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บทคัดย่อ 
 กลุ่มชาวบ้านได้จัดตั้งวิสาหกิจชุมชนขึ้นเพื่อสร้างรายได้เสริมด้วยการผลิตและจำหน่ายสินค้าจากวัตถุดิบใน
ท้องถิ่น แต่กระบวนการผลิตกลับไม่คำนึงถึงประสทิธิภาพการทำงาน เน้นแต่การตอบสนองความต้องการสินค้าเท่านั้น ทำ
ให้เกิดข้อจำกัดด้านกำลังการผลิตและผลกำไร ขนมงาดำที่ผลิตโดยวิสาหกิจชุมชนบ้านท่าชะแม จ.สงขลา เป็นที่ต้องการ
สูง แต่กลุ่มประสบปัญหาในการตอบสนองความต้องการของตลาด เนื่องจากกระบวนการผลิตขาดประสิทธิภาพ ส่งผลให้
มีอัตรากำไรต่ำ เพื่อแก้ไขปัญหาในกระบวนการผลิตจึงวิเคราะห์กระบวนการอย่างละเอียดระบุปัญหาสำคัญที่ส่งผลต่อ
ประสิทธิภาพ นำมาพัฒนาปรับปรุงการทำงาน โดยออกแบบสร้างอุปกรณ์ช่วยขึ้นรูปนำมาใช้เพื่อปรับปรุงขั้นตอนที่ใช้
แรงงานมากท่ีสุดของกระบวนการผลิต พร้อมจัดทำมาตรฐานขั้นตอนการผลิต ผลการศึกษาพบว่าเวลาเฉลี่ยในการขึ้นรูป
ลดลงจาก 6.30 นาทีเหลือ 3.41 นาทีต่อรอบ ซึ่งลดลง 45.87% การปรับปรุงนี้ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและ
ตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าได้อย่างมาก 
คำหลัก  วิสาหกิจชุมชน การปรับปรุงกระบวนการ ขนมงาดำ ประสิทธิภาพการผลิต เครื่องมือขึ้นรูป 
Abstract 

A community enterprise was established by local villagers to generate supplementary income 
through the production and sale of goods made from local raw materials. However, the production 
process lacked efficiency and was focused solely on meeting market demand, which led to limitations 
in production capacity and profit margins. The Sesame Snacks produced by the Thachama community 
enterprise in Songkhla Province is in high demand, yet the group faced difficulties in meeting market 
requirements due to inefficiencies in the production process. This resulted in low profit margins. To 
address these challenges, a detailed analysis of the production process was conducted to identify key 
issues impacting efficiency. Based on this analysis, improvements were implemented, including the 
design and construction of a shaping device to streamline the most labor-intensive step of the 
production process. Additionally, standardized production procedures were established. The results of 
the study revealed that the average time for shaping was reduced from 6.30 minutes to 3.41 minutes 
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per cycle, representing a 45 . 8 7%  reduction. These improvements significantly enhanced production 
efficiency and better met customer demand. 

Keywords: Community enterprise, process improvement, sesame snack, production efficiency, 
shaping tool 
1. บทนำ 
 ปัจจุบันผู้บริโภคมีทางเลือกมากขึ้น องค์กรและผู้ผลิต
ต้องพัฒนาศักยภาพและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน 
โดยมุ่งเน้นการวางแผนการผลิตให้มีคุณภาพและได้มาตรฐาน 
รวมถึงปรับปรุงกระบวนการบริหารเพื่อลดความสูญเปล่า 
เช่น การผลิตเกิน รอคอย ขนส่ง และเคลื่อนย้ายที่ไม่จำเป็น 
ซึ่งส่งผลต่อประสิทธิภาพการและต้นทุน การลดต้นทุนจึงมี
บทบาทสำคัญในการเพิ่มประสิทธิภาพที่จะส่งผลให้มีต้นทุน
การผลิตที่ต ่าลงน ามาซึ่งผลก าไรแก่องค์กรได้ [1] 
 กลุ่มสตรีบ้านชะแม จังหวัดสงขลา ก่อตั้งข้ึนในปี 2526 
เพื่อสร้างรายได้เสริม มีสมาชิกจำนวน 10 คน เริ่มจากการ
ผลิตขนมโก๋และขยายเป็นขนมพื้นบ้าน 10 ชนิด โดยเฉพาะ
ขนมงาได้รับความนิยมเป็นอย่างมาก กลุ่มมีการผลิตตาม
คำสั่งซื้อและปรับปรุงกระบวนการผลิตอย่างต่อเนื่อง แต่มี
ความสูญเปล่าในกระบวนการส่งผลให้มีต้นทุนสูง และไม่
สามารถผลิตได ้ตอบสนองต่อความต้องการของล ูกค้า 
เนื่องจากขาดประสิทธิภาพในกระบวนการนำมาซึ่งผลกำไรที่
น้อย ส่งผลต่อการดำเนินการของกลุ่ม จากประเด็นดังกล่าว
เพื่อสร้างโอกาสในการแข่งขันเกิดความยั่งยืน และอนุรักษ์
สินค้าประจำท้องถิ ่น จึงเป็นที ่มาของการเข้าศึกษาเพื่อ
วิเคราะห์และปรับปรุงกระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพที่
สูงขึ ้นนำไปสู่ความสามารถในการแข่งขันและสร้างความ
ยั่งยืนให้เกิดขึ้นแก่กลุ่มวิสาหกิจชุมชนต่อไป 
 
