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บทคดัย่อ 
งานวจิยันี้มวีตัถุประสงค์เพื่อน าเสนอแนวทางการปรบัปรุงกระบวนการผลติกลว้ยอบไสม้ะขาม เพื่อลดขัน้ตอน

และลดเวลาในการผลติ ด้วยการประยุกต์ใชแ้ผนภูมกิระบวนการไหล (Flow process Chart) และผงัแสดงสาเหตุและ
ผล (Cause and Effect Diagram) ในการวเิคราะหห์าสาเหตุของปัญหากระบวนการผลติ ซึง่พบปัญหาในกระบวนการ
ผลติที่ยงัขาดอุปกรณ์/เครื่องจกัรที่ช่วยในการผลติท าใหเ้กดิการรอคอยเป็นเวลานาน ส่งผลท าใหใ้ช้เวลาในการผลติ
มากขึน้ ผูว้จิยัจงึไดท้ าการลดความสญูเปล่าในกระบวนการผลติดว้ยหลกัการ ECRS (ก าจดั รวม จดัล าดบัใหม่ ท าให้
ง่าย) โดยการออกแบบและสร้างเครื่องสะบดัน ้ามนัเข้ามาช่วยในขัน้ตอนการผลิต พบว่าสามารถลดขัน้ตอนของ
กระบวนการผลติลงไดจ้าก 9 ขัน้ตอน เหลอื 7 ขัน้ตอน คดิเป็นรอ้ยละ 22.22 และสามารถลดเวลาทีใ่ชใ้นกระบวนการ
ผลติจาก 871 วนิาท ีเหลอื 364 วนิาท ีคดิเป็นรอ้ยละ 27.21 
ค าหลกั:  กระบวนการผลติ หลกัการ ECRS การลดความสญูเปล่า 
 

Abstract 
This research aims to propose a method to improve the production process of banana stuffed with 

tamarind. The flow process chart and the cause and effect diagram were used to analyze the cause of the 
problem in the production process. The analysis discovered that the lack of supporting equipment/machines 
was the problem that caused the waste of waiting and longer production time. Therefore, the researcher has 
reduced wastage in the production process by using the ECRS principle (Eliminate, Combine, Rearrange, and 
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Simplify) to design and create oil shakers to support the production process. The result indicated that the 
production process was reduced by 22.22%, from 9 to 7 processes and the production time decreased by 
27.21%, from 871 to 364 seconds. 
Keywords:  Production Process, ECRS principle, Waste Reduction 
 

