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บทคดัย่อ 

งานวจิยันี้มวีตัถุประสงค์เพื่อเพิม่ประสทิธิภาพในกระบวนการผลิตร่มโบราณ ให้ตอบสนองการรองรบัต่อ
ความต้องการของลูกคา้ และการเพิม่ผลผลติใหแ้ก่ผูป้ระกอบการ โดยการน าหลกัการการศกึษางานและการศกึษาเวลา
ในการท างาน วเิคราะห์โดยใช้แผนภูมกิระบวนการไหล พบว่าเกิดปัญหารอคอยในขัน้ตอนการเจาะรูค ้าร่มโบราณ 
เนื่องจากต้องท าการเจาะครัง้ละหนึ่งรูและมคีวามยุ่งยาก ผู้วจิยัจึงได้ปรบัปรุงกระบวนการท างานโดยการประยุกต์ใช้
หลกัการ ECRS ได้แก่ การรวมวธิีการท างานบางขัน้ตอนที่ซ ้าซ้อนเข้าด้วยกนั (Combine) และการปรบัปรุงวธิีการ
ท างานให้ง่ายขึ้น (Simplify) โดยการออกแบบเครื่องมอืช่วยในการท างาน คือ อุปกรณ์เจาะรูค ้าร่มโบราณ จากนัน้
ด าเนินการทดลองเพื่อทดสอบหาสภาวะที่เหมาะสมของอุปกรณ์โดยการทดลองหาลกัษณะการเรยีงของดอกสว่าน 4 
ลกัษณะ ไดแ้ก่ เสน้ตรง  เฉียง ตวัว(ีV) และตวัวคีว ่า(Λ) ดว้ยแผนการทดลองแบบสุ่มสมบูรณ์ (Complete Randomized 
Design; CRD) พบว่าลักษณะการเรียงตัวของดอกสว่านมีผลกระทบต่ออตัราเร็วในการเจาะรูค ้าร่มโบราณอย่างมี
นัยส าคญั (P-Value=0.00) ที่ระดับความเชื่อมัน่ร้อยละ 95 และลักษณะการเรยีงตัวของดอกสว่านแบบเส้นตรงให้
อตัราเร็วในการเจาะรูสูงที่สุดเท่ากบั 0.84 มลิลิเมตร/วนิาที หลงัปรบัปรุงกระบวนการผลิตสามารถช่วยให้พนักงาน
ท างานไดร้วดเรว็ขึน้โดยสามารถเจาะรคู ้าร่มเพยีงครัง้เดยีวไดจ้ านวน 8 รตู่อค ้าร่มโบราณ 1 ชิน้  ขัน้ตอนการเจาะรคู ้าร่ม
จากเดมิ 13 ขัน้ตอน ลดลงเหลอื 5 ขัน้ตอน สามารถเพิม่ประสทิธภิาพในการผลิตร่มโบราณจากเดมิ 1 คนั ใชเ้วลาในการ
ผลติ 75.09 นาท ีเป็น 38.73 นาท ีคดิเป็นประสทิธภิาพทีเ่พิม่ขึน้รอ้ยละ 48.42  
ค าหลกั: ร่มโบราณ, ประสทิธภิาพ, กระบวนการผลติ, อซีอีารเ์อส 
 
Abstract  

This research aimed to improve the efficiency of the ancient umbrella production process in order to 
responds and support customer’s demands and to increase the productivity of the company. Applying the 
principles of motion and time study was analyzed by using flow process chart. It was found that there was a 
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problem in the process of drilling the holes for the ancient umbrella supports. It is difficult and takes a long time 
because one hole must be drilled at a time. The researcher has improved the work process by applying the 
ECRS principle, namely combining some redundant working methods (Combine) and improving the working 
methods (Simplify). The design of working tools is an ancient umbrella support hole punching device used in 
the production process. Then conduct an experiment to determine the optimum condition of the device. An 
experiment of 4 types of drill arrangement characteristics, namely straight line, oblique line, V-shaped (V) and 
inverted V-shaped (Λ), was performed using a Complete Randomized Design (CRD). It was found that the 
arrangement of drill bits had a significant effect on the drilling speed of ancient umbrella supports. (P-Value=0.00) 
at 95 percent confidence level. The arrangement of straight-line drill bits gives the highest drilling speed of 0.84 
mm/s. After improving the production process, it helps employees work faster. They can drill a hole 1 time for 
8 holes per 1 antique umbrella support. The process of drilling the umbrella pole from the original 13 steps 
reduced to 5 steps and increase the efficiency of producing 1 antique umbrella from the original production time 
of 75.09 minutes to 38.73 minutes, representing a 48.42 percent increase in efficiency. 
Keywords:  Ancient Umbrella, efficiency, production, ECRS 
 