2. วิธีการดำเนินงานวิจัย 
 งานวิจัยนี้ได้รวบรวมแนวคิด และทฤษฎีที ่เกี่ยวข้อง 
เพื่อใช้เป็นแนวทางในการวิเคราะห์และปรับปรุงกระบวนการ
แปรรูปขนมงาให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้นตลอดถึงวิธีการ
ดำเนินงานวิจัยมีรายละเอียดดังนี ้
2.1 การศึกษาการทำงาน (Work Study) [2] 
 การศึกษาการทำงาน (Work Study) คือกระบวนการ
วิเคราะห์และปรับปรุงวิธีการทำงานอย่างเป็นระบบ เพื่อเพิ่ม

ประสิทธิภาพ ลดต้นทุน และเพิ่มผลผลิตจากทรัพยากรที่มี
อยู่ โดยประกอบด้วย 2 เทคนิคหลัก ได้แก่ 1) การศึกษาวิธี 
(Method Study) เพื่อหาวิธีทำงานที่สะดวก รวดเร็ว และมี
ประสิทธิภาพมากกว่าเดิม และ 2) การวัดผลงาน (Work 
Measurement) เพ ื ่ อกำหนดเวลามาตรฐาน ช ่ วยวาง
แผนการผลิตและบริหารแรงงาน การศึกษาทั้งสองส่วนนี้มี
ความสัมพันธ์กัน โดยมุ ่งลดขั้นตอนและเวลาที ่ไม่จำเป็น 
เพื่อให้การทำงานมีประสิทธิภาพสูงสุด และส่งผลให้สามารถ
เพิ่มผลผลิตได้ในท่ีสุด ซึ่งส่วนท่ีใช้ในการศึกษาสามารถแบ่งได้
ดังนี ้
 2.1.1 การศึกษาวิธีการทำงาน 
 การพัฒนาวิธ ีการทำงานใหม่มีเป้าหมายเพื ่อเพิ่ม
ผลผลิต ลดความสูญเสีย และลดต้นทุนการผลิต โดยเน้นการ
ปรับปรุงให้สะดวก รวดเร็ว และมีประสิทธิภาพสูงกว่าเดิม 
แนวคิดนี้มีจุดเริ่มต้นจากแฟรง บังเกอร์ กิลเบรธ ในปี ค.ศ.
1911 ผ่านเทคนิคการศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion Study) 
เพื่อตัดการเคลื่อนไหวที่ไม่จำเป็น และหาวิธีที่ดีที่สุดในการ
ทำงาน ปัจจุบันนิยมใช้คำว่า “การศึกษาวิธีการทำงาน” โดย
มีวัตถุประสงค์หลักคือ ปรับปรุงกระบวนการผลิต พัฒนา
วิธีการทำงาน ลดความเมื่อยล้า เพิ ่มประสิทธิภาพการใช้
ทรัพยากร ปรับปรุงสถานที ่ทำงาน และจัดระเบียบการ
เคลื่อนย้ายวัสดุให้เหมาะสม 
 2.1.2 การศึกษาเวลา 

