
RMUTL. Eng. J 
วารสารวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลล้านนา 

45  ปีที่ 4 ฉบบัที ่2 กรกฎาคม – ธันวาคม 2562 

การเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการตัดกระยาสารท กลุ่มวิสาหกิจชุมชนขนมไทยบ้านตาก 
Increasing Efficiency of Cutting Process Thai Enterprises Kanom (Krayasart) of 
Small Enterprises Kanom Thai Ban Tak 

ชยันต์  ค ำบรรลือ1*  ธันย์นรี พรไพรเพชร2 และไกรสร  วงษ์ปู่1  
1ภำควิชำวิศวกรรมอตุสำหกำร คณะวิศวกรรมศำสตร์ มหำวิทยำลัยเทคโนโลยีรำชมงคลล้ำนนำ ตำก 
  41/1 ถนนพหลโยธิน ต ำบลไม้งำม อ ำเภอเมือง จังหวัดตำก 63000  
2 คณะบริหำรธุรกจิและศิลปะศำสตร์ สำขำกำรจัดกำร มหำวิทยำลัยเทคโนโลยีรำชมงคลล้ำนนำ ตำก 
  41/1 ถนนพหลโยธิน ต ำบลไม้งำม อ ำเภอเมือง จังหวัดตำก 63000 
Chayan Khambunlue1*,  Thannari Pornpriphet2,  and Kaisorn Wongpoo1   
1Department of Industrial Engineering, Faculty of Engineering,Rajamangala University of Technology Lanna Tak 
  41/1 Phaholyothin Road, Muang Tak, Tak, Thailand, 63000  
2 Department of Business Administration Program in General Management, Faculty of Business Administration 
and Liberal Arts, Rajamangala University of Technology Lanna Tak 
  41/1 Phaholyothin Road, Muang Tak, Tak, Thailand, 63000 
*ผู้รับผดิชอบบทควำม: Ngr.cha@hotmail.com เบอร์โทรศัพท์ 0-8644-16409

Received: 7 August 2019, Revised: 22 October 2019, Accepted: 2 November 2019

บทคัดย่อ 
งำนวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อเพิ่มประสิทธิภำพในกระบวนกำรตัดกระยำสำรทให้กับกลุ่มวิสำหกิจชุมชนขนมไทยบ้ำนตำก โดยลดเวลำและ
ควำมเมื่อยล้ำในกระบวนกำรตัดกระยำสำรท ซึ่งในกระบวนกำรผลิตกระยำสำรทใช้แรงงำนคนเป็นหลัก สมำชิกกลุ่มส่วนใหญ่เป็นผู้สูงอำยุ  
คณะผู้วิจัยนี้น ำหลักกำรซึ่งประกอบด้วย กำรก ำจัด (Eliminate) กำรรวมกัน (Combine) กำรจัดใหม่ (Rearrange) และกำรท ำให้ง่ำย 
(Simplify) (ECRS) โดยใช้ S (Simplify) ปรับปรุงกระบวนกำรท ำงำนให้ง่ำยขึ้น ด้วยกำรออกแบบอุปกรณ์ในกำรลดเวลำในกำรตัดกระยำสำรท 
โดยใช้หลักกำรของกลไก เพื่อให้ง่ำยต่อกำรใช้งำน กำรบ ำรุงรักษำ เหมำะสมกับธุรกิจขนำดเล็ก และต้นทุนในกำรจัดสร้ำงต่ ำผลกำร
ด ำเนินงำน สำมำรถลดเวลำในกำรตัดกระยำสำรท จำกเดิมก่อนปรับปรุงใช้เวลำ 6 นำทีต่อครั้ง (126 นำทีต่อ 34 กิโลกรัม) และหลังปรับปรุง
กระบวนกำรตัดกระยำสำรท ใช้เวลำ 0.5 นำทีต่อครั้ง (10.5 นำที ต่อ 34 กิโลกรัม) สำมำรถลดเวลำในกำรตัดลง 5.5 นำทีต่อครั้ง (115.5 นำที
ต่อ 34 กิโลกรัม) ซึ่งผลกำรด ำเนินงำนวิจัยสำมำรถเพิ่มประสิทธิภำพในกระบวนกำรตัดกระยำสำรทเพิ่มขึ้นร้อยละ 91.6  
ค าส าคัญ  กำรศึกษำงำน เทคนิคกำรปรับปรุง ECRS กระยำสำรท  

Abstract  
The objective of this project is to reduce the time and fatigue in the process of cutting Krayasart (a type of Thai 
dessert) for small enterprises Kanom Thai Ban Tak. Traditionally, this process was done by hand by the 
enterprise members, most of which were the elderly people. We applied the ECRS principle by using S (Simpilfy) 
to improve work process in designing the equipment, and using the mechanical principle to improve ease of 
use and maintenance to make it suitable for small businesses and low cost for the instruction. The result 
revealed that Krayasart cutting time was greatly reduced. Before the improvement, it took 6 minutes per piece 
(126 minutes per 34 kilogram) whereas after the improvement, the cutting time was 0.5 minutes (10.5 minutes 
per 34 kilogram) which showed that after improvement, the equipment was able to reduce cutting time by 5.5 
minutes per piece (115.5 minutes per 34 kilogram). As a result, the equipment can increase the efficiency of 
the cutting process by 96.1%.  
Keywords: work study, ECRS, krayasart. 
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1. บทน า 
ปัจจุบัน มหำวิทยำลัยเทคโนโลยีรำชมงคลล้ำนนำได้

ให้ควำมส ำคัญต่อกำรพัฒนำวิสำหกิจชุมชนลดต้นทุนกำร
ผลิตเพิ่มควำมสำมำรถในกำรแข่งขัน เพิ่มรำยได้ให้กับกลุ่ม
ชุมชน โดยส่งเสริมกำรวิจัย RMUTL OTOP Mentor’61 
ภำยใต้โครงกำร กำรศึกษำเชิงบูรณำกำรระหว่ำงกำร
เรียนรู้ในสถำนศึกษำกับกำรน ำวิทยำศำสตร์  เทคโนโลยี 
และนวัตกรรม ไปพัฒนำและยกระดับผู ้ประกอบกำร
ผลิตภัณฑ์ชุมชนในพื้นที่ภำคเหนือ 6 จังหวัด  

