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บทคัดย่อ 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพขั้นในสายการผลิตสายไฟในรถยนต์ โดยใช้การศึกษาการท างาน
โดยใช้เครื่องมือแผนภูมิกระบวนการไหลในการบันทึกข้อมูล จากนั้นใช้การวิเคราะห์กิจกรรมที่เพ่ิมคุณค่าและไม่
เพิ่มคุณค่าในการวิเคราะห์แต่ละกิจกรรมเพื่อท าการปรับปรุง จากสภาพการท างานปัจจุบันกิจกรรมทั้งหมด 81 
กิจกรรม เป็นกิจกรรมที่เพิ่มคุณค่า (VA) จ านวน 20 กิจกรรม (ร้อยละ 24.69) และกิจกรรมที่ไม่เพิ่มคุณค่า 
(NVA) จ านวน 61 กิจกรรม โดยกิจกรรมที่เป็นการปฏิบัติงาน (O) จ านวน 24 กิจกรรม กิจกรรมการเคลื่อนย้าย
จ านวน 33 กิจกรรม กิจกรรมการรอคอยจ านวน 16 กิจกรรม  กิจกรรมการตรวจสอบจ านวน 7 กิจกรรม และมี
ระยะทางในการเคลื่อนย้ายรวม 331 เมตร ผู้วิจัยได้ด าเนินการปรับปรุงโดยใช้หลักการ ECRS ในการปรับปรุง 
ผลการปรับปรุงท าให้ในภาพรวมกิจกรรมรวมลดลง 9 กิจกรรม (ร้อยละ 11.11) ระยะทางลดลง183 เมตร (ร้อย
ละ 55.29) เวลาน าลดลงเหลือ 238 (ร้อยละ 33.18) และพนักงานลดลง 2 คน (ร้อยละ 11.76) ซึ่งหากคิดมูลค่า
ทางเศรษฐกิจที่สถานประกอบการได้รับแบบจับต้องได้ คือ จ านวนคนที่ลดลง 2 คน คิดเป็นค่าแรงที่ลดลง 
198,600 บาทต่อป ี

 
ค าส าคัญ:  การวิเคราะห์ปัญหา  กิจกรรมที่เพิ่มคุณค่า  การศึกษาการท างาน  สายไฟรถยนต์ 
 
Abstract 
The aim of this research is to increase the productivity of assembly lines for wire harness through 
the first methodology of work study. Next, the flow process chart was employed for data record. 
Lastly, the improvement was implemented by analysis of the value- and non-value-added 
activity (or VA and NVA, respectively) on each activity. Before improvement, there were totally 
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existing 81 activities, which 20 and 61 of them were VA and NVA, respectively. In other words, 
VA was equal to a percentage of 24.69. These activities were 24, 33, 16 and 7 of operation, 
transportation, waiting and checking, respectively including the transportation distance of 331 
meters. Subsequently, the author applied the principle of ECRS (standing for Eliminate, 
Combine, Rearrange and Simplify) for improvement. Outcomes exhibit that the decrease of a 
number of activities, distance, lead time and a number of employees is 9, 183, 238 and 2, 
respectively. Or else, their reduction as a percentage is 11.11, 55.29, 33.18 and 11.76, 
respectively. In terms of an economic value as a tangible perception, a decrease number of 2 
employees indicates that the salary reduction is 198,600 baht annually. 