การศึกษาเวลา คือเทคนิคการวัดผลงานเพื่อหาเวลา
มาตรฐานในการทำงานของคนงานภายใต้เงื่อนไขที่กำหนด 
ซึ่งนำไปใช้ควบคุมต้นทุนและวางแผนการผลิต ประโยชน์ 
ได้แก่ การกำหนดต้นทุนมาตรฐาน, จัดทำงบประมาณ, สมดุล
สายการผลิต, ควบคุมต้นทุน, และเปรียบเทียบผลก่อน-หลัง
ปรับปรุงงาน วิธีการศึกษาเวลาแบ่งเป็น 4 วิธี ได้แก่ 1) 
การศึกษาเวลาโดยตรง 2) การสุ่มงาน 3) การใช้ข้อมูลเวลา
มาตรฐานและสูตร และ 4) การสังเคราะห์เวลาก่อนล่วงหน้า  
2.2 แผนภูมิก้างปลาหรือผังแสดงเหตุและผล [3] 

แผนภูมิก้างปลา (Fishbone Diagram) ใช้วิเคราะห์หา

POM-132 / page 178



การประชุมวชิาการราชมงคลด้านเทคโนโลยีการผลิตและการจัดการ ครั้งที่ 10 

28 – 30 พฤษภาคม 2568 ณ อวานี ขอนแก่น โฮเทล แอนด์ คอนเวนชั่น เซ็นเตอร์ จ.ขอนแก่น 

 

สาเหตุของปัญหา โดยเร ิ ่มจากใส่ปัญหาหลักที ่ต้องการ
วิเคราะห์ไว้ด้านขวาสุด ต่อด้วยการลากเส้นหลักแนวยาว 
(เส้นกระดูกสันหลัง) แล้วใส่สาเหตุหลักของปัญหา 3-6 หัวข้อ
เป็นเส้นก้างปลา (Sub-Bone) ที่แยกออกจากเส้นหลักในมุม
เฉียง โดยแต่ละเสน้สามารถแตกยอ่ยลงไปอีก 4-5 ระดับ เพื่อ
หาสาเหตุที่ลึกลงไปของปัญหานั้น 
2.3 การศึกษาการเคลื่อนไหวแบบไมโคร (Micromotion 

Study) [2] 
การศึกษาการเคลื่อนไหวแบบไมโครเป็นการศึกษาของ

องค์ประกอบพื้นฐานหรือหน่วยย่อยของการปฎิบัติงาน โดย
อาศัยกล้องถ่ายภาพยนตร์และอุปกรณ์บอกเวลา ซึ่งสามารถ
วัดเวลาของแต่ละช่วงได้อย่างแม้นยําลงบนฟิล์มภาพยนตร์ 
ทำให้สามารถวิเคราะห์เวลาหน่วยยย่อยได้ 
2.4 การดำเนินงานวิจัย 

การดำเน ินงานว ิจ ัยเร ิ ่มจากศ ึกษากระบวนการ
ดำเนินงานปัจจุบัน เก็บรวบรวมข้อมูลนำจำแนกขั้นตอนการ
ทำงาน เก็บข้อมูลเวลาและการทำงานของคน นำมาวิเคราะห์
หาแนวทางการแก้ไข ออกแบบสร้างเครื่องมือปรับปรุงวิธีการ
ทำงาน วัดประเมินผลการดำเนินงานโดยมีรายละเอียด
นำเสนอต่อไป 
3. การศึกษา 
3.1 ผลการศึกษาก่อนการปรับปรุง 
 3.1.1 การศึกษากระบวนการในการแปรรูปขนมงา 
 ผู้วิจัยเก็บข้อมูลเวลาการแปรรูปขนมงาโดยการสังเกต 
จับเวลา และบันทึกจับเวลาข้อมูลการทำงาน ด้วยเทคนิค
วิเคราะห์วงรอบเวลา (Cycle Time) ลงแบบฟอร์ม Time 
Study Sheet โดยเก็บข้อมูลซ้ำงานย่อยละ 10 ครั้ง นำมา
ตรวจสอบความน่าเชื ่อถือทางสถิติที ่ระดับ 95% และค่า
ความคลาดเคลื่อน ±5% ได้ข้อมูลที่เพียงพอและยอมรับได้
นำมาวิเคราะห์หาค่าเฉลี่ยของค่าเวลาที่ใช้ในแต่ละกิจกรรม
ดังสมการที่ 1 [2] 
 
 
         (1) 
 
