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บทคดัย่อ 

งานวจิยันี้มวีตัถุประสงคล์ดเวลาในกระบวนการคดัแยกเศษเหลก็ในยาง ผูว้จิยัไดศ้กึษากระบวนการท างานและ
เก็บขอ้มูลของกระบวนการคดัแยกเศษเหลก็ออกจากยาง โดยมเีวลาการท างานอยู่ที ่322.21 วนิาท ีต่อการคดัแยกเศษ
เหล็กออกจากยาง 1 รอบการท างาน จึงมุ่งเน้นในการลดเวลากระบวนการคดัแยกเศษเหล็กออกจากยางจากการ
วเิคราะหส์าเหตุ พบว่าสาเหตุทีท่ าใหก้ระบวนการมคีวามล่าชา้ คอื พนักงานตอ้งใชม้อืเกลีย่กระจายยางในการคน้หาเศษ
เหลก็ จากปัญหาดงักล่าวจงึได้คดิคน้หาวธิีที่จะท าใหก้ระบวนการท างานมรีูปแบบที่มปีระสทิธภิาพมากยิง่ขึน้ โดยการ
ออกแบบและสรา้งอุปกรณ์ช่วยในการท างาน หลงัจากที่ได้ใช้อุปกรณ์ช่วยในการคดัแยกเศษเหล็กออกจากยางพบว่า
เวลาในการคดัแยกเศษเหลก็ออกจากยาง 1 รอบการท างาน เท่ากบั 24.63 วนิาท ีจากเดมิที่ใช้เวลาในการการคดัแยก
เศษเหลก็ออกจากยาง 322.21 วนิาทตี่อ 1 รอบการท างาน สามารถลดเวลาได้ถงึ 297.58 วนิาท ีคดิเป็นรอ้ยละ 92.36 
เปอรเ์ซน็ต์  
ค าหลกั: ลดเวลา เครื่องมอืช่วยในการท างาน เทคนิค ECRS 
 
Abstract  

This research aims to reduce the time in the procedure of separating iron separation from rubber. The 
researcher studied the working process and collected data on the process of separating the scrap iron from the 
rubber. The working time of 322.21 seconds per 1 cycle of scrap metal sorting from rubber. Therefore, it focuses 
on reducing the process time based on found that the reason for the delay in the process is that employees 
must use their hands to spread the rubber to find iron scrap because there is no equipment to help in separating 
iron scrap. From the aforementioned problems, have come up with a way to make the work process more 
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efficient. By designing and building equipment. After using a device to help separate scrap iron from rubber, it 
was found that the time to sort scrap iron from the tire 1 cycle was 24.63 seconds from the original time to sort 
scrap iron from the rubber was 322.21 seconds per 1 cycle, the time can be reduced by 297.58 seconds or 
92.36%. 
Keywords:  Reduce time, Work tools, ECRS Technique 
 

1. บทน า 
 ผลติภณัฑ์ยางพาราของไทยในช่วงปี 2564-2566 
มแีนวโน้มฟ้ืนตวั โดยคาดว่าความตอ้งการใชจ้ะขยายตวั
ตามทิศทางของอุตสาหกรรมที่เกี่ยวเนื่องที่มีแนวโน้ม
เติบโต ได้แก่ กลุ่มยานยนต์ และอุปกรณ์การแพทย์ 
รวมทัง้การเร่งลงทุนในโครงสรา้งพื้นฐานที่จะเพิม่ความ
ต้องการใชย้างในภาคก่อสรา้ง ในขณะที่การส่งออกกลุ่ม
ยางแผ่นและยางแท่งยงัมแีนวโน้มขยายตวัในอตัราต ่า
จากแรงกดดนัด้านการแข่งขนักบัประเทศคู่แข่งที่มกีาร
ผลติเพิม่ขึน้ ส่วนหนึ่งเป็นการลงทุนจากจนีทัง้การเขา้ไป
ปลูกและตัง้โรงงานผลิต ขณะที่การส่งออกน ้ายางข้น 
ยางคอมพาวด ์และยางผสมยงัมโีอกาสเตบิโตตามความ
ตอ้งการของตลาดโลก [1]   
 อุตสาหกรรมการรีไซเคิลยางประเภทมีแนวโน้ม
ขยายตวัมากขึน้ สาเหตุเนื่องมาจากการความต้องการใน
การใช้ผลิตภณัฑ์ยางมแีนวโน้มสูงขึ้นส่งผลให้ขยะยางมี
ปริมาณสูงขึ้นอย่างต่อเนื่อง [2],[3] และการเพิ่มขึ้นของ
ปรมิาณขยะในอุตสาหกรรมยานยนต์ ซึ่งยางที่ผ่านการรี
ไซเคลิแล้วยงัคงเป็นที่ต้องการของตลาดจ านวนมากตาม
อัตราของอุตสาหกรรมโรงงาน นอกจากขยะที่เกิดจาก
ผลิตภัณฑ์ยางเก่าเศษยางหรือ (Scrap) หรือขยะยางที่
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ก็ เป็นปัญหาหลักของ
ผู้ประกอบการ เพราะการก าจดัขยะจากเศษยางต้องเสีย
ค่าใช้จ่ายเพิ่มขึ้นส่งผลให้ต้นทุนการผลิตสูงขึ้นไปด้วย 
ด้วยเหตุนี้การพฒันาเทคโนโลยตี่าง ๆ ที่สามารถน าขยะ
ยางกลบัมาใช้ใหม่จึงเป็นเรื่องส าคญัและได้รบัความสนใจ
จากผูป้ระกอบการอุตสาหกรรมยาง จงึท าใหผู้ป้ระกอบการ
จะต้องมกีารพฒันาเทคโนโลยใีนการคดัแยกและปรบัปรุง
กระบวนการคัดแยกเศษขยะที่ปนมากับยาง เพื่อให้
สามารถน ายางไปรไีซเคลไดอ้ย่างมปีระสทิธภิาพ [4] 
 บรษิทักรณีศกึษาเป็นโรงงานรไีซเคลิยางประเภท 
Ethylene-Propylene diene rubber และ ยาง Nitrile โดย

