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บทคัดย่อ 
งานวิจัยนี้ มีวัตถุประสงค์ เพ่ือศึกษาสภาพการท างานและสภาพปัญหาในการผลิตไม้กวาด

ดอกหญ้า รวมทั้งการปรับปรุงแก้ไขปัญหาในการผลิต และเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตของกลุ่มอาชีพ
ผลิตไม้กวาดดอกหญ้า ชุมชนบ้านทะเลบก ต าบลบ้านทะเลบก อ าเภอดอนเจดีย์ จังหวัดสุพรรณบุรี 
การศึกษาเริ่มจากการเก็บข้อมูลในด้านต่าง ๆ เพ่ือให้ทราบถึงขั้นตอนการท างาน และสภาพปัญหา 
ที่เกิดขึ้น ก่อนน าข้อมูลมาวิเคราะห์ เพ่ือหาแนวทางในการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตของกลุ่มอาชีพ
ผลิตไม้กวาดดอกหญ้า ผลการศึกษาพบว่า การปฏิบัติ งานในแต่ละขั้นตอนของการผลิต  
มีความซ้ าซ้อนและ ไม่มีเครื่องมือช่วยในการปฏิบัติงาน ท าให้เกิดกิจกรรมการเคลื่อนไหว 
และระยะทางในการเคลื่อนที่มาก นอกจากนี้ ยังน าไปสู่ความเมื่อยล้าจากการท างาน และใช้เวลา  
ในการผลิตมาก การใช้เครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการประกอบด้วย การศึกษางาน แผนภูมิ
กระบวนการ แผนผังก้างปลา และหลัก ECRS ถูกน ามาประยุกต์ใช้ เพ่ือแก้ไขปัญหาดังกล่าว  
ให้แก่กลุ่มอาชีพผลิตไม้กวาดดอกหญ้า และผลหลังจากการปรับปรุงกระบวนการท างาน พบว่า  
เมื่อกระบวนการท างานมีความต่อเนื่องกัน สามารถลดกิจกรรมการเคลื่อนไหวลงได้ 6 กิจกรรม  
เวลาในการผลิตลดลง 10.08 นาที และระยะทางการเคลื่อนที่ลดลง 6.15 เมตร คิดเป็นร้อยละ 75.25  
ค าส าคัญ: การศึกษางาน, การเพ่ิมประสิทธิภาพ, การผลิตไม้กวาดดอกหญ้า 
 
 
 
 
 



2         Industrial Technology Lampang Rajabhat University Journal         
 

วารสารวิชาการคณะเทคโนโลยีอตุสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภฏัล าปาง 
ปีท่ี  16  ฉบับท่ี 1   มกราคม – มิถุนายน 2566 

Abstract 
The purposes of this research were:  1)  to study the working conditions and 

problems in the production of grass brooms in Ban Talay Bok Community, Ban Talay 
Bok Subdistrict, Don Chedi District, Suphanburi Province; 2)  resolve the production 
problems; and 3)  increase the productivity of the group of professionals producing 
grass brooms.  The study started by collecting data from various fields to understand 
the working process and problems that occurred and then ways were found to increase 
the efficiency of grass broom production.  The study found that an operation in each 
stage of production was unnecessary, and there were insufficient tools to help in the 
production process. This caused a lot of movement activities at distance, work fatigue, 
and longer production time.  Industrial Engineering tools, including a task study, Flow 
Process Chart, Fishbone diagrams and techniques to improve ECRS work were applied 
to solve these problems.  Results showed that after the solutions were implemented, 
improvements to the work process were made -  6 activities could be reduced, the 
production time was reduced by 10. 08 minutes, and the movement distance was 
reduced by 6.15 meters, representing 75.25%. 
Keywords: Work study, Optimization, Grass brooms  
 
