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บทคดัย่อ 

งานวจิยันี้เป็นการศึกษาและปรบัปรุงประสทิธิภาพของกระบวนการผลิตเตาอัง้โล่เพื่อลดความสูญเปล่าใน
กระบวนการผลติ จากการศกึษาขัน้ตอนการท างานของกระบวนการผลติ พบว่า ขัน้ตอนการท ารงัผึง้เตามกีจิกรรมใน
การท างานที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิม่ส่งผลใหก้ระบวนการท างานเกดิความล่าช้า คอื ความสูญเปล่าเนื่องจากการรอ
คอย การขนส่ง และการเคลื่อนไหวมากเกนิไป จากปัญหาดงักล่าวจงึมกีารเสนอแนวทางในการปรบัปรุงกระบวนการ
ผลติเตาอัง้โล่โดยใช้หลกัการ ECRS เพื่อขจดังานที่ไม่จ าเป็น ท าการออกแบบและสรา้งอุปกรณ์ช่วยขึน้รูปรงัผึ้งเตา 
โดยการยุบรวมขัน้ตอนการอดัขึน้รูปแผ่นและการเจาะรู หลงัจากการปรบัปรุงพบว่า สามารถลดกจิกรรมในขัน้ตอน
การท ารงัผึง้เตาจากเดมิ 14 กจิกรรม เหลอื 11 กจิกรรม เวลาในการท างานของขัน้ตอนการท ารงัผึ้งเตาลดลงจากเดมิ 
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6,100.75 นาทตี่อชิ้น เหลอื 4,657.35 นาทตี่อชิ้น คดิเป็นประสทิธภิาพที่เพิม่ขึน้รอ้ยละ 23.66 และรอบเวลาในการ
ท างานของกระบวนการผลติเตาอัง้โล่จากเดมิ 6,102.45 นาทตี่อใบ ลดลงเหลอื 4,662.45 นาทตี่อใบ 
ค าหลกั:  เตาอัง้โล่ง การเพิม่ประสทิธภิาพ การลดความสญูเปล่าตามหลกัการ ECRS

Abstract 
This research studies and improves the efficiency of the cooking stove production process to reduce 

waste. A study of the production workflow reveals that the honeycomb-making step involves non-value-added 
activities, resulting in delays due to waiting, transportation, and over motion, respectively. For these issues, 
The ECRS principle select to eliminate non-necessary; design and manufacture for the steps. The honeycomb 
punching mold is the assistance device by design and construction engineering. In this step combines a 
compress plate molding and punching steps. After the improvements, the honeycomb-making activities 
reduces from 14 to 11 and the work time decreases from 6,100.75 minutes per piece to 4,657.35 minutes 
per piece (23.66% of work efficiency). Additionally, the cycle time of the cooking stove production process 
reduces from 6,102.45 minutes per unit to 4,662.45 minutes per unit. 
Keywords:  Cooking Stove, Efficiency Improvement, Waste Reduction by ECRS Principle 
 
1. บทน า 

อุตสาหกรรมครัวเรือน คือ อุตสาหกรรมการ
ผลิตง่ายๆ เล็กๆ มกัท ากนัในครอบครวัหรอืหมู่บ้าน 
ไม่ใช้แรงงาน ต้นทุนและปัจจยัมาก แต่มกัจะได้ก าไร
ต ่า ยกตวัอย่างเช่น หตัถกรรมจกัรสาน เซรามกิ ถ้วย
โถโอชามต่างๆ รวมไปถงึสนิคา้ประกอบอาหารบรรจุ
ถุงหรือหีบห่อที่มียี่ห้อบางชนิด เป็นต้น การท า
ตั ว อ ย่ า ง ข อ ง ก รณี ศึ ก ษ า ใ น ชุ ม ช นป ร ะ ก อบ
อุตสาหกรรมครวัเรอืน มกีารถ่ายทอดการท าเตาอัง้โล่
จากรุ่นสู่ รุ่นมาอย่างยาวนาน จึงท าให้มีความรู้
ประสบการณ์เกี่ยวกบัขัน้ตอนกระบวนการผลิตหรอื
วธิกีารท าเตาอัง้โล่ได้อย่างช านาญ มกีารพฒันาฝีมอื 
มรีายไดเ้พิม่ขึน้จนถงึปัจจุบนั โดยผลติภณัฑเ์ตาอัง้โล่
หรอืเตาหุงต้มเป็นผลติภณัฑ์ภูมปัิญญาไทยที่มมีาช้า
นานตัง้แต่สมยับรรพบุรุษจนมาถงึปัจจุบนั โดยท าขึน้
เพื่อใชเ้ป็นอุปกรณ์ในการใชหุ้งตม้ประกอบอาหาร ซึง่
เตาอัง้โล่ก็ยงัมใีหเ้ห็นในการใช้ส าหรบัการหุงต้ม ป้ิง 
ย่าง อาหารอยู่ทัว่ไป โดยเตาอัง้โล่จะท ามาจากดิน
เหนียว น ้า และวสัดุทีไ่ม่มคีวามเหนียว เช่น แกลบด า
หรอืขี้เถ้าด า น ามาผสมกนัในอตัราส่วนที่เหมาะสม 
นวดผสมให้เป็นเนื้อเดียวกนั น ามาปั้นโดยใช้มือตบ
ปั้นดินให้ขึ้นรูปเป็นทรงเตาตกแต่งผวิดินด้านในเตา 
ซึ่งต้องใช้เป็นห้องวางรงัผึ้ง หลังจากนัน้อดัทบัด้วย