จะมกีารรบัซื้อยางเก่าจากหลาย ๆ แหล่ง เมื่อรบัซื้อยาง
มาแล้วจะท าการคัดแยกเศษที่ติดมากับยาง เศษที่
จะต้องแยกออกคอืเศษเหล็กที่ติดมากบัยาง เนื่องจาก
เศษเหล็กจะท าให้เครื่องบดยางเสยีหายส่งผลใหเ้ครื่อง
บดยางพงัและจะต้องหยุดการท างานเพื่อซ่อมเครื่องบด
ยาง จึงท าให้จะต้องมีการคัดเศษเหล็กออกก่อนเข้า
เครื่องบดยางทุกครัง้ โดยมขีัน้ตอนการท างานหลกัอยู่ 4 
ขัน้ตอน คือ 1. พนักงานตกัยาง 2. พนักงานเทยางลง
สายพาน 3. เกลี่ยกระจายยางให้เต็มสายพาน 4. 
พนักงานใช้สายตาในการคดัแยกเศษเหลก็ออกจากยาง 
จากการศึกษาข้อมูลเบื้องต้นพบว่าบรษัทกรณีศึกษา 
ประสบปัญหาเรื่องการสูญเสียเวลาในขัน้ตอนการคัด
แยกเศษเหล็กออกจากยาง ใช้เวลาในกระบวนการคดั
แยกล่าช้าที่สุด เนื่องจากต้องใช้สายตาของพนักงานใน
การแยกเศษเหล็กในระหว่างที่สายพานท างาน ท าให้
เกดิความล่าช้า ส่งผลใหต้อ้งสญูเสยีเวลาการท างานของ
คนและเสยีเวลาในกระบวนการคดัแยก 
 จากการศึกษาขัน้ตอนกระบวนการคดัแยกเศษ
เหล็กออกจากยาง ก่อนที่จะเข้าเครื่องบดยาง โดย
ขัน้ตอนการคัดแยกเศษเหล็กออกจ ากยางนั ้นใช้
เวลานาน จงึท าใหม้แีนวคดิในการปรบัปรุงกระบวนการ
คดัแยกเศษเหลก็ออกจากยาง ใหม้รีะยะเวลาน้อยลง จงึ
ได้น าหลกัการศึกษาเวลา (Time Study) มาจบัเวลาใน
กระบวนการคัดแยกเศษเหล็ก และแผนผังก้างปลา 
(Fishbone Diagram) เพื่อน ามาวเิคราะห์สาเหตุทัง้หมด
ทีเ่ป็นไปไดท้ีอ่าจก่อใหเ้กดิปัญหา วเิคราะหก์ารลดความ
สูญเสยีด้วยหลกัการ ECRS และออกแบบอุปกรณ์ช่วย
ในกระบวนการคดัแยก เพื่อลดเวลาในการคดัแยกเศษ
เหล็กและลดขัน้ตอนในการท างานรวมถึงพนักงาน
สามารถท างานไดง้่ายขึน้ ส่งผลใหบ้รษิทัมปีระสทิธภิาพ
ในการท างานมากยิง่ขึน้ 
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2. วตัถปุระสงคข์องงานวิจยั 
 ศึกษาขัน้ตอนการคดัแยกเศษเหล็กออกจากยาง 
Ethylene-Propylene diene rubber และ ยางNitrile ซึ่ง
จะพิจารณาขนาดของยางความกว้างไม่เกิน 11.5 cm 
ความหนาไม่เกิน 8 cm เพื่อลดเวลาในขัน้ตอนการคดั
แยกเศษเหลก็ออกจากยาง 
 
3. ทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
3.1 การศึกษาการท างาน (Work Study)  
 การศกึษาการท างาน (Work Study) คอื การศกึษา
วิ ธี  ( Method Study) แ ล ะ ก า ร วั ด ผ ล ง า น  (Work 
Measurement) ซึ่งใช้ในการศกึษกระบวนการท างาน เพื่อ
ปรับปรุงการท างานให้ดีขึ้น และพัฒนามาตรฐานการ
ท างาน และรวมไปถงึการน าเครื่องมอืไปประยุกต์ใช้ เพื่อ
ส่งเสรมิใหบุ้คลากรมปีระสทิธภิาพในการท างาน การศกึษา
งานจงึมคีวามสมัพนัธ์โดยตรงกบการเพิม่ผลผลติและการ
ปรบัปรุงวธิกีารท างาน โดยม ี2 เทคนิค ดงันี้ [5], [6] 
3.1.1 การศกึษาวธิ ี(Method Study) เป็นการศกึษาเพื่อหา
วธิีการท างานที่ง่ายที่สุด สะดวกรวดเร็ว ประหยดั และมี
ประสทิธภิาพสงูกว่ามาใชแ้ทนวธิกีารท างานเดมิ 
3.1.2 การวดัผลงาน (Work Measurement) คอื เทคนิคใน
การวดัปริมาณงานออกมาเป็นหน่วยเวลา หรือ จ านวน
แรงงานที่ใช้ในการท างานหาเวลามาตรฐาน (Standard 
Time) ซึ่งเป็นประโยชน์ในแง่ต่าง ๆ เช่น การวางแผนการ
ผลิต การปรบัปรุงดุลยภาพของสายการผลิต การวดัผล
งานเป็นขัน้ตอนที่ต่อเนื่องกนั การศกึษาวธิเีป็นการศกึษา
เพื่อลดขัน้ตอนการท างานที่ไม่จ าเป็น ส่วนการวดัผลงาน
เป็น 
การศึกษาเพื่อลดเวลาที่ท าให้เกิดความสูญเปล่าใน
สายการผลิต การวดัผลงาน ในบางครัง้ถ้าต้องการทราบ
เวลาทีใ่ชใ้นการท างานก็จะท าการศกึษาเวลาโดยตรง ผลที่
ได้จากการศึกษางานคอืปรบัปรุงวธิีการท างาน และการ
เพิ่มผลผลิตให้สูงขึ้น การศึกษางานจึงถูกใช้กันอย่าง
แพร่หลายส าหรับการปรับปรุงวิธีการท างานทั ้งใน
อุตสาหกรรมการผลติและการบรกิาร [7] 
3.2 การศึกษาเวลา (Time Study) 
 การศึกษาเวลาหรือการวัดงาน  คือ เทคนิคที่
น ามาใช้ในการควบคุมการจัดการในการพัฒนาการ

