
48 บทความวิจัย วารสารวิชาการ วิศวกรรมศาสตร์ ม.อบ. ปีที่ 9 ฉบับที่ 1 มกราคม - มิถุนายน 2559                                                                                        

 

แนวทางการแก้ปัญหาการผลิตหวดน่ึงข้าวเหนียวอตัโนมติั 
กลุ่มจกัสานชมุชนบา้นหนองขอน จงัหวดัอบุลราชธานี 

Guideline to solve the problem of the sticky rice steamer 
production of Nhongkhon Community, Ubon Ratchathani 

 
คลอเคลยี  วจนะวชิากร*  เชษฐ ์ศรไีมตรี   ปานจติ ศรสีวสัดิ ์

 สาขาเทคโนโลยกีารจดัการอุตสาหกรรม  คณะเทคโนโลยอีุตสาหกรรม มหาวทิยาลยัราชภฏัอบุลราชธานี   
อ.เมอืง  จ.อุบลราชธานี  34000 

 
Klorklear Wajanawichakon* Chet  Srimaitree   Panjit Srisawat  

Department of Industrial Management Technology, Faculty of Industrial Technology,  
Ubon Ratchathani Rajabhat University.  

Tel: 0-4535-2000 E-mail: klorklear.w@ubru.ac.th 
 

 
บทคดัยอ่ 
       การวจิยัครัง้นี้มวีตัถุประสงค ์เพื่อศกึษาแนวทางการ
แกป้ญัหาหวดน่ึงขา้วเหนียวอตัโนมตั ิกรณีศกึษา กลุ่มจกั
สานชุมชนบ้านหนองขอน จังหวัดอุบลราชธานี โดยมี
วธิดี าเนินการวจิยั จากการจดัประชุมชีแ้จงวตัถุประสงค์
งานวจิยัใหชุ้มชนรบัทราบ ส ารวจสภาพปญัหาเบือ้งตน้ใน
กระบวนการผลติ ก าหนดค่าเป้าหมาย วเิคราะห์สาเหตุ
ของปญัหา ออกแบบแนวทางการแก้ปญัหาโดยอาศัย
ทฤษฎีในเชิงวิศวกรรมอุตสาหการ และใช้หลกัการจัด
สมดุลสายการผลติ เพื่อให้การผลติมีความต่อเนื่อง ลด
ความสูญเปล่า ระหว่างกระบวนการผลิต ผู้วิจยัพฒันา
เครื่องมือยึดจับ ใช้เป็นอุปกรณ์ในการท างานระหว่าง
กระบวนการเพื่อลดรอบเวลาในการผลิตให้สัน้ลง 
ผลการวิจัยพบว่า ก าลังการผลิตหวดนึ่งข้าวเหนียว
อตัโนมตัิของกลุ่มจกัสานชุมชนบ้านหนองขอน จงัหวดั
อุบลราชธานี ขนาด 1.8 ลติร ก่อนปรบัปรุงใชเ้วลาในการ
ผลติ 360.34 นาท/ีชิน้/คน หรอืประมาณ 6 ชัว่โมง/ชิน้/คน 
หรือมีก าลังการผลิต 420 ชิ้นต่อเดือน หลงัจากการน า
วิธีการท างานใหม่มาประยุกต์ใช้ พบว่า สามารถเพิ่ม
ก าลงัการผลิตเป็น 1,080 ชิ้นต่อเดอืน ในรอบเวลาการ
ท างาน 11 ชัว่โมงต่อวัน พบว่าจากเดิมที่ชาวบ้านมี
รายได ้1,800 บาท/คน/เดอืน หลงัจากปรบัปรุงการผลติ
ชาวบ้านมีรายได้จากการขาย 2,945 บาท/คน/เดือน  

พบว่าชาวบา้นกลุ่มจกัสานชุมชนบา้นหนองขอนมรีายได้
เพิม่ขึน้ 1,145บาท/คน/เดอืน  
ค าหลกั  หวดน่ึงขา้วเหนียว การจดัสมดุลสายการผลติ 
ความสญูเปล่า 
 
Abstract 
       The research aimed to study the solution 
approach in production of the sticky rice steamer of 
Nhongkhon community in Ubon Ratchathani. The 
procedure of this study was as follows: verifying the 
objectives of this research to the community, 
exploring the basic problems in the manufacturing 
process, defining target configuration, analyzing the 
problem and designing solutions based on theory in 
Industrial Engineering. The line balancing theory was 
applied to maintain continuing production process. A 
jig-fixture was designed and developed in order to 
decrease time consuming in manufacturing process. 
The result showed that the capacity of the 
production process of the sticky rice steamer with 
1.8 liters in size was increased for 360.34 
mins/pcs./person or 6 hours/pcs./person or 420 
pcs./month. After applying new methods of working 



บทความวิจัย วารสารวิชาการ วิศวกรรมศาสตร์ ม.อบ. ปีที่ 9 ฉบับที่ 1 มกราคม - มิถุนายน 2559 49                                                                                        

 

แนวทางการแก้ปัญหาการผลิตหวดน่ึงข้าวเหนียวอตัโนมติั 
กลุ่มจกัสานชมุชนบา้นหนองขอน จงัหวดัอบุลราชธานี 

Guideline to solve the problem of the sticky rice steamer 
production of Nhongkhon Community, Ubon Ratchathani 

 
คลอเคลยี  วจนะวชิากร*  เชษฐ ์ศรไีมตรี   ปานจติ ศรสีวสัดิ ์

 สาขาเทคโนโลยกีารจดัการอุตสาหกรรม  คณะเทคโนโลยอีุตสาหกรรม มหาวทิยาลยัราชภฏัอบุลราชธานี   
อ.เมอืง  จ.อุบลราชธานี  34000 

 
Klorklear Wajanawichakon* Chet  Srimaitree   Panjit Srisawat  

Department of Industrial Management Technology, Faculty of Industrial Technology,  
Ubon Ratchathani Rajabhat University.  

Tel: 0-4535-2000 E-mail: klorklear.w@ubru.ac.th 
 

 
บทคดัยอ่ 
       การวจิยัครัง้นี้มวีตัถุประสงค ์เพื่อศกึษาแนวทางการ
แกป้ญัหาหวดน่ึงขา้วเหนียวอตัโนมตั ิกรณีศกึษา กลุ่มจกั
สานชุมชนบ้านหนองขอน จังหวัดอุบลราชธานี โดยมี
วธิดี าเนินการวจิยั จากการจดัประชุมชีแ้จงวตัถุประสงค์
งานวจิยัใหชุ้มชนรบัทราบ ส ารวจสภาพปญัหาเบือ้งตน้ใน
กระบวนการผลติ ก าหนดค่าเป้าหมาย วเิคราะห์สาเหตุ
ของปญัหา ออกแบบแนวทางการแก้ปญัหาโดยอาศัย
ทฤษฎีในเชิงวิศวกรรมอุตสาหการ และใช้หลกัการจัด
สมดุลสายการผลติ เพื่อให้การผลติมีความต่อเนื่อง ลด
ความสูญเปล่า ระหว่างกระบวนการผลิต ผู้วิจยัพฒันา
เครื่องมือยึดจับ ใช้เป็นอุปกรณ์ในการท างานระหว่าง
กระบวนการเพื่อลดรอบเวลาในการผลิตให้สัน้ลง 
ผลการวิจัยพบว่า ก าลังการผลิตหวดน่ึงข้าวเหนียว
อตัโนมตัิของกลุ่มจกัสานชุมชนบ้านหนองขอน จงัหวดั
อุบลราชธานี ขนาด 1.8 ลติร ก่อนปรบัปรุงใชเ้วลาในการ
ผลติ 360.34 นาท/ีชิน้/คน หรอืประมาณ 6 ชัว่โมง/ชิน้/คน 
หรือมีก าลังการผลิต 420 ชิ้นต่อเดือน หลงัจากการน า
วิธีการท างานใหม่มาประยุกต์ใช้ พบว่า สามารถเพิ่ม
ก าลงัการผลิตเป็น 1,080 ชิ้นต่อเดอืน ในรอบเวลาการ
ท างาน 11 ชัว่โมงต่อวัน พบว่าจากเดิมที่ชาวบ้านมี
รายได ้1,800 บาท/คน/เดอืน หลงัจากปรบัปรุงการผลติ
ชาวบ้านมีรายได้จากการขาย 2,945 บาท/คน/เดือน  

พบว่าชาวบา้นกลุ่มจกัสานชุมชนบา้นหนองขอนมรีายได้
เพิม่ขึน้ 1,145บาท/คน/เดอืน  
ค าหลกั  หวดนึ่งขา้วเหนียว การจดัสมดุลสายการผลติ 
ความสญูเปล่า 
 
Abstract 
       The research aimed to study the solution 
approach in production of the sticky rice steamer of 
Nhongkhon community in Ubon Ratchathani. The 
procedure of this study was as follows: verifying the 
objectives of this research to the community, 
exploring the basic problems in the manufacturing 
process, defining target configuration, analyzing the 
problem and designing solutions based on theory in 
Industrial Engineering. The line balancing theory was 
applied to maintain continuing production process. A 
jig-fixture was designed and developed in order to 
decrease time consuming in manufacturing process. 
The result showed that the capacity of the 
production process of the sticky rice steamer with 
1.8 liters in size was increased for 360.34 
mins/pcs./person or 6 hours/pcs./person or 420 
pcs./month. After applying new methods of working 

                                                                                        

 

system, the result showed that the capacity of 
production was 1,080 pcs./month with 11 hours of 
work a day. In addition, the result also showed that 
per capita income was increased from 1,800 
baht/person/month to 2,945 baht/person/month. The 
weaving group of Nongkhon community also had 
increased income per person which is 1,145 
baht/person/month.  
Keywords:  sticky rice steamer, line balancing, 
wastes. 
 