1. บทน า 
 จ้องแดงบ้านดอนเปา เป็นชื่อเรยีกร่มโบราณอนั
เก่าแก่ มแีหล่งผลติอยู่ทีศู่นยห์ตัถกรรมร่มโบราณ ต าบล
ดอนเปา อ าเภอแม่วาง  จงัหวดัเชยีงใหม่ เป็นหตัถกรรม
ที่ทรงคุณค่าทางด้านศลิปะถูกสบืทอดจากบรรพบุรุษมา
ยาวนาน มเีอกลกัษณ์ทีโ่ดดเด่นคอืตวัร่มทาดว้ยผา้สแีดง
สดและสเีลอืดนก ด้านในของโครงร่มมกีารสานดว้ยดา้ย
หลากสีสนัน ามาร้อยสานเลื่อมสลับกนัไปมา ลวดลาย
เสน้ด้ายจงึมทีัง้ความสวยงามและความแขง็แรง ในสมยั
โบราณนัน้ร่มถูกใช้เพื่อกันแดดกันฝน  แต่ปัจจุบันร่ม
โบราณกลายเป็นของที่ระลึกและตกแต่งสถานที่ต่างๆ 
การท าร่มโบราณนั ้นจะต้องท าจากมือโดยใช้ความ
ช านาญและความประณีตอย่างสูงใส่ใจในรายละเอียด
เป็นอย่างมาก  โดยการผลติร่มโบราณเป็นการผลติตาม
ค าสัง่ซื้อของลูกค้า (Make to order) มสีินค้าให้เลือกที่
หลายขนาด หลายสขีองตวัร่ม และสขีองด้ายที่สานใน
โครงร่ม ส าหรบักระบวนการผลติร่มโบราณประกอบดว้ย 
กระบวนการเตรยีมวสัดุอุปกรณ์ กระบวนการประกอบ 
และกระบวนการตกแต่ง โดยกระบวนการเตรยีมวสัดุนัน้
ถื อ ว่ า เ ป็ น ขั ้น ต อ น แ ร กข อ งก ร ะ บ วน ก า ร ผ ลิ ต 
ส่วนประกอบต่างๆของร่มโบราณประกอบด้วย หวัร่ม 
กลอนร่ม ค ้าร่ม และดา้มร่ม ซึง่ทุกชิน้ส่วนใชแ้รงงานจาก
คนในการผลิตทัง้สิ้น เนื่องจากเป็นสินค้าหตัถกรรมที่

ต้องใช้ความประณีตในทุกขัน้ตอน โดยเฉพาะอย่างยิง่
ขัน้ตอนการเจาะรูค ้าร่มเพื่อรอ้ยด้ายสนร่ม ผูผ้ลติจะตอ้ง
ใช้สว่านในการเจาะรูครัง้ละหนึ่งรู ซึ่งค ้าร่ม 1 ชิ้น ม ี8 รู 
และร่มโบราณ 1 คนัต้องใช้ค ้าร่มทัง้หมด 36 ชิ้น จึงท า
ใหก้ระบวนการเตรยีมวสัดุในส่วนนี้ใชเ้วลานาน ส่งผลให้
กระบวนการถดัไปตอ้งรอคอยชิน้ส่วนในการประกอบ   
 การรอคอยในกระบวนการผลติท าใหเ้กคิความสญู
เปล่า การแก้ปัญหาด้วยเทคนิค ECRS ได้ถูกน ามา
ประยุกต์ใช้อย่างแพร่หลาย ได้แก่ [1] น าเสนอการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตข้าวกล้องงอก ในกลุ่ม
เกษตรกรบ้านจ าปา จงัหวดัสกลนคร เพื่อลดความสูญ
เปล่าในกระบวนการผลติและแสวงหาวธิกีารปรบัปรุงที่
เหมาะสม จากการศกึษาโดยการประยุกต์การศกึษางาน 
พบว่ากระบวนการผลติขา้วกลอ้งงอกมสีถานีงานอยู่ห่าง
กนัมากเกนิไป จงึได้เสนอการปรบัปรุงกระบวนการผลติ
โดยอาศัยหลักการ ECRS เพื่อขจัดกระบวนการที่ไม่
จ าเป็นหลงัจากการแก้ไขปรบัปรุงด้วยวธิีการที่น าเสนอ
พบว่า สามารถลดขัน้ตอนในกระบวนการผลติขา้วกลอ้ง
งอกจากเดมิ 41 ขัน้ตอน เหลอืเพยีง 34 ขัน้ตอน ส่งผล
ใหเ้วลาในการผลติจากเดมิ 3,715 นาทตี่อ 30 กโิลกรมั 
ลดลงเหลอื 3,677 นาทตี่อ 30 กโิลกรมั และลดระยะทาง
ในการเคลื่อนย้ายรวมในกระบวนการผลิตจากเดิม 99 
เมตร ลดลงเหลอื 52 เมตร คดิเป็นรอ้ยละ 47 อกีทัง้ [2] 



วารสารข่ายงานวิศวกรรมอตุสาหการไทย (Thai Industrial Engineering Network Journal) 

