนที่ หรื อลดการ

เคลื่อนไหวของผูปฏิบัติลง  

4) การทําใหงาย (Simplify) เปนการปรับปรุงวิธีการ

ทํางานใหเกิดความสะดวกตอผูปฏิบัติงานใหมากขึ้นกวาเดิม 

อาจเปนการปรับเปลี่ยนวิธีการทํางาน หรือสรางอุปกรณ

เครื่องมือ Jig/Fixture เพื่อชวยใหการทํางานงายและสะดวก

รวดเร็วมากยิ่งข้ึน  

จากที่กลาวมาขางตนพบวาเทคนิค ECRS มีลักษณะ

คลายคลึงกับหลัก Kaizen คือมีเปาหมายเพ่ือลดความสูญเปลา

ในกระบวนการทํางาน กําจัดงานที่ไมเกิดประโยชนและไมสราง

คุณคาใหแกผลิตภัณฑหรือบริการที่ตองการสงมอบใหลูกคา ทั้ง

ลูกคาภายในและลูกคาภายนอก เปนหลักการที่นํามาใชบริหาร

จัดการอยางมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล ปรับปรุงวิธีการ

ทํางานและสภาพแวดลอมในการทํางานใหดีขึ้นและตองมีการ

ปรับปรุงอยางตอเนื่องเพ่ือใหมีการทํางานมีประสิทธิภาพสูงสุด 

2.3 เคร่ืองมือชวยในการจับยึด (Jig and fixture) 

Jig and Fixture [3] หมายถึง อุปกรณชวยในการจับยึด

และอุปกรณกําหนดตําแหนง เปนการใชอุปกรณที่ออกแบบ
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เพื่อการทํางานใดงานหนึ่งโดยเฉพาะ ในการจับยึดชิ้นงาน หรือ 

ชวยกําหนดตําแหนงของชิ้นงานในการทํางานนั้น ๆ ใหคงที่ 

เที่ยงตรง ทุกครั้งที่ทํางาน เปนวิธีการที่ชวยใหสามารถทํางาน

ไดสะดวก รวดเร็ว  และไดคุณภาพ อันจะนํามาสูการ

ประหยัดเวลา และลดตนทุนในการผลิต โดยแบงออกเปน Jig 

คือ อุปกรณกําหนดตําแหนงการทํางานของชิ้นงาน เชน 

ตําแหนงการเจาะ ตําแหนงการเดินมีด ตําแหนงการประกอบ

ชิ้นสวน เปนตน สวน Fixture คือ อุปกรณที่ออกแบบมาเพื่อ

รองรับการทํางานซ้ํา ๆ บนชิ้นงานแบบเดียวกัน 

 

2.4 หลักการตั้งคาํถาม Why-Why Analysis 

การวิเคราะห Why-Why Analysis [4] เปนการคนหา

สาเหตุของปญหา เพื่อปองกันการเกิดซ้ําของปญหาเดิม หาก

ปญหาเดิมเกิดซ้ํา แสดงวาการวิเคราะหนั้นมาผิดทาง หรือ อาจ

มีบางสาเหตุตกหลนไป อาจตองทําการวิเคราะหใหม Why-

Why Analysis เปนเครื่องมือที่มีประสิทธิภาพ มีข้ันตอนอยาง

เปนระบบ โดยการตั้งคําถามวา “ทําไม” ไปเรื่อย ๆจนกระทั่ง

ไดปจจัยที่เปนตนตอของปญหา ทั้งนี้ขึ้นอยูกับสภาพปญหาที่

ทําการวิเคราะหโดยหลักการวิเคราะห Why-Why Analysis 

ดังแสดงในรูปที่ 2.  

 
 