1. บทน า 
 จากค่านิยมการรบัประทานขา้วเหนียวของคนอสีาน 
หรอืภาคตะวนัออกเฉียงเหนือของประเทศไทย และจาก
วถิชีวีติความเป็นอยู่อย่างเรยีบง่าย ท าใหม้นุษยท์ีเ่ป็นนัก
ประดิษฐ์  คิดค้นหาอุปกรณ์เครื่ องมือ เครื่ อง ใช้ ใน
ชวีติประจ าวนั เกดิแนวคิดการน าเอาวสัดุในท้องถิ่นที่มี
ราคาถูก หาได้ง่าย โดยใช้ภูมิปญัญาชาวบ้านผสานกบั
ความคดิดา้นศลิปะ มาผลติเป็นเครื่องจกัสาน การถกัทอ 
การป ัน้ การแกะสลัก จนเกิดเป็นอุปกรณ์เครื่องใช้ใน
ครัวเรือน มีกระบวนการผลิตที่ ต่อเนื่ องโดยอาศัย
แรงงานคนในท้องถิ่น จนเกิดเป็นทกัษะ ความช านาญ
และสรา้งรายไดใ้นภาคครวัเรอืนมาจนถงึปจัจุบนั 
 หวดนึ่งขา้วเหนียว เป็นเครื่องจกัสานประเภทหนึ่ง 
ทีเ่กีย่วขอ้งกบัชวีติประจ าวนัของชาวบา้นโดยเฉพาะพืน้ที่
ภาคตะวนัออกเฉียงเหนือและภาคเหนือของประเทศไทย 
หวดนึ่งข้าวเหนียวผลิตจากไม้ไผ่ที่หาได้ง่ายในท้องถิ่น 
การนึ่งขา้วเหนียวดว้ยหวดนัน้เป็นวถิชีาวบา้นอย่างหนึ่ง 
ดังนัน้หวดนึ่งข้าวจึงเป็นเครื่องใช้ที่ผู้ผลิตสามารถท า
รายไดใ้หก้บัครอบครวัโดยท าเป็นอาชพีเสรมิได ้  เพราะ
นอกจากจะใชห้วดนึ่งขา้วแลว้   ยงัสามารถดดัแปลงหวด
เป็นเครื่องใชอ้ย่างอื่นไดด้ว้ย   เช่น   ประดษิฐเ์ป็นโคมไฟ
ตกแต่งรา้น   ประดษิฐเ์ป็นหน้ากากแสดงผตีาโขน   และ
สิง่อื่นได้อีกมากมาย ปจัจุบนัประเทศไทยมีประชากร
ทัง้สิ้น 6,462,300 คน [1] โดยแบ่งประชากรแยกตาม
ภูมิภาค แสดงดงัตารางที่ 1 จากข้อมูลข้างต้น พบว่า
ประเทศไทยมีประชากรภาคตะวันออกเฉียงเหนือมาก
เป็นอนัดบัหนึ่งของประเทศ ท าให้ความต้องการในการ
บริโภคข้าวเหนียวเป็นจ านวนมาก และปจัจุบนัคนภาค
อีสานได้กระจายตัวอยู่ตามภาคต่าง ๆ ของประเทศ 

โดยเฉพาะจังหวัดที่มีโ รงงานอุตสาหกรรม หรือ
อุตสาหกรรมการผลติและบรกิารที่ต้องการแรงงาน และ
ด้วยภาวะที่เร่งด่วนในปจัจุบันท าให้การน่ึงข้าวเหนียว
รับประทานเองกลายเป็นกิจกรรมที่ยุ่ งยาก เสียเวลา 
เน่ืองจากต้องเตรยีมจดัหาอุปกรณ์ในการน่ึงหลายอย่าง 
ได้แก่ หวด หรอืมวย เตาถ่าน หรอืเตาแก๊ส หม้อนึ่งขา้ว
เหนียว ผ้าขาวบาง ฝาปิด เมื่อจุดเตาแลว้จงึเติมน ้าลงใน
หม้อนึ่งแล้วจงึน าหวดทีใ่ส่ขา้วเหนียววางลงด้านบนของ
หม้อน่ึง แล้วรอจนกว่าขา้วด้านล่างสุก จึงจะท าการพลกิ
ข้าวให้ด้านบนที่ยังไม่สุกลงไปอยู่ด้านล่างแทนและรอ
จนกระทัง่ขา้วทีน่ึ่งสุกทัง้หมดแลว้จงึท าการดบัไฟ ดงันัน้
ผูท้ีจ่ะนึ่งขา้วเหนียวไดน้ัน้จะตอ้งมปีระสบการณ์และความ
ช านาญในการค านวณปรมิาณน ้าทีเ่ตมิ ความรอ้นหรอืฟืน
ที่ใช้ เพื่อให้สมัพันธ์กันกับระยะเวลาที่ข้าวด้านล่างสุก 
และพลิกข้าวให้ด้านบนลงล่างกบัภาชนะทรงกรวย ซึ่ง
เป็นเรื่องยุ่งยากส าหรบัผู้ที่ไม่เคยนึ่งขา้วเหนียวมาก่อน 
จากปญัหา น้ี เองท า ให้ เกิดความคิดในการพัฒนา
ผลติภณัฑ์ทีช่ื่อว่า “หวดนึ่งขา้วเหนียวอตัโนมตัิ” ขึน้มา 
โดยคุณรชัภฏั พรพนัธุ ์โดยหวดนึ่งขา้วเหนียวอตัโนมตัน้ีิ 
สามารถน่ึงขา้วเหนียวได้ในหม้อหุงขา้วไฟฟ้าทัว่ไป ถือ
เป็นการน าภูมิปญัญาท้องถิ่นมาประยุกต์ใช้กับเครื่อง
ไฟฟ้าปจัจุบนั ตอบความตอ้งการคนเมอืงไดเ้ป็นอย่างด ี
 
ตารางที ่1 ขอ้มลูจ านวนประชากรแบ่งแยกตามภมูภิาค [1] 

ภมิูภาค จ านวนประชากร(คน) 
กรุงเทพมหานคร 7,791,000 

ภาคกลาง  
(ไมร่วมกรุงเทพมหานคร) 

17,511,000 

ภาคเหนือ 11,588,000 
ภาคตะวนัออกเฉยีงเหนือ 19,093,000 

ภาคใต ้ 8,640,000 
 
 หวดน่ึงข้าวเหนียวอัตโนมัติ มีแหล่งผลิตที่กลุ่ม
อาชพีจกัสานชุมชนหนองขอน จงัหวดัอุบลราชธานี แต่
ปจัจุบันประสบปญัหาการผลิตสินค้าไม่ทันตามความ
ต้องการของลูกค้า เนื่องจากมีความต้องการสนิค้าเป็น
จ านวนมาก  เมื่อออกไปแนะน าสนิคา้ตามงานโอทอปของ
จงัหวดัต่าง ๆ ท าให้สนิค้าเป็นทีรู่้จกั และได้รบัการตอบ
รบัเป็นอย่างดี รวมถึงปจัจุบันได้มีการตกลงซื้อขาย       
กับร้านสะดวกอย่างร้านเซเว่นอิเลฟเว่น ที่มีตัวแทน
จ าหน่ายอยู่ทัว่ประเทศ ท าใหไ้ม่สามารถผลติหวดนึ่งขา้ว
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อตัโนมตัิได้ตรงตามความต้องการของตลาด เนื่องจาก
เป็นงานฝีมอืทีต่้องใชป้ระสบการณ์และความช านาญ ซึง่
ในการจกัสานหวดนัน้มขี ัน้ตอนและกรรมวธิมีากมาย เป็น
งานฝีมอืที่ต้องอาศยัความช านาญ คณะผู้วจิยัจงึเลง็เหน็
ความส าคญัในการศกึษาแนวทางการแกป้ญัหาการผลติ
หวดนึ่งขา้วเหนียวอตัโนมตั ิกลุ่มชุมชนจกัสานชุมชนบา้น
หนองขอน เพื่อเป็นการสร้างรายได้ให้คนในชุมชน เป็น

การประยุกต์ใช้เทคโนโลยีปจัจุบันร่วมกับภูมิปญัญา
ทอ้งถิน่ และอนุรกัษ์งานฝีมอืแรงงานในชุมชน ท าใหเ้พิม่
คุณค่าใหก้ระบวนการผลติหวด โดยหาแนวทางแกป้ญัหา
กระบวนการผลิต เพิ่มก าลังการผลิตให้สูงขึ้น พัฒนา
มาตรฐานผลติภณัฑ ์สรา้งมลูค่าผลติภณัฑท์างการเกษตร 
การพฒันาศกัยภาพในการแข่งขนัและการพึ่งพาตนเอง
ของสนิคา้เกษตร 
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2. ทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
2.1 ทฤษฎีท่ีเก่ียวข้อง 
 งานวจิยันี้ไดป้ระยุกตเ์ครื่องมอืแผนภูมกิระบวนการ
ไหลเพื่อศกึษาสภาพปญัหาปจัจุบนั ด าเนินการวเิคราะห์
ผ่านแผนภาพสาเหตุและผล โดยการระดมสมองของ
ผู้ปฏิบัติงานและผู้วิจ ัยเพื่อหาสาเหตุที่มีผลกระทบต่อ
ปญัหา วเิคราะหก์ระบวนการหาแนวทางการปรบัปรุงโดย
ประยุกต์ใช้เครื่องมือ ECRS ซึ่งสรุปหลกัทฤษฎีที่ใช้ใน
การด าเนินงานวจิยัดงันี้ 

1) แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process 
Chart) คอืแผนภูมทิี่ใชใ้นการบนัทกึขอ้มูลการเคลื่อนที่
ของคน วสัดุ หรอืเครื่องจกัรใชใ้นกระบวนการผลติ โดยมี
รายละเอียดทุกขัน้ตอนของการท างานรวมถึงเวลาและ
ระยะทางที่เกดิขึน้ ประกอบด้วยสญัลกัษณ์ ค าบรรยาย 
ลายเสน้ เพื่อบอกรายละเอยีดของขัน้ตอนการผลติ ทัง้นี้
แผนภาพการไหลส าหรบักระบวนการผลตินี้ยงัแสดงถึง
สภาพกระบวนการผลิตจริง โดยแผนภาพนี้มีความ
เหมาะสมอย่างยิ่งส าหรบัการวเิคราะห์เพื่อการปรบัปรุง 
และโดยทัว่ ไปแผนภาพที่ ใช้ส าหรับการวิเคราะห ์

กระบวนการจะเป็นแผนภาพกระบวนการแบบสงัเขป 
โดยสญัลกัษณ์มาตรฐาน 5 ตวั ซึง่ก าหนดโดย ASME ใน
สหรฐัอเมรกิา แสดงดงัตารางที ่2 ดงันี้คอื  

 
ตารางที่ 2 สัญลักษณ์ในการเขียนแผนภาพการไหลของ
กระบวนการผลติ [2] 
สญัลกัษณ์ ชือ่เรยีก ค าจ ากดัความโดยย่อ 

 การปฏบิตังิาน 
(Operation) 

- การประกอบชิน้ส่วน 
- การด าเนินงาน 

 การตรวจสอบ 
(Inspection) 

