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บทคัดย่อ 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการตัดกระยาสารทให้กับกลุ่มวิสาหกิจชุมชนขนมไทยบ้านตาก โดยลด
เวลาและความเม่ือยล้าในกระบวนการตัดกระยาสารท ซ่ึงในกระบวนการผลิตกระยาสารทใช้แรงงานคนเป็นหลัก สมาชิกกลุ่มส่วน
ใหญ่เป็นผู้สูงอายุ  คณะผู้วิจัยนี้นําหลักการ ECRS โดยใช้ S (Simplify) ปรับปรุงกระบวนการทํางานให้ง่ายข้ึน ด้วยการออกแบบ
อุปกรณ์ในการลดเวลาในการตัดกระยาสารท โดยใช้หลักการของกลไก เพ่ือให้ง่ายต่อการใช้งาน การบํารุงรักษา เหมาะสมกับธุรกิจ
ขนาดเล็ก และต้นทุนในการจัดสร้างตํ่า  ผลการดําเนินงาน สามารถลดเวลาในการตัดกระยาสารท จากเดิมก่อนปรับปรุงใช้เวลา 6 
นาทีต่อคร้ัง (126 นาทีต่อ 34 กิโลกรัม) และหลังปรับปรุงกระบวนการตัดกระยาสารท ใช้เวลา 0.5 นาทีต่อคร้ัง (10.5 นาทีต่อ 34 
กิโลกรัม)  สามารถลดเวลาในการตัดลง 5.5 นาทีต่อคร้ัง (115.5 นาทีต่อ 34 กิโลกรัม)  ซ่ึงผลการดําเนินงานวิจัยสามารถเพ่ิม
ประสิทธิภาพในกระบวนการตัดกระยาสารทเพิ่มข้ึน ร้อยละ 91.6  
คําสําคัญ  การศกึษางาน เทคนิคการปรับปรุง ECRS กระยาสารท  
 
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 , enterprises kanom (krayasart). 
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1. บทนํา 
ปัจจุบัน มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลล้านนาได้

ให้ความสําคัญต่อการพัฒนาวิสาหกิจชุมชนลดต้นทุนการ
ผลิตเพ่ิมความสามารถในการแข่งขัน เพ่ิมรายได้ให้กับกลุ่ม
ชุมชน โดยส่งเสริมการวิจัย RMUTL OTOP Mentor’61 
ภายใต้โครงการ การศึกษาเชิงบูรณาการระหว่างการ
เรียนรู้ในสถานศึกษากับการนําวิทยาศาสตร์ เทคโนโลยี 
และนวัตกรรม  ไปพัฒนาและยกระดับผู ้ประกอบการ
ผลิตภัณฑ์ชุมชนในพ้ืนท่ีภาคเหนือ 6 จังหวัด  

คณะผู ้ดําเนินงานได้เข้าร่วมโครงการและเล็ง เห็น
ความสําคัญในการพัฒนาเพ่ิมศักยภาพในกระบวนการผลิต
ให้กับกลุ่มวิสาหกิจชุมชน เพื่อพัฒนากลุ่มวิสาหกิจชุมชน
ให้มีรายได้เพิ่มขึ้น ชีวิตความเป็นอยู่ดีขึ ้น กลุ่มวิสาหกิจ
ชุมชนขนมไทยบ้านตาก เป็นกลุ ่มวิสาหกิจชุมชนที่ผลิต 
กระยาสารท และขนมไทย ผลไม้กวนขาย เป็นสินค้า 
OTOP ขายเป็นรายได้หลักให้กับสมาชิกกลุ่ม (รหัส OTOP 
6-63-02-01/1-0029) ได้ส่งจําหน่ายภายในจังหวัดตาก
และต่างจังหวัด สามารถสร้างรายได้ให้กับกลุ่มวิสาหกิจ
ชุมชนขนมไทยบ้านตากได้ ประมาณปีละ 300,000 บาท 
ซึ ่งผล ิตภ ัณฑ์กระยาสารทของกลุ ่มว ิสาหก ิจช ุมชนใน
ปัจจุบันเป็นที่ต้องการของตลาดประกอบกับไม่สามารถ
ผลิตสินค้าได้เพียงพอต่อความต้องการของตลาด ส่งผลให้
เกิดการเสียโอกาส รายได้ กับกลุ่มวิสาหกิจชุมชน ซึ่งมีผล
มาจากปัจจัยหลายประการ ดังเช่น สมาชิกเป็นผู้สูงอายุ
และขาดเครื ่องม ือ เค รื ่องจ ักรอ ุปกรณ์ในการผล ิต  ใช้
แรงงานคนเป็นหลัก ส่งผลให้ไม่สามารถผลิตสินค้าได้ตาม
ปริมาณความต้องการของท้องตลาด  
1.1 วัตถุประสงค์ 

1. เพื่อปรับปรุงกระบวนการตัดกระยาสารทให้กับ
กลุ่มวิสาหกิจชุมชนขนมไทยบ้านตาก จังหวัดตาก 

2. เพื่อลดเวลาและความเมื่อยล้าในกระบวนการ
ผลิตให้กับกลุ่มวิสาหกิจชุมชน ขนมไทยบ้านตาก จังหวัดตาก 

3. เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการตัดกระยา
สารทให้กับกลุ ่มวิสาหกิจชุมชนขนมไทยบ้านตาก จังหวัด
ตาก 
1.2 ประโยชน์ท่ีได้รับจากงานวิจัย 

1. สามารถเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการตัด
กระยาสารทให้กับกลุ่มวิสาหกิจชุมชนขนมไทยบ้านตาก 

2. สามารถเพิ่มโอกาสสร้างรายได้จากปริมาณการ
ผลิตท่ีเพ่ิมข้ึนให้กับกลุ่มวิสาหกิจชุมชนขนมไทยบ้านตาก 

 
 
 
 

2. ทฤษฎีและวิธีการดําเนินการวิจัย 
2.1 ทฤษฎีท่ีเกี่ยวข้องและเคร่ืองมือการวิเคราะห์ปัญหา
แผนภูมิแสดงเหตุและผล หรือแผนภูมิก้างปลา (Cause and 
effect diagram) 

แผนภูมิแสดงเหตุและผล หรือแผนภูมิก้างปลา และ
บางครั้งเรียกอีกอย่างหนึ่งว่า "แผนภูมิอิชิกาวา" (Ishikawa 
Diagram) ท้ังนี้เพ่ือเป็นการให้เกียรติแก่ผู้พัฒนาแผนภูมิชนิด 
นี้ข้ึนเป็นคนแรกโดย ศาสตราจารย์คาโอรุอิชิกาว่า (Professor 
Kaoru Ishikawa) แห่งมหาวิทยาลัยโตเกียว (The University 
of Tokyo) เม่ือ ค.ศ. 1943 โดยคร้ังแรกนั้น ดร.อิชิกาว่า ได้ 
ใช้แผนภูมินี้ในการอธิบายความสัมพันธ์ของปัจจัยต่างๆ ท่ีมี
ผลต่อคุณภาพในการผลิตแก่วิศวกรจากบริษัทคาวาซากิสตีล
เวิร์ค จํากัด โดยนําเสนอความสัมพันธ์ระหว่างสาเหตุและ
ผลลัพธ์สําหรับประเด็นปัญหาท่ีพิจารณาซ่ึงมีรูปร่างคล้าย
ก้างปลา จึงมีผู้นิยมเรียกว่า “แผนภูมิก้างปลา” (fishbone 
diagram) สํานักมาตรฐานอุตสาหกรรมแห่งญี่ปุ่น (JIS) ได้
นิยามความหมายของแผนภูมิแสดงเหตุและผล ไว้ว่าเป็น
แผนภูมิ ท่ีแสดงความสัมพันธ์อย่างมีระบบระหว่างผลท่ี
แน่นอนประการหนึ่งกับสาเหตุต่างๆ ท่ีเกี่ยวข้อง [1] 
2.1.1 หลักการ ECRS 

หลักการ ECRS เป็นหลักการท่ีประกอบด้วย การกําจัด 
(eliminate) การรวมกัน (combine) การจัดใหม่ (rearrange) 
และการทําให้ง่าย (simplify) ซ่ึงเป็นหลักการง่ายๆ ท่ีสามารถ
ใช้ในการเริ่มต้นลดความสูญเปล่าหรือ MUDA ลงได้เป็นอย่างดี 

การกําจัด (eliminate) หมายถึง การพิจารณาการทํางาน
ปัจจุบันและทําการกําจัดความสูญเปล่าท้ัง 7 ท่ีพบในการผลิต
ออกไป คือการผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคลื่อนท่ี/
เคลื่อนย้ายท่ีไม่จําเป็น การทํางานท่ีไม่เกิดประโยชน์การเก็บ
สินค้าท่ีมากเกินไป การเคล่ือนไหวท่ีไม่จําเป็น และ ของเสีย 

การรวมกัน (combine) สามารถลดการทํางานท่ีไม่จําเป็น
ลงได้โดยการพิจารณาว่าสามารถรวมข้ันตอนการทํางานให้ลดลง
ได้หรือไม่ เช่น จากเดิมเคยทํา 5 ข้ันตอนก็รวมบางข้ันตอนเข้า
ด้วยกัน ทําให้ข้ันตอนท่ีต้องทําลดลงจากเดิม การผลิตก็จะ
สามารถทําได้เร็วข้ึนและลดการเคล่ือนท่ีระหว่างข้ันตอนลงอีก
ด้วย เพราะถ้ามีการรวมขั้นตอนกัน การเคล่ือนท่ีระหว่างข้ันตอน
ก็ลดลง 

การจัดใหม่ (rearrange) คือ การจัดข้ันตอนการผลิตใหม่
เพ่ือให้ลดการเคล่ือนท่ีท่ีไม่จําเป็น หรือ การรอคอย 

การทําให้ง่าย (simplify ) หมายถึง การปรับปรุงการทํางาน
ให้ง่ายและสะดวกข้ึน โดยอาจจะออกแบบอุปกรณ์จับยึด 
(jig/fixture) เข้าช่วยในการทํางานเพื่อให้การทํางานสะดวกและ
แม่นยํามากข้ึน ซ่ึงสามารถลดของเสียลงได้จึงเป็นการลดการ
เคลื่อนท่ี ท่ีไม่จําเป็นและลดการทํางานท่ีไม่จําเป็น [2] 
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2.1.2 หลักการ 4M 
กระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์ใดๆ สิ่งท่ีได้ออกมา