รูปที่ 9 การวิเคราะห Why-Why Analysis 
 

2.5 งานวิจัยที่เกี่ยวของ 

สําหรับงานวิจัยที่เกี่ยวของกับการลดความสูญเปลาและ

เพิ่มประสิทธิภาพ ที่นํามาประยุกตใชในกระบวนการผลิตของ

ผลิตภัณฑชุมชนในทองถิ่น เชน การลดความสูญเปลาเพื่อเพิ่ม

ประสิทธิภาพกระบวนการผลิตไมกวาดทางมะพราว [5] เริ่มตน

จากกระบวนการผลิตที่มีพ้ืนฐานมาจากภูมิปญญาชาวบานทํา

ใหมีขั้นตอนการทํางานมากเกินความจําเปน มีความสูญเปลา

จากการเคลื่อนไหวที่มากเกินไปนํามาสูการสรางเครื่องมือ/

อุปกรณจับยึดที่ชวยใหการผลิตสะดวก รวดเร็ว ปลอดภัยตอ

ผู ป ฏิบั ติ งานมาก ข้ึน   หรือการปรับปรุ งประสิทธิภาพ

กระบวนการผลิตฆอง 9 จูม [6] เนื่องจากในกระบวนการผลิต

แบบเดิม ใช ภูมิปญญาแบบชาวบาน พบวามี ข้ันตอนใน

กระบวนการผลิตมากเกินไป เกิดความเคลื่อนไหวที่ไมจําเปน

ของพนักงาน ผูวิจัยออกแบบเครื่องมือและวิธีการทํางานใหม

อาศัยหลักการ ECRS ในขั้นตอนการทําให งาย Simplify 

สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานจากเดิมได 41.46% หรือ

ในกรณีการศึกษาแนวทางการแกปญหาหวดนึ่งขาวเหนียว

อัตโนมัติของชุมชนจักสานบานหนองขอน [7] เปนการสราง

อุปกรณ/เครื่องมือเพื่อชวยปรับปรุงวิธีการทํางานใหดีข้ึน รวม

ไปถึงการจัดสมดุลสายผลิตเพื่อใหกระบวนการผลิตมีความ

ตอเนื่อง สรางความชํานาญใหแกพนักงานในแตละขั้นตอนการ

ผลิต เพ่ิมกําลังการผลิตใหมากขึ้นกวาเดิม สรางรายไดใหชุมชน

ในทองถ่ินเพ่ิมมากขึ้นจากยอดขายที่เพ่ิมมากขึ้นตามลําดับ 

ธยา ภิรมณ และคณะ [8] ศึกษาการปรับปรงุประสิทธิภาพ

การผลิตเครื่องนุงหมดวยหลักความสูญเสีย 7 ประการ พบวา

แผนกเย็บที่ 4 ของสายการผลิตที่ 27 มีประสิทธิภาพการผลิต

ที่ต่ํากวามาตรฐานที่บริษัทกําหนด ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงมีวัตถุ

ประสงคเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตโดยวิเคราะหปญหาดวย

หลักความสูญเสีย 7 ประการ จากนั้นจึงนําหลักการขจัดความ

สูญเปลา (ECRS) การศึกษาการทํางาน (Work Study) และ

การออกแบบการยศาสตร (Ergonomic) มาแกไขปรับปรุง

วิธีการทํางานใหสามารถทํางานไดรวดเร็วขึ้น จากผลการ

ปรับปรุงทําใหสามารถลดเวลาการทํางานจาก 1,792 วินาที/

ตัว เหลือ 1,653 วินาที/ตัว สงผลใหมีประสิทธิภาพดานเวลา

เพิ่มข้ึนรอยละ 7.76 เพิ่มผลผลิตจาก 2,267 ตัว/สายการผลิต 

เปน 2,496 ตัว/สายการผลิต ทําใหมีประสิทธิภาพดานผลผลิต

เพิ่มข้ึนรอยละ 9.17 และลดของเสียจาก 35 ตัว เหลือ 16 ตัว 

คิดเปนรอยละ 54.30 

ธารชุดา พันธนิกุล และคณะ [9]  นําความรูทางดาน

วิศวกรรมอุตสาหการมาประยุกตใชเพื่อชวยในการลดตนทุน

ดานเวลาและแรงงานใหกับผูประกอบการ โดยโรงงาน

กรณีศึกษาในงานวิจัยนี้ เปนโรงงานขนาดยอมในจังหวัด

อุบลราชธานีซึ่งมีผลิตภัณฑหลักคือจักรยาน และใชแรงงานคน
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ในการประกอบเปนหลัก พบวา การประกอบยังเปนไปดวย