คณะผู ้ด ำเนินงำนได้เข้ำร่วมโครงกำรและเล็งเห็น
ควำมส ำคัญในกำรพัฒนำเพิ่มศักยภำพในกระบวนกำรผลิต
ให้กับกลุ่มวิสำหกิจชุมชน เพื่อพัฒนำกลุ่มวิสำหกิจชุมชน
ให้มีรำยได้เพิ่มขึ้น ชีวิตควำมเป็นอยู่ดีขึ ้น กลุ่มวิสำหกิจ
ชุมชนขนมไทยบ้ำนตำก เป็นกลุ ่มวิสำหกิจชุมชนที่ผลิต  
กระยำสำรท และขนมไทย ผลไม้กวนขำย เป็นสินค้ำ 
OTOP ขำยเป็นรำยได้หลักให้กับสมำชิกกลุ่ม (รหัส OTOP 
6-63-02-01/1-0029) ได้ส่งจ ำหน่ำยภำยในจังหวัดตำก
และต่ำงจังหวัด สำมำรถสร้ำงรำยได้ให้กับกลุ่มวิสำหกิจ
ชุมชนขนมไทยบ้ำนตำกได้ ประมำณปีละ 300,000 บำท 
ซึ ่งผล ิตภ ัณฑ์กระยำสำรทของกลุ ่มว ิสำหก ิจชุมชนใน
ปัจจุบันเป็นที่ต้องกำรของตลำดประกอบกับไม่สำมำรถ
ผลิตสินค้ำได้เพียงพอต่อควำมต้องกำรของตลำด ส่งผลให้
เกิดกำรเสียโอกำส รำยได้ กับกลุ่มวิสำหกิจชุมชน ซึ่งมีผล
มำจำกปัจจัยหลำยประกำร ดังเช่น สมำชิกเป็นผู้สูงอำยุ
และขำดเครื ่องม ือ เครื ่องจ ักรอุปกรณ์ในกำร ผลิต ใ ช้
แรงงำนคนเป็นหลัก ส่งผลให้ไม่สำมำรถผลิตสินค้ำได้ตำม
ปริมำณควำมต้องกำรของท้องตลำด  
1.1 วัตถุประสงค์ 

1. เพื่อปรับปรุงกระบวนกำรตัดกระยำสำรทให้กับ
กลุ่มวิสำหกิจชุมชนขนมไทยบ้ำนตำก จังหวัดตำก 

2. เพื่อลดเวลำและควำมเมื่อยล้ำในกระบวนกำร
ผลิตให้กับกลุ่มวิสำหกิจชุมชน ขนมไทยบ้ำนตำก จังหวัดตำก 

3. เพื่อเพิ่มประสิทธิภำพในกระบวนกำรตัดกระยำ
สำรทให้กับกลุ่มวิสำหกิจชุมชนขนมไทยบ้ำนตำก จังหวัด
ตำก 
1.2 ประโยชน์ที่ได้รับจากงานวิจัย 

1. สำมำรถเพิ่มประสิทธิภำพในกระบวนกำรตัด
กระยำสำรทให้กับกลุ่มวิสำหกิจชุมชนขนมไทยบ้ำนตำก 

2. สำมำรถเพิ่มโอกำสสร้ำงรำยได้จำกปริมำณกำร
ผลิตที่เพิ่มขึ้นให้กับกลุ่มวิสำหกิจชุมชนขนมไทยบ้ำนตำก 

 
 
 
 

2. ทฤษฎีและวิธีการด าเนินการวิจัย 
2.1 ทฤษฎีที่เกี่ยวข้องและเครื่องมือการวิเคราะห์ปัญหา
แผนภูมิแสดงเหตุและผล หรือแผนภูมิก้างปลา (Cause and 
effect diagram) 

แผนภูมิแสดงเหตุและผล หรือแผนภูมิก้ำงปลำ และ
บำงครั้งเรียกอีกอย่ำงหนึ่งว่ำ "แผนภูมิอิชิกำวำ" (Ishikawa 
Diagram) ทั้งนี้เพื่อเป็นกำรให้เกียรติแก่ผู้พัฒนำแผนภูมิชนิด 
นี้ข้ึนเป็นคนแรกโดย ศำสตรำจำรย์คำโอรุอิชิกำว่ำ (Professor 
Kaoru Ishikawa) แห่งมหำวิทยำลัยโตเกียว (The University 
of Tokyo) เมื่อ ค.ศ. 1943 โดยครั้งแรกนั้น ดร.อิชิกำว่ำ ได้ 
ใช้แผนภูมินี้ในกำรอธิบำยควำมสัมพันธ์ของปัจจัยต่ำงๆ ที่มี
ผลต่อคุณภำพในกำรผลิตแก่วิศวกรจำกบริษัทคำวำซำกิสตีล
เวิร์ค จ ำกัด โดยน ำเสนอควำมสัมพันธ์ระหว่ำงสำเหตุและ
ผลลัพธ์ส ำหรับประเด็นปัญหำที่พิจำรณำซึ่งมีรูปร่ำงคล้ำย
ก้ำงปลำ จึงมีผู้นิยมเรียกว่ำ “แผนภูมิก้ำงปลำ” (Fishbone 
diagram) ส ำนักมำตรฐำนอุตสำหกรรมแห่งญี่ปุ่น (JIS) ได้
นิยำมควำมหมำยของแผนภูมิแสดงเหตุและผล ไว้ว่ำเป็น
แผนภูมิที่แสดงควำมสัมพันธ์อย่ำงมีระบบระหว่ำงผลที่
แน่นอนประกำรหนึ่งกับสำเหตุต่ำงๆ ที่เกี่ยวข้อง [1] 
2.1.1 หลักการ ECRS 

หลักกำร ECRS เป็นหลักกำรที่ประกอบด้วย กำรก ำจัด 
(Eliminate) กำรรวมกัน (Combine) กำรจัดใหม่ (Rearrange) 
และกำรท ำ ให้ ง่ ำย  (Simplify) ซึ่ ง เป็นหลักกำร ง่ำย  ๆ             
ที่สำมำรถใช้ในกำรเริ่มต้นลดควำมสูญเปล่ำหรือ MUDA ลงได้
เป็นอย่ำงดี 