นอกจากตัวผลิตภัณฑ์ท่ีต้องการจริงๆ และผลิตภัณฑ์ข้างเคียง
แล้ว ยังมีผลิตภัณฑ์ท่ีไม่ต้องการรวมอยู่ด้วยเสมอ ผลิตภัณฑ์ท่ี
ไม่ต้องการส่วนมากก็จะถูกเรียกว่า ของเสีย [3]  เ พ่ือ
ตรวจสอบให้ม่ันใจว่า ปัจจัย 4M คือคน (Man), เคร่ืองจักร 
(Machine), วัตถุดิบ (Material) และวิธีการ (Method) มีผล
ต่อกระบวนการอย่างไร โดยการใช้แผนภูมิก้างปลาเข้ามามี
ส่วนช่วยในการปรับปรุงพัฒนากระบวนการผลิต หรือการ
แก้ปัญหา [4] 
2.1.3 หลักการออกแบบทางวิศวกรรม 

ระบบการทํางานของอุปกรณ์หรือเคร่ืองมือท่ีเหมาะสม
และที่ใช้งาน เป็นท่ีทราบกันท่ัวไปว่า แนวทางท่ีเป็นไปได้ใน
การออกแบบเคร่ืองมืออุปกรณ์ สามารถทําได้หลายรูปแบบ
มากมาย ไม่ว่าจะเป็น แบบใช้แรงงานคน (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)  ซ่ึงข้ึนอยู่กับปัจจัยต่างๆ  แต่ในการนําไปใช้งาน
จริง ในการออกแบบจะต้องตัดสินใจเลือกแนวทางใดแนวทาง
หนึ่งเพียงแนวทางเดียว ซ่ึงโดยท่ัวไปต้องเลือกแนวทางท่ี
เหมาะสมท่ีสุดในสถานการณ์นั้น ความเหมาะสมนี้พิจารณา
จากการกําหนดกฎเกณฑ์ของการออกแบบ ซ่ึงระบบท่ีใช้ใน
การออกแบบการทํางานในทางวิศวกรรมมีลักษณะดังนี้ คือ 

-  สนองความต้องการของข้อกํ าหนดในการ
ออกแบบ 

- เหมาะสมในด้านเศรษฐกิจ เช่น การใช้ทรัพยากร 
ต้นทุน การคืนทุน  

- เหมาะสมทางด้านเทคนิค 
- เหมาะสมทางด้านการสร้างสรรค ์
- สนองตอบความพึงพอใจของผู้ใช ้
ในการทํางานจริง การออกแบบต้องพยายามทําให้

เหมาะสมท่ีสุด  และสนองตอบความต้องการของผู้ ใช้ 
ข้อกําหนดเกณฑ์ต่างๆ ตามลักษณะทางวิศวกรรม [5] 

การออกแบบกลไกการทํางานโดยใช้หลักการ 
โมเมนต์ของแรง  ซ่ึง โมเมนต์ (moment) หมายถึง ผลของแรง
ท่ีกระทําต่อวัตถุเ พ่ือให้วัตถุหมุนไปรอบจุดหมุน ดังนั้น 
โมเมนต์ของแรงก็คือ ผลคูณของแรงกับระยะต้ังฉากจากแนว
แรงถึงจุดหมุน ดังสูตร 

 
โมเมนต์ = แรง x ระยะต้ังฉากจากแนวแรงถึงจุดหมุน 

 
ทิศทางของโมเมนต์ มี 2 ทิศทาง คือ 

1. โมเมนต์ตามเข็มนาฬิกา 
2. โมเมนต์ทวนเข็มนาฬิกา 

 
รูปท่ี 1 แสดงทิศทางของโมเมนต์ 

 
จากรูปท่ี 1 โมเมนต์ตามเข็มนาฬิกา = WxL2 (นิวตัน-เมตร) 
     โมเมนต์ทวนเข็มนาฬิกา = ExL1 (นิวตัน-เมตร) 

ถ้ามีแรงหลายแรงกระทําต่อวัตถุชิ้นหนึ่ง แล้วทําให้วัตถุ
นั้นอยู่ในสภาวะสมดุลจะได้ว่า  ผลรวมของโมเมนต์ทวนเข็ม
นาฬิกา  = ผลรวมของโมเมนต์ตามเข็มนาฬิกา 

หลักการของโมเมนต์ เรานํามาใช้กับอุปกรณ์ท่ีเรียกว่า 
คาน (lever) หรือคานดีดคานงัด คานเป็นเคร่ืองกลชนิดหนึ่ง
ท่ีใช้ดีดงัดวัตถุให้เคลื่อนท่ีรอบจุดหมุน (fulcrum) มีลักษณะ
เป็นแท่งยาว หลักการทํางานของคานใช้หลักของโมเมนต์ 

 
รูปท่ี 2 แสดงลักษณะของคาน 

 
ส่วนประกอบของคาน ส่วนประกอบท่ีสําคัญในการ

ทํางานของคานมี 3 ส่วน คือ 
1. จุดหมุนหรือจุดฟัลครัม (Fulcrum) F 
2. แรงความต้านทาน (W) หรือน้ําหนักของวัตถุ 
3. แรงความพยายาม (E) หรือแรงท่ีกระทําต่อคาน 

หลักการและข้ันตอนการคํานวณเรื่องคานและโมเมนต์ 
1. วาดรูปคาม พร้อมกับแสดงตําแหน่งของแรงที่

กระทําบนคานท้ังหมด 
2. หาตําแหน่งของจุดหมุนหรือจุดฟัลครัม ถ้าไม่มีให้

สมมติข้ึน 
3. ถ้าโจทย์ไม่บอกนํ้าหนักของคานมาให้ เราไม่ต้อง

คิดน้ําหนักของคาน ถือว่าคานนั้นเบามาก  
4. ในการคํานวณให้ถือว่า คานมีขนาดสมํ่าเสมอกัน