แม่พิมพ์ภายใน เพื่อขึ้นรูปเป็นปากเตาและนมเตา 
เมื่อได้เตาตามขนาดที่ต้องการก็คว ่าเอาเตาออกจาก
แม่พมิพ์น าไปผึ่งลมให้แห้ง ประมาณ 1-2 วนั จึงน า
กลบัมาตกแต่งปากเตาและนมเตา พรอ้มกบัเจาะช่อง
ลมก่อนน าไปผึ่งลมและตากแดดจนเตาแห้งสนิท
ประมาณ 2 วนั น ามาเรยีงในชัน้เตาเผา ออกมาบรรจุ
ลงในถงัสงักะสเีฉพาะที่ใช้ท าเตา ใช้ดินเหนียวผสม
ขีเ้ถา้แกลบยาขอบเตาใหแ้น่น  

จากการศกึษาขอ้มูลสถานประกอบการผลติเตา
อัง้โล่กรณีศกึษา พบว่า มปีรมิาณการผลติต่อเดอืนที่ 
1,200 ใบ โดยท าการผลิตทุกวนั (ข้อมูลตัง้แต่เดือน
พฤษภาคม ถึง ตุลาคม พ.ศ. 2562 (ย้อนหลัง 6 
เดือน) ซึ่งก าลังการผลิตในปัจจุบันไม่เพียงพอต่อ
ความต้องการของลูกค้าที่ 1,400 ใบต่อเดือน จึง
ท าการศึกษาข้อมูลเบื้องต้น พบว่า มคีวามสูญเปล่า 
เกดิขึน้จากการรอคอย การขนส่ง และการเคลื่อนไหว
มากเกนิไป ซึ่งความสูญเปล่าดงักล่าวถูกจ าแนกออก
ตามหลกัการความสูญเปล่า 8 ประการ (8 Wastes) 
เป็นกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิม่ซึ่งจะแตกต่าง
จากความสญูเสยีทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติ [1]  

A. Jaffar et al.[2 ]  กล่ าวว่ าการประยุกต์ ใช้
กระบวนการผลิตแบบลีนกับอุตสาหกรรมยานยนต์
ขนาดเลก็-กลาง (SME) ด้วยหลกัการความสูญเปล่า 
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7 ประการ เพื่อลดโอกาสที่จะเกิดความสูญเสียจาก
การผลติที่มสีาเหตุมาจากการรอคอย การขนส่ง และ
การเคลื่อนไหว โดยผลการจากการศกึษาสามารถน า
แ น ว คิ ด ก า ร ผ ลิ ต แ บบลี น ไ ป ป ร ะ ยุ ก ต์ ใ ช้ กับ
อุตสาหกรรมดงักล่าวในอนาคตได ้ 

อรวรรณและคณะ[3] กล่าวว่าการศกึษาอทิธพิล
ของความสูญเปล่า 7 ประการในกระบวนการผลิต
แบบลีนที่มีต่อประสิทธิภาพการด าเนินงานของ
ผลิตภัณฑ์ OTOP พบว่าปัจจัยของการสูญเสียซึ่ง
ประกอบด้วยการเคลื่อนไหวมากเกินไป การรอคอย
งาน กระบวนการที่ขาดประสทิธภิาพ การผลติมขีอง
เสยีมากเกินไป การผลิตมากเกินไป การมสีนิค้าคง
คลงัมากเกินไป การขนส่งเคลื่อนย้าย ส่งผลทางลบ
ต่อประสทิธิภาพการด าเนินงานด้วยระดบันัยส าคญั
ทางสถิติที่ 0.05 งานวจิยันี้จึงมวีตัถุประสงค์เพื่อลด
เวลาสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตเตาอัง้โล่ 
ให้มีป ร ะสิทธิภ าพ ในการท า ง านมากขึ้น โ ด ย
ประยุกต์ใชห้ลกัการ ECRS ดงันี้ 