ท างานกบัปรมิาณการผลติซึ่งเกี่ยวกบัการวดัผลงานซึ่ง
ผลที่ได้จะมหีน่วยเป็นนาทีหรอืวนิาทีที่คนงานหนึ่งคน
สามารถท างานนัน้ ๆ ไดต้ามวธิกีารทีก่ าหนดให้ เทคนิค
ของการวดังาน  
3.2.1 การศกึษาเวลาโดยตรงเป็นเทคนิควดัผลงานอย่าง
หนึ่งโดยผูท้ าการวดัผลงานตอ้งศกึษาการปฏบิตังิานของ
คนงานและจบัเวลาในการท างานนัน้ดว้ยนาฬกิาจบัเวลา  
3.2.2 เครื่องมือการศึกษาเวลาโดยตรง อาศัยการจับ
เวลาด้วยเครื่องมือบันทึกเวลา และแผ่นบันทึกข้อมูล
เครื่องมอืที่ใช้ในการศกึษาม ีนาฬิกาจบัเวลา เครื่องคดิ
เลข แผ่นส าหรบับันทึกข้อมูลเวลาและแบบฟอร์มการ
บนัทกึ [5], [8] 
3.3 การประเมินอตัราเรว็ของพนักงาน 
 หรอืการประเมนิประสทิธิภาพในการท างาน วธิี
ประเมนิอตัราการท างานใช้ Westinghouse System of 
Rating โดยพจิารณาจากองคป์ระกอบ 4 อย่าง คอื 
3.3.1 ทกัษะหรอืความช านาญ (Skill) คอื ความช านาญ
ในงานทีท่ า 
3.3.2 ความพยายาม (Effort) คือ  ความตั ้ง ใจหรือ
สมรรถภาพของบุคคลซึ่งสามารถที่จะท าภารกจิ    ต่าง 
ๆ ทีเ่กีย่วขอ้งกบังานไดเ้ป็นผลส าเรจ็ 
3.3.3 สภาพ เ งื่ อ น ไ ขกา รท า ง าน  (Condition) คือ 
สภาพแวดลอ้มโดยทัว่ไปในการท างานนัน้ ๆ 
3.3.4 ความสม ่ าเสมอ (Consistency) คือการรักษา
ความเร็วจังหวะหรือระดับของผลในการท างานการ
ประเมินอัตราความเร็วของพนักงานจะให้คะแนนของ
องคป์ระกอบทัง้ 4 ตวันี้ [5] 
3.4 การค านวณหาเวลาปกติ (Normal Time) 
 การหาเวลาปกติในการวเิคราะห์เวลาที่ใช้ในการ
ท า ง า น จ ริ ง เ ฉ ลี่ ย  ( Selected-Time) แ ล ะ ห า ค่ า
ประสทิธิภาพในการท างาน (Rating Factor) ดงันัน้เรา
สามารถหาเวลาปกติของงานย่อย ๆ ได้โดยวิธีการ
ค านวณดงันี้ [5] 
                NT =  ST x RF                              (1) 

เมื่อก าหนดให ้NT คอื เวลาปกต ิ(Normal Time) 
 ST คอื เวลาทีใ่ชใ้นการท างานจรงิ (Selected Time) 
 RF คอื ประสทิธภิาพในการท างาน (Rating Factor) 
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3.5 ค านวณหาเวลามาตรฐาน (Standard Time) 
 ในการศึกษาเพื่อหาเวลามาตรฐานควรเริ่มจาก
การวิเคราะห์สภาพการท างานตามปกติของงาน และ
เลือกพนักงานที่มีความช านาญ ด้วยความเร็วที่
สม ่าเสมอจากนัน้จงึน าเวลาเฉลี่ยที่ได้มาท าการค านวณ
กบัอตัราเรว็และค่าเผื่อเวลา เพื่อหาเวลาปกตแิละเวลา
มาตรฐานของขัน้ตอนกระบวนการ [5], [10] 
 Standard Time (Std) =  NT x (1 + A)  (2) 
NT= เวลาปกต ิ(Normal Time) 
A = เวลาเผื่อ (Allowance) 
3.6 เทคนิค ECRS 
 การศึกษาวธิีการ เพื่อปรบัปรุงวธิีการท างานนัน้
จะวเิคราะห์รายละเอียดขององค์ประกอบงานเหล่านัน้ 
และท าการค้นหาแนวทางปรบัปรุงวธิีการท างานนัน้ ๆ 
อย่างเป็นระบบ ด้วยหลักการ ECRS คือ การก าจัด
องค์ประกอบงานที่ไม่จ าเป็น (Eliminate) การรวมหลาย 
ๆ องค์ประกอบงานให้ท าได้ในสถานที่เดียวกนัหรอืท า
ไ ปพ ร้ อ ม  ๆ  กัน  (Combine) การ จัด เ รีย ง ล า ดับ
องคป์ระกอบงานใหม่ ใหก้ารไหลของงานราบรื่นขึน้ และ 
(Rearrange) การหาแนวทางท าใหอ้งค์ประกอบงานท า
ได้ ง่ ายกว่ า เดิม  (Simplify) ดังนั ้น เ ร าสามารถท า
องค์ประกอบงานนัน้ ๆ ได้อย่างมปีระสทิธภิาพเสรจ็เรว็
ขึ้นและง่ายขึ้นนอกจากนี้ย ังสามารถน ามาใช้ในการ
ออกแบบวธิกีารท างานหรอืกระบวนการผลติผลติภณัฑ์
ใหม่หรอืการใหบ้รกิารใหม่ [5], [7], [9] 
3.7 งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
 จากการวิจัยที่ผ่านมาได้มกีารน าเสนอเทคนิคที่
หลายหลายในการเพิม่ผลผลติ ไม่ว่าจะเป็นการบรหิาร
จัดการที่ดีภายในองค์กร การลดต้นทุนรวมถึงการลด
เวลาในกระบวนการท างาน การน าเทคนิคดา้นวศิวกรรม
อุตสาหการมาประยุกต์ในงานวิจัยต่าง ๆ เนื่องจาก
บริษัทจะต้องสามารถน าเสนอผลิตภณัฑ์ของตนได้ใน
ราคาทีแ่ขง่ขนัไดแ้ละมคีุณภาพสงู หมายความว่าผลผลติ
จะต้องปรบัปรุงเพื่อใหส้ามารถแข่งขนัและบรรลุผลการ
ปฏิบัติงานได้  [11] สิ่งส าคัญคือต้องตระหนักขจัด
ข้อจ ากดัต่าง ๆ เพื่อปรบัปรุงประสทิธิภาพการท างาน 
กระบวนการผลติจะตอ้งได้ผลติภณัฑ์ที่มคีุณภาพทีด่ขี ึน้ 
รวมถงึผลผลติที่สูงขึน้ และความสามารถท าก าไรใหก้บั