1. บทน า 

ประชากรที่อาศัยอยู่ ในชุมชนแถบชนบทของประเทศไทย ส่วนมากประกอบอาชีพ
เกษตรกรรมเป็นอาชีพหลัก ซึ่งรายได้ของการประกอบอาชีพเกษตรกรรมจากข้อมูลของส านักงาน
เศรษฐกิจการเกษตร (สศก.) พบว่า รายได้สุทธิทางการเกษตร อยู่ที่ 74,483 บาท/ปี ต่อครัวเรือน
โดยรวมรายได้นอกเหนือจากการเกษตรแล้ว แต่รายได้ดังกล่าวไม่เพียงพอต่อการด ารงชีวิตในสถาพ
เศรษฐกิจในปัจจุบัน ท าให้เกษตรกรส่วนใหญ่จ าเป็นต้องหารายได้เสริมนอกเหนือจากการท า
เกษตรกรรมหลัก อาชีพหนึ่งที่เกษตรกรสามารถท าได้หลังฤดูกาลเก็บเก่ียว แต่ละครัวเรือนจะรวมกลุ่ม 
เพ่ือประกอบอาชีพเสริมและสร้างรายได้ เมื่ออาชีพเสริมสามารถสร้างรายได้สูงเทียบเท่าหรือมากกว่า
รายได้จากการท าเกษตรกรรม ท าให้บางครัวเรือนยึดเป็นอาชีพหลักแทนการท าเกษตรกรรม  
เพ่ือความเป็นอยู่ของครอบครัวและคุณภาพชีวิตที่ดีขึ้น อาชีพหนึ่งที่เกษตรกรมักยึดเป็นอาชีพรายได้
เสริมได้แก่การน าวัสดุจากท้องถิ่นมาแปรรูปเช่นอาชีพ ท าเครื่องจักรสาน อาชีพการผลิตไม้กวาด  
ซึ่งกลุ่มผลิตภัณฑ์แปรรูปจากไม้กวาด (ไม้กวาดดอกหญ้า) หรือเรียกสั้น ๆ ว่า กลุ่มอาชีพผลิตไม้กวาด
ดอกหญ้า ชุมชนบ้านทะเลบก เป็นหนึ่งกลุ่มอาชีพที่มีรายได้หลัก มาจากการผลิตไม้กวาดดอกหญ้า
เพ่ือจ าหน่าย โดยกลุ่มอาชีพผลิตไม้กวาดดอกหญ้านี้ ตั้งอยู่ที่ต าบลบ้านทะเลบก อ าเภอดอนเจดีย์ 
จังหวัดสุพรรณบุรี โดยประชากรในชุมชนนี้ หากมีเวลาว่างจากการท าการเกษตร มักจะมารวมกลุ่มกัน 
โดยน าพืชผลที่มีอยู่รอบหมู่บ้านมาผลิตสินค้า ซึ่งไม่มีการสร้างกฎระเบียบที่ชัดเจน หากแต่ประกอบ
อาชีพตามวิถีชีวิต และภูมิปัญญาที่มีอยู่ในท้องถิ่น ขาดความตระหนักถึงหลักความปลอดภัย 
และสิ่งแวดล้อมของการท างาน เนื่องจากขาดความรู้ในเรื่องความปลอดภัยในการท างาน และต้นทุน
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การจัดการด้านความปลอดภัยที่มีอย่างจ ากัด การท างานโดยส่วนใหญ่จะท าอยู่ในบริเวณบ้าน  
ไม่มีการจัดวางผังโรงงาน รวมถึงกระบวนการท างานอย่างเป็นระเบียบ นอกจากนี้ ยังไม่มีการแบ่ง
พ้ืนที่การท างานและพ้ืนที่ปลอดภัย ส่งผลให้เด็กเล็กสามารถเข้าไปวิ่งเล่นในพ้ืนที่ท างานได้ นอกจากนี้ 
ยังขาดมาตรฐานด้านความปลอดภัย เพราะไม่มีระบบป้องกันอัคคีภัย แม้จะท างานกับวัสดุที่ท าจากไม้
และเป็นวัตถุไวไฟ จากการวิเคราะห์การท างานกลุ่มอาชีพไม้กวาดดอกหญ้า พบว่า การปฏิบัติงาน  
ในแต่ละขั้นตอนของการผลิตมีความซ้ าซ้อน และไม่มีเครื่องมือช่วยในการปฏิบัติงาน ท าให้เกิด
กิจกรรมในการเคลื่อนที่มาก จนน าไปสู่ความเมื่อยล้าจากการท างาน ส่งผลต่อสุขภาพทั้งระยะสั้น  
และระยะยาว อีกทั้งความเมื่อยล้า ยังส่งผลต่อประสิทธิภาพการท างานที่ลดลง และอีกปัญหา  
ทีก่ลุ่มอาชีพท าไม้กวาดดอกหญ้าประสบ คือ ระยะเวลาในการผลิตนานเกินไป อันเนื่องจากการวางผัง
ต าแหน่งของเครื่องจักรไม่สอดคล้องกับล าดับการท างาน ท าให้การเคลื่อนย้ายวัสดุในแต่ละสถานี  
ใช้เวลานาน  

งานวิจัยในครั้งนี้ ผู้วิจัยได้ท าการศึกษาและพบว่า หากมีการน ากระบวนการทางวิศวกรรม  
มาประยุกต์ใช้ในการศึกษากระบวนการท างาน จะช่วยแก้ปัญหาสภาพปัญหาของการท างาน  
และปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิตไม้กวาดดอกหญ้า กลุ่มอาชีพผลิตไม้กวาดดอกหญ้า ชุมชนบ้าน
ทะเลบกได้ดีขึ้น 
 
2. วัตถุประสงค์ของการวิจัย 
 2.1 เพ่ือศึกษาการท างาน และสภาพปัญหาในการผลิตไม้กวาดดอกหญ้า ของกลุ่มอาชีพผลิต
ไม้กวาดดอกหญ้า 
 2.2 เพ่ือปรับปรุงกระบวนการ และเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตของกลุ่มอาชีพผลิตไม้กวาด
ดอกหญ้าภายหลังจากการประเมินประสิทธิภาพ 
 
3. ขอบเขตงานวิจัย 
 3.1 ขอบเขตด้านกลุ่มเป้าหมาย ได้แก่ การผลิตไม้กวาดดอกหญ้า   
 3.2 ขอบเขตด้านเนื้อหาการวิจัย ได้แก่ 
      1) ปรับปรุงขั้นตอนการผลิตและกระบวนการผลิตไม้กวาดดอกหญ้าตั้ งแต่ เริ่ม
กระบวนการจนสิ้นสุดกระบวนการ โดยใช้แผนภูมิก้างปลา  
        2) เทคนิคการศึกษาการท างาน แผนภูมิกระบวนการไหล หลัก ECRS ได้แก่ 1. ก าจัด 
(Eliminate) 2. การรวม (Combine) 3. การปรับเปลี่ยน (Re-arrange) เป็นการจัดล าดับงานใหม่ให้
เหมาะสม เพ่ือให้เกิดประสิทธิภาพในการท างานมากยิ่งขึ้น และ 4. การท าให้ง่าย (Simplify) มาใช้
ปรับปรุง เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตไม้กวาดดอกหญ้า 
      3) ขอบเขตด้านพ้ืนที่ ส าหรับพ้ืนที่ที่ท าการศึกษา ได้แก่ ชุมชนบ้านทะเลบก ต าบลบ้าน
ทะเลบก อ าเภอดอนเจดีย์ จังหวัดสุพรรณบุรี 
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4. วิธีด าเนินการวิจัย 
การด าเนินงานของงานวิจัยนี้ เริ่มจากการเก็บข้อมูลทั่วไปของกลุ่มอาชีพผลิตไม้กวาดดอก