- การตรวจสอบ
คุณภาพ 

 การเคลือ่นที ่
(Transportation) 

- การเคลือ่นทีข่องคน 
วสัดุ ชิน้งาน 

 การรอคอย 
(Delay) 

- การรอคอยท า
กจิกรรมต่อไป 

 การจดัเกบ็ 
(Storage) 

- การจดัเกบ็
สนิคา้เขา้คลงัสนิคา้ 

 
2) แผนภูมิเหตุและผล (cause and effect 

diagram) หรอื แผนภาพกา้งปลา และบางครัง้เรยีกอกี
อย่างหนึ่งว่า "แผนภูมอิชิกิาวา" (Ishikawa Diagram) [3] 
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ทัง้นี้เป็นการให้เกยีรติแก่ผู้พฒันาแผนภูมชินิดนี้ขึน้เป็น
คนแรกโดย ศาสตราจารย์คาโอรุ อิชิกาว่า (Professor 
Karu Ishikawa)  แห่งมหาวทิยาลยัโตเกียว (The 
University of Tokyo) โดยผูว้จิยัไดป้ระยุกต์ใช้กา้งปลา
แบบวิเคราะห์ความผนัแปร ซึ่งจะแสดงสาเหตุของการ
เกิดความผันแปรในคุณภาพที่แสดงด้วยหัวปลา
ตามล าดบัก่อนหลงัด้วยการตัง้ค าถามว่า “ท าไมจึงเกิด
ความผนัแปร” ขึน้ เป็นเช่นนี้เรื่อยๆ โดยหลกัการที่ว่า 
ความผนัแปรทุกตวัสามารถตรวจจบัและท าให้ลดลงได ้
โดยจุดเด่นของกา้งปลาประเภทนี้จะช่วยแสดงอย่างเป็น
ระบบถึงปจัจัยที่มีผลต่อความผันแปร โดยน าเสนอ
ความสมัพนัธร์ะหว่างสาเหตุและผลส าหรบัประเดน็ปญัหา
ที่พิจารณาซึ่งมีรูปร่างคล้ายปลา จึงมีผู้นิยมเรียกว่า 
“แผนภาพกา้งปลา” (fishbone diagram)  

3) การลดความสูญเสียด้วยหลักการ ECRS 
ประกอบดว้ย (1) การก าจดั (eliminate) หมายถงึการ
พจิารณาขัน้ตอนการผลติทีไ่ม่จ าเป็นและไม่เกดิมลูค่าเพิม่
กับผลิตภัณฑ์แล้วก าจัดขัน้ตอนการผลิตที่ไม่จ าเป็น
ออกไป (2) การรวมกนั (combine) หมายถึง การรวม
ขัน้ตอนการผลติให้เหลอืน้อยลงโดยพจิารณาว่าสามารถ
รวมขัน้ตอนการผลิตให้เหลือน้อยลงได้หรือไม่ถ้าลด
ขัน้ตอนการผลิตให้เหลือน้อยลงก็จะสามารถลดระยะ
ทางการเคลื่อนทีท่ าใหใ้ชเ้วลาในการผลติน้อยลง (3) การ
จดัใหม่ (rearrange) หมายถงึการจดัล าดบัการผลติใหม่
โดยการโยกย้ายสบัเปลี่ยนขัน้ตอนการผลติให้เหมาะสม
เพื่อลดการเคลื่อนที่เกินจ าเป็นหรือลดการรอคอยและ
อาจจะสามารถรวมขัน้ตอนการผลติบางส่วนเขา้ด้วยกนั
ได้ (4) การท าให้ง่าย (simplify) หมายถึงการปรบัปรุง
วธิกีารท างานให้สะดวกและง่ายขึน้ โดยอาจจะออกแบบ 
Jig หรอื Fixture มาช่วย 
2.2 งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
 วรเชษฐ เชษฐราช และประภาพรรณ สุดชะฎา [4] 
ได้ศึกษาการจดัสมดุลเยบ็ประกอบหนังส าหรบัหุ้มเบาะ
รถยนต ์โดยใชห้ลกัสมดุลสายการผลติทางทฤษฎแีละการ
สมดุลสายการผลติโดยใช้โปรแกรมคอมพวิเตอร์มาช่วย
ในการจดัสมดุลสายการผลติด้วยวธิต่ีางๆแล้วเลอืกวธิทีี่
เหมาะสม ผลจากการศกึษาพบว่าหลงัจากจดัสมดุลสาย
การใหม่ท าให้ประสิทธิภาพของการผลิตเพิ่มขึ้นเป็น 
92.86% จากเดมิ 45.54% 

  สุพฒัตรา เกษราพงศ ์[5] การเพิม่อตัราการผลติใน
สายการผลิตหม้อหุงข้าว โดยประยุกต์ใช้เทคนิคการ
ปรบัปรุงวธิกีารท างานและจดัสมดุลสายการผลติ งานวจิยั
นี้มีวัตถุประสงค์เพื่อเพิ่มอัตราการผลิตหม้อหุงข้าวรุ่น 
919 โดยประยุกต์ใช้เทคนิคการปรบัปรุงวธิกีารท างาน
และจดัสมดุลสายการผลติซึง่สายการผลติประกอบดว้ย 6 
สถานีงานคอื ตดัเหลก็,ขึน้รูป,ตดัขอบเจาะรู, ปขอบปาก
และกดเศษ จากการวเิคราะห์สายการผลิตพบว่าจุดคอ
ขวดเกดิขึน้ทีส่ถานีงานที ่2 ซึง่ประกอบดว้ย 2 งานย่อย
คอืการทาน ้ามนัและการขึน้รูปชิ้นงาน จากการวเิคราะห์
จุดคอขวดโดยใชเ้ทคนิค 5W1H, ECRS และผงักา้งปลา
พบว่าสาเหตุหลกัเกิดจากการจดัอุปกรณ์และพื้นที่การ
ปฏบิตังิานไม่เหมาะสม, พนักงานมกีารเคลื่อนไหวทีไ่ม่
เหมาะสม และขาดการสมดุลของสายการผลติได้ท าการ
ปรบัปรุงโดยปรบัต าแหน่งการวางของอุปกรณ์และพื้นที่
ปฏบิตังิาน, ปรบัปรุงวธิกีารท างานของพนักงาน, จดัท า
เอกสารวิธกีารปฏบิตัิงาน, อบรมพนักงาน, หาเวลา
มาตรฐาน (standard time) และจดัสมดุลสายการผลติ 
จากการปรบัปรุงท าให้รอบเวลาการผลติ (cycle time) 
ลดลงเป็น 18.11 วนิาทต่ีอใบคดิเป็นรอ้ยละ 25.25 และ
การเสยีความสมดุล (balance delay) ลดลงจากรอ้ยละ 
38.92 เป็นรอ้ยละ 23.88 คดิเป็นรอ้ยละ 15.04 ส่งผลให้
กรณีศกึษาสามารถผลติหมอ้หุงขา้วไดเ้พิม่ขึน้ซึง่จากเดมิ
ผลติได ้1,099 ใบต่อวนัเป็น 1,471 ใบต่อวนัซึง่สอดคลอ้ง
กบัเป้าหมายทีท่างโรงงานกรณีศกึษาได้ตัง้เป้าหมายไว้
คอื 1,400-1,500 ใบต่อวนั 
 กฤษณะ สายทอง [6] การปรบัปรุงกระบวนการผลติ
ชิ้นส่วนสายคันเร่ง (wire throttle) ของชุดควบคุม
รถจกัรยานยนตโ์ดยการจดัสมดุลการผลติ กรณีศกึษา ได้
ประสบปญัหาด้านการรอคอยในระบบสายการผลติ ซึ่ง
ก าลงัการผลติต่อวนัไดเ้พยีง 270 เสน้ต่อวนั โดยมคีวาม
ต้องการของลูกคา้ 400 เสน้ต่อวนั ทัง้นี้เนื่องจากขัน้ตอน
ในการผลติที่หลากหลายในสถานีงานเดยีวกนั ซึ่งส่งผล
ใหเ้กดิการรอคอย ณ จุดประกอบ Wire Throttle 1, Wire 
Throttle 2 และ Wire Pump มคีวามล่าชา้ในการผลติ 
ดงันัน้การวจิยัจงึปรบัปรุงโดยน าหลกัการศกึษาวธิกีาร 
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ท างาน มาปรบัปรุงผงัการไหลงาน และการจดัสมดุลการ
ผลิตของชิ้นส่วนสายคนัเร่ง (wire throttle) สามารถ
ปรบัปรุงประสทิธภิาพโดยลดเวลาการผลติต่อเสน้ จากใช้
เวลา 258 วนิาท ีเป็น 243 วนิาท ีคดิเป็น 5.81% และ
สามารถเพิม่ก าลงัในการผลติต่อวนัไดจ้าก 270 เสน้ เป็น 
534 เส้น คดิเป็น 97.7% โดยสามารถลดการท างาน
ล่วงเวลาเฉลีย่ไดจ้าก 60 ชัว่โมงต่อเดอืน เป็น 40 ชัว่โมง
ต่อเดอืน คดิเป็น 33.33 % 
 ยุทธณรงค์ จงจนัทร ์[7] การจดัสมดุลสายการผลติ
เพื่อลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตรองเท้า มี
วตัถุประสงค์เพื่อปรับปรุงกระบวนการท างาน และลด
ความสูญเปล่าจากกระบวนการผลิตรองเท้ารุ่น HIGH 
VOLLEY V (M) ของโรงงานตวัอย่างซึง่มปีรมิาณการ
สัง่ซื้อ และจ านวนชัว่โมงการผลิตมากที่สุดในปจัจุบัน 
ดว้ยการจดัสมดุลการผลติ (line balancing) โดยพยายาม
ขจดัและลดงานที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม (non value 
added) ต่อตัวผลิตภัณฑ์ อาทิเช่น จุดที่เป็นคอขวด 
(bottleneck) ท าให้เกดิงานระหว่างกระบวน (work in 
process) เป็นจ านวนมาก และส่งผลให้ข ัน้ตอนงานท า
ตามหลงัเกดิการรอคอยชิน้งาน (waiting) เครื่องมอืทีใ่ช้
ในการท างานวิจัยนี้  ประกอบด้วย เครื่องมือควบคุม
คุณภาพทัง้ 7 ชนิด ส าหรบัการเกบ็ขอ้มูล และวเิคราะห์
หาสาเหตุของปญัหา การศกึษาการท างาน เทคนิคการจดั
สมดุลสายการผลติ ดว้ยหลกัเกณฑ ์ECRS ผลการด าเนิน
งานวจิยัสามารถท าให้สายการผลติสามารถผลติรองเท้า
ไดต้ามเป้าหมายทีต่ัง้ไวค้อื 50 วนิาทต่ีอคู่ ค่าใชจ้่ายทีเ่กดิ
จากความสญูเสยีลดลง 486.11 บาทในทุกหนึ่งพนัคู่ หรอื 
16,784 บาทต่อปรมิาณการสัง่ซื้อที่ 34,528 คู่ หรือ
ค่าใชจ้่ายเพิม่ลดลงจาก 5.43 บาทต่อคู่ เป็น 0.49 บาท
ต่อคู่ 
 