การผล ิตขนมต่อรอบค ิดโดยน ้ำหนักอยู ่ท ี ่  8 กิโลกรัม 

กระบวนการผลิตขนมงาจำแนกออกได้เป็น 7 ขั้นตอน คือ 1.
การเตรียมวัตถุด ิบ  2.คั ่วงา 3.ทำน้ำเช ื ่อม 4.ผสมงากับ
น้ำเช ื ่อม 5.ขึ ้นร ูปขนมงา 6.บรรจุ และ7.จัดเก ็บ แสดง
ลักษณะการทำงานและการใช้พนังงานในแต่ละกระบวนการ
แสดงรายละเอียดดังรูปที่ 1 ผลการพิจารณาเบื้องต้นพบว่า
กระบวนการขึ้นรูปขนมงาใช้คนเป็นจำนวนมากที่สุดถึง 6 คน 
เมื่อพิจารณาควบคู่กับการใช้เวลาในการผลิตพบว่าเป็นกระ
บวนการที่ส่งผลต่อต้นทุนการผลิตในแง่ของแรงงานและรอบ
เวลาที่ใช้ จึงเป็นประเด็นในการเลือกขั้นตอนการขึ้นรูปนำมา
พัฒนาปรับปรุงนำไปสู่การแก้ปัญหา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1 ภาพการไหลของกระบวนการแปรรปูขนมงา 
  
 3.1.2 วิเคราะห์ปัญหาของกระบวนการผลิต 
 จากการศึกษากระบวนการแปรรูปขนมงา พบว่า
กระบวนการขึ้นรูปใช้เวลานาน เฉลี ่ย 6.30 นาทีต่อรอบ
สำหรับผู้ปฏิบัติงาน 6 คน ผู้วิจัยจึงเห็นว่ามีโอกาสในการลด
เวลาและปรับปรุงขั้นตอนการทำงานให้มีประสิทธิภาพมาก
ขึ้น ผลการวิเคราะห์กระบวนการผลิตขนมงาแสดงดังรูปที่ 2
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รูปที ่3 แผนผังก้างปลาแสดงสาเหตุของปัญหาการใช้เวลาในการขึ้นรูปขนมงานาน 
 

 
รูปที่ 2 แผนภูมิแสดงกระบวนการแปรรูปขนมงา 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
3.1.3 การวิเคราะห์แล้วระบุปัญหา 
 กลุ่มวิสาหกิจชุมชนบ้านท่าชะแมใช้เวลาขึ้นรูปขนมงา
เฉลี ่ย 6.30 นาทีต่อรอบ โดยมีพนักงาน 6 คน จากการ
วิเคราะห์ประเด็นปัญหาพบว่าสาเหตุของปัญหาแสดงดังรูปที่ 
3 และมีรายละเอียด 3 ประเด็นหลัก 
คน – พนักงานขาดความรู้และมาตรฐานการทำงานท่ีชัดเจน  
ส่งผลให้เกิดการทำงานที่แตกต่าง ใช้โครงร่างที่ผิดนำไปสู่
ความเมื่อยล้า  
วิธ ีการ – ต้องใช้ม ือสัมผัสขนมงาที ่ร ้อนสูง ทำให้ได้รับ
บาดเจ็บเกิดการทำงานล่าช้า  
เครื ่องมือ – อุปกรณ์ไม่เหมาะสมกับลักษณะงาน ทำให้
กระบวนการผลิตใช้เวลานาน 
3.2 แนวทางการแก้ไข 
 3.2.1 การวิเคราะห์กระบวนการทำงานอย่างละเอียด 
 การเคล ื ่อนไหวแบบไมโคร (Micromotion Study 
Analysis) เป็นเทคนิคที ่ว ัดค่าเวลาในการเคลื ่อนไหวของ

พนักงาน โดยคำนวณจากองค์ประกอบการเคลื่อนที่พื้นฐาน 
ปัจจัยที่มีผลต่อเวลา ประกอบด้วย 3 ปัจจัยคือ รูปแบบการ
เคลื่อนที่ ระยะเวลาในการเคลื่อนที ่ และน้ำหนักปแสดง
ลักษณะการขึ้นรูปขนมงาก่อนปรับปรุงดังรูปที่ 4 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 4 แสดงการขึ้นรูปขนมงา (ก่อนปรับปรุง) 

