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บทคัดยอ 
การทําใหผลผลิตเพ่ิมข้ึนไดโดยท่ียังใชปจจัยในการผลิตเทาเดิมนับเปนความทาทายในการปรับปรุงงานอุตสาหกรรม งานวิจัยนี้จึงมี

วัตถุประสงคเพ่ือศึกษากระบวนการผลิตเตาถาน และหาแนวทางในการเพ่ิมผลผลิตใหแกโรงงานผลิตเตาในจังหวัดกาฬสินธุ โดยไดทําการศึกษา
กระบวนการผลิตเตาถานดวยแผนภูมิกระบวนการผลิต แผนผังแสดงเหตุและผล และไดอะแกรมการเคลื่อนท่ี จากการศึกษาพบวาปญหาท่ี
สงผลตอกระบวนการผลิต คือ ปญหาจากวิธีปฏิบัติงาน จึงประยุกตใชแนวคิด ECRS เพ่ือปรับปรุงกระบวนการผลิตเตาถาน จากผลการศึกษา
พบวาเวลาการทํางานเดิมเทากับ 1,367 วินาทีตอเตา ลดเหลือ 1,278.4 วินาทีตอเตา ลดลงได 88.6 วินาที และจากเดิมพนักงานหนึ่งคนจะ
ผลิตเตาถานได 19 เตา/วัน สามารถเพ่ิมขึ้นเปน 20 เตา/วัน คิดเปนประสิทธิภาพเพ่ิมขึ้น รอยละ 5 

คําสําคัญ 
การเพ่ิมผลผลิต เตาถาน แนวคิดอีซีอารเอส แผนภูมิกระบวนการผลิต แผนผังแสดงเหตุและผล ไดอะแกรมการเคลื่อนท่ี  

Abstract 
The way of increase output without increasing input is a great challenge in productivity improvement. This research 

aims to study production process of charcoal stove manufacturing and serving guideline for productivity improvement. 
This research is specified in charcoal stove factory in Kalasin province. The tools which using in this study consists of, 
flow process chart, fish bone diagram, and flow diagram.  To decrease the problems that occurred in production 
process, ECRS concept was used.  The results of productivity improvement are operation time reduce from 1,367 
seconds/unit to 1,278.4 seconds/unit, or achieves 88.6 seconds reduction, and production is increase from 19 unit/day 
to 20 unit/day, efficiency increased is 5 %  
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1. คํานํา 