บรษิทั [12] งานวจิยัที่ได้น าเสนอมุมมองของพนักงานที่
มตี่อแนวคดิของวศิวกรรมอุตสาหการและแนวคิดของ 
TPS (Toyota Production System) ในการท างานจริง
ขององค์กรตนเอง และแนวทางในการเพิม่ผลผลิตนัน้
บางส่วนมาจากการลดความสูญเปล่า การน าเทคนิคลนี
มาปรับปรุงองค์กร [13] จึงจ าเป็นอย่างยิ่งที่การน า
หลกัการลนีมาปรบัปรุงองคก์ร โดยจะตอ้งน าหลกัการลนี
มาผนวกรวมไวใ้นกลยุทธ์ขององค์กรอย่างชดัเจน [14] , 
[15] อธิบายถึ งการผลิตแบบลีน เ ป็นร ะบบซึ่ ง ใช้
ทรพัยากรน้อยลงและตอบสนองความตอ้งการของลูกค้า 
หลักการ Lean Manufacturing เป็นชุดเครื่องมือและ
เทคนิคที่มุ่งสรา้งองค์กรที่มลีูกคา้เป็นศูนยก์ลางโดยการ
พฒันาและปรบัใช้การผลติที่ดทีี่สุดการปฏบิตัดิ้วยการมี
ส่วนร่วมของพนักงานทุกระดบั เมื่อการผลติแบบจ านวน
มาก(Mass production) ได้รบัความนิยมและขยายตัว 
จึงเกิดเป็นการพฒันาเทคนิคการศึกษาเวลาและการ
ท างานในอุตสาหกรรม (Motion and Time study) เพื่อ
ใช้ปรบัปรุงระบบการผลิตให้มีประสทิธิภาพมากยิ่งขึ้น 
[16] ได้น าเครื่องมือควบคุมคุณภาพทัง้ 7 ส าหรบัการ
เก็บข้อมูล และวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา เทคนิค
การจัดสมดุลสายการผลิต การปรับปรุงผังโรงงาน 
การศกึษาการท างานและหลกัการ ECRS พบว่าสามารถ
ควบคุมรอบเวลาการผลติไม่ใหเ้กนิจงัหวะความต้องการ
ของลูกค้าได้ทุกสถานีงาน ลดจ านวนสถานีงานได้ 14 
สถานี คดิเป็น 40% ลดพนักงานได ้14 คน คดิเป็น 40% 
ลดรอบเวลาการผลติรวมลง 17.55 นาท ีคดิเป็น 64.33% 
สดัส่วนของงานเสยีเฉลี่ยทุกสายการผลิตเหลือ 0.16% 
ผงัโรงงานที่ปรบัปรุงใหม่สามารถลดระยะทางการขน
ยา้ยวสัดุได้ 253.50 เมตร คดิเป็น 72.53% โดยสามารถ
เพิม่ก าลงัการผลติเป็น 8,000 ชุดต่อเดอืน ดชันีผลติภาพ
แรงงานสูงขึน้ 69.23% ดชันีผลติภาพวตัถุดบิเพิม่สงูขึน้ 
3.85% ดชันีผลติภาพรวมเพิม่ขึน้ 13.04% และสามารถ
ก าหนดเวลามาตรฐานในการท างานให้กบัพนักงานได้ 
[17] ได้น าเทคนิคหลักการศึกษางานและจับเวลาการ
ท างานโดยใชว้ธิกีารศกึษาเวลาโดยตรง และวเิคราะหห์า
แนวทางปรบัปรุงดว้ยเทคนิค (Single Minute Exchange 
of Die: SMED) ร่วมกับหลักการตัง้ค าาถาม  5W1H 
พบว่ามขี ัน้ตอนทีส่ามารถท าไดใ้นขณะเครื่องจกัรท างาน 
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จ านวน 6 ขัน้ตอน แบ่งเป็นขัน้ตอนที่ไม่เพิ่มคุณค่า 
จ านวน 1 ขัน้ตอน และเป็นขัน้ตอนที่ไม่เพิม่คุณค่าแต่
จ าเป็นต้องม ีจ านวน 5 ขัน้ตอน นอกจากนี้เวลาร้อยละ 
70 ของการปรบัตัง้แม่พมิพ์ถูกใช้ไปกับขัน้ตอนในการ
ถอดแม่พมิพช์ุดเก่าและตดิตัง้แม่พมิพช์ุดใหม่ งานวจิยันี้
จงึน าหลกัการ ECRS มาประยุกต์ใชใ้นการปรบัปรุงงาน
สามารถลดขัน้ตอนการท างานจากเดมิ 10 ขัน้ตอน เหลอื 
6 ขัน้ตอน ใช้เวลาเฉลี่ยลดลงจากเดิม 946.20 วินาที 
เหลือเพยีง 492.80 วนิาที คดิเป็นลดลง 52% [18] โดย
ประยุกต์ ใช้หลักการศึกษางานและการวิเคราะห์
กระบวนการศกึษาขัน้ตอนการไหลของวตัถุดบิ พนักงาน 
และอุปกรณ์ที่เกิดขึ้น ประยุกต์ใช้หลักการวิเคราะห์ 
Why-Why และเทคนิค ECRS ลดความสูญเปล่าใน
กระบวนการที่เกิดขึ้น  ก่อนปรับปรุงประสิทธิภาพมี
จ านวนขัน้ตอนการท างาน 22 ขัน้ตอน และ 27 ขัน้ตอน 
ตามล าดบั ใช้เวลาท างาน 24.11 นาที/ห้อง และ 32.53 
นาที/ห้อง โดยใช้พนักงานท างานจ านวน 5 คน หลัง
ปรบัปรุงการ สามารถลดขัน้ตอนการท างานลงเหลอื 20 
ขัน้ตอน และ 25 ขัน้ตอน ตามล าดบั ใชเ้วลาท างานลดลง
เหลอื 23.14 นาท/ีหอ้ง และ 31.56 นาท/ีหอ้ง ใชพ้นักงาน
ท างานลดลงเหลือ 4 คน คิดเป็นต้นทุนด้านแรงงานที่
ลดลงได้ถึง 9,000 บาท/เดือน [19] ใช้ทฤษฎีผังงาน 
( Flow Chart) แ ล ะ เ ทคนิ ค แ ผนภู มิ ก า ร ไห ลขอ ง
กระบวนการ  (Flow  Process  Chart) แก้ไขปัญหาการ
โหลดสนิคา้ในการรบัและส่งออก  ผลทีไ่ดพ้บว่า สามารถ
เพิม่ก าลงัการผลติมากขึน้จากเดมิคดิเป็น 25% [20] 
 จากการศกึษางานวจิยัทีผ่่านมาในงานวจิยันี้ได้น า
หลกัการด้านการเพิม่ผลผลิตโดยเฉพาะการศึกษาการ
เวลาในการท างาน เทคนิค ECRS ลดความสูญเปล่าใน
กระบวนการท างาน รวมถึงการออกแบบอุปกรณ์มาใช้
ในการแกไ้ขปัญหาใหก้บับรษิทักรณีศกึษามุ่งหวงัเพื่อลด
ระยะเวลาในการท างานใหน้้อยลง 
 