ความลาชาและมีการรอคอยของพนักงานซึ่งเปนการเสียเวลา

ไปโดยเปลาประโยชน ในงานวิจัยนี้จึงไดนําเครื่องมือทาง

วิศวกรรมอุตสาหการตาง ๆ มาชวยในการแกปญหาใหกับ

โรงงาน โดยพบวาหลังจากปรับปรุงการทํางานแลว สามารถลด

เวลาสูญเปลาในการทํางานลงไดจากเดิม  509  วินาที เหลือ

เพียง 43  วินาที และในภาพรวมใชเวลาประกอบจักรยาน

ลดลงจาก 837 วินาทีตอคัน เหลือเพียง 595 วินาที หรือ ใช

เวลาประกอบจักรยานไดเรว็ขึ้น 28.91% 

ชูชาติ พยอม [10] ทําการสรางและหาประสิทธิภาพเครื่อง

สาวไหมแบบก่ึงอัตโนมัติ เพ่ือเผยแพรและทดสอบการใชเครื่อง

สาวไหมแบบก่ึงอัตโนมัติสําหรับชุมชน สรุปไดดังนี้ 1) ผลการ

ทดสอบการหาประสิทธิภาพ เปรียบเทียบกับการสาวไหมแบบ

พื้นบาน พบวา การสาวไหมดวยเครื่อง สามารถสาวไหมได

ปริมาณ เสนไหมมีคาเฉลี่ย 121.9 กรัม/ชั่วโมง สวนการสาว

ไหมแบบพื้นบานสามารถสาวไดปริมาณเสนไหม มีคาเฉลี่ย 

15.87 กรัม/ชั่วโมง จะเห็นไดวาการสาวไหมโดยใชเครื่องซึ่งใช

ความเร็วรอบ อุณหภูมิที่เหมาะสมและคงที่นั้นจะทําใหได

ปริมาณเสนไหมมากกวาการสาวแบบพื้นบาน 106.03 กรัม/

ชั่ วโมง หรือ 8 เทา /ชั่ ว โมง 2)  ผลการทดสอบการหา

ประสิทธิภาพ เปรียบเทียบกับการสาวไหมแบบใช มอเตอร

ไฟฟาที่มีอยู ในปจจุบัน พบวา การสาวไหมดวยเครื่องสาวไหม

แบบก่ึงอัตโนมัติ สามารถ สาวไหมไดปริมาณเสนไหมมีคาเฉลี่ย 

121.9 กรัม/ชั่วโมง สวนการสาวไหมแบบใชมอเตอรไฟฟาที่มี

อยู ในปจจุบันสามารถสาวไดปริมาณเสนไหมมีคาเฉลี่ย 120 

กรัม/ชั่วโมง จะเห็นไดวาการสาวไหมโดยใช เครื่องสาวไหม

แบบกึ่งอัตโนมัติซึ่งใชความเร็วรอบอุณหภูมิที่เหมาะสมและ

คงที่นั้นจะทําใหไดปริมาณเสนไหมมากกวาการสาวแบบใช

มอเตอรไฟฟาที่มีอยูในปจจุบันไดปริมาณที่มากกวา 1.9 กรัม/

ชั่วโมง 3) ผลการทดสอบการหาประสิทธิภาพชุดควบคุม

อุณหภูมิความรอนของน้ําในหมอตมรังไหมดวย ระบบไฟฟา 

พบวา การตั้งคาความรอนของแทงอิเล็กโทรดที่เหมาะสมอยูที่ 

100 องศาเซลเซียส ปริมาณน้ําในหมอตม จํานวน 6 ลิตร เวลา

ที่ใชในการตม 20 นาที โดยใชอุณหภูมิที่เหมาะสมอยูที่ 90 

องศาเซลเซียส สามารถสาวเสนใยไหมออกจากรังไหมไดดี 

จรวยพร แสนทวีสุข และคณะ [11] ไดแกปญหาการผลิต

และปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตกลุมอาชีพไมตีพริก อําเภอ

สิรินธร จังหวัดอุบลราชธานี พบวาในระหวางกระบวนการผลิต

มีขั้นตอนการทํางานที่ซ้ําซอน ขาดเครื่องมือที่ชวยในการ

ปฏิบัติงาน มีกิจกรรมการเคลื่อนไหวและมีระยะทางในการ

เคลื่อนที่มากเกินไป เกิดความเมื่อยลาแกพนักงานระหวางการ

ปฏิบัติงาน มีรอบเวลาการผลิตมาก จึงไดนําเครื่องมือทาง

วิศวกรรมอุตสาหการเขามาชวยในการแกปญหา ไดแก  

การศึกษางาน แผนภูมิกระบวนการไหล แผนผังกางปลา การ

ออกแบบเครื่องมือ เทคนิค ECRS เปนตน จากงานวิจัยขางตน

พบวา เปนการนําเครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการเขามา

ประยุกตใชเพื่อการปรับปรุงกระบวนการทํางาน ลดขั้นตอน

และกําจัดความสูญเปลา เพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิต 

กัมปนาท ถายสูงเนิน และคณะ [12] ทําการวิเคราะห

ปจจัยสําหรับการสาวไหมจากอุปกรณสาวไหมก่ึงอัตโนมัติที่ใช

ระบบสงกําลังจากมอเตอร โดยมีวัตถุประสงคเพื่อพัฒนา

อุปกรณสาวไหม และศึกษาตัวแปรที่เหมาะสมสําหรับการสาว

ไหม จากการวิเคราะหปญหาพบวา การสาวไหมดวยอุปกรณ

สาวไหมแบบมือหมุน ทําใหเกิดความเรว็รอบที่ตางกัน สงผลให

ขนาดเสนไหมไมสม่ําเสมอและเกิดขอบกพรองของเสนไหม ทํา

ใหคุณภาพของเสนไหมต่ํา ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงมุงเนนการ

ปรับปรุงวิธีการทํางาน โดยอาศัยหลักการศึกษางานในการ

แกไขปรับปรุงกระบวนการสาวไหม ซึ่งคณะผูวิจัยไดพัฒนา

อุปกรณสาวไหมใหมีความเร็วรอบในการหมุนอักสาวที่

สม่ําเสมอ โดยใชมอเตอรปดน้ําฝน แรงดันไฟฟา 12 โวลต 

ทดสอบประสิทธิภาพของอุปกรณสาวไหม ที่ความเร็วรอบ 80 

90 และ 100 รอบตอนาที โดยใชรังไหมพันธุเหลืองไพโรจน 

จํานวน 70 80 และ 90 รัง ใหไดคะแนนการแบงชั้นคุณภาพ

เสนไหม ตามเกณฑการยอมรับขอบกพรองใหมากกวา 80 

คะแนน ผลการทดสอบตัวแปรที่เหมาะสมสําหรับการสาวไหม

ของอุปกรณสาวไหม พบวา ความเร็วรอบ 100 รอบตอนาที 

และจํานวนรังไหม 80 รัง ใหคาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานของ

ขนาดเสนไหม เทากับ 10.51 ดีเนียร และมีคะแนนขอบกพรอง

ของเสนไหม เทากับ 98.95 คะแนน ซึ่งผลการทดสอบอยู

ในชวงของดัชนีชี้วัดคุณภาพเสนไหม 
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3. วิธีการดําเนินงาน 