1. บทน า 
 ปัจจุบนัประเทศไทยมนีโยบายในการแกไ้ขปัญหา
เศรษฐกิจและความยากจนของประเทศโดยเน้นการ
ส่งเสริมธุรกิจในชุมชนหรือวิสาหกิจชุมชนให้มีรายได้
เป็นของตนเองสามารถพึ่งพาตนเองได้และมีคุณภาพ
ชวีติที่ดขีึน้ ด้วยการน าภูมปัิญญาท้องถิน่และทรพัยากร
ท้องถิน่ที่มมีาปรบัใช้เพื่อการผลิตและพฒันาสนิค้าหรอื
ผลิตภัณฑ์ของแต่ละชุมชนเพื่อส่งออกจ าหน่ายสร้าง
รายได้เขา้สู่ชุมชน ซึ่งในปัจจุบนัวสิาหกิจชุมชนหลายๆ
แห่งได้มีการพัฒนาโดยได้ร ับความช่วยเหลือจาก
หน่วยงานทัง้ภาคเอกชนหรอืภาครฐัมากขึน้ไม่ว่าจะเป็น 
กลุ่มวิสาหกิจชุมชนขนมไทยบ้านตาก ที่ได้ร ับการ
ช่วยเหลือในการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการตัด
กระยาสารทเพื่อลดเวลาและความเมื่อยล้า [1] กลุ่ม
วิสาหกิจชุมชนในจังหวัดขอนแก่นที่ได้ร ับการช่วย
วิเคราะห์หาปัจจัยที่ มีอิทธิพลต่อการเพิ่มมู ลค่ า
ผลิตภัณฑ์ผ้าไหม [2] ตลอดจนได้ร ับการพัฒนาแผ่น
ยิปซัมบอร์ดที่มีส่วนผสมของผกัตบชวาเพื่อจ าหน่าย
เพื่อเพิม่รายได ้[3] 
 กลุ่มวิสาหกิจชุมชนผู้ผลิตกล้วยอบไส้มะขาม
จงัหวดัเพชรบูรณ์ เป็นหนึ่งในชุมชนที่ได้น าทรพัยากร
ทอ้งถิน่ คอืกลว้ยหนิและมะขามมาแปรรปูเป็นผลติภณัฑ์
ขนมขบเคี้ยวกล้วยอบไส้มะขามดังรูปที่1 ซึ่งปัจจุบัน
ผลิตภัณฑ์กล้วยอบไส้มะขามได้ร ับความนิยมจาก
ผูบ้รโิภคเป็นอย่างมาก แต่จากการที่ผูว้จิยัได้ศกึษาและ
สอบถามชาวบ้านผู้ผลิตกล้วยอบไส้มะขาม พบว่าใน
กระบวนการผลติกล้วยอบไสม้ะขามมขีัน้ตอนการผลติที่
ท าให้เกิดความสูญเปล่าและ ใช้เวลาในการผลิตนาน
เกินไป อีกทัง้ยังพบปัญหาของแผ่นกล้วยที่ได้จาก
ขัน้ตอนการทอดแลว้น าไปพกัทีต่ะแกรงเพื่อสะบดัน ้ามนั
ก่อนส่งเข้าเตาอบอุ้มน ้ามนัมากเกินไป ซึ่งจะส่งผลต่อ
อายุการเก็บรกัษาทีส่ ัน้ลง ดงันัน้ถา้วสิาหกจิชุมชนได้รบั
การช่วยเหลอื พฒันาปรบัปรุงในปัญหาดงักล่าว จะช่วย
ใหก้ระบวนการผลติมปีระสทิธภิาพมากขึน้ 

 หลักการหรือเทคนิค ECRS (การก าจัดงาน 
(Eliminate), การรวมกัน (Combine), การจัดล าดับงาน
ใหม่ (Rearrange) และการท างานให้ง่ายขึ้น (Simplify)) 
เป็นหลักการหรือเทคนิคหนึ่งที่มีผู้ว ิจัยหลายท่านได้
น ามาประยุกต์ใช้เพื่อปรบัปรุงและลดความสูญเปล่าใน
กระบวนการผลิตหลากหลายวตัถุประสงค์และปัญหาที่
แตกต่ างกันไม่ ว่ าจะเป็น ลดความสูญเปล่ าใน
กระบวนการผลิตเครื่องปรับอากาศ [4], ปรับปรุงผัง
โรงงานและกระบวนการผลิตของประตูไม้บานเลื่อน [5] 
และโรงงานผลิตหลอดไฟส่องสว่างแบบแอลอีดี [6], ลด
เวลารอคอยสนิคา้ในโรงงานเฟอรน์ิเจอร ์[7], ลดเวลาจาก
ความสูญเปล่าในกระบวนการบรรจุผลิตภัณฑ์หัวเชื้อ
เครื่ องดื่ มชนิดผง [8] , ปรับปรุ งประสิทธิภาพใน
กระบวนการตรวจวัดคุณภาพรอยเชื่อมแบบจุดของ
ชิ้นส่วนตู้เซิร์ฟเวอร์ [9], ปรบัปรุงวธิีการท างานและลด
เวลาสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในขัน้ตอนการบรรจุและขัน้ตอน
การชัง่น ้ าหนักของผลิตภัณฑ์ไรซ์แครกเกอร์ [10] , 
ปรบัปรุงกระบวนการติดตัง้ระบบไฟฟ้าของบริษัทศุภ
กานต์ จ ากดั [11] และปรบัปรุงสมดุลสายการผลิตฮาร์
ดสิก์ทีข่าดความสมดุล [12] เป็นตน้ 
 จากที่กล่าวมาผูว้จิยัจึงได้เล็งเหน็ถึงความส าคญั
ของปัญหาในวสิาหกจิชุมชนกลุ่มไสเ้มีย่งสมุนไพร ต าบล
วังชมภู อ าเภอเมือง จังหวัดเพชรบูรณ์ ที่ต้องการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตกล้วยอบไส้มะขาม ให้มี
ประสิทธิภาพมากขึ้น โดยผู้ วิจัยจะใช้ แผนภู มิ
กระบวนการไหล (Flow process Chart) และผังแสดง
สาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) มาใชใ้นการ
วเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหาในกระบวนการผลิต แล้ว
จงึใช้หลกัการหรอืเทคนิค ECRS ปรบัปรุงกระบวนการ
ผลิตเพื่อลดความสูญเปล่าในขัน้ตอนและเวลาที่ใช้ใน
กระบวนการผลิต ตลอดจนเพิ่มประสิทธิภาพของ
ผลติภณัฑ ์
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รูปที ่1 กลว้ยอบไสม้ะขาม 

