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บทคดัย่อ 
วตัถุประสงค์ของการศกึษานี้เพื่อปรบัปรุงงานการท างานของสายงานการผลติไซลนิเดอร์โดยใชห้ลกัการวดังาน, การ
ปรบัปรุงวธิกีารท างาน, หลกัการ ECRS (การขจดังานทีไ่ม่จ าเป็น, การรวมการท างาน, การล าดบัข ัน้ตอนการท างาน
ใหมแ่ละการท างานใหง้า่ยขึน้) และหลกัการจดัสมดุลสายการผลติ เพือ่รองรบัความต้องการผลติภณัฑ์ทีเ่พิม่ขึน้ ผลการ
ปรบัปรุงครัง้นี้สามารถลดรอบเวลาการผลติชิ้นงานไซลนิเดอร์จาก 23.5 วนิาท ี เหลอื 22.1 วนิาท ี (ลดลง 1.4 วนิาท ี
หรอื รอ้ยละ 5.96) ส่งผลใหย้อดการผลติเพิม่ขึน้จาก 59,591 ชิ้น เป็น 63,366 ชิ้นต่อเดอืน (เพิม่ขึน้ 3,775 ชิ้นต่อ
สายการผลติหรอื รอ้ยละ 6.33) นอกจากนี้ยงัสามารถลดจ านวนพนักงานจาก 3.5 คน เหลอื 3 คน (ลดลง 0.5 คน หรอื 
รอ้ยละ 14.29) โดยหลงัจากปรบัปรุงงานในครัง้นี้สามารถท าใหต้น้ทุนลดลงได้ 12,869.4 บาทต่อวนั  
ค าหลกั โรงงานผลติชิน้ส่วนรถยนต์ การวดังาน การปรบัปรุงวธิกีารท างาน หลกัการ ECRS การจดั สมดุลสายการผลติ 
การลดตน้ทุน  
 
Abstract 
The objective of this study is to improve the operations at the cylinder production line using work 
measurement, methods improvement, ECRS (eliminate, combine, rearrange, and simplify), and line balancing 
techniques to support increasing product demand. This improvement results in a change in cycle time for 
cylinder production from 23.5 seconds to 22.1 seconds (1.4 seconds or 5.96% reduction). This change leads 
to an increase in a monthly production output from 59,591 pieces to 63,366 pieces (or 3,775 pieces per 
production line or a 6.33% capacity improvement). In addition, the manpower requirement for the cylinder 
production line is decreased from 3.5 persons to 3 persons (0.5 persons or 14.29% decrease). Findings also 
indicate that a total cost saving of 12,869.4 THB per day is found after the work improvement 
Keywords: Automotive Part Factory, Work Measurement, Methods Improvement, ECRS, Line Balancing, 
Cost Saving  
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1. บทน า 
 แนวโน้มการเติบโตของอุตสาหกรรมรถยนต์

โลกยงัเติบโตและขยายตวัเพิม่ขึ้นอย่างต่อเนื่อง ใน
ระยะ 3-5 ปีขา้งหน้าอนัเกดิขึน้มาจากความต้องการ
ของลูกค้าเพิ่มมากขึ้นอย่างต่อเนื่องทุกปีซึ่งแปรผนั
โดยต รงกับบริษัทก รณีศึกษาซึ่ ง เ ป็ น โ ร งงาน
อุตสาหกรรมผลติชิ้นส่วนรถยนต์ เป็นผลให้บรษิัท
กรณีศึกษาจ า เ ป็นต้อ ง เพิ่มก าลังการผลิต เพื่ อ
ตอบสนอง พรอ้มทัง้พฒันาศกัยภาพขององคก์รเพือ่ให้
แข่งขนักับบริษัทอื่นๆได้ โดยมีนโยบายพัฒนา
สายการผลติดว้ยการเพิม่ผลผลติ ลดต้นทุน ดว้ยการ 
ไม่เพิ่มจ านวนเครื่องจักรหลักและไม่เพิ่มจ านวน
พนักงาน โดยการประยุกต์ใช้ระบบกึ่งอัตโนมตัิ 
(Semi-automatic) เขา้มาเพิม่ประสทิธภิาพการท างาน
ของพนักงานรวมถึงนโยบายก าจดัความสูญเปล่าที่
เกิดขึ้นในกระบวนการ เช่นเวลารอคอย การ
เคลื่อนไหวทีเ่กนิจ าเป็น เป็นต้นผูว้จิยัจงึน าเรื่องนี้เขา้
มาเป็นกรณศีกึษา โดยใชเ้ทคนิคการปรบัปรุงงาน การ
ลดความสูญเปล่าในกระบวนการ การหาเวลา
มาตรฐาน และแนวคดิแบบลีนเข้ามาช่วยปรบัปรุง
กระบวนการ  
 
2. งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
 ภาวิณี (2551) การลดเวลาสูญเปล่าใน
กระบวนการผลติผลติภณัฑ์เบรกเกอร์ เป็นงานวจิยัที่
มจีุดประสงค์เพื่อลดความสูญเปล่าในสายการผลิต
เบรกเกอร์โดยพยายามขจดัและลดงานทีไ่ม่ก่อใหเ้กดิ
มลูค่าเพิม่ (Non Value Added) ต่อตวั ซึ่งงานวจิยัชิ้น
นี้ไดใ้ชเ้ทคนิค Why Why Analysis, การศกึษาการ
ท างานโดยใชแ้ผนภมูคิน-เครือ่งจกัรเป็นเครือ่งมอืหลกั
ทีจ่ะช่วยใหห้ารากเหงา้ของปญัหา (Root Cause) และ
การวเิคราะห์โดยหลกัการ 3 T เวลาทีใ่ชใ้นการผลติ
จรงิ (T1) เวลาที่เป็นเวลาส่วนเกนิ (T2) เวลาไร้
ประสทิธภิาพ (T3) ซึง่ผลจากการทีไ่ดป้รบัปรุงในส่วน
ของสายการผลติพบว่าความสูญเสยีต่างๆที่ได้กล่าว
มานัน้มแีนวโน้มลดลงโดยสามารถลดรอบเวลาการ
ผลติ (Cycle Time) ของผลติภณัฑ์จาก 51.41 เหลอื 
41.97 วนิาทต่ีอชิ้นโดยมจี านวนสถานีงานลดลงจาก
เดมิ 20% และลดสดัส่วนของงานทีไ่ม่ก่อใหเ้กดิมลูค่า
จาก 41% เหลอืเพยีง 28%  

        ฐติิพร (2544) ได้ศึกษาเรื่องการลดความ
สญูเสยีในกระบวนการพมิพห์นังสอืโดยน าเทคนิคการ
ควบคุมคุณภาพและการศกึษาการท างานมาวเิคราะห์
หาวธิลีดและป้องกนัการเกดิความสูญเสยี ซึ่งพบว่า
การสูญเสียที่ส าคัญในกระบวนการพิมพ์ได้แก่การ
สญูเสยีจากการปรู๊ฟการสกมัและการเสยีระหว่างพมิพ์
มสีาเหตุมาจากวธิกีารทางานและความผดิพลาดของ
ช่างพิมพ์ผลจากการ ด าเนินงานวิจยัพบว่าความ
สญูเสยีจากการปรู๊ฟเทยีบกบัจานวนผลผลติลดลงจาก
รอ้ยละ 0.058 เหลอื 0.012 หรอืลดลงรอ้ยละ 79 
ความสูญเสียจากการสกมัเทียบกบัจ านวนผลผลิต
ลดลงจากรอ้ยละ 0.056 เหลอื 0.017 หรอืลดลงรอ้ยละ 
69 และความสญูเสยีระหว่างการพมิพเ์ทยีบกบัจานวน
ผลผลติลดลงจากรอ้ยละ 0.014 เหลอื 0.006 หรอื
ลดลงร้อยละ 54 และค่าใช้จ่ายที่เกดิขึ้นจากการลด
ความสญูเสยีทัง้ 3 ชนิดลดลงคดิเป็นรอ้ยละ 60  
        ธานินทร์ (2554) งานวจิยัเพื่อปรบัปรุงวธิกีาร
ท างานของการผลติขอ้ต่อในชุดป ัม๊พวงมาลยัเพาเวอร์
จากปญัหาความต้องการผลติภณัฑ์มแีนวโน้มทีสู่งขึน้
ท าให้ไม่สามารถรองรบัความต้องการของลูกคา้ไดจ้งึ
ต้องมกีารสัง่ซื้อเครื่องจกัรใหม่เพื่อเพิม่ก าลงัการผลติ
ใหเ้พยีงพอต่อความต้องการของลูกคา้ แต่เนื่องจาก
ทางบริษัทไม่มนีโยบายในการสัง่ซื้อเครื่องจกัรใหม่
จ าเป็นตอ้งจดัสรรเครือ่งจกัรเดมิทีม่อียู่ใหใ้ชง้านไดเ้ตม็
ความสามารถจากการศกึษาสภาพปจัจุบนัของบรษิัท
กรณีศึกษาพบว่าเครื่องจักรในสายการผลิตเดิมมี
จ านวน 4 เครื่อง ไดแ้ก่ เครื่องข ัน้ตอนการกลงึข ัน้ที่ 1 
จ านวน 2 เครื่องและเครื่องข ัน้ตอนการกลงึข ัน้ที่ 2 
จ านวน 2 ท างานคู่ขนานกนั เมือ่พจิารณาถงึข ัน้ตอน
การผลิตแล้วพบว่าสามารถน าเครื่องจักรออกจาก
กระบวนการผลติในขัน้ตอนการกลงึที่ 1 และ 2 ได้
อย่างละ 1 เครื่อง เพียงแต่อาจท าให้เกิดงานใน
ระหว่างรอการผลติได ้จงึจ าเป็นต้องน าเครื่องจกัรใน
กระบวนการกลงึข ัน้ที่ 1 ออก 1 เครื่องซึ่งด าเนินการ
โดยออกแบบเครื่องมอืใหม่โดยน าเทคนิค ECRS มา
ช่วยซึง่สามารถลดเวลาในการกลงึเดมิ 90 วนิาทเีหลอื 
50 วนิาท ีหรอืลดลงรอ้ยละ 44.44 แต่ระยะเวลาทีล่ด
ได้ยงัมากกว่าแทคไทม์ (Tact Time) จึงท าการ
ปรับปรุงวิธีการท างานให้ง่ายสะดวกขึ้นและจาก
แผนภูมคินกบัเครื่องจกัร 3 เครื่องพบว่าคนท างานไม่
มเีวลาว่างเมือ่ท าการเพิม่คนงานอกี 1 คนท าใหร้อบ
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การท างานเป็น 131 วนิาทแีต่ความต้องการของลูกคา้
อยู่ที่ 144 วนิาทจีงึไม่มผีลกระทบต่อความต้องการ
ของลูกค้าซึ่งประหยดัค่าใช้จ่ายในกระบวนการผลิต 
17,018 บาทต่อเดอืน  
 