64 ปีที ่8 ฉบบัที ่1 มกราคม - มถิุนายน 2565 
  

ได้แก้ปัญหาการผลติและปรบัปรุงประสทิธภิาพการผลติ
กลุ่มอาชพีไมต้พีรกิ อ าเภอสรินิธร จงัหวดัอุบลราชธานี 
พบว่าในระหว่างกระบวนการผลติมขีัน้ตอนการท างานที่
ซ ้าซอ้น ขาดเครื่องมอืทีช่่วยในการปฏบิตังิาน มกีจิกรรม
การเคลื่อนไหวและมรีะยะทางในการเคลื่อนทีม่ากเกนิไป 
เกดิความเมื่อยล้าแก่พนักงานระหว่างการปฏบิตัิงาน มี
รอบเวลาการผลิตมาก จึงได้น าเครื่องมอืทางวศิวกรรม
อุตสาหการเขา้มาช่วยในการแก้ปัญหา ไดแ้ก่ การศกึษา
งาน แผนภูมิกระบวนการไหล แผนผังก้างปลา การ
ออกแบบเครื่องมอื เทคนิค ECRS เป็นต้น จากงานวจิยั
ข้างต้นพบว่าเป็นการน าเครื่องมอืทางวิศวกรรมอุตสา
หการเข้ามาประยุกต์ใช้เพื่อการปรบัปรุงกระบวนการ
ท างาน ลดขัน้ตอนและก าจัดความสูญเปล่า เพิ่ม
ประสิทธิภาพกระบวนการผลิต [3] น าเสนอการเพิ่ม
ประสทิธภิาพในกระบวนการตดักระยาสารทใหก้ับกลุ่ม
วสิาหกจิชุมชนขนมไทยบ้านตาก โดยลดเวลาและความ
เมื่อยล้าในกระบวนการตัดกระยาสารทด้วยการใช้
หลกัการปรบัปรุงกระบวนการท างานใหง้่ายขึน้ ดว้ยการ
ออกแบบอุปกรณ์ในการลดเวลาในการตดักระยาสารท 
สามารถเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการตัดกระยา
สารทเพิ่มขึ้นร้อยละ 91.6 นอกจากนี้ [4] ได้ปรบัปรุง
วิธีการท างานและลดเวลาสูญเปล่ าที่ เกิดขึ้น ใน
กระบวนการผลติไรซ์แครกเกอรด์ว้ยหลกัการ ECRS ใน
ขัน้ตอนการบรรจุและชัง่น ้าหนัก โดยสามารถลดความ
สญูเปล่าจากการเคลื่อนไหวที่มากเกนิไป ลดการรอคอย
ระหว่างกระบวนการ และลดระทางขนย้าย ท าให้
ประสทิธภิาพในการท างานและก าลงัการผลติเพิม่ขึน้  
 นอกจากนี้ยงัมงีานวจิยัทีน่ าความรูท้างดา้นการ
ออกแบบทางวศิวกรรมเพื่อลดเวลาในการท างานหรอืลด
ความสูญเปล่าลงได้ ตัวอย่างเช่น [5] ได้ออกแบบ
อุปกรณ์ช่วยจบัยดึในการตรวจสอบคุณภาพสลกัเพลา 
เนื่องจากมจีุดที่ต้องตรวจสอบจ านวน 16 ต าแหน่ง และ
บางต าแหน่งใช้เครื่องมือวดัที่แตกต่างกัน ส่งผลให้ใช้
เวลาในการตรวจสอบที่นาน หลังจากที่ผู้ว ิจัยได้สร้าง
อุปกรณ์ที่ใช้กบัไมโครมิเตอร์และอุปกรณ์ที่ใช้กบัเวอร์
เนียคาลิปเตอร์ สามารถวัดค่าได้อย่างแม่นย าและ
รวดเร็วขึ้น [6] ได้ศึกษาและปรับปรุงกระบวนการ
ประกอบปะเก็นโลหะโดยการออกแบบอุปกรณ์ช่วยใน
การประกอบขึ้นมาใหม่ ออกแบบให้สามารถท างานได้

ง่าย และรวดเร็ว สามารถลดเวลาในกระบวนการ
ประกอบลงได้ถงึรอ้ยละ 68.88 [7] ได้ออกแบบอุปกรณ์
ช่วยจบัยดึและรองรบัชิ้นงาน (Jig and Fixture) ในการ
เจาะผวิชิ้นงานทรงกระบอกซึ่งเป็นงานที่มคีวามท้าทาย
อย่างมาก อีกทัง้ช่วยลดขัน้ตอนการท างานที่ยุ่งยาก
ซับซ้ อ น  ดั ง นั ้น ง าน วิจัย นี้ จึ ง น า เ สนอกา ร เพิ่ ม
ประสิทธิภาพการผลิตในกระบวนการผลิตร่มโบราณ 
โดยการน าหลักการขจัดความสูญเปล่าด้วยเทคนิค 
ECRS ในส่วนการปรบัปรุงกระบวนการท างานให้ง่าย
ขึ้น โดยน าหลกัการทางด้านวศิวกรรมในการออกแบบ
อุปกรณ์ช่วยกระบวนการผลติร่มโบราณ  เพื่อลดขัน้ตอน
และเวลาในกระบวนการผลติ และเพิม่ความปลอดภยัใน
การท างาน 
 
2. ระเบียบวิธีการวิจยั 
2.1 ศึกษากระบวนการผลิตร่มโบราณ 
 ขัน้ตอนของการท าร่มโบราณประกอบด้วย 3 
กระบวนการหลักๆ คือ กระบวนการเตรียมอุปกรณ์ 
ได้แก่ หวัร่ม กลอนตวัค ้า ตุ้มร่ม ซี่ร่ม ค ้าร่ม และกลอน
ร่ม โดยจะมชีาวบ้านผลติแล้วน ามาส่ง เมื่อได้รบัชิน้ส่วน
ครบแล้วจะเริม่ด าเนินการเจาะรูค ้าร่มและกลอนร่ม ซึ่ง
หลงัจากกระบวนการแรกแล้วเสร็จจะถูกน ามาประกอบ
เป็นโครงด้วยการใช้ด้ายมดัใหต้ดิกนั จากนัน้น าไปตาก
แดดใหแ้หง้สนิทเพื่อกนัรา เมื่อแหง้สนิทแล้วน าผ้าดิบสี
ขาวหุม้แลว้ทาเคลอืบดว้ยน ้ายางตะโกและทาเคลอืบดว้ย
สแีดงอกีชัน้หนึ่ง น าไปตากแดดใหแ้หง้ ขัน้ตอนสุดท้าย
คอืกระบวนการตกแต่ง โดยการน าด้ายสตี่าง ๆ มารอ้ย
สนร่มประดับสลับกันไปมาระหว่างรูค ้าร่มที่ได้เจาะ
เตรยีมไวจ้นถงึตุม้ร่ม เพื่อช่วยอ าพรางไม่ใหเ้หน็ด้ามหวั
ร่มมากเกินไปทัง้ยงัช่วยเรื่องความสวยงามและความ
แข็งแรงในบริเวณดังกล่าว ซึ่งกระบวนการผลิตร่ม
โบราณ 1 คัน  จะใช้ เวลาทัง้หมด 75.09 นาที มี
รายละเอยีดขัน้ตอนและเวลาการผลติร่มแสดงดงัตาราง
ที่ 1 จะพบว่าขัน้ตอนการเจาะรูค ้าร่มโบราณใช้เวลาใน
การผลตินานทีสุ่ด คอื 35.70 นาท ีซึง่เป็นสาเหตุที่ท าให้
เกดิการรอคอยในกระบวนการถดัไป 
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ตารางที ่1 ขัน้ตอนและเวลาของกระบวนการผลติร่ม 