กำรก ำจัด หมำยถึง กำรพิจำรณำกำรท ำงำนปัจจุบันและ
ท ำกำรก ำจัดควำมสูญเปล่ำทั้ง 7 ที่พบในกำรผลิตออกไป คือกำร
ผลิตมำกเกินไป กำรรอคอย กำรเคลื่อนที่/เคลื่อนย้ำยที่ไม่จ ำเป็น 
กำรท ำงำนท่ีไม่เกิดประโยชน์กำรเก็บสินค้ำที่มำกเกินไป กำร
เคลื่อนไหวที่ไม่จ ำเป็น และ ของเสีย 

กำรรวมกัน  สำมำรถลดกำรท ำงำนท่ีไม่จ ำเป็นลงได้โดย
กำรพิจำรณำว่ำสำมำรถรวมขั้นตอนกำรท ำงำนให้ลดลงได้หรือไม่ 
เช่น จำกเดิมเคยท ำ 5 ขั้นตอนก็รวมบำงขั้นตอนเข้ำด้วยกัน ท ำ
ให้ขั้นตอนที่ต้องท ำลดลงจำกเดิม กำรผลิตก็จะสำมำรถท ำได้เร็ว
ขึ้นและลดกำรเคลื่อนที่ระหว่ำงขั้นตอนลงอีกด้วย เพรำะถ้ำมีกำร
รวมขั้นตอนกัน กำรเคลื่อนที่ระหว่ำงขั้นตอนก็ลดลง 

กำรจัดใหม่  คือ กำรจัดขั้นตอนกำรผลิตใหม่เพื่อให้ลดกำร
เคลื่อนที่ท่ีไม่จ ำเป็น หรือ กำรรอคอย 

กำรท ำให้ง่ำย หมำยถึง กำรปรับปรุงกำรท ำงำนให้ง่ำยและ
สะดวกขึ้น โดยอำจจะออกแบบอุปกรณ์จับยึด (jig/fixture) เข้ำ
ช่วยในกำรท ำงำนเพื่อให้กำรท ำงำนสะดวกและแม่นย ำมำกข้ึน 
ซึ่งสำมำรถลดของเสียลงได้จึงเป็นกำรลดกำรเคลื่อนที่  ที่ไม่
จ ำเป็นและลดกำรท ำงำนที่ไม่จ ำเป็น [2] 
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2.1.2 หลักการ 4M 
กระบวนกำรผลิตของผลิตภัณฑ์ใดๆ สิ่งที่ได้ออกมำ

นอกจำกตัวผลิตภัณฑ์ที่ต้องกำรจริงๆ และผลิตภัณฑ์ข้ำงเคียง
แล้ว ยังมีผลิตภัณฑ์ที่ไม่ต้องกำรรวมอยู่ด้วยเสมอ ผลิตภัณฑ์ที่
ไม่ต้องกำรส่วนมำกก็จะถูกเรียกว่ำ  ของเสีย [3]  เพื่อ
ตรวจสอบให้มั่นใจว่ำ ปัจจัย 4M คือคน (Man), เครื่องจักร 
(Machine), วัตถุดิบ (Material) และวิธีกำร (Method) มีผล
ต่อกระบวนกำรอย่ำงไร โดยกำรใช้แผนภูมิก้ำงปลำเข้ำมำมี
ส่วนช่วยในกำรปรับปรุงพัฒนำกระบวนกำรผลิต หรือกำร
แก้ปัญหำ [4] 
2.1.3 หลักการออกแบบทางวิศวกรรม 

ระบบกำรท ำงำนของอุปกรณ์หรือเครื่องมือที่เหมำะสม
และที่ใช้งำน เป็นที่ทรำบกันทั่วไปว่ำ แนวทำงที่เป็นไปได้ใน
กำรออกแบบเครื่องมืออุปกรณ์ สำมำรถท ำได้หลำยรูปแบบ
มำกมำย ไม่ว่ำจะเป็น แบบใช้แรงงำนคน (Manual) หรือแบบ 
กึ่ ง อั ต โ น มั ติ  ( Semi-automatic) ห รื อ แ บ บ อั ต โ น มั ติ  
(Automatic)  ซึ่งข้ึนอยู่กับปัจจัยต่ำงๆ  แต่ในกำรน ำไปใช้งำน
จริง ในกำรออกแบบจะต้องตัดสินใจเลือกแนวทำงใดแนวทำง
หนึ่งเพียงแนวทำงเดียว ซึ่งโดยทั่วไปต้องเลือกแนวทำงที่
เหมำะสมที่สุดในสถำนกำรณ์นั้น ควำมเหมำะสมนี้พิจำรณำ
จำกกำรก ำหนดกฎเกณฑ์ของกำรออกแบบ ซึ่งระบบที่ใช้ใน
กำรออกแบบกำรท ำงำนในทำงวิศวกรรมมีลักษณะดังนี้ คือ 

-  สนองควำมต้องกำรของข้อก ำหนดในกำร
ออกแบบ 

- เหมำะสมในด้ำนเศรษฐกิจ เช่น กำรใช้ทรัพยำกร 
ต้นทุน กำรคืนทุน  

- เหมำะสมทำงด้ำนเทคนิค 
- เหมำะสมทำงด้ำนกำรสร้ำงสรรค์ 
- สนองตอบควำมพึงพอใจของผู้ใช้ 
ในกำรท ำงำนจริง กำรออกแบบต้องพยำยำมท ำให้

เหมำะสมที่สุด และสนองตอบควำมต้องกำรของผู้ ใ ช้  
ข้อก ำหนดเกณฑ์ต่ำงๆ ตำมลักษณะทำงวิศวกรรม [5] 

กำรออกแบบกลไกกำรท ำงำนโดยใช้หลักกำร 
โมเมนต์ของแรง  ซึ่ง โมเมนต์ (Moment) หมำยถึง ผลของแรง
ที่กระท ำต่อวัตถุเพื่อให้วัตถุหมุนไปรอบจุดหมุน  ดังนั้น 
โมเมนต์ของแรงก็คือ ผลคูณของแรงกับระยะตั้งฉำกจำกแนว
แรงถึงจุดหมุน ดังสูตร 