4. วิธีการวิจยัและด าเนินงาน 
 ในการด าเนินงานวจิยันี้เริม่จาการศกึษาภาพรวม
การท างานของบริษัทกรณีศึกษา พร้อมทัง้รวบรวม
ปัญหาที่เกิดขึ้นในการท างาน เวลาที่ใช้ในการท างาน 
หลงัจากนัน้จงึวเิคราะห์ปัญหาเพื่อหาแนวทางการแกไ้ข

ปัญหา ออกแบบปรบัปรุงวธิกีารท างานโดยสรา้งอุปกรณ์
ช่วยลดเวลาในการคดัแยกเศษเหล็กออกจากยาง จาก
การศกึษาและเกบ็ขอ้มูลในส่วนของกระบวนการคดัแยก
เศษเหล็กออกจากยาง โดยจะน าข้อมูลที่ ได้จาก
การศึกษาและการเก็บข้อมูลเพื่อน าไปเปรยีบเทียบผล
การที่ได้ เพื่อลดเวลาในขัน้ตอนการคดัแยกเศษเหล็ก
ออกจากยาง  
4.1 กระบวนการท างานในการกระบวนการคดัแยก
เศษเหลก็ออกจากยาง 
 บรษิัทกรณีศึกษามขีัน้ตอนการท างานหลกัอยู่ 4 
ขัน้ตอน การตักยาง การเทยางลงสายพาน การเกลี่ย
กระจายยางใหเ้ต็มสายพาน การคดัแยกเศษเหลก็ออก
จากยาง จากการศึกษาหาข้อมูลเบื้องต้นพบว่าปัญหา
เรื่องการสูญเสียเวลาในขัน้ตอนการคดัแยกเศษเหล็ก
ออกจากยาง นัน้ใช้เวลาในกระบวนการคดัแยกล่าช้า
ที่สุด เนื่องจากพนักงานใช้สายตาในการหาเศษเหล็ก
รวมถงึการท างานที่ไม่มอีุปกรณ์ช่วยในการท างานท าให้
เกิดความล่าช้า ส่งผลให้ต้องสูญเสียเวลาการท างาน 
จากการศกึษาขอ้มลูพบว่าการคดัแยกเศษเหลก็ออกจาก
ยางมจี านวน 4 ขัน้ตอนแสดงดงัตารางที ่1 
 
ตารางที ่1 กระบวนการคดัแยกเศษเหลก็ออกจากยาง 
ขัน้ตอน รายละเอยีด

งานย่อย 
รปูภาพการท างาน 

1 พนักงานใชบุ้ง้
กีต๋กัยาง 
 
 

 
 
 

2 พนักงานยก
บุง้กีม๋าเทลง
สายพาน 

 
 
 

3 พนักงานเกลีย่
กระจายยาง
ใหเ้ตม็
สายพาน 

 

4 พนักงานคดั
แยกเศษเหลก็
ออกจากยาง 
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4.2 การศึกษาด้านเวลาในการท างาน 
การศึกษาเวลาการท างานของกระบวนการคดัแยก

เศษเหลก็ออกจากยาง จะท าการจบัเวลาเพื่อหาค่าเฉลี่ยใน
การท างาน 10 ครัง้ความคลาดเคลื่อนของข้อมูลไม่เกิน 
±5% ภายใน 95 % ของความเชื่อมัน่ เวลาเฉลี่ยของ
กระบวนการคดัแยกเศษเหล็กออกจากยางก่อนปรับปรุง
แสดงดงัตารางที ่2 
 
ตารางที ่2 แสดงเวลาเฉลีย่ของกระบวนการคดัแยกเศษเหลก็
ออกจากยาง (ก่อนปรบัปรุง) 

ขัน้ตอน งานย่อย 
เวลา 
เฉลีย่ 
(วนิาท)ี 

1 พนักงานใชบุ้ง้กีต๋กัยาง 6.91 
2 พนักงานยกบุง้กีม๋าเท

ลงสายพาน 
22.27 

3 พนักงานเกลีย่กระจาย
ยางใหเ้ตม็สายพาน 

53.79 

4 พนักงานคดัแยกเศษ
เหลก็ออกจากยาง 

178.63 

รวม 261.60 
 

การจบัเวลาในแต่ละขัน้ตอนจะจบัมาทัง้หมด 10 ครัง้ 
ซึ่งเพียงพอแล้ว จากตารางที่ 2 ที่ได้มีการจับเวลาการ
ท างานแต่ละขัน้ตอน จึงได้น าเอาข้อมูลมาเพื่อค านวณหา
ค่าพสิยั (𝑅) ค่าเวลาเฉลี่ย (𝑥̅  ) และท าการค านวณ 𝑅/𝑥̅  
เพื่อหารอบการจับเวลาที่เหมาะสมโดยอ้างอิงจากตาราง 
Maytag ซึ่งงานวิจัยนี้ได้รอบที่เหมาะสมเท่ากับ 2 รอบ 
แสดงว่าการจบั 10 รอบ นัน้มคีวามเพยีงพอที่ระดบัความ
เชื่อมัน่ทางสถติ ิ95% 
4.3 ค านวณหาเวลามาตรฐาน 
 น าเวลาเฉลี่ยที่ได้จากการจบัเวลาขา้งต้น มาท า
การค านวณกบัอตัราเร็วและค่าเผื่อเวลา เพื่อหาเวลาปกติ
และเวลามาตรฐานของขัน้ตอนโดยการประเมินอัตรา
ความเรว็ (Rating Factor; RF) ใชว้ธิกีารประเมนิและก าหนด
ระดบัคะแนนการท างานตามวธิขีอง Westinghouse System 
of Rating ได้ประเมนิคะแนนของกรณีศกึษาทัง้ 4 ด้านดงันี้ 
[5] 

1.ทกัษะความช านาญ(Skill)     C1=+0.06 
2.ความพยายาม(Effort)          C2=+0.02 
3.สภาพการท างาน(Condition)  D=+0.00 
4.ความสม ่าเสมอ(Consistency) C=+0.01 
 รวมคะแนน +0.09 
 โดยค่าที่ได้จากการประเมนิเป็นค่าบวกแสดงว่า
พนักงานท างานเรว็ปกตโิดยค่า +0.09 จะถูกน าไปรวมกับ
ค่าคงทีเ่ท่ากบั 1 ซึง่จะไดป้ระสทิธภิาพในการท างานเท่ากบั 
1.09 หรอืร้อยละ 1.09 และได้ก าหนดเวลาเผื่อ (Allowance 
Time; A) จากตารางวิเคราะห์เวลาเผื่อของการท างาน
เท่ากับ 1.13 จากนั ้นได้ค านวณหาเวลาปกติและเวลา
มาตรฐาน ในสมการที ่(1) และ (2) ไดด้งัตารางที ่3  
 
ตารางที ่3 เวลามาตรฐานของขัน้ตอนกระบวนการคัดแยก
เศษเหลก็ออกจากยาง (ก่อนปรบัปรุง) 
ขัน้ 
ตอน 

S.T. R.F N.T %A Std. 