3. วิธีการด าเนินงาน 
3.1 ส ารวจสภาพปัจจบุนั 

กลุ่มจกัสานชุมชนบ้านหนองขอน ตัง้อยู่บา้นเลขที ่
21  หมู่  10 ต.หนองขอน  อ.เมือง จ.อุบลราชธานี          
จดทะเบียนวิสาหกิจกับส านักงานเกษตร อ าเภอเมือง
อุบลราชธานี เลขทะเบยีน อบ.01/49 – 0014 โดยรวม
กลุ่มสมาชิกเพื่อท าผลิตภัณฑ์จกัสาน เช่น กระติบข้าว
เหนียว หวดน่ึงขา้วเหนียว ปจัจุบนัมีสมาชกิจ านวน 20 

คน แบ่งเป็นการผลติกระติบขา้วเหนียว จ านวน 6 คน
และสมาชกิจ านวน 14 คน ส าหรบัการผลติหวดนึ่งขา้ว
เหนียวอตัโนมตั ิ“รชัภฏั” ซึง่เป็นสนิคา้จดสทิธบิตัรใหแ้ก่
คุณรัชภัฏ พรพันธุ์ เจ้าของสิทธิบัตร จากการศึกษา
กระบวนการผลิตตั ้งแ ต่ต้นจนผ่านทุกกระบวนได้
ผลิตภัณฑ์ และน ามาเขยีนแผนภาพกระบวนการผลิต
แบบสงัเขป (outline process chart) สรุปภาพรวมการ
ผลติ แสดงดงัรูปที ่2 แสดงแนวความคดิของการผลติใน
ขัน้ตอนหลกั ๆ ประกอบดว้ย การปฏบิตังิาน (operation) 
จ านวน 20 กจิกรรมคอื ผ่าซกีไม้ไผ่ ขูดซกีไม้ไผ่ทัง้ 2 
ด้าน จกัตอก ขูดตอก สานตอก สานหวด วางหวดซ้อน
กนั ประกอบหวดกบัฐานหวด ตดัส่วนทีเ่กนิออก เหลาไม้
ไผ่ใหบ้าง ขดเป็นวงกลม มดัดว้ยดา้ย ประกอบปากหวด
เหลาก้านตาล ตัดให้เท่าขนาดก้นหวด เจาะรู เย็บด้วย
หวาย ประกอบฐานหวด มดัดว้ยหวาย และตดัหวายส่วน
ทีเ่กนิ การเคลื่อนที ่(transportation)  จ านวน 1 กจิกรรม
คอื การเคลื่อนย้ายก้านตาลไปประกอบกบัก้นหวด การ
รอคอย (delay) จ านวน 2 กจิกรรมคอื การผึง่แดดจ านวน 
2 ครัง้  การตรวจสอบ (inspection) จ านวน 2 กจิกรรม
คอื วดัระยะจากฐานหวดถงึปากหวด และตรวจสอบความ
เรยีบรอ้ย การเกบ็รกัษา (storage)  จ านวน 1 กจิกรรม
คอื จดัเกบ็และรอจ าหน่าย ซึง่สภาพการผลติหวดนึ่งขา้ว
เหนียวอตัโนมตัิปจัจุบนัไม่ได้มีการแบ่งหน้าที่พนักงาน
ผลติตามสถานีงาน พนักงานทัง้ 14 คน ท างานร่วมกนั
ทุกกจิกรรม มเีวลาท างาน 11 ชัว่โมง/วนั เวลาท างาน 31 
วนั/เดอืน การผลติหวดน่ึงขา้วเหนียวอตัโนมตัิ มขี ัน้ตอน
การผลติหลกัๆ สรุปดงัตารางที ่3 

 
ตารางที ่3 สรุปกจิกรรมของแผนภาพกระบวนการผลติแบบสงัเขป  

รายการ สญัลกัษณ์ จ านวนกิจกรรม 
การปฏบิตั ิ    20 
การเคลือ่นยา้ย  1 
การรอคอย  2 
การตรวจสอบ  2 
การเกบ็รกัษา   1 

รวม 26 
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ท างาน มาปรบัปรุงผงัการไหลงาน และการจดัสมดุลการ
ผลิตของชิ้นส่วนสายคนัเร่ง (wire throttle) สามารถ
ปรบัปรุงประสทิธภิาพโดยลดเวลาการผลติต่อเสน้ จากใช้
เวลา 258 วนิาท ีเป็น 243 วนิาท ีคดิเป็น 5.81% และ
สามารถเพิม่ก าลงัในการผลติต่อวนัไดจ้าก 270 เสน้ เป็น 
534 เส้น คดิเป็น 97.7% โดยสามารถลดการท างาน
ล่วงเวลาเฉลีย่ไดจ้าก 60 ชัว่โมงต่อเดอืน เป็น 40 ชัว่โมง
ต่อเดอืน คดิเป็น 33.33 % 
 ยุทธณรงค์ จงจนัทร ์[7] การจดัสมดุลสายการผลติ
เพื่อลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตรองเท้า มี
วตัถุประสงค์เพื่อปรับปรุงกระบวนการท างาน และลด
ความสูญเปล่าจากกระบวนการผลิตรองเท้ารุ่น HIGH 
VOLLEY V (M) ของโรงงานตวัอย่างซึง่มปีรมิาณการ
สัง่ซื้อ และจ านวนชัว่โมงการผลิตมากที่สุดในปจัจุบัน 
ดว้ยการจดัสมดุลการผลติ (line balancing) โดยพยายาม
ขจดัและลดงานที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม (non value 
added) ต่อตัวผลิตภัณฑ์ อาทิเช่น จุดที่เป็นคอขวด 
(bottleneck) ท าให้เกดิงานระหว่างกระบวน (work in 
process) เป็นจ านวนมาก และส่งผลให้ข ัน้ตอนงานท า
ตามหลงัเกดิการรอคอยชิน้งาน (waiting) เครื่องมอืทีใ่ช้
ในการท างานวิจัยนี้  ประกอบด้วย เครื่องมือควบคุม
คุณภาพทัง้ 7 ชนิด ส าหรบัการเกบ็ขอ้มูล และวเิคราะห์
หาสาเหตุของปญัหา การศกึษาการท างาน เทคนิคการจดั
สมดุลสายการผลติ ดว้ยหลกัเกณฑ ์ECRS ผลการด าเนิน
งานวจิยัสามารถท าให้สายการผลติสามารถผลติรองเท้า
ไดต้ามเป้าหมายทีต่ัง้ไวค้อื 50 วนิาทต่ีอคู่ ค่าใชจ้่ายทีเ่กดิ
จากความสญูเสยีลดลง 486.11 บาทในทุกหนึ่งพนัคู่ หรอื 
16,784 บาทต่อปรมิาณการสัง่ซื้อที่ 34,528 คู่ หรือ
ค่าใชจ้่ายเพิม่ลดลงจาก 5.43 บาทต่อคู่ เป็น 0.49 บาท
ต่อคู่ 
 
3. วิธีการด าเนินงาน 
3.1 ส ารวจสภาพปัจจบุนั 

กลุ่มจกัสานชุมชนบ้านหนองขอน ตัง้อยู่บา้นเลขที ่
21  หมู่  10 ต.หนองขอน  อ.เมือง จ.อุบลราชธานี          
จดทะเบียนวิสาหกิจกับส านักงานเกษตร อ าเภอเมือง
อุบลราชธานี เลขทะเบยีน อบ.01/49 – 0014 โดยรวม
กลุ่มสมาชิกเพื่อท าผลิตภัณฑ์จกัสาน เช่น กระติบข้าว
เหนียว หวดน่ึงขา้วเหนียว ปจัจุบนัมีสมาชกิจ านวน 20 

คน แบ่งเป็นการผลติกระติบขา้วเหนียว จ านวน 6 คน
และสมาชกิจ านวน 14 คน ส าหรบัการผลติหวดนึ่งขา้ว
เหนียวอตัโนมตั ิ“รชัภฏั” ซึง่เป็นสนิคา้จดสทิธบิตัรใหแ้ก่
คุณรัชภัฏ พรพันธุ์ เจ้าของสิทธิบัตร จากการศึกษา
กระบวนการผลิตตั ้งแ ต่ต้นจนผ่านทุกกระบวนได้
ผลิตภัณฑ์ และน ามาเขยีนแผนภาพกระบวนการผลิต
แบบสงัเขป (outline process chart) สรุปภาพรวมการ
ผลติ แสดงดงัรูปที ่2 แสดงแนวความคดิของการผลติใน
ขัน้ตอนหลกั ๆ ประกอบดว้ย การปฏบิตังิาน (operation) 
จ านวน 20 กจิกรรมคอื ผ่าซกีไม้ไผ่ ขูดซกีไม้ไผ่ทัง้ 2 
ด้าน จกัตอก ขูดตอก สานตอก สานหวด วางหวดซ้อน
กนั ประกอบหวดกบัฐานหวด ตดัส่วนทีเ่กนิออก เหลาไม้
ไผ่ใหบ้าง ขดเป็นวงกลม มดัดว้ยดา้ย ประกอบปากหวด
เหลาก้านตาล ตัดให้เท่าขนาดก้นหวด เจาะรู เย็บด้วย
หวาย ประกอบฐานหวด มดัดว้ยหวาย และตดัหวายส่วน
ทีเ่กนิ การเคลื่อนที ่(transportation)  จ านวน 1 กจิกรรม
คอื การเคลื่อนย้ายก้านตาลไปประกอบกบัก้นหวด การ
รอคอย (delay) จ านวน 2 กจิกรรมคอื การผึง่แดดจ านวน 
2 ครัง้  การตรวจสอบ (inspection) จ านวน 2 กจิกรรม
คอื วดัระยะจากฐานหวดถงึปากหวด และตรวจสอบความ
เรยีบรอ้ย การเกบ็รกัษา (storage)  จ านวน 1 กจิกรรม
คอื จดัเกบ็และรอจ าหน่าย ซึง่สภาพการผลติหวดนึ่งขา้ว
เหนียวอตัโนมตัิปจัจุบนัไม่ได้มีการแบ่งหน้าที่พนักงาน
ผลติตามสถานีงาน พนักงานทัง้ 14 คน ท างานร่วมกนั
ทุกกจิกรรม มเีวลาท างาน 11 ชัว่โมง/วนั เวลาท างาน 31 
วนั/เดอืน การผลติหวดนึ่งขา้วเหนียวอตัโนมตัิ มขี ัน้ตอน
การผลติหลกัๆ สรุปดงัตารางที ่3 