ตลอด 
5. ถ้าโจทย์บอกน้ําหนักคานมาให้ต้องคิดน้ําหนัก

คานด้วย โดยถือว่าน้ําหนักของคานจะอยู่จุดกึ่งกลางคาน
เสมอ 

6. เม่ือคานอยู่ในสภาวะสมดุล โมเมนต์ทวนเข็ม
นาฬิกาเท่ากับโมเมนต์ตามเข็มนาฬิกา 
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7. โมเมนต์ทวนเข็มนาฬิกา หรือโมเมนต์ตามเข็ม
นาฬิกามีค่าเท่ากับ ผลบวกของโมเมนต์ย่อยแต่ละชนิด 

8. เม่ือมีแรงมากระทําท่ีจุดหมุน ค่าของโมเมนต์มีค่า
เท่ากับศูนย์เพราะระยะทางเป็นศูนย์ [6] ดังนี้ 
     โมเมนต์ = แรง x ระยะทางต้ังฉากจากจุดหมุนถึงแนวแรง 
               = แรง x 0 
     โมเมนต์ = 0  
2.1.4 หลักการ การศึกษาเวลา (Work study) 

การศึกษาเวลา ต้องมีการแบ่งองค์ประกอบของงานได้
อย่างชัดเจนเพื่อท่ีจะสามารถนํามาทําการจับเวลา [7] การวัด
ป ริมาณงานออกมาเป็นหน่วยของเวลา  เ รียก ว่าการ
กํ าหนดเวลามาตรฐานเทคนิคการ วัดผลการ ทํางาน
ประกอบด้วยสามเทคนิคหลักคือ การศึกษาเวลาโดยตรง, 
เวลาในการเคลื่อนไหวแบบกําหนดไว้ล่วงหน้า และการสุ่มงาน
เป็นต้น การคํานวณเวลามาตรฐาน คือ เวลามาตรฐานมาจาก
เวลาปกติบวกด้วยเวลาเผื่อ ส่วนรูปแบบในการจับเวลาเพื่อ
นํามาศึกษาเวลาในการทํางานสามารถแบ่งออกได้เป็น 3 แบบ
ใหญ่คือ การจับเวลาแบบต่อเนื่อง, การจับเวลาแบบจับซํ้า 
และการจับเวลาแบบสะสม ท้ังนี้การศึกษาเวลานิยมใช้เทคนิค
การศึกษาเวลาโดยตรงมากท่ีสุดคือการสังเกตงานหน่ึงๆ โดย
ให้นาฬิกาจับเวลาและแยกย่อยงานออกเป็นองค์ประกอบของ
งานท่ีเกี่ยวข้องจับเวลาแยกไปตามข้ันตอนของงานนั้นๆ 
เพ่ือท่ีจะพิจารณาเวลามาตรฐานสําหรับงานแต่ละงานได้อย่าง
เหมาะสม โดยเวลาเผื่อจะถูกรวมเข้าไปในเวลาปกติ 
2.1.5 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

สุภรัตน์ พูลสวัสด์ิ ทําการวิจัยเร่ือง การเพ่ิมผลิตภาพ
การทํางานของแผนกเอกสารขาออก กรณีศึกษาสายเรือแห่ง
หนึ่งในเขตพ้ืนท่ีแหลมฉบัง โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือศึกษา
ข้ันตอนในการทํางานและเพ่ิมผลิตภาพการทํางานของ
พนักงาน ผลลัพธ์ท่ีได้จากการนําแนวคิดการปรับปรุงงาน
อย่างต่อเนื่องและใช้หลักการ ECRS สามารถค้นพบวิธีการ
ทํางานใหม่ จากการกําจัดข้ันตอนงานท่ีไม่จําเป็น การรวม
ข้ันตอนงานให้เหลือน้อยลง และการปรับปรุงวิธีการทํางานให้
ง่ายข้ึนมาประยุกต์ใช้ ทําให้พนักงานทํางานได้ง่ายข้ึนและช่วย
ลดข้ันตอนในการทํางาน จากท่ีต้ังไว้ 3 เป้าหมาย ผลลัพธ์ท่ีได้
สามารถบรรลุตามเป้าหมาย 2 เป้าหมาย [8]  

ลัดดาวัลย์ นันทจินดา  ทําการวิจัยเ ร่ือง  การเ พ่ิม
ประสิทธิภาพในการขนส่งของบริษัท ABC Transport จํากัด 
ในส่วนของระดับปฏิบัติการตลอดจนถึงข้ันตอนการขนส่งของ
รถบรรทุก Milk run ซ่ึงเร่ิมจากการวิเคราะห์ปัญหาด้วยผัง
ก้างปลาจากนั้นจึงออกแบบวิธีการปรับปรุงแก้ไขโดยใช้
ปรับปรุงความสูญเปล่าด้วย ECRS ผลจาการศึกษาพบว่า  
การทํางานเดิมบางข้ันตอนใช้เวลานาน และมีระยะทางสูญ
เปล่าเกิดข้ึน ผลจากการประยุกต์ECRS แสดงให้เห็นถึงการ