 
 แผนผังการวิเคราะห์กระบวนการขึ้นรูปของพนักงาน
ก่อนการปรับปรุงจากการศึกษาในกระบวนการขึ ้นรูปใน
สถานการณ์ปัจจุบันจึงได้แบ่งกระบวนการขึ้นรูปออกเป็น 2 
ขั้นตอน คือ ขั้นตอนก่อนข้ึนรูปและขั้นตอนการขึ้นรูป 
 1) การเคลื่อนไหวแบบไมโครของขั้นตอนก่อนข้ึนรูป 
 ขั้นตอนก่อนขึ้นรูปใช้เวลา 29.40 วินาที/รอบการผลิต 
ม ี7 ขั้นตอนก่อนข้ึนรูปต่อ จากผลการเก็บข้อมูลตามความนา่

เวลา 
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ถือทางสถิติตามสมการที ่ 1 เวลาที ่ใช้ขั ้นตอนก่อนขึ้นรูป
ทั้งหมด 3.43 นาที/รอบ 
 2) การเคลื่อนไหวแบบไมโครของขั้นตอนข้ึนรูป  
 ข ั ้นตอนการข ึ ้นร ูปใช ้ เวลา 5.07 ว ินาท ี/ช ิ ้น ใน
กระบวนการขึ้นรูปต่อรอบการผลิตมีขนมโดยเฉลี่ยจำนวน 
407 ชิ้น/รอบ จากผลการเก็บข้อมูลตามความน่าถือทางสถติิ
ตามสมการที่ 1 เวลาที่ใช้ขั้นตอนการขึ้นรูปทั้งหมด 34.39 
นาที/รอบ  
 จากที ่ได้กล่าวมาข้างต้นในกระบวนการขึ ้นรูปมี 2 
ขั้นตอน คือ ขั้นตอนก่อนขึ้นรูปจะใช้เวลา 3.43 นาที/รอบ 
และขั้นตอนการขึ้นรูปใช้เวลา 34.39 นาที/รอบ ดังนั ้นใน
กระบวนการขึ้นรูปใช้เวลา 38.22 นาที ซึ่งกระบวนการขึ้นรูป
มีพนักงาน 6 คน ใช้เวลาในกระบวนการขึ้นรูปเฉลี่ย 6.30 
นาที/คน 
 3.2.2 แนวทางแก้ไขและสร ้างมาตรฐานขั ้นตอน
กระบวนการขึ้นรูป 
 จากการวิเคราะห์การเคลื่อนไหวแบบไมโครในกระบวน
การขึ ้นร ูป พบว่าพนักงานเกิดอาการปวดเมื ่อยล้าและ
บาดเจ็บเป็นผลที่เกิดจากการเอื ้อมมือจับขนมงาขณะร้อน 
และการใช้เวลาเป็นนานในการขึ้นรูป ผู ้วิจัยจึงนำมาเป็น
ประเด ็นเพื ่อแก้ป ัญหา โดยวิธ ีการออกแบบและสร ้าง
เครื่องมือช่วยในกระบวนการขึ้นรูปขนมงา เพื่อลดเวลาใน
การทำงาน ความเมื่อยล้า และผลที่จะเกิดต่อการบาดเจ็บ
โครงร่างของผู ้ปฏิบัต ิงาน โดยสร้างแนวคิดนำไปสู่การ
ออกแบบและสร้างแม่พิมพน์ำมาใช้แสดงดังรูปที่ 5 

 
รูปที่ 5 แบบพิมพ์ขนมงาและพิมพ์ขนมงาท่ีได้สร้างขึ้น 

 
 พิมพ์ขนมงาผลิตด้วยสแตนเลสเกรด 430 ออกแบบให้
มีสปริงช่วยดีดขนมออกจากแบบพิมพ์หลังขึ้นรูป ลดการใช้
แรงและเวลาในการแกะงานต่อการทำงาน มีส่วนประกอบอ 

4 ช้ินส่วนหลักๆ ดังต่อไปนี้ 
 1. แท่นพิมพ์ : ใช้ในการกดและกำหนดขนาดของขนม 
และออกแบบให้เป็นรูเพื่อระบายอากาศและความร้อนออก
จากขนมไม่ให้ขนมงาติดกับแบบพิมพ์ 
 2. สปริง : ทำหน้าที่กดและดันแผ่นขนมดีดออกจาก
ตัวพิมพ ์
 3. แผ่นดันขนม : แผ่นดันขนมทำหน้าท่ีกดขนมและดัน
ขนมออกจากพิมพ ์
 4. แกนดันขนม : ทำหน้าที่กดขนมและดันขนมออก
จากแบบพิมพ์ 
 ขั้นตอนการทำงานของพิมพ์ขนมงมี 3 ขั้นตอนหลัก คือ 
 1. ใช้มือซ้ายตักขนมงาด้วยช้อนขนาดพอเหมาะกับ
พิมพ์ 
 2. ใช้มือขวาถือพิมพ์แล้วกดได้ขนาดที่ต้องการ 
 3. กดพิมพ์เพ่ือดีดขนมออกจากพิมพ์ 