นพดลและคณะ[4] กล่าวว่าการลดความสูญ
เปล่าในกระบวนการบรรจุภัณฑ์ผงซักฟอกด้วย
หลกัการ ECRS เพื่อลดการไหลของงานที่ไม่จ าเป็น
ออกจากกระบวนการ การรวมงานที่คล้ายกันเข้า
ด้วยกนั และจดัเรยีงใหม่เพื่อให้เกิดความสมดุลของ
สายการผลิต ผลการปรบัปรุงปรากฏว่าสามารถลด
คนท างานลงจาก 12 คน เหลือ 9 คน รอบเวลาของ
เครื่อง A และ B ลดลงจาก 397 วนิาท ีเป็น 3 วนิาที 
และ 354 วนิาท ีเป็น 319 วนิาทตีามล าดบั เป็นผลให้
สมดุลสายการผลติเพิม่ขึน้จาก 72% เป็น 92%  

B. Suhardi et al.[5]  กล่าวว่าการประยุกต์ใช้
กระบวนการผลิตแบบลีนในบรษิัทผลิตเฟอร์นิเจอร์ 
เพื่อลดความสญูเสยีที่เกดิขึน้ในการผลติตามหลกัการ 
ECRS พบว่าสามารถลดจุดคอขวดและลดรอบเวลา
น าลงได ้4.79%  

A. Pertiwi and R. Astuti[6 ]  ก ล่ า ว ว่ า จ า ก
การศกึษาปัญหาพบว่า มจีุดคอขวดเกดิขึน้ในสายการ
ประกอบงานของการผลติเครื่องซกัผา้ จงึท าการเพิม่
ประสทิธภิาพการผลติโดยการปรบัปรุงวธิกีารท างาน
ตามหลักการ ECRS ผลการปรบัปรุงวธิีการท างาน

พบว่า ประสิทธิภาพในการท างานเพิม่ขึ้น 89.38% 
จากเดมิ 76.76% 

 
2. วิธีการวิจยั 
2.1 ศึกษาข้อมูลและวิเคราะห์สภาพปัจจุบนัของ
โรงงาน 

ท าการศึกษาเพื่อเก็บข้อมูลในการวเิคราะห์หา
สาเหตุของปัญหา พบว่ากระบวนการผลติเตาอัง้โล่มี
ข ัน้ขัน้ตอนในการท างาน 8 ขัน้ตอน โดยเวลาในการ
ท างานแสดงดงัตารางที ่1 

 
ตารางที  ่1 เวลาในการท างานของแต่ละขัน้ตอนใน
กระบวนการผลติเตาอัง้โล่  

ขัน้ตอนการผลิต เวลา (นาที) 

1. การผสมดนิ   1.00 
2. การท ารงัผึง้เตา   3.73 
3. การขึน้รปูเตา   1.26 
4. การตากเตาและรงัผึง้เตา   2,880 
5. การตกแต่งเตา   0.83 
6. การชุบส ี  0.23 
7. การเผาอบเตาและรงัผึง้เตา   3,215.00 
8. การประกอบเตา   0.40 
รวมเวลาทัง้หมด                6,102.45 นาทีต่อใบ 

หมายเหตุ เวลาทีแ่สดงในตารางที ่1 ไม่รวมเวลาของ
กิจกรรมอนัไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิม่ เช่น เวลาในการ
ขนยา้ยระหว่างกจิกรรมและเวลาในการรอคอย 
 

จากขัน้ตอนการท างานทัง้หมดของกระบวนการ
ผลิตเตาอัง้โล่ ผู้ว ิจัยสนใจศึกษาวิธีการท างานของ
ขัน้ตอนการท ารงัผึ้งเตา เนื่องจากเมื่อสงัเกตุวธิีการ
ท างาน พบว่า มคีวามสญูเปล่าเกดิขึน้จากการรอคอย 
การขนย้าย และการเคลื่อนไหวมากเกินไป ซึ่ง
กจิกรรมย่อยของขัน้ตอนดงักล่าว แสดงดังตารางที่ 2 
พบว่ากิจกรรมย่อยในขัน้ตอนการท ารงัผึ้งมทีัง้หมด 
14 กิจกรรม มกีิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิม่ คอื 
กิจกรรมที่ 2 ขนย้ายแผ่นอดัขึ้นรูปไปยงับรเิวณตาก
แดด ใชเ้วลา 0.35 นาท ีกจิกรรมที ่3 การตากแผ่นอดั
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ขึ้นรูปให้แห้งพอประมาณ 1 วัน หรือ 1 ,440 นาที 
ก่อนน าไปท าการเจาะร ูกจิกรรมที ่4 การขนยา้ยแผ่น
อดัขึน้รูปจากการตากแดดไปยงัขัน้ตอนการเจาะร ูใช้