ปรับปรุงการจัดทําเอกสาร Truck Control Sheet และ
ลักษณะการวิ่งรับภาชนะเปล่า ทําให้สามารถประหยัดเวลา
กระบวนการทํางานในส่วนนี้ได้ร้อยละ 50 คือ จากเดิมท่ีใช้
ระยะเวลา 120 นาที ลดลงเหลือ 60 นาที และรถบรรทุก
สามารถรับส่งสินค้าได้ตามกําหนดเวลาในแต่ละรอบเวลาของ 
Milk run [9] 

คลอเดีย วจนะวิชากร และคณะ ได้ทําการศึกษาปัญหา
และวิเคราะห์สาเหตุด้วยแผนภูมิก้างปลา รวมถึงวิเคราะห์
ความสูญเปล่าท้ัง 7 ประการ จัดลําดับความสําคัญด้วย
แผนภูมิพาเรโต  พบว่า  การเกิดของเสีย (defect) จาก
กระบวนการเผาส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิตมากท่ีสุด 
เนื่องจากการเผาต้องใช้ความร้อนอุณหภูมิสูงทําให้ครกดินเกิด
การแตกร้าว คณะผู้วิจัยได้ทําการออกแบบชั้นวางครกผ่ึงลม
และออกแบบวิธีการจัดเรียงครกใหม่โดยแบ่งช่วงเวลาในการ
จัดเรียงครกเข้าเตาเผา แบ่งกลุ่มช่วงเวลาในการผึ่งลมของครก 
หลังจากนั้นเรียงครกเข้าเตาโดยกําหนดให้ครกท่ีมีความชื้น
น้อยท่ีสุดวางให้ใกล้หัวเตา ส่วนครกท่ีมีความชื้นมากกว่า
จัดเรียงเข้ามาข้างในให้อยู่ตรงกลางเตาเพราะครกท่ีมีความชื้น
มากเม่ือถูกความร้อนจะทําให้เกิดการแตกร้าวได้ง่ายกว่าครก
ท่ีมีความชื้นน้อยกว่า ผลลัพธ์ท่ีได้พบว่า จากเดิมก่อนปรับปรุง
กระบวนการเผาครกจะเกิดของเสียประมาณ ร้อยละ 10        
ของจํานวนครกท้ังหมดต่อเตา คือประมาณ 3,500 ชิ้นต่อการ 
เผาต่อครั้ง หรือประมาณ 350 ชิ้น หลังปรับปรุงเกิดของเสีย
ลดลงเหลือ ร้อยละ 3 ของจํานวนครกท้ังหมดต่อเตา หรือ
ประมาณ 105 ชิ้น [10] 

สุภาภรณ์ สุวรรณรังษี และคณะ ได้ทําการศึกษาวิจัย
การปรับปรุงกระบวนการผลิตข้าวกล้องงอกในกลุ่มเกษตรกร
บ้านจําปา  จังหวัดสกลนคร  เ พ่ือลดความสูญเปล่า ใน
กระบวนการผลิตและแสวงหาวิธีการปรับปรุงท่ีเหมาะสม โดย
การประยุกต์การศึกษางาน และงานวิจัยนี้ใช้หลักการ ECRS 
เพ่ือขจัดกระบวนการท่ีไม่จําเป็น หลังจากการแก้ไขปรับปรุง 
สามารถลดข้ันตอนในกระบวนการผลิตข้าวกล้องงอกจากเดิม 
41 ข้ันตอน เหลือเพียง 34 ข้ันตอน ส่งผลให้เวลาในการผลิต
จากเดิม 3,715 นาทีต่อ 30 กิโลกรัม ลดลงเหลือ 3,677 นาที
ต่อ 30 กิโลกรัม นั่นคือความสูญเปล่าเชิงเวลาสามารถลดลง
ได้คิดเป็นร้อยละ 17.07 นอกจากนี้ยังส่งผลให้ระยะทางใน
การเคล่ือนย้ายรวมในกระบวนการผลิตจากเดิม 99 เมตร 
ลดลงเหลือ 52 เมตร นั่นคือความสูญเปล่าเชิงระยะทาง
สามารถลดลงได้คิดเป็นร้อยละ 47.00 [11]  
2.2 วิธีการดําเนินงานวิจัย 

ในการดําเนินงานวิจัยนี้ ประกอบด้วยข้ันตอนต่างๆ 
ดังต่อไปน้ี 
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2.2.1 ติดต่อประสานงาน เก็บรวบรวมข้อมูล 
คณะผู้ดําเนินงาน ลงพ้ืนท่ีวิสาหกิจชุมชน เก็บรวบรวม

ข้อมูล ข้ันตอนกระบวนการผลิต ปัจจัย ประเด็นปัญหาต่างๆ ท่ีมี
ผลต่อกระบวนการผลิต เพ่ือนํามาวิเคราะห์หาแนวทางการแก้ไข 

จากการเก็บข้อมูลกระบวนการผลิตกระยาสารทมี
ข้ันตอนการผลิตดังนี้ 

1. นําถ่ัวลิสง งา ข้าวเม่า มาคั่วให้สุกพอประมาณ 
แล้วพักไว  

2. นํากะทิมาเคี่ยวกับน้ําตาลปี๊บ จนน้ําตาลละลาย 
จากนั้นใส่แบะแซลงไปผสม เคี่ยวให้ส่วนผสมท้ังหมดเข้า
ด้วยกันหรือจนเหนียวข้นเป็นยางมะตูม ใช้เวลาประมาณ 1 
ชั่วโมง 