 
รูปที่ 6 แสดงขั้นตอนการทำงานกับพิมขนมงา 

 
3.3 หลังปรับปรุง 
 3.3.1 การวิเคราะห์กระบวนการทำงานอย่างละเอียด 

 
รูปที่ 6 แสดงการขึ้นรูปขนมงา (หลังปรับปรุง)  

 
 การวิเคราะห์กระบวนการขึ ้นร ูปขนมงาหลังการ
ปรับปรุง ผู้วิจัยได้ออกแบบวิธีการขึ้นรูปใหม่ โดยใช้มือซ้าย
หยิบช้อนตักขนมงาในขณะที่มือขวาถือพิมพ์เพื่อกดขนมงา 
จากนั้นมือซ้ายจะตักขนมงามาใส่พิมพ์และมือขวาจะกดขนม
งา ก่อนที่จะดีดขนมงาออกจากพิมพ์ด้วยมือขวา  
 1. การเคลื่อนไหวแบบไมโครของขั้นตอนก่อนขึ้นรูป
ขั ้นตอนก่อนขึ ้นร ูปจะใช้เวลา 25.54 วินาที/ครั ้ง ซึ ่งใน
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กระบวนการขึ้นรูปมี 5 ขั้นตอนก่อนขึ้นรูป มีความน่าถือทาง
สถิติ ดังนั้นในขั้นตอนก่อนขึ้นรูปใช้เวลาทั้งหมด 2.13 นาที/
รอบ 
 2. การเคลื่อนไหวแบบไมโครของขั้นตอนข้ึนรูป 
 ข ั ้นตอนการข ึ ้นร ูปใช ้ เวลา 2.56 ว ินาท ี/ช ิ ้น ใน
กระบวนการขึ้นรูปมีการขึ้นรูปจำนวน 430 ชิ้น/รอบ ดังนั้น
ในขั้นตอนการขึ้นรูปจะใช้เวลาทั้งหมด 18.35 นาที/รอบ 
 
4. ผลการดำเนินการและอภิปรายผล 
 จากการปร ั บปร ุ งแก ้ป ัญหาลดความ เปล ่ า ใน
กระบวนการแปรรูปขนมงา โดยการศึกษากระบวนการ และ
การการใช้ก้างปลาเพื่อหาปัญหา นำไปสู่การปรับปรุงสร้าง
เครื่องมืออำนวยความสะดวกทำให้ทำงานได้เร็วขึ้นและลด
การบาดเจ็บได้ ทำให้มีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น สอดคล้องกับ
งานวิจัยของ ชยันต์  ค าบรรลือและคณะ [4] และเกรียงศักดิ์ 
อินทร [5] เก็บข้อมูลนำมาวิเคราะห์หาค่าเฉลี่ยของค่าเวลาที่
ใช้ในแต่ละกิจกรรมดังสมการที่ 1 [2] 
 ผลการศึกษาเวลาในกระบวนการขึ้นรูปขนมงา พบว่า
ใช้เวลาในกระบวนการขึ้นรูปนาน ซึ่งเกิดความสูญเปล่าใน
กระบวนการผลิต หลังจากการศึกษาและหาแนวทางในการ
ปรับปรุงสามารถลดเวลาและขั้นตอนในการเคลื่อนไหวลงได้ 
มีรายละเอียดดังนีด้ังตารางที ่1  
ตารางที่ 1 ผลขั้นตอนการขึ้นรูปกอ่น-หลังปรับปรุง/รอบ 

เวลา (นาที/รอบ) จ านวนขั้นตอนการขึ้นรูป 

ก่อนปรับปรุง 6.30 ก่อนปรับปรุง 31 
หลังปรับปรุง 3.41 หลังปรับปรุง 27 
ผลต่าง 2.89 ผลต่าง 4 

เปอร์เซ็นต์ 45.87 เปอร์เซ็นต์ 12.90 
 
 
 

 
 
 