เวลา 0.47 นาท ีและกจิกรรมที ่5 การ เจาะรรูงัผึง้เตา
ด้วยมอืโดยการใช้แท่งเหล็กเจาะให้ได้จ านวน 19 รู 
ใชเ้วลา 1.56 นาท ี

  
ตารางที ่2  แผนภูมกิระบวนการผลติ (Process chart) ของขัน้ตอนการท าแผ่นรงัผึ้งเตาอัง้โล่ (ก่อนปรบัปรุง)  

 
 

ล าดบัท่ี สญัลกัษณ์ ลกัษณะของกิจกรรม 
เวลา 

(นาที/ช้ิน) 
ระยะทาง
(เมตร) 

 
1 

 พนักงานน าดนิทีผ่สมแลว้ใส่ลงในแบบพมิพ์ ใช้มอื
กดดินให้แน่นจนเต็มแบบ ปาดเอาดินออกให้
ผวิหน้าเรยีบแลว้ถอดแบบพมิพอ์อก 

 
2.17 

 

2  ขนยา้ยแผ่นอดัขึน้รปูไปยงับรเิวณตากแดด 0.35  10 

3  ตากแดดแผ่นอดั 1,440   

4  ขนยา้ยแผ่นอดัขึน้รปูไปยงัขัน้ตอนการเจาะรู 0.47  12 

5  ท าการเจาะรแูผ่นอดัใหไ้ดจ้ านวน 19 ร ู 1.56   

6 
 ขนยา้ยแผ่นรงัผึง้เตาอัง้โล่ทีเ่จาะรเูสรจ็แลว้ไปยงั

บรเิวณทีต่าก 
0.47  12 

7  ตากแดดแผ่นรงัผึง้เตาอัง้โล ่ 1,440  

8  ขนยา้ยแผ่นรงัผึง้เตาอัง้โล่ไปยงัเตาอบ 0.20  5 

9 
 

จดัเรยีงแผ่นรงัผึง้เตาอัง้โล่ภายในเตาอบ  
240 นาท/ีครัง้ 
(300 ชิน้) 

 

10 
 

ท าการใส่แกลบด าลงไปในเตาอบ 
35 นาท/ีครัง้ 
(300 ชิน้) 

 

11  เผาอบแผ่นรงัผึง้เตาอัง้โล ่ 2,880  

12 
 

น าแกลบด าออกจากเตาอบ 
60 นาท/ีครัง้ 
(300 ชิน้) 

 

13  ตรวจสอบของเสยีหลงัจากการเผา 0.18   

14 
 ขนยา้ยแผ่นรงัผึง้เตาอัง้โล่ไปเกบ็ไวใ้นจุดพกัรอ 

ประกอบ 
0.20  5 

  รวม 6,100.75 44 
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รูปที ่1 การอดัขึ้นรปูแผ่นอดั 

 

 
รูปที ่2 การตากแดดแผ่นอดัทีข่ึ้นรปู 

 

 
รูปที ่3 การเจาะรูรงัผึง้เตาอัง้โล ่

 

 
รูปที ่4 การตากแดดแผ่นรงัผึ้งเตาอัง้โล ่

 
2.2 แนวทางการเพ่ิมประสิทธิภาพการท างาน 

จากการสังเกตวิธีการท างานแบบเดิมของ
ขัน้ตอนการท ารังผึ้งเตา พบว่า มีความสูญเปล่า

เกดิขึน้จากการรอคอย การขนส่ง และการเคลื่อนไหว
มากเกินไป มีวิธีการท างานที่ใช้เวลาค่อนข้างมาก 
ส่งผลให้พนักงานเกิดอาการเมื่อยล้าจากการท างาน
ในท่าทางแบบเดิมซ ้าๆ เป็นระยะเวลานาน ท าให้
ประสทิธภิาพในการท างานต ่า 