3. ใส่ถ่ัวลิสง ข้าวตอก ข้าวเม่า งาขาวที่คั่วเตรียมไว้
ลงไปผสมในน้ํากะทิ เคี่ยวไปเรื่อยๆโดยใช้ไฟอ่อน ประมาณ 
30 นาที 

4. นํากระยาสารทท่ีผ่านการกวน ซ่ึงน้ําหนักลดลง
เหลือประมาณ 34 กก. เทลงในแบบ 

3. ทําการรีดกระยาสารท โดยใช้ลูกกลิ้งไม้ 
4. นํามีดมาตัดตามขนาดที่ต้องการ 
5. บรรจุลงถุงผลิตภัณฑ์ (135 กรัมต่อถุง) 
 

  

 
รูปท่ี 3 แสดงข้ันตอนการผลิตกระยาสารทแบบเดิม 

 
 
 

2.2.2 วิเคราะห์ข้อมูลด้วย หลักการศึกษางาน (Work 
study) 

จากการเก็บข้อมูลข้ันตอนกระบวนการผลิต ดําเนินการ
วิเคราะห์ผล โดยนําหลักการศึกษางาน เข้ามาตรวจสอบ เวลา 
ในกระบวนการผลิต แสดงดังตารางท่ี 1 
 
ตารางท่ี 1 แสดงข้อมูล เวลาในการผลิตกระยาสารทเดิม ซ่ึง
ในหนึ่งคร้ังสามารถตัดกระยาสารทได้ครั้งละ 12 แผ่น 

Event Description
Time 
(min) 

Before Improvement 

1. นําถ่ัวลิสง ข้าวเมา่ คัว่ในกระทะและพักไว ้ 5    

2. นํากะทิ นํ้าตาลป๊ีบ แบะแซเคีย่วในกระทะ 40   

3. ใส่ถ่ัว ข้าวตอก งา ข้าวเม่าและคั่วไฟอ่อน 30   

4. พักไว้ให้เย็น 5   

5. นําไปวางไว้บานถาด 1   

6. คลึงกระยาสารทให้เรียบในถาด 5   

7. ทําการตัดด้วยมือ 6   

8. บรรจุถุง 10   

รวม 102  

Activity Time (minute)

Operation 
 

96 

Transport 
 

1 

Delay 
 

5 

Total Time 102  

 
จากตารางท่ี 1 แสดงผลข้อมูลเบื้องต้นในกระบวนการ

ผลิตด้วยหลักการศึกษางาน ในกระบวนการผลิตใช้เวลาการ
ผลิตท้ังหมด 102 นาที (12 แผ่น) ใช้แรงงานคนเป็นหลัก ซ่ึง
ในข้ันตอนกระบวนการตัดกระยาสารท ใช้เวลาในการตัด
กระยาสารท 6 นาทีต่อครั้ง (12 แผ่น) ใช้แรงงานคนในการตัด 
ส่งผลให้เกิดความเม่ือยล้า ประกอบกับผู้ผลิตมีอายุมาก ส่งผล
ให้ประสิทธิภาพในกระบวนการตัดกระยาสารทต่ํา ซ่ึงสามารถ
หาแนวทางดําเนินการปรับปรุงเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิตได้ 
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2.2.3 วิเคราะห์ปัญหาด้วยเทคนิค SWOT 
ทําการวิเคราะห์จุดแข็งจุดอ่อน (SWOT) วิสาหกิจชุมชน 

เพ่ือให้การดําเนินงานปรับปรุงกระบวนการผลิตเหมาะสมกับ
วิสาหกิจชุมชน 

 
ตารางท่ี 2 การวิเคราะห์ด้วยเทคนิค SWOT 

Strengths Weaknesses 
1. ผลิตภัณฑ์มีคุณภาพและ
ความต้องการสูง 
2. มีหน่วยงานของรัฐให้การ
สนับสนุน 
3. สมาชิกกลุ่มให้ความสําคัญ
ด้านความสะอาด สุขลักษณะ
ในกระบวนการผลิต 

1. กระบวนการผลิตส่วนใหญ่ใช้
แรงงานคนขาดเคร่ืองมืออุปกรณ์
ในทํางาน 
2. พนักงานส่วนใหญ่เป็นผู้สูงอายุ 
3 .  ไ ม่ ส าม า รถผ ลิต สินค้ า ไ ด้
เพียงพอต่อความต้องการของ
ลูกค้า 

Opportunities Threats 
1 .  ปั จ จุบั น รั ฐบาล ใ ห้ก า ร
สนับสนุนส่งเสริมสินค้า OTOP 
วิสาหกิจชุมชน 
2 .  ผลิตภัณฑ์ของ วิสาหกิจ
ชุมชนมีคุณภาพ เป็นที่ต้องการ
ของตลาด  

1. สมาชิกกลุ่มมีอายุมาก เกิด
ความเม่ือยล้าส่งผลต่อกําลังการ
ผลิต 
2. กลุ่มวิสาหกิจชุมชน ขาดทุน
ทรัพย์ในการ 

จากการวิเคราะห์ผลด้วยเทคนิค SWOT กลุ่มวิสาหกิจ
ชุมชนขนมไทย ผลิตสินค้าที่มีคุณภาพเป็นที่ต้องการของ
ตลาดอย่างมาก แต่ไม่สามารถทําการผลิตได้เพียงพอ แต่
ด้วยปัจจัยด้านอายุของสมาชิกและเครื่องมืออุปกรณ์ส่งผล
ให้กําลังการผลิตไม่สามารถผลิตได้ตามความต้องการของ
ตลาดจึงส่งผลให้เก ิดการเสียโอกาสทางการขาย และ
รายได้ท่ีจะได้รับกับกลุ่มวิสาหกิจชุมชน 