เตาถาน เปนอุปกรณสําหรับหุงตมอาหารในครัวเรือนที่

คุนเคยกับคนไทยมานาน พบวายังคงไดรับความนิยมอยาง

สูงสุดและตอเน่ืองในครัวเรือนในภาคตะวันออกเฉียงเหนือ 

และยังเปนที่นิยมในการใช ในครัวเรือนตามพื้นที่ ชนบท  

มากกวาในเขตเทศบาล [1]  ดวยเชื่อกันวาการหุงหาอาหาร

ดวยเตาถานควันไฟจากถานจะชวยเพิ่ มความหอมตาม

ธรรมชาติใหกับอาหาร แมปจจุบันทุกครัวเรือนจะมีเตาแกส 

เตาไฟฟา ใชกันอยางแพรหลาย แตความตองการใชเตาถานก็

ไมไดลดนอยลง 

โรงงานเตาเพชรพงษสิทธิ์ เปนแหลงผลิตเตาอีกแหงหนึ่งใน

จังหวัดกาฬสินธุที่ดําเนินธุรกิจผลิตเตาถานเพื่อขายสงแกพอคา

คนกลางหรือรานคาในภาคตะวันออกเฉียงเหนือ และจําหนาย

ปลีกหนาโรงงานหรือตามตลาดชุมชนเพียงเล็กนอย โดยทาง

โรงงานจะอาศัยแรงงานคนเปนหลัก ปญหาที่พบในโรงงานผลิต

เตาถานเกิดจากการปฏิบัติงาน ไดแก กระบวนการทํางานยังไม

เหมาะสม ทําใหมีความสูญเปลาระหวางการทํางานเกิดขึ้น 

ดังน้ันงานวิจัยนี้จึงมุงเนนที่จะศึกษากระบวนการผลิตเตาถาน

และหาแนวทางการเพิ่มผลผลิตใหกับกระบวนการผลิต 

2. แนวคิด ทฤษฎี และงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

การเพิ่มผลผลิต (Productivity Improvement) สามารถ

อธิบายไดหลายความหมาย เชน การปรับปรุงประสิทธิภาพใน

การผลิต การพัฒนาผลิตภาพ หรือการเพิ่มปริมาณผลผลิต 

เปนตน การเพิ่มผลผลิตในทางวิศวกรรมสามารถวัดไดโดยการ

หาอัตราสวนระหวางผลผลิตที่ได(Output) กับปจจัยนําเขา

(Input)  เมื่อพิจารณาแนวทางการเพิ่มผลผลิตสามารถแบง

ออกเปน 5 กรณี [2]  คือ 

1) ปจจัยการผลิตเทาเดิม ผลผลิตเพิ่มขึ้น 

2) ปจจัยการผลิตลดลง ผลิตผลเพิ่มขึ้น  

3) ปจจัยการผลิตลดลง แตผลผลิตเทาเดิม  

4) ปจจัยการผลิตเพิ่มขึ้น ผลิตผลเพิ่มขึ้นมากกวา 

5) ปจจัยการผลิตลดลง ผลผลิตลดลงนอยกวา  

เมื่อกลาวถึงการเพิ่มผลผลิต จึงหมายความถึง การ

ปฏิบัติงานโดยการใชทรัพยากรอยางคุมคาและใหไดผลผลิต

เปนไปตามเปาหมายที่ตองการ โดยผูประกอบการจะตอง

พยายามหาวิธีการเพิ่มผลผลิตดวยวิธีการลดความสูญเสีย

รูปแบบตาง ๆ ลดตนทุน การใชเทคโนโลยีอยางเหมาะสม การ

พัฒนาศักยภาพใหแกผูปฏิบัติงาน หรือการนําเทคนิคการ

ทํางานตาง ๆ เขามาชวยเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน  

การเพิ่มผลผลิตใหกับอุตสาหกรรมสามารถใชการศึกษา
การทํางาน (Work Study) ซึ่งเปนเทคนิคที่ใชในการปรับปรุง
การทํางานอยางมีระบบ มีผลทําใหประสิทธิภาพของการ
ทํางานนั้นดีขึ้นซึ่งประกอบไปดวย การเก็บบันทึกวิธีทาํงานหรือ
กระบวนการผลิตอยางมีขั้นตอน การตรวจตราแนวทางการ
ทํางานที่มีอยู การศึกษาวิเคราะหขั้นตอนการทํางานเพื่อ
ปรับปรุงวิธีการทํางานและหาแนวทางที่จะเสนอแนะขึ้นมาใหม 
การศึกษาวิธีการทํางานนี้จะนําไปสูการพัฒนาการทํางานที่
เหมาะสม ซ่ึงจะทําใหสามารถเพิ่มผลผลิตหรือแมกระทั่งลด
คาใชจายลงได [2, 3]  

นอกจากน้ียังมีอีกแนวคิดหนึ่งที่รูจักกันดีสําหรับการเพิ่ม

ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต คือ การเพิ่มผลผลิตโดย

หลักการ ECRS ซึ่งเปนแนวคิดในการปรับปรุงงาน ประกอบไป

ดวย [4] 

1) E : Eliminate คือ  การกํ าจัด  เปนการพิ จารณา

ขั้นตอนการผลิตที่ไมจําเปนและไมเกิดมูลคาเพิ่มกับผลิตภัณฑ

แลวกําจัดขั้นตอนการผลิตที่ไมจําเปนออกไปรวมทั้งการกําจัด

ความสูญเสียทั้ง 7 ประการ 

2) C : Combine คือ การรวมกัน เปนการรวมขั้นตอน

การผลิตใหเหลือนอยลง โดยพิจารณาวาสามารถรวมขั้นตอน

การผลิตใหเหลือนอยไดหรือไม ถาลดขัน้ตอนการผลิตนอยลงก็

จะสามารถลดระยะทางการเคล่ือนที่ทําใหใชเวลาในการผลิต

นอยลง 

3) R : Rearrange คือ การจัดเรียงใหม การจัดลําดับ

การผลิตใหมโดยการโยกยายสับเปล่ียนขั้นตอนการผลิตให

เหมาะสม เพื่อลดการเคล่ือนที่เกินความจําเปนหรือลดการรอ

คอย และอาจจะสามารถรวมขั้นตอนการผลิตบางสวนเขา

ดวยกันได 

4) S : Simplify คือ การทําใหงาย การปรับปรุงวิธีการ

ทํางานใหสะดวกและงายขึ้น เชน ออกแบบอุปกรณเพื่อชวย
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กําหนดตําแหนงการทํางานของชิ้นงาน และออกแบบอุปกรณ