3. วิธีการด าเนินงานวิจยั 
3.1 การส ารวจสภาพปัจจุบนัและวิเคราะห์สาเหตุ
ปัญหา  

ส ายก า ร ผ ลิต ที่ น า ม า เ ป็ น ก รณี ศึ ก ษ า มี
จุดมุง่หมายทีจ่ะตอบสนองนโยบายบรษิทั คอืเพิม่ยอด
การผลติ และลดต้นทุน ผูว้จิยัพบว่ายงัมรีะบบการ
ผลติทีไ่มเ่หมาะสมกล่าวคอืมชี่วงเวลาหยุดรอระหว่าง
กระบวนการท างาน และถา้พจิารณาในเชงิลกึจะพบว่า
มาตรฐานวธิกีารท างาน (Work Instruction) มคีวาม
สญูเปล่าเกดิขึน้ทัง้ความสญูเปล่าเนื่องจากการรอคอย 
(Delay) และการเคลื่อนไหวทีเ่กนิจ าเป็น (Excess 
Motion) ผูว้จิยัจงึไดน้ าขอ้มลูดงักล่าวมาวเิคราะห์และ
ปรบัปรุงโดยพยายามขจดัและลดงานที่ไม่ก่อให้เกิด
มลูค่าเพิม่ต่อตวัผลติภณัฑ์ (Non Value Added)  
3.2 ศึกษาและเกบ็ข้อมลู  
 ปจัจุบนัสายงานการผลติไซลนิเดอร์มที ัง้หมด 4 
สายการผลติ โดย มกี าลงัการผลติอยู่ที่ 10,400 ชิ้นต่อ
วนั มพีนักงานทัง้หมด14 คนต่อกะ คดิเป็นพนักงาน 
3.5 คน เวลาทีใ่ชใ้นการผลติไซลนิเดอร์เฉลีย่ 1 ชิ้น 
เท่ากบั 23.5 วนิาท ีไดย้อดการผลติ ที ่233,070 ชิ้น 
(ค านวณที ่20.34 ชัว่โมงท างานต่อวนัประสทิธภิาพใน
การท างานเท่ากบัรอ้ยละ 85 และวนัท างานเท่ากบั 22 
วนัท างานต่อเดอืน) ซึ่งยงัไม่สอดคลอ้งกบันโยบาย
ของบริษัทที่ต้องการเพิ่มผลผลิตให้สามารถรองรับ
ความตอ้งการของผูบ้รโิภคสงูถงึ 120,000 ชุดต่อเดอืน 
หรอืคดิเป็น ไซลนิเดอร์ 240,000 ชิ้นต่อเดอืน ผูว้จิยั
พบว่ามกีารท างานทีเ่คลือ่นไหวเกนิความจ าเป็นส่งผล
พนักงานใช้เวลาในการท างานมาก กระบวนการที่
ตรวจสอบพบคือกระบวนการ Inner Diameter 
Honing และกระบวนการ Brush Deburring ซึ่งอยู่ใน
กระบวนการที ่4 และ 5 จากทัง้หมด 9 กระบวนการ
ทัง้สองกระบวนการนี้จงึเป็นกระบวนการทีผู่ว้จิยัเลอืก
ขึ้นมาปรบัปรุงเป็นอันดบัแรก โดยเป้าหมายแรกคือ
การเพิม่ยอดการผลติใหส้ามารถรองรบัความต้องการ
ของลกูคา้ 240,000 ชิน้ต่อเดอืน ซึง่หมายความว่าตอ้ง