กระบวนการ รายละเอียดของงาน เวลา 
(นาที) 

กระบวนการ
เตรยีมวสัดุ 

1. ก าหนดจุดเจาะรู 0.59 
2. เจาะรูค ้าร่ม 35.70 
3. เจาะรูกลอนร่ม 10.31 

กระบวนการ
ประกอบ 

4. น ากลอนร่มรอ้ยดว้ยดา้ยขาว 1.41 
5. ประกอบกลอนร่มเข้ากับซี่
หวัร่ม 0.38 

6. รอ้ยค ้ากลอนร่ม 1.12 
7. น าค ้าร่มเสยีบเขา้ไปตามร่อง
ของตุม้ 3.57 

8. น าส่วนประกอบทัง้หมดไป
ประกอบ 0.21 

9. น าทัง้ 4 ส่วนประกอบกนัแล้ว
จดัช่องใหม้คีวามห่างเท่า ๆ กนั 2.53 

10. น าดา้ยมารอ้ยปลายร่ม 2.13 
11. น าไปหุม้หวัร่ม 0.66 
12. หุม้หวัร่มดว้ยใบตาล 3.34 
13. น าน ้ ายางตะโกมาทาซี่ร่ม
เพื่อกนัฝุ่ นและใหผ้า้ตดิ 1.21 

14. น าผ้ามาหุ้มและทาน ้ายาง
ตะโกทาทบัผา้อกีครัง้ 2.43 

15. น าร่มไปตาก 0.34 
16. ท าการตากร่มเพื่อให้ผ้า
แขง็ตวั 0.50 

กระบวนการ
ตกแต่ง 

17. น าไปทาส ี 0.34 
18. ทาส ี 3.52 
19. น าร่มไปตาก 0.34 
20. ท าการตากร่มเพื่อใหส้แีหง้ 0.50 
21. น าไปประกอบดา้มจบั 0.66 
22. ประกอบกบัดา้มจบั 1.43 
23. น าไปรอ้ยดา้ยสนร่ม 0.21 
24. ตรวจสอบความเรยีบรอ้ย 1.00 
25. จดัเกบ็ร่ม 0.66 

รวม 75.09 
  
 ปัจจุบนัร่มโบราณที่เป็นที่นิยมและท าการผลิตมี
อยู่ 3 ขนาด คอื 14 17 และ 22 นิ้ว ลกัษณะขนาดของ
ร่มโบราณวดัตรงที่กลอนร่มโดยวดัขนาดจากรศัม ี (R) 
ตอนกางร่ม ตวัอย่างแสดงดงัรปูที่ 1 

 

รูปที ่1 ตวัอย่างร่มโบราณขนาด 17 นิ้ว 
  
2.2 วิเคราะห์ข้อมูลด้วยหลักการศึกษางานและ
การศึกษาเวลาในการท างาน 

 จากการศึกษาข้อมูลในกระบวนการผลิตร่ม
โบราณพบว่าขัน้ตอนการเจาะรคู ้าร่มโบราณเป็นขัน้ตอนที่
ใช้เวลาในการผลิตนานที่สุด จึงได้ด าเนินการเก็บข้อมูล
ตามหลักการการศึกษางานและการศึกษาเวลาในการ
ท างาน ซึ่งกระบวนการการเจาะรูค ้าร่มโบราณแบบหนึ่ง
รอบกระบวนการโดยการเจาะรคู ้าร่มโบราณจ านวน 8 ร ูใช้
เวลาในการเจาะรูค ้าร่มโบราณทัง้หมด 3.96 นาทตี่อค ้าร่ม
โบราณ 1 ชิน้ ใชพ้นักงานในการเจาะรคู ้าร่มโบราณจ านวน 
1 คน รายละเอียดแสดงดงัตารางที่ 2 จากข้อมูลสามารถ
เจาะค ้าร่มโบราณได้ 121 ชิ้นต่อวัน (การเจาะรูค ้าร่ม
โบราณในหนึ่งวนัใช้เวลา 8 ชัว่โมงต่อวนั) จะเห็นได้ว่า
กระบวนการเจาะรูต่อค ้าร่มโบราณ 1 ชิ้น จะต้องจบัสว่าน
แล้วเลง็เจาะทลีะ 1 รู จนครบ 8 รู จงึจะผลติเสรจ็ 1 ชิ้น มี
ขัน้ตอนการท างานรวม 12 ขัน้ตอน ซึ่งเป็นการท างานที่
ยุ่งยากและซ ้าซ้อน อกีทัง้ลกัษณะการท างานเสีย่งต่อการ
เกดิอุบตัเิหตุเพราะผูผ้ลติจะจบัค ้าร่มด้วยมอืเปล่า แล้วมอื
อกีหนึ่งขา้งจบัสว่านเจาะ แสดงดงัรูปที่ 2 เมื่อท าการเจาะ
ค ้าร่มเสรจ็แลว้มลีกัษณะดงัแสดงดงัตวัอย่างรปูที ่3 
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รูปที ่2 การการเจาะรคู ้าร่มโบราณ 

รูปที ่3 ตวัอย่างค ้าร่มโบราณ 
 
ตารางที ่1 แผนผังกระบวนการเจาะรู้ค ้ าร่มโบราณก่อน
ปรบัปรุง 

 
2.3 วิเคราะห์ปัญหาด้วยแผนภมิูก้างปลา 
 การน าแผนภูมกิ้างปลามาวเิคราะห์ปัญหาเพื่อหา
สาเหตุในกระบวนการเจาะรูค ้าร่มโบราณ โดยมปีระเดน็
ของปัญหาคือ การเจาะรูค ้าร่มโบราณใช้เวลานาน 
เนื่องจากพนักงานต้องเล็งจุดเจาะให้ตรงกัน แล้วมี
ระยะห่างเท่ากันทุกจุด วตัถุดิบจ านวนค ้าร่มโบราณที่
ต้องเจาะมีจ านวนมากและขนาดเล็ก ส่งผลต่อวิธีการ
ท างานที่สามารถถือค ้าร่มในมอืได้ครัง้ละ 1 ชิ้นเท่านัน้ 