 
โมเมนต์ = แรง x ระยะตั้งฉำกจำกแนวแรงถึงจุดหมุน 

 
ทิศทำงของโมเมนต์ มี 2 ทิศทำง คือ 

1. โมเมนต์ตำมเข็มนำฬิกำ 
2. โมเมนต์ทวนเข็มนำฬิกำ 

 
รูปที่ 1 ทิศทำงของโมเมนต์ 

 
จำกรูปที่ 1 โมเมนต์ตำมเข็มนำฬิกำ = W x L2 (นิวตัน-เมตร) 
     โมเมนต์ทวนเข็มนำฬิกำ = E x L1 (นิวตัน-เมตร) 

ถ้ำมีแรงหลำยแรงกระท ำต่อวัตถุช้ินหนึ่ง แล้วท ำให้วัตถุ
นั้นอยู่ในสภำวะสมดุลจะได้ว่ำ  ผลรวมของโมเมนต์ทวนเข็ม
นำฬิกำ = ผลรวมของโมเมนต์ตำมเข็มนำฬิกำ 

หลักกำรของโมเมนต์ เรำน ำมำใช้กับอุปกรณ์ที่เรียกว่ำ 
คำน (lever) หรือคำนดีดคำนงัด คำนเป็นเครื่องกลชนิดหนึ่ง
ที่ใช้ดีดงัดวัตถุให้เคลื่อนที่รอบจุดหมุน (fulcrum) มีลักษณะ
เป็นแท่งยำว หลักกำรท ำงำนของคำนใช้หลักของโมเมนต์ 

 
รูปที่ 2 ลักษณะของคำน 

 
ส่วนประกอบของคำน ส่วนประกอบที่ส ำคัญในกำร

ท ำงำนของคำนมี 3 ส่วน คือ 
1. จุดหมุนหรือจุดฟัลครัม (Fulcrum) F 
2. แรงควำมต้ำนทำน (W) หรือน้ ำหนักของวัตถุ 
3. แรงควำมพยำยำม (E) หรือแรงท่ีกระท ำต่อคำน 

หลักกำรและขั้นตอนกำรค ำนวณเรื่องคำนและโมเมนต์ 
1. วำดรูปคำน พร้อมกับแสดงต ำแหน่งของแรงที่

กระท ำบนคำนท้ังหมด 
2. หำต ำแหน่งของจุดหมุนหรือจุดฟัลครมั ถ้ำไม่มีให้

สมมติขึ้น 
3. ถ้ำโจทย์ไม่บอกน้ ำหนักของคำนมำให้ เรำไม่ต้อง

คิดน้ ำหนักของคำน ถือว่ำคำนน้ันเบำมำก  
4. ในกำรค ำนวณให้ถือว่ำ คำนมีขนำดสม่ ำเสมอกัน

ตลอด 
5. ถ้ำโจทย์บอกน้ ำหนักคำนมำให้ต้องคิดน้ ำหนัก

คำนด้วย โดยถือว่ำน้ ำหนักของคำนจะอยู่จุดกึ่งกลำงคำน
เสมอ 

6. เมื่อคำนอยู่ในสภำวะสมดุล โมเมนต์ทวนเข็ม
นำฬิกำเท่ำกับโมเมนต์ตำมเข็มนำฬิกำ 
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7. โมเมนต์ทวนเข็มนำฬิกำ หรือโมเมนต์ตำมเข็ม
นำฬิกำมีค่ำเท่ำกับ ผลบวกของโมเมนต์ย่อยแต่ละชนิด 

8. เมื่อมีแรงมำกระท ำท่ีจุดหมุน ค่ำของโมเมนต์มีคำ่
เท่ำกับศูนย์เพรำะระยะทำงเป็นศูนย์ [6] ดังนี ้
     โมเมนต์ = แรง x ระยะทำงตั้งฉำกจำกจุดหมุนถึงแนวแรง 
               = แรง x 0 
     โมเมนต์ = 0  
2.1.4 หลักการ การศึกษาเวลา (Work study) 

กำรศึกษำเวลำ ต้องมีกำรแบ่งองค์ประกอบของงำนได้
อย่ำงชัดเจนเพื่อที่จะสำมำรถน ำมำท ำกำรจับเวลำ [7] กำรวัด
ปริมำณงำนออกมำเป็นหน่วยของเวลำ  เรี ยกว่ ำกำร
ก ำหนดเวลำมำตรฐำนเทคนิคกำรวัดผลกำรท ำ งำน
ประกอบด้วยสำมเทคนิคหลักคือ กำรศึกษำเวลำโดยตรง, 
เวลำในกำรเคลื่อนไหวแบบก ำหนดไว้ลว่งหน้ำ และกำรสุ่มงำน
เป็นต้น กำรค ำนวณเวลำมำตรฐำน คือ เวลำมำตรฐำนมำจำก
เวลำปกติบวกด้วยเวลำเผื่อ ส่วนรูปแบบในกำรจับเวลำเพื่อ
น ำมำศึกษำเวลำในกำรท ำงำนสำมำรถแบ่งออกได้เป็น 3 แบบ
ใหญ่คือ กำรจับเวลำแบบต่อเนื่อง, กำรจับเวลำแบบจับซ้ ำ 
และกำรจับเวลำแบบสะสม ทั้งนี้กำรศึกษำเวลำนิยมใช้เทคนิค
กำรศึกษำเวลำโดยตรงมำกที่สุดคือกำรสังเกตงำนหนึ่งๆ โดย
ให้นำฬิกำจับเวลำและแยกย่อยงำนออกเป็นองค์ประกอบของ
งำนที่เกี่ยวข้องจับเวลำแยกไปตำมขั้นตอนของงำนนั้นๆ 
เพื่อท่ีจะพิจำรณำเวลำมำตรฐำนส ำหรับงำนแต่ละงำนได้อย่ำง
เหมำะสม โดยเวลำเผื่อจะถูกรวมเข้ำไปในเวลำปกติ 
2.1.5 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง  