3.1  ศึกษาสภาพปจจุบัน 

จากชุมชนกรณีศึกษา กลุ มวิสาหกิจชุมชนบานปะอาว 

ตั้งอยู ตําบลปะอาว อําเภอเมือง จังหวัดอุบลราชธานี ความ

โดดเดนของผากาบบัวบานปะอาวคือ ฝมือการทอผาที่งดงาม 

ผสานการสรางสรรคลวดลายใหมๆ ควบคูกับการคงไวซึ่งอัต

ลักษณของผากาบบัว ที่มีลักษณะเดนคือ อาจทอดวยผาฝาย 

หรือผาไหมก็ได มีเสนยืนยอมอยางนอยสองสีเปนริ้วตาม

ลักษณะ “ซิ่นทิว” การทอผาไหมเปนอุตสาหกรรมในครัวเรอืน 

โดยคณะผูศึกษาไดจัดเรียงลําดับกระบวนการทอผาไหม

ตามลําดับแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต .(Flow 

Process Chart) โดยในการลงพื้นที่เก็บขอมูล การทอผาไหม

กาบบัวสามารถสรุปไดดังตารางที่ 1 
 

ตารางท่ี 1 ผลการบันทึกแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลติ 

สัญลักษณ ช่ือ จํานวนกิจกรรม 

 การปฏิบัติงาน 23 

 การเคลื่อนที่ 6 

 การรอคอย - 

 การตรวจสอบ 2 

 การจัดเก็บ 1 

 รวมทั้งสิ้น 32 
 

ผลการบันทึกแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตจาก

ทั้งหมด.32 ขั้นตอน รวมระยะทางทั้งหมด 45 เมตร และ

ระยะเวลารวม 5,460 นาที พบวาเปนกิจกรรมการปฏิบัติงาน

มากที่สุดคือ 23 กิจกรรม คิดเปน 71.88% ของข้ันตอนทั้งหมด 

ผูศึกษาไดสนใจศึกษาวิธีการปรับปรุงกิจกรรมการสาวไหม 

และกิจกรรมการกวักไหม เพื่อลดเวลาในกระบวนการ  

เนื่องจาก กิจกรรมการสาวไหมเปนกิจกรรมแรกของทุก

กิจกรรมและสงผลตอความลาชาตอกิจกรรมถัดไป และ

กิจกรรมการกวักไหม สวนกิจกรรมอื่นเปนงานฝมือที่ผูปฏิบัติ

ตองมีทักษะความชํานาญเฉพาะดาน จากการจับเวลา 10 

รอบตัวอยางไดเวลารวมของข้ันตอนการสาวไหมเทากับ 

3,289.90 นาที ตอเสนไหม 1,000 กรัม เวลาเฉลี่ยเทากับ 

328.99 นาที และกิจกรรมกวักไหม เวลารวมเทากับ 708.68 

นาที ตอเสนไหม 200 กรัม เวลาเฉลี่ยเทากับ 70.86 นาที 

3.2 วิเคราะหสาเหตุของปญหา 

3.2.1 หลักการวิเคราะห 5W1H 

การวิเคราะห  5W1H เพื่อใหทราบตนเหตุของปญหาและ

นําไปสูการพัฒนาวิธีการทํางานที่ดีกวา ดังนี้ 

การวิเคราะห 5W1H กระบวนการสาวไหม  
What : การสาวไหม 
Who : ผูปฏิบัติงานสาวไหม 2 คน 
Where : ลานโลง 
When : ทําเปนกระบวนการแรก 
Why : ตองการเสนไหมเพื่อนําไปทอผาไหม 
How : ตมน้ําใหเดือด นํารังไหมดิบลงตม ใชไมเข่ียไหมจนสุก 
ใชมือรวบเสนไหมจากไมแลวสาวไหม 
การวิเคราะห 5W1H กระบวนการกวักไหม  
What : การกวักไหม 
Who : ผูปฏิบัติงานกวักไหม 1 คน 
Where : ลานโลง 
When : หลังจากยอมสีเสนไหมแลว 
Why : เปนข้ันตอนการพันไหมไมใหขาดตอน เพ่ือใหทอไดลาย
ตามตองการ 
How : นําเสนไหมมัดหม่ีคลองใสกงแลวถายเสนไหมใหพัน
รอบอัก จากนั้นตั้งอักและหมุนอักคลายเสนไหมออกจาก
อักพันเขาหลอดไหมที่เสียบแนนอยูกับเหล็กใน 