และเจาะรูค ้าร่มได้ครัง้ละ 1 รู อกีทัง้เรื่องของอุปกรณ์ใน
การท างานขาดอุปกรณ์ช่วยในการวางต าแหน่งเจาะร ูวดั
ขนาด และช่วยจบัยดึ รายละเอยีดแสดงดงัรูปที่ 4 จาก
สาเหตุย่อยที่กล่าวมาทัง้หมดจะเห็นได้ว่าการลดเวลา
และลดขัน้ตอนในกระบวนการผลติจะตอ้งอาศยัอุปกรณ์
ช่วย ผูว้จิยัจงึเลอืกสาเหตุทีเ่กดิจากอุปกรณ์มาแกปั้ญหา 
 

รูปที ่4 การวเิคราะหปั์ญหาดว้ยแผนภูมกิา้งปลา 
 

2.4 แนวทางแก้ไขปัญหาเพื่อปรบัปรุงกระบวนการ
ผลิต 

 หลังจากวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาด้วย
แผนภูมิก้างปลาแล้ว ผู้ว ิจัยจึงมีแนวทางแก้ไขปัญหา
ดว้ยหลกัการ ECRS ซึง่ประกอบดว้ย การก าจดังานทีไ่ม่
จ าเป็นออก (Eliminate; E) การรวมงานที่ซ ้าซ้อนกัน 
(Combine; C) การจัดเรียงขัน้ตอนการท างานใหม่  
(Rearrange; R) และการท าให้กระบวนการท างานให้
ง่ายขึน้ (Simplify; S) [8] ส าหรบัในงานวจิยันี้ไดป้ระยกุต์ 
2 หลกัการ ไดแ้ก่ 
 2.4.1 การรวมงานที่ซ ้าซ้อนกนั (Combine; C) 
ด้วยการรวมขัน้ตอนการเจาะรูทัง้ 8 ครัง้ รวมเป็น
ขัน้ตอนเดยีว  
 2.4.2 การท าให้กระบวนการท างานให้ง่ายขึ้น 
(Simplify; S) ด้วยการออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการเจาะ
รคู ้าร่มโบราณ 
 
3. ขัน้ตอนการด าเนินงานด้านอุปกรณ์เจาะรูค า้ร่ม
โบราณ 

 การสรา้งอุปกรณ์เจาะรคู ้าร่มโบราณ จ าเป็นตอ้ง
มีการวางแผนและการด าเนินงานเป็นขัน้ตอนอย่าง
ชัดเจน ผู้วิจัยจึงได้เรียบเรียงและก าหนดจากการ

รายละเอียดของงาน 
เวลา 
(นาที) 

สญัลกัษณ์ 
     

1.เอาแบบระยะห่าง
ของแต่ละรูมาวดัระยะ 

0.05 
 

    

2.ขดีวดัระยะห่างของ
แต่ละรูทีด่า้นขา้งค ้าร่ม
โบราณ 

0.15      

3.หยบิสว่าน  0.13      

4.ท าการเจาะรูที ่1 0.20      

5.ท าการเจาะรูที ่2 0.20      

6.ท าการเจาะรูที ่3 0.21      

7.ท าการเจาะรูที ่4 0.20      

8.ท าการเจาะรูที ่5 0.18      

9.ท าการเจาะรูที ่6 0.23      

10.ท าการเจาะรูที ่7 0.20      

11.ท าการเจาะรูที ่8 0.23      

12.วางสว่าน  0.03      

13.ตรวจสอบ  0.01      

รวม 3.96 12 - - 1  
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รวบรวมข้อมูล การออกแบบอุปกรณ์ช่วยเจาะรูค ้าร่ม
โบราณ การด าเนินการสร้างอุปกรณ์ช่วยเจาะรูค ้าร่ม
โบราณ และการทดลองเพื่ อทดสอบหาสภาวะที่
เหมาะสมเพื่อปรับตัง้อุปกรณ์ให้ใช้งานได้อย่างมี
ประสทิธภิาพ มรีายละเอยีดดงัต่อไปนี้ 
 
3.1 การรวบรวมข้อมูล 

 ค ้าร่มโบราณเป็นส่วนทีใ่ช้ค ้ากลอนร่ม โดยร่ม 1 
คนัจะประกอบด้วยค ้าร่มจ านวน 36 ชิ้น ดงัรูปที่ 5 และ
เจาะรูเพื่อร้อยด้ายสนร่มให้เป็นลวดลายสานอย่าง
สวยงาม ดงัรปูที ่6 กระบวนการเจาะรคู ้าร่มแบบเดมิจาก
จ านวนค ้าร่มที่มีจ านวนมากและขนาดเล็ก ขัน้ตอนใน
การเจาะรูจึงใช้เวลานาน การสร้างอุปกรณ์ช่วยในการ
เจาะจงึเป็นสิง่ทีจ่ะช่วยใหล้ดขัน้ตอนและเวลาในการเจาะ
รูลงได้ โดยการที่จะสร้างอุปกรณ์ช่วยขึ้นมานัน้จะต้อง
ค านึงถงึการใชง้านทีง่่ายและใชเ้วลาน้อย 

รูปที ่5 การประกอบค ้าร่มเขา้กบัโครง 

รูปที ่ 6 การรอ้ยดา้ยสนร่มเขา้กบัค ้าร่ม 

 