เพื่อรองรับการทํางานซ้ํา ๆ บนชิ้นงานแบบเดียวกัน ซ่ึงจะชวย

ลดของเสียลงได ทั้งยังเปนการลดการทํางานที่ไมจําเปนและลด

การเคล่ือนที่ 

ดวยเหตุนี้ในหลายงานวิจัย จึงไดนําเครื่องมือตาง ๆ ไดแก 

การศึกษางาน การจับเวลา การวิเคราะหสาเหตุและผล 

การศึกษาการไหลของกระบวนการ ตลอดจนประยุกตใชการ

เพิ่มผลผลิตโดยหลักการ ECRS ดังนี้ 

การลดความสูญเปลาในกระบวนการผลิตเทียนเวียนหัว 

กรณี ศึกษา ธุรกิจโรงหลอเทียนมงคล ใช ECRS ในการลด

ขั้นตอนการตัดกนเทียนทําใหเกิดความสูญเปลา โดยใชอุปกรณ

จุมไสเทียนทําใหระยะเวลาที่ใชในกจิกรรมการจุมไสเทียนลดลง

จาก 765 วินาทีตอรอบการผลิตเปน 134.6 วินาทีตอรอบการ

ผลิต (รอยละ 82.41) และอุปกรณตัดกนเทียนถูกพัฒนาขึ้น

เพื่อแกปญหาทําใหตัดกนเทียนไดเพิ่มขึ้นจากประมาณ 6-7 

เสนเปน 20 เสน อีกทั้งยังใชแผนภูมิการไหลของกระบวนการ

ผลิตในการวิเคราะหสาเหตุ ใชวิธีการวิเคราะหทําไม-ทําไม 

และใชแผนภูมิกางปลาในการเก็บรวบรวมขอมูล [5]  

ในงานวิจัยเรื่องการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการแยก

เมล็ดกระเจี๊ยบแดงออกจากผลโดยใช เทคนิค ECRS ได

ประยุกตใชหลักการศึกษางาน การจับเวลา แผนผังสาเหตุและ

ผล เพื่อแกปญหาในกระบวนการแยกเมล็ดกระเจี๊ยบแดงที่ใช

เวลานาน จึงปรับปรุงวิธีการแยกเมล็ดกระเจี๊ยบแดงออกจาก

ผลโดยสรางเครื่องมือชวยในการทํางานโดยใชหลักการทําให

งาย สามารถลดเวลาทํางานในกระบวนการคัดแยกจาก 

214.34 วินาที เหลือ 57.25 วินาที คิดเปนรอยละ 73.29 [6] 

สําหรับเรื่องการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตฆอง 9 

จูม กรณีศึกษา ชุมชนถิ่นฐานทาฆองบานคอนสาย จังหวัด

อุบลราชธานี ใชแผนภูมิกระบวนการไหลศึกษาระยะทางที่ใช

ในการเคล่ือนที่และกระบวนการผลิตฆอง นํามาสูแผนภูมิ 

Why-Why พบปญหาจากขั้นตอนการทํางานมากเกินไป 

วิธีการทํางานซับซอน และเวลาที่ใชในการตัดขอบฆองมาก

เกินไป จึงใชเทคนิคการปรับปรุงงาน (ECRS) ออกแบบวิธีการ

ในขั้นตอนการวัดขนาดเสนรอบวงของแผนเหล็กสวนหนา โดย

ใชหลักการปรับปรุงงานใหงายขึ้น (Simplify) ตีเสนกําหนด

แถบสีขนาดขอบฆองแตละขนาดใหเทากับขนาดแผนเหล็ก

มาตรฐาน เพื่อทําเปนแนวในการตีเสนความกวางของขอบฆอง 

สามารถลดรอบเวลาในการทํางานไดรอยละ 57.68 และสราง

อุปกรณชวยในการทํางานทําใหสามารถลดรอบเวลาในการ

ทํางานลงไดรอยละ 48.42 [7] 

สวนงานวิจัยเรื่องการประยุกตใชเครื่องมือทางวิศวกรรมอุต
สาหการเพื่ อปรับปรุ งประสิทธิภาพกระบวนการผลิต 
กรณีศึกษา กระบวนการผลิตกอนเชื้อเห็ด ทําการวิเคราะหหา
แนวทางลดความสูญเปลาในกระบวนการผลิตกอนเชื้อเห็ด 
โดยการจัดเรียงงานใหม กําจัดงานที่ไมจําเปนออก และ ทําให
งานที่มีทําไดงายขึ้นโดยใชหลักการ ECRS ทําใหเวลาสูญเปลา
ในขั้นตอนการทํางานลดลง 8.53 วินาที/กอน หรือคิดเปน 
15.68 % [8] 

