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บทคัดย่อ 
กลุ่มวิสาหกิจชุมชนแปรรูปบ้านปลายคลอง มีการแปรรูปผลิตภัณฑ์เกี่ยวกับมังคุดหลายชนิด 

ซึ่งในงานวิจัยนี้สนใจกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์น้ าพริกเผามังคุด ซึ่ง ไม่สามารถผลิตเพ่ือตอบสนอง
ความต้องการของตลาดในช่วงเวลาที่มียอดสั่งซื้อสูงได้ เช่น ในช่วงเทศกาลปีใหม่หรือมหกรรมสินค้า 
OTOP เพ่ือแก้ไขปัญหานี้ งานวิจัยนี้จึงมีวัตถุประสงค์เพ่ือศึกษากระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์น้ าพริกเผา
มังคุดและปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยใช้ เครื่องมือแผนภูมิกระบวนการไหล, ECRS และ 
Tecnomatix Plant Simulation เพ่ือศึกษาและเปรียบเทียบกระบวนการผลิต เพ่ือหาแนวทางการ
ผลิตที่เหมาะสมที่สุดและจากการวิเคราะห์ข้อมูลด้วยแผนผังก้างปลา พบว่าสาเหตุหลักท่ีกระบวนการ
ผลิตล่าช้ามาจากการกวนที่ใช้แรงงานคนเป็นหลัก ดังนั้น จึงเสนอแนวคิดในการปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตโดยการน าเครื่องกวนมาใช้ทดแทนแรงงานคน จากการวิจัยโดยศึกษาการผลิตน้ าพริกเผามังคุด  
1 ล็อต จ านวน 200 กระปุก พบว่ากิจกรรมในกระบวนการผลิตไม่ลดลง แต่ลดเวลาในการผลิตลง 
3.33 ชั่วโมง คิดเป็นร้อยละ 10.21 และลดแรงงานที่ใช้ในขั้นตอนการท าน้ าพริกเผามังคุดลงได้ 2 คน 
คิดเป็นร้อยละ 66.67 เป็นการประหยัดค่าจ้างแรงงานลงได้ 1,000 บาท ประสิทธิภาพการท างาน 
ของแรงงานดีขึ้นร้อยละ 8.33 แรงงานลดความเหนื่อยและเมื่อยล้าจากกระบวนการกวน และเมื่อ
ค านวณจุดคุ้มทุนและระยะเวลาคืนทุนพบว่าจะสามารถคืนทุนได้ภายใน 1 ปี 
ค าส าคัญ: ผลิตภัณฑ์แปรรูปจากมังคุด, กระบวนการผลิต, การปรับปรุง, แผนภูมิกระบวนการไหล,             

หลักการ ECRS 
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Abstract 
The Ban Plai Khlong Community produces a variety of mangosteen- based 

products.  This research focuses on the production process of mangosteen chili paste, 
which currently cannot meet market demand during high- order periods such as the 
New Year festival and OTOP product fairs. The objective of this study is to analyze and 
improve the production process of mangosteen chili paste using process flowcharts, 
the ECRS technique, and Tecnomatix Plant Simulation software to compare production 
scenarios and identify the most efficient process.  Based on the fishbone diagram 
analysis, the main cause of production delays was found to be manual stirring. 
Therefore, an improvement was proposed by introducing a mechanical stirrer to 
replace manual labor. The study was conducted on a production batch of 200 jars of 
mangosteen chili paste. The results revealed that although the number of production 
activities remained unchanged, the total production time was reduced by 3. 33 hours, 
representing a 10. 21%  decrease.  Additionally, labor requirements during the stirring 
stage were reduced by two workers (66.67%), saving labor costs by 1,000 baht. Labor 
productivity increased by 8. 33% , while workers experienced reduced fatigue and 
physical strain during stirring.  The break- even analysis indicated that the investment  
in the new equipment could be recovered within one year. 
Keywords: Mangosteen-Based Products, Production Process, Improvement, Flow Process 