 
Keywords:  Problem analysis, Value-Add Activity, Work Study, Wire Harness 
 
1. บทน า 

ในสภาวะที่การแข่งขันเพิ่มสูงขึ้นท าให้ลูกค้ามีตัวเลือกในการเปรียบเทียบราคาสินค้ามากขึ้นตามมา 
ดังนั้นผู้ประกอบการธุรกิจจึงหันมาให้ความส าคัญต่อการควบคุมต้นทุนการผลิตให้มีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น ทั้งใน
ส่วนของการตัดลดค่าใช้จ่ายสิ้นเปลืองและการเพิ่มผลิตภาพแรงงานให้สูงขึ้น(กรณ์ฐิกูล วราวงษ์หิรัณ, 2559)
รวมถึงการได้รับแรงกดดันจากรอบด้านทั้งจากลูกค้า ผู้ส่งมอบวัตถุดิบและการบริหารงานในอุตสาหกรรม ไม่ว่า
จะเป็นเรื่องของราคาของผลิตภัณฑ์ ต้นทุนวัตถุดิบ ต้นทุนการผลิต เป็นต้น ถ้าสถานประกอบการต้องการที่จะ
สามารถแข่งขันในระดับโลกหรือในระดับประเทศได้ จะต้องมีการพัฒนาและการบริหารจัดการในองค์กรที่ดี 
(องุ่น และ สถาพร, 2556) ทั้งหมดเป็นส่วนหนึ่งที่ท าให้ผู้ประกอบการจ าเป็นต้องมีการวางแผนการผลิตที่ดี ใช้
เทคนิคต่างๆ ส าหรับการวางแผนควบคุมการผลิต (Phiphop, 2005) การมุ่งเน้นในการที่จะลดความสูญเปล่า 
(Ratchawan, 1995) ในกระบวนการผลิต การศึกษาการท างานเพื่อลดความสูญเปล่าเพื่อเพิ่มผลผลิตในการ
ปฏิบัติงาน การจัดสมดุลการผลิตโดยแบ่งย่อยกระบวนการต่างๆ ให้มีเวลาใกล้เคียงกัน (Kasidit & Chusak, 
2007) โดยประยุกต์ใช้เทคนิค ECRS เข้ามาใช้ในการปรับปรุงการท างาน (Wichai, 2008)  
 งานวิจัยนี้เป็นการศึกษาเพื่อปรับปรุงกระบวนการท างานในโรงงานผลิตสายไฟในรถยนต์และ
เครื่องใช้ไฟฟ้าทุกชนิด โดยเน้นท่ีกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์ WIRE HARNESS ดังรูป เนื่องจากเป็นกระบวนการ
ผลิตที่มียอดขายสูงสุดเป็นอันดับแรกของบริษัท โดยปัจจุบันประสบปัญหาการผลิตที่ลา่ช้าไมท่ันต่อความตอ้งการ
ของลูกค้า มีปัญหาความไม่สมดุลของเวลาในการท างานระหว่างสถานีงานในหลายขั้นตอนรวมถึงระยะทาง
ระหว่างสถานีงานที่ยังค่อนข้างมาก ท าให้เกิดความสูญเปล่าประเภทการเคลื่อนที่ การรอคอยของพนักงานซึ่ง
สามารถท่ีจะลดความสูญเปล่าเหล่านี้ลงได้โดยไม่ต้องมีค่าใช้จ่ายในการปรับปรุงที่สูง 
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ภาพที่ 1  ผลิตภณัฑ์ WIRE HARNESS 
 ที่มา: จาก https://www.dsmt.com/products-and-services/wire-harnesses/ 
 
2. วัตถุประสงค์ของการวิจัย 

1. เพื่อศึกษาข้อมูลเบื้องต้นของสภาพปัญหากระบวนการผลิตภัณฑ์ WIRE HARNESS  
2. เพื่อลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตภัณฑ์ WIRE HARNESS  
3. เพื่อเปรียบเทียบผลิตภาพก่อนและหลังการปรับปรุง 

 
3. วิธีการศึกษา 
 วิธีการศึกษาในกรณีศึกษาการเพิ่มผลิตในครั้งนี้ ได้น าแนวคิดหลักการเพิ่มผลผลิต (จ าลักษณ์ ขุนพล
แก้ว, 2546) การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต (พงศ์พัฒน์ เพ็ชรรุ่งเรือง, 2557) การศึกษางาน (วิจิตร ตัณฑสุทธิ์, 
2539) และการวิเคราะห์กระบวนการ (รัชต์วรรณ กาญจนปัญญาคม, 2552) แนวคิดความสูญเสีย 7 ประการ 
(ดวงรัตน์ ชีวะปัญญาโรจน์ และ ศุภศักดิ์ พงษ์อนันต์, 2544) เครื่องมือควบคุมคุณภาพ 7 อย่างโดยใช้แผนผัง
ก้างปลา (ศุภชัย นาทะพันธ์, 2551) การลดความสูญเปล่าด้วยหลักการ ECRS (วิจิตร ตัณฑสุทธิ์, 2539) และ
งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้องด้านการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิต โดยมีขั้นตอนการด าเนินงาน ดังนี้ 
 2.1 ศึกษาสภาพการปฏิบัติงานปัจจุบันของกระบวนการผลิตภัณฑ์ WIRE HARNESS โดยการศึกษา
งาน (Work Study) ซึ่งเครื่องมือหลักที่ใช้ คือ แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) เพื่อเก็บข้อมูล
ขั้นตอนการผลิต เวลาที่ใช้และระยะทางของแต่ละขั้นตอน (รัชต์วรรณ กาญจนปัญญาคม, 2552) โดยใช้นาฬิกา
จับเวลา ท าการจับเวลาในแต่ละงานย่อย ยึดหลักการจับเวลาโดยตรงแบบวิธีการจับซ้ า  (Repetitive Timing) 
ถ้าวัฎจักรงานสั้นกว่า 2 นาที ให้จับเวลามา 10 ค่าและถ้าวัฎจักรงานยาวกว่า 2 นาที ให้จับเวลามา 5 ค่า  
 2.2 วิเคราะห์สภาพปัจจุบันของกระบวนการผลิตภัณฑ์ WIRE HARNESS โดยหาแนวคิดความสูญเสีย 
7 ประการ และแนวคิดงานท่ีก่อให้เกิดคุณค่า/ไม่ก่อให้เกิดคุณค่า (VA/NVA) 
 2.3 ศึกษาแนวทางการปรับปรุงจากปัญหาที่พบ โดยใช้การลดความสูญเปล่าด้วยหลักการ ECRS 