 
ตารางที ่3 สรุปกจิกรรมของแผนภาพกระบวนการผลติแบบสงัเขป  

รายการ สญัลกัษณ์ จ านวนกิจกรรม 
การปฏบิตั ิ    20 
การเคลือ่นยา้ย  1 
การรอคอย  2 
การตรวจสอบ  2 
การเกบ็รกัษา   1 

รวม 26 
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รปูที ่2 แผนภาพกระบวนการผลติแบบสงัเขปของการผลติหวดนึ่งขา้วเหนียวอตัโนมตั ิ

 
 

  จากนัน้ศกึษาการไหลของกระบวนการผลติหวดนึ่ง
ขา้วเหนียวอตัโนมตัิ (Flow Process Chart) เพื่อ
วิเคราะห์กิจกรรมการไหลวตัถุดิบ เรียงล าดับกิจกรรม
ดงันี้ 1) ผ่าซกีไม้ไผ่ ยาว 40 ซม. หนา 1 ซม. 2) ขูดซกี
ไม้ไผ่ทัง้ 2 ด้าน 3) จกัตอก 4) ขูดตอก 5) เส้นตอกผึ่ง
แดด 6) สานหวดขัน้ต้น 7) สานหวด 8) วางหวดซอ้นกนั 
2 ชัน้ 9) น าก้านตาลมาเหลาให้บาง ดดัก้านตาลให้เป็น

วงกลมเท่ากบัก้นหวด 10) ขดไม้ไผ่เป็นวงกลมมดัด้วย
ด้าย  11) ประกอบฐานหวดโดยน าขดไม้ไผ่เย็บติดกับ
ฐานหวด  12) น าก้านตาลมาเจาะรูที่ปลายก้านตาล    
ดา้นแรก 2 ร ูอกีดา้น 3 ร ูแลว้เยบ็ดว้ยหวาย 13) น ากา้น
ตาลไปประกอบกับตัวหวด 14) ประกอบฐานหวด 
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15) วดัระยะฐานหวดถงึขอบปากหวด 16) ตดัส่วนทีเ่กนิ
ออกไป 17) ตดัไม้ไผ่ยาว 60 ซม. เหลาให้บาง  18) ขด
ไมไ้ผ่เป็นวงกลม  2 วง ขดดา้นนอกและขดดา้นในเท่ากบั
ปากหวดมดัด้วยด้าย 19) ประกอบปากหวด 20) เหลา
หวายใหเ้ป็นเสน้ยาว 21) น าหวาย 1 เสน้มาสอดเขา้ช่อง
กลางที่ขอบปากหวด 22) ใช้หวายอกีเส้นเย็บขอบปาก
หวด  23) ตัดหวายที่ เกินทิ้ง 24) ตรวจสอบความ
เรยีบรอ้ย  25) น าหวดทีเ่สรจ็แลว้ไปผึง่แดด  26) เกบ็ใน
ทีแ่หง้รอจ าหน่ายและสง่ลกูคา้ ซึง่จากกจิกรรมที ่1 ถงึ 26 
มีรอบเวลาในการผลิตหวดนึ่ งข้าวเหนียวอัตโนมัต ิ
390.34 นาท/ี ชิน้/คน แสดงการไหลของกระบวนการผลติ
หวดน่ึงขา้วเหนียวอตัโนมตัิก่อนด าเนินการปรบัปรุง ดงั
ตารางที ่4 
 
ตารางที่ 4 แผนภาพการไหลของกระบวนการผลิตหวดนึ่งขา้ว
เหนียวอตัโนมตักิ่อนปรบัปรุง 

ข ัน้ตอน สญัลกัษณ์ จ านวน เวลา 
(นาท)ี 

    
1. น าไมไ้ผ่ยาว 40 
ซม. ผ่าเป็นซกีความ
หนา 1 ซม.  

 
30 ซกี 20.00 

2. ขดูซกีไมไ่ผ่ทัง้ 2 
ดา้น 

 30 ซกี 2.15 

3. จกัตอก  400 เสน้ 81.14 
4. ขดูตอก  400 เสน้ 40.46 
5. ผึง่แดดใหแ้หง้  400 เสน้ 60.00 
6. สาน  400 เสน้ 2.00 
7. สานตวัหวดใหไ้ด ้
2 ลาย ลาย 2 ยนื
กบัลาย 2 นอน 

 
2 ชิน้ 104.70 

8. วางหวดซอ้นกนั 
2 ชัน้ 

 
2 ชิน้ 0.50 

9. น ากา้นตาลมา
เหลาใหบ้าง ดดักา้น
ตาลใหเ้ป็นวงกลม
เท่ากบัฐานหวด 

 

1 ชิน้ 2.25 

10. ขดไมไ้ผ่เป็น
วงกลมมดัดว้ยดา้ย 

 
1 ชิน้ 1.50 

11. น าขดไมไ้ผ่เยบ็
ตดิกบัฐานหวด 

 
1 ชิน้ 1.50 

12. เจาะรทูีป่ลาย
กา้นตาล ดา้นแรก  
2 ร ูอกีดา้น 3 ร ูเยบ็
ดว้ยหวาย 

 

1 ชิน้ 3.38 

13. เคลือ่นยา้ยกา้น
ตาลไปประกอบกบั
ตวัหวด ระยะทาง 3 
เมตร 

 

1 ชิน้ 1.23 

14. ประกอบฐาน
หวด 

 1 ชิน้ 3.46 

15. วดัระยะฐาน
หวดถงึขอบปาก
หวด 12 ซม. 

 
1 ชิน้ 2.27 

16. ตดัส่วนทีเ่กนิ
ออกไป 

 
1 ชิน้ 0.39 

17. ตดัไมไ้ผ่ยาว 60 
ซม.เหลาใหบ้าง 

 
1 ชิน้ 3.50 

18. ขดไมไ้ผ่เป็น
วงกลม  2 วง ขด
ดา้นนอกและขดดา้น
ในเท่ากบัปากหวด
มดัดว้ยดา้ย 

 

1 ชิน้ 13.66 

19. ประกอบปาก
หวด 

 
1 ชิน้ 2.26 

20.เหลาหวายให้
เป็นเสน้ยาว 

 
2 เสน้ 1.13 

21.น าหวาย 1 เสน้
มาสอดเขา้ช่องกลาง
ทีข่อบปากหวด 

 
1 ชิน้ 1.00 

22.ใชห้วายอกีเสน้
เยบ็ขอบปากหวด 

 
1 ชิน้ 10.36 

23. ตดัหวายทีเ่กนิ
ทิง้ 

 
1 ชิน้ 1.00 

24. ตรวจสอบความ
เรยีบรอ้ย 

 
1 ชิน้ 0.50 

25. น าหวดทีเ่สรจ็
แลว้ไปผึง่แดด 

 
- 30.00 

26. เกบ็ในทีแ่หง้รอ
จ าหน่ายส่งลกูคา้ 

 - - 

รวมเวลาการผลติต่อรอบต่อหวด
จ านวน 1 ชิน้ (นาท)ี 

 390.34 

  
 ทัง้นี้คณะผู้วิจยัได้ก าหนดขอบเขตการด าเนินการ
ปรบัปรุงตัง้แต่กจิกรรมที ่1 ถงึ 24  โดยตดักจิกรรมที ่25 
ผึง่แดด ใชเ้วลา 30 นาท ีออกไปเน่ืองจากสามารถผึง่แดด
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15) วดัระยะฐานหวดถงึขอบปากหวด 16) ตดัส่วนทีเ่กนิ
ออกไป 17) ตดัไม้ไผ่ยาว 60 ซม. เหลาให้บาง  18) ขด
ไมไ้ผ่เป็นวงกลม  2 วง ขดดา้นนอกและขดดา้นในเท่ากบั
ปากหวดมดัด้วยด้าย 19) ประกอบปากหวด 20) เหลา
หวายใหเ้ป็นเสน้ยาว 21) น าหวาย 1 เสน้มาสอดเขา้ช่อง
กลางที่ขอบปากหวด 22) ใช้หวายอกีเส้นเย็บขอบปาก
หวด  23) ตัดหวายที่ เกินทิ้ง 24) ตรวจสอบความ
เรยีบรอ้ย  25) น าหวดทีเ่สรจ็แลว้ไปผึง่แดด  26) เกบ็ใน
ทีแ่หง้รอจ าหน่ายและสง่ลกูคา้ ซึง่จากกจิกรรมที ่1 ถงึ 26 
มีรอบเวลาในการผลิตหวดนึ่ งข้าวเหนียวอัตโนมัต ิ
390.34 นาท/ี ชิน้/คน แสดงการไหลของกระบวนการผลติ
หวดนึ่งขา้วเหนียวอตัโนมตัิก่อนด าเนินการปรบัปรุง ดงั
ตารางที ่4 
 
ตารางที่ 4 แผนภาพการไหลของกระบวนการผลิตหวดนึ่งขา้ว
เหนียวอตัโนมตักิ่อนปรบัปรุง 

ข ัน้ตอน สญัลกัษณ์ จ านวน เวลา 
(นาท)ี 

    
1. น าไมไ้ผ่ยาว 40 
ซม. ผ่าเป็นซกีความ
หนา 1 ซม.  