จะเห็นไดวาการศึกษาวิธีการทํางานและการประยุกตใช

แนวคิด ECRS เหลานี้ลวนเปนที่ยอมรับ สามารถนํามาใช

ปรับปรุงกระบวนการผลิตกันอยางแพรหลายและไดผลเปน

อยางด ี 

3. วิธีดําเนินงานวิจัย 

การศึกษากระบวนการผลิตและสํารวจสภาพปญหาใน

ปจจุบันของโรงงานผลิตเตา จะนําไปสูการหาสาเหตุที่จะ

ปรับปรุง และแนวทางในการดําเนินการเพื่อเพิ่มผลผลิต โดยมี

การดําเนินงานดังนี้ 

3.1 ศึกษากระบวนการผลิตเตาถาน 

โรงเตาเพชรพงษสิทธิ์ จังหวัดกาฬสินธุ มีการผลิตหรือ

ประกอบเตาถานตลอดทั้งป มีพนักงานผลิตเตาทั้งหมด 4 คน 

เวลาในการปฏิบัติงาน 7 ชั่วโมงตอวัน กําลังการผลิตเตา

ประมาณ 2,000 เตาตอเดือน  

ในการศึกษากระบวนการผลิตเตาถานของโรงงาน

กรณีศึกษา คณะผูวิจัยไดทําการศึกษาสภาพปจจุบันและเก็บ

รวบรวมขอมูลโดยสรางแผนภูมิกระบวนการผลิตแบบกลอง

ขอความบรรยาย เพื่อชวยทําใหสามารถมองเห็นขั้นตอนและ

กระบวนการผลิตไดชัดเจนมากยิ่งขึ้น ซ่ึงการผลิตเตาถานมี

ขั้นตอนและกระบวนการผลิต (แสดงในรูปที่ 1) ดังนี้ 

เริ่มจากนําถังสังกะสีเปลือกเตาและแกนเตาประกอบเขา

ดวยกันแลวอัดแกลบดําเขาไปในชองวางระหวางสังกะสีกับ

แกนเตาใหแนน ตีเสนสําหรับตัดชองลมแลวตัดชองลมเตาใหได

ตามขนาด จากนั้นนําเตาไปปาดปูนทับรอยอัดแกลบดําและ

ตกแตงบริเวณปากเตาใหเรียบรอย นําแผนรังผ้ึงมาประกอบ
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เขากับเตาพรอมตรวจสอบรอยประกอบ แลวพนสีตกแตงและ

เคลือบเตาแลวรอจําหนาย 
 

 
 
รูปที่ 1 แผนภูมิกระบวนการผลิตเตาถานแบบกลองขอความบรรยาย 
 

3.2 ศึกษาสภาพปญหา 

การเก็บรวบรวมขอมูลเกี่ยวกับสภาพบัญหาเบื้องตนดวย

แผนภูมิกางปลาหรือบางทีเรียกวาแผนผังแสดงเหตุและผล ซึ่ง

เปนแผนผังที่แสดงถึงความสัมพันธระหวางปญหากับสาเหตุ

ทั้งหมดที่กอใหเกิดปญหานั้น [9]  พบวาปญหาในกระบวนการ

ผลิตเตาถาน มีสาเหตุมาจาก 4 ดาน ไดแก พนักงาน สถานที่ 

วิธีการดําเนินงาน และวัตถุดิบ ดังรูปที่ 2 

 
รูปที่ 2 แผนผังแสดงเหตุและผลของปญหาในกระบวนการผลิตเตาถาน 

 