 
2. วิธีการวิจยั 
 ใ น ก า ร ด า เ นิ น ง า น วิ จั ย เ พื่ อ ป รั บ ป รุ ง
กระบวนการผลิตกล้วยอบไสม้ะขาม เพื่อลดขัน้ตอน
และลดเวลาในกระบวนการผลิต ตลอดจนเพิ่ม
ประสิทธิภาพของผลิตภัณฑ์ ผู้ว ิจัยก าหนดขัน้ตอน
การด าเนินงานไดด้งันี้ 
2.1 ศึกษากระบวนการผลิต 
 จากการศึกษากระบวนการผลิตกล้วยอบไส้
มะขามของกลุ่มวสิาหกจิชุมชนกลุ่มไสเ้มีย่งสมุนไพร 
ต าบลวงัชมภู อ าเภอเมอืง จงัหวดัเพชรบูรณ์ พบว่า
ในการผลิตกล้วยอบไส้มะขามจะมกีระบวนการผลติ
โดยเริม่จากการน ากล้วยหนิดบิมาปอกเปลอืกแลว้น า
เนื้อกล้วยดิบไปสไลด์ให้เป็นแผ่นบางๆ แล้วแช่
น ้ า เกลือ  จากนั ้นน ากล้วยไปทอดในน ้ ามัน  รอ
จนกระทัง่แผ่นกล้วยสุกแล้วจึงตักขึ้นมาเทลงใน
ภาชนะเพื่อพกัไว้ให้สะบัดน ้ามนัก่อนน าเข้าเตาอบ
เพื่ออบไล่น ้ามนัออกอีกครัง้ หลังจากอบแผ่นกล้วย
เสร็จจึงน าแผ่นกล้วยที่ได้มาสอดไส้มะขามกวนและ
บรรจุลงถุงตามปรมิาณที่ต้องการ ซึ่งสามารถแสดง
ขัน้ตอนไดด้งัรปูที ่2 
 

 
รูปที ่2 แผนภูมกิระบวนการผลติกลว้ยอบไสม้ะขาม 

 
 หลงัจากผู้วจิยัท าการศึกษากระบวนการผลิต
กลว้ยอบไสม้ะขามโดยละเอยีด ซึง่ในขัน้ตอนการผลติ
ตัง้แต่น ากลว้ยหนิดบิเขา้สู่กระบวนการและน ามาปอก
เปลือกจนถึงขัน้ตอนการทอดแสดงดังรูปที่  2 มี
ขัน้ตอนการผลติทีท่ าใหเ้กดิความสญูเปล่าและใช้เวลา
ในการผลิตที่นานเกินไป อีกทัง้ยังพบปัญหาใน
กระบวนการผลติแผ่นกลว้ยที่ได้จากขัน้ตอนการทอด
แล้วน าไปพกัที่ตะแกรงเพื่อสะบัดน ้ามนัก่อนส่งเข้า
เตาอบอุ้มน ้ามนัมากเกนิไป ซึ่งจะส่งผลให้มอีายุการ
เกบ็รกัษาทีส่ ัน้ลง สามารถแสดงขัน้ตอนดงักล่าวไดด้งั
ตารางที1่ 
 