สุ รจอมกล่ าวว่ า  การศึกษาเพื่ อปรับปรุ ง
กระบวนการผลิตเตาซุปเปอร์อัง้โล่ใหม่พบปัจจัยที่
ส่งผลใหก้ระบวนการผลติมปีระสทธภิาพต ่า ท าใหผ้ล
ผลติไม่เพยีงพอกบัความต้องการของลูกค้า จงึเสนอ
แนวทางในการปรับปรุ งโดยใช้วิธีการดังนี้  1 . 
การศึกษาการท างานเพื่อหาเวลามาตรฐานและ
จดัล าดบัขัน้ตอนการท างาน 2. การออกแบบและสรา้ง
เครื่องมือช่วยผลิตในขัน้ตอนที่เป็นคอขวดและลด
พื้นที่การจดัเก็บงาน และ 3. การก าหนดหน้าที่และ
ความรับผิดชอบของคนงานอย่างชัดเจน โดยการ
จดัท าตารางการผลิต (schedule) ผลการด าเนินงาน
พบว่าขัน้ตอนการผลติจากเดมิ 10 ขัน้ตอนลดเหลอื 8  
ขัน้ตอน ส่งผลใหเ้วลามาตรฐานของกระบวนการผลติ
เตาซุปเปอร์อัง้โล่ลดลงจาก 6,897 วนิาทีต่อใบเป็น  
4,767.94 วนิาทีต่อใบหรอืลดลง 30.87% และอตัรา
ผลผลติเพิม่ขึน้จาก 27.78 ใบต่อวนัเป็น 45 ใบต่อวนั
หรอืเพิม่ขึน้คดิเป็น 62% ของอตัราผลผลติเดมิ [7] 

จงึได้ท าการหาจ านวนครัง้ที่ต้องเก็บขอ้มูล เพื่อ
ความน่าเชื่อถอืเบือ้งตน้เริม่เก็บขอ้มลู ตวัอย่างจ านวน 
20 ครัง้ แสดงดงัตารางที่ 3 และหาจ านวนครัง้ที่ต้อง
เกบ็ขอ้มลู ทีม่คีวามน่าเชื่อถอื ดงัสมการที่ 1 
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ตารางที ่3 เวลาในการท างานของขัน้ตอนการท าแผ่น 
รงัผึ้งเตาอัง้โล่ (ก่อนการปรบัปรุง) 

ครัง้ท่ี 
เวลา 

(นาที/ช้ิน) 
ครัง้ท่ี 

เวลา 
(นาที/ช้ิน) 

1 3.66 11 3.83 
2 3.67 12 3.85 
3 3.71 13 3.78 
4 3.66 14 3.72 
5 3.68 15 3.68 
6 3.72 16 3.75 
7 3.62 17 3.78 
8 3.72 18 3.85 
9 3.69 19 3.82 
10 3.72 20 3.75 

เวลารวม 74.66 นาที 
เวลาเฉล่ีย 3.73 นาที/ช้ิน 

หมายเหตุ  เวลาทีแ่สดงในตารางที ่3 มาจากกจิกรรม
การท างานของคนเท่านัน้ 
 

โดยก าหนดให้ระดบัความเชื่อมัน่ 95% และค่า
ความคลาดเคลื่อน 5% และเมื่อแทนค่าในสมการได้
จ านวนครัง้ทีต่อ้งเกบ็ขอ้มลูดงันี้ 
 

n = [
2

0.05√20(278.79)-(5,574.12)

74.66
]

2

 

 
= 1.54 หรอื 2 ครัง้ 
 

ค่าจ านวนครัง้ที่ต้องเก็บข้อมูลมีค่าน้อยกว่า
ข้อมูลตวัอย่าง ดงันัน้จึงสรุปได้ว่าจ านวนในการเก็บ
ขอ้มลูเบือ้งตน้มคีวามน่าเชื่อถอืทีร่ะดบัความเชื่อมัน่ที่ 
95% และมีความคลาดเคลื่อน 5% จึงท าการหา
แนวทางปรบัปรุงเพื่อลดปัญหาเวลาสูญเปล่าดงักล่าว
ดว้ยหลกัการ ECRS ดงันี้ 

ภัทรนิษฐ์กล่าวว่า ECRS เป็นหลักการในการ
ปรบัปรุงงานที่ประกอบด้วย การก าจัด (Eliminate) 
การรวมกนั (Combine) การจดัใหม่ (Rearrange) และ

การท าให้ง่าย (Simplify) ซึ่งเป็นหลักการง่ายๆ ที่
สามารถใช้ในการเริ่มต้นลดความสูญเปล่าหรือ 
MUDA ลงไดเ้ป็นอย่างด ี[8]  

หลกัการ ECRS สามารถช่วยลดจุดคอขวดและ
รอบเวลาน าซึ่งจะส่งผลให้เกิดความสมดุลในการ
รบัภาระงานของพนักงาน [9]  

โดยผู้วิจัยได้ก าหนดแนวทางในการปรังปรุง
วธิกีารท างานของขัน้ตอนการท ารงัผึง้เตาอัง้โล่ ไดแ้ก่ 