2.4 ประเมินผลการปรับปรุงพร้อมทั้งเปรียบเทียบก่อนและหลังการปรับปรุง 
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4. ผลการศึกษา  
 จากการศึกษาสภาพปัจจุบันของกระบวนการผลิตภัณฑ์ WIRE HARNESS ของแผนกฝ่ายการผลิต โดย
ใช้แผนภูมิการไหลกระบวนการผลิตและจับเวลาในแต่ละกิจกรรม ดังตารางที่ 1 พบว่า ในการผลิตผลิตภัณฑ์ 
WIRE HARNESS ดังกล่าวมีกิจกรรมการผลิตทั้งสิ้น 81 กิจกรรม โดยเป็นกิจกรรมที่เป็นการปฏิบัติงาน (O) 
จ านวน 24 กิจกรรม กิจกรรมการเคลื่อนย้าย () จ านวน 33 กิจกรรม กิจกรรมการรอคอย (D) จ านวน 16 
กิจกรรม  กิจกรรมการตรวจสอบ () จ านวน 7 กิจกรรม และหากพิจารณากิจกรรมการเคลื่อนย้าย พบว่ามี
ระยะทางถึง 331 เมตร ซึ่งส่วนใหญ่เกิดจากการมีการเคลื่อนย้ายระหว่างช้ัน ซึ่งหากวิเคราะห์กิจกรรมที่
ก่อให้เกิดคุณค่า (VA) และไม่ก่อให้เกิดคุณค่า (NVA) จะพบว่า กิจกรรมทั้งหมด 81 กิจกรรมนั้น เป็นกิจกรรมที่
ก่อให้เกิดคุณค่า (VA) จ านวน 20 กิจกรรม และกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่า (NVA) 61 กิจกรรม คิดเป็นร้อยละ
ของกิจกรรมที่ก่อให้เกิดคุณค่า ร้อยละ 24.69 
 

ตารางที่ 1  การปฏิบัติงานปัจจุบันด้วยแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) (1 กระบะ 150 ช้ิน) 

 

แผนภูมิการไหลกระบวนการผลติ 
(Flow process chart) 

Summary 

Activity No. of Activity 

หัวข้อแผนภูมิ : กระบวนการผลติ   WIRE HARNESS Operation 24 
ชนิดการติดตาม : Operator Type Transport 33 

แผนก : ฝ่ายการผลิต ช้ัน 1 และ 3 Delay 16 
Summary Inspection 7 

Distance (m) 331 m Store 1 
Time (min) 718.36 min Total 81 

ขั้นตอนการผลิต คุณค่า 
สัญลักษณ ์ รายละเอียด 

O  D   Time 
(min/tray) 

Distanc
e (m) 

Amou
nt 

1. ย้ายสายไฟจากด้านนอกเข้ามา NVA      1:10 7  

2. ย้ายเข้ามาวางที่จุดวาง NVA      0:20 15  

3. ยกของลงจากรถเข็น NVA      2:30   

4. ย้ายมาที่เครื่องตดัและปอกสายไฟ NVA      0:45 2  

5. ตัดและปอกสายไฟใหญ ่ VA      32:50   

6. รอการท างานเครื่องและรอรวมของ NVA      อาจถกูน าไปเก็บใน store ไว้กอ่น 

7. ย้ายมาที่จุดวาง NVA      0.10 3  

8. น าของขึ้นรถเข็น NVA      0.05   
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ตารางที่ 1  การปฏิบัติงานปัจจุบันด้วยแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) (1 กระบะ 150 ช้ิน) (ต่อ) 

ขั้นตอนการผลิต คุณค่า 
สัญลักษณ ์ รายละเอียด 

O  D   Time 
(min/tray) 

Distance 
(m) 