3.2.2 หลักการวิเคราะหแบบ Why-Why Analysis 

ผูศึกษาไดทําการบันทึกขอมูลของกิจกรรมการสาวไหม 

พบวา ขั้นตอนการสาวไหมใชเวลานาน ใชหลักการวิเคราะห

แบบ Why-Why Analysis โดยถามตอจากหลักการ 5W1H 

จากการวิเคราะหกิจกรรมการสาวไหม พบวา ชาวบานใน

ชุมชนสาวไหมจากรังไหมตมสุกใสภาชนะ ดังแสดงในรูปที่ 3 

เสร็จแลวนําไหมในภาชนะมาเขากระบวนการกวักไหมเขาอัก 

พบวา กระบวนการเดิมกอนปรับปรุงตองทํางาน 2 ขั้นตอน ทํา

ใหเสียเวลาและเกิดความเมื่อยลาจากการเคลื่อนไหวมาก

เกินไปของพนักงาน 
ตารางท่ี 2  การวิเคราะห Why-Why Analysis กิจกรรมการสาวไหม 

ปญหา Why Why Why Why 

การสาว

ไหมใช

เวลานาน 

มีหลาย

ขั้นตอน

ยอย 

แตละ
ขั้นตอน
ยอยใช
อุปกรณ

หลายชนิด 

อุปกรณ

แตละ

ชนดิใช

มือ 

ไมมี

อุปกรณ

สาวไหม 

ก 
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รูปที่ 10  กิจกรรมการสาวไหม  
 

ตารางท่ี 3  การวิเคราะห Why-Why Analysis กิจกรรมการกวักไหม 

ปญหา Why Why Why Why 

การกวัก

ไหมใช

เวลานาน   

มีหลาย

ขั้นตอน

ยอย 

ทุก
ขั้นตอน
ตองใช

มือ 

เปนงานที่
ตอง

ระมัดระวัง 

ไมมี

อุปกรณ

กวัก

ไหม 
 

จากการวิเคราะกิจกรรมการกวักไหม พบวา การกวักเสน

ไหมนั้นใชเวลานาน ตองกวักไหมจากกงไปใสอัก ดังแสดงในรูป

ที่ 4 จากสภาพการทํางานเดิม พบวา มีการใชแรงงานคนใน

กิจกรรมการกวักไหม ทํา ใหเกิดความสูญเปลาจากการ

เคลื่อนไหวที่ไมจําเปน และความสูญเปลาที่เกิดจากการขนสง

หรือขนยายจากกงสู อัก ผู วิจัยจึงไดออกแบบและพัฒนา

อุปกรณกวักไหม เพ่ือลดความสูญเปลาที่เกิดข้ึนในกระบวนการ

ทอผาไหม  

 
3.3 ออกแบบวิธีการปรับปรุง 

ผูศึกษาออกแบบเครื่องมือ/อุปกรณในกระบวนการสาว
ไหมและกระบวนการกวักไหมโดยอาศัยหลักการ ECRS  

กิจกรรมการสาวไหม ผูวิจัยทําการออกแบบและพัฒนา
เครื่องสาวไหมเพื่อลดความสูญเปลาจากขั้นตอนในการทํางาน
มากเกินไป และลดความเคลื่อนไหวของพนักงาน โดยออกแบบ
เครื่องสาวดังแสดงในรูปที่ 11. 

 

 
 
รูปที่ 11  อุปกรณสาวไหม 
 

จากรูปที่ 11 แสดงเครื่องมือที่ออกแบบมาชวยแกปญหา

กระบวนการสาวไหม  สวนประกอบของอุปกรณ 6 สวน ดังนี้ 

 1) ตะกรอหมุนดายตัวที่ 1 (เล็ก) 
  2) ตะกรอหมุนดายตัวที่ 2 (ใหญ) 
 3) โครงเหล็ก   
 4) แขนหมุนดาย 6 กาน 
 5) ฐานโครงสราง  
 6) เพลาหมุนฟนเฟอง 

โดยมีตนทุนในการผลิตประมาณ 5,000 บาทไมรวมคาแรง

หลังการออกแบบและพัฒนาเครื่องสาวไหม ผูวิจัยไดนําเครื่อง

สาวไหมไปทดลองใหพนักงานในกลุมวิสาหกิจไดทดลองใช ดัง

แสดงในรูปที่ 12 เปนการสาวเสนไหมเขาตัวอัก โดยการใช

อุปกรณสาวไหมวิธีการสาวไหมดวยอุปกรณ ตั้งไฟตมน้ําใน

หมอใหเดือด 80 - 90 องศาเซลเซียส นํารังไหมลงในหมอ ใช

ไมเกลี่ยดึงเสนไหมขึ้นมา สอดเขารูตรงกลางผานตะกรอตัวที่ 1 

จากนั้นผานรูตะกรอตัวที่ 2 และสุดทายผานเขาไปในตัวหมุน

อัก ไดเสนไหมเปนมัดเตรียมลงยอมสี 

 

 
 
รูปที่ 12  การสาวไหมดวยอุปกรณสาวไหม  
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กิจกรรมการกวักไหม ผูวิจัยทําการออกแบบและพัฒนา

เพื่อลดความสูญเปลา โดยออกแบบเครื่องกวักไหม ดังแสดงใน

รูปที่ 13  
 

 
 
รูปที่ 13  การออกแบบเครื่องกวักไหม  

 