1 6.91 1.09 7.53 1.13 8.51 
2 22.27 1.09 24.27 1.13 27.43 
3 53.79 1.09 58.63 1.13 66.25 
4 178.6 1.09 194.7 1.13 220.0 

รวม 332.2 

 
4.4 วิเคราะห์ปัญหาและหาสาเหตุของปัญหา 
          จากการศึกษาขัน้ตอนการท างานและเวลาการคัด
แยกเศษเหล็กออกจากยาง พบว่ามีปัญหาความล่าช้าใน
กระบวนการคดัแยกเศษเหล็กออกจากยาง ที่ใช้เวลานาน
กว่าขัน้ตอนอื่น จึงได้วเิคราะห์ปัญหาที่เกิดขึ้นโดยใช้ [5] 
แผนผงัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) หรอื
ทีน่ิยมเรยีกกนัว่า แผนผงักา้งปลา (Fishbone Diagram) ดงั
รปูที ่1 
 

 
รูปที ่1 แผนผงัแสดงเหตแุละผลในกระบวนการคดัแยกเศษ

เหลก็ออกจากยาง 
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จากการวเิคราะห์หาสาเหตุจากแผนผงัก้างปลา 
พบว่าใช้เวลาในการคดัแยกเศษเหล็กออกจากยางนัน้ 
สรุปสาเหตุความล่าช้าในการคดัแยกเศษเหลก็ออกจาก
ยางดังนี้  พนักงานยืนท างานมีการก้มตักยางเป็น
เวลานานและใช้สายตาอย่างต่อเนื่อง ใช้เวลานานใน
กระบวนการแยกเศษเหล็กออกจากยาง เพราะไม่มี
อุปกรณ์ช่วยในการท างานท าให้เสยีเวลาในการคดัแยก 
และลกัษณะของเศษยางมีหลากหลายขนาด ซึ่งมเีศษ
เหลก็ปะปนในยางเป็นจ านวนมาก ท าใหเ้วลาทีใ่ชใ้นการ
คดัแยกเศษเหลก็ออกจากยางนัน้ใชเ้วลานาน 
4.5 การแบบออกแนวทางการปรบัปรงุการท างาน 

จากการศึกษาขัน้ตอนกระบวนการคดัแยกเศษ
เหล็กออกจากยางและเก็บข้อมูลด้านเวลารวมถึงการ
วเิคราะหปั์ญหา ผูว้จิยัไดท้ าการออกแบบอุปกรณ์ช่วยใน
กระบวนการคดัแยกเศษเหลก็ออกจากยางเพื่อลดเวลา
ในการท างานขึน้มาใหม่ เพื่อใหพ้นักงานสามารถท างาน
ไดร้วดเรว็และมปีระสทิธภิาพ โดยผูจ้ยัท าไดใ้ชโ้ปรแกรม 
Solid Works ช่วยในการออกแบบและ[21] น าเทคนิค 
ECRS ปรบัปรุงการท างานโดยใช้ C (Combine) และ S 
(Simplify) ในการท าให้ง่ายขึ้น แสดงดังตารางที่ 4 มา
ช่วยลดขัน้ตอนการท างานและมีอุปกรณ์ช่วยในการ
ท างานทีง่่ายขึน้ แสดงดงัรปูที ่2 
 
ตารางที ่4 การประยุกต์ใช้เทคนิค (ECRS) ในการปรบัปรุง
การท างาน 

ขัน้ตอน 
วธิกีารท างาน
แบบเก่า 

วธิกีารท างาน
แบบใหม่ 

4.พนักงาน
คดัแยกเศษ
เหลก็ออก
จากยาง 

-หลงัจาก
ขัน้ตอนเทลง
สายพาน
พนักงานจะตอ้ง
เกลีย่ใหเ้ตม็
สายพาน
หลงัจากเกลีย่
เสรจ็จะตอ้งหา
เศษเหลก็ออก
จากยาง 
-พนักงานใช้

-หลกัการตวั C 
คอื Combine 
(การรวม) โดย
การสรา้งอุปกรณ์
คดัแยกเศษเหลก็ 
ขึน้มาเพื่อท าให้
ขัน้ตอนที ่3 การ
เกลีย่ใหเ้ตม็
สายพานและ
ขัน้ตอนที ่4 การ
คดัแยกเศษเหลก็

ขัน้ตอน 
วธิกีารท างาน
แบบเก่า 

วธิกีารท างาน
แบบใหม่ 

สายตากบัใชม้อื
เปล่าในการหา
เศษเหลก็บน
สายพานท าใน
เกดิความล่าชา้
และความ
ผดิพลาด 

ออกจากยางถูก
รวมเป็นขัน้ตอน
เดยีวกนัคอื
ขัน้ตอนเทเศษ
ยางลงในอุปกรณ์
ช่วยคดัแยก 
-หลกัการตวั S 
คอื Simplify 
(การท าใหง้่าย 
ขึน้) โดยการ
ออกแบบและ
สรา้งอุปกรณ์ใน
การช่วยหาเศษ
เหลก็ 

 

 
รูปที ่2 ออกแบบอุปกรณ์คดัแยกเศษเหลก็ออกจากยางใน

ขัน้ตอนที ่4 โดยใชโ้ปรแกรม Solid Works 

 ปัจจยัที่ใช้ในการออกแบบและในการเลอืกวสัดุมา
ใช้ในการท าอุปกรณ์ช่วยในการคดัแยกเศษเหล็กออก
จากยางนัน้ ต้องค านึงถงึการใช้งานเป็นหลกั รวมไปถงึ
คุณสมบตัติ่างๆ ของตวัวสัดุในการเลอืกวสัดุนี้ผูว้ ิจยัได้
ก าหนดคุณสมบตัิไว้ ดงันี้ 1.ความแขง็แรงทนทานของ
ตัวอุปกรณ์ 2.ใช้งานได้ง่าย 3.อายุการใช้งานของ
อุปกรณ์ยาวนาน  
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ตารางที ่5 แสดงการเลอืกวสัดุของอุปกรณ์คดัแยกเศษเหลก็
ออกจากยาง 
ชิน้ส่วน รายการ วสัดุทีเ่ลอืกใช ้