ตารางที ่1 กระบวนการผลติแผ่นกลว้ยกอ่นปรบัปรุง 

ค าอธิบาย 
ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา 
(วินาที) 

สญัลกัษณ์ 

1. ขนกลว้ย
จากกอง 

4 15  

2. ปอกกลว้ย
และแช่
น ้าเกลอื 

- 199 O 

3. สไลดก์ลว้ย - 56 O 
4. ทอดกลว้ย - 272 O 

กลว้ยหนิดบิ

ปอกเปลอืก

สไลด์

ทอด

อบ

สอดไสม้ะขาม

บรรจุถุง
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ค าอธิบาย 
ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา 
(วินาที) 

สญัลกัษณ์ 

5. ตกักลว้ยใส่
ตะแกรงพกั 

- 17 O 

6. รอกลว้ย
พกัน ้ามนั 

- 247 D 

7. ยก
กระชอนเพื่อ
สลดัน ้ามนั 

- 15 O 

8. เทใส่กล่อง - 40 O 
9. น ากล่องไป
เกบ็ 

4 10  

  

จากตารางที่ 1 สามารถสรุปขัน้ตอนการผลิตแผ่น
กล้วยทัง้หมดได้ 9 ขัน้ตอน แบ่งเป็นการปฏิบัติงาน 
(O) 6 ขัน้ตอน การเคลื่อนที่ () 2 ขัน้ตอน และการ
รอคอย (D) 1 ขัน้ตอน โดยใช้เวลในการผลิตแผ่น
กลว้ยทัง้หมด 871 วนิาท ี
 
 
 
 
 
 

รูปที ่3 ผงัแสดงสาเหตุและเหตุผลของกระบวนการผลติ 
 

2.2 วิเคราะห์กระบวนการผลิต 
 จากสภาพปัญหาที่กล่าวมา ผู้วจิยัจึงน าผงัแสดง
ส า เ ห ตุ แ ล ะ ผ ล  (Cause and Effect Diagram) ม า
วเิคราะห์เพื่อหาสาเหตุของปัญหาจากกระบวนการผลติ
ทีท่ าใหค้วามสญูเปล่าและใช้เวลาในการผลตินานเกนิไป 
ตลอดจนวเิคราะห์หาสาเหตุของแผ่นกล้วยที่อุ้มน ้ามนั
มากเกนิไป แสดงดงัรปูที ่3 
 จากการวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา ในแต่ละ
ด้านที่ส่งผลต่อกระบวนการผลติกล้วยอบไส้มะขาม ไม่
ว่าจะเป็นด้านพนักงานที่ท างานล่าช้าและขาดค าแนะน า
ในกระบวนการผลิต ด้านกระบวนการผลิตที่มขี ัน้ตอน
การผลติมากเกนิความจ าเป็น มกีารรอคอยงานและขาด
อุปกรณ์/เครื่องจกัรที่ช่วยในการผลิต ด้านผลิตภณัฑ์ที่