 3.2 การออกแบบอปุกรณ์ช่วยเจาะรคู า้ร่มโบราณ 

 ในการออกแบบอุปกรณ์เจาะรคู ้าร่มโบราณโดย
การใช้ฟิกเจอร์จบังานและเจาะได้ครัง้ละ 8 รูพร้อมกนั 
แสดงดงัรูปที่ 7 โดยส่วนประกอบของอุปกรณ์เจาะรูค ้า
ร่มโบราณมหีน้าที ่ดงันี้  
 3.2.1 โครงเครื่อง มหีน้าทีใ่นการรบัน ้าหนักหรอื
ภาระของอุปกรณ์ต่าง ๆ ประกอบด้วย ฐานเครื่อง และ
เสาเครื่อง 
 3.2.2 ชุดคนัโยกยดึสว่านและหวัเจาะ มหีน้าที่
จับสว่าน ยึดหวัเจาะ และโยกขึ้นลงเพื่อเจาะโดยการ
เคลื่อนที่จะอยู่ในแนวตัง้ ประกอบด้วย โครงชุดจบัสว่าน
และคนัโยก ชุดคนัโยก และชุดยดึหวัเจาะ 
 3.2.3 ชุดหวัเจาะ มีหน้าที่เป็นตวัเจาะชิ้นงาน 
ดอกสว่านทีใ่ชเ้จาะงานมขีนาด 1.2 มลิลเิมตร จ านวน 8 
ดอก มฐีานประกบ 2 ชัน้ ขบัเคลื่อนดว้ยระบบเฟือง การ
ส่งก าลงัด้วยเฟืองจะตอ้งประกอบด้วยเฟืองขบัและเฟือง
ตามเป็นการส่งก าลงัขบัฟันต่อฟัน คอื เฟืองขับเคลื่อนที่ 
1 ฟัน เฟืองตามจะเคลื่อนที่ 1 ฟันด้วย เพราะความเร็ว
รอบของเฟืองขับและเฟืองตามเท่ ากัน  สามารถ
ค านวณหาอตัราทดไดด้งัสมการ [9] 

n1z1  = n2z2             (1) 
ก าหนดให ้ 
n1    หมายถงึ ความเรว็รอบของเฟืองขบั (รอบ/นาท)ี 
n2    หมายถงึ ความเรว็รอบของเฟืองตาม (รอบ/นาท)ี 
z1    หมายถงึ จ านวนฟันของเฟืองขบั (ฟัน) 
z2    หมายถงึ จ านวนฟันของเฟืองตาม (ฟัน) 

จะได ้n1  =   4500 รอบ/นาท ี
       z1 =  13  ฟัน    
       z2  =  13  ฟัน 

ดงันัน้ ความเรว็ของเฟืองตาม (n2) = 
4500×13

13
  

= 4500  รอบ/นาท ี

 3.2.4 ฟิกเจอร์จบัค ้าร่มโบราณ มีหน้าที่จับยดึ
ค ้าร่มโบราณใหแ้น่นอยู่กบัที่ ประกอบด้วยฐานและทอ็ค
เกิ้ลแคลมป์ (Toggle Clamp) เพื่อใชใ้นการยดึชิน้งาน 
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รูปที ่7 อุปกรณ์ช่วยเจาะรูค ้าร่มโบราณทีอ่อกแบบ 

 
3.3 ด าเนินการสร้างและทดลองการท างานเคร่ือง
เจาะรคู า้ร่มโบราณ 
 ผู้วิจัยได้ด าเนินการสร้างอุปกรณ์เจาะรูค ้าร่ม
โบราณตามที่ได้ออกแบบไว้ โดยโครงอุปกรณ์มีขนาด 
155x219x451 มลิลเิมตร ชุดยดึหวัเจาะขนาด 60x89x68 
มลิลเิมตร ชุดหวัเจาะขนาด 45x200x14 มลิลเิมตร และ
ฟิกเจอร์ขนาด 165x170x5 มิลลิเมตร ซึ่งมีหลักการ
ท างานดงันี้ น าค ้าร่มโบราณวางกบัฐานฟิกเจอร์จับงาน 
จากนัน้ท าการล็อคโดยโยกท็อคเกิ้ลแคลมป์ แล้วเปิด
สวติซ์สว่าน โยกคนัโยกลงโดยใชแ้รงจากคนมาเจาะรยูงั
ชิน้งาน แสดงดงัรปูที ่8 

รูปที ่8 อุปกรณ์ช่วยเจาะรคู ้ารม่โบราณทีส่รา้ง 
 
3.4 การทดลองเพื่อทดสอบหาสภาวะท่ีเหมาะสม
ของอปุกรณ์ 
 การทดลองเพื่อทดสอบหาสภาวะที่เหมาะสมของ
อุปกรณ์เจาะรคู ้าร่ม เป็นการทดลองหาลกัษณะการเรยีง

ของดอกสว่านที่เหมาะสม ด้วยแผนการทดลองแบบสุ่ม
สมบูรณ์ (Complete Randomized Design; CRD) โดย
เรยีงดอกสว่านเป็น 4 ลกัษณะ ไดแ้ก่ เสน้ตรง  เฉียง ตวั
ว(ีV) และตวัวคีว ่า(Λ) ลกัษณะการเรยีงตวัของดอกสวา่น
แสดงดงัรปูที ่9 ทดลองเจาะรลูงไปบนค ้าร่มโบราณระยะ
ความลกึ 12 มลิลเิมตร แลว้วดัผลดว้ยอตัราเรว็ที่ใช้เจาะ 
โดยท าการทดลองซ ้าจ านวน 5 ครัง้ ได้ผลการทดลอง
จ านวน 20 การทดลอง แสดงดงัตารางที่ 3 จากนัน้น า
ขอ้มลูทีไ่ดม้าวเิคราะหค์วามแปรปรวนทางสถติ ิ
 