หญ้า เพ่ือให้ทราบถึงขั้นตอนการท างานของกลุ่มอาชีพผลิตไม้กวาดดอกหญ้า ชุมชนบ้านทะเลบก 
ต าบลบ้านทะเลบก อ าเภอดอนเจดีย์ จังหวัดสุพรรณบุรี ไม้กวาดดอกหญ้าและสภาพปัญหาที่เกิดขึ้น 
ก่อนจะน าข้อมูลมาวิเคราะห์ เพ่ือหาแนวทางในการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตของกลุ่มอาชีพ 
ผลิตไม้กวาดดอกหญ้า  
 4.1 จากการเก็บข้อมูลเบื้องต้น ในขั้นตอนการท างานและสภาพปัญหาที่ เกิดขึ้น  
ของกลุ่มอาชีพไม้กวาดดอกหญ้า ประกอบด้วย 5 สถานีย่อย ดังนี้ 1 สถานีลานตากวัตถุดิบ 2 สถานี
เตรียมและคัดแยกดอกหญ้า 3 สถานีผลิตดอกหญ้า 4 สถานีประกอบด้ามไม้กวาด และ 5 สถานี
ตรวจสอบและจัดเก็บ สามารถจ าแนกปัญหาออกเป็น 4 ด้าน คือ ปัญหาด้านความปลอดภัย  
ปัญหาด้านการผลิต ปัญหาด้านการซ่อมบ ารุงเครื่องจักร และปัญหาด้านผังโรงงาน จากการวิเคราะห์
สาเหตุของปัญหาในแต่ละด้าน โดยการระดมความคิดจากผู้วิจัยและกลุ่มอาชีพไม้กวาดดอกหญ้า 
สามารถน ามาสร้างแผนภูมิก้างปลา และแผนภูมิพาเรโตแสดงปัญหา ดังในภาพที่ 1 และ 2  
  
 

 
ภาพที่ 1 การวิเคราะห์ปัญหาลักษณะก้างปลา 
 

 
ภาพที่ 2 แผนภูมิพาเรโต 

 

วิปธีการ 

 

 

 เครื่องจักร คน 

วิธีการ วัสดุ 

     ปัญหาการผลิตไม้กวาด 

ไม่เพียงพอ 

 
ขาดการก าหนดกระบวนการอย่างชัดเจน 

 
ขาดทักษะในการท างาน 

 แรงงานสูงอายุ ท าให้เหนื่อยล้าง่าย

ง่าย 

       ท างานที่แตกต่างกัน 

 
การขาดการฝึกอบรม 

 

มีการรอก่อนการปฏิบัติงาน 

 
มีการจัดเก็บอย่างไม่เป็นระเบียบ 

 

    มีการรอบริเวณที่พักสินค้า 

 

เกิดฝุ่นละอองจากดอกหญ้าเป็นจ านวนมาก 

สภาพแวดล้อม 

สภาพอากาศที่ไม่อ านวย 
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4.2 น าข้อมูลที่ได้มาท าการคัดกรองปัจจัย เพ่ือด าเนินการปรับปรุงกระบวนการตามล าดับ
ความส าคัญ โดยงานวิจัยนี้ ได้เลือกศึกษาปัญหาด้านการผลิตและปัญหาด้านการวางผังโรงงาน   
จากภาพที่ 2 เป็นการแสดงข้อมูลสภาพปัญหาทั้งหมดที่พบ โดยใช้หลักพาเรโต ซึ่งพบว่า การผลิต 
ในแต่ละเดือนมีความล่าช้า มีอัตราเพิ่มขึ้นสูงสุด คิดเป็นร้อยละ 80 ของปัญหาทั้งหมด ในช่วงของการ
เก็บข้อมูลเป็นช่วงที่แรงงานว่างจากการท าการเกษตร และมีการสั่งซื้อสินค้าเป็นจ านวนมาก 
และเพ่ือไม่ให้กระทบกับการผลิต  จึงเลือกแก้ปัญหาที่สามารถด าเนินการได้อย่างรวดเร็ว  
โดยทั้ง 2 ปัญหานี้ ส่งผลกระทบโดยตรงต่อกระบวนการผลิตและเวลาในการผลิต หากสามารถแก้ไข
ปัญหาดังกล่าวได้ จากเดิมผลิตได้เดือนละ 600 ชิ้นจะส่งผลให้ก าลังการผลิตของกลุ่มอาชีพผลิตไม้
กวาดดอกหญ้าเพิ่มสูงขึ้นจากปัจจุบัน ผลิตได้เดือนละ 800 ชิ้น 
 4.3 หลังจากทราบปัญหาหลักของชุมชนแล้ว จึงน าเครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการ 
มาประยุกต์ใช้ในการด าเนินงานในขั้นตอนต่อไป เพ่ือลดปัญหาในกระบวนการผลิต โดยเครื่องมือ 
ทางวิศวกรรมอุตสาหการที่ถูกน ามาประยุกต์ใช้ มีดังนี้ 

1) แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) ในการวิจัยนี้ ได้อธิบายขั้นตอนการ
ผลิตไม้กวาดดอกหญ้า และเชื่อมโยงโดยใช้สัญลักษณ์ จากนั้น จึงสรุปกิจกรรมทั้งหมดที่เกิดขึ้น 
การศึกษาและปรับปรุงวิธีการท างานจะใช้แผนผังการเคลื่อนที่ร่วมกับแผนภูมิการไหล 
 

ตารางท่ี 1 สัญลักษณ์สากลที่ใช้ในแผนภูมิกระบวนการไหล (Kriengkorn, N, 2017) 
สัญลักษณ ์ ชื่อ ความหมาย 
 การปฏิบัติการ ผลิต เตรียม การท าให้ส าเร็จ 
 การเคลื่อนย้าย การเคลื่อนที่ การย้ายที ่
 การตรวจสอบ การตรวจมีเหตุผล 
⫐ การรอ การรอ การแทรกแซง 
▽ การจัดเก็บ การเก็บรักษา 

  
2) การศึกษาเวลาการท างานโดยตรง (Direct Time Study) ใช้ค่าจากการวัดระยะทาง

ในผังโรงงาน และระยะเวลาในการท างาน ใช้การจับเวลาแรงงานในกระบวนการผลิตด้วยนาฬิกา  
จับเวลา ส าหรับกลุ่มตัวอย่างที่ท าการศึกษา ใช้เวลาในการท างานทั้งสิ้น 10 คน ท าการจับเวลา  
การท างานของแรงงานแต่ละคน เป็นจ านวนคนละ 3 ครั้ง รวม 30 ครั้ง เนื่องจากแรงงานแต่ละคน 
มีทักษะที่ไม่เหมือนกัน เช่น แรงงานฟาดดอกไม้กวาดต้องใช้แรงงานชายที่มีก าลัง ในส่วนของแรงงาน 
เนาไม้กวาดต้องใช้แรงงานที่หญิงที่มือเล็ก และแรงงานประกอบไม้กวาดใช้แรงงานทั่วไป แล้วจึงน ามา
หาค่าเฉลี่ย เพ่ือเป็นค่าเวลาท างานปกติ (Normal time) ซึ่งการศึกษาเวลาการท างานนี้ช่วยให้
สามารถวางแผนการผลิตได้ 
 ขั้นตอนการผลิตไม้กวาดดอกหญ้าของชุมชนบ้านทะเลบก สามารถอธิบายได้โดยย่อ ดังนี้  

1.  ตัดก้านดอกหญ้าที่ยังมีความเขยีว ด้วยความยาว 80 เซนติเมตร  
2.  น ามาตากแดดให้แห้งประมาณ 2 - 5 วัน  
3.  น าก้านดอกหญ้ามาฟาดหรือเข้าเครื่อง เพ่ือแยกดอกออกให้หมด  
4.  น าไปตากแดดอีกครั้ง เมื่อก้านแห้ง  
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5.  คัดเลือกดอกหญ้าที่มีขนาดเท่ากัน ตามความต้องการมากน้อย  
6.  แบ่งดอกหญ้าออกเป็น 3 ก า มัดด้วยลวดให้แน่น  
7.  ทุบด้วยค้อนตรงรอยมัดให้แบน และตัดตรงโคนให้เป็นรูป 3 เหลี่ยม  
8.  น าดอกหญ้าก าท่ี 1 ใส่ในบล็อก จัดให้แผ่ออก  
9.  ใส่ก าท่ี 2 และ 3 จนเต็ม  
10. ท าการเย็บเนาจนสุดก า แล้วเย็บย้อนกลับมาที่จุดเริ่มต้น  
11. ลนไฟปลายเชือกเพ่ือป้องกันเชือกหลุด  
12. น ามาประกอบกับด้ามจับและหูแขวน แล้วท าการตอกด้วยตะปูเข็ม 
13. ตัดแต่งปลายดอกหญ้าให้สวยงาม 
14. ใส่ด้ามยาวประมาณ 60 เซนติเมตร ตอกใส่กับตัวบล็อกแล้วตอกตะปู 1 นิ้ว 2 ตัว  

เพ่ือยึดดอกหญ้ากับด้ามจับ 
15. น าด้ามไม้กวาดมาใส่หูแขวน โดยขั้นตอนผลิตไม้กวาดดอกหญ้า สามารถแสดงได้ดังภาพที่ 3  
 

           
ตัดดอกหญ้า ตากดอกหญ้า      ก าดอกหญ้า 

         
น าดอกหญ้าเข้าเครื่องฟาด  ดอกหญ้าที่ประกอบแล้ว        การประกอบข้ันท่ี 2 

         
การเนาดอกหญ้า  ตอกยึดไม้กวาดกับด้าม      ไม้กวาดดอกหญ้าที่เสรจ็แล้ว 

ภาพที่ 3 ขั้นตอนการผลิตไม้กวาดดอกหญ้า 
  

จากขั้นตอนการผลิต มีการจ าลองสถานีผลิตไม้กวาดดอกหญ้าจากสถานที่จริง เพ่ือให้เห็น
ภาพควบคู่กัน ดังแสดงให้ในภาพที่ 4 
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ภาพที่ 4 การจ าลองสถานีผลิตไม้กวาดดอกหญ้าจากสถานที่จริง 
 