สุภรัตน์ พูลสวัสดิ์ [8] ท ำกำรวิจัยเรื่อง กำรเพิ่มผลิต
ภำพกำรท ำงำนของแผนกเอกสำรขำออก กรณีศึกษำสำยเรือ
แห่งหนึ่งในเขตพื้นที่แหลมฉบัง โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษำ
ขั้นตอนในกำรท ำงำนและเพิ่มผลิตภำพกำรท ำงำนของ
พนักงำน ผลลัพธ์ที่ได้จำกกำรน ำแนวคิดกำรปรับปรุงงำน
อย่ำงต่อเนื่องและใช้หลักกำร ECRS สำมำรถค้นพบวิธีกำร
ท ำงำนใหม่ จำกกำรก ำจัดขั้นตอนงำนที่ไม่จ ำเป็น กำรรวม
ขั้นตอนงำนให้เหลือน้อยลง และกำรปรับปรุงวิธีกำรท ำงำนให้
ง่ำยขึ้นมำประยุกต์ใช้ ท ำให้พนักงำนท ำงำนได้ง่ำยขึ้นและช่วย
ลดขั้นตอนในกำรท ำงำน จำกท่ีตั้งไว้ 3 เป้ำหมำย ผลลัพธ์ที่ได้
สำมำรถบรรลุตำมเป้ำหมำย 2 เป้ำหมำย  

ลัดดำวัลย์ นันทจินดำ [9] ท ำกำรวิจัยเรื่อง กำรเพิ่ม
ประสิทธิภำพในกำรขนส่งของบริษัท ABC Transport จ ำกัด 
ในส่วนของระดับปฏิบัติกำรตลอดจนถึงขั้นตอนกำรขนส่งของ
รถบรรทุก Milk run ซึ่งเริ่มจำกกำรวิเครำะห์ปัญหำด้วยผัง
ก้ำงปลำจำกนั้นจึงออกแบบวิธีกำรปรับปรุงแก้ไขโดยใช้
ปรับปรุงควำมสูญเปล่ำด้วย ECRS ผลจำกำรศึกษำพบว่ำ  
กำรท ำงำนเดิมบำงขั้นตอนใช้เวลำนำน และมีระยะทำงสูญ
เปล่ำเกิดขึ้น ผลจำกกำรประยุกต์ECRS แสดงให้เห็นถึงกำร

ปรับปรุงกำรจัดท ำเอกสำร  Truck Control Sheet และ
ลักษณะกำรวิ่งรับภำชนะเปล่ำ ท ำให้สำมำรถประหยัดเวลำ
กระบวนกำรท ำงำนในส่วนนี้ได้ร้อยละ 50 คือ จำกเดิมที่ใช้
ระยะเวลำ 120 นำที ลดลงเหลือ 60 นำที และรถบรรทุก
สำมำรถรับส่งสินค้ำได้ตำมก ำหนดเวลำในแต่ละรอบเวลำของ 
Milk run  

คลอเดีย วจนะวิชำกร และคณะ [10] ได้ท ำกำรศึกษำ
ปัญหำและวิเครำะห์สำเหตุด้วยแผนภูมิก้ำงปลำ รวมถึง
วิเครำะห์ควำมสูญเปล่ำทั้ง 7 ประกำร จัดล ำดับควำมส ำคัญ
ด้วยแผนภูมิพำเรโต พบว่ำ กำรเกิดของเสีย(defect) จำก
กระบวนกำรเผำส่งผลกระทบต่อกระบวนกำรผลิตมำกที่สุด 
เนื่องจำกกำรเผำต้องใช้ควำมร้อนอุณหภูมิสูงท ำให้ครกดินเกิด
กำรแตกร้ำว คณะผู้วิจัยได้ท ำกำรออกแบบช้ันวำงครกผึ่งลม
และออกแบบวิธีกำรจัดเรียงครกใหม่โดยแบ่งช่วงเวลำในกำร
จัดเรียงครกเข้ำเตำเผำ แบ่งกลุ่มช่วงเวลำในกำรผึ่งลมของครก 
หลังจำกนั้นเรียงครกเข้ำเตำโดยก ำหนดให้ครกที่มีควำมช้ืน
น้อยที่สุดวำงให้ใกล้หัวเตำ ส่วนครกที่มีควำมช้ืนมำกกว่ำ
จัดเรียงเข้ำมำข้ำงในให้อยู่ตรงกลำงเตำเพรำะครกที่มีควำมชื้น
มำกเมื่อถูกควำมร้อนจะท ำให้เกิดกำรแตกร้ำวได้ง่ำยกว่ำครก
ที่มีควำมช้ืนน้อยกว่ำ ผลลัพธ์ที่ได้พบว่ำ จำกเดิมก่อนปรับปรุง
กระบวนกำรเผำครกจะเกิดของเสียประมำณ ร้อยละ 10        
ของจ ำนวนครกทั้งหมดต่อเตำ คือประมำณ 3,500 ช้ินต่อกำร 
เผำต่อครั้ง หรือประมำณ 350 ช้ิน หลังปรับปรุงเกิดของเสีย
ลดลงเหลือ ร้อยละ 3 ของจ ำนวนครกทั้งหมดต่อเตำ หรือ
ประมำณ 105 ช้ิน  

สุภำภรณ์ สุวรรณรังษี และคณะ [11] ได้ท ำกำรศึกษำ
วิจัยกำรปรับปรุงกระบวนกำรผลิตข้ำวกล้องงอกในกลุ่ม
เกษตรกรบ้ำนจ ำปำ จังหวัดสกลนคร เพื่อลดควำมสูญเปล่ำใน
กระบวนกำรผลิตและแสวงหำวิธีกำรปรับปรุงที่เหมำะสม โดย
กำรประยุกต์กำรศึกษำงำน และงำนวิจัยนี้ใช้หลักกำร ECRS 
เพื่อขจัดกระบวนกำรที่ไม่จ ำเป็น หลังจำกกำรแก้ไขปรับปรุง 
สำมำรถลดขั้นตอนในกระบวนกำรผลิตข้ำวกล้องงอกจำกเดิม 
41 ขั้นตอน เหลือเพียง 34 ขั้นตอน ส่งผลให้เวลำในกำรผลิต
จำกเดิม 3,715 นำทีต่อ 30 กิโลกรัม ลดลงเหลือ 3,677 นำที
ต่อ 30 กิโลกรัม นั่นคือควำมสูญเปล่ำเชิงเวลำสำมำรถลดลง
ได้คิดเป็นร้อยละ 17.07 นอกจำกนี้ยังส่งผลให้ระยะทำงใน
กำรเคลื่อนย้ำยรวมในกระบวนกำรผลิตจำกเดิม 99 เมตร 
ลดลงเหลือ 52 เมตร นั่นคือควำมสูญเปล่ำเชิงระยะทำง
สำมำรถลดลงได้คิดเป็นร้อยละ 47.00  
2.2 วิธีการด าเนินงานวิจัย 