จากแผนภูมิกางปลาคณะผูวิจัยจึงเลือกเฉพาะสาเหตุที่

สามารถแกไขไดกอนมาทําการปรับปรุง ซ่ึงไดแก ปญหาจาก

วิธีการดําเนินงาน ซึ่งมีสาเหตุมาจากกระบวนการทํางานยังไม

เหมาะสม มีความสูญเปลาเกิดขึ้นระหวางการทํางาน รวมถึง

การขาดขั้นตอนมาตรฐานการทํางาน ซึ่งการแกปญหานี้จะชวย

ป รับ ป รุ งก ระบ วน ก ารผ ลิต เพื่ อ เพิ่ ม ป ระ สิท ธิภ าพ ใน

กระบวนการผลิตเตาถาน  

3.3 ศึกษาวิธีการทํางาน 

การทํางานของโรงงานกรณีศึกษาจะอาศัยแรงงานจาก

พนักงานรายวันเปนหลัก กลาวคือคาแรงที่ไดรับจะขึ้นอยูกับ

จํานวนเตาที่ผลิตไดตอวัน ผูวิจัยจึงเลือกศึกษาและเก็บขอมูล

จากพนักงานที่สามารถผลิตเตาไดตามคาเฉล่ียซึ่งอยูที่ 19 เตา

ตอวัน จากนั้นจึงทําการแบงงานออกเปนสวนยอย ๆ เพราะจะ

ชวยใหสามารถวิเคราะหสังเกตสวนประกอบของงาน และ

สะดวกในการจับเวลา ซ่ึงการแบงแยกงานยอยตองมีจุดเปล่ียน

การเคล่ือนไหวที่ชัดเจน แตละขั้นตอนยอยตองเปนการกระทํา

อยางหนึ่งอยางใดในการปฏิบัติงาน เพื่อความสะดวกตอการ

ปรับปรุงและแกไขการปฎิบัติงานจึงบันทึกการทํางานโดยใช

สัญลักษณที่เปนสากล ดังนี้ [3] 

 

 

 

 

ถังสังกะสี 

เปลือกเตา 

แกนเตา 

ประกอบถังสังกะสี
กับแกนเตา 

อัดแกลบดํา 

แผนรังผ้ึง ปาดปูนตกแตง
ปากเตา 

ตีเสนและ 

ตัดชองลม 

ประกอบแผนรังผ้ึงกับเตา 

ตกแตง พนสี

เคลือบ 

รอจําหนาย 

พนักงาน 

ความเร็วในการทาํงาน

แตละคนไมเทากัน 

เกิดความเมื่อยลา 

ไมมีการฝกอบรมพนัก 
งานกอนปฏิบัติงาน 

ทํางานแบบเดิม 
ดวยความเคยชิน 

สถานที่ 

การจัดผังโรงงาน

ไมเหมาะสม 

เกิดเความสูญเปลา

ระหวางทํางาน 

วิธีดําเนินงาน 

ขาดข้ันตอนมาตรฐาน

ในการทํางาน 

กระบวนการ

ทํางานยงัไมดี 

ปญหาใน

กระบวน 

การผลิต

เตาถาน 
  

วัตถุดิบ 

วางวัตถุดิบ 
ไมเปนระเบียบ 

วัตถุดิบแตกหัก

ระหวางจัดเก็บ 
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คือ การปฏิบัติงาน  

คือ การเคล่ือนยาย  

คือ การรอคอย  

คือ การตรวจสอบ 

คือ การเก็บพัก  
 

ขั้นตอนตอไปคือการจับเวลาในการทํางาน โดยการลง

พื้นที่เพื่อศึกษากระบวนการผลิตเตาถานอยางละเอียด และทํา

การบันทึกเวลาของแตละงานยอยโดยในการวิจัยนี้ทําการจับ

เวลาในการทํางาน 10 รอบ จากนั้นคํานวณหาคาเฉล่ียของ

เวลาการทํางาน [3] ดังตารางที่ 1 

จากกระบวนการทํางานดังตารางที่ 1 พบวา ขั้นตอนการ

ทํางานยอยสามารถแบ งได เปน  24 ขั้นตอน โดยมีการ

ปฏิบัติการ 11 ครั้ง การตรวจสอบ 2 ครั้ง การเคล่ือนยาย 10 

ครั้ง และการจัดเก็บ 1 ครั้ง รอบเวลาในการทํางาน คือ 1,367 

วินาที และมีระยะทางทั้งหมด 32 เมตร 

การบันทึกกระบวนการผลิตเตาถานลงบนไดอะแกรมการ

เคล่ือนที่ดังรูปที่ 3 เพื่อที่จะทําใหเห็นภาพการเคล่ือนที่ใน

กระบวนการและระยะทางการเคล่ือนยาย สามารถนําไป

วิเคราะหหาความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต และ

ชวยชี้ใหเห็นจุดที่เกิดการรอคอยไดชัดเจนมากยิ่งขึ้นในลําดับ

ถัดไป เมื่อทําการวิเคราะหการไหลจะเห็นไดวาเสนทางใน

สายการผลิตมีระยะทางที่มากและมีลักษณะวนกลับไปกลับมา  

4. ผลการวิจัย 

จากการสํารวจกระบวนการผลิตเตาถาน สามารถใช
แนวคิด ECRS ซ่ึงประกอบดวยการวิเคราะหการกําจัดขั้นตอน
การทํางานที่ไมจําเปน การรวมขั้นตอนการทํางานเขาดวยกัน 
การจัดลําดับงานใหมใหเหมาะสม และการปรับปรุงการทํางาน
หรืออุปกรณเพื่อใหงายตอการทํางาน ผูวิจัยจึงไดเสนอแนว
ทางการแกไขปรับปรุงการทํางานโดยมีขั้นตอนการทํางานหลัง
ปรับปรุง ดังตารางที่ 2 