แผนภูมิการไหลของการผลิตไม้กวาดดอกหญ้า และการศึกษาเวลาการท างานโดยตรง  
ถูกน ามาใช้ตั้งแต่การรับวัตถุดิบจนสิ้นสุดกระบวนการจัดเก็บ รอส่งมอบให้ลูกค้า เพ่ือทราบสภาพ
ปัญหาที่เกิดขึ้น เกี่ยวกับลักษณะการท างานและขั้นตอนการผลิต เพ่ือวิเคราะห์หาแนวทางในการ
ปรับปรุงการท างาน ซึ่งการไหลของกระบวนการผลิตไม้กวาดดอกหญ้า แสดงในตารางที่ 2  
 
ตารางท่ี 2 แผนภูมิการไหลของการผลิตไม้กวาดดอกหญ้า (ก่อนการปรับปรุง) 
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จากตารางที่ 2 แสดงการแจกแจงการเคลื่อนไหวทั้งหมด 31 ครั้งต่อรอบการผลิต โดยมีการ
ปฏิบัติการ จ านวน 20 ครั้ง การเคลื่อนย้าย จ านวน 6 ครั้ง การตรวจสอบ จ านวน 4 ครั้ง และการ
จัดเก็บจ านวน 1 ครั้ง มีเวลาการผลิต 8,775.68 วินาทีต่อรอบการผลิต ระยะทาง 24.85 เมตร  
 เมื่อน ากิจกรรมทั้งหมด จากแผนภูมิการไหลของการผลิตไม้กวาดดอกหญ้ามาวิเคราะห์  
ท าให้เห็นภาพรวมของสถานที่ท างาน ช่วยให้เกิดความชัดเจนในการวิเคราะห์ข้อมูล กระบวนการ
ท างานที่บันทึกในแผนภูมิการไหลของการผลิตไม้กวาดดอกหญ้า พบว่า การวางผังต าแหน่ง 
ของเครื่องจักร ไม่สอดคล้องกับล าดับการท างาน ท าให้การเคลื่อนย้ายวัสดุในแต่ละสถานีใช้เวลานาน 
และมีเส้นทางทับซ้อนกัน หากมีการออกแบบและวางผังการท างานใหม่ จะช่วยลดเวลาการผลิตลง 
แต่เนื่องจากกลุ่มอาชีพผลิตไม้กวาดดอกหญ้าส่วนใหญ่ ท างานอยู่ภายในบริเวณบ้านเท่านั้น  
ท าให้พ้ืนที่การติดตั้งเครื่องมือมีจ ากัด อีกทั้งงบประมาณการลงทุนซื้อเครื่องจักรและอุปกรณ์  
มีอย่างจ ากัดด้วยเช่นกัน ดังนั้น หากสามารถลดกิจกรรมการเคลื่อนย้ายลง โดยไม่เปลี่ยนต าแหน่ง  
ของการวางเครื่องจักร จะส่งผลให้สามารถลดระยะทางและระยะเวลาในการผลิตได้ 
 3) หลักการตั้งค าถาม 5W1H กับสมาชิกกลุ่มผลิตไม้กวาดดอกหญ้า ถูกน ามาประยุกต์ใช้  
หาแนวทางลดเวลาการท างาน และเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต โดยใช้แผนผังการวางเครื่องจักร
แบบเดิม ซึ่งหลักการตั้งค าถาม 5W1H โดยใช้วิธีการสัมภาษณ์กลุ่มใหญ่และเป็นรายบุคคล 
 4) แผนผังแสดงเหตุและผล หรือผังก้างปลาและแผนภูมิพาเรโต ถูกน ามาประยุกต์ใช้ในการ
วิเคราะห์หาสาเหตุของระยะเวลาในการผลิต โดยการระดมความคิดอย่างอิสระของสมาชิกกลุ่มอาชีพ
ผลิตไม้กวาดดอกหญ้าร่วมกับผู้วิจัย เพ่ือหาสาเหตุหลักของปัญหาที่เกิดขึ้น แผนผังแสดงเหตุและผล
ของปัญหาระยะเวลาในการผลิต แสดงในภาพที่ 1 และ 2 
 5) เทคนิค ECRS ถูกน ามาประยุกต์ใช้ เครื่องมือส าหรับการวิจัยในครั้งนี้ คือการประยุกต์ใช้
เทคนิค ECRS ประกอบด้วย การสัมภาษณ์พูดคุยกับสมาชิกกลุ่มผลิตไม้กวาดดอกหญ้าเป็นรายบุคคล 
หลังจากทราบข้อมูลเบื้องตันแล้ว จึงท าการสนทนากลุ่มย่อย เพ่ือร่วมกันตอบค าถามที่ทางผู้วิจัย  
ตั้งโจทย์ขึ้นมา ในการหาแนวทางลดความสูญเปล่าต่อกระบวนการผลิต โดยใช้วิธีการ ให้ชุมชน 
มีส่วนร่วมในการเสนอแนะวิธีการท างานที่เหมาะสมและตรงตามความต้องการ 
 6) การประเมินประสิทธิภาพ ได้มีการน าผลจากการเก็บข้อมูลมาวิเคราะห์ และจัดล าดับ 
ของการแก้ปัญหา โดยมีขอบเขตด้านพ้ืนที่ : ศึกษาและด าเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
โดยใช้ทฤษฎีทางวิศวกรรมอุตสาหการ ขอบเขตด้านเวลา: การวิจัยครั้งนี้ เก็บข้อมูลในช่วงระหว่าง
เดือนตุลาคม 2565 ถึง เดือนธันวาคม 2565 
 