รูปที ่9 การเรยีงตวัของดอกสว่านทัง้ 4 แบบ 
 

ตารางที ่3 ผลการทดลอง 

ลกัษณะ

การเรียง

ตวัของ

ดอก

สว่าน 

อตัราเรว็ (มิลลิเมตร/วินาที) 

ค่า 

เฉล่ีย 1 2 3 4 5 

ตรง 0.86 0.81 0.90 0.79 0.82 0.84 

เฉียง 0.37 0.38 0.39 0.36 0.41 0.38 

ตวัว ี 0.55 0.5 0.52 0.52 0.48 0.51 

ตวัวคีว ่า 0.49 0.51 0.47 0.52 0.50 0.50 

 
 จากผลการทดลองเมื่อตรวจสอบการกระจายตวั
ของค่าความผิดพลาดของข้อมูล (Residuals) พบว่ามี
การกระจายตามแนวเสน้ตรง และกราฟความถี่กระจาย
ตวัแบบปกติ (Normal Distribution) สรุปได้ว่าค่าความ
ผิดพลาดมีการกระจายแบบปกติ ส่วนการตรวจสอบ
ความเป็นอิสระของข้อมูล ( Independent) พบว่าการ
กระจายตวัของค่าความผดิพลาดมรีูปแบบการกระจาย
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เป็นอสิระ ไม่สามารถท านายรปูแบบได้แน่นอน แสดงถงึ
ขอ้มลูมคีวามเป็นอสิระต่อกนั แสดงดงัรปูที ่10 
 

รูปที ่10 กราฟการกจะจายตวัของขอ้มลู 
 
 การพจิารณาลักษณะการเรยีงของดอกสว่านใน
การเจาะรูค ้าร่มโบราณที่เหมาะสม พิจารณาจากการ
เจาะรูได้อย่างสมบูณณ์ครบทัง้ 8 รู และอัตราเร็วที่ใช้
เจาะสูงที่สุด พบว่าลักษณะการเรียงของดอกสว่านที่
สามารถเจาะรูค ้าร่มได้ทะลุทุกรู ได้แก่ ลกัษณะเสน้ตรง 
มอีตัราเรว็เฉลี่ย 0.84 มลิลเิมตร/วนิาท ีลกัษณะตวัว(ีV) 
มอีตัราเรว็เฉลี่ย 0.51 มลิลเิมตร/วนิาท ีและ ลกัษณะตวั
วคีว ่า มอีตัราเรว็เฉลีย่ 0.50 มลิลเิมตร/วนิาท ีแต่ลกัษณะ
การเรยีงของดอกสว่านแบบเสน้เฉียงไม่สามารถเจาะได้
ครบทุกรูเนื่องจากระยะการวางของดอกสว่านแต่ละอนั
ต้องวางห่างกนั 2 มลิลเิมตร เพื่อไม่ใหเ้จาะพรอ้มกนัท า
ใหด้อกสว่านดอกแรกเจาะสุดกบัฐานฟิกเจอร์ก่อน ส่วน
ดอกสว่านสุดทา้ยเจาะไม่ถงึชิน้งาน โดยมอีตัราเรว็เฉลี่ย 
0.38 มลิลเิมตร/วนิาท ีจากรปูที ่11 จะพบว่าลกัษณะการ
เรียงตัวของดอกสว่านแบบเส้นตรงให้อตัราเร็วในการ
เจาะรสูงูทีสุ่ด จงึเลอืกลกัษณะการเรยีงตวัของดอกสว่าน
แบบเสน้ตรงมาใชก้บัอุปกรณ์เจาะรคู ้าร่มโบราณ 
 นอกจากนี้ เมื่ อน าข้อมูลมาวิเคราะห์ความ
แปรปรวน (Analysis of Variance) โดยใช้โปรแกรมมนิิ
แทบ เพื่อทดสอบสมมติฐานที่ผู้วจิัยได้ก าหนดที่ระดบั
ความเชื่อมัน่รอ้ยละ 95 (  = 0.05) ใหค้่า     P-Value 
เท่ากับ 0.00 สรุปได้ว่าปัจจัยลักษณะการเรียงตัวของ
ดอกสว่านมีผลกระทบต่ออัตราเร็วในการเจาะรูค ้าร่ม
โบราณอย่างมนีัยส าคญั พจิารณาได้จากค่า P-Value มี
ค่าน้อยกว่า 0.05 ดงัแสดงในตารางที ่4 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที ่11 กราฟแสดงความสมัพนัธข์องลกัษณะการเรยีงตวั

ของดอกสว่านกบัอตัราเรว็ 
  
ตารางที ่4 การวเิคราะหค์วามแปรปรวน 

Source DF 
Adj 
SS 

Adj 
MS 

F-
Value 

P-
Value 

Factor 3 0.569 0.190 190.00 0.000 
Error 16 0.013 0.001   
Total 19 0.582    

 
4. ผลการวิจยัและอภิปรายผล 
 จากการน าอุปกรณ์ช่วยมาใช้ในการเจาะรูค ้าร่ม
โบราณ พบว่าสามารถลดขัน้ตอนในกระบวนการผลิต
โดยการรวมขัน้ตอนการเจาะรคู ้าร่มทลีะหนึ่งรใูหเ้ป็นการ
เจาะรูค ้าร่มครัง้ละ 8 รู มีขัน้ตอนการท างานรวม 8 
ขัน้ตอน อกีทัง้ผูผ้ลติไม่ตอ้งเลง็ระยะห่างของรูเจาะในแต่
ละรู โดยมรีายละเอียดขัน้ตอนแสดงดงัตารางที่ 5 จาก
แผนผงักระบวนการเจาะรูค ้าร่มโบราณหลงัปรบัปรุง ใช้
เวลาเจาะรูค ้าร่มทัง้หมด 0.47 นาทีต่อค ้าร่มโบราณ 1 
ชิ้น ใช้พนักงานในการเจาะรคู ้าร่มโบราณ จ านวน 1 คน 
จากข้อมูลสามารถเจาะรูค ้าร่มโบราณได้ 1,028 ชิ้นต่อ
วนั (การเจาะรูค ้าร่มโบราณในหนึ่งวนัใช้เวลา 8 ชัว่โมง
ต่อวนั)  
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ตารางที ่ 5 แผนผังกระบวนการเจาะรูค ้าร่มโบราณหลัง
ปรบัปรุง 