อาศยัมอเตอรบัสเลส (Blushless) เพื่อปรับระดับความเรว็

ไดตามตองการ นอกจากนี้การออกแบบเครื่องกวักไหมยังตั้งคา

ใหมีคันโยกสลับซายขวาตามหลักการกวักไหมที่ชาวบาน

ตองการ 

ตนทุนคาใชจายในการสรางเครื่องกวักไหมประมาณ 

12,000 บาท เนื่องจากมีการเปลี่ยนมอเตอรไฟฟาเปนมอเตอร

บัสเลส ทําใหมีตนทุนคาใชจายที่สูงข้ึน ดังแสดงในรูปที่ 14  
 

 
 
รูปที่ 14 เครื่องกวักไหมตามแบบที่กําหนด 
 

จากรูปที่ 14 แสดงเครื่องมือที่ออกแบบมาชวยแกปญหา

กระบวนการกวักไหม  สวนประกอบของอุปกรณ 6 สวน ดังนี้ 

 1) แกนหมุนอัก 
  2) ตัวกระจายเสนไหม 
 3) มอเตอรบัสเลส 
 4) แขนหมุนดาย 6 กาน 
 5) มูเลยทดรอบ 10 นิ้ว  

จากการออกแบบและพัฒนาเครื่องกวักไหม นํามาสูการทดลอง
โดยการนําเครื่องกวักไหมที่พัฒนาข้ึนไปทดลองใชกับการกวัก
เสนไหมจริงที่นํามาใชทอผากาบบัว ดังแสดงในรูปที่ 15  
 

 
 

รูปที่ 15  การกวักไหมดวยเครื่องกวักไหมท่ีออกแบบใหม 
 

3.4 ผลการประเมินความพึงพอใจ 

จากการสอบถามความพึงพอใจของสมาชิกวิสาหกิจชุมชน

บานปะอาว จังหวัดอุบลราชธานีที่มีตอการเพิ่มประสิทธิภาพใน

กระบวนการทอผาไหมกาบบัว จากเครื่องสาวไหมและเครื่อง

กวักไหม โดยทําการเก็บรวบรวมขอมูลความพึงพอใจจาก

สมาชิกวิสาหกิจชุมชนบานปะอาวทีเ่ปนตัวอยางจํานวน 66 คน

จากสมาชิกทั้งหมด 80 คน พบวา สมาชิกวิสาหกิจชุมชนบาน

ปะอาว จังหวัดอุบลราชธานี ที่เปนกลุมตัวอยางมีความพึง

พอใจตอการเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการทอผาไหม

กาบบัวจากเครื่องสาวไหมโดยภาพรวมอยูในระดับมากที่สุด มี

คาเฉลี่ยความพึงพอใจเทากับ 4.57 เมื่อพิจารณาเปนราย

ประเด็นพบวา สมาชิกวิสาหกิจชุมชนบานปะอาว เห็นวาเครื่อง

สาวไหมชวยในการลดขั้นตอนการทํางานไดสูงที่สุด โดยมีความ

พึงพอใจในระดับมากที่สุด มีคาเฉลี่ยความพึงพอใจเทากับ 

4.66 รองลงมาเห็นวาเครื่องสาวไหมชวยใหการทํางานงายขึ้น 

มีคาเฉลี่ยความพึงพอใจเทากับ 4.63 รองลงมาคือเห็นวาเครื่อง

สาวไหมชวยในการเพ่ิมปริมาณการผลิตมีคาเฉลี่ยความพึง

พอใจเทากับ 4.63 ตามลําดับ 

สมาชิกวิสาหกิจชุมชนบานปะอาว จังหวัดอุบลราชธานี ที่

เปนกลุมตัวอยางมีความพึงพอใจตอการเพิ่มประสิทธิภาพใน
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กระบวนการทอผาไหมกาบบัวจากเครื่องกวักไหม โดยภาพรวม