Amount 

9. ย้ายไปท่ีลิฟต ์ NVA      0.45 23  

10. รอลิฟต์เคลื่อนที่มา NVA      0.25  6 

11. เคลื่อนที่จากช้ัน 1 ขึ้นมาชั้น 3 NVA      0:25 - 6 

12. ย้ายจากลิฟตไ์ปท่ีคลังสินค้า NVA      0:23 25 12 

13. รอให้สายไฟส่งครบตามจ านวน NVA       

14. ย้ายจากคลังสินคา้ไปท่ีพื้นที่ดงึ
ปลอก 

NVA      0:09 5 2 

15. ดึงปลอก VA      7:55   

16. รอการแยกลวด NVA      เตรียมเสร็จลอ็ตแล้วท าขั้นตอนต่อไป 

17. ย้ายไปพ้ืนท่ีแยกลวด NVA      0:10 2  

18. แยกลวด VA      55:10   

19. ย้ายตะขอไปที่เครื่องตัดปอกสายไฟ NVA      0.07 2  

20. ปอกสายไฟเส้นเล็ก 3 เส้น VA      25:56   

21. ย้ายไปท่ีเครื่องตเีกลียว NVA      0:05 1  

22. ตเีกลียวทั้ง 4 สาย  VA      27:10   

23. ย้ายไปบ่อชุบโลหะ NVA      0:15 8  

24. ชุบโลหะ (Dip) VA      35:15   

25. ย้ายสายไฟไปพื้นที่ตรวจสอบ NVA      0:20 8  

26. ตรวจสอบการดิป NVA      2:25   

27. จัดเรียงสายไฟ  VA      6:05   

28. รอรวบรวมสายไฟส่งลงไปด้านล่าง NVA      รอส่งลงข้างล่างทีเดียว 

29. ย้ายไปท่ีลิฟต ์ NVA      0:40 33  

30. รอลิฟต์ NVA      0:25  6 

31. เคลื่อนที่จากช้ัน 3 ลงมาชั้น 1 NVA      0:25 - 6 

32. รอรวบรวมสายไฟ NVA      รอให้สายไฟมาส่งครบจากชั้น1 

33. ย้ายจากลิฟต์เข้ามาในพ้ืนท่ีการผลิต NVA      0:07 8 12 
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ตารางที่ 1  การปฏิบัติงานปัจจุบันด้วยแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) (1 กระบะ 150 ช้ิน) (ต่อ) 
 

ขั้นตอนการผลิต คุณค่า 
สัญลักษณ ์ รายละเอียด 

O  D   Time  
(min/tray) 

Distanc
e (m) 

Amount 

34. ย้ายเข้าไปที่ห้องฉีดโมลด ์ NVA      0:38 15 4 

35. ฉีดโมลดร์ูปแบบ Bush VA      103:45   

36. ย้ายจากห้องฉีดโมลดไ์ปท่ีจุดวาง NVA      0:15 12 2 

37. รอรวบรวมสายไฟ NVA      รอให้ถึงเป้าการผลิตจึงท าต่อ 

38. น าของขึ้นรถเข็น NVA      0:05  12 

39. ย้ายจากจุดวางไปท่ีลิฟต ์ NVA      0:38 15 6 

40. รอลิฟต์ NVA      0:25  6 

41. เคลื่อนที่จากช้ัน 1 ขึ้นมาชั้น 3 NVA      0:25 - 6 

42. ย้ายจากลิฟตไ์ปท่ีคลังสินค้า NVA      0:23 25 12 

43. ย้ายจากคลังสินคา้ไปพ้ืนท่ีตรวจสอบ NVA      0:09 5 2 

44. ตรวจสอบ Bush NVA      5:50   

45. ดึงปลอก VA      7:55   

46. ย้ายไปท่ีเครื่องตดัขา Bush NVA      0:10 5  

47. ตัดขา Bush VA      11:55   

48. ย้ายไปพ้ืนท่ีเลม็ลวด NVA      0:10 2  

49. เล็มลวด VA      50:10   

50. ย้ายไปท่ีเครื่องปอกลม NVA      0:12 2  

51. ปอกสายไฟเล็กอีกด้าน VA      15:00   

52. รอการเตรยีมบ่อชุบและรอท าเสร็จ NVA      รอให้ขั้นตอนก่อนหน้าเสร็จก่อน 

53. ย้ายไปท่ีบ่อชุบโลหะ NVA      0:15 7  

54. ดิปปลายสาย VA      17:41   

55. ใส่ Ruber sheet VA      16:54   

56. ย้ายไปท่ีเครื่องบัดกร ี NVA      0:17 1  

57. บัดกรี VA      93:42   

58. รอรวบรวมสายไฟ NVA      ท าเสร็จล็อตแล้วค่อยท าต่อ 

59. ย้ายไปท่ีเครื่อง Test ไฟ NVA      1:40 22  
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ตารางที่ 1  การปฏิบัติงานปัจจุบันด้วยแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) (1 กระบะ 150 ช้ิน) (ต่อ) 
 

ขั้นตอนการผลิต 
คุณค่า สัญลักษณ ์ รายละเอียด 

O  D   Time 
(min/tray) 

Distance 
(m) 