ลดเวลาทีใ่ชใ้นการผลติไซลนิเดอรเ์ฉลีย่ 1 ชิ้นใหเ้หลอื
เท่ากบั 22.8 วนิาท ีดว้ยวธิ ี การปรบัปรุงงานและจดั
สมดุลใหก้บัสายการผลติ 
 

รปูที ่1 รอบเวลาการท างานของพนกังาน 
ก่อนการปรบัปรงุงาน 

 

 
รปูที ่2 แสดงต าแหน่งเครือ่งจกัรกระบวนการที4่และ5 

ทีผู่ว้จิยัท าการปรบัปรงุงาน 
 

กระบวนการที ่4 หรอืกระบวนการเจยีรนัยผวิดา้นในรู
ขนาด 8.5 มลิลเิมตร (Inner Diameter Honing) เป็น
กระบวนการแรกที่ผู้วจิยัเลอืกปรบัปรุงงาน มกีาร
ท างานเป็นแบบกึง่อตัโนมตัคิอืใชค้นเพือ่น าชิน้งานเขา้
เครื่องจักร โดยน าชิ้นงานใส่ที่ตัวจบัชิ้นงานเป็น
ลกัษณะตะกรา้ และท าการปิดตะกรา้พรอ้มกบัปิดยดึ
ให้แน่น จึงส่งเข้าเครื่องจักรเพื่อท าการขึ้นรูป 
กระบวนการนี้ใชเ้วลามากถงึ 12.4 วนิาท ี 
 

 
รปูที ่3 แสดงลกัษณะตะกรา้ชิ้นงานทีก่ระบวนการที ่4 

  

รอบเวลาการท างานของพนกังานกอ่นปรบัปรุงงาน
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กระบวนการที ่5 หรอืกระบวนการขดัครบีชิ้นงานหลงั
การขึน้รูป (Brush Deburing) เป็นกระบวนการที2่ที่
ผูว้จิยัเลอืกขึน้มาปรบัปรุง กระบวนการนี้เป็นการขดั
ชิ้นงาน ไซลนิเดอร์ทัง้หมด 3บรเิวณ โดยเครื่องจกัร
เฉพาะ โดยมีการท างานถึงสามครัง้ในลักษณะ
เดยีวกนัคอืการหยบิชิน้งานเขา้และออกจากเครือ่งจกัร 
โดยก าหนดให้ขดัครีบชิ้นงานทัง้สามสถานีย่อยและ
เรยีงล าดบัสถานีงานย่อย① ② และ ③ และต้อง
ท างานแบบไมข่า้มขัน้ตอน 

 
รปูที ่4  แสดงเครือ่งจกัรส าหรบัขดัครบีแบ่งเป็น 3                                

ล าดบัการท างาน 
 

3.3  วิเคราะหม์าตรมาตรฐานการท างานและเวลา
มาตรฐานของสายงานการผลิตไซลินเดอร ์

เมือ่ท าการศกึษากระบวนการจรงิและจบัเวลาที่
ใช้ในการท างานพบว่าพนักงานคนที่ 2 มคีวามสูญ
เปล่าในการเคลื่อนที่อันเกดิจากการไหลของงานที่มี
ความซับซ้อนและความสูญเปล่าอันเกิดจากการ
ปฏบิตังิานซ ้า ส่วนพนักงานคนที่ 3 มขี ัน้ตอนการ
ปฏบิตังิานทีใ่ชเ้วลา (Hand Time) มากกว่าพนักงาน
คนอื่น ผู้วจิยัได้เริม่วเิคราะห์และปรบัปรุงความสูญ
เปล่าจากเอกสารมาตรฐานการท างาน และเอกสาร
เวลามาตรฐาน  ร่ วมกับการประยุ กต์ ใช้ร ะบบ
กึง่อตัโนมตัิอนัเป็นนโยบายของบรษิัทกรณีศกึษาใน
การลดตน้ทุนการผลติ 

ความสูญเปล่าของพนักงานทัง้ 2 คน นัน้
สามารถน ามาวเิคราะห์เพื่อให้เห็นภาพที่ชดัเจนขึ้น
โดยใชแ้ผนภมูคิน-เครื่องจกัร (Man-machine Charts) 
และช่วยในการตัดสินใจเพื่อจัดการกับงานที่ไม่
เหมาะสม ปรบัใหเ้วลาของคนท างานและเครื่องจกัรให้
มคีวามสมดุล 
 
 
 
 