5. ผลการวิจัย 

5.1 จากการเก็บข้อมูลเบื้องต้นในขั้นตอนการท างาน และสภาพปัญหาที่เกิดขึ้นของกลุ่ม
อาชีพผลิตไม้กวาดดอกหญ้า ชุมชนบ้านทะเลบก ต าบลบ้านทะเลบก อ าเภอดอนเจดีย์ จังหวัด
สุพรรณบุรี ไม้กวาดดอกหญ้าร่วมกับการประยุกต์ใช้เครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการ และจากการ
วิเคราะห์แผนภูมิการผลิตอย่างต่อเนื่อง ของกระบวนการผลิตไม้กวาดดอกหญ้า พบความสูญเปล่า
ของการเคลื่อนไหวของคน ในขั้นตอนการขนย้ายของกิจกรรมล าดับที่ 4, 14, 15, 16, 17, 18, 19, 
20, 21 และ 22 และในขั้นตอนการปฏิบัติการของกิจกรรมล าดับที่ 14 ถึง 22 และ รวมทั้งสิ้น 9 
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กิจกรรม ในส่วนของขั้นตอนการเย็บและเนาดอกไม้กวาด จัดเป็นการเคลื่อนไหวที่ซ้ าไปซ้ ามา  
เมื่อน าหลักการ 5W1H มาประยุกต์ใช้ในการตรวจสอบกิจกรรมทั้ง 9 กิจกรรม จะช่วยก าหนดแนว
ทางการปรับปรุงวิธีการท างานจนไปสู่การปรับปรุง โดยใช้แนวทาง ECRS และการประยุกต์ใช้
หลักการเคลื่อนไหวอย่างประหยัด หาสาเหตุที่สามารถแก้ไขได้ และน ามาท าการปรับปรุงก่อน  
ได้แก่ กระบวนการท างานที่ซ้ าช้อน ขาดอุปกรณ์ช่วยในการท างาน และการเก็บอุปกรณ์ที่ไม่เป็น
ระเบียบ  

5.2 ภายหลังการปรับปรุง พบว่า มีการแจกแจงการเคลื่อนไหวทั้งหมด 28 ครั้งต่อรอบการผลิต 
มีการปฏิบัติการ จ านวน 18 ครั้ง การเคลื่อนย้าย จ านวน 6 ครั้ง การตรวจสอบ จ านวน 3 ครั้ง  
และการจัดเก็บจ านวน 1 ครั้ง มีเวลาการผลิต 8,171.03 วินาทีต่อรอบการผลิต ระยะทาง 18.70 เมตร 
โดยรอบเวลาการผลิตลดลงจากเดิม 10.08 นาทีต่อรอบการผลิต ระยะทางการเคลื่อนที่ลดลง 6.15 เมตร 
ดังแสดงในตารางที่ 3 และผลการด าเนินงานปรับปรุงกระบวนการผลิตไม้กวาดดอกหญ้าเปรียบเทียบ
ก่อนและหลังการปรับปรุง ดังแสดงในตารางที่ 4 
 
ตารางท่ี 3 แผนภูมิการไหลของการผลิตไม้กวาดดอกหญ้า (หลังการปรับปรุง) 

 
 

 
 
 
 
 



10         Industrial Technology Lampang Rajabhat University Journal         
 

วารสารวิชาการคณะเทคโนโลยีอตุสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภฏัล าปาง 
ปีท่ี  16  ฉบับท่ี 1   มกราคม – มิถุนายน 2566 

ตารางที่ 4 ผลการด าเนินงานปรับปรุงกระบวนการผลิตไม้กวาดดอกหญ้าเปรียบเทียบก่อนและหลัง
การปรับปรุง 

สัญลักษณ ์ ชื่อ ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง ลดลง % 
 การปฏิบัติการ 20 18 -2 89.47 

 การเคลื่อนย้าย 6 6 0  

 การตรวจสอบ 4 3 -1 75 

 การรอ - - -  

 การจัดเก็บ 1 1 0  

เวลา นาที 146.26 136.18 -10.08 93.1 

ระยะทาง เมตร 24.85 18.70 -6.15 75.25 

 
นอกจากนี้ จากการวิเคราะห์หาแนวทางการปรับปรุงสภาพแวดล้อมของการท างาน  

โดยใช้หลักการ ECRS และหลักการ 5 ส พบแนวทางที่น ามาใช้ในการปรับปรุงระบบก าจัดเศษ 
ขี้ดอกหญ้า เพ่ือรองรับขี้เศษขี้ดอกหญ้า และไหลลงในภาชนะรองรับเศษ ทดแทนการกวาดเศษ 
ขี้ดอกหญ้า และตักใส่ภาชนะ และช่วยลดการกระจายของฝุ่นละออง ขณะปัดกวาดท าความสะอาด
บริเวณท างาน 