Chart, ECRS 
 
1. บทน า 
 สืบเนื่องจากโครงการพลิกโฉมสถาบันอุดมศึกษา (Re-inventing University) ซึ่งส านักงาน
ปลัดกระทรวงการอุดมศึกษา วิทยาศาสตร์ วิจัยและนวัตกรรม (สป.อว.) ได้เริ่มด าเนินการน าร่องมา
ตั้งแต่ป ีพ.ศ. 2563 จนถึงปัจจุบัน ซึ่งด าเนินการแบ่งกลุ่มมหาวิทยาลัยในประเทศไทยออกเป็น 5 กลุ่ม 
ซึ่งมหาวิทยาลัยราชภัฏร าไพพรรณีจัดอยู่ในกลุ่มที่ 3 มีพันธกิจหลักและยุทธศาสตร์ที่มุ่งสู่การพัฒนา
ชุมชนท้องถิ่น และชุมชนที่มีวัตถุประสงค์หรือประโยชน์ร่วมกัน การเป็นแหล่งเรียนรู้ ถ่ายทอดความรู้
และเทคโนโลยีเพ่ือสร้างความเข้มแข็งให้แก่ชุมชนและการให้ประชาชนมี โอกาสเรียนรู้ตลอดชีวิต    
อันจะน าไปสู่การพัฒนาที่ยั่งยืน ดังนั้น จึงจัดโครงการบริการวิชาการโดยคณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 
มหาวิทยาลัยราชภัฏร าไพพรรณี ซึ่งได้ด าเนินโครงการเพ่ือส่งเสริมการพัฒนาชุมชนในพ้ืนที่จังหวัด
จันทบุรี โดยเฉพาะการสนับสนุนกลุ่มวิสาหกิจชุมชนที่ มีศักยภาพในการผลิตและแปรรูปผลไม้ 
เมืองร้อน ซึ่งเป็นสินค้าส าคัญของพ้ืนที่ ผลไม้ส่งออกที่ส าคัญของจังหวัดจันทบุรี ที่สร้างรายได้ให้แก่
ประชาชนมีมากกว่า 10 ชนิด จังหวัดจันทบุรีจึงเป็นเป้าหมายในการจัดตั้งศูนย์จ าหน่ายผลไม้สด 
และผลไม้แปรรูป มังคุดเป็นผลไม้ที่ได้รับสมญานามว่า “ราชินีแห่งผลไม้” (The Queen of fruits) 
(Sukthumsatit et al., 2023) เป็นผลไม้ท่ีมีการน ามาแปรรูปเป็นผลิตภัณฑ์มากที่สุด พ้ืนที่ปลูกมังคุด
ที่ส าคัญในจันทบุรี ได้แก่ อ าเภอมะขาม อ าเภอท่าใหม่ อ าเภอเขาคิชฌกูฏ อ าเภอขลุง อ าเภอเมือง
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จันทบุรี เป็นต้น กลุ่มวิสาหกิจชุมชนที่แปรรูปมังคุดในจังหวัดจันทบุรีมีหลายกลุ่ม กลุ่มวิสาหกิจชุมชน
แปรรูปบ้านปลายคลอง อ าเภอเมือง จังหวัดจันทบุรี เป็นหนึ่งในนั้น ที่มีบทบาทส าคัญในอุตสาหกรรม
การแปรรูปผลไม้ของจังหวัด โดยได้ผลิตสินค้าหลากหลายภายใต้แบรนด์ "ผลาผล" ซึ่งมีชื่อเสียง  
ในระดับท้องถิ่นและระดับภูมิภาค อย่างไรก็ตาม กระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์หลักของชุมชน  
เช่น มังคุดกวน น้ าพริกเผามังคุด และซอสมังคุดผสมพริก ยังคงพ่ึงพาวิธีการผลิตแบบดั้งเดิม  
ท าให้ต้องใช้แรงงานจ านวนมากใช้เวลานาน และไม่สามารถตอบสนองความต้องการของตลาด 
ในช่วงเวลาที่มียอดสั่งซื้อสูง เช่น เทศกาลปีใหม่หรือมหกรรมสินค้า OTOP เพ่ือแก้ไขปัญหาดังกล่าว 
นักวิจัยได้ริเริ่มการปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยการน าความรู้ด้านวิศวกรรมศาสตร์และเทคโนโลยี
มาใช้ โดยการน าเครื่องมือแผนผังก้างปลามาระดมความคิดร่วมกันกับวิสาหกิจชุมชนว่าเหตุใดถึงผลิต
สินค้าไม่ทันตามความต้องการของตลาด และแผนภูมิกระบวนการต่อเนื่องท าให้เราเห็นกระบวนการ
ผลิตทั้งหมด เมื่อเห็นแล้วจึงน าหลัก ECRS มาช่วยปรับปรุงกระบวนการผลิตให้เหมาะสม และใช้
โปรแกรม Tecnomatix Plant Simulation มาช่วยวิเคราะห์ประสิทธิภาพการท างานของแรงงานคน 
ด้วยเครื่องมือเหล่านี้จะช่วยวิเคราะห์กระบวนการผลิต วางแผน และปรับปรุงกระบวนการผลิต  
เพ่ือหาแนวทางที่เหมาะสมที่สุดในการผลิตผลิตภัณฑ์แปรรูป โดยเน้นไปที่ผลิตภัณฑ์น้ าพริกเผามังคุด 
ซึ่งผลิตภัณฑ์นี้เป็นผลิตภัณฑ์ที่ขายดีของทางกลุ่มวิสาหกิจและมีวางจ าหน่ายในห้างสรรพสินค้า ดังนั้น 
ในช่วงเทศกาลปีใหม่หรือในงานมหกรรมสินค้า OTOP ยอดขายจะสูง ส่งผลให้ก าลังการผลิตที่มีใน
ปัจจุบันไม่เพียงพอ ท าให้ทางวิสาหกิจชุมชนขาดโอกาสในการสร้างรายได้ ซ่ึงเป้าหมายในการปรับปรุง
กระบวนการผลิตเพ่ือช่วยลดต้นทุนการผลิต เพ่ิมประสิทธิภาพ ลดการใช้แรงงาน และยกระดับ
ความสามารถในการแข่งขันของกลุ่มวิสาหกิจชุมชนในตลาด 

การวิจัยนี้ช่วยส่งเสริมการพัฒนาท้องถิ่นและตอบสนองยุทธศาสตร์การพัฒนาที่ยั่งยืน 
ของมหาวิทยาลัยราชภัฏร าไพพรรณี โดยมุ่งเน้นการเสริมสร้างความเข้มแข็งของชุมชน สร้างรายได้ 
และยกระดับคุณภาพชีวิตของประชาชนในพ้ืนที่ นอกจากนี้ การวิจัยนี้ยังตอบสนองนโยบาย 
ของมหาวิทยาลัยที่ให้แต่ละคณะก าหนดเป้าหมายและผลสัมฤทธิ์ที่ส าคัญโดยโครงการนี้ตรงกับ
เป้าหมายและผลสัมฤทธิ์ที่ส าคัญที่คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรมเลือกคือ O2 ศาสตร์มุ่งเน้น 6 ด้าน  
KR 2.2 นวัตกรรมด้านอาหารและผลไม้  

 
2. วัตถุประสงค์ของการวิจัย 

2.1 เพ่ือศึกษากระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์แปรรูปจากมังคุด (น้ าพริกเผามังคุด) แบบดั้งเดิม 
2.2 เพ่ือวิเคราะห์และปรับปรุงกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์แปรรูปจากมังคุด โดยใช้แผนผัง