รูปที่ 15 เปรียบเทียบเวลาก่อน-หลังการปรับปรุง 

 
 
 
 
 

 
รูปที่ 16 เปรียบเทียบขั้นตอนก่อน-หลังการปรับปรุง 

 
 ผลการวิเคราะห์พบว่าหลังจากปรับปรุงกระบวนการ
ทำงานโดยออกแบบขั้นตอนใหม่และตัดการเคลื่อนไหวที่ไม่
จำเป็น ลดเวลาในกระบวนการขึ้นรูปลงจาก 6.30 นาทีเป็น 
3.41 นาที ลดลง 2.89 นาที หรือ 45.87% นอกจากนี้ 
จำนวนขั ้นตอนลดลงจาก 31 ขั ้นตอนเหลือ 27 ขั ้นตอน 
ลดลง 4 ขั้นตอน หรือ 12.90% ส่งผลให้กระบวนการขึ้นรูปมี
ประสิทธิภาพมากขึ้น 
 การใช้เครื ่องมือช่วยในขั ้นตอนการขึ ้นรูปช่วยเพิ่ม
จำนวนชิ้นขนมงา เนื่องจากสามารถกำหนดขนาดและความ
หนาได้อย่างแม่นยำ ทำให้ขนมมีขนาดเท่ากัน ลดของเสีย 
และเพิ่มปริมาณการผลิตต่อรอบดังตารางที่ 2  
ตารางที่ 2 จำนวนผลผลิตขนมงาก่อน-หลังการปรับปรงุ/รอบ 

 ก่อน หลัง ผลต่าง เปอร์เซ็น 

ชิ้น/รอบ  407 430 27 6.28 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 18 การเปรียบเทียบจำนวนช้ินก่อน-หลังการปรับปรุง 
 
 ผลการวิเคราะห์การเคลื ่อนไหวแบบไมโครพบว่า 
หลังจากปรับปรุงกระบวนการทำงานโดยออกแบบเครื่องมือ
และขั้นตอนใหม่ พร้อมตัดการเคลื่อนไหวที่ไม่จำเป็น ทำให้
จำนวนขนมงาท่ีผลิตได้เพิ่มขึ้นจาก 407 ช้ินต่อรอบเป็น 430 
ช ิ ้นต ่อรอบ เพ ิ ่มข ึ ้น 27 ช ิ ้น หร ือ 6.28%  ส ่งผลต่อ
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ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตที่สูงขึ้นซึ ่งสอดคล้องกับ
งานวิจัยของอาหลีและคณะ [6] 
 ผลที่เกิดขึ้นจากการพัฒนาปรับปรุงกระบวนการผลิต
ขนมงาสามารถช่วยให้ผู้ปฏิบัติงานทำงานได้สะดวกขึ้น แต่ใน
การเรียนรู้และใช้งานเครื่องมืออาจส่งผลต่อผู้ปฏิบัติงานใน
การปรับเปลี่ยนวิธีการทำงานจากเดิมที่ดำเนินการอยู่ ดังนั้น
จ ึงควรให้ความร ู ้ ในว ิธ ีการใช้และสร ้างแนวคิดในการ
ปรับเปลี่ยนวิธีการทำงานเพื่อให้ได้ผลที่ดีกว่าตลอดถึงการ
สร้างวิธีการเรียนรู้และพัฒนาในการทำงานให้แก่ผู้ปฏิบัติงาน
เพื ่อเป็นต้นแบบและนำไปประยุกต์ใช้ในการทำงานใน
ลักษณะอื ่นๆ เก ิดการพัฒนาอย่างต ่อเนื ่องได ้อย ่างมี
ประสิทธิภาพสร้างความยั่งยืนต่อไปให้กับกลุ่มและสร้างการ
พัฒนาชุมชนเศรษฐกิจฐานรากตอบสนองการพัฒนาประเทศ
ตามนโยบาลภาครัฐ 
 