 
30 ซกี 20.00 

2. ขดูซกีไมไ่ผ่ทัง้ 2 
ดา้น 

 30 ซกี 2.15 

3. จกัตอก  400 เสน้ 81.14 
4. ขดูตอก  400 เสน้ 40.46 
5. ผึง่แดดใหแ้หง้  400 เสน้ 60.00 
6. สาน  400 เสน้ 2.00 
7. สานตวัหวดใหไ้ด ้
2 ลาย ลาย 2 ยนื
กบัลาย 2 นอน 

 
2 ชิน้ 104.70 

8. วางหวดซอ้นกนั 
2 ชัน้ 

 
2 ชิน้ 0.50 

9. น ากา้นตาลมา
เหลาใหบ้าง ดดักา้น
ตาลใหเ้ป็นวงกลม
เท่ากบัฐานหวด 

 

1 ชิน้ 2.25 

10. ขดไมไ้ผ่เป็น
วงกลมมดัดว้ยดา้ย 

 
1 ชิน้ 1.50 

11. น าขดไมไ้ผ่เยบ็
ตดิกบัฐานหวด 

 
1 ชิน้ 1.50 

12. เจาะรทูีป่ลาย
กา้นตาล ดา้นแรก  
2 ร ูอกีดา้น 3 ร ูเยบ็
ดว้ยหวาย 

 

1 ชิน้ 3.38 

13. เคลือ่นยา้ยกา้น
ตาลไปประกอบกบั
ตวัหวด ระยะทาง 3 
เมตร 

 

1 ชิน้ 1.23 

14. ประกอบฐาน
หวด 

 1 ชิน้ 3.46 

15. วดัระยะฐาน
หวดถงึขอบปาก
หวด 12 ซม. 

 
1 ชิน้ 2.27 

16. ตดัส่วนทีเ่กนิ
ออกไป 

 
1 ชิน้ 0.39 

17. ตดัไมไ้ผ่ยาว 60 
ซม.เหลาใหบ้าง 

 
1 ชิน้ 3.50 

18. ขดไมไ้ผ่เป็น
วงกลม  2 วง ขด
ดา้นนอกและขดดา้น
ในเท่ากบัปากหวด
มดัดว้ยดา้ย 

 

1 ชิน้ 13.66 

19. ประกอบปาก
หวด 

 
1 ชิน้ 2.26 

20.เหลาหวายให้
เป็นเสน้ยาว 

 
2 เสน้ 1.13 

21.น าหวาย 1 เสน้
มาสอดเขา้ช่องกลาง
ทีข่อบปากหวด 

 
1 ชิน้ 1.00 

22.ใชห้วายอกีเสน้
เยบ็ขอบปากหวด 

 
1 ชิน้ 10.36 

23. ตดัหวายทีเ่กนิ
ทิง้ 

 
1 ชิน้ 1.00 

24. ตรวจสอบความ
เรยีบรอ้ย 

 
1 ชิน้ 0.50 

25. น าหวดทีเ่สรจ็
แลว้ไปผึง่แดด 

 
- 30.00 

26. เกบ็ในทีแ่หง้รอ
จ าหน่ายส่งลกูคา้ 

 - - 

รวมเวลาการผลติต่อรอบต่อหวด
จ านวน 1 ชิน้ (นาท)ี 

 390.34 

  
 ทัง้นี้คณะผู้วิจยัได้ก าหนดขอบเขตการด าเนินการ
ปรบัปรุงตัง้แต่กจิกรรมที ่1 ถงึ 24  โดยตดักจิกรรมที ่25 
ผึง่แดด ใชเ้วลา 30 นาท ีออกไปเน่ืองจากสามารถผึง่แดด
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ควบคู่ไประหว่างกระบวนการผลิตได้ มีผลให้รอบเวลา
การผลติปจัจุบนัส าหรบัก าหนดการเป้าหมายคอื 360.34 
นาท/ี ชิน้/คน (390.34 – 30 = 360.34 นาท)ี  ในปจัจุบนั
ก่อนปรบัปรุงชาวบ้านสามารถผลิตหวดนึ่งข้าวเหนียว
อตัโนมตัไิด ้420 ชิน้/เดอืน สรุปการส ารวจปญัหา แสดง
ดงัตารางที ่5 
 
ตารางที ่5 ขอ้มลูก าลงัการผลติ รอบเวลาการผลติและราคาขายส่ง
ต่อชิน้ 

 
 จากการส ารวจสภาพปญัหาน้ี จะน าไปก าหนด
เป้าหมายในการวจิยัคอืการด าเนินการแกป้ญัหา โดยจาก
เดมิกลุ่มจกัสานชาวบ้านหนองขอน ใช้เวลาในการผลิต
หวดนึ่งข้าวเหนียวอัตโนมัติ 360.34 นาที/ชิ้น/คน 
สามารถผลิตหวดนึ่งข้าวเหนียวอัตโนมัติได้เพียง 420 
ชิน้/เดอืน ซึง่ไม่เพยีงพอต่อความต้องการของตลาด และ
ผู้วิจยัมีเป้าหมายจะเพิ่มก าลงัการผลิตให้ได้ตามความ

ต้องการของตลาดคอื 1,000 ชิ้น/เดอืน โดยจะปรบัปรุง
กระบวนการผลติ เพื่อใหร้อบเวลาการผลิตสัน้ลงสามารถ
ผลติหวดนึ่งขา้วเหนียวอตัโนมตัไิดต้รงตามความต้องการ
ของลกูคา้ และลดตน้ทุนการผลติ 
3.2 วิเคราะหส์าเหตขุองปัญหา 
 ผู้วิจยัด าเนินการวิเคราะห์สาเหตุที่เป็นไปได้ของ
ปญัหาผลิตไม่ทนัต่อความต้องการ ซึ่งถูกรวบรวมจาก
การระดมสมอง (brainstorming) ของทมีวจิยัและกลุ่มจกั
สานชุมชนบ้านหนองขอน โดยวิเคราะห์ความสมัพนัธ์
ของปญัหา (problem) กบัสาเหตุของปญัหาทีอ่าจเป็นไป
ได้จากปจัจยัที่เกี่ยวข้อง อาศยัหลกัการ 4M เป็นกลุ่ม
ปจัจยัหลกัเพื่อน าไปสู่สาเหตุย่อย ได้แก่ คน/พนักงาน 
(man) เครื่องจกัร (machine) วตัถุดบิ (material) วธิกีาร
ท างาน (method) แสดงดงัรูปที่ 3 จากการวเิคราะห์
ร่วมกนัระหว่างผูว้จิยัและกลุ่มจกัสานชาวบา้นหนองขอน  
พบว่าสาเหตุหลักคือ ขาดการวางแผนการผลิตตาม
เป้าหมาย ไม่มกีารล าดบักระบวนการท างาน พนักงานมี
ความเคยชินกับวิธีการเดิมๆ ไม่เคยเปลี่ยนแปลงหรือ
ปรับปรุงวิธีการท างาน  ดังนั ้นผู้วิจ ัยจึงด าเนินการ
ออกแบบวธิกีารแกป้ญัหาคอื การจดัสมดุลการผลติ และ 
ออกแบบอุปกรณ์จบัยดึชิน้งานในขัน้ตอนถดัไป 

 

 
 

รปูที ่3 แผนภาพสาเหตุและผลการผลติไมท่นัต่อความตอ้งการของลกูคา้ 

รายการ
ผลติภณัฑ ์

ก าลงัการ
ผลติ 

รอบเวลาการ
ผลติ 

ราคาขาย
ส่ง/ชิน้ 

หวดนึ่งขา้ว
เหนียวอตัโนมตั ิ
ขนาด 1.8 ลติร 

420 ชิน้/
เดอืน/

พนกังาน 
14 คน 

360.34 นาท ี 60 บาท 
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3.3 ออกแบบแนวทางในการแก้ปัญหา 
 หลกัการจดัสมดุลสายการผลติ (production Line 
Balancing) เพื่อการปรบัปรุงวธิกีารท างาน และการจดั
สมดุลสายการผลติเพื่อเพิม่ผลผลติ (productivity) การจดั
สมดุลสายการผลติ คอื การจดังานใหก้บัสถานีงานต่างๆ
ในโรงงานที่มีการผลติต่อเนื่องกนัไปตลอดสายการผลิต 
โดยพยายามท าให้ภาระงานในแต่ละสถานีงานมีความ
สมดุลกนั โดยมวีตัถุประสงคเ์พื่อท าใหจ้ านวนสถานีงานที่
จ าเป็นในสายการผลติน้อยที่สุดหรอืมปีระสทิธภิาพของ
สายการผลิตสูงสุด ซึ่งวตัถุประสงค์ดงักล่าวจะสามารถ
บรรลุไดโ้ดยการจดังานเขา้สถานีงานทีส่ามารถท าใหเ้วลา
การว่างงานของสถานีงานมีน้อยที่สุด เพื่อให้รอบเวลา
การผลติสัน้ลง สามารถผลติไดท้นัตามความต้องการของ
ลูกค้า ผู้วิจ ัยจึงออกแบบแนวทางการแก้ปญัหาแบ่ง
ออกเป็น 2 แนวทางดงันี้ 1) จดัสมดุลสายการผลติเพื่อให้
การท างานต่อเนื่อง และมปีระสทิธภิาพ เพิม่ทกัษะในการ
ท างานของพนักงานในแต่ละสถานีงาน จดัคนลงสถานี
ย่อยเพื่อให้รอบเวลาการผลิตเป็นไปตามเป้าหมายที่
ก าหนด   2) ปรบัปรุงขัน้ตอนและวธิกีารท างาน เพื่อให้
รอบเวลาการผลติลดลง ลดความสญูเปล่าในกระบวนการ
ผลติ โดยสรุปวธิกีารดงันี้ 
 1)  หลกัการจดัสมดุลสายการผลติ คอืการจดังาน
ใหก้บัสถานีงานต่าง ๆ ในโรงงานทีม่กีารผลติต่อเนื่องกนั
ไปตลอดสายการผลติ โดยพยายามท าใหภ้าระงานในแต่
ละสถานีงานมคีวามสมดุลกนั โดยมวีตัถุประสงคเ์พื่อท า
ใหจ้ านวนสถานีงานทีจ่ าเป็นในสายการผลติน้อยทีส่ดุหรอื
มปีระสทิธิภาพของสายการผลิตสูงสุด ซึ่งวตัถุประสงค์
ดงักล่าวจะสามารถบรรลุไดโ้ดยการจดังานเขา้สถานีงาน
ทีส่ามารถท าใหเ้วลาว่างงาน (Idle Time) ของสถานีงานมี
น้อยทีส่ดุ เพื่อใหร้อบเวลาการผลติสัน้ลง สามารถผลติได้
ทนัตามความต้องการของลูกค้า จากเป้าหมาย 1,000 
ชิ้น/เดือน ก าหนดให้ 1 เดือนมีเวลาท างาน 30 วัน 
ค านวณแผนการผลติต่อวนั ตามสมการที ่(1) ดงันี้ 
 

แผนการผลติต่อวนั =
เดอืน 1 นเวลาท างานใ
ซือ้ยอดการสัง่

       (1) 