5.3 จากการศึกษาการท างาน และสภาพปัญหาในการผลิตไม้กวาดดอกหญ้า โดยใช้ทฤษฎี 
ECRS เพ่ือน ามาวิเคราะห์หาแนวทางปรับปรุง พบว่า ควรพัฒนาอุปกรณ์ที่ช่วยอ านวยความสะดวก
และเพ่ิมประสิทธิภาพ โดยการสร้างเครื่องฟาดต้นแบบและอุปกรณ์ครอบตัวเครื่อง ที่สามารถเก็บ 
ผงดอกหญ้าใส่กระสอบปุ๋ยได้ ซึ่งเป็นขั้นตอนของการก าจัด (Eliminate) ดังแสดงในภาพที่ 5 และ 6 
 

                      
ภาพที่ 5 เครื่องฟาดดอกหญ้าแบบเดิม               ภาพที่ 6 เครื่องฟาดดอกหญ้าแบบใหม่ 
 

จากนั้นจึงรวมขั้นตอนการผลิตให้ลดน้อยลงตามหลักการรวมกัน (Combine) ส่งผลให้เวลา
ในการท างานลดลง ดังแสดงให้เห็นในตารางที่ 2 แผนภูมิก่อนการปรับปรุงกระบวนการไหลของการ
ผลิตไม้กวาด และตารางที่  3 แผนภูมิหลังการปรับปรุงกระบวนการไหลของการผลิตไม้กวาด 
นอกจากนั้น ในการจัดเรียงวัสดุส าหรับการฟาดดอกหญ้า ใช้แนวทางการปรับปรุง ด้วยหลักการ
จัดเก็บตามประเภทวัสดุ (Rearrange) และหลักการ ส.สะดวก ช่วยเพ่ิมความสะดวกในการท างาน
และลดเวลาในการค้นหาวัสดุ การใช้อุปกรณ์ช่วยในการท างาน สามารถลดความสูญเปล่าจากการ
เคลื่อนไหว อันเป็นสาเหตุของความเมื่อยล้า และช่วยให้การท างานง่ายขึ้น ขจัดปัญหาในการก้ม  
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และเงย ในการเก็บไม้กวาดของกิจกรรมทั้ง 20 กิจกรรมดังกล่าว ดังนั้น เครื่องมือและอุปกรณ์ที่ช่วย
ในการผลิต จึงถูกออกแบบและสร้างขึ้น เพ่ือน ามาใช้ในการล าเลียงไม้กวาด อาศัยหลักการดัดแปลง
งานให้ง่ายขึ้น (Simplify) โดยมีการพัฒนารูปแบบของอุปกรณ์ที่หลากหลายรูปแบบ ค านึงถึงต้นทุน
และความยากง่ายในการผลิตต่อการน าไปใช้งาน  
 
6. สรุปผลและการอภิปรายผล 
 6.1 จากการศึกษาสภาพปัญหาของกระบวนการผลิตไม้กวาดดอกหญ้าของกลุ่มอาชีพผลิตไม้
กวาดดอกหญ้า ชุมชนบ้านทะเลบก ต าบลบ้านทะเลบก อ าเภอดอนเจดีย์ จังหวัดสุพรรณบุรี  
โดยใช้เครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการ ท าให้ทราบขั้นตอนการท างานอย่างละเอียด และต าแหน่ง
การจัดวางของเครื่องจักร สามารถสร้างแผนภูมิการไหลของกระบวนการ จนน าไปสู่การประยุกต์ใช้
หลักการ 5W1H เพ่ือน าไปสู่การปรับปรุง โดยใช้หลัก ECRS เพ่ือลดขั้นตอนในการผลิตกิจกรรม 
การผลิต ระยะทางและระยะเวลาในการท างาน รวมถึงการออกแบบเครื่องมือช่วยในการท างาน  
คือการออกแบบเครื่องฟาดดอกหญ้าที่สามารถจัดเก็บเศษข้ีดอกหญ้า เพ่ือช่วยลดขั้นตอนของการผลิต
ที่ซ้ าซ้อน ลดกิจกรรมในการท างาน ลดการเคลื่อนไหว ยังส่งผลให้เวลาในการท างานลดลงและลด
ความเมื่อยล้าจากการท างาน ท าให้อัตราการผลิตสูงขึ้น จนน าไปสู่ประสิทธิภาพการผลิตที่สูงขึ้น  
และผลหลังจากการปรับปรุงการท างาน พบว่าสามารถลดกิจกรรมการเคลื่อนไหวลงได้ 6 กิจกรรม 
เวลาในการผลิตลดลง 10.08 นาที และระยะทางการเคลื่อนที่ลดลง 6.15 เมตรคิดเป็นร้อยละ 75.25  

6.2 อภิปรายผล 
จากการปรับปรุงกระบวนการผลิตไม้กวาดดอกหญ้า โดยน าหลักการด้านวิศวกรรมอุตสาหการ