1 รบัยางจากการเทลงจาก
บุง้กี ๋

สแตน เ ลส  304 
แบบแผ่น 

2 ตัวกัน้ไม่ให้ยางกระเด็น
ออกนอกสายพาน 

สแตน เ ลส  304 
แบบแผ่น 

3 โครงส าหรับรับน ้าหนัก
และเคลื่อนที ่

เ ห ล็ ก ก ล้ า 
SCM415 

4 ท่อเลื่อนไว้ส าหรับสวม
แม่เหล็กเพื่อน าเหล็กที่
แยกออกจากยางมาทิง้ 

ท่อสแตนเลส 304 
แบบกลม 

5 ลอ้ส าหรบัเคลื่อนที ่ ลอ้ยรูเีทน 
6 ตวัจบัแม่เหล็กใช้ส าหรบั

ดูดเหลก็ออกจากยาง 
แม่เหลก็ 

        
 สแตนเลส 304 ใช้ได้ทัง้งานร้อนและงานเย็น ไม่
สามารถชุบแขง็ไดใ้ชง้านไดห้ลากหลายรปูแบบ แม่เหลก็
ดูดไม่ตดิสะดวกในงานสร้างประกอบหรอืขึน้รูปและทน
ต่อการกดักร่อนทีด่เียีย่มเหลก็กลา้คารบ์อนต ่า SCM415 
เหลก็กล้าคาร์บอนต ่ามคีวามเหนียว ทนแรงดงึสูง ใช้ท า
เฟืองรอบจดัและงานทีต่อ้งการผวิงานแขง็ ความแขง็แรง
ของเหล็ก (HRC) 21.7 – 34.3 แม่เหล็กถาวร สามารถ
สรา้งสนามแม่เหลก็ไดต้ลอดเวลาดว้ยตวัเอง ลลอ้ยรูเีทน 
มคีวามแขง็แรงมาก ทนทานไม่ฉีกขาด จงึสามารถใช้กบั
พื้นที่ผิวขรุขระหรอืแหลมคมได้ [22], [23], [24], [25], 
[26]   
 วธิีการท างานและการใช้งานของอุปกรณ์ช่วยใน
การคดัแยกเศษเหล็กออกจากยาง ผู้วิจัยจึงได้อธิบาย
การใช้งานตัวอุปกรณ์คัดแยกเศษเหล็กออกจากยาง 
ดงันี้ ขัน้ตอนที ่1 น าเศษยางดงัหมายเลขที ่1 เทใส่ลงใน
อุปกรณ์คดัแยกเศษเหลก็ออกจากยางหมายเลขที่ 2 ดงั
รปูที ่3 

รูปที ่3 เศษยางและอุปกรณ์คดัแยกเศษเหลก็ออกจากยาง 

 ขัน้ตอนที่ 2 เศษเหลก็จะตดิกบัแม่เหลก็         (สี
เหลอืง) และยางจะหล่นลงสายสายพาน ดงัรปูที ่4 

รูปที ่4 เทเศษยางลงอุปกรณ์คดัแยกเศษเหลก็ออกจากยาง 

 ขัน้ตอนที่ 3 หลงัจากท างานในกระบวนการเสร็จ
แลว้จะท าการดงึท่อสวมแม่เหลก็ออกจากกล่องเหลก็ ดงั
หมายเลขที่ 1 หลังจากนั ้นท าการดึงอีกครัง้เพื่อให้
แม่เหลก็ออกจากท่อสวมแม่เหลก็ดงัหมายเลขที่ 2 เศษ
เหลก็จะหลุดออกจากท่อสวมแม่เหลก็ทนัทดีงัรปูที่ 5 

รูปที ่5 การดงึท่อสวมแมเ่หลก็กบัแท่งแมเ่หลก็ออก 

5. ผลการด าเนินงาน 
5.1 การศึกษาวิธีการท างานหลงัปรบัปรงุ 
 

 
รูปที ่6 การคดัแยกเศษเหลก็ออกจากยางก่อนปรบัปรงุ 

 

 
รูปที ่7 การคดัแยกเศษเหลก็ออกจากยางหลงัปรบัปรุง 
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 จากรูปที่ 6 จะเห็นว่าการคดัแยกเศษเหล็กออก
จากยางพนักงานใช้มอืในการเกลี่ยกระจายยางเพื่อหา
เศษเหล็กที่ปะปนออก และต้องใช้สายตาเพ่งหาเศษ
เหล็กเป็นเวลานาน ท าให้ประสิทธิภาพในการท างาน
ลดลง รปูที ่7 แสดงกระบวนการคดัแยกเศษเหลก็โดยน า
อุปกรณ์ช่วยในการคดัแยกเศษเหลก็ออกจากยางมาวาง
ในต าแหน่งด้านหน้าของสายพานล าเลียง เพื่อให้
พนักงานเทเศษยางลงในอุปกรณ์ โดยมีแม่เหล็กท า
หน้าที่ดูดเหล็กที่ปะปนมากบัยางเพื่อไม่ให้มเีศษเหล็ก
หลุดไปบนสายพาน หลงัปรบัปรุงพนักงานท างานได้ง่าย
และสามารถลดขัน้ตอนการท างานได้ 
5.2 การศึกษาเวลาหลงัการปรบัปรงุ 
 หลงัจากน าอุปกรณ์ช่วยในการท างานของการคดั
แยกเศษเหล็กออกจากยางและมีการปรบัปรุงขัน้ตอน
การท างานเนื่องจากมกีารน าเครื่องมอืช่วยมาใช้ในการ
ท างาน จึงจับเวลาของกระบวนการคดัแยกเศษเหล็ก
ออกจากยาง เพื่อน ามาเปรยีบเทียบเวลาก่อนและหลงั
ปรบัปรุง 
 

 
รูปที ่8 แผนภูมกิระบวนการคดัแยกเศษเหลก็ออกจากยาง

หลงัปรบัปรุง 
 
 

ตารางที ่6 แสดงเวลาเฉลีย่ของกระบวนการคดัแยกเศษเหลก็
ออกจากยาง (หลงัปรบัปรุง) 