กระบวนการไหล, ECRS และ Tecnomatix Plant Simulation โดยเปรียบเทียบกระบวนการเพ่ือหา
แนวทางการผลิตที่เหมาะสมท่ีสุด 

2.3 เพ่ือประเมินประสิทธิภาพการปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยดูที่จุดคุ้มทุนและระยะเวลา
คืนทุน 
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3. วิธีด าเนินการวิจัย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
ภาพที่ 1 ขั้นตอนการด าเนินการวิจัย 

 
3.1 ขอบเขตการศึกษาวิจัย  

ขอบเขตด้านพ้ืนที่ประชากร ได้แก่ สมาชิกวิสาหกิจชุมชนแปรรูปบ้านปลายคลอง 
จ านวน 3 คน ที่มีประสบการณ์ในการผลิตน้ าพริกเผามังคุด และขอบเขตด้านเนื้อหาในการ
ท าการศึกษา ได้แก่ การปรับปรุงกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์น้ าพริกเผามังคุด โดยใช้เครื่องมือ 
ในการจัดการ ได้แก่ ผังแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) แผนภูมิกระบวนการต่อเนื่อง 
(Flow Process Chart) หลักการ ECRS โปรแกรม Tecnomatix Plant Simulation เป็นต้น  

3.2 ขั้นตอนการด าเนินงานวิจัย  
ขั้นตอนการด าเนินงานวิจัยปฏิบัติตามภาพที่ 1 โดยแบ่งเป็นขั้นตอนหลัก ได้ดังต่อไปนี้ 

     1) เก็บรวบรวมข้อมูล โดยในการเก็บข้อมูลจะมีการบันทึกการท างานการผลิตน้ าพริกเผา
มังคุดตลอดสายการผลิต และมีการใช้นาฬิกาเพ่ือจับเวลาในการท างานในแต่ละขั้นตอนการผลิต  
โดยในแต่ละขั้นตอนจะมีการจับเวลา จ านวน 3 ครั้ง เพ่ือน ามาหาค่าเฉลี่ย 

ลงพื้นที่ชุมชนเพื่อแลกเปลี่ยนเรียนรู้ศึกษา
กระบวนการผลติแปรรูปจากมังคดุเป็น

น้ าพริกเผามังคุด 

วิเคราะหห์าปัญหาที่เกิดจาก
ขั้นตอนการผลิตแบบดั้งเดิม 

ปรับปรุงกระบวนการผลิตผลิตภณัฑ์
น้ าพริกเผามังคุด 

ใช้แผนภูมิก้างปลาช่วย
หาสาเหตุปัญหา 

ใช้แผนผังกระบวนการไหล, 
ECRS และโปรแกรม 
Tecnomatix Plant 

Simulation ช่วยปรับปรุง
กระบวนการ  เปรียบเทยีบข้อมูลการผลิตแบบดัง้เดิม

และการผลิตหลังจากปรับปรุง
กระบวนการ 

วิเคราะห์และสรุปผลการทดลอง 
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      2) วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาในกระบวนการผลิตแบบดั้งเดิม โดยใช้ผังก้างปลา 
จากนั้นจัดท าแผนผังกระบวนการไหลของกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์น้ าพริกเผา เพ่ือใช้ในการ
วิเคราะห์ความสูญเปล่าที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 

      3) น าข้อมูลที่ได้จากแผนผังกระบวนการไหล และแผนภาพการไหล มาวิเคราะห์  
ใช้หลักการ ECRS มาใช้ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น และใช้ข้อมูล
จากโปรแกรม Tecnomatix Plant Simulation ที่จ าลองสถานการณ์เพ่ือยืนยันประสิทธิภาพ 
การปรับปรุงกระบวนการผลิต                  

3.3 เครื่องมือที่ใช้ด าเนินงานวิจัย  
1) แผนผังก้างปลา (Fish bone diagram) หรือแผนผังสาเหตุและผล (Cause and 

effect diagram) แผนผังก้างปลาจะมีการใช้เมื่อต้องการค้นหาสาเหตุแห่งปัญหา เป็นแผนผังที่แสดง
ถึงความสัมพันธ์ระหว่างปัญหากับสาเหตุทั้งหมดที่เป็นไปได้ ซึ่งสิ่งส าคัญในการสร้างแผนผังก้างปลา
คือการระดมความคิดร่วมกันท าเป็นกลุ่ม  

2) แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow process chart) เป็นการใช้สัญลักษณ์ 5 ตัว  
เพ่ือเรียงกระบวนการผลิต บันทึกขั้นตอนการท างานตั้งแต่แรกเริ่มโดยการแปรรูปวัตถุดิบจนกระทั่ง  
ได้ออกมาเป็นผลิตภัณฑ์ การศึกษากระบวนการผลิตใช้การเก็บข้อมูลโดยการสังเกต และไปศึกษา  
การท างานจากหน้างานการปฏิบัติจริง เพ่ือน ามาออกแบบแผนภาพการไหลใช้ในก ารอธิบาย
กระบวนการนั้นได้อย่างชัดเจน (Wongwian et al., 2024) 

     3) หลักการ ECRS เป็นแนวคิดส าหรับการก าจัดความสูญเปล่า โดยการพิจารณาขั้นตอน
กระบวนการผลิต เพ่ือให้เห็นแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิต หลักการ ECRS ซึ่งประกอบ 
ไปด้วย 

(1.1) การก าจัด (Eliminate) การพิจารณา การท างานปจจุบันและพยายามก าจัด
ความสูญเปลาทั้ง 7 ประการที่พบออกไป 

(1.2) การรวมกัน (Combine) คือ การพิจารณาวาสามารถรวมขั้นตอนการท างาน
ใหลดลงได้หรือไม่ เชน จากเดิมเคยท า 5 ขั้นตอนก็รวมบางขั้นตอนเขาด้วยกันท าใหขั้นตอนที่ตองท า
ลดลงจากเดิม  