พบการแตกหกัของแผ่นกล้วยจากการล าเลยีงและแผ่น
กล้วยอุ้มน ้ ามันมากจนเกินไป และด้านอุปกรณ์/
เครื่องจกัรในกระบวนการผลิตที่ขาดการน าเทคโนโลยี
เข้ามาใช้ช่วยในการผลิต  จากปัญหาดงักล่าวผู้วจิยัได้
ท าการวิเคราะห์หาสาเหตุที่ส่งผลต่อคุณภาพของ
ผลติภณัฑแ์ละกระบวนการผลติ 
2.3 ปรบัปรุงกระบวนการผลิต 
 จากการวเิคราะห์หาสาเหตุในกระบวนการผลิต
กล้วยอบไสม้ะขามที่พบปัญหาในกระบวนการทอดแผ่น
กล้วยที่ขาดอุปกรณ์/เครื่องจกัรในการช่วยล าเลียงและ
ช่วยในการสะบัดน ้ามนัหลังจากการทอด ผู้วิจัยจึงได้
ก าหนดแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิตใน
ขัน้ตอนของการพักกล้วยเพื่อสะบัดน ้ ามันและการ



วารสารข่ายงานวิศวกรรมอตุสาหการไทย (Thai Industrial Engineering Network Journal) 

82 ปีที ่8 ฉบบัที ่2 กรกฎาคม - ธนัวาคม 2565 
  

ล าเลียงกล้วยลงใส่กล่อง ด้วยการลดความสูญเปล่าใน
กระบวนการผลติดว้ยหลกัการ ECRS คอื การก าจดังาน 
(Eliminate), การรวมกนั (Combine), การจดัล าดบังาน
ใหม่ (Rearrange) และการท าให้งานง่ายขึน้ (Simplify) 
มาใช้ในการรวมขัน้ตอนการท างานในขัน้ตอนรอกล้วย
พกัน ้ามนั, ยกกระชอนเพื่อสลดัน ้ามนั และเทใส่กล่อง ใน
ขัน้ตอนการผลติที ่6-8 ดงัตารางที่ 1 เขา้ด้วยกนัเพื่อลด
ขัน้ตอนในการผลิตลง (Combine) และท าการสร้าง
เครื่องสะบดัน ้ามนั ดงัรูปที่ 4-5 เขา้มาช่วยเพื่อใหม้กีาร
ท างานที่ง่ายขึ้น (Simplify) ซึ่งผู้ว ิจัยท าการปรับปรุง
กระบวนการผลิตโดยการใช้เครื่องสะบัดน ้ามนัเข้ามา
แทนที่ในขัน้ตอนการผลิตที่ 6-8 ของการสะบัดน ้ามนั
และล าเลียงแผ่นกล้วยไปเทใส่กล่อง เพื่อที่จะช่วยลด
เวลาในการรอคอยและช่วยเพิม่ปรมิาณน ้ามนัทีอ่อกจาก
แผ่นกลว้ยไดม้ากขึน้ 
 

 
รูปที ่4 แบบเครือ่งสะบดัน ้ามนั 

 

 
รูปที ่5 เครือ่งสะบดัน ้ามนั 

 
หลักการท า ง านของ เครื่ อ งส ะบัดน ้ ามัน ใน

กระบวนการผลิตกล้วยอบไส้มะขาม จะใช้หลักการ

สัน่สะเทือนโดยอาศัยความเร็วจากมอเตอร์ไฟฟ้าที่
สามารถหมุนปรับเปลี่ยนความเร็วได้ 3 ระดับ จะส่ง
แรงสัน่สะเทือนไปยังตะแกรงที่ท าจากสแตนเลสที่
สามารถปรบัมุมลาดเอยีงได้ 3 ระดบั ซึ่งในการหาระดบั
ความเรว็ของมอเตอรไ์ฟฟ้าและมุมลาดเอยีงของตะแกรง
ที่เหมาะสมส าหรบัการสะบดัน ้ามนัออกจากแผ่นกล้วย 
ผูว้จิยัไดก้ าหนดปัจจยัในการศกึษาจ านวน 2 ปัจจยั และ
แต่ละปัจจยัแบ่งออกเป็น 3 ระดบั ดงันี้ 

1) ความเร็วของมอเตอร์ไฟฟ้า: 55.4, 69.6 และ 
86.4 mm/s 

2) มุมลาดเอยีงของตะแกรง: 6, 7 และ 8 องศา 
 ผูว้จิยัท าการทดสอบในแต่ละการทดลองดว้ย