Amount 

60. Test ไฟ NVA      32:20   

61. ย้ายไปพ้ืนท่ีวัดระยะสายไฟ NVA      0:05 2  

62. วัดระยะสายไฟ NVA      22:30   

63. ย้ายไปท่ีพื้นที่ตรวจสอบรวม NVA      0:10 3  

64. ตรวจสอบรวม NVA      32:40   

65. บรรจุสินค้าลงกล่อง VA      25:21   

66. ย้ายไปท่ีพื้นที่วาง NVA      0:38 5 2 

67. รอการรวมกล่องที่ใสส่ินค้าแลว้ NVA      วางพักไว้รอขั้นตอนต่อไป 

68. น ามาใส่รถเข็น NVA      0:05  6 

69. ย้ายเข้าไปในคลังสินค้า NVA      0:46 7 6 

70. เก็บไว้ในคลังสินค้า NVA      0:05  6 

71. ปิดผนึกสินค้า VA      1:17   

72. รอลิฟต์ NVA      0:25  6 

73. เคลื่อนที่จากช้ัน 3 ลงมาชั้น 1 NVA      0:25 - 6 

74. ย้ายจากลิฟต์เข้ามาที่จุดวาง NVA      0:45 23 12 

75. รอรวมของย้ายมาที่จุดวาง NVA      รวบรวมของมาพื้นที่ท างาน 

76. ติดป้าย VA      0:20  จ านวนแล้วแต่
ล็อต 

77. ตรวจสอบความถูกต้อง NVA      0:05  จ านวนแล้วแต่
ล็อต 

78. ใส่ถุงซีล VA      2:10  จ านวนแล้วแต่
ล็อต 

79. จัดวางสินค้าบนพาเลทและซลี VA      20:30  จ านวนแล้วแต่
ล็อต 

80. รอการเคลื่อนย้าย NVA      แบ่งวางไว้รอส่ง เพราะพื้นที่นอ้ย 

81. ย้ายไปวางไว้ท่ีด้านหน้าอาคาร NVA      0:30 22 จ านวนแล้วแต่
ล็อต 

รวม  24 33 16 7 1 718.36 331  

 
 
 



                        วารสารวิชาการวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยี มหาวิทยาลัยราชภัฏนครสวรรค์                             94 
ปีที่ 13 ฉบับที ่17 มกราคม - มิถุนายน 2564 

แนวทางการปรับปรุงจากปัญหาโดยใช้หลักการ ECRS 
ECRS เป็นแนวคิดที่น ามาใช้ในการบริหารการจัดการอย่างมีประสิทธิผล โดยปรับปรุงวิธีการท างาน

และสภาพแวดล้อมในการท างานให้ดี มีแนวทางง่าย ๆ ที่สามารถใช้ปรับปรุงสิ่งต่าง ๆ ได้ด้วยการหยุด การลด 
การเปลี่ยน การรวม และการท างานให้ง่ายหรือหลักการของ ECRS โดยในการปรับปรุงครั้งนี้ได้เลือกใช้ 3 
หลักการ (ดังตารางที่ 2) ดังนี ้

1. E (Eliminate) คือ การตัดขั้นตอนการท างานที่ไม่จ าเป็นในกระบวนการออกไป โดยเฉพาะ

ขั้นตอนที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่า เช่น กิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่า (NVA) ได้แก่กิจกรรมการ

เคลื่อนย้ายที่มีถึง 17 กิจกรรม ซึ่งเราสามารถตัดหรือลดขั้นตอนดังกล่าวได้ ตัวอย่างเช่น ตัด

กิจกรรมที่ 17 การย้ายไปพ้ืนท่ีแยกลวดและกิจกรรมที่ 25 ย้ายสายไฟไปพื้นที่ตรวจสอบ เป็นต้น 

2. C (Combine) คือ การรวมขั้นตอนการท างานเข้าด้วยกัน โดยเฉพาะขั้นตอนท่ีก่อให้เกิดคุณค่าซึ่ง

สามารถน ามารวมกันได้ เพื่อประหยัดเวลาหรือแรงงานในการท างาน เช่น ท าการรวมกิจกรรมที่ 

5 การตัดและปอกสายไฟใหญ่เข้ากับกิจกรรมที่ 15 การดึงปอก,  ท าการรวมกิจกรรมที่ 18 การ

แยกลวดเข้ากับกิจกรรมที่ 20 การปอกสายไฟเส้นเล็ก ซึ่งการรวมขั้นตอนเข้าด้วยกันยังจะ

สามารถลดระยะทางและการเคลื่อนย้ายในกระบวนการผลิตได้ เป็นต้น 

3. R (Rearrange) คือ การจัดล าดับงานใหม่ให้เหมาะสม  เช่น ย้ายกิจกรรมที่ 26 การตรวจสอบการ

ดิบไปต่อท่ีกิจกรรมที่ 19 การชุบโลหะ เมื่อชุบเสร็จ ท าการตรวจสอบทันทีเป็นต้น  
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ตารางที่ 2  การปฏิบัติงานหลังการปรับปรุงด้วยแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart)  
 (1 กระบะ 150 ช้ิน) 

 

แผนภูมิการไหลกระบวนการผลติ 
(Flow process chart) 

Summary 
Activity No. of Activity 

หัวข้อแผนภูมิ : กระบวนการท า Rubber Plate  Operation 21 
ชนิดการติดตาม : Operator Type Transport 31 
แผนก : ฝ่ายการผลิต ช้ัน 1 และ 3 Delay 13 

Summary Inspection 6 
Distance (m) 303 m Store 1 

Time (min) 699:39 min Total 72 

ขั้นตอนการผลิต คุณค่า 
สัญลักษณ ์ รายละเอียด 

O  D   Time 
(min/tray) 