(1.3) การจัดเรียงใหม่ (Rearrange) คือ การจัดเรียง ขั้นตอนการผลิตใหม่หรือสลับ
ล าดับในการท างานเพ่ือลดการเคลื่อนที่หรือการรอคอย  

(1.4) การท าให้ง่าย (Simplify) หมายถึง การปรับปรุงการท างานให้ง่ายและสะดวก
ขึ้น  

4) การใช้โปรแกรม Tecnomatix Plant Simulation จ าลองสถานการณ์ เพ่ือเข้ามา
ช่วยในการวิเคราะห์ประสิทธิภาพการท างานของแรงงานในกระบวนการผลิต การจ าลองสถานการณ์ 
(Simulation) จะช่วยให้สามารถวิเคราะห์สภาพที่เป็นอยู่ในปัจจุบันของกระบวนการผลิตได้ และช่วย
หาแนวทางที่เหมาะสม ก่อนน าไปใช้ในการปฏิบัติงานจริง ซึ่งช่วยลดความเสี่ยงในการเกิดความ
ผิดพลาด ช่วยให้ประหยัดทั้งค่าใช้จ่ายและเวลา (Chiangthong et al., 2022) 

 
 



6          Wittayasara: Integration Apply Engineering and Industrial Technology           

 

วิทยสารบรูณาการเทคโนโลยีอุตสาหกรรมและวิศวกรรมประยุกต์ 
ปีท่ี  18  ฉบับท่ี 2   กรกฎาคม – ธันวาคม 2568 

4. ผลการวิจัยและการอภิปรายผล 
 4.1 การวิเคราะห์สาเหตุของกระบวนการผลิตแบบดั้งเดิม  

จากภาพที่ 2 พบว่า ปัญหาหลักของกระบวนการผลิตแบบเดิม คือ กระบวนการผลิต
ผลิตภัณฑ์มังคุดแปรรูปเป็นน้ าพริกเผามังคุดใช้เวลาในการผลิตนาน ปริมาณที่ได้ไม่เพียงพอในการ 
จัดจ าหน่ายในช่วงที่มีการสั่งสินค้าเข้ามาเป็นจ านวนมาก เช่น เทศกาลปีใหม่ หรือช่วงมีงานแสดง
มหกรรมสินค้า OTOP เป็นต้น ซึ่งสาเหตุหลักที่ท าให้เกิดจากปัญหามีดังนี้ 

 

 
ภาพที่ 2 แสดงแผนภูมิก้างปลาผลิตภัณฑ์น้ าพริกเผามังคุด 
 

1) บุคลากร พนักงานมีทักษะและความเชี่ยวชาญในการท างานที่แตกต่างกันขึ้นอยู่กับ
ประสบการณ์ในการกวน ส่งผลให้ผลิตภัณฑ์อาจไม่ได้มาตรฐาน ต้องมีคนที่เคยกวนคอยก ากับงานอยู่ 
และจ านวนคนที่น้อยท าให้แรงงานทุกคนเกิดความเหนื่อยล้าในการท าผลิตภัณฑ์ในขั้นตอนนี้ 

2) เครื่องจักร เครื่องกวนที่เคยใช้งานมีการเสื่อมสภาพไม่สามารถใช้งานได้ 
3) สิ่งแวดล้อม เนื่องจากอากาศร้อน และการกวนต้องอยู่กับเตาไฟท าให้ผู้กวนเกิดความ

เหนื่อยล้าง่ายและเร็วกว่าปกติ 
4) วิธีการ ขั้นตอนการท างานล่าช้า เนื่องจากยังไม่มีมาตรฐานในการผลิต ในการกวนแรง

ที่ใช้กวนไม่คงที่ ความสม่ าเสมอไม่มีเนื่องจากแรงงานคนแต่ละคนมีแรงต่างกัน และจ านวนคนที่รู้วิธี
กวนน้อยท าให้มีแรงงานน้อย 

5) วัตถุดิบ เกิดการรอคอยระหว่างการกวน เนื่องจากต้องใช้คนจ านวนมากมาช่วยกวน 
ท าให้กระบวนการอ่ืน ๆ ต้องหยุดชะงักเพ่ือมาช่วยกันกวนผลิตภัณฑ์ให้เสร็จก่อน 

ซึ่งจะพบว่าสาเหตุหลักในส่วนของกระบวนการผลิตที่ล่าช้าเกิดมาจากกระบวนการกวน
ซึ่งต้องใช้แรงงานคน ดังนั้น ผู้วิจัยจึงมีแนวคิดในการแก้ไขปัญหาโดยการปรับปรุงกระบวนการผลิต
แบบเดิมโดยใช้เครื่องกวนเข้ามาช่วยในการผลิต  

4.2 ผลการวิเคราะห์กระบวนการผลิต  
จากการรวบรวมข้อมูลการท าผลิตภัณฑ์น้ าพริกเผามังคุดในการกระบวนการผลิต  

เพ่ือน ามาวิเคราะห์โดยใช้ตารางแผนภูมิกระบวนการไหลในการวิเคราะห์ข้อมูล โดยแผนภูมิการไหล
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ของการผลิตน้ าพริกเผามังคุดก่อนปรับปรุงแสดงดังตารางที่ 1 - 3 โดยในกระบวนการผลิตสามารถ
แบ่งข้ันตอนหลักออกเป็น 3 ขั้นตอน คือ  

1) ขั้นตอนการเตรียมวัตถุดิบ  
จากแผนภูมิกระบวนการผลิตแบบต่อเนื่อง (Flow Process Chart) พบกิจกรรม 

ต่าง ๆ ทั้งหมด 11 กิจกรรม ดังนี้  มีการปฏิบัติงาน 8 ครั้ง และมีการรอคอย 3 ครั้ง ใช้เวลา 
ในกระบวนการท างานทั้งสิ้น 69,361 วินาท ี