ขัน้ 
ตอน 

งานย่อย 
เวลา 
เฉลีย่ 
(วนิาท)ี 

1 ตกัเศษยางแลว้น ามาเทลงใน
อุปกรณ์ช่วยในการคดัแยก
เศษเหลก็ออกจากยาง 

6.96 

2 ดงึท่อสวมแม่เหลก็ออกมา 1 
ครัง้เพื่อใหเ้ศษเหลก็ทีต่ดิ
ออกมาตรงกบัถาดรองแต่
เหลก็จะยงัไม่หล่น 

1.86 

3 ท าการดนัสลกัขึน้จากตวัลอ็ค 
ก่อนจะดงึแกนแม่เหลก็ในครัง้
ที ่2 ออกจากท่อสวม เพื่อให้
เศษเหลก็ทีต่ดิออกมาหล่นลง
ในถาดรองพอด ี

7.17 

4 ดนัแม่เหลก็และท าการลอ็ก 
จากนัน้ดนัท่อสวมแม่เหลก็
เกบ็เขา้ที่เพื่อเตรยีมท างาน
รอบตอ่ไป 

5.13 

รวม 21.12 
 
ตารางที ่7 เวลามาตรฐานของขัน้ตอนกระบวนการคัดแยก
เศษเหลก็ออกจากยาง (หลงัปรบัปรุง) 
ขัน้ 
ตอน 

S.T. R.F N.T %A Std. 

1 6.96 1.06 7.38 1.10 8.12 
2 1.86 1.06 1.96 1.10 2.17 
3 7.71 1.06 7.60 1.10 8.36 
4 5.13 1.06 5.44 1.10 5.98 

รวม 24.63 

 
ค่าที่ได้จากการประเมินอัตราความเร็วของ

พนักงานก่อนการปรบัปรุงอยู่ที ่+0.09 หลงัปรบัปรุงอยู่ที่ 
+0.06 เนื่องจากค่าประเมินทักษะความช านาญลดลง
เพราะพนักงานยงัไม่ชินกบัอุปกรณ์ช่วยในการท างาน 
แต่สามารถใชง้านได ้และค่าเวลาเผื่อ (Allowance Time; 
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A) จากตารางวิเคราะห์เวลาเผื่อของการท างานหลัง
ปรบัปรุงเท่ากบั 1.10 
5.3 การเปรียบเทียบผลก่อนและหลงัปรบัปรงุ 

หลังจากที่ได้ศึกษาและเก็บข้อมูลด้านเวลาของ
กระบวนการคดัแยกเศษเหล็กออกจากยาง น าไปสู่การ
ปรบัปรุงการท างานรวมถงึการสร้างอุปกรณ์ช่วยในการ
คัดแยกเศษเหล็กออกจากยาง ทางผู้วิจัยได้ท าการ
เปรียบเทียบข้อมูลก่อนและหลังปรับปรุง  จากการ
เปรยีบเทียบผลของกระบวนการคดัแยกเศษเหลก็ออก
จากยาง พบว่าก่อนปรบัปรุงเวลาอยู่ที่ 322.21 วินาที 
และหลังปรบัปรุงเวลาอยู่ที่ 24.63 วินาที สามารถลด
เวลาไปได้ 297.58 วินาที คิดเป็น 92.36 เปอร์เซ็นต์
แสดงดงัตารางที ่8  

 
ตารางที ่8 สรุปการเปรยีบเทยีบเวลาในการคดัแยกเศษเหลก็
ออกจากยางก่อนและหลงัปรบัปรุง 

ตวัชีว้ดั 

ก่อน
ปรบัปรุง 
(วนิาท)ี 

หลงั
ปรบัปรุง 
(วนิาท)ี 

เปอรเ์ซ็
นต์ที่
ลดลง 
(%) 

เวลาการคดั
แยกเศษเหลก็
ออกจากยาง  

322.21 24.63 92.36 

 
6. สรปุผลด าเนินการวิจยัและข้อเสนอแนะ 
6.1 สรุปผลการด าเนินการวิจยั 

ผู้วิจัยศึกษากระบวนการท างานของบริษัท
กรณีศกึษา หลงัจากศกึษากระบวนการท างานพบปัญหา
การท างานล่าช้าในขัน้ตอนที่ 4 พนักงานคดัแยกเศษ
เหล็กออกจากยาง ที่มีเวลาในการท างานนานที่สุด 
เนื่องจากไม่มอีุปกรณ์ช่วยในการคดัแยก ท าใหพ้นักงาน
ต้องใช้สายตาและมือเพื่อค้นหาเศษเหล็กที่ปน ดังนัน้
ผูว้จิยัจงึลดเวลาในกระบวนการนี้เพื่อท าใหก้ารคดัแยก
เศษเหลก็ออกจากยางมปีระสทิธภิาพมากขึน้ จากปัญหา
ที่กล่าวมาข้างต้นด้วยการน าหลักทางวศิวกรรมอุตสา
หการ การศึกษาการท างาน การวิเคราะห์ปัญหาด้วย
แผนผงัเหตุและผล เทคนิค ECRS รวมถงึการออกแบบ
อุปกรณ์ช่วยในการท างาน เมื่อน าไปประยุกต์กับการ
ท างานจรงิสามารถลดเวลาในการท างานได้ ซึ่งลดเวลา

ไปได้ 297.58 วินาที คิดเป็น  92.36 แสดงดังรูปที่  9 
นอกจากจะลดเวลาในการท างานได้ยังเป็นการเพิ่ม
ประสทิธภิาพในการท างานโดยรวมเช่นเดยีวกบังานวจิยั
ทีไ่ดก้ล่าวมาในงานวจิยันี้ 

 
 

 
 
 
 
 
รูปที ่9 แผนภูมกิารเปรยีบเทยีบผลก่อนและหลงัการปรบัปรงุ

กระบวนการคดัแยกเศษเหลก็ออกจากยาง 
 

6.2 ข้อเสนอแนะการด าเนินงานวิจยั 
จากการเข้าไปศึกษากระบวนคดัแยกเศษเหล็ก

ออกจากยาง ยงัพบว่ามกีระบวนการอื่นที่มลีกัษณะการ
ท างานทีไ่ม่มปีระสทิธภิาพ ใชท้รพัยากรเกนิความจ าเป็น 
โดยปัญหาเหล่านี้สามารถน าหลกัการทางวศิวกรรมอุต
สาหการและการออกแบบในงานวจิยันี้ไปประยุกต์ใชเ้พือ่
ลดเวลาในกระบวนการส่วนอื่นของสถานประกอบการได้ 
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