การปรับปรุงกระบวนการทํางานของกระบวนการผลิตเตา

ถาน ดวยหลักการ ECRS มีรายละเอียดดังนี้  

การเรียงลําดับขั้นตอนการทํางานใหม จะสังเกตไดวามี

การเคล่ือนที่เกิดขึ้นมากในกระบวนการผลิตหากจัดเสนทาง

การเดินใหมจะทําใหลดระยะทางเดินลงได จึงไดเปล่ียนลําดับ

การทํางานใหมระวางขั้นตอนที่ 1 และ 5 จากเดิมจะเดินไป

หยิบถังสังกะสีแลวจึงวางที่กองแกลบดําแลวคอยเดินไปหยิบ

แกนเตาแลวเดินกลับมาที่กองแกลบดํา ระยะทางเดิม คือ  

18.5 เมตร เมื่อจัดเสนทางเดินใหมโดยใหเดินไปหยิบแกนเตา

ไปวางไวที่กองแกลบดํากอน แลวจึงคอยเดินไปหยิบถึงสังกะสี

มาไวที่กองแกลบดํา ระยะทางใหม คือ 15 เมตร ซึ่งการเปล่ียน

ลําดับการทํางานจะทําใหระยะทางลดลง 3.5 เมตร สงผลให

เวลาลดลง 7.8 วินาที 

การเรียงลําดับขั้นตอนการทํางานใหม เมื่อปาดปูนตกแตง

ปากเตาเสร็จในขั้นตอนที่ 15 จากเดิมพนักงานยกเตาไปวาง

ลานพักแหงแลวจึงเดินไปที่ลานเพื่อหยิบแผนรังผ้ึงแลวกลับมา

ประกอบที่ ลานพั ก เตา ระยะทางเดิม  คือ  8 เมตร เมื่ อ

เรียงลําดับโดยเปล่ียนกระบวนการทํางานใหมโดยใหเดินไป

หยิบแผนรังผ้ึงที่ลานเก็บรังผ้ึงมาที่ลานปาดปูนแลวจึงประกอบ

แผนรังผ้ึงเขากับเตาพรอมตรวจสอบรอยประกอบแลวจึงคอย

ยกเตาไปลานพักเตา ระยะทางใหมเทากับ 6 เมตร สามารถลด

เวลาในกระบวนการได 5.1 วินาที 

การกําจัดขั้นตอนการทํางานที่ไมจําเปนและจัดลําดับการ

ทํางานใหม จากเดิมการทํางานในขั้นตอนที่ 16 จะวางเตาในที่

วางของลานพักแหงรอประกอบซึ่งเปนความสูญเปลาเนื่องจาก

การจัดเก็บระหวางการทํางาน ดังนั้นเพื่อใหสะดวกตอการพนสี 

จึงปรับปรุงการทํางานโดยเมื่อยกเตาที่ประกอบเสร็จไปลานพัก

แหงใหนําเตาไปวางในลักษณะที่ซอนกันไวในจุดที่พรอม

สําหรับพนสีซึ่งจะทําใหเวลาการทํางานเพิ่มขึ้นเนื่องจากการยก

เตาซอนกัน 3.9 วินาทีตอเตา แตจะทําใหสามารถลดเวลาของ

ขั้นตอนการนําเตามาเรียงซอนกันในขั้นตอนที่ 16 ลงได 79.6 

วินาที  

ผลการดําเนินงานแกปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต

พบวา การใชห ลักการ ECRS ทํ าให สามารถลดเวลาใน

กระบวนการผลิตและขั้นตอนการทํางานลงได โดยไดทําการ

เปรียบเทียบเวลากอนและหลังการปรับปรุงการทํางานของแต

ละกิจกรรมดังตารางที่ 3 
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ตารางที่ 1 แผนภูมกิระบวนการผลิตเตาถานกอนการปรับปรุง 

 

 

 

 

ช่ือบริษัท : โรงเตาเพชรพงษสิทธิ์ จังหวัดกาฬสินธุ 
 
กรรมวิธี : การผลิตเตาถาน 

 
 
 วิธีปจจุบัน  วิธีเสนอ 

สัญลกัษณ ปจจบุัน 

       การปฏิบัติงาน 

       การเคลื่อนยาย      

       การรอคอย 

       การตรวจสอบ 

       การเก็บพัก 

11 

10 

0 

2 

1 

ขั้น 
ตอน 

กิจกรรม 
เวลา 
(s) 

ระยะทาง
(m) 