 
   = 33.33 หรอื ประมาณ 34 ชิน้ต่อวนั 

เมื่อก าหนดเวลาท างาน 11 ชัว่โมง/วนั รอบเวลาการผลติ
ที่มีเวลามากที่สุดที่สินค้าจะใช้ในแต่ละสถานีงาน 
(Desired Cycle Time: Cd) หรอือตัราการผลติตามความ
ตอ้งการลกูคา้ (Takt Time) [8-9] ตามสมการที ่(2) ดงันี้ 
 

          Cd      =  
งการผลติที่ตอ้จ านวนผลการ

ท าการผลติเวลาส าหรบั        (2) 

แทนค่า (2) 

          Cd     =   
วนั 1 องผลติในจ านวนที่ต้
นาที 60  xนท างานต่อวัช ัว่โมงการ   

                   =   
34

60  x11
 = 19.41 นาท/ีชิน้   

 ดงันัน้ แต่ละสถานีงานตอ้งมรีอบเวลาการท างานไม่
เกิน 19.41 นาที และต้องผลิตหวดให้ได้วันละ 34 ชิ้น 
จากนั ้นท าการจัดสมดุลการผลิต ผู้วิจ ัยได้พิจารณา
ความสมัพนัธ์ของแต่ละขัน้ตอนในกระบวนการผลติหวด
นึ่งข้าวเหนียวอตัโนมตัิ โดยน าขัน้ตอนที่มีลกัษณะการ
ท างานคล้ายกัน และมีความสมัพันธ์กนัมาจัดให้อยู่ใน
สถานีงานเดียวกันเพื่อให้แต่ละสถานีท างานได้เร็วขึ้น 
และมีความสมดุลกันในแต่ละสถานีงาน โดยมีการจัด
สมดุลสายการผลติดงันี้  (1) กฎเกณฑ์การก าหนด
ต าแหน่งโดยใช้ค่าสูงสุด เป็นวิธีการหาค าตอบส าหรับ
ปญัหาการจดัสมดุลสายการผลิตอย่างง่าย เริ่มต้นด้วย
การเลอืกงานย่อยเพื่อจดัเขา้สถานีงาน โดยดูจากค่าเวลา
ในการด าเนินงานเป็นหลกั ลงรายการงานย่อยทัง้หมด 
โดยเรยีงจากงานทีม่คี่าเวลาในการด าเนินงานสงูสุดไปหา
ต ่าสุด จดังานย่อยลงในสถานีงานแรก เริม่จากรายการที่
อยู่บนสุดลงมาและท าการเลอืกงานย่อยทีเ่ป็นไปไดล้งใน
สถานีงาน โดยพิจารณาถึงล าดบัก่อนหน้าของงาน แต่
ผลบวกของเวลาในการด าเนินงานรวมในแต่ละสถานี งาน
จะตอ้งไม่เกนิรอบเวลา Cd  แสดงล าดบัขัน้ตอนงานดงัรูป
ที ่4  (2) การจดัคนเขา้สถานีงาน จากการค านวณหารอบ
เวลาการท างานของแต่ละสถานีงาน สามารถท าการจดั
คนเขา้สถานีงานไดต้ามสมการที ่(3) ดงันี้ [10] 
 
จ านวนคนในสถานีงาน  

 =  
 19.41)  Cd ( สุดผลติมากที่รอบเวลาการ

นงานนแต่ละสถาีีท างานจรงิใรอบเวลาการ


  (3) 
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รปูที ่4 แผนผงัแสดงล าดบัขัน้ตอนของงาน 
  

 จากรูปที่ 4 แสดงล าดับขัน้ตอนของงาน 
(pecedence diagram) ทัง้นี้เริม่ต้นกจิกรรมที ่1 ถงึ 
24 โดยตัดกิจกรรมผึ่งแดดออกไป เนื่องจาก
สามารถผึ่งแดดควบคู่ ไประหว่างการผลิตได ้
จากนัน้ด าเนินการปรบัปรุงดว้ยวธิีการจดัสมดุลการ
ผลติแบบกฎเกณฑก์ารก าหนดต าแหน่งสูงสุด และ
การใช้น ้ าหนักเป็นตัวก าหนดต าแหน่ง (Ranked 
Position Weighted Method; RPW) หลกัการคอื
คดิน ้าหนักในแต่ละส่วนงาน โดยใช้ค่าเวลาในการ
ด าเนินงานของส่วนต่างๆ กบัค่าที่อยู่ตอนหน้าของ
ผงัล าดบังาน หลงัจากนัน้จึงจดัส่วนของงานลงใน
สถานีงานตามล าดบัของ RPW [8] ขัน้ตอนในการ
ด าเนินงานสรุปไดค้อื ค านวณหาค่า RPW ส าหรบั
แ ต่ละงานย่ อย  โดยการรวมค่ า เวลา ในการ
ด าเนินงานของงานย่อยนัน้ ๆ กบังานย่อยทัง้หมดที่
ตามหลงัในข่ายของแนวลูกศรของผงัล าดบังาน ลง
รายการส่วนของงานทัง้หมดตามล าดบั RPW โดย
จดัให้งานที่มคี่า RPW สงูสุดไว้ด้านบน พร้อมทัง้
บอกเวลาในแต่ละงานย่อยและแสดงรายการงาน
ย่อยที่อยู่ก่อนหน้า ซึ่งแสดงผลการค านวณด้วยวธิ ี
RPW ของการผลิตหวดนึ่งข้าวเหนียวอตัโนมัติ 
แสดงดงัตารางที ่6 จากนัน้จดัส่วนของงานย่อยเขา้
สถานีงานตามวิธีการใช้น ้ าหนักเป็นตัวก าหนด
ต าแหน่ง ซึง่จดัสถานีงานด้ 5 สถานีคอื 1. การ
เตรยีมตอก 2. การตากตอก 3. การสานหวด 4. 
การเตรยีมฐานหวด 5. การประกอบหวด แสดงการ
จดังานย่อยเขา้สถานีงานดงัรปูที ่5  

ตารางที ่6 ผลการค านวณดว้ยวธิ ีRPW 

งานย่อยที ่ น ้าหนกั 
RPW 

เวลาในการ
ด าเนินงาน 

(นาท)ี 

งานย่อย
ก่อนหน้า 

1 325.97 20.00 - 
2 305.97 2.15 1 
3 303.82 81.14 2 
4 222.68 40.46 3 
5 182.22 60.00 4 
6 122.22 2.00 5 
7 120.22 104.70 6 
17 32.17 3.50 - 
24 30.00 0.50 23 
25 30.00 30.00 24 
18 28.67 13.66 17 
9 22.38 2.25 - 
12 21.98 1.5 9 
13 20.48 1.50 12 
10 20.13 3.38 - 
14 18.98 3.46 11 
11 16.75 1.23 10 
8 15.52 0.50 7, 13, 14 
15 15.02 2.27 8 
16 12.75 0.39 15, 19, 20 
19 12.75 2.26 18 
20 12.75 1.13 - 
21 11.36 1.00 16 
22 11.36 10.36 21 
23 1.00 1.00 22 
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1, 2, 3, 4

              
5, 6

              
7, 8

              
9, 12, 13

              
10, 11, 14, 15

16, 17, 18, 19, 20, 
21, 22, 23, 24

            
      

62.00     105.70     6.86     42.03     

            1             2             3             4             5

8   4   6   1   3   
143.75     

การเตรยีมตอก การตากตอก การสานหวด การเตรยีมฐานหวด การประกอบหวด

 
 

รปูที ่5 แสดงผลการจดังานย่อยเขา้สถานีงานและการจดัคนลงสถานีงานแต่ละสถานี 
 

 จากรูปที่ 5 แสดงการจดังานย่อยเข้าสถานีงาน 
ผลรวมเวลาของสถานีงานโดยเรยีงล าดบัจากสถานีงานที ่
1 ถงึ 5 คอื 1) 143.75 นาท ี 2) 62.00 นาท ี3) 105.70 
นาท ี4) 6.86 นาท ี5) 42.03 นาท ีซึง่พบว่าผลรวมเวลา
ของสถานีงานที ่4 คอื 6.86 นาทมีเีวลาการผลติทีเ่รว็กว่า
สถานีงานอื่น ส่งผลให้อตัราการผลติไม่สมดุล ดงันัน้จึง
มอบหมายงานให้พนักงานในสถานีงานที่ 4 มีหน้าที่
จดัเตรยีมวตัถุดบิ อุปกรณ์ และเดนิส่งงานระหว่างสถานี 
ใชเ้วลา 10 นาท ีต่อการผลติหวด 1 ชิน้ ดงันัน้การจดัคน
ลงสถานีงานตามสมการที ่(3) ในสถานีงานที ่1 ถงึ 5 คอื 
1) 8 คน 2) 4 คน 3) 6 คน 4) 1 คน  5) 3 คน การจดั
สมดุลการผลิตหวดนึ่งข้าวเหนียวอัตโนมัติหลังการ
ปรับปรุงวิธีการท างาน มีรอบเวลาการท างานในแต่ละ
สถานีไม่เกนิ 19.41 นาท ีสามารถผลติได ้36 ชิน้/วนั ซึง่
บรรลุเป้าหมายทีต่ัง้ไวค้อื ผลติวนัละ 34 ชิน้/วนั 
 2) ปรบัปรุงขัน้ตอนวธิกีารท างาน จากการศกึษา
การไหลของกระบวนการผลิตพบกิจกรรมที่สามารถ
ปรบัปรุงโดยการออกแบบอุปกรณ์ (jig fixture) ใน
กจิกรรมการเตรยีมฐานหวด ดงันัน้จงึออกแบบอุปกรณ์
เพื่อปรบัปรุงวธิกีารท างาน แสดงดงัรปูที ่6 
 

 
 