Distance 
(m) 

Amount 

1. ย้ายสายไฟจากด้านนอกเข้ามา NVA      1:10 7  

2. ย้ายเข้ามาวางท่ีจุดวาง NVA      0:20 15  

3. ยกของลงจากรถเข็น NVA      2:30   

4. ย้ายมาที่เครื่องตดัและปอกสายไฟ NVA      0:45 2  

5. ตัดและปอกสายไฟใหญ่+ดึงปอก* VA      34:22   

6. รอการท างานเครื่องและรอรวมของ NVA      รอให้การตัดสายไฟเสรจ็กอ่น 

7. ย้ายมาที่จุดวาง NVA      0.10 1  

8. น าของขึ้นรถเข็น NVA      0.05   

9. ย้ายไปท่ีลิฟต ์ NVA      0.45 23  

10. รอลิฟต์เคลื่อนที่มา NVA      0.25  6 

11. เคลื่อนที่จากช้ัน 1 ขึ้นมาชั้น 3 NVA      0:25 - 6 

12. ย้ายจากลิฟตไ์ปท่ีคลังสินค้า NVA      0:23 25 12 

13. รอให้สายไฟส่งครบตามจ านวน NVA       

14. ย้ายจากคลังสินค้าไปที่พื้นที่แยกลวด/ปอก NVA      0:09 5 2 

15. แยกลวด+ปอกสายไฟเส้นเล็ก* VA      59:40   

16. ย้ายตะขอไปท่ีเครื่องตีเกลียว NVA      0.05 1  

17. ตีเกลียวท้ัง 4 สาย VA      27.10   
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ตารางที่ 2  การปฏิบัติงานหลังการปรับปรุงด้วยแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart)  
 (1 กระบะ 150 ช้ิน) (ต่อ) 
 

ขั้นตอนการผลิต คุณค่า 
สัญลักษณ ์ รายละเอียด 

O  D   Time  
(min/tray) 

Distance 
(m) 

Amount 

18. ย้ายไปบ่อชุบโลหะ ** NVA      0:15 8  

19. ชุบโลหะ (Dip) * VA      
60:36 

  

20. ตรวจการดิป* NVA        

21. ย้ายไปพ้ืนท่ีเลม็ลวด NVA      0:15 8  

22. เล็มลวด* VA      50:10   

23. ย้ายไปพ้ืนท่ีปอกสายไฟ NVA      0:12 2  

24. ปอกสายไฟเล็กอีกด้าน* VA      15:00   

25. ย้ายไปบ่อชุบโลหะ NVA      0:15 8  

26. ชุบโลหะ (Dip)* VA      17:41   

27. จัดเรียงสายไฟ  VA      6:05   

28. รอรวบรวมสายไฟส่งลงไปด้านล่าง NVA      รอส่งลงข้างล่างทเีดียว 

29. ย้ายไปท่ีลิฟต ์ NVA      0:40 33  

30. รอลิฟต์ NVA      0:25  6 

31. เคลื่อนที่จากช้ัน 3 ลงมาชั้น 1 NVA      0:25 - 6 

32. รอรวบรวมสายไฟ NVA      รอให้สายไฟมาส่งครบจากชั้น1 

33. ย้ายจากลิฟต์เข้ามาในพ้ืนท่ีการผลิต NVA      0:07 8 12 

34. ย้ายเข้าไปท่ีห้องฉีดโมลด ์ NVA      0:38 15 4 

35. ฉีดโมลดร์ูปแบบ Bush VA      103:45   

36. ย้ายจากห้องฉีดโมลดไ์ปท่ีจุดวาง NVA      0:15 12 2 

37. รอรวบรวมสายไฟ NVA      รอให้ถึงเป้าการผลิตจึงท าต่อ 

38. น าของขึ้นรถเข็น NVA      0:05  12 

39. ย้ายจากจุดวางไปทีล่ิฟต ์ NVA      0:38 15 6 

40. รอลิฟต์ NVA      0:25  6 

41. เคลื่อนที่จากช้ัน 1 ขึ้นมาชั้น 3 NVA      0:25 - 6 

42. ย้ายจากลิฟตไ์ปท่ีคลังสินค้า NVA      0:23 25 12 



                        วารสารวิชาการวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยี มหาวิทยาลัยราชภัฏนครสวรรค์                             97 
ปีที่ 13 ฉบับที ่17 มกราคม - มิถุนายน 2564 

ตารางที่ 2  การปฏิบัติงานหลังการปรับปรุงด้วยแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart)  
 (1 กระบะ 150 ช้ิน) (ต่อ) 
 

ขั้นตอนการผลิต 
คุณค่า สัญลักษณ ์ รายละเอียด 

O  D   Time 
(min/tray) 

Distance 
(m) 