1. Eliminate คอื การขจดังานทีไ่ม่จ าเป็นในส่วน
ของการน าแผ่นอดัขึน้รปูไปตากแดดเพื่อใหด้นิแขง็ตวั
ประมาณ 1 วนั แล้วน ากลบัมาท าการเจาะรู จากนัน้
น ากลบัไปตากแดดอกีครัง้ 

2. Combine คือการยุบรวมเอาการขึ้นรูปแผ่น
อดัและการเจาะรแูผ่นรงัผึง้เตาอัง้โล่ไวด้ว้ยกนั เพื่อลด
เวลาในการท างานและลดการเคลื่ อนไหวของ
พนักงาน  

3. Rearrange คอื การเปลี่ยนล าดบัการท างาน
ใหม่ จากเดิมต้องน าแผ่นอดัขึ้นรูปไปตากแดดก่อน
แล้วน ามาท าการเจาะรู ให้สามารถขึ้นรูปแผ่นอัด
พร้อมกบัเจาะรูแผ่นรงัผึ้งเตาอัง้โล่ แล้วน าไปตากใน
ครัง้เดยีว  

4. Simplify คือ การท างานง่ายขึ้นจากเดิมท า
การเจาะรูรงัผึ้งเตาอัง้โล่ได้ครัง้ละ 1 รู ใหส้ามารถท า
การเจาะรไูดท้ัง้หมดพรอ้มกนัในครัง้เดยีว  

ด้วยการออกแบบและสร้างอุปกรณ์ช่วยในการ
ขึน้รปูรงัผึง้เตาอัง้โล่ แสดงดงัรปูที ่5 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่5 อุปกรณ์ช่วยในการท ารงัผึง้เตา 
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3. ผลการด าเนินงาน 
3.1 ผลการด าเนินงานหลงัปรบัปรงุ 

จากวธิีการท างานแบบเดิมของขัน้ตอนการท า
แผ่นรงัผึ้งเตาอัง้โล่ พบว่ามคีวามสูญเปล่าเกดิขึน้จาก
การรอคอย การขนยา้ยและการเคลื่อนไหวมากเกนิไป
ส่งผลให้พนักงานเกิดอาการเมื่อยล้าจากการท างาน
ในท่ าทางแบบเดิมซ ้ าๆ  เ ป็น ร ะยะ เวลานาน 

ท าให้ประสิทธิภาพในการท างานลดลง และไม่
สามารถสนอบความตอ้งการของลูกคา้ได้เพยีงพอ จงึ
ท าการปรบัปรุงโดยใช้หลกัการ ECRS มาช่วยในการ
ออกแบบและสรา้งอุปกรณ์ช่วยในการขึน้รปูแผ่นรงัผึ้ง
เตาอัง้โล่ โดยมวีธิกีารท างานแสดงดงัตารางที่ 4 และ
แผนภูมิกระบวนการผลิต  (Process chart) ของ
ขัน้ตอนการท าแผ่นรงัผึง้เตาอัง้โล่ แสดงดงัตารางที ่5

 
ตารางที ่4 กจิกรรมในการท างานของขัน้ตอนการท าแผ่นรงัผึ้งเตาอัง้โล่ (หลงัการปรบัปรุง)
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ตารางที ่5  แผนภูมกิระบวนการผลติ (Process chart) ของขัน้ตอนการท าแผ่นรงัผึ้งเตาอัง้โล่ (หลงัปรบัปรุง) 

 
จึงได้ท าการหาจ านวนครัง้ที่ต้องเก็บข้อมูล

เพื่อให้มีความน่าเชื่อถือ เบื้องต้นเริ่มเก็บข้อมูล
ตวัอย่างจ านวน 20 ครัง้ แสดงดงัตารางที ่ 6 
 
ตารางที ่6 เวลาในการท างานของขัน้ตอนการท าแผ่น 
รงัผึ้งเตาอัง้โล่ (หลงัการปรบัปรุง) 

ครัง้ท่ี 
เวลา 

(นาที/ช้ิน) 
ครัง้ท่ี 

เวลา 
(นาที/ช้ิน) 

1 1.15 11 1.05 
2 1.27 12 1.09 

3 1.11 13 1.07 
4 1.24 14 1.17 

5 1.06 15 1.15 
6 1.20 16 1.07 

7 1.09 17 1.20 
8 1.24 18 1.02 

9 1.25 19 1.21 

10 1.10 20 1.05 

เวลารวม 22.79   นาที 

เวลาเฉล่ีย 1.14   นาที/ช้ิน 
หมายเหตุ  เวลาทีแ่สดงในตารางที ่6 มาจากกจิกรรม
การท างานของคนเท่านัน้ 
 