รูปท่ี 4 แสดงการวิเคราะห์ปัญหาด้วยแผนภูมิก้างปลา 

 

2.2.4 วิเคราะห์ปัญหาด้วยแผนภูมิก้างปลา 
จากการเก็บข้อมูลเบื้องต้นทําให้ทราบถึงกระบวนการ

ผลิตกระยาสารท และประยุกต์ใช้แผนภูมิก้างปลา และ
หลักการ 4M เพื่อหาแนวทางในการแก้ไขปัญหาเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการะบวนผลิต ลดความเมื ่อยล้าให้กับ
กลุ่มวิสาหกิจชุมชน สามารถสรุปผลการวิเคราะห์ปัญหา
ดังแสดงรูปท่ี 4 

 
ตารางท่ี 3 แสดงการวิเคราะห์ปัญหาด้วยหลัก 4M 

หลักการ 4M 
Man กลุ่มวิสาหกิจชุมชน สมาชิกส่วนใหญ่เป็นผู้สูงอายุ เกิด

ความเม่ือยล้าในการทํางาน ส่งผลต่อปริมาณการผลิต 
กลุ่มแม่บ้านขาดความรู้ ในการนําเทคโนโลยีเข้ามาช่วย
ลดเวลาในการผลิต 

Machine กลุ่มแม่บ้านขาดเคร่ืองมือ เคร่ืองจักร อุปกรณ์ช่วยใน
กระบวนการผลิตกระยาสารท ประกอบกับขาดทุนใน
การจัดซื้อเคร่ืองมืออุปกรณ์ 

Material กระยาสารท มีความแข็ง ส่งผลให้กระบวนการตัดใช้
แรงในการตัดมาก 

Method กลุ่มแม่บ้านใช้แรงงานคนในการผลิตเป็นหลัก ขาด
เคร่ืองมืออุปกรณ์ช่วยลดเวลาในการผลิต 

 
2.2.5 การประยุกต์หลักการ ECRS เข้ามาใช้ในการแก้ปัญหา
ลดเวลาในกระบวนการผลิต 

หลักการ ECRS เป็นการปรับปรุงการทํางาน โดยกําจัด
ข้ั น ตอนก า ร ง าน ท่ี ไ ม่ จํ า เ ป็ น  E (Eliminate) ก า ร ร วม
กระบวนการทํางานให้ทํางานให้รวดเร็วข้ึน C (Combine) 
การจัดลําดับข้ันตอนการทํางานใหม่ R (Rearrange) และ 
การปรับปรุงการทํางานให้ง่าย สะดวกข้ึน S (Simplify)  

จากการนําหลักการ ECRS เข้ามาประยุกต์ใช้โดยใช้ S 
คือ Simplify ปรับปรุงการทํางานให้ง่ายข้ึน คณะวิจัยเนินการ 
โดยออกแบบอุปกรณ์ตัดกระยาสารทท่ีมีหลักการทํางานง่ายๆ 
ไม่ใช่มอเตอร์ หรือระบบส่งกํากลัง ประยุกต์ใช้หลักการกลไก
อย่างง่าย (Simple Mechanical) ไม่ยุ่งยาก เพ่ือให้เหมาะกับ
กลุ่มวิสาหกิจชุมชนท่ีมี สมาชิกส่วนใหญ่เป็นผู้สูงอายุ ดูแล
รักษาง่าย ดังแสดงรูปท่ี 5 

รูปท่ี 5 แสดงภาพการออกแบบอุปกรณ์ตัดกระยาสารท 

ชุดใบตัด 
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และในการออกแบบคณะดํ า เนิน งานออกแบบ
กระบวนการตัดปรับเปลี่ยนจากการใช้แรงจากมือกด เป็นใช้
เท้ากดโดยใช้หลักการของโมเมนต์ ซ่ึงสามารถคํานวณแรงใน
การตัด โดย นําข้อมูลอ้างอิงจากน้ําหนักตัวคนโดยเฉลี่ย 
68.83 kg หรือประมาณ 69 kg 

ตารางท่ี 4 แสดงข้อมูลน้ําหนักคนไทยโดยเฉล่ีย [12] 

 

ซ่ึงสามารถคํานวณแรงตัดด้วยมือสุดสุด จากน้ําหนักตัว 
ดังนี้ 
 F = mg 
    = 69 kg X 9.81 m/s2 
    = 676.89 N 

และจากการออกแบบอุปกรณ์ตัดกระยาสารท สามารถ
คํานวณแรงตัดโดยใช้เท้ากด สามารถลดแรงลงได้ดังนี้ 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 6 แสดงคานเหยียบตัดกระยาสารท 
  

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

ซ่ึงจากการออกแบบ สามารถเพิ่มแรงกดโดยใช้เท้า
เหยียบสามารถเพิ่มแรงตัดกระยาสารทเพิ่มข้ึนได้ถึง 2,584.48 
N จากเดิมท่ีใช้แรงจากมือในการตัด ใช้แรงตัด 676.89 N ซ่ึง
เพ่ิมแรงในการตัดกระยาสารท ข้ึน 3.8 เท่าของแรงกดเดิม 