2) ขั้นตอนการท าน้ าพริกเผามังคุด  
จากแผนภูมิกระบวนการผลิตแบบต่อเนื่อง (Flow Process Chart) พบกิจกรรม 

ต่าง ๆ ทั้งหมด 13 กิจกรรม ดังนี้ มีการปฏิบัติงาน 7 ครั้ง มีการขนย้าย 3 ครั้ง และมีการรอคอย  
3 ครัง้ ใช้เวลาในกระบวนการท างานทัง้สิ้น 20,388 วินาท ี

3) ขั้นตอนการบรรจุภาชนะ  
          จากแผนภูมิกระบวนการผลิตแบบต่อเนื่อง (Flow Process Chart) พบกิจกรรม 

ต่าง ๆ ทั้งหมด 8 กิจกรรม ดังนี้ มีการปฏิบัติงาน 6 มีการขนย้าย 1 ครั้งและ มีการรอคอย 1 ครั้ง 
ใช้เวลาในกระบวนการท างานทั้งสิ้น 27,691 วินาที จากแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต
น้ าพริกเผามังคุดก่อนปรับปรุงรวมแล้วใช้เวลาทั้งหมด 117,440 วินาที หรือ 32.62 ชั่วโมง 

 
ตารางท่ี 1 แผนภูมิกระบวนการไหลแสดงขั้นตอนการเตรียมวัตถุดิบก่อนปรับปรุง 

 
 
 

แผนภูมิกระบวนการไหล กิจกรรม ปัจจุบัน ปรับปรุง ลดลง 
กิจกรรม : ข้ันตอนการเตรียมวัตถุดิบ 
 
 
 
วิธีท างาน : ปัจจุบัน/หลังปรับปรุง 

การด าเนินงาน    8 - - 
การขนส่ง          - - - 
การรอคอย        D  3 - - 
การตรวจสอบ     - - - 
การเก็บรักษา      - - - 
ระยะทาง (เมตร) - - - 
เวลา (วินาที) 69,361 - - 

ค าอธิบาย 
ระยะทาง(เมตร) เวลา 

(วินาที) 

สัญลักษณ์ คน 

    D 

ปลอกหอมแดง 20 กิโลกรัม  - 21,600     D 3 
พักหอมแดงไว้รอเจียวต่อจากกระเทียม - 3,600      1 
เด็ดข้ัวพริกแห้งคั่ว 4 กิโลกรัม - 2,700 

    D 3 

น าพริกแห้งคั่วไปอบ - 7,200     D 1 
น ากระเทียมมาปั่น 15 กิโลกรัม - 1,200     D 1 
น ากระเทียมมาเจียว - 5,400 

    D 1 

ตักกระเทียมเจียวพักไว้ให้เย็น - 12,600      1 
น าหอมแดงมาเจียว - 10,800 

    D 1 

น าหอมเจียวมาพักไว้ให้เย็น - 1,800      1 
น าพริกแห้งคั่ว กระเทียมเจียว หอมเจียวเทลงในเครื่อง
ปั่น 

- 511 
    D 

1 

ปั่นส่วนผสมจนเป็นเนื้อเดียวกัน - 1,950     D 1 
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ตารางท่ี 2 แผนภูมิกระบวนการไหลแสดงขั้นตอนการท าน้ าพริกเผามังคุดก่อนปรับปรุง 

 

ตารางท่ี 3 แผนภูมิกระบวนการไหลแสดงขั้นตอนการบรรจุภาชนะก่อนปรับปรุง 

 
 

แผนภูมิกระบวนการไหล กิจกรรม ปัจจุบัน ปรับปรุง ลดลง 
กิจกรรม : ข้ันตอนการท าน้ าพริกเผามังคุด 
 
 
วิธีท างาน : ปัจจุบัน/หลังปรับปรุง 

การด าเนินงาน    7 - - 
การขนส่ง          3 - - 
การรอคอย        D  3 - - 
การตรวจสอบ     - - - 
การเก็บรักษา      - - - 
ระยะทาง (เมตร) - - - 
เวลา (วินาที) 20,388 - - 

ค าอธิบาย ระยะทาง 
(เมตร) เวลา 

(วินาที) 

สัญลักษณ์ คน 

    D 

ยกกระทะ เตาแก๊ส ซึ้งนึ่ง และวัตถุดิบในการท า
น้ าพริกเผามังคุดมาวางบนโต๊ะที่เตรียมไว้ 

- 738     D 3 

ชั่งน้ ามังคุด 15 กิโลกรัม - 207     D 1 
ยกน้ ามังคุดจากเครื่องชั่งมาวางบนโต๊ะ - 15     D 1 
วางน้ ามังคุดพักไว้เพื่อชั่งวัตถุดิบอื่น - 308      1 
ชั่งน้ าตาล 2 กิโลกรัม - 15     D 1 
ยกน้ าตาลจากเครื่องชั่งมาวางบนโต๊ะ - 7     D 1 
วางน้ าตาลพักไว้เพื่อรอกวน - 68      1 
เทน้ าตาลกับน้ ามังคุดลงในกระทะ - 10     D 1 
กวนน้ าตาลกับน้ ามังคุดจนเคี่ยวได้ที่ - 5,760     D 3 
เปลี่ยนกระทะแล้วกวนน้ าตาลกับน้ ามังคุดส่วนที่เหลือ
จนเคี่ยวได้ที่ (กวนอีก 2 กระทะ) 

- 11,520     D 3 

เทส่วนผสมวัตถุดิบที่เตรียมไว้ใส่ลงในกระทะ(หอมเจียว 
กระเทียมเจียว และพริกคั่วที่ปั่นแล้ว) 

- 816     D 1 

ค่อย ๆ คนส่วนผสมให้เข้ากัน - 324     D 1 
พักน้ าพริกเผามังคุดทิ้งไว้ 10 นาที ในกระทะเพื่อรอ
บรรจุใส่ภาชนะบรรจุภัณฑ์ 