3.4  การวิเคราะห์ปัญหาและแนวทางแก้ไขการ
ปรบัปรงุงานของพนักงาน  
 ส าหรบัพนักงานคนที่ 2 มกีารท างานกับ
เครื่องจกัรจ านวนทัง้สิ้น 6 เครื่องจกัร ซึ่งเวลาส่วน
ใหญ่จะเป็นการใส่ชิน้งานเขา้และออกเครือ่งจกัร ผูว้จิยั
จงึเลอืกทีจ่ะเพิม่ผลผลติโดยหลกั ECRS คอื การตดั
งานที่ไม่จ าเป็นและรวมการท างานย่อยเข้าด้วยกัน 
จากรูปที่2 พนักงานมกีารท างานที่กระบวนการที่ 5 
ซึ่งม ี 3 สถานีงานย่อย ผูว้จิยัเลอืกทีจ่ะรวมใหเ้หลอื
เพียง 1 สถานีงาน โดยการออกแบบและสร้าง
เครือ่งจกัรใหมเ่ป็นระบบกึง่อตัโนมตัติามนโยบายของ
บริษัท โดยมีเป้าหมายเพื่อลดเวลาท างานของ
พนักงานจาก 3 สถานีงานเหลอืเพยีง 1 สถานีงาน 
หรอือาจกล่าวไดว้่าใชห้ลกั ECRS ดงันี้ 

 E : การขจดังานที่ไม่จ าเป็นออก ใชก้บัการ
ปรบัปรุงงานล าดบัที่ 4 ซึ่งจะมเีครื่องเป่าลมและ
ตรวจสอบรุ่นชิ้นงานเป็นลกัษณะการท างานแบบเปิด
ปิดประตูเครื่องจกัร การแก้ไขคอืท ารางเป่าลมแบบ
อตัโนมตัเิขา้แทนที่ เหลอืเฉพาะใหค้นท างานโดยการ
หยบิชิ้นงานใส่เครื่องตรวจสอบรุ่น ซึ่งในทีน่ี้สามารถ
ลดขัน้ตอนการเปิดปิดฝาเครือ่งจกัรได ้ 

C : การรวมการท างานหรอืงานย่อยเขา้ดว้ยกนั 
ใชใ้นการปรบัปรุงเครือ่งจกัรขดัครบีจากม ี3 สถานีงาน
ให้เหลอื 1 สถานีงาน ลดขัน้ตอนการท างานของ
พนกังาน ลดการเคลือ่นไหวทีไ่มจ่ าเป็น 
      S : การท างานทีจ่ าเป็นใหง้่ายขึน้ซึ่งกร็วมอยู่ใน
ผลลพัธข์องการรวมสถานีงาน  
 
 

 
 
 
 

   
       รปูที ่5 แสดงการปรบัปรงุงานแบบรวมสถานีงาน 
 
หลงัการรวมสถานีงานท าใหพ้นักงานคนที่ 2 มภีาระ
งานน้อยลงโดยทัง้แผนภูมกิารไหลของกระบวนการ
และแผนภาพคน-เครื่องจกัร สามารถแสดงได้อย่าง
ชดัเจนกล่าวคอืเมือ่ท าการแทนเครื่องจกัรกึง่อตัโนมตัิ
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แบบ 1 สถานีกบัเครือ่งจกัรแบบ 3 สถานีงาน ขัน้ตอน
การท างานลดลงจาก 15ขัน้ตอนเหลือเพียง 11 
ข ัน้ตอน พรอ้มทัง้เวลาทีพ่นักงานใชท้ างานลดลงจาก 
22.4 วนิาท ี เหลอื 15.9 วนิาท ี และส าหรบัพนักงาน
คนที่ 3 มกีารท างานกบัเครื่องจกัรจ านวน 2 
เครื่องจกัร ผูว้จิยัเลง็เหน็ถงึเวลาทีสู่ญเปล่าไปกบัการ
หยบิและใส่ชิ้นงานทีก่ระบวนการที่ 4 ซึ่งเป็นเครื่อง
เจยีรนัยผวิดา้นในรู ผูว้จิยัเลอืกทีจ่ะลดขัน้ตอนในการ
จับยึดและปลดยึดตะกร้าชิ้นงานโดยการออกแบบ
อุปกรณ์และสร้างอุปกรณ์ใหม่เพื่อลดเวลาจากจบัยดึ
และปลดยดึตะกร้าด้วยมอืเป็นการใช้อุปกรณ์แบบไม่
เคลื่อนที่ และอาศยัแรงจงัหวะที่พนักงานดงึตะกร้า
ออกจากเครื่องจกัรซึ่งต้องท าเช่นเดยีวกบัวธิเีก่าหรอื
อาจพูดได้ว่าเป็นการจบัยึดและปลดยึดตะกร้าแบบ
อตัโนมตัดิว้ยอุปกรณ์อย่างงา่ย 
 