2.2.6 ดําเนินการออกแบบและจัดสร้างอุปกรณ์ตัดกระยา
สารท 

ในการออกแบบออกแบบและจัดสร้างอุปกรณ์ตัดกระยา
สารท คณะผู้ดําเนินการออกแบบและจัดสร้างอุปกรณ์ตัด
กระยาสารท ให้สามารถดูแลรักษาง่ายๆ ใช้วัสดุสําหรับเกรด
อุตสาหกรรมอาหาร เพ่ือให้เป็นไปตามมาตรฐาน ผลิตภัณฑ์
ชุมชน (มผช.) คือ สแตนเลส เกรด Sus304 ตัดกระยาสารท
ให้ได้ขนาด 16 x 16 cm 

 

 
 
 
 
 

 

 

 

รูปท่ี 7 แสดงภาพอุปกรณ์ตัดกระยาสารทท่ีจัดสร้าง 

 

  
รูปท่ี 8 แสดงการทดลองตัดและกระยาสารทที่ผ่านการตัด 

 
3. ผลการวิจัยและอภิปราย 

ผลการวิจัยเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต
กระยาสารท โดยใช้หลักการศึกษาเวลา (Work study) เข้า
มาช่วยในการวิเคราะห์ผลเวลาในการทํางานก่อนเพ่ือปรับปรุง
กระบวนการผลิต ซ่ึงเดิมกระบวนการผลิตกระยาสารทใช้เวลา
ในการผลิต 102 นาทีต่อครั้ง (12 แผ่น) คณะวิจัยออกแบบ
และประยุกต์ใช้หลักการ Ecrs เข้ามาใช้ในการออกแบบ
อุปกรณ์ตัดกระยาสารท และใช้หลักการของโมเมนต์ ช่วยลด
แรงในการตัด จากเดิมใช้แรงจากมือในการตัด 676.89 N 
หลักจากทําการออกแบบอุปกรณ์ตัดกระยาสารทโดยใช้แรง
จากเท้าในการตัด สามารถเพิ่มแรงตัด 2,584.48 N ใช้ช่วยลด
ความเมื่อยล้าในกระบวนการตัดลงได้  

จากการประยุกต์ใช้อุปกรณ์ในการตัดกระยาสารท
สามารถลดเวลาในการตัดลงได้ จากเดิมกระบวนการตัดเดิม
ใช้แรงงานคน เกิดความเม่ือยล้าส่งผลให้ใช้เวลาในการตัด
กระยาสารทจากเดิม 6 นาทีต่อครั้ง (12 แผ่น) หรือ 126 นาที 
ต่อกระยาสารท 34 กิโลกรัม และหลังทําการปรับปรุง
กระบวนการตัดโดยประยุกต์ใช้อุปกรณ์ตัดกระยาสารท 
สามารถลดเวลาในการตัดลงเหลือ 0.5 นาทีต่อครั้ง (12 แผ่น) 
หรือ 10.5 นาทีต่อกระยาสารท 34 กิโลกรัม ดังแสดงในตาราง
ท่ี 5 และรูปท่ี 7 แสดงกราฟเปรียบเทียบเวลาในกระบวนการ
ตัดก่อนและหลังการปรับปรุงกระบวนการตัดกระยาสารท  
 

แรงเท้ากด 676.89 N เสายึดใบมีดตัด 

จุดหมุน 
A 

165 cm 

630 cm 
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ตารางท่ี 5 แสดงผลการเปรียบเทียบเวลาในกระบวนการตัด
ก่อนและหลังการปรับปรุงกระบวนการตัดกระยาสารท 

Description 
เวลาในการตัด
ต่อคร้ัง (Min) 

เวลาในการตัดทั้งหมด 
34 kg (Min) 

ก่อนปรับปรุง 6 126 

หลังปรับปรุง 0.5 10.5 

เวลาที่ลดลง 
5.5  

(ร้อยละ 91.6) 

115.5 

 (ร้อยละ 91.6) 

 
 

 
รูปท่ี 9 แสดงแผนภูมิเปรียบเทียบเวลาในกระบวนการตัด

กระยาสารทก่อนและหลังปรับปรุง 
 

4. บทสรุป 
การปรับปรุงกระบวนการตัดกระยาสารทให้กับวิสาหกิจ

ชุมชนขนมไทยบ้านตาก โดยการจัดสร้างอุปกรณ์ตัดกระยา
สารท โดยปรับเปลี่ยนกระบวนการตัดจากการใช้แรงมือตัด 
เป็นใช้แรงจากเท้าในการตัด สามารถลดความเมื่อยล้าใน
กระบวนการตัดลงได้ และสามารถลดเวลาในการตัดลงจาก
เดิม 6 นาทีต่อคร้ัง หรือ 126 นาทีต่อการผลิต 34 กิโลกรัม 
หลังปรับปรุงกระบวนการตัดสามารถลดเวลาในการตัดเหลือ 
0.5 นาทีต่อคร้ัง หรือ 10.5 นาทีต่อการผลิต 34 กิโลกรัม 
เวลาในการตัดลดลง 5.5 นาที หรือ 115.5 นาทีต่อการผลิต 
34 กิโลกรัม สามารถเพื่อประสิทธิภาพในกระบวนการตัด
กระยาสารทคิดเป็น ร้อยละ 91.6   
 
5. กิตติกรรมประกาศ 
 งานวิจัยนี้ได้รับการสนับสนุนจาก สถาบันวิจัยและพัฒนา 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลล้านนา รหัสโครงการเลขท่ี 
6612 62303301 7203 34 00 แผน 4  
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