- 600      1 

แผนภูมิกระบวนการไหล กิจกรรม ปัจจุบัน ปรับปรุง ลดลง 
กิจกรรม : ข้ันตอนการบรรจุภาชนะ 
 
 
วิธีท างาน : ปัจจุบัน/หลังปรับปรุง 

การด าเนินงาน       6 - - 
การขนส่ง          1 - - 
การรอคอย        D  1 - - 
การตรวจสอบ     - - - 
การเก็บรักษา      - - - 
ระยะทาง (เมตร) - - - 
เวลา (วินาที) 27,691 - - 

ค าอธิบาย 
ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา 
(วินาที) 

สัญลักษณ์ 
คน 

    D 

อบภาชนะบรรจุน้ าพริกเผามังคุดในซึ้ง - 1,800     D 1 
ยกภาชนะจากซึ้งมาวางบนรถเข็น - 10     D 1 
ตักน้ าพริกเผามังคุดใส่กระป๋องเพื่อเตรียมเทลงภาชนะ - 27     D 1 
เทน้ าพริกเผามังคุดใส่ในภาชนะบรรจุขนาด 200 กรัม - 132     D 1 
น าฝามาปิดภาชนะ - 35     D 1 
เทน้ าพริกเผาลงภาชนะบรรจุจนกว่าจะหมด - 6,937     D 1 
วางน้ าพริกเผามังคุดที่บรรจุในภาชนะทิ้งไว้ให้เย็น - 11,070      1 
ติดสต๊ิกเกอร์บนบรรจุภัณฑ์น าพริกเผามังคุด - 7,680     D 1 
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4.3 ผลการวิเคราะห์ด้วยหลักการ ECRS 
     จากการรวบรวมข้อมูลการท าผลิตภัณฑ์น้ าพริกเผามังคุด ปัญหาหลักคือ การใช้

แรงงานคนในกระบวนการกวนน้ าพริกเผามังคุด ผู้วิจัยจึงมีแนวคิดในการแก้ไขปัญหาโดยการปรับปรุง
กระบวนการผลิตแบบเดิมโดยใช้เครื่องกวนเข้ามาช่วยในการผลิต การได้มาซึ่งเครื่องกวนมี 2 แนวทาง
คือ ซื้อเครื่องกวนใหม่ซึ่งราคาประมาณ 140,000 บาท หรือซ่อมบ ารุงเครื่องกวนเดิมของวิสาหกิจ
ชุมชนที่เสีย ซึ่งถ้าเราสามารถน าเครื่องกวนไปซ่อมและใช้เครื่องกวนในการทดแทนแรงงานคน 
น่าจะช่วยลดแรงงานคน ลดเวลาที่ใช้ในการผลิต และลดต้นทุนในการผลิตลงได้ ซึ่งจากการประเมิน
ราคาค่าซ่อมเครื่องกวนอยู่ที่  31,460 บาท ดังนั้น แนวทางแก้ไขจะเน้นที่การซ่อมเครื่องกวน 
มาทดแทนแรงงานคน เพราะจะช่วยลดระยะเวลาคืนทุนถ้าเทียบกับการซื้อเครื่องกวนใหม่ 

 
ตารางท่ี 4 แสดงแนวทางการแก้ไขปัญหาในกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์น้ าพริกเผามังคุด 

ขั้นตอน งานย่อย 
หลักการ 
ECRS 

แนวทางการแก้ไขปัญหา 

1. ขั้นตอน 
การเตรียม
วัตถุดิบ 

ขั้นตอนการน าพริกแห้งค่ัว
กระเทียมเจียว หอมเจียว
เทลงในเครื่องปั่น 

C ขั้นตอนนี้สามารถท ารวมกับขั้นตอนการกวนน้ าตาลกับน้ า
มังคุดจนเค่ียวได้ที่  ของขั้นตอนการท าน้ าพริกเผาได้
เนื่องจากแรงงานคนไม่ได้ใช้กวน สามารถมาปั่นวัตถุดิบ
เพื่อเตรียมผสมกับน้ ามังคุดเค่ียวกับน้ าตาลได้ 

2. ขั้นตอนการท า
น้ าพริกเผา 
 

ขั้นตอน 
การกวนน้ าตาลกบัน้ า
มังคุดจนเค่ียวได้ที่ 
 

S ขั้ นตอนการกวนน้ าตาลกับน้ ามั ง คุดจนเ ค่ียว ได้ที่   
ซ่ึงกระบวนการนี้เดิมใช้แรงงานคนในกวน และกวนใน
กระทะท าให้ต้องกวนถึง 3 รอบ แนะน าให้ใช้เครื่องกวน
ขนาด 26 นิ้ว ซ่ึงจะสามารถกวนได้ภายในครั้งเดียว  
ซ่ึงเครื่องกวนมีการช ารุด ถ้าลงทุนในการซ่อมบ ารุงน่าจะ
เป็นเป็นประโยชน์และคุ้มทุนในระยะเวลาไม่นาน 

ขั้นตอนเปลี่ยนกระทะแล้ว
กวนน้ าตาลกับน้ ามังคุด
ส่วนที่ เหลือจนเค่ียวได้ที่  
(กวนอีก 2 กระทะ) 

E ขั้นตอนนี้สามารถตัดออกได้เมื่อเปลี่ยนมาใช้เครื่องกวน
สามารถกวนวัตถุดิบทั้งหมดใน 1 ครั้งได ้

3. ขั้นตอนการ
บรรจุภาชนะ 
 

ขั้นตอนอบภาชนะบรรจุ
น้ าพริกเผามังคุดในซ้ึง 

C ขั้นตอนนี้สามารถท ารวมกับขั้นตอนการกวนน้ าตาลกับน้ า
มังคุดจนเค่ียวได้ที่  ของขั้นตอนการท าน้ าพริกเผาได้
เนื่องจากแรงงานคนไม่ได้ใช้กวน สามารถมาอบภาชนะ
เพื่อเตรียมบรรจุได้ 