5. สรุป 
 การพัฒนาปรับปรุงกระบวนการผลิตขนมงาพบว่า
ขั้นตอนการขึ้นรูปเป็นคอขวดหลักที่ส่งผลต่อประสิทธิภาพ
และต้นทุนการผลิต ผู ้วิจัยจึงนำแนวคิดการวิเคราะห์ ผัง
ก ้างปลา และการศึกษาการเคล ื ่อนไหวแบบไมโครมา
ประยุกต์ใช้ เพื่อระบุสาเหตุของความสูญเปล่า และออกแบบ
เครื ่องมือช่วยในการขึ ้นร ูปขนมงาใหม่ให้เหมาะสมกับ
ลักษณะงาน ผลการปรับปรุงแสดงให้เห็นว่าสามารถลดเวลา
การทำงานและเพิ ่มจำนวนผลิตภัณฑ์ต ่อรอบ ส่งผลให้
กระบวนการมีประสิทธิภาพมากขึ้น ลดภาระแรงงาน และ
เพิ ่มโอกาสในการตอบสนองต่อความต้องการของตลาด 
งานวิจ ัยนี ้สามารถเป็นแนวทางต ้นแบบในการพัฒนา
กระบวนการผลิตในระดับชุมชน โดยใช้หลักวิศวกรรมอุตสา
หการร ่ วมก ับนว ัตกรรมท ี ่ เ หมาะสมก ับบร ิบทของ
กลุ่มเป้าหมาย 
 
6. กิตติกรรมประกาศ 
 งานวิจัยนี้สำเร็จได้ด้วยความกรุณาจากสมาชิกวิสาหกิจ
ชุมชนบ้านท่าชะแม ที ่ เอ ื ้อเฟื ้อสถานที ่และข้อมูลการ
ดำเนินงาน และสาขาวิศวกรรมโลจิสติกสท์ี่มอบโอกาศในการ
เรียนรู ้ในครั ้งนี ้ ผู ้วิจัยขอขอบคุณทุกท่านและขอน้อมรับ
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[bookmark: _Hlk195797268]งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาอิทธิพลของตัวแปรในการเชื่อมความต้านทานแบบจุดที่มีต่อความต้านทานแรงดึงเฉือน พฤติกรรมการแตกหักและการก่อตัวของผลึกระหว่างอะลูมิเนียมผสม 5052 กับเหล็กกล้าคาร์บอนผสมต่ำ SPFH 780 โดยใช้เงื่อนไขที่เป็น เวลาในการปล่อยกระแสขาขึ้นและเวลาในการปล่อยกระแสขาลง 0 และ 15 Cycle โดยควบคุมแรงกดของอิเล็กโทรดเป็น 0.075 MPa และ 0.150 MPa จากผลการศึกษา พบว่าเงื่อนไขที่ส่งผลให้ชิ้นงานมีค่าความต้านทานแรงดึงเฉือนบริเวณรอยต่อของชิ้นงานสูงสุดคือ เวลาในการปล่อยกระแสขาขึ้นที่ 15 Cycle เวลาในการปล่อยกระแสขาลงที่ 0 Cycle และแรงกดของอิเล็กโทรด 0.075 MPa สำหรับการวิเคราะห์พฤติกรรมการแตกหักพบว่าชิ้นงานที่ให้ค่าความต้านทานแรงดึงเฉือนสูงสุดปรากฏพฤติกรรมการแตกหักแบบเหนียว (Ductile) และมีการก่อตัวขึ้นของชั้นสารประกอบเชิงโลหะของเฟส Al0.95Mg0.05, (Al0.5Cr0.5)Fe, Cr0.03Fe0.97 และ Fe2.99(Al0.441Si0.559)

คำหลัก เวลาในการปล่อยกระแสขาขึ้น, เวลาในการปล่อยกระแสขาลง, แรงกดของอิเล็กโทรด, ความต้านทานแรงดึงเฉือน, การเชื่อมความต้านทานแบบจุด, พฤติกรรมการแตกหัก, ชั้นสารประกอบเชิงโลหะ,



Abstract

This study aims to investigate the influence of resistance spot welding parameters on the tensile shear strength, fracture behavior, and crystal formation between 5052 aluminum alloy and SPFH 780 low-carbon alloy steel. The welding parameters included an upslope and downslope current time of 0 and 15 cycles, respectively, with electrode forces controlled at 0.075 MPa and 0.150 MPa. The results revealed that the condition yielding the highest tensile shear strength at the joint was an upslope current time of 15 cycles, a downslope current time of 0 cycles, and an electrode force of 0.075 MPa. Fracture behavior analysis indicated that the joint exhibiting the highest tensile shear strength demonstrated ductile fracture characteristics. Additionally, phase formation analysis revealed the presence of intermetallic compounds, including Al0.95Mg0.05, (Al0.5Cr0.5)Fe, Cr0.03Fe0.97 และ Fe2.99(Al0.441Si0.559)
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