สัญลกัษณ หมายเหต ุ
      

1 เดินไปกองท่ีเก็บถงัสังกะสีเปลือกเตา 9.4 4       

2 หยิบถังสงักะสี  6.4         

3 เดินไปท่ีกองแกลบดํา 6.2 2.5       

4 วางถังสงักะส ี 2.8         

5 เดินไปลานเก็บแกนเตา 12.6 6       

6 ยกแกนเตา  4.2         

7 เดินไปท่ีกองแกลบดํา 14.4 6       

8 วางแกนเตา 3.2         

9 ตรวจสอบแกนเตาและถังสงักะส ี 61.8         

10 ประกอบถังสังกะสีกับแกนเตาและอัดแกลบดาํใหแนน 359.8         

11 ยกเตาไปท่ีจุดตีเสน  5.8 1.5       

12 ตีเสนและตัดชองลมเตา 146.2         

13 ยกเตาไปท่ีลานปาดปูน  4.6 1       

14 ปาดปูนตกแตงปากเตา 400.8         

15 ยกเตาไปลานพักเตา 8.2 2       

16 วางเตาในท่ีวางของลานพกัแหงรอประกอบ 6.2         

17 เดินไปลานเก็บแผนรังผึ้ง 7.3 3       

18 เลือกหยิบแผนรังผึ้ง 3.8         

19 นํารังผึ้งมาท่ีลานพักเตา 7.8 3       

20 ประกอบแผนรังผึง้เขากบัเตา 88.6         

21 ตรวจสอบรอยประกอบ 62.6         

22 นําเตามาเรียงซอนกันจุดท่ีจะพนส ี 69.6         

23 พนสีเคลือบเปลือกเตา 66.4         

24 ยกเตาไปวางลานรอจําหนาย 8.3 3       

 รวม 1,367 32 11 10 0 2 1  
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รูปที่ 3 ไดอะแกรมการเคลื่อนท่ีของการผลิตเตาถาน 

 
ตารางที่ 2 กระบวนการผลิตเตาถานหลังการปรับปรุง 

ขั้น
ตอ

น 

กิจกรรม 

เว
ลา

(s)
 

ระ
ยะ

ทา
ง(

m
) 

1 เดินไปลานเก็บแกนเตา 8.4 4 

2 ยกแกนเตา  4.2  

3 เดินไปท่ีกองแกลบดํา 14.4 6 

4 วางแกนเตา 3.2  

5 เดินไปกองถังสงักะสี 5.8 2.5 

6 หยิบถังสงักะสีเปลอืกเตา 6.4  

7 เดินไปท่ีกองแกลบดํา 6.2 2.5 

8 วางถงัสังกะสีเปลอืกเตา 2.8  

9 ตรวจสอบแกนเตา ถังสังกะส ี 61.8  

10 
ประกอบถังสังกะสีกับแกนเตาและอัด
แกลบดําใหแนน 

359.8  

11 ยกเตาไปท่ีจุดตีเสน  5.8 1.5 

12 ตีเสนและตัดชองลมเตา 146.2  

13 ยกเตาไปท่ีลานปาดปูน  4.6 1 

14 ปาดปูนตกแตงปากเตา 400.8  

15 เดินไปลานเก็บแผนรังผึ้ง 4.8 2 

16 เลือกหยิบแผนรังผึ้ง 3.8  

ขั้น
ตอ

น 

กิจกรรม 

เว
ลา

(s)
 

ระ
ยะ

ทา
ง(

m
) 

17 เดินไปลานปาดปนู 5.2 2 

18 ประกอบแผนรังผึง้เขากบัเตา 88.6  
19 ตรวจสอบรอยประกอบ 62.6  
20 ยกเตาไปลานพักแหง 8.2 2 

21 
วางในลกัษณะซอนกันในจดุท่ีพรอม
สําหรับพนส ี

10.1  

22 พนสีเคลือบเปลือกเตา 56.4  
23 ยกเตาไปวางลานรอจําหนาย 8.3 3 

รวม 23 ขั้นตอน 1,278.4 26.5  
 

จะเห็นไดวาการประยุกตใชหลักการ ECRS และการศึกษา

เวลาการทํางานเพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตเตาถานของ

โรงงานกรณีศึกษา โดยการจัดเรียงลําดับการทํางานใหมทําให

ระยะทางในการเคล่ือนที่จากเดิม 32 เมตร ลดลงเหลือ 26.5 

เมตร(ลดระยะทางได 5.5 เมตร) นอกจากนี้ยังสามารถกําจัด

ขั้นตอนการทํางานที่ไมจาํเปนทําใหลดขั้นตอนการทํางานลงได 

1 ขั้นตอน (จากเดิม 24 ขั้นตอน เหลือ 23 ขั้นตอน) และรอบ

  