  
จากแนวทางการแก้ไขตามหลัก ECRS (Wongsangnoi and Pianthong, 2023) ท าให้เมื่อ 

มีการปรับปรุงกระบวนการผลิตแล้วพบกิจกรรมต่าง ๆ ดังนี้  
1) ขั้นตอนการเตรียมวัตถุดิบ  

   พบกิจกรรมต่าง ๆ ทั้งหมด 9 กิจกรรม ดังนี้ มีการปฏิบัติงาน 6 ครั้ง และมีการ 
รอคอย 3 ครัง้ ใช้เวลาในกระบวนการท างานทัง้สิ้น 66,900 วินาท ี

2) ขั้นตอนการท าน้ าพริกเผามังคุด  
พบกิจกรรมต่าง ๆ ทั้งหมด 16 กิจกรรม ดังนี้ มีการปฏิบัติงาน 9 ครัง้ มีการขนย้าย 

3 ครัง้ และมีการรอคอย 4 ครัง้ ใช้เวลาในกระบวนการท างานทัง้สิ้น 12,664 วินาที นอกจากเวลาที่ใช้
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ในกระบวนการผลิตลดลงแล้ว แรงงานที่ใช้ในการผลิตก็ลดลงด้วยจาก 3 คน เหลือแค่ 1 คน แรงงาน
ที่ใช้ลดลงคิดเป็นร้อยละ 66.67 เมื่อแรงงานลดลงค่าจ้างหรือต้นทุนการผลิตก็ลดลงด้วย 

3) ขั้นตอนการบรรจุภาชนะ  
         พบกิจกรรมต่าง ๆ ทั้งหมด 7 กิจกรรม ดังนี้ มีการปฏิบัติงาน 5 ครั้ง มีการขนย้าย  

1 ครั้ง และมีการรอคอย 1 ครั้ง ใช้เวลาในกระบวนการท างานทั้งสิ้น 25,891 วินาที จากแผนภูมิ 
การไหลของกระบวนการผลิตน้ าพริกเผามังคุดรวมแล้วใช้เวลาทั้งหมด 105,455 วินาที หรือ 29.29 ชั่วโมง 
จะเห็นได้ว่าเวลาในการผลิตลดลง 3.33 ชั่วโมง คิดเป็นการลดลงร้อยละ 10.21  

น าโปรแกรม Tecnomatix Plant Simulation มาช่วยในการประเมินประสิทธิภาพ        
การท างานของคนงาน โดยท าโมเดลกระบวนการผลิตน้ าพริกเผามังคุดจ านวน 1 ล็อต 200 ขวด 
ส าหรับจ านวนคนงานที่ใช้ในกระบวนการผลิต จะเปรียบเทียบระหว่างก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
จากการทดลองพบว่าก่อนปรับปรุงกระบวนการต้องใช้คนงานถึง 3 คน และประสิทธิภาพการท างาน
รวมอยู่ที่ร้อยละ 64.60 ซึ่งมีปริมาณการว่างงานสูงถึงร้อยละ 35.39 แต่เมื่อน าเครื่องกวนมาใช้ 
ในกระบวนการผลิตสามารถลดจ านวนแรงงานลงได้ 2 คน และเพ่ิมประสิทธิภาพการท างาน 
ของพนักงาน 1 คน เป็นร้อยละ 69.98 ได้ นอกจากนี้ผลิตภัณฑ์น้ าพริกเผามังคุดยังมีคุณภาพเพ่ิมขึ้น 
เนื่องจากการใช้เครื่องกวนท าให้มีความคงที่ในการกวน และมีความสม่ าเสมอ น้ าพริกเผาจะไม่มีการ
ติดก้นกระทะท าให้เกิดการไหม้ ซึ่งเหตุการณ์นี้สามารถเกิดขึ้นได้ในกรณีที่ใช้แรงงานคนในการกวน  
ซึ่งหากเปรียบเทียบผลการศึกษากระบวนการผลิตก่อนปรับปรุง และหลังปรับปรุงมีความแตกต่างกัน 
ดังแสดงในตารางที่ 5 

 
ตารางท่ี 5 การเปรียบเทียบผลการศึกษาก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 

หัวข้อ ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง ผลการ
เปรียบเทียบ 

ผลการ
เปรียบเทียบเป็น

ร้อยละ 
1. ขั้นตอนการผลิต 32 ขั้นตอน 32 ขั้นตอน เท่าเดิม 0 
2. เวลาที่ใช้ในการผลิต 32.62 ชั่วโมง 29.29 ชั่วโมง ลดลง 3.33 ชั่วโมง ลดลงร้อยละ10.21 
3.  แ ร ง ง า น ที่ ใ ช้ ใ น ก า ร ผลิ ต 
(เฉพาะขั้นตอนการท าน้ าพริกเผา
มังคุด) 

3 คน 1 คน ลดลง 2 คน ลดลงร้อยละ66.67 

4. ประสิทธิภาพในการท างาน
ของแรงงาน 

64.60 69.98 เพิ่มขึ้น 5.38 เพิ่มขึ้นร้อยละ 8.33 

5. การว่างงานของแรงงาน 35.39 30.01 ลดลง 5.38 ลดลงร้อยละ 8.33 
6. ค่าจ้ างแรงงานในการผลิต 
(เฉพาะขั้นตอนการท าน้ าพริกเผา
มังคุด) 