ในกำรด ำเนินงำนวิจัยนี้ ประกอบด้วยขั้นตอนต่ำงๆ 
ดังต่อไปนี้ 
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2.2.1 ติดต่อประสานงาน เก็บรวบรวมข้อมูล 
คณะผู้ด ำเนินงำน ลงพื้นที่วิสำหกิจชุมชน เก็บรวบรวม

ข้อมูล ขั้นตอนกระบวนกำรผลิต ปัจจัย ประเด็นปัญหำต่ำงๆ ที่มี
ผลต่อกระบวนกำรผลิต เพื่อน ำมำวิเครำะห์หำแนวทำงกำรแก้ไข 

จำกกำรเก็บข้อมูลกระบวนกำรผลิตกระยำสำรทมี
ขั้นตอนกำรผลิตดังนี ้

1. น ำถั่วลิสง งำ ข้ำวเม่ำ มำคั่วให้สุกพอประมำณ 
แล้วพักไว  

2. น ำกะทิมำเคี่ยวกับน้ ำตำลปี๊บ จนน้ ำตำลละลำย 
จำกนั้นใส่แบะแซลงไปผสม เคี่ยวให้ส่วนผสมทั้งหมดเข้ำ
ด้วยกันหรือจนเหนียวข้นเป็นยำงมะตูม ใช้เวลำประมำณ 1 
ช่ัวโมง 

3. ใส่ถั่วลิสง ข้ำวตอก ข้ำวเม่ำ งำขำวที่คั่วเตรียมไว้
ลงไปผสมในน้ ำกะทิ เคี่ยวไปเรื่อยๆโดยใช้ไฟอ่อน ประมำณ 
30 นำที 

4. น ำกระยำสำรทที่ผ่ำนกำรกวน ซึ่งน้ ำหนักลดลง
เหลือประมำณ 34 กก. เทลงในแบบ 

3. ท ำกำรรีดกระยำสำรท โดยใช้ลูกกลิ้งไม้ 
4. น ำมีดมำตัดตำมขนำดที่ต้องกำร 
5. บรรจุลงถุงผลิตภัณฑ์ (135 กรัมต่อถุง) 
 

  

 
รูปที ่3 ขั้นตอนกำรผลติกระยำสำรทแบบเดิม 

 
 
 

2.2.2 วิเครำะห์ข้อมูลด้วย หลักกำรศึกษำงำน (Work 
study) 

จำกกำรเก็บข้อมูลขั้นตอนกระบวนกำรผลิต ด ำเนินกำร
วิเครำะห์ผล โดยน ำหลักกำรศึกษำงำน เข้ำมำตรวจสอบ เวลำ 
ในกระบวนกำรผลิต แสดงดังตำรำงที ่1 
 
ตำรำงที่ 1 ข้อมูลเวลำในกำรผลิตกระยำสำรทเดิม (ก่อนท ำ
กำรปรับปรุงซึ่งในหนึ่งครั้งสำมำรถตัดกระยำสำรทได้ครั้งละ 
12 แผ่น) 

กิจกรรมท่ีเกิดขึ้น ระยะเวลา (นาท)ี 

1. น ำถ่ัวลิสง ข้ำวเม่ำ คั่วในกระทะและพักไว้ 5    

2. น ำกะทิ น้ ำตำลปี๊บ แบะแซเคี่ยวในกระทะ 40   

3. ใส่ถ่ัว ข้ำวตอก งำ ข้ำวเม่ำและคั่วไฟอ่อน 30   

4. พักไว้ให้เย็น 5   

5. น ำไปวำงไว้บำนถำด 1   

6. คลึงกระยำสำรทให้เรียบในถำด 5   

7. ท ำกำรตัดด้วยมือ 6   

8. บรรจุถุง 10   

รวม 102  

ลักษณะกิจกรรม ระยะเวลา (นาที) 

กำรลงมือปฏิบัติ  96 

กำรขนส่ง  1 

ควำมล่ำช้ำ  5 

ระยะเวลำทั้งหมด 102  

 
จำกตำรำงที่ 1 แสดงผลข้อมูลเบื้องต้นในกระบวนกำร

ผลิตด้วยหลักกำรศึกษำงำน ในกระบวนกำรผลิตใช้เวลำกำร
ผลิตทั้งหมด 102 นำที (12 แผ่น) ใช้แรงงำนคนเป็นหลัก ซึ่ง
ในขั้นตอนกระบวนกำรตัดกระยำสำรท ใช้เวลำในกำรตัด
กระยำสำรท 6 นำทีต่อครั้ง (12 แผ่น) ใช้แรงงำนคนในกำรตัด 
ส่งผลให้เกิดควำมเมื่อยล้ำ ประกอบกับผู้ผลิตมีอำยุมำก ส่งผล
ใหป้ระสิทธิภำพในกระบวนกำรตัดกระยำสำรทต่ ำ ซึ่งสำมำรถ
หำแนวทำงด ำเนินกำรปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภำพใน
กระบวนกำรผลิตได้ 
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2.2.3 วิเคราะห์ปัญหาด้วยเทคนิค SWOT 
ท ำกำรวิเครำะห์จุดแข็งจุดอ่อน (SWOT) วิสำหกิจชุมชน 

เพื่อให้กำรด ำเนินงำนปรับปรุงกระบวนกำรผลิตเหมำะสมกับ
วิสำหกิจชุมชน 

 
ตำรำงที ่2 กำรวิเครำะห์ด้วยเทคนิค SWOT 

Strengths Weaknesses 
1. ผลิตภัณฑ์มี คุณภำพและ
ควำมต้องกำรสูง 
2. มีหน่วยงำนของรัฐให้กำร
สนับสนุน 
3. สมำชิกกลุ่มให้ควำมส ำคัญ
ด้ำนควำมสะอำด สุขลักษณะ
ในกระบวนกำรผลิต 

1. กระบวนกำรผลิตส่วนใหญ่ใช้
แรงงำนคนขำดเครื่องมืออุปกรณ์
ในท ำงำน 
2. พนักงำนส่วนใหญ่เป็นผู้สูงอำยุ 
3 .  ไ ม่ ส ำมำ รถผลิ ตสิ น ค้ ำ ได้
เพียงพอต่อควำมต้องกำรของ
ลูกค้ำ 