    

  

ที่เก็บแผนรังผ้ึง 

  

ลานรอจําหนาย 

ลานปาดปูน 

  

  จุดตีเสน 

  

  

ที่เก็บถังสังกะสี 

  
ลานพักเตา 

ที่เก็บแกนเตา 

  

กองแกลบดํา 

20 

2 

24 

3 

6 

4 

5 

7 

8 

21 

9 10 

12 

14 
15 

16 

11 

13 

17 

18 
19 

22 23 

1 

ตารางที่ 2 กระบวนการผลิตเตาถานหลังการปรับปรุง (ตอ) 
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เวลาที่ใชผลิตเตาถานลดลงจาก 1,367 วินาทีตอเตา เหลือ

เพียง 1,278.4 วินาที (ลดเวลาได 88.6 วินาที)  
 

ตารางที่ 3 ผลการเปรียบเทียบเวลากอนและหลงัปรับปรุงการทํางาน 

กิจกรรม กอน (s) หลัง(s) ผลตาง(s) 

จัดเรียงเสนทางเดินใหมระหวาง
ท่ีเก็บถังสังกะสี กองแกลบดํา 
และลานเก็บแกนเตา 

59.2 51.4 ลดลง 7.8 

จัดเรียงเสนทางเดินใหมระหวาง
ลานพักแหง ลานปาดปูน และท่ี
เก็บรังผึ้ง 

178.3 173.2 ลดลง 5.1 

เดิมจะวางเตาเรียงไวลานพักแหง 
เปลี่ยนเปนวางเตาซอนกัน 

6.2 10.1 
เพิ่มขึ้น 

3.9 

กําจัดข้ันตอนการยกเตาข้ึนวาง
ซอนกัน 

79.6 0 
ลดลง 
79.6 

รวมระยะเวลาที่ลดลง 88.6 

 

5. สรุปผลการศึกษา 

จากการศึกษากระบวนการผลิตเตาถานโดยละเอียดเพื่อ

นํามาวิเคราะหและแกไขปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยไดนํา

แนวคิด ECRS มาใช ในการปรับปรุงขั้นตอนการทํางาน 

สามารถลดขั้นตอนการทํางานลงได 1 ขั้นตอน ลดระยะทางลง

ได 5.5 เมตร และเมื่อเปรียบเทียบเวลาในการทํางานกอน

ปรับปรุงและหลังปรับปรุงพบวา รอบเวลาที่ใชผลิตเตาถาน

ลดลง 88.6 วินาทีตอเตา  จากเดิมพนักงานหนึ่งคนผลิตได 19 

เตาตอวัน สามารถเพิ่มผลผลิตขึ้นเปน 20 เตาตอวัน โดย

คํานวณจากเวลาที่ลดลงเตาละ 88.6 วินาที ในการผลิต 19 

เตา คิดเปน 1,683.4 วินาที ทําใหมีเวลาเพียงพอผลิตเพิ่มขึ้น

ไดอีก 1 เตา เมื่อพิจารณาจากพนักงานผลิตเตาทั้งหมด 4 คน 

และจํานวนวันทํางาน 25 วันตอเดือน ทําใหผลผลิตเตาของ

โรงงานเพิ่มขึ้นเปน 100 เตาตอเดือน กลาวไดวาเมื่อมีการ

ปรับปรุงกระบวนการผลิตให มีความเหมาะสมตอการ

ปฏิบัติงาน ไมวาจะเปนการจัดลําดับการทํางานใหม การลด

และการรวมขั้นตอนการทํางานดวยหลักการของ ECRS นั้น

สงผลใหพนักงานสามารถทํางานไดงายและรวดเร็วขึ้น นับเปน

อีกวิธีการหนึ่งที่สามารถชวยเพิ่มผลผลิตใหแกผูประกอบการได 

แตปจจัยในการผลิตที่ใช เชน แรงงาน ตนทุน วัตถุดิบ และ

ปจจัยอื่น ๆ ยังคงเทาเดิม   

 

 กิตติกรรมประกาศ 

ผูวิจัยตองขอขอบพระคุณเจาของโรงงานเตาเพชรพงษ

สิทธิ์ ตลอดไปจนถึงพนักงานทุกทานที่ใหความอนุเคราะห

ขอมูลตาง ๆ ในการลงพื้นที่เพื่อเก็บขอมูล ใหคําปรึกษา และ

ความรวมมือตลอดการทํางาน 
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