การก าหนดปรมิาณกลว้ย 1 กโิลกรมัต่อการทดลอง โดย
แต่ละการทดลองจะท าการทดลองซ ้า 5 ครัง้ ดงัรูปที่ 6 
จากนัน้น าค่าที่ได้จากการทดลองไปท าการวิเคราะห์
ถดถอยพหุคูณ (Regression Analysis) ด้วยโปรแกรม 
Minitab เพื่อหาพารามิเตอร์ของระดับความเร็วของ
มอเตอร์ไฟฟ้าและมุมลาดเอยีงของตะแกรงที่เหมาะสม
ต่อไป 

 

 
รูปที ่6 การทดสอบเครือ่งสะบดัน ้ามนั 

 
3. ผลการวิจยั 
 หลังจากท าการวิเคราะห์หาสาเหตุและแนว
ทางการปรบัปรุงปัญหาในกระบวนการผลติกล้วยอบไส้
มะขามพบว่ากระบวนการทอดแผ่นกล้วยขาดอุปกรณ์/
เครื่องจกัรในการช่วยล าเลยีงและช่วยในการสะบดัน ้ามนั
หลงัจากการทอด ดว้ยการสรา้งเครื่องสะบดัน ้ามนัเขา้มา
ช่วยในขัน้ตอนการผลิต เพื่อลดเวลาสูญเปล่าและช่วย
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เพิ่มปริมาณของน ้ ามันที่สะบัดออกจากแผ่นกล้วย 
จากนัน้ผูว้จิยัได้ท าการทดลองเพื่อเปรยีบเทยีบผลก่อน
และหลังการปรบัปรุง โดยก าหนดปริมาณกล้วยที่ใช้
ทดสอบ 1 กโิลกรมั สามารถแสดงผลไดด้งันี้ 
3.1 วิเคราะห์กระบวนการผลิต 
 การหาพารามิเตอร์ของระดับความเร็วของ
มอเตอร์ไฟฟ้าและมุมลาดเอยีงของตะแกรงที่เหมาะสม 
โดยท าการทดสอบในแต่ละการทดลองและท าการ
วิเคราะห์ถดถอยพหุคูณ (Regression Analysis) ด้วย
โปรแกรม Minitab สามารถแสดงผลดงัรปูที7่ 

 

 
 

รูปที ่7 ผลการวเิคราะหจ์ากโปรแกรม Minitab 
 

 จากการใช้โปรแกรม Minitab เขา้มาช่วยวเิคราะห์หา
พารามเิตอร์ที่เหมาะสม พบว่าความเรว็ของมอเตอร์ไฟฟ้า
และมุมลาดเอยีงของตะแกรงมผีลต่อปรมิาณน ้ามนัที่สะบดั
ออกมาจากแผ่นกล้วยอย่างมนีัยส าคญัทางสถติ ิP-value < 
0.05 แสดงดงัรูปที่ 7 เมื่อท าการวเิคราะห์หาค่าที่เหมาะสม
ของแต่ละปัจจยัจะพบว่าความเรว็ของมอเตอร์ไฟฟ้าที ่55.4 
mm/s และมุมลาดเอียงของตะแกรงที่ 6 องศา เป็นค่าที่
เหมาะสมที่สามารถสะบัดน ้ ามันออกจากแผ่นกล้วยได้
ปรมิาณมากทีสุ่ด แสดงดงัรปูที ่8-9 

 
รูปที ่8 Main Effects Plot ของปัจจยั 

 

 
 

รูปที ่9 Interaction Plot ของปัจจยั 
 
3.2 การเปรียบเทียบกระบวนการผลิต 
 ผูว้จิยัไดท้ าการออกแบบและสรา้งเครื่องสะบดัน ้ามนั 
เข้ามาช่วยในกระบวนการผลิต ท าให้สามารถลดเวลาและ
ขัน้ตอนของกระบวนการผลิตแผ่นกล้วยของกล้วยอบไส้
มะขาม ซึ่งสามารถแสดงขัน้ตอนหลงัการปรบัปรุงและผล
การเปรยีบเทยีบกระบวนการผลติไดด้งัตารางที่2 
 