Opportunities Threats 
1 .  ปั จ จุ บั น รั ฐบ ำล ให้ ก ำร
สนับสนุนส่งเสริมสินค้ำ OTOP 
วิสำหกิจชุมชน 
2 .  ผลิตภัณฑ์ของวิสำหกิจ
ชุมชนมีคุณภำพ เป็นที่ต้องกำร
ของตลำด  

1. สมำชิกกลุ่มมีอำยุมำก เกิด
ควำมเมื่อยล้ำส่งผลต่อก ำลังกำร
ผลิต 
2. กลุ่มวิสำหกิจชุมชน ขำดทุน
ทรัพย์ในกำร 

จำกกำรวิเครำะห์ผลด้วยเทคนิค SWOT กลุ่มวิสำหกิจ
ชุมชนขนมไทย ผลิตสินค้ำที่มีคุณภำพเป็นที่ต้องกำรของ
ตลำดอย่ำงมำก แต่ไม่สำมำรถท ำกำรผลิตได้เพียงพอ แต่
ด้วยปัจจัยด้ำนอำยุของสมำชิกและเครื่องมืออุปกรณ์ส่งผล
ให้ก ำลังกำรผลิตไม่สำมำรถผลิตได้ตำมควำมต้องกำรของ
ตลำดจึงส่งผลให้เกิดกำรเสียโอกำสทำงกำรขำย และ
รำยได้ที่จะได้รับกับกลุ่มวิสำหกิจชุมชน 

รูปที ่4 กำรวิเครำะห์ปัญหำด้วยแผนภูมิก้ำงปลำ 

 

2.2.4 วิเคราะห์ปัญหาด้วยแผนภูมิก้างปลา 
จำกกำรเก็บข้อมูลเบื้องต้นท ำให้ทรำบถึงกระบวนกำร

ผลิตกระยำสำรท และประยุกต์ใช้แผนภูมิก้ำงปลำ และ
หลักกำร 4M เพื่อหำแนวทำงในกำรแก้ไขปัญหำเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภำพในกำระบวนผลิต ลดควำมเมื ่อยล้ำให้กับ
กลุ่มวิสำหกิจชุมชน สำมำรถสรุปผลกำรวิเครำะห์ปัญหำ
ดังแสดงรูปที่ 4 

 
ตำรำงที่ 3 กำรวิเครำะห์ปัญหำด้วยหลัก 4M 

หลักการ 4M 
Man กลุ่มวิสำหกิจชุมชน สมำชิกสว่นใหญ่เปน็ผู้สูงอำยุ เกิด

ควำมเม่ือยล้ำในกำรท ำงำน ส่งผลต่อปริมำณกำรผลิต 
กลุ่มแม่บ้ำนขำดควำมรู้ ในกำรน ำเทคโนโลยีเข้ำมำชว่ย
ลดเวลำในกำรผลิต 

Machine กลุ่มแม่บ้ำนขำดเครื่องมือ เครื่องจักร อุปกรณ์ช่วยใน
กระบวนกำรผลิตกระยำสำรท ประกอบกับขำดทุนใน
กำรจัดซ้ือเครื่องมืออุปกรณ์ 

Material กระยำสำรท มีควำมแข็ง ส่งผลให้กระบวนกำรตัดใช้
แรงในกำรตัดมำก 

Method กลุ่มแม่บ้ำนใช้แรงงำนคนในกำรผลิตเป็นหลัก ขำด
เครื่องมืออุปกรณ์ช่วยลดเวลำในกำรผลิต 

 
2.2.5 การประยุกต์หลักการ ECRS เข้ามาใช้ในการแก้ปัญหา
ลดเวลาในกระบวนการผลิต 

หลักกำร ECRS เป็นกำรปรับปรุงกำรท ำงำน โดยก ำจัด
ขั้นตอนกำรงำนที่ไม่จ ำเป็น E กำรรวมกระบวนกำรท ำงำนให้
ท ำงำนให้รวดเร็วข้ึน C กำรจัดล ำดับขั้นตอนกำรท ำงำนใหม่ R 
และ กำรปรับปรุงกำรท ำงำนให้ง่ำย สะดวกขึ้น S  

จำกกำรน ำหลักกำร ECRS เข้ำมำประยุกต์ใช้โดยใช้ S 
คือ Simplify ปรับปรุงกำรท ำงำนให้ง่ำยขึ้น คณะวิจัยเนินกำร 
โดยออกแบบอุปกรณ์ตัดกระยำสำรทที่มีหลักกำรท ำงำนง่ำยๆ 
ไม่ใช่มอเตอร์ หรือระบบส่งก ำกลัง ประยุกต์ใช้หลักกำรกลไก
อย่ำงง่ำย (Simple Mechanical) ไม่ยุ่งยำก เพื่อให้เหมำะกับ
กลุ่มวิสำหกิจชุมชนที่มี สมำชิกส่วนใหญ่เป็นผู้สูงอำยุ ดูแล
รักษำง่ำย ดังแสดงรูปที่ 5 

รูปที ่5 กำรออกแบบอุปกรณ์ตดักระยำสำรท 

ชุดใบตัด 
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และในกำรออกแบบคณะด ำ เ นินงำนออกแบบ
กระบวนกำรตัดปรับเปลี่ยนจำกกำรใช้แรงจำกมือกด เป็นใช้
เท้ำกดโดยใช้หลักกำรของโมเมนต์ ซึ่งสำมำรถค ำนวณแรงใน
กำรตัด โดย น ำข้อมูลอ้ำงอิงจำกน้ ำหนักตัวคนโดยเฉลี่ย 
68.83 kg หรือประมำณ 69 kg 

ตำรำงที่ 4 แสดงข้อมูลน้ ำหนักคนไทยโดยเฉลี่ย [12] 

 

ซึ่งสำมำรถค ำนวณแรงตัดด้วยมือสุดสดุ จำกน้ ำหนักตัว 
ดังนี ้
 F = mg 
    = 69 kg X 9.81 m/s2 
    = 676.89 N 

และจำกกำรออกแบบอุปกรณ์ตัดกระยำสำรท สำมำรถ
ค ำนวณแรงตัดโดยใช้เท้ำกด สำมำรถลดแรงลงได้ดังนี้ 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6 คำนเหยียบตดักระยำสำรท 
  