ล าดบัท่ี สญัลกัษณ์ ลกัษณะของกิจกรรม 
เวลา 

(นาที/ช้ิน) 
ระยะทาง
(เมตร) 

1  ท าการขึน้รปูแผ่นรงัผึง้เตาอัง้โล่ดว้ยอปุกรณ์ช่วย 
(ขึน้รปูแผน่อดัพรอ้มกบัการเจาะร)ู 

1.14   

2  วางแผ่นรงัผึง้เตาอัง้โล่ลงบนแผ่นไม ้ 0.28   

3  ขนยา้ยแผ่นรงัผึง้เตาอัง้โล่ไปยงับรเิวณทีต่าก
แดด 

0.35  10 

4  ตากแดดแผ่นรงัผึง้เตาอัง้โล ่ 1,440  

5  ขนยา้ยแผ่นรงัผึง้เตาอัง้โล่ทีต่ากแดดไปยงัเตาอบ 0.20 5 

6  จดัเรยีงแผ่นรงัผึง้เตาอัง้โล่เตาภายในเตาอบ  
240 นาท/ีครัง้ 

(300 ชิน้) 
 

7  ท าการใส่แกลบด าลงไปในเตาอบ 
35 นาท/ีครัง้ 
(300 ชิน้) 

 

8  อบเผาแผ่นรงัผึง้เตาอัง้โล ่ 2,880  

9  น าแกลบด าออกจากเตาอบ 
60 นาท/ีครัง้ 
(300 ชิน้) 

 

10  ตรวจสอบของเสยีหลงัการเผา 0.18   

11  ขนยา้ยแผ่นรงัผึง้เตาอัง้โล่ไปเกบ็ไวใ้นจุดพกัรอ 
ประกอบ 

0.20  5 

  รวม 4,657.35   20 
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และเมื่อแทนค่าในสมการ (1) ได้จ านวนครัง้ที่
ตอ้งเกบ็ขอ้มลูดงันี้ 
 

n = [
2

0.05√20(26.09)- (519.38)

22.79
]

2

 

 
= 7.17 หรอื 8 ครัง้ 

 
ค่าจ านวนครัง้ที่ต้องเก็บข้อมูลมีค่าน้อยกว่า

ข้อมูลตวัอย่าง ดงันัน้จึงสรุปได้ว่าจ านวนครัง้ในการ
เก็บข้อมูลเบื้องต้น มีความน่าเชื่อถือที่ระดับความ
เชื่อมัน่ที ่95% และมคีวามคลาดเคลื่อน 5% 

หลงัจากใช้อุปกรณ์ช่วยในการท าแผ่นรงัผึ้งเตา
อัง้โล่แลว้ สามารถลดกจิกรรมการท างานทีม่คีวามสูญ
เปล่าเกดิขึน้ จากเดมิ 14 กจิกรรม  เหลอื 11 กจิกรรม 
ส่งผลให้รอบเวลาการท างานลดลงจาก 6 ,100.75 
นาทตี่อชิน้ ลดลงเหลอื 4,657.35 นาทตี่อชิน้ 
3.2 การเปรียบเทียบการด าเนินงาน 

จากการเก็บข้อมูลเวลาในการท างานของ
ขัน้ตอนการท าแผ่นรงัผึ้งเตาอัง้โล่ก่อนและหลงัการ
ปรบัปรุงจ านวน 20 ครัง้ (เวลาในการท างานเฉพาะ
ของคนเท่านัน้) พบว่า จากการใช้อุปกรณ์ช่วยในการ
ท าแผ่นรงัผึ้งเตาอัง้โล่สามารถลดเวลาสูญเปล่าต่างๆ 
ที่เกิดจากกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มได้ โดย

เวลาในการท างานของขัน้ตอนการท าแผ่นรงัผึ้งเตา
อัง้โล่จากเดมิ 3.73 นาทตี่อชิน้ ลดลงเหลอื 1.14 นาที
ต่อชิ้น คิดเป็นประะสิทธิภาพการท างานของคนที่
เพิ่มขึ้นร้อยละ 69.44 และส่งผลให้รอบเวลาการ
ท างานทัง้หมดของขัน้ตอนการท ารงัผึ้งเตา จากเดิม
ใช้เวลาในการท างาน 6,100.75 นาทีต่อชิ้น หรือ 
101.68 ชัว่โมงต่อชิ้น ลดลงเหลอื 4,657.35 นาทีต่อ
ชิ้น หรอื 77.62  ชัว่โมงต่อชิ้น คดิเป็นประสทิธิภาพ
รอบเวลาการท างานเพิม่ขึน้รอ้ยละ 23.66 และเวลาใน
การผลติเตาอัง้โล่จากเดมิ 6,102.45 นาทตี่อใบ ลดลง
เหลือ 4,662.45 นาทีต่อใบ โดยผลการเปรยีบเทียบ
ทัง้หมดแสดงดงัตารางที ่7 
 