     
รปูที ่6 อปุกรณ์ทีส่รา้งขึน้ใหมเ่พือ่ลดขัน้ตอน 

การท างานของคนที ่3 
 
หรอือาจกล่าวไดว้่าใชห้ลกั ECRS ดงันี้  
      E:  การขจดังานที่ไม่จ าเป็นออก ใช้กบัการ
ออกแบบปรบัปรุงอุปกรณ์และสรา้งอุปกรณ์ใหม่  
      C: การรวมการท างานหรอืงานย่อยเขา้ด้วยกนั 
ต้องเริม่กระบวนการนี้ ในขัน้ตอนออกแบบอุปกรณ์
ใหม่ รวมการปลดยดึตะกรา้ชิ้นงานเขา้กบัการท างาน
ในขัน้ตอนการดงึตะกร้าออกจากเครื่องจกัร เพื่อให้
การท างานเป็นไปแบบคู่ขนานและเสยีเวลาน้อยทีสุ่ด 
     S: การท างานที่จ าเป็นให้ง่ายขึ้นซึ่งก็รวมอยู่ใน
ผลลพัธ์ของการออกแบบปรบัปรุงอุปกรณ์และสร้าง
อุปกรณ์ใหม่ให้ใช้งานง่ายขึ้นและใช้เวลาท างาน
น้อยลง  
     หลงัการปรบัปรุงงานงานท าใหพ้นักงานคนที่ 3 มี
ภาระงานน้อยลงโดยสามารถลดเวลาจาก 15 ข ัน้ตอน
เหลอืเพยีง 11 ข ัน้ตอน พรอ้มทัง้เวลาทีพ่นักงานใช้
ท างานลดลงจาก 23.5 วนิาท ีเหลอื 17.1 วนิาท ี 

3.5 ผลการปรบัปรงุงานของพนักงาน  
ผลลพัธ์พนักงานที่ 2 และพนักงานที่ 3 สามารถ

เหน็ไดอ้ย่างชดัเจนว่าภาระงานน้อยลง ส่งผลใหเ้วลาที่
ใช้ในการท างานลดลงด้วย อย่างไรก็ตามหลังการ
ปรบัปรุงงานพบว่าพนักงานคนที่ 1 จากรูปที ่7 ยงัคง
ตอ้งท างานโดยใชเ้วลามากกว่าพนักงานคนอื่น ซึ่งถอื
ว่าเป็นคอขวดของกระบวนการและเป็นเหตุให้ไม่
สามารถรองรบัยอดการผลติตามลกูคา้ตอ้งการได้ 

 

 
รปูที ่7 รอบเวลาการท างานของพนกังาน 

หลงัปรบัปรงุงาน 
 
ผูว้จิยัไดน้ าหลกั ECRS มาใช ้ โดยเลอืกการล าดบั
ข ัน้ตอนการใหม่ (Rearrange) เพื่อใหส้ายการผลติมี
ความสมดุลมากขึ้น พนักงานทุกคนมีภาระงานที่
ใกลเ้คยีงกนั ใช้เวลาเฉลีย่ใกลเ้คยีงกนั ลดความสูญ
เปล่าในการรอได้มากขึ้น รองรบัยอดการผลติตาม
ความต้องการของลุกค้าได้ อีกทัง้ยังสามารถลดคน
สายงานการผลติจาก 3.5 คนใหเ้หลอื 3 คนดงัรูปที ่8 
โดยที่พนักงานที่ลดได้ ถูกย้ายต าแหน่งงานไป
ปฏิบตัิงานที่สายงานการผลิตที่จดัตัง้ขึ้นใหม่ภายใน
บรษิทั 
 

 
รปูที ่8 รอบเวลาการท างานของพนกังาน 

หลงัจดัสมดุลสายการผลติ 

รอบเวลาการท างานของพนกังานหลงัปรบัปรุงงาน
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รอบเวลาการท างานของพนกังานหลงัจดัสมดลุสายงานการผลติ
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4. ผลการวิจยั 
 จากการศกึษางานและเวลาของกระบวนการผลติ

ไซลนิเดอรข์องพนกังานคนที่ 2 และ 3 พบว่าสามารถ
เพิม่ประสทิธภิาพในกระบวนการที ่4 และกระบวนการ
ที ่5 ตามล าดบั  
      ปริมาณการผลิตที่ได้เพิ่มขึ้นหลังจากปรับปรุง
งานในกระบวนการ ที ่5 คอืลดขัน้ตอนการท างานทีไ่ม่
จ าเป็น รวมงานย่อยเขา้ด้วยกนัดงัทีก่ล่าวมาพบว่า
ปรมิาณการผลติทีไ่ดเ้พิม่ขึ้นเท่ากบั 24,989 ชิ้นต่อ
เดอืน  
      เวลาที่ เปลี่ยนไปหลังปรับปรุงงานโดยหลัก 
ECRS และการประยุกต์ใช้ระบบกึง่อตัโนมตัิเพื่อลด
สถานีงานและลดการการท างานซ ้าข ัน้ตอน เป็นผลให้
เวลาลดลง 6.5 วนิาทหีรอืลดลงรอ้ยละ 29.02 