รปูที ่6 อุปกรณ์จบัยดึชิน้งาน 

 จากรูปที ่6 แสดงลกัษณะอุปกรณ์จบัยดึทีอ่อกแบบ
มาเพื่อใช้ในการเจาะรู และประกอบฐานหวดเข้ากบัตัว
หวด จากเดิมที่พนักงานต้องวัดระยะโดยอาศัยทักษะ 
ความช านาญในการประมาณระยะการเจาะรูของฐานหวด 
รวมไปถึงวิธีการเจาะรูเดิมพนักงานต้องใช้เหล็กปลาย
แหลมเจาะน าทลีะรู และจงึใชอุ้ปกรณ์เจาะรูน าร่องไปอกี
ครัง้ ซึง่เกดิความล่าชา้และเสยีเวลาเพราะต้องท างานเดมิ
ถึงสองรอบ รวมถึงอาจเกิดของเสียระหว่างการเจาะ
เน่ืองจากกา้นตาลแตกอนัเป็นผลจากการเจาะรูดว้ยปลาย
เหล็กแหลม การออกแบบอุปกรณ์จับยึดเพื่อปรับปรุง
ขัน้ตอนการท างานในสถานีงานการเตรยีมฐานหวด  มผีล
ให้เวลาการท างานลดจาก 6.86 นาที เหลือ 4.78 นาท ี
ช่วยให้พนักงานท างานได้สะดวกและรวดเร็วขึ้น โดย
พนกังานไม่ตอ้งประมาณระยะการเจาะร ูรวมไปถงึการใช้
สว่านมอืเจาะลงไปตามรู ส่งผลให้รอบเวลาการผลติเร็ว
ขึ้นและลดของเสีย  สรุปเวลาเปรียบเทียบหลังจากใช้
อุปกรณ์ในการผลติดงัตารางที ่7 และรปูที ่7 
 
ตารางที่ 7 สรุปเวลาเปรียบเทียบหลงัจากใช้อุปกรณ์ในการผลิต
หวดนึ่งขา้วเหนียวอตัโนมตั ิ

สถานีงาน 

ก่อนการ
ปรบัปรุง   

ผลรวมเวลา 
(นาท)ี 

หลงัการ
ปรบัปรุง    

ผลรวมเวลา 
(นาท)ี 

การปรบัปรุง 

1. การเตรยีมตอก 143.75 143.75 ไมม่ ี
2. การตากตอก 62.00 62.00 ไมม่ ี
3. การสานหวด 105.70 105.70 ไมม่ ี
4. การเตรยีมฐาน
หวด 6.86 4.78 

มอุีปกรณ์ 
จบัยดึ เวลา 
ลดลง 2 นาท ี

5. การประกอบ
หวด 

42.03 42.03 ไมม่ ี
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รปูที ่7 การจดัสมดุลการผลติหวดนึ่งขา้วเหนียวอตัโนมตั ิ

 
4. สรปุผลการวิจยั 
 จากการด าเนินการปรบัปรุงประสทิธภิาพการผลิต
หวดนึ่งขา้วเหนียวอตัโนมตั ิสรุปผลดงัตารางที ่8  

 
ตารางที ่8 ผลการจดัสมดุลการผลติและปรบัปรุงวธิกีารท างาน 

รายการ ก่อนปรบัปรุง หลงัปรบัปรุง 
รอบเวลาการผลติ 
1 ชิน้ 

360.34 นาท ี 358.32 นาท ี

จ านวนพนกังาน 14 คน 22 คน 
ยอดการผลติใน 1 
เดอืน 

420 ชิน้ 1,080 ชิน้ 

ก า ลั ง ก า ร ผ ลิ ต 
(ชิน้/คน/วนั) 

1 1.6 

ต้น ทุนการผลิต
แรงงานต่อหวด 1 
ชิ้น (ค่าแรงงาน 
300 บาท/วนั) 

ชิน้ 420
บาท  300  xคน 14

 
= 10 บาท/ชิน้ 

ชิน้ 1,080
บาท  300  xคน 22

 
= 6.11 บาท/ชิน้ 

ร าย ได้จ ากการ  
ข าย ให้ เ จ้ า ข อ ง
ลขิสทิธิ ์(บาท) 

420x60  
= 25,200 

1,080x60  
 = 64,800 

รายได้ต่อเดือน /
คน (บาท) คน  14

บาท  25,200
 

= 1,800 
คน  22
บาท  64,800

 

= 2,945.45 
  
 ตารางที ่8 สรุปผลการปรบัปรุงประสทิธภิาพการ
ผลิตหวดนึ่งข้าวเหนียวอัตโนมัติ พบว่าจากการการ
ออกแบบอุปกรณ์จบัยดึเพื่อปรบัปรุงขัน้ตอนการท างาน
ในสถานีงานการเตรยีมฐานหวด สง่ผลใหร้อบเวลาในการ
ผลิตหวดนึ่งข้าวเหนียวลดลงจาก 360.34 นาที เป็น 
358.32 นาท ี การจดัสมดุลการผลิตต้องมพีนักงานเพิ่ม
จาก 14 คน เป็น 22 คน สามารถปรบัปรุงการผลติหวด
นึ่งขา้วเหนียวอตัโนมตัไิด ้1,080 ชิน้/เดอืน บรรลุมากกว่า

เป้าหมายที่ตัง้ไว้ที่จ านวนหวดที่ผลิต 1,000 ชิ้น/เดือน 
ทัง้นี้ถงึแมพ้นกังานจะเพิม่ขึน้แต่ต้นทุนการผลติหวดดา้น
แรงงานต่อชิน้ลดลง จาก 10 บาท เป็น 6.11 บาท ซึง่ถอื
ว่าประสบผลส าเรจ็ในการปรบัปรุง และกลุ่มจกัสานชุมชน
บ้านหนองขอนซึ่งเป็นพนักงานการผลิตหวดนึ่งข้าว
เหนียวอัตโนมัติ มีรายได้จากการขายต่อเดือนเพิ่มขึ้น 
1,145.45 บาท จากเดมิ 1,800 บาท เป็น 2,945.45 บาท 
เป็นการพฒันาเศรษฐกจิในชุมชนอย่างยัง่ยนื 
 
5. ข้อเสนอแนะ 
 จากการวจิยันี้ ผูว้จิยัขอเสนอแนวทางการศกึษาเพื่อ
ปรบัปรุงการผลติหวดนึ่งขา้วอตัโนมตั ิดงันี้ 
 5.1 จากการศกึษาการไหลของกระบวนการผลติพบ
กจิกรรมที่สามารถปรบัปรุงโดยการออกแบบอุปกรณ์จบั
ยดึเพื่อช่วยให้การผลติเรว็ขึน้ไดค้อื กจิกรรมที ่10 ขดไม้
ไผ่เป็นวงกลม มัดด้วยด้าย มีเวลา 1.5 นาที สามารถ
ออกแบบอุปกรณ์ที่มลีกัษณะเป็นวงกลม เพื่อลดเวลาที่
ตอ้งปรบัไมไ้ผ่ใหโ้คง้กลม 
 5.2 ออกแบบโรงอบหวดพลงังานแสงอาทติย์ เพื่อ
ปรบัปรุงคุณภาพการผลติหวด ในกรณีที่สภาพอากาศมี
ความชืน้ จะไดค้วบคุมอุณหภูมขิองการผึง่หวด 
 5.3 เน่ืองด้วยการผลิตหวดน่ึงข้าวอัตโนมัติ มี
ลกัษณะการผลติทีใ่ช้แรงงานฝีมอื ดงันัน้การปรบัปรุงจงึ
ต้องออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการผลิตที่กระบวนการ
ปฏบิตังิาน เพื่อลดความเมื่อยลา้ของพนกังาน 
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บทคดัย่อ 
   งานวจิยันี้เป็นการศกึษาความสมัพนัธร์ะหว่างระยะ
การแอ่นกบัอตัราสว่นทางเรขาคณิต และความเคน้ดดักบั
อตัราส่วนทางเรขาคณิต ของแผ่นวสัดุเชงิประกอบเรยีง
ชัน้แบบสมมาตรขอบสี่ด้านรองรบัแบบยึดแน่น รบัแรง
กระจายแบบสม ่าเสมอกระท าตัง้ฉากกบัแผ่น โดยใชว้ธิี
คนัโตโรวชิในการค านวณระยะการแอ่นและความเคน้ดดั
ของแผ่นวัสดุเชิงประกอบ ที่มีการเรียงชัน้แบบ [0]4, 
[90]4, [0/90]s และ [90/0]s และมกีารแปรผนัอตัราสว่นทาง
เรขาคณิตตัง้แต่ 1:1 โดยเพิม่ขึน้ทลีะ 0.1 จนกระทัง่ระยะ
การแอ่นและความเค้นดดัมคี่าลู่เขา้ จากนัน้น าระยะการ
แอ่นกบัความเคน้ดดัและอตัราส่วนทางเรขาคณิตมาสรา้ง
สมการแสดงความสัมพันธ์ระหว่างระยะการแอ่นกับ
อตัราส่วนทางเรขาคณิต และความเค้นดดักบัอตัราส่วน
ทางเรขาคณิตโดยวิธีวิเคราะห์แบบถดถอย  จากผล
การศึกษาพบว่าสมการแสดงความสัมพันธ์ที่ได้เป็น
สมการโพลโินเมยีลล าดบัที ่9 
ค าหลกั ระยะการแอ่น ความเค้นดดั วสัดุเชงิประกอบ 
รองรบัแบบยดึแน่น วธิวีเิคราะหแ์บบถดถอย 
 
Abstract 
   The purpose of this research is to study the 
relationship between deflections and geometric 
ratios, and between bending stresses and geometric 
ratios of symmetrically laminated plates with four 

edges clamped. The composite plates are subjected 
to a uniformly distributed load. The deflection and 
bending stress of [0]4, [90]4, [0/90]s and [90/0]s 
composite plates are calculated by the Kantorovich 
method. The variations of the geometric ratio are 
from 1:1, increasing in steps of 0.1, until the 
deflection and bending stress converged. The 
regression analysis method then is used to generate 
the estimation equations of the relationship between 
deflection and geometric ratio, and between bending 
stress and geometric ratio. The result found that the 
estimation equations are the 9th polynomial equation. 
Keyword:  deflection, bending stress, composite 
material, clamped, regression analysis 
 
1. บทน า 
   ปจัจุบนัวสัดุเชงิประกอบไดร้บัความสนใจเป็นอย่าง
มาก เนื่องจากมคีุณสมบตัดิ้านต่าง ๆ ที่ดกีว่าวสัดุทัว่ไป 
อาทิเช่น มีความแข็งแรงต่อน ้าหนักสูง ทนต่อการกัด
กร่อน ทนต่อการสกึหรอ นอกจากนี้ยงัสามารถออกแบบ
ให้ได้คุณสมบตัิตามที่ต้องการ ในงานวศิวกรรมวสัดุเชิง
ประกอบโดยมากถูกน ามาใช้ในลกัษณะของแผ่น บาง
กรณีแผ่นวสัดุเชงิประกอบอาจถูกน ามาใชใ้นการรบัภาระ
กระท าตัง้ฉากกบัแผ่น ซึ่งจะท าให้แผ่นวสัดุเชงิประกอบ
เกิดระยะการแอ่น และเกิดความเสยีหายเมื่อความเค้น