Amount 

43. ย้ายจากคลังสินคา้ไปพ้ืนท่ี
ตรวจสอบ 

NVA      0:09 5 2 

44. ตรวจสอบ Bush* NVA    /  16:50   

45. ตัดขาBush* VA      11:55   

46. ใส่rubber sheet VA      15:00   

47. ย้ายไปท่ีเครื่องบัดกรี** NVA      0:17 1  

48. บัดกรี VA      93:42   

49. รอรวบรวมสายไฟ NVA      ท าเสร็จลอ็ตแล้วคอ่ยท าตอ่ 

50. ย้ายไปท่ีเครื่อง Test ไฟ NVA      1:40 22  

51. Test ไฟ NVA      32:20   

52. ย้ายไปพ้ืนท่ีวัดระยะสายไฟ NVA      0:05 2  

53. วัดระยะสายไฟ NVA      22:30   

54. ย้ายไปท่ีพื้นที่ตรวจสอบรวม NVA      0:10 3  

55. ตรวจสอบรวม NVA      32:40   

56. บรรจุสินค้าลงกล่อง VA      25:21   

57. ย้ายไปท่ีพื้นที่วาง NVA      0:38 5 2 

58. รอการรวมกล่องที่ใสส่ินค้าแลว้ NVA      วางพักไว้รอขัน้ตอนตอ่ไป 

59. น ามาใส่รถเข็น NVA      0:05  6 

60. ย้ายเข้าไปในคลังสินค้า NVA      0:46 7 6 

61. เก็บไว้ในคลังสินค้า NVA      0:05  6 

62. ปิดผนึกสินค้า VA      1:17   

63. รอลิฟต์ NVA      0:25  6 

64. เคลื่อนที่จากช้ัน 3 ลงมาชั้น 1 NVA      0:25 - 6 

65. ย้ายจากลิฟต์เข้ามาที่จุดวาง NVA      0:45 23 12 

66. รอรวมของย้ายมาที่จุดวาง NVA      รวบรวมของมาพื้นทีท่ างาน 

67 ติดป้าย* VA      3:12 จ านวนแล้วแต่ลอ็ต 
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ตารางที่ 2  การปฏิบัติงานหลังการปรับปรุงด้วยแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart)  
 (1 กระบะ 150 ช้ิน) (ต่อ) 
 

ขั้นตอนการผลิต 
 สัญลักษณ ์ รายละเอียด 

O  D   Time 
(min/tray) 

Distance 
(m) 

Amount 

68 ตรวจสอบความถูกต้อง* NVA       จ านวนแล้วแต่ลอ็ต 

69. ใส่ถุงซีล* VA       จ านวนแล้วแต่ลอ็ต 

70. จัดวางสินค้าบนพาเลทและซลี VA      20:30 จ านวนแล้วแต่ลอ็ต 

71. รอการเคลื่อนย้าย NVA      แบ่งวางไว้รอส่ง เพราะพื้นที่นอ้ย 

72. ย้ายไปวางไว้ท่ีด้านหน้าอาคาร NVA      0:30 22 จ านวนแล้วแต่ล็อต 

รวม  21 31 13 6 1 480 148  

*รายการที่เกดิการรวมเข้ากันของสถาน ี
** รายการที่อาจจะเกดิการเปลีย่นแปลงหากมีการขยับสถานีงานให้ใกล้กัน 

 
จากปรับปรุงกระบวนการผลิตภัณฑ์ WIRE HARNESS โดยใช้ ECR ดังตารางที่ 2 พบว่า ในการผลิต

ผลิตภัณฑ์ WIRE HARNESS ดังกล่าว กิจกรรมการผลิตลดลงเหลือ 72 กิจกรรม โดยกิจกรรมที่เป็นการ
ปฏิบัติงาน (O) ลดลงเหลือ 21 กิจกรรม กิจกรรมการเคลื่อนย้าย () ลดลงเหลือ 31 กิจกรรม กิจกรรมการรอ
คอย (D) ลดลงเหลือ 13 กิจกรรม  กิจกรรมการตรวจสอบ () จ านวน 6 กิจกรรม และหากพิจารณากิจกรรม
การเคลื่อนย้าย ระยะลดลงเหลือ 303 เมตร หากพิจารณากิจกรรมที่ก่อให้เกิดคุณค่า (VA) จะพบว่าลดลงเหลือ 
17 กิจกรรม และกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่า (NVA) ลดลงเหลือ 55 กิจกรรม  

 
5. สรุปและอภิปรายผล 
ตารางที่ 3  ผลการเปรียบเทียบการก่อนและหลังการปรับปรุงด้วยแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart)  
 

กิจกรรม (Activity) 
จ านวนกิจกรรม 
ก่อนปรับปรุง 

จ านวนกิจกรรม 
หลังปรับปรุง 

กิจกรรมที่
ลดลง 

ร้อยละที่
ลดลง 

การปฏิบัติงาน 24 21 3 12.50 
การเคลื่อนย้าย 33 31 2 6.06 
ล่าช้า 16 13 3 18.75 

ตรวจสอบ 7 6 1 14.29 
จัดเก็บ 1 1 0 0.00 

รวม 81 72 9 11.11 
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ตารางที่ 3  ผลการเปรียบเทียบการก่อนและหลังการปรับปรุงด้วยแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) (ต่อ) 
 