     ค่าแรงหลังปรับปรุงงาน เป็นผลให้ลดต้นทุน
ค่าแรงงานได ้0.229บาท/ชิน้ หรอืลดลงรอ้ยละ 29.03 
และส าหรับปริมาณการผลิตที่ได้เพิ่มขึ้นหลังจาก
ปรบัปรุงงานในกระบวนการที่ 4 คอืท าการออกแบบ
ใหต้ะกรา้ชิน้งานท างานไดง้่ายขึน้ ส่งผลใหล้ดขัน้ตอน
การท างานที่เคลื่อนไหวเกินความจ าเป็น พบว่า
ปรมิาณการผลติทีไ่ดเ้พิม่ขึน้เท่ากบั 22,297.39 ชิ้นต่อ
เดอืน  
     ปรมิาณเวลาทีเ่ปลีย่นไปหลงัจากปรบัปรุงงานโดย
ประยุกต์ใชห้ลกัการ ECRS และการประยุกต์ใชร้ะบบ
กึง่อตัโนมตัสิามารถลดเวลาได้ 6.45 วนิาท ีหรอืลดลง
รอ้ยละ 27.24  หลงัจากปรบัปรุงงานงานของพนักงาน
คนที ่ 3 กระบวนการที่ 4 แลว้ผลทีไ่ดย้งัไม่เป็นไป
ตามที่ผู้ว ิจยัคาดไว้ กล่าวคือยงัมกีารท างานของ
พนักงานคนที่1ที่ย ังไม่สามารถผลิตงานได้ตาม
เป้าหมาย ดงัรูปที่ 7 แต่เนื่องด้วยขอ้จ ากดัของ
เครือ่งจกัรทีพ่นกังานคนที ่1 ปฏบิตัอิยู่นัน้ ไม่สามารถ
ทีจ่ะปรบัเปลีย่นเงือ่นไขเนื่องจากเป็นเครื่องจกัรพเิศษ
เฉพาะส าหรบัชิ้นงานไซลนิเดอร์ เป็นเงื่อนไขเฉพาะ
ของบรษิทักรณศีกึษา ผูว้จิยัจงึไม่สามารถปรบัเปลีย่น
ได ้
          ผู้วิจ ัยจึงได้ท าการวิเคราะห์การท างานขอ
พนกังานทัง้หมดหลงัการปรบัปรุงงานอกีครัง้โดยรวม

เงือ่นไขการท างานของพนักงานคนที่1 พบว่าควรท า
ใหส้ายงานการผลติมคีวามสมดุล จงึไดน้ าหลกั ECRS 
มาใช ้การล าดบัขัน้ตอนการใหม่ คอื  
        R: เมื่อขจดังานที่ไม่จ าเป็นออก หลงัการ
ออกแบบสายการผลติใหมม่กีารจดังานใหก้บัพนักงาน
ใหม่ทัง้หมด มีการเฉลี่ยงานให้กบัพนักงานแบบ
ใกลเ้คยีงกนั เพื่อท าใหส้ายการผลติมคีวามสมดุลมาก
ขึน้ อกีทัง้ยงัสามารถลดคนสายงานการผลติจาก 3.5 
คน ให้เหลอื 3 คน (ต่อ 1 สายการผลติ) โดยที่
พนักงานที่ลดได้ ไดม้กีารน าไปปฏบิตังิานทีส่ายงาน
การผลติทีจ่ดัตัง้ขึน้ใหมภ่ายในบรษิทัดงัรปูที ่8 
         ผลจากการปรบัปรุงงานของพนักงานคนที่ 2 
และคนที่ 3 และน ามาจดัสมดุลการผลิตใหม่นัน้ 
สามารถเพิ่มปริมาณการผลิตได้ตามเป้าหมายที่
ก าหนด 
 
5. สรปุผลการวิจยั 

จากการปรบัปรุงงานโดยหลกั ECRS มผีลลพัธ ์
ดงันี้ 

 E : การขจดังานทีไ่มจ่ าเป็นออก  
1. จากเดมิมกีารใช้คนเพื่อน าชิ้นงานเขา้เครื่อง

เป่าเศษหลงัการกลงึ หลงัการปรบัปรุงคอืตดัข ัน้ตอน
การท างานของคน โดยใชร้างเป่าลมแบบอตัโนมตัเิขา้
แทนที ่ 

2. จากเดมิมกีารใช้เครื่องตรวจสอบรุ่นของงาน
และเป่าเศษหลงัการขดัครบีเป็นแบบกึง่อตัโนมตั ิ ใช้
คนใส่ชิน้งานและปิดประตูเพือ่ใหเ้ครื่องจกัรเริม่ท างาน 
เปลี่ยนเป็นการเพิม่รางเป่าเศษหลงัการขดัครบีแบบ
อตัโนมตั ิ และเปลีย่นลกัษณะเครื่องตรวจสอบรุ่นจาก
เดิมใช้ประตูเปิดปิดเป็นการวางงานที่จุดตรวจสอบ 
ยกเลกิการเปิดปิดประตู  

C : การรวมการท างานหรอืงานย่อยเขา้ดว้ยกนั  
1. การเปลี่ยนเครื่องจกัร รวมสถานีงานจาก 3 