1,500 บาท 500 บาท ลดลง 1,000 บาท ลดลงร้อยละ66.67 

 
4.4 ผลการวิเคราะห์จุดคุ้มทุนและระยะเวลาคืนทุนในการซ่อมเครื่องกวน 

ประมาณการค่าใช้จ่ายในกรณีที่ซ่อมเครื่องกวน ซึ่งมีค่าซ่อมอยู่ที่ 31,460 บาท และมี
ค่าใช้จ่ายในการบ ารุงรักษาเครื่องกวนปีละ 985 บาท คิดเป็นค่าใช้จ่ายในการลงทุน ค่าใช้จ่ายในการ
ด าเนินการผลิตน้ าพริกเผามังคุด 1 ล็อต 200 กระปุก พบว่าต้นทุนในการผลิตมีราคา 10,529 บาท 
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ดังนั้น ใน 1 ปี จะมีต้นทุนในการผลิตน้ าพริกเผามังคุด 63,174 บาท การประมาณรายได้ในกรณีที่ใช้
เครื่องกวนผลิตน้ าพริกเผามังคุด ในการผลิตน้ าพริกเผามังคุด 1 ล็อต 200 กระปุก ซึ่งคิดต้นทุนการ
ผลิตราคาขวดละ 52.65 บาท ซึ่งราคาขายสินค้าในท้องตลาดอยู่ที่ กระปุกละ 80 บาท ราคาขายส่ง
อยู่ที่ 70 บาท ดังนั้น ทางกลุ่มวิสาหกิจชุมชนบ้านปลายคลองจะได้ก าไรประมาณกระปุกละ 17.35 
บาท ถ้าขายส่ง กรณีที่จัดจ าหน่ายเองจะได้ก าไรประมาณกระปุกละ 27.35 บาท ซึ่งระยะเวลาการ
ขายน้ าพริกเผามังคุด 200 กระปุกใช้เวลา 2 เดือน ดังนั้นในระยะเวลา 1 ปี กลุ่มวิสาหกิจชุมชนบ้าน
ปลายคลองได้ก าไรจากการขายน้ าพริกเผามังคุดเท่ากับ 32,820 บาท การหาจุดคุ้มทุนและระยะเวลา
คืนทุนใช้สมการ 

 
    จุดคุ้มทุน (หน่วยขายที่คุ้มทุน) = ต้นทุนคงที่ / (ราคาขายต่อหน่วย - ต้นทุนผันแปรต่อหน่วย)  (1) 

 
                   ระยะเวลาคืนทุน = ต้นทุนการลงทุน / กระแสเงินสดสุทธิต่อปี                        (2) 
 

สมการนี้ ใช้กับกระแสเงินสดที่สม่ าเสมอเท่า ๆ กันทุกปี  (Tophan et al. , 2024) 
ค านวณหาจุดคุ้มทุนและระยะเวลาคืนทุน โดยก าหนดว่าให้ราคาผลิตภัณฑ์คงที่เท่ากับกระปุกละ  
80 บาท เมื่อแทนค่าในสมการจะได้ว่า จุดคุ้มทุน (หน่วยขายที่คุ้มทุน) คือ 99 กระปุกต่อเดือน  
จากการผลิตน้ าพริกเผามังคุดได้ล็อตละ 200 กระปุก ขายได้นาน 2 เดือน โดยราคาขายน้ าพริก
กระปุกละ 80 บาท ถ้าต้องการลงทุนซ่อมเครื่องกวนที่ประมาณราคาค่าซ่อมไว้ 31,460 บาท  
จะสามารถคืนทุนได้ในระยะเวลา 1 ปี ซึ่งช่วยลดจ านวนแรงงาน ลดความเมื่อยล้าให้กับแรงงาน  
ลดต้นทุนในการผลิตลง จึงเหมาะสมที่จะซ่อมเครื่องกวนที่ช ารุดอยู่ 
 
5. สรุปผลการทดลอง 

จากปัญหาการผลิตผลิตภัณฑ์น้ าพริกเผามังคุดไม่ทันต่อความต้องการของผู้บริโภค น ามาซึ่ง
การศึกษากระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์น้ าพริกเผามังคุด และปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยเน้นที่ 
การลดแรงงานคนใช้เครื่องกวนเข้ามาทดแทน โดยเครื่องกวนได้จากการซ่อมบ ารุงเครื่องเก่ าที่ช ารุด  
ซึ่งการทดลองปรับปรุงกระบวนการผลิต พบว่า สามารถลดเวลาในการผลิตได้ 3.33 ชั่วโมง  
คิดเป็นร้อยละ 10.21 ลดจ านวนแรงงานที่ใช้ในขั้นตอนการกวนน้ าพริกเผามังคุดลงได้ 2 คน  
คิดเป็นร้อยละ 66.67 ประสิทธิภาพการท างานรวมของแรงงานก่อนปรับปรุงอยู่ที่ร้อยละ 64.60  
ซึ่งมีปริมาณการว่างงานสูงถึงร้อยละ 35.39 เมื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตท าให้ประสิทธิภาพแรงงาน
เพ่ิมขึ้นร้อยละ 8.33 ดังนั้น การซ่อมเครื่องกวนเพ่ือใช้แทนแรงงานคน จึงเหมาะสมที่จะท า  
และวิสาหกิจชุมชนแปรรูปบ้านปลายคลองต้องขายน้ าพริกเผามังคุดให้ได้ 99 กระปุกต่อเดือน 
จึงจะคุ้มทุน และจะสามารถคืนทุนค่าซ่อมเครื่องกวนได้ภายในระยะเวลา 1 ปี ซึ่งการซ่อมเครื่องกวน
นอกจากจะส่งผลในการลดความเหนื่อยล้าของแรงงาน ประหยัดต้นทุนและเวลา  ได้ผลิตภัณฑ์ 
ที่มีคุณภาพ เครื่องกวนยังสมารถใช้ในการผลิตผลิตภัณฑ์อ่ืนได้อีกด้วยจึงเป็นการลงทุนที่คุ้มค่า 
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