ตารางที ่2 กระบวนการผลติแผ่นกลว้ยหลงัปรบัปรุง 

ค าอธิบาย 
ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา 
(วินาที) 

สญัลกัษณ์ 

1. ขนกลว้ยจากกอง 4 15  
2. ปอกกลว้ยและแช่
น ้าเกลอื 

- 199 O 

3. สไลดก์ลว้ย - 56 O 
4. ทอดกลว้ย - 272 O 
5. ตกักลว้ยใส่ตะแกรง
พกัน ้ามนั 

- 17 O 

6. รอเครื่องสะบดัน ้ามนั - 65 D 
7. น ากล่องไปเกบ็ 4 10  
 
 จากผลของการปรบัปรุงกระบวนการผลติแผ่นกล้วย
ในตารางที่ 2 โดยการเพิ่มเครื่องสะบัดน ้ ามันเข้ามาใน
ขัน้ตอนการผลิตท าให้ได้กระบวนการผลิตแผ่นกล้วยหลงั
การปรบัปรุงทัง้หมด 7 ขัน้ตอน แบ่งเป็นการปฏบิตังิาน (O) 
4 ขัน้ตอน การเคลื่อนที ่() 2 ขัน้ตอน และการรอคอย (D) 
1 ขัน้ตอน และใช้เวลาในการผลิตแผ่นกล้วยทัง้หมด 634 
วนิาที จากนัน้ผู้วจิยัได้น าผลของจ านวนขัน้ตอนการผลติ
แผ่นกล้วยหลังการปรับปรุงไปเปรียบเทียบกับก่อน
ปรบัปรุง สามารถแสดงผลไดด้งัตารางที ่3 
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ตารางที ่3 ผลการเปรยีบเทยีบกระบวนการผลติแผ่นกลว้ย 

ล าดบั 
ก่อน

ปรบัปรงุ 
หลงั

ปรบัปรงุ 
การปฏบิตังิาน 6 4 
การเคลื่อนที ่ 2 2 
การรอคอย 1 1 
การตรวจสอบ 0 0 
การจดัเกบ็ 0 0 

รวม 9 7 
  
เมื่ อท าการเปรียบเทียบผลของจ านวนขั ้นตอนใน
กระบวนการผลิตแผ่นกล้วยก่อนและหลังการปรับปรุง 
พบว่า การน าเครื่องสะบัดน ้ ามันเข้ามาใช้ในการผลิต
สามารถลดขัน้ตอนของกระบวนการผลิตลงได้จากเดิม 9 
ขัน้ตอน เหลือ 7 ขัน้ตอน และยังสามารถลดเวลาของ
กระบวนการผลติลงไดจ้ากเดมิ 871 วนิาท ีเหลอื 634 วนิาท ี
3.3การเปรียบเทียบปริมาณน ้ามนัท่ีออกจากแผ่น
กล้วย 
 เมื่อท าการออกแบบและสรา้งเครื่องสะบดัน ้ามนั เขา้
มาช่วยในกระบวนการผลติแผ่นกล้วย ในการเปรยีบเทียบ
ปรมิาณน ้ามนัที่ออกจากแผ่นกล้วยหลงัจากการทอดก่อน
และหลังปรับปรุง ผู้ว ิจัยได้ท าการทดลองซ ้า 5 ครัง้ใน
ปริมาณกล้วยเท่ากัน 1 กิโลกรัม แล้วหาค่าเฉลี่ยของ
ปรมิาณน ้ามนัแสดงผลไดด้งัตารางที ่4 
 
ตารางที ่4 ผลการเปรยีบเทยีบปรมิาณน ้ามนั 

การทดลอง 
ปริมาณน ้ามนั (กรมั) 