สถานีงานเหลอื 1 สถานีงาน  
2. การออกแบบการปลดยดึตะกรา้ชิ้นงานเขา้กบั

การท างานในขัน้ตอนการดงึตะกรา้ออกจากเครื่องจกัร 
เพื่อให้การท างานเป็นไปแบบคู่ขนานและเสียเวลา
น้อยทีสุ่ด  
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S : การท างานทีจ่ าเป็นใหง้่ายขึน้ซึ่งกร็วมอยู่ใน
ผลลพัธ์ของการออกแบบปรบัปรุงอุปกรณ์และสร้าง
อุปกรณ์ใหม่ให้ใช้งานง่ายขึ้นและใช้เวลาท างาน
น้อยลงการออกแบบขนาดเครื่องจกัร ใหเ้หมาะสมกบั
พนักงานผู้ปฏิบตัิงาน ช่วยให้การเคลื่อนไหวของ
พนักงานลดลง ท างานไดเ้รว็และ มปีระสทิธภิาพมาก
ขึน้  

R : การล าดบัขัน้ตอนการใหม่ หลงัจากขจดังานที่
ไมจ่ าเป็นและจดังานใหก้บัพนกังานใหม่ทัง้หมด มกีาร
เฉลีย่งานใหก้บัพนกังานแบบใกลเ้คยีงกนั ผลลพัธท์ีไ่ด้
คอืลดพนักงานในสายงานการผลติจาก 3.5 คนให้
เหลอื 3 คน  

ห รือ อ าจ กล่ า ว ไ ด้ ว่ า ก า ร ปรับปรุ ง ง า น ใ น
กระบวนการผลติ สามารถปรบัปรุงเวลาการท างานให้
ลดลงได ้1.4 วนิาท ีซึ่งส่งผลใหผ้ลผลติเพิม่ขึน้ 3,775 
ชิ้นต่อเดอืน ต่อ 1 สายงานการผลติ (มทีัง้สิ้น 4 
สายการผลติ และ เพิม่ขึน้คดิเป็นรอ้ยละ 6.33) อกีทัง้
ยงัสามารถลดจ านวนพนักงานในกระบวน การผลติ 
0.5 คน ต่อ 1 สายงานการผลติ (มทีัง้สิ้น 4 
สายการผลติ และ ลดลงคดิเป็นรอ้ยละ 14.83)  

การปรบัปรุงงานทัง้หมดครัง้นี้สามารถแบ่งการ
ลงทุนเป็น 2 ส่วน กล่าวคอื เป็นค่าใช้จ่ายด้าน
สนิทรพัย์ เช่นเครื่องจกัรขดัครบีแบบ 1 สถานีงาน, 
รางเป่าลมแบบอตัโนมตัิ, อุปกรณ์จบัยึด ปลดยึด
ตะกรา้ เป็นต้น และค่าใชจ้่ายทีเ่กดิขึน้ระหว่างเตรยีม
กระบวนการ เช่น ค่าชิน้งานทดสอบเป็นตน้  

ส่วนผลลพัธ์การปรบัปรุงงานครัง้นี้สามารถช่วย
ลดค่าใช้จ่ายทางตรงให้กับบริษัทกรณีศึกษาคือลด
จ านวนพนักงานได้ 0.5 คน ต่อสายการผลติ หรอืคดิ
เป็นทัง้หมด 4 คน (ทัง้หมด 4 สายการผลติ และมี
พนักงานทัง้สิ้น 2 กะ) โดยสามารถคดิเป็นเงนิเท่ากบั 
2,316,492 บาท (ค่าแรงพนักงานต่อปีเท่ากับ 
579,123 บาท) และมรีะยะเวลาคืนทุนที่ 1.32 ปี 
(ตน้ทุนรวมเท่ากบั 3,064,000บาท) 

  
 

 

6. ข้อจ ากดัทางงานวิจยัและข้อเสนอแนะ 
6.1 เนื่ องจากบริษัทกรณีศึกษาเป็นบริษัทที่

เขม้งวดในดา้นของคุณภาพชิ้นงาน ส่งผลใหก้ารวจิยั 
ในครัง้นี้ไม่สามารถที่จะปรบัเปลีย่นหรอืเปลีย่นแปลง
ใดๆทีเ่กีย่วขอ้งกบัคุณภาพชิ้นงานโดยตรง อนัไดแ้ก่ 
โปรแกรมของเครื่องจกัร ข้อก าหนดพื้นฐานของ
เครื่องจกัร เช่น ปรมิาณการกลงึ ทศิทางการขึน้รูป
ของชิน้งาน เป็นตน้  

6.2 ผู้ศกึษาสามารถที่จะน าแนวทางอีกทัง้วธิคีิด
ดงักล่าวไปขยายผลปรบัปรุงกระบวนการผลติอื่น  
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