อยูในระดับมากที่สุด มีคาเฉลี่ยความพึงพอใจเทากับ 4.50 เมื่อ

พิจารณาเปนรายประเด็นพบวา สมาชิกวิสาหกิจชุมชนบานปะ

อาว เห็นวาเครื่องกวักไหมชวยใหการทํางานงายขึ้นไดสูงที่สุด 

โดยมีความพึงพอใจในระดับมากที่สุด มีคาเฉลี่ยความพึงพอใจ

เทากับ 4.61 รองลงมาคือเห็นวาเครื่องกวักไหมชวยลดขั้นตอน

การทํางาน มีคาเฉลี่ยความพึงพอใจเทากับ 4.58 รองลงมาคือ

เห็นวาเครื่องกวักไหมชวยในการเพิ่มปริมาณการผลิต มี

คาเฉลี่ยความพึงพอใจเทากับ 4.57 ตามลําดับ 
 

4. ผลการวิจัย 

ผลจากการวิเคราะหและออกแบบเครื่องมือจากการศึกษา

ขอมูลเพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการทํางานให

เหมาะสมที่สุดโดยใชหลักการพ้ืนฐานคือ แผนภูมิกระบวนการ

ไหล (Flow Process Chart) แผนภูมิ Why-Why chart และ

เทคนิคการปรับปรุงงาน (ECRS) มาใชในการศึกษา พบวา

กิจกรรมการสาวไหม กอนปรับปรุงชาวบานในชุมชนสาวไหม

จากรังไหมตมสุกใสภาชนะ เสร็จแลวนําไหมในภาชนะมาเขา

กระบวนการกวักไหมเขาอัก เพื่อเตรียมนําไปตากแดดตอไป 

พบวา กระบวนการเดิมกอนปรับปรุงตองทํางาน 2 ขั้นตอน ทํา

ใหเสียเวลาและเกิดความเมื่อยลาจากการเคลื่อนไหวมาก

เกินไปของพนักงาน ตารางที่ 4 แสดงผลลัพธที่ไดจากการ

ปรับปรุงวิธีการสาวไหมพบวา เครื่องสาวไหมที่ทางผูวิจัยได

พัฒนาสามารถเพิ่มกําลังการผลิตจากเดิม 1,000 กรัมตอวัน 

เปน 2,000 กรัมตอวัน คิดเปน 100% ของกําลังการผลิต 

สามารถลดจํานวนพนักงานจากเดิมตองใช 2 คน เหลือ 1 คน 

สามารถลดความสูญเปลาที่เกิดข้ึนในการกระบวนการสาวไหม

ไดมากขึ้น 100%  
 
ตารางท่ี 4  การเปรียบเทียบผลลัพธกอนและหลังปรับปรุงการสาวไหม 

รายการ กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

รอบเวลาการผลิต (นาที) 242 121 

จํานวนขั้นตอน (ขัน้ตอน) 2 1 

จํานวนพนักงาน (คน) 2 1 

ปริมาณไหม (กรัม) ตอ

วัน 

1,000 2,000 

กิจกรรมการกวักไหม กอนปรับปรุงเปนกิจกรรมที่ใช

แรงงานคนในการกวักไหมจากกงยายไปพันรอบอัก เปน

กิจกรรมที่ใชเวลานานโดยกอนปรับปรุงไหม 200 กรัม ใชเวลา

กวักไหม 7 0 นาที หรือไหมน้ําหนัก 1 กิโลกรัมใช เวลา

ประมาณ 5 ชั่วโมงหรือ 300 นาที  ตารางที่ 5 แสดงผลลัพธที่

ไดจากการปรับปรุงวิธีการกวักไหมพบวา หลังการปรับปรุง 

โดยใชเครื่องกวักไหมพบวา ไมตองใชแรงงานคนในการกวัก

ไหม เสนไหม 200 มาณกรัม ใชเวลาประ 40 นาที พบวา

ประสิทธิภาพในการปรับปรุ งกระบวนการดี ข้ึนกวาเดิม 

42.86% ลดความสูญเปลาจากการรอคอย ทําใหพนักงานมี

เวลาไปทํางานอยางอื่นได ลดความเมื่อยลาในการทํางานจาก

การใชแรงงานคน  
 

ตารางท่ี 5  การเปรียบเทียบผลลัพธกอนและหลังปรับปรุงการกวักไหม 

รายการ กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

รอบเวลาการผลิต 
(นาท)ี 

70  40  

จํานวนคนงาน (คน) 1 0 

 

5. สรุปผลและขอเสนอแนะ 

5.1 สรุปผล 

จากการปรับปรุงขั้นตอนการทํางานในกระบวนการทอผา

ไหมกาบบัว กรณีศึกษา วิสาหกิจชุมชนบานปะอาว จังหวัด

อุบลราชธานี พบวาไดมีการปรับปรุงใน 2 กิจกรรม ไดแก 

กิจกรรมที่ 1 การสาวไหม 
กิจกรรมที่ 2 การกวักไหม 

พบวา ในกิจกรรมที่ 1 การสาวไหม เมื่อนําวิธีการทํางาน

แบบใหมลงไปปรับใชในสถานประกอบการจริงพบวา เครื่อง

สาวไหมที่ทางผูวิจัยไดพัฒนาสามารถเพิ่มกําลังการผลิตจาก

เดิม 1,000 กรัมตอวัน เปน 2,000 กรัมตอวัน คิดเปน 100% 

ของกําลังการผลิต สามารถลดจํานวนพนักงานจากเดิมตองใช 

2 คน เหลือ 1 คน สามารถลดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการสาวไหมไดมากขึ้น 100% จากทฤษฎีความสูญ

เปลา 7 ประการ พบวาวิธีการทํางานหลังปรับปรุงสามารถลด

ความสูญเปลาประเภท “ความสูญเปลา เนื่องจากการ

เคลื่อนไหว (Motion)” และ “ความสูญเปลา เนื่องจาก
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กระบวนการผลิต (Processing) ” โดยความสูญเปลาประเภท