มาประยุกต์ใช้ เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตของโรงงานขนาดกลางและขนาดย่อมอย่าง
แพร่หลาย สอดคล้องกับงานวิจัยเรื่องการศึกษางานและเวลามาตรฐานในการผลิตโอ่งมังกร 
กรณีศึกษาโรงโอ่งมังกร (Prayadwong et al, 2022) ซึ่งได้ท าการศึกษางานและเวลามาตรฐาน 
ในการผลิตโอ่งมังกร โดยใช้วิธีการศึกษาเวลาโดยตรงร่วมกับประเมินสมรรถภาพการปฏิบัติงานระบบ
เวสติ้งเฮาส์ จากการหาเวลามาตรฐาน โดยวิธีการจับเวลากิจกรรมย่อย พบว่า มีการก าหนดเวลา
มาตรฐานที่ใช้ในกระบวนการผลิตตามสถานี  นอกจากนี้ ยังสอดคล้องกับงานวิจัย เรื่องการปรับปรุง 
ผังโรงงานเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตกรณีศึกษาผู้ผลิตโคมดาวน์ไลท์ (Homsri, P., 2020) ได้ศึกษา
งานวิจัยเรื่อง การปรับปรุงผังโรงงานเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต ซึ่งได้ท าการศึกษาความต้องการ
และปัญหาของโรงงาน ผลิตโคมดาวน์ไลท์ โดยสามารถลดระยะทางได้ 33 เมตร และใช้เวลาลดลง  
43 นาที ผลการปรับปรุงโดยใช้หลัก ECRS สามารถลดรอบการประกอบได้ร้อยละ 35.94 สอดคล้อง
กับงานวิจัยเรื่องการลดความสูญเปล่าเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการท างานร้านล าดวนอิฐประสาน 
(Pattang, D. et al, 2016) ได้ประยุกต์ใช้เทคนิค ECRS มาด าเนินการแก้ไขปรับปรุงขั้นตอนการผลิต
อิฐประสาน และประยุกต์ใช้แผนภูมิก้างปลาในการวิ เคราะห์หาสาเหตุของความสูญเปล่า 
ในกระบวนการผลิต จากการประยุกต์ใช้เครื่องมือดังกล่าว ท าให้สามารถลดเวลาในกระบวนการผลิต
ลงได้ 5 นาทีต่อรอบการผลิต และลดจ านวนการเคลื่อนไหวจากเดิม 20 ครั้งต่อรอบการผลิต  
เหลือ 5 ครั้งต่อรอบการผลิต นอกจากนี้ การเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการผลิต ยังสามารถ
ประยุกต์ใช้หลักการของการบ ารุงรักษา เพ่ือน าไปสู่แนวคิดในการแก้ปัญหาการลดการเกิดการหยุด
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เครื่องแบบกะทันหัน และเป็นการยืดอายุการใช้งานของเครื่องจักรให้นานยิ่งขึ้น สอดคล้องกับงานวิจัย
เรื่องการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตกิจกรรมการบ ารุงรักษาด้วยตนเองในโรงงานผลิตกระดาษ 
(Leelawaweewong, et al.  2017)  ที่ ได้น าหลักการ ECRS มาประยุกต์ ใช้ ในการออกแบบ 
และพัฒนาเครื่องจักร เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการกระบวนการผลิต การประยุกต์ใช้เครื่องมือควบ
คุณภาพ 7 อย่าง มาใช้ในการปรับปรุงกระบวนการผลิต เพ่ือลดของเสียในกระบวนการผลิต  
 จากสถานการณ์และปัญหาที่กล่าวมาข้างต้น งานวิจัยนี้ จึงมีวัตถุประสงค์หลัก เพ่ือศึกษาการ
ท างาน สภาพปัญหาและปรับปรุงกระบวนการ และเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตไม้กวาดดอกหญ้า  
โดยใช้หลักการด้านวิศวกรรมอุตสาหการ ซึ่งประกอบด้วยการศึกษางาน แผนภูมิกระบวนการไหล 
แผนผังการเคลื่อนที่ แผนผังก้างปลา การออกแบบเครื่องมือช่วยในการท างาน และเทคนิคการ
ปรับปรุงงาน ECRS ในการจัดการแก้ไขปัญหาเพ่ือการผลิต ศึกษาการปฏิบัติงานในแต่ละขั้นตอน  
ของการผลิต เพ่ือลดความซ้ าซ้อนของการท างาน โดยการพัฒนาเครื่องมือที่ช่วยอ านวยความสะดวก
ในการท างาน และเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตของอุตสาหกรรมชุมชน กลุ่มอาชีพผลิตไม้กวาด  
ดอกหญ้า ชุมชนบ้านทะเลบก ต าบลบ้านทะเลบก อ าเภอดอนเจดีย์ จังหวัดสุพรรณบุรี โดยสร้าง
เครื่องฟาดดอกหญ้าทดแทนการใช้แรงงาน เพ่ือลดกิจกรรมการเคลื่อนไหวในการท างาน ลดระยะทาง
ในการเคลื่อนไหว ท าให้การท างานสะดวกขึ้น นอกจากนี้ เศษขี้ดอกหญ้ายังสามารถน าไปโรย 
โคนต้นไมไ้ด ้ซึ่งส่งผลต่อรายได้ของกลุ่มอาชีพ น าพาไปสู่ความสุขของคนในชุมชน และพัฒนาคุณภาพ
ชีวิตและรูปแบบการผลิตของสินค้าชุมชน อีกทั้งยังส่งผลต่อการเสริมสร้างศักยภาพของชุมชน 
ในอนาคต  
 
6. กิตติกรรมประกาศ  

ผู้วิจัยขอขอบคุณองค์การบริหารส่วนต าบลทะเลบก และกลุ่มอาชีพผลิตไม้กวาดดอกหญ้า 
ชุมชนบ้านทะเลบก ต าบลบ้านทะเลบก อ าเภอดอนเจดีย์ จังหวัดสุพรรณบุรี ที่ได้ให้การสนับสนุน
สถานที่ ในการด าเนินการวิจัยและให้ความร่วมมือ ในการอนุเคราะห์ข้อมูลอันเป็นประโยชน์ต่อผู้วิจัย
ในครั้งนี ้
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