4. อภิปรายผลการด าเนินงาน 

จากข้อมูลในตารางที่ 7 จะเห็นได้ว่าผลการ
เปรยีบเทยีบเวลาในขัน้ตอนการท าแผ่นรงัผึง้เตาอัง้โล่
ที่เป็นเวลาเฉพาะการท างานของคนเท่านัน้ รอบเวลา
ในการท าแผ่นรงัผึ้งเตาอัง้โล่ทัง้หมด และรอบเวลา
ทั ้ง หมด ในกา รผ ลิต เ ต าอั ้ง โ ล่ ล ดล ง จ า ก เ ดิ ม
ค่อนข้างมาก เนื่องจากวธิีการปรบัปรุงสามารถขจดั
เวลาสูญเปล่าที่ เกิดจากกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิด
มูลค่าเพิม่ได้ และพนักงานยงัสามารถใช้เวลาไปท า
กิจกรรมในขัน้ตอนอื่นๆ ที่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มกับ
ผลติภณัฑ์

 
ตารางที ่ 7 การเปรยีบเทยีบเวลาในการท างานก่อนและหลงัการปรบัปรุง 

 
5. สรปุผลการด าเนินงาน 

การศึกษาและปรับปรุ ง ปร ะสิทธิภ าพขอ ง
กระบวนการผลิตเตาอัง้โล่เพื่อลดความสูญเปล่าใน

กระบวนการผลติ จากการศกึษาขัน้ตอนการท างานของ
กระบวนการผลิต พบว่า ขัน้ตอนการท าแผ่นรงัผึ้งเตา
อัง้โล่มกีิจกรรมในการท างานที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม 

 เวลาในการท าแผ่นรงัผึ้ง
เตาอัง้โล่เฉพาะของคน 

(นาที/ช้ิน) 

เวลาในการท าแผ่นรงัผึ้ง
เตาอัง้โล่ทัง้หมด 

 (นาที/ช้ิน) 

รอบเวลาทัง้หมดใน
การผลิตเตาอัง้โล่ 

(นาที/ใบ) 
ก่อนการปรบัปรงุ 3.73 6,100.75 6,102.45 
หลงัการปรบัปรงุ 1.14 4,657.35 4,662.45 
ผลต่าง 2.59 1,443.40 1,440 
ร้อยละ 69.52 23.66 24.97 
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คอื ความสญูเปล่าเนื่องจากการรอคอย การขนยา้ย และ
การเคลื่อนไหวมากเกนิไป จงึท าการหาแนวทางในการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตเตาอัง้โล่โดยใช้หลักการ 
ECRS ท าการออกแบบและสรา้งอุปกรณ์ช่วยขึน้รปูแผ่น
รงัผึง้เตาอัง้โล่ โดยการยุบรวมขัน้ตอนการอดัขึน้รปูแผ่น
และการเจาะรไูวด้ว้ยกนั ผลหลงัจากการปรบัปรุงมดีงันี้ 

1. สามารถขจัดความสูญเปล่าจากกิจกรรมที่ไม่
ก่อใหเ้กดิมลูค่าเพิม่ในขัน้ตอนการท าแผ่นรงัผึ้งเตาอัง้โล่ 
จากเดมิมกีิจกรรมทัง้หมด 14 กจิกรรม ลดลงเหลอื 11 
กจิกรรม 

2. สามารถลดเวลาการท างานของคนในขัน้ตอน
การท ารงัผึ้งเตาและรอบเวลาในการท าแผ่นรงัผึ้งเตา
อัง้โล่ จากการปฏิบัติงานตามหลัก ECRS เวลาการ
ท างานของคน ลดลงจากเดิม 3.73 นาทีต่อชิ้น เหลือ 
1.14 นาทีต่อชิ้น คดิเป็นร้อยละ 69.52 และ 6,100.75 
นาทีต่อชิ้น ลดลงเหลือ 4,657.35 นาทีต่อชิ้น คิดเป็น
รอ้ยละ 23.66 ตามล าดบั 

3. สามารถลดรอบเวลาทัง้หมดในกระบวนการ
ผลิตเตาอัง้โล่ได้จากเดิม 6,102.45 นาทีต่อใบ เหลือ 
4,662.45 นาทตี่อใบ 
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