นี้เกิดจาก ทาทางในการทํางานที่ไมเหมาะสม นอกจากนี้ยัง

ช ว ย ลด ข้ันตอน ในกระบวน การผลิ ต ให น อยล ง  เพิ่ ม

ประสิทธิภาพกําลังการผลิตใหมากขึ้นกวาเดิม โดยมีตนทุนใน

การพัฒนาเครื่องสาวไหมประมาณ 5,000 บาท ในกิจกรรมที่ 2  

การกวักไหม  หลังจากออกแบบเครื่องกวักไหม พบวา กอน

ปรับปรุงกระบวนการกวักไหมใชแรงงานคนในการกวักไหมจาก

กงยายไปพันสลับซายและขวารอบอัก โดยเสนไหม 200 กรัม 

ใชเวลาประมาณ 70 นาที หลังการปรับปรุง โดยใชเครื่องกวัก

ไหมที่มีตนทุนในการพัฒนาประมาณ 12,000 บาทพบวา ไม

ตองใชแรงงานคนในการกวักไหม เสนไหม 200 กรัม ใชเวลา

ประมาณ 40 นาที พบวาเวลาในการกวักไหมดีขึ้นกวาเดิม 

42.86% ลดความสูญเปลาจากการรอคอย ทําใหพนักงานมี

เวลาไปทํางานอยางอื่นได ลดความเมื่อยลาในการทํางานจาก

การใชแรงงานของพนักงาน นอกจากนี้ยังชวยลดรอบเวลาใน

ก า ร ผ ลิ ต  ( Cycle Time) ส ง ผ ล ให ก ร ะบ วน กา ร ผ ลิ ต มี

ประสิทธิภาพมากขึ้นกวาเดิม  

ผลการประเมินความพึงพอใจของกลุมวิสาหกิจชุมชนบาน

ปะอาวจากกลุมตัวอยางจํานวน 66 คนจากสมาชิกทั้งหมด 80 

คน พบวาอุปกรณเครื่องสาวไหมโดยภาพรวมอยูในระดับมาก

ที่สุด มีคาเฉลี่ยความพึงพอใจเทากับ 4.57 เมื่อพิจารณาเปน

รายประเด็นพบวา สมาชิกวิสาหกิจชุมชนบานปะอาว เห็นวา

เครื่องสาวไหมชวยในการลดขั้นตอนการทํางานไดสูงที่สุด โดย

มีความพึงพอใจในระดับมากที่สุด มีคาเฉลี่ยความพึงพอใจ

เทากับ 4.66 รองลงมาเห็นวาเครื่องสาวไหมชวยใหการทํางาน

งายข้ึน มีคาเฉลี่ยความพึงพอใจเทากับ 4.63 รองลงมาคือเห็น

วาเครื่องสาวไหมชวยในการเพิ่มปริมาณการผลิตมีคาเฉลี่ย

ความพึงพอใจเทากับ 4.63 ตามลําดับ สมาชิกวิสาหกิจชุมชน

บานปะอาว จังหวัดอุบลราชธานี ที่เปนกลุมตัวอยางมีความพึง

พอใจตอการเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการทอผาไหม

กาบบัวจากเครื่องกวักไหม โดยภาพรวมอยูในระดับมากที่สุด มี

คาเฉลี่ยความพึงพอใจเทากับ 4.50 เมื่อพิจารณาเปนราย

ประเด็นพบวา สมาชิกวิสาหกิจชุมชนบานปะอาว เห็นวาเครื่อง

กวักไหมชวยใหการทํางานงายขึ้นไดสูงที่สุด โดยมีความพึง

พอใจในระดับมากที่สุด มีคาเฉลี่ยความพึงพอใจเทากับ 4.61 

รองลงมาคือเห็นวาเครื่องกวักไหมชวยลดขั้นตอนการทํางาน มี

คาเฉลี่ยความพึงพอใจเทากับ 4.58 รองลงมาคือเห็นวาเครื่อง

กวักไหมชวยในการเพิ่มปริมาณการผลิต มีคาเฉลี่ยความพึง

พอใจเทากับ 4.57 ตามลําดับ 

5.2 ขอเสนอแนะ 

ในการพัฒนาเครื่องสาวไหมและเครื่องกวักไหมในครั้งนี้

พบวาชาวบานเรียนรูการใชงานเครื่องสาวไหมไดเนื่องจากมี

ลักษณะการทํางานคลายกับวิธีการทํางานแบบเดิม มีตนทุนใน

การสรางเครื่องต่ํา การทํางานของเคร่ืองไมซับซอน งายตอการ

เรียนรู แตอาจมีปญหาเรื่องความไมถนัดในการทํางานของมือ

ซายมือขวาและความชํานาญของแตละบุคคล สวนเครื่องกวัก

ไหมมีขอจํากัดในเรื่องความเร็วของมอเตอรที่นํามาใชงาน 

เนื่องจากเสนไหมมีความบางกวาเสนดาย ถามอเตอรมี

ความเร็วมากเกินไป เสนไหมจะขาดงายทําใหเสียเวลาในการ

ตอเสนไหมใหม คาใชจายในการพัฒนาเครื่องสูงเนื่องจากตอง

ใชมอเตอรที่สามารถปรับความเร็วได และตองใชพลังงานจาก

ไฟฟา หากสามารถพัฒนาใหใชพลังงานจากแสงอาทิตยจะชวย

ลดตนทุนคาไฟฟา และประหยัดพลังงานมากขึ้น 

กิตติกรรมประกาศ 

ขอขอบพระคุณ วิสาหกิจชุมชนบานปะอาว อําเภอเมือง 

จังหวัดอุบลราชธานี ที่ ใหความอนุเคราะหขอมูลในการ

ดําเนินงานวิจัย และขอขอบพระคุณมหาวิทยาลัยราชภัฏ

อุบลราชธานีที่สนับสนุนงบประมาณในการดําเนินงานครั้งนี้ 
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