ก่อนปรบัปรุง หลงัปรบัปรงุ 
1 3.69 3.64 
2 3.55 3.60 
3 2.66 3.63 
4 2.87 4.22 
5 2.41 4.10 

เฉลีย่ 3.03 3.84 

 จากการทดลองและเปรยีบเทียบปรมิาณน ้ามนัที่
ออกจากแผ่นกล้วยหลังจากการทอดด้วยการพักใน
ตะแกรง (ก่อนปรบัปรุง) กบัผ่านเขา้เครื่องสะบดัน ้ามนั 
(หลังปรบัปรุง) พบว่าการน ากล้วยที่ผ่านการทอดเข้า

เครื่องสะบัดน ้ามนัสามารถสะบัดน ้ ามนัออกจากแผ่น
กล้วยได้ปริมาณน ้ ามันโดยเฉลี่ยมากกว่าการพักใน
ตะแกรง 0.81 กรมั 
 
4. สรปุผลการวิจยั 
 จากการปรับปรุงกระบวนการผลิตกล้วยอบไส้
มะขาม ของกลุ่มวิสาหกิจชุมชนกลุ่มไส้เมี่ยงสมุนไพร 
ต าบลวงัชมภู อ าเภอเมอืง จงัหวดัเพชรบูรณ์ เพื่อลดความ
สูญเปล่ าและลดเวลาในกระบวนการผลิต โดยการ
ประยุกต์ใช้ผังแสดงสาเหตุและผล (Cause and Effect 
Diagram) ร่วมกบัแผนภูมกิระบวนการไหล (Flow process 
Chart) ในการวิ เคราะห์ หาสาเหตุ ของปัญหาของ
กระบวนการผลติ พบว่า ในกระบวนการทอดแผ่นกลว้ยขาด
อุปกรณ์/เครื่องจกัรในการช่วยล าเลยีงและช่วยในการสะบดั
น ้ามนัหลงัจากการทอดแผ่นกล้วย จึงท าให้มีการรอคอย
แผ่นกล้วยสะบดัน ้ามนับนตะแกรงเป็นเวลานาน ส่งผลต่อ
เวลาที่ใช้ในการผลิตที่มากขึ้นด้วย ผู้วิจัยจึงได้ท าการ
ปรบัปรุงกระบวนการผลติเพื่อลดความสูญเปล่าดว้ยการน า
หลักการหรือเทคนิ ค ECRS เข้ ามาช่ วยปรับปรุ ง
กระบวนการผลิตด้วยการออกแบบและสร้างเครื่องสะบัด
น ้ามนัเพื่อเขา้มาทดแทนในขัน้ตอนของการพกับนตะแกรง 
แล้วท าการวเิคราะห์หาพารามเิตอร์ของระดบัความเรว็ของ
มอเตอรไ์ฟฟ้าและมุมลาดเอยีงของตะแกรงที่เหมาะสม โดย
การวิเคราะห์ถดถอยพหุคูณ (Regression Analysis) ด้วย
โปรแกรม Minitab พบว่า ความเร็วของมอเตอร์ไฟฟ้าที่ 
55.4 mm/s และมุมลาดเอียงของตะแกรงที่ 6 องศา เป็น
ค่าที่เหมาะสมที่สามารถสะบดัน ้ามนัออกจากแผ่นกล้วยได้
ปริมาณมากที่สุด โดยสามารถสะบัดน ้ามนัออกจากแผ่น
กลว้ยไดม้ากขึน้จาก 3.03 กรมั เป็น 3.84 กรมั คดิเป็นรอ้ย
ละ 26.73 ลดขัน้ตอนของกระบวนการผลิตลงได้จาก 9 
ขัน้ตอน เหลอื 7 ขัน้ตอน คดิเป็นรอ้ยละ 22.22 และสามารถ
ลดเวลาที่ใช้ในกระบวนการผลติจาก 871 วนิาที่ เหลอื 634 
วนิาที ่คดิเป็นรอ้ยละ 27.21 
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