    A  = 0 
          = [165 cm x F] – [(676.89 N) x 630 cm] 
     F   = 2,584.48 N  

ซึ่งจำกกำรออกแบบ สำมำรถเพิ่มแรงกดโดยใช้เท้ำ
เหยียบสำมำรถเพิ่มแรงตดักระยำสำรทเพ่ิมขึ้นได้ถึง 2,584.48 
N จำกเดิมที่ใช้แรงจำกมือในกำรตัด ใช้แรงตัด 676.89 N ซึ่ง
เพิ่มแรงในกำรตัดกระยำสำรท ขึ้น 3.8 เท่ำของแรงกดเดิม 

2.2.6 ด าเนินการออกแบบและจัดสร้างอุปกรณ์ตัดกระยา
สารท 

ในกำรออกแบบออกแบบและจัดสร้ำงอุปกรณ์ตัดกระยำ
สำรท คณะผู้ด ำเนินกำรออกแบบและจัดสร้ำงอุปกรณ์ตัด
กระยำสำรท ให้สำมำรถดูแลรักษำง่ำยๆ ใช้วัสดุส ำหรับเกรด
อุตสำหกรรมอำหำร เพื่อให้เป็นไปตำมมำตรฐำน ผลิตภัณฑ์
ชุมชน (มผช.) คือ สแตนเลส เกรด Sus304 ตัดกระยำสำรท
ให้ได้ขนำด 16 x 16 cm 

 

 
 
 
 
 

 

 

 

รูปที ่7 ภำพอุปกรณ์ตดักระยำสำรทที่จัดสร้ำง 

 

  
รูปที่ 8 กำรทดลองตัดและกระยำสำรทท่ีผ่ำนกำรตดั 

 
3. ผลการวิจัยและอภิปราย 

ผลกำรวิจัยเพื่อเพิ่มประสิทธิภำพในกระบวนกำรผลิต
กระยำสำรท โดยใช้หลักกำรศึกษำเวลำ (Work study) เข้ำ
มำช่วยในกำรวิเครำะห์ผลเวลำในกำรท ำงำนก่อนเพื่อปรับปรุง
กระบวนกำรผลิต ซึ่งเดิมกระบวนกำรผลติกระยำสำรทใช้เวลำ
ในกำรผลิต 102 นำทีต่อครั้ง (12 แผ่น) คณะวิจัยออกแบบ
และประยุกต์ใช้หลักกำร Ecrs เข้ำมำใช้ในกำรออกแบบ
อุปกรณ์ตัดกระยำสำรท และใช้หลักกำรของโมเมนต์ ช่วยลด
แรงในกำรตัด จำกเดิมใช้แรงจำกมือในกำรตัด 676.89 N 
หลักจำกท ำกำรออกแบบอุปกรณ์ตัดกระยำสำรทโดยใช้แรง
จำกเท้ำในกำรตัด สำมำรถเพิ่มแรงตัด 2,584.48 N ใช้ช่วยลด
ควำมเมื่อยล้ำในกระบวนกำรตัดลงได้  

จำกกำรประยุกต์ใช้อุปกรณ์ในกำรตัดกระยำสำรท
สำมำรถลดเวลำในกำรตัดลงได้ จำกเดิมกระบวนกำรตัดเดิม
ใช้แรงงำนคน เกิดควำมเมื่อยล้ำส่งผลให้ใช้เวลำในกำรตัด
กระยำสำรทจำกเดิม 6 นำทีต่อครั้ง (12 แผ่น) หรือ 126 นำที 
ต่อกระยำสำรท 34 กิโลกรัม และหลังท ำกำรปรับปรุง
กระบวนกำรตัดโดยประยุกต์ใช้อุปกรณ์ตัดกระยำสำรท 
สำมำรถลดเวลำในกำรตัดลงเหลือ 0.5 นำทีต่อครั้ง (12 แผ่น) 
หรือ 10.5 นำทีต่อกระยำสำรท 34 กิโลกรัม ดังแสดงในตำรำง
ที่ 5 และรูปท่ี 7 แสดงกรำฟเปรียบเทียบเวลำในกระบวนกำร
ตัดก่อนและหลังกำรปรับปรุงกระบวนกำรตัดกระยำสำรท  
 

แรงเท้ำกด 676.89 N เสำยึดใบมีดตัด 

จุดหมุน 
A 

165 cm 

630 cm 
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ตำรำงที่ 5 ผลกำรเปรียบเทียบเวลำในกระบวนกำรตัดก่อน
และหลังกำรปรับปรุงกระบวนกำรตัดกระยำสำรท 

กิจกรรม 
เวลาในการตดั
ต่อครั้ง (นาที) 

เวลาในการตดัทั้งหมด 
34 กิโลกรัม (นาที) 

ก่อนปรับปรุง 6 126 

หลังปรับปรุง 0.5 10.5 

เวลำที่ลดลง 
5.5  

(ร้อยละ 91.6) 

 

115.5 

 (ร้อยละ 91.6) 

 

 
 
 

 
รูปที ่9 แผนภูมิเปรียบเทยีบเวลำในกระบวนกำรตัดกระยำ

สำรทก่อนและหลังปรับปรุง 
 

4. บทสรุป 
กำรปรับปรุงกระบวนกำรตัดกระยำสำรทให้กับวิสำหกิจ

ชุมชนขนมไทยบ้ำนตำก โดยกำรจัดสร้ำงอุปกรณ์ตัดกระยำ
สำรท โดยปรับเปลี่ยนกระบวนกำรตัดจำกกำรใช้แรงมือตัด 
เป็นใช้แรงจำกเท้ำในกำรตัด สำมำรถลดควำมเมื่อยล้ำใน
กระบวนกำรตัดลงได้ และสำมำรถลดเวลำในกำรตัดลงจำก
เดิม 6 นำทีต่อครั้ง หรือ 126 นำทีต่อกำรผลิต 34 กิโลกรัม 
หลังปรับปรุงกระบวนกำรตัดสำมำรถลดเวลำในกำรตัดเหลือ 
0.5 นำทีต่อครั้ง หรือ 10.5 นำทีต่อกำรผลิต 34 กิโลกรัม 
เวลำในกำรตัดลดลง 5.5 นำที หรือ 115.5 นำทีต่อกำรผลิต 
34 กิโลกรัม สำมำรถเพื่อประสิทธิภำพในกระบวนกำรตัด
กระยำสำรทคิดเป็น ร้อยละ 91.6   
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