รายละเอียดของงาน 
เวลา 
(นาที) 

สญัลกัษณ์ 
     

1.เอาค ้าร่มโบราณวางบน
ฟิกเจอร ์

0.05      

2.โยกท็อกเกิ้ลแคลมป์ไป
ขา้งหน้า 

0.03 
 

    

3.เปิดสวติซ์ 0.03      
4.ดึงคันโยกลงมาเจาะรู   
(8 รู) 

0.25      

5.ปล่อยคนัโยก 0.03      
6.ปิดสวติซ์ 0.02      
7. โยกท็อกเกิ้ ลแคลมป์
กลบัหลงั 

0.03  
 

   

8.ตรวจสอบชิน้งาน 0.02      
รวม 0.47 7 - - 1  

 
 การเปรยีบเทยีบกระบวนการท างานก่อนปรบัปรุง
และหลงัปรบัปรุงแสดงดงัตารางที่ 6 พบว่ามขี ัน้ตอนใน
การท างานที่แตกต่างกัน จากเดิมมี 13 ขัน้ตอน 
ประกอบด้วย ขัน้ตอนการเอาแบบระยะห่างของแต่ละรู
มาวดัระยะ ขดีวดัระยะ ท าการเจาะทีละรู จนครบ 8 รู 
เมื่อปรบัปรุงกระบวนการท างานแล้วพบว่าเหลอืเพยีง 8 
ขัน้ตอนเท่านัน้ ประกอบด้วย  ขัน้ตอนวางค ้าร่มโบราณ
บนฟิกเจอร์  ลอ็คด้วยทอ็กเกิ้ลแคลมป์ เปิดสวติซ์สว่าน 
ดงึคนัโยกมาเจาะร ู1 ครัง้ ได ้8 ร ูจงึส่งผลใหส้ามารถลด
เวลาในการเจาะรูจากเดมิ 1.48 นาท ีต่อค ้าร่มโบราณ 1 
ชิน้ เป็น 0.47 นาทตี่อค ้าร่มโบราณ 1 ชิน้ คดิเป็นรอ้ยละ
การปรับปรุ ง  68.24 จากการเก็บข้อมูล เวลาทั ้ง
กระบวนการผลติร่มโบราณก่อนปรบัปรุง 1 คนั ใช้เวลา
ในการผลิต เท่ากับ 75.09 นาที หลังจากปรับปรุง
สามารถลดเวลาในขัน้ตอนการเจาะรจูงึท าใหเ้วลาที่ใช้ใน
การผลติร่ม 1 คนั ลดลงเหลอื 38.73 นาท ีจะเหน็ได้ว่า
การน าอุปกรณ์ช่วยมาประยุกต์ใช้สามารถลดเวลาใน
กระบวนการท างานลงอย่างเห็นได้ชัด โดยผลการ
เปรยีบเทียบเวลาการผลิตร่ม 1 คนั ก่อนปรบัปรุงและ
หลงัปรบัปรุง แสดงดงัรปูที ่12 
 
 
 
 

ตารา งที ่ 6 ตารา งการ เปรียบ เทียบผลการปรับปรุ ง
กระบวนการเจาะรู 

รายละเอียด 
ก่อน

ปรบัปรงุ 

หลงั

ปรบัปรงุ 

ร้อยละความ

แตกต่าง 
จ านวนขัน้ตอนการ
เจาะรูค ้าร่ม 

13 8 38.46 

เวลาการเจาะรูค ้าร่ม 
1 ชิ้น (นาท)ี 

1.48 0.47 68.24 

เวลาในการผลติร่ม 
1 คนั (นาท)ี 

75.09 38.73 48.42 

 

รูปที ่12 ผลการเปรยีบเทยีบเวลาการผลติร่ม 1 คนั 
 
5. สรปุผล 
 การปรบัปรุงกระบวนการผลติร่มโบราณ โดยการ
ประยุกต์ใชห้ลกัการ ECRS คอื การรวมงานทีซ่ ้าซอ้นใน
กระบวนการเจาะรูค ้าร่ม และการท าให้กระบวนการ
ท างานให้ง่ายขึ้นด้วยการสรา้งอุปกรณ์ช่วยเจาะรูค ้าร่ม 
สามารถเพิม่ประสทิธภิาพในการผลติร่มโบราณจากเดมิ 
กระบวนการผลิตร่ม 1 คนั ใช้เวลาในการผลิต 75.09 
นาที หลังปรับปรุงลดลงเหลือ 38.73 นาที คิดเป็น
ประสิทธิภาพที่เพิ่มขึ้นร้อยละ 48.42 จะเห็นได้ว่า
งานวจิยันี้สามารถช่วยแก้ปัญหาใหแ้ก่ศูนยห์ตัถกรรมร่ม
โบราณ จ้องแดงบ้านดอนเปา อ าเภอแม่วาง จังหวดั
เชยีงใหม่ ใหผ้ลติร่มไดท้นัตามความตอ้งการของลูกคา้ 
 
กิตติกรรมประกาศ 
 ผู้ วิ จัย ข อขอบคุณสถ าบัน วิจัย แ ล ะพัฒนา 
มหาวทิยาลยัเทคโนโลยรีาชมงคลลา้นนา ทีส่นับสนุนทุน
วจิยั และขอขอบคุณศูนยห์ตัถกรรมร่มโบราณทีใ่หข้อ้มูล
และความร่วมมอืในการท าวจิยัในครัง้นี้ 
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