 
จากการปรับปรุงโดยใช้แนวทาง ECRS ดังตารางที่ 3 พบว่า ในภาพรวมมีกิจกรรมทั้งหมดก่อนการ

ปรับปรุงมีจ านวน 81 กิจกรรม หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ 72 กิจกรรม ลดลง 9 กิจกรรม (ร้อยละ 11.11) 
ระยะทางก่อนการปรับปรุง มีระยะทางรวม 331 เมตร หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ 148 เมตร (ร้อยละ 55.29) 
เวลาน าก่อนการปรับปรุงมีเวลารวม 719.36 นาที หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ 480 นาที (ร้อยละ 33.18) และ
พนักงานก่อนการปรับปรุงมีจ านวน 17 คน หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ 15 คน (ร้อยละ 11.76) โดยหาก
พิจารณาแยกตามประเภทกิจกรรม พบว่า กิจกรรมที่เป็นการปฏิบัติงาน (O) ก่อนปรับปรุงมีจ านวน 24 กิจกรรม 
หลังปรับปรุงลดลงลดลง 3 กิจกรรม เหลือ 21 กิจกรรม (ร้อยละ 12.50 )กิจกรรมการเคลื่อนย้าย () ก่อน
ปรับปรุงมีจ านวน 33 กิจกรรม หลังปรับปรุงลดลง 2 กิจกรรม เหลือ 31 กิจกรรม (ร้อยละ 6.06) กิจกรรมการรอ
คอย (D) ก่อนปรับปรุงมีจ านวน 16 กิจกรรม หลังปรับปรุงลดลง 3 กิจกรรม เหลือ 13 กิจกรรม (ร้อยละ 18.75)  
กิจกรรมการตรวจสอบ () ก่อนปรับปรุงมีจ านวน หลังการปรับปรุงลดลง 1 กิจกรรม เหลือ 6 กิจกรรม (ร้อยละ 
14.29) หากคิดมูลค่าทางเศรษฐกิจท่ีสถานประกอบการได้รับแบบจับต้องได้ คือ จ านวนคนท่ีลดลง 2 คน ค่าแรง
ลดลง = 2 คน x 331 บาทต่อวัน x วันท างานเดือนละ 25 วัน = 198,600 บาท/ป ี
 ซึ่งจากผลที่ได้จากการปรับปรุงโดยใช้แนวทาง ECRS พบว่า มีความสอดคล้องกับงานวิจัยของหลายๆ 
ท่าน ได้แก่ กิตติชัย อธิกุลรัตน์ (2561), ภาวิณี อาจปรุ (2551), ภาวิณี อุ้ยศรีคูณ (2557), ศุภฤกษ์กลิ่นหม่น 
(2559),  ธนิดา สุนารักษ์ (2555) ซึ่งท าการศึกษาขั้นตอนปัจจุบันจากนั้นใช้หลักการ ECRS เข้ามาช่วยปรับปรุง
ประสิทธิภาพและลดเวลาและความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ผลการปรับปรุง คือ ประสิทธิภาพของ
สายการผลิตเพิ่มขึ้นและลดรอบเวลาในกระบวนการผลิต  
 
6. ข้อเสนอแนะ  
 1. งานวิจัยนี้ใช้ทฤษฏีต่าง ๆ มาช่วยในการเพิ่มประสิทธิภาพขั้นตอนในสายการผลิตสายไฟในรถยนต์ 
ซึ่งเป็นแนวทางส าหรับผู้ที่สนใจในการปรับปรุงข้ันตอนหรือกระบวนการผลิตในสถานประกอบการได้ โดยอาจจะ
มีการน าเทคโนโลยีสมัยใหม่มาใช้ประกอบร่วม จะท าให้สามารถลดเวลาการท างานลงไปได้อีก 

2. การปรับปรุงดังกล่าวเป็นการปรับปรุงที่สถานประกอบการได้ด าเนินการในช่วงเวลาที่จ ากัด ซึ่ง
สถานประกอบการควรด าเนินการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องตามแนวคิดของการไคเซ็น (KAIZEN) 

กิจกรรม (Activity) 
จ านวนกิจกรรม 
ก่อนปรับปรุง 

จ านวนกิจกรรม 
หลังปรับปรุง 

กิจกรรมที่
ลดลง 

ร้อยละที่
ลดลง 

ระยะทาง (ม.) 331 148 183 55.29 
เวลาน า (Lead Time: นาที)  718.36 480 238.36 33.18 

รอบเวลา (Cycle Time: นาที) 0.69 0.69 0 0.00 
พนักงาน  (คน) 